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Metody kontroli żużla w procesie martenowskim
Wpływ żużla martenowskiego na przebieg procesu wytapiania stali martenowskiej. — Wzajemny sto­

sunek poszczególnych składników żużla. Zasadowość żużla. — Metody kontroli żużla. — Badan a Iiutytutfll 
Metalurgii nad wodnymi wyciągami żużli. — Metoda badania wodnych wyciągów. — Podstawy teorety­
czne. — Pochodzenie Ca(OH)2. — Rzeczywiste związki chemiczne wchodzące w skład żużla (4 CaO . P-^O^; 
3 CaO . SiO2; 2 CaO . SiO2). — Własny pogląd na metody badania wyciągów żużla.

Wpływ żużla
na przebieg procesu martenowskiego

Ustalenie sposobu kontroli żużli martenow- 
skich jest zagadnieniem do dziś niezupełnie roz­
wiązanym. Jakie znaczenie miałaby szybka 
i pewna kontrola składu chemicznego żużla, 
nie trzeba specjalnie wyjaśniać. Rodzaj żużla 
i jego stan fizyczny wywierają tak decydujący 
wpływ na całokształt procesu martenowskiego, 
że określenie jakości żużla i zmian, którym ona 
podlega w czasie wytopu, należy uważać za nie­
mniej ważne od okresowej kontroli zawartości 
C, Mn, P i S w ciekłej stali. Żużel martenow- 
ski, pokrywający całą powierzchnię stali, po­
średniczy w doprowadzaniu tlenu, ciepła i ko­
niecznych domieszek do kąpieli. Dlatego skład 
chemiczny, stan fizyczny i ilość żużla winny 
podlegać stałej kontroli i winny być świadomie 
regulowane w czasie wytapiania stali.

Znając ilość i jakość materiałów wsadowych 
można wyliczyć przybliżoną ilość żużla powsta­
jącego w czasie procesu. Proces należy prowa­
dzić w taki sposób, aby ilość żużla nie wzrosła 
ponad 10 —12% w stosunku do ciekłej stali. 
Przekroczenie granicy 15% uniemożliwia już 
właściwe kierowanie przebiegiem procesu. Naj­
ważniejszym czynnikiem określającym jakość 
żużla i jednocześnie decydującym o jego stanie 
fizycznym (płynności) jest jego skład chemiczny.

Wzajemny stosunek poszczególnych składników 
żużla

Żużel martenowski jest mieszaniną związków 
chemicznych. W skład tej mieszaniny wchodzą 
tlenki zasadowe CaO, FeO, MnO, (MgO), kwaś­
ne SiO2, P2O3 i amfoteryczne A12O3, -(MgO), 
P^O3, siarczki MnS i CaS oraz związki wymie­
nionych tlenków, jak krzemiany, fosforany 
i ferryty. Zawartość poszczególnych składników 

w żużlu przy danej temperaturze decyduje 
o przebiegu reakcji chemicznych zachodzących 
w płynnej stali i o jej składzie chemicznym, 
jakości oraz przydatności do określonych celów. 
Znajomość dokładnego składu chemicznego żu­
żla z uwzględnieniem jego temperatury znako­
micie ułatwiałaby prowadzenie procesu marte­
nowskiego.

Z prac Herty’ego, Maurera, Bischofa, Schwar­
za i Schacka 1 wynika, że dzięki tej znajomości 
można by było przewidzieć w każdej chwili 
skład chemiczny stali oraz kierunek i szybkość 
zachodzących reakcji. Niestety na razie nie ma 
jeszcze metody, która by umożliwiała szybką 
analizę żużla, ustalającą choćby tylko całkowitą 
zawartość poszczególnych składników, nie mó­
wiąc już o określeniu ich ilości związanych 
i wolnych. Niemniej, zdając sobie w pełni spra­
wę z wpływu rodzaju żużla na całokształt pro­
cesu martenowskiego, nie możemy rezygnować 
z kontroli jakości żużla i świadomego kierowa­
nia tą jakością. W braku możliwości ścisłej kon­
troli składu chemicznego, trzeba się zadowolić 
przynajmniej znajomością zawartości składni­
ków decydujących o własnościach żużla lub je­
dynie wzajemnego stosunku tych składników.

1 H. Schenck. Einfuhrung in die Physikalkche Che­
mie der Eisenhuttenprozesse. Tom II. Berlin 1934.

Zasadowość żużla

Z szeregu prac dotyczących jakości i rodzaju 
żużla martenowskiego wynika, że najważniej­
szym czynnikiem jest tu wzajemny stosunek 
zasad i kwasów. Związki chemiczne powstające 
w żużlu w zależności od tego stosunku i ich ilo­
ści decydują o procesach zachodzących w żużlu, 
a co za tym idzie o procesach zachodzących 
pomiędzy żużlem i stalą i o procesach zacho­
dzących w stali. Stosunek ilości zasad do ilości 
kwasów, zwany zasadowością żużla, był roz-
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maicie określany. Wychodząc z założenia, że 
najbardziej zasadowym składnikiem żużla jest 
CaO, a najkwaśniejszym SiO2, R. Back określił 

% CaO 
zasadowość jako wzajemny stosunek 0 SiOi 
Tammann i Oelsen, Herty, Schwarz i Schenck 
określają zasadowość nieco inaczej, uwzględ­
niając ważniejsze związki składników żużla 
martenowskiego, jak związki CaO z P;;O3 i CaO 
z SiO2. Często stosuje się określenie zasadowo­
ści na podstawie wartości stosunku CaO do su­
my SiO2 i P2O5 z uwzględnieniem odpowiednie­
go współczynnika przy P2O-„ odpowiadającego 
rodzajom związków CaO z SiO2 i z P2O3.

Zasadowość decyduje o ilości i płynności żu­
żla, o zawartości FeO i o rodzaju związków 
pomiędzy poszczególnymi składnikami, a więc 
o najistotniejszych dla przebiegu procesu mar­
tenowskiego własnościach żużla.

Metody oznaczania zasadowości

Zagadnienie znalezienia szybkiej i wystarcza­
jąco dokładnej metody wyznaczania zasado­
wości żużli nie zostało dotychczas rozwiązane. 
Określenie zasadowości żużli na podstawie skła­
du chemicznego jest wprawdzie najdokładniej­
sze, wymaga jednak tyle czasu, że nie wchodzi 
w rachubę jako metoda kontroli żużla w czasie 
trwania procesu.

Szereg fizycznych metod kontroli żużla umo­
żliwia wprawdzie szybkie określenie-zasadowo­
ści, jednakże niedostateczna ich dokładność i su­
biektywność otrzymywanych wyników nasuwa 
wątpliwości co do celowości ich stosowania.

Metoda wnioskowania o zasadowości żużla na 
podstawie jego płynności mierzonej np. wisko­
zymetrem Herty‘ego, daje pewne wyniki, ale 
można ją stosować tylko do zasadowości w gra­
nicach 1,2 do 2,8. Wziąwszy pod uwagę wpływ 
ilości FeO w żużlu, dodatków upłynniających 
(CaF:; i boksytu) i temperatury na płynność 
żużla, jak również fakt, że zmiany płynności 
zachodzą nie w sposób ciągły, lecz skokami, 
trzeba stwierdzić, że metoda pomiaru zasado­
wości za pomocą określania płynności żużla nie 
nadaje się do użycia jako ruchowa metoda kon­
troli.

Często zalecana metoda określania zasadowo­
ści żużla przez obserwację odlanych placków 
ma obok niewątpliwych zalet także wiele wad. 
Prostota, szybkość metody, dobre wyniki osią­
gane po nabyciu odpowiedniej wprawy są po­
ważnymi zaletami tego sposobu; subiektywność 
ocen, kon eczność stosowania szybko niszczeją­
cych próbek porównawczych (wzorców), przy­
gotowywanych dla każdego składu i koniecz­
ność nabycia pewnej wprawy są jego wadami.

Ocena żużla na podstawie obserwacji jego 
stanu i zachowania się w piecu martenowskim 
jest najstarszą metodą kontroli żużla, ale do­
kładność wyników osiąganych tym sposobem 
waha się w szerokich granicach. Również^^vliote*4

skowanie o zasadowości żużla na podstawie ko­
loru sproszkowanego żużla nie zapewnia dosta­
tecznie dokładnych wyników. Wreszcie tak 
samo zdyskwalifikować trzeba ocenę na podsta­
wie obserwacji próbek żużla pod mikroskopem 
mineralogicznym, choćby ze względu na to, że 
przygotowywanie próbek trwa zbyt długo.

Badania Instytutu Metalurgii nad wodnymi 
wyciągami żużla

Ciekawe próby szybkiego określania zasado­
wości na podstawie badania wyciągów wodnych 
zmielonego żużla opisali K. Radżwicki i F. Fioł- 
kówna.1 Ustalono, że najprostszym sposobem 
badania jest miareczkowanie kwasem siarko­
wym. Metody oparte na pomiarze pH i na po­
miarze przewodności elektrycznej nie dorów­
nują metodzie miareczkowania.

Metoda miareczkowania wyc’ągów wodnych 
żużli martenowskich na pierwszy rzut oka wy­
daj e się łatwa, a jako szybka, prosta i wystar­
czająco dokładna ma widoki zastosowania jako 
metoda ruchowa. Teoretyczne uzasadnienie me­
tody, podane w wyżej wymienionej pracy budzi 
pewne zastrzeżenia. Dość znaczny rozrzut wy­
ników -pomiarów w stosunku do wypośrodko- 
wanej prostej zależności zasadowości żużla od 
ilości kwasu zużytego do miareczkowania przy 
małej ilości prób nasunęły myśl sprawdzenia 
wyprowadzonych wniosków, tym bardziej, że 
sądząc z podanych numerów prób, badania wy­
konano na żużlach pochodzących z siedmiu wy­
topów. _

Ze znacznej ilości prób wywnioskować moż­
na, że żużle przebywały dosyć długo w atmo­
sferze laboratorium. Jeżeli nie trzymano ich 
w szczelnych butelkach, należy się liczyć ze 
zniekształceniem wyników badań, jeśli bowiem 
w żużlu był wolny CaO, znaczna jego część 
przeszła pod działaniem atmosferycznego C0; 
w CaCO3, praktycznie biorąc nierozpuszczalny 
w wodzie. Niestety w sprawozdaniu nie opi­
sano sposobu przechowywania próbek; brak też 
wzmianki o zastosowaniu prostej metody prze­
prowadzania CaCO;! z powrotem w rozpuszczal­
ny w wodzie CaO przez prażenie.

Metoda badania wodnych wyciągów

Laboratorium huty Pokój prowadziło własne 
badania nad szybkm określaniem zasadowości 
żużla. Warunki ruchowe nie pozwoliły wcze­
śniej ukończyć prób i badań. Wyniki ich jednak 
wydają się przekonywające i potwierdzają 
przydatność tej metody do ruchowej kontroli 
zasadowości żużli martenowskich.

Do prób użyto trzydziestu rozmaitych żużli, 
wziętych z różnych faz wytopów. Pobraną Pr0' 
bę rozdrabniano w moździerzu agatowym tak’ 
aby całość przeszła przez sito o oczku wielkości 

, Politechniki
V U/

'race GIMet 1951, zeszyt 1, str. 1 — 9.
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0,2 mm. Do badań brano 1 g żużla. Z uwagi na 
dużą higroskopijność CaO oraz łatwość wiąza­
nia CO2 z powietrza, przed przystąpieniem do 
prób prażono próbkę przy temperaturze około 
800° C przez 15 minut. Ten sposób przygotowy­
wania próbki stosowano do wszystkich oznaczeń 
zasadowości. Celem ustalenia optymalnych wa­
runków wykonywania wyciągów wodnych na­
dających się do możliwie jak najściślejszego 
oznaczania zasadowości, ługowano żużle wodą 
destylowaną w rozmaitych warunkach.

Ilość wody użytej do ługowania zmieniano 
w granicach od 100 cm3 do 500 cm3. Tempera­
tura ługowania wynosiła od 18 do 80°C, a czas 
od 10 do 30 minut. Oprócz tego robiono próby 
ługowania żużla wodą destylowaną (100 cm3) 
z dodatkiem NHtCI (5 g.); w czasie ługowania 
intensywnie mieszano roztwór za pomocą mie­
szadła napędzanego motorkiem elektrycznym.

Ustalono, że najlepsze wyniki uzyskuje się 
stosując jako rozpuszczalnik wodę destylowaną 
w ilości 500 cm3 na 1 kg żużla. Ługowanie po­
winno się odbywać przy temperaturze około 
18°C (pokojowej).

Po 10 minutach ługowania odsączano roztwór 
(ciecz-j-osad). Nie odsączonych roztworów nie 
można było miareczkować do końca, gdyż wsku­
tek chemicznego działania kwasu następował 
rozkład związków chemicznych tworzących żu­
żel, zawartych w nie rozpuszczonej części sta­
łej. Do miareczkowania pobierano połowę roz- 

1
tworu (tj. 250 cm3), miareczkowano n HC1 
z fenolftaleiną jako wskaźnikiem.

W celu ustalenia rzeczywistej zasadowości 
badanych żużli, próbki poddano analizie che­
micznej. Skład chemiczny żużli (oznaczono tylko 
SiO2, P;:O5, CaO, FeO i w niektórych żużlach 
MnÓ) uwidocznia tablica I. W tablicy podano 
oprócz tego zasadowość obliczoną (na podstawie 
wyn.ków analizy chemicznej) poszczególnych

1żużli oraz ilość n HC1 zużytego na mia­
reczkowanie wyciągu wodnego odnośnego żużla. 
Uzyskane wyniki naniesiono na wykres w ukła­
dzie współrzędnych: ilość jq n HC1 i zasadowość 
obliczoną. Zasadowość obliczano na podstawie 
analizy chemicznej według wzoru

V _ CaQ — l’57
SiO2

zakładając, że w zasadowych żużlach marte­
nowskich występuje związek 4 CaO ■ P;O5.

Zależność pomiędzy zasadowością żużli a ilo­
ścią zużytego na miareczkowanie kwasu solne­
go przedstawia rys. 1. Prostą zależności obu 
wielkości obliczono za pomocą rachunku wy­
równawczego metodą najmniejszych kwadra­
tów.

Różnice pomiędzy zasadowością obliczoną na 
Podstawie analizy chemicznej a zasadowością 
znalezioną na podstawie wykresu zestawiono

Tablica I
Skład chemiczny, % Zasado­

wość Zużyci 2
cbllc ona 
CiO-157Mi 

Sil.

a 1
CaO SiOj F,O Mr.O P,OÓ

cm* 10 n 
HC1

33,56 2 /O 6.48 2,01 1,16 0,3
39 47 24,30 6,01 2,82 1,41 1,6
38,33 22,20 8,29 3,23 1,49 L4
32,16 15,92 10,71 23,25 4,95 3,53 1,2
44,60 20,40 6,"0 2,31 2,01 3,1
43,80 17,20 6,87 2,11 2,33 2,3
43,92 16,72 6,70 J.»*2 2,45 3,5
45,48 17,18 7,3*5 8,54 2,66 2,39 3,9
47,53 17,60 7,70 1,37 2,57 4,0
46,43 16,80 9,21 4,19 2,37 3,8
45,06 16,2'»

15,62
7,87 1,94 2,-9 3,8

45,22 8,96 10 59 2 22 2,65 4,5
35,22 12,02 18 03 15,70 4,74 2,31 3,0
46,75 15,60 8.04 1,90 2.80 3,9
46,54 15,00 9,27 2,40 2 85 5.2
51.12 16,26 9, 6

7,89
6,65 2,01 2,94 6,3

49,57 15,60 9,14 3 20 2.85 5,0
46,72 14,48 10,37 10,6 J 3,55 2,84 5,1
50,24 15,30 9,41 2,36 3,«>0 5,0
45,06 13,c0 6 42 11,03 2,81 3,01 5,9
46,51 13,56 11,24 9,64 2,59 3,13 5.4
<5 26 13,00 10,05 1,79 3,.'6 4,5
4',00 11,80 1 \06 1,69 3,33 4,7
43,51 13,20 10,89 1,59 3,4 -» 6,6
46,' 8 12,40 11,16 3,57 3.26 5,8
46,08 11,80 12,19 2,04 3,63 6,5
54,49 13,40 7,41 2,68 3,75 7,9
45,^8 1 ',04 13,65 3,14 3,71 6,6
49,95 11,40 11,33 2,43 4,04 9,7
47,53 *10 00 11,39 1,50 4,51 6,3

Tablica II

Zasadowość 
ob.iczoni

Zasadowość 
odczytana 
z wykresu

Rozrzut

1,16 1,03 4 0,08
1,41 1,62 — 0,11
1,49 1,54 — 0,05
1,53 1,45 + 0,08
2,01 2,24 — 0,13
2,33 1 90 + 0,13
2,45 2.40 0, »5
2,39 2,56 — 0,17
2,57 2,60 — 0,03
2,37 2,52 — 0,15
2,59 2,52 + 0,-7
2,66 2,80 — U.I4
2,31 2,18 + 0,13
2,80 2.56 4- 0 24
2.85 3,09 + 0,24
2,94 3,54 — 0.6 <
2,85 3,00 — 0,'5
2.84 3,0 $ — 0,14
3,00 3,' 0 0.00
3,01 3,38 — 0,37
3,13 3,17 — 0,0 4
3.26 2 80 0,46
3,33 2, ”8 + 0,15 /•
3.49 3,66 — 0,’l
3,26 3.’6 0,00
3,63 3,62 — 0.'»l
3,75 4,20 — 0.45
3.71 3,66 + 0.05
4,04 ',62 — 0.58
4,51 3,54 + 0.M7
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Rys. 1. Zależność ilości zużytego na miareczkowanie HC1 od zasadowości żużli

w tabl. II. Jak widać, rozrzut punktów jest sto­
sunkowo niewielki; 50% wyników znajduje się 
w granicach + 0,10 V, a 74% wyników w gra­
nicach ± 0,30 V. Biorąc pod uwagę prostotę 
wykonania próby i jej szybkość, można wyniki 
uważać za zupełnie zadowalające.

Celem skontrolowania uzyskanych wyników 
i zakresu przydatności przytoczonego wykresu, 
po upływie około trzech miesięcy wykonano po­
nowną serię prób na zupełnie nowych żużlach. 
Do badania wzięto tym razem dziesięć różnych 
żużli martenowskich z siedmiu wytopów. O ile 
do pierwszej próby specjalnie dobrano żużle 
o bardzo różnej zasadowości (od 1,16 do 4.51, 
tabl. I), do drugiej próby wzięto żużle z kolej­
nych wytopów. W ten sposób można było zba­
dać przydatność metody do prób ruchowych. 
Próby wykonano ściśle tym samym sposo­

bem co próby pierwszej serii. Wyniki prób za­
wiera tabl. III. Jak widać, 30% odchyleń znaj­
duje się w granicach + 0,10 V, 70% zaś w gra­
nicach + 0,30 V. Największe odchylenie wynosi 
+ 0,38 V. Należy stwierdzić, że wyniki uzyska­
ne w hucie Pokój zachęcają do zastosowania 
opisanej metody w praktyce ruchowej. Wydaje 
się, że przyczyną uzyskania mniejszego roz­
rzutu wyników w hucie Pokój było:

1. Użycie do ługowania większych ilości wo­
dy destylowanej na 1 g żużla. Po użyciu 
mniejszych ilości wody otrzymano rów­
nież w hucie Pokój znaczną rozbieżność 
wyników.

2. Sposób przygotowania próbki do ługowa­
nia. Ważne jest bardzo staranne rozdrob­
nienie całej próbki, tak aby przeszła przez 
sito o oznaczonej wielkości oczek. Równie 

Tablica I11

Skład chemiczny, % Zasadowość 
obliczona
CaO -1,57 P2O5 

v SiOj

Ilość zużytego 
HC1 

do miareczkowania

• Zasadowość 
odczytana 
z wykresu

V,

Rozrzut 
(V-VJ

CaO SiO2 P.O5 FeO

46,88 17,76 2,00 9,85 2,46 3,0 2,10 40,36
49,18 16,44 1,76 10,68 2,82 4,4 2,77 -4-0,05
48,81 17,74 2,06 1,03 2,62 3.8 2,52 4 0/0
52,23 13/2 2,00 12,41 3,63 5,8 3,35 -0,33
46,00 15,00 1,69 10,44 2,89 4,6 2,84 -0 05
43/2 14,84 1,72 9,46 2,74 3,7 2,47 -0.27
42,04 13/0 1.58 11,35 2,93 4,1 2,65 -0,28
43,57 14,51 1,62 9,37 2,82 3,7 2,47 -0,35
48,54 14,87 1,49 10,36 3.10 6,0 3,40 -0 30
46,25 14,80 1,50 9,61 2,96 4,6 2,84 -0,12
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ważne jest prażenie próbki przed ługowa­
niem, jeżeli nie była przygotowana i łu­
gowana bezpośrednio po ostygnięciu żużla.

3. Ścisłe ustalenie temperatury i czasu ługo­
wania.

4. Szczęśliwszy wybór wzoru do obliczania 
zasadowości. W hucie Pokój zastosowano 
wzór oparty na założeniu, że w zasado­
wych żużlach martenowskich cała ilość 
P3O5 jest związana z CaO w postaci związ­
ku 4 CaO • P2O5, zgodnie z poglądami 
Schencka i Riessa, Maurera i Bischofa, 
Borkena i Larsena, Winklera, Chipmana , 
Zamorujewa i innych .

1
2

3

1 Prace Badawcze GIMO 1950, str. 158.
’ K. S. Jerwstropiew i N. A. Toropow. Chimia krie-

mnija i fiziczeskaje chimija silikatow, Moskwa 1950, 
str. 261.

Podstawy teoretyczne

Po ustaleniu charakteru zależności ilości 
kwasu zużytego na miareczkowanie wodnego 
wyciągu żużla (a więc ilości rozpuszczonych 
w wodzie wolnych zasad) od zasadowości żużla, 
należało ustalić, co jest powodem zasadowości 
wodnego wyciągu żużla. Przyjęta przez Insty­
tut Metalurgii teza, że zasadowość jest spowo­
dowana hydrolizą soli silnej zasady - Ca(OH)2 - 
i słabego kwasu (H2SiO3) rozpuszczonej w wo­
dzie nie wydaj e się prawdopodobna z powodu 
praktycznej nierozpuszczalności krzemianów 
wapnia w wodzie. Z drugiej strony zależność 
ilości zużytego na miareczkowanie kwasu (a co 
za tym idzie ilości wolnych zasad rozpuszczo­
nych w wodzie) od ilości CaO w żużlu (ściślej 
biorąc od stosunku CaO i SiO2) jest zupełnie 
wyraźna. Należy zatem przypuszczać, że zasadą, 
którą miareczkuje się kwasem, jest rzeczywi­
ście Ca(OH)2. Wydaje się jednak, że obecność 
Ca(OH), należy tłumaczyć nie hydrolizą krze­
mianów wapnia, lecz rozkładem związku 
3 CaO • SiO2.

Rys. 2. Występowanie zrwiązków chemicznych 
w zasadowych żużlach martenowskich

1 H. Schenok. Einfuhrung in die Physikalische Che- 
^ie der Eisenhiittenprozesse. Tom II, Berlin 1934.

’ Prace GIMet 1951, str. 1 — 9.
* Zasadowy proces wytapiania stali w piecu mar- 

tenowskim, Katowice 1951.

Pochodzenie Ca (OH)a

W pracy Instytutu Metalurgii przytoczono ta­
blicę (według Masona) podającą procentowy 
udział poszczególnych związków chemicznych 
występujących w żużlach martenowskich w za­
leżności od zasadowości żużli. Według tej tablicy 
(rys. 2) związek 3 CaO ■ SiO2 pojawia się w żu­
żlach martenowskich dopiero przy zasadowoś­
ci 2,5. Tablica przedstawia związki występujące 
w żużlu w sposób uproszczony, toteż i grani­
cę występowania 3 CaO • SiO? należy traktować 
jako przybliżoną, tym bardziej, że jak widać 
z prac Herty'ego nad płynnością żużli marte­
nowskich, ze zmian zachodzących w płynności 
tych żużli należy wnosić o przechodzeniu 
2 CaO SiO2 w 3 CaO • SiO2 już przy zasado­
wości 2,2 do 2,4? Należy przypuszczać, że po­
jawienie się związku 3 CaO SiO2 następuje 
znacznie wcześniej, przy znacznie mniejszej za­
sadowości.

Jak widać z wykresu2 układu podwójnego 
CaO-SiO2 podanego przez Rankina (rys. 3) po 
skrzepnięciu wszystkich roztworów CaO-SiO, 
zawierających więcej niż 65% CaO (i mniej niż 
35 % SiO2), część roztworu przechodzi w krze­
mian trójwapniowy 3 CaO ■ SiO2. Biorąc pod 
uwagę stosunki ilościowe CaO i SiO, w zasado­
wych żużlach martenowskich oraz uwzględnia­
jąc, że część SiO2 jest związana z zasadowymi 
tlenkami MnO i FeO, podczas gdy CaO prak­
tycznie związane będzie tylko jeszcze z PjOi 
(oraz przy wysokiej zasadowości z Fe3O4), należy 
przypuszczać, że praktycznie przy wszelkich za­
sadowych żużlach martenowskich stosunek ilości 
CaO i SiO2 związanych ze sobą będzie taki, że 
pewna część stopu krzepnąć będzie w postaci 
związku 3 CaO • SiO,.

Związek 3 CaO SiO2 jest trwały tylko w za­
kresie pewnych temperatur. Przy temperaturze 
powyżej 1900° C rozpada się on na wolne CaO 
i 2 CaO • SiO2. Podobny rozpad powoduje spa­
dek temperatury w zakresie 1100 — 1250' C. 
Jak podają Jewstropiew i Toropow, niektóre 
dodatki przyspieszają rozpad krzemianu (np. 
CaF;;), a szybkie chłodzenie w zakresie 1100 do 
1250° C znacznie zmniejsza rozpad 3 CaO • SiO2 
lub nawet całkiem go wstrzymuje. Jak podają 
jednak wymienieni autorzy, rozpad krzemianu 
trójwapniowego następuje także pod wpływem 
wody.

Tak więc ostatecznie w wyniku obu reakcji, 
a mianowicie

1. reakcji samorzutnego rozpadu trójwapnio­
wego krzemianu w zakresie 1100 —1250° C 
3 CaO SiO, - 2 CaO • SiO2 + CaO

2. reakcji rozpadu 3 CaO SiO2 pod wpływem 
wody „

3 CaO • SiO2 + H.O - Ca (OH)a + CaO • SiO,
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Jak widać, zasadowość wodnego wyciągu żu­
żla nie jest spowodowana hydrolizą krzemianów. 
Gdyby tak było w istocie, wyraźne zmniej­
szenie się zasadowości po przetopieniu żużla 
(a w dwóch przypadkach uzyskanie praktycznie 
obojętnego wyciągu wodnego z przetopionego 
żużla) byłoby niewytłumaczalne. Łatwo nato­
miast jest wytłumaczyć to zjawisko przypusz­
czając, że zasadowość wodnych wyciągów żużla 
jest spowodowana obecnością w żużlu CaO, po­
wstałego na skutek rozpadu krzemianów trój­
wapniowych. Po ponownym roztopieniu żużla 
wolny CaO ruguje ze związku z krzemionką 
słaby zasadowy tlenek FeO i sam wchodzi na 
jego miejsce, tworząc związki 2 CaO • SiO2 lub 
CaOSiO2. Związki te jako trwale i praktycznie 
biorąc nierozpuszczalne w wodzie nie powodują 
zasadowości wodnego wyciągu.

Własny pogląd na metody badania 
wyciągów żużla

C

Położenie punktu Cię żarowe % Si02

H-44,57. Si02

Rys. 3. Układ podwójny CaO-SiOo według Rarukina 
i Wrighta

otrzymuje się w wodnym wyciągu żużla pewną 
ilość zasady Ca (OH)2 zależną od zawartości 
w żużlu 3 CaO • SiO ., a więc zależną od wza­
jemnego stosunku CaO i SiO2 w żużlu. Wzią­
wszy pod uwagę szybkie chłodzenie pobranej 
próbki żużlowej, należy przypuszczać, że otrzy­
manie Ca (OH)2 jest wynikiem obydwóch poda­
nych wyżej reakcji.

Szukając potwierdzenia tej tezy w drodze 
doświadczalnej, przeprowadzono następujący 
eksperyment. Cztery żużle o znanej zasado­
wości (określonej na podstawie analizy wyciągu 
żużla) przeprowadzono w stan ciekły przez 
ogrzanie w tyglu porcelanowym do temperatury 
około 1400° C, wytrzymano przy tej temperatu­
rze przez kilka minut, a następnie ochłodzono. 
Niestety nie wszystkie próbki można było trzy­
mać przez ten sam okres czasu przy tak wyso­
kiej temperaturze ze względu na stan tygli. 
Próbki po ochłodzeniu rozdrobniono i przesiano, 
a następnie ługowano wodą destylowaną i mia-

1
pęczkowano 10 n HC1. Wyniki miareczkowania 
podano w tabl. IV wraz z wynikami miareczko­
wania wyciągów tych samych żużli przed ich 
powtórnym stopieniem.

Tablica III

r 

pr_.by
Zasadowość 

obliczona z analizy 
chemicznej

Ilosc zużytego ł()-
HC1 na miareczko­

wanie wodnego 
wy iągu 

cm-

Ilość zużytego 10 
na miareczkowa­
nie wodnego wy­
ciągu po powtór­
nym rzetopieniu 

żużla cm1

1 2,93 4,1 1,8
2 2, 2 3.7 0,0
3 3,10 6,0 0,6
4 2,93 4,0 0,0

Ciekawe wyniki dałoby na pewno stwierdze­
nie ilości wodnego CaO i FeO w żużlu przed 
powtórnym przetopieniem i po przetopieniu. 
Niestety ze względu na duże trudności w ozna­
czaniu wolnych składników żużli nie przepro­
wadzono odpowiednich badań. Próby oznaczenia 
wolnego CaO metodą glicerynową, trudne do 
wykonania (konieczność wykonania całej próby 
w absolutnie suchej atmosferze) dały wyniki 
bardzo rozbieżne, tak że dalszych prób zanie­
chano.

Przeprowadzenie odpowiednich analiz byłoby 
ciekawym przyczynkiem do ostatecznego usta­
lenia pochodzenia zasadowości wodnych wy­
ciągów żużli. Niezależnie od ewentualnego prze­
prowadzenia takich prób wyniki uzyskane przez 
miareczkowanie kwasem wodnych wyciągów 
wydają się zupełnie przekonywające.

Na podstawie przeprowadzonych prób należy 
stwierdzić, że metoda ustalania zasadowości żu­
żli przez miareczkowanie kwasem ich wodnych 
wyciągów w pełni nadaje się do zastosowania 
w ruchu.

Poważnymi jej zaletami są: 1. taniość, 2. szyb­
kość, 3. obiektywność wyników, 4. łatwość wy­
konania, 5. stosunkowo duża dokładność ozna­
czeń. Wadą jest konieczność ścisłego przestrze­
gania raz ustalonych warunków (przede wszy­
stkim sposobu rozdrabniania i przesiewania 
oraz długości trwania i sposobu ługowania).

Próbki przygotowuje się w Laboratorium 
Zakładowym huty Pokój w sposób następujący: 
Próbną próbkę żużlową uciera się w moździerzu 
agatowym tak, aby całość przeszła przez sito 
o oczkach wielkości 0,2 mm. Następnie odważa 
się 1 g sproszkowanego żużla, wysypuje do 
zlewki o pojemności 1000 cm3, wlewa 500 cm 
wody destylowanej o temperaturze około 18 C 
i ługuje żużel przez 10 minut, silnie mieszając 
mieszadłem napędzanym elektrycznie. Po wyłu­
gowaniu roztwór odsącza się, pobiera do mia­
reczkowania 250 cm3 przesączu i miareczkuje 
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i/10 n HC1 z fenolftaleiną jako wskaźnikiem. 
Oznaczanie nie powinno trwać dłużej niż 20 
minut, licząc na roztarcie i przesiewanie żużla 
5 minut, na ługowanie 10 minut, na przesączanie 

i miareczkowanie 5 min. Dotychczasowe wyniki 
zachęcają do szerokiego zastosowania metody 
jako ruchowej metody ustalania zasadowości 
żużli martenowskich.

Inż. MIECZYSŁAW MARKUSZEWICZ K D 669 14 018 53 •(
i inż. JAN GROYCKI

Stal niskowęglową o specjalnych własnościach 
magnetycznych

Własności i zastosowanie stali niskowęglowej jako 
ków produkcyjnych: procesu stalowniczego, przeróbki 
tyczne stali miękkiej. — Wytyczne doboru składu

Wstęp

Żelazo jest najbardziej rozpowszechnionym 
pierwiastkiem ferromagnetycznym. Posiada ono 
zdolność silnego magnesowania się, czyli wy­
twarzania znacznego strumienia magnetycznego 
pod wpływem niezbyt silnego pola magnesują­
cego; wykazuje wysoką indukcję i nasycenie 
magnetyczne, stosunkowo dużą przenikalność 
oraz niską koercję.

Własności te predestynują żelazo, jako metal 
tani, do roli podstawowego materiału magne­
tycznie miękkiego; jest ono również głównym 
składnikiem szeregu stopów o specjalnych wła­
snościach magnetycznych.

W elektrotechnice stosuje się przeważnie że­
lazo otrzymywane w drodze procesu metalur­
gicznego, tj. w postaci stali niskowęglowej. Jak­
kolwiek uważa się stal niskowęglową za mate­
riał łatwy do wytwarzania i obróbki, produk­
cja stali o dobrych własnościach magnetycznych 
nie jest łatwa i wymaga głębszej znajomości 
wpływających na nią czynników, zwłaszcza że 
chodzi o subtelne zmiany procesu technologicz­
nego, które mogą nie wpływać na inne własno­
ści stali (np. mechaniczne). Poniżej omówiono 
najważniejsze czynniki produkcyjne wpływa­
jące na własności magnetyczne stali niskowę­
glowej.

Własności magnetyczne stali niskowęglowej 
i jej zastosowanie w elektrotechnice

. Zależnie od sposobu wytwarzania, a co za tym 
idzie od zawartości domieszek i struktury że- 
laza, jego własności magnetyczne wahają się 
w bardzo szerokich granicach. Żelazo karbonyl­
kowe oraz elektrolityczne, szczególnie po oczy­
szczającej obróbce cieplnej w atmosferze wo­
doru przy wysokich temperaturach mają bardzo 
Wysokie własności magnetyczne. Podobne wła­
sności można również otrzymać laboratoryjnie, 
wyżarzając w atmosferze wodoru przy wysokiej, 
temoeraturze próbki żelaza Armco (koercia oko­
ło 0,004 ersteda, przenikalność maksymalna 
°koło 250 000 Gs/Oe). Metody te są jednak kosz­
towne i nie mają praktycznego znaczenia w wy­
padkach gdy wymagania dotyczące własności 
magnetycznych nie są zbyt wielkie.

materiału magnetycznie miękkiego. — Wpływ czynni- 
plastycznej i obróbki ciepinei na tołasnosci magne- 

chemicznego, przeróbki i obróbki cieplnej.

Otrzymane w procesach metalurgicznych naj­
czystsze gatunki zelaza (szwedzkie zelazo wyta­
piane na węglu drzewnym, żelazo Armco) mają 
koercję 0,7 —1,3 ersteda. Niektóre firmy za­
graniczne specjalizujące się w wytwarzan:u 
materiałów magnetycznych produkują specjalne 
gatunki stali niskowęglowej o Koercji nieco 
niższej (np. Hyperm O firmy Krupp o koercji 
0,5 —1,0 ersteda). Zwykła martenowska stal 
niskowęglową ma koercję 1,5 — 3,0 ersteda.

Polskie warunki techniczne dotyczące stali 
przekaźnikowej obejmują dwa gatunki stali: 
CGS1 o koercji poniżej 1 Oe i CGS2 o koercji 
poniżej 2 Oe. Norma radziecka GOST 3836-47 
na blachy ze stali niskowęglowej do celów elek­
trotechnicznych wymienia trzy gatunki stali 
o koercji poniżej 0,8, 1 oraz 1,2 ersteda. Podaje 
ona również pożądane wartości indukcji i prze- 
nikalności maksymalnej; liczby te mają jednak 
tylko charakter orientacyjny.

Stali niskowęglowej używa się w elektrotech­
nice na rdzenie elektromagnesów, na obwody 
magnetyczne przekaźników (używanych np. 
w dużych ilościach w automatycznych centra­
lach telefonicznych), w szeregu urządzeń słabo- 
prądowych działających na odległość, na ma­
gnetycznie czynne części przyrządów pomiaro­
wych, na osłony magnetyczne itp.

Zależnie od zastosowania pewne własności 
magnetyczne nabierają specjalnej ważności, 
podczas gdy inne są mniej istotne. W większości 
wypadków najważniejszą własnością jest koer- 
cja. Do wielu zastosowań potrzebna jest rów­
nież wysoka indukcja i przenikalność. Oorócz 
dobrych własności magnetycznych stal niskowę- 
glowa do celów elektrotechnicznych powinna 
wykazywać znaczną odporność na starzenie, tzn. 
że jej własności magnetyczne nie powinny ule­
gać zmianie z upływem czasu.

