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Wynalazczos¢ robotnicza*

Patrzac na rozwdj naszego przemystu nie
nalezy zapominaé, Ze wraz ze wzrostem prze-
mystu przestata wystarcza¢ technika, oparta
tylko na doswiadczeniu. Wielki postep w wy-
twarzaniu stat sie mozliwy dzieki temu, ze do-
starczanie surowcoOw, ich przerobka i obrdbka,
sprzegty sie z tworcza mysla ludzka, opartg na
wiedzy Scistej. Bez tej ostatniej nigdy nie by-
libySmy $wiadkami tej doskonato$ci materiato-
wej, ktdrg dzi$ widzimy w technice.

Nie przeczymy, ze w produkcji najwazniej-
szg rzeczg jest umiejetno$¢ doboru surowcow
oraz metod ich przerobki i obrdbki, by konco-
wy produkt odpowiadat swemu przeznaczeniu
i byt jednocze$nie tani, jednak tworzenie rfo-
wych koncepcji i rzucanie nowych mysli jest
w produkcji nie mniej wazne. Bez tego prze-
myst staje tylko krok od szablonu, a wiec od
cofania sie i upadku. Chcac wnies¢ postep
w produkcji musimy jg oprze¢ na wiasnych
pierwiastkach tworczych.

Przemyst, nie wecielajagcy stale i ciggle no-
wych mysli, a operujacy rutyng, czy obcym
tylko dorobkiem, nalezy nazwac wielkim rze-
miostem, mimo zastosowania przemystowych
i wielkich narzedzi wytwarzania.

Rola Komisyj Wynalazczosci Robotniczej
ma na celu ujecie mysli twbrczej, danie jej ta-
kiej pomocy, ktéra umozliwitaby jej realizacje,
a w koncu weciaggniecie wiekszosci mas pracu-
jacych w orbite takiej pracy, gdzie moga one
wykaza¢ swojg wartos¢, rozwdna¢ swe zdolno-
§ci, ujawnié nurtujace mysli tworcze, ktérilch
wsrod robotnikéw' jest niewyczerpane zrédio

Nalezatoby wyjasni¢ jeszcze, dlaczego kia-
dziemy tak wielki nacisk na spopularyzowanie
idei wynalazczos$ci w'sréd szerokich mas robo-
tniczych, a nastepnie czego nalezy spodziewac
sig od pracownikow fizycznych.

Pozwolimy sobie wyjasni¢ to na przykia-
dzie :

Gdy wezmiemy pod uwage plan produkcyj-
ny hutnictwa na 1950 r., fgcznie z zatwierdzo-
nym limitem stanu zatrudnienia, po przelicze-

* Referat, wygtoszony na Naradzie Technicznej
SITPH odbytej w dniu 18 grudnia 1949 r. w Cho-

rzowie.

niu dojdziemy do wniosku, ze do wykonania
tego planu powstaje koniecznos¢ podniesienia
wydajnosci pracy w Kkg/prac.-godz., czy tez
zt/prac.-godz., o okoto 20% w stosunku do osig-
gnietej wr1949 r. Zadanie to nie jest tatwe
I wymaga mobilizacji wszystkich sit i mozliwo-
§ci, w celu rozwiazania go. Podniesienie osig-
gnietej w 1949 r. wydajnosci pracy o okoto 20%
nie moze sie odbyC¢ przez zwiekszenie wysitku
pracy robotnikow. Nalezy wiec p6jS¢ w Kie-
runku usprawnienia dotychczasowych metod
pracy. Z kolei nasuwa sie pytanie, jak nale-
zatoby przystapi¢ do rozwigzania tego pro-
blemu w ramach wynalazczosci robotniczej.

Otoz zadanie to moze byC tylko w tym wy-
padku rozwigzane, je$li pracownicy Inzynie-
ryjno-techniczni przeanalizujg wspoélnie z pra-
cownikami fizycznymi dotychczasowe metody
produkcyjne pod katem widzenia skrdcenia
przebiegow produkcyjnych, czy tez organizacji
samej pracy, a nastepnie zadania zostang roz-
dzielone réwnomiernie na wszystkich pracow-
nikdw. Przy takim podejsciu i Scistej wspot-
pracy z robotnikami mozemy z calg pewnoscig
Ligzyé na pozytywne rezultaty naszych wysit-

ow.
Przechodzgc do oceny naszych wynikow na-
lezy podkreslic, ze dotychczasowe rezultaty wy-
nalazczosci robotniczej, pomimo niezupetnego
jeszcze zrozumienia jej znaczenia, wskazujg na
zawarte w niej olbrzymie mozliwosci. Tak
wiec, gdy w pierwszym kwartale b. r. zatwier-
dzono 61 pomystéw, juz w drugim kwartale b. r.
ilos¢ ta wzrosta do 205, a w trzecim osiggneta
liczbe 331, czyli ze w ciggu 3 kwartatow 1949 r.
zatwierdzono 597 pomystow.
ZaznaczyC przy tym trzeba, ze ilo$¢ zatwier-
dzonych pomystéw, zgtaszanych przez robotni-
kéw, stale wzrasta. Dynamike tego wzrostu
obrazuja liczby w 3 kwartatach b. r., ktore
ksztattowaly sie nastepujgco:
a. w pierwszym kwartale ilo$¢ zatwierdzo-
nych pomystéw robotniczych wyraza sie
liczba 50,

b. w drugim kwartale liczba ta wzrasta
do 176,

c. w trzecim kwartale wynosi 250.
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Zastosowanie tych pomystéw w przemysle
hutniczym w okresie 3 kwartatéw b. r. dato bar-
dzo pomysine rezultaty i mogliSmy pomysto-
dawcom wyptaci¢ okoto 18 000 000 zt premii.

Przedstawione tu wyniki wynalazczosci ro-
botniczej, pomimo ich dynamiki, nie obrazujg
rzeczywistych naszych mozliwosci, a to ze
wzgledu na przeszkody, na ktére napotyka ruch
racjonalizatorstwa w swym rozwoju.

Nalezy stwierdzié, Zze nie zawsze jest on
nalezycie doceniany przez dyrekcje zaktadow
lub zjednoczen, ktore to czynniki sg przede
wszystkim powotane do niesienia pomocy robo-
tnikowi racjonalizatorowi i wynalazcy. Niestu-
szne czesto stanowisko czynnikéw, od ktdrych
w duzym stopniu zalezy pobudzenie entuzjaz-
mu poczatkujacych racjonalizatoréw, moze wy-
rzadzi¢ duzo krzywdy sprawie i dlatego napra-
wienie tego stanu rzeczy jest zadaniem waz-
nym.

Z wad organizacyjnych ruchu racjonaliza-
torstwa nalezy wymieni¢ na pierwszym miej-
scu jego bezpianowos¢. Trzeba stwierdzi¢, ze
powstanie projektu pomystu bywa dotad prze-
whznie sprawg samorzutng i to przypadkowag
jesli chodzi o tematyke usprawnien. Zamiast
wiec dotychczasowej przypadkowosci w opra-
cowywaniu zagadnien winno sie wprowadzic¢
system i organizacje.

Wykaz zagadnien racjonalizatorskich, wy-
magajacych opracowania, moze by¢ ustalony
Sdeielnie dla poszczeg6lnych wiekszych zakia-
ow.

Na naradach racjonalizatorow z udziatem
zdolniejszych spos$réd  robotnikdw-fachowcow
oraz catego personelu technicznego powinny
by¢ omawiane ,,waskie gardia" proceséw pro-
dukcyjnych lub bolaczki zaktadéw i ustalona
hierarchia zagadnien, domagajacych sie roz-
wigzania.

W ZSRR wykazy zagadnien dla racjonali-
zator6w, ustalane na naradach racjonalizatorow
lub w inny sposdb, podawane sg do publicznej
wiadomosci przez umieszczanie ich na widocz-
nym miejscu.

Nie mniej wazny, niz oméwiony wyzej brak
planowosci, jest czesto brak zorganizowanej
pomocy technicznej dla robotnikéw-racjonali-
zatoréw? nie posiadajacych wiadomosci teore-
tycznych. Przyczyng tego jest z jednej strony
brak odpowiedniej organizacji, z drugiej za$
strony brak na terenie wynalazczosci Scistego
kontaktu pomiedzy inzynierami i technikami
a robotnikami.

Nalezy zaznaczy¢é, ze brak organizacji
i wspomnianego uprzednio kontaktu wptywa
ujemnie na wynalazczo$¢ robotniczg, a co za
tym idzie na umasowienie tego ruchu. Musimy
wigc znalezC droge i sposoby wciggnigcia do
owej akcji jak najszerszych mas pracujacych,
pamietajac, ze osiggniecia techniki radzieckiej
byty w duzym stopniu wynikiem udzialu mas
wr ruchu racjonalizatorsko-wynalazczym. Dro-
ga do umasowdenia akcji wynalazczosci robo-
tniczej i zaciSniecia Scistego kontaktu miedzy
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pracownikami technicznymi a robotnikami, by-
toby stworzenie w kazdym zakiadzie ,klubu
techniki i racjonalizacji", ktéry miatby naste-
pujgce zadania:

a. podnoszenie wsrod pracownikow zaktadu
pracy og6lnego poziomu wiadomosci tech-
nicznych i organizacyjnych,

b. pobudzanie mysli twdrczej i rozwijanie
mozliwosci nowatorskich u ogo%u pracow-
nikow zaktadu pracy,

c. zwiekszanie wartosci zgtaszanych pomy-
stbw wynalazczych i usprawniajgcych
oraz udostepnianie ich innym zakladom.

Dziatalno$¢ klub6éw moze zapobiec wielu
wadom, obserwowanym dotychczas w ruchu
raCJonallzatorsklm

Klub w duzym zaktadzie pracy moze prze-
jac inicjatywe planowania pomystow, ocenia-
nie ich, okazywanie pomocy technicznej i obro-
ny prawnej zrzeszonych. Klubom mozna po-
wierza¢ ogtaszanie konkurséw i popularyzacje
racjonalizatorstwa. Zachodza jednak wypadki,
kiedy opracowanie danego wynalazku czy
usprawnienia przekracza mozliwosci Klubu.
Zdarza sie to wowczas, kiedy zagadnienie wy-
maga gfebszych wiadomosci naukow'o-tech-
nicznych. W tym wypadku jedynym wyjsciem
z sytuacji bytaby pomoc specjalistow-naukow-
coéw z wyzszych uczelni oraz mozno$¢ wykorzy-
stania bibliotek i urzadzen laboratoryjnych
tych uczelni.

Pierwszg probg nawigzania podobnego kon-
taktu miedzy uczonymi a racjonalizatorami-
robotnikami byla narada, ktéra odbyta sie
w Katowicach w dniu 3 wrzesnia ub. r.
w ,, Trybunie Robotniczej“. Na naradzie tej
Politechnika Slaska w Gliwicach podjeta sie
patronatu naukowego nad klubami racjonali-
zatorskimi na terenie Gornego Slaska.

Przyktad pieknej i pozytecznej inicjatywy
Politechniki Slagskiej powinien by pobudzi¢ do
podjecia podobnej akcji i inne wyzsze zaklady
techniczne w Polsce.

Jako koncowyy punkt, ktéry pragnelibysmy
poruszy¢ w kwestii lepszego opracowywania
metod i techniki pomystow, bylaby organizacja
stosowana w Zwigzku Radzieckim.

Ot6z w wiekszych zakladach przemysto-
wych radzieckich organizuje sie — w celu
popierania racjonalizatorstwa — specjalne
brygady zbiorowe, w ktérych sktad wchodza
najlepsi robotnicy-racjonalizatorzy i specjali-
§cl inzynierowie, technicy lub majstrowie. Bry-
gad takich w duzym przedsiebiorstwie istnie-
Je kilka. Kazda z nich zajmuje sie opracowy-
waniem innego zagadnienia produkcyjnego.
Tak wiec, gdy jedna czuwé& naci mechanizacjg
i automatyzacjg produkcji, druga walczy ze
stratami surowca i materiatdow pomocniczych.
Inny zesp6t obmysla sposoby polepszenia tech-
nologii wytwarzania, inny za$ zajmuje sie ra-
cjonalizacja techniki bezpieczenstwa i ochro-
ny zdrowia. Poszczegblne brygady otrzymuja
od dyrekcji zaktadow tematy zagadnien. Po
przemys$leniu i opracowaniu danego tematu,
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brygada kwalifikuje, czy proponowane uspraw-
nienie jest dla danego zaktadu celowe, czy na-
lezy zmieni¢ dana, konstrukcje lub technologie.
Nastepnie caty zesp6t przystepuje wspdlnie do
realizowania projektu. Premia za dokonane
usprawnienie dzielona jest proporcjonalnie do
wkiadu pracy miedzy cztonkéw brygady.

Aby nie tlumi¢ inicjatywy indywidualnej,
dopuszczalne jest zgtaszanie wnioskow indywi-
dualnych przez poszczegolnych cztonkéw zato-
?I W tym wypadku brygada pomaga racjona-
izatorowi przy opracowaniu projektu i otrzy-

muje, niezaleznie od wyptaconej autorowi
Bremii, 25% jej wysokosci do podziatu miedzy
ioragcych udziat w tej pracy. Autorstwo pro-

jektu — rzecz zrozumiata — przyznane zostaje
whnioskodawcy.

Podstawowym warunkiem dziatalnosci bry-
gad racjonalizatorskich jest catkowita dobro-

IDZI KALUZNY
CZPH
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wolno$é nalezenia do nich, co daje gwarancje
zainteresowania sie pracg zespolu i nalezytego
jej wykonania.

Whioski wynikajace z niniejszego artykutu

bylyby nastepujace:
1. Nalezy wzmocni¢ kontrole prac zakfado-
wych Komisyj Wynalazczosci Robotniczej
przez Glowng Komisje Wynalazczosci
Robotniczej przy CZPI-I.

2. Zamiast dotychczasowej przypadkowosci
w opracowywaniu zagadnien racjonaliza-
torskich nalezy wprowadzi¢ system i or-
ganizacje.

3. Umasowi¢ wynalazczo$¢ robotniczg przez
stworzenie w kazdym zakladzie pracy
»Klubu racjonalizatorow*.

4. Nalezy uaktywni¢ wynalazczo$é robotni-
czg przez stworzenie w zakfadach pracy
tzw. ,,brygad racjonalizatorskich®.

Badanie gospodarnosci w zakladzie przemystowym
opartym o rozrachunek gospodarczy

Od stycznia b. r. wszystkie zakiady, podle-
gte Centralnemu Zarzadowi Przemystu Hutni-
czego rozpoczely gospodarowanie oparte na
zasadach rozrachunku gospodarczego. Tym sa-
mym skonczyt sie okres gospodarowania, kto-
rego miernikiem byly przewaznie jednostron-
ne wyniki.

Dlaczego nastgpita
oznacza?

W gospodarce socjalistycznej obowigzuje
prawo statego wzrostu produkcji, ktéry po-
trzebny jest dla osiggania celdw, ktore sobie
ta gospodarka zaktada. Jednym z nich jest sta-
fe podnoszenie kulturalnego i materialnego
poziomu klasy pracujacej. Wymaga ono statych
naktadow materiatowych i pienieznych, ktdre
musi wyprodukowa¢ wiasnie gospodarka so-
cjalistyczna. Naktady te w zakresie produkcyj-
nym sg potrzebne do rozbudowy zaktadow prze-
mystowych, do dozbrajania i powiekszania
istniejagcych i budowy nowych, srodki na to
czerpane sg w gospodarce socjalistycznej z pro-
dukcji dodatkowej, ktora jest czescig produk-
cji spotecznej, nierozdzielanej miedzy pracu-
jacych, lecz przeznaczanej na zaspokojenie
potrzeb spoteczenstwa jako catosci. W spote-
czenstwie socjalistycznym produkcja dodat-
kowa nie przyjmuje formy wartosci dodatko-
wej, tak jak w ustroju kapitalistycznym, i nie
stanowi narzedzia wyzysku pracujacych, nie
przemienia sie bowiem w kapitat, lecz jest zro-
diem wzrostu wiasnosci socjalistycznej, umozli-

ta zmiana i co ona

wiajgc rozszerzenie produkcji. To skiero-
wanie czesci produkcji dodatkowej na powiek-
szenie istniejgcych Srodkéw produkcji ozna-
cza, ze zaktady produkcyjne winny oprze¢ swa
gospodarke na zasadzie optacalnoSci, aby stwo-
rzyC sprzyjajacy klimat dla rozwoju produkcji
socjalistycznej. Nalezy jednakze nadmieni¢, ze
w gospodarce socjalistycznej zasada op#acal-
nosci nie stanowi dyrektywy, poniewaz roz-
woj gospodarczy dokonuje sie wg planu, ktory
w poszczegblnych przedsiebiorstwach czy na-
wet gateziach przemystu nie zawsze musi mieC
na uwadze wzgledy optacalnosci.

Zasada opfacalnosci, czyli system rozra-
chunku gospodarczego, wysunieta jest po to,
aby cele, ktore przedsiebiorstwu produkcyjne-
mu stawia plan techniczno-produkcyjno-finan-
sowy, mogty by¢ osiggane ze stale zmniejsza-
jacym sie naktadem sSrodkéw materiatowych
I pienieznych. W ramach kazdego przedsigbior-
stwa stanowi to dyrektywe w gospodarowaniu.
Wprowadzenie tego systemu wymaga nie tyl-
ko szeregu przedsiewzieé natury organizacyj-
nej, ale przede wszystkim wiasciwego podej-
§cia i zrozumienia istoty tego systemu, gtow-
nie przez kierowmictwo zaktadow.

W zakresie organizacyjnym przejScie na
rozrachunek gospodarczy wigze sie z nadaniem
przedsiebiorstwu osobowos$ci prawnej, co ozna-
Cza, ze przedsiebiorstwo wystepuje wobec
wiadz i instytucji jako jednostka samodzielna,
zdolna do wszelkich dziatan prawnych.
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Nastepnym warunkiem jest usamodzielnie-
nie sie przedsiebiorstwa w zakresie bilansu.
Bilans nie jest sporzadzany przez jednostki
nadrzedne, lecz przez samo przedsiebiorstwo.
Jest to konieczne, aby zaklad produkcyjny
mogt stale orientowaé sie w wynikach wiasnej
gospodarki, ktorych ujecie pieniezne znajduje
swlj wyraz w zestawieniach bilansowych,
oraz aby mogt stale zdazaC do poprawienia
tych wynikow.

Aby przedsiebiorstwo mogto samodzielnie
gospodarowac, musi mie¢ przydzielone wiasne
srodki obrotowe. Srodki te sg mu potrzebne na
zakup surowcow, materiatéw, energii, paliwa,
czy potproduktdéw, koniecznych do normalnego
toku produkcji. Pochodzg one z budzetu pan-
stwowego oraz z zysku przedsiebiorstw. Obok
wdasnych $rodkéw obrotowych przedsigbior-
stwo korzysta z kredytow bankowych. Poza
Srodkami obrotowymi wiasnymi i kredytowy-
mi przedsiebiorstwo posiada Srodki trwate,
ktére réwniez wymagaja finansowania, jak
zakup maszyn, urzadzen, wydatki na budow-
nictwo i inne; sg one jednak S$cisle rozgrani-
czane od Srodkdéw obrotowych.

Usamodzielnienie przedsiebiorstwa oznacza
réwniez, ze moze ono zawiera¢ umowy gospo-
darcze ze swymi dostawcami i odbiorcami. Ta
wiez, wytwarzajagca sie miedzy powigzanymi
z sobg — przy pomocy uméw — przedsiebior-
stwami, stanowi w pewnym stopniu narzedzie
kontroli wykonania, przez nie planu, niedostar-
czenie bowiem umodwionych dostaw jest ozna-
ka, ze dane przedsiebiorstwo nie wykonato cat-
kowitego planu produkciji.

System rozrachunku gospodarczego usta-
nawia ponadto odpowiedzialnos¢ przedsiebior-
stwa za wykonanie planowych zadan i za re-
produkcje przydzielonych mu przez panstwo
Srodkdw, a‘w zwigzku z tym tworzy si¢ mate-
rialne zainteresowanie pracownikéw przedsie-
biorstwa w wynikach jego pracy, a wiec w wy-
konaniu plandw. To materialne zainteresowa-
nie polega na zgodnos$ci intereséw pracujgcych
z interesami spotecznymi, ktéra nie jest ni-
czym innym, jak wyrazeniem socjalistycznej
zasady ,od kazdego wedlug jego zdolnosci,
a kazdemu wedlug jego pracy“. Zewnetrzny
wyraz zainteresowanie to znajduje w zwiek-
szonym znaczeniu premii dla oceny osiaggniec
poszczeg6lnych pracownikéw i w przeznacza-
nych na te cele specjalnych funduszach zmie-
rzajacych do wzmozenia inicjatywy i odpowie-
dzialnosci kierownictwa zaktadu przez premio-
wanie pracownikéw za osiggniecia, zwilaszcza
w zakresie wykonania planu produkcyjnego,
obnizenia kosztéw wiasnych i wykonania pla-
nu zysku.

Wreszcie system rozrachunku ustala kon-
trole wynikéw pracy przedsiebiorstwa przy
pomocy pienigdza. Finansowanie i kredytowa-
nie wymaga z natury rzeczy statego $ledzenia
reprodukcji $rodkéw przedsiebiorstwa na pod-
stawie danych bilansowych. Banki stosujg
przy tym rozne formy sankcji w wypadkach
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naruszenia przez przedsiebiorstwo dyscypliny
finansowo-rozrachunkowej.

Istotng treScig systemu rozrachunku go-
spodarczego jest zwrdcenie szczegblnej uwagi
na ekonomiczng strone produkcji, rozrachunek
jest bowiem taka metodg planowego kierowa-
nia przedsiebiorstwem socjalistycznym, ktdra
sprzyja wykonaniu planéw  panstwowych
przy mozliwie najmniejszych naktadach S$rod-
kow materiatowych i pienieznych.

Dyrektywa ta wysuwa na czoto w zaktadzie
produkcyjnym trzy zagadnienia:

1. Wykonywanie planéw produkcyjnych.

2. Systematyczng i statg walke o obnizanie

kosztu wtasnego produkciji.

3. Systematyczng i statg walke o przyspie-
szenie oblegu srodkéw obrotowych przed-
siebiorstwa.

Jasne jest, ze dla wiasciwego rozwigzania
tych zagadnien nalezy stale zwracaé uwage
i czujnosé na ksztattowanie sie szeregu innych
elementéw gospodarowania.

Socjalistyczne prawo rozwoju gospodar-
czego opiera sie na stale wzrastajgcej produk-
cji, ktérej podstawa musi by¢ staly postep
techniczny, podnoszenie poziomu technicznego
urzadzen produkcyjnych, lepsze ich wykorzy-
stanie, a zwlaszcza wykorzystanie czasu ich
pracy, usprawnianie procesu technologicznego
I wreszcie — lepsze wykorzystanie surowcow
i nakfadow pracy. Aktyw przedsiebiorstwa mo-
ze dokiadnie orientowaé sie w ksztattowaniu
sie postepu technicznego przez $ledzenie wska-
Znikow techniczno-ekonomicznych. W systemie
rozrachunku nie do$¢ jest wykonywaé global-
ny plan produkcji. Nalezy zwraca¢ baczng
uwage na wykonanie jakosSciowe, na réwno-
mierne roziozenie pracy urzadzen produkcyj-
nych na caly okres planowania, na wykonanie
planu produkcji przy zachowaniu pianowego
wspotczynnika asortymentowego. Bogate do-
Swiadczenia zaktadéw radzieckich uczg nas, ze
stale polepszanie wskaznikdéw techniczno-eko-
nomicznych i state wykonywanie planow
przedsiebiorstwa jest najtatwiej osiggalne
wowczas, gdy plany te stajg sie dorobkiem mas
pracujacych, gdy inicjatywa oddolna w zakre-
sie usprawnien i racjonalizacji ma na zakia-
dzie sprzyjajacy klimat, inicjatywa oddolna
potrafi bowiem wykrywaé oraz wykorzystywac
rezerwy i zrodfa wzrostu produkcji i mobilizo-
wac szerokie masy do wykonania i przekrocze-
nia planu.

Przechodzac do szczeg6towszej oceny wyni-
kéw pracy produkcyjnej nalezy rozpocza¢ ba-
danie od og6lnego ustalenia, w jakim procen-
cie wykonany zostat plan produkcji. Poniewaz
prawo statego wizrostu produkcyjnego narzu-
ca konieczno$¢ dynamicznego ujecia wynikow,
badania dokonuje sie tez przez pordwnanie
biezagcego wykonania produkcyjnego z okre-
sem poprzednim. Z uwagi na to, ze badanie
i wyciaganie na tej podstawie wnioskdw win-
no by¢ czynno$cig systematyczng i statg, okre-
sami badania majg by¢ okresy nie dluzsze niz
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miesigc. W badaniu tym mamy wiec dwa za-
sadnicze elementy poréwnawcze: poréwnanie
z planem okresu badanego i poréwnanie z wy-
konaniem w okresie poprzednim.

Globalne wykonanie planu produkcji nie
decyduje jeszcze o tym, czy praca przedsie-
biorstwa na odcinku produkcyjnym, przebiega-
fa normalnie. Nalezy wiec sprawdzi¢, czy plan
zostat wykonany w poszczeg6lnych grupach
wytworow, np. w koksie, surowce, stali suro-
wej, w wyrobach walcowanych i w oddzielnych
grupach wytworéw przetworstwa.

Innym zagadnieniem w zakresie produkcji
jest jej rownomierne roztozenie na caty okres
sprawozdawczy, tj. okres miesigca. Spietrzenie
sie pracy w drugiej potowie miesigca pocigga
za sobag niekorzystne objawy w postaci nad-
miernego obcigzenia agregatéw, zwiekszenia
pracy w godzinach nadliczbowych, niezbyt
0szczednego zuzycia surowcOw i zwiekszenia
kosztow wiasnych. Przy analizie tego zagad-
nienia nalezy wzig¢ pod uwage wysoko$¢ wy-
konanej produkcji w okresach dekadowych,
albowiem rytmika produkcji wymaga réwno-
miernego rozkiadu produkcji na wszystkie de-
kady miesigca. Na kazda zatem dekade winna
przypada¢ 1/3 miesiecznej produkcji rzeczywi-
stej, czy planowanej, uwzgledniajgc oczywi-
Scie przestoje.

Niezmiernie donioste jest zagadnienie pod-
noszenia jakosci produkcji, oceniane przy po-
mocy norm uzysku i wybrakéw.,

Dla statego wzrostu produkcji potrzebne
jest systematyczne podnoszenie poziomu tech-
nicznego urzadzen i poprawa stopnia wykorzy-
stania tych urzadzen. Dla kazdego oddziatu
produkcyjnego obserwujemy ksztattowanie sie
najistotniejszych wskaznikéw techniczno-eko-
nomicznych. Odchylenia wskaznikow od ich
planu nalezy powigza¢ z wykonaniem planu
produkcyjnego, aby przekona¢ sie, jaki jest
zwigzek miedzy ksztattowaniem sie wskazni-
kéw a osiggnieciami produkcyjnymi. Oczywi-
Scie wplyw na ksztattowanie sie wskaznikdw
bedg miaty zarbwno postoje i remonty, jak
uruchomienie urzadzen nowych. Parokrotnie
juz wspomniane prawo statego rozwoju gospo-
darczego, obok postepu technicznego opiera sie
na statym podnoszeniu wydajnosci pracy.
Z zagadnieniem tym wigzg sie i wptywajg na
jeg;0 ksztattowanie sie takie wielkosci, jak
ptynno$¢ zatrudnienia, liczba godzin opuszczo-
nych, a zwiaszcza nieusprawiedliwionych, pra-
ca w godzinach nadliczbowych, wykonanie pla-
nu zatrudnienia, przede wszystkim w grupie
wykwalifikowanych, oraz wspétzawodnictwo
pracy. Piynnos$¢ zatrudnienia mierzymy sto-
sunkiem liczby robotnikow", ktdrzy wystapili
z pracy — do $redniej liczby ewidencyjnej ro-
botnikow. Ekonomisci radzieccy podaja, ze
jesli liczba ta przekracza w ciagu szeregu mie-
siecy 2— 3%, to zjawisko to jest niepokojgce
i Swiadczy o wysokiej ptynnosci zatogi.- Uzu-
petniajgcym w badaniu jest wspoétczynnik obie-
gu sity roboczej, jako stosunek liczby przyje-
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tych — do $redniej liczby robotnikéw. Pogte-
bieniem tej analizy bedzie ustalenie, jaki pro-
cent wystepujacych z pracy i nowoprzyjetych
stanowig pracownicy wykwalifikowani. Wre-
szcie wspotzawodnictwa, $wiadczace o socjali-
stycznym ustosunkowaniu sie do pracy, winno
byC mierzone nie tylko mechanicznym wzro-
stem liczby robotnikéw, biorgcych w nim
udziat, lecz takze wzrostem procentu wykona-
nia norm pracy i wzrostem ruchu racjonaliza-

. torskiego. Drogami, wiodacymi do statego pod-

noszenia pracy, bedag zatem: wszechstronne po-
pieranie ruchu wspotzawodnictwa pracy i przo-
downikdw pracy, zaszczepianie usprawnien
i osiggnie¢ innych przodujacych zakladow,.
walka z nieusprawiedliwiong absencjg i ptyn-
noscig stanu zatrudnienia oraz state doszkala-
nie pracownikow.

Walka o0 systematyczne obnizanie kosztu
wiasnego stanowi podstawowy, obok produkcji
najistotniejszy, element gospodarowania w sy-
stemie rozrachunku gospodarczego. Systematy-
czne obnizanie kosztu wiasnego produkcji jest
prawrem gospodarki socjalistycznej. Jozef Stalin
mowi n  Podstawowa linig, po ktérej loinien
kroczy¢ nasz przemyst i ktora winna wytyczaé
jego dalszy rozwdj, jest linia systematycznego
obnizania kosztu wilasnego produkcji prze-
mystowej.** Jest to podstawowy $rodek umo-
zhwiajacy zwiekszanie produkcji dodatkowej
i akumulacji, ktéra — umozliwiajac socjalisty-
czng reprodukcje — decyduje o wzroscie do-
brobytu pracujagcych. Obnizenie kosztéw pro-
dukcji dokonuje sie wiec w interesie wzrostu
bogactwa spotecznego i polepszania sytuacji
klasy pracujgcej i nie stanowi, jak w ustroju
kapitalistycznym, ktéry tak samo zwraca uwa-
ge na state obnizanie kosztéw, narzedzia wy-
zysku. Zrédta obnizania kosztu wiasnego znaj-
duja sie w niemal wszystkich rodzajach nakla-
dow i kosztow. Oszczedne zuzycie surowcéw
i materiatow, paliwa, energii i innych sktadni-
kow kosztow stanowi dyrektywe w systemie
rozrachunku gospodarczego. Oszczednos¢ win-
na by¢ realizowana w kazdym etapie produk-
cji, na kazdym stanowisku pracy. Przez stale
porownywanie naktadéw z wynikami produk-
cyjnymi osigga sie kontrole ksztattowania sie
kosztu wilasnego.

Badania kosztow wtasnych dokonuje sig
w réznych przekrojach, a wiec:

1. w ukiadzie rodzajowym,

2. w ujeciu elementéw kalkulacyjnych,

3. wrksztattowaniu sig kosztow typowych

wytworow.

W ukfadzie rodzajowym nalezy zwr6cic
szczegolng uwage na ksztattowanie sie zuzycia
materiatdbw i plac. Naklady materialowe sg
ciSle zwiazane z produkcjg. Przekroczenie ich
planu ponad przekroczenie planu produkcji
mogtoby Swiadczyé o marnotrawstwie w zuzy-
ciu materiatdw lub o btednej czy wadliwej kal-

1J. IX, str. 193 — 194 (w wyd.

ros.).

Stalin, Dziela, t.
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kulaeji. Natomiast obnizenie tych nakladow
$wiadczy o dokonanych usprawnieniach tech-
nologicznych, powodujgcych mniejsze zuzycie
materiatbw, o0 o0szczednym gospodarowaniu,
lepszej konserwacji urzadzen itp. Do tej gru-
py kosztow wchodzi warto$¢ materiatdbw pod-
stawowych i pomocniczych, paliwa, czesci za-
pasowych maszyn i urzadzen i innych przed-
miotow.

Zasada przy analizie ptac winno byé, ze
$rednie place nie moga szybciej wzrasta¢ niz
wydajnos¢. W tym celu dokonujemy poréwna-
nia procentu wzrostu w stosunku do okresu
poprzedniego ptac i procentu wzrostu wydaj-
nosci pracy. Rozbieznosci miedzy tymi wielko-
$ciami winny by¢ umotywowane. W celu po-
wigzania ptacy z produkcjg zestawiamy wska-
zniki wykonania planu funduszu ptacy i wyko-
nania planu produkcji. Szczegdlnie interesuja-
cy materiat dajg nam poréwnania wskaznikow
wykonania planu: robocizny podstawowej i jej
czeSci ruchomej oraz placy podstawowej i jej
czesci ruchomej, ze wskaznikiem wykonania
planu produkcji.

Ws$réd pozostatych naktadéw w ujeciu ro-
dzajowym bedg takie, jak energia nabyta,
ustugi obce, podatki i ubezpieczenia rzeczowe,
rézne naktady oraz umorzenia i ryzyko plano-
wane. W analizie tych nakladéw nalezy zwré-
ci¢ uwage gtéwnie na koszty energii nabytej
i ustug obcych, u nas za$ przede wszystkim
na transport, jako Zrédto mozliwych oszczed-
nosci.

W zakresie transportu dysponujemy, obok
ogoblnego kosztu postojowego, wskaznikiem ko-
sztu postoju na 1 wagon obrotu, jak réwniez
wskaznikami w zakresie dziennych dostaw wa-
gonowych i dziennych wysytek; poréwnujac je
ze zdolnoscig przyjecia 1 zatadunku otrzymu-
jemy obraz sprawnosci i kosztéw gospodarki
transportowej.

Zasadg przy badaniu kosztu wiasnego w je-
go réznych przekrojach winno byC porowny-
wanie wykonania planu poszczegdlnych kosz-
tow z planem produkcyjnym i ksztattowaniem
sie w okresie poprzednim dla wykazania dyna-
miki rozwoju kosztu.

W jednej z rezolucji XVIII Zjazdu WKP(b)
powiedziano:1 ,,Do prawidtowego kierowania
pracy przedsiebiorstiua konieczna, jest znajo-
mos$C¢ rzeczyiuistych naktadéw na, jednostke wy-
tworu w zasadniczych elementach kosztu wia-
snego, a wiec iv ptacach, w koszcie suroivcoiv,
paliwa, energii elektrycznej, odpisach amorty-
zacyjnych, nakladach administracyjnych, i ko-
nieczne jest kierowanie ekonomiczng strong
dziatalnosci przedsiebiorstiua tak, aby plany
kosztdiu wihasnych i zysku byly beziuarunkoiuo
luykonane.**

Pieniezny wyraz ksztattowania sie kosztu
i systemu oszczednosciowego znajduje swe od-
bicie w wysoko$ci osiggnietego przez zakiad
stopnia rentownosci i zysku. System rozra-
chunku gospodarczego kiadzie duzy nacisk na
te wyniki. Jeszcze w 1931 r. Jozef Stalin po-
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wiedziat,2 ze do osiggniecia rentownej pracy
przedsiebiorstw przemystowych konieczne jest
zlikwidowanie niegospodarnosci, mobilizacja
wewnetrznych rezerw przemystowych, wpoje-
nie i umocnienie rozrachunku' gospodarczego
we wszystkich naszych przedsiebiorstwach, sy-
stematyczne obnizanie kosztu wikasnego, wzmo-
cnienie  wewnetrznoprzemystowej akumulacji
V\J:e wszystkich bez wyjatku gateziach przemy-
stu.

Stowa te stanowia i obecnie dyrektywe pro-
gramowg wewalce 0 osiggniecie pracy rentow-
nej w przedsiebiorstwach radzieckich.

Rentownos¢ jest Scisle zwigzana z zyskiem.
Zysk w kapitalistycznym ustroju jest jedng
z form wartosci dodatkowej, przedstawiajacej
nieoptacong prace robotnika, ktorg otrzymuje
kapitalista, zysk za$ w spofeczenstwie socjali-
stycznym stanowi produkcja dodatkowa w for-
mie pienieznej, kierowana planowo przez pan-
stwo na rozszerzenie produkcji i zaspokojenie
potrzeb spotecznych. Przedsiebiorstwa przemy-
stowe radzieckie zaplanowatly na 1949 r. pod-
niesienie zysku o 30 mlrd rubli do kwoty
69 mlird rubli, co oznaczato w poréwnaniu z ro-
kiem poprzednim wzrost zysku ponad 77%.

Jednym ze wskaznikéw, charakteryzuja-
cych realizacje rozrachunku gospodarczego,
a zwigzanych z rentownos$cig i zyskiem, jest
przyspieszenie obiegu Srodkéw obrotowych.
Srodki obrotowe przedsiebiorstwa dokonuja
obrotu w trzech zasadniczych fazach:'

1. faza — to zaopatrzenie, a wiec wydat-
kowanie pieniedzy na zakup
niezbednych surowcéw, mate-
riatbw, paliwa i pétwytwordw
potrzebnych do produkciji.

2. faza — to produkcja, w ktérej warto-
§ci zaopatrzeniowe przeistacza-
ja sie w wytwory.

3. faza — to realizacja produkcji, ktora
rozpoczyna si¢ od wydania pro-
dukcji 1 konczy sie jej przeka-
zaniem nabywcom; Im szybciej
Srodki  obrotowe  przechodza
z jednej fazy w druga, a wiec
im krotsze sa czasy produkcji
i obrotu (tak zaopatrzeniowego,
jak sprzedaznego), tym mniej
potrzeba $rodkow obrotowych,
albo — inaczej moéwigc — przy
tej samej wielkosci $rodkow
mozna osiagna¢ wieksze wyniki
produkcyjne; w spofeczenstwie
socjalistycznym  przyspieszenie
obrotu srodkéw oznacza najbar-
dziej racjonalne ich wykorzysta-
nie, prowadzace do wzrostu so-
cjalistycznej akumulacji, obni-
zenia kosztu wiasnego produk-
cji tudziez do podniesienia ma-
terialnego poziomu pracujgcych.

1 WKP(b), Rezolucje, str. 627 (wyd. ros.).
2 J. Stalin, Zagadnienia leninizmu, str. 347.
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Dlatego tez gospodarka socjalistyczna przy-
wigzuje wielkg wage do przyspieszenia obiegu
Srodkow, kryjac w sobie jednocze$nie ogrom-
ne mozliwosci tego przyspieszenia. W czwar-
tym roku Stalinowskiego planu piecioletniego
103 przodujace przedsigbiorstwa przemystowe
Moskwy i okolicy w pismie do Jozefa Stalina
przyjety na siebie zobowigzanie przyspieszenia
obiegu Srodkow i wyzwolenia w 1949 r. dla po-
trzeb gospodarstwa 400 min rubli. Ten patrio-
tyczny zryw podjety byt przez inne przedsie-
biorstwa radzieckie, tak ze akcja wyzwalania
rezerw stata sie¢ ruchem na miare ogdlnokra-
jows.

Drogami, prowadzacymi do przyspieszenia
obiegu Srodkéw obrotowych, sa:

1. zmniejszenie czasu produkciji,

2. zmniejszenie norm zapasOw SUrowcow,
materiatéw, paliwa, potrzebnych do pro-
dukciji,

3. skrécenie czasu realizacji gotowej pro-
dukcji.

Aby osiggna¢ skrocenie czasu produkcji, ko-
nieczne sg ulepszenia procesow technologicz-
nych, mechanizacja czynnosci pracochtonnych
i stosowanie szybkich metod produkcji. W jed-
nym z moskiewskich przedsiebiorstw przez
skrocenie czasu obrotu Srodkéw o 26 dni wy-
zwolono ponad 9 min rubli z przedsiebiorstwa.

Na rowni ze skroceniem czasu produkcji
decydujgce jest zmniejszenie zapasOw materia-
towych na skiladach przedsiebiorstw, zwlaszcza
tam, gdzie zapasy te znacznie przewyzszajg
ustalone normy. Nadwyzki te podrazajg pro-
dukcje, zwiekszajac jej koszt wiasny i tamuja
wzrost produkcji i akumulacji socjalistycznej.

W pi$mie wspomnianych wyze] przedsie-
biorstw moskiewskich do Jézefa Stalina powie-
dziane jest: ,,Bedziemy usilnie przestrzegali
ustalonych normatyiobw zapaséiu surowcdiu,
materiatdw, paliwa. Zaprowadzimy iczorowy
porzadek iv zaopatrzeniu techniczno-materia-
foiuym przedsiebiorstw, uporzadkujemy gospo-
darke magazynoiog. Na tej drodze osiagnie-
my likiuidacje zapaséiu ponadnormatyiunych
i wyziuolimy zamrozong w nich czes$¢ Srodkouj
obrotowych przedsiebiorstw

Przedsiebiorstwa moga mie¢ czesto kiopoty
finansowe z tego powodu, ze zapasy gotowej
produkcji przewyzszaja ustalone dla niej nor-
my. W tym celu przedsigbiorstwo musi dbac,
aby zapasy wytworow utrzymywaty sie w roz-
miarach planowo przewidzianych, a tworzace
sie okresowo nadmiary byty szybko likwidowa-
ne przez sprawniejsze zatadowanie i wysytke
wytworéw do odbiorcy.

Przyspieszenie oblegu $rodkéw obrotowych
posiada wielkie znaczenie réwniez dla wzmo-
zenia dyscypliny finansowej.

Szybkosc obiegu $rodkow mozna mierzy¢
réznymi sposobami, a mianowicie: liczbg dni,
w ciggu ktorych kazda ztotéwka Srodkéw prze-
ptynie przez caly cykl obrotowy przedsiebior-
stwa. Stosunek Srodkoéw obrotowych do kosztu
wiasnego zrealizowanej produkcji, pomnozony
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przez liczbe dni miesigca sprawozdawczego,
daje wskaznik, ktéry oznacza, ze w ciggu tego
miesigca kazda ztotdbwka Srodkéw przeptyneta
przez wszystkie trzy fazy, tj. caly cykl obro-
towy.

Inny sposéb okreslenia obiegu Srodkow
obrotowych polega na poréwnaniu kosztéw
realizowanej produkcji ze S$rodkami obroto-
wymi. Otrzymany wynik oznacza, ze kazda
ztotowka Srodkow data mozno$¢ wypuszczenia
produkcji na tyle ziotych, ile wynosi liczba
obrotéw, np.: przy liczbie obrotow w danym
okresie 4, kazda ztotdbwka $rodkoéw przedsie-
biorstwa umozliwita produkcje na 4 zk. Przez
poréwnanie z okresem poprzednim uzyskujemy
obraz poprawy lub pogorszenia.

Trzecia metoda polega na okre$leniu stop-
nia wykorzystania $rodkéw obrotowych. Wy-
nik otrzymujemy przez poréwnanie wielkosci
Srodkéw7 obrotowych z kasztami wiasnymi pro-
dukcji. Otrzymany w ten sposéb wskaznik
oznacza, ze kazda zlotdbwka w obrocie wigzata
dang ilosC Srodkow obrotowych. Przez porow-
nanie z okresem ubiegtym otrzymujemy sume
zaoszczedzonych $rodkow, ktora, mogla byc
zmobilizowana dla innych celéw? lub dla po-
wiekszenia dziatalnosci produkcyjnej przedsie-
biorstwa.

Uogolniajac, nalezy stwierdzi¢, ze obrét
wartosci towarowa - materiatowych jest jed-
nym z najistotniejszych wskaznikéw ekonomi-
cznych, charakteryzujgcych -jakoSciowg strone
dziatalnosci przedsiebiorstwa. Przyspieszenie
obrotu na réwni z wyzwoleniem ogromnych
ilosci zasobéw towarowych i materiatowych
z obrotu posiada wielkie znaczenie dla obnize-
nia kosztu wiasnego i podniesienia rentowno-
§ci przedsiebiorstwa.

O tym, jak wielkie kryja sie mozliwosci
w zakresie przyspieszenia obiegu S$rodkdw
i wyzwolenia wielkich sum obrotowych z obie-
gu, mowig doswiadczenia radzieckich przedsie-
biorstw przemystowych. W wielu z nich czas
obrotu skrécono do potowy, a o0szczednosci
w poszczegolnych przedsiebiorstwach wynoszg
dziesiatki 1 setki milionéw rubli.

W zakresie finansowym badania ekonomi-
czne winny objg¢ réwniez zdolno$¢ ptatniczg
przedsiebiorstwa i jego zabezpieczenie we wia-
sne fundusze. Pod pojeciem zdolnosci ptatni-
czej rozumie sie taki stan Srodkéw ptatniczych,
ktory umozliwia terminowe wywigzanie sie
przedsiebiorstwa ze zobowiazan. Zagadnienie
Jest dlatego wazne, ze popadniecie w trudnosci
ptatnicze przedsiebiorstwa w systemie rozra-
chunku gospodarczego naraza je na znaczne
trudnosci w zakresie zaopatrzenia, co z kolei
moze pociggng¢ trudnosci wykonania planu
produkcyjnego. Przez pordéwnanie ilosci Srod-
kéw ptatniczych z wysokoscig zobowigzan
otrzymujemy wynik, $wiadczacy o dodatniej
lub ujemnej zdolnoSci ptatniczej przedsiebior-
stwa. Co do zabezpieczenia przedsiebiorstwa
we wilasne fundusze nalezy wyjasni¢, czy wiel-
kos¢ wiasnych funduszéw wystarcza na prowa-
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dzenie normalnej dziatalnosci przedsiebiorstwa,
a wiec czy Srodki obrotowe wystarczajg na po-
krycie normatywow. Materiatlu do tego zagad-
nienia dostarczajg zataczniki bilansowe. Tu
réwniez przez poréwnanie ilosci srodkéw obro-
towych z wysokoscig normatywOw osiggamy
wynik, ktéry $wiadczy, czy przedsiebiorstwo
cierpi na niedobdr funduszow, czy tez posiada
nadwyzki. Przyczyng niedoboru moze by¢ nie-
wystarczajgca dotacja na uzupetnienie S$rod-
kow obrotowych, nadwyzka zas moze miesci¢
sie w ponadnormatywnych zapasach, ktore
winny ulec uptynnieniu.

To sg podstawowe zasady i cechy gospodar-
ki, opartej na systemie rozrachunku. Zostaty
one najpelniej ujete w ustawie o piecioletnim
planie odbudowy o rozwoju gospodarki naro-
dowej wt latach 1946/50 w ZSRRd Nalezy
umocni¢ obrot 'pieniezny i stosunki kredytowe
w gospodarce narodowej, podnie$¢ znaczenie
zysku i rozrachunku gospodarczego jako uzu-
petniajgcych czynnikéw prowadzgcych do ivzro-
stu produkcji, przez obnizenie kosztu wiasne-
go produkcji podnie$é zyskoimios¢ wszystkich
gatezi produkcji, ziuiekszyé wplyw organizacji
gospodarczych na mobilizacje lueiungtrznych
rezemv, na system oszczednosci, catkowicie zli-
kioidowa¢ straty powstate wskutek niegospo-
darnosci i nieproduktywne wydatki, zwiekszy¢
udziat premii za Wykonanie i przekroczenie za-
dan produkcyjnych w ptacy robotnikéw i urze-
dnikow*

System rozrachunku gospodarczego ustala
zasade jednowtadztwa w Kkierowaniu przedsie-
biorstwem i zasade odpowiedzialnosci osobistej
za wykonanie zleconych przedsiebiorstwu za-

Inz. MIECZYSLAW RADWAN
Biprohut
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dan. Z drugiej strony system rozrachunku
opiera sie na mozliwie najdoskonalszym plano-
waniu; plany moga byé tylko wbwczas realne
i wiasciwe, gdy ich sporzadzanie stanie sie
udziatem mas pracujacych, jesli te masy beda
aktywnie wspotpracowaty przy ukiadaniu pla-
nu. Stad wynika konieczno$¢ powigzania zasa-
dy jednowtadztwa z udziatem mas pracuja-
cych, konieczno$¢ jak najscislejszej ich wsp6i-
pracy. Wspoétpraca ta ma najlepsze warunki
rozwoju w naradach technicznych, na ktérych
kierownictwo przedsiebiorstwa moze przy
udziale mas pracujgcych stale omawia¢ zagad-
nienia, zwigzane z wykonaniem planu i z likwi-
dacjg trudnosci, ktore powstaty w przedsie-
biorstwie podczas wykonywania planow.

System rozrachunku gospodarczego jest ra-
dykalnym Srodkiem walki z niedocenianiem
ekonomicznej strony produkcji i z niewyko-
rzenionymi jeszcze mylnymi pojeciami poszcze-
gblnych pracownikéw gospodarczych. Wiacze-
staw Mototow na XVIII zjezdzie WKP(b)
powiedziat 2

»Istnieja jeszcze tacy kierownicy gospodar-
czy, ktorzy uwazajg zaglagdanie do bilansu,
analizowanie sprawozdawczo$ci i troszczenie
sie 0 rozrachunek gospodarczy za co$ stojacego
ponizej ich godnosci. Z tg niefrasobliwoscig
I nieuctwem ekonomicznym nalezy zdecydowa-
nie skonczyé, jako z antypanstwowag i antybol-
szewickag praktyka.“

1 1. Kornitow, Chozrasczot i riezim ekonomii, 1949,
str. 16.

2 W. M. Mototow, Referat na
WKP(b), str. 36 (wyd. rcs.).

XVIIl  Zjezdzie

Zagadnienie transporty wewnetrznego
w starym hutnictwie polskim

Transport wewnetrzny w hutach polskich
zarysowuje sie jako odrebne zagadnienie o du-
zym ciezarze gatunkowym. Juz przez to samo,
ze absorbuje on ogromng ilo$¢ ludzi, nie biora-
cych udziatu w procesie wytwdrczym, sprowa-
dzenie go do wiasciwych granic jest nakazem
dla kazdego inwestora.

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

Stany Zjednoczone A. P. 150 t
Luksemburg 139 ,,
Wielka Brytania 89 ,,
Belgia 8 ,,
Zaglebie Saary 61 ,,
Francja 59 ,,

Wiochy 35,

W liczbach powyzszych udziat pracowni-
kow, zajetych przy przerzutach mas surowcéw
i potwytwordéw, odgrywa swg role.

Wg danych statystycznych, zebranych z na-
szych hut, zatogi tzw. oddziatbw transporto-
wych, tj. organizacji, obstugujacych dostawe
surowcow i potwytworéw do oddziatbw pro-
dukcyjnych, a wiec bez transportu wewnatrz
jednostki  produkcyjnej, wynosi okolo 20%
ogbtu zatogi huty. Wiaczywszy do tej liczby
pracownikow transportu wewnatrz oddziatow,
mozemy z dostateczng $cistoscig przyjac, ze co
najmniej 25% zatdg w hutach pracuje przy wy-
tadunku i natadunku, przewozie oraz przesuwie

1 ,Hutnik* 1949, nr 5—6, str. 227.
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mas surowcow i potwytworéw. Koszt utrzyma-
nia wiasciwych oddziatow transportowych sie-
ga kwoty 6 mid zt rocznie. Do tej kwoty nalezy
doliczy¢ co najmniej 2 mid zh, nieujawnionych
w statystyce jako koszty transportowe we-
wnatrz oddziatbw. Niewatpliwie istnieje mo-
zliwos¢ techniczna zaoszczedzenia lwiej czesci
owych sum przez zastosowanie mechanizacji
I automatyzacji.

Zadanie bytoby proste, gdyby tylko o to
chodzito. Istniejg wszakze okolicznosci, ktére
wymagajg glebszego zastanowienia sie. Dotych-
czas zagadnienie przerzutdbw mas wr hutach by-
fo traktowane bardzo powierzchownie i to tak
dalece, ze powstata troska o to, czy w podob-
nych warunkach caty plan szeScioletni moze
by¢ zrealizowany. Dlatego tez pozwalamy so-
bie przeanalizowa¢ je giebiej, o ile wystarcza
nam do tego doraZznie zebrane materiaty.

Potezny rozwdj hutnictwa zelaznego w ska-
li ogolnoswiatowej spowodowat ustalenie wy-
tycznych dla budow® nowych hut, nieobarczo-
nych balastem przesztosci. Dla kazdego ukiadu
warunkow surowcowych, energetycznych, go-
spodarczych, a naw-et politycznych nauka i te-
chnika wypracowaty wskazéwiki celem otrzy-
mania jednostek o mozliwie najlepszym efek-
cie gospodarczym. Ustalone zostaty optymalne
wielkosci oddziatow i calej huty. Nie bez po-
zytku bedzie przypomnie¢ zasady, ktére beda
wskazowkami przy analizie stanu obecnego
i przy przebudowie starych hut.

Wazno$¢ zagadnienia transportu we wszy-
stkich opracowaniach jest wyraznie podkre-
$lana. Powszechnie przyjeto, ze przy projekto-
waniu jednostek hutniczych z wielkg masg
przerzucanych surowcow i pétwytworéow z je-
dnego oddziatu do drugiego zagadnienia trans-
portu sa decydujace dla opracowania ogélnego
(generalnego) planu huty.

Na ukitad komunikacyjny huty powinno sie
zdecydowac przed powzieciem decyzji co do za-
fozenia catosci,' zdarzy¢ sie bowiem moze, ze
proces technologiczny trzeba nagig¢ do wyma-
gan transportu.

Przy rozwazaniu ukiadu komunikacyjnego
huty nalezy pamieta¢ o trzech podstawowych
okolicznosciach:

1. Przerzut dotyczy mas w iloSciach rzedu

wielkich liczb.

2. Ze wszystkich $rodkéw7 komunikacyj-
nych, ktérymi dotychczas rozporzadza-
my, transport kolejowy jest najwazniej-
szy i pozostanie nim na najblizszg przy-
sztosc.

3. Transport w ruchu wewnegtrznym huty
jest w ogdle pozycja jatowa i kosztowna.

Podajemy ponizej gtoiune zasady, ktére wi-
nien uwzglednié poprawny plan huty z uwagi
na sieC komunikacyjna.

Zasada pierwsza. Dobre rozplano-
wanie poszczegblnych oddziatbw powinno umo-
zliwié¢ zupetny i prawidtowy przeptyw tworzyw?
przez cykl produkcyjny huty, bez skrzyzowan
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strumienia. Klasyczna huta, o zamknietym cy-
klu produkcyjnym, zwilaszcza ilosciowa, stano-
wa zespét czterech podstawowych oddziatow
0 ukfadzie pionowym: koksownie — wielkie
piece — stalowmie — walcownie. Z tego ukfa-
du wynika, ze:

Koksownie winny znalez¢ sie w bliskim sa-
siedztwie wielkich piecow.

Potagczenie wielkich piecow ze stalownig
przez mieszalnik winno by¢ proste i tatwe.

Ze stalowni gorgce wlewki winny by¢ do-
starczane do hali piecow wgtebnych przy zgnia-
taczu w mozliwie krotkim czasie, aby zacho-
waty jak najwiecej ciepta.

Poprawny przeptyw niekoniecznie nalezy
identyfikowa¢ z przebiegiem linii prostej. Jak-
kolwiek taki uktad wydawatby sie teoretycznie
najwiasciwszy, znacznie jednak wydtuzatby
plan huty. Stosowane sg wiec czesto skrety po-
toku miedzy wielkimi piecami a stalownig, czy
tez miedzy stalownig a walcowniami.

Rys. 1 przedstawia schematycznie obieg
materiatow w7 hucie iloSciowej. Podane liczby
sq wzgledne i obrazuja charakter natezenia ru-
chu miedzyoddziatowego, obliczonego jako prze-
ptyw pewnej ilosci wagondw o roznej zresztg
pojemnosci.

Zasada druga. Skiadowiska surow-
cdéw wsadowych winny sie znalezé w bezposre-
dniej bliskosci pofaczenia toréw hutniczych
(hutniczej stacji rozrzadowej) i kolei panstwo-
wej, tudziez bezposredniej stycznosci z przy-
gotowalniami wsadu: sortowniami, urzadzenia-
mi mielniczymi, spiekalniami itp. Inaczej mo-
wigc, skladowiska surowcow' wsadowych win-
ny sie znalez¢ na poczatku huty, wykonczalnie
walcowni za$ i zaklady przetworcze na koncu,
przy wylocie lub przy drugim potgczeniu z li-
nig Kkolei panstwowe;j.

Zasada trzecia. Dla kazdego wie-
kszego oddziatu produkcyjnego o duzym ruchu
tworzyw nalezy przewidzie¢ oddzielnie wigzki
torébw (bocznice oddziatowe), potozone w blis-
kosci oddziatbw przez nie obstugiwanych. Za-
den punkt roztadunkowy czy wytadunkowy nie
powinien sie znajdowac na arterii komunika-
cyjnej.

Na rys. 2 podany jest schemat bocznic od-
dziatowych w hucie.

Zasada czwarta. Pod budowe huty
nalezy wybiera¢ teren ptaski i hute budowac
na jednym poziomie. Jedynie w wyjatkowych
przypadkach udaje sie rozwigza¢ catos¢ planu
w dwoch lub trzech poziomach. Dopuszczalne
spadki 2— 2,6% nalezy stosowa¢ z umiarem
1 tylko wtedy, gdy zachodzi ku temu istotha
potrzeba.

Zasada pigta. Rozmieszczenie budyn-
kow, urzadzen gtownych i pomocniczych, hal,
biur, magazynow” itp., winno stanowic wypad-
kowa: a. rozsadnej koncentracji w terenie,
b. mozliwosci dalszego rozwoju w ustalonym
zakresie, c. nieskrepowanego rozplanowania
sieci komunikacyjnych (kolejowej, kotowej,
pieszej itp.). Stopierr zabudowy zaleca sie



Sir. 44

25

HUTNIK

Nr 3-4

Rys. 1. Schemat obrotu towarowego na hucie ilosciowej.

utrzyma¢ w granicach 25— 30% ogdlnej po-
wierzchni. Zbytnie rozluznienie powoduje dtuz-
sze przetoki, zbytnie zageszczenie utrudnia
swobode ruchu.

Zasada szésta. Zupelny ukiad komu-
nikacyjny huty, tzn. sie¢ kolejowa i drogowa,
winien by¢ dostosowany do pracy urzadzen me-
chanicznych. Dla koksu najbardziej celowe sa
jirzenos$niki tasmowe, dla przerzutu rud czes-
ciej spotykane sg zmotoryzowane samooproz-
niacze (transferkary). W walcowniach pow-
szechnie przyjety sie przenosniki bebnowe (sa-
motoki), obok specjalnych suwnic tapowych,
zachodzi wiec potrzeba zsynchronizowania pra-
cy tych urzadzen z ruchem kolejowym. Po-
prawny plan transportu w hucie nie moze sie
ograniczy¢ do wyrysowania siatki toréw i roz-
jazddw, lecz winien uwzgledni¢ zdolno$¢ prze-
tadunkowa urzadzeri mechanicznych i ich wza-
jemne dostosowanie.

wych.

Zasada siédma. Ukiad komunikacyj-
ny winien przewidywaé mozno$¢ organizacji
ruchu wg rozkiadow jazdy.

Te gtéwne zasady stanowig ogélne ramy
przepisow o poprawnym projektowaniu ukia-
dow komunikacyjnych w zaktadach przemysto-
Niezaleznie od tego kazde z ogniw
hutniczych, koksownie, wielkie piece, stalownie
i walcownie posiadajg wilasne wymagania
komunikacyjne podyktowane technologia.

Ponizej podajemy typowe przykiady.

1. Wytadunek masowy surowcow jednorod-
nych (wegiel, ruda) przy pomocy statej wy-
wrotnicy wymaga woko6t siebie rozbudowanej
sieci kolejowej (rys. 3).

Wydajnos$¢ takiej wywrotnicy wynosi naj-
czesciej 400 — 600 t/godz, a nawet i wiecej,
i na te ilos¢ nalezy zaprojektowaé urzadzenia
odbiorcze (przenosniki mechaniczne) lub ruch

Rys. 2. Schemat bocznic nalhucie. Oznaczenia: 1 — hutnicza stacja rozrzadcza, 2 — bocznica koksowni,
3 — bocznica wielkich piecéw, 4 — bocznica stalowni, 5 — bocznica walcowni.
¢00 - 600 fn
Z- . -
Jgl
Tor jwyciggowy 7ZSZ

Wagony prézne

Rys.

Wagony tadowne

W

3. Schemat masowego wytadowania surowcow.
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zmotoryzowanych wagondw samooprézniaczy
(transferkarow).. Wywrotnica moze by¢ wia-
czona do urzadzen sortowni rud, czy tez stacji
mielniczej dla wegla. Przed wytadunkiem na
wywrotnicy nalezy skitad wagonoéw przygoto-
waé¢ wg rodzajow i gatunkéw, gdyz urzadzenia
odbiorcze nie zawsze sg nastawione na jedno-
czesne przyjecie réznych tadunkéw, a poza tym
trzeba wazyC wagony tadowne i prdzne.

2. Wyladunek masowy przy pomocy wago-
néw samooprézniaczy lub wywrotnicy przesu-
wnej wzdluz kanatu wyladowczego przy skia-
dowisku pozwala na wyladowanie w dowolnym
miejscu i niekiedy na segregacje masy towaro-
wej bez uprzedniej pracy przetokowej. W tym
przypadku nalezy dgzy¢ do zachowania jedno-
kierunkowosci ruchu. Dalszg operacje skfado-
wania i dostarczania do odpowiednich zasie-
kéw wykonuje zazwyczaj most przetadunkowy,
zaopatrzony w chwytak do duzej pojemnosci.

W pierwszym i drugim przypadku cato$¢
zagadnienia wigze sie z przebiegiem skado-
wania, przygotowania oraz ujednorodnienia
wsadu.

3. Zaklad wielkopiecowy otrzymuje wsad
przez zasobniki, wagony wazace | urzadzenia
skipowe, a wiec urzadzenia mechaniczne. Poza
tym oddziat wielkopiecowy wymaga specjalnego
uktadu toréw do obstugi wywozu ptynnej su-
rowki, ptynnego zuzla i pylu oraz dostawy ma-
teriatbw ruchowych itp. Nizej podajemy jedno
z typowych urzadzeri stosowanych w hutach
ZSRR.

Odptyw ptynnej surdwki i ptynnego zuzla
do miejsca przeznaczenia powinien odbywac
sie pewnie i bez niespodzianek. Zaleca sie, by
droga ptynnej suréwki do mieszalnika pokry-
wata sie z drogg do maszyn odlewniczych. Wy-
magania te stawiane sg nie tylko ze wzgledu
na bezpieczenstwo ruchu, lecz rowniez z uwagi
na zgranie proceséw wytworczych.

£. Obieg materiatowy stalowni jest bardzo
skomplikowany. Krzyzujg sie potoki plynnej
surowki z mieszalnika z zimnym wsadem ze
skfadowiska materiatéw wsadowych w postaci
ztomu, topnikéw, dodatkéw stopowych, mate-
riatbw do napraw biezacych i okresowych. Od-
ptyw gotowego pétwytworu w postaci wlew-
kow goracych i zimnych, zuzla spod piecow
oraz wiasnych odpaddéw, wymaga szlakéw spe-
cjalnych. Totez zaden z oddziatéw hutniczych
nie wymaga tak réznych urzadzen transporto-
wych: sg tu suwnice odlewnicze, wsadzarki,
czesto suwnice szczekowe, wézki do przewozu
koryt, wozy z wlewnicami, wozy do zuzla i od-
padow itp. Zsynchronizowanie wszystkich urza-
dzen czesto decyduje o tempie pracy piecow.

Schemat obiegu materiatowego w stalowni
podaje rys. 5.

W praktyce schemat sieci komunikacyjnej
w stalowniach zalezy od wielu okolicznosci,
zwlaszcza od sposobu fadowania zimnego
wsadu i wlewania ptynnej suréwki do pie-
coéw, metody odlewania wlewkdéw, od odwozu
zuzla itp.
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Nowoczesne stalownie przeszty catkowicie
na odlewanie wlewkéw na wozkach. W tym
przypadku zdejmowanie wlewnic i wlewkéw
odbywa sie w dalszych specjalnych pomieszcze-
niach. Pozwata to na znaczne uproszczenie prac
w hali odlewniczej. Obieg wbzkéw z wlewni-
cami wymaga odpowiedniej organizacji.

5. Goragce wlewki dostarczone do hali pie-
coéw wgtebnych odbywajg droge przez walcow-
nie, przez wykonczalnie az do skladowisk wy-
tworow gotowych, przy pomocy urzadzen me-
chanicznych i przenosnikow bebnowych (samo-
tokéw), specjalnych suwnic tapowych, przenos-
nikow poprzecznych itp. Jedynie tylko obcinki
i zgorzelina, stanowiace zresztg czesto do 20%
wsadu, wracajg: pierwsze do stalowni do po-
nownego przetopu, drugie za$ do spiekalni,
przy pomocy transportu kolejowego. Poza tym
ciezkie urzadzenia walcownicze i ciezkie wal-
carki o wymiennych stojakach oraz walce wy-
magajg obecnosci specjalnych suwnic i dojaz-
dow" kolejowych.

6. Obok potoku pdétwytwordéw jednego pro-
cesu technologicznego do drugiego, sie¢ komu-
nikacyjna winna przewidywac¢ mozno$¢ dostaw
materiatdw ruchowych i czeSci zapasowych. Ze
wzgledu na konieczno$¢ — w pewnych przy-
padkach — przewozu wielkich ciezarow, utarto
sie, ze wiekszo$¢ dostaw materiatdw pomocni-
czych i czesci zapasowych odbywa sie za po-
mocg ruchu Kkolejowego. Nie zawsze jest to
stuszne i coraz czesciej uciekajg sie w tym celu
do ruchu bezszynowego.

Kardynalng zasadg ruchu miedzyoddziato-
WEgo jest, by potwytwory czy tez materiaty po-
mocnicze i czesci zapasowe dostarczane byly
bez dodatkowego przerzutu, tzn. ze wysytka
winna odbywac sie w postaci mozliwie gotowej
(np. odpadki z walcowmi pociete na miejscu fa-
dowaé do koryt wsadowych).

Skomplikowany ruch miedzyodclziatowy wy-
maga wnikliwej analizy. Analizowa¢ nalezy
przeptyw kazdego rodzaju przesyiki i stosowac
nawet specjalny tabor.

Sprawdzianami dobrego ukfadu i dobrej or-
ganizacji transportu sg wskazniki techniczne.
21 nich najgtéwniejsze sa:

a. Gestos$¢ torow w hucie, jako wyktadnik
dobrego rozplanowania catosci, mierzo-
na w kilometrach na jednostke powierz-
chni (km/ha).

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

c. Obro6t wagonéw, mierzony w godzinach
odstepu od jednego natadunku czy wy-
tadunku do nastgpnego natadunku czy
wytadunku, a w obrocie z kolejami pan-

stwowymi — czas przebywania wagonu
na terenie huty, jako miara sprawnosci
ruchu.

d. Stosunek przewozdéw, mierzonych w to-
nokilometrach, do produkcji, mierzonej
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Rys. 4. Plan zaktadu wielkopiecowego. Oznaczenia: | — doptyw wsadu do wielkiego pieca, Il — wywo6z
suréwki ptynnej, 1Il — wywéz plynnego zuzla, IV — wywo6z pytu wielkopiecowego.

Rys. 5. Schemat obiegu

w tonach lub wartoSci wysyiki, jako
miara udziatu transportu w procesie wy-
tworczym.

e. Sprawno$¢ taboru pociggowego, mierzo-
na iloscig energii uzytej w kilowatogo-
dzinach lub innych jednostkach, w sto-
sunku do wielkosci przewozéw w- tono-
kiiometrach.

f. Koszt przewozéw w odniesieniu do in-
nych kosztéw wytworczych.

Niektore z tych wskaznikdw wymagajg bar-
dzo sprawnej organizacji i sprawozdawczosci,
by mogty spetni¢ swa role. Wskazniki obrotu
wagonow i kosztu przewozow sg najtatwiej-
sze do ujecia.

Tak przedstawia sie w ogoblnych zarysach
ruch materiatbw w hutach nowych, prawidtowo
rozplanowanych, posiadajgcych typowe urzg-
dzenia hutnicze. W ukladzie komunikacyjnym
starych hut polskich powstajg szczegolnie tru-
dne problemy.

materiatowego w stalowni.

Przede wszystkim zadna z hut polskich nie
ma cech huty o pelnym cyklu. Zaledwie czes$¢
mogtaby ubiegaC sie o to miano, posiadajac
w swym skladzie koksownie, wielkie piece, sta-
lownie i walcownie, gdyby oddziaty te byly
zgrane i nie wymagaty wspétpracy z innymi
hutami. Pozostatym hutom brak badz kokso-
wni, badZ stalowni, badZz walcowni.

Sprobujemy ustalic odchylenia od zasad,
ktére podaliSmy wyzej.

A wiec:

1. Whbrew zasadzie pierwszej przeptyw ma-
teriatdbw zgodny z cyklem produkcyj-
nym nie jest zachowany w zadnej hucie
iloSciowej.

W hutach jakosciowych i przetwor-
czych sytuacja nie jest lepsza.

2. Wbrew zasadzie drugiej, aby skladowi-
ska materiatbw surowcowych znajdowa-
ty sie u wlotu, w wielu hutach jest od-
wrotnie.
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Wobec szczuptosci sktadowisk, ztom
i rudy sg czesto przygodnie magazyno-
wane w réznych miejscach na catym te-
renie huty.

. Wbrew zasadzie trzeciej, aby kazdy
z wiekszych oddziatbw posiadat wiasng
bocznice, tzn. miat wiagzke toréw do prze-
tokow, daje sie zauwazy¢ jedynie gdzie-
niegdzie namiastka takiej bocznicy. Nie
wszedzie jest przestrzegana zasada od-
rozniania szlakéw przetokowych od to-
row na- i wyladunkowych. Na ogdt ukiad
sieci kolejowej w hutach jest nieracjo-
naln?/: duza gesto$¢ i brak bocznic od-
dzialowych powodujg trudnosci przeto-
kowe.

. Wbrew zasadzie czwartej szereg hut
zbudowano na bardzo pofalowanym te-
renie. Réznice pozioméw powodujg po-
wazne trudnoSci i nie pozostajg bez
wptywu na koszty ruchu i obrotu wago-
nami.

. Wbrew zasadzie pigtej o umiarkowanym
(25 —30%) stopniu zabudowy powierz-
chni, wiekszo$¢ hut S$lgskich i dgbrow-
skich norme te znacznie przekroczyla.
Jasng jest rzecza, ze w warunkach zlej
konfiguracji granic i rzezby terenu o po-
prawnym rozplanowaniu  oddziatéw
I ukfadzie sieci kolejowej mysle¢ nie po-
dobna.

. Wbrew zasadzie szostej stopien zmecha-
nizowania jest znikomy. Wywrotnice
wagonéw dla surowcdw istniejg tylko
w 3 hutach i nie zawsze moga by¢ cal-
kowicie wykorzystane. Zarysowuje sie
problem zmechanizowania w warunkach
niezwykle skomplikowanych.

. Wbrew zasadzie siédmej state rozkiady
jazdy zastosowano jedynie w kilku spo-
radycznych przypadkach.

W zwiazku z powyzszym uporzadko-
wanie przeptywu materiatow przez huty,
wobec zadan, jakie narzuca hutnictwu
plan szescioletni, zarysowuje sie jako za-
gadnienie o decydujagcym znaczeniu.

Wysokie wymagania w stosunku do
zwiekszonego obrotu towarowego przy je-
dnoczesnym postulacie zmechanizowania
i zautomatyzowania ruchu moga by¢
osiggalne, gdy sie rozwigze pomyslnie
nastepujace zagadnienia:

A. Ogromny udziat taboru waskotorowego

i waskotorowej sieci komunikacyjnej
w ruchu wewnetrznym jest osobliwoscia
hut polskich.

Liczac, ze torem waskim tatwo sie
wszedzie dojedzie, stawiano nowe hale
i cate oddzialy, nie uwzgledniajac wy-
magan transportu masowego. Tor wa-
ski wymaga dtugich linii wytadunko-
wych, albowiem obcigzenie uzyteczne na
metr biezacy toru jest mate, a poza tym
do przewozu wiekszych ciezarow w 0go-
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le sie nie nadaje. Ustalono zreszty, ze
transport ten jest drozszy o 50—60%
od normalnotorowego.

Z powyzszego wynika, ze nalezy da-
zy¢ do stopniowej likwidacji w hutach
toru waskiego i przerzucania transpor-
tu na tory normalne lub na przew6z bez-

szynowy.

. Szczupto$¢ miejsca w starych hutach

i przypadkowe usytuowanie oddziatow
wymagajg dojazdow o matych promie-
niach tuku, Byto to przewaga toru wa-
skiego.

Praktyka ustalita konieczno$¢ stoso-
wania dla taboru normalnego promieni
mniejszych niz przewiduja przepisy
(R= 100 m). Nalezy sie zastanowic
nad moznoscig stosowania promieni je-
szcze . mniejszych. Parowo6z 3-osiowy
moze przejs¢ po tuku 70 m. Praktyka
radziecka i amerykanska ustalita dla
pewnych odcinkéw ruchu wewnetrzne-
go promienie jeszcze mniejsze, docho-
dzac nawet do 45 m dla stalowni
w obrocie wozkéw z wlewnicami.

Trzeba wiec formalnie uzgodnic
z PKP istnienie w hutach torow Scisle
hutniczych o minimalnych tukach.

. Z powyzszym faczy sie zagadnienie spe-

cjalnego taboru hutniczego, zdolnego

wpisywaé sie bez wstrzaséw w tuki

0 matych promieniach.

Istnieje ogromna rozmaito$¢ taboru
hutniczego: kadzie do suréwki i zuzla
ptynnego, platformy dla wlewkéw zim-
nych i goracych, wozki do przewozu ko-
ryt w stalowniach, whgony do wywozu
odpadoéw wszelkiego rodzaju itp. Panu-
je przy tym tendencja, by dostosowaé
konstrukcje wagonow do rodzaju prze-
wozonego tadunku w celu zmniejszenia
do minimum czasu i kosztow na- i wy-
fadunku oraz stosowania w wielu przy-
padkach pojemnikéw (kontenerow).

Powinno sie wiec przeprowadzi¢ ry-
gorystycznie szeroko pomyslang norma-
lizacje taboru, wychodzac z nastepuja-
cych postulatéw:

a. Stosowa¢ whgony o wozkach zwrot-
nych (4-osiowe) lub o bardzo krot-
kich postepach osi (2-osiowe), zdolne
pokonywaC tuki o matych promie-
niach.

b. Uzywa¢ wagonéw o duzej pojemno-
§ci i tadownosci, by zaoszczedzié na
przetokach i stosowac je na kroétkich
stanowiskach za- i wytadowczych.

c. Stosowa¢ samooprdzniacze typu uni-
wersalnego wzorem ZSRR i USA
tak szeroko, jak tylko sie da.

d. Stosowa¢ pojemniki (kontenery) dla
wszelkich materiatdbw pomocniczych
i czesci zapasowych.

e. Zaniecha¢ zakupu starych wagonéw
PKP dla uzupetnienia taboru hut.
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Ponizej podajemy orientacyjny czas

D. Przewidujgc duze zapotrzebowanie znor-
i naktad pracy przy wytadunku rud,

malizowanego taboru dla hutnictwa na-
lezy ustali¢, kto ten tabor ma projekto- wegla, topnikow itp. w warunkach hut-
wacé i kto wykonywaé. Tabor hutniczy niczych. Dla poréwnania bierzemy
taczy sie Scisle z technologig hutnicza a. wyladunek reczny przy jednoczesnej
i jest waska specjalnoscig, podobnie pracy trzech robotnikdbw w wagonie,
jak osprzet wielkiego pieca. co zresztg rzadko jest stosowane,
Hutaictwo winno zatem zorganizo- gdyz trzeci zazwyczaj przeszkadza
waé we wiasnym zakresie projektowa- w pracy dwu pozostatych,
nie i wykonawstwo specjalnego taboru b. wytadunek przy pomocy nowoczesnej
hutniczego. wywrotnicy S$redniej mocy o wydaj-
E. Dziatajagc na terytorium gesto zabudo- nosci okoto 300 t/godz,
wanym, przy krotkich liniach za- i wy- wytadunek z wagonu-samooprdznia-
fadunkowych, posiadajac perspektywe cza najnowszej konstrukciji.
znacznego powiekszenia produkcji oraz
wobec zgdan wiadz ograniczenia czasu
obrotu wagonéw w hutach do 6 godzin Sposob
rzeczywistych, wysitek techniczny i or- wytadunku
ganizacyjny nalezy skupi¢ na szybkosci
przeptywu wagonu przez hute.
Analiza tego czynnika wskazuje trzy a. Reczny 4-10,0 200-500 15-30,0 750-1500
okolicznosci do przestudiowania: b. Wywrotnica 02 10 2,0 100
a. czas czynnosci formalnych odbioru c. Z wagonu

Czas inytadunku Naktad pracy

Rob. min/t Pordinnanie Rob. min/t Poréwnanie

i zdania wagonow, wazenia itp., samooproz-
b. czas_przetokéw t&. czas potrzebny na niacza 002 1 002 1
przejscie z punktu zdawczo-odbior-

czego — przez stacje hutniczg i bocz-

nice oddzialowg do punktu na- czy

wyladowczego oraz
C. czas potrzebny na wy- lub natadunek.
Czas przetokow zalezy od dobrej or-
ganizacji oraz prostej i przejrzystej
trasy. Czas wy- i natadunkow zalez
od stopnia zmechanizowania tyc
czynnos$ci. Prosta i przejrzysta trasa,
bez skrzyzowan, cofancow, przesuw-
nie, obrotnic itp., ze SciSle wyznaczo-
nym kierunkiem biegu, na dobrym

i mocnym podtorzu, pozwala na szyb-

koS¢ przebiegu pociggu w hucie do

7 km/godz.

Przebudowa sieci kolejowej w hu-
tach winna przewidywac¢ prawidtowe
schematy, uwarunkowujgce wyzna-
czony czas obrotu wagonow.

. Klasyczna mechanizacja  transportu
w starych hutach prawdopodobnie nie
da sie przeprowadzi¢. Zagadnienie wy-
magac bedzie glebokich studiow i wy-
maga indywidualnego traktowania. Cze-
Sciej wypadnie stosowac tzw. matg me-
chanizacje, z koniecznosci potowiczna.

Mechanizacja wy- czy natadunku
spetnia swg role, gdy jest zsynchronizo-
wana z ruchem kolejowym.

W warunkach polskiego hutnictwa
nader istothym czynnikiem jest czas.
Dlatego tez nalezy sie niekiedy decydo-
wac na wykonanie drozsze, lecz znacznie
skracajgce czas operacyjny.

Bezsporne zalety pod tym katem wi-
dzenia posiadaja samooprozniacze, kté-
re moga by¢ wyladowane bez rozczepia-
nia pociggu. Wywrotnica nie moze
swych czynnoSci dokonaC bez rozczepie-
nia pociagu.

Liczby te sa jedynie tylko lapidar-
nym poréwnaniem i nie przesadzaja,
ktory sposéb bedzie dla danych warun-
kéw najwiasciwszy.

Z powyzszego wynika, ze mechani-
zacja transportu musi by¢ oparta na
gtebokich studiach.

. Przygodno$¢ schematéw komunikacyj-

nych w starym hutnictwie oraz duze
wahania dzienne i okresowe w doptywie
wagonow stwarzajg stan, w ktérym pla-
ny ruchu trzeba niemal codziennie roz-
wigzywac. Usztywnienie tych planow
i zaszczepienie zwyczaju uktadania
okresowego rozktadu jazdy automatycz-
nie doprowadzi do moznosci stosowania
sygnalizacji i sterowania z odlegtosci.
Stopien nieréwnomiernosci tj. stosu-
nek ilosci najwyzszego doptywu wago-
noéw do Sredniej planowanej, w nowych
i dobrze zorganizowanych hutach przyj-
muje sie jak 1,1 do 1,3. W chwili obecnej
w warunkach starego naszego hutnic-
twa przekracza nawet 2,0. Zjawisko to
zalezy od wielu rozmaitych okoliczno-
$ci, nie zawrze mozliwych do opanowa-
nia. Charakter nierownomiernosci obro-
tu wagonéw z rudg jednej z hut w cig-
gu miesigca przedstawda rys. 6.
Zjawisko nierébwnomiernego dopty-
wu wagondéw do hut powoduje:
a. marnotrawstwo czasu pracownikow
sekcji wyladunkowych,
b. niskie zarobki robotnikow.
Nalezy wiec rozpocza¢ systematy-
czng walke o réwnomierng dostawe
tworzyw.

. Wielka role w zmniejszeniu stopnia nie-

réwnomierno$ci doptywu tworzyw mo-
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wagony podstawione przez PKP
- «- wyladowane

przez PK.R

Rys. 6. Przychdd, nadanie i roztadowanie rudy.

ga odegra¢ skiady interwencyjne poza
terenem hut lub skladowiska centralne.
Skfadowiska obecnie istniejgce w hu-
tach sg za ciasne i nie maja moznosci
rozbudowy. Skiadowiska centralne, na-
lezycie wyposazone w nowoczesne $rod-
ki wytadunku, catkowicie zmechanizo-
wane, beda bardziej dostosowane do

Inz. JAN FIGIEL

wahan dowozu, majac mozno$¢ organi-
zowania dostawy znormalizowanych
i ujednorodnionych materiatbw wsado-
wych do hut.

Rozbudowa skladéw interwencyj-
nych i centralnych skfadowisk jest wiec
wskazana jako jeden z decydujacych
czynnikow réwnomiernosci dostaw.

Technologia wyciskania stopow aluminiowych *

Skiad chemiczny i zwigzana z nim mikro-
struktura stopu ma wybitny wplywTna proces
wyciskania. Wlewki do wyciskania, odlewane
we wlewnicach lub maszynie ciagtej, sa szybko
chtodzone, co powoduje niejednorodng struk-
ture stopu (rys. 2). Poszczegdlne ziarna otacza
eutektyka, wystepujgca w stopach Al - Cu,
Al - Mg, Al - Cu - Mg. Wiasnosci fizyczne i me-
chaniczne siatki eutektycznej rdznig sie znacz-
nie od wiasnosci samych ziarn. Przy tempera-
turze pokojowej granice ziarn posiadajg wig-
ksza twardo$é i mniejsza plastyczno$¢ niz same
ziarna, natomiast przy temperaturach wyz-
szych warunki sg odwrotne: ziarna sg mnigj
plastyczne i twardsze. Miedzy tymi skrajnymi
przypadkami musi by¢ pewna temperatura,
dla ktérej twardo$¢ ziarn i eutektyki na ich
granicach bedg jednakowe. Temperatura ta
zwie sie temperaturg ekwikohezyjng i stanowi
dolng granice ekonomicznej przerébki na go-

* Artykut niniejszy stanowi uzupetnienie pracy
ogtoszonej w ,,Hutniku“ z 1948 r., nr 7-8, str. 322-327.

raco. Gorng granice przerobki okresla tempera-
tura topliwosci eutektyki. Zakres temperatur
(400 — 500° C) jest bardzo waski w poréwna-
niu np. do stali (800 — 1200° C) i dlatego pod-
czas wyciskania cylinder prasy musi by¢ ogrze-
wany (aby utrzyma¢ wlewek przy statej tem-
peraturze) .

Cisnienie, szybkoS¢ i temperatura wyci-
skania sa czynnikami wspoétzaleznymi. Wzrost
ciSnienia powoduje zwiekszenie  szybkosci
i wzrost temperatury, gdyz duza cze$C pracy
zamienia sie na ciepto. Podobnie, im wyzsza
jest temperatura wlewka, tym mniejsze potrze-
ne jest ci$nienie, przy zachowaniu statej pred-
kosci wyciskania.

Przy statej temperaturze i szybkosci wy-
ciskania cisnienie, konieczne do przeprowadze-
nia procesu* zalezy od rodzaju stopu, powierz-
chni przekroju cylindra prasy A, powierzchni
otworu matrycy 1 jego ksztattu oraz dtugosci
wlewka.

Powierzchnia przekroju cylindra prasy
okresla wielko$¢ cisnienia potrzebnego do
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wyciskania (przy danym cisnieniu hydraulicz-
nym). Na tej samej prasie mozna uzywac cy-
lindra o wiekszym przekroju dla stopow miek-
kich i mniejszym dla stopéw twardych (przyj-
mujac, ze zespot matrycy jest dostatecznie wy-
trzymaty). Cisnienie prasowania wlewka o $cia-
ny cylindra moze byé — nie uwzgledniajac
oporu tarcia — wyrazone réwnaniem Siebela:

p=k.InAé [1]

gdzie p = cisnienie prasowania,
k — opor odksztatcania, staty dla danego
stopu przy danej temperaturze i dla
Scisle okreSlonego otworu matrycy

(rys. 1),
— = zmniejszenie przekroju

a ratio).

Wz6r powyzszy jest stuszny, jezeli sie go sto-

suje do prasowania ,na gorgco“, gdzie utwar-
dzanie przez gniot nie ma znaczenia.

(extrusion

Rys. 1. Opor odksztatcania niektérych stopow Al w za-
leznosci od temperatury, przy statej predkosci posuwu
ttoka v — 10 cm/min i normalnej matrycy.

(C. E. Pearson. Extrusion of Metals, str. 133,
Londyn 1944).

Od zmniejszenia przekroju zalezy zasadni-
czo cisnienie prasowania danego metalu. Im

mniejszy jest stosunek e tym mniejsze jest

konieczne ci$nienie. Dla danej wielkosci wyci-
skanego profilu stosunek ten moze by¢ zmniej-
szony przez uzycie cylindra o mniejszym prze-
kroju, albo — jezeli nie mozna wymienié¢ cylin-
dra — przez zastosowanie matryc wielootwo-
rowych. Tu jednak jest granica. Jezeli zmniej-
szenie przekroju nie przekracza 7, struktura
groszkowa stopu nie bedzie w catosci pokru-
szona (rys. 2, 3, 4).

Pokruszenie tej struktury jest bardzo wa-
zne, jezeli pret ma by¢ oddany do uzytku bez
dalszej obrobki cieplnej lub tez tylko wykon-
czony przez przecigganie. Wiasnosci mechani-
czne takiego przedmiotu bedg zblizone raczej
do wiasnosci odlewu. Dlatego tez zmniejszenie
przekroju powinno by¢ wieksze 6d 7.
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Rys. 2. Mikrostruktura duraluminu, odlanego we
wlewnicy. Nietraw. X 500.
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Rys. 3. Mikrostruktura duraluminu, wyciskanego ze
zmniejszeniem przekroju 3. Nietraw. X 500.
Struktura groszkowa, wydtuzona w kierunku wyciska-
nia, ale nie pokruszona.

Rys. 4. Mikrostruktura duraluminu, wyciskanego ze
zmniejszeniem przekroju 10. Nietraw. X 500.
Struktura groszkowa, zupetnie pokruszona.
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Skomplikowany ksztatt otworu matrycy nie
tylko powoduje wzrost ci$nienia (na skutek
zwigkszonych oporow tarcia), ale rowniez zmu-
sza do zmniejszenia szybkosci wyciskania,
Cienkie $cianki wyprasowywanych profili fat-
wiej wichrujg i odrywajg sie przy duzych
szybkosciach niz przy malych, zwlaszcza przy
uzyciu niewtasciwie wykonanych matryc.

Diugos¢ wlewka odgrywa wazng role.
W czasie pracy tlok — za posSrednictwem
uszczelniajagcego kragzka — przesuwa wlewek
w kierunku matrycy, pokonujgc opor odksztat-
cania oraz opdr tarcia wlewka o $ciany cylin-
dra.

Sita oporu tarcia (R) wyraza sie wzorem;

R.=L.7i.D.ga.k, [2j

gdzie L = dlugos¢ wlewka (zmienna w cza-
sie prasowania),
D = S$rednica wlewka,

¢ — spotczynnik tarcia wlewka o Scia-

ne cylindra,
k — opor odksztatcania.

Catkowite ci$nienie prasowania wyrazi sie
wzorem:
i A 4.L.|n
= p-}-I tR k In D I'I [3]

Najlepszy obraz zmiany wielkosci sity tar-
cia daje nizej podany wykres, wziety z prakty-
ki (prasa 2500 t) wyciskania.

Na poczatku prasowania (rys. 5) opor tar-
cia wynosi okoto 2/5 catkowitego ci$nienia pra-
sowania. W miare postepu tloczenia dlugosé
wlewka zmniejsza sie, wskutek czego spada opor
tarcia.

o J 2 3 4 5 6mmi

zas wmirutach

Rys. 5. Cisnienie prasowania w funkcji czasu
prasowania.
Zmniejszenie przekroju 40
Srednica wlewka 200 mm
Dtugosé wlewka 650 mm
Posuw ttoka v = 100 mm/min
Temperatura wyciskania 4700 C
Materiat Al 99%, Mg + Si 1%

Dtugos¢ wlewka ograniczona jest mocg pra-
sy. Normalnie wynosi ona okoto 3 Srednice wle-
wka, ale moze by¢ znacznie wigksza przy praso-
waniu stopow miekkich o jednorodniejszej
strukturze. Aby utrzymac stalg szybko$¢ wyci-
skania, operator zmniejsza cisnienie hydrauli-
czne w gtownymi cylindrze w miare wyciskania
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profilu. W tej czynnosci bardzo pomocny mu
jest dokladny manometr oraz szybkosSciomierz
posuwu ttoka. O tym jednak czesto sie zapomi-
na i mierzy sie szybkoS¢ wyciskania na oko.
W rezultacie wiasnosci fizyczne i mechaniczne
wycisnietego preta wahajg sie znacznie.

Przy wyciskaniu stopow aluminiowych wy-
sokiej jakosci krazek uszczelniajgcy nie powi-
nien by¢ dokladnie dopasowany do wewnetrz-
nej $ciany cylindra. Maty luz miedzy krazkiem
uszczelniajagcym a $ciankag cylindra pozwoli na
wyprasowanie czystego metalu ze skorupy tlen-
kow, pokrywajacych powierzchnie wlewka, po-
zostawiajac te skorupe w cylindrze (op6r na
Scinanie jest mniejszy od sity tarcia). W braku
luzu utleniona powierzchnia wlewka ,,zawija-
na“ jest do $rodka, kruszona i wtrgcana do
ptyngcego metalu, powiekszajac iloSC brakow,
ktora moze dochodzi¢ do 20%. Oczywiscie, przy
uzyciu luznego krazka uszczelniajgcego, wne-
trze cylindra musi by¢ oczyszczone z przylega-
jicej_ skorupy tlenkéw przed nastepnym wyci-
skaniem.

Kontrola temperatury wyciskania jest jed-
nym z najwazniejszych czynnikbw procesu.
Jak juz poprzednio zaznaczono, praca wykona-
na przez cisnienie zamienia sie czesciowo w cie-
pto, ktére podnosi temperature wyciskanego
metalu. Im wieksze cisnienie wyciskania, tym
wiekszy wzrost temperatury. Najwieksza pra-
ca dokonywana jest w samym otworze matry-
cy i tu nastepuje najwigkszy wzrost tempera-
tury. Gdy szybko$¢ wyciskania przewyzszy
szybkos¢ odprowadzenia ciepta,. temperatura
w?/rasta tak, ze w skrajnych przypadkach me-
tal w postaci stopionych kulek wytryskuje
z matrycy (robotnik nigdy nie powinien zagla-
da¢ do otworu prasy, gdy metal zaczyna ply-
ng¢; nalezy uzywa¢ blaszanej klapy do zasto-
niecia tego otworu, aby zapobiec nieszczesli-
wym wypadkom). W przypadkach mniej skraj-
nych temperatur, tuz ponizej punktu topliwo-
ci, wytrzymato$¢ mechaniczna wyciskanego
produktu bedzie za mala, aby przeciwstawic sie
naprezeniom, skierowanym prostopadle i w Kie-
runku ptyniecia metalu.

Wytrzymato$¢ stopéw aluminiowych wybit-
nie obniza sie, gdy temperatura przekroczy
punkt topienia eutektyki. Dlatego tez prasowa-
nie powinno by¢é przeprowadzone przy takiej
temperaturze i z takg szybkoscia, aby nie osia-
gnac tej krytycznej temperatury. Tabl. | poda-
je przyblizony teoretyczny wzrost temperatury,

Tablica |
Teoretyczny wzrost temperatury aluminium
w zaleznosci od zmniejszenia przekroju i ciSnienia
przy wyciskaniu

A

a In = p -— 750 kg/cm2 p — 1500 kg/cm2
8 2 500C 1000 C

20 3 750 C 150® C

55 4 1000 C 2000 C

90 4,5 1250 C 2250 ¢
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spowodowany cisnieniem wyciskania dla kilku
stopni zmniejszenia przekroju. _ )
WartoSci obliczone sg na podstawie wzorow:

1. praca = cisnienie X zmiana objeto-
sci X In —,
a

2. praca == ciepto wiasciwe Al X réwno-

waznik cieplny pracy X wzrost
temperatury.

Temperatura wlewka powinna by¢ mozli-
wie jak najwyzsza, aby pracowac przy niskim
ciSnieniu w warunkach dobrej plastycznosci
stopu, natomiast temperatura wyciskanego pre-
ta powinna by¢ jak najnizsza, aby zyska¢ na
predkosci wyciskania, bez obnizenia wiasnosci
fizycznych i mechanicznych produktu.

W praktyce stosuje sie chtodzenie wlewka
przez utrzymywanie temperatury cylindra pra-
sy 0 30 do 50° C nizszej niz wilasciwa tempera-
tura wytltaczania. W ten sposéb nadmiar cie-
pta, wytworzonego przez prace cisnienia, od-
prowadzany jest do Scian cylindra i masywne-
go zespotu matrycy, pozwalajac na utrzymanie
optymalnej temperatury wlewka. Aby zmniej-
szyC prace tarcia w samej matrycy, stosuje sie
smarowanie matrycy czystym aluminiuml oraz
chlodzenie woda. Smarowanie aluminium tu-
dziez chlodzenie matrycy pozwala na podnie-
sienie predkosci wyciskania o 50 do 80%.

Jak juz poprzednio zaznaczono, stopy lane
cechuje wybitnie niejednorodna struktura.
Przez zastosowanie specjalnej techniki odlewa-
nia struktura ta moze by¢ nieco polepszona.
Dalsze polepszenie struktury (ujednorodnienie)
mozna osiggna¢ przez dtugie wygrzewanie, jest
ono jednak bardzo kosztowne w stosunku do
korzysci, ktore daje.

W Ameryce stosuje sie wygrzewanie w ciggu
30 do 60 godz., przy temperaturze 450 — 500° C,
po czym stop jest wolno studzony. Ten zabieg
stosowany jest do wysokostopowych stopéw
i daje produkt czeSciowo wyzarzony, zmniejsza-
jac tym samym ryzyko pekania podczas wycis-
kania.

Zazwyczaj jednak odlane wlewki ciete sg
— po odcieciu jamy usadowej — na odpowied-
nie dbugosci i fadowane do pieca grzewczego
0 temperaturze 500 — 530° C. Nagrzewanie
trwa 8 — 24 godz., zaleznie od grubosci wlew-
ka, tak aby temperatura na catym przekroju
wlewka byta wyrdwnana.

Temperatura i czas wygrzania w zadnym
przypadku nie mogag spowodowaC stopienia
eutektyki, gdyz wodwczas wyciskany produkt
bedzie posiadat bardzo niskie wasnosci wytrzy-
matosciowe i zadna obrobka cieplna nie potrafi
ich polepszy¢é. Zwykle taki materiat przetapia
sie powtdrnie.

i Okragta ptytke aluminium o odpowiedniej grubo-
§ci umieszcza sie przed matrycg. Czyste Al nie tylko
zmniejsza opér tarcia, zwiekszajac przez to szybkos$¢
wyciskania, ale rowniez pokrywa wyciskany pret cienka
warstewka Al, czynigc taki produkt odporniejszym na
korozje.
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Uzywrane sg rézne typy piecow7grzewczych:
piece przepychowe o trzonie nachylonym i pie-
ce o trzonie ruchomym. Sa one opalane albo
gazem, albo tez ogrzewane elektrycznie.

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

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

ju pozwala na doktadng kontrole temperatury,
zabezpiecza przed miejscowym przegrzaniem
wlewkdw, ktdére tocza sie na rolkach w prze-
ciwpradzie nagrzanego powietrza. Elementy
grzewcze oddzielone sg przepong, izolujaca je
od reszty pieca. Wentylator powoduje krgzenie
powietrza. Zatadowanie, wyfadowanie i kontro-
la temperatury odbywajg sie automatycznie.

Obrdbka cieplna stopow7 Al jest zagadnie-
niem pierwszorzednej wagi i musi by¢ oparta
przede wszystkim na zasadach metalurgicz-
nych. Wzgledy ekonomiczne .czy produkcyjne
schodzg tu na plan drugi. Kapiele solne
(Na.KNO.,) sg juz coraz rzadziej uzywane,
a zamiast nich stosuje sie piece elektryczne
z wymuszonym obiegiem atmosfery.

Prety, przeznaczone do obrdbki cieplnej,
uktada sie w stalowym koszu lub ramie 1 roz-
stawia sie odpowiednio, aby krazace powietrze

Rys. 7. Piec elektryczny do obrobki cieplnej stopéw Al.
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10 . 10 . 1000 10000sek
Szybko$¢ chtodzenia C/sek

Rys. 8. Wplyw szybkosci chtodzenia podczas hartowa-
nia na granice plastycznosci i wytrzymatosci 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. Fink i L. W. Willey. Metals Technology,
sierpien 1947).

bez trudu mogto je optywacé. Natadowany kosz
uktada sie na platformie windy, podcigga do
géry, drzwi automatycznie rozsuwajg sie na
obie strony, po czym uchwyty gérnej windy
zaczepiajg sie i kosz zostaje szybko wciggniety
do pieca. Nastepnie drzwi szczelnie sie zasu-
waja, chronigc piec przed zbytnig stratg ciepta.
Cata procedura zatadowania trwa zaledwie kilka
sekund. Piec ogrzewany jest przez elementy
elektryczne, ktore oddzielone sg przepong od
przestrzeni nagrzewanej w celu unikniecia lo-
kalnego przegrzania. Krazace powietrze rozpro-
wadza ciepto szybko i rowno miedzy rozstawio-
nymi pretami w koszu.

Czas nagrzewania zalezy od skltadu chemi-
cznego stopu, od grubosci pretow, i moze sie
wahaé od Kilku do kilkudziesieciu godzin.

Temperatura nagrzewania zalezy od sktadu
chemicznego stopu i musi byé utrzymywana
w bardzo waskich granicach, np. dla wiekszo-
§ci duraluminéw 490 +' 5° C.

Gdy nagrzewanie jest skonczone, kosz zo-
staje szybko opuszczony i zanurzony do kapieli.
Nawet klikusekundowa zwiloka miedzy wyje-
ciem z pieca a zanurzeniem w kapieli ma duzy
wplyw na koricowe wiasnosci mechaniczne sto-
pu i jego odpornos¢ na korozje. Podobny wptyw
na te wiasnosci ma réwniez szybko$¢ hartowa-
nia.

Szybkos¢ hartowania 100 —200° C/sek (za-
leznie od grubosci przekrojow) daje bardzo do-
bre wyniki. Wieksze szybkosci hartowania nie
sg stosowane, gdyz powodujg nadmierne wi-

HUTNIK

Str. 53

Szybkosi chtodzenia °C/sek
Rys. 9. Wptyw szybkosci chiodzenia podczas hartowa-
nia na odporno$¢ na korozje stopu 75 S.
--------------- — probki pod obcigzeniem 75% Qr
---------------------- probki bez obcigzenia
(W. L. Fink i L. W. Willey. Metals Technology,
sierpien 1947).

chrow®nie profili, trudne albo zgota niemozli-
we do usunigcia. Wykonczanie (prostowanie,
wyciaganie, Itp.) pretéw, profili itd. powinno
byé dokonane w przeciaggu 1/2 godz. od zahar-
towania, zanim rozpocznie sie starzenie, w prze-
ciwnym razie prety powinny by¢ umieszczone
w zamrazalni, w celu opdZnienia procesu sta-
rzenia.

