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INŻ. KAZIMIERZ MOGILNICKI 
Huta „Baildon“

Wynalazczość robotnicza*
Patrząc na rozwój naszego przemysłu nie 

należy zapominać, źe wraz ze wzrostem prze­
mysłu przestała wystarczać technika, oparta 
tylko na doświadczeniu. Wielki postęp w wy­
twarzaniu stał się możliwy dzięki temu, że do­
starczanie surowców, ich przeróbka i obróbka, 
sprzęgły się z twórczą myślą ludzką, opartą na 
wiedzy ścisłej. Bez tej ostatniej nigdy nie by­
libyśmy świadkami tej doskonałości materiało­
wej, którą dziś widzimy w technice.

Nie przeczymy, że w produkcji najważniej­
szą rzeczą jest umiejętność doboru surowców 
oraz metod ich przeróbki i obróbki, by końco­
wy produkt odpowiadał swemu przeznaczeniu 
i był jednocześnie tani, jednak tworzenie rfo- 
wych koncepcji i rzucanie nowych myśli jest 
w produkcji nie mniej ważne. Beż tego prze­
mysł staje tylko krok od szablonu, a więc od 
cofania się i upadku. Chcąc wnieść postęp 
w produkcji musimy ją oprzeć na własnych 
pierwiastkach twórczych.

Przemysł, nie wcielający stale i ciągle no­
wych myśli, a operujący rutyną, czy obcym 
tylko dorobkiem, należy nazwać wielkim rze­
miosłem, mimo zastosowania przemysłowych 
i wielkich narzędzi wytwarzania.

Rola Komisyj Wynalazczości Robotniczej 
ma na celu ujęcie myśli twTórczej, danie jej ta­
kiej pomocy, która umożliwiłaby jej realizację, 
a w końcu wciągnięcie większości mas pracu­
jących w orbitę takiej pracy, gdzie mogą one 
wykazać swoją wartość, rozwdnąć swe zdolno­
ści, ujawnić nurtujące myśli twórcze, których 
wśród robotników' jest niewyczerpane źródło.

Należałoby wyjaśnić jeszcze, dlaczego kła­
dziemy tak wielki nacisk na spopularyzowanie 
idei wynalazczości w'śród szerokich mas robo­
tniczych, a następnie czego należy spodziewać 
się od pracowników fizycznych.

Pozwolimy sobie wyjaśnić to na przykła­
dzie :

Gdy weźmiemy pod uwagę plan produkcyj­
ny hutnictwa na 1950 r., łącznie z zatwierdzo­
nym limitem stanu zatrudnienia, po przelicze-

* R eferat, wygłoszony na Naradzie Technicznej 
S ITPH  odbytej w dniu 18 grudnia 1949 r. w Cho­
rzowie.

niu dojdziemy do wniosku, że do wykonania 
tego planu powstaje konieczność podniesienia 
wydajności pracy w kg/prac.-godz., czy też 
zł/prac.-godz., o około 20% w stosunku do osią­
gniętej wT 1949 r. Zadanie to nie jest łatwe 
i wymaga mobilizacji wszystkich sił i możliwo­
ści, w celu rozwiązania go. Podniesienie osią­
gniętej w 1949 r. wydajności pracy o około 20% 
nie może się odbyć przez zwiększenie wysiłku 
pracy robotników. Należy więc pójść w kie­
runku usprawnienia dotychczasowych metod 
pracy. Z kolei nasuwa się pytanie, jak nale­
żałoby przystąpić do rozwiązania tego pro­
blemu w ramach wynalazczości robotniczej.

Otóż zadanie to może być tylko w tym wy­
padku rozwiązane, jeśli pracownicy inżynie­
ryjno-techniczni przeanalizują wspólnie z pra­
cownikami fizycznymi dotychczasowe metody 
produkcyjne pod kątem widzenia skrócenia 
przebiegów produkcyjnych, czy też organizacji 
samej pracy, a następnie zadania zostaną roz- 
dzielone równomiernie na wszystkich pracow­
ników. Przy takim podejściu i ścisłej współ­
pracy z robotnikami możemy z całą pewnością 
liczyć na pozytywne rezultaty naszych wysił­
ków.

Przechodząc do oceny naszych wyników na­
leży podkreślić, że dotychczasowe rezultaty wy­
nalazczości robotniczej, pomimo niezupełnego 
jeszcze zrozumienia jej znaczenia, wskazują na 
zawarte w niej olbrzymie możliwości. Tak 
więc, gdy w pierwszym kwartale b. r. zatwier­
dzono 61 pomysłów, już w drugim kwartale b. r. 
ilość ta wzrosła do 205, a w trzecim osiągnęła 
liczbę 331, czyli że w ciągu 3 kwartałów 1949 r. 
zatwierdzono 597 pomysłów.

Zaznaczyć przy tym trzeba, że ilość zatwier­
dzonych pomysłów, zgłaszanych przez robotni­
ków, stale wzrasta. Dynamikę tego wzrostu 
obrazują liczby w 3 kwartałach b. r., które 
kształtowały się następująco:

a. w pierwszym kwartale ilość zatwierdzo­
nych pomysłów robotniczych wyraża się 
liczbą 50,

b. w drugim kwartale liczba ta wzrasta 
do 176,

c. w trzecim kwartale wynosi 250.
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Zastosowanie tych pomysłów w przemyśle 
hutniczym w okresie 3 kwartałów b. r. dało bar­
dzo pomyślne rezultaty i mogliśmy pomysło­
dawcom wypłacić około 18 000 000 zł premii.

Przedstawione tu wyniki wynalazczości ro­
botniczej, pomimo ich dynamiki, nie obrazują 
rzeczywistych naszych możliwości, a to ze 
względu na przeszkody, na które napotyka ruch 
racjonalizatorstwa w swym rozwoju.

Należy stwierdzić, że nie zawsze jest on 
należycie doceniany przez dyrekcje zakładów 
lub zjednoczeń, które to czynniki są przede 
wszystkim powołane do niesienia pomocy robo­
tnikowi racjonalizatorowi i wynalazcy. Niesłu­
szne często stanowisko czynników, od których 
w dużym stopniu zależy pobudzenie entuzjaz­
mu początkujących racjonalizatorów, może wy­
rządzić dużo krzywdy sprawie i dlatego napra­
wienie tego stanu rzeczy jest zadaniem waż­
nym.

Z wad organizacyjnych ruchu racjonaliza­
torstwa należy wymienić na pierwszym miej­
scu jego bezpianowość. Trzeba stwierdzić, że 
powstanie projektu pomysłu bywa dotąd prze- 
wTażnie sprawą samorzutną i to przypadkową 
jeśli chodzi o tematykę usprawnień. Zamiast 
więc dotychczasowej przypadkowości w opra­
cowywaniu zagadnień winno się wprowadzić 
system i organizację.

Wykaz zagadnień racjonalizatorskich, wy­
magających opracowania, może być ustalony 
oddzielnie dla poszczególnych większych zakła­
dów.

Na naradach racjonalizatorów z udziałem 
zdolniejszych spośród robotników-fachowców 
oraz całego personelu technicznego powinny 
być omawiane „wąskie gardła'' procesów pro­
dukcyjnych lub bolączki zakładów i ustalona 
hierarchia zagadnień, domagających się roz­
wiązania.

W ZSRR wykazy zagadnień dla racjonali­
zatorów, ustalane na naradach racj onalizatorów 
lub w inny sposób, podawane są do publicznej 
wiadomości przez umieszczanie ich na widocz­
nym miejscu.

Nie mniej ważny, niż omówiony wyżej brak 
planowości, jest często brak zorganizowanej 
pomocy technicznej dla robotników-racj onali­
zatorów7, nie posiadaj ących wiadomości teore­
tycznych. Przyczyną tego jest z jednej strony 
brak odpowiedniej organizacji, z drugiej zaś 
strony brak na terenie wynalazczości ścisłego 
kontaktu pomiędzy inżynierami i technikami 
a robotnikami.

Należy zaznaczyć, że brak organizacji 
i wspomnianego uprzednio kontaktu wpływa 
ujemnie na wynalazczość robotniczą, a co za 
tym idzie na umasowienie tego ruchu. Musimy 
więc znaleźć drogę i sposoby wciągnięcia do 
owej akcji jak najszerszych mas pracujących, 
pamiętając, że osiągnięcia techniki radzieckiej 
były w dużym stopniu wynikiem udziału mas 
wr ruchu racjonalizatorsko-wynalazczym. Dro­
gą do umasowdenia akcji wynalazczości robo­
tniczej i zaciśnięcia ścisłego kontaktu między

pracownikami technicznymi a robotnikami, by­
łoby stworzenie w każdym zakładzie „klubu 
techniki i racjonalizacji'', który miałby nastę­
pujące zadania:

a. podnoszenie wśród pracowników zakładu 
pracy ogólnego poziomu wiadomości tech­
nicznych i organizacyjnych,

b. pobudzanie myśli twórczej i rozwijanie
możliwości nowatorskich u ogółu pracow­
ników zakładu pracy, •

c. zwiększanie wartości zgłaszanych pomy­
słów wynalazczych i usprawniających 
oraz udostępnianie ich innym zakładom.

Działalność klubów może zapobiec wielu 
wadom, obserwowanym dotychczas w ruchu 
racjonalizatorskim.

Klub w dużym zakładzie pracy może prze­
jąć inicjatywę planowania pomysłów, ocenia­
nie ich, okazywanie pomocy technicznej i obro­
ny prawnej zrzeszonych. Klubom można po­
wierzać ogłaszanie konkursów i popularyzację 
racjonalizatorstwa. Zachodzą jednak wypadki, 
kiedy opracowanie danego wynalazku czy 
usprawnienia przekracza możliwości klubu. 
Zdarza się to wówczas, kiedy zagadnienie wy­
maga głębszych wiadomości naukow'o-tech- 
nicznych. W tym wypadku jedynym wyjściem 
z sytuacji byłaby pomoc specjalistów-naukow- 
ców z wyższych uczelni oraz możność wykorzy­
stania bibliotek i urządzeń laboratoryjnych 
tych uczelni.

Pierwszą próbą nawiązania podobnego kon­
taktu między uczonymi a racjonalizatorami- 
robotnikami była narada, która odbyła się 
w Katowicach w dniu 3 września ub. r. 
w „Trybunie Robotniczej“. Na naradzie tej 
Politechnika Śląska w Gliwicach podjęła się 
patronatu naukowego nad klubami racjonali­
zatorskimi na terenie Górnego Śląska.

Przykład pięknej i pożytecznej inicjatywy 
Politechniki Śląskiej powinien by pobudzić do 
podjęcia podobnej akcji i inne wyższe zakłady 
techniczne w Polsce.

Jako końcowyy punkt, który pragnęlibyśmy 
poruszyć w kwestii lepszego opracowywania 
metod i techniki pomysłów, byłaby organizacja 
stosowana w Związku Radzieckim.

Otóż w większych zakładach przemysło­
wych radzieckich organizuje się — w celu 
popierania racjonalizatorstwa — specjalne 
brygady zbiorowe, w których skład wchodzą 
najlepsi robotnicy-racjonalizatorzy i specjali­
ści inżynierowie, technicy lub majstrowie. Bry­
gad takich w dużym przedsiębiorstwie istnie­
je kilka. Każda z nich zajmuje się opracowy­
waniem innego zagadnienia produkcyjnego. 
Tak więc, gdy jedna czuw7a naci mechanizacją 
i automatyzacją produkcji, druga walczy ze 
stratami surowca i materiałów pomocniczych. 
Inny zespół obmyśla sposoby polepszenia tech­
nologii wytwarzania, inny zaś zajmuje się ra­
cjonalizacją techniki bezpieczeństwa i ochro­
ny zdrowia. Poszczególne brygady otrzymują 
od dyrekcji zakładów tematy zagadnień. Po 
przemyśleniu i opracowaniu danego tematu,
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brygada kwalifikuje, czy proponowane uspraw­
nienie jest dla danego zakładu celowe, czy na­
leży zmienić daną, konstrukcję lub technologię. 
Następnie cały zespół przystępuje wspólnie do 
realizowania projektu. Premia za dokonane 
usprawnienie dzielona jest proporcjonalnie do 
wkładu pracy między członków brygady.

Aby nie tłumić inicjatywy indywidualnej, 
dopuszczalne jest zgłaszanie wniosków indywi­
dualnych przez poszczególnych członków zało­
gi. W tym wypadku brygada pomaga racjona­
lizatorowi przy opracowaniu projektu i otrzy­
muje, niezależnie od wypłaconej autorowi 
premii, 25% jej wysokości do podziału między 
biorących udział w tej pracy. Autorstwo pro­
jektu — rzecz zrozumiała — przyznane zostaje 
wnioskodawcy.

Podstawowym warunkiem działalności bry­
gad racjonalizatorskich jest całkowita dobro­

wolność należenia do nich, co daje gwarancję 
zainteresowania się pracą zespołu i należytego 
jej wykonania.

Wnioski wynikające z niniejszego artykułu 
byłyby następujące:

1. Należy wzmocnić kontrolę prac zakłado­
wych Komisyj Wynalazczości Robotniczej 
przez Główną Komisję Wynalazczości 
Robotniczej przy CZPI-I.

2. Zamiast dotychczasowej przypadkowości 
w opracowywaniu zagadnień racjonaliza­
torskich należy wprowadzić system i or­
ganizację.

3. Umasowić wynalazczość robotniczą przez 
stworzenie w każdym zakładzie pracy 
„klubu racjonalizatorów“.

4. Należy uaktywnić wynalazczość robotni­
czą przez stworzenie w zakładach pracy 
tzw. „brygad racjonalizatorskich“.

IDZI KAŁUŻNY 
CZPH

Badanie gospodarności w zakładzie przemysłowym 
opartym o rozrachunek gospodarczy

Od stycznia b. r. wszystkie zakłady, podle­
głe Centralnemu Zarządowi Przemysłu Hutni­
czego rozpoczęły gospodarowanie oparte na 
zasadach rozrachunku gospodarczego. Tym sa­
mym skończył się okres gospodarowania, któ­
rego miernikiem były przeważnie jednostron­
ne wyniki.

Dlaczego nastąpiła ta zmiana i co ona 
oznacza ?

W gospodarce socjalistycznej obowiązuje 
prawo stałego wzrostu produkcji, który po­
trzebny jest dla osiągania celów, które sobie 
ta gospodarka zakłada. Jednym z nich jest sta­
łe podnoszenie kulturalnego i materialnego 
poziomu klasy pracującej. Wymaga ono stałych 
nakładów materiałowych i pieniężnych, które 
musi wyprodukować właśnie gospodarka so­
cjalistyczna. Nakłady te w zakresie produkcyj­
nym są potrzebne do rozbudowy zakładów prze­
mysłowych, do dozbrajania i powiększania 
istniejących i budowy nowych, środki na to 
czerpane są w gospodarce socjalistycznej z pro­
dukcji dodatkowej, która jest częścią produk­
cji społecznej, nierozdzielanej między pracu­
jących, lecz przeznaczanej na zaspokojenie 
potrzeb społeczeństwa jako całości. W społe­
czeństwie socjalistycznym produkcja dodat­
kowa nie przyjmuje formy wartości dodatko­
wej, tak jak w ustroju kapitalistycznym, i nie 
stanowi narzędzia wyzysku pracujących, nie 
przemienia się bowiem w kapitał, lecz jest źró­
dłem wzrostu własności socjalistycznej, umożli­

wiając r oz s z e r z e n i e  produkcji. To skiero­
wanie części produkcji dodatkowej na powięk­
szenie istniejących środków produkcji ozna­
cza, że zakłady produkcyjne winny oprzeć swą 
gospodarkę na zasadzie opłacalności, aby stwo­
rzyć sprzyjający klimat dla rozwoju produkcji 
socjalistycznej. Należy jednakże nadmienić, że 
w gospodarce socjalistycznej zasada opłacal­
ności nie stanowi dyrektywy, ponieważ roz­
wój gospodarczy dokonuje się wg planu, który 
w poszczególnych przedsiębiorstwach czy na­
wet gałęziach przemysłu nie zawsze musi mieć 
na uwadze względy opłacalności.

Zasada opłacalności, czyli system rozra­
chunku gospodarczego, wysunięta jest po to, 
aby cele, które przedsiębiorstwu produkcyjne­
mu stawia plan techniczno-produkcyjno-finan- 
sowy, mogły być osiągane ze stale zmniejsza­
jącym się nakładem środków materiałowych 
i pieniężnych. W ramach każdego przedsiębior­
stwa stanowi to dyrektywę w gospodarowaniu. 
Wprowadzenie tego systemu wymaga nie tyl­
ko szeregu przedsięwzięć natury organizacyj­
nej, ale przede wszystkim właściwego podej­
ścia i zrozumienia istoty tego systemu, głów­
nie przez kierowmictwo zakładów.

W zakresie organizacyjnym przejście na 
rozrachunek gospodarczy wiąże się z nadaniem 
przedsiębiorstwu osobowości prawnej, co ozna­
cza, że przedsiębiorstwo występuje wobec 
władz i instytucji jako jednostka samodzielna, 
zdolna do wszelkich działań prawnych.
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Następnym warunkiem jest usamodzielnie­
nie się przedsiębiorstwa w zakresie bilansu. 
Bilans nie jest sporządzany przez jednostki 
nadrzędne, lecz przez samo przedsiębiorstwo. 
Jest to konieczne, aby zakład produkcyjny 
mógł stale orientować się w wynikach własnej 
gospodarki, których ujęcie pieniężne znajduje 
swój wyraz w zestawieniach bilansowych, 
oraz aby mógł stale zdążać do poprawienia 
tych wyników.

Aby przedsiębiorstwo mogło samodzielnie 
gospodarować, musi mieć przydzielone własne 
środki obrotowe. Środki te są mu potrzebne na 
zakup surowców, materiałów, energii, paliwa, 
czy półproduktów, koniecznych do normalnego 
toku produkcji. Pochodzą one z budżetu pań­
stwowego oraz z zysku przedsiębiorstw. Obok 
wdasnych środków obrotowych przedsiębior­
stwo korzysta z kredytów bankowych. Poza 
środkami obrotowymi własnymi i kredytowy­
mi przedsiębiorstwo posiada środki trwałe, 
które również wymagają finansowania, jak 
zakup maszyn, urządzeń, wydatki na budow­
nictwo i inne; są one jednak ściśle rozgrani­
czane od środków obrotowych.

Usamodzielnienie przedsiębiorstwa oznacza 
również, że może ono zawierać umowy gospo­
darcze ze swymi dostawcami i odbiorcami. Ta 
więź, wytwarzająca się między powiązanymi 
z sobą — przy pomocy umów — przedsiębior­
stwami, stanowi w pewnym stopniu narzędzie 
kontroli wykonania, przez nie planu, niedostar­
czenie bowiem umówionych dostaw jest ozna­
ką, że dane przedsiębiorstwo nie wykonało cał­
kowitego planu produkcji.

System rozrachunku gospodarczego usta­
nawia ponadto odpowiedzialność przedsiębior­
stwa za wykonanie planowych zadań i za re­
produkcję przydzielonych mu przez państwo 
środków, a ‘w związku z tym tworzy się mate­
rialne zainteresowanie pracowników przedsię­
biorstwa w wynikach jego pracy, a więc w wy­
konaniu planów. To materialne zainteresowa­
nie polega na zgodności interesów pracujących 
z interesami społecznymi, która nie jest ni­
czym innym, jak wyrażeniem socjalistycznej 
zasady „od każdego według jego zdolności, 
a każdemu według jego pracy“. Zewnętrzny 
wyraz zainteresowanie to znajduje w zwięk­
szonym znaczeniu premii dla oceny osiągnięć 
poszczególnych pracowników i w przeznacza­
nych na te cele specjalnych funduszach zmie­
rzających do wzmożenia inicjatywy i odpowie­
dzialności kierownictwa zakładu przez premio­
wanie pracowników za osiągnięcia, zwłaszcza 
w zakresie wykonania planu produkcyjnego, 
obniżenia kosztów własnych i wykonania pla­
nu zysku.

Wreszcie system rozrachunku ustala kon­
trolę wyników pracy przedsiębiorstwa przy 
pomocy pieniądza. Finansowanie i kredytowa­
nie wymaga z natury rzeczy stałego śledzenia 
reprodukcji środków przedsiębiorstwa na pod­
stawie danych bilansowych. Banki stosują 
przy tym różne formy sankcji w wypadkach

naruszenia przez przedsiębiorstwo dyscypliny 
f inansowo-rozrachunkowej.

Istotną treścią systemu rozrachunku go­
spodarczego jest zwrócenie szczególnej uwagi 
na ekonomiczną stronę produkcji, rozrachunek 
jest bowiem taką metodą planowego kierowa­
nia przedsiębiorstwem socjalistycznym, która 
sprzyja wykonaniu planów państwowych 
przy możliwie najmniejszych nakładach środ­
ków materiałowych i pieniężnych.

Dyrektywa ta wysuwa na czoło w zakładzie 
produkcyjnym trzy zagadnienia:

1. Wykonywanie planów produkcyjnych.
2. Systematyczną i stałą walkę o obniżanie 

kosztu własnego produkcji.
3. Systematyczną i stałą walkę o przyspie­

szenie obiegu środków obrotowych przed­
siębiorstwa.

Jasne jest, że dla właściwego rozwiązania 
tych zagadnień należy stale zwracać uwagę 
i czujność na kształtowanie się szeregu innych 
elementów gospodarowania.

Socjalistyczne prawo rozwoju gospodar­
czego opiera się na stale wzrastającej produk­
cji, której podstawą musi być stały postęp 
techniczny, podnoszenie poziomu technicznego 
urządzeń produkcyjnych, lepsze ich wykorzy­
stanie, a zwłaszcza wykorzystanie czasu ich 
pracy, usprawnianie procesu technologicznego 
i wreszcie — lepsze wykorzystanie surowców 
i nakładów pracy. Aktyw przedsiębiorstwa mo­
że dokładnie orientować się w kształtowaniu 
się postępu technicznego przez śledzenie wska­
źników techniczno-ekonomicznych. W systemie 
rozrachunku nie dość jest wykonywać global­
ny plan produkcji. Należy zwracać baczną 
uwagę na wykonanie jakościowe, na równo­
mierne rozłożenie pracy urządzeń produkcyj­
nych na cały okres planowania, na wykonanie 
planu produkcji przy zachowaniu pianowego 
współczynnika asortymentowego. Bogate do­
świadczenia zakładów radzieckich uczą nas, że 
stale polepszanie wskaźników techniczno-eko­
nomicznych i stałe wykonywanie planów 
przedsiębiorstwa jest najłatwiej osiągalne 
wówczas, gdy plany te stają się dorobkiem mas 
pracujących, gdy inicjatywa oddolna w zakre­
sie usprawnień i racjonalizacji ma na zakła­
dzie sprzyjający klimat, inicjatywa oddolna 
potrafi bowiem wykrywać oraz wykorzystywać 
rezerwy i źródła wzrostu produkcji i mobilizo­
wać szerokie masy do wykonania i przekrocze­
nia planu.

Przechodząc do szczegółowszej oceny wyni­
ków pracy produkcyjnej należy rozpocząć ba­
danie od ogólnego ustalenia, w jakim procen­
cie wykonany został plan produkcji. Ponieważ 
prawo stałego w7zrostu produkcyjnego narzu­
ca konieczność dynamicznego ujęcia wyników, 
badania dokonuje się też przez porównanie 
bieżącego wykonania produkcyjnego z okre­
sem poprzednim. Z uwagi na to, że badanie 
i wyciąganie na tej podstawie wniosków win­
no być czynnością systematyczną i stałą, okre­
sami badania mają być okresy nie dłuższe niż
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miesiąc. W badaniu tym mamy więc dwa za­
sadnicze elementy porównawcze: porównanie 
z planem okresu badanego i porównanie z wy­
konaniem w okresie poprzednim.

Globalne wykonanie planu produkcji nie 
decyduje jeszcze o tym, czy praca przedsię­
biorstwa na odcinku produkcyjnym, przebiega­
ła normalnie. Należy więc sprawdzić, czy plan 
został wykonany w poszczególnych grupach 
wytworów, np. w koksie, surówce, stali suro­
wej, w wyrobach walcowanych i w oddzielnych 
grupach wytworów przetwórstwa.

Innym zagadnieniem w  zakresie produkcji 
jest jej równomierne rozłożenie na cały okres 
sprawozdawczy, tj. okres miesiąca. Spiętrzenie 
się pracy w drugiej połowie miesiąca pociąga 
za sobą niekorzystne objawy w postaci nad­
miernego obciążenia agregatów, zwiększenia 
pracy w godzinach nadliczbowych, niezbyt 
oszczędnego zużycia surowców i zwiększenia 
kosztów własnych. Przy analizie tego zagad­
nienia należy wziąć pod uwagę wysokość wy­
konanej produkcji w okresach dekadowych, 
albowiem rytmika produkcji wymaga równo­
miernego rozkładu produkcji na wszystkie de­
kady miesiąca. Na każdą zatem dekadę winna 
przypadać 1/3 miesięcznej produkcji rzeczywi­
stej, czy planowanej, uwzględniając oczywi­
ście przestoje.

Niezmiernie doniosłe jest zagadnienie pod­
noszenia jakości produkcji, oceniane przy po­
mocy norm uzysku i wybraków.,

Dla stałego wzrostu produkcji potrzebne 
jest systematyczne podnoszenie poziomu tech­
nicznego urządzeń i poprawa stopnia wykorzy­
stania tych urządzeń. Dla każdego oddziału 
produkcyjnego obserwujemy kształtowanie się 
najistotniejszych wskaźników techniczno-eko­
nomicznych. Odchylenia wskaźników od ich 
planu należy powiązać z wykonaniem planu 
produkcyjnego, aby przekonać się, jaki jest 
związek między kształtowaniem się wskaźni­
ków a osiągnięciami produkcyjnymi. Oczywi­
ście wpływ na kształtowanie się wskaźników 
będą miały zarówno postoje i remonty, jak 
uruchomienie urządzeń nowych. Parokrotnie 
już wspomniane prawo stałego rozwoju gospo­
darczego, obok postępu technicznego opiera się 
na stałym podnoszeniu wydajności pracy. 
Z zagadnieniem tym wiążą się i wpływają na 
jeg;o kształtowanie się takie wielkości, jak 
płynność zatrudnienia, liczba godzin opuszczo­
nych, a zwłaszcza nieusprawiedliwionych, pra­
ca w godzinach nadliczbowych, wykonanie pla­
nu zatrudnienia, przede wszystkim w grupie 
wykwalifikowanych, oraz współzawodnictwo 
pracy. Płynność zatrudnienia mierzymy sto­
sunkiem liczby robotników", którzy wystąpili 
z pracy — do średniej liczby ewidencyjnej ro­
botników. Ekonomiści radzieccy podają, że 
jeśli liczba ta przekracza w ciągu szeregu mie­
sięcy 2 — 3%, to zjawisko to jest niepokojące 
i świadczy o wysokiej płynności załogi.- Uzu­
pełniającym w badaniu jest współczynnik obie­
gu siły roboczej, jako stosunek liczby przyję­

tych — do średniej liczby robotników. Pogłę­
bieniem tej analizy będzie ustalenie, jaki pro­
cent występujących z pracy i nowoprzyjętych 
stanowią pracownicy wykwalifikowani. Wre­
szcie współzawodnictwa, świadczące o socjali­
stycznym ustosunkowaniu się do pracy, winno 
być mierzone nie tylko mechanicznym wzro­
stem liczby robotników, biorących w nim 
udział, lecz także wzrostem procentu wykona­
nia norm pracy i wzrostem ruchu racjonaliza- 

. torskiego. Drogami, wiodącymi do stałego pod­
noszenia pracy, będą zatem: wszechstronne po­
pieranie ruchu współzawodnictwa pracy i przo­
downików pracy, zaszczepianie usprawnień 
i osiągnięć innych przodujących zakładów,. 
w7alka z nieusprawiedliwioną absencją i płyn­
nością stanu zatrudnienia oraz stałe doszkala­
nie pracowników.

Walka o systematyczne obniżanie kosztu 
własnego stanowi podstawowy, obok produkcji 
najistotniejszy, element gospodarowania w sy­
stemie rozrachunku gospodarczego. Systematy­
czne obniżanie kosztu własnego produkcji jest 
prawrem gospodarki socjalistycznej. Józef Stalin 
mówi ń Podstawową linią, po której loinien 
kroczyć nasz przemysł i która winna wytyczać 
jego dalszy rozwój, jest linia systematycznego 
obniżania kosztu własnego produkcji prze­
mysłowej.“ Jest to podstawowy środek umo­
żliwiający zwiększanie produkcji dodatkowej 
i akumulacji, która — umożliwiając socjalisty­
czną reprodukcję — decyduje o wzroście do­
brobytu pracujących. Obniżenie kosztów pro­
dukcji dokonuje się więc w interesie wzrostu 
bogactwa społecznego i polepszania sytuacji 
klasy pracującej i nie stanowi, jak w ustroju 
kapitalistycznym, który tak samo zwraca uwa­
gę na stałe obniżanie kosztów, narzędzia wy­
zysku. Źródła obniżania kosztu własnego znaj­
dują się w niemal wszystkich rodzajach nakła­
dów i kosztów. Oszczędne zużycie surowców 
i materiałów, paliwa, energii i innych składni­
ków kosztów stanowi dyrektywę w systemie 
rozrachunku gospodarczego. Oszczędność win­
na być realizowana w każdym etapie produk­
cji, na każdym stanowisku pracy. Przez stałe 
porównywanie nakładów z wynikami produk­
cyjnymi osiąga się kontrolę kształtowania się 
kosztu własnego.

Badania kosztów własnych dokonuje się 
w różnych przekrojach, a więc:

1. w układzie rodzajowym,
2. w ujęciu elementów kalkulacyjnych,
3. wT kształtowaniu się kosztów typowych 

wytworów.
W układzie rodzajowym należy zwrócić 

szczególną uwagę na kształtowanie się zużycia 
materiałów i płac. Nakłady materiałowe są 
ściśle związane z produkcją. Przekroczenie ich 
planu ponad przekroczenie planu produkcji 
mogłoby świadczyć o marnotrawstwie w zuży­
ciu materiałów lub o błędnej czy wadliwej kal-

1 J . Stalin, Dzieła, t. IX, str. 193 — 194 (w wyd. 
ros.).
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kulaeji. Natomiast obniżenie tych nakładów 
świadczy o dokonanych usprawnieniach tech­
nologicznych, powodujących mniejsze zużycie 
materiałów, o oszczędnym gospodarowaniu, 
lepszej konserwacji urządzeń itp. Do tej gru­
py kosztów wchodzi wartość materiałów pod­
stawowych i pomocniczych, paliwa, części za­
pasowych maszyn i urządzeń i innych przed­
miotów.

Zasadą przy analizie płac winno być, że 
średnie płace nie mogą szybciej wzrastać niż 
wydajność. W tym celu dokonujemy porówna­
nia procentu wzrostu w stosunku do okresu 
poprzedniego płac i procentu wzrostu wydaj­
ności pracy. Rozbieżności między tymi wielko­
ściami winny być umotywowane. W celu po­
wiązania płacy z produkcją zestawiamy wska­
źniki wykonania planu funduszu płacy i wyko­
nania planu produkcji. Szczególnie interesują­
cy materiał dają nam porównania wskaźników 
wykonania planu: robocizny podstawowej i jej 
części ruchomej oraz płacy podstawowej i jej 
części ruchomej, ze wskaźnikiem wykonania 
planu produkcji.

Wśród pozostałych nakładów w ujęciu ro­
dzajowym będą takie, jak energia nabyta, 
usługi obce, podatki i ubezpieczenia rzeczowe, 
różne nakłady oraz umorzenia i ryzyko plano­
wane. W analizie tych nakładów należy zwró­
cić uwagę głównie na koszty energii nabytej 
i usług obcych, u nas zaś przede wszystkim 
na transport, jako źródło możliwych oszczęd­
ności.

W zakresie transportu dysponujemy, obok 
ogólnego kosztu postojowego, wskaźnikiem ko­
sztu postoju na 1 wagon obrotu, jak również 
wskaźnikami w zakresie dziennych dostaw wa­
gonowych i dziennych wysyłek; porównując je 
ze zdolnością przyjęcia i załadunku otrzymu­
jemy obraz sprawności i kosztów gospodarki 
transportowej.

Zasadą przy badaniu kosztu własnego w je­
go różnych przekrojach winno być porówny­
wanie wykonania planu poszczególnych kosz­
tów z planem produkcyjnym i kształtowaniem 
się w okresie poprzednim dla wykazania dyna­
miki rozwoju kosztu.

W jednej z rezolucji XVIII Zjazdu WKP(b) 
powiedziano:1 ,,Do prawidłowego kierowania 
pracy przedsiębiorstiua konieczna, jest znajo­
mość rzeczyiuistych nakładów na, jednostkę wy­
tworu w zasadniczych elementach kosztu wła­
snego, a więc iv płacach, w koszcie suroivcóiv, 
paliwa, energii elektrycznej, odpisach amorty­
zacyjnych, nakładach administracyjnych, i ko­
nieczne jest kierowanie ekonomiczną stroną 
działalności przedsiębiorstiua tak, aby plany 
kosztóiu własnych i zysku były beziuarunkoiuo 
luykonane.“

Pieniężny wyraz kształtowania się kosztu 
i systemu oszczędnościowego znajduje swe od­
bicie w wysokości osiągniętego przez zakład 
stopnia rentowności i zysku. System rozra­
chunku gospodarczego kładzie duży nacisk na 
te wyniki. Jeszcze w 1931 r. Józef Stalin po­

wiedział,2 że do osiągnięcia rentownej pracy 
przedsiębiorstw przemysłowych konieczne jest 
zlikwidowanie niegospodarności, mobilizacja 
wewnętrznych rezerw przemysłowych, wpoje­
nie i umocnienie rozrachunku' gospodarczego 
we wszystkich naszych przedsiębiorstwach, sy­
stematyczne obniżanie kosztu własnego, wzmo­
cnienie wewnętrznoprzemysłowej akumulacji 
we wszystkich bez wyjątku gałęziach przemy­
słu.

Słowa te stanowią i obecnie dyrektywę pro­
gramową w • walce o osiągnięcie pracy rentow­
nej w przedsiębiorstwach radzieckich.

Rentowność jest ściśle związana z zyskiem. 
Zysk w kapitalistycznym ustroju jest jedną 
z form wartości dodatkowej, przedstawiającej 
nieopłaconą pracę robotnika, którą otrzymuje 
kapitalista, zysk zaś w społeczeństwie socjali­
stycznym stanowi produkcja dodatkowa w for­
mie pieniężnej, kierowana planowo przez pań­
stwo na rozszerzenie produkcji i zaspokojenie 
potrzeb społecznych. Przedsiębiorstwa przemy­
słowe radzieckie zaplanowały na 1949 r. pod­
niesienie zysku o 30 mlrd rubli do kwoty 
69 mlrd rubli, co oznaczało w porównaniu z ro­
kiem poprzednim wzrost zysku ponad 77%.

Jednym ze wskaźników, charakteryzują­
cych realizację rozrachunku gospodarczego, 
a związanych z rentownością i zyskiem, jest 
przyspieszenie obiegu środków obrotowych. 
Środki obrotowe przedsiębiorstwa dokonują 
obrotu w trzech zasadniczych fazach:'

1. faza — to zaopatrzenie, a więc wydat­
kowanie pieniędzy na zakup 
niezbędnych surowców, mate­
riałów, paliwa i półwytworów 
potrzebnych do produkcji.

2. faza — to produkcja, w której warto­
ści zaopatrzeniowe przeistacza­
ją się w wytwory.

3. faza — to realizacja produkcji, która
rozpoczyna się od wydania pro­
dukcji i kończy się jej przeka­
zaniem nabywcom; im szybciej 
środki obrotowe przechodzą 
z jednej fazy w drugą, a więc 
im krótsze są czasy produkcji 
i obrotu (tak zaopatrzeniowego, 
jak sprzedażnego), tym mniej 
potrzeba środków obrotowych, 
albo — inaczej mówiąc — przy 
tej samej wielkości środków 
można osiągnąć większe wyniki 
produkcyjne; w społeczeństwie 
socj alisty cznym przyspieszenie 
obrotu środków oznacza najbar­
dziej racjonalne ich wykorzysta­
nie, prowadzące do wzrostu so­
cjalistycznej akumulacji, obni­
żenia kosztu własnego produk­
cji tudzież do podniesienia ma­
terialnego poziomu pracujących.

1 W K P (b), Rezolucje, str. 627 (wyd. ros.).
2 J . S talin, Zagadnienia leninizmu, str. 347.
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Dlatego też gospodarka socjalistyczna przy­
wiązuje wielką wagę do przyspieszenia obiegu 
środków, kryjąc w sobie jednocześnie ogrom­
ne możliwości tego przyspieszenia. W czwar­
tym roku Stalinowskiego planu pięcioletniego 
103 przodujące przedsiębiorstwa przemysłowe 
Moskwy i okolicy w piśmie do Józefa Stalina 
przyjęły na siebie zobowiązanie przyspieszenia 
obiegu środków i wyzwolenia w 1949 r. dla po­
trzeb gospodarstwa 400 min rubli. Ten patrio­
tyczny zryw podjęty był przez inne przedsię­
biorstwa radzieckie, tak że akcja wyzwalania 
rezerw stała się ruchem na miarę ogólnokra­
jową.

Drogami, prowadzącymi do przyspieszenia 
obiegu środków obrotowych, są:

1. zmniejszenie czasu produkcji,
2. zmniejszenie norm zapasów surowców, 

materiałów, paliwa, potrzebnych do pro­
dukcji,

3. skrócenie czasu realizacji gotowej pro­
dukcji.

Aby osiągnąć skrócenie czasu produkcji, ko­
nieczne są ulepszenia procesów technologicz­
nych, mechanizacja czynności pracochłonnych 
i stosowanie szybkich metod produkcji. W jed­
nym z moskiewskich przedsiębiorstw przez 
skrócenie czasu obrotu środków o 26 dni wy­
zwolono ponad 9 min rubli z przedsiębiorstwa.

Na równi ze skróceniem czasu produkcji 
decydujące jest zmniejszenie zapasów materia­
łowych na składach przedsiębiorstw, zwłaszcza 
tam, gdzie zapasy te znacznie przewyższają 
ustalone normy. Nadwyżki te podrażają pro­
dukcję, zwiększając jej koszt własny i tamują 
wzrost produkcji i akumulacji socjalistycznej.

W piśmie wspomnianych wyżej przedsię­
biorstw moskiewskich do Józefa Stalina powie­
dziane jest: „Będziemy usilnie przestrzegali 
ustalonych normatyioów zapasóiu surowcóiu, 
materiałów, paliwa. Zaprowadzimy iczorowy 
porządek iv zaopatrzeniu techniczno-materia- 
łoiuym przedsiębiorstw, uporządkujemy gospo­
darkę magazynoioą. Na tej drodze osiągnie­
my likiuidację zapasóiu ponadnormatyiunych 
i wyziuolimy zamrożoną w nich część środkóuj 
obrotowych przedsiębiorstw

Przedsiębiorstwa mogą mieć często kłopoty 
finansowe z tego powodu, że zapasy gotowej 
produkcji przewyższają ustalone dla niej nor­
my. W tym celu przedsiębiorstwo musi dbać, 
aby zapasy wytworów utrzymywały się w roz­
miarach planowo przewidzianych, a tworzące 
się okresowo nadmiary były szybko likwidowa­
ne przez sprawniejsze załadowanie i wysyłkę 
wytworów do odbiorcy.

Przyspieszenie obiegu środków obrotowych 
posiada wielkie znaczenie również dla wzmo­
żenia dyscypliny finansowej.

Szybkość obiegu środków można mierzyć 
różnymi sposobami, a mianowicie: liczbą dni, 
w ciągu których każda złotówka środków prze­
płynie przez cały cykl obrotowy przedsiębior­
stwa. Stosunek środków obrotowych do kosztu 
własnego zrealizowanej produkcji, pomnożony

przez liczbę dni miesiąca sprawozdawczego, 
daje wskaźnik, który oznacza, że w ciągu tego 
miesiąca każda złotówka środków przepłynęła 
przez wszystkie trzy fazy, tj. cały cykl obro­
towy.

Inny sposób określenia obiegu środków 
obrotowych polega na porównaniu kosztów 
realizowanej produkcji ze środkami obroto­
wymi. Otrzymany wynik oznacza, że każda 
złotówka środków dała możność wypuszczenia 
produkcji na tyle złotych, ile wynosi liczba 
obrotów, np.: przy liczbie obrotów w danym 
okresie 4, każda złotówka środków przedsię­
biorstwa umożliwiła produkcję na 4 zł. Przez 
porównanie z okresem poprzednim uzyskujemy 
obraz poprawy lub pogorszenia.

Trzecia metoda polega na określeniu stop­
nia wykorzystania środków obrotowych. Wy­
nik otrzymujemy przez porównanie wielkości 
środków7 obrotowych z kasztami własnymi pro­
dukcji. Otrzymany w ten sposób wskaźnik 
oznacza, że każda złotówka w obrocie wiązała 
daną ilość środków obrotowych. Przez porów­
nanie z okresem ubiegłym otrzymujemy sumę 
zaoszczędzonych środków, która, mogła być 
zmobilizowana dla innych celów7, lub dla po­
większenia działalności produkcyjnej przedsię­
biorstwa.

Uogólniając, należy stwierdzić, że obrót 
wartości towarowa - materiałowych jest jed­
nym z najistotniejszych wskaźników ekonomi­
cznych, charakteryzujących -jakościową stronę 
działalności przedsiębiorstwa. Przyspieszenie 
obrotu na równi z wyzwoleniem ogromnych 
ilości zasobów towarowych i materiałowych 
z obrotu posiada wielkie znaczenie dla obniże­
nia kosztu własnego i podniesienia rentowno­
ści przedsiębiorstwa.

O tym, jak wielkie kryją się możliwości 
w zakresie przyspieszenia obiegu środków 
i wyzwolenia wielkich sum obrotowych z obie­
gu, mówią doświadczenia radzieckich przedsię­
biorstw przemysłowych. W wielu z nich czas 
obrotu skrócono do połowy, a oszczędności 
w poszczególnych przedsiębiorstwach wynoszą 
dziesiątki i setki milionów rubli.

W zakresie finansowym badania ekonomi­
czne winny objąć również zdolność płatniczą 
przedsiębiorstwa i jego zabezpieczenie we wła­
sne fundusze. Pod pojęciem zdolności płatni­
czej rozumie się taki stan środków płatniczych, 
który umożliwia terminowe wywiązanie się 
przedsiębiorstwa ze zobowiązań. Zagadnienie 
jest dlatego ważne, że popadniecie w trudności 
płatnicze przedsiębiorstwa w systemie rozra­
chunku gospodarczego naraża je na znaczne 
trudności w zakresie zaopatrzenia, co z kolei 
może pociągnąć trudności wykonania planu 
produkcyjnego. Przez porównanie ilości środ­
ków płatniczych z wysokością zobowiązań 
otrzymujemy wynik, świadczący o dodatniej 
lub ujemnej zdolności płatniczej przedsiębior­
stwa. Co do zabezpieczenia przedsiębiorstwa 
we własne fundusze należy wyjaśnić, czy wiel­
kość własnych funduszów wystarcza na prowa-
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dzenie normalnej działalności przedsiębiorstwa, 
a więc czy środki obrotowe wystarczają na po­
krycie normatywów. Materiału do tego zagad­
nienia dostarczają załączniki bilansowe. Tu 
również przez porównanie ilości środków obro­
towych z wysokością normatywów osiągamy 
wynik, który świadczy, czy przedsiębiorstwo 
cierpi na niedobór funduszów, czy też posiada 
nadwyżki. Przyczyną niedoboru może być nie­
wystarczająca dotacja na uzupełnienie środ­
ków obrotowych, nadwyżka zaś może mieścić 
się w ponadnormatywnych zapasach, które 
winny ulec upłynnieniu.

To są podstawowe zasady i cechy gospodar­
ki, opartej na systemie rozrachunku. Zostały 
one najpełniej ujęte w ustawie o pięcioletnim 
planie odbudowy o rozwoju gospodarki naro­
dowej wt latach 1946/50 w ZSRR d Należy 
umocnić obrót 'pieniężny i stosunki kredytowe 
w gospodarce narodowej, podnieść znaczenie 
zysku i rozrachunku gospodarczego jako uzu­
pełniających czynników prowadzących do ivzro­
stu produkcji, przez obniżenie kosztu własne­
go produkcji podnieść zyskoimiość wszystkich 
gałęzi produkcji, ziuiększyć wpływ organizacji 
gospodarczych na mobilizację lueiunętrznych 
rezemv, na system oszczędności, całkowicie zli- 
kioidować straty powstałe wskutek niegospo­
darności i nieproduktywne wydatki, zwiększyć 
udział premii za Wykonanie i przekroczenie za­
dań produkcyjnych w płacy robotników i urzę­
dników “

System rozrachunku gospodarczego ustala 
zasadę jednowładztwa w kierowaniu przedsię­
biorstwem i zasadę odpowiedzialności osobistej 
za wykonanie zleconych przedsiębiorstwu za­

dań. Z drugiej strony system rozrachunku 
opiera się na możliwie najdoskonalszym plano­
waniu; plany mogą być tylko wówczas realne 
i właściwe, gdy ich sporządzanie stanie się 
udziałem mas pracujących, jeśli te masy będą 
aktywnie współpracowały przy układaniu pla­
nu. Stąd wynika konieczność powiązania zasa­
dy jednowładztwa z udziałem mas pracują­
cych, konieczność jak najściślejszej ich współ­
pracy. Współpraca ta ma najlepsze warunki 
rozwoju w naradach technicznych, na których 
kierownictwo przedsiębiorstwa może przy 
udziale mas pracujących stale omawiać zagad­
nienia, związane z wykonaniem planu i z likwi­
dacją trudności, które powstały w przedsię­
biorstwie podczas wykonywania planów.

System rozrachunku gospodarczego jest ra ­
dykalnym środkiem walki z niedocenianiem 
ekonomicznej strony produkcji i z niewyko- 
rzenionymi jeszcze mylnymi pojęciami poszcze­
gólnych pracowników gospodarczych. Wiacze­
sław Mołotow na XVIII zjeździe WKP(b) 
powiedział :2

,,Istnieją jeszcze tacy kierownicy gospodar­
czy, którzy uważają zaglądanie do bilansu, 
analizowanie sprawozdawczości i troszczenie 
się o rozrachunek gospodarczy za coś stojącego 
poniżej ich godności. Z tą niefrasobliwością 
i nieuctwem ekonomicznym należy zdecydowa­
nie skończyć, jako z antypaństwową i antybol- 
szewicką praktyką.“

1 I. Korniłow, Chozrasczot i rieżim ekonomii, 1949, 
str. 16.

2 W. M. Mołotow, R eferat na X V III Zjeździe 
W K P (b), str. 36 (wyd. rcs.).

Inż. MIECZYSŁAW RADWAN 
Biprohut

Zagadnienie transporty wewnętrznego 
w starym hutnictwie polskim

Transport wewnętrzny w hutach polskich 
zarysowuje się jako odrębne zagadnienie o du­
żym ciężarze gatunkowym. Już przez to samo, 
że absorbuje on ogromną ilość ludzi, nie biorą­
cych udziału w procesie wytwórczym, sprowa­
dzenie go do właściwych granic jest nakazem 
dla każdego inwestora.

Produkcja stali na 1 robotnika rocznie wy­
nosiła w r. 194.8 d

Stany Zjednoczone A. P. 150 t
Luksemburg 139 „
Wielka Brytania 89 „
Belgia 85 „
Zagłębie Saary 61 „
Francja 59 „
Włochy 35 „

W liczbach powyższych udział pracowni­
ków, zajętych przy przerzutach mas surowców 
i półwytworów, odgrywa swą rolę.

Wg danych statystycznych, zebranych z na­
szych hut, załogi tzw. oddziałów transporto­
wych, tj. organizacji, obsługujących dostawę 
surowców i półwytworów do oddziałów pro­
dukcyjnych, a więc bez transportu wewnątrz 
jednostki produkcyjnej, wynosi około 20% 
ogółu załogi huty. Włączywszy do tej liczby 
pracowników transportu wewnątrz oddziałów, 
możemy z dostateczną ścisłością przyjąć, że co 
najmniej 25% załóg w hutach pracuje przy wy­
ładunku i naładunku, przewozie oraz przesuwie

1 „H utnik“ 1949, n r  5—6, str. 227.
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mas surowców i półwytworów. Koszt utrzyma­
nia właściwych oddziałów transportowych się­
ga kwoty 6 mid zł rocznie. Do tej kwoty należy 
doliczyć co najmniej 2 mid zł, nieujawnionych 
w statystyce jako koszty transportowe we­
wnątrz oddziałów. Niewątpliwie istnieje mo­
żliwość techniczna zaoszczędzenia lwiej części 
owych sum przez zastosowanie mechanizacji 
i automatyzacji.

Zadanie byłoby proste, gdyby tylko o to 
chodziło. Istnieją wszakże okoliczności, które 
wymagają głębszego zastanowienia się. Dotych­
czas zagadnienie przerzutów mas w7 hutach by­
ło traktowane bardzo powierzchownie i to tak 
dalece, że powstała troska o to, czy w podob­
nych warunkach cały plan sześcioletni może 
być zrealizowany. Dlatego też pozwalamy so­
bie przeanalizować je głębiej, o ile wystarczą 
nam do tego doraźnie zebrane materiały.

Potężny rozwój hutnictwa żelaznego w ska­
li ogólnoświatowej spowodował ustalenie wy­
tycznych dla budow7y nowych hut, nieobarczo- 
nych balastem przeszłości. Dla każdego układu 
warunków surowcowych, energetycznych, go­
spodarczych, a naw-et politycznych nauka i te­
chnika wypracowały wskazówrki celem otrzy­
mania jednostek o możliwie najlepszym efek­
cie gospodarczym. Ustalone zostały optymalne 
wielkości oddziałów i całej huty. Nie bez po­
żytku będzie przypomnieć zasady, które będą 
wskazówkami przy analizie stanu obecnego 
i przy przebudowie starych hut.

Ważność zagadnienia transportu we wszy­
stkich opracowaniach jest wyraźnie podkre­
ślana. Powszechnie przyjęto, że przy projekto­
waniu jednostek hutniczych z wielką masą 
przerzucanych surowców i półwytworów z je­
dnego oddziału do drugiego zagadnienia trans­
portu są decydujące dla opracowania ogólnego 
(generalnego) planu huty.

Na układ komunikacyjny huty powinno się 
zdecydować przed powzięciem decyzji co do za­
łożenia całości,' zdarzyć się bowiem może, że 
proces technologiczny trzeba nagiąć do wyma­
gań transportu.

Przy rozważaniu układu komunikacyjnego 
huty należy pamiętać o trzech podstawowych 
okolicznościach:

1. Przerzut dotyczy mas w ilościach rzędu 
wielkich liczb.

2. Ze wszystkich środków7 komunikacyj­
nych, którymi dotychczas rozporządza­
my, transport kolejowy jest najważniej­
szy i pozostanie nim na najbliższą przy­
szłość.

3. Transport w ruchu wewnętrznym huty 
jest w ogóle pozycją jałową i kosztowną.

Podajemy poniżej głóiune zasady, które wi­
nien uwzględnić poprawny plan huty z uwagi 
na sieć komunikacyjną.

Z a s a d a  p i e r w s z a .  Dobre rozplano­
wanie poszczególnych oddziałów powinno umo­
żliwić zupełny i prawidłowy przepływ tworzyw7 
przez cykl produkcyjny huty, bez skrzyżowań

strumienia. Klasyczna huta, o zamkniętym cy­
klu produkcyjnym, zwłaszcza ilościowa, stano­
wa zespół czterech podstawowych oddziałów
0 układzie pionowym: koksownie — wielkie 
piece — stalowmie — walcownie. Z tego ukła­
du wynika, że:

Koksownie winny znaleźć się w bliskim są­
siedztwie wielkich pieców.

Połączenie wielkich pieców ze stalownią 
przez mieszalnik winno być proste i łatwe.

Ze stalowni gorące wlewki winny być do­
starczane do hali pieców wgłębnych przy zgnia­
taczu w możliwie krótkim czasie, aby zacho­
wały jak najwięcej ciepła.

Poprawny przepływ niekoniecznie należy 
identyfikować z przebiegiem linii prostej. Jak­
kolwiek taki układ wydawałby się teoretycznie 
najwłaściwszy, znacznie jednak wydłużałby 
plan huty. Stosowane są więc często skręty po­
toku między wielkimi piecami a stalownią, czy 
też między stalownią a walcowniami.

Rys. 1 przedstawia schematycznie obieg 
materiałów w7 hucie ilościowej. Podane liczby 
są względne i obrazują charakter natężenia ru­
chu międzyoddziałowego, obliczonego jako prze­
pływ pewnej ilości wagonów o różnej zresztą 
pojemności.

Z a s a d a  d r u g a .  Składowiska surow­
ców wsadowych winny się znaleźć w bezpośre­
dniej bliskości połączenia torów hutniczych 
(hutniczej stacji rozrządowej) i kolei państwo­
wej, tudzież bezpośredniej styczności z przy­
gotowalniami wsadu: sortowniami, urządzenia­
mi mielniczymi, spiekalniami itp. Inaczej mó­
wiąc, składowiska surowców' wsadowych win­
ny się znaleźć na początku huty, wykończalnie 
walcowni zaś i zakłady przetwórcze na końcu, 
przy wylocie lub przy drugim połączeniu z li­
nią kolei państwowej.

Z a s a d a  t r z e c i a .  Dla każdego wię­
kszego oddziału produkcyjnego o dużym ruchu 
tworzyw należy przewidzieć oddzielnie wiązki 
torów (bocznice oddziałowe), położone w blis­
kości oddziałów przez nie obsługiwanych. Ża­
den punkt rozładunkowy czy wyładunkowy nie 
powinien się znajdować na arterii komunika­
cyjnej.

Na rys. 2 podany jest schemat bocznic od­
działowych w hucie.

Z a s a d a  c z w a r t a .  Pod budowę huty 
należy wybierać teren płaski i hutę budować 
na jednym poziomie. Jedynie w wyjątkowych 
przypadkach udaje się rozwiązać całość planu 
w dwóch lub trzech poziomach. Dopuszczalne 
spadki 2 — 2,ró% należy stosować z umiarem
1 tylko wtedy, gdy zachodzi ku temu istotna 
potrzeba.

Z a s a d a  p i ą t a .  Rozmieszczenie budyn­
ków, urządzeń głównych i pomocniczych, hal, 
biur, magazynów^ itp., winno stanowić wypad­
kową: a. rozsądnej koncentracji w terenie, 
b. możliwości dalszego rozwoju w ustalonym 
zakresie, c. nieskrępowanego rozplanowania 
sieci komunikacyjnych (kolejowej, kołowej, 
pieszej itp.). Stopień zabudowy zaleca się
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Rys. 1. Schem at obrotu towarowego na hucie ilościowej.

utrzymać w granicach 25 — 30 % ogólnej po­
wierzchni. Zbytnie rozluźnienie powoduje dłuż­
sze przetoki, zbytnie zagęszczenie utrudnia 
swobodę ruchu.

Z a s a d a  s z ó s t a .  Zupełny układ komu­
nikacyjny huty, tzn. sieć kolejowa i drogowa, 
winien być dostosowany do pracy urządzeń me­
chanicznych. Dla koksu najbardziej celowe są 
jjrzenośniki taśmowe, dla przerzutu rud częś­
ciej spotykane są zmotoryzowane samoopróż- 
niacze (transferkary). W walcowniach pow­
szechnie przyjęły się przenośniki bębnowe (sa­
motoki), obok specjalnych suwnic łapowych, 
zachodzi więc potrzeba zsynchronizowania pra­
cy tych urządzeń z ruchem kolejowym. Po­
prawny plan transportu w hucie nie może się 
ograniczyć do wyrysowania siatki torów i roz­
jazdów, lecz winien uwzględnić zdolność prze­
ładunkową urządzeń mechanicznych i ich wza­
jemne dostosowanie.

Z a s a d a  s i ó d m a .  Układ komunikacyj­
ny winien przewidywać możność organizacji 
ruchu wg rozkładów jazdy.

Te główne zasady stanowią ogólne ramy 
przepisów o poprawnym projektowaniu ukła­
dów komunikacyjnych w zakładach przemysło­
wych. Niezależnie od tego każde z ogniw 
hutniczych, koksownie, wielkie piece, stalownie 
i walcownie posiadają własne wymagania 
komunikacyjne podyktowane technologią.

Poniżej podajemy typowe przykłady.
1. Wyładunek masowy surowców jednorod­

nych (węgiel, ruda) przy pomocy stałej wy­
wrotnicy wymaga wokół siebie rozbudowanej 
sieci kolejowej (rys. 3).

Wydajność takiej wywrotnicy wynosi naj­
częściej 400 — 600 t/godz, a nawet i więcej, 
i na tę ilość należy zaprojektować urządzenia 
odbiorcze (przenośniki mechaniczne) lub ruch

Rys. 2. Schemat bocznic n a1" hucie. Oznaczenia: 1 — hutnicza stacja  rozrządcza, 2 — bocznica koksowni, 
3 — bocznica w ielkich pieców, 4 — bocznica stalowni, 5 — bocznica walcowni.
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W
Rys. 3. Schemat masowego wyładowania surowców.
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zmotoryzowanych wagonów samoopróżniaczy 
(transferkarów).. Wywrotnica może być włą­
czona do urządzeń sortowni rud, czy też stacji 
mielniczej dla węgla. Przed wyładunkiem na 
wywrotnicy należy skład wagonów przygoto­
wać wg rodzajów i gatunków, gdyż urządzenia 
odbiorcze nie zawsze są nastawione na jedno­
czesne przyjęcie różnych ładunków, a poza tym 
trzeba ważyć wagony ładowne i próżne.

2. Wyładunek masowy przy pomocy wago­
nów samoopróżniaczy lub wywrotnicy przesu­
wnej wzdłuż kanału wyładowczego przy skła­
dowisku pozwala na wyładowanie w dowolnym 
miejscu i niekiedy na segregację masy towaro­
wej bez uprzedniej pracy przetokowej. ’W tym 
przypadku należy dążyć do zachowania jedno­
kierunkowości ruchu. Dalszą operację składo­
wania i dostarczania do odpowiednich zasie­
ków wykonuje zazwyczaj most przeładunkowy, 
zaopatrzony w chwytak do dużej pojemności.

W pierwszym i drugim przypadku całość 
zagadnienia wiąże się z przebiegiem składo­
wania, przygotowania oraz ujednorodnienia 
wsadu.

3. Zakład wielkopiecowy otrzymuje wsad 
przez zasobniki, wagony ważące i urządzenia 
skipowe, a więc urządzenia mechaniczne. Poza 
tym oddział wielkopiecowy wymaga specjalnego 
układu torów do obsługi wywozu płynnej su­
rówki, płynnego żużla i pyłu oraz dostawy ma­
teriałów ruchowych itp. Niżej podajemy jedno 
z typowych urządzeń stosowanych w hutach 
ZSRR.

Odpływ płynnej surówki i płynnego żużla 
do miejsca przeznaczenia powinien odbywać 
się pewnie i bez niespodzianek. Zaleca się, by 
droga płynnej surówki do mieszalnika pokry­
wała się z drogą do maszyn odlewniczych. Wy­
magania te stawiane są nie tylko ze względu 
na bezpieczeństwo ruchu, lecz również z uwagi 
na zgranie procesów wytwórczych.

£. Obieg materiałowy stalowni jest bardzo 
skomplikowany. Krzyżują się potoki płynnej 
surówki z mieszalnika z zimnym wsadem ze 
składowiska materiałów wsadowych w postaci 
złomu, topników, dodatków stopowych, mate­
riałów do napraw bieżących i okresowych. Od­
pływ gotowego półwytworu w postaci wlew­
ków gorących i zimnych, żużla spod pieców 
oraz własnych odpadów, wymaga szlaków spe­
cjalnych. Toteż żaden z oddziałów hutniczych 
nie wymaga tak różnych urządzeń transporto­
wych: są tu suwnice odlewnicze, wsadzarki, 
często suwnice szczękowe, wózki do przewozu 
koryt, wozy z wlewnicami, wozy do żużla i od­
padów itp. Zsynchronizowanie wszystkich urzą­
dzeń często decyduje o tempie pracy pieców.

Schemat obiegu materiałowego w stalowni 
podaje rys. 5.

W praktyce schemat sieci komunikacyjnej 
w stalowniach zależy od wielu okoliczności, 
zwłaszcza od sposobu ładowania zimnego 
wsadu i wlewania płynnej surówki do pie­
ców, metody odlewania wlewków, od odwozu 
żużla itp.

Nowoczesne stalownie przeszły całkowicie 
na odlewanie wlewków na wózkach. W tym 
przypadku zdejmowanie wlewnic i wlewków 
odbywa się w dalszych specjalnych pomieszcze­
niach. Pozwała to na znaczne uproszczenie prac 
w hali odlewniczej. Obieg wózków z wlewni­
cami wymaga odpowiedniej organizacji.

5. Gorące wlewki dostarczone do hali pie­
ców wgłębnych odbywają drogę przez walcow­
nie, przez wykończalnie aż do składowisk wy­
tworów gotowych, przy pomocy urządzeń me­
chanicznych i przenośników bębnowych (samo­
toków), specjalnych suwnic łapowych, przenoś­
ników poprzecznych itp. Jedynie tylko obcinki 
i zgorzelina, stanowiące zresztą często do 20% 
wsadu, wracają: pierwsze do stalowni do po­
nownego przetopu, drugie zaś do spiekalni, 
przy pomocy transportu kolejowego. Poza tym 
ciężkie urządzenia walcownicze i ciężkie wal­
carki o wymiennych stojakach oraz walce wy­
magają obecności specjalnych suwnic i dojaz­
dów'' kolejowych.

6. Obok potoku półwytworów jednego pro­
cesu technologicznego do drugiego, sieć komu­
nikacyjna winna przewidywać możność dostaw 
materiałów ruchowych i części zapasowych. Ze 
względu na konieczność — w pewnych przy­
padkach — przewozu wielkich ciężarów, utarło 
się, że większość dostaw materiałów pomocni­
czych i części zapasowych odbywa się za po­
mocą ruchu kolejowego. Nie zawsze jest to 
słuszne i coraz częściej uciekają się w tym celu 
do ruchu bezszynowego.

Kardynalną zasadą ruchu międzyoddziało- 
wTego jest, by półwytwory czy też materiały po­
mocnicze i części zapasowe dostarczane były 
bez dodatkowego przerzutu, tzn. że wysyłka 
winna odbywać się w postaci możliwie gotowej 
(np. odpadki z walcowmi pocięte na miejscu ła­
dować do koryt wsadowych).

Skomplikowany ruch międzyodclziałowy wy­
maga wnikliwej analizy. Analizować należy 
przepływ każdego rodzaju przesyłki i stosować 
nawet specjalny tabor.

Sprawdzianami dobrego układu i dobrej or­
ganizacji transportu są wskaźniki techniczne. 
21 nich najgłówniejsze są:

a. Gęstość torów w hucie, jako wykładnik 
dobrego rozplanowania całości, mierzo­
na w kilometrach na jednostkę powierz­
chni (km/ha).

b. Natężenie ruchu, mierzone w tonokilo- 
metrach, jako miara dobrego wykorzy­
stania sieci na danym odcinku.

c. Obrót wagonów, mierzony w godzinach 
odstępu od jednego naładunku czy wy­
ładunku do następnego naładunku czy 
wyładunku, a w obrocie z kolejami pań­
stwowymi — czas przebywania wagonu 
na terenie huty, jako miara sprawności 
ruchu.

d. Stosunek przewozów, mierzonych w to- 
nokilometrach, do produkcji, mierzonej
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Rys. 4. P lan zakładu wielkopiecowego. Oznaczenia: I — dopływ wsadu do wielkiego pieca, II  — wywóz 
surówki płynnej, I II  — wywóz płynnego żużla, IV — wywóz pyłu wielkopiecowego.

Rys. 5. Schemat obiegu materiałowego w stalowni.

w tonach lub wartości wysyłki, jako 
miara udziału transportu w procesie wy­
twórczym.

e. Sprawność taboru pociągowego, mierzo­
na ilością energii użytej w kilowatogo- 
dzinach lub innych jednostkach, w sto­
sunku do wielkości przewozów w~ tono- 
kiiometrach.

f. Koszt przewozów w odniesieniu do in­
nych kosztów wytwórczych.

Niektóre z tych wskaźników wymagają bar­
dzo sprawnej organizacji i sprawozdawczości, 
by mogły spełnić swą rolę. Wskaźniki obrotu 
wagonów i kosztu przewozów są najłatwiej­
sze do ujęcia.

Tak przedstawia się w ogólnych zarysach 
ruch materiałów w hutach nowych, prawidłowo 
rozplanowanych, posiadających typowe urzą­
dzenia hutnicze. W układzie komunikacyjnym 
starych hut polskich powstają szczególnie tru ­
dne problemy.

Przede wszystkim żadna z hut polskich nie 
ma cech huty o pełnym cyklu. Zaledwie część 
mogłaby ubiegać się o to miano, posiadając 
w swym składzie koksownie, wielkie piece, sta­
lownie i walcownie, gdyby oddziały te były 
zgrane i nie wymagały współpracy z innymi 
hutami. Pozostałym hutom brak bądź kokso­
wni, bądź stalowni, bądź walcowni.

Spróbujemy ustalić odchylenia od zasad, 
które podaliśmy wyżej.

A więc:
1. Wbrew zasadzie pierwszej przepływ ma­

teriałów zgodny z cyklem produkcyj­
nym nie jest zachowany w żadnej hucie 
ilościowej.

W hutach jakościowych i przetwór­
czych sytuacja nie jest lepsza.

2. Wbrew zasadzie drugiej, aby składowi­
ska materiałów surowcowych znajdowa­
ły się u wlotu, w wielu hutach jest od­
wrotnie.
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Wobec szczupłości składowisk, złom 
i rudy są często przygodnie magazyno­
wane w różnych miejscach na całym te­
renie huty.

3. Wbrew zasadzie trzeciej, aby każdy 
z większych oddziałów posiadał własną 
bocznicę, tzn. miał wiązkę torów do prze­
toków, daje się zauważyć jedynie gdzie­
niegdzie namiastka takiej bocznicy. Nie 
wszędzie jest przestrzegana zasada od­
różniania szlaków przetokowych od to­
rów na- i wyładunkowych. Na ogół układ 
sieci kolejowej w hutach jest nieracjo­

n a ln y : duża gęstość i brak bocznic od­
działowych powodują trudności przeto­
kowe.

4. Wbrew zasadzie czwartej szereg hut 
zbudowano na bardzo pofalowanym te­
renie. Różnice poziomów powodują po­
ważne trudności i nie pozostają bez 
wpływu na koszty ruchu i obrotu wago­
nami.

5. Wbrew zasadzie piątej o umiarkowanym 
(25 — 30%) stopniu zabudowy powierz­
chni, większość hut śląskich i dąbrow­
skich normę tę znacznie przekroczyła. 
Jasną jest rzeczą, że w warunkach złej 
konfiguracji granic i rzeźby terenu o po­
prawnym rozplanowaniu oddziałów 
i układzie sieci kolejowej myśleć nie po­
dobna.

6. Wbrew zasadzie szóstej stopień zmecha­
nizowania jest znikomy. Wywrotnice 
wagonów dla surowców istnieją tylko 
w 3 hutach i nie zawsze mogą być cał­
kowicie wykorzystane. Zarysowuje się 
problem zmechanizowania w warunkach 
niezwykle skomplikowanych.

7. Wbrew zasadzie siódmej stałe rozkłady 
jazdy zastosowano jedynie w kilku spo­
radycznych przypadkach.

W związku z powyższym uporządko­
wanie przepływu materiałów przez huty, 
wobec zadań, jakie narzuca hutnictwu 
plan sześcioletni, zarysowuje się jako za­
gadnienie o decydującym znaczeniu.

Wysokie wymagania w stosunku do 
zwiększonego obrotu towarowego przy je­
dnoczesnym postulacie zmechanizowania 
i zautomatyzowania ruchu mogą być 
osiągalne, gdy się rozwiąże pomyślnie 
następujące zagadnienia:

A. Ogromny udział taboru wąskotorowego 
i wąskotorowej sieci komunikacyjnej 
w ruchu wewnętrznym jest osobliwością 
hut polskich.

Licząc, że torem wąskim łatwo się 
wszędzie dojedzie, stawiano nowe hale 
i całe oddziały, nie uwzględniając wy­
magań transportu masowego. Tor wą­
ski wymaga długich linii wyładunko­
wych, albowiem obciążenie użyteczne na 
metr bieżący toru jest małe, a poza tym 
do przewozu większych ciężarów w ogó­

le się nie nadaje. Ustalono zresztą, że 
transport ten jest droższy o 50—60% 
od normalnotorowego.

Z powyższego wynika, że należy dą­
żyć do stopniowej likwidacji w hutach 
toru wąskiego i przerzucania transpor­
tu na tory normalne lub na przewóz bez­
szynowy.

B. Szczupłość miejsca w starych hutach 
i przypadkowe usytuowanie oddziałów 
wymagają dojazdów o małych promie­
niach łuku, Było to przewagą toru wą­
skiego.

Praktyka ustaliła konieczność stoso­
wania dla taboru normalnego promieni 
mniejszych niż przewidują przepisy 
(R =  100 m). Należy się zastanowić 
nad możnością stosowania promieni je­
szcze . mniejszych. Parowóz 3-osiowy 
może przejść po łuku 70 m. Praktyka 
radziecka i amerykańska ustaliła dla 
pewnych odcinków ruchu wewnętrzne­
go promienie jeszcze mniejsze, docho­
dząc nawet do 45 m dla stalowni 
w obrocie wózków z wlewnicami.

Trzeba więc formalnie uzgodnić 
z PKP istnienie w hutach torów ściśle 
hutniczych o minimalnych łukach.

C. Z powyższym łączy się zagadnienie spe­
cjalnego taboru hutniczego, zdolnego 
wpisywać się bez wstrząsów w łuki 
o małych promieniach.

Istnieje ogromna rozmaitość taboru 
hutniczego: kadzie do surówki i żużla 
płynnego, platformy dla wlewków zim­
nych i gorących, wózki do przewozu ko­
ryt w stalowniach, wTagony do wywozu 
odpadów wszelkiego rodzaju itp. Panu­
je przy tym tendencja, by dostosować 
konstrukcje wagonów do rodzaju prze­
wożonego ładunku w celu zmniejszenia 
do minimum czasu i kosztów na- i wy­
ładunku oraz stosowania w wielu przy­
padkach pojemników (kontenerów).

Powinno się więc przeprowadzić ry­
gorystycznie szeroko pomyślaną norma­
lizację taboru, wychodząc z następują­
cych postulatów:
a. Stosować wTagony o wózkach zwrot­

nych (4-osiowe) lub o bardzo krót­
kich postępach osi (2-osiowe), zdolne 
pokonywać łuki o małych promie­
niach.

b. Używać wagonów o dużej pojemno­
ści i ładowności, by zaoszczędzić na 
przetokach i stosować je na krótkich 
stanowiskach za- i wyładowczych.

c. Stosować samoopróżniacze typu uni­
wersalnego wzorem ZSRR i USA 
tak szeroko, jak tylko się da.

d. Stosować pojemniki (kontenery) dla 
wszelkich materiałów pomocniczych 
i części zapasowych.

e. Zaniechać zakupu starych wagonów 
PKP dla uzupełnienia taboru hut.
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D. Przewidując duże zapotrzebowanie znor­
malizowanego taboru dla hutnictwa na­
leży ustalić, kto ten tabor ma projekto­
wać i kto wykonywać. Tabor hutniczy 
łączy się ściśle z technologią hutniczą 
i jest wąską specjalnością, podobnie 
jak osprzęt wielkiego pieca.

Hutaictwo winno zatem zorganizo­
wać we własnym zakresie projektowa­
nie i wykonawstwo specjalnego taboru 
hutniczego.

E. Działając na terytorium gęsto zabudo­
wanym, przy krótkich liniach za- i wy­
ładunkowych, posiadając perspektywę 
znacznego powiększenia produkcji oraz 
wobec żądań władz ograniczenia czasu 
obrotu wagonów w hutach do 6 godzin 
rzeczywistych, wysiłek techniczny i or­
ganizacyjny należy skupić na szybkości 
przepływu wagonu przez hutę.

Analiza tego czynnika wskazuje trzy 
okoliczności do przestudiowania:
a. czas czynności formalnych odbioru 

i zdania wagonów, ważenia itp.,
b. czas przetoków tj. czas potrzebny na 

przejście z punktu zdawczo-odbior­
czego — przez stację hutniczą i bocz­
nicę oddziałową do punktu na- czy 
wyładowczego oraz

c. czas potrzebny na wy- lub naładunek. 
Czas przetoków zależy od dobrej or­
ganizacji oraz prostej i przejrzystej 
trasy. Czas wy- i naładunków zależy 
od stopnia zmechanizowania tych 
czynności. Prosta i przejrzysta trasa, 
bez skrzyżowań, cofańców, przesuw­
nie, obrotnic itp., ze ściśle wyznaczo­
nym kierunkiem biegu, na dobrym 
i mocnym podtorzu, pozwala na szyb­
kość przebiegu pociągu w hucie do 
7 km/godz.

Przebudowa sieci kolejowej w hu­
tach winna przewidywać prawidłowe 
schematy, uwarunkowujące wyzna­
czony czas obrotu wagonów.

F. Klasyczna mechanizacja transportu 
w starych hutach prawdopodobnie nie 
da się przeprowadzić. Zagadnienie wy­
magać będzie głębokich studiów i wy­
maga indywidualnego traktowania. Czę­
ściej wypadnie stosować tzw. małą me­
chanizację, z konieczności połowiczną.

Mechanizacja wy- czy naładunku 
spełnia swą rolę, gdy jest zsynchronizo­
wana z ruchem kolejowym.

W warunkach polskiego hutnictwa 
nader istotnym czynnikiem jest czas. 
Dlatego też należy się niekiedy decydo­
wać na wykonanie droższe, lecz znacznie 
skracające czas operacyjny.

Bezsporne zalety pod tym kątem wi­
dzenia posiadają samoopróżniacze, któ­
re mogą być wyładowane bez rozczepia- 
nia pociągu. Wywrotnica nie może 
swych czynności dokonać bez rozczepie- 
nia pociągu.

Poniżej podajemy orientacyjny czas 
i nakład pracy przy wyładunku rud, 
węgla, topników itp. w warunkach hut­
niczych. Dla porównania bierzemy
a. wyładunek ręczny przy jednoczesnej 

pracy trzech robotników w wagonie, 
co zresztą rzadko jest stosowane, 
gdyż trzeci zazwyczaj przeszkadza 
w pracy dwu pozostałych,

b. wyładunek przy pomocy nowoczesnej 
wywrotnicy średniej mocy o wydaj­
ności około 300 t/godz, 
wyładunek z wagonu-samoopróżnia- 
cza najnowszej konstrukcji.

Sposób
wyładunku

Czas inyładunku Nakład pracy

R o b .  m i n / t P o r ó i n n a n i e R o b .  m i n / t P o r ó w n a n i e

a. Ręczny 4 -1 0 ,0 200-500 15-30,0 750-1500
b. Wywrotnicą 0,2 10 2,0 100
c. Z wagonu

samoopróż-
niacza 0,02 1 0,02 1

Liczby te są jedynie tylko lapidar­
nym porównaniem i nie przesądzają, 
który sposób będzie dla danych warun­
ków najwłaściwszy.

Z powyższego wynika, że mechani­
zacja transportu musi być oparta na 
głębokich studiach.

G. Przygodność schematów komunikacyj­
nych w starym hutnictwie oraz duże 
wahania dzienne i okresowe w dopływie 
wagonów stwarzają stan, w którym pla­
ny ruchu trzeba niemal codziennie roz­
wiązywać. Usztywnienie tych planów 
i zaszczepienie zwyczaju układania 
okresowego rozkładu jazdy automatycz­
nie doprowadzi do możności stosowania 
sygnalizacji i sterowania z odległości.

Stopień nierównomierności tj. stosu­
nek ilości najwyższego dopływu wago­
nów do średniej planowanej, w nowych 
i dobrze zorganizowanych hutach przyj­
muje się jak 1,1 do 1,3. W chwili obecnej 
w warunkach starego naszego hutnic­
twa przekracza nawet 2,0. Zjawisko to 
zależy od wielu rozmaitych okoliczno­
ści, nie zawrze możliwych do opanowa­
nia. Charakter nierownomierności obro­
tu wagonów z rudą jednej z hut w cią­
gu miesiąca przedstawda rys. 6.

Zjawisko nierównomiernego dopły­
wu wagonów do hut powoduje:
a. marnotrawstwo czasu pracowników 

sekcji wyładunkowych,
b. niskie zarobki robotników.

Należy więc rozpocząć systematy­
czną walkę o równomierną dostawę 
tworzyw.

H. Wielką rolę w zmniejszeniu stopnia nie­
równomierności dopływu tworzyw mo-
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------------- -------- wagony podstawione przez PKP
----------------------- .  — « —  wyładowane
------------------- — "  —  odebrane  p rze z  PK.R

Rys. 6. Przychód, nadanie i rozładowanie rudy.

gą odegrać składy interwencyjne poza 
terenem hut lub składowiska centralne. 
Składowiska obecnie istniejące w hu­
tach są za ciasne i nie mają możności 
rozbudowy. Składowiska centralne, na­
leżycie wyposażone w nowoczesne środ­
ki wyładunku, całkowicie zmechanizo­
wane, będą bardziej dostosowane do

wahań dowozu, mając możność organi­
zowania dostawy znormalizowanych 
i ujednorodnionych materiałów wsado­
wych do hut.

Rozbudowa składów interwencyj­
nych i centralnych składowisk jest więc 
wskazana jako jeden z decydujących 
czynników równomierności dostaw.

Inż. JAN FIGIEL

Technologia wyciskania stopów aluminiowych *
Skład chemiczny i związana z nim mikro­

struktura stopu ma wybitny wpływT na proces 
wyciskania. Wlewki do wyciskania, odlewane 
we wlewnicach lub maszynie ciągłej, są szybko 
chłodzone, co powoduje niejednorodną struk­
turę stopu (rys. 2). Poszczególne ziarna otacza 
eutektyka, występująca w stopach Al - Cu, 
Al - Mg, Al - Cu - Mg. Własności fizyczne i me­
chaniczne siatki eutektycznej różnią się znacz­
nie od własności samych ziarn. Przy tempera­
turze pokojowej granice ziarn posiadają wię­
kszą twardość i mniejszą plastyczność niż same 
ziarna, natomiast przy temperaturach wyż­
szych warunki są odwrotne: ziarna są mniej 
plastyczne i twardsze. Między tymi skrajnymi 
przypadkami musi być pewna temperatura, 
dla której twardość ziarn i eutektyki na ich 
granicach będą jednakowe. Temperatura ta 
zwie się temperaturą ekwikohezyjną i stanowi 
dolną granicę ekonomicznej przeróbki na go-

* A rtykuł niniejszy stanowi uzupełnienie pracy 
ogłoszonej w „H utniku“ z 1948 r., n r 7 -8 , str. 322-327.

rąco. Górną granicę przeróbki określa tempera­
tura topliwości eutektyki. Zakres temperatur 
(400 — 500° C) jest bardzo wąski w porówna­
niu np. do stali (800 — 1200° Ć) i dlatego pod­
czas wyciskania cylinder prasy musi być ogrze­
wany (aby utrzymać wlewek przy stałej tem­
peraturze) .

Ciśnienie, szybkość i temperatura wyci­
skania są czynnikami współzależnymi. Wzrost 
ciśnienia powoduje zwiększenie szybkości 
i wzrost temperatury, gdyż duża część pracy 
zamienia się na ciepło. Podobnie, im wyższa 
jest temperatura wlewka, tym mniejsze potrze­
bne jest ciśnienie, przy zachowaniu stałej pręd­
kości wyciskania.

Przy stałej temperaturze i szybkości wy­
ciskania ciśnienie, konieczne do przeprowadze­
nia procesu* zależy od rodzaju stopu, powierz­
chni przekroju cylindra prasy A, powierzchni 
otworu matrycy i jego kształtu oraz długości 
wlewka.

Powierzchnia przekroju cylindra prasy 
określa wielkość ciśnienia potrzebnego do
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wyciskania (przy danym ciśnieniu hydraulicz­
nym). Na tej samej prasie można używać cy­
lindra o większym przekroju dla stopów mięk­
kich i mniejszym dla stopów twardych (przyj­
mując, że zespół matrycy jest dostatecznie wy­
trzymały). Ciśnienie prasowania wlewka o ścia­
ny cylindra może być — nie uwzględniając 
oporu tarcia — wyrażone równaniem Siebela:

p =  k . In A  [l]
a

gdzie p =  ciśnienie prasowania,
k — opór odkształcania, stały dla danego 

stopu przy danej temperaturze i dla 
ściśle określonego otworu matrycy 
(rys. 1),

A—  =  zmniejszenie przekroju (extrusion 
a ratio).

Wzór powyższy jest słuszny, jeżeli się go sto­
suje do prasowania „na gorąco“, gdzie utwar­
dzanie przez gniot nie ma znaczenia.

Rys. 2. M ikrostruktura duralum inu, odlanego we 
wlewnicy. N ietraw . X 500.

S 3 *  •w ■f 5 *■
y «.

Ma? % **» * 
W

^  * ' * i* j * ~ 4

: ’ ’ • ■ f
:" A  . ■ ; . , !

' «¡S'*'1' . -1
- -  i  *• • i

'•*» *. C .•% i
'W '•* ' i

'• * *** fi
^  * ' ■****#»• !• h . w  “

Rys. 1. Opór odkształcania niektórych stopów Al w za­
leżności od tem peratury , przy stałej prędkości posuwu 

tłoka v — 10 cm/min i norm alnej m atrycy.
(C. E . Pearson. E xtrusion of Metals, str. 133, 

Londyn 1944).

Od zmniejszenia przekroju zależy zasadni­
czo ciśnienie prasowania danego metalu. Im
mniejszy jest stosunek — , tym mniejsze jest

a
konieczne ciśnienie. Dla danej wielkości wyci­
skanego profilu stosunek ten może być zmniej­
szony przez użycie cylindra o mniejszym prze­
kroju, albo — jeżeli nie można wymienić cylin­
dra — przez zastosowanie matryc wielootwo- 
rowych. Tu jednak jest granica. Jeżeli zmniej­
szenie przekroju nie przekracza 7, struktura 
groszkowa stopu nie będzie w całości pokru­
szona (rys. 2, 3, 4).

Pokruszenie tej struktury jest bardzo wa­
żne, jeżeli pręt ma być oddany do użytku bez 
dalszej obróbki cieplnej lub też tylko wykoń­
czony przez przeciąganie. Własności mechani­
czne takiego przedmiotu będą zbliżone raczej 
do własności odlewu. Dlatego też zmniejszenie 
przekroju powinno być większe ód 7.

Rys. 3. M ikrostruktura duralum inu, wyciskanego ze 
zmniejszeniem przekroju 3. N ietraw . X 500. 

S tru k tu ra  groszkowa, wydłużona w kierunku wyciska­
nia, ale nie pokruszona.

Rys. 4. M ikrostruk tura duralum inu, wyciskanego ze 
zmniejszeniem przekroju 10. N ietraw . X 500. 
S tru k tu ra  groszkowa, zupełnie pokruszona.
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Skomplikowany kształt otworu matrycy nie 
tylko powoduje wzrost ciśnienia (na skutek 
zwiększonych oporów tarcia), ale również zmu­
sza do zmniejszenia szybkości wyciskania, 
Cienkie ścianki wyprasowywanych profili łat­
wiej wichrują i odrywają się przy dużych 
szybkościach niż przy małych, zwłaszcza przy 
użyciu niewłaściwie wykonanych matryc.

Długość wlewka odgrywa ważną rolę. 
W czasie pracy tłok — za pośrednictwem 
uszczelniającego krążka — przesuwa wlewek 
w kierunku matrycy, pokonując opór odkształ­
cania oraz opór tarcia wlewka o ściany cylin­
dra.

Siła oporu tarcia (R ) wyraża się wzorem;
R .=  L  . 7i. D . ¡a, . k, [2 j

gdzie L =  długość wlewka (zmienna w cza­
sie prasowania),

D =  średnica wlewka,
¿i — spółczynnik tarcia wlewka o ścia­

nę cylindra,
k — opór odkształcania.

Całkowite ciśnienie prasowania wyrazi się 
wzorem:

i R =  p +  t k ln A 4 . L . |jl 
D [3]

Najlepszy obraz zmiany wielkości siły ta r­
cia daje niżej podany wykres, wzięty z prakty­
ki (prasa 2500 t) wyciskania.

Na początku prasowania (rys. 5) opór ta r­
cia wynosi około 2/5 całkowitego ciśnienia pra­
sowania. W miarę postępu tłoczenia długość 
wlewka zmniejsza się, wskutek czego spada opór 
tarcia.

500

O J  2 3 4 5 6mmi
czas w minutach

Rys. 5. Ciśnienie prasow ania w funkcji czasu 
prasowania.

Zmniejszenie przekroju 40 
Średnica wlewka 200 mm 
Długość wlewka 650 mm 

Posuw tłoka v =  100 mm/min 
Tem peratura wyciskania 470 o C 

M ateriał Al 99%, Mg +  Si 1%

Długość wlewka ograniczona jest mocą pra­
sy. Normalnie wynosi ona około 3 średnice wle­
wka, ale może być znacznie większa przy praso­
waniu stopów miękkich o jednorodniejszej 
strukturze. Aby utrzymać stałą szybkość wyci­
skania, operator zmniejsza ciśnienie hydrauli­
czne w głównymi cylindrze w miarę wyciskania

profilu. W tej czynności bardzo pomocny mu 
jest dokładny manometr oraz szybkościomierz 
posuwu tłoka. O tym jednak często się zapomi­
na i mierzy się szybkość wyciskania na oko. 
W rezultacie własności fizyczne i mechaniczne 
wyciśniętego pręta wahają się znacznie.

Przy wyciskaniu stopów aluminiowych wy­
sokiej jakości krążek uszczelniający nie powi­
nien być dokładnie dopasowany cło wewnętrz­
nej ściany cylindra. Mały luz między krążkiem 
uszczelniającym a ścianką cylindra pozwoli na 
wyprasowanie czystego metalu ze skorupy tlen­
ków, pokrywających powierzchnię wlewka, po­
zostawiając tę skorupę w cylindrze (opór na 
ścinanie jest mniejszy od siły tarcia). W braku 
luzu utleniona powierzchnia wlewka „zawija­
na“ jest do środka, kruszona i wtrącana do 
płynącego metalu, powiększając ilość braków, 
która może dochodzić do 20%. Oczywiście, przy 
użyciu luźnego krążka uszczelniającego, wnę­
trze cylindra musi być oczyszczone z przylega­
jącej skorupy tlenków przed następnym wyci­
skaniem.

Kontrola temperatury wyciskania jest jed­
nym z najważniejszych czynników procesu. 
Jak już poprzednio zaznaczono, praca wykona­
na przez ciśnienie zamienia się częściowo w cie­
pło, które podnosi temperaturę wyciskanego 
metalu. Im większe ciśnienie wyciskania, tym 
większy wzrost temperatury. Największa pra­
ca dokonywana jest w samym otworze matry­
cy i tu następuje największy wzrost tempera­
tury. Gdy szybkość wyciskania przewyższy 
szybkość odpro wadzenia ciepła,. temperatura 
wyrasta tak, że w skrajnych przypadkach me­
tal w postaci stopionych kulek wytrysku je 
z matrycy (robotnik nigdy nie powinien zaglą­
dać do otworu prasy, gdy metal zaczyna pły­
nąć; należy używać blaszanej klapy do zasło­
nięcia tego otworu, aby zapobiec nieszczęśli­
wym wypadkom). W przypadkach mniej skraj­
nych temperatur, tuż poniżej punktu topliwo­
ści, wytrzymałość mechaniczna wyciskanego 
produktu będzie za mała, aby przeciwstawić się 
naprężeniom, skierowanym prostopadle i w kie­
runku płynięcia metalu.

Wytrzymałość stopów aluminiowych wybit­
nie obniża się, gdy temperatura przekroczy 
punkt topienia eutektyki. Dlatego też prasowa­
nie powinno być przeprowadzone przy takiej 
temperaturze i z taką szybkością, aby nie osią­
gnąć tej krytycznej temperatury. Tabl. I poda­
je przybliżony teoretyczny wzrost temperatury,

Tablica I
Teoretyczny wzrost tem peratury  aluminium 

w zależności od zmniejszenia przekroju i ciśnienia 
przy wyciskaniu

A
a ln —

a
p --- 750 kg/cm2 p — 1500 kg/cm2

8 2 50 o C 100 0 C
20 3 75o C 150® C
55 4 100 0 C 200 0 C
90 4,5 125 o- C 225 0 c
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spowodowany ciśnieniem wyciskania dla kilku 
stopni zmniejszenia przekroju.

Wartości obliczone są na podstawie wzorów:
1. praca =  ciśnienie X zmiana objęto-

sci X In —-, a
2. praca == ciepło właściwe Al X równo­

ważnik cieplny pracy X wzrost 
temperatury.

Temperatura wlewka powinna być możli­
wie jak najwyższa, aby pracować przy niskim 
ciśnieniu w warunkach dobrej plastyczności 
stopu, natomiast temperatura wyciskanego prę­
ta powinna być jak najniższa, aby zyskać na 
prędkości wyciskania, bez obniżenia własności 
fizycznych i mechanicznych produktu.

W praktyce stosuje się chłodzenie wlewka 
przez utrzymywanie temperatury cylindra pra­
sy o 30 do 50° C niższej niż właściwa tempera­
tura wytłaczania. W ten sposób nadmiar cie­
pła, wytworzonego przez pracę ciśnienia, od­
prowadzany jest do ścian cylindra i masywne­
go zespołu matrycy, pozwalając na utrzymanie 
optymalnej temperatury wlewka. Aby zmniej­
szyć pracę tarcia w samej matrycy, stosuje się 
smarowanie matrycy czystym aluminium1 oraz 
chłodzenie wodą. Smarowanie aluminium tu­
dzież chłodzenie matrycy pozwala na podnie­
sienie prędkości wyciskania o 50 do 80%.

Jak już poprzednio zaznaczono, stopy lane 
cechuje wybitnie niejednorodna struktura. 
Przez zastosowanie specjalnej techniki odlewa­
nia struktura ta może być nieco polepszona. 
Dalsze polepszenie struktury (ujednorodnienie) 
można osiągnąć przez długie wygrzewanie, jest 
ono jednak bardzo kosztowne w stosunku do 
korzyści, które daje.

W Ameryce stosuje się wygrzewanie w ciągu 
30 do 60 godz., przy temperaturze 450 — 500° C, 
po czym stop jest wolno studzony. Ten zabieg 
stosowany jest do wysokostopowych stopów 
i daje produkt częściowo wyżarzony, zmniejsza­
jąc tym samym ryzyko pękania podczas wycis­
kania.

Zazwyczaj jednak odlane wlewki cięte są 
— po odcięciu jamy usadowej — na odpowied­
nie długości i ładowane do pieca grzewczego 
o temperaturze 500 — 530° C. Nagrzewanie 
trwa 8 — 24 godz., zależnie od grubości wlew­
ka, tak aby temperatura na całym przekroju 
wlewka była wyrównana.

Temperatura i czas wygrzania w żadnym 
przypadku nie mogą spowodować stopienia 
eutektyki, gdyż wówczas wyciskany produkt 
będzie posiadał bardzo niskie własności wytrzy­
małościowe i żadna obróbka cieplna nie potrafi 
ich polepszyć. Zwykle taki materiał przetapia 
się powtórnie.

i O krągłą płytkę aluminium o odpowiedniej grubo­
ści umieszcza się przed m atrycą. Czyste Al nie tylko 
zm niejsza opór ta rc ia , zwiększając przez to szybkość 
wyciskania, ale również pokrywa wyciskany p rę t cienką 
w arstew ką Al, czyniąc tak i produkt odporniejszym na 
korozję.

Używrane są różne typy pieców7 grzewczych: 
piece przepychowe o trzonie nachylonym i pie­
ce o trzonie ruchomym. Są one opalane albo 
gazem, albo też ogrzewane elektrycznie.

Rys. 6 przedstawia schematycznie jeden 
z najbardziej nowoczesnych pieców z rucho­
mym trzonem, ogrzewany elektrycznie, o wy­
muszonym obiegu atmosfery. Piec tego rodza-

Rys. 6. Piec elektryczny do podgrzewania wlewków, 
z ruchomym trzonem.

ju pozwala na dokładną kontrolę temperatury, 
zabezpiecza przed miejscowym przegrzaniem 
wlewków, które toczą się na rolkach w prze- 
ciwprądzie nagrzanego powietrza. Elementy 
grzewcze oddzielone są przeponą, izolującą je 
od reszty pieca. Wentylator powoduje krążenie 
powietrza. Załadowanie, wyładowanie i kontro­
la temperatury odbywają się automatycznie.

Obróbka cieplna stopów7 Al jest zagadnie­
niem pierwszorzędnej wagi i musi być oparta 
przede wszystkim na zasadach metalurgicz­
nych. Względy ekonomiczne .czy produkcyjne 
schodzą tu na plan drugi. Kąpiele solne 
( Na . KNO.,) są już coraz rzadziej używane, 
a zamiast nich stosuje się piece elektryczne 
z wymuszonym obiegiem atmosfery.

Pręty, przeznaczone do obróbki cieplnej, 
układa się w stalowym koszu lub ramie i roz­
stawia się odpowiednio, aby krążące powietrze

Rys. 7. Piec elektryczny do obróbki cieplnej stopów Al.
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Rys. 8. Wpływ szybkości chłodzenia podczas hartow a­
n ia na granicę plastyczności i wytrzymałości stopu 
75 S. (Cu 1,64%, Mn 0,16%, Mg 2,58%, Zn 5,66%^ 

Cr 0,27% ). Stop starzony 24 godz. przy 120° C.
(W. L. F ink i L. W. Willey. Metals Technology, 

sierpień 1947).

bez trudu mogło je opływać. Naładowany kosz 
układa się na platformie windy, podciąga do 
góry, drzwi automatycznie rozsuwają się na 
obie strony, po czym uchwyty górnej windy 
zaczepiają się i kosz zostaje szybko wciągnięty 
do pieca. Następnie drzwi szczelnie się zasu­
wają, chroniąc piec przed zbytnią stratą ciepła. 
Cała procedura załadowania trwa zaledwie kilka 
sekund. Piec ogrzewany jest przez elementy 
elektryczne, które oddzielone są przeponą od 
przestrzeni nagrzewanej w celu uniknięcia lo­
kalnego przegrzania. Krążące powietrze rozpro­
wadza ciepło szybko i równo między rozstawio­
nymi prętami w koszu.

Czas nagrzewania zależy od składu chemi­
cznego stopu, od grubości prętów, i może się 
wahać od kilku do kilkudziesięciu godzin.

Temperatura nagrzewania zależy od składu 
chemicznego stopu i musi być utrzymywana 
w bardzo wąskich granicach, np. dla większo­
ści duraluminów 490 ±' 5° C.

Gdy nagrzewanie jest skończone, kosz zo­
staje szybko opuszczony i zanurzony do kąpieli. 
Nawet klikusekundowa zwłoka między wyję­
ciem z pieca a zanurzeniem w kąpieli ma duży 
wpływ na końcowe własności mechaniczne sto­
pu i jego odporność na korozję. Podobny wpływ 
na te własności ma również szybkość hartowa­
nia.

Szybkość hartowania 100 — 200° C/sek (za­
leżnie od grubości przekrojów) daje bardzo do­
bre wyniki. Większe szybkości hartowania nie 
są stosowane, gdyż powodują nadmierne wi-

Szybkośi chłodzenia ° C/sek

Rys. 9. Wpływ szybkości chłodzenia podczas hartow a­
nia na odporność na korozję stopu 75 S.

------------ --—- — próbki pod obciążeniem 75% Qr
---------------------- próbki bez obciążenia

(W. L. F ink i L. W. Willey. Metals Technology, 
sierpień 1947).

chrowTanie profili, trudne albo zgoła niemożli­
we do usunięcia. Wykończanie (prostowanie, 
wyciąganie, itp.) prętów, profili itd. powinno 
być dokonane w przeciągu 1/2 godz. od zahar­
towania, zanim rozpocznie się starzenie, w prze­
ciwnym razie pręty powinny być umieszczone 
w zamrażalni, w celu opóźnienia procesu sta­
rzenia.

W przypadku stopów, gdzie sztuczne sta­
rzenie jest konieczne dla osiągnięcia optymal­
nych własności mechanicznych, używane są 
piece tego samego rodzaju, z tym, że tempera­
tura wynosi 160 — 190° C.

Obróbkę cieplną stosuje się tylko do stopów 
o specjalnie dobranym składzie chemicznym, 
nie stosuje się jej zaś do stopów, wyproduko­
wanych z przetopionego złomu, aluminium 
handlowego (99,2%) lub też do tanich stopów. 
W tych jednak przypadkach praktyka niemiec­
ka (a obecnie również angielska i amerykań­
ska) stosuje „hartowanie“ prętów bezpośred­
nio po wyjęciu ich z matrycy. Jeden, dwa lub 
trzy krążki, zależnie od grubości pręta, z na­
tryskiem zimnej wody umieszcza się „tandem“ 
tuż przed matrycą. To gwałtowne chłodzenie 
powoduje drobnoziarnistość stopu i wprowa­
dza naprężenia ściskające do zewnętrznych 
włókien pręta, naprężenia rozciągające do we­
wnętrznych. Ten układ naprężeń jest bardzo 
korzystny, albowiem materiał taki jest mniej 
czuły na wszelkiego rodzaju nacięcia powierz­
chniowe, wtrącenia niemetaliczne i jest bar­
dziej odporny na korozję.
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NOWOŚCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA

STALOWNICTWO

Zależność między zawartością chromu i węgla przy świeżeniu stali chromowej *

Przy wytopie stali o wysokiej zawartości chromu 
część wTęgla można wyświeżyć ze stopu przez utlenie­
nie, przy czym następuje to bez większego utlenienia 
chromu, gdyż wyższe tem peratury  sp rzy ja ją  zatrzy­
m aniu go w kąpieli. W prowadzenie tlenu jako środka 
świeżącego znacznie podwyższa tem peraturę kąpieli. 
Stwierdzono, że wprowadzenie go pod ciśnieniem u ła­
tw ia wypalanie węgla do niskich granic, przy zacho­
waniu stosunkowo wysokiej zawartości chromu w ką­
pieli.

Podjęto badania w celu ustalenia równowagi wę­
giel—chrom w kąpieli stalowej podczas świeżenia.

Badania laboratoryjne prowadzono nad sta lą  chro­
mową, roztopioną w tyglu magnezytowym pieca in­
dukcyjnego pojemności 50 kg. W sad składał się z że­
laza Armco, żelazo-chromu niskowęglowego i wysoko- 
węglowego, których stosunek tak  obliczono, że po­
szczególne wytopy zaw ierały 0,06% węgla i 8% chro­
mu, do 0,40% węgla i 30% chromu. Po roztopieniu 
kąpiel ogrzewano do pożądanej tem peratury  i nastę­
pnie odwęglano przez wdmuchiwanie tlenu ru rą  kw ar­
cową 0 !4” pod ciśnieniem około 2 at. W dmuchiwanie 
tlenu trw ało od 30 sek. do 2 miip w odstępach 5 — 30 
min. Między kolejnymi wdmuchiwaniami pobierano 
z kąpieli, za pomocą miedzianej ru ry  ssącej, szybko 
krzepnące próbki.

Stosowano różne tem peratury  kąpieli, lecz okazało 
się, że dla otrzym ania stanu równowagi tem peratu ra  
kąpieli nie mogła ulegać większym wahaniom przy­
najm niej w ciągu 15 min., podczas których wprowa­
dzano tlen dla przyspieszenia reakcji. Dlatego w wię­
kszości przypadków zachowano tem peraturę stosun­
kowo stałą, od 1750 do 1820« C. Nieliczne obserwacje 
otrzymano też i przy innych tem peraturach.

W ystępujące w badaniach tych wysokie tem pera­
tu ry  mierzono optycznym pyrometrem „Ray-O-Tube“, 
którego zamknięty koniec z ru ry  ogniotrwałej zanu­
rzano w kąpieli.

Otrzymane zawartości węgla i chromu oraz tem ­
pera tu ry  próbek zestawiono w tabl. I, a linie równo­
w agi przedstawiono na rys. 1.

% Chromu

Rys. 1. Zależność między zaw artością chromu i węgla 
w płynnej stali chromowej przy stałej tem peraturze.