Czynniki produkcyjna 
wpływające na własności magnetyczne 

stali niskowęglowej

Proces stalownicza. Ze względu na ujemny 
wn^w zanieczyszczeń fwęgiel siarka, tlen azot, 
wodór) proces stalowniczy powinien być tak 
prowadzony, aby zawartość szkodliwych domie­
szek była jak najmniejsza.
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Rys. 1. Wpływ węgla na straty z histerezy żelaza
(według Yensena)

Rys. 2. Przybliżone krzywe rozpuszczalności węgla, 
tlenu i azotu w żelazie

Szkodliwy wpływ węgla, jak wynika z badań 
Yensena [1] (rys. 1) zaznacza się najwyraźniej 
przy zawartości do 0,007% C i powyżej 0,09%; 
w zakresie 0,007 do 0,09% jest on mniejszy. Wy­
palanie węgla w procesie stalowniczym do za­
wartości poniżej 0,1% powoduje na skutek ko­
nieczności intensywnego świeżenia znaczny 
wzrost zawartości tlenu w stali, tlen zaś jest do­
mieszką również bardzo szkodliwą dla własności 
magnetycznych. Meskin [2] np. przypisuje ni­
ską przenikalność (/<maks = 990 Gs Oe) i wy­
soką koercję (3,9 Oe) badanej przez niego stali 
niskowęglowej, dużej zawartości tlenu (0,09 do 
0,2 % ). Dlatego też zbyt daleko idące zmniejsza­
nie zawartości węgla, powodujące wzrost ilości 
tlenu, jest niecelowe. Poza tym podczas dalszej 
przeróbki plastycznej i obróbki cieplnej można 
jeszcze usunąć część węgla, natomiast nawet 
częściowe usunięcie tlenu, jak również azotu lub 
■siarki, jest bardzo trudne i wymaga wyżarzania 
przy wysokich temperaturach (dochodzących do 

1500° C) w atmosferze wodoru. Ze względu na 
małą rozpuszczalność tlenu w żelazie a (rys. 2) 
występuje on w stali głównie pod postacią wy­
dzieleń FeO. Z teorii Kerstena [3] wynika, że 
wpływ wydzieleń FeO, jak również innych ob­
cych faz, zależy w dużej mierze od stopnia ich 
dyspersji. Najbardziej ujemny wpływ na wła­
sności magnetyczne stali wywierają wydzielenia 
submikroskopowe o wielkości krytycznej, mniej 
szkodliwe są natomiast wydzielenia większe, 
bardziej skoagulowane.

Zawartość azotu zależy głównie od metody 
wytwarzania stali. Na przykład nisko węglowa 
stal martenowską zawiera przeciętnie poniżej 
0,010% N2, a stal tomasowska około 0,015% N2. 
Jak widać z rys. 2, rozpuszczalność azotu w że- 
lązie a zmienia się znacznie zależnie od tempe­
ratury. Przy temperaturze 580° C wynosi ona 
około 0,05%, a przy temperaturze pokojowej 
zaledwie 0,001%. Wydzielanie się azotków ce­
chuje duża bezwładność; azot pozostaje w prze­
syconym roztworze nawet przy powolnym stu­
dzeniu i dopiero po dłuższym czasie przy tempe­
raturze pokojowej, a po podgrzaniu znacznie 
szybciej wydziela się w postaci azotków, powo­
dując magnetyczne utwardzenie stali. Według 
Kostera [4] największy wzrost koercji powo­
dują drobne azotki wydzielające się przy tem­
peraturze 100° C. Wpływ azotu wydzielonego 
pod postacią takich azotków przedstawia rys. 3. 
Jak widać, 0,01 % wydzielonego azotu powoduje 
wzrost koercji o około 3 erstedy.

Wodór również wywiera ujemny wpływ na 
własności magnetyczne stali. Powoduje on, po­
dobnie jak azot, znaczne utwardzenie magne­
tyczne. Powodem wzrostu ilości wodoru w stali 
mogą być wilgotne materiały wsadowe, za mało 
intensywne gotowanie kąpieli, niedostateczne 
wysuszenie kadzi, układu syfonowego itd. oraz 
nieodpowiednie warunki trawienia materiału. 
Wodór, który dostaje się do stali w czasie pro­
cesu stalowniczego, nie wywiera większego 
wpływu na własności gotowego wyrobu, ponie­
waż w czasie przeróbki plastycznej i obróbki 
cieplnej zostaje on praktycznie z materiału usu­
nięty. Inaczej przedstawia się sprawa trawienia, 
jeżeli następuje ono po ostatecznej obróbce cie­
plnej. W tym wypadku niewłaściwe warunki 
trawienia mogą pogorszyć własności gotowego 
wyrobu.

Siarka występuje w stali niskowęglowej pod 
postacią FeS lub MnS, praktycznie nierozpusz-

Rys. 3. Wpływ azotu na koercję żelaza (według 
Kostera)
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czalnych w stanie stałym. Powoduje ona wzrost 
koercji i strat z histerezy, proporcjonalny do jej 
zawartości. Przez stosowanie czystego wsadu 
i odpowiednie prowadzenie wytopu można bez 
większych trudności zmniejszyć zawartość siarki 
w stali do 0,015 — 0,020%.

Zanieczyszczenia (głównie węgiel, siarka, fos­
for, azot) wykazują dużą tendencję do segregacji 
w czasie krzepnięcia stali we wlewnicy. W stali 
nieuspokojonej gromadzą się one w środkowej 
części wlewka, zwłaszcza u góry. Strefy segre­
gacji występują wyraźnie po przeróbce plastycz_ 
nej wlewka w kęsach i prętach. Niejednorod­
ność chemiczna powoduje znaczne różnice wła­
sności magnetycznych. Jak stwierdzono w bada­
niach własnych stali o zawartości około 0,08% C 
[5], różnice koercji pomiędzy czystą zewnętrzną 
strefą kęsa a jego zanieczyszczoną strefą we­
wnętrzną wynoszą około 20%.

Stal nieuspokojona wykazuje poza tym dużą 
skłonność do utwardzenia magnetycznego; 
wzrost koercji wskutek starzenia badanych wy­
topów stali martenowskiej wynosił średnio 
30 — 40%. Stosując różne dodatki krzemu i alu­
minium (w piecu indukcyjnym 7 kg) stwier­
dzono, że do usunięcia wpływu starzenia wy­
starcza 0,6% Si lub 0,25% Al. Za dodatek opty­
malny uznano 0,2% Si + 0,2% Al.

Krzem i aluminium powodują również zmniej­
szenie koercji i strat z histerezy oraz wzrost 
przenikalności maksymalnej (np. przez stosowa­
nie dodatków uzyskano P-maks. = 7000 — 9000 
Gs/Oe, podczas gdy przenikamość stali nieuspo­
kojonej wynosiła 3500 — 5000 Gs/Oe). Poprawa 
własności magnetycznych wynika prawdopodob­
nie z lepszego odtlenienia kąpieli i związania po­
zostałego w stali tlenu SiO2 i ALO3, a więc prze­
prowadzenia go w postać mniej szkodliwą niż 
FeO.

Jeszcze jednym argumentem przemawiającym 
za stosowaniem do celów elektrotechnicznych 
stali uspokojonej jest fakt, że stal taka wyka­
zuje znacznie mniejszą segregację strefową i jest 
bardziej jednorodna chemicznie.

Przeróbka plastyczna. Przeróbka plastyczna 
na gorąco może powodować pewną poprawę 
własności magnetycznych, poprawa ta nie jest 
jednak związana z warunkami przeróbki, lecz ze 
zmianą składu chemicznego (głównie wypala­
niem węgla), która zachodzi podczas wielokro­
tnego nagrzewania materiału. Zmiany składu 
chemicznego wskutek procesów dyfuzyjnych za­
chodzą głównie w blachach cienkich, dzięki 
krótkości dróg dyfuzji. W badaniach własnych 
nie stwierdzono różnic własności magnetycznych 
i składu chemicznego po przeróbce na gor^o 
większych przekrojów (kęsy od [J] 100 do 20), 
natomiast blachy gorąco walcowane grubości 
1 mm wykazały znaczny spadek zawartości wę- 
Rla w porównaniu z analizą wytopu (z 0.08 na 
°>04% C) oraz koercję niższą o około 20 % od 
koercji kęsów z tego samego wytopu.

Wpływ wielkości ziarna był przedmiotem licz­
nych badań, których wyniki nie są jednak zu­
pełnie zgodne. Przyczyną niezgodności jest 

prawdopodobnie fakt, że wchodzi tu w grę wiele 
ubocznych czynników, które często uniemożli­
wiają znalezienie bezpośredniej zależności po­
między wielkością ziarna a własnościami magne­
tycznymi. Mimo to jest rzeczą pewną, że więk­
szemu ziarnu (inne warunki staje) odpowiadają 
lepsze własności magnetyczne, albowiem gra­
nice ziarn są miejscami o zniekształconej siatce 
krystalograficznej, a wiadomo, że wszelkie za­
kłócenia siatki wywierają ujemny wpływ na 
własności magnetyczne. W krytycznych warun­
kach zgniotu i wyżarzania rekrystalizującego 
następuje znaczny rozrost ziarna. Stosując 10- 
procentowy gniot na zimno i wyżarzanie przy 
800 C w ciągu 1 godziny, uzyskano spadek ko­
ercji o około 20% (z 1,08 na 0,87 Oe). Należy 
to przypisać głównie dużemu rozrostowi ziarna 
(rys. 4), który przebiega w tym przypadku bez 
zmiany zawartości węgla; zarówno wewnątrz, 
jak i na granicach rekrystalizowanych ziarn, 
występują skupienia cementytu i cementytu 
z resztkami perlitu (rys. 5).

Jak wiadomo, pojedynczy kryształ żelaza wy­
kazuje anizotropię magnetyczną. Najłatwiej 
magnesuje się on w kierunku krawędzi sze­
ścianu [100], trudniej w kierunku przekątnej 
ściany [110], a najtrudniej w kierunku prze­
kątnej sześcianu [111]. W materiale przerobio­
nym plastycznie na gorąco kryształy mają orien-

Rys. 4. Struktura blachy gorąco walcowanej po 10-pro- 
centowym zgniocie i wyżarzeniu przy 800 C w czasie 

1 godziny. Traw. HNO3 • Pow. 65 x

Rys. 5. Struktura blachy jak na rys. 4. 
Traw. HNO3. Pow. 800 x 
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tację przypadkową; można je uporządkować 
przez zastosowanie dużych gniotów i odpowie­
dniego wyżarzania. Szczególnie ważna ze wzglę­
du na własności magnetyczne jest tekstura po­
wstała po rekrystalizacji materiału zgniecionego 
na zimno; zależy ona od zawartości domieszek, 
struktury materiału wyjściowego, wielkości 
i rodzaju gniotów na zimno, warunków między- 
operacyjnych wyżarzań i końcowej obróbki cie­
plnej. Przez odpowiedni dobór tych czynników 
można uzyskać materiał anizotropowy o korzy­
stnych własnościach magnetycznych w pewnych 
uprzywilejowanych kierunkach. Obróbka taka 
ma szerokie zastosowanie do stali krzemowej. 
Jeżeli chodzi o stal niskowęglową, zagadnienie 
to nie zostało dotychczas dostatecznie opraco­
wane, jakkolwiek istnieją dane świadczące, że 
przez odpowiednią obróbkę cieplno-plastyczną 
(np. walcowanie krzyżowe) można uzyskać ko­
rzystną teksturę [6].

Obróbka cieplna. Własności magnetyczne go­
towego wyrobu zależą w znacznej mierze od 
właściwego przeprowadzenia obróbki cieplnej. 
Rzeczą zasadniczą jest właściwy dobór tempe­
ratury i czasu wyżarzania, szybkości chłodzenia 
oraz atmosfery. Obróbka cieplna prętów ma na 
celu głównie usunięcie naprężeń istniejących 
w materiale i przeprowadzenie węgla i innych 
domieszek w najmniej szkodliwą postać skoagu- 
lowaną, natomiast procesy dyfuzyjne, wskutek 
stosunkowo dużego przekroju prętów, nie mają 
praktycznego znaczenia przy stosowaniu tem­
peratur poniżej 1000° C. Jeśli chodzi o wyża­
rzanie blach, szczególnie cienkich, decydującą 
rolę odgrywają reakcje powierzchniowe, zależne 
głównie od atmosfery otaczającej materiał pod-

Rys. 6. Zależność koercji blach od temperatury wyża­
rzania. Czas wyżarzania 24 godziny: o------------o blachy 
trawione, X — • — X blachy surowe (po walcowaniu), 
A A blachy surowe, pokryte dodatkowo zgorze­

liną (przez normalizowanie)

czas wyżarzania. Na skutek tego inne są opty­
malne warunki obróbki cieplnej blach, a inne 
prętów.

Przy wyżarzaniu prętów wyższym tempera­
turom (do 950° C) odpowiada niższa koercja, 
natomiast czas wywiera wpływ stosunkowo 
mniejszy. Znaczniejsze przegrzanie stali (zacho­
dzące przy 1100— 1250°C) powoduje obniżenie 
temperatury przemiany perlitycznej, co pro­
wadzi do powstania struktury drobnowarstwo- 
wego perlitu, pogarszającej własności magne­
tyczne, nawet przy bardzo powolnym studze­
niu. Powtórne dłuższe wyżarzanie przy tempe­
raturze około 700° C, powodujące koagulację 
cementytu, powoduje znaczną poprawę własno­
ści magnetycznych.

Pogorszenie się własności magnetycznych po 
wyżarzeniu przy wysokich temperaturach może 
być w pewnych przypadkach (np. przy niedo­
statecznym opakowaniu materiału) spowodowa­
ne dyfuzją tlenu i azotu do stali. Powtórne wy­
żarzanie przy 700° C nie polepsza wówczas 
własności. W czasie badań własnych stwierdzono 
w przypadku nieodwracalnego pogorszenia włas­
ności po wyżarzeniu próbek przy wysokich tem­
peraturach wzrost zawartości tlenu i azotu 
w stali (od około 0,015 do około 0,025% O2 i od 
około 0,007 do około 0,017% N2).

Przy obróbce cieplnej blach, z powodu dużej 
roli reakcji powierzchniowych, decydujący 
wpływ wywiera stan powierzchni (stopień po­
krycia zgorzeliną). Autorzy stwierdzili zupełnie 
odmienne zachowanie się blach trawionych, po­
krytych zgorzeliną walcowniczą i blach po wal­
cowaniu dodatkowo pokrytych zgorzeliną wsku­
tek normalizowania w piecu przelotowym. 
Szczególnie wyraźnie widać to po wyżarzaniu 
długotrwałym, około 24-godzinnym (rys. 6). Do­
datni wpływ zgorzeliny zaznacza się jedynie 
przy temperaturach niższych, szczególnie w za­
kresie 760 — 800° C, natomiast przy temperatu­
rach wysokich (1100 — 1250° C) koercja gwał­
townie wzrasta na skutek wzrostu zawartości 
tlenu w stali. Powtórne wyżarzanie przy tem­
peraturze 700° C nie polepsza własności.

Wybitna poprawa własności magnetycznych 
blach dodatkowo pokrytych zgorzeliną po wy­
żarzaniu w zakresie 760 — 800° C wynika ze 
znacznego odwęglenia (do 0,008 — 0,010% C) 
i z rozrostu ziarn (rys. 7 i 8). Podobne wyniki 
uzyskano również przez wyżarzanie blach tra­
wionych w atmosferze wilgotnego wodoru przy 
około 800° C. Koercja blach grubości 1 mm, 
poddanych wyżej wymienionym obróbkom wy' 
nosiła od 0,4 do 0,6 ersteda.

Stosując wyżarzanie blach przy temperaturze 
1250° C w atmosferze azotu, wodoru suchego 
i wilgotnego, otrzymano wyniki podane w tabli­
cy I. Jak widać, w przypadku azotu nastąpił 
znaczny wzrost koercji (do 3,5 Oe) i spadek 
przenikalności; zawartość azotu w próbce wzro­
sła z około 0,010 do około 0,028%. Próbka wy­
żarzona w atmosferze wodoru wilgotnego wy­
kazała pomimo bardzo małej zawartości węgla
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Rys. 7. Struktura blachy trawionej, po wyżarzeniu przy 
800° C w czasie 24 godzin Rys. 9. Wzrost koercji po starzeniu w zależności od 

obróbki ciepnej (krzywe częstotliwości wyników); 
1 — próbki z prętów, wyżarzane przy 925 C, 2 — próbki 
z prętów, wyżarzane przy 1100 i 1250° C, 3 — próbki 

z blach, wyżarzane przy 800° C

Rys. 8. Struktura blachy surowej, dodatkowo pokrytej 
zgorzeliną, po wyżarzeniu przy 800° C w czasie 

24 godzin

próbki poddane uprzednio obróbce od węgla ją- 
cej za pomocą zgorzeliny, co świadczy również 
o pewnym udziale węgla w zjawisku utwardza­
nia magnetycznego.

Badając wpływ szybkości chłodzenia od 
950° C do temperatury pokojowej stwierdzono, 
że największe znaczenie ma szybkość przejścia 
przez zakres temperatur przemiany alotropo- 
wej; pewien wpływ wywiera jednak również 
szybkość stygnięcia poniżej temperatury Aj. Sto­
sując różne warianty chłodzenia, optymalne 
własności uzyskano przy stygnięciu w zakresie 
950 — 700° C z szybkością około 75°/h, i w za­
kresie 700 — 20° C z szybkością około 15°/h.

(0,006%) koercję znacznie wyższą niż przy za­
stosowaniu wodoru suchego, co wskazuje na 
wyraźnie ujemny wpływ tlenu, pochodzącego 
w tym przypadku z dysocjacji pary wodnej.

Obróbka cieplna wywiera również wyraźny 
wpływ na zmiany własności magnetycznych wy­
wołane starzeniem. Próbki wyżarzane przy 
1100 i 1250°C wykazały większy wzrost koercji 
po starzeniu niż próbki wyżarzane poniżej 
950° C (rys. 9); ma to związek ze wspomnianym 
uprzednio wzbogaceniem stali w azot podczas 
wyżarzania przy wysokich temperaturach. Naj­
mniejszy wzrost koercji po starzeniu wykazały

Wnioski

1. Przy wytapianiu stali nisko węglowej o spe­
cjalnych własnościach magnetycznych wytop 
należy prowadzić tak, aby zawartości siarki 
i tlenu były jak najmniejsze. Ilość siarki w pró­
bie z kadzi nie powinna przekraczać 0,025%. 
Zawartość węgla w przypadku blach może wy­
nosić około 0,1%, w przypadku prętów powinna 
być jak najmniejsza, w żadnym jednak razie nie 
można dopuścić do przetlenienia kąpieli. W celu 
zmniejszenia segregacji strefowej stali nieuspo- 
kojonej należy stosować małe wlewki, odpowie­
dnią temperaturę i szybkość lania, jak również 

Tablica I
Własności magnetyczne oraz zawartości węgla, siarki i azotu w blachach wyżarzanych przy 1250 C w czasie 

12 godzin, w zależności od atmosfery

Atmosfera
Indukcja 

Bioo 
gausów

Pozostałość 
magne­

tyczna Br 
gausow

Koercja 
Hc 

erstedów

Przenikal- 
ność 

pmaks

C 
%

s 
%

N, 
%

Wodór suchy 18 550 8 000 0,38 8640 0,011 0,012 —

Wodór wilgotny 18 400 7 800 0,48 6780 0,006 0,012 —

Azot suchy — 13 600 3,5 — — — 0,028
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regulować czas wrzenia stali we wlewnicy 
(przez dodatek aluminium, przykrywanie stali 
płytami itd.). Najbardziej nadaje się do celów 
elektrotechnicznych stal uspokojona, najlepiej 
krzemem i aluminium (około 0,2% Si i około 
0,2% Al).

2. Jeżeli chodzi o przeróbkę plastyczną, spe­
cjalną uwagę trzeba zwracać na prawidłową 
wielkość odpadów. W przypadku stali nieuspo- 
kojonej odpad od strony głowy powinien wyno­
sić co najmniej 30%. W przypadku stali uspo­
kojonej lanej z nadstawkami odpad może być 
mniejszy, każdorazowo jednak powinien być 
sprawdzany przez kontrolę tarcz z półwyrobów 
(na zawartość i rozkład segregujących składni­
ków).

3. Pręty należy wyżarzać w szczelnym opako­
waniu (np. w rurach) przy 925 — 950° C, co naj­
mniej przez dwie godziny, a następnie powoli 
studzić do temperatury 150° C (ze średnią szyb­
kością około 20°/h), wytrzymując je dłużej przy 
700° C. Blachy po odwalcowaniu należy nor­
malizować przy 925° C (najlepiej w piecu prze­

lotowym, przepuszczając każdą blachę osobno) 
celem pokrycia zgorzeliną, wyżarzać w zam­
kniętych skrzyniach przy 760 — 800° C przez 
24 godziny (lub dłużej, zależnie od grubości 
blachy), a następnie powoli studzić do tempera­
tury około 150° C. Celem uzyskania czystej 
i gładkiej powierzchni i dalszej poprawy wła­
sności magnetycznych można stosować dodat­
kowo po wytrawieniu walcowanie na zimno 
z gniotem 10-procentowym oraz wyżarzanie 
w skrzyniach przy temperaturze około 800° C.
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Zagadnienie kosztów własnych w hutnictwie żelaza
Przyczyny niezadowalających wyników walki o planową obniżką kosztów produkcji w hutnictwie 

żelaza. — Trzy typy podłoży kształtowania się kosztów własnych produkcji w przemyśle. — Środki obniżki 
kosztów własnych, organizacja miejsc pracy, wydziałowe planowanie i wydziałowy rozrachunek gospodarczy 
ze szczególnym podkreśleniem znaczenia planu techniczno-przemysłowo-finansowego. — Rola załóg i perso­
nelu inżynieryjno-technicznego w realizacji obniżki kosztów własnych.

Jest rzeczą bezsporną, iż ujmowanie i analiza 
kosztów własnych produkcji w hutnictwie że­
laza należy — z powodu różnorodności procesów 
produkcyjnych — do zadań trudnych. Jest rów­
nież niestety faktem bezspornym, iż problem 
metodycznej i skutecznej walki o obniżkę kosz­
tów własnych nie kształtuje się w hutnictwie 
w sposób zadowalający. Powstaje pytanie, czy 
postępy walki o obniżkę kosztów własnych pro­
dukcji w hutnictwie żelaza dlatego są tak nikłe, 
że ich ujawnienie i analiza jest trudniejsza 
i bardziej skomplikowana niż w innych gałę­
ziach przemysłu?

Odpowiedź na to pytanie musi brzmieć prze­
cząco: istotne przyczyny faktu, iż planowe za­
dania obniżki kosztów w hutnictwie żelaza nie 
śą niestety wykonywane, tkwią znacznie głębiej. 
Przyczyny te należy przeanalizować i dokonać 
próby określenia środków do poprawy obecne­
go, tak niezadowalającego stanu tego ważnego 
problemu. Zadania Planu Sześcioletniego nakła­
dają na cały przemysł obowiązek podwyższenia 
wskaźnika wydajności o 66% i obniżki kosztów 
własnych produdkcji o 17%. Zadania te doty­
czą również hutnictwa żelaza jako jednej z klu­
czowych gałęzi gospodarki narodowej.

Analiza wykazuje, iż mamy tu do czynienia 
ze złożonym zjawiskiem gospodarczo-organiza- 

cyjnym, wywołanym przez szereg przyczyn. 
Najważniejsze są następujące:

1. organizacyjno-techniczne,
2. ustosunkowanie załóg hutniczych do pro­

blemu kosztów produkcji,
3. stosowanie starych metod w nowych wa­

runkach pracy uspołecznionego przemysłu.
Przejdźmy do omówienia tych podstawowych 

— naszym zdaniem — przyczyn.
Ekonomika przemysłu uznaje i rozróżnia trzy 

typy; podłoży kształtowania się wskaźnika kosz­
tów własnych produkcji w przemyśle.

I. Stan optymalny, na który składają się:
1. Środki produkcji (maszyny i urządzenia),- 

będące wyrazem ostatniego postępu 
techniki.

2. Dobrej jakości surowce i materiały, któ­
rych zużycie odpowiada normom śre- 
dnio-progresywnym.

2. Niezmiernie dodatnie oddziaływanie 
żywej pracy o wysokiej kulturze tech­
nicznej i organizacyjnej na same procesy 
produkcyjne. W tym stanie i na tyiu 
podłożu wskaźnik kosztów produkcji 
kształtować się musi stale zniżkowo.

II. Stan średni: Środki produkcji są wprawdzie 
przestarzałe i dalekie od postępu technicz­
nego, a surowce i materiały wykazują duże
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wahania jakości ale ich zużycie — dzięki 
gospodarności — opiera się na technicznie 
dobrze ustalonych i kontrolowanych nor­
mach. Oddziaływują tu należycie ugrunto­
wane, nowoczesne zasady organizacji uspo­
łecznionego przemysłu, którymi żyje załoga 
danego przedsiębiorstwa, a zwłaszcza jej. 
kierownictwo.

III. Stan zły: Środki produkcji wykazują cechy 
zacofania i braku postępu technicznego 
(zwłaszcza w dziedzinie mechanizacji pro- 

' cesów pracochłonnych). Przedmioty pracy 
(surowce, materiały pomocnicze i podsta­
wowe oraz paliwo i energia) nie tylko wy­
kazują wahania jakości, ale ich zużycie 
normami zużycia. Wadliwa organizacja pra­
cy uniemożliwia sprężyste realizowanie praw 
ekonomiki uspołecznionego przemysłu.

Niestety trzeba otwarcie i obiektywnie 
stwierdzić, iż nasze stare hutnictwo żelaza mu- 
simy zaliczyć do trzeciej z wymienionych grup 
i w tym szukać wytłumaczenia niezadowalają­
cego stanu problemów kosztów produkcji.

Cóż tedy należy uczynić, aby możliwie jak 
najrychlej dźwignąć przemysł hutniczy z po­
ziomu trzeciego na drugi?

Niedomagań płynących z częściowego zaco­
fania w dziedzinie środków produkcji szybko 
usunąć nie zdołamy. Natomiast skutecznie 
i szybko możemy wydatnie poprawić sytuację 
w dziedzinie przedmiotów pracy i żywej pracy.

Zaczniemy od podstawowego zagadnienia, tj. 
żywej pracy. Istnieją następujące drogi — i to 
wypróbowane i niezawodne — którymi iść na­
leży. Są to:

1. organizacja miejsc pracy,
2. planowanie wydziałowe (dobowo-miesięcz- 

ne)v
3. wydziałowy rozrachunek gospodarczy.
Co rozumiemy przez organizację miejsca 

pracy?
Mieszczą się w tym pojęciu następujące po­

ciągnięcia natury organizacyjno-technicznej:
1. wprowadzenie i ścisłe przestrzeganie in­

strukcji technologicznych przez załogi każ­
dego agregatu;

2. doprowadzenie procesów produkcyjnych 
według właściwie sporządzonych harmono­
gramów;

3. opracowanie technicznych norm zużycia 
surowców, materiałów podstawowych i po­
mocniczych oraz stosowanie średnio-pro- 
gresywnych norm pracy;

4. zorganizowanie służb dyspozytorskich;
5. usprawnienie organizacji transportu we­

wnętrznego przy jak najszerszym zastoso­
waniu małej mechanizacji;

6. stałe podnoszenie kwalifikacji zawodowych 
załogi każdego miejsca pracy przez meto­
dyczne szkolenie;

7. stosowanie właściwego systemu płac;
8. troskliwe popieranie ruchu współzawod­

nictwa i wynalazczości.

Równocześnie należy wprowadzić wydziałowe 
planowanie (dobowo-miesięczne). Akcję, która 
w wyniku musi przynieść obniżkę kosztów pro­
dukcji i zwyżkę wydajności pracy, trzeba 
zakończyć wprowadzeniem wydziałowego roz­
rachunku gospodarczego, zainteresowanych od­
syłam do obszernej już literatury fachowej z tej 
dziedziny, gdyż dopiero ona w pełni odzwier­
ciedla skuteczność wysiłków mających na celu 
zmniejszenie kosztów własnych produkcji 
i zwiększenie wydajności pracy.

Istnieje jeszcze jeden bardzo ważny czynnik, 
który — naszym zdaniem — w decydujący spo­
sób wpływa na złe wyniki o obniżkę kosztów 
własnych w hutnictwie. Czynnikiem tym jest 
zbyt małe zrozumienie metodologii planu tech- 
niczno-przemysłowo-finansowego, w dalszym 
ciągu charakterystyczne dla naszych zespołów 
inżynieryjno-technicznych. Dotyczy to zwła­
szcza planu technicznego. Fakt ten zasługuje na 
baczną uwagę, czymże jest bowiem plan tech­
niczny i plany odcinkowe — plan prac nauko­
wo-badawczych, plan uruchomienia nowych 
agregatów i nowej produkcji, bardzo ważny 
plan usprawnień organizacyjno-technicznych 
i — tak ważny dla problematyki kosztów wła­
snych — plan wskaźników techniczno-ekono­
micznych. Jest on niewątpliwie punktem wyj­
ścia i fundamentem wszystkich składników 
planu techniczno-przemysłowo-finansowego, a 
więc także planu obniżki kosztów własnych.

Zupełny — niestety — brak powiązania za­
łożeń planów technicznych z planem obniżki 
kosztów własnych jest jedną z najistotniejszych 
przyczyn niepowodzeń hutnictwa w tej gospo­
darczo ważnej dziedzinie.

Dopóki będzie trwał ten stan, dopóty koszty 
własne w hutnictwie kształtować się muszą 
w sposób żywiołowy, który jest antytezą plano­
wania. Tu może najwyraźniej występuje w hut­
nictwie fakt, iż stare nie zostało jeszcze wyparte 
i zwyciężone przez nowe w postaci nowych me­
tod organizowania i kierowania produkcją w sy­
stemie gospodarki planowej.

Trzeba w pełni zrozumieć, iż. prawo stałej 
obniżki kosztów nie może być realizowane auto­
matycznie i żywiołowo, ale musi być urzeczy­
wistnione przez plan kosztów własnych, wywo­
dzący się z trafnych założeń planu technicz­
nego.

Ten wysoce syntetyczny wskaźnik techniczno- 
ekonomiczny — wskaźnik kosztów własnych — 
jest przecież decydującym sprawdzianem umie­
jętności zawiadywania majątkiem stałym i środ­
kami obrotowymi przedsiębiorstwa. O tym nie 
wolno dłużej zapominać i przechodzić nad tym 
prawem ekonomicznym do porządku dziennego, 
usypiając się myślą o ilościowych efektach wy­
konania zadań planowych.

Pamiętać musimy również, iż w mechanizmie 
produkcji przemysłowej istnieje ścisła współ­
zależność między wskaźnikiem wydajności 
a wskaźnikiem kosztów własnych. Troska o uzy­
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skanie wzrostu wskaźnika wydajności musi 
znaleźć odbicie w planie usprawnień organiza­
cyjno-technicznych, gdyż tylko wtedy plan ob­
niżki kosztów staje się realny, a realnymi muszą 
być założenia planu techniczno-przemysłowo- 
finansowego.

Nie doceniamy poza tym ogromnego wpływu 
załogi na kształtowanie się kosztów własnych. 
Wpływ ten bywa bardzo wielki, a nawet decy­
dujący. Czyż może być jednak mowa o takim 
współdziałaniu, jeżeli załoga nie jest stale jasno, 
prosto i dokładnie informowana o zadaniach, 
które jej w tym właśnie zakresie dotyczą? Uni­
kać tutaj trzeba skomplikowanych metod i spo­
sobów. Niezmiernie trafnie określił to min. inż. 
K. Żernajtis na naradzie poświęconej sprawie 
kosztów własnych hutnictwa mówiąc: „Prze­
stańcie ludzi straszyć arkuszami rozliczeniowy­
mi", nie chodzi bowiem o istotnie skompliko­
waną kalkulację kosztów, lecz o ukazanie zało­
gom najprostszych dróg prowadzących do 
obniżki kosztów.

Przykładem takiej prostej drogi jest zobowią­
zanie załóg huty im. F. Dzierżyńskiego do 
zmniejszenia zużycia koksu na każdą tonę wy­
produkowanej surówki. Zadanie było proste 
i jasne, toteż załoga świetnie je wykonała.

Pozostaje do naświetlenia stosunek załóg do 
problemu kosztów własnych. Z niewielu wyjąt­
kami nasi inżynierowie i technicy niestety pro­
blematyce kosztów własnych i konieczności ich 
analizy nie poświęcają dostatecznej uwagi, być 
może nie doceniając ich znaczenia. Stworzona 
nawet została gospodarczo niebezpieczna „teo­

ria", że o kosztach produkcji można mówić 
w ogóle dopiero wówczas, gdy plany ilościowe 
i asortymentowe wykonuje się z nadwyżką. 
Problem kosztów własnych pozostawia się ze­
społom głównych księgowych, a analizę bilan­
sów ogranicza się do formalnego podpisywania 
tego źródłowego dokumentu sprawozdawczości 
rachunkowej. Stosunek inżynieryjno-technicz­
nego zespołu naszego hutnictwa do tych spraw 
musi ulec radykalnej zmianie. Zespół ten dał 
tyle dowodów swojej sprawności i aktywności, 
iż niewątpliwie pokona i zagadnienie kosztów 
produkcji hutniczej, jeśli tylko zechce wejść na 
te nowe drogi w kierowaniu produkcją przemy­
słową, które pokrótce omówiliśmy.

W ostatniej dyskusji Sejmu nad problemem 
Konstytucji min. Blinowski wskazał — naszym 
zdaniem trafnie — na to, co hamuje szybszy 
wzrost gospodarczych sił naszego narodu, mó­
wiąc: „Niemało jest jeszcze jednak ludzi, dla 
których stan i wzrost społecznych środków pro­
dukcji jest sprawą obojętną. Stan ten tłumaczy 
się niepełnym jeszcze przezwyciężeniem w świa­
domości mas — pozostałości i nawyków starego 
myślenia. Dlatego wciąż musi trwać z niesłabną­
cą siłą w każdym zakładzie pracy i instytucji 
ciągła praca nad wytworzeniem u wszystkich 
pracowników takiej podstawy, aby troskliwy 
stosunek do społecznych środków produkcji 
i mienia narodowego był zrozumiany i odczuwa­
ny jako podstawowy i elementarny obowiązek, 
zgodnie z nakazem Konstytucji". Sprawa zaś 
kosztów produkcji — to wyraz troskliwego sto­
sunku do społecznych środków produkcji.



Nr 12 HUTNIK Str. 431

NOWOŚCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA

WIELKOPIECOWNICTWO

Odkrzemianie surówki wielkopiecowej
Duże ilości krzemu w surówce przeróbczej utrudniają 

proces martenowski, Zmniejszenie zawartości krzemu 
umożliwia zmniejszenie dodatku wapna do pieca mar- 
tenowskiego, co nie tylko zmniejsza koszty, ale ponad­
to ułatwia prowadzenie procesu (mniej żużla) i skraca 
czas wytopu. Z tablicy I [1] wynika, że zmnejszenie 
zawartości krzemu w surówce o około 0,5 % skraca 
czas wytopu o około 10%. Przy wzroście udziału surówki 
we wsadzie do 60 lub 70 % uzyskuje się podobną 
oszczędność już przy spadku zawartości krzemu 
o 0,25 % [2].

Ponieważ z wielkiego pieca bardzo trudno jest otrzy­
mać surówkę o małej zawartości krzemu i właściwej 
zawartości pozostałych składników, obecnie coraz czę­
ściej stosuje się odkrzemianie ciekłej surówki poza 
wielkim piecem. Proces ten polegający na utlenianiu 
krzemu surówki, znajduje coraz szersze zastosowanie 
w różnych krajach, np. w Stanach Zjednoczonych 
stosuje go 15 — 20% zakładów hutniczych [1].

Sposoby odkrzemiania. Opisywane w literaturze spo­
soby odkrzemiania można podzielić na dwie grupy:

1. odkrzemianie przez dmuchanie do surówki powie­
trza, tlenu lub innych gazów utleniających, ana­
logicznie jak w kwaśnym procesie konwerto­
rowym,

2. odkrzemianie dodatkami stałych środków utlenia­
jących, jak zgorzelina, pył wielkopiecowy, ru­
da itp.

W poszczególnych metodach stosuje się prócz zasad­
niczych środków odkrzemiających także dodatki żużlo- 
twórcze jak kamień wapienny, fluoryt, soda i inne. 
Dodatki te wpływają często na zmniejszenie zawar­
tości żelaza lub manganu w powstającym żużlu.

Odkrzemianie gazami

Opierając się na zasadach procesu konwertorowego 
opracowano szereg sposobów odkrzemiania surówki 
powietrzem, (tlenem lub mieszankami tych dwu gazów.

Odkrzemianie surówki powietrzem lub mieszanką 
powietrza i tlenu przeprowadza się najczęściej w kon­
wertorach, często z bocznym dmuchem, przed wlaniem 
surówki do mieszalnika [3], Ten sposób odkrzemiania 
jest prędszy niż inne, wymaga jednak znacznych in­
westycji, a mianowicie budowy konwertora.

Podobne warunki odkrzemiania jak w konwertorze 
uzyskujemy dmuchając powietrze, a najczęściej tlen, 
przez odpowiednie rurki do kadzi surówkowej, co nie

• Tablica I
Wpływ składu chemicznego surówki na czas wytopu 
__________ w piecu martenowskim_______________________ _

Ilość 
wyto­
pów

Surówka Czas w godzinach
Dodatek 
kamienia 
wapienne­

go

•/.

Udział 
płynnej 
surówki 

we wsadzie

V.

Si

V.

Mn

'/o

łado­
wania

topie­
nia

od po­
czątku 
łado­
wania 

do
spustu

38 0,96 1,78 3,55 5,40 11,50 6 37,5
35 0,47 1,00 3,45 5,30 10,25 3,5 35,5

wymaga kosztownych inwestycji. Zasadniczą cechą 
odróżniającą proces kadziowy od konwertorowego jest 
dłuższy czas jego trwania i wskutek tego większe 
straty cieplne.