W przypadku stopdw, gdzie sztuczne sta-
rzenie jest konieczne dla osiggniecia optymal-
nych wiasnosci mechanicznych, uzywane sg
piece tego samego rodzaju, z tym, ze tempera-
tura wynosi 160 — 190° C.

Obrébke cieplng stosuje sie tylko do stopow
0 specjalnie dobranym skiadzie chemicznym,
nie stosuje sie jej za$ do stopow, wyproduko-
wanych z przetopionego zlomu, aluminium
handlowego (99,2%) lub tez do tanich stopéw.
W tych jednak przypadkach praktyka niemiec-
ka (a obecnie rowniez angielska i amerykan-
ska) stosuje ,,hartowanie“ pretow bezposred-
nio po wyjeciu ich z matrycy. Jeden, dwa lub
trzy krazki, zaleznie od grubosci preta, z na-
tryskiem zimnej wody umieszcza sie ,tandem*
tuz przed matryca. To gwattowne chlodzenie
powoduje drobnoziarnistos¢ stopu i wprowa-
dza naprezenia Sciskajace do zewnetrznych
widkien preta, naprezenia rozciggajace do we-
wnetrznych. Ten ukiad naprezen jest bardzo
korzystny, albowiem materiat taki jest mniej
czuty na wszelkiego rodzaju naciecia powierz-
chniowe, wtrgcenia niemetaliczne i jest bar-
dziej odporny na korozje.
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STALOWNICTWO

Zaleznos¢ miedzy zawartoscig chromu i wegla przy $wiezeniu stali chromowej *

Przy wytopie stali o wysokiej zawarto$ci chromu
cze$¢ wEgla mozna wyswiezy¢ ze stopu przez utlenie-
nie, przy czym nastepuje to bez wiekszego utlenienia
chromu, gdyz wyzsze temperatury sprzyjaja zatrzy-
maniu go w kapieli. Wprowadzenie tlenu jako $rodka
Swiezacego znacznie podwyzsza temperature kapieli.
Stwierdzono, ze wprowadzenie go pod ci$nieniem uta-
twia wypalanie wegla do niskich granic, przy zacho-
waniu stosunkowo wysokiej zawarto$ci chromu w ka-
pieli.

Podjeto badania w celu ustalenia réwnowagi we-
giel—chrom w kapieli stalowej podczas Swiezenia.

Badania laboratoryjne prowadzono nad stalg chro-
mowa, roztopiong w tyglu magnezytowym pieca in-
dukcyjnego pojemnosci 50 kg. Wsad skiadat sie z ze-
laza Armco, zelazo-chromu niskoweglowego i wysoko-
weglowego, ktérych stosunek tak obliczono, ze po-
szczegllne wytopy zawieraty 0,06% wegla i 8% chro-
mu, do 0,40% wegla i 30% chromu. Po roztopieniu
kapiel ogrzewano do pozadanej temperatury i naste-
pnie odweglano przez wdmuchiwanie tlenu rurg kwar-
cowg 0 !4 pod cisnieniem okoto 2 at. Wdmuchiwanie
tlenu trwato od 30 sek. do 2 miip w odstepach 5— 30
min. Miedzy kolejnymi wdmuchiwaniami pobierano
z kapieli, za pomocg miedzianej rury ssacej, szybko
krzepnace probki.

Stosowano rozne temperatury kapieli, lecz okazato
sie, ze dla otrzymania stanu réwnowagi temperatura
kapieli nie mogta ulega¢ wiekszym wahaniom przy-
najmniej w ciggu 15 min., podczas ktorych wprowa-
dzano tlen dla przyspieszenia reakcji. Dlatego w wie-
kszosci przypadkéw zachowano temperature stosun-
kowo statg, od 1750 do 1820« C. Nieliczne obserwacje
otrzymano tez i przy innych temperaturach.

Wystepujagce w badaniach tych wysokie tempera-
tury mierzono optycznym pyrometrem ,Ray-O-Tube“,
ktérego zamkniety koniec z rury ogniotrwatej zanu-
rzano w kapieli.

Otrzymane zawartosci wegla i chromu oraz tem-
peratury prébek zestawiono w tabl. I, a linie rowno-
wagi przedstawiono na rys. 1.

% Chromu

Rys. 1. Zalezno$¢ miedzy zawartoscig chromu i wegla
w piynnej stali chromowej przy stalej temperaturze.

Tablica |
Temperatury i zawarto$ci wegla i chromu

Zawartos¢
Nr Nr  Temperatura v % Cr
wytopu probki °C wegla chromu g - 5/0Cf
°n °fo
c-1 1 1711 026 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 1042 6,96 x 10
2 1820 0067 994 1,48 x 102
3 1822 0,059 9,86 167 x 102
4 1526 0,068 9,28 1,60 x 102
c- 2 5 1822 0,061 8,90 1,46 x 102
6 1822 0,063 861 162 x 102
7 1822 0,055 819 1,49 x 102
8 1822 « 0,045 7,83 174 x 102
9 1822 0.046 7,40 161 x 102
10 1822 0,044 7,13 162 x 102
1 1822 0,041 6,72 1,64 x 102
1 1746 0,060 6,12 1,02 x 102
2 1748 0,060 500 8,34 x 10
c-3 3 1750 0,050 450 9,00 x 10
4 1749 0,044 4,09 9,28 x 10
5 1749 0013 385 896 x 10
1 1744 0,34 2812 8,26 x 10
2 1747 0,34 27,74 8,16 x 10
3 1751 0,32 27,33 854 x 10
C- 4 4 1748 0,32 2717 848 x 10
5 1748 031 2645 852 x 10
6 1748 0,30 2537 846 x 10
7 1748 0,30 2531 845 x 10
8 1752 0,29 2460 8,48 x 10
9 1752 028 2361 845 x 10
Swiezenie wegla w plynnej stali, zawierajacej
chrom, zwigzane jest z rownoczesnym utlenieniem

chromu. Zaréwno przy S$wiezeniu dodatkami rudy jak
i tlenem w postaci gazowej zawarto$¢ tlenu w kapieli
jest ograniczona wskutek tworzenia sie¢ tlenku chromu.
Dotychczas sgdzono, ze tlenek ten jest zwigzkiem
Cr.,00 lub FeO .Cr®03 i ze przy cisnieniu tlenku we-
gla okoto 1 at reakcja przebiega nastepujaco:

Cr,00 (staty) + 3[C] = 2][Cr] + 3CO 1)
lub

FeO .Cr20 3(staty)+4 [C]—2[Cr] + 4CO + Fe. (2)

Tak, ze statg rownowagi mozna okresli¢ jako

K - [["Cr]LZ (1a)
x2= LU (2a)

Przeprowadzone doswiadczenia nie potwierdzity je-
dnak tych przypuszczen. Nachylenie krzywych na
rys. 2 jest prawie jednostajne, co wskazuje na to, ze

wiasciwag statg przedstawia roéwnanie
[l
K= -1¢ép- (3a>
* D. C. Hilty. Metal Transactions, luty 1949,

str. 91—095.
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State réwnowagi, obliczone wg réwnania (3a), po-
dano w tabl. | (ostatnia kolumna). Jest oczywiste, ze
przy statej temperaturze wartosci K sg state w gra-
nicach btedéw doswiadczalnych.

To odchylenie mozna by tlumaczy¢ zaktadajac, ze
reakcje (1) lub (2) przedstawiajg rzeczywistg rowno-
wage, lecz aktywnos$¢ rozpuszczonego w ptynnej stali
wegla spada w obecnosci chromu i nie jest propor-
cjonalna do jego stezenia. Jest to oczywiscie mozliwe
i zgodne z zasadami klasycznej termodynamiki, wy-
daje sie wszakze nieco nieprawdopodobne w uktadzie,
ktory w rzeczywistosci, ze wzgledu na niewielki
wpltyw chromu przy matej jego ilosci, daleki jest od
nasycenia weglikami chromu.

Inne tlumaczenie moze opiera¢ sie na zatozeniu, ze
w kapieli wystepuje nie Cr,0, lecz CrO, a wiec, ze
reakcja przebiega jak nastepuje:

CrO + [C] = LCr] + CO, 3)
przy czym faza niemetaliczna nasycona jest CrO, a ci-
$nienie CO wynosi okoto 1 at. Postulat tlenku chromu
wydaje sie przy temperaturach doswiadczenia uzasa-
dniony. Byt on poprzednio wypowiedziany przez
Chena i Chipmanal) z powodu pewnych niezgodno-
§ci, zaobserwowanych podczas badan uktadu zelazo —
chrom — tlen. Clarka) uwazat CrO za tlenek, powsta-
jacy podczas Swiezenia kapieli stali chromowej rudg
magnetytowa. Wg Koerbera i Oelsena3) CrO jest gi6-
wnym tlenkiem chromu, wystepujacym w kwasnym
zuzlu w kontakcie z roztopionymi stopami zelazo-
chromowymi. Ponadto reakcja (3) zgadza sie z obser-
wacjami aktywnos$ci wegla i chromu. Dlatego tez na-

lezy przyjaé, ze reakcja (3) i rownanie (3a) repre-
zentujg najprawdopodobniej réwnowage graniczng
przy Swiezeniu stali chromowych.

Na rys. 2 podana jest krzywa zaleznosci statej
rownowagi wg rownania (3a) od temperatury bez-
wzglednej.

20 - »— t
4/ 40 43 60
-~ -X 40*
Rys. 2. Wplyw temperatur na statg réwnowagi
Krzywa te odtwarza rownanie
15,200
log K =~ T— + 946 @)

gdzie T jest temperaturg bezwzgledna. Jezeli z ogto-
szonych4) danych cieplnych reakcji  wegiel — tlen
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i roztworu chromu w roztopionym zelazie oraz ciepta
reakcji (3), obliczonego z réwnania (4), obliczy¢ cie-
pto tworzenia si¢ CrO, otrzymamy 106,75 cal na
g mol. Liczba ta jest oczywiscie niezbyt pewna, lecz
wydaje sie stuszna, gdyz jest tego samego rzedu co
ciepto tworzenia sie tlenku manganu MnO. Jest to
dalszym potwierdzeniem hipotezy reakcji (3).

Przy pomocy réwnania (4) mozna obliczy¢ zalez-
no$¢ wzajemng wegla i chromu w ptynnej stali chro-
mowej w warunkach $wiezenia dla kazdej tempera-
tury.

Obserwacja zawartosci chromu i wegla pod Kko-
niec okresu $wiezenia kapieli w piecach tukowych oka-
zala sie pozyteczna. Wyniki te przedstawia rys. 3,
z ktérego mozna okreslic temperatury, jakie winny
by¢ stosowane w praktyce.

Rys. 3. Temperatury w koncowej fazie S$wiezenia
kapieli przy dodatku rudy czy tez tlenu.

2900 o F = 15930 C
3000 o 1649«
3100 0 4 = 1704 o
32000, 17600
3300 0 4 18150
3400 0 1871 0
35000 = 19270
Z rys. 3 wynika, ze wytopy $wiezone ruda osia-

gaja przecietnie temperature okoto 1663° C. Jak przy-
puszczano, wytopy S$wiezone tlenem byty znacznie go-
retsze, wytopy duze przecietnie 1793 o C, mniejsze (po-
nizej 12 t) okoto 1857 0 C. Temperatura maksymalna —
jak sie wydaje — rzedu 18710 C. W zwigzku z tym
warto zaznaczy¢, ze dwa wytopy, pokazane na rys. 3,
osiggnety temperatury okoto 1871 0 C i spowodowaty po-
wazne uszkodzenia w wyprawie pieca.

Z doswiadczen tych mozna wyciggna¢ pastepujace

whnioski:

1. Zalezno$¢ miedzy zawarto$cig wegla i chromu
przy S$wiezeniu stali mozna przy statej tempe-
raturze okresli¢ statg réwnowagi:

K = [Cr]
[

2. Mozna przyjaé, ze reakcja przebiega nastepu-

jaco:

CrO (nasycony) + [C] = [Cr] -f CO.
3. Wpltyw temperatury na zalezno$¢ stosunku
[Cr] okre$lono réwnaniem:
€ '
log K = -f 9,46.
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500-1onowy piec

W potowie wrze$nia 1949 r. amerykanska firma
Weirton Steel Co. w zachodniej Wirginii uruchomita
500-tonowy piec martenowski. Dotychczas najwiekszy
piec w Stanach Zjednoczonych A.P. miat pojemnosc
450 t. Ze wzgledu na swa wielko$¢ nowy piec ma wy-
dajnos$¢ przeszto 3 razy wiekszg od przecietnego 150-
tonowego pieca martenowskiego w Ameryce Pdinocnej.

Konstrukcja tego pieca wzorowana jest na innych
piecach amerykanskich. Szczegbélng uwage zwrdcono
na materiaty ogniotrwate, uzyte na trzon.

Na podstawie doswiadczen z réznymi materiatami
ogniotrwatymi wybrano mieszanke magnezytowg ,,Ram-
set“, ktéra po ubiciu i wysuszeniu daje najbardziej
trwaty trzon pieca.

Dawna metoda wykonywania trzonu polegata na
natapianiu poszczegélnych warstw, co zajmowato do
trzech tygodni czasu. Przy piecu tym dno wykonano
w ciggu 57 godz.,, przy czym materiat ogniotrwaty,
mieszany z wodg w zwyklej betoniarce, przenoszono
nastepnie przy pomocy kubetkowego transportera do
wnetrza pieca, gdzie go ubijano mtotkami pneuma-
tycznymi. Dzieki takiej metodzie w rekordowym cza-
sie wprowadzono do pieca i ubito na trzonie 161 t
chemicznie wiazagcego materiatu ogniotrwatego, ktory
stworzyt warstwe grubosci ok. 330 mm w S$rodku
trzonu i okolicy otworu spustowego, a ok. 380 mm po
bokach.

Po zakonczeniu ubijania trzonu wysuszono piec
przez spalenie w nim 12 wagonéw podktadéw kolejo-
wych. W dwa dni po6zniej zapalono palniki ropne i do-
prowadzono temperature pieca do ok. 16200 C w celu
ostatecznego przygotowania trzonu do produkciji.

Pierwsze spusty z tego pieca, ktory przeznaczony
jest do produkcji miekkich gatunkow stali weglowej,
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martenowski *

nie dawaty petnych 500 t, na ktére zostat zbudowany,,
a to z powodu braku urzadzeri pomocniczych. Jednak-
ze w miesigc poézniej, po otrzymaniu wiekszych kadzi
i odpowiedniej suwnicy, produkcja wzrosta do nomi-

nalnej. Czas wytopu wynosi 12 do 20 ,godz. tgcznie
z sadzeniem.
Charakterystyka 500-tcnowego pieca martenow-

skiego jest nastepujaca:

Trzon: diugosé 17 700 mm, szeroko$¢ 5650 mm,
gtebokos$¢ 1150 mm. Wymiary zewnetrzne pieca: dtu-
go$¢ 29 400 mm, szeroko$¢ w S$rodku 8850 mm, szero-
ko$¢ na koncach 7450 mm, wysoko$¢ ponad pomostem
roboczym 4550 mm. Szeroko$¢ wewnetrzna pieca na
wysokosci oporéw sklepienia: 7550 mm, strzatka skle-
pienia 915 mm. Nachylenie tylnej S$ciany wynosi 45A
Piec posiada 7 okien 1450 X 1400 mm.

Filarki wykonane sg z cegty zasadowej.

Komory zuzlowe o wymurowaniu, zasadowym: dhu-
go$¢ 7200 mm, szeroko$¢ 5800 mm, wysoko$¢ 4050 mm.
Jako paliwo stuza ropa i smota.

Spust odbywa sie do dwoéch kadzi po 280 t i dwdch
kadzi dla zuzla po 11,3 ma.

Objetos¢ komoér wynosi po 320 mh Cegty kratowe
305 X 152 X 122 mm, przeloty 203 mm. Kanaty komi-
nowe o przekroju 12,1 m2 kazdy.

Przekr6j kanatu powietrznego 6,8 m* kazdy.

Stropy ptaskie, wiszace.

Piec posiada dwa kominy o wysokosci 24 400 mm
i $rednicy 2330 mm. Wentylator, dostarczajacy powie-
trza spalania, ma moc 40 KM, 1200 obr./min i wy-
dajno$¢ 850 nD/min, przy 50 mm H.,0. Wentylator
ejektorowy ma moc 100 KM, 1200 obr./min i wydaj-
no$¢ 850 ma/min, przy 50 mm H.,0. Wtorny odzyski-
wacz ciepta gazéw spalonych ma powierzchnie 71 nD.
Do budowy pieca z komorami uzyto réwnowartos¢

1000 000 cegiet 230 mm.
T. Kuratow

Piec indukcyjny czy tukowy dla stali

Podczas gdy w Europie rozwdéj pieca indukcyj-
nego szedt w kierunku budowy duzych jednostek, tak
ze obecnie sg juz w ruchu piece wysokiej czestotliwo-
§ci 10 t, w Stanach Zjednoczonych — jak dotychczas
— nie buduje sie piecow wiekszych niz 4 t. W piecu
indukcyjnym wielkosci od 50 kg do 2 t szybko$¢ to-
pienia jest w przyblizeniu dwa razy wieksza niz
w piecu ‘tukowym. Dla piecow wiekszej pojemnosci
stosunek ten zmienia sie na korzy$¢ pieca tukowego.

Stad piece elektryczne duzej pojemnosci buduje sie
typu tukowego. Piece ‘tukowe dla stali buduje sie
w Stanach Zjednoczonych do pojemnosci 100 t, jest

to bowiem granica, poza ktorg nie optaca sie is¢.
Rozw6j piecéw tukowych dazyt do zwigkszenia wy-
dajnosci przez powiekszenie doprowadzonej mocy elek-
trycznej i skrocenie czasu topienia. Bylo to mozliwe
przez powiekszenie natezenia pradu elektrod przy nie-
zmienionym napieciu lub tez przez zwigkszenie napiecia
na elektrodach przy niezmienionym pradzie. W Zwigzku
Radzieckim prébowano powiekszy¢ wydajno$¢ pieca

przez zwiekszenie wsadu, czyli przez przecigzenie pieca,
przekonano sie jednak, ze sposéb ten nie dal spodzie-
wanych wynikéw.

W matych amerykanskich piecach tukowych osig-
gnieto czas topienia od 1,6 do 2 godz., a nawet jeszcze
krétszy. Czas dla S$wiezenia zalezy przede wszystkim
od czynnikéw metalurgicznych, niezaleznych od zasad-
niczych wymiaréw pieca. W duzych piecach czas to-
pienia jest diuzszy i dla piecow najwiekszych wy-
nosi 3 do 5 godz.

Wzrost natezenia pradu pocigga za sobg zwieksze-
nie strat w przewodach, doprowadzajgcych energie
elektryczng do elektrod, i powoduje trudnosci w kon-
serwacji, tudziez urzadzen elektrycznych. Poza tym
powoduje on konieczno$¢ powiekszania S$rednicy elek-
trod, ktérych straty przez to réwniez rosng, a oprocz
tego zwieksza si¢ koszt wymiany elektrod.

Wzrost napiecia na elektrodach, przy niezmienio-
nym natezeniu pradu, powoduje zwiekszenie dtugosci
tuku i wskutek tego szybsze zuzycie sklepienia pieca.
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Totez napiecie wyzsze niz 325 Y jest w piecu niepo-
zadane, chocby ze wzgledu na niebezpieczenstwo dla
obstugi pieca.

Ogo6lnej zaleznosci dla okreslenia najlepszych wa-
runkdw pracy i wydajnosci pieca wyprowadzi¢ na
drodze matematycznej nie podobna. Natomiast usta-
lono doswiadczalnie dane, ktére przez analogie dadza
sie zastosowaé do innych piecow. Rys. 1 przedstawia
empiryczng zalezno$¢ miedzy mocg doprowadzong do
pieca w kVA na 1 t wsadu, a pojemnosSciag pieca w t.
Krzywa —a— przedstawia te zalezno$¢ na podstawie
doswiadczen amerykanskich, krzywa za§ —5— jest
wynikiem doswiadczen Zwigzku Radzieckiego. Dla ma-
tych piecow amerykanskich moc doprowadzona jest
wysoka i wynosi okoto 600 KVA na 1t; w duzych pie-
cach maleje ona do 240 kVA na 1 t. Graniczng moc,
ktérg mozna bezpiecznie doprowadzi¢ do pieca o jed-
nym komplecie 3 elektrod, wynosi obecnie 15000 do
18 000 kVA.

Rys. 1. Zalezno$¢ doprowadzonej mocy od pojemnosci
pieca wg doswiadczen: a. amerykanskich, b. ZSRR.

Poréwnanie pieca tukowego z piecem indukcyjnym

wysokiej czestotliwosci dla topienia stali daje naste-
pujacy obraz:
1. Wydajnos$¢. Przy jednakowej pojemnosci

piec indukcyjny o wielkosci 50 kg do 2 t ma
na ogdét wydajnos¢ dwa razy wiekszg niz piec
tukowy. Przy wiekszej pojemnosci oba typy,
piec tukowy i indukcyjny, majag w zasadzie te
samg wldajnos¢ na jednostke pojemnosci. Piec
indukcyjny wysokiej czestotliwosci do 2 t ma
wieksza wydajno$¢, poniewaz jest on zazwyczaj
budowany dla dwa razy wigkszej mocy dopro-
wadzonej niz piec tukowy tej samej wielkosci.
2. Rownomiernos$¢ temperatury. W pie-
cu tukowym nie mozna unikng¢ miejscowego
przegrzania materiatu w bezposrednim sasiedz-
twie tuku elektrycznego. Natomiast przegrzanie

takie nie zachodzi w piecu wysokiej czestotli-
wosci.
3. Ruch kapieli. W piecu indukcyjnym sity

elektrodynamiczne wywotujg ciggty ruch stopio-
nego metalu, dajgc dobre wymieszanie. W piecu
tukowym taki ruch samoczynny praktycznie nie
istnieje i dlatego konieczne jest reczne miesza-
nie stopionego metalu.

4, Temperatura zuzla. W piecu tukowym
zuzel ma te samg lub nieco wyzszg temperature
niz stopiony metal. W piecu wysokiej czestotli-
wosci zuzel jest nagrzewany posrednio przez
stopiony metal i dlatego jest on zawsze zim-
niejszy.

5 Zuzycie energii. Przy ciggtym ruchu
oba typy piecow, tukowy i wysokiej czestotli-
wosci, o tej samej wydajnosSci, majg prawie
takie samo zuzycie energii elektrycznej na 1t
stali. Przy pracy przerywanej piec indukcyjny
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ma zdecydowang przewage, albowiem ciepto, na-
gromadzone w konstrukcji tygla tego pieca, jest
jedynie utamkiem ciepta, ktére gromadzi sie
w duzej i ciezkiej konstrukcji pieca tukowego.
Wymurowanie Sciany tygla w piecu in-
dukcyjnym sg bardzo cienkie, w przeciwienstwie
do pieca tukowego, w ktérym Sciany sg grube.
Aby Sciany tygla pieca wysokiej czestotliwosci
byly dostatecznie wytrzymate dla utrzymania
stopionego metalu, muszg by¢ monolityczne.
Stanowi to krepujacy warunek dla wyboru ro-
dzaju materiatu wyprawy, podczas gdy w piecu
tukowym nie mamy takich ograniczen.
metalurgiczne. Przeprowa-
dzono wiele préb wytopu stali zarébwno w pie-
cach tukowych jak i indukcyjnych wysokiej cze-
stotliwosci i stwierdzono, Zze przy zachowaniu
warunkow, ktore stawia charakter procesu me-
talurgicznego, mozna z obu tych typéw uzyskaé
materiat wysokiej jakosci. Piec indukcyjny daje
powazne korzyéci przy przetapianiu odpadkéw
stali wysokostopowych, zawierajacych duzo dro-
gich domieszek tatwo utleniajacych sie. Nie-
obecnos¢ elektrod pozwala unikngé¢ naweglania
przy przetopach. Do $wiezenia nie jest ogolnie
uzywany, choé¢ w zasadzie jest to mozliwe. Na-
tomiast piec tukowy pozwala na przeprowadza-
nie takich proceséw, jak odsiarczanie i odtte-
nianie zuzlem redukujgcym, co w piecu induk-
cyjnym jest trudne — ze wzgledu na niska
temperature zuzla. Na ogot piec indukcyjny wy-
maga lepszego i czystszego wsadu.
Zapotrzebowanie miejsca. Piec tuko-
wy 4t zajmuje powierzchnie ok. 65 m2 (w prze-
liczeniu na 1 t pojemnosci pieca 16 m2). Nato-
miast piec indukcyjny wysokiej czestotliwosci
4 t wymaga powierzchni ok. 185 m2 (czyli na
1 t pojemnos$ci pieca 46,5 m2).

Cen a. Koszt pieca zalezy od wielkosci dopro-
wadzonej mocy elektrycznej, od wysokosci sto-
sowanego napiecia itd. Im moc doprowadzona
jest wieksza, tym wieksza jest przetwornica dla
pieca indukcyjnego i wiekszy transformator dla
pieca ‘tukowego, a tym samym zwigksza sie
koszt catosci pieca. Koszt pieca indukcyjnego
jest znacznie wiekszy niz pieca tukowego. Dla
przyktadu mozna podaé, ze piec wysokiej cze-
stotliwosci 4 t mocy 1250 KW kosztuje 25 000
do 30000 doi. na 1 t pojemnosSci, podczas gdy
piec tukowy tej samej pojemnosci i niemal ta-
kiej samej mocy kosztuje 12500 do 15000 doi.
na 1t pojemnosci.

Koszty ruchu. Zuzycie energii elektrycz-
nej dla obu rodzajéw pieca na 1 t stali jest
w przyblizeniu jednakowe. Totez poréwnanie
kosztdw ruchu tych piecow musi opieraé sie na
innych skfadnikach. Koszt wyprawy jest tak
rézny dla kazdego pieca i zalezy od tak wielu
czynnikow, ze nalezy go kalkulowaé¢ dla poszcze-
go6lnych piecéw indywidualnie.

Mozna jednak ogélnie poda¢, ze dla pieca
tukowego koszt ten wynosi okoto potowy tego,
co dla pieca indukcyjnego. W zasadowym piecu
tukowym koszt wyprawy wynosi ok. 0,65 doi.
na 1 t stali, a w zasadowym piecu indukcyj-
nym ok. 1,25 doi. Przy wyprawie kwasnej nie
ma takiej réznicy kosztéw, w piecu bowiem tu-
kmvym koszt wyprawy kwasnej na 1t stali sta-
nowi ok. 50% kosztu wyprawy zasadniczej, pod-
czas gdy wT piecu wysokiej czestotliwosci koszt
wyprawy kwasnej wynosi ok. 25% kosztu wy-
prawy zasadniczej.
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11. Chtodzenie wodag. Zuzycie wody w ma-
tych piecach dla chtodzenia nie rézni sie w za-
sadzie dla obu typow pieca. Przy matych po-
jemnos$ciach, gdzie piec wysokiej czestotliwosci
ma zdecydowang przewage, jesli chodzi o czas
topienia, ma on réwniez mate zuzycie wody.
Jednakze duze piece indukcyjne zuzywajg o wie-
le wiecej wody; tak np. piec indukcyjny 4 t
zuzywa prawie dwa razy tyle wody, co piec tu-
kowy tej samej pojemnosci.

Piec indukcyjny zaczat sie rozwija¢ w tym samym
czasie co piec tukowy. Poczatkowo przypisywano mu
wiele zalet, metalurgicznych i ruchowych. Doswiadcze-
nia wszakze w Zwigzku Radzieckim i w panstwach
zachodnich nie potwierdzity wszystkich spodziewanych
korzysci. Gdy w latach dwudziestych biezacego stule-
cia wprowadzono piec indukcyjny wysokiej czestotli-
wosci, rozw6j i zastosowanie jego poszto szybkimi kro-
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kami. Dzi$, jezeli idzie o produkcje stali, krytyczniej
patrzy sie na zastosowanie pieca indukcyjnego. Jasne
jest, ze zasadniczym Kkryterium dla wyboru pieca in-
dukcyjnego czy tukowego jest charakter produkciji.
Totez innymi przestankami musimy sie kierowaé, gdy
chodzi o topienie metali niezelaznych lub stopéw spe-
cjalnych. Co do tych ostatnich nalezy podkresli¢ mozli-
wos$¢ zastosowania prozni lub atmosfery ochronnej
w piecach indukcyjnych, albowiem dajg im one zna-
czng przewage nad piecami tukowymi.

E. Horoszko
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WALCOWNICTWO

Walcownicze tozyska toczne

tozyska toczne zastosowano po raz pierwszy do
walcéw roboczych walcowni gorgcych w Czechostowa-
cji w 1921 r., a nastepnie w Szwecji w 1922 r., szer-
sze zastosowanie jednak znalazty one dopiero w Ame-
ryce w walcowniach zimnych tasm, przy czym naj-
wiekszy ich rozwoj przypada na r. 1932. Rozwdj ten
zostat umozliwiony dzieki znalezieniu przez konstruk-

torbw rozwigzan, ktore spetnialy wmrunki stawiane
tozyskom walcowniczym, a mianowicie:

1. dostosowanie do okres$lonej S$rednicy czopéw
walcéw,

2. jak najmniejsze zuzycie czop6w7,

3. mozno$¢ szybkiej wymiany walcow,

4. mozno$¢ promieniowej i osiowej regulacji wal-
cow,

5. mozno$¢ samoczynnej regulacji walcow przy
nieznacznych zmianach ksztattu wskutek na-
grzania i ugiecia,

6. mozno$¢ przejmowania znacznych  naciskéw
i uderzen,

7. dostateczna wytrzymato$¢ tozysk, aby nie do-

znawaly uszkodzen wskutek ztamania walcow.

Liczne korzysci, ktérych nie mozna uzyskaé przy
innych rodzajach tozysk, sg przyczyng coraz szerszego
zastosowania tozysk tocznych w walcowniach.

Dzieki normalizacji tozysk tocznych nie ma po-
trzeby obliczania ich dla kazdego poszczegdélnego przy:
padku, wystarcza natomiast wybdr odpowiednich ty-
péw z katalogéw firm produkcyjnych, w ktérych po-
dane sg podstawowe wymiary tozysk oraz dopuszczal-
ne naciski przy okreslonych iloSciach obrotow na mi-
nute. Obliczenia ogranicza si¢ do okre$lenia trwatosci
tozyska na podstawie wzorow uzyskanych z zatozen
teoretycznych i doswiadczen firm produkujacych to-
zyska.

Wz6r, wyprowadzony dla tozysk kulkowych pro-
mieniowych. na podstawie doswiadczen jednej z firm i
i Stribecka, ma postac:

C9z'd2
Q = ~(z.N)oz3" (1)
nacisk Q = Qp + mlL, 2
gdzie: Q — obcigzenie catkowite,
Qp — » promieniowe,
L — osiowe,

m =15 ’(’sta’ra).

1Firma RiV (p. Kulbacznyj, str. 389 — 390).

Zarowno promieniowe jak i osiowe obcigzenia to-
zyska czesto zmieniaja okresowo swa wielko$¢. Ob-
cigzenia te nalezy sprowmdzaé woéwczas do okreSlonej
wartosci sity statycznej.

Jesli wielkoSci te zmieniajag sie od warto$ci mini-
malnej do maksymalnej, nalezy jako warto$¢ sity sta-
tycznej przyjac:
dla obcigzenia promieniowego

O __ Q) min 2 j max kG
[13 /\ 1 1[
a dla obcigzenia osiowego
L = Amin A ~mas kG (4)

3
Poszczeg6lne symbole we wzorze (1) oznaczaja:
C — stata.
Dla tozysk z obracajagcym sie wewnetrznym piers$-
cieniem,

bez koszyczka, jednorzedowych CcC = 33
dwurzedowych C = 435
z koszyczkiem, jednorzedowych C = 29

dwurzedowych CcC = 39
Dla tozysk z obracajagcym sie zewnetrznym piers-
cieniem,

bez koszyczka, jednorzedowych C = 247
dwurzedowych C = 327
z koszyczkiem, jednorzedowych 0 — 22
dwurzedowych C = 293
9? — spoétczynnik zalezny od S$rednicy kulek, kto-
rego warto$¢ okresla sie na podstawie wykresu
(rys. 1).
9
z — ilos¢ kulek w jednym rzedzie.
d — S$rednica kulek w mm.
N — ilo$¢ obrotéw w milionach, wykonanych przez

tozysko do czasu jego zniszczenia.
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llos¢ obrotéw N okresla sie na podstawie wzoru:

60 en-eh
N = L0c ©®
gdzie: n — ilo$¢ obrotdbw na minute,

h — trwatos¢ tozyska w godzinach.
Dla samonastawnych tozysk kulkowych przyjmuje
sie:
<% — na podstawie wykresu (rys. 2),

C = 3,25 dla tozysk z obracajgcym sie wewnetrz-
nym pierécieniem,

C = 2,92 dla: tozysk z obracajgcym sie zewnetrz-
nym pierscieniem.

Dla tozysk kulkowych promieniowo-oporowych wzor
(1) przybierze postac:
Cepezmd2e cos 3

(z « N)°>3
gdzie fi kat nachylenia ztobkdw7 (rys. 3 i rys. 4).

ry

Rys. 4.
Dla tozysk jednorzedowych:
L
Q=0Qr+ 281gp U
Dla fozysk dwurzedowych:
Q- v.Qp+ 28lgp”’ ®
gdzie v — spotczynnik, zalezny od stosunku naciskow

okre$lany na podstawie wykresu (rys. 5).

C — 3'3 dla tozysk jednorzedowych z obracajg-
cym sie wewnetrznym pier§cieniem,
2,47 dla tozysk jednorzedowych z obracajg-
cym sie zewnetrznym pierscieniem,

C =
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C = 35 dla tozysk dwurzedowych z obracajagcym
sie wewnetrznym pierscieniem,
C — 2,47 dla tozysk dwurzedowych z obracajgcym
si¢ zewnetrznym pierscieniem,
(p — okresla sie z wykresu (rys. 1).

Dla tozysk kulkowych oporowych:

C zd2
Q=" o t’ ®)
gdzie C = 49.
9 — okre$la sie z wykresu (rys. 1).
Dla tozysk rolkowych:
Czd- |
Q~ (NUX (10

gdzie C — 2,50 dla tozysk jednorzedowych z obraca-
jacym sie wewnetrznym pierscieniem,

C = 50 dla tozysk dwurzedowych z obracajg-
cym  sie wewnetrznym pierScieniem,
C = 1,88 dla tozysk jednorzedowych z obraca-

jacym sie zewnetrznym pierécieniem,
C — 3,76 dla tozysk dwurzedowych z obracaja-

cym  sie zewnetrznym  pierscieniem.
Dla tozysk rolkowych z rolkami stozkowymi:

_ Czd1lmcosB

Q ~ (zwN) 0,25 ¢ V)
Przy dziataniu promieniowej sity Qp wystepuja

na skutek stozkowego ksztattu rolek sity skladowe
osiowe Lz i Lw, dzialajgce na wewnetrzny i zewne-
trzny pierSciefd. Ich wielkosci zalezg od tangenséw ka-
téow a i fi nachylenia powierzchni pierécieni do osi fo-
zyska (rys. 6). Katy te’przyjmuje sie zazwyczaj nie
wieksze niz 5o

Catkowity nacisk oblicza sie wg wioru:

Q~ Qp+ mlLs, (12)
gdzie: Ls = L — S,
S — sita osiowa, pochodzaca od sity promie-
niowej,
S = 12 Qptg
fi. — kat miedzy osia tozyska i stozkowa po-
wierzchnig zewmetrznego pierscienia,
m — 15 (wielko$¢ stata),
C — 25 dla tozysk z obracajgcym sie we-
wnetrznym pier$cieniem,
C = 1,88 dla tozysk z obracajgcym sie ze-

wnetrznym pier$cieniem,
Przy L — S<O0 nalezy przyjmowaé¢ Ls — 0.

Przy wyborze tozysk w katalogu wychodzi sie
z wielkosci dopuszczalnego nacisku Qt, ilosci obrotow
na minute n i trwatoSci h, przy czym otrzymuje
sie z podzielenia dopuszczalnego nacisku przez spot-
czynnik bezpieczenistwa S, zalezny od typu i trwalo-
Sci tozyska:

W celu uwzglednienia wptywu innych czynnikéw przyj-
muje sie dodatkowy spétczynnik bezpieczefistwa qr
przez ktory nalezy podzieli¢ dopuszczalny nacisk. Fir-
ma RIV zaleca nastepujgce wartosci:
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g = 1,0 dla naciskéw statych,

g = 15 przy nieznacznych i nieczestych uderze-
niach,

g — 2,0 przy silnych
uderzeniach,
q — 3,0 przy bardzo duzych uderzeniach.

i czesto powtarzajacych sie

. ‘i Dla tozysk Dla tozysk
Dla inartosci kutkowych rolkoujyc h
h
S
500 0,81 0,84
1000 1 1
2500 132 126
10 000 162 150
15 000 2 178
25 000 2,25 179
50 000 2,64 224
80 000 372 3,00

Korzysci stosowania tozysk tocznych uwidaczniajg
sieg przede wszystkim w znacznej oszczednosci energii
dzieki matemu spotczynnikowi tarcia. Na pokonanie
tarcia w tozyskach walcowniczych zuzywa sie wg
Puppego 40% catej energii, potrzebnej do walcowa-
nia. Wg badafi Amerykanskiego Instytutu Stali i Ze-
laza rozdziela si¢ zuzycie energii przy walcowaniu
nastepujaco:

1. praca walcowania 30 %
2. tarcie w tozyskach 40 %
3. tarcie w innych mechanizmach 9 %

4. na przyspieszenie
poruszajacych sie czesci 21 %
razem: 100 %

Doktadne okre$lenie zuzycia energii w tozyskach —
zwitaszcza w walcowniach gorgcych — jest prawie
niemozliwe ze wzgledu na duzag ilos¢ wptywajgcych
czynnikéw. Pomiary zuzycia energii w tozyskach $liz-
gowych sg poza tym utrudnione, gdyz spétczynnik
tarcia w tych tozyskach jest zmienny. Pewien obraz
oszczednosci energii dzieki zastosowaniu tozysk tocz-
nych zamiast Slizgowych mozemy otrzymaé, wzigwszy
pod uwage graniczne warto$ci spétczynnikéw tarcia.

Moc, potrzebng do wykonania pracy walcowania,
okresla wzér:

V= Ko+ (K «\UR ¢« (Al h2 + yt «d). (13)
Jesli oznaczamy przez:
j,s — spoétczynnik tarcia dla tozysk S$lizgowych,
lito — » ” » . tocznych,
R — promieAn walca na dnie bruzdy,
d — S$rednice czopa,
(ht—hj — gniot bezwzgledny,

oszczedno$¢ energii wyniesie:

ho
lir —h2
Kr V s *h
Spétczynnik Kr zmienia sie w zaleznosci od tem-
peratury, ubytku i skiadu chemicznego walcowanego
produktu. Wg nowych badan 0,7 + 1,1
Przyjmujemy K{— 1 oraz d — 0,65 « 2R dla ma-
tych walcowni, a d — 0,8 ¢ 2R dla zgniataczy o du-
zych wykrojach.
Spoétczynnik tarcia dla tozysk zywicznych zmienia
sie w szerokich granicach. Wg amerykanskich badan
wynosi on 0,02 + 0,05. Je$li podstawimy powyzsze

stosunku h\Er% do

100 0. (14

wartosci dla réznych wartosci

wzoru (14), otrzymamy krzywe rys. 7. Krzywa, obra-
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zujaca oszczedno$¢ na energii dzieki zastosowaniu
tocznych tozysk, przebiega¢ bedzie przypuszczalnie po-
$rodku nakreskowanego pola.

Oszczedno$¢ odnosi  sie do mocy przeniesionej
w czasie przepustu z wylgczeniem biegu luzem. Pod
krzywymi podany jest przyblizony zakres wartosci

—1—5—2— dla réznych walcowni.

Jak widaé z wykresu, oszczedno$¢ energii wynosi
dla walcowni drutu 18 + 20%, dla zgniataczy 12%,
dla walcowni zimnych ok. 70%. Dla walcowni drutu,
zuzywajacej 175 kWh/t przy 100000 t rocznej pro-
dukcji, oszczedno$¢ wyniesie 3500 000 kWh/rok.

Poniewaz w ostatnich czasach zwraca sie coraz
wiekszag uwage na dokladno$é walcowanego produktu,
rozpatrzymy, jakie mozliwosci w tym Kkierunku dajg
tozyska toczne.

Na doktadno$¢ walcowania wptywajg nastepujace
czynniki, zwigzane z konstrukcja tozysk:

1. elastyczno$é tozysk (sprezynowanie),
2. regulacja walcow,
3. tempo walcowania.

Istnieje opinia, ze ftozyska zywiczne sprezynuja
mniej niz tozyska toczne. Przypuszczenie to opiera si¢
na tym, ze nacisk w tozyskach tocznych rozktada sie
na mniejsze powierzchnie niz przy tozyskach S$lizgo-
wych. Poniewaz jednak modut sprezystosci stali na
tozyska toczne wynosi 22 000 kg/mm-, a tozysk zywi-
cznych 750 kg/mm~, tozyska zywiczne sprezynujg pra-
wie 30 razy silniej od hartowanej stali. Poza tym
w tozyskach zywicznych zachowuje sie pewien luz dla
wytworzenia warstewki oleju. Nacisk wiec rozktada
sie w rzeczywisto$ci na niewielkg powierzchnig.

W Hofoi-s (Szwecja) przeprowadzono badania na
specjalnie do tego celu zbudowanej prasie. Do badan
wzieto walec z walcowni drutu z zamontowanymi na
kazdym czopie podwdéjnymi tozyskami rolkowymi wahli-
wymi o luznym pasowaniu wraz z .obudowaniem.
Walce z tozyskami znajdowaty sie przez diluzszy czas
w pracy. Walce z tozyskami zywicznymi o grubosci
panewek 13 mm wzieto z innej walcowni. Jak widac
z rys. 8, wymiary walcow réznity sie nieznacznie. Na
wykresie (rys. 8) pokazano wyniki badah. Gdrna
krzywa odnosi sie do tozysk zywicznych w takim sta-
nie, w jakim je dostarczono. Druga krzywa od goéry
przedstawia ugiecie tego samego walca po dokladnym
wyskrobaniu (wyszabrowaniu) i dopasowaniu tozysk.
Trzecia krzywa odnosi sie do walca z tozyskami rol-
kowymi, przy czym konstrukcja samej obudowy byta
pod wzgledem sprezynowania bardzo niekorzystna.

Dla uzyskania lepszego obrazu sprezynowania
samych tozysk potozono obudowy na bocznych ptaskich
powierzchniach. Wyniki tego badania przedstawia
dolna krzywa. Jak wida¢ z krzywych, sprezynowanie
tozysk rolkowych i zywicznych jest w przyblizeniu
jednakowe, pod warunkiem, ze tozyska zywiczne beda
doktadnie dopasowane, co w praktyce jednak rzadko
sie zdarza.

Sprezynowanie tozysk tocznych mozna by jeszcze
zmniejszy¢ przez zastosowanie ciasnego pasowania,
a ogoOlne wyniki mozna poprawi¢ przez zwiekszenie
$rednicy czopéw lub zmniejszenie ich diugosci.

Rys. 9 przedstawia konstrukcje tozyska, w ktorej
uzyskano mozliwo$¢ zwigkszenia $rednicy czopa przez
osadzenie wewnetrznego tozyska bezposrednio na cze-
pie walca.

Demontaz tozyska odbywa sie za pomocg oleju pod
ci$nieniem.

W innym rozwigzaniu (rys. 10) mozliwe bylo
zmniejszenie dlugosci czopa na skutek zabudowania
po jednym tozysku wahliwym na kazdym czopie. Jedno
tozysko posiada zewnetrzny pierScien dzielony. Oby-
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Caltkowite sprezynowanie,
walcéw w $rodku beczki

dwie czesci dociska sie do siebie az do catkowitego usu-
nigcia luzu za pomocg nagwintowanej pokrywy. Obu-
dowy tozysk i walce spoczywajg we wspolnej ramie.
Rame wraz z walcami mozna przesuwa¢ w Kierunku
bocznym (boczna regulacja) za pomocg Sruby nastaw-
czej. Zastosowanie wsp6lnej ramy zapobiega krzywemu
ustawieniu sie tozysk, ktére mogtoby spowodowaé za-
kleszczenie sie czopébw w tozyskach i ich zatarcie. Wy-
miany walcéow dokonuje sie w wygodny sposéb przez
wymontowanie cato$ci wraz z ramg. Opisana konstruk-
cja catkowicie zdata egzamin w praktyce. Konstrukcje
0 pojedynczych tozyskach wahliwych stosuje sie
w walcowniach drutu, drobnych i w ciggach wstepnych
przy niezbyt duzych obcigzeniach.
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Walec
z lozyskami zywicznymi

Walec
z tozyskami rolkowymi

Nalezy pamieta¢ o tym, ze nie tylko tozysko spre-
zynuje i wptywa na doktadno$¢ walcowanego drutu.
Sprezynujg takze $ruby dociskowe, stojaki i wszystkie
czesci przenoszace nacisk.

Firma SKF zastosowata w Hofors specjalng kon-
strukcje stojaka (rys. 11), dzieki ktérej znacznie
zmniejszono sprezynowanie. Obudowy gdérnego i dol-
nego walca walcarki Duo 325 mm $ciggnieto dwiema
silnymi $rubami, tak ze obudowy otrzymaty wstepny
naciag, przewyzszajagcy maksymalne obcigzenie czopow.
W ten sposéb uniknieto sprezynowania miedzy Srubg
dociskowg a obudowami, a poza tym nacisk w czasie
pracy ulegt roztozeniu na znaczne powierzchnie dokota
srub $ciggajacych. Regulacje walcow rozwigzano w ten
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. Rys. 9.

sposob, ze tozyska gérnego walca umieszczono w mimo-
Srodowych tulejach, obracanych za pomoca przektadni
Slimakowej. Potozenie tulei dobrano przy tym takie,
aby przesuniecie walcéw w kierunku walcowania byto
minimalne. Bocznej regulacji dokonuje sie za pomocg

dwéch silnych trzpieni. Wymiana walcow odbywa sie
przez wybudowanie catej walcarki wraz z osprzetem,
rurami chtodzacymi itp. Zabudowanie tozysk i wstepne
nastawienie walcow odbywa sie w warsztacie. Dla uni-
knigcia straty czasu przy wymianie klatek zastoso-
wano przymocowane do piyt podstawowych specjalne
ptyty, do ktérych przytwierdza sie klatki za pomocg
rolek, obstugiwanych dzwigniami.

Catkowita wysoko$¢ Kklatki starej konstrukcji wy-
nosita 2060 mm, podczas gdy opisana klatka ma wyso-
ko$¢ 1080 mm. Roéwniez szeroko$¢ klatki, jak widaé
z rysunku, znacznie si¢ zmniejszyta.

Dla uzyskania wstepnych naprezen w obudowach
zastosowano nastepujace proste urzgdzenia (rys. 12).
Na trzpieniu S$ruby znajduje sie dwustronnie nagwin-
towana tuleja, ktorej dolna cze$¢ wchodzi w gniazdo.
Tuleje i gniazdo uszczelnia sie skéra. Na tulei znaj-
duje sie silna nakretka. W przestrzeni miedzy tuleja
i gniazdem znajduje sie substancja poddana ci$nieniu
za pomocg Sruby (w tym przypadku parafina). Po
dokreceniu nakretki az do oporu z gniazdem cisnienie
moze by¢ usuniete. Wstepny naciag przenosi sie wow-
czas przez nakretke na gniazdo i stojaki walcarki.
W ten spos6b mozna uzyska¢ przy pomocy klucza
o dtugosci 20 cm w przeciggu 1 min. wstepny naciag
21— 25 t.

Drugim czynnikiem wplywajacym
walcowania jest regulacja walcow.

na doktadnos¢
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tozyska rolkowe majg te zalete, ze praktycznie nie
ulegajg zuzyciu, przy czym nieznaczna boczna ich
regulacja jest bardzo tatwa.

Wptyw tozysk rolkowych na doktadno$¢ walcowania
ilustrujg nastepujace przyktady:

1. W walcowni duo 0 300 w Hamborn walcowano
stal okragta na S$ruby, przy czym odbiorca wymagat
bardzo duzej doktadnosci; przed zastosowaniem tozysk
rolkowych odrzucano 8 — 9% materiatu, a po ich wpro-
wadzeniu ilo$¢ stali nie odpowiadajacej warunkom wy-
nosita 3,5%.

2. W Neukirchen po zabudowaniu tozysk rolkowych
w walcowni drutu zmniejszyta sie ilo$¢ brakéw o 2,8%.

Trzecim czynnikiem, na ktory wptywa utozyskowa-
nie, jest tempo walcowania. Im szybciej odbywa sie
proces walcowania, tym mniejsze sg wahania tempe-
ratury i odchytki od zadanego wymiaru. Skrdcenie
czasu walcowania mozna uzyska¢ badz przez zastoso-
wanie automatycznych oprowadnic w liniach otwartych,
badZz w ciggtych uktadach walcowni. Praktyka wyka-
zata, ze oprowadnica na owale pracuje niezawodnie
w walcowniach z tozyskami rolkowymi dzieki temu, ze
regulacja w bocznych kierunkach jest zbedna i opro-
waanica zachowuje state potozenie wzgledem wykroju.

Walcownie ciggte na tozyskach tocznych staty sie
precyzyjnymi maszynami. Liczne ciggte walcownie
drutu z tozyskami tocznymi' na walcach poziomych
i pionowych, np. w Magnitogorsku, Duisburgu, Hofors,
W atenstaedt itd., pracujg bez zarzutu. Rys. 13 przed-
stawia klatke walcéw poziomych i pionowych w Magni-
togorsku. tozyska toczne nie wymagajg chtodzenia
wodnego, wplywajagcego ujemnie na utrzymanie statej
temperatury. Zarzut, iz tozyska toczne moga by¢ przy-
czyng nagtej awarii, okazat sie niestuszny, gdyz bada-
nia wykazaty, ze tozyska z pierwszymi odznakami tusz-
czenia sie powierzchni tocznej byly jeszcze w 25% nie-
wykorzystane. tozyska toczne wymagajg jednak sta-
ranniejszej kontroli, ktéra wyrabia w obstudze wieksze
poczucie porzgdku. Dzieki temu, ze tozyska toczne nie
ulegaja wyrabianiu sig, zmniejsza sie znacznie czas
regulacji walcéw, co ma znoéw szczeg6lnie duze znacze-
nie w walcowniach duzych. W walcowni wlewkéw
w Hofors regulacja walcow praktycznie byta zbyte-
czna. Zbedne sg przy tym wszelkie podktadki, stoso-
wane na skutek wyrabiania sie tozysk $lizgowych.

tozyska toczne znalazty szerokie zastosowanie na
walcach oporowych walcowni gorgcych i zimnych. Ze
wzgledu na jatowy bieg tych walcow tozyska powinny
mie¢ maty spéiczynnik tarcia. Lozyska ,,Morgoil“ dobrze
spetniajag to zadanie, wymagaja jednak skomplikowa-
nej aparatury smarowniczej. W tozyskach rolkowych
"wystarcza smarowanie zwyktym smarem statym. Osta-
tnio stosuje sie coraz czesciej tozyska rolkowe dla wal-
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cow roboczych. Rys. 14 przedstawia zesp6t walcow
quarto, w ktérych zaréwno dla walcéw roboczych jak
i oporowych zastosowano demontaz tozysk przy pomocy
oleju pod cisnieniem. Po stronie nie napedzanej tozysko
W'alca roboczego ma wieksze wymiary i jest tak skon-
struowane, ze moze przejmowac naciski osiowre.

Dla matych walcéw roboczych nie mozna stosowaé
tozysk rolkowych ze wzgledu na trudnos$ci doboru odpo-
wiednich wymiaréw tozysk. W tych przypadkach sto®
suje sie wielorzedowe tozyska rolkowe o matych, sredni-
cach rolek. Dla przejecia naciskow osiowych zamonto-
wuje sie dodatkowo tozyska rolkowe wahliwre na prze-
dtuzeniu po stronie nie napedzanej.

W walcowniach zimnych duo tozyska toczne maja
prawie nieograniczone zastosowanie. Oszczedno$¢ ener-
gii przy grubszych tasmach wynosi 40%, przy cieA-
szych do 80%. Co do szybkosci walcowania tozyska rol-
kowe nie stawiajag zadnych ograniczen. Pewne trud-
nosci wystepuja jednak z powodu duzych S$rednic czo-
péw, ktére sg konieczne ze wzgledu na znaczne naciski.
Zagadnienie to zostalo rozwiagzane w ten sposob, ze
walcarki duo przebudowmje sie na trio z mniejszym

Rys. 13.
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Srodkowym walcem (rys. 15). Zmniejsza sie przez to
nacisk walcéw i zyskuje miejsce na dostateczne silne
tozyska. Jedna z niemieckich walcowni przebudowata
szereg walcarek o $rednicy walcéw 250 mm, zwieksza-
jac przy tym szybko$¢ walcowania z 20 m/min do
60 m/min. Koszty przebudowy zamortyzowaty sie
w przeciggu szedciu miesigcy. Obudowy i walec $rod-
kowy umieszcza sie na wspoélnej ramie, dzieki czemu
wymiana walcéw jest bardzo tatw@h.

Stosowanie tozysk szpilkowych do matych walcow'
jest niewygodne, poniewaz przy duzych szybkosciach
walcowania wymagaja one chtodzenia wodg. Poza tym
szpilki sg bardzo czute na krzywe ustawdenie tozysk.
Rys. 16 przedstawia rozwigzanie, w ktérym uniknigto
tych niedogodnosci. Wieloszeregowe tozyska o matych
Srednicach rolek majg mniejszy spétczynnik tarcia niz
tozyska szpilkowe i nie sg czute na krzywe ustawienie
tozysk. Smarowanie odbywa sie za pomocg mgty olejo-
wej. Zuzycie oleju wynosi ok. 0,4 cm3 na tozysko
i godzine.

Nr 3-4
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tozyska rolkowe zastosowano z dobrym wynikiem

w walcowniach rur i wszelkich walcowniach specjal-
nych.
Y Obecnie nie ma na walcowniach urzadzenia lub
mechanizmu, w ktérych nie mogtyby znalez¢ zastoso-
wania tozyska toczne. Do walcéw zebatych przektadni
walcowniczych, két zamachowych, utozyskowania $rub
dociskowych, samotokéw pojedynczych i grupowych, do
wszelkich maszyn wykonczalni i urzgdzen transporto-
wych w walcowniach stosuje sie coraz powszechniej
fczysha toczne.

Na rys. 17 pokazano dla poréwnania zesp6t walcow
zebatych z tozyskami metalowym i rolkowymi. Klatka
walcdw zebatych z tozyskami rolkowymi jest krotsza,
CO ma znaczenie przy dysponowaniu ograniczonym
miejscem.

Rys; 18 przedstawia rozwigzanie konstrukcji S$ruby
dociskowej zgniatacza z zastosowaniem tozysk tocz-
nych wg patentu Morgardshammer w Szwecji.

Opisane zalety i wszechstronno$¢ stosowania tozysk
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tocznych w walcowniach nadajg temu zagadnieniu duze
znaczenie. Powinno ono zainteresowaé polskich kon-
struktoréw oraz inwestoréw i byé wziete pod uwage
przy rozpatrywaniu mozliwosci uruchomienia wytworni
tozysk tocznych w Polsce. g Marzecki

Literatura

1) I. G. Kulbacznyj, Miechaniczeskoje Oborudowanije
Prokatnych Cechow, 1946, str. 349 — 395.

2) F. Findeisen, Neuzeitliche Maschinenelemente, 1944,
czesc |.

3) A. M. Kemy i K. B. Frensis, Proizwodstwo i Obra-
botka Stali, 1946, tom I.

4) A. Leufven, SKF Lager in Walzwerken, 1945.

5) A. Leufven, SKF Roller Bearings in Driving Ma-
chinery Auxiliary Machinery and Conveyor Plant
in lron and Steel Works.

6) SKF Lagerung von Duo Kaltwalzwerken (prospekt,
1944).

7) E. Becker, Die Walzenlager, 1933.

Zgniatacz w walcowni stali szlachetnej *

W nowoczesnych hutach zgniatacz jest jednostka
produkcyjng o najwiekszej przepustowos$ci, okre$la
wiec wielko$¢ stalowni i wydzialtdbw przerabiajgcych
jego produkcje.

Ciezkie prasownie, mtotownie i rurownie wraz z 0so-
bng stalownig, jako jednostki niezalezne od zgniata-
cza, mogg by¢ budowane oddzielnie.

W hutach iloSciowych prawie cata produkcja prze-
ptywa przez zgniatacz. Awarie zgniatacza powodujg
zachwianie sie catoksztattu produkcji. Zgniatacze, pra-
cujagce obecnie, zostaly na podstawie 50-letniej prak-
tyki tak udoskonalone, ze nie maja powazniejszych
postojow, a ich konstrukcje nie wykazujg wiekszych
réznic.

Na poczatku biezgcego stulecia zwracano uwage
na zagadnienie kosztow przede wszystkim w hutach
iloSciowych. Poniewaz w tym czasie huty stali szla-
chetnej byty bardziej rentowne, zdarzato sie, ze nie-
rentowne huty iloSciowe przestawiano na produkcje
stali szlachetnej. Huty te, mimo przestarzatych urza-
dzen, dawaty duze dochody. Jedynie tylko nieliczne
huty europejskie doszty do przekonania, ze zastosowa-
nie nowoczesnego zgniatacza do produkcji stali szla-
chetnej daje znacznie lepsze wyniki, podnoszac zar6-
wno jako$¢ materiatu jak i rentowno$¢. W nowoczes-
nych hutach stali jakosciowej przechodzi przez zgnia-
tacz okoto 95% materiatu. Rys. 1 przedstawia obieg ma-
teriatu w takiej hucie i wskazuje na duze znaczenie
zgniatacza.

Koszt budowy zgniatacza trio o napedzie silnikiem
pradu zmiennego z kotem zamachowym jest nizszy niz
koszt budowy zgniatacza duo nawrotnego z napedem
silnikiem pradu stalego, powstata przeto tendencja bu-
dowy zgniataczy tric. Dobrze kalibrowany zgniatacz
trio pozwala przy nastawnych walcach na stosowanie
réznych gniotow.

Przy walcowaniu na zgniataczu trio skrzynkowe
wykroje nie pozwalajg na swobodne rozszerzanie sie
materiatu. To rozszerzanie sie jest dla réznych gatun-
kéw stali rézne. Mata zbiezno$¢ wykrojow skrzynko-
wych powoduje czesto powstawanie peknie¢ na naro-
zach, ktore powiekszajg sie jeszcze wskutek niewtasci-
wej szybkosci walcow przy napedzie pradem zmien-
nym.

*E. A Spen le.
str. 443—450.

Stahl und Eisen, 1949, nr 13,

Zgniatacz nawrotny duo posiada wykroje skrzyn-
kowe o wiekszej zbieznosci. O$ neutralna przechodzi
przez $rodek ‘szczeliny miedzy walcami. Mozna zatem
stosowaé¢ podczas walcowania réznych gatunkéw stali
odpowiednie gnioty boczne, wylgczajagce powstawanie
peknie¢ na narozach. Naped pradem statym bez kota
zamachowego pozwala dobra¢ odpowiednie szybkosci
do kazdego gatunku walcowanej stali. Trudnoodksztat-
cajgce sie stale wymagajg duzych gniotéw przy mniej-
szych szybkosciach. Ta sama stal, walcowana z mniej-
szymi gniotami (jest to charakterystyczne dla zgnia-
tacza trio), moze dawa¢ naderwanie wewnetrzne, zgrze-
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wajgce sie co prawda przy dalszym walcowaniu, lecz
wptywajgce ujemnie na jakos$¢ stali. Wzgledy te prze-
mawiajg za stosowaniem zgniataczy nawrotnych duo,
mimo wyzszych kosztéw budowy. Wobec tego, ze w sze-
regu hut jakosciowych brak zgniataczy do odpowied-
niego walcowania wlewkoéw, trzeba je walcowaé na
walcarkach starego typu ze statg iloScig obrotow,
w wiekszej ilosci przepustéw, co odbija sie niekorzy-
stnie na jakosci stali. Dlatego tez wlewki stali tru-

dnoodksztatcajacej sie sg z koniecznosci przekuwane
na kesy w kuzniach.
Doswiadczenie wykazato, ze wlewki stali, dajacej

si¢ ku¢, mozna takze walcowa¢ na zgniataczu nawro-
tnym duo, nalezy tylko rozmiesci¢ odpowiednio piece
i urzadzenia walcownicze, umozliwiajgc kilkakrotne
nagrzewanie, tak, aby nie odbito si¢ to ujemnie na
obiegu materiatu.- Zachowanie wymienionych wyzej
warunkéw i zastosowanie wiasciwego kalibrowania
pozwala w nowoczesnej walcowni stali szlachetnej sto-
sowaé pierwsze gnioty wlewkoéw prawie wytgcznie na
zgniataczu.

Rys. 2 przedstawia rozplanowanie zgniatacza stali
szlachetnej przy zwr6ceniu specjalnej uwagi na na-
grzewanie i mozliwo$¢ powtdrnego nagrzewania. Zimne

Piec przepychowy diugosci £3,5m

Zpiece wglebne, kazdy o £3 studzienkach
Wywrotnica wlewkéw i samotok doprowadz.
Zgniatacz nawrotny duo850mm 0 z urzadze-
niem da kantowania i prowadnicami
Nozyca do kesisk £00mm 0, o nacisku 8001
Przesuwacze

Samotok zwrotny

Piec przepychowy dopowtérnego nagrzewania
Walcownia gruba trio 700mm 2 klatki z na-
stawianiem elektrycznym

AN
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10 Pita sankowa goracg do maz £50mm &
Rys. 2. Plan walcowni
wlewki podgrzewane sa w piecach przepychowych,

a nastepnie dogrzewane w piecach wgtebnych. Roz-
mieszczenie pozostatych urzadzen walcowniczych nie
rézni sie od ogdlnie stosowanych.

Charakterystyczne jest umieszczenie pieca do po-
wtoérnego ogrzewania, do ktérego wlewki przewalco-
wane dostajg sie za pomocag drugiego réwnolegtego
samotoku w kierunku przeciwnym do biegu materiatu.
Z tego pieca podgrzane wlewki wychodza na samotok
roboczy, ktéry je podaje do zgniatacza. Poétprodukt
po pierwszym walcowaniu, ostudzeniu i oczyszczeniu,
przed. dalszym walcowaniem na zgniataczu podgrze-
wany jest. w piecach przepychowych, zbudowanych dla
wlewkéw o ciezarze do 1,7 t. Odwalcowane kesy stu-
dzone sa na chtodni lub po pocieciu zbierane do spe-
cjalnych koryt, gdzie stygng wolno lub wreszcie ukta-
dane sa w specjalnych dotach ogrzewanych. Te r6zne
sposoby chtodzenia podyktowane sa koniecznoscig sto-
sowania obrdbki cieplnej, roznej dla roéznych gatun-
koéw stali.
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W hutach stali szlachetnych prawie wytacznie sto-
suje sie wlewki z nadlewami. Wlewki, ktére maja
by¢ toczone, odlewa sie przewaznie z gory; wlewki
przeznaczone do walcowania bez toczenia — 2z dohu
(syfonowo).

Na podstawie wieloletnich doswiadczen ustalono
stosunek wymiaréw poprzecznych wlewkéw do ich cie-

zaru. Przekrdj poprzeczny wlewkow bywa najczesciej
kwadratowy. Stosuje sie takze wlewki o przekroju
wielokatnym  (szescio- i o$miokatne) oraz wlpwki

0 przekroju okragtym, jezeli
tego wymagajg.

Jezeli chodzi o walce zgniatacza, to w USA uzy-
wany jest typ walcéw, ktérych cze$¢ gtadka znajduje
sie w Srodku beczki, w Europie za$ najczesciej uzywa
sie walcow typu niemieckiego, gdzie cze$¢ gtadka
znajduje sie na koncu beczki. Pochodzi to stad, ze
Amerykanie przeprowadzajg pierwsze przepusty na
czeSci gtadkiej i dopiero po pewnym odksztatceniu
wlewek walcowany jest w odpowiednich wykrojach
skrzynkowych, w Europie za$ pierwsze przepusty daje
sie w wykrojach skrzynkowych (rys. 3).

Europejskie huty stali szlachetnych przerabiajg
ztom ze stosunkowo duzg iloscig domieszek stopowych,.

wzgledy technologiczne

Nozyca dokesisk 145mm tp, 0 nacisku 5001
Pozioma prostarka z urzadzeniem do kan-
towania

Podwojny przesuwacz z korytami zbiorczymi
koryta zbiorcze

Podwojna chiodnia

Piece elektryczne do zarzenia

Rozdzielnia i podstacja

Przetwornice

Naped zgniatacza, moment max. 150tm,
n»0/30/60

20 Naped walc.grubej momentmax. 100tm, n*0/60/20

BERBLHER SR

stali szlachetnej.

co w Ameryce nie jest praktykowane. U nas nalezy
sie liczy¢ ze zmniejszong zdolnoscig stali do odksztat-
cen. Nieograniczone, przy walcowaniu na gtadkiej cze-
sci walca, swobodne rozszerzanie sie materialu powo-
dowatoby u nas pekanie. Zgniatacze o normalnym Kka-

Kalibrowanie niemieckie

Kalibrowanie amerykanskie

Rys. 3. Walce zgniatacza niemieckiego
skiego stosowane do walcowania tych

i amerykan-
samych stali.
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librowaniu, stosowane w hutach iloSciowych, nie na-
dajag sie do walcowania stali jakoSciowych.

Wlewki o wymiarze poprzecznym do 450 mm kwa-
drat mozna walcowa¢ na zgniataczu o dtugosci beczki
2200 mm, gdzie dtugo$¢ czesci gtadkiej wynosi 500 mm,
a wykrdj osadczy na kesiska do 130 mm kwadrat.
Przy koniecznosci uniknigcia rozttaczania bocznego
mozemy otrzymac ze zgniatacza kesiska 130 do 200 mm
kwadrat.

Rys. 4. Walce zgniatacza i ich kaimrowanie.

Kesisko o przekroju 130 mm kwadrat moze by¢
dalej bez trudnos$ci stosowane jako materiat wsadowy.
Rys. 4 przedstawia przyktad kalibrowania zgniatacza
do stali szlachetnej. Tabl. | przedstawia sposob pracy
na tym zgniataczu.

Srednie szybkosci walcowania stali
wej wynoszg 1— 2 m/sek, stali
2,0— 2,5 m/sek.

Poniewaz na zgniataczach stali szlachetnych rzadko
stosuje sie wlewki o ciezarze powyzej 2,5 t, wydaj-
no$¢ zgniataczy ograniczona jest do 25000 t wsadu
miesiecznie.

wysokostopo-
niskostopowych
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Tablica |

Przyktad przepustow na walcach zgniatacza
przedstawionego na rys. 4

i <« Ubytek Nasta-
Przepust Wy_Wysokosc Szerokos$é wysokosci  wienie
kro tarczy

mm mm mm

1 1 360 415 40 100 190
2 320 425 40 111 150
3 370 335 55 129 200
4 320 350 50 135 150
5 295 340 55 157 125
6 255 350 40 135 85
7 1 295 270 55 157 125
8 255 280 40 13,6 85
9 225 270 55 19,6 55
10 188 280 37 164 18
1 i 230 205 50 178 100
12 192 215 38 16,5 62
13 170 208 45 20,9 40
14 140 215 30 176 10
15 v 175 155 40 18,6 65
16 148 160 27 155 38
17 138 152 22 137 28
18 120 155 18 13,0 10
19 \Y 130 130 25 161 10

wydajnosci. Trudnoodksztatcajgce sie stale walcuje sie
z zasady w dwoch lub nawet trzech grzaniach, co przy
catkowitym wykorzystaniu czasu pracy zgniatacza ob-
niza jego wydajnos¢ do 15000 t wlewkéw miesiecznie.

Rozwazywszy zalezno$¢ czasé6w ubocznych (prosto-
wanie, kantowanie, transport na samotok) i czasow
miedzy przepustami od ciezaru wlewkéw, dochodzi
autor do wniosku, ze najlepsze wyniki z punktu wi-
dzenia gospodarczego osigga sie przy stosowaniu
wlewkéw o ciezarze 2 t oraz $rednicy walcéw zgnia-
tacza D = 760 — 920 mm. Koszt inwestycji zgniata-
cza o danej charakterystyce jest w najkorzystniej-

Przy podwoéjnym grzaniu osigga sie 85%, przy szym stosunku do wzglednego czasu walcowania.
walcowaniu pocietych wlewkéw tylko 73% podanej W. Nowakowski i A. Stanistawski
METALOZNAWSTWO

Odsrodkowa metoda badania wytrzymatosSci metali i stopéw przy wysokich temperaturach *

Dotychczasowe metody badania wytrzymatosci me-
tali przy wysokich temperaturach wymagaja ztozonych
urzadzen, pochtaniajg duzo czasu, temperatura prze-
prowadzania préb ograniczona jest do 800 — 850°, a ma-
szyny uzywane zazwyczaj do prob nie pozwalaja na
jednoczesne badanie wigkszej ilosci probek niz jedna.

Metoda badania zwisu drutow lub tasm przy wyso-
kich temperaturach nalezy do metod uproszczonych,
zezwalajgcych na okreSlenie jakosciowej charaktery-
styki wytrzymatosci. W tym przypadku prébki przed-
stawiajg belki jednostronnie utwierdzone albo swo-
bodnie podparte na dwdch podporach. Pod wplywem
wiasnego ciezaru lub matego obcigzenia dodatkowego
prébki przy wysokiej temperaturze wyginajg sie. Wiel-
kos¢ ugiecia pozwala wnioskowa¢ o wytrzymatosci ba-
danego materiatu. Odginanie sie probek mozemy osigg-

*1. 1. Kornitow. Zawodskaja Laboratoria 1949,
nr 1, str. 76.

na¢ przez poddanie prébek nieprzerwanemu dziataniu
sity od$rodkowej. Metoda ta jest prosta, urzadzenia
za$ do przeprowadzania préb sg nieskomplikowane.

Maszyna do badania probek metods, odsrodkowa
sktada sie z pionowego watu z tachometrem; dolna
cze$¢ watu, zaopatrzona w specjalny uchwyt dla pro-
bek, umieszczona jest w piecu. Wat obraca sie przy
pomocy silnika elektrycznego; szybko$¢ obrotéw regu-
luje sie opornicg. Pomiedzy sie¢ a maszyne wigczony
jest stabilizator napiecia. Probki, umocowane jedno-
stronnie na obwodzie obracajagcego sie uchwytu, zaj-
mujg w piecu potozenie pionowe. W' uchwycie maszyny
mozna jednocze$nie umocowacé 12, 24 lub wiecej probek
ksztattu precikéw o $rednicy 3—5 mm i diugosci ok.
100 mm.

Site zginajaca, dzialajacq na probki, okresla sie
z dlugosci prébki, jej masy i szybkosci obrotowej. Wy-
trzymatos¢ okresla kat zgiecia w stopniach lub strzat-
ka ugiecia w mm. Mierzac co piewien czas strzatke
lub kat zgiecia mozna uzyska¢ dane do sporzadzenia
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wykresu ,wielko$¢ odksztatcenia (zgiecia) — czas od-
ksztatcania“.

Probki o réznej wytrzymatosci, w jednakowych wa-
runkach poczatkowych, odksztatcajag sie w réznej mie-
rze. Probka o najwiekszej wytrzymatoSci moze sie
w zupetnosci nie zgigé w danym okresie czasu, gdy
tymczasem w tych samych warunkach prébka stopu
0 mniejszej wytrzymatosci odksztatca sie poczawszy
od chwili dziatania sity od$rodkowej. Stop o najmniej-
szej wytrzymatosci osiggnie maksymalne odksztatcenie
w przeciggu kilku minut lub godzin, stop najbardziej
wytrzymaty po uptywie setek lub tysiecy godzin.

Poréwnawczo wytrzyinato$¢ réznych stopdw przy
wysokich temperaturach (przy zachowaniu statych wa-
runkdw stanu naprezenia) mozna scharakteryzowac:

1. czasem wystgpienia pierwszego plastycznego od-

ksztatcenia; te charakterystyke mozna nazwac
umowng granica plastycznosci stopu na zginanie,

2. szybkoscig odksztatcenia przy zginaniu,

3. czasem, potrzebnym do osiaggniecia jednakowego

stopnia odksztatcenia,

4. czasem, potrzebnym do osiggniecia maksymalne-

go odksztatcenia.

W laboratorium stopéw zelaza Akademii Nauk
ZSRR przeprowadza sie systematyczne badania roz-
nych stopdw metodg odsrodkowa. Przeprowadzono ba-
danie nastepujacych stopow: ferrytycznego stopu
chromowoaluminiowego Nr 2 (Jel340), austenitycznych
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stopow (Jel69), (Jel310), stopu Timken (stal chromo-
woniklowa zawierajgca 5— 7% Mo i 0,15% N) oraz
stopu Vitalium (65% Co). Préby przeprowadzono przy
temperaturze "1000° i szybkosci obrotowej watu maszy-
ny 1500 obr./min. Wszystkie prébki badano jednocze-
$nie.

Po 15 min. proby prébka ze stopu Nr 2 odgieta sie
niemal o 90° probka za$ ze stopu Jel69 wykazata
w tym czasie znacznie mniejsze odgiecie. Prdbka ze
stopu Jel310 odgieta sie po 2,5 godz., natomiast stop
Timken po 10 godz. wykazat znacznie mniejsze od-
ksztatcenie niz wymienione ewyzej stopy po 2,5 godz.
Ze wszystkich stopow najbardziej wytrzymaty przy
temperaturze 1000 O okazat sie stop Vitalium, ktéry po
160 godz. proby odgigt sie zaledwie o 3°.

Dalsze préby przeprowadzono ze stopami Al-Mg
i stopami potréjnymi Fe-Ni-Cr o statym stosunku
Fe :Ni = 3:1 i réznej zawartosci Cr. Préby wyka-

zaly, ze ze wszystkich stopéw danego uktadu najwiek-
sza wytrzymato$¢ przy wysokich temperaturach posia-
dajg stopy, przedstawiajgce najbardziej nasycone roz-
twory state. Pojawienie sie fazy beta w stopach Al-Mg,
jako tez fazy sigma w stopach Fe-Ni-Cr zmniejsza wy-
trzymato$¢ stopow.

Zastosowanie odsrodkowej metody badania przy
wysokich temperaturach pozwala w sposéb prosty
i szybki wybra¢ stopy o najlepszych wiasnosciach wy-
trzymatoSciowych. b . Baranowski

WIADOMOSCI EKONOMICZNE

Walka panstw kapitalistycznych na rynku czarnych metali *

Ponad 90% produkcji i eksportu czarnych metali
Swiata kapitalistycznego skoncentrowane jest w 6 kra-
jach: w USA, Anglii, Francji, Niemczech, Belgii i Lu-
ksemburgu. Jednakze decydujaca role grajg po dru-
giej wojnie Swiatowej USA, ktére — wykorzystawszy
kleske Niemiec i Japonii oraz ostabienie innych part-
nerow — daza do ustanowienia swego panowania na
rynku czarnych metali.

Wytop stali w USA znacznie wzr6ést po ostatniej
wmjnie i wynosi ok. 60% catej produkcji $wdata kapi-
talistycznego. Wytop stali i suréwki w Anglii przewyz-
sza nieco poziom przedwojenny. Réwnocze$nie produk-
cja stali w Japonii wyniosta w 1948 r. tylko 25% po-
ziomu przedwojennego, w Niemczech 32%, we Francji
90%, a w Belgii i Luksemburgu 98%. Kraje zalezne,
ktore rozbudowaly w zwigzku z wojng wiasny prze-
myst hutniczy, zwiekszyty dwukrotnie produkcje czar-
nych metali. W Kanadzie, Indiach, Australii, Zw.
Pd.-Afrykanskim i Brazylii produkcja stali wzrosta
z 3,74 min t w 1937 r. do 6,51 min t w 1948 r.

W przededniu drugiej wojny Swiatowej hutnictwo
zelaza panstw kapitalistycznych przezywato gteboki
kryzys nadprodukcji. Produkcja stali, wynoszaca
w 1937 r. 113 min t, spadia w 1938 r. do 92 min t,
tzn. o 22%, a w USA z 514 min do 28,8 min t, tzn.
0 43%.

Wojna przerwata dalszy rozw6j cyklicznego kry-
zysu. W zwiazku z ogromnym popytem na metale dla
potrzeb wojennych produkcja hutnictwa zelaza paAstw
kapitalistycznych znacznie wzrosta. Jednakze wzrost
ten nastepowat w warunkach wyraznego nasilenia nie-
rébwnomiernosci rozwoju hutnictwa zelaza poszczegol-
nych krajow.

*P. Sus1lin.
rynkie czornych
1948, Nr 10.

Bor‘ba kapitalisticzeskich stran na
mietatow. Wnieszniaja Torgowlia

Po wojnie dat sie na rynku czarnych metali zaob-
serwowaé stosunkowo wysoki popyt, w zwigzku z czym
produkcja stali przekroczyta poziom przedwojenny.
Jednakze w ciggu catego okresu powojennego produk-
cja stali znajdowata sie ponizej poziomu lat wojen-
nych, a zwilaszcza ponizej poziomu 1943 r., Kkiedy to
zostat osiggniety najwyzszy punkt produkcji. W Kkra-
jach kapitalistycznych, bedacych teatrem wojny, po-
trzebna jest do odbudowy przemystu i innych gatezi
gospodarstwa zniszczonych przez wojne wielka ilo$¢
czarnych metali. Oprécz tego wielkim konsumentem
stali jest przemyst wojenny tych krajow.

Potezny wzrost zbrojen i powazne inwestycje po-
mogty amerykanskim monopolom stalowym utrzymac
produkcje czarnych metali w przeciggu pierwszych lat
powojennych na wysokim poziomie.

W poczatkach 1949 r. produkcja stali w krajach
kapitalistycznych stale jeszcze wzrastata, ale juz
w kwietniu 1949 r. zaczeta ona spada¢ w zwigzku
z kryzysem nadprodukcji, przed ktérym S$wiata kapita-
listycznego nie mogty uratowaé ani wzrost zbrojen, ani
plan Marshalla.

Tak wiec spadek produkcji stali w lipcu 1949 r.
wyniést — w stosunku do szczytowego punktu osia-
gnietego w | potroczu 1949 r. — w Anglii ok. 33%,
w Belgii 32%, a w USA 31%.

Kryzys w hutnictwie zelaza panstw kapitalistycz-
nych osiagnat znaczne rozmiary, szczeg6lnie w USA.
W marcu 1949 r. zdolno$¢ produkcyjna przemystu sta-
lowego USA byta w catosci wykorzystana, w pierw-
szym za$ tygodniu lipca 1949 r. wykorzystanie spadto
do 61,2%.

Poszczeg6lne wielkie firmy obnizyly juz swa pro-
dukcje do potowy. Tak np. firma ,,Republic Steel Cor-
poration“ o$wiadczyta, ze w zwiazku z katastrofalnie
niskim popytem na Stal stopowa zmniejszyta ona
w czerwcu 1949 r. produkcje o 50%. W rejonie Kan-
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Produkcja suréwki i stali w krajach kapitalistycznych
(w min ton)
Suréwka Stal 1
1937 1943 1947 1948 1937 1943 1947 1948
Razem 87,64 104,73 84,10 92,63 113,24 144,24 115,40 128,60
w tym:
Australia 0,97 1,46 1,16 1,25 0,97 1,46 1,24 1,29
Anglia 8,63 7,30 7,76 9,41 13,19 13,24 12,92 15,12
Belgia 3,84 1.63 2,82 3,95 3,86 ) 1,67 2,89 3,91
Brazylia 0,10 0,24 0,48 0,53 0,10 0,24 0,38 0,48
Niemcy 13,77 13,67 17,50 18,23
Saara 2,18 2,31 0,66 1,13 2,35 2,53 0,68 1,22
Indie 1,66 1,79 1,46 1,55 0,91 1,42 192 122
Wiochy 0,86 0,64 0,38 0,53 2,08 1,73 171 2,12
Kanada 1,00 1,78 1,93 2,15 1,42 2,72 2,67 2,91
Luksemburg 2,51 2,27 1,82 2,63 2,51 2,15 1,71 2,45
USA 37,72 56,94 53,71 55 20 51,38 80,59 76,82 80 32
Francja 7,85 4,92 4,89 6,63 7,91 5,13 5,74 7,25
Szwecja 0,69 0,83 0,72 0,71 1,11 1,22 1,18 1,26
Zw. Pd.-Afrykanski 0,27 0,45 0,63 0,65 0,34 0,42 0,60 0,61
Japonia 3,38 4,10 0,36 0,84 5,80 7,81 0,90 1,72
Inne 1,92 4,25 211 0,47 1,64 3,68 0,61 1,50
Tablica 11 wienia, bojac sie podwyzki cen, z trudno$ciami przyj-
Produkcja stali w | po6troczu 1949 r. mujg dostawy, wykonane na podstawie poprzednich
(w tys. ton) zamoéwien.
Luk- Jak donosi biuletyn ,,Service économique ot finan-
Anglia Belgia Bizonia sem- USA Francja ciere” z 25 czerwca 1949 r. iloé¢ zamoéwien we fran-
burg cuskim przemys$le hutniczym w maju 1949 r. spadia
0 20% w stosunku do kwietnia 1949 r., w zwiagzku
Styczen 1177 363 651 228 7424 734 z czym sprzedawcy obnizyli ceny mniej chodliwych
I\L/IUty iggg 28525 %g gég %8(1) g%g gatunkéw metali 0 10 — 20%. W czerwcu 1949 r. wy-
arzec ; . . : 0 . )
Kwiecieh 1244 350 705 208 7063 751 m ;tar::a;’ggmﬁf&‘;“r"b”'zy* sig 0 ok. 10% w porowna
Maj 1287 335 771 203 6970 809 Hutni . : -
Czerwiec 1203 317 750 200 5898 767 utnictwo zelaza w Aqglu wykor'zystywa}o QO
Lipiec 1075 277 777 _ 5244 742 ostatnich czasow peing zdolnoS¢ produkcyjng. Jednakze

ton-Messilon pracowato w tej firmie tylko 6 piecow
elektrycznych z ogélnej liczby 27 i 3 wielkie piece na
0g6lng liczbe 9.

Administracja zaktadéw ,Carnegie Illinois Steel
Corporation“, zamykajac od 2 do 9 lipca 1949 r. swe
zaktady w centrum przemystu hutniczego USA, tj.
w Pittsburgu, obwiescita, ze po wznowieniu pracy za-
ktady te bedg wykorzystywaty tylko 50% swoich zdol-
nosci produkcyjnych.

Oznaki kryzysu mozna dostrzec takze w hutnictwie
zelaza krajéw zachodnio-europejskich. W rezultacie
silnego obnizenia sie popytu nastepuje spadek produk-
cji metali we Francji, Belgii, Luksemburgu, Wtoszech
i Anglii.

Francuski przemyst hutniczy zaczgt odczuwaé w po-
czatkach Il kwartatu 1949 r. spadek popytu i zmniej-
szenie sie ilosci zamoéwien. Na ogélnym zebraniu akcjo-
nariuszy trustu hutniczego ,,Commentry Fourcham-
beau* prezes zarzadu scharakteryzowat stan istniejacy
w hutnictwie francuskim jako zarodek kryzysu,
a dziennik ,Combat“ napisat, ze niektore gatezie prze-
mystu francuskiego zwolnity tempo produkcji i muszg
»zakonserwowac*“ nowe urzadzenia. W dniu 21 kwiet-
nia 1949 roku organ francuskich przemystowcow-
stalownikéw ,L'usines Nouvelles* napisat, ze portfel
zamowien w odlewniach stali i w walcowniach byt
w kwietniu 1949 r. znacznie mniejszy niz w kwietniu
1948 r. Klienci, ktérzy przedtem zwiekszali swe zamo-

1 tu zaczyna sie juz odczuwaé obnizenie sie popytu,
poniewaz portfel starych zamoéwieh wyczerpuje sie,
a nowe zamoOwienia nadchodza w mniejszej ilosci.
Tak wiec kryzys nadprodukcji, ktory zaczagt sie w hut-
nictwie zelaza w USA, przerzucit sie na przemyst hut-
niczy krajow Europy zachodniej i przyjmuje charak-
ter ogélny.

Zupelnie inny obraz mozna ujrze¢ w krajach demo-
kracji ludowej: w Czechostowacji, Polsce, Rumunii
i na Wegrzech, ktére zrzuciwszy z siebie jarzmo kapi-
tatu i wszediszy na droge samodzielnego ekonomiczne-
go i politycznego rozwoju przy braterskiej pomocy
Zwiazku Radzieckiego, pomys$lnie rozbudowujg Swdj
przemyst hutniczy. Powstaje nowy przemyst hutniczy
takze w Butgarii.

Produkcja suréowki w krajach demokracji ludowej
w 1948 r. wzrosta w poréwnaniu z 1937 r. o 13%,
a produkcja stali o 22%. Czechostowacja 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 jest wzrost produkcji stali w 1955 r. do 3,8
min t, przy 1,45 min t w 1937 r. W innych krajach
demokracji ludowej takze zaplanowano powazne zwiek-
szenie produkcji.

Kraje, przodujgce w produkcji stali i surowki, sg
réwnoczesnie gtdbwnymi eksporterami czarnych metali.
Np. Belgia- Luksemburg eksportowatly w poszcze-
goélnych latach do 70% swej produkcji metali, Anglia
do 65%, Niemcy do 36% i Francja do 44%. Bedac sto-
sunkowo niewielkim w okresie wysokiej koniunktury,
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udziat eksportu w produkcji hutnictwa zelaza USA
osiggal zawsze znaczne rozmiary w czasie Kryzysow.

W okresie powojennym, nie baczac na to, ze we-
wnetrzne zapotrzebowanie niektérych krajéw kapitali-
stycznych nie byto zaspokojone w catosci, zagadnie-
nie zagarniecia nowych i utrzymania starych rynkéw

eksportowych dopingowato te kraje do forsowania
swego eksportu czarnych metali. Dotyczy to przede
wszystkim Anglii i Francji. W 1948 r. udziat Anglii

wr eksporcie S$wiatowym wyniost tylko 17,3%, przy
29,6% w 1913 r. Ograniczona baza produkcyjna i zaco-
fanie techniczne hutnictwa angielskiego powodujg wy-
sokie koszty produkcji i w znacznym stopniu obnizajg
jego zdolno$¢ konkurencyjng na rynkach zagranicz-
nych. Przed drugg wojng $wiatowg wielkim konku-
rentem Anglii byly Niemcy, ktérych udziat w ekspor-
cie S$wiatowym wynosit w 1929 r. 26%, a w 1937 r.
21%. Jednakze w 1948 r. ich udziat w eksporcie $wiata
kapitalistycznego spadt do ok. 2%. Belgia i Luksem-
burg wysunety sie w przededniu drugiej wojny $wia-
towej na pierwsze miejsce w Swiecie jesli chodzi o eks-
port. Eksport ich, wyrazajacy sie w 1929 r. liczbg
4,7 min t, wyniost w 1937 r. 4 min t, tj. 24,6% ekspor-
tu Swiatowego. Po drugiej wojnie $wiatowej Belgia -
Luksemburg szybko odbudowaty swoéj eksport i w ro-
ku 1948 dzielito je od USA tylko 13%. Francja
odczuwa po wojnie niedostatek wegla i koksu, co przy
upadku transportu i powolnym tempie odbudowy prze-
mystu hutniczego nie pozwala jej na eksport wiek-
szych ilosci metalu. Jednakze, obawiajagc sie utraty
rynkéw zbytu, Francja dazy do odnowienia swego
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eksportu nawet z uszczerbkiem dla rynku wiasnego
i coraz usilniej walczy o rynki zagraniczne.

Ostabienie pozycji eksporterow europejskich w okre-
sie powojennym wykorzystaty USA, ktore zajety
pierwsze miejsce w S$wiecie w eksporcie czarnych me-
tali. Udziat ich w eksporcie Swiatowym wzrést z 17,4%
w 1913 r. do 53% w 1947 r.

Przed druga wojng $wiatowa rynek europejski po-
chtaniat ponad potowe eksportu Swiatowego, azjatycki
ok. 25%, amerykanski ok. 15%, afrykanski ok. 7%
i australijski 2—39%.

Ostra walka o panowanie miedzy Belgig - Luksem-
burgiem, USA i Anglia odbywa sie na rynkach kapi-
talistycznych Europy, albowiem rynek europejski na-
brat po wojnie dla USA ogromnego znaczenia. Przed
wojng USA Kkierowaty do Europy tylko 16% swego
eksportu czarnych metali, a w 1947 r. 30%. Rozmiary
ich eksportu wzrosty w 1947 r. 2% raza W poréwna-
niu z 1937 r. Jednakze w 1948 r. nastgpito obnizenie
ich eksportu do Europy o ok. 40% w poréwnaniu
z 1947 r. U podstawy tego obnizenia lezy brak dola-

row w krajach europejskich na zaptacenie importu
z USA.
Sytuacje, ktéra powstata, wykorzystata Anglia,

zwiekszajagc rozmiary eksportu do Europy w 1948 r.
0 40%, w stosunku do poziomu 1937 r., oraz Belgia-
Luksemburg, ktore takze w pewnym stopniu przekro-
czyly przedwojenny poziom eksportu.

Po wojnie najbardziej chtonnym rynkiem w Euro-
pie stat sie rynek Holandii, ktéra importowata
w 1948 r. ponad 1 min t metali. Niemcy, pochtaniajg-

Tablica 111
Eksport czarnych metali w krajach kapitalistycznych
(w tys. ton)
1913 1929 1937 1938 1946 1947 1948
Razem 170315 221900 166234 113022 92332 113442 115241
w tym:
Anglia 5049,0 45000 26000 199,9  2350,6 19738 21270
Belgia-Luksemburg 1575,01 4700,0 39522 2498,6 1602,6 22862 35231
Niemcy 6301,0 5600,0 37000 21000 - - 210,0
Wiochy - - 114,6 57,0 27,8 63,2 116,8
Kanada - 30,0 250,7 219,4 273,2 3338 402,0
USA 2954,0 25000 35514 21972 45745 62570 40320
Francja 630,0 4400,0 20512 1885,7 185,2 310,7 972,0
Szwecj a 522,5 288,0 403,3 3474 119,3 119,5 141,2
Tablica IV
Eksport USA, Anglii i Belgii-Luksemburga do krajow europejskich
(w tys. ton)
USA Anglia Belgia-Luksemburg
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 — — — 554,0 714 250,4
Francja 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 — 32,9 354 106,1 109,7 95,1 23,3 143,4 155,5
Szwecja 101,2 270,6 106,1 354 92,7 91,4 218,5 204,0 286,2
Wiochy 21,0 224,3 78,6 8,6 6,1 4,9 14,3 234 30,7
Szwajcaria 12 475 354 6,1 17 i 18,3 46,3 332,0 320 4
Portugalia 15,8 53,6 439 20,7 171 25,6 72,6 72,5 134,6
Belgia-Luksemburg 19,5 62,8 85,3 46,3 19,5 12,2 — — T —



Nr 2.4

ce przed wojng ponad 700 tys. ton importowanych
metali rocznie, w latach 1945—1948 nie importowaty
ich w ogdle. Anglia po wojnie obnizyta import Kilka-
krotnie. Powazne rozmiary importu czarnych metali
zaliczane-sa w powojennej Francji z ogromnym zapo-
trzebowaniem na nie dla celéow odbudowy, a takze
z powolnym tempem wzrostu witasnej produkcji. Stan
ten okazat sie przejsciowym i poczawszy od 1949 r.
Francja silnie obnizyta import i odnowita eksport.

Przed druga wojng S$wiatowg kraje Ameryki kLa-
cinskiej importowaty od 1,5 do 2 min t metali rocznie.
Gtownymi dostawcami do tych krajéw byli eksporte-
rzy europejscy, USA i Japonia. Po wojnie jako gtow-
ni konkurenci na rynkach Ameryki tacinskiej wyste-
puja USA, Belgia - Luksemburg i Anglia.

Warto$¢ wytworéw walcowanych, eksportowanych
z USA do krajow Ameryki tacinskiej w 1938 r. wy-
niosta 52 min dok, tj. 19,5% catego eksportu wytwo-
row walcowanych z USA, a w 1947 r. 47,4% min
dok, tj. 355%. Wartos¢ potwytworéw walcowanych,
eksportowanych z USA do tych krajéow wyniosta
w 1938 r. 14,4 min dok, tj. 3%, a w 1947 r. 112 min
dok, tj. 42,1% catego eksportu. Jednakze USA nie
udato sie w catoSci utrzymac osiaggnietego poziomu
eksportu. Eksport USA w 1948 r. spadt wiecej niz o %
w poréwnaniu z 1947 r. Na odwro6t, eksport Anglii wy-
kazat wzrost o 15%, a eksport Belgii - Luksemburga
0 120%. JezelibySmy eksport USA do Argentyny
w 1937 r. przyjeli za 100, eksport Anglii w tym sa-
mym roku wyniéstby ok. 400, a eksport Belgii - Luk-
semburga 800. W 1947 r., w czasie maksymalnego roz-
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stosunek byt nastepujgcy: USA — 100, Anglia — 16,
Belgia - Luksemburg — 26. Jednakze juz w 1948 r. sto-
sunek ten powaznie sie zmienit, a mianowicie: USA —
100, Anglia — 35,5 i Belgia - Luksemburg — 116.

Zacieta walka miedzy krajami kapitalistycznymi
— eksporterami czarnych metali po drugiej wojnie
Swiatowej — toczy sie o zagarniecie rynkéw krajow,
nalezacych do imperium brytyjskiego, ktére przed woj-
ng importowaty ponad 2 min t rocznie.

Juz przed wojng USA prébowaly wzmocni¢ swoj
wpltyw w tych krajach, ale udato im sie tylko umoc-
ni¢ w Kanadzie. Na innych rynkach Anglia utrzymata
swe panowanie, a jej eksport metali przewyzszat
w 1937 r. przeszto dwukrotnie amerykanski eksport
na te rynki. Po wojnie USA zwiekszyty eksport na
rynki Australii, Zwigzku Pd.-Afrykanskiego i Indii.

Rok 1948 przyniost pewne ostabienie pozycji USA
i pewne wzmocnienie pozycji Anglii na rynkach impe-
rium  brytyjskiego. Niemniej jednak zasadniczych
zmian w uktadzie sit nie nalezy raczej oczekiwaé, po-
niewaz wsrdd krajow imperium brytyjskiego gtdwnym
importerem czarnych metali jest Kanada, ktorej ry-
nek w catosci znajduje sie w rekach monopoli stalo-
wych USA.

W rezultacie wzrostu wiasnej produkcji w krajach
imperium brytyjskiego import czarnych metali do tych
krajow ma tendencje znizkowa. Tym bardziej zaciekta
bedzie konkurencja USA i Anglii w tych krajach.

Monopole amerykanskie, dazac do ustanowienia
swojego panowania, probujag zahamowaé rozwdj hut-
nictwa zelaza w krajach kapitalistycznej Europy i po-

woju powojennego eksportu czarnych metali z USA, derwa¢ ich zdolno$¢ konkurencyjna, oraz — réwnocze-
Tablica V
Eksport USA, Anglii i Belgii - Luksemburga do krajow europejskich
(w tys. ton)
USA Anx»glia Belgia -Luksemburg
1937 1947 1948 1937 1947 1948 1937 1947 1948
Razem 343 1635 1034 272 193 230 453 230 504
w tym:
Argentyna 48 550 338 200 88 120 393 143 391
Brazylia 11 390 171 32 28 21 52 33 20
Wenezuela 70 341 329 1 42 61 12 1 27
Kolumbia 26 124 78 9 9 7 3 12 17
Peru 28 60 41 5 5 4 3 5 5
Urugwaj 26 56 32 u n 9 2 13 34
Chile 34 114 82 15 1 10 13 11
Tablica VI
Eksport czarnych metali z USA, Anglii i Belgii-Luksemburga
do posiadtosci brytyjskich (w tys. ton)
Anglia USA Belgia mLuksemburg
1937 1947 1948 1937 1947 1948 1937 1947 1947
Razem 1394,8 826,6 941,2 637,6 1319,3 1256,9 226,0 1471 218,4
W tym:
Australia 152,4 46,3 80,5 26,8 80,5 57,3 — —
Malaje Brytyjskie ‘80,5 30,5 39,0 134 19,5 134 32,8 22,2 28,2
Indie, Pakistan 212,1 114,6 89,0 32,9 29,3 59,7 28,6 12,3 41,1
Kanada 175,6 23,2 42,7 463,3 994,9 932,7 — - —
Nowa Zelandia 125,6 48 8 73,2 2,4 171 12,2 — — —
Zw. Pd.-Afrykanski 252,4 171,9 171,9 57,3 1231 140,2 88,6 42,2 1118
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$nie — ustanowi¢ kontrole nad przemystem hutniczym
Ruhry w celu wykorzystania go dla swoich interesow.

Powaznag role w osiggnigciu celéw monopoli ame-
rykanskich winien byt odegraé¢ plan Marshalla. Kiedy
Europejska Komisja Wsp6ipracy Ekonomicznej przed-
stawita USA projekty, dotyczace przemystu hutnicze-
go krajow marshallowskich, Departament Stanu USA
wniést do nich istotne poprawki, nastawione na ogra-

niczenie produkcji, konsumcji i eksportu czarnych
metali.
Propozycje = Komisji, dotyczace produkcji stali

w 1948 r. w krajach Europy Zachodniej, zostalty obni-
zone z 36,5 na 30,5 min t, tj. prawie o 20%, a dla
lat nastepnych przewidziano jeszcze wieksze ograni-
czenie.

Komisja projektowata eksportowa¢ w latach 1948
do 1951 z Belgii - Luksemburga, z Francji i Anglii 24,9
min t wytworéw walcowanych, jednakze Departament
Stanu zmniejszyt te liczbe do 18,3 min t, tj. o 27%,
w tym dla Francji o 50%, dla Anglii 0 52 % i dla Bel-
gii - Luksemburga o 15%.

Z jeszcze wigkszg sitg wystepujg sprzecznosci mie-
dzy monopolami USA i Europy Zachodniej jesli cho-
dzi o eksport czarnych metali z Niemiec Zachodnich.
Podczas gdy Europejska Komisja w ogéle nie przewi-
dywata eksportu z Niemiec w czasie trwania planu
Marshalla, Departament Stanu USA okreslit go na
5,2 min t.

Amerykanskie monopole stalowe, a przede wszyst-
kim United States Steel Corporation, wszelkimi spo-
sobami starajg sie podporzadkowa¢ Ruhre swojej kon-
troli i wykorzysta¢ jg w charakterze bazy wojenno-
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przemystowej przeciwko Zwigzkowi Radzieckiemu. Mo-
nopole przemystu hutniczego Francji, Belgii - Luksem-
burga i Anglii prébujag wykorzysta¢é Ruhre dla
swoich intereséw. Angielskie czasopismo ,Labour
Research” (marzec 1949 r.) pisze w tej sprawie:
,0précz czysto wojennego celu, tj. wykorzystania
Ruhry w charakterze arsenatu, Amerykanie chca
zwiekszy¢ swe prywatne inwestycje kapitalowe w nie-
mieckim przemysle ciezkim. W dalszej perspektywie
polityka amerykafnska ma na widoku zlikwidowanie
przedwojennych konkurentéw i ustanowienie kontroli
nad nowymi Kkartelami zelaza i stali, zakltadanymi
przez kraje kapitalistyczne, ktére przyjety plan Mar-
shalla. Jednakze zagadnienie lezy w tym, czy USA
wykorzystajg Ruhre do tego, aby otwarcie rozgromié
europejskie kartele ciezkiego przemystu, czy tez An-
glia, Francja, Belgia i Luksemburg utrzymajg Ruhre
w charakterze miodszego partnera. Z tego powodu
rozwija sie nierébwna walka miedzy USA a krajami
uczestniczacymi w planie Marshalla.”