Tablica I
Tem peratury  i zawartości węgla i chromu

Nr
wytopu

Nr
próbki

Tem peratura
°C

Zawartość
v  %  Cr 
K ~  5/oCfwęgla

°/n
chromu

°/o

C -  1 1 1711 0 26 17,19 6,62 x 10
2 1750 0,21 17,19 8,19 x 10
3 1765 0,17 16,37 9,63 x 10
4 1802 0,12 15,79 131 x 102
5 1800 0,12 15,40 1,28 x 102
1 1724 0,15 10,42 6,96 x 10
2 1820 0 067 9,94 1,48 x 102
3 1822 0,059 9,86 1,67 x 102
4 1S26 0,058 9,28 1,60 x 102

C -  2 5 1822 0,061 8,90 1,46 x 102
6 1822 0,053 8,61 1,62 x 102
7 1822 0,055 8,19 1,49 x 102
8 1822 • 0,045 7,83 1,74 x 102
9 1822 0.046 7,40 1,61 x 102

10 1822 0,044 7,13 1,62 x 102
11 1822 0,041 6,72 1,64 x 102

1 1746 0,060 6,12 1,02 x 102
2 1748 0,060 5,00 8,34 x 10

C -  3 3 1750 0,050 4 50 9,00 x 10
4 1749 0,044 4,09 9,28 x 10
5 1749 . 0013 3,85 8,96 x 10
1 1744 0,34 28,12 8,26 x 10
2 1747 0,34 27,74 8,16 x 10
3 1751 0,32 27,33 8,54 x 10

C -  4 4 1748 0,32 27,17 8,48 x 10
5 1748 0,31 26,45 8,52 x 10
6 1748 0,30 25 37 8,46 x 10
7 1748 0,30 25,31 8 45 x 10
8 1752 0,29 24,60 8,48 x 10
9 1752 0,28 23,61 8,45 x 10

Świeżenie węgla w płynnej stali, zaw ierającej 
chrom, związane je s t z równoczesnym utlenieniem 
chromu. Zarówno przy świeżeniu dodatkami rudy jak  
i tlenem w postaci gazowej zaw artość tlenu w kąpieli 
je s t ograniczona wskutek tworzenia się tlenku chromu. 
Dotychczas sądzono, że tlenek ten je s t związkiem 
C r.,0o lub FeO . C r90 3 i że przy ciśnieniu tlenku wę­
gla około 1 a t reakcja przebiega następująco:

C r„0o (stały) +  3 [C] =  2 [Cr] +  3 CO (1)
lub

FeO . C r20 3 (s ta ły )+ 4  [C ]—2 [Cr] +  4CO +  Fe. (2) 
Tak, że sta łą  równowagi można określić jako

K -  [ ° r l2
[C]»

(la)

[Cr]2
x2 =  [C]4 * (2a)

Przeprowadzone doświadczenia nie potwierdziły je ­
dnak tych przypuszczeń. Nachylenie krzywych na 
rys. 2 je s t praw ie jednostajne, co wskazuje na  to, że 
właściwą sta łą  przedstaw ia równanie

[Cr]
K =  - f ć p -  (3a>

* D. C. H i l t y .  M etal T ransactions, lu ty  1949, 
str. 91—95.
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Stałe równowagi, obliczone wg równania (3a), po­
dano w tabl. I (ostatn ia kolumna). Je s t oczywiste, że 
przy stałej tem peraturze wartości K  są stałe w g ra ­
nicach błędów doświadczalnych.

To odchylenie można by tłumaczyć zakładając, że 
reakcje (1) lub (2) przedstaw iają rzeczywistą równo­
wagę, lecz aktywność rozpuszczonego w płynnej stali 
węgla spada w obecności chromu i nie je s t propor­
cjonalna do jego stężenia. Je s t to oczywiście możliwe 
i zgodne z zasadami klasycznej termodynamiki, wy­
daje się wszakże nieco nieprawdopodobne w układzie, 
który w rzeczywistości, ze względu na niewielki 
wpływ chromu przy małej jego ilości, daleki je s t od 
nasycenia węglikami chromu.

Inne tłumaczenie może opierać się na założeniu, że 
w kąpieli w ystępuje nie Cr„0„ lecz CrO, a więc, że 
reakcja przebiega jak  następuje:

CrO +  [C] =  LCr] +  CO, (3)
przy czym faza niemetaliczna nasycona jest CrO, a ci­
śnienie CO wynosi około 1 at. P ostu lat tlenku chromu 
wydaje się przy tem peraturach doświadczenia uzasa­
dniony. Był on poprzednio wypowiedziany przez 
Chena i Chipm ana1) z powodu pewnych niezgodno­
ści, zaobserwowanych podczas badań układu żelazo — 
chrom — tlen. Clarka) uważał CrO za tlenek, powsta­
jący podczas świeżenia kąpieli stali chromowej rudą 
magnetytową. Wg Koerbera i Oelsena3) CrO jest głó­
wnym tlenkiem chromu, występującym w kwaśnym 
żużlu w kontakcie z roztopionymi stopami żelazo­
chromowymi. Ponadto reakcja (3) zgadza się z obser­
wacjam i aktywności węgla i chromu. Dlatego też na­
leży przyjąć, że reakcja (3) i równanie (3a) repre­
zentują najprawdopodobniej równowagę graniczną 
przy świeżeniu stali chromowych.

Na rys. 2 podana jest krzywa zależności stałej 
równowagi wg równania (3a) od tem peratury  bez­
względnej.

2o------------ ------ -----—l—■— --——t.
4 / 4,0 43 ó,0

- ~ - X 4 0*

Rys. 2. Wpływ tem peratur na stałą równowagi

Krzywą tę odtwarza równanie 
15,200

log K =  ~ T— +  9,46 (4)

gdzie T  je s t tem peraturą bezwzględną. Jeżeli z ogło­
szonych4); danych cieplnych reakcji węgiel — tlen

i roztworu chromu w roztopionym żelazie oraz ciepła 
reakcji (3), obliczonego z równania (4), obliczyć cie­
pło tworzenia się CrO, otrzymamy 106,75 cal na 
g mol. Liczba ta  je s t oczywiście niezbyt pewna, lecz 
wydaje się słuszna, gdyż jest tego samego rzędu co 
ciepło tworzenia się tlenku m anganu MnO. Je s t to 
dalszym potwierdzeniem hipotezy reakcji (3).

Przy pomocy równania (4) można obliczyć zależ­
ność wzajem ną węgla i chromu w płynnej stali chro­
mowej w w arunkach świeżenia dla każdej tem pera­
tury.

Obserwacja zawartości chromu i węgla pod ko­
niec okresu świeżenia kąpieli w piecach łukowych oka­
zała się pożyteczna. Wyniki te przedstawia rys. 3, 
z którego można określić tem peratury, jakie winny 
być stosowane w praktyce.

Rys. 3. T em peratury w końcowej fazie świeżenia 
kąpieli przy dodatku rudy czy też tlenu.

2900 o F = 1593 o C
3000 o 99 1649« 99

3100 o 99 = 1704 o 99

3200 0 99 1760 0 99

3300 o 99 1815 0 99

3400 o 99 1871 o 99

3500 0 99 = 1927 0 99

Z rys. 3 wynika, że wytopy świeżone rudą osią­
ga ją  przeciętnie tem peraturę około 1663° C. Jak  przy­
puszczano, wytopy świeżone tlenem były znacznie go­
rętsze, wytopy duże przeciętnie 1793 o C, mniejsze (po­
niżej 12 t)  około 1857 0 C. Tem peratura maksymalna — 
jak  się wydaje — rzędu 1871 o C. W związku z tym 
w arto  zaznaczyć, że dwa wytopy, pokazane na rys. 3, 
osiągnęły tem peratury  około 1871 0 C i spowodowały po­
ważne uszkodzenia w wyprawie pieca.

Z doświadczeń tych można wyciągnąć pastępujące 
w nioski:

1. Zależność między zawartością węgla i chromu 
przy świeżeniu stali można przy stałej tempe­
ra tu rze  określić sta łą  równowagi:

K = [Cr]
[C]

2. Można przyjąć, że reakcja  przebiega następu­
jąco:

CrO (nasycony) +  [C] =  [Cr] -f CO.
3. Wpływ tem peratury  na zależność stosunku 

[Cr]
[C] określono rów naniem :

log K =  - f  9,46.
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H. Schreiber

500-1 onowy piec martenowski *
W połowie września 1949 r. am erykańska firm a 

W eirton Steel Co. w zachodniej W irginii uruchomiła 
500-tonowy piec martenowski. Dotychczas największy 
piec w Stanach Zjednoczonych A. P. m iał pojemność 
450 t. Ze względu na swą wielkość nowy piec ma wy­
dajność przeszło 3 razy większą od przeciętnego 150- 
tonowego pieca martenowskiego w Ameryce Północnej.

K onstrukcja tego pieca wzorowana jest na innych 
piecach am erykańskich. Szczególną uwagę zwrócono 
na m ateriały  ogniotrwałe, użyte na trzon.

Na podstawie doświadczeń z różnymi m ateriałam i 
ogniotrwałymi wybrano mieszankę magnezytową „Ram- 
set“, k tóra po ubiciu i wysuszeniu daje najbardziej 
trw ały  trzon pieca.

Dawna metoda wykonywania trzonu polegała na 
natap ian iu  poszczególnych w arstw , co zajmowało do 
trzech tygodni czasu. Przy piecu tym dno wykonano 
w ciągu 57 godz., przy czym m ateriał ogniotrwały, 
mieszany z wodą w zwykłej betoniarce, przenoszono 
następnie przy pomocy kubełkowego tran sp o rte ra  do 
w nętrza pieca, gdzie go ubijano młotkami pneum a­
tycznymi. Dzięki takiej metodzie w rekordowym cza­
sie wprowadzono do pieca i ubito na trzonie 161 t  
chemicznie wiążącego m ateriału  ogniotrwałego, który 
stworzył w arstw ę grubości ok. 330 mm w środku 
trzonu i okolicy otworu spustowego, a ok. 380 mm po 
bokach.

Po zakończeniu ubijania trzonu wysuszono piec 
przez spalenie w nim 12 wagonów podkładów kolejo­
wych. W dwa dni później zapalono palniki ropne i do­
prowadzono tem peraturę pieca do ok. 1620 0 C w celu 
ostatecznego przygotowania trzonu do produkcji.

Pierwsze spusty z tego pieca, który przeznaczony 
je s t do produkcji miękkich gatunków stali węglowej,

* Iron and Steel Engineer, październik 1949 r., 
s tr. 89 i 142.

nie dawały pełnych 500 t, na które został zbudowany,, 
a to z powodu braku urządzeń pomocniczych. Jednak­
że w miesiąc później, po otrzym aniu większych kadzi 
i odpowiedniej suwnicy, produkcja wzrosła do nomi­
nalnej. Czas wytopu wynosi 12 do 20 ,godz. łącznie 
z sadzeniem.

C harakterystyka 500-tcnowego pieca m artenow ­
skiego jest następująca:

T rzon : długość 17 700 mm, szerokość 5650 mm, 
głębokość 1150 mm. W ym iary zewnętrzne pieca: dłu­
gość 29 400 mm, szerokość w środku 8850 mm, szero­
kość na końcach 7450 mm, wysokość ponad pomostem 
roboczym 4550 mm. Szerokość w ew nętrzna pieca na 
wysokości oporów sklepienia: 7550 mm, strzałka skle­
pienia 915 mm. Nachylenie tylnej ściany wynosi 45A 
Piec posiada 7 okien 1450 X 1400 mm.

F ilark i wykonane są z cegły zasadowej.
Komory żużlowe o wymurowaniu, zasadowym : dłu­

gość 7200 mm, szerokość 5800 mm, wysokość 4050 mm. 
Jako paliwo służą ropa i smoła.

Spust odbywa się do dwóch kadzi po 280 t  i dwóch 
kadzi dla żużla po 11,3 ma.

Objętość komór wynosi po 320 m;h Cegły kratow e 
305 X 152 X 122 mm, przeloty 203 mm. K anały komi­
nowe o przekroju 12,1 m2 każdy.

Przekrój kanału powietrznego 6,8 m‘- każdy.
Stropy płaskie, wiszące.
Piec posiada dwa kominy o wysokości 24 400 mm 

i średnicy 2330 mm. W entylator, dostarczający powie­
trza  spalania, m a moc 40 KM, 1200 obr./min i wy­
dajność 850 nD/min, przy 50 mm H.,0. W entylator 
ejektorowy m a moc 100 KM, 1200 obr./min i w ydaj­
ność 850 mą/min, przy 50 mm H.,0. W tórny odzyski- 
wacz ciepła gazów spalonych ma powierzchnię 71 nD. 
Do budowy pieca z komorami użyto równowartość 
1 000 000 cegieł 230 mm.

T. K uratow

Piec indukcyjny czy łukowy dla stali

Podczas gdy w Europie rozwój pieca indukcyj­
nego szedł w kierunku budowy dużych jednostek, tak  
że obecnie są już w ruchu piece wysokiej częstotliwo­
ści 10 t, w Stanach Zjednoczonych — jak  dotychczas 
— nie buduje się pieców większych niż 4 t. W piecu 
indukcyjnym wielkości od 50 kg do 2 t  szybkość to­
pienia je s t w przybliżeniu dwa razy większa niż 
w piecu łukowym. Dla pieców większej ‘pojemności 
stosunek ten zmienia się na korzyść pieca łukowego. 
S tąd piece elektryczne dużej pojemności buduje się 
typu łukowego. Piece łukowe dla stali buduje się 
w Stanach Zjednoczonych do pojemności 100 t, je s t 
to bowiem granica, poza k tórą nie opłaca się iść.

Rozwój pieców łukowych dążył do zwiększenia wy­
dajności przez powiększenie doprowadzonej mocy elek­
trycznej i skrócenie czasu topienia. Było to możliwe 
przez powiększenie natężenia prądu  elektrod przy nie­
zmienionym napięciu lub też przez zwiększenie napięcia 
na elektrodach przy niezmienionym prądzie. W Związku 
Radzieckim próbowano powiększyć wydajność pieca

przez zwiększenie wsadu, czyli przez przeciążenie pieca, 
przekonano się jednak, że sposób ten nie dał spodzie­
wanych wyników.

W małych am erykańskich piecach łukowych osią­
gnięto czas topienia od 1,6 do 2 godz., a naw et jeszcze 
krótszy. Czas dla świeżenia zależy przede wszystkim 
od czynników metalurgicznych, niezależnych od zasad­
niczych wymiarów pieca. W dużych piecach czas to­
pienia je s t dłuższy i dla pieców największych wy­
nosi 3 do 5 godz.

W zrost natężenia prądu pociąga za sobą zwiększe­
nie s tr a t  w przewodach, doprowadzających energię 
elektryczną do elektrod, i powoduje trudności w kon­
serwacji, tudzież urządzeń elektrycznych. Poza tym 
powoduje on konieczność powiększania średnicy elek­
trod, których s tra ty  przez to również rosną, a oprócz 
tego zwiększa się koszt wymiany elektrod.

W zrost napięcia na elektrodach, przy niezmienio­
nym natężeniu prądu, powoduje zwiększenie długości 
łuku i wskutek tego szybsze zużycie sklepienia pieca.
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Toteż napięcie wyższe niż 325 Y je s t w piecu niepo­
żądane, choćby ze względu na niebezpieczeństwo dla 
obsługi pieca.

Ogólnej zależności dla określenia najlepszych wa­
runków pracy i wydajności pieca wyprowadzić na 
drodze m atem atycznej nie podobna. N atom iast u s ta ­
lono doświadczalnie dane, które przez analogię dadzą 
się zastosować do innych pieców. Rys. 1 przedstaw ia 
empiryczną zależność między mocą doprowadzoną do 
pieca w kVA na 1 t wsadu, a pojemnością pieca w t. 
Krzywa —a— przedstaw ia tę zależność na  podstawie 
doświadczeń am erykańskich, krzywa zaś — 5— jest 
wynikiem doświadczeń • Związku Radzieckiego. Dla m a­
łych pieców am erykańskich moc doprowadzona jest 
wysoka i wynosi około 600 kVA na 1 t ;  w dużych pie­
cach maleje ona do 240 kVA na 1 t. Graniczną moc, 
którą można bezpiecznie doprowadzić do pieca o jed­
nym komplecie 3 elektrod, wynosi obecnie 15 000 do 
18 000 kVA.

Rys. 1. Zależność doprowadzonej mocy od pojemności 
pieca wg doświadczeń: a. amerykańskich, b. ZSRR.

Porównanie pieca łukowego z piecem indukcyjnym 
wysokiej częstotliwości dla topienia stali daje nastę­
pujący obraz:

1. W y d a j n o ś ć .  Przy jednakowej pojemności 
piec indukcyjny o wielkości 50 kg do 2 t  ma 
na ogół wydajność dwa razy większą niż piec 
łukowy. Przy większej pojemności oba typy, 
piec łukowy i indukcyjny, m ają w zasadzie tę 
samą wTydajność na jednostkę pojemności. Piec 
indukcyjny wysokiej częstotliwości do 2 t  ma 
większą wydajność, ponieważ jest on zazwyczaj 
budowany dla dwa razy większej mocy dopro­
wadzonej niż piec łukowy tej samej wielkości.

2. R ó w n o m i e r n o ś ć  t e m p e r a t u r y .  W pie­
cu łukowym nie można uniknąć miejscowego 
przegrzania m ateriału  w bezpośrednim sąsiedz­
twie łuku elektrycznego. N atom iast przegrzanie 
takie nie zachodzi w piecu wysokiej częstotli­
wości.

3. R u c h  k ą p i e l i .  W piecu indukcyjnym siły 
elektrodynamiczne wywołują ciągły ruch stopio­
nego m etalu, dając dobre wymieszanie. W piecu 
łukowym taki ruch samoczynny praktycznie nie 
istnieje i dlatego konieczne jest ręczne miesza­
nie stopionego metalu.

4. T e m p e r a t u r a  ż u ż l a .  W piecu łukowym 
żużel m a tę samą lub nieco wyższą tem peraturę 
niż stopiony metal. W piecu wysokiej częstotli­
wości żużel je s t nagrzewany pośrednio przez 
stopiony metal i dlatego jest on zawsze zim­
niejszy.

5. Z u ż y c i e  e n e r g i i .  Przy ciągłym ruchu 
oba typy pieców, łukowy i wysokiej częstotli­
wości, o tej samej wydajności, m ają prawie 
takie samo zużycie energii elektrycznej na  1 t  
stali. Przy pracy przerywanej piec indukcyjny

ma zdecydowaną przewagę, albowiem ciepło, na­
gromadzone w konstrukcji tygla tego pieca, jest 
jedynie ułamkiem ciepła, które gromadzi się 
w dużej i ciężkiej konstrukcji pieca łukowego.

■6. W y m u r  o w a n i e. Ściany tygla w piecu in­
dukcyjnym są bardzo cienkie, w przeciwieństwie 
do pieca łukowego, w którym ściany są grube. 
Aby ściany tygla pieca wysokiej częstotliwości 
były dostatecznie wytrzymałe dla utrzym ania 
stopionego metalu, muszą być monolityczne. 
Stanowi to krępujący warunek dla wyboru ro­
dzaju m ateriału  wyprawy, podczas gdy w piecu 
łukowym nie mamy takich ograniczeń.

7. W z g l ę d y  m e t a l u r g i c z n e .  Przeprowa­
dzono wiele prób wytopu stali zarówno w pie­
cach łukowych jak  i indukcyjnych wysokiej czę­
stotliwości i stwierdzono, że przy zachowaniu 
warunków, które staw ia charakter procesu me­
talurgicznego, można z obu tych typów uzyskać 
m ateria ł wysokiej jakości. Piec indukcyjny daje 
poważne korzyści przy przetapianiu odpadków 
stali wysokostopowych, zawierających dużo dro­
gich domieszek łatwo utleniających się. Nie­
obecność elektrod pozwala uniknąć nawęglania 
przy przetopach. Do świeżenia nie jest ogólnie 
używany, choć w zasadzie je s t to możliwe. N a­
tom iast piec łukowy pozwala na przeprowadza­
nie takich procesów, jak  odsiarczanie i odtłe- 
nianie żużlem redukującym, co w piecu induk­
cyjnym jest trudne — ze względu na niską 
tem peraturę żużla. N a ogół piec indukcyjny wy­
m aga lepszego i czystszego wsadu.

8. Z a p o t r z e b o w a n i e  m i e j s c a .  Piec łuko­
wy 4 t  zajm uje powierzchnię ok. 65 m2 (w prze­
liczeniu na 1 t  pojemności pieca 16 m2). N ato­
m iast piec indukcyjny wysokiej częstotliwości 
4 t  wymaga powierzchni ok. 185 m2 (czyli na 
1 t  pojemności pieca 46,5 m2).

9. C e n  a. Koszt pieca zależy od wielkości dopro­
wadzonej mocy elektrycznej, od wysokości sto­
sowanego napięcia itd. Im moc doprowadzona 
jest większa, tym większa jest przetwornica dla 
pieca indukcyjnego i większy transform ator dla 
pieca łukowego, a tym samym zwiększa się 
koszt całości pieca. Koszt pieca indukcyjnego 
je s t znacznie większy niż pieca łukowego. Dla 
przykładu można podać, że piec wysokiej czę­
stotliwości 4 t  mocy 1250 KW kosztuje 25 000 
do 30 000 doi. na 1 t  pojemności, podczas gdy 
piec łukowy tej samej pojemności i niemal ta ­
kiej samej mocy kosztuje 12 500 do 15 000 doi. 
na 1 t  pojemności.

10. K o s z t y  r u c h u .  Zużycie energii elektrycz­
nej dla obu rodzajów pieca na 1 t  stali jest 
w przybliżeniu jednakowe. Toteż porównanie 
kosztów ruchu tych pieców musi opierać się na 
innych składnikach. Koszt wyprawy jest tak  
różny dla każdego pieca i zależy od tak  wielu 
czynników, że należy go kalkulować dla poszcze­
gólnych pieców indywidualnie.

Można jednak ogólnie podać, że dla pieca 
łukowego koszt ten wynosi około połowy tego, 
co dla pieca indukcyjnego. W zasadowym piecu 
łukowym koszt w ypraw y wynosi ok. 0,65 doi. 
na  1 t  stali, a w zasadowym piecu indukcyj­
nym ok. 1,25 doi. Przy wyprawie kwaśnej nie 
m a takiej różnicy kosztów, w piecu bowiem łu- 
kmvym koszt wyprawy kwaśnej na 1 t  stali s ta ­
nowi ok. 50% kosztu wyprawy zasadniczej, pod­
czas gdy wT piecu wysokiej częstotliwości koszt 
w ypraw y kwaśnej wynosi ok. 25% kosztu wy­
praw y zasadniczej.
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11. C h ł o d z e n i e  w o d ą .  Zużycie wody w m a­
łych piecach dla chłodzenia nie różni się w za­
sadzie dla obu typów pieca. P rzy małych po­
jemnościach, gdzie piec wysokiej częstotliwości 
ma zdecydowaną przewagę, jeśli chodzi o czas 
topienia, m a on również małe zużycie wody. 
Jednakże duże piece indukcyjne zużywają o wie­
le więcej wody; tak  np. piec indukcyjny 4 t 
zużywa praw ie dwa razy tyle wody, co piec łu ­
kowy tej samej pojemności.

Piec indukcyjny zaczął się rozwijać w tym samym 
czasie co piec łukowy. Początkowo przypisywano mu 
wiele zalet, m etalurgicznych i ruchowych. Doświadcze­
nia wszakże w Związku Radzieckim i w państwach 
zachodnich nie potwierdziły wszystkich spodziewanych 
korzyści. Gdy w latach dwudziestych bieżącego stule­
cia wprowadzono piec indukcyjny wysokiej częstotli- 
wości, rozwój i zastosowanie jego poszło szybkimi kro­

kami. Dziś, jeżeli idzie o produkcję stali, krytyczniej 
patrzy  się na zastosowanie pieca indukcyjnego. Jasne 
jest, że zasadniczym kryterium  dla wyboru pieca in­
dukcyjnego czy łukowego je s t charak ter produkcji. 
Toteż innymi przesłankam i musimy się kierować, gdy 
chodzi o topienie metali nieżelaznych lub stopów spe­
cjalnych. Co do tych ostatnich należy podkreślić możli­
wość zastosowania próżni lub atm osfery ochronnej 
w  piecach indukcyjnych, albowiem dają  im one zna­
czną przewagę nad piecami łukowymi.

E. Horoszko

L i t e r a t u r a
1) N. W. O k o r  o k o  w. E lektropław ilnyje pieezi 

1945 r.
2) V. P a s c h k i s .  Industrial Electric Furnaces 

and Appliances 1945 r.

WALCOWNI CTWO

Walcownicze łożyska toczne
Łożyska toczne zastosowano po raz pierwszy do 

walców roboczych walcowni gorących w Czechosłowa­
cji w 1921 r., a następnie w Szwecji w 1922 r., szer­
sze zastosowanie jednak znalazły one dopiero w Ame­
ryce w walcowniach zimnych taśm, przy czym n a j­
większy ich rozwój przypada na r. 1932. Rozwój ten 
został umożliwiony dzięki znalezieniu przez konstruk­
torów rozwiązań, które spełniały wmrunki staw iane 
łożyskom walcowniczym, a mianowicie:

1. dostosowanie do określonej średnicy czopów 
wralców,

2. jak  najm niejsze zużycie czopów7,
3. możność szybkiej wymiany walców,
4. możność promieniowej i osiowej regulacji w al­

ców,
5. możność samoczynnej regulacji walców przy 

nieznacznych zmianach kształtu  wskutek n a­
grzan ia i ugięcia,

6. możność przejm owania znacznych nacisków 
i uderzeń,

7. dostateczna wytrzymałość łożysk, aby nie do­
znawały uszkodzeń wskutek złam ania walców.

Liczne korzyści, których nie można uzyskać przy 
innych rodzajach łożysk, są przyczyną coraz szerszego 
zastosowania łożysk tocznych w walcowniach.

Dzięki norm alizacji łożysk tocznych nie m a po­
trzeby obliczania ich dla każdego poszczególnego przy: 
padku, w ystarcza natom iast wybór odpowiednich ty ­
pów z katalogów firm  produkcyjnych, w których po­
dane są podstawowe w ym iary łożysk oraz dopuszczal­
ne naciski przy określonych ilościach obrotów na mi­
nutę. Obliczenia ogranicza się do określenia trwałości 
łożyska na podstawie wzorów uzyskanych z założeń 
teoretycznych i doświadczeń firm  produkujących ło­
żyska.

Wzór, wyprowadzony dla łożysk kulkowych pro­
mieniowych. na podstawie doświadczeń jednej z firm  i 
i Stribecka, ma postać:

C <p z'd2
Q  =  ~ ( z . N )  0,3" ’ 

nacisk Q =  Qp +  m L,
gdzie: Q — obciążenie całkowite,

Q p — „ promieniowe,
L  — „ osiowe,
m  =  1,5 (s ta ła ).

1 F irm a RiV (p. K u l b a c z n y j ,  s tr. 389 — 390).

( 1 )

(2)

Zarówno promieniowe jak  i osiowe obciążenia ło­
żyska często zm ieniają okresowo swą wielkość. Ob­
ciążenia te należy sprowmdzać wówczas do określonej 
wartości siły statycznej.

Jeśli wielkości te zm ieniają się od w artości m ini­
malnej do maksymalnej, należy jako w artość siły s ta ­
tycznej przyjąć: 
dla obciążenia promieniowego

O  __ Q ) min 2  j max kG

“ 3^ ' 1 '
a dla obciążenia osiowego

L = ^ m in  ^  ^ m a s  kG

3
(4)

Poszczególne symbole we wzorze (1) oznaczają:
C — stała.
Dla łożysk z obracającym  się wewnętrznym pierś­

cieniem,
bez koszyczka, jednorzędowych C =  3,3

dwurzędowych C =  4,35
z koszyczkiem, jednorzędowych C =  2,95

dwurzędowych C =  3,9
Dla łożysk z obracającym  się zewnętrznym  pierś­

cieniem,
bez koszyczka, jednorzędowych C =  2,47

dwurzędowych C =  3,27
z koszyczkiem, jednorzędowych 0  — 2,2

dwurzędowych C =  2,93
9? — spółczynnik zależny od średnicy kulek, któ­

rego w artość określa się na podstawie wykresu 
(rys. 1).

9

z — ilość kulek w jednym rzędzie. 
d — średnica kulek w mm.
N  — ilość obrotów w milionach, wykonanych przez 

łożysko do czasu jego zniszczenia.
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Ilość obrotów N  określa się na  podstawie wzoru:

N  =
60 • n • h

10«
(5)

gdzie: n  — ilość obrotów na minutę,
h — trwałość łożyska w godzinach.

Dla samonastawnych łożysk kulkowych przyjm uje
się:

<p — na podstawie wykresu (rys. 2),

C =  3,25 dla łożysk z obracającym  się wewnętrz­
nym pierścieniem,

C =  2,92 dla: łożysk z obracającym się zewnętrz­
nym pierścieniem.

Dla łożysk kulkowych promieniowo-oporowych wzór 
(1) przybierze postać:

Q =
c • <p • z  ■ d2 • cos ¡3 

(z • N) °>3
gdzie fi k ą t nachylenia żłobków7 (rys. 3 i rys. 4).

r y

Rys. 4.

Dla łożysk jednorzędowych:

Q =  Qp +
L

2,8 tg  p
Dla łożysk dwurzędowych:

(7)

Q  -  v  • Q P +  2,8I g  p ’ (8)
gdzie v — spółczynnik, zależny od stosunku nacisków

określany na podstawie wykresu (rys. 5).

C — 3,'3 dla łożysk jednorzędowych z obracają­
cym się wewnętrznym pierścieniem,

C =  2,47 dla łożysk jednorzędowych z obracają­
cym się zewnętrznym pierścieniem,

C =  3,5 dla łożysk dwurzędowych z obracającym 
się wewnętrznym pierścieniem,

C — 2,47 dla łożysk dwurzędowych z obracającym 
się zewnętrznym pierścieniem,

(p — określa się z wykresu (rys. 1).
Dla łożysk kulkowych oporowych:

C z d 2
Q = ^ o t '  (9)

gdzie C =  4,9.
<p — określa się z wykresu (rys. 1).
Dla łożysk rolkowych:

C z d • l
Q ~ (z-N)U'20’ (10)

gdzie C —  2,50 dla łożysk jednorzędowych z obraca­
jącym  się wewnętrznym pierścieniem, 

C =  5,0 dla łożysk dwurzędowych z obracają­
cym się wewnętrznym pierścieniem,

C =  1,88 dla łożysk jednorzędowych z obraca­
jącym się zewnętrznym pierścieniem, 

C —  3,76 dla łożysk dwurzędowych z obracają­
cym się zewnętrznym pierścieniem.

Dla łożysk rolkowych z rolkami stożkowymi:
_ C z d  1 ■ cos B
Q ~  (z ■ N) 0,25 ‘ (U)

Przy działaniu promieniowej siły Qp w ystępują 
na skutek stożkowego kształtu  rolek siły składowe 
osiowe Lz i Lw, działające na wewnętrzny i zewnę- 
trzny  pierścień. Ich wielkości zależą od tangensów ką­
tów a i fi nachylenia powierzchni pierścieni do osi ło­
żyska (rys. 6). K ąty  te ’ przyjm uje się zazwyczaj nie 
większe niż 5 o.

Całkowity nacisk oblicza się wg w7zoru:
Q ~  Qp +  m  L s, (12)

gdzie: L s =  L  — S,
S  — siła osiowa, pochodząca od siły promie­

niowej,
S =  1,2 Q p tg
fi — k ą t między osią łożyska i stożkową po­

wierzchnią zewmętrznego pierścienia, 
m  —  1,5 (wielkość sta ła ),
C —  2,5 dla łożysk z obracającym się we­

wnętrznym pierścieniem,
C =  1,88 dla łożysk z obracającym się ze- 

wnętrznym pierścieniem,
Przy L  — S < 0  należy przyjmować Ls — 0.

Przy wyborze łożysk w katalogu wychodzi się 
z wielkości dopuszczalnego nacisku Q t , ilości obrotów 
na m inutę n  i trwałości h, przy czym otrzym uje 
się z podzielenia dopuszczalnego nacisku przez spół­
czynnik bezpieczeństwa S, zależny od typu i trwało­
ści łożyska:

W celu uwzględnienia wpływu innych czynników przyj­
m uje się dodatkowy spółczynnik bezpieczeństwa qr 
przez który należy podzielić dopuszczalny nacisk. F ir­
ma RIV zaleca następujące w artości:
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q =  1,0 dla nacisków stałych,
q =  1,5 przy nieznacznych i nieczęstych uderze­

niach,
q — 2,0 przy silnych i często pow tarzających się 

uderzeniach,
q — 3,0 przy bardzo dużych uderzeniach.

Dla inartości 
h

Dla łożysk 
kulkowych

Dla łożysk 
rolkoujyc h

S

500 0,81 0,84
1000 1 1
2 500 1,32 1,26

10 000 1,62 1,50
15 000 2 1,78
25 000 2,25 1,79
50 000 2,64 2,24
80 000 3,72 3,00

Korzyści stosowania łożysk tocznych uw idaczniają 
się przede wszystkim w znacznej oszczędności energii 
dzięki małemu spółczynnikowi tarc ia . N a pokonanie 
ta rc ia  w łożyskach walcowniczych zużywa się wg
Puppego 40% całej energii, potrzebnej do walcowa­
nia. W g badań Am erykańskiego In sty tu tu  S tali i Że­
laza rozdziela się zużycie energii przy walcowaniu
następująco:

1. p raca  walcowania 30 %
2. tarcie w łożyskach
3. ta rc ie  w innych mechanizmach

40 % 
9 %

4. na przyspieszenie
poruszających się części 21 %

razem : 100 %
Dokładne określenie zużycia energii w łożyskach — 

zwłaszcza w walcowniach gorących — je s t praw ie 
niemożliwe ze względu na dużą ilość wpływających 
czynników. Pom iary zużycia energii w łożyskach śliz­
gowych są poza tym utrudnione, gdyż spółczynnik 
ta rc ia  w tych łożyskach je s t zmienny. Pewien obraz 
oszczędności energii dzięki zastosowaniu łożysk tocz­
nych zam iast ślizgowych możemy otrzymać, wziąwszy 
pod uwagę graniczne wartości spółczynników tarc ia .

Moc, potrzebną do w ykonania pracy walcowania, 
określa w zór:

JV =  K • (K, • \JR • (Ai h2) +  yt • d). (13)
Jeśli oznaczamy przez:
jj,s — spółczynnik ta rc ia  dla łożysk ślizgowych, 
lit0 — „ „ „ „ tocznych,
R  — promień walca na dnie bruzdy, 
d — średnicę czopa,
(h1— h j  — gniot bezwzględny, 

oszczędność energii w yniesie:

ho 100 o/0.

Kr Vlir — h2 
~R + h

(14)

Spółczynnik K r zmienia się w zależności od tem ­
pera tu ry , ubytku i składu chemicznego walcowanego 
produktu. Wg nowych badań 0,7 +  1,1.

Przyjm ujem y K { — 1 oraz d —  0,65 • 2R  dla m a­
łych walcowni, a d — 0,8 • 2R  dla zgniataczy o du­
żych wykrojach.

Spółczynnik ta rc ia  dla łożysk żywicznych zmienia 
się w szerokich granicach. W g am erykańskich badań 
wynosi on 0,02 +  0,05. Jeśli podstawimy powyższe

w artości dla różnych w artości stosunku h\ — h%
R do

wzoru (14), otrzym amy krzywe rys. 7. Krzywa, obra­

zująca oszczędność na  energii dzięki zastosowaniu 
tocznych łożysk, przebiegać będzie przypuszczalnie po­
środku nakreskowanego pola.

Oszczędność odnosi się do mocy przeniesionej 
w czasie przepustu z wyłączeniem biegu luzem. Pod 
krzywymi podany je st przybliżony zakres wartości

— 1--- - 2-  dla różnych walcowni.
R

Ja k  widać z wykresu, oszczędność energii wynosi 
dla walcowni dru tu  18 +  20% , dla zgniataczy 12% , 
dla walcowni zimnych ok. 70%. Dla walcowni drutu , 
zużywającej 175 kW h/t przy 100 000 t  rocznej pro­
dukcji, oszczędność wyniesie 3 500 000 kW h/rok.

Ponieważ w ostatnich czasach zwraca się coraz 
większą uwagę na dokładność walcowanego produktu, 
rozpatrzym y, jakie możliwości w tym kierunku dają 
łożyska toczne.

N a dokładność walcowania wpływają następujące 
czynniki, związane z konstrukcją łożysk:

1. elastyczność łożysk (sprężynowanie),
2. regulacja walców,
3. tempo walcowania.

Istn ieje opinia, że łożyska żywiczne sprężynują 
mniej niż łożyska toczne. Przypuszczenie to opiera się 
na tym, że nacisk w łożyskach tocznych rozkłada się 
na mniejsze powierzchnie niż przy łożyskach ślizgo­
wych. Ponieważ jednak moduł sprężystości stali na 
łożyska toczne wynosi 22 000 kg/mm-, a łożysk żywi­
cznych 750 kg/mm^, łożyska żywiczne sprężynują p ra ­
wie 30 razy silniej od hartow anej stali. Poza tym 
w łożyskach żywicznych zachowuje się pewien luz dla 
wytworzenia w arstewki oleju. Nacisk więc rozkłada 
się w rzeczywistości na niewielką powierzchnię.

W Hofoi-s (Szwecja) przeprowadzono badania na 
specjalnie do tego celu zbudowanej prasie. Do badań 
wzięto walec z walcowni d ru tu  z zamontowanymi na 
każdym czopie podwójnymi łożyskami rolkowymi wahli- 
wymi o luźnym pasowaniu wraz z . obudowaniem. 
Walce z łożyskami znajdowały się przez dłuższy czas 
w pracy. Walce z łożyskami żywicznymi o grubości 
panewek 13 mm wzięto z innej walcowni. Ja k  widać 
z rys. 8, wym iary walców różniły się nieznacznie. Na 
wykresie (rys. 8) pokazano wyniki badań. Górna 
krzywa odnosi się do łożysk żywicznych w takim  sta ­
nie, w jakim  je dostarczono. D ruga krzywa od góry 
przedstaw ia ugięcie tego samego walca po dokładnym 
wyskrobaniu (wyszabrowaniu) i dopasowaniu łożysk. 
Trzecia krzywa odnosi się do walca z łożyskami rol­
kowymi, przy czym konstrukcja samej obudowy była 
pod względem sprężynowania bardzo niekorzystna.

Dla uzyskania lepszego obrazu sprężynowania 
samych łożysk położono obudowy na bocznych płaskich 
powierzchniach. Wyniki tego badania przedstaw ia 
dolna krzywa. Ja k  widać z krzywych, sprężynowanie 
łożysk rolkowych i żywicznych je s t w przybliżeniu 
jednakowe, pod warunkiem, że łożyska żywiczne będą 
dokładnie dopasowane, co w praktyce jednak rzadko 
się zdarza.

Sprężynowanie łożysk tocznych można by jeszcze 
zmniejszyć przez zastosowanie ciasnego pasowania, 
a ogólne wyniki można poprawić przez zwiększenie 
średnicy czopów lub zmniejszenie ich długości.

Rys. 9 przedstaw ia konstrukcję łożyska, w której 
uzyskano możliwość zwiększenia średnicy czopa przez 
osadzenie wewnętrznego łożyska bezpośrednio na cze­
pie walca.

Demontaż łożyska odbywa się za pomocą oleju pod 
ciśnieniem.

W innym rozwiązaniu (rys. 10) możliwe było 
zmniejszenie długości czopa na skutek zabudowania 
po jednym łożysku wahliwym na każdym czopie. Jedno 
łożysko posiada zewnętrzny pierścień dzielony. Oby-
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dwie części dociska się do siebie aż do całkowitego usu­
nięcia luzu za pomocą nagwintowanej pokrywy. Obu­
dowy łożysk i walce spoczywają we wspólnej ramie. 
Ramę w raz z walcami można przesuwać w kierunku 
bocznym (boczna regulacja) za pomocą śruby nastaw- 
czej. Zastosowanie wspólnej ram y zapobiega krzywemu 
ustaw ieniu się łożysk, które mogłoby spowodować za­
kleszczenie się czopów w łożyskach i ich zatarcie. Wy­
miany walców dokonuje się w wygodny sposób przez 
wymontowanie całości w raz z ram ą. Opisana konstruk­
cja całkowicie zdała egzamin w praktyce. Konstrukcję 
o pojedynczych łożyskach wahliwych stosuje się 
w walcowniach drutu , drobnych i w ciągach wstępnych 
przy niezbyt dużych obciążeniach.

Należy pam iętać o tym, że nie tylko łożysko sprę­
żynuje i wpływa na dokładność walcowanego drutu. 
Sprężynują także śruby dociskowe, stojaki i wszystkie 
części przenoszące nacisk.

F irm a SKF zastosowała w Hofors specjalną kon­
strukcję sto jaka (rys. 11), dzięki której znacznie 
zmniejszono sprężynowanie. Obudowy górnego i dol­
nego walca walcarki Duo 325 mm ściągnięto dwiema 
silnymi śrubami, tak  że obudowy otrzymały wstępny 
naciąg, przewyższający maksymalne obciążenie czopów. 
W ten sposób uniknięto sprężynowania między śrubą 
dociskową a obudowami, a poza tym nacisk w czasie 
pracy uległ rozłożeniu na znaczne powierzchnie dokoła 
śrub ściągających. Regulację walców rozwiązano w ten



Str, 62 H U T N I K Nr 3 — 4

i

n
Rys. 9.

i

sposób, że łożyska górnego walca umieszczono w mimo- 
środowych tulejach, obracanych za pomocą przekładni 
ślimakowej. Położenie tulei dobrano przy tym takie, 
aby przesunięcie walców w kierunku walcowania było 
minimalne. Bocznej regulacji dokonuje się za pomocą

dwóch silnych trzpieni. W ym iana walców odbywa się 
przez wybudowanie całej w alcarki wraz z osprzętem, 
ru ram i chłodzącymi itp. Zabudowanie łożysk i wstępne 
nastaw ienie walców odbywa się w warsztacie. Dla uni­
knięcia s tra ty  czasu przy wymianie klatek zastoso­
wano przymocowane do płyt podstawowych specjalne 
płyty, do których przytw ierdza się klatki za pomocą 
rolek, obsługiwanych dźwigniami.

Całkowita wysokość k latki s ta re j konstrukcji wy­
nosiła 2060 mm, podczas gdy opisana k la tka m a wyso­
kość 1080 mm. Również szerokość klatki, jak  widać 
z rysunku, znacznie się zmniejszyła.

Dla uzyskania wstępnych naprężeń w obudowach 
zastosowano następujące proste urządzenia (rys. 12). 
N a trzpieniu śruby znajduje się dwustronnie nagw in­
tow ana tu leja , której dolna część wchodzi w gniazdo. 
Tuleje i gniazdo uszczelnia się skórą. N a tulei zna j­
duje się silna nakrętka. W przestrzeni między tu le ją  
i gniazdem znajduje się substancja poddana ciśnieniu 
za pomocą śruby (w tym przypadku p ara fin a ). Po 
dokręceniu nakrętk i aż do oporu z gniazdem ciśnienie 
może być usunięte. W stępny naciąg przenosi się wów­
czas przez nakrętkę n a  gniazdo i stojaki walcarki. 
W ten sposób można uzyskać przy pomocy klucza 
o długości 20 cm w przeciągu 1 min. wstępny naciąg 
21 — 25 t.

Drugim  czynnikiem wpływającym na dokładność 
walcowania je s t regulacja walców.
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Łożyska rolkowe m ają  tę zaletę, że praktycznie nie 
ulegają zużyciu, przy czym nieznaczna boczna ich 
regulacja je s t bardzo łatw a.

Wpływ łożysk rolkowych na dokładność walcowania 
ilu s tru ją  następujące przykłady:

1. W walcowni duo 0 300 w Hamborn walcowano 
stal okrągłą na śruby, przy czym odbiorca wymagał 
bardzo dużej dokładności; przed zastosowaniem łożysk 
rolkowych odrzucano 8 — 9% m ateriału , a po ich wpro­
wadzeniu ilość stali nie odpowiadającej warunkom wy­
nosiła 3,5%.

2. W Neukirchen po zabudowaniu łożysk rolkowych 
w walcowni dru tu  zmniejszyła się ilość braków o 2,8%.

Trzecim czynnikiem, na który wpływa ułożyskowa- 
nie, jest tempo walcowania. Im szybciej odbywa się 
proces walcowania, tym mniejsze są w ahania tempe­
ra tu ry  i odchyłki od żądanego wymiaru. Skrócenie 
czasu walcowania można uzyskać bądź przez zastoso­
wanie automatycznych oprowadnic w liniach otwartych, 
bądź w ciągłych układach walcowni. P rak tyka wyka­
zała, że oprowadnica na owale pracuje niezawodnie 
w walcowniach z łożyskami rolkowymi dzięki temu, że 
regulacja w bocznych kierunkach jest zbędna i opro- 
waanica zachowuje stałe położenie względem wykroju.

Walcownie ciągłe na  łożyskach tocznych stały się 
precyzyjnymi maszynami. Liczne ciągłe walcownie 
drutu  z łożyskami tocznymi' na walcach poziomych 
i pionowych, np. w M agnitogorsku, Duisburgu, Hofors, 
W atenstaedt itd., p racu ją bez zarzutu. Rys. 13 przed­
staw ia klatkę walców poziomych i pionowych w Magni­
togorsku. Łożyska toczne nie w ym agają chłodzenia 
wodnego, wpływającego ujemnie na utrzym anie stałej 
tem peratury. Zarzut, iż łożyska toczne mogą być przy­
czyną nagłej aw arii, okazał się niesłuszny, gdyż bada­
n ia  wykazały, że łożyska z pierwszymi odznakami łusz­
czenia się powierzchni tocznej były jeszcze w 25% nie­
wykorzystane. Łożyska toczne w ym agają jednak s ta ­
ranniejszej kontroli, k tóra w yrabia w obsłudze większe 
poczucie porządku. Dzięki temu, że łożyska toczne nie 
u legają w yrabianiu się, zmniejsza się znacznie czas 
regulacji walców, co m a znów szczególnie duże znacze­
nie w walcowniach dużych. W walcowni wlewków 
w Hofors regulacja walców praktycznie była zbyte­
czna. Zbędne są przy tym wszelkie podkładki, stoso­
wane na skutek w yrabiania się łożysk ślizgowych.

Łożyska toczne znalazły szerokie zastosowanie na 
walcach oporowych walcowni gorących i zimnych. Ze 
względu na jałowy bieg tych walców łożyska powinny 
mieć mały spółczynnik tarc ia . Łożyska „Morgoil“ dobrze 
spełniają to zadanie, w ym agają jednak skomplikowa­
nej ap a ra tu ry  smarowniczej. W łożyskach rolkowych 
"wystarcza smarowanie zwykłym smarem stałym. Osta­
tnio stosuje się coraz częściej łożyska rolkowe dla wal­

ców robocżych. Rys. 14 przedstawia zespół walców 
quarto, w których zarówno dla walców roboczych jak  
i oporowych zastosowano demontaż łożysk przy pomocy 
oleju pod ciśnieniem. Po stronie nie napędzanej łożysko 
W'alca roboczego ma większe wymiary i jest tak  skon­
struowane, że może przejmować naciski osiowre.

Dla małych walców roboczych nie można stosować 
łożysk rolkowych ze względu na trudności doboru odpo­
wiednich wymiarów łożysk. W tych przypadkach sto^ 
su je się wielorzędowe łożyska rolkowe o małych, średni­
cach rolek. Dla przejęcia nacisków osiowych zamonto- 
wuje się dodatkowo łożyska rolkowe wahliwre na prze­
dłużeniu po stronie nie napędzanej.

W walcowniach zimnych duo łożyska toczne m ają 
praw ie nieograniczone zastosowanie. Oszczędność ener­
gii przy grubszych taśm ach wynosi 40%, przy cień­
szych do 80%. Co do szybkości walcowania łożyska rol­
kowe nie staw iają żadnych ograniczeń. Pewne trud ­
ności w ystępują jednak z powodu dużych średnic czo­
pów, które są konieczne ze względu na znaczne naciski. 
Zagadnienie to zostało rozwiązane w ten sposób, że 
walcarki duo przebudowmje się na trio z mniejszym

Rys. 13.
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środkowym walcem (rys. 15). Zmniejsza się przez to 
nacisk walców i zyskuje miejsce na  dostateczne silne 
łożyska. Jedna z niemieckich walcowni przebudowała 
szereg walcarek o średnicy walców 250 mm, zwiększa­
jąc  przy tym szybkość walcowania z 20 m/min do 
60 m/min. Koszty przebudowy zamortyzowały się 
w przeciągu sześciu miesięcy. Obudowy i walec środ­
kowy umieszcza się na wspólnej ram ie, dzięki czemu 
wymiana walców jest bardzo łatwTa.

Stosowanie łożysk szpilkowych do małych walców' 
je s t niewygodne, ponieważ przy dużych szybkościach 
walcowania w ym agają one chłodzenia wodą. Poza tym 
szpilki są bardzo czułe na krzywe ustawdenie łożysk. 
Rys. 16 przedstaw ia rozwiązanie, w którym  uniknięto 
tych niedogodności. Wieloszeregowe łożyska o małych 
średnicach rolek m ają  mniejszy spółczynnik ta rc ia  niż 
łożyska szpilkowe i nie są czułe na krzywe ustawienie 
łożysk. Smarowanie odbywa się za pomocą mgły olejo­
wej. Zużycie oleju wynosi ok. 0,4 cm3 na łożysko 
i godzinę.



Nr 3 - 4 h u t n i k Str. 65

Łożyska rolkowe zastosowano z dobrym wynikiem 
w walcowniach ru r  i wszelkich walcowniach specjal­
nych.

Obecnie nie ma na walcowniach urządzenia lub 
mechanizmu, w których nie mogłyby znaleźć zastoso­
wania łożyska toczne. Do walców zębatych przekładni 
walcowniczych, kół zamachowych, ułożyskowania śrub 
dociskowych, samotoków pojedynczych i grupowych, do 
wszelkich maszyn wykończalni i urządzeń transporto ­
wych w walcowniach stosuje się coraz powszechniej 
łcżysha toczne.

Na rys. 17 pokazano dla porównania zespół walców 
zębatych z łożyskami metalowym i rolkowymi. K latka 
walców zębatych z łożyskami rolkowymi jest krótsza, 
co ma znaczenie przy dysponowaniu ograniczonym 
miejscem.

Rys; 18 przedstaw ia rozwiązanie konstrukcji śruby 
dociskowej zgniatacza z zastosowaniem łożysk tocz­
nych wg paten tu  M orgardsham m er w Szwecji.

Opisane zalety i wszechstronność stosowania łożysk

tocznych w walcowniach nadają  temu zagadnieniu duże 
znaczenie. Powinno ono zainteresować polskich kon­
struktorów  oraz inwestorów i być wzięte pod uwagę 
przy rozpatryw aniu możliwości uruchomienia wytwórni 
łożysk tocznych w Polsce. g  Marzęcki
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Zgniatacz w walcowni stali szlachetnej *

W nowoczesnych hutach zgniatacz je st jednostką 
produkcyjną o największej przepustowości, określa 
więc wielkość stalowni i wydziałów przerabiających 
jego produkcję.

Ciężkie prasownie, młotownie i rurownie wraz z oso­
bną stalownią, jako jednostki niezależne od zgniata­
cza, mogą być budowane oddzielnie.

W hutach ilościowych praw ie cała produkcja prze­
pływa przez zgniatacz. Awarie zgniatacza powodują 
zachwianie się całokształtu produkcji. Zgniatacze, p ra ­
cujące obecnie, zostały na podstawie 50-letniej p rak ­
tyki tak  udoskonalone, że nie m ają poważniejszych 
postojów, a ich konstrukcje nie wykazują większych 
różnic.

N a początku bieżącego stulecia zwracano uwagę 
na zagadnienie kosztów przede wszystkim w hutach 
ilościowych. Ponieważ w tym czasie huty stali szla­
chetnej były bardziej rentowne, zdarzało się, że nie­
rentowne huty  ilościowe przestawiano na produkcję 
stali szlachetnej. H uty te, mimo przestarzałych u rzą­
dzeń, dawały duże dochody. Jedynie tylko nieliczne 
huty europejskie doszły do przekonania, że zastosowa­
nie nowoczesnego zgniatacza do produkcji stali szla­
chetnej daje znacznie lepsze wyniki, podnosząc zaró­
wno jakość m ateriału  jak  i rentowność. W nowoczes­
nych hutach stali jakościowej przechodzi przez zgnia­
tacz około 95 % m ateriału. Rys. 1 przedstawia obieg m a­
teriału  w takiej hucie i wskazuje na duże znaczenie 
zgniatacza.

Koszt budowy zgniatacza trio  o napędzie silnikiem 
prądu zmiennego z kołem zamachowym jest niższy niż 
koszt budowy zgniatacza duo nawrotnego z napędem 
silnikiem prądu stałego, powstała przeto tendencja bu­
dowy zgniataczy tric . Dobrze kalibrowany zgniatacz 
trio  pozwala przy nastawnych walcach na stosowanie 
różnych gniotów.

Przy walcowaniu na zgniataczu trio  skrzynkowe 
wykroje nie pozw alają na swobodne rozszerzanie się 
m ateriału. To rozszerzanie się je s t dla różnych gatun­
ków stali różne. M ała zbieżność wykrojów skrzynko­
wych powoduje często powstawanie pęknięć na naro­
żach, które powiększają się jeszcze wskutek niewłaści­
wej szybkości walców przy napędzie prądem zmien­
nym.

* E. A. S p e n 1 e. Stahl und Eisen, 1949, n r 13, 
str. 443—450.

Zgniatacz naw rotny duo posiada wykroje skrzyn­
kowe o większej zbieżności. Oś neu tra lna przechodzi 
przez środek 'szczeliny między walcami. Można zatem 
stosować podczas walcowania różnych gatunków stali 
odpowiednie gnioty boczne, wyłączające powstawanie 
pęknięć na narożach. Napęd prądem stałym bez koła 
zamachowego pozwala dobrać odpowiednie szybkości 
do każdego gatunku walcowanej stali. Trudnoodkształ- 
cające się stale w ym agają dużych gniotów przy m niej­
szych szybkościach. Ta sama stal, walcowana z m niej­
szymi gniotami (jest to charakterystyczne dla zgnia­
tacza trio ), może dawać naderwanie wewnętrzne, zgrze-
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wające się co praw da przy dalszym walcowaniu, lecz 
wpływające ujemnie na jakość stali. Względy te prze­
m aw iają za stosowaniem zgniataczy naw rotnych duo, 
mimo wyższych kosztów budowy. Wobec tego, że w sze­
regu hu t jakościowych brak zgniataczy do odpowied­
niego walcowania wlewków, trzeba je walcować na 
walcarkach starego typu ze sta łą  ilością obrotów, 
w większej ilości przepustów, co odbija się niekorzy­
stnie na jakości stali. Dlatego też wlewki stali tru - 
dnoodkształcającej się są z konieczności przekuwane 
na kęsy w kuźniach.

Doświadczenie wykazało, że wlewki stali, dającej 
się kuć, można także walcować na zgniataczu nawro- 
tnym  duo, należy tylko rozmieścić odpowiednio piece 
i urządzenia walcownicze, umożliwiając kilkakrotne 
nagrzewanie, tak , aby nie odbiło się to ujemnie na 
obiegu materiału.- Zachowanie wymienionych wyżej 
warunków i zastosowanie właściwego kalibrowania 
pozwala w nowoczesnej walcowni stali szlachetnej sto­
sować pierwsze gnioty wlewków praw ie wyłącznie na 
zgniataczu.

Rys. 2 przedstaw ia rozplanowanie zgniatacza stali 
szlachetnej przy zwróceniu specjalnej uwagi na na­
grzewanie i możliwość powtórnego nagrzew ania. Zimne

W hutach stali szlachetnych praw ie wyłącznie sto­
suje się wlewki z nadlewami. Wlewki, które m ają  
być toczone, odlewa się przeważnie z góry; wlewki 
przeznaczone do walcowania bez toczenia — z dołu 
(syfonowo).

N a podstawie wieloletnich doświadczeń ustalono 
stosunek wymiarów poprzecznych wlewków do ich cię­
żaru. Przekrój poprzeczny wlewków bywa najczęściej 
kwadratowy. Stosuje się także wlewki o przekroju 
wielokątnym (sześcio- i ośmiokątne) oraz wlpwki 
o przekroju okrągłym, jeżeli względy technologiczne 
tego w ym agają.

Jeżeli chodzi o walce zgniatacza, to w USA uży­
wany je st typ walców, których część gładka znajduje 
się w środku beczki, w Europie zaś najczęściej używa 
się walców typu niemieckiego, gdzie część gładka 
znajduje się na  końcu beczki. Pochodzi to stąd, że 
Amerykanie przeprow adzają pierwsze przepusty na 
części gładkiej i dopiero po pewnym odkształceniu 
wlewek walcowany jest w odpowiednich w ykrojach 
skrzynkowych, w Europie zaś pierwsze przepusty daje 
się w w ykrojach skrzynkowych (rys. 3).

Europejskie hu ty  stali szlachetnych przerab iają  
złom ze stosunkowo dużą ilością domieszek stopowych,.

1 Piec przepychowy długości £3,5 m
2 Z piece wgłębne, każdy o £3 studzienkach
3 Wywrotnica wlewków i samotok doprowadź.
4 Zgniatacz nawrotny duo850mm 0 z urządze­

niem da kantowania i prowadnicami
5  Nożyca do kęsisk £00 mm 0, o nacisku 8001
6 Przesuwacze
7 Samotok zwrotny
8 Piec przepychowy do po wtórnego nagrzewania
9 Walcownia gruba trio 700 mm 2 klatki z na­

stawianiem elektrycznym
10 Pita sankowa gorącą do ma z  £50 mm &

11 Nożyca do kęsisk 145 mm tp, o nacisku 5001
12 Pozioma prostarka z urządzeniem do kan­

towania
13 Podwójny przesuwacz z korytami zbiorczymi
14 koryta zbiorcze
15 Podwójna chłodnia
16 Piece elektryczne do żarzenia
17 Rozdzielnia i podstacja
18 Przetwornice
19 Napęd zgniatacza, moment max. 150 tm , 

n » 0/30/60
20 Napęd walc.grubej moment max. 100 tm, n* 0/60/20

Rys. 2. P lan walcowni stali szlachetnej.

wlewki podgrzewane są w piecach przepychowych, 
a następnie dogrzewane w pi,ecach wgłębnych. Roz­
mieszczenie pozostałych urządzeń walcowniczych nie 
różni się od ogólnie stosowanych.

Charakterystyczne jest umieszczenie pieca do po­
wtórnego ogrzewania, do którego wlewki przewalco- 
wane dostają się za pomocą drugiego równoległego 
samotoku w kierunku przeciwnym do biegu m ateriału. 
Z tego pieca podgrzane wlewki wychodzą na samotok 
roboczy, który je  podaje do zgniatacza. Półprodukt 
po pierwszym walcowaniu, ostudzeniu i oczyszczeniu, 
p rze d . dalszym walcowaniem na zgniataczu podgrze­
wany jest. w piecach przepychowych, zbudowanych dla 
wlewków o ciężarze do 1,7 t. Odwalcowane kęsy stu ­
dzone są na chłodni lub po pocięciu zbierane do spe­
cjalnych koryt, gdzie stygną wolno lub wreszcie ukła­
dane są w specjalnych dołach ogrzewanych. Te różne 
sposoby chłodzenia podyktowane są koniecznością sto­
sowania obróbki cieplnej, różnej dla różnych gatun ­
ków stali.

co w Ameryce nie je s t praktykow ane. U nas należy 
się liczyć ze zmniejszoną zdolnością stali do odkształ­
ceń. Nieograniczone, przy walcowaniu na gładkiej czę­
ści walca, swobodne rozszerzanie się m ateriału  powo­
dowałoby u nas pękanie. Zgniatacze o normalnym ka-

Kalibrowanie niemieckie

Kalibrowanie amerykańskie

Rys. 3. Walce zgniatacza niemieckiego i am erykań­
skiego stosowane do walcowania tych samych stali.
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librowaniu, stosowane w hutach ilościowych, nie na­
da ją  się do walcowania stali jakościowych.

Wlewki o wymiarze poprzecznym do 450 mm kw a­
d ra t można walcować na zgniataczu o długości beczki 
2200 mm, gdzie długość części gładkiej wynosi 500 mm, 
a wykrój osadczy na kęsiska do 130 mm kw adrat. 
Przy konieczności uniknięcia roztłaczania bocznego 
możemy otrzymać ze zgniatacza kęsiska 130 do 200 mm 
kw adrat.

Rys. 4. Walce zgniatacza i ich kaimrowanie.

Kęsisko o przekroju 130 mm kw adrat może być 
dalej bez trudności stosowane jako m ateriał wsadowy. 
Rys. 4 przedstaw ia przykład kalibrowania zgniatacza 
do stali szlachetnej. Tabl. I przedstaw ia sposób pracy 
na tym zgniataczu.

Średnie szybkości walcowania stali wysokostopo- 
wej wynoszą 1 — 2 m/sek, stali niskostopowych 
2,0 — 2,5 m/sek.

Ponieważ na zgniataczach stali szlachetnych rzadko 
stosuje się wlewki o ciężarze powyżej 2,5 t, w ydaj­
ność zgniataczy ograniczona je s t do 25 000 t  wsadu 
miesięcznie.

Przy podwójnym grzaniu osiąga się 85%, przy 
walcowaniu pociętych wlewków tylko 73% podanej

Tablica I
Przykład przepustów na walcach zgniatacza 

przedstawionego na rys. 4

Przepust W y­
krój

Wysokość Szerokość Ubytek
wysokości

Nasta­
wienie

mm mm Ol 10
tarczy

mm

1 1 360 415 40 10,0 190
2 320 425 40 11,1 150
3 370 335 55 12,9 200
4 320 350 50 13,5 150
5 295 340 55 15,7 125
6 255 350 40 13,5 85
7 II 295 270 55 15,7 125
8 255 280 40 13,6 85
9 225 270 55 19,6 55

10 188 280 37 16,4 18
11 III 230 205 50 17,8 100
12 192 215 38 16,5 62
13 170 208 45 20,9 40
14 140 215 30 17,6 10
15 IV 175 155 40 18,6 65
16 148 160 27 15,5 38
17 138 152 22 13,7 28
18 120 155 18 13,0 10

19 V 130 130 25 16,1 10

wydajności. Trudnoodkształcające się stale walcuje się 
z zasady w dwóch lub nawet trzech grzaniach, co przy 
całkowitym wykorzystaniu czasu pracy zgniatacza ob­
niża jego wydajność do 15 000 t  wlewków miesięcznie.

Rozważywszy zależność czasów ubocznych (prosto­
wanie, kantowanie, tran sp o rt na samotok) i czasów 
między przepustam i od ciężaru wlewków, dochodzi 
autor do wniosku, że najlepsze wyniki z punktu wi­
dzenia gospodarczego osiąga się przy stosowaniu 
wlewków o ciężarze 2 t  oraz średnicy walców zgnia­
tacza D =  760 — 920 mm. Koszt inwestycji zgniata­
cza o danej charakterystyce je st w najkorzystniej­
szym stosunku do względnego czasu walcowania.

W. N ow akow ski i A. Stanisław ski

METALOZNAWSTWO

Odśrodkowa metoda badania wytrzymałości metali i stopów przy wysokich temperaturach *

Dotychczasowe metody badania wytrzymałości me­
ta li przy wysokich tem peraturach wym agają złożonych 
urządzeń, pochłaniają dużo czasu, tem peratura prze­
prowadzania prób ograniczona je s t do 800 — 850°, a m a­
szyny używane zazwyczaj do prób nie pozwalają na 
jednoczesne badanie większej ilości próbek niż jedna.

Metoda badania zwisu drutów lub taśm  przy wyso­
kich tem peraturach należy do metod uproszczonych, 
zezwalających na określenie jakościowej charaktery­
styki wytrzymałości. W tym przypadku próbki przed­
staw iają belki jednostronnie utwierdzone albo swo­
bodnie podparte na dwóch podporach. Pod wpływem 
własnego ciężaru lub małego obciążenia dodatkowego 
próbki przy wysokiej tem peraturze w yginają się. Wiel­
kość ugięcia pozwala wnioskować o wytrzymałości ba­
danego m ateriału . Odginanie się próbek możemy osiąg-

* I. I. K o r  n i ł o w. Zawodskaja Laboratoria 1949, 
n r 1, str. 76.

nać przez poddanie próbek nieprzerwanem u działaniu 
siły odśrodkowej. Metoda ta  je s t prosta, urządzenia 
zaś do przeprowadzania prób są nieskomplikowane.

Maszyna do badania próbek metodą,, odśrodkową 
składa się z pionowego wału z tachom etrem ; dolna 
część wału, zaopatrzona w specjalny uchwyt dla pró­
bek, umieszczona je s t w piecu. W ał obraca się przy 
pomocy silnika elektrycznego; szybkość obrotów regu­
luje się opornicą. Pomiędzy sieć a maszynę włączony 
je s t stabilizator napięcia. Próbki, umocowane jedno­
stronnie na obwodzie obracającego się uchwytu, za j­
m ują w piecu położenie pionowe. W' uchwycie maszyny 
można jednocześnie umocować 12, 24 lub więcej próbek 
kształtu  pręcików o średnicy 3 — 5 mm i długości ok. 
100 mm.

Siłę zginającą, działającą na próbki, określa się 
z długości próbki, je j masy i szybkości obrotowej. Wy­
trzymałość określa ką t zgięcia w stopniach lub strzał­
ka ugięcia w mm. Mierząc co piewien czas strzałkę 
lub ką t zgięcia można uzyskać dane do sporządzenia
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w ykresu „wielkość odkształcenia (zgięcia) — czas od­
kształcania“.

Próbki o różnej wytrzymałości, w jednakowych w a­
runkach początkowych, odkształcają się w różnej mie­
rze. Próbka o największej wytrzymałości może się 
w zupełności nie zgiąć w danym okresie czasu, gdy 
tymczasem w tych samych w arunkach próbka stopu 
o mniejszej wytrzymałości odkształca się począwszy 
od chwili działania siły odśrodkowej. Stop o najm niej­
szej wytrzymałości osiągnie m aksymalne odkształcenie 
w przeciągu kilku m inut lub godzin, stop najbardziej 
w ytrzym ały po upływie setek lub tysięcy godzin.

Porównawczo wytrzyinałość różnych stopów przy 
wysokich tem peraturach  (przy zachowaniu stałych w a­
runków stanu naprężenia) można scharakteryzow ać:

1. czasem w ystąpienia pierwszego plastycznego od­
kształcenia; tę charakterystykę można nazwać 
umowną granicą plastyczności stopu na zginanie,

2. szybkością odkształcenia przy zginaniu,
3. czasem, potrzebnym  do osiągnięcia jednakowego 

stopnia odkształcenia,
4. czasem, potrzebnym do osiągnięcia m aksym alne­

go odkształcenia.
W laboratorium  stopów żelaza Akadem ii N auk 

ZSRR przeprowadza się systematyczne badania róż­
nych stopów metodą odśrodkową. Przeprowadzono ba­
danie następujących stopów: ferrytycznego stopu 
chromowoaluminiowego N r 2 (JeI340), austenitycznych

stopów (JeI69), (JeI310), stopu Timken (stal chromo- 
woniklowa zaw ierająca 5 — 7% Mo i 0,15%' N) oraz 
stopu Vitalium  (65 % Co). Próby przeprowadzono przy 
tem peraturze ’1000° i szybkości obrotowej wału maszy­
ny 1500 obr./min. W szystkie próbki badano jednocze­
śnie.

Po 15 min. próby próbka ze stopu N r 2 odgięła się 
niem al o 90 °, p róbka zaś ze stopu JeI69 w ykazała 
w tym czasie znacznie mniejsze odgięcie. P róbka ze 
stopu JeI310 odgięła się po 2,5 godz., natom iast stop 
Timken po 10 godz. wykazał znacznie mniejsze od­
kształcenie niż wymienione •wyżej stopy po 2,5 godz. 
Ze wszystkich stopów najbardziej w ytrzym ały przy 
tem peraturze 1000 0 okazał się stop Vitalium , który po 
160 godz. próby odgiął się zaledwie o 3°.

Dalsze próby przeprowadzono ze stopami Al-Mg 
i stopami potrójnym i Fe-Ni-Cr o stałym  stosunku 
Fe : Ni =  3 : 1 i różnej zawartości Cr. Próby wyka­
zały, że ze wszystkich stopów danego układu najw ięk­
szą wytrzymałość przy wysokich tem peraturach posia­
dają  stopy, przedstaw iające najbardziej nasycone roz­
twory stałe. Pojawienie się fazy beta w stopach Al-Mg, 
jako też fazy sigma w stopach Fe-Ni-Cr zm niejsza wy­
trzym ałość stopów.

Zastosowanie odśrodkowej metody badania przy 
wysokich tem peraturach  pozwala w sposób prosty 
i szybki wybrać stopy o najlepszych własnościach wy­
trzymałościowych. b . Baranow ski

WIADOMOŚCI EKONOMICZNE

Walka państw kapitalistycznych na rynku czarnych metali *

Ponad 90% produkcji i eksportu czarnych m etali 
św iata kapitalistycznego skoncentrowane je st w 6 k ra ­
jach : w USA, Anglii, F rancji, Niemczech, Belgii i Lu­
ksem burgu. Jednakże decydującą rolę g ra ją  po d ru ­
giej wojnie światowej USA, które — wykorzystawszy 
klęskę Niemiec i Japonii oraz osłabienie innych p a r t­
nerów  — dążą do ustanow ienia swego panow ania na 
rynku czarnych metali.

Wytop stali w USA znacznie wzrósł po ostatniej 
wmjnie i wynosi ok. 60% całej produkcji śwdata kap i­
talistycznego. Wytop stali i surówki w Anglii przewyż­
sza nieco poziom przedwojenny. Równocześnie produk­
cja stali w Japonii wyniosła w 1948 r. tylko 25% po­
ziomu przedwojennego, w Niemczech 32% , we F rancji 
90% , a w Belgii i Luksem burgu 98% . K ra je zależne, 
które rozbudowały w związku z w ojną w łasny prze­
m ysł hutniczy, zwiększyły dwukrotnie produkcję czar­
nych metali. W Kanadzie, Indiach, A ustralii, Zw. 
Pd.-Afrykańskim  i Brazylii produkcja stali wzrosła 
z 3,74 min t  w 1937 r. do 6,51 min t  w 1948 r.

W przededniu drugiej wojny światowej hutnictwo 
żelaza państw  kapitalistycznych przeżywało głęboki 
kryzys nadprodukcji. Produkcja stali, wynosząca 
w 1937 r. 113 min t, spadła w 1938 r. do 92 min t, 
tzn. o 22% , a w USA z 51,4 min do 28,8 min t, tzn. 
o 43% .

W ojna przerw ała dalszy rozwój cyklicznego k ry ­
zysu. W związku z ogromnym popytem na m etale dla 
potrzeb wojennych produkcja hutnictw a żelaza państw  
kapitalistycznych znacznie wzrosła. Jednakże wzrost 
ten następował w w arunkach wyraźnego nasilenia nie- 
równomierności rozwoju hutnictw a żelaza poszczegól­
nych krajów .

* P. S u s 1 i n. Bor‘ba kapitalisticzeskich stran  na 
rynkie czornych mietałłow. W nieszniaja Torgowlia 
1948, N r 10.

Po wojnie dał się na rynku czarnych m etali zaob­
serwować stosunkowo wysoki popyt, w związku z czym 
produkcja stali przekroczyła poziom przedwojenny. 
Jednakże w ciągu całego okresu powojennego produk­
cja stali znajdowała się poniżej poziomu la t wojen­
nych, a zwłaszcza poniżej poziomu 1943 r., kiedy to 
został osiągnięty najwyższy punkt produkcji. W k ra ­
jach kapitalistycznych, będących teatrem  wojny, po­
trzebna je s t do odbudowy przemysłu i innych gałęzi 
gospodarstwa zniszczonych przez wojnę wielka ilość 
czarnych metali. Oprócz tego wielkim konsumentem 
stali je s t przemysł wojenny tych krajów .

Potężny wzrost zbrojeń i poważne inwestycje po­
mogły am erykańskim  monopolom stalowym utrzym ać 
produkcję czarnych metali w przeciągu pierwszych la t 
powojennych na wysokim poziomie.

W początkach 1949 r. produkcja stali w k rajach  
kapitalistycznych stale jeszcze w zrastała , ale już 
w kwietniu 1949 r. zaczęła ona spadać w związku 
z kryzysem nadprodukcji, przed którym  św iata k ap ita ­
listycznego nie mogły uratow ać ani wzrost zbrojeń, ani 
plan M arshalla.

Tak więc spadek produkcji stali w lipcu 1949 r. 
wyniósł — w stosunku do szczytowego punktu osią­
gniętego w I półroczu 1949 r. — w Anglii ok. 33% , 
w Belgii 32% , a w USA 31% .

Kryzys w hutnictw ie żelaza państw  kapitalistycz­
nych osiągnął znaczne rozm iary, szczególnie w USA. 
W m arcu 1949 r. zdolność produkcyjna przemysłu s ta ­
lowego USA była w całości wykorzystana, w pierw ­
szym zaś tygodniu lipca 1949 r. w ykorzystanie spadło 
do 61,2%.

Poszczególne wielkie firm y  obniżyły już swą pro­
dukcję do połowy. Tak np. firm a „Republic Steel Cor­
poration“ oświadczyła, że w związku z katastro faln ie  
niskim popytem na Stal stopową zmniejszyła ona 
w czerwcu 1949 r. produkcję o 50%. W rejonie Kan-
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Tablica I
Produkcja surówki i stali w k rajach  kapitalistycznych 

(w min ton)

S u r ó w k a S t a l  1 .

1937 1943 1947 1948 1937 1943 1947 1948

Razem 87,64 104,73 84,10 92,63 113,24 144,24 115,40 128,60

w tym :
A ustralia 0,97 1,46 1,16 1,25 0,97 1,46 1,24 1,29
Anglia 8,63 7,30 7,76 9,41 13,19 13,24 12,92 15,12
Belgia 3,84 1.63 •2,82 3,95 3,86 ) 1,67 2,89 3,91
Brazylia 0,10 0,24 0,48 0,53 0,10 0,24 0,38 0,48
Niemcy 13,77 13,67 17,50 18,23
S aara 2,18 2,31 0,66 1,13 2,35 2,53 0,68 1,22
Indie 1,66 1,79 1,46 1,55 0,91 1,42 1 92 122
Włochy 0,86 0,64 0,38 0,53 2,08 1,73 1,71 2,12
K anada 1,00 1,78 1,93 2,15 1,42 2,72 2,67 2,91
Luksem burg 2,51 2,27 1,82 2,63 2,51 2,15 1,71 2,45
USA 37,72 56,94 53,71 55 20 51,38 80,59 76,82 80 32
F ra n c ja 7,85 4,92 4,89 6,63 7,91 5,13 5,74 7,25
Szwecja 0,69 0,83 0,72 0,71 1,11 1,22 1,18 1,26
Zw. Pd.-Afrykański 0,27 0,45 0,63 0,65 0,34 0,42 0,60 0,61
Japonia 3,38 4,10 0,36 0,84 5,80 7,81 0,90 1,72
Inne 1,92 4,25 2,11 0,47 1,64 3,68 0,61 1,50

Tablica II
Produkcja stali w I półroczu 1949 r. 

(w tys. ton)

Anglia Belgia Bizonia
Luk­
sem­
burg

USA Francja

Styczeń 1177 363 651 228 7424 734
Luty 1269 352 674 226 6771 720
Marzec 1595 408 765 255 7600 827
Kwiecień 1244 350 705 208 7063 751
Maj 1287 335 771 203 6970 809
Czerwiec 1203 317 750 200 5898 767
Lipiec 1075 277 777 — 5244 742

ton-Messilon pracowało w tej firm ie tylko 6 pieców 
elektrycznych z ogólnej liczby 27 i 3 wielkie piece na 
ogólną liczbę 9.

A dm inistracja zakładów „Carnegie Illinois Steel 
Corporation“, zam ykając od 2 do 9 lipca 1949 r. swe 
zakłady w centrum  przemysłu hutniczego USA, tj. 
w P ittsburgu , obwieściła, że po wznowieniu pracy za­
kłady te będą wykorzystywały tylko 50% swoich zdol­
ności produkcyjnych.

Oznaki kryzysu można dostrzec także w hutnictwie 
żelaza krajów  zachodnio-europejskich. W rezultacie 
silnego obniżenia się popytu następuje spadek produk­
cji metali we F rancji, Belgii, Luksemburgu, Włoszech 
i Anglii.

F rancuski przemysł hutniczy zaczął odczuwać w po­
czątkach II  kw artału  1949 r. spadek popytu i zmniej­
szenie się ilości zamówień. Na ogólnym zebraniu akcjo­
nariuszy tru s tu  hutniczego „Commentry Fourcham- 
beau“ prezes zarządu scharakteryzował stan  istniejący 
w hutnictwie francuskim  jako zarodek kryzysu, 
a dziennik „Combat“ napisał, że niektóre gałęzie prze­
mysłu francuskiego zwolniły tempo produkcji i muszą 
„zakonserwować“ nowe urządzenia. W dniu 21 kwiet­
nia 1949 roku organ francuskich przemysłowców- 
stalowników „L'usines Nouvelles“' napisał, że portfel 
zamówień w odlewniach stali i w walcowniach był 
w kwietniu 1949 r. znacznie mniejszy niż w kwietniu 
1948 r. Klienci, którzy przedtem zwiększali swe zamó­

wienia, bojąc się podwyżki cen, z trudnościami przyj­
m ują dostawy, wykonane na podstawie poprzednich 
zamówień.

Ja k  donosi biuletyn „Service économique ot finan­
cière“ z 25 czerwca 1949 r. ilość zamówień we fra n ­
cuskim przemyśle hutniczym w m aju  1949 r. spadła
0 20% w stosunku do kwietnia 1949 r., w związku 
z czym sprzedawcy obniżyli ceny mniej chodliwych 
gatunków m etali o 10 — 20%. W czerwcu 1949 r. wy­
top stali we F ran c ji obniżył się o ok. 10% w porówna­
niu z marcem 1949 r.

Hutnictwo żelaza w Anglii wykorzystywało do 
ostatnich czasów pełną zdolność produkcyjną. Jednakże
1 tu  zaczyna się już odczuwać obniżenie się popytu, 
ponieważ portfel starych zamówień wyczerpuje się, 
a nowe zamówienia nadchodzą w mniejszej ilości. 
Tak więc kryzys nadprodukcji, który zaczął się w hu t­
nictwie żelaza w USA, przerzucił się na przemysł hu t­
niczy krajów  Europy zachodniej i przyjm uje charak­
te r ogólny.

Zupełnie inny obraz można ujrzeć w krajach  demo­
kracji ludowej: w  Czechosłowacji, Polsce, Rumunii 
i na Węgrzech, które zrzuciwszy z siebie jarzm o kapi­
ta łu  i wszedłszy na drogę samodzielnego ekonomiczne­
go i politycznego rozwoju przy braterskiej pomocy 
Związku Radzieckiego, pomyślnie rozbudowują Swój 
przemysł hutniczy. Powstaje nowy przemysł hutniczy 
także w Bułgarii.

P rodukcja surówki w k rajach  demokracji ludowej 
w 1948 r. wzrosła w porównaniu z 1937 r. o 13%, 
a produkcja stali o 22%. Czechosłowacja planuje pod­
niesienie produkcji stali w 1953 r. do 3,5 min t, przy 
1,7 min t  w 1937 r. W planie 6-letnim Polski przewi­
dziany je s t wzrost produkcji stali w 1955 r. do 3,8 
min t, przy 1,45 min t  w 1937 r. W innych krajach 
demokracji ludowej także zaplanowano poważne zwięk­
szenie produkcji.

K raje, przodujące w produkcji stali i surówki, są 
równocześnie głównymi eksporteram i czarnych metali. 
Np. Belgia - Luksem burg eksportowały w poszcze­
gólnych latach do 70% swej produkcji metali, Anglia 
do 65%, Niemcy do 36% i F ra n c ja  do 44%. Będąc sto­
sunkowo niewielkim w okresie wysokiej koniunktury,

1
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udział eksportu w produkcji hutnictw a żelaza USA 
osiągał zawsze znaczne rozm iary w czasie kryzysów.

W okresie powojennym, nie bacząc na to, że we­
wnętrzne zapotrzebowanie niektórych krajów  kapitali­
stycznych nie było zaspokojone w całości, zagadnie­
nie zagarnięcia nowych i utrzym ania starych rynków 
eksportowych dopingowało te k ra je  do forsowania 
swego eksportu czarnych metali. Dotyczy to przede 
wszystkim Anglii i F rancji. W 1948 r. udział Anglii 
wr eksporcie światowym wyniósł tylko 17,3%, przy 
29,6% w 1913 r. Ograniczona baza produkcyjna i zaco­
fan ie techniczne hutnictw a angielskiego powodują wy­
sokie koszty produkcji i w znacznym stopniu obniżają 
jego zdolność konkurencyjną na rynkach zagranicz­
nych. Przed drugą wojną światową wielkim konku­
rentem  Anglii były Niemcy, których udział w ekspor­
cie światowym wynosił w 1929 r. 26%, a w 1937 r. 
21%. Jednakże w 1948 r. ich udział w eksporcie św iata 
kapitalistycznego spadł do ok. 2%. Belgia i Luksem­
burg  wysunęły się w przededniu drugiej wojny św ia­
towej na pierwsze miejsce w świecie jeśli chodzi o eks­
port. E ksport ich, w yrażający się w 1929 r. liczbą 
4,7 min t, wyniósł w 1937 r. 4 min t, tj. 24,6% ekspor­
tu  światowego. Po drugiej wojnie światowej Belgia - 
Luksem burg szybko odbudowały swój eksport i w ro­
ku 1948 dzieliło je od USA tylko 13%. F ran c ja  
odczuwa po wojnie niedostatek węgla i koksu, co przy 
upadku tran sp o rtu  i powolnym tempie odbudowy prze­
mysłu hutniczego nie pozwala jej na  eksport więk­
szych ilości metalu. Jednakże, obawiając się u tra ty  
rynków zbytu, F ra n c ja  dąży do odnowienia swego

eksportu naw et z uszczerbkiem dla rynku własnego 
i coraz usilniej walczy o rynki zagraniczne.

Osłabienie pozycji eksporterów europejskich w okre­
sie powojennym wykorzystały USA, które zajęły 
pierwsze miejsce w świecie w eksporcie czarnych me­
tali. Udział ich w eksporcie światowym wzrósł z 17,4% 
w 1913 r. do 53% w 1947 r.

Przed drugą wojną światową rynek europejski po­
chłaniał ponad połowę eksportu światowego, azjatycki 
ok. 25%, am erykański ok. 15%, afrykański ok. 7% 
i austra lijsk i 2— 3%.

O stra walka o panowanie między Belgią - Luksem­
burgiem, USA i Anglią odbywa się na rynkach kapi­
talistycznych Europy, albowiem rynek europejski n a ­
brał po wojnie dla USA ogromnego znaczenia. Przed 
wojną USA kierowały do E uropy tylko 16% swego 
eksportu czarnych metali, a w 1947 r. 30%. Rozmiary 
ich eksportu wzrosły w 1947 r. 2% raza w’ porówna­
niu z 1937 r. Jednakże w 1948 r. nastąpiło  obniżenie 
ich eksportu do Europy o ok. 40% w porównaniu 
z 1947 r. U podstawy tego obniżenia leży brak dola­
rów wr k rajach  europejskich na zapłacenie im portu 
z USA.

Sytuację, k tó ra  powstała, w ykorzystała Anglia, 
zwiększając rozm iary eksportu do E uropy w 1948 r. 
o 40%, w stosunku do poziomu 1937 r., oraz Belgia- 
Luksemburg, które także w pewnym stopniu przekro­
czyły przedwojenny poziom eksportu.

Po wojnie najbardziej chłonnym rynkiem w E uro­
pie sta ł się rynek Holandii, k tóra im portowała 
w 1948 r. ponad 1 min t  metali. Niemcy, pochłaniają-

Tablica III
E ksport czarnych m etali w k rajach  kapitalistycznych 

(w tys. ton)

1913 1929 1937 1938 1946 1947 1948

Razem 17 031,5 22 190,0 16 623,4 11 302,2 9233,2 11 344,2 11 524,1
w tym :

Anglia 5 049,0 4 500,0 2 600,0 1 996,9 2350,6 1 973 8 2 127,0
Belgia-Luksemburg 1 575,01 4 700,0 3 952,2 2 498,6 1602,6 2 286,2 3 523,1
Niemcy 6 301,0 5 600,0 3 700,0 2 100,0 — — 210,0
Włochy — — 114,6 57,0 27,8 63,2 116,8
K anada - 30,0 250,7 219,4 273,2 333,8 402,0
USA 2 954,0 2 500,0 3 551,4 2 197,2 4574,5 6 257,0 4 032,0
F rancja 630,0 4 400,0 2 051,2 1 885,7 185,2 310,7 972,0
Szwec j a 522,5 288,0 403,3 347,4 119,3 119,5 141,2

Tablica IV
E ksport USA, Anglii i Belgii - Luksem burga do krajów  europejskich

(w tys. ton)

U S A A n g l i a B e l g i a - L u k s e m b u r g

1937 1947 1948 1937 1947 1948 1937 1947 1948

Razem 700,9 1777,7 1031,9 394,9 - 570,6 1980,8 1487,7 1993,6

w tym ;
Anglia 385,3 197,5 103,6 — — — 554,0 71,4 250,4
F ra n c ja 28,0 475,0 206,0 40,2 25,6 25,6 48,1 63,4 46,3
Holandia 21,9 220,6 151,2 107,3 95,5 101,2 388,6 357,5 588,8
Dania — 32,9 35,4 106,1 109,7 95,1 23,3 143,4 155,5
Szwecja 101,2 270,6 106,1 35 4 92,7 91,4 218,5 204,0 286,2
Włochy 21,0 224,3 78,6 8,6 6,1 4,9 14,3 23 4 30,7
Szw ajcaria 1,2 47,5 35,4 6,1 17 i 18,3 46,3 332,0 320 4'
Portugalia 15,8 53,6 43,9 20,7 17 1 25,6 72,6 72,5 134,6
Belgia-Luksemburg 19,5 62,8 85,3 46,3 19,5 12,2 — — T —
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ce przed wojną ponad 700 tys. ton importowanych 
m etali rocznie, w latach 1945— 1948 nie importowały 
ich w ogóle. Anglia po wojnie obniżyła im port kilka­
krotnie. Poważne rozm iary im portu czarnych metali 
zaliczane-są w powojennej F rancji z ogromnym zapo­
trzebowaniem na nie dla celów odbudowy, a także 
z powolnym tempem wzrostu własnej produkcji. S tan 
ten okazał się przejściowym i począwszy od 1949 r. 
F ran cja  silnie obniżyła im port i odnowiła eksport.

Przed drugą wojną światową k raje  Ameryki Ła­
cińskiej importowały od 1,5 do 2 min t  m etali rocznie. 
Głównymi dostawcami do tych krajów  byli eksporte­
rzy europejscy, USA i Japonia. Po wojnie jako głów­
ni konkurenci na rynkach Ameryki Łacińskiej wystę­
pu ją USA, Belgia - Luksemburg i Anglia.

W artość wytworów walcowanych, eksportowanych 
z USA do krajów  Ameryki Łacińskiej w 1938 r. wy­
niosła 52 min dok, tj. 19,5% całego eksportu wytwo­
rów walcowanych z USA, a w 1947 r. 47,4% min 
dok, tj. 35,5%. W artość półwytworów walcowanych, 
eksportowanych z USA do tych krajów  wyniosła 
w 1938 r. 14,4 min dok, tj .  3%, a w 1947 r. 112 min 
dok, tj. 42,1% całego eksportu. Jednakże USA nie 
udało się w całości utrzym ać osiągniętego poziomu 
eksportu. E ksport USA w 1948 r. spadł więcej niż o % 
w porównaniu z 1947 r. N a odwrót, eksport Anglii wy­
kazał wzrost o 15%, a eksport Belgii - Luksem burga 
o 120%. Jeżelibyśmy eksport USA do A rgentyny 
w 1937 r. przyjęli za 100, eksport Anglii w tym sa­
mym roku wyniósłby ok. 400, a eksport Belgii - Luk­
semburga 800. W 1947 r., w czasie maksymalnego roz­
woju powojennego eksportu czarnych metali z USA,

stosunek był następujący: USA — 100, Anglia — 16, 
Belgia - Luksemburg — 26. Jednakże już w 1948 r. sto­
sunek ten poważnie się zmienił, a mianowicie: USA — 
100, Anglia — 35,5 i Belgia - Luksemburg — 116.

Zacięta walka między krajam i kapitalistycznymi 
— eksporteram i czarnych metali po drugiej wojnie 
światowej — toczy się o zagarnięcie rynków krajów, 
należących do imperium brytyjskiego, które przed woj­
ną importowały ponad 2 min t  rocznie.

Już przed wojną USA próbowały wzmocnić swój 
wpływ w tych k rajach , ale udało im się tylko umoc­
nić w Kanadzie. N a innych rynkach Anglia utrzym ała 
swe panowanie, a jej eksport metali przewyższał 
w 1937 r. przeszło dwukrotnie am erykański eksport 
na te rynki. Po wojnie USA zwiększyły eksport na 
rynki A ustralii, Związku Pd.-Afrykańskiego i Indii.

Rok 1948 przyniósł pewne osłabienie pozycji USA 
i pewne wzmocnienie pozycji Anglii na rynkach impe­
rium  brytyjskiego. Niemniej jednak zasadniczych 
zmian w układzie sił nie należy raczej oczekiwać, po­
nieważ wśród krajów  imperium brytyjskiego głównym 
im porterem  czarnych metali je s t Kanada, której ry ­
nek w całości znajduje się w rękach monopoli stalo­
wych USA.

W rezultacie wzrostu własnej produkcji w krajach 
imperium brytyjskiego im port czarnych metali do tych 
krajów  m a tendencję zniżkową. Tym bardziej zaciekła 
będzie konkurencja USA i Anglii w tych krajach.

Monopole am erykańskie, dążąc do ustanowienia 
swojego panowania, próbują zahamować rozwój hu t­
nictwa żelaza w k rajach  kapitalistycznej Europy i po­
derwać ich zdolność konkurencyjną, oraz — równocze-

Tablica V
E ksport USA, Anglii i Belgii - Luksem burga do krajów  europejskich

(w tys. ton)

U S A A n»g 1 i a B e l g i a - L u k s e m b u r g

1937 1947 1948 1937 1947 1948 1937 1947 1948

Razem 343 1635 1034 272 193 230 453 230 504

w ty m :
A rgentyna 48 550 338 200 88 120 393 143 391
Brazylia 111 390 171 32 28 21 52 33 20
Wenezuela 70 341 329 11 42 61 12 11 27
Kolumbia 26 124 78 9 9 7 3 12 17
Peru 28 60 41 5 5 4 3 5 5
U rugwaj 26 56 32 11 11 9 2 13 34
Chile 34 114 82 15 11 10 13 11

Tablica VI
E ksport czarnych metali z USA, Anglii i Belgii-Luksemburga 

do posiadłości brytyjskich (w tys. ton)

A n g l i a ' U S A B e l g i a ■ L u k s e m b u r g

1937 1947 1948 1937 1947 1948 1937 1947 1947

Razem 1394,8 826,6 941,2 637,6 1319,3 1256,9 226,0 147,1 218,4
w tym :

A ustralia 152,4 46,3 80,5 26,8 80,5 57,3 _ _
| M alaje Brytyjskie ‘ 80,5 30,5 39,0 13,4 19,5 13,4 32,8 22,2 28,2

Indie, Pakistan 212,1 114,6 89,0 32,9 29,3 59,7 28,6 12,3 41,1
K anada 175,6 23,2 42,7 463,3 994,9 932,7 _ _ _
Nowa Zelandia 125,6 48 8 73,2 2,4 17,1 12,2 _ _ _
Zw. Pd.-Afrykański 252,4 171,9 171,9 57,3 123,1 140,2 88,6 42,2 111,8
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śnie — ustanowić kontrolę nad przemysłem hutniczym 
R uhry w celu wykorzystania go dla swoich interesów.

Poważną rolę w osiągnięciu celów monopoli ame­
rykańskich winien był odegrać plan M arshalla. Kiedy 
E uropejska Komisja W spółpracy Ekonomicznej przed­
staw iła USA projekty, dotyczące przemysłu hutnicze­
go krajów  marshallowskich, D epartam ent S tanu USA 
wniósł do nich istotne poprawki, nastawione na ogra­
niczenie produkcji, konsumcji i eksportu czarnych 
metali.

Propozycje Komisji, dotyczące produkcji stali 
w 1948 r. w k rajach  E uropy Zachodniej, zostały obni­
żone z 36,5 na 30,5 min t, tj. praw ie o 20%, a dla 
la t następnych przewidziano jeszcze większe ograni­
czenie.

Komisja projektow ała eksportować w latach 1948 
do 1951 z Belgii - Luksem burga, z F rancji i Anglii 24,9 
min t  wytworów walcowanych, jednakże D epartam ent 
S tanu zmniejszył tę liczbę do 18,3 min t, tj .  o 27%, 
w tym dla F ran cji o 50%, dla Anglii o 52 % i dla Bel­
gii - Luksem burga o 15%.

Z jeszcze większą siłą w ystępują sprzeczności mię­
dzy monopolami USA i Europy Zachodniej jeśli cho­
dzi o eksport czarnych metali z Niemiec Zachodnich. 
Podczas gdy E uropejska Komisja w ogóle nie przewi­
dyw ała eksportu z Niemiec w czasie trw an ia  planu 
M arshalla, D epartam ent S tanu USA określił go na 
5,2 min t.

Am erykańskie monopole stalowe, a przede wszyst­
kim United S tates Steel Corporation, wszelkimi spo­
sobami s ta ra ją  się podporządkować Ruhrę swojej kon­
tro li i wykorzystać ją  w charakterze bazy wojenno-

przemysłowej przeciwko Związkowi Radzieckiemu. Mo­
nopole przemysłu hutniczego F rancji, Belgii - Luksem­
burga i Anglii próbują wykorzystać Ruhrę dla 
swoich interesów. Angielskie czasopismo „Labour 
Research“ (marzec 1949 r.) pisze w tej spraw ie: 
„Oprócz czysto wojennego celu, tj. w ykorzystania 
R uhry w charakterze arsenału, Amerykanie chcą 
zwiększyć swe pryw atne inwestycje kapitałowe w nie­
mieckim przemyśle ciężkim. W dalszej perspektywie 
polityka am erykańska ma na widoku zlikwidowanie 
przedwojennych konkurentów i ustanowienie kontroli 
nad nowymi kartelam i żelaza i stali, zakładanym i 
przez k ra je  kapitalistyczne, które przyjęły pląn M ar­
shalla. Jednakże zagadnienie leży w tym, czy USA 
w ykorzystają Ruhrę do tego, aby otwarcie rozgromić 
europejskie kartele ciężkiego przemysłu, czy też An­
glia, F rancja , Belgia i Luksem burg u trzym ają R uhrę 
w charakterze młodszego partne ra . Z tego powodu 
rozw ija się nierówna walka między USA a k rajam i 
uczestniczącymi w planie M arshalla.“

Amerykańskie monopole dążą do zrealizowania pro­
gram u wielkich inwestycji kapitałowych w przemyśle 
hutniczym Ruhry, których ogólna suma przekroczy 
m iliard dolarów.

Am erykańska g rupa w „Międzynarodowym Komi­
tecie Kontroli nad R uhrą“ składa się z dyrektorów 
tru s tu  U nited S tates Steel Corporation: Birkenhofa,. 
Neumana, C larka, Geelsa i in., przy czym przewodni­
czącym Komitetu je s t Birkenhof.

Ustanowienie kontroli am erykańskiej nad R uhrą 
w znacznym stopniu zaostrza przeciwieństwa między 
kapitalistycznym i monopolami. E. Łukawer

Do a u t o r ó w  z a s i l a j q c y c h  ł a m y  »Hutnika«
Począwszy od zeszytu 5— 6 „H u tn ika w szys tk ie  artykuły dłuższe, nie mieszczące się na 
1 stronicy druku formatu AU, winny być 'poprzedzane przez autora krótkim streszcze­
niem. Objętość streszczenia zależy od rozmiaru artykułu i poruszanych tu nim zagad­
nień, nie powinna wszakże przekraczać 15 icierszy maszynopisu. Autorzy proszeni są 
o przesyłanie streszczeń, wraz ze swymi artykułami. Streszczenia oioe będą traktowane 
jako część artykułu i honorowane zgodnie ze staiukami autorskimi. Artykuły, nadesłane 
bez streszczenia, będą ziuracane ich autorom do uzupełnienia.

REDAKCJA „HUTNIKA“
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Z WYDAWNICTW
Inż. T. Pełczyński i inż. R . Sypniew ski. M etalo­

znaw stw o. Podręcznik na poziomie licealnym. Form at 
A5. S tr. VIII +  195, rys. 105, tabl. 5. W ydaw ca: Insty­
tu t Wydawniczy SIMP. W arszawa 1949. Cena 600 zł.

Książka ta  je s t całkowicie nowym opracowaniem 
podręcznika inż. R. Sypniewskiego pt. „Zarys wiado­
mości o metalach i stopach przemysłowych“ (p. „H ut­
nik“ z 1947 r., s tr. 448). Ja k  wynika z przedmowy, 
autorzy dostosowali je j treść do programów szkolnych, 
zmieniwszy układ. Należy przypuszczać, że zm iana 
tytu łu  na  „M etaloznawstwo“ nastąp iła  również pod 
wpływem programów szkolnych, dotychczas bowiem do 
metaloznawstwa nie zaliczano m etalurgii i technologii 
(rozdziały o rudach żelaza, otrzymywaniu surówki 
i stali oraz żeliwie). Metaloznawstwo jako odpowied­
nik m etalografii ma już w naszym języku określone 
znaczenie i tradycję, wydaje się więc, że ty tu ł pier­
wotny bardziej odpowiadałby obecnej treści.

Autorzy dążyli do przedstaw ienia obszernego m a­
te ria łu  w form ie przystępnej i równocześnie zwięzłej. 
Należy stwierdzić, że cel ten, trudny i wym agający 
dużej znajomości przedmiotu, został zasadniczo osią­
gnięty w odniesieniu do części metaloznawczej. Zacho­
wane zostały również walory dydaktyczne pierwszego 
opracowania. W podręczniku szkolnym należy prze­
strzegać poprawnego słownictwa i unikać wszelkich 
niejasności, ponieważ mogą one nieobeznanego z zagad­
nieniem ucznia wprowadzić w błąd. Toteż wydaje mi 
się rzeczą słuszną zwrócić uwagę na niektóre określe­
nia. I tak, przy omawianiu własności mechanicznych 
(str. 7 i następne) je s t mowa o obciążeniach stałych 
i zmiennych. Czy nie byłoby właściwej mówić o obcią­
żeniach statycznych (bo jednak są one zmienne, cho­
ciażby przy statycznej próbie rozciągania) i okresowo 
zmiennych? Przy opisie próby Brinella (str. 21) poda­
no, że „twardość Brinella H, mierzona w kG/mm*, wy­
raża się ilorazem nacisku P w kG przez powierzchnię 
kulistego wgłębienia F  w mm*“. Liczba twardości B ri­
nella je s t faktycznie ilorazem nacisku w kg przez po­
wierzchnię wgłębienia w mm*, ale nie istnieje analo­
g ia  do innych własności, wyrażonych w kG/mm*, jak  
wytrzymałość lub granica plastyczności. Rozkład naci­
sków pod kulką je s t w rzeczywistości bardzo daleki od 
równomiernego i nacisk przeciętny właściwie niewiele 
ma wspólnego z rzeczywistym, a dodawanie po liczbie 
twardości kG/mm* może czytelnikowi nasunąć myśl, 
że mamy tu  do czynienia z równomiernym obciążeniem, 
którego m iarą są rzeczywiście kG/mm*. Trzeba przy­
znać, że pisanie kG/mm* przy liczbie twardości wciąż 
jeszcze pokutuje w naszych normach, co w zupełności 
usprawiedliwia autorów. Normy radzieckie wymieniają 
liczbę twardości Brinella („czisło twiordosti po Bri- 
nellu“ ), a lite ra tu ra  am erykańska i angielska używają 
tylko BHN (Brinell H ardners Num ber), zawsze jako 
liczby oderwanej. Czas byłby i u nas tę sprawę upo­
rządkować, gdyż inaczej — aby być konsekwentnymi

wypadałoby np. przy twardości Rockwella podawać 
wym iar 2 x HMmm.

Sprecyzowania wymaga również pojęcie zgniotu, 
omawiane na str. 36 — 38, w ramach rozdziału o ob­
róbce plastycznej na zimno. Definicji zgniotu nie po­
dano, lecz tylko wzór określający jego wielkość. N a 
str. 43 — 44, przy omawianiu obróbki plastycznej na 
gorąco, stwierdzono, że „dokonany zgniot natychm iast 
ustępuje samorzutnie z powodu panującej wysokiej 
tem peratury“. Stąd należy wnioskować, że o zgniocie 
na gorąco nie może być mowy. Ale na str. 130 jest 
mowa o stalach narzędziowych, pracujących przez 
zgniot na zimno i przez zgniot na gorąco. A więc

jednak zgniot na gorąco? Gdyby autorzy w tym przy­
padku trzym ali się konsekwentnie podanej — o ile pa­
miętam — jeszcze przez śp. prof. dra inż. W. Bro­
niewskiego definicji zgniotu jako zmian struk tu ry  
i właściwości m etalu pod wpływem obróbki plastycz­
nej poniżej tem peratury  rekrystalizacji i nie używali 
równocześnie słowa „zgniot“ do oznaczenia plastycz­
nych odkształceń, wątpliwości by nie było.

Na str. 64 omawiane jest krzepnięcie stopów pery- 
tektonicznych. Podano, że stop o pewnym składzie po 
skrzepnięciu składać się będzie „z kryształów a na 
tle perytektyki“. Ale rzu t oka na rys. 53 pozwala 
stwierdzić, że tą  perytektyką są właśnie kryształy a. 
Szkoda, że pomiary tem peratury  za pomocą termoele- 
mentów omawiane są bardzo krótko i nie wspomniano 
nic o przewodach kompensacyjnych. Bo z tymi zagad­
nieniami czytelnicy książki niewątpliwie spotkają się 
w praktyce.

Opis stali i je j zastosowań jest krótki ale treściwy. 
Zastrzeżenie musi wzbudzić podana na str. 108 defi­
n icja punktu A3 (dla sta li!) jako przemiany y -> a. Jest 
to słuszne dla czystego żelaza, jednakże dla stali A 
je s t tylko początkiem tej przemiany przy chłodzeniu, 
czy też je j końcem przy ogrzewaniu.