Szczegóły odkrzemiania w kadzi można znaleźć 
w opisie prób [4] przeprowadzonych w jednej z hut 
angielskich. Do każdej próby użyto 18 ton surówki. 
Na dno pustej, 30-tonowej kadzi wsypywano około 
250 kg kawałków kamienia wapiennego, 25 kg fluo­
rytu i 13 kg sody jako składników żużlotwórczych, 
upłynniających żużel tworzący się w czasie procesu. 
Następnie wlewano surówkę i zanurzono w niej rurkę 
stalową o średnicy około 13 mm, przez którą wdmuchi­
wano około 2,8 m3 tlenu na minutę, pod ciśnieniem 
7 at; dmuchanie trwało 10 do 15 minut. Wyniki prób 
przedstawia tablica II. Ilość usuniętego krzemu wy­
nosiła średnio około 0,3%, ubytek manganu 0,16% 
Żużel tworzący się na powierzchni kąpieli zawierał 
32 % CaO, 34 % SiO2, 11 % A12O3, 9 % MnO, 5 % Fe 
ii 1% S. W czasie procesu następował wzrost tempera­
tury surówki o 30 do 40° C.

Inny autor [5] opisuje próby odkrzemiania tlenem 
bez użycia środków żużlotwórczych. Wyniki były na­
stępujące: względne ubytki domieszek surówki = 
== 30 % Si i 25 % Mn, minimalny spadek zawartości 
węgla, 1 % Fe (zgar), P bez zmian. Wzrost tempe­
ratury dochodził do 100° C.

Prócz konwertorów i kadzi stosuje się do odkrze­
miania tlenem lub powietrzem różne wanny i bębny, 
w których świeży się surówkę w podobny sposób jak 
w konwertorze [3],

W literaturze spotyka się także opisy prób odkrze­
miania surówki w rynnie spustowej przy wielkim piecu. 
Odkrzemianie takie, w najprostszej formie, polega na 
dmuchaniu powietrza lub tlenu przez dysze do płyną­
cej rynną surówki. Wydajność takiego odkrzemiania 
jest minimalna ze względu na dużą prędkość przepły­
wu surówki przez rynnę oraz zmienność jej strumie­
nia 161. Dla poprawy wydajności próbowano spiętrzać 
surówkę w rynnie, aby w ten sposób zmniejszyć pręd­
kość jej przepływu. Innym sposobem poprawy wydaj­
ności jest umieszczenie w rynnie większej ilości dysz, 
co umożliwia intensywniejsze dmuchanie powietrza 
do surówki.

Tablica II
Wyniki odkrzemiania surówki tlenem

Nr 
próby

Skład chemiczny surówki •/,

Si s p Mn

1 przed odkrzemianiem 0.86 0.052 0,53 1,70
1

po odkrzemianiu 0,48 0,010 0 47 1,00

9 przed odkrzemianiem 1,03 0.067 0,59 1,30
Z

po odkrzemianiu 0,79 0,048 0,52 1.15

o przed odkrzenraniem 1,12 0,072 0,57 1,60
O

po odkrzemianiu 0,88 0,044 0,60 1,35

4 przed odkrzem aniem 1.24 0.056 0.62 1,60
4

po odkrzemianiu 0,88 0.048 0,55 1.55
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Rys. 2. Rynna z wyłożeniem świeżącym [7]

Na rys. 1 przedstawiono przykład takiej zmodyfi­
kowanej rynny [7]. Rynna ta jest stosowana także do 
procesu analogicznego do odkrzemiania, mianowicie 
do uzyskiwania z surówki żużla wanadowego. Przed­
stawiona na rysunku rynna ma wkłady dyszowe, przez 
które wdmuchiwane jest powietrze oraz sklepienie, 
które nadaje jej kształt bębna.

Surówka przeznaczona do świeżenia wpływa do tego 
bębna od strony lewej, przepływa ponad dyszami i wy­
pływa odkrzemiona otworem po stronie prawej. Wadą 
tego urządzenia jest konieczność częstej wymiany (co 
kilka godzin) wkładów dyszowych. Z tego powodu do 
utrzymania stałej produkcji potrzeba dwu takich 
bębnów.

Zasadniczą wadą odkrzemiania w rynnie jest trud­
ność dobierania odpowiednich ilości powietrza lub 
tlenu do stale zmieniającej się intensywności strumie­
nia surówki wypływającej z w:e1kiego pieca ^^d- 
ności te można by usunąć przez zastosowanie oddziel­
nych zbiorników wyrównawczych dających niezmienny 
strumień surówki. Ze względu na wspomniane wyżej 
wady, rynny świeżące nie znalazły dotychczas zasto­
sowania w praktyce.

Odkrzemianie środkami stałymi

Najpospolitszym stałym środkiem odkrzemiającym 
jest zgorzelina, a następnie ruda i pył wiekopiecowy. 
Wydajność pyłu jako środka odkrzemiającego jest nieco 
mniejsza niż zgorzeliny. Zużycie pyłu wynosi według 
Duftyego [1] 17,7 kg na 1 kg usuniętego krzemu, zuży­
cie zgorzeliny (w analogicznych warunkach) 11,4 kg. 
Odkrzemianie pyłem wielkopiecowym ma przynosić 
dodatkowe korzyści, a mianowicie powodować spie­
czenie pyłu. Umożliwiłoby to ponowne załadowanie 
skawalonego w ten sposób pyłu do wielkiego piecu.

Oprócz wymienionych środków używa się do od­
krzemiania ich mieszanek z wapnem, szkłem wodnym, 
sodą itp. [7].

Proces odkrzemiania środkami stałymi polega na 
wprowadzaniu ich do ciekłej surówki przez:

1. wsypywanie do surówki płynącej rynną spustową, 
2. wsypywanie do pustej kadzi i zalewanie surówką, 
3. umieszczanie w strumieniu surówki brykietów 

z materiałów odkrzemiających,
4. ubijanie materiałem odkrzemiającym rynien lub 

dna kadzi.
Najlepsze wyniki daje sypka, sucha zgorzelina wsy­

pana do kadzi i zalana surówką. Należy zauważyć, że 
drobnoziarnistość zgorzeliny zwiększa wydajność od­
krzemiania. Praktycy uważają za pożyteczne nakry­
wanie blachą części zgorzeliny, znajdującej się bez­
pośrednio pod spadającym do kadzi strumieniem 
surówki. Unika się w ten sposób rozrzucania zgorzeliny 
w pierwszej chwili spustu i umożliwia odkrzemianie 
dalszych partii surówki od dna.

O wynikach prób odkrzemiania tym sposobem infor­
muje praca A. Ofioka [8]. Świeżono surówki zawiera­
jące od 0,7 do 1,5 % Si oraz 0,9 do 2,8 % Mn. Przy śred­
nim zużyciu zgorzeliny wynoszącym około 4% uzyskano 
względny spadek zawartości krzemu o 46 % i manganu 
o 41 %.

Z innych sposobów odkrzemiania materiałami sta­
łymi na uwagę zasługuje stosowanie wyłożenia rynien 
środkami odkrzemiającymi. Metoda ta umożliwia sty­
kanie się surówki ze środkiem odkrzemiającym na 
dużej powierzchni, jednakowe przez cały czas trwania 
spustu.

Omawiana rynna (rys. 2) ma sklepienie i jest ogrze­
wana gazem co zmniejsza straty ciepła surówki 
w czasie procesu odkrzemiania. Odkrzemianie polega 
na tym, że cząstki zgorzeliny lub drobnej rudy, z któ­
rych jest wykonane dno rynny, są wymywane PrzeZ 
surówkę i wypływają na jej powierzchnię; w czasie 
tego wypływania następuje odkrzemianie. Wydajnos 
procesu zwiększa prze'ewanie się surówki przez prog> 
w czasie którego surówka dodatkowo miesza sl$ 
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z utworzonym żużlem, co powoduje dodatkowe jej 
odkrzemianie.

Rynna przedstawiona na rysunku 2 umożliwia świe­
żenie 50-tonowych spustów surówki trwających 
15 — 20 minut. Ze względu na konieczność sta­
rannego przygotowania wyłożenia rynny przed każdym 
spustem, do obsługi jednego wielkiego pieca potrzeba 
dwu takich rynien.

Ogólną cechą metod odkrzemiania środkami stałymi 
jest spadek temperatury surówki. Z tego powodu me­
tody te nie nadają się do odkrzemiania surówek 
fizycznie chłodnych, jak również uniemożliwiają utle­
nianie znaczniejszych ilości krzemu. W takich przy­
padkach konieczne jest przynajmniej częściowe od­
krzemianie tlenem dla ogrzania surówki; dopiero po­
tem można stosować stałe środki odkrzemiające, które 
zazwyczaj są tańsze od tlenu.
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Otrzymywanie surówki z cynkonośnych wypałków pirytowych metodę Stuerzelberg1

1 H. Reinfeld. Radex-Rundschau, 1951, nr 5, str. 1<8.

Wyczerpywanie się bogatych złóż żelaza i węgla kok­
sującego zmusza techników całego świata do opracowy­
wania nowych metod otrzymywania żelaza z ubogich 
kwaśnych rud lub z innych surowców żelazonośnych, 
nieprzydatnych do wielkiego pieca i to przy zastoso­
waniu niskowartościowego paliwa.

W celu zużytkowania poważnych zapasów cynko­
nośnych wypałków pirytowych (1,3 miliona ton) zbu­
dowano w roku 1932 w Sturzelbergu w Nadrenii 
specjalny zakład doświadczalny. Zakład ten po prze­
prowadzonej ostatnio modernizacji produkuje wysoko- 
wartościową surówkę z wypałków pirytowych zawie­
rających 8 — 10% Zn, 4—7% S i około 42% Fe.

Schemat procesu technologicznego przedstawiono na 
rys. 1. Wypałki ze zwałów aglomeruje się na taśmie 
spiekającej, zmniejszając zawartość siarki do 0,3—0,5%. 
Wszystkie materiały wsadowe, podgrzewa się wyzysku­
jąc ciepło spalin. Jako topnik stosuje się kamień 
wapienny w kawałkach wielkości 8 —15 mm; pod­
grzewa się go do 1000 —1400° C w piecu obrotowym 6, 
przy czym zachodzi pdpędzenie CO2. Rudę lub spiek 
podgrzewa się w suszarce obrotowej 8 do 800 — 1000° C, 
a koksik, którego używa się jako reduktora, w suszarce 
9 do Około 400° C. Piece i suszarki załadowuje się 
i opróżnia okresowo. Nagrzane materiały wsadowe 
gromadzi się w zbiornikach, skąd ładuje się je do 
pieca redukcyjnego 5 za pomocą wsadzarki podobnej 
do wsadzarek stosowanych w stalowniach martenow- 
skich. Wszystkie składniki namiaru dozuje się obję­
tościowo.

oczyszczania gazów

Rys. 1. Schemat procesu redukcji rud w krótkim piecu 
obrotowym; 1 — palnik węglowy, 2 — zbiornik pyłu 
węglowego, 3 — przewód gorącego powietrza do spala- 
nia pyłu, 4 — przewód dodatkowego gorącego powie­
trza do spalania pyłu, 5 — piec redukcyjny, 6 — piec 
do wypalania kamienia wapiennego, 7 — przeładowy­
wanie i wyładowywanie, 8 — podgrzewacz rudy, 9 — 
suszarka koksu, 10—nagrzewnica powietrza, U—komin

Namiar (spiek lub ruda wapno palone + koksik) 
podgrzewa się i topi w krótkim piecu obrotowym 5 
za pomocą palnika na pyl węglowy 1.

Powietrze do spalania podgrzewa się w nagrzewnicy 
10 do 300° C i wtłacza do pieca redukcyjnego. Bieg 
spalin widoczny jest na rys. 1.

Godne uwagi jest dobre wyzyskanie ciepła gazów 
odlotowych, które praktycznie są niepalne. W drodze 
do pieca redukcyjnego do elektrycznego urządzenia 
do czyszczenia gazów temperatura spalin spada 
z 1400° C do 300° C.

Na szczególną uwagę zasługuje wyłożenie pieca. Na 
podstawie wielu doświadczeń stwierdzono, że najlepsze 
jest wyłożenie zasadowe, wykonane z dolomitu wypa­
lonego w piecu obrotowym z dodatkiem smoły. Ubita 
masa doskonale znosi obciążenia mechaniczne i opiera 
się działaniu żużla. Przeciętnie wyłożenie wytrzymuje 
około 200 wytopów. Najnowsze doświadczenia wyka­
zały, że trwałość wyłożenia można podwyższyć nawet 
do 1000 wytopów przez odpowiednie prowadzenie wy­
topu i troskliwą konserwację. Wydajność pieca spada 
jednak po pewnym czasie, tak że najkorzystniej jest 
remontować wymurowanie po 400 500 wytopach.

Huta Stiirzelberg posiada obecnie dwa piece: pierw­
szy objętości 15 m8, wybudowany w 1936 r., drugi 
objętości 21,5 m3 z 1939 r. Profil pieca II przedstawiono 
na rys. 2.

Od listopada 1950 r. oba piece przebudowane i zmo­
dernizowane są stale czynne i produkują łącznie 
500 — 600 t specjalnej, wysokojakościowej surówki 
miesięcznie. ,

Na rys. 3 przedstawiono obecny układ urządzeń 
w Sturzelbergu. W celu załadowania namiaru nadaje 
się piecowi położenie ukośne podnosząc go za pomocą 
suwnicy o nośności 170 t. Materiał ładuje się z wozu 
załadowczego przez rurę teleskopową. Po załadowaniu 
opuszcza się piec z powrotem do poziomego położenia.

Przebieg wytopu można podzielić na trzy etapy. 
Są to:

1. podgrzewanie wsadu,
2. odcynkowanie spieczonego materiału i częściowa 

redukcja,
3. końcowa redukcja połączona z rozkładem żela- 

zistego żużla krzemianowego.
Pierwszy etap trwa 1,5 godziny mimo uprzedniego 

podgrzewania wszystkich materiałów wsadowych. W 
tym okresie obraca się piec powoli, aby spiec mate­
riały celem zmniejszenia strat w pyle.

Początek odcynkowania objawia się dużym nadci­
śnieniem w piecu i pojawieniem się par cynku na g»o-
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Rys. 2. Profil krótkiego pieca obrotowego nr II 
w Sturzelbergu

wicach. Proces ten trwa około cztery godziny i wy­
maga szybszego obracania pieca niż w okresie po­
przednim.

Wydzielający się cynk utlenia się z powrotem na 
tlenek cynku dzięki nadmiarowi tlenu w atmosferze 
p eca. Reakcja utleniania zaczyna się już przy tempe­
raturze 800 do 850° C. Równocześnie odbywa się proces 
tworzenia się gąbki żelaznej i powstaje żużel żelazisto- 
krzemianowy, który zabezpiecza ją przed wtórnym 
utlenianiem. Dzięki nadmiarowi wapna przy wzrasta­
jącej temperaturze żużel rozpada się, dając krzemian 
wapnia i tlenek żelazawy. Ze wzrostem temperatury 
do 1400° C FeO,redukuje się do żelaza metalicznego, 
które ścieka do płynnej kąpieli metalowej znajdującej 
się pod żużlem. Około godzinę przed zakończeniem 
wytopu wprowadza się dodatkowo koksik, co powo­
duje całkowitą redukcję FeO i nawęglenie kąpieli me­
talowej. Ruch obrotowy pieca umożliwia dokładne 
wymieszanie koksiku z żelazistym żużlem, przyspie­
szające reakcję. Po 7 — 7,5 godzinach proces redukcji 
i topienia jest zakończony i można dokonać spustu su­
rówki. Wykonuje się to przez podniesienie pieca suw­
nicą za czop przy jednej głowicy; przeciwległy czop 
przy drugiej głowicy opiera się w przechylnym łożysku. 
-Po spuszczeniu surówki do kadzi piec uruchamia się 

ponownie i dodaje tłucznia kamienia wapiennego 
w celu rozpuszczenia żużla, po czym spuszcza się żużel 
do kadzi żużlowej (pojemność 11 nĄ powtórnie prze­
chylając piec. Potem piec jest gotowy do następnego 
wytopu.

Ilość powietrza do spalania pyłu węglowego winna 
być ściśle regulowana.

Podczas przeróbki spieków z cynkonośnych wypał- 
ków w piecu redukcyjnym II doprowadzano następu­

je oznacza współczynnik nadmiaru powietrza.

jącą ilość powietrza:

Okres Nm3/godz k
1. podgrzewanie 8500 około 1,19
2. odcynkowanie 5530 „ 1,67
3. redukcja końcowa 8500 „ 1,19

Ilość gazów spalinowych jest zmienna; przeciętnie 
wynosi 30 000 Nm3/godz, W skład spalin wchodzi nie 
tylko powietrze wdmuchiwane, ale również poważne 
ilości powietrza- zassanego w drodze od pieca reduk­
cyjnego do elektrycznego urządzenia oczyszczającego 
gazy.

Opracowując tę metodę redukcji kierowano się my­
ślą zużytkowania bezużytecznego surowca żelazonoś- 
nego i małowartościowego paliwa, nieprzydatnego do 
wielkiego pieca. Rozchód paliwa odgrywał początkowo 
drugorzędną rolę, ponieważ ceny kształtowały się 
w ten sposób, że koszt koksiku wynosił zaledwie 
20 — 25 % ceny koksu wielkopiecowego. Obecnie ceny 
kształtują się zupełnie inaczej (cena koksiku stanowi 
50 % ceny koksu wielkopiecowego). Zużycie paliwa 
przy wytopie surówki tej samej jakości w krótkim 
piecu obrotowym jest dwa razy większe niż w wielkim 
piecu. Proces byłby nieopłacalny, gdyby nie wartość 
produktów ubocznych: tlenku cynku i żużla. Na tonę 
surówki otrzymuje się 1,3 — 1,4 tony żużla o zawar­
tości około 55 % CaO, który może być spożytkowany 
jako sztuczny nawóz. Ponadto dużą zaletą tego procesu 
jest wysoka jakość otrzymywanej surówki, której 
skład jest następujący: C 4,0 — 4,8 %, Si 0,015 do 
0,02 %, Mn 0,3 do 0,4 %, S ckcło 0,01 %, P około 0,03 %, 
Cu około 0,1 %, Ni = 0, Pb — 0, Zn — 0, Ti ślady. 
Zawartość Mn i Si można regulować odpowiednimi 
dodatkami do kadzi. Przez odpowiednie prowadzenie 
wytopu zawartość węgla można utrzymać poniżej 4 %.

Surówka o podanym składzie jakościowo przewyż­
sza surówkę szwedzką wytapianą na węglu drzewnym. 
Używa się jej z powodzeniem w odlewnictwie jakoś­
ciowym (odlewy utwardzone, walce itp.) i w meta­
lurgii proszków do otrzymywania wysokogatunko­
wego proszku żelaza (mała zawartość Si, Mn ń P) bez 
uprzedniego przygotowania.

Do zasadniczych zalet procesu redukcji w krótkich 
piecach obrotowych należy zaliczyć:

1. Możliwość przeróbki rud złożonych, zawierających 
cynk i ołów, kwaśnych lub zasadowych rud żela­
za. Alkalia w rudach nie powodują istotnych za­
burzeń.

2. Możliwość zastosowania niskowartościowego pa­
liwa.

3. Brak wymagań co do składu ziarnowego wsadu.
4. Dużą możliwość regulacji procesu, wynikającą 

z okresowej pracy pieca.
5. Możliwość doskonałego odsiarczenia i odfosfo- 

rzenia kąpieli metalowej; wskaźnik zasadowości

Suszarka koksu |

Piec 
redukcyjny

----*■—11 Do elektrycznego 
n ,------------ . oczyszczania gazów
Podgrzewacz rudy

i t

Do elektrycznego 
oczyszczania gazów Nagrzewnice

4 powietrza

Do komina

Goro.ce powietrze 
i pyt węglowy

Suszarkaj 
koksu /

Piec do wypalania 
kamienia wapiennego

Nagrzewnice 
powietrza _

Piec 
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II

Rys. 3. Schemat procesu bezpośredniej redukcji w Hu­
cie Stiirzelberg po modernizacji 
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żużla można utrzymać nawet powyżej 2,2 (w wiel­
kim piecu nie można przekroczyć wartości 
1,2—1,4).

6. Otrzymywanie wysokojakościowej surówki.
7. Otrzymywanie wartościowych produktów ubocz­

nych: żużla oraz tlenków cynku i ołowiu.
Do wad należą:
1. Mała produkcja, ograniczona optymalnymi wymia­

rami aparatury.
2. Duże zużycie paliwa.
Do zalet należy jeszcze dodać możliwość prowadze­

nia redukcji stopniowej. Na przykład udało się do­
świadczalnie otrzymać czystą surówkę z magnetytu 
zawierającego tytan, który przeprowadzono do żużla. 
Dalej z rud żelaznych lub żużli manganowych o zawar­
tości 18 % Mn otrzymano żużel, który zawierał 23 % 
Mn. Produkt ten może już być surowcem wyjściowym 

do produkcji surówki zwierciadlistej. Z rud żelaznych 
zawierających fosfor można również otrzymać czystą 
suiówkę, potrzebny jest jednak duży dodatek wapna, 
powodujący większy rozchód paliwa. Próby odsiarcza­
nia w krótkim piecu obrotowym dały również dobre 
wyniki: w ciągu 117 m nut obniżono zawartość siarki 
w surówce z 0,186 % do 0,035 %, dodając do pieca tylko 
wapno i koksik.

Z powyższego wynika, że krótki piec obrotowy nie 
może rywalizować z wielkim piecem lub innymi pie­
cami szybowymi. W szczególnych jednak wypadkach, 
kiedy dysponuje się małowartościowymi surowcami 
(np. cynkonośnymi wypałkami) u istnieje zapotrzebo­
wanie na jakościową surówkę, proces ten może dorów­
nywać, a nawet przewyższać inne sposoby otrzymywa­
nia żelaza z rud.

W. Madej

Wielkopiecownictwo w Stanach Zjednoczonych
Intensywna rozbudowa własnych hut nakazuje nam 

pilne śledzenie tendencji rozwojowych hutnictwa ob­
cego i to nie tylko w zaprzyjaźnionych krajach demo­
kracji ludowej, lecz i w najbardziej uprzemysłowio­
nych krajach kapitalistycznych.

Na dorocznym zebraniu angielskiego Iron and Steel 
Institute znany fachowiec amerykański Owen R. Rice 
wygłosił interesujący referat 1 na temat obecnego 
stanu wydziałów wielkopiecowych w Stanach Zjedno­
czonych i poruszył aktualne zagadnienia w tej dzie­
dzinie wytwórczości hut. Naczelnym postulatem jest 
w USA w dalszym ciągu zwiększenie wytwórczości 
surówki. Wytwórczość ta w 1951 r. osiągnęła 63,8 miln. t, 
dlatego też Amerykanie nie tylko budują nowe jed­
nostki, ale i zwiększają wymiary starych wielkich 
pieców w miarę tego, jak na to pozwalają istniejące

1 Iron and Steel 1951, str. 256 — 265.

Rys. 1. Wzorcowe zużycie koksu w zależności od 
średnicy garu wielkiego pieca 

konstrukcje stalowe. Wykorzystując możliwości pro­
dukcyjne wielkich pieców należy przede wszystkim 
ustalić, jak obliczać zdolność wytwórczą tych jedno­
stek. Rice twierdzi słusznie, że punktem wyjściowym 
jest ilość koksu zużywanego przez wielki piec w ciągu 
doby. Ta ilość koksu nie jest jednak proporcjonalna 
do przekroju garu, lecz do powierzchni pierścienia o sta­
łej grubości 1,83 m, (występującego w pasie dysz. Dla kok­
su przeliczeniowego o zawartości 86% C wzorcowe zuży­
cie tego koksu przez piec o średnicy garu D (m) wynosi 
w miarach metrycznych K [t/24h] = 176,8. [D— 2,287J. 
Na rys. 1 podano wykres zużycia koksu wielkopieco­
wego przez wielkie piece o różnej średnicy garu. Wy­
twórczość surówki zależy z kolei nie tylko od global­
nego zużycia koksu, lecz także od jednostkowego 
zużycia koksu na 1 t surówki. Na to jednostkowe zu­
życie wpływa bogactwo i rodzaj wsadu, profil wiel­
kiego pieca tudzież rodzaj wytwarzanej surówki. Dla 
zilustrowania swej teorii Rice podaje zestawienie 
wskaźników pracy wielkich pieców w różnych kra­
jach (tabl. I). W zestawieniu tym figuruje m. in. pro­
centowy wskaźnik wykorzystania podanego wyżej 
wzorcowego zużycia koksu, zużycie jednostkowe ko­
ksu, ilość pyłu i ilość żużla. Przy różnych warunkach 
wsadowych, a więc i różnym zużyciu jednostkowym 
koksu procentowy wskaźnik wykorzystania wzorco­
wego zużycia koksu wykazuje wahania w granicach 
80 —120%. Najniżej kształtuje się on dla Wielkiej 
Brytanii. W związku z podnoszeniem wytwórczości 
surówki należy specjalnie podkreślić wysokie ciśnie­
nie dmuchu stosowanego obecnie w amerykańskich 
wielkich piecach. Hutnicy amerykańscy żądają kon­
sekwentnie, aby każdy wielki piec miał niezbędną 
rezerwę dmuchu, dopiero wówczas bowiem uważają 
za możliwe osiągnięcie dużej wydajności tych jedno­
stek (rys. 2).

Przegląd stosowanych obecnie ciśnień widzimy na 
rys. 3. Jak widać ciśnienia te są wysokie w porówna­
niu z normami europejskimi: dla jednostek wielko­
piecowych o średnicy garu 5 — 8 m wynoszą one 2,2 do 
2,8 ata. Na południu Stanów Zjednoczonych o najwyż­
szej wydajności jednostkowej ciśnienie dmuchu wzra­
sta nawet do 3,1 ata, przy czym piece są normalnie 
zarywane co 20 min. W obecnym okresie pracy hut 
amerykańskich średnia produkcja wielkich pieców 
wynosi podczas ich kampanii 811 000 t jednakże 35% 
wielkich pieców daje ponad 907 000 t między kolej­
nymi głównymi naprawami. Średni wsad spieków wy­
nosi 317 kg/t surówki Główna ilość surówki jest prze­
znaczona do przerobu w stalowniach; pomimo to ok. 36 
procent tej surówki zawiera ponad 1.26% Si, co tłu­
maczy się posiadaniem przez stalownie amerykańskie 
konwertorów Bessemera.

Średnia temperatura gorącego dmuchu wynosi 
550° C i jedynie wyjątkowo dla produkcji hematytu 
osiąga 750° C. Jakkolwiek amerykańscy wielkopiecow-
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Tablica 1

Kraj

% wykorzys- 
iania wzor­
cowego zu­
życia koksu

Liczba 
wielkich 
pieców

Zużycie 
koksu 
kg/tsur

Ilość 
pyłu 

kg/tsur

Ilość 
żużla 

kg/tsur
Uwagi

Wielka Brytania 78,6 11

Holandia 118,3 3

Poludmowa Afryka 94,5 3

Stany Zjednoczone północ 94,0 97

Stany Zjednoczone południe 116,2 9

Stany Zjednoczone ogółem 95,7 | 106

896 75 612

1041 100 577

835

881 87 488 . 278 kg Spieków/tsur

1083 67 1000 507 kg spieków tSUr

896 86 528 295 kg spieków/tsur

nicy tłumaczą te niskie temperatury dmuchu właści­
wością rud znad Jeziora Górnego, Rice krytykuje tein 
pogląd i widzi w podniesieniu temperatury gorącego 
dmuchu duże źródło oszczędności koksu wielko­
piecowego.

Wielkie zapotrzebowanie rud przez huty amerykań­
skie jest pokrywane przeważnie przez krajowe kopal­
nie, które w 1950 r. ’ dały 107 miln. t. Około 3A tej 
ilości pochodziło z obszaru Jeziora Górnego z jego że- 
laziakami czerwonymi. Dotychczasowe bogactwo rud­
ne Stanów Zjednoczonych opiera się ma tych rudach 
o zawartości średniej 50% Fe oraz poniżej 9% SiOń 
17% rud pochodziło z innych obszarów Stanów Zjed­
noczonych, a tylko 8% było importowanych z Ameryki 
Południowej, Afryki i Europy. Pomimo wyczerpywa­
nia się krajowych zasobów udało się utrzymać powyż­
szy średni skład chemiczny dzięki intensywnemu wzbo­
gacaniu rud. W 1950 r. już ok. 25% rud z nad Jeziora 
Górnego musiało ulec wzbogaceniu. Jakkolwiek często 
się słyszy pesymistyczne sądy na temat istniejących 
zasobów rud, jednakże ostatnie oceny mówią o zapa­
sach, które wystarczą przynajmniej na 25 lat. Dalsze 
znaczne rezerwy stanowią na tym samym obszarze 
olbrzymie zasoby rud biedniejszych o zawartości 
25 — 35% Fe oraz nowoodkryte złoża rud w Labra­
dorze.

Znacznie trudniejsza jest sytuacja z węglem koksu­
jącym. Dobry węgiel koksujący stanowi ok. 1% ogól­
nych zasobów węgla w Stanach Zjednoczonych, tak iz 
racjonalna droga dalszego postępowania polega na za­
rezerwowaniu tych typów węgla jedynie dla koksowni 
i na tworzeniu mieszanek węglowych, w których wę­
giel uszlachetniający stanowi tylko pewien odsetek. 
Ponadto wzrastająca ilość zanieczyszczeń narzuciła 
powszechne stosowanie płuczek do węgla koksującego, 
aby zawartość popiołu w koksie była na ogół mniejsza 
niż 10%. W 1950 r. wzbogacaniu podlegało już 60 
węgla koksującego w porównaniu z 30% w -1944 r. 
Wielkopiecownicy amerykańscy kładą duży nacisk 
na odsiewanie drobnych asortymentów koksu podczas 
jego transportu aż do wózka wyciągowego na wiel­
kim piecu.

Ważnym czynnikiem dobrej pracy wielkich pieców 
są pierwszorzędne materiały ogniotrwałe, sprawiające 
że okresy kampanii ulegają stałemu przedłużeniu. 
Obecnie uważa się za wynik pożądany osiągnięcie 
produkcji 1,59 miln. t między dwiema głównymi na­
prawami, wobec czego czas pracy wielkich pieców wy­
nosiłby średnio 5 lat. Amerykańskie cegły szamotowe 
w wielkich piecach odznaczają się w porównaniu z ce­
głami europejskimi wielką czystością używanych su­
rowców. wysoką temperaturą wypalania (1470—1580° C), 
małą porowatością (17—14%) dzięki prasowaniu mas 
odpowietrzonych oraz nieodwracalnym wydłużeniem 
cieplnym rzędu 0,5% przy 1500° C i rzędu 1% przy 
1600°C. Przez odpowiednie wypalanie w piecach (atmo­
sfera redukcyjna) zawartość FeiOs silnie spada, tak 
iż rozkład CO w gazie wielkopiecowym i szkodliwe dla 

cegieł wydzielanie się czystego C jest ograniczone. 
Jednakże cegły szamotowe tego typu .jako bardzo 
twarde nastręczają duże trudności przy dopasowaniu. 
Stosowanie bloków węglowych do wyłożenia wielkich 
pieców pomimo rozległych doświadczeń w tej dziedzi­
nie, nie jest powszechnie przyjęte. Znane trudności 
ruchowe w razie nieszczelności chłodnic lub dostawa­
nia się powietrza do wnętrza wielkiego pieca powo­
dują skrócenie kampanii poszczególnych jednostek 
wielkopiecowych, a ponieważ dobra jakość cegieł sza­
motowych pozwoliła i tak osiągnąć odpowiednią wy­
trzymałość pieców, daje się ostatnio zauważyć zwolnie­
nie tempa w budowie dalszych pieców z trzonami 
z bloków węglowych. Stosowanie wysokiego ciśnie- 
nia dmuchu zostało rozpoczęte w Stanach Zjednoczo­
nych w 1944 r., jednakże doświadczenia ruchowe kon­
cernu Republic Steel Corporation nie są po upływie 
7 lat tak zachęcające, aby uważać to rozwiązanie za 
godne zalecenia we wszystkich przypadkach, wzro­
stowi dziennej produkcji rzędu 6 — 8% towarzyszy 
bowiem gorsze wykorzystanie czasu kalendarzowego 
wskutek dodatkowych trudności ruchowych podczas 
łamania się dzwonów, wybijania zamknięć wodnych, 
szybkiego spalania się dysz itp. Zaletą pieców pracu­
jących na wysokim ciśnieniu jest duży spadek ilości 
pyłu w gazie wielkopiecowym. Pomimo doświadczeń 
europejskich z dmuchem wzbogaconym w tlen trzy 
koncerny amerykańskie przeprowadziły począwszy od 
1948 r. eksperyment ruchowy z wielkim piecem śred­
niej wielkości, zaopatrzonym w możliwości regulacji 
w' szerokich granicach zawartości tlenu w dmuchu. 
Doświadczenia ruchowe dały wzrost produkcji i zmniej­
szenie się zużycia jednostkowego koksu. Mimo to wy-

Rys. 2. Wytwórczość wielkich pieców w zależności 
od średnicy garu
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Rys. 3< Ciśnienie dmuchu w zależności od średnicy 
garu wielkiego pieca

niki liczbowe nie są tak zachęcające, aby dmuch wzbo­
gacony (W tfen wprowadzić na większą skalę do ame­
rykańskiego wielkopiecownictwa.

W dziedzinie konstrukcji wielkich pieców należy 
podnieść, iż obecnie każda jednostka ma własny sta­

tyczny odpylacz, natomiast czyszczenie wtórne gazu 
wielkopiecowego odbywa się zazwyczaj dla dwóch 
jednostek jednocześnie. W związku z podniesieniem 
fundamentu wielkich pieców nagrzewnice mają rów- 

podniesiony fundament, aby w ten sposób uła­
twić komunikację między tymi agregatami. Chło­
dzenie trzonu odbywa się za pomocą żeliwnych płyt, 
chłodzenie garu i spadku za pomocą poziomych 
chłodnic. Rice zwraca jednakże uwagę na to, że sła­
bym punktem urządzeń chłodniczych jest brak do­
brego styku między elementami chłodzącymi i obmu- 
izem. Konstrukcje stalowe wielkich pieców są prze­
ważnie spawane. Większość wielkich pieców w Sta­
nach Zjednoczonych jest zaopatrzona w całkowicie 
automatyczne zasilanie. Każdy wielki piec ma przy­
najmniej jedną automatyczną sondę. Wyciągi ski­
powe są napędzane bliźniaczymi silnikami prądu sta­
łego załączanymi szeregowo lub równolegle i mają­
cymi regulację wbudzania. Większe jednostki wiel­
kopiecowe stosują układy Leonarda pozwalające po­
nadto na regulację napięcia. Rozpowszechnione jest 
stosowanie napędów pneumatycznych do dzwonów 
wielkopiecowych. Mały dodatkowy wyciąg skipowy 
pozwala usunąć drobne asortymenty koksu przed 
głównym wyciągiem. W nagrzewnicach stosuje się 
przeważnie komory paleniskowe o przekroju elip­
tycznym. Kratownice o nowoczesnych dużych po- 
werzchniach grzejnych mają otwory rzędu 53 mm.

Z. Warczęwski

Do Czytelników
Departament Techniki Państwowej Komisji Planowania Gospodarczego podjął ostat­

nio akcję zmierzającą do usprawnienia gospodarki konserwacyjno-naprawczej oraz prze­
łamania trudności i usunięcia niedociągnięć w tej dziedzinie.

Ze względu na doniosłe znaczenie dla hutnictwa właściwego poziomu prac w tej dzie­
dzinie, czasopismo „Hutnik“ przystąpi w najbliższym czasie do stałego ogłaszania publi­
kacji poświęconych tym zagadnieniom.

Redakcja czasopisma ,,Hutnik“ zwraca się do Czytelników z apelem o nadsyłanie 
artykułów, wzmianek, sprawozdań i przyczynków traktujących o problemach gospodarki 
konserwacyjno-remontowej w hutnictwie żelaza i metali nieżelaznych, w przemyśle ma­
teriałów ogniotrwałych i kopalnictwie rud. Poruszane tematy powinny przede wszystkim 
dotyczyć napraw wielkich pieców, pieców martenowskich. pieców grzewczych i innych 
pieców hutniczych oraz urządzeń i maszyn stanowiących zasadnicze lub typowe wyposa­
żenie działów metalurgicznych i energetycznych w hutnictwie. Temat może obejmować 
zagadnienia techniczne i organizacyjne z zakresu:

a. całokształtu działalności służb ruchu i jej organizacji.
b. metod i planów okresowej kontroli urządzeń,
c. przygotowania i wykonania napraw z uwzględnieniem zagadnień materiałowych.
d. napraw zastępczych,
e. współzawodnictwa o skrócenie czasu i jakość napraw zmierzającą do pizt dłużenia 

okresu pracy urządzeń,
f. mechanizacji, racjonalizacji i normalizacji robót,
g. gospodarki smarowniczej itd.

Pożądane są prace krótkie o objętości nie przekraczającej 5 stronic maszynopisu.
Wymiana doświadczeń przodujących zakładów i ogłaszanie

własnych i obcych, przede wszystkim radzieckich, z dziedziny gospo ar 1 , 7Wiek-
naprawczej przyczyni się niewątpliwie do usunięcia trudności i pozwoii a h ln;c7^.n, 
szyć czas wykorzystania urządzeń jak i obniżyć koszty napraw w prze ys
i pokrewnych.
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DZIAŁ NORMALIZACYJNY
Dr inż. ZYGMUNT WUSATOWSKI 

Przewodniczący Komisji PKN 
Wyrobów walcowanych ze Stali

Wyniki sześciu lat pracy Komisji Wyrobów Walcowanych ze Stali
W Hutniku z 1948 r. (nr 9, str. 424 — 31) 

ukazał się komunikat informacyjny o działal­
ności normalizacyjnej Podkomisji Walcowni­
czej. Od tego czasu wiele się zmieniło, prace Ko­
misji posunęły się bowiem znacznie naprzód 
i dawny nasz bilans stał się obecnie nieaktualny.