Amerykanskie monopole daza do zrealizowania pro-
gramu wielkich inwestycji kapitatowych w przemysle
hutniczym Ruhry, ktérych ogélna suma przekroczy
miliard dolaréw.

Amerykanska grupa w ,Miedzynarodowym Komi-
tecie Kontroli nad Ruhrg” skiltada sie z dyrektoréw
trustu United States Steel Corporation: Birkenhofa,.
Neumana, Clarka, Geelsa i in., przy czym przewodni-
czacym Komitetu jest Birkenhof.

Ustanowienie kontroli amerykanskiej nad Ruhrg
w znacznym stopniu zaostrza przeciwienstwa miedzy
kapitalistycznymi monopolami. E. tukawer

Do autoréow zasilajgqcych tamy »Hutnika«

Poczawszy od zeszytu 5—6 ,Hutnikawszystkie artykuty diuzsze, nie mieszczace sie na
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nien, nie powinna wszakze przekraczac 15 icierszy maszynopisu.
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Z WYDAWNICTW

Inz. T. Petczynski i inz. R. Sypniewski. Metalo-
znawstwo. Podrecznik na poziomie licealnym. Format
A5. Str. VIII + 195, rys. 105, tabl. 5. Wydawca: Insty-
tut Wydawniczy SIMP. Warszawa 1949. Cena 600 zt

Ksigzka ta jest catkowicie nowym opracowaniem
podrecznika inz. R. Sypniewskiego pt. ,Zarys wiado-
mosci o metalach i stopach przemystowych* (p. ,Hut-
nik*“ z 1947 r., str. 448). Jak wynika z przedmowy,
autorzy dostosowali jej tresé¢ do programoéw szkolnych,
zmieniwszy ukiad. Nalezy przypuszczaé, ze zmiana
tytutu na ,Metaloznawstwo® nastgpita roéwniez pod
wpltywem programéw szkolnych, dotychczas bowiem do
metaloznawstwa nie zaliczano metalurgii i technologii
(rozdziaty o rudach zelaza, otrzymywaniu surdwki
i stali oraz zeliwie). Metaloznawstwo jako odpowied-
nik metalografii ma juz w naszym jezyku okres$lone
znaczenie i tradycje, wydaje sie wiec, ze tytut pier-
wotny bardziej odpowiadatby obecnej tresci.

Autorzy dazyli do przedstawienia obszernego ma-
teriatu w formie przystgpnej i réwnoczesnie zwieziej.
Nalezy stwierdzié¢, ze cel ten, trudny i wymagajacy
duzej znajomosci przedmiotu, zostat zasadniczo osig-
gniety w odniesieniu do czesci metaloznawczej. Zacho-
wane zostaty roéwniez walory dydaktyczne pierwszego
opracowania. W podreczniku szkolnym nalezy prze-
strzega¢ poprawnego stownictwa i unika¢ wszelkich
niejasnosci, poniewaz moga one nieobeznanego z zagad-
nieniem ucznia wprowadzi¢ w biad. Totez wydaje mi
sie rzecza stuszng zwrdci¢ uwage na niektére okresle-
nia. | tak, przy omawianiu wtasnosci mechanicznych
(str. 7 i nastepne) jest mowa o obcigzeniach statych
i zmiennych. Czy nie byloby wiasciwej méwi¢ o obcig-
zeniach statycznych (bo jednak sa one zmienne, cho-
ciazby przy statycznej prébie rozciggania) i okresowo
zmiennych? Przy opisie préby Brinella (str. 21) poda-
no, ze ,twardo$¢ Brinella H, mierzona w kG/mm*, wy-
raza sie ilorazem nacisku P w KG przez powierzchnig
kulistego wgtebienia F w mm**. Liczba twardosci Bri-
nella jest faktycznie ilorazem nacisku w kg przez po-
wierzchnie wgtebienia w mm*, ale nie istnieje analo-
gia do innych wiasnosci, wyrazonych w kG/mm*, jak
wytrzymato$é lub granica plastycznosci. Rozktad naci-
skow pod kulka jest w rzeczywistosci bardzo daleki od
rbwnomiernego i nacisk przecietny wiasciwie niewiele
ma wspélnego z rzeczywistym, a dodawanie po liczbie
twardosci kG/mm* moze czytelnikowi nasung¢ mysl,
ze mamy tu do czynienia z rGwnomiernym obcigzeniem,
ktorego miarg sag rzeczywiscie kG/mm*. Trzeba przy-
znaé, ze pisanie kG/mm* przy liczbie twardosci wciaz
jeszcze pokutuje w naszych normach, co w zupetnosci
usprawiedliwia autoré6w. Normy radzieckie wymieniajg
liczbe twardosci Brinella (,czisto twiordosti po Bri-
nellu“), a literatura amerykanska i angielska uzywaja
tylko BHN (Brinell Hardners Number), zawsze jako
liczby oderwanej. Czas bytby i u nas te sprawe upo-
rzagdkowa¢, gdyz inaczej — aby by¢ konsekwentnymi

wypadatoby np. przy twardosci Rockwella podawac
wymiar 2 X HMmm.

Sprecyzowania wymaga réwniez pojecie zgniotu,
omawiane na str. 36 — 38, w ramach rozdziatu o ob-
robce plastycznej na zimno. Definicji zgniotu nie po-
dano, lecz tylko wzor okreslajacy jego wielkos¢. Na
str. 43 — 44, przy omawianiu obrébki plastycznej na
goraco, stwierdzono, ze ,dokonany zgniot natychmiast
ustepuje samorzutnie z powodu panujacej wysokiej
temperatury“. Stad nalezy wnioskowaé, ze o zgniocie
na gorgco nie moze by¢é mowy. Ale na str. 130 jest
mowa o stalach narzedziowych, pracujacych przez
zgniot na zimno i przez zgniot na gorgco. A wiec

jednak zgniot na gorgco? Gdyby autorzy w tym przy-
padku trzymali si¢ konsekwentnie podanej — o ile pa-
mietam — jeszcze przez $p. prof. dra inz. W. Bro-
niewskiego definicji zgniotu jako zmian struktury
i wiasciwosci metalu pod wptywem obrobki plastycz-
nej ponizej temperatury rekrystalizacji i nie uzywali
rébwnoczes$nie stowa ,zgniot* do oznaczenia plastycz-
nych odksztatcen, watpliwosci by nie byto.

Na str. 64 omawiane jest krzepniecie stopéw pery-
tektonicznych. Podano, ze stop o pewnym skiadzie po
skrzepnieciu sktada¢ sie bedzie ,z krysztatbw a na
tle perytektyki“. Ale rzut oka na rys. 53 pozwala
stwierdzi¢, ze tg perytektyka sa witasnie krysztalty a
Szkoda, ze pomiary temperatury za pomoca termoele-
mentéw omawiane sg bardzo krdétko i nie wspomniano
nic o przewodach kompensacyjnych. Bo z tymi zagad-
nieniami czytelnicy ksiazki niewatpliwie spotkajg sie
w praktyce.

Opis stali i jej zastosowan jest krotki ale tresciwy.
Zastrzezenie musi wzbudzi¢ podana na str. 108 defi-
nicja punktu A3 (dla stali!) jako przemiany y-> a. Jest
to stuszne dla czystego zelaza, jednakze dla stali A
jest tylko poczatkiem tej przemiany przy chiodzeniu,
czy tez jej konicem przy ogrzewaniu.

Wyzarzenie ujednorodniajgce (str. 109) moze tylko
zmniejszy¢ niejednorodnosci, lecz catkowicie ich nie
usunie. Wyzarzanie na cementyt kulkowy (str. 110)
od dawna ogo6lnie zwie sie wyzarzaniem zmiekczaja-
cym. Dobdr gatunkéw stali stopowych, podanych
w przyktadach (str. 127 i 132), nie "wydaje sie szcze-
Sliwy. Zamiast takich gatunkow, jak TP3 i NP4, o wa-
skim zakresie stosowania, nalezatoby raczej podaé sta-
le uzytku biezacego. Sg to jednak usterki na ogét dro-
bne i nie obnizajagce wartosci dzietka.

Natomiast cze$¢ obejmujaca metalurgie zelaza bu-
dzi powazniejsze zastrzezenia. W rysie historycznym,
jesli byt on w ogéle potrzebny przy skomprymowaniu
catej metalurgii zelaza na 25 stronicach, pominieto
najistotniejszy moment — przejScia od metody bezpo-
$redniej (dymarka) do metody posredniej (wielki piec
— Swiezarka). Poza tym nalezatlo tu wspomnie¢ o pro-
cesach cementacji i tyglowym, jako jedynych dawnych
procesach otrzymywania stali. W opisie reakcji wiel-
kopiecowych dowiadujemy sie, ze ,zredukowane cza-
steczki zelaza musimy zabezpieczy¢ od tgczenia sie
z kwarcem*® (str. 81). Wreszcie w opisie procesu mar-
tenowskiego (str. 91) czytamy: ,JeSli suréwka zawie-
ra wieksze ilosci krzemu, wyprawa "pieca musi by¢
kwasna — szamotowa (!), natomiast przy duzej za-
wartoséci fosforu — zasadowa (dolomitowa)...“ Chociaz
autorzy sg mechanikami, a nie hutnikami, jednakze
takich — co najmniej oryginalnych — pogladéw na
zagadnienia metalurgiczne w podreczniku zamieszczaé
nie wypada.

Jezeli chodzi o stownictwo, na ktére w wydawnic-
twach IW SIMP zwracana jest zawsze troskliwa uwa-
ga, jest ono na og6t poprawne, lecz nie zawsze zgodne
z tym, co zostato juz. ustalone w hutnictwie. Dla przy-
ktadu mozna wymieni¢ nazwe ,taSmownik“ (str. 8),
w hutnictwie nie uzywang, lub ,paszcza wielkiego pie-
ca“ (str. 79). Zamiast ,granicy plynnosci“ nalezy
uzywa¢ — wedtug prof. Hubera — nazwy ,granica
plastycznosci“. Ztomem nazywamy zelastwo, a powierz-
chnie otrzymang po ztamaniu — przetomem. Produkt
procesu pudlarskiego nazywamy zelazem. Stal otrzy-
mujemy w nowoczesnych procesach w stanie ciektym.
,Otwory* w piecu martenowskim w stalowni nazywaja
sie ,oknami“, a ,tyzka“ — ,korytem“. Lyzka w sta-
lowni stuzy do pobierania préb z pieca. Nazwe ,elek-
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trostal“ (niem. Elektrostahl) od dawna zastgpiono
nazwg ,stal elektryczna“. Woreszcie ,rysa“ przyjeto
nazywaé powierzchniowe zarysowanie, a ,przerwe cig-
gtosci materiatu“ — ,peknieciem®. Mozna wiec mowié
»,0 rysach® od tarczy szlifierskiej, ale .0 ,,peknieciach“
hartowniczych.

Moéwigc o temperaturach obrébki cieplnej trzeba sie
zdecydowaé, czy pewne procesy zachodzg ,pr zy“ tem-
peraturze, czy tez ,w"“ temperaturze. A zatem czy to-
pimy w tyglu, wyzarzamy w piecu, hartujemy w wo-
dzie ,przy“ pewnej temperaturze, czy tez topimy,
wyzarzamy itd. ,w*“ temperaturze. Przez analogie do
innych rodzajow energii, energie cieplng mozna przed-
stawi¢ w postaci iloczynu czynnika intensywnosci (ci-
$nienie, napiecie elektryczne) przez czynnik pojemno-
Sci (objetosé, ilos¢ elektrycznosci). Dla ciepta czyn-
nikami tymi bedg temperatura i entropia. Czy w od-
niesieniu do napiecia lub cisnienia uzywamy przyimka
»W“? Czy moéwimy, ze proces przebiega ,w cisnieniu“
lub ,w napieciu“? Dlaczego zresztg po rosyjsku mowi
sie ,pri tiempieraturie”, po angielsku ,at tempera-
ture“, po niemiecku ,bei Temperatur”“, a dlaczego po
polsku mamy moéwi¢ ,,w temperaturze“? Fakt, ze auto-
rzy pisza przewaznie ,w temperaturze” (niekiedy tylko
»przy“) nie jest zarzutem pod ich adresem, gdyz to
samo spotyka sie niemal wszedzie, do norm wigcznie.
Ale poruszajac ten temat, pragnatbym po prostu zwro-
ci¢ uwage na brak logiki w odniesieniu do temperatury.

Pomimo pewnych usterek cato$¢ omawianej ksigzki
nalezy oceni¢ pozytywnie. Zastuga IW SIMP jest réw-
niez wzorowe wykonanie graficzne.

T. Malkiewicz
. i

The Iron and Steel Institute. Atlas of Isothermal
Transformation Diagrams (Special Report Nr 40).
(Atlas wykresow przemian izotermicznych. Raport
specjalny Nr 40). Format 210x275 mm, str. 63. Lon-
dyn 1949.

Badania zjawisk, zachodzacych podczas obrobki
cieplnej stali, objety w ostatnich latach réwniez kine-
tyke przemian alotropowych, odbywajacych sie w stali
przy statej temperaturze, lecz réznych stopniach prze-
chtodzenia. Badania te zapoczatkowali w 1930 r. Bain

i Davenport, przedstawiajagc wyniki doswiadczen ze
stalg perlityczng w postaci krzywych, nazwanych
skutkiem podobieAstwa ksztattu — krzywymi ,,S*“.

Przy badaniu tych zjawisk w stalach stopowych oka-
zato sie, ze ksztatt krzywych odbiega nieraz znacznie
od ksztattu krzywej dla stali perlitycznej, zblizonego
do litery ,S*.

Dane, na podstawie ktérych utozono atlas, sg wy-
nikiem pracy zespotowej szeregu laboratoriow prze-
mystowych. Zebrane zostaty przez Podkomisje Obrdbki
Cieplnej Brytyjskiego Stowarzyszenia Badan Zelaza
i Stali (British Iron and Steel Research Association).
Atlas zawiera krzywe dla 24 typowych gatunkow
stali konstrukcyjnych, objetych normg B.S.970. Kazdy
wykres uzupetniajg dane, dotyczace sktadu chemicz-
nego, wstepnej obrobki cieplnej, twardosci produktéw
przemiany, mikrofotografie i ogdlne uwagi dotyczace
réwniez hartownos$ci. We wstepie opisano zasady bu-
dowy wykreséw i technike dosSwiadczalnego wyzna-
czania krzywych. Krzywe dajg podstawe raczej do
przewidywan co do zachowania sie stali podczas har-
towania w przekrojach, ktére nie moga hartowaé sie

na wskro$, niz do opracowania przepisow obrébki
cieplnej. o
T. Malkiewicz
Prof, dr inz. Wactaw Moszynski. Wyktad elemen-

tow maszyn. Cze$c¢ III.
rys. 172, tabl. 27. Naktadem
SIMP. Warszawa 1949.

Napedy. Str. XVI + 248,
Instytutu Wydawniczego
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Ostatnio ukazata sie cze$¢ 11l powyzszego dziefa.
Dwie pierwsze czesci, traktujgce o potgczeniach i tozy-
skowaniu, omoéwiliSmy obszernie w ,,Hutniku® juz daw-
niej, obecnie wiec, nie zajmujac sie og6lng charaktery-
stykg pracy, ograniczymy sie do krotkiego podania
tre$ci poszczeg6lnych rozdziatéw ksiazki. Zaznaczy¢ tu
nalezy, ze zapowiadana cze$¢ trzecia miata by¢ rowno-
cze$nie ostatnig, poniewaz jednak praca wybiegta zna-
cznie poza wytkniety uprzednio zakres wykfadéw na
drugim roku Wydziatlu Mechanicznego Politechniki
Warszawskiej, wydawca zdecydowat sie podzieli¢ ostat-
nig cze$¢ na dwie oddzielne, z ktérych omawiana tu
przez nas czes¢ Il obejmuje napedy cierne, ciegnowe,
kinematyke  zazebied, wytrzymatosciowe obliczenie
przektadni zebatych i budowe przektadni napedowych,
natomiast cze$¢ 1V, ktora ukaze sie niebawem, bedzie
zawierata rozdziaty o napedach dzwigniowych, krzyw-
ikowych i jarzmowych, napedy korbowe oraz drgania
watow.

Juz pobiezny rzut oka na lezaca przed nami cze$é
Il pozwala poznaé-kierunek, w jakim technika zdaza.
Dwa pierwsze rozdzialty, dotyczace napedéw ciernych
i ciegnowych, obejmujg zaledwie 1)3 ksigzki, podczas
gdy rozdzialy dotyczace napedéw zebatych zajmuja
pozostate 2)3. Jeszcze niedawno klasyczne zagadnienia
napedéw ciegnowych rozpieraty tomy elementéw ma-
szyn, podobnie jak jeszcze niedawno lasy paséw za-
ciemnialy hale warsztatow i fabryk. Autor nie dat sie
skusi¢ atrakcyjng klasycznoscig tych napedow i ze-
pchngt je do koniecznego minimum, rozszerzajgc rowno-
cze$nie materiat dotyczacy kot zebatych. Na margine-
sie tego zagadnienia nalezy zaznaczyé, ze wprawdzie
0 napedach zebatych powiedziano w dziele bardzo duzo
w poréwnaniu z okresem, kiedy wielu z nas uczyto sie
elementdw maszyn, jednakze temat nie zostal wyczer-
pany i wydaje si¢ nam, ze nie moze by¢ wyczerpany
w tym wykladzie. Problem 6w ur6st do takich rozmia-
row i obfituje w tyle waznych i nieodzownie potrzeb-
nych technikowi subtelnosci, ze nalezy sie spodziewac,
iz zajmie on w najblizszym czasie oddzielny, bardzo
obszerny wyktad. W odr6znieniu od innych elementéw
maszyn, ktére dadza sie traktowaé catkiem niezalez-
nie od technologii ich wykonania, obrabiarek, na kt6-
rych sg wykonywane oraz narzedzi i metod ich spraw-
dzania, tutaj kwestie te tak Scisle sie wzajemnie zaze-
biajg, ze traktowanie ich oddzielne pozostawia zawsze
pewne niejasnosci i gubi stuchacza w trudnych proble-
mach. Dlatego wydaje sie, ze kwestia ujecia wykiadu
0 zazebieniach stanie sie w najblizszym czasie sprawg
otwartg i moze by¢ podzielona miedzy elementy ma*
szyn, ktore zajma sie samg konstrukcjg i specjalny
wyktad, obejmujgcy cato$¢ teorii i kinematyki zarow-
no samych kot, jak i metod obrébczych kot oraz narze-
dzi do nich.

Przystepujac do omowienia pierwszego krotkiego
rozdziatlu o napedach ciernych, trzeba stwierdzi¢, ze
przektadnie te ze wzgledu na prostg budowe oraz duza
sprawnos$¢ nie stracity aktualnosci i nie kwestionujac
rzeczowego zakresu tresci rozdziatu nalezaloby spo-
dziewa¢ sie uzupetnienia go rysunkami konstrukcyj-
nymi pewnych zasadniczych ukfadéw. Rozdziat omawia
napedy cierne o niezmiennym przetozeniu, ptaskie
1 rowkowe, rownolegte i katowe, odcigzone i planetowe,
podajac obliczenia sit, mocy, sprawnos$ci i przetozenia
oraz tablice dopuszczalnych naciskdw jednostkowych.
Kilka przyktadow obliczeniowych zamyka catosc.

Rozdziat drugi pt. ,Napedy ciegnowe* dotyczy
przenoszenia ruchu przy pomocy pasow, lin i fafcu-
chéw. Samo oznaczenie dobrze okres$la charakter na-
pedu, wobec tego jednak, ze ciggnem nazywamy cze-
sto zupetnie inny element konstrukcyjny, nalezy oba-
wia¢ sie nieporozumienia i raczej postara¢ sie stwo-
rzy¢ inne okre$lenie, obejmujace wspdélng nazwg na-
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pedy przenoszone przez opasanie dwoéch két Rozdziat
rozpoczyna teoria, dotyczagca ogdélnych zasad przeno-
szenia mocy przy uzyciu napedéw ciegnowych i za-
wierajaca systematyke zagadnienia, obliczenie poslizgu,
kata opasania i przenoszonej mocy. Nastepuje omo-
wienie zasadniczych tworzyw ciggien oraz ich budowy,
witasnosci i tgczenia. W dalszym ciggu autor omawia
uktady napedoéw ciegnowych tudziez ich obliczenie
w oparciu o metody starsze i nowsze, zasade dziata-
nia i metody obliczania napinaczy paséw. Kroétka
wzmianke poswiecono wychodzacym z uzycia linom
witokiennym i réwnie krotko potraktowano liny sta-
lowe. Z tym ostatnim stanowiskiem mozna sie nie
zgadzaé, gdyz liny owe w dalszym ciggu sg stosowane,
moze nie do napedoéw, ale w niezmniejszonym stopniu
do urzadzen dzwigowych, zwiaszcza wyciagéw kopal-
nianych, ktérym nalezatoby poswieci¢ nieco miejsca.
Napedy pasowe o0 zmiennym przetozeniu, stosowane
powszechnie przy przejSciu z napedu grupowego sta-
rych typow maszyn na naped indywidualny, wyma-
gaja rowniez szerszego potraktowania. Rozdziat za-
myka ustep, traktujacy o napedach tancuchowych
i zawierajgcy tablice normalnych wymiaréw tancu-
chéw oraz wskazowki dla konstrukcji kot tancucho-

wych.
Najobszerniejszy rozdziat, dotyczacy kinematyki
zazebhien, zawiera olbrzymi materiat teoretyczny,

w ktéry autor z konieczno$ci wptata przyczynki wcho-
dzace w zakres obrobki, starajac sie przez to trudny
materiat mozliwie uprzystepni¢ i zblizy¢ do zycia.
Udaje mu sie to jednak tylko w czesci, gdyz' —; jak
wyzej wspomnieliSmy — zagadnienie jest tak obszerne
i trudne,- ze zupetne ujecie go w'tym wykiadzie roz-
szerzytoby ksigzke niepomiernie. Drugg droga bytoby
pominiecie wyjasnien oraz wskazéwek i pozostawie-
nie catosci fckrestonej tytutami probleméw, co mu-
siatoby spowodowac¢ jedynie powierzchowne zapozna-
nie sie czytelnika z zagadnieniem i szybkie ulatnianie
sie z pamieci nieprzetrawionego gruntownie mate-
riatu. Autor wybrat droge posrednig, niemniej wy-
ktad nalezy uzna¢ za najtrudniejsza cze$¢ dziefa.
Moze on stanowié¢ dobre przypomnienie materiatu dla
technika, ktéry go juz poprzednio studiowat i naste-
pnie spotkat sie w praktyce z pracg i obrébkg két ze-
batych, lecz watpliwe jest, aby mogt wyry¢ na siat-
kéwkach studentow- jasny i niezapomniany obraz za-
gadnienia. Nawet w tym wypadku jednak wazne jest
to, ze gdy stuchacz wejdzie juz w tryb normalnej
pracy w przemysle, bedzie mogt wzigé swoj stary wy-
ktad z drugiego roku do reki i wtedy dopiero pewne
zagadnienia wydadza mu sie zupetnie zyciowe i dobrze
zrozumiate.

Autor omawia kolejno typy kot warunki pracy
zeb6w oraz rozne zarysy zebdw i metody ich budowy.
Pelne historyczne ujecie ostatniego tematu ma bez-
wzgledng warto$¢ dydaktycznag i stusznie nie zostato
pominiete, aczkolwiek obecnie posiada ograniczone
zastosowanie. Tu pierwszy raz wychodzi autor poza
koto zebate i czytelnik spotyka sie rowmiez z narze-
dziem, bedacym nieodtgcznym satelita kota. Krotki
rozdziat poswiecono obrobce obwiedniowrej innych ele-
mentéw z rowkami, co w dzisiejszej technice nabrato
duzego znaczenia przy produkcji watkow wieloklino-
wych, wiertet, pit itd. Nastepny ustep traktuje o obli-
czaniu ksztattow kot, zacie$niajac materiat wytacznie
do zebéw o zarysie ewolwentowym i podaje metody
poprawiania zebdw. Okreslenie ,zeby poprawiane®,
bedace dostownym tlumaczeniem ..zebdéw korygowa-
nych®, nie wydaje sie szcze$liwe. Kolejno przechodzi
autor do omowienia przektadni réwnolegtych o zebach
Srubowych oraz daszkowych, przektadni katowych
0 roznych typach zebdéw, tudziez przektadni wichro-
watych. Te ostatnie omodwione sg juz jedynie w skro-
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cie, na jaki pozwala obszerniejsze poznanie zasad wy-
tozonych w ustepach poprzednich. Przektadnie $lima-
kowe i krdtki rzut oka na przektadnie zlozone- oraz
sprawe wymiarowania kot zebatych zamykajg ten
trudny rozdziat.

Rozdziat nastepny przynosi wystarczajgce podsta-
wry do obliczenia wytrzymatosciowego kot zebatych
przy pomocy wzoréw Lewisa oraz Ruckinghama i po-
daje konieczne do tego tablice. Wszystkie elementy
obliczenia, a wiec wytrzymato$¢, nacisk jednostkowy
i ilos¢ wywigzanego ciepta sa na podstawie tego roz-
dziatlu zrozumiate. Uzupetnienie stanowi krotki przy-
czynek, dotyczacy obliczenia ztozonych przektadni.

Ostatni, bardzo kroétki i bardzo ogélnikowy, roz-
dziat na temat samej budowy przektadni potwierdza
opinie, ze dzieto jest raczej czeSciag opisowg elementow
maszyn, zaopatrzong w bogatg teorie, pozwalajgcg na
bezbtedne przeliczenie czeéci projektowanych, nie daje
jednak wystarczajagcych podstaw do bezbtednej kon-
strukcji. Ta opinia $wiadczy prawdopodobnie o tym,
ze trudno jest napisa¢ wyktad elementéw, nie posia-
dajagc mozliwosci réwnoczesnego wydania albumu ry-
sunkéw. Moze w wypadku przekfadni zebatych bar-
dziej niz w poprzednich elementach fakt ten nabiera
powaznego znaczenia. Nigdzie bodaj nie zrobiono tylu
btedéw konstrukcyjnych i nigdzie nie wystawiono wy-
konawcow na tyle trudnosci fabrykacyjnych, a uzyt-
kowcow na tyle kilopotéw ruchowych, co przy prze-
ktadniach zebatych. Subtelnosci konstrukcyjne rozcig-
gaja sie na calg game wielkosSci przektadni i caly
asortyment réznorodnych typéw. Zadecydowanie, czy
przektadnia moze by¢é spawana, czy koto nasadzone
na wat na goragco ma by¢ klinowane czy nie, a jezeli
tak, to przy uzyciu jakich Kklinéw, jakie tworzywo
i jaka obrobke cieplng nalezy obra¢ w danych wa-
runkach, sg zagadnieniami, ktore czesto powoduja
przekreSlenie warto$ci dobrze obliczonej przektadni.
Juz taki problem, jak proponowane przez autora
w ostatnim rozdziale kotkowanie nasadzanych skur-
czowo wiencéw na koto z materiatu lanego, wywotuje
w dyskusjach burze sprzecznosci. W istocie wydaje
sie, ze uzycie kotkéw moze tylko zepsu¢ pewno$¢ na-
sadzenia przez przeciecie linii sit i zapewne uzywane
byto tylko skutkiem braku zaufania do wykonawcy,
ktory dla utatwienia nasadzania wykonywat mniejszy
wcisk od zadanego.

Mamy nadzieje, ze zarzut dotyczacy zbyt ubogiego
potraktowania spraw konstrukcyjnych spotka sie z od-
powiedzig w postaci uzupetniajgcego dzieto albumu
dydaktycznie wybranych zasadniczych typéw konstruk-
cji, dobrze zwymiarow®nych i uzupetnionych zaréwno
wskazdwkami dotyczacymi obrobki, jak i doboru two-
rzyw. Album mogiby obejmowaé elementy i ich zio-
zenia w oparciu o przeliczone w Kksigzce przyktady
rachunkowe i dopiero tego rodzaju cato$¢ mogtaby
da¢ stuchaczowi site do wkroczenia w konstrukcje
maszyn.

L. Strzelecki

A. |. Karabin. Puti ekonomii szatowo wozducha
(Oszczedna gospodarka sprezonym powietrzem). Swier-
dtowsk - Moskwa 1947, str. 106,

Gospodarka sprezonym powietrzem posiada duze
znaczenie dla hutnictwa zelaza. Zwitaszcza w stalow-
niach, kuzniach, wykonczalniach walcowni itd. zuzy-
wamy powazne iloSci powietrza, sprezonego do 75— 8
atg. Ze wzgledu na rozbudowe hutnictwa w Zwigzku
Radzieckim i u nas wystepuje konieczno$¢ zwieksze-
nia rozporzadzalnych iloSci sprezonego powietrza czy
to drogg racjonalizacji istniejagcych urzadzen, czy tez
przez zainstalowanie nowych sprezarek. Pamietac
przy tym nalezy, ze dzisiejsze instalacje sprezonego
powietrza w hutach posiadajg niejednokrotnie zna-
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czne rezerwy, ktére dadza sie wykorzystaé dzieki
wprowadzeniu racjonalnej i ekonomicznej gospodarki.
Dlatego z uznaniem nalezy powitaé ksigzke A. I. Ka-
rabina, ktory w sposéb zwiezty i rzeczowy podaje
zarys racjonalnej gospodarki sprezonym powietrzem.
Autor rozpatruje .przede wszystkim mozliwosci, tkwig-
ce w samych stacjach sprezarkowych. Podstawy ter-
modynamiczne pracy sprezarek zostaly szczegdtowo
opracowane juz prawie 50 lat temu, tak iz strone
teoretyczna zagadnienia mozna uwazaé za opanowanag.
Wytyczne racjonalnej pracy sprezarek polegajg na
tym, aby zasysa¢ mozliwie zimne i czyste powietrze,
spreza¢ je nastepnie na drodze jak najbardziej zbli-
zonej do izotermy, a wreszcie osuszone i ew. pod-
grzane powietrze doprowadza¢ do konsumentéw.
Oprécz sprezarek tlokowych mamy do dyspozycji dla
wiekszych wydatkéw (powyzej 8000 m3h) turbokom-
presory, ktérych prototyp stworzyt w 1900 r. prof.
Rateau. Z uwagi na znang charakterystyke turbo-
kompresorow nalezy je stosowaé tylko wtedy, gdy za-

potrzebowanie sprezonego powietrza pozwala przy-
dzieli¢ turbokompresorom state obcigzenie podstawo-
we z dala od granicy pompowania. Wspoipracujace

z nimi sprezarki ttokowe podejmujg wowczas obcia-
zenie szczytowe. Jezeli przy duzym zapotrzebowaniu
powietrza sprezonego w rachube wchodzi réwnolegta
praca dwdch turbokompresoréw, trzeba pamietaé
0 znanych zasadach wspétpracy tego rodzaju maszyn;
np. przy stromej charakterystyce sieci wydatek dwoch
jednostek tego rodzaju bedzie tylko troche wiekszy od
wydatku jednej. Oczywiscie przy planowaniu wytwor-
czosci zaktadu nalezy réwniez i w dziedzinie zapo-
trzebowania powietrza sprezonego dazy¢ do obcinania
nadmiernych szczytéw i do jak najwiekszego podnie-
sienia spétczynnika réwnomiernosci obcigzenia. Dazac
do usprawnienia pracy sprezarek tlokowych trzeba
pamietaé o konieczno$ci utrzymania przestrzeni szko-
dliwej na najmniejszym dopuszczalnym poziomie. Ra-
cjonalna konstrukcja plytek wentylowych i odpowie-
dnie wykonanie pierscieni tlokowych pozwala zmniej-
szy¢ wewnetrzne straty na nieszczelnosci. Réwniez
w turbokompresorach nalezy specjalng uwage zwrocic
na luzy w uszczelnieniach labiryntowych. W przeciw-
nym razie w miare zuzywania sie agregatow spada
spétczynnik wolumetryczny wydatku powietrza. W kaz-
dym razie powazne zapotrzebowanie mocy sprezarek,
wynoszace 100 — 105 kWh/1000 m8 powietrza zassa-
nego, ogranicza stosowanie powietrza sprezonego tyl-
ko do tych wypadkéw, gdzie nie da sie ono ekonomi-
cznie zastapi¢ przez inny nosnik energii.

Oprécz usprawnienia samych stacji sprezarkowych
trzeba — jak to dalej blizej omawia inz. Karabin —
stale pamieta¢ o wykorzystaniu zrédet oszczednosci,
ktore tkwig w sieci rurociggbw oraz u konsumentow
powietrza sprezonego. Autor podkresla koniecznosé
ciagtej walki z nieszczelno$ciami w rurociggach, ma-
szynach i narzedziach, pracujgcych na powietrzu spre-
zonym. Wystarczy przytoczy¢, iz w badanych sieciach
powietrza sprezonego niejednokrotnie  stwierdzano
straty na nieszczelnos$ci dochodzace do 60% ogdlnej
wytwaérczosci powietrza sprezonego. Dlatego tez przy
pomocy pomiarow spadku cisnienia nalezy kontrolo-
waé periodycznie poszczegblne odcinki rurociaggéw
1 usuwac stwierdzone nieszczelnosci zaréwno u kon-
sumentow," jak i w sieci.

Wreszcie nalezy pamietaé réwniez o powaznych
mozliwosciach zmniejszenia konsumpcji  sprezonego
powietrza przez odpowiednie konstrukcyjne rozwigza-
nia u odbiorcéw tej energii. Inz. Karabin jest nie
tylko znawcg gospodarki powietrzem sprezonym, ale
jako konstruktor sam opracowat szereg racjonalnych
rozwigzan w tej dziedzinie. Tak nn. wiasciwy ksztatt
dysz, doprowadzajgcych w odlewniach samo powie-
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trze sprezone do przedmuchiwania form Ilub tez po-
wietrze sprezone wraz z piaskiem do czyszczenia odle-
wow, pozwala zmniejszy¢ zuzycie powietrza. Jezeli
bowiem zamiast zwyktych cylindrycznych rurek wpro-
wadzimy dysze Lavala, wéwczas przez dodatkowg eks-
pansje powietrza ponizej ci$nienia krytycznego zwie-
kszymy energie kinetyczng strumienia powietrza,
a tym samym nie tylko zmniejszamy jego ilos¢, ale
mozemy nawet pracowra¢ przy zmniejszonym (ok.
4 ata) cisnieniu wejsciowym. W ten sposéb juz w sa-
mych sprezarkach zapotrzebowanie mocy mozna —
w stosunku do warunkéw normalnych — obnizy¢ o ok.
30%. Dalsza, z powodzeniem stosowana, metoda o0sig-
gniecia oszczednosci powietrza sprezonego w ruchu
polega na podgrzaniu tego czynnika do 160 — 170° C.
W ten spos6b zmniejszamy trudnosci przy adiaba-
tycznym rozprezaniu powietrza, zawierajagcego zawsze
pewng ilo$¢ wilgoci i dzieki wzrostowi objetosci wias-
ciwej pracujgcego czynnika mozemy zmniejszy¢ zuzy-
cie powietrza w odno$nych maszynach roboczych (np.
miotach) o 25% lub nawet wiecej. Aby podgrzew po-
wietrza odbywat sie w sposob mozliwie ekonomiczny,
autor radzi wykorzysta¢ do tego celu kanaty spali-
nowe piecéw grzewczych Ilub zastosowaé izolowanie
rurociggéw powietrznych wraz z parowymi. Przy tego
rodzaju rozwigzaniach trzeba oczywiscie uwzgledni¢
dylatacje termiczne rurociggéw powietrznych, przewi-
dujgc zabudowanie odpowiednich kompensatoréw. Waz-
nym uzupetnieniem wywodéw inz. Karabina sg wska-
zOéwki organizacyjno-ruchowe w dziedzinie utrzymania
ruchu zaktadu. Zaréwno urzadzenia sprezarkowe, jak
i sie¢ powietrza wraz z urzgdzeniami do jego wyko-
rzystania, winny by¢ ujete w planie remontéw. Szcze-
gotowe instrukcje dla dozoréw oraz dla brygad re-
montowych maja gwarantowa¢ konserwacje tych urza-
dzen. Dziat utrzymania ruchu powinien stale kontro-
lowa¢ te dziedzine gospodarki energetycznej. Koniecz-
nym uzupetnieniem urzadzen sprezarkowych sg apa-
raty pomiarowe i oparte na pomiarach wskazniki jed-
nostkowe zuzycia powietrza sprezonego, strat w sieci
itd. Do racjonalnego uchwycenia catej akcji oszczed-
nosciowej nalezy wyznaczy¢ personel .techniczny, od-
powiedzialny za cato$¢ gospodarki powietrzem spre-
zonym tudziez za jej wskazniki. Odpowiedni system
premiowy pomaga w przeprowadzeniu akcji racjona-
lizatorskiej w tej dziedzinie.

Ksigzka, napisana z duzym znawstwem przedmiotu,
jest wartoSciowym nabytkiem w tej dziedzinie litera-
tury technicznej. Jezeli mozna sie sprzecza¢ z auto-
rem, to chyba tylko przy zestawieniu wskaznikéw
technicznych réznego typu sprezarek (str. 38), gdzie
turbokompresory zostaty przedstawione zbyt niekorzy-
stnie.

Z. Warczewski

Poradnik rzemie$inika-mechanika. Nauki matema-
tyczno-fizyczne i ogdlnotechniczne. Dzieto zbiorowe.
Biblioteka Mechanika. Seria V, Nr 6, format 12,5 x 17,5
cm, str. XII + 487. Instytut Wydawniczy SIMP. War-
szawa 1949.

Kazda ksigzke techniczng, ukazujaca sie dzi$ u nas
na potkach ksiegarskich, witajag z radoscig wszyscy,
ktorym jest niezbednie potrzebna do dotrzymania kro-
ku w wielkim pochodzie techniki, a zwilaszcza tym,
ktérzy dotychczas zmuszeni byli postugiwaé sie nie-
licznymi i niekompletnymi dzietami oraz podreczni-
kami polskimi, lub — co gorsza — siega¢ do technicz-
nej literatury niemieckiej, stanowigcej wprawdzie
duzag pomoc w ksztatceniu sie lecz zachwaszczajacej
nasz jezyk techniczny.

Tak bvio z dzietami dla technikéw i inzynieréw.
Ksigzek dla rzemie$lnikéw nie mieliSmy wecale i nikt
0 pisaniu ich nie mysSlat.
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Wydany obecnie ,Poradnik rzemie$inika-mechani-
ka“ jest wikasnie ksigzka przeznaczong dla szerokich
rzesz wykwalifikowanych rzemie$inikow. Instytut Wy-
dawniczy SIMP zapowiada w przedmowie do ,,Porad-
nika“, ze Kolegium Redakcyjne opracuje ponadto spe-
cjalne poradniki zawodowe i funkcyjne, jak np. po-
radnik tokarza, $lusarza narzedziowego, spawacza itp.,
ktore bedg zawieraly teoretyczne i praktyczne wiado-
mosci, potrzebne przy pracy zawodowej. Poradniki za-
wodowe, tacznie z wydanym ,Poradnikiem rzemie$lni-
ka-mechanika“, stanowi¢ bedg cato$é, odpowiadajaca
potrzebom danego zawodu.

Tre$¢ czesci pierwszej ,Poradnika“ wprowadza nas
w sposéb systematyczny i przejrzysty w dziedzine
nauk matematyczno-fizycznych, obejmujacych 8 roz-
dziatdbw: matematyke, z niezbednymi tablicami, aryt-
metyke, algebre, planimetrie, stereometrie, trygonome-
trie, jednostki miar, tablice fizyczne, mechanike ogol-
ng, wytrzymato$¢ materiatdw, hydromechanike, ciepto
i elektrotechnike. W kazdym rozdziale podano przy-
ktady liczbowe, dobrze wyjasniajgce wytozone zasady
teoretyczne. Nowoscig w ksigzce jest zamieszczenie
planimetrii i stereometrii w postaci tablic z rysun-
kami i tekstem wyjasniajacym obok nich. Wobec tego,
ze ,Poradnik“ przeznaczony jest dla rzemie$inikéw,
ktérzy posiadajg przecietne przygotowanie naukowe,
rozdzialy dotyczace mechaniki, wytrzymato$ci materia-
téw i hydromechaniki uproszczono w tresci i ograni-
czono do niezbednych poje¢, dbajac w zamian za to
0 dostarczenie czytelnikowi wszystkiego, co by go mo-
glo w tych dziedzinach interesowaé. Spopularyzowanie
owych rozdziatow nie przedstawia sie jednak tak pro-
sto i nalezy przypuszczaé, ze ,Poradnik® bedzie zro-
zumiaty jedynie dla rzemie$lnikbw o wyzszym niz prze-
cietne przygotowaniu naukowym.

Cze$¢ pierwsza stanowi podstawe
1 obejmuje potowe jego objetosci.

Czes¢ druga (,,Materiatoznawstwo*) obejmuje ze-
lazo i jego stopy, metale niezelazne i stoov tych me-
tali, tablice wytworéw hutniczych wg ustalonych pol-
skich norm tudziez materialy pomocnicze, najczesciej
uzywane w przemys$le metalowym. W poszczeg6lnych
rozdziatach tej czeSci opisano stale konstrukcyjne i na-
rzedziowe, znakowanie i badanie twardo$ci stali, naj-
wazniejsze metale niezelazne (miedz, nikiel, cynk,
cyne, otéw, glin) oraz stopy miedzi (brazy, spize, mo-
sigdze), stopy lekkie i spoiwa. Tablice pretéw walco-
wanych, zelaza ksztattowego i blach uzupeiniajg tres¢
tej czeSci. Brak wszakze wzmianki o weglikach spie-
kanych.

Cze$¢ trzecia obejmuje rysunek techniczny maszy-
nowy z zasadami rzutowania, wymiarowania, tolero-
wania wymiar6w i oznaczania stanu powierzchni
przedmiotéw na. rysunkach oraz krétkim opisem ryso-
wania potaczen, tozyskowali i napeddw.

Na cze$¢ czwartg (,CzeSci maszyn“) skiadajg sie
potaczenia réznego rodzaju, zaopatrzone wieloma ta-
blicami, rysunkami i schematami, opisy osi, watow,
tozysk i sprzegiet oraz napedy cierne, ciegnowe i kota
zebate z tablicami obliczen i przyktadami.

Cze$¢ piagta (,,Maszynoznawstwo“) zawiera opisy
budowy i dziatania silnikbw powietrznych, wodnych,
parowych, spalinowych oraz maszyn roboczych (pomp,
sprezarek i dzwignic).

W cze$ci szOstej zamieszczono — miedzy innymi —
wiadomos$ci o dziatalnosci PKN, Urzedéw Miar, Urze-
du Patentowego RP i Instytutu Wydawniczego SIMP.

Zwarta i nalezycie dobrana tre$¢ ,,Poradnika“ obej-
muje w mniejszym lub wiekszym stopniu wszystkie
tematy, z ktérymi moze sie spotka¢ w swej praktyce
rzemie$lnik-mechanik, co niewatpliwie przyczyni sie
do podniesienia wyksztatcenia fachowego personelu
technicznego.

»Poradnika“
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Nie ustrzegli sie jednak autorzy ,,Poradnika“ pew-
nych niescistych sformutowan i okreslen, ktérych usu-
niecie bytoby przy nastepnym wydaniu tak pozytecznej
ksigzki nader pozadane.

W rozdziale dotyczacym planimetrii (str. 96) znaj-
dujemy opis wyznaczania $rodka kota opisanego i wpi-
sanego wielokata foremnego o danym boku. Wska-
z6wki, zawarte w punktach 7 i 8 tego opisu, nie sg
jasne, gdyz do wykres$lenia kota nie wystarczy podanie
jednego punktu jako $rodka kota. Ustawiwszy jedng
nézke cyrkla w punkcie 3 na rysunku, mozna oczywi-
Scie zakre$li¢ koto opisane trojkgta o boku AB, nato-
miast két opisanych i wpisanych dla innych wieloka-
téw nie da sie zakre$li¢ z powodu braku doktadnych
wskazéwek. Punkt 8 owego opisu zawiera przy tym
wyjasnienie, ze punkty 5, 7, 8, 9 (wyznaczone na sy-
metralnej boku AB) ,sa w przyblizeniu“ $rodkami
kot opisanych i wpisanych dla 5-, 7-, 8- i 9-kata.
Opis wyznaczenia $rodka kota wymaga doktadnego
sprecyzowania.

Na str. 102 podano w stereometrii opis powierz-
chni walcowej: ,Powierzchnia opisana przez prostg
zwang tworzacg, ktéra przesuwana réwnolegle po krzy-
wej K zwanej kierownicg lub podstawg“. | nic wie-
cej!

W dazeniu do uprzystepnienia nowych poje¢ auto-
rzy ,Poradnika® starali sie zachowa¢ ciggtos¢ przy-
jetych oznaczen, nie ogladajac sie na niebezpieczenstwo
wytworzenia w umysle czytelnika obrazu catkiem od-
miennego od zamierzonego. Na str. 157 podano defi-
nicje maszyn prostych: ,Maszyny proste stuza do po-
konywania sit oporu uzytecznego Q sitami pedzacymi
P, badZz to zmniejszonymi w sposéb dla nas wygod-
ny“.. itd. Powstaje pytanie, w jaki sposéb pojeta be-
dzie przez rzemies$lnika ,sita pedzaca P*“ w zwyklej
dzwigni jeanoramiennej, narysowanej pod owa defini-
cjg maszyny prostej? Na str. 188 w definicji wytrzy-
matosci na skrecanie znajdujemy zdanie: ,Wskaznik
przekréju na skrecanie jest zatem dwukrotnie wiekszy
od odpowiedniego wskaznika przekroju na zginanie,
co tlumaczy sie wiekszym udziatem poszczeg6lnych ele-.
mentow przekroju w opieraniu sie(!) skrecaniu, niz
zginaniu“. Poza tym sama definicja skrecania, podana
na tejze stronicy, zyskataby na jasno$ci przez budowe
bardziej zwartego zdania, z ktérego nalezatoby usu-
na¢ ,rozpatrywany“ przekroj preta i ,sprowadzanie
sieg“ do pary sih

W opisie ,Polaczen zgrzewanych“ (str.
ré6zniono nastepujgce metody zgrzewania:

1. zgrzewanie ogniskowe (czesci zgrzewane podgrze-

wane sg w ognisku kowalskim),

2. zgrzewanie gazowe (ptomieniem gazowym),

3. zgrzewanie elektryczne (oporowe).

Ot6z znaczenie stowotworcze ,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. Jezeli bowiem przedmioty beda podgrzewane
w piecu grzewczym, co zdarza sie bardzo czesto (rury),
okre$lenie ,,ogniskowe* straci swoj sens i ,zgrzewanie
ogniskowe* trzeba bedzie zastgpi¢ ,zgrzewaniem pie-
cowym“. Nie utraci natomiast sensu konkretne i trafne
okredlenie ,zgrzewanie elektryczne®.

Z tych samych wzgledow uzyte na str. 344 okre-
$lenie ,,zamykanie nita“ odbiega od realnego znaczenia
tego wyrazu. Juz nastepujgce zaraz po tym wyjasnie-
nia co do nitowania, iz ,zamykanie nita moze odbywacd
sie recznie (mtotkami), potrecznie (przy pomocy miot-
kow pneumatycznych lub elektrycznych) lub maszy-
nowo przy pomocy niciarek(?) hydraulicznych® wska-
zuja, jak niezreczne jest to miano, albowiem w okre-
$leniu tei czynnosci wazne winno by¢é nie to, co ono
znaczy, ile raczej jak znaczy. Technika tego powiaza-

343) roz-



Str. 78

nia miedzy znakiem a reakcjg na ten znak widocznie
nie byta brana w rachube.

Do tej samej kategorii okreslen nalezag podane na
str. 347 ,potgczenia roztgczne spoczynkowe™ (potgcze-
nia klinowe), ktdre — jak wynika z dalszego ciggu
zdania — oznaczajg czesci potaczone, ktére ,,nie moga
zmienia¢ wzajemnego potozenia®. Okre$lenie ,spoczyn-
kowe“ moze wywota¢ biedne pojecie bezruchu i nigdy
nie zastgpi — w stosunku do potgczenia — takiego
pojecia jak ,klin“, ktéry dotagd obchodzit sie bez ba-
tamutnych dodatkéw. Dotyczy to réwniez sprzegiet
wytgczalnych na str. 373:(,sprzegta podatne i przy-
musowe*.

Obfita jest ilos¢ okre$len dla odcinkéw osi i wa-
téw, zwanych czopami, ktoére stykajg sie z innymi
czeSciami mechanizmu. Sg wiec ,czopy ruchowe i spo-
czynkowe®, ktére w zaleznosci od umieszczenia ich
w $rodku lub na koncu walu nazywane sg ,czopami
srodkowymi iub koAcowymi“, w zaleznosci za$ od kie-
runku przenoszenia sit ,,czopami poprzecznymi, wzduz-
nymi i poprzeczno-wzdtuznymi“. W zaleznosci od ro-
dzaju wzajemnych ruchéw czeSci wspotpracujacych
czopy mogg by¢ ,obrotowe, przesuwne lub tez obroto-
wo-przesuwne* (str. 367).

W warsztatach jednej z hut, produkujacej zestawy
kotowe dla wagonéw, wszyscy rzemieSlnicy uzywaja
dla zakonczonej czeSci osi wagonowej powszechnie
przyjetej nazwy ,szyjki“. Zlecenie ,obrobi¢ szyjke
osi“ jest w tej hucie — jak zresztg i w wielu wytwor-
niach wagonéw i warsztatach kolejowych — og6lnie
znane i zrozumiate. Jezeli bedg przyjete okreslenia,
podane w ,Poradniku“, wéwczas szyjka osi wagono-
wej zostanie nazwana ,obrotowym czopem koncowym
poprzeczno-wzdtuznym“. Czy nie za duzo okreSlen dla
jednej szyjki osi? W tonie zespotu redagujacego ,,Po-
radnik® istniaty widocznie te same watpliwosci, gdyz
na przekér teoretycznym okres$leniom z rozdziatu o to-
zyskowaniu (str. 367), w rozdziale dotyczacym silni-
kéw spalinowych czytamy na str. 420 (opis silnika
spalinowego tlokowego) ,szyjka E wykorbienia K
watu korbowego“.

W polaczeniach spawanych (str. 341) podano dwie
metody spawania i wyjasniono, ze ,w obu metodach
spoiwem jest drut spawalniczy, zaopatrzony w spe-
cjalng otuline, ktéra tworzy podczas stapiania drutu
ostone gazowa, chronigcg spoine przed utlenianiem.”
Przeciez otuling tworzy po stopieniu przede wszystkim
ptynny zuzel na stopionym metalu, a przy spawaniu
gazowym stosujemy drut bez otuliny.

Poczatek opisu kotta parowego brzmi (str. 397):
»Na palenisku A spala sie wegiel“, przy czym owo
»palenisko A*“ na rysunku podanym pod tym opisem
jest zwyktym rusztem. W rozdziale dotyczacym mate-
riatbw pomocniczych podano (str. 314), ze kwas siar-
kowy do napetniania akumulatorow winien posiadaé
~gestosc™ 1,27, czemu na szczeScie zaprzecza na str.
239 doktadne okreSlenie gestoSci w stopniach Bau-
mego. W tym dziale podano réwniez (str. 320), ze
,woda do picia musi by¢ filtrowana Ilub gotowana
wzglednie pochodzi¢ z gtebokiego Zrédia™(?).

Nie wiadomo dlaczego silniki, wykorzystujagce ener-
gie wiatru, nazwano ,powietrznymi*, nie za$ ,wietrz-
nymi“, skoro méwimy o sile wiatru i od wiekéw zna-
my wiatrak. Nazwe ,silniki wietrzne* stosowano
w stownictwie technicznym przed ostatnig wojng, gdyz
odpowiadata ona zadaniu owych silnikéw, zgodnie zre-
sztag z okresleniami w technice innych krajéw: franc.
.moteur & vent“, niem. ,Windmotor“, ros. ,wietrianoj
dwigatiel”.

Poza tym w tekScie uzyto niekiedy nazw przesta-

rzatych i dawno zarzuconych, np. ,szlaka*“ (zuzel),
,regulator mufowy* (odsrodkowy), ,armatura kotta“
(uzbrojenie), ktore wsrod nowych okreslen brzmiag
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obco. Wreszcie nie podobna powstrzymaé sie od paru
uwag o jezyKu ,Poradnika“. Kazg cu zdania: ,wata
szklana — cienkie nici wyciggniete(?) ze szkia“, ,wa-
zelina— uzywana jako smar, a takze jako podstawa(?)
ao masci i past kosmetycznych*

Na og6t wzigwszy, mimo rézne niedociaggniecia ,,Po-
radnik” bedzie cenna pomoca jako polski podrecznik
dla rzemie$lnikéw w czeSciach im dostepnych oraz dla
ucznidw technicznych szkét zawodowych i $rednich,
mitodszych konstruktorow, kalkulatoréw itp. Zmiana
lub usuniecie zaznaczonych wyzej niewtasciwych sfor-
mutowar i zwrotéw przy nastepnym wydaniu ,Po-
radnika“ postawi go w rzedzie doskonatych dziet z dzie-
dziny ksztatcenia kadr technicznych.

St. Kuiranski

J. I. Perelman. Zanimatielnaja miechanika (Zaj-
mujaca mechanika). 5 wyd. Moskwa-Leningrad 1948,
str. 172.

Jako uzupetnienie swej ,,Zajmujacej fizyki* znany
popularyzator wiedzy prof. Perelman ogtosit kilka
ksigzek, wchodzacych blizej w poszczegdlne dziaty tej
nauki. Do takich publikacji nalezy ,Zajmujgca me-
chanika“. Podobnie jak w ,Zajmujgcej fizyce™ i w tej
ksigzce autor nie chciat tworzy¢ podrecznika, lecz
mial przede wszystkim na celu pogtebienie wiadomo-
sci czytelnika z dziedziny mechaniki oraz S$cislejsze
zwigzanie ich z zyciem. Rozwazania nad zasadniczymi
zagadnieniami mechaniki, interesujgce zestawienia tu-
dziez przykiady liczbowe przykuwajg uwage czytel-
nika i pobudzaja go do samodzielnego mysSlenia.
W ,Zajmujacej fizyce“ autor unikal matematyki,
w ,Zajmujgcej mechanice” postuguje sie on wszakze
bardzo czesto wzorami matematycznymi z zakresu
szkoty podstawowej. W ten sposéb czytelnik, posiada-
jacy juz odpowiednie przygotowanie, tatwiej rozwija
swa wyobraznie naukowg oraz umiejetno$¢ liczbowego
ujmowania zjawisk otaczajgcego go Swiata pod katem
widzenia mechaniki. Autor podkre$la, ze w pracy tej
uwazat za niecelowe poruszaé najnowszy rozwoj me-
chaniki; chodzito mu jedynie o to, aby czytelnik grun-
townie przetrawit zasady mechaniki klasycznej i ich
zastosowanie w zyciu, a zwtaszcza w technice. Po
Smierci prof. Perelmana ostatnie wydanie ,Zajmuja-
cej mechaniki* przygotowat do druku prof. Sztajer-
man, uzupetniwszy w nieznacznym stopniu dawng
tres¢ nowymi przyktadami.

Pierwsze rozdziaty swej pracy poswiecit prof. Pe-
relman o$wietleniu znaczenia i zasiegu podstaw me-
chaniki klasycznej. Zasada wzglednosci ruchu, rozwi-
nieta jeszcze przez Galileusza, nalezy do najwazniej-
szych praw w tej dziedzinie. Dla lepszego zrozumie-
nia jest ona ilustrowana przy pomocy takich pogla-
dowych przyktadéw, jak rozbijanie jajek o siebie, po-
jedynek na poruszajacym sie statku lub mierzenie
oporéw przy pomocy tunelu aerodynamicznego. Prze-
konywujaco przedstawiony jest btad zasadniczy astro-
noméw starozytnych i S$redniowiecznych przy ich do-
ciekaniach, jaki jest ruch rzeczywisty ciat niebieskich,
innymi stowy, czy ziemia porusza sie dokota stonca,
czy tez odwrotnie. Galileusz rozprawit sie z tym naiw-
nym pytaniem, wprowadziwszy Kklasyczng zasade
wzglednosSci w odniesieniu do tzw. inercyjnych ukta-
déw odniesienia. Jezeli mimo to nalezy wcigz jeszcze
powraca¢ do tak starych zagadnien, to widocznie dla-
tego, ze nie wszyscy dokiadnie zdajg sobie sprawe ze
znaczenia tych podstawowych praw mechaniki klasy-
cznej. Np. ksigzeczka Wt Zonna pt. ,,Budowa wszech-
Swiata“ (Warszawa 1948) ttumaczy r6znice miedzy
uktadem geocentrycznym Ptolomeusza i heliocentrycz-
nym Kopernika w sposéb tak batamutny (str. 10), ze
nie znajagcy sprawy czytelnik nie moze sie zoriento-
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waé¢ w prawidtowym rozwigzaniu zagadnienia. Przy
omawianiu drugiej zasady Newtona prof. Pereiman
podkre$la biedne formutowanie tego podstawowego
prawa fizyki przez wieiu autor6w podrecznikow fi-
zyki. Tak wiec mylne jest twierdzenie, ze ,cialo dazy
do zachowania stanu spoczynku"; réwniez ciato abso-
lutnie nie ,sprzeciwia sie dziataniu sit-, przytozonych
do niego; pozostaje ono tylko tak dtugo w spoczynku,
dopoki jaki$ uktad sit me udzieli mu odpowiedniego
przyspieszenia. Przy omawianiu trzeciej zasady dzia-
tania i przeciwdziatania nalezy podkresli€ moment, iz
wystepujace parami sity dziataja na rozne ciata. Na
szeregu przyktadow praktycznych prof. Pereiman ilu-
struje zastosowania zasad Newtona. Cofanie sie broni
palnej, strzelanie z armat na ksiezycu lub ruch ra-
kiety dajg sie ujaC liczbowo na podstawie teoretycz-
nych zasad w sposéb niezmiernie pogladowy. Ze
wzgledu na to, iz przy ruchu rakiety chodzi o uktad
ciat niesztywnych (rakieta, spaliny, ziemia), naleza-
toby jednak moéwi¢ raczej o zasadzie ruchu S$rodka
masy, nie za$ o zasadzie ruchu $rodka ciezkosci. Licz-
bowe wyniki praw mechaniki klasycznej poznaje czy-
telnik na przyktadach z dziedziny swobodnego spadku
ciat, skokéw z balonem Ilub budowy toréw kolejowych
na zakretach. Prawo powszechnego cigzenia oraz dzia-
tanie sity ciezkosci ilustrujg tak czute przyrzady, jak
wahadto lub waga skrecen. Inny ciekawy temat daje
analiza biegu rzek w ich korytach i dziatania ptyna-
cej wody na brzegi. Zderzenie ciat sprezystych i nie-
sprezystych uzupetnione jest przez autora blizszymi
rozwazaniami na temat zrzucania pitki lub gry w kro-
kieta. Rozpatrujgc elementy wytrzymatosci materia-
tow prof. Pereiman zastanawia sie nad wytrzymato-
§cig roznych drutébw na rozcigganie. Podkres$la on
przy tym, iz np. wios ludzki ma wytrzymato$¢ zbli-
zong do zelaza. Autor omawia réwniez zalety wytrzy-
matosciowe rur i dzwigaréw przy zginaniu w sto-
sunku do profili peilnych. Doktadna analiza pojec
pracy, mocy i energii pozwala czytelnikowi wnikng¢
blizej w réznice, tkwigce miedzy tymi pojeciami. Tak
np., jakkolwiek S$rednia moc cztowieka (ok. 0,1 KM)
jest mata, jednakze przejsciowo, na krotki okres cza-
su, zaréwno cztowiek, jak i inne zywe silniki moga
rozwingé moc kilkakrotnie wiekszg. Wybitna prze-
waga maszyn wystepuje wtedy, gdy poréwnujemy
koncentracje mocy w odniesieniu do jednostki obje-
tosci lub jednostki ciezaru w silnikach zywych i w sil-
nikach martwych. Analiza dziatania nowoczesnej broni
palnej wykazuje, iz wystepuja tu wielkie moce, do-
chodzace do kilkudziesieciu MW, ale bardzo krétko-
trwate, tj. dajgce stosunkowo mato pracy. Zasade
pedu i popedu ilustrujg przyktady dziatania prostych
mechanizméw, jak klin, siekiera, miot i prasa. Roz-
wazania na temat prawa zachowania energii tluma-
czg czytelnikowi, na czym polega zasada krokomierza
oraz dlaczego i w jaki spos6b mozna przy pomocy
tarcia wznieci¢ ogien. Przyktad zgietej sprezyny, roz-
puszczanej w kwasie siarczanym, pobudza czytelnika
do rozmyslan na temat przetwarzania roznych form
energii. W koncowych rozdziatach swej ksigzki prof.
Pereiman rozpatruje potwierdzenie praw mechaniki
klasycznej w budowie istot zywych. Wobec tego, ze
praca, wykonywana przez te istoty, ro$nie wraz
z czwartg potegag wymiaréw liniowych, podczas gdy
sita istot zywych wzrasta tylko proporcjonalnie do
trzeciej potegi wymiardéw liniowych, zatem, im wie-
ksza jest istota zywa, tym — relatywnie biorgc —
jest ona stabsza, mniej obrotna i mniej ruchliwa niz
podobne istoty mniejszych rozmiarobw. Tym m. in.
prawdopodobnie tlumaczy sie wymarcie przedpotopo-
wych potworéw epoki jurajskiej. Tym réwniez mozna
objasni¢ wystepowanie coraz wiekszego szkieletu i co-
raz krétszych konczyn u wielkich ssakow okresu dzi-
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siejszego (np. hipopotam). Innymi stowy, wielkie isto-
ty zywe absolutnie sg silniejsze od istot mniejszych,
lecz relatywnie stabsze. Podobne stosunki wystepuja
i w Swiecie ptakdéw. Im wiekszy ptak, tym wieksze
wypada obcigzenie jednostkowe jego skrzydet. W kon-
sekwencji najwieksze ptaki, jak np. stru$, nie umiejg
fruwa¢. W przeciwienstwie do wielkich ciezkich istot
mate owady spadajg bez szkody dla. siebie z takiej
wysokosci, z jakiej spadniecie cztowieka spowodowa-
toby jego Smieré. Wreszcie ciekawym przyktadem prak-
tycznych zastosowan praw wytrzymatosci materiatow
sg rosliny. W zwigzku z ograniczonymi dopuszczal-
nymi naprezeniami (przede wszystkim gnacymi) wy-
soko$¢ naszych drzew jest ograniczona. Innym sposo-
bem zwiekszenia tej wytrzymatosci jest budowa ru-

rowa, wystepujaca niejednokrotnie w Swiecie roélin
(np. zdzbto zyta, bambus).
Zalety prof. Perelmana jako popularyzatora wy-

stepuja w catej petni réwniez w ,,Zajmujacej mecha-
nice*. Zywy jezyk, dobre ilustracje i ciekawe przy-
ktady przemawiajg za tym, aby ksigzka ta w obecnej
dobie ruchu racjonalizatorskiego zostata przyswojona
piSmiennictwu polskiemu.

Zapoznawszy sie blizej z jej trescig zgtositbym
tylko dwie poprawki: przy rozpatrywaniu zagadnie-
nia réwnowagi sit nie powinno sie poprzestawac je-
dynie na czesci tych sit, lecz winno sie podawaé
wszystkie sity, dziatajgce na dane cialo. W przeciw-
nym razie (rys. 37 i 39) rozumowanie' jest mato prze-
konywujace i tatwo moze prowadzi¢ do bledéw. Nie-
zbyt wiasciwie potraktowano tez zagadnienie o ze-
Slizgiwaniu sie naczyn z wodg po réwni pochytej
(str. 54—055). Rozwazanie nalezato oprze¢ na rozpa-
trywaniu powierzchniowych czastek wody, pamieta-
jac, ze w cieczach nielepkich wypadkowa sit zewnetrz-
nych (wraz z sitami d‘Alemberta), dziatajagcych na
kazdg czastke powierzchniowga, jest w tym miejscu
prostopadta do swobodnej powierzchni cieczy.

Z. Warczewski
Franciszek Zeidler. O hipotezie atomowej i istnie-

niu atoméw. Z cyklu: ,Swiat atomow“ (redago-
wanego przez prof. dra Szczepana Szczeniowskiego).

Zeszyt 1. Wydawnictwo popularno-naukowe ,Wiedza
Powszechna“. Spoétdzielnia Wydawniczo - OSwiatowa
»,Czytelnik“ 1949. Str. 44, cena 55 z. Tred¢:
Wstep. — Co to jest hipoteza? — Atomistyka speku-
latywma. — Atomistyka chemiczna. — O podzielnosci
materii. — Atomistyka kinetyczna. — Roéwnowaga
zawiesiny. — Fluktuacje. — Ruchy Browna. — Obja-
$nienia.

Prawdziwie wartoSciowa i pouczajagca tre$¢ ujeta
jest w tej skromnej ksigzeczce niemal po ,literacku“
(w najlepszym tego stowa znaczeniu!). Zywy i obra-
zowy jezyk oraz zrecznie prowadzona narracja od
pierwszej chwili przykuwajg uwage czytelnika do na
pozér suchego tematu, przy czym prace te cechuja:
pogladowy, przystepny i jasny, a jednocze$nie Scisle
naukowy sposéb, w jaki jej autor potrafit przedsta-
wi¢ — ze szczeg6lnym pogtebieniem kwestii zasadni-
czo waznych — stopniowy rozwdéj hipotezy atomowej
i naszych poje¢ o istocie materii od czaséw Leukipa
i Demokryta az po — stanowigce znakomite potwier-
dzenie zatozen teorii kinetycznej — badania A. Ein-
steina, M. Smoluchowskiego i J. Perrina nad ruchami
Browna. Obfity i cenny materiat informacyjny za-
wierajag réwniez przeszto czterostronicowe ,Objasnie-
nia“ na korncu broszury.

Podkresliwszy wyzej — godne rzetelnego uznania,
liczne i nieposlednie — zalety omawianego tu przez
nas wydawnictwa, nie mozemy pomingé milczeniem
pewnej — drobnej zresztg — w nim usterki, a mia
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nowicie niewtasciwej 1 odmiany nazwiska stynnego

uczonego wioskiego Amadeusza Avogadra (nie —
jak stale czytamy w broszurze — , Avogadry“!).

Marian Grotowski. Wyktady fizyki. Tom I. Me-
chanika i ciepto. Wydanie trzecie, niezmie-
nione. Spdidzielnia W~ ydawniczo-O$wiatowa ,,Czytel-
nik“ 1949. Str. X+ 513, cena 900 =zt

Tres¢: Wstep. I. O ruchu. Il. Zasady mecha-
niki. Dynamika punktu materialnego. Ill. Dynamika

bryty sztywnej. IV. Grawitacja. Pole sity ciezkosci
w poblizu ziemi. V. Wtiasnosci sprezyste ciat. Ciata
state. VI. Ciecze i gazy. VII. Ruch cieczy i. gazéw.
VIII. Termometria. Rozszerzalno$¢ ciat. IX. Pierwsza
zasada termodynamiki. Kalorymetria. X. Druga za-
sada termodynamiki. XI. Topnienie i parowanie. XII.
Przewodzenie ciepta. Skorowidz. Spis nazwisk.

Dzieto to (pierwsze jego wydanie wyszto w 1937 r.,
drugie — niezmienione, odbite sposobem fctomecha-
nicznym — w 1947 r.) powstato z wyktadow tzw. ,fi-
zyki doswiadczalnej“, ktore znany nasz uczony, prof.
dr M. Grotowski, wygtaszat przed ostatnig wojng dla
stuchaczy pierwszego roku wydzialu matematyczno-
przyrodniczego Wolnej Wszechnicy Polskiej w War-
szawie i todzi. Stad wyptywa ogdlny charakter ksiazki
i tym tlumaczy sie wybér tudziez ukilad zawartego
w niej materiatu. Jest to podrecznik, stojacy na wy-
sokim poziomie, systematyczny, o bogatej tresci, na-
lezacy niewatpliwie w polskim piSmiennictwie nauko-
wym do najlepszych w swoim rodzaju. Wyktad od-
znacza sie jasnoS$cig, przejrzystoscig, skrupulatnym
zachowaniem niezbednej S$cistosci, poprawng polszczy-
zng i potoczystym, starannie wygtadzonym stylem.
Autor podaje w swej ksigzce — catkiem stusznie! —
stosunkowo niewiele szczeg6téw praktyczno-doswiad-
ezalnych, poswieca natomiast duzo miejsca podstawo-
wym rozwazaniom teoretycznym. Wzgledy natury dy-
daktycznej schodzg w dziele tym jako przeznaczo-
nym dla studentéw szkét akademickich — raczej na
plan drugi. Na specjalng uwage zastuguja w ksigzce
prof. Grotowskiego rozdziaty traktujgce o ruchu cie-
czy i gazbw oraz o pierwszej i drugiej zasadzie ter-
modynamiki, opracowane w sposéb do$¢ szeroko zakro-
jony i gruntowny, a réwnocze$nie Swiezy i zajmu-
jacy. Cenne takze sg w niej krotkie, ale liczne
wzmianki historyczne. Strona graficzna wydawnictwa
w zupetnosci zadowala estetyczne wymagania czytel-
nika. Bytoby rzeczg ze wszech miar pozadang, aby
jak najrychlej ukazaly sie dalsze tomy ,Wyktadow
fizyki“ prof, Grotowskiego.

W. Westphal. Fizyka,, Cze$¢ |I. Mechanika, aku-
styka, nauka o cieple. Ttumaczyli: prof. dr Bolestaw"
Gawecki i prof. dr Wiadystaw Kapuscinski. Panstwowe
Zaktady Wydawnictw Szkolnych. Warszawa 1950. Str.
X1 + 353. Cena egz. 600 zt

Niedawno opuscita prase drukarska czes¢ | (me-
chanika punktéw materialnych i ciat sztywnych, me-
chanika ciat odksztatcalnych i nauka o cieple) pod-
recznika fizyki W. Westphala w przektadzie dokona-
nym z jezyka niemieckiego przez profesoréw B. Ga-
weckiego (Wroctaw) i Wit Kapuscinskiego (Warsza-
wa). Nie bedac zbyt obszernym i opierajac sie jedynie
na elementarnych wiadomos$ciach z matematyki wyz-
szej, podrecznik ten w zupetno$ci odpownada potrze-
bom i mozliwosciom wrcigz rosnacych rzesz studentéw
pierwszego roku tych wydziatow naszych uczelni aka-

1 Patrz St. Szobera ,,Stownik poprawnej polszczy-
zny“ (Warszawa 1948), w ktéorym na str. 224 znaj-
dujemy prawidto, iz nazwiska obce, niestowianskie,
konczace sie na o, majag odmiane rzeczownikowa me-
ska, a wiec np. Tasso, Tassa, Tassowi itd.
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demickich, na ktérych fizyka wchodzi do programu
studiow jako jeden z przedmiotéw gtéwnych, a wiec
przede wszystkim stuchaczy matematyki, fizyki, astro-
nomii, astrofizyki, geofizyki, chemii i nauk pokrew-
nych — w uniwersytetach, tudziez stuchaczy wydzia-
téw elektrycznych, mechanicznych i chemicznych —
w politechnikach. Czes¢ Il dzieta bedzie zawierata
nauke o elektrycznosci i magnetyzmie, cze$¢ 111 za$
(ostatnia) — optyke i nauke o budowie materii.

"W polskiej literaturze podrecznikowej z zakresu
fizyki posiadamy w chwili obecnej (précz ksigzki
Westphala) tylko trzy, obszerne, na akademickim po-
ziomie stojgce, nowocze$nie opracowane dzieta (pod-
recznikéw I. Adamczewskiego, St. Kalandyka oraz
A. Witkowskiego, K. Zakrzewskiego do kategorii tej
zaliczy¢ nie mozemy), a mianowicie: trzecie wydanie
(1949 r.) | tomu ,Wyktadow fizyki“ M. Grotowskiego
(mechanika i ciepto), trzecie wydanie (1948 r.) pierw-
szej czesci Il tomu ,Zasad fizyki“ A. Witkowskiego
(ciepto i fizyka czasteczkowa) oraz IIl tom (1948 r.)
»Nauki fizyki“ A. Piekary (elektryczno$¢ i budowa,
materii), zadne z nich wszakze nie ogarnia catoksztattu
nauki fizyki, wszystkie natomiast — razem wziete —
wymagajg do sumiennego przestudiowania ich znacznie
wiecej czasu anizeli mozna zazwyczaj poswieci¢ fizyce
na dwu pierwszych semestrach szkot wyzszych. W tym
stanie rzeczy, gdy ponadto wezmiemy pod uwage, ze
lata moga jeszcze uptynaé, zanim zostanie napisany
wartosciowy oryginalny polski podrecznik fizyki, na-
lezycie przystosowany do potrzeb tych stuchaczy na-
szych szkot typu akademickiego, o ktérych mowilismy
na wstepie, musimy dojs¢ do przekonania, ze podjeta
w Warszawie w najciezszym okresie niewoli oku-
pacyjnej — mysl, aby brakowi w tej dziedzinie zara-
dzi¢ przez wydanie przektadu podrecznika — dobra-
nego ze szczeg6lng starannoscia — z literatury nauko-
wej obcej, byta nader szczeSliwa. Wybor padt na dzieto
Westphala, cieszace sie w Niemczech wielkim uzna-
niem i popytem, czego dowodzi 12 jego wydarn do
1947 r. Do prac nad realizacjg tego projektu przysta-
piono w latach 1942 — 1943 i prowadzono je dalej po
wyzwoleniu Polski.

Ujecie przedmiotu w ksigzce Westphala wyrdznia
sie swag nowoczesnoscig; podrecznik nie jest przy tym
przetadowany drugorzednymi szczegétami ani tez prze-
cigzony materiatem informacyjno - encyklopedycznym,
co stanowi powazna jego zalete. Mozna by mu jednak
zarzuci¢ stosunkowo dos$¢ pobiezne, a na objetos¢ (81
str.) — w pordéwnaniu z mechanikg (262 str.) — nieco
za skape potraktowanie nauki o cieple i w wielu miej-
scach niemile razacy, dogmatyczny ton wyktadu.

».Przektad polski jest — wedtug stéw ttumaczy —
na og6t wierny, ale bynajmniej nie dostowny. Nieje-
dnokrotnie uwazano za pozadane zmierii¢ odcien mysli
przez wyrazniejsze podkreSlenie sprawy lub, przeciw-
nie ztagodzi¢ jakie$ zbyt kategoryczne twierdzenie
autora. Niektdre definicje i twierdzenia -wyrazono
w postaci $cislejszej, usterki rzeczowe, zresztg nieli-
czne, poprawiono. Dane liczbowe w tablicach zostaty
sprawdzone wedtug najlepszych zrédet i czesto wyda-
tnie rozszerzone. Wzmianki o sprawach niemieckich
przystosowano oczywiscie do warunkoéw polskich, do-
dano réwniez wzmianki biograficzne o uczonych pol-
skich oraz o ich udziale w rozwoju omawianych dzia-
tow wiedzy. Powazniejszym rozszerzeniem podrecznika
sg liczne dopiski u dotu stronic; majg one na celu
uzupetnienie i pogtebienie podanych przez autora wia-
domosci, aby dostosowaé je S$cislej do potrzeb czytel-
nika polskiego.*

Profesorowie Gawecki i Kapuscinski wywigzali sie
ze swego zadania w spos6b wprost znakomity i zastu-
gujacy w catej petni na wdzieczno$é trwatg a powinng
ze strony naszej miodziezy akademickiej. O ilez mniej



Nr 3r-4

korzystnie przedstawiato by sie polskie wydanie pod-
recznika Westphala, gdyby nie twoércze uzupetnie-
nia, przerébki, poprawki i uwagi ttumaczy!

Wyrazy szczerego uznania nalezg sie takze Pan-
stwowym Zaktadom Wydawnictw Szkolnych za nada-
nie ksigzce pieknej szaty zewnetrznej.

S.E. Frisz i A.W. Timoriewa. Kurs obszeziej fiziki
(Kurs fizyki og6lnej). Wydanie drugie, przejrzane
i uzupetnione. Leningrad-Moskwa 1949. Tom I, str. 566,
cena w kart. opr. 150 zt. Tom II, str. 591, cena w Kkart.
opr. 180 zt

Dzieto- to, zatwierdzone przez Ministerstwo Wyz-
szego Wyksztalcenia ZSRR do uzytku stuchaczy wy-
dziatéw fizycznych oraz fizyko-technicznych w pan-

stwowych uniwersytetach radzieckich, stanowi dosko-
nate wprowadzenie w studia akademickie zasad
fizyki. Nie przedstawia ono bynajmniej — jak to

w podrecznikach tego rodzaju niekiedy bywa — zbioru
wiadomosci 0o najrozmaitszych przyrzadach fizycz-
nych, urzadzeniach laboratoryjnych, nowych wynalaz-
kach itp. (przynosi nawet pod tym wzgledem mate-
riat nader szczupty), uwypukla natomiast niemal na
kazdej stronicy te charakterystyczne cechy fizyki,
ktére czynig z niej zrédto, a zarazem szkole samo-
dzielnego naukowego mys$lenia. Metoda wyktadu jest
w podreczniku tym nowoczesna, okreslenia sg w nim
zwarte i Sciste, doktadne rozréznianie hipotez, faktéw
doswiadczalnych i wysnutych z tych ostatnich wnios-
kéw — pilnie przestrzegane. Tom |. dziela obejmuje
podstawy fizyczne mechaniki, fizyke czasteczkowg tu-
dziez nauke o drganiach i falach, w tomie Il za$ znaj-
dujemy wyktad o zjawiskach elektrycznych i elektro-
magnetycznych. Tom [IIl  (prawdopodobnie ostatni)

jeszcze si¢ u nas na poétkach ksigegarskich nie pojawit.
i

Kurs fiziki pod riedakcjej akadiemika N. D. Papa-
leksi. Tom |: str. 600, rys. 418, cena egz. w Kkart.
opr. 380 zt. Tom Il: str. 695, rys. 408, cena egz.
w kart. opr. 440 zt. Moskwa - Leningrad 1948.

W 1940 r. zesp6t uczonych radzieckich, zgrupowa-
nych w Instytucie Fizycznym Akademii Nauk ZSRR
w Moskwie, przystapit do opracowania nowego pod-
recznika fizyki, przeznaczonego — w gtownej mierze
— dla studentéw wyzszych zaktadéw naukowych typu
politechnicznego oraz dla studentéw fizyko-matema-
tycznych wydziatdw uniwersytetéw, przy czym redak-
cje ogo6lng nad owymi pracami objat cztonek Akade-
mii Nauk ZSRR — prof. N. D. Papaleksi (zmarty
w 1947 r.). Podrecznik ten wyszedt z druku w 1948 r.
w dwu tomach. Autorami poszczeg6lnych rozdziatéw
pierwszego tomu sg profesorowie: N. N. Andriejew,
G. S. Gorielik i S. N. Rzewkin, drugiego tomu za$
profesorowie: E. L. Fejnberg, L. W.Grosziew, W. L. Lie-
wszin i S. M. Rytéw. Pierwszy tom obejmuje me-
chanike, nauke o drganiach i falach, akustyke, termo-
dynamike i fizyke czasteczkowa, drugi tom — nauke
0 elektrycznosci i magnetyzmie, optyke, szczegdlng
teorie wzglednosci, nauke o zjawiskach kwantowych,
promieniowaniu, budowie atomu i fizyke jadra ato-
mowego.

W ciggu ostatnich piecdziesieciu pieciu lat doko-
nat sie w fizyce tak doniosty przewr6t i poczynita ona
takie postepy, ze réwnych im spotykamy w dziejach
nauki niewiele. Wiadomosci o zdobyczach tych uwzgle-
dniane byty wszakze dotychczas w podrecznikach aka-
demickich z zakresu fizyki jedynie tylko jako rodzaj
przybudéwek do owych dziet, zamiast wciela¢ sie w nie
organicznie i przetwarza¢ je wewnetrznie, jest to bo-
wiem proces niezbedny do zharmonizowania tresci na-
uczania wyzszego ze wspoOiczesnym stanem wiedzy
1z zyciem.
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Autorzy radzieccy obrali w tym celu nie droge
unowocze$nienia, przerébki i uzupeinienia ktérego$ juz
istniejagcego dobrego uniwersyteckiego podrecznika fi-
zyki, lecz stworzyli dzieto nowe, co do wyboru oraz
uktadu tresci i sposobu jej przedstawienia catkowicie
odbiegajagce od utrwalonego tradycja konwencjonal-
nego szablonu, dzieto na wskro$ oryginalne, niezwy-
ktej wartosci i uzytecznosci, owoc ich imponujacej eru-
dycji, talentu pedagogicznego i zmudnego, wielolet-
niego trudu. Zaprzeczyli oni zarazem — dzieki wyda-
niu tych dwu toméw — dos¢ rozpowszechnionemu
mniemaniu, jakoby wade nie do unikniecia w dzietach
zbiorowych stanowito niejednolite traktowanie przez
poszczeg6lnych autoréw przydzielonych im opracowan.

Podrecznik ten zawiera bardzo bogaty materiat
i odznacza sie systematycznoscig, dydaktyczng celowo-
§cig metody wyktadu, jasnoscig, ScistoScig oraz wyso-
kim poziomem naukowym. Zaznajamiajgc czytelnikéw
w treSciwej formie z najnowszymi osiagnieciami fi-
zyki, autorzy umieja doskonale wskaza¢, co w danej
kwestii jest istotnie wazne, co za$ posiada znaczenie
mniejsze, a gdy zachodzi potrzeba, zawsze znajduja
miejsce na drobiazgowe i wnikliwe roztrzgsanie pojec
zasadniczych tudziez praw podstawowych fizyki, po-
mijajac kiedy indziej szczegoly badz podrzednej wagi,
badz natury doswiadczalno-technicznej.

Jest to jeden z najlepszych nowszych, catos$¢ fizyki
obejmujacych, podrecznikéw z tej dziedziny, mogacy
przynie$¢ i naszej studiujgcej miodziezy politechnicz-
nej i uniwersyteckiej wielki pozytek. Polecamy go go-
rgco rowniez i kolegom inzynierom.

J. Chmielowski

Hutnieke Listy. Miesiecznik Czechostowackich Hut
i Czechostowackiego Stowarzyszenia Odlewnikow. Red.
i Adm.: Brno-Zabovresky, Mucednicka 8. Red. prof,
dr inz. Franciszek Piszek. Cena pojedynczego zeszytu
Kczs. 20, prenumerata roczna Kczs. 200. Rok 1950

Nr 1. J. Jenik. Hutnicy radzili. — F. Poboril i F.
Sicha. Badanie spawalnosci stali. — J. Novak. Wiel-
kie odkuwki. — J. Pribyl. Znaczenie i organizacja

kontroli w odlewniach stali. — J. Chylik. Plany cze-
skomorawskich kopalfn i hut w zbiorze Molla. —
J. Tille. Walcownie szerokiej tasmy we Francji.

Pigty swdj rocznik rozpoczety ,Hutnieke Listy“
powiekszajagc objetos¢ zeszytu do 44 str. Nalezy pod-
kresli¢ piekne wykonanie graficzne i wyborny papier.

Red.
Cena

and Steel Institute.
London S.W.I.

Journal ci the Iron
i Adm.: 4, Grosvenor Gardens,
zeszytu 10 szylingow.

Tom 157, cze$¢ 1, wrzesien 1947. R. Jackson,
D. Knowles, T. PL Middleham i R. J. Sarjant. Pyn-
no$¢ stali. — W. 1 Pumphrey. Zachowanie sie stali
chromowej w prébie hartownosci Jominyego — J. A.
Pope. Odksztatcenia metali podczas préby rozciggania
przez uderzenie jednorazowe i wielokrotne. — R. C.
Baker. Instalacje i przyrzady pomiarowe piecéw mar-
tenowskich. — J. H. Whiteley. Badanie mikroskopo-
we wtragcen niemetalicznych w o$miu stalach. —
Czes$¢ 2, pazdziernik 1947. J. A. Wheeler i M. A.
mJaswon* Szeroko$¢ prazkow dyfrakcyjnych promieni
X dla martenzytu. — A. P[. Jay. Mechanizm utlenia-
nia wegla w piecu martenowskim. — W. L. Kerlie.
Zagadnienia zwigzane ze Swiezeniem suréwki fosfo-
rowej. — H. L. Saunders i PL J. Tress. Reakcje we-
gla i rudy zelaznej przy temperaturach do 1450 o C.—
W. Barr i C. F. Tipper. Kruchy przetom w miekkich
blachach stalowych. --- W. Barr i A. J. K. Honey-
man. Wplyw stosunku mangan-wegiel na kruchy prze-
tom miegkkiej stali. — W. Barr i A. J. K. Honeyman.
Czynniki wptywajagce na udarno$¢ miekkiej stali. —
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G. A. Phipps. Nowoczesne walcownie drobne. — W. W.
Franklin i P.F. Grove. Mechaniczne i elektryczne

urzadzenia pomocnicze w walcowniach. — Czes$¢ 3,
listopad 1947. G. V. Slottman. Dos$wiadczenia prak-
tyczne zastosowania tlenu w stalownictwie. — A.
Freese i K. J. Irvine. Przemiany siarczkéw podczas
naweglania stali. — M. H. Roberto i J. Nortcliffe.
Pomiary modutu Younga przy wysokich temperatu-
rach. — H. T. Shirley, E. Elliott i J. Meeds. Analiza
spektrograficzna stali niskostopowej. — W. L. Ker-
lie. Poréwnanie wlewnic o normalnym sktadzie che-
micznym. — J. G. Wistreich. Ciggnienie drutu z na-
ciggiem wstecznym. — H. Barnes, M. W. H. Bishop
i K. A. Pyefinch. Proby praktyczne $rodkéw ochron-
nych dla kadtubéw okretowych. — Cze$¢ 4, gru-
dzien 1947. D. C. Muir. Budowa i naprawa piecow
martenowskich. — L. Northcott i D. Mc Lean. Nie-
ktére wiasnosci stali tytanowych. — W. I. Pumphrey.
Wystepowanie kruchos$ci w termoparach Chromel —
Alumel. — P. Herasymenko. Wptyw wegla na réwno-
wage metal-zuzel w kwasnym piecu martenowskim. —
G. Delbart i R. Potaszkin. Wt#asnosci mechaniczne
stali niklowo-chromowo-molibdenowej otrzymane przez
hartowanie stopniowe. — F. W. Jones i J. Nortcliffe.
Wplyw temperatury na zmiany modutu Younga dla
réznych stali. — H. Barnes. Studia nad réznymi $rod-
kami ochronnymi dla kadtubéw okretowych. — M. P.
Newby. Konstrukcja gtowic piecow martenowskich. —
J. Cameron. Wydzielanie i absorpcja wodoru przez
stal w przemystowych piecach grzewczych.

Tom 158, ’czes$ci, styczen 1948. A. Preece i K.
J. Irvine. ktuszczenie sie zeliwa ciggliwego (odweglo-
nego). — J.-S. Bowden. tuszczenie sie zeliwa ciggli-
wego (odweglonego). — G. R. Webster i A. E. Probst.
tuszczenie sie zeliwa ciggliwego (odweglonego). ; —
J. Bernstein. Badania Brytyjskiego Stowarzyszenia
Badan Zeliwa. — J. Glen. Pefzanie stali molibdeno-
wych, chromowo-molibdenowych i molibdenowo-wana-
dowych. — Nj H. Bacon. Zalezno$¢ zuzycia wlewnic
od stosunku ciezaru wlewnicy do cigzaru wlewka. —
P. Walker. Powstawanie ,podwdjnej skory“ na wlew-
kach miekkiej stali odlewanych z géry. — J. C. Hud-
son i T. A. Banfield. Niemetaliczne powitoki ochronne
dla stali. — J. B. R. Brooke i J. S. Bryan. Paliwa
gazowe i ptynne w hutach. — Stowarzyszenie Budo-
wniczych Piecéw, Piece grzewcze wgtebne. — Cze$¢ 2,
luty 1948. E. C. Rollason i E. Bishop. Termody-
namika powstawania wtragcei niemetalicznych w spoi-
nach miekkiej stali. — D. Mc Lean i L. Northcott.
Badania mikroskopowe i pomiary potencjatu elektro-
chemicznego stali wrazliwych na krucho$¢ odpuszcza-

nia. — R. Hill. Analiza teoretyczna naprezen przy
wyciskaniu i przebijaniu. — W. Betteridge i R. S.
Sharpe. Badanie likwacji i wtraceA w stali za po-

mocg mikroradiografii. — K. M. Guggenheimer, H.
Heitler i K. Hoselitz. Badania magnetyczne przemian
w stopach zelazo-krzem. — J. E. O. Mayne i R. S.
Thornhill. Farby zawierajace cement. — K. A. Pye-
finch. Dziatanie wody morskiej na powtoki zawiera-
jace cement. — D. Hedgcock i R. Mayoreas. Pomiary
temperatury powierzchni. — Cze$¢ 3, marzec 1948.
H. W. Kirkby i J. I. Morley. Tworzenie sie fazy sig-
ma w stalach kwasoodpornych chromowo-niklowo-mo-
libdenowych. — L. Smith i K. W. Bowen. Wystepo-
wanie i wpltyw fazy sigma w stalach austenitycznych
chrcmowo-niklowych, zawierajagcych molibden. — H.
Morrogh i W. J. Williams. Otrzymywanie struktury
grafitu kulistego w zeliwie. — G. D. S. Mac Lellan.
Krytyczny przeglad teorii ciggnienia drutu. — R. A.
West. Osprzet elektryczny w walcowni stali. Cze$¢ 4,
kwiecien 1948. D. Maries. Wegliki w stopach ze-
lazo-wegiel-krzem i w zeliwie. — Podkomisja korozji.
Pierwsze sprawozdanie o metodach badawczych. —
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P. Vajragupta. Uwagi o reakcji fosforu w zasado-
wym procesie stalowniczym. — W. G. Thompson.
Regulatory elektronowe i servo-elektronowe w prze-
mys$le stalowym. — G. S. Martin i M. Y. Harvey.

Dozér i remonty urzadzen elektrycznych w hutach
zelaza.

Tom 159, czes$¢ 1, maj 1948. A. Mc Canee.
Rozwdj pieca martenowskiego. — J. Bernstein. Wy-
zarzanie zeliwa w atmosferze wodoru. — J. H. Ches-
ters, 1. M. D. Halliday i J. Mackenzie. Powstawanie
narostbw w wielkim piecu. — E. L. Diamond. Loko-
motywy dla hut zelaza. — J. C. Hudson. Badania
praktyczne farb, stosowanych do jezdni podsuwnico-
wych w stalowni. — J. Pearson i M. R. Hopkins.

Odbitki (Replicas) z plastyku do pomiaru gtadkosci
powierzchni. — Cze$¢ 2, czerwiec 1948. R. F. Mehl.
Rozktad austenitu, proces powstawania osrodkow
i wzrostu. — J. E. Hurst i R. V. Riley. Badanie
zawartosci wodoru, tlenu i azotu w suréwce odlewni-
czej. — W. I. Pumphrey i F. W. Jones. Zaleznos¢
wzajemna hartownos$ci i przemiany izotermicznej. —
/'. T. Hobson, E. S. Chatt i W. P. Osmond. Badanie
magnetyczne drutdw ze stali nierdzewiejgcych. — H.
Liames. Badanie $rodkéw ochronnych dla kadtubow
okretow#®ch. — T. P. Colclough i I. S. Scott-Maxwell.
Kierunki rozwoju produkcji suréwki. — A. Bridge.
Remonty wielkich piecow. — Czes$¢ 3, lipiec 1948.
J. Dearden. W'plyw klimatu na korozje stali. —>R. J.
Love. Lane waly korbowe. — L, Reeve. Doswiadcze-
nia ze wzbogaceniem magnetycznym rud zelaznych
North .Lincolnshire. — J. L. Harrison, W. C. Newell
i A. Hartley. Zastosowanie dmuchu, wzbogaconego
w tlen, do konwertoréw z bocznymi dyszami. — D.
Joyce. Odsiarczanie w wielkim piecu. — . Inzyniero-
wie Zaktadow Ebbw Yale. Opis ciggtej ocynowni elek-
trolitycznej w zaktadach Richard Thomas and Bald-
wins Ltd. Ebbw Yale. — Cze$§¢ 4, sierpien 1948.
R. Hill i S. J. Tupper. Nowa teoria odksztatlcen pla-
stycznych przy ciggnieniu drutu. — H. A. Dickie. No-
wa polepszona stal bessemerowska. — P. H. Frith.
Badanie zmeczenia stali na waty korbowe. — J. Pear-
son i R. Toye. Okre$lanie wilgoci w gazie czadnico-
wym.

Tom 160, cze$¢é 1, wrzesien 1948. A. W. Swan.
Organizacja i praca wydziatu statystycznego w ciez-
kim przemysle. — J. F. Allen, J. H. Cook i G. Fenton.
Doswiadczalny piec dla badania przebiegu . spalania

w piecu martenowskim. — E. Rogers. Aparatura
pieca martenowskiego. — F. L. Robertson. Pierwsze
sprawozdanie podkomisji aparatury pieca martenow-
skiego. — G. T. Shoosmith. Wytadunek rudy. —
Cze$¢ 2, pazdziernik 1948. W. A. Smith, J. Monag-
han i W. Hay. Szybka ocena zasadowosci zuzla. —
D. Petit. Nagrzewnice Cowpera 0 zmiennym ruchu
wirowym gazéw. — P. M. Macnair. Struktura serii

wlewkéw od nieuspokojonych do uspokojonych, odla-
nych z jednego wytopu. — A- JmGould i U. R. Evans.
Wptyw utwardzenia powierzchni przez bombardowa-
nie piaskiem stalowym na zmeczenie korozyjne stali
wysokoWeglowej. — L. Reeve. Wady powierzchniowe
wlewkéw ze stali budowlanej. — H. Barnes. Badanie
srodkéw ochronnych dla kadlubéw okretowych. —
J. Brimelow. Przenos$niki pasowe, zasobniki i rynny
zesypcwe w hutach zelaza. — T. H. Stayman i D.
R. Brown. Specjalny tabor kolejowy dla hut zela-
za. — Cze$¢ 3, listopad 1948. R. J. Broivn. Har-
towanie indukcyjne pradem wysokiej czestotliwo-
§ci. — F. Wormwell, T. J. Nurse i H. C. K. /son. Ba-
danie zachowania sie farb pod woda na prébkach wi-
rujagcych. — F. D. Richardson i J. H. E. Jeffes. Ter-
modynamika substancji majacych znaczenie w hutnic-
twie dla temoeratur 0— 2400« C. Cz. 1. Tlenki. —
J. A. Hall. Wplyw dymu i absorpcji atmosfery na
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pomiary temperatury pirometrami optycznymi w sta-
lowniach. — J. C. Hudson. Korozja atmosferyczna
drutéw zelaznych i stalowych. — R. S. J. Preston.
Prosta przyspieszona préba korozji atmosferycz-
nej, — M7 E. Goodrich. Wplyw czasu odlewania na
wady powierzchniowe wlewka. — Cze$¢ 4, grudzien
\1948. H. J. Goldschmidt. Struktura weglikéw w sta-
llach stopowych. — J. H. Whiteley. Metoda identyfi-
kacji wtracen siarczku manganu w stali. — H. T.
\Shirley i J. E. Truman. Badanie odpornosci na koro-
zje stali wysokostopowych w atmosferze przemysto-
'wej. — J. Pearson i W. Bullough. Badanie porowa-
tosci powtoki blach biatych za pomocg siarkocyjanku. —
J. Rankine, W. H. Bailey i F. P. Stanton. Pomiary
nacisku na walce, momentu i naciggu walcowanej ta-
$my za pomocag tensometréw oporowych. — W. W.
Stevenson, G. E. Speight, R. M. Cook i T. Rooney.

Pierwsze sprawozdanie podkomisji gazow i wtrgcen
niemetalicznych. — D. G. Nickols. Piec prozniowy
do badan mikroskopowych przy wysokiej temperatu-

1rze.

Tom 161, cze$¢ 1, styczen 1949. F. W. Cuckow.
Mikroskop do badann w $wietle odbitym, dajacy kon-
trast faz. — A. J. Gould. Zmeczenie korozyjne stali
przy obcigzeniach niesymetrycznych w wodzie mor-
skiej. — M. W. H. Bishop, K. A. Pyefinch i M. F.
Spooner. Interpretacja badan $rodkéw ochronnych na
okretach. — R. Hill. Obliczenie naprezenn przy wytta-
czaniu miseczek metalowych. — Czes$¢ 2, luty 1949,
C. C. Hodgson i H. G. Baron. Grube ziarno w stali
chromowo-krzemowej na zawory. — P. R. Pallister.
Ciepto wiasciwe i opornos¢ bardzo czystego zelaza przy
temperaturach do 1250° C. — L. H. W. Savage i A. V.
Bromcker. Zastosowanie suchego gaszenia koksu w hu-
tach o petnym cyklu produkcyjnym. — W. H. Alvey.
Nowoczesna cigzka kuznia. — F. W. Salt. Metoda
Bendix do okreslenia grubosci powtoki na biatej bla-
sze. — Cze$§¢ 3, marzec 1949. C. Benedicks i O. Te-
now. Przygotowanie cienkich prébek i izolowanie wtrg-
cen niemetalicznych uproszczong metoda chemiczng. —
E. L. Diamond i A. M. Frankan. Wspoétczesne metody
tadowania piecow martenowskich. — M. W. Thring.
Wptyw przechodzenia ciepta na szybko$¢ tadowania
pieca martenowskiego. — S. S. Carlisle i B. O. Smith.
Pomiar réznic cisnienia w piecu martenowskim
cisnieniomierzem elektrycznym. — J. A. Sanderson
i J. G. Frith. Konstrukcja i zastosowanie cigezkich
pras kuziennych. — Cze$¢ 4, kwiecien 1949. G. R.
Rigby. Badanie narostéw w wielkich piecach. — D.
F. Marshall i H. C. White. Przerébka piecow marte-
nowskich w Park Gate Works na opat ropg. — A.
Allsop i P. W. Bygate. Rozrost ziarna w stali chro-
mowo-kfzemowej na zawory. — H. H. Mardon i J. S.
Terrington. Rozplanowanie hut o peinym cyklu pro-
dukcyjnym.