W yżarzenie ujednorodniające (str. 109) może tylko 
zmniejszyć niejednorodności, lecz całkowicie ich nie 
usunie. W yżarzanie na cementyt kulkowy (str. 110) 
od dawna ogólnie zwie się wyżarzaniem zmiękczają­
cym. Dobór gatunków stali stopowych, podanych 
w przykładach (str. 127 i 132), nie "wydaje się szczę­
śliwy. Zam iast takich gatunków, jak  TP3 i NP4, o w ą­
skim zakresie stosowania, należałoby raczej podać sta­
le użytku bieżącego. Są to jednak usterki na ogół dro­
bne i nie obniżające wartości dziełka.

N atom iast część obejmująca m etalurgię żelaza bu­
dzi poważniejsze zastrzeżenia. W rysie historycznym, 
jeśli był on w ogóle potrzebny przy skomprymowaniu 
całej m etalurgii żelaza na 25 stronicach, pominięto 
najisto tn iejszy  moment — przejścia od metody bezpo­
średniej (dym arka) do metody pośredniej (wielki piec 
— św ieżarka). Poza tym należało tu  wspomnieć o pro­
cesach cementacji i tyglowym, jako jedynych dawnych 
procesach otrzym ywania stali. W opisie reakcji wiel­
kopiecowych dowiadujemy się, że „zredukowane czą­
steczki żelaza musimy zabezpieczyć od łączenia się 
z kwarcem “ (str. 81). Wreszcie w opisie procesu m ar- 
tenowskiego (str. 91) czytamy: „Jeśli surówka zawie­
ra  większe ilości krzemu, w ypraw a " pieca musi być 
kw aśna — szamotowa (!) , natom iast przy dużej za­
wartości fosforu — zasadowa (dolomitowa)...“ Chociaż 
autorzy są mechanikami, a nie hutnikam i, jednakże 
takich —• co najm niej oryginalnych — poglądów na 
zagadnienia m etalurgiczne w podręczniku zamieszczać 
nie wypada.

Jeżeli chodzi o słownictwo, na które w wydawnic­
twach IW  SIM P zw racana je s t zawsze troskliwa uwa­
ga, je s t ono na ogół poprawne, lecz nie zawsze zgodne 
z tym, co zostało już. ustalone w hutnictwie. Dla przy­
kładu można wymienić nazwę „taśmownik“ (str. 8), 
w hutnictw ie nie używaną, lub „paszcza wielkiego pie­
ca“ (str. 79). Zam iast „granicy płynności“ należy 
używać — według prof. H ubera — nazwy „granica 
plastyczności“ . Złomem nazywamy żelastwo, a powierz­
chnię otrzym aną po złamaniu — przełomem. Produkt 
procesu pudlarskiego nazywamy żelazem. Stal otrzy­
mujemy w nowoczesnych procesach w stanie ciekłym. 
„Otwory“ w piecu martenowskim w stalowni nazywają 
się „oknami“, a „łyżka“ — „korytem“. Łyżka w sta­
lowni służy do pobierania prób z pieca. Nazwę „elek-
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tro sta l“ (niem. E lektrostahl) od dawna zastąpiono 
nazwą „stal elektryczna“. Wreszcie „rysą“' przyjęto 
nazywać powierzchniowe zarysowanie, a „przerwę cią­
głości m ateria łu“ — „pęknięciem“. Można więc mówić 
„o rysach“ od tarczy szlifierskiej, ale .o „pęknięciach“ 
hartowniczych.

Mówiąc o tem peraturach obróbki cieplnej trzeba się 
zdecydować, czy pewne procesy zachodzą „p r  z y“ tem ­
peraturze, czy też „w“ tem peraturze. A zatem czy to­
pimy w tyglu, wyżarzamy w piecu, hartu jem y w wo­
dzie „przy“ pewnej tem peraturze, czy też topimy, 
wyżarzamy itd. „w“ tem peraturze. Przez analogię do 
innych rodzajów energii, energię cieplną można przed­
stawić w postaci iloczynu czynnika intensywności (ci­
śnienie, napięcie elektryczne) przez czynnik pojemno­
ści (objętość, ilość elektryczności). Dla ciepła czyn­
nikami tymi będą tem peratu ra  i entropia. Czy w od­
niesieniu do napięcia lub ciśnienia używamy przyimka 
„w“ ? Czy mówimy, że proces przebiega „w ciśnieniu“ 
lub „w napięciu“ ? Dlaczego zresztą po rosyjsku mówi 
się „pri tiem pieraturie“, po angielsku „a t tem pera­
tu re “, po niemiecku „bei T em peratur“ , a dlaczego po 
polsku mamy mówić „w tem peraturze“ ? F ak t, że auto­
rzy piszą przeważnie „w tem peraturze“ (niekiedy tylko 
„przy“ ) nie je s t zarzutem  pod ich adresem, gdyż to 
samo spotyka się niemal wszędzie, do norm włącznie. 
Ale poruszając ten tem at, pragnąłbym  po prostu zwró­
cić uwagę na b rak  logiki w odniesieniu do tem peratury .

Pomimo pewnych usterek całość omawianej książki 
należy ocenić pozytywnie. Zasługą IW  SIM P jest rów­
nież wzorowe wykonanie graficzne.

T. M alkiewicz
. i

The Iron and Steel Institute. A tlas of Isotherm al 
Transform ation Diagram s (Special Report N r 40). 
(A tlas wykresów przemian izotermicznych. R aport 
specjalny N r 40). Form at 210x275 mm, str. 63. Lon­
dyn 1949.

Badania zjawisk, zachodzących podczas obróbki 
cieplnej stali, objęły w ostatnich latach również kine­
tykę przemian alotropowych, odbywających się w stali 
przy stałej tem peraturze, lecz różnych stopniach prze- 
chłodzenia. B adania te zapoczątkowali w 1930 r. Bain 
i Davenport, przedstaw iając wyniki doświadczeń ze 
sta lą  perlityczną w postaci krzywych, nazwanych — 
skutkiem podobieństwa kształtu  — krzywymi „S“. 
P rzy badaniu tych zjaw isk w stalach stopowych oka­
zało się, że kształt krzywych odbiega nieraz znacznie 
od kształtu  krzywej dla stali perlitycznej, zbliżonego 
do litery  „S“.

Dane, na  podstawie których ułożono atlas, są wy­
nikiem pracy zespołowej szeregu laboratoriów  prze­
mysłowych. Zebrane zostały przez Podkomisję Obróbki 
Cieplnej Brytyjskiego Stowarzyszenia Badań Żelaza 
i S tali (B ritish  Iron and Steel Research Association). 
A tlas zaw iera krzywe dla 24 typowych gatunków 
stali konstrukcyjnych, objętych norm ą B.S.970. Każdy 
wykres uzupełniają dane, dotyczące składu chemicz­
nego, wstępnej obróbki cieplnej, twardości produktów 
przemiany, m ikrofotografie i ogólne uwagi dotyczące 
również hartowności. We wstępie opisano zasady bu­
dowy wykresów i technikę doświadczalnego wyzna­
czania krzywych. Krzywe da ją  podstawę raczej do 
przewidywań co do zachowania się stali podczas h a r­
tow ania w przekrojach, które nie mogą hartow ać się 
na wskroś, niż do opracowania przepisów obróbki 
cieplnej.

T. M alkiewicz

Prof,  dr in ż . W acław  M oszyński.  W ykład elem en­
tów  m aszyn. C z ę ś ć  III. Napędy. S tr. XVI +  248, 
rys. 172, tabl. 27. Nakładem Insty tu tu  Wydawniczego 
SIM P. W arszaw a 1949.

O statnio ukazała się część I II  powyższego dzieła. 
Dwie pierwsze części, trak tu jące  o połączeniach i łoży­
skowaniu, omówiliśmy obszernie w „H utniku“ już daw­
niej, obecnie więc, nie zajm ując się ogólną charak tery ­
styką pracy, ograniczymy się do krótkiego podania 
treści poszczególnych rozdziałów książki. Zaznaczyć tu  
należy, że zapowiadana część trzecia m iała być równo­
cześnie ostatnią, ponieważ jednak praca wybiegła zna­
cznie poza w ytknięty uprzednio zakres wykładów na 
drugim  roku Wydziału Mechanicznego Politechniki 
W arszawskiej, wydawca zdecydował się podzielić osta t­
nią część na dwie oddzielne, z których omawiana tu  
przez nas część I II  obejmuje napędy cierne, cięgnowe, 
kinematykę zazębień, wytrzymałościowe obliczenie 
przekładni zębatych i budowę przekładni napędowych, 
natom iast część IV, k tóra ukaże się niebawem, będzie 
zaw ierała rozdziały o napędach dźwigniowych, krzyw­

ikowych i jarzmowych, napędy korbowe oraz d rgan ia  
wałów.

Już pobieżny rzu t oka na leżącą przed nam i część 
I II  pozwala poznać-kierunek, w jakim  technika zdąża. 
Dwa pierwsze rozdziały, dotyczące napędów ciernych 
i cięgnowych, obejmują zaledwie 1)3 książki, podczas 
gdy rozdziały dotyczące napędów zębatych za jm ują 
pozostałe 2)3. Jeszcze niedawno klasyczne zagadnienia 
napędów cięgnowych rozpierały tomy elementów m a­
szyn, podobnie jak  jeszcze niedawno lasy pasów za­
ciemniały hale w arsztatów  i fabryk. A utor nie dał się 
skusić atrakcy jną klasycznością tych napędów i ze­
pchnął je do koniecznego minimum, rozszerzając równo­
cześnie m ateria ł dotyczący kół zębatych. Na m argine­
sie tego zagadnienia należy zaznaczyć, że wprawdzie 
o napędach zębatych powiedziano w dziele bardzo dużo 
w porównaniu z okresem, kiedy wielu z nas uczyło się 
elementów maszyn, jednakże tem at nie został wyczer­
pany i wydaje się nam, że nie może być wyczerpany 
w tym  wykładzie. Problem ów urósł do takich rozmia­
rów i obfituje w tyle ważnych i nieodzownie potrzeb­
nych technikowi subtelności, że należy się spodziewać, 
iż zajmie on w najbliższym czasie oddzielny, bardzo 
obszerny wykład. W odróżnieniu od innych elementów 
maszyn, które dadzą się traktow ać całkiem niezależ­
nie od technologii ich wykonania, obrabiarek, na  któ­
rych są wykonywane oraz narzędzi i metod ich spraw ­
dzania, tu ta j kwestie te tak  ściśle się wzajemnie zazę­
biają, że traktow anie ich oddzielne pozostawia zawsze 
pewne niejasności i gubi słuchacza w trudnych proble­
mach. Dlatego wydaje się, że kwestia ujęcia wykładu
0 zazębieniach stanie się w najbliższym czasie spraw ą 
o tw artą  i może być podzielona między elementy ma-* 
szyn, które zajm ą się samą konstrukcją i specjalny 
wykład, obejmujący całość teorii i kinem atyki zarów­
no samych kół, jak  i metod obróbczych kół oraz narzę­
dzi do nich.

Przystępując do omówienia pierwszego krótkiego 
rozdziału o napędach ciernych, trzeba stwierdzić, że 
przekładnie te ze względu na prostą budowę oraz dużą 
sprawność nie straciły  aktualności i nie kwestionując 
rzeczowego zakresu treści rozdziału należałoby spo­
dziewać się uzupełnienia go rysunkam i konstrukcyj­
nymi pewnych zasadniczych układów. Rozdział omawia 
napędy cierne o niezmiennym przełożeniu, płaskie
1 rowkowe, równoległe i kątowe, odciążone i planetowe, 
podając obliczenia sił, mocy, sprawności i przełożenia 
oraz tablice dopuszczalnych nacisków jednostkowych. 
Kilka przykładów obliczeniowych zamyka całość.

Rozdział drugi pt. „Napędy cięgnowe“ dotyczy 
przenoszenia ruchu przy pomocy pasów, lin i łańcu­
chów. Samo oznaczenie dobrze określa charak ter na­
pędu, wobec tego jednak, że cięgnem nazywamy czę­
sto zupełnie inny element konstrukcyjny, należy oba­
wiać się nieporozumienia i raczej postarać się stwo­
rzyć inne określenie, obejmujące wspólną nazwą na-
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pędy przenoszone przez opasanie dwóch kół. Rozdział 
rozpoczyna teoria, dotycząca ogólnych zasad przeno­
szenia mocy przy użyciu napędów cięgnowych i za­
w ierająca systematykę zagadnienia, obliczenie poślizgu, 
ką ta  opasania i przenoszonej mocy. N astępuje omó­
wienie zasadniczych tworzyw cięgien oraz ich budowy, 
własności i łączenia. W dalszym ciągu autor omawia 
układy napędów cięgnowych tudzież ich obliczenie 
w oparciu o metody starsze i nowsze, zasadę działa­
nia i metody obliczania napinaczy pasów. K rótką 
wzmiankę poświęcono wychodzącym z użycia linom 
włókiennym i równie krótko potraktowano liny s ta ­
lowe. Z tym ostatnim  stanowiskiem można się nie 
zgadzać, gdyż liny owe w dalszym ciągu są stosowane, 
może nie do napędów, ale w niezmniejszonym stopniu 
do urządzeń dźwigowych, zwłaszcza wyciągów kopal­
nianych, którym należałoby poświęcić nieco miejsca. 
Napędy pasowe o zmiennym przełożeniu, stosowane 
powszechnie przy przejściu z napędu grupowego sta ­
rych typów maszyn na napęd indywidualny, wyma­
gają  również szerszego potraktow ania. Rozdział za­
myka ustęp, trak tu jący  o napędach łańcuchowych 
i zaw ierający tablice normalnych wymiarów łańcu­
chów oraz wskazówki dla konstrukcji kół łańcucho­
wych.

Najobszerniejszy rozdział, dotyczący kinematyki 
zazębień, zawiera olbrzymi m ateriał teoretyczny, 
w który autor z konieczności w płata przyczynki wcho­
dzące w zakres obróbki, s ta ra jąc  się przez to trudny 
m ateriał możliwie uprzystępnić i zbliżyć do życia. 
U daje mu się to jednak tylko w części, gdyż' —; jak  
wyżej wspomnieliśmy — zagadnienie je s t tak  obszerne 
i trudne,- że zupełne ujęcie go w ' tym wykładzie roz­
szerzyłoby książkę ńiepomiernie. D rugą drogą byłoby 
pominięcie wyjaśnień oraz wskazówek i pozostawie­
nie całości fckreśłonej tytułam i problemów, co mu­
siałoby spowodować jedynie powierzchowne zapozna­
nie się czytelnika z zagadnieniem i szybkie ulatnianie 
się z pamięci nieprżetrawionego gruntownie m ate­
riału. A utor w ybrał drogę pośrednią, niemniej wy­
kład należy uznać za najtrudniejszą część dzieła. 
Może on stanowić dobre przypomnienie m ateriału  dla 
technika, który go już poprzednio studiował i nastę­
pnie spotkał się w praktyce z pracą i obróbką kół zę­
batych, lecz wątpliwe jest, aby mógł wyryć na sia t­
kówkach studentów- jasny  i niezapomniany obraz za­
gadnienia. Nawet w tym wypadku jednak ważne jest 
to, że gdy słuchacz wejdzie już w tryb normalnej 
pracy w przemyśle, będzie mógł wziąć swój sta ry  wy­
kład z drugiego roku do ręki i wtedy dopiero pewne 
zagadnienia wydadzą mu się zupełnie życiowe i dobrze 
zrozumiałe.

A utor omawia kolejno typy kół, w arunki pracy 
zębów oraz różne zarysy zębów i metody ich budowy. 
Pełne historyczne ujęcie ostatniego tem atu m a bez­
względną wartość dydaktyczną i słusznie nie zostało 
pominięte, aczkolwiek obecnie posiada ograniczone 
zastosowanie. Tu pierwszy raz wychodzi autor poza 
koło zębate i czytelnik spotyka się rówmież z narzę­
dziem, będącym nieodłącznym satelitą koła. Krótki 
rozdział poświęcono obróbce obwiedniowrej innych ele­
mentów z rowkami, co w dzisiejszej technice nabrało 
dużego znaczenia przy produkcji wałków wieloklino- 
wych, wierteł, pił itd. N astępny ustęp trak tu je  o obli­
czaniu kształtów kół, zacieśniając m ateriał wyłącznie 
do zębów o zarysie ewolwentowym i podaje metody 
popraw iania zębów. Określenie „zęby popraw iane“, 
będące dosłownym tłumaczeniem ..zębów korygowa­
nych“, nie wydaje się szczęśliwe. Kolejno przechodzi 
autor do omówienia przekładni równoległych o zębach 
śrubowych oraz daszkowych, przekładni kątowych 
o różnych typach zębów, tudzież przekładni wichro­
watych. Te ostatnie omówione są już jedynie w skró­

cie, na jak i pozwala obszerniejsze poznanie zasad wy­
łożonych w ustępach poprzednich. Przekładnie ślima­
kowe i krótki rzu t oka na przekładnie złożone- oraz 
sprawę wymiarowania kół zębatych zam ykają ten 
trudny rozdział.

Rozdział następny przynosi w ystarczające podsta­
wmy do obliczenia wytrzymałościowego kół zębatych 
przy pomocy wzorów Lewisa oraz Ruckinghama i po­
daje konieczne do tego tablice. Wszystkie elementy 
obliczenia, a więc wytrzymałość, nacisk jednostkowy 
i ilość wywiązanego ciepła są na podstawie tego roz­
działu zrozumiałe. Uzupełnienie stanowi krótki przy­
czynek, dotyczący obliczenia złożonych przekładni.

O statni, bardzo krótki i bardzo ogólnikowy, roz­
dział na tem at samej budowy przekładni potwierdza 
opinię, że dzieło je st raczej częścią opisową elementów 
maszyn, zaopatrzoną w bogatą teorię, pozwalającą na 
bezbłędne przeliczenie części projektowanych, nie daje 
jednak w ystarczających podstaw do bezbłędnej kon­
strukcji. Ta opinia świadczy prawdopodobnie o tym, 
że trudno je s t napisać wykład elementów, nie posia­
dając możliwości równoczesnego wydania albumu ry ­
sunków. Może w wypadku przekładni zębatych bar­
dziej niż w poprzednich elementach fak t ten nabiera 
poważnego znaczenia. Nigdzie bodaj nie zrobiono tylu 
błędów konstrukcyjnych i nigdzie nie wystawiono wy­
konawców na tyle trudności fabrykacyjnych, a użyt- 
kowców na tyle kłopotów ruchowych, co przy prze­
kładniach zębatych. Subtelności konstrukcyjne rozcią­
gają  się na całą gamę wielkości przekładni i cały 
asortym ent różnorodnych typów. Zadecydowanie, czy 
przekładnia może być spawana, czy koło nasadzone 
na wał na gorąco ma być klinowane czy nie, a jeżeli 
tak, to przy użyciu jakich klinów, jakie tworzywo 
i jaką obróbkę cieplną należy obrać w danych wa­
runkach, są zagadnieniami, które często powodują 
przekreślenie wartości dobrze obliczonej przekładni. 
Już taki problem, jak  proponowane przez autora 
w ostatnim  rozdziale kołkowanie nasadzanych skur­
czowo wieńców na koło z m ateriału  lanego, wywołuje 
w dyskusjach burzę sprzeczności. W istocie wydaje 
się, że użycie kołków może tylko zepsuć pewność na­
sadzenia przez przecięcie linii sił i zapewne używane 
było tylko skutkiem braku zaufania do wykonawcy, 
który dla ułatw ienia nasadzania wykonywał mniejszy 
wcisk od żądanego.

Mamy nadzieję, że zarzut dotyczący zbyt ubogiego 
potraktow ania spraw  konstrukcyjnych spotka się z od­
powiedzią w postaci uzupełniającego dzieło albumu 
dydaktycznie wybranych zasadniczych typów konstruk­
cji, dobrze zwymiarowTanych i uzupełnionych zarówno 
wskazówkami dotyczącymi obróbki, jak  i doboru two­
rzyw. Album mógłby obejmować elementy i ich zło­
żenia w oparciu o przeliczone w książce przykłady 
rachunkowe i dopiero tego rodzaju całość mogłaby 
dać słuchaczowi siłę do wkroczenia w konstrukcję 
maszyn.

L. Strzelecki

A . I. Karabin .  Puti ekonom ii sżatowo wozducha
(Oszczędna gospodarka sprężonym powietrzem). Swier- 
dłowsk - Moskwa 1947, str. 106,

Gospodarka sprężonym powietrzem posiada duże 
znaczenie dla hutnictw a żelaza. Zwłaszcza w stalow­
niach, kuźniach, wykończalniach walcowni itd. zuży­
wamy poważne ilości powietrza, sprężonego do 7,5 — 8 
atą. Ze względu na rozbudowę hutnictw a w Związku 
Radzieckim i u nas w ystępuje konieczność zwiększe­
nia rozporządzalnych ilości sprężonego powietrza czy 
to drogą racjonalizacji istniejących urządzeń, czy też 
przez zainstalowanie nowych sprężarek. Pamiętać 
przy tym należy, że dzisiejsze instalacje sprężonego 
powietrza w hutach posiadają niejednokrotnie zna-
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czne rezerwy, które dadzą się wykorzystać dzięki 
wprowadzeniu racjonalnej i ekonomicznej gospodarki. 
Dlatego z uznaniem należy powitać książkę A. I. Ka- 
rabina, który w sposób zwięzły i rzeczowy podaje 
zarys racjonalnej gospodarki sprężonym powietrzem. 
A utor rozpatru je .przede wszystkim możliwości, tkw ią­
ce w samych stacjach sprężarkowych. Podstawy te r­
modynamiczne pracy sprężarek zostały szczegółowo 
opracowane już praw ie 50 la t temu, tak  iż stronę 
teoretyczną zagadnienia można uważać za opanowaną. 
Wytyczne racjonalnej pracy sprężarek polegają na 
tym, aby zasysać możliwie zimne i czyste powietrze, 
sprężać je następnie na  drodze jak  najbardziej zbli­
żonej do izotermy, a wreszcie osuszone i ew. pod­
grzane powietrze doprowadzać do konsumentów. 
Oprócz sprężarek tłokowych mamy do dyspozycji dla 
większych wydatków (powyżej 8000 m3/h) turbokom- 
presory, których prototyp stworzył w 1900 r. prof. 
Rateau. Z uwagi na znaną charakterystykę turbo- 
kompresorów należy je stosować tylko wtedy, gdy za­
potrzebowanie sprężonego powietrza pozwala przy­
dzielić turbokompresorom stałe obciążenie podstawo­
we z dala od granicy pompowania. W spółpracujące 
z nimi sprężarki tłokowe podejm ują wówczas obcią­
żenie szczytowe. Jeżeli przy dużym zapotrzebowaniu 
powietrza sprężonego w rachubę wchodzi równoległa 
p raca  dwóch turbokompresorów, trzeba pam iętać
0 znanych zasadach współpracy tego rodzaju m aszyn; 
np. przy stromej charakterystyce sieci wydatek dwóch 
jednostek tego rodzaju będzie tylko trochę większy od 
wydatku jednej. Oczywiście przy planowaniu w ytw ór­
czości zakładu należy również i w dziedzinie zapo­
trzebow ania powietrza sprężonego dążyć do obcinania 
nadm iernych szczytów i do jak  największego podnie­
sienia spółczynnika równomierności obciążenia. Dążąc 
do uspraw nienia pracy sprężarek tłokowych trzeba 
pam iętać o konieczności utrzym ania przestrzeni szko­
dliwej na najm niejszym  dopuszczalnym poziomie. R a­
cjonalna konstrukcja płytek wentylowych i odpowie­
dnie wykonanie pierścieni tłokowych pozwala zm niej­
szyć wewnętrzne s tra ty  na nieszczelności. Również 
w turbokompresorach należy specjalną uwagę zwrócić 
na luzy w uszczelnieniach labiryntowych. W przeciw­
nym razie w m iarę zużywania się agregatów  spada 
spółczynnik wolumetryczny w ydatku powietrza. W każ­
dym razie poważne zapotrzebowanie mocy sprężarek, 
wynoszące 100 — 105 kWh/1000 m 8 powietrza zassa­
nego, ogranicza stosowanie powietrza sprężonego ty l­
ko do tych wypadków, gdzie nie da się ono ekonomi­
cznie zastąpić przez inny nośnik energii.

Oprócz uspraw nienia samych stacji sprężarkowych 
trzeba — jak  to dalej bliżej omawia inż. K arabin — 
stale pam iętać o w ykorzystaniu źródeł oszczędności, 
które tkw ią w sieci rurociągów oraz u konsumentów 
powietrza sprężonego. A utor podkreśla konieczność 
ciągłej walki z nieszczelnościami w rurociągach, m a­
szynach i narzędziach, pracujących na powietrzu sprę­
żonym. W ystarczy przytoczyć, iż w badanych sieciach 
powietrza sprężonego niejednokrotnie stw ierdzano 
s tra ty  na nieszczelności dochodzące do 60% ogólnej 
wytwórczości powietrza sprężonego. Dlatego też przy 
pomocy pomiarów spadku ciśnienia należy kontrolo­
wać periodycznie poszczególne odcinki rurociągów
1 usuwać stwierdzone nieszczelności zarówno u kon­
sumentów,' jak  i w sieci.

Wreszcie należy pam iętać również o poważnych 
możliwościach zmniejszenia konsumpcji sprężonego 
pow ietrza przez odpowiednie konstrukcyjne rozwiąza­
n ia  u odbiorców tej energii. Inż. K arabin je st nie 
tylko znawcą gospodarki powietrzem sprężonym, ale 
jako konstruktor sam opracował szereg racjonalnych 
rozwiązań w tej dziedzinie. Tak nn. właściwy kształt 
dysz, doprowadzających w odlewniach samo powie­

trze sprężone do przedmuchiwania form  lub też po­
wietrze sprężone wraz z piaskiem do czyszczenia odle­
wów, pozwala zmniejszyć zużycie powietrza. Jeżeli 
bowiem zam iast zwykłych cylindrycznych ru rek  wpro­
wadzimy dyszę Lavala, wówczas przez dodatkową eks­
pansję powietrza poniżej ciśnienia krytycznego zwię­
kszymy energię kinetyczną strum ienia powietrza, 
a tym  samym nie tylko zmniejszamy jego ilość, ale 
możemy naw et pracowrać przy zmniejszonym (ok. 
4 a ta ) ciśnieniu wejściowym. W ten sposób już w sa­
mych sprężarkach zapotrzebowanie mocy można — 
w stosunku do warunków normalnych — obniżyć o ok. 
30%. Dalsza, z powodzeniem stosowana, metoda osią­
gnięcia oszczędności powietrza sprężonego w ruchu 
polega na podgrzaniu tego czynnika do 160 — 170° C. 
W ten sposób zmniejszamy trudności przy adiaba­
tycznym rozprężaniu powietrza, zawierającego zawsze 
pewną ilość wilgoci i dzięki wzrostowi objętości w łaś­
ciwej pracującego czynnika możemy zmniejszyć zuży­
cie powietrza w odnośnych maszynach roboczych (np. 
młotach) o 25% lub naw et więcej. Aby podgrzew po­
w ietrza odbywał się w sposób możliwie ekonomiczny, 
autor radzi wykorzystać do tego celu kanały spali­
nowe pieców grzewczych lub zastosować izolowanie 
rurociągów powietrznych wraz z parowymi. P rzy tego 
rodzaju rozwiązaniach trzeba oczywiście uwzględnić 
dylatacje termiczne rurociągów powietrznych, przewi­
dując zabudowanie odpowiednich kompensatorów. W aż­
nym uzupełnieniem wywodów inż. K arab ina są w ska­
zówki organizacyjno-ruchowe w dziedzinie u trzym ania 
ruchu zakładu. Zarówno urządzenia sprężarkowe, jak  
i sieć powietrza w raz z urządzeniam i do jego wyko­
rzystania, winny być ujęte w planie remontów. Szcze­
gółowe instrukcje dla dozorów oraz dla brygad r e ­
montowych m ają gw arantować konserwację tych u rzą­
dzeń. Dział u trzym ania ruchu powinien stale kontro­
lować tę dziedzinę gospodarki energetycznej. Koniecz­
nym uzupełnieniem urządzeń sprężarkowych są apa­
ra ty  pomiarowe i oparte na pom iarach wskaźniki jed­
nostkowe zużycia powietrza sprężonego, s tra t  w sieci 
itd. Do racjonalnego uchwycenia całej akcji oszczęd­
nościowej należy wyznaczyć personel .techniczny, od­
powiedzialny za całość gospodarki powietrzem sprę­
żonym tudzież za jej wskaźniki. Odpowiedni system 
premiowy pomaga w przeprowadzeniu akcji rac jona­
lizatorskiej w tej dziedzinie.

Książka, nap isana z dużym znawstwem przedmiotu, 
je s t wartościowym nabytkiem w tej dziedzinie lite ra­
tu ry  technicznej. Jeżeli można się sprzeczać z auto­
rem, to chyba tylko przy zestawieniu wskaźników 
technicznych różnego typu sprężarek (str. 38), gdzie 
turbokom presory zostały przedstawione zbyt niekorzy­
stnie.

Z. W arczewski

Poradnik  rzem ieślnika-m echanika. Nauki m atem a­
tyczno-fizyczne i ogólnotechniczne. Dzieło zbiorowe. 
Biblioteka Mechanika. Seria V, N r 6, fo rm at 12,5 x 17,5 
cm, str. X II +  487. In sty tu t Wydawniczy SIM P. W ar­
szawa 1949.

Każdą książkę techniczną, ukazującą się dziś u nas 
na półkach księgarskich, w ita ją  z radością wszyscy, 
którym  jest niezbędnie potrzebna do dotrzym ania kro­
ku w wielkim pochodzie techniki, a zwłaszcza tym, 
którzy dotychczas zmuszeni byli posługiwać się nie­
licznymi i niekompletnymi dziełami oraz podręczni­
kami polskimi, lub — co gorsza — sięgać do technicz­
nej lite ra tu ry  niemieckiej, stanowiącej wprawdzie 
dużą pomoc w kształceniu się lecz zachwaszczającej 
nasz język techniczny.

Tak bvło z dziełami dla techników i inżynierów. 
Książek dla rzemieślników nie mieliśmy wcale i n ik t 
o pisaniu ich nie myślał.
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W ydany obecnie „Poradnik rzemieślnika-mechani- 
ka“ je st właśnie książką przeznaczoną dla szerokich 
rzesz wykwalifikowanych rzemieślników. In sty tu t Wy­
dawniczy SIM P zapowiada w przedmowie do „Porad­
nika“ , że Kolegium Redakcyjne opracuje ponadto spe­
cjalne poradniki zawodowe i funkcyjne, jak  np. po­
radnik tokarza, ślusarza narzędziowego, spawacza itp., 
które będą zawierały teoretyczne i praktyczne wiado­
mości, potrzebne przy pracy zawodowej. Poradniki za­
wodowe, łącznie z wydanym „Poradnikiem rzemieślni- 
ka-mechanika“, stanowić będą całość, odpowiadającą 
potrzebom danego zawodu.

Treść części pierwszej „Poradnika“ wprowadza nas 
w sposób systematyczny i przejrzysty w dziedzinę 
nauk matematyczno-fizycznych, obejmujących 8 roz­
działów: matem atykę, z niezbędnymi tablicami, a ry t­
metykę, algebrę, planim etrię, stereom etrię, trygonome­
trię, jednostki m iar, tablice fizyczne, mechanikę ogól­
ną, wytrzymałość materiałów, hydromechanikę, ciepło 
i elektrotechnikę. W każdym rozdziale podano przy­
kłady liczbowe, dobrze w yjaśniające wyłożone zasady 
teoretyczne. Nowością w książce je s t zamieszczenie 
planim etrii i stereom etrii w postaci tablic z rysun­
kami i tekstem w yjaśniającym  obok nich. Wobec tego, 
że „Poradnik“ przeznaczony je s t dla rzemieślników, 
którzy posiadają przeciętne przygotowanie naukowe, 
rozdziały dotyczące mechaniki, wytrzymałości m ateria­
łów i hydromechaniki uproszczono w treści i ograni­
czono do niezbędnych pojęć, dbając w zamian za to
0 dostarczenie czytelnikowi wszystkiego, co by go mo­
gło w tych dziedzinach interesować. Spopularyzowanie 
owych rozdziałów nie przedstaw ia się jednak tak  pro­
sto i należy przypuszczać, że „Poradnik“ będzie zro­
zumiały jedynie dla rzemieślników o wyższym niż prze­
ciętne przygotowaniu naukowym.

Część pierwsza stanowi podstawę „Poradnika“
1 obejmuje połowę jego objętości.

Część druga („M ateriałoznawstwo“ ) obejmuje że­
lazo i jego stopy, metale nieżelazne i stoov tych me­
tali, tablice wytworów hutniczych wg ustalonych pol­
skich norm tudzież m ateriały  pomocnicze, najczęściej 
używane w przemyśle metalowym. W poszczególnych 
rozdziałach tej części opisano stale konstrukcyjne i n a ­
rzędziowe, znakowanie i badanie twardości stali, n a j­
ważniejsze metale nieżelazne (miedź, nikiel, cynk, 
cynę, ołów, glin) oraz stopy miedzi (brązy, spiże, mo­
siądze), stopy lekkie i spoiwa. Tablice prętów walco­
wanych, żelaza kształtowego i blach uzupełniają treść 
tej części. B rak wszakże wzmianki o węglikach spie­
kanych.

Część trzecia obejmuje rysunek techniczny maszy­
nowy z zasadami rzutowania, wymiarowania, tolero­
wania wymiarów i oznaczania stanu powierzchni 
przedmiotów na. rysunkach oraz krótkim  opisem ryso­
w ania połączeń, łożyskowali i napędów.

Na część czw artą („Części maszyn“ ) składają się 
połączenia różnego rodzaju, zaopatrzone wieloma ta ­
blicami, rysunkam i i schematami, opisy osi, wałów, 
łożysk i sprzęgieł oraz napędy cierne, cięgnowe i koła 
zębate z tablicami obliczeń i przykładami.

Część p ią ta  („Maszynoznawstwo“ ) zawiera opisy 
budowy i działania silników powietrznych, wodnych, 
parowych, spalinowych oraz maszyn roboczych (pomp, 
sprężarek i dźwignic).

W części szóstej zamieszczono — między innymi — 
wiadomości o działalności PKN, Urzędów Miar, Urzę­
du Patentowego RP i In sty tu tu  Wydawniczego SIMP.

Zw arta i należycie dobrana treść „Poradnika“ obej­
muje w mniejszym lub większym stopniu wszystkie 
tem aty, z którym i może się spotkać w swej praktyce 
rzemieślnik-mechanik, co niewątpliwie przyczyni się 
do podniesienia wykształcenia fachowego personelu 
technicznego.

Nie ustrzegli się jednak autorzy „Poradnika“ pew­
nych nieścisłych sformułowań i określeń, których usu­
nięcie byłoby przy następnym  wydaniu tak  pożytecznej 
książki nader pożądane.

W rozdziale dotyczącym planim etrii (str. 96) znaj­
dujemy opis wyznaczania środka koła opisanego i wpi­
sanego wielokąta foremnego o danym boku. W ska­
zówki, zaw arte w punktach 7 i 8 tego opisu, nie są 
jasne, gdyż do wykreślenia koła nie wystarczy podanie 
jednego punktu jako środka koła. Ustawiwszy jedną 
nóżkę cyrkla w punkcie 3 na rysunku, można oczywi­
ście zakreślić koło opisane tró jk ą ta  o boku AB, nato­
m iast kół opisanych i wpisanych dla innych wieloką­
tów nie da się zakreślić z powodu braku dokładnych 
wskazówek. Punkt 8 owego opisu zawiera przy tym 
wyjaśnienie, że punkty 5, 7, 8, 9 (wyznaczone na sy- 
m etralnej boku AB) „są w przybliżeniu“ środkami 
kół opisanych i wpisanych dla 5-, 7-, 8- i 9-kąta. 
Opis wyznaczenia środka koła wymaga dokładnego 
sprecyzowania.

Na str. 102 podano w stereom etrii opis powierz­
chni walcow ej: „Powierzchnia opisana przez prostą 
zwaną tworzącą, k tóra przesuwana równolegle po krzy­
wej K  zwanej kierownicą lub podstawą“. I nic wię­
c e j!

W dążeniu do uprzystępnienia nowych pojęć auto­
rzy „Poradnika“ sta ra li się zachować ciągłość przy­
jętych oznaczeń, nie oglądając się na niebezpieczeństwo 
wytworzenia w umyśle czytelnika obrazu całkiem od­
miennego od zamierzonego. N a str. 157 podano defi­
nicję maszyn prostych: „Maszyny proste służą do po­
konywania sił oporu użytecznego Q siłami pędzącymi 
P, bądź to zmniejszonymi w sposób dla nas wygod­
ny“... itd. Pow staje pytanie, w jaki sposób pojęta bę­
dzie przez rzemieślnika „siła pędząca P “ w zwykłej 
dźwigni jeanoram iennej, narysowanej pod ową defini­
cją maszyny prostej? N a str. 188 w definicji w ytrzy­
małości na skręcanie znajdujem y zdanie: „Wskaźnik 
przekróju na skręcanie jest zatem dwukrotnie większy 
od odpowiedniego wskaźnika przekroju na zginanie, 
co tłumaczy się większym udziałem poszczególnych ele-. 
mentów przekroju w opieraniu się (!) skręcaniu, niż 
zginaniu“ . Poza tym sama definicja skręcania, podana 
na tejże stronicy, zyskałaby na jasności przez budowę 
bardziej zwartego zdania, z którego należałoby usu­
nąć „rozpatryw any“ przekrój p rę ta  i „sprowadzanie 
się“ do pary  sił.

W opisie „Połączeń zgrzewanych“ (str. 343) roz­
różniono następujące metody zgrzewania:

1. zgrzewanie ogniskowe (części zgrzewane podgrze­
wane są w ognisku kowalskim),

2. zgrzewanie gazowe (płomieniem gazowym),
3. zgrzewanie elektryczne (oporowe).
Otóż znaczenie słowotwórcze „zgrzewania ognisko­

wego“, nazwanego tak  od ogniska kowalskiego, nie 
obejmuje istotnych cech tego zgrzewania i jedynie 
tylko w pewnej mierze posiada realne znaczenie wy­
razu. Jeżeli bowiem przedmioty będą podgrzewane 
w piecu grzewczym, co zdarza się bardzo często (ru ry ), 
określenie „ogniskowe“ straci swój sens i „zgrzewanie 
ogniskowe“ trzeba będzie zastąpić „zgrzewaniem pie­
cowym“. Nie u traci natom iast sensu konkretne i trafne  
określenie „zgrzewanie elektryczne“.

Z tych samych względów użyte na str. 344 okre­
ślenie „zamykanie n ita“ odbiega od realnego znaczenia 
tego wyrazu. Już następujące zaraz po tym wyjaśnie­
nia co do nitowania, iż „zamykanie n ita  może odbywać 
się ręcznie (młotkami), półręcznie (przy pomocy młot­
ków pneumatycznych lub elektrycznych) lub maszy­
nowo przy pomocy niciarek(?) hydraulicznych“ wska­
zują, jak  niezręczne jest to miano, albowiem w okre­
śleniu tei czynności ważne winno być nie to, co ono 
znaczy, ile raczej jak  znaczy. Technika tego powiążą-
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nia między znakiem a reakcją na ten znak widocznie 
nie była brana w rachubę.

Do tej samej kategorii określeń należą podane na 
str. 347 „połączenia rozłączne spoczynkowe““ (połącze­
nia klinowe), które — ja k  wynika z dalszego ciągu 
zdania — oznaczają części połączone, które „nie mogą 
zmieniać wzajemnego położenia“'. Określenie „spoczyn­
kowe““ może wywołać błędne pojęcie bezruchu i nigdy 
nie zastąpi — w stosunku do połączenia — takiego 
pojęcia jak  „klin“, który dotąd obchodził się bez ba­
łam utnych dodatków. Dotyczy to również sprzęgieł 
wyłączalnych na str. 373:( „sprzęgła podatne i przy­
musowe“.

Obfita je s t ilość określeń dla odcinków osi i w a­
łów, zwanych czopami, które stykają się z innymi 
częściami mechanizmu. Są więc „czopy ruchowe i spo­
czynkowe“, które w zależności od umieszczenia ich 
w środku lub na końcu wału nazywane są „czopami 
środkowymi iub końcowymi“, w zależności zaś od kie­
runku przenoszenia sił „czopami poprzecznymi, wzdłuż­
nymi i poprzeczno-wzdłużnymi“ . W zależności od ro­
dzaju wzajemnych ruchów części współpracujących 
czopy mogą być „obrotowe, przesuwne lub też obroto- 
wo-przesuwne“ (str. 367).

W w arsztatach jednej z hut, produkującej zestawy 
kołowe dla wagonów, wszyscy rzemieślnicy używ ają 
dla zakończonej części osi wagonowej powszechnie 
przyjętej nazwy „szyjki“. Zlecenie „obrobić szyjkę 
osi“ je s t w tej hucie — jak  zresztą i w wielu wytwór­
niach wagonów i w arsztatach kolejowych — ogólnie 
znane i zrozumiałe. Jeżeli będą przyjęte określenia, 
podane w „Poradniku“, wówczas szyjka osi wagono­
wej zostanie nazw ana „obrotowym czopem końcowym 
poprzeczno-wzdłużnym“. Czy nie za dużo określeń dla 
jednej szyjki osi? W łonie zespołu redagującego „Po­
radn ik“ istn iały  widocznie te same wątpliwości, gdyż 
na przekór teoretycznym określeniom z rozdziału o ło­
żyskowaniu (str. 367), w rozdziale dotyczącym silni­
ków spalinowych czytamy na s tr. 420 (opis silnika 
spalinowego tłokowego) „szyjka E  wykorbienia K  
wału korbowego“ .

W połączeniach spawanych (str. 341) podano dwie 
metody spaw ania i wyjaśniono, że „w obu metodach 
spoiwem jest d ru t spawalniczy, zaopatrzony w spe­
cjalną otulinę, która tworzy podczas stap ian ia d ru tu  
osłonę gazową, chroniącą spoinę przed utlenianiem .“ 
Przecież otuliną tworzy po stopieniu przede wszystkim 
płynny żużel na stopionym m etalu, a przy spawaniu 
gazowym stosujemy d ru t bez otuliny.

Początek opisu kotła parowego brzmi (str. 397): 
„N a palenisku A  spala się węgiel“ , przy czym owo 
„palenisko A “ na  rysunku podanym pod tym opisem 
jest zwykłym rusztem . W rozdziale dotyczącym m ate­
riałów  pomocniczych podano (str. 314), że kwas s ia r­
kowy do napełniania akum ulatorów winien posiadać 
„gęstość““ 1,2”, czemu na szczęście zaprzecza na str. 
239 dokładne określenie gęstości w stopniach Bau- 
mego. W tym  dziale podano również (str. 320), że 
„woda do picia musi być filtrow ana lub gotowana 
względnie pochodzić z głębokiego źródła““ (?).

Nie wiadomo dlaczego silniki, w ykorzystujące ener­
gię w iatru , nazwano „powietrznymi“, nie zaś „w ietrz­
nymi“, skoro mówimy o sile w iatru  i od wieków zna­
my w iatrak. Nazwę „silniki w ietrzne“ stosowano 
w słownictwie technicznym przed ostatn ią wojną, gdyż 
odpowiadała ona zadaniu owych silników, zgodnie zre­
sztą  z określeniami w technice innych krajów : franc. 
„moteur ä vent“ , niem. „W indmotor“ , ros. „w ietrianoj 
dw igatiel“ .

Poza tym w tekście użyto niekiedy nazw przesta­
rzałych i dawno zarzuconych, np. „szlaka“ (żużel), 
„regulator m uf owy“ (odśrodkowy), „a rm atu ra  kotła“ 
(uzbrojenie), które wśród nowych określeń brzmią

obco. Wreszcie nie podobna powstrzymać się od paru  
uwag o języKu „Poradnika“ . Każą cu zdania: „w ata 
szklana — cienkie nici wyciągnięte( ?) ze szkła“, „wa­
ze lina— używana jako sm ar, a także jako podstaw a(?) 
ao maści i past kosmetycznych““.

N a ogół wziąwszy, mimo różne niedociągnięcia „Po­
radnik“ będzie cenną pomocą jako polski podręcznik 
dla rzemieślników w częściach im dostępnych oraz dla 
uczniów technicznych szkół zawodowych i średnich, 
młodszych konstruktorów , kalkulatorów  itp. Zmiana 
lub usunięcie zaznaczonych wyżej niewłaściwych sfor­
mułowań i zwrotów przy następnym  wydaniu „Po­
radn ika“ postawi go w rzędzie doskonałych dzieł z dzie­
dziny kształcenia kadr technicznych.

St. Kuirański

J. I. Perelman. Z anim atielnaja m iechanika (Z a j­
m ująca m echanika). 5 wyd. M oskwa-Leningrad 1948, 
str. 172.

Jako uzupełnienie swej „Zajm ującej fizyki“ znany 
popularyzator wiedzy prof. Perelm an ogłosił kilka 
książek, wchodzących bliżej w poszczególne działy tej 
nauki. Do takich publikacji należy „Zajm ująca me­
chanika“. Podobnie jak  w „Zajm ującej fizyce““ i w tej 
książce au tor nie chciał tworzyć podręcznika, lecz 
miał przede wszystkim na celu pogłębienie wiadomo­
ści czytelnika z dziedziny mechaniki oraz ściślejsze 
związanie ich z życiem. Rozważania nad zasadniczymi 
zagadnieniam i mechaniki, interesujące zestawienia tu ­
dzież przykłady liczbowe przykuw ają uwagę czytel­
nika i pobudzają go do samodzielnego myślenia. 
W „Zajm ującej fizyce“ autor unikał m atem atyki, 
w „Zajm ującej mechanice“ posługuje się on wszakże 
bardzo często wzorami m atem atycznym i z zakresu 
szkoły podstawowej. W ten sposób czytelnik, posiada­
jący już odpowiednie przygotowanie, łatw iej rozw ija 
swą wyobraźnię naukową oraz um iejętność liczbowego 
ujm ow ania zjawisk otaczającego go św iata pod kątem 
widzenia mechaniki. A utor podkreśla, że w pracy tej 
uważał za niecelowe poruszać najnowszy rozwój me­
chaniki; chodziło mu jedynie o to, aby czytelnik g ru n ­
townie przetraw ił zasady mechaniki klasycznej i ich 
zastosowanie w życiu, a  zwłaszcza w technice. Po 
śmierci prof. Perelm ana ostatnie wydanie „Z ajm ują­
cej mechaniki“ przygotował do druku prof. Sztajer- 
man, uzupełniwszy w nieznacznym stopniu dawną 
treść nowymi przykładami.

Pierwsze rozdziały swej pracy poświęcił prof. Pe­
relm an oświetleniu znaczenia i zasięgu podstaw me­
chaniki klasycznej. Zasada względności ruchu, rozwi­
nięta jeszcze przez Galileusza, należy do najw ażniej­
szych praw  w tej dziedzinie. Dla lepszego zrozumie­
nia je s t ona ilustrow ana przy pomocy takich poglą­
dowych przykładów, jak  rozbijanie ja jek  o siebie, po­
jedynek na poruszającym  się sta tku  lub mierzenie 
oporów przy pomocy tunelu aerodynamicznego. P rze­
konywująco przedstawiony je st błąd zasadniczy astro ­
nomów starożytnych i średniowiecznych przy ich do­
ciekaniach, jak i je s t ruch rzeczywisty ciał niebieskich, 
innymi słowy, czy ziemia porusza się dokoła słońca, 
czy też odwrotnie. Galileusz rozpraw ił się z tym naiw ­
nym pytaniem , wprowadziwszy klasyczną zasadę 
względności w odniesieniu do tzw. inercyjnych uk ła­
dów odniesienia. Jeżeli mimo to należy wciąż jeszcze 
powracać do tak  starych zagadnień, to widocznie dla­
tego, że nie wszyscy dokładnie zdają sobie spraw ę ze 
znaczenia tych podstawowych praw  mechaniki klasy­
cznej. Np. książeczka Wł. Zonna pt. „Budowa wszech­
św iata“ (W arszaw a 1948) tłum aczy różnicę między 
układem geocentrycznym Ptolomeusza i heliocentrycz- 
nym K opernika w sposób tak  bałam utny (str. 10), że 
nie znający spraw y czytelnik nie może się zoriento-
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wać w prawidłowym rozwiązaniu zagadnienia. Przy 
omawianiu drugiej zasady Newtona prof. Pereim an 
podkreśla błędne formułowanie tego podstawowego 
praw a fizyki przez wieiu autorów podręczników f i­
zyki. Tak więc mylne jest twierdzenie, że „ciało dąży 
do zachowania stanu spoczynku"; również ciało abso­
lutnie nie „sprzeciwia się działaniu sił-, przyłożonych 
do niego; pozostaje ono tylko tak  długo w spoczynku, 
dopóki jak iś układ sił me udzieli mu odpowiedniego 
przyspieszenia. Przy omawianiu trzeciej zasady dzia­
łania i przeciwdziałania należy podkreślić moment, iż 
występujące param i siły działają na różne ciała. Na 
szeregu przykładów praktycznych prof. Pereim an ilu­
s tru je  zastosowania zasad Newtona. Cofanie się broni 
palnej, strzelanie z arm at na księżycu lub ruch ra ­
kiety dają się ująć liczbowo na podstawie teoretycz­
nych zasad w sposób niezmiernie poglądowy. Ze 
względu na to, iż przy ruchu rakiety  chodzi o układ 
ciał niesztywnych (rakieta, spaliny, ziem ia), należa­
łoby jednak mówić raczej o zasadzie ruchu środka 
masy, nie zaś o zasadzie ruchu środka ciężkości. Licz­
bowe wyniki praw  mechaniki klasycznej poznaje czy­
telnik na przykładach z dziedziny swobodnego spadku 
ciał, skoków z balonem lub budowy torów kolejowych 
na zakrętach. Prawo powszechnego ciążenia oraz dzia­
łanie siły ciężkości ilu s tru ją  tak  czułe przyrządy, jak  
wahadło lub w aga skręceń. Inny ciekawy tem at daje 
analiza biegu rzek w ich korytach i działania płyną­
cej wody na brzegi. Zderzenie ciał sprężystych i nie- 
sprężystych uzupełnione jest przez au tora bliższymi 
rozważaniami na tem at zrzucania piłki lub gry  w kro­
kieta. Rozpatrując elementy wytrzymałości m ateria­
łów prof. Pereim an zastanaw ia się nad wytrzymało­
ścią różnych drutów na rozciąganie. Podkreśla on 
przy tym, iż np. włos ludzki m a wytrzymałość zbli­
żoną do żelaza. A utor omawia również zalety w ytrzy­
małościowe ru r  i dźwigarów przy zginaniu w sto­
sunku do profili pełnych. Dokładna analiza pojęć 
pracy, mocy i energii pozwala czytelnikowi wniknąć 
bliżej w różnice, tkwiące między tymi pojęciami. Tak 
np., jakkolwiek średnia moc człowieka (ok. 0,1 KM) 
je s t mała, jednakże przejściowo, na krótki okres cza­
su, zarówno człowiek, jak  i inne żywe silniki mogą 
rozwinąć moc kilkakrotnie większą. W ybitna prze­
w aga maszyn w ystępuje wtedy, gdy porównujemy 
koncentrację mocy w odniesieniu do jednostki obję­
tości lub jednostki ciężaru w silnikach żywych i w sil­
nikach martwych. Analiza działania nowoczesnej broni 
palnej wykazuje, iż w ystępują tu  wielkie moce, do­
chodzące do kilkudziesięciu MW, ale bardzo krótko­
trw ałe, tj. dające stosunkowo mało pracy. Zasadę 
pędu i popędu ilu s tru ją  przykłady działania prostych 
mechanizmów, jak  klin, siekiera, młot i prasa. Roz­
ważania na tem at p raw a zachowania energii tłum a­
czą czytelnikowi, na czym polega zasada krokomierza 
oraz dlaczego i w jaki sposób można przy pomocy 
ta rc ia  wzniecić ogień. Przykład zgiętej sprężyny, roz­
puszczanej w kwasie siarczanym, pobudza czytelnika 
do rozmyślań na tem at przetw arzania różnych form  
energii. W końcowych rozdziałach swej książki prof. 
Pereim an rozpatru je potwierdzenie praw  mechaniki 
klasycznej w budowie istot żywych. Wobec tego, że 
praca, wykonywana przez te istoty, rośnie wraz 
z czwartą potęgą wymiarów liniowych, podczas gdy 
siła istot żywych w zrasta tylko proporcjonalnie do 
trzeciej potęgi wymiarów liniowych, zatem, im wię­
ksza jest istota żywa, tym — relatyw nie biorąc — 
jest ona słabsza, mniej obrotna i mniej ruchliwa niż 
podobne istoty mniejszych rozmiarów. Tym m. in. 
prawdopodobnie tłumaczy się wymarcie przedpotopo­
wych potworów epoki ju ra jsk ie j. Tym również można 
objaśnić występowanie coraz większego szkieletu i co­
raz krótszych kończyn u wielkich ssaków okresu dzi­

siejszego (np. hipopotam). Innymi słowy, wielkie isto­
ty żywe absolutnie są silniejsze od istot mniejszych, 
lecz relatywnie  słabsze. Podobne stosunki występują 
i w świecie ptaków. Im większy ptak, tym większe 
wypada obciążenie jednostkowe jego skrzydeł. W kon­
sekwencji największe ptaki, jak  np. struś, nie umieją 
fruw ać. W przeciwieństwie do wielkich ciężkich istot 
małe owady spadają bez szkody dla. siebie z takiej 
wysokości, z jakiej spadnięcie człowieka spowodowa­
łoby jego śmierć. Wreszcie ciekawym przykładem prak­
tycznych zastosowań praw  wytrzymałości materiałów 
są rośliny. W związku z ograniczonymi dopuszczal­
nymi naprężeniam i (przede wszystkim gnącymi) wy­
sokość naszych drzew jest ograniczona. Innym sposo­
bem zwiększenia tej wytrzymałości jest budowa ru ­
rowa, w ystępująca niejednokrotnie w świecie roślin 
(np. źdźbło żyta, bam bus).

Zalety prof. Perelm ana jako popularyzatora wy­
stępują w całej pełni również w „Zajm ującej mecha­
nice“. Żywy język, dobre ilustracje i ciekawe przy­
kłady przem aw iają za tym, aby książka ta  w obecnej 
dobie ruchu racjonalizatorskiego została przyswojona 
piśmiennictwu polskiemu.

Zapoznawszy się bliżej z jej treścią zgłosiłbym 
tylko dwie popraw ki: przy rozpatryw aniu zagadnie­
nia równowagi sił nie powinno się poprzestawać je­
dynie na części tych sił, lecz winno się podawać 
wszystkie siły, działające na dane ciało. W przeciw­
nym razie (rys. 37 i 39) rozumowanie' jest mało prze­
konywujące i łatwo może prowadzić do błędów. Nie­
zbyt właściwie potraktowano też zagadnienie o ze­
ślizgiwaniu się naczyń z wodą po równi pochyłej 
(str. 5 4 —-55). Rozważanie należało oprzeć na rozpa­
tryw aniu powierzchniowych cząstek wody, pam ięta­
jąc, że w cieczach nielepkich wypadkowa sił zewnętrz­
nych (wraz z siłami d‘A lem berta), działających na 
każdą cząstkę powierzchniową, je s t w tym miejscu 
prostopadła do swobodnej powierzchni cieczy.

Z. W arczewski

Franciszek Zeidler. O hipotezie atomowej i istn ie­
niu atomów. Z cyklu: „Świat atomów“ (redago­
wanego przez prof. d ra Szczepana Szczeniowskiego). 
Zeszyt I. Wydawnictwo popularno-naukowe „Wiedza 
Powszechna“. Spółdzielnia Wydawniczo - Oświatowa 
„Czytelnik“ 1949. S tr. 44, cena 55 zł. T r e ś ć :  
W stęp. — Co to je s t hipoteza? — Atomistyka speku- 
latywma. — Atomistyka chemiczna. — O podzielności 
m aterii. — Atomistyka kinetyczna. — Równowaga 
zawiesiny. — Fluktuacje. — Ruchy Browna. — Obja­
śnienia.

Prawdziwie wartościowa i pouczająca treść u ję ta  
je s t w tej skromnej książeczce niemal po „literacku“ 
(w najlepszym tego słowa znaczeniu!). Żywy i obra­
zowy język oraz zręcznie prowadzona n arrac ja  od 
pierwszej chwili przykuw ają uwagę czytelnika do na 
pozór suchego tem atu, przy czym pracę tę cechują: 
poglądowy, przystępny i jasny, a jednocześnie ściśle 
naukowy sposób, w jaki je j autor po trafił przedsta­
wić — ze szczególnym pogłębieniem kwestii zasadni­
czo ważnych —  stopniowy rozwój hipotezy atomowej 
i naszych pojęć o istocie m aterii od czasów Leukipa 
i Demokryta aż po — stanowiące znakomite potwier­
dzenie założeń teorii kinetycznej — badania A. E in­
steina, M. Smoluchowskiego i J . P errina  nad ruchami 
Browna. Obfity i cenny m ateria ł inform acyjny za­
w ierają również przeszło czterostronicowe „Objaśnie­
n ia“ na końcu broszury.

Podkreśliwszy wyżej — godne rzetelnego uznania, 
liczne i niepoślednie — zalety omawianego tu  przez 
nas wydawnictwa, nie możemy pominąć milczeniem 
pewnej — drobnej zresztą — w nim usterki, a mia
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nowicie niewłaściwej 1 odmiany nazwiska słynnego 
uczonego włoskiego Amadeusza A vogadra ( n i e  — 
jak  stale czytamy w broszurze — „Avogadry“ !).

M arian Grotowski. W ykłady fizyki. Tom I. M e- 
c h a n i k a  i c i e p ł o .  Wydanie trzecie, niezmie­
nione. Spółdzielnia W^ydawniczo-Oświatowa „Czytel­
nik“ 1949. S tr. X +  513, cena 900 zł.

T r e ś ć :  W stęp. I. O ruchu. II. Zasady mecha­
niki. Dynamika punktu m aterialnego. III. Dynamika 
bryły sztywnej. IV. G raw itacja. Pole siły ciężkości 
w pobliżu ziemi. V. Własności sprężyste ciał. Ciała 
stałe. VI. Ciecze i gazy. VII. Ruch cieczy i. gazów. 
V III. Termometria. Rozszerzalność ciał. IX. Pierwsza 
zasada term odynamiki. K alorym etria. X. D ruga za­
sada termodynamiki. XI. Topnienie i parowanie. XII. 
Przewodzenie ciepła. Skorowidz. Spis nazwisk.

Dzieło to (pierwsze jego wydanie wyszło w 1937 r., 
drugie — niezmienione, odbite sposobem fctomecha- 
nicznym — w 1947 r.) powstało z wykładów tzw. „fi­
zyki doświadczalnej“, które znany nasz uczony, prof. 
d r M. Grotowski, wygłaszał przed ostatn ią wojną dla 
słuchaczy pierwszego roku wydziału matematyczno- 
przyrodniczego Wolnej Wszechnicy Polskiej w W ar­
szawie i Łodzi. Stąd wypływa ogólny charak ter książki 
i tym tłumaczy się wybór tudzież układ zawartego 
w niej m ateriału. Je s t to podręcznik, stojący na wy­
sokim poziomie, systematyczny, o bogatej treści, n a ­
leżący niewątpliwie w polskim piśmiennictwie nauko­
wym do najlepszych w swoim rodzaju. Wykład od­
znacza się jasnością, przejrzystością, skrupulatnym  
zachowaniem niezbędnej ścisłości, popraw ną polszczy­
zną i potoczystym, starannie wygładzonym stylem. 
A utor podaje w swej książce — całkiem słusznie! — 
stosunkowo niewiele szczegółów praktyczno-doświad- 
ezalnych, poświęca natom iast dużo miejsca podstawo­
wym rozważaniom teoretycznym. Względy n a tu ry  dy­
daktycznej schodzą w dziele tym jako przeznaczo­
nym dla studentów szkół akademickich — raczej na 
plan drugi. Na specjalną uwagę zasługują w książce 
prof. Grotowskiego rozdziały trak tu jące  o ruchu cie­
czy i gazów oraz o pierwszej i drugiej zasadzie te r ­
modynamiki, opracowane w sposób dość szeroko zakro­
jony i gruntowny, a równocześnie świeży i zajm u­
jący. Cenne także są w niej krótkie, ale liczne 
wzmianki historyczne. S trona graficzna wydawnictwa 
w zupełności zadowala estetyczne w ym agania czytel­
nika. Byłoby rzeczą ze wszech m iar pożądaną, aby 
ja k  najrychlej ukazały się dalsze tomy „W ykładów 
fizyki“ prof, Grotowskiego.

W. W estphal. Fizyka,. C z ę ś ć  I. Mechanika, aku­
styka, nauka o cieple. Tłumaczyli: prof. dr Bolesław" 
Gawęcki i prof. dr W ładysław Kapuściński. Państwowe 
Zakłady W ydawnictw Szkolnych. W arszawa 1950. S tr. 
XI +  353. Cena egz. 600 zł.

Niedawno opuściła prasę drukarską część I (me­
chanika punktów m aterialnych i ciał sztywnych, me­
chanika ciał odkształcalnych i nauka o cieple) pod­
ręcznika fizyki W. W estphala w przekładzie dokona­
nym z języka niemieckiego przez profesorów B. Ga­
węckiego (W rocław) i Wł. Kapuścińskiego (W arsza­
w a). Nie będąc zbyt obszernym i opierając się jedynie 
na elementarnych wiadomościach z m atem atyki wyż­
szej, podręcznik ten w zupełności odpowńada potrze­
bom i możliwościom wrciąż rosnących rzesz studentów 
pierwszego roku tych wydziałów naszych uczelni aka-

1 P atrz  St. Szobera „Słownik poprawnej polszczy­
zny“ (W arszaw a 1948), w którym  na str. 224 zna j­
dujemy prawidło, iż nazwiska obce, niesłowiańskie, 
kończące się na o, m ają odmianę rzeczownikową mę­
ską, a więc np. Tasso, Tassa, Tassowi itd.

demickich, na których fizyka wchodzi do program u 
studiów jako jeden z przedmiotów głównych, a więc 
przede wszystkim słuchaczy m atem atyki, fizyki, as tro ­
nomii, astrofizyki, geofizyki, chemii i nauk pokrew­
nych — w uniw ersytetach, tudzież słuchaczy wydzia­
łów elektrycznych, mechanicznych i chemicznych — 
w politechnikach. Część II dzieła będzie zawierała 
naukę o elektryczności i magnetyzmie, część I II  zaś 
(ostatn ia) — optykę i naukę o budowie m aterii.

' W polskiej litera tu rze  podręcznikowej z zakresu 
fizyki posiadamy w c h w i l i  o b e c n e j  (prócz książki 
W estphala) tylko trzy, obszerne, na akademickim po­
ziomie stojące, nowocześnie opracowane dzieła (pod­
ręczników I. Adamczewskiego, St. K alandyka oraz 
A. Witkowskiego, K. Zakrzewskiego do kategorii tej 
zaliczyć nie możemy), a mianowicie: trzecie wydanie 
(1949 r.) I tomu „Wykładów fizyki“ M. Grotowskiego 
(mechanika i ciepło), trzecie wydanie (1948 r.) pierw ­
szej części II tomu „Zasad fizyki“ A. Witkowskiego 
(ciepło i fizyka cząsteczkowa) oraz I II  tom (1948 r.) 
„Nauki fizyki“ A. P iekary (elektryczność i budowa, 
m aterii), żadne z nich wszakże nie ogarnia całokształtu 
nauki fizyki, wszystkie natom iast — razem wzięte — 
w ym agają do sumiennego przestudiowania ich znacznie 
więcej czasu aniżeli można zazwyczaj poświęcić fizyce 
na dwu pierwszych sem estrach szkół wyższych. W tym 
stanie rzeczy, gdy ponadto weźmiemy pod uwagę, że 
la ta  mogą jeszcze upłynąć, zanim zostanie napisany 
wartościowy oryginalny polski podręcznik fizyki, na­
leżycie przystosowany do potrzeb tych słuchaczy na­
szych szkół typu akademickiego, o których mówiliśmy 
na wstępie, musimy dojść do przekonania, że podjęta 
w W arszawie w najcięższym okresie niewoli oku­
pacyjnej — myśl, aby brakowi w tej dziedzinie za ra ­
dzić przez wydanie przekładu podręcznika — dobra­
nego ze szczególną starannością — z lite ra tu ry  nauko­
wej obcej, była nader szczęśliwa. Wybór padł na dzieło 
W estphala, cieszące się w Niemczech wielkim uzna­
niem i popytem, czego dowodzi 12 jego wydań do 
1947 r. Do prac nad realizacją tego projektu  przystą­
piono w latach 1942 — 1943 i prowadzono je  dalej po 
wyzwoleniu Polski.

Ujęcie przedmiotu w książce W estphala wyróżnia 
się swą nowoczesnością; podręcznik nie je s t przy tym 
przeładowany drugorzędnymi szczegółami ani też prze­
ciążony m ateriałem  inform acyjno - encyklopedycznym, 
co stanowi poważną jego zaletę. Można by mu jednak 
zarzucić stosunkowo dość pobieżne, a na objętość (81 
str.)  — w porównaniu z mechaniką (262 str.)  — nieco 
za skąpe potraktowanie nauki o cieple i w wielu m iej­
scach niemile rażący, dogmatyczny ton wykładu.

„Przekład polski je s t — według słów tłum aczy — 
na ogół wierny, ale bynajm niej nie dosłowny. N ieje­
dnokrotnie uważano za pożądane zmieriić odcień myśli 
przez wyraźniejsze podkreślenie spraw y lub, przeciw­
nie złagodzić jakieś zbyt kategoryczne twierdzenie 
autora. N iektóre definicje i tw ierdzenia -wyrażono 
w postaci ściślejszej, usterki rzeczowe, zresztą nieli­
czne, poprawiono. Dane liczbowe w tablicach zostały 
sprawdzone według najlepszych źródeł i często wyda­
tnie rozszerzone. Wzmianki o spraw ach niemieckich 
przystosowano oczywiście do warunków polskich, do­
dano również wzmianki biograficzne o uczonych pol­
skich oraz o ich udziale w rozwoju omawianych dzia­
łów wiedzy. Poważniejszym rozszerzeniem podręcznika 
są liczne dopiski u dołu stronic; m ają one na celu 
uzupełnienie i pogłębienie podanych przez au to ra  w ia­
domości, aby dostosować je ściślej do potrzeb czytel­
nika polskiego.“

Profesorowie Gawęcki i Kapuściński wywiązali się 
ze swego zadania w sposób w prost znakomity i zasłu­
gujący w całej pełni na wdzięczność trw ałą  a powinną 
ze strony naszej młodzieży akademickiej. O ileż mniej
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korzystnie przedstawiało by się polskie wydanie pod­
ręcznika W estphala, gdyby nie t w ó r c z e  uzupełnie­
nia, przeróbki, poprawki i uwagi tłumaczy!

W yrazy szczerego uznania należą się także P ań ­
stwowym Zakładom Wydawnictw Szkolnych za nada­
nie książce pięknej szaty zewnętrznej.

S. E . Frisz i A .W . Timoriewa. K urs obszeziej fiziki 
(Kurs fizyki ogólnej). W ydanie drugie, przejrzane 
i uzupełnione. Leningrad-M oskwa 1949. Tom I, str. 566, 
cena w kart. opr. 150 zł. Tom II, str. 591, cena w kart. 
opr. 180 zł.

Dzieło- to, zatwierdzone przez M inisterstwo Wyż­
szego W ykształcenia ZSRR do użytku słuchaczy wy­
działów fizycznych oraz fizyko-technicznych w pań­
stwowych uniw ersytetach radzieckich, stanowi dosko­
nałe wprowadzenie w studia akademickie z a s a d  
fizyki. Nie przedstaw ia ono bynajm niej — jak  to 
w podręcznikach tego rodzaju niekiedy bywa — zbioru 
wiadomości o najrozm aitszych przyrządach fizycz­
nych, urządzeniach laboratoryjnych, nowych wynalaz­
kach itp. (przynosi naw et pod tym względem m ate­
ria ł nader szczupły), uwypukla natom iast niemal na 
każdej stronicy te charakterystyczne cechy fizyki, 
które czynią z niej źródło, a zarazem szkołę samo­
dzielnego naukowego myślenia. Metoda wykładu jest 
w podręczniku tym nowoczesna, określenia są w nim 
zw arte i ścisłe, dokładne rozróżnianie hipotez, faktów  
doświadczalnych i wysnutych z tych ostatnich wnios­
ków — pilnie przestrzegane. Tom I. dzieła obejmuje 
podstawy fizyczne mechaniki, fizykę cząsteczkową tu ­
dzież naukę o drganiach i falach, w tomie II zaś znaj­
dujemy wykład o zjawiskach elektrycznych i elektro­
magnetycznych. Tom III  (prawdopodobnie ostatni) 
jeszcze się u nas na półkach księgarskich nie pojawił.

i

K urs fiziki pod riedakcjej akadiemika N. D. Papa- 
leksi. Tom I : str. 600, rys. 418, cena egz. w kart. 
opr. 380 zł. Tom I I :  s tr. 695, rys. 408, cena egz. 
w kart. opr. 440 zł. Moskwa - Leningrad 1948.

W 1940 r. zespół uczonych radzieckich, zgrupowa­
nych w Instytucie Fizycznym Akademii Nauk ZSRR 
w Moskwie, przystąpił do opracowania nowego pod­
ręcznika fizyki, przeznaczonego — w głównej mierze 
— dla studentów wyższych zakładów naukowych typu 
politechnicznego oraz dla studentów fizyko-matema- 
tycznych wydziałów uniwersytetów, przy czym redak­
cję ogólną nad owymi pracam i objął członek Akade­
mii Nauk ZSRR — prof. N. D. Papaleksi (zmarły 
w 1947 r .) . Podręcznik ten wyszedł z druku w 1948 r. 
w dwu tomach. A utoram i poszczególnych rozdziałów 
pierwszego tomu są profesorowie: N. N. Andriejew,
G. S. Gorielik i S. N. Rżewkin, drugiego tomu zaś 
profesorowie: E. L. Fejnberg, L. W.Grosziew, W. L. Lie- 
wszin i S. M. Rytów. Pierwszy tom obejmuje me­
chanikę, naukę o drganiach i falach, akustykę, term o­
dynamikę i fizykę cząsteczkową, drugi tom — naukę
0 elektryczności i magnetyzmie, optykę, szczególną 
teorię względności, naukę o zjawiskach kwantowych, 
promieniowaniu, budowie atomu i fizykę ją d ra  ato­
mowego.

W ciągu ostatnich pięćdziesięciu pięciu la t doko­
nał się w fizyce tak  doniosły przewrót i poczyniła ona 
takie postępy, że równych im spotykamy w dziejach 
nauki niewiele. Wiadomości o zdobyczach tych uwzglę­
dniane były wszakże dotychczas w podręcznikach aka­
demickich z zakresu fizyki jedynie tylko jako rodzaj 
przybudówek do owych dzieł, zam iast wcielać się w nie 
organicznie i przetw arzać je wewnętrznie, je s t to bo­
wiem proces niezbędny do zharmonizowania treści na­
uczania wyższego ze współczesnym stanem wiedzy
1 z życiem.

Autorzy radzieccy obrali w tym celu nie drogę 
unowocześnienia, przeróbki i uzupełnienia któregoś już 
istniejącego dobrego uniwersyteckiego podręcznika f i­
zyki, lecz stworzyli dzieło nowe, co do wyboru oraz 
układu treści i sposobu jej przedstawienia całkowicie 
odbiegające od utrwalonego tradycją konwencjonal­
nego szablonu, dzieło na wskroś oryginalne, niezwy­
kłej wartości i użyteczności, owoc ich imponującej eru­
dycji, ta lentu pedagogicznego i żmudnego, wielolet­
niego trudu. Zaprzeczyli oni zarazem — dzięki wyda­
niu tych dwu tomów — dość rozpowszechnionemu 
mniemaniu, jakoby wadę nie do uniknięcia w dziełach 
zbiorowych stanowiło niejednolite traktow anie przez 
poszczególnych autorów przydzielonych im opracowań.

Podręcznik ten zawiera bardzo bogaty m ateriał 
i odznacza się systematycznością, dydaktyczną celowo­
ścią metody wykładu, jasnością, ścisłością oraz wyso­
kim poziomem naukowym. Zaznajam iając czytelników 
w treściwej formie z najnowszymi osiągnięciami f i­
zyki, autorzy um ieją doskonale wskazać, co w danej 
kwestii jest istotnie ważne, co zaś posiada znaczenie 
mniejsze, a gdy zachodzi potrzeba, zawsze znajdują 
miejsce na drobiazgowe i wnikliwe roztrząsanie pojęć 
zasadniczych tudzież praw  podstawowych fizyki, po­
m ijając kiedy indziej szczegóły bądź podrzędnej wagi, 
bądź natu ry  doświadczalno-technicznej.

Je s t to jeden z najlepszych nowszych, całość fizyki 
obejmujących, podręczników z tej dziedziny, mogący 
przynieść i naszej studiującej młodzieży politechnicz­
nej i uniwersyteckiej wielki pożytek. Polecamy go go­
rąco również i kolegom inżynierom.

J. Chm ielowski

H utnieke Listy. Miesięcznik Czechosłowackich H ut 
i Czechosłowackiego Stowarzyszenia Odlewników. Red. 
i Adm.: Brno-Zabovresky, Mucednicka 8. Red. prof, 
dr inż. Franciszek Piszek. Cena pojedynczego zeszytu 
Kczs. 20, prenum erata roczna Kczs. 200. Rok 1950 
N r 1. J. Jenik. Hutnicy radzili. — F. Poboril i F. 
Sicha. Badanie spawalności stali. — J. Novak. Wiel­
kie odkuwki. — J. Pribyl. Znaczenie i organizacja 
kontroli w odlewniach stali. — J. Chylik. P lany cze- 
skomorawskich kopalń i hu t w zbiorze Molla. — 
J. Tille. Walcownie szerokiej taśm y we F rancji.

P iąty  swój rocznik rozpoczęły „Hutnieke Listy“ 
powiększając objętość zeszytu do 44 str. Należy pod­
kreślić piękne wykonanie graficzne i wyborny papier.

Journal c i the Iron and Steel Institute. Red. 
i Adm.: 4, Grosvenor Gardens, London S.W .l. Cena 
zeszytu 10 szylingów.

T o m  157, c z ę ś ć  1, wrzesień 1947. R. Jackson, 
D. Knowles, T. P1. Middleham  i R. J. Sarjant. Płyn­
ność stali. — W. 1. Pumphrey. Zachowanie się stali 
chromowej w próbie hartowności Jom iny’ego — J. A. 
Pope. Odkształcenia metali podczas próby rozciągania 
przez uderzenie jednorazowe i wielokrotne. — R. C. 
Baker. Instalacje i przyrządy pomiarowe pieców mar- 
tenowskich. — J. H. W hiteley. Badanie mikroskopo­
we w trąceń niemetalicznych w ośmiu stalach. — 
C z ę ś ć  2, październik 1947. J. A . W heeler i M. A. 
■Jaswon* Szerokość prążków dyfrakcyjnych promieni 
X dla m artenzytu. — A. P[. Jay. Mechanizm utlenia­
nia węgla w piecu martenowskim. — W. L. Kerlie. 
Zagadnienia związane ze świeżeniem surówki fosfo­
rowej. — H. L. Saunders i P1. J. Tress. Reakcje wę­
gla i rudy żelaznej przy tem peraturach do 1450 o C.— 
W. B arr  i C. F. Tipper. Kruchy przełom w miękkich 
blachach stalowych. --- W. B ąrr  i A. J. K. Honey- 
man. Wpływ stosunku mangan-węgiel na kruchy prze­
łom miękkiej stali. — W. B arr  i A. J. K. Honeyman. 
Czynniki wpływające na udarność miękkiej stali. —
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G. A . Phipps. Nowoczesne walcownie drobne. — W. W. 
Franklin  i P. F. Grove. Mechaniczne i elektryczne 
urządzenia pomocnicze w walcowniach. — C z ę ś ć 3, 
listopad 1947. G. V. Slottm an. Doświadczenia p rak­
tyczne zastosowania tlenu w stalownictwie. — A. 
Freese i K. J. Irvine. Przem iany siarczków podczas 
nawęglania stali. — M. H. Roberto i J. N ortcliffe . 
Pom iary modułu Younga przy wysokich tem peratu­
rach. — H. T. Shirley, E . E llio tt i J. Meeds. Analiza 
spektrograficzna stali niskostopowej. — W. L. Ker- 
lie. Porównanie wlewnic o normalnym składzie che­
micznym. — J. G. W istreich. Ciągnienie dru tu  z n a­
ciągiem wstecznym. — H. Barnes, M. W. H. Bishop  
i K. A.. Pyefinch. Próby praktyczne środków ochron­
nych dla kadłubów okrętowych. — C z ę ś ć  4, g ru ­
dzień 1947. D. C. M uir. Budowa i napraw a pieców 
martenowskich. — L. N orthcott i D. Mc Lean. Nie­
które własności stali tytanowych. — W. I. Pumphrey. 
W ystępowanie kruchości w term oparach Chromel — 
Alumel. — P. Herasymenko. Wpływ węgla na równo­
wagę metal-żużel w kwaśnym piecu martenowskim. —
G. Delbart i R. Potaszkin. Własności mechaniczne 
sta li niklowo-chromowo-molibdenowej otrzym ane przez 
hartow anie stopniowe. — F. W. Jones i J. N ortcliffe . 
Wpływ tem peratury  na  zmiany modułu Younga dla 
różnych stali. — H. Barnes. S tudia nad różnymi środ­
kami ochronnymi dla kadłubów okrętowych. — M. P. 
Newby. K onstrukcja głowic pieców martenowskich. — 
J. Cameron. Wydzielanie i absorpcja wodoru przez 
sta l w przemysłowych piecach grzewczych.

T o m 158,’ c z ę ś c i ,  styczeń 1948. A. Preece i K. 
J. Irvine. Łuszczenie się żeliwa ciągliwego (odwęglo- 
nego). — J .-S . Bowden. Łuszczenie się żeliwa ciągli­
wego (odwęglonego). — G. R. W ebster i A. E . Probst. 
Łuszczenie się żeliwa ciągliwego (odwęglonego). ; — 
J. Bernstein. Badania Brytyjskiego Stowarzyszenia 
Badań Żeliwa. — J. Glen. Pełzanie stali molibdeno­
wych, chromowo-molibdenowych i molibdenowo-wana- 
dowych. — N j H. Bacon. Zależność zużycia wlewnic 
od stosunku ciężaru wlewnicy do ciężaru wlewka. — 
P. W alker. Powstawanie „podwójnej skóry“ na wlew­
kach miękkiej stali odlewanych z góry. — J. C. H ud­
son i T. A . Banfield. Niemetaliczne powłoki ochronne 
dla stali. — J. B. R. Brooke i J. S. Bryan. Paliw a 
gazowe i płynne w hutach. — Stowarzyszenie Budo­
wniczych Pieców, Piece grzewcze wgłębne. — C z ę ś ć 2, 
luty 1948. E. C. Rollason i E. Bishop. Termody­
nam ika pow stawania w trąceń niemetalicznych w spoi­
nach miękkiej stali. — D. Mc Lean  i L. Northcott. 
Badania mikroskopowe i pom iary potencjału elektro­
chemicznego stali wrażliwych na kruchość odpuszcza­
nia. — R. Hill. Analiza teoretyczna naprężeń przy 
wyciskaniu i przebijaniu. — W. Betteridge  i R. S. 
Sharpe. Badanie likwacji i w trąceń w stali za po­
mocą m ikroradiografii. — K. M. Guggenheimer, H. 
H eitler i K. Hoselitz. B adania magnetyczne przem ian 
w stopach żelazo-krzem. — J. E . O. M ayne i R. S. 
Thornhill. F arby  zaw ierające cement. — K . A. Pye- 
finch. Działanie wody morskiej na powłoki zaw iera­
jące cement. — D. Hedgcock i R. Mayoreas. Pom iary 
tem peratury  powierzchni. — C z ę ś ć  3, marzec 1948.
H. W. K irkby  i J. I. M or ley. Tworzenie się fazy sig­
ma w stalach kwasoodpornych chromowo-niklowo-mo- 
libdenowych. — L. Sm ith  i K. W. Bowen. W ystępo­
wanie i wpływ fazy sigma w stalach austenitycznych 
chrcmowo-nikl owych, zawierających molibden. — H. 
Morrogh i W. J. W illiams. Otrzymywanie stru k tu ry  
g ra fitu  kulistego w żeliwie. — G. D. S. Mac Lellan. 
K rytyczny przegląd teorii ciągnienia drutu. — R. Ą. 
W est. Osprzęt elektryczny w walcowni stali. C z ę ś ć  4, 
kwiecień 1948. D. Maries. Węgliki w stopach że- 
lazo-węgiel-krzem i w żeliwie. — Podkomisja korozji. 
Pierwsze sprawozdanie o metodach badawczych. —

P. Vajragupta. Uwagi o reakcji fosforu w zasado­
wym procesie stalowniczym. — W. G. Thompson. 
Regulatory elektronowe i servo-elektronowe w prze­
myśle stalowym. — G. S. M artin  i M. Y. Harvey. 
Dozór i remonty urządzeń elektrycznych w hutach 
żelaza.

T o m  159, c z ę ś ć  1, maj 1948. A. Mc Canee. 
Rozwój pieca martenowskiego. — J. Bernstein. Wy­
żarzanie żeliwa w atm osferze wodoru. — J. H. Ches­
ters, I. M. D. Halliday i J. Mackenzie. Powstawanie 
narostów  w wielkim piecu. — E. L. Diamond. Loko­
motywy dla hu t żelaza. — J. C. Hudson. B adania 
praktyczne farb , stosowanych do jezdni podsuwnico- 
wych w stalowni. — J. Pearson i M. R. Hopkins. 
Odbitki (Replicas) z plastyku do pom iaru gładkości 
powierzchni. — C z ę ś ć  2, czerwiec 1948. R. F. Mehl. 
Rozkład austenitu , proces powstawania ośrodków 
i wzrostu. — J. E . H urst i R. V. R iley. Badanie 
zawartości wodoru, tlenu i azotu w surówce odlewni­
czej. — W. I. Pum phrey i F. W. Jones. Zależność 
wzajem na hartowności i przem iany izotermicznej. — 
/'.  T. Hobson, E. S. Chatt i W. P. Osmond. Badanie 
magnetyczne drutów  ze stali nierdzewiejących. — H. 
Liâmes. Badanie środków ochronnych dla kadłubów 
okrętow7ych. — T. P. Colclough i I. S. Scott-M axwell. 
K ierunki rozwoju produkcji surówki. — A . Bridge. 
Remonty wielkich pieców. — C z ę ś ć  3, lipiec 1948. 
J. Dearden. Vv'plyw klim atu na  korozję stali. —> R. J. 
Love. Lane wały korbowe. — L, Reeve. Doświadcze­
nia ze wzbogaceniem magnetycznym rud żelaznych 
N orth .Lincolnshire. — J. L. Harrison, W. C. Newell 
i A . H artley. Zastosowanie dmuchu, wzbogaconego 
w tlen, do konwertorów z bocznymi dyszami. — D. 
Joyce. Odsiarczanie w wielkim piecu. — . Inżyniero­
wie Zakładów Ebbw Yale. Opis ciągłej ocynowni elek­
trolitycznej w zakładach R ichard Thomas and Bald­
wins Ltd. Ebbw Yale. — C z ę ś ć  4, sierpień 1948. 
R. H ill i S. J. Tupper. Nowa teoria odkształceń p la­
stycznych przy ciągnieniu drutu . — H. A . Dickie. No­
wa polepszona sta l bessemerowska. — P. H. F rith . 
Badanie zmęczenia stali na wały korbowe. — J. Pear­
son i R. Toye. Określanie wilgoci w gazie czadnico- 
wym.

T o m  160, c z ę ś ć  1, wrzesień 1948. A. W. Swan. 
O rganizacja i praca wydziału statystycznego w cięż­
kim przemyśle. — J. F. Allen, J. H. Cook i G. Fenton. 
Doświadczalny piec dla badania przebiegu . spalania 
w piecu martenowskim. — E. Rogers. A p ara tu ra  
pieca martenowskiego. — F. L. Robertson. Pierwsze 
sprawozdanie podkomisji ap a ra tu ry  pieca m artenow ­
skiego. — G. T. Shoosmith. W yładunek rudy. — 
C z ę ś ć  2, październik 1948. W. A. Sm ith, J. M onag­
han  i W. Hay. Szybka ocena zasadowości żużla. — 
D. Petit. Nagrzewnice Cowpera o zmiennym ruchu 
wirowym gazów. — P. M. Macnair. S tru k tu ra  serii 
wlewków od nieuspokojonych do uspokojonych, odla­
nych z jednego wytopu. — A- J ■ Gould i U. R. Evans. 
Wpływ utw ardzenia powierzchni przez bombardowa­
nie piaskiem stalowym na zmęczenie korozyjne stali 
wysokoWęglowej. — L. Reeve. W ady powierzchniowe 
wlewków ze stali budowlanej. — H. Barnes. Badanie 
środków ochronnych dla kadłubów okrętowych. — 
J. Brimelow. Przenośniki pasowe, zasobniki i rynny 
zesypcwe w hutach żelaza. — T. H. S taym an  i D. 
R. Brown. Specjalny tabor kolejowy dla hu t żela­
za. — C z ę ś ć  3, listopad 1948. R. J. Broivn. H ar­
towanie indukcyjne prądem  wysokiej częstotliwo­
ści. — F. W ormwell, T. J. N urse  i H. C. K. /son. B a­
danie zachowania się fa rb  pod wodą na próbkach wi­
rujących. — F. D. Richardson  i J. H. E . Je f f  es. T er­
modynamika substancji mających znaczenie w hutnic­
twie dla tem oeratu r 0 — 2400« C. Cz. 1. Tlenki. — 
J. A. Hall. Wpływ dymu i absorpcji atm osfery na
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pomiary tem peratury pirom etram i optycznymi w sta ­
lowniach. — J. C. Hudson. Korozja atm osferyczna 
drutów żelaznych i stalowych. — R. S. J. Preston. 
P rosta  przyspieszona próba korozji atm osferycz­
nej, — V(7. E. Goodrich. Wpływ czasu odlewania na 
wady powierzchniowe wlewka. — C z ę ś ć  4, grudzień 

\ 1948. H. J. Goldschmidt. S tru k tu ra  węglików w s ta ­
llach stopowych. — J. H. W hiteley. Metoda identyfi­
kacji w trąceń siarczku m anganu w stali. — H. T.

\Shirley  i J. E. Truman. Badanie odporności na koro­
zję stali wysokostopowych w atmosferze przemysło- 

' wej. — J. Pearson i W. Bullough. Badanie porowa­
tości powłoki blach białych za pomocą siarkocyjanku. — 
J. Rankine, W. H. Bailey i F. P. Stanton. Pomiary 
nacisku na walce, momentu i naciągu walcowanej ta ­
śmy za pomocą tensometrów oporowych. — W. W. 
Stevenson, G. E. Speight, R. M. Cook i T. Rooney. 
Pierwsze sprawozdanie podkomisji gazów i w trąceń 
niemetalicznych. — D. G. Nickols. Piec próżniowy 
do badań mikroskopowych przy wysokiej tem peratu- 

1 rze.
T o m 161, c z ę ś ć  1, styczeń 1949. F. W. Cuckow. 

Mikroskop do badań w świetle odbitym, dający kon­
tr a s t  faz. — A. J. Gould. Zmęczenie korozyjne stali 
przy obciążeniach niesymetrycznych w wodzie mor­
skiej. — M. W. H. Bishop, K. A . Pyefinch  i M. F. 
Spooner. In te rp re tac ja  badań środków ochronnych na 
okrętach. — R. Hill. Obliczenie naprężeń przy w ytła­
czaniu miseczek metalowych. — C z ę ś ć  2, luty 1949. 
C. C. Hodgson i H. G. Baron. Grube ziarno w stali 
chromowo-krzemowej na zawory. — P. R. Pallister. 
Ciepło właściwe i oporność bardzo czystego żelaza przy 
tem peraturach do 1250° C. — L. H. W. Savage i A. V. 
Bromcker. Zastosowanie suchego gaszenia koksu w hu­
tach o pełnym cyklu produkcyjnym. — W. H. Alvey. 
Nowoczesna ciężka kuźnia. — F. W. Salt. Metoda 
Bendix do określenia grubości powłoki na białej bla­
sze. — C z ę ś ć  3, marzec 1949. C. Benedicks i O. Te- 
now. Przygotowanie cienkich próbek i izolowanie w trą ­
ceń niemetalicznych uproszczoną metodą chemiczną. —
E. L. Diamond i A. M. Frankan. Współczesne metody 
ładowania pieców martenowskich. — M. W. Thring. 
Wpływ przechodzenia ciepła na szybkość ładowania 
pieca martenowskiego. — S. S. Carlisle i B. O. Sm ith. 
Pom iar różnic ciśnienia w piecu martenowskim 
ciśnieniomierzem elektrycznym. — J. A . Sanderson  
i J. G. Frith . K onstrukcja i zastosowanie ciężkich 
p ras kuziennych. — C z ę ś ć  4, kwiecień 1949. G. R. 
Rigby. Badanie narostów  w wielkich piecach. — D.
F. M arshall i H. C. W hite. Przeróbka pieców m arte­
nowskich w P ark  Gate W orks na opał ropą. — A. 
Allsop i P. W. B y gate. Rozrost ziarna w stali chro- 
mowo-kfzemowej na zawory. — H. H. Mardon i J. S. 
Terrington. Rozplanowanie hut o pełnym cyklu pro­
dukcyjnym.

T o m  162, c z ę ś ć  1, maj 1949. W. Lund. Aglo­
merowanie koncentratów  takonitu. — J. K. Johans- 
sen. Wzbogacanie rud żelaznych w Sydvaranger (N or­
w egia). — II. Christiansen. Dzieje w ytapiania surówki 
w piecach elekti-ycznych w Norwegii. — C. W. Eger. 
Przemysł elektrochemiczny i elektrometalurgiczny Nor­
wegii. — J. Gorrissen. Uwagi o kruchości miękkiej 
stali. — J. K. L. Andersen. Określanie przemian izo- 
termicznych dilatometrem optycznym. — T. F. Russel 
i C. Mavrocordatos. Badanie doświadczalne przemian 
izotermicznych. — K. J. S tenvik. Własności oliwinu 
i jego użycie jako m ateriał ogniotrwały i piasek fo r­
mierski. — M. D. Jepson i F. C. Thompson. P rzy­
spieszenie izotermicznej przemiany austenitu. — Pod­
komisja Procesu Elektrycznego. Produkcja stali elek­
trycznej w Wielkiej Brytanii. — R. D. Pollard, H. 
Edw ards . J. F. R. Jones i J. B. Davis. Projektowanie 
i praca żarzelni dla blach i taśm y z miękkiej stali. —

H. Christiansen  i B. Ydstie. E lektrody systemu Só- 
derberga. — C z ę ś ć  2, c z e r w i e c  1949. F. Worm- 
well i D. M. Brasher. Badania elektrochemiczne po­
włok ochronnych na metalach. — A. Jackson. Rozbu­
dowa stalowni zakładów' Appleby-Frodingham. — H. 
Barnes. Badanie środków ochronnych dla kadłubów 
okrętowych (cz. V I). — W. G. Cameron. Pom iar ilo­
ści surowego gazu czadnicowego w poziomym przewo­
dzie. — R. S. Brown. W ydłużenia plastyczne i histe- 
reza w ciągnionym drucie stalowym. — R. W. Trea- 
sure. Ciągła w ytraw ialnia do taśm. — W. B. Wragge. 
W ykorzystanie ługów po traw ieniu. — C z ę ś ć  3, l i ­
p i e c  1949. W. R. Maddocks i E. T. Turkdogan . 
Wpływ dodatku tlenku sodu do żużla w stalowni. — 
E. C. Rollason, E . Sharra tt i R. R. Roberts. C harak­
terystyki proszków do polerowania, używanych w me­
talografii. — A. H. Cottrell i A. T. Churchman. Zmia­
ny oporności podczas starzenia stali zgniecionej. — 
A. M. B. Douglas. B adania promieniami X metali 
i stopów w okresie 1939— 1946 r. — R. W. PowelL
Przewodnictwo cieplne ciekłych metali i stopów. __
W. P. Rees, B. D. Burns  i A. J. Cook. Budowa sto­
pów żelazo-nikiel-chrom przy 650 do 800 o C. __
C z ę ś ć  4, sierpień 1949. G. Tolley. Działanie ochronne 
natryskanej powłoki aluminium na stal. — J. H. 
Chesters i A. R. Philip. C harakter przepływu gazów 
w kanałach pieców martenowskich, badany na mode­
lach. R. S. Howes i A. R. Philip. Uwidocznienie 
przepływu i fo tografia. — I. M. D. Halliday i A. R. 
Philip. C harakter przepływu w modelach pieców. — 
Kom isja Metalurgiczna. Mechanizm krzepnięcia stali 
w odlewach poziomych. — M. p . Newby. Badanie "za 
pomocą modelu przepływu gazów i ruchów cieczy 
w konwertorze z bocznymi dyszami. — R. D. Collins 
i J. D. Tyler. Badanie mieszania się gazów w piecu 
martenowskim syst. M aerza za pomocą modeli.

T. Malkiewicz

Fizyka i Chemia. Rok 1950, N r 1. H. Regulski. 
Sergiusz W. Lebiediew. — Z. Bogusz. Z zagadnień 
ciążenia powszechnego. — S t. M ejer. Twórczość nau­
kowa R. W. Bunsena.

Przegląd Górniczy. Rok 1950, N r 1 — 2. Inż. K . 
Jelonek. Eksploatacja soli w Wieliczce. — Dr J. Ko­
walski i dr BI. Roga. Lepiszcze, problem brykietowa- 
nia miału węglowego. — Inż. S t. M ajewski. Rozwój 
transpo rtu  górniczego od najdawniejszych czasów.

N afta. Rok 1950, N r 1—2. M gr inż. Br. F leszar. 
Stanowisko Europy w światowym przemyśle nafto­
wym.

Horyzonty Techniki. Rok 1950, N r 1. Inż. Wl. 
Pietrasiewicz. Co myśleć o kilopondzie? — Prof. dr 
A. Piekara. S tała dielektryczna 10 000! — Prof. d r  
M. Jeżewski i prof. dr inż. L. Szklarski. A p ara t do 
badania lin stalowych. — Dr Wl. Zonn. Fizyka na 
ccdzień (E nerg ia promieniowania).

Przegląd Techniczny. Rok 1950, N r 1 — 2. Lenin 
Stalin. — 1. P. Bardin. Radzieckie hutnictwo-

żelaza. — Inz. B. Rum iński. Stowarzyszenia techni­
czne w Polsce. — Inż. S t. Pietrusiewicz. ■ Rozwój so­
cjalistycznych form  pracy w budownictwie. — Inż. 
J. W. Czarnowski. Wieczorowe Szkoły Inżynierskie- 
NOT. — S ta tu t Wieczorowej Szkoły Inżynierskiej N a­
czelnej Organizacji Technicznej. — Prof. dr W. Goe­
tel. Związanie uczelni technicznych z klasą robotni­
czą. — Inż. .1. U chy. T ransport wewnętrzny w za­
kładach przemysłowych. — Inż. II. Todor. Szkoły gór­
nicze w Zagłębiu Węglowym. — Inż. B. Mączewski- 
Rowiński. O planowe wykorzystanie uspraw nień
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w przemyśle. — Inż. J. W itowski. Selektywny prze­
nośnik. — In ż. A . W iślicki. Przez mechanizację do 
budownictwa socjalistycznego. — Inż. Z. Jędraszko. 
P race przeładunkowe w .portach rzecznych. — S pra­
wy organizacyjne NOT i stowarzyszeń. — Wśród 
książek i wydawnictw. — Kronika.

M echanik. Rok 1949, N r 12. K onferencja po­
miarowa. — Inż. A . Tomaszewski. Środki zwiększa­
jące dokładność odczytań na wzorcach kreskowych. — 
Inż. M. Bielski. Otrzymywanie i zastosowanie powłok 
fosforanowych na stali l dokończenie). — Cz. Zborow­
ski. W yciskanie aluminium na zimno. — Inż. E . Żmi- 
horski. Nowa metoda szlifowania spiekanych węgli­
ków metali. — Inż. R. Iszkoicski. Nowoczesne u rzą­
dzenia transpo rtu  wewnętrznego. — J. O. Przyrząd 
do automatycznej ciągłej kontroli wymiarów. — Inż. 
A. T. Troskolański. O tworzeniu wyrazów i wyrażeń 
technicznych (dokończenie). — Inż. J. Michałowski. 
Co każdy mechanik z chemii wiedzieć powinien? (O bu­
dowie cząsteczek). — IT. Ch. N um eracja rzymska.

A rchiw um  M echaniki Stosowanej. Tom I (1949).
Zeszyt 4. W. Olszak. 50-lecie pracy naukowej profe­
sora M aksymiliana Tytusa Kubera. — M. T. Huber. 
Opory ta rc ia  i ich rola w niektórych zagadnieniach 
kolejnictwa. — S. Ziemba. F unkcja naprężeń we 
współrzędnych kulistych dla przypadku osiowej sy­
m etrii odkształceń i naprężeń. -— W. Bogucki. Roz­
wiązywanie płaskich układów ramowych za pomocą 
punktów głównych.

Przegląd Telekom unikacyjny. Rok 1950, N r 1. 
Prof. dr inż. W. Nowicki. N iektóre term iny z dzie­
dziny teletransm isji i ich definicje (artyku ł dysku­
sy jny). — M gr inż. T. Konopiński. Proszkowe m ate­
riały  na rdzenie wielkiej częstotliwości. — M gr inż. 
S t. W ęgrzyn. Rdzenie proszkowe na wielkie częstotli­
wości.

Inżynieria i B udow nictw o. Rok 1950, N r 1 — 2. 
Rezolucja generalna VI Zjazdu Naukowego Polskiego 
Związku Inżynierów i Techników Budownictwa, od­
bytego w Gdańsku w dniach 1 ■—-4 grudnia 1949 r. — 
In ż. S t. Pietrusiewicz. Przemówienie programowe na 
•otwarcie VI Zjazdu Naukowego PZITB w Gdańsku. — 
Inż. Wł. Kunicki. Dworzec jako zagadnienie u rban i­
styczne (artyku ł dyskusyjny). — Prof. inż. F. Za­
lewski. Rozbudowa zakładów przemysłowych i osiedli 
w Zagłębiu Węglowym. — Prof. dr W. W ierzbicki. 
W sprawie dopuszczalnych naprężeń stycznych w kon­
strukcjach stalowych. — Bibliografia. — Biuletyn In ­
sty tu tu  Techniki Budowlanej N r 43.

D rogow nictw o. Rok 1950, N r 2. Inż. K . M ackie­
wicz. Budowa dróg betonowych.; — Pierwsze szkoły 
inżynierskie w Polsce. — N r 3- Program  „Drogo­
w nictw a“. — Inż. S t. Radkiewicz. Drogi kołowe w Mu­

zeum Komunikacji (artyku ł dyskusyjny). — Inż. S i. 
Roiła. E lektryczne odwadnianie gruntów. — Prof. inż. 
Fr. Przewirski. W sprawie słownika drogowego.

G ospodarka Wodna. Rok 1950, N r 1 — 2. Od 
Redakcji. — M gr J. Zaremba. Na progu planu sze­
ścioletniego. — Dr inż. J. Lambor. Zadania hydrolo­
giczne w sześcioletnim planie inwestycyjnym. — Inż. 
A. Riedel. Sześcioletni plan inwestycyjny na drogach 
wodnych. — Inż. K. Rakusa-Suszczewski. Najbliższe 
zadania żeglugi śródlądowej. — Inż. T. K ruszew ski. 
Budujmy taniej. — Prof. inż. Zb. Żmigrodzki i inż. 
S t. Smoleński. Zagadnienie siłowni wodnych w Pol­
sce. — Przegląd czasopism. — Kronika.

Gaz, Woda i Technika S anitarna. Rok 1950, N r 2. 
Dr inż. V. Siiva. K onw ersja gazu ziemnego. — Dr 
inż. W. Olpiński. W sprawie graficznej kontroli gazu 
generatorowego.

Przegląd Geodezyjny. Rok 1950, N r 1 — 2. Inż. Br. 
Łącki. P race geodezyjne w planie sześcioletnim. —
I. Szantyr. Zadania Związku Mierniczych RP w rea li­
zacji sześcioletniego planu gospodarczego. — D r inż. 
Fr. Biernacki. K artog rafia  w Związku Radzieckim. — 
Inż. A . Wł. Czekaliński. Dwa algorytmy.

Życie Gospodarcze. Rok 1950, N r 5. O socjali­
styczny stosunek do pracy. — Dr K. Secomski. P lan 
inwestycyjny na rok 1950. — M. Dąbrowa. D ługofa­
lowe zobowiązania przyspieszają wykonanie planu. — 
Z. K ory zna. Współzawodnictwo a oszczędność. — J. 
Fihelowa. Produktywizacj a kobiet w przemyśle. — 
S t. Frenkel. O prawidłową organizację potokowych 
metod pracy. — J. Raba. W spółpraca naukowców 
z racjonalizatoram i na Dolnym Śląsku. — R. Rejs. 
Z doświadczeń planistyki radzieckiej. — N r 6. N a­
rodowy plan gospodarczy na rok 1950. — Zadania 
pierwszego roku planu sześcioletniego. — T. L ipski. 
Węgiel decydującym czynnikiem w bitwie o uprzem y­
słowienie Polski. — St. Widlewicz. Rezerwy wewnę­
trzne a zdolność produkcyjna. — L. Siennicki. Ob­
niżka cen detalicznych i zm iana kursu  rubla w Zwią­
zku Radzieckim. — J. Snarski. O oszczędność węgla 
iconsumcyjnego. — A. W. Ejchenwald. Obliczanie 
i normowanie kosztów własnych jednej maszyno- 
godziny. — Inż. A . Kiriuchin. W tórne życie narzędzi.