Podkomisja Walcownicza rozpoczęła swe pra­
ce z początkiem 1946 r. w trzech Sekcjach: prę­
tów, blach i słownictwa. Po przemianowaniu 
Podkomisji Walcowniczej na Komisję Wyro­
bów Walcowanych ze Stali, metody naszej 
pracy nie uległy zmianie, gdyż Sekcje: prętów 
i blach pozostały nadal czynne. Wszystkie inne 
projekty opracowanych norm, zwłaszcza z za­
kresu słownictwa technicznego i walców, prze­
kazaliśmy Podkomisji Urządzeń i Narzędzi Wal­
cowniczych PKN, z wyjątkiem projektu obej­
mującego słownictwo półwyrobów i wyrobów 
walcowanych.

W trzech ostatnich latach prace Komisji do­
znały dalszego rozszerzenia przez objęcie tema­
tów, które w ogóle jeszcze nie były u nas poru­
szane.

Możemy również stwierdzić daleko idące po­
głębienie opracowania naszych tematów. Rzu­
ciło się to nam w oczy przy opracowywaniu sze­
regu drugich wydań norm dotychczas obowią­
zujących. W kilku wypadkach w pracach nad 
drugimi ich wydaniami poszliśmy tak daleko, że 
zaledwie przypominają one swe początkowe 
pierwowzory. Zawdzięczamy to w dużej mierze 
oparciu się w ostatnim trzechleciu na wzorach 
norm radzieckich. Te nowe opracowania powin­
ny przynieść poważną oszczędność w gospodar­
ce stalą.

Poniżej podaję krótki przegląd obecnego sta­
nu prac Komisji w zakresie słownictwa, półwy­
robów, prętów, kształtowników, szyn, blach 
i taśm.

Na wstępie niezbędne jest wszakże pewne ob­
jaśnienie użytych skrótów i symboli.

PN/H—92201, norma pod danym numerem 
w druku znajduje się w druku jako I wy­

danie normy PKN
PN/H—92201, projekt normy pod danym nu- 

projekt merem został skierowany do 
ogłoszenia drukiem w Wiado­
mościach PKN

PN/H—-92201, projekt normy pod tym nume- 
w opracowa- rem znajduje się w opracowa­
niu niu Komisji PKN Wyrobów

Walcowanych ze Stali
NH/PW—177 projekt normy pod tym nume­

rem został opracowany jako 
norma hutnicza wewnętrzna 
Centralnego Zarządu Przemy­
słu Hutniczego

Stan opracowań normalizacyjnych przedsta­
wia się przy użyciu tego klucza następująco:

Grupa 1. Słownictwo

1. 1. Stal walcowana. Nazwy PN..H-01011 
i określenia półwyrobów w druku 
i wyrobów.

Grupa 2. Półwyroby

2.1. Stal, węglowa walcowana. PN/H-93022, 
Kęsiska i kęsy kwadrato- projekt 
we oraz kęsy okrągłe.
Warunki techniczne.

2. 2. Stal węglowa walcowana. PN/H-93021, 
Kęsiska płaskie. Warunki projekt 
techniczne.

2. 3. Stal węglowa walcowana. PN/H-93023, 
Blachówka (kęsy płaskie projekt 
na blachę cienką). Wy­
miary.

2. 4. Stal walcowana stopowa PN/PI-93024, 
i węglowa narzędziowa, projekt 
Kęsy. Warunki technicz­
ne.

Symbol Objaśnienie

PN/H—92201, 
II wydanie

PN H—92201, 
II wydanie 
w druku

PN/H—92201,

pod danym numerem wyszło 
drukiem II wydanie normy PKN 
norma pod danym numerem 
znajduje się w druku jako II 
wydanie normy PKN
norma pod danym numerem 
wyszła drukiem jako I wyda­
nie normy PKN

Grupa 3. Wyroby
Podgrupa 3. 1. Pręty ze stali węglowej

3. 1. 1. Stal węglowa walcowa- PN/H-93000, 
na. Pręty i kształtów- w opracowaniu 
niki. Warunki tech­
niczne.

3. 1.2. Stal węglowa walcowa- PN/H-93200, 
na. Pręty okrągłe. Wy- II wydanie 
miary.
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3.1. 3. Stal węglowa walcowa­

na. Pręcy kwadratowe. 
Wymiary.

3.1.4. Stal węglowa walco­
wana. Pręty płaskie. 
Wymiary.

3.1. 5. Stal węglowa walcowa­
na. Pręty sześciokątne. 
Wymiary.

3.1. 6. Stal węglowa walcowa­
na. Pręty ośmiokątne. 
Wymiary.

3.1. 7. Stal węglowa walcowa­
na. Pręty półokrągłe 

i półeliptyczne.
3.1. 8. Stal węglowa walcowa­

na. Pręty okrągłe do 
wyrobu nitów. Wymia­
ry.

3.1. 9. Stal węglowa walcowa­
na. Pręty żebrowane do 
zbrojenia betonu.

3.1.10 Stal węglowa walcowa­
na. Walcówki i pręty 
płaskie do wyrobu na­
krętek surowych. Wy­
miary.

3.1.11. Stal węglowa walcowa­
na. Pręty okrągłe do 
wyrobu śrub surowych. 
Wymiary.

3.1.12. Stal węglowa walcowa­
na. Pręty i kształtowni­
ki do budowy kadłubów 
okrętowych. Warunki 
techniczne.

PN/H-93201, 
II wydanie

PN/H-93202,

PN/H-93203, 
II wydanie

PN/H-93204,

PN H-93205

PN/H-93207

PN H-93215

PN/H-93223

PN/H-93225

PN H-93419, 
w opracowaniu

Podgrupa 3. 2. Pręty ze stali stopowych 
i węglowych narzędziowych

3.2. 1. Stal walcowana stopo- PN/H-93001, 
wa i węglowa narzę- projekt 
dziowa. Pręty i walców- 
ka. Warunki technicz­
ne.

3. 2. 2. Stal walcowana stopo­
wa i węglowa narzę­
dziowa. Pręty okrągłe. 
Wymiary.

3- 2. 3. Stal walcowana stopo­
wa i węglowa narzę­
dziowa. Pręty kwadra­
towe. Wymiary.

2. 4. Stal walcowana stopo­
wa i węglowa narzę­
dziowa. Pręty płaskie. 
Wymiary.

2. 5. Stal walcowana stopo­
wa i węglowa narzę­
dziowa. Pręty sześcio­
kątne. Wymiary.

2. 6. Stal narzędziowa wal­
cowana. Pręty trójkąt­
ne. Wymiary.

PN H-93216

PN/H-93217

PN H-93218

PN/H-93219

PN H-93221

3.2.7. Stal narzędziowa wal- PN H-93224 
cowana. Pręty pół­
okrągłe ścięte. Wymia­
ry.

3. 2. 8. Stal narzędziowa wal- PN H-93226 
cowana. Pręty półokrą­
głe niepełne. Wymiary.

3. 2. 9. Stal narzędziowa wal- PN, H-93229, 
cowana. Pręty trapezo- w opracowaniu 
we. Wymiary.

3. 2. 10. Stal resorowa walco- PN H-93206 
wana. Pręty płaskie 
żłobkowane. Wymiary.

Podgrupa 3. 3. Walcówka
3. 3. 1. Stal węglowa walcowa­

na. Walcówka w krę­
gach. Wymiary.

3. 3. 2. Stal walcowana stopo­
wa i węglowa narzę­
dziowa. Walcówka w 
kręgach. Wymiary.

3. 3. 3. Stal węglowa walcowa­
na. Walcówka okrągła 
do wyrobu lin stalo­
wych wyciągowych i 
naftowych. Wymiary.

3. 3. 4. Stał węglowa walcowa­
na. Walcówka do wyro­
bu lin stalowych zam­
kniętych. Wymiary.

3. 3. 5. Stal węglowa walcowa­
na. Walcówka do wyro­
bu pierścieni sprężyno­
wych, złącz szynowych. 
Wymiary.

3. 3.6. Stal węglowa walcowa­
na. Walcówka do wyro­
bu pcdkowiaków. Wy­
miary.

3. 3. 7. Stal węglowa walcowa­
na. Walcówka do wy­
robu podkówek. Wy­
miary.

3. 3. 8. Stal węglowa walcowa­
na. Walcówka i pręty 
okrągłe do przeciąga­
nia przy wyrobie śrub 
i nitów. Wymiary.

PN/H-92600, 
II wydanie 
w druku 
PN H-92601

PN/H-92602, 
w druku

PN H-92603, 
w druku

PN/H-92604, 
w druku

PN H-92605, 
w druku

PN/H-92606, 
w druku

PN H-93222

Podgrupa 3. 4. Bednarka

3. 4. 1. Stal węglowa walcowa- PN H-92323 
na. Bednarka gorąco 
walcowana. Warunki 
techniczne.

3. 4. 2. Stal węglowa walcowa- PN H-92324 
na. Wstęgi na rury. 
Warunki techniczne.

3. 4.3. Stal stopowa i narzę- PN/H-92325, 
dziowa węglowa. Bed- w druku 
narka gorąco walcowa­
na. Warunki technicz­
ne.
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Podgrupa 3. 5. Kształtowniki
3. 5.1. Stal węglowa walcowa- PN/H-93401, 

na. Kątowniki równo- II wydanie 
ramienne. Wymiary. w druku

3. 5. 2. Stal węglowa walcowa- PN/H-93402, 
na. Kątowniki nierów- II wydanie 
nomierne. Wymiary. w druku

3. 5.3. Stal węglowa walcowa-PN/H-93403, 
na. Ceowniki. Wymia- II wydanie 
ry. w druku

3. 5. 4. Stal węglowa walcowa- PN/H-93405, 
na. Zetowniki. Wymia­
ry.

3. 5. 5. Stal węglowa walcowa- PN/H-93406, 
na. Teowniki z zaokrą- II wydanie 
glonymi narożami. Wy­
miary.

3. 5. 6. Stal węglowa walcowa- PN/H-93407, 
na. Dwuteowniki. Wy- II wydanie 
miary. w druku

3. 5. 7. Stal węglowa walco- PN/H-93404 
wana. Kształtowniki
okienne i poręczowe. 
Wymiary.

3. 5. 8. Stal węglowa walcowa- PN/H-93408, 
na. Kształtowniki wa- w druku 
gonowe. Wymiary.

3. 5. 9. Stal narzędziowa wę- PN/H-93414, 
głowa walcowana. Prę- w druku 
ty i kształtowniki wa­
gonowe. Wymiary.

3.5.10. Stal węglowa walcowa- PN/H-93415, 
na. Kształt o wniki obrę-. w druku 
czowe. Wymiary.

3.5.11. Stał węglowa walcowa- PN H-93416, 
na. Kształtowniki ce- w druku 
powe, radliczkowe i ha- 
celowe. Wymiary.

3.5.12. Stal węglowa walcowa- PN/H-93417, 
na. Kształtowniki na w opracowaniu 
słupy kopalniane. Wy­
miary.

3.5.13. Stał węglowa walcowa- PN/H-93413, 
na. Korytka do obudo- w opracowaniu 
wy górniczej. Wymia­
ry.

Podgrupa 3. 6. Szyny
3. 6. 1. Stal węglowa walcowa- PN/H-93420, 

na. Szyny wąskotoro­
we i normalnotorowe.
Klasyfikacja.

3. 6. 2. Stal węglowa walcowa- PN/H-93409 
wana. Szyny wąskoto­
rowe.

3. 6. 3. Stal węglowa walcowa- PN/H-93410 
na. Szyny dźwigowe.

3. 6. 4. Stal węglowa walcowa- PN/H-93411 
na. Szyny tramwajowe 
wysokości 160 mm.

3. 6. 5. Stal węglowa walcowa- w opracowaniu 
na. Szyny normalnoto­
rowe. Warunki tech­
niczne.

3. 6. 6. Stal walcowana. Łubki PN/H-93412 
do szyn wąskotoro­
wych. Wymiary.

Grupa 4. Blachy

Podgrupa 4. 1. Blachy cienkie ze stali węglowych
4. 1. 1. Stal węglowa walcowa- PN/H-92121, 

na. Blachy cienkie. Wa- projekt 
runki techniczne.

4. 1 .2. Stal węglowa walco- PN/H-92129, 
wana. Blachy cienkie projekt 
o podwyższonych włas­
nościach wytrzymałoś­
ciowych. Warunki tech­
niczne.

4. 1.3. Stal węglowa walcowa- PN/H-92201, 
na. Blachy cienkie ja- II wydanie 
kościowe. Wymiary. w druku

4. 1. 4. Stal węglowa walcowa- PN/H-92202, 
na. Blachy cienkie zwy- II wydanie 
kłej jakości. Wymiary, w druku

Podgrupa 4. 2. Blachy cienkie powlekane
4, 2. 1. Stal węglowa walcowa- PN/H-92122, 

na. Blachy białe (ocyno- w druku 
wane). Warunki tech­
niczne.

4. 2. 2. Stal węglowa walco- PN/H-92125, 
wana. Blacha stalowa projekt 
ocynkowana. Warunki 
techniczne.

4. 2. 3. Stal węgłowa walcowa- PN/H-92126, 
na. Blacha falista czar- w druku 
na i ocynkowana. Wy­
miary.

Podgrupa 4. 3. Blachy cienkie stopowe
4. 3.1. Stal stopowa walcowa- PN/H-92124, 

na. Blachy prądnicowe projekt
i transformatorowe.

Warunki techniczne.
4. 3. 2. Stal stopowa walcowa- PN/H-92128, 

na. Blachy ze stali nie­
rdzewnej, kwasoodpor- 
nej i żarooodpornej.
Wymiary.

4. 3. 3. Stal walcowana. Blachy PN/H-92130, 
ze stali szybkotnącej.
Wymiary.

Podgrupa 4. 4. Blachy grube ze stali węglowych

4. 4. 1. Blachy grube ze sta- PN/H-92120 
li węglowej zwyczajne 
i o określonych włas­
nościach mechanicz­
nych. Warunki tech­
niczne.

4. 4. 2. Stal węglowa walcowa- PN/H-92200, 
na. Blachy grube zwy- II wydanie 
czajne i określonej wy- w druku 
trzymałości. Wymiary.
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4.4. 3. Stal węglowa walcowa­
na. Blachy uniwersalne.

4.4. 4. Stal węglowa walcowa­
na. Ciężary blach cien­
kich i grubych.

4. 4. 5. Stal węglowa walcowa­
na. Blachy żeberkowe. 
Wymiary.

4.4. 6. Stal węglowa walcowa­
na. Blacha stalowa do 
budowy kadłubów okrę­
towych. Warunki tech­
niczne.

PN/H-92203

PN/H-92204

PN/H-92127,

PN,H-92132, 
w opracowaniu

Podgrupa 4. 5. Blachy grube ze stali stopowych
4. 5.1. Stal stopowa walcowa- PN/H-92131, 

na. Blachy grube. Wa- w opracowaniu 
runki techniczne.
Grupa 5. Taśmy zimno walcowane

5.1. Taśma stalowa zimno PN H-92321 
walcowana. Warunki 
techniczne.

5. 2. Stal węglowa walcowa- NH/PW-177 
na. Taśma szeroka zim­
no walcowana. Wymia­
ry.

Podsumowawszy powyższe wyniki otrzyma­
my jako rezultat sześciu lat prac Komisji:

Sztuk
Normy PKN, I wydanie 33
Normy PKN, I wydanie w druku 13
Normy PKN, I wydanie jako projekt 8
Normy PKN, II wydanie 4
Normy PKN, II wydanie w druku 8
Normy 
Normy

PKN. 
PKN,

w opracowaniu Komisji 
obowiązujące jedynie jako

9

normy hutnicze wewnętrzne 1

Razem 76

Procentowo mamy zatem:
Norm PKN gotowych I i II 

wydania................................ 37 szt. 48,7 %
Norm PKN w druku I i II wyda- 

oraz projektów I wydania 
w Wiadomościach PKN . . 29 szt. 38,2 "0

Norm PKN w opracowaniu Ko­
misji .......................... 9 szt> n,8 %

Norm PKN jako norm hutni­
czych wewnętrznych ... 1 szt. 1,3 '0

Razem 76 szt. 100 %

Z zestawienia tego wynika, że w opracowa­
niu Biura Redakcji Norm PKN znajduje się 
obecnie około 38,2 % ogólnej liczby wszystkich 
norm, w opracowaniu zaś Komisji około 11,8 . 
Stan ten uległ zmianie, gdyż w ciągu 1952 r. 
Komisja przystąpiła do ustalenia nowego 
programu prac, głównie nad zagadnieniami do­
tyczącymi szyn normalnotorowych, kształtowni­
ków o różnym przeznaczeniu, blach, prętów 
i kształtowników do budowy kadłubów okręto­
wych oraz do opracowania dalszych warunków 
technicznych, w końcu zaś do projektów norm 
opakowania i magazynowania.

Do dorobku Komisji należy jeszcze 6 wstęp­
nych projektów norm, które przekazano innym 
Komisjom do dalszego opracowania.

Normy gotowe T i II wydania są do nabycia 
w Domu Książki w Warszawie, ul. Nowy Świat 
1. Informacji dotyczących norm, które są 
w druku, można zasięgnąć w Biurze Redakcji 
Norm PKN Warszawa, Al. Ujazdowskie 7 lub 
w Zakładzie Hutnictwa PKN, Katowice, ul. 
Kochanowskiego 4. Tu są również do wglądu 
projekty znajdujące się jeszcze w opracowaniu 
Komisji.
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WŚRÓD KSIĄŻEK

Metalurgia żelaza. Władysław Kuczewski, in­
żynier-metalurg, profesor Politechniki Śląskiej. 
Tom I. Część ogólna. Państwowe Wydawni­
ctwa Techniczne. Katowice 1951. Format B5, 
str. 184, rys. 97, tabl. 17, cena 30 zł.

Zadaniem trzytomowego podręcznika prof. 
Kuczewskiego pt. „Metalurgia ż e 1 a z a“ 
było — jak widać z całości tego pionierskiego 
w polskiej literaturze technicznej dzieła — ta­
kie przedstawienie procesów z dziedziny meta­
lurgii żelaza, aby czytelnik mógł poznać związki 
zachodzące nie tylko między poszczególnymi 
etapami każdego z tych procesów oraz składają­
cymi się na nie zjawiskami a reakcjami chemicz­
nymi, ale i między poszczególnymi metodami 
stosowanymi w metalurgii żelaza. Natomiast nie 
leżało w zamiarach autora szczegółowe opisy­
wanie pieców i urządzeń pomocniczych używa­
nych w przemyśle hutniczym ani też podawa­
nie dla nich obliczeń konstrukcyjnych.

Pierwszy tom podręcznika, stanowiący nie­
jako wstęp do metalurgii żelaza, przeznaczony 
jest dla inżynierów, techników i studentów po­
litechnik czy szkół inżynierskich, którzy pragną 
się zapoznać w sposób encyklopedyczny z pod­
stawami owej gałęzi wiedzy technicznej. Rzecz 
prosta, że autor nie mógł się ograniczyć w swej 
książce wyłącznie do omawiania zasad procesów 
metalurgicznych i uogólnień teoretycznych 
w rodzaju reguły Le Chateliera, lecz musiał 
także rozpatrzyć krytycznie wszystkie znane 
procesy metalurgiczne w ich historycznym 
rozwoju z ekonomicznego i technologicznego 
punktu widzenia. Zwraca więc on uwagę czy­
telnika na to, że z procesu dymarskiego powstał 
proces wielkopiecowy jako wyższa forma 
i czystsza postać procesu redukcyjnego, że 
w związku z tym wykryto najważniejszą dla 
obu tych procesów reakcję Bella, mianowicie 
nawęglanie żelaza metalicznego tlenkiem wę­
gla, że dzięki analizie procesu fryszerskiego 
uzyskano ogólny schemat procesów świeżących 
(pudlarskiego, besemerowskiego, tomasowskie- 
go, martenowskiego), że analiza procesu tyglo­
wego dała podstawy do stworzenia teorii pro­
cesów odbywających się w piecach elektrycz­
nych itd. Zostały też rozważone związki między 
poszczególnymi procesami świeżącymi, ich 
wspólne cechy i istniejące między nimi różnice, 
technika wysokich temperatur i ciepło odpad­
kowe.

Poza tym, w celu uzgodnienia pojęć i reguł 
teoretycznych z zakresu chemii z danymi zdo­
bytymi w praktyce, autor omówił również rolę 
czynników mechanicznych w metalurgii żelaza, 
nie podobna bowiem reakcji zachodzących 
w piecu hutniczym traktować tak, jak gdyby 
się one odbywały w probówce laboratoryjnej, 

to znaczy bez uwzględnienia wpływu na nie 
wszystkich, jednocześnie zachodzących w pie­
cu zjawisk, jak powstawania i rozpadu roz­
tworów pierwiastków i tlenków w żelazie 
i żużlu, dyfuzji, absorpcji, adhezji tudzież wiel­
kości powierzchni i doskonałości styku między 
ciałami stałymi a ciekłymi, ciałami stałymi 
a gazami, między płynnym żużlem a płynnym 
żelazem metalicznym.

Z trzech ,,Dodatków“ na końcu książki 
(str. 145 — 184) wydrukowanych petitem pierw­
sze dwa zawierają, prócz krótkiego wykładu 
reguły faz, zestawienia i tablice z różnymi da­
nymi potrzebnymi metalurgowi. W trzecim ,,Do- 
datku“ pt. „Praca hutnika na przestrzeni wie- 
ków“ autor rozpatruje przyczyny, które wpły­
wały na rozwój poszczególnych procesów hut­
niczych, wskazuje na to jak prymitywne były 
dawne metody oraz wyposażenie techniczne 
i wyjaśnia jak się one zmieniały i powoli do­
skonaliły przygotowując grunt do dzisiejszego 
etapu ostatecznie ukształtowanych współcze­
snych metod technologicznych masowego wy­
twarzania żelaza i stali w postaci płynnego me­
talu i przetapiania coraz większych ilości złomu 
w piecach martenowskich.

Pierwszy tom dzieła prof. Kuczewskiego re­
prezentuje poważny dorobek wśród wydaw­
nictw z zakresu, metalurgii opracowanych 
w oryginale po polsku, wzbogacając tę nader 
jeszcze u nas ubogą, do niedawna niemal cał­
kowicie zaniedbaną, dziedzinę naszego piśmien­
nictwa technicznego interesującą i pożyteczną 
pozycją. Książkę cechuje twórcza postawa au­
tora wobec omawianych przez niego tematów, 
dążącego zawsze do ich pogłębiania a tym sa­
mym do rozszerzania horyzontów myślowych 
czytelnika. Jest to praca sumienna, o dużym 
ładunku indywidualnym, napisana z tempera­
mentem, żywo, nie po szkolarsku, opracowana 
w sposób przystępny i obleczona w dobrą formę 
językową i stylistyczną. Książka została wy­
dana — jeżeli idzie o jej stronę graficzną — 
bardzo starannie razi w niej wszakże wielka 
liczba błędów drukarskich.

St. Wróblewski

Termometry elektryczne. Mgr inż. Bronisław 
Sochor. Państwowe Wydawnictwa Techniczne. 
Warszawa 1952. Format A5, str. 176, rys. 141 
tabl. 33, cena 21 zł.

Podręcznik powyższy przeznaczony jest dla 
techników i inżynierów ruchowców. Tematem 
jego jest opis przyrządów i metod elektrycznych 
do pomiaru temperatury.

W rozdziale 1 autor podaje dwie zasady ter­
mometrii i omawia ogólnie skale temperatui 
oraz ich wzajemną zależność.



Nr 12 hutnik Str. 443

Rozdział 2 zawiera międzynarodową skalę 
temperatur z wyszczególnieniem podstawowych 
i pomocniczych jej punktów.

Rozdział 3 zestawia w krótkości takie wskaź­
niki temperatury, jak stożki Segera, termokolo- 
ry i skala barwna.

Rozdział 4 omawia termometry a) rozszerzal­
nościowe: cieczowe, prętowe i bimetalowe oraz 
b) ciśnieniowe: gazowe, parowe i cieczowe. Po­
dane są tu także: temperaturowy zakres sto­
sowalności i zasada działania kompensacji 
wahnień temperatury otoczenia.

Rozdział 5 poświęcony jest termometrom opo­
rowym. Autor ujmuje matematyczną zależność 
oporu metali od temperatury zestawiając war­
tości oporu właściwego w tablicach i omawia 
układy pomiarowe zrównoważone, niezrówno­
ważone i logometryczne zarówno dwu- jak 
i trójprzewodowe wyszczególniając ich wady 
i zalety. Następnie przytacza rozwiązania kon­
strukcyjne sond, podaje ich znormalizowane 
wielkości i opisuje mierniki laboratoryjne oraz 
przemysłowe. Osobno objaśnia on w kilku zda­
niach cel stosowania oporników wyrównaw­
czych, budowę przełączników, rodzaj źródeł 
prądu i wymagania stawiane przewodom połą­
czeniowym. W zakończeniu tego rozdziału wy­
mienione są sposoby oraz metody skalowania 
i sprawdzania, opisane potrzebne do tego celu 
termometry, ogólnie omówione błędy pomiaro­
we i pokazane sposoby poprawnego zabudowa­
nia termometrów.

Rozdział 6 poświęcony jest termometrom ter­
moelektrycznym. Opierając się na zjawiskach 
Seebecka, Peltiera oraz Thomsona autor obja­
śnia zasady działania termometrów termoelek­
trycznych i wyprowadza równania na siłę ter­
moelektryczną obwTodu złożonego z różnych me­
tali. Następnie omawia on najczęściej używane 
ogniwa termoelektryczne i podaje ich charakte­
rystyki temperaturowe według norm polskich 
i radzieckich. Z kolei autor zajmuje się wpły­
wem zmiany temperatury swobodnych końców 
termoelementów na wielkość zmierzonej tem­
peratury, sposobem obliczania poprawek oraz 
działaniem i doborem przewodów kompensacyj­
nych. Treścią następnych podrozdziałów jest 
opis konstrukcyjnych wykonań sond termoelek­
trycznych z uwzględnieniem wymiarów nor­
malnych i rodzaju materiałów stosowanych na 
osłony sond. Między innymi przedstawiono son­
dy o małej bezwładności cieplnej i sondy po­
wierzchniowe. Kilka przykładów ilustruje po­
prawne zabudowanie sond termoelektrycznych. 
Dalsze podrozdziały zawierają opis działania 
i budowy potencjometrów zarówno laboratoryj­
nych jak i przemysłowych samoczynnych (typu 
Mikromax, fotoelektrycznych). Dla mierników 
galwanometrycznych omówiono wpływ oporu 
przewodów na dokładność odczytu. W tablicach 
zestawiono opór różnych termoelementów w za­
leżności od temperatury i przekroju. Posługując 
się nimi można dobrać odpowiednie oporniki 

wyrównawcze. W zakończeniu tego rozdziału 
podano sposoby wzorcowania i sprawdzania ter­
moelementów oraz mierników i opisano urzą­
dzenia do tego potrzebne.

Rozdział 7 traktuje o pirometrach promieni­
stych. Na wstępie przytoczono matematyczne 
ujęcie praw Plancka, Stefana-Boltzmanna 
i Wiena dotyczących promieniowania ciał do­
skonale czarnych, opisano zasadę działania piro­
metrów monochromatycznych i ich skalowanie 
oraz pomiar temperatury ciał szarych. Następnie 
omówiono budowę pirometru całkowitego pro­
mieniowania ze skrzyżowanymi włóknami, ar- 
dometry soczewkowe i zwierciadełkowe, ich 
zalety i wady tudzież obsługę. Rozdział ten 
kończą sprawdzanie i przykłady zabudowań pi­
rometrów.

Rozdział 8 zaznajamia czytelników z działa­
niem termografów dających wykresy ciągłe 
i punktowe.

Książka napisana jest bardzo jasno i zrozu­
miale, tak że może być polecana nawet pracow­
nikom nie mającym dostatecznego wykształce­
nia z dziedziny miernictwa cieplnego. Również 
i młodzież studiująca w szkołach technicznych 
może z powodzeniem korzystać z tego podręcz­
nika.

Wydawnictwo poleca ją między innymi mon­
terom. Można by się z tym zgodzić jedynie pod 
warunkiem, że monterzy otrzymają wstępne 
wykształcenie, dla normalnych bowiem ich prac 
książka inż. Sochora zawiera za mało szczegó­
łów o budowie i montażu urządzeń termome- 
trycznych. Zaletą podręcznika jest wyczerpujące 
ujęcie tematu i załączenie potrzebnych w prak­
tyce wielkości i współczynników (ujętych ta­
belarycznie) oraz norm polskich i radzieckich.

Nieco za pobieżnie zostały omówione skale 
temperatur i brak jest wyraźnych definicji tu­
dzież rozgraniczenia skal. Rozdział o termome­
trach dylatacyjnych i ciśnieniowych potrakto­
wany jest zbyt szczegółowo, jeżeli uwzględni 
się charakter podręcznika, tym bardziej, że 
termometry te są w przemyśle coraz bardziej 
wypierane przez termometry elektryczne. Na­
leżało raczej poświęcić nieco miejsca termome­
trom cieczowym mającym zastosowanie w la­
boratoriach zakładowych, np. termometrom 
Beckmanna. Poza paroma przykładami dobrego 
zabudowania termometrów należało podać 
krótkie uzasadnienie przyczyn błędów meto­
dycznych wynikające z teorii przepływu ciepła 
przez wystające pręty.

W tekście obok zamieszczonego na str. 50 ry­
sunku logometru z układem zwojnic w kształcie 
litery T brak jest jakiejkolwiek wzmianki o celu 
stosowania tego układu. Dodatkowo przydałby 
się schemat (nie tylko wzmianka) logometru 
w układzie mostkowym niemal wyłącznie stoso­
wanego w wykonaniach przemysłowych.

Przy omawianiu oznaczania przewodów kom­
pensacyjnych dobrze byłoby podać doświadczal­
ny sposób ich rozpoznawania ze względu na 
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różnice w znakowaniu stosowanym przez firmy 
zagraniczne.

Objaśnienie kompensatora (rys. 6 — 50) jest 
zbyt lakoniczne. Potencjometr ten jest u nas 
rzadko spotykany, tak że lepiej byłoby zastąpić 
go schematem kompensatora radzieckiego ty­
pu SP, tym bardziej że w kraju przystąpiono już 
do jego produkcji.

Kompensator samoczynny z komórką foto- 
elektryczną w takim stanie jak jest on przed­
stawiony i opisany na str. 125 będzie wykazy­
wał jedynie krótkotrwały stan równowagi.

Zalecane na rys. 6 — 34 zabudowanie sondy 
termoelektrycznej nie wiele pomoże, gdyż nie 
ma tam dobrego rozwiązania ekranu przeciw- 
promienistego. W ogóle kwestia ekranowania 
termometrów jest zaledwie wzmiankowana, mi­
mo że warunkiem dokładnego pomiaru tempe­
ratury jest ochrona sondy termoelektrycznej 
przed działaniem emisji otoczenia. Nie można 
się zgodzić z autorem w kwestii lansowania jed­
nego typu termoelementu o charakterystyce 
PtRh-Pt dla wszystkich temperatur (str. 90), 
a to z uwagi na jego małą siłę termoelektryczną, 
zwłaszcza przy niskich temperaturach, co powo­
duje zwiększenie błędu pomiarowego. Również 
wbrew twierdzeniu autora (str. 135) można do 
jednej termopary dołączyć kilka mierników po 
dobraniu odpowiednich oporów i uprzednim 
przeskalowaniu całego urządzenia (np. łączenie 
dwu lub trzech mierników do ardometru wy­
twarzanego w ZSRR typu RP).

W podręczniku nie opisano działania termo­
metru przepływowego (aspiracyjnego), kompen­
satora elektronowego (coraz częściej stosowane­
go), pirometru dwubarwnego (jako przyrządu 
do mierzenia temperatury powierzchni szarych) 
i brak jest rozdziału traktującego o elektrycz­
nych regulatorach temperatury odgrywających 
główną rolę przy automatyzacji procesów ener- 
getyczno-cieplnych.

W końcu należy zwrócić uwagę na użycie 
gdzieniegdzie przez autora niewłaściwych ozna­
czeń, np. „stopień czerni1' należałoby zastąpić 
przez „stosunek emisji" lub „stosunek absorp­
cji". Oznaczenie pirometrów całkowitego pro­
mieniowania przez „pirometry radiacyjne" na­
suwa przypuszczenie, że pirometry monochro­
matyczne (częściowego promieniowania) nie 
należą do gromady termometrów promienistych. 
Pojęcie „oporności" jest skrótem „oporu właści­
wego" materiałów i nie należało używać go tam, 
gdzie chodzi o jednostkowy opór termoelemen- 
tów (tabl. 6 —15 i dalsze). Równanie (7, 4) na 
str. 144 nie jest wzorem Plancka lecz Wiena 
wyprowadzonym przed opublikowaniem prawa 
Plancka. Korektor nie zwrócił uwagi na to, że 
na str. 151 w 7 wierszu od góry Ig ma być za­
stąpiony przez In i na odwrót.

Strona graficzna książki jest bardzo staranna, 
układ rozdziałów przejrzysty.

St. Ochęduszko

Wytrzymałość materiałów. Mgr inż. Stefan 
Stażewski. Państwowe Wydawnictwa Technicz­
ne. Warszawa 1951. Format A5, str. 331, rys. 
264, tabl. 24, cena 28 zł.

Rozpatrywana tu przez nas praca, oparta na 
licznych poważnych źródłach, stanowi systema­
tyczny wykład, obejmujący wiadomości z dzie­
dziny wytrzymałości materiałów potrzebne 
technikowi i konstruktorowi budowy maszyn. 
Może ona być również bardzo pomocna uczniom 
średnich szkół technicznych o kierunku me­
chanicznym.

W I części książki czytelnik zapoznaj e się na 
wstępie z podstawowymi pojęciami z zakresu 
wytrzymałości materiałów, po czym w kolej­
nych rozdziałach — w sposób szczegółowy — 
z rodzajami naprężeń i ich skutkami, metodami 
wyznaczania naprężeń itp., zarówno na drodze 
analitycznej jak i wykreślnej. W rozdziale oma­
wiającym teorię rozciągania i ściskania, po 
stwierdzeniu, że wytrzymałość jest funkcją 
wielu czynników, następuje wyjaśnienie istoty 
zmęczenia materiałów, ilustrowane przykładami 
badania stali oraz wyjaśnienie pojęcia trwałej 
wytrzymałości na zmęczenie. Dalszy rozdział 
opisuje badania mechanicznych własności mate­
riałów, a następny zajmuje się zagadnieniem 
ścinania. Część I kończy się nauką o momentach 
przekrojów płaskich (momentach statycznych, 
bezwładności, wytrzymałości i odśrodkowych).

Część II przynosi wykład o skręcaniu, zgina­
niu i wyboczeniu tudzież o wytrzymałości zło­
żonej i postaciowej. Po przedstawieniu teorii 
skręcania autor przechodzi do teorii zginania 
belek statycznie wyznaczalnych i rozważa kilka 
przypadków, różniących się od siebie sposobem 
podparcia i rodzajem obciążenia. Rozdział o wy­
boczeniu prętów prostych zawiera rodzaje wy- 
boczeń i pojęcie smukłości pręta związane ści­
śle ze stosowaniem wzorów Eulera.

Zakończenie pracy mgra inż. Błażewskiego 
tworzy rozdział poświęcony wytrzymałości po­
staciowej, zawierający opis metod służących do 
wyznaczania naprężeń (metoda wydłużenia, 
światła spolaryzowanego i rentgenowska). Na­
stępują przykłady postaciowej wytrzymałości 
na zmęczenie i podanie sposobów zwiększenia 
tej wytrzymałości (przez walcowanie na zimno, 
zgniot itp. części pracujących na zmęczenie).

W ocenie książki mgra inż. Błażewskiego trze­
ba podkreślić staranność jej opracowania i zwię­
zły a zarazem prosty sposób wyłożenia tematu, 
znajdujący wyborne uzupełnienie w dużej licz­
bie wykresów i tablic. Wiele zadań stanowią­
cych praktyczne zastosowanie teorii ułatwia jej 
zrozumienie.

Sądząc z tytułu tej pracy można się było spo­
dziewać, że obejmuje ona całokształt zagadnień 
wytrzymałościowych, w rzeczywistości jednak 
zakres jej ogranicza się w zasadzie do rozpatry­
wania wytrzymałości części maszyn.

A oto jeszcze następujące uwagi:
Sprężyny stanowiące tak uniwersalny element 

maszynowy zostały potraktowane w książce zbyt 
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szkicowo (pominięto inne ich rodzaje poza sprę­
żynami spiralnymi).

Do'czynników wpływających na zwiększenie 
wytrzymałości materiałów na obciążenia zmien­
ne można jeszcze dodać utwardzenie powierzch­
ni w połączeniu z jej odpowiednią gładkością.

Przy wyliczaniu elementów konstrukcyjnych 
(§ 6) konieczne jest zaznaczenie, że podane ro­
dzaje ich obciążenia należy uważać za typowe 
dla nich i że w rzeczywistości mogą występować 
w nich obciążenia złożone.

Tytuł § 3 należałoby zmienić raczej na „Za­
łożenia statyki a wytrzymałość".

W. Dukret

Zarys radiografii przemysłowej. Inż. Maciej 
Radwan. Państwowe Wydawnictwa Techniczne. 
Katowice 1950. Format B5, str. 148, rys. 142, 
tabl. 20 + VI, cena 33 zł.

Przed ostatnią wojną światową metody radio­
graficzne stosowane były u nas do badania spoin 
i odlewów w nader wąskim zakresie, a że i brak 
rodzimej literatury fachowej w danej dziedzinie 
utrudniał wyszkolenie młodych kadr, posiadamy 
dziś w owym dziale techniki jedynie nieliczne 
grono specjalistów. Dlatego też oddanie przez 
Państwowe Wydawnictwa Techniczne do użytku 
polskich czytelników książki inż. Macieja Rad­
wana stanowiącej pierwszą próbę częściowego 
wypełnienia luki, która istniała dotąd w naszym 
piśmiennictwie technicznym, witamy z żywym 
zadowoleniem.