Tom 162, cze$¢ 1, maj 1949. W. Lund. Aglo-
merowanie koncentratow takonitu. — J. K. Johans-
sen. Wzbogacanie rud zelaznych w Sydvaranger (Nor-
wegia). — Il. Christiansen. Dzieje wytapiania suréwki
w piecach elekti-ycznych w Norwegii. — C. W. Eger.
Przemyst elektrochemiczny i elektrometalurgiczny Nor-

wegii. — J. Gorrissen. Uwagi o kruchosci migkkiej
stali. — J. K. L. Andersen. Okreslanie przemian izo-
termicznych dilatometrem optycznym. — T. F. Russel

i C. Mavrocordatos. Badanie doswiadczalne przemian
izotermicznych. — K. J. Stenvik. Wiasnosci oliwinu
i jego uzycie jako materiat ogniotrwaty i piasek for-
mierski. — M. D. Jepson i F. C. Thompson. Przy-
spieszenie izotermicznej przemiany austenitu. — Pod-
komisja Procesu Elektrycznego. Produkcja stali elek-
trycznej w Wielkiej Brytanii. — R. D. Pollard, H.
Edwards. J. F. R. Jones i J. B. Davis. Projektowanie
i praca zarzelni dla blach i tasmy z miekkiej stali. —
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H. Christiansen i B. Ydstie. Elektrody systemu Sé-
derberga. — Cze$¢ 2, czerwiec 1949. F. Worm-
well i D. M. Brasher. Badania elektrochemiczne po-
wiok ochronnych na metalach. — A. Jackson. Rozbu-
dowa stalowni zaktadow' Appleby-Frodingham. — H.
Barnes. Badanie S$rodkéw ochronnych dla kadtubéw
okretowych (cz. VI). — W. G. Cameron. Pomiar ilo-
§ci surowego gazu czadnicowego w poziomym przewo-
dzie. — R. S. Brown. Wydtuzenia plastyczne i histe-
reza w ciggnionym drucie stalowym. — R. W. Trea-
sure. Ciagta wytrawialnia do taSm. — W. B. Wragge.
Wykorzystanie tugéw po trawieniu. — Czes$¢ 3, li-
piec 1949. W. R. Maddocks i E. T. Turkdogan.
Wptyw dodatku tlenku sodu do zuzla w stalowni. —
E. C. Rollason, E. Sharratt i R. R. Roberts. Charak-
terystyki proszkéw do polerowania, uzywanych w me-

talografii. — A. H. Cottrell i A. T. Churchman. Zmia-
ny opornosci podczas starzenia stali zgniecionej. —
A. M. B. Douglas. Badania promieniami X metali

i stopdbw w okresie 1939—1946 r. — R. W. PowellL
Przewodnictwo cieplne ciektych metali i stopéw. __
W. P. Rees, B. D. Burns i A. J. Cook. Budowa sto-
pow zelazo-nikiel-chrom przy 650 do 8000 C.
Czes$¢ 4, sierpien 1949. G. Tolley. Dziatanie ochronne
natryskanej powitoki aluminium na stal. — J. H.
Chesters i A. R. Philip. Charakter przeptywu gazéw
w kanatach piecow martenowskich, badany na mode-
lach. R. S. Howes i A. R. Philip. Uwidocznienie
przeptywu i fotografia. — 1. M. D. Halliday i A. R.
Philip. Charakter przeptywu w modelach piecow. —
Komisja Metalurgiczna. Mechanizm krzepniecia stali

w odlewach poziomych. — M. p. Newby. Badanie "za
pomocg modelu przeptywu gazéw i ruchéw cieczy
w konwertorze z bocznymi dyszami. — R. D. Collins

i J. D. Tyler. Badanie mieszania sie gazéw w piecu
martenowskim syst. Maerza za pomoca modeli.

T. Malkiewicz

Fizyka i Chemia. Rok 1950, Nr 1. H. Regulski.
Sergiusz W. Lebiediew. — Z. Bogusz. Z zagadnien
cigzenia powszechnego. — St. Mejer. Tworczo$¢ nau-

kowa R. W. Bunsena.

Przeglad Gorniczy.
Jelonek. Eksploatacja
walski i dr Bl. Roga.
nia miatu weglowego.
transportu goérniczego

Rok 1950, Nr 1— 2. Inz. K.
soli w Wieliczce. — Dr J. Ko-
Lepiszcze, problem brykietowa-
— Inz. St. Majewski. Rozwdj
od najdawniejszych czasow.

Nafta. Rok 1950, Nr 1—2. Mgr inz. Br. Fleszar.
Stanowisko Europy w S$wiatowym przemys$le nafto-
wym.

Horyzonty Techniki. Rok 1950, Nr 1. Inz. WL

Pietrasiewicz. Co mysle¢ o kilopondzie? — Prof. dr

A. Piekara. Stata dielektryczna 10 000! — Prof. dr
M. Jezewski i prof. dr inz. L. Szklarski. Aparat do
badania lin stalowych. — Dr WI. Zonn. Fizyka na

ccdzien (Energia promieniowania).

Przeglad Techniczny. Rok 1950, Nr 1— 2. Lenin

Stalin. — 1. P. Bardin. Radzieckie hutnictwo-
zelaza. — Inz. B. Ruminski. Stowarzyszenia techni-
czne w Polsce. — Inz. St. Pietrusiewicz. mRozw0j so-

cjalistycznych form pracy w budownictwie. — Inz.
J. W. Czarnowski. Wieczorowe Szkoty Inzynierskie-
NOT. — Statut Wieczorowej Szkoty Inzynierskiej Na-
czelnej Organizacji Technicznej. — Prof. dr W. Goe-
tel. Zwigzanie uczelni technicznych z klasa robotni-
czg. — Inz. .1 Uchy. Transport wewnetrzny w za-
ktadach przemystowych. — Inz. Il. Todor. Szkoty gér-
nicze w Zagtebiu Weglowym. — Inz. B. Maczewski-
Rowinski. O planowe wykorzystanie usprawnien
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w przemyéle. — Inz. J. Witowski. Selektywny prze- zeum Komunikacji (artykut dyskusyjny). — Inz. Si.
nos$nik. — Inz. A. Wiélicki. Przez mechanizacje do Roita. Elektryczne odwadnianie gruntow. — Prof. inz.

budownictwa socjalistycznego. —
Prace przetadunkowe w .portach rzecznych. — Spra-
wy organizacyjne NOT i stowarzyszen. — Wsréd
ksigzek i wydawnictw. — Kronika.

Inz. Z. Jedraszko.

Mechanik. Rok 1949, Nr 12. Konferencja po-
miarowa. — Inz. A. Tomaszewski. Srodki zwieksza-
jace doktadno$¢ odczytan na wzorcach kreskowych. —
Inz. M. Bielski. Otrzymywanie i zastosowanie powtok

fosforanowych na stali ldokonczenie). — Cz. Zborow-
ski. Wyciskanie aluminium na zimno. — Inz. E. Zmi-
horski. Nowa metoda szlifowania spiekanych wegli-

kéw metali. — Inz. R. lIszkoicski. Nowoczesne urzg-
dzenia transportu wewnetrznego. — J. O. Przyrzad
do automatycznej ciggtej kontroli wymiaréw. — Inz.

A. T. Troskolanski. O tworzeniu wyrazéw i wyrazen
technicznych (dokonczenie). — Inz. J. Michatowski.
Co kazdy mechanik z chemii wiedzie¢ powinien? (O bu-
dowie czasteczek). — IT. Ch. Numeracja rzymska.

Archiwum Mechaniki Stosowanej. Tom | (1949).
Zeszyt 4. W. Olszak. 50-lecie pracy naukowej profe-
sora Maksymiliana Tytusa Kubera. — M. T. Huber.
Opory tarcia i ich rola w niektérych zagadnieniach
kolejnictwa. — S. Ziemba. Funkcja naprezen we
wspotrzednych kulistych dla przypadku osiowej sy-
metrii odksztatcen i naprezen. — W. Bogucki. Roz-
wigzywanie plaskich uktadéw ramowych za pomocg
punktéw gtéwnych.

Przeglad Telekomunikacyjny. Rok 1950, Nr 1
Prof. dr inz. W. Nowicki. Niektére terminy z dzie-
dziny teletransmisji i ich definicje (artykut dysku-
syjny). — Mgr inz. T. Konopiiski. Proszkowe mate-
riaty na rdzenie wielkiej czestotliwosci. — Mgr inz.
St. Wegrzyn. Rdzenie proszkowe na wielkie czestotli-
wosci.

Inzynieria i Budownictwo. Rok 1950, Nr 1— 2.
Rezolucja generalna VI Zjazdu Naukowego Polskiego
Zwigzku Inzynieréw i Technikbw Budownictwa, od-
bytego w Gdansku w dniach 1m—4 grudnia 1949 r. —
Inz. St. Pietrusiewicz. Przemo6wienie programowe na
eotwarcie VI Zjazdu Naukowego PZITB w Gdansku. —

Inz. W4t Kunicki. Dworzec jako zagadnienie urbani-
styczne (artykut dyskusyjny). — Prof. inz. F. Za-
lewski. Rozbudowa zaktaddéw przemystowych i osiedli

w Zagtebiu Weglowym. — Prof. dr W. Wierzbicki.
W sprawie dopuszczalnych naprezehA stycznych w kon-
strukcjach stalowych. — Bibliografia. — Biuletyn In-
stytutu Techniki Budowlanej Nr 43.

Drogownictwo. Rok 1950, Nr 2. Inz. K. Mackie-
wicz. Budowa drég betonowych.; — Pierwsze szkoty
inzynierskie w Polsce. — Nr 3 Program ,Drogo-
whnictwa“. — Inz. St. Radkiewicz. Drogi kotowe w Mu-
W
wrl'. m < e
M .Sk

A '
1V
n

Fr. Przewirski. W sprawie stownika drogowego.
Gospodarka Wodna. Rok 1950, Nr 1—2. Od
Redakcji. — Mgr J. Zaremba. Na progu planu sze-
scioletniego. — Dr inz. J. Lambor. Zadania hydrolo-
giczne w szeScioletnim planie inwestycyjnym. — Inz.
A. Riedel. Szescioletni plan inwestycyjny na drogach
wodnych. — Inz. K. Rakusa-Suszczewski. Najblizsze

zadania zeglugi $rdédlgdowej. — Inz. T. Kruszewski.
Budujmy taniej. — Prof. inz. Zb. Zmigrodzki i inz.
St. Smolenski. Zagadnienie sitowni wodnych w Pol-
sce. — Przeglad czasopism. — Kronika.

Gaz, Woda i Technika Sanitarna. Rok 1950, Nr 2.
Dr inz. V. Siiva. Konwersja gazu ziemnego. — Dr
inz. W. Olpinski. W sprawie graficznej kontroli gazu
generatorowego.

Przeglad Geodezyjny. Rok 1950, Nr 1— 2. Inz. Br.
tacki. Prace geodezyjne w planie szescioletnim. —
I. Szantyr. Zadania Zwigzku Mierniczych RP w reali-
zacji szeScioletniego planu gospodarczego. — Dr inz.
Fr. Biernacki. Kartografia w Zwiazku Radzieckim. —
Inz. A. W} Czekalinski. Dwa algorytmy.

Zycie Gospodarcze. Rok 1950, Nr 5 O socjali-
styczny stosunek do pracy. — Dr K. Secomski. Plan
inwestycyjny na rok 1950. — M. Dabrowa. Dtugofa-
lowe zobowigzania przyspieszajag wykonanie planu. —
Z. Koryzna. Wspo6tzawodnictwo a oszczednosé. — J.

Fihelowa. Produktywizacja kobiet w przemysle. —
St. Frenkel. O prawidtowag organizacje potokowych
metod pracy. — J. Raba. Wspodtpraca naukowcow
z racjonalizatorami na Dolnym Slasku. — R. Rejs.
Z doswiadczen planistyki radzieckiej. — Nr 6. Na-
rodowy plan gospodarczy na rok 1950. — Zadania
pierwszego roku planu szeScioletniego. — T. Lipski.

Wegiel decydujgcym czynnikiem w bitwie o uprzemy-
stowienie Polski. — St. Widlewicz. Rezerwy wewne-
trzne a zdolno$¢ produkcyjna. — L. Siennicki. Ob-
nizka cen detalicznych i zmiana kursu rubla w Zwig-
zku Radzieckim. — J. Snarski. O oszczedno$¢ wegla
iconsumcyjnego. — A. W. Ejchenwald. Obliczanie
i normowanie kosztow wiasnych jednej maszyno-
godziny. — Inz. A. Kiriuchin. Wtoérne zycie narzedzi.

Mys$l Wspotczesna. Rok 1950, Nr 2. J. Kofman.
Wspdtzawodnictwo pracy a zwigzki zawodowe. — H.
Golanski. Z zagadnien wspétzawodnictwa pracy w prze-
mysle. — 1. Epsztein. Wspotzawodnictwo dzwignig roz-
woju techniki. — Br. Biegeleisen-Zelazowski. Krytyka
burzuazyjnych teorii wydajnosci pracy. — Sz. Rozen-
feld. Przodownicy radzieccy o swojej pracy. — J.
Czarnocki. Ruch wspétzawodnictwa w Polsce.

J. Chmielowski
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ROZNE WIADOMOSCI

Wydawnictwa techniczne i autorzy

Wydawaniem ksigzek technicznych zajmujg
sie przede wszystkim Panstwowe Wydawnic-
twa Techniczne (skrét: PWT). Jest to pan-
stwowe przedsiebiorstwo wyodrebnione, podle-
gte bezposrednio Panstwowej Komisji Plano-
wania Gospodarczego (skrot: PKPG). Centra-
la PWT znajduje sie w Warszawie a w Kato-
wicach ekspozytura obejmujgca wydawnictwa
gornicze, hutnicze i koksochemiczne (adres:
Katowice, ul. Stawowa 19, tel. 324-44/45).

p\YT — podobnie jak i inne przedsigbior-
stwa produkcyjne — pracujg na podstawie
ustalonego planu produkcji, ktory powstaje
w ten sposéb, ze zainteresowana instytucja
(centralne zarzady przemystu, instytuty ba-
dawcze, stowarzyszenia branzowe, uczelnie
techniczne itd.) lub sam autor zwracajg sie pi-
semnie do PWT o wigczenie do planu zgloszo-
nego wydawnictwa. Konieczne jest przy tym
blizsze okreSlenie tematu pracy, podanie nazwi-
ska autora, poziomu i objetosci pracy, terminu
dostarczenia jej maszynopisu oraz uzasadnie-
nie celowosci wydania ksiazki.

Po uznaniu potrzeby wydania danej ksigzki
drukiem i po wigczeniu jej do planu wydawni-
czego PWT zawierajg z jej autorem pisemng
umowe o wykonanie pracy, ktora okresla pra-
wa i obowigzki obu stron oraz podaje stawke
wynagrodzenia autorskiego ustalong okolni-
kiem nr 13 Departamentu Techniki PKPG
z dnia 28 grudnia 1949 r.

Po otrzymaniu od autora maszynopisu ksigz-
ki redaktor naukowy wiasciwego dziatu zapo-
znaje sie ogolnie z jej trescig, uktadem i formg
w celu stwierdzenia czy nadaje sie ona do pod-
jecia opracowania redakcyjnego i przygotowa-
nia do druku. Z kolei redaktor naukowy prze-
kazuje prace opiniodawcom, specjalistom w da-
nej dziedzinie techniki.

Po zbadaniu wypowiedzi opiniodawcow co
do treSci wydawanej ksigzki oraz po uzgodnie-
niu z autorem uwag i poprawek opiniodawcow,
redaktor naukowy redaguje ksigzke pod wzgle-
dem naukowym.

Maszynopis ksigzki przekazywany jest na-
stepnie do korektora stylistycznego (pisownia
i interpunkcja) i stad do redakcji technicznej,
ktéra zajmuje sie strong techniczng wydaw-
nictwa oraz nadaje mu odpowiednig szate gra-
ficzna. Rysunki 1 ilustracje do ksigzek wyko-
nujg w zasadzie PWT na podstawie szkicow
otowkowych dostarczonych przez autora. Ma
to na celu nadanie znormalizowanej formy i je-
dnolitej graficznej szaty ksigzkom wydawa-
nym przez PWT. Koszty wykonania rysunkow
i klisz nie obcianl& autora.

Podstawg do obliczenia wynagrodzenia au-
toréw, ttumaczy, opiniodawcéw itd. jest okdl-
nik PKPG nr 13.

Wynagrodzenie za prace autorska uzalez-
nione jest od wartosci wysitku umystowego
wiozonego w opracowanie danej ksigzki. War-
tos¢ tego wysitku zalezna jest od przeznacze-
nia, czyli od poziomu ksigzki, od je] objetosci,
iak réwniez od stopnia przydatnosci do gospo-
darki narodowej.

W zwigzku z tym rozroznia sie 5 poziomow
oryginalnych prac autoréw oraz ttumaczen:

poziom | — prace o charakterze popula-

ryzujacym zagadnienia te-
chniczne wsrdd szerokiego
ogotu spoteczenstwa,

— prace przeznaczone dla ro-
botnikbw  przyuczonych i
i kwalifikowanych,

— prace przeznaczone dla mi-
strzow i technikow,

poziom IV — prace przeznaczone dla in-
zynieréw i magistrow nauk
technicznych,

— prace naukowe i badawcze,
stowniki, encyklopedie tech-
niczne itp.

Nalezy zwr6ci¢é uwage na prace przeznaczo-
ne do uzytku robotnikéw przyuczonych i kwa-
lifikowanych oraz nizszego dozoru, ktére zali-
czone sg do poziomu Il i sg uprzywilejowane
w normach wynagrodzenia w stosunku do Il
poziomu. Celem tego uprzywilejowania jest za-
checenie autoréw 1 tlumaczy do zainteresowa-
nia sie tego rodzaju pracami, ktére pod kazdym
wzgledem beda miaty pierwszenistwo druku,
jako pozycje wydawnicze najbardziej potrzebne
do realizacji zadan planu szeScioletniego.

poziom Il

poziom 111l

poziom V

Normy wynagrodzen w zt za arkusz wydawniczy

Autor prac

Poziom A Ttumacz Opiniodawca
oryginalnych
| 20— 30000 10— 12000 2000
1 25 — 35 000 12 — 17 500 2500
I 20— 30000 10— 15000 2000
v 30— 40000 14— 20000 3000
\% 30—50000 14— 25000 3200 — 3600

Podstawg do obliczenia jest tzw. arkusz wy-
dawniczy. Obejmuje on 40.000 znakéw, co od-
powiada mniej wiecej 16 stronicom formatu
A5, zadrukowanym garmontem (zwykia wiel-
kos$¢ czcionki w ksigzkach), bez interlinii, tj.
bez wiekszych niz normalnie odstepéw miedzy
wierszami. Miejsce zajete w tekScie przez ry-
sunki i fotografie uwaza sie za tekst.

Obowigzki i prawa autora
(ttumacza)

Z chwilg podpisania umowy z PWT o opra-
cowanie pewnego tematu autor (ttumacz) obo-
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wigzany jest do wypetnienia zadan i obowigz-
kow natozonych na niego umowa.

O ile umowa obejmuje szczegdtowe okre-
$lenie tematu z podziatem na czesci, rozdziaty,
ustepy itp., autor moze poczyni¢ zmiany w tek-
$cie tylko wTporozumieniu z PWT; to samo do-
tyczy objetosci pracy, tj. ilosci arkuszy.

Autor obowigzany jest do dotrzymania
umdwionego terminu dostarczenia pracy PWT.

Autor obowigzany jest dostarczyé prace
w 3 jednobrzmigcych egzemplarzach maszyno-
pisu (oryginat i 2 kopie), wykonanego jedno-
stronnie, zasadniczo na biatym papierze for-
matu A4, z podwdjnym odstepem oraz margi-
nesem 4 cm z lewej strony. Nalezy unikac
skrotow stow z wyjatkiem ogo6lnie przyjetych
oraz dba¢ o zachowanie zasad obowigzujgcej
pisowni i interpunkcji.

Nie nalezy do autora dostarczenie goto-
wych, ,na czysto“ wykonanych rysunkow.
Autor obowigzany jest dostarczy¢ tylko szkice
w otéwku, lecz w takiej formie, aby na ich pod-
stawie mogta kreslarnia PWT wikonaé¢ dokia-
dne rysunki do sporzadzenia klisz drukarskich.
Zamiast szkicbw moze autor podaé réwniez
zrédta rysunkow* i ilustracji (np. podajac od-
nosne dzieto i numer rysunku lub stronice).
Jedynie tylko po uzgodnieniu z PWT moze au-
tor dostarczy¢ wiasne gotowe rysunki, wyko-
nane na kalce w tuszu, przy czym wszelkie na-
pisy i oznaczenia muszg by¢ wykonane tylko
w otowku.

Ttumaczenie powinno byC¢ zasadniczo wy-
konane jako tzw. ,tlumaczenie opracowane*.
Nalezy przez to rozumie¢ opracowanie ttuma-
czenia pod -wzgledem tre$ci zgodnie z duchem
oryginatu i z wymaganiami polskiej pisowni,
z dostosowaniem do polskiego fachowego stow-
nictwa technicznego, z dostosowaniem tresci
ttumaczonej ksigzki do stosunkéw polskich
z uwagi na warunki produkcyjne, surowcowe,
klimatyczne, przepisy prawne, normy, ukiad
miar 1tp. (rozszerzenie lub skre$lenie odpo-
wiednich ustepow). W przypadku pozostawie-
nia tekstu zgodnego z oryginalem, a nie odpo-
wiadajgcego stosunkom polskim, co niekiedy
moze by¢ konieczne, nalezy podaC odpowiedni
komentarz w tekscie lub w odsylaczu.

Gdy praca zostanie zdyskwalifikowana
zgodnie przez opiniodawTowr powbianych przez
PWT, autorowi nie przystuguje zadne wyna-
grodzenie za wykonanie pracy, moze on jednak
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w tym przypadku odwotaé sie do opinii rzeczo-
znawcy, wyznaczonego przez Departament
Techniki PKPG, ktory ostatecznie opiniuje
0 przyjeciu lub odrzuceniu wykonanej pracy.
Opiniowania odbywajg sie na koszt PWT.

Autor obowigzany jest — po uzgodnieniu
z redaktorem naukowym — do wprowadzenia
zmian, uzupetnien i poprawek zaproponowa-
nych przez opiniodawcéw lub redaktora. Gdy
autor nie zgadza sie na wprowadzenie zmian
zaleconych przez opiniodawcow lub przez re-
daktora, przystuguje mu prawo odstgpienia od
umowy.

Wysokos¢ naktadu, ukiad graficzny i cene
wydawnictwa ustalajg PWT.

Autor ponosi koszty sporzadzenia maszy-
nopisu jego pracy, jak rowniez koszty zmian
poczynionych przez niego w tek$cie pracy po
rozpoczeciu sktadania ksigzki. Obowigzkiem
autora jest poza tym wykonanie bezptatnej
drugiej korekty Kksigzki.

Wyptata honorarium autorskiego nastepuje
w 3 ratach. Pierwsza rata zostaje wyptacona
autorowi po pozytywnym zaopiniowaniu jego
pracy, druga po oddaniu jej do druku, trzecia
po przeprowadzeniu przez autora drugiej ko-
rekty, nie pozniej jednak niz w dwa miesigce
po wyjsciu ksigzki z druku. Po zawarciu przez
PWT umowy z autorem moze mu by¢ wypita-
cona zaliczka na pokrycie kosztéw maszyno-
pisu w granicach 2000 — 2500 zt za arkusz
wydawniczy.

W przypadku opracowania ksigzki przez
kilku autoré6w wynagrodzenie dla kazdego
z nich oblicza sie procentowo do objetosci opra-
cowanej przez danego wspétautora czesci dzie-
fa, o ile wspoétautorzy nie ustalg miedzy sobg
innego klucza rozliczeniowego. W kazdym
przypadku wymagane jest pisemne wyrazenie
zgody przez wszystkich wspotautoréw na usta-
lony podziat honorarium autorskiego.

Powotanie do zycia centralnej placowki wy-
dawniczej, ktorej zadaniem jest planowa pro-
dukcja dobrej ksigzki technicznej, jest bardzo
waznym czynnikiem przy realizowaniu planu
szescioletniego. Uregulowanie techniki wyda-
wania oraz stawek honorariow autorskich
przyczyni sie bez watpienia do wzmozonej pra-
cy 1 tworczego wysitku tych wszystkich, ktorzy
piszac stuza swoim doswiadczeniem szkolacym
sie kadrom w zdobywaniu socjalistycznej wie-
dzy technicznej.
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Kongres Nauki Polskiej. Rok 1950, bedacy pierw-
szym rokiem planu sze$cioletniego, zapoczatkuje u nas
réwniez i okres nauki planowanej. Wstepem do tego
okresu bedzie |. Kongres Nauki Polskiej, ktory zbie-
rze sie w Warszawie pod koniec b. r. Prace na Kon-
gresie odbywaé sie bedg w 10 sekcjach.

Szkota Inzynierska NOT w Katowicach. Staraniem
Slasko-Dabrowskiego Oddzialu NOT, zostata zorganizo-
wana w Katowicach Szkota Inzynierska NOT, posiada-
jaca 7 wydziatbw: budowlany, gorniczy, hutniczy,
mechaniczny, elektryczny, chemiczny i widkienniczy
(dwa ostatnie w Gliwicach i Bielsku).

Uroczysta inauguracja roku akademickiego Szkoty
Inzynierskiej NOT w Katowicach odbyta sie dnia
3 marca 1950 r. w auli Slaskich Technicznych Zakta-
déw Naukowych w Katowicach, w ktérych gmachu
miesci sie nowootwarta uczelnia. Na uroczystosci
otwarcia — piatej z kolei w kraju — Szkoty Inzy-
nierskiej NOT przybyli: prezes NOT wiceminister
inz. B. Ruminski, dyr. dep.. Ministerstwa OS$wiaty
prof. St, Turski, pierwszy sekretarz KW PZPR
ob. Olszewski, wojewoda $lgski inz. B. Jaszczuk, inicja-
tor wspotzawodnictwa diugofalowego W. Markiewka,
mistrz szybkich wytopéw z huty Bankowej ob.
M. Kulinski, przodownik pracy z kopalni Prezydent
ob. Nikiel i murarz ob. Jakszewicz. Ponadto w uroczy-
stosci tej wzieli udziat liczni przedstawiciele wyzszych
i $rednich uczelni technicznych, branzowych Stowarzy-
szen Technicznych zrzeszonych w NOT, przemystu oraz
552 stuchaczy nowootwartej Szkoty Inzynierskiej NOT.

Uroczystego otwarcia pierwszego roku Szkoty do-
konat jej rektor inz. J. Koszutski, podkreslajac doniosty
role nowej uczelni, powstatej w najwiekszym skupisku
robotniczym Polski. — Pierwszy sekretarz KW PZPR
ob. Olszewski omowit ilosciowe i jakoSciowe potrzeby
kadr technicznych tudziez ich zadania w planie szescio-
letnim.

Prezes NOT inz. B. Ruminski scharakteryzowat
reformé szkolnictwa technicznego, omowit program
pracy szk6t inzynierskich NOT, ktérych kadry wykfa-
dowcoéw sktadajg sie prawie wylgcznie z wybitnych
fachowcow przemystowych, a stuchacze w 85% sa
pochodzenia robotniczo-chtopskiego, pracujagcy zawo-
dowo i $wiadomi czekajacej ich roli. Szkota Inzynier-
ska NOT w Katowicach, pozostajgc w $cistej facznosci
i wspéipracy z Politechnika Slaska w Gliwicach i in-
nymi wyzszymi uczelniami technicznymi w Polsce, ma
pracowaé¢ pod hastem: ,Kazdy inzynier — nauczycielem
nowych kadr. Wszyscy inzynierowie i robotnicy —
przodownikami techniki*.

W imieniu przodownikéw pracy serdeczne zyczenia
dla nowopowstatej uczelni ztozyt ob. W. Markiewka,
a w imieniu stuchaczy przeméwit ob. St. Kin. Na za-
konczenie uroczystosci odbyta sie czes¢ artystyczna,
w ktorej wzieli udziat arty$ci Teatru im. Wyspian-
skiego w Katowicach.

Hutnicy konferujg z naukowcami. Koto Naukowe
Metalurgéw Studentéw Akademii Goérniczo-Hutniczej
w Krakowie zorganizowato spotkanie hutnikow S$laskich
i przodownikow pracy huty ,Kosciuszko* z profeso-
rami i studentami tej uczelni w obecnosci rektora prof.
dra W. Goetla. Omawiany byt miedzy innymi szybko-
Sciowy wytop metali, wprowadzony po raz pierwszy
w Polsce w hucie ,KosSciuszko*. Metoda ta, stosowana
w Zwigzku Radzieckim, zostata wprowadzona i przy-
stosowana do naszych warunkéw przez referujgcego
ja na konferencji przodownika pracy ob. Truchana.

Film upowszechnia nowoczesne metody pracy.
Pragnac zapozna¢ najszerszy ogo6t robotnikéw z no-
wymi metodami pracy, Ministerstwo Przemystu Ciez-
kiego przygotowuje przy wspoOtpracy inzynierow
i technikéw oraz PP ,Film Polski“ szereg filméw po-
pularno-naukowych, ktére beda wysSwietlane podczas
narad wytwdrczych w zakladach pracy, w czasie
zjazdéw tudziez konferencji racjonalizatorskich itp.
W 11l kwartale roku biezacego ukaze sie ogétem szesé
takich filméw, a miedzy nimi filmy o szybkim wyto-
pie i nowoczesnym szybkosSciowym skrawaniu metali,
walcowaniu stali oraz o pracy i obstudze wielkich
piecow. W roku przysztym zamierzone jest wyprodu-
kowanie 21 podobnych filmow.

Z dziatalnosci SITPH. IV Walny Zjazd Delegatéw
SITPH odbedzie sie w dniu 27 kwietnia 1950 r. w du-
zej sali konferencyjnej CZPH (Katowice, Lompy 14)
w pierwszym terminie o godz. 16 min. 15, w drugim
terminie o godz. 16 min. 30, wedtug nastepujacego po-
rzadku obrad:

1. Zagajenie.

2. Wyboér prezydium Zjazdu w skiadzie: przewod-
niczacy, 2 zastepcow, 2 sekretarzy (8 24 SITPH)
oraz cztonkowie honorowi.

3. Referat (30 min.) wygtosi kol. Lekki-Turski.

4. Wybo6r Komisji-Matki i Wnioskowej.

5. Odczytanie protokotu z IlIl Walnego Zjazdu
Delegatéw, odbytego w dniu 26 kwietnia 1949 r.

6. Sprawozdanie z dziatalnoSci rocznej-:

a) Zarzadu Gtoéwnego i Komisyj,

b) Zarzadéw Oddziatow,

c) Sekcji fachowych,

d) Komisji Rewizyjnej.

7. Dyskusja nad sprawozdaniami.

8. Uchwalenie absolutorium dla ustepujacego Za-
rzadu Gtéwnego.

9. Wybdr nowych wiadz Stowarzyszenia (§ 26):
a) Zarzad Gtéwny (prezes, 12 czionkéw, 3 za-

stepcow — § 27).

b) Gtéwna Komisja Rewizyjna (5
2 zastepcow — § 30).

c¢) Glowny Sad Kolezenski
stepcow — § 33).

d) Komisja Weryfikacyjna- (5 cztonkéw, 2 za-
stepcow — 8§ 35) oraz delegatéw SITPH na
Walny Zjazd Delegatéw NOT (9 delegatow
wg § 14 Statutu NOT).

10. Przyjecie budzetu Stowarzyszenia na 1950 r,,
zatwierdzonego przez NOT.

11. Wolne wnioski.

cztonkéw,

(7 cztonkéw, 2 za-

Ogélnokrajowa narada hutnikéw. W dniu 24 lu-
tego b.r. odbyta sie w Katowicach, pod przewodnic-
twem przewodniczacego Zarz. Gt Zw. Zaw. Hutnikow,
cb. Knapczyka, ogélnopolska narada przewodniczacych
rad zaktadowych, sekretarzy podstawowych organizacji
partyjnych oraz przedstawicieli kierownictwa technicz-
nego wszystkich hut w Polsce. W naradzie wzieli
udziat réwniez przedstawiciele CRZZ, KW PZPR oraz
przedstawiciele miedzyministerialnej komisji uptynnie-
nia remanentéw Ministerstwa Przemystu Ciezkiego
i CZPH. Uczestnicy narady, omoéwiwszy szeroko spo-
soby usprawnienia dotychczasowego stanu gospodarki
materiatowej, stwierdzili konieczno$¢ wzmozenia akcji
zapobiegajgcej wzrostowi remanentow.

Targi Poznarnskie. Tegoroczne XXIII Miedzynaro-
dowe Targi Poznanskie odbedg sie w czasie od dnia
29 kwietnia do dnia 14 maja. Targi te stang sie odbi-
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cieni osiggnie¢ uzyskanych w okresie po zwycieskim
i przedterminowym wykonaniu planu trzyletniego
i w pierwszych miesigcach wykonywania planu szescio-
letniego. XXIIl MTP organizowane sa na'zasadach
planowosci, a udzial wystawcéw krajowych odpowiada
og*6lnopanstwowemu planowi gospodarczemu. Zgtoszenia
wystawcOw zagranicznych naptywaja coraz liczniej.
Poza Zwigzkiem Radzieckim udziat swéj w Targach
zgtosity: Czechostowacja, Wegry, Rumunia, Butgaria
i Niemiecka Republika Demokratyczna. Z panstw kapi-
talistycznych nadchodza zgtoszenia od Austrii, Danii,
Holandii, Szwajcarii, Szwecji, Wtoch i USA. Poza tym
zgtaszajg swoj udziat indywidualny firmy zagraniczne.

Dorobek gospodarczy Polski Ludowej mg Miedzy-
narodowych Targach Wiosennych w Lipsku. W Lip-
sku odbyty sie Miedzynarodowe Targi Wiosenne.
Pawilon polski, po radzieckim najwiekszy sposréd
pawilonéw zagranicznych, wzbudzit ogromne zaintere-
sowanie. Stoisko przemystu weglowego, ozdobione po-
piersiem Pstrowskiego, oraz stoisko przemystéw spo-
zywczego, metalowego, wibkienniczego, chemicznego,
skérzanego, wyrobow ceramicznych i szklanych, jak
rébwniez bogaty dziat przemystu ciezkiego cieszyly sie
olbrzymim powodzeniem.

Przodujacy hutnicy odznaczeni orderami ,Sztan-
dar Pracy“. W dniu 7 marca b. r. odbyta sie w Katowi-
cach uroczysto$¢ wreczenia orderéw ,Sztandar Pracy“
I i Il klasy wybitnym przodownikom pracy polskiego
hutnictwa za ich zastugi, potozone na polu podniesie-
nia wydajnosci pracy i ksztaltowania socjalistycznego
stosunku do pracy. Wysokie odznaczenie ,Sztandar
Pracy“ | klasy otrzymali hutnicy: Antoni Krupa, od-
lewacz, inicjator -wspétzawodnictwa pracy w hucie
Pokoj, Jozef Krzysztofik, wytapiacz z huty Bankowej,
jeden z pierwszych uczestnikéw wspdtzawodnictwa
pracy, Julia Sip, czotowy szlifierz z huty Baildon,
inz. Stanistaw Pierzynka, byty robotnik, petnigcy funk-
cje naczelnego dyrektora CZP Metali Niezelaznych,
Feliks Zajac, goérnik, przodownik pracy kopalni Orzet
Biaty. Order ,,Sztandar Pracy“ Il kl. wreczono Wtady-
stawowi Czajorowi, przodownikowi pracy huty Pokdj,
Jozefowi Rudzkiemu, wybitnemu monterowi huty
Zabrze, robotnikowi Antoniemu Filipczykowi, inicjato-
rowi wspoétzawodnictwa pracy w hucie Florian, Joze-
fowi Piernikowi, najlepszemu formierzowi huty Banko-
wej, i Anieli Zydek, wybitnej przodownicy pracy
huty Pokdj.

Z dziatalnoéci Oddziatu Slasko-Dgbrowskiego NOT.
[Il Walne Zgromadzenie Delegatéow Oddziatu Slasko-
Dabrowskiego NOT odbyto sie w dniu 31 marca 1950 r.
w lokalu whasnym (Katowice, ul. Stawowa 19).

Przewodniczagcy Oddziatu inz. Wactaw Mazur powi-
tat zebranych i zaproponowat na przewodniczacego
zgromadzenia inz. Feliksa Olszaka (SITPH), co
zebrani jednomyé$lnie przyjeli.

Z kolei przewodniczacy powotat na sekretarzy zebra-
nia: inz. ldzika, (SITPPW) oraz inz. T. Palmricha
(SITPH) i odczytat porzadek obrad.

Na ogdlng liczbe 6270 cztonkéw Oddziatu przypada
— zgodnie ze statutem — 125 delegatow. Po spraw-
dzeniu mandatéw stwierdzono obecno$¢ 107 delegatéow
czyli wiekszo$¢, wobec czego uchwaly zgromadzenia
bedg miaty moc obowigzujagcg. Na wniosek przewodni-
czacego powotano: a. Komisje-Matke w sktadzie: inz.
Szymanski, inz. Werczynski i inz. Kruk, oraz b. Komi-
sje Wnioskowg w sktadzie: dr inz. Smiatowski, inz.
Gordon i inz. Spiewak.

Nastepnie inz. Skowronski (NOT — Warszawa)
wygtosit referat programowo-organizacyjny pt. ,,Zaga-
dnienia inteligencji techniczpej w planie szescioletnim®.
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Na wniosek kol. Kaima protokét z poprzedniego
zgromadzenia przyjeto bez odczytania, albowiem byt on
rozestany do stowarzyszen i ich oddziatéw, a sprawozda-
nie zostato ogtoszone w nrze 9— 10 ,,Hutnika“ z 1949 r.

Inz. Mazur jako przewodniczacy ustepujgcego
zarzagdu powitat przybytych na zgromadzenie: przed-
stawiciela KW PZPR inz. Galantego, przedstawiciela
Zarzadu Giownego NOT inz. Gajewskiego oraz przed-
stawicieli nowoutworzonej Szkoty Inzynierskiej NOT
w Katowicach: rektora inz. Koszutskiego i prorektora
inz. Szymanskiego, po czym ztozyt sprawozdanie z dzia-
talnosci zarzadu za okres od dnia 23 wrze$nia 1949 r.
do dnia 31 marca 1950 r.

Praca zarzadu ogniskowata si¢ gtdwnie w komisjach.

1. Komisja szkoleniowa kontynuowata swe prace
nad zorganizowaniem Szkoly Inzynierskiej NOT w Ka-
towicach, prowadzone od listopada 1948 r. Dzieki
poparciu ze strony KW PZPR i NOT Szkota Inzy-
nierska NOT w Katowicach zostata zatwierdzona przez
Ministerstwo OS$wiaty. Egzaminy wstepne odbyty sie
w dniach 17 i 18 marca br., ustne za$ w dniach 21 do
28 marca br. Na zgtoszonych ponad 1000 kandydatow
dopuszczono do egzaminu ok. 700. Przyjetych bedzie na
I. rok studiéw 560 stuchaczy.

Otwarcie Szkoly nastgpito w dniu 3 kwietnia br.
a wyktady rozpoczety sie w niej w dniu 4 kwietnia br.

2. Komisja odczytowa. Komisja nawigzata tgcznosé
z NOT oraz stowarzyszeniami branzowymi i ich oddzia-
tami na terenie wojewodztwa Slasko-Dabrowskiego.
Z powodu braku witasnego lokalu i sekretariatu praca
komisji ograniczyta sie do zorganizowania o0g6lnej
akcji odczytowej w stowarzyszeniach z okazji obchodu
Miesigca Pogtebienia Przyjazni Polsko-Radzieckiej.

3. Komisja wynalazczosci i racjonalizacji. W celu
zorientowania sie co do stanu akcji w terenie komisja
rozestata ankiete, z ktérej wynikto, ze akcja wynalaz-

czosci i racjonalizacji, prowadzona przez stowarzy-'
szenia. jest niejednolita.
4. Komisja #gcznosci z ORZZ. Nawigzata ona

wspoOtprace i opracowuje zagadnienia wysuwane przez
ORZZ.

Powaznym sukcesem staran Zarzadu bylo- uzyskanie
witasnego lokalu (sktadajacego sie z sali odczytowej na
ok. 300 os6b, dwu pokoi na sekretariat oraz holu
i szatni), mieszczacego si¢ w Katowicach przy ul. Sta-
wowej 19. Starania o uzyskanie odpowiedniej parceli
pod budowe Domu Technika w Katowicach na razie nie
daty rezultatu, gdyz proponowana parcela w Zatezu,
jako znajdujaca sie na peryferiach miasta, nie moze
by¢ wykorzystana ze wzgledéw zasadniczych.

W zastepstwie nieobecnego skarbnika sekretarz inz.
Gtuszczak omowit bilans zamkniecia finansowego na
dzien 31 grudnia 1949 r., po czym przewodniczacy Ko-
misji Rewizyjnej inz. Malkiewicz, stwierdziwszy w imie-
niu Komisji zgodno$¢ salda na dzien 28 marca br.,
postawit wniosek o udzielenie absolutorium ustepuja-
cemu zarzadowi.

W obszernej dyskusji nad sprawozdaniami zabierali
gtos koledzy: Staruehowicz, Pillich, Gordon, Rabsztyn,

Koszutski, Andrzejaczek, Szymanski, Warner, Palm-
rich, Sochanski, Andrzejewski, Zarychta, Sito, tasz-
czyli i Gajewski. Inz. Mazur — ztozywszy moéwcom

podziekowanie za krytyczng analize dziatalnoSci uste-
pujacego zarzadu, ktérego byt przewodniczacym —
stwierdzit, ze stanowi ona wytyczne dla wiasciwej dzia-
talnosci przysztych wiadz Oddziatu Slasko-Dabrow-
skiego NOT.

Przedstawiony przez Komisje Rewizyjng wniosek
0 udzielenie ustepujgcemu zarzadowi absolutorium
przyjeto jednomysinie.

Nastepnie inz. Gluszczak omdwit poszczegdlne pozy-
cje zatwierdzonego przez NOT budzetu na 1950 r.
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Z kolei Komisja-Matka — stwierdziwszy, ze nie zgto- tniego, inzynierowie i technicy zobowigzuja sie
szono dodatkowych kandydatur — przedstawita liste przez intensywniejszg, niz dotychczas, prace od-
kandydatéw przysztych wiadz Oddziatu, proponowany czytowo-szkoleniowg, zblizenie nauki do warszta-

przez ustepujacy zarzad. Na wniosek przewodniczg-
cego zgtoszong liste przyjeto ,en bloc“.

Sktad osobowy nowoobranych wiadz Oddziatu jest
nastepujacy:

Zarzad Oddziatu: 1. Inz. Koszutski (SIMP), 2. inz.
Rabsztyn (SITPPW), 3. inz. Stasiak (SEP), 4. inz.
Pillich (SITP Chem.), 5. inz. Habla (SITP W1#dk.),
6. inz. Keh (SIMP), 7. inz. LeSniok (Zwigzek Mierni-
czych), 8. inz. Rymkiewicz (SEP), 9. inz. Cendrowski
(SIMP), 10. inz. Bura (SITPPW), 11. inz. Parnas
(SIT Bud.), 12. inz. Naturski (SITPPW), 13. inz. Spie-
wak (SITPH), 14. inz. Styrski (SITP Chem.), 15. inz.

K.ubiezek (SITPPW).

Komisja rewizyjna: 1. inz. Malkiewicz (SITPH),
2. inz. Stawinski (SITPPW), 3. inz. Urbanski
(SITPPW).

Komisja wnioskowa zgtosita sze$¢ wnioskéw, z kto-
rych po dyskusji wycofano dwa, pozostate za$ cztery
przyjeto jednomyslnie:

1. ,Zarzad NOT zorganizuje doksztatcanie robotni-
kow, technikdw i inzynierow w zaktadach pracy
pod wzgledem technicznym, gospodarczym i ide-
ologicznym*.

2. ,Dla lepszego zapoznania szerszego ogoétu techni-
kéw i inzynierow z najnowszymi zdobyczami tech-
niki panstw obcych, a zwiaszcza ZSRR, nalezy
rozszerzy¢ i wzmocni¢ akcje ttumaczenia dziet
technicznych obcych na jezyk polski“.

3. ,Dla zapoznania si¢ z zagraniczng technikag ce-
lowe jest organizowanie wycieczek do ZSRR
i CZSR. Woycieczki winny by¢ organizowane
w ten sposéb, by koszt ich nie przekraczat mozli-
wosci finansowych cztonkéw NOT*.

4. ,Zgromadzenie Delegatéw Oddziatu Slasko-Da-
browskiego NOT w Katowicach zwraca sie
z goragcym apelem do zarzaddw wszystkich sto-
warzyszen, aby na przyszte zgromadzenia Dele-
gatéw przybywali koledzy, ktérzy bedg mogli
wzig¢ udziat w Zgromadzeniu Delegatéow az do
koiAca posiedzenia“.

Nastepnie inz. Be¢ zgtosit rezolucje, ktdrg zebrani

przyjeli przez aklamacije:

.Delegaci stowarzyszen technicznych, wchodzacych
w skiad Slasko-Dabrowskiego Oddziatu NOT w Kato-
wicach, zebrani na Walnym Zgromadzeniu Delegatéw
dnia 31 marca 1950 r., solidaryzujg sie z wytycznymi
Swiatowego Kongresu Pokoju i w prze$wiadczeniu, ze
inzynierowie i technicy polscy stanowig nieroztgczng
czes¢ Swiata pracy, budujgcego podstawy socjalizmu
w Polsce, iTchwalaja:

1. zdecydowanie walczy¢é ramie przy ramieniu

z klasg robotnicza o przedterminowe wykonanie
planu sze$cioletniego przez konsekwentne wpro-
wadzanie w zycie socjalistycznych metod pracy;

2. jako $rodki do realizacji planu stosowa¢ w jak
najszerszym zakresie wspo6tzawodnictwo dtugo-
okresowe, zainicjowane na terenie Slaska prze?;
gornika Markiewke, zwieksza¢ potencjat wytwar-
czy zaktadéw przez racjonalizacje i modernizacje
proceséw technologicznych, wykrywanie tudziez
mobilizowanie wszystkich rezerw produkcyjnych
i konsekwentng walke o stuszne, oparte na
nowym stosunku do pracy, normy techniczne;

3. doceniajac zagadnienie kadr, jako decydujace
0 przedterminowym wykonaniu planu szesciole-

tow pracy i organizowanie pomocy wynalazcom
tudziez racjonalizatorom, poméc w tworzeniu
nowej, ludowej inteligencji technicznej;

4. Swiadomi tego, ze olbrzymie zadania, stojgce
przed inteligencjg techniczng Polski Ludowej,
zrzeszong w NOT, w okresie budowy podstaw
socjalizmu mozliwe sg jedynie w oparciu o bogate
doswiadczenie klasy robotniczej i jej ideologie
marksistowsko-leninowskg, inzynierowie i tech-
nicy zobowigzujg sie prowadzi¢ state i intensywne
szkolenie ideologiczne cztonkdéw stowarzyszenh
technicznych;

5. dla wypetnienia powyzszych postulatéow korzystaé
beda oni w swej pracy z bogatych doswiadczen
kolegobw radzieckich, ktorzy stworzyli u siebie
przodujaca technike Swiata.”

W wolnych wnioskach inz. Zarychta zgtosit wniosek
nastepujacej tresci: ,Przyspieszy¢ nadanie stopnia
inzyniera absolwentom kursu wyzszego stopnia inzy-
nierskiego w Akademii Goérniczo-Hutniczej w Krakowie
i przedstawi¢ dezyderat Ministerstwu Os$wiaty w spra-
wie nadania stopnia inzyniera przedwojennym absol-
wentom Szkoty Gérniczo-Hutniczej w Dabrowie Gorni-
czej."* Whniosek przyjeto jednomys$lnie. Inz. Palmrich
apelowat do NOT, aby wniosek powyzszy rozszerzy¢ na
wszystkie stowarzyszenia branzowe i aby NOT prze-
stata wyzszym uczelniom instrukcje, dotyczace dziatal-
nosci stowarzyszen branzowych w ramach akcji opinio-
wania kandydatéw na stopien inzyniera. Inz. Gajewski
osSwiadczyt, ze zakres usprawnien stowarzyszen branzo-
wych do opiniowania kandydatow ubiegajacych sie
0 stopien inzyniera, zostat juz w pismach NOT podany
do wiadomosci wyzszym uczelniom technicznym w kraju.

W zakonczeniu przewodniczacy zebrania inz. Feliks
Olszak podziekowat zebranym delegatom za zywy udziat
w obradach i ztozyt ncwoobranemu Zarzagdowi Oddziatu
Slasko-Dabrowskiego NOT zyczenia owocnej pracy.

Setna rocznica urodzin wynalazcy zasadowego kon-
wertora. Sydney Gilchrist Thomas urodzit sie w Lon-
dynie w dniu 15 kwietnia 1850 r. Juz w szkole odzna-
czat sie wyjatkowymi zdolno$ciami, pracg naukowa
zainteresowat sie wszakze dopiero uczeszczajgc —
w czasie wolnym od swych obowigzkdéw pracownika
biurowego — na uniwersytet (Birbeck College). Tam
jeden z wyktadowcéw zadecydowat o przysztej dzia-
falnosci Thomasa, gdy zrozumiat on jak wielkie ko-
rzy$ci moze da¢ metoda usuwania fosforu podczas
Swiezenia suréwki metodg Bessemera. WspOipracujac
ze swym krewnym Percy Gilchristem stwierdzit, ze
cdfosforzenie suréwki mozliwe jest przy zastosowaniu
zasadowej dolomitowej wyprawy konwertora. Wia-
domo$¢ o tym ogtosit w 1878 r. Proces 6w umozliwit
wykorzystanie olbrzymich zt6z rud zelaznych zawiera-
jacych fosfor, a wiec dajacych przy przer6bce w wiel-
kich piecach surdwke fosforowg, z ktorej dotychczas
nie umiano* otrzymac dobrej stali metodg Bessemera.

S. G. Thomas zatozyt w Algerze laboratorium
badania zastosowania zuzli fosforowych jako nawozu
sztucznego. Bezustanna praca poderwata jego zdrowie.
Zmart w Paryzu w 1885 r.

Imie S. G. Thomasa znane jest wszystkim hutnikom
jako tego, ktory zrewolucjonizowal przemyst stalowy
i przyczynit sie do jego rozkwitu.

do



DO CZYTELNIKOW ,HUTNIKA*

Dazac do nawigzania o ile mozna jak najscislejszego kontaktu z Czy-
telnikami swego czasopisma, Komitet Redakcyjny ,Hutnika“ zamierza
odbyé z nimi szereg narad, z ktérych pierwsza zostanie zorganizowana
w Katowicach w dniu 16 czerwca br. w sali konferencyjnej Centralnego
Zarzadu Przemystu Hutniczego przy ul. Lompy 14. Poczatek owej narady
wyznaczamy na godz. 10 i prosimy uprzejmie Czytelnikow ,Hutnika*
0 liczny i zywy w niej udziat.

Na naradzie tej pragniemy omodwi¢ ze swymi Czytelnikami zakres
1 program ogtaszanych na tamach ,Hutnika“ prac oraz pewne dotych-
czasowe jego braki czy niedomagania i na tle owej analizy wytyczyé
przysztg og6lng linie rozwojowg naszego czasopisma.

Narady takie ufatwig niewatpliwie dalsze podnoszenie poziomu
»,Hutnika“ oraz pozyskiwanie przezen wspétudziatu coraz to szerszych kot
kolegbw w charakterze autoréw i przyczynia sie do tego, aby poruszane
w ,,Hutniku“ tematy nie byly kwestig przypadku, a tres¢ artykutow
zbyt oderwana od zadan naszej pracy codziennej, aby mogt on stuzyé
skuteczng pomocg wszystkim inzynierom i technikom-hutmkom i stat
sie organem mysli naukowo-technicznej przy budowie opartego na osig-
gnieciach nowoczesnej techniki hutnictwa polskiego.

KOMITET REDAKCYJNY ,,HUTNIKA*

Artykuty, drukowane iu ,,Hutniku*“, sg wyrazem indywidualnych pogladéw autoréw, ktére nie
zawsze pokrywajg sie z zapatrywaniami Redakcji lub Wydawcy

WYDAWCA: PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE. REDAGUIJE KOMITET REDAKCYINY. REDAKTOR N A -
CZELNY: INZ. T. MALKIEWICZ, CZLONKOWIE SCISLEGO KOMITETU REDAKCYINEGO: INZ.JANUSZ CHMIELOW SK I,
MGR STANISLEAW OLENSKI, INZ. TADEUSZ PALMRICH, INZ. STANISLAW PRZEGALINSKI,

INZ. ZDZISLtAW WARCZEW SKI.
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Inslylut Odlewnictwo —jego cele i ich realizacjo

Instytu; Odlewnictwa, poczatkowo Instytut Ba-
dawczy Odlewnictwa, utworzony zostat w Krakowie
zarzadzeniem Centralnego Zarzadu Przemystu Metalo-
wego z 1 Il. 1946 r. W okresie wstepnym, wobec tru-
dnosci lokalowych Instytut ra.e$ci sie do 15. V. 1947 r.
w trzypokojowym lokalu Zjednoczenia Przemystu Od-
lewniczego w Krakowie. Dopiero od drugiego kwartatu
r. 1D47 przyznane kredyty inwestycyjne pozwolity na
podjecie prac wstepnych naci zabezpieczeniem i adap-
tacjag budynkéw na terenie Borku Fateckiego, przezna-
czonych na umieszczenie Instytutu. Dawne hale war-
sztatowe wymagaty przystosowania do nowych po-
trzeb. Zdemolowane hale, w ktérych w okresie wojny
okupant zainstalowat szarpalnie 1sortownie szmat prze-

Instytut Odlewnictwa w Krakowie

waznie po ofiarach OS$wiecimia, odnowiono i prawie
catkowicie przerobiono. W ten-sposdb znalazty pomie-
szczenie liczne laboratoria,, pracownie, biura i do-
Swiadczalna odlewnia z warsztatem mechanicznym.
Dzieki wspo6lnemu wysitkowi kierownictwa i pracow-
nikéw juz w lipcu 1943 r. mozna byto zapoczatkowacd
pierwsze praco naukowo-badawcze i ekspertyzy dla
przemystu odlewniczego« mimo ze dopiero w grudniu
1343 r. laboratoria'wyposazono w podstawowe urzgdze-
nia. Uroczyste i oficjalne otwarcie Instytutu, potgczo-
ne z wykonaniem pierwszego odlewu, odbyto sie
2 kwietnia 1949 r. Ogromny entuzjazm wywotata na-
destana z tej okazji depesza min. E. Szyra, tre$ci na-
stepujacej: ,L,W zwigzku z uroczysto$ciag wykonania
pierwszego odlewu zasytam Dyrekcji i pracownikom
Instytutu serdeczne zyczenia owocnej pracy nad pod-
niesieniem poziomu odlewnictwa polskiego. Sciste po-
wigzanie sie z zaktadami produkcyjnymi umozliwi
Wam wzbogacenie doswiadczen w oparciu o inicjatywe
Inzynieréw, Technikéw i Robotnikéw. Udostepni Wam
bezposredni udziat w dziele realizacji postepu techni-
cznego, mechanizacji i automatyzacji proceséw produk-
cyjnych. Odlewnictwo nasze posiada bogate tradycje

i w historii swego rozwoju przezyto niejeden wzlot
i upadek. Dzi$ jednak stworzone zostaty warunki dla
trwatego i systematycznego rozwoju. Dzi$ mozemy so-
bie $miato postawi¢ zadanie podnie$¢ odlewnictwo pol-
skie do poziomu przodujacych krajow. Szkoli¢ szybko
i gruntownie mtode kadry odlewnikow, wnies¢ wktad
polskiej nauki w postep techniczny na polu odlewni-
ctwa, zerwaé ze ztymi tradycjami z okresu kapitali-
stycznego i zbudowa¢ wielki nowoczesny socjalistyczny
polski przemyst odlewniczy zycze Instytutowi Odlew-
nictwa.“

Zadania Instytutu sformutowane sg w nadanym
mu statucie. Niektére wymienimy:

a. organizowanie i prowadzenie prac naukowo-
badawczych dla stworzenia podstaw nowych
dziatéw produkcji lub nowych metod wytwa-
rzania i organizacji pracy,

b. udoskonalenie i usprawnienie metod juz stoso-
wanych w przemysle,

c. inicjowanie nowych dziatbw produkcji i wspoét-
praca przy jej organizowaniu,

d. przysposabianie kadr pracownikéw technicznych
w zakresie nieprzewidzianym przez instytucje
oSwiatowe.

Na realizacje tych zatozen pozwala struktura or-
ganizacyjna Instytutu, obejmujgca w technicznej swo-
jej czesci dziaty naukowo-badawcze, a wiec labora-
toria naukowe, biura konstrukcyjne, warsztaty do-
Swiadczalne i pomocnicze.

Réwnolegle do dziatu konstrukcyjnego i warszta-
tow doswiadczalnych istnieje w organizacji Instytutu
Zaktad Technologiczny, ktéry opracowuje zagadnienia
technologii, formy odlewniczej i rdzenia, mechaniza-
cje produkcji, usprawnienia piecOw, maszyn i urzg-
dzen odlewniczych, organizacji pracy w odlewniach,
jej bezpieczenstwa i higieny itp.

Odlewnia doswiadczalna Instytutu dzieki swemu
wyposazeniu technicznemu umozliwia produkcje prze-
mystowg wszystkich stopéw odlewniczych, wszystkimi
metodami przetapiania, i wykonywanie form recznie
i maszynowo. Dla zapewnienia sprawnej pracy nau-
kowej zorganizowano w Instytucie bogaty dziat doku-
mentacji technicznej, posiadajgcy biblioteke, czytelnie
i bibliografie. Projektowana dalsza rozbudowa Insty-
tutu pozwoli na rozszerzenie jego dziatalno$ci i efek-
tywne opracowywanie tematéw wysuwanych przez
przemyst odlewniczy oraz badan inicjowanych przez
Instytut Odlewnictwa. Nad organizacjg, prowadzeniem
i koordynacjg prac naukowo-badawczych w Instytucie
Metalurgii w Gliwicaeh i Odlewnictwa w Krakowie,
czuwa Gloéwny Instytut Metalurgii i Odlewnictwa mie-
szczacy sie w Krakowie, Rynek Gidwny 22, powotany
do zycia zarzadzeniem Ministra Przemystu i Handlu
z 1. IV. 1948 r. Kierunek dziatalnosci podlegtych insty-
tutéw ustalajg Dyrekcja Naczelna GIMO i Rada Nau-
kowa GIMO.
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Referaty wygtoszone na zebraniach naukowych w Instytucie
Odlewnictwa w r. 1949

1. Dr Z. Debinska: Najnowsze osiggniecia fizyki ja-
drowej. Promienie X i ich zastosowanie.

2. Inz. A. Wozniacki: Nowe osiggniecia w piro-
metrii.

3. DrJ. Buciewicz: Metody optyczne (kolorymetry-
czne i fotometryczne) analiz chemicznych.

4. Dr J. Buciewicz: Sprawozdanie z Miedzynaro-
dowego Kongresu Chemii Analitycznej (Utrecht 1—3
V1. 1948).

5. DrJ. Buciewicz: Zastosowanie metody elektro-
nowej dyfrakcji do badan proceséw korozji.

6. Inz. A. Wozniacki: Najnowsze pirometry opty-
czne.

7. Inz. Z. Wertz: Kilka uwag na temat pytu i mas
formierskich w zwigzku z badaniami dilatometrycz-
nymi.

8. Mgr Z. Czajkéwna: Zywice syntetyczne
spoiwa rdzeniowe. Lepiszcze jako spoiwo.

9. Inz. J. Wozniacki: Zagadnienie twardosci.

10. M. Misigg: Wytrzymato$¢ zeliwa w Swietle no-
wych metod badan laboratoryjnych.

11. Dr J. Buciewicz: Emaliernictwo.

12. Dr Z. Debifiska: Metoda emulsji fotograficznej
w zastosowaniu do badan jadrowych. — Metoda bada-
nia za pomocag promieni X budowy krystalicznej. —
Nowe teorie magnetyczne i ich zastosowanie.

jako

13. Inz. A. Wozniacki: Nowosci w pirometrii opty-

cznej.

M4 Inz. R. Krzeszewski: Zeliwo modyfikowane.

15. Inz. C. Adamski: Gazy i porowato$¢ w stopach
miedzi.

16. Mgr Z. Czajkéwna: Sprawozdanie z konferen-
cji poswieconej sprawom spoiw rdzeniowych w Ashor-
ne Hill, Leamdngton, pazdziernik 1948.

17. Mgr Z. Czajkéwna: Obecny stan
spoiw rdzeniowych.

18. Inz. Z. Wertz: Wstep do badarh nad bentonita-
mi krajowymi.

19. Inz. J. Piaskowski:
przemystowej.

20. M. Misigg: Préba udarnosci, jej rozwéj i war-
to$¢ praktyczna.

21. Inz. J. Piaskowski:

22. Inz. A. Wozniacki:
obrébce termicznej.

23. R. Wozniacki: Lejnos¢ stopow odlewniczych.

24. Dr Z. Debinskai inz. J. Piaskowski: Sprawozda-
nie ze Zjazdu Fizykéw Polskich w dniach 29. 10—
3. 11 1949 r. w Warszawie.

25. DrJ. Buciewicz: Polarograficzne metody analiz
chemicznych.

klasyfikacji

Konserwatyzm w technice

Sferoddalne zeliwo szare.
Kontrolowane atmosfery w

Referaty wygtoszone na zebraniach naukowych w okresie
styczen —kwiecienn 1950 .

W Instytucie Metalurgii
1. Mgr M. Stepien: Dostosowanie polarografu do
badan w hutnictwie.
2. Inz. M. Orman: Elektroliza ALOs.
3. Inz. J. Bratkowski: Wyroby szamotowe dla hali

odlewniczej.
4. Inz. E. Bucko: Zuzle w procesie martenowskim.
5. Inz. H. Sikorski: Oznaczenie wanadu w rudach.
6. Inz. Z. Bryjak: Spiekane narzedzia wiertnicze.

W Instytucie Odlewnictwa
1 Inz. L. Lu$niak: Stopy aluminiowe.
2. Mgr Z. Seweryn: Konduktometryczne
analiz chemicznych.

metody

3. Jur Pisz ik: Zeliwne waty korbowe.
4. Inz. Z. Wertz: Masy formierskie dla zeliwa.

5. Inz. J. Wozniacki: Scieralno$¢ metali i jej po-
miar.

6. Mgr E. Wactaw: Fotoelastyczne metody badania
naprezen.

7. Inz. J. Piaskowski: O budowie stopéw metali.

8. Mgr H. Bochenek: Kroplowe metody analizy
chemicznej.

9. Inz. A. Wozniacki: Odprezanie odlewow zeliw-
nych.

10. Inz. M. Misigg: Zeliwo zbrojone.
11. Mgr O.Kulma: Z badan nad spoiwami rdzenio-
wymi.

Streszczenia referatow wygtoszonych na zebraniach naukowych w Instytucie Odlewnictwa:
Fotoelastyczne metody badania naprezen wewnetrznych

W zakresie odksztatcen sprezystych i stosowalnosci
prawa Hooke’a znalezienie rozktadu naprezen we-
wnatrz jednospoéjnego ptaskiego obszaru izotropowego,
na ktérego krzywej brzegowej przylozone sg sity ze-
wnetrzne, ,sprowadza sie do znalezienia funkcji ana-
litycznej O (xy), spetniajagcej roéwnanie réwnowagi
zwarto$ci i warunki brzegowe.

Gdy zatozymy stato$¢ sit 'masowych, to rozktad
naprezen jest niezalezny od materiatu. Pozwala nam
to bada¢ rozktad naprezenn w modelach i uzyskane wy-
niki przenosi¢ na materiat badany.

Jedng z metod badahA modelowych jest metoda
elastooptyczna, opierajagca sie na tym zjawisku, ze nie-
ktére ciata izotropowe pod wplywem naprezen stajg
sie optycznie anizotropowymi, podwoéjnie famigcymi.

Przesuniecie faz obu promieni jest proporcjonalne do
réznicy naprezen gtéwnych. Stad linie jednakich za-
ciemnieA w wypadku S$wiatta monochromatycznego,
tzw. izochromy, sa liniami jednakowych ro6znic na-
prezen gtéwnych, czyli tez i najwiekszych naprezen
stycznych. Do badania tych efektow stuzy aparatura
fotoelastyczna, ktérej gtdwne czesci sktadowe to zro-
dto $wiatta monochromatycznego, polaryzator i ana-
lizator oraz uktad optyczny dla wytworzenia wigzki
réwnolegtej.

Aparatura taka, ktorej wykonanie moze by¢ bar-
dzo rozmaite, zezwala bez trudno$ci okresli¢ rozktad
naprezen w modelach z odpowiednich plastykéw, przy
zadanych ksztattach mddelu i uktadzie sit zewnetrz-
nych. -Mgr Edward Wactaw
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Scieralno$¢ metali i jej pomiar

Zuzycie czesSci maszyn przez S$cieranie prowadzi
do koniecznosci wymiany czesSci maszyn czy catych ich
zespotdw. Wymiana ta powoduje straty materiatowe,
w robociznie i skutkiem postoju maszyn. Straty te sta-
nowig powazng pozycje w gospodarce narodowej.

Dla zapobiezenia im, konieczne jest poznanie pro-
cesu Scierania, jego mechanizmu i wszystkich czynni-
kéw wptywajagcych na przebieg Scierania. Czynniki te
podzieli¢ mozna na czynniki mechaniczne i fizykoche-
miczne. Do mechanicznych zaliczy¢ nalezy: cisnienie
powierzchniowe, szybkos$¢ wzgledna,, ksztatt powierzch-
ni mikro- i makrogeometryczny. Do czynnikéw fizy-
ko-chemicznych zaliczamy rodzaj otaczajgcego osrod-
ka, strukture metalograficzng powierzchni, rodzaj
smaru itp.

Wptyw kazdego z tych czynnikdw z osobna jest
trudny do uchwycenia, poniewaz zwykle mamy do czy-

nienia z rbwnoczesnym ich dziataniem. Rézne te czyn-
niki i ich wptyw badamy na odpowiednio skonstruo-
wanych maszynach. Stad réznorodnos$¢ ich konstrukcji,
ktora jest zwykle tak pomys$iraa, by mozliwie jak naj-
lepiej przyblizy¢é warunki pracy rzeczywistej.

Poréwnywalno$é¢ wynikéw laboratoryjnych i prze-
mystowych jest jeszcze dotychczas problematyczna
i fakt ten jest przyczyna rozbieznosci zdan wielu au-
torow co do celowos$ci badan laboratoryjnych. Nie-
mniej dopiero badania laboratoryjne rzucity pewne
Swiatto na proces S$cierania i przyczynity sie do
zmniejszenia zuzycia wskutek S$cierania, przez dobor
odpowiedniego materiatu i jego obrébki.

Prace nad zagadnieniem $cieralnosci prowadzone
sg rowniez w Instytucie Odlewnictwa.

Inz. Jan Wozniacki

Kondukiomefryczne metody analiz chemicznych

Metody konduktometryczne opierajg sie na pomia-
rach przewodnictwa roztworu elektrolitu. Do mierze-
nia przewodnictwa stosuje sie urzadzenia o schemacie
mostka W heatestone’a.

Opor elektrolitu otrzymuje sie z wielkosci dane-
go oporu poréwnawczego i ze stosunku odcinkéw, na
ktére dzieli drut oporowy potozenie kontaktu poslizgo-
wego przy minimum szmeréw w telefonie. Odwrotnos¢
oporu daje szukane przewodnictwo. W metodzie kon-
duktometrycznego miareczkowania mierzy sie prze-
wodnictwo elektrolitu oznaczonego, reagujgcego z do-
prowadzanym z biurety roztworem innego elektrolitu
o Scisle okreslonej koncentracji.

Podczas reakcji nastepuje zmiana przewodnictwa
roztworu. Punkt zmiareczkowania mozna odczytaé
z graficznego przedstawienia przebiegu przewodnictwa
jako  funkcji objetosci roztworu wprowadzonego;
w niektorych wypadkach da sie ten punkt zaobserwo-
waé wprost przy pomiarze.

Pierwsze zastosowanie analityczne zawdziecza kon-
duktometria Whitney’owi, ktory oznaczat na tej dro-
dze wolny kwas siarkowy w roztworach komplekso-
wych potgczen siarczanu chromu. Byto to juz w r.
1895, jednak stosowanie metody konduktometrycznej
na szerokg skale zaczyna sie znacznie pOzniej.

W pierwotnie stosowanych urzadzeniach do mia-
reczkowania konduktometrycznego stosowano telefon,
co nie dawatlo moznosci przeprowadzania pomiaréw
w sposéb wygodny, a przede wszystkim doktadny.

Obecnie powszechnie stosuje sie urzadzenia,
w ktorych mierzy sie natezenie pradu plynacego

przez roztwoér elektrolitu przy pomocy galwanome-
tru. Natezenie pradu jest tutaj miarg zmieniajgcego
sie przewodnictwa roztworu. Aparatury do tej metody
zostaty opracowane w gtéwnej mierze przez Jandera
i jego wspoOtpracownikéw. Opierajg sie one na sche-
macie mostka Wheatestone’a. Niektére z nich sg dos$¢
skomplikowane i zaopatrzone w szereg precyzyjnych
urzadzen, zapewniajagcych duzg doktadno$é pomiaru.

Do miareczkowania konduktometrycznego nadaja
sie reakcje zobojetnienia, strgcania i procesy oksy-
dacyjnoredukcyjne. Metoda konduktometryczaa prze-
wyzsza metode wskaznikow pod wieloma wzgledami.
Mozna ja bowiem stosowaé do oznaczen w wypadku
roztworéw metnych i zabarwionych, mozna tez okre-
$la¢ rownocze$nie ilos¢ réznych substancji znajduja-
cych sie obok siebie w roztworze.

Podstawy konduktometrii sg inne niz potencjo-
metru i nie wszystkie oznaczenia dadzag sie przepro$
wadzi¢ obiema metodami. Przy miareczkowaniu po-
tencjometrycznym nastepuje zmiana potencjatu, kto-
rg wskazuje zanurzona do roztworu elektroda wskaz-
nikowa. Zmiana potencjatu przebiega wedtug réwna-
nia logarytmicznego, podczas gdy zmiana przewodni-
ctwa przebiega praktycznie w sposéb liniowy. Przy
obu metodach otrzymuje sie wiec krzywe miareczko-
wania roznego rodzaju. Zaleznie od rodzaju reakcji
ppnkt  zmiareczkowania  wystagpi wyraznie albo
w krzywej potencjometrycznej, albo w konduktome-
trycznej, i to decyduje o wyborze jednej z tych
dwo6ch metod do przeprowadzenia danego oznaczenia.

Mgr Zofia Seweryn

Nad czym pracujg Instytut Metalurgii i Instytut Odlewnictwa:
Stopy krzemowe tymczasowo vvytypowane

Dotychczasowe zainteresowanie brgzami i mosig-
dzami krzemowymi zaré6wno w kraju jak i za granica,
ograniczato sie do fragmentarycznych badan i zasto-
sowan.

Wstepne doswiadczenia wykonane w Instytucie
Odlewnictwa wykazaty, ze wielosktadnikowe stopy
0 podstawie miedz-krzem moga w znacznym zakresie
zastgpi¢ dotad stosowane brazy cynowe, uzywane do
produkcji tozysk, czeSci maszyn oraz armatury wo-
dnej i parowej.

Wobec powyzszego,, Oddziat Metali Kolorowych
Instytutu Odlewnictwa przy wspéipracy Katedry Me-

tali Niezelaznych przy Akademii Gdrniczo-Hutniczej
przystapit do Scistych badan stopéw z zawartoscia
krzemu 2%, 3%, 4% i 5%. |"a podstawie pierwszych
doswiadczen wytypowano stopy podane w tablicy |I.
Nie sg to jednak ostateczne, najlepsze stopy, gdyz dal-
sze badania moga wytoni¢ stopy o wyzszych wilasno-
Sciach.

Witasnos$ci ogdlne. Jak wykazaly badania
w Instytucie Odlewnictwa, stopy typu AN i AW sg zu-
petnie odporne na dziatanie kwaséw: solnego, octo-
wego i siarkowego. Nie sg odporne na dziatanie amo-
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Tablic |
'Stopy opracowane w Instytucie Odlewnictwa" m
Nazuia Sktad chemiczny -
przemystoma . .
Si Zn Fe Mn P inax
AN 4 3-4 4+ 1 0,6 2,0 0,4- 15 0,05 reszta
[ AN 6 3,2-3,8 §+_105 1,0 max 0,05 reszta
AW 8 3,0—-3,7 8+ 05 1,2 max do o8 0,05 reszta
AW 4,0-4,5 1,5-2,5 - 0,1 reszta
Tablica Il
Wiasnosci i zastosowanie
N Nazwa :
Rr As C Hb .
rzemy- Zastosowanie
Do kG/mm2 % m % 5/250/15 Hv
m AN 4* 30-35 okoto okoto 100-105 110— 15 Zamiast CuSnlO i wysoko-
i myzej 15 15 cynowych spizow.
Czesci trgce, jak kota zebate,
$limaki. Armatura wodna i pa-
rowa. Wodowskazy, zawory,
. * kurki. Pierscienie uszczelnia-
jace. CzeSci pomp ods$rodko-
wych.
ANe6' okoto 25-30 okoto 100-105 Armatura wysokoci$nieniowa
40 30 i cze$ci maszyn
AW 8 3B okoto okoto 105-115 okoto Armatura wysokocisnieniowa
i ruyzej 15 15 120 i czeSci maszyn
AW okoto okoto 125-130 130-140 Na silnie obcigzone tozyska
30 20 wolnobiezne
* Po dodaniu Pb w ilosci do 3% Pb w stopachAN4 i AWs stopy te zastosowano na tozyska.
Tablica Il
Skiad chemiczny Wiasnos$ci mytrzymatosciome
L p
"Si Zn Fe Pb Cu | RrkG/mm2 Ab % hb
y
1 43 17 05 V- 77 f okoto . > okoto 140-160
55 9
5 2 35 1 62 okoto r okoto ponad
53 2 200
niaku i kwasu azotowego. Stopy te sa tatwo spa-  widuje sie stop o zawarto$ci Si 3— 3,3%, Mn 1%, Cu
walne. Przez obrobke termicznag mozna zwiekszy¢ reszta. .
wydtuzenie stopu i Scistosci odlewéw. W dalszych Nalezy zaznaczy¢, iz podane W ze$tawieniu stopy
pracach Instytut Odlewnictwa zajat si¢ zbadaniem  byly produkowane przy uzyciu Fe-Si o zawartosci

stopéw o duzej zawartosci cynku.

Wiasnosci typowych rodzajow stopéw podane sa
w tablicy Il1illl. lako stop do,obrébki plastycznej prze-

okoto 80% Si lub nizej. Jednak do normalnej pro-
dukcji bytoby pozadane, aby zawarto$¢ krzemu
w Fe-Si nie bytainizsza od 90%.
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Proszek kobaltu

Broszek kobaltu uzywany jest jako materiat wig-
:zacy przy wyrobie weglikoéw spiekanych. Stanowi on
rébwniez nieodzowny skltadnik magneséw prasowanych
typu Alnico i Cunico.

Celem wuniezaleznienia naszego przemystu od do-
staw importowych, opracowano w Instytucie Meta-
lurgii metode otrzymywania proszku Co z kobaltu hu-
tniczego o zawarto$ci 99,8 —99,9% metalu.

Za granica stosuje sie w skali technicznej gtdwnie
trzy metody produkcji proszku kobaltu:

1. redukcja tlenku weglem (rzadziej wodorem),

2. elektroliza wodnych roztworéw soli kobaltu,

3. rozktad i redukcja szczawianu.

W Instytucie Metalurgii rozwigzano zagadnienie
otrzymywania proszku Co przez opracowanie sposobu
niestosowanego dotychczas na wiekszg skale, a polega-
jacego na rozktadzie i redukcji mréwczanu.

Mréwczan kobaltu Co(HCOO)2 m2H20 jest solg
trwatg i stosunkowo tatwg do otrzymania przez dzia-
tanie kwasu mréwkowego na weglan kobaltu wzgled-
nie bezposrednio z azotanu kobaltu i kwasu mrowko-
wego.

Przez rozktad termiczny w atmosferze redukujgcej
mréwczan Co, otrzymuje sie proszek metalicznego ko-
baltu. przy czym temperatura rozktadu i redukcji jest
stosunkowo niska (ponizej 800 C).

Powyzszy sposob jest bardzo wygodny, mato skom-
plikowany i stosunkowo niedrogi.

Otrzymany produkt nadaje sie w zupetnosci do
wyrobu spiekanych weglikéw i nie ustgpuje proszkowi
importowanemu, otrzymanemu innymi sposobami.

W najblizszym czasie planowane jest wykorzysta-
nie powyzszej metody dla produkcji na skale techni-
czna.

Produkcja specjalnych drutéw oporowych

W zwigzku z rosngcym zapotrzebowaniem krajo-
wym na druty oporowe do celéw regulacji i na opory
precyzyjne, przeprowadzono w Instytucie Metalurgii
w Zaktadzie Metali Niezelaznych prace badawczg na
temat opracowania metod produkcji oraz zbadanie
wiasnosci drutow oporowych. Dotychczas najbardziej
znanym oraz powszechnie stosowanym stopem do tych
celéow byt ,manganin®, mimo ze jego witasnos$ci nie od-
powiadaty catkowicie wymaganiom stawianym tego ro-
mzaju materialom. Druty manganinowe o wymiarach
dyktowanych zapotrzebowaniem krajowych -wytworni
przyrzadéw pomiarowych byty i sa dotychczas sprowa-
dzane z zagranicy.

Badania mialy na celu wytypowanie sposréd zna-
nych stopow jednego o takich wtasnosciach, ktore po-
zwolityby mu z powodzeniem zastgpi¢ drogi, importo-
wy manganin.

W toku badan obejmujacych dobor skitadnikéw
wsadowych oraz procesy technologiczne prowadzace do

otrzymania drutu o zgdanej strukturze i wymiarach,
ustalono poszczegélne fazy produkcji. Otrzymane druty
w stanie koicowym poddano badaniom wt#asnosci elek-
trycznych i mechanicznych. Celem tych badah byta
ocena jakosci otrzymanego stopu pod wzgledem wia-
snosci elektrycznych, wytrzymatosciowych i plastycz-
nych.

Nalezy podkresli¢, ze zaréwno dane liczbowe, jak
i przebieg krzywych poszczegélnych wiasnosci, wyka-
zuja duzg zgodno$¢ z danymi juz ogtoszonymi. Osig-
gniete w badaniach laboratoryjnych wyniki pozwalajg
mie¢ nadzieje, ze mozna bedzie wyprodukowaé w wa-
runkach przemystowych drut o zgdanych wiasno$ciach
oraz zastosowa¢ go w krajowych wytwérniach apara-
téw i urzadzen elektrycznych.

Prace sa zakonczone; celem wykorzystania na
skale przemystowg przeprowadza sie dodatkowe bada-
nia wiasnosci elektrycznych.

Tablice przeliczeniowe twardosci dla zeliwa szarego

W ramach prac programowych Instytutu Odlewni-
ctwa w Krakowie opracowane zostaly tablice przeli-
czeniowe skal twardosci Rockwetla i Vickersa na skale
Brinella dla zeliwa szarego.

Dotychczasowe usitowania licznych badaczy, by
opracowaé tablice tego rodzaju wazne dla wszelkich
metali, sktonity do opracowania tablic dla poszczegol-
nych klas metali, na ktére mozna je podzieli¢ na pod-
stawie wartosci modutu Younga, zdolnosci utwardzania
sie przez zgniot na zimno i wielko$ci samej liczby
twardosci.

Pomimo opracowan wielu tabli¢ przeliczeniowych,
jedynie tablice przeliczeniowe skal twardosci sporzg-
dzone dla stali weglowych i niskostopowych znalazty
sie w normach'kilku panstw. Tablice takie sg bardzo
potrzebrie W codziennej praktyce przemystowej i z te-
go powodu opracowanie ich dla réznych klas metali
Wiaczone zostatoido prac programowych Instytutu Od-
Uewnictwa.

Na podstawie licznych pomiarow twardosci, doko-
nanych na ptytkach zeliwa szarego o pierwotnej struk-
turze perlitycznej, metoda statystyczng obliczono kore-
lacyjne zwigzki miedzy liczbami twardo$ci réznych
skal, wedtug ktorych mozna mierzy¢ twardo$¢ na zwy-
ktym aparacie Brinella i na mikrotwardosciomierzu
Alpha.

Otrzymane wyniki przedstawiono w referacie, wy-
gtoszonym przez inz. Jana Wozniackiego na Miedzyna-
rodowym Kongresie Odlewniczym w Amsterdamie
w sierpniu ub. r. oraz opublikowano w ,Pracach Ba-
dawczych GIMO*“.

Tablice przeliczeniowe uzyskane na podstawie
otrzymanych z.wigzkéw korelacyjnych zuzytkowano
rébwniez w projekcie normy PKN: ,Tablice przelicze-
niowe skal twardosci Rockwetla i Vickersa na skale
Brinella“.
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Spiekane styki elektryczne

Spiekane styki elektryczne wolfram-miedZz i wol-
fram-srebro stosuje sie do wytgcznikdw wysokiego na-
piecia, wytgcznikdw i przetgcznikéw olejowych i po-
wietrznych, przetgcznikéw transformatorowych, prze-
tacznikow niskiego napiecia oraz jako elektrody do
spawania punktowego i oporowego. Tego rodzaju spie-
kane styki otrzymaé¢ mozna przez prasowanie i na-
stepne spiekanie mieszanek proszkéw metali. Badania
podjete przez Instytut Metalurgii objety otrzymywanie
i spiekanie proszku wolframowego, opracowanie meto-
dy wyrobu tworzyw stykowych i zbadanie ich wia-
snosci.

Proszek wolframowy, otrzymany z zelazo-wolfra-
mu metodg stapiania z soda posiadat czysto$¢ 99,00 —
99,67 % W przy nastepujacych warunkach redukcji:
temperatura 1100 C, czas redukcji 4 godziny. Wielko$¢
ziarn otrzymanego proszku wahata sie od 1 do 3
Celem otrzymania gruboziarnistego proszku wolfra-
mowego spiekano praséwki wolframu w piecu dzwo-
nowym, w bezposrednim przeptywie pradu w atmo-
sferze wodorowej.

Wielkos¢ ziarn spiekanego wolframu wynosita od
50 do 300 ju. (Do otrzymania tworzyw stykowych uzy-

wano proszku wolframowego spiekanego i niespieka-
nego, przy zastosowaniu dwo6ch metod:

1 Proszek wolframowy mieszano w zgdanym sto-
sunku z proszkiem miedziowym lub srebrowym,,
nastepnie redukowano go, prasowano w matry-
cach i spiekano przez 3 godziny przy tempera-
turze 1000 C dla tworzyw W—Ag, a 1100 C dla
tworzyw W—Cu. Celem uniknigecia utleniania,
praséwek, spiekanie przeprowadzano w atmo-
sferze ochronnej.

2. Proszek wolframowy prasowano i otrzymane
praséwki spiekano przy temperaturze 1000 —
1100 C.

Otrzymang porowata ksztattke wolframowa,
zanurzano do pitynnej miedzi przy temperaturze
1200 C przez czas 1— 7 godzin.

1lo$¢ nasyconej miedzi wahata sie od 0,45 do<
20,46% Cu.

Wedtug metody pierwszej wykonano styki wolf-
ram—miedz dla Zabrskiego Zjednoczenia Przemystu.
Weglowego, przy czym, jak praktyka wykazata, w dal-
szej produkcji nalezy péjs¢ w kierunku zastosowania
wyzszego cisnienia prasowania,, wiekszych ziarn pro-
szku wolframowego i podwd@jnego prasowania.

Czarne zeliwo ciqgliwe przetopione w piecu martenowskim

W Instytucie Odlewnictwa w Krakowie w Dziale
Zeliwa Ciagliwego i Utwardzonego przeprowadzono
laboratoryjne préby otrzymania czarnego zeliwa cia-
gliwego.

Do préb uzyto oddzielnie lanych trzykrotnych pré-
bek na rozcigganie o $rednicy 12 mm oraz odlewdéw
0 réznych grubosciach Scianek.

Prébki i odlewy o skitadzie wahajagcym sie w gra-
nicach 22—26% C, 07—09% Si, 05— 0,6% Mn
okoto 0,1% P i 0,1% S w stanie surowym posiadat}
normalng strukture biatego zeliwa (perlit i cementyt)
Wyzarzanie przeprowadzono w blaszanych puszkach
w atmosferze obojetnej (piasek). Przebieg wyzarzanie-
w piecu elektrycznym byt nastepujacy: ogrzewanie dc
930 C— 3 godz., wytrzymywanie przy 930 C (pierwsze
stadium grafityzacji) 10—20 godz., chtodzenie prz}
930 — 730 C 2 godz., wytrzymywanie w zakresie tem-
peratur krytycznych 730 — 710 C (drugie stadium gra-
fityzacji) 50— 80 godz.

Otrzymano strukture czarnego zeliwa ciggliwegc
(ferryt + wegiel zarzenia) jak podaje rys. 1, o wta-
snosciach: wytrzymato$¢ na rozcigganie 35—40kg/mm-’
przy wydtuzaniu A3 16 —10%.

Wielkoséci te odpowiadajg klasie KCz 35— 10 we-

dtug rosyjskiej normy Gost 1215—41, wzglednie-
Nr 32 510 wedtug amerykanskiej normy ASTM
A 47 —33.

Rys. 1
Czarne zeliwo ciaggliwe

Spoiwa rdzeniowe

Otrzymanie spoiwa rdzeniowego z surowcéw Kkra-
jowych stanowi jedno z najbardziej palagcych zaga-
dnieri postawionych przez przemyst odlewniczy.

Stosowanie oleju Inianego daje bardzo dobre wyni-
ki, jednak olej ten jest zbyt drogi. Olej Iniany znaj-
duje duze zastosowanie w innych gateziach przemystu,
co przemawia réwniez za konieczno$cig poszukiwania
innego produktu dla zastosowania jako spoiwa do
rdzeni.

W wyniku prac przeprowadzonych w Laboratorium
Materiatow Formierskich Instytutu Odlewnictwa, wy-

posrodkowano z pochodnych ropy naftowej odpowie-
dnig frakcje, ktdrg nastepnie poddano chlorowaniu.
Chlorowanie prowadzit Instytut Chemiczny.

Przy prébach technologicznych z chlorowanym pro-
produktem regulowano stopieA chlorowania pocho-
dnych ropy naftowej, dazac do otrzymania wytrzyma-
tosci formy podobnej do uzyskanej przy uzyciu oleju:
Inianego.

Spoiwo to jest tanie, moze zastgpi¢ spoiwa tranowe
0 bardzo przykrym zapachu. Mozliwos¢ produkcji
w duzych ilosciach zezwoli na podniesienie jakosci
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staw zagranicznych.

mProdukowane dotychczas na rynku krajowym spoi-
wa nie odpowiadaty stosowanym przez przemyst, wy-
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maganiom. Jedne z nich sg higroskopijne, inne (np.

mpochodne wegla kamiennego otrzymane przy destyla-

cji paku) dziatajg szkodliwie na naskdrek rgk, unie-
mozliwiajagc tym samym ich stosowanie.

Zeliwo sferoidalne
(Zeliwo o kulistym ksztatcie grafitu)

Zeliwo sferoidalne jest nowym typem Zeliwa sza-
rego, w ktéorym grafit wystepuje w formie kulistej.
Zeliwo tego typu odznacza sie wysokimi wiasnosciami
wytrzymatosciowymi — kulisty ksztatt grafitu nie po-
woduje takiego obnizenia wytrzymatosci zeliwa, jak
grafit ptatkowy (mikrofotografia rys. 1), wystepujacy
w zeliwie szarym. Stad, jezeli wytrzymato$¢ na rozcig-
ganie zeliwa szarego wynosi na ogét 12—30 kG/mm2
bez widocznego wydtuzenia, to dla zeliwa sferoidalne-
go o osnowie perlitycznej wytrzymato$¢ na rozciaga-
nie wynosi 50 —80 kG/mm- przy wydtuzeniu 3— 5%.

Rys. 1
Grafit ptatkowy w zeliwie szarym

Rys. 2
Grafit kulisty w zeliwie sferoidalnym

Przy osnowie ferrytycznej, jaka mozna otrzymac przez
prostag prébke cieplng (wyzarzanie okoto 4 godz. przy
720 C) lub w stanie surowym przez odpowiedni sktad
chemiczny zeliwa, mozna uzyskaé¢ wydtuzenie 15—20%,
przy wytrzymatosci na rozcigganie 45—55 kG/mm2.

W pierwszej fazie prac Instytutu Odlewnictwa
w Krakowie, w Dziale Zeliwa Ciagliwego i Utwardzo-
nego nad tym tak waznym dla przemystu odlewnicze-
go zagadnieniem, uzyskano juz pewne pozytywne wy-
niki, widoczne na mikrofotografii (rys. 2). Dalsze pra-
ce w toku.

Kronika Instytutu Odlewnictwa

Na odcinku wspétpracy z przemystem Instytut Od-
lewnictwa w okresie | kwartatu. 1950 r. nawigzat m. in.
iscisty kontakt z Zaktadami Nr 7 w Krakowie, Fabryka
Armatur .,kagiewniki“ oraz Zjednoczeniem Przemystu
Odlewniczego w Radomiu. Na zebraniu, ktére odbyto
mwie w Instytucie Odlewnictwa w dniu 18 1 1950 r.,
omawiano dotychczasowa wspo6iprace, jej osiggniecia
i braki.

Instytut Odlewnictwa postawit sobie m. in. za za-
danie centralizowanie osiggnie¢ przemystu odlewnicze-
go rozproszonego w wielu os$rodkach dyspozycyjnych.

W wyniku nawigzanych kontaktow, przedstawiciele
Instytutu Odlewnictwa, Zjednoczenia Przemystu Od-
lewniczego oraz Centralnego Biura Aparatury Chemi-
cznej wzieli udziat w dniu 26.1. 1950 r. w naradzie
wytworczej w Zaktadach Nr 7 w Krakowie. Narada
dotyczyta odlewdw sprezarek powietrznych i chtodni-
czych. Ponowne spotkanie wZaktadach Nr 7 przedsta-
wicieli Instytutu zdyrekcja i kierownikami dziatow tych
Zaktadow miato miejsce juz w dniu 30. I. 1950 r., pod-
czas ktdrego omawiang zagadnienie odlewania cylin-
dréw do sprezarek chtodniczych. Komisja techniczna
obetna byta réwniez podczas odlewania cylindra.

W dniu 14.11. 1950 r. na naradzie wytworczej w Za-
ktadach Nr 7 dyskutowane byty bolaczki produkcyjne

Zaktadéw. Ponadto okazato sie, ze préby technologicz-
ne odlewu sprezarki, wykonanego w mys$l zalecef In-
stytutu Odlewnictwa, daty pozytywne wyniki; wobec
tego zdecydowano sie na dalszg produkcje sprezarek
tag sama metoda. Nalezy réwniez podkre$li¢, ze Zakla-
dy Nr 7 biorg udziat w pracach nad zeliwem mody-
fikowanym. W najblizszej przysztoSci zostanie tam wy-
konany probny odlew sprezarki z zeliwa modyfiko-
wanego, co w razie uzyskania pomysinych wynikow
pozwoli na wyeliminowanie z zeliwa niklu.

*

Dnia 7.11. 1950 r. w Instytucie Odlewnictwa odbyto
sie posiedzenie Komisji Zeliwa Modyfikowanego. Za-
daniem wspomnianej Komisji jest przede wszystkim:
koordynowanie prac nad uruchomieniem produkcji ze-
liwa modyfikowanego na kilku wytypowanych odlew-
niach, analizowanie sprawozdan z postepu prac tech-
nicznych w zwigzku z podjetag produkcjg oraz infor-
mowanie zainteresowanego przemystu o osiggnieciach
w tym zakresie.

Podczas posiedzenia omawiano technologiczne wta-
snosci i mozliwosci produkcyjne zeliwa modyfikowa-
nego.
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Dnia 21.11. 1950 r. w Centralnym Zarzadzie Prze -
mystu Chemicznego w Gliwicach odbyta sie konie-'
rencja nawigzujgca wspoOtprace Instytutu Odlewnic-
twa i przemystu odlewniczego z przemystem chemicz-
nym, a w szczegdlnosci majaca na celu zaznajomienie
sie z potrzebami przemystu chemicznego w zakresie
odlewéw kwaso,- tugo- i ognioodpornych. W wyniku
przeprowadzonych rozméw postanowiono po zebraniu
odpowiedniego materiatu powota¢ przy Instytucie Od-
lewnictwa komisje rzeczoznawcéw ztozong z przedsta-
wicieli przemystu.chemicznego, przemystu odlewnicze-
go i Instytutu.

+

W dniu 22. 1. 1950 r. miata miejsce narada wy-
twércza Warsztatow Doswiadczalnych Instytutu Od-
lewnictwa pod przewodnictwem inz. T. Piwonskiego.
W zagajeniu inz. T. Piwonski nawigzat do apelu rzu-
conego przez ob. Markiewke w zwigzku z dtugofalo-
wym wspoétzawodnictwem i podkres$lit, ze jakkolwiek
Instytut Odlewnictwa posiada charakter naukowy,
a nie produkcyjny, niemniej personel jego, doceniajac
nalezycie prace Instytutu, bedzie pracowaé solidnie,
szybko i dobrze, przyczyniajac sie w ten sposéb do
zwiekszenia wydajnosci dziatalno$ci Instytutu i oszcze-
dnosci.

Nastepnie omawiano obszernie biezace sprawy tech-
niczne i organizacyjne Instytutu.

W dniu 21 1l. 1950 r. odbyto si¢ w Instytucie, Od-
lewnictwa 25 kolejne zebranie naukowe, ktére zapo-
czatkowato nowy rodzaj posiedzen, odbywajacych sie
przy udziale zaproszonych przedstawicieli wyzszych
uczelni, teoretykow i praktykéw poszczegdlnych ga-
tezi wiedzy.

Prelegentami na takich zebraniach bedg nie tylko
przedstawiciele Instytutu Odlewnictwa lub Metalurgii,
lefcz rowniez i Akademii Gorniczo-Hutniczej, Poli-
techniki, Uniwersytetu Jagiellofiskiego i in.

W zebraniu wzieli udziat m. in. prof. dr inz. Huber,
prof. inz. Wactaw Olszak, prof. inz. Wojciech Pogany,
prof. inz. Antoni Satustowicz, prof. inz. Janusz Wal-
czak, prof. dr inz. Stefan Ziemba oraz dyrekcja i per-
sonel techniczny Instytutu.

Referat pt. ,Fotoelastyczne metody badania napre-
zen wewnetrznych* wygtosit rpgr Wactaw; Edward.

Fotoelastyczna metoda badania naprezen wewne-
trznych zyskuje sobie coraz wieksze uznanie jako me-
toda doktadniejsza i szybsza od dotychczas stosowa-
nych metod rachunkowych. Jej szerokie rozpowszech-
nienie sie w ostatnich latach pozwala przypuszczaé, ze
oprécz stosowania do prac badawczych stanie sie
wkrotce ona jedng z metod warsztatowych.

3

Biblioteki Instytutu Odlewnictwa i Instytutu Me-
talurgii wzbogacity sie w ciggu ostatnich miesiecy
o kilkaset nowych publikacji literatury technicznej
z zakresu poszczeg6lnych zagadnien odlewniczych i me-
talurgicznych. Powazng pozycje stanowig w tym Kksigz-
ki w jezyku rosyjskim. Biblioteki obu instytutow maja
za zadanie obstuzy¢ nie tylko witasny personel nauko-
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wy, lecz sg réwniez do dyspozycji- zainteresowanych
zaktadéw przemystowych.

W zwigzku z organizacjg | Kongresu Nauki w Pol-
sce, przedstawiciele Instytutu Metalurgii i Odlewnic-
twa biorg czynny udziat w pracach przygotowawczych.
W szczegélnosci: prof. inz. K. Gierdziejewski zostat
powotany na przewodniczacego Podsekcji Przetworstwa
Mechanicznego IV Sekcji Budowy Maszyn i Techno-
logii Mechanicznej. Referentem Sekcji jest prof. inz.
St. Zygmuntowicz, dyrektor techniczny Gitéwnego In-

stytutu Metalurgii i Odlewnictwa w Krakowie.
W Podsekcji Metalurgii Sekcji IV Chemii i Techno-
logii Chemicznej referentem jest prof. dr inz.

M. Smiatowski, dyrektor Instytutu Metalurgii w Gli-
wicach.

Sciste powiazanie prac Sekcji i Podsekcji | Kon-
gresu Nauki z instytutami naukowo - badawczymi
wskazuje na doniostg role instytutow, ktére z jednej
strony obstugujg przemyst w zakresie naukowego
opracowania metod produkcyjnych, z drugiej zas.
w opracowaniu witasciwych metod badan naukowych.

Instytut Odlewnictwa zorganizowat w Osrodku
Metodycznym Racjonalizatorstwa i Wspdtzawodnictwa
Pracy w Domu Kultury w Krakowie sekcje odlew-
nicza.

Cztonkowie sekcji wzieli po raz pierwszy udziat
w statych dyzurach w Os$rodku dnia 28.11. 1950 r.

Do Osrodka przybyta grupa odlewnikéw krakow-
skich. Od razu zawigzata sie dyskusja na tematy pro-

dukcyjne, obrobki cieplnej, zagadnien technologicz-
nych, piaskéw formierskich. W dalszym ciggu oma-
wiano mozliwosci wydawania pisma odlewniczego,

ktérego brak odczuwajg fachowcy. Dyskutowano réwF
niez problem zastgpienia w podporkach rdzeniowych
ocynowania. Innym zadaniem racjonalizatora-odtew-
nika bedzie wynalezienie odpowiedniego czernidta do-
wykonczania gotowych odlewdw lub usprawnienie
uchwytu do kadzi odlewniczej.

Niewatpliwie dalsze spotkania w OSs$rodku zacie$nia,
wspotprace naukowcoéw z praktykami i utatwig prace-

licznym racjonalizatorom-odlewnikom.
*

Na terenie- Instytutu Odlewnictwa istnieje wspdt-
zawodnictwo w dyscyplinie pracy, uchwalone jeszcze
w czerwcu ub. roku.

Zamykajac podtroczny okres, powotana komisja wy-
typowata na podstawie regulaminu 33 pracownikéw
bez punktow karnych. Spos$rdd os6b wyrdzniajgcych
sie we wspdtzawodnictwie premie pieniezne otrzymali:
ob. Radzikowski Jan, tokarz precyzyjny, ob. Nalepka-
Wiadystaw, modelarz, oraz mgr Sitko Roman, pracow-
nik umystowy.

We wspo6tzawodnictwie miedzyoddzlatowym wy-
réznity sie Warsztaty Mechaniczne, ktére Komisja;
przedstawita réwniez do premii pieniezne;j.

Nalezy wspomnieé, ze Instytut Odlewnictwa wspoél-
zawodniczy od dnia 1. l. 1950 r. z Zaktadami Nr 7
w Krakowie.

INFORMACYINEGO GIMO OPRACOWYWANA JEST PRZEZ ZESPOL PRACOWNIKOW
INSTYTUTU METALURGII i

ODLEWNICTWA.
i ODLEWNICTWA, KRAKOW, RYNEK Gt. 22.
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redakcja
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Nr 3 - 4 1950 r.
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1 PODSTAWOWE NAUK! HUTNICTWA

1 —s8 PPH 3—4 50
Znaczenie badan stanu roéwnowagi fizykochemicznej
dla redukcji rud. Bedeutung physikochemischer

Erzreduction.

Gleichgewichtsuntersuchungen fir die
20, 1949, nr

J. Klarding. Arch. Eisenhitten., t.
1—2, str. 1, (4 str., 4 wyikr., 25 ods.).

Omoéwiono zagadnienie redukcji rud Zzelaza
.w Swietle dotychczasowych badan stanu rownowagi.
Podstawg rozwazan nad tym problemem winny by¢
wykresy Fe— O —C i C—O, jakkolwiek danych
liczbowych nie mozna bezposrednio wykorzysta¢ przy
rudach. Redukcja weglem odbywa sie posrednio przez
faze gazowg i zalezna jest od struktury rudy, prze-
biegu reakcji uzuzlania i reakcyjnosci wegla. Odtle-
nialno$¢ chemiczng tj. ilo$¢ tlenkéw zelaza wolno
redukujgcych sie mozna podnie$¢ przez prazenie rudy
z wapnem. Wspomniano o dwéch nowych sposobach
redukcji rud weglem, dodatnim wplywie wapna przy
spiekaniu na redukcyjno$¢ aglomeratu, koniecznosci
usuniecia As przed utworzeniem sie wolnego Fe, oraz
prazeniu syderytdw i prazeniu magnetyzujagcym. W.M.
1 —9 PPH 3 — 4 50
Szybko$¢ redukcji tlenkow manganu wodorem i tlen-
kiem wegla. O skorosti wosstanowlenija okistow mar-
ganca wodorodom i okisju ugleroda. Tatijewskaja,
Antonow i Czofarow., DAN SSSR., t. es, 1949, nr
3, str. 561, (3 str., 3 rys.)