Myśl Współczesna. Rok 1950, N r 2. J. Kofman. 
Współzawodnictwo pracy a związki zawodowe. — H. 
Golański. Z zagadnień współzawodnictwa pracy w prze­
myśle. — I. Epsztein. Współzawodnictwo dźwignią roz­
woju techniki. — Br. Biegeleisen-Żelazowski. K rytyka 
burżuazyjnych teorii wydajności pracy. — Sz. Rozen- 
feld. Przodownicy radzieccy o swojej pracy. — J. 
Czarnocki. Ruch współzawodnictwa w Polsce.

J. Chm ielowski
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RÓŻNE WIADOMOŚCI
Wydawnictwa techniczne i autorzy

Wydawaniem książek technicznych zajmują 
się przede wszystkim Państwowe Wydawnic­
twa Techniczne (skrót: PWT). Jest to pań­
stwowe przedsiębiorstwo wyodrębnione, podle­
głe bezpośrednio Państwowej Komisji Plano­
wania Gospodarczego (skrót: PKPG). Centra­
la PWT znajduje się w Warszawie a w Kato­
wicach ekspozytura obejmująca wydawnictwa 
górnicze, hutnicze i koksochemiczne (adres: 
Katowice, ul. Stawowa 19, tel. 324-44/45).

p\YT — podobnie jak i inne przedsiębior­
stwa produkcyjne — pracują na podstawie 
ustalonego planu produkcji, który powstaje 
w ten sposób, że zainteresowana instytucja 
(centralne zarządy przemysłu, instytuty ba­
dawcze, stowarzyszenia branżowe, uczelnie 
techniczne itd.) lub sam autor zwracają się pi­
semnie do PWT o włączenie do planu zgłoszo­
nego wydawnictwa. Konieczne jest przy tym 
bliższe określenie tematu pracy, podanie nazwi­
ska autora, poziomu i objętości pracy, terminu 
dostarczenia jej maszynopisu oraz uzasadnie­
nie celowości wydania książki.

Po uznaniu potrzeby wydania danej książki 
drukiem i po włączeniu jej do planu wydawni­
czego PWT zawierają z jej autorem pisemną 
umowę o wykonanie pracy, która określa pra­
wa i obowiązki obu stron oraz podaje stawkę 
wynagrodzenia autorskiego ustaloną okólni­
kiem nr 13 Departamentu Techniki PKPG 
z dnia 28 grudnia 1949 r.

Po otrzymaniu od autora maszynopisu książ­
ki redaktor naukowy właściwego działu zapo­
znaje się ogólnie z jej treścią, układem i formą 
w celu stwierdzenia czy nadaje się ona do pod­
jęcia opracowania redakcyjnego i przygotowa­
nia do druku. Z kolei redaktor naukowy prze­
kazuje pracę opiniodawcom, specjalistom w da­
nej dziedzinie techniki.

Po zbadaniu wypowiedzi opiniodawców co 
do treści wydawanej książki oraz po uzgodnie­
niu z autorem uwag i poprawek opiniodawców, 
redaktor naukowy redaguje książkę pod wzglę­
dem naukowym.

Maszynopis książki przekazywany jest na­
stępnie do korektora stylistycznego (pisownia 
i interpunkcja) i stąd do redakcji technicznej, 
która zajmuje się stroną techniczną wydaw­
nictwa oraz nadaje mu odpowiednią szatę gra­
ficzną. Rysunki i ilustracje do książek wyko­
nują w zasadzie PWT na podstawie szkiców 
ołówkowych dostarczonych przez autora. Ma 
to na celu nadanie znormalizowanej formy i je­
dnolitej graficznej szaty książkom wydawa­
nym przez PWT. Koszty wykonania rysunków 
i klisz nie obciążają autora.

Podstawą do obliczenia wynagrodzenia au­
torów, tłumaczy, opiniodawców itd. jest okól­
nik PKPG nr i3.

Wynagrodzenie za pracę autorską uzależ­
nione jest od wartości wysiłku umysłowego 
włożonego w opracowanie danej książki. War­
tość tego wysiłku zależna jest od przeznacze­
nia, czyli od poziomu książki, od jej objętości, 
iak również od stopnia przydatności do gospo­
darki narodowej.

W związku z tym rozróżnia się 5 poziomów 
oryginalnych prac autorów oraz tłumaczeń:

poziom I — prace o charakterze popula­
ryzującym zagadnienia te­
chniczne wśród szerokiego 
ogółu społeczeństwa,

poziom II — prace przeznaczone dla ro­
botników przyuczonych i 
i kwalifikowanych,

poziom III — prace przeznaczone dla mi­
strzów i techników,

poziom IV — prace przeznaczone dla in­
żynierów i magistrów nauk 
technicznych,

poziom V — prace naukowe i badawcze, 
słowniki, encyklopedie tech­
niczne itp.

Należy zwrócić uwagę na prace przeznaczo­
ne do użytku robotników przyuczonych i kwa­
lifikowanych oraz niższego dozoru, które zali­
czone są do poziomu II i są uprzywilejowane 
w normach wynagrodzenia w stosunku do III 
poziomu. Celem tego uprzywilejowania jest za­
chęcenie autorów i tłumaczy do zainteresowa­
nia się tego rodzaju pracami, które pod każdym 
względem będą miały pierwszeństwo druku, 
jako pozycje wydawnicze najbardziej potrzebne 
do realizacji zadań planu sześcioletniego.

Normy wynagrodzeń w zł za arkusz wydawniczy

Poziom A utor prac 
oryginalnych

Tłumacz Opiniodawca

I 20 — 30 000 10 — 12 000 2000
II 25 — 35 000 12 — 17 500 2500
III 20 — 30 000 10 — 15 000 2000
IV 30 — 40 000 14 — 20 000 3000
V 30 — 50 000 14 — 25 000 3200 — 3600

Podstawą do obliczenia jest tzw. arkusz wy­
dawniczy. Obejmuje on 40.000 znaków, co od­
powiada mniej więcej 16 stronicom formatu 
A5, zadrukowanym garmontem (zwykła wiel­
kość czcionki w książkach), bez interlinii, tj. 
bez większych niż normalnie odstępów między 
wierszami. Miejsce zajęte w tekście przez ry­
sunki i fotografie uważa się za tekst.

O b o w i ą z k i  i p r a w a  a u t o r a  
( t ł u m a c z a )

Z chwilą podpisania umowy z PWT o opra­
cowanie pewnego tematu autor (tłumacz) obo-
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wiązany jest do wypełnienia zadań i obowiąz­
ków nałożonych na niego umową.

O ile umowa obejmuje szczegółowe okre­
ślenie tematu z podziałem na części, rozdziały, 
ustępy itp., autor może poczynić zmiany w tek­
ście tylko wT porozumieniu z PWT; to samo do­
tyczy objętości pracy, tj. ilości arkuszy.

Autor obowiązany jest do dotrzymania 
umówionego terminu dostarczenia pracy PWT.

Autor obowiązany jest dostarczyć pracę 
w 3 jednobrzmiących egzemplarzach maszyno­
pisu (oryginał i 2 kopie), wykonanego jedno­
stronnie, zasadniczo na białym papierze for­
matu A4, z podwójnym odstępem oraz margi­
nesem 4 cm z lewej strony. Należy unikać 
skrótów słów z wyjątkiem ogólnie przyjętych 
oraz dbać o zachowanie zasad obowiązującej 
pisowni i interpunkcji.

Nie należy do autora dostarczenie goto­
wych, „na czysto“ wykonanych rysunków. 
Autor obowiązany jest dostarczyć tylko szkice 
w ołówku, lecz w takiej formie, aby na ich pod­
stawie mogła kreślarnia PWT wTykonać dokła­
dne rysunki do sporządzenia klisz drukarskich. 
Zamiast szkiców może autor podać również 
źródła rysunków* i ilustracji (np. podając od­
nośne dzieło i numer rysunku lub stronicę). 
Jedynie tylko po uzgodnieniu z PWT może au­
tor dostarczyć własne gotowe rysunki, wyko­
nane na kalce w tuszu, przy czym wszelkie na­
pisy i oznaczenia muszą być wykonane tylko 
w ołówku.

Tłumaczenie powinno być zasadniczo wy­
konane jako tzw. „tłumaczenie opracowane“. 
Należy przez to rozumieć opracowanie tłuma­
czenia pod -względem treści zgodnie z duchem 
oryginału i z wymaganiami polskiej pisowni, 
z dostosowaniem do polskiego fachowego słow­
nictwa technicznego, z dostosowaniem treści 
tłumaczonej książki do stosunków polskich 
z uwagi na warunki produkcyjne, surowcowe, 
klimatyczne, przepisy prawne, normy, układ 
miar itp. (rozszerzenie lub skreślenie odpo­
wiednich ustępów). W przypadku pozostawie­
nia tekstu zgodnego z oryginałem, a nie odpo­
wiadającego stosunkom polskim, co niekiedy 
może być konieczne, należy podać odpowiedni 
komentarz w tekście lub w odsyłaczu.

Gdy praca zostanie zdyskwalifikowana 
zgodnie przez opiniodawTcówr powTołanych przez 
PWT, autorowi nie przysługuje żadne wyna­
grodzenie za wykonanie pracy, może on jednak

w tym przypadku odwołać się do opinii rzeczo­
znawcy, wyznaczonego przez Departament 
Techniki PKPG, który ostatecznie opiniuje 
o przyjęciu lub odrzuceniu wykonanej pracy. 
Opiniowania odbywają się na koszt PWT.

Autor obowiązany jest — po uzgodnieniu 
z redaktorem naukowym — do wprowadzenia 
zmian, uzupełnień i poprawek zaproponowa­
nych przez opiniodawców lub redaktora. Gdy 
autor nie zgadza się na wprowadzenie zmian 
zaleconych przez opiniodawców lub przez re­
daktora, przysługuje mu prawo odstąpienia od 
umowy.

Wysokość nakładu, układ graficzny i cenę 
wydawnictwa ustalają PWT.

Autor ponosi koszty sporządzenia maszy­
nopisu jego pracy, jak również koszty zmian 
poczynionych przez niego w tekście pracy po 
rozpoczęciu składania książki. Obowiązkiem 
autora jest poza tym wykonanie bezpłatnej 
drugiej korekty książki.

Wypłata honorarium autorskiego następuje 
w 3 ratach. Pierwsza rata zostaje wypłacona 
autorowi po pozytywnym zaopiniowaniu jego 
pracy, druga po oddaniu jej do druku, trzecia 
po przeprowadzeniu przez autora drugiej ko­
rekty, nie później jednak niż w dwa miesiące 
po wyjściu książki z druku. Po zawarciu przez 
PWT umowy z autorem może mu być wypła­
cona zaliczka na pokrycie kosztów maszyno­
pisu w granicach 2000 — 2500 zł za arkusz 
wydawniczy.

W przypadku opracowania książki przez 
kilku autorów wynagrodzenie dla każdego 
z nich oblicza się procentowo do objętości opra­
cowanej przez danego współautora części dzie­
ła, o ile współautorzy nie ustalą między sobą 
innego klucza rozliczeniowego. W każdym 
przypadku wymagane jest pisemne wyrażenie 
zgody przez wszystkich współautorów na usta­
lony podział honorarium autorskiego.

Powołanie do życia centralnej placówki wy­
dawniczej, której zadaniem jest planowa pro­
dukcja dobrej książki technicznej, jest bardzo 
ważnym czynnikiem przy realizowaniu planu 
sześcioletniego. Uregulowanie techniki wyda­
wania oraz stawek honorariów autorskich 
przyczyni się bez wątpienia do wzmożonej pra­
cy i twórczego wysiłku tych wszystkich, którzy 
pisząc służą swoim doświadczeniem szkolącym 
sie kadrom w zdobywaniu socjalistycznej wie­
dzy technicznej.

\
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KRONIKA
Kongres N auki Polskiej. Rok 1950, będący pierw­

szym rokiem planu sześcioletniego, zapoczątkuje u nas 
również i okres nauki planowanej. Wstępem do tego 
okresu będzie I. Kongres Nauki Polskiej, który zbie­
rze się w W arszawie pod koniec b. r. Prace na Kon­
gresie odbywać się będą w 10 sekcjach.

Szkoła Inżynierska NOT w  K atowicach. Staraniem  
Śląsko-Dąbrowskiego Oddziału NOT, została zorganizo­
wana w Katowicach Szkoła Inżynierska NOT, posiada­
jąca  7 wydziałów: budowlany, górniczy, hutniczy, 
mechaniczny, elektryczny, chemiczny i włókienniczy 
(dwa ostatnie w Gliwicach i Bielsku).

Uroczysta inauguracja roku akademickiego Szkoły 
Inżynierskiej NOT w Katowicach odbyła się dnia 
3 m arca 1950 r. w auli Śląskich Technicznych Zakła­
dów Naukowych w Katowicach, w których gmachu 
mieści się nowootwarta uczelnia. Na uroczystości 
otw arcia — piątej z kolei w k ra ju  — Szkoły Inży­
nierskiej NOT przybyli: prezes NOT wiceminister 
inż. B. Rumiński, dyr. dep.. M inisterstw a Oświaty 
prof. St, Turski, pierwszy sekretarz KW PZPR 
ob. Olszewski, wojewoda śląski inż. B. Jaszczuk, in icja­
to r współzawodnictwa długofalowego W. Markiewka, 
m istrz szybkich wytopów z huty Bankowej ob. 
M. Kuliński, przodownik pracy z kopalni Prezydent 
ob. Nikiel i m urarz ob. Jakszewicz. Ponadto w uroczy­
stości tej wzięli udział liczni przedstawiciele wyższych 
i średnich uczelni technicznych, branżowych Stowarzy­
szeń Technicznych zrzeszonych w NOT, przemysłu oraz 
552 słuchaczy nowootwartej Szkoły Inżynierskiej NOT.

Uroczystego otwarcia pierwszego roku Szkoły do­
konał jej rektor inż. J . Koszutski, podkreślając doniosłą 
rolę nowej uczelni, powstałej w największym skupisku 
robotniczym Polski. — Pierwszy sekretarz KW PZPR 
ob. Olszewski omówił ilościowe i jakościowe potrzeby 
kadr technicznych tudzież ich zadania w planie sześcio­
letnim.

Prezes NOT inż. B. Rumiński scharakteryzował 
reform é szkolnictwa technicznego, omówił program  
pracy szkół inżynierskich NOT, których kadry wykła­
dowców składają się praw ie wyłącznie z wybitnych 
fachowców przemysłowych, a słuchacze w 85% są 
pochodzenia robotniczo-chłopskiego, pracujący zawo­
dowo i świadomi czekającej ich roli. Szkoła Inżynier­
ska NOT w Katowicach, pozostając w ścisłej łączności 
i współpracy z Politechniką Śląską w Gliwicach i in­
nymi wyższymi uczelniami technicznymi w Polsce, ma 
pracować pod hasłem : „Każdy inżynier — nauczycielem 
nowych kadr. Wszyscy inżynierowie i robotnicy — 
przodownikami techniki“ .

W imieniu przodowników pracy serdeczne życzenia 
dla nowopowstałej uczelni złożył ob. W. Markiewka, 
a w imieniu słuchaczy przemówił ob. St. Kin. Na za­
kończenie uroczystości odbyła się część artystyczna, 
w której wzięli udział artyści T eatru  im. W yspiań­
skiego w Katowicach.

H utnicy konferują z naukow cam i. Koło Naukowe 
Metalurgów Studentów Akademii Górniczo-Hutniczej 
w Krakowie zorganizowało spotkanie hutników śląskich 
i przodowników pracy huty „Kościuszko“ z profeso­
ram i i studentam i tej uczelni w obecności rektora prof. 
dra W. Goetla. Omawiany był między innymi szybko­
ściowy wytop metali, wprowadzony po raz pierwszy 
w Polsce w hucie „Kościuszko“. Metoda ta , stosowana 
w Związku Radzieckim, została wprowadzona i przy­
stosowana do naszych warunków przez referującego 
ją  na konferencji przodownika pracy ob. Truchana.

Film  upow szechnia now oczesne metody pracy.
P ragnąc zapoznać najszerszy ogół robotników z no­
wymi metodami pracy, M inisterstwo Przemysłu Cięż­
kiego przygotowuje przy współpracy inżynierów 
i techników oraz PP  „Film  Polski“ szereg filmów po­
pularno-naukowych, które będą wyświetlane podczas 
narad  wytwórczych w zakładach pracy, w czasie 
zjazdów tudzież konferencji racjonalizatorskich itp. 
W III  kw artale roku bieżącego ukaże się ogółem sześć 
takich filmów, a między nimi film y o szybkim wyto­
pie i nowoczesnym szybkościowym skraw aniu metali, 
walcowaniu stali oraz o pracy i obsłudze wielkich 
pieców. W roku przyszłym zamierzone jest wyprodu­
kowanie 21 podobnych filmów.

Z działalności SITPH. IV W alny Zjazd Delegatów 
SITPH  odbędzie się w dniu 27 kwietnia 1950 r. w du­
żej sali konferencyjnej CZPH (Katowice, Lompy 14) 
w pierwszym term inie o godz. 16 min. 15, w drugim 
term inie o godz. 16 min. 30, według następującego po­
rządku ob rad :

1. Zagajenie.
2. Wybór prezydium Zjazdu w składzie: przewod­

niczący, 2 zastępców, 2 sekretarzy (§ 24 SITPH ) 
oraz członkowie honorowi.

3. R eferat (30 min.) wygłosi kol. Lekki-Turski.
4. Wybór Komisji-M atki i Wnioskowej.
5. Odczytanie protokołu z I II  Walnego Zjazdu 

Delegatów, odbytego w dniu 26 kwietnia 1949 r.
6. Sprawozdanie z działalności rocznej-:

a) Zarządu Głównego i Komisyj,
b) Zarządów Oddziałów,
c) Sekcji fachowych,
d) Komisji Rewizyjnej.

7. Dyskusja nad sprawozdaniami.
8. Uchwalenie absolutorium dla ustępującego Za­

rządu Głównego.
9. Wybór nowych władz Stowarzyszenia (§ 26) :

a) Zarząd Główny (prezes, 12 członków, 3 za­
stępców — § 27).

b) Główna Komisja Rewizyjna (5 członków, 
2 zastępców — § 30).

c) Główny Sąd Koleżeński (7 członków, 2 za­
stępców — § 33).

d) Komisja Weryfikacyjna- (5 członków, 2 za­
stępców — § 35) oraz delegatów SITPH  na 
W alny Zjazd Delegatów NOT (9 delegatów 
wg § 14 S tatu tu  NOT).

10. Przyjęcie budżetu Stowarzyszenia na 1950 r„ 
zatwierdzonego przez NOT.

11. Wolne wnioski.

Ogólnokrajowa narada hutników. W dniu 24 lu­
tego b. r. odbyła się w Katowicach, pod przewodnic­
twem przewodniczącego Żarz. Gł. Zw. Zaw. Hutników, 
cb. Knapczyka, ogólnopolska narada przewodniczących 
rad  zakładowych, sekretarzy podstawowych organizacji 
party jnych oraz przedstawicieli kierownictwa technicz­
nego wszystkich hut w Polsce. W naradzie wzięli 
udział również przedstawiciele CRZZ, KW PZPR oraz 
przedstawiciele m iędzym inisterialnej komisji upłynnie­
nia remanentów M inisterstw a Przemysłu Ciężkiego 
i CZPH. Uczestnicy narady, omówiwszy szeroko spo­
soby uspraw nienia dotychczasowego stanu gospodarki 
m ateriałowej, stwierdzili konieczność wzmożenia akcji 
zapobiegającej wzrostowi remanentów.

Targi Poznańskie. Tegoroczne X X III Międzynaro­
dowe T argi Poznańskie odbędą się w czasie od dnia 
29 kwietnia do dnia 14 m aja. T argi te staną się odbi-
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cieni osiągnięć uzyskanych w okresie po zwycięskim 
i przedterminowym wykonaniu planu trzyletniego 
i w pierwszych miesiącach wykonywania planu sześcio­
letniego. X X III MTP organizowane są n a ' zasadach 
planowości, a udział wystawców krajowych odpowiada 
og*ólnopaństwowemu planowi gospodarczemu. Zgłoszenia 
wystawców zagranicznych napływ ają coraz liczniej. 
Poza Związkiem Radzieckim udział swój w Targach 
zgłosiły: Czechosłowacja, W ęgry, Rum unia, B ułgaria 
i Niemiecka Republika Demokratyczna. Z państw  kapi­
talistycznych nadchodzą zgłoszenia od A ustrii, Danii, 
Holandii, Szwajcarii, Szwecji, Włoch i USA. Poza tym 
zgłaszają swój udział indywidualny firm y zagraniczne.

Dorobek gospodarczy Polski Ludowej mą M iędzy­
narodow ych T argach W iosennych w Lipsku. W Lip­
sku odbyły się Międzynarodowe T argi Wiosenne. 
Pawilon polski, po radzieckim największy spośród 
pawilonów zagranicznych, wzbudził ogromne zain tere­
sowanie. Stoisko przemysłu węglowego, ozdobione po­
piersiem Pstrowskiego, oraz stoisko przemysłów spo­
żywczego, metalowego, włókienniczego, chemicznego, 
skórzanego, wyrobów ceramicznych i szklanych, jak  
również bogaty dział przemysłu ciężkiego cieszyły się 
olbrzymim powodzeniem.

Przodujący hutnicy  odznaczeni orderam i „Sztan­
dar P racy“. W dniu 7 m arca b. r. odbyła się w Katowi­
cach uroczystość wręczenia orderów „Sztandar P racy“ 
I i II  klasy wybitnym przodownikom pracy polskiego 
hutnictw a za ich zasługi, położone na polu podniesie­
n ia  wydajności pracy i kształtow ania socjalistycznego 
stosunku do pracy. Wysokie odznaczenie „Sztandar 
P racy“ I klasy otrzymali hutnicy: Antoni K rupa, od- 
lewacz, in icjator -współzawodnictwa pracy w hucie 
Pokój, Józef Krzysztofik, wytapiacz z huty Bankowej, 
jeden z pierwszych uczestników współzawodnictwa 
pracy, Ju lia  Sip, czołowy szlifierz z huty  Baildon, 
inż. Stanisław  Pierzynka, były robotnik, pełniący fu n k ­
cję naczelnego dyrektora CZP Metali Nieżelaznych, 
Feliks Zając, górnik, przodownik pracy kopalni Orzeł 
Biały. O rder „Sztandar P racy“ II kl. wręczono W łady­
sławowi Cza jo r  owi, przodownikowi pracy huty Pokój, 
Józefowi Rudzkiemu, wybitnemu monterowi huty 
Zabrze, robotnikowi Antoniemu Filipczykowi, inicjato­
rowi współzawodnictwa pracy w hucie F lorian, Józe­
fowi Piernikowi, najlepszem u formierzowi huty  Banko­
wej, i Anieli Żydek, wybitnej przodownicy pracy 
huty Pokój.

Z działalności Oddziału Śląsko-Dąbrowskiego NOT.
[II W alne Zgromadzenie Delegatów Oddziału Śląsko- 
Dąbrowskiego NOT odbyło się w dniu 31 m arca 1950 r. 
w lokalu własnym (Katowice, ul. Stawowa 19).

Przewodniczący Oddziału inż. W acław M azur powi­
ta ł zebranych i zaproponował na przewodniczącego 
zgromadzenia inż. Feliksa Olszaka (S IT P H ), co 
zebrani jednomyślnie przyjęli.

Z kolei przewodniczący powołał na sekretarzy zebra­
n ia : inż. Idzika, (S IT PP W ) oraz inż. T. Palm richa 
(S IT PH ) i odczytał porządek obrad.

N a ogólną liczbę 6270 członków Oddziału przypada 
— zgodnie ze statu tem  — 125 delegatów. Po spraw ­
dzeniu mandatów stwierdzono obecność 107 delegatów 
czyli większość, wobec czego uchwały zgromadzenia 
będą miały moc obowiązującą. N a wniosek przewodni­
czącego powołano: a. Komisję-M atkę w składzie: inż. 
Szymański, inż. W erczyński i inż. Kruk, oraz b. Komi­
sję Wnioskową w składzie: dr inż. Śmiałowski, inż. 
Gordon i inż. Śpiewak.

Następnie inż. Skowroński (NOT — W arszawa) 
wygłosił re fe ra t program owo-organizacyjny pt. „Zaga­
dnienia inteligencji technicznej w planie sześcioletnim“.*

N a wniosek kol. Kaim a protokół z poprzedniego 
zgromadzenia przyjęto bez odczytania, albowiem był on 
rozesłany do stowarzyszeń i ich oddziałów, a sprawozda­
nie zostało ogłoszone w nrze 9 — 10 „H utnika“ z 1949 r .

Inż. M azur jako przewodniczący ustępującego 
zarządu powitał przybyłych na zgromadzenie: przed­
stawiciela KW PZPR inż. Galantego, przedstawiciela 
Zarządu Głównego NOT inż. Gajewskiego oraz przed­
stawicieli nowoutworzonej Szkoły Inżynierskiej NOT 
w Katowicach: rek to ra  inż. Koszutskiego i p rorektora 
inż. Szymańskiego, po czym złożył sprawozdanie z dzia­
łalności zarządu za okres od dnia 23 września 1949 r. 
do dnia 31 m arca 1950 r.

P raca zarządu ogniskowała się głównie w komisjach.
1. K om isja szkoleniowa kontynuowała swe prace 

nad zorganizowaniem Szkoły Inżynierskiej NOT w K a­
towicach, prowadzone od listopada 1948 r. Dzięki 
poparciu ze strony KW PZPR i NOT Szkoła Inży­
nierska NOT w Katowicach została zatwierdzona przez 
M inisterstwo Oświaty. Egzam iny wstępne odbyły się 
w dniach 17 i 18 m arca br., ustne zaś w dniach 21 do 
28 m arca br. N a zgłoszonych ponad 1000 kandydatów 
dopuszczono do egzaminu ok. 700. P rzyjętych będzie na
I. rok studiów 560 słuchaczy.

Otwarcie Szkoły nastąpiło w dniu 3 kw ietnia br. 
a wykłady rozpoczęły się w niej w dniu 4 kwietnia br.

2. Kom isja odczytowa. Komisja naw iązała łączność 
z NOT oraz stowarzyszeniami branżowymi i ich oddzia­
łami na terenie województwa Śląsko-Dąbrowskiego. 
Z powodu braku własnego lokalu i sek re taria tu  praca 
komisji ograniczyła się do zorganizowania ogólnej 
akcji odczytowej w stowarzyszeniach z okazji obchodu 
Miesiąca Pogłębienia Przyjaźni Polsko-Radzieckiej.

3. Kom isja wynalazczości i racjonalizacji. W celu 
zorientowania się co do stanu akcji w terenie komisja 
rozesłała ankietę, z której wynikło, że akcja wynalaz­
czości i racjonalizacji, prowadzona przez stowarzy-' 
szenia. je s t niejednolita.

4. Kom isja łączności z ORZZ. N aw iązała ona 
współpracę i opracowuje zagadnienia wysuwane przez 
ORZZ.

Poważnym sukcesem sta rań  Zarządu było- uzyskanie 
własnego lokalu (składającego się z sali odczytowej na 
ok. 300 osób, dwu pokoi na  sek re taria t oraz holu 
i szatn i), mieszczącego się w Katowicach przy ul. S ta­
wowej 19. S taran ia  o uzyskanie odpowiedniej parceli 
pod budowę Domu Technika w Katowicach na razie nie 
dały rezultatu , gdyż proponowana parcela w Załężu, 
jako znajdująca się na peryferiach m iasta, nie może 
być wykorzystana ze względów zasadniczych.

W zastępstw ie nieobecnego skarbnika sekretarz inż. 
Głuszczak omówił bilans zamknięcia finansowego na 
dzień 31 grudnia 1949 r., po czym przewodniczący Ko­
m isji Rewizyjnej inż. Malkiewicz, stwierdziwszy w imie­
niu Komisji zgodność salda na dzień 28 m arca br., 
postawił wniosek o udzielenie absolutorium ustępu ją­
cemu zarządowi.

W obszernej dyskusji nad sprawozdaniami zabierali 
głos koledzy: Staruehowicz, Pillich, Gordon, Rabsztyn, 
Koszutski, Andrzejaczek, Szymański, W arner, Palm - 
rich, Sochański, Andrzejewski, Zarychta, Sito, Łasz­
czyli i Gajewski. Inż. M azur — złożywszy mówcom 
podziękowanie za krytyczną analizę działalności ustę­
pującego zarządu, którego był przewodniczącym — 
stwierdził, że stanowi ona wytyczne dla właściwej dzia­
łalności przyszłych władz Oddziału Śląsko-Dąbrow­
skiego NOT.

Przedstawiony przez Komisję Rewizyjną wniosek 
o udzielenie ustępującem u zarządowi absolutorium 
przyjęto jednomyślnie.

N astępnie inż. Głuszczak omówił poszczególne pozy­
cje zatwierdzonego przez NOT budżetu na 1950 r.
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Z kolei Komisja-M atka — stwierdziwszy, że nie zgło­
szono dodatkowych kandydatur — przedstaw iła listę 
kandydatów przyszłych władz Oddziału, proponowany 
przez ustępujący zarząd. N a wniosek przewodniczą­
cego zgłoszoną listę przyjęto „en bloc“.

Skład osobowy nowoobranych władz Oddziału jest 
następu jący :

Zarząd Oddziału: 1. Inż. Koszutski (SIM P), 2. inż. 
Rabsztyn (S IT P P W ), 3. inż. S tasiak (S E P ), 4. inż. 
Pillich (SIT P  Chem.), 5. inż. Habla (SIT P  Włók.), 
6. inż. Keh (SIM P), 7. inż. Leśniok (Związek M ierni­
czych), 8. inż. Rymkiewicz (S E P ), 9. inż. Cendrowski 
(SIM P), 10. inż. B ura (S IT P P W ), 11. inż. P arnas 
(SIT Bud.), 12. inż. N atursk i (S IT P P W ), 13. inż. Śpie­
wak (S IT P H ), 14. inż. Styrski (SITP Chem.), 15. inż. 
K.ubiezek (SIT PP W ).

Komisja rew izyjna: 1. inż. Malkiewicz (S IT P H ),
2. inż. Stawiński (S IT P P W ), 3. inż. Urbański 
(S IT PP W ).

Komisja wnioskowa zgłosiła sześć wniosków, z któ­
rych po dyskusji wycofano dwa, pozostałe zaś cztery 
przyjęto jednomyślnie:

1. „Zarząd NOT zorganizuje dokształcanie robotni­
ków, techników i inżynierów w zakładach pracy 
pod względem technicznym, gospodarczym i ide­
ologicznym“.

2. „Dla lepszego zapoznania szerszego ogółu techni­
ków i inżynierów z najnowszymi zdobyczami tech­
niki państw  obcych, a zwłaszcza ZSRR, należy 
rozszerzyć i wzmocnić akcję tłum aczenia dzieł 
technicznych obcych na język polski“ .

3. „Dla zapoznania się z zagraniczną techniką ce­
lowe jest organizowanie wycieczek do ZSRR 
i CZSR. Wycieczki winny być organizowane 
w ten sposób, by koszt ich nie przekraczał możli­
wości finansowych członków NOT“.

4. „Zgromadzenie Delegatów Oddziału Śląsko-Dą­
browskiego NOT w Katowicach zwraca się 
z gorącym apelem do zarządów wszystkich sto­
warzyszeń, aby na przyszłe zgromadzenia Dele­
gatów przybywali koledzy, którzy będą mogli 
wziąć udział w Zgromadzeniu Delegatów aż do 
końca posiedzenia“.

Następnie inż. Bęć zgłosił rezolucję, k tórą zebrani 
przyjęli przez aklam ację:

„Delegaci stowarzyszeń technicznych, wchodzących 
w skład Śląsko-Dąbrowskiego Oddziału NOT w K ato­
wicach, zebrani na Walnym Zgromadzeniu Delegatów 
dnia 31 m arca 1950 r., solidaryzują się z wytycznymi 
Światowego Kongresu Pokoju i w przeświadczeniu, że 
inżynierowie i technicy polscy stanowią nierozłączną 
część św iata pracy, budującego podstawy socjalizmu 
w Polsce, iTchwalają:

1. zdecydowanie walczyć ramię przy ram ieniu 
z klasą robotniczą o przedterminowe wykonanie 
planu sześcioletniego przez konsekwentne wpro­
wadzanie w życie socjalistycznych metod pracy;

2. jako środki do realizacji planu stosować w jak  
najszerszym zakresie współzawodnictwo długo­
okresowe, zainicjowane na terenie Śląska prze?; 
górnika Markiewkę, zwiększać potencjał wytwór­
czy zakładów przez racjonalizację i modernizację 
procesów technologicznych, wykrywanie tudzież 
mobilizowanie wszystkich rezerw produkcyjnych 
i konsekwentną walkę o słuszne, oparte na 
nowym stosunku do pracy, normy techniczne;

3. doceniając zagadnienie kadr, jako decydujące 
o przedterminowym wykonaniu planu sześciole­

tniego, inżynierowie i technicy zobowiązują się 
przez intensywniejszą, niż dotychczas, pracę od- 
czytowo-szkoleniową, zbliżenie nauki do w arszta­
tów pracy i organizowanie pomocy wynalazcom 
tudzież racjonalizatorom , pomóc w tworzeniu 
nowej, ludowej inteligencji technicznej;

4. świadomi tego, że olbrzymie zadania, stojące 
przed inteligencją techniczną Polski Ludowej, 
zrzeszoną w NOT, w okresie budowy podstaw 
socjalizmu możliwe są jedynie w oparciu o bogate 
doświadczenie klasy robotniczej i je j ideologię 
marksistowsko-leninowską, inżynierowie i tech­
nicy zobowiązują się prowadzić stałe i intensywne 
szkolenie ideologiczne członków stowarzyszeń 
technicznych ;

5. dla wypełnienia powyższych postulatów korzystać 
będą oni w swej pracy z bogatych doświadczeń 
kolegów radzieckich, którzy stworzyli u siebie 
przodującą technikę św iata.“

W wolnych wnioskach inż. Zarychta zgłosił wniosek 
następującej treści: „Przyspieszyć nadanie stopnia 
inżyniera absolwentom kursu  wyższego stopnia inży­
nierskiego w Akademii Górniczo-Hutniczej w Krakowie 
i przedstawić dezyderat M inisterstwu Oświaty w sp ra­
wie nadania stopnia inżyniera przedwojennym absol­
wentom Szkoły Górniczo-Hutniczej w Dąbrowie Górni­
czej.“ Wniosek przyjęto jednomyślnie. Inż. Palmrich 
apelował do NOT, aby wniosek powyższy rozszerzyć na 
wszystkie stowarzyszenia branżowe i aby NOT prze­
słała wyższym uczelniom instrukcje, dotyczące działal­
ności stowarzyszeń branżowych w ram ach akcji opinio­
w ania kandydatów na stopień inżyniera. Inż. Gajewski 
oświadczył, że zakres uspraw nień stowarzyszeń branżo­
wych do opiniowania kandydatów ubiegających się 
o stopień inżyniera, został już w pismach NOT podany 
do wiadomości wyższym uczelniom technicznym w kraju .

W zakończeniu przewodniczący zebrania inż. Feliks 
Olszak podziękował zebranym delegatom za żywy udział 
w obradach i złożył ncwoobranemu Zarządowi Oddziału 
Śląsko-Dąbrowskiego NOT życzenia owocnej pracy.

Setna rocznica urodzin wynalazcy zasadowego kon­
w ertora. Sydney Gilchrist Thomas urodził się w Lon­
dynie w dniu 15 kwietnia 1850 r. Już w szkole odzna­
czał się wyjątkowymi zdolnościami, pracą naukową 
zainteresował się wszakże dopiero uczęszczając — 
w czasie wolnym od swych obowiązków pracownika 
biurowego — na uniw ersytet (Birbeck College). Tam 
jeden z wykładowców zadecydował o przyszłej dzia­
łalności Thomasa, gdy zrozumiał on jak  wielkie ko­
rzyści może dać metoda usuwania fosforu podczas 
świeżenia surówki metodą Bessemera. W spółpracując 
ze swym krewnym Percy Gilchristem stwierdził, że 
cdfosforzenie surówki możliwe je s t przy zastosowaniu 
zasadowej dolomitowej wyprawy konwertora. W ia­
domość o tym ogłosił w 1878 r. Proces ów umożliwił 
wykorzystanie olbrzymich złóż rud żelaznych zawiera­
jących fosfor, a więc dających przy przeróbce w wiel­
kich piecach surówkę fosforową, z której dotychczas 
nie umiano* otrzymać dobrej stali metodą Bessemera.

S. G. Thomas założył w Algerze laboratorium  do 
badania zastosowania żużli fosforowych jako nawozu 
sztucznego. Bezustanna praca poderwała jego zdrowie. 
Zm arł w Paryżu w 1885 r.

Imię S. G. Thomasa znane jest wszystkim hutnikom 
jako tego, który zrewolucjonizował przemysł stalowy 
i przyczynił się do jego rozkwitu.



DO C Z Y T E L N I K Ó W  „ H U T N I K A “

Dążąc do nawiązania o ile można jak najściślejszego kontaktu z Czy­
telnikami swego czasopisma, Komitet Redakcyjny „Hutnika“ zamierza 
odbyć z nimi szereg narad, z których pierwsza zostanie zorganizowana 
w Katowicach w dniu 16 czerwca br. w sali konferencyjnej Centralnego 
Zarządu Przemysłu Hutniczego przy ul. Lompy 14. Początek owej n a r a d y  

wyznaczamy na godz. 10 i prosimy uprzejmie Czytelników „Hutnika“
0 liczny i żywy w niej udział.

Na naradzie tej pragniemy omówić ze swymi Czytelnikami zakres
1 program ogłaszanych na łamach „Hutnika“ prac oraz pewne dotych­
czasowe jego braki czy niedomagania i na tle owej analizy wytyczyć 
przyszłą ogólną linię rozwojową naszego czasopisma.

Narady takie ułatwią niewątpliwie dalsze podnoszenie poziomu 
„Hutnika“ oraz pozyskiwanie przezeń współudziału coraz to szerszych kół 
kolegów w charakterze autorów i przyczynią się do tego, aby poruszane 
w „Hutniku“ tematy nie były kwestią przypadku, a treść artykułów 
zbyt oderwana od zadań naszej pracy codziennej, aby mógł on służyć 
skuteczną pomocą wszystkim inżynierom i technikom-hutmkom i stał 
się organem myśli naukowo-technicznej przy budowie opartego na osią­
gnięciach nowoczesnej techniki hutnictwa polskiego.

KOMITET REDAKCYJNY „HUTNIKA“

A rty ku ły , drukow ane iu „ H utn iku“, są w yrazem  indyw idualnych poglądów autorów, które nie 
zawsze pokryw ają  się z zapatryw aniam i Redakcji lub W ydaw cy

W Y D A W C A :  P A Ń S T W O W E  W Y D A W N I C T W A  T E C H N I C Z N E .  R E D A G U J E  K O M I T E T  R E D A K C Y J N Y .  R E D A K T O R  N A ­

C Z E L N Y :  I N Z .  T .  M A L K I E W I C Z ,  C Z Ł O N K O W I E  Ś C I S Ł E G O  K O M I T E T U  R E D A K C Y J N E G O : I N Z .  J A N U S Z  C H M I E L O W S K I ,  

M G R  S T A N I S Ł A W  O L E N S K I ,  I N Z .  T A D E U S Z  P A L M R I C H ,  I N Ż .  S T A N I S Ł A W  P R Z E G A L I N S K I ,

I N Z .  Z D Z I S Ł A W  W A R C Z E W S K I .
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Inslylut Odlewnictwo — ¡ego cele i ich realizacjo
In sty łu ; Odlewnictwa, początkowo Insty tu t Ba­

dawczy Odlewnictwa, utworzony został w K rakow ie 
zarządzeniem  Centralnego Zarządu Przem ysłu M etalo­
wego z 1. II. 1946 r. W okresie wstępnym, wobec tru ­
dności lokalowych In sty tu t ra.eści się do 15. V. 19,47 r. 
w trzypokojowym  lokalu Zjednoczenia Przem ysłu O d­
lewniczego w  Krakowie. Dopiero od drugiego kw arta łu  
r. 1D47 przyznane kredyty  inw estycyjne pozwoliły na 
podjęcie prac w stępnych naci zabezpieczeniem i adap­
tacją budynków  na teren ie Borku Fałęckiego, przezna­
czonych na umieszczenie Insty tu tu . Dawne hale w ar­
sztatowe w ym agały przystosowania do nowych po­
trzeb. Zdem olowane hale, w których w  okresie wojny 
okupant zainstalow ał szarpalnię 1 sortow nię szmat prze-

In sty tu t Odlewnictwa w  Krakowie

w ażnie po ofiarach Oświęcimia, odnowiono i praw ie 
całkowicie przerobiono. W ten-sposób znalazły pomie­
szczenie liczne laboratoria,, pracownie, b iura i do­
św iadczalna odlewnia z w arsztatem  mechanicznym. 
Dzięki wspólnem u wysiłkowi kierow nictw a i pracow ­
ników już w lipcu 1943 r. można było zapoczątkować 
pierwsze praco naukow o-badaw cze i ekspertyzy dla 
przem ysłu odlewniczego« mimo że dopiero w grudniu 
134-3 r. laboratoria 'w yposażono w podstawowe urządze­
nia. Uroczyste i oficjalne otw arcie Insty tu tu , połączo­
ne z w ykonaniem  pierwszego odlewu, odbyło się 
2 kw ietn ia 1949 r. Ogromny entuzjazm  wywołała n a ­
desłana z tej okazji depesza min. E. Szyra, treści n a ­
stępującej: „W związku z uroczystością w ykonania 
pierwszego odlewu zasyłam Dyrekcji i pracownikom 
Insty tu tu  serdeczne życzenia owocnej pracy nad pod­
niesieniem  poziomu odlewnictwa polskiego. Ścisłe po­
wiązanie się z zakładam i produkcyjnym i umożliwi 
W am wzbogacenie doświadczeń w  oparciu o inicjatyw ę 
Inżynierów , Techników  i Robotników. Udostępni Wam 
bezpośredni udział w dziele realizacji postępu techn i­
cznego, m echanizacji i autom atyzacji procesów produk­
cyjnych. Odlewnictwo nasze posiada bogate tradycje

i w historii swego rozwoju przeżyło n iejeden w zlot 
i upadek. Dziś jednak stworzone zostały w arunki dla 
trw ałego i systematycznego rozwoju. Dziś możemy so­
bie śmiało postawić zadanie podnieść odlewnictwo pol­
skie do poziomu przodujących krajów . Szkolić szybko 
i gruntow nie młode kadry  odlewników, wnieść w kład  
polskiej nauki w  postęp techniczny na polu odlew ni­
ctwa, zerwać ze złymi tradycjam i z okresu kap ita li­
stycznego i zbudować w ielki nowoczesny socjalistyczny 
polski przem ysł odlewniczy życzę Insty tu tow i Odlew­
nictw a.“

Z adania In sty tu tu  sform ułow ane są w nadanym  
mu statucie. N iektóre wym ienim y:

a. organizow anie i prowadzenie prac naukow o- 
badawczych dla stw orzenia podstaw  nowych 
działów produkcji lub nowych m etod w ytw a­
rzania i organizacji pracy,

b. udoskonalenie i uspraw nienie m etod już stoso­
w anych w przemyśle,

c. inicjow anie nowych działów produkcji i w spół­
praca przy jej organizowaniu,

d. przysposabianie kadr pracowników technicznych 
w zakresie nieprzew idzianym  przez insty tucje 
oświatowe.

Na realizację tych założeń pozwala s tru k tu ra  o r­
ganizacyjna Insty tu tu , obejm ująca w  technicznej swo­
jej części działy naukowo-badawcze, a więc labora­
toria naukowe, b iu ra  konstrukcyjne, w arsztaty  do­
świadczalne i pomocnicze.

Równolegle do działu konstrukcyjnego i w arsz ta­
tów doświadczalnych istn ieje w organizacji In sty tu tu  
Zakład Technologiczny, k tóry  opracowuje zagadnienia 
technologii, form y odlewniczej i rdzenia, m echaniza­
cję produkcji, uspraw nien ia pieców, m aszyn i u rzą ­
dzeń odlewniczych, organizacji pracy w  odlewniach, 
jej bezpieczeństwa i higieny itp.

Odlewnia doświadczalna Insty tu tu  dzięki swem u 
wyposażeniu technicznem u um ożliwia produkcję prze­
mysłową wszystkich stopów odlewniczych, wszystkim i 
m etodam i przetapiania, i wykonywanie form  ręcznie 
i maszynowo. Dla zapew nienia spraw nej pracy n au ­
kowej zorganizowano w  Instytucie bogaty dział doku­
m entacji technicznej, posiadający bibliotekę, czytelnię 
i bibliografię. P rojektow ana dalsza rozbudow a In sty ­
tu tu  pozwoli na rozszerzenie jego działalności i efek­
tyw ne opracowywanie tem atów w ysuw anych przez 
przem ysł odlewniczy oraz badań inicjow anych przez 
In sty tu t Odlewnictwa. Nad organizacją, prowadzeniem  
i koordynacją prac naukow o-badaw czych w  Insty tucie 
M etalurgii w Gliwicaeh i Odlewnictwa w  K rakow ie, 
czuwa Główny In s ty tu t M etalurgii i O dlew nictw a m ie­
szczący się w  K rakow ie, Rynek Główny 22, powołany 
do życia zarządzeniem  M inistra Przem ysłu i H andlu  
z 1. IV. 1948 r. K ierunek działalności podległych in sty ­
tutów  usta la ją  D yrekcja Naczelna GIMO i Rada N au­
kowa GIMO.
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Referaty wygłoszone na zebraniach naukowych w Instytucie
Odlewnictwa w r. 1949

1. D r Z. Dębińska: Najnowsze osiągnięcia fizyki ją ­
drowej. P rom ienie X i ich zastosowanie.

2. Inż. A. Woźniacki: Nowe osiągnięcia w piro­
metrii.

3. Dr J. Buciewicz: Metody optyczne (kolorym etry­
czne i fotometryczne) analiz chemicznych.

4. D r J. Buciewicz: Sprawozdanie z M iędzynaro­
dowego Kongresu Chemii A nalitycznej (U trecht 1 — 3. 
VI. 1948).

5. Dr J. Buciewicz: Zastosowanie metody e lek tro ­
nowej dyfrakcji do badań procesów korozji.

6 . Inż. A. Woźniacki: Najnowsze pirom etry opty­
czne.

7. Inż. Z. W ertz: K ilka uw ag na tem at pyłu i mas 
form ierskich w związku z badaniam i dilatom etrycz- 
nymi.

8 . Mgr Z. Czajkówna: Żywice syntetyczne jako 
spoiwa rdzeniowe. Lepiszcze jako spoiwo.

9. Inż. J. Woźniacki: Zagadnienie twardości.
10. M. Misiąg: W ytrzymałość żeliwa w świetle no­

wych m etod badań laboratoryjnych.
11. Dr J. Buciewicz: Em aliernictwo.
12. Dr Z. Dębińska: M etoda em ulsji fotograficznej 

w zastosowaniu do badań jądrow ych. — M etoda bada­
nia za pomocą prom ieni X budowy k rystalicznej. — 
Nowe teorie m agnetyczne i ich zastosowanie.

13. Inż. A. W oźniacki: Nowości w  pirom etrii op ty­
cznej.

1)4. Inż. R. Krzeszewski: Żeliwo modyfikowane.
15. Inż. C. Adamski: Gazy i porowatość w  stopach 

miedzi.
16. Mgr Z. Czajkówna: Sprawozdanie z konferen­

cji poświęconej spraw om  spoiw rdzeniowych w A shor- 
ne Hill, Leamdngton, październik 1948.

17. M gr Z. Czajkówna: Obecny stan  klasyfikacji 
spoiw rdzeniowych.

18. Inż. Z. Wertz: W stęp do badań nad ben ton ita­
mi krajow ym i.

19. Inż. J. Piaskowski: K onserw atyzm  w  technice 
przemysłowej.

20. M. Misiąg: P róba udarności, jej rozwój i w a r­
tość praktyczna.

21. Inż. J. P iaskow ski: Sferoddalne żeliwo szare.
22. Inż. A. W oźniacki: K ontrolow ane atm osfery w 

obróbce term icznej.
23. R. W oźniacki: Lejność stopów odlewniczych.
24. Dr Z. Dębińska i inż. J. Piaskow ski: Spraw ozda­

nie ze Zjazdu Fizyków Polskich w  dniach 29. 10 —
3. 11. 1949 r. w  W arszawie.

25. Dr J. Buciewicz: Polarograficzne m etody analiz 
chemicznych.

Referały wygłoszone na zebraniach naukowych w okresie
styczeń — kwiecień 1950 r.

W Instytucie Metalurgii
1. Mgr M. Stępień: Dostosowanie polarografu do 

badań  w hutnictw ie.
2. Inż. M. O rm an: E lektroliza ALO3.
3. Inż. J. Bratkow ski: W yroby szamotowe dla hali 

odlewniczej.
4. Inż. E. Bucko: Żużle w  procesie m artenow skim .
5. Inż. H. Sikorski: Oznaczenie w anadu w rudach.
6 . Inż. Z. B ryjak: Spiekane narzędzia wiertnicze.

W Instytucie Odlewnictwa
1. Inż. L. Luśniak: Stopy aluminiowe.
2. Mgr Z. Sew eryn: K onduktom etryczne metody 

analiz chemicznych.

3. J u r  Pisz ik: Żeliwne w ały korbowe.
4. Inż. Z. W ertz: M asy form ierskie dla żeliwa.
5. Inż. J. W oźniacki: Ścieralność m etali i jej po­

miar.
6 . Mgr E. W acław: Fotoelastyczne m etody badania 

naprężeń.
7. Inż. J. P iaskow ski: O budowie stopów m etali.
8 . Mgr H. Bochenek: Kroplowe m etody analizy 

chemicznej.
9. Inż. A. W oźniacki: Odprężanie odlewów żeliw­

nych.
10. Inż. M. Misiąg: Żeliwo zbrojone.
11. M gr O. K ulm a: Z badań  nad spoiwami rdzenio­

wymi.

Streszczenia referatów wygłoszonych na zebraniach naukowych w Instytucie Odlewnictwa:
Fotoelastyczne metody badania naprężeń wewnętrznych

W zakresie odkształceń sprężystych i stosowalności 
praw a Hooke’a znalezienie rozkładu naprężeń w e­
w nątrz jednospójnego płaskiego obszaru izotropowego, 
na którego krzywej brzegowej przyłożone są siły ze­
w nętrzne, , sprow adza się do znalezienia funkcji an a­
litycznej 0  (xy), spełniającej rów nanie równowagi 
zwartości i w arunki brzegowe.

Gdy założymy stałość sił 'masowych, to  rozkład 
naprężeń jest niezależny od m ateriału . Pozw ala nam  
to badać rozkład naprężeń w  modelach i uzyskane w y­
niki przenosić na m ateria ł badany.

Jedną z m etod badań  modelowych jest m etoda 
elastooptyczna, opierająca się na tym  zjawisku, że n ie­
które ciała izotropowe pod wpływem  naprężeń stają 
się optycznie anizotropowymi, podwójnie łamiącymi.

Przesunięcie faz obu prom ieni jest proporcjonalne do 
różnicy naprężeń głównych. S tąd  linie jednakich za­
ciem nień w  w ypadku św iatła m onochrom atycznego, 
tzw. izochromy, są liniam i jednakow ych różnic n a ­
prężeń głównych, czyli też i najw iększych naprężeń 
stycznych. Do badania tych efektów  służy ap a ra tu ra  
fotoelastyczna, k tórej główne części składowe to źró­
dło św iatła m onochrom atycznego, polaryzator i an a­
lizator oraz układ  optyczny dla w ytw orzenia wiązki 
równoległej.

A paratu ra  taka, k tórej w ykonanie może być b a r ­
dzo rozm aite, zezwala bez trudności określić rozkład 
naprężeń w modelach z odpowiednich plastyków, przy 
zadanych kształtach módelu i układzie sił zew nętrz­
nych. -Mgr Edward W acław
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Ścieralność metali i jej pomiar
Zużycie części m aszyn przez ścieranie prowadzi 

do konieczności w ym iany części maszyn czy całych ich 
zespołów. W ym iana ta  powoduje stra ty  m ateriałow e, 
w robociźnie i skutkiem  postoju maszyn. S tra ty  te  s ta ­
nowią poważną pozycję w gospodarce narodowej.

Dla zapobieżenia im, konieczne jest poznanie p ro ­
cesu ścierania, jego m echanizm u i wszystkich czynni­
ków w pływ ających na przebieg ścierania. Czynniki te 
podzielić można na czynniki mechaniczne i fizykoche­
miczne. Do mechanicznych zaliczyć należy: ciśnienie 
powierzchniowe, szybkość względną,, kształt powierzch­
ni m ikro- i m akrogeom etryczny. Do czynników fizy­
ko-chem icznych zaliczamy rodzaj otaczającego ośrod­
ka, stru k tu rę  m etalograficzną powierzchni, rodzaj 
sm aru itp.

W pływ każdego z tych czynników z osobna jest 
trudny  do uchwycenia, ponieważ zwykle m am y do czy­

nienia z równoczesnym ich działaniem. Różne te czyn­
niki i ich wpływ badam y na odpowiednio skonstruo­
w anych maszynach. S tąd różnorodność ich konstrukcji, 
k tóra jest zwykle tak  pom yślrąa, by możliwie jak  n a j­
lepiej przybliżyć w arunki pracy rzeczywistej.

Porów nyw alność wyników laboratoryjnych i p rze­
mysłowych jest jeszcze dotychczas problem atyczna 
i fak t ten  jest przyczyną rozbieżności zdań wielu au ­
torów  co do celowości badań laboratoryjnych. N ie­
mniej dopiero badania laboratory jne rzuciły  pew ne 
św iatło na proces ścierania i przyczyniły się do 
zm niejszenia zużycia w skutek ścierania, przez dobór 
odpowiedniego m ateriału  i jego obróbki.

P race nad  zagadnieniem  ścieralności prowadzone 
są również w  Insty tucie Odlewnictwa.

Inż. Jan W oźniacki

Kondukiomefryczne metody analiz chemicznych
M etody konduktom etryczne opierają się na pom ia­

rach przew odnictw a roztw oru elektrolitu. Do m ierze­
nia przew odnictw a stosuje się urządzenia o schemacie 
m ostka W heatestone’a.

Opór elektro litu  otrzym uje się z wielkości dane­
go oporu porównawczego i ze stosunku odcinków, na 
k tóre dzieli d ru t oporowy położenie kontaktu  poślizgo­
wego przy m inim um  szmerów w  telefonie. Odwrotność 
oporu daje szukane przewodnictwo. W metodzie kon- 
duktom etrycznego m iareczkow ania mierzy się prze­
wodnictwo elektro litu  oznaczonego, reagującego z do­
prowadzanym  z b iurety  roztworem  innego elektrolitu  
o ściśle określonej koncentracji.

Podczas reakcji następuje zm iana przewodnictwa 
roztworu. P u n k t zm iareczkowania można odczytać 
z graficznego przedstaw ienia przebiegu przewodnictwa 
jako funkcji objętości roztw oru wprowadzonego; 
w niektórych w ypadkach da się ten punkt zaobserwo­
wać w prost przy pomiarze.

P ierw sze zastosowanie analityczne zawdzięcza kon- 
duktom etria W hitney’owi, który oznaczał na tej dro­
dze wolny kwas siarkow y w  roztw orach kom plekso­
wych połączeń siarczanu chromu. Było to już w  r. 
1895, jednak  stosowanie metody konduktom etrycznej 
na szeroką skalę zaczyna się znacznie później.

W pierw otnie stosowanych urządzeniach do m ia­
reczkow ania konduktom etrycznego stosowano telefon, 
co nie dawało możności przeprow adzania pomiarów 
w sposób wygodny, a przede wszystkim  dokładny.

Obecnie powszechnie stosuje się urządzenia, 
w których m ierzy się natężenie prądu płynącego

przez roztw ór elektrolitu  przy pomocy galwanom e- 
tru . Natężenie p rądu  jest tu ta j m iarą zm ieniającego 
się przewodnictw a roztworu. A paratu ry  do tej metody 
zostały opracowane w głównej mierze przez Jan d era  
i jego współpracowników. O pierają się one na sche­
macie m ostka W heatestone’a. N iektóre z nich są dość 
skom plikowane i zaopatrzone w szereg precyzyjnych 
urządzeń, zapew niających dużą dokładność pom iaru.

Do m iareczkow ania konduktom etrycznego nadają  
się reakcje zobojętnienia, strącania i procesy oksy- 
dacyjnoredukcyjne. M etoda konduktom etryczaa prze­
wyższa m etodę wskaźników pod wielom a względami. 
Można ją  bowiem stosować do oznaczeń w  w ypadku 
roztworów m ętnych i zabarwionych, można też okre­
ślać równocześnie ilość różnych substancji zna jdu ją­
cych się obok siebie w  roztworze.

Podstaw y konduktom etrii są inne niż potencjo­
m etru  i nie wszystkie oznaczenia dadzą się przeproś 
wadzić obiema metodam i. P rzy  m iareczkow aniu p o ­
tencjom etry cznym następuje zm iana potencjału, k tó­
rą w skazuje zanurzona do roztw oru elektroda w skaź­
nikowa. Zm iana potencjału przebiega według rów na­
nia logarytmicznego, podczas gdy zm iana przew odni­
ctwa przebiega praktycznie w sposób liniowy. P rzy 
obu m etodach otrzym uje się więc krzyw e m iareczko­
w ania różnego rodzaju. Zależnie od rodzaju reakcji 
ppnkt zm iareczkow ania w ystąpi w yraźnie albo 
w krzywej potencjom etrycznej, albo w konduktom e­
trycznej, i to decyduje o w yborze jednej z tych 
dwóch m etod do przeprow adzenia danego oznaczenia.

Mgr Zofia Sew eryn

Nad czym pracują Instytut Metalurgii i Instytut Odlewnictwa:
Stopy krzemowe tymczasowo wytypowane

Dotychczasowe zainteresow anie brązam i i m osią­
dzami krzem owym i zarówno w  k ra ju  jak  i za granicą, 
ograniczało się do fragm entarycznych badań i zasto­
sowań.

W stępne doświadczenia w ykonane w Instytucie 
Odlewnictwa wykazały, że w ieloskładnikowe stopy 
o podstaw ie m iedź-krzem  mogą w znacznym zakresie 
zastąpić dotąd stosowane brązy cynowe, używane do 
produkcji łożysk, części maszyn oraz a rm atu ry  wo­
dnej i parowej.

Wobec powyższego,, Oddział M etali Kolorowych 
Insty tu tu  Odlewnictwa przy w spółpracy K atedry  M e­

ta li Nieżelaznych przy A kadem ii G órniczo-H utniczej 
przystąpił do ścisłych badań stopów z zaw artością 
krzem u 2%, 3%, 4% i 5%. I^a podstaw ie pierwszych 
doświadczeń wytypowano stopy podane w  tablicy I. 
Nie są to jednak ostateczne, najlepsze stopy, gdyż dal­
sze badania mogą wyłonić stopy o wyższych w łasno­
ściach.

W ł a s n o ś c i  o g ó l n e .  Jak  wykazały badan ia 
w Instytucie Odlewnictwa, stopy typu AN i AW są zu­
pełnie odporne na działanie kwasów: solnego, octo­
wego i siarkowego. Nie są odporne na działanie am o-
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' Stopy opracowane w Instytucie Odlewnictwa'' ■
T a b l i c

Nazuia Skład chemiczny
Cuprzemysłoma

Si Zn Fe Mn P inax

AN 4 3 - 4 4+ 1
—0,5 0 ,6 - 2,0 0 ,4 -  1,5 0,05 reszta

I AN 6 3,2 -3 ,8 R+ 1  
6 —0,5 1 ,0  max 0,05 reszta

A W 8 3,0—3,7 8 +  0,5 1 ,2  max do 0,8 0,05 reszta

A W 4,0-4 ,5 1,5-2 ,5 - 0 ,1 reszta

I

W łasności i zastosowanie
T a b l i c a  II

 ̂ Nazwa 
przem y­
słowa

R r
kG /m m 2

A 5 

% ■
C
%

Hb
5/250/15 Hv

.

Zastosowanie

■ AN 4* 

•

30-35 
i myżej

•

około
15

około
15

100-105 110— 15 Zam iast CuSnlO i wysoko- 
cynowych spiżów.
Części trące, jak  koła zębate, 
ślimaki. A rm atu ra  w odna i p a ­
rowa. Wodowskazy, zawory, 
kurki. P ierścienie uszczelnia­
jące. Części pomp odśrodko­
wych.

AN 6 ' około
40

25-30 około
30

100-105 A rm atu ra  wysokociśnieniowa 
i części maszyn

A W 8 35 około około 105-115 około A rm atura wysokociśnieniowa
i ruyżej 15 15 12 0 i części maszyn

AW około około 125-130 130-140 Na silnie obciążone łożyska
30 20 wolnobieżne

* Po dodaniu Pb w  ilości do 3% Pb w stopachAN4 i AW8 stopy te zastosowano na łożyska.

T a b l i c a  III

L. p.

Skład chemiczny W łasności mytrzymałościome

' Si Zn Fe Pb Cu Rr kG/mm2
' . •’ C  v .

Ab % h b

1 4,3 17 0,5 V j - 77 f około . >
55

y

około
9 140-160

2 2 35 1 62 około
53

r około 
2

ponad
200

n iaku  i kw asu azotowego. Stopy te są łatw o spa- 
walne. Przez obróbkę term iczną można zwiększyć 
w ydłużenie stopu i ścisłości odlewów. W dalszych 
pracach In sty tu t Odlewnictwa zajął się zbadaniem  
stopów o dużej zawartości cynku.

Własności typowych rodzajów  stopów podane są 
w  tablicy II i III. lako stop do,obróbki plastycznej prze­

w iduje się stop o zaw artości Si 3 — 3,3%, Mn 1%, Cu 
reszta. .

Należy zaznaczyć, iż podane W ześtaw ieniu stopy 
były produkow ane przy użyciu Fe-Si o zawartości 
około 80% Si lub niżej. Jednak  do norm alnej pro­
dukcji byłoby pożądane, aby zaw artość krzem u 
W  Fe-Si nie była1 niższa od 90%.
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Proszek kobaltu
Broszek kobaltu  używ any jest jako m ateria ł w ią- 

:żący przy w yrobie węglików spiekanych. Stanowi on 
również nieodzowny składnik magnesów prasow anych 
typu Alnico i Cunico.

Celem uniezależnienia naszego przem ysłu od do­
staw  im portowych, opracowano w Instytucie M eta­
lurgii m etodę otrzym yw ania proszku Co z kobaltu h u ­
tniczego o zaw artości 99,8 — 99,9% metalu.

Za granicą stosuje się w  skali technicznej głównie 
trzy m etody produkcji proszku kobaltu:

1 . redukcja tlenku  węglem (rzadziej wodorem),
2 . elektroliza wodnych roztworów soli kobaltu,
3. rozkład i redukcja szczawianu.
W Insty tucie M etalurgii rozwiązano zagadnienie 

otrzym yw ania proszku Co przez opracowanie sposobu 
niestosowanego dotychczas na większą skalę, a polega­

jąceg o  na rozkładzie i redukcji mrówczanu.

M rówczan kobaltu Co(HCOO)2 ■ 2 H20  jest solą 
trw ałą i stosunkowo łatw ą do otrzym ania przez dzia­
łanie kw asu mrówkowego na w ęglan kobaltu  w zględ­
nie bezpośrednio z azotanu kobaltu  i kw asu m rów ko­
wego.

Przez rozkład term iczny w  atm osferze redukującej 
mrówczan Co, otrzym uje się proszek metalicznego ko­
baltu. przy czym tem peratu ra  rozkładu i redukcji jest 
stosunkowo niska (poniżej 800 C).

Powyższy sposób jest bardzo wygodny, mało skom ­
plikowany i stosunkowo niedrogi.

O trzym any produkt nadaje się w  zupełności do 
w yrobu spiekanych węglików i nie ustępuje proszkowi 
im portow anem u, otrzym anem u innym i sposobami.

W najbliższym  czasie planowane jest w ykorzysta­
nie powyższej m etody dla produkcji na skalę techn i­
czną.

Produkcja specjalnych drutów oporowych
W związku z rosnącym  zapotrzebowaniem  k ra jo ­

wym  na dru ty  oporowe do celów regulacji i na opory 
precyzyjne, przeprowadzono w Instytucie M etalurgii 
w Zakładzie M etali N ieżelaznych pracę badawczą na 
tem at opracowania m etod produkcji oraz zbadanie 
własności drutów  oporowych. Dotychczas najbardziej 
znanym  oraz powszechnie stosowanym stopem do tych 
celów był „m anganin“, mimo że jego własności nie od­
pow iadały całkowicie wym aganiom  stawianym  tego ro- 

■ dzaju m ateriałom . D ruty m anganinow e o w ym iarach 
dyktow anych zapotrzebowaniem  krajow ych -wytwórni 
przyrządów  pom iarowych były i są dotychczas sprow a­
dzane z zagranicy.

B adania m iały na celu wytypowanie spośród zna­
nych stopów jednego o takich własnościach, które po­
zwoliłyby mu z powodzeniem zastąpić drogi, im porto­
wy m anganin.

W toku badań  obejm ujących dobór składników  
wsadowych oraz procesy technologiczne prowadzące do

otrzym ania d ru tu  o żądanej struk tu rze  i w ym iarach, 
ustalono poszczególne fazy produkcji. O trzym ane dru ty  
w stanie końcowym poddano badaniom  własności elek­
trycznych i mechanicznych. Celem tych badań  była 
ocena jakości otrzym anego stopu pod względem w ła­
sności elektrycznych, wytrzym ałościowych i plastycz­
nych.

Należy podkreślić, że zarówno dane liczbowe, jak  
i przebieg krzyw ych poszczególnych własności, w yka­
zują dużą zgodność z danym i już ogłoszonymi. Osią­
gnięte w  badaniach laboratoryjnych w yniki pozwalają 
mieć nadzieję, że można będzie w yprodukow ać w w a­
runkach przemysłowych d ru t o żądanych własnościach 
oraz zastosować go w  krajow ych w ytw órniach ap a ra ­
tów  i urządzeń elektrycznych.

P race są zakończone; celem w ykorzystania na 
skalę przem ysłową przeprow adza się dodatkow e bada­
nia własności elektrycznych.

Tablice przeliczeniowe twardości dla żeliwa szarego
W ram ach prac programowych Insty tu tu  Odlewni­

c tw a  w  K rakow ie opracowane zostały tablice przeli­
czeniowe skal tw ardości Rockwełla i Vickersa na skalę 
B rinella dla żeliwa szarego.

Dotychczasowe usiłowania licznych badaczy, by 
opracować tablice tego rodzaju ważne dla wszelkich 
metali, skłoniły do opracowania tablic dla poszczegól­
nych klas m etali, na k tóre można je podzielić n a pod­
stawie w artości m odułu Younga, zdolności utw ardzania 
się przez zgniot na zimno i wielkości samej liczby 
twardości.

Pomimo opracowań wielu tablić przeliczeniowych, 
jedynie tablice przeliczeniowe skal tw ardości sporzą­
dzone dla stali węglowych i niskośtopowych znalazły 
się w no rm ach ' kilku państw . Tablice takie są bardzo 
potrzebńe W codziennej praktyce przemysłowej i z te ­
go powodu opracowanie ich dla różnych klas m etali 
Włączone zostało1 do prac program owych Insty tu tu  Od- 

Uewnićtwa.

Na podstaw ie licznych pom iarów twardości, doko­
nanych na płytkach żeliwa szarego o pierw otnej s tru k ­
turze perlitycznej, m etodą statystyczną obliczono kore­
lacyjne związki między liczbami tw ardości różnych 
skal, według których można mierzyć tw ardość na zwy­
kłym  aparacie B rinella i na m ikrotw ardościom ierzu 
Alpha.

O trzym ane w yniki przedstawiono w referacie, w y­
głoszonym przez inż. Jana  Woźniackiego na M iędzyna­
rodowym Kongresie Odlewniczym w  A m sterdam ie 
w sierpniu ub. r. oraz opublikowano w  „Pracach B a­
dawczych GIMO“.

Tablice przeliczeniowe uzyskane na podstawie 
otrzym anych z.wiązków korelacyjnych zużytkowano 
również w projekcie norm y PKN: „Tablice przelicze­
niowe skal tw ardości Rockwełla i V ickersa na skalę 
B rinella“.
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Spiekane styki elektryczne
Spiekane styki elektryczne w olfram -m iedź i w ol­

fram -srebro  stosuje się do wyłączników wysokiego n a ­
pięcia, wyłączników i przełączników olejowych i po­
wietrznych, przełączników  transform atorow ych, prze­
łączników niskiego napięcia oraz jako elektrody do 
spawania punktowego i oporowego. Tego rodzaju sp ie­
kane styki otrzym ać można przez prasow anie i n a ­
stępne spiekanie m ieszanek proszków m etali. Badania 
podjęte przez In sty tu t M etalurgii objęły otrzym ywanie 
i spiekanie proszku wolframowego, opracowanie m eto­
dy w yrobu tw orzyw  stykowych i zbadanie ich w ła­
sności.

Proszek wolfram owy, otrzym any z żelazo-w olfra- 
mu m etodą stapiania z sodą posiadał czystość 99,00 — 
99,67 % W przy następujących w arunkach redukcji: 
tem peratu ra  1100 C, czas redukcji 4 godziny. Wielkość 
ziarn otrzym anego proszku w ahała się od 1 do 3 
Celem otrzym ania gruboziarnistego proszku w olfra­
mowego spiekano prasów ki w olfram u w  piecu dzwo­
nowym, w  bezpośrednim  przepływie prądu w atm o­
sferze wodorowej.

Wielkość ziarn spiekanego w olfram u wynosiła od 
50 do 300 ju. (Do otrzym ania tw orzyw  stykowych uży­

wano proszku wolframowego spiekanego i n iesp ieka- 
nego, przy zastosowaniu dwóch metod:

1. Proszek wolfram owy mieszano w żądanym  sto­
sunku z proszkiem  miedziowym lub srebrowym,, 
następnie redukow ano go, prasowano w m a try ­
cach i spiekano przez 3 godziny przy tem pera­
turze 1000 C dla tw orzyw  W—Ag, a 1100 C dla 
tw orzyw  W—Cu. Celem uniknięcia utleniania, 
prasówek, spiekanie przeprow adzano w atm o­
sferze ochronnej.

2. Proszek w olfram ow y prasow ano i otrzym ane 
prasów ki spiekano przy tem peraturze 1000  — 
1100 C.

O trzym aną porow atą kształtkę wolframową, 
zanurzano do płynnej miedzi przy tem peraturze 
1200 C przez czas 1 — 7 godzin.

Ilość nasyconej miedzi w ahała się od 0,45 do< 
20,46% Cu.

W edług metody pierwszej wykonano styki w olf­
r a m — miedź dla Zabrskiego Zjednoczenia Przemysłu. 
Węglowego, przy czym, jak  p rak tyka w ykazała, w  dal­
szej produkcji należy pójść w  k ierunku  zastosow ania 
wyższego ciśnienia prasowania,, w iększych ziarn pro­
szku wolfram owego i podwójnego prasow ania.

Czarne żeliwo ciqgliwe przetopione w piecu marłenowskim
W Insty tucie Odlewnictwa w  K rakow ie w  Dziale 

Żeliwa Ciągliwego i U twardzonego przeprowadzono 
laboratoryjne próby otrzym ania czarnego żeliwa cią­
gliwego.

Do prób użyto oddzielnie lanych trzykrotnych pró­
bek na rozciąganie o średnicy 1 2  m m  oraz odlewów 
o różnych grubościach ścianek.

P róbki i odlewy o składzie w ahającym  się w  g ra­
nicach 2,2 — 2,6% C, 0,7 — 0,9% Si, 0,5 — 0,6% Mn 
około 0,1% P i 0,1% S w  stanie surow ym  posiadał} 
norm alną s tru k tu rę  białego żeliwa (perlit i cementyt) 
W yżarzanie przeprowadzono w blaszanych puszkach 
w atm osferze obojętnej (piasek). Przebieg wyżarzanie- 
w  piecu elektrycznym  był następujący: ogrzewanie dc 
930 C — 3 godz., w ytrzym yw anie przy 930 C (pierwsze 
stadium  grafityzacji) 10  — 20 godz.., chłodzenie prz} 
930 — 730 C 2 godz., w ytrzym yw anie w  zakresie tem ­
pera tu r krytycznych 730 — 710 C (drugie stad ium  g ra ­
fityzacji) 50 — 80 godz.

O trzym ano stru k tu rę  czarnego żeliwa ciągliwegc 
(ferryt + węgiel żarzenia) jak  podaje rys. 1 , o w ła­
snościach: w ytrzym ałość na rozciąganie 35—40kg/mm-’ 
przy w ydłużaniu A3 16 — 1 0 %.

Spoiwa
O trzym anie spoiwa rdzeniowego z surowców k ra ­

jowych stanowi jedno z najbardziej palących zaga­
dnień postawionych przez przem ysł odlewniczy.

Stosowanie oleju lnianego daje bardzo dobre w yni­
ki, jednak olej ten  jest zbyt drogi. Olej lniany zna j­
duje duże zastosowanie w innych gałęziach przemysłu, 
co przem awia również za koniecznością poszukiwania 
innego produktu  dla zastosowania jako spoiwa do 
rdzeni.

W w yniku prac przeprowadzonych w  Laboratorium  
M ateriałów  Form ierskich Insty tu tu  Odlewnictwa, w y-

Wielkości te odpow iadają klasie KCz 35 — 10 w e­
dług rosyjskiej norm y Gost 1215 — 41, względnie- 
Nr 32 510 według am erykańskiej norm y ASTM
A 47 — 33.

Rys. 1
Czarne żeliwo ciągliwe

rdzeniowe
pośrodkowano z pochodnych ropy naftow ej odpowie­
dnią frakcję, k tó rą  następnie poddano chlorow aniu. 
Chlorowanie prowadził In sty tu t Chemiczny.

Przy próbach technologicznych z chlorow anym  p ro - 
produktem  regulowano stopień chlorow ania pocho­
dnych ropy naftow ej, dążąc do otrzym ania w ytrzym a­
łości form y podobnej do uzyskanej przy użyciu oleju: 
lnianego.

Spoiwo to jest tanie, może zastąpić spoiwa tranow e 
o bardzo przykrym  zapachu. Możliwość produkcji 
w dużych ilościach zezwoli n a  podniesienie jakości
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.odlewów i uniezależni nasz przemysł odlewniczy od do­
staw  zagranicznych.

■Produkowane dotychczas na rynku krajow ym  spoi- 
•wa nie odpowiadały stosowanym  przez przemysł, wy­

maganiom. Jedne z nich są higroskopijne, inne (np. 
■pochodne węgla kam iennego otrzym ane przy desty la­
cji paku) działają szkodliwie na naskórek rąk , un ie­
m ożliwiając tym  samym ich stosowanie.

Żeliwo sferoidalne
(Żeliwo o kulistym

Żeliwo sferoidalne jest nowym typem  żeliwa sza­
rego, w którym  grafit w ystępuje w form ie kulistej. 
Żeliwo tego typu  odznacza się wysokimi własnościami 
w ytrzym ałościow ym i — kulisty  kształt g rafitu  nie po­
w oduje takiego obniżenia wytrzym ałości żeliwa, jak 
g rafit p łatkow y (m ikrofotografia rys. 1 ), w ystępujący 
w  żeliwie szarym. Stąd, jeżeli w ytrzym ałość na rozcią­
ganie żeliwa szarego wynosi na ogół 12—-30 kG /m m 2 

bez widocznego wydłużenia, to dla żeliwa sferoidalne- 
go o osnowie perlitycznej wytrzym ałość na rozciąga­
n ie  wynosi 50 — 80 kG /m m - przy wydłużeniu 3 — 5%.

Rys. 1
G rafit płatkow y w  żeliwie szarym

kształcie grafitu)

Rys. 2
G rafit kulisty  w żeliwie sferoidalnym

Przy osnowie ferrytycznej, jaką  można otrzym ać przez 
prostą próbkę cieplną (wyżarzanie około 4 godz. przy 
720 C) lub w stanie surowym  przez odpowiedni skład 
chemiczny żeliwa, można uzyskać wydłużenie 15—20%, 
przy w ytrzym ałości na rozciąganie 45— 55 kG /m m 2.

W pierwszej fazie prac Insty tu tu  Odlewnictwa 
w K rakow ie, w Dziale Żeliwa Ciągliwego i U tw ardzo­
nego nad tym  tak  w ażnym  dla przem ysłu odlewnicze­
go zagadnieniem, uzyskano już pew ne pozytywne w y­
niki, widoczne na m ikrofotografii (rys. 2). Dalsze p ra ­
ce w toku.

Kronika Instytutu Odlewnictwa
Na odcinku w spółpracy z przemysłem Insty tu t Od­

lew nictw a w  okresie I kw artału. 1950 r. naw iązał m. in. 
¡ścisły kon tak t z Zakładam i N r 7 w Krakowie, Fabryką 
A rm atu r .„Łagiewniki“ oraz Zjednoczeniem Przem ysłu 
Odlewniczego w  Radomiu. Na zebraniu, które odbyło 
■się w Insty tucie Odlewnictwa w dniu 18. 1. 1950 r., 
om awiano dotychczasową współpracę, jej osiągnięcia 
i braki.

In sty tu t Odlewnictwa postawił sobie m. in. za za­
danie centralizow anie osiągnięć przemysłu odlewnicze­
go rozproszonego w  wielu ośrodkach dyspozycyjnych.

W w yniku naw iązanych kontaktów, przedstawiciele 
In sty tu tu  Odlewnictwa, Zjednoczenia Przem ysłu Od­
lewniczego oraz Centralnego B iura A paratury  Chemi­
cznej wzięli udział w dniu 26. I. 1950 r. w naradzie 
w ytw órczej w Zakładach N r 7 w Krakowie. N arada 
dotyczyła odlewów sprężarek powietrznych i chłodni­
czych. Ponowne spotkanie w Z ak ład ach  Nr 7 przedsta­
w icieli In sty tu tu  z dyrekcją i kierow nikam i działów tych 
Zakładów  miało miejsce już w  dniu 30. I. 1950 r., pod­
czas którego om awianą zagadnienie odlewania cylin­
drów do sprężarek chłodniczych. Kom isja techniczna 
obe’cna była również podczas odlewania cylindra.

W dniu 14. II. 1950 r. na naradzie wytwórczej w Za­
k ładach N r 7 dyskutow ane były bolączki produkcyjne

Zakładów. Ponadto okazało się, że próby technologicz­
ne odlewu sprężarki, w ykonanego w  m yśl zaleceń In ­
sty tu tu  Odlewnictwa, dały pozytywne w yniki; wobec 
tego zdecydowano się na dalszą produkcję sprężarek 
tą sam ą metodą. Należy również podkreślić, że Z akła­
dy Nr 7 biorą udział w  pracach nad żeliwem m ody­
fikowanym. W najbliższej przyszłości zostanie tam  w y­
konany próbny odlew sprężarki z żeliwa m odyfiko­
wanego, co w  razie uzyskania pomyślnych wyników 
pozwoli na w yelim inow anie z żeliwa niklu.

*

Dnia 7. II. 1950 r. w  Instytucie Odlewnictwa odbyło 
się posiedzenie Komisji Żeliwa M odyfikowanego. Z a­
daniem  wspom nianej Komisji jest przede wszystkim : 
koordynowanie prac nad  uruchom ieniem  produkcji że­
liwa modyfikowanego na kilku w ytypow anych odlew ­
niach, analizow anie spraw ozdań z postępu prac tech ­
nicznych w związku z podjętą p rodukcją oraz in fo r­
mowanie zainteresowanego przem ysłu o osiągnięciach 
w tym  zakresie.

Podczas posiedzenia om awiano technologiczne w ła­
sności i możliwości produkcyjne żeliwa m odyfikow a­
nego.



BIULETYN INFORMACYJNY GIMO Nr 3—416

Dnia 21. II. 1950 r. w  C entralnym  Zarządzie P rze  ­
m ysłu Chemicznego w  Gliwicach odbyła się kon ie -' 
renc ja  naw iązująca w spółpracę In sty tu tu  Odlewnic­
tw a i przem ysłu odlewniczego z przem ysłem  chem icz­
nym, a w szczególności m ająca na celu zaznajom ienie 
się z potrzebam i przem ysłu chemicznego w zakresie 
odlewów kwaso,- ługo- i ognioodpornych. W w yniku 
przeprowadzonych rozmów postanowiono po zebraniu 
odpowiedniego m ateria łu  powołać przy Insty tucie Od­
lewnictw a kom isję rzeczoznawców złożoną z przedsta­
wicieli przem ysłu . chemicznego, przem ysłu odlewnicze­
go i Insty tu tu .

~/r

W dniu 22. II. 1950 r. m iała m iejsce narada  w y­
tw órcza W arsztatów  Doświadczalnych In sty tu tu  O d­
lew nictw a pod przewodnictwem  inż. T. Piwońskiego. 
W zagajeniu inż. T. P iw oński naw iązał do apelu rzu ­
conego przez ob. M arkiew kę w  związku z długofalo­
wym współzawodnictwem  i podkreślił, że jakkolw iek 
Insty tu t Odlewnictwa posiada charak ter naukowy, 
a nie produkcyjny, niem niej personel jego, doceniając 
należycie prace Insty tu tu , będzie pracować solidnie, 
szybko i dobrze, przyczyniając się w  ten  sposób do 
zwiększenia w ydajności działalności In sty tu tu  i oszczę­
dności.

N astępnie omawiano obszernie bieżące spraw y tech­
niczne i organizacyjne Insty tu tu .

W dniu 21. II. 1950 r. odbyło się w  Instytucie, Od­
lewnictw a 25 kolejne zebranie naukowe, które zapo­
czątkowało nowy rodzaj posiedzeń, odbywających się 
przy udziale zaprószonych przedstaw icieli wyższych 
uczelni, teoretyków  i p raktyków  poszczególnych ga­
łęzi wiedzy.

Prelegentam i na takich  zebraniach będą nie tylko 
przedstawiciele In sty tu tu  Odlewnictwa lub M etalurgii, 
lefcz również i Akadem ii Górniczo-Hutniczej, P o li­
techniki, U niw ersytetu Jagiellońskiego i in.

W zebraniu wzięli udział m. in. prof. dr inż. Huber, 
prof. inż. W acław Olszak, prof. inż. Wojciech Pogany, 
prof. inż. Antoni Sałustowicz, prof. inż. Janusz W al­
czak, prof. d r inż. S tefan Ziem ba oraz dyrekcja i p er­
sonel techniczny Insty tu tu .

R eferat pt. „Fotoelastyczne metody badania n ap rę­
żeń w ew nętrznych“ wygłosił rpgr Wacław; Edward.

Fotoelastyczna m etoda badania naprężeń w ew nę­
trznych zyskuje sobie coraz większe uznanie jako m e­
toda dokładniejsza i szybsza od dotychczas stosowa­
nych m etod rachunkowych. Je j szerokie rozpowszech­
nienie się w  ostatnich latach pozwala przypuszczać, że 
oprócz stosowania do prac badawczych stanie się 
w krótce ona jedną z m etod w arsztatow ych.

■$£
Biblioteki In sty tu tu  Odlewnictwa i In sty tu tu  M e­

ta lurg ii wzbogaciły się w  ciągu ostatnich miesięcy 
o kilkaset nowych publikacji lite ra tu ry  technicznej 
z zakresu poszczególnych zagadnień odlewniczych i m e­
talurgicznych. Poważną pozycję stanow ią w  tym  książ­
ki w języku rosyjskim . Biblioteki obu insty tu tów  m ają 
za zadanie obsłużyć nie tylko w łasny personel nauko­

wy, lecz są również do dyspozycji- zainteresow anych 
zakładów przemysłowych.

*

W związku z organizacją I Kongresu Nauki w P ol­
sce, przedstaw iciele Insty tu tu  M etalurgii i Odlewnic­
tw a biorą czynny udział w  pracach przygotowawczych. 
W szczególności: prof. inż. K. G ierdziejewski został 
powołany na przewodniczącego Podsekcji P rzetw órstw a 
Mechanicznego IV Sekcji Budowy M aszyn i Techno­
logii M echanicznej. R eferentem  Sekcji jest prof. inż. 
St. Zygmuntowicz, dyrek tor techniczny Głównego In ­
sty tu tu  M etalurgii i O dlew nictw a w Krakowie.

W Podsekcji M etalurgii Sekcji IV Chemii i Techno­
logii Chemicznej referen tem  jest prof. d r inż. 
M. Smiałowski, dyrek tor Insty tu tu  M etalurgii w  Gli­
wicach.

Ścisłe powiązanie prac Sekcji i Podsekcji I K on­
gresu N auki z insty tu tam i naukowo - badawczymi 
w skazuje na doniosłą rolę instytutów , które z jednej 
strony obsługują przem ysł w zakresie naukowego 
opracowania m etod produkcyjnych, z drugiej zaś. 
w opracowaniu w łaściwych m etod badań naukowych.

In sty tu t Odlewnictwa zorganizował w Ośrodku 
M etodycznym R acjonalizatorstw a i W spółzawodnictwa 
P racy w Domu K ultury  w  K rakow ie sekcję odlew ­
niczą.

Członkowie sekcji wzięli po raz pierwszy udział 
w stałych dyżurach w Ośrodku dnia 28. II. 1950 r.

Do O środka przybyła grupa odlewników krakow ­
skich. Od razu zawiązała się dyskusja na tem aty  p ro ­
dukcyjne, obróbki cieplnej, zagadnień technologicz­
nych, piasków form ierskich. W dalszym  ciągu om a­
wiano możliwości w ydaw ania pism a odlewniczego, 
którego b rak  odczuw ają fachowcy. Dyskutowano rówT- 
nież problem  zastąpienia w  podpórkach rdzeniowych 
ocynowania. Innym  zadaniem  racjonalizatora-odłew - 
n ika będzie w ynalezienie odpowiedniego czernidła do- 
w ykończania gotowych odlewów lub uspraw nien ie 
uchw ytu do kadzi odlewniczej.

N iew ątpliw ie dalsze spotkania w Ośrodku zacieśnią, 
w spółpracę naukowców z prak tykam i i u ła tw ią p racę- 
licznym racjonalizatorom -odlew nikom .

* .
Na terenie- In sty tu tu  Odlewnictwa istn ieje współ­

zawodnictwo w  dyscyplinie pracy, uchw alone jeszcze 
w czerwcu ub. roku.

Zam ykając półroczny okres, pow ołana kom isja w y­
typow ała na podstawie regulam inu 3.3 pracowników 
bez punktów  karnych. Spośród osób w yróżniających 
się we współzawodnictw ie prem ie pieniężne otrzym ali: 
ob. Radzikowski Jan, tokarz precyzyjny, ob. N alepka- 
W ładysław, m odelarz, oraz m gr Sitko Roman, pracow ­
nik  umysłowy.

We współzawodnictw ie m iędzyoddzlałowym  w y­
różniły się W arsztaty M echaniczne, k tóre Komisja; 
przedstaw iła również do prem ii pieniężnej.

Należy wspomnieć, że In s ty tu t Odlewnictwa w spół­
zawodniczy od dnia 1 . I. 1950 r. z Zakładam i Nr 7' 
w Krakowie.

TREŚĆ BIU LETY N U  IN FO R M A C Y JN EG O  GIM O OPRACOW YW ANA JE S T  PR Z E Z  Z ESPÓ Ł  PR A C O W N IK Ó W  
GŁÓW NEGO IN STY TU TU  M ETA LU R G II i OD LEW NICTW A.

ADRES R E D A K C JI: GŁÓW NY IN STY TU T M ETA LU R G II i ODLEW NICTW A, KRA KÓW , R Y N EK  GŁ. 22.
R S W  „ P r a s a ” , K -c e  2388, 13.V II.50. — R -l-11987 — 4330
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1. PODSTAWOWE NAUK! HUTNICTWA

1 — 8 PPH  3—4 50
Znaczenie badań stanu rów nowagi fizykochem icznej
dla redukcji rud. Bedeutung physikochem ischer 
G leichgew ichtsuntersuchungen fü r die Erzreduction. 
J. K lärding. A r c h .  E i s e n h ü t t e n . ,  t. 20, 1949, nr
1—2, str. 1, (4 str., 4 wyikr., 25 ods.).

Omówiono zagadnienie redukcji rud  żelaza 
.w świetle dotychczasowych badań stanu równowagi. 
Podstaw ą rozw ażań nad tym  problem em  w inny być 
w ykresy Fe— O —C i C—O, jakkolw iek danych 
liczbowych nie można bezpośrednio w ykorzystać przy 
rudach. R edukcja węglem odbywa się pośrednio przez 
fazę gazową i zależna jest od stru k tu ry  rudy, prze­
biegu reakcji użużlania i reakcyjności węgla. Odtle- 
nialność chemiczną tj. ilość tlenków  żelaza wolno 
redukujących się można podnieść przez prażenie rudy 
z wapnem. W spomniano o dwóch nowych sposobach 
redukcji rud  węglem, dodatnim  wpływie w apna przy 
spiekaniu na redukcyjność aglom eratu, konieczności 
usunięcia As przed utw orzeniem  sie wolnego Fe, oraz 
prażeniu syderytów  i prażeniu magnetyzującym. W.M.
1 — 9 PPH  3 — 4 50
Szybkość redukcji tlenków  m anganu wodorem i tlen ­
kiem  w ęgla. O skorosti w osstanow lenija okisłow m ar- 
ganca w odorodom  i okisju ugleroda. Tatijew skaja, 
Antonow i Czofarow., D A N S S S R., t. 68 , 1949, nr 
3, str. 561, (3 str., 3 rys.)

Podano m etodę i w yniki oznaczania szybkości re ­
dukcji MnOa, Mn2C?3 i Mn3C>4 wodorem  i tlenkiem  
węgla przy tem peraturze 350—500 C i  ciśnieniu gazu 
redukującego 50—200 mm słupa Hg. Z pom iarów  w y­
nika, że MnOo i Mn20 3 są energiczniej redukow ane 
tlenkiem  węgla, zaś Mn30 4  — wodorem. M.P.

Str.
16. Struktura i jej badanie . . . . .  64
17. F izyczne bddania i w łasności . . . .  66
18. Pom iary, regulacja, przyrządy . . .  67
19. M echaniczne badania i w łasności . . .  68
20. Korozja i zabezpieczenie m etali przed ko- 69

rozją ............................................................................
21. Badanie składu chem icznego . . . .  72
22. Kontrola p r o d u k c j i ...................................................... 73
23. M ateriały i ich w łasności . . . .  74
24. Zastosowanie m a te r ia łó w .............................................75
25. D ziałalność naukow a i techniczna . . .  75
26. Gospodarka i o rg a n iza c ja ............................................. 78
27. D okum entacja techniczna . . . .  78
28. Zagadnienia różne . . . . . .  79
29. Nowe k s i ą ż k i ................................................................ 80

Oznaczanie pow ierzchni m etodą adsorpcji par. Ob
cpriedielenii pow ierchnosti mietodom adsorpcji p a ­
rów. W. A. Komarow, W. M. Drozdowa, E. A. Czerni­
kowa, Ż u r .  F i  z. C h i m . ,  t. 23, 1949, n r 10, str. 1141. 
(10 str., 2 tab., 8 rys., 7 ods.)

Podano w yniki obliczenia pow ierzchni tlenków  
m etali i  czystych m etali, w ykorzystując otrzym ane 
doświadczalnie izoterm y dla azotu przy t — 185 C, bu­
tanu przy t — OC. Powierzchnię obliczano przy po­
mocy graficznego oznaczania punk tu  B odpow iadają­
cego początkowi prostoliniowej części izotermy oraz 
metod B rum anera i H arkinsa. Różnice w w ynikach 
dochodzą do 60%. W ykorzystując niejednakow y sto­
pień adsorpcji azotu i butanu, w ynikający z różnic 
wielkości drobin i por, opracowano metode oznaczania 
powierzchni różnych wielkości por oraz zapropono­
wano wprowadzić w skaźnik porowatości rów ny sto­
sunkowi powierzchni, zdolnych adsorbować azot i bu ­
tan, charakteryzujący stosunek m ałych i dużych por 
danego absorbenta. Zbadano zm ianę pow ierzchni ad­
sorbentów  w skutek  ogrzewania ich w parach etanolu 
i ich katalityczną aktywność w  procesie jego rozłoże­
nia w  przeliczeniu na jednostkę powierzchni. M.P.
1 — 11 PPH  3—4 50
0  cieple tw orzenia i o trw ałości dw uskładnikow ych  
zw iązków  chem icznych. Heats of Form ation and S ta- 
bility  of B inary Tnorganic Compounds. A. E. Acke). 
R e s e a r c h . ,  t. 2, 1949, n r 7, str. 307, (7 str., 2 tab.,
2 wykr.). J.F.
1 — 12 PPH  3—4 50
Zachowanie się szklanej elektrody w  ośrodkach n ie- 
w odnych. Powiedienije stieklannogo elektroda w  nie- 
wodnych sriedach. Izmaiłow i A leksandrowa. Ż u r .
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O b s z .  C h i m., t. 19, 1949, n r 8 , str. 1403 (12 str.. 
7 tab., 8 wykr., 12 ods.). M.P.
1 — 13 PPH  3—4 50
Badania dyfuzji cynku w  «-m osiądzu przy tem pera­
turach 400—750 C. Issledowanije diffuzji cinka w «- 
ła tun i w  obłasti tiem pera tu r 400—750 C. Gerciken, 
Dechtiar, Kumok., Ż u r .  T i e c h. F i z., t. 19, 1949, 
n r 7, 769, (4 str., 1 wykr., 3 ods.).

W ydzielając w  próżni przy tem p. 400—750 C cał­
kow itą ilość cynku ze stopu Cu—Zn, zawierającego 
10% at. Zn, obliczono współczynnik dyfuzji Zn. Za­
leżność logarytm u współczynnika dyfuzji od odw rot­
ności temp. absolutnej. Zależność ta  do 450 C w yraża 
się prostą, k tó ra  następnie załam uje sie i opada. Ozna­
czono stałe dyfuzji, energię ak tyw acji i entropie ak ty ­
w acji dla obu gałęzi krzyw ej. Zjawisko objaśniono 
zdeform owaniem  siatk i krystalicznej stopu. M.P.
1 — 14 PPH  3—4 50
Przepięcie wodoru na p latynow anej elektrodzie p la ­
tynow ej. Surtension de l ’hydrogène su r 1’electrode de 
p latine platiné. M. Bonnemay i R. Busso. J. C h i m- 
P h y s .  t. 46, 1949, n(r 9—10, str. 455, (3 str., 1 tab., 
1 rys., 1 ods.). M-P.
1 — 15 PPH  3—4 50
Analiza chrom atograficzna L ’analyse chrom atographi- 
que A. Roudier. C h i m. A n a l . ,  1. 31, n r  10 i 11, str. 
220 247. M.P
1 — 16 PPH  3—4 50
W pływ zaw artości niektórych pierw iastków  stopow ych  
na szybkość rozpuszczania się alum inium  w  zasadach.
The Effect of M inor Alloying Elem ents on the Rate 
of Dissolution of A lum inium  in Bases. M. E. S tran - 
manis, N. Brakss. J, E l e c t r o c h e m .  Soc. ,  t. 96, 
1949, n r 5, str. 310 (734 str., 4 tab., 2 wykr.).

Rozpuszczanie się alum inium  w  0,5 N roztw orach 
NaOH, Ba (OH)2 i NH4OH ulega przyspieszeniu przez 
dodatek stopowy pierw iastków  charakteryzujących się 
niskim  przepięciem  wodorowym  jak  Pt, Fe, Cu. P ro ­
ces polega na  działaniu elektrochem icznym  katod Pt, 
Fe lub Cu w w ytw orzonym  ogniwie lokalnym. W w y­
niku badań stwierdzono, że szybkość rozpuszczania 
stopów Al—Pt, Al—Fe i Al—Cu, w roztw orach NaOH, 
Ba (OH)2 i N H 4OH jest proporcjonalna do logarytm u 
stężenia w  %\ wag. p ierw iastka stopowego poniżej 
w artości 5%. P rzy  dodatku innych pierw iastków  sto­
powych o wysokim  przepięciu wodorowym  nie stw ier­
dzono istnienia powyższej zależności. J.F.
1 — 17 PPH  3—4 50
Optyczna metoda w yznaczania absorpcji u ltradźw ię­
ków  w  ośrodkach nieprzeźroczystych i akustycznie  
m iękkich. Eine optische M ethode zur Bestim m ung der 
U ltraschallabsorption, in undurchsichtigen, schallw ei­
chen Medien., T. H üter., R. Pohlman., Z. A n  g e w. 
P h y s .  t. 1, 1949, n r 9, str. 405, (6 str., 3 rys., 5 wykr.).

Podano dwie optyczne m etody dostosowane do po­
m iarów  absorpcji u ltradźw ięków  w  ciałach o m ałym  
oporze akustycznym  i dużej absorpcji. P róbne pom iary 
absorpcji w  sztucznych m ateria łach  plastycznych 
i tkankach zwierzęcych wykazały, że współczynnik 
absorpcji jest w prost proporcjonalny do częstotliwości 
drgań. L.K.
1 — 18 PPH  3—4 50
W łasności roztw orów  m etali. IV. N apięcie pow ierz­
chniow e cyny i stopów  cyny z sodem. Swojstw a m ie- 
talliczeskich rastw orow . IV. Fow ierchnostnoje na tia - 
żenie ołowa i ołowiano natriew ych spławów, N. L. 
Pokrow skij i N. D. Gałanina. Ż u r .  F  i z- C h i m . ,  t. 23,

Í950

1949, n r 3, str. 324, (7>2 str., 2 tab., 8 rys., 7 mikfot., 
26 ods.).

Opisano apara tu rę  pozwalającą oznaczać napięcie 
powierzchniowe m etali o niskim  punkcie topliwości. 
Frzy jej pomocy oznaczono napięcie powierzchniowe 
cyny przy temp. 250 do 450 C oraz obliczono stałą 
Eotvosa i parachor- Dla stopów cyny z sodem (0,006 
do 0,96 % wag.) przygotow anych w  próżni wyznaczono 
napięcie powierzchniowe oraz adsorpcję jako funkcję 
składu chemicznego. Zbadano stru k tu rę  fazy stałej 
i w yjaśniono w pływ  sodu na proces krystalizacji sto­
pu. M.P.

1 — 19 PPH  3—4 50
Aparat do pom iarów akustycznych za pomocą u ltra­
dźw iękow ych fa l m odulowanych. A pparatus for Acou­
stical M easurem ents w ith  Pulse-M odulated Ultrasonic 
Waves., E. Yeager, H. Chessiu J. Bugosh i Hovorka., 
P h y s .  Re v . ,  t. 76, 1949, n r 12, str. 1890, (1 str.). L.K.

1 — 20 P PH  3—4 50
Spostrzeżenie odnośnie potencjału elektrody z dw utlen­
ku manganu. Some Obserwations on the P otential of 
the M anganes Dioxide Electrode A. Wadsley., A. Wal- 
kley., J. E l e c t r o c h e m .  S o c ., t. 95, 1949, n r 1, 
str. 11, (10 str., 2 tab., 1 wykr., 33 ods.).

Celem badań przeprow adzonych na układzie Pt 
(lub C) Mn 0 2/M n Cl2, Ag Cl/Ag, było określenie po­
tencja łu  ogniwa: M n02/jony m anganawe. Otrzym ana 
stała w artość Eo takiego ogniwa m iała służyć jako 
podstawa do porów nania energii swobodnej różnych 
m odyfikacji dw utlenku m anganu. Opisano technikę 
laboratoryjną. W w yniku badań stwierdzono, że nie­
które elektrody osiągały w artość Eo — 1,23 V zgodnie 
z rozw ażaniam i term odynam icznym i, inne zaś w artości 
różne od 1,23, co w ydaje się zależeć od struk tu ry  
MnOi». J.F.

1 — 21 PPH  3—4 50
Zmiana objętości przy tw orzeniu się roztw orów  sta­
łych stepów  m etali. Izm ienienije objom a p ri obrazo- 
w anii tw iordych rastw orow  m ietalliczeskich spławów. 
M. Ch. Abrikosow. D A N  S S S R ,  t. 6 8 , 1949, n r 3, 
str. 511, (3 str., 3 rys.).

Przeprowadzono badania zm iany objętości przy 
tw orzeniu się roztw orów  stałych Cu, Ag i Au z p ier­
w iastkam i 4 i 5 okresu układu M endelejewa. Zmianę 
objętości oznaczono jako różnicę między objętością 
odniesioną do jednego atomu, oznaczoną z param etru  
siatki, a obliczoną w edług praw a addytywności i po­
dano ją  jako funkcję składu stopu. Na zwiększenie 
czy zm niejszenie objętości w pływ a wartościowość 
i względna wielkość atomów. M-P.

1 — 22 PPH  3—4 50
U rządzenia pom iarowe oparte na w iązce elektronów  
i jonów. Electron and Jon  Beam  Instrum ents. J. H ut­
ton. G e n .  E 1 e c t r. Re v . ,  t. 59, 1949, n r 10, str. 11, 
(9 str., 8 rys.).

Po ogólnym w stępie dotyczącym sposobów w y­
tw arzania i w łasności swobodnych elektronów  i jonów 
opisano zasadę działania oscylografu katodowego, m i­
kroskopu elektronowego, dyfrak tografu  elektronow e­
go, i spektrografu  masowego. Ponadto przedyskutow a­
no dziedziny zastosowań oraz zdolność rozpoznawczą 
względnie rozdzielczą aparatów- L.K.