Autor omawia w swym dziełku podstawy fi­
zyczne tudzież wykonanie w praktyce prze­
świetlania spoin czy też odlewów za pomocą 
promieni X i zapoznaje czytelnika z aparatami 
i urządzeniami laboratoriów radiograficznych 
we współczesnym przemyśle. Podręcznik nosi 
charakter kompilacyjny, lecz z tego tytułu żad­
nych zarzutów autorowi nie stawiamy, gdyż 
książka jego jest potrzebna, użyteczna i niewąt­
pliwie cel swój osiągnie; musimy tu wszakże 
zaznaczyć, że z dostępnego mu materiału ze 
źródeł zagranicznych autor korzystał w sposób 
nie dość krytyczny. Teoretyczna strona radio­
grafii potraktowana z konieczności raczej szki­
cowo (co zresztą stanowi do pewnego stopnia 
zaletę książki, udostępnia ją bowiem czytelni­
kom ze średnim wykształceniem, np. laborantom 
i personelowi pomocniczemu), nie jest dość jasno 
przedstawiona, czego należy wymagać od ele­
mentarnych podręczników. Jak z wielu szczegó­
łów nietrudno wywnioskować, autor czuje się na 
gruncie teorii niezbyt pewnie. Niezależnie od 
tego, daleko idące skróty myślowe i różne 
uproszczenia spowodowały powstanie w kilku 
rozdziałach książki niejasności graniczących 
z nieścisłościami a niekiedy nawet z błędami, 
np. opis regulacji ciśnienia w lampach jonowych 
(str. 20) nie stosowanych obecnie w radiografii, 
°pis urządzeń do przyspieszania elektronów 
(str. 30 i 37) oraz schemat i opis konstrukcji 
tudzież działania komory jonizacyjnej (str. 113). 
Mylny jest także nagłówek tabl. 2 (str. 15) za­

wierającej długości fal progów absorpcyjnych, 
nie zaś - jak podano — charakterystycznych 
promieni X serii K i L. Nasuwa się przy tym 
pytanie czy czytelnikowi książki inż. Macieja 
Radwana przydadzą się na co kiedykolwiek za­
mieszczone w owej tablicy dane odnoszące się 
do takich pierwiastków, jak brom, hafn, jod, 
osm, rod, rubid, stront, tellur itd.? Niejakie za­
strzeżenia budzi również interpretacja wzoru na 
str. 16, gdzie w wyrazie J E autor uwzględnia 
tylko energię kinetyczną a pomija pracę potrze­
bną do wyrwania elektronu z głębi atomu. 
Podobnież twierdzenie, że „w razie zastosowania 
materiału o większej liczbie atomowej krawędź 
promieniowania zostaje przesunięta w kierunku 
fal krótszych" (str. 21) nie jest jasne, jeżeli bo­
wiem przez „krawędź promieniowania" rozu­
mielibyśmy ^min, twierdzenie to byłoby mylne. 
Poza tym niektóre terminy, jak np. „promienio­
wanie zasadnicze" (str. 13), „krzemek" i „wolf- 
ramek" (str. 56) lub „jednobiegunowa lampa 
emisyjna" (tabl. 4 na str. 25 i str. 143) mogą 
wywołać nieporozumienie.

Do błędów drukarskich należy zaliczyć na­
stępujące niedociągnięcia: w tabl. 2 na str. 15 
ma być 80 Hg, 35 Br, 14 Si; na str. 35 w wierszu 
4 od dołu powinno być „na elektrodach"; tabl. 8 
na str. 51 jest zniekształcona; w tabl. 15 na 
str. 85 mylnie podano numery radiogramów 
(powinno być 91, 92, 93, 94); na str. 141 ma być 
alkohol etylowy C2 Hs OH i chlorek rtęciowy 
Hg OI2 a na str. 142 ma być 20 g chlorku rtęcio­
wego Hg CI2.

Mimo tego dość długiego spisu usterek zauwa­
żonych w książce należy stwierdzić, że stanowi 
ona wartościową pozycję w naszej literaturze 
technicznej, zawiera bowiem rzeczowe a zara­
zem treściwe omówienie aparatury i techniki 
laboratoryjnej oraz wiele cennych dla praktyka 
wskazówek.

J. Chojnacki

Rentgenografia. J. S. Umanski, A. K. Trapiez- 
nikow i A. I. Kitajgorodski. Moskwa 1951. For­
mat B5, str. 310, rys. 225, tabl. 28, cena w plóc. 
opr. 6 zł.

Wszyscy trzej autorzy tej książki są wybitny­
mi i dobrze w literaturze radzieckiej ze swych 
prac naukowych znanymi specjalistami. Uman­
ski napisał wraz z G. S. Żdanowem dwutomową 
„Rentgenografię metali" (I. jej tom ukazał się 
w 1941 r., II. zaś tom w 1948 r.) i wspólnie 
z B. N. Finkelsztejnem oraz M. E. Błanterem 
„Podstawy fizyczne metaloznawstwa" (1949 r.), 
Trapieznikow opracował „Rentgenodefektosko- 
pię" (1949 r.) a Kitajgorodski „Rentgenowską 
analizę strukturalną" (1950 r.).

Rozpatrywana przez nas książka jest podręcz­
nikiem przystosowanym do programu nauczania 
rentgenografii na wydziałach hutniczych i bu­
dowy maszyn w wyższych uczelniach technicz­
nych, jak również do potrzeb inżynierów-meta- 
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lurgów oraz inżynierów-mechaników i mieści 
w sobie wszystko to, o czym nowoczesny me­
taloznawca powinien wiedzieć z zakresu kry­
stalografii, fizyki promieni X, rentgenodefekto- 
skopii, rentgenowskiej analizy strukturalnej 
i spektrograficznej, mikroradiografii dyfrakcyj-- 
nej i elektronografii. Należyte uwzględnienie 
znalazły tu także opisy niezbędnych przyrządów 
i aparatury oraz metodyka badań laboratoryj­
nych. Książka jest bogato ilustrowana instruk- 
tywnymi rysunkami a opracowanie jej treści 
odznacza się zwięzłością, umiejętnie połączoną 
z jasnością przedstawienia tematu.

Niejako na marginesie zaznaczamy, że pol­
ski czytelnik zarówno tej książki jak i dzieła 
prof. dra Włodzimierza Trzebiatowskiego pt. 
„Zarys rentgenograficznej analizy struktural­
nej “ (Katowice 1950) tudzież omówionego wyżej 
przez dra Józefa Chojnackiego „Zarysu radio­
grafii przemysłowej" pióra inż. Macieja Rad­
wana dobrze uczyni, zapoznawszy się przed 
przystąpieniem do studiowania owych książek 
z pracami, które (między innymi) zawiera dzieło 
zbiorowe pt. „Fizyka współczesna" 
(Warszawa 1928): S. Szczeniowski. Rozciągłość 
widma elektromagnetycznego (str. 69 — 119). — 
I. Bobrówna. Technika wytwarzania promieni 
Roentgena (str. 121 —146)). — St. Pieńkowski. 
Właściwości fizyczne promieni X (str. 149 do 
184). — A. Weryha. Badanie budowy ciał sta­
łych za pomocą promieni Roentgena (str. 185 do 
208). — S. Ziemecki. Kres widma ciągłego pro­
mieni rentgenowskich (str. 224 — 228). —A. Soł- 
tan. Widma pochłaniania promieni X (str. 247 do 
250).

Najważniejsze wiadomości z interesującego 
nas tutaj działu fizyki można też znaleźć w na­
stępujących polskich wydawnictwach:

1. Dr S. Ziemecki. Artykuły: „Promienie 
Roentgena i promienie gamma" na str. 452 
do 478 tudzież „Widma rentgenowskie" na 
str. 661-664 dzieła zbiorowego pt. „Dzie­
je rozwoju fizyki w zarysach", 
tom II (Warszawa 1931).

2. Dr W. Kapuściński. Artykuł „Najmniejsze 
długości" na str. 91 — 144 pracy zbioro­
wej pt. „Triumfy eksperymentu 
i jego granice (Warszawa 1938).

3. Prof. dr I. Adamczewski. Zarys fizyki 
współczesnej. Część I, rozdział IV, str. 69 
do 81 (Gdańsk 1946).

4. Prof. dr W. Trzebiatowski. Artykuł „Mikro­
skopia i rentgenografia" na str. 187 — 239 
pracy zbiorowej pt. „Nowoczesne 
metody badań fizyko-chemicz­
nych" (Warszawa 1949).

Kto z konieczności musiałby poprzestać na 
powierzchowniej szym przeglądzie tych zagad­
nień, niechaj przeczyta przynajmniej odnośne 
ustępy (str. 394 — 398 i 484 — 497) w podręcz­
niku prof. dra A. Piekary pt. „Elektryczność 
i budowa materii" (Kraków 1948).

J. Chmielowski

Obliczanie namiarów wielkopiecowych. M. A. 
Pawłów, członek Akademii Nauk 
ZSRR. Przełożył z języka rosyjskiego inż. K. 
Klukowski. Państwowe Wydawnictwa Technicz­
ne. Katowice 1952. Format A5, str. 260, rys. 20, 
tabl. 58, załączn. 10, cena 36 zł.

Dobrze się stało, że pomimo ukazania się 
w 1951 r. szóstego wydania oryginału książki, 
o której mowa, polski przekład tej książki zo­
stał dokonany z piątego jej wydania z 1947 r., 
albowiem owo wcześniejsze wydanie zawiera 
usunięte z szóstego wydania omówienie topli­
wości i płynności żużli wielkopiecowych, ich 
składu chemicznego, względnej ilości żużla 
i względnego zużycia paliwa przy wytapianiu 
różnych gatunków surówki.

Znakomity uczony radziecki M. A. Pawłów 
wzbogacając przez pół wieku swymi badaniami 
teorię procesu wielkopiecowego podał — mię­
dzy innymi — ściśle naukowe obliczanie namia­
rów wielkopiecowych. Wielką jego zasługą jest 
również stworzona przez niego teoria żużli 
wielkopiecowych oparta na badaniach laborato­
ryjnych Akermana, Howego i Babu nad ciepłem 
topnienia, uzupełniona wynikami badań Ran- 
kina i Wrighta nad temperaturą topnienia roz­
maitych stopów potrójnych (SiO2+Al2O3 + Ca0) 
tudzież danymi doświadczalnymi Mac Caffe- 
ry’ego i wielu młodych uczonych radzieckich 
dla lepkości żużli wielkopiecowych przy tempe­
raturach od 1250 do 1650° C. Objąwszy swą 
teorią dużą ilość rud żelaza i otrzymywanych 
z nich żużli M. A. Pawłów wykazuje dla każde­
go ze 130 podanych przez siebie żużli ciepło 
topnienia, stopień kwasowości oraz trzy nastę­
pujące stosunki charakteryzujące skład che­
miczny żużla: 1. SiO2: A12O3; 2. (SiO2 + ALO3): 
: RO i 3. RO : SiO2.

Ogólne rozważania o pożądanych własno­
ściach fizycznych i składzie chemicznym żużli 
wielkopiecowych tudzież dane zaczerpnięte ze 
światowej praktyki wielkopiecowej pozwoliły 
autorowi opracować tabl. 21 zawierającą zale­
cane przez niego składy chemiczne żużli do wy­
tapiania różnych gatunków surówki na koksie 
i tabl. 22 dla procesu na węglu drzewnym.

O przeciętnej temperaturze żużli wypuszcza­
nych z garu wielkiego pieca M. A. Pawłów mó­
wi obszernie na str. 23. Interesujące są dane 
o żużlach zawierających 10 — 40% Ti3O5 przy 
30% (CaO + MgO) i 50 — 20% SiO2, pozwala­
jących wytapiać na koksie surówkę o zawarto­
ści mniejszej niż 0,05% S (str. 27) jak również 
stwierdzenie, że „żużle zawierające 45% luo 
mniej CaO mają identyczną lepkość przy sta­
łej zawartości wapna niezależnie od stosunku 
SiO2:Al2O3“ (str. 33 i rys. 8 — 11). Na str. 39 
autor podaje, że największą płynność mają żu­
żle o stosunku (SiO2 + A12O3): CaO = 1 i że 
lepkość gwałtownie spada po dodaniu do żużli 
hut południowych ZSRR pierwszych 4% MgO. 
na str 41 (w tabl. 8) że żużle o jednakowej su­
mie (CaO + MgO) i jednakowej zawartości SiO. 
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i A12O3 mają niemal jednakową lepkość, na 
str. 45 że lepkość pierwotnych żużli wydoby­
tych z wielkich pieców USRR przy temperatu­
rach 1160 i 1148° C wynosi 14,4 — 55,4 puazów 
i obniża się przy temperaturze 1250° C do 
5,3 — 8,5 puazów a na str. 47 że przy zawarto­
ści w żużlach do 6 % CaS lepkość ich spada rap­
townie i zwiększa się ponownie przy 11% CaS.

Na str. 71 dowiadujemy się o tym, że gdy 
w 1934 r. przy produkcji surówki besemerow- 
skiej w hucie im. Ordżonikidzego, gdzie żużle 
cechuje mała zawartość A12O3 i MnO, zastoso­
wano jako topnik wapień magnezowy i zawar­
tość MgO w żużlu doprowadzono do 6,35 %*, bieg 
pieca znacznie się poprawił, zmniejszyła się za­
wartość siarki w surówce, zmniejszyło się zu­
życie koksu i wzrosła produkcja surówki. Na 
str. 76 — 77 bardzo interesująca jest wzmianka 
o zastosowaniu w 1878 r. w hucie Terre-Noire 
w charakterze topnika barytu (BaSO4) przy wy­
tapianiu żelazomanganu i bogatych w Mn rud 
hiszpańskich. Wysoce pouczające są ponadto 
uwagi autora (str. 81 — 88) dotyczące zmian, 
które nastąpiły w ostatnich czasach w pracy 
wielkich pieców w dziedzinie wytapiania żelazo­
chromu o zawartości 38 — 40% Cr na żużlu 
o 25,9% SiO2, 29,4% ALO3, 25,7% CaO 
i 15,1% MgO w hucie Sjerowskiej, która wy­
zyskuje do tego celu żużel chromowy będący 
ubocznym produktem pieców elektrycznych wy­
tapiających wysokoprocentowy żelazochrom.

Należy tu podkreślić, że M. A. Pawłów jest 
autorem jedynej racjonalnej metody obliczania 
namiaru wielkopiecowego, którą podaje w na­
wiązaniu do konkretnych przykładów z prakty­
ki (str. 105 — 179). Poza tym na str. 180 — 242 
omawia on uproszczone metody obliczania na­
miaru: 1. stechiometryczną (obecnie zarzuconą 
i dlatego usuniętą przez autora z szóstego wy­
dania jego książki); 2. metodę Platza wg stosun­
ku (SiO2 + A12O3) : RO; 3. najczęściej używaną 
metodę wg stosunku RO : SiO2 (czyli wg zasa­
dowości żużla); 4. wg zawartości tylko jednego 
składnika w żużlu, np. (SiO2 + A12O3) lub 
(CaO + MgO) albo też SiO2; 5. wzór prof. A. N. 
Ramma.

Książka została wydana starannie. Słow­
nictwo, styl i język przekładu są na ogół po­
prawne, napotyka się w nim wszakże dość czę­
sto „topienie" zamiast właściwego „topnienia" 
(rosyjskie „pławlenije" i ,,pławka“ powinny 
brzmieć po polsku „topnienie" i „wytop", nato­
miast „pławit’" i „pławitsja" — „wytapiać" 
i „topnieć", lecz nie „topić się"). Na str. 29, 
w wierszu 5 od góry, powinno być „objętość 
garu i kotliny", nie „objętość zbiornika surów­
ki". Niewłaściwe jest też wyrażenie „z rudy 
minetty" (na str. 75, w wierszu 4 od góry) 
i „kwaśna minetta" (na str. 199, w wierszu 6 od 
dołu) zamiast „z rudy minette" i „kwaśna ruda 
minette".

Książka M. A. Pawłowa stanowi bardzo cen­
ny nabytek dla polskiego wielkopiecownika. za­

wiei a bowiem metody obliczania namiarów 
wielkopiecowych w skali światowej dla wszyst­
kich tworzyw i uzyskiwanych z nich żużli. Dużą 
wartość stanowią też dla nas zebrane w 10 za­
łącznikach na końcu książki składy chemiczne 
rud, żużli, topników, surówki, popiołu paliw itd.

WL Kuczewskl

I oradnik koksocheinika. Praca zbiorowa pod 
redakcją inż. Tadeusza Kozłowskiego. Państwo­
we Wydawnictwa Techniczne. Katowice. For­
mat A5.

Tom I (1951). Dział ogólny (str. 1—220, 
rys. 38, tabl. 85). — Dział technologicz­
ny. Część I. Koksownictwo (str. 221 —640, 
rys. 135, tabl. 120). Cena 100 zł.

Tom II (1951). Zeszyt 1. Dział techno­
logiczny. Część II. Gazownictwo (str. 1 —300, 
rys. 130, tabl. 60). Cena 45 zł.

Tom II (1952). Zeszyt 2. Dział techno­
logiczny. Część III. Wytlewanie (str. 301 
do 456, rys. 43, tabl. 41). Część IV. Reakcyjność, 
temperatura zapłonił i samozapalność paliw 
stałych (str. 457 — 482, rys. 12, tabl. 1). 
Część V. Zgazowanie paliw stałych (str. 483 
do 584, rys. 33, tabl. 24). Część VI. Przerób 
smoły surowej (str. 585 — 646, rys. 11, tabl. 20). 
Część VII. Przerób benzolu surowego (str. 647 
do 744, rys. 23, tabl. 27). Cena 49 zł.

Polskie piśmiennictwo naukowo-techniczne 
z dziedziny chemii i technologii chemicznej na­
turalnych paliw stałych wzbogaciło się ostatnio 
bardzo wartościową pozycją, a mianowicie 
pierwszym tomem i dwoma pierwszymi zeszy­
tami drugiego tomu trzytomowego dzieła zbio­
rowego pt. „Poradnik koksochemik a". 
Treść tych części owego dzieła, które znajdują 
się już na półkach księgarskich, podaliśmy na 
początku niniejszej notatki. Trzeci (ostatni) ze­
szyt drugiego tomu obejmujący omówienie włas­
ności i zastosowania materiałów ogniotrwałych 
stosowanych w przemyśle koksochemicznym tu­
dzież obszerny wykaz literatury polskiej i obcej 
z zakresu koksochemii ukaże się w pierwszej 
połowie 1953 r., a trzeci tom, który będzie za­
wierał wytyczne do projektowania najważniej­
szych aparatów i urządzeń koksowniczych opu­
ści prasę drukarską w 1954 r.

Prócz teorii i opisów procesów technologicz­
nych praca ta podaje wiele praktycznych wska­
zówek dotyczących prowadzenia ruchu w zakła­
dach koksochemicznych, a jej dział ogólny 
(w pierwszym tomie) jest zbiorem najniezbęd­
niejszych, przeważnie tabelarycznie ujętych, 
wiadomości i danych liczbowych z matematyki, 
fizyki, chemii itd. potrzebnych koksochemikom.

Książka przeznaczona jest przede wszystkim 
dla inżynierów i techników zatrudnionych 
w przemyśle koksochemicznym, może jednak 
być pomocna również i zaawansowanym fa­
chowcom oraz młodzieży studiującej chemiczną 
przeróbkę węgla w wyższych uczelniach tech­
nicznych.

St Rurańskl
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NOTATKI BIBLIOGRAFICZNE
Obsługa urządzeń pomocniczych w walcowniach. 

Inż. Leonid Andrejew i inż. Zbigniew Sobczyk. Pań­
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Katowice 1951. For­
mat B5, str. 60, rys. 41, cena 6 zł.

W broszurze tej omówiono w zarysie budowę i zasady 
działania typowych urządzeń pomocniczych w walcow­
niach (urządzenia składowiska wsadu, maszyny obsłu­
gujące piece grzewcze, urządzenia transportowe, nożyce 
i piły, chłodnie, prostownice, urządzenia składu wyro­
bów gotowych) jak również obsługę, konserwację i na­
prawy tych urządzeń ze szczególnym uwzględnieniem 
przepisów dotyczących bezpieczeństwa pracy. Prze­
znaczona jest dla robotników, przodowników i mi­
strzów walcowników zatrudnionych w hutnictlwie że­
laza. Ma ona ułatwić pracownikom niewykwalifiko­
wanym nabycie podstawowych wiadomości z zakresu 
ich pracy a dla wykwalifikowanych może stanowić 
pomoc w uporządkowaniu i uzupełnieniu ich umie­
jętności zawodowych.

Metale nieżelazne i ich stopy w odlewnictwie. 
Mgr Stanisław Szczawiński. Państwrowe Wydawnictwa 
Techniczne. Katowice 1952. Format B5, str. 215, rys. 197, 
tabl. 41, cena 20 zł.

Opracowanie tej książki spowodował brak w naszej 
literaturze technicznej nowoczesnego podręcznika 
z dziedziny odlewnictwa metali nieżelaznych. Opisano 
w niej najważniejsze metale nieżelazne i ich stopy jak 
również ich własności mechaniczne i technologiczne, 
podano teoretyczne podstalwy procesów topienia tudzież 
odlewania tych metali i stopów i omówiono lich zasto­
sowanie w praktyce. Przeznaczona jest dla mistrzów 
odlewniczych, techników i inżynierów hutników oraz 
konstruktorów li mechaników warsztatowych. Może 
też stanowić pomoc dla studentów średnich i wyższych 
uczelni technicznych.

Łożyskowe stopy bezcynowe. Mgr inż. Stefan Balicki. 
Państwowe Wydawnictwa Techniczne. Katowice 1952. 
Format A5, str. 68, rys. 42, tabl. 17, cena 8 zł.

W broszurze tej podano ogólne wiadomości o łoży­
skach ślizgowych i omówiono (własności łożyskowych 
stopów bezcynowych o osnowie ołowiowej, miedziowej, 
cynkowej i aluminiowej oraz ich cechy charaktery­
styczne, metody Wytwarzania tych stopów, wady pane­
wek i grzanie się łożysk, przyczyny powstawania 
owych wad tudzież sposoby zapobiegania im i przed­
wczesnemu zużywaniu się łożysk. Przeznaczona jest 
głównie dla pracowników wydziałów naprawczych 
jak również dla konstruktorów zakładów budowy 
maszyn.

O wstrząsach, tąpaniach i nagłych zawałach w ko­
palniach węgla. Mgr inż. górniczy Jan Urban. Biblio­
teczka Górnicza. Tomik 20. Państwowe Wydawnictwa 
Techniczne. Katowice 1952. Format A5, str. 60, rys. 33, 
cena 5 zł.

W broszurce tej omówiono przyczyny powstawania 
tąpań, wstrząsów i nagłych zawałów w kopalniach 
węgla oraz podano wskazówki dotyczące zwalczania 
tych przejawów tudzież przykłady typowych przypad­
ków tąpnięć i zawałów. Książeczka przeznaczona jest 
dla niższego dozoru technicznego i górników pracują­
cych w kopalniach węgla.

Przepisy o bezpieczeństwie i higienie pracy z okresu 
od 6. XI. 1946 r. do 29. II. 1952 r. Zebrał mgr A. Miroń- 
czuk. Wydanie drugie, uzupełnione. Biblioteka Ochro­
ny Pracy. Państwowe Wydawnictwa Techniczne. 
Warszawa 1952. Format A5, str. 166, cena 11 zł.

Zbiór zawiera przepisy oparte na zdobyczach nowo­
czesnej nauki i techniki, opracowane przede wszystkim 
w celu zabezpieczenia należytej ochrony życia i zdro­
wia pracowników w zakładach produkcyjnych.

Książka przeznaczona jest dla personelu kierowni­
czego i wykonawczego, odpowiedzialnego za stan bez­
pieczeństwa i higieny pracy na powierzonych im od­
cinkach pracy.

Podstawy nauki o korozji i ochronie metali. (O sn o­
wy u c z e n i j a o korozji i z a s z c z i t i e 
mietałłow.) G. W. Akimow. Przełożył z języka ro­
syjskiego mgr inż. Marian Orman. Państwowe Wy- 
dawniotwa Techniczne. Katowice 1952. Format B5, 
str. 359, rys. 371, tabl. 58, cena 56 zł.

Nauka o korozji obejmująca wzajemne oddziaływa­
nie na siebie metalu i otaczającego go ośrodka, a więc 
chemiczną odporność metali oraz ich stepów, powstała 
jako samodzielna gałąź wiedzy technicznej, leżąca na 
pograniczu między metaloznawstwem a elektrochemią, 
stosunkdwo niedawne. Książka zawiera rozdziały o ko­
rozji chemicznej i gazowej, o podstawach teorii korozji 
elektrochemicznej, o szybkości i rozprzestrzenianiu się 
korozji, o metodach badań i pomiarów korozji tudzież 
ochrony przed nią i wreszcie o odporności chemicznej 
metali. Przeznaczona jest di a pracowników instytutów 
badawczych jak również laboratoriów hutniczych 
i może być pomocna studentom wyższych uczelni tech­
nicznych.

Nagrzewanie metalu. Teoria i metody obli­
czeń. (Nagriew mietałła.) G. P. Iwancow. Przełożył 
z języka rosyjskiego mgr inż. K. Piliński. Państwowe 
Wydawnictwa Techniczne. Katowice 1952. Format B5. 
str. 176, rys. 52, tabl. 61, cena w kart. opr. 18 zł.

Książka G. P. Twancowa zawiera wykład matema­
tycznych podstaw teorii nagrzewania metalu w pie­
cach w różnych warunkach wymiany ciepła. Autor 
omówił w niej zarówno klasyczne jak i twoje własne 
metody obliczania czasu nagrzewania metalu i podał 
niezbędne wzory, tablice tudzież wykresy z przykła­
dami. Książka przeznaczona jest dla inżynierów pro­
jektujących zakłady i konstruktorów pieców oraz dla 
studentów wyższych uczelni technicznych.

Koksownictwo. (K o k s o w a n i j e.) A. A. Agroskin 
i N. P. Czyżewski. Przełożył z języka rosyjskiego inż. 
Bohdan Kołomyjski. PaństwcWe Wydawnictwa Tech­
niczne. Katowice 1952. Fermat A5, str. 392, rys. 153. 
tabl. 70, cena 48 zł.

Książka, o której mowa, dostosowana jest do potrzeb 
techników a inżynierów zatrudnionych w koksowniach. 
Na treść jej składają się następujące rozdziały: Histo­
ria rozwoju produkcji koksu. — Skład chemiczny 
i właściwości węgli kamiennych. — Kcksowalność wę­
gli i dobór mieszanki do koksowania. — Przygotowa­
nie węgli do koksowania. — Klasyfikacja, wymiary 
i wydajność pieców koksowniczych. — Systemy pieców 
koksowniczych. — Ogrzewanie pieców koksowniczych 
gazem wielkopiecowym. — Rozpalanie, eksploatacja 
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i regulowanie ogrzewania pieców koksowniczych. 
Metody techniczno-cieplnej oceny pieców. — Maszyny 
i armatura pieców koksowniczych. Gaszenie i sorto­
wanie koksu. — Koks z węgla kamiennego i ocena 
jego jakości. — Gaz koksowy. — Uzyskiwanie ubocz­
nych produktów koksowania. — Węgiel drzewny jako 
paliwo metalurgiczne. — Torf i koks torfowy jako 
paliwo w metalurgii. — Inne paliwa stosowane w pro­
cesie wielkopiecowym i odlewnictwie.

Nomogramy lepkościo-temperaturowe produktów 
naftowych. (R a s c z o t u d i e 1 ny c h wiesow 
i wiazkostiej n i eft lanych produktów.) 
G. W. Winogradów. Przetłumaczył mgr inż. Adam 
Richter. Państwowe Wydawnictwa Techniczne. Kato­
wice 1952. Format A3, str. 31, tabl. 15, cena 15 zł.

Wydawnictwo to zawiera zbiór nomogramów naj­
bardziej potrzebnych do szybkiego i wystarczająco do­
kładnego obliczenia niezbędnych danych przy badaniu 
produktów naftowych i określeniu ich jakości. Zbiór 
przeznaczony jest dla pracowników instytutów nau­
kowo-badawczych, laboratoriów i zakładów produk­
cyjnych ropy oraz gazu ziemnego.

Tlocznictwo. (Stanzer eitechnik.) H. Hilbet. 
Tom I. Przetłumaczył z języka niemieckiego inż. 
Zygmunt Kazubiński. Państwowe Wydawnictwa Tech­
niczne. Warszawa 1952. Format A5, str. 170, rys. 208, 
tabl. 13, cena w kart. opr. 22 zł.

Jest to pierwszy tom dwutomowego dzieła poświę­
conego tłocznictwu, przeznaczonego dla techników 
mechaników. W książce tej zostały zebrane w pięciu 
rozdziałach główne zasady tłoczenia materiałów sto­
sowanych w postaci blachy, taśm, pasów i wycinków 
a zadaniem jej jest przystępne omówienie podstaw 
tłoczenia, tj. cięcia, gięcia i ciągnięcia tudzież zasad 
budowy i wykonywania wykrójników. Podane są więc 
w niej sposoby doboru przyrządów do zaplanowanych 
operacji jak również szczegółowe opisy konstrukcji 
przyrządów i narzędzi tłoczniczych oraz typowych ma­
szyn do cięcia (nożyc i pras). Przekład, język, styl 
i słownictwo są poprawne a rysunki wykonane czysto 
i umiejętnie. Na specjalne podkreślenie zasługuje bar­
dzo staranne redakcyjne opracowanie książki.

Mechanika ogólna i techniczna. (W y k ł a d y w Po­
litechnice Warszawskiej i Gdańskiej.) 
M, T. Huber, profesor Akademii Górniczej w Krako­
wie. Spółdzielnia Wydawniczo-Oświatowa „Czytelnik11. 
Biblioteka Podręczników Akademickich. Warszawa 
1951. Format B5, str. XVI + 744, rys. 344, cena 40 zł. 
Książka ta została wydrukowana w Szwecji jako dar 
Rządu Szwedzkiego dla odbudowy kultury polskiej.

Wykład mechaniki punktów materialnych i ciała 
sztywnego. Prof. dr W. Rubinowicz (Uniwersytet War­
szawski). Wydanie drugie, poprawione i uzupełnione. 
Opracował W. Królikowski. Nakładem Państwowego 
Wydawnictwa Naukowego. Warszawa 1952. Skrypt. 
Format A4, str. IV + 224.

Treść. Wstęp. — Mechanika punktu materialnego. 
—• Mechanika układu punktów materialnych. Rów­
nania Hamiltona i przekształcenia kanoniczne. 
Mechanika ciała sztywnego.

Nauka f’zyki. Mechanika i ciepło. Dr Ar­
kadiusz Piekara, profesor Politechniki Gdańskiej. 
Państwowe Zakłady Wydawnictw Szkolnych 1950. 
Skrypt. Format A4, str. IV + 402, rys. 233.

Fizyka doświadczalna. Stefan Pieńkowski. Tom i. 
Mechanika, fizyka cząsteczkowa, nau­

ka o cieple. Państwowe Wydawnictwo Naukowe. 
Warszawa 1952. Format B5, str. VIII + 523, tabL 83.

Fizyka doświadczalna. Dr Szczepan Szczeniowski, 
piolesor Uniwersytetu Poznańskiego. Część III. 
Elektryczność i magnetyzm. Nakładem 
Państwowego Wydawnictwa Naukowego. Poznań 1952. 
Skiypt stanowiący fotokopię maszynopisu autora. For­
mat A5, str. 565, rys. 550, tabl. XXVIII, cena 21 zł 
25 gr.

T r e ś ć. Elektrostatyka. — Magnetostatyka, pole 
magnetyczne prądu, działanie pola magnetycznego na 
prąd. — Ogólne prawa prądu przewodzonego. — Prądy 
jonowe w cieczach i ciałach stałych. — Przewodnictwo 
elektronowe metali. — Prąd elektryczny w gazie. — 
Indukcja elektromagnetyczna. — Własności magnety­
czne materii. — Prądy powoli zmienne. — Nieąuasi- 
statyczne drgania i fale elektromagnetyczne. — Fale 
elektromagnetyczne.

Fizyka doświadczalna. Dr Szczepan Szczeniowski, 
profesor Uniwersytetu Poznańskiego. Część IV. O p- 
t y k a. Wydanie drugie, przejrzane i poprawione. 
Państwowe Zakłady Wydawnictw Szkolnych. Poznań 
1951. Skrypt stanowiący fotokopię maszynopisu autora. 
Format A4, str. II + 424, rys. 403, tabl. 27, cena 
15 zł 20 gr.

Treść. Wstęp. — Optyka geometryczna. — Roz­
szczepienie światła. — Przyrządy optyczne. — Pręd­
kość światła. — Promieniowanie termiczne. — Foto­
metria wizualna i luminescencja. — Barwy i widzenie 
obuoczne. — Interferencja światła. — Uginanie się 
światła. — Polaryzacja.

Wykłady fizyki. Marian Grotowski. Tom II, ze­
szyt 2. Elektryczność i magnetyzm. Łódź 
1951. Format B5, str. 167 — 696, rys. 94 — 378.

Treść. Pole elektryczne. — Pole magnetyczne ma­
gnesów. — Prąd elektryczny stały. — Prąd elektryczny 
w elektrolitach i ogniwa galwaniczne. — Pole magne­
tyczne prądu. — Indukcja elektromagnetyczna — Prądy 
zmienne i drgania elektromagnetyczne

O pierwszym tomie „Wykładów fizyki1* profesora 
Uniwersytetu Łódzkiego dra Mariana Grotowskiego 
(ur. w 1882 r., zm. w 1951 r.) pisaliśmy obszerniej 
w nrze 3 — 4 (str. 80) Hutnika z 1950 r., a o pierwszym 
zeszycie drugiego tomu tegoż dzieła w nrze 11 —12 
(str. 482) Hutnika z 1950 r. Tom III (ostatni) „Wykła­
dów fizyki" (Optyka) jest przygotowany do druku.

Zarys fizyki elektronowej. Dr fil. Witold Majew­
ski, profesor nadzwyczajny Politech­
niki Warszawskiej. Część I. Warszawa 1948. 
Nakładem Koła Elektryków Studentów Politechniki 
Warszawskiej. Format A4 (skrypt). Str. 171. — Część II. 
Warszawa 1949. Nakładem Akademickiej Spółdzielni 
Wydawniczej. Format A4 (skrypt). Str. 186.

Treść części I. Wstęp. — Podstawowe wiado­
mości z teorii kinetycznej gazów. — Widmo fal elek­
tromagnetycznych. — Promieniowanie. — Kwanty 
energii. — Elementarny ładunek elektryczny. — Elek­
trony swobodne. — Elektrony w atomie. — Zakoń­
czenie.

Treść części II. Struktura ciała stałego. — 
Elektronowa teoria metali. — Emsja elektronów. — 
Półiprzewodn;ki. — Prostownicze własności kontaktu 
metal-półprzewodnik. — Przewodnictwo elektryczne 
w cieczach.

Chemia fizyczna. A. Brodski. Tom I. Fizykoche­
miczne właściwości materii. Część I. Ogólne wła­
ściwości materii i budowa atomu. Przetłumaczył z języ­
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ka rosyjskiego Józef Hurwic. Państwowe Wydawnic­
two Naukowe. Warszawa 1952. Format A5, str. 143, 
rys. 32, tabl. 11, załączn. 2, cena 10 zł 5 gr. — 
Tom II. Termodynamika chemiczna. Przetłumaczył 
z języka rosyjskiego dr inż. Witold Tomassi, profesor 
Politechniki Warszawskiej. Państwowe Wydawnictwa 
Techniczne. Warszawa 1951. Format A5. Część I. Pierw­
sza zasada termodynamiki, ciepło molowe, ciepło reak­
cji, druga zasada termodynamiki. Str. 115, rys. 92, 
tabl. 32, cena 8 zł. Część II. Równowaga chemiczna 
w układach gazowych, zmiana stanu skupienia, obli­
czanie stałej równowagi chemicznej, statystyka a ter­
modynamika. Str. 132, rys. 7, tabl. 26, cena 8 zł. — 
Tom III. Roztwory. Przetłumaczyła z języka rosyj­
skiego dr inż. Wacława Palczewska. Państwowe Wy­
dawnictwa Techniczne. Warszawa 1952. Format A5, 
str. 219, rys. 57, tabl. 40, cena 26 zł. Roztwory nie- 
elektrolitów, reguła faz i jej zastosowania, przewodnic­
two elektryczne roztworów, dysocjacja elektrolityczna, 
równowaga chemiczna w roztworach.

Podręcznik do ćwiczeń z chemii fizycznej. Praca 
zbiorowa pod redakcją dra Wojciecha Świętosław- 
skiego, profesora Uniwersytetu Warszawskiego. Pań­
stwowe Wydawnictwo Naukowe. Warszawa 1952. For­
mat B5, str. XVI + 436, cena 33 zł.

Szkoła analizy ilościowej. Dr Tadeusz Miłobędzki, 
profesor Politechniki Warszawskiej. Państwowe Wy­
dawnictwo Naukowe. Warszawa 1951. Wydanie drugie, 
poprawione. Format B5, str. 156, cena 12 zł 25 gr.

Tieorieticzeskaja miechanika. N. E. Żukowskij. Wy­
danie drugie. Moskwa - Leningrad 1952. Format B5, 
str. 811, rys. 487, cena w opr. płóc. 18 zł.

Kurs fizjiki. W. I. Pawłów. Tom I. Mechanika i fizy­
ka cząsteczkowa. Leningrad - Moskwa 1949. Format 
A5, str. 447, rys. 160, tabl. 36, cena w kart. opr. 5 zł 
25 gr. Są to wykłady, które prof. W. I. Pawłów wygła­
szał przez 28 lat w Leningradzkim Instytucie Techno­
logicznym.