Podano metode i wyniki oznaczania szybkosci re-
dukcji MnOa, Mn2C3 i Mn3Cs wodorem i tlenkiem
wegla przy temperaturze 350—500 C i ci$nieniu gazu
redukujacego 50—200 mm stupa Hg. Z pomiaréw wy-
nika, ze MnOo i Mn203 sg energiczniej redukowane
tlenkiem wegla, za§ Mnso4 — wodorem. M.P.

zagranicznych danych bibliograficznych
Nr 3—4
Str.
16. Struktura i jej badanie . . . . . 64
17. Fizyczne bddania i wtasnosci . . . . 66
18. Pomiary, regulacja, przyrzady L 67
19. Mechaniczne badania i witasnosci . . . 68
20. Korozja i zabezpieczenie metali przed ko- 69

FOZJAB oottt
21. Badanie skiadu chemicznego . . . . 72
22, Kontrola produkCjic s 73
23. Materiaty i ich wtasnosci e 74
24. Zastosowanie materiatOw .......oiieiicinccnnenen 75
25. Dziatalno$¢ naukowa i techniczna . . . 75
26. Gospodarka i 0rganizacja.......... 78
27. Dokumentacja techniczna e 78
28. Zagadnienia ro6zne . e 79
29, NOWe K Sig Z K i 80
Oznaczanie powierzchni metodg adsorpcji par. Ob

cpriedielenii powierchnosti mietodom adsorpcji pa-
réw. W. A. Komarow, W. M. Drozdowa, E. A. Czerni-

kowa, Zur. Fiz Chim., t. 23, 1949, nr 10, str. 1141
(10 str., 2 tab., 8 rys., 7 ods.)

Podano wyniki obliczenia powierzchni tlenkéw
metali i czystych metali, wykorzystujgc otrzymane

doswiadczalnie izotermy dla azotu przy t — 185C, bu-
tanu przy t— OC. Powierzchnie obliczano przy po-
mocy graficznego oznaczania punktu B odpowiadaja-
cego poczatkowi prostoliniowej czeSci izotermy oraz
metod Brumanera i Harkinsa. Ro6znice w wynikach
dochodzg do 60%. Wykorzystujgc niejednakowy sto-
pien adsorpcji azotu i butanu, wynikajagcy z réznic
wielko$ci drobin i por, opracowano metode oznaczania
powierzchni réznych wielkosci por oraz zapropono-
wano wprowadzi¢ wskaznik porowatosci réwny sto-
sunkowi powierzchni, zdolnych adsorbowaé azot i bu-
tan, charakteryzujacy stosunek matych i duzych por
danego absorbenta. Zbadano zmiane powierzchni ad-
sorbentow wskutek ogrzewania ich w parach etanolu
i ich katalityczng aktywno$¢ w procesie jego rozioze-
nia w przeliczeniu na jednostke powierzchni. M.P.

1—1 PPH 3—4 50
0 cieple tworzenia i o trwatosci dwusktadnikowych
zwigzkéw chemicznych. Heats of Formation and Sta-
bility of Binary Tnorganic Compounds. A. E. Acke).

Research., t. 2, 1949, nr 7, str. 307, (7 str., 2 tab.,
2 wykr.). J.F.
1 — 12 PPH 3—4 50

Zachowanie sie szklanej elektrody w o$rodkach nie-
wodnych. Powiedienije stieklannogo elektroda w nie-
wodnych sriedach. Izmaitow i Aleksandrowa. Zur.
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Obsz. Chim., t. 19, 1949, nr s, str.
7 tab., 8 wykr., 12 ods.). M.P.

1 — 13 PPH 3—4 50
Badania dyfuzji cynku w «-mosigdzu przy tempera-
turach 400—750 C. lIssledowanije diffuzji cinka w «
tatuni w obtasti tiemperatur 400—750 C. Gerciken,
Dechtiar, Kumok., Zur. Tiech. Fiz, 19, 1949,
nr 7, 769, (4 str., 1 wykr., 3 ods.).

Wydzielajac w prozni przy temp. 400—750 C cat-
kowitg ilos¢ cynku ze stopu Cu—Zn, zawierajagcego
10% at. Zn, obliczono wspdétczynnik dyfuzji Zn. Za-
lezno$¢ logarytmu wspotczynnika dyfuzji od odwrot-
nos$ci temp. absolutnej. Zalezno$¢ ta do 450 C wyraza
sie prosta, ktdra nastepnie zatamuje sie i opada. Ozna-
czono state dyfuzji, energie aktywacji i entropie akty-
wacji dla obu gatezi krzywej. Zjawisko objasniono
zdeformowaniem siatki krystalicznej stopu. M.P.

1 — 14 PPH 3—4 50
Przepiecie wodoru na platynowanej elektrodzie pla-
tynowej. Surtension de I’hydrogéne sur lelectrode de
platine platiné. M. Bonnemay i R. Busso. J. Chim-

1403 (12 str..

t.

Phys. 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 chromatograficzna L’analyse chromatographi-
que A. Roudier. Chim. Anal., 1 31, nr 10 i 11, str.
220 247. M.P

1 — 16 PPH 3—4 50
Wptyw zawartosci niektdrych pierwiastkéw stopowych
na szybko$¢ rozpuszczania sie aluminium w zasadach.
The Effect of Minor Alloying Elements on the Rate
of Dissolution of Aluminium in Bases. M. E. Stran-
manis, N. Brakss. J, Electrochem. Soc., t 96
1949, nr 5, str. 310 (734 str., 4 tab., 2 wykr.).
Rozpuszczanie sie aluminium w 05 N roztworach
NaOH, Ba (OH)2 i NH4OH ulega przyspieszeniu przez
dodatek stopowy pierwiastkdw charakteryzujacych sie
niskim przepieciem wodorowym jak Pt, Fe, Cu. Pro-
ces polega na dziataniu elektrochemicznym katod Pt,
Fe lub Cu w wytworzonym ogniwie lokalnym. W wy-
niku badah stwierdzono, ze szybko$¢ rozpuszczania
stopdw Al—Pt, Al—Fe i Al—Cu, w roztworach NaOH,
Ba (OH)2 i NH40H jest proporcjonalna do logarytmu
stezenia w % wag. pierwiastka stopowego ponizej
wartosci 5%. Przy dodatku innych pierwiastkOw sto-
powych o wysokim przepieciu wodorowym nie stwier-
dzono istnienia powyzszej zaleznosci. J.F.
1 — 17 PPH 3—4 50
Optyczna metoda wyznaczania absorpcji ultradzwie-
kéw w osrodkach nieprzezroczystych i akustycznie
miekkich. Eine optische Methode zur Bestimmung der
Ultraschallabsorption, in undurchsichtigen, schallwei-
chen Medien., T. Huter.,, R. Pohlman., Z. Angew.
Phys. t 1, 1949, nr 9, str. 405, (6 str., 3 rys., 5 wykr.).

Podano dwie optyczne metody dostosowane do po-
miaréw absorpcji ultradzwigekéw w ciatach o matym
oporze akustycznym i duzej absorpcji. Prébne pomiary
absorpcji w sztucznych materiatach plastycznych
i tkankach zwierzecych wykazaty, ze wspoOtczynnik
absorpcji jest wprost proporcjonalny do czestotliwosci
drgan. L.K.

1 — 18 PPH 3—4 50
Wiasnosci roztworéw metali. 1V. Napiecie powierz-
chniowe cyny i stopéw cyny z sodem. Swojstwa mie-
talliczeskich rastworow. IV. Fowierchnostnoje natia-
zenie otowa i otowiano natriewych sptawow, N. L.
Pokrowskij i N. D. Gatanina. Zur. Fiz Chim., t. 23
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1950

1949, nr 3, str. 324, (7>2 str., 2 tab., s rys., 7 mikfot.,
26 ods.).

Opisano aparature pozwalajacq oznacza¢ napiecie
powierzchniowe metali o niskim punkcie topliwosci.
Frzy jej pomocy oznaczono napiecie powierzchniowe
cyny przy temp. 250 do 450 C oraz obliczono stalg
Eotvosa i parachor- Dla stopéw cyny z sodem (0,006
do 0,96% wag.) przygotowanych w prézni wyznaczono
napiecie powierzchniowe oraz adsorpcje jako funkcje
sktadu chemicznego. Zbadano strukture fazy statej
i wyjasniono wptyw sodu na proces krystalizacji sto-
pu. M.P.

1 — 19 PPH 3—4 30

Aparat do pomiaréw akustycznych za pomocag ultra-
dzwiekowych fal modulowanych. Apparatus for Acou-
stical Measurements with Pulse-Modulated Ultrasonic
Waves., E. Yeager, H. Chessiu J. Bugosh i Hovorka.,
Phys. Rev., t. 76, 1949, nr 12, str. 1890, (1 str.). L.K.

1 — 20 PPH 3—4 50

Spostrzezenie odnos$nie potencjatu elektrody z dwutlen-
ku manganu. Some Obserwations on the Potential of
the Manganes Dioxide Electrode A. Wadsley., A. Wal-

kley., J. Electrochem. Soc., t. 95 1949, nr 1,
str. 11, (10 str., 2 tab., 1 wykr., 33 ods.).
Celem badan przeprowadzonych na ukladzie Pt

(lub C) Mn 02Mn CI2, Ag Cl/Ag, byto okreSlenie po-
tencjatu ogniwa: Mn02/jony manganawe. Otrzymana
stata warto$¢ E0 takiego ogniwa miata stuzy¢ jako
podstawa do poréwnania energii swobodnej réznych
modyfikacji dwutlenku manganu. Opisano technike
laboratoryjng. W wyniku badan stwierdzono, ze nie-
ktore elektrody osiggaty warto$¢ B0 — 1,23 V zgodnie
z rozwazaniami termodynamicznymi, inne za$ wartosci
rézne od 123, co wydaje sie zaleze¢ od struktury
MnQi». J.F.

1 —2 PPH 3—4 50
Zmiana objetosci przy tworzeniu sie roztworéw sta-
tych stepéw metali. Izmienienije objoma pri obrazo-
wanii twiordych rastworow mietalliczeskich sptawow.

M. Ch. Abrikosow. DAN SSSR, t ses, 1949, nr 3
str. 511, (3 str., 3 rys.).
Przeprowadzono badania zmiany objetosci przy

tworzeniu sie roztworéw statych Cu, Ag i Au z pier-
wiastkami 4 i 5 okresu ukiadu Mendelejewa. Zmiane
objetosci oznaczono jako rdéznice miedzy objetoScia
odniesiong do jednego atomu, oznaczong z parametru
siatki, a obliczong wedlug prawa addytywnosci i po-
dano ja jako funkcje skiadu stopu. Na zwiekszenie
czy zmniejszenie objetosci wplywa wartoSciowosé
i wzgledna wielko$¢ atoméw. M-P.

1 — 22 PPH 3—4 50
Urzadzenia pomiarowe oparte na wigzce elektronow
i jonow. Electron and Jon Beam Instruments. J. Hut-
ton. Gen. Electr. Rev., t. 59, 1949, nr 10, str. 11,
9 str., 8 rys.).

Po ogdlnym wstepie dotyczagcym sposobdéw wy-
twarzania i witasnosci swobodnych elektronéw i jonow
opisano zasade dziatania oscylografu katodowego, mi-
kroskopu elektronowego, dyfraktografu elektronowe-
go, i spektrografu masowego. Ponadto przedyskutowa-
no dziedziny zastosowan oraz zdolno$¢ rozpoznawczag
wzglednie rozdzielczg aparatéw- L.K.

15—20 (o);

Analizy o tematach pokrewnych:
17—8 (0); 17—10 (0); 21—20 (0).
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2. SUROWCE SICH PRZEROBKA

2 — 10 (o) PPH 3—4 50
Ekonomiczna granica miedzy odkrywkowym a pod-
ziemnym sposobem odbudowy zt6z o wzrastajgcej gru-
bosci gdérnej warstwy skaty ptonnej. Die wirtschaftli-
che Grenze zwischen Tagebau und Tiefbau bei La-
gerstatten mit zunehmender Uberlagerung. W. Wilke,
Erzmetall, t. 2, 1949, nr 4, str. 97, (6 str.,, 1 rys..
4 0ds.).

W rozwazaniach nad tym zagadnieniem oparto
sie na zatozeniu, ze dla optacalnosci metody odkryw-
kowej koniecznym jest, by koszty wydobycia mineratu
uzytecznego z czesci ztoza o najgrubszej nawierzchni
byty nizsze lub réwne kosztom odbudowy podziemnej
(dotad poréwnywano $rednie koszty wydobycia). Spo-
rzgdzono nomogramy, przy pomocy ktérych mozna
w przyblizeniu dokona¢ oceny metody eksploatacji
ztoza. W.M.

2— 11 (o) PPH 3—4 50
Nowe urzadzenia laboratoryjne do przerébki mecha-
nicznej. Neue Aufbereitungs-Versuchsmaschinen. W.
Grunder i H. Simon.,, Erzmetall, t 2 1949, nr 5
str. 139, (5% str., 7 rys., 3 fot-).

Krotki opis urzadzen laboratoryjnych z dziedziny
przer6bki mechanicznej, zastosowanych w ciggu ostat-
niego dziesieciolecia w Akademii Gdrniczej we Frei-
bergu i w Politechnice Wroctawskiej. Omowiono na-
stepujace aparaty: sita do analiz sitowych — nowy
spos6b napinania siatek sit, tréjrurowy klasyfikator,
separator wodny, nowy typ maszyny osadowej — wo-
dnej i powietrznej, rozdzielacze Neuhoeffera i Grlin-
dera, piknometr proézniowy, maszyne flotacyjng typu
Freiberg i sprezarke dla celow flotacyjnych. W.M.

2 — 12 (0) PPH 3—4 50
Dyskusja. Discussion. Praca zbiorowa Min. Eng.,
t. 1, 1949, nr 11, str. 401/MT (28 str.).

Podano dyskusje nad artykutami opublikowanymi

w niniejszym czasopiSmie w 1949 r. z zakresu gor-
nictwa rud metali, wzbogacania mineratow i wegla.
Tytuty najbardziej interesujgcych artykutdw: 1. Skut-
ki zmiany ilosci obrotow miynéw pretowych w za-
ktadach Tennesee Copper Company. 2. Wzbogacanie
rud z Zagtebia Mesabi na spiralach Humphrey* a. 3.
Wydajnos¢ tamaczy szczekowych typu Blake'a. 4. Po-
bieranie préb wegla przy badaniu wzbogacalnosci w
cieczach ciezkich. 5. Filtr wibracyjny ,Rupp Frantz®.
6. Czynniki wptywajgce na dziatanie cyklonéw wod-
nych i ich wydajno$¢ przy weglu i szlamach weglo-
wych. 7. Wzbogacanie mineratéw przemystowych w
sztucznych cieczach ciezkich. W.M.
2 — 13 (0) PPH 3—4 50
Badania nad tytanem: opracowanie laboratoryjnej me-
tody przerébki mechanicznej rutylu ,Arkansas“. Ti-
tanium Investigations: The Laboratory Development
of Mineral-dressing Methods for Arkansas Rutile. M.
M. Fine, H. Kenworty, R. B. Fisher i R- G. Knicker-
bocker Min. Eng, t. 1 1949, nr 12, str. 447, (s str.,
6 tab-, 1 wykr., mikfot. 7 ods.).

Na podstawie szczeg6towych badan przeprowa-
dzono préby wzbogacania rutylu ,Arkansas“, ktore
doprowadzity do uzyskania z rudy surowej o zawar-
toSci 3,6% Tio2 koncentratu o zawarto$ci 92,2% TiOo
przy ekstrakcji 46,35%. Rude surowa rozmywano
w bebnach obrotowych i klasyfikowano, celem usu-
niecia substancji gliniastych. Cze$¢ pirytu i skate
ptonng usuwano sposobami grawitacyjnymi. Dalsza
cze$¢ pirytu wydzielono na stotach flotacyjnych i przez
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flotacje. Uzyskany koncentrat ulepszono przez przesie-
wanie, klasyfikacje i na stotach koncentracyjnych oraz
przez separacje magnetyczng. W.M.

2 — 14 (0) PPH 3—4 50
Nowe metody wzbogacania ubogich rud. New Proces-
ses for Low Grade Ore Concentration. R. W. Diamond,
C. O. Swanson i B. P. Sutherland. Min. Eng. t. 1,
1949, nr 10j str. 38, (5 str., 5 fot.).

Autor wylicza i omawia ogolnie sposoby wzboga-
cania, w ktérych poczyniono obecnie znaczne postepy
1 ktore sg dzisiaj przedmiotem zainteresowania w St.
Zjedn. Najwazniejsze z nich sg: rozdziat w cieczach
ciezkich, wzbogacanie na zmodyfikowanych spiralach
Humphrey’a, wzbogacanie na maszynach osadowych
o 3600 ob/min, prazenie magnetyzujgce i separacja
magnetyczna, separacja elektrostatyczna poprzedzona
odpowiednim przygotowaniem i flotacja poprzedzona
obrobka cieplng. W.M.

2 — 15 (0) PPH 3—4 50
Elektryczne odwadnianie odpadéw  fosforytowych.
Electrical Dewatering of Phosphate Tailing. E. C.
Houston, K. J. Jones i R. L. Powell. Ming. Eng.,
t. 1, 1949, nr 10, str. 365/MT, (6 str.,, 2 tab., 1 rys,

3 wykr., 1 fot, 7 ods.)-

Opis prob i aparatury do odwadniania odpadow
fosforytowych drogag elektroforezy. W wyniku stwier-
dzono, ze szlamy zawierajagce 12,5% czesci statych
0 ziarnisto$ci ponizej 10 ju mozna zage$ci¢ do zawar-
tosci wody 50—55%. Gestos¢ pradu 80 A/m2 okazata
sie najekonomiczniejsza; zuzycie mocy wynosito wow-
czas 71 KWh na 1 tone wydzielonych czeséci statych
przy wydajnosci aparatu 39 kg czesci statych (m2/godz.)
Mimo pozytywnych wynikéw sposoéb ten okazat sie
w danym wypadku nieekonomiczny. W.M.

2 — 16 (0) PPH 3—4 50
Whioski z eksploatacji wagonéw przechylnych w za-
ktadach Kaliningradzkich i im. Urickiego. Opyt eks-
ploatacji dumpkarow Kaliningradzkogo Zawoda i Za-
woda im. Urickogo. A. M. Gusiew, Miechaniza-
cja, 1949. nr 1, str. 33, (2 str., 1rys., 5 fot.). J. Ch.

2 — 17 (o) PPH 3—4 50
Przemys$l wapienniczy za granicg. Vapenicky primysl
v cizing. O Kallauner Sta vivo, t. 27, 1949, nr 11,
str. 191, (4,5 str., 8 rys., 2 ods.).

Oméwiono pokrotce piece do prazenia wapna,
Hoffmanna, Segera, Priesta, profile piecéw szybo-
wych, piec Eldreda (z powrotng cyrkulacjag pewnej
czesci spalin), piece obrotowe. Wiecej uwagi posSwie-
cono prazeniu wapna wg nowoczesnego systemu
Dorrco Fluo Solids, Omowiono piec Loomisa skon-
struowany do tego rodzaju prazenia. A.O.

2 — 18 (0) PPH 3—4 50
Flotacja kwarcu przy wykorzystaniu jonu wapniowego
jako aktywatora. The Flotation of Quartz Using
Calcium Jon as Activator., S. R. B. Cooke, Min.

Eng., t. 1, 1949, nr 8, str. 306/MT, (4 str., 1tab., 2 rys.,
3 wykr., 4 ods.).

Opis i wyniki préb flotacji czystego kwarcu.
W doswiadczeniach zastosowano nastepujgce odczyn-
niki: CaClz2 jako aktywator, oleian sodu jako zbieracz,
NaOH jako regulator warto$ci pH oraz olej mineralny
jako odczynnik pianotworczy. Stwierdzono, ze: 1) op-
tymalna warto$¢ pH wynosi 115, 2) stezenie jonu
wapniowego nie moze przekroczy¢ granicy rozpuszczal-
nosci dla danej wartosci pH, 3) mniejsze ziarna SiO2
wymagaja mniejszego dodatku CaCl2. W.M.
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2 — 19 (o) PPH 3—4 50
Technika mielenia wibracyjnego. Zur Verfahrentech-
nik der Schwingmahlung/ S. Kiesskalt, V. D. I, t. 91,
1949, nr 13, str. 313, (3 str., 2 wyikr., 1 fot., 29 ods.).
Podano krytyczny przeglad literatury dotyczacej
mtynéw wibracyjnych. Proces rozdrabniania zachodzi
w naczyniu wypetnionym materiatem rozdrabnianym
1 kulami przez wprowadzenie catego uktadu w drga-
nia. Materiat rozdrobniony wykazuje czesto inne wia-
snosci chemiczne, jak nadawa miyna dzieki cze$cio-
wemu zniszczeniu siatki przestrzennej molekut w cza-
sie mielenia. Dotychczas przeprowadzono préby roz-
drabniania farb, metali, grafitu i réznych substancji
organicznych. Stopien rozdrobnienia jest rzedu 1 ge
W.M.
2 — 20 (o) PPH 3—4 50
Préby sprawnosci dziatania dosSwiadczalnego rozgesz-
czacza cyklonowego w kopalni Shamrock. Performan-
ce Tests of an Experimental Installation of Cyclone
Thickeners at the Shamrock Mine., T. Fraser, F. F.
Giese, R. L. Sutherland, Min. Eng. t. 1, 1949, nr 12
str. 439, (s str.. 6 tab., 3 rys., 5 wykr., 1 mikfot.).
Doswiadczenia miaty na celu okreS$lenie wpitywu
cisnienia wlotowego wody, stosunku S$rednicy rury
przelotowej do S$rednicy rury dolnej i poczatkowej
zawartosci czesci statych w wodzie na stopien wy-
dzielenia czes$ci statych w cyklonie wodnym. Na pod-
stawie otrzymanych wynikéw stwierdzono, ze cyklon
wodny dziata podobnie jak klasyfikator, przy czym
najwazniejszym czynnikiem jest stosunek $rednic
rury przelewowej i dolnej. W warunkach doswiadczen
przy zageszczaniu mutéow weglowych najkorzystniejsza
warto$¢ tego stosunku wyniosta 3 Wowczas zmniej-
szono zawarto$¢ czesci statych w wodach ptuczkowych
0 potowe i rozgeszczony mut zawierat ok. 50% wody.
W.M.
2 — 21 (o) PPH 3—4 50
Opo6r hydrauliczny i gesto$¢ ulezenia warstwy kawat-
kowej. Gidrawliczeskoje soprotiwlenije i plotnost
upakowki ziernistogo stoja. N. M. Zaworonkow, M. E.

Aerow, Zur. Fiz. Chim, t. 23, 1949, nr 3, str. 342,
(19 str-, 3 tab., 9 wykr., 1 ods.).
W wielu procesach technologicznych np. filtra-

cyjnych, adsorpcji, spalania warstwowego i w piecach
szybowych, w wielkich piecach itp. odbywa sie prze-
ptyw cieczy lub gazéw przez warstwe o charakterze
ziarnistym. Omdwiono i zbadano doswiadczalnie za-
lezno$¢ gestosci utozenia kawatkéw materiatu w war-
stwie od $rednic naczynia i kawatkéw. Pomierzono
opér hydrauliczny warstwy kulistych kawatkéw me-
talu o réznych Srednicach dla Re 2 + 800 odnie-
sionej do S$rednicy réwnowaznej. Wyprowadzono réw-
nanie wigzace wspotczynnik tarcia w warstwie Kka-
watkowej z kryterium Reynoldsa- Rownanie to, przy
prawidtowej ocenie wpitywu Scianki naczynia, daje
jednoznaczng zalezno$¢ miedzy powyzszymi wielko-
Sciami. Wykazano jednoznacznos$¢ wspoOtczynnikow tar-
cia (w szerokim interwale Re) warstwy kawatkowej
1 wigzki rurek utozonej poprzecznie do przeptywu
gazébw. Woyliczono wspétczynniki oporu dla kulki
w warstwie oraz rurki w wigzce. Wyliczono takze
szybkosci gazu w warstwie kawatkowej w $rodku
1 przy S$cianie naczynia. Wykazano, ze dla warstwy
ztozonej z kulek metalicznych, stosunek tych szyb-
kosci jest bliski jednosci. Z.W-

2 —22 (2 PPH 3—4 50
Poszukiwanie Srodkéw dla ulepszenia jakos$ci surow-
cow wielkopiecowych. Furnacemen Seek Means for
Improving Quality of Raw Materials., Steel, t. 124
1949, nr 18, str. 110, (3 str.)
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Podano streszczenie i dyskusje nad referatami wy-

gtoszonymi na konferencji Komisji Wielkopiecowej,
Koksowniczej i Surowcéw AIME. Tematy najwaz-
niejszych referatéw: 1) Ujednorodnienie skitadu che-
micznego rud na skitadowiskach, 2) Spiekanie, grud-
kowanie w piecach obrotowych i brykietowanie rud
miatkich, 3) Poréwnanie wielkich piecow o matych
1 duzych S$rednicach garu, 4) Koksowanie mieszanek
weglowych. W.M.
2— 23 (2 PPH 3—4 50
Piece obrotowe do aglomeracji pytdw wielkopiecowych
w Luksemburgu). Fours rotatifs pour l’aggloméra-
tion des poussiéres de hauts fourneaux au Luxem-
bourg. H. Welter. Echo Min. et Met., 1949, nr 3414,
str. 290, (1 str., 1 fot.).

Streszczenie artykutu z czasopisma ,L’Ossature
Métallique®, nr 10, 1949. Zaleznie od pieca ilo$¢ pytow
wielkopiecowych wynosi 80 kg do 180 kg na tone
suréwki- Orientacyjnie zawierajg 36% Fe, do 5% C,
0,7% Mn. Do spiekania ich, oraz miatkich rud “mi-
nette“ z powodzeniem zastosowano piece obrotowe
opalane gazem wielkopiecowym, przy czym zastoso-
wano podgrzewanie gazu do 300 C i powietrza do
500 C. E.B.

2 — 24 (2) PPH 3—4 50
Nowa spiekalnia w Brazylii. New Brazilian Sintering
Plant. Steel, t. 124, 1949, nr 16, str. 96 (1 str.. 1 fot)

Opis sortowni rud zelaza i spiekalni miatéw rudnych
wybudowanych w 1947 roku. Zdolno$¢ przepustowa
sortowni wynosi ok. 100 t/godz. Spiekalnia typu
Greenawalta posiada wydajno$¢ ok. 270 t/dobe. Spie-
kanie odbywa sie w 3-ch warstwach: 1) dolna war-
stwa o grubosci olk. 63 mm nie posiada paliwa 2) Sre-
dnia warstwa o grubo$ci ok. 250 mm zawiera ok. 6%

paliwa, 3) gérna — o grubosci ok. 63 mm zawiera
12% paliwa. Jako paliwa uzywa sie miatu z wegla
drzewnego. Spiek przesiewa sie starannie na sicie

0 wymiarze oczek & mm. Po uruchomieniu spiekalni
wydajnos¢ wielkiego pieca wzrosta o 20—30%. W.M.
2— 25 (2 PPH 3—4 50
Gornictwo, przerébka mechaniczna i zasoby rud ze-
laza- Iron Ore-lts Mining, Benefication and Reser-
ves. E. W. Davis., Steel, t. 125, 1949, Cze$¢ | — nr 21,
str. 69, Cze$¢ Il — nr 22, str. 78, Cze$¢ Il — nr 23,
str- 122 (13 str., 5 tab., 12 fot.).

Artykut ogélny, zajmujacy sie catoksztattem zaga-
dnienia zaopatrzenia amerykanskiego hutnictwa zela-
za w rudy. Cze$¢ | obejmuje rejestracje zt6z i zaso-
bow rud zelaza, metody wydobycia i geneze skat
zelaznonos$nych. tzw. takonitdw. W czesci drugiej
opisano stosowane obecnie metody wzbogacania, mia-
nowicie: rozdziat tlenkéw zelaza od skaty ptonnej
na podstawie roznicy ciezaréw wtasciwych i separa-
cje elektromagnetyczng. Dzisiejsza produkcja koncen-
tratow wynosi okoto 15 mil. ton rocznie. W czesci Il
omoéwiono sytuacje surowcowg w zwigzku z wyczer-
pywaniem sie zt6z bogatych i $rodki zaradcze. W.M.
2 — 26 (2) PPH 3—4 50
Nowe mozliwosci wydobycia rudy przy réwnoczesnym

jej magazynowaniu. Nowyje warianty sistiemy raz-
rabotki s magazinirowanijem rudy. D. Z- Skirko,
Miechanizacja, 1949. nr e, str. 31 (2 str.,, 2 rys.).
w.CH-

2 — 27 (2 PPH 3—4 50

OdpowiedZ na uwagi L. B. Lewensona. Otwiet na za-
mieczaniia L. B. Lewensona, N. P- Nieronow, |z w.
AN SSSR Techn. 1949, nr 7 str. 1084 (% str., 1rys.).
Polemika nad artykutem ,Nowa teoria miynow
kulowych i niektére jej zastosowania.“ J.Ch.

Analiza o temacie pokrewnym: 1—s-
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3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

3 —12 PPH 3—4 50
Zastosowanie zeliwnych rekuperatoréw iglastych do
piecéw opalanych mazutem. Opyt raboty czugunnych
igolczatych rekupieratorow na pieczach, otapliwaje-
rrych mazutom. B. P. Tjebjenkow., M. L. Rotnickij,
Za Ekon. Top., 1949, nr 9, str. 32, (3% str.,, 1 rys.,
2 wykr.).

Wyniki badan spalania mazutu w piecu poiprze-
mystowym przy zastosowaniu palnikéw niskiego cis-
nienia i rekuperacji powietrza. Zbadano zaleznos$¢ uto-
zenia rur rekuperatora od wspotczynnika przejmowa-
nia ciepta. Ustalono warunki najkorzystniejszego spa-
lania. F.B.

3— 13 PPH 3—4 50
Spalanie podmoskiewskiego wegla w szybéw o-mtyno-
wiych paleniskach pod kottami o matej wydajnosci
pary. Sziganije podmoskowskogo ugla w szachtno-
mielnicznych topkach pod kottami matoj moszcznosti.
P. 1. Oganow, B. Sz. Ljubin, Za Ekon. Top., 1949,
nr 9, str. 28, (3 str., 1 tab., 1 rys.).

Podano wyniki wusprawnien wuzyskanych dzieki

przebudowie paleniska typu rusztowego na paleniska
pytowe (komorowe). Uzyskane wyniki uzasadniajg ce-
lowos¢ takiego -ystemu spalania dla tych gatunkéw
wegli. Uwagi oraktyczne dotyczace danych konstruk-
cyjnych przy przebudowie tych palenisk. F.B.
3 — 14 PPH 3—4 50
Rozpraszanie sie gazéw z wysokich kominéw. Disper-
sion of Gases from Tali Stacks. M. Thomas, G. Hill,
I Abersold. Ind. Eng. Chem. t. 41, 1949, nr 11,
str. 2409, (8v* str., 7 tab., 1 rys., 2 wykr., 3 fot.).

Przeprowadzono szereg pomiaréw ilosci .SO? wy-
rzucanych przez kominy o ro6znej wysokosci, oraz ste-
zen SOo w powietrzu w okolicach tych kominéw za po-

mocg aparatéw rejestrujacych. Wyniki tych badan
pokrywaja sie z teoretycznie wyprowadzonymi wzo-
rami. Stwierdzono, ze maksymalne zawartosci SO2

w poblizu ziemi sg odwrotnie proporcjonalne do kwa-
dratu wysokosci komina. Wyzsze temperatury wypty-
wajgcego dymu majg wptyw taki, jak powiekszenie
wysokosci komina. R.W.
3 — 15 PPH 3—4 50
Wypadanie unoszonej zawiesiny ze strug ptyngcego
gazu. Deposition of Aerosol Particles from Moving
Gas Streams., H. Johnstone., M. Roberts., Ind. Eng.
Chem., t. 41, 1949, nr 11, str. 2417, (6% str., 3 tab.,
1 rys., 5 wykr., 2 fot.).

Na zasadzie teorii zderzen unoszonych czgsteczek
i kropelek oraz praw dyfuzji i ruchow Brown‘a opra-
cowano nowg metode odpylania gazéw na drodze mo-
krej. Odbywa sie ono w skruberze w Kksztatcie rury
Venturi‘ego, z rozpylang woda. Najlepszy efekt daja
kropelki o $rednicy ok. 100 w przy czym korzystniej-
sze sg dysze, wytwarzajgce kropelki o roznej Srednicy.
W instalacjach na skale przemystowg uzyskano oczy-
szczenie gazébw w 92 do 99%. Urzadzenie moze tez
stuzyé do absorpcji SO2 oraz do nawilzania gazc’)w.R

PPH 3—4 50
Smoczkowe kompresory parowe i ich zastosowanie
w przemys$le. Parostrujnyje kompriessory i ich pri-
mienienije w promyszlennosti. E. -Sokotow, Za Ekon
Top., t. 6, 1949, nr 6, str. 24, (6% str., 2 rys., 6 wykr.).

Podwyzszanie cisnienia pary odlotowej, za pomoca
smoczkowych kompresoréw, napedzanych parg S$wie-
z3, daje duze oszczednosci paliwa. Mozna bowiem
zmniejszy¢ w ten spos6b zapotrzebowanie pary Swie-

3 — 16
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zej zuzywanej na cele technologiczne po zredukowa-
niu cisnienia, w tych przypadkach, gdy ci$nienie pary

odlotowej jest za niskie dla tych potrzeb. Opisano
konstrukcje i spos6b wykonania smoczka, podano
wzory i wspdtczynniki obliczeniowe. R.W.

3 — 17 PPH 3—4 50

Wybér parametréw pary dla kottéw parowych w za-
ktadach o systemie zuzytkowania pary odlotowej. Wy-
bor paramietrow para dla kottow utilozatorow zawoda
s tieptofikaciennoj sistiemoj parosnabzienija. B. |I.
Wulson, Za Ekon. Top., 1949, nr 9, str. 21 (3% str.,
3 tab., 3 rys. 1 wykr.).

Ustalono najkorzystniejsze dla og6lnej gospodarki
cieplnej zaktadéw mechanicznych parametry pary od-
lotowej (cis$nienie i temp.). W przyktadach rozpatry-
wanych uktadéw wedtug podanych schematéw (tur-
bina na wysokie i $rednie ci$nienie), ustalono najko-
rzystniejsze parametry pary odlotowej (7 + 11 atm)

ze wzgledu na podwyzszenie spo6iczynnika ,energe-
tycznej warto$ci ciepta“. F.B.
3 — 18 PPH 3—4 50

Piknometryczne oznaczanie ciezaru wtasciwego wegli
kamiennych. Pyknometrische Ermittlung der Wichte
von Steinkohle, W. Otte, V. D. I. t. 91, 1949, nr §
str. 181 (2 str., 1 rys., 2 wykr.).

Oznaczanie zawarto$ci popiotu, jako pozostatosci

po wyzarzeniu 1 g. wegla kamiennego, daje niepewne
wartosci z powodu trudno$ci pobrania bez zarzutu
matej préby wegla. Autor podaje prosty przyrzad po-
miarowy do okre$lania ciezaru wiasciwego wegla ka-
miennego. Do pomiaru uzywa sie 10 kg wegla. Na
podstawie otrzymanego ciezaru wiasciwego mozna
z duzg doktadnos$cig poda¢ zawarto$¢ substancji mine-
ralnej w weglu. Z.0.
3 — 19 PPH 3—4 50
Wykorzystanie ciepta odpadk.owego pary w kuzien-
nych zaktadach w porze letniej. Ispolzowanie tiepta
mjatogo para kuznieczno-priessowych ciechow w let-
nij pieriod. P. S. Kotobkow., Za Ekon. Top., 1949.
nr 9, str. 18 (2/4 str.; 1rys) '

Zuzytkowanie ciepta odpadkowego pary w porze
letniej jest ograniczone. Autor poleca zuzytkowywac
pare do chemicznego oczyszczania wody i do zaopa-
trywania zaktadu w cieptg wode. Podano schemat za-
ktadu o instalacji dostosowanej do mozliwie racjonal-
nego zuzytkowania pary odlotowej. F.B.

3 —20 PPH 3—4 50
Wyniki prac nad ustaleniem progresywnych norm roz-
chodu paliwa na makiejewskich zaktadach metalur-
gicznych. Opyt raboty Makjejewskogo rnietalurgicze-

skogo zawoda po oswojeniju progressiwnych norm to-
piiwa. P. I. Sidorenko, M. M. Kotrowskij, Za Ekon.
Top., 1949, nr 9, str. 1 (2% str., 5 tab., 5 rys., 1 wykr.)
Przy ustalaniu norm oparto sie na wynikach roz-
chodu paliwa w piecach starego typu w odniesieniu
do piecow o unowoczes$nionej konstrukcji. Ustalono
rozchéd paliwa w piecach grzewczych starej konstruk-
cji i w piecach o tej samej kcnstrukcji z zastosowa-
niem rekuperacji do podgrzewania powietrza. Podano
rowniez oszczednos¢ paliwa jakg uzyskaé mozna na
tych piecach dzieki zastosowaniu bezptomiennego spa-
lania, catkowitego zmechanizowania i przez dobdr naj-
korzystniejszej izolacji cieplnej. F.B.
3 —21 PPH 3—450
Piece elektryczne do produkcji zelazostopéw i karbidu
jako $rodek wykorzystania sezonowej energii wodnej.
Karbidnyje i fierrosptawnyje elektropieczi kak potrie-
bitieli sezonnoj gidroeniergii. A. M. Osiepjan., E le k-
triczestwo, 1949, nr 8, str. 59, (4 str., 2 wykr.,
2 fot., 8 ods.).
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W zwigzku z inicjatywg Energetycznej Akad. Nauk
Z. S. R. R. i Moskiewskiego Energ. Inst. wykorzysta-
nia sezonowych nadmiaréw energii wodnej droga zu-
zycia ich dla produkcji stopéw w piecach elektrycz-
nych, przeprowadzono analize ekonomii produkcji, kar-
bidu i zelazokrzemu w piecach elektrycznych, zasila-
nych z sitowni wodno-elektrycznych w poréwnaniu
z zasilaniem z sitowni cieplno-elektrycznych. Jako
jeden z efektywnych sposobdéw rozwigzania tego za-
gadnienia wskazano na wykorzystanie zapotrzebowania
energii elektrycznej przez przemyst zuzywajacy duze
jej ilosci i lezacy w poblizu elektrowni wodnych. M.M.

3 — 22 PPH 3—4 50
Piébne zgazowanie karagandyjskiego wegla brunat-
nego. Opytnaja gazifikacja karagandinskogo burogo
ugla. W. J. Jeremim, W. J. Kostin, Za Ekon. Top.,
1949, nr 4, str. 11, (6 str., 3 tab., 5 rys.).

Karagandyjski wegiel brunatny, zawierajacy okoto
23% wilgoci i 15% popiotu, moze by¢ z powodzeniem
zgazowywany w generatorze. Popidt tego wegla miegk-
nie przy temperaturze zaledwie o okoto 20° C nizszej
od temperatury topienia. Dzieki tej witasciwosci po-
piotu nie nalezy dopuszcza¢ do obnizenia temperatury
dmuchu, gdyz wtedy tworzy sie szkodliwy zuzel. Wspot-
czynnik sprawno$ci zgazowywania na generatorze
0 podanej konstrukcji i charakterystyce wegla kara-

gandyjskiego wynosi 83%. Z.0.
3 — 23 PPH 3—4 50
Préba zgazowania wegla borowickiego. Opyt gazifi-

kacji borowiczeskogo ugla. A. U. Ustinow, A. S. Bra-
ginskij, Za Ekon. Top., 1949, nr 4, str. 17 (4 str.,
3 tab., 1rys.).

Wegiel boro wieki zawiera okoto 30% wilgoci i 49%
popiotu. Popidt jest lekkoptynny i tatwo tworzy zuzel.
Gaz otrzymany z tego wegla posiada warto$¢ opatowg
okoto 1200 Kal/m3 Wegiel mozna zgazowywaé, na-
lezy go jednak uprzednio podsuszy¢. Najlepsze wyniki
zgazowywania otrzymano na generatorze typu Mosehi-
menergostroj. Z. O.

3 — 2 PPH 3—4 50
Préba poprawienia i rekonstrukcji elektrycznych ana-
lizatoréw spalin. Opyt natadki i rekonstrukcii elektri-
czeskich gazoanalizatorow. N. Masko i W. Osennow,
Za Ekon. Top., t. 6 1949, Nr 6, str. 30 (3Vs str,,
1tab., 1 rys.).

Dla zmniejszenia opdznienia wskazan elektrycz-
nych analizatorow COo w spalinach, podwyzszono szyb-
koS¢ przeptywu spalin przez wstawienie dyszki dta-
wigcej o wiekszej $rednicy oraz zwiekszenie ssania.
Dogodne jest wmontowanie ciggomierza réznicowego
dla sprawdzania ilosci zasysanych spalin, a takze dla
kontroli szczelno$ci i stanu zanieczyszczenia. Wska-
zane jest stosowanie centralnej pompy ssacej dla prze-
ciggania spalin przez analizatory. Konieczne jest
utrzymywanie statego napiecia oraz sprawdzanie wska-
zah przy pomocy aparatu Orsata. R.W.

3—25 PPH 3—4 50
Praca paleniska o pneumatycznym sposobie narzuca-
nia paliwa. O rabotie pniewmaticzieskich zabrasywa-
tielej topliwa. S. W. Tatiszczjew, S. P. Wraszjew,
A. P. Finjagin. Za Ekon. Top., 1949, nr 9, str. 9
(4 str., 1rys., 5 wykr.).

Narzucanie paliwa w paleniskach kottowych mozna
dokonywa¢ parg lub powietrzem. Autor podaje wy-
niki doswiadczalnej pracy nad ustaleniem najkorzyst-
niejszych warunkoéw pracy takich palenisk Zbadano
zalezno$¢ réwnomiernosci roztozenia paliwa na po-
wierzchni rusztu zaleznie od ci$nienia dmuchu, kata

PRZEGLAD PISMIENNICTWA HUTNICZEGO

38

1950

nachylenia dyszy i zuzycia energii. Ten system jest
najodpowiedniejszym dla palenisk kottowych o malej
wydajnosci pary. F.B.

3 — 2 PPH 3—4 50

Wykorzystanie paleniska z obrotowymi narzutnicami.
Eksploatacija topki s rotacionnymi zabrasywatielami.
S. A. Tagjer. Za Ekon. Top., 1949, nr 9, str. 5 (3,
str.,, 2 tab., 1 rys.).

Wjmiki badania spalania wegla brunatnego, dtu-
geptomiennego, garowego i antracytowego na paleni-
sku (typu narzutowego) kotta parowego typu ptomie-
niéwkowo-optomkowego o wydajnosci pary 5 t/godz.

i cisnieniem 21 atm. Ustalono warunki spalania
dla kazdego z podanych paliw, jak dob6r odpo-
wiedniego sortymentu, potrzebny nadmiar powietrza

itd. Spalanie antracytu i miatu koksowego na pale-
nisku tego typu nie dato dobrych wynikéw. F.B.

3 — 27 PPH 3—4 50
Zmiana struktury koksu przy wysokich temperatu-
rach. lzmienieaija struktury koksa pri wysokich tiem-
pieraturach. B. A. Onusajtis, H. P. luriewskaja. | z
A. N. S S.iS R. Tiechn., 1949, nr 4, str. 519 (13
str., 6 tab., 13 wykr.).

Zbadano zmiane struktury koksu w zakresie tem-
peratur od 900—1200 C w atmosferze utleniajgcej
i neutralnej. Stwierdzono, ze proces kurczenia sie ko-
ksu konczy sie nrzy temperaturze 900 C i ponizej,
w zalezno$ci od typu -wegla, z jakiego powstat koks.
Dziatanie C02 na rozzarzony koks powoduje zwieksze-
nie objetosci por, przy czym objeto$¢ najdrobniejszych
por zwieksza sie w mniejszym stopniu, niz objetos$¢
wiekszych. Podano izotermy adsorpcji i desorpcji
wody i benzolu na koksie. Scharakteryzowano zmiane
struktury koksu w koncowym stadium koksowania.

Z.0.
3 —28 PPH 3—4 50
Spalanie. Combustion. B. Lewis i G. Elbe. Ind. Eng.

Chem., t 41, 1949, nr 9, str. 1851 (11 str.).
Omawiany artykut jest przeglagdem bibliograficz-
nym 293 prac z dziedziny spalania, jakie ukazaty sie

w literaturze Swiatowej w latach 1847 i 1948, przy
czym nie jest to jeszcze kompletne zestawienie. Obej-
muje ono badania samego procesu spalania, a wiec

szybkosci przenoszenia sie ptomienia, reakcji pos$red-
nich zachodzgcych podczas spalania itd. Przyto-
czono prace z zakresu spalania w silnikach ttokowych,
turbinach gazowych oraz silnikach odrzutowych i ra-

kietowych. Omoéwiono prace dotyczace spalania mate-
riatbw wybuchowych, wegla pierwiastkowego, wzgl.
substancji zblizonych, jak grafit, wegiel retortowy

i drzewny lub koks, oraz zwyklego wegla, zwitaszcza
w postaci pytu i proceséw spalania w paleniskach,
gtéwnie pytowych i cyklonowych, zwalczania dymu
palnikami gazowymi, zapobiegania pozarom i eksplo-
zjom. R.W.

3 — 29 PPH 3—4 50
Powigzanie i wykorzystanie praktyczne wynikéw
badan laboratoryjnych i ruchowych nad wydaj-

noscig koksowania. Zusammenhange und Unteranwen-
dung der Ergebnisse aus Laboratorium und Kohlen-
wertstoffbetrieb. W. Mantel. Brennstoff -Che-
mie, t. 30, 1949, nr 2/22, str. 385 (7 str., 9 tab.), c.d.n.

Podano wzory uzywane do oznaczania wydajnosci
koksu w piecu koksowniczym w zaleznosci od wydaj-
nosci koksu w probie tygielkowej. Réwnanie Hilsbru-
cha, y = 088 . x + 12 (gdzie y = wydajnos¢ koksu
w piecu, a x = wydajno$¢ w prdbie tygielkowej) od-
nosi sie do wegli koksujgcych, z wydajnoscig w tyglu
70—80%. W przypadku wegli gazowych stosuje sie
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rownanie y = 0,69 . x -}- 259. Wykazano na podsta-
wie danych liczbowych z o$Smiu lat, ze wartosci obli-
czone na podstawie wzoréow pokrywaja sie z danymi
przemystowymi. Zbadano mozliwo$¢ przeliczenia wy-
dajnosci koksu w piecu koksowniczym i zuzycie wegla

wsadowego z obu wartoéci, — popiotu zawartego
w weglu i w koksie. Z.0.

3 —30 PPH 3—4 50
Badanie topliwoéci popiotéw paliw statych. Bestim-

mung des Asche-iSchmelzverhaltens fester Brennstoffe.
W. Radmacher. Brennstoff-Chemie, t. 30, 1949,
nr 21/22, str. 377 (8 str., 19 rys.).

Przeglad metod stosowanych do oznaczen tempe-
ratur topliwosci i migknienia popiotéw paliw statych
Opisano nowy aparat do fotografowania catkowitego
przebiegu topienia popiotu. Z.O.

3—31 PPH 3—4 50
Zmechanizowane oczyszczanie piomieniéwek kotto-
wych. Miechanizacja oczistki dymogarnych trub.
G M. Kagan. K. W. Modin. Za Ekonom. Top.

1949, nr 5, str. 32 (1 str., 1 rys.).

Zmechanizowane oczyszczanie ptomieniowek kotto-
wych (mniejszych jednostek) lub lokomobilowych oi-
bywa sie dzieki wzajemnemu ich ocieraniu w bebnie
obrotowym. Beben dtugosci 34000 mm i S$rednicy

0 = 900 mm zawiera ok. 150 rur ptomieniéwkowych

1 obraca sie z szybko$cig 18—20 obrotéw na minute.
F.B.

3— 3 PPH 3—4 50

Badania wspotczynnikdw przechodzenia ciepta i spadku
ci$nienia w wymiennikach ciepta. Heat Transfer and
Pressure Drop in Heat Exchangers. D. Donohue., Ind.

Eng. Chem,, t. 41, 1949, nr 11, str. 2499 (12 str.,
7 tab., s rys., 28 wykr.).
Opisano wymienniki ciepta, na ktorych zostaty

przeprowadzone badania, obejmujace pomiary wspoét-
czynnikéw przechodzenia ciepta oraz wspo6tczynnikow
spadku ci$nienia w wymiennikach bez przegr6d
1 z przegrodami o rozmaitych wykrojach. Do badan
uzyto réznego rodzaju ptyny: wode, oleje, nafte i po-
wietrze. Ustalono wzory obliczeniowe. R.W.
3 — 33 PPH 3—4 50
Ocena wartosci wegla na podstawie danych empirycz-
nych. Verwendung von Erfahrungszahlen fiir die Koh-
lenbewertung. F. Reuter. G. W. F., t. 90, 1949, nr 12
str. 309 (2 str., 2 tab., 3 wykr.).
Z danych zawartos$ci wody, popiotu, czesci lotnych
w weglu i wydajnosci koksu w probie tygielkowej,
mozna przy pomocy empirycznych krzywych okresli¢
z wystarczajacg dla potrzeb ruchowych doktadnoscig
warto$¢ opatowg wegla i gazu oraz wydajnos$¢ gazu.
Z.0.
3 — 34 PPH 3—4 50

Pierwsze wyniki pracy kottéw systemu K R Sz. Pier-

wyje itogi raboty kottow sistiemy K R Sz. A. I. Ga-
brijeljew, M. A. Lurjew., N. S. Rassudow., Za
Ekonom. Top., 1949, nr s, str. 14 (¢ str., 9 tab.,
2 Tys.).

Dane konstrukcyjne zaprojektowanego standarto -
wego typu kotta o matej wydajnosci pary. Kociot sy-
stemu KRSz nalezy do typu wodnorurkowego o rur-
kach pionowych z dwoma poprzecznymi walczakami
(jeden nad drugim) o wydajnosci pary zaleznie od
wielko$ci paleniska od 2 do 6,5 t/godz. Palenisko pta-
skie na poziomie dolnego walczaka. Szczeg6towo omé-
wiono spos6b uzbrojenia, obmurowanie, szczegéty mon-
tazowe, zaopatrywanie w wode, zmiekczanie wody,
temperature uchodzacych spalin i optyw spalin
w kotle. F.B.
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3 — 3 PPH 3—4 50
Najnowsze udoskonalenia w wytwarzaniu pary. Recent
Developments in Steam Generation. F. X. Gilg, Blast
Fur., t. 37, 1949, nr 7, str. 836 (5% str., 1 tab., 4 rys.,,
1 wykr.).

Kotlty o naturalnym obiegu wody sg obecnie bu-
dowane do 175 atm, przy czym przegrzanie moze by¢
stosowane do ok. 590 C. W toku sg badania nad sto-
pami na przegrzewacze do 870 C. Opisano sposoby
regulowania temperatury przegrzania. Wymieniono
nowsze, polegajgce na wprowadzaniu spalin odloto-
wych do paleniska oraz na przesuwaniu strefy spa-
lania. Przegrzewacze miedzystopniowe dziatajg obec-
nie niezawodnie. Dazenie do obnizenia kosztéw mie-
lenia wegla oraz zmniejszenia zazuzlowywania, dopro-
wadzito do konstrukcji palnikéw cyklonowych. Tego
typu palniki umozliwiajg wyeliminowanie wentylato-
row wyciggowych. Opisano ich dziatanie. jRW.

3— 36 PPH 3—4 50
Dwukomorowe paleniska do spalania frezowanego
torfu pod kottami o matej wydajnosci pary. O dwuch-
kamiernych topkach dla sziganija frieziernogo torfa
pod kottami matoj moszcznosti. N. W. Dunajew, Za
Ekonom. Top., 1949, nr s, str. 12 (3 str.,, 1 wykr.,
1 0ds.).

Omoéwienie i krytyka celowosci stosowaniaeopra-
cowanych juz do tych celow dwoch palenisk (Pro-
chowa i Kotobanowa). Wysokie zuzycie energii elek-
trycznej dla dmuchu powietrza doprowadzito do prze-
budowy ich na dwukomorowe. Dzigki temu proces
spalania prowadzi sie¢ w dwoch stopniach: w pierw-
szej komorze nastepuje czeSciowe zgazowanie torfu,
w drugiej catkowite spalanie. Szczegétowo omdwiono
ten proces spalania, podajac osiaggniete rezultaty. F.B.

3— 3 PPH 3—4 50
Wiasnosci 0 wysokiej
zawartosci czesci lotnych. Koksujuszczije swojstwa
kamiennych wuglej s wysokim wychodom letuczich
wieszczestw. I. N. Nikolajew., lzw. AN S ,s S R
Tiechn., 1949, nr 5, str. 729 (19 str., 8 tab., 3 wykr.,
6 fot.).

Rozpatrzono mozliwos$ci produkcji koksu metalur-
gicznego z mieszanek dwdch wegli gazowych: wegla
A — o0 35 do 42% i wegla B — o 38 do 44% czesci
lotnych. Szczeg6towo zbadano wtitasnosci 4-ch wegli
poktadowych wegla A i 10-ciu pokiadéw wegla B.
W doborze gatunkow wegli poktadowych oparto sie na
wiasciwosciach plastometrycznych i badaniu ,dyna-
miki ptynnosci“ metodg Kusznirsewicza. Ustalone
na tej drodze charakterystyki byty punktem wyjscia
w doborze odpowiednich sktadnikéw wegli poktado-
wych A i B. W dalszych badaniach postuzono sie ko-
ksowaniem skrzynkowym, komorowym i bateryjnym.
Otrzymany koks, badany pod wzgledem jakoSciowym,
dorownywat koksom metalurgicznym, produkowanym

koksujace wegli kamiennych

z wegli dobrze koksujacych. F.B.
3— 38 PPH 3—4 50
Badanie urzadzenia do potowicznego zgazowywania

paliwa w fazie zawieszonej. Issljedowanije potugazo-
woj topki s kipjaszczim stojem. N. A. Sjemsensenko,
L. N. Sidselkowskis, Za Ekonom. Top., 1949, nr 9
str. 13 (6 str., 1 rys., 5 wykr.).

Podano wyniki préb zgazowania réznych paliw
jak: wegiel kamienny, miat koksowy, wegiel brunatny
w czadnicy o specjalnej konstrukcji. Proces zgazo-
wsnia przeprowadza sie w szybie o wysokosci 2 m
i przekroju roboczym 0,0342 m2 bez dodatku parj',
przy czym paliwo drobnego sortymentu do lo mm do-
prowadza sie z boku nad rusztem. Ustalono warunki
najkorzystniejszego zgazowywania. Zbadano zalezno-
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§ci oporu powietrza w warstwie zgazowywanych ga-
tunkéw paliwa od wysokos$ci warstwy, przewatu, jak

réwniez sktadu sitowego i temperatury zgazowywa-
nego paliwa wzdtuz wysokosci warstwy. Tego rodzaju

spos6b zgazowywania stanowi pierwsza faze przy
dwustopniowym spalaniu paliwa. F.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 4—12; 4—16; 4—
17; 6—10; 7—12; 7—16; 7—17; 7—35.

4. URZADZENIA ZAKLADOW
PRZEMYStOWYCH

4 — 9 PPH 3—4 50
Préba wykorzystania dodatkowej zdolnosci wymiennej
filtrow z wymieniaczem i przemycia ich kwasem. Iz
opyta raboty po ispolzowaniju dobawocznoj jemkosti
pogtoszczenija kationitowych filtrow i kistotnoj pro-
mywke glaukonita. M. Goretowa. Za Ekon. Top-,
t. 6, 1949, nr 7, str. 36 (1/4 str., 1tab., 3 rys.)
Zwigkszono zdolno$¢ wymienng filtrow z wymie-
niaczem sodowym, (woskriesienskim glaukonitem)
przez wyczerpywanie go przed regeneracjg tak, ze
twardos¢ pozostata wody wzrastata do 0,8—I°n. Za-
burzenia ruchu przy podwyzszonej wydajnosci po-
gorszyty klarowanie wody po wstepnej dekarboni-
zacji, skutkiem czego ziarna glaukonitu obrosty we-

glanami. Usunieto je przez przemycie stabym — 0,3%
roztworem kwasu solnego. R.W-
4 — 10 PPH 3—4 50

Elektrostatyczne oczyszczanie gazéw. Zpusob a zafi-

zenj k elektrostatickemu cistenj ptynu. Hut. Listy,
t. 4, 1949, Nr 6, str. 189-

Patent firmy Skoda, Plzen. A.O.
4 — 1 PPH 3—4 50

Postepy w stosowaniu ogrzewania promieniujgcego.
Radiant Heating Turns Problems Into Progress. P o-
wer, t. 93, 1949, nr 11, str. 90, (2% str., 6 fot.)

Podano zalety ogrzewania budynkéw za pomoca

urzadzenn promieniujagcych oraz gtéwne wytyczne dla
instalacji rur grzejnych. System ten zmniejsza zuzy-
cie opatu o 10 do 25%. Przytoczono réwniez Kkilka
zastosowan do usuwania $niegu z jezdni lub chodni-
ka. R.W.
4 — 12 PPH 3—4 50
Szybko dziatajgce piece o matej akumulacji ciepta.
Bystrodieistwuiuszczie pieczci z matoj akkumulatiw-
noi sposcbnostju. K- Walentinowicz. Promyszl.
Energiet, t 6 1949, nr 8 str. 5 (1 str., 1 rys,
2 wykr.)-

Omoéwiono konstrukcje elektrycznego pieca labo-

ratoryjnego o matej akumulacji ciepta, dzieki ktérej
mozna podwyzszy¢ sprawno$¢ i skroci¢ czas nagrze-
wania. K.G.
4 — 13 PPH 3—4 50
Btedy indukcyjnych licznikéw przy obnizonym napie-
ciu. Pogriesznosti indukcjonnych sczetmkow ori poni-
zennom napriazenii. P. Goriunow- Elektricze-
stwo, 1949, nr 9, str. 53, (5 str., 10 wykr.).

Wykazano, ze w wiekszosci wypadkéw  krzywe

bteddw w zaleznosci od obcigzenia licznikdéw energii
elektrycznej przy spadku napiecia sa wyzsze, niz przy
napieciu nominalnym. K-G.
4 — 14 PPH 3—4 50
Metody badania fabrycznych kabli wysokonapiecio-
wychl Mietodv ispytanija zawodskich wysokowoltnych
kobelei. W. Pogarskii. Promyszl. Energiet,
t. 6, 1949, nr 9, str. 7, (2% str., 4 wykr.).

Celem unikniecia wystepujagcych w czasie eksplo-
atacji kabli awarii, nalezy co pewien okres bada¢ je
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przez pomiar strat dielektrycznych, oraz na przebicie

(stagp izolacji) za pomocg pradu statego. Pomiar im
duktorem nie jest miarodajny. K.G.
4 — 15 PPH 3—4 50

Konserwacja kottow w zaleznosci od jakosci wody.
Boiler Maintenance Feed Water Treatment. L- Collins.
Iron Steel Eng., t. 26, 1949, nr 9, str. 70, (2 str.,
1 rys.)-

Omoéwiono trudno$ci zwigzane z usuwaniem za-
nieczyszczen znajdujacych sie w wodzie. Podano wzory

dla obliczania robocizny, potrzebnej dla usuwania
osadéw wodnych i szkéd korozyjnych. R.W.

4 — 16 PPH 3—4 50
Rczwéj przegrzewania miedzystopniowego w sitow-

niach parowych. Developments in Resuperheating in
Steam Power Plants- B. E. Harris and A O. White.
A. S. M. E. Trans., t 71, 1949, nr 6, str. 685
(7 str-, 1 rys., 22 fot.).

Fodano na wykresach procentowe polepszenie
sprawnosci, jakie daje miedzystopniowe przegrzewanie
pary w turbinach w zaleznosci od cisnienia wlotowe-
go, oraz ci$nienia i temperatury pary przegrzanej
miedzystopniowo. R.W.

4 — 17 PPH 3—4 50
Doswiadczenia ruchowe z turbinami, wyposazonymi
w miedzystopniowe przegrzanie pary. Operating Expe-
riences in Connection with Regenerative Reheat-Tur-

bine Installations. C. A. .Robertson- A. S. M. E
Trans., t. 71, 1949, nr 6, str. 673, (11 str., 3 tab.,
8 wykr.).

Opisano szczegéty konstrukcyjne turbin z miedzy-
stopniowym przegrzaniem pary, 0 mocy 6500 do
115000 KW, przy ci$nieniu dolotowym 45 do 90 atm.,
temperatura przegrzania 400 do 450 C. Przegrzanie

miedzystopniowe do tych samych temperatur. Dokta-
dniej omoéwiono regulacje oraz préby rozruchu i od-
cigzenia turbin. R.W.

4 — 18 PPH 3—4 50

Zasady normowania odpuszczania wod S$ciekowych do
naturalnych zbiornikéw woéd, wykorzystywanych przez
przemyst j elektrownie. Osnowy normirowanija shroza
stocznych wod w wodojemy, ispolzujemyje promysz-
lennostiu i elektrostanciiami. W. Turczynowicz i M.
tapszin, lzw. AA SSSR — Tiechn., 1949, nr 5
str. 760 (13 str., 2 tab., 3 wykr.).

Na podstawie teoretycznych .rozwazan autorzy do-
chodzg do wniosku, ze najekonomiczniejszy jest po-
dziat oczyszczania wod sSciekowych czesSciowo na za-
ktady odpuszczajace $cieki do naturalnych zhiornikéw
wod, a czeSciowo na pobierajagce z nich wode, przy
czym konieczne jest przestudiowanie zagadnienia
w kazdym poszczegdlnym przypadku. Fodano zesta-
wienia rodzaju zanieczyszczeh z gtownych typow za-
ktadow przemystowych oraz trudnos$ci, jakie poszcze-
gblne zwiagzki chemiczne z wo6d Sciekowych moga wy-
wrze¢ na ruch kottéw i turbin. RW.

4 — 19 PPH 3—4 50
Nalezyte rozwigzanie zagadnienia, transportu w zakta-
dach przemystowych. Efficient Handling Methods Can
Cut Production Costs. W. F. Toerge. Steel, t, 124,
1949, nr 18, str. 89 (5% str.,, 3 rys.) c.d.n.

Omoéwiono czynniki, ktoére nalezy uwzgledni¢ przy
modernizacji transportu w fabrykach. Sa to: rodzaj,
ciezar, ilos¢ materiatéw, rozmieszczenie maszyn, ma-
gazynoéw, budynkoéw, istniejace urzadzenia transpor-
towe w wytworni. Transport pochtania nieraz powy-
zej 40% wszystkich czynnosci wytwoérczych. W.R.
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4 — 20 PPH 3—4 50
Nalezyte rozwigzanie zagadnienia transportu w za-
ktadach przemystowych. Cz. 1l. Efficient Handling
Methods Can Cut Production Costs, (Part 2). W- F.
Toerge, Steel, t. 124; 1949, nr 19, str. 105 (34 str.,
2 rys., 6 fot.,) c. d-

Druga cze$¢ artykutu zajmuje sie konwejerami,

jako najbardziej rozpowszechnionymi urzadzeniami
transportowymi. Stuzg one do przenoszenia produktéw
oraz do montazu taSmowego. Niejednokrotnie staty sie
integralnymi czeSciami maszyn. Usprawnienie tran-
sportu za pomoca konwejeréw daje duze oszczednosci
i umozliwia powigkszenie produkcji, co zilustrowano
na szeregu przyktadach. W-R.

4 — 21 PPH 3—4 50
Zorganizowanie transportu w zakitadach przemysto-
wych jako $rodek obnizenia kosztéw produkcji. Effi-
cient Handling Methods Can Cut Production Costs. W.
Toerge,i Steel, t. 124, 1949, nr 22, str. 62, (5/4 str.,
1 rys-, 1 wykr., 10 fot.)

W ostatnich kilkunastu latach coraz bardziej roz-
powszechnia sie stosowanie traktoréw dZzwigowych
z uchwytami widlastymi, wzglednie uchwytami dla
specjalnych celéw. Mogg one transportowac ciezary do
20 t. na odlegtos¢ do 60 m i podnosi¢ je na wysokos$¢
do 5 m. Dla wiekszych odlegtosci sg one niepraktycz-

ne. Opisano szereg zastosowan tego typu traktorow
w hutnictwie.. R.W.
4 — 22 PPH 3—4 i®

Zasady projektowania wentylatoré6w wyciggowych dla
odpylania przy manipulacji materiatami statymi. De-
sign of Exhaust Ventilation for Solid Materials Han-
dling. Fundamental Considerations. R, Pring, J.
Knudssn. Ind. Eng. Chem,, t. 41, 1949, nr 11, str.
2442, (8 str., 1tab., 6 rys., 5 wykr-)

Na ra-de nie ma ustalonych sposobow obliczania
wentylatoréw wyciggowych dla odpylania. Projektuje
sie je na podstawie zebranych doswiadczen z wykona-
nych instalacji. Punktem wyjscia badan byto spo-
strzezenie, ze opadajacy pyt porywa ze sobg powie-
trze i wytwarza jego ruch. W prébnym urzadzeniu
nasladowano te warunki przez wytworzenie deszczu
wodnego. Mierzono w nim iloSci porywanego powietrza
w zalezno$ci od wielkoS$ci kropelek, ich szybkos$ci i wy-
soko$ci spadania. Wyniki majg stanowi¢ podstawe do
projektowania. Wazne jest przy tym nalezyte zabudo-
wanie oston. R.W.

4 — 23 PPH 3—4 50
Zawarto$¢ dwutlenku siarki w atmosferze i jego wplyw
na roslinno$¢'. Sulfur Dioxide in the Atmosphere and
Its Relation do Plant Life- M. Katz, Ind Eng.
Chem,, t. 41, 1949, nr 11, str. 2450, (14 str., 14 tab.,
9 wykr.)

Przeprowadzono na wielkg skale badania nad ste-
zeniem dwutlenku siarki w powietrzu w okolicach hut
oraz nad jego oddziatywaniem na ro$linnos¢. Na ogét
stwierdzono ujemny wptyw przy zawarto$ciach SOo
powyzej 0.25 mg/l SO2. Zawarto$ci powyzej 0,50 mg/1

SO2 sa. dopuszczalne tylko w okresach nocnych, su-
chych i chtodnych. R.W.
4 — 24 PPH 3—4 50

Budowa kondensatoréw w ZSRR. Sowietskoje kon-
diensatorostrojenije i jego blizaiszije zadaczi. M. Mo-
rozow., Elektriczestwo, 1949, nr 11, str. 10, (9%
str., 5 tab., 1 rys., 7 fot.)

W ostatnich latach wzrosto bardzo zapotrzebowanie
na kondensatory, zwtaszcza na kondensatory wysokiego
napiecia réznorodnych typéw. Podano stan obecnej
produkcji kondensatoréw dla potrzeb silnych pradow
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oraz wytyczne, ktdrymi przemyst elektrotechniczny
bedzie sie kierowat przy produkcji nowych typow, po-
lepszajac jednocze$nie jako$¢ oraz ilos¢ asortymentu.
K. G-

4 — 25 PPH 3—4 50
Teoria przejsciowych proceséw elektrycznego napedu
0 potgczeniu sprezystym przy zmiennym naciggu.
Tieoria pieriechodnych prociessow elektropriwoda
S uprugoj swiazju pri pieriemiennom radiusie natia-
zanija D. Morozow, N. Druzinin, Elektriczestwo,
1949, nr 11, str. 20, (6 str., 2 rys., 5wykr.) '

Podano teoretyczne i doswiadczalne przebiegi w
elektrycznych napedach dla walcarek do walcowania
na zimno, w ktoérych zmienia sie promieA nawijarki.
Powyzsze dane sg potrzebne dla dobrania parametrow
napedu i rodzaju regulacji. G.K.

4 — 26 PPH 3—4 50
Aparat do zmigkczania wody wewnatrz kottéw plo-
mienicowych.  Wnutrikottowoj wodozmiagczitel dla
zarotrubnych kottow. W. Mitjakow i K. Koriagin. Za
Ekonom. Top., t. 6. 1949, nr 7, str. 29, (1% str.,
1tab., 1 rys)

Wode zasilajgcg doprowadza sie do aparatu ka-
skadowego w goérnej czesci kotta, z ktérego sptywa do
przegrody koto zaworu spustowego. Stragcenie osadoéw
odbywa sie wylgcznie przez ogrzanie wody. Préby da-
ty wyniki zadowalajgce. W.R.

4 — 27 PPH 3—4 50

Zasadnicze zagadnienia izolacji drutéw nawojowych.
Osnownyje woprosy izolacji obmotocznych prowodow.

W. Priwiezienciew. Elektriczestwo, 1949, nr 9
str. 58, (6 str., 6 rys., 9 wykr.) K.G.
4 — 28 PPH 3—4 50

Nowosci z dziedziny budowy kondensatoréw. Nowosti
w obfasti kondensatorostrojenija. W. Riennie., Elek-
triczestwo, 1949, nr 9, str. 79, (2 str.)

Badania wykazaty, ze stabilno$¢ pojemnosci kon-
densatorow zalezy przede wszystkim od temperatury
i wilgotnosci powietrza. DIlatego zwrécono uwage na
odizolowanie czesci aktywnych kondensatora od po-
wietrza oraz na jako$¢ materiatu. K.G.

4 — 29 PPH 3—4 50
Naprezenia termiczne w pretach rotora silnika z gte-
bokimi ztébkami. Tiempieraturnyje napriazeniia w ro-
tornych stierzniach dwigatielej s gtubokim riezom.
B. Orkina, Elektriczestwo, 1949, nr 9. str. 32,
(414 str., 10 wykr.) K.G.

4— 30 PPH 3—4 50
Zabezpieczenia o wysokiej czestotliwosci SNIEL MES.
Wysokoczastotnyje zaszczity SNIEL MES., G- Etabie-
kow., Elektriczestwo, 1949, nr 9%str. 7, (8 str.,
3 rys., 6 wykr.)

Dla zabezpieczenia linii wysokonapieciowej przed
zwarciami zastosowano przekazniki na wysokag cze-
stotliwo$¢. Rozpracowano dwa proste typy: réznicowy
i kierunkowy nie majacy bezwitadnosci. W eksploatacji
na linii 110 kV wykazaty one wysokie zalety: prawi-
dtowos$¢ pracy, wysokag czujno$é, mozno$¢ pracy na
dwoch fazach i matg wrazliwo$¢ na wahania. K.G.

Analizy o tematach pokrewnych: 7—17; 7—30.

5 MATERIALY OGNIOTRWALE

PPH 3—4 50
Wptyw spoiwa szklistego na rozpuszczalno$é cegiet
krzemionkowych przy ogrzewaniu. Der Einfluss des
glasigen Bindemittels auf das Ausdehnungsverhalten

5—19



Nr 3—4

von Silikasteinen beim Erhitzen. G- Tromel.,, Stahl
u. Eisen., t. 69, 1949, nr 14, str. 484, (2 str., 1 tab.,
1 wykr-)

Podano wyniki badania rozszerzalnoSci termicz-

nej cegiet krzemionkowych w zaleznosci od ilosci spo-
eiwa szklistego. Uwolnione od fazy szklistej krysztaty
wykazujg najwiekszg rozszerzalno$¢ w obszarze od 100
do 300 C, specjalnie za$ wyraznie przy temp. okoto
200 C (obszar przemiany krystobalitu). Wyniki pomia-
réw zilustrowano wykresem, podajac réwnoczes$nie
sktad chemiczny badanych préb. J.B.
5 — 20 PPH 3—4 50
Reakcje pomiedzy BeO i Si02 synteza i rozkitad fena-
cytu- Reactions of BeO and Sio2, Synthesis and De-
composition of Phenacite. R. A. Morgan i F. A. Hum-
mel, J. Am. Ceram. Soc., 1 32, 1949, nr s, str. 250,
(6 str., & tab., 2 wykr., 2 mikfot., 15 ods.)

Podano krotki przeglad dotychczasowych studiéw
nad ukiadem BeO — Si02 Opracowano charakterysty-
ke mikroradiograficzng naturalnego fenacytu (2
BeO.SiOa) oraz zbadano warunki jego dysocjacji, roz-
poczynajgcej sie przy ok. 1560 C. Préba syntezy mi-
neratu z czystych tlenkéw, wzietych w odpowiednim
stosunku molarnym i ogrzewanych przy 1500 i 1600 C,
nie udata sie. Wynik pozytywny uzyskano dopiero przez
zastosowanie dodatku sproszkowanego mineratu wil-
lemitu (ZnO .Si02), ktéry dzieki identycznej struktu-
rze siatki krystalograficznej spetnia¢ moze role zarod-
kow krystalizacji fenacytu. Wykreslono krzywga rozsze-
rzalno$ci termicznej produktu syntezy. Wyniki badan
opatrzono obszernym komentarzem i opracowano wy-
kres rownowagi uktadu BeO — Si02- F.N.

5 — 21 PPH 3—4 50
Rozmieszczenie jen6w ciezkich metali w krzemieniach
zawierajacych kilka anionéw o r6znych rozmiarach.
Distribution of Heavy-Metal Jons in Silicates Con-
taining Several Anions of Different Size. T. Forland
i W. A, Wyel J. Am. Cer. Sos. t. 32, 1949, nr 9, str.
267, (5 str., 13 od) F.N.

5 — 22 PPH 3—4 50
Badania przydatnosci glin na kruszywo lekkie. Testing
of Clays for Lightweight Aggregate- A. T. Klinefelter.,
R. T. Hancock i H. P. Hamlin, J. Am. Cer. Soc.
t. 32, 1949, nr 9, str. 294, (3 str., 1 tab., 1 wykr., 2 ods.)
F. N.

5 —23 PPH 3—4 50
Prébny piec do topienia szklg. An Experimental Glas-
smelting Furnace, J. P. Poole, J. Am. Cer. So ¢,
t. 32, 1949, nr 7, str. 233, (4 str., 1 rys., 4 fot,) F.N.

5 —24 PPH 3—4 50
Wiskoza szkiet alkaliczno-krzemianowych przy niskich
temperaturach. Low Temperature Viscosity of Alkali
Silicate Glasse§., J- P. Poole J. Am. Cer. Soc, t. 32
1949, nr 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., Met.
Ind t 75 1949, nr 2 str. 27, (4 str.,, 3 tab., 1 wykr.,
4 fot.,)

Omoéwiono produkcje krzemianu etylu i mecha-
nizm twardnienia jego roztworéw. Znajduja one zasto-
sowanie jako $rodek wigzacy przy sporzadzaniu odle-
woéw precyzyjnych. Omowiono sposéb przygotowania
materiatu ogniotrwatego (najczesciej sylimanit) i wy-
robu form. Krzemian etylu jest rowniez uzywany z po-
wodzeniem jako spoiwo przy produkcji tygli ognio-
trwatych dla stali oraz w odlewnictwie do wigzania
piasku przy wyrobie rdzeni. Omdéwiono szczeg6ty tech-
niczne tych zastosowan. Podano przepis preparatyki
trzech uzywanych typdw roztworéw krzemianu etylu
(wodnych i alkoholowych). F.N.
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5 — 26 PPH 3—4 50
Piec indukcyjny do badan ceramicznych przy wysokich
temperaturach. Induction Furnace for High — Tempe-
rature Ceramic Research. P- D. Johnson J. Am. Cer.
Soc, t. 32, 1949, nr 10, str. 316, (4 str., 1 rys., 1 wykr.,
3 fot.)

Aparat sktada sie z dwu zasadniczych czesci: ge-

neratora wysokiej czestotliwosci i pieca indukcyjnego,
pracujagcego w wysokiej prézni- Opisano doktadnie
konstrukcje poszczegolnych czesci urzadzenia. Specjal-
ne przyrzady kontrolne redukujg do minimum ryzyko
uszkodzenia aparatury wskutek nieumiejetnej obstugi.
Podano charakterystyke pracy pieca. Najwyzsza o0sig-
galna temperatura — 2300 C. F.N.
5 — 27 PPH 3—4 50
Wrazliwo$¢ materiatéw szamotowych na dziatanie
karbu i odporno$¢ na zmiany termiczne przy niskich
temperaturach. Notch Sensitivity and Low - Tempera-
ture Spalling of Fire Clay Refractories., R- Rose i R.
S. Bradley., J. Am. Cer. Soc., t. 32, 1949, nr 11,
str- 360, (3 str., 2 tab., 1 fot., 5 ods.)

Réwnolegte badania wtasnosci fizycznych réznych

cegiet szamotowych i ich skionnosci do pekania; ter-
micznego nie ujawnity zadnego zwigzku miedzy wyni-
kami obliczen teoretycznych i prob praktycznych. Wy-
kryto natomiast do$¢ wyraznag zalezno$¢ pomiedzy
wrazliwoscig cegiet na dziatanie karbu (okre$lona na
podstawie roznicy wytrzymatoSciowej na zginanie
przy 816 C prébek normalnych i z karbem) a odpor-
noscig na nagte zmiany temperatury. F.N.
5 —28 PPH 3—4 50
Wyktadanie wnetrza zeliwiaka masg ogniotrwata,. Mise
en place et reparation d<un garnissage du cubilot en
pisé. P. Nicolas.,, Fonderie, 1949, nr 48, str. 1877,
(2 str., 1 rys.)

Wytrzymato$¢ wytozenia zalezy w réwnym stopniu
od jakosci uzywanych materiatobw jak i od sposobu
przygotowania, wyktadania i suszenia. Dobra masa za-
wiera 6—s8% ALOas. Liczba ziarnistosci AFA powinna
wynosi¢ okoto 60. Okoto 20% ziarn krzemionki powin-
no by¢ o wielkosci 15 do 5 mm- Podano wskazowki
wyktadania zeliwiaka. P.J.

5 —29 PPH 3—4 50
Frzyczyny mniejszej wytrzymatosci pod obcigzeniem
przy wysokich temperaturach materiatdw krzemionko-
wych wyprodukowanych z kwarcytéow krystalicznych
lub piasku’ Ffi¢iny mens$j Gnosnosti v zaru dinasi vy-
robenych z krystalickych kfemenciu nobo z pisku., C.
Machacek., Stavivo., t. 27, 1949, nr 22, str. 385, (3
str., 5 tab., 2 wykr., 1 fot., 50 ods.)

Badano przyczyny mniejszej wytrzymatosci pod

obcigzeniem przy wysokich temperaturach materiatow
krzemionkowych, wyprodukowanych z kwarcytéw Kkry-
stalicznych lub piasku w stosunku do materiatow wy-
produkowanych z kwarcytdw cementowych. Podano
przebieg badan i oméwiono kilka gtéwnych czynnikéw,
wplywajacych na wytrzymato$¢ pod obcigzeniem- Zba-
dano wptyw ciezaru witasciwego, porowatosci, i zanie-
czyszczen. Giowng przyczyng, powodujaca roznice w
wytrzymatosci, sa szkodliwe domieszki, ktére, groma-
dzac sie na powierzchniach ziarn kwarcytéw krysta-
licznych i piasku, przyczyniajg sie do obnizenia wy-
trzymatosci. A.O.
5 —30 PPH 3—4 50
Oznaczanie czeSci nierozpuszczalnej cementéw przy
pomocy kwasu solnego: Stanovenj kyselinou solnou ne~
rozlozitelneho nodilu v cementech., V. Siske, Sta vivo,
t. 27, 1949, 1949, str- 394, (2 str., 4 tab., s o0ds.)

Przy oznaczaniu nierozpuszczalnej czesci w ce-
mentach wg przepis6w niemieckich, amerykanskich
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i angielskich otrzymano pewne rozbieznosci w wyni-
kach. Zbadano zalety i wady poszczeg6lnych metod
i opracowano metode witasng. Podano przepis oznacza-
nia. A.O.

5 —31 PPH 3—4 50
Badania i wtasnos$ci technologiczne skat andaluzytowych.
Isledowanije i tiechnotogiczeskaja charaktieristika an-
daluzytowych pocrod-, N. I. Woronin, W. W. Slesarie-
wicz, E. S. Krytlow. Ognie upory, t. 14, 1949, nr 12,
str. 523, (9 str., s tab., 6 wykr., 11 ods-)

Badanie 12 préb skat andaluzytowych wykazato, ze
zawarto$¢ Al203 waha sie w szerokich granicach od
ck. 21% do ok. 83%. Skaly te oprécz andaluzytu za-
wierajg duze ilosci korundu, kaolinitu, pyrofilitu i
kwarcu. Proby te mozna podzieli¢ wedtug sktadu che-
miczno - mineralogicznego na nastepujace grupy: 1)
prébki zawierajace ok- 83% AI203, mozna zaliczy¢ do
Il gatunku korundu, 2) skaty andaluzytowo-kaolinowe
zawierajgce Al203 —e ok. 47,5 do 50% i wykazujgce
strate prazenia 104 — 8,6%, 3) skatly posrednie miedzy
grupg 1 i 2 w ktérych zawarto§¢ AFO3 wynosi ok.
51,1 — 58,5%. 4) skaty kwarcowo-andaluzytowe, w kt6-
rych zawarto$¢ A1203 wynosi 21,4 — 42,4%. Na pod-
stawie przeprowadzonych préb technologicznych stwier-
dzono, ze skaty zawierajgce ok. 83% AIl203 nadaja sie
do produkcji rurek ochronnych, rur do piecow krypto-
lowych, ksztattek do sklepied piecow ceramicznych
0 wysokiej temperaturze. Grupa 2 nadaje sie szczego6l-
nie na wyroby przemystu szklarskiego, a 3 do pro-
dukcji zatyczek, wylewo6w, i ksztattek do regenerato-
row piecow martenowskich. W.Sz-

5— 32 PPH 3—4 50
Wypalanie magnezytu satkinskiego z dodatkiem zgo-
rzeliny. Obzig satkinskogo magniezita s zelezistoj do-
bawkoj. A. A. Pirogow, F. Z. Dotkart, Ognieupory.
t. 14, 1949, nr 12, str. 546, (¢ str., 4 rys., 2 fot.,, 5 ods.)

Magnezyt satkinski, charakteryzujacy sie duza za-

wartoscig tlenku magnezu a matg zawartosciag zanie-
czyszczen, trudno spieka sie podczas wypalania w pie-
cach obrotowych. Oprécz tego otrzymane mieliwo ma-
gnezytowe z powodu duzej ilosci frakcji drobnych jest
gorszej jakosci, a gazy spalinowe zawierajg zbyt du-
ze ilosci pytu magnezytowego. Dla polepszenia jakosci
magnezytu palonego jak tez wydajnosci dodawano roz-
ne ilosci zgorzeliny oraz dolomitu. Uzywano magnezytu
0 uziarnieniu 3 — 20 mm i dolomitu 1—4 mm. Stwier-
dzono, ze najlepsze wyniki otrzymuje sie przez doda-
tek 4% zgorzeliny i 10% dolomitu. Temperatura wypa-
lania 1550 — 1639 C. W.Sz.
5 — 33 PPH 3—4 50
Tworzywa ogniotrwate o duzej zawartosci tlenku Al
z elektrokorundu. Wysokoglinoziemistyje ognieuporny-
je matieriaty' iz elektroptawlenogo korunda. D. N. Po-
tubarinow, W. L. Batkiewicz, Ognieupory, t. 14
1949, nr 12, str. 538, (8 str., s tab., 3 ods.)

Opisano sposoby przygotowania wyrobéw korun-
dowych z lepiszczem kaolinowym oraz z lepiszczem
specjalnym sporzadzonym z technicznego tlenku Al
Wyroby korundowe z lepiszczem kaolinowym czy tez
z gling ogniotrwatg: spiekajg sie przy 1750 — 1800 C.
Maksymalna cgniotrwato$¢ pod obcigzeniem wynosi
1650 C, porowato$¢ wzgledna ok. 25%. Mozna formowac
mase dodajgc 10—15% gliny. Temperatura wypalania
ok. 1700 C. Masy korundowe z odpowiednim lepiszczem
z tlenku Al posiadajg lepsze witasnosci jak np.:
cgniotrwato$¢ pod obcigzeniem — 1830 C. Nalezy wpro-
wadza¢ 40—45%; lepiszcza. Wilgotno$¢ masy do péisu-
chego prasowania & — 7%, temperatura wypalania
1700 C. Wyroby te przy matych obcigzeniach moga
pracowaé przy temperaturze 1850 — 1900 C. W.Sz.
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5 — 34 PPH 3—4 50
Pomiary wytrzymatosci na zginanie i .odksztatcanie
przy stalym obcigzeniu zginajagcym tworzyw ceramicz-
nych. The Determination of the Bend Strenght and
Bend Creep of Ceramici Materials. J- P. Roberts i W.
Watt, Trans. Brit. Cer. Soc., t 48 1949, nr 9
str. 343, (9 str., 3 tab-, 2 rys., 1 ods.)

Opisano budowe i spos6b dziatania aparatu do
préb na zginanie znormalizowanych prébek materia-
téw ceramicznych. Czesci sktadowe przyrzadu wyko-
nano z wysokogatunkowych cegiet magnezytowych,
krawedzie nozy z korundu. Dla przeprowadzenia badan
przy wyzszych temperaturach (od 1000 C) umieszczono
aparat w piecu elektrycznym. Omdwiono teoretyczne
podstawy pomiaréw. Podano serie wynikéw dla elek-
trokorundu o znanym uziarnieniu i ciezarze wtasci-
wym, oraz cze$ciowo dla tlenku berylu, mulitu i pyro-
filitu. Rozrzut danych nie przekracza 159%. We wnio-
skach podkreslono uzyteczno$¢ zastosowanej aparatu-
ry. F.N.

5 — 35 PPH 3—4 50
Poréwnanie odpornosci na wietrzenie szkliw porcela-
nowych z wynikami badan chemicznych. Corre!ation
of Weather Resistance of Porcelain Enamels with Che-
mical Test Data. B. J Sweo, J. Am. Ceram. Soc,

t. 32, 1949, nr 11, str. 356, (4 str., 1tab., 1rys., 6 wykr.)
F. N.

5 — 36 PPH 3—4 50
Produkcja podtogowych ptytek ceramicznych z druz-
kowskich glin. Proizwodstwo kieramiczeskicn plitok
dla potow iz glin druzkowskogo miestorozdienija. S.
M. Bietuga, A. F. Zototorog, Stiekto i Kier., t. s,
1949, nr e, str. 16, (4 tab., 3 rys.) W.Sz.

5 —37 PPH 3—4 50
Kinematyczna charakterystyka urzadzen do szlifowa-
nia i polerowania. Kiniematiczeskije charaktieristiki
szlifowalno-polirowalnych stankow., O. A. Pyz., Stiek.
i Kier.,t s, 1949, nr s, str. 6, (35 str.,, 3 wykr., 2 fot.)
W.Sz-

5 — 38 PPH 3—4 50
O historii gospodarki cieplnej w hutach szkta. K istorii
tieptotiechniki w stiekolnoj promyszlennosti. D. B.
Ginzburg, Stiek. i Kier, t. 1, 1949, nr 6, str. 1
(4,5 str.) W.Sz.

5 —39 PPH 3—4 50
Teoria hartowania szkta. Tieorija zakatki stiekia. O
M. Bartieniew, Stiek. i Kier., t. 6, 1949, nr 5, str. 7,
(5% str.. 1 tab-, 8 wykr.,) W.Sz.
5— 40 ' PPH 3—4 50
Izolatory ceramiczne do $wiec zaptonowych. Ceramic
Spark - Ptug Insulators, F. H. Riddle, J. Am. Cera-
mic., Soc., t. 32, 6949, nr 11, str. 333, (13 str., 1 tab.,
9 rys., 16 wykr., 1 fot., 54 ods.)

Oméwiono obszernie historie produkcji izolatorow
do Swiec zaptonowych i obecny jej stan. Na podstawie
analizy warunkoéw pracy izolatorow okreslono wyma-
gania, jakim musi odpowiada¢ ich tworzywo. Omo-
wiono zestawy mas i procesy wytworcze- Dalszy postep
w tej dziedzinie ze wzgledu na rozwdj konstrukcji sil-
nikbw odrzutowych i turbin gazowych, oprze¢ sie musi
na gruntownych rozwazaniach standw roéwnowagi
w uktadach tlenkédw ogniotrwatych. Omdwiono system
poczwérny: MgO — AI203 — SiO2 — K20, rozwazajgc
warunki powstawania i w#tasnosci mineraldw stano-
wigcych kompozycje tych skiadnikow. Oméwiono
ostatnie badania radiograficzne ukiadu BeO — AI203,
ktorych wyniki dowodzg istnienia zwigzku BeOs .
AlI203. Skomentowano najnowsze badania naprezen
skrecajgcych oraz studia odpornos$ci termicznej two-
rzyw, oparte na oznaczeniach wspo6tczynnika rozsze-
rzalnosci temperaturowej i elastycznosci. F.N.



Nr 3—4

5—41 PPH 3—4 50
Gospodarka cieplna piecéw kregowych do wypalania
cegiet budowlanych i suszarn tunelowych. Tieptowaja
btokirowka kolcewych Kkierpicze-obzigatielnych pieczej
i tunnielnych suszit. D. W. Zukéw, Stek. i Kier.,
t. 6, 1949, nr 11, str. 19, (4 str., 1 wykr., 9 fot.) W.Sz.

5 — 42 : PPH 3—4 50
Analiza termiczna mineratow ilastych. J. J. Gtogo-
czowski. Nafta, t. 5 1949, nr 6, str. 141, (1)4 str.,
1 wykr., 3 fot.). W.Sz.

5 — 43 PPH 3—4 50

Zwiegkszenie wydajnosci kaloryferu rurowego w zakta-
dzie ,Krasnaja Zwiezda“. Powyszenije proizwoditiel-
ncsti trubczatogo katorifiera na zawodzie ,Krasnaja
Zwiezda“. P. M. Witrienko, Ognie upory, t. 14
1949, nr 12. str. 553, (1 str., 1rys., 2 wykr.) W.Sz.

5— 44 PPH 3—4 50
»Ceramiczne szkto cementowe* jako tworzywo ognio-
trwate. O stiekto kieramikie kak ognieupornom matie-
riale. P. S. Mamykin, Ognieupory, t. 14, 1949, nr
9, str. 398, (4)4 str., 12 ods.).

W zwigzku z artykutem Gonczarowa w ,,Ognieupo-
rach® t. 14, 1949, nr 4, str. 147/159 autor wykazat, ze
niektére zatozenia 1. I. Kitajgrodzkiego o ,,Ceramicz-
nym szkle cementowym* sa. niedostatecznie uzasadnio-
ne, a tworzywo to moze mieé tylko ograniczone zasto-
sowanie z powodu: 1) stosunkowo niskiej ogniotrwa-
tosci pod obcigzeniem (1450—1575 C), 2) lepiszcze szkli-
ste prawdopodobnie w czasie pracy bedzie wymywane
przez co nastgpi rozluznienie struktury catego tworzy-
wa. W.Sz.

5— 45 PPH 3—4 50
Maszyna do rozdrabniania gliny systemu Gierszkowi-
cza. Glinorieznaja maszina sistiemy Gierszkowicza.
W. J. Malczenko, Ognieupory, t. 14, 1949, nr 9,
str. 414, (1% str., 1 rys. ).

Opisano specjalng maszyne, ktora rozdrabnia gli-
ne, w zaleznosci od wilgotno$ci, na kawatki 30—40 mm.
Wydajnos¢ — 15—20 t/godz, zuzycie mocy — 30kW/
godz. Wadg jej jest pylenie szczeg6lnie w miesigcach
letnich, natomiast nadaje sie dobrze do glin zamarz-
nietych- W.Sz.

5 — 46 PPH 3—4 50
0 automatycznej regulacji pracy suszarn i piecow. Ob
awtomaticzeskom riegulirowanii tieptotiechniczeskogo
riezima raboty suszit i pieczej. K. A. Nochratjan. O g-
nieupory, t. 14, 1949, nr 9, str. 379, (14Vs str., 6rys.;
8 fot-).

Opisano zasady dziatania i og6lng konstrukcje au-

tomatycznych regulatorow, ktére znalazty zastosowa-
nie w technice suszenia ii wypalania np.: do regulacji
lrejestracji temperatur, wilgotnosci gazéw, ilosci prze-
ptywajacych gazow, ilosci i cisnienia pary. W.Sz.
5 — 47 PPH 3—4 50
Fizyko-chemiczne wtasnosci warunkujgce powstawanie
mcnolitnego sklepienia w piecu martenowskim. O ra-
boczich swojstwach swodowogo dinasa. |. S. Kajnar-
skij, W. D. Cigler. Ognieupory, t. 14, 1949, nr 12,
str. 532, (6 str., 3 mikfot., 4 ods.).

Na podstawie materiatu doswiadczalnego z 16 za-
ktadéw hutniczych stwierdzono, ze pierwszym warun-
kiem powstawania monolitnego sklepienia w piecach
martenowskich jest oprécz odpowiednich wtasnosci fi-
zyko - chemicznych, doktadne przyleganie ksztattek na
catei powierzchni.  Szczelno$¢ przylegania umozliwia
zapetnienie szczelin miedzy powierzchniami ksztattek
ptynnym stopem krzemionkowym, ktory w odpowied-
nich warunkach pracy pieca moze wydzieli¢ sie w fa-
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zie statej, zawierajgcej kwarc, trydymit i krystobalit.
Na podstawie rozwazan teoretycznych i danych prak-
tycznych stwierdzono, ze im bardziej powstaty stop
i same ksztattki-krzemionkowe, sg ztrydymityzowane,
tym tatwiej tworzy sklepienie warstwe monolitng. W-Sz.

5 — 48 * PPH 3—4 50
Krystaloceramika strukturalna i materiaty wysoko
ogniotrwate. Strukturnaja kristatokieramika i wysoko-
ognieupornyje matieriaty. I. I. Kitaigoradskii. Stiek-
i Kier., t. 6, 1949, nr 11, str. 5 (3)4 str., 1 wykr., 9
ods.)

W technologii ,krystaloceramiki“ wydzielono trzy
grupy: ceramikg mineralng, ceramike szkia cementujg-
cego i ceramike mineralno-metalowg. W pierwszej gru-
pie faza stala moga by¢ czyste tlenki, mineraty natu-
ralne lub sztuczne, a lepiszczem zwigzki metalo-orga-
niczne. Wyroby tej grupy majg zastosowanie w postaci
tworzyw wysoko-ogniotrwatych, materiatow S$ciernych,
wyrobdw do urzadzen wysokiej czestotliwosci oraz
kondensatoréw. Ceramika szkta cementujgcego jako
fazy statej uzywa czyste tlenki, kopaliny nierudono$ne
i odpowiednie mineraty a jako lepiszcza uzywka szkio
lub mineraty, topigce sie inkongruentnie. Produktami
takiej syntezy sg wyroby ogniotrwate i kwasoodporne,
ceramika wysokiej czestotliwosci, budowlana i dekora-
cyjna. W ceramice mineralno-metalowej fazg statg sa
mineraty, kopaliny nierudonosne, wegliki, azotki,
siarczki, a jako lepiszcze btonki metalowe i szkito. Do
tworzyw tej syntezy naleza przewodniki i potprzewod-
niki, wyroby magnetyczne, twarde tworzywa S$cierne-
W.Sz.

Analizy o tematach pokrewnych: 8—20(1); 9—41(2);
11—10(0); 16—21(0).

6. WSELKOPIECOWNICTWO

6 — 8 PPH 3—4 50
Zuzel wielkopiecowy i paleniskowy. H. Riess. Inz
iBud, t 6 1949, nr 7—8, str. 380, (6 str., 5 tab.) M.K.

6 — 9 PPH 3—4 50
Kontrola siarki przy produkcji suréwki. Studies Rela-
ting to the Control of Sulphur in the Production of Pig
Iron. T. H. Kennedy i A. W. Thornton. Iron a Steel
Eng., t. 26, 1949, nr 8, str. 96, (1 str., 2 rys.). W.M.

6 — 10 PFH 3—4 50
Produkcja suréwki. Cz. Il. Production of Pig Iron.
Part 1. Stubblefield. Steel, t. 125, 1949, nr 12, str. 88,
(5 str., 2 rys-, 4 fot) c. d. n.

Omowiono paliwa stosowane w St. Zjedn. przy wy-
tapianiu  suréwki, praktyke koksowniczg i budowe
koksownie, charakterystyke koksu wielkopiecowego
oraz rozwo6j profilu i budowy wielkiego pieca c. d. n.
W.M.

6 — 11 PPH 3—4 50
Produkcja suréwki. Cz. Ill. Production of Pig Iron,
Part I1l. B. M. Stubblefield Steel, t. 125, 1949, nr 13,
str. 78, (5)4 str., 7 fot.) c. d.

Oméwiono budowe wielkiego pieca, materiaty og-
niotrwate, urzadzenie zasypowe i formy chtodzgce, skta-
dowisko i zasobniki materiatdw wsadowych, nagrzew-
nice dmuchu i rézne metody oczyszczania gazu wiel-
kopiecowego. W.M.

6 — 12 PPH 3—4 50
Szybko$¢ gazu w szybie wielkiego pieca. Die Gasge-
schwindigkeit im Hochofenschacht- M. Hansen. Stahl
u. Eisen, t. 69, 1949, nr 19, str. 676, (1 str., 2 wykr.,
1 ods.)
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Krytyczne rozwazania nad szybko$cig gazow w szy-
bie wielkiego pieca na podstawie pracy S. P. Kinney’a-
Autor dochodzi do wniosku, ze na skutek wadliwego
cechowania sondy gazowej, szybkosci podane przez
Kinney’a sg zbyt duze, co jednak nie obniza warto$ci
jego pracy. Po ustaleniu dla sondy wspétczynnika ,-ku
przeliczono szybkos$ci i uzyskano nizsze warto$ci, na
og6t zgodne z doswiadczeniami, przeprowadzonymi na
dwdch piecach niemieckich. A.O.

6 — 13 PPH 3—4 50
Produkcja miedzi manganowej z zelazomanganu wiel-
kopiecowego. Uber die Herstellung von Mangankupfer
aus Hochofen-Ferromangan. W- Gruhl. Zeitschr. f.
Erzbergbau u Metallhittenwesen, t 2
1949, nr 7, str. 187, (8 str., 8 tab., 6 wykr., 1 fot.,, 4 mik-
fot-, 7 ods.)

Opisano nowy sposéb produkcji miedzi mangano-
wej z zelazomanganu wielkopiecowego przez wydzie-
lanie. Rozpatrzono uktad zelazo - mangan - miedZ oraz
tworzenie sie warstw w roztopionej kapieli miedzi
z zelazomanganem. Zbadano przebieg oddzielania sie
wegla i zelaza od miedzi i manganu i ustalono najko-
rzystniejsze warunki odnosnie ilosci i rodzaju dodawa-
nego zelazomanganu. Omoéwiono zachowanie sie we-
gla i zelaza w kapieli oraz mozliwo$¢ obnizenia zawar-

tosci zelaza i zwiekszenia wydajnosci procesu przez
dodatek krzemu. .AO.
6 — 14 PPH 3—4 50

Przeptyw gazu i ilos¢ pytu w wielkim piecu. Strdmung
und Gichtstaubentfall im Hochofen. M. Hansen. Stahl
u Eisen, t. 69, 1949, nr 15, str. 526, (2 str., 3 wykr.,
4 cds.).

Na podstawie wzoréw i wykreséw rozpatrzono za-
gadnienie porywania maksymalnych ziarn pytu ze
wsadu wielkopiecowego przy przyjetym przeptywie ga-
zu powyzej stupa tworzyw- A.O.

6 — 15 PPH 3—4 50
Obliczeniowe sposoby kontroli btedéw w danych ru-
chowych wielkiego pieca. Berechnungsverfahren zur
Ueberprifung von Fehlerquellen in den Betriebser-
gebnissen von Hochoéfen. F. Wesemann. K. Kessels.
Arch. f. Eisenhitten, t. 20, 1949 nr 7—8, str. 211
(7 str.. 2 tab., 1 wykr., 4 ods.).

Podano obliczeniowe sposoby kontroli biegu pieca
na podstawie danych ruchowych. W szczeg6lnosci przy-
toczono sposéb kontroli wydajnosci namiaru na pod-
stawie bilansu zelaza, rozpatrzono bilans weglowy
i ilos¢ gazu wielkopiecowego, bilans azotu i ilos¢ dmu-
chu, bilans wodoru oraz tlenu. Podano przyktad kon-
troli ruchu przy pomocy bilansu tlenu oraz sposob
obliczania redukcji posredniej. Czestsze wykonywanie
obliczen wg przytoczonych wzoréw bytoby dla prakty-
ka zbyt ucigzliwe i dlatego podano na koncu uproszczo-
ny schemat obliczed, opracowany dla ruchu. A.O.