Analizy o tem atach pokrew nych: 15—20 (o);
17—8 (o); 17—10 (o); 21—20 (o).
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2. SUROWCE S ICH PRZERÓBKA

2 — 10 (o) PPH  3—4 50
Ekonomiczna granica m iędzy odkryw kowym  a pod­
ziem nym  sposobem  odbudowy złóż o w zrastającej gru­
bości górnej w arstw y skały płonnej. Die w irtschaftli­
che Grenze zwischen Tagebau und Tiefbau bei L a­
gerstä tten  m it zunehm ender Überlagerung. W. Wilke, 
E r  z m e t a 11., t. 2, 1949, n r 4, str. 97, (6 str., 1 rys.. 
4 ods.).

W rozw ażaniach nad tym  zagadnieniem  oparto 
się na założeniu, że dla opłacalności m etody odkryw ­
kowej koniecznym  jest, by koszty wydobycia m inerału 
użytecznego z części złoża o najgrubszej nawierzchni 
były niższe lub rów ne kosztom  odbudowy podziemnej 
(dotąd porównyw ano średnie koszty wydobycia). Spo­
rządzono nom ogram y, przy pomocy których można 
w przybliżeniu dokonać oceny metody eksploatacji 
złoża. W.M.
2 — 11 (o) PPH  3—4 50
Nowe urządzenia laboratoryjne do przeróbki m echa­
nicznej. Neue A ufbereitungs-V ersuchsm aschinen. W. 
G runder i H. Simon., E r  z m e t  a 11., t. 2, 1949, n r 5, 
str. 139, (5% str., 7 rys., 3 fot-).

K rótki opis urządzeń laboratoryjnych z dziedziny 
przeróbki m echanicznej, zastosowanych w  ciągu osta t­
niego dziesięciolecia w Akadem ii Górniczej we Frei- 
bergu i w  Politechnice W rocławskiej. Omówiono na­
stępujące aparaty : sita do analiz sitowych — nowy 
sposób napinania siatek sit, tró jrurow y klasyfikator, 
separator wodny, nowy typ maszyny osadowej — wo­
dnej i pow ietrznej, rozdzielacze N euhoeffera i G rlin- 
dera, piknom etr próżniowy, maszynę flotacyjną typu 
Freiberg i  sprężarkę dla celów flotacyjnych. W.M.
2 — 12 (o) PPH  3—4 50
Dyskusja. Discussion. P raca zbiorowa M i n .  Eng . ,  
t. 1, 1949, n r  11, str. 401/MT (28 str.).

Podano dyskusję nad artykułam i opublikowanym i 
w niniejszym  czasopiśmie w  1949 r. z zakresu gór­
nictw a rud  metali, wzbogacania m inerałów  i węgla. 
Tytuły najbardziej interesujących artykułów : 1. Skut­
ki zm iany ilości obrotów  młynów prętow ych w  za­
kładach Tennesee Copper Company. 2. Wzbogacanie 
ru d  z Zagłębia Mesabi na spiralach H um phrey“ a. 3. 
Wydajność łam aczy szczękowych typu  Blake'a. 4. Po­
bieranie prób węgla przy badaniu wzbogacalności w 
cieczach ciężkich. 5. F iltr  w ibracyjny „Rupp F ran tz“. 
6 . Czynniki w pływ ające na  działanie cyklonów w od­
nych i ich w ydajność przy węglu i szlamach węglo­
wych. 7. Wzbogacanie m inerałów  przemysłowych w 
sztucznych cieczach ciężkich. W.M.

2 — 13 (o) PPH  3—4 50
Badania nad tytanem : opracowanie laboratoryjnej m e­
tody przeróbki m echanicznej rutylu „Arkansas“. Ti­
tanium  Investigations: The Laboratory Development 
of M ineral-dressing Methods for A rkansas Rutile. M. 
M. Fine, H. K enworty, R. B. F isher i R- G. K nicker­
bocker M i n .  E n g ,  t. 1. 1949, n r 12, str. 447, (6 str., 
6 tab-, 1 wykr., m ikfot. 7 ods.).

Na podstaw ie szczegółowych badań przeprow a­
dzono próby wzbogacania ru ty lu  „A rkansas“, które 
doprowadziły do uzyskania z rudy  surowej o zaw ar­
tości 3 ,6 % Ti0 2  koncentratu  o zaw artości 92,2% TiOo 
przy ekstrakcji 46,35%. Rudę surowa rozmywano 
w bębnach obrotowych i klasyfikowano, celem usu- 
nięcia substancji gliniastych. Część p iry tu  i skałę 
płonną usuw ano sposobami graw itacyjnym i. Dalszą 
część p iry tu  wydzielono na stołach flotacyjnych i przez

flotację. Uzyskany koncentrat ulepszono przez przesie­
wanie, k lasyfikację i na stołach koncentracyjnych oraz 
przez separację magnetyczną. W.M.
2 — 14 (o) PPH  3—4 50
Nowe metody w zbogacania ubogich rud. New Proces­
ses for Low Grade Ore Concentration. R. W. Diamond, 
C. O. Swanson i B. P. Sutherland. M i n .  E n g .  t. 1, 
1949, n r lOj str. 38, (5 str., 5 fot.).

A utor wylicza i om awia ogólnie sposoby wzboga­
cania, w  których poczyniono obecnie znaczne postępy
1 k tóre są dzisiaj przedm iotem  zainteresow ania w  St. 
Zjedn. N ajważniejsze z nich są: rozdział w  cieczach 
ciężkich, wzbogacanie na zm odyfikowanych spiralach 
H um phrey’a, wzbogacanie na m aszynach osadowych 
o 3600 ob/m in, prażenie m agnetyzujące i separacja 
m agnetyczna, separacja elektrostatyczna poprzedzona 
odpowiednim przygotow aniem  i flotacja poprzedzona 
obróbką cieplną. W.M.

2 — 15 (o) PPH  3—4 50
Elektryczne odw adnianie odpadów fosforytow ych.
E lectrical D ew atering of Phosphate Tailing. E. C. 
Houston, K. J. Jones i R. L. Powell. M i n g .  En g . ,  
t. 1, 1949, n r  10, str. 365/MT, (6 str., 2 tab., 1 rys.,
3 wykr., 1 fo t, 7 ods.)-

Opis prób i ap ara tu ry  do odw adniania odpadów 
fosforytowych drogą elektroforezy. W w yniku stw ier­
dzono, że szlamy zaw ierające 12,5% części stałych 
o ziarnistości poniżej 10  ju można zagęścić do zaw ar­
tości wody 50—55%. Gęstość p rądu  80 A /m 2 okazała 
się najekonom iczniejszą; zużycie mocy wynosiło w ów ­
czas 71 KWh na 1 tonę wydzielonych części stałych 
przy w ydajności aparatu  39 kg części stałych (m2/godz.) 
Mimo pozytywnych w yników  sposób ten  okazał się 
w danym  w ypadku nieekonomiczny. W.M.

2 — 16 (o) PPH  3—4 50
Wnioski z eksploatacji w agonów  przechylnych w  za­
kładach K aliningradzkich i im. U rickiego. Opyt eks­
ploatacji dum pkarow  Kaliningradzkogo Zawoda i Za- 
woda im. Urickogo. A. M. Gusiew, M i e c h a n i z a -  
c j a, 1949. n r 1, str. 33, (2 str., 1 rys., 5 fot.). J. Ch.

2 — 17 (o) PPH  3—4 50
Przem yśl w apienniczy za granicą. Vápenicky prüm ysl 
v cizing. O K allauner S t a  v i v o ,  t. 27, 1949, n r 11, 
str. 191, (4,5 str., 8 rys., 2 ods.).

Omówiono pokrótce piece do prażenia wapna, 
Hoffm anna, Segera, P riesta , profile pieców szybo­
wych, piec E ldreda (z pow rotną cyrkulacją pew nej 
części spalin), piece obrotowe. Więcej uwagi poświę­
cono prażeniu w apna wg nowoczesnego system u 
Dorrco Fluo Solids, Omówiono piec Loomisa skon­
struow any do tego rodzaju prażenia. A.O.

2 — 18 (o) PPH  3—4 50
Flotacja kw arcu przy w ykorzystaniu jonu w apniow ego  
jako aktyw atora. The Flotation of Q uartz Using 
Calcium Jon as Activator., S. R. B. Cooke, M i n .  
E n g . ,  t. 1, 1949, n r 8 , str. 306/MT, (4 str., 1 tab., 2 rys.,
3 wykr., 4 ods.).

Opis i w yniki prób flotacji czystego kw arcu. 
W doświadczeniach zastosowano następujące odczyn­
niki: CaCl2 jako aktyw ator, oleian sodu jako zbieracz, 
NaOH jako regulator w artości pH oraz olej m ineralny 
jako odczynnik pianotwórczy. Stwierdzono, że: 1) op­
tym alna w artość pH wynosi 11,5, 2) stężenie jonu 
wapniowego nie może przekroczyć granicy rozpuszczal­
ności d la danej w artości pH, 3) m niejsze ziarna SÍO2 

w ym agają mniejszego dodatku CaCl2. W.M.
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2 — 19 (o) PPH  3—4 50
Technika m ielenia w ibracyjnego. Zur V erfahrentech- 
nik der Schw ingm ahlung/ S. K iesskalt, V. D. I., t. 91, 
1949, n r 13, str. 313, (3 str., 2 wyikr., 1 fot., 29 ods.).

Podano krytyczny przegląd lite ra tu ry  dotyczącej 
młynów w ibracyjnych. Proces rozdrabniania zachodzi 
w naczyniu w ypełnionym  m ateriałem  rozdrabnianym
1 kulam i przez wprowadzenie całego układu w  d rga­
nia. M ateriał rozdrobniony w ykazuje często inne w ła­
sności chemiczne, jak  nadaw a m łyna dzięki częścio­
wemu zniszczeniu siatki przestrzennej m olekuł w  cza­
sie mielenia. Dotychczas przeprowadzono próby roz­
drabniania farb, metali, g rafitu  i różnych substancji 
organicznych. Stopień rozdrobnienia jest rzędu 1 ,«• 
W.M.
2 — 20 (o) PPH  3—4 50
Próby spraw ności działania dośw iadczalnego rozgęsz- 
czacza cyklonow ego w  kopalni Shamrock. P erfo rm an­
ce Tests of an  E xperim ental Installation  of Cyclone 
Thickeners a t th e  Sham rock Mine., T. F raser, F. F. 
Giese, R. L. Sutherland, M i n .  E n g .  t. 1, 1949, n r  12, 
str. 439, (8 str.. 6 tab., 3 rys., 5 wykr., 1 mikfot.).

Doświadczenia m iały na celu określenie w pływ u 
ciśnienia wlotowego wody, stosunku  średnicy  ru ry  
przelotowej do średnicy ru ry  dolnej i początkowej 
zaw artości części stałych w  wodzie na stopień w y­
dzielenia części stałych w  cyklonie wodnym. Na pod­
staw ie otrzym anych w yników  stwierdzono, że cyklon 
wodny działa podobnie jak  k lasyfikator, przy czym 
najw ażniejszym  czynnikiem  jest stosunek średnic 
ru ry  przelewowej i dolnej. W w arunkach  doświadczeń 
przy zagęszczaniu m ułów  węglowych najkorzystniejsza 
w artość tego stosunku wyniosła 3- Wówczas zm niej­
szono zaw artość części stałych w  wodach płuczkowych
0 połowę i rozgęszczony m uł zaw ierał ok. 50% wody. 
W.M.
2 — 21 (o) PPH  3—4 50
Opór hydrauliczny i gęstość u leżenia w arstw y kaw ał­
kow ej. Gidrawliczeskoje soprotiw lenije i p ło tnost’ 
upakow ki ziernistogo słoja. N. M. Zaworonkow, M. E. 
Aerow, Ż u r .  F i  z. C h i m., t. 23, 1949, n r 3, str. 342, 
(19 str-, 3 tab., 9 wykr., 1 ods.).

W wielu procesach technologicznych np. f iltra ­
cyjnych, adsorpcji, spalania warstwowego i w  piecach 
szybowych, w  w ielkich piecach itp. odbyw a się prze­
pływ  cieczy lub gazów przez w arstw ę o charakterze 
ziarnistym . Omówiono i zbadano doświadczalnie za­
leżność gęstości ułożenia kaw ałków  m ateria łu  w  w ar­
stw ie od średnic naczynia i kawałków. Pomierzono 
opór hydrauliczny w arstw y kulistych kaw ałków  m e­
ta lu  o różnych średnicach dla Re 2 +  800 odnie­
sionej do średnicy równoważnej. W yprowadzono rów ­
nanie wiążące współczynnik ta rc ia  w  w arstw ie k a ­
wałkowej z k ry terium  Reynoldsa- Równanie to, przy 
praw idłow ej ocenie w pływ u ścianki naczynia, daje 
jednoznaczną zależność między powyższymi w ielko­
ściami. Wykazano jednoznaczność współczynników ta r ­
cia (w szerokim in terw ale Re) w arstw y kaw ałkow ej
1 wiązki ru rek  ułożonej poprzecznie do przepływ u 
gazów. Wyliczono w spółczynniki oporu dla kulki 
w  w arstw ie oraz ru rk i w  wiązce. Wyliczono także 
szybkości gazu w  w arstw ie kaw ałkow ej w  środku
1 przy ścianie naczynia. Wykazano, że dla w arstw y 
złożonej z kulek  metalicznych, stosunek tych szyb­
kości jest bliski jedności. Z.W-
2 — 22 (ż) PPH  3—4 50
Poszukiw anie środków  dla u lepszenia jakości surow ­
ców  w ielkopiecow ych. Furnacem en Seek Means for 
Im proving Quality of Raw M aterials., S t e e l ,  t. 124. 
1949, n r 18, str. 110, (3 str.)

Podano streszczenie i dyskusję nad referatam i w y­
głoszonymi na konferencji Kom isji Wielkopiecowej, 
Koksowniczej i Surowców AIME. Tem aty najw aż­
niejszych referatów : 1) U jednorodnienie składu che­
micznego rud  na składowiskach, 2) Spiekanie, g rud­
kowanie w  piecach obrotow ych i brykietow anie rud 
m iałkich, 3) Porów nanie w ielkich pieców o małych
1 dużych średnicach garu, 4) Koksowanie mieszanek 
węglowych. W.M.
2 — 23 (ż) PPH  3—4 50
Piece obrotowe do aglom eracji pyłów  w ielkopiecow ych  
w  Luksemburgu). Fours ro tatifs pour l ’agglom éra­
tion des poussières de hauts fourneaux au L uxem ­
bourg. H. W elter. E c h o  M i n .  e t  Me t . ,  1949, n r 3414, 
str. 290, (1 str., 1 fot.).

Streszczenie artyku łu  z czasopisma „L’O ssature 
M étallique“, n r  10, 1949. Zależnie od pieca ilość pyłów 
wielkopiecowych wynosi 80 kg do 180 kg na tonę 
surówki- O rientacyjnie zaw ierają 36% Fe, do 5% C, 
0,7% Mn. Do spiekania ich, oraz m iałkich ru d  ^mi­
n e tte“ z powodzeniem  zastosowano piece obrotowe 
opalane gazem wielkopiecowym, przy czym zastoso­
wano podgrzewanie gazu do 300 C i pow ietrza do 
500 C. E.B.
2 — 24 (ż) PPH  3—4 50
N ow a spiekalnia w  Brazylii. New B razilian Sintering 
P lant. S t e e l ,  t. 124, 1949, n r 16, str. 96 (1 str.. 1 fot.)

Opis sortow ni rud  żelaza i spiekalni m iałów  rudnych 
w ybudow anych w  1947 roku. Zdolność przepustow a 
sortow ni wynosi ok. 100 t/godz. Spiekalnia typu 
G reenaw alta posiada wydajność ok. 270 t/dobę. Spie­
kanie odbyw a się w  3-ch w arstw ach: 1) dolna w ar­
stw a o grubości oik. 63 mm nie posiada paliw a 2) śre­
dnia w arstw a o grubości ok. 250 m m  zaw iera ok. 6 % 
paliwa, 3) górna — o grubości ok. 63 m m  zaw iera 
12 %i paliw a. Jako paliw a używa się m iału z węgla 
drzewnego. Spiek przesiew a się starannie na sicie 
o w ym iarze oczek 6 mm. Po uruchom ieniu spiekalni 
w ydajność wielkiego pieca wzrosła o 20—30%. W.M. 
2 — 25 (ż) PPH  3—4 50
Górnictwo, przeróbka m echaniczna i zasoby rud że ­
laza- Iron  O re-Its Mining, Benefication and Reser­
ves. E. W. Davis., S t e e l ,  t. 125, 1949, Część I — n r 21, 
str. 69, Część II — n r 22, str. 78, Część I I I  — n r 23, 
str- 122 (13 str., 5 tab., 12 fot.).

A rtykuł ogólny, zajm ujący się całokształtem  zaga­
dnienia zaopatrzenia am erykańskiego hu tn ic tw a żela­
za w  rudy. Część I obejm uje re jestrac ję  złóż i zaso­
bów ru d  żelaza, metody wydobycia i genezę skał 
żelaznonośnych. tzw. takonitów . W części drugiej 
opisano stosowane obecnie m etody wzbogacania, m ia­
nowicie: rozdział tlenków  żelaza od skały  płonnej 
na podstaw ie różnicy ciężarów w łaściw ych i separa­
cję elektrom agnetyczną. Dzisiejsza produkcja koncen­
tra tów  wynosi około 15 mil. ton  rocznie. W części III 
omówiono sytuację surowcową w  związku z wyczer­
pyw aniem  się złóż bogatych i środki zaradcze. W.M.
2 — 26 (ż) PPH  3—4 50
N ow e m ożliw ości w ydobycia rudy przy rów noczesnym  
jej m agazynow aniu. Nowy je w arian ty  sistiem y raz- 
rabotk i s m agazinirow anijem  rudy. D. Z- Skirko, 
M i e c h a n i z a c j a ,  1949. n r 6 , str. 31 (2 str., 2 rys.). 

■ J.CH-
2 — 27 (ż) PPH  3—4 50
Odpowiedź na uw agi L. B. L ew ensona. O tw iet na za- 
m ieczaniia L. B. Lewensona, N. P- Nieronow, I z  w. 
A N  S S S R  T e c h n .  1949, n r  7 str. 1084 (% str., 1 rys.).

Polem ika nad artykułem  „Nowa teoria młynów 
kulow ych i niektóre jej zastosowania.“ J.Ch.

Analiza o tem acie pokrew nym : 1—8-
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3. PALIWA I GOSPODARKA CIEPLNA

3 — 12 PPH  3—4 50
Zastosowanie żeliw nych rekuperatorów iglastych  do 
pieców  opalanych m azutem . Opyt raboty  czugunnych 
igolczatych rekup iera to row  na pieczach, otapliw aje- 
rrych mazutom . B. P. T jebjenkow ., M. L. Rotnickij, 
Z a  E k o n .  T o p .,  1949, n r 9, str. 32, (3% str., 1 rys.,
2 wy kr.).

W yniki badań spalania m azutu w  piecu półprze- 
mysłowym przy zastosowaniu palników  niskiego ciś­
nienia i rekuperacji powietrza. Zbadano zależność u ło­
żenia ru r  rekupera to ra  od w spółczynnika przejm ow a­
nia ciepła. Ustalono w arunki najkorzystniejszego spa­
lania. F.B.

3 — 13 PPH  3—4 50
Spalanie podm oskiew skiego w ęgla w  szybów o-m łyno- 
wrych paleniskach pod kotłam i o m ałej w ydajności 
pary. Sżiganije podmoskowskogo ugla w  szachtno- 
mielnicznych topkach pod kotłam i małoj moszcznosti. 
P. I. Oganow, B. Sz. L jubin, Z a  E k o n .  T o p . ,  1949, 
n r 9, str. 28, (3 str., 1 tab., 1 rys.).

Podano w yniki uspraw nień uzyskanych dzięki 
przebudowie paleniska typu  rusztowego na paleniska 
pyłowe (komorowe). Uzyskane w yniki uzasadniają ce­
lowość takiego -ystem u spalania dla tych gatunków  
węgli. Uwagi oraktyczne dotyczące danych konstruk­
cyjnych przy przebudowie tych palenisk. F.B.
3 — 14 PPH  3—4 50
Rozpraszanie się  gazów z w ysokich kom inów. D isper- 
sion o f Gases from  Tali Stacks. M. Thomas, G. Hill, 
I Abersold. I n d .  E n g .  C h e m. t. 41, 1949, n r  11,
str. 2409, (8V* str., 7 tab., 1 rys., 2 wykr., 3 fot.).

Przeprowadzono szereg pom iarów ilości .SO? w y­
rzucanych przez kom iny o różnej wysokości, oraz stę­
żeń SOo w  pow ietrzu w  okolicach tych kominów za po­
mocą aparatów  rejestru jących. W yniki tych badań 
pokryw ają się z teoretycznie wyprowadzonym i wzo­
ram i. Stwierdzono, że m aksym alne zawartości SO2 

w pobliżu ziemi są odw rotnie proporcjonalne do kw a­
d ra tu  wysokości komina. Wyższe tem peratu ry  w ypły­
w ającego dym u m ają w pływ  taki, jak  powiększenie 
wysokości komina. R.W.
3 — 15 PPH  3—4 50
W ypadanie unoszonej zaw iesiny ze strug płynącego  
gazu. Deposition of Aerosol Particles from  Moving 
Gas Stream s., H. Johnstone., M. Roberts., I n d .  E n g .  
C h e m . ,  t. 41, 1949, n r  11, str. 2417, (6% str., 3 tab., 
1 rys., 5 wykr., 2 fot.).

Na zasadzie teorii zderzeń unoszonych cząsteczek 
i kropelek oraz p raw  dyfuzji i ruchów  B row n‘a opra­
cowano nową m etodę odpylania gazów na drodze mo­
krej. Odbywa się ono w  skruberze w  kształcie ru ry  
V enturi‘ego, z rozpylaną wodą. Najlepszy efekt dają 
kropelki o średnicy ok. 100 !■<-, przy czym korzystn iej­
sze są dysze, w ytw arzające kropelki o różnej średnicy. 
W instalacjach na  skalę przem ysłową uzyskano oczy­
szczenie gazów w  92 do 99%. Urządzenie może też 
służyć do absorpcji SO2 oraz do naw ilżania gazów.

R.W.
3 — 16 P PH  3—4 50
Sm oczkow e kom presory parowe i ich zastosow anie  
w przem yśle. P arostru jny je  kom priessory i ich p ri- 
m ienienije w  promyszlennosti. E. -Sokołow, Z a  E k o n  
T o p ., t. 6, 1949, n r  6, str. 24, (6% str., 2 rys., 6 wykr.).

Podwyższanie ciśnienia pary  odlotowej, za pomocą 
smoczkowych kompresorów, napędzanych parą św ie­
żą, daje duże oszczędności paliwa. Można bowiem 
zm niejszyć w  ten sposób zapotrzebowanie pary  św ie­

żej zużywanej na  cele technologiczne po zredukow a­
niu ciśnienia, w  tych przypadkach, gdy ciśnienie pary  
odlotowej jest za niskie dla tych potrzeb. Opisano 
konstrukcję i sposób w ykonania smoczka, podano 
wzory i współczynniki obliczeniowe. R.W.
3 — 17 PPH  3—4 50
Wybór param etrów  pary dla kotłów  parow ych w  za­
kładach o system ie zużytkow ania pary odlotow ej. W y­
bór param ietrow  para dla kotłow  utilozatorow  zawoda 
s tiepłofikaciennoj sistiem oj parosnabżienija. B. I. 
Wulson, Z a  E k o n .  T o p ., 1949, n r  9, str. 21 (3% str., 
3 tab., 3 rys. 1 wykr.).

Ustalono najkorzystniejsze dla ogólnej gospodarki 
cieplnej zakładów  m echanicznych param etry  pary  od­
lotowej (ciśnienie i temp.). W przykładach rozpa try ­
w anych układów  według podanych schem atów  ( tu r ­
bina na wysokie i średnie ciśnienie), ustalono na jko ­
rzystniejsze param etry  p ary  odlotowej (7 +  11 atm) 
ze względu na podwyższenie spółczynnika „energe­
tycznej w artości ciepła“. F.B.
3 — 18 PPH  3—4 50
Piknom etryczne oznaczanie ciężaru w łaściw ego w ęgli
kam iennych. Pyknom etrische E rm ittlung  der W ichte 
von Steinkohle, W. Otte, V. D. I. t. 91, 1949, n r  8, 
str. 181 (2 str., 1 rys., 2 wykr.).

Oznaczanie zaw artości popiołu, jako pozostałości 
po w yżarzeniu 1 g. węgla kam iennego, daje niepewne 
w artości z powodu trudności pobrania bez zarzutu 
małej próby węgla. A utor podaje prosty przyrząd po­
m iarowy do określania ciężaru właściwego węgla k a ­
miennego. Do pom iaru używa się 10 kg węgla. Na 
podstaw ie otrzym anego ciężaru właściwego można 
z dużą dokładnością podać zaw artość substancji m ine­
ralnej w  węglu. Z.O.
3 — 19 P PH  3—4 50
W ykorzystanie ciepła odpadk.owego pary w  kuzien- 
nych zakładach w  porze letn iej. Ispolzowanie tiepła 
m jatogo para  kuznieczno-priessow ych ciechow w  le t- 
nij pieriod. P. S. Kołobkow., Z a  E k o n .  T o p . ,  1949. 
n r 9, str. 18 (2/4 str.; 1 rys.) '

Zużytkowanie ciepła odpadkowego pary w  porze 
letniej jest ograniczone. A utor poleca zużytkowywać 
parę do chemicznego oczyszczania wody i do zaopa­
tryw an ia zakładu w ciepłą wodę. Podano schem at za­
kładu o instalacji dostosowanej do możliwie rac jonal­
nego zużytkow ania pary  odlotowej. F.B.
3 — 20 P PH  3—4 50
W yniki prac nad ustaleniem  progresyw nych norm roz­
chodu paliw a na m akiejew skich zakładach m etalu r­
gicznych. Opyt raboty  M akjejewskogo rnietałłurgicze- 
skogo zawoda po osw ojeniju progressiw nych norm  to ­
pi iwa. P. I. Sidorenko, M. M. K otrowskij, Z a  E k o n .  
Top . ,  1949, n r  9, str. 1 (2% str., 5 tab., 5 rys., 1 wykr.)

Przy usta lan iu  norm  oparto się na  w ynikach roz­
chodu paliw a w  piecach starego typu w  odniesieniu 
do pieców o unowocześnionej konstrukcji. Ustalono 
rozchód paliw a w  piecach grzewczych starej konstruk­
cji i w  piecach o tej samej kcnstrukcji z zastosow a­
niem  rekuperacji do podgrzewania powietrza. Podano 
również oszczędność paliw a jaką uzyskać można na 
tych piecach dzięki zastosowaniu bezpłomiennego spa­
lania, całkowitego zm echanizowania i przez dobór n a j­
korzystniejszej izolacji cieplnej. F.B.
3 — 21 PPH  3— 4 50
Piece elektryczne do produkcji żelazostopów  i karbidu  
jako środek w ykorzystania sezonow ej energii w odnej. 
K arbidnyje i fierrospław nyje elektropieczi kak potrie- 
bitieli sezonnoj gidroeniergii. A. M. Osiepjan., E 1 e k - 
t r i c z e s t w o ,  1949, nr 8, str. 59, (4 str., 2 wykr.,
2 fot., 8 ods.).
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W związku z in icjatyw ą Energetycznej Akad. Nauk 
Z. S. R. R. i Moskiewskiego Energ. Inst. w ykorzysta­
nia sezonowych nadm iarów  energii wodnej drogą zu­
życia ich dla produkcji stopów w  piecach elektrycz­
nych, przeprowadzono analizę ekonomii produkcji, k a r ­
bidu i żelazokrzemu w  piecach elektrycznych, zasila­
nych z siłowni w odno-elektrycznych w  porównaniu 
z zasilaniem  z siłowni cieplno-elektrycznych. Jako 
jeden z efektyw nych sposobów rozw iązania tego za­
gadnienia wskazano na w ykorzystanie zapotrzebowania 
energii elektrycznej przez przem ysł zużywający duże 
jej ilości i leżący w  pobliżu elektrow ni wodnych. M.M.

3 — 22 PPH  3—4 50
P ióbne zgazow anie karagandyjskiego w ęgla  brunat­
nego. O pytnaja gazifikacja karagandinskogo burogo 
ugla. W. J. Jerem im , W. J. Kostin, Z a  E k o n .  T o p . ,  
1949, n r 4, str. 11, (6 str., 3 tab., 5 rys.).

K aragandyjski węgiel brunatny , zaw ierający około 
23% wilgoci i 15% popiołu, może być z powodzeniem 
zgazowywany w  generatorze. Popiół tego węgla m ięk­
nie przy tem peraturze zaledwie o około 20° C niższej 
od tem peratu ry  topienia. Dzięki tej w łaściwości po­
piołu nie należy dopuszczać do obniżenia tem peratu ry  
dmuchu, gdyż w tedy tw orzy się szkodliwy żużel. W spół­
czynnik sprawności zgazowywania n a  generatorze
0 podanej konstrukcji i charak terystyce węgla k a ra ­
gandyjskiego wynosi 83%. Z.O.
3 — 23 PPH  3—4 50
Próba zgazow ania w ęgla  borow ickiego. O pyt gazifi- 
kacji borowiczeskogo ugla. A. U. Ustinow, A. S. B ra- 
ginskij, Z a  E k o n .  T o p ., 1949, n r  4, str. 17 (4 str., 
3 tab., 1 rys.).

Węgiel boro wieki zaw iera około 30% wilgoci i 49% 
popiołu. Popiół jest lekkopłynny i łatw o tw orzy żużel. 
Gaz otrzym any z tego węgla posiada w artość opałową 
około 1200 K al/m 3. Węgiel można zgazowywać, n a ­
leży go jednak  uprzednio podsuszyć. Najlepsze wyniki 
zgazowywania otrzym ano na generatorze typu Mosehi- 
m energostroj. Z. O.

3 — 24 PPH  3—4 50
Próba popraw ienia i rekonstrukcji elektrycznych ana­
lizatorów  spalin. O pyt naładki i rekonstrukcii e lek tri- 
czeskich gazoanalizatorow. N. Maśko i W. Osennow, 
Z a  E k o n .  T o p . ,  t. 6, 1949, N r 6, str. 30 (3Vs str.,
1 tab., 1 rys.).

Dla zm niejszenia opóźnienia w skazań elektrycz­
nych analizatorów  COo w  spalinach, podwyższono szyb­
kość przepływ u spalin przez w staw ienie dyszki d ła­
wiącej o większej średnicy oraz zwiększenie ssania. 
Dogodne jest w m ontowanie ciągomierza różnicowego 
dla spraw dzania ilości zasysanych spalin, a także dla 
kontroli szczelności i stanu zanieczyszczenia. W ska­
zane jest stosowanie centralnej pompy ssącej dla prze­
ciągania spalin przez analizatory. Konieczne jest 
u trzym yw anie stałego napięcia oraz spraw dzanie w ska­
zań przy pomocy aparatu  O rsat‘a. R.W.

3 — 25 PPH  3—4 50
Praca paleniska o pneum atycznym  sposobie narzuca­
nia paliwa. O rabotie pniewm aticzieskich zabrasyw a- 
tielej topliwa. S. W. Tatiszczjew, S. P. W raszjew, 
A. P. F injagin. Z a  E k o n .  T o p . ,  1949, n r 9, str. 9 
(4 str., 1 rys., 5 wykr.).

Narzucanie paliw a w  paleniskach kotłowych można 
dokonywać parą lub powietrzem. A utor podaje w y­
niki doświadczalnej pracy nad  ustaleniem  najkorzyst­
niejszych w arunków  pracy takich  palenisk Zbadano 
zależność równom ierności rozłożenia paliw a na p o ­
w ierzchni rusztu  zależnie od ciśnienia dmuchu, ką ta

nachylenia dyszy i zużycia energii. Ten system  jest 
najodpowiedniejszym  dla palenisk kotłowych o m ałej 
w ydajności pary. F.B.

3 — 26 PPH  3—4 50
W ykorzystanie paleniska z obrotow ym i narzutnicam i.
E ksploatacija topki s rotacionnym i zabrasyw atielam i. 
S. A. Tagjer. Z a  E k o n .  T o p . ,  1949, n r  9, str. 5 (3'y, 
str., 2 tab., 1 rys.).

W jmiki badania spalania węgla brunatnego, dłu- 
gepłomiennego, garowego i antracytow ego na palen i­
sku (typu narzutowego) ko tła  parowego typu  płom ie­
ni ówkowo-opłomkowego o w ydajności pary  5 t/godz. 
i ciśnieniem 21 atm . Ustalono w arunki spalania 
dla każdego z podanych paliw, jak  dobór odpo­
wiedniego sortym entu, potrzebny nadm iar powietrza 
itd. Spalanie an tracy tu  i m iału koksowego na pale­
nisku tego typu  nie dało dobrych wyników. F.B.

3 — 27 PPH  3—4 50
Zmiana struktury koksu przy w ysokich tem peratu­
rach. Izm ienieaija s tru k tu ry  koksa pri wysokich tiem - 
pieraturach. B. A. Onusajtis, H. P. Iuriew skaja. I z. 
A. N. S. S. iS. R. T i e c h n . ,  1949, n r 4, str. 519 (13 
str., 6 tab., 13 wykr.).

Zbadano zm ianę stru k tu ry  koksu w  zakresie tem ­
pera tu r od 900—1200 C w  atm osferze u tleniającej 
i neu tra lnej. Stwierdzono, że proces kurczenia się ko­
ksu kończy się nrzy tem peraturze 900 C i poniżej, 
w  zależności od typu  -węgla, z jakiego pow stał koks. 
Działanie C 0 2 na rozżarzony koks pow oduje zwiększe­
nie objętości por, przy czym objętość najdrobniejszych 
por zwiększa się w  m niejszym  stopniu, niż objętość 
większych. Podano izoterm y adsorpcji i desorpcji 
wody i benzolu na koksie. Scharakteryzow ano zm ianę 
stru k tu ry  koksu w  końcowym stadium  koksowania.

Z.O.
3 — 28 P PH  3—4 50
Spalanie. Combustion. B. Lewis i G. Elbe. I n d .  E n  g. 
C h e m . ,  t. 41, 1949, n r  9, str. 1851 (11 str.).

Om awiany artyku ł jest przeglądem  bibliograficz­
nym  293 prac z dziedziny spalania, jakie ukazały się 
w  litera tu rze  św iatowej w  latach 1847 i 1948, przy 
czym nie jest to jeszcze kom pletne zestawienie. O bej­
m uje ono badania samego procesu spalania, a więc 
szybkości przenoszenia się płomienia, reakcji pośred­
nich zachodzących podczas spalania itd. P rzyto­
czono prace z zakresu spalania w  silnikach tłokowych, 
tu rb inach  gazowych oraz silnikach odrzutow ych i r a ­
kietowych. Omówiono prace dotyczące spalania m a te ­
riałów  wybuchowych, węgla pierw iastkowego, wzg'1. 
substancji zbliżonych, jak  grafit, węgiel retortow y 
i drzew ny lub koks, oraz zwykłego węgla, zwłaszcza 
w postaci pyłu i procesów spalania w  paleniskach, 
głównie pyłowych i cyklonowych, zwalczania dymu 
palnikam i gazowymi, zapobiegania pożarom  i eksplo­
zjom. R.W.
3 — 29 P PH  3—4 50
P ow iązanie i w ykorzystanie praktyczne w yników  
badań laboratoryjnych i ruchow ych nad w yd aj­
nością koksowania. Zusam m enhänge und U nteranw en­
dung der Ergebnisse aus Laboratorium  und  K ohlen- 
w ertstoffbetrieb . W. M antel. B r e n n s t o f f  - C h e -  
m i e„, t. 30, 1949, n r  2/22, str. 385 (7 str., 9 tab.), c. d. n.

Podano wzory używ ane do oznaczania wydajności 
koksu w  piecu koksowniczym w zależności od w ydaj­
ności koksu w  próbie tygielkowej. Rów nanie H ülsb ru ­
ch a, y =  0,88 . x +  12 (gdzie y =  w ydajność koksu 
w  piecu, a x =  w ydajność w  próbie tygielkowej) od­
nosi się do węgli koksujących, z w ydajnością w  tyglu 
70—80%. W przypadku węgli gazowych stosuje się
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równanie y =  0,69 . x -}- 25,9. W ykazano na podsta­
wie danych liczbowych z ośmiu lat, że w artości obli­
czone na podstaw ie wzorów pokryw ają się z danym i 
przemysłowymi. Zbadano możliwość przeliczenia w y ­
dajności koksu w piecu koksowniczym i zuzycie węgla 
wsadowego z obu wartości, — popiołu zawartego 
w węglu i w  koksie. Z.O.

3 — 30 PPH  3—4 50
Badanie topliw ości popiołów  paliw  stałych. B estim ­
mung des Asche-iSchmelzverhaltens fester Brennstoffe. 
W. Radm acher. B r e n n s t o f f - C h e m i e ,  t. 30, 1949, 
n r 21/22, str. 377 (8 str., 19 rys.).

Przegląd m etod stosowanych do oznaczeń tem pe­
ra tu r  topliwości i m ięknienia popiołów paliw  stałych 
Opisano nowy ap a ra t do fotografow ania całkowitego 
przebiegu topienia popiołu. Z.O.
3 — 31 PPH  3—4 50
Zm echanizowane oczyszczanie piom ieniów ek k o tło ­
wych. M iechanizacja oczistki dym ogarnych trub. 
G M. Kagan. K. W. Modin. Z a  E k o n o m .  T o p .  
1949, n r 5, str. 32 (1 str., 1 rys.).

Zm echanizowane oczyszczanie płomieniówek kotło­
wych (mniejszych jednostek) lub lokomobilowych o i -  
bywa się dzięki w zajem nem u ich ocieraniu w  bębnie 
obrotowym. Bęben długości 34 000 mm i średnicy
0 =  900 mm zaw iera ok. 150 ru r  płomieniówkowych
1 obraca się z szybkością 18—20 obrotów na m inutę.

F.B.
3 — 32 PPH  3—4 50
Badania w spółczynników  przechodzenia ciepła i spadku  
ciśnienia w  w ym iennikach ciepła. H eat T ransfer and 
P ressure Drop in H eat Exchangers. D. Donohue., I n d .  
E n g .  C h e m , ,  t. 41, 1949, n r 11, str. 2499 (12 str., 
7 tab., 6 rys., 28 wykr.).

Opisano w ym ienniki ciepła, na których zostały 
przeprowadzone badania, obejm ujące pom iary w spół­
czynników przechodzenia ciepła oraz współczynników 
spadku ciśnienia w  w ym iennikach bez przegród
1 z przegrodam i o rozm aitych w ykrojach. Do badań 
użyto różnego rodzaju płyny: wodę, oleje, naftę  i po­
wietrze. Ustalono wzory obliczeniowe. R.W.
3 — 33 PPH  3—4 50
Ocena w artości w ęgla  na podstawie danych em pirycz­
nych. V erw endung von E rfahrungszahlen fü r die K oh­
lenbew ertung. F. Reuter. G. W. F., t. 90, 1949, n r 12, 
str. 309 (2 str., 2 tab., 3 wykr.).

Z danych zaw artości wody, popiołu, części lotnych 
w węglu i w ydajności koksu w próbie tygielkowej, 
można przy pomocy em pirycznych krzywych określić 
z w ystarczającą dla potrzeb ruchowych dokładnością 
w artość opałową węgla i gazu oraz wydajność gazu.

Z.O.
3 — 34  PPH  3—4 50
Pierw sze w yn ik i pracy kotłów  system u K R Sz. P ier- 
w yje itogi raboty  kotłow  sistjem y K R Sz. A. I. Ga- 
brijeljew , M. A. Lurjew ., N. S. Rassudow., Z a 
E k o n o m .  Top . ,  1949, n r 6 , str. 14 (6 str., 9 tab.,
2 rys.).

Dane konstrukcyjne zaprojektowanego standarto  - 
wego typu kotła o m ałej wydajności pary. Kocioł sy­
stem u KRSz należy do typu wodnorurkowego o r u r ­
kach pionowych z dwoma poprzecznymi w alczakam i 
(jeden nad  drugim) o wydajności pary zależnie od 
wielkości paleniska od 2 do 6,5 t/godz. Palenisko p ła­
skie na  poziomie dolnego walczaka. Szczegółowo omó­
wiono sposób uzbrojenia, obm urowanie, szczegóły m on­
tażowe, zaopatryw anie w wodę, zm iękczanie wody, 
tem peratu rę  uchodzących spalin i opływ spalin 
w kotle. F.B.

3 — 35 PPH  3—4 50
N ajnow sze udoskonalenia w  w ytw arzaniu  pary. Recent 
Developm ents in Steam  G eneration. F. X. Gilg, B l a s t  
F u r . ,  t. 37, 1949, n r 7, str. 836 (5% str., 1 tab., 4 rys., 
1 wykr.).

Kotły o natu ra lnym  obiegu wody są obecnie bu­
dowane do 175 atm, przy czym przegrzanie może być 
stosowane do ok. 590 C. W toku są badania nad  sto­
pam i na przegrzewacze do 870 C. Opisano sposoby 
regulow ania tem peratu ry  przegrzania. W ymieniono 
nowsze, polegające na w prow adzaniu spalin odloto­
wych do paleniska oraz na przesuw aniu strefy  spa­
lania. Przegrzewacze międzystopniowe działają obec­
nie niezawodnie. Dążenie do obniżenia kosztów m ie­
lenia węgla oraz zm niejszenia zażużlowywania, dopro­
wadziło do konstrukcji palników  cyklonowych. Tego 
typu  palniki um ożliw iają w yelim inow anie w en ty lato ­
rów  wyciągowych. Opisano ich działanie. ¡R.W.

3 — 36 PPH  3—4 50
D w ukom orow e paleniska do spalania frezow anego  
torfu pod kotłam i o m ałej w ydajności pary. O dw uch- 
kam iernych topkach dla sziganija frieziernogo torf a 
pod kotłam i małoj moszcznosti. N. W. Dunajew, Z a 
E k o n o m .  Top . ,  1949, n r 6 , str. 12 (3 str., 1 wykr., 
1 ods.).

Omówienie i k ry tyka  celowości stosowania • op ra­
cowanych już do tych celów dwóch palenisk (P ro­
chowa i Kołobanowa). W ysokie zużycie energii elek­
trycznej dla dm uchu pow ietrza doprowadziło do p rze­
budowy ich na dwukomorowe. Dzięki tem u proces 
spalania prowadzi się w  dwóch stopniach: w  p ierw ­
szej komorze następuje częściowe zgazowanie torfu, 
w  drugiej całkow ite spalanie. Szczegółowo omówiono 
ten  proces spalania, podając osiągnięte rezultaty . F.B.

3 — 37 PPH  3—4 50
W łasności koksujące w ęg li kam iennych o w ysokiej 
zaw artości części lotnych. Koksujuszczije sw ojstw a 
kam iennych uglej s w ysokim  wychodom letuczich 
wieszczestw. I. N. Nikolajew., I z w. A N S „s S R 
T i e c h n., 1949, n r 5, str. 729 (19 str., 8 tab., 3 wykr., 
6 fot.).

Rozpatrzono możliwości produkcji koksu m e ta lu r­
gicznego z m ieszanek dwóch węgli gazowych: węgla 
A — o 35 do 42% i węgla B — o 38 do 44% części 
lotnych. Szczegółowo zbadano własności 4-ch węgli 
pokładowych węgla A i 10-ciu pokładów węgla B. 
W doborze gatunków  węgli pokładowych oparto się na 
właściwościach plastom etrycznych i badaniu  „dyna­
m iki płynności“ m etodą Kusznirsewicza. Ustalone 
na  tej drodze charak terystyk i były punktem  w yjścia 
w  doborze odpowiednich składników  węgli pokłado­
wych A i B. W dalszych badaniach posłużono się ko­
ksow aniem  skrzynkowym , kom orowym  i bateryjnym . 
O trzym any koks, badany pod względem jakościowym, 
dorównyw ał koksom m etalurgicznym , produkow anym  
z węgli dobrze koksujących. F.B.
3 — 38 PPH  3—4 50
Badanie urządzenia do połow icznego zgazow yw ania  
paliw a w  fazie zaw ieszonej. Issljedow anije poługazo- 
woj topki s kipjaszczim  słojem. N. A. Sjemsensenko, 
L. N. Sidselkowskis, Z a  E k o n o m., T o p., 1949, n r  9, 
str. 13 (6 str., 1 rys., 5 wykr.).

Podano w yniki prób zgazowania różnych paliw  
jak: węgiel kam ienny, m iał koksowy, węgiel b runatny  
w czadnicy o specjalnej konstrukcji. Proces zgazo- 
w snia przeprow adza się w  szybie o wysokości 2 m 
i przekroju roboczym 0,0342 m 2, bez dodatku parj', 
przy czym paliwo drobnego sortym entu  do lo mm do­
prowadza się z boku nad rusztem . Ustalono w arunki 
najkorzystniejszego zgazowywania. Zbadano zalezno-
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ści oporu pow ietrza w w arstw ie zgazowywanych ga­
tunków  paliw a od wysokości w arstw y, przewału, jak
również składu sitowego i tem peratu ry  zgazowywa- 
nego paliw a wzdłuż wysokości w arstw y. Tego rodzaju 
sposób zgazowywania stanow i pierwszą fazę przy 
dwustopniowym  spalaniu paliwa. F.B.

Analizy o tem atach  pokrew nych: 4—12; 4—16; 4— 
17; 6—10; 7—12; 7—16; 7—17; 7—35.

4. URZĄDZENIA ZAKŁADÓW 
PRZEMYSŁOWYCH

4 — 9 PPH  3—4 50
Próba w ykorzystania dodatkow ej zdolności w ym iennej 
filtrów  z w ym ieniaczem  i przem ycia ich kw asem . Iz
opyta raboty  po ispolzowaniju dobawocznoj jem kosti 
pogłoszczenija kationitow ych filtrów  i kisłotnoj pro- 
m ywke glaukonita. M. Goretowa. Z a  E k o n. Top- ,  
t. 6, 1949, n r  7, str. 36 (1/4 str., 1 tab., 3 rys.)

Zwiększono zdolność w ym ienną filtrów  z w ym ie­
niaczem sodowym, (woskriesienskim  glaukonitem ) 
przez w yczerpyw anie go przed regeneracją tak, że 
tw ardość pozostała wody w zrastała do 0,8—l°n. Za­
burzenia ruchu przy podwyższonej wydajności po­
gorszyły k larow anie wody po w stępnej dekarboni­
zacji, skutkiem  czego ziarna glaukonitu obrosły w ę­
glanam i. Usunięto je przez przem ycie słabym  — 0,3% 
roztw orem  kw asu solnego. R.W-
4 — 10 PPH  3—4 50
E lektrostatyczne oczyszczanie gazów. Zpusob a zafi- 
zenj k  elek trostatickem u cistenj płynu. H u t .  L i s t y ,  
t. 4, 1949, N r 6, str. 189-

P aten t firm y Skoda, Plzen. A.O.
4 — 11 PPH  3—4 50
Postępy w  stosowaniu ogrzew ania prom ieniującego. 
R adiant H eating Turns Problem s In to  Progress. P  o- 
w e r ,  t. 93, 1949, n r 11, str. 90, (2% str., 6 fot.)

Podano zalety ogrzewania budynków  za pomocą 
urządzeń prom ieniujących oraz główne wytyczne dla 
instalacji ru r  grzejnych. System  ten  zm niejsza zuży­
cie opału o 10 do 25%. Przytoczono również k ilka 
zastosowań do usuw ania śniegu z jezdni lub chodni­
ka. R.W.
4 — 12 PPH  3—4 50
Szybko działające piece o m ałej akum ulacji ciepła.
Bystrodieistwuiuszczie pieczci z małoj akkum ulatiw - 
noi sposcbnostju. K- W alentinowicz. P r o m y s z l .  
E n e r g i e t ,  t. 6, 1949, n r 8, str. 5 (1 str., 1 rys.,
2 wykr.)-

Omówiono konstrukcje elektrycznego pieca labo­
ratoryjnego o m ałej akum ulacji ciepła, dzięki k tórej 
można podwyższyć sprawność i skrócić czas nagrze­
wania. K.G.
4 — 13 PPH  3—4 50
B łędy indukcyjnych liczników  przy obniżonym napię­
ciu. Pogriesznosti indukcjonnych sczetm kow ori poni- 
żennom napriażenii. P. Goriunow- E l e k t r i c z e -  
s t w o ,  1949, n r  9, str. 53, (5 str., 10 wykr.).

Wykazano, że w  większości w ypadków  krzyw e 
błędów w  zależności od obciążenia liczników energii 
elektrycznej przy spadku napięcia sa wyższe, niż przy 
napięciu nom inalnym . K-G.
4 — 14 PPH  3—4 50
M etody badania fabrycznych kabli w ysokonapięcio­
w ych1. M ietodv ispytanija zawodskich wysokowoltnych 
kobelei. W. Pogarskii. P r o m y s z l .  E n e r g i e t ,  
t. 6, 1949, n r  9, str. 7, (2% str., 4 wykr.).

Celem uniknięcia w ystępujących w  czasie eksplo­
atacji kabli awarii, należy co pew ien okres badać je

przez pom iar s tra t dielektrycznych, oraz na przebicie 
(stąp izolacji) za pomocą p rądu  stałego. Pom iar im 
duktorem  nie jest m iarodajny. K.G.
4 — 15 PPH  3—4 50
Konserwacja kotłów  w  zależności od jakości wody. 
Boiler M aintenance Feed W ater Treatm ent. L- Collins. 
I r o n  S t e e l  En g . ,  t. 26, 1949, n r 9, str. 70, (2 str., 
1 rys.)-

Omówiono trudności związane z usuw aniem  za­
nieczyszczeń znajdujących się w wodzie. Podano wzory 
dla obliczania robocizny, potrzebnej dla usuwania 
osadów wodnych i szkód korozyjnych. R.W.
4 — 16 PPH  3—4 50
R czwój przegrzew ania m iędzystopniow ego w  siłow ­
niach parowych. Developments in R esuperheating in 
Steam  Power Plants- B. E. H arris and A O. White. 
A. S. M. E. T r a n s . ,  t. 71, 1949, n r 6, str. 685,
(7 str-, 1 rys., 22 fot.).

Fodano na w ykresach procentow e polepszenie 
sprawności, jakie daje międzystopniowe przegrzewanie 
pary  w  turb inach  w zależności od ciśnienia w lotowe­
go, oraz ciśnienia i tem peratu ry  pary  przegrzanej 
międzystopniowo. R.W.
4 — 17 PPH  3—4 50
D oświadczenia ruchow e z turbinam i, wyposażonym i 
w  m iędzystopniow e przegrzanie pary. O perating E xpe­
riences in Connection w ith  R egenerative R eheat-T u r­
bine Installations. C. A. .Robertson- A. S. M. E 
T r a n s . ,  t. 71, 1949, n r 6, str. 673, (11 str., 3 tab.,
8 wykr.).

Opisano szczegóły konstrukcyjne tu rb in  z między- 
stopniowym  przegrzaniem  pary, o mocy 6500 do 
115 000 KW, przy ciśnieniu dolotowym 45 do 90 atm., 
tem peratu ra  przegrzania 400 do 450 C. Przegrzanie 
m iędzystopniowe do tych samych tem peratur. Dokła­
dniej omówiono regulację oraz próby rozruchu i od­
ciążenia turbin . R.W.

4 — 18 PPH  3—4 50
Zasady norm ow ania odpuszczania wód ściekow ych do 
naturalnych zbiorników  wód, w ykorzystyw anych przez 
przem ysł j elektrow nie. Osnowy norm irow anija sbroza 
stocznych wod w  wodojemy, ispolzujem yje prom ysz- 
lennostiu i elektrostanciiam i. W. Turczynowicz i M. 
Łapszin, I z  w. A A  S S S R  — T i e c h n . ,  1949, n r 5, 
str. 760 (13 str., 2 tab., 3 wykr.).

Na podstaw ie teoretycznych .rozważań autorzy do­
chodzą do wniosku, że najekonom iczniejszy jest po­
dział oczyszczania wód ściekowych częściowo na za­
kłady odpuszczające ścieki do naturalnych  zbiorników 
wód, a częściowo na pobierające z nich wodę, przy 
czym konieczne jest przestudiow anie zagadnienia 
w każdym  poszczególnym przypadku. Fodano zesta­
w ienia rodzaju zanieczyszczeń z głównych typów  za­
kładów  przem ysłowych oraz trudności, jakie poszcze­
gólne związki chemiczne z wód ściekowych mogą w y­
wrzeć na ruch kotłów  i tu rb in . R W.

4 — 19 PPH  3—4 50
N ależyte rozw iązanie zagadnienia, transportu w  zakła­
dach przem ysłow ych. Efficient H andling M ethods Can 
Cut P roduction Costs. W. F. Toerge. S t e e l ,  t, 124, 
1949, n r  18, str. 89 (5% str., 3 rys.) c. d. n.

Omówiono czynniki, k tóre należy uwzględnić przy 
m odernizacji transportu  w  fabrykach. Są to: rodzaj, 
ciężar, ilość m ateriałów , rozmieszczenie maszyn, m a­
gazynów, budynków, istniejące urządzenia tran sp o r­
towe w  w ytw órni. T ransport pochłania nieraz pow y­
żej 40% w szystkich czynności wytwórczych. W.R.
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4 — 20 PPH  3—4 50
N ależyte rozwiązanie zagadnienia transportu w  za­
kładach przem ysłow ych. Cz. II. Efficient Handling 
Methods Can Cut Production Costs, (Part 2). W- F. 
Toerge, S t e e l ,  t. 124; 1949, n r 19, str. 105, (34. str.,
2 rys., 6 fot.,) c. d-

D ruga część a rtyku łu  zajm uje sie konw ejeram i, 
jako najbardziej rozpowszechnionymi urządzeniam i 
transportow ym i. Służą one do przenoszenia produktów  
oraz do m ontażu taśmowego. N iejednokrotnie stały się 
integralnym i częściami maszyn. U sprawnienie tra n ­
sportu za pomocą konw ejerów  daje duże oszczędności 
i umożliwia powiększenie produkcji, co zilustrowano 
na szeregu przykładach. W-R.

4 — 21 PPH  3—4 50
Zorganizowanie transportu w zakładach przem ysło­
w ych jako środek obniżenia kosztów produkcji. Effi­
cient H andling M ethods Can Cut Production Costs. W. 
Toerge,i S t e e l ,  t. 124, 1949, nr 22, str. 62, (5/4 str.,
1 rys-, 1 w ykr., 10 fot.)

W ostatnich k ilkunastu  latach coraz bardziej roz­
powszechnia się stosowanie trak torów  dźwigowych 
z uchw ytam i w idlastym i, względnie uchw ytam i dla 
specjalnych celów. Mogą one transportow ać ciężary do 
20 t. na odległość do 60 m  i podnosić je na wysokość 
do 5 m. Dla w iększych odległości są one n iepraktycz­
ne. Opisano szereg zastosowań tego typu  trak torów  
w hutnictwie.. R.W.
4 — 22 PPH  3—4 ¡50
Zasady projektowania w entylatorów  w yciągow ych dla 
odpylania przy m anipulacji m ateriałam i stałym i. De­
sign of E xhaust V entilation for Solid M aterials H an­
dling. Fundam ental Considerations. R, Pring, J. 
K nudssn. I n d. E n g .  C h e m , ,  t. 41, 1949, n r 11, str. 
2442, (8 str., 1 tab., 6 rys., 5 wykr-)

Na ra-de nie ma ustalonych sposobów obliczania 
w entylatorów  wyciągowych dla odpylania. P ro jek tu je 
się je na podstaw ie zebranych doświadczeń z w ykona­
nych instalacji. P unktem  wyjścia badań było spo­
strzeżenie, że opadający pył poryw a ze sobą powie­
trze i w ytw arza jego ruch. W próbnym  urządzeniu 
naśladow ano te w arunk i przez wytworzenie deszczu 
wodnego. Mierzono w  nim  ilości porywanego powietrza 
w  zależności od wielkości kropelek, ich szybkości i w y­
sokości spadania. W yniki m ają stanowić podstawę do 
projektow ania. Ważne jest przy tym  należyte zabudo­
w anie osłon. R.W.
4 — 23 PPH  3—4 50
Zawartość dw utlenku siarki w  atm osferze i jego w pływ  
na roślinność'. S ulfur Dioxide in the A tm osphere and 
Its Relation do P lan t Life- M. Katz, I n d. E n g .  
C h e m , ,  t. 41, 1949, n r 11, str. 2450, (14 str., 14 tab., 
9 wykr.)

Przeprowadzono na wielką skale badania nad stę­
żeniem dw utlenku siarki w  pow ietrzu w  okolicach hu t 
oraz nad jego oddziaływaniem  na roślinność. Na ogół 
stw ierdzono ujem ny w pływ  przy zawartościach SOo 
powyżej 0.25 mg/1 SO2. Zawartości powyżej 0,50 mg/1 
SO2 są. dopuszczalne tylko w okresach nocnych, su­
chych i chłodnych. R.W.
4 — 24 PPH  3—4 50
Budowa kondensatorów  w  ZSRR. Sowietskoje kon- 
d iensatorostrojenije i jego bliżaiszije zadaczi. M. Mo- 
rozow., E l e k t r i c z e s t w o ,  1949, n r 11, str. 10, (9% 
str., 5 tab., 1 rys., 7 fot.)

W ostatn ich  latach wzrosło bardzo zapotrzebowanie 
na kondensatory, zwłaszcza na kondensatory wysokiego 
napięcia różnorodnych typów. Podano stan  obecnej 
produkcji kondensatorów  dla potrzeb silnych prądów

oraz wytyczne, którym i przem ysł elektrotechniczny 
będzie się k ierow ał przy produkcji nowych typów, po­
lepszając jednocześnie jakość oraz ilość asortym entu. 
K. G-
4 — 25 PPH  3—4 50
Teoria przejściow ych procęsów  elektrycznego napędu
0 połączeniu sprężystym  przy zm iennym  naciągu.
Tieoria pieriechodnych prociessow elektropriw oda 
s uprugoj sw iazju p ri pieriem iennom  radiusie natia- 
żanija D. Morozow, N. Drużinin, E l e k t r i c z e s t w o ,  
1949, n r  11, str. 20, (6 str., 2 rys., 5 wykr.) '

Podano teoretyczne i doświadczalne przebiegi w 
elektrycznych napędach dla w alcarek do w alcow ania 
na zimno, w  których zm ienia się prom ień naw ijarki. 
Powyższe dane są potrzebne dla dobrania param etrów  
napędu i rodzaju regulacji. G.K.
4 — 26 PPH  3—4 50
Aparat do zm iękczania w ody w ew nątrz kotłów  pło- 
m ienicow ych. W nutrikotłow oj wodozmiagczitel dla 
żarotrubnych kotłow. W. M itjakow  i K. Koriagin. Z a 
E k o n o m .  Top . ,  t. 6. 1949, n r 7, str. 29, (1% str.,
1 tab., 1 rys.)

Wodę zasilającą doprowadza sie do aparatu  k a ­
skadowego w  górnej części kotła, z którego spływa do 
przegrody koło zaworu spustowego. S trącenie osadów 
odbywa się wyłącznie przez ogrzanie wody. P róby d a ­
ły w yniki zadowalające. W.R.
4 — 27 PPH  3—4 50
Zasadnicze zagadnienia izolacji drutów  naw ojowych.
Osnownyje w oprosy izolacji obmotocznych prowodow. 
W. Priwiezienciew. E l e k t r i c z e s t w o ,  1949, n r 9, 
str. 58, (6 str., 6 rys., 9 wykr.) K.G.
4 — 28 P PH  3—4 50
N ow ości z dziedziny budow y kondensatorów. Nowosti 
w  obłasti kondensatorostrojenija. W. Riennie., E l e k ­
t r i c z e s t w o ,  1949, n r  9, str. 79, (2 str.)

Badania wykazały, że stabilność pojemności kon­
densatorów  zależy przede w szystkim  od tem peratury  
i w ilgotności powietrza. Dlatego zwrócono uwagę na 
odizolowanie części aktyw nych kondensatora od po­
w ietrza oraz na jakość m ateriału . K.G.
4 — 29 PPH  3—4 50
Naprężenia term iczne w prętach rotora siln ika z g łę ­
bokim i żłóbkam i. T iem pieraturnyje napriażeniia w  ro- 
tornych stierżniach dwigatielej s głubokim  riezom. 
B. O rkina, E l e k t r i c z e s t w o ,  1949, n r  9. str. 32, 
(4/4 str., 10 wykr.) K.G.

4 — 30 PPH  3—4 50
Zabezpieczenia o w ysokiej częstotliw ości SNIEL MES.
W ysokoczastotnyje zaszczity SNIEL MES., G- E tabie- 
kow., E l e k t r i c z e s t w o ,  1949, n r 9% str. 7, (8 str., 
3 rys., 6 wykr.)

Dla zabezpieczenia linii wysokonapięciowej przed 
zw arciam i zastosowano przekaźniki na wysoką czę­
stotliwość. Rozpracowano dwa proste typy: różnicowy 
i k ierunkow y nie m ający bezwładności. W eksploatacji 
na linii 110 kV w ykazały one wysokie zalety: p raw i­
dłowość pracy, wysoką czujność, możność p racy  na 
dwóch fazach i m ałą wrażliwość na w ahania. K.G.

Analizy o tem atach pokrew nych: 7—17; 7—30.

5. MATERIAŁY OGNIOTRWAŁE
5 — 19 PPH  3—4 50
W pływ  spoiwa szklistego na rozpuszczalność cegieł 
krzem ionkowych przy ogrzewaniu. Der Einfluss des 
glasigen Bindem ittels auf das A usdehnungsverhalten
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von S ilikasteinen beim Erhitzen. G- Trömel., S t a h l  
u. E i s e n . ,  t. 69, 1949, n r 14, str. 484, (2 str., 1 tab., 
1 wykr-)

Podano w yniki badania rozszerzalności term icz­
nej cegieł krzem ionkowych w zależności od ilości spo- 

•iwa szklistego. Uwolnione od fazy szklistej kryształy  
w ykazują najw iększą rozszerzalność w  obszarze od 100 

do 300 C, specjalnie zaś w yraźnie przy temp. około 
200 C (obszar przem iany krystobalitu). W yniki pom ia­
rów  zilustrowano w ykresem , podając równocześnie 
skład chemiczny badanych prób. J.B.
5 — 20 PPH  3—4 50
R eakcje pom iędzy BeO i S i0 2, synteza i rozkład fen a ­
cytu- Reactions of BeO and Si0 2 , Synthesis and De­
composition of Phenacite. R. A. M organ i F. A. H um ­
mel, J. A m . C e r a m .  S o c ., 1  32, 1949, n r 8 , str. 250, 
(6 str., 6 tab., 2 wykr., 2 mikfot., 15 ods.)

Podano kró tk i przegląd dotychczasowych studiów  
nad układem  BeO — S i0 2. Opracowano charak terysty ­
kę m ikroradiograficzną naturalnego fenacytu (2 

BeO.SiOa) oraz zbadano w arunki jego dysocjacji, roz­
poczynającej się przy ok. 1560 C. Próba syntezy m i­
nerału  z czystych tlenków, wziętych w odpowiednim 
stosunku m olarnym  i ogrzewanych przy 1500 i 1600 C, 
nie udała się. W ynik pozytywny uzyskano dopiero przez 
zastosowanie dodatku sproszkowanego m inerału  w il- 
lem itu (ZnO . S i0 2), k tó ry  dzięki identycznej s tru k tu ­
rze siatki krystalograficznej spełniać może role zarod­
ków  krystalizacji fenacytu. W ykreślono krzyw ą rozsze­
rzalności term icznej produktu  syntezy. W yniki badań 
opatrzono obszernym  kom entarzem  i opracowano w y­
kres równowagi uk ładu  BeO — S i0 2- F.N.
5 —, 21 PPH  3—4 50
Rozm ieszczenie jenów  ciężkich m etali w  krzem ieniach  
zaw ierających kilka anionów  o różnych rozmiarach. 
D istribution of H eavy-M etal Jons in Silicates Con­
taining Several Anions of D ifferent Size. T. Forland 
i W. A. Wyel J. A m . C e r. S o s .  t. 32, 1949, n r 9, str. 
267, (5 str., 13 od) F.N.
5 — 22 PPH  3—4 50
Badania przydatności glin  na kruszyw o lekkie. Testing 
of Clays for Lightw eight Aggregate- A. T. K linefelter., 
R. T. Hancock i H. P. Hamlin, J. A m. C e r. S o c .  
t. 32, 1949, n r 9, str. 294, (3 str., 1 tab., 1 wykr., 2 ods.) 
F. N.
5 — 23 PPH  3—4 50
Próbny piec do topienia szklą. An E xperim ental G las­
sm elting Furnace, J. P. Poole, J. A m . C e r. S o  c-, 
t. 32, 1949, n r 7, str. 233, (4 str., 1 rys., 4 fot.,) F.N.
5 — 24 PPH  3—4 50
W iskoza szkieł alkaliczno-krzem ianow ych przy niskich  
tem peraturach. Low Tem perature Viscosity of Alkali 
Silicate Glasse§., J- P. Poole J. A m . C e r. S o  c., t. 32, 
1949, n r 7, str. 230, (3 str., 3 'tab., 7 wykr., 5 ods.) F.N. 
5 — 25 PPH  3—4 50
Krzemian etylu- Ethyl Silicate. D.F.B. Tedds., M e t .  
I n d. t. 75, 1949, n r  2 str. 27, (4 str., 3 tab., 1 wykr., 
4 fot.,)

Omówiono produkcję krzem ianu ety lu  i m echa­
nizm tw ardnien ia jego roztworów. Z najdu ją one zasto­
sowanie jako środek w iążący przy sporządzaniu odle­
wów precyzyjnych. Omówiono sposób przygotow ania 
m ateriału  ogniotrwałego (najczęściej sylim anit) i w y­
robu form. K rzem ian etylu jest również używ any z po­
wodzeniem jako spoiwo przy produkcji tygli ognio­
trw ałych dla stali oraz w  odlewnictw ie do w iązania 
piasku przy wyrobie rdzeni. Omówiono szczegóły tech­
niczne tych zastosowań. Podano przepis p repara tyk i 
trzech używanych typów  roztworów krzem ianu etylu 
(wodnych i alkoholowych). F.N.

5 — 26 P PH  3—4 50
Piec indukcyjny do badań ceram icznych przy w ysokich  
tem peraturach. Induction Furnace for High — Tem pe­
ra tu re  Ceram ic Research. P- D. Johnson J. A m . C e r. 
S o c., t. 32, 1949, n r 10, str. 316, (4 str., 1 rys., 1 wykr., 
3 fot.)

A parat składa się z dwu zasadniczych części: ge­
nera to ra  wysokiej częstotliwości i pieca indukcyjnego, 
pracującego w  wysokiej próżni- Opisano dokładnie 
konstrukcję poszczególnych części urządzenia. Specjal­
ne przyrządy kontrolne reduku ją  do m inim um  ryzyko 
uszkodzenia apara tu ry  w skutek n ieum iejętnej obsługi. 
Podano charak terystykę pracy pieca. Najwyższa osią­
galna tem peratu ra  —• 2300 C. F.N.
5 — 27 PPH  3—4 50
W rażliwość m ateriałów  szam otow ych na działanie 
karbu i odporność na zm iany term iczne przy niskich  
tem peraturach. Notch Sensitivity and  Low - Tem pera­
tu re  Spalling of F ire Clay Refractories., R- Rose i R. 
S. Bradley., J. A m . C e r. S o c ., t. 32, 1949, n r 11,
str- 360, (3 str., 2 tab., 1 fot., 5 ods.)

Równoległe badania własności fizycznych różnych 
cegieł szamotowych i ich skłonności do pękania; te r ­
micznego nie u jaw niły  żadnego związku między w yni­
kam i obliczeń teoretycznych i prób praktycznych. Wy­
kry to  natom iast dość w yraźną zależność pomiędzy 
wrażliwością cegieł na działanie karbu  (określona na 
podstawie różnicy wytrzym ałościowej na zginanie 
przy 816 C próbek norm alnych i z karbem ) a odpor­
nością na nagłe zm iany tem peratury . F.N.
5 — 28 PPH  3—4 50
W ykładanie w nętrza żeliw iaka m asą ogniotrwałą,. Mise 
en place et reparation  d ‘un garnissage du cubilot en 
pisé. P. Nicolas., F o n d e r i e ,  1949, n r 48, str. 1877, 
(2 str., 1 rys.)

W ytrzymałość wyłożenia zależy w  rów nym  stopniu 
od jakości używ anych m ateriałów  jak  i od sposobu 
przygotowania, w ykładania i suszenia. Dobra m asa za­
w iera 6—8 % ALO3. Liczba ziarnistości AFA pow inna 
wynosić około 60. Około 20% ziarn  krzem ionki pow in­
no być o wielkości 1,5 do 5 mm- Podano wskazówki 
w ykładania żeliwiaka. P.J.
5 — 29 PPH  3—4 50
Frzyczyny m niejszej w ytrzym ałości pod obciążeniem  
przy w ysokich tem peraturach m ateriałów  krzem ionko­
w ych w yprodukow anych z kw arcytów  krystalicznych  
lub piasku’. F fić iny  menśj ûnosnosti v żaru  dinasü vy- 
robenÿch z krystalickÿch kfem encü nobo z pisku., C. 
Machacek., S t  a v i v o . ,  t. 27, 1949, n r 22, str. 385, (3 
str., 5 tab., 2 wykr., 1 fot., 50 ods.)

Badano przyczyny m niejszej w ytrzym ałości pod 
obciążeniem przy wysokich tem peratu rach  m ateriałów  
krzemionkowych, w yprodukow anych z kw arcytów  k ry ­
stalicznych lub p iasku w  stosunku do m ateriałów  w y­
produkow anych z kw arcytów  cementowych. Podano 
przebieg badań i omówiono k ilka głównych czynników, 
w pływ ających na wytrzym ałość pod obciążeniem- Zba­
dano w pływ  ciężaru właściwego, porowatości, i zanie­
czyszczeń. Główną przyczyną, pow odującą różnice w 
wytrzym ałości, są szkodliwe domieszki, które, grom a­
dząc się na powierzchniach ziarn kw arcytów  k ry s ta ­
licznych i piasku, przyczyniają się do obniżenia w y­
trzym ałości. A.O.
5 — 30 PPH  3—4 50
Oznaczanie części nierozpuszczalnej cem entów  przy 
pomocy kw asu solnego’. Stanovenj kyselinoù solnou ne~ 
rozlożitelneho nodilu v cementech., V. Siske, S t a  v i v o ,  
t. 27, 1949, 1949, str- 394, (2 str., 4 tab., 6 ods.)

P rzy oznaczaniu nierozpuszczalnej części w ce­
m entach wg przepisów  niemieckich, am erykańskich
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i angielskich otrzym ano pewne rozbieżności w  w yni­
kach. Zbadano zalety i wady poszczególnych metod 
i opracowano m etodę własną. Podano przepis oznacza­
nia. A.O.
5 — 31 PPH  3—4 50
Badania i w łasności technologiczne skał andaluzytowych.
Isledow anije i tiechnołogiczeskaja charak tieristika an ­
daluzytowych pocrod-, N. I. Woronin, W. W. Slesarie- 
wicz, E. S. Kryłow. O g n i e  u p o r y ,  t. 14, 1949, n r 12, 
str. 523, (9 str., 6 tab., 6 wykr., 11 ods-)

Badanie 12 prób skał andaluzytowych wykazało, że 
zawartość AI2O3 w aha się w szerokich granicach od 
ck. 21% do ok. 83%. Skały te oprócz andaluzytu za­
w ierają duże ilości korundu, kaolinitu, pyrofilitu  i 
kw arcu. Próby te  można podzielić według składu che­
miczno - mineralogicznego na następujące grupy: 1 ) 
próbki zaw ierające ok- 83% AI2O3, można zaliczyć do 
II gatunku korundu, 2) skały andaluzytowo-kaolinowe 
zaw ierające AI2O3 —• ok. 47,5 do 50% i w ykazujące 
stra tę  prażenia 10,4 —• 8 ,6 %, 3) skały pośrednie między 
grupą 1 i  2 w  których zawartość AFO3 wynosi ok. 
51,1 — 58,5%. 4) skały kw arcow o-andaluzytow e, w  k tó­
rych zaw artość AI2O3 wynosi 21,4 — 42,4%. Na pod­
stawie przeprowadzonych prób technologicznych stw ier­
dzono, że skały zaw ierające ok. 83% AI2O3 nada ja się 
do produkcji ru rek  ochronnych, ru r  do pieców krypto- 
lowych, kształtek  do sklepień pieców ceramicznych 
o wysokiej tem peraturze. G rupa 2 nadaje sie szczegól­
nie na w yroby przem ysłu szklarskiego, a 3 do p ro ­
dukcji zatyczek, wylewów, i kształtek do regenerato­
rów  pieców m artenow skich. W.Sz- 
5 — 32 PPH  3—4 50
W ypalanie m agnezytu satkińskiego z dodatkiem zgo­
rzeliny. Obżig satkinskogo m agniezita s żelezistoj do- 
bawkoj. A. A. Pirogow, F. Z. Dołkart, O g n i e u p o r y .  
t. 14, 1949, n r  12, str. 546, (6 str., 4 rys., 2 fot., 5 ods.)

M agnezyt satkiński, charakteryzujący się dużą za­
w artością tlenku  magnezu a m ałą zawartością zanie­
czyszczeń, trudno  spieka się podczas w ypalania w  p ie­
cach obrotowych. Oprócz tego otrzym ane mieliwo m a­
gnezytowe z powodu dużej ilości frakcji drobnych jest 
gorszej jakości, a gazy spalinowe zaw ierają zbyt du­
że ilości pyłu magnezytowego. Dla polepszenia jakości 
m agnezytu palonego jak  też w ydajności dodawano róż­
ne ilości zgorzeliny oraz dolomitu. Używano m agnezytu 
o uziarnieniu 3 — 20 m m  i dolomitu 1—4 mm. S tw ier­
dzono, że najlepsze w yniki otrzym uje się przez doda­
tek 4% zgorzeliny i 10% dolomitu. Tem peratura w ypa­
lania 1550 — 1639 C. W.Sz.
5 — 33 PPH  3—4 50
T worzyw a ogniotrw ałe o dużej zawartości tlenku A l 
z elektrokorundu. Wysokoglinoziemistyje ognieuporny- 
je m atieriały' iz elektropławlenogo korunda. D. N. Po- 
łubarinow, W. Ł. Batkiewicz, O g n i e u p o r y ,  t. 14, 
1949, n r 12, str. 538, (8 str., 8 tab., 3 ods.)

Opisano sposoby przygotowania wyrobów ko run ­
dowych z lepiszczem kaolinowym  oraz z lepiszczem 
specjalnym  sporządzonym z technicznego tlenku Al. 
W yroby korundow e z lepiszczem kaolinowym  czy też 
z gliną ogniotrwałą: spiekają sie przy 1750 — 1800 C. 
M aksym alna cgniotrwałość pod obciążeniem wynosi 
1650 C, porowatość względna ok. 25%. Można formować 
masę dodając 10—15% gliny. T em peratura w ypalania 
ok. 1700 C. Masy korundowe z odpowiednim  lepiszczem 
z tlenku  Al posiadają lepsze własności jak  np.: 
cgniotrwałość pod obciążeniem — 1830 C. Należy w pro­
wadzać 40—45%; lepiszcza. Wilgotność masy do półsu­
chego prasow ania 6 — 7%, tem peratu ra  w ypalania 
1700 C. Wyroby te przy m ałych obciążeniach mogą 
pracować przy tem peraturze 1850 — 1900 C. W.Sz.

5 — 34 PPH  3—4 50
Pom iary w ytrzym ałości na zginanie i . odkształcanie 
przy sta łym  obciążeniu zginającym  tw orzyw  ceram icz­
nych. The D eterm ination of the Bend S trenght and 
Bend Creep of Ceramici M aterials. J- P. Roberts i W. 
Watt, T r a n s .  B r i t .  C e r .  S o c ., t. 48, 1949, n r 9, 
str. 343, (9 str., 3 tab-, 2 rys., 1 ods.)

Opisano budowę i sposób działania aparatu  do 
prób na zginanie znorm alizowanych próbek m ateria ­
łów ceramicznych. Części składowe przyrządu w yko­
nano z wysokogatunkowych cegieł magnezytowych, 
kraw ędzie noży z korundu. Dla przeprow adzenia badań 
przy wyższych tem peratu rach  (od 1000 C) umieszczono 
aparat w piecu elektrycznym . Omówiono teoretyczne 
podstaw y pomiarów. Podano serię w yników  dla elek­
trokorundu  o znanym  uziarnieniu i ciężarze w łaści­
wym, oraz częściowo dla tlenku  berylu, m ulitu  i pyro- 
filitu. Rozrzut danych nie przekracza 15 %\. We w nio­
skach podkreślono użyteczność zastosowanej ap a ra tu ­
ry. F.N.
5 — 35 PPH  3—4 50
Porównanie odporności na w ietrzenie szkliw  porcela­
now ych z w ynikam i badań chem icznych. Corre! ation 
of W eather Resistance of Porcelain Enam els w ith Che­
mical Test Data. B. J  Sweo, J. A m . C e r  a m. S o c ,  
t. 32, 1949, n r  11, str. 356, (4 str., 1 tab., 1 rys., 6 wykr.) 
F. N.
5 — 36 PPH  3—4 50
Produkcja podłogow ych p łytek  ceram icznych z druż- 
kow skich glin. Proizwodstwo kieram iczeskicn plitok 
dla połow iz glin drużkowskogo m iestorożdienija. S. 
M. Bieługa, A. F. Zołotorog, S t i e k  ł o i K i e r . ,  t. 6 , 
1949, n r 6 , str. 16, (4 tab., 3 rys.) W.Sz.
5 — 37 PPH  3—4 50
K inem atyczna charakterystyka urządzeń do szlifow a­
nia i polerow ania. K iniem aticzeskije charak tieristik i 
szlifowalno-polirow alnych stankow., O. A. Pyż., S t i e k. 
i K i e  r., t. 6 , 1949, n r 6 , str. 6 , (3,5 str., 3 wykr., 2 fot.) 
W.Sz-
5 — 38 PPH  3—4 50
O historii gospodarki cieplnej w  hutach szkła. K istorii 
tiepłotiechniki w  stiekolnoj prom yszlennosti. D. B. 
Ginzburg, S t i e k .  i K i e r ,  t. 1, 1949, n r 6 , str. 1,
(4,5 str.) W.Sz.
5 — 39 PPH  3—4 50
Teoria hartow ania szkła. Tieorija zakałki stiekła. O- 
M. Bartieniew , S t i e k. i K i e r . ,  t. 6 , 1949, n r 5, str. 7, 
(5% str.. 1 tab-, 8 wykr.,) W.Sz.
5 — 40 '  PPH  3—4 50
Izolatory ceram iczne do św iec zapłonow ych. Ceramic 
Spark - P ług Insulators, F. H. Riddle, J. A m . C e r a ­
mi c . ,  S o c ., t. 32, 6949, n r  11, str. 333, (13 str., 1 tab., 
9 rys., 16 w ykr., 1 fot., 54 ods.)

Omówiono obszernie historię produkcji izolatorów 
do świec zapłonowych i obecny jej stan. Na podstaw ie 
analizy w arunków  pracy izolatorów  określono w ym a­
gania, jakim  musi odpowiadać ich tworzywo. Omó­
wiono zestaw y mas i procesy wytwórcze- Dalszy postęp 
w te j dziedzinie ze względu na rozwój konstrukcji sil­
ników  odrzutowych i tu rb in  gazowych, oprzeć się m usi 
na gruntow nych rozw ażaniach stanów  równowagi 
w układach tlenków  ogniotrw ałych. Omówiono system 
poczwórny: MgO — AI2O3 — SÍO2 — K2O, rozważając 
w arunki pow staw ania i w łasności m inerałów  stano­
wiących kompozycję tych składników. Omówiono 
ostatnie badania radiograficzne uk ładu  BeO — AI2O3, 
których w yniki dowodzą istnienia związku BeOs . 
AI2O3. Skomentowano najnowsze badania naprężeń 
skręcających oraz studia odporności term icznej tw o­
rzyw, oparte na oznaczeniach współczynnika rozsze­
rzalności tem peraturow ej i elastyczności. F.N.
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5 — 41 PPH  3—4 50
Gospodarka cieplna pieców  kręgow ych do w ypalania  
cegieł budow lanych i suszarń tunelow ych. Tiepłowaja 
błokirow ka kolcewych kierpicze-obżigatielnych pieczej 
i tunnielnych susził. D. W. Zuków, S t e k .  i K i e r . ,  
t. 6, 1949, n r 11, str. 19, (4 str., 1 wykr., 9 fot.) W.Sz.

5 — 42 ' PPH  3—4 50
Analiza term iczna m inerałów  ilastych. J. J. Głogo- 
czowski. N a f t a ,  t. 5, 1949, n r 6, str. 141, (1)4 str.,
1 wykr., 3 fot.). W.Sz.
5 — 43 PPH  3—4 50
Z w iększenie w ydajności kaloryferu rurow ego w  zakła­
dzie „Krasnaja Zwiezda“. Powyszenije proizw oditiel- 
ncsti trubczatogo kałorifiera na zawodzie „K rasnaja 
Zwiezda“. P. M. W itrienko, O g n i e  u p o r y ,  t. 14, 
1949, n r 12. str. 553, (1 str., 1 rys., 2 wykr.) W.Sz.
5 — 44 PPH  3—4 50
„Ceramiczne szkło cem entow e“ jako tw orzyw o ognio­
trw ałe. O stiekło kieram ikie kak  ognieupornom  m atie- 
riale. P. S. M amykin, O g n i e u p o r y ,  t. 14. 1949, n r 
9, str. 398, (4)4 str., 12 ods.).

W związku z artykułem  Gonczarowa w  „Ognieupo- 
rach“ t. 14, 1949, n r 4, str. 147/159 autor wykazał, że 
niektóre założenia I. I. K itajgrodzkiego o „Ceram icz­
nym  szkle cem entow ym “ sa. niedostatecznie uzasadnio­
ne, a tworzywo to może mieć tylko ograniczone zasto­
sowanie z powodu: 1) stosunkowo niskiej ogniotrw a- 
łości pod obciążeniem (1450—1575 C), 2) lepiszcze szkli­
ste praw dopodobnie w  czasie pracy będzie w ym yw ane 
przez co nastąpi rozluźnienie s tru k tu ry  całego tw orzy­
wa. W.Sz.
5 — 45 PPH  3—4 50
M aszyna do rozdrabniania gliny system u G ierszkow i- 
cza. Glłnorieznaja m aszina sistiem y Gierszkowicza. 
W. J. Malczenko, O g n i e u p o r y ,  t. 14, 1949, n r 9, 
str. 414, (1% str., 1 rys. ).

Opisano specjalną maszynę, k tóra rozdrabnia gli­
nę, w  zależności od wilgotności, na  kaw ałki 30—40 mm. 
W ydajność — 15—20 t/godz, zużycie mocy — 30 kW / 
godz. W adą jej jest pylenie szczególnie w  miesiącach 
letnich, natom iast nadaje się dobrze do glin zam arz­
niętych- W.Sz.

5 — 46 PPH  3—4 50
0  autom atycznej regulacji pracy suszarń i  p ieców . Ob
awtom aticzeskom  riegulirow anii tiepłotiechniczeskogo 
rieżim a raboty  susził i  pieczej. K. A. N ochratjan. O g- 
n i e u p o r y ,  t. 14, 1949, n r  9, str. 379, (14Vs str., 6 rys.; 
8 fot-).

Opisano zasady działania i ogólną konstrukcje au ­
tom atycznych regulatorów , k tóre znalazły zastosow a­
nie w  technice suszenia ii w ypalan ia np.: do regulacji
1 re jestrac ji tem peratur, w ilgotności gazów, ilości p rze­
pływ ających gazów, ilości i ciśnienia pary. W.Sz.
5 — 47 P PH  3—4 50
F izyko-chem iczne w łasności w arunkujące pow staw anie  
m cnolitnego sk lepienia w  piecu m artenowskim . O ra -  
boczich sw ojstwach swodowogo dinasa. I. S. K ajnar- 
skij, W. D. Cigler. O g n i e u p o r y ,  t. 14, 1949, n r  12, 
str. 532, (6 str., 3 m ikfot., 4 ods.).

Na podstaw ie m ateria łu  doświadczalnego z 16 za­
kładów  hutniczych stwierdzono, że pierw szym  w aru n ­
kiem  pow staw ania monolitnego sklepienia w  piecach 
m artenow skich jest oprócz odpowiednich w łasności fi­
zyko - chemicznych, dokładne przyleganie kształtek  na 
całei powierzchni. Szczelność przylegania umożliwia 
zapełnienie szczelin m iędzy powierzchniam i kształtek  
płynnym  stopem  krzem ionkowym , k tó ry  w  odpowied­
nich w arunkach  p racy  pieca może wydzielić się w  fa ­

zie stałej, zaw ierającej kw arc, trydym it i krystobalit. 
Na podstaw ie rozw ażań teoretycznych i danych p rak ­
tycznych stwierdzono, że im  bardziej pow stały stop 
i same kształtki-krzem ionkow e, są ztrydym ityzowane, 
tym  łatw iej tworzy sklepienie w arstw ę m onolitną. W-Sz.
5 — 48 * PPH  3—4 50
K rystaloceram ika strukturalna i m ateriały wysoko  
ogniotrwałe. S tru k tu rn a ja  k rista łłok ieram ika i wysoko- 
ognieupornyje m atieriały. I. I. K itaigoradskii. S t i e k -  
i K i e r . ,  t. 6, 1949, n r 11, str. 5, (3)4 str., 1 wykr., 9 
ods.)

W technologii „krystaloceram iki“ wydzielono trzy 
grupy: ceram iką m ineralną, ceram ikę szkła cem entu ją­
cego i ceram ikę m ineralno-m etalow ą. W pierwszej g ru ­
pie fazą stałą mogą być czyste tlenki, m inerały n a tu ­
ralne lub sztuczne, a lepiszczem związki m etalo-orga- 
niczne. W yroby tej grupy m ają zastosowanie w  postaci 
tw orzyw  wysoko-ogniotrwałych, m ateriałów  ściernych, 
wyrobów do urządzeń wysokiej częstotliwości oraz 
kondensatorów . C eram ika szkła cem entującego jako 
fazy stałej używa czyste tlenki, kopaliny nierudonośne 
i odpowiednie m inerały  a jako lepiszcza używka szkło 
lub m inerały, topiące się inkongruentnie. P roduktam i 
takiej syntezy są w yroby ogniotrw ałe i kwasoodporne, 
ceram ika wysokiej częstotliwości, budow lana i dekora­
cyjna. W ceram ice m ineralno-m etalow ej fazą sta łą  są 
m inerały, kopaliny nierudonośne, węgliki, azotki, 
siarczki, a jako lepiszcze błonki m etalowe i szkło. Do 
tw orzyw  tej syntezy należą przewodniki i półprzewod­
niki, w yroby m agnetyczne, tw arde tw orzyw a ścierne- 
W.Sz.

Analizy o tem atach  pokrew nych: 8—20(1); 9—41 (ż); 
l l —10(o); 16—21(o).

6. WSELKOPIECOWNICTWO
6 — 8 PPH  3—4 50
Żużel w ielkopiecow y i paleniskow y. H. Riess. I n ż. 
i B u d., t  6, 1949, n r 7—8, str. 380, (6 str., 5 tab.) M.K.

6 — 9 PPH  3—4 50
Kontrola siarki przy produkcji surówki. Studies R ela­
ting  to the Control of S u lphur in  the Production of Pig 
Iron. T. H. K ennedy i A. W. Thornton. I r o n  a. S t e e l  
E n g., t. 26, 1949, n r 8, str. 96, (1 str., 2 rys.). W.M.

6 — 10 P FH  3—4 50
Produkcja surówki. Cz. II. Production of Pig Iron. 
P a rt II. Stubblefield. S t e e l ,  t. 125, 1949, n r  12, str. 88, 
(5 str., 2 rys-, 4 fot.) c. d. n.

Omówiono paliw a stosowane w  St. Zjedn. przy w y­
tapianiu  surówki, p rak tykę koksowniczą i budowę 
koksownie, charak terystykę koksu wielkopiecowego 
oraz rozwój profilu  i budowy wielkiego pieca c. d. n. 
W.M.

6 — 11 PPH  3—4 50
Produkcja surów ki. Cz. III. Production of Pig Iron, 
P a rt III. B. M. S tubblefield S t e e l ,  t. 125, 1949, n r  13, 
str. 78, (5)4 str., 7 fot.) c. d.

Omówiono budowę wielkiego pieca, m ateria ły  og­
niotrw ałe, urządzenie zasypowe i form y chłodzące, sk ła­
dowisko i zasobniki m ateria łów  wsadowych, nagrzew ­
nice dm uchu i różne metody oczyszczania gazu w iel­
kopiecowego. W.M.

6 — 12 PPH  3—4 50
Szybkość gazu w  szybie w ielk iego pieca. Die Gasge- 
schwindigkeit im Hochofenschacht- M. Hansen. S t a h l  
u. E i s e n, t. 69, 1949, n r 19, str. 676, (1 str., 2 wykr., 
1 ods.)
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K rytyczne rozw ażania nad szybkością gazów w  szy­
bie wielkiego pieca na podstaw ie pracy S. P. K inney’a- 
Autor dochodzi do wniosku, że na skutek  wadliwego 
cechowania sondy gazowej, szybkości podane przez 
K inney’a są zbyt duże, co jednak nie obniża w artości 
jego pracy. Po usta len iu  dla sondy współczynnika ,-ku 
przeliczono szybkości i uzyskano niższe wartości, na 
ogół zgodne z doświadczeniami, przeprowadzonym i na 
dwóch piecach niemieckich. A.O.

6 — 13 PPH  3—4 50
Produkcja m iedzi m anganow ej z żelazom anganu w ie l­
kopiecowego. Ü ber die H erstellung von M angankupfer 
aus H ochofen-Ferrom angan. W- Gruhl. Z e i t s c h r. f. 
E r z b e r g b a u  u. M e t a l l h ü t t e n w e s e n ,  t. 2, 
1949, n r 7, str. 187, (8 str., 8 tab., 6 wykr., 1 fot., 4 m ik- 
fot-, 7 ods.)

Opisano nowy sposób produkcji miedzi m angano­
wej z żelazom anganu wielkopiecowego przez wydzie­
lanie. Rozpatrzono uk ład  żelazo - m angan - miedź oraz 
tworzenie się w arstw  w  roztopionej kąpieli miedzi 
z żelazomanganem. Zbadano przebieg oddzielania się 
węgla i żelaza od miedzi i m anganu i ustalono najko­
rzystniejsze w arunki odnośnie ilości i rodzaju dodaw a­
nego żelazomanganu. Omówiono zachowanie sie w ę­
gla i żelaza w  kąpieli oraz możliwość obniżenia zaw ar­
tości żelaza i zwiększenia wydajności procesu przez 
dodatek krzem u. .AO.
6 — 14 PPH  3—4 50
Przepływ  gazu i ilość pyłu w w ielkim  piecu. Ström ung 
und G ichtstaubentfall im Hochofen. M. Hansen. S t a h l  
u. E i s e n ,  t. 69, 1949, n r 15, str. 526, (2 str., 3 wykr., 
4 cds.).

Na podstaw ie wzorów i w ykresów  rozpatrzono za­
gadnienie poryw ania m aksym alnych ziarn pyłu ze 
wsadu wielkopiecowego przy przyjętym  przepływie ga­
zu powyżej słupa tworzyw- A.O.
6 — 15 PPH  3—4 50
O bliczeniowe sposoby kontroli błędów  w  danych ru­
chow ych w ielk iego pieca. B erechnungsverfahren zur 
U eberprüfung von Fehlerquellen in  den B etriebser­
gebnissen von Hochöfen. F. Wesemann. K. Kessels. 
A r c h .  f. E i s e n h ü t t e n ,  t. 20, 1949 nr 7—8, str. 211 
(7 str.. 2 tab., 1 wykr., 4 ods.).

Podano obliczeniowe sposoby kontroli biegu pieca 
na podstaw ie danych ruchowych. W szczególności p rzy­
toczono sposób kontro li wydajności nam iaru  na pod­
staw ie bilansu żelaza, rozpatrzono bilans węglowy 
i ilość gazu wielkopiecowego, bilans azotu i ilość dm u­
chu, bilans wodoru oraz tlenu. Podano przykład kon­
tro li ruchu  przy pomocy bilansu tlenu  oraz sposób 
obliczania redukcji pośredniej. Częstsze wykonywanie 
obliczeń wg przytoczonych wzorów byłoby dla p rak ty ­
ka zbyt uciążliwe i dlatego podano na końcu uproszczo­
ny schem at obliczeń, opracowany dla ruchu. A.O.
6 — 16 P'PH 3—4 50
Konstrukcja w ielk iego pieca w ytrzym ałego na trzęsie­
nia ziem i. E arthquake-Proof Blast Furnace S tructure. 
I r o n  S t e e 1 E ng ., t. 26, 1949, n r 3, str. 110, (% str., 
1 rys.).

Opis nowego pieca w  Chile o wydajności 680 t/24 
godz., k tó ry  zdolny jest znosić silne wstrząsy. Zew nę­
trzny  płaszcz stalowy, spawany, w spiera się na stalo­
wych słupach o przekroju prostokątnym  - w ew nątrz 
pustych. Ciężar konstrukcji tego pieca jest niższy niż 
pieców zwykłych. W.M.
6 —. 17 PPH  3—4 50
Problem y ruchow e w ielkopieccw ników  i stalowników-
Blast Furnace-O pen H earth Groups Clarify O perating

Problems. S t e e l ,  t. 124, 1949, n r 18, str. 110, (3 s t r . ) .  
W.M.
6 — 18 PPH  3—4 50
Praktyka w ielkopiecow a w  Fontana. Blast Furnace 
Practice at Fontana. C- H. Lenhart. I r o n  S t e e l  E n g .,  
t. 26, 1949, n r 7, str. 35, (12 str., 9 tab., 4 wykr., 6 fot.)

K rótki opis wielkiego pieca o średniej w ydajności 
1100 t/24 godz- i obszerne omówienie przygotow ania n a ­
m iaru  rudnego oraz m ieszanek koksowniczych. O trzy­
m yw any koks jest znacznie gorszy od przeciętnego 
am erykańskiego, zapew nia jednak  dobry bieg pieca,
0 ile zaw artość wilgoci nie przekracza 3%. U jednorod- 
nienie składu chemicznego rud  żelaza przeprow adza się 
przez odpowiednie usypyw anie zwałów. G atunek rudy 
zaw ierający 1,8% S odsiarcza się przez spiekanie na 
maszynie D. L. Zaw artość S w  spieku wynosi 0.045%- 
Rudy sortu je się tak , że 50% kaw ałków  jest wielkości 
50,8 do 12,4 m m  i 50%, poniżej 12,4 mm. Dzięki s ta ra n ­
nem u przygotow aniu nam iaru  rekordow a w ydajność 
pieca osiągnęła cyfrę 1390 t/24 godz. przy rozchodzie 
koksu 680 kg/lt surówki. Zamieszczono obszerną dy­
skusję. W.M-

6 — 19 PPH  3—4 50
Produkcja spiekanych na taśm ie m ateriałów  porow a­
tych do lekkich betonów. H erstellung bim sahnlicher 
Stoffe fiir Leichtbeton au f dem  Sinterband. H. Kutzim, 
S t a h l  u. E i s e n ,  t. 69, 1949, n r  22, str. 767, (5 str.,
1 rys., 7 wykr., 1 fot., 12 ods.).

Opisano próby w ykorzystania różnych odpadów 
przemysłowych i budow lanych do produkcji spiekanych 
na taśm ie porowatych m ateriałów  przeznaczonych do 
lekkich betonów- Do prób wzięto m ateriały , zaw iera­
jące pew ne ilości paliw a, jak  odpady z płuczek węglo­
wych, żużel kotłowy, pył wielkopiecowy i in. oraz bez 
paliwa, jak  granulow any żużel wielkopiecowy, druzg 
budowlany, sta ry  piasek form ierski i in. Omówiono 
w arunki spiekania m ieszanek tych m ateriałów . Poda­
no skład k ilku  najkorzystniejszych mieszanek, da ją­
cych spieki o najlepszych własnościach. Własności 
spieków otrzym ywane tym  sposobem odpow iadają w y­
maganiom. Przytoczono sposoby badań spieków. A.O.

6 — 20 PPH  3—4  50
Zmiany naboju koksu lub rudy- E xtra  Coke Vs Burden 
Cut. K. Neusteader, B l a s t .  F u r . ,  t. 37, 1949, n r 12. 
str. 1443 (4 str.)

Porów nano dwie m etody regulacji tem peratu ry  
w  garze wielkiego pieca: przez zm ianę naboju  kokso­
wego przy stałym  ładunku rudy; przez zm ianę naboju 
rudy  przy stałym  ładunku koksu. Przedyskutow ano 
obydwa sposoby oraz podano ich w ady i zalety. W.M.

6 — 21 PPH  3—4 50
U łatw ienie oczyszczania odpylaczy gazów  przy pomocy 
procesu chem icznego. Chemical Process Sim plifies Cle­
aning of Gas W ashers and P recipitators. J. M. Howell, 
S t e e l ,  t. 124, 1949, n r  15, str. 101, (3% str., 1 rys.,
1 wykr-, 4 fot.).

Urządzenia pomocnicze, a między nim i odpylacze 
gazów gardzielowych, w ielkich pieców przebudow a­
nych na podwyższone ciśnienie są przeciążone w skutek 
zwiększonej w ydajności pieców. Wsze’kie przerw y 
w pracy  odpylaczy dla usunięcia osadów w pływ ają 
u jem nie na produkcję pieca i są kosztowne. Opisano 
nowy sposób Dowella oczyszczania odpylaczy. Jest on 
tańszy od mechanicznych metod, skraca czas czyszcze­
nia z 3 dni do 4 godzin i polega na przem yw aniu od- 
pylacza wodą z dodatkiem  pew nych substancji che­
micznych. W.M.

Analizy o tem atach pokrew nych: 1-—8; 2—23 (ż).
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7. STALOWNICTWO
7 _  1 2  PPH  3—4 50
Wybór urządzenia do ogrzew ania indukcyjnego. How­
to Select Induction H eating Equipm ent. F. T. Chesmut. 
S t e e l ,  t. 124, 1949, n r 12, str. 109, (5 str., 4 tab., 2 
wykr-, 6 fot.)

Podano zasadnicze wiadomości o elektrycznych p ie­
cach indukcyjnych wysokiej częstoliwości do topienia 
i ogrzewania, oraz omówiono kolejno pięć różnych spo­
sobów doprowadzania p rądu  wysokiej częstotliwości 
do pieca: przem ysłowym  przewodem  siłowym, z m otor- 
generatora, prostow nika rtęciowego, łukowego tra n s ­
form atora iskrowego i transfo rm ato ra  z rura., próżnio­
wą. Podano przy tym  ich charak terystyk i i koszty. 
Omówiono również sposób w yboru urządzenia oraz 
szereg zastosowań urządzeń indukcyjnych. J.N.
7 — 13 PPH  3—4 50
Zlew anie stali tom asow skiej i  elektrostali. Zusam m en­
giessen von Thom asstahl und  E lektrostahl. E. R itter, 
S t a h l  u. E i s e n, t.. 69, 1949, n r 8 , str. 258 (4 str., 5 
wykr.).

Celem podniesienia produkcji stali z elektrycznych 
pieców łukowych zastosowano zlewanie do kadzi elek­
tro sta li i  s ta li tom asowskiej o niskiej zaw artości fos­
foru, w ytapianej m etodą Scheiblera, oraz o niskiej za­
w artości azotu, otrzym yw anej przez dm uchanie z boku 
m etodą MA. Po spuszczeniu stali z 20 tonowego pieca 
elektrycznego do 40 tonowej kadzi, w lew ano do niej 
sta l tomasowską, do k tórej w rzucano przed tym  alu ­
m inium  w  ilości 1,5 kg na tonę stali. S tal wlewano 
z wysokości około 2 m etrów. Rozległe badania i próby 
wykazały, że elektrostal zm ieszana ze stalą tom asow ­
ską MA nie ustępuje w  jakości stali z pieca elektrycz­
nego, podczas gdy w ytopy elektryczne zmieszane ze 
stalą tomasowską, otrzym aną sposobem Scheiblera, do­
rów nują stali m artenow skiej. J.N-

7 — 14 P PH  3—4 50
M ieszanie indukcyjne przy w ytw arzaniu sta li w  p ie ­
cach elektrycznych. Induction S tirring  in  Electric F u r­
nace Steelm aking. E. S. Kopecki, I r o n  A g e ,  t. 164, 
1949, n r 12, str. 73, (6 str., 1 tab., 3 rys., 3 wykr., 2 fot.,
6 ods.)