Kurs obszczej fizjiki. S. E. Frisz i A. W. Timoriowa. 
Tom III. Optyka. Fizyka atomów. Moskwa _ Lenin­
grad 1951. Format A5, str. 796, rys. 425, fotogr. 8, 
tabl. 29, cena w kart. opr. 5 zł. O tomach I i II tego 
wybornego dzieła umieściliśmy dłuższą wzmiankę 
w Hutniku z 1950 r. (nr 3 — 4, str. 81).

Molekularnaja fizjika. E. A. Sztrauf. Leningrad — 
Moskwa 1949. Format B5, str. 576, rys. 324, tabl. 52, 
cena w kart. opr. 10 zł 60 gr. Książka przeznaczona 
jest dla studentów wyższych uczelni technicznych.

Elektriczestwo i magnietizm. E. A. Sztrauf. Mcskwa- 
Leningrad 1950. Format B5, str. 588, rys. 406, tabl. 25.

Osnowy tieorii elektriczestwa. I. E. Tamm. Wydanie 
czwarte. Moskwa - Leningrad 1949. Format B5, str. 627, 
rys. 108, tabl. 3.

Klassiczeskaja tieoria pola (no wy je problemy). 
D. Iwanienko i A. Sokolow. Wydanie drugie. Moskwa— 
Leningrad 1951. Format A5, str. 479, rys. 15, cena w opr. 
płóc. 5 zł.

Raboty po osnowaniju statisticzeskoj fizjiki. N. S 
Krylów. Moskwa — Leningrad 1950. Wydawnictwo 
Akademii Nauk ZSRR. Format A5, str. 207, cena 
w opr. płóc. 5 zł.

Wwiedienije w statisticzeskuju fizjiku. W. G. Lewicz. 
Moskwa — Leningrad 1950, Format B5, str. 424, rys. 73, 
tabl. 21, cena w opr. płóc. 6 zł.

Treść tej książki oparta jest w zasadzie na wykła­
dach fizyki statystycznej wygłaszanych przez autora 
w latach 1940 — 1949 w Moskiewskim Państwowym 
Instytucie Pedagogicznym.

Statisticzeskaja fizjika (klassiczeskaja i 
k w a n t o w a j a). L. Łandau i E. Lifszic. Moskwa — 
Leningrad 1951. Format B5, str. 479, rys. 63, cena w opr. 
płóc. 8 zł.

Książka ta, przedstawiająca wykład zarówno kla­
sycznej jak i kwantowej fizyki statystycznej, stanowi 
czwarty tom siedmiotomdwego dzieła tychże autorów 
pt. „Tieorieticzeskaja fizjika".

Atomnaja fizjika. E. W. Szpolskij. Tom I. Wstęp 
do fizyki atomów. Wydanie czwarte, poprawione i uzu­
pełnione. Moskwa — Leningrad 1951. Format B5, 
str. 534, rys. 226, tabl. 22, cena w opr. płóc. 7 zł. — 
Tom II. Elektronowa powłoka atomu i jego jądro. 
Wydanie drugie, przerobione. Moskwa — Leningrad 
1950. Format B5, str. 718, rys. 237, tabl. 42, cena 
13 zł 50 gr.

Osnowy kwantowoj miechaniki. D. I. Blochincew. 
Wydanie drugie, przerobione. Moskwa - Leningrad 
1949. Format B5, str. 588, rys. 87, cena w płóc. opr. 
6 zł. Autor podał w tym wysoce wartościowym dziele 
treść swych wykładów mechaniki kwantowej na wy­
dziale fizycznym uniwersytetu w Moskwie.

Kwantowaja miechanika. L. Łandau i E. Liwszic, 
Część I. Teoria nierelatywistyczna. Mo­
skwa — Leningrad 1948. Format B5, str. 567, rys. 51, 
tabl. 9, cena w opr. płóc. 6 zł.

Część I tej książki będzie stanowiła wraz z nie wy­
daną jeszcze jej częścią II trzeci tom siedmiotomowego 
dzieła tychże autorów pt. „Tieorieticzeskaja fizjika".

Lehrbuch der Physik. E. Grimsehl. Tom II. Pole 
elektromagnetyczne. Wydanie dwunaste. 
Przygotował do druku dr W. Schallreuter (profesor 
uniwersytetu w Gryfii) przy współpracy dra R. Seeli- 
gera (profesora uniwersytetu w Gryfii). Lipsk 1951. 
Format B5, str. VIII + 552, rys. 725, cena w opr. płot 
40 zł 15 gr. (B. G. Teubner).

Einfiihrung in die Physik. R. W. Pohl (profesor uni­
wersytetu w Getyndze). Tom II. Wstęp do nauki 
o elektryczności. Wydanie czternaste. Stronic 
IV + 302, rys. 497, cena 18,60 marek niem. (Sprin­
ger, 1949),

Lehrbuch der theoretischen Physik. W. Weizel 
(profesor uniwersytetu w Bonn). Tom I. Physik der 
Vorgange (Bewegung, Elektrizitat, Licht, Warme). 
Str. XV + 771, rys. 270, cena w opr. płóc. 56,90 marek 
niem. (Springer, 1949). — Tom II. Struktur der 
Materie. Str. XII 773, rys. 194, cena w opr. 
płóc. 69,90 marek niem. (Springer, 1950).

Einfiihrung in die Atomphysik. Prof. dr W. Fin- 
kelnburg. Wydanie drugie, przerobione i rozszerzone. 
Str. XII -J- 416, rys. 230, cena w opr. płóc. 39 marek 
niem. (Springer, 1951).

Physikalisches Wórtebuch, Wydał prof. dr W. B 
Westphal (Berlin). Format 4°, str. VIII + 1630, rys- 
1595, cena w opr. płóc. 148 marek niem. (Springet. 
1952). Znany i ceniony słownik fizyczny A. Berlinera 
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i K. Scheela pt. „Physikalisches Handwórterbuch“, 
którego drugie (ostatnie) wydanie ukazało się w 1932 r., 
został już od dawna całkowicie wyczerpany i miejsce 
jego zajął obecnie nawskroś nowoczesny, niemal 
w dwójnasób od niego obszerniejszy, obejmujący bo­
wiem około 10 500 haseł, słownik wydany przez prof. 
W. H. Westphala przy współudziale 79 pracowników 
naukowych. Zawiera on również krótki zarys dziejów 
fizyki, daty biograficzne około 800 fizyków i uzupeł­
nienia.

Die mathematischen Hilfśmittel des Physikers. 
Dr Erwin Madelung, profesor uniwersytetu we Frank­
furcie nad Menem. Wydanie czwarte, poprawione 
i rozszerzone. Str. XX -f- 531, rys. 29, cena w opr. 
płóc. 49,70 marek niem. (Springer, 1950).

Atomie theory for students of metallurgy. W. Hume- 
Rothery. Format 8°. Str. VIII 4- 331, rys. 131, Londyn 
1952 (Institute of Metals).

Traite de chimie industrielle. P. Baud (docent uni­
wersytetu w Paryżu). Wydanie czwarte, przejrzane 
i uzupełnione. Format 17,5 x 24,5 cm. Tom. I. Grandę 
Industrie chemique. Probleme de l‘eau (str. 868, 
rys. 266). — Tom II. Metalloides et metaux (str. 1056, 
rys. 196). — Tom III. Industries organiąues (str. 1148, 
rys. 123). Paryż 1952 (Masson et Clę).

Geometria analityczna. Dr Witold Pogorzelski, pro­
fesor Wojskowej Akademii Technicznej i Politechniki 
Warszawskiej. Państwowe Wydawnictwo Naukowe. 
Warszawa 1951. Wydanie trzecie. Format B5, str. 446, 
cena 32 zł 35 gr.

Geometria analityczna. Marceli Stark. Monografie 
Matematyczne. Tom XXVI. Nakładem Polskiego To­
warzystwa Matematycznego z subwencji Ministerstwa 
Szkół Wyższych i Nauki. Warszawa — Wrocław 1951. 
Format B5, str. VIII + 629, rys. 171.

Zakres materiału zawartego w tej książce (teoria 
tworów geometrycznych pierwszego i drugiego stop­
nia) jak również stosowane w niej metody analityczne 
(wyłącznie algebraiczne) są tradycyjne. Poza tym 
w rozdziale VI zostały wyłożone zasady słynnego 
„programu z Erlangen“ Feliksa Kleina. Cztery ostatnie 
rozdziały poświęcone są geometrii rzutowej płaszczy­
zny i przestrzeni.

Szczególniej przydatne mogą być dla inżynierów 
rozdziały I i II obejmujące algebrę wektorów oraz 
przypis II o iloczynie wektorowym tudzież przypis I, 
w którym znajdujemy m. in. doskonały, zwięzły lecz 
nadzwyczaj jasny wykład teorii macierzy i form kwa­
dratowych.

Geometria analityczna w n wymiarach. W y k ł a d y 
uniwersyteckie. Karol Borsuk. Monografie Ma 
tematyczne. Tom XII. Z zasiłku Ministerstwa Szkół 
Wyższych i Nauki. Spółdzielnia Wydawnicza „Czytel- 
nik“ 1950. Format B5, str. IV + 448, rys. 77. Książka 
ta została wydrukowana w Szwecji jako dar Rządu 
Szwedzkiego dla odbudowy kultury polskiej.

Całość książki podzielona jest na trzy części, z któ­
rych pierwsza (rozdziały I — VIII) obejmuje geometrię 
Metryczną i afiniczną przestrzeni kartezjańskich, dru­
ga (rozdziały IX—XIV) poświęcona jest przestrzeniom 
rzutowym i przestrzeniom Móbiusa, w trzeciej wreszcie 
(rozdziały XV — XIX) rozpatrywane są przestrzenie 
zespolone (kartezjańskie i rzutowe), przy czym głów - 

nym celem jest otrzymanie zupełnej klasyfikacji two­
rów drugiego stopnia.

Zadania i ćwiczenia z geometrii analitycznej. 
O. N. Cuberbiller. Przełożył z piętnastego wydaja 
rosyjskiego mgr Abraham Gótz. Państwowe Wydawn c- 
two Naukowe. Warszawa 1952. Format B5 str 334 
cena 21 zł 30 gr.

Zbiór zadań z geometrii wykreślnej. Dr Edward Otto, 
profesor Politechniki Warszawskiej i inż. Franciszek 
Otto, profesor Politechniki Gdańskiej. Państwowe Wy­
dawnictwo Naukowe. Warszawa 1952. Format B5. 
str. 188, cena 16 zł 20 gr.

Analiza matematyczna. Dr Witold Pogorzelski, pro­
fesor Politechniki Warszawskiej. Tom I. Rachunek 
różniczkowy, ciągi i szeregi. Wydanie drugie. Biblio­
teka Podręczników Akademickich. „Czytelnik . Spół­
dzielnia Wydawniczo _ Oświatowa. Warszawa 1952. 
Format B5, str. VIII -j- 220, rys. 66, cena 14 zł. Książka 
ta została wydrukowana w Szwecji jako dar Rządu 
Szwedzkiego dla odbudowy kultury polskiej.

Analiza matematyczna w zadaniach (dla techni­
ków i przyrodników). Wl. Krysicki i L. Wło­
darski. Część druga. Państwowe Zakłady Wydawnictw 
Szkolnych. Warszawa 1952. Format B5, str. 334, rys. 66.

iZbiór zawiera w 18 rozdziałach 690 zadań, głównie 
z rachunku całkowego i równań różniczkowych zwy­
czajnych z rozwiązaniami (lub przynajmniej wska­
zówkami do rozwiązań) bądź też jedynie z odpowiedzią, 
mi. O części pierwszej tego wybornego, potrzebnego 
i pożytecznego podręcznika pisaliśmy w nrze 7 — 8 
(str. 348) Hutnika z 1951 r.

Wykłady o równaniach całkowych. (Lekcji po 
tieorii intiegrialnych urawnienij.) 
I. Piotrowski. Przetłumaczył z języka rosyjskiego Stefan 
Drobot. Nakładem Polskiego Towarzystwa Matema­
tycznego z subwencji Ministerstwa Szkół Wyższych 
i Nauki. Warszawa - Wrocław 1951. Format B5, str. 
IV + 96.

Riady Fourier. (Szeregi Fouriera.) G. P. Tol- 
stow. Biblioteka Fizyko-Matematyczna Inżyniera. Mos­
kwa — Leningrad 1951. Format A5, str. 396, rys. 51, 
cena w opr. 6 zł.

Diffieriencjalnyje urawnienija matiematiczeskoj 
fizjiki. (Równania różniczkowe fizyki 
teoretycznej.) W. I. Lewin i J. I. Grosberg. 
Biblioteka Fizyko-Matematyczna Inżyniera. Moskwa — 
Leningrad 1951. Format A5, str. 575, rys. 93. cena 
w opr. 6 zł.

Intiegralnyje urawnienija i ich priłożenija k nieko- 
torym problemam miechaniki, matiematiczeskoj fi­
zjiki i tiechniki.. (Równanie całkowe i ich 
zastosowania w pewnych zagadnie­
niach mechaniki, fizyki teoretycznej 
i techniki.) S. G. Michlin. Wydanie drugie popra­
wione i uzupełnione. Biblioteka Fizyko-Matematyczna 
Inżyniera. Moskwa -- Leningrad 1949. Format A5, 
str. 380, rys. 24, cena w opr. 4 zł 50 gr.

Elemienty tieorii elłipticzeskich funkcji. (Elemen­
ty teorii funkcji eliptycznych.) N. I. 
Achijezjer. Biblioteka Fizyko-Matematyczna Inżyniera. 
Moskwa — Leningrad 1948. Format A5, str. 291, 
rys. 25. cena w opr. 3 zł 75 gr.
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PRZEGLĄD CZASOPISM
Prace Instytutu Metalurgii. Rok 1952, zeszyt 4. 

Z. Wusatowski i R. Wusatowski. Możliwości matema­
tycznego określenia płynięcia metalu w profilach re­
gularnych. — M. Orman. Otrzymywanie tlenku magne­
zu z ługów pokarnalitowych. — W. Tomaszczyk 
i Z. Borysowski. Porównanie prób zluźnienia z pró­
bami pełzania. — Z. Ziołowski. Rentgenograficzne ba­
dania krajowych kaolinów i glin ogniotrwałych. — 
E. Ryszka. Karburyzacja płomienia rw piecu marte­
nowskim. Część I. Przegląd literatury.

Wiadomości Hutnicze. Rok 1952, nr 10. Z. Korcyl. Co 
należy wiedzieć o obróbce podzerowej stali. — Inż. 
W. Dakowicz. Jak należy odlewać stal do wlewnic. — 
Inż. J. Banaś. Zasady swobodnego kucia. — Inż. 
St. Rurański. Najważniejszy metal. — Inż. R. G‘Donnel. 
Półwyroby i wyroby walcowane.

Prace Instytutu Odlewnictwa. Rok 1952, nr 3. 
W. Łoskiewicz i J. Kowalski. Badania wpływu zmia­
ny stopnia grafityzacji na własności żeliwa. Część 
II. — A. Woźniacki. Naprężenia własne w odlewach 
żeliwnych i usuwanie ich za pomocą wyżarzania od­
prężającego. Część II, Odprężanie odlewów żeliwnych 
mskodhromowych. — J. Rutkowski. Hartowanie z prze­
mianą izotermiczną a ulepszanie cieplne żeliwa 
niskochrcmowego. — J. Piaskowski. Wpływ różnych 
stopów magnezu oraz modyfikowania żelazokrzemem 
na wytwarzanie żeliwa sferoidalnego.

Przegląd Odlewnictwa. Rok 1952, nr 9. Inż. J. Pias­
kowski. Zagadnienie kadr autorskich w polskiej lite­
raturze technicznej. — Inż. M. Sarnecki. Formowanie 
w skrzynkach usuwalnych. — Inż. R. Chudzikiewicz. 
Uwagi do projektowania wykończalni odlewni staliwa. 
— Inż. H. Sioda. Mechanizacja transportu w oddzia­
łach odlewni. — Inż. J. Wójcik. Analiza strat w od­
lewniach metali nieżelaznych i wytyczne ich zwal­
czania. — Inż. St. Kwiatkowski. Wykonanie niektórych 
żeliwnych odlewów hutniczych w formach półtrwa- 
łych z masy formierskiej. — Nr 10. J. L. Triumf 
radzieckiej nauki i techniki. — Inż. J. Piaskowski. 
Osiągnięcia radzieckie w produkcji żeliwa ciągliwego. 
— Inż. Zb. Tyszko. Proces żeliwiakowy w ZSRR. — 
Inż. Zb. Górny. Badania nad stopami miedziowo-krze- 
mowymi w ZSRR. — Inż. M. Sarnecki. Formowanie 
w skrzynkach usuwalnych (dokończenie). — Nr 11. 
Inż. St. Kaczorowski. Elektryczny piec oporowy 
do topienia metali. — Inż. Maciej Radwan. O za­
stosowaniu radiologii iw odlewnictwie. — Inż. T. Wel- 
kens. Formowanie w masie cementowej. — Dr J. Bu- 
ciewicz. Podręczne- laboratorium chemiczne przy od­
lewni żeliwa. — J. Miklaszewski. Zastosowanie ochla- 
dzalników w formach łóż obrabiarkowych. — N. A. Ba- 
rinow, W. P. Mizikin i E. M. Blank. Żeliwiaki z chło­
dzeniem wodnym. — N. P. Dubinin. Odlewanie żeliwa 
i metali nieżelaznych do form metalowych. — 
W. B. Ladskij. Żeliwo odporne na ścieranie o dużej 
zawartości krzemu. — A. P. Litwinow i N. P. Zilber- 

drut. Zastąpienie brązów cynowych oszczędnościowy­
mi stopami przeciwciernymi.

Przemysł Chemiczny. Rok 1952, nr 9. J. Dobrowolski. 
Wpływ niektórych związków na szybkość rozpusz­
czania miedzi w rozcieńczonym kwasie azotowym. — 
A. Swinarski. Normy zużycia w przemyśle kwasu siar­
kowego. — Nr 10. M. Axt. Zagadnienia postępu tech­
nicznego w przemyśle chemicznym. — St. Minc. Polaro­
graficzna metoda badania korozji metali. — J. Inglot. 
Wykorzystywanie odpadkowych roztworów po wytra­
wianiu stali kwasem siarkowym. — Z. Bańkowski. Za­
mierzenia wydawnicze Państwowych Wydawnictw 
Technicznych z zakresu chemii. — W. Kijewski. Polska 
literatura koksochemiczna w roku 1951.

Wiadomości Chemiczne. Rok 1952, nr 5. Dr inż. W. 
Palczewska i prof. dr inż. W. Tomassi. O termodyna­
mice statystycznej. — Mgr J. Chodkowski. Trzydzieści 
lat rozwoju metody polarograficznej. — Mgr inż. R. 
Mierzecki. Izomeria obrotowa wiązania C — C. — Nr 7. 
Mgr B. Staliński i mgr J. Damm. O użyteczności ty­
tanu i jego związków chemicznych.

Przegląd Techniczny. Rok 1952, nr 10, Inż. J. Po­
rębski. Przodująca technika radziecka. — I. P. Bardin. 
Metale dla wielkich budowli komunizmu. — Inż. M. 
Chudzyński. Kanał Wołga — Don. — Inż. D. Gajewski. 
O pracach radzieckich stowarzyszeń naukowo-technicz­
nych w 1951 — 52 r. — Nr 12. J. W. C. Krajowa Narada 
Remontcwia. — Inż. J. Kowalski. System planowo-za- 
pobiegawczych remontów w przemyśle. — Inż. T. Krzy- 
kalski. Zagadnienie remontów w przemysłach kluczo­
wych. — Inż. F. Śmielewski. Zagadnienie walki 
z awariami. — Inż. R. Turoń. Z doświadczeń remon­
tów szybkościowych w przemyśle metalowym. — Prze­
gląd wydawnictw i publikacji z zakresu obsługi, kon­
serwacji ii remontów. — Informator o najważniejszych 
produkowanych w kraju narzędziach i przyrządach do 
celów remontowych.

Mechanik. Rok 1952, nr 10. Inż. J. Kaczmarek. 
Wpływ warunków skrawania na gładkość powierz­
chni. — Inż T. K. O maszynach kuźniczych. — Z. M. 
Zimna przeróbka plastyczna na kcwarkach. — 
Inż. L. Wolski. Optimetr i ultraoptimetr. — Inż. M. Ch. 
Zastosowanie ultradźwięków do czyszczenia przed­
miotów metalowych.

Ochrona Pracy. Rek 1952, nr 10. A. Bujok. Bezpie­
czeństwo przy obróbce cieplnej w stopionych solach.

Wiadomości PKN. Rok. 1952, nr 9. Mgr Z. Gajewski 
Kilka uwag o normalizacji w zakresie areometrii. — 
Inż. A. T. Troskolański. O normalizacji układu podsta­
wowych dziieł technicznych. — Dr inż. Z. Rauszer. Pol­
skie słownictwo metrologiczne (dalszy ciąg). — Po­
gląd Językowy Normalizacji nr 9 (O odrębną nazwę dla 
węgla — pierwiastka chemicznego. — Kryterium lite' 
racko-autorskie a język normalizacyjny.).

Artykuły drukowane w Hutniku są wyrazem indywidualnych poglądów autorów, które nie 
zawsze pokrywają się z zapatrywaniami Redakcji lub Wydawcy.
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PRZEGLĄD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA
OPRACOWANY PRZEZ OŚRODEK DOKUMENTACJI GŁÓWNEGO INSTYTUTU WiETALURGII 

DODATEK DO MIESIĘCZNIKA „HUTNIK"

ROCZNIK 5 GLIWICE, STYCZEŃ 1952 NR 1

OD REDAKCJI
Wobec zwiększających się ostatnio możliwości obsługiwania 

potrzeb z zakresu bibliografii w sposób bardziej racjonalny 
drogą prenumeraty kart dokumentacyjnych zgłaszanej w Głów­
nym Instytucie Dokumentacji Naukowo-Technciznej (Warszawa, 
ul. Ligocka 8), objętość Przeglądów Bibliograficznych w 1952 r. 
ulega redukcji. Zgodnie z poleceniem PKPG i GIDNT, PRZE­
GLĄD BIBLIOGRAF.CZNY HUTNICTWA będzie ukazywał się 
w 1952 r. w objętości 4 stron miesięcznie (48 str. rocznie). 
W związku z tym mimo przejścia na druk kolonelowy, ilość 
drukowanych analiz ulega znacznemu zmniejszeniu, co zmusza 
redakcję do ograniczenia się do druku analiz najbardziej war- 
tośc.owych w grupach klasyfikacyjnych, związanych ściśle z te­
matyką hutniczą. Na skutek tego analizy w niektórych grupach 
klasyfikacyjnych (jak np. w grupach Nr Nr 1, 9, 13, 15, 24, 
25. 26, 27 i 28) bądź w ogóle nie będą drukowane, bądź też będą 
ukazywały się sporadycznie w niektórych tylko numerach Prze­
glądu w miarę dysponowania przez redakcję analizami w pełni 
zasługującymi na druk.

Gwiazdkami obok porządkowych liczb artykułów, znaczone 
są publikacje znajdujące się w bibliotece Instytutu Metalurgii

2. SUROWCE I ICH PRZERÓBKA
2— 1 (ż)* 669.162.12 KI — 1.52
Howat D. D.: Twarde rudy żelaza i spieki. ,,Hard iron 
ores and sinters”. Iron Coa! Tr. Rev., tyg. t. 162, Nr 4320, stycz. 
51, s. 207; B 5, 1.5 str. — Wpływ przygotowania wsadu wielko­
piecowego na wydajność pieca i rozchód koksu. Przy 30 t udzia­
le spieku w namiarze rozchód koksu wynosił 1,0 t/t surówki i wy­
dajność pieca 100 t/24 godz. Przy 95“/« udziale spieku w nam arze 
rozchód koksu wynosił 0,7 t/t sur. i wydajność pieca 160 t/24 
godz. Przy 100°/» udziale spieku samotopliwego rozchód t/24 godz. 
W ostatnim wypadku wydajność jednostkowa wyniosła 1,43 
t/m3 objętości pieca/24 godz. W. M.
2 —2 (ż) 622.733 KI — 1.52
Pohl H.: Badania nad podniesieniem wydajności taśmo­
wych urządzeń do spiekania (miałów rudnych'. „Unter- 
suchungen iiber die Leistungssteigerung von Bandsinter- 
anlagen.” Stahl u. Eisen, 2-tyg. t. 7, Nr 12, czerw. 51, 
s. 597; A4, 8,6 str., 3 rys., 2 wykr., 1 tabl. dok. n — Spiekalnia 
systemu taśmowego zakładu A posiadała wydajność 32 t spie- 
ku/m2 powierzchni ssawnej/24 godz., spiekalnia zakładu B (tego 
samego systemu) o uproszczonym schemacie przygotowania 
mieszanki spiekanej posiadała wydajność o 5O’/» niższą. W. M.
2 — 3 (o)* 622.765 (088.8) KI — 1.52
Sposób rozdzielania mieszanin ciał stałych o różnym cię­
żarze właściwym przy pomocy wymywania, ,,Zpusob roz- 
lucovńani smesi tuhych hmot o ruznych mernych va- 
kach plavenim.” Hutn Listy, mieś. t. 6, Nr 5, maj 51, 
s. 234; A4 — Rozdzielanie prowadzi się w rynnie lub zbiorniku 
przy pomocy zgarniającego łańcucha, przez który może przecho­
dzić rozdzielany materiał. Jedna część łańcucha wędruje pod 
powierzchnią cieczy, zgarniając pływające części, natomiast 
druga część łańcucha porusza się po dnie w przeciwnym kie­
runku, unosząc cięższe części. Materiał spada do zbiornika z od­
powiedniej wysokości, przy pomocy odpowiedniego urządzenia. 
KI. 1. Zn. sp. P 196 — 49. Zgłosiła dnia 25. I. 1949 firma 
Maatschaopij voor Kolenbewerkin Stamicarbon N. V., Heerlen. 
A. O. ‘

3. PALIWA I GOSPODARKA CIEPLNA
3—1* 544.4 KI —1.52
Nowy typ wskaźnika COs. ,,New design of COs indica- 
tor”. Iron Coal Tr. Rev., tyg. t. 163, Nr 4354, wrześ. 51, s. 664; 
35, 0,3 str., 1 fot. Opisano nowy typ podręcznego analizatora CO2 
.Fyrite” wskazującego na podstawie zmniejszenia ciśnienia po 
absorpcji. W. R.
3 — 2* 622.93 KI—152
Zajcew W. G.: Doprowadzenie powietrza do chłodnego 
leja paleniska z szybowymi młynami przy spalaniu wę­
gla brunatnego. „Podwod wozducha w chołodnuju wa- 
ronku topki z szach tnvmi metricami pri sziganji bu- 
rowo ugla”. Elektr. Stancji, mieś. t. 22, Nr 4, kw. 51, s. 50; A4, 
1 str., 1 rys. 1 tabl. — Celem wypalenia opadających cząstek 
n-ezupełnie spalonego pyłu, doprowadzono wduch dodatkowe­
go powietrza przez otwór zasypowy dla popiołu. Na tej drodze 
wy eliminowano stratę ciepła, dochodzącą do 5*\ W. R.

3 — 3* 621.186 621.181.7:622.33 KI — 1.52
M.ller C. E. • Zmniejszenie kosztów pary w kotłowni opa­
lanej węgłem. „Reducing the cost of steam m coal-f.red 
boiler plants”. Blast Fum., m.eś. t. 39. Nr 7, lip. 51. s. 920; A4. 
3 str., 2 fot., 1 tys. — Omówiono wytyczne projektowań.a rusz­
tów, urządzeń do nawęgian.a i odpop.elania, celem obn.zen.a 
kosztów pary. Op.sano kotłownię wzorową, w szczegó.noici 
urządzeń.a do zatrzymywania pyłu z urządzeń nawęglających 
i odpopielających. W. R.

4. URZĄDZENIA ZAKŁADÓW PRZEMYSŁOWYCH
4- 1’ 621.18-77 KI-1.52
Awtonomow B. W.: Zespołowe zmechanizowanie pracy 
przy szybkościowych remontach kot.ów parowych „Kom- 
p.eksnaja m.echan;zacja rabot pri skorostnych riemontach 
parowych kotłow.” M.ech. Trud. T.aż. Rab., m.eś. t. 5, 
Nr 1, stycz. 51, s. 39; A 4, 3 str., 3 fot., 6 rys., 1 tabl. — Przy 
remontach kapitalnych należy zwróc.ć uwagę na zorganizowane 
pracy zespołowej i zmechanizowanej. 1. Zmechanizowanie tran­
sportu zużytej cegły, żużla oraz złomu z komory ogniowej na 
zwał. 2. Transport cegły do kotła przy pomocy transporterów, 
zaś zaprawę murarską przy pomocy sprężonego pow.etrza — ru­
rociągami. 3. Zmechanizowanie ładowania kul do młynów wę­
glowych, prostowan.e rur oraz czyszczen.e armatury. W. K.
4 — 2* 669.013.5:658.2(71) KI — 1.52
Rozbudowa huty. „Steico expan Is ” Canad. Mctils, m eś 
t. 14, Nr 4, kw. 51, s. 13; A4, 3 str., 4 fot., 1 rys. — Opis rozbu­
dowy magazynów rudy i węgla, budowy 83 nowych pieców ko­
ksowych, wielkiego pieca o wydajności 1400 ton i czterech p.e- 
ców martenowskich o pojemności 350 ton każdy. J. N.
4 — 3* 544:621.187.1 KI — 1 52
Verbestel J., Sprinquel J., Royer V.: Oznaczanie krze­
mionki i wolframu w wodach kotłowych. „A propos de 
la silice et du phosphate des eaux de chaudićre.” Buli. 
C. B. E. D. E. kwart. Nr 2, 1948, s. 87; A4, 9 str., 11 wykr., 9 tabl. 
— Omówiono wpływ kwasowości próbki wody na dokładność 
oznaczeń kolorymetrycznych zawartości krzemionki oraz wpływ 
zawartości krzemionki i kwasowości na dokładność koloryme­
trycznych oznaczeń fosforanów. W. R.
4 — 4* 669.013.5 663.6 KI — 1.52
Leders E., Beckmans I.: Przegląd nowszych publikacji z wód 
ściekowych z hut żelaza i koksowni. ,,Les eaux rćsidua res 
d’usines sidórurgigues et de cokeries.” Analyse de publi- 
catoions recentes” Bullet. CBEDE, kwart. Nr 2, 1948, s. 109; A4, 
10 str., 3 rys., 2 wykr., 4 tabl., 26 poz. bibl. — Podano zestaw e- 
nie stężeń poszczególnych składników w wodzie trujących dla 
ryb, oraz omówienie zagadnień usuwania zapachu chlorofenolu. 
związków cjanowych i fenoli z wód ściekowych. W. R.

5. MATERIAŁY OGNIOTRWAŁE
5— 1* 666 35 KI —1.52
Shouten C.: Badanie mikroskopowe materiałów ceramicz­
nych w świet’e odbitym. ,,The reflecting microscope as 
applied to some ceramic products." Amer. Ceram. Soc. 
Buli, mieś t. 30, Nr 4, kw. 51, s. 130; A4, 6 5 str., 1 rys 20 
mikrogr., 27 poz. bibl. — Przegląd literatury. Technika przygoto­
wania szlifów.‘Badanie mikroskopowe cegieł krzemionkowych: 
korzyści jakie daje światło odbite w porównaniu z przechodzą­
cym. Studium rodzaju i rozmieszczenia por w cegłach ogniotrwa­
łych. Badanie wyrobów karborundowych oraz naturalnych gli- 
nokrzemianów. F. N.
5 — 2* 666.3:621.438 KI — 152
Majumder B. L.: Własności 1 możliwości zastosowania 
materiałów ceramicznych do budowy części maszyn ciepl­
nych, pracujących przy wysokich temperaturach. .Proper- 
ties and possibilities of ceramics for high temperaturę 
service heat engines.” Refract. J., mieś. t. 27, Nr 9. 
wrześ. 51. s. 364; A 5, 6,5 str., 1 wykr, 30 poz. b.bl. — 
Potrzeba zastąpienia stopów metalicznych w turbinach gazowych 
ceramicznymi materiałami konstrukcyjnymi. Trudność; w formo­
waniu i uzyskaniu dokładnych wymiarów wypalonych kształtek. 
Proces spiekania. Stosownie do warunków pracy omawiane two­
rzywa ceramiczne muszą odpowiadać określonym wymaganiom 
odnośnie wytrzymałości na rozciąganie ogniotrwaiośc. pod ob­
ciążeniem. odporności na wstrząsy cieplne i odporności na koro­
zję chemiczną. Możliwości zastosowania cermetali na łopatki tur­
bin. F. N.
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6. WIELKOPIECOWNICTWO

6— 1* 669.162 669.18-669.14 KI — 1.52
Tigerschióld M.: Możliwości obniżenia zużycia koksu przy 
produkcji surówki i stali. „Móglichkeit zur Herabsetzung 
des Koksverbrauches bei der Erzeugung von Eisen und 
Stahl.” Stahl u. Eisen, 2-tyg. t. 70, Nr 10, maj 50, s. 397; A 4, 
6,5 str., 1 wykr., 22 poz. bibl. — Czynniki wpływające na zuży­
cie koksu w wielkim piecu. Wyniki pracy szwedzkich wielkich 
pieców i wysiłki celem poprawienia ioh wydajności. Wady i za­
lety produkcji surówki w piecach niskoszybowych i elektrycz­
nych. Produkcja gąbki żelaznej według metody Hógenas i Wil- 
berga. Proces przewałowy Kruppa. Widoki dalszego rozwoju. 
A. O.
6 — 2* 669 162 231 KI —1.52
Heiligenstaedt W.: Ocena konstrukcji i wielkości nagrzew­
nic. „Beurteilung der Bauart und der Grósse von Win- . 
derhitzern”. Stahl u. Eisen, 2-tyg. t. 71. Nr 11. mai 51, s. 568; A4, 
7 str., 2 rys., 7 wykr., 3 poz. bibl. — Porównanie kształtek na- 
grzewnicowych różnych typów. Konstrukcja kratownicy. Właści­
wy dobór średnicy kanałów i grubości kształtek. Wielkość i wy­
miary nagrzewnicy. Nagrzewnice jedno lub więcej strefowe. 
Akumulacja ciepła w nagrzewnicy. A. O.
6 — 3* 669.162.16 KI —1.52
Wesemann F.: Przyczynek do określenia zużycia koksu 
w wielkim piecu. „Beitrage zur Ermittlung des Koksver- 
brauchs von Hochófen”. S t a h l u. Eisen, 2-tyg. t. 7. Nr 17, 
sierp. 51, s. 873; A4, 4,25 str., 5 wykr , 2 tabl., 6 poz. bibl. — Wa­
dy dotychczas stosowanych sposobów określenia zużycia koksu. 
Uproszczony sposób obliczenia zużycia w wielkim piecu. Podział 
Zużycia koksu i c.epła w wielkim p’ecu. Wykreślne przedsta- 
wenie zależności. Objaśnienie sposobu w oparciu o wykresy 
i tablice. A. O.
6 — 4* 669.162.263 KI —1.51
Kootz T„ Oelsen W.: Przyczynek do metalurgii wielkiego 
pieca. „Beitrag zur Metallurgie des Hochofens.” Arch. 
Eisenhuttenw., mieś. t. 21, Nr 3/4, marz. kw. 50. s. 77; A4, 12 str., 
15 wykr.. 3 tabl., 42 poz. bibl. — Przegląd literatury na temat 
procesów zachodzących w wielkim piecu. Zależność pomiędzy 
sk’adem chemcznym surówki i żużla. Krzem jako reduktor. 
Odsiarczanie w wielkim piecu. Zachowanie się azotu w surówce. 
Ko’ejność redukcji w piecu, potwierdzenie spostrzeżeń przez ba­
dania laboratoryjne. Badania procesów zachodzących przv po­
nownym uruchomieniu zamrożonych wielkich pieców. Woływ 
składu chemicznego namiaru i temperatury na przebieg reduk­
cji w wielkim piecu. A. O.

6 — 5* 669.162.212.2-666 764.4 KI —1.52
Ch°sters J. H., Elliot G. D.; Mackenz:e J.: Rozwój wiel­
kich pieców o wyłożeniu z węgla. „The evolution of the 
allcarbon blast-furnace”. J Steel Inst., mieś. t. 167, Nr 3, marz. 
51. s. 273; A4, 12 str., 5 fot., 5 rys., 1 wykr., 1 mikrogr.,' 4 poz 
bibl. — Własności węgla jako materiału ogniotrwałego-badania. 
Gary wcglowe konstrukcja i porównanie z szamotowymi. Próby 
stosowania węgla w spadkach i szybie wielkiego pieca. Piece 
całkowicie wymurowane węglem — wyniki ich pracy. W. S.
6 — 6* 669.162.267.6 KI —1.5?
Baumer S. D , Hulme P. M.: Zastosowanie węglika wapnia 
CaCi do odsiarczania płynnej surówki. „Emploi de car- 
bure de calcium pour la dósoulfuration de la fonte liquide.” 
Circ. Inf. Techn. (extr. J. of Metals, t. 3, 1951, Nr 4, s. 313), 
mieś. t. 8, Nr 9, wrześ. 51, s. 993; A4, 11,5 str., 5 fot., 3 rys., 2 
wykr., 3 tabl. — Próby laboratoryjne i na skalę półtechniczną 
wykazały, że CaC? jest bardzo dobrym środkiem ods arczają- 
cym płynną surówkę. Przy pomocy dodatku CaCa można obni­
żyć zawartość siarki w surówce o 90c/o. Zużycie węglika wapnia 
celem wypalania 1 kg. siarki wynosi 10—12 kg. K. R.
6 — 7* 669 162:539.16 KI —1.52
Coipik J.: Remont szybkościowy wielkiego pieca. Wiad. Hutn., 
m.eś, t. 7, Nr 7,8, sierp. 51, s. 27; A 4, 4,7 str., 1 fot., 1 wykr. 
— Znaczenie i warunki skrócenia czasu remontu. Opracowanie 
harmonogramu prac remontowych wielkiego pieca na jednej 
z hut śląskich. Realizacja harmonogramu prac. Prefabrykacja 
części konstrukcji. Organizacja i kontrola wykonawstwa, oraz 
narady wytwórcze. A. O.