6 — 16 PPH 3—4 50
Konstrukcja wielkiego pieca wytrzymatego na trzesie-

nia ziemi. Earthquake-Proof Blast Furnace Structure.
Iron SteelEng., t. 26, 1949, nr 3, str. 110, (% str.,
1 rys.).

Opis nowego pieca w Chile o wydajnosci 680 t/24
godz., ktéry zdolny jest znosi¢ silne wstrzasy. Zewne-
trzny plaszcz stalowy, spawany, wspiera sie na stalo-
wych stupach o przekroju prostokatnym - wewnatrz
pustych. Ciezar konstrukcji tego pieca jest nizszy niz
piecow zwykiych. W.M.

6 —.17 PPH 3—4 50

Problemy ruchowe wielkopieccwnikéw i stalownikéw-
Blast Furnace-Open Hearth Groups Clarify Operating
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Problems. Steel, t.
W.M.

6 — 18 PPH 3—4 50
Praktyka wielkopiecowa w Fontana. Blast Furnace
Practice at Fontana. C-H. Lenhart. Iron Steel Eng.,
t. 26, 1949, nr 7, str. 35, (12 str., 9 tab., 4 wykr., 6 fot.)

Krotki opis wielkiego pieca o $Sredniej wydajnosci
1100 t/24 godz- i obszerne omOwienie przygotowania na-
miaru rudnego oraz mieszanek koksowniczych. Otrzy-
mywany koks jest znacznie gorszy od przecietnego
amerykarnskiego, zapewnia jednak dobry bieg pieca,
0 ile zawarto$¢ wilgoci nie przekracza 3%. Ujednorod-
nienie sktadu chemicznego rud zelaza przeprowadza sie
przez odpowiednie usypywanie zwatéw. Gatunek rudy
zawierajacy 1,8% S odsiarcza sie przez spiekanie na
maszynie D. L. Zawarto$¢ S w spieku wynosi 0.045%-
Rudy sortuje sie tak, ze 50% kawatkow jest wielkosci
50,8 do 12,4 mm i 50%, ponizej 12,4 mm. Dzigki staran-
nemu przygotowaniu namiaru rekordowa wydajnos$¢
pieca osiagneta cyfre 1390 t/24 godz. przy rozchodzie
koksu 680 kg/lt suréwki. Zamieszczono obszerng dy-
skusje. W.M-

6 — 19 PPH 3—4 50
Produkcja spiekanych na tasmie materiatéw porowa-
tych do lekkich betonéw. Herstellung bimsahnlicher
Stoffe fiir Leichtbeton auf dem Sinterband. H. Kutzim,
Stahl u Eisen, t. 69, 1949, nr 22, str. 767, (5 str.,
1rys., 7 wykr., 1 fot., 12 ods.).

Opisano préby wykorzystania réznych odpadéw
przemystowych i budowlanych do produkcji spiekanych
na taSmie porowatych materiatéw przeznaczonych do
lekkich betonéw- Do prob wzieto materiaty, zawiera-
jace pewne ilosci paliwa, jak odpady z ptuczek weglo-
wych, zuzel kottowy, pyt wielkopiecowy i in. oraz bez
paliwa, jak granulowany zuzel wielkopiecowy, druzg
budowlany, stary piasek formierski i in.  Omowiono
warunki spiekania mieszanek tych materiatbw. Poda-
no skiad kilku najkorzystniejszych mieszanek, daja-
cych spieki o najlepszych wi#asnosciach.  Wiasnosci
spiekéw otrzymywane tym sposobem odpowiadajg wy-
maganiom. Przytoczono sposoby badan spiekow. A.O.

6 — 20 PPH 3—4 50
Zmiany naboju koksu lub rudy- Extra Coke Vs Burden
Cut. K. Neusteader, Blast. Fur., t. 37, 1949, nr 12
str. 1443 (4 str.)

Poréwnano dwie metody regulacji temperatury
w garze wielkiego pieca: przez zmiane naboju kokso-
wego przy statym tadunku rudy; przez zmiane naboju
rudy przy statym tadunku koksu. Przedyskutowano
obydwa sposoby oraz podano ich wady i zalety. W.M.

6 — 21 PPH 3—4 50
Utatwienie oczyszczania odpylaczy gazéw przy pomocy
procesu chemicznego. Chemical Process Simplifies Cle-
aning of Gas Washers and Precipitators. J. M. Howell,
Steel, t 124, 1949, nr 15, str. 101, (3% str.,, 1 rys.,
1 wykr-, 4 fot.).

Urzadzenia pomocnicze, a miedzy nimi odpylacze
gazéw gardzielowych, wielkich piecéw przebudowa-
nych na podwyzszone cisnienie sg przecigzone wskutek
zwigkszonej wydajnoSci piecow. Wsze’kie przerwy
w pracy odpylaczy dla usuniecia osadéw wptywaja
ujemnie na produkcje pieca i sa kosztowne. Opisano
nowy sposéb Dowella oczyszczania odpylaczy. Jest on
tanszy od mechanicznych metod, skraca czas czyszcze-
nia z 3 dni do 4 godzin i polega na przemywaniu od-
pylacza woda z dodatkiem pewnych substancji che-
micznych. W.M.

124, 1949, nr 18, str. 110, (3 str.).

Analizy o tematach pokrewnych: 1—8; 2—23 (2).
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7. STALOWNICTWO

7 _ 12 PPH 3—4 50
Wybdr urzadzenia do ogrzewania indukcyjnego. How-
to Select Induction Heating Equipment. F. T. Chesmut.
Steel, t. 124, 1949, nr 12, str. 109, (5 str., 4 tab., 2
wykr-, 6 fot.)

Podano zasadnicze wiadomosci o elektrycznych pie-
cach indukcyjnych wysokiej czestoliwosci do topienia
i ogrzewania, oraz oméwiono kolejno pie¢ réznych spo-
sobéw doprowadzania pradu wysokiej czestotliwosci
do pieca: przemystowym przewodem sitowym, z motor-
generatora, prostownika rteciowego, tukowego trans-
formatora iskrowego i transformatora z rura., préznio-
wa. Podano przy tym ich charakterystyki i koszty.
Omoéwiono réwniez sposéb wyboru urzadzenia oraz
szereg zastosowan urzgdzen indukcyjnych. J.N.

7 — 13 PPH 3—4 50
Zlewanie stali tomasowskiej i elektrostali. Zusammen-
giessen von Thomasstahl und Elektrostahl. E. Ritter,
Stahl u. Eisen, t. 69, 1949, nr s, str. 258 (4 str.,, 5
wykr.).

Celem podniesienia produkcji stali z elektrycznych
piecow tukowych zastosowano zlewanie do kadzi elek-
trostali i stali tomasowskiej o niskiej zawartosci fos-
foru, wytapianej metoda Scheiblera, oraz o niskiej za-
warto$ci azotu, otrzymywanej przez dmuchanie z boku
metodg MA. Po spuszczeniu stali z 20 tonowego pieca
elektrycznego do 40 tonowej kadzi, wlewano do nigj
stal tomasowska, do ktérej wrzucano przed tym alu-
minium w ilosci 15 kg na tone stali. Stal wlewano
z wysokosci okoto 2 metréw. Rozlegte badania i préby
wykazaty, ze elektrostal zmieszana ze stalg tomasow-
skg MA nie ustepuje w jakos$ci stali z pieca elektrycz-
nego, podczas gdy wytopy elektryczne zmieszane ze
stalg tomasowskga, otrzymang sposobem Scheiblera, do-
rownujg stali martenowskiej. J.N-

7 — 14 PPH 3—4 50
Mieszanie indukcyjne przy wytwarzaniu stali w pie-
cach elektrycznych. Induction Stirring in Electric Fur-
nace Steelmaking. E. S. Kopecki, Iron Age, t. 164,
1949, nr 12, str. 73, (6 str., 1 tab., 3 rys., 3 wykr., 2 fot.,
6 0ds.)

Opisano uzycie mieszadet indukcyjnych w elek-
trycznych piecach tukowych w Szwecji. Mieszadta za-
budowano na dwu piecach tukowych o pojemnosci 10
i 15 ton. W wyniku prob okazato sig, ze w okresie
utleniajagcym osiagnieto dzieki mieszadtom indukcyj-
nym szybsze wypalanie wegla, oraz uzyskano stale
0 bardzo niskich zawarto$ciach wegla przy réwnocze-
snych niskich zawartosciach tlenu. W okresie rafina-
cyjnym wptyw mieszania byt bardzo znaczny. Zawar-
tos¢ tlenu w stali zmniejszata sie bardzo szybko tak,
ze okres rafinacyjny zmniejszat sie od 30 do 40 minut
przy produkcji pewnego gatunku stali o okre$lonej za-
wartosci tlenu. Wypalanie siarki zachodzito w czasie
od 20 do 30 minut krétszym.  Spuszczanie zuzla byto
fatwiejsze dzieki ruchowi kapieli w kierunku okna
wsadowego. Zmierzona szybko$¢ pradu w odlegtosci
100 mm od wytozenia $ciany pieca wynosita 0,6 m/sek-
Dzieki lepszemu wypaleniu zanieczyszczen zmniejszyta
si¢ rowniez ilo$¢ koniecznych $ciagan zuzla. Inne ko-
rzysci: szybsze wyréwnywanie temperatur i skiadu
chemicznego oraz wzrost produkcji o okoto 20%. J.N.

7—15 PPH 3—4 50
Piece tukowe z ruchomym portalem i uzwojeniem dla
mieszania kapieli. Fours & arc & portique mobile et &
enroulement de brassage. A. G. Techn- Mod., t. 41,
1949, nr 19 i 20, str. 320 (2 str., 3 fot.)
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Opisano nowg konstrukcje pieca tukowego f-my
Asea. Osigga sie tatwe przystosowanie pieca do warun-
kow istniejacej hali piecowej. Uwzgledniono moznos¢
pracy elektrodami grafitowymi, weglowymi i Sodder-
berga- Uzwojenie dajgce indukcyjne mieszanie wsadu
pozwala skréci¢ czas rafinacji. E.B.

7 — 16 PPH 3—4 50
Zastosowanie piecow elektrycznych w przemys$le me-
talowym. Electric Furnaces in the Metal Industries.
G. R. Brashforth. Metallurgia, t. 40 1949, nr 239.
str. 249, (¢ str., 1tab., 5 rys., 2 wykr., 7 ods-)

Omoéwiono rézne typy elektrycznych piecéw tuko-
wych do topienia oraz redukcyjny piec tukowy do wy-
twarzania zelazostop6w. Podano zasady topienia w pie-
cach elektrycznych oraz opisano piece tukowe z ogrze-
waniem posrednim, uzywane zwykle do topienia metali
niezelaznych, i bezposrednim, stosowane w stalownict-
wie. Duzo uwagi posSwieconoi sprawie zuzycia energii
elektrycznej, metodom wytozenia piecéw i wptywowi
réznych czynnikéw na zuzycie wytozenia- Podano dos¢
doktadny opis tukowego pieca redukcyjnego. Zuzycie
mocy do wytworzenia 1 tony zelazostopu waha sie od
3000 do 18000 kWh. Przy wytwarzaniu tych stopow
stosuje sie state napiecie w granicach od 60 do 250 V;
transformatory posiadajg moc do 30 000 kVA. J.N.

7T — 17 PPH 3—4 50
Nowa stalownia na hucie Appleby - Frodingham. New
Melting Shop at. the Appleby-Frodingham. M etallur-
gia, t. 39, 1949, nr 231, str. 155 (2% str., 2 fot.)

Opisano nowoczesng stalownie angielskag oddang do
uzytku z koricem 1947 roku. Stalownia posiada 600 t
mieszalnik, dwa piece martenowskle przechylne o po-
jemnos$ci 300—350t. Do transportu stuzg dwie suwnice
kadziowe o nos$nosci 140t kazda, i dwie 4t wsadzarki.
Wsad do piecow sktada sie w 759 z ptynnej suréwki
i 25% ze ztomu. Przecietna produkcja tygodniowa pie-
cow wynosi 2300 t, stali. Piece sg opalane gazem mie-
szankowym i zaopatrzone w urzadzenie do zwiekszenia
Swiecenia ptomienia przez dodatek ciezkiego paliwa
ptynnego. J.N.

7 — 18 PPH 3—4 50
Wykonanie i trwato$¢ kwasnego wymurowania pieca
wysokiej czestotliwo$ci do topienia stali. O zhotovenj
kysele vyzdjvky vysokofrekvencnj pece na taveni oceli
a o jeji trvanlivosti. J. Kulhanek. Hut. Listy, t- 4.
1949, nr 4, str. 101, (4 str., 1 tab.,, 5rys.) =m

Krotki opis pieca wysokiej czestotliwo$ci i omé-
wienie sposobu wymurowania oraz sposobu przepro-
wadzania wytopu i napraw pieca. Prawidtowo wyko-
nane wymurowanie powinno wytrzymac¢ 140—160 wy-
topoéw przy 5—7 naprawach co 20—30 wytopéw. Wyko-
nanie wymurowania wymaga ok. 16—18 godzin a na-
prawy ok. 4 godz- A.O.

7 — 19 PPH 3—4 50
Odzyskiwanie manganu. How to Conserve Manganese.
J. C. Vignos. J. of Metals., t. 1, 1949, nr 11, str. 20,
(2 str.). i

W obecnych warunkach pracy na piecach marte-
nowskich 85% manganu ze wsadu zostaje stracone. Je-
§li zuzel martenowski przerabia sie w wielkich pie-
cach, odzyskuje sie tylko 70% manganu, natomiast 100%
fosforu- Powoduje to pewne ograniczenie w mozliwosci
catkowitego wykorzystania zuzla. Omoéwiono termiczne
i flotacyjne metody rozdziatu fosforu i manganu z zu-
zla martenowskiego. Podano warunki lepszego wyko-
rzystania manganu na stalowni przez odpowiednie
opracowanie procesu metalurgicznego. E.B.
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7 — 2 PPH 3—4 50
Dodatki przy produkcji w konwertorze stali zawierajg-
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-
lybdéne. E. Sautereau. Fonderie, 1949, nr 47, str.
1840, (A str.).

Nikiel nalezy dodawaé¢ do konwertora réwnoczesnie
z zeliwem, chrom pod koniec dmuchania w postaci sto-
pu ,Rechrom*“ zawierajgcego do$¢ znaczne .ilosci Si,
a molibden w postaci Fe—Mo na 3—4 minuty przed
koncem dmuchania. P.J-

7T —21 PPH 3—4 50
Konserwacja piecdw martenowskich. Open Hearth
Maintenance. C. Conn. Iron Steel Eng., t. 26, 1949
nr 9, str. 74, (2 str.).

Odstawianie piecow do remontu odbywa sie we-
dtug planu. Czas postojow z powodu napraw obmurza
zmniejszono* z 10% na 7 do 5%. Osiggnieto to przez
zwigkszenie zmechanizowania pracy. W dyskusji omo-
wiono sprawe usuwania pytu z regeneratorow. R.W.

7T — 22 PPH 3—4 50
Wptyw konserwacji pieca martenowskiego na oszczed-
no$¢ paliwa. Fuel Economy Trough Maintenance. B-
Barnes. lron SteelEng, t. 26, 1949, nr 9, str. 76,
(1A str.).

Wymieniono czynniki, od ktérych zalezy natgzenie
promieniowania ptomienia- Obnizenie promieniowania
moze nastgpié¢: wskutek zasysania powietrza przez nie-
szczelno$¢ cbmurza, wskutek niezupetnego spalenia
z powodu ztego stanu palnikéw. Dalsze czynniki sa
zwigzane z zastosowaniem paliwa ptynnego. R.W.

7 —23 PPH 3—4 50
Praca na statej suréwce i proces zasadowy. Cold Me-
tal Operations and Basic Foundry Practice. Ind. Hea-
ting., t. 16, 1949, nr 5, str. 832, (5 str.)

Omoéwiono szereg zagadnien, zwigzanych z ostat-
nimi osiggnieciami technicznymi w procesie martenow-
skim.  Tlen uzyty do spalania w okresie roztapiania
zmniejszat czas wytopu i podwyzszat temperature re-
generatoréw o 170 do 200 C. Koszt wytozenia zmniej-
szyt sie. W innej stalowni skré6cono czas wytopu o 25%,
oraz obnizono zawartos$¢ siarki w kapieli, jednak zuzy-
cie wytozenia wzrosto. Przy wytopach miekkich poni-
zej 0,10% C okres pracy materiatow ogniotrwatych byt
diuzszy. Zastosowanie sprezonego powietrza do wypa-
lania wegla dato zmniejszenie czasu wytopu o 9.6%,
podczas gdy produkcja wzrosta o 10%. Stwierdzono
jednak wieksze zuzycie wylozenia- Omoéwiono przy-
spieszenie sadzenia przez odpowiednie przygotowanie
ztomu oraz sposoby szybkiego wypalania siarki, przy
czym stwierdzono, ze gtdéwnymi czynnikami w usuwa-
niu siarki sg: zasadowo$¢ zuzla i dobre wymieszanie
sie kapieli. J.N.

7 — 24 PPH 3—4 50
Nowe dane o procesie konwertorowym i ich znaczenie
dla procesu $wiezenia dmuchem. Neuere Erkenntnisse
tber die Vorgédnge im Konwerter und ihre Bedeutung
fur das Windfrischverfahren. Stahl u. Eisen, t. 69,
1949, nr 9, str. 308, (IA str., 6 fot.)

, Dyskusja nad artykutem Kootza i Gillego. Stal to-
rrjasowska o tej samej wytrzymatosci co martenowska,
posiada wydtuzenie o 2%| wyzsze a przewezenie 0 4%
wyzsze od ostatniej. Do wytapiania stali tomasowskiej
0 niskiej zawartosci azotu zaproponowano podgrzewa-
nie dmuchu do 273 C przy réwnoczesnym wzbogacaniu
dmuchu w tlen. J.N.
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7 — 25 PPH 3—4 50
Studium metalurgiczne wyrabiania stali w konwerto-

rze tcmasowskim. Cz. Il. Etude métallurgique de
I'affinage au four Thomas- Partie Il. G. Grenier.
Echo Mines et Met., 1949 nr 3412, str. 224.

(2 str., 11 wykr., 9 cds.). c. d.

Omdéwiono roznice miedzy wyrabianiem stali przy
zimnym i goragcym biegu konwertora zasadowego,
wptyw zuzycia wytozenia pieca na czas dmuchania
i ilos¢ potrzebnego dmuchu, c-d.n. E.B.

7 — 26 PPH 3—4 50
Studium metalurgiczne wyrabiania stali w konwerto-
rze tcmasowskim. Cz. IIl. Etude métallurgique de
I'affinage au four Thomas. Partie Ill. G. Grenier.
Echo Mines et Met., 1949, nr 3414, str. 291 (2
str., 3 tab., 3 wykr., 5 ods.) c.d.

Stan utlenienia ptynnej stali przed przystgpie-
niem do odtleniania jest wskaznikiem jakosci stali.
Utlenienie teoretycznie biorgc mozna by regulowac
przystepujac do wykanczania wytopu przy wysokiej
zawartosci fosforu, lub pracujagc z wysokag zawartoscig
manganu we wsadzie- Omowiono zagadnienie azotu
w stali konwertorowej i mozliwos$ci jego regulowania,
oraz stosowanie dmuchu wzbogaconego w tlen. E.B.
7T— 27 PPH 3—4 50
Uspokojona stal bessemerowska o wysokiej jakosci.
Killed Bessemer . A New Steel of High Quality. E. G-
Price, Metal Progress, t. 55 1949, nr 1, str. 39,
(4 str., 1 tab., 2 wykr-, 1 fot.).

Przedyskutowano techniczne i ekonomiczne zalety
catkowicie uspokojonej stali bessemerowskiej, posia-
dajacej catkiem inne witasnos$ci anizeli zwykta kwasna
stal bessemerowska. Produkcje stali uspokojonej roz-
poczeto w St. Zjedn. w drugiej potowie 1947 r. i od
tego czasu wytworzono z tego gatunku ponad 800 000
ton rur bez szwu. Odtlenianie wstepne wykonuje sie
w konwertorze przy pomocy ptynnej surowki oraz ze-
lazomanganu i zelazokrzemu, ktére dodaje sie do kon-
wertora lub do kadzi- Korncowe odtlenianie odbywa
sie w kadzi przy pomocy aluminium. Przecietny skfad
rur bez szwu o gatunku B jest nastepujacy: 0,14% C,
0,43% Mn, 0,17% Si, 0,08% i 0,022% S. Zbiorniki na
rope wykonuje sie z gatunku o wyzszej zawartoSci
wegla. Ekonomicznie proces ten zyskuje coraz bar-
dziej na atrakcyjnosci z powodu wysokiej ceny ztomu
stalowego. J.N.

7— 28 PPH 3—4 50
Doswiadczenia z matymi wlewkami stali nieuspokojo-
nej. Experiments with Small Ingots of Rimming Steel-
D. Binnie. J. Iron Steel, Ins t,t. 163, 1949, nr 2,
str- 159 (9 str., 3 tab., 1 rys., 6 wykr., 33 fot.,, 4 mikfot.,
6 ods.).

W czasie rozlewania stali nieuspokojonej z 90 to-
nowego pieca martenowskiego, odlewano prébne wle-
wki wagi 50 kg i 150 kg do wlewnic hematytowych,
miedzianych i wlewnic czesSciowo lub catkowicie wy-
tozonych materiatem ogniotrwaltym. Miedzy wlewka-
mi z wlewnic hematytowych i miedzianych nie stwier-
dzono ro6znic. Natomiast wlewki, odlane do wlewnic
wytozonych materiatem ogniotrwalym, wykazujg gru-
bos¢ warstwy obrzeznej o potowe mniejszag. Metal
w tej warstwie zawiera jednak mniej zanieczyszczeh
niz w przypadku wlewnic o $c;anach metalowych,
rdzen metalu natomiast posiada sktad bardziej réwno-
mierny. Zatem wytozenie $cian wlewnicy materia-
tem ogniotrwatym daje wieksza segregacje dodatnia,

co jest pozadane z punktu widzenia jakoSci mate-
riatbw nieuspokojonych. Podano opis wykonanych
badan zilustrowany makrofotografia i odbitkami
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Baumana z przecie¢ wzdtuz i w poprzek wlewkdw,
oraz wynikami analiz chemicznych na przekrojach
poprzecznych. E.B.

7— 29 PPH 3—4 50
Napiecie powierzchniowe i wiskoza zuzli syntetycz-
nych Cz. Il. Mieszaniny potréjne, piany i emulsje
zuzli. Tension superficielle et viscosité des scories
synthétiques. Partie 1l. Mélanges ternaires, mousses
et émulsions de scories. P. Kozakevitch, Rev. Met,,

t. 46, 1949, nr 9, str. 572, (11 str., 3 tab., 11 wykr., 33
ods.) dok.

Zbadano przy temperaturze 1400 C ptynno$¢ ukta-
doéw potrdjnych FeO—CaO—SiC» przy zawartosci CaO
— ponizej 50%, FeO —MnO —Si02 oraz napiecie po-
wierzchniowe zuzli nalezgcych do tych uktadéw. Otrzy-
mane wyniki w stabym stopniu wskazuja na istnienie
zwigzku FeCa Sios i nie dajg zadnej wskazéwki od-
nosnie istnienia zwigzkéw w uktadzie FeO — MnO —
Si02 Wapno zwieksza napiecie powierzchniowe zuzli
FeO — MnO —aS102 Krzemionka w tym samym ukta-
dzie w niewielkich zawarto$ciach nieznacznie obniza
napiecie powierzchniowe, natomiast w wiekszych ob-
niza je znacznie. W uktadzie FeO — MnO — Si02 ob-
nizenie napiecia powierzchniowego jest niezalezne nie-
mal od stosunku FeO: MnO. Napiecie powierzchniowe
zuzli martenowskich o niskiej zawartosci P20s mozna
obliczy¢ przy pomocy wykresow uktadow FeO — CaO
— Si02 i FeO — MnO — Si02 Przypuszcza sie, ze
krzemiany i fosforany sa stabo zdyssocjowane. Stato$¢
pian zuzli o matej zawartosci P20s spowodowana jest
tworzaca sie siatkg krystalograficzng wiagzang jonu
Si04. Dodatek wapna rozbija te siatke i tym samym
likwiduje pienienie sie zuzla. Ponadto zbadano wptyw
Ti02na napiecie powierzchniowe i ptynnos$¢ zuzli. E.B.

7— 30 PPH 3—4 50
Rozwdéj stalowni zaktadéw. Appleby-Frodingham Steel
Co. Recent Steelplant Developments at the Appleby-
Frodingham Steel Company. A. Jackson, J. Iron-
Steel Inst. t 162, 1949, nr 2, str. 136, (27 str., 11
tab-, 3 wykr., 20 fot.).

Uruchomiono nowg stalownie ztozong na razie z 2
piecow przechylnych 300 t i mieszalnika 600 t. Przewi-
duje sie budowe 4 piecow przechylnych i jednego mie-
szalnika tej samej wielkosci. Suréwke do stalowni do-
starcza sie w potzamknietych kadziach 70 t, zamiast
stosowanych dawniej 30 t kadzi otwartych. Mieszalnik
ogrzewany gazem wielkopiecowym wyposazony jest
w regeneratory gazowe i powietrzne. Swiezy sie w nim
wstepnie surdwke wysoko fosforowg (F— ok. 1,5%,
Si —mok. 1%) przy czym wypala sie przede wszystkim
krzem do 0,25%, oraz pewne ilosci fosforu, manganu,
wegla i siarki. Piece martenowskie, opalane mieszanka
gazu koksowego i wielkopiecowego, pracujg na wsa-
dzie ztozonym 75% z pod$wiezonej suréwki z mieszal-
nika i 25% ztomu z nastawieniem na wytwarzanie zu-
zla fosforowego. Zuzycie paliwa w mieszalniku wynosi
650 000 kcal/t. suréwki, w piecu martenowskim
1000 000 kcal/t. stali. Omoéwiono konstrukcje piecow
martenowskich i aparature pomiarowa. Podano nie-
ktére dane odnoszace, sie do wynikéw pracy piecow
w 1948 r. E.B-

77— 31 PPH 3—4 50
Dyskusja nad artykutem: Rozwdéj stali tomasowskiej.
Discussion on the Paper: Development of an Improved
Basic Bessemer Steel. H. A. Dickie, J. Iron Steel
Inst. t. 162, 1949, nr 3, str. 277 (11,5 str., 1 rys., 10
wykr., 1 fot.,, 2 mikfot., 28 ods.)

Obszerna dyskusja z udziatem fachowcoéw brytyj-
skich i zagranicznych. Przedyskutowano wptyw zawar-
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tosci azotu i jego rozpuszczalno$¢ w stali, sposoby ob-
nizenia jego zawartosci, r6zne metody utrzymania mo-
zliwie niskiej temperatury kapieli w czasie dmuchania
koncowego, a wreszcie zagadnienie kruchosci i starze-
nia sie staii tomasowskiej. J.N.

7— 32 PPH 3—4 50
Zwiegkszenie produkcji pieca martenowskiego przez za-
stosowanie tlenu, lepszych materiatow ogniotrwatych
i kontroli zuzla- Increasing Open Hearth Production by
Use of Oxygen., Better Refractories and Control of
Slag. E. G. Hill, Iron Steel Eng., t. 26, 1949, nr 8§,
str. 85 (4 str., 3 tab-, 2 wykr.).

Omoéwiono sposoby stosowania tlenu do wypalania
wegla w stali w piecu martenowskim. Na szesnascie
stalowni amerykanskich pietnascie uzywa zwyktych
rur gazowych, a tylko jedna uzywa dysz. Wzrost pro-
dukcji w tonach na godzine waha sie od 0,32 do 29.
Tlen do wypalania wegla uzywa sie przewaznie przy
wytopach miekkich, przy czym tlen wprowadza sie
woéwczas, gdy kapiel zawiera 0,30% C. Przy zastoso-
waniu tlenu do spalania paliwa wzrost produkcji wy-
nosit od 0,18 do 3,80 t/godz. Rozpatrzona zagadnienie
wzrostu zuzycia materiatdw ogniotrwatych przy uzyciu
tlenu. Zastosowanie sklepien zasadowych daje wzrost
produkcji o 6,4% odpowiadajacy zyskowi 0,267 dol/t
wlewka. Stosuje sie kontrole zasadowosci i ilosci zuzla.
Stwierdzono, ze wzrost produkcji przez uzycie tlenu do
spalania moze wynie$¢ 15% przez uzycie tlenu do wy-
palania wegla — 8%, przez uzycie lepszych materiatow
ogniotrwatych — 5% a dzieki kontroli zuzla — 2%. J.N.

7— 33 PPH 3—4 50
Badania ilosci dmuchu i przebiegu dmuchania do kon-
wertora Thomasa przy pomocy rejestratora. Etude du
soufflage au convertisseur Thomas a l‘aide d'un vo-
lume-debitgraphe. R. Michaux, P. Leroy, F. Meyers,
F. Renard, Rev. Met., t. 46, 1949, nr 11, str. 779, (15
str., 4 rys.. 17 wykr.).

1lo§¢ dmuchu powietrza dla wy$Swiezenia 1 tony
suréwki jest na ogot stata (ok. 300 m3). Niemniej czas
dmuchania jest funkcja ilosci dmuchu, jaka mozna dac
do konwertora w poszczegélnych okresach. Zastosowa-
ny aparat pomiaru ilosci dmuchu uwzglednia automa-
tycznie poprawke cisnienia, dajac btad ponizej 7% przy
chwilowych zapotrzebowaniach dmuchu wyzszych o 30%
od zapotrzebowan maksymalnych. Zastosowanie apa-
ratu pozwolito racjonalnie kierowaé przebiegiem dmu-
chania i przez to skréci¢ jego trwanie o jedng do trzech
minut przy normalnym czasie jego trwania ok. 16 mi-
nut- Stwierdzono jednak, ze dla kierowania wytopem
bezposrednia obserwacja plomienia jest o wiele pew-
niejsza od obserwacji iloSci zuzytego powietrza. E.B.
7T— 34 PPH 3—4 50
Znaczenie techniczne wskaznikéw dla oceny przedsie-
biorstwa. (Stalownia martenowska). Die Bedeutung der
technischen Kennzahlen zur Betriebsbeurteilung. F.
W. E. Semann, Stahl u. Eisen, t. 21, 1949, nr 69,
str. 727 (4 str.).

Omowiono konieczno$¢ stosowania wskaznikow

technicznych. Na przyktadzie piecow martenowskich
rozpatrzono zwigzki miedzy wskaznikami technicznymi
1 danymi dotyczacymi kosztow wiasnych. Podkreslono
wazno$¢ statystyki w ustalaniu wskaznikéw technicz-
nych oraz podano koszty przerobu i wsadu w procesie
martenowskim. J-N.
7— 35 PPH 3—4 50
Rozwazanie nad spalaniem w piecu martenowskim.
Physikalische und mechanische Betrachtungen uber die
Verbrennung im Siemens — Martinofen. A. Mund
Stahl u Eisen. t. 20, 1949, nr 69, str. 706, (5 str.,
2 tab., 5 rys., 1 wykr.)
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Omowiono trzy amerykanskie prace na temat prze-
biegu spalania w piecu martenowskim. W konkluzji
rozwazan zaproponowano nowg konstrukcje pieca mar-
tenowskiego na paliwo ptynne, polegajaca na tym, ze
palniki umieszczone sg na przemian.w przedniej i tyl-
niej $cianie pieca w ten sposéb, ze zakres ogrzewania
kazdego palnika jest doktadnie okreslony, celem row-
nomiernego ogrzania kagpieli. Druga praca zajmuje sie
promieniowaniem ptomienia i przestrzeni piecowej
w piecu opalanym paliwem ptynnym. Ustalono, ze pro-
mieniowanie nieSwiecacych ptomieni jest wprost pro-
porcjonalne do grubosci ptomienia i do ci$nienia czast-
kowego CO2 i H2 zawartych w spalinach. Istnieje po-
glad, ze ptomienie nieSwiecace s goretsze i promieniu-
ja odpowiednio silniej.’Przeprowadzono na jednym pie-
cu ponad 3600 pomiar6w promieniowania. Instrumenty
pomiarowe byly sprzezone z sygnatami Swietlnymi
1 akustycznymi, ktére oddawaty wytapiaczowi duzg po-
moc przy wiasciwym prowadzeniu pieca. W ostatniej
pracy opisano eksperymentalny piec martenowski o po-
jemnosci 700 kg z zasadowym sklepieniem z rekupera-
torem, opalany gazem ziemnym. Rurki rekuperatora
wykonane sg z karborundu. J.N.

7— 36 PPH 3—4 50

Oznaczanie tlenu w stali. Zastosowanie do kontroli
w zasadowym piecu martenowskim. Determination of
Oxygen in Steel. Application to Basic Open-Hearth
Slag Control-, Lacomble, Nepper., Iron Coal Tra-
des Rev., t. 158, 1949, nr 4231, str. 801, (3 str., 1 tab.,
2 wykr., 1 fot., 4 ods-).

Streszczenie referatu wygtoszonego w Société Fran-
caise de Métallurgie w Paryzu. Opracowano prostsza
i lepsza wlewniczke do pobierania prob kapieli stali
z pieca martenowskiego. Wytrzymuje ona 20 do 30 za-
nurzeh do kapieli bez uszkodzenia, podczas gdy wlew-
niczka dawnego typu wytrzymywata tylko 3 do 4 za-
nurzen. Metody oznaczania tlenu dostosowano do ozna-
czania ilosci ponizej 0,015% przy probach z kadzi stali
uspokojonych. Szerokie zastosowanie oznaczen tlenu
z préb pobieranych z kapieli pozwolito stwierdzi¢, ze
ilos¢ tlenu w kapieli metalowej nie zalezy od zasado-
wosci zuzla. E.B.

7 — 37 PPH 3—4 50

Zawarto$ci wodoru w plynnych stalach przy roéznych
metodach wytwarzania. Wasserstoffgehalte fllssigen
Stahles verschiedener Herstellung. H. Wentrup, H.
Fucke, O. Reif.,, Stahl u. Eisen., t. 69, 1949, nr 4,
str. 117 (5 str., 2 tab., 3 rys., 6 wykr., 16 ods.).

Celem okre$lenia doktadnych ilosci wodoru w stali
przy spuscie zastosowano specjalng aparature ssaca, po-
zwalajgcg na pobranie probek pitynnej stali bez strat
wodoru. Okazato sig, ze zawarto$¢ wodoru przy spuscie
w stalach z kwasnego pieca martenowskiego wynosi
$rednio 6,5 cm3100 g i jest nizsza, niz w stalach z pie-
ca zasadowego i tukowego, (9,2 1 9,4 cm3100 g). Zawar-
tosci wodoru w zasadowych zuzlach wynosza od 10—
33 cm3100 g, jednak zuzle zasadowe zawierajg wieksze
ilosci wody, a wiec i wyzszg catkowita, zawarto$¢ wo-
doru. Przeprowadzono oznaczenie tlenu w badanych
préobkach i stwierdzono, ze ze wzrostem zawartosci tle-
nu ilo§¢ wodoru stali maleje w niewielkim stopniu.
Chcac obnizy¢ zawarto$¢ wodoru w stali nalezy zmniej-
szy¢ cisnienie czastkowe wodoru, np. przez topienie
w prézni, lub silne wygotowanie stali. Aby usung¢ wo-
dor z kapieli w -kwasnym piecu martenowskim, nalezy
pracowaé z szybkoscig $wiezenia przynajmniej 0,3%
C/godz. a w piecu zasadowym — 0,5% C/godz. Badano
wptyw wodoru na ilos¢ ptatkéw $nieznych i stwierdzo-
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no brak ptatkéw dopiero
3 ¢cm3100 g. J.N.

przy zawarto$ciach wodoru

Analizy o tematach pokrewnych: 5—47; 17—12 (2).

8 INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

8 — 8 (n) PPH 3—4 50
Stepy Cu —'Be — Mn o duzej zawartosci Cu. Leghe
rame - berillo - manganese rieche in rame. G. Ventu-
rella S. Mocarski. Metall. 1lal t. 44, 1949, nr 4,
str. 181 (3za str., 3 tab., 9 wykr., 6 ods-).

Przeprowadzono studia nad wptywem dodatku Mn

do stopéw Cu-Be o zawarto$ci do 2,5% Be. Przygo-
towanie do préb objeto wykonanie stopéw o réznym
sktadzie, wyzarzenie 5 godzinne przy 800 C, hartowanie
w wodzie, odpuszczanie przy 270 C w ciggu 3 i 12 go-
dzin. Badano twardo$¢ po hartowaniu i odpuszczaniu.
Dane otrzymane wskazujg na to, ze przy statej zawar-
tosci Be twardo$¢ wzrasta z rosngcg zawartoscig Mn;
dodatek Mn obniza rozpuszczalno$¢ Be w Cu. Wyniki
préb utwardzania przez przerébke plastyczng wykazujg
wyzsza krucho$¢ przy wiekszej zawarto$ci Mn. Prze-
rébka plastyczna, poprzedzajagca obrébke cieplng, po-
lepsza wiasnosci mechaniczne. M.M.
8 — 9 (n PPH 3—4 50
Przerébka ztomu nowego srebra. Die Verarbeitung von
Neusilberschrott nach verschiedenen Verfahren. H.
Tzschaschel. Zeitschr. f Erzberg b u Metall-
hittenwesen, t. 2, 1949, nr 6, str. 121, (7 str., 4 tab.,
1 wykr.).

Podano nastepujgce mozliwosci przerobki: 1w kon-

wertorze mozna osiggna¢ odcynkowanie stopu az do za-
wartosci 2—5% Zn, unikajgc przejscia Ni do zuzla. Dal-
sza przerdbka stopu ubogiego w Zn odbywa sie za po-
mocg elektrolizy, 2. Przer6bka w konwertorze na miedz
czarng przy ozuzleniu niklu. Dalsza przerébka droga
stapiania zuzla na sztejn miedziano-niklowy i jego prze-
robka przez zaktady produkujace nikiel. 3. Droga roz-
puszczania stopu w kwasie siarkowym i wykrystalizo-
wania CuS04; rozdziat Zn od Ni droga elektrolizy. 4.
Rozdziat poszczegblnych sktadnikéw stopu na drodze
czysto chemicznej. M.S.
8 — 10 (n) PPH 3—4 50
Rozwazania termodynamiczne procesu Kroll-Betterton.
Thermodynamische Betrachtungen zum Kroll - Ver-
fahren, H. Grothe. Zeitschr. f. Erzberg u Me-
tallhlttenwesen, t. 2 1949. nr 6, str. 177, (4
str., 4 tab-, 7 wykr., 5 ods.).

Na podstawie teoretycznych obliczen i praktycz-
nych doswiadczen podano przepisy dla obliczania do-
datkéw wapnia i magnezu celem otrzymania otowiu
0 zawartosci Bi mniejszej, anizeli 100 g na tone Pb.
M.S.

8 — 11 (n) PPH 3—4 50
Topienie i odlewanie cyrkonu. Melting and Casting
Zirconium Metal. W. I. Kroll i H. L. Gilbert. J.
Electrochem. Soc t. 96, 1949, nr 3, str. 158,

(12 str., 4 rys-, 1 fot.).

Jako materiat tyglowy w rachube wchodzi jedy-
nie grafit. Dla topienia w atmosferze gazow szla-
chetnych stuzy¢ moze piec indukcyjny wysokiej cze-
stotliwosci lub tukowy, a dla topienia w prozni gra-
fitowy piec oporowy, ktéry daje odlewy wolne od
gazéw szczegblnie wodoru i o wysokiej zawartosci
wegla. Podano sposéb odlewania cyrkonu. E.B.

8 — 12 (n) PPH 3—4 50
Metale stopowe do produkowania stali. Ferroalloy
Metals — Mark One of the Best Years with Impres-



& 3—4

sive Rates of Commodity Production. R. G. Knicker-

bocker. Min. Eng. t. 1, 1949, nr 3, str, 93, (296 str.,
1 fot.). E.Z.

8 — 13 (ii) PPH 3—4 50
Ztam metalowy — Podaz i wykorzystanie przemysto-

we ztemu. Scrap Metals Supply and Industrial Appli-

cations H. I. Miller. Met. Ind., t. 75 1949, nr 12,
str. 223 :(3 str.). E.Z.
8 — 14 (n PPH 3—4 50

O metalurgii ztomu odpadkéw i widréw nowego sre-

bra/. Uber' die Verhittung von Neusilberschrott. Ab-
fallen und - Spénen. E. I. Kohlmeyer. Z. f. Erz-
bergbau u Met. Huttenwesen, t 2 1949,

nr 1, str. 1 (5/4 str., 1 wykr.)

cx Nowe srebro mozna, podobnie jak mosigdz, od-
ecynkowa¢ przez odparowanie Zn bez straty Ni
w koncowym zuzlu i bez obawy komplikacji na skutek
powstawania produktéw posrednich. Froces odparo-
wania bez tworzenia sie zuzla mozna przeprowadzic¢
tylko w procesach obrotowych o matej powierzchni
kapieli i duzej gtebokosci. Metoda ta nadaje sie row-
.niez do odcynkowania brgzéw i spizu. E.Z.

8 — 15 (n) PPH 3—4 50
Produkcja, wtasnosci i zastosowanie molibdenu. Mo-
lybdenum Production, Properties and Applications.,
G. L. Miller, Met. Ind, t. 75 1949, nr 20, str. 411

(3 str., 3 rys., 5 mikfot.).

Wytwarzanie molibdenu polega na redukcji tréj-
tlenku lub moliibdenianu @monu prze,z ogrzewanie
w atmosferze wodoru do 1000 C. Proszek otrzymany
prasuje sie na bloczki, ktére spieka sie w wodorze.
Bloczki te umieszcza sie¢ miedzy elektrodami i spieka
;powtdrnie przy temp. 2340 C- Nadajg sie one do ku-
cia i walcowania goragcego, a nastepnie do przerobki
;na blache lub drut. Stosuje sie réwniez metode to-
pienia i odlewania molibdenu w tuku elektrycznym
w prézni. Otrzymuje sie bloki molibdenowe ok. 100 kg
0 doskonatych witasnosciach mechanicznych Najwiek-
szg przeszkodg w przerébce plastycznej jest tlen,
ktory w postaci tlenku wystepuje jako btonka na
granicach ziarn i juz' pyzy zawartosci 0,0025% unie-
mozliwia przerébke plastyczng. E.Z-

8 — 16 (n) PPH 3—4 50
Elektrcmetalurgia cyny. Elettrometallurgia dello
stagne. C. Ferrante, Metall. 1l1al, t. 41, 1949, nr 4,

str- 190, (814 str., 2 tab., 3 rys., 1 wykr., 2 fot.,, 9 ods.).

Po scharakteryzowaniu  wiasnosci  fizycznych
1 chemicznych cyny omdwiono gtdwnie zasady pro-
?cesOw pirometalurgicznych cyny, wytapianie w piecu
elektrycznym wedtug kolejnego rozwoju historycz-
nego, oraz przemystowe zastosowanie piecow elek-
trycznych do redukcji kasyterytu i do rafinacji cyny.
t,Opisano urzadzenie zaktadu zbudowanego w 1934
umozliwiajgce prowadzenie procesu od kasyterytu do
cyny rafinowanej, opartego wykacznie na piecach
elektrycznych o dziennej produkcji okoto 15 t cyny,
0 czystosci 99,96.% Wykorzystanie kasyterytu wyno-
sito ok. 99%. Przy uzyciu kasyterytu o zawartosSci 70
do 72% Sn zuzycie mocy na 1 tone wyniosto ok.
2600 kWh +Hacznie z energia mechaniczng, potrzebng

dla ruchu urzagdzen pomocniczych, zuzycie wegla
drzewnego ok, 300 kg i elektrod ok. 13 kg. M.M.
8 — 17 () PPH 3—4 50

Sytuacja w przemysle aluminiowym. Aluminium Me-
tallurgy Makes Progress in Welding but' Industry
Hampered by Metal Shortage. P. P. Zeigler. Min'
Meta 1, t. 1, 1949, nr 3, str. 84 < str.,, 2 fot). E.Z.
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8 — 18 (1 PPH 3—4 50
Wpltyw magnezu na stopy odlewnicze Al— Cu— Si.
Effect of Magnesium on Aluminium — Copper — Si-

licon Casting Alloys. R. A. Quadt, J- J. Adams.
Foundry, 1949, nr 7, str. 88 (3 str.).
Przeprowadzone badania wykazujg nastepujacy

wptyw dodatku magnezu do stopéw aluminiowych,
zawierajagcych 3—5% miedzi i 5—8% krzemu: 1) za-
warto$¢ magnezu w ilosci 0,05—0,1% zwigksza wy-
trzymato$¢ i twardos$¢, 2) obniza udarno$¢ i wydtu-
zenie, 3) zwieksza szybko$¢ starzenia sie przy tem-
peraturze pokojowej. 4) zawarto$¢ magnezu od
0,2—0,4% powoduje spadek udarnosci o 50%, 5) ob-
rébka cieplna przy temperaturze 230 C zwigksza twar-
dos$¢ i kruchos$¢, przy czym udarno$¢ réwniez zmniej-
sza sie o 50%. S.K.

8 — 19 (1 PPH,3-4 50
Wytwarzanie, wtasnos$ci i zastosowanie magnezu i jego
stopéw. Magnesium Industry Improves Manufacturing
Techniques Sufficiently to Compete with Aluminium
and Metallurgical Progress in Electroplating, Wel-
ding, Brazing., J. D. Hanawalt, Min. Metal., t. 1,
1949, nr 3, str. 86 (2 str., 2 fot.).

Magnez konkuruje skutecznie z aluminium, nie
tylko w lotnictwie, lecz i w innych dziedzinach tech-
niki. Produkcja magnezu wymaga tylko % mocy elek-
trycznej potrzebnej do wytwarzania aluminium.
Wprowadzono nowy zadawalajgcy proces elektropla-
terowania magnezu. Przy pomocy spawania tukowe-
go w atmosferze ochronnej mozna obecnie spawaé
grube blachy magnezowe. llo$¢ stop6w magnezowych
wzrosta. Domieszka ceru powoduje dziesieciokrotny
wzrost granicy petzania magnezu. Te samg witasnosc
wykazuja domieszki cynku i cyrkonu lub manganu.
Dalszg grupe tworzg stopy lit-magnez. Rozpowsze-
chnia sie zastosowanie magnezu do wyrobu ptyt gra-
ficznych, do wyrobu czesci maszyn-, a przede wszyst-
kim w lotnictwie. E.Z.

8 — 20 (1) PPH 3—4 50
Nowe metody otrzymywania tlenku Al i mozliwo-
$ci ich zastosowania w Austrii, Die neueren Verfah-
ren der Tonerde- Gewinnung und ihre Anwendungs-

moglichkeiten fiir Osterreich. K. Biiche, Arch. Met.,
t. 3, 1949, nr 6, str. 208 (4 str., 4 tab.).
Podano krotki opis metod otrzymywania tlenku

Al przy pomocy procesu mokrego i procesu suchego
stosowanych do surowcéw o wiekszym zanieczyszcze-
niu zwiazkami zelaza, lecz ubogich w krzemionke.
Podano charakterystyke kazdej z metod z uwzgle-
dnieniem ich optacalnosci i stopnia czy|tosci otrzy-
mywanego produktu. J.B.

Analiza o temacie pokrewnym: 6—13.

9. ODLEWNICTWO

9 — 30 (0) PPH 3—4 50
Urzadzenia zabezpieczajgce dla matryc do odlewow.
Safety Devices for Die Casting Dies. H. K. Barton.
Machinery, t. 75 1949, nr 1918, str. 132, (6% str.,
15 rys., 1 fot.)

Celem osiggniecia statej jakosci odlewéw matry-
cowych nalezy unika¢ wszelkich zmian réznych czyn-
nikéw w cyklu odlewania, jak zmiany szybkos$ci ope-
racji, zmiany w cis$nieniu wtryskiwania metalu. Omo-
wiono urzadzenia sterownicze do maszyn odlewni-
czych, pozwalajagce na zmiane szybkos$ci catego cyklu
roboczego lub jego poszczegélnych czesci oraz rozpa-
trzono rézne typy zabezpieczen jak: zapobiegajace
zamknieciu lub otwarciu matrycy w czasie wstrzyki-

v
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wania metalu, zapobiegajagce wstrzykiwaniu me-
talu, gdy matryca nie jest zamknieta, oraz niepozwa-
lajagce na wypchniecie odlewu w nieodpowiednich wa-
runkach. c-d.n. J.N.

9 — 31 (0) PPH 3—4 50
Urzadzenia zabezpieczajagce dla matryc do odlewoéw.
Safety Devices for Die Casting Dies. H. K. Barton.
Machinery, t. 75 1949, nr 1927, str. 458, (4% str.,
8 rys.,) c. d.

Opisano urzadzenia zabezpieczajace, stosowane

przy matrycach do odlewania, ktore zapewniajg wta-
$ciwe usuwanie rdzeni przed wypchnieciem odlewu
z matrycy. Omowiono uszkodzenia, jakie moze spowo-
dowa¢ brak tego rodzaju urzadzeh w przypadku ma-
szyn sterowanych recznie lub automatycznych. Roz-
patrzono urzadzenia zabezpieczajgce na maszynach
sterowanych recznie potautomatycznych i automatycz-
nych. J-N.
9 — 32 (0) PPH 3—4 50
Specjalne urzadzenia do suszenia piasku odlewniczego.
Spezialanlagen zur Trocknung von Giessereisand, J.
Kesper. Arch. Met.,, t. 3, 1949, nr 2, str. 79, (2/4
str., 4 rys.).

Omoéwiono rozwdj i gospodarcze znaczenie przy-
gotowania piasku odlewniczego. Opisano budowe i spo-
s6b dziatania roznych typow suszarek do piasku: be-
bnowej systemu Mozera, urzadzenia do suszenia sy-
stemu Hassa, szybkosprawnego mieszadta przeciw-
pradowego systemu Eiricha i innych. Z urzadzeA do
suszenia piasku formierskiego specjalnie ekonomiczny-
mi typami okazaty sie suszarki bebnowe i kontakto-
we. Podano schematyczne rysunki kilku nowoczesnych
urzadzen oraz omoéwiono przygotowanie zuzytego pia-
sku. J.N.

9 — 33 (o) PPH 3—4 50
Przejscie na system pracy ciagtej réwnolegtej w od-
lewni. Fieriewod litiejnogo cecha na paralelnopotocz-
nyj riezim raboty. D. B. Awruckij, Mech. Trud.
Tiaz. Rab., 1949, nr 9, str. 46, (4 str., 2 rys., 6 fot.).

Opisano przeprowadzenie mechanizacji w odlewni
zaktadu Priesnieskij Glawtekstilmasz. Odlewnia mi-
mo niekorzystnego pomieszczenia i przy bardzo uroz-
maiconym asortymencie zdotata z korzyscig przeprowa-
dzi¢ przejscie na prace ciagls, poszczegdlnych faz pra-
cy. Zamiast poprzedniego stopniowego rozktadu robdt
dostosowano kolejno tempo pracy wszystkich stano-
wisk do szybkosci gtéwnego konwejera, na ktérym
przesuwajg sie formy tak, ze z chwilg uruchomienia
konwejera rozpoczyna sie podawanie metalu do zale-
wania form i praca odbywa sie w ciggu catej zmiany
rdwnolegle na wszystkich stanowiskach. M.M.

9 — 34 (2 * PPH 3—4 50
Zeliwiaki systemu inz. M. Dcbrcchotowa. K- Gierdzie-

jewski. Przeg. Mech., t. 8 1949, nr 7—8—9, str.
250, (4,5 str-, 4 rys., 1 fot.,, 13 ods.) J.t.

9 — 35 () PPH 3—4 50
Suszarnictwo w odlewni. J. Piaskowski. Przeg.
Mech., t. 8 1949, nr 7—8—9, str. 254, (9 str., 2 tab.,

13 rys-, 1 wykr., 1 fot., 11 ods.) J.k.
9 — 36 (2 PPH 3—4 50
Odlewy tancuchdéw transportowych z zeliwa ciggliwe-
go. Beitrag zur Entwicklung und zum Stand der Tem-
perguss-Transportketten. F. Roll, Neue Giess., t.
36, 1949, nr 10, str. 314, (10% str., 11 tab., 8 wykr., 5
mikfot., 1 ods.).

tancuchy do urzadzen transportowych wykonuje
sie z zeliwa ciggliwego biatego, ulepszonego czarnego,
ze staliwa, metali lekkich i kolorowych. RoOwniez i
blacha stalowa znajduje zastosowanie. Oméwiono wy-
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czerpujagco wytwarzanie ‘tafcuchow transportowych
z zeliwa ciaggliwego a mianowicie: topienie, formowa-
nie, wyzarzanie i ulepszanie. Zwrécono uwage na wita-
snosci materiatu i préoby odbiorcze. T.S.

9 — 37 (2 PPH 3—4 50
Wykonanie ciezkiego wielocylindrowego bloku die-
slowskiego. Making a Large Multi-cylinder Diesel
Crankcase. J. F- Barnes. F. E. Irbnmonger. Foundry
Trade J., t. 87, 1949, nr 1732, str. 565, (6 str., 13 fot.)

Podano opis wykonania rdzeni do 135 tonowego

bloku wielocylindrowego silnika Diesela. Cz.A.
9 — 38 (2 PPH 3—4 50
Stopiern nasycenia i szybko$¢ chtodzenia zeliwa pod-
eutektycznego. Relazione fra il grado di surazione e la
velocita di raffreddamento nelle ghise ipoeuttiche. C.
Bordoni. Met. 11a 1, t. 41, 1949, Nr 4, str. 185, (4 str-,
4 rys., 3 mikfot., 8 ods.)

Opierajagc sie na pracach Heyn‘a, Haneman‘,

Schradera Gimmy i Biskofa oméwiono wzér pozwa-
lajgcy na obliczenie stopnia nasycenia zeliwa zawie-
rajagcego dodatki stopowe. Stopien nasycenia wyraza
stosunek rzeczywistej zawartosci wegla do zawartosci
odpowiadajgcej punktowi eutektycznemu- Drugim
czynnikiem, od ktérego» zaleza wiasnosci mechaniczne,
jest szybkos$¢ studzenia odlewu, zwigzana z gruboscia
Scian odlewu i przewodnictwem cieplnym formy.
Omoéwiono wzory pozwalajagce na okreslenie zalez-
nosci pomiedzy udziatem ztomu we wsadzie a stop-
niem nasycenia i grubos$cig $cian odlewu. Przytoczono
przyktad obliczania dla odlewu o danej grubosci Sre-
dniej i zadanej wytrzymatosci. @ Omoéwiono sposoby
oznaczania witasnosci fizycznych piasku formierskiego.
M.M.
9 — 39 (2 PPH 3—4 50
Zapobieganie ,,wybuchem powietrza“ przy odlewaniu.
Beseitigung der Luftschlaggefahr. W. Kumpmann-
Neue Giess., t. 36, 1949, nr 11, str. 365, (Va str., 2
rys.)

Celem unikniecia ,,wybuchéw powietrza“ przy od-

lewaniu kot, pokryw itp. nalezy forme ustawi¢ pochyto
i zamiast drobnych otworéw odpowietrzajagcych dac
jeden wiekszy lej odpowietrzajagcy w najwyzej poto-
zonej czesci formy. T-S.
9 — 40 (2 PPH 3—4 50
Zuzycie wyktadziny zeliwiakowej. Usure du garnissa-
ge du cubilot. P. Nicolas. Fonderie, 1949, nr 47,
str. 1837, (2 str., 1 tab.)

Przyczyny anormalnego zuzycia wyktadziny zeli-

wiakowej moga leze¢ w grubosci wyktadziny, w wy-
miarach dysz, w nierébwnomiernym podziale dmuchu
na poszczeg6lne dysze, w ilosci dmuchu, w ilosci i ro-
dzaju topnikéw oraz we wiasnosciach materiatow
ogniotrwatych. Dobre wyniki otrzymuje sie przy uzy-
ciu cegty krzemionkowej z zawarto$cig 18— 20% AI203
oraz -przy masie krzemionkowej do ubijania z zawar-
toscig 6—8% A1203- P.J.
9 — 41 (2 PPH 3—4 50
Wiasciwy sposéb konstruowania odlewow staliwnych.
Giessgerechtes Konstruieren beim Stahlformguss. G.
Schmidt. Neue Giess., t. 36, 1949, nr 12, str. 372,
(6/4 str., 8 rys., 6 fot.,, 3 ods.)

Omoéwiono zasady wtasciwego konstruowania od-
lewéw staliwnych a w szczeg6lnosci wspotprace kon-
struktora, odlewnika i obrébkowca, budowe i pro-
jektowanie modelu, przyczyny i przebieg powstawa-
nia jam i skurczu, powstawanie rys przy chtodzeniu,
zachowywanie wymiaréw, wykonanie rdzeni i ich uto-
zenie, czyszczenie i spawanie (naprawe) odlewodw,
wyzarzanie i obrébke cieplng. T.S.



Nr g—4
9_42 (2 PPH 3—4 50
Rozwoj i stan dzisiejszy zeliwa ciagliwego. Entwic-

klung und Stand des Werkstoffes Temperguss. F. Roli.
Neue Giess., t. 36, 1949, nr 11, str. 339, (8 str., 1
tab., 2 rys., 18 wykr., 7 fot.,, 2 mikfot.).

Omoéwiono metody wytwarzania zeliw ciggliwych,

ich wiasnosci mechaniczne i technologiczne ze specjal-
nym uwzglednieniem spawalnos$ci, odpornosci na ko-
rozje, hartownos$ci i odpornosci na S$cieranie i obra-
bialnosci. Podano szereg przyktadéw zastosowania ze-
liw ciaggliwych w praktyce zwlaszcza w przemysle sa-
mochodowym. T.S.
9 — 43 (2 PPH 3—4 50
Formowanie w jednym kawatku wirnika turbiny
»Francisa®“ dla sitowni elektrycznej- Moulage en une
seule piece de roues de turbine Francis pour une cen-
trale électrique. L. Cholat. Fonderie, 1949, nr 48,
str. 1869, (4 str., 1 rys., 4 fot)

Opisano spos6b wykonania modelu, formy, uktadu

wlewowego i zalewania staliwnego kota do turbiny
Francisa o $rednicy wewnetrznej 4525 mm odlanego
w jednym kawatku. P.J-
9 — 44 (2 PPH 3—4 50
Pomiar i regulacja dmuchu w odlewni. Mesure et ré-
gulation des débits gazeux en fonderie. H. Laplanche.
Fonderie, 1949, nr 48, str. 1851, 18 str., 1 tab., 15
rys.. 10 wykr., 13 ods.).

Omoéwiono rézne typy samoczynnych aparatéw re-
jestrujacych ilos¢ dmuchu oraz podano sposéb ich ce-
chowania. Omoéwiono zaleznosci miedzy: a) iloScia
dmuchu, jego ci$nieniem statycznym, S$rednica wew-
netrzng i wysokoscig uzyteczng zeliwiaka, b) rozcho-
dem koksu, ilo$ciag dmuchu i wydajnoscig zeliwiaka,
c) iloscig dmuchu, rozchodem koksu, wydajnoscig ze-
liwiaka i stosunkiem spalania, d) wydajnos$cig zeliwia-
ka, ilosciag dmuchu, temperaturg zeliwa i warto$ciami
charakteryzujagcymi bieg zeliwiaka. Podkreslono ko-
rzysSci rownolegtej rejestracji ilosci i ciSnienia powie-
trza dmuchu umozliwiajgcej przeprowadzenie wiasci-
wej analizy calego przebiegu topienia. Omoéwiono na

zakonczenie sposoby automatycznej regulacji ilosci
dmuchu. P.J.
9 — 45 () PPH 3—4 50

Transport materiatbw w odlewni. Materials Handling
in the Foundry., F. O- Lemon, J. Met, t 1 1949,
nr 11. str. 36, (2 str.).

Omoéwiono system rozprowadzenia materiatow do

réoznych oddziatow odlewni oraz opisano nowoczesne
$rodki transportowe. Przez ulepszenie gospodarki ma-
teriatowej na odlewni staliwa skrécono cykl topienia
i odlewania o 26%, oraz zredukowano ilo$¢ robotniko-
godzin z 2,20 do 1,78 na stopiong tone staliwa. J.N.
9 — 46 () PPH 3—4 50
Odtlenianie zeliwa biatego. Deoxidation of White Cast
Iron. R. W. Heine, Foundry, t. 77, 1949, nr 9, str.
84, (4 str., 2 tab., mikfot.. 2 ods. (c.d.).

Omoéwiono wyniki stosowania odtleniaczy w pro-
dukcji zeliwa ciaggliwego. Przeanalizowano dziatanie
odtleniajagce poszczegolnych pierwiastkdw, stwierdza-
jac, ze dodane w ilosciach potrzebnych dla odtlenia-
nia dziatajg one rowniez jako sktadniki stopowe. Oma-
wiajgc procesy metalurgiczne wskazano, ze wilgoé
dmuchu i rdza materiatbw wsadowych obnizaja zdol-
no$¢ zeliwa do wyzarzania. W procesach komhbinowa-
nych zeliwiak-piec tukowy ilo$¢ tlenku dopuszczalna
w zuzlu pieca tukowego wynosi 18%m S.K.

9 — 47 (» PPH 3—4 50
Spoiwa do rdzeni w odlewnictwie stali. Science and
the Steel Foundry Industry. Core Bonding Materials.
Metalurgia:, t 39, 1949, nr 231, str. 143, (2% str.)
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Podano tres¢ referatow, wygtoszonych na konfe-
rencji BISRA, omawiajacych spoiwa rdzeni. Jako ma-
teriat zastepczy zamiast oleju Inianego zalecono olej
rycynowy. Przedyskutowano teoretyczne i praktyczne
zagadnienia wigzania ziarn piasku oraz opisano proby
wytrzymato$ciowe i rézne metody badania plastycz-
nosci piaskbw- Wskazano na mozliwo$¢ zastosowania
plastyk6w jako spoiw. Podano witasnosci dwu termo-
piastykéw: formaldehydu mocznikowego i fenolowego.
Przedyskutowano uzycie pochodnych ropy naftowej
oraz wytwarzanie gazéw w rdzeniach. J. N.

9 — 48 (n) PPH 3—4 50
Rozwd6j i obecny stan odlewania ciggtego metali nie-
zelaznych. Entwicklung und gegenwartiger Stand des
Stranggiessens von Nichteisenmetallen. H. Késtner,
Stahl u. Eisen, t. 66/67, 1949, nr 1/2, str. 10, (9 str.,
3 tab., 10 rys., 4 fot., 3 mikfot.)

Duzg cze$¢ obecnej produkcji pretow metali nie-
zelaznych otrzymuje sie przez odlewanie ciagte. Spo-
sdb ten stosuje sie szczegblnie do stopow aluminio-
wych, oraz do miedzi, brgzéw, mosigdzoéw, stopéw cyn-
kowych i magnezowych. Opisano sposéb wykonania
odlewéw. Oméwiono doktadnie urzgdzenia do odlewa-
nia ciggtego, piece, urzadzenia do doprowadzania me-
talu i odprowadzania wlewka, konstrukcje wlewnic do
odlewania wlewkéw o przekroju okragtym, kwadrato-
wym i rurowym, oraz urzadzenia do odlewania wie-
kszej ilosci wlewkéw roéwnocze$nie. Struktura tych
wlewkow jest drobniejsza i bardziej jednorodna, wol-
na od segregacji. Rozpatrzono réwniez krytycznie za-
stosowanie odlewania ciggtego do stali. J.N.

9 — 49 (n) PPH 3—4 50
Zmniejszenie brakéw przy odlewaniu odsrodkowym.
Ein Vorschlag zum Vermindern des Ausschusses beim
Schleuderverbundgiessen. K. Fennel- Neue Giess.,
t. 36, 1949, nr 10, str. 324 (% str.) T.S.

9 — 50 (n) PPH 3—4 50
Odlewy matrycowe w przemysle samochodowym. Die
Castings in the Automative Industry. Die Cast., t. 7.
1949, nr 9, str. 17 (18 str., 1 rys., 31 fot.).

Jedng z podstaw rozwoju budowy taniego samo-
chodu jest zastosowanie odlewéw matrycowych. Omoé-
wiono zastosowanie tego rodzaju odlewéw w budowie
samochodu. Sg to przewaznie odlewy ze stopow cyn-
kowych. Z konstrukcyjnych czeéci samochodu cata
skomplikowana rama drzwi wykonana jest jako od-
lew aluminiowy. Najnowszy w6z General Mot. Model
98 zawiera ok. 50 kg odlew6éw cynkowych. E.Z.

9 — 51 () PPH 3—4 50
Urzadzenia do topienia. Melting Equipment. A. W-
Brace. Foundry Trgde J., t. 87, 1949, nr 1731,
str. 543 (3 str., 1 wykr., 4 fot.) c. d.

Opisano technike przetopu stopdw aluminium
oraz oméwiono wady i zalety piecow koksowych rop-
nych, gazowych i elektrycznych w zastosowaniu do
stopow aluminium- Jako najodpowiedniejsze wytoze-
nie tygli zeliwnych zalecono mase skladajacg sie
z 2,3 kg kaolinu, 0,23 kg krzemianu sodu i 45 litra
wody. Cz.A.

9— 52 (1 PPH 3—4 50
Odlewy aluminium. Aluminium Castings., S. A. Sage,
Metalurgia, t. 39, 1949, nr 232, str. 202, (3%. str.,
4 fot.).

Omoéwiono ulepszenia w metodach produkcji
i wzrost jakosci odlewéw aluminiowych. Wprowadze-
nie mechanizacji na odlewni szto w parze z rosngcym
zapotrzebowaniem na odlewy o wysokiej jakosci.
Uzycie miotaczy piasku oraz nowoczesnych maszyn
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odlewniczych, a wreszcie zastosowanie duzych su-
szarni z doktadng kontrolg temperatury, czesto
z ogrzewaniem pragdami wysokiej czestotliwosci, lub

ogrzewaniem podczerwonym, pozwolito na poprawe
jakosci odlewéw. Wytworzono szereg nowych stopdw
0 lepszych wtiasnosciach mechanicznych. Odlewanie
czesci wykonuje sie albo pod zmniejszonym cisnieniem
jako odlewy prézniowe, albo pod wysokimi ci$nieniem
jako odlewy matrycowe, wzglednie metodg ,straco-
nego wosku“ lub tez w formach gipsowych. Do kon-
troli odlew6w zastosowano promienie X, oraz szereg
metod do badania peknie¢. Zwykte badania wytrzy-
matoSciowe uzupetnia sie probami na zmeczenie i pet-
zanie. J.N,

Analizy otematach pokrewnych: 5—28; 18—17; 20—
37 (2); 20—41 (z); 26—109.

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 — 20 (o) PPH 3—4 50
Sciecia i zaokraglenia przy kalibrowaniu walcéw. Ab-
kantungen und Abrundungen beim Walzenkalibrieren.
A. E. Lendl. Stahl u Eisen., t. 69, 1949, nr 9
str. 306 (2 str., 4 rys.).

Sciecie wzglednie zaokraglenie profilu zapobiega

tworzeniu sie gratu w nastepnym profilu. Opierajac
sie na metodzie S$rednich* wydtuzen wyprowadzono
wzOr na obliczenie krytycznej wielkoSci S$ciecia. Me-
tode sprawdzono przy pomocy metody Tafela i Knol-
la. Podano przyktady liczbowe. Z.W.
10 — 21 (o) PPH 3—4 50
.Maszyna do wyginania ksztattownikéw. Machine a cin-
trer le fer profile PR 1 Mach- Mod., t. 43, 1949,
nr 478, str. 61 (2 str., 1 tab., 5 fot.).

Wyginanie wystepuje miedzy trzema watkami.

Maszyna nadaje sie specjalnie, do wykonywania urzga-
dzen o ksztatcie kota lub spirali. Wyginanie przepro-
wadza sie na zimno, w wyjatkowych przypadkach na
gorgco. Z.W.
10 — 22 (o) PPH 3—4 50
Nowa metoda wykonywania i zakanczania zamknie-
tych koncéw. A New Process for Forming and Closing
Tube Ends-, A. L. Williams, Machinery., t 74
1*049, nr 1900, str. 383 (2 str., 1 rys., 2 fot.).

Metoda' Westin polega na stykowym ogrzewaniu
konca rury, ktéra réownocze$nie wykonuje ruch obro-
towy i jest wciskana do odpowiedniej matrycy. Na-
piecie z transformatora 5 do 6 V, natezenie 60000 do
70000 A. Metoda ta nadaje sie do wszelkich gatun-
kéw stali, bragzu, mosigdzu, miedzi, aluminium. Z,W.
10 — 23 (o) PPH 3—4 50
Wzajemne oddziatywanie urzadzenia odksztalcajacego

plastycznie. K woprosu o wzaimodiejstwii obraboty-
waiuszczego instrumienta i plasticzeski deformiruie-
mogo tieta. J. M. Pawtéw.,, lzw. AN SSSR
Tiechn., 1949, nr 1, str. 85 (155 str., 8 rys., 1 wykr.,
7 cds.).

Rozpatrzono terminologie naprezen i naciskéw.

Zaproponowano doktadniejsze okre$lenie tych wielko-
§ci odnosnie miejsca dziatania. Opierajac sie na pra-
wie Hooke’a i teorii plastycznosci omowiono system
akcji i reakcji. Ustalono zalezno$ci naprezen w réz-
nych uktadach i réznych sioosobach odksztatcenia ma-
teriatu. Podano szereg modeli obrazujgcych stany na-
prezenia. Przykiadowo podano rozkiady naprezen
1 odksztatcenia przy kuciu, walcowaniu, przecigganiu
i rozcigganiu. Osobno ujeto zagadnienie niesymetrycz-
nego oddziatywania materiatu i urzadzenia. Z.W.
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Nr 3—4

10 — 24 (0) PPH 3—4 50
Urzadzenia elektryczne nowoczesnej walcowni pretéw.
Electrical Equipment for a Modern Rod Mill. F. R.
Burt. Iron Steel Eng., t. 26, 1949" nr 10, str. 110
(5 str., 1 rys., 4 wykr., 1 fot.).

Opisano urzadzenia elektryczne napedéw oraz ich
regulacje. Przy walcowaniu walcéwki bardzo wazng
rzecza jest stosowanie jak najwiekszych szybkosci dla
utrzymania jednakowej temperatury na poczatku
i koncu krega. W tych wypadkach regulacja szybkosci
ma za zadanie zapobieganie tworzeniu sie petli i pow-
stawaniu ciggniecia. Z.W.

10 — 25 (o) PPH 3—4 50
Trzpien i matryca do formowania czesci o ksztattach
rzadziej spotkanych. Poincon et matrice pour une pie-

ce de structure peu commune. R. Mauren. Mach.
Mod., t 43, 1949, nr 478, str. 17 (15 str., 2 rys,
1 fot.). Z.W.

10 — 26 (0) PPH 3—4 50
Proby walcowania na zimno ze stosowaniem ciggu.

Kaltwalzversuche mit Langszugspannungen., W. Leug,
E. Greiner., Stahlu. Eisen, t 69, 1949, nr 24,
sti~. 879 (5,5 str., 1 tab-, 2 rys., 9 wykr., 1 fot.,, 9 ods.).

Przez przytozenie naciggu pele naciskéw zmniej-
sza sie, obniza sie $redni nacisk oraz moment obro-
towy. Na dwunastowalcowej walcarce Rohna przepro-
wadzono préby walcowania trzech gatunkéw stali,
mierzac wielko$¢ nacisku, rozciggu i przeciwciagu

oraz ubytki. Okazato sie, ze przez stosowanie ciggu
mozna obnizy¢ catkowicie zuzycie mocy. ZW.

10 — 27 (o) PPH 3—4 50
Urzadzenia do nagrzewania i studzenia walcow kla-
tek blachy cienkiej. Walzen — Anwéarm und Kihl-
vorrichtungen. an Feinblechgeristen., W. Kramer.
Stahl u. Eisen., t. 69, 1949, nr 20, str. 711,

(L str., 4 rys.).

Zadaniem urzadzen tego rodzaju jest nadanie wal-
com odpowiedniego kalibru. Przy ich pomocy uzysku-
je sie: prostg blache, jednakowg grubos$¢, maty odpad
przy dublowaniu i nieklejagce sie podziaty. ~Podano
cztery typy tego rodzaju urzadzen. Z.W.

10 — 28 (o) PPH 3—4 50
Przemyst edkuwek matrycowych. Drop Forging In-
dustry in Staffordshire F. R. Jones., Met. Treat-

ment., t. 16, 1949, nr 59, str. 140, (1 str.).

Podano historie¢ rozwoju kuznictwa i etymologicz-
ne pochodzenie niektérych wyrazéw stownictwa kuzni -
czego. Scharakteryzowano kierunki rozwojowe. Z.W.

10 — 29 (o) PPH 3—4 50
Podstawy przerébki plastycznej metali. Fundamentals

of the Working of Metals., G. Sachs-, Mod. Ind.
Press., t. 11, 1949, nr 10, str. 6, (1,5 str., 1 rys.,,
5 wykr.).

Rozpatrzono przerébke plastyczng stopdw hetero-
genicznych, temperatury przerobki i zachowanie sie
sktadnikow. Omowiono wptyw dodatkéw stopowych

na temperatury wyzarzania i przerébke plastyczna,
oraz wiasnosci mechanezne. ZW.
10 — 30 (0) PPH 3—4 50

Odkuwanie matrycowe, uwagi na temat trwatosci ma-
trycy. Drop Forgings Some Aspects of Die Life., H J.
Merchant.,, Met. Treatment., t 16, 1949, nr 57,
str. 3, (9 str., 2 tab., 1 rys. 4 fot).

Matryce wycofuje sie z uzycia z trzech przyczyn:
a) uszkodzenia, b) nienormalnego zuzycia, c) zuzycia
zwyktego. Uszkodzenia mogg by¢é spowodowane ztym
materiatem, ztg obrobka cieplng lub mechaniczng,
ztym zamontowaniem w miocie. Nienormalne zuzycie



Nr 3—4

wykazujg matryce wykonane z nieodpowiedniego ma-
teriatu, Zle smarowane, Zle obrobione mechanicznie.
Waznymi czynnikami w zwiekszeniu trwatosci ma-
trycy sg: odpowiedni dob6r wykroju, ciezaru, materia-
tu, wykonczenie, rodzaj miota i jego wielkosci oraz
szereg innych- Oméwiono doktadnie wszystkie te czyn-

niki, podajac szereg, przyktadow, metod i systemow,
Z\W.
10 — 31 (o) PPH 3—4 50

Wyciskanie gilz, obliczenia i proby. Das Fliesspressen
von Hulsen in Rechnung, wu- Versuch. M. Dipper.,
Arch. Eisenhuitt., t. 20, 1949, nr 9— 10, str. 275,
(12 str., 10 tab.. 7 rys., 14 wykr., 3 fot.,, 17 ods.).

Podano podstawowe zasady teorii przerobki pla-
stycznej. Okreslono wytrzymatos¢ plastyczna., opor pty-
niecia, ustalono warunki ptyniecia opierajagc -sie na
teorii Mohra. Okre$lono wzory dla obliczenia pracy
i mocy. Teoretyczne rozwazania probowano poprzec
doSwiadczeniami praktycznymi na r6znego rodzaju
materiatach. Ujeto wptyw szybkoSci odksztatcania,
utwardzania i stanu materiatu przed rozpoczeciem

przerobki. Wykazano daleko idacg zgodno$¢ teorii
z praktyka. Z.W.
10 — 32 (o) PPH 3—4 50

Produkcja rur spawanych czotowo i na zaktadke, rur
na przewodniki elektryczne i przewody. Production of
Butt and Lap Welded Pipe Conduit and Electric Me-
tallic Tubing. H. E. Engelbaugh.. Steel., t- 125 194%
nr 10, str. 92, (9 str., 14 fot., ods.).

Podano zarys historyczny produkcji rur. Opisano
sposéb produkcji, i urzagdzenia dia rur spawanych czo-
towo i na zaktadke. Okreslono temperatury i warian-
ty produkcji zaleznie od wymagan stawianych gotowe-

mu wyrobowi. Osobno oméwiono zagadnienie rurek
przewodnikowych i ich izolowanie- Z.W.
10 — 33 (0) PPH 3—4 50

Walce i walcowanie. Cz. I1X. Rolls and Rolling Part
IX. E. E. Brayshaw. Blast. Fur., t. 37, 1949, nr 10
str. 1213, (13 str., 1 tab., 23, rys.) ¢ d.

Opisano sposoby kalibrowania dla kwadratow na-
turalnych i z ostrymi narozami. Podano ciekawe opisy
kalibrowania réwnolegtego klatek trio, walcowni cl-
gtei. Przytoczono sposob kalibrowania dla uktadu cia-
gtego bez statej potrzeby kantowania z wykroju do
wykroju. Scharakteryzowano kalibrowanie kwadratu
»Z reki“ przez rozcinanie starych szyn. Ciekawe syste-
my bastard-rombow i Scietych kwadratow. Sposoby
kalibrowania systemem romb-romb i romb-kwadrat-
romb. ZW.

10 — 34 (o) PPH 3—4 50
Maszyna do odknwania na, zimno 19 mm odkuwek-
Greenbat % in Cold Forging Machine. Machinery.,
t 7-5.-1949, nr 1933, str. 633, (15 str.,, 1 fot.).

Opisano budowe i schemat dziatania maszyny do
wvrobu S$rub- nitéw, bolcéw i kulek. Naiwieksza $red-
nica przerobionego drutu 19 mm, najwieksza diugosc
odkuwki 150 mm wraz z gtowa. Matryca dzielona. Pro-
dukcja 45 szt/min. Z.W.

10 -- 35 (0) PPH 3—4 50
Wyginanie pretéw i ksztattownikéw na prasach po-
ziomych. (Eintrdge des barres et profiles sur les pres-
ses horizontales. Ch. H. Wick.,, Mach. Mo d. t. 43
1949, nr 478, str. 1, (3,5 str., 4 fot.).

Opisano spos6b wyginania na buldozerach przy
zastosowaniu specjalnego typu matryc. Podano kilka
matryc. Scharakteryzowano wydajnos$¢ dla kilku ro-
dzajow produkcji. Z.W.
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PPH 3—4 50
Prasy do blach. Les Machines a travailler les tdles.,
L. Scherer., Mach. Mo d., t. 43, 1949, nr 480, str. 15
(4 str., 4 tab., 6 rys., 2 wykr.).

Podano obliczenia i wykresy dla pras pracujacych

na zimno i goragco- Rozwazania teoretyczne poparto
szeregiem przyktadéw z produkcji nadwozi samocho-
dowych. Z.W.
10_37 (0) PPH 3—4 50
Ekonomia krétkcbieznych sposobéw sztancowania. Eco-
nomics of Short-Run Stamping Practice, O. T. Ander-
sen., J. M. Andersen., Iron Age., t. 164, 1949, Nr 14,
str. 91 (4 str., 3 tab., 3 rys., 2 fot.).

Przy wykonywaniu matryc sposobem blizej nieokre-
Sslonym obnizono wybitnie ich koszt, co zezwolito na
stosowanie metod sztancowania w przypadku mniej-
szej ilosci sztuk. Metoda ta nadaje sie do przedmio-
tébw, ktore moga byé wykonane z blachy 3000+300 mm
i grubosci do 6 mm. Koszt wykonania 100 ;szt. odpo-
wiada kosztowi kilku sztuk wykonanych recznie. Z.W.

10 — 38 (0) PPH 3—4 50
Rézne systemy przenoszenia mocy dla réznych typow
pras. Different Types of Press Require Various Met.
hods of Power Transmission., F. A. Wastbrook, Mod.
Ind Press., t. 1, 1949, nr 10, str. 26, (4 str., 2 rys.,
4 fot.).

Opisano systemy napedow rodzaju pras mecha-
nicznych. Badano napedy z kotem zamachowym na pa-
sy trapezowe z przektadnig zebata. W kazdym wypad-

10 — 36 (0)

ku podkreslono wady i zalety, wyszczeg6lniono moc
i zastosowanie prasy. ZW-

10 — 39 (0) PPH 3—4 50
Walcownie dla firm austriackich. Rolling Mills for
Austrian Steel Firm. Iron Steel. Eng., t. 26,
1949, nr 10, str. 140, (0,5 str.) Z.W.

10 — 40 (o) PPH 3—4 50
Regulacja temperatury 'w *procesach przerdbki pla-

stycznej na goraco. Controlling Temperature in Hot
Metal Working Operations- E. Mosthof, Machinery,
t. 75, 1949, nr 1927, str. 444, (2 str., 3 rys.).

Opisano schemat i dziatanie foto - elektrycznego
urzadzenia automatycznego do regulowania tempera-
tury w procesach prasowania na gorgco. Przedkuwki
ogrzewa sie oporowo. Podano sposéb pomiaru sity na-
cisku przy prasowaniu. Z.W.

10 — 41 (o) PPH 3—4 50
Przerébka metali na zimno. The Cold- Working of Me-
tals. C. H. Desch. Engineering, t. 168, 1949, nr
4358, st. 137, (3 str.).

Podano teorig przer6bki metali na zimno ponizej

i powyzej ich granicy sprezystosci. Teoretyczna wy-
trzymatos¢ siatki doskonatej jest o wiele wieksza-
anizeli zmierzona praktycznie. Omoéwiono teorie mi-
kromozaikowej struktury metali C. G. Darwina i W.
L. Bragga. Podano” teorie powstawania ptaszczyzn po-
$lizgu, szlifowania, polerowania i wzrostu pojemnosci
przy walcowaniu. Opisano doswiadczenia z monokry-
sztatami oraz przytoczono teorie gérnej i dolnej gra-
nicy sprezystosci, c. d. n. ZW.
10 — 42 () PPH 3—4 50
Oddziat stali nierdzewnej w Waukegan. American
Steel and Wire Company Opens Stainless Division at
Waukegan., lron Steel Eng., t. 26, 1949, nr 7,
(3,5 str., 4 fot.).

Zaktady obliczone sg na produkcie 500 t/miesiecz-
nie. Otrzymywana walcéwka po sprawdzeniu stanu po-
wierzchni jest spawang, w kregi o ciezarze 500 kg. Za-
rzenie odbywa sie w piecach obrotowych owydajnosci
2000 kg/godz. wzglednie w piecach wgtebnych. Cla-
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garnia skitada sie z dwoéch dziatdw drutow zwyktych
i specjalnych. Dziat drutéw zwyktych wyposazony
jest w 13 jednocigg6w, 4-ty czterociggi i jeden 6-ociag.
Oddziat drutow specjalnych posiada 5 o$miociggbw-
10- dwunastociggéw, 3- szesnastociggéw. Z.W.

10 — 43 (2) PPH 3—4 50
Fosfatowanie jako $rodek pomocniczy przy formowa-
niu zelaza i stali. Die Phosphatierung als Hilfsmittel
bei der spanlosen Formung von Eisen u. Stahl. A.
Direr.,, Arch. Eisenhdt, t. 20, 1949, nr 9—10, str.
305 (7,5 str., 28 ods.).

Przez smarowanie powtokami fosfatowymi obniza
sie opdr plyniecia, przez co zmniejsza sie utwardzenie
materiatu oraz zuzycie mocy. Stosuje sie powtoke Zns
(PCx4)2- 4H20j Wplyw zanieczyszczen, gtéwnie zelaza,
jest b. maty. Grubo$¢ powtoki 0.5 do 20 mikronéw.
Przy pracy powtoka ta na grubosci do 20% zostaje
zniszczona, reszta przylega doktadnie. Jako smary
mozna stosowa¢ roztwory mydia i réznego rodzaju
oleje. Omdwiono korzysci wynikajagce z fosfatowania
przy przecigganiu, ttoczeniu, prasowaniu, wyciskaniu
i walcowaniu blach na zimno. Okre$lono sposoby kla-
syfikowania jakosci powtoki. Z.W.

10— 44 (2 PPH 3—4 50
Walce i walcowanie Cz. VIII. Rolls and Rolling- Part
VIH., E. Brayshaw., Blast. Fur., t. 37, 1949, nr 9,

str. 1069 (9,5 str., 17 rys., 2 fot)) c. d-

Opisano metody walcowania pretdw okragtych.
Przy walcowaniu ze starych profili sposobem rozcina-
nia nalezy dobraé odpowiednie kalibrowanie uwzgle-
dniajace szkodliwy wptyw wydtuzenia w czesci prze-
cinanej. Podano sposoby kalibrowania okragtego
z gtdwki, stopki i szyny kolejowej. Kalibrowanie pre-
tow karbowanych do zbrojenia betonu rézni sie od
normalnego wykrojem nrzedgotowym, ktéry w tym
wypadku jest piramidg oraz nacieciami w wykroju
gotowym. Podano szereg uktadow kalibrowan dla roz-
nych systemow walcarek i walcowni. Scharaktery-
zowano kalibrowanie pretéw okrggtych do walcowa-
nia recznego i przytoczono sposob kreslenia wykroju
wg Tafeld Moloneya. Zamieszczono korekte biedéw
drukarskich we wzorach czeéci VI. Z.W.

10 — 45 (2) PPH 3—4 50
Prety walcowane. Cz. Ill, Zastosowanie obliczania
roztltaczania', do wykrojéw rombowych. Rolled Bars.

Part Ill. Application of Spread Calculation to Dia-
mond Passes. A. E. Lendl, Iron * Steel, t- 22
1949, nr 12, str. 499 (25 str., 1 tab., 2 rys., 1 wykr.)
c. d.

Omoéwiono kalibrowanie systeméw wydtuzajacych:
kwadrat -romb i romb-romb. Kazdemu wstepnemu
kwadratowi odpowiada tylko jeden romb, ktory jest
nalezycie wypetniony. W miare zmniejszenia wielkosci
wyjsciowego kwadratu przy statym kacie rombu ubyt-

ki malejg. Na tvch dwoéch zasadach oparto wykresy
kalibrowania. Z.W.
10 — 46 (2) PPH 3—4 50

Walcowanie wlewkéw a zagadnienia planowania. Ma-
ximum Ingot Yield by Proper Planning., W. G. Smith,
Iron Steel Eng, t. 26, 1949, Nr 6, str. 96, (4 str-,
1 fot.).

Opisano poszczeg6lne stadia przerédbki wlewkow
stalowych na produkty walcowane oraz wykazano, ze
przez odpowiednie zaplanowanie wielko$ci i ciezaru
wlewka oraz dostosowanie go do procesow, ktdrym
ma by¢ poddany, mozna uzyska¢ lepsze wyniki pro-
dukcyjne. Z.W.
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10 — 47 (2) PPH 3—4 50
Zaktady kuznicze. Pittsburgh Forgings Company. A
Study in Progress., J. C. Mc Comb- Steel Process,
t. 35 1949, nr 9, str. 474, (16 str., 1 tab., 1 rys., 24 fot.)

Zaktady zatozone w 1870 r. produkujg 70000 t od-
kuwek rocznie. Sktadaja sie z nastepujgcych dziatdw:
a) planowania, b) badawczy i konstrukcyjny,, ¢) za-
opatrzenia, d) matrycowy, e) kuznia posiadajaca 14 mto-
téw parowych, 12 spadowych, 13 sttaczajacych, 5 bul-
dozeréw, 83 pras, f) piece grzewcze, g) sitownia, h) wy-
kanczalnia, i) obrdbka cieplna, j) kontrola fabrykacji,
k) montazownia. Wszystkie dziaty wyposazone sg w no-
woczesne urzgdzenia pomocnicze, pracujace na pod-
stawie naukowo opracowanych schematow. Z-W.

10 — 48 (2) PPH 3—4 50
Przeglad techniki odkuwania matrycowego. A Review
of Techniques in Drop Forging. Course of Lectures at
Birmingham. (Praca zbiorowa). Met. Treatment.,
t. 16, 1949, nr 59, str. 153, (4 str.. 2 fot.).

Podano historie kuznictwa i zasady prawidtowego
odkuwania oraz sposoby wykonywania matryc. Ob-
rébka cieplna- Usuwanie zgorzeliny i préby, smarowa-

nia. Oméwiono ekonomie odkuwania i nowoczesne
kierunki. ZW. -

10 — 49 (2) PPH 3—4 50
Wyréb otwartych puszek blaszanych. Open-Top Can

Manufacture., F. H. Slade., Machinery., t. 75, 1949,
nr 1934, st. 712, (35 str., 4 rys., 1 fot.).

Opisano przebieg automatycznej produkcji puszek
blaszanych przy wydajnosci 300 szt/min. Praca catko-
wicie zmechanizowana, kazda maszyna ma taséme zao-

patrujaca i przesytajaca pétwyréb do dalszego przero-

bu. Podano schemat organizacyjny i zasady pracy.
ZW.

10 — 50 (2) PPH 3—4 50
Produkcja rur bez szwu'. Cz. Il. Production of Seamle.s
Steel Pipe and Tubes. Fart. Il. B- Bannister., Steel,

t. 125, 1949/ nr 17, str. 68, (4,5 str., 3 rys., 4 fot.) c.d.

Tuleje wykonane na walcarce Stieffeld podgrze-
wane sg w piecu ciggtym i przechodzg na ciggta wal-
cownie wydtuzajacq sktadajacg sie z 5 do 16 klatek.
Dzieki zastosowaniu walcowania z ciggiem dopusz-
czalne ubytki $rednicy i wykroju do wykroju wyno-
sza 10%. Walcuje sie rury o diugosci okoto 130 m
z szybkoscig 700 m/min. Z.W.

10 — 51 (2) PPH 3—4 50
Kilkustopniowa matryca do ttoczenia cdpylacza. Mul-
tiple Action Press Tool for Air Cleaner Casings., Ma-
chinery, t. 74, 1949, nr 1914, str. 879, (1,5 str., 2rys.,
1 fot.).

Opisano schemat i spos6b dziatania matrycy do od-
pylaczy. Matryca ta zamontowana do specjalnej pra-
sy za jednym ruchem ttoczy, formuje, przebija otwory
i zawija brzegi. ZW.

10 — 52 (3 PPH 3—4 50
Przepisy zapobiegajgce uszkodzeniom matrycy- Hints
for Eliminating Diel Failures., S. A. Phelps., Machi-
nery., t. 74, 1949, nr 1890, str. 48, (2 str., 1 rys.).
Podano przepisy prawidtowego wykonywania ma-
trycy. Podkre$lono wazno$¢ doboru parowania. Arty-
kut moze stuzy¢ jednoczes$nie jako leksykon stownic-
twa. Z-W.
10 — 53 (2) PPH 3—4 50
Postepy na polu walcowania taSm na zimno w ostat-
nim dziesiecioleciu. Fortschritte auf dem Gebiete des
Kaltwalzens von Bandstahl im letzten Jahrzent. A
Pomp. Stahl u. Eisen, t. 69, 1949, nr 21, str. 863,
(16 str., 1 tab., 18 rys., 2 wykr-, 21 fot.,, 299 ods.)



Nr 3—4

Szeroko$¢ walcowanej taSmy wzrosta do 2.500 mm.
Wazng rzecza jest wytrawianie, (w kwasach, elektro-
lityczne, gazowe, w wodorku sodu, ciggte lub perio-

dyczne). Opisano walcarki duo, ouarto, tandem-duo,
seksto, wielo - walcowe, uni-temper, Y, Sedzimir,
Steckel, Krause i t.d. Oméwiono urzadzenia pomia-

rowe do mierzenia nacisku, grubosci taSmy, wielkosci
naciggu. Scharakteryzowano rodzaje stosowanych wal-
cow.  Woyliczono kilka typéw piecéow do wyzarzania-
jak: szeregowe, wiezowe i inne. Przedstawiono dzi-
siejszy stan badan na tym polu. Z-W.

10_ 54 (2 PPH 3—4 50
Utwardzanie i wyzarzanie niskoweglowych tasm sta-
lowych z uwzglednieniem witasciwosci metalurgicz-
nych materiatu. Kaltverfestigung und Erholung koh-
lenstoffarmer Bandstdhle unter Berlicksichtigung me-
tallurgisch bedingter Werkstoffeigenarten. G. Niebach,
J. Brockhaus., Arch. Eisenhiuttenwesen, t. 20,
1949, nr 9—10, str. 329, (7,5str., 3tab., 12wykr., 12 ods.)

Przeprowadzono préby walcowania na zimno i wy-

zarzania pieciu niskoweglowych stali otrzymanych
przy pomocy réznych proceséw metalurgicznych. Ba-
dano wptyw procesu metalurgicznego, temperatury
i czasu wyzarzania oraz stopnia zgniotu. Ustalono, ze
przez odpowiedni dobér temperatury i czasu wyzarza-
nia mozna uzyska¢ z powrotem zadane wtasnosci ma-
teriatu. Z.W.
10 — 55 (2) PPH 3—4 50
Nowoczesna walcownia pretéw ze stali nierdzewnej.
A Modern Rod Mili for Rolling Stainless Steels. E. T-
Peterson. L. W. King, E. C. Peterson., Iron Steel
Eng, t 26, 1949, nr 10, str. 99, (11 str., 1 tab., 15 rys.,
11 fot.)

Budowanie automatycznych walcowni dla stali

specjalnych jest ograniczone z powodu koniecznych
zmian metod walcowania w zaleznosci od sktadu, bar-
dzo ostrych wymagan i duzej wrazliwos$ci stali pod
wzgledem) stanu powierzchni. Armco Steel Corp. zbu-
dowata walcownie pretéw, ktéra walcuje z petnym
powodzeniem 68 gatunkéw stali przy koricowej szyb-
kosci 1500 m/min. Opisano rézne uktady walcowni, roz-
patrujac ich wady i zalety. Podano schemat walcowni.
Walcownia posiada oprowadnice z obu stron, i prze-
pustnice rolkowe. Kalibrowanie odbywa sie systemem
kwadrat-owal. Regulacje szybkosci dobrano tak, ze
unika sie tworzenia petli oraz ciggniecia- W koncowej
linii dla unikniecia obracania ustawiono trzy Kklatki
pionowe. Urzadzenie posiada napedy elektryczne, pie-
ce gazowe, praca jest catkowicie zmechanizowana.
Z.W.
10 — 56 (2) PPH 3—4 50
Walcownia keséw i pretow. Program modernizacji.
Rod and Billet Mili. Highlights, CF and | Modemiza-
tion Program. Iron Age., t. 164, 1949; nr 11, str. 78,
(2 str., 6 fot-)

Omoéwiono 23 klatkowa ciggta walcownig pretow.

Kalibrowanie systemem kwadrat-owal, walcowanie na
zwijaki. Szybko$¢ wyjsciowa do 1220 m/min. Z.W.
10 — 57 (2) PPH 3—4 50
Piecio strefowy piec obrotowy zastosowany do ogrze-
wania pretéow na tuleje. 5 Zone Rotary Furnace Em-
ployed to Heat Billets for Piercing. Steel., t. 124,
1949, nr 13, str. 88, (4 str., 3 tab., 5 fot.)

Wydajno$¢ tego pieca przy ogrzaniu kesdéw o Sre-
dnicy 200 mm i diugosci 4.800 mm od temperatury po-
kojowej do 1290 C. wynosi 50t/godz.  Zakres keséw,
jakie mozna grzaé¢, obejmuje Srednice 75—200 mm oraz
dtugo$ci 1000—4800 mm. Zewnetrzna S$rednica Pieca
128 m. Praca catkowicie zmechanizowana. Automa-
tyczna regulacja ci$nienia, temperatury i odptywu pa-
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liwa. Opisano system pracy, konstrukcje i wylozenie
ZW.

10 — 58 (2) PPH 3—4 50
Walcowanie pretow ze stali nierdzewnej z szybkoscig

850 m/min. AISE Mill Rolls Stainless Rods at 2800
Feet per Minute. Steel t. 124, 1949, nr 20, str. 98
(3 str.).

Sprawozdanie ze zjazdu AISE. Podano krotkie
streszczenia referatow na temat: walcowni wstepnej
450 mm, ciggtej piecioklatkowej 250 mm, zgniataczy,
urzadzen elektrycznych walcowni, piecdw grzewczych,
obrotowych i kottowni. Z.W.

10 — 59 (2) PPH 3—4 50
Pomiar wydtuzenia taS§my stalowej. Steel Strip Exten-
sion Gauge., Sheet Met. Ind., t. 26. 1949, nr 271,
str. 2348, (1 str., 1 rys.).

Pomiar gniotu przy gtadzeniu tasmy jest bardzo

wazny, poniewaz od niego zalezy uzyskany stopien
twardosci gotowego wyrobu. Opracowano aparat ma-
gnetyczny, ktéry przy statej szybkosci walcowania
mierzy gnioty rzedu 0,1%. Z.W.
10 — 60 (3 PPH 3—4 50
Walcowanie na zimne. Udoskonalenie walcowni. Cold
Rcllihg Developments in Modern Mill Design. L. R.
Underwood, Met. Ind., t. 75 1949, nr 12, str. 231, (3
str., 2 rys., 3 fot.).

Urzadzenia pomocnicze walcarki przy produkcji

tasmy z lekkich stopéw sg skomplikowane. Od strony
wejscia znajduje sie rodzaj prostownicy, ktorej zada-
niem jest wyroéwnanie powierzchni, przeciwciag oraz
podanie w walce. Zaleznie od grubosci taSmy i szyb-
kosci walcowania od strony wyjscia stosuje sie réz-
nego typu bebny zwijajagce. Podano opisy i schematy
tego rodzaju urzadzen. Z.W.
10 — 61 (1) PPH 3—4 50
Kilka uwag o nowoczesnych walcowniach stopéw alu-
miniowych. Nékolik znaku modernich valccven hlini-
kovych slftin. J. Chvojka, Hut. Listy., t. 4, 1949,
nr 1 str 17, (2 str.).

Omoéwiono charakterystyczne cechy nowoczesnych
walcowni stepow aluminium w roéznych panstwach,
oraz korzysci, jakie dajg nowoczesne urzadzenia wal-
cowni. Sg nimi: obnizenie ilosci obstugi, podniesienie
wydajnosci, ograniczenie przerw w ruchu, moznos¢
zastosowania wiekszych zgniotow, oszczednosSci na
pradzie, ograniczenie' ilosci zarzen, lepsze wykorzysta-
nie metalu, obnizenie wydatkéw ruchowych, poprawe
jakos$ci i obnizenie ceny. Niekorzystng cechag sg wiel-
kie koszty inwestycyjne, amortyzujace sie tylko w
przypadku peinego wykorzystania urzadzenia. A)O.
10— 62 () PPH 3—4 50
Rozwo6j walcowania blach i tasm z metali lekkich. Ent-
wicklungsstand des Walzens von Leichtmetallblechen
und Béndern.. H. Warth, Arch. Metallkunde-,
t. 3, 1949, nr 1 str. 45 (3 str., 1 rys.).

Podano rys historyczny rozwoju walcowni metali
lekkich, i omoéwiono kierunki rozwojowe, oraz sposoby
zwiekszania wydajnosci. Wskazniki miesieczne po-
szczegblnych walcarek. Opisano schemat nowoczesnej
walcowni catkowicie zmechanizowanej, z elektrycz-
nymi piecami, duo i ouarto nawrotnym. Z-W.

Analizy o tematach pokrewnych: 25—30; 25—21.

11. OBROBKA CIEPLNA

n — 10 (o) PPH 3—4 50
Zastosowanie cegly z piany szamotowej do wymuro-
wania pieca. Primienienje pienoszamotnoj ktadki na
tiermieczeskoj pdeczi., S. L. Gribow.,, Za Ekon. Top.,
t. 6, 1949, nr 3, str. 30, (%str,, 1 tab.)
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Wytozenie piecow do obrobki cieplnej cegtg z pia-

ny szamotowej zamiast zwykia szamota, przyniosto
znaczne korzysci: zmniejszyto rozchod paliwa i skro-
cito czas nagrzewania pieca po przestoju. Zwykitg ce-
gta szamotowag muruje sie jedynie obcigzone miejsca
pieca. B.K.
11 — 11 (o) PPH 3—4 50
Atmosfera pary wodnej w zastosowaniu do obroébki
cieplnej i polepszenia witasnos$ci powierzchni. Steam
Atmosphere Used to Heat Treat and Improve Surface
Properties., F. L. Spangler.,i Mat- kieth., t. 29, 1949,
nr 5, str. 56, (3 str.,, 4 fot., 1 ods.).