Opisano użycie m ieszadeł indukcyjnych w  elek­
trycznych piecach łukow ych w  Szwecji. Mieszadła za­
budowano na dw u piecach łukowych o pojemności 10 

i 15 ton. W w yniku prób okazało się, że w  okresie 
u tleniającym  osiągnięto dzięki mieszadłom indukcyj­
nym  szybsze w ypalanie węgla, oraz uzyskano stale 
o bardzo niskich zaw artościach w ęgla przy równocze­
snych niskich zaw artościach tlenu. W okresie ra fina- 
cyjnym  w pływ  m ieszania był bardzo znaczny. Z aw ar­
tość tlenu w  stali zm niejszała się bardzo szybko tak, 
że okres rafinacy jny  zm niejszał się od 30 do 40 m inut 
przy produkcji pewnego gatunku  sta li o określonej za­
w artości tlenu. W ypalanie siark i zachodziło w  czasie 
od 20 do 30 m inut krótszym . Spuszczanie żużla było 
łatw iejsze dzięki ruchow i kąpieli w  k ierunku  okna 
wsadowego. Zmierzona szybkość p rądu  w  odległości 
100 m m  od wyłożenia ściany pieca w ynosiła 0,6 m/sek- 
Dzięki lepszemu w ypaleniu zanieczyszczeń zm niejszyła 
się również ilość koniecznych ściągań żużla. Inne ko­
rzyści: szybsze w yrów nyw anie tem p era tu r i składu 
chemicznego oraz wzrost produkcji o około 20%. J.N.
7 — 15 PPH  3—4 50
P iece łukow e z ruchom ym  portalem  i uzw ojeniem  dla 
m ieszania kąpieli. Fours ä arc ä portique mobile et ä 
enroulem ent de brassage. A. G. T e c h n -  Mod . ,  t. 41, 
1949, n r 19 i 20, str. 320 (2 str., 3 fot.)

Opisano nową konstrukcję pieca łukowego f-my 
Asea. Osiąga się łatw e przystosowanie pieca do w arun ­
ków  istniejącej hali piecowej. Uwzględniono możność 
pracy elektrodam i grafitowym i, węglowym i i Söder­
berga- Uzwojenie dające indukcyjne mieszanie wsadu 
pozwala skrócić czas rafinacji. E.B.

7 — 16 PPH  3—4 50
Zastosowanie pieców  elektrycznych w  przem yśle m e­
talowym . Electric Furnaces in the M etal Industries. 
G. R. B rashforth. M e t a l l u r g i a ,  t. 40* 1949, n r 239. 
str. 249, (6 str., 1 tab., 5 rys., 2 wykr., 7 ods-)

Omówiono różne typy elektrycznych pieców łuko­
wych do topienia oraz redukcyjny piec łukow y do w y­
tw arzan ia żelazostopów. Podano zasady topienia w  pie­
cach elektrycznych oraz opisano piece łukowe z ogrze­
w aniem  pośrednim , używ ane zwykle do topienia m etali 
nieżelaznych, i bezpośrednim , stosowane w  stalow nict- 
wie. Dużo uw agi poświęconoi spraw ie zużycia energii 
elektrycznej, metodom wyłożenia pieców i wpływowi 
różnych czynników na zużycie wyłożenia- Podano dość 
dokładny opis łukowego pieca redukcyjnego. Zużycie 
mocy do w ytw orzenia 1 tony żelazostopu w aha się od 
3000 do 18000 kWh. Przy w ytw arzaniu  tych stopów 
stosuje się stałe napięcie w  granicach od 60 do 250 V; 
transfo rm ato ry  posiadają moc do 30 000 kVA. J.N.

7 — 17 P PH  3—4 50
N ow a stalow nia na hucie Appleby - Frodingham . New
M elting Shop at. the Appleby-Frodingham . M e t a l l u r ­
g i a ,  t. 39, 1949, n r 231, str. 155 (2% str., 2 fot.)

Opisano nowoczesną stalow nie angielską oddaną do 
użytku z końcem  1947 roku. S talow nia posiada 600 t 
mieszalnik, dw a piece m artenow skle przechylne o po­
jem ności 300—350 t. Do transpo rtu  służą dwie suwnice 
kadziowe o nośności 140 t  każda, i dw ie 4 t  w sadzarki. 
Wsad do pieców składa się w  75 %\ z płynnej surów ki 
i 25% ze złomu. Przeciętna produkcja tygodniowa p ie­
ców wynosi 2300 t, stali. Piece są opalane gazem m ie­
szankowym  i zaopatrzone w  urządzenie do zwiększenia 
świecenia płom ienia przez dodatek ciężkiego paliw a 
płynnego. J.N.

7 — 18 PPH  3—4 50
W ykonanie i trw ałość kw aśnego w ym urow ania pieca  
w ysokiej częstotliw ości do topienia stali. O zhotovenj 
kysele vyzdjvky vysokofrekvencnj pece na taveni oceli 
a o jeji trvanlivosti. J. K ulhanek. H u t .  L i s t y ,  t- 4. 
1949, n r 4, str. 101, (4 str., 1 tab., 5 rys.) ■

K rótki opis pieca wysokiej częstotliwości i omó­
wienie sposobu w ym urow ania oraz sposobu przepro­
w adzania w ytopu i nap raw  pieca. P raw idłow o w yko­
nane w ym urow anie powinno w ytrzym ać 140—160 w y­
topów  przy 5—7 napraw ach  co 20—30 wytopów. Wyko­
nanie w ym urow ania w ym aga ok. 16—18 godzin a n a­
praw y ok. 4 godz- A.O.

7 — 19 PPH  3—4 50
O dzyskiw anie m anganu. How to Conserve Manganese.
J. C. Vignos. J. o f  M e t a l s . ,  t. 1, 1949, n r 11, str. 20, 
(2 str.). i

W obecnych w arunkach pracy na piecach m arte- 
nowskich 85% m anganu ze w sadu zostaje stracone. Je ­
śli żużel m artenow ski p rzerab ia się w  w ielkich p ie­
cach, odzyskuje się tylko 70 % m anganu, natom iast 100% 
fosforu- Powoduje to pew ne ograniczenie w  możliwości 
całkowitego w ykorzystania żużla. Omówiono term iczne 
i flotacyjne metody rozdziału fosforu i m anganu z żu­
żla m artenowskiego. Podano w arunk i lepszego wyko­
rzystania m anganu na stalow ni przez odpowiednie 
opracowanie procesu metalurgicznego. E.B.
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7 — 20 PPH  3—4 50
Dodatki przy produkcji w  konwertorze stali zaw ierają­
cej 3%i niklu, 0.8% chromu i 0.35% molibdenu. Additions 
pour la fabrication au convertisseur d ’un acier conte­
nant 3% de nickel, 0-8% de chrome et 0.35% de mo­
lybdène. E. Sautereau. F o n d e r i e ,  1949, n r 47, str. 
1840, (A  str.).

Nikiel należy dodawać do konw ertora równocześnie 
z żeliwem, chrom  pod koniec dm uchania w postaci sto­
pu „Rechrom “ zawierającego dość znaczne .ilości Si, 
a m olibden w  postaci Fe—Mo na 3—4 m inuty przed 
końcem dm uchania. P.J-
7 — 21 PPH  3—4 50
K onserwacja pieców  m artenowskich. Open H earth 
M aintenance. C. Conn. I r o n  S t e e l  E n g .,  t. 26, 1949. 
n r 9, str. 74, (2 str.).

O dstawianie pieców do rem ontu odbywa się w e­
dług planu. Czas postojów z powodu napraw  obm urza 
zmniejszono* z 10% na 7 do 5%. Osiągnięto to przez 
zwiększenie zm echanizowania pracy. W dyskusji omó­
wiono spraw ę usuw ania pyłu z regeneratorów . R.W.
7 — 22 PPH  3—4 50
W pływ konserw acji p ieca m artenowskiego na oszczęd­
ność paliw a. Fuel Economy Trough M aintenance. B- 
Barnes. I r o n  S t e e 1 E n  g., t. 26, 1949, n r 9, str. 76, 
( lA  str.).

W ymieniono czynniki, od których zależy natężenie 
prom ieniow ania płomienia- Obniżenie prom ieniowania 
może nastąpić: w skutek  zasysania pow ietrza przez n ie­
szczelność cbm urza, w skutek niezupełnego spalenia 
z powodu złego stanu  palników. Dalsze czynniki są 
związane z zastosowaniem  paliw a płynnego. R.W.
7 — 23 PPH  3—4 50
Praca na sta łej surów ce i proces zasadowy. Cold Me­
ta l Operations and Basic Foundry Practice. I n d .  H e a -  
t i n g . ,  t. 16, 1949, n r 5, str. 832, (5 str.)

Omówiono szereg zagadnień, związanych z ostat­
nim i osiągnięciam i technicznym i w procesie m artenow- 
skim. T len użyty do spalania w okresie roztapiania 
zm niejszał czas w ytopu i podwyższał tem peraturę re ­
generatorów  o 170 do 200 C. Koszt wyłożenia zm niej­
szył się. W innej stalow ni skrócono czas w ytopu o 25%, 
oraz obniżono zaw artość siarki w  kąpieli, jednak zuży­
cie wyłożenia wzrosło. P rzy  wytopach miękkich poni­
żej 0,10% C okres pracy m ateriałów  ogniotrwałych był 
dłuższy. Zastosowanie sprężonego pow ietrza do w ypa­
lania węgla dało zm niejszenie czasu wytopu o 9.6%, 
podczas gdy produkcja wzrosła o 10%. Stwierdzono 
jednak większe zużycie wyłożenia- Omówiono przy­
spieszenie sadzenia przez odpowiednie przygotowanie 
złomu oraz sposoby szybkiego w ypalania siarki, przy 
czym stwierdzono, że głównymi czynnikam i w  usuw a­
niu siarki są: zasadowość żużla i dobre wymieszanie 
się kąpieli. J.N.
7 — 24 PPH  3—4 50
N owe dane o procesie konw ertorowym  i ich znaczenie 
dla procesu św ieżenia dmuchem. Neuere E rkenntnisse 
über die Vorgänge im  K onw erter und ihre Bedeutung 
fü r das W indfrisch verfahren. S t a h l  u. E i s e n ,  t. 69, 
1949, n r 9, str. 308, ( lA  str., 6 fot.)

, D yskusja nad artykułem  Kootza i Gillego. S tal to- 
rrjasowska o te j samej wytrzym ałości co m artenow ska, 
posiada w ydłużenie o 2%| wyższe a przewężenie o 4% 
wyższe od ostatniej. Do w ytapiania stali tomasowskiej 
o niskiej zawartości azotu zaproponowano podgrzewa­
nie dm uchu do 273 C przy równoczesnym wzbogacaniu 
dm uchu w  tlen. J.N.

7 — 25 PPH  3—4 50
Studium  m etalurgiczne w yrabiania sta li w  konw erto­
rze tcm asow skim . Cz. II. Étude m étallurgique de 
l'affinage au four Thomas- P artie  II. G. Grenier. 
E c h o  M i n e s  e t  Me t . ,  1949 nr 3412, str. 224. 
(2 str., 11 wykr., 9 cds.). c. d.

Omówiono różnicę między w yrabianiem  stali przy 
zimnym i gorącym  biegu konw ertora zasadowego, 
wpływ  zużycia wyłożenia pieca na czas dm uchania 
i ilość potrzebnego dmuchu, c-d.n. E.B.
7 — 26 PPH  3—4 50
Studium  m etalurgiczne w yrabiania stali w  konw erto­
rze tcm asow skim . Cz. III. Etude m étallurgique de 
l ’affinage au four Thomas. P artie  III. G. Grenier. 
E c h o  M i n e s  e t  Me t . ,  1949, n r 3414, str. 291 (2 
str., 3 tab., 3 wykr., 5 ods.) c.d.

S tan u tlen ien ia płynnej stali przed przystąpie­
niem  do odtleniania jest w skaźnikiem  jakości stali. 
U tlenienie teoretycznie biorąc można by regulować 
przystępując do w ykańczania w ytopu przy wysokiej 
zawartości fosforu, lub pracując z wysoką zaw artością 
m anganu we wsadzie- Omówiono zagadnienie azotu 
w  stali konw ertorow ej i możliwości jego regulowania, 
oraz stosowanie dm uchu wzbogaconego w tlen. E.B.
7 — 27 PPH  3—4 50
Uspokojona stal bessem erow ska o w ysokiej jakości. 
Killed Bessemer . A New Steel of High Quality. E. G- 
Price, M e t a l  P r o g r e s s ,  t. 55, 1949, n r 1, str. 39, 
(4 str., 1 tab., 2 wykr-, 1 fot.).

Przedyskutow ano techniczne i ekonomiczne zalety 
całkowicie uspokojonej stali bessem erowskiej, posia­
dającej całkiem  inne własności aniżeli zwykła kw aśna 
stal bessemerowska. P rodukcję stali uspokojonej roz­
poczęto w  St. Zjedn. w  drugiej połowie 1947 r. i od 
tego czasu wytworzono z tego gatunku ponad 800 000 
ton ru r  bez szwu. O dtlenianie w stepne w ykonuje się 
w konw ertorze przy pomocy płynnej surów ki oraz że­
lazom anganu i żelazokrzemu, k tóre dodaje sie do kon­
w ertora lub do kadzi- Końcowe odtlenianie odbywa 
się w kadzi p rzy  pomocy alum inium . Przeciętny skład 
ru r  bez szwu o gatunku B jest następujący: 0,14% C, 
0,43% Mn, 0,17% Si, 0,08% i 0,022% S. Zbiorniki na 
ropę w ykonuje się z gatunku  o wyższej zawartości 
węgla. Ekonomicznie proces ten  zyskuje coraz b a r­
dziej na atrakcyjności z powodu wysokiej ceny złomu 
stalowego. J.N.
7 — 28 PPH  3—4 50
Doświadczenia z m ałym i w lew kam i sta li nieuspokojo- 
nej. Experim ents w ith  Sm all Ingots of Rimming Steel- 
D. Binnie. J. I r o n  S t e e l ,  I n s  t.,t. 163, 1949, n r 2, 
str- 159 (9 str., 3 tab., 1 rys., 6 wykr., 33 fot., 4 mikfot., 
6 ods.).

W czasie rozlew ania stali nieuspokojonej z 90 to ­
nowego pieca martenowskiego, odlewano próbne w le­
wki wagi 50 kg i 150 kg do w lewnic hem atytowych, 
miedzianych i w lewnic częściowo lub całkowicie w y­
łożonych m ateriałem  ogniotrwałym . Miedzy w lew ka­
mi z wlewnic hem atytowych i m iedzianych nie stw ier­
dzono różnic. Natom iast wlewki, odlane do w lewnic 
wyłożonych m ateriałem  ogniotrwałym , w ykazują g ru ­
bość w arstw y obrzeżnej o połowę mniejszą. M etal 
w tej w arstw ie zaw iera jednak mniej zanieczyszczeń 
niż w  przypadku w lewnic o śc;anach metalowych, 
rdzeń m etalu natom iast posiada skład bardziej rów no­
m ierny. Zatem  wyłożenie ścian w lew nicy m ateria­
łem ogniotrw ałym  daje większa segregacje dodatnią, 
co jest pożądane z punk tu  widzenia jakości m ate­
riałów  nieuspokojonych. Podano opis wykonanych 
badań zilustrow any m akrofotografia i odbitkam i
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B aum ana z przecięć wzdłuż i w  poprzek wlewków, 
oraz w ynikam i analiz chemicznych na przekrojach 
poprzecznych. E.B.

7 — 29 PPH  3—4 50
N apięcie pow ierzchniow e i w iskoza żużli syn tetycz­
nych Cz. II. M ieszaniny potrójne, p iany i em ulsje  
żużli. Tension superficielle et viscosité des scories 
synthétiques. P artie  II. M élanges ternaires, mousses 
et émulsions de scories. P. Kozakevitch, R e v .  Me t , ,  
t. 46, 1949, n r 9, str. 572, (11 str., 3 tab., 11 wykr., 33 
ods.) dok.

Zbadano przy tem peraturze 1400 C płynność u k ła ­
dów potrójnych FeO—CaO—SiC>2 przy zaw artości CaO
— poniżej 50%, FeO —MnO —S i0 2, oraz napięcie p o ­
wierzchniowe żużli należących do tych układów. O trzy­
m ane w yniki w  słabym  stopniu w skazują na istnienie 
związku FeCa Si0 4  i  nie dają żadnej wskazówki od­
nośnie istn ienia związków w  układzie FeO — MnO — 
S i0 2. Wapno zwiększa napięcie powierzchniowe żużli 
FeO — MnO —■ S102. K rzem ionka w  tym  sam ym  u k ła ­
dzie w  niewielkich zaw artościach nieznacznie obniża 
napięcie powierzchniowe, natom iast w  w iększych o b ­
niża je znacznie. W układzie FeO — MnO — S i0 2 ob­
niżenie napięcia powierzchniowego jest niezależne nie­
m al od stosunku FeO: MnO. Napięcie powierzchniowe 
żużli m artenow skich o niskiej zaw artości P 2Os można 
obliczyć przy pomocy w ykresów  układów  FeO — CaO
— S i0 2 i FeO — MnO — S i0 2. Przypuszcza się, że 
krzem iany i fosforany sa. słabo zdyssocjowane. Stałość 
p ian żużli o małej zaw artości P 2Os spowodowana jest 
tworzącą się siatką krystalograficzną w iązaną jonu 
S i0 4. Dodatek w apna rozbija tę siatkę i tym  samym 
likw iduje pienienie się żużla. Ponadto zbadano wpływ  
T i0 2 na napięcie powierzchniowe i płynność żużli. E.B.
7 — 30 PPH  3—4 50
Rozwój stalow ni zakładów. A ppleby-Frodingham  Steel
Co. Recent S teelplant Developm ents a t the Appleby- 
Frodingham  Steel Company. A. Jackson, J. I r o n -  
S t e e l  I n s t .  t. 162, 1949, n r 2, str. 136, (27 str., 11 
tab-, 3 wykr., 20 fot.).

Uruchomiono nową stalow nię złożoną na razie z 2 
pieców przechylnych 300 t  i  m ieszalnika 600 t. P rzew i­
duje się budowę 4 pieców przechylnych i jednego m ie­
szalnika tej sam ej wielkości. Surówkę do stalow ni do­
starcza się w  półzam kniętych kadziach 70 t, zam iast 
stosowanych daw niej 30 t kadzi otw artych. Mieszalnik 
ogrzewany gazem wielkopiecowym wyposażony jest 
w regeneratory  gazowe i pow ietrzne. Świeży się w nim 
w stępnie surów kę wysoko fosforową (F'— ok. 1,5%, 
Si —■ ok. 1%) przy czym w ypala się przede wszystkim  
krzem  do 0,25%, oraz pewne ilości fosforu, m anganu, 
węgla i siarki. Piece m artenow skie, opalane m ieszanką 
gazu koksowego i wielkopiecowego, p racu ją  na w sa­
dzie złożonym 75% z podświeżonej surów ki z mieszal­
nika i 25% złomu z nastaw ieniem  na w ytw arzanie żu­
żla fosforowego. Zużycie paliw a w m ieszalniku wynosi 
650 000 kcal/t. surówki, w  piecu m artenow skim  — 
1 000 000 kcal/t. stali. Omówiono konstrukcję pieców 
m artenow skich i apara tu rę  pomiarową. Podano n ie­
k tóre dane odnoszące, się do w yników  pracy pieców 
w 1948 r. E.B-
7 — 31 PPH  3—4 50
D yskusja nad artykułem : Rozwój sta li tom asow skiej.
Discussion on the  Paper: Developm ent of an Im proved 
Basic Bessemer Steel. H. A. Dickie, J. I r o n  S t e e l  
I n s t .  t. 162, 1949, n r 3, str. 277 (11,5 str., 1 rys., 10 
wykr., 1 fot., 2 mikfot., 28 ods.)

Obszerna dyskusja z udziałem  fachowców b ry ty j­
skich i zagranicznych. Przedyskutow ano w pływ  zaw ar­

tości azotu i jego rozpuszczalność w stali, sposoby ob­
niżenia jego zawartości, różne metody utrzym ania mo­
żliwie niskiej tem peratu ry  kąpieli w czasie dm uchania 
końcowego, a wreszcie zagadnienie kruchości i starze­
nia się staii tom asowskiej. J.N.
7 — 32 PPH  3—4 50
Z w iększenie produkcji pieca m artenow skiego przez za­
stosow anie tlenu, lepszych m ateriałów  ogniotrwałych  
i kontroli żużla- Increasing Open H earth  Production by 
Use of Oxygen., B etter Refractories and Control of 
Slag. E. G. Hill, I r o n  S t e e l  E n g . ,  t. 26, 1949, n r  8, 
str. 85 (4 str., 3 tab-, 2 wykr.).

Omówiono sposoby stosowania tlenu  do w ypalania 
węgla w  stali w  piecu m artenow skim . Na szesnaście 
stalow ni am erykańskich piętnaście używa zwykłych 
ru r  gazowych, a tylko jedna używa dysz. W zrost pro­
dukcji w tonach na godzinę w aha się od 0,32 do 2,9. 
T len do w ypalania węgla używ a się przeważnie przy 
w ytopach miękkich, przy czym tlen  w prow adza się 
wówczas, gdy kąpiel zaw iera 0,30% C. Przy zastoso­
w aniu tlenu  do spalania paliw a wzrost produkcji w y­
nosił od 0,18 do 3,80 t/godz. Rozpatrzona zagadnienie 
w zrostu zużycia m ateriałów  ogniotrw ałych przy  użyciu 
tlenu. Zastosowanie sklepień zasadowych daje wzrost 
produkcji o 6,4% odpow iadający zyskowi 0,267 dol/t 
w lewka. Stosuje się kontro le zasadowości i ilości żużla. 
Stwierdzono, że w zrost p rodukcji przez użycie tlenu do 
spalania może wynieść 15% przez użycie tlenu  do w y­
palania w ęgla — 8%, przez użycie lepszych m ateriałów  
ogniotrw ałych — 5% a dzięki kontro li żużla — 2%. J.N.
7 — 33 PPH  3—4 50
Badania ilości dmuchu i przebiegu dm uchania do kon­
wertora Thom asa przy pom ocy rejestratora. Etude du 
soufflage au convertisseur Thomas â l‘aide d 'un  vo- 
lum e-debitgraphe. R. M ichaux, P. Leroy, F. Meyers,
F. Renard, R e v .  Me t . ,  t. 46, 1949, n r 11,. str. 779, (15 
str., 4 rys.. 17 wykr.).

Ilość dm uchu pow ietrza dla wyświeżenia 1 tony 
surów ki jest na ogół stała (ok. 300 m3). N iem niej czas 
dm uchania jest funkcją ilości dmuchu, jaką można dać 
do konw ertora w  poszczególnych okresach. Zastosowa­
ny aparat pom iaru ilości dm uchu uw zględnia autom a­
tycznie popraw kę ciśnienia, dając błąd poniżej 7% przy 
chwilowych zapotrzebowaniach dm uchu wyższych o 30 % 
od zapotrzebowań m aksym alnych. Zastosowanie apa­
ra tu  pozwoliło racjonalnie kierow ać przebiegiem  dm u­
chania i przez to skrócić jego trw anie o jedną do trzech 
m inut przy norm alnym  czasie jego trw an ia  ok. 16 m i­
nut- Stwierdzono jednak, że dla kierow ania wytopem  
bezpośrednia obserw acja płom ienia jest o wiele pew ­
niejsza od obserw acji ilości zużytego powietrza. E.B.
7 — 34 PPH  3—4 50
Znaczenie techniczne w skaźników  dla oceny przedsię­
biorstwa. (Stalow nia m artenowska). Die Bedeutung der 
technischen K ennzahlen zur B etriebsbeurteilung. F. 
W. E. Semann, S t a h l  u. E i s e n ,  t. 21, 1949, n r 69, 
str. 727 (4 str.).

Omówiono konieczność stosowania wskaźników 
technicznych. Na przykładzie pieców m artenow skich 
rozpatrzono związki między w skaźnikam i technicznym i
1 danym i dotyczącymi kosztów  własnych. Podkreślono 
ważność sta tystyk i w  usta lan iu  w skaźników  technicz­
nych oraz podano koszty przerobu i w sadu w  procesie 
m artenow skim . J-N.
7 — 35 PPH  3—4 50
R ozważanie nad spalaniem  w  piecu m artenowskim .
Physikalische und m echanische B etrachtungen über die 
V erbrennung im  Siemens — M artinofen. A. Mund 
S t a h l  u. E i s e n. t. 20, 1949, n r 69, str. 706, (5 str.,
2 tab., 5 rys., 1 wykr.)
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Omówiono trzy  am erykańskie prace na tem at prze­
biegu spalania w  piecu m artenow skim . W konkluzji 
rozważań zaproponowano nową konstrukcję pieca m ar­
tenowskiego na paliw o płynne, polegającą na tym, że 
palniki umieszczone są na p rzem ian .w  przedniej i ty l­
niej ścianie pieca w  ten  sposób, że zakres ogrzewania 
każdego paln ika jest dokładnie określony, celem rów ­
nomiernego ogrzania kąpieli. D ruga praca zajm uje się 
prom ieniowaniem  płom ienia i przestrzeni piecowej 
w piecu opalanym  paliw em  płynnym. Ustalono, że pro­
m ieniowanie nieświecących płom ieni jest w prost pro­
porcjonalne do grubości płom ienia i do ciśnienia cząst­
kowego CO2 i  H 2 zaw artych w  spalinach. Istnieje po­
gląd, że płom ienie nieświecące są gorętsze i  prom ieniu­
ją odpowiednio siln iej.’Przeprowadzono na jednym  pie­
cu ponad 3600 pom iarów  prom ieniowania. Instrum enty  
pomiarowe były sprzężone z sygnałam i św ietlnym i
1 akustycznym i, k tóre oddaw ały wytapiaczowi dużą po­
moc przy w łaściw ym  prowadzeniu pieca. W ostatniej 
pracy opisano eksperym entalny piec m artenow ski o po­
jemności 700 kg z zasadowym  sklepieniem  z rekupera- 
torem, opalany gazem ziemnym. R urki rekuperatora 
wykonane są z karborundu. J.N.

7 — 36 PPH  3—4 50
Oznaczanie tlenu w  stali. Zastosowanie do kontroli 
w  zasadow ym  piecu m artenowskim . D eterm ination of 
Oxygen in  Steel. A pplication to  Basic O pen-H earth 
Slag Control-, Lacomble, Nepper., I r o n  C o a l  T r a ­
d e s  R e v . ,  t. 158, 1949, n r 4231, str. 801, (3 str., 1 tab.,
2 wykr., 1 fot., 4 ods-).

Streszczenie re fe ra tu  wygłoszonego w Société F ran ­
çaise de M étallurgie w  Paryżu. Opracowano prostszą 
i lepszą wlewniczkę do pobierania prób kąpieli stali 
z pieca m artenowskiego. W ytrzym uje ona 20 do 30 za­
nurzeń do kąpieli bez uszkodzenia, podczas gdy w lew - 
niczka dawnego typu  w ytrzym yw ała tylko 3 do 4 za­
nurzeń. Metody oznaczania tlenu dostosowano do ozna­
czania ilości poniżej 0,015% przy próbach z kadzi stali 
uspokojonych. Szerokie zastosowanie oznaczeń tlenu 
z prób pobieranych z kąpieli pozwoliło stwierdzić, że 
ilość tlen u  w  kąpieli m etalowej nie zależy od zasado­
wości żużla. E.B.

7 — 37 PPH  3—4 50
Zawartości wodoru w  płynnych stalach przy różnych  
m etodach w ytw arzania. W asserstoffgehalte flüssigen 
Stahles verschiedener Herstellung. H. W entrup, H. 
Fucke, O. Reif., S t a h l  u. E i s e n . ,  t. 69, 1949, n r 4, 
str. 117 (5 str., 2 tab., 3 rys., 6 w ykr., 16 ods.).

Celem określenia dokładnych ilości wodoru w  stali 
przy spuście zastosowano specjalną aparatu rę  ssącą, po­
zwalającą n a  pobranie próbek płynnej sta li bez s tra t 
wodoru. Okazało się, że zaw artość wodoru przy spuście 
w stalach z kwaśnego pieca m artenowskiego wynosi 
średnio 6,5 cm 3/100 g i jest niższa, niż w  stalach z p ie­
ca zasadowego i łukowego, (9,2 1 9,4 cm3/100 g). Z aw ar­
tości w odoru w  zasadowych żużlach wynoszą od 10 — 
33 cm 3/100 g, jednak  żużle zasadowe zaw ierają większe 
ilości wody, a więc i wyższą całkowita, zawartość wo­
doru. Przeprowadzono oznaczenie tlenu  w  badanych 
próbkach i stwierdzono, że ze wzrostem  zaw artości tle ­
nu ilość w odoru stali m aleje w niewielkim  stopniu. 
Chcąc obniżyć zawartość w odoru w  stali należy zm niej­
szyć ciśnienie cząstkowe wodoru, np. przez topienie 
w  próżni, lub silne wygotowanie stali. Aby usunąć w o­
dór z kąp ieli w  -kwaśnym piecu m artenow skim , należy 
pracować z szybkością świeżenia przynajm niej 0,3 %! 
C/godz. a w  piecu zasadowym — 0,5% C/godz. Badano 
wpływ  wodoru na ilość p łatków  śnieżnych i  stw ierdzo­

no b rak  płatków  dopiero przy zaw artościach wodoru 
3 cm 3/100 g. J.N.

Analizy o tem atach  pokrew nych: 5—47; 17—12 (ż).

8. INNA WYTWÓRCZOŚĆ METALURGICZNA

8 — 8 (n) P PH  3—4 50
Stepy Cu —'B e  — Mn o dużej zaw artości Cu. Leghe 
ram ę - berillo - m anganese rieche in  ram ę. G. V entu- 
rella S. Mocarski. M e t a l l .  11 a 1. t. 44, 1949, n r  4, 
str. 181 (3ża str., 3 tab., 9 wykr., 6 ods-).

Przeprowadzono studia nad  w pływ em  dodatku Mn 
do stopów Cu-Be o zaw artości do 2,5% Be. Przygo­
tow anie do prób objęło w ykonanie stopów o różnym  
składzie, w yżarzenie 5 godzinne przy 800 C, hartow anie 
w  wodzie, odpuszczanie przy 270 C w ciągu 3 i 12 go­
dzin. Badano tw ardość po hartow aniu  i odpuszczaniu. 
Dane otrzym ane w skazują na to, że przy stałej zaw ar­
tości Be tw ardość w zrasta z rosnącą zaw artością Mn; 
dodatek Mn obniża rozpuszczalność Be w Cu. Wyniki 
prób u tw ardzania przez przeróbkę plastyczną w ykazują 
wyższą kruchość przy większej zaw artości Mn. P rze­
róbka plastyczna, poprzedzająca obróbkę cieplną, po­
lepsza w łasności mechaniczne. M.M.
8 — 9 (n) PPH  3—4 50
Przeróbka złomu now ego srebra. Die V erarbeitung von 
N eusilberschrott nach verschiedenen V erfahren. H. 
Tzschaschel. Z e i t s c h r .  f E r z b e r g  b. u. M e t a l l ­
h ü t t e n w e s e n ,  t. 2, 1949, n r 6, str. 121, (7 str., 4 tab., 
1 wykr.).

Podano następujące możliwości przeróbki: 1 w  kon­
w ertorze można osiągnąć odcynkowanie stopu aż do za­
w artości 2—5% Zn, un ikając przejścia Ni do żużla. Dal­
sza przeróbka stopu ubogiego w  Zn odbywa się za po­
mocą elektrolizy, 2. P rzeróbka w  konw ertorze na miedź 
czarną przy ożużleniu niklu. Dalsza przeróbka drogą 
stapiania żużla na sztejn m iedziano-niklow y i jego prze­
róbka przez zakłady produkujące nikiel. 3. Drogą roz­
puszczania stopu w  kw asie siarkow ym  i w ykrystalizo­
w ania C uS 04; rozdział Zn od Ni drogą elektrolizy. 4. 
Rozdział poszczególnych składników  stopu na drodze 
czysto chemicznej. M.S.
8 — 10 (n) P PH  3—4 50
Rozważania term odynam iczne procesu K roll-Betterton.
Therm odynam ische B etrachtungen zum K roll -  V er­
fahren, H. Grothe. Z e i t s c h r .  f. E r  z b  e r  g. u. M e ­
t a l l h ü t t e n w e s e n ,  t. 2, 1949. n r 6, str. 177, (4 
str., 4 tab-, 7 wykr., 5 ods.).

Na podstaw ie teoretycznych obliczeń i prak tycz­
nych doświadczeń podano przepisy dla obliczania do­
datków  w apnia i m agnezu celem otrzym ania ołowiu 
o zaw artości Bi m niejszej, aniżeli 100 g na tonę Pb. 
M.S.
8 — 11 (n) PPH  3—4 50
Topienie i odlew anie cyrkonu. M elting and  Casting 
Zirconium  Metal. W. I. K roll i H. L. G ilbert. J. 
E l e c t r o c h e m .  S o c. t. 96, 1949, n r  3, str. 158,
(12 str., 4 rys-, 1 fot.).

Jako m ateria ł tyglowy w  rachubę wchodzi jedy­
nie grafit. Dla topienia w  atm osferze gazów szla­
chetnych służyć może piec indukcyjny wysokiej czę­
stotliwości lub łukowy, a dla topienia w  próżni g ra­
fitowy piec oporowy, k tó ry  daje odlewy wolne od 
gazów szczególnie w odoru i o wysokiej zawartości 
węgla. Podano sposób odlew ania cyrkonu. E.B.

8 — 12 (n) PPH  3—4 50
M etale stopow e do produkow ania stali. Ferroalloy 
Metals — M ark One o£ the  Best Years w ith  Im pres-
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sive Rates of Commodity Production. R. G. K nicker­
bocker. M i n .  E n g .  t. 1, 1949, n r  3, s tr , 93, (25/ö str., 
1 fot.). E.Z.

8 — 13 (ii) PPH  3—4 50
Złam m etalow y — Podaż i w ykorzystanie przem ysło­
w e złem u. Scrap Metals Supply and Industria l A ppli­
cations H. I. Miller. M e t .  I n d . ,  t. 75, 1949, n r 12, 
str. 223 :(3 str.). E.Z.

8 — 14 (n) PPH  3—4 50
O m etalurgii złom u odpadków i w iórów  now ego sre­
bra/. Über' die V erhüttung von N eusilberschrott. Ab­
fällen  und - Spänen. E. I. Kohlm eyer. Z. f . E r z ­
b e r g b a u  u. M e t .  H ü t t e n w e s e n ,  t. 2, 1949, 
n r 1, str. 1 (5/4 str., 1 wykr.)

cx Nowe srebro można, podobnie jak  mosiądz, od- 
•cynkować przez odparow anie Zn bez s tra ty  Ni 
w końcowym  żużlu i bez obawy kom plikacji na skutek 
pow staw ania produktów  pośrednich. Froces odparo­
w ania bez tw orzenia się żużla można przeprowadzić 
tylko w  procesach obrotowych o m ałej powierzchni 
kąpieli i dużej głębokości. Metoda ta  nadaje się rów - 

. nież do odcynkowania brązów i spiżu. E.Z.

8 — 15 (n) PPH  3—4 50
Produkcja, w łasności i  zastosow anie m olibdenu. Mo­
lybdenum  Production, P roperties and Applications.,
G. L. Miller, M e t .  I n d ,  t. 75, 1949, n r  20, str. 411 
(3 str., 3 rys., 5 mikfot.).

W ytwarzanie m olibdenu polega na redukcji tró j­
tlen k u  lub moliibdenianu (am onu prze,z ogrzewanie 
w atm osferze w odoru do 1000 C. Proszek otrzym any 
prasu je się na bloczki, k tóre spieka się w  wodorze. 
Bloczki te umieszcza się między elektrodam i i  spieka 

; pow tórnie przy tem p. 2340 C- N adają się one do k u ­
cia i walcow ania gorącego, a następnie do przeróbki 

; na blachę lub drut. Stosuje się również m etodę to­
pienia i odlew ania m olibdenu w  łuku  elektrycznym  
w próżni. O trzym uje się bloki m olibdenowe ok. 100 kg
0 doskonałych w łasnościach m echanicznych N ajw ięk­
szą przeszkodą w  przeróbce plastycznej jest tlen, 
k tó ry  w  postaci tlenku  w ystępuje jako błonka na 
granicach ziarn  i już ' pyzy zaw artości 0,0025% un ie­
możliwia przeróbkę plastyczną. E.Z-
8 — 16 (n) PPH  3—4 50
Elektrcm etalurgia cyny. E lettrom etallu rg ia dello 
stagne. C. Ferran te, M e t a l l .  11 a 1., t. 41, 1949, n r  4, 
str- 190, (814 str., 2 tab., 3 rys., 1 wykr., 2 fot., 9 ods.).

Po scharakteryzow aniu własności fizycznych
1 chemicznych cyny omówiono głównie zasady pro- 

? cesów pirom etalurgicznych cyny, w ytapianie w  piecu
elektrycznym  w edług kolejnego rozw oju historycz­
nego, oraz przem ysłowe zastosowanie pieców elek­
trycznych do redukcji kasy tery tu  i do rafinac ji cyny. 

t, Opisano urządzenie zakładu zbudowanego w  1934 
umożliwiające prow adzenie procesu od kasy tery tu  do 
cyny rafinow anej, opartego wyłącznie na  piecach 
elektrycznych o dziennej produkcji około 15 t  cyny, 
o czystości 99,96.% W ykorzystanie kasy tery tu  w yno­
siło ok. 99%. Przy użyciu kasy tery tu  o zaw artości 70 
do 72 % Sn zużycie mocy na 1 tonę wyniosło ok. 
2600 kW h łącznie z energią mechaniczną, potrzebną 
dla ruchu urządzeń pomocniczych, zużycie węgla 
drzewnego ok, 300 kg i elektrod ok. 13 kg. M.M.
8 — 17 (1) PPH  3—4 50
Sytuacja w  przem yśle alum iniow ym . A lum inium  Me­
ta llu rgy  Makes Progress in  W elding b u t' Industry  
H am pered by M etal Shortage. P. P. Zeigler. M i n '  
M e t a  1., t. 1, 1949, n r 3, str. 84 <2 str., 2 fot.). E.Z.

8 — 18 (1) P PH  3—4 50
W pływ  m agnezu na stopy odlew nicze A l — Cu — Si.
Effect of M agnesium on A lum inium  — Copper — Si­
licon Casting Alloys. R. A. Quadt, J- J. Adams. 
F o u n d r y ,  1949, n r 7, str. 88 (3 str.).

Przeprowadzone badania w ykazują następujący 
w pływ  dodatku m agnezu do stopów aluminiowych, 
zaw ierających 3—5% miedzi i 5—8% krzem u: 1) za­
w artość m agnezu w  ilości 0,05—0,1% zwiększa w y­
trzym ałość i tw ardość, 2) obniża udarność i  w ydłu­
żenie, 3) zwiększa szybkość starzenia się p rzy  tem ­
peraturze pokojowej. 4) zaw artość m agnezu od 
0,2—0,4% pow oduje spadek udarności o 50%, 5) ob­
róbka cieplna przy tem peraturze 230 C zwiększa tw ar­
dość i kruchość, przy czym udarność również zm niej­
sza się o 50%. S.K.
8 — 19 (1) PPH , 3 - 4  50
W ytwarzanie, w łasności i zastosow anie m agnezu i jego 
stopów. M agnesium Industry  Im proves M anufacturing 
Techniques Sufficiently to Compete w ith  A lum inium  
and M etallurgical P rogress in E lectroplating, Wel­
ding, Brazing., J. D. H anaw alt, M i n .  M e t a l . ,  t. 1, 
1949, n r  3, str. 86 (2 str., 2 fot.).

Magnez konkuru je skutecznie z alum inium , nie 
tylko w  lotnictwie, lecz i w  innych dziedzinach tech­
niki. P rodukcja magnezu w ym aga tylko % mocy elek­
trycznej potrzebnej do w ytw arzania alum inium . 
W prowadzono nowy zadaw alający proces elektropla- 
terow ania magnezu. P rzy pomocy spaw ania łukow e­
go w atm osferze ochronnej można obecnie spawać 
grube blachy magnezowe. Ilość stopów magnezowych 
wzrosła. Domieszka ceru pow oduje dziesięciokrotny 
wzrost granicy pełzania magnezu. Tę sam ą własność 
w ykazują domieszki cynku i cyrkonu lub manganu. 
Dalszą grupę tw orzą stopy lit-m agnez. Rozpowsze- » 
chnia się zastosowanie magnezu do w yrobu p ły t g ra­
ficznych, do w yrobu części maszyn-, a przede wszyst­
kim  w lotnictwie. E.Z.
8 — 20 (1) PPH  3—4 50
N owe m etody otrzym yw ania tlenku A l i  m ożliw o­
ści ich zastosow ania w  A ustrii, Die neueren  V erfah­
ren  der Tonerde- Gewinnung und ihre A nw endungs­
m öglichkeiten für Österreich. K. Büche, A r c h .  Me t . ,  
t. 3, 1949, n r  6, str. 208 (4 str., 4 tab.).

Podano k ró tk i opis metod otrzym yw ania tlenku 
Al przy pomocy procesu m okrego i procesu suchego 
stosowanych do surowców o w iększym  zanieczyszcze­
niu  związkam i żelaza, lecz ubogich w  krzem ionkę. 
Podano charak terystykę każdej z m etod z uw zglę­
dnieniem  ich opłacalności i  stopnia czy|tości o trzy­
m ywanego produktu. J.B.

Analiza o tem acie pokrew nym : 6—13.

9. ODLEWNICTWO
9 — 30 (o) PPH  3—4 50
Urządzenia zabezpieczające dla m atryc do odlew ów .
Safety Devices for Die Casting Dies. H. K. Barton. 
M a c h i n e r y ,  t. 75, 1949, n r  1918, str. 132, (6% str., 
15 rys., 1 fot.)

Celem osiągnięcia stałej jakości odlewów m atry ­
cowych należy unikać wszelkich zm ian różnych czyn­
ników  w  cyklu odlewania, jak  zm iany szybkości ope­
racji, zm iany w  ciśnieniu w trysk iw ania m etalu. Omó­
wiono urządzenia sterownicze do m aszyn odlew ni­
czych, pozwalające na zm ianę szybkości całego cyklu 
roboczego lub jego poszczególnych części oraz rozpa­
trzono różne typy zabezpieczeń jak: zapobiegające 
zam knięciu lub otw arciu m atrycy w  czasie w strzyki-
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w ania m etalu, zapobiegające w strzykiw aniu m e­
talu, gdy m atryca nie jest zam knięta, oraz niepozwa- 
lające na w ypchnięcie odlewu w  nieodpowiednich w a­
runkach. c- d. n. J.N.
9 — 31 (o) PPH  3—4 50
Urządzenia zabezpieczające dla matryc do odlewów.
Safety Devices for Die Casting Dies. H. K. Barton. 
M a c h i n e r y ,  t. 75, 1949, n r 1927, str. 458, (4% str.,
8 rys.,) c. d.

Opisano urządzenia zabezpieczające, stosowane 
przy m atrycach do odlewania, k tóre zapew niają w ła­
ściwe usuw anie rdzeni przed wypchnięciem  odlewu 
z m atrycy. Omówiono uszkodzenia, jakie może spowo­
dować b rak  tego rodzaju urządzeń w  przypadku m a­
szyn sterow anych ręcznie lub autom atycznych. Roz­
patrzono urządzenia zabezpieczające na maszynach 
sterow anych ręcznie półautom atycznych i autom atycz­
nych. J-N.
9 — 32 (o) PPH  3—4 50
Specjalne urządzenia do suszenia piasku odlewniczego.
Spezialanlagen zur Trocknung von Giessereisand, J. 
Kesper. A r c h .  M e t., t. 3, 1949, n r 2, str. 79, (2/4 
str., 4 rys.).

Omówiono rozwój i gospodarcze znaczenie przy­
gotowania piasku odlewniczego. Opisano budowę i spo­
sób działania różnych typów  suszarek do piasku: bę­
bnowej system u Mozera, urządzenia do suszenia sy­
stem u Hassa, szybkosprawnego m ieszadła przeciw- 
prądowego system u Eiricha i innych. Z urządzeń do 
suszenia p iasku form ierskiego specjalnie ekonomiczny­
mi typam i okazały się suszarki bębnowe i kontak to­
we. Podano schem atyczne rysunki kilku nowoczesnych 
urządzeń oraz omówiono przygotowanie zużytego p ia­
sku. J.N.
9 — 33 (o) PPH  3—4 50
Przejście na system  pracy ciągłej rów noległej w  od­
lew ni. Fieriew od litiejnogo cecha na paralelnopotocz- 
nyj rieżim  raboty. D. B. Awruckij, M e c h .  T r u d .  
T i a z. R a  b., 1949, n r 9, str. 46, (4 str., 2 rys., 6 fot.).

Opisano przeprow adzenie mechanizacji w  odlewni 
zakładu Priesnieskij G ławtekstilm asz. Odlewnia m i­
mo niekorzystnego pomieszczenia i przy bardzo uroz­
maiconym asortym encie zdołała z korzyścią przeprow a­
dzić przejście na pracę ciągłą, poszczególnych faz p ra ­
cy. Zam iast poprzedniego stopniowego rozkładu robót 
dostosowano kolejno tem po pracy wszystkich stano­
w isk do szybkości głównego konw ejera, na którym  
przesuw ają się form y tak, że z chwilą uruchom ienia 
konw ejera rozpoczyna się podawanie m etalu do zale­
w ania form  i p raca  odbywa się w  ciągu całej zmiany 
równolegle na wszystkich stanowiskach. M.M.
9 — 34 (ż) * PPH  3—4 50
Ż eliw iaki system u inż. M. Dcbrcchotowa. K- Gierdzie- 
jewski. P  r  z e g. M e c h . ,  t. 8, 1949, n r 7—8—9, str. 
250, (4,5 str-, 4 rys., 1 fot., 13 ods.) J.Ł.
9 — 35 (ż) PPH  3—4 50
Suszarnictw o w  odlewni. J. Piaskowski. P  r  z e g. 
M e c h . ,  t. 8, 1949, n r  7—8—9, str. 254, (9 str., 2 tab., 
13 rys-, 1 w ykr., 1 fot., 11 ods.) J.Ł.
9 — 36 (ż) PPH  3—4 50
O dlewy łańcuchów  transportowych z żeliw a ciągliw e- 
go. B eitrag zur Entw icklung und zum Stand der Tem ­
perguss-T ransportketten . F. Roll, N e u e  G i e s s . ,  t. 
36, 1949, n r 10, str. 314, (10% str., 11 tab., 8 wykr., 5 
mikfot., 1 ods.).

Łańcuchy do urządzeń transportow ych w ykonuje 
się z żeliwa ciągliwego białego, ulepszonego czarnego, 
ze staliwa, m etali lekkich i kolorowych. Również i 
blacha stalow a znajduje zastosowanie. Omówiono w y­

. Nr 3 — 4

czerpująco w ytw arzanie łańcuchów  transportow ych 
z żeliwa ciągliwego a m ianowicie: topienie, form ow a­
nie, wyżarzanie i ulepszanie. Zwrócono uwagę na w ła­
sności m ateria łu  i próby odbiorcze. T.S.
9 — 37 (ż) P PH  3—4 50
W ykonanie ciężkiego w ielocylindrow ego bloku die- 
slow skiego. M aking a Large M ulti-cylinder Diesel 
Crankcase. J. F- Barnes. F. E. Irónm onger. F  o u n d r  y 
T r a d e  J., t. 87, 1949, n r 1732, str. 565, (6 str., 13 fot.)

Podano opis w ykonania rdzeni do 13,5 tonowego 
bloku wielocylindrowego silnika Diesel‘a. Cz.A.
9 — 38 (ż) P PH  3—4 50
Stopień nasycenia i szybkość chłodzenia żeliw a pod- 
eutektycznego. Relazione fra  il grado di surazione e la 
velocita di raffreddam ento  nelle ghise ipoeuttiche. C. 
Bordoni. M e t .  11 a 1., t. 41, 1949, Nr 4, str. 185, (4 str-, 
4 rys., 3 mikfot., 8 ods.)

O pierając się na pracach Heyn‘a, H anem an‘a, 
S chrader‘a Gimmy i Biskof‘a omówiono wzór pozw a­
lający na obliczenie stopnia nasycenia żeliwa zawie­
rającego dodatki stopowe. Stopień nasycenia w yraża 
stosunek rzeczywistej zaw artości węgla do zaw artości 
odpowiadającej punktow i eutektycznemu- Drugim  
czynnikiem, od którego» zależą w łasności mechaniczne, 
jest szybkość studzenia odlewu, zw iązana z grubością 
ścian odlewu i przew odnictw em  cieplnym  formy. 
Omówiono wzory pozw alające na określenie zależ­
ności pomiędzy udziałem  złomu we wsadzie a  stop­
niem  nasycenia i grubością ścian odlewu. Przytoczono 
przykład obliczania dla odlewu o danej grubości śre­
dniej i żądanej wytrzym ałości. Omówiono sposoby 
oznaczania własności fizycznych piasku formierskiego. 
M.M.
9 — 39 (ż) PPH  3—4 50
Zapobieganie „w ybuchem  pow ietrza“ przy odlew aniu.
Beseitigung der Luftschlaggefahr. W. Kumpmann- 
N e u e  G i e s s . ,  t. 36, 1949, n r 11, str. 365, (Va str., 2 
rys.)

Celem uniknięcia „wybuchów pow ietrza“ przy  od­
lew aniu kół, pokryw  itp. należy form ę ustaw ić pochyło 
i zam iast drobnych otw orów  odpow ietrzających dać 
jeden większy lej odpow ietrzający w  najw yżej poło­
żonej części formy. T-S.
9 — 40 (ż) PPH  3—4 50
Zużycie w ykładziny żeliw iakow ej. Usure du garnissa- 
ge du cubilot. P. Nicolas. F o n d e r i e ,  1949, n r  47, 
str. 1837, (2 str., 1 tab.)

Przyczyny anorm alnego zużycia w ykładziny żeli­
wiakowej mogą leżeć w  grubości wykładziny, w  w y­
m iarach dysz, w  nierów nom iernym  podziale dm uchu 
na poszczególne dysze, w  ilości dmuchu, w  ilości i ro ­
dzaju topników  oraz we własnościach m ateriałów  
ogniotrwałych. Dobre w yniki o trzym uje się przy uży­
ciu cegły krzem ionkow ej z zaw artością 18— 20% AI2O3 
oraz -przy m asie krzem ionkowej do ub ijan ia  z zaw ar­
tością 6— 8% A1203- P.J.
9 — 41 (ż) PPH  3—4 50
W łaściw y sposób konstruowania odlew ów  staliw nych.
Giessgerechtes K onstru ieren  beim  Stahlform guss. G. 
Schmidt. N e u e  G i e s s . ,  t. 36, 1949, n r 12, str. 372, 
(6/4 str., 8 rys., 6 fot., 3 ods.)

Omówiono zasady właściwego konstruow ania od­
lewów staliw nych a w szczególności w spółpracę kon­
struk tora, odlewnika i obróbkowca, budowę i pro­
jektow anie modelu, przyczyny i przebieg pow staw a­
nia jam  i skurczu, pow staw anie rys przy chłodzeniu, 
zachowywanie w ym iarów, w ykonanie rdzeni i ich uło­
żenie, czyszczenie i spaw anie (naprawę) odlewów, 
w yżarzanie i obróbkę cieplną. T.S.
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9 _ 4 2  (ż) PPH  3—4 50
Rozwój i stan dzisiejszy żeliw a ciągliw ego. Entw ic- 
klung und S tand des W erkstoffes Tem perguss. F. Roli. 
N e u e  G i e s s . ,  t. 36, 1949, n r 11, str. 339, (8 str., 1 
tab., 2 rys., 18 wykr., 7 fot., 2 mikfot.).

Omówiono m etody w ytw arzania żeliw ciągliwych, 
ich własności mechaniczne i technologiczne ze specjal­
nym  uw zględnieniem  spawalności, odporności na ko­
rozję, hartow ności i odporności na ścieranie i obra- 
bialności. Podano szereg przykładów  zastosowania że­
liw  ciągliwych w  praktyce zwłaszcza w  przem yśle sa­
mochodowym. T.S.
9 — 43 (ż) PPH  3—4 50
Form ow anie w  jednym  kaw ałku w irnika turbiny  
„Francisa“ dla siłow ni elektrycznej- Moulage en une 
seule piece de roues de tu rb ine  F rancis pour une cen­
trale  électrique. L. Cholat. F o n d e r i e ,  1949, n r 48, 
str. 1869, (4 str., 1 rys., 4 fot.)

Opisano sposób w ykonania modelu, formy, układu 
wlewowego i zalewania staliwnego koła do tu rb iny  
Francisa o średnicy w ew nętrznej 4525 mm odlanego 
w  jednym  kaw ałku. P.J-
9 — 44 (ż) PPH  3—4 50
Pom iar i regulacja dmuchu w  odlew ni. M esure et r é ­
gulation des débits gazeux en fonderie. H. Laplanche. 
F o n d e r i e ,  1949, n r 48, str. 1851, 18 str., 1 tab., 15 
rys.. 10 wykr., 13 ods.).

Omówiono różne typy sam oczynnych aparatów  re ­
jestru jących ilość dm uchu oraz podano sposób ich ce­
chowania. Omówiono zależności miedzy: a) ilością 
dmuchu, jego ciśnieniem  statycznym , średnica w ew ­
nętrzną i wysokością użyteczną żeliwiaka, b) rozcho­
dem  koksu, ilością dm uchu i wydajnością żeliwiaka, 
c) ilością dm uchu, rozchodem  koksu, w ydajnością że­
liw iaka i stosunkiem  spalania, d) wydajnością żeliw ia­
ka, ilością dmuchu, tem peratu rą  żeliwa i wartościam i 
charakteryzującym i bieg żeliwiaka. Podkreślono ko­
rzyści równoległej re jestrac ji ilości i ciśnienia powie­
trza  dm uchu um ożliw iającej przeprow adzenie w łaści­
wej analizy całego przebiegu topienia. Omówiono na 
zakończenie sposoby autom atycznej regulacji ilości 
dmuchu. P .J.
9 — 45 (ż) PPH  3—4 50
Transport m ateriałów  w  odlew ni. M aterials Handling 
in  the  Foundry., F. O- Lemon, J. M e t., t. 1, 1949,
n r 11. str. 36, (2 str.).

Omówiono system  rozprowadzenia m ateriałów  do 
różnych oddziałów odlew ni oraz opisano nowoczesne 
środki transportow e. Przez ulepszenie gospodarki m a­
teriałow ej na odlewni staliw a skrócono cykl topienia 
i odlewania o 26%, oraz zredukowano ilość robotniko- 
godzin z 2,20 do 1,78 na stopioną tonę staliw a. J.N.
9 — 46 (ż) PPH  3—4 50
O dtlenianie żeliw a białego. D eoxidation of W hite Cast 
Iron. R. W. Heine, F o u n d r y ,  t. 77, 1949, n r 9, str. 
84, (4 str., 2 tab., mikfot.. 2 ods. (c. d.).

Omówiono w yniki stosowania odtleniaczy w p ro ­
dukcji żeliwa ciągliwego. Przeanalizow ano działanie 
odtleniające poszczególnych pierw iastków , stw ierdza­
jąc, że dodane w  ilościach potrzebnych dla odtlenia- 
nia działają one również jako składniki stopowe. Om a­
w iając procesy m etalurgiczne wskazano, że wilgoć 
dm uchu i rdza m ateriałów  wsadowych obniżają zdol­
ność żeliwa do wyżarzania. W procesach kom binow a­
nych żeliw iak-piec łukow y ilość tlenku  dopuszczalna 
w żużlu pieca łukowego wynosi 18 %■ S.K.
9 — 47 (ż) PPH  3—4 50
Spoiw a do rdzeni w  od lew nictw ie stali. Science and 
the Steel Foundry Industry. Core Bonding M aterials. 
M e t a l u r g i a : ,  t. 39, 1949, n r 231, str. 143, (2% str.)

Podano treść referatów , wygłoszonych na konfe­
rencji BISRA, om awiających spoiwa rdzeni. Jako  m a­
teria ł zastępczy zam iast oleju lnianego zalecono olej 
rycynowy. Przedyskutow ano teoretyczne i praktyczne 
zagadnienia w iązania ziarn  piasku oraz opisano próby 
wytrzym ałościowe i różne m etody badania plastycz­
ności piasków- W skazano na możliwość zastosowania 
p lastyków  jako spoiw. Podano własności dw u term o- 
piastyków: form aldehydu mocznikowego i fenolowego. 
Przedyskutow ano użycie pochodnych ropy naftowej 
oraz w ytw arzanie gazów w  rdzeniach. J. N.
9 — 48 (n) P P H  3—4 50
Rozwój i obecny stan odlew ania ciągłego m etali n ie ­
żelaznych. Entw icklung und gegenw ärtiger S tand des 
S tranggiessens von N ichteisenm etallen. H. K ästner, 
S t a h l  u. E i s e n ,  t. 66/67, 1949, n r 1/2, str. 10, (9 str.,
3 tab., 10 rys., 4 fot., 3 mikfot.)

Dużą część obecnej produkcji prętów  m etali nie­
żelaznych otrzym uje się przez odlewanie ciągłe. Spo­
sób ten  stosuje się szczególnie do stopów alum inio­
wych, oraz do miedzi, brązów, mosiądzów, stopów  cyn­
kow ych i magnezowych. Opisano sposób w ykonania 
odlewów. Omówiono dokładnie urządzenia do odlew a­
nia ciągłego, piece, urządzenia do doprow adzania m e­
talu  i odprow adzania w lewka, konstrukcje w lew nic do 
odlewania w lew ków  o przekroju  okrągłym , kw adrato ­
w ym  i rurow ym , oraz urządzenia do odlew ania w ię­
kszej ilości w lew ków  równocześnie. S tru k tu ra  tych 
w lew ków  jest drobniejsza i bardziej jednorodna, w ol­
na od segregacji. Rozpatrzono również krytycznie za­
stosowanie odlew ania ciągłego do stali. J.N. .

9 — 49 (n) P PH  3—4 50
Zm niejszenie braków przy odlew aniu odśrodkowym.
Ein V orschlag zum V erm indern des Ausschusses beim 
Schleuderverbundgiessen. K. Fennel- N e u e  G i e s s . ,  
t. 36, 1949, n r  10, str. 324 (% str.) T.S.
9 — 50 (n) PPH  3—4 50
O dlew y m atrycow e w  przem yśle sam ochodowym . Die 
Castings in  the A utom ative Industry . D ie  C a s t . ,  t. 7. 
1949, n r 9, str. 17 (18 str., 1 rys., 31 fot.).

Jedną z podstaw  rozwoju budowy taniego sam o­
chodu jest zastosowanie odlewów matrycowych. Omó­
wiono zastosowanie tego rodzaju odlewów w  budowie 
samochodu. Są to przeważnie odlewy ze stopów cyn­
kowych. Z konstrukcyjnych części sam ochodu cała 
skom plikow ana ram a drzw i w ykonana jest jako od­
lew  aluminiowy. Najnowszy wóz G eneral Mot. Model 
98 zaw iera ok. 50 kg odlewów cynkowych. E.Z.
9 — 51 (1) PPH  3—4 50
U rządzenia do topienia. M elting Equipm ent. A. W- 
Brace. F o u n d r y  T r ą  d e  J., t. 87, 1949, n r  1731, 
str. 543 (3 str., 1 wykr., 4 fot.) c. d.

Opisano technikę przetopu stopów alum inium  
oraz omówiono w ady  i zalety pieców koksowych rop ­
nych, gazowych i elektrycznych w  zastosowaniu do 
stopów aluminium- Jako najodpowiedniejsze wyłoże­
nie tygli żeliwnych zalecono m asę składającą się 
z 2,3 kg kaolinu, 0,23 kg krzem ianu sodu i 4,5 litra  
wody. Cz.A.
9 — 52 (1) PPH  3—4 50
O dlewy alum inium . A lum inium  Castings., S. A. Sage, 
M e t a l u r g i a ,  t. 39, 1949, n r 232, str. 202, (3%. str.,
4 fot.).

Omówiono ulepszenia w  m etodach produkcji 
i w zrost jakości odlewów aluminiowych. W prowadze­
nie m echanizacji na odlewni szło w  parze z rosnącym  
zapotrzebowaniem  na odlewy o wysokiej jakości. 
Użycie miotaczy piasku oraz nowoczesnych maszyn
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odlewniczych, a wreszcie zastosowanie dużych su­
szarni z dokładną kontro lą tem peratury , często 
z ogrzewaniem  prądam i wysokiej częstotliwości, lub 
ogrzewaniem  podczerwonym, pozwoliło na popraw ę 
jakości odlewów. W ytworzono szereg nowych stopów
0 lepszych własnościach mechanicznych. Odlewanie 
części w ykonuje się albo pod zm niejszonym ciśnieniem 
jako odlewy próżniowe, albo pod wysokimi ciśnieniem 
jako odlewy matrycowe, względnie m etodą „straco­
nego w osku“ lub też w  form ach gipsowych. Do kon­
tro li odlewów zastosowano prom ienie X, oraz szereg 
metod do badania pęknięć. Zwykłe badania w ytrzy­
małościowe uzupełnia się próbam i na zmęczenie i peł­
zanie. J.N,

Analizy o tem atach  pokrewnych: 5—28; 18—17; 20— 
37 (ż); 20—41 (ż); 26—19.

10. PRZERÓBKA PLASTYCZNA
10 — 20 (o) PPH  3—4 50
Ścięcia i zaokrąglenia przy kalibrowaniu w alców . Ab-
kantungen  und A brundungen beim  W alzenkalibrieren. 
A. E. Lendl. S t a h l  u. E i s e n . ,  t. 69, 1949, n r 9, 
str. 306 (2 str., 4 rys.).

Ścięcie względnie zaokrąglenie profilu zapobiega 
tw orzeniu się g ra tu  w  następnym  profilu. Opierając 
się na metodzie średnich* w ydłużeń wyprowadzono 
wzór na obliczenie krytycznej wielkości ścięcia. Me­
todę sprawdzono przy pomocy m etody Tafela i Knol- 
la. Podano przykłady liczbowe. Z.W.
10 — 21 (o) PPH  3—4 50

.M aszyna do w yginania kształtow ników . Machinę a cin- 
tre r  le fer profile PR 1. M a c h -  Mo d . ,  t. 43, 1949, 
n r 478, str. 61 (2 str., 1 tab., 5 fot.).

W yginanie w ystępuje między trzem a wałkami. 
Maszyna nadaje się specjalnie, do wykonyw ania u rzą­
dzeń o kształcie koła lub spirali. W yginanie przepro­
wadza sie na zimno, w  w yjątkowych przypadkach na 
gorąco. Z.W.
10 — 22 (o) PPH  3—4 50
Nowa m etoda w ykonyw ania i zakańczania zam knię­
tych końców. A New Process for Forming and Closing 
Tubę Ends-, A. L. Williams, M a c h i n e r y . ,  t. 74, 
1*949, n r 1900, str. 383 (2 str., 1 rys., 2 fot.).

M etoda' W estin polega na stykowym  ogrzewaniu 
końca rury , k tóra równocześnie w ykonuje ruch obro­
towy i jest w ciskana do odpowiedniej m atrycy. Na­
pięcie z transfo rm ato ra  5 do 6 V, nateżenie 60 000 do 
70 000 A. M etoda ta  nadaje się do wszelkich gatun­
ków stali, brązu, mosiądzu, miedzi, aluminium . Z,W. 
10 — 23 (o) PPH  3—4 50
W zajemne oddziaływanie urządzenia odkształcającego  
plastycznie. K woprosu o wzaimodiejstwii obraboty- 
waiuszczego instrum ien ta i płasticzeski deform iruie- 
mogo tieła. J. M. Pawłów., I z w. A N S S S R 
T i e c h n . ,  1949, n r 1, str. 85, (15,5 str., 8 rys., 1 wykr., 
7 cds.).

Rozpatrzono term inologię naprężeń i nacisków. 
Zaproponowano dokładniejsze określenie tych  w ielko­
ści odnośnie miejsca działania. O pierając się na p ra ­
wie Hooke’a i teorii plastyczności omówiono system  
akcji i reakcji. Ustalono zależności naprężeń w  róż­
nych układach i różnych sioosobach odkształcenia m a­
teriału. Podano szereg modeli obrazujących stany n a­
prężenia. Przykładow o podano rozkłady naprężeń
1 odkształcenia przy kuciu, walcowaniu, przeciąganiu 
i rozciąganiu. Osobno ujęto zagadnienie niesym etrycz­
nego oddziaływ ania m ateriału  i urządzenia. Z.W.

10 — 24 (o) PPH  3—4 50
Urządzenia elektryczne now oczesnej w alcow ni prętów.
Electrical Equipm ent for a M odern Rod Mill. F. R. 
Burt. I r o n  S t e e l  E n g . ,  t. 26, 1949  ̂ n r  10, str. 110 
(5 str., 1 rys., 4 wykr., 1 fot.).

Opisano urządzenia elektryczne napędów  oraz ich 
regulację. Przy w alcow aniu walcówki bardzo w ażną 
rzeczą jest stosowanie jak  najw iększych szybkości dla 
u trzym ania jednakow ej tem peratu ry  na początku 
i końcu kręga. W tych w ypadkach regulacja szybkości 
m a za zadanie zapobieganie tw orzeniu się pętli i pow ­
staw aniu ciągnięcia. Z.W.
10 — 25 (o) PPH  3—4 50
Trzpień i m atryca do form owania części o kształtach  
rzadziej spotkanych. Poincon et m atrice pour une p ie­
ce de structu re  peu commune. R. M auren. M a c h .  
M o d., t. 43, 1949, n r 478, str. 17 (1,5 str., 2 rys., 
1 fot.). Z.W.
10 — 26 (o) PPH  3—4 50
Próby w alcow ania na zim no ze stosow aniem  ciągu.
K altw alzversuche m it Längszugspannungen., W. Leug, 
E. Greiner., S t  a h 1 u. E i s e n, t. 69, 1949, n r 24, 
sti~. 879 (5,5 str., 1 tab-, 2 rys., 9 w ykr., 1 fot., 9 ods.).

Przez przyłożenie naciągu pele nacisków zm niej­
sza się, obniża się średni nacisk oraz m om ent obro­
towy. Na dw unastowalcowej w alcarce Rohna przepro­
wadzono próby walcow ania trzech gatunków  stali, 
m ierząc wielkość nacisku, rozciągu i przeciwciągu 
oraz ubytki. Okazało się, że przez stosowanie ciągu 
można obniżyć całkowicie zużycie mocy. Z.W.
10 — 27 (o) PPH  3—4 50
U rządzenia do nagrzew ania i studzenia w alców  k la ­
tek blachy cienkiej. W alzen — A nw ärm  und K ühl­
vorrichtungen. an Feinblechgerüsten., W. K räm er. 
S t a h l  u. E i s e n . ,  t. 69, 1949, n r 20, str. 711,
(1 str., 4 rys.).

Zadaniem  urządzeń tego rodzaju jest nadanie w al­
com odpowiedniego kalibru . P rzy ich pomocy uzysku­
je się: p rostą blachę, jednakow ą grubość, m ały odpad 
przy dublow aniu i nieklejące się podziały. ~ Podano 
cztery typy tego rodzaju urządzeń. Z.W.
10 — 28 (o) PPH  3—4 50
Przem ysł edkuw ek m atrycowych. Drop Forging In ­
dustry  in S taffordshire F. R. Jones., M e t .  T r e a t ­
m e n t . ,  t. 16, 1949, n r  59, str. 140, (1 str.).

Podano historię rozw oju kuźnictw a i etymologicz­
ne pochodzenie niektórych w yrazów  słownictwa kuźni - 
czego. Scharakteryzow ano k ierunki rozwojowe. Z.W.
10 — 29 (o) PPH  3—4 50
P odstaw y przeróbki plastycznej m etali. Fundam entals 
of the W orking of Metals., G. Sachs-, M o d .  I n d. 
P r e s s . ,  t. 11, 1949, n r  10, str. 6, (1,5 str., 1 rys., 
5 wykr.).

Rozpatrzono przeróbkę plastyczną stopów hetero­
genicznych, tem peratu ry  przeróbki i zachowanie się 
składników. Omówiono w pływ  dodatków  stopowych 
na tem peratu ry  wyżarzania i przeróbkę plastyczną, 
oraz własności m echanezne. Z.W.
10 — 30 (o) P PH  3—4 50
Odkuwanie m atrycowe, uw agi na tem at trw ałości m a­
trycy. Drop Forgings Some Aspects of Die Life., H J. 
M erchant., M e t .  T r e a t m e n t . ,  t. 16, 1949, n r 57, 
str. 3, (9 str., 2 tab., 1 rys. 4 fot.).

M atryce w ycofuje się z użycia z trzech przyczyn: 
a) uszkodzenia, b) nienorm alnego zużycia, c) zużycia 
zwykłego. Uszkodzenia mogą być spowodowane złym  
m ateriałem , złą obróbką cieplną lub mechaniczną, 
złym zam ontowaniem  w  młocie. N ienorm alne zużycie
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w ykazują m atryce w ykonane z nieodpowiedniego m a­
teriału , źle sm arowane, źle obrobione mechanicznie. 
W ażnymi czynnikam i w  zwiększeniu trw ałości m a­
trycy  są: odpowiedni dobór w ykroju, ciężaru, m a teria ­
łu, wykończenie, rodzaj m łota i jego wielkości oraz 
szereg innych- Omówiono dokładnie wszystkie te  czyn­
niki, podając szereg, przykładów, metod i systemów, 
Z.W.

10 — 31 (o) PPH  3—4 50
W yciskanie gilz, obliczenia i próby. Das Fliesspressen 
von H ülsen in Rechnung, u- Versuch. M. Dipper., 
A r c h .  E i s e n h ü t t . ,  t. 20, 1949, n r 9 — 10, str. 275, 
(12 str., 10 tab.. 7 rys., 14 wykr., 3 fot., 17 ods.).

Podano podstawowe zasady teorii przeróbki p la ­
stycznej. Określono w ytrzym ałość plastyczna., opór p ły­
nięcia, ustalono w arunk i płynięcia opierając -się na 
teorii Mohra. Określono wzory dla obliczenia pracy 
i mocy. Teoretyczne rozważania próbowano poprzeć 
doświadczeniami praktycznym i na różnego rodzaju 
m ateriałach. U jęto w pływ  szybkości odkształcania, 
u tw ardzania i stanu m ateriału  przed rozpoczęciem 
przeróbki. W ykazano daleko idącą zgodność teorii 
z prak tyką. Z.W.

10 — 32 (o) PPH  3—4 50
Produkcja rur spaw anych czołow o i  na zakładkę, rur 
na przew odniki elektryczne i przewody. Production of 
B utt and Lap W elded Pipę Conduit and Electric Me- 
tallic Tubing. H. E. Engelbaugh.. S t e e l . ,  t- 125, 1949» 
n r 10, str. 92, (9 str., 14 fot., ods.).

Podano zarys historyczny produkcji ru r. Opisano 
sposób produkcji, i urządzenia d ia r u r  spawanych czo­
łowo i na zakładkę. Określono tem peratu ry  i w arian ­
ty  produkcji zależnie od w ym agań staw ianych gotowe­
m u wyrobowi. Osobno omówiono zagadnienie ru rek  
przewodnikowych i ich izolowanie- Z.W.
10 — 33 (o) P PH  3—4 50
W alce i w alcow anie. Cz. IX. Rolls and Rolling P a rt 
IX. E. E. Brayshaw. B l a s t .  F u r . ,  t. 37, 1949, n r 10 
str. 1213, (13 str., 1 tab., 23, rys.) c- d.

Opisano sposoby kalibrow ania dla kw adratów  n a­
turalnych  i z ostrym i narożam i. Podano ciekawe opisy 
kalibrow ania równoległego k la tek  trio, w alcow ni c1-ą- 
głei. Przytoczono sposób kalibrow ania dla uk ładu  cią­
głego bez stałej potrzeby kantow ania z w ykro ju  do 
w ykroju. Scharakteryzow ano kalibrow anie kw adratu  
,,z ręk i“ przez rozcinanie starych szyn. Ciekawe syste­
my bastard-rom bów  i ściętych kw adratów . Sposoby 
kalibrow ania system em  rom b-rom b i rom b-kw adra t- 
romb. Z.W.

10 — 34 (o) PPH  3—4 50
M aszyna do odkn w ania na, zim no 19 mm odkuwek-
G reenbat %  in Cold Forging Machinę. M a c h i n e r y . ,  
t  7-5.-1949, n r  1933, str. 633, (1 5 str., 1 fot.).

Opisano budowę i schem at działania maszyny do 
w vrobu śrub- nitów, bolców i kulek. N aiw iększa śred­
nica przerobionego d ru tu  19 mm, najw iększa długość 
odkuwki 150 mm w raz z głową. M atryca dzielona. P ro ­
dukcja 45 szt/min. Z.W.
10 - -  35 (o) PPH  3—4 50
W yginanie prętów  i kształtow ników  na prasach po­
ziom ych. (Einträge des barres et profiles su r les p res- 
ses horizontales. Ch. H. Wick., M a c h .  M o  d. t. 43, 
1949, n r  478, str. 1, (3,5 str., 4 fot.).

Opisano sposób w yginania na buldożerach przy 
zastosowaniu specjalnego typu m atryc. Podano kilka 
m atryc. Scharakteryzow ano w ydajność dla k ilku  ro ­
dzajów  produkcji. Z.W.

10 — 36 (o) PPH  3—4 50
Prasy  do blach. Les Machines a trav a ille r les tôles., 
L. Scherer., M a c h .  M o  d., t. 43, 1949, n r 480, str. 15, 
(4 str., 4 tab., 6 rys., 2 wykr.).

Podano obliczenia i w ykresy dla pras pracujących 
na zimno i gorąco- Rozważania teoretyczne poparto 
szeregiem przykładów  z produkcji nadwozi samocho­
dowych. Z.W.
1 0 _ 3 7  (o) P PH  3—4 50
Ekonomia krótkcbieżnych sposobów  sztancowania. Eco­
nomics of Short-R un Stam ping Practice, O. T. A nder­
sen., J. M. Andersen., I r o n  Age . ,  t. 164, 1949, N r 14, 
str. 91 (4 str., 3 tab., 3 rys., 2 fot.).

P rzy w ykonyw aniu m atryc sposobem bliżej n ieokre­
ślonym obniżono w ybitnie ich koszt, co zezwoliło na 
stosowanie metod sztancow ania w  przypadku m niej­
szej ilości sztuk. M etoda ta  nadaje się do przedm io­
tów, które m ogą być w ykonane z blachy 3000+300 mm 
i grubości do 6 mm. Koszt w ykonania 100 ;szt. odpo­
wiada kosztowi kilku  sztuk w ykonanych ręcznie. Z.W.
10 — 38 (o) PPH  3—4 50
Różne system y przenoszenia m ocy dla różnych typów  
pras. D ifferent Types of Press R equire Various Met. 
hods of Pow er Transmission., F. A. W astbrook, M o d .  
I n  d. P r e s s . ,  t. 1, 1949, n r 10, str. 26, (4 str., 2 rys., 
4 fot.).

Opisano system y napędów  rodzaju p ras m echa­
nicznych. Badano napędy z kołem  zam achowym  na p a ­
sy trapezowe z przekładnią zębatą. W każdym  w ypad­
ku podkreślono w ady i zalety, wyszczególniono moc 
i zastosowanie prasy. Z.W-
10 — 39 (o) PPH  3—4 50
W alcownie dla firm  austriackich. Rolling Mills for 
A ustrian  Steel Firm . I r o n  S t e e l .  E n g . ,  t. 26, 
1949, n r  10, str. 140, (0,5 str.) Z.W.
10 — 40 (o) PPH  3—4 50
R egulacja tem peratury ' w  * procesach przeróbki p la ­
stycznej na gorąco. Controlling T em perature in Hot 
M etal W orking Operations- E. Mosthof, M a c h i n e r y ,  
t. 75, 1949, n r 1927, str. 444, (2 str., 3 rys.).

Opisano schem at i działanie foto - elektrycznego 
urządzenia autom atycznego do regulow ania tem pera­
tu ry  w  procesach prasow ania na gorąco. Przedkuw ki 
ogrzewa się oporowo. Podano sposób pom iaru siły n a­
cisku przy prasow aniu. Z.W.
10 — 41 (o) PPH  3—4 50
Przeróbka m etali na zimno. The Cold- W orking of Me­
tals. C. H. Desch. E n g i n e e r i n g ,  t. 168, 1949, n r 
4358, st. 137, (3 str.).

Podano teorię przeróbki m etali na zimno poniżej 
i powyżej ich granicy sprężystości. Teoretyczna w y­
trzym ałość siatki doskonałej jest o w iele większa- 
aniżeli zm ierzona praktycznie. Omówiono teorię m i- 
krom ozaikowej s tru k tu ry  m etali C. G. D arw ina i W. 
L. Bragga. Podano^ teorię pow staw ania płaszczyzn po­
ślizgu, szlifowania, polerow ania i w zrostu pojemności 
przy w alcowaniu. Opisano doświadczenia z m onokry­
ształam i oraz przytoczono teorię górnej i dolnej g ra­
nicy sprężystości, c. d. n. Z.W.
10 — 42 (ż) PPH  3—4 50
Oddział sta li nierdzew nej w  W aukegan. A m erican 
Steel and Wire Com pany Opens S tainless Division a t 
W aukegan., I r o n  S t e e l  E n g .,  t. 26, 1949, n r  7, 
(3,5 str., 4 fot.).

Zakłady obliczone są na produkcie 500 t/m iesięcz- 
nie. O trzym yw ana w alców ka po spraw dzeniu stanu  po­
w ierzchni jest spawaną, w  kręgi o ciężarze 500 kg. Ża­
rzenie odbywa się w  piecach obrotow ych o w ydajności 
2000 kg/godz. względnie w piecach wgłębnych. Clą-
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garnia składa się z dwóch działów drutów  zwykłych 
i specjalnych. Dział d ru tów  zwykłych wyposażony 
jest w 13 jednociągów, 4-ty czterociągi i jeden 6-ociąg. 
Oddział dru tów  specjalnych posiada 5 ośmiociągów- 
10- dwunastociągów, 3- szesnastociągów. Z.W.

10 — 43 (ż) PPH  3—4 50
Fosfatowanie jako środek pomocniczy przy form ow a­
niu żelaza i  stali. Die Phosphatierung als H ilfsm ittel 
bei der spanlosen Form ung von Eisen u. Stahl. A. 
Dürer., A r c h .  E i s e n h ü t., t. 20, 1949, n r 9—10, str. 
305 (7,5 str., 28 ods.).

Przez sm arow anie powłokam i fosfatowym i obniża 
się opór płynięcia, przez co zm niejsza się utw ardzenie 
m ateriału  oraz zużycie mocy. Stosuje się powłokę Zn3 

(PC>4)2- 4H2Oj W pływ zanieczyszczeń, głównie żelaza, 
jest b. mały. Grubość powłoki 0.5 do 20 mikronów. 
Przy pracy powłoka ta  na grubości do 20 %- zostaje 
zniszczona, reszta  przylega dokładnie. Jako sm ary 
można stosować roztw ory m ydła i różnego rodzaju 
oleje. Omówiono korzyści w ynikające z fosfatowania 
przy przeciąganiu, tłoczeniu, prasow aniu, wyciskaniu 
i w alcow aniu blach na zimno. Określono sposoby k la ­
syfikowania jakości powłoki. Z.W.
10 — 44 (ż) PPH  3—4 50
Walce i w alcow anie Cz. VIII. Rolls and Rolling- P art 
VIH., E. Brayshaw., B l a s t .  F u r . ,  t. 37, 1949, n r 9, 
str. 1069 (9,5 str., 17 rys., 2 fot.) c. d-

Opisano metody walcow ania prętów  okrągłych. 
Przy w alcow aniu ze starych profili sposobem rozcina­
nia należy dobrać odpowiednie kalibrow anie uwzglę­
dniające szkodliwy w pływ  w ydłużenia w  części p rze­
cinanej. Podano sposoby kalibrow ania okrągłego 
z główki, stopki i szyny kolejowej. K alibrow anie p rę ­
tów  karbow anych do zbrojenia betonu różni się od 
norm alnego w ykrojem  nrzedgotowym, k tóry  w  tym  
w ypadku jest piram idą oraz nacięciam i w  w ykroju 
gotowym. Podano szereg układów  kalibrow ań dla róż­
nych system ów w alcarek i walcowni. S charak tery­
zowano kalibrow anie prętów  okrągłych do w alcow a­
nia ręcznego i przytoczono sposób kreślenia w ykroju 
wg Tafelä Moloneya. Zamieszczono korektę błędów 
drukarskich  we wzorach części VI. Z.W.

10 — 45 (ż) PPH  3—4 50
Pręty w alcow ane. Cz. III, Zastosowanie obliczania  
roztłaczania', do w ykrojów  rombowych. Rolled Bars. 
P a rt III. A pplication of Spread Calculation to Dia­
mond Passes. A. E. Lendl., I r o n  *' S t e e l ,  t- 22, 
1949, n r 12, str. 499 (2,5 str., 1 tab., 2 rys., 1 wykr.) 
c. d.

Omówiono kalibrow anie system ów wydłużających: 
kw adrat -rom b i rom b-rom b. Każdemu w stępnem u 
kw adratow i odpowiada tylko jeden romb, k tóry  jest 
należycie wypełniony. W m iarę zm niejszenia wielkości 
wyjściowego kw adratu  przy stałym  kącie rom bu u b y t­
ki m aleją. Na tvch dwóch zasadach oparto w ykresy 
kalibrow ania. Z.W.
10 — 46 (ż) PPH  3—4 50
W alcow anie w lew ków  a zagadnienia planow ania. M a­
xim um  Ingot Yield by P roper Planning., W. G. Smith, 
I r o n  S t e e l  E n g ,  t. 26, 1949, N r 6, str. 96, (4 str-, 
1 fot.).

Opisano poszczególne stadia przeróbki wlewków 
stalowych na p rodukty  walcowane oraz wykazano, że 
przez odpowiednie zaplanowanie wielkości i ciężaru 
w lew ka oraz dostosowanie go do procesów, k tórym  
ma być poddany, można uzyskać lepsze w yniki p ro ­
dukcyjne. Z.W.

10 — 47 (ż) P PH  3—4 50
Zakłady kuźnicze. P ittsburgh  Forgings Company. A 
Study in  Progress., J. C. Mc Comb- S t e e l  P r o c e s s ,  
t. 35, 1949, n r  9, str. 474, (16 str., 1 tab., 1 rys., 24 fot.)

Zakłady założone w  1870 r. p rodukują 70 000 t  od- 
kuw ek rocznie. Składają się z następujących działów: 
a) planowania, b) badawczy i konstrukcyjny,, c) za­
opatrzenia, d) m atrycow y, e) kuźnia posiadająca 14 mło­
tów  parowych, 12 spadowych, 13 stłaczających, 5 bu l­
dożerów, 83 pras, f) piece grzewcze, g) siłownia, h) w y- 
kańczalnia, i) obróbka cieplna, j) kontro la fabrykacji, 
k) m ontażownia. W szystkie działy wyposażone są w  no­
woczesne urządzenia pomocnicze, pracujące na pod­
staw ie naukow o opracowanych schematów. Z-W.
10 — 48 (ż) PPH  3—4 50
Przegląd techniki odkuwania m atrycowego. A Review 
of Techniques in  Drop Forging. Course of Lectures at 
B irm ingham . (Praca zbiorowa). M e t .  T r e a t m e n t . ,  
t. 16, 1949, n r 59, str. 153, (4 str.. 2 fot.).

Podano historie kuźnictw a i zasady prawidłowego 
odkuw ania oraz sposoby w ykonyw ania m atryc. Ob­
róbka cieplna- Usuwanie zgorzeliny i próby, sm arow a­
nia. Omówiono ekonom ię odkuw ania i  nowoczesne 
kierunki. Z.W. •
10 — 49 (ż) P PH  3—4 50
Wyrób otw artych puszek blaszanych. Open-Top Can 
M anufacture., F. H. Slade., M a c h i n e r y . ,  t. 75, 1949, 
n r 1934, st. 712, (3 5 str., 4 rys., 1 fot.).

Opisano przebieg autom atycznej produkcji puszek 
blaszanych przy w ydajności 300 szt/min. P raca całko­
wicie zm echanizowana, każda m aszyna m a taśm ę zao­
pa tru jącą  i  przesyłającą półwyrób do dalszego przero­
bu. Podano schem at organizacyjny i zasady pracy. 
Z.W.
10 — 50 (ż) PPH  3—4 50
Produkcja rur bez szwu'. Cz. II. Production of Seamle.s 
Steel P ipe and Tubes. F art. II. B- Bannister., S t e e l ,  
t. 125, 1949/ n r 17, str. 68, (4,5 str., 3 rys., 4 fot.) c. d.

Tuleje w ykonane na  w alcarce S tieffelä podgrze­
w ane są w  piecu ciągłym  i przechodzą na  ciągła w al­
cownię w ydłużającą składającą sie z 5 do 16 klatek. 
Dzięki zastosowaniu w alcow ania z ciągiem dopusz­
czalne ubytk i średnicy i w ykroju  do w ykroju  w yno­
szą 10%. W alcuje się ru ry  o długości około 130 m 
z szybkością 700 m/m in. Z.W.
10 — 51 (ż) P P H  3—4 50
K ilkustopniow a m atryca do tłoczenia cdpylacza. M ul­
tiple Action P ress Tool for Air C leaner Casings., M a ­
c h i n e r y ,  t. 74, 1949, n r 1914, str. 879, (1,5 str., 2 rys.,
1 fot.).

Opisano schem at i sposób działania m atrycy do od- 
pylaczy. M atryca ta  zam ontowana do specjalnej p ra ­
sy za jednym  ruchem  tłoczy, form uje, przebija otw ory 
i zaw ija brzegi. Z.W.
10 — 52 (ż) PPH  3—4 50
Przepisy zapobiegające uszkodzeniom  matrycy- H ints 
for E lim inating Diel Failures., S. A. Phelps., M a c h i ­
n e r y . ,  t. 74, 1949, n r 1890, str. 48, (2 str., 1 rys.).

Podano przepisy praw idłow ego w ykonyw ania m a­
trycy. Podkreślono ważność doboru parow ania. A rty­
ku ł może służyć jednocześnie jako leksykon słownic­
tw a. Z-W.
10 — 53 (ż) P PH  3—4 50
Postępy na polu w alcow ania taśm  na zim no w  ostat­
nim dziesięcioleciu. F ortschritte  auf dem Gebiete des 
Kaltwalzens von B andstahl im  le tzten  Jahrzen t. A. 
Pomp. S t a h l  u. E i s e n ,  t. 69, 1949, n r  21, str. 863, 
(16 str., 1 tab., 18 rys., 2 wykr-, 21 fot., 299 ods.)
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Szerokość walcowanej taśm y w zrosła do 2.500 mm. 
Ważną rzeczą jest w ytraw ianie, (w kw asach, elek tro­
lityczne, gazowe, w  w odorku sodu, ciągłe lub perio­
dyczne). Opisano w alcarki duo, ouarto, tandem -duo, 
seksto, wielo - walcowe, un i -  tem per, Y, Sędzimir, 
Steckel, K rause i t. d. Omówiono urządzenia pom ia­
rowe do m ierzenia nacisku, grubości taśm y, wielkości 
naciągu. Scharakteryzow ano rodzaje stosowanych w al­
ców. Wyliczono k ilka  typów  pieców do wyżarzania- 
jak: szeregowe, wieżowe i inne. Przedstaw iono dzi­
siejszy stan  badań na tym  polu. Z-W.
10 _  54 (ż) PPH  3—4 50
Utwardzanie i  w yżarzanie n iskow ęglow ych taśm  sta ­
low ych z uw zględnieniem  w łaściw ości m etalurgicz­
nych m ateriału. K altverfestigung und Erholung koh­
lenstoffarm er B andstähle u n te r  Berücksichtigung m e­
tallurgisch bedingter W erkstoffeigenarten. G. Niebach, 
J. Brockhaus., A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s e n ,  t. 20, 
1949, n r 9—10, str. 329, (7,5 str., 3 tab., 12 wykr., 12 ods.)

Przeprowadzono próby w alcow ania na zimno i w y­
żarzania pięciu niskowęglowych stali otrzym anych 
przy pomocy różnych procesów m etalurgicznych. B a­
dano w pływ  procesu m etalurgicznego, tem peratu ry  
i czasu w yżarzania oraz stopnia zgniotu. Ustalono, że 
przez odpowiedni dobór tem pera tu ry  i czasu w yżarza­
nia można uzyskać z pow rotem  żądane w łasności m a­
teriału . Z.W.
10 — 55 (ż) P PH  3—4 50
N owoczesna w alcow nia prętów  ze sta li n ierdzew nej.
A M odern Rod Mili for Rolling Stainless Steels. E. T- 
Peterson. L. W. King, E. C. Peterson., I r o n  S t e e l  
E n g ,  t. 26, 1949, n r 10, str. 99, (11 str., 1 tab., 15 rys.,
11 fot.)

Budowanie autom atycznych w alcow ni dla stali 
specjalnych jest ograniczone z powodu koniecznych 
zm ian metod walcow ania w  zależności od składu, b a r ­
dzo ostrych w ym agań i dużej w rażliwości stali pod 
względem) stanu powierzchni. Armco Steel Corp. zbu­
dowała walcownię prętów , k tó ra  w alcuje z pełnym  
powodzeniem 68 gatunków  stali przy końcowej szyb­
kości 1500 m/m in. Opisano różne uk łady  walcowni, roz­
pa tru jąc  ich w ady i zalety. Podano schem at walcowni. 
W alcownia posiada oprowadnice z obu stron, i  prze- 
pustnice rolkowe. K alibrow anie odbyw a się systemem 
kw adrat-ow al. Regulację szybkości dobrano tak, że 
un ika się tw orzenia pętli oraz ciągnięcia- W końcowej 
linii dla uniknięcia obracania ustawiono trzy  k la tk i 
pionowe. Urządzenie posiada napędy elektryczne, p ie­
ce gazowe, praca jest całkowicie zm echanizowana.
Z. W.
10 — 56 (ż) PPH  3—4 50
W alcownia kęsów  i prętów . Program  m odernizacji.
Rod and Billet Mili. Highlights, CF and I M odem iza- 
tion Program . I r o n  Age . ,  t. 164, 1949; n r  11, str. 78, 
(2 str., 6 fot-)

Omówiono 23 klatkow ą ciągłą walcownię prętów. 
K alibrow anie system em  kw adrat-ow al, walcowanie na 
zwijaki. Szybkość w yjściowa do 1220 m/min. Z.W.
10 — 57 (ż) P PH  3—4 50
Pięcio strefow y piec obrotowy zastosow any do ogrze­
w ania prętów  na tuleje. 5 Zone R otary Furnace Em - 
ployed to  H eat Billets for Piercing. S t e e l . ,  t. 124, 
1949, n r 13, str. 88, (4 str., 3 tab., 5 fot.)

W ydajność tego pieca przy ogrzaniu kęsów o śre­
dnicy 200 m m  i długości 4.800 m m  od tem peratu ry  po­
kojowej do 1290 C. wynosi 50 t/godz. Zakres kęsów, 
jakie można grzać, obejm uje średnice 75—200 mm oraz 
długości 1000—4800 mm. Zew nętrzna średnica Pieca
12 8 m. P raca całkowicie zmechanizowana. A utom a­
tyczna regulacja ciśnienia, tem peratu ry  i odpływ u pa­

liwa. Opisano system  pracy, konstrukcje i wyłożenie 
Z.W.
10 — 58 (ż) PPH  3—4 50
W alcow anie prętów  ze stali nierdzew nej z szybkością  
850 m /m in. AISE Mill Rolls Stainless Rods at 2800 
Feet per Minute. St e e 1, t. 124, 1949, n r 20, str. 98. 
(3 str.).

Sprawozdanie ze zjazdu AISE. Podano krótkie 
streszczenia referatów  na tem at: w alcow ni w stępnej 
450 mm, ciągłej pięcioklatkow ej 250 mm, zgniataczy, 
urządzeń elektrycznych walcowni, pieców grzewczych, 
obrotowych i kotłowni. Z.W.
10 — 59 (ż) PPH  3—4 50
Pom iar w ydłużenia taśm y stalow ej. Steel S trip  E xten­
sion Gauge., S h e e t  M e t .  I n d . ,  t. 26. 1949, n r 271, 
str. 2348, (1 str., 1 rys.).

Pom iar gniotu przy gładzeniu taśm y jest bardzo 
ważny, ponieważ od niego zależy uzyskany stopień 
tw ardości gotowego w yrobu. Opracowano aparat m a­
gnetyczny, który przy stałej szybkości walcowania 
mierzy gnioty rzędu 0,1%. Z.W.
10 — 60 (1) PPH  3—4 50
W alcowanie na zim ne. U doskonalenie w alcow ni. Cold 
Rcllihg Developments in  M odern Mill Design. L. R. 
Underwood, M e t .  I n d . ,  t. 75, 1949, n r 12, str. 231, (3 
str., 2 rys., 3 fot.).

Urządzenia pomocnicze w alcarki przy produkcji 
taśm y z lekkich stopów są skom plikowane. Od strony 
wejścia znajduje się rodzaj prostownicy, k tórej zada­
niem  jest w yrów nanie powierzchni, przeciwciąg oraz 
podanie w  walce. Zależnie od grubości taśm y i szyb­
kości walcow ania od strony w yjścia stosuje się róż­
nego typu bębny zwijające. Podano opisy i schem aty 
tego rodzaju urządzeń. Z.W.
10 — 61 (1) PPH  3—4 50
K ilka uw ag o now oczesnych w alcow niach stopów  a lu ­
m iniow ych. Nékolik znaku m odernich vâlccven hlin i- 
kovych slftin. J. Chvojka, H u t. L i s t y . ,  t. 4, 1949, 
n r 1. s tr  17, (2 str.).

Omówiono charakterystyczne cechy nowoczesnych 
walcowni stepów  alum inium  w  różnych państw ach, 
oraz korzyści, jakie dają nowoczesne urządzenia w al­
cowni. Są nimi: obniżenie ilości obsługi, podniesienie 
wydajności, ograniczenie przerw  w ruchu, możność 
zastosowania w iększych zgniotów, oszczędności na 
prądzie, ograniczenie' ilości żarzeń, lepsze w ykorzysta­
nie m etalu, obniżenie w ydatków  ruchowych, popraw ę 
jakości i obniżenie ceny. N iekorzystną cechą są w iel­
kie koszty inwestycyjne, am ortyzujące się tylko w 
przypadku pełnego w ykorzystania urządzenia. A)0.
10 — 62 (1) PPH  3—4 50
Rozwój w alcow ania blach i taśm  z m etali lekkich. E nt­
w icklungsstand des Walzens von Leichtm etallblechen 
und Bändern.. H. W arth, A r c h .  M e t a l l k u n d e - ,  
t. 3, 1949, n r  1. str. 45, (3 str., 1 rys.).

Podano rys historyczny rozw oju w alcow ni m etali 
lekkich, i omówiono k ierunk i rozwojowe, oraz sposoby 
zwiększania wydajności. W skaźniki miesięczne po­
szczególnych w alcarek. Opisano schem at nowoczesnej 
walcowni całkowicie zm echanizowanej, z elektrycz­
nym i piecami, duo i ouarto  naw rotnym . Z-W.

Analizy o tem atach pokrew nych: 25—30; 25—21.

11. OBRÓBKA CIEPLNA
11 — 10 (o) PPH  3—4 50
Zastosowanie cegły  z piany szam otow ej do w ym uro­
w ania pieca. Prim ienienje pienoszamotnoj k ładki na 
tierm ieczeskoj pdeczi., S. L. Gribow., Z a  E k o n .  T o p ., 
t. 6, 1949, n r 3, str. 30, (% str„ 1 tab.)
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Wyłożenie pieców do obróbki cieplnej cegłą z p ia­
ny szamotowej zam iast zwykła szamota, przyniosło 
znaczne korzyści: zmniejszyło rozchód paliw a i skró­
ciło czas nagrzew ania pieca po przestoju. Zwykłą ce­
głą szamotową m uru je się jedynie obciążone miejsca 
pieca. B.K.
11 — 11 (o) PPH  3—4 50
A tm osfera pary w odnej w  zastosow aniu do obróbki 
cieplnej i polepszenia w łasności powierzchni. Steam 
Atm osphere Used to  H eat T reat and Im prove Surface 
Properties., F. L. Spangler.,i M a t-  k i e th . ,  t. 29, 1949, 
n r 5, str. 56, (3 str., 4 fot., 1 ods.).

O statnio zastosowano odpuszczanie i  odprężanie 
elem entów  konstrukcyjnych i  narzędzi w atmosferze 
pary  wodnej. W ytworzone w arstew ki tlenków  zabez­
pieczają przedm ioty przed korozją, u tru d n ia ją  przyle­
pianie się w ióra do narzędzi tnących i u ła tw iają sm a­
rowanie. Zabiegi przeprow adza się w  piecach z w y­
muszonym obiegiem atm osfery, po uprzednim  usunię­
ciu pow ietrza z pieca i podgrzaniu przedmiotów. 
Podano k ilka zastosowań do stali i m etali nieżelaz­
nych- B.K.
11 — 12 (o) PPH  3—4 50
Odpuszczanie w  atm osferze pary wodnej. Tem pering 
in  a Steam  Atm osphere., H. M. Par shall, M a c h i ­
n e r y . .  t. 74, 1949, n r  1913, str. 844, (3 str., 2 fot.).

Zabiegi odpuszczania, odprężania i starzenia, prze­
prowadzone w  atm osferze pary  wodnej, pozbawionej 
powietrza, w ytw arzają w arstew ki tlenków, chronią­
cych przed korozją. W zastosowaniu do narzędzi u ła t­
w iają one sm arow anie podczas obróbki i u trudn ia ją  
przyleganie wiórów. Zmniejszone w  ten  sposób tarcie 
kilkakrotnie zwiększa trw ałość narzędzi. B.K.
11 — 13 (ż) PPH  3—4 50
Indukcyjna obróbka cieplna spoin spaw alniczych stali 
w ęglow ej. Indukcjonnaja tierm oobrabotka sw arnych 
szwów iz uglerodistoj stali. W. W. Aleksandrów, T. A. 
Waszczukowa., A w t o g  D i e ł o ,  1949, n r 8 , str. 20, 
(4 str., 2 tab., 1 rys., 5 wykr., 1 fet.).

Blachy stalowe 0.17—0.27% C, o grubości 15—50 mm 
po spaw aniu często wykazywały pęknięcia, spowodo­
w ane naprężeniam i. Zam iast kłopotliwego i długo­
trw ałego żarzenia odprężającego w  piecach kom aro­
wych, zastosowano nagrzew anie indukcyjne na wskroś 
okolic spoiny do 650 C. Własności wytrzymałościowe 
były dobre, zużycie energii małe, przyśpieszenie pro­
dukcji znaczne. B.K.
11 — 14 (ż) PPH  3—4 50
A nalityczna m etoda obliczania odpuszczania stali, Ana- 
liticzeskij rnietod rasczota otpuska stali-, G. N. Ko- 
złowskij, Z a w. Ł a b . ,  t. 15, 1949, n r 5, str. 567, 
(23/4 str., 2 tab.. 2 wykr.).

Badano zastosowanie rów nania przytoczonego 
przez S. A. Kazeewa (w pracy ,,K inetyczne podstaw y 
m etalurgicznych procesów“) do określania tw ardości 
stali po odpuszczeniu. Równanie odnosi się do procesu 
izotermicznego, dw a inne rów nania określają zależ­
ność procesu od tem peratury . M*M- 
11 — 15 (ż) PPH  3—4 50
Szybkość chłodzenia przy hartow aniu sta li i hartow al- 
neść w  całym  przekroju. Skorost’ ochłażdienija p ri za- 
kałkie i prokaliw ajem ost’ stali. M. E. Błantek, Z a w. 
Ł a b., t. 15, 1949, n r 5, str. 557, (10 str., 4 tab.. 7 wykr.. 
9 ods.).

Podano metodę obliczania szybkości chłodzenia 
przedm iotów  stalowych o prostym  kształcie geome­
trycznym  w  czasie hartow ania w  zależności od tem pe­
ra tu ry  początkowej przedm iotu hartowanego, w łaści­
wości cieczy chłodzącej, wielkości i k sz tałtu  przed­

miotu. Omówiono doświadczalne podstaw y poszczegól­
nych krzywych zależności, oraz metodę określania 
m aksym alnych w ym iarów  stalowych przedm iotów  dla 
uzyskania w  całym  przekroju  s tru k tu ry  m artenzytycz- 
nej lub półm artenzytycznej. M.M.
11 — 16 (ż) PPH  3—4 50
Hartowanie izc term iczne, Isoterm icke kalenj., C. Du- 
chon, H u t .  L i s t y . ,  t. 1949, n r 4, str. 105, Nr 5, str. 
142, (9 str., 1 tab., 34 w ykr., 4 ods.).

Po określeniu sposobów ulepszania cieplnego, roz­
patrzono zasady przem ian izoterm icznych oraz p rze­
bieg krzyw ych ,,S“ dla stali węglowych. Omówiono 
w pływ  wielkości hartow anego przedm iotu i w pływ  
obróbki cieplnej na położenie krzyw ej „S“ oraz wpływ 
C, Mn, Ni, Cr, V, Mo, Si, P, N- Podano również spo­
soby usta lan ia krzyw ych „S“ oraz zastosowanie h a r ­
tow ania izotermicznego przy uw zględnieniu najodpo­
wiedniejszego m ateriału. A.O.
11 — 17 (ż) PPH  3—4 50
Naprężenia w ew nętrzne w  stali hartow anej i ustabi­
lizow anej w ym iarow o. In tern a l Stresses in H ardened 
and D im ensionally S tabilized Steel., L. W. Nickols, 
M a c h i n e r y . ,  t. 74, 1949, n r 1893, str. 140, (2 str., 
3 wykr.. 1 ods.)»

H artow ane spraw dziany, wykonyw ane często ze 
stali o zaw artości 0.8—1,0% C, poddaje się kilkugo­
dzinnem u odpuszczaniu przy 150 C, celem ustabilizo­
w ania wym iarowego. Przy pomocy kolejnego zeszlifo- 
w yw ania cienkich w arstw  z ustabilizow anych w ym ia­
rowo w ałków  wykazano, że pomimo odpuszczania is t­
n ieją nadal znaczne naprężenia ściskające w w ars t­
wach powierzchniowych i rozciągające w środkowych, 
możliwe do obliczenia wzorem  Heyna i Bauera. 
Stałość w ym iarow ą spraw dzianu osiąga się nic przez 
usunięcie naprężeń, lecz przez doprowadzanie ich do 
stanu równowagi. B.K.
11 — 18 (ż) FPH  3—4 50
A utom atyczne piece do nawęgiania, w  kąpieli solnej
Autom atic Salt B ath C arburising Furnaces, M a c h i ­
n e r y ,  t. 74, 1949, n r 1909, str. 695 (2 str., 3 fot.).