6 — 8* 669.162:539.16 KI —1.52
Substancje radioaktywne w badaniach wielkopiecowych. „Ra- 
dioactiye tracers in blast furnace exploation”. Research, 
mieś. t. 4, Nr 9, wrześ. 51, s. 418; B4, 2,5 str., 1 fot., 3 rys., 1 
wykr., 4 poz. bibl. — Badania przepływu gazów w wielkim pie­
cu przy pomocy radonu. Pomiary zużycia obmurza wielkiego pie­
ca przy zastosowaniu izotopu kobaltu. W. S.
6 — 9* ,536.5 ' KI —1.52
Szczeniowski M.: Uwagi odnośnie pomiaru temperatur ko­
puły pirometrem dla promieniowania całkowitego. „Notę 

sur la mesure des tempdratures ń la coupule au moyen 
du pyromótre ń radiation totale.” Circ. Inf. Techn. 
mieś. t. 8, Nr 8, 1951, s. 923; A4, 3 str., 1 wykr. — Przeliczenie 
poprawek, które należy uwzględnić z uwagi na promieniowanie, 
przy pomiarze temperatur kopuł nagrzewnic Cowpera. W. S.

6— 10* 669.162.275.1:31 KI —1.52
Rocquet P., Thibaut C. R.: Badania statystyczne nad 
czynnikami wpływającymi na skład surówki wielkopieco­
wej. „Etude statistique de quelques facteurs en rela- 
ton avec la compositoion de la fonte au haut fourneau”. Rev. 
Metali, mieś t. 48, Nr 4, kw. 51, s. 30; A4, 11 str., 4 wykr., 25 
tabl., 2 poz. bibl. — Omówienie zależności między temperaturą 
surówki względnie zasadowością żużla, a składem chemicznym 
surówki. Ujęcie tych zależności w równania empiryczne, na pod­
stawie danych statystycznych uzyskanych przy różnych rodza­
jach biegu wielkiego pieca. W. S.

7. STALOWNICTWO

7 — 1* 669.183.41 KI —1.52
Ca’kowicie zasadowe piece ma^tenowskie. „All-basic op°n 
hearth furnaces”. Iron Coal Tr. Rev., tyg. t. 162, Nr 
4336, maj 51, s. 1143; B5. 3,75 str., 1 fot., 2 tabl. — Wyniki badań 
nad sześcioma piecami martenowskimi z zasadowymi sklepie­
niami. Stwierdzono możliwość wzrostu produkcji około 10’/«, 
krótszy czas przestoju pieca w czasie remontów, zmniejszenie 
się nracownikogodzin przy omurowaniu sklepienia i możliwość 
pełnego wykorzystania pieca przy opalaniu go paliwami płyn­
nymi. Jednakże sześciokrotnie wyższe koszty takiego sk.ep.enia 
nie zawsze są opłacane osiąganymi korzyściami. J. N.

7 — 2* 669.183.23-669.054.85 KI —1.52
Rissler L. R.: Nowe osiągnięcia w przygotowaniu złomu 
dla pieca martenowskiego. „New developments in scrap 
handling for the open hearth.” Iron Steel Engng., mieś, 
t. 28. Nr 8, sierp. 51, s. 108; A 5, 7,5 str., 2 fot., 6 rys., 2 wykr. 
— Modyfikacja sposobu podnoszenia koryt wsadowych z po­
ziomu placu złomu na poziom pomostu piecowego. Polega on 
na zastosowaniu hydraulicznych dźwigów, które podnoszą wózki 
z korytami wsadowymi o ciężarze 20 ton w ciągu 25 sekund, 
a w czasie dłuższym mogą podnieść 37,8 ton. Cały cykl trwa 
120 sekund, w tym 32 sekundy trwa naładowanie koryt, 25 se­
kund podniesienie, 31 sekund rozładowanie i 32 sekundy powrót 
na podniesienie, 31 sekund rozładowanie .i 32 sekund powrót 
na poziom placu złomu. Wysokość między obu poziomami wy­
nosi 6,25 m. J. N.

7 — 3* 669.187.2:669.183.21 KI —152
Ramseyer C. F.: Piec elektryczny, czy piec martenów- 
ski? „Electric furnace or open hearth?” Iron Steel Engng., 
mieś. t. 28, Nr 6, czerw. 51, s. 57; A 4, 11 str., 8 fot., 2 rys, 
3 tabl. — Porównanie pieców elektrycznych dużych o średnicy 
około 6 m i pojemności około 100 ton z nowoczesnymi 250 to­
nowymi piecami martenowskimi. Duże nowoczesne piece elek­
tryczne z ładowaniem koszowym do produkcji stali ilościowych. 
Niższy o połowę koszt inwestycyjny takich pieców w porów­
naniu do pieców martenowskich o tej samej wydajności. Tań­
sza produkcja stali ilościowych w dużych piecach elektrycz­
nych. J. N.

7 — 4* 669.183.21:661.93 KI —1-52
Sarasin B P., Tietig R.: Magazynowanie i rozdział tlenu 
dla pieca martenowskiego. „Storage and distribution o- 
oxygen for the open hearth.” Iron Steel Engng. mieś- 
t. 28, Nr 6, czerw. 51. s. 81; A 4, 9,2 str., 1 fot., 3 rys., 3 wykr.' 
3 tabl. — Wstępne dane do projektu urządzenia do magazyno­
wania i rozdziału tlenu do pieców martenowskich. Określenie 
zapotrzebowania na tlen. Wybór metody produkcji tlenu i spo­
sobu magazynowania. Potrzebne wyposażenie: sprężarki, system 
rurociągów, oraz instrumenty i urządzenia do kontrolowania 
gazowego tlenu. Bezpieczeństwo pracy z tlenem. Inne zastoso­
wania tlenu. J. N.

7 — 5* 669.183.4:669.054.8:669.26 KI — l-52
Bremer P.: Reakcje chromu z żużlami w zasadowy® 
piecu martenowskim z uwzględnieniem odzysku chromu. 
„Die Reaktionen des Chroms gegenuber Schlacke 1111 
basischen Siemens-Martin-Ofen unter Berucksichtigung der 
Chromruckgewinnung”. Stahl u. Eisen, 2-tyg. t. 71, Nr >• 
czerw. 51, s. 605; A 4, 7 str., 8 wykr., dok. — Czynniki wph" 
wające na odzysk chromu ze wsadu. Korzystny wpływ zawar­
tości tlenku żelazawego w żużlu. Wymagana wysoka tempera" 
tura. Zawartość Si we wsadzie winna wynosić 0,7 do 0,8 pr°c 
Decydująca rola chromu w żużlu na jego odzysk. Zalecenia 
praktyczne oraz wytyczne dla produkcji ciężkich wlewko* 
zawierających chrom. J. K.
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7 — 6* 621.741.4:621.744 KI —1.52
Folkhard E.: Wpływ kształtu t obchodzenia się na trwa­
łość wlewnic stalowniczych. „Einfluss der Form und Pfle- 
ge auf die HaltbarKeit von Stahlwerkskokillen.” Berg, 
u. Huttenm., t. 96, Nr 8, sierp. 51, s. 169; A 4, 2,8 str., 6 wykr. 
— Najkorzystniejszy kształt wlewnic oraz ich ciężar. Duże zna­
czenie ma stan wlewnic po ich odlaniu i grubości ścian. Tem­
peratura wlewnicy powinna wynosić 80 do 100° C, zaś chło­
dzenia nie można przeprowadzać za szybko np. wodą. Zbyt 
długie przetrzymywanie oraz wybijanie wlewka przez uderze­
nie jednej wlewnicy o drugą zmniejszą trwałość. J. K.
7 — 7* 669.046.54/.55 K—1.52
Ziliani G.: Gazy w metalach. „I gas nei metalli.” Metallurg. 
ital., mieś. t. 43, Nr 5, maj 51, s. 157; A 4, 12 str., 21 wykr., 
4 tabl., 75 poz. bibl. — Wpływ tlenu na własności żelaza i stali' 
Reakcje i równowagi reakcji utleniania i odtleniania stali 
w kąpieli metalowej. Odtlenianie manganem, manganem i krze­
mem oraz manganem, krzemem i glinem. Powstawanie pro­
duktów odtleniania oraz tworzenie się wtrąceń wyjaśnione na 
podstawie wykresów równowagi. Reakcje równowagi i procesy 
fizykochemiczne, odbywające się w zakresie krzepnięcia stali.

J. N.
7 — 8* 669.187.33:621.745.3 KI — 1.52
Lewi L. I.: Zagadnienie trwałości trzonu kwaśnego pieca 
łukowego. ,,K woprosu o stojkosti podinoj kisłych du- 
gowych elektro,pieczej”. Litiejn. proizw mieś. Nr 8, sierp. 
51, ś. 23; A 4, 0,6 str., 1 rys., 1 poz. bibl. — Kwaśne piece 
łukowe są najczęściej stosowane przy produkcji odlewów fa­
sonowych. Zagadnienie trwałości trzonu kwaśnego jest decy­
dującym dla zapewnienia ciągłości pracy odlewni. Opis wyko­
nania i konserwacji kwaśnego trzonu. K. R.
7 — 9* 669.189:621.365.2 KI —1.52
Pojemność pieców lukowych. ,,Arc fumace capacity.” Steel 
tyg. t. 129, Nr 5, lip. 51, s. 74; A 4, 2,5 str., 2 fot., 1 wykr., 
1 tabl. Stały wzrost produkcji stali z pieców łukowych w po­
równaniu z produkcją Innych pieców stalowniczych. Koszt in­
stalacji pieca łukowego wobec kosztu pieca martenowskiego. 
Powiększenie pojemności pieców łukowych i technologia pro­
cesu przy wytwarzaniu w dużych piecach łukowych stali nieu- 
spokojonych. J. N.
7— 10* 669.183.211/.212 KI — 1.52
Labat M.: Nowoczesne urządzenia pomocnicze pieca mar­
tenowskiego. „Les auxiliaires modernes du four Mar­
tin”. Circ. Inf. Techn. mieś. t. 8, Nr 9, wrześ. 51, s. 1046; A 4, 
6 str., 2 fot., 2 rys. — Podano szczegółowy opis najnowocześ- 
niejsżych urządzeń pomocniczych pieca martenowskiego: zauto­
matyzowane urządzenie rozrządcze, nowe typy zasłon do okien 
wsadowych, urządzenia chłodnicze do palników głowic oraz 
maszynę do zarzucania dolomitu na tylną ścianę. K. R.
7 — 11* (669.183.2:669.187.2) :669.046.564.5/45) KI — 1.52
Zastosowanie tlenu przy wyrobie stali w piecu marte- 
nowskim i stali specjalnych w piecu elektrycznym. „Im- 
P-ego delFossigeno nella fabricazione dell’acciaio al forno 
Martin e degli acciai speciali al forno elettrica.” Me­
tallurg. ital. mieś t. 43, Nr 8, sierp. 51, s. 339; A 4, 9,5 str. 
— Referaty ze zjazdu stalowników włoskich 1951, wyniki ob­
serwacji ruchowych na piecach 220 t, produkujących stal mię- 
ką. Przebieg procesu w 50 t piecu z zastosowaniem częściowym 
rudy i tlenu, zastosowanie tlenu w piecu indukcyjnym, rozwój 
doświadczeń, opis urządzeń, proces bez udziału rudy. Wytopy 
stali nierdzewnej. M. M.
7 — 8* 669.183.21:66.046 KI —1.52
Marsh J. S.: Znaczenie temperatury powietrza w pracy 
Pieca martenowskiego. „Significance of air temperaturę 
>n open hearth operation” Industr. Heat., mieś. t. 18, 
Nr 6, czerw. 51, s. 1032; A 5, 5,2 str., 2 rys., 3 wykr. 
— Znaczenie podgrzan.a powietrza w pracy pieca martenow- 
skiego. Teoretyczna temperatura płomienia jako stosunek do­
prowadzonego ciepła do ilości ciepła w produktach spalania. 
Podwyższenie temperatury powietrza jako główne źródło lep­
szej pracy pieca. Pomiar temperatury powietrza termoparą. J. N.
7 —9* 669.184.23 KI —1.52
Badenheuer F., Schweiger H.: Wydajność pieców elek­
trycznych przy stosowaniu wsadu płynnego z konwertora 
Thomasa. „Leistungszahlen von Elektroófen bei Verwen- 
dung von Thomasvormetall.” Stahl ii. Eisen, 2-tyg. t. 71, 
Nr 20, wrześ. 51, s. 1029; A 4, 6,7 str. 7 wykr., 
4 tabl., 20 poz. bibl. — Przeprowadzono badania wydajności 
pieców przy pracy na wsadzie płynnym z konwertorów Tho­
masa. Ustalono wpływ na wydajność; mocy transformatorów 
P-ecowych, czasu trwania świeżenia i wykończania. Wpływ 
rożnych metod prowadzenia procesu. K. R.
7 — 10* 669.183.28:669.046.584 KI — 152
Stengel E.: Metody kontroli żużla w stalowni martenów- 
sMej. ,,Verfahren zur Uberwachung der Schlackenfuhrung 

im Siemens - Martin • Stahlwerk." Stahl u. Eisen. 2-tyg. 
t 71, Nr 20, wrześ. 51, •. 1056; A 4, 2 str., 2 wykr.. 1 tabl..
13 poz. bibl — Opis metod kontroli stopnia zasadowości żużla, 
stosunkowo najczęściej stosowanych w stalowniach amerykań­
skich. Zgodnie z ankietą największe zastosowanie mają: metoda 
badania placków żużlowych oraz szybka analiza chemiczna.

K. R.
8. INNA WYTWÓRCZOŚĆ METALURGICZNA.
8 — 1 (n)* 622 341:669.054.8 KI — 1.52
Plaszkin I. N.. Juchtanow D. M.: Przeróbka wypalków pi­
rytowych. „Plritporkólćkek feldolgozńsa ” Kohaszali, mieś, 
t. 6, Nr 6, czerw. 51, s. 129; A 4, 11 str., 2 rys., 3 wykr. 
— Przegląd ważniejszych metod stosowanych przy przeróbce 
pirytów. Najbardziej rozpowszechnioną metodę jest prażenie 
chloryzujące. Fizyko-chemiczne podstawy prażenia chloryzu- 
jącego. Zachowanie się poszczególnych składników wypalków 
podczas prażenia. Przygotowan e mieszanki do prażenia, piece 
prażalnicze. Ługowanie wypalków. Wydzielenie metali z roz­
tworu. Schematyczne przedstawienie przeróbki wypalków pi­
rytowych zawierających miedź. (Tłum, z „Gidrometalłurgia” 
Mletałlurgizdat, Moskwa 1949/XV1I, s. 671,694). A. P.
8 — 2(1)* 669.712.19:541 8 Kt —1.52
Rolin M.: Zjawiska cieplne: zachodzące przy rozpuszcza­
niu tlenku glinu w stopionym kryolicie. „Cryoscopie dans 
la cryolithe fondue; 1’ionisation de 1’alumine et des oxy- 
des dissous.” Rev. Met. mieś. t. 48, N r3, marz. 51, 
s. 182; A 4, 5 str., 9 wykr. — Opis badań nad obniżaniem tem­
peratury roztopionego kryolitu przy rozpuszczaniu w nim tlen­
ku glinu, chlorków baru, wapnia i potasu, fluorków tych samych 
pierwiastków oraz tlenków 20-tu innych pierwiastków. Omó­
wiono jonizację rozpuszczających się substancji. Z. O.
8 — 3 (1)* 669.715:548.73 KI —1.52
Cibula A.: Rozdrabnianie ziarna w stopach aluminiowych. 
,,Grain refinement of alum.nium alloys.” Foundry Tra- 
de J„ tyg. t. 91, Nr 1826, sierp. 51, s. 246; B 5, 0,5 str, — 
Streszczenie referatu, wygłoszonego w Institute of Metals 
o wpływie dodatków tytanu i boru do stopów aluminium na 
wielkość ziarna po skrzepnięciu. Rozdrobnienie struktury na 
skutek powstawania ośrodków krystalizacji w postaci krysz­
tałów związków międzymetalicznych aluminium z borem i tyta­
nem zachodzi już przy zawartościach 0,03 •/» Ti + 0.01 *1* B. 
Zawartości te poleca się stosować we wszystkich stopach alu­
miniowych. M. O.
8 — 4(1)* 669.7.018:629.13 KI —1.52
Church F L.: Nowy stop lekki dla lotnictwa. ,,New alloy 
castings for air force results in major expansion.” Mod. 
Metals, mieś. t. 7, Nr 1, luty 51, s. 31; A 4, 3,7 str., 6 fot. — 
Opis własności odlewniczych i zastosowań stopu magnezu 
z cyrkonem, który jest w chwili obecnej jednym z najważ­
niejszych tworzyw w wojskowym przemyśle lotniczym w St. 
Zjedn A. P. — M. O.
8 — 5 (n)* 669.721:629.13 KI —1.52
Orton G. W.: Dane o magnezie. „The truth about magne- 
sium”. Mod. Metals, mieś t 7, Nr 2, marz. 51, s. 52; A 4, 2 str., 
4 fot. — Opis własności i zastosowań metalicznego magnezu. 
Odoorność magnezu na korozję atmosferyczną, oraz jego głów­
ne zastosowanie w lotnictwie; np. superforteca B-36 zawiera 
ponad 10 ton magnezu, przy czym przez wykonanie samych 

' tylko skrzydeł z magnezu zamiast z aluminium uzyskuje aę 
oszczędności na wadze 1.5000 kg. M. O.
8 — 6 (I)* 669 714 KI —1.52
Tschanter E.: Rafinacja złomu. „Verbesserte Raffination 
von Altaluminium”. Metali. Giessereit. mieś. t. 1. Nr 10. 
pażdz. 51, s. 317; A 4, 0,5 str. — Streszczen.e artykułu o oczy­
szczaniu złomu aluminium od zanieczyszczeń magnezem i cyn­
kiem przez przedmuchiwanie chlorem. Proces prowadzi się 
w konwertorach, przy czym w pierwszym momencie przechy­
lania gruszki dmucha się azot. Chlor dmucha sic dopiero po 
zalaniu dysz metalem. Proces rafinacji trwa 5 — 15 minut i do­
starcza metalu równego jakościowo aluminium hutniczemu. 
Konwertor grzany jest zewnętrznie do temperatury około 930 C.

M. O.
10. PRZERÓBKA PLASTYCZNA

10 — 1 (ż)* 669-418.2:621.771.29 KI — 152
Keller J. D.: Taśma zimno walcowana. Cz. 7. „Cold rolling 
strip. Part 7.” Steel tyg., t. 129, Nr 4, lip. 51, s. 78; A4. 3,5 str., 
1 rys., 3 wykr., 6 poz. bibl. — Grubość taśmy, a stąd w.elkość 
odchyłek wymiarowych zależy od szybkości walcowania Autor 
stara się wytłumaczyć to skomplikowane zagadnienie posuwa­
niem się obu walców, zmianą wytrzymałości plastycznej metalu 
oraz efektem Bauschingera. R. W.
10— 2(o)* 621.975 KI — 1.52
Proces „R R” do odkuwanla walów wykorbionych. „The „R R" 
prccess of cranksbaft forging.” Iron Coal Tr. Rev„ tyg.. t. 163, 
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Nr 4347, sierp 51, s .249; B5, 2,5 str., 3 fot., 1 rys. — Sposób 
ten zezwala na precyzyjne odkuwanie wałów bez konieczności 
ich centrowania. Wskutek tego włókna w wykonanym wale 
wykazują ciągłość na całej jego długości. Proces polega na 
zastosowaniu odpowiedniego urządzenia do pracy kuziennej. 
Opis i schemat działania urządzenia R. W.
10 — 3(o)* 621.771 KI —1.52
Brayshaw E. E.: Walce i walcowanie. Cz. 27. ,,Rolls and rol­
ling.” Blast Fum., mieś., t. 39, Nr 7, lip. 51, s. 800; A4, 13 str., 
14 rys. — Kątownik okrętowy charakteryzuje się tym, że jedno 
z jego ramion zakończone jest specjalnym łbem. Historyczny 
rozwój kalibrowania tego rodzaju profilu Przedyskutowano 
warunki wypełniania wykroju i jego prowadzenia. Uwzględno- 
no szereg odmian tak pod względem wielkości, jak i łba. Scha­
rakteryzowano sposoby ułożenia wykrojów w walcach oraz 
poszczególne szablony. R. W.
10 —4 (ż)* 669 15-194:621.944.981 KI — 1.52
Spencer L. F.: Kształtowanie na zimno stali niskowęglowej. 
Cz. 2. „Cold forming of Iow carbon Steel. Part. 2.” Steel Pro- 
cess, mieś., t. 37, Nr 4, kw. 51, s. 184; A4, 4 str. — Nisko- 
węglowe blachy stalowe tracą tłoczność wskutek zjawiska 
starzenia. Szkodliwy wpływ tego zjawiska można usunąć na 
krótki okres czasu specjalną przeróbką plastyczną. Ostatnio 
produkuje się stale niestarzające. Sposoby przeprowadzania 
i dobór prób, oceniających tłoczność. Przedyskutowano proces 
tłoczenia. R. W.

11. OBRÓBKA CIEPLNA

ll — l(o)* 669.1/8-14:624.9 621.785.545.4 KI — 1.52
Smolan.cki J. A.: Usuwanie naprężeń w konstrukcjach lanych 
za pomocą nagrzewania indukcyjnego. „Sniatje napriażenji 
w litych konstrukcjach miestnym indukcjonnym nagriewom.” 
Wlestn. Maszinostr., mieś., t. 31, Nr 10, paźdz. 51, s. 55; A4, 
3,7 str., 3 rys., 1 wykr., 2 tabl., 3 poz. bibl. — Teoretyczne 
zasady metody, dziedziny praktycznego jej zastosowania oraz 
wyniki otrzymane z doświadczeń. J. C.
U—2(o)/ 669.14-484:621.785.3 KI —1.52
Cykliczne wyżarzanie wprost z operacji kucia. „Cyclić annea- 
ling direct from forge operations.” Ind. Heat, mieś., t. 18, Nr 5, 
maj 51, s. 790, 950; A5, 9 str., 7 fot., 1 rys., 2 mikrogr. — Opi­
sano bardzo ciekawy proces zastosowania izotermicznego wy­
żarzania w kąpielach solnych dla odkuwek kół zębatych w za­
kładach Forda. Grzanie do kucia odbywa się w piecu induk­
cyjnym, a po odkuciu odkuwki są wyżarzane w kąpielach sol­
nych w odpowiedniej temperaturze. Skrócono czas wyżarzania 
na 45 minut w stosunku do 5—6 godzin w przelotowych piecach 
muflowych. K. P.

ll—3(o)* 669.14:621.78:620.178.1/2 KI — 1.52
Brown N. N.: Obróbka cieplna, jej dobór i miejsce w planie 
obróbki. Cz. 3. Kombinacja twardości i ciągliwości. „Heat treat- 
ment Their selection and specif.cation in design. Part 2. Com- 
bination hardness and toughness.” Mach. Design, mieś., t. 22. 
Nr 12, grudz. 50, s. 137; A4, 6 str., 6 fot., 1 rys., 1 wykr., 1 tabl? 
dok. — Omówiono sposób doboru stali i obróbki cieplnej w za­
leżności od kształtu przedmiotu dla uzyskania dużej wytrzy­
małości i jednocześnie możliwości obróbki mechanicznej (dla 
uzyskania stanu ulepszonego). K. P.
11— 4 (ż)* 669.14:620.178.1 KI—'1.52
Brown N. N.: Obróbka cieplna, jej dobór i miejsce w planie 
obróbki. Cz. 2. Twardość. „Heat treatments. Their selections 
and specification in design. Part 2. Hardness.” Machinę Design., 
mieś., t. 22, Nr 11, list. 50, s. 115; A4, 4,5 str., 1 wykr., 1 tabl., 
c. d. n. — Praktyczne wskazówki dla dobrania odpowiedniej 
obróbki cieplnej powierzchniowej dla części stalowych w zależ­
ności od kształtu, wielkości i w zależności od stopnia przewi­
dywanych odkształceń. Podano, w jaki sposób rodzaj obróbki 
wpływa na plan obróbki przedmiotu. K. P.
11—5 (ż)* 669.14:621.784 KI — 1.52
Fast J. D.: Starzenie żelaza i stali. „Le vieillissement du fer et 
de 1'aeier.” Rev. Metali., mieś., t. 17, Nr 10, paźdz. 50. s. 779; 
A4 8 str., 1 Iwykr., 8 poz. bibl. — Wyniki badań nad starzeniem 
się czystego żelaza i niskowęglowych stali po hartowaniu 1 de­
formacji plastycznej. Wpływ domieszek tlenu, azotu, manganu 
i tytanu na skłonność do starzenia. K. P.

12. METALURGIA PROSZKÓW

12— 1 (n)* 669.018.85:621.775.75:538.2 (088.8) KI — 1.52
Sposób produkcji magnesów z tlenku żelazowego i kobaltowego. 
„Zpusob wyroby magnetu z kyslicniku żeleznateko i kobaltna- 
teko.” Hutn. Listy, mieś., t. 6, Nr 3, marz. 51, s. 131; A4. —
Polega na równoczesnym wykrystalizowaniu szczawianów lub 
węglanów żelaza i kobaltu np. przez chłodzenie, po czym kry- 
ształy należy rozłożyć na tlenki w atmosferze c^jyętaejtUub

4
(I Politechnik

utleniającej przy temp poniżej 600° C (300 do 500° C). Potem 
spieka się przy temp, poniżej 600° C. KI. 12 b. Zn. sp. P 3231-46. 
Zgłosiła dnia 27. 6. 1946 firma Societe d’Eiectro-Chimie d’Elec- 
tro-Metallurgie et des Acićriers Electriąues d’Ugine, Paryż.

A. O.
12 — 2 (n)* 669.855.5:621.775.75 KI — 1.52
Mc Greigth L.: Cermetale na osnowie MgO, TiN, N1O. „MgO- 
T.N-NiO cermets.” Met. Progress, mieś., t. 59, Nr 4, kw. 51, 
s. 566; A4, 0,7 str. — Opracowano metodę otrzymywania spie­
ków cermetali o dużej wytrzymałości na rozciąganie, spowo­
dowanej dobrym zwilżaniem tlenków przez azotek tytanu. W. R.
12 — 3 (ż)* 669.018.25:621.775.75 (088 8) KI —1.52
Stopy twarde. „Hartmetallegierungen.” Chem. Zentralbl., tyg., 
t. 122, Nr 3, lip. 51, s. 448; A5, 0,1 str. — Skład chem.: 
10,5—63 (°/o) CiTisW 4—10 ’/• metalu z grupy Fe i 27—85,5 WC 
z 5—6,12 C. Stop odznacza się wysoką udarnością. Patent 
szwedz. 270.892 udzielony 3/1 195 Soc. Le Carbone-Lorraine, 
Paryż, Francja. J. K.
12 —4 (o)* 621.775.7(072):658.57 KI — 1.52
Rutkowski W.: Zagadnienie prac badawczych z dziedziny meta­
lurgii proszków. Hutnik, mieś., t. 18, Nr 7/8, sierp. 51, s. 293; 
A4, 4 str., 17 mikrogr. — Omówiono pokrótce trudności zwią­
zane z prowadzeniem prac badawczych z dziedziny metalurgii 
proszków, powodowane dużą ilością zmiennych parametrów, 
wpływ produkcji proszku na jego własności, rolę procesu spie­
kania i nasycanie spiekanych szkieletów. W. R.
12 — 5(o)* 621.775:629,113 KI —1.52
Zuppiroli G.: Metalurgia proszków w dziedzinie pojazdów mo­
torowych. „La metallurgia delle polveri nel campo dei veicoli 
a motore.” Metali, ital. Atti Not., mieś., t. 43, Nr 7, lip. 51, 
s. 298; A4, 1,8 str. — Rozwój wytwórczości części samochodo­
wych proszkowych w St. Zjedn. Ogólna charakterystyka wy­
robu części metodą proszkową, możliwości zastosowania i zna­
czenie ekonomiczne w ogóle, zastosowania w konstrukcji samo­
chodów (wg „ATA” nr 5, 1951). M. M.

14. OCZYSZCZANIE I WYTRAWIANIE POWIERZCHNI

14—1 (ż)* 669.71:621.923.66 KI — 1.52
Plateau J., Wyon G., Pitlon A., Crussard C.: Studia nad elek­
trolitycznym polerowaniem aluminium. „Contribution a l’etude 
du polissage ćlectrolytigue de l’aluminium.” Metaux Corrol. 
Ind., mieś., t. 86, Nr 310, czerw. 51, s. 235; A4, 14,6 str., 7 rys., 
14 wykr., 3 m.krogr., 9 poz. bibl. — Szczegółowe i wnikliwe 
studia nad elektrolitycznym polerowaniem aluminium. Opis 
i własność rozwartych elektrolitów. Studia nad mechanizmem 
polerowania elektrolitycznego. Wpływ zmiany gęstości prądu 
i napięcia oraz innych czynników na wynik polerowania. Wa­
runki polerowania w praktyce. Z. O.

16. STRUKTURA I JEJ BADANIE

16—l(o)* 620.179.152 KI — 1.52
Guinier A.: Możliwości analizy mikroradiograficznej w zastoso­
waniu do kontroli nieniszczącej. „Les posibiEtćs de l’analyse 
radiocristallographiąue comme moyen de contróle non destruc- 
tif.” Metaux Corros. Ind., mieś., t. 26, Nr 307, marz. 51, s. 131; 
A4, 4 str., 2 fot., 2 poz. bibl. — Granice stosowalności metody 
mikroradiograficznej i różne jej niedogodności. Podano współ­
czesne sposoby zwiększenia możliwości tej techniki, j. np. zwięk­
szenie natężenia promieni X przez zastosowanie kręcącej się 
anody, zwiększenie czułości detektora przez wprowadzenie licz­
ników Geigera-Miillera, usunięcie zaczernienia tla przez stoso­
wanie monochromatora itp. W części drugiej omówiono metody 
ilościowej analizy mikroradiograficznej. K.
16 —2 (o)* 539.25:541.8 KI — 1.52
Brombierg A. W., Xuktjanow W. M„ Niemcowa W. M„ Ra- 
duszkiewicz Ł. W., Czmutow K. W.: Ultramikrograficzne badanie 
drobnych struktur na drodze ich wywoływania. „Elektronowo- 
mikroskopiczeskoje issledowanje tonkoj struktury putiom jeje 
projawlenja.” Dokł. Akad Nauk SSS, 3 X mieś., t. 79, Nr 5, 
sierp. 51, s. 827; B5, 5 str., 9 mikrogr., 1 tabl. bibl. — Opraco­
wano nową metodę, służącą do badania niektórych roztworów 
koloidalnych (soli) przy pomocy mikroskopu elektronowego.

J. C
16 — 3 (ż)* 669.14.001.5:620.177 KI —1.52
Koselev V.: O istocie i przyczynach niektórych przełomów stall 
„O podstate a pricinach nekterych łomu oceli.” Hutn. Listy, 
mieś., t. 6, Nr 3, marz. 51, s. 106; A4, 5 str., 2 rys., 18 mikrogr. 
— Opis charakteru i przebiegu płaszczyzny przełomu. Klasy­
fikacja przełomów według różnych autorów. Definicja ziarna. 
Rodzaje przełomów. Przełom po granicach ziarn rzeczywistych. 
Przełom pozornie między-krystaliczny. A. O.
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Gwiazdkami, obok porządkowych liczb artykułów, znaczo­
ne są publikacje znajdujące się w bibliotece Instytutu Meta­
lurgii.

2. SUROWCE I ICH PRZERÓBKA

2 — 4 (01* 622.343/.344:622.756(73) KI — 2.52
Ehrlinger H. P.: Wpływ odczynnika „Metso” (metakrzemian 
sodowy) na wydajność flotacyjnego wzbogacania rud z Alta — 
St. Louis. „Effect of ,,Metso” (sodium meta-silicate) on mili 
recoveries of Alta — St. Louis ores.” Trans. ATM, t. 183, 
1949, s 157; 2,5 str., 5 taibl. — Omówienie badań, dotyczących 
flotacyjnego wzbogacania rud ołowiowo-miedziowych z za­
wartością Au i Ag. W czasie rozdrabniania ziarenka galeny 
i Au pokrywają się warstewką szlamu, utrudniającego flotację. 
Celem deflokulacji stosowano szereg odczynników, jednak bez 
wpływu. Dopiero wprowadzenie do zawiesiny metakrzemianu 
sodu (,,Metso”) polepszyło zawartość Pb i Au w koncentracie. 
Metakrzemian sodu oczyszcza powierzchnie ziarenek galeny 
i Au. K. P.

2 — 5(o)* 622.34(44) KI — 2.52
Prause H.: Górnictwo rudy „Minette” w Lotaryngii. „Der Lotha- 
ringische Minette-Bergbau.” Stahl und Eisen, dwutyg., 
t. 71, nr 5, marz. 51, s. 222; A4, 7,3 str., 1 fot., 1 rys., 3 wykr., 
3'mapy, 3 tabl. — Ogólne omówienie. Geografia i geologia 
złoża. Powstanie rudy i jej zapasy. Kopalnie. Metody odbu­
dowy i koszty wydobycia. W. M.

2 — 6(o)* 522.765(492) (088.8) KI—2.52
Urządzenie do samoczynnej regulacji odprowadzania ciężkiego 
składnika, z rynny klasyfikatora. „Zarizeni pro samocinnon 
ręgulacii .odradeni tezke. slazky z praciko. ziąbu, tridice.” Hut. 
Listy, mieś., t. 6, ir 5, .maj 51, s. 234; A4. — Urządzenie za­
opatrzone w pływak, zanurzony w rynnie pomiędzy lekkim 
i ciężkim składnikiem, pływak przy pomocy powietrza steruje 
mechanizmem zamykającym, przez co zmienia się ciśnienie w 
przestrzeni, połączonej z pulsującą cieczą w rynnie. KI. 1, Zn. 
sp. P 2489-49. Zgłosiła dnia 15. XI 1949 firma Maatschappij 
voor-Kolenbewerking Stami carbon, N. V., Heerlen. A. O.

2 — 7(o)* 622.344:657.47(73) KI—2.52
Urban W, J.: Największa spiekalnia świata. ,.The world’s lar- 
gest sintering plant.” B.last. Fum,, mieś., t. 39,.nr 3, marz. 51, 
s. 339; A4, 3,5 stro., 3 fot., 1 poz. bibl. — Ogólny opis spiekalni 
typu D. L. o długości taśmy 51 m i szerokości 3.650 mm, wy­
budowanej do spiekania rud cynkowych. Obliczenie oszczę­
dności kosztów produkcji spieków wielkopiecowych w wypadku 
zastosowania tej maszyiy do spiekania rud żelaza. Szczegóły 
konstrukcyjne elementów taśmy. W. M.

3. PALIWA I GOSPODARKA CIEPLNA

3 — 4* 531.78:536.2 KI—2.52
Badanie przepływu na modelach. „Production flow patterns”. 
E n g. D i g. mieś. t. 12, Nr 2, luty 51, s. 36; B5, 0,25 str. — Po­
dano że są w toku próby badania przepływu gazów i ciepła 
w piecach przemysłowych, np. martenowskich, na modelach 
opalanych palnikami olejowymi W, R.

3 — 5* 66.02 KI—2.52
Przyrządy pomiarowe dla fabryki chemicznej. Część 3. Aparaty 
do mierzenia pH i przepływu. ,,Instruments for Chemical plant, 
Part 3. pH and ratę of flow control”. C h e m. A g e, tyg. t. 64, 
Nr 1667, czerw. 51, s. 945; A5, 2 str., 3 fot., 4 rys., 1 wykr. — 
Omówiono typy nowszych seryjnych aparatów do mierzenia pH 
oraz przepływów płynów, za pomocą zwężek i U-rurek, rurek 
membranowych, rotametrów z przekazywaniem na odległość.

3 — 6* 622.612.2 KI—2.52
Schuster F.: Spalanie w powietrzu wzbogaconym w tlen. „Sauer- 
stoffangereicherte Luft in der Verbrennugslehre ’. Brenn- 
stoff-Chem. mieś. t. 32, Nr 13/14, Jip. 51, s. 206; A4, 7 str., 
2 rys., 1 wykr., 4 tabl. — Podano sposoby wytwarzania i obli­
czania mieszanek wzbogaconych w tlen, obliczanie zawartość, 
tlenu w mieszankach, dokładne i uproszczone wzory dla obli­
czenia przebiegu spalania i zgazowywania w mieszankach wzbo­
gaconych w tlen, nadmiaru powietrza i składu spalin. W. R.

6. WIELKOPIECOWNICTWO

f~ U* 669.162.263.44:669 046.582 KI—2.52
Jakoubtsiner N.: Zależność między temperaturą żużla I składem 
surówki w procesie wielkopiecowym. „Relation entre la tem­
peraturę du laitier et la composition de la fonte a la sortie du 
haut-fourneau’’. C i r c, d’l n f. T e c h n. mieś. t. 8, Nr 6, 51, 
s. 649; A4. 11,5 str., 2 rys., 15 wykr., 3 tab’., 6 poz. bibl. Tłu­
maczenie artykułu zamieszczonego w czasopiśmie Stal (1940), 
Nr 1, s 1 9. Wyniki obserwacji wpływu składu chemicznego 
i temperatury żużla na zawartość składników surówki — głó­
wnie Si, Mn, S Wahania temperatury żużla i czynniki na nie 
wpływające. Rozkład temperatury w garze wielkiego |
Opis termopary graf.towo-wolframowej do pomiaru temperatur 
ciekłego żużla i surówki. W. S.