Ostatnio zastosowano odpuszczanie i odprezanie
elementéw konstrukcyjnych i narzedzi w atmosferze
pary wodnej. Wytworzone warstewki tlenkéw zabez-
pieczajag przedmioty przed korozjg, utrudniajg przyle-
pianie sie wiéra do narzedzi tngcych i utatwiajg sma-
rowanie. Zabiegi przeprowadza sie w piecach z wy-
muszonym obiegiem atmosfery, po uprzednim usunie-

ciu powietrza z pieca i podgrzaniu przedmiotéw.
Podano kilka zastosowan do stali i metali niezelaz-
nych- B.K.

11 — 12 (o) PPH 3—4 50
Odpuszczanie w atmosferze pary wodnej. Tempering
in a Steam Atmosphere., H. M. Parshall, Machi-

nery.. t. 74, 1949, nr 1913, str. 844, (3 str., 2 fot.).
Zabiegi odpuszczania, odprezania i starzenia, prze-
prowadzone w atmosferze pary wodnej, pozbawionej
powietrza, wytwarzajag warstewki tlenkéw, chronig-
cych przed korozjg. W zastosowaniu do narzedzi utat-
wiajg one smarowanie podczas obrébki i utrudniajg
przyleganie wioréw. Zmniejszone w ten sposob tarcie
kilkakrotnie zwigksza trwato$¢ narzedzi. B.K.

11 — 13 (2) PPH 3—4 50
Indukcyjna obrébka cieplna spoin spawalniczych stali
weglowej. Indukcjonnaja tiermoobrabotka swarnych
szwOw iz uglerodistoj stali. W. W. Aleksandrow, T. A
Waszczukowa., Awtog Dieto, 1949, nr s, str. 20,
(4 str., 2 tab., 1rys., 5 wykr., 1 fet).

Blachy stalowe 0.17—0.27% C, o grubosci 15—50 mm
po spawaniu czesto wykazywaly pekniecia, spowodo-
wane naprezeniami. Zamiast klopotliwego i dtugo-
trwatego zarzenia odprezajagcego w piecach komaro-
wych, zastosowano nagrzewanie indukcyjne na wskro$
okolic spoiny do 650 C. Wotiasnosci wytrzymatos$ciowe
byly dobre, zuzycie energii mate, przyspieszenie pro-
dukcji znaczne. B.K.
n—140Q PPH 3—4 50
Analityczna metoda obliczania odpuszczania stali, Ana-

liticzeskij rnietod rasczota otpuska stali-, G. N. Ko-
ztowskij, Zaw. tab., t. 15 1949, nr 5, str. 567,
(23/4 str., 2 tab.. 2 wykr.).

Badano zastosowanie rownania przytoczonego

przez S. A. Kazeewa (w pracy ,Kinetyczne podstawy
metalurgicznych procesow*) do okre$lania twardosci
stali po odpuszczeniu. Réwnanie odnosi sie do procesu
izotermicznego, dwa inne réwnania okres$lajg zalez-
no$¢ procesu od temperatury. M*M-

11— 15 (2) PPH 3—4 50
Szybko$¢ chtodzenia przy hartowaniu stali i hartowal-
ne$¢ w catym przekroju. Skorost’ ochtazdienija pri za-
katkie i prokaliwajemost’ stali. M. E. Btantek, Zaw.
t ab, t. 15 1949, nr 5, str. 557, (10 str., 4 tab.. 7 wykr..
9 ods.).

Podano metode obliczania szybkosci chiodzenia
przedmiotéw stalowych o prostym ksztatcie geome-
trycznym w czasie hartowania w zaleznosci od tempe-
ratury poczatkowej przedmiotu hartowanego, wiasci-
wosci cieczy chtodzacej, wielkosci i ksztattu przed-
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miotu. Omoéwiono doswiadczalne podstawy poszczeg6l-
nych krzywych zalezno$ci, oraz metode okresSlania
maksymalnych wymiaréw stalowych przedmiotow dla
uzyskania w catym przekroju struktury martenzytycz-
nej lub potmartenzytycznej. M.M.

11— 16 (2 PPH 3—4 50
Hartowanie izctermiczne, Isotermicke kalenj., C. Du-
chon, Hut. Listy., t. 1949, nr 4, str. 105 Nr 5, str.
142, (9 str., 1 tab., 34 wykr., 4 ods.).

Po okre$leniu sposobdw ulepszania cieplnego, roz-

patrzono zasady przemian izotermicznych oraz prze-
bieg krzywych ,,S“ dla stali weglowych. Omoéwiono
wptyw wielkoSci hartowanego przedmiotu i wplyw
obrobki cieplnej na potozenie krzywej ,S“ oraz wptyw
C, Mn, Ni, Cr, V, Mo, Si, P, N- Podano réwniez spo-
soby ustalania krzywych ,S*“ oraz zastosowanie har-
towania izotermicznego przy uwzglednieniu najodpo-
wiedniejszego materiatu. A.O.
11— 17 (2) PPH 3—4 50
Naprezenia wewnetrzne w stali hartowanej i ustabi-
lizowanej wymiarowo. Internal Stresses in Hardened
and Dimensionally Stabilized Steel., L. W. Nickols,
Machinery., t. 74, 1949, nr 1893, str. 140, (2 str.,
3 wykr.. 1 ods.)»

Hartowane sprawdziany, wykonywane czesto ze
stali o zawartosci 0.8—1,0% C, poddaje sie kilkugo-
dzinnemu odpuszczaniu przy 150 C, celem ustabilizo-
wania wymiarowego. Przy pomocy kolejnego zeszlifo-
wywania cienkich warstw z ustabilizowanych wymia-
rowo watkéw wykazano, ze pomimo odpuszczania ist-
niejg nadal znaczne naprezenia S$ciskajace w warst-
wach powierzchniowych i rozciggajace w $rodkowych,
mozliwe do obliczenia wzorem Heyna i Bauera.
Stato$¢ wymiarowg sprawdzianu osigga sie nic przez
usuniecie naprezen, lecz przez doprowadzanie ich do
stanu réwnowagi. B.K.

11 — 18 (2) FPH 3—4 50
Automatyczne piece do nawegiania, w kapieli solnej
Automatic Salt Bath Carburising Furnaces, Machi-
nery, t. 74, 1949, nr 1909, str. 695 (2 str., 3 fot.).
Nowy typ pieca produkcji angielskiej do auto-
matycznego plytkiego nawegiania drobnych masowych
czesci. Urzadzenie skilada sie z komory do podgrzewa-
nia, komory z kapielg solna naweglajaca i zbiornika
hartowniczego. Przedmioty przechodzg automatycznie
z kosza zasilajgcego przez komore podgrzewajgcg do
kapieli solnej, a stad do hartowniczej. Ogrzewanie ga-
zem S$wietlnym steruje termoregulator Kenta. Piec
pracuje przy dowolnej temperaturze w zakresie
760—950 C. Jeden pracownik obstuguje jednocze$nie
3 takie piece, przy zapewnieniu maksimum bezpie-
czenstwa i jednorodnos$ci produkcji. B.K
n— 19 (2 PPH 3—4 50
Powstawanie i rozprzestrzenianie sie¢ peknie¢ w stall
0 niejednorodnej strukturze- Wczniknowienje i raz-
prostranienje trieszczin w zakalennoj stali z heterofa-
znoj strukturoj., W. A. Pawtow, i M. W. Jakutowicz,
Zur. Tiech. Fiz, t. 19, 1949, nr 4, str. 465 (s str.,
1 tab., 7 mikfot-, 3 ods.).

Stal chromckrzemowga, krzemowga i chromowa
0 zawarto$ci 1,5% C poddano odpowiednim obrébkom
cieplnym i uzyskano struktury mieszane: martenzyt
z siatkg ferrytu na granicach pierwotnego ziarna au-
stenitu, martenzyt z bainitem, martenzyt z kulistymi
wtrgceniami ferrytu i martenzyt z siatkg cementytu.
Probki poddawano statycznemu zginaniu i badano
miejsca powstawania peknie¢ i ich dalszy przebieg.
Pekniecia zaczynaty sie w skiadnikach strukturalnych
bardziej plastycznych. W ten sposéb daje sie w pew-
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nym stopniu wyjasni¢ znane zjawisko, ze martenzyt
z zawarto$cig struktur bardziej plastycznych ma ob-
nizong udarno$¢. B.K.
11 — 20 (2) PPH 3—4 50
Wplyw mikrorysek hartowniczych na witasnosci me-
chaniczne stali przy skrecaniu. Wilijanije zakatocznych
mikrotrieszczin na miechaniczeskije swojstwa stali pri
kruczenii., W. A. Pawtdw, i M. W. Jakutowicz. Zur.
Tiech. Fiz,t 19, 1949, nr 4, str. 471 (10 str., 1 tab.,
6 wykr., 1 fot., 2 mikfot.,, 11 ods-).

Naprezenia, wywotane zwiekszeniem objetosci
i nierbwnomierno$cig rozpadu austenitu, powoduja, po-
wstawanie mikroskopowych peknie¢ hartowniczych
przy przemianie martenzytycznej. Sktonno$¢ do two-
rzenia mikrorysek jest tym wieksza, im szerszy jest
zakres pézemiany martenzytycznej Ms-Mf. Szczegdlnie
rozszerzajg go Mn i C. W $lad za tym malejg witasno-
§ci wytrzymatosSciowe. Prébki stali 60 C2 (ok. 0,6% C,
0-7% Mn, 2% Si) podano obrébkom cieplnym celem
otrzymania struktury martenzytycznej bez i z duzg
iloScia peknie¢ mikroskopowych. Ujednorodniony ma-
teriat wygrzewano w soli przy temperaturze 1100 C
i hartowano stopniowo w oleju o 250 C. Cze$¢ prébek
oziebiano nastgpnie wraz z olejem z szybkoscig ok.
4 C/rnin.,i te byly wolne od rysek mikroskopowych,
cze$¢ natomiast z oleju gorgcego przenoszono do zim-
nego i wowczas ilos¢ mikrorysek przekraczata
100 szt/mm2 powierzchni. Tak zahartowane probki
0 bardzo zblizonej strukturze martenzytycznej i réz®
nej twardos$ci poddano jednogodzinnemu odpuszczaniu
przy temperaturach 200 do 700 C, a nastepnie prébom
skrecania. Wtasnosci plastyczne prébek o duzej ilosci
mikrorysek byty gorsze o 90% po odpuszczaniu przy
200 C, i 0 30% pa odpuszczaniu przy 400—600 C. Po-
wyzej 650 C rdznice zanikaty. B.K.

1 — 21 (2) PPH 3—4 50
Wyzarzanie zeliwa ciggliwego. Le recuit de la fonte
malleable aux Etats-Unis. J. Electr., t. 58 1949,

nr 3, str. 63 (2 str., 2 fot.). *

Opisano zespdt piecow o wydajnosci ok. 100 ton/24
godz, do wyzarzania zeliwa ciggliwego w jednym
7 nowoczesnych zaktadéw St. Zjedn. Zespét skilada sie
z 12 piecow G. E. w grupach po 2, do wysoko i nisko-
temperaturowego zarzenia. Pojemno$¢ jednego pieca
wynosi 14—18 ton, moc 820 kW, zuzycie energii ok.
375 kWh/tone- Nowoczesne wyposazenie zapewnia du-
zg wydajnos¢, utatwiong prace, oszczednos$¢ i jednoro-
dne wiasnosci wyrobéw. B.K. .

11— 22 (2) PPH 3—4 50
Obroébka cieplna w teorii i praktyce. Heat Treating
Theory and Practice, A. M. Hall, Met. Rev., t. 22,

1949, nr 7, str. 5 (4 str., 1 fot.,, 37 ods.).

Podano zarys prac i osiggnie¢ naukowych doko-
nanych w teoretycznym i praktycznym zakresie ob-
rébki cieplnei w St. Zjedn. w roku 1948/1949. Omé-
wiono prace obejmujgce kinetyke przemian austenitu
v/ stalach produkcvinvch, wpityw poszczeg6lnych do-
datkdw stopowych i metod obrobki na produkty roz-
padu; wyjasniono kilka zagadnien dotyczacych ob-
rébki cieplnej stali szybkotngcych i wysokostopowych.
Opisano metody szybkiego nagrzewania gazem, po-
wierzchniowo i na wskro$ elementow konstrukcyj-
nych, postepy w dziedzinie nagrzewania indukcyjnego,

obrébki cieplno-chemicznej oraz atmosfer regulowa-
nych. B.K.
1 — 23 (2 PPH 3—4 50

Okresdlanie stopnia deformacji stali przy obrdbce cie-
plnej. Ocienka d’eformiruiemosti s+ali pri tiermiczie-
skoi obrabotkie. R. J. Moczatkin, Zaw. tab., t. 15
1949, nr 10, str. 1229 (3 str., 2 tab., 2 rys.).
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Stosowana dotychczas metoda hartowania probek
0o ksztatcie ekscentrycznych pierScieni rozcietych
w cienkiej czesci, charakteryzuje tylko objetoSciowe
zmiany w stali, ktore, chociaz sg zasadnicza, przyczyng
deformacji, nie okreslajg jednak jej wielkosci i cha-
rakteru. Stwierdzono, ze po silnym odpuszczeniu za-
hartowanej probki, sprowadzajgcym strukture mate-
riatu do struktury wyjsciowej, wymiary probki sa
inne niz. przed hartowaniem wskutek deformacji pla-
stycznej zachodzacej w materiale podczas hartowania.
Zalecono nastepujagcg metode okre$lania deformacji
stali: préobke cylindryczng o Srednicy 20 mm i diugo-
§ci 100 mm w stanie wyzarzonym poddaje sie harto-
waniu i silnemu odpuszczaniu. Ro6znica dtugosci przed
hartowaniem oraz po hartowaniu i silnym odpuszcze-
niu okres$la stopien deformacji stali. Metoda ta jest
prosta, daje wyniki odtwarzalne, pozwalajace sadzi¢

o charakterze i wielkosci zmiany wymiardw czesci
przy hartowaniu. W.K.
11 — 24 (2) PPH 3—4 50

Zastosowanie izotermicznej obrdébki celem pcdws”~zsze-
mia witasnosci wytrzymatosciowych stali konstrukcyj-
nych. Primieninije izotiermiczeskoj obrabotki dla po-
wyszenja konstrukcjonnoj procznosti stali. L. M. Pew-
zner, Zur. Tiech. Fiz, t. 19, 1949, nr 4, str. 481
(@ str., 1tab., 7 wykr., 9 ods.).

Stale konstrukcyjne po zwykltym ulepszaniu cie-
plnym majg czesto wysokg wytrzymato$¢ na S$cinanie,
przy obnizonej wytrzymatosci na rozcigganie, oraz nie-
dostatecznej zdolnosci do wyréwnywania naprezen-
Struktury sorbityczne sg szczegblnie czute na dziatanie
karbu. Polepszenie wiasnosci jest mozliwe przez: a)
obnizenie zawarto$ci wegla w stali, b) izotermiczng ob-
robke na struktury bainityczne. Wyzszo$¢ bainitu nad
odpuszczanym martenzytem polega na mniej wypa-
czonej siatce przestrzennej, mniejszych naprezeniach,
wiekszej jednorodnos$ci i trwato$ci struktury, z czego
wynikajg lepsze wtasnosci wytrzymatosciowe na roz-
cigganie i mozliwo$¢ zachowania wzglednie wysokiej
twardosci, oraz wytrzymatosci na $cinanie. Przeprowa-
dzone badania wykazaly, ze izotermicznag obrobka na
bainit daje znaczne mozliwoséci polepszenia wiasnosci
wytrzymatosciowych stali 40 ChNMa (ok. 0.4% C,
08% Cr, 1,3% Ni, 0,25%! Mo) i 30 ChgSA (ok, 03% C,
085% Cr, 1% Mn, 0,8% Si). Stal o strukturze baini-
tycznej jest znacznie mniej uzalezniona od r6znych
wad materiatu i indywidualnych wiasciwosci wytopu,

anizeli stal o strukturze odpuszczonego martenzytu.
B.K. >

11 — 25 (n) PPH 3—4 50
Skutki ogrzewania cyrkonu w powietrzu, tlenie i azo-
cie. Some Effects of Heating Zirconium in Air, OXxy-
gen and Nitrogen., E. T. Hayes i A. H. Roberson-,
J. Electrochem Soc, t 96, 1949, nr 3, str. 142
(10 str., 3 tab., 1 wykr., 1 fot-, 4 mikfot.).

Omoéwiono wyniki badan nad ogrzewaniem cyr-
konu w azocie, tlenie i powietrzu przy temperaturach
od 425—1300 C. Okres$lono przyrost wagowy, mikro i ma-
krotwardo$¢ oraz strukture metalograficzng. Azot dy-
funduje do cyrkonu znacznie wolniej cd tlenu. Dyfuzja
zwieksza sie raptownie przy temperaturze 900 C praw-
dopodobnie w zwigzku z przemiang alotropowg z po-
staci heksagonalnej na sze$cienna. Wyznaczono prak-
tyczne granicy dla ogrzewania cyrkonu w powietrzu,
azocie i tlenie oraz wskazano mozliwosci utwardzenia
powierzchni cyrkonu. E.Z.

Analizy o tematach pokrewnych: 7—12; 9—46 (2);
17—11 (2); 23—7 (2).
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12. METALURGIA PROSZKOW

12 — 10 (o) PPH 3—4 50
Biezace zagadnienia techniki pytéw- Tagesfragen der
Staubtechnik. R. Meldau V. D. I. t. 91, 1949, nr 21,
str. 551 (2% str.. 1 wykr.).

Opracowano metode, pozwalajagcg na podstawie
wykresu rozktadu ziarnisto$ci i wzoru, obliczy¢ z du-
zym przyblizeniem wtasciwa powierzchnie 1 g pytu.
Opracowano réwniez metode pozwalajgcg na oblicze-
nie wielkosci ziarn pytu na podstawie okreslenia opo-
ru powietrza, jakiego doznaje unoszacy sie pyt. W- R.

12 — 11 (o) PPH 3—4 50
Wptyw sit rozciggajgcych na skurcz w czasie spiekania
praséwek z proszkéw metali. Beeinflussung des
Schwindes durch Zugkrafte beim Sintern von Metall-
pulvern., W. Dawihl i W. Rix, Zeitschr. Met.,
t. 40, 1949, nr 3, str. 115 (2% str., 3 tab., 1 rys,
2 wykr-, 1 fot.).

Badano przebieg-spiekania proszku kobaltu. Z ba-
dan okazato sie, ze juz nieznaczne sity rozciggajace
wywierajg wptyw na zmniejszenie skurczu w czasie
spiekania. Zastosowanie obcigzenia okoto 25g/ram2 po-
woduje prawie catkowity zanik skurczu w kierunku
zgodnym z kierunkiem rozciggania. RoOwnocze$nie
zwieksza sie skurcz w kierunku prostopadtym do kie-
runku rozciggania, jednak nie wyrdwnuje on zaniku
skurczu w kierunku podtuznym, tak, ze i gesto$¢ spie-
ku zalezna jest od sit rozciggajagcych. W.R.

12 — 12 (o) PPH 3—4 50
Przebieg tworzenia stopéw w metalurgii proszkow
drogg dyfuzji. The Formation of Alloys by Diffusion
in Powder Metallurgy., P. Duwez, Powder. Met.
Buli., t. 4; 1949, nr 5, str. 144 (13 str., 2 tab., e wykr.,
8 o0ds.).

Podano proces ujednorodnienia spiekanych pra-
sowek miedzi i niklu, miedzi i cynku oraz miedzi
i cyny. Badania przeprowadzono przy pomocy dyfrak-
cji promieni X oraz przez zdjecie krzywych rozszerzal-
nosci cieplnej, zaobserwowanej w czasie podgrzewania
z szybkosciag 3 C/mm. Dla praséwek miedzi i niklu,
krzywa rozszerzalno$ci, badana przy pomocy specjal-
nie skonstruowanego automatycznego dilatometru, po-
dobna byta do krzywych dilatometrycznych czystych
metali spiekanych. Praséwki z proszkéw miedzi i cyn-
ku oraz miedzi i cyny wykazuia nierozszerzalnosc,
ktérag przypisa¢ mozna fazom posrednim, tworzacym
sie w czasie spiekania na skutek zachodzacego zjawi-

ska dyfuzji. Stosowano proszki o roznych ziamisto-
$ciach procentowych metali sktadnikowych. W.R.

12 — 13 (o) PPH 3—4 50
Zagadnienia normalizacji w metalurgii proszkow.

Need for Standarization Emohasized at Metal Powder
Meeting., Steel, t. 124, 1949, nr 17, str. 120 (2 str.).

W dyskusii nad konferencig do spraw metalurgii
proszkéw omoéwiono konieczno$¢ ustalenia i znormali-
zowania pewnych dopuszczalnych i mozliwych tole-
rancji czesci wytwarzanych metodg metalurgii prosz-
kéw. Konstruktorzy winni sie zapozna¢ z mozliwo-
$ciami tej metody i nie stawia¢ zbyt wygdrowanych
zadan. Niejednokrotnie konieczne jest uruchomienie
produkcji prébnej. W.R.
12 — 14 (o) PPH 3—4 50
Czesci konstrukcyjne z proszk6w metali. Structural
Parts from Metal. Pbwders. H. R. Clauser., Mat.
Meth., t, 30, 1949, nr 3, str. 8 (7 str., 2 rys., 2 wykr.,
1 fot)-
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Przy procesie produkcyjnym czesci konstrukcyj-
nych metodg metalurgii proszkéw nalezy uwzglednié
i kontrolowa¢ kolejno nastepujgce czynniki: czystosc¢
proszkéw, gesto$¢ pozorna, sprasowalno$¢, rozktad
wielkosci ziarn, sypkos$é¢ proszku, wiasnosci spiekalni-
cze i wytrzymatosé praséwek. Czesto stosuje sie obec-
nie do wytwarzania czesci konstrukcyjnych proszki na
osnowie zelaza, najcze$ciej proszek zelaza redukowa-
nego. Bardzo korzystne jest dodawanie do zelaza
proszku miedzi w ilosci 2—11% dla polepszenia wta-
snosci wytrzymatosciowych spiekéw. Stosuje sie row-
niez proszki zelaza i grafitu oraz prefabrykowane
proszki stalowe. Z niezelaznych stosuje sie proszki
mosigdzu, niklcwo-srebrne i inne. Wielko$¢ ksztatt
i tolerancje prasdwek musza by¢ specjalnie dobrane.
Po spiekaniu mozliwa jest obrébka cieplna i mecha-
niczna, wykanczanie, spawanie i t. p. WIR.

12 — 15 (o) PPH 3—4 50
Zastosowanie cze$ci prasowanych z proszkéw metali
w przemysle motoryzacyjnym. Pressed Metal Powder
Applications in the Automotive Industry, D. Bradley,
Iron Age., t. 163, 1949, nr 12, str. se (4 str., s fot.).

Zaktady samochodowe produkujg obecnie okoto
30 czesci samochodowych, nie liczac tozysk samosma-
rujacych, metodg metalurgii proszkéw. Artykut oma-
wia normalne metody produkcji tych czesci. Za wy-
jatkiem filtrow, ktére wykonuje sie z proszkow o sfe-
rycznym ksztalcie ziarna, wszystkie inne czesSci wyko-
nywane sg z proszk6w o zmiennym ksztatcie i wielko-
§ci ziarna. W.R.

12 — 16 (0) PPH 3—4 50
Platerowanie czesci prasowanych z proszkéw metali.

How to Flate Pressed Metal Powder Parts., E. An-
derson, Met. Methods, t. 30, 1949, nr 2, str. 55
(3 str., 1 fot., 4 mikfot.,, 1 ods.).

Czesci wytworzone metodg metalurgii  proszkéw

mozna w przewaznej czesci platerowa¢ podobnie, jak
i czesci wykonane z tych samych metali réznorodnymi
metodami obrébki. Konieczne sg tylko pewne zmiany
w sposobie czyszczenia, trawienia i w skiadach ka-
pieli. Naktadany metal przenika niejednokrotnie do
poréw, utatwiajac lepsze przyleganie powtoki. W.R.

12 — 17 (o) . P'PH 3—4 50
Produkcja cze$ci maszyn z proszkéw metali. How Ford
Produces Parts form Metal Powders. E. Ensign-
Iron Age., t. 163, 1949, nr 12, str. 76 (5 str., 1 rys.,
6 fot.).

Wieksza cze$¢ produkcji stanowig panewki samo-
smarujace, (ponad milion sztuk mies.). Panewki bra-
zowe zawieraja. 95 do 105% Sn, reszta Cu i 0,5%
zanieczyszczen, panewki zelazne 9—11% Cu, reszta Fe
i 3% zanieczyszczen. Brgzowe panewki posiadajg ge-
sto§¢ 6,3—7,20 g/cms i zawarto$¢ oleju 15 do 25%;
zelazne gesto$¢ 5,3—6,59g cms i zawartosci oleju 19
do 29 g/cm3. Do mieszanki proszkéw dodaje sie 1%
grafitu, 0,3% steroteksu, miesza, prasuje, a nastepnie
spieka przy temp. 800 C (brgzowe) lub 1120 C (ze-
lazne). Spiekanie przeprowadza sie w atmosferze kra-
kowanego propanu. Spieczone panewki poddaje sie
kalibrowaniu," a nastepnie nasycaniu olejem w spe-

cjalnych autoklawach, pracujgcych w prozni przy
temp. 40 C. W.R.

12 — 18 (2 PPH 3—4 50
Fizyczne wiasnosci zredukowanego proszku zelaza

z dodatkiem grafitu i miedzi. Physical Properties of
Reduced Iron Powder Plus Graphite and Copper, G.
Stern, Iron Age., t. 163, 1949, nr 12, str. 81 (5 str.,
4 tab., 5 wykr., 3 mikfot.).
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Dodatek miedzi w ilo$ci do 5% do proszku zredu-

kowanego zelaza, zmieszanego z grafitem, zwieksza
wytrzymato$¢ spieku, zmniejszajagc réwnoczesnie jego
plastyczno$¢é. Szczeg6lnie wyraznie uwidacznia sie
wspomniany wptyw miedzi po hartowaniu w oleju lub
wodzie i odpuszczeniu przy temp. 315 do 426 C. Zja-
wisko wytrgcania sktadnika dzieki stosowaniu wspo-
mnianej obrébki cieplnej, poteguje jeszcze normalne
zjawisko hartowania stali. Podobne polepszenie wy-
trzymatosci udato sie uzyska¢, jak wskazuje wstepne
doswiadczenie, przez dodanie miedzi w ilosci do 5%
do zelaza elektrolitycznego zmieszanego z grafitem.
W.R-
12 — 19 (2 PPH 3—4 50
Czesci transformatoréw wysokiego napiecia produko-
wane metodg metalurgii proszkéw. T V Parts Made
by Powder Metallurgy, Iron Age, t. 163, 1949. nr 12,
str. 74 (% str.> 1 rys.).

Produkuje sie 5000 rdzeni do transformatorow

wysokiego napiecia (zastosowanie do telewizji) dzien-
nie. Kazdy rdzen skiada sie z jarzma wykonanego
z proszku gabki zelaznej i trzona wykonanego
z proszku zelaza elektrolitycznego. Poza uzyskaniem
lepszych wynikéw pracy rdzeni, osiggnieto réwniez
znaczng obnizke kosztéw produkcji. W.R.
12 — 20 (2) PPH 3—4 50
Zalezno$¢ mikrotwardosci spiekéw zelaza cd sposobu
wytwarzania, proszku wyjsciowego. Uber Zusammen-
hédnge zwischen Herstellungsverfahren von Eisenpul-
vern und der Kristallhdrte. W. Dawihl i U. Schmidt,
Zeit sehr. Met., t. 40, 1949, nr 3, str. 117, (2 str.,
2 tab., 1 wykr.).

Celem wyja$nienia réznic w mikrotwardosci spie-
kéw zelaza, sporzadzonych z réznych proszkéw zelaza,
zbadano spieki sporzadzone z proszkéw zelaza reduko-
wanego, gabki zelaznej, proszku Hametag, proszku roz-
pylanego i inn. Wyniki wykazaly, ze mikrotwardo$¢
jest szczegblnie wysoka w przypadku zastosowania
proszkéw, przy Kktérych wytwarzaniu nie przekracza
sie temperatury topliwosci zelaza- Wydaje sie wiec,
ze przyczyng wysokiej mikrotwardosci jest napreze-

nie, wynikajace z nierdwnomiernej budowy ziarn
proszku. W.R.

12 — 21 (2 PPH 3—4 50
Wiasnoséci nawagianych spiekéw stalowychl Eigen-

schaften von aufgeholten Sinterstahlkdrpern., G. Will.,
Stahl u. Eisen., t. 69, 1949, nr 18, str. 630 (5 str.,
3 tab-, 1 rys., 7 wykr., 8 mikfot.).

Celem polepszenia wytrzymatosci spiekow ze-
laznych, przeprowadzono préby naweglania przy po-
mocy gazu Swietlnego, mieszaniny wodoru i tlenku
wegla oraz przez domieszywanie proszku zeliwnego
lub grafitu. Naweglanie przy pomocy gazu jest nie-
wskazane, gdyz na skutek nierdwnej szybkosci dyfuzji
wegla do metalu, rozktad zawarto$ci wegla w prze-
kroju naweglanej probki byt nier6wnomierny. Domie-
szywanie do proszku zelaza proszku zeliwa lub grafitu
dato natomiast dobre rezultaty. Najwyzsza wytrzy-
mato$¢ na rozcigganie wynosi 42 kg/mm2 przy wydtu-
zeniu 11%'. Dla osiggniecia takiej wytrzymatosci ko-
nieczne byto 24 godzinne spiekanie przy temperaturze
1300 C, a nastepnie normalizacja. W.R.
12 — 22 (2) PPH 3—4 50
Polepszenie wtasnosci mechanicznych spiekanego ze-
laza przez dziatanie tlenem. Verbesserungen der me-
chanischen Eigenschaften von Sinterweiteisen durch
Sauerstoffbehandlung., H. Wiemer, i R. Hanebuth
Arch. Met., t. 3 1949, nr 4, str. 129 (3% str.,
5 tab., 7 mikfot.).

Badania wykazaly, ze przez utlenianie spiekéw ze-

PRZEGLAD PISMIENNICTWA HUTNICZEGO

60

1950

taza przy pomocy tlenu przy podwyzszonych tempera-
turach mozna znacznie podwyzszyé wytrzymato$é na
rozcigganie, wydtuzenie i udarno$¢ bez znaczniejszego
pogorszenia twardo$ci, porowatosci i gestosci spiekow.
Najwtasciwsza temperatura izotermicznego utleniania
lezy w granicach 400 a 500 C. Przebieg utleniania jest
silnie egzotermiczny. Zawarto$¢ tlenu 1—3%. Wplyw
utleniania uwidacznia sie silniej na spiekach o nizszej
gestosci niz na silnie zageszczonych. Spieki z proszkow
wytwarzanych mechanicznie silniej ulegajg wptywowi

utleniania od spiekdw z proszkéw strzepiastych,
uzyskanych drogg redukcji. W.R.
12 — 23 (n) PPH 3—4 50

Tytan (Program prac, metedy wytwarzania i przetwa-
rzania tytanu). Titanium (Titanium Programs of Mili-
tary Agencies, Production and Fabrication). Met.
Progress., t. 55 1949, nr 2, str. 185 (17 str., 3 tab.,
5 rys., 1 wykr., 2 fot.,, 6 mikfot.).

Po omowieniu programu prac badawczych w dzie-
dzinie tytanu omowiono metody wytwarzania 'tytanu
stosowane w praktyce- Produkuje sie tytan metoda
Kroll» przez redukcje chlorku tytanu magnezem
w komorach zelaznych w atmosferze helu. Stosuje
sie rowniez metode rozkladu termicznego jodku tytanu
na witoknach wolframowych lub uzywa sie metody
indukcyjnego stapiania tytanu w tyglu grafitowym
i metody stapiania tytanu w tuku elektrycznym. Arty-
kut omawia rowniez sposoby wytwarzania stopow ty-
tanu, ich spawania oraz ciekawg metode wytwarzania
litego tytanu z proszku przez walcowanie go na go-
rgco w ostonowej rurze stalowej. Znalezienie dobrego
i taniego sposobu produkcji metalicznego tytanu jest
wazne ze wzgledu na cenne wtiasnosci tego metalu
i jego duze zapasy w skorupie ziemskiej, przewyzsza-
jace ilosci miedzi, niklu, otowiu, cyny i cynku razem
wzietych. W.R.

Analizy o tematach pokrewnych: 1—10: 8—15 (n);
21—13 (o).

13. OBROBKA MECHANICZNA

13 — 7 (0) PPH 3—4 50
Metody obciggania tarcz szlifierskich. Mietody krawki
szlifowalnych krugow., M. Julikcw, StafAki i Instr.,
t. 20, 1949, nr 10, str. 8, <3PiiLstr., 6 rys.).

Opisano zasade dziatania szeregu przyrzagdéw do
obciggania Sciernic wedtug krzywej teoretycznej
i krzywej przyblizonej. Narzedzia o duzei doktadno-
§ci, przeznaczone do obrébki metodg obwiedniowa,
nalezy szlifowaé wg krzywych teoretycznych. Dla
uzyskania zarysu teoretycznego koniecznym jest od-
tworzenie kinematjrcznych zalezno$ci miedzy S$ciernia
i diamentem takich samych, jakie zachodza miedzy
narzedziem i obrabianym przedmiotem. H.Z.

13 — 8 (0) PPH 3—4 50
Nowe udoskonalenie w technice C. W. B. Un nouveau
perfectionnement dans la technique C. W. B. A- Irving,
Mach. Mod., t. 43, 1949, nr 479, str. 1 (2 str., 2 fot.).

Opisano konstrukcje ciezkich frezarko-wytaczarek
C. W- B. ze stotem obrotowym o $rednicy od 1 do 10 m.
Dopuszczalne obcigzenie stotu wynosi od 15 do 150 t.
Obrabiarki te moga pracowaé jako karuzeldwki. W za-
lezno$ci od wielkosci moc frezarkc-wytaczarek C. W. B.
waha sie od 20 do 80 KM. H.Z.

13 — 9 (o) PPH 3—4 50
Budowa obrabiarek i automatyzacja przebiegéw pro-
dukcyjnych w budowie maszyn. Stankostrojenije i aw-
tomatizacja proizwodstiennych processow w maszino-
strojenii. A. Prokopowicz. Stafdki i Inst, t 20,
1949, nr 11. str. 1 (4 str., 3 tab., 3 fot.).
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Zastosowanie hydraulicznych i elektrycznych na-
pedow, aparatow i urzadzen w obrabiarkach przyczy-
nito sie do znacznego postepu automatyzacji. Duze
rozpowszechnienie znalazty hydrauliczne urzadzenia
programowe, ciggta regulacja obrotéw silnikéw i au-
tomatyczne przyrzady stuzace do kontroli przebiegu
obrébki. Wydatki zwigzane zautomatyzacjg amortyzuja
sie w ciggu 2 do 2,5 lat. Podano przyczyny, powodu-
jace przerwy w pracy automatéw i wskazano Srodki
zaradcze. H.Z-

13 — 10 (o) PPH 3—4 50
Bilans energetyczny procesu skrawania metali. Ob
energieticzeskom batansie processa riezanija mietatow.
G. Epifanow. P. Rebinder., DAN SSSR., t. 66, 1949,
nr 4, str. 653 (3,5 str., 1 tab., 2 wykr., 7 ods.).

Przy obrobce metali plastycznych prawie cata
praca skrawania jest zuzywana na odksztatcenia
trwate widra i warstwy przylegajacej do obrabianej
powierzchni. Podano wyniki kalorymetrycznych po-
miaréw ilosci ciepta, wytwarzanego przy wierceniu
prébek z aluminium. Do préb uzyto wiertta z ptytkami
z twardego spieku. Przy skrawaniu aluminium 99
energii przechodzi w ciepto. H.Z.

13 — 11 (o) PPH 3—4 50
Wyposazenie tokarki czotowej do planowania w me-
chaniczny wariator szybkosci. Equipment dun tour

a surfacer par variateur mécanique de vitesse.-
Mach., Mod., t. 43, 1949, nr 479, str. 13 (4 str.,
1 rys., 5 wykr., 2 fot).

Opisano konstrukcje i dziatanie mechanicznego

wariatcra z ciagta przektadnia, zastosowanego do
zmiany szybkos$ci skrawania w zaleznosci od obrabia-
nej Srednicy. Planujac czolowa powierzchnie na to-
karce, wyposazonej w wariator, mozemy zachowacd
dla pewnego zakresu $rednic statg szybkos$¢ skra-
wania. Zastosowanie opisanego urzadzenia pozwala na
zwiekszenie wydajnosci skrawania o 85%. H.Z.

13 — 12 (o) PPH 3—4 50
Nowe maszyny. Nouvelles machines. Mach. Mod.
t. 43, 1949, nr 479, str. 51 (5 str., 7 fot.).

Opisano konstrukcje i podano charakterystyke
techniczng nastepujgcych maszyn: 1) malej pionowej
wytaczarki Deragne. Dokfadno$¢ ustawienia stotu
krzyzowego wytaczarki wynosi od o,01 do 0,02 mm,
2) strugarki podiuznej Guillemin-Sergot-P¢égard z re-
gulacjg Vard-Leonarda, szybko$¢ stotu od 45 do 60
m/min. i mocy 35 kM, 3) elektronowej maszyny do
wywazania dynamicznego ,,Dynatron“, 4) frezarki uni-
wersalnej Gambin, 5) automatycznej szlifierki Scrive-
nez, ¢) tokarki narzedziowej ,De Valliere", 7) pie¢-
dziesieciotonowej prasy hydraulicznej. H.Z.

13 — 13 (o) PPH 3—4 50
Szlifowanie wiertet kretych. Recitification des forets
hélioccidaux., Mach. Mod., t 43, 1949, nr 484,
str. 18 (v str.,, 1 rys., 2 fot).

Opisano przebieg szlifowania wiertet kretych ma-
tych $rednic na bezktowej szlifierce. Szlifierki te pra-
cujag jako poétautomaty lub jako automaty. Przy szli-
fowaniu wiertet o $rednicy od 3 do 125 mm z uchwy-
tem stozkowym wydajno$¢ wynosi 250 szt. na godzine,
a z uchwytem cylindrycznym 600 szt. H.Z.

13 — 14 (o) PPH 3—4 50
Nowoczesne metody obrdébki kot zebatych. Les procé-
dés modernes d'usinage des engrenages-, L. Scherer,
Mach. Mod., t. 43, 1949, nr 484, str. 37, (% str.,
7 tab., 3 rys., 2 wykr.).
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Opisano metode pozwalajacg na znaczne obnizenie
kosztéw obrobki két zebatych, produkowanych w ma-
tych ilosSciach. Podano wskazowki, dotyczace doboru
frezéw i nastawienia maszyny Gieason'a. H.Z.

13 — 15 (0) PPH 3—4 50
Slo$¢ ciepta skrawania odprowadzana przez néz. Koli-

czestwo tieptoty riezanija otwodimoje riezcom. B.
Pruszkéw., Zur. Tiech. Fiz, t. 19, 1949, nr 9,
str. 1015 (4% str., 2 tab-, 1 wykr., 11 ods.).

llos¢ ciepta, odprowadzonego przez no6z tokarski,
jest bardzo niewielka i wynosi zaledwie 3 do 3,5%,
a nie, jak podajg niektérzy autorzy, 15 do 40%. Tem-
perature krawedzi tngcej mierzono termoelektrycznie
Wzdtuz noza wywiercono otwory, zapetnione rtecig.
W otworach umieszczono termometry do pomiaru roz-
ktadu temperatury. H.Z.

13 — 16 (0) PPH 3—4 50
Wptyw wiasnosci metalu na adsorpcyjne usprawnienie
skrawania. W lijanije prirody mietalta na adsorbcion-
noje oblegczenie processa riezanija., G. Epifanow. P-
Rebinder i . Szrejner, DAN SSSR., t. 66, 1949,
nr 5, str. 879 (2 str., 1 tab., 3 ods.).

Podano wyniki badania wptywu wiasnosci metali
na zmniejszenie pracy wiercenia przy uzyciu réznych
cieczy adsorpcyjnych. Frzy pomocy wiertta z ptytka-
mi z twardych spiekéw wiercono probki aluminiowe,
miedziane, cynkowe, bronzowe, i zeliwne. Stwierdzono
zmniejszanie sie¢ momentu przy jednoczesnym zwiek-
szaniu sie grubosci skrawania warstwy w zaleznosci
od plastycznos$ci materiatu i rodzaju uzytej cieczy. H.Z.

13 — 17 (0) PPH 3—4 50
Podtuzna anodowa - mechaniczna pita. Prodolnaja
anodno-miechaniczieskaja pita. H. Sarbasz., Stanki

i Instr., t. 20, 1949, nr 11, str. 15 (1% str., 2 tab.,
1 rys., 1 wykr., 1 fot.).

Anodowo-mechaniczne pity sag uzywane do ciecia
stali w stanie surowym, stali hartowanej, twardych
spiekéw, brazu i stopéw lekkich. Wydajno$¢ ciecia
jest tym wieksza, im mniejsze sg: wspétczynnik prze-
wodnictwa, ciepto wilasciwe i temperatura topienia
metalu. Opisano konstrukcje i podano charakterystyke
techniczng pity przerobionej z tokarki H.Z.

13 — 18 (0) PPH 3—4 50

Obroébka ksztattéow nieregularnych na tokarce. Usina-
ge de profils irréguliers sur un tour. R. Maxant-
Mach. Mod, t 43, 1949, nr 475 str. 9 (5 str.,
10 fot.).

Opisano konstrukcje i przebieg obrobki przedmio-
tow nieokragtych na automatycznej tokarce Monarch-
Keller. Tokarka posiada elektro-magnetyczny kopiat
i mechanizm kompensacyjny, umozliwiajgcy toczenie
tym samym szablonem geometrycznie podobnych cze-
§ci o ré6znych wymiarach. Na tokarce Shapemaster
mozna obrabia¢ czesci, ktérych zarys zmienia sie
w ptaszczyznie poziomej lub pionowej lub tez w obu

ptaszczyznach jednocze$nie. H-Z.

13 — 19 (o) PPH 3—4 50
Obrabianie stopéw ,,Nimcnic“. Machining the Nimo-
nic Sériés of Alloys.,, (H. Wiggin) Machinery,.

t. 75, 1950, nr 1936, str. 775 (8 str., 5 rys., 7 fot.).

Zwrécono uwage na ogolne zasady skrawania, kt6-
re nalezy zachowywaé przy obrabianiu stopéw ,Ni-
monic* jak: duza sztywno$¢ narzedzia i przedmiotu,
mozliwie jak najwieksze katy przyporu i odsadzenia,
matg szybko$¢ skrawania, odpowiednie chiodzenie
itd. Celem unikniecia utwardzania sie¢ powierzchni
obrabianej zalecono niewielkie obroty i posuw, ostre
narzedzie, unikanie ,skrobania”, oraz gtadkie wykon-
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czenie narzedzia. Szczeg6lne odpowiednig obrébka dla
Nimonic'u jest szlifowanie. Omoéwiono frezowanie,
przecigganie, toczenie, szlifowanie, wytaczanie, wier-
cenie i ciecie. B. J.

13 — 20 (o) PPH 3—4 50
Nowoczesne metody obrébki kot zebatych. Les proce-
des modernes d‘usinage des engrenages. L. Scherer,
Mach. Mod., t. 43, 1949, nr 476, str. 35 (9 str., 13
tab., 3 rys-, 1 fot.,) c. d.

Opisano konstrukcje maszyny Fellows’a'do obrébki
zebatek o dtugosci do 60”. Podano tabele i wzory po-
trzebne przy dobieraniu kot zebatych w zaleznosci od
szybkosci skrawania, wielko$ci skoku i szybkos$ci posu-
wu stotu. Maszyna ,Power Plant“ jest przeznaczona,
podobnie jak Fellows’a, do obrobki zebatek z zebami
prostymi i Srubowymi. Maszyna >Mikron*“ 114 stuzy do
obrdébki zebatek z prostymi i skoSnymi zebami. Na-
daje sie ona do wyrobu czesci maszyn do pisania, przy-
rzadow optycznych i aparatéw fotograficznych. Do
wieloseryjnej produkcji matych zebatek przeznaczona
jest frezarka Koepfer‘a. Opisano konstrukcje przyrza-
déw do frezowania zebatek Hure i Gambin. H.Z.

13 — 21 (o) PPH 3—4 50
Obrabiarki na targach w Bale 1949. Les machines —
outils a la foire de Bale 1949, Mach. Mod., t. 43,
1949, nr 480, str. 39, (7X str., 2 rys., 12 fot.).

W targach brato udziat przeszto dwa tysigce wy-
stawcow, reprezentujgcych przemyst szwajcarski. Zwra-
ca uwage bardzo znaczna ilo$¢ ulepszen wprowadzo-
nych do konstrukcji obrabiarek. Wystawiono automa-
tyczng rewolweréwke do (J) 60 mm, szereg rozmaitej
wielkosci automatéw, zaczynajac od przeznaczonych dla
przemystu zegarkowego, a koriczac na obrabiarkach do
wyrobu czesci (J) 50X270 mm. Wystawiono szeSciowrze-
cionowy automat Giromatic. Na specjalng uwage za-
stugujg automatyczne prasy F. B. Hateburg, przezna-
czone do wyrobu na zimno nakretek i innych drobnych
czesci z Pretdw okragtych. Zespétsktadajacy sie zpra-
sy poziomej i pionowej moze wykona¢ w ciggu 8 go-
dzin 20 000 nakretek (bez gwintu) M24, lub 40000 na-
kretek Mes- H.Z.

13 — 22 (o) PPH 3—4 50
Angielska wystawa obrabiarek 1948. Die englische
Werkzeugmaschinenausstellung 1948. P. Grodzinski.
Werk. Betr., t. 82 1949, nr s, str. 189, (5% str.,

1 rys., 14 fot) c. d.

Opisano konstrukcje wiertarki promieniowej i po-
ziomej wiertarko-frezarki firmy Asquith- Podano cha-
rakterystyke wiertarki narzedziowej Matrix 50, z hy-
drauliczng regulacjag obrotéw wrzeciona. Artykut za-
wiera opisy heblarki i strugarki Butler‘a, dwustronnej
szlifierki przelotnej Rowland’a, szlifierki bezktowej
Scrivener, automatycznej szlifierki, profilowej szli-
fierki do kot zebatych ,,Martrix 40, bezklowych szli-
fierek do gwintéw Herberts i Scrivener‘, optycznego

stotu podziatowego OMT i dynamometrow Pera
ii MSB. H.Z.
13 — 23 (2 PPH 3—4 50

Obrabialno$¢ stali nierdzewnych Cz. I. The Machining
of Stainless Steel, Part I. L. F. Spences, Steel Pro-
cess, t. 35 1949, nr 1, str. 31, (5\s str., 2 tab., 2 rys.,
1 wykr., 2 mikfot.)

Ciagliwos$¢ i zdolno$¢ do utwardzania sie stali au-
stenitycznych pod wptywem odksztatceri plastycznych
utrudnia ich skrawanie. Obrabialnos¢ chromowych,
nierdzewnych stali ferrytycznych i martenzytycznych
polepsza siarka w ilosci 0.12% do 0.30%l wystepujgca
w postaci siarczkéw cyrkonu lub molibdenu. Préby
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obrabialnosci, oparte na predkosci skrawania i Scier-
nosci noza, wykazaty polepszanie si¢ obrabialnosci ze
wzrostem zawarto$ci antymonu od 0.15% do 2%. W nie-
rdzewnych stalach austenitycznych pierwiastkiem pod-
wyzszajacym obrabialno$¢ jest zwykle selen w ilosci
ok. 0-25%. Omdwiono réwniez materiaty na narzedzia,
ciecze chtodzace i smarujagce uzywane w czasie skra-
wania stali nierdzewnych, e. d. n. B.Z.

13— 24 () PPH 3—4 50
Wysokosprawny gwintownik do nacinania gwintu
w stali nierdzewnej. Wysokoproizwoditielnyj mietczik
dla nariezanija riezby w nierzawiejuszczej stali., A.
Zak, Stanki i Instr., t. 20, 1949, nr 10, str. 21, (1
str.,, 1 tab., 1 rys.).

Podano konstrukcje, wymiary i tolerancje gwin-
townikéw do obrdébki gwintéw trapezowych w stalach
austenitycznych. Srednica nominalna gwintownikéw
wynosi od 14 do 24 mm, a skok 3 do e mm. Zeby opi-
sanych gwintownikéw majg wykonane tamacze wiéréw
w ksztatcie podtoczen. H.Z.

13 — 25 (2) PPH 3—4 50
Peryskop do obserwacji wizualnej obrébki mechanicz-
nej z pewnej odlegtosci. Periskop dla distancionno-
opticzeskogo nabljudienija za miechaniczeskoj obra-
botkoj., Z. Wieszneweckij i A. Efimow, Stanki
linstr., t. 20, 1949, nr 10, str. 22, (A str., 1 rys.).

Do kontroli wykonania dtugich otworéw uzywa
sie od do$¢ dawna réznego rodzaju peryskopow. Opi-
sano konstrukcje peryskopu, obserwacje w czasie to-
czenia narzedzia wiéru i stanu powierzchni. H.Z.

13 — 26 (n) PPH 3—4 50
Szlifowanie narzedzi z weglika wolframu. Affltage des
outils en carbure de Tungstene. C. Wick.,, Mach.
Mod., t. 43, 1949, Nr 479, str. 9, (4 str., 2 tab., 2 rys.,
2 fotO

Rozpatrzono wady i zalety szlifowania na sucho
i z chtodzeniem narzedzi z weglikéw wolframu. Poda-
no recepty cieczy chtodzacych. Wskazano wtasciwe
szybkosci obwodowe tarcz szlifierskich i pompy w za-
leznoSci od materiatu tarcz i od tego, czy operacja
szlifowania jest wstepna czy wykaAczajaca. H.Z.

13 — 27 (n) PPH 3—4 50
Nowoczesne metody obrébki két zebatych. Les procé-
dés modernes d‘usinage des engrenages. L. Scherer.,
Mach. Mod., t. 43, 1949, nr 479, str. 37, (85 str., &
tab., 16 rys.) c. d.

Opisano metode Gleasona korekcji kdt stozkowych
z prostymi zebami. Podano przebieg i przyktady obli-
czen wymiaréw 'i katow przektadni stozkowych oraz
konstrukcje frezéw modutowych. H.Z.

14. OCZYSZCZANIE SWYTRAWIANIE
POWIERZCHNI

PPH 3—4 50
Czyszczenie i wykanczanie powierzchni metalicznych
i niemetalicznych przy pomocy strumieni zawiesiny
tworzyw ciernych w cieczy. Liquid Blasting Cleans
and Finishes Metallic and Nommetallic Surfaces., B.
Marks., Met. Meth., t. 29, 1949, nr 4, str. 64, (4 str.,
4 fot).

Urzadzenie sktada sie z wodoszczelnej komory, w
ktérej odbywa sie witasciwa operacja czyszczenia,
zbiornika do mieszania i zbierania cieczy i zawiesiny,
pompy obiegowej i dyszy rozpylajacej ’ciecz. Robotnik
obstugujgcy pracuje nazewnatrz komory, ktéra zaopa-
trzona jest we wszelkie instrumenty regulujgce. Po
oczyszczeniu zanurza sie czesci do zbiornika zaopatrzo-

14 — 7(0)
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nego w czysta biezacg wode z dodatkiem antykorozyj-
nego inhibitora. Dla szybszego schniecia woda utrzy-
mana jest w temperaturze 60 C. W.R.

14 — 8 (0) PPH 3—4 50
Patenty z zakresu platerowania. 1) Polerowanie elek-
trolityczne. 2) Platerowanie srebrem. Plating Patents—
1) Electrolytic Polishing, 2) Silver Plating. Met. Ind.,
t. 75, 1949, nr 7, Str. 128, (% str., 1 fot.).

Podano metode elektrolitycznego polerowania przy
pomocy mieszaniny kwaséw siarkowego i fosforowego
z dodatkiem aminy aromatycznej. Metoda ta nadaje sie
do stali nierdzewnych, niklu i jego stopdw. Omoéwiono
réwniez metode powlekania srebrem w wypadkach,
gdzie wymagana jest gruba jego warstwa, polegajgca
na zastosowaniu zwiekszonej gestosci pradu, odpowied-
niej temperatury i specjalnej kapieli. A.M.

14 — 9 (0) PPH 3—4 50
Urzadzenia do wytrawiania z materiatow ceramicznych.
Beizanlagen auf keramischer Grundlage. H. Kaplers,
Werk. Betr., t. 82, 1949, nr 4, str. 120, (2 str., 4 fot.)

Omoéwiono og6lnie zagadnienie budowania urzg-
dzen do wytrawiania, jak wanny itp., z materiatow ce-
ramicznych. Urzgdzenia te posiadaja wysoki stopien
odpornosci na kwasy i odpowiadajg w zupetnosci wy-
mogom higieny i bezpieczefistwa pracy. Zewnetrzne
ptyty uszczelnia sie specjalng masg pochodng chloro-
kauczuku i syntetycznych mas plastycznych, oraz po-
wleka miejsca ztgcz cienkg warstwa ochronng. J.F.
14 — 10 () PPH 3—4 50
Dzisiejszy stan techniki wytrawiania i cynkowania
ogniowego. Der heutige Stand des Beizens und Feuerver-
zinkens. R. Haaumann. Stahl, u- Eisen., t. 69, 1949,
nr 21. str. 734 (6 str., 2 tab., 48 ods.).

Zestawiono wszystkie znane metody wytrawiania
i podano sposoby wykorzystania zuzytych kapieli kwa-
su siarkowego. Obszernie omoéwiono zagadnienie wza-
jemnego oddziatywania cynku i zelaza. Podkreslono
znaczenie zawarto$ci Al, Cu, i Cd w kapieli cynkowej
oraz C i Si w stali- Wymieniono kilka praktycznych
sposobéw osiggania dobrej przyczepnosci powtoki cyn-
kowej. Dano wskaz6éwki oszczedzania cynku w ocyn-
kowaniach. R.B.

14 _ u () PPH 3—4 50
Oczyszczanie blach aluminiowych przed spawaniem
punktowym. Cleaning Aluminium Sheet Prior to
Spot Welding I. G. H. Boss, Met. Progress., t. 55

1949, nr 4, str. 499, (5 str., 2 rys., 5 wykr.)

Podano chemiczng metode oczyszczania przed spa-

waniem punktowym. O stanie powierzchni mozna sa-
dzi¢ na podstawie pomiaréw opornosci, na ktére wpty-
wa obecno$¢ tlenkéw i zanieczyszczen. Oczyszczanie
chemiczne jest' dwustopniowe: najpierw przeprowadza
mwie odtluszczanie rozpuszczalnikami organicznymi, za$
potem usuwa sie tlenki o wysokim oporze wtasciwym
przez wytrawianie w 1%-wym H2S04, lub 1% HNOs
z dodatkiem substancji zwilzajgcej. Rodzaj kapieli kwa-
sowej zalezy od gatunku blachy. J.F.
14 — 12 (1) PPH 3—4 50
Wptyw zanieczyszczeh powierzchniowych na Kkorozje
blach ze stopéw magnezu i manganu. Influence de la
contamination superficielle sur la corrosion des toles
en alliage de magnesium et de mangenese. L. Rakow-
ski. Met. et Corr., t. 24, 1949, nr 289, str. 193, (17,5
str., 7 tab.. 7 fot, 7 ods.).

Opisano badania zwigzane z trudnoscig uzyskania
jednolitych warstw ochronnych na powierzchniach
blach ze stopéw Mg i Mn oczyszczanych w kapielach
ralkali¢éziych i pasywowanych przez zanurzanie do roz-
tworu dwuchromianu. Probki blach o powierzchni
1 dm2 odtluszczano w parze tréjchlorku etylenu i oczy-
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szczano w trojaki sposéb przez zanurzenie do: 1) 5%
roztw. alkaliow przy temperaturze wrzenia, 2) 5%
roztw. alkaliow i nastepnie do 5—10% HNOs, 3) mie-
szaniny nitrobenzenu, HNO3 i H20. Podano skfady
9-ciu réznych kapieli. Probki pasywowano przy temp
wrzenia w kapieli; 15% Na2Cr207, 1,5% (NH4)2Cr20 7,
3% (NH4)2S04 i 0,5% NH3 po czym badano ich odpor-
no$¢ na korozje w atmosferze wody morskiej- Po
okresie korodowania prébki optakiwano H20, zanurza-
no do 10% roztw. (NH4)2Cr207 celem usuniecia pro-
duktow reakcji korozyjnych, po czym oceniano stopien
korozji mikroskopowo i wagowo. Stwierdzono, ze gtow-
nym powodem nieréwnos$ci warstwy ochronnej uzy-
skanej przez pasywacje sg zanieczyszczenia powierz-
chniowe, wtrgcenia metaliczne i ogélna niejednorod-
nos¢ powierzchni. J.F.

15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA
METALI

15 — 16 (0) PPH 3—4 50
Czynniki wptywajace na jakos$¢ wyrobow spawanych
stykowo. Factors Affecting Quality of Production Flash
Welding. W. A. Sirabin.,, Weld. J. t. 28, 1949, nr 10,
str. 925, (7 str., 6 rys., 1 wykr., 6 fot.) B.J.

15 — 17 (o) PPH 3—4 50
Badanie wtasnosci tuku spawalniczego w argonie. Is-
sledowanije swarocznoj dugi w argonie., A. JA. Brod-

skij, Awtog. Dieto., 1949, nr 11, str. 21, (1% str.,
3 wykr., 1 fot.,, 1 o0ds.). M-M.
15 — 18 (0) PPH 3—4 50

Wptyw typu elektrody na ksztatt szwu. W lijanije marki

(tipa) elektroda na gieomietriju swarocznogo szwa.
A.A. Jerochin, Awtog. Dieto, 1949, nr 11, str. 14,
(7% str., 4 tab., 1 rys., 14 wykr., 8 0ds.). M.M.

15 — 19 (o) PPH 3—4 50

Przetwornica PSM — 1000 dla kilku stanowisk spawal-
niczych. Mnogopostowoj swarocznyj prieobrazowatiel
PSM — 1000, G. G. Jelisiejew., Awtog. Dieto,
1949, nr 11, str. 28, (1% str., 2rys., 1wykr., 1fot.) M.M.

15 — 20 (0) PPH 3—4 50
Obcigzenie sieci spawarkami elektrycznymi i sposoby
jego zréwnowazenia. Le branchement des appareils de
soudage électrique et 1° equlibrage des réseaux. A.
Gaubert Techn. Mod., t. 41, 1949, nr 21/22 str. 362,
(5% str., 8 rys-, 1 wykr., s ods.) dok.

Podano ogdlna charakterystyke zgrzewarek elek-

trycznych oraz trudnosci zwigzane z ich praca na sie-
ci. Podano $rodki zmniejszenia samoindukcji zgrzewa-
rek. Omowiono mozliwoséci poprawy warunkéw pracy
i sprawnosci, a mianowicie: zastosowanie kompensujg-
cych kondensatoréw, witgczonych réwnolegle do pier-
wotnego uzwojenia, zrownowazenie — kompensacje na
réznych fazach sieci wielofazowej oraz zastosowanie
pradu wielofazowego prostowanego i remodulowanego
na nizsza czestotliwo$¢, wreszcie zastosowanie pradu
statego, pobieranego przez prostowniki suche z wie-
lofazowego transformatora. M.M.
15 — 21 (o) PPH 3—4 50
Zgrzewanie punktowe stali S Cht-2 z zastosowaniem
obrébki cieplnej, Toczecznaja swarka stali SCht-2 s.
elektrotiermoobrabotkoj., A. S. Gielman, Awtog.
Dieto., 1949, nr 11, str. 7, (6% str., 7 tab., 2 rys., 4
wykr., 1 fot., 5 mikfot.)

Opisano aparature i przebieg prob z zastosowaniem'
maszyny do zgrzewania punktowego i obrébki cieplnej
nastepujacej po zgrzaniu kazdego punktu. Stwier-
dzono podwyzszenie wiasnosci mechanicznych na sku-
tek obrobki cieplnej. Stosunek obcigzenia, odrywaja-
cego zgrzany punkt do sity powodujgcej S$ciecie na
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punkcie zgrzania, przyjeto jako wskaznik charaktery-
zujgcy plastyczno$é zgrzewanego miejsca. Wskaznik
ten podwyzszyt sie skutkiem obrébiki cieplnej ok. 50%
przy grubosci blach 4 do 7 mm; dla blach ciefiszych
skuteczno$¢ obrdbki cieplnej maleje. M.M.

15 — 22 (o) PPH 3—4 50
Analiza, przechodzenia metalu przy spawaniu punkto-
wym. Analysing Metal Transfer in Arc Welding. R. C.
Master. We Id in %J., t. 28, 1949, nr 12/str. 575 (9 str.,
7 rys., 8 wykr., 1 fot.).

Omoéwiono wyniki dawniejszych badan nad prze-
chodzeniem metalu z elektrody do przedmiotu spawa-
nego, i stwierdzono, ze metal przechodzi w czasie krét-
kiego spiecia- ktore stanowi przecietnie 3% czasu
trwania tuku- Przy spawaniu elektrody w otulinie
ilos¢ materiatu, ktora przechodzi w czasie krotkiego
spiecia na przedm' )t spawany, jest ok. 30% wieksza niz
przy spawaniu elektrodg bez otuliny, a zatem ilos¢
krotkich spie¢ na sek. jest mniejsza. Podano doktadny
opis konstrukcji i dziatania analizatora krotkiego spie-
cia B.M.l. (analizator ten nie zawiera lamp elektrono-
wych) i przy jego pomocy poddano analizie elektrody.
E 60 10 i E 60 12. Stwierdzono przy tym, ze im wie-
ksze napiecie, i /m mniejsza jest liczba krotkich spieé
w jednostce cz-“ >u. Natezenie pragdu nie ma wptywu na
ilos¢ krdtkich spie¢. Analizator wykazat, ze otulina
elektrody ma wptyw na r6zne czynniki pracy w zna-
cznie wigkszym stopniu, niz sam drut elektrody. B.J.
15 — 23 (2) PPH 3-4 50
Okreslenie struktury szwu spawalniczego stali nierdze-
wnej napodstawie préb mikrotwardosci. Opriedielenije
mikrostruktury swarnych szwow nierzawiejuszej stali
na osnowani mikrostruktury., B. J. Medowar, A. E.
Asnis, Zaw. tab., t. 15 1949, nr 5, str. 570, (2 str.,
4 mikfot., 7 ods.) M.M.

15 — 24 (2) # PPH 3—4 50
Spawanie stali platerowanej stalg nierdzewng. Welding

of Stainless Clad Steel, P. C. Aronld, Weld. J. t. 28,
1949, nr 10, str. 940, (5 str., 5 tab., 12 fot.,, 1 mikfot.)
B. J.

15 — 25 (2) FFH 3—4 50

Analiza obwodu spawarki ze zmiennikiem czestoSci.
Circuit Analysis of Frequency-Changer Welders-, W.
K. Bolce., Weld. J., t. 28, 1949, nr 10, str. 946, (11
str.,, 2 rys., 13 wykr.) B.J.

15 — 26 (2) PPH 3—4 50
Spawanie stykowe przy nieréwnych grubosciach. Flash
Welding Unequal Thicknesses G-C. Farrington, We ld,
J., 1.28, 1949, nr 10, str. 979, (1 str., 3 rys.). B.J.

15— 27 (2) PPH 3—4 50
O pewnych metalurgicznych wtasciwosciach automa-
tycznego spawania szybkosciowego. O nekotorych mie-
takturgiczeskich osobiennostiach awtomaticzeskoj swar-
ki na bolszych skorostiach. B. J. Miedowar., Awtog.
Dieto, 1949, nr 11, str. 3, (4/i str., 4 tab., 5 fot.,, 13
0ds.).

Omoéwiono automatyczne spawanie pod warstwag
ochronng topnika. SzybkoSciowe metody wymagajace
dtugiego tuku o duzej mocy znamienne sgtym, zepro-
cesy, zachodzace w kroplach metalu w czasie ich przej-
$cia z elektrody do kapieli, majg duzy wptyw na jakos$c
szwu. W warunkach szybkoSciowego spawania stali ni-
skoweglowej istnieje mozliwos¢ wywierania wptywu
na chemiczny sktad szwu: przez zmiane dtugosci tuku,
zmiane udziatu %l metalu elektrody w szwie i zmianeg
stopnia utlenienia topnika. Czas krzepniecia szwu jest
taki, jak przy normalnych szybko$ciach spawania.
Szybsza krystalizacja wptywa korzystnie na wiasciwo-
§ci szwu. M.M.
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15 — 28 (2) PPH 3—4 50
tcryje woprosy tiechnologii gazopriessowoj swarki. A.
Zagadnienia technologii zgrzewania gazowego. Nieko-
S. Falkiewicz, Awtog Dieto, 1949, nr 12, str. 2
(3Yi str., 2 rys., 1 wykr., 4 fot.,, 5 ods-)

Oméwiono odmiany dwéch zasadniczych grup pro-

cesu t. j; zgrzewania w stanie statym i zgrzewania
w stanie p6tptynnym oraz mechanizm procesu, podkre-
$lajac decydujgce znaczenie temperatury czesci tgczo-
nych w miejscu zetknigcia. Drugim waznym czynni-
kiem zgrzewania w stanie statym jest sita docisku.
Zwrocono uwage na dyfuzje tlenkdw w gigb czesci
zgrzewanych i ostrozno$ci, zmierzajagce do zmniejsze-
nia jej rozmiardw. W dotychczasowych procesach zgrze-
wania zautomatyzowanego wytknieto brak automaty-
zacji urzadzen regulujacych skiad mieszanki, tempe-
rature i moment wiaczenia docisku M.M.
15— 29 (2) PiPH 3—4 50
Nagrzewanie biezgace cienkich blach wieloptomienio-
wymi palnikami. Fosledowatielnyj nagriew tonkich
listbw mnogoptamiennymi gorietkami- N. N. Rykalin,
M. Ch. Szorszorow, Awtog. Dieto., 1949, nr 12
str. 5, (8 str., 4 tab., 5 rys., 13 wykr., 2 fot., 2 ods.).

Podano wyniki badan przeprowadzonych nad prze-
biegiem nagrzewania blach. Palnik byt ztozony z ele-
mentéw znormalizowanych. Zmiennymi parametrami
badan byty: rozchdéd acetylenu przy réznej ilosci pal-
nikdw i wymiary dysz palnikéw. Badano efekt cieplny
zespotu palnikéw. Podano metode pomiaru kaloryme-
trycznego i obliczenia (w wypadku zgrzewania rury
cienkosciennej) wydajnosci zespotu i spoéiczynnika
wymiany oraz rozchodzenia sie ciepta w metalu pod-
czas ogrzewania. Stwierdzono, ze w miare zwiekszania
ilosci otworédw palnika od 20 do 80 ogdlny skutek
grzewczy wzrasta trzykrotnie, lecz aktywno$¢ pojedyn-
czego ptomienia maleje. Badania wykazaty zgodnosc
z obliczeniem teoretycznym. M.M.

15 — 30 (2) PPH 3—4 50
Badanie konsystencji spoiny punktowej. Spot- Weld
Consistency Studies. J. Henschkel, H. Bitzer, Weld. J-
t. 28, 1949, nr 10, str. 477 (7 str., 13 wykr.) B.J.

15— 31 (2) PPH 3—4 50
Doprowadzenie pradu do tukowego spawania metalu.
Power Supply for Metal Arc Welding, C. A. Kershaw,

Welding., t. 17, 1949, nr 11, str. 486, (7 str., 2 tab.,
1 wykr.,) B.J.
15— 32 (2 PPH 3—4 50

Proces spawania tukowego w atmosferze argonu. The
Argonarc Welding Process, R. R. Sillifant, W- A
Woollcott, Welding, t. 17, 1949, nr 11, str. 493, (14
str., 6 tab., 16 fot., 3 mikfot.) B.J.

15 — 33 (2) ¢« PPH 3—450
Radiografia spoiny w budownictwie okretowym. Radio-
graphy of Welds in Ship Construction, D. S- Beard,

Welding, t. 17, 1949, nr 11, str. 511, (7 str.,, 6 fot.)
B. J.
15— 34 (2 PPH 3—4 50

Pakietowe ciecie blach przy zastosowaniu niskiego
cisnienia tlenu. Pakietnaja riezka kistorodom nizkogo
dawlenija. S. W. Biegun. Awtog. Dieto, 1949, nr 12,
str. 28, (2Yi str., 1 tab., 4 rys., 5 fot) M.M.

Analizy o tematach pokrewnych: 11—13 (2); 14—11
0); 19—22 (o).

16. STRUKTURA | JEJ BADANIE

16 — 20 (o) PPH 3 50
Mikroradiografia metali i stopéw. Mikrorentgienogra-
fija mietatow i sptawéw., K. A. lzanow., Zur.
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Tiech. Fiz, t 19, 1949, nr 11, str. 1217, (13 str.,
7 rys., 10 fot.,, 17 ods.)
Omoéwiono metody mikroradiografii: absorpcyjng

i dyfrakcyjng. Rozpatrzono ich teoretyczne podstawy,
technike zdjeé i przyktady ich odczytywania. Obrazy
uzyskane obu metodami sg powiekszane 50—100 razy
w mikroskopie i dajg mozliwo$¢ obserwacji mikro-
struktury w skali jednego lub kilku ziarn. Mikrora-
diografia pozwala na badanie fazowego skitadu sto-
pow, roztozenia sktadnikow w stopach, zmiany krysta-
licznej 'struktury metali podczas obrobki plastycznej,
rekrystalizacji i starzenia. B.Z.

16 — 21 (o) PPH 3—4 50

Mineralogiczna analiza glin za pomoca promieni X.
Mineralogical Analysis of Clays by X-Rays., D. Mac
Evan.Research., t. 2, 1949, nr 10, str. 459, (8 str.,
3 rys., 1 wykr., 4 mikfot., 23 ods.)

Omoéwiono zagadnienie zastosowania promieni X

do analizy mieszanin, krystaliczna strukture sktadni-
kéw mineralnych i mozliwosci ich orientacji w gli-
nach. Podano metode selektywnego usuwania posz-
czegblnych sktadnikéw gliny oraz zaproponowano nor-
me dotyczaca techniki analizy glin przy uzyciu pro-
mieni X. L.K.
16 — 22 (o) PPH 3—4 50
Technika replik pozytywowych w badaniach mikros-
kopem elektronowym. A Positive-Replica Technique
for Electron Microscopy. M. Schwarz., A. Austin., P.
Weber., J. Appl. Phys., t. 20, 1949, nr 2, str. 202,
(4 str., 6 mikfot., 5 ods.)

Opracowano nowg technike przygotowania replik-
pozytywo6w, ktérg zastosowano do badan zmian po-
wierzchni zachodzacych przy S$cieraniu powierzchni
tozysk czopa watu korbowego. Dwie krople 15% roz-
tworu alkoholu poliwinylowego pokrywajg powierz-
chnie ok. 1 cm2 badanej probki. Po wysuszeniu zdej-
muje sie btonke z probki i replike-negatyw powleka
sie warstwg 1% roztworu zywicy w dwuchlorku etylu.
Po wysuszeniu btone tnie sie na kwadraty o boku ok.
3 mm i umieszcza na wodzie tak, by btona negaty-
wu rozpuscita sie w wodzie, i pozostata jedynie btona
pozytywu. Technike powyzszg zastosowano ponadto do
kilku zagadnien metalograficznych j. n. elektronowej
miikrografii pdl perlitycznych w stali eutektoidalnej.
L. .

16 — 23 (o) PPH 3—4 50

Nowa technika pomiarowa zastowana do precyzyjnej
kamery Buergera do badan dyfrakcyjnych promienia-

mi. X. New Techniques Applied to the Buerger Pre-
cission Camera for X-Ray Diffractions Studies. H.
Evans, Tilden, D. Adams, Rev. Sci. Instr., t. 20,

1949, nr 3, str. 155, (5 str., 1tab., 1 rys., 3 wykr., 1 fot.,
1 mikfot., 6 ods.)

Podano nowg technike i mozliwosci precyzyjnej

metody Buergera do badania promieniami X pojedyn-
czych krysztatow. Uzyteczno$¢ urzadzenia zwiekszyta
sie znacznie przez zastosowanie nomogramu, Kktéry
utatwia jego ustawienie i obstuge, uzycie nowych me-
tod do ustalenia potozenia siatki przestrzennej krysz-
tatu oraz stosowanie techniki fotograficznej Dawtona
do pomiaréw natezenia. Po wprowadzeniu wymienio-
nych ulepszen w metodzie, kamera Buergera ustala
wymiary siatki przestrzennej z doktadnoscig 0,04%.
L.K.
16 — 24 (0) PPH 3—4 50
Charakterystyka nowego aparatu do dyfrakcji elektro-
néw. Operational Features of a New Electron Diffrac-
tion Unit. R. Picard, P. Smith, and J. Reisber, Rev.
Sci. Instr., t. 20, 1949, nr 8, str. 601, (11 str., 1tab.,
3 rys., 4 wykr. |1 fot) L.K.
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16 — 25 (0) FPH 3—4 50
Komora do zdje¢ za pomocg promieni X probek prosz-
kowych pod wysokim ci$nieniem. An X Ray Camera
for Obtaining Powder Pictures at High Pressures,
A. W. Lawson, N. A. Riley, Rev. Sci. Instr., t. 20,
1949, nr 11, str. 763, (3 str., 4 rys,, 1 mikfot., 4 ods.).

Podano dwie metody zdje¢ dyfrakcyjnych prébek
proszkowych poddanych ci$nieniu do 15.000 atm. Istot-
na czeScig aparatury w obydwu metodach jest mata
bomba berylowa, ktéra wytrzymuje wysokie ci$nienia
hydrostatyczne oraz przepuszcza wigzke promieni X
do probki i wigzke wugietag do rejestrujgcego filmu.
Podano wyniki badania prébki bardzo rozdrobnionego
ceru rozproszonego w cemencie Duco przy cisnieniu
15.000 atm. L.K.
16 — 26 (2) FPH 3—4 50
O ,termiczno - sprezystej“ réwnowadze przy przemia-
nach martenzytycznych. O ,tiermouprugom® rawno-
wiesii pri martiensitnych priewraszczenijach, G. W.
. Kurdjumow, L. G. Handkus, DAN SSSR., t. 66,
1949, nr 2, str. 211, (5 str., 2 mikfot., 6 ods.)

Stwierdzono, ze jest mozliwy powolny przebieg
przemiany martenzytycznej przy temperaturze dosta-
tecznie niskiej do obserwacji i dowiedziono istnienia
»sprezystych“ krysztatdw faz martenzytycznych. Stal
0 temperaturze przemiany martenzytycznej ponizej
pokojowej, po przechtodzeniu, poddawano dalszemu
ostudzaniu na stoliku mikroskopu.  Wydzielanie sie
martenzytu obrazowal wyrazny relief. W czasie wzro-
stu igiet martenzytu wywigzuje sie energia, zalezna
od odlegtosci miedzyatomowych, statych sprezystosSci
1 sposobu przeksztatcania sie siatki przestrzennej. K.B.
16 — 27 (2 PPH 3—4 50
Metcda badania niejednorodnosci dendrytycznej sto-'
poéw. Mietod issledowanija dendritnoj nieodnorodnosti
sptawow. W. M. Tageew, DAN SSSR, t. 67, 1949,
nr 4, str. 675, (2 str., 1tab., 1 rys., 1 ods.)

Opisana metoda pozwala na badanie tego zjawi-
ska przy temperaturach jego powstawania oraz na

oznaczanie linii solidusa i likwidusa na wykresach
réwnowagi. J.Ch.
16 — 28 (2) PPH 3—4 50

Wplyw plastycznej deformacji w zakresie przemian
martenzytycznych na potozenie punktu martenzytycz-
dieformacji w obtasti

nego, Wlijanije ptasticzeskoj
martiensitnogo priewraszczenija na potozenije mar-
tiensitnoi toczki.,, W. I. Proswirin, Zur. Tiech,

Fiz, t. 19, 1949, nr 5, str. 542, (8 str., 1 tab., 7 rys.,
3 wykr., 9ods.)

Plastyczna deformacja w zakresie przemiany mar-

tenzytycznej zwieksza intensywno$¢ przemiany auste-
nitu w momencie deformacji, a stabilizuje go przy
ochtodzaniu. Plastyczna deformacja w zakresie nad-
martenzytycznej przemiany stabiej dziata na prze-
miane austenitu niz w samym zakresie, lecz poteguje
ja przy chtodzeniu deformowanego materiatu. Zastoso-
wanie deformacji przed odpuszczaniem wywotuje pod-
wyzszenie punktu martenzytycznego przy odpuszcza-
niu, przy czym wielko$¢ i czas deformacji nie wpty-
wa na potozenie samego punktu. J.Ch.
16 — 29 (2) PPH 3—4 50
Przyczyny wystepowania nietrwatego uktadu Fe-Fe3C.
Priczyny suszczestwowania mietastabilnoj sistiemy
zelezo - cemientyt. H. H. Syrota, DAN SSSR, t. 64,
1949, nr 5, str. 697, (4 str., 2 rys., 12 ods.).

Opierajgc sie na teorii krystalizacji autor bada
réznice energii powstawania liniowych i przestrzen-
nych osrodkéw krystalizacji cementytu i grafitu dla
réznych temperatur i réznych zawartosci wegla. Wy-
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raza poglad, ze wieksza szybko$¢ powstawania osrod-
kéw krystalizacji cementytu w poréwnaniu z grafitem
uzasadnia wystepowanie nietrwatego uktadu Fe—
Fe3C. Na tworzenie sie cementytu wpltywa réwniez,
wg autora, wieksze podobieAstwo strukturalne faz au-

stenit-cementyt, anizeli faz austenit-grafit. M.M.
16 — 30 (2) PPH 3—4 50
Przebieg izotermicznej przemiany austenitu w stali

chromowej na magnesy z uwzglednieniem wplywu
temperatury hartowania i czasu hartowania. Uber den
Ablauf der isothermen Austenitumwandlung eines
Chrom-Magnetstahls sowie den Einfluss der Hérte-
temperatur und der Hartezeit. W. Jellinghaus. Arch.
Eisenhitten, t. 20, 1949, nr 7/8, str. 243, (6 str.,
1 tab., 1 rys., 15 wylkr.,, 10 mikfot.)

Zbadano szybko$¢ izotermicznej przemiany auste-
nitu w zakresie od 700 do 180 C. Do badania uzyto
specjalnej wagi magnetycznej. Pomiary przeprowa-
dzono dla dwoch temperatur hartowania 850 i 1050 C.
Stwierdzono trzy zakresy temperatur przemiany au-
stenitu z réznymi szybko$ciami rozpadu: stopien per-
lityczny, posredni i mar+enzytyczny. Szybko$¢ rozpa-
du austenitu zahartowanego z 1050 C jest mniejsza
niz zahartowanego z 850 C. a stopien pos$redni zanika
niemal zupetnie. Stwierdzono, ze dluzsze przetrzymy-

wanie stali przy temperaturze hartowania opo6znia
przemiane w stopniu posrednim i martenzytycznym.
K.L.

16 — 31 (2) PPH 3—4 50

Struktura stopéw Fe-Ni-Cr przy temperaturach 650
—800 C. Constitution of Iron-Nickel-Chromium Alloys
at 650 to 800 C. W. P. Rees, B. D. Burns, A. J. Cook.
J. Iron Steel Inst., t 162. 1949, nr 3, str. 325, (18
str., 6 tab., 4 wykr., 46 mikfot., 5 ods.)

Zbadano ponad 70 stopoéw Fe-Ni-Cr o zawartosci
Ni O — 60% i Cr O — 50% stosujagc metale wyjscio-
we 0 wysokiej czystosci i stapiajac je w prozni. Po
homogenizacji i hartowaniu z temp. 1000 C otrzyma-
no 3 rodzaje struktur: ferrytyczng, ferrytyczno-auste-
nityczng i austenityczng. Po diugotrwatym zarzeniu
(do 200 dni) przy temp. 650 i 800 C badano pojawienie
sie fazy sigma przy pomocy metody mikroskopowej
i mikroradiograficznej. = Zastosowana po hartowaniu
przer6bka na zimno znacznie przy$pieszata osiggnie-
cie rownowagi w czasie zarzenia. Na wykresach po-
tréjnych podano zakresy wystepowania fazy sigma.
M.M.

16 — 32 (n) PPH 3—4 50
Polerowanie elektrolityczne i trawienie przez kroétkie
zwarcie w zastosowaniu do miedzi i jej stopéw. Polis-
sage électrolitique et attaque en court-circuit du cui-
vre et de ses alliages. M. Jaroszewicz, B. Ortanowski,
Rev. Univ. Mines, t. 5 1949, nr 5, str. 170, (4,5
str., 1 wykr., 5 mikfot.)

Przez wprawienie prébki w czasie polerowania
elektrolitycznego w ruch w kierunku prostopadtym, do
ptaszczyzny polerowanej i z powrotem, mozna znacz-
nie skroci¢ czas polerowania. Zwarcie na krotko elek-
trody po zakonczeniu procesu daje na phaszczyznie
polerowanej warstewke miedzi, ktorej grubo$¢ jest
uzalezniona od orientacji danego ziarna. MiedZ roz-
puszcza sie przedtem specjalnie w elektrolicie w od-
powiedniej ilosci. Taki spos6b ,trawienia“ elektroli-
tycznego daje duzy kontrast i doktadny zarys poszcze-
go6lnych sktadnikéw strukturalnych. W.Z.

16 — 33 (1) PPH 3—4 50
Zalezno$¢ miedzy strukturg po walcowaniu i strukturg
po rekrystalizacji. Sur les relations entre les textures
de laminage et de récristallisation. O. Coheur, J. Lej-
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eune, Rev. Met., t
8 rys., — mikfot.)
Prébki aluminium handlowego (99,5%) walcowa-
no, rekrystalizowano i badano przy pomocy promieni
X. Stwierdzono istnienie zalezno$ci miedzy orientacja
krysztatdw prébki walcowanej i rekrystalizowane;j.

OoWw.

46, 1949, nr 7, str. 439, (6 str.,

Analizy o tematach pokrewnych: 1—22; 11—19 (2);
15—23 (z); 25—27

17. FIZYCZNE BADANIA | WLASNOSCI

17 — 6 (0) PPH 3—4 50
Nowy typ pompy dyfuzyjnej. A New Type of Diffu-
sion Pump. E. L. Harrington, Rev. Sei. Instr., t. 20,
1949, Nr 11, str. 761, (2 str,, 2 rys.)

Podano pewne uzupetnienia do znormalizowanej

dwustopniowej pompy dyfuzyjnej. Uzupetnienia te
dajg duze usprawnienia w dziataniu pompy i kontroli
prézni. L.K.
17 — 7 (o) PPH 3—4 50
Niesymetryczna petla histerezy stopu Ni-Fe. Unsym-
rnetrical Hysteresis Loops in a Nickel-lron Alloy., J.
Rothery, A. Wang, Nature, t. 164, 1949, nr 4180,
str. 1004, (1 str., 2 wykr.)

Stwierdzono wyrazng asymetrie dynamicznej pe-
tli histerezy prébek o zawartosci 47% Ni, 50% Fe, 1%
Al. Probki badano po krétkotrwatym namagnesowa-
niu silnym polem statym. L.K.

17 — 8 (o)
Maty elektromagnes

PPH 3—4 50

prostej konstrukcji o wysokiej

sprawnosci. A. Simply - Constructed Small Electro-
magnet of High Performance, R. Hudson, J. Sei.
Instr., t. 26, 1949, nr 12, str. 401, (3 str., 4 rys,

1 wykr., 6 ods.)

Opisano elektromagnes prostej konstrukcji typu

Weissa dajacy pole 20,000 erstedow w przerwie po-
wietrznej 3—5cm. Podano konstrukcje cewek wyko-
nanych z emaliowanej tasmy miedzianej i ochtodzo-
nych wodg. Cewki zasilano generatorem pradu statego
100 kW, maks prad. 250 A. L.K.
17 — 9 (o) PPH 3—4 50
Znaczenie promieniotwérczych izotopéw w metalurgii.
An Evaluation of Radioactive Isotopes in Metallurgy,
C. Bircenall i W. Philbrook, 1Iron Age., t. 164,
1949, nr 19, str. 77, (7 str., 2 fot, 2 ods.).

Zestawiono zalety i ograniczenia zastosowania

promieniotwérczych izotopéw do $ledzenia proceséw
metalurgicznych i badan metaloznawczych. Scharak-
teryzowano r6zne typy izotopéw, i podano wyniki préb
w roznych dziedzinach. Omoéwiono réwniez bezpie-
czenstwo pracy zatrudnionego personelu. L. K.
17—10 (2) PPH 3—4 50
Ptynne sprzegto magnetyczne. Magnetic Fluid Clutch’
K. Wakefield, Gen. Electr. Rev., t. 52, 1949, nr 12,
str. 39, (5 str., 1rys., 2 wykr., 1 fot.,, 1 ods.)

Podano budowe i zasade dziatania nowego typu
sprzegta, w ktorym zawiesina proszku zelaza karbo-
nylkowego w oleju silikonowym (5:1) sprzega przez
wigczenie pradu magnesujacego dwie réwnolegte po-
wierzchnie. Przeprowadzone proby laboratoryjne wy-
kazaty liczne korzysci tego typu sprzegta j.n. mate
zuzycie, maty wydatek mocy konieeznej do urucho-
mienia, prostota konstrukcji itp. Wskazano réwniez
na wady urzadzenia. L.K.

17 — 11 (2) PPH 3—4 50
Wptyw obrébki cieplnej na magnetyczne witasnosci
stali chromowej na magnesy. Einfluss der Wéarmebe-
handlung auf die magnetische Eigenschaften eines
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Chrom-Magnetstahls, W. Zellinghaus. Arch. Eisen-
hitten., t 20, 1949, nr 7/8, str. 249, (6 str., 7 tab.,
13 wykr., 6 ods.)

W uzupetnieniu badan kinetycznych, dotyczacych
izotermicznego rozpadu austenitu w stali chromowej
na magnesy, zbadano za pomocg jarzma Neumanna
wilasnosci magnetyczne tej stali po izotermicznym
rozpadzie. Préby przeprowadzono dla réznych tempe-
ratur hartowania i réznych czaséw hartowania. Po-
dano wyniki otrzymane dla stopnia perlitycznego, po-
$redniego i martenzytycznego. L.K.

17 — 12 @) PPH 3—4 50

Analiza promieniowania ptynnej stali. Zur Strahlungs-
analyse von flissigem Stahl.,, G. Naeser, G. Engels.,

Stahl u. Eisen, t. 69 1949, nr 15, str. 508, (6 str.,
9 wykr., 16 ods.)
Oméwiono zasade dziatania pirometru Bioptix,

stwierdzajgc, ze dotychczas nie opracowano jeszcze
lepszego aparatu dla optycznego pomiaru temperatu-
ry. Pomiar promieniowania ptynnej stali wykonano
przy pomocy pirometru Bioptix, pirometru z nitka
zarzeniowg, pirometru opromieniowanego i fotoko-
morki. Badang stal topiono w piecu indukcyjnym 20
kg. Szukano wptywu réznych odtleniaczy i sktadni-
kéw stopowych na réznice miedzy temperaturg pra-
wdziwg i pozorng, oraz na wspotczynnik promienio-
wania. W przypadku stali konwertorowej odtlenianej

aluminium stwierdzono zwigzek miedzy najlepszymi
wiasnosciami mechanicznymi stali i minimum sp6t-
czynnilka promieniowania ptynnej stali. Poczyniono

rébwniez pewne obserwacje na wytopach stali marte-
nowskiej, mierzac promieniowanie na probach po-
bieranych tyzka z pieca. Metoda analizy promienio-
wania przedstawia pewng warto$¢ techniczno-gospo-
darczg i wymaga jeszcze opracowania. E.B.

17 — 13 (3 PPH 3—4 50
Aparat do pomiaréw duzych wartosci tarcia wewne-
trznego. An Apparatus for Measurement of Extremly
High Internal Friction., T’Ing-Sui Ke i M. Ross, Rev.
Sei. Instr., t. 20, 1949, nr 11, str. 795, (5 str., 2 rys.,
6 wykr., 6 ods.)

Opisano prosty aparat do pomiaréw tarcia wew-
netrznego metalu (do wartosci 0,55). Aparat sktada sie
z kotowego potencjometru i dwu réwnolegle zatgczo-
nych galwanometréw. Prdébka, w postaci drutu, stu-
zy jako zawieszenie cewki jednego z tych galwano-
metrow. Aparat stosowano do pomiaréw tarcia wew-
netrznego probek aluminium o wysokiej czystosci po
zgniocie na zimno, w zakresie temperatur od 20—
300 C. Wyniki poréwnano z pomiarami przy uzyciu
wahadta skretnego. L.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 1—18; 16—30(2).

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY

18 — 12 PPH 3 — 50
Interpolacyjne wzory operowego termometru platyno-
wego i termopary Pt- PtRH. Interpolacjonnyje for-
muty platinowogo tiermomietra soprotiwlenia i pta-

tinorodyj — ptatinowoj tiermopary. B. 1. Pilipczyk,
Zur. Tiech.'Fiz, t. 19, 1949, nr 6, str. 667, 514
str., 2 wykr., 3 ods.) M.P.

18 — 13 PPH 3 — 50

Teoria regulacji przerywanej. Cz. Il. Stateczno$¢ sy-
stemdéw regulacji przerywanej. Tieorija prierywistogo
riegulirowanija. 1l. Ustojczywost’ sistiem prierywi-
stogo riegulirowanija., J. Z Cypkin.,, Awtornat
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i Telemech., t 10, 1949, nr 5, str. 342, (19 str., 17
rys., 13 ods.) c. d .
Ustalono kryteria statecznosci dla uktadow re-

gulacji przerywanej analogicznie jak dla uktadéw re-

gulacji ciagtej. Przytoczono przyktady zastosowania
kryterium statecznosci. M.M.

18 — 14 PPH 3 — 50
0 pewnym zadaniu regulacji automatycznej z cha-

rakterystyka nieliniowg. Ob odnoj zadacze awtoma-
ticzeskogo riegulirowanija s nielinienoj charaktieri-
stikoj, B. W. Butgakow, M. Z. Litwin-Siedoj, Awto-
mat i Te le mech., t. 10, 1949, nr 5, str. 329, (12/4
str., 5 rys., 3 ods.)

% Rozpatrzono warunki i obszary absolutnej sta-
tecznodci i astatycznosci dla ukladu automatycznie
regulujgcego sie i odpowiadajgcego ustalonym wa-

runkom ruchu ujetego w réwnania rézniczkowe. M.M.

18 — 15 PPH 3—4 50
Doswiadczenia z pracy gazoanalizatoréw systemu t. K.
Jakimowa w elektrowniach Omskenergo. Opyt raboty
gazoanalizatorow sistiemy t, K. Jakimowa na elek-
trostancijach Omskenergo., M. Byczkowa, Za Ekon.
Top., t. 6, 1949, nr 1, str. 30, (1/4 str., 1 tab., 1 rys,,
1 0dS.). [ D

W numerze 7 z 1947 czasopisma ,,Za Ekonomiu To-

pliwa“ opisano automatyczny analizator CO2 kon-
strukcji Jakimowa. Centralne produkcyjno-doswiad-
czalne laboratorium Omskenergo zbudowalo opisany
analizator. Poréwnanie wynikéw analizy z aparatem
Orsata wykazato roznice nie przewyzszajagce 0,5%
CO2. H.Z.
18 — 16 PPH 3—4 50
Zasady budowy mechanicznych i optycznych przy-
rzadéw do pomiaru drgan. Gestaltungsgrundlagen me-
chanischer und optischer Schwingungsgerate., H. Frei-
se, Zeitschr. Angew. Physik., t. 1)t1949, nr 11,
str. 526 (7 str., 21 rys., 13 ods.).

Opisano zasady dziatania, schematy i konstrukcje
przyrzadow wskazujacych i rejestrujgcych drgania.
Frzeniesienie wskazah na drodze mechanicznej moze
by¢ stosowane jedynie przy wolniejszych ruchach.
Wskazania optyczne znajduja zastosowanie przy szyb-
kich przemianach. Urzgdzenia optyczne dziatajg prze-
waznie przez odbicie promieni w lusterku. H.Z.

18 — 17 PPH 3—4 50
Pomiar i regulacja ilosci dmuchu w odlewni. Mesure
et régulation des débits gazeux en fonderie. M. La-
planche., Fonderie., 1949, nr 47, str. 1819, (17 str.,
3 tab., 18 rys., 7 wykr.) c. d. n.

Od ilosci powietrza wdmuchiwanego do zeliwiaka
zalezna jest szybko$¢ oraz przebieg spalania koksu.
llos§¢ dmuchu wplywa réwniez na stopieri utlenienia
lub naweglenia metalu. Korzystne jest state, automa-
tyczne mierzenie ilosci dmuchu, szczeg6lnie przy uzy-
waniu wentylatorow ods$rodkowych, gdyz pozwala
stwierdzi¢ czy topienie przebiegato przy nadmiarze
lub niedoborze powietrza. Podano metody mierzenia
i obliczenia ilosci dmuchu przy uzyciu rurek Pitot-
Ritter, kryz normalnych, kryz wyoblonych oraz dysz
typu ,Venturi“ udzielajac réowniez wskazéwek co do
ich prawidtowego umieszczenia na przewodzie powie-
trznym. P.J.

18 — 18

’

PPH 3—4 50
Manometr z rurg falistg. Wellrohrmannometer., W.
Wuest, Arch. f. Techn. Messen., 1949, Nr 166,
str. T 95, (2 str.,, 23 rys., 1 fot.).

Manometry z rurg falista, majg. 10 do 20 razy
wiekszg zdolno$¢ do wykonywania pracy w poréwna-
niu z rurkami Bourdon‘a. Moga by¢ wykonywane ja-



Nr 3—4

ko aparaty wskazujgce, rejestrujgce, z przeniesieniem
na odlegto$¢, w zakresie do 250 at, oraz do mierze-
nia cisnienia bezwzglednego np. w zakresie 0 do 5 mm
Hg, i réznic cisnied od 0 do 0,05 wzgl. do 05 at. RW.
18 — 19 PPH 3-4 50
Przenos$ny precyzyjny termometr oporowy zasilany
z sieci. Portable Precision Resistance Thermometer
Equipment for Mains Operation., J. A. Hall, J. Sci.
Instr., t. 26, 1949, nr 12, str. 392, (5 str.,, 5 rys,
3 fot., 1 ods.).

Podano szczegéty konstrukcyjne oporowego ter-

mometru niklowego dziatajacego wraz z przenosnym
mostkiem Callendar-Griffits'a zasilanym z sieci. Za-
kres pomiaréw do 42 C, doktadno$¢ + 0,01 C. Przy
zastosowaniu termometru platynowego uktad mozna
stosowa¢ W zakresie do 500 C. L.K.
18 — 20 PPH 3—4 50
Przyrzad do pomiaru opornosci uziemienia, Pribor dla
izmierienija soprotiwlenij zaziemlajuszczich kontu-
riewi, I. R. Siwaniew, Promyszl Energiet.,
1949, nr 10, str. 11, (I/'s str., 4 wykr.).

Opisano przeznaczony dla ruchu i fatwy w ob-

studze przyrzad do pomiaru uziemienia wurzadzen
elektrycznych, oparty na zasadzie induiktora ze wskaz-
nikiem omowym z cewka skrzyzowang. K.G.
18 — 21 PPH 3—4 50
Zagadnienie pomiaru pola magnetycznego metoda
balistyczng. K woprosu ob izmierienii magnitnogo po-
la ballisticzesklm mietodom. K. Inoziemcew G. tati-
szew. lzw. AN SSSR, Fiz, t 13 1949. nr 4, str. 453
(3 str., 1 rys.).

Do metody balistycznej zastosowano pdétautoma-

tyczny mechanizm do obrotu ramki, przez co uzyska-
no stato$¢ czasu powrotu i doktadnos¢ pomiaru do
0,06%. K.G.
18 — 22 PPH 3—4 50
Pomiar natezenia pola magnetycznego metoda induk-
cyjng. lzmierienije napriazennosti magnitnogo pola in-
dukcionnym mietodom., J. Konachowicz. Iz w. AN
SSSR Fiz, t. 13, 1949, nr 4, str. 455, (5 str., 6 rys.,,
2 Wa3da\).

Opisano przyrzad do pomiaru natezenia pola ma-

gnetycznego polegajagcy na pomiarze sity elektromo-
torycznej, powstajacej w uzwojeniu rotora, obracaja-
cego sie w mierzonym polu. Bezwzgledny btad tego
przyrzadu wynosi do 0,02 Oe. Metoda ta zapewnia cig-
gtos¢ pomiaru, czego nie osigga sie przy metodzie ba-
listycznej. K.G.
18 — 23 PPH 3—4 50
Metoda doktadnego pomiaru pojemnosci i indukcyj-
nosci. Mietod tocznogo izmierienija jemkosti i induk-
tiwnosti., A, Fiurstienbierg, Elektriczestwo,
1949, nr 11, str. 75, (4 str., 2 rys.).

Opracowano metode doktadnego pomiaru pojem-
nosci i indukcyjnosci na zasadzie znanego oporu omo-
wego i znanej czestotliwosci generatora. Doktadnos¢
pomiaru przy wiekszych i Srednich wielkosciach do-
chodzi do i 0,01%, jest wiec 10 razy dokladniejsza
niz przy uzyciu uktadéw mostkowych. K.G.

Analizy o tematach pokrewnych: 9—45 (z); 17—12
(2); 21—23 (0); 12—12 (2).

19. MECHANICZNE BADANIA | WEASNOSCI

19 — 18 (0) PPH 3—4 50
Mechanizm maszyny zmeczeniowej o zmiennym skoku.
Variable Stroke Fatigue Mechanism. Mach. Design,,
t. 21, 1949, nr 5, str. 144, (2 str., 1 rys., 1 fot.).
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Na opisanej maszynie zmeczeniowej mozna stoso-
waé obcigzenia zmienne na rozcigganie lub S$ciskanie
do 45 t. Stato$¢ zmiany obciazenia badanej czesci
konstrukcyjnej osigga sie za pomocag sterowanego,
planetarnego uktadu ko6t zebatych, ktéry samoczynnie
zmienia skok wykorbienia. Z.B.

19 — 19 (o) PPH 3—4 50
Matematyczne zasady reologii. Mathematical Princi-
ples of Rheology, H. Hencky, Research, t. 2, 1949,

nr 9, str. 437, (614 str.* 1 rys., 2 wykr., 6 odst) Z.B.

19 — 20 (o) PPH 3—4 50
Wplyw pasowania i $ciecia wierzchotkéw na wytrzy-
mato$é¢ gwintéw Whitworth‘a przy statycznym rozcig-
ganiu. The Effect of Fit and Truncation on the
Strength of Whitworth Threads under Static Ten-
sion., C. W. Smith i A. C. Low, Machinery, t. 74
1949, nr 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 mikrotwardosci dostosowany do
odwroéconego mikroskopu. A Microhardness Tester
for Use With an Inverted Microscope, G. H. Townend,
J. Sci. Instr. Phys., t. 26, 1949, nr 9 str. 295

(1% str., 1rys., 3 wykr., 6 ods.).

Przedstawiono ogélne wymagania stawiane kon-
strukcji przyrzadu do badania mikrotwardosci i jego

opis. Fodano przyktad wyznaczania rozktadu twar-
dosci dla drutow walcowanych i przecigganych. Z.B.
19 — 22 (o) PPH 3-4 50

Ogdblne rozwazania nad zagadnieniem zniszczenia ma-
teriatu przez dekohezje. Considerations d‘ensemble sur
le probleme de la decohesion.,, IR. W. Foete Met.
Ital., t. 41, 1949, nr 4, str. 173, (5K str., 7 rys,
3 fot.).