Nowy typ pieca produkcji angielskiej do au to­
matycznego płytkiego naw ęgiania drobnych masowych 
części. U rządzenie składa sie z kom ory do podgrzewa­
nia, kom ory z kąpielą solną naw ęglającą i zbiornika 
hartowniczego. P rzedm ioty przechodzą autom atycznie 
z kosza zasilającego przez kom orę podgrzewającą do 
kąpieli solnej, a stąd do hartow niczej. Ogrzewanie ga­
zem św ietlnym  steru je term oregulator K enta. Piec 
pracuje przy dowolnej tem peraturze w  zakresie 
760—950 C. Jeden pracow nik obsługuje jednocześnie 
3 takie piece, przy zapew nieniu m aksim um  bezpie­
czeństwa i jednorodności produkcji. B.K 
11 — 19 (ż) PPH  3—4 50
Pow staw anie i rozprzestrzenianie się pęknięć w  stall
0 niejednorodnej strukturze- W czniknowienje i raz- 
prostran ien je trieszczin w  zakalennoj stali z heterofa- 
znoj struk turo j., W. A. Pawłów, i M. W. Jakutowicz, 
Ż u r .  T i  e c h .  F i z., t. 19, 1949, nr 4, str. 465 (6 str.,
1 tab., 7 mikfot-, 3 ods.).

S tal chrom ckrzem ową, krzem ową i chrom ową 
o zaw artości 1,5% C poddano odpowiednim  obróbkom 
cieplnym  i uzyskano s tru k tu ry  mieszane: m artenzyt 
z siatką fe rry tu  na granicach pierw otnego ziarna au ­
stenitu, m artenzyt z bainitem , m artenzyt z kulistym i 
w trąceniam i ferry tu  i m artenzyt z siatką cem entytu. 
P róbki poddaw ano statycznem u zginaniu i badano 
m iejsca pow staw ania pęknięć i ich dalszy przebieg. 
Pęknięcia zaczynały się w  składnikach struk turalnych  
bardziej plastycznych. W ten  sposób daje się w  pew -
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nym  stopniu w yjaśnić znane zjawisko, że m artenzyt 
z zaw artością s tru k tu r  bardziej plastycznych m a ob­
niżoną udarność. B.K.
11 — 20 (ż) PPH  3—4 50
W pływ  m ikrorysek hartow niczych na w łasności m e­
chaniczne stali przy skręcaniu. W lijanije zakałocznych 
m ikrotrieszczin na  m iechaniczeskije sw ojstw a stali p ri 
kruczęnii., W. A. Pawłów, i M. W. Jakutow icz. Ż u r .  
T i  e c h .  F  i z., t. 19, 1949, n r 4, str. 471 (10 str., 1 tab.,
6 wykr., 1 fot., 2 m ikfot., 1 1  ods-).

Naprężenia, wywołane zwiększeniem objętości 
i nierównom iernością rozpadu austenitu , powodują, po­
w staw anie m ikroskopowych pęknięć hartow niczych 
przy przem ianie m artenzytycznej. Skłonność do tw o­
rzenia m ikrorysek jest tym  większa, im  szerszy jest 
zakres pćzemiany m artenzytycznej Ms-Mf. Szczególnie 
rozszerzają go Mn i C. W ślad za tym  m aleją w łasno­
ści wytrzymałościowe. P róbki stali 60 C2 (ok. 0,6% C, 
0-7% Mn, 2% Si) podano obróbkom  cieplnym  celem 
otrzym ania s tru k tu ry  m artenzytycznej bez i z dużą 
ilością pęknięć mikroskopowych. U jednorodniony m a­
teria ł wygrzewano w  soli przy tem peraturze 1100 C 
i hartow ano stopniowo w  oleju o 250 C. Część próbek 
oziębiano następnie w raz z olejem  z szybkością ok. 
4 C /rnin., i te były wolne od rysek m ikroskopowych, 
część natom iast z oleju gorącego przenoszono do zim­
nego i wówczas ilość m ikrorysek przekraczała 
100 szt/m m 2 powierzchni. Tak zahartow ane próbki 
o bardzo zbliżonej struk tu rze  m artenzytycznej i róż^ 
nej tw ardości poddano jednogodzinnem u odpuszczaniu 
przy tem peratu rach  200 do 700 C, a następnie próbom  
skręcania. Własności plastyczne próbek o dużej ilości 
m ikrorysek były gorsze o 90% po odpuszczaniu przy 
200 C, i o 30% p a  odpuszczaniu przy 400—600 C. P o­
wyżej 650 C różnice zanikały. B.K.
11 — 21 (ż) PPH  3—4 50
W yżarzanie żeliw a ciągliw ego. Le recu it de la fonte 
m alleable aux Etats-Unis. J. E l e c t  r., t. 58, 1949, 
n r 3, str. 63 (2 str., 2 fot.). *

Opisano zespół pieców o w ydajności ok. 100 ton/24 
godz, do w yżarzania żeliwa ciągliwego w  jednym
7 nowoczesnych zakładów  St. Zjedn. Zespół składa się 
z 12 pieców G. E. w  grupach po 2, do wysoko i nisko­
tem peraturow ego żarzenia. Pojem ność jednego pieca 
wynosi 14—18 ton, moc 820 kW, zużycie energii ok. 
375 kW h/tonę- Nowoczesne wyposażenie zapew nia du­
żą wydajność, ułatw ioną pracę, oszczędność i jednoro­
dne własności wyrobów. B.K. .
11 — 22 (ż) P PH  3—4 50
Obróbka cieplna w  teorii i  praktyce. H eat Treating  
Theory and Practice, A. M. Hall, M e t .  R e v . ,  t. 22, 
1949, n r 7, str. 5 (4 str., 1 fot., 37 ods.).

Podano zarys p rac  i osiągnięć naukow ych doko­
nanych w  teoretycznym  i praktycznym  zakresie ob­
róbki cieplnei w  St. Zjedn. w  roku 1948/1949. Omó­
wiono prace obejm ujące k inetykę przem ian austen itu  
v/ stalach produkcvinvch, w pływ  poszczególnych do­
datków  stopowych i metod obróbki na produk ty  roz­
padu; w yjaśniono k ilka zagadnień dotyczących ob­
róbki cieplnej stali szybkotnących i wysokostopowych. 
Opisano m etody szybkiego nagrzew ania gazem, po­
wierzchniowo i na w skroś elem entów  konstrukcy j­
nych, postępy w  dziedzinie nagrzew ania indukcyjnego, 
obróbki cieplno-chem icznej oraz atm osfer regulow a­
nych. B.K.
11 — 23 (ż) PPH  3—4 50
O kreślanie stopnia deform acji stali przy obróbce c ie ­
plnej. Ocienka d’eform îruiem osti s+ali pri tierm iczie- 
skoi obrabotkie. R. J. Moczałkin, Z a w. Ł a b . ,  t. 15, 
1949, nr 10, str. 1229 (3 str., 2 tab., 2 rys.).

Stosowana dotychczas m etoda hartow ania próbek 
o kształcie ekscentrycznych pierścieni rozciętych 
w  cienkiej części, charakteryzuje tylko objętościowe 
zm iany w  stali, które, chociaż są zasadnicza, przyczyną 
deform acji, nie określają jednak jej w ielkości i cha­
rak teru . Stwierdzono, że po silnym  odpuszczeniu za­
hartow anej próbki, sprow adzającym  stru k tu rę  m ate­
riału  do s tru k tu ry  wyjściowej, w ym iary próbki są 
inne niż. przed hartow aniem  w skutek  deform acji p la ­
stycznej zachodzącej w  m ateria le podczas hartow ania. 
Zalecono następującą metodę określania deform acji 
stali: próbkę cylindryczną o średnicy 20 m m  i długo­
ści 100  mm w stanie w yżarzonym  poddaje się h a rto ­
w aniu i silnem u odpuszczaniu. Różnica długości przed 
hartow aniem  oraz po hartow aniu  i silnym  odpuszcze­
niu określa stopień deform acji stali. M etoda ta  jest 
prosta, daje  w yniki odtw arzalne, pozw alające sądzić 
o charak terze i wielkości zm iany w ym iarów  części 
przy hartow aniu. W.K.
11 — 24 (ż) PPH  3—4 50
Z astosow anie izoterm icznej obróbki celem  pcdws^ższe- 
mia w łasności w ytrzym ałościow ych stali konstrukcyj­
nych. Prim ieninije izotiermiczeskoj obrabotki dla po- 
wyszenja konstrukcjonnoj procznosti stali. L. M. Pew - 
zner, Ż u r .  T i e c h .  F i z., t. 19, 1949, n r 4, str. 481 
(1 str., 1 tab., 7 w ykr., 9 ods.).

S tale konstrukcyjne po zwykłym  ulepszaniu cie­
plnym  m ają często wysoką w ytrzym ałość na ścinanie, 
przy obniżonej w ytrzym ałości na rozciąganie, oraz n ie­
dostatecznej zdolności do w yrów nyw ania naprężeń- 
S truk tu ry  sorbityczne są szczególnie czułe na działanie 
karbu . Polepszenie w łasności jest możliwe przez: a) 
obniżenie zawartości węgla w  stali, b) izoterm iczną ob­
róbkę na s tru k tu ry  bainityczne. Wyższość bain itu  nad 
odpuszczanym m artenzytem  polega na m niej w ypa­
czonej siatce przestrzennej, m niejszych naprężeniach, 
większej jednorodności i trw ałości s truk tu ry , z czego 
w ynikają lepsze w łasności wytrzym ałościowe na roz­
ciąganie i możliwość zachowania względnie wysokiej 
twardości, oraz w ytrzym ałości na ścinanie. P rzeprow a­
dzone badania wykazały, że izoterm iczną obróbka na 
bain it daje znaczne możliwości polepszenia własności 
wytrzym ałościowych stali 40 ChNMa (ok. 0.4% C, 
0 8 % Cr, 1,3% Ni, 0,25%! Mo) i 30 ChgSA (ok, 0 3% C, 
0 85% Cr, 1% Mn, 0,8% Si). Stal o struk tu rze  bain i- 
tycznej jest znacznie m niej uzależniona od różnych 
wad m ateria łu  i indyw idualnych właściwości wytopu, 
aniżeli s ta l o struk tu rze odpuszczonego m artenzytu. 
B.K. >

11 — 25 (n) PPH  3—4 50
Skutki ogrzew ania cyrkonu w  powietrzu, tlen ie i azo­
cie. Some Effects of H eating Z irconium  in Air, O xy­
gen and Nitrogen., E. T. Hayes i A. H. Roberson-, 
J. E l e c t r o c h e m  S o c „  t. 96, 1949, n r  3, str. 142 
(10 str., 3 tab., 1 wykr., 1 fot-, 4 mikfot.).

Omówiono w yniki badań nad ogrzew aniem  cyr­
konu w  azocie, tlenie i pow ietrzu przy tem peratu rach  
od 425—1300 C. Określono przyrost wagowy, m ikro i m a- 
krotw ardość oraz stru k tu rę  m etalograficzną. Azot dy- 
funduje do cyrkonu znacznie wolniej cd tlenu. Dyfuzja 
zwiększa się raptow nie przy tem peraturze 900 C p raw ­
dopodobnie w  związku z przem ianą alotropową z po­
staci heksagonalnej na sześcienna. Wyznaczono p rak ­
tyczne granicy dla ogrzewania cyrkonu w  powietrzu, 
azocie i tlenie oraz wskazano możliwości u tw ardzenia 
powierzchni cyrkonu. E.Z.

Analizy o tem atach  pokrew nych: 7—12; 9—46 (ż); 
17—11 (ż); 23—7 (ż).
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12. METALURGIA PROSZKÓW
12 — 10 (o) PPH  3—4 50
Bieżące zagadnienia techniki pyłów- Tagesfragen der 
S taubtechnik. R. M eldau V. D. I. t. 91, 1949, n r 21, 
str. 551 (2% str.. 1 wykr.).

Opracowano metodę, pozw alającą na podstawie 
wykresu rozkładu ziarnistości i wzoru, obliczyć z du­
żym przybliżeniem  właściwa powierzchnię 1 g pyłu. 
Opracowano również m etodę pozw alającą na oblicze­
nie wielkości ziarn  pyłu  na podstaw ie określenia opo­
ru powietrza, jakiego doznaje unoszący się pył. W- R.

12 — 11 (o) P PH  3—4 50
W pływ sił rozciągających na skurcz w  czasie spiekania  
prasówek z proszków m etali. Beeinflussung des 
Schwindes durch  Zugkräfte beim  S intern  von M etall­
pulvern., W. Dawihl i W. Rix, Z e i t  s c h r. Me t . ,  
t. 40, 1949, n r 3, str. 115 (2% str., 3 tab., 1 rys.,
2 wykr-, 1 fot.).

Badano przebieg-spiekania proszku kobaltu. Z ba­
dań okazało się, że już nieznaczne siły rozciągające 
w yw ierają w pływ  na zm niejszenie skurczu w  czasie 
spiekania. Zastosowanie obciążenia około 25 g/ram 2 po­
woduje praw ie całkow ity zanik skurczu w  k ierunku 
zgodnym z k ierunkiem  rozciągania. Równocześnie 
zwiększa się skurcz w  k ierunku  prostopadłym  do k ie­
runku rozciągania, jednak nie w yrów nuje on zaniku 
skurczu w  k ie runku  podłużnym, tak, że i gęstość spie­
ku zależna jest od sił rozciągających. W.R.

12 — 12 (o) PPH  3—4 50
Przebieg tw orzenia stopów w m etalurgii proszków 
drogą dyfuzji. The Form ation of Alloys by Diffusion 
in Pow der M etallurgy., P. Duwez, P o w d e r .  M e t .  
B u l i . ,  t. 4,; 1949, n r 5, str. 144 (13 str., 2 tab., 6 wykr., 
8 ods.).

Podano proces ujednorodnienia spiekanych p ra ­
sówek miedzi i niklu, miedzi i cynku oraz miedzi 
i cyny. B adania przeprowadzono przy pomocy dyfrak ­
cji prom ieni X oraz przez zdjęcie krzyw ych rozszerzal­
ności cieplnej, zaobserwowanej w  czasie podgrzewania 
z szybkością 3 C/mm. Dla prasów ek miedzi i niklu, 
krzyw a rozszerzalności, badana przy pomocy specjal­
nie skonstruow anego autom atycznego dilatom etru, po­
dobna była do krzyw ych dilatom etrycznych czystych 
m etali spiekanych. Prasów ki z proszków miedzi i cyn­
ku oraz miedzi i cyny w ykazuią nierozszerzalność, 
k tórą przypisać można fazom pośrednim , tworzącym  
się w czasie spiekania na skutek zachodzącego zjaw i­
ska dyfuzji. Stosowano proszki o różnych ziam isto- 
ściach procentow ych m etali składnikowych. W.R.

12 — 13 (o) PPH  3—4 50
Zagadnienia norm alizacji w m etalurgii proszków.
Need for S tandarization  Emohasized at M etal Powder 
Meeting., S t e e l ,  t. 124, 1949, n r 17, str. 120 (2 str.).

W dyskusii nad konferencią do sp raw  m etalurgii 
proszków omówiono konieczność ustalenia i znorm ali­
zowania pew nych dopuszczalnych i możliwych to le­
rancji części w ytw arzanych m etodą m etalurgii prosz­
ków. K onstruktorzy w inni się zapoznać z możliwo­
ściami tej m etody i nie staw iać zbyt wygórowanych 
żądań. N iejednokrotnie konieczne jest uruchom ienie 
produkcji próbnej. W.R.
12 — 14 (o) PPH  3—4 50
Części konstrukcyjne z proszków m etali. S truc tu ral 
P arts  from  Metal. Pbwders. H. R. Clauser., M a t. 
M e t h . ,  t, 30, 1949, n r  3, str. 85 (7 str., 2 rys., 2 wykr., 
1 fot.)-

Przy procesie produkcyjnym  części konstrukcy j­
nych m etodą m etalurgii proszków należy uwzględnić 
i kontrolow ać kolejno następujące czynniki: czystość 
proszków, gęstość pozorną, sprasowalność, rozkład 
wielkości ziarn, sypkość proszku, w łasności spiekalni­
cze i w ytrzym ałość prasówek. Często stosuje się obec­
nie do w ytw arzania części konstrukcyjnych proszki na 
osnowie żelaza, najczęściej proszek żelaza redukow a­
nego. Bardzo korzystne jest dodaw anie do żelaza 
proszku miedzi w  ilości 2—1 1 % dla polepszenia w ła­
sności wytrzym ałościowych spieków. S tosuje się rów ­
nież proszki żelaza i g rafitu  oraz prefabrykow ane 
proszki stalowe. Z nieżelaznych stosuje się proszki 
mosiądzu, nik lcw o-srebrne i inne. Wielkość kształt 
i to lerancje prasów ek muszą być specjalnie dobrane. 
Po spiekaniu możliwa jest obróbka cieplna i m echa­
niczna, wykańczanie, spawanie i t. p. WT.R.
12 — 15 (o) PPH  3—4 50
Z astosow anie części prasow anych z proszków m etali 
w  przem yśle m otoryzacyjnym . Pressed M etal Pow der 
Applications in the  A utom otive Industry, D. Bradley, 
I r o n  Age . ,  t. 163, 1949, n r  12, str. 86 (4 str., 8 fot.).

Z akłady samochodowe produkują obecnie około 
30 części samochodowych, nie licząc łożysk sam osm a- 
rujących, m etodą m etalurg ii proszków. A rtykuł om a­
w ia norm alne m etody produkcji tych części. Za w y­
jątk iem  filtrów , które w ykonuje się z proszków o sfe­
rycznym  kształcie ziarna, wszystkie inne części wyko­
nyw ane są z proszków o zm iennym kształcie i w ielko­
ści ziarna. W.R.
12 — 16 (o) PPH  3—4 50
P laterow anie części prasow anych z proszków  metali. 
How to F late  Pressed M etal Pow der Parts., E. An­
derson, M e t .  M e t h o d s ,  t. 30, 1949, n r 2 , str. 55 
(3 str., 1 fot., 4 mikfot., 1 ods.).

Części wytworzone m etodą m etalurgii proszków 
można w  przeważnej części platerow ać podobnie, jak 
i części w ykonane z tych sam ych m etali różnorodnym i 
metodam i obróbki. Konieczne są tylko pew ne zmiany 
w  sposobie czyszczenia, traw ien ia  i w  składach k ą ­
pieli. N akładany m etal przenika n iejednokrotnie do 
porów, u ła tw iając lepsze przyleganie powłoki. W.R.

12 — 17 (o) . P'PH 3—4 50
P rodukcja części m aszyn z proszków m etali. How Ford 
Produces P arts  form  M etal Powders. E. Ensign- 
I r  o n Age . ,  t. 163, 1949, n r 12, str. 76 (5) str., 1 rys., 
6 fot.).

Większą część produkcji stanow ią panew ki samo- 
sm arujące, (ponad milion sztuk mieś.). Panew ki b rą ­
zowe zawieraja. 9,-5 do 10,5% Sn, reszta Cu i 0,5%i 
zanieczyszczeń, panew ki żelazne 9—11 %i Cu, reszta Fe 
i 3% zanieczyszczeń. Brązowe panew ki posiadają gę­
stość 6,3—7,20 g/cm 3 i zawartość oleju 15 do 25%; 
żelazne gęstość 5,3—6,59 g cm3 i zaw artości oleju 19 
do 29 g/cm 3. Do mieszanki proszków dodaje się 1% 
grafitu , 0,3% steroteksu, miesza, prasuje, a następnie 
spieka przy tem p. 800 C (brązowe) lub 1120 C (że­
lazne). Spiekanie przeprow adza się w atm osferze k ra -  
kowanego propanu. Spieczone panew ki poddaje się 
kalibrow aniu,' a następnie nasycaniu olejem w  spe­
cjalnych autoklaw ach, pracujących w  próżni przy 
temp. 40 C. W.R.
12 — 18 (ż) PPH  3—4 50
Fizyczne w łasności zredukow anego proszku żelaza 
z dodatkiem  grafitu i miedzi. Physical P roperties of 
Reduced Iron  Pow der P lus G raphite and Copper, G. 
Stern, I r o n  A g e . ,  t. 163, 1949, n r 12, str. 81 (5 str., 
4 tab., 5 wykr., 3 mikfot.).
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Dodatek miedzi w ilości do 5% do proszku zredu­
kowanego żelaza, zmieszanego z grafitem , zwiększa 
wytrzym ałość spieku, zm niejszając równocześnie jego 
plastyczność. Szczególnie w yraźnie uw idacznia się 
w spom niany w pływ  miedzi po hartow aniu  w  oleju lub 
wodzie i odpuszczeniu przy temp. 315 do 426 C. Z ja­
wisko w ytrącania składnika dzięki stosowaniu wspo­
m nianej obróbki cieplnej, potęguje jeszcze norm alne 
zjawisko hartow ania stali. Podobne polepszenie w y­
trzym ałości udało się uzyskać, jak  w skazuje w stępne 
doświadczenie, przez dodanie miedzi w  ilości do 5% 
do żelaza elektrolitycznego zmieszanego z grafitem . 
W.R-
12 — 19 (ż) PPH  3—4 50
Części transform atorów  w ysokiego napięcia produko­
w ane metodą m etalurgii proszków. T V P arts  Made 
by Pow der M etallurgy, I r o n  A g e, t. 163, 1949. n r 12, 
str. 74 (% str.> 1 rys.).

P rodukuje się 5 000 rdzeni do transform atorów  
wysokiego napięcia (zastosowanie do telew izji) dzien­
nie. Każdy rdzeń składa się z jarzm a wykonanego 
z proszku gąbki żelaznej i trzona wykonanego 
z proszku żelaza elektrolitycznego. Poza uzyskaniem  
lepszych wyników pracy rdzeni, osiągnięto również 
znaczną obniżkę kosztów produkcji. W.R.
12 — 20 (ż) PPH  3—4 50
Zależność m ikrotw ardości sp ieków  żelaza cd sposobu  
wytwarzania, proszku w yjściow ego. Über Zusam m en­
hänge zwischen H erste llungsverfahren  von E isenpul­
vern  und der K ristallhärte . W. Dawihl i U. Schmidt, 
Z e i t  s e h r .  Me t . ,  t. 40, 1949, n r 3, str. 117, (2 str.,
2 tab., 1 wykr.).

Celem w yjaśnienia różnic w  m ikrotw ardości spie­
ków żelaza, sporządzonych z różnych proszków żelaza, 
zbadano spieki sporządzone z proszków żelaza reduko­
wanego, gąbki żelaznej, proszku Hametag, proszku roz­
pylanego i inn. W yniki wykazały, że m ikrotw ardość 
jest szczególnie wysoka w  przypadku zastosowania 
proszków, przy k tórych w ytw arzaniu  nie przekracza 
się tem peratu ry  topliwości żelaza- W ydaje się więc, 
że przyczyną wysokiej m ikrotw ardości jest napręże­
nie, w ynikające z nierów nom iernej budowy ziarn 
proszku. W.R.
12 — 21 (ż) PPH  3—4 50
W łasności naw ągianych spieków  stalow ych1. Eigen­
schaften von aufgeholten S interstahlkörpern., G. Will., 
S t a h l  u. E i s e n . ,  t. 69, 1949, n r 18, str. 630 (5 str.,
3 tab-, 1 rys., 7 w ykr., 8 mikfot.).

Celem polepszenia w ytrzym ałości spieków że­
laznych, przeprowadzono próby naw ęglania przy po­
mocy gazu świetlnego, m ieszaniny wodoru i tlenku  
węgla oraz przez dom ieszywanie proszku żeliwnego 
lub grafitu . Nawęglanie przy pomocy gazu jest n ie­
wskazane, gdyż na skutek  nierów nej szybkości dyfuzji 
węgla do m etalu, rozkład zawartości węgla w  prze­
kroju  naw ęglanej próbki był nierów nom ierny. Domie­
szywanie do proszku żelaza proszku żeliwa lub grafitu  
dało natom iast dobre rezultaty . Najwyższa w ytrzy­
małość na rozciąganie wynosi 42 kg/m m 2 przy w ydłu­
żeniu 11%'. Dla osiągnięcia tak iej wytrzym ałości ko­
nieczne było 24 godzinne spiekanie przy tem peraturze 
1300 C, a następnie norm alizacja. W.R.
12 — 22 (ż) PPH  3—4 50
Polepszenie w łasności m echanicznych spiekanego że­
laza przez działanie tlenem . V erbesserungen der m e­
chanischen Eigenschaften von S interw eiteisen durch 
Sauerstoffbehandlung., H. W iemer, i R. H anebuth 
A r c h .  Me t . ,  t. 3, 1949, n r 4, str. 129 (3% str.,
5 tab., 7 mikfot.).

Badania wykazały, że przez utlenianie spieków że-

łaza przy pomocy tlenu  przy podwyższonych tem pera­
turach  można znacznie podwyższyć w ytrzym ałość na 
rozciąganie, wydłużenie i udarność bez znaczniejszego 
pogorszenia tw ardości, porowatości i  gęstości spieków. 
Najwłaściwsza tem pera tu ra  izotermicznego utleniania 
leży w granicach 400 a 500 C. Przebieg u tlen ian ia jest 
silnie egzotermiczny. Zaw artość tlenu  1:—3%. Wpływ 
utleniania uw idacznia się silniej na spiekach o niższej 
gęstości niż na silnie zagęszczonych. Spieki z proszków 
w ytw arzanych m echanicznie silniej ulegają wpływowi 
u tlen ian ia od spieków z proszków strzępiastych, 
uzyskanych drogą redukcji. W.R.
12 — 23 (n) PPH  3—4 50
Tytan (Program prac, m etedy w ytw arzania i przetw a­
rzania tytanu). Titanium  (Titanium  Program s of Mili­
ta ry  Agencies, Production and Fabrication). M e t .  
P r o g r e s s . ,  t. 55, 1949, n r 2, str. 185 (17 str., 3 tab., 
5 rys., 1 wykr., 2 fot., 6 mikfot.).

Po omówieniu program u p rac badawczych w dzie­
dzinie ty tan u  omówiono m etody w ytw arzania 'ty tanu  
stosowane w  praktyce- P rodukuje się ty tan  metodą 
K roll1» przez redukcję chlorku ty tanu  magnezem 
w  kom orach żelaznych w  atm osferze helu. Stosuje 
się również m etodę rozkładu term icznego jodku ty tanu  
na w łóknach w olfram ow ych lub używ a się metody 
indukcyjnego stapiania ty tanu  w  tyg lu  grafitow ym  
i metody stapiania ty tan u  w  łuku elektrycznym . A rty­
kuł om awia również sposoby w ytw arzania stopów ty ­
tanu, ich spaw ania oraz ciekawą metodę w ytw arzania 
litego ty tanu  z proszku przez walcowanie go na  go­
rąco w  osłonowej rurze stalowej. Znalezienie dobrego 
i taniego sposobu produkcji metalicznego ty tan u  jest 
ważne ze względu na cenne w łasności tego m etalu 
i jego duże zapasy w  skorupie ziemskiej, przewyższa­
jące ilości miedzi, niklu, ołowiu, cyny i cynku razem  
wziętych. W.R.

Analizy o tem atach pokrew nych: 1 —10: 8—15 (n); 
21—13 (o).

13. OBRÓBKA MECHANICZNA
13 — 7 (o) PPH  3—4 50
M etody obciągania tarcz szlifierskich. M ietody kraw ki 
szlif o w alnych krugow., M. Julikcw , S t a ń k i  i I n s t r . ,  
t. 20, 1949, n r  10, str. 8 , <3Pii1 str., 6 rys.).

Opisano zasadę działania szeregu przyrządów  do 
obciągania ściernic według krzyw ej teoretycznej 
i krzyw ej przybliżonej. Narzędzia o dużei dokładno­
ści, przeznaczone do obróbki m etodą obwiedniową, 
należy szlifować wg krzyw ych teoretycznych. Dla 
uzyskania zarysu teoretycznego koniecznym  jest od­
tw orzenie kinematjrcznych zależności między ściernią 
i d iam entem  tak ich  sam ych, jakie zachodzą między 
narzędziem  i obrabianym  przedm iotem . H.Z.
13 — 8 (o) PPH  3—4 50
N owe udoskonalenie w  technice C. W. B'. Un nouveau 
perfectionnem ent dans la technique C. W. B. A- Irving, 
M a c h .  Mo d . ,  t. 43, 1949, n r  479, str. 1 (2 str., 2 fot.).

Opisano konstrukcję ciężkich frezarko-w ytaczarek 
C. W- B. ze stołem obrotowym  o średnicy od 1 do 10 m. 
Dopuszczalne obciążenie stołu wynosi od 15 do 150 t. 
O brabiarki te mogą pracować jako karuzelówki. W za­
leżności od wielkości moc frezarkc-w ytaczarek  C. W. B. 
w aha się od 20 do 80 KM. H.Z.
13 — 9 (o) PPH  3—4 50
Budowa obrabiarek i autom atyzacja przebiegów  pro ­
dukcyjnych w  budow ie maszyn. Stankostro jenije i aw- 
tom atizacja proizw odstiennych processow w  maszino- 
strojenii. A. Prokopowicz. S t a ń k i  i I n s t., t. 20, 
1949, n r 11. str. 1 (4 str., 3 tab., 3 fot.).
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Zastosowanie hydraulicznych i elektrycznych n a­
pędów, aparatów  i urządzeń w  obrabiarkach przyczy­
niło się do znacznego postępu autom atyzacji. Duże 
rozpowszechnienie znalazły hydrauliczne urządzenia 
programowe, ciągła regulacja obrotów  silników i au ­
tomatyczne przyrządy służące do kontroli przebiegu 
obróbki. W ydatki związane z autom atyzacją am ortyzują 
się w ciągu 2 do 2,5 lat. Podano przyczyny, powodu­
jące przerw y w pracy autom atów  i wskazano środki 
zaradcze. H.Z-

13 — 10 (o) PPH  3—4 50
Bilans energetyczny procesu skraw ania m etali. Ob
energieticzeskom bałansie processa riezanija mietałłow. 
G. Epifanow. P. Rebinder., D A N  S S S R . ,  t. 6 6 , 1949, 
n r 4, str. 653 (3,5 str., 1 tab., 2 wykr., 7 ods.).

P rzy obróbce m etali plastycznych praw ie cała 
praca skraw ania jest zużyw ana na odkształcenia 
trw ałe w ióra i w arstw y przylegającej do obrabianej 
powierzchni. Podano w yniki kalorym etrycznych po­
m iarów  ilości ciepła, w ytw arzanego przy w ierceniu 
próbek z alum inium . Do prób użyto w iertła  z p łytkam i 
z tw ardego spieku. Przy skraw aniu  alum inium  99 
energii przechodzi w ciepło. H.Z.

13 — 11 (o) PPH  3—4 50
W yposażenie tokarki czołow ej do planow ania w  m e­
chaniczny w ariator szybkości. Equipm ent d ‘un tour 
à surfacer p ar v aria teu r m écanique de vitesse.- 
M a c h . ,  Mo d . ,  t. 43, 1949, n r 479, str. 13 (4 str., 
1 rys., 5 wykr., 2 fot.).

Opisano konstrukcję i działanie mechanicznego 
w aria tc ra  z ciągłą przekładnią, zastosowanego do 
zm iany szybkości skraw ania w zależności od obrabia­
nej średnicy. P lanując czołową powierzchnię na to ­
karce, wyposażonej w  w ariator, możemy zachować 
dla pewnego zakresu  średnic stałą szybkość sk ra­
wania. Zastosowanie opisanego urządzenia pozwala na 
zwiększenie w ydajności skraw ania o 85%. H.Z.
13 — 12 (o) PPH  3—4 50
Nowe m aszyny. Nouvelles machines. M a c h .  M o d .  
t. 43, 1949, n r 479, str. 51 (5 str., 7 fot.).

Opisano konstrukcję i podano charakterystykę 
techniczną następujących maszyn: 1 ) małej pionowej 
w ytaczarki Deragne. Dokładność ustaw ienia stołu 
krzyżowego w ytaczarki wynosi od 0 ,0 1 do 0,02 mm, 
2) strugark i podłużnej G uillem in-Sergot-Pćgard z re ­
gulacją V ard-Leonarda, szybkość stołu od 4,5 do 60 
m/min. i mocy 35 kM, 3) elektronow ej maszyny do 
w yw ażania dynamicznego „D ynatron“, 4) frezarki u n i­
w ersalnej Gambin, 5) autom atycznej szlifierki Scrive- 
nez, 6) tokark i narzędziowej „De Valliere", 7) pięć- 
dziesięciotonowej p rasy  hydraulicznej. H.Z.

13 — 13 (o) PPH  3—4 50
Szlifow anie w ierteł krętych. Recitification des forets 
hélioccidaux., M a c h .  Mod . ,  t. 43, 1949, n r 484,
str. 18 (1 str., 1 rys., 2 fot.).

Opisano przebieg szlifowania w ierteł k rętych m a­
łych średnic n a  bezkłowej szlifierce. Szlifierki te  p ra ­
cują jako półautom aty lub jako autom aty. P rzy  szli­
fowaniu w ierteł o średnicy od 3 do 12,5 mm z uchw y­
tem  stożkowym wydajność wynosi 250 szt. na godzinę, 
a z uchw ytem  cylindrycznym  600 szt. H.Z.
13 — 14 (o) PPH  3—4 50
N owoczesne m etody obróbki kół zębatych. Les procé­
dés m odernes d'usinage des engrenages-, L. Scherer, 
M a c h .  Mo d . ,  t. 43, 1949, n r 484, str. 37, (% str., 
7 tab., 3 rys., 2 wykr.).

Opisano m etodę pozw alającą na znaczne obniżenie 
kosztów  obróbki kół zębatych, produkow anych w  m a­
łych ilościach. Podano wskazówki, dotyczące doboru 
frezów i nastaw ienia maszyny G ieason'a. H.Z.
13 — 15 (o) PPH  3—4 50
Slość ciepła skraw ania odprowadzana przez nóż. Koli-
czestwo tiepłoty  riezanija otwodimoje riezcom. B. 
Pruszków., Ż u r .  T i e c h .  F i z., t. 19, 1949, n r 9, 
str. 1015 (4% str., 2 tab-, 1 wykr., 11 ods.).

Ilość ciepła, odprowadzonego przez nóż tokarski, 
jest bardzo niew ielka i wynosi zaledwie 3 do 3,5%, 
a nie, jak  podają niektórzy autorzy, 15 do 40%. Tem ­
pera tu rę  kraw ędzi tnącej mierzono term oelektrycznie 
Wzdłuż noża wywiercono otwory, zapełnione rtęcią. 
W otw orach umieszczono term om etry  do pom iaru  roz­
kładu tem peratury . H.Z.

13 — 16 (o) PPH  3—4 50
W pływ  w łasności m etalu na adsorpcyjne uspraw nienie  
skrawania. W lijanije p rirody m ietałła na adsorbcion- 
noje oblegczenie processa riezanija., G. Epifanow. P- 
R ebinder i Ł. Szrejner., D A N  S S S R . ,  t. 6 6 , 1949, 
n r 5, str. 879 (2 str., 1 tab., 3 ods.).

Podano w yniki badania wpływ u własności metali 
na zm niejszenie pracy  w iercenia przy użyciu różnych 
cieczy adsorpcyjnych. Frzy pomocy w iertła  z p ły tka­
mi z tw ardych  spieków wiercono próbki aluminiowe, 
miedziane, cynkowe, bronzowe, i żeliwne. Stwierdzono 
zm niejszanie się m om entu przy jednoczesnym  zwięk­
szaniu się grubości skraw ania w arstw y w  zależności 
od plastyczności m ateria łu  i rodzaju użytej cieczy. H.Z.
13 — 17 (o) PPH  3—4 50
Podłużna anodowa - m echaniczna piła. Prodolnaja 
anodno-m iechaniczieskaja piła. H. Sarbasz., S t a ń k i  
i I n  s t r . ,  t. 20, 1949, n r 11, str. 15 (1% str., 2 tab., 
1 rys., 1 wykr., 1 fot.).

Anodowo-mechaniczne p iły  są używane do cięcia 
stali w  stanie surowym, stali hartow anej, tw ardych 
spieków, brązu i stopów lekkich. W ydajność cięcia 
jest tym  większa, im  m niejsze są: współczynnik prze­
wodnictwa, ciepło właściwe i tem peratu ra  topienia 
metalu. Opisano konstrukcję i podano charak terystykę 
techniczną p iły  przerobionej z tokark i H.Z.
13 — 18 (o) PPH  3—4 50
Obróbka kształtów  nieregularnych na tokarce. U sina­
ge de profils irréguliers sur un  tour. R. Maxant- 
M a c h. M o d ,  t. 43, 1949, n r 475, str. 9 (5 str.,
10 fot.).

Opisano konstrukcję i przebieg obróbki przedm io­
tów  nieokrągłych na autom atycznej tokarce M onarch- 
Keller. Tokarka posiada elektro-m agnetyczny kopiał 
i mechanizm  kom pensacyjny, um ożliw iający toczenie 
tym  sam ym  szablonem geom etrycznie podobnych czę­
ści o różnych w ym iarach. Na tokarce Shapem aster 
można obrabiać części, k tórych zarys zm ienia się 
w  płaszczyźnie poziomej lub pionowej lub też w obu 
płaszczyznach jednocześnie. H-Z.
13 — 19 (o) PPH  3—4 50
Obrabianie stopów  „N im cnic“. M achining the Nimo- 
nic Sériés of Alloys., (H. Wiggin) M a c h i n e r y , .  
t. 75, 1950, n r  1936, str. 775 (8 str., 5 rys., 7 fot.).

Zwrócono uwagę na ogólne zasady skraw ania, k tó ­
re należy zachowywać przy obrabianiu stopów „Ni­
monic“ jak : dużą sztywność narzędzia i przedmiotu, 
możliwie jak  najw iększe kąty  przyporu i odsądzenia, 
m ałą szybkość skraw ania, odpowiednie chłodzenie 
itd. Celem uniknięcia u tw ardzan ia się powierzchni 
obrabianej zalecono niewielkie obroty i posuw, ostre 
narzędzie, unikanie „skrobania", oraz gładkie wykoń-

-  61



Nr 3 — 4 Pr z e g l ą d  Ip iŚm i e ń n i ć t w a  h u ï n i c z è g ô 1950

czenie narzędzia. Szczególne odpowiednią obróbką dla 
Nimonic'u jest szlifowanie. Omówiono frezowanie, 
przeciąganie, toczenie, szlifowanie, wytaczanie, w ier­
cenie i cięcie. B. J.
13 — 20 (o) PPH  3—4 50
Nowoczesne metody obróbki kół zębatych. Les proce-
des m odernes d ‘ usinage des engrenages. L. Scherer, 
M a c h .  Mod . ,  t. 43, 1949, n r 476, str. 35, (9 str., 13 
tab., 3 rys-, 1 fot.,) c. d.

Opisano konstrukcję maszyny Fellow s’a ' do obróbki 
zębatek o długości do 60”. Podano tabele i wzory po­
trzebne przy dobieraniu kół zębatych w  zależności od 
szybkości skraw ania, w ielkości skoku i szybkości posu­
wu stołu. Maszyna „Power P la n t“ jest przeznaczona, 
podobnie jak  Fellow s’a, do obróbki zębatek z zębami 
prostym i i śrubowym i. Maszyna >,M ikron“ 114 służy do 
obróbki zębatek z prostym i i skośnym i zębami. Na­
daje się ona do w yrobu części m aszyn do pisania, p rzy­
rządów  optycznych i aparatów  fotograficznych. Do 
w ieloseryjnej produkcji m ałych zębatek przeznaczona 
jest frezarka K oepfer‘a. Opisano konstrukcję przyrzą­
dów do frezow ania zębatek H ure i Gambin. H.Z.
13 — 21 (o) PPH  3—4 50
Obrabiarki na targach w  B ale 1949. Les m achines — 
outils a la foire de Bale 1949, M a c h .  Mod . ,  t. 43, 
1949, n r  480, str. 39, (7X str., 2 rys., 12 fot.).

W targach brało  udział przeszło dw a tysiące w y­
stawców, reprezentujących przem ysł szwajcarski. Z w ra­
ca uw agę bardzo znaczna ilość ulepszeń w prow adzo­
nych do konstrukcji obrabiarek. W ystawiono autom a­
tyczną rew olw erów kę do (J) 60 mm, szereg rozm aitej 
w ielkości autom atów, zaczynając od przeznaczonych dla 
przem ysłu zegarkowego, a kończąc na  obrabiarkach do 
w yrobu części (J) 50X270 mm. W ystawiono sześciowrze- 
cionowy autom at G irom atic. Na specjalną uw agę za­
sługują autom atyczne prasy  F. B. H ateburg, przezna­
czone do w yrobu na zimno nakrę tek  i innych drobnych 
części z Prętów  okrągłych. Zespół składający się z p ra­
sy poziomej i pionowej może wykonać w  ciągu 8 go­
dzin 20 000 nakrę tek  (bez gwintu) M24, lub 40 000 n a ­
k rętek  M6 - H.Z.
13 — 22 (o) PPH  3—4 50
A ngielska w ystaw a obrabiarek 1948. Die englische 
W erkzeugm aschinenausstellung 1948. P. Grodziński. 
W e r k .  B e t r . ,  t. 82, 1949, nr 6 , str. 189, (5% str.,
1 rys., 14 fot.) c. d.

Opisano konstrukcję w ierta rk i prom ieniow ej i po­
ziomej w ierta rko-frezark i firm y Asquith- Podano cha­
rak terystykę w ierta rk i narzędziowej M atrix  50, z hy ­
drauliczną regulacją obrotów  wrzeciona. A rtykuł za­
w iera opisy heb lark i i s trugark i B u tler‘a, dw ustronnej 
szlifierki przelotnej R ow land’a, szlifierki bezkłowej 
Scrivener, autom atycznej szlifierki, profilowej szli­
fierk i do kół zębatych „M artrix  40“, bezkłowych szli­
fierek  do gw intów  H e rb e r ts  i S crivener‘a, optycznego 
stołu podziałowego O M T i dynam om etrów  P era 
i| MSB. H.Z.

13 — 23 (ż) PPH  3—4 50
Obrabialność sta li n ierdzew nych Cz. I. The Machining 
of S tainless Steel, P a rt I. L. F. Spences, S t e e l  P  r o- 
c e s s ,  t. 35, 1949, n r  1, str. 31, (5Vs str., 2 tab., 2 rys., 
1 wykr., 2 mikfot.)

Ciągliwość i zdolność do u tw ardzania się sta li au ­
stenitycznych pod w pływ em  odkształceń plastycznych 
u trudn ia  ich skraw anie. Obrabialność chromowych, 
nierdzew nych stali ferrytycznych i m artenzytycznych 
polepsza siarka w  ilości 0 .1 2 % do 0.30%l, w ystępująca 
w  postaci siarczków cyrkonu lub molibdenu. Próby

obrabialności, oparte na prędkości skraw ania i ścier- 
ności noża, wykazały polepszanie się obrabialności ze 
w zrostem  zaw artości antym onu od 0.15% do 2%. W nie­
rdzewnych stalach austenitycznych pierw iastk iem  pod­
wyższającym  obrabialność jest zwykle selen w  ilości 
ok. 0-25%. Omówiono również m ateriały  n a  narzędzia, 
ciecze chłodzące i sm arujące używ ane w  czasie skra­
w ania s ta li nierdzewnych, e. d. n. B.Z.

13 — 24 (ż) P PH  3—4 50
W ysokosprawny gw intow nik  do nacinania gwintu  
w  stali nierdzew nej. W ysokoproizwoditielnyj mietczik 
dla nariezanija rieźby w nierżawiejuszczej stali., A. 
Zak, S t a ń k i  i I n s t r . ,  t. 20, 1949, n r  10, str. 21, (1 
str., 1 tab., 1 rys.).

Podano konstrukcję, w ym iary i to lerancję gw in­
tow ników  do obróbki gw intów  trapezow ych w  stalach 
austenitycznych. Średnica nom inalna gwintowników 
wynosi od 14 do 24 mm, a skok 3 do 6 mm. Zęby opi­
sanych gw intow ników  m ają w ykonane łamacze wiórów 
w kształcie podtoczeń. H.Z.
13 — 25 (ż) PPH  3—4 50
Peryskop do obserw acji w izualnej obróbki m echanicz­
nej z pew nej odległości. Periskop d la distancionno- 
opticzeskogo nab ljud ien ija  za m iechaniczeskoj obra- 
botkoj., Z. W ieszneweckij i A. Efimow, S t a ń k i
1 I n s t r . ,  t. 20, 1949, n r 10, str. 22, (A  str., 1 rys.).

Do kontro li w ykonania długich otw orów  używa 
się od dość daw na różnego rodzaju  peryskopów. Opi­
sano konstrukcję peryskopu, obserw ację w  czasie to­
czenia narzędzia w ióru i stanu  powierzchni. H.Z.
13 — 26 (n) PPH  3—4 50
Szlifow anie narzędzi z w ęglika w olfram u. A ffûtage des 
outils en carbure de Tungstène. C. Wick., M a c h .  
Mo d . ,  t. 43, 1949, Nr 479, str. 9, (4 str., 2 tab., 2 rys.,
2 fotO

Rozpatrzono w ady i zalety szlifowania na sucho 
i z chłodzeniem narzędzi z węglików w olfram u. Poda­
no recepty  cieczy chłodzących. W skazano właściwe 
szybkości obwodowe ta rcz  szlifierskich i pom py w  za­
leżności od m ateria łu  ta rcz  i od tego, czy operacja 
szlifowania jest w stępna czy wykańczająca. H.Z.
13 — 27 (n) PPH  3—4 50
N owoczesne m etody obróbki kół zębatych. Les procé­
dés m odernes d ‘usinage des engrenages. L. Scherer., 
M a c h .  Mo d . ,  t. 43, 1949, n r  479, str. 37, (8,5 str., 6 

tab., 16 rys.) c. d.
Opisano m etodę Gleasona korekcji kół stożkowych 

z prostym i zębami. Podano przebieg i przykłady obli­
czeń w ym iarów  'i  kątów  przekładni stożkowych oraz 
konstrukcję frezów  modułowych. H.Z.

14. OCZYSZCZANIE S WYTRAWIANIE 
POWIERZCHNI

14 — 7(o)  PPH  3—4 50
Czyszczenie i w ykańczanie pow ierzchni m etalicznych  
i n iem etalicznych przy pom ocy strum ieni zaw iesiny  
tw orzyw  ciernych w  cieczy. Liquid Blasting Cleans 
and Finishes M etallic and Nom m etallic Surfaces., B. 
Marks., M e t .  M e t h . ,  t. 29, 1949, n r 4, str. 64, (4 str., 
4 fo t).

Urządzenie składa się z wodoszczelnej komory, w  
której odbywa się w łaściw a operacja czyszczenia, 
zbiornika do m ieszania i zbierania cieczy i zawiesiny, 
pompy obiegowej i dyszy rozpylającej ’ciecz. Robotnik 
obsługujący pracu je nazew nątrz komory, k tó ra  zaopa­
trzona jest we wszelkie instrum enty  regulujące. Po 
oczyszczeniu zanurza się części do zbiornika zaopatrzo-
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nego w  czystą bieżącą wodę z dodatkiem  antykorozyj­
nego inhibitora. Dla szybszego schnięcia woda u trzy ­
m ana jest w  tem peraturze 60 C. W.R.
14 — 8 (o) PPH  3—4 50
Patenty z zakresu platerowania. 1) Polerow anie e lek ­
trolityczne. 2) Platerow anie srebrem. Plating  P aten ts— 
1 ) Electrolytic Polishing, 2) S ilver Plating. M e t .  I n d . ,  
t. 75, 1949, n r 7, Str. 128, (% str., 1 fot.).

Podano metodę elektrolitycznego polerowania przy 
pomocy m ieszaniny kw asów  siarkowego i fosforowego 
z dodatkiem  am iny arom atycznej. M etoda ta  nadaje się 
do sta li nierdzewnych, nik lu  i jego stopów. Omówiono 
również m etodę pow lekania srebrem  w  w ypadkach, 
gdzie w ym agana jest gruba jego w arstw a, polegająca 
na zastosowaniu zwiększonej gęstości prądu, odpowied­
niej tem peratu ry  i specjalnej kąpieli. A.M.
14 — 9 (o) PPH  3—4 50
Urządzenia do w ytraw iania z m ateriałów  ceram icznych.
Beizanlagen auf keram ischer Grundlage. H. K aplers, 
W e r k .  B e t r . ,  t. 82, 1949, n r 4, str. 120, (2 str., 4 fot.)

Omówiono ogólnie zagadnienie budow ania u rzą­
dzeń do w ytraw iania, jak  w anny itp., z m ateriałów  ce­
ram icznych. Urządzenia te  posiadają wysoki stopień 
odporności na kw asy i odpow iadają w  zupełności w y­
mogom higieny i bezpieczeństwa pracy. Zew nętrzne 
pły ty  uszczelnia się specjalną m asą pochodną chloro- 
kauczuku i  syntetycznych mas plastycznych, oraz po­
w leka m iejsca złącz cienką w arstw ą ochronną. J.F.
14 — 10 (ż) PPH  3—4 50
D zisiejszy stan techniki w ytraw iania i  cynkow ania  
ogniowego. Der heutige S tand des Beizens und Feuerver- 
zinkens. R. H aaum ann. S t a h l ,  u- E i s e n . ,  t. 69, 1949, 
n r 21. str. 734 (6 str., 2 tab., 48 ods.).

Zestawiono wszystkie znane metody w ytraw iania 
i podano sposoby w ykorzystania zużytych kąp ieli kw a­
su siarkowego. Obszernie omówiono zagadnienie w za­
jemnego oddziaływ ania cynku i żelaza. Podkreślono 
znaczenie zaw artości Al, Cu, i Cd w  kąpieli cynkowej 
oraz C i Si w  stali- W ymieniono kilka praktycznych 
sposobów osiągania dobrej przyczepności powłoki cyn­
kowej. Dano wskazówki oszczędzania cynku w  ocyn- 
kowaniach. R.B.
14 _  u  (i) PPH  3—4 50
Oczyszczanie blach alum iniow ych przed spaw aniem  
punktow ym . Cleaning Alum inium  Sheet P rio r to 
Spot Welding I. G. H. Boss, M e t .  P r o g r e s s . ,  t. 55, 
1949, n r  4, s tr. 499, (5 str., 2 rys., 5 wykr.)

Podano chemiczną metodę oczyszczania przed spa­
w aniem  punktowym . O stanie powierzchni można są­
dzić na podstaw ie pom iarów oporności, na które w pły­
wa obecność tlenków  i zanieczyszczeń. Oczyszczanie 
chemiczne jest' dwustopniowe: najp ierw  przeprow adza 

■ się odtłuszczanie rozpuszczalnikam i organicznymi, zaś 
potem  usuw a się tlenk i o wysokim oporze właściwym  
przez w ytraw ianie w 1%-wym H2S 0 4, lub 1% HNO3 

z dodatkiem  substancji zwilżającej. Rodzaj kąpieli kw a­
sowej zależy od gatunku blachy. J.F.
14 — 12  (1) P PH  3—4 50
W pływ  zanieczyszczeń pow ierzchniow ych na korozję 
blach ze stopów  m agnezu i manganu. Influence de la 
contam ination superficielle sur la corrosion des tóles 
en alliage de m agnesium  et de mangenese. L. Rakow­

s k i .  M e t .  e t  C o r  r., t. 24, 1949, n r 289, str. 193, (17,5 
str., 7 tab.. 7 fot., 7 ods.).

Opisano badania związane z trudnością uzyskania 
jednolitych w arstw  ochronnych na powierzchniach 
blach ze stopów Mg i Mn oczyszczanych w  kąpielach 

1 alkalićzńych i pasywowanych przez zanurzanie do roz­
tw oru  dw uchrom ianu. P róbki blach o powierzchni 
1 dm 2 odtłuszczano w  parze tró jchlorku etylenu i oczy­

szczano w tro jak i sposób przez zanurzenie do: 1 ) 5 % 
roztw. alkaliów  przy tem peratu rze w rzenia, 2) 5 %' 
roztw. alkaliów  i następnie do 5—10% HNO3, 3) m ie­
szaniny nitrobenzenu, HNO3 i H 20 . Podano składy 
9-ciu różnych kąpieli. P róbki pasywowano przy tem p 
w rzenia w kąpieli; 1,5 %| Na2Cr20 7, 1,5% (NH4)2Cr20 7,. 
3% (NH4)2S 0 4 i 0,5% NH3 po czym badano ich odpor­
ność na korozję w  atm osferze wody morskiej- Po 
okresie korodow ania próbki opłakiw ano H 20 , zanurza­
no do 10% roztw . (NH4)2Cr20 7 celem usunięcia p ro ­
duktów  reakcji korozyjnych, po czym oceniano stopień 
korozji m ikroskopowo i wagowo. Stwierdzono, że głów­
nym  powodem nierówności w arstw y ochronnej uzy­
skanej przez pasywację są zanieczyszczenia pow ierz­
chniowe, w trącen ia  m etaliczne i ogólna n iejednorod­
ność powierzchni. J.F.

15. SPAWANIE I INNE SPOSOBY ŁĄCZENIA 
METALI

15 — 16 (o) PPH  3—4 50'
Czynniki w pływ ające na jakość w yrobów  spaw anych  
stykow o. Factors Affecting Q uality of P roduction Flash 
Welding. W. A. Sirabin., W e l d .  J. t. 28, 1949, n r 10, 
str. 925, (7 str., 6 rys., 1 wykr., 6 fot.) B.J.
15 — 17 (o) PPH  3—4 50
Badanie w łasności łuku spaw alniczego w  argonie. Is- 
sledow anije swarocznoj dugi w  argonie., A. JA. Brod- 
skij, A w t o g .  D i e ł o . ,  1949, n r  11, str. 21, (1% str., 
3 wykr., 1 fot., 1 ods.). M-M.
15 — 18 (o) PPH  3—4 50
W pływ typu elektrody na kształt szw u. W lijanije m arki 
(tipa) elektroda na gieom ietriju swarocznogo szwa.
A.A. Jerochin, A w t o g .  D i e ł o ,  1949, n r 11, str. 14, 
(7% str., 4 tab., 1 rys., 14 wykr., 8 ods.). M.M.
15 — 19 (o) PPH  3—4 50
Przetw ornica PSM  — 1000 dla kilku stanow isk spaw al­
niczych. Mnogopostowoj swarocznyj prieobrazow atiel 
P S M  — 1000., G. G. Jelisiejew., A w t o g .  D i e ł o ,  
1949, n r  11, str. 28, (1% str., 2 rys., 1 wykr., 1 fot.) M.M. 
15 — 20 (o) PPH  3—4 50
Obciążenie sieci spaw arkam i elektrycznym i i sposoby  
jego zrów noważenia. Le branchem ent des appareils de 
soudage électrique et 1‘ equlibrage des réseaux. A. 
G aubert T e c h n .  Mod . ,  t. 41, 1949, n r  21/22 str. 362, 
(5% str., 8 rys-, 1 w ykr., 6 ods.) dok.

Podano ogólną charak terystykę zgrzew arek elek­
trycznych oraz trudności związane z ich pracą na sie­
ci. Podano środki zm niejszenia sam oindukcji zgrzew a­
rek. Omówiono możliwości popraw y w arunków  pracy 
i sprawności, a mianowicie: zastosowanie kom pensują­
cych kondensatorów , włączonych równolegle do p ier­
wotnego uzwojenia, zrównoważenie — kom pensację na 
różnych fazach sieci wielofazowej oraz zastosowanie 
p rądu  wielofazowego prostowanego i rem odulowanego 
na niższą częstotliwość, wreszcie zastosowanie prądu 
stałego, pobieranego przez prostow niki suche z w ie­
lofazowego transform atora . M.M.
15 — 21 (o) PPH  3—4 50
Zgrzewanie punktow e stali S ChŁ-2 z zastosowaniem  
obróbki cieplnej, Toczecznaja sw arka stali S ChŁ-2 s. 
elektrotierm oobrabotkoj., A. S. Gielman, A w t o g .  
D i e ł o . ,  1949, n r 11, str. 7, (6 % str., 7 tab., 2 rys., 4 
wykr., 1 fot., 5 mikfot.)

Opisano apara tu rę  i przebieg prób z zastosowaniem ' 
m aszyny do zgrzewania punktowego i obróbki cieplnej 
następującej po zgrzaniu każdego punktu . S tw ier­
dzono podwyższenie własności m echanicznych na sku­
tek  obróbki cieplnej. S tosunek obciążenia, odryw ają­
cego zgrzany punk t do siły powodującej ścięcie na

-  63



PRZEGLĄD PIŚM IENNICTW A HUTNICZEGOŃr 3 — 4

punkcie zgrzania, przyjęto jako w skaźnik ch arak te ry ­
zujący plastyczność zgrzewanego miejsca. W skaźnik 
ten  podwyższył się skutkiem  obróbiki cieplnej ok. 50% 
przy grubości blach 4 do 7 mm; dla blach cieńszych 
skuteczność obróbki cieplnej maleje. M.M.
15 — 22 (o) PPH  3—4 50
Analiza, przechodzenia m etalu przy spaw aniu punkto­
wym . Analysing Metal T ransfer in  Arc Welding. R. C. 
Master. W e I d  i n  % J., t. 28, 1949, n r 12,  ̂str. 575 (9 str., 
7 rys., 8 wykr., 1 fot.).

Omówiono w yniki dawniejszych badań nad prze­
chodzeniem m etalu  z elektrody do przedm iotu spaw a­
nego, i stw ierdzono, że m etal przechodzi w  czasie k ró t­
kiego spięcia- k tóre stanow i przeciętnie 3% czasu 
trw an ia łuku- Przy spaw aniu elektrody w  otulinie 
ilość m ateriału , k tó ra  przechodzi w  czasie krótkiego 
spięcia na przedm ' )t spawany, jest ok. 30% większa niż 
przy spaw aniu elektrodą bez otuliny, a zatem  ilość 
krótkich  spięć na sek. jest m niejsza. Podano dokładny 
opis konstrukcji i  działania analizatora krótkiego spię­
cia B.M.I. (analizator ten  nie zaw iera lam p elektrono­
wych) i przy jego pomocy poddano analizie elektrody. 
E 60 10 i E 60 12. Stwierdzono przy tym, że im w ię­
ksze napięcie, i /m  m niejsza jest liczba kró tk ich  spięć 
w jednostce cz-‘ >u. Natężenie p rądu  nie m a wpływ u na 
ilość kró tk ich  spięć. A nalizator wykazał, że otulina 
elektrody ma w pływ  na różne czynniki pracy w  zna­
cznie większym  stopniu, niż sam  d ru t elektrody. B.J. 
15 — 23 (ż) PPH  3 - 4  50
Określenie struktury szw u spaw alniczego sta li n ierdze­
w nej na podstaw ie prób m ikrotwardości. O priedielenije 
m ikrostruk tu ry  sw arnych szwów nierżaw iejuszej stali 
na osnowani m ikrostruk tury ., B. J. Medowar, A. E. 
Asnis, Z a w. Ł a b . ,  t. 15, 1949, n r 5, str. 570, (2 str., 
4 mikfot., 7 ods.) M.M.
15 — 24 (ż) # PPH  3—4 50
Spaw anie sta li platerow anej stalą nierdzew ną. Welding 
of S tainless Clad Steel, P. C. Aronld, W e l d .  J. t. 28, 
1949, n r 10, str. 940, (5 str., 5 tab., 12 fot., 1 mikfot.)
B. J.
15 — 25 (ż) FFH  3—4 50
A naliza obwodu spaw arki ze zm iennikiem  częstości.
Circuit Analysis of F requency-C hanger Welders-, W.
K. Bolce., W e l d .  J., t. 28, 1949, n r  10, str. 946, (11 
str., 2 rys., 13 wykr.) B.J.
15 — 26 (ż) PPH  3—4 50
Spaw anie stykow e przy n ierów nych grubościach. Flash 
W elding U nequal Thicknesses G-C. Farrington, W e l d., 
J., t.28, 1949, n r 10, str. 979, (1 str., 3 rys.). B.J.
15 — 27 (ż) PPH  3—4 50
O pew nych m etalurgicznych w łaściw ościach autom a­
tycznego spaw ania szybkościow ego. O nekotorych mie- 
tałłurgiczeskich osobiennostiach awtom aticzeskoj sw ar- 
ki na bolszych skorostiach. B. J. Miedowar., A w t o g .  
D i e ł o ,  1949, n r 11, str. 3, (4/i str., 4 tab., 5 fot., 13 
ods.).

Omówiono autom atyczne spaw anie pod w arstw ą 
ochronną topnika. Szybkościowe m etody wym agające 
długiego łuku o dużej mocy znam ienne są tym, że p ro ­
cesy, zachodzące w  kroplach m etalu  w  czasie ich p rze j­
ścia z elektrody do kąpieli, m ają duży w pływ  na jakość 
szwu. W w arunkach  szybkościowego spawania sta li ni- 
skowęglowej istnieje możliwość w yw ierania wpływ u 
na chemiczny skład szwu: przez zm ianę długości łuku, 
zm ianę udziału %l m etalu elektrody w  szwie i zm ianę 
stopnia utlenienia topnika. Czas krzepnięcia szwu jest 
taki, jak  przy norm alnych szybkościach spawania. 
Szybsza krystalizacja w pływ a korzystnie na właściwo­
ści szwu. M.M.

i9$Ó

15 — 28 (ż) PPH  3—4 50
tc ry je  woprosy tiechnologii gazopriessowoj sw arki. A. 
Zagadnienia technologii zgrzew ania gazowego. Nieko- 
S. Falkiewicz, A w t o g  D i e ł o ,  1949, n r  12, str. 2, 
(3Yi str., 2 rys., 1 wykr., 4 fot., 5 ods-)

Omówiono odm iany dwóch zasadniczych grup pro­
cesu t. j; zgrzew ania w  stanie stałym  i zgrzewania 
w  stanie półpłynnym  oraz m echanizm  procesu, podkre­
ślając decydujące znaczenie tem peratu ry  części łączo­
nych w  m iejscu zetknięcia. D rugim  w ażnym  czynni­
kiem  zgrzewania w  stanie stałym  jest siła docisku. 
Zwrócono uw agę na dyfuzję tlenków  w  głąb części 
zgrzewanych i ostrożności, zm ierzające do zm niejsze­
nia jej rozmiarów. W dotychczasowych procesach zgrze­
w ania zautom atyzowanego w ytknięto b rak  au tom aty­
zacji urządzeń regulujących skład mieszanki, tem pe­
ra tu rę  i mom ent włączenia docisku M.M.
15 — 29 (ż) PiPH 3—4 50
N agrzew anie bieżące cienkich blach w ielopłom ienio- 
w ym i palnikam i. Fosledow atielnyj nagriew  tonkich 
listów  m nogopłam iennym i goriełkami- N. N. Rykalin, 
M. Ch. Szorszorow, A w t o g .  D i e ł o . ,  1949, n r  12, 
str. 5, (8 str., 4 tab., 5 rys., 13 wykr., 2 fot., 2 ods.).

Podano w yniki badań przeprow adzonych nad prze­
biegiem nagrzew ania blach. P aln ik  był złożony z ele­
m entów znormalizowanych. Zm iennym i param etram i 
badań były: rozchód acetylenu przy różnej ilości pa l­
ników  i w ym iary  dysz palników . Badano efekt cieplny 
zespołu palników . Podano metodę pom iaru  kalorym e­
trycznego i obliczenia (w w ypadku zgrzew ania ru ry  
cienkościennej) w ydajności zespołu i spółczynnika 
w ym iany oraz rozchodzenia się ciepła w  m etalu pod­
czas ogrzewania. Stwierdzono, że w m iarę zwiększania 
ilości otw orów  palnika od 20 do 80 ogólny skutek  
grzewczy w zrasta trzykrotnie, lecz aktywność pojedyń- 
czego płom ienia maleje. B adania w ykazały zgodność 
z obliczeniem teoretycznym . M.M.
15 — 30 (ż) . PPH  3—4 50
Badanie konsystencji spoiny punktow ej. Spot - Weld 
Consistency Studies. J. Henschkel, H. Bitzer, W e l d .  J- 
t. 28, 1949, n r  10, str. 477 (7 str., 13 w ykr.) B.J.
15 — 31 (ż) PPH  3—4 50
D oprowadzenie prądu do łukow ego spaw ania m etalu. 
Pow er Supply for M etal A rc Welding, C. A. K ershaw, 
W e l d i n g . ,  t. 17, 1949,. n r 11, str. 486, (7 str., 2 tab., 
1 wykr.,) B.J.
15 — 32 (ż) PPH  3—4 50
Proces spaw ania łukow ego w  atm osferze argonu. The
A rgonarc Welding Process, R. R. S illifant, W- A. 
Woollcott, W e l d i n g ,  t. 17, 1949, n r  11, str. 493, (14 
str., 6 tab., 16 fot., 3 mikfot.) B.J.
15 — 33 (ż) • PPH  3—4 50
R adiografia spoiny w  budow nictw ie okrętow ym . Radio- 
graphy of Welds in Ship Construction, D. S- Beard, 
W e l d i n g ,  t. 17, 1949, n r 11, str. 511, (7 str., 6 fot.) 
B. J.
15 — 34 (ż) PPH  3—4 50
P akietow e cięcie blach przy zastosow aniu niskiego  
ciśnienia tlenu. P ak ie tnaja  riezka kisłorodom  nizkogo 
daw lenija. S. W. Biegun. A w t o g .  D i e ł o ,  1949, n r  12, 
str. 28, (2Yi str., 1 tab., 4 rys., 5 fot.) M.M.

Analizy o tem atach pokrew nych: 11—13 (ż); 14—11 
(1); 19—22 (o).

16. STRUKTURA I JEJ BADANIE
16 — 20 (o) P PH  3 50
M ikroradiografia m etali i  stopów. M ikrorentgienogra- 
fija m ietałłow  i spławów., K. A. Izanow., Ż u r .
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Ti e c h .  F i  z., t. 19, 1949, n r 11, str. 1217, (13 str.,
7 rys., 10 fot., 17 ods.)

Omówiono metody m ikroradiografii: absorpcyjną 
i dyfrakcyjną. Rozpatrzono ich teoretyczne podstawy, 
technikę zdjęć i przykłady ich odczytywania. Obrazy 
uzyskane obu m etodam i są powiększane 50—100 razy 
w m ikroskopie i  dają  możliwość obserw acji m ikro­
struk tu ry  w skali jednego lub kilku ziarn. M ikrora- 
diografia pozwala na  badanie fazowego składu sto­
pów, rozłożenia składników  w  stopach, zm iany k ry sta­
licznej 's tru k tu ry  m etali podczas obróbki plastycznej, 
rekrystalizacji i  starzenia. B.Z.
16 — 21 (o) PPH  3—4 50
M ineralogiczna analiza glin za pom ocą prom ieni X.
M ineralogical Analysis of Clays by X-Rays., D. Mac 
E v a n . R e s e a r c h . ,  t. 2, 1949, n r 10, str. 459, (8 str., 
3 rys., 1 wykr., 4 mikfot., 23 ods.)

Omówiono zagadnienie zastosowania prom ieni X 
do analizy mieszanin, krystaliczną s truk tu rę  składni­
ków m ineralnych i możliwości ich orientacji w  gli­
nach. Podano m etodę selektywnego usuw ania posz­
czególnych składników  gliny oraz zaproponowano nor­
mę dotyczącą techniki analizy glin przy użyciu pro­
mieni X. L.K.
16 — 22 (o) PPH  3—4 50
Technika replik  pozytyw ow ych w  badaniach m ikros­
kopem elektronow ym . A Positive-R eplica Technique 
for E lectron Microscopy. M. Schwarz., A. Austin., P. 
Weber., J. A p p l .  P h y s . ,  t. 20, 1949, n r  2, str. 202, 
(4 str., 6 mikfot., 5 ods.)

O pracowano nową technikę przygotow ania rep lik - 
pozytywów, k tó rą  zastosowano do badań zm ian po­
wierzchni zachodzących przy ścieraniu powierzchni 
łożysk czopa w ału  korbowego. Dwie krople 15% roz­
tw oru alkoholu poliwinylowego pokryw ają powierz­
chnię ok. 1 cm2 badanej próbki. Po wysuszeniu zdej­
m uje się błonkę z próbki i replikę-negatyw  powleka 
się w arstw ą 1% roztw oru żywicy w  dw uchlorku etylu. 
Po wysuszeniu błonę tn ie  się n a  kw adraty  o boku ok.
3 mm i umieszcza na wodzie tak , by błona negaty­
wu rozpuściła się w  wodzie, i  pozostała jedynie błona 
pozytywu. Technikę powyższą zastosowano ponadto do 
kilku  zagadnień m etalograficznych j. n. elektronowej 
miikrografii pól perlitycznych w stali eutektoidalnej.
L. K.
16 — 23 (o) PPH  3—4 50
Nowa technika pom iarowa zastow ana do precyzyjnej 
kam ery Buergera do badań dyfrakcyjnych prom ienia­
mi. X. New Techniques Applied to  the Buerger P re- 
cission Cam era for X -R ay Diffractions Studies. H. 
Evans, Tilden, D. Adams, R e v .  S c i. I n s t r . ,  t. 20, 
1949, n r 3, str. 155, (5 str., 1 tab., 1 rys., 3 wykr., 1 fot.,
1 mikfot., 6 ods.)

Podano nową technikę i możliwości precyzyjnej 
metody Buergera do badania prom ieniam i X pojedyń- 
czych kryształów . Użyteczność urządzenia zwiększyła 
się znacznie przez zastosowanie nomogramu, k tóry  
ułatw ia jego ustaw ienie i obsługę, użycie nowych m e­
tod do ustalenia położenia siatk i przestrzennej krysz­
ta łu  oraz stosowanie techniki fotograficznej Dawtona 
do pom iarów  natężenia. Po wprow adzeniu w ym ienio­
nych ulepszeń w  metodzie, kam era B uergera usta la  
w ym iary sia tk i przestrzennej z dokładnością 0,04%. 
L.K.
16 — 24 (o) PPH  3—4 50
C harakterystyka now ego aparatu do dyfrakcji elektro­
nów. O perational Features of a New Electron D iffrac­
tion Unit. R. Picard, P. Smith, and J. Reisber, R e v .
S c i. I n s t r . ,  t. 20, 1949, n r 8, str. 601, (11 str., 1 tab.,
3 rys., 4 w ykr. ,1 fot.) L.K.

16 — 25 (o) FPH  3—4 50
Komora do zdjęć za pom ocą prom ieni X  próbek prosz­
kow ych pod w ysokim  ciśnieniem . An X Ray Cam era 
for O btaining Pow der P ictures a t High Pressures, 
A. W. Lawson, N. A. Riley, R e v .  S c i .  I n s t r . ,  t. 20, 
1949, n r 11, str. 763, (3 str., 4 rys,, 1 mikfot., 4 ods.).

Podano dwie m etody zdjęć dyfrakcyjnych próbek 
proszkowych poddanych ciśnieniu do 15.000 atm . Isto t­
ną częścią apara tu ry  w  obydwu m etodach jest m ała 
bomba berylowa, k tó ra  w ytrzym uje wysokie ciśnienia 
hydrostatyczne oraz przepuszcza w iązkę prom ieni X 
do próbki i w iązkę ugiętą do rejestru jącego filmu. 
Podano w yniki badania próbki bardzo rozdrobnionego 
ceru rozproszonego w  cemencie Duco przy ciśnieniu 
15.000 atm. L.K.
16 — 26 (ż) FPH  3—4 50
O ,,term iczno - sprężystej“ rów nowadze przy przem ia­
nach m artenzytycznych. O „tierm ouprugom “ raw no- 
wiesii p r i m artiensitnych priew raszczenijach, G. W.

. K urdjum ow , L. G. Handkus, D A N  S S S R . ,  t. 66, 
1949, n r 2, str. 211, (5 str., 2 mikfot., 6 ods.)

Stwierdzono, że jest możliwy powolny przebieg 
przem iany m artenzytycznej p rzy  tem peraturze dosta­
tecznie niskiej do obserw acji i  dowiedziono istnienia 
„sprężystych“ kryszta łów  faz m artenzytycznych. S tal
0 tem peraturze przem iany m artenzytycznej poniżej 
pokojowej, po przechłodzeniu, poddaw ano dalszem u 
ostudzaniu na  sto liku  m ikroskopu. W ydzielanie się 
m artenzytu  obrazow ał w yraźny relief. W czasie wzro­
stu igieł m artenzytu  w yw iązuje się energia, zależna 
od odległości międzyatomowych, stałych sprężystości
1 sposobu przekształcania się s ia tk i przestrzennej. K.B.
16 — 27 (ż) PPH  3—4 50
M etcda badania niejednorodności dendrytycznej sto -' 
pów. M ietod issledow anija dendritnoj nieodnorodnosti 
spławów. W. M. Tageew, D A N S S S R., t. 67, 1949, 
n r 4, str. 675, (2 str., 1 tab., 1 rys., 1 ods.)

Opisana m etoda pozw ala na  badanie tego zjaw i­
ska przy tem peratu rach  jego pow staw ania oraz na 
oznaczanie linii solidusa i likw idusa na w ykresach 
równowagi. J.Ch.
16 — 28 (ż) PPH  3—4 50
W pływ  plastycznej deform acji w  zakresie przemian  
m artenzytycznych na położenie punktu m artenzytycz- 
nego, W lijanije płasticzeskoj d ieform acji w  obłasti 
m artiensitnogo priew raszczenija na położeni je m ar- 
tiensitnoi toczki., W. I. Prosw irin, Ż u r .  T i  e c h ,  
F i z., t. 19, 1949, nr 5, str. 542, (8 str., 1 tab., 7 rys.,
3 wykr., 9ods.)

P lastyczna deform acja w  zakresie przem iany m ar­
tenzytycznej zwiększa intensyw ność przem iany au s te­
n itu  w  momencie deform acji, a stabilizuje go przy 
ochłodzaniu. P lastyczna deform acja w  zakresie nad- 
m artenzytycznej przem iany słabiej działa n a  prze­
mianę austen itu  niż w  sam ym  zakresie, lecz potęguje 
ją przy chłodzeniu deform owanego m ateriału . Zastoso­
w anie deform acji przed odpuszczaniem w yw ołuje pod­
wyższenie punk tu  m artenzytycznego przy odpuszcza­
niu, przy czym wielkość i czas deform acji nie w pły­
w a na położenie samego punktu. J.Ch.
16 — 29 (ż) P PH  3—4 50
Przyczyny w ystępow ania nietrw ałego układu F e-F e3 C.
Priczyny suszczestwowania m ietastabilnoj sistiem y 
żelezo - cem ientyt. H. H. Syrota., D A N  S S S R ,  t. 64, 
1949, n r 5, str. 697, (4 str., 2 rys., 12 ods.).

O pierając się na teorii k rystalizacji au to r bada 
różnice energii pow staw ania liniowych i p rzestrzen­
nych ośrodków krystalizacji cem entytu i g rafitu  dla 
różnych tem pera tu r i różnych zaw artości węgla. Wy-
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raża pogląd, że większa szybkość pow staw ania ośrod­
ków krystalizacji cem entytu  w  porów naniu z grafitem  
uzasadnia w ystępowanie nietrw ałego uk ładu  Fe— 
Fe 3 C. Na tw orzenie się cem entytu  w pływ a również, 
wg autora, większe podobieństwo struk tu ra lne  faz au- 
stenit-cem entyt, aniżeli faz austen it-g rafit. M.M.
16 — 30 (ż) P PH  3—4 50
Przebieg izoterm icznej przem iany austenitu w  stali 
chrom owej na m agnesy z uw zględnieniem  w pływ u  
tem peratury hartow ania i czasu hartow ania. Uber den 
A blauf der isotherm en A ustenitum w andlung eines 
C hr om- M agnet st ahls sowie den Einfluss der H ärte­
tem peratu r und der H ärtezeit. W. Jellinghaus. A r c h .  
E i s e n h ü t t e n ,  t. 20, 1949, n r  7/8, str. 243, (6 str., 
1 tab., 1 rys., 15 wylkr., 10 mikfot.)

Zbadano szybkość izoterm icznej przem iany auste­
n itu  w  zakresie od 700 do 180 C. Do badania użyto 
specjalnej w agi m agnetycznej. Pom iary przeprow a­
dzono dla dwóch tem peratu r hartow ania 850 i 1050 C. 
Stwierdzono trzy  zakresy tem pera tu r przem iany au ­
stenitu  z różnym i szybkościami rozpadu: stopień per- 
lityczny, pośredni i mar+enzytyczny. Szybkość rozpa­
du austen itu  zahartow anego z 1050 C jest mniejsza 
niż zahartow anego z 850 C. a stopień pośredni zanika 
niem al zupełnie. Stwierdzono, że dłuższe przetrzym y­
wanie stali przy tem peraturze hartow ania opóźnia 
przem ianę w  stopniu pośrednim  i m artenzytycznym . 
K.L.
16 — 31 (ż) P PH  3—4 50
Struktura stopów  F e-N i-C r przy tem peraturach 650
—800 C. Constitution of Iron-N ickel-C hrom ium  Alloys 
at 650 to 800 C. W. P. Rees, B. D. Burns, A. J. Cook. 
J. I r o n  S t e e l  I n s t . ,  t. 162. 1949, n r 3, str. 325, (18 
str., 6 tab., 4 wykr., 46 mikfot., 5 ods.)

Zbadano ponad 70 stopów Fe-N i-C r o zawartości 
Ni O — 60% i Cr O — 50% stosując m etale wyjścio­
we o wysokiej czystości i  stap ia jąc je w  próżni. Po 
homogenizacji i hartow aniu  z tem p. 1000 C otrzym a­
no 3 rodzaje stru k tu r: ferrytyczną, ferry tyczno-auste- 
nityczną i austenityczną. Po długotrw ałym  żarzeniu 
(do 200 dni) p rzy  tem p. 650 i 800 C badano pojawienie 
się fazy sigm a przy pomocy m etody mikroskopowej 
i m ikroradiograficznej. Zastosow ana po hartow aniu  
przeróbka n a  zimno znacznie przyśpieszała osiągnię­
cie równowagi w  czasie żarzenia. Na w ykresach po­
tró jnych  podano zakresy w ystępow ania fazy sigma.
M.M.
16 — 32 (n) PPH  3—4 50
Polerow anie elektrolityczne i traw ienie przez krótkie 
zw arcie w  zastosowaniu do m iedzi i jej stopów. Polis­
sage électrolitique et attaque en court-circu it du cui­
vre et de ses alliages. M. Jaroszewicz, B. Ortanowski, 
R e v .  U n i v .  M i n e s ,  t. 5, 1949, n r 5, str. 170, (4,5 
str., 1 w ykr., 5 mikfot.)

Przez w praw ienie próbki w  czasie polerow ania 
elektrolitycznego w  ruch w  k ie runku  prostopadłym, do 
płaszczyzny polerow anej i z powrotem , można znacz­
nie skrócić czas polerowania. Zwarcie na krótko elek­
trody po zakończeniu procesu daje na płaszczyźnie 
polerow anej w arstew kę miedzi, k tórej grubość jest 
uzależniona od orientacji danego ziarna. Miedź roz­
puszcza się przedtem  specjalnie w  elektrolicie w  od­
powiedniej ilości. Taki sposób ,,traw ien ia“ elek tro li­
tycznego daje duży kon trast i dokładny zarys poszcze­
gólnych składników  struk turalnych . W.Z.

16 — 33 (1) PPH  3—4 50
Zależność m iędzy strukturą po w alcow aniu i strukturą  
po rekrystalizacji. S u r les relations en tre  les tex tu res 
de lam inage et de récristallisation. O. Coheur, J. L ej­

eune, R e v .  Me t . ,  t. 46, 1949, n r 7, str. 439, (6 str., 
8 rys., — mikfot.)

P róbki alum inium  handlowego (99,5%) walcowa­
no, rekrystalizow ano i badano przy pomocy promieni 
X. Stwierdzono istnienie zależności między orientacją 
kryształów  próbki walcowanej i rekrystalizow anej. 
O.W. _____

Analizy o tem atach  pokrew nych: 1—22; 11—19 (ż); 
15—23 (ż); 25—27

17. FIZYCZNE BADANIA I WŁASNOŚCI
17 — 6 (o) PPH  3—4 50
N ow y typ pom py dyfuzyjnej. A New Type of D iffu­
sion Pum p. E. L. H arrington, R e v .  S e i .  I n s t r . ,  t. 20, 
1949, N r 11, str. 761, (2 str,, 2 rys.)

Podano pew ne uzupełnienia do znormalizowanej 
dwustopniowej pompy dyfuzyjnej. Uzupełnienia te 
dają  duże uspraw nienia w  działaniu pom py i kontroli 
próżni. L.K.
17 — 7 (o) PPH  3—4 50
Niesym etryczna pętla histerezy stopu N i-F e. Unsym- 
rnetrical Hysteresis Loops in a N ickel-Iron Alloy., J. 
Rothery, A. Wang, N a t u r e ,  t. 164, 1949, n r 4180, 
str. 1004, (1 str., 2 wykr.)

Stwierdzono w yraźną asym etrię dynam icznej pę­
tli histerezy próbek o zaw artości 47% Ni, 50% Fe, 1% 
Al. P róbki badano po kró tko trw ałym  nam agnesow a­
niu silnym  polem stałym. L.K.
17 — 8 (o) PPH  3—4 50
Mały elektrom agnes prostej konstrukcji o w ysokiej 
spraw ności. A. Sim ply - Constructed Sm all E lectro­
m agnet of High Perform ance, R. Hudson, J. Se i .  
I n s t r . ,  t. 26, 1949, n r  12, str. 401, (3 str., 4 rys.,
1 wykr., 6 ods.)

Opisano elektrom agnes prostej konstrukcji typu 
Weissa dający pole 20,000 erstedów  w  przerw ie po­
w ietrznej 3—5 cm. Podano konstrukcję cewek w yko­
nanych z em aliowanej taśm y miedzianej i ochłodzo­
nych wodą. Cewki zasilano generatorem  p rądu  stałego 
100 kW, m aks prąd. 250 A. L.K.
17 — 9 (o) PPH  3—4 50
Znaczenie prom ieniotw órczych izotopów w  m etalurgii.
An Evaluation of Radioactive Isotopes in  M etallurgy,
C. B ircenall i W. Philbrook, I r o n  Ag e . ,  t. 164, 
1949, n r 19, str. 77, (7 str., 2 fo t, 2 ods.).

Zestawiono zalety i ograniczenia zastosowania 
prom ieniotwórczych izotopów do śledzenia procesów 
m etalurgicznych i badań metaloznawczych. Scharak­
teryzow ano różne typy izotopów, i podano w yniki prób 
w różnych dziedzinach. Omówiono rów nież bezpie­
czeństwo pracy  zatrudnionego personelu. L. K.
17—10 (ż) PPH  3—4 50
P łynne sprzęgło m agnetyczne. M agnetic F luid Clutch' 
K. W akefield, G e n .  E l e c t r .  Re v . ,  t. 52, 1949, n r 12, 
str. 39, (5 str., 1 rys., 2 wykr., 1 fot., 1 ods.)

Podano budowę i zasadę działania nowego typu 
sprzęgła, w  którym  zaw iesina proszku żelaza karbo­
nylkowego w  oleju silikonowym (5 : 1) sprzęga przez 
włączenie p rądu  m agnesującego dwie równoległe po­
wierzchnie. Przeprowadzone próby laboratory jne w y­
kazały liczne korzyści tego typu  sprzęgła j.n. małe 
zużycie, m ały w ydatek  mocy konieeżnej do urucho­
mienia, prosto ta konstrukcji itp. W skazano również 
na w ady urządzenia. L.K.
17 — 11 (ż) PPH  3—4 50
W pływ  obróbki cieplnej na m agnetyczne w łasności 
stali chrom ow ej na m agnesy. Einfluss der W ärm ebe­
handlung auf die m agnetische E igenschaften eines
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Chrom -M agnetstahls, W. Zellinghaus. A r  c h. E i s e n ­
h ü t t e n . ,  t. 20, 1949, n r  7/8, str. 249, (6 str., 7 tab., 
13 wykr., 6 ods.)

W uzupełnieniu badań kinetycznych, dotyczących 
izotermicznego rozpadu austen itu  w  stali chromowej 
na magnesy, zbadano za pomocą jarzm a Neum anna 
własności m agnetyczne tej stali po izotermicznym 
rozpadzie. Próby przeprowadzono dla różnych tem pe­
ra tu r hartow ania i różnych czasów hartow ania. Po­
dano w yniki otrzym ane dla stopnia perlitycznego, po­
średniego i m artenzytycznego. L.K.

17 — 12 (ż) PPH  3—4 50
A naliza prom ieniow ania płynnej stali. Zur S trah lungs­
analyse von flüssigem  Stahl., G. Naeser, G. Engels., 
S t a h l  u. E i s e n ,  t. 69 1949, n r 15, str. 508, (6 str., 
9 wykr., 16 ods.)

Omówiono zasadę działania pirom etru Bioptix, 
stw ierdzając, że dotychczas nie opracowano jeszcze 
lepszego aparatu  dla optycznego pom iaru tem peratu ­
ry. Pom iar prom ieniow ania płynnej stali wykonano 
przy pomocy pirom etru  Bioptix, p irom etru  z n itką 
żarzeniową, p irom etru  opromieniowanego i fotoko­
mórki. B adaną sta l topiono w  piecu indukcyjnym  20 
kg. Szukano w pływ u różnych odtleniaczy i sk ładni­
ków stopowych na różnicę między tem peratu rą  p ra ­
wdziwą i pozorną, oraz na współczynnik prom ienio­
wania. W przypadku stali konw ertorowej odtlenianej 
alum inium  stwierdzono związek między najlepszym i 
własnościam i mechanicznym i sta li i m inim um  spół- 
czynnilka prom ieniow ania płynnej stali. Poczyniono 
również pewne obserw acje na w ytopach stali m arte- 
nowskiej, m ierząc prom ieniowanie na próbach po­
bieranych łyżką z pieca. Metoda analizy prom ienio­
wania przedstaw ia pew ną wartość techniczno-gospo­
darczą i w ym aga jeszcze opracowania. E.B.
17 — 13 (1) PPH  3—4 50
Aparat do pom iarów dużych w artości tarcia w ew n ę­
trznego. An A pparatus for M easurem ent of Extrem ly 
High In tern a l Friction., T ’Ing-Sui Ke i M. Ross, R e v .  
Se i .  I n s t r . ,  t. 20, 1949, n r 11, str. 795, (5 str., 2 rys., 
6 wykr., 6 ods.)

Opisano prosty  aparat do pom iarów tarcia wew­
nętrznego m etalu  (do w artości 0,55). A parat składa się 
z kołowego potencjom etru i dw u równolegle załączo­
nych galwanom etrów . Próbka, w  postaci d rutu , słu­
ży jako zawieszenie cew ki jednego z tych galwano­
metrów. A parat stosowano do pom iarów tarc ia  w ew ­
nętrznego próbek alum inium  o wysokiej czystości po 
zgniocie na zimno, w  zakresie tem peratu r od 20— 
300 C. W yniki porównano z pom iaram i przy użyciu 
w ahadła skrętnego. L.K.

Analizy o tem atach pokrewnych: 1—18; 16—30(ż).

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZĄDY
18 — 12 PPH  3 — 50
Interpolacyjne wzory operowego term om etru platyno­
w ego i term opary P t- PtRH. Interpolacjonnyje for­
m uły płatinowogo tierm om ietra soprotiw lenia i p ła- 
tinorodyj — płatinow oj tierm opary. B. I. Pilipczyk, 
Ż u r .  T i  e c h . ' F i  z., t. 19, 1949, n r 6, str. 667, 514 
str., 2 wykr., 3 ods.) M.P.

18 — 13 PPH  3 — 50
Teoria regulacji przerywanej. Cz. II. Stateczność sy ­
stem ów  regulacji przeryw anej. Tieorija prierywistogo 
riegulirow anija. II. Ustojczywost’ sistiem  prieryw i­
stogo riegulirow anija., J. Z. Cypkin., A w t  o r n a t

i T e  l e  m e c h . ,  t. 10, 1949, n r 5, str. 342, (19 str., 17 
rys., 13 ods.) c. d  .

Ustalono k ry te ria  stateczności d la układów  re ­
gulacji przeryw anej analogicznie jak  dla układów  re ­
gulacji ciągłej. Przytoczono przykłady zastosowania 
k ry terium  stateczności. M.M.
18 — 14 PPH  3 — 50
0  pew nym  zadaniu regulacji autom atycznej z cha­
rakterystyką nieliniow ą. Ob odnoj zadacze aw tom a- 
ticzeskogo riegulirow anija s nielinienoj charak tie ri- 
stikoj, B. W. Bułgakow, M. Z. L itw in-Siedoj, A w t o -  
m a t  i T e  l e  m e c h . ,  t. 10, 1949, n r  5, str. 329, (12/4 
str., 5 rys., 3 ods.)

% Rozpatrzono w arunk i i obszary absolutnej s ta ­
teczności i astatyczności dla układu autom atycznie 
regulującego się i odpowiadającego ustalonym  w a­
runkom  ruchu  ujętego w  rów nania różniczkowe. M.M.

18 — 15 PPH  3—4 50
D ośw iadczenia z pracy gazoanalizatorów  system u Ł. K. 
Jakim owa w  elektrow niach Om skenergo. Opyt raboty 
gazoanalizatorow  sistiem y Ł, K. Jakim ow a na elek- 
trostancijach  Omskenergo., M. Byczkowa, Z a  E k o n .  
Top . ,  t. 6, 1949, n r 1, str. 30, (1/4 str., 1 tab., 1 rys.,
1 odS.). i ; I

W num erze 7 z 1947 czasopisma „Za Ekonomiu To- 
p liw a“ opisano autom atyczny analizator CO2 kon­
strukcji Jakim ow a. C entralne produkcyjno-dośw iad­
czalne laboratorium  Omskenergo zbudowało opisany 
analizator. Porów nanie w yników  analizy z aparatem  
O rsata wykazało różnice nie przewyższające 0,5% 
CO2. H.Z.
18 — 16 PPH  3—4 50
Zasady budow y m echanicznych i optycznych przy­
rządów do pom iaru drgań. G estaltungsgrundlagen me- 
chanischer und optischer Schwingungsgerate., H. F rei- 
se, Z e i t s c h r .  A n g e  w. P h y s i k . ,  t. l )t.1949, n r 11, 
str. 526 (7 str., 21 rys., 13 ods.).

Opisano zasady działania, schem aty i  konstrukcję 
przyrządów  w skazujących i rejestru jących  drgania. 
Frzeniesienie w skazań na drodze mechanicznej może 
być stosowane jedynie przy wolniejszych ruchach. 
W skazania optyczne znajdu ją zastosowanie przy szyb­
kich przem ianach. U rządzenia optyczne działają p rze­
ważnie przez odbicie prom ieni w lusterku. H.Z.
18 — 17 PPH  3—4 50
Pom iar i regulacja ilości dmuchu w  odlew ni. M esure 
et régulation  des débits gazeux en fonderie. M. La- 
planche., F o n d e r i e . ,  1949, n r  47, str. 1819, (17 str.,
3 tab., 18 rys., 7 wykr.) c. d. n.

Od ilości pow ietrza wdm uchiwanego do żeliwiaka 
zależna jest szybkość oraz przebieg spalania koksu. 
Ilość dm uchu w pływ a również na stopień utlenienia 
lub naw ęglenia m etalu. Korzystne jest stałe, autom a­
tyczne m ierzenie ilości dm uchu, szczególnie przy uży­
w aniu  w entylatorów  odśrodkowych, gdyż pozwala 
stw ierdzić czy topienie przebiegało przy nadm iarze 
lub niedoborze powietrza. Podano m etody m ierzenia 
i obliczenia ilości dm uchu przy użyciu ru rek  P ito t- 
R itter, kryz norm alnych, k ryz wyoblonych oraz dysz 
typu ,V enturi“ udzielając również wskazów ek co do 
ich prawidłowego umieszczenia n a  przewodzie pow ie­
trznym . P.J.
18 — 18 PPH  3—4 50
M anometr z rurą falistą. W ellrohrm annom eter., W. 
Wuest, A r  c h. f. T e c h n .  M e s s e n . ,  1949, Nr 166, 
str. T 95, (2 str., 23 rys., 1 fot.).

M anom etry z ru rą  falista, mają. 10 do 20 razy 
większą zdolność do w ykonyw ania pracy  w  porów na­
niu z ru rkam i Bourdon‘a. Mogą być w ykonyw ane ja -
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ko aparaty  w skazujące, rejestru jące, z przeniesieniem  
na odległość, w  zakresie do 250 at, oraz do m ierze­
nia ciśnienia bezwzględnego np. w  zakresie 0 do 5 mm 
Hg, i różnic ciśnień od 0 do 0,05 wzgl. do 0,5 at. R.W.
18 — 19 PPH  3 - 4  50
Przenośny precyzyjny term om etr oporowy zasilany  
z sieci. P ortab le Precision Resistance Therm om eter 
Equipm ent for Mains Operation., J. A. Hall, J. S c i. 
I n s t r . ,  t. 26, 1949, n r 12, str. 392, (5 str., 5 rys., 
3 fot., 1 ods.).

Podano szczegóły konstrukcyjne oporowego te r ­
m om etru niklowego działającego w raz z przenośnym  
m ostkiem  C allendar-G riffits 'a  zasilanym  z sieci. Za­
kres pom iarów  do 42 C, dokładność ±  0,01 C. Przy 
zastosowaniu te rm om etru  platynowego układ można 
stosować W zakresie do 500 C. L.K.
18 — 20 PPH  3—4 50
Przyrząd do pomiaru oporności uziem ienia, P ribor dla 
izm ierienija soprotiw lenij zaziemlajuszczich kon tu - 
riewi, I. R. Siwaniew, P  r  o m y s z 1. E n e r g i e t . ,  
1949, n r  10, str. 11, (l/'s str., 4 wykr.).

Opisano przeznaczony dla ruchu i ła tw y w ob­
słudze przyrząd do pom iaru uziem ienia urządzeń 
elektrycznych, oparty  na zasadzie induiktora ze wskaź­
nikiem  omowym z cewką skrzyżowaną. K.G.
18 — 21 PPH  3—4 50
Zagadnienie pomiaru pola m agnetycznego metodą  
balistyczną. K w oprosu ob izm ierienii m agnitnogo po­
la ballisticzesklm  mietodom. K. Inoziemcew G. Ł ati- 
szew. I z  w. A N  S S S R ,  F i z., t. 13, 1949. n r 4, str. 453 
(3 str., 1 rys.).

Do m etody balistycznej zastosowano półautom a­
tyczny m echanizm  do obrotu ram ki, przez co uzyska­
no stałość czasu pow rotu i dokładność pom iaru do 
0,06%. K.G.
18 — 22 PPH  3—4 50
Pom iar natężenia pola m agnetycznego m etodą induk­
cyjną. Izm ierienije napriażennosti m agnitnogo pola in- 
dukcionnym  mietodom., J. Konachowicz. I z  w. A N  
S S S R  F i  z., t. 13, 1949, n r 4, str. 455, (5 str., 6 rys., 
2 W3da\).

Opisano przyrząd do pom iaru natężenia pola m a­
gnetycznego polegający na  pom iarze siły elektrom o­
torycznej, pow stającej w  uzw ojeniu rotora, obracają­
cego się w  mierzonym  polu. Bezwzględny błąd tego 
przyrządu wynosi do 0,02 Oe. Metoda ta  zapewnia cią­
głość pom iaru, czego nie osiąga się przy metodzie b a ­
listycznej. K.G.
18 — 23 PPH  3—4 50
M etoda dokładnego pomiaru pojem ności i indukcyj- 
ności. Mietod tocznogo izm ierienija jem kosti i induk- 
tiwnosti., A, Fiurstienbierg, E l e k t r i c z e s t w o ,  
1949, n r  11, str. 75, (4 str., 2 rys.).

Opracowano m etodę dokładnego pom iaru pojem ­
ności i indukcyjności na zasadzie znanego oporu omo­
wego i znanej częstotliwości generatora. Dokładność 
pom iaru przy w iększych i średnich wielkościach do­
chodzi do i  0,01%, jest więc 10 razy dokładniejsza 
niż przy użyciu układów  mostkowych. K.G.

Analizy o tem atach  pokrew nych: 9—45 (ż); 17—12 
(z); 21—23 (o); 12—12 (ż).

19. MECHANICZNE BADANIA I WŁASNOŚCI
19 — 18 (o) PPH  3—4 50
M echanizm m aszyny zm ęczeniow ej o zm iennym  skoku.
V ariable S troke Fatigue Mechanism. M a c h .  D e s i g n , ,  
t. 21, 1949, n r 5, str. 144, (2 str., 1 rys., 1 fot.).

« I

Na opisanej maszynie zmęczeniowej można stoso­
wać obciążenia zm ienne na rozciąganie lub ściskanie 
do 4,5 t. Stałość zm iany obciążenia badanej części 
konstrukcyjnej osiąga się za pomocą sterowanego, 
p lanetarnego uk ładu  kół zębatych, k tó ry  samoczynnie 
zm ienia skok w ykorbienia. Z.B.

19 — 19 (o) PPH  3—4 50
M atem atyczne zasady reologii. M athem atical P rinci­
ples of Rheology, H. Hencky, R e s e a r c h ,  t. 2, 1949, 
n r 9, str. 437, (6Ï4 str.* 1 rys., 2 w ykr., 6 odsł.) Z.B.

19 — 20 (o) P PH  3—4 50
W pływ pasow ania i ścięcia w ierzchołków  na w ytrzy­
m ałość gw intów  W hitworth‘a przy statycznym  rozcią­
ganiu. The Effect of F it and Truncation  on the 
S trength  of W hitw orth Threads under S tatic Ten­
sion., C. W. Sm ith i A. C. Low, M a c h i n e r y ,  t. 74, 
1949, n r 1912, str. 817, (7 str., 2 tab., 7 rys., 5 wykr., 
1 ods.). Z.B.

19 — 21 (o) PPH  3—4 50
Aparat do badania m ikrotw ardości dostosow any do 
odwróconego mikroskopu. A M icrohardness Tester 
for Use W ith an  Inverted  Microscope, G. H. Townend, 
J. S c i .  I n s t r .  P h y s . ,  t. 26, 1949, n r  9 str. 295,
(1% str., 1 rys., 3 wykr., 6 ods.).

Przedstaw iono ogólne w ym agania staw iane kon­
strukcji przyrządu do badania m ikrotw ardości i jego 
opis. Fodano przykład wyznaczania rozkładu tw a r­
dości d la  drutów  walcowanych i przeciąganych. Z.B.

19 — 22 (o) PPH  3 - 4  50
Ogólne rozważania nad zagadnieniem  zniszczenia m a­
teriału przez dekohezję. Considerations d ‘ensem ble sur 
le problèm e de la decohesion., IR. W. Foete M e t .  
I t a l . ,  t. 41, 1949, n r 4, str. 173, (5K str., 7 rys ,
3 fot.).

W ypadki z konstrukcjam i spawanym i zm usiły do 
ponownego przestudiow ania zagadnienia pęknięcia 
o kruchym  złomie. P rogram  prób objął studium  za­
sadniczego m etalu nie objętego procesem  spawalniczym, 
praż m etalu spawanego. Wyrażono pogląd, że w  dzi­
siejszym stanie byłoby niebezpiecznym ograniczać się 
do prób dynam icznych dla oceny m ateria łu  spaw a­
nego. Za najbardziej celową uznano próbę zginania 
z karbem . Rozróżniono w zjaw isku pęknięcia dwie 
fazy; początkową i rozprzestrzeniania się pęknięcia. 
W chwili pow staw ania pęknięcia p rzestają  być ważne 
k ry teria  klasyczne zniszczenia, odnoszące się do jedno­
rodnych stanów  napięcia. Omówiono czynniki rozprze­
strzenienia się pęknięcia i możliwości ich re jestrow a­
nia w  czasie doświadczeń, w yrażając pogląd, że sposób 
rozprzestrzeniania się pęknięcia najisto tn iej charak te­
ryzuje m etal w  tym  zagadnieniu. M.M.

19 — 23 (o) PFH  3—4 50
Statyczne zniszczenie i zm ęczenie stali ze szczegól­
nym uw zględnieniem  struktur spaw anych. Static Fai­
lure and Fatigue of Steels w ith P articu la r Reference 
to W elded S tructures., M. Ros., S h e e t  M e t a l  I n  d., 
t. 26, 1949, n r 271, str. 2417, (10 str., 12 rys., 9 wykr.).

A utor wychodząc z praw a Hooke'a usta la  w arunki 
dla plastycznego odkształcenia pseudoizotropowego 
m etalu mikroskopowo-anizotropowego. W arunki na­
prężeń rozpatru je w  trzech w ym iarach. Spraw dza do­
świadczalnie teorię największego w ydłużenia przy 
pomocy następujących prób: 1) jednoosiowego nap rę­
żenia, 2) dwuosiowego naprężenia, 3) czystego ścina­
nia (skręcania). Omawia teorię obciążeń opartą  na 
przesuw aniu się środka ciężkości ośmiościanu naprę-
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żeń bryły kubicznej. P rzeprow adza próby na avîanolu 
i anticorodalu. O kreśla w arunk i największego w ytę­
żenia m ateria łu  dla te j teorii. Z.W.

19 — 24 (o) PPH  3—4 50
D oświadczalne badania zm iany m odułu sprężystości ze 
zmianą tem peratury przy zastosowaniu metody dyna­
micznej. An ■ E xperim ental Investigation by a Dyna­
mical M ethod of The V ariation of Young's Modulus 
With Tem perature., G. E. Bennett, R. M. Davies, T. 
I n s t .  M e t a l s .