Wypadki z konstrukcjami spawanymi zmusity do
ponownego przestudiowania zagadnienia pekniecia
o kruchym ztomie. Program préb objgt studium za-
sadniczego metalu nie objetego procesem spawalniczym,
praz metalu spawanego. Wyrazono poglad, ze w dzi-
siejszym stanie bytoby niebezpiecznym ogranicza¢ sie
do préb dynamicznych dla oceny materiatu spawa-

nego. Za najbardziej celowag uznano prébe zginania
z karbem. Rozrézniono w zjawisku pekniecia dwie
fazy;, poczatkowa i rozprzestrzeniania sie pekniecia.

W chwili powstawania pekniecia przestajg by¢ wazne
kryteria klasyczne zniszczenia, odnoszace sie do jedno-
rodnych stan6w napiecia. Omoéwiono czynniki rozprze-
strzenienia sie pekniecia i mozliwosci ich rejestrowa-
nia w czasie dosSwiadczen, wyrazajac poglad, ze sposob
rozprzestrzeniania sie pekniecia najistotniej charakte-
ryzuje metal w tym zagadnieniu. M.M.

19 — 23 (0) PFH 3—4 50
Statyczne zniszczenie i zmeczenie stali ze szczegdl-
nym uwzglednieniem struktur spawanych. Static Fai-
lure and Fatigue of Steels with Particular Reference
to Welded Structures., M. Ros.,, Sheet Metal Ind,
t. 26, 1949, nr 271, str. 2417, (10 str., 12 rys., 9 wykr.).

Autor wychodzac z prawa Hooke'a ustala warunki
dla plastycznego odksztatcenia pseudoizotropowego
metalu mikroskopowo-anizotropowego. Warunki na-
prezen rozpatruje w trzech wymiarach. Sprawdza do-
Swiadczalnie teorie najwiekszego wydtuzenia przy
pomocy nastepujacych préb: 1) jednoosiowego napre-
zenia, 2) dwuosiowego naprezenia, 3) czystego S$cina-
nia (skrecania). Omawia teorie obcigzen opartg na
przesuwaniu sie $rodka ciezkosSci o$mioScianu napre-
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zen bryty kubicznej. Przeprowadza préby na avianolu
i anticorodalu. Okresla warunki najwiekszego wyte-
zenia materiatu dla tej teorii. Z.W.

19 — 24 (o) PPH 3—4 50
Doswiadczalne badania zmiany modutu sprezystosci ze
zmiang temperatury przy zastosowaniu metody dyna-
micznej. An mExperimental Investigation by a Dyna-
mical Method of The Variation of Young's Modulus
With Temperature., G. E. Bennett, R. M. Davies, T.
Inst. Metals.

Opisano spos6b oznaczania zmiany modutu spre-
zystosci z temperaturg dla metali i stopow. W probce
0 ksztatcie preta o dtugosci 25 mm wzbudza sie drga-
nia poprzeczne przy pomocy stalego i zmiennego pola
magnetycznego, nastepnie mierzy sie rezonans preta.
Stwierdzono, ze stosunek modutéw sprezystosci przy
dwu réznych temperaturach jest rowny stosunkowi
do drugiej potegi dwu odpowiadajgcych naturalnych
czestotliwosci. Przedstawiono krzywe modut sprezy-
stosci — temperatura dla miedzi, zelaza, niklu, ko-
baltu, metalu Monel, stopu Fe — 48% Ni, mosia-
dzéw stopu Cu—Au i stali weglowej. Oméwiono do-
ktadnos$ci i zalety tej metody. Z.B.

19 — 25 (0) PPH 3—4 50
Rozwéj préb twardosci opartych na pomiarach od-
pornosci przez rysowanie. A History of Hardness Tests'
Based on Scratch Resistance Measurements E. C.
Bernhardt, A. S. T. M. Bul 11949, nr 157, sir." 49,
(4% str., 5 rys., 8 fot., 14 ods.).

Podano rézne metody pomiaréw twardosci przez
rysowanie oraz opis poszczegélnych przyrzadéw. Po-
dzielono metody badan twardo$ci przez rysowanie na
trzy grupy, a mianowicie przez pomiar: 1) ciezaru po-
trzebnego do wykonania rysy o danych wymiarach.
2) szerokosci rysy dokonanej narzedziem obcigzonym
danym ciezarem. 3) sity potrzebnej do wykonania rysy

wzdtuz powierzchni czesci badanej narzedziem pod
ustalonym obcigzeniem. Z.B.

19 — 26 (2) PPH 3—4 50
Uzytkowa wytrzymatos¢ stali w konstrukcji  czeSci

maszyn. Significant Strength of Steels in the Design
of Machine Parts. C. Lipson, G. C, Noll, L. S. Clock.

Prod. Eng., t. 20, 1949, nr 4, str. 142, (4N str.
1 tab., 10 wykr.).
Przedstawiono ilosciowg ocene wptywu poszcze-

gbélnych wspoétczynnikéw .na wyznaczanie dopuszczal-
nej wytrzymatosci, stosowanej w konstrukcji czesci
maszyn. Wspdtczynniki te obejmujg obcigzenia sta-
tyczne, zmienne, ziozone, oraz wykonczenie powierz-
chni i twardos¢. Podano sposéb sporzadzania wykre-
sow uzytkowej wytrzymatosci i stosowania ich dla
réznych rodzajéow obcigzeA. Z.B.

19 — 27 (2) PPH 3—4 50
Twardo$¢ zeliwa i jej powigzanie z innymi witasno-
Sciami mechanicznymi. La dureté de la fonte et ses
relations avec les autres caractéristiques mécaniques.
J. Gelain. Fonderie., 1949, nr 48, str. 1873, (3 str.,
3 wykL, 2 mikfot.,, 3 ods.).

OkreS$lenie zalezno$ci twardo$ci od wytrzymatosci
na rozcigganie jest bardziej celowe dla stali niz dla
zeliwa. Dla okre$lonego gatunku zeliwa wyproduko-
wanego w okre$lonych warunkach mozna ustali¢ za-
lezno$¢ twardosci od wytrzymatosci na rozcigganie
w celu kontroli produkcji. Zalezno$¢ ta nie bedzie
jednali wazna dla innego gatunku zeliwa. P.J.

19 — 28 (n) PPH 3—4 50
Sprezyste wtasnoséci stopéw metalicznych. The Elastic
Properties of Metallic Alloys., R. Cabarat, L. Guillet,
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R. Le Roux., T. Inst. Metals., t 75 1949, nr 6,
str. 391 (11% str., 4 tab., 1 rys., 5 wykr., 1 fot., 23 ods.).

Zbadano wptyw struktury na modut sprezystosci
i logarytmiczny wspoétczynnik tlumienia stopow
Cu—Sn i Cu—Zn, przez pomiar przy temperaturze
pokojowej wzdtuz drgan wzbudzonych elektrostatycz-
nie. Przy wysokiej czestotliwosci drgahn powstawaty
mate wydtuzenia prébki. Z.B.

19 — 29 (n) PPH 3—4 50
Uproszczone przygotowanie piaskich prébek dla préb
wytrzymatoséci na rozcigganie. Simplified Preparation
of Flat Specimens for Tensile Strength Tests.,, V. C.
Taxwood, A. S. T. M. Bull., 1949, nr 157, str. 77,
(1% str., 3 fot, 6 ods.).

Czas potrzebny na przygotowanie ptaskich pré-
bek na rozciaganie przy wykonywaniu duzych ilosci
tych prébek z plastykéw lub niektérych metali np.
aluminium i mosigdzu mozna znacznie skréci¢. Z ba-
danego materiatu wycina sie prostokatne paski, zamo-
cowuje sie w uchwytach i wykancza na maszynie wy-
posazonej w pas $cierny. Podano opis maszyny i spo-
s6b postepowania. Z.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 17—13 (2);
23—10 (n).
20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZJA
20 — 26 (0) PPH 3—4 50
Struktura powiek galwanicznych. The Structure of
Elektrodeposits. J. J. Dale, Met. Ind., t. 75 1949,

nr 19, str. 394, (2 str.)

Teoretyczne rozwazania na temat wptywu skia-

dnikéw powtok galwanicznych oraz dodatku zwigzkéw
organicznych na wynik procesu i wyglad powtoki
Sposréd zwigzkéw organicznych, grajacych w proce-
sie galwanizacyjnym duza role, na najwiekszg uwage
zastugujg potgczenia sulfonowe. Pare uwag poswie-
cono powlokom stopowym np. stopom zelazo-nikiel
1 kobalt-nikiel. M.A.
20 — 27 (o) PPH 3—4 50
Zagadnienie korozyjne przy katalitycznym krakowa-
niu eieczy i przy urzadzeniach do frakcjonowania.
Corrosion Problems in a Fluid Catalytic Cracking and
Fractionating Unit. N. Schofer, Corrosion, t. 5
1949, Nr 6, str. 182, (7 str., 3 rys., 2 wykr., 14 fot,
2 ods.).

Opis zjawisk korozji zachodzacej przy katalitycz-
nym krakowaniu wysoko wrzacych olejow gazowych

oraz przy frakcjonowanym oddzieleniu powstatych
produktéow zblizonych witasciwos¢-ami do gazoliny.
Stwierdzono, ze korozja przy krakingu jest przede

wszystkim wynikiem zaatakowania przez CO2 z ze-
laznych cze$ci aparatury. Jako $rodki zapobiegawcze
stosuje sie dodatek siarczanu sodowego oraz alkaliow
w celu utrzymania wysokiego pH. Czynniki, powo-
dujgce silng korozje aparatury do frakcjonowania sg
rézne i dziatanie ich jest ztozone. J. F.

20 — 28 (o) PPH 3—4 50
Dziatanie kwaséw tluszczowych na materialy kon-

strukcyjne. Fatty Acids Versus Construction Mate-
rials. Chem. Eng. t. 56, 1949, nr 7, str. 237, (2 str.,
3 tab.).

Ostatnia cze$¢ pracy zbiorowej, obejmujaca wy-
roby kamionkowe, nikiel i jego stopy oraz durimet
— 20 (stal austenityczna o sktadzie Ni 29%, Cr 20%,
Mo min. 1,75%, Cu min. 3,5%, Si 1,0%, C max. 0,07%).
Kamionka jest odporna na wszystkie kwasy ttuszczo-



Nr 3—4

we przy wszystkich temperaturach i cisnieniach nie-
przekraczajacych jej wytrzymatosci mechanicznej.
Uzycie niklu i odpowiednich jego stopéw oraz duri-
metu 20 znajduje rowniez szerokie zastosowanie. R.B.

20 — 29 (o) PPH 3—4 50
Przyczynki do teorii korozji na skutek dziatania
ogniw lokalnych. Einige Bemerkungen zur Theorie

der Korrosion durch Lokalelemente. E. Masig. Arch.
Met.,, t. 3, 1949, nr 10, str. 343 (3 str., 2 rys., 3 wykr.,
16 ods.).

Poddano krytyce nowg teorie korozji K. Wickerta.
W zwiagzku z powyzszym zamieszczono w obszernym
skrécie kolejny przeglad poszczegélnych faz prac ba-
dawczych szkoty U. R. Evansa. Najwazniejsze z nich
sg: 1) wytyczenie krzywej: natezenie pragdu — poten-
cjat katodowy, 2) rozkiad potencjatdéw na metalach

korodujacych, 3) korozja na granicy faz. Wyrazono
poglad, ze sprzeczno$¢ pomiedzy wynikami prac
Wickerta i Evanisa jest tylko pozorna, a przyczyng

jej jest uzycie przez Wickerta w jego dosSwiadczeniach
klucza o bardzo wielkim oporze witasnym. R.B.

20 — 30 (o) PPH 3—4 50
Metalizacja natryskowa jako pomoc przy konstruowa-
niu. Designing with Metallized Structures. J. E. Wa-
kefield. Prod. Eng., t. 20, 1949, nr 5 str. 117,
(5 str., 4 tab., 4 fot.,, 1 mikfot.).

Podano wiele przykltadow stosowania metalizacji
natryskowej przy rozwigzywaniu probleméw kon-
strukcyjnych. Omoéwiono wtiasnosci fizyczne natry$nie-
tych warstw metalicznych, jak ciezar wiasciwy, twar-
do$¢, porowatosé, wytrzymato$¢ na rozcigganie, zgnia-
tanie, uderzenie i $cinanie. Podkre$lono dobrg sma-
rownos$¢ oraz odporno$¢ na zuzycie mechaniczne i ko-
rozje. Zwr6cono uwage na witasciwe przygotowanie
powierzchni. Wykazano ekonomiczne korzysci tej me-
tody. R.B.

20 — 31 (0) PPH 3—4 50
Nowa metoda badania odpornosci mas plastycznych
na korozje. New Corrosion Test for Plastics. W. H.
Adams. H. H. kebach. Chem. Eng.,. t. 56 1949
nr 7, str. 98 (4 str., 3 tab., 2 wykr., 4 ods.)

Szeroko zakrojone badania doprowadzity do opra-
cowania nowej statystycznej metody laboratoryjnej,
uwzgledniajgcej wielkg ilos¢ zmiennych i zapewnia-
jacej wysoki stopien zgodno$ci wynikéw z wynikami
otrzymanymi na drodze dtugotrwatych préb rucho-
wych. Podano przeglad metod stosowanych dotych-
czas. Wyjasniono zasade i opisano sposéb postugiwa-
nia sie nowa metoda. Zademonstrowano system oceny
wynikéw na przyktadzie haregu (zywica fenolowa lub
furanowa obcigzona azbestem lub grafitem). R.B.

20 — 32 (0) PPH 3—4 50
Obliczanie naprezenia w powtokach galwanicznych.
Calculation of Stress in Electrodeposits from the Cur-
vature of a Plated Strip. A. Brenner i S. Senderoff.
P fating, t. 36, 1949, nr 8, str. 810 (6k> str., 3 tab.,
9 rys.). b

Artykut zawiera wzory matematyczne pozwala-
jace przeprowadzi¢ szczeg6towa analize powstatych
naprezen w powtokach otrzymanych drogag galwani-
zacji. Podano szereg rysunkdéw i tabel wyjasniajacych

dowody matematyczne odnoszace sie do trzech réz-
nych metod powlekania. A.M.
20 — 33 (0) PPH 3—4 50

Automatyczna kontrola platerowania. Automatic Pla-
ting Control. D. Ashby. Met. Ind., t. 74, 1949, nr 24,
str. 483 (A str., 1 rys., 1 wykr., 1 fot.).
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Znaczny postep w dziedzinie kontroli proceséow
stwarza mozliwo$¢ zastosowania automatycznej kon-
troli procesu platerowania, pozwalajagcej na zmniej-
szenie pracy wykwalifikowanego pracownika. Podano
opis tego rodzaju urzadzen, oraz zalgczono schemat
potagczen aparatu do galwanizacii z elektrycznymi
urzgdzeniami kontrolujgcymi. A.M.

20 — 34 (o) PPH 3—4 50
0 rozbieznosciach w ocenie agresywnosci wéd Uber
die unterschiedliche Bewertung der Angriffskraft von
Wassern. L. W. Haase, Arch. Met., t. 3, 1949, nr 3
str. 114 (4 str., 1 wykr.). R.B.

20 — 35 (o)

Odporno$¢ materiatdw konstrukcyjnych
kwasu fluorowodorowego. Hydrofluoric Acid versus
Construction Materials. Chem. Eng. t 56. 1949,
nr 8 9, 10, str. 233, 229, 227, (7 str., 10 tab., 1 fot.,
8 ods.).

Praca zbiorowa. Omoéwiono nastepujace materiaty
konstrukcyjne stale weglowe wysokoikrzemowe,
nierdzewne, otéw, nikiel i jego stopy, durimet — 20,
stopy typu chlorimet, stopy hastelloy, wegiel i gra-
fit, silikonowe masy plastyczne, kauczuk i organiczne
powtoki ochronne. Stwierdzono zupeing nieodpornosé

PPH 3—4 50
na dziatanie

tworzyw ceramicznych szkta, tantalu oraz alumi-
nium. R.B. liii;""

20 — 36 (0) 't PPH 3—4 50
Nowe wyniki badan w dziedzinie elektrochemii po-
wierzchni metalicznych. Neuere Ergebnisse in der
Elektrochemie metallischer Oberflachen. K. Wickert.

Arch. f. Metall, t. 3, 1949, nr 10, str. 346, (7 str.,
1 tab.,, 2 wykr., 29 ods.).

Przedstawiono istote korozji chemicznej i elektro-
chemicznej. Omoéwiono  zagadnienie  swobodnego
i zwiazanego przejscia elektronow oraz powstawanie
ogniw lokalnych. Przeprowadzono podziat ogniw lo-
kalnych na: ogniwa de la Rivea, ogniwa Evans'a
i ogniwa z bezpo$rednim przejsciem elektron6w, po-
dajgc definicje oraz zasadnicze cechy kazdego z tych
typéw. Uwzgledniono wptyw charakteru powierzchni.
Dokonano krytycznej analizv praw dotyczacych tan-
cucha N2—O2 oraz zasady Evans‘a. Przyjeto zatozenie
o istnieniu ogniw podlokalnych obok gtdwnych ogniw
lokalnych (,Unterlokalelemente* i ,Hauptlokaleile-
mente“). Podano w ogdlnym zarysie probe systema-
tycznego uiecia zjawisk pasywacji i aktywacji koro-
zyjnej. NasSwietlono sprawe, ochronnego dziatania in-
hibitorow podczas wytrawiania. Przedstawiono teorig
ogniw galwanicznych, oraz specjalny uktad perio-
dyczny pierwiastkdw opracowany dla celéw uspraw-
nienia badan korozji i omowiono jego witasciwosci.
Wspomniano pokrétce o ziawiskach katalizy przy roz-

puszczaniu sie metali. R.B.

20 — 37 (0 PPH 3—4 50
Emaliowanie zeliwa metoda mokra.. Emaillage de la
fonte par voie liquide. P. Tyvaert. Fonderie,

1949, nr 48, str. 1876 (2 str.)

Przy stosowaniu metody mokrej nalezy odlewy
uprzednio wyzarzy¢, nastepnie podda¢ piaskowaniu
twardym piaskiem kwarcowym lub kanciastym $ru-
tem stalowym. Emalie nanosi sie¢ przy pomocy pisto-

letu. Suszy¢é nalezy przy 70 C, a nastepnie wypa-
la¢. P.J.

20 — 38 (2 PPH 3—4 50
Proby z kwasem azotowym, mlekowym i maleino-

wym, majace na celu ustalenie rodzaju obrébki cie-
plnej dla stali nierdzewnych. Nitric, Lactic, and Ma-
leic Acid Tests to Evaluate Heat Treatment of Stain-
less Steels are Discussed. M. G. Fontana. I nd. Eng.
Chem., t. 41i 1949, nr 10, str. 101A (2 str., 3 tab.)
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Opisano przebieg doswiadczen wykonanych na
stali typu 304 (18—8S) polegajacych na badaniu po-

datnosci stali na korozje miedzykrystaliczng w za-
leznosci  od rbéznych rodzajow obrdébki cieplnej.
Stwierdzono duzg zgodno$¢ wynikéw uzyskanych

z kwasem azotowym i mlekowym. Préby z kwasem
maleinowym nie daty wynikéw godnych zaufania. R.B.

20 — 39 (2 PPH 3—4 50
Ochrona przed dziataniem wysokich temperatur meto-
dg ulitowania natryskowego. Verzunderungsschutz

durch Spritzalitieren (Alumetieren). E. Graff. Berg-

Hull Monatshefte'; t. 94, 1949, nr 6, str. 143
(2 str., 2 ods.).
Artykut o charakterze popularyzujgcym i propa-

gujacym racjonalny sposob natryskiwania za pomocg
aluminium. Podano opis procesu alitowania natrysko-
wego z uwzglednieniem wstepnego przygotowania po-

wierzchni. Zamieszczono wskazéwki o charakterze
praktycznym. R.B.
20 — 40 (2) PPH 3—4 50

Dziatanie ogniw lokalnych a rozpuszczanie sie zelaza.
Lokatelementwirkung und Eisenauflésung., F. Tadt.
Arch. Met., t. 3, 1949, nr 10, str. 353, (1 str., 5 ods.).
5 ods.).

Artykut polemiczny, stanowigcy odpowiedZ na
zarzuty postawione przez Wickerta. Podano obrone
zasady Evansa oraz krytyke sposobu prowadzenia
badan korozyjnych przez Wickerta i wnioskéw przez
niego wyprowadzonych. R.B.

20 — 41 (2) PPH 3—4 50
Drobne odlewy do emaliowania szklistego. Light Ca-
stings for Vitreous Enamelling, H. Me Nair, Foun-
dry Trade. J. t. 87, 1927, nr 1727, str. 433 (7 str.,
7 rys.).

Bieg zeliwiaka przy wykonywaniu odlewéw prze-
znaczonych do emaliowania powinien by¢ scisle kon-
trolowany. Zuzel musi by¢ pitynny, tatwy do usunie-
cia, zawierajagcy CaSiCL, przy czym ilos¢ CaO po-
winna wynosi¢ 30%. Opisano wptyw skladnikow ty-
glowych zeliwa na przyczepno$¢ emalii. Sktad zeliwa
na odlewy przeznaczone do emaliowania: C catkowity
3—3,3%, Si 2,6—3%, Mn 05—0,7%, S 0,07—0,1%,
P 0,9—1,4%. Aby otrzymac¢ gtadka powierzchnie od-
lewu, nalezy do piasku domiesza¢ pytu weglowego
0 jak najmniejszej zawarto$ci popiotu. W razie po-
wstania fatd na powierzchni odlewu, do masy piasko-
wej dodaje sie trocin lub ostrego piasku. Szczegdlng
uwage nalezy zwréci¢ na doktadne odzuzlenie me-
talu podczas zalewania formy, poniewaz zanieczyszcze-
nia niemetaliczne niszcza powierzchnie odlewu. Cz.A.
20 — 42 (2) PPH 3—4 50
Czyszczenie i fosforanowanie czesci traktorowych. Clea-
ning and Fhcsphating Tractor in One Operation. L.
Williams. lron Age, t. 164, 1949, nr 17, str. 66,
(3 str., 1 tab., 4 fot.).

Obie operacje sg potgczone w jedng catos¢ i pro-
wadzg do uzyskania powtoki stanowigcej nie tylko
dobre podtoze do przyjecia farby, ale réwniez do-
stateczne zabezpieczenie metalu przed korozjg. Poda-
no zestawienie kosztéw. R.B.

20 — 43 (2) PPH 3—4 50
Nowoczesne zaktady  fosforanujace. Neuzeitliche
Phosphatierungsanlagen. H, Netz., Arch, f. Met.

t. 3, 1949, nr 10, str. 364, (3 str., 4 rys., 9 fot.)

Podano przeglad urzadzen do fosforanowania stali
w réznych zaktadach technicznych. Opisano fosfora-
nowanie przez zanurzenie oraz metody natryskowe
zimne i gorgce, produkcje masowag i pojedyncza.
Uwzgledniono dobdér materiatbw konstrukcyjnych na
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poszczegOlne czeSci aparatury. Zamieszczono Szereg
wskazéwek praktycznych odno$nie samego prowa-

dzenia procesu. Zwraca uwage powszechna dgzno$¢ do
jak najdalei posunietej automatyzacji pracy. R.B.

20 — 44 (2) PPH 3—4 50
Wplyw wilgotnosci wzglednej, oraz stanu powierzchni
na korozje stali o matej zawartosci. C i Zn. Influence
de Thumidit¢ relative et de 1letat de surface sur la
corrosion de racier a faible teneur en carbone et du

zinc. F. Ogburn, E. R. Weaver, W. Blum, Met. et
Corr., t. 24, 1949, nr 283, tstr. 77 (8 str., 5 tab.,
4 wykr., 2 ods.).

Omoéwiono wyniki badan korozji stali w atmo-
sferze o okreslonym stopniu wilgotnosci wzglednej.

Stopienn korozji okre$lano przez bezpos$rednig obser-
wacje, oraz wagowo, oznaczajac przyrost wagi probki
w stanie surowym, jak réwniez ubytek wagi probki
po usunieciu produktéw korozji. Stwierdzono, ze stan
powierzchni prébek wplywa znacznie na szybko$¢ ko-
rozji i jej stopiei. Prébki zanurzone poprzednio do
roztworéw soli nieorganicznych, jak no. Na CI, koro-
dowaly w atmosferze o 20% wilgotnosci wzglednej
w stopniu réwnym korozji probek identycznych o czy-
stej pierwotnej powierzchni, znajdujacych sie w at-
mosferze o 80% wilgotnosci wzglednej. J.F.
20 — 45 (n) F1IPH 3—4 50
Reakcje przyspieszajgce korozje otowiu w cemencie.
Les réactions accélératrices de la corrosion du plomb
dans le ciment. M. Dodero. Met. et Corr., t. 24,
1949, nr 282, str. 50 (7 str., 4 tab., 6 wykr., 3 ods.)
Opis badan wplywu czynnikéw elektrochemicz-
nych na korozje otowiu w cemencie. Przeprowadzono
pomiary zalezno$ci natezenia pradu od czasu w ukta-
dzie cement wilgotny-elektrody otowiane. Przytozone
napiecie pradu statego wynosito ok. 20 V. Podobne
pomiary prowadzono dla pragdow zmiennych o réznym
napieciu, oraz dla ogniwa Pb—Fe w cemencie. Na
podstawie badan wysunieto przypuszczenie, ze przy-
spieszona korozja otowiu w wilgotnym cemencie jest
zjawiskiem elektrochemicznym wyniktym na skutek
dziatania pragdéw o bardzo niskich napieciach, kté-
rych zrédtem jest ogniwo tworzone przez niektére me-

tale. J.F.

20 — 46 (D) PPH 3—4 50
Osadzanie metali na aluminium droga zanurzania
w roztworach zawierajacych fluorki. Deposition of

Metals on Aluminum by Immersion from Solutions
Containing Fluorides. S. Heiman. J. Electrochem.
50c., t. 95 1949, nr 5, str. 205, (2 str., 2 tab., 5 wykr.,
58 ods.).

Opracowano nowg metode osadzania cynku, kadmu
i cyny na powierzchni aluminium drogg chemicznej
reakcji wymiany. Roztwér, do ktoérego zanurza sie
przedmiot aluminiowy, zawiera siarczan danego me-
talu i kwas fluorowodorowy, wzglednie jego anion.
Metale, osadzone w ten sposéb, odznaczajg si¢ dobrym
wygladem, peing strulkturg oraz doskonalg przyczep-
noscig. Skuteczno$¢ opisanej metody ttumaczy sie wy-
jatkowo dobrg rozpuszczalno$cig warstewki tlenku
glinowego w roztworach kwasnych zawierajgcych
anion fluoru. Metoda ta moze by¢ z powodzeniem sto-
sowana, jako etap posredni, przy elektroplaterowaniu
aluminium innymi metalami. R.B.
20— 47 () PPH 3—4 50
Korozja miedzykrystaliczng stepéw aluminiowych.
2. Stopy uktadu Al—Zn—Mg. Intierkristallitnaja kor-

rozja aluminijewych sptawow. 2. Sptawy sistiemy
Al—Zn—Mg. A. |. Gotubiew. Zur. Fiz Chim.
t. 23, 1949, nr 9, str. 1116 (11 str., 2 tab., 4 wykr,

1 mikfot.,, 7 ods.) c.d.



Nr 3—4

Podano wyniki badan nad odpornoscig na korozje
zwigzku' Mg Zn2, stanowigcego faze utwardzajaca
w stopach Al—Zn—Mg, rozmieszczong na granicach
ziam. Dla wyjasnienia mechanizmu korozji zwigzku
Mg Zn2 zbadano najpierw stopiefi tworzenia sie na
nim warstewki ochronnej. W tym celu postuzono sie
metodyka, opracowang przez Akimowa i Kilarka, po-
legajacg na mierzeniu roznicy potencjatéw przed i po
oczyszczeniu powierzchni metalu lub zwigzku bimeta-
licznego pod powierzchnig roztworu. Stwierdzono, ze
potencjat Mg Zn2 wulega w procesie oczyszczenia
w roztworze 3% NaCl zmianie o 0,567 V. Zmiana po-
tencjagtu na magnezie i cynku wynosi w tych samych
warunkach tylko 0,068 V. Pierwszy etap korozji Mg Zn2
wyraza sie przejsciem jono-atomoéw magnezu do roz-
tworu. W miare dalszego uptywu czasu korozji Mg Zn2,
zaczynaja pojawiaé sie w roztworze jony cynku. Wy-
sunieto hipoteze, ze istota korozji naprezeniowej sto-
péwluktadu Al—Zn—Mg polega na przechodzeniu do
roztworu magnezu z MgZn2 Stad wyprowadzono dal-
szy wniosek, ze przy doborze nowych stopéw, maja-
cych odznaczaé- sie wysokg odpornoscia na korozje
miiedzykrystaliczng i pekanie korozyjne, pierwszg
czynnoscig winno by¢ badanie odpornosci korozvinej
faz utwardzajacych, rozkitadajgcych sie na granicach

ziarn. R.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 14 — 10 (2);
14—12 ().

21. BADANIE SKEADU CHEMICZNEGO
21 — 10 (o) PP'H 3—4 50

Szybka metoda ilosciowego oznaczania calkowitej za-
wartosci soli w wodzie. Méthode rapide de détermi-
nation Quantitative du contenu total en sels des eaux.

J. P. Hilfiger. Chim. Anal., t. 31, 1949, nr 10,
str. 226 (2 str., 1 rys.).
Zasada oznaczania polega na reakcji wymiany

miedzy niektérymi zwigzkami sulfonowymi zdolnymi
odszczepia¢ jon wodorowy, a jonami soli rozpuszczo-
nych. Wywigzany kwas oznacza sie acydymetrycznie.
Podano szkic aparatury i opisano szczeg6towo meto-
de. M.P.

21 — 11 (o) PPH 3—4 50
Ocena doktadnosci w analizach fotometrycznych. Eva-
luation of Accuracy in Photometric Analysis. G. H.
Ayres. Analyt. Chem., t. 21, 1949, nr 6, str. 652,
(6 str., 2 tab., 3 wykr., 37 ods.) K.W.

21 — 12 (o)

Oznaczanie Al w obecnosci Fe.
metoda przy zastosowaniu ferronu. Determination of
Aluminium in Presence of Tron. Spectrophotometric
Method Using Ferron. W. H. Davenport. J. Analyt.

PPH 3—4 50
Spektrofotometryczna

Chem., t. 21, 1949, nr 6, str. 710, (2 str.,, 2 tab., 4
wykr., 5 ods.) K.W.
21 — 13 (0) PPH 3—4 50

Przvczynck do identyfikacji réznych gatunkéw twar-
dych. metali. Prispévek k identifikaci ruznych druhjj
tvrdvch kovfi. M. Petrdlik. Hut. Listy, t. 4, 1949,
nr 6, str. 165, (4 str., 3 tab., 2 rys., 1 wykr., 9 ods.)

Podano szereg prostych metod identyfikacji, opar-
tych na wykorzystaniu réznych witasnosci fizycznych,
elektroaoalitvcznych i chemicznych. Z wiasnosci fi-
zycznych oméwiono: ciezar wiasciwy, opdr wiasciwy,
wiasnos$ci magnetyczne i przewodno$¢ cieplng. Z me-
tod elektroanalitycznych podano: anodowe rozpusz-
czenie weglika tytanu oraz elektrograPczng metode
wg Glazunowa; za$ z metod chemicznych rozpatrzono:
kolorymetryczne oznaczanie tytanu przy pomocy wo-
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dy utlenionej oraz kolorymetryczne oznaczanie Kko-
baltu przy Pomocy amylalkoholu. A.O.
21 — 14 (o) PPH 3—4 50

Wynaczanie ciezaré6w czasteczkowych gazéw przez ob-
serwacje wzglednych czaséw wyptywu przez maly
otwér. Micro-Effusiometry. L. K. Nash. The Ana-
lyst., t. 74, 1949, nr 881, str. 477, (0,5 str., 2 rys.).
Podano doktadny opis aparatu dla gazéw i lotnych
cieczy. Zatgczono rysunki dwu urzadzen tego typu
0 bardzo' prostej budowie oraz doktadny opis poszcze-

golnych skiadowych czesci wraz z wymiarami. A.M.
21 — 15 (0) PPH 3—4 50
Uchwyt dla kropelkowej elektrody rteciowej. Holder

for Dropping Mercury Electrode. W. E. Allspp. Ana-
lyt. Chem, t. 21, 1949, nr 3, str. 428 (0,25 str., 1 rys.)
A.M.
21 — 16 (o) PPH 3—4 50
Szybko dziatajagce pipety o wysokiej doktadnosci
oraz ich zastosowanie w aparatach. High Accuracy and
Associated Apparatus, H. N. Ridyard. Analyst.,
t. 74, 1949, nr 874, str. 24 (3,5 str., 2 tab., 6 rys.)
Podano szereg rysunkéw oraz opis stosowania
tych pipet. Podano zestawienie wynikéw pomiarow
wykonywanych przy pomocy omawianych pipet. Omé-
wiono ich zastosowanie w aparatach do miareczkowa-
nia i w kolbach mikrobiologicznych. M.A.

21 — 17 (0) PPH 3—4 50

Polarograficzna metoda oznaczania miedzi, otowiu
1 zelazg. Polarographic Method for Copper, Lead and

Iron, C. A. Reynolds and L. B. Rogers. Analyt.
Chem., t. 21, 1949, nr 1, str. 176, (2 str., 3 tab., 1
wykr.)

Opracowano metode onaczania miedzi i ofowiu

wzglednie miedzi i zelaza z jednej prébki w stopach
aluminiowych, cynkowych, magnezowych i innych
z roztworu 0,1 M pirofosforanu sodu. Dla sttumienia
pierwiszej fali miedzi, pojawiajacej sie przy potencjale
— 040V, dodawano kleju. Zelatyna nie nadaje sie,
poniewaz ttumi fale otowiu. Potencjat wydzielania
miedzi wynosi — 1,33, otowiu — 0.69. zelaza — 0,82 V.
S.M.

21 — 18 (o) PPH 3—4 50
Polarograficzne badania nad kwasem molibdenowofos-
forcwym i molibdenokrzemowym. Polarographic Study
cf Molybdeniphosphoric and Molybdenisilicic Acids.
D. F. Boltz i de Vries. Analyt. Chem., t. 21, 1949,
nr 5, str. 563, (2 str., 1tab., 4 rys.)

Zbadano warunki wydzielania molibdenu z ro6z-
nych roztworéw. Molibdeman amonu daje na tle kwa-
su fosforowego fale dwustopniowa. Potencjat potfali

—035 i —05V. Kwas molibdenowofosforowy i mo-
libdenowokrzemowy na tle octanu sodu i kwasu oc-
towego dajg fale dwustopniowa, jednak potencjatu
p6tfali nie oznaczono doktadnie. M.S.

21 — 19 (o) PPH 3—4 50
Spektrofetcmetryczne oznaczanie siarkowodoru meto-

da biekitu metylenowego. Spectrophotometric Deter-
mination of Hydrogen Sulfide Methylene Blue Me-

thod. J. K. Fogo i M. Popnwskv. Analyt. Chem.,
t. 21, 6949. nr 6, str. 732. (2% str., 4 tab., 1 wykr,,
7 ods.) K.W.

21 — 20 (o) PPH 3—4 50
Oznaczanie pierwiastkéw radioaktvwnych. Determi-

nation of Naturally Occuring Radioactive Elements.
C. J. Reden. Analyt. Chem., t. 21, 1949, nr 3, str.
327, (8 str., 2 tab., 11 rys.)

Podano chemiczne i radiochemiczne metody ozna-
czania uranu i toru. Omowiono doktadnie teoretyczne
podstawy powstawania izotopéw uranu oraz metody
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oznaczania ich z zalgczeniem schematéw urzadzen
stuzacych do tych celéow. Uran mozna wydzieli¢ che-
micznie dziataniem eteru na roztwor azotandw, lub
oznaczy¢ objetoSciowo a nastepnie podda¢ badaniom
jego radioaktywnos¢.  Powszechnie stosuje sie ozna-
czanie uranu metodg Wagowa. Przy chemicznych me-
todach wydzielania toru z mieszaniny pierwiastkéw
natrafia si¢ na wigksze trudno$ci niz w wypadku
uranu. Omoéwiono rézne metody zastosowania odczyn-
nikéw tak nieorganicznych jak i organicznych. A.M.

21 — 21 (o) PPH 3—4 50
Paliwa stale i gazowe. Solid and Gaseous Fuels. A. W.
Gauger i H. T. Darby. Analyt. Chem, t. 21, 1949,
nr 2, str. 227, (13 sir.)

Podano przeglad metod analizy chemicznej paliw
statych i gazowych. Metody wprowadzone lub ulep-

szone w okresie piecioletnim 1942—1948r. Zatgczono
obszerng bibliografie. E.W.
21 — 22 (o) PPH 3—4 50

Analiza, wody. Water Analysis. S. K. Love. Analyt.
Che m., t. 21, 1949, nr 2, str. 278, (6 str., 5 ods.)
Opisano zmiany w oznaczaniu poszczegélnych
sktadnikéw wody, wprowadzone w ciggu ostatnich kil-
ku lat. Zaznacza si¢ powszechniejsze uzywanie apa-
ratow dajacych obiektywne wyniki. Zatgczono obszer-
ng bibliografie. E.W.
21 — 23 (o) PPH 3—4 50
Bezelektrodowe wytadowanie jako Zrédio $wiatta dla
analizy spektralnej gazow. Biezelektrodnyj razriad
kaik istocznik Swieta dla spiektralnogo analiza gazow.

S. E. Frisz i E. J. Szrejder. 1zw. AN SSSR. Fiz,
t 13, 1949, nr 4, str. 465, (8 str., 1 tab., 7 rys.)
F6 omowieniu osiggnie¢ w dziedzinie analizy

spektralnej gazéw opisano nowga aparature do prac
tego typu. Sklada sie ona z generatora, ktérego sche-
mat podano, mocy 100 W ze zmienng pojemnoscig i sa-
moindukcjg, co pozwala pracowa¢ w granicach dtu-
gosci fali 9—100m i kwarcowych zbiornikéw, maja-
cych ksztatt ,kolanka® lub sktadajgcych sie z dwu
naczyn potgczonych kapilarg. Cisnienie wewnatrz wa-
ha sie od 0,35 do 15 mm stupa Hg. Napiecie przykta-
da sie z zewnatrz przy pomocy dwu blaszek cyno-
wych, owinietych na odpowiednich miejscach zbior-
nikébw. Przy analizie mieszaniny No i Co2 otrzymano
w widmie prazki Co, N2 i CN wynikte wskutek dyso-
cjacji i reakcji chemicznych. Dokfadno$¢ oznaczania
azotu wynosita ok. 3% wzgl. Zwiekszenie czutosci
oznaczania jest mozliwe w wypadku matych stezen
gaz6éw o wysokich potencjatach jonizacji przez zwigk-
szenie energii wytadowania. M.P.

21 — 24 (0) PPH 3—4 50
Oznaczanie promieniotwdrczej aktywnosci. Radioche-
mical Activity Analysis. D. N. Hume. Analyt.
Che m, t. 21, 1949, 'nr 3. str. 322, (5 str.,, 2 tab., 4

wykr.)

Analiza promieniotwérczej aktywnosci polega na
rozpoznaniu i oznaczeniu radioaktywnos$ci witasciwej
poszczegdlnych sktadnikéw w mieszaninie promienio-
twoérczej materiatow. Opisano chemiczne metody roz-
dzielania pierwiastkéw, oraz fizyczne metody ich iden-
tyfikacji. Omdéwiono teoretyczng i praktyczna strone
jakosciowej i iloSciowej analizy, ktéra w zasadzie po-
lega na wprowadzeniu znanego nieaktywnego pier-
wiastka i okresleniu w obu przypadkach radioaktyw-
nosci. Doktadnie omowiono analize ziawisk promie-
niotwdrczych w przypadku cyrkonu. Poruszano kwe-
stia przygotowania prébek do analizy oraz oddzielanie
poszczegdlnych sktadnikobw na drodze chemicznej.
A.M.
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21 — 25 () PPH 3—4 50
Metalurgia zelaza. Ferrous Metallurgy. H. F. Beeghly.
Analyt Chem., t. 21, 1949, nr 2, str. 241, (5K str.,
6 ods.)

Podano przeglad metod oznaczania poszczegdlnych
sktadnikow metali zelaznych' Metody wprowadzone
lub ulepszone w okresie piecioletnim 1942—1948r. Za-
taczono obszerng bibliografie. E.W.

21 — 26 (2) PPH 3—4 50
Pospieszne metody fotcmetryczne w laboratorium od-
lewniczym. Photometrische Schnellverfahren im Gie-
ssereilaboratorium. H. Pinsl. Neue Giess., t. 36
1949, nr 121str. 380, (6 str. 1 tab., 17 ods.)

Opisano kilka nowych pos$piesznych metod foto-
metrycznych oznaczania Si, P, Mn, Cu, V, Ni, Co, Ti,
Cr, Mo w suréwkach, pojedynczo i z jednej nawazki.
T.S.

21 — 27 (2) PPH 3—4 50
Metody analizy spektralnej zelazostopéw. Spiektral-
nyje mietody analiza ferrosptawow. M. W. Babajew.
Zaw. tab., t. 15 1949, nr 10, str. 1193, (4 str., 2 tab.,
1 rys., 2 wykr., 2 fot)

Opisano sposoby badania zelazostopdw r6znych
marek, przygotowanie prob do analizy spektralnej
drogg obrobki na tarczach szlifierskich i uzywana
aparature. Szczegbtowo opisano metode oznaczania
krzemu w wysoko i niskokrzemowym zelazochromie
z uwzglednieniem zawartosci wegla. Czas analizy przy

uzyciu stalometru wynosi 6—7 min., blagd wzgledny
4—10%. M.P.
21 — 28 (n) PPH 3—4 50

Oznaczanie kolorymetryczne. Odmiana metody Young-
Hall szybkiego oznaczania miedzi w stopach otowio-
wych. Colorimetric Determination Variation of Young-
Hall Method for Rapid Determining of Copper in Lead
Base Alloys. C. Goldberg. Iron Age, t. 164, 1949,
nr 7, str. 88, (1 str., 1 tab., 3 ods.) K.W.

Analiza o temacie pokrewnym: 5—30.

22. KONTROLA PRODUKCJI

22 — 5 (o) PPH 3—4 50
Instalacja tatwo ustawialnego 10 meV-wego betatronu.
Installation of the Flexible 10 Me V Betatron., T. O.
Connora. G. Gunningham, Non Dest. Test., t 7,
1949, nr 4, str. 20, (4 str., 3 fot.)

Podano szczegoly instalacji ruchomego betatronu
j.n. konstrukcje pomieszczenia, cze$ci sktadowe apa-
ratury zasilajagcej, budowe generatora szybkich elek-
trondw oraz jego dziatanie. Opisano urzadzenia ochron-
ne. Podano przyktadowo zdjecia bloku stalowego gru-
bosci okoto 25cm. Podkre$lono zalety betatronu przy
kontroli produkcji. L.K.

22 — 6 (0) PPH 3—4 50
Ncmcgram do wyliczania geometrycznej nieostrosci
przemystowych zdje¢ radiograficznych. A. Nomogram
for Computing Geometrical Unsharpness in Industrial
Radiographs, H. Seemann, Non Dest. Test., t. 7,
1949, nr 4, str. 12, (4 str., 3 rys., 2 ods.)

Wykazano geometrycznie, ze z powodu skonczo-
nych rozmiar6w ogniska lampy promieni X uzyskane
zdjecia sa nieostre. Okre$lono pojecie geometrycznej
nieostrosci i wyznaczono doswiadczalnie optymalne
warunki ostro$ci. Podano nomogram do szybkiegowy-
znaczenia odlegtosci przedmiotu, od ogniska lampy
i odlegtosci btony od przedniej $ciany przedmiotu,
ktére to odlegtosci gwarantujg maksymalng ostros¢
zdjecia przy danym urzadzeniu. L.K.
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PPH 3—4 50
Radiografia promieniami fi. Radiography with Beta-
Rays, T. Westermark, Nature, t. 164, 1949, Nr 4182,
str. 1086, (1 str., 1 tab., 1 fot.,, 2 ods.)

Promienie fi zastosowano do radiografii cienkich

warstw metali, mas plastycznych, tkanin itp. Zakres
grubosci od 1—700 mg/cm2. L.K.
22 — 8 (0) PPH 3—4 50
Metody badania rur wiertniczych nowych i uzywa-
nych w przemysle naftowym. Inspection Methods of
New and Used,Oil Country Tubular Goods, M. New-
man, Non Destr. Test., t. 8 1949, nr 1, str. 9, (6
str., 12 fot.)

Fodano metody nieniszczacych badan rur uzywa-
nych w przemysle naftowym. Zewnetrznie bada sie
je metodg magnetyczng ,,Magnaflux“. Wnetrze rury
kontroluje sie metoda fluoryscencyjng ,Magnaglo*
przy czym wady oglada sie specjalnym urzgdzeniem
»Tubosccpe“ wyposazonym w lampe rteciowg i uktad
optyczny soczewek i luster i pozwalajgcym na réwno-
czesne zbadanie obszaru rury wysokosci ponad 20 cm.
L.K.

22 — 9 (0 PPH 3—4 50
Nieniszczace badania w przemysle lotniczym. Aircraft
Non - Destructive Testing, W. Hitt, Non-Destr.
Tes t, t. 8 1949j nr 1, str. 14, (5 str., 1 rys., 3 fot.)

Podano sposoby kontroli nieniszczacej czesci sto-
sowanych w przemys$le lotniczym, stosujgc metody
radiograficzne, ultradzwiekowe magnaflux, elektrono-
we, fluoryscencyjne i wiele innych. Zestawiono wypo-
sazenie oddziatu kontroli badan nieniszczacych. L.K.

22 — 10 (o) PPH 3—4 50
Teoria ultradzwiekowego badania materiatéw. The
Theory of Ultrasonic Materials Testing., H. Valken-
burg., Mech. Eng., t. 71, 1949, nr 10, str. 817, (4 str.,
2 tab., 4 rys., 2 wykr., 3 fot.,, 13 ods.)

Podano rownania fal sprezystych i zalezno$¢ ich
predkosci rozchodzenia sie od sprezystych wartosci
ciat statych. Przedyskutowano zagadnienie odbicia fal
na granicy nieciggtosci badanego osrodka. Podano trzy
podstawowe typy nieniszczacych badan ultradZzwieko-
wych i oméwiono zalety i mozliwosci tych metod. L.K.

2 — 7 (0)

22 — 11 (o) PPH 3—4 50
Kontrola produkcji. Inspection Control, G. F. Mortimer
Young, Machinery., t 75 1949, nr 1930, str. 555,

(7>2 str., 10 wykr., 5 ods.)

Omoéwiono kontrole produkcji w fabryce liczni-
kéw, patefonéwli innych aparatow. Cata produkcja
objeta jest kontrolg, prowadzong przez personel ko-

biecy, 'przy uzyciu réznych typow kart, ujmujacych
poszczegblne fazy produkciji. Przyjeto system dwu-
krotnego pobierania préb dla kontroli ilosci wadli-

wych elementdw w poszczegdlnych partiach produk-
cji. Dzieki systematycznej kontroli podniesiono jako$¢
produkcji. E.B.

22 — 12 () PPH 3—4 50
Wtasciwe ujecie brakéw. Richtige Ausschusserfassung,
W. D. Neue Giess., t. 36, 1949, nr 11, str. 362, (1
str.,, 1 tab.)

Braki odlewnicze nalgzy doktadnie notowac prze-
de wszystkim celem usuwania ich przyczyn. Statysty-
ke powinien prowadzi¢ mistrz posiadajacy dtugoletnig
praktyke, notujgc tylko ilosci i rodzaje brakéw. For-
mularz statystyczny winien zawieraé: rodzaj przed-
miotu, dzien sprawozdawczy, ilo$¢ brakéw, % brakéw
i rodzaje brakéw. Nalezy réwniez notowac ilosci od-
lanych w danym miesigcu sztuk, ilos¢ brakéw i %
brakéw. T.S.
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22 — 13 (o) PPH 3—4 50
Fotoelektryczny miernik czasu naswietlania dla celéw
radiografii przemystowej. Photoelectric Exposure Me-
ter for Industrial Radiography, D. Dighton i R. Herz.,
J. Sci. Instr., t. 26, 1949, nr 12, str. 404, (3 str., 1
rys., 2 wykr., 1 fot.,, 4 ods.)

Opisano miernik czasu naswietlania w radiografii
przemystowej. W urzgdzeniu zastosowano multiplika-
tor fotoelektryczny oraz dwa rdznego typu ekrany
fluoryzujace dostosowane do zdje¢ z ekranami wzma-
cniajagcymi i do zdje¢ bez ekrandéw.  Czuto$¢ okoto
10-5 rentg/sek. L.K.

22 — 14 (0)
Xercradiografia. Xeroradiography. Iron Age., t
1949, Nr 19, str. 91, (1 str.)

Komunikat dotyczacy nowej metody otrzymywa-
nia trwatych zdje¢ przy uzyciu promieni X bez za-
stosowania bton i proceséw chemicznych. Metalowa
blacha, pokryta warstwg poOtprzewodnika czutego na
dziatanie promieni X, zastepuje btony. Podano réw-
niez zasade sporzadzania trwatych odbitek. L.K.

2 — 15 (2) PPH 3—4 50
Nieniszczace badanie narzedzi wiertniczych. Oil Tool
Manufacturing and non - Destructive Testing., F. R.

PPH 3—4 50
164,

Non. De str. Test., t. 8 1949, nr 1, str. 33, (3 str,,
4 fot.) L.K.
Analizy o tematach pokrewnych: 1—17. 1—19;
9— 35 (0).
23. MATERIALY | ICH WEASNOSCI
23 — 5 (0) * PPH 3—4 50

Nowe materiaty i ich techniczne znaczenie. New Ma-
terials and Their Engineering Significance., Nature,
t. 164, 1949, nr 4169, str. 514, (3 str.)

Podano streszczenie 3 prac zreferowanych na ze-
braniu Sekcji British Association. W pracy pierwszej
omoéwiono wiasnosci potprzewodnikéw i dielektrykow
ze szczegblnym uwzglednieniem Kkrzemu i germanu.
Fraca druga dotyczyta nowych materiatbw magne-
tycznych do maszyn elektrycznych; przedstawiono
w niej osiggniecia w zakresie obrébki plastycznej
i cieplnej blach krzemowych. Praca trzecia dotyczyta
stali o wysokich wytrzymato$ciach stosowanych przy
niskich i wysokich temperaturach. L.K.

23 — 6 (0) PPH 3—4 50
Produkcja tozysk $lizgowych. Sleeve Bearing Produc-
tion. H. Chase, Steel., t. 125 1949, nr 17, str. 61, (3
str., 5 fot.)

Opisano ogdlnie metode produkcji tozysk z bra-
zem oftowiowym wylewanym obustronnie na panew-
ke stalowg. Celem uzyskania dobrej przyczepnosci
brazu do stali, powierzchnia panewki chroniona jest
przed utlenianiem ptynnym topnikiem. Pb wylaniu
brazem topnik wyptywa i moze by¢ ponownie uzyty,
a panewka, wprawiona w ruch obrotowy, chtodzona
jest natryskiem wodnym, a nastepnie zanurzana do
wody lub oleju. Celem unikniecia segregacji otowiu
koniecznym jest utrzymanie statej temperatury pod-
czas wylewania az do momentu studzenia. Zalgczone
fotografie ilustrujg gtéwne etapy produkcji. S.B.

23 — 7@ PPH 3—4 50
Stal ferrytyczna na turbiny gazowe. Aciers ferritiques
pour turbines a gas. G. Wood, J. Rait.. Rev. Met.
t. 46, 1949, nr 6, str. 387, (12 str., 9 tab., 1 wykr., 4 fot.,
5 mikfot.)

Przeprowadzono poréwnanie miedzy stalami fer-
rytycznymi i austenitycznymi. Omoéwiono kilka ga-



1950

tunkéw stali odpowiednich do tych celéw, z dodat-
kiem krzemu, chromu, molibdenu, wanadu i wolfra-
mu. Specjalnie badano wtasnosci mechaniczne tych
stali przy wyzszych temperaturach. Omoéwiono réw-
niez sposoby ich hartowania i obrobki cieplnej. O.W.

23 — 8 (2 PPH 3—4 50
Skiad i specyfikacja stali z punktu widzenia produ-
centa. Now Steel Producers View Steel Compositions
and Specifications., C. M. Parker, Steel., t. 124, 1949,
nr 11, str. 91, (7 str., 3 tab., 3 wykr., 5 ods.)

Rozwdj przemystu rozszerzyt wymagania stawiane
stali i spowodowat zwiegkszenie liczby typow stali.
Wobec tego, ze réwnocze$nie wyczerpujg sie zapasy
dobrych rud i paliw, warunki technologiczne wytwa-
rzania stali pogarszajg sie. Specyfikacja, jakkolwiek
moze uja¢ wiasnosci stali, nie obejmuje czynnikéw
wytwarzania jej, bardzo istotnych dla witasnosci stali.
Omoéwiono metody specyfikacji stali: 1) podanie za-
stosowania, 2) analiza chemiczna i jakos$¢, 3) wiasno-
§ci mechaniczne, 4) granice hartownosci, 5) zadanie
stali odpowiadajgcej metodom produkcyjnym odbior-
cy, 6) formalna specyfikacja jak ASTM lub inne.
Omoéwiono wszystkie metody, szczegdlng uwage po-
Swiecajac zagadnieniu analizy chemicznej i stalom
standartowym. Podano warunki wciggniecia pewnej
analizy stali na liste SAE-AJSJ i warunki skreSlenia
z listy. E.B.

23 — 9 (n) PPH 3—4 50
Stopy tozyskowe z omdwieniem specjalnego stopu oto-
wiowego. Lagermetalle unter Berlcksichtigung einer
besonderen Bleilagerlegierung. F. Richter, W. Hartl,
Werk. Betr., t. 82, 1949, nr 4, str. 114, (3 str., 3 tab.,
2 wykr.)

Dotychczas nie.jest doktadnie ustalone, ktore sto-
py tozyskowe sa lepsze od drugich. Duzo zalezy nie
tylko od sktadu chemicznego stopu, ale réwniez i od
sposobu odlewania i obrdébki. Obok stopéw tozysko-
wych opartych na miedzi, drugg grupe stanowig stopy
tozyskowe miekkie z cyng lub otowiem. Do grupy to-
zysk miedziowych zalicza sie z punktu widzenia tech-

nologicznego stopy aluminium i cynku.  Omoéwiono
stopy, w ktorych otdéw zastepuje cyne. Dokladniej
omoéwiono stop ,WGS*“ na podstawie otowiu, ktory

zyskuje coraz szersze zastosowanie. Nie zawiera on

ani cyny ani antymonu. O.W.

23 — 10 (n) PPH 3—4 50
Wptyw wapnia na charakterystyki petzania otowiu.
The Influence of Calcium on the Creep Characteristics
of Lead.,, T. N. Grenwood i T. H. Cole, Metalur-
gia, t 39, 1949, nr 233, 241, (/4 str., 7 tab., 7 wykr.,
2 mikfot., 7 ods.).

Dodatek 0,05% wapnia do otowiu powoduje znacz-
ne zmniejszenie szybkosci petzania. Mimo, ze po wal-
cowaniu wystepuje w nim starzenie, wykazuje on wyz-
szo$¢ nad otowiem czystym wzglednie z dodatkiem
miedzi. Starzenie, wystepujace na skutek obrdbki cie-
plnej, posiada maty wptyw na wyniki diugotrwatego
petzania. Opisano niektére trudnos$ci techniczne wy-
tapiania. Z.B.

23 — 11 () PPH 3—4 50
Stopy na modele i ptyty modelowe. Sposoby unikania
jam skurczowych. Alliages pour modeles et plaques-
modeles. Precautions pour éviter les retassures. J. Du-
port et P. Rigaut. Fonderie., 1949, nr*47, str. 1838
(2 str., 3 rys.).

Podano sktady chemiczne stopéw aluminiowych
odpowiednich do odlewania modeli i ptyt modelowych.
W celu uniknigcia jam skurczowych nalezy wystrze-
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Nr 3—4

ga¢ sie wszelkich zgrubien, lub tez stosowaé w tych
miejscach ochtadzalniki wewnetrzne. P.J.

Analizy o tematach pokrewnych: 9—42 (2); 11—20
(2); 11—24 (2); 24—6; 17—11 (z); 20—35 (0); 13—23 (2).

24, ZASTOSOWANIE MATERIALOW

24 — 4 PPH 3—4 50
Spos6b produkcji szyn kolejowych, odpornych na zu-
zycie.  ZPOsob vyroby kolejnjc, vzdorujicjch ojeti.
Hut. Listy, t. 4, 1949, nr 6, str. 189

Patent firmy Vitkovicke zelezarny np. Ostrawa.
A. O.
24 — 5 PPH 3—4 50
Obliczanie resoréw pojazdéw kolejowych. A. Land-

rod. Przeg. Mech., t. 8 1949, Nr 7—8—9, str. 214
(7 str., 2 tab., 4 rys.). J.L.

24 — 6 PPH 3—4 50
Przemiany alotropowe tytanu. Allotropie Transforma-
tions in Titanium. Nature, t 164, 1949, nr 4157,
str. 24 (/4 str.).

Tytan wystepuje przy temperaturze ponizej' 860 C

w postaci heksagonalnej o najgestszym uktadzie ato-
mow, za$ powyzej 900 C w ukladzie szeSciennym
ptaskocentrycznym. Obserwacje réwnowagi tytanu
i wodoru wykazaty, ze pomiedzy 860 i 900 C istnieje
trzecia odmiana alotropowa — (doktadnie nieokre-
$lona) tytanu. E.Z.
24 — 7 PPH 3—4 50
Sprezyny ze stopéw niklowych. Springs. The Applica-
tions of Nickel Alloy Materials. Met. Ind., 75, 1949,
nr 22, str. 451, ( 3 str., 8 tab.)

Omoéwiono zastosowanie stopéw: monel ,,K“ Inco-
nel, Nimonic 80, O Ni-Span ,C*“ oraz czystego niklu,
do wyrobu sprezyn odpornych na korozje. Podano
wiasnosci fizyczne tych materiatow przy réznych tem-
peraturach oraz niektére dane produkcyjne. E.Z.

Analizy o tematach pokrewnych: 9—50 (n); 17—10
@); 22—9 (o).

25. DZIALALNOSC NAUKOWA | TECHNICZNA

25 — 17 PPH 3—4 50
Organizacja prac badawczych w dziedzinie zelaza
i stali w réznych krajach. Organisation of Iron Steel
Research Abroad. G. Detbart., Iron Coal Tra-
des Rev., t. 159, 1949, nr 4247, str. 367, (6 str., 1 rys.,
I fot.).

Dokonano zwieztego przeglagdu réznorodnych sto-

warzyszeh i instytutow naukowo-badawczych w réz-
nych krajach, poruszajac pokrotce ich organizacje,
zadania i mozliwoéci w dziedzinie badan naukowych
i przemystowych oraz ich wspotprace. Z posrod kra-
jow europejskich omoéwiono: Zwigzek Radziecki,
Francje, Niemcy, Czechostowacje, Belgie, Wiochy,
Szwecje i Hiszpanie. Z krajow pozaeuropejskich: St.
Zjedn., Kanade i Japonie. M.K.
25 — 18 PPH 3—4 50
Premiowany konkurs na artykuly z dziedziny meta-
lurgii. Premi la Metallurgia lItaliana., Metalurgia
I1al, 1949, nr 4, str. 184, (% str.)

Associazic-ne Italiane di Metalurgia ogtosito kon-
kurs na najlepsze artykuty z dziedziny teoretycznej,

prac doSwiadczalnych i technologii, — z premianu dla
kazdej grupy po 25000 i 10000 lir. M.M.
25 — 19 PPH 3-4 50

Dziatalno$¢ Centre National de la Recherche Scienti-
figue Laboratorium w Bellevue. Centre National de
la Recherche Scientifique. The Bellevue Laboratories
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Applied Physics., Met. Ind. t. 75 1949, nr 16, str. 307
(2K str.).

Omoéwiono wyposazenie i urzadzenia pomocnicze
laboratorium podlegajgcego C. N. R. S. oraz zakres jego
prac W dziedzinie fizyki stosowanej. Laboratoria zaj-
muja powierzchni ok. 3 hektaréw i zatrudniajg 250
pracownikéw, w tym 100 pracownikOw naukowo-
technicznych i ok. 100 laborantéw, technikéw i pra-
cownikéw warsztatowych. Biuro konstrukcyjne i war-
sztaty oprdécz zaspokajania potrzeb biezacych opra-
cowuja prototypy aparatow, ktére po wyprébowaniu
i poprawieniu oddaje sie przemystowi dla produkcji
seryjnej. M.K.

25 — 20 S PPH 3—4 50
Centrum badawczo-szkoleniowe. Le Centre Technique
de rAluminium. Met. Ind., t. 75 1949, nr 16, str. 312
(1,5 str., 3 fot.).

Opis urzadzen i zakresu pracy osrodka szkolenio-
wo-badawczego uruchomionego w 1949 r. przez Alu-
minium Francgais. M.K.

25 — 21 PPH 3—4 50
Referaty na dorocznym zjezdzie A. I, S. E. AISE
Annual Convention., Iron Steel Eng., t. 26, 1949,
nr 9, str. 93 (10 str.).

W zwigzku z dorocznym zjazdem naukowym
A. I. S. E. podano streszczenia 28 referatow z zakresu
urzadzen walcowniczych, stalowniczych i wielkopie-
cowych. Obok zagadnieh konstrukcyjnych, poruszono
*w szeregu referatach sprawy transportu materiatow,
utrzymania ruchu oraz aparatury kontrolnej i pomia-
rowej. M.K.

25 — 224 PPH 3—4 50
Wydatki rzadu angielskiego na badania naukowe
i przemystowe. Goverment Expenditure on Scienti-
fic and Industrial Research. Nature., t 164, 1949,
nr 4172, str. 631, (2 str.).

Oméwiono sprawy finansowe angielskich stowa-
rzyszen naukowo-badawczych wspieranych przez rzad
i przemyst oraz budzet Departamentu Badan Nauko-
wych i Przemystowych. M.K.

25 — 23 PPH 3—4 50
Sprawozdanie z dziatalnosci departamentu badan na-
ukowych i przemystowych. Department of Scientic
and Industrial Research Report for 1947—1948, N a-
ture. t. 164, 1949, nr 4172; str. 643, (2 str.).

Omoéwiono sprawozdanie z dziatalnosci departa-
mentu zarowno za okres 1947—1948 jak i za caly
okres 1938—48. Mimo znacznego wzrostu zadan i dzia-
talnosci departamentu w okresie wojny i po wojnie,
co znajduje wyraz we wzroscie budzetu, ilosci wia-
snych laboratoriow i wiasnych pracownikéw oraz ilo-
Sci stowarzyszen naukowo badawczych wspieranych
i kontrolowanych przez departament, raport jest nie-
zwykle zwiezty w porédwnaniu do sprawozdan przed-
wojennych, zwilaszcza W zakresie prac badawczych.
M.K.

25 — 24 PPH 3—4 50
Z dziatalnosci Société Francaise de Matallurgie. So-

ciété Francaise de Métallurgie., Sheet. Met. Ind.,
t. 26, 1949, nr 271, str. 2359, (2 str.).
Podano w znacznym skrécie dziewie¢ referatow

wygtoszonych na zjezdzie, S. F. M. omawiajacych:
badania mikrograficzne mosigdzéw a, stopéw na to-
patki turbin gazowych, aluminium o wysokiej czy-
stosci, badania nad zmeczeniem stopéw lekkich i ba-

dania struktury blach ferromagnetycznych, wplyw
boru na witasnosci stali weglowych, homogenizujaca
obrobke cieplng stopéw lekkich oraz poruszajacych

sprawy ttoczenia. M.K.
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25 — 25 PPH 3—4 50
Dziatalno$¢ naukowa H. Yukawy. Professor H. Yuka-
wa — Nobel Lauréate. L. Janossy. Research, t. 2
1949, nr 12, str. 546, (2 str., 1 fot)

W zwiazku z przyznaniem w 1949 r. nagrody No-
bla za prace z zakresu fizyki teoretycznej omoéwiono
dziatalno$¢ naukowa H. Yukawy, profesora uniwer-
sytetu Kyoto (Japonia). M.K.

25 — 26 PPH 3—4 50
Narodowa wystawa mechaniki. Mostra Nazionale dél-
ia Meccanica. Met. Ital., 1949, nr 4, str. 189 Of/s str.)

Wystawa w Turynie od 8 do 23. 10 1949 z dziatem
poswieconym metalurgii i oddziatami: stal-zelazo-ze-
liwo, metale niezelazne i ich stopy, urzadzenia ma-
szynowe odlewnicze i przerobki plastycznej, procesy
rafinacyjne regeneracyjne i in. zorganizowana zostala
staraniem Associazione Meceanici Metallurgici ed Af-
fini. M.M.

25 — 27 PPH 3—4 50
Laboratorium w Vitry. The Vitry Laboratories. Met.
Ind., t. 75 1949, nr 16, str. 309 (1% str., 2 fot.)

Opis laboratorium zatozonego w 1938 r. dla ba-
dafn w zakresie otrzymywania czystych metali. Labo-
ratorium nalezy do Centre National de la Recherche
Scientifique. Omoéwiono obecny zakres prac badaw-
czych w dziedzinie metalografii, wytwarzania b. czy-

stych metali, badania wtrgcen gazowych, utleniania
metali i wtasnosci tlenkéw oraz stosowania nowych
metod radiograficznych w metalurgii i chemii nieor-
ganicznej. M.K.

25 — 28 PPH 3—4 50
Instytut techniki budowlanej. A. Kobylidski. 1In z

i Bud., t. 6, 1949, nr 10—12, str. 740 (13 str.)

Sprawozdanie z 5-letniej dziatalnosci ITB obej-
mujace: rozbudowe instytutu, wyposazenie w sprzet
badawczy, sprawy finansowe i personalne, prace ba-
dawcze i dziatalno$¢ naukowg, zalozenia rozwojowe
oraz plan prac naukowo-badawczych na rok 1949/1950
M.K.

25— 29
Z dziatalnosci naukowej
Technical Sessions. Met.
(13 str.).

Podano krotkie streszczenia szesciu referatow wy-
gtoszonych na paryskim zjezdzie The Institute of Me-
tals, dotgczajac obszerng dyskusje nad tematami
w nich poruszonymi. Tytuly referatéw: ,Nowy fran-
cuski zaktad przerébki plastycznej stopéw lekkich®,
.Niektore zagadnienia techniczne oddziatywujgce n-
strone ekonomiczng procesu walcowania aluminium®,
»Wptyw Si na sktonno$¢ do pekania stopéw Al-Cu-Mg
0 wysokiej czystosci“, ,,Segregacja i likwacja w sto-
pach w odniesieniu do metalurgii metali niezelaz-

PPH 3—4 50
The Institute cf Metals.
Ind., t. 75, 1949, Nr 10, 317,

nych*, ,Mechanizm petzania metali“, ,Krystaliczna
teoria wytrzymatosci metali“. M.K.
25 — 30 PPH 3—4 50

Z dziatalnosci The Institute of Metals. The Institute of
Metals. Engineering., t. 168, 1949, nr 4368, str.
399 (1% str.).

Omoéwiono tres¢ dwoch referatow  wygtoszonych
na paryskim zjezdzie Institute of Metals z dziedziny
przerébki plastycznej stopow lekkich. Dotgczono ob-
szerng dyskusje nad referatami, c.d.n. M.K.

25— 31 PPH 3—4 50
Z dziatalnosci The Institute of Metals. Enginee-
ring, t. 168, 1949, nr 4369, str. 426 (Ps2 str.). c.d.
Omoéwiono tre$¢ trzech referatow  wygtoszonych
na paryskim zjezdzie zorganizowanym przez Institute
of Metals oraz podano obszerng nad nimi dyskusje.
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Poruszane tematy: Wpltyw Si na pekanie stopow Al

Mechanizm petzania i wytrzymato$¢ metali i zmiany
modutu Young‘a ze zmiang temperatury, c.d.n. M.K.
25— 32 PPH 3—4 50

Newe laboratoria badawcze ,,General Refractories Co“.

New Laboratories to Aid Re-
Eng., t. 26, 1949, nr 7, str. 82,

General Refractories.
search. Iron. Steel
(3 str., 1rys., 5 fot.).
Wyposazenie nowoczesnego laboratorium do badan
materiatbw ogniotrwatych w Baltimore obejmuje mie-
dzy innymi: aparat rentgenowski, tnikroskop petrogra-
ficzny, dilatometr, specjalne piece do badania odpor-
nosci cegiet na dziatanie CO i zuzla. Procz tego labo-
ratorium rozporzadza matg kompletng fabrykg do ba-
dan technologicznych. Podano plan budynkéw i urza-
dzen. F.N.
25 — 33 PPH 3—4 50
Zastosowanie metod statystycznych w badaniach prze-
mystowych i metalurgicznych. LrAmpiego dei metodi
statistici nella ricerca industriale e metallurgica. A.
Palazzi. Metal. Ital., t. 41, 1949, nr 5, str. (13 str.,
8 tab., 11 wykr., 13 ods.).

Omawia konieczno$¢ stosowania metod statystycz-

nych w badaniach metalurgicznych wobec niewystar-
czalnosci metod deterministycznych. Rozpatruje naj-
wazniejsze pojecia statystyczne, korelacje zmiennych
od ktérych zalezy populacja oraz zagadnienie po-
rownywania wielko$ci statystycznych i oceny przy-
padkowoséci wynikéw prob. Rozwazania ilustrowano
przyktadami z dziedziny hutnictwa. M.M.
25 — 34 PPH 3—4 50
Osiggniecia techniki radzieckiej w przemys$le metalo-
wym. Praca zbiorowa opracowana przez redakcje
Przeg. Mech. Przeg. Mech., t. 8 1949, nr 10—11,
str. 281, (14 str., 1 str., 7 fot.).

Omoéwiono postepy techniki radzieckiej w gérnic-
twie i hutnictwie, budowie kottéw i turbin, odlewni-
ctwie a szczegdlnie obszernie w budowie lokomotyw
i wagondw oraz w przemyS$le motoryzacyjnym. t.J.

25 — 35 PPH 3—4 50
Dziesie¢ lat pestepu odlewnictwa zeliwa w Anglii.
Dieci anni di progresso nello fonderie di ghisa in
Inghilterra., W. W. Braidwood., Metali. Ital. t. 41,

1949, nr 4, str. 204, (1 str.).

Podano streszczenie referatu i dyskusji, ktdre mia-
ty miejsce w Stow. Hutnikéw Wioskich. (AIM). M.M.
25 — 36 PPH 3—4 50
Laboratoria badawcze narodéw zjednoczonych. United
Nations Research Laboratories. Nature, t 164,
nr 4183, «tr. 1120, (2 str.).

Na podstawie danych opublikowanych przez Se-
kretariat Narodow Zjednoczonych oraz przez Unesco,
omoéwiono mozliwosci stworzenia miedzynarodowych
laboratoriow badawczych, ich cele i zakres dziatal-
nosci. M.K.

25 — 37 PPH 3—4 50
Naukowo techniczna konferencja w Dniepropietrowsku.
Nauczno tiechniczeskaja Konfieriencja w Dniepropie-
trowskie. I. M, Szapowat, E. P. Szewczenko. Miech.
Trud. Tiaz Rabot. t. 3, 1949, nr 10, str. 46, (1 str.).

Sprawozdanie z konferencji zwotanej przez Insty-
tut Metalurgii im. Stalina celem omdwienia zagadnien
mechanizacji w pi’zemysle metalurgicznym. M.K.

25 — 38 PPH 3—4 50
Prace badawcze w hutnictwie zelaza we Francji. Re-
search in the French Iron and Steel Industry. Met.
Treatment. t. 16, 1949, nr 59, str. 164, (7 str., 1 fot.).

Omoéwiono obecny stan prac badawczych w dzie-

dzinie hutnictwa zelaza na podstawie danych opraco-
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wanych przez Institut de Recherches de la Sidérurgie
oraz podano streszczenia 12 referatdw pracownikéw
naukowych I. R. S. I. D. z zakresu metalurgii i meta-
loznawstwa. M.K.

25 — 39 PPH 3—4 50
Z dziatalnosci the Institute of Metals. The Institute of
Metals., Engineering., t. 168, 1949, nr 4370,
str. 441, (1% str.).

Omoéwiono w skrécie referaty wygtoszone na do-

rocznym zjezdzie Instytutu z zakresu struktury sto-
péw Al, i wtracen niemetalicznych Mg, oraz wytwa-
rzanie platyny metodg metalurgii proszkéw. M.K.
25 — 40 PPH 3—4 50
Dziatalno$¢ departamentu badan naukowych i przemy-
stowych., The Department of Scientific and Industrial
Research. Engineering., t 168 1949, nr 4377,
str. 637, (1 str.).

Omowiono dziatalnos¢ DSIR na podstawie spra-
wozdania za ckres 1947/48, obejmujacego réwniez ja-'
ko pierwsze sprawozdanie no wojnie okres 1938—48.
M.K.

25 — 41

Badania w zakresie zeliwa.
Engineering., t 168
(Vg str.).

Kroétki opis prac badawczych prowadzonych w za-
kresie zeliwa przez British Cast Iron Research Assoc.
M.K.

PPH 3—4 50
Research on Cast Iron.
1949, nr 4372, str. 520,

25 — 42 PPH 3—4 50
Zebranie dyskusyjne akademii nauk ZSRR (techn.).
Obsuzdienije doktadow czlena Korr.,, A. N. SSSR,

J. A. Odinga i czlena Korr A. N. SSSR. A. A. lliuszina
na obszczem sobranii otdielenija tiechniczeskich nauk

AN SSSR. lzw. AN SSSR Tiechn., 1949,
nr 12, str. 1784 (32 str.).

Podano dyskusje nad referatami: I. A. Odinga
.Zagadnienie wytrzymatosci w budowie maszyn“

i A. A. lliuszina ,,Niektére podstawowe zadania teorii
plastycznosci“ wygtoszonymi na zebraniu AN ZSRR
(Techn), w czerwcu 1949, r. i opublikowanymi w Izw.
AN SSSR Tiechn., 1949, nr 12, str. 1753 i 1774. M.K.

25 — 43 J PPH 3—4 50
Radzieckie hutnictwo zelaza w pieciolatkach stalinow-
skich., Sowietskaja czornaja mietatturgja w stalinskich
piatiletkach., J. P. Bardin, lzw. AN SSSR Tiechn.,
1949, nr 12, str. 1, (14Yi str.).

Na tle zacofanego stanu hutnictwa zelaza w Rosji

carskiej i jego upadku i zniszczenia w okresie pierw-
szych lat rewolucji przedstawit autor niezwykle szybki
jego rozwdj ilosciowy i jakoSciowy w okresie poszcze-
gélnych planéw pigcioletnich ze szczegébnym uwypu-
kleniem roli WKP (b) pod kierownictwem J. Stalina.
Wskazano réwniez na ogromne znaczenie rozwoju
hutnictwa dla uprzemystowienia kraju, zbudowania
i utrwalenia ustroju socjalistycznego oraz zwyciestwa
w Il wojnie Swiatowej. W ciggu trzech pieciolatek
powojennych hutnictwo Zzelaza powinno potroi¢ pro-
dukcje przedwojenng, osiggajac poziom, wyrazajacy
sie 50 miln. ton suréwki i 60 miln. ton stali rocznie.
M.K.
25 — 44 PPH 3—4 50
Walne zgromadzenie zwigzku niemieckich odlewnikow
w Dusseldorf 1949, Hauptversammlung des Vereins
Deutscher Giessereifachleute in Disseldorf 1949. H.
Jungblut. Neue Giess., t. 36, 1949, nr 10, str. 307,
(7 Y* str. 9 fot.)

We wrzes$niu odbyto sie walne zgromadzenie VDG
potaczone z zespoleniem sie z VSG (Verein Sid-
deutscher Giessereifachleute). Wygtoszono szereg re-
feratbw z dziedziny urzadzen transportowych, urza-
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dzen przerdbki piaskow suszarni, urzadzeh do topie-
nia metali, maszyn formierskich i rdzeniarskich, urzg-
dzen do czyszczenia odlewdéw i urzadzen wentylacyj-
nych. Wszystkie referaty bedg publikowane w N. G.
Zwigzek liczy okoto 200 cztonkéw. Wygtoszono 53 re-
feraty i zwiedzono 9 zaktadéw fabrycznych. Opubli-
kowano 28 specjalnych sprawozdan. Urzadzono 4 kur-
sy dla inzynierow zajmujacych sie studiami czasoéw
wykonywania pracy. Opracowano normy DIN 1691,
DIN 50108/10, w opracowaniu sg dalsze dotyczace zeli-
wa ciagliwego i metali lekkich. Zwigzek wydaje N.G.,
ktéra jest rozprowadzana do 25 krajow i posiada 3500
prenumeratoréow. T.S.

Analiza o temacie pokrewnym: 13—22 (o).

26. GOSPODARKA i ORGANIZACJA

26 — 13 PPH 3—4 50
Wydajno$¢ walcowni zimnej. Leistungslohn im Kalt-
walzwerk. A. Borlinghau$. Stahl, u. Eisen, t. 69,

1949, nr 24, str. 884 (4,5 str., 5 wykr., 1 ods.).
Na podstawie studium czasu oraz rozgraniczenia

czasu jatowego i roboczego przeprowadzono obliczenie
wykorzystania czasu. Znajac wspotczynnik wykorzy-
stania obliczono $rednie zuzycie czasu na 100 kg wy-

robu. Podano wzory na obliczanie wydajnosci wal-
cowni. ZW.
26 — 14 PPH 3—4 50
Statystyka $wiatowa. Empire and Foreign Statistics.
Monthly iStat. Bull, t. 24, 1949, nr 9, str. 33
E.S.
26 — 15 PPH 3—4 50
Statystyka W. Brytanii. United Kingdom Statistics.
Monthly Stat Buli., t 24, 1949, nr 9, str 16
(22 str., 23 tab.). E.S.
26 —i 16 PPH 3—4 50
Sytuacja gospodarcza Bizonii. Zur Wirtschaftslage.

H. Jungblut. Neue Giess., t 36, 1949, nr 11, str. 361
(% str., 1 wykr.).

W zwigzku z dewaluacjg funta daje sie zauwazy¢
w Bizonii brak kapitatéw, co jest miedzy innymi uwa-
zane za gtéwny powoédd spadku produkcji  suréwki
0 4,9%. Spodziewana jest podwyzka cen wyrobéw
stalowych i stali. Eksport ztomu do Anglii wyniesie
w listopadzie i grudniu 400000 t. T.S.

26 — 17 PPH 3—4 50
Projekt usprawnienia studium czasu. A Proposal for
the Improvement of Time Study. L. E. Davis. Mech.
Eng., t. 71, 1949, Nr 5, str. 399 (4 str.,, 11 ods.).

Przedstawiono zalozenia naukowej organizacji
pracy w odniesieniu do badan czasu ruchéw robotni-
kéw, wypracowane przed 65 laty przez Taylora oraz
omowiono 3 zasadnicze kierunki ulepszen, jakie obec-
nie powoli wprowadza sie w organizacje pracy. Pole-
gaja one na obliczaniu norm pracy, statystycznym
ujmowaniu czasu pracy oraz wyznaczaniu znormali-
zowanych ruchéw w zaleznosci od charakteru pracy.

E.S

26 — 18 FPH 3—4 50
Wzrost znaczenia odzysku metali ze ztomu. Secondary
Metals Increase in Importance. A. E. ST. John., J. of
Metals, t. 1, 1949, nr 3, str. 3, (4 str., 3 fot)
Przeszto 2 miliony ton metali niezelaznych wraca
rok rocznie do powtérnej przerébki, w tym przeszio
1 milion ton miedzi, wiele tysiecy ton otowiu, alumi-
nium, cynku, cyny i ich stopéw. Szybki spadek zapa-
sow ztomu oraz niedob6r metali hutniczych doprowa-
dzit do rewizji poglagdu o nizszej wartosci ztomu.
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W roku 1914 przerabiano ok. 5000 t ztomu aluminio-
wego rocznie, obecnie ok. 300000 t. Przerabia sie
obecnie 350000 t metali tozyskowych. Rafinacja od-
bywa sie w kottach o pojemnosci do 200 t. Cynk wraca
do wtornej przerébki w ilosci ok. 300000 t. rocznie.

E,
26 — 19 PPH 3—4 50
Rozplanowanie pracy w odlewni. Arbeitsplanung in

der Giesserei. F. Prist. Neue Gies. t 36, 1949, nr 12,
str. 396 (3Vs str., 3 rys., 4 fot., 5 ods.).

Omoéwiono szereg mozliwosci usprawnienia pracy
w odlewni, przy czym zwrécono specjalng uwage na
fcrmiernie, rdzeniarnie i mechanizacje urzadzen trans-

portowych. Wspomniano o wiekszych mozliwosciach
wprowadzenia cementu i gipsu do formowania. T.S.
26 — 20 PPH 3—4 50
Przemyst hutniczy w Norwegii. The Norwegian Iron
& Steel .Industry. Monthly Stat Buli., t 24

1949, nr 9, str. 7, (9 str., 1 tab., 1rys., 5 wykr., 1 ods)

Omowiono og6lnie sytuacje gospodarczag norwe-
skiego hutnictwa w okresie 1945—1949 oraz poréwnano
ja do okresu przedwojennego. Dane cyfrowe wyka-
zujg duzy spadek przerobu rudy w latach 1945—1948
(z koricem 1948 r. 250 tys. ton w poréwnaniu do 1500
tys. z okresu 1938-39). Brak dostatecznych ilosci wegla
koksujgcego zmusza Norwegie do eksportu rudy, ktora
na ogot charakteryzuje sie duzg zawarto$cig Fe, do-
chodzacg w niektérych rejonach do 67%. W ramach
zatwierdzonych ostatnio planéw inwestycyjnych prze-
widuje sie w okresie 1948—1954 podniesienie produkcji
surowki na 125 rys. ton oraz wlewkoéw na 100 tys. ton.

E.S.
26— 21 PPH 3—4 50
Zwiekszenie dostaw stali. Further Improvement in
Steel Supply. Monthly Stat Buli. t 24, 1949

nr 9, str. 1 (5 str., 2 tab., 2 wykr.).
Dane statystyczne i stan hutnictwa angielskiego

w okresie 1948—1949. E.S.

26 — 22 PPH 3—4 50
Planowe ksztatcenie przy jednoczesnym zatrudnieniu
produkcyjnym uczniéw. Planmdssige Ausbildung auch
bei produktiver Tatigkeit des Lehrlings. H. Sturm,
Neue Giess, t. 36, 1949, nr 11, str. 367 (1 str.). T.S.

26 — 23 PPH 3—4 50
Ksztatcenie mistrzéw przemystowych. Zur Ausbildung

von Industriemeistern. L. Frede. Neue Giess.,
t. 36, 1949, nr 11, str. 368, (% str.). T.S.
26 — 24 PPH 3t-4 50

Frzemyst metali niezelaznych w Zwigzku Radzieckim.
Prumysl barevnych kovu v Sovetskem svezu. J. Pa-

rizek. Hut. Listy, t. 4, 1949, nr 10, str. 328 (2 str,,
4 tab., 2 ods.).

Rozpatrzono pokrotce produkcje i wystepowanie

metali niezelaznych w Zw. Radz. Przytoczono dane
odnos$nie miedzi, cyny, otowiu, cynku, aluminium,
niklu, chromu. Oméwiono gtéwne obszary wystepo-

wania poktadéow rud w ZSRR. A.O.

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

21— 9 PPH 3—4 50
Normy stali — z puktu widzenia wytw*ércy i uzytko-
wnika. Steel Specifications As Seen by Producers and
by Consumers. M. Parker, M. L. Frey, SAE Jour,
t. 57, 1949, nr 4, str. 36 (4 str., 4 tab., 1 -wykr.).
Wytworcy stosujg 6 sposobdw zamawiania stali:
1) okre$lajgc jaki element chcag ze stali wykonac i ja-
kimi metodami, 2) podajgc opis zgdanych wiasnosci
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siali i koncowego produktu, 3) sktad chemiczny i znak
SAE, S151 i tp., 4) wiasnosci wytrzmatoSciowe, 5) z3-
dane granice hartownos$ci, 6) formalne normy jak
ASTM itp., 4) ktére moga zawieraé¢ 2 lub wiecej z 5-ciu
pierwszych sposobow. Pierwsze dwa sposoby wyma-
gaja znajomosci urzadzen i mozliwosci uzytkownika.
Skrytykowano trzeci sposob. Dla stali stopowych na-
daje sie najlepiej sposéb 5 lub 6. Uzytkownicy uskar-
zaja sie na zbyt duzg ilos¢ gatunkéw stali i zadaja
redukcji. Krytykujg réwniez sposob 3, a polecajg spo-
s6b 5 lub 6, twierdzg jednak, ze nawet normy nie
zadawalajg ich, gdyz dla zadanego przeznaczenia wy-
magania ich sg zbyt wielkie lub zbyt mate. K.M.

27 — 10 PPH 3—4 50
Prowadzenie pomocnicze jako uzupetnienie normalnego
centrowania skrzynek. Hilfsfihrung als Ergadnzung
fur die Ubliche Formkastenfihrung. H. Hollweg,
Neue Giess., t 36, 1949, nx 11, str. 363 (2 str., 3 rys.,
1 ods.)

Opisano urzadzenie zastgpcze, stuzgce do centro-
wania skrzynek formierskich. Urzadzenie to umozli-
wia przebudowe dwudzielnych skrzynek formierskich
na troj i wielodzietne bez wiercenia dodatkowvcn
otworéw. Patent (DRP Nr 65858il). T.iS.

21 — 11 PPH 3—4 50
Biuletyn mikrokart. The iMicrocard Bulletin.,, Rewv.
Do c., t. 16, 1949, nr 4, str. 117 (1 str.)

Czasopismo ,, The Microcard Bulletin“ wychodzi od
1948 r. wydawane przez Microcard Foundation. Middle-
town, Cn. Sprawa wydawnictw w postaci mikrokart
staje sie coraz bardziej popularna: Ostatnio opraco-
wano nowy ukiad tekstu na Kkarcie, ktéry obnizyt
koszta produkcji o 50%, np. ,Beilstein. Handbuch der
organischen Chemie“, w wydaniu normalnym kosztuje
$ 1400, a w postaci mikrokart $ 146. K.W.

21 — 12 PPH 3—4 50
Swiatowy kongres bibliotekarzy i bibliograféw. World
Congress on Librarianship and Bibliography., Engi-
neering., t 168, 1949, nr 4365, str. 309 (JA str.).
International Federation of Library Association
projektuje zwotanie w 1950 r. 3-ciego po wojnie $wia-
towego kongresu w Waszyngtonie. Przedmiotem obrad
beda og6lne zagadnienia dotyczace bibliotek, organi-
zacja i wspoOipraca migedzynarodowa w dziedzinie do-
kumentacji, normalizacja, sprawy ksztatcenia zawodo-
wego i in. Réwnocze$nie zostanie w Waszyngtonie
zorganizowana wystawa aparatow  fotograficznych
1 innych urzadzen do reprodukowania dokumentéw.

K.W.

28. ZAGADNIENIA ROZNE
28 — 8 PPH 3—4 50
Czynniki wptywajace na rozw¢j stali. Triebkrafte in
der Entwicklung des Stahles. H. Schulz. Stahl wu.

Eisen, t. 19, 1949, nr 655 (9% str.,, 12 tab., 8 wykr.).

Omoéwiono Historyczny rozwdj stali oraz przyczyny
szybkiego wzrostu jej znaczenia jako tworzywa, roz-
woéj metod produkcji i zastosowania stali. J.N.

28 — 9 PPH 3—4 50
Konserwacja olejéw w urzadzeniach elektrycznych.
Preventive Maintenance of Electric Oils. Ch. Egger.
Iron Steel Eng., t. 26, 1949, nr 9, str. 125 (3 str.,
2 rys., 1 wykr.).

Oméwiono zagadnienie trwatosci olejow transfor-
matorowych, wytgcznikowych i izolacyjnych. Weglo-
wodory pod dziataniem tlenu przechodzg w alkohole,
kidre z kolei utleniajg sie do kwaséw. Tworzg one
z wilgocig, pytem i innymi substancjami zanieczysz-
czenia, zmniejszajagce odporno$¢ na przebicie. Zamiast
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zwyktych wiréwek i filtrdw, zaleca autor rozpylanie
ogrzanego oleju pod prdznig, przez co usuwa sie tlen,
wilgo¢ i lotne kwasy. R.W.

28 — 10 PPH 3—4 50
Wywazanie dynamiczne cze$ci wirujacych. L'equili-
brage dynamique des pieces tournantes. C. Legreau.
Mach. Mod., t. 43, 1949, nr 475, str. 33, (7 Atr.,
12 rys.). M.M.

28 — 11 PPH 3—4 50
Elektrometryczny spos6b ciaggtej kontroli redukecji

6-cio wartosciowego chromu w odpadach fabrycz-
nych., Electrometric System for Continous Control
of Reduction of Hexavalent Chromium in Plant Wa-
stes.,, J. L., Kelch i A. K. Grocham, Plating, t. 36,
1949, nr 10, str 1028, (4/4 str., 7 tab., 4 rys.) W.M.

28 — 12 PPH 3—4 50
Fotografia w barwach naturalnych. Natural-Color
Photography. Mech. Eng., 1949, nr May, str. 420,
(1 str.).

Niemiecki system fotografii barwnej ,Agfacolor”
ezostat doktadnie zbadany w St. Zjedn. Badano zasady
fizyczne tej metody, sposoby fabrykacji materiatow
barwoczutych i mozliwosci zastosowania tego sposobu
do robienia przezroczy, odbitek i zdje¢ kinowych. Wy-
niki badan ogtoszono w wyczerpujagcym sprawozda-
niu. O.W.

28 — 13 PPH 3—4 50
Uproszczenie smarowania w zaktadach przemystowych.
Simplifying Plant Lubrication. J. O'Neill, Power,
t. 94, 1950, nr 1, str. 86, (2 str., 1 tab., 1 rys.).

Duze oszczednosci mozna uzyska¢ na drodze ogra-
niczenia ilosci stosowanych gatunkéw oleju i sprowa-
dzania ich wiekszymi partiami. W.R.

23 — 14 PPH 3—4 50
Masy plastyczne, projektowanie i produkcja form od-
lewniczych. Les Matiéres plastiques. Etudes et fabri-
cation des moules., Pierre O., Cornpo, Mach. Mo d,
t. 2, 1949, nr 476, str. 1, (5 str., 10 rys.) c. d. n.

Omoéwiono projektowanie ferm do odlewania mas
plastycznych.  Opisano odlewanie mas plastycznych
w stanie ptynnym, wyjmowanie odlanych przedmio-
tow z form zaleznie od ich ksztattu. J.R.

28 — 15 PPH 3—4 50
Prosta metoda robienia zdje¢ stereoskopowych zwy-
ktych i mikroskopowych. A Simple Method for Ma-
king Stereoscopic Photographs and Micrographs., Lo-
vis Moyd., Min. Eng., t 1 1949, nr 11, str. 383,
(2 str., 2 rys., 1 fot.).

Podano prosty i pomystowy sposob robienia zdje¢
stereoskopowych zaréwno makro jak i mikro, przy po-
mocy zwyktej kamery lub mikroskopu. W wiekszosci
laboratoriéw nie posiadajagcych urzadzen do zdje¢ ste-
reoskopowych, metoda ta moze odda¢ duze ustugi. O.W.

28 — 16 PPH 3—4 50
Oleje samochodowe w St. Zjedn., R. Glaser., Nafta.,
t. 5 1949, nr 6, str. 150, (4 str. 5 tab.).

Ankieta przeprowadzona ws$réd wszystkich firm
samochodowych, data ciekawe wyniki, co do wymagan
obecnych motoréow i stosowania nowych gatunkdéw
smaréw. Amerykarski Instytut Naftowy okre$lit trzy
zasadnicze rodzaje smaréw. Dodatki wptywajgce na
obnizenie temperatury krzepniecia, przeciw pienieniu
i poprawiajace wizkoze, znacznie ulepszyty dotychcza-
sowe smary. Prace nad syntetycznymi smarami robig
duze postepy, otrzymane jednak tg drogg smary s3
za drogie. O.W.
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28 — 17 PPH 3—4 50
Rocznice wydarzen w historii hutnictwa zelaza w la-
tach 1946—1948., Eisenhittenmannische Gedenktage in
den Jahren 1946 bis 1948. Eine Nachlese., H. Dick-
mann., Stahl u. Eisen., t 69, 1949, nx 5, str. 161,
(2 str.).

Podano zestawienie wazniejszych dat historycz-
nych w rozwoju przemystu zelaznego, ktorych jubi-
leusz przypada w podanym okresie. O.W.

Analizy o tematach pokrewnych: 7—28; 7—32;
10—28(0); 10—43(z).
29. NOWE KSIAZKI
29 — 20 (o) PPH 3—4 50

Tablice inzynierskie, tablice cyfrowe i formuty dla
studiow i praktyki. Ingenieur-Tabellen, Zahlentafeln
und Formeln fir Studium und Praxis. Ricken F. 1949,

Carl Haurer Verlag. IMinich, str. XIIl -j- 292, cena
11 Dm.

29 — 21 (o) PPH 3—4 50
Podrecznik spektroskopii. Manual of Spectroscopy.

Cutting T. A., Chemical Publishing Co., Inc. Brooklyn,
str. 245.

29 — 22 (o) PPH 3—4 50
Sprawozdanie specjalne No 41. Korozja zelaza i stali
pod dziataniem woéd przemystowych i jej zapobieganie.
Special Report No 41. Corrosion of Iron and Steel bv
Industrial Waters and its Prevention. Iron and Steel
Institute, 1949, The Institute, London, str. 56, cena 5 s.

29 — 23 (0) PPH 3—4 50
Matematyczna teoria elastycznosci. Mathematical
Theory of Elasticity Love A. E. H., 1949, Dover Publi-
cations. Inc., New York, str. 643, cena $ 6.—.

29 — 24 (o) PPH 3—4 50
Podstawy metalurgii i metalografii. Elementary Me-
tallurgy and Metallography. Shrager A. M., 1949, The
Macemillan Co., New York, cena $ 6.—.

29 — 25 (0) PPH 3—4 50
Struktura i whasnosdci stopéw. Structure and Proper-

ties of Alloys. Brick R. M. Phillips A., 1949, Me Graw
— Hill Book Co, New York, str. 504, cena $ 6.—

29 — 26 (o) PPH 3—4 50
Streszczenie referatéw wygtoszonych na konferencji

na temat badan nieniszczacych odlewéw stalowych
A Summary of the Proceedings at the Conference on
the Non-Destructive Testing of Steel Coatings. Bri-
tish lron & Steel Research Association, 1949, The Asso-
ciation London, str. 69, cena 10 s.

29 — 27 (o) PPH 3—4 50
Wstep do metalurgii przemystowej. Introduction to
Industrial Metallurgy. Aitchinson L., 1949. Macdonald
and Evans, London, str. XII -j- 456, cena 30 s.

29 — 28 (o) PPH 3—4 50
Normy materiatowe stali, zelaza i metali niezelaznych.
Werkstoffnormen Stahl, Eisen, Nichteisen — Metalle.
Deutscher Normenausschuss DIN — Taschenbuch 4,
1949, Beuth - Vertrieb G m b H . Berlin.,, str. 271,
cena DM 17.

29 — 29 (0) PPH 3—4 50

Izolacja cieplna i wytozenie ogniotrwate w przemysle
naftowym. Termoizolacja i ognieupornaja futorowka
w naftjanoj promyszlennosti. Jankielew L. F. 1947,
Gostoptechizdat, Moskwa, str. 301, rys. 83, tab. 74, IM
4949/101, cena zi. 131

29 — 30 (o)

Przemyst koksochemiczny w St. Zjedn.

PPH 3—4 50
Koksochimi-

PRZEGLAD PISMIENNICTWA HUTNICZEGO

1950

czeskaja promyszlennost | Sz. A. Litwinenko, MS
1048, MetaHurgizdat, Moskwa, str. 288, rys. 82, tab. 42,
IM 4996/09, cena 100.—

29 — 31 (o) PPH 3—4 50
Spalanie wegla. Gorenie ugleroda. Predwoditeliew.
A. S., Chitrin, jL N., 1949, Akad. Nauk S.SISR, Moskwa,
str. 407, np. 160, IM 4999/10, cena zt 250.—.

29 — 32 (0) PPH 3—4 50

Kontrola w zaktadach mechanicznych. Kontrol w mie-
chaniczeskich cechach. Katacznikow W. N., Kocjuba-

ncw, G. M. 1948, Mangiz, Moskwa, str. 210, rys. 124,
IM 5001/42, cena zt. 130.—.
29 — 33 (0) PPH 3—4 50

Technologia gazéw weglowodorowych. Tiechnologija
uglewodorodnych gazéw. Smirnow A. S., 1946, Gosto-

ptechizdat, MosKwa, str. 543, rys. 271, IM 4947/07,
cena zt. 305.
29 — 34 (o) PPH 3—4 50

Matematyka ogélna. Mathématiques genérales. Denis-
Papin M., 1950, Dunod, Paris, str. XXXVI -j- 296, rys.
w tek$cie. IM 5041/04.

29 — 35 (0)

Mechanika i fizyka ogélna.
genérales. Denis-Papin M,
XL -} 243, rys. w tekscie.

29 — 36 (0)

Fizyka przemystowa.
1950, Dunod, Paris, str.
IM 5043/04,

29 — 37 (o) PPH 3-4 50
Czterojezyczny stownik techniczny holendersko-angiel-
sko-francusko-niemleokl. Vierteiililg techriisch Woor-
denboek. Oberg E. L., 1948, A. E. Kluwer, Deventer
str. 682, IM 5049/05.

29 — 38 (o) PPH 3—4 50
Elektronika przemystowa i kontrola. Industrial Electro-
nics and Control. Kloeffer R. G., 1949, Chapman & Hall,
Londyn, str. 478, cena 45 s.

29 — 39 (o) PPH 3—4 50
Szwedzko-angielslki stownik techniczny. Svensk en-
gelsk teknisk ordbok. Engstrom E., 1947, Svenks Tra-
farn - Tidnignes Forlag, Stoekholm, str. 272, IM
5083/05, cena Kr szw. 25.

29 — 40 (o) PPH 3—4 50
Angielsko - szwedzki stownik techniczny. Engelsk-
Svesk teknisk ordbok. Engstrom E, 1947, Svensk Tra-
varn - Tidnings Forlag, Stoekholm, str. 261, IM 5082/50,
cena Kr Szw. 25.—

29 — 4 (2) PPH 3—4 50
Podrecznik o stalach, alfabetyczny skorowidz wiado-
mosci o stalach. Stahl-Handbuch, Alphabetisches Nach-
schlagwerk der Stahlkunde. Hiller W., 1948, Rudolf
Bohmann, Industrie und Fachverlag. Wieden., str. 326,
cena $ 3.30.

29 — 42 (2) PPH 3—4 50
Chemiczne analizy materiatéw zeliwnych. Chemical
Analysis of Cast Ferrous Materials. Westwood W.
Mayer A., 1949, G. Allen and Unwin, London.

29 — 43 (n) PPH 3—4 50
Tytan — jego zastosowanie, chemia i technologia. Tita-
nium. Its Occurence, Chemistry and Technology. Bar-
kodale J., 1949, The Ronald Press, New York, str. 570,

cena $ 10—.

PPH 3—4 50
Mécanique et physique
1950, Dunod Paris, str.
IM 5042/04.

PPH 3-4 50
Physique irdustrielle. lzard J.
XXII 4- 430, np. w tekscie.

* Wszystkie artykuty analizowane w ,,Przegladziel
sg dostepne dla o0séb zyczacych zapoznaé sie z orygi-

natami. Instytut Metalurgii (Gliwice, ul. K. Miarki
12/14) moze, na zadanie, wykona¢ z nich fotokopie
i mikrofilmy.