Opisano sposób oznaczania zm iany m odułu sprę­
żystości z tem pera tu rą  dla m etali i stopów. W próbce
0 kształcie p rę ta  o długości 25 mm wzbudza się d rga­
nia poprzeczne przy pomocy stałego i zmiennego pola 
magnetycznego, następnie mierzy się rezonans pręta. 
Stwierdzono, że stosunek m odułów sprężystości przy 
dwu różnych tem peratu rach  jest równy stosunkowi 
do drugiej potęgi dwu odpowiadających naturalnych 
częstotliwości. Przedstaw iono krzywe moduł spręży­
stości — tem pera tu ra  dla miedzi, żelaza, niklu, ko­
baltu, m etalu  Monel, stopu Fe — 48% Ni, mosią­
dzów stopu Cu—Au i stali węglowej. Omówiono do­
kładności i  zalety te j metody. Z.B.
19 — 25 (o) PPH  3—4 50
Rozwój prób tw ardości opartych na pomiarach od­
porności przez rysow anie. A History of Hardness Tests' 
Based on Scratch Resistance M easurem ents E. C. 
B ernhardt, A. S. T. M. B u l  1, 1949,, n r 157, sir.' 49, 
(4% str., 5 rys., 8 fot., 14 ods.).

Podano różne m etody pom iarów tw ardości przez 
rysowanie oraz opis poszczególnych przyrządów. Po­
dzielono m etody badań  tw ardości przez rysowanie na 
trzy grupy, a m ianowicie przez pom iar: 1) ciężaru po­
trzebnego do w ykonania rysy o danych wym iarach. 
2) szerokości rysy dokonanej narzędziem  obciążonym 
danym  ciężarem. 3) siły potrzebnej do w ykonania rysy 
wzdłuż powierzchni części badanej narzędziem  pod 
ustalonym  obciążeniem. Z.B.
19 — 26 (ż) PPH  3—4 50
U żytkow a w ytrzym ałość sta li w  konstrukcji części 
maszyn. Significant S trength  of Steels in the Design 
of M achine Parts. C. Lipson, G. C., Noll, L. S. Clock. 
P r o d .  E n g . ,  t. 20, 1949, n r  4, str. 142, (4Y\ str.
1 tab., 10 wykr.).

Przedstaw iono ilościową ocenę wpływu poszcze­
gólnych współczynników . na wyznaczanie dopuszczal­
nej wytrzymałości, stosowanej w  konstrukcji części 
maszyn. W spółczynniki te  obejm ują obciążenia s ta ­
tyczne, zmienne, złożone, oraz wykończenie pow ierz­
chni i twardość. Podano sposób sporządzania w ykre­
sów użytkowej w ytrzym ałości i stosowania ich dla 
różnych rodzajów  obciążeń. Z.B.
19 — 27 (ż) PPH  3—4 50
Twardość żeliw a i jej pow iązanie z innym i w łasno­
ściam i m echanicznym i. La dureté de la fonte et ses 
relations avec les autres caractéristiques mécaniques. 
J. Gèlain. F o n d e r i e . ,  1949, n r  48, str. 1873, (3 str., 
3 wykL, 2 mikfot., 3 ods.).

Określenie zależności tw ardości od wytrzymałości 
na rozciąganie jest bardziej celowe dla stali niż dla 
żeliwa. Dla określonego gatunku żeliwa w yproduko­
wanego w  określonych w arunkach można ustalić za­
leżność tw ardości od wytrzym ałości na rozciąganie 
w celu kontro li produkcji. Zależność ta  nie będzie 
jednali ważna dla innego gatunku żeliwa. P.J.
19 — 28 (n) PPH  3—4  50
Sprężyste w łasności stopów  m etalicznych. The Elastic 
P roperties of Metallic Alloys., R. C abarat, L. Guillet,

R. Le Roux., T. I n s t. M e t a l s . ,  t. 75, 1949, n r  6, 
str. 391 (11% str., 4 tab., 1 rys., 5 w ykr., 1 fot., 23 ods.).

Zbadano w pływ  stru k tu ry  na m oduł sprężystości 
i logarytm iczny współczynnik tłum ienia stopów 
Cu—Sn i Cu—Zn, przez pom iar przy tem peraturze 
pokojowej wzdłuż drgań wzbudzonych elektrostatycz­
nie. P rzy wysokiej częstotliwości drgań  pow stawały 
małe wydłużenia próbki. Z.B.
19 — 29 (n) PPH  3—4 50
Uproszczone przygotow anie płaskich próbek dla prób 
w ytrzym ałości na rozciąganie. Sim plified P reparation  
of F lat Specimens for Tensile S trength  Tests., V. C. 
Taxwood, A. S. T. M. B u l l . ,  1949, n r  157, str. 77,
(1% str., 3 fot, 6 ods.).

Czas potrzebny na przygotowanie płaskich p ró ­
bek na rozciąganie przy w ykonyw aniu dużych ilości 
tych próbek z p lastyków  lub niektórych m etali np. 
alum inium  i m osiądzu można znacznie skrócić. Z b a­
danego m ateria łu  w ycina się prostokątne paski, zamo- 
cowuje się w  uchw ytach i w ykańcza na maszynie w y­
posażonej w  pas ścierny. Podano opis m aszyny i spo­
sób postępowania. Z.B. ______

Analizy o tem atach  pokrew nych: 17—13 (z);
23—10 (n).

20. KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI 
PRZED KOROZJĄ

20 — 26 (o) PPH  3—4 50
Struktura pow iek galw anicznych. The S truc tu re  of 
Elektrodeposits. J. J. Dale, M e t .  I n d . ,  t. 75, 1949, 
nr 19, str. 394, (2 str.)

Teoretyczne rozw ażania na tem at wpływ u skła­
dników powłok galwanicznych oraz dodatku związków 
organicznych na w ynik procesu i w ygląd powłoki 
Spośród związków organicznych, grających w  proce­
sie galw anizacyjnym  dużą rolę, na najw iększą uwagę 
zasługują połączenia sulfonowe. P arę  uwag poświę­
cono powłokom stopowym np. stopom żelazo-nikiel
1 kobalt-nikiel. M.A.
20 — 27 (o) PPH  3—4 50
Zagadnienie korozyjne przy katalitycznym  krakow a­
niu ęieczy i przy urządzeniach do frakcjonowania.
Corrosion Problem s in a F luid C atalytic Cracking and 
F ractionating Unit. N. Schofer, C o r r o s i o n ,  t. 5, 
1949, Nr 6, str. 182, (7 str., 3 rys., 2 wykr., 14 fot.,
2 ods.).

Opis zjaw isk korozji zachodzącej przy katalitycz­
nym  krakow aniu  wysoko w rzących olejów gazowych 
oraz przy frakcjonow anym  oddzieleniu pow stałych 
produktów  zbliżonych w łaściw ość-am i do gazoliny. 
Stwierdzono, że korozja przy k rak ingu  jest przede 
wszystkim  w ynikiem  zaatakow ania przez CO2 z że­
laznych części aparatury . Jako środki zapobiegawcze 
stosuje się dodatek siarczanu sodowego oraz alkaliów  
w  celu u trzym ania wysokiego pH. Czynniki, powo­
dujące silną korozję ap a ra tu ry  do frakcjonow ania są 
różne i działanie ich jest złożone. J. F.
20 — 28 (o) PPH  3—4 50
D ziałanie kw asów  tłuszczow ych na m ateriały kon­
strukcyjne. F atty  Acids Versus Construction M ate­
rials. C h e m .  E n g .  t. 56, 1949, n r  7, str. 237, (2 str.,
3 tab.).

O statnia część pracy zbiorowej, obejm ująca w y­
roby kam ionkowe, nikiel i jego stopy oraz durim et 
— 20 (stal austenityczna o składzie Ni 29%, Cr 20%, 
Mo min. 1,75%, Cu min. 3,5%, Si 1,0%, C max. 0,07%). 
K am ionka jest odporna na wszystkie kw asy tłuszczo-

69



Nr 3 — 4 PRZEGLĄD PIŚM IENNICTW A HUTNICZEGO 1950

we przy wszystkich tem peraturach  i ciśnieniach nie- 
przekraczających jej wytrzym ałości mechanicznej. 
Użycie niklu i odpowiednich jego stopów oraz duri- 
m etu 20 znajduje również szerokie zastosowanie. R.B.

20 — 29 (o) PPH  3—4 50
Przyczynki do teorii korozji na skutek działania  
ogniw  lokalnych. Einige B em erkungen zur Theorie 
der Korrosion durch  Lokalelem ente. E. Masig. A r c h .  
M e t., t. 3, 1949, n r 10, str. 343 (3 str., 2 rys., 3 w ykr., 
16 ods.).

Poddano krytyce nową teorię korozji K. W ickerta. 
W związku z powyższym zamieszczono w  obszernym 
skrócie kolejny przegląd poszczególnych faz prac ba­
dawczych szkoły U. R. Evansa. Najważniejsze z nich 
są: 1) wytyczenie krzyw ej: natężenie p rądu  — poten­
cjał katodowy, 2) rozkład potencjałów  na m etalach 
korodujących, 3) korozja na granicy faz. Wyrażono 
pogląd, że sprzeczność pomiędzy w ynikam i prac 
W ickerta i Evanisa jest ty lko  pozorna, a przyczyną 
jej jest użycie przez W ickerta w  jego doświadczeniach 
klucza o bardzo w ielkim  oporze własnym. R.B.
20 — 30 (o) PPH  3—4 50
M etalizacja natryskow a jako pomoc przy konstruow a­
niu. Designing w ith M etallized S tructures. J. E. W a­
kefield. P r o d .  E n g . ,  t. 20, 1949, n r 5, str. 117,
(5 str., 4 tab., 4 fot., 1 mikfot.).

Podano wiele przykładów  stosowania m etalizacji 
natryskow ej przy rozw iązyw aniu problem ów kon­
strukcyjnych. Omówiono własności fizyczne natryśn ię­
tych w arstw  metalicznych, jak  ciężar właściwy, tw a r­
dość, porowatość, wytrzym ałość na rozciąganie, zgnia­
tanie, uderzenie i ścinanie. Podkreślono dobrą sm a- 
rowność oraz odporność na zużycie mechaniczne i ko­
rozję. Zwrócono uwagę na właściwe przygotowanie 
powierzchni. W ykazano ekonomiczne korzyści te j m e­
tody. R.B.

20 — 31 (o) PPH  3—4 50
Nowa m etoda badania odporności mas plastycznych  
na korozję. New Corrosion Test for Plastics. W. H. 
Adams. H. H. Łebach. C h e m .  E ng.,. t. 56, 1949 
n r 7, str. 98 (4 str., 3 tab., 2 wykr., 4 ods.)

Szeroko zakrojone badania doprowadziły do opra­
cowania nowej statystycznej m etody laboratoryjnej, 
uwzględniającej w ielką ilość zm iennych i zapew nia­
jącej wysoki stopień zgodności w yników  z w ynikam i 
otrzym anym i na drodze długotrw ałych prób rucho­
wych. Podano przegląd m etod stosowanych dotych­
czas. W yjaśniono zasadę i opisano sposób posługiw a­
nia się nową metodą. Zadem onstrow ano system oceny 
wyników na przykładzie haregu (żywica fenolowa lub 
furanow a obciążona azbestem  lub grafitem ). R.B.
20 — 32 (o) PPH  3—4 50
Obliczanie naprężenia w  pow łokach galw anicznych.
Calculation of Stress in Electrodeposits from  the C ur­
vatu re of a P lated  Strip. A. B renner i S. Senderoff. 
P f a t i n g ,  t. 36, 1949, n r 8, str. 810 (6k> str., 3 tab., 
9 rys.). *j

A rtykuł zaw iera wzory m atem atyczne pozw ala­
jące przeprowadzić szczegółową analizę powstałych 
naprężeń w  powłokach otrzym anych drogą galw ani- 
zacji. Podano szereg rysunków  i tabel w yjaśniających 
dowody m atem atyczne odnoszące się do trzech róż­
nych metod powlekania. A.M.
20 — 33 (o) PPH  3—4 50
A utom atyczna kontrola platerowania. A utom atic P la ­
ting Control. D. Ashby. M e t .  I n d . ,  t. 74, 1949, n r  24, 
str. 483 (A  str., 1 rys., 1 wykr., 1 fot.).

Znaczny postęp w  dziedzinie kontroli procesów 
stw arza możliwość zastosowania autom atycznej kon­
troli procesu platerow ania, pozw alającej na zm niej­
szenie pracy w ykw alifikow anego pracownika. Podano 
opis tego rodzaju urządzeń, oraz załączono schem at 
połączeń aparatu  do galwanizacii z elektrycznym i 
urządzeniam i kontrolującym i. A.M.
20 — 34 (o) PPH  3—4 50
0  rozbieżnościach w  ocenie agresyw ności wód Über 
die unterschiedliche Bew ertung der A ngriffskraft von 
W assern. L. W. Haase, A r c h .  Me t . ,  t. 3, 1949, n r  3, 
str. 114 (4 str., 1 wykr.). R.B.
20 — 35 (o) . PPH  3—4 50
Odporność m ateriałów  konstrukcyjnych na działanie 
kw asu fluorowodorow ego. H ydrofluoric Acid versus 
Construction M aterials. C h e m .  E n g .  t. 56. 1949, 
n r 8, 9, 10, str. 233, 229, 227, (7 str., 10 tab., 1 fot.,
8 ods.).

P raca zbiorowa. Omówiono następujące m ateriały  
konstrukcyjne — stale węglowe wysokoikrzemowe, 
nierdzewne, ołów, nikiel i jego stopy, durim et — 20, 
stopy typu chlorimet, stopy hastelloy, węgiel i g ra­
fit, silikonowe masy plastyczne, kauczuk i organiczne 
powłoki ochronne. Stwierdzono zupełną nieodporność 
tw orzyw  ceram icznych szkła, tan ta lu  oraz alum i­
nium. R.B. liii;' '
20 — 36 (o) "Ł PPH  3—4 50
N owe w ynik i badań w  dziedzinie elektrochem ii po­
w ierzchni m etalicznych. Neuere Ergebnisse in der 
Elektrochem ie m etallischer Oberflächen. K. W ickert. 
A r c h .  f. M e t a l l ,  t. 3, 1949, n r 10, str. 346, (7 str.,
1 tab., 2 wykr., 29 ods.).

Przedstaw iono istotę korozji chemicznej i elek tro­
chemicznej. Omówiono zagadnienie swobodnego 
i związanego przejścia elektronów  oraz pow staw anie 
ogniw lokalnych. Przeprowadzono podział ogniw lo­
kalnych na: ogniwa de la Rive‘a, ogniwa Evans'a 
i ogniwa z bezpośrednim  przejściem  elektronów , po­
dając definicję oraz zasadnicze cechy każdego z tych 
typów. Uwzględniono w pływ  charak teru  powierzchni. 
Dokonano krytycznej analizv praw  dotyczących łań ­
cucha N'2—O2 oraz zasady Evans‘a. P rzyjęto  założenie 
o istn ieniu  ogniw podlokalnych obok głównych ogniw 
lokalnych („U nterlokalelem ente“ i „Hauptlokaleile- 
m ente“). Podano w  ogólnym zarysie próbę system a­
tycznego uięcia zjaw isk pasywacji i ak tyw acji koro­
zyjnej. Naświetlono sprawę, ochronnego działania in ­
hibitorów  podczas w ytraw iania. Przedstaw iono teorię 
ogniw galwanicznych, oraz specjalny uk ład  perio­
dyczny pierw iastków  opracow any dla celów uspraw ­
nienia badań korozji i omówiono jego właściwości. 
Wspomniano pokrótce o ziaw iskach katalizy  przy roz­
puszczaniu się metali. R.B.
20 — 37 (ż) PPH  3—4 50
Em aliow anie żeliw a metodą mokrą.. Em aillage de la 
fonte par voie liquide. P. Tyvaert. F o n d e r i e ,  
1949, n r 48, str. 1876 (2 str.)

Przy stosowaniu m etody m okrej należy odlewy 
uprzednio wyżarzyć, następnie poddać piaskow aniu 
tw ardym  piaskiem  kw arcow ym  lub kanciastym  śru ­
tem  stalowym. Emalię nanosi się p rzy  pomocy pisto­
letu. Suszyć należy przy 70 C, a następnie w ypa­
lać. P .J.
20 — 38 (ż) P PH  3—4 50
Próby z kw asem  azotow ym , m lekow ym  i m aleino­
w ym , m ające na celu ustalenie rodzaju obróbki c ie ­
p lnej dla sta li nierdzew nych. Nitric, Lactic, and  Ma­
leic Acid Tests to  Evaluate H eat T reatm ent of S tain­
less Steels are Discussed. M. G. Fontana. I n d . E n g .  
C h e m . ,  t. 41,i 1949, n r  10, str. 101A (2- str., 3 tab.)
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Opisano przebieg doświadczeń w ykonanych na 
stali typu 304 (18—8S) polegających na badaniu po­
datności stali na korozję m iędzykrystaliczną w  za­
leżności od różnych rodzajów  obróbki cieplnej. 
Stwierdzono dużą zgodność wyników uzyskanych 
z kw asem  azotowym i mlekowym. Próby z kwasem  
m aleinowym  nie dały w yników  godnych zaufania. R.B.
20 — 39 (ż) PPH  3—4 50
Ochrona przed działaniem  w ysokich tem peratur m eto­
dą ulitow ania natryskowego. V erzunderungsschutz 
durch S pritzalitieren  (Alumetieren). E. Graff. B e r g -  
H u 11. M o n a t s h e f t e ' ;  t. 94, 1949, n r 6, str. 143 
(2 str., 2 ods.).

A rtykuł o charakterze popularyzującym  i propa­
gującym  racjonalny  sposób natryskiw ania za pomocą 
aluminium . Podano opis procesu alitow ania natrysko­
wego z uwzględnieniem  wstępnego przygotowania po­
wierzchni. Zamieszczono wskazówki o charakterze 
praktycznym . R.B.

20 — 40 (ż) PPH  3—4 50
Działanie ogniw  lokalnych a rozpuszczanie się żelaza.
Lokałelem entw irkung und Eisenauflósung., F. Tódt. 
A r c h .  Me t . ,  t. 3, 1949, n r 10, str. 353, (1 str., 5 ods.). 
5 ods.).

A rtykuł polemiczny, stanowiący odpowiedź na 
zarzuty postawione przez W ickerta. Podano obronę 
zasady Evansa oraz k ry tykę sposobu prowadzenia 
badań korozyjnych przez W ickerta i wniosków przez 
niego wyprowadzonych. R.B.
20 — 41 (ż) PPH  3—4 50
Drobne odlew y do em aliow ania szklistego. Light Ca­
stings for Vitreous Enam elling, H. Me Nair, F o u n ­
d r y  T r a d e .  J. t. 87, 1927, n r  1727, str. 433 (7 str., 
7 rys.).

Bieg żeliw iaka przy w ykonyw aniu odlewów prze­
znaczonych do em aliowania pow inien być ściśle kon­
trolow any. Żużel musi być płynny, łatw y do usunię­
cia, zaw ierający CaSiCL, przy czym ilość CaO po­
w inna wynosić 30%. Opisano wpływ składników  ty ­
glowych żeliwa na przyczepność emalii. Skład żeliwa 
na odlewy przeznaczone do em aliowania: C całkowity 
3—3,3%, Si 2,6—3%, Mn 0.5—0,7%, S 0,07—0,1%, 
P  0,9—1,4%. Aby otrzym ać gładka powierzchnię od­
lewu, należy do piasku domieszać pyłu węglowego 
o jak  najm niejszej zawartości popiołu. W razie po­
w stania fałd  n a  powierzchni odlewu, do masy piasko­
wej dodaje się trocin  lub ostrego piasku. Szczególną 
uwagę należy zwrócić na dokładne odżużlenie m e­
talu podczas zalewania formy, ponieważ zanieczyszcze­
nia niem etaliczne niszczą powierzchnię odlewu. Cz.A. 
20 — 42 (ż) PPH  3—4 50
Czyszczenie i fosforanowanie części traktorowych. Clea­
ning and Fhcsphating  T ractor in  One Operation. L. 
Williams. I r o n  A g e ,  t. 164, 1949, n r 17, str. 66, 
(3 str., 1 tab., 4 fot.).

Obie operacje są połączone w  jedną całość i pro­
wadzą do uzyskania powłoki stanowiącej nie tylko 
dobre podłoże do przyjęcia farby, ale również do­
stateczne zabezpieczenie m etalu przed korozją. Poda­
no zestawienie kosztów. R.B.
20 — 43 (ż) PPH  3—4 50
N owoczesne zakłady fosforanujące. Neuzeitliche 
Phosphatierungsanlagen. H, Netz., A r c h ,  f . M e t .  
t. 3, 1949, n r  10, str. 364, (3 str., 4 rys., 9 fot.)

Podano przegląd urządzeń do fosforanow ania stali 
w różnych zakładach technicznych. Opisano fosfora­
nowanie przez zanurzenie oraz metody natryskow e 
zimne i gorące, produkcję masową i pojedyńczą. 
Uwzględniono dobór m ateriałów  konstrukcyjnych na

poszczególne części aparatury . Zamieszczono szereg 
wskazówek praktycznych odnośnie samego prow a­
dzenia procesu. Zw raca uwagę powszechna dążność do 
jak  najdalei posuniętej autom atyzacji pracy. R.B.
20 — 44 (ż) PPH  3—4 50
W pływ  w ilgotności w zględnej, oraz stanu pow ierzchni 
na korozję sta li o m ałej zawartości. C i Zn. Influence 
de Thum iditć relative et de 1‘eta t de surface su r la 
corrosion de ra c ie r  a faible ten eu r en  carbone et du 
zinc. F. Oqburn, E. R. W eaver, W. Blum, M e t .  e t  
C o r r . ,  t. 24, 1949, n r  283, t str. 77 (8 str., 5 tab.,
4 wykr., 2 ods.).

Omówiono w yniki badań korozji stali w  atm o­
sferze o określonym  stopniu wilgotności względnej. 
Stopień korozji określano przez bezpośrednią obser­
wację, oraz wagowo, oznaczając przyrost w agi próbki 
w stanie surowym, jak  również ubytek  w agi próbki 
po usunięciu produktów  korozji. Stwierdzono, że stan 
powierzchni próbek w pływ a znacznie n a  szybkość ko­
rozji i jej stopień. P róbki zanurzone poprzednio do 
roztw orów  soli nieorganicznych, jak  no. Na Cl, koro­
dowały w  atm osferze o 20% wilgotności względnej 
w  stopniu rów nym  korozji próbek identycznych o czy­
stej p ierw otnej powierzchni, znajdujących się w  a t­
mosferze o 80% wilgotności względnej. J.F.
20 — 45 (n) F1PH 3—4 50
Reakcje przyspieszające korozję ołow iu w  cem encie. 
Les réactions accélératrices de la corrosion du plomb 
dans le ciment. M. Dodero. M e t .  e t  C o r r . ,  t. 24, 
1949, n r 282, str. 50 (7 str., 4 tab., 6 wykr., 3 ods.)

Opis badań w pływ u czynników elektrochem icz­
nych na korozję ołowiu w  cemencie. Przeprowadzono 
pom iary zależności natężenia p rądu  od czasu w  u k ła ­
dzie cem ent w ilgotny-elektrody ołowiane. Przyłożone 
napięcie p rądu  stałego wynosiło ok. 20 V. Podobne 
pom iary prowadzono dla prądów  zm iennych o różnym  
napięciu, oraz dla ogniwa P b—Fe w  cemencie. Na 
podstawie badań w ysunięto przypuszczenie, że przy­
spieszona korozja ołowiu w  w ilgotnym  cemencie jest 
zjaw iskiem  elektrochem icznym  w ynikłym  na skutek 
działania prądów  o bardzo niskich napięciach, k tó ­
rych źródłem  jest ogniwo tworzone przez niektóre m e­
tale. J.F.
20 — 46 (1) PPH  3—4 50
Osadzanie m etali na alum inium  drogą zanurzania 
w  roztworach zaw ierających fluorki. Deposition of 
Metals on A lum inum  by Im m ersion from  Solutions 
Containing Fluorides. S. Heiman. J. E 1 e c t  r  o c h e m.
5 o c., t. 95, 1949, n r 5, str. 205, (2 str., 2 tab., 5 wykr., 
58 ods.).

Opracowano nową m etodę osadzania cynku, kadm u 
i cyny na pow ierzchni alum inium  drogą chemicznej 
reakcji wym iany. Roztwór, do którego zanurza się 
przedm iot aluminiowy, zaw iera siarczan danego m e­
ta lu  i kwas fluorowodorowy, względnie jego anion. 
Metale, osadzone w  ten  sposób, odznaczają się dobrym  
wyglądem, pełną strulkturą oraz doskonałą przyczep­
nością. Skuteczność opisanej m etody tłum aczy się w y­
jątkow o dobrą rozpuszczalnością w arstew ki tlenku  
glinowego w roztw orach kw aśnych zaw ierających 
anion fluoru. M etoda ta  może być z powodzeniem sto­
sowana, jako etap  pośredni, przy elektroplaterow aniu  
alum inium  innym i m etalam i. R.B.
20 — 47 (1) PPH  3—4 50
Korozja m iędzykrystaliczną stepów  alum iniowych. 
2. Stopy układu A l—Zn—Mg. In tie rk ris ta llitn a ja  kor- 
rozja alum inijew ych spławów. 2. Spławy sistiem y 
Al—Zn—Mg. A. I. Gołubiew. Ż u r .  F i z. C h  i m. 
t. 23, 1949, n r 9, str. 1116 (11 str., 2 tab., 4 wykr., 
1 mikfot., 7 ods.) c.d.
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Podano w yniki badań nad odpornością na korozję 
zw iązku ' Mg Zn2, stanowiącego fazę u tw ardzającą 
w  stopach Al—Zn—Mg, rozmieszczoną na granicach 
ziam . Dla w yjaśnienia m echanizm u korozji związku 
Mg Zn2 zbadano najp ierw  stopień tw orzenia się na 
nim  w arstew ki ochronnej. W tym  celu posłużono się 
metodyką, opracow aną przez Akimowa i K łarka, po­
legającą na m ierzeniu różnicy potencjałów  przed i po 
oczyszczeniu pow ierzchni m etalu lub związku bim eta- 
licznego pod pow ierzchnią roztworu. Stwierdzono, że 
potencjał Mg Zn2 ulega w  procesie oczyszczenia 
w  roztworze 3% NaCl zm ianie o 0,567 V. Zm iana po- 
tencją łu  na magnezie i cynku wynosi w  tych samych 
w arunkach tylko 0,068 V. Pierw szy etap  korozji Mg Zn2 
w yraża się przejściem  jono-atom ów  magnezu do roz­
tworu. W m iarę dalszego upływ u czasu korozji Mg Zn2, 
zaczynają pojawiać się w  roztworze jony cynku. Wy­
sunięto hipotezę, że isto ta korozji naprężeniowej sto­
pów1 układu Al—Zn—Mg polega na  przechodzeniu do 
roztw oru magnezu z MgZn2. Stąd wyprowadzono dal­
szy wniosek, że przy doborze nowych stopów, m ają­
cych odznaczać- się wysoką odpornością na korozję 
miiedzykrystaliczną i pękanie korozyjne, pierw szą 
czynnością w inno być badanie odporności korozvinej 
faz utw ardzających, rozkładających się na granicach 
ziarn. R.B.

Analizy o tem atach pokrew nych: 14 — 10 (ż); 
14— 12 (1).

21. BADANIE SKŁADU CHEMICZNEGO
21 — 10 (o) PP'H 3—4 50
Szybka metoda ilościow ego oznaczania całkow itej za­
w artości soli w  wodzie. M éthode rapide de déterm i­
nation Q uantitative du contenu to ta l en  sels des eaux. 
J. P. Hilfiger. C h i m. A n a l . ,  t. 31, 1949, n r 10,
str. 226 (2 str., 1 rys.).

Zasada oznaczania polega na reakcji wym iany 
między niektórym i związkam i sulfonowymi zdolnymi 
odszczepiać jon wodorowy, a jonam i soli rozpuszczo­
nych. W ywiązany kwas oznacza się acydym etrycznie. 
Podano szkic ap ara tu ry  i opisano szczegółowo m eto­
dę. M.P.
21 — 11 (o) PPH  3—4 50
Ocena dokładności w  analizach fotom etrycznych. E va­
luation of Accuracy in Photom etric Analysis. G. H. 
Ayres. A n a 1 y t. C h e m . ,  t. 21, 1949, n r 6, str. 652, 
(6 str., 2 tab., 3 wykr., 37 ods.) K.W.
21 — 12 (o) PPH  3—4 50
Oznaczanie A l w  obecności Fe. Spektrofotom etryczna  
metoda przy zastosow aniu ferronu. D eterm ination of 
A lum inium  in Presence of Tron. Spectrophotom etric 
Method Using Ferron. W. H. D avenport. J. A n  a 1 y t. 
C h e m . ,  t. 21, 1949, n r  6, str. 710, (2 str., 2 tab., 4
wykr., 5 ods.) K.W.
21 — 13 (o) PPH  3—4 50
Przvczynck do identyfikacji różnych gatunków  tw ar­
dych. m etali. P rüspëvek  k identifikaci rużnych druhjj 
tv rdvch  kovfi. M. P etrd lík . H u t .  L i s t y ,  t. 4, 1949, 
n r 6, str. 165, (4 str., 3 tab., 2 rys., 1 wykr., 9 ods.)

Podano szereg prostych metod identyfikacji, o par­
tych na w ykorzystaniu różnych w łasności fizycznych, 
elektroaoalitvcznych i chemicznych. Z w łasności fi­
zycznych omówiono: ciężar właściwy, opór właściwy, 
własności m agnetyczne i przewodność cieplną. Z m e­
tod elektroanalitycznych podano: anodowe rozpusz­
czenie w ęglika ty tanu  oraz elektrograPczną metodę 
wg Glazunowa; zaś z metod chem icznych rozpatrzono: 
kolorym etryczne oznaczanie ty tanu  przy pomocy wo­

dy utlenionej oraz kolorym etryczne oznaczanie ko­
baltu  przy Pomocy am ylalkoholu. A.O.
21 — 14 (o) PPH  3—4 50
W ynaczanie ciężarów  cząsteczkow ych gazów  przez ob­
serw ację w zględnych czasów  w ypływ u przez m ały  
otwór. M icro-Effusiom etry. L. K. Nash. T h e  A n a ­
l y s t . ,  t. 74, 1949, n r  881, str. 477, (0,5 str., 2 rys.).

Podano dokładny opis aparatu  dla gazów i lotnych 
cieczy. Załączono rysunki dw u urządzeń tego typu
0 bardzo' prostej budowie oraz dokładny opis poszcze­
gólnych składow ych części w raz z w ym iaram i. A.M.

21 — 15 (o) PPH  3—4 50
U chw yt dla kropelkow ej elektrody rtęciow ej. Holder 
for Dropping M ercury Electrode. W. E. Allspp. A n a -  
l y t .  C h e m ,  t. 21, 1949, n r 3, str. 428 (0,25 str., 1 rys.) 
A.M.
21 — 16 (o) PPH  3—4 50
Szybko działające p ipety o w ysokiej dokładności 
oraz ich zastosow anie w  aparatach. High Accuracy and 
Associated A pparatus, H. N. Ridyard. A n a l y s t . ,  
t. 74, 1949, n r 874, str. 24 (3,5 str., 2 tab., 6 rys.)

Podano szereg rysunków  oraz opis stosowania 
tych pipet. Podano zestawienie w yników  pom iarów 
w ykonyw anych przy pomocy om awianych pipet. Omó­
wiono ich zastosowanie w  aparatach  do m iareczkow a­
nia i w  kolbach mikrobiologicznych. M.A.
21 — 17 (o) PPH  3—4 50
Polarograficzna metoda oznaczania miedzi, ołowiu
1 żelazą. Polarographic Method for Copper, Lead and
Iron, C. A. Reynolds and L. B. Rogers. A n a l y t .  
C h e m . ,  t. 21, 1949, n r 1, str. 176, (2 str., 3 tab., 1
wykr.)

Opracowano m etodę onaczania miedzi i ołowiu 
względnie miedzi i żelaza z jednej p róbki w  stopach 
aluminiowych, cynkowych, magnezowych i innych 
z roztw oru 0,1 M pirofosforanu sodu. Dla stłum ienia 
pierwiszej fali miedzi, pojaw iającej się przy potencjale 
— 0.40 V, dodawano kleju. Żelatyna nie nadaje się, 
ponieważ tłum i fale ołowiu. P otencjał w ydzielania 
miedzi wynosi — 1,33, ołowiu — 0.69. żelaza — 0,82 V.
S.M.
21 — 18 (o) PPH  3—4 50
Polarograficzne badania nad kw asem  m olibdenow ofos- 
forcw ym  i m olibdenokrzem ow ym . Polarographic S tudy 
cf M olybdeniphosphoric and Molybdenisilicic Acids. 
D. F. Boltz i de Vries. A n a l y t .  C h e m . ,  t. 21, 1949, 
n r 5, str. 563, (2 str., 1 tab., 4 rys.)

Zbadano w arunk i w ydzielania m olibdenu z róż­
nych roztworów. M olibdem an am onu daje na tle  k w a­
su fosforowego fale dwustopniowa. P otencjał półfali 

—0 35 i —0 5 V. Kwas m olibdenowofosforowy i mo- 
libdenowokrzem owy na tle octanu sodu i kw asu  oc­
towego dają falę dwustopniową, jednak potencjału 
półfali nie oznaczono dokładnie. M.S.
21 — 19 (o) P PH  3—4 50
Spektrofetcm etryczne oznaczanie siarkowodoru m eto­
dą błękitu  m etylenow ego. Spectrophotom etric D eter­
m ination of Hydrogen Sulfide M ethylene Blue Me­
thod. J. K. Fogo i M. Popnwskv. A n a l y t .  C h e m . ,  
t. 21, 6949. n r 6, str. 732. (2%\ str., 4 tab., 1 wykr.,
7 ods.) K.W.
21 — 20 (o) PPH  3—4 50
Oznaczanie pierw iastków  radioaktvwnych. D eterm i­
nation of N aturally  Occuring Radioactive Elements. 
C. J. Reden. A n a l y t .  C h e m . ,  t. 21, 1949, n r  3, str. 
327, (8 str., 2 tab., 11 rys.)

Podano chemiczne i radiochem iczne metody ozna­
czania u ran u  i toru. Omówiono dokładnie teoretyczne 
podstaw y pow staw ania izotopów uranu  oraz metody
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oznaczania ich z załączeniem schem atów urządzeń 
służących do tych  celów. U ran można wydzielić che­
micznie działaniem  eteru  na roztw ór azotanów, lub 
oznaczyć objętościowo a następnie poddać badaniom  
jego radioaktyw ność. Powszechnie stosuje się ozna­
czanie u ran u  m etodą Wagową. Przy chemicznych m e­
todach w ydzielania to ru  z mieszaniny pierw iastków  
natrafia  się n a  większe trudności niż w  w ypadku 
uranu. Omówiono różne m etody zastosowania odczyn­
ników ta k  nieorganicznych jak  i organicznych. A.M.

21 — 21 (o) PPH  3—4 50
P aliw a stale i gazowe. Solid and Gaseous Fuels. A. W. 
Gauger i H. T. Darby. A n a l y t .  C h e m ,  t. 21, 1949, 
n r 2, str. 227, (13 sir.)

Podano przegląd metod analizy chemicznej paliw  
stałych i gazowych. Metody wprowadzone lub u lep­
szone w okresie pięcioletnim  1942—1948 r. Załączono 
obszerną bibliografię. E.W.

21 — 22 (o) PPH  3—4 50
Analiza, wody. W ater Analysis. S. K. Love. A n a l y t .  
C h e  m., t. 21, 1949, n r 2, str. 278, (6 str., 5 ods.)

Opisano zm iany w  oznaczaniu poszczególnych 
składników  wody, wprowadzone w ciągu ostatnich k il­
ku  lat. Zaznacza się powszechniejsze używanie apa­
ratów  dających obiektyw ne wyniki. Załączono obszer­
ną bibliografię. E.W.
21 — 23 (o) PPH  3—4 50
B ezelektrodow e w yładow anie jako źródło św iatła dla 
analizy spektralnej gazów. Biezelektrodnyj razriad  
kaik istocznik św ięta dla spiektralnogo analiza gazów. 
S. E. Frisz i E. J. Szrejder. I z  w. A N  S S S R .  F i z., 
t  13, 1949, n r  4, str. 465, (8 str., 1 tab., 7 rys.)

Fó omówieniu osiągnięć w  dziedzinie analizy 
spektralnej gazów opisano nową aparatu rę  do prac 
tego typu. Składa się ona z generatora, którego sche­
m at podano, mocy 100 W ze zm ienną pojemnością i sa- 
m oindukcją, co pozwala pracować w granicach dłu­
gości fali 9—100 m i kwarcowych zbiorników, m ają­
cych kształt „kolanka“ lub składających sie z dwu 
naczyń połączonych kapilarą. Ciśnienie w ew nątrz w a­
ha się od 0,35 do 1,5 mm słupa Hg. Napięcie p rzyk ła­
da się z zew nątrz p rzy  pomocy dwu blaszek cyno­
wych, ow iniętych na odpowiednich miejscach zbior­
ników. P rzy analizie mieszaniny No i C0-2 otrzym ano 
w widm ie prążki Co, N2 i CN w ynikłe w skutek dyso- 
cjacji i reakcji chemicznych. Dokładność oznaczania 
azotu wynosiła ok. 3% wzgl. Zwiększenie czułości 
oznaczania jest możliwe w w ypadku m ałych stężeń 
gazów o wysokich potencjałach jonizacji przez zwięk­
szenie energii wyładowania. M.P.
21 — 24 (o) PPH  3—4 50
Oznaczanie prom ieniotw órczej aktyw ności. Radioche­
m ical A ctivity Analysis. D. N. Hume. A n a l y t .  
C h e  m., t. 21, 1949, ' n r  3. str. 322, (5 str., 2 tab., 4 
wykr.)

Analiza prom ieniotwórczej aktywności polega na 
rozpoznaniu i oznaczeniu radioaktyw ności w łaściwej 
poszczególnych składników  w  mieszaninie prom ienio­
twórczej m ateriałów . Opisano chemiczne m etody roz­
dzielania pierw iastków , oraz fizyczne m etody ich iden­
tyfikacji. Omówiono teoretyczną i praktyczna stronę 
jakościowej i ilościowej analizy, k tóra w  zasadzie po­
lega na w prow adzeniu znanego nieaktyw nego p ie r­
w iastka i określeniu w  obu przypadkach rad ioaktyw ­
ności. Dokładnie omówiono analizę ziaw isk prom ie­
niotwórczych w  przypadku cyrkonu. Poruszano kw e­
stia przygotowania próbek do analizy oraz oddzielanie 
poszczególnych składników  na drodze chemicznej. 
A.M.

21 — 25 (ż) PPH  3—4 50
M etalurgia żelaza. Ferrous M etallurgy. H. F. Beeghly. 
A n a l y t  C h e m . ,  t. 21, 1949, n r 2, str. 241, (5K str., 
6 ods.)

Podano przegląd metod oznaczania poszczególnych 
składników  m etali żelaznych' M etody wprow adzone 
lub ulepszone w  okresie pięcioletnim  1942—1948 r. Za­
łączono obszerną bibliografię. E.W.
21 — 26 (ż) PPH  3—4 50
Pośpieszne m etody fotcm etryczne w  laboratorium  od­
lew niczym . Photom etrische Schnellverfahren im  Gie- 
ssereilaboratorium . H. Pinsl. N e u  e G i e s s . ,  t. 36, 
1949, n r 12,1 str. 380, (6 str. 1 tab., 17 ods.)

Opisano kilka nowych pośpiesznych m etod foto- 
m etrycznych oznaczania Si, P, Mn, Cu, V, Ni, Co, Ti, 
Cr, Mo w surówkach, pojedynczo i z jednej naważki.
T.S.

21 — 27 (ż) P PH  3—4 50
M etody analizy spektralnej żelazostopów. S piektral- 
nyje m ietody analiza ferrospławow. M. W. Babajew. 
Z a w. Ł a b . ,  t. 15, 1949, n r 10, str. 1193, (4 str., 2 tab., 
1 rys., 2 w ykr., 2 fot.)

Opisano sposoby badania żelazostopów różnych 
m arek, przygotow anie prób do analizy spektralnej 
drogą obróbki na tarczach szlifierskich i używaną 
aparaturę. Szczegółowo opisano m etodę oznaczania 
krzem u w  wysoko i niskokrzem owym  żelazochromie 
z uw zględnieniem  zaw artości węgla. Czas analizy przy 
użyciu stalom etru  wynosi 6—7 min., błąd względny 
4—10%. M.P.
21 — 28 (n) PPH  3—4 50
Oznaczanie kolorym etryczne. Odm iana m etody Y oung- 
H all szybkiego oznaczania m iedzi w  stopach ołow io­
w ych. Colorim etric D eterm ination V ariation of Young- 
Hall Method for Rapid Determ ining of Copper in Lead 
Base Alloys. C. Goldberg. I r o n  A g e ,  t. 164, 1949, 
n r 7, str. 88, (1 str., 1 tab., 3 ods.) K.W.

Analiza o tem acie pokrew nym : 5—30.

22. KONTROLA PRODUKCJI
22 — 5 (o) PPH  3—4 50
Instalacja łatw o ustaw ialnego 10 m eV -w ego betatronu.
Installation  of the  F lexible 10 Me V Betatron., T. O. 
Connora. G. G unningham , N o n  D e s t .  T e s t . ,  t. 7, 
1949, n r  4, str. 20, (4 str., 3 fot.)

Podano szczegóły instalacji ruchomego betatronu 
j.n. konstrukcje pomieszczenia, części składowe apa­
ra tu ry  zasilającej, budowę generatora szybkich elek­
tronów  oraz jego działanie. Opisano urządzenia ochron­
ne. Podano przykładow o zdjęcia bloku stalowego g ru ­
bości około 25 cm. Podkreślono zalety betatronu  przy 
kontro li produkcji. L.K.

22 — 6 (o) PPH  3—4 50
N cm cgram  do w yliczania geom etrycznej nieostrości 
przem ysłow ych zdjęć radiograficznych. A. Nomogram 
for Com puting Geom etrical U nsharpness in Industrial 
Radiographs, H. Seem ann, N o n  D e s t .  T e s t . ,  t. 7, 
1949, n r 4, str. 12, (4 str., 3 rys., 2 ods.)

W ykazano geometrycznie, że z powodu skończo­
nych rozm iarów  ogniska lam py prom ieni X uzyskane 
zdjęcia są nieostre. Określono pojęcie geom etrycznej 
nieostrości i wyznaczono doświadczalnie optym alne 
w arunki ostrości. Podano nom ogram  do szybkiego w y­
znaczenia odległości przedm iotu, od ogniska lam py 
i odległości błony od przedniej ściany przedm iotu, 
k tóre to  odległości gw aran tu ją  m aksym alną ostrość 
zdjęcia przy danym  urządzeniu. L.K.
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22 — 7 (o) PPH  3—4 50
Radiografia prom ieniam i fi. Radiography w ith B eta- 
Rays, T. W esterm ark, N a t u r e ,  t. 164, 1949, Nr 4182, 
str. 1086, (1 str., 1 tab., 1 fot., 2 ods.)

Prom ienie fi zastosowano do radiografii cienkich 
w arstw  metali, mas plastycznych, tkan in  itp. Zakres 
grubości od 1—700 mg/cm2. L.K.
22 — 8 (o) PPH  3—4 50
Metody badania rur w iertniczych now ych i używ a­
nych w  przem yśle naftowym . Inspection M ethods of 
New and U sed,O il C ountry T ubular Goods, M. New­
man, N o n  D e s t r. T e s t . ,  t. 8, 1949, n r  1, str. 9, (5 
str., 12 fot.)

Fodano m etody nieniszczących badań ru r  używ a­
nych w  przem yśle naftowym . Zew nętrznie bada się 
je metodą m agnetyczną „M agnaflux“. W nętrze ru ry  
kontroluje się m etodą fluoryscencyjną „M agnaglo“ 
przy czym w ady ogląda się specjalnym  urządzeniem  
„Tubosccpe“ wyposażonym w  lam pę rtęciow ą i układ  
optyczny soczewek i luster i pozwalającym  na rów no­
czesne zbadanie obszaru ru ry  wysokości ponad 20 cm. 
L.K.

22 — 9 (o) PPH  3—4 50
Nieniszczące badania w przem yśle lotniczym . A ircraft 
Non - Destructive Testing, W. Hitt, N o n - D e s t r .  
T e s  t., t. 8, 1949j n r 1, str. 14, (5 str., 1 rys., 3 fot.)

Podano sposoby kontro li nieniszczącej części sto­
sowanych w  przem yśle lotniczym, stosując m etody 
radiograficzne, ultradźw iękow e m agnaflux, elektrono­
we, fluoryscencyjne i wiele innych. Zestawiono w ypo­
sażenie oddziału kontro li badań nieniszczących. L.K.

22 — 10 (o) PPH  3—4 50
Teoria ultradźw iękow ego badania m ateriałów. The
Theory of U ltrasonic M aterials Testing., H. Valken- 
burg., M e c h .  E n g . ,  t. 71, 1949, n r 10, str. 817, (4 str., 
2 tab., 4 rys., 2 wykr., 3 fot., 13 ods.)

Podano rów nania fal sprężystych i zależność ich 
prędkości rozchodzenia się od sprężystych w artości 
ciał stałych. P rzedyskutow ano zagadnienie odbicia fal 
na granicy nieciągłości badanego ośrodka. Podano trzy  
podstawowe typy nieniszczących badań u ltradźw ięko­
wych i omówiono zalety i możliwości tych metod. L.K.
22 — 11 (o) PPH  3—4 50
Kontrola produkcji. Inspection Control, G. F. M ortim er 
Young, M a c h i n e r y . ,  t. 75, 1949, n r 1930, str. 555, 
(7>2 str., 10 wykr., 5 ods.)

Omówiono kontro lę p rodukcji w  fabryce liczni­
ków, patefonów1 i innych aparatów . Cała produkcja 
objęta jest kontrolą, prow adzoną przez personel ko­
biecy, 'p rzy  użyciu różnych typów  kart, ujm ujących 
poszczególne fazy produkcji. P rzyjęto  system  dw u­
krotnego pobierania prób dla kontro li ilości w ad li­
wych elem entów w  poszczególnych partiach  produk­
cji. Dzięki system atycznej kontro li podniesiono jakość 
produkcji. E.B.
22 — 12 (o) PPH  3—4 50
W łaściw e ujęcie braków. Richtige Ausschusserfassung, 
W. D. N e u e  G i e s s . ,  t. 36, 1949, n r  11, str. 362, (1 
str., 1 tab.)

B raki odlewnicze nalgży dokładnie notować p rze­
de wszystkim  celem usuw ania ich przyczyn. S tatysty­
kę powinien prowadzić m istrz posiadający długoletnią 
praktykę, notując tylko ilości i rodzaje braków . F or­
m ularz statystyczny w inien zawierać: rodzaj przed­
miotu, dzień sprawozdawczy, ilość braków, %' braków  
i rodzaje braków. Należy również notować ilości od­
lanych w  danym  miesiącu sztuk, ilość braków  i  % 
braków. T.S.

22 — 13 (o) PPH  3—4 50
Fotoelektryczny m iernik czasu naśw ietlania dla celów  
radiografii przem ysłow ej. Photoelectric Exposure Me­
te r  for Industria l Radiography, D. Dighton i R. Herz., 
J. S c i .  I n s t r . ,  t. 26, 1949, n r 12, str. 404, (3 str., 1 
rys., 2 wykr., 1 fot., 4 ods.)

Opisano m iernik czasu naśw ietlania w  radiografii 
przemysłowej. W urządzeniu zastosowano m ultip lika- 
to r fotoelektryczny oraz dw a różnego typu  ekrany 
fluoryzujące dostosowane do zdjęć z ekranam i w zm a­
cniającym i i do zdjęć bez ekranów. Czułość około 
10-5 rentg/sek. L.K.

22 — 14 (o) PPH  3—4 50
X ercradiografia. X eroradiography. I r o n  Age . ,  t. 164, 
1949, Nr 19, str. 91, (1 str.)

K om unikat dotyczący nowej metody otrzym yw a­
nia trw ałych zdjęć przy użyciu prom ieni X bez za­
stosowania błon i procesów chemicznych. M etalowa 
blacha, pokry ta w arstw ą półprzew odnika czułego ną 
działanie prom ieni X, zastępuje błony. Podano rów ­
nież zasadę sporządzania trw ałych odbitek. L.K.
22 — 15 (ż) PPH  3—4 50
N ieniszczące badanie narzędzi w iertniczych. Oil Tool 
M anufacturing and non - D estructive Testing., F. R. 
N o n .  D e  s t r .  T e s t . ,  t. 8, 1949, n r  1, str. 33, (3 str., 
4 fot.) L.K.

Analizy o tem atach pokrew nych: 1 — 17.: 1 — 19; 
9—  35 (o).

23. MATERIAŁY I ICH WŁASNOŚCI
23 — 5 (o) * P P H  3—4 50
Nowe m ateriały i ich techniczne znaczenie. New Ma­
terials and Their Engineering Significance., N a t u r e ,  
t. 164, 1949, n r 4169, str. 514, (3 str.)

Podano streszczenie 3 p rac zreferow anych na ze­
b ran iu  Sekcji British Association. W pracy pierwszej 
omówiono własności półprzew odników  i dielektryków  
ze szczególnym uw zględnieniem  krzem u i germ anu. 
F raca druga dotyczyła nowych m ateriałów  m agne­
tycznych do m aszyn elektrycznych; przedstaw iono 
w  niej osiągnięcia w  zakresie obróbki plastycznej 
i cieplnej blach krzemowych. P raca trzecia dotyczyła 
stali o wysokich w ytrzym ałościach stosowanych przy 
niskich i wysokich tem peraturach . L.K.

23 — 6 (o) PPH  3—4 50
Produkcja łożysk ślizgow ych. Sleeve Bearing P roduc­
tion. H. Chase, S t e e l . ,  t. 125, 1949, n r 17, str. 61, (3 
str., 5 fot.)

Opisano ogólnie metodę produkcji łożysk z b rą ­
zem ołowiowym w ylew anym  obustronnie na panew ­
kę stalową. Celem  uzyskania dobrej przyczepności 
brązu do stali, pow ierzchnia panew ki chroniona jest 
przed u tlenianiem  płynnym  topnikiem . Pb w ylaniu 
brązem  topnik  w ypływ a i może być ponownie użyty, 
a panew ka, w praw iona w  ruch  obrotowy, chłodzona 
jest natryskiem  wodnym, a następnie zanurzana do 
wody lub oleju. Celem uniknięcia segregacji ołowiu 
koniecznym  jest u trzym anie stałej tem pera tu ry  pod­
czas w ylew ania aż do m om entu studzenia. Załączone 
fotografie ilu s tru ją  główne etapy  produkcji. S.B.

23 — 7 (ż) PPH  3—4 50
Stal ferrytyczna na turbiny gazowe. Aciers ferritiques 
pour tu rbines a gas. G. Wood, J. Rait.. R e v .  M e t .  
t. 46, 1949, n r 6, str. 387, (12 str., 9 tab., 1 w ykr., 4 fot., 
5 mikfot.)

Przeprowadzono porównanie między stalam i fer- 
rytycznym i i austenitycznym i. Omówiono k ilka ga-
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tunków  stali odpowiednich do tych celów, z dodat­
kiem  krzem u, chromu, molibdenu, w anadu i w o lfra­
mu. Specjalnie badano własności mechaniczne tych 
stali przy wyższych tem peraturach. Omówiono rów ­
nież sposoby ich hartow ania i obróbki cieplnej. O.W.
23 — 8 (ż) PPH  3—4 50
Skïad i specyfikacja sta li z punktu w idzenia produ­
centa. Now Steel Producers View Steel Compositions 
and Specifications., C. M. P arker, S t e e l . ,  t. 124, 1949, 
n r 11, str. 91, (7 str., 3 tab., 3! wykr., 5 ods.)

Rozwój przem ysłu rozszerzył w ym agania staw iane 
stali i spowodował zwiększenie liczby typów  stali. 
Wobec tego, że równocześnie w yczerpują się zapasy 
dobrych rud  i paliw , w arunki technologiczne w ytw a­
rzania stali pogarszają się. Specyfikacja, jakkolw iek 
może ująć własności stali, nie obejm uje czynników 
w ytw arzania jej, bardzo istotnych dla własności stali. 
Omówiono m etody specyfikacji stali: 1) podanie za­
stosowania, 2) analiza chemiczna i jakość, 3) w łasno­
ści mechaniczne, 4) granice hartowności, 5) żądanie 
stali odpow iadającej metodom produkcyjnym  odbior­
cy, 6) form alna specyfikacja jak ASTM lub inne. 
Omówiono wszystkie metody, szczególną uwagę po­
św ięcając zagadnieniu analizy chemicznej i stalom 
standartow ym . Podano w arunki wciągnięcia pewnej 
analizy sta li na listę SA E-A JSJ i w arunki skreślenia 
z listy. E.B.

23 — 9 (n) PPH  3—4 50
Stopy łożyskow e z om ów ieniem  specjalnego stopu oło­
w iow ego. Lagerm etalle u n te r Berücksichtigung einer 
besonderen Bleilagerlegierung. F. Richter, W. H artl, 
W e r k .  B e t r . ,  t. 82, 1949, nr 4, str. 114, (3 str., 3 tab., 
2 wykr.)

Dotychczas n ie . jest dokładnie ustalone, k tóre sto­
py łożyskowe są lepsze od drugich. Dużo zależy nie 
tylko od składu chemicznego stopu, ale również i  od 
sposobu odlewania i obróbki. Obok stopów łożysko­
wych opartych n a  miedzi, drugą grupę stanow ią stopy 
łożyskowe m iękkie z cyną lub ołowiem. Do grupy ło­
żysk miedziowych zalicza się z punktu  w idzenia tech­
nologicznego stopy alum inium  i cynku. Omówiono 
stopy, w  k tórych ołów zastępuje cynę. Dokładniej 
omówiono stop ,,WGS“ na podstawie ołowiu, k tó ry  
zyskuje coraz szersze zastosowanie. Nie zaw iera on 
ani cyny ani antym onu. O.W.

23 — 10 (n) PPH  3—4 50
W pływ w apnia na charakterystyki pełzania ołowiu.
The Influence of Calcium on the  Creep Characteristics 
of Lead., T. N. Grenwood i T. H. Cole., M e t a l u r -  
g i a, t. 39, 1949, n r 233, 241, (<t/4 str., 7 tab., 7 wykr., 
2 mikfot., 7 ods.).

Dodatek 0,05% w apnia do ołowiu powoduje znacz­
ne zm niejszenie szybkości pełzania. Mimo, że po w al­
cowaniu w ystępuje w  nim  starzenie, w ykazuje on wyż­
szość nad ołowiem czystym względnie z dodatkiem  
miedzi. Starzenie, w ystępujące na skutek obróbki cie­
plnej, posiada m ały w pływ  na w yniki długotrwałego 
pełzania. Opisano niektóre trudności techniczne w y­
tapiania. Z.B.

23 — 11 (1) PPH  3—4 50
Stopy na m odele i p łyty  m odelowe. Sposoby unikania  
jam  skurczow ych. Alliages pour modeles e t p laques­
modeles. P recautions pour év iter les retassures. J. Du­
port et P. Rigaut. F o n d e r i e . ,  1949, nr*47, str. 1838 
(2 str., 3 rys.).

Podano składy chemiczne stopów alum iniowych 
odpowiednich do odlewania modeli i p ły t modelowych. 
W celu uniknięcia jam  skurczowych należy w ystrze-

gać się wszelkich zgrubień, lub też stosować w  tych 
miejscach ochładzalniki w ew nętrzne. P .J.

Analizy o tem atach  pokrew nych: 9—42 (ż); 11—20 
(ż); 11—24 (ż); 24—6; 17—11 (ż); 20—35 (o); 13—23 (ż).

24. ZASTOSOWANIE MATERIAŁÓW

24 — 4 PPH  3—4 50
Sposób produkcji szyn kolejow ych, odpornych na zu­
życie. ŻPÓsob vyroby kolejnjc, vzdorujicjch ojeti. 
H u t .  L i s t y ,  t. 4, 1949, n r  6, str. 189.

P aten t firm y Vitkovicke żelezarny np. Ostrawa. 
A. O.
24 — 5 PPH  3—4 50
Obliczanie resorów pojazdów kolejow ych. A. L and- 
rod. P  r  z e g. M e c h . ,  t. 8, 1949, Nr 7—8—9, str. 214 
(7 str., 2 tab., 4 rys.). J.Ł.
24 — 6 PPH  3—4 50
Przem iany alotropowe tytanu. Allotropie T ransform a­
tions in  T itanium . N a t u r e ,  t. 164, 1949, n r 4157, 
str. 24 (/4 str.).

Tytan  w ystępuje przy tem peraturze poniżej' 860 C 
w postaci heksagonalnej o najgęstszym  układzie ato­
mów, zaś powyżej 900 C w  układzie sześciennym 
płaskocentrycznym . Obserwacje równowagi ty tanu  
i  w odoru wykazały, że pomiędzy 860 i 900 C istnieje 
trzecia odm iana alotropowa — (dokładnie nieokre­
ślona) ty tanu. E.Z.
24 — 7 PPH  3—4 50
Sprężyny ze stopów  niklow ych. Springs. The A pplica­
tions of Nickel Alloy M aterials. M e t .  I n d . ,  75, 1949, 
n r 22, str. 451, ( 3 str., 8 tab.)

Omówiono zastosowanie stopów: monel ,,K“, Inco­
nel, Nimonic 80, O N i-Span ,,C“ oraz czystego niklu, 
do w yrobu sprężyn odpornych na korozję. Podano 
własności fizyczne tych m ateriałów  przy różnych tem ­
pera tu rach  oraz niektóre dane produkcyjne. E.Z.

Analizy o tem atach pokrew nych: 9—50 (n); 17—10 
(ż); 22—9 (o).

25. DZIAŁALNOŚĆ NAUKOWA I TECHNICZNA
25 — 17 PPH  3—4 50
Organizacja prac badaw czych w  dziedzinie żelaza 
i stali w  różnych krajach. O rganisation of Iron  Steel 
Research Abroad. G. Dełbart., I r o n  C o a l  T r a -  
d e s R e v . ,  t. 159, 1949, n r  4247, str. 367, (6 str., 1 rys.,
I fot.).

Dokonano zwięzłego przeglądu różnorodnych sto­
warzyszeń i insty tu tów  naukow o-badaw czych w  róż­
nych k rajach , poruszając pokrótce ich organizacje, 
zadania i możliwości w  dziedzinie badań naukow ych 
i przem ysłowych oraz ich współpracę. Z pośród k ra ­
jów europejskich omówiono: Związek Radziecki, 
Francję, Niemcy, Czechosłowację, Belgie, Włochy, > 
Szwecje i Hiszpanię. Z k rajów  pozaeuropejskich: St. 
Zjedn., K anadę i Japonię. M.K.
25 — 18 PPH  3—4 50
Prem iow any konkurs na artykuły z dziedziny m eta­
lurgii. Prem i la M etallurgia Italiana., M e t a l u r g i a
I I a 1., 1949, n r  4, str. 184, (% str.)

Associazic-ne Italiane di M etalurgia ogłosiło kon­
kurs na  najlepsze artykuły  z dziedziny teoretycznej, 
prac doświadczalnych i technologii, — z prem ianu dla 
każdej grupy po 25 000 i 10 000 lir. M.M.
25 — 19 PPH  3 - 4  50
D ziałalność Centre N ational de la Recherche Scien ti­
fique Laboratorium w  B ellevue. Centre N ational de 
la Recherche Scientifique. The Bellevue Laboratories
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Applied Physics., M e t .  I n d .  t. 75, 1949, n r 16, str. 307
(2K str.).

Omówiono wyposażenie i urządzenia pomocnicze 
laboratorium  podlegającego C. N. R. S. oraz zakres jego 
prac W dziedzinie fizyki stosowanej. L aboratoria zaj­
m ują powierzchni ok. 3 hektarów  i za trudniają  250 
pracowników, w tym  100 pracow ników  naukow o- 
technicznych i ok. 100 laborantów , techników  i p ra ­
cowników warsztatowych. B iuro konstrukcyjne i w a r­
sztaty oprócz zaspokajania potrzeb bieżących opra­
cowują prototypy aparatów , k tóre po w ypróbow aniu 
i popraw ieniu oddaje się przem ysłowi dla produkcji 
seryjnej. M.K.
25 — 20 s PPH  3—4 50
Centrum badaw czo-szkoleniow e. Le Centre Technique 
de rA lum inium . M e t .  I n d . ,  t. 75, 1949, n r  16, str. 312 
(1,5 str., 3 fot.).

Opis urządzeń i zakresu pracy ośrodka szkolenio­
wo-badawczego uruchom ionego w  1949 r. przez A lu­
m inium  Français. M.K.

25 — 21 PPH  3—4 50
R eferaty na dorocznym zjeździe A. I, S. E. A I S E  
A nnual Convention., I r o n  S t e e l  E n g . ,  t. 26, 1949, 
n r 9, str. 93 (10 str.).

W związku z dorocznym zjazdem  naukow ym  
A. I. S. E. podano streszczenia 28 referatów  z zakresu 
urządzeń walcowniczych, stalowniczych i w ielkopie­
cowych. Obok zagadnień konstrukcyjnych, poruszono 

*w szeregu referatach  spraw y tran sp o rtu  m ateriałów , 
u trzym ania ruchu oraz ap a ra tu ry  kontrolnej i pom ia­
rowej. M.K.
25 — 22 ł PPH  3—4 50
W ydatki rządu angielskiego na badania naukow e  
i przem ysłow e. G overm ent E xpenditure on Scienti­
fic and Industria l Research. N a t u r e . ,  t. 164, 1949, 
n r 4172, str. 631, (2 str.).

Omówiono spraw y finansow e angielskich stow a­
rzyszeń naukow o-badaw czych w spieranych przez rząd 
i przem ysł oraz budżet D epartam entu  Badań N auko­
wych i Przem ysłowych. M.K.

25 — 23 P PH  3—4 50
Sprawozdanie z działalności departam entu badań n a­
ukowych i przem ysłow ych. D epartm ent of Scientic 
and Industria l Research Report for 1947—1948, N a ­
t u r e .  t. 164, 1949, n r 4172; str. 643, (2 str.).

Omówiono spraw ozdanie z działalności d ep arta ­
m entu zarówno za okres 1947—1948 jak  i za cały 
okres 1938—48. Mimo znacznego w zrostu zadań i dzia­
łalności departam entu  w  okresie w ojny i po wojnie, 
co znajduje w yraz we wzroście budżetu, ilości w ła­
snych laboratoriów  i w łasnych pracow ników  oraz ilo­
ści stowarzyszeń naukowo badawczych w spieranych 
i kontrolow anych przez departam ent, rapo rt jest n ie­
zwykle zwięzły w  porów naniu do spraw ozdań przed­
wojennych, zwłaszcza W zakresie prac badawczych. 
M.K.

25 — 24 PPH  3—4 50
Z działalności Société Française de M atallurgie. So­
ciété Française de M étallurgie., S h e e t .  M e t .  I n d . ,  
t. 26, 1949, n r  271, str. 2359, (2 str.).

Podano w  znacznym skrócie dziewięć referatów  
wygłoszonych na zjeździe, S. F. M. om awiających: 
badania m ikrograficzne mosiądzów a, stopów na ło­
patki tu rb in  gazowych, alum inium  o wysokiej czy­
stości, badania nad  zmęczeniem stopów lekkich i ba­
dania stru k tu ry  blach ferrom agnetycznych, w pływ  
boru na w łasności stali węglowych, hom ogenizującą 
obróbkę cieplną stopów lekkich oraz poruszających 
sprawy tłoczenia. M.K.

25 — 25 PPH  3—4 50
D ziałalność naukow a H. Yukawy. Professor H. Y uka­
wa — Nobel Lauréate. L. Janossy. R e s e a r c h ,  t. 2, 
1949, n r  12, str. 546, (2 str., 1 fot.)

W związku z przyznaniem  w  1949 r. nagrody No­
bla za prace z zakresu fizyki teoretycznej omówiono 
działalność naukow ą H. Yukawy, profesora un iw er­
sytetu  Kyoto (Japonia). M.K.
25 — 26 PPH  3—4 50
Narodowa w ystaw a m echaniki. M ostra Nazionale dél­
ia Meccanica. M e t .  I t a l . ,  1949, n r 4, s tr. 189 O/s str.)

W ystawa w Turynie od 8 do 23. 10 1949 z działem 
poświęconym m etalurgii i oddziałam i: stal-żelazo-że- 
liwo, m etale nieżelazne i ich stopy, urządzenia m a­
szynowe odlewnicze i  przeróbki plastycznej, procesy 
rafinacyjne regeneracyjne i in. zorganizowana została 
staran iem  Associazione Meceanici M etallurgici ed A f- 
fini. M.M.
25 — 27 PPH  3—4  50
Laboratorium  w  Vitry. The V itry Laboratories. M e t .  
I n d . ,  t. 75, 1949, n r  16, str. 309 (1% str., 2 fot.)

Opis laboratorium  założonego w  1938 r. d la ba­
dań w  zakresie o trzym yw ania czystych m etali. Labo­
ra to rium  należy do Centre N ational de la Recherche 
Scientifique. Omówiono obecny zakres prac badaw ­
czych w  dziedzinie m etalografii, w ytw arzania b. czy­
stych m etali, badania w trąceń  gazowych, u tleniania 
m etali i w łasności tlenków  oraz stosowania nowych 
metod radiograficznych w  m etalurgii i chem ii nieor­
ganicznej. M.K.
25 — 28 PPH  3—4 50
Instytut techniki budow lanej. A. Kobyliński. I n  ż. 
i B u d . ,  t. 6, 1949, n r 10—12, str. 740 (13 str.)

Sprawozdanie z 5-letniej działalności ITB obej­
m ujące: rozbudowę insty tu tu , wyposażenie w  sprzęt 
badawczy, spraw y finansow e i  personalne, prace b a­
dawcze i działalność naukową, założenia rozwojowe 
oraz p lan  prac naukow o-badaw czych na rok 1949/1950 
M.K.
25 — 29 PPH  3—4 50
Z działalności naukow ej The Institute cf Metals.
Technical Sessions. M e t .  I n d . ,  t. 75, 1949, N r 10, 317, 
(13 str.).

Podano kró tk ie streszczenia sześciu referatów  w y­
głoszonych n a  parysk im  zjeździe The Institu te  of Me­
tals, dołączając obszerną dyskusję nad  tem atam i 
w nich poruszonymi. T ytuły referatów : „Nowy fra n ­
cuski zakład przeróbki plastycznej stopów lekkich“, 
„Niektóre zagadnienia techniczne oddziaływ ujące n- 
stronę ekonomiczną procesu w alcow ania alum inium “, 
„W pływ Si na skłonność do pękania stopów Al-Cu-M g 
o wysokiej czystości“, „Segregacja i likw acja w  sto­
pach w  odniesieniu do m etalurgii m etali nieżelaz­
nych“, „M echanizm pełzania m etali“, „K rystaliczna 
teoria wytrzym ałości m etali“. M.K.

25 — 30 PPH  3—4 50
Z działalności The Institute of M etals. The Institu te  of 
Metals. E n g i n e e r i n g . ,  t. 168, 1949, n r  4368, str. 
399 (1% str.).

Omówiono treść dwóch refera tów  wygłoszonych 
na parysk im  zjeździe Institu te  of M etals z dziedziny 
przeróbki plastycznej stopów lekkich. Dołączono ob­
szerną dyskusję nad referatam i, c.d.n. M.K.

25 — 31 PPH  3—4 50
Z działalności The Institute of M etals. E n g i n e e ­
r i n g ,  t. 168, 1949, n r 4369, str. 426 (P /2 str.). c.d.

Omówiono treść trzech referatów  wygłoszonych 
na parysk im  zjeździe zorganizowanym  przez Institu te  
of M etals oraz podano obszerną nad  nim i dyskusję.
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Poruszane tem aty: W pływ Si na pękanie stopów Al. 
M echanizm pełzania i w ytrzym ałość m etali i zm iany 
m odułu Young‘a ze zm ianą tem peratury , c. d. n. M.K. 
25 — 32 PPH  3—4 50
N ew e laboratoria badawcze „General Refractories Co“. 
G eneral Refractories. New Laboratories to  Aid Re­
search. I r o n .  S t e e l  Eng . ,  t. 26, 1949, n r 7, str. 82, 
(3 str., 1 rys., 5 fot.).

W yposażenie nowoczesnego laboratorium  do badań 
m ateriałów  ogniotrw ałych w  Baltim ore obejm uje mię­
dzy innym i: apara t rentgenow ski, tnikroskop petrogra­
ficzny, dilatom etr, specjalne piece do badania odpor­
ności cegieł na działanie CO i żużla. Prócz tego labo­
rato rium  rozporządza m ałą kom pletną fabryką do b a­
dań technologicznych. Podano plan budynków  i u rzą­
dzeń. F.N.
25 — 33 PPH  3—4 50
Z astosow anie m etod statystycznych w  badaniach prze­
m ysłow ych i m etalurgicznych. Lńmpiego dei metodi 
statistici nella ricerca industria le  e m etallurgica. A. 
Palazzi. M e t a l .  I t a l . ,  t. 41, 1949, n r 5, str. (13 str., 
8 tab., 11 wykr., 13 ods.).

Omawia konieczność stosowania metod statystycz­
nych w badaniach m etalurgicznych wobec n iew ystar- 
czalności metod determ inistycznych. Rozpatruje n a j­
ważniejsze pojęcia statystyczne, korelację zmiennych 
od których zależy populacja oraz zagadnienie po­
rów nyw ania wielkości statystycznych i oceny przy­
padkowości w yników  prób. Rozważania ilustrow ano 
przykładam i z dziedziny hutnictw a. M.M.
25 — 34 PPH  3—4 50
O siągnięcia techniki radzieckiej w przem yśle m etalo­
wym . P raca zbiorowa opracowana przez redakcję 
Przeg. Mech. P r z e g .  M e c h . ,  t. 8, 1949, n r 10—11, 
str. 281, (14 str., 1 str., 7 fot.).

Omówiono postępy techniki radzieckiej w górnic­
tw ie i hutnictw ie, budowie kotłów i tu rb in , odlew ni­
ctwie a szczególnie obszernie w budowie lokomotyw 
i wagonów oraz w przemyśle motoryzacyjnym. Ł.J.
25 — 35 PPH  3—4 50
Dziesięć lat pestepu odlew nictw a żeliw a w  Anglii. 
Dieci anni di progresso nello fonderie di ghisa in 
Inghilterra., W. W. Braidwood., M e t a l i .  I t a l .  t. 41, 
1949, n r 4, str. 204, (1 str.).

Podano streszczenie refera tu  i dyskusji, k tóre m ia­
ły miejsce w Stów. H utników  Włoskich. (AIM). M.M. 
25 — 36 PPH  3—4 50
Laboratoria badawcze narodów zjednoczonych. United 
Nations Research Laboratories. N a t u r ę ,  t. 164, 
n r 4183, «tr. 1120, (2 str.).

Na podstaw ie danych opublikowanych przez Se­
k re ta ria t Narodów Zjednoczonych oraz przez Unesco, 
omówiono możliwości stworzenia międzynarodowych 
laboratoriów  badawczych, ich cele i zakres działal­
ności. M.K.
25 — 37 PPH  3—4 50
Naukowo techniczna konferencja w Dniepropietrowsku.
Nauczno tiechniczeskaja K onfieriencja w  D niepropie- 
trow skie. I. M, Szapował, E. P. Szewczenko. M i e c h .  
T r u d .  T i a ż. R a  b o t .  t. 3, 1949, n r 10, str. 46, (1 str.).

Sprawozdanie z konferencji zwołanej przez Insty ­
tu t M etalurgii im. S talina celem omówienia zagadnień 
m echanizacji w pi’zemyśle m etalurgicznym . M.K.
25 — 38 PPH  3—4 50
Prace badaw cze w  hutnictw ie żelaza w e Francji. Re­
search in  the  French Iron and Steel Industry . M e t .  
T r e a t m e n t .  t. 16, 1949, n r 59, str. 164, (7 str., 1 fot.).

Omówiono obecny stan  prac badawczych w  dzie­
dzinie hu tnictw a żelaza na podstawie danych opraco­

wanych przez In stitu t de Recherches de la S idérurgie 
oraz podano streszczenia 12 referatów  pracowników  
naukow ych I. R. S. I. D. z zakresu m etalurgii i m eta­
loznawstwa. M.K.
25 — 39 PPH  3—4 50
Z działalności the Institute of M etals. The Institu te  of 
Metals., E n g i n e e r i n g . ,  t. 168, 1949, n r 4370,
str. 441, (1% str.).

Omówiono w  skrócie re fera ty  wygłoszone na  do­
rocznym zjeździe Insty tu tu  z zakresu s tru k tu ry  sto­
pów Al, i w trąceń  niem etalicznych Mg, oraz w ytw a­
rzanie p la tyny  m etodą m etalurgii proszków. M.K.
25 — 40 PPH  3—4 50
D ziałalność departam entu badań naukow ych i przem y­
słow ych., The D epartm ent of Scientific and Industrial 
Research. E n g i n e e r i n g . ,  t. 168, 1949, nr 4377,
str. 637, (1 str.).

Omówiono działalność DSIR na podstaw ie spra­
wozdania za ckres 1947/48, obejm ującego również ja -' 
ko pierwsze spraw ozdanie no wojnie okres 1938—48. 
M.K.
25 — 41 PPH  3—4 50
Badania w  zakresie żeliw a. Research on Cast Iron.
E n g i n e e r i n g . ,  t. 168. 1949, n r 4372, str. 520,
(Vs str.).¥

K rótki opis p rac badawczych prowadzonych w  za­
kresie żeliwa przez British Cast Iron Research Assoc. 
M.K.
25 — 42 P PH  3—4 50
Zebranie dyskusyjne akadem ii nauk ZSRR (techn.).
Obsuźdienije dokładow czlena Korr., A. N. S S S R ,  
J. A. Odinga i czlena K orr A. N. SSSR. A. A. Iliuszina 
na obszczem sobranii otdielenija tiechniczeskich nauk 
AN SSSR. I z  w. A N  S S S R  T i e c h n . ,  1949, 
n r 12, str. 1784 (33̂ 2 str.).

Podano dyskusję nad referatam i: I. A. Odinga 
„Zagadnienie w ytrzym ałości w budowie m aszyn“ 
i A. A. Iliuszina „Niektóre podstawowe zadania teorii 
plastyczności“ wygłoszonymi na zebraniu AN ZSRR 
(Techn), w  czerw cu 1949, r. i opublikow anym i w  Izw. 
AN SSSR Tiechn., 1949, n r 12, str. 1753 i 1774. M.K.
25 — 43 J PPH  3—4 50
Radzieckie hutnictw o żelaza w  pięciolatkach sta linow ­
skich., Sow ietskaja czornaja m ieta łłu rg ja w stalinskich 
piatiletkach., J. P. Bardin, I z w .  A N  S S S R  T i e c h n . ,  
1949, n r 12, str. 1, (14Yi str.).

Na tle  zacofanego stanu  hutnictw a żelaza w Rosji 
carskiej i  jego upadku  i zniszczenia w  okresie p ierw ­
szych lat rew olucji przedstaw ił autor niezwykle szybki 
jego rozwój ilościowy i jakościowy w  okresie poszcze­
gólnych planów  pięcioletnich ze szczegónym uw ypu­
kleniem  roli WKP (b) pod kierow nictw em  J. Stalina. 
W skazano rów nież na ogromne znaczenie rozw oju 
hu tn ic tw a dla uprzem ysłow ienia k raju , zbudow ania 
i u trw alen ia ustro ju  socjalistycznego oraz zwycięstwa 
w  II w ojnie światowej. W ciągu trzech pięciolatek 
powojennych hutnictw o żelaza powinno potroić pro­
dukcję przedwojenną, osiągając poziom, w yrażający 
się 50 miln. ton  surów ki i 60 miln. ton stali rocznie. 
M .K.
25 — 44 PPH  3—4 50
W alne zgrom adzenie zw iązku niem ieckich odlew ników  
w  D üsseldorf 1949, H auptversam m lung des Vereins 
D eutscher G iessereifachleute in  Düsseldorf 1949. H. 
Jungblut. N e u e  G i e s s . ,  t. 36, 1949, n r  10, str. 307, 
(7 Y* str. 9 fot.)

We w rześniu odbyło się walne zgromadzenie VDG 
połączone z zespoleniem się z VSG (Verein Süd­
deutscher Giessereifachleute). Wygłoszono szereg re ­
feratów  z dziedziny urządzeń transportow ych, urzą-
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dzeń przeróbki piasków suszarni, urządzeń do topie­
nia metali, m aszyn form ierskich i rdzeniarskich, u rzą­
dzeń do czyszczenia odlewów i urządzeń w entylacyj­
nych. Wszystkie refera ty  będą publikow ane w  N. G. 
Związek liczy około 200 członków. Wygłoszono 53 re ­
feraty  i zwiedzono 9 zakładów fabrycznych. O publi­
kowano 28 specjalnych sprawozdań. Urządzono 4 k u r­
sy dla inżynierów  zajm ujących się studiam i czasów 
w ykonyw ania pracy. Opracowano norm y DIN 1691, 
DIN 50108/10, w  opracow aniu są dalsze dotyczące żeli­
wa ciągliwego i m etali lekkich. Związek w ydaje N.G., 
k tó ra  jest rozprowadzana do 25 krajów  i posiada 3500 
prenum eratorów . T.S.

Analiza o tem acie pokrew nym : 13—22 (o).

26. GOSPODARKA i ORGANIZACJA
26 — 13 P PH  3—4 50
W ydajność w alcow ni zim nej. Leistungslohn im K a lt­
walzwerk. A. Borlinghauś. S t a h l ,  u. E i s e n ,  t. 69,
1949, n r  24, str. 884 (4,5 str., 5 wykr., 1 ods.).

Na podstaw ie studium  czasu oraz rozgraniczenia 
czasu jałowego i roboczego przeprowadzono obliczenie 
w ykorzystania czasu. Znając w spółczynnik w ykorzy­
stania obliczono średnie zużycie czasu na 100 kg w y ­
robu. Podano wzory na obliczanie w ydajności w al­
cowni. Z.W.

26 — 14 PPH  3—4 50
Statystyka św iatow a. Em pire and Foreign Statistics. 
M o n t h l y  iS t a t. OB u 11., t. 24, 1949, n r 9, str. 33

E.S.

26 — 15 PPH  3—4 50
Statystyka W. Brytanii. U nited Kingdom Statistics. 
M o n t h l y  S t a t. B u l i . ,  t. 24, 1949, n r 9, str 16 
(22 str., 23 tab.). E.S.

26 —i 16 PPH  3—4 50
Sytuacja gospodarcza Bizonii. Z ur W irtschaftslage.
H. Jungblu t. N e u e  G i e s s . ,  t. 36, 1949, n r 11, str. 361 
(% str., 1 wykr.).

W związku z dew aluacją fun ta  daje się zauważyć 
w Bizonii b rak  kapitałów , co jest między innym i uw a­
żane za główny powód spadku produkcji surówki
0 4,9%. Spodziewana jest podwyżka cen wyrobów 
stalowych i stali. Eksport złomu do Anglii wyniesie 
w listopadzie i grudniu 400 000 t. T.S.

26 — 17 PPH  3—4 50
Projekt uspraw nienia studium  czasu. A Proposal for 
the Im provem ent of Time Study. L. E. Davis. M e c h .  
E n g . ,  t. 71, 1949, N r 5, str. 399 (4 str., 11 ods.).

Przedstaw iono założenia naukow ej organizacji 
pracy w  odniesieniu do badań czasu ruchów  robotn i­
ków, w ypracow ane przed 65 laty  przez Taylora oraz 
omówiono 3 zasadnicze k ierunki ulepszeń, jakie obec­
nie powoli w prow adza się w  organizację pracy. Pole­
gają one na obliczaniu norm  pracy, statystycznym  
ujm ow aniu czasu pracy oraz w yznaczaniu znorm ali­
zowanych ruchów  w  zależności od charak te ru  pracy.

E.S

26 — 18 FPH  3—4 50
W zrost znaczenia odzysku m etali ze złomu. Secondary 
M etals Increase in Im portance. A. E. ST. John., J. o f 
M e t a l s ,  t. 1, 1949, n r  3, str. 3, (4 str., 3 fot.)

Przeszło 2 m iliony ton m etali nieżelaznych w raca 
rok rocznie do pow tórnej przeróbki, w  tym  przeszło
1 m ilion ton miedzi, w iele tysięcy ton ołowiu, alum i­
nium, cynku, cyny i ich stopów. Szybki spadek zapa­
sów złomu oraz niedobór m etali hutniczych doprow a­
dził do rew izji poglądu o niższej w artości złomu.

1950

W roku 1914 przerabiano ok. 5 000 t  złomu alum inio­
wego rocznie, obecnie ok. 300 000 t. P rzerab ia się 
obecnie 350 000 t m etali łożyskowych. R afinacja od­
byw a się w  kotłach o pojemności do 200 t. Cynk w raca 
do w tórnej przeróbki w ilości ok. 300 000 t. rocznie.

E,

26 — 19 PPH  3—4 50
R ozplanow anie pracy w  odlew ni. A rbeitsplanung in 
der Giesserei. F. Prist. N e u e  G i e s. t. 36, 1949, n r 12, 
str. 396 (3Vs str., 3 rys., 4 fot., 5 ods.).

Omówiono szereg możliwości uspraw nienia pracy 
w  odlewni, przy czym zwrócono specjalną uw agę na 
fcrm iernię, rdzeniarnię i m echanizację urządzeń tra n s­
portowych. W spomniano o większych możliwościach 
w prow adzenia cem entu i gipsu do form ow ania. T.S.

26 — 20 PPH  3—4 50
Przem ysł hutniczy w  N orwegii. The Norwegian Iron 
& Steel .Industry. M o n t h l y  S t a t. B u l i . ,  t. 24, 
1949, n r 9, str. 7, (9 str., 1 tab., 1 rys., 5 wykr., 1 ods) 

Omówiono ogólnie sytuację gospodarczą norw e­
skiego hu tn ic tw a w  okresie 1945—1949 oraz porównano 
ją  do okresu przedwojennego. D ane cyfrowe w yka­
zują duży spadek przerobu rudy  w  latach 1945—1948 
(z końcem 1948 r. 250 tys. ton w  porów naniu do 1 500 
tys. z okresu 1938-39). B rak  dostatecznych ilości węgla 
koksującego zm usza Norwegię do eksportu rudy, k tóra 
na ogół charak teryzuje się dużą zaw artością Fe, do­
chodzącą w  niektórych rejonach do 67%. W ram ach 
zatw ierdzonych ostatnio planów  inw estycyjnych p rze­
w iduje się w  okresie 1948—1954 podniesienie produkcji 
surówki na 125 rys. ton oraz wlewków na 100 tys. ton.

E.S.

26 — 21 PPH  3—4 50
Z w iększenie dostaw  stali. F u rth e r Im provem ent in 
Steel Supply. M o n t h l y  S t  a t. B u l i .  t. 24, 1949’,
n r 9, str. 1 (5 str., 2 tab., 2 wykr.).

Dane statystyczne i stan hutn ic tw a angielskiego 
w okresie 1948—1949. E.S.

26 — 22 PPH  3—4 50
Planow e kształcenie przy jednoczesnym  zatrudnieniu  
produkcyjnym  uczniów . Planm ässige A usbildung auch 
bei produktiver Tätigkeit des Lehrlings. H. Sturm , 
N e u e  G i e s s ,  t. 36, 1949, n r 11, str. 367 (1 str.). T.S.

26 — 23 PPH  3—4 50
K ształcenie m istrzów  przem ysłow ych. Zur A usbildung 
von Industriem eistern . L. Frede. N e u e  G i e s s . ,  
t. 36, 1949, n r 11, str. 368, (% str.). T.S.

26 — 24 PPH  3t-4  50
Frzem ysł m etali n ieżelaznych w  Związku Radzieckim .
P rum ysl barevnych kovu v Sovetskem svezu. J. P a-
rizek. H u t .  L i s t y ,  t. 4, 1949, n r 10, str. 328 (2 str,,
4 tab., 2 ods.).

Rozpatrzono pokrótce produkcję i w ystępowanie 
m etali nieżelaznych w  Zw. Radź. Przytoczono dane 
odnośnie miedzi, cyny, ołowiu, cynku, alum inium , 
niklu, chromu. Omówiono główne obszary w ystępo­
wania pokładów rud  w  ZSRR. A.O.

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA
27 — 9 PPH  3—4 50
Normy stali — z puktu w idzenia wytw*órcy i użytko­
w nika. Steel Specifications As Seen by P roducers and 
by Consumers. M. P arker, M. L. Frey, S A E  J o u r ,  
t. 57, 1949, n r  4, str. 36 (4 str., 4 tab., 1 -wykr.).

W ytwórcy stosują 6 sposobów zam aw iania stali:
1) określając jak i elem ent chcą ze stali wykonać i ja ­
kimi metodam i, 2) podając opis żądanych własności
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siali i końcowego produktu, 3) skład chemiczny i znak
SAE, S151 i tp., 4) w łasności wytrzmałościowe, 5) żą­
dane granice hartow ności, 6) form alne norm y jak  
ASTM itp., 4) k tóre mogą zaw ierać 2 lub więcej z 5-ciu 
pierwszych sposobów. P ierw sze dwa sposoby w ym a­
gają znajomości urządzeń i możliwości użytkownika. 
Skrytykow ano trzeci sposób. Dla stali stopowych n a ­
daje się najlepiej sposób 5 lub 6. Użytkownicy u sk a r­
żają się na  zbyt dużą ilość gatunków  stali i żądają 
redukcji. K ry tyku ją  również sposób 3, a polecają spo­
sób 5 lub 6, tw ierdzą jednak, że naw et norm y nie 
zadaw alają ich, gdyż dla żądanego przeznaczenia w y­
m agania ich są zbyt w ielkie lub zbyt małe. K.M.
27 — 10 PPH  3—4 50
Prow adzenie pom ocnicze jako uzupełnienie norm alnego  
centrow ania skrzynek. H ilfsführung als Ergänzung 
fü r die übliche Form kastenführung. H. H ollw eg , 
N e u e  G i e s s . ,  t. 36, 1949, nx 11, str. 363 (2 str., 3 rys., 
1 ods.)

Opisano urządzenie zastępcze, służące do cen tro­
w ania skrzynek form ierskich. Urządzenie to umożli­
w ia przebudowę dwudzielnych skrzynek form ierskich 
na  tró j i wielodzietne bez w iercenia dodatkowvcn 
otworów. P a ten t (DRP Nr 65858il). T.iS.
27 — 11 PPH  3—4 50
B iuletyn m ikrokart. The iMicrocard Bulletin., R e v. 
D o  c., t. 16, 1949, n r  4, str. 117 (1 str.)

Czasopismo „The M icrocard B ulletin“ wychodzi od 
1948 r. w ydaw ane przez M icrocard Foundation. M iddle- 
town, Cn. Spraw a w ydaw nictw  w postaci m ikrokart 
sta je  się coraz bardziej popularna: Ostatnio opraco­
wano nowy układ  tekstu  na karcie, k tóry  obniżył 
koszta produkcji o 50%, np. „Beilstein. H andbuch der 
organischen Chemie“, w w ydaniu norm alnym  kosztuje 
$> 1.400, a w  postaci m ikrokart $ 146. K.W.
27 — 12 PPH  3—4 50
Św iatow y kongres bibliotekarzy i bibliografów. World 
Congress on L ibrariansh ip  and Bibliography., E n g i ­
n e e r i n g . ,  t. 168, 1949, n r 4365, str. 309 ( JĄ str.).

In ternational Federation of L ibrary  Association 
p ro jek tu je zwołanie w  1950 r. 3-ciego po w ojnie św ia­
towego kongresu w  W aszyngtonie. Przedm iotem  obrad 
będą ogólne zagadnienia dotyczące bibliotek, organi­
zacja i w spółpraca m iędzynarodow a w  dziedzinie do­
kum entacji, norm alizacja, spraw y kształcenia zawodo­
wego i in. Równocześnie zostanie w W aszyngtonie 
zorganizowana w ystaw a aparatów  fotograficznych
1 innych urządzeń do reprodukow ania dokumentów.

K.W.

28. ZAGADNIENIA RÓŻNE
28 — 8 PPH 3—4 50
Czynniki w pływ ające na rozwój stali. T riebkräfte  in 
der Entw icklung des Stahles. H. Schulz. S t a h l  u. 
E i s e n ,  t. 19, 1949, n r 655 (9% str., 12 tab., 8 wykr.).

Omówiono Historyczny rozwój stali oraz przyczyny 
szybkiego w zrostu jej znaczenia jako tworzywa, roz­
wój m etod produkcji i zastosowania stali. J.N.

28 — 9 PPH  3—4 50
K onserw acja olejów  w  urządzeniach elektrycznych.
P reventive M aintenance of Electric Oils. Ch. Egger. 
I r o n  S t e e l  E n g . ,  t. 26, 1949, n r 9, str. 125, (3 str.,
2 rys., 1 wykr.).

Omówiono zagadnienie trw ałości olejów tran sfo r­
m atorowych, wyłącznikowych i izolacyjnych. Węglo­
wodory pod działaniem  tlenu przechodzą w alkohole, 
k ióre z kolei u tlen ia ją  się do kwasów. Tworzą one 
z wilgocią, pyłem i innym i substancjam i zanieczysz­
czenia, zm niejszające odporność na przebicie. Zam iast

zwykłych w irów ek i filtrów , zaleca au tor rozpylanie 
ogrzanego oleju pod próżnią, przez co usuw a się tlen, 
wilgoć i lotne kwasy. R.W.

28 — 10 PPH  3—4 50
W yw ażanie dynam iczne części w irujących. L 'equili- 
brage dynam ique des pieces tournantes. C. Legreau. 
M a c h .  Mo d . ,  t. 43, 1949, n r 475, str. 33, (7 ^tr., 
12 rys.). M.M.

28 — 11 PPH  3—4 50
Elektrom etryczny sposób ciągłej kontroli redukcji 
6-cio w artościow ego chromu w  odpadach fabrycz­
nych., Electrom etric System  for Continous Control 
of Reduction of H exavalent Chrom ium  in  P lan t W a­
stes., J. L., Kelch i A. K. Grocham, P l a t i n g ,  t. 36, 
1949, n r 10, str 1028, (4/4 str., 7 tab., 4 rys.) W.M.

28 — 12 PPH  3—4 50
Fotografia w  barwach naturalnych. N atural-C olor 
Photography. M e c h .  E n g . ,  1949, n r  May, str. 420, 
(1 str.).

Niemiecki system  fotografii barw nej „Agfacolor“ 
•został dokładnie zbadany w  St. Zjedn. Badano zasady 
fizyczne tej metody, sposoby fabrykacji m ateriałów  
barwoczułych i możliwości zastosow ania tego sposobu 
do robienia przeźroczy, odbitek i zdjęć kinowych. Wy­
niki badań ogłoszono w  w yczerpującym  spraw ozda­
niu. O.W.
28 — 13 PPH  3—4 50
Uproszczenie sm arow ania w  zakładach przem ysłow ych.
Sim plifying P lan t Lubrication. J. O'Neill, P  o w e r., 
t. 94, 1950, n r 1, str. 86, (2 str., 1 tab., 1 rys.).

Duże oszczędności można uzyskać na drodze ogra­
niczenia ilości stosowanych gatunków  oleju i sprow a­
dzania ich większymi partiam i. W.R.
23 — 14 PPH  3—4 50
M asy plastyczne, projektow anie i  produkcja form  od­
lew niczych. Les M atières plastiques. É tudes et fab ri­
cation des moules., P ierre  O., Cornpo, M a c h .  M o  d., 
t. 2, 1949, n r  476, str. 1, (5 str., 10 rys.) c. d. n.

Omówiono projektow anie ferm  do odlewania mas 
plastycznych. Opisano odlewanie mas plastycznych 
w stanie płynnym , w yjm ow anie odlanych przedm io­
tów  z form  zależnie od ich kształtu . J.R.

28 — 15 PPH  3—4 50
Prosta m etoda robienia zdjęć stereoskopow ych zw y­
kłych  i m ikroskopow ych. A Simple Method for Ma­
king Stereoscopic Photographs and M icrographs., Lo- 
vis Moyd., M i n .  E n g . ,  t. 1, 1949, n r 11, str. 383,
(2 str., 2 rys., 1 fot.).

Podano p rosty  i  pomysłowy sposób robienia zdjęć 
stereoskopowych zarówno m akro jak  i m ikro, przy po­
mocy zwykłej kam ery  lub m ikroskopu. W większości 
laboratoriów  nie posiadających urządzeń do zdjęć ste­
reoskopowych, m etoda ta  może oddać duże usługi. O.W.
28 — 16 PPH  3—4 50
Oleje sam ochodowe w  St. Zjedn., R. Glaser., N a f t a . ,  
t. 5, 1949, n r 6, str. 150, (4 str. 5 tab.).

A nkieta przeprow adzona wśród wszystkich firm  
samochodowych, dała ciekawe wyniki, co do w ym agań 
obecnych m otorów i stosowania nowych gatunków  
smarów. A m erykański In sty tu t Naftowy określił trzy 
zasadnicze rodzaje smarów. D odatki w pływ ające na 
obniżenie tem peratu ry  krzepnięcia, przeciw  pienieniu 
i popraw iające wizkozę, znacznie ulepszyły dotychcza­
sowe sm ary. P race nad syntetycznym i sm aram i robią 
duże postępy, otrzym ane jednak tą  drogą sm ary są 
za drogie. O.W.
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Nr 3 — 4 PRZEGLĄD PIŚM IENNICTW A HUTNICZEGO 1950

28 — 17 PPH  3—4 50
Rocznice wydarzeń w  historii hutnictw a żelaza w  la ­
tach 1946—1948., E isenhüttenm ännische G edenktage in 
den Jah ren  1946 bis 1948. Eine Nachlese., H. Dick­
mann., S t a h l  u. E i s e n . ,  t. 69, 1949, nx 5, str. 161, 
(2 str.).

Podano zestawienie ważniejszych dat historycz­
nych w  rozwoju przem ysłu żelaznego, których ju b i­
leusz przypada w  podanym  okresie. O.W.

Analizy o tem atach pokrewnych: 7—28; 7—32;
10—28(0); 10—43(ż).

29. NOWE KSIĄŻKI
29 — 20 (o) PPH  3—4 50
Tablice inżynierskie, tablice cyfrow e i form uły dla 
studiów  i praktyki. Ingenieur-Tabellen, Zahlentafeln 
und Form eln fü r S tudium  und Praxis. Ricken F. 1949, 
Carl H aurer Verlag. IMünich, str. X III -j- 292, cena 
11 Dm.

29 — 21 (o) PPH  3—4 50
Podręcznik spektroskopii. M anual of Spectroscopy. 
Cutting T. A., Chemical Publishing Co., Inc. Brooklyn, 
str. 245.

29 — 22 (o) , PPH  3—4 50
Sprawozdanie specjalne No 41. Korozja żelaza i stali 
pod działaniem  w ód przem ysłow ych i jej zapobieganie.
Special R eport No 41. Corrosion of Iro n  and  Steel bv 
Industria l W aters and its Prevention. Iron  and Steel 
Institu te, 1949, The Institu te, London, str. 56, cena 5 s.

29 — 23 (o) PPH  3—4 50
M atem atyczna teoria elastyczności. M athem atical 
Theory of Elasticity Love A. E. H., 1949, Dover P ub li­
cations. Inc., New York, str. 643, cena $ 6.—.

29 — 24 (o) PPH  3—4 50
Podstaw y m etalurgii i m etalografii. E lem entary M e­
tallurgy and M etallography. Shrager A. M., 1949, The 
M acemillan Co., New York, cena $> 6.—.
29 — 25 (o) PPH  3—4 50
Struktura i w łasności stopów. S truc tu re  and P roper­
ties of Alloys. Brick R. M. Phillips A., 1949, Me G raw  
— Hill Book Co, New York, str. 504, cena $ 6.—

29 — 26 (o) PPH  3—4 50
Streszczenie referatów  w ygłoszonych na konferencji 
na tem at badań n ieniszczących odlew ów  stalow ych
A Sum m ary of the Proceedings at the  Conference on 
the N on-D estructive Testing of Steel Coatings. B r i­
tish Iron & Steel Research Association, 1949, The Asso­
ciation London, str. 69, cena 10 s.

29 — 27 (o) PPH  3—4 50
W stęp do m etalurgii przem ysłow ej. In troduction  to 
Industria l M etallurgy. A itchinson L., 1949. M acdonald 
and Evans, London, str. X II  -j- 456, cena 30 s.
29 — 28 (o) P PH  3—4 50
Norm y m ateriałow e stali, żelaza i m etali nieżelaznych.
W erkstoffnorm en Stahl, Eisen, N ichteisen — M etalle. 
D eutscher N orm enausschuss DIN — Taschenbuch 4, 
1949, Beuth - V ertrieb G m b H .  Berlin., str. 271, 
cena DM 17.
29 — 29 (o) PPH  3—4 50
Izolacja cieplna i w yłożen ie ogniotrw ałe w  przem yśle  
naftow ym . Term oizolacja i ognieupornaja futorow ka 
w  naftjanoj prom yszlennosti. Jank ielew  L. F. 1947, 
Gostoptechiżdat, Moskwa, str. 301, rys. 83, tab. 74, IM 
4949/101, cena zł. 131.
29 — 30 (o) P PH  3—4 50
Przem ysł koksochem iczny w  St. Zjedn. K oksochim i-

czeskaja prom yszlennost I Sz. A. L itw inenko, MS 
1048, M etałłurgizdat, Moskwa, str. 288, rys. 82, tab. 42, 
IM 4996/09, cena 100.—,
29 — 31 (o) PPH  3—4  50
Spalanie w ęgla. Gorenie ugleroda. Predwoditeliew . 
A. S., Chitrin, ¡L. N., 1949, Akad. N auk S.SISR, Moskwa, 
str. 407, np. 160, IM 4999/10, cena zł. 250.—.

29 — 32 (o) PPH  3—4 50
Kontrola w  zakładach m echanicznych. K ontrol w  mie- 
chaniczeskich cechach. Kałacznikow W. N., K ocjuba- 
n.cw, G. M. 1948, Mangiz, Moskwa, str. 210, rys. 124, 
IM 5001/42, cena zł. 130.—.
29 — 33 (o) PPH  3—4 50
Technologia gazów w ęglow odorow ych. Tiechnologija 
uglewodorodnych gazów. Sm irnow  A. S., 1946, Gosto- 
ptechizdat, MosKwa, str. 543, rys. 271, IM 4947/07, 
cena zł. 305.
29 — 34 (o) PPH  3—4 50
M atem atyka ogólna. M athém atiques genérales. Denis- 
Papin M., 1950, Dunod, Paris, str. XXXVI -j- 296, rys. 
w tekście. IM 5041/04.
29 — 35 (o) PPH  3—4 50
M echanika i fizyka ogólna. M écanique e t physique 
genérales. D enis-Papin  M, 1950, Dunod Paris, str. 
XL -}- 243, rys. w tekście. IM 5042/04.
29 — 36 (o) PPH  3 - 4  50
Fizyka przem ysłow a. Physique irdustrie lle . Izard J. 
1950, Dunod, Paris, str. X X II 4 - 430, np. w tekście. 
IM 5043/04,
29 — 37 (o) P PH  3 - 4  50
C zterojęzyczny słow nik  techniczny holendersko-angiel- 
sko-francusko-niem leokl. Vierteiiliig techriisch Woor- 

denboek. Oberg E. L., 1948, A. E. K luw er, D eventer 
str. 682, IM 5049/05.
29 — 38 (o) PPH  3—4 50
Elektronika przem ysłow a i kontrola. Industria l E lectro­
nics and Control. K loeffer R. G., 1949, Chapman & Hall, 
Londyn, str. 478, cena 45 s.
29 — 39 (o) PPH  3—4 50
Szwedzko-angielslki słow nik  techniczny. Svensk  en- 
gelsk teknisk  ordbok. Engstrom  E., 1947, Svenks T rá- 
fa rn  - Tidnignes Forlag, Stoekholm, str. 272, IM 
5083/05, cena K r szw. 25.
29 — 40 (o) P PH  3—4 50
A ngielsko - szw edzki słow nik  techniczny. Engelsk- 
Svesk teknisk  ordbok. Engstrom  E, 1947, Svensk T ra- 
v arn  - Tidnings Forlag, Stoekholm, str. 261, IM  5082/50, 
cena K r Szw. 25.—
29 — 41 (ż) PPH  3—4 50
Podręcznik o stalach, alfabetyczny skorow idz w iad o­
m ości o stalach. Stahl-H andbuch, A lphabetisches N ach- 
schlagw erk der S tahlkunde. H iller W., 1948, Rudolf 
Bohm ann, Industrie  und Fachverlag. Wiedeń., str. 326, 
cena $ 3.30.
29 — 42 (ż) PPH  3—4 50
Chem iczne analizy m ateriałów  żeliw nych. Chemical 
A nalysis of Cast Ferrous M aterials. Westwood W. 
M ayer A., 1949, G. Allen and Unwin, London.
29 — 43 (n) PPH  3—4 50
Tytan — jego zastosow anie, chem ia i technologia. T ita- 
nium. Its Occurence, Chem istry and Technology. Bar- 
kodale J., 1949, The Ronald Press, New York, str. 570, 
cena $ 10.—.

* W szystkie artykuły  analizowane w  „Przeglądzie1 ‘ 
są dostępne d la osób życzących zapoznać się z orygi­
nałam i. In sty tu t M etalurgii (Gliwice, ul. K. M iarki 
12/14) może, na żądanie, wykonać z nich fotokopie 
i m ikrofilmy.