<i — 12* 669.162.25 KI — 2.52
Thierry P., Szczeniowski J.: Sposoby zmieniania składu gazu 
wielkopiecowego i jego wpływ na zużycie ciepła w wielkim 
piecu. „Moyens de inodifier la composition de gaz de gueulard 
et leurs intfluences sur Tutilisation de la chaleur dans haut- 
fourneau”. R e v. Metali, mieś, t 47, Nr 10, pażdz. 50. s. 735; 
A4. 21 str., 1 rys., 19 wykr., 15 tabl. — Reakcje chemiczne, 
wpływające na skład chemiczny gazu wielkopiecowego. Czyn­
niki wpływające na podwyższenie sprawności pieca (równania 
matematyczne i ich dyskusja). Rozważanie cieplne nad biegiem 
wielkiego pieca. Zależności między składem gaz i, sprawnością 
pieca a składem surówki. W. S.

6 — 13* 669.162.275.32 KI — 2.52
Heczkó: Ciągła analiza gazu wielkopiecowego ..Dosag? continu 
du gaz de haut-foumęau” Circ dT n f. Techn., mieś. t. 8, 
Nr 6, 51, s. 694; A4, 1 str., 1 tabl. — Krótki opis analizatora 
gazu Działanie polega na wykorzystaniu zmian przewodnictwa 
cieplnego gazu, związanych ze zmianami jego składu chemicz­
nego. W S.

7. STALOWNICTWO

7—11* 669.183.212 KI—2.52
Godenne M.: Sposób zastosowania palnika w piecu martenow- 
skim. „Modes d’usure des bruleurs de fours Martin.” Circ. 
I n f. Tech n., mieś. t. 8, Nr 9, wrzes. 51, s. 1052; A4, 4,5 str., 
4 rys., 4 poz. bibl. — Zachowanie się paln.ków głowic, wyko­
nanych z materiałów krzemionkowych, chromo-magnezytowych 
i kombinowanych krzemionkowo-magnezytowych. Opisano ba­
dania modelowe w zakresie przepływu strumieni gazów w pie­
cach różnych typów, przenrowadzone w Anglii i w Niemczech. 
K. R.

7 — 12* 669.183.21:658.562 KI — 2.52
Bargman B. B.: Zalety i ograniczenia kontroli pieca martenow­
skiego w czasie pracy. „Operating advantages and limitations 
of open hearth Controls”. Iron Steel Engng., mieś. t. 28, 
Nr 3, marz. 51 s. 91; A4, 7 str., 2 rys., 2 wykr., 2 tąbl. — Ko­
rzyści i granice stosowania urządzeń do pomiaru i regulacji pa­
liwa, powietrza i pary,, doprowadzanych do pieca martenow­
skiego, do regulowania i pomiaru ciśnienia w piecu, do 
automatycznego sterowania rozrządem pieca oraz do pomiaru 
i regulacji temperatury sklepienia. N. J.

7— 13* 669 046.5:621.3.013.23:669.187.2 KI -2.52
Fornander S.: Metalurgiczne zalety elektrodynamicznego mie­
szania kąpieli w piecach łukowych. ,.Avantage du point de vue 
rr.etallurgiąue de brassage ćlectrodynam.que du ba:n des fours 
a arc”. Asea R e v . n.. t. 22, Nr 3—4, maj, lip. 50, s. 44; A4 
11,5 sir., 1 rys., 10 wykr., 3 tabl., 13 poz. bibl. — Przeprowa­
dzono szczegółowe badania wpływu mieszania indukcyjnego na 
przebieg reakcji metalurgicznych. Stwierdzono, że świeżenie 
przebiega intensywniej tak, że fosfor i chrom wypalają się 
kompletniej. Odsiarczanie i odtlen.anie znacznie przysp.esza się. 
Całkowite wyrównanie temperatury i koncentracji skladn.ków 
w całej kąpieli stalowej. K. R.

7—14» 669.137.25:621 365.414 KI—2.52
Pakulla E.- Indukcyjne mieszanie w łukowym piecu elektrycz- 
iym. „Das induktive Wirbeln im Lichtbogenofen". Stahl u. 
Eisen, 2-tyg.. t. 71. Nr 3, luty 51 s. 133; A4 8.5 str., 11 rys., 
11 wykr., 7 tabl., 3 noz. bibl. — Szczegółowo omówiono wpływ 
mieszania indukcyjnego w lukowym piecu elektrycznym. Pod-
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stawy elektrotechniczne i metalurgiczne. Przy pomocy przepro­
wadzonych badań stwierdzono szereg korzyści stosowania mie­
szania indukcyjnego, podniesienie jakości wytapianej stali 
oraz oszczędności na skutek skrócenia pewnych procesów. Wy­
sokie koszty instalacji. K. R.

7— 15* 669.183.2 KI—2.52
Warren H. E : Projektowanie nowej stalowni martenowskiej, 
Cz. 2. ,,The design of a new open hearth shop P. 2*’. Indus tr. 
H e a t., mieś. t. 18, Nr 1, stycz. 51, s. 82; A5, 4 str. — Materiały 
używane w konstrukcji pieców, wskazówki do projektowania 
różnych części pieca. Rozplanowanie stalowni oraz dane doty­
czące projektowania pomostu wsadowego, suwnic, mieszalnika 
i placu wlewnic. J. N.

7— 16* 669.183.211.53 KI — 2.52
Northrop H. H.: Strumieniowe przebijanie otworu spustowego 
w piecach martenowskich. ,,Jet tapping of open hearth fuma- 
ces”. Iron Steel Engng., mieś. t. 28, Nr 7, lip. 51, s. 83; 
A4, 3,5 str., 8 fot. — Zastosowanie do przebijania otworu spu­
stowego przy piecach martenowskich ładunków wybuchowych, 
powodujących wypływ strumienia drobnych cząstek miedzi 
z bardzo dużą szybkością wynoszącą dla pojedynczych cząstek 
od 3.000 do 9.000 m/sek. Sposób użycia ładunków i powody 
stosowania. J. N.

7— 17* 669.184.28:669.14 ' KI — 2.52
Geller W.: Przedmuchiwanie surówki tomasowskiej z żużlem 
tomasowskim. ,,Verblasen von Thomasroheisen mit Thomas- 
schlacke”. Stahl u. E i s e n, mieś. t. 70, Nr 16, lip. 50, s. 707; 
A4, 4,75 str., 3 wykr., 1 tabl., 10 poz. bibl. — Próby mające 
na celu zbadanie zachowania się płynnego żużla tomasowskiego, 
otrzymanego w poprzednim topie, który wlewano do konwer­
tora wraz z surówką a następnie świeżono. Przy zawartości 
fosforu w stali 0,5 do żużel ściągano a stal świeżono dalej 
z dodatkiem wapna. Zaletami takiego postępowania są oszczęd­
ności na wapnie, małe straty żelaza do żużla i zmniejszenie 
ilości żużla, wadami zaś strata ciepła i czasu na ściąganie żużla 
oraz ewentualne wyższe straty manganu do żużla. J. N.

7— 18* 669.183.41:666.763.4 (71) (73) KI—2.52
Zastosowanie zasadowych materiałów ogniotrwałych do budowy 
sklepień i głowic pieców martenowskich w USA i Kanadzie. 
„Primienienje osnownych ognieuporow dla kładki swodow i go- 
łowok w martienowskich piecach USA i Kanady”. Ognie­
upory, mieś. t. 16, Nr 3, marz. 51, s. 132; A5, 1 str., 1 tabl., 
2 poz. bibl. — Wyniki stosowania zasadowych materiałów 
w USA do budowy części pieców martenowskich głównie gło­
wic. Najkorzystniejsze wyniki uzyskano z głowicami chromo- 
magnezytowymi. Wprawdzie koszty budowy są wyższe, lecz 
oszczędności na skutek przedłużenia czasu wykorzystania pieców 
są znacznie wyższe. Poza tym stosowanie głowic chromomagne- 
zytowych pozwala stosować intensyfikację procesów techno­
logicznych przez stosowanie tlenu. K. R.

8. INNA WYTWÓRCZOŚĆ METALURGICZNA

8 — 7(1)* 669.721.5—147.2/.9 KI—2.52
Wiśniowski H.: Przyczyny i sposoby zapobiegania powstawaniu 
błędów w odlewach magnezowych. „Fehler, dereń Ursachen 
und Vermeidung bei Magnesium-Formguss”. Metali, u. 
Giessereit., mieś. t. 1, Nr 10, paźdz. 51, s. 290; A4, 3,3 str., 
24 fot., 1 mikrogr. — Obszerny opis własności chemicznych 
i fizycznych magnezu i jego stopów oraz wszystkich przyczyn 
powodujących wybraki w odlewniach magnezu. Do najważniej­
szych należą: wtrącenia niemetaliczne cząstek soli, zagazowanie 
wodorem, piana tlenków na powierzchni metalu w tyglu, pęk­
nięcia mikroskopowe, tzw. spalenie odlewu, resztki jamy usa­
dowej i inne. Podano sposoby usuwania tych wszystkich wad. 
M. O.

8 — 8 (1)* 669.7.017 KI —2.52
Kostron H.; Schippers M.: Metalografia metali lekkich. ,,Zur 
Metallographie der Leichtmetalle”. Metali., mieś. t. 5, 
Nr 19/20, paźdz. 51, s. 426; A4, 2 str., 8 mikrogr., 1 makrogr. — 
Dalszy ciąg badań nad specjalnym sposobem badania struk­
tury duraluminiów prasowanych. Sposób ten polega na trawie-, 
niu i obserwacji szlifu oświetlonego ukośnie — i pozwala na 
wykrywanie szeregu stadiów pośrednich w materiale praso­
wanym. M. O.

8 — 9(1)* 669.7.0:621.914 KI — 2.52
Szybkobieżne obrabiarki do metali lekkich. ,,High-speed milling 
light metals”. Mod. Metals, mieś. t. 7, Nr 1, luty 51, s. 36; 
A4, 1 str., 2 fot. — Opis dwu frezarek o szybkościach 7.200 
obrotów/minutę i 3.100 obr./min. potwierdza znany fakt, że na 
tego rodzaju szybkobieżnych obrabiarkach najbardziej ekono­
micznie skrawa się lekkie stopy aluminiowe i magnezowe. M. O.

8—10(1)* 669.71.6 Ki—2.52
Zagadnienia przemysłu aluminiowego. „The aluminium industry 
investigations”. Mod. Metals., mieś. t. 7. Nr 2, marz. 51, 
s. 20; A4, 17 str. — Druga część dyskusji przeprowadzonej 
w Waszyngtonie w styczniu br. pomiędzy politykami i kierow­
nikami amerykańskich i kanadyjskich przedsiębiorstw przemy­
słu aluminiowego zamyka się stwierdzeniem, że produkcja alu­
minium jest za mała i konieczny jest jej wzrost. Wzrost ten 
powinien nastąpić przez powiększenie produkcji przede wszyst­
kim mniejszych zakładów. M. O.

8— 11 (1)* 669.7.0:669.054.8 KI—2.52
Złom lekkich metali. .Redaiming and refining light metal scrap" 
Mod. Metals, mieś. t. 7, Nr 2, marz. 51, s. 54; A4, 2 str., 
3 rys. — Opis postępu technicznego, który został osiągnięty 
podczas wojny światowej w Niemczech w dziedzinie zbiórki, 
segregacji i przerobu złomu lekkich stopów. Artykuł treściwy, 
chociaż niewyczerpujący. M. O.

10. PRZERÓBKA PLASTYCZNA

10 — 5(o)* 621.944.982 KI — 2.52
Harris W. R.; Moore R. W. :Charakterystyka rozruchu zimnych 
walcarek posobnych. ,,AcceUeration characteristics of tanden 
cold reduction mills”. Iron S te e 1 E n gr., mieś. t. 28, Nr 7 
lip. 51, s. 63; A4, 11 str., 2 rys., 7 wykr., 7 tabl. —.Podano 
nowy sposób rozruchu walcowni posobnych. Zapewnia on skró­
cenie czasu rozruchu, zmniejszając w ten sposób ilość taśmy 
o odchyłkach -wymiarowych, przekraczających tolerancję. Po­
lega on nie na zmianie momentu w czasie rozruchu, lecz na 
redukowaniu bezwładności. Przykładowe dane dla właściwych 
przeliczeń. R. W.

10 —6 (o)* 621.771.22 KI—2.52
Wright R. H.: Zgniatacz kęsisk „żelazny koń’’ przemysłu. The 
blooming mili steel industry’s iron horse”. Iron Steel 
Engng., mieś. t. 28, Nr 3, marz. 51, s. 98; A4, 9 str., 7 fot., 
2 rys., 4 wykr. — Zastosowanie napędów elektrycznych dla 
zgniataczy było początkowo ograniczone wielkością silników. 
Obecnie do 2000 KM . buduje się silniki pojedyncze,, powyżęj 
zaś bliźniacze. Dużą pomocą w ustaleniu wielkości silnika .są 
przeprowadzone obliczenia nacisków i użycia mocy. Podążę 
sposoby rozwiązań regulacji , napięcia. Zestawiono charaktery­
styki silników starszych i nowoczesnych. Przeanalizowano. do­
konany postęp techniczny w budowie i warunkach obsługi.

R. W.

10 — 7 (6)* 621.771:621.944.1 KI — 2.52
Polakowski N. H.; Przegląd nowoczesnych teorii walcowania 
w świetle praktyki walcowniczej. ,,An e^amination of modern 
theories of rolling in the light of rolling mili practice”. S h e a i 
Metal Ind., mieś. t. 28, Nr 294, paźdz. 51, s. 885; B5, 14 str., 
1 fot., 6 rys., 18 wykr., 1 tabl., 14 poz. bibl- — Roztłaczanie 
w procesie walcowni zależy od szeregu różnych czynników 
Każdy z nich wpływa w odmienny sposób i z różną wyrazisto­
ścią. Przedyskutowano wszystkie te czynniki i szczególnie roz­
ważono kwestię stosowania różnych średnic walców. Przeana­
lizowano kwestię oporu plastycznego metalu i czynniki na niego 
wpływające. Wyprowadzono zależności pomiędzy wytrzyma^ 
lością plastyczną, a minimalnym oporem ściskania. R. W.

11. OBRÓBKA CIEPLNA.

11—6 (ż)* 669.14:621.785.52 KI — 2.52
Colegate G. T.: Powierszchniowe utwardzanie stali. Część 4. 
Nawęglanie gazowe. „The surface hardening of steel. Part 4. 
Gas carburising”. Metal Treatm. kwart, t. 13, nr. 70, lip 
51, s. 317; B5, 6 str., 1 wykr., 10 poz. bibl. — Opis rodzajów 
atmosfer nawęglających, naturalnych oraz wytwarzanych w ge­
neratorach oraz wyniki uzyskiwane przy nawęglaniu. Podano 
środki zabezpieczające przedmioty nawęglane przed zakopce­
niem. K. P.

ll—7(o)* 669.14:621.785.545.4:623.562.3 KI — 2.52
Allen A. H.,: Indukcyjne hartowanie pierścieni Łożyskowych 
głowicy czołgowej. „Induction hardening tank turret bearing 
rings”. Steel, tyg. t. 129, Nr 5, lip. 51, s. 64; A 4, 2,7 str., 4 fot., 
1 rys. — Opisano ciekawe urządzenie do posuwowego harto­
wania indukcyjnego pierścieni łożyskowych o średnicy ok. 2 
metry ze stali SAE 4140 Dzięki zastosowaniu tej metody harto­
wania skrócono czas obróbki cieplnej z 66 minut przy ogrze­
waniu płomieniem gazowym na 5 minut. K. P.

11—9 (ż)* 669.14—155.3:621.785.33 KI—2.52
Holden A. F.: Udoskonalenia wprowadzone do procesu azotowa­
nia stali. „Perfectionements apportós d la nitruration de ł’a- 
cier”. C i r c. I n f. Techn. C. D. Si d. mieś. t. 6, Nr 8, 9—10, 
sierp., wrześ., paźdz. 49, s. 437; A 4, 2,5 str., 1 rys. — Opisano 
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ciekawy proces azotowania w kąpieli cyjankowej z dodatkiem 
azotu z butli dysocjującego amoniaku. Metoda przyspiesza 
znacznie proces azotowania w kąpielach i nadaje się do wszyst­
kich stali do azotowania K. P.

11—9 (ż)* 669.14.018.292:621.785.6 KI—2.52
Sicha F.: Hartowność i zdolność do ulepszania konstrukcyjnych 
stali szlachetnych. „Kalitelnost a zuslechtitelnost uslechtilycn 
konstrukenich oceli”. H u l n. Listy, mieś. t. 6, Nr 2, luty 51 
s. 58; A4, 11,5 str. 1 rys., 21 wykr. 3 tabl., 22 poz bibl. — Nowo­
czesna metoda doświadczalnego określania hartowności i zdol­
ności do ulepszania oraz jej dokładność przy praktycznym za­
stosowaniu dla przekrojów kołowych Wpływ składu stali oraz 
sposobu odtleniania stali na wielkość ziarna austenitu. Staty­
styczne badania wpływu składu chemicznego i wielkości ziarna 
austenitu na hartowność czechosłowackich stali konstrukcyjnych 
do ulepszania. Opracowanie nowej metody obliczania harto­
wności na podstawie składu chemicznego i wielkości ziarna au­
stenitu i jej przydatności do bardziej ekonomicznego stoso­
wania pierwiastków stopowych w stalach konstrukcyjnych.

A. O.

ll — 10(o)* 621.783:669—426.2 KI—2.52
Bogomołow L. P., Krjanin J. R., Gorożankin A. N.: Urządzenie 
do obróbki cieplnej cienkich i długich wyrobów. „Agriegat dla 
liermiczeskoj obra botki tonkich dlinnomiernych izdielij”. 
Wiestn. Maszin. mieś. t. 31, Nr 1, stycz. 51, s. 55; A4, 2,5 
str. 3 fot., 1 rys. — Opis konstrukcji i pracy urządzenia do nor­
malizowania, hartowania i ulepszania prętów stalowych o śred­
nicy 16 do 25 mm, długości do 8 m. Urządzenie składa się 
z pieca gazowego wielkości 9 X 5,5 m, samotoków do przesu­
wania prętów, wanny hartowniczej i aparatu pneumatycznego 
do naciągania prętów celem uchronienia ich od krzywienia się 
podczas obróbki cieplnej; siła rozciągająca nagrzane pręty waha 
się od 1 do 10 t i jest tak dobierana, aby wydłużenie rozciąga­
nego pręta nie przekroczyło 0.5 %. Wydajność tego całego 
urządzenia przy normalizowaniu wynosi 45 do 50 prętów, zaś 
przy ulepszaniu -25 do 30 prętów na godzinę. W. K.

11 — 11 (ż)* 621.785.7:669.14.018.2 KI—2.52
Fridman J A. B., Popow N. J.: WpŁyw czasu odpuszczania przy 
niskich temperaturach na własności mechaniczne zahartowanych 
stali. „Wlijanize dlitielnosti niskotiempieraturnowo otpuska na 
miechaniczestkije charakteristiki zakalennoj stali.” W i e s i n. 
Maszin. mieś. t. 31, Nr 1, stycz. 51, s. 49; A4, str. 4 wykr., 
6 poz. bibl. — Wyniki badań nad wpływem czasu odpuszczania 
na własności mechaniczne zahartowanych stali konstrukcyj­
nych ,,Cr-Ni-Mo” i Cr-Mo”. Odpuszczanie przeprowadzono w 
czasie 4, 16 i 32 godzin przy temperaturach od 100 do 300° C. 
Badano wytrzymałość na rozciąganie, skręcanie i ścinanie na 
próbkach gładkich i z karbem. W wyniku badań stwierdzono, że 
za wzrostem czasu odpuszczania własności mechaniczne stali 
polepszają się przy nieznacznym spadku twardości. Szczególnie 
wyraźnie zależność ta uwidoczniła się na próbkach z karbem. 
Stwierdzono, że przyjęty w praktyce czas odpuszczania 60—90 
min. jest zbyt krótki dla części maszyn o kształtach skompliko­
wanych z karbami, otworami itp. Długotrwałe odpuszczanie tych 
części zwiększa ich wytrzymałość i zmniejsza wrażliwość na 
działanie karbu. W. K.

U — 12(o)* 621.785.344:621.73:621.93 KI—2.52
Podgurskij Ł. W.: Zastosowanie atmosfer ochronnych przy na­
grzewaniu metalu do kucia i sztancbwaniu. „Biezokislitielnyj na- 
griew mietałła pod kowku i sztampowku”. Wiestn. Maszin. 
mieś. t. 31, Nr 8, sierp. 51, s. 41; A4, 4,5 str., 2 fot., 6 rys., 1 wykr, 
2 makrogr., 3 tabl. — Skład chemiczny i sposób wytwarzania 
atmosfer ochronnych, zabezpieczających przed powstawanem 
zgorzeliny. Konstrukcja pieca, służącego do nagrzewania dro­
bnych wyrbów stalowych przy procesie kucia i sztanccwania.

J. Ch.

12. METALURGIA PROSZKÓW.

12 — 6(o)* 621.775.7:669 — 492.2 KI—2.52
D^ckson T. A.: Metalurgia proszków. ,,Report on powder metal- 
lurgy”. Steel Proces s„ mieś. t. 36, Nr 12, grudz. 51, s. 618; 
Ą4, 2,3 str., 4 fot. — Rozwój metalurgii proszków postępuje 
^dgle naprzód. Powstaje wiele nowych zakładów, przy czym 
cały szereg urządzeń (mieszadła, prasy), przeznaczonych pier­
wotnie do innych celów przystosowuje się do potrzeb metalur­
gu proszków. Wymieniono zalety metody proszkowej i podano 
liczne przykłady jej zastosowań. R. B.

12 —7 (oj* 669.018.25:621.775.75(088.8) Kil—2.52
Produkcja spiekanych stopów twardych. „Herstellung gesinter- 
ter Hartmctallegierungen”. Chem. Z e n t r a 1 b 1., tyg. t. 122 
Nr 3, lip. 5i( s. 448; A5, 0,1 str. — Mieszanina złożona 33—85,/“ 
TiC (16,5— 17,5 %C), 8 — 50’/« VC (10— ll’/»C) i 7 — 40% 
metalu pomocniczego (Ti, Ni lub Co). Korzystny stosunek Fe

n °PV odznaczają się wysoką granxą w>Uz>malosa
t alent szwajc. 271.171 udzielony 3/1 1951 Gebr Bohler & Co 
Akt;en-Ges., Kapfenberg, Austria. J. K

16. STRUKTURA I JEJ BADANIE.

16 — 4(o)* 539 26:669.017 KI — 252
Wajnsztejn E., Barinskij R., Narbutt K O wielkości uskoka 
rentgenowskiego współczynnika absorpcji. „O wiekczinle skacz 
ka koefficjenta rientgienowskowo poglaszczenja". Doki 
Akad. Nauk, Z S S R, 3-mies., t. 79. Nr 2, lip. 51. s. 225; B5. 
4 str., 3 wykr., 6 poz b.bl. — Wzór Kromersa i Jonssona, okreś­
lający zależność uskoku rentgenowskiego współczynnika ab 
sorpcji od liczby porządkowej pierwiastków Opierając się na 
opracowanej przez autorów teorii struktury rentgenowskich 
progów absorpcyjnych, wyjaśniono dlaczego empiryczny wzgi 
Jonssona zgadza się z danymi doświadczalnymi. Z. B.

16 — 5 (0)* 620.179.152:539 319:539.20 KI—2.52
Muller H.: Nowe możliwości mierzenia naprężeń materiałów 
metodą rentgenowską przy pomocy krótkofalowego promienio 
wania. ,,Neue Mógkchkeiten rdntgenographischer Spannungs 
messungen mit kurzwelliger Strahlung”. A r c h. Eisen hut 
tenw., mieś. t. 22. Nr 3, marz., kw. 51. $. 137; A4, 5.5 str. 
2 fot., 4 rys., 1 wykr., 4 radiogr., 3 tabl., 9 poz. bibl. — Prze 
dyskutowano możliwości zastosowania promieni Ka Mo do mie 
rżenia naprężeń materiałów. Stwierdzono, że szczególnie nadają 
się do badania próbek poddanych obróbce na zimno. Promie 
niowanie krótkofalowe nadaje się także do badania wad w siał 
kach krystalograficznych i wielkości ziam. B.

16 — 6 (o)* 553.612:548 7:539 26 KI — 1.52
Nakahira M., Iwas S.: O pewnym nleuporządkowanlu warstwo 
wej struktury minerałów ilastych. ,,On sonie stacking d!sorders 
in the layer structures of clay minerals ” J. Scien. Res. Instru 
Tokio, n .t. 44, Nr 12221, gurdz. 49, s. 79; A4, 8 str., 2 rys 
2 wykr., 1 tabl. — Omówiono budowę strukturalną minerałów 
ilastych. Podano zebrane w tablicy dane, otrzymane na drodze 
rentgenograficznej, dotyczące odstępu płaszczyzn sieciowych 
poszczególnych gatunków kaolinów japońskich. Podkreślono 
wynikające z tablicy różnice i ich przyczyny. Z. B.

17. FIZYCZNE BADANIA 1 WŁASNOŚCI
17— 1 (n)* 538.2 KI — L$2
Willians H., Foster F., Wood E.: Obserwacja obszarów magne­
tycznych za pomocą efektu Kerra. ,,Observation of magnetu 
domains ty the Kerr effect.” Phys. Rev., 2-mies.. t. 82, Nr I 
kw. 51, s. 119; A4, 1,5 str., 8 mikrokr., 3 poz. bibl. — Wyko­
rzystano zjawisko skręcenia płaszczyzny polaryzacji w polu 
magnetycznym, by zbadać kierunek magnetyzacji obszarów 
magnetycznych pojedynczego kryształu .kobaltu. Podano krotki 
opis użytej aparatury, a otrzymane wyniki porownano z wym 
kami otrzymanymi za pomocą magnetycznej zawiesiny kołował 
nej. L. K.

17_2(o)* 669.1/3:536.2 Kt — L52
Storm M.: Przewodnictwo ciepła w zwykłych metalach. ,,Hea« 
conduction in simnle metals.” J. Appl. Phys., m:es., t. 22. Nr 7. 
lip. 51, s. 940; B5, 12 str., 11 wykr., 1 tab., 26 poz. bibl. — 
Równanie różniczkowe cząstkowe przewodnictwa ciepła jest 
równaniem nieliniowym, natomiast przewodność temperatu­
rowa oraz ilość gęstości i ciepła właściwego przy stałym ciśnie 
niu jest funkcją temperatury. Znaleziono warunek, który wi 
nien spełniać wymienione stałe, by równanie to dało się prze 
kształcić w równanie liniowe. Na podstawie danych literatury 
oraz teorii elektronowej metali znaleziono, że iloczyn wymienio­
nych stałvch jest w zasadzie bardzo mało zależny od tempera 
tury. Ponadto podano przebiegi zależności przewodności cieni 
nej od temneratury dla różnych metali. Przekształcone równani*- 
przewodnictwa zastosowano do rozwiązywania zagadnień prze 
wodnictwa ciepła. L. K.

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZĄDY
17 — 1* 669.13-154:536.5 Ki — L52
Brykuszin N I.: Pomiar temperatury płynnego metalu. ..Oprie 
dielenje tiempieraury żidkovo mietałła.’’ Litiejn. proizw.. mieś . 
Nr 8, sierp 51, s. 24; A4. 0,6 str., 1 rys., 1 wykr. — Opńs urzą 
dzenia do pomiaru temperatury płynnego żeliwa za pomocą pro 
metru ©promieniowanego oraz sposoby wzorcowania i posług: 
wania się nim. W. R.

18_ 2* 621.365.42 Ki — 1.52
Regulator ..CalorisUt” do obwodów grzewczych. ..Rćgulateur 
..Caloristat” pour circuits chauffants." Mes Contr. Industr 
m’es. t 16, Ńr 167, kw. 51. s 166; B5, 1 str., t fot., 2 rys. — 
Opracowano regulator ciągły i automatyczny, który w określo­
nych odstępach czasu włącza i wyłącza prąd zasilający element 
grzewczy. Prąd ten przepływa równocześnie przez uzwojenie 
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nawinięte na taśmę bimetaliczną, która odkształcając się w mia­
rę nagrzewania powoduje jego wyłączanie. Urządzenie kom­
pensuje zmiany napięcia sieci do około ± 15%. L. K.
18 — 3* 536.5/6 KI — 1.52
Gittings F.: Zmiany w konstrukcji kalorymetrycznego termo­
metru oporowego. „A modification in the construction of calo- 
rimetric resistance thermometers.” J. Scien. Instru., mieś., t. 28, 
Nr 8, sierp. 51, s. 238; B5, 1 str., 3 rys., 1 poz. bibl. — Podano 
pewne zmiany w konstrukcji przewodów, doprowadzających 
w termometrze oporowym typu Dickinsona i Muellera, przez 
co zmniejszono znacznie opóźnienie temperatury. L. K.

19. MECHANICZNE BADANIA I WŁASNOŚCI
19—l(o)* 620.178.3 KI — 1.52
Szabin M. J.- Próby na zmęczenie metali przy niedociągnięciach 
i przeciążeniach. „Ispytanje mietałłow na ustałost’pri niedo- 
gruzkach i pieriegruzkach.” Zaw. Łab., mieś., t.e 16, Nr 12, 
grudz. 50, s. 1455; B5, 12 str., 9 wykr., 49 poz. bibl. — Podano 
usystematyzowany przegląd danych z literatury, odnoszących 
się do wpływu krótkotrwałych przeciążeń, długotrwałych nie­
dociągnięć i przerw obciążenia na cykliczną żywotność próbek 
i części maszyn. Omówiono kierunki, w jakich powinny pójść 
dalsze prace na tym polu. B. B.
19 —2 (o)* 621.64 KI —1.52
Kooistra L. F., Blaser R. U.: Doświadczalna technika w bada­
niach zbiorników ciśnieniowych. Experimental technique in 
pressure-vessel testing.” Trans. ASTMĘ, mieś, t. 72, Nr 5, lip. 51, 
s. 579; A4, 11 str., 10 fot., 7 rys., 4 wykr., 5 tabl., 6 poz. bibl. 
— Konstrukcje zbiorników na wysokie ciśnienia badano za po­
średnictwem analizy naprężeń i hydraulicznych prób zmęcze­
niowych. Przedstawiono metodę pomiaru odkształceń wewnątrz 
zbiorników, znajdujących się pod ciśnieniem wewnętrznym. 
Pulsujące hydrauliczne próby zmęczeniowe przeprowadzono przy 
temperaturze pokojowej na zbiornikach o naturalnej wielkości, 
natomiast przy wysokich temperaturach na modelach. Opis 
sposobu przeprowadzenia prób oraz aparatury użytej do badań.

B. B.

20. KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI PRZED KOROZJĄ
20—l(o)» 62.0.197.6:679.55 KI — 1.52
Ochrona przed korozja. Zmiany techniczne przy produkcji syn­
tetycznych żywic. „Corrosion. prevention. Changing techniques 
in 'synthetic resins’'. Chem. Agę, ty. t. 65, Nr 1674, sierp. 51, s. 
189; A5, 4 "str., 3 fot. — Opis zastosowania nowych powłok ży­
wic syntetycznych pochodnych furami i epichlorhydryny. F. J.
20 — 2 (n)* 621.357.7:669.235:669.234 KI — 1.52
Schumpelt K.: Elektroplaterowanie rodem i palladem. „Plating 
with rhodium and palladium”. Plating. mieś. t. 37, Nr 10, pażdz. 
50, s. 1052; A4, 4,5 str., •! wykr,, 1 tabl., 27 poz, bibl. — Z po­
między 6-ciu pierwiastków z grupy platyny, tylko trzy znajdują 
praktyczne zastosowanie w produkcji powłok elektrolitycznych: 
platyna, pallad i rod Opisano procesy elektroplaterowania pal­
ladem i rodem oraz rodzaje i sposoby przygotowania kąpieli. 
A. M.

20 —3 (o)* 620.197.5:542.2:546.26 KI—1.52
Corretaling Committee on cathodic protection: Ochrona kato­
dowa w praktyce. Biuletyn 3. ,Cathodic protection technical 
practioces”. Bujletin 3. Corrosion, mieś. t. 7, Nr 6, czerw. 51, s. 
202; 7,3 str., 57 poz. bibl. — Wyznaczenie ilości katodowego 
prądu zasilającego: a) źródła zewnętrzne: prostowniki i genera­
tory, b) anody magnezowe, cynkowe i aluminiowe. Warunki sku­
tecznej ochrony. Obniżanie wpływu prądów błądzących. W. D.

21. BADANIE SKŁADU CHEMICZNEGO
21 — l(o)* 542.2:546.26 KI — 1.52
Nicowcew A. A.: Nowe pochłaniacze dla objętościowego ozna­
czania węgla. „Nowyje pogłotitieli dla gazoobjemnowo opriedie- 
lenja ugleroda”. Zaw, Łab., mieś. t. 16, Nr 7, lip. 50, s. 879; B5, 
1 str., 1 rys. — Omówiono nowy typ pochłaniacza, skonstruowa­
nego przez autora. Opisany pochłaniacz jest łatwiejszy do wy­
konania w porównaniu z obecnie stosowanym, wymaga do wy­
robu o 30—4O’/o mniej szkła. Umożliwia szybsze przeprowadzę1 
nie oznaczeń. K.P.

i kartami dokumentacyjnymi. >

21 — 2 (ż)* 546.72:545.81 KI — 1.52.
West T. S.: Kolorymetryczne oznaczenie żelaza. Przegląd zna­
nych metod I. „Colorimetric determination of iron. A review of 
known methods I”. Metallurgia, mieś. t. 43, Nr 258, kw. 51, s. 
204; A4, 1,5 str., 21 poz. bibl. — Przegląd stosowanych metod. 
W części pierwszej omówiono 2 sposoby oznaczania Fe. Pierw­
szy wykonuje się przy pomocy orto-fenantroliny, drugi za po­
średnictwem a, a dwupirydytu. K. P.

21—3(o)* 545.81 KI —1.52
Mosher R. E., Bird E. J., Boyle A. J.: Płomieniowo fotometrycz- 
ne oznaczanie wapnia w brucycie i magnezycie. „Flame photo- 
metric determination of calcium in brucite and magnesite.” 
Anal. Chem., mieś. t. 22, Nr 5, maj 50, s. 715; A4, 3 str., 4 wykr., 
3 tabl., 7 poz. bibl. — Metoda oznaczania tlenku wapnia w mag­
nezycie i brucycie jest szybka i dokładna przy użyciu płomie­
niowego fotometru Beckmana. Wyniki analiz porównano z wy­
nikami otrzymanymi metodą Caley-Elving. Omówiono szkodli­
wy wpływ metali, znajdujących się w magnezycie i brucycie na 
przeb:eg analizy. Czas trwania analizy jest znacznie skrócony, 
ponieważ odpada sączenie, strącanie i miareczkowanie. K. W.

22. KONTROLA PRODUKCJI
22— 1 (n)* (669.27-f~ 669.28) — 426:620.179 KI — 1.52
Gromodka E.: Badania nieniszczące drutów wolframowych i mo­
libdenowych za pomocą specjalnego przyrządu, pracującego na 
zasadzie kawimetru. „Zerstórungsfrede Priifung von Wolfram 
und Molybden-Drahten mit Hilfe des Drahtrisskawimeters”. 
Metali, mieś. t. 5, Nr 15/16, sierp. 51, s. 335; A4, 1,25 str., 3 
mikrogr., 3 makrogr. — Korzyści wynikające z zastosowania te­
go przyrządu przy kontroli drutów wolframowych i molibdeno­
wych, mających duże zastosowanie w technice wysokiej próż­
ni. J. C.

22 — 2 (n)* 621.1:31 KI — 1.52
Dimitrijew W D.: Statystyczna metoda kontroli w odlewnictwie. 
„Statiscżeskij mi et od kontrola w litiejnom proizwodstwie”. 
Litiejn. Proizw. mieś Nr 9, wrześ.-51, s. 2; A4, 4,7 str., 12 wykr. 
— Przeprowadzono próby stosowania statystycznej kontroli 
w odlewnictwie. Początkowo próby ustalenia powodu wysokiego 
wybraku nie dały żadnego wyniku. Dopiero po wprowadzeniu 
kontroli statystycznej od początku procesu technologicznego 
t. zn. od wsadu do żeliwiaka, po przez cały proces technologicz-: 
ny do odlewu, osiągnie wynik dodatni. K. R.

23. MATERIAŁY I ICH WŁASNOŚCI
32—l(ż)* 669.131.6:621.11—242.3 KI— 1.52
Englisz C.: Kierunki rozwojowe materiałów na pierścienie tło­
kowe z żeliwa szarego. „D;e Entwicklungsrichtungen des Werk- 
stoffes fur Graugusskolbenringe”. Neue Giesserei, Nr 4, grudz. 
50, s 165; A4, 6 str., 3 wykr., 5 tabi. — Omówiono własności 
szeregu tworzyw, stosowanych na pierścienie tłokowe, w odnie­
sieniu do stawianych im warunków przez normy niemieckie, 
angielskie i amerykańskie. Podwyższenie modułu sprężystości 
(E) można uzyskać przez rozdrobnienie grafitu i ziarna. J. C.

23 —2 (ż) 669.14—44:621.785 KI — 1.52
Koshiba S., Nagashima M.: Wpływ obróbki cieplnej na charak­
terystykę mechaniczną kilku stali na matryce. „Influence du 
traitement thermiąue sur les caracterictiques de quelques aciers 
a matrices”. Circ. Inf. Techn. 2-mieś. t. 7, Nr 6—7, 1950, s. 262; 
A4, 7 str., 10 wykr., 6 tabl., 2 poz. bibl. — Wyniki badań nad 
wpływem obróbki cieplnej na własności mechaniczne 4-ch sta­
li, matrycowych na zimno i gorąco. Optymalne własności wyka­
zuje stal o zawartości 0,5’AC i l,65°/»Cr. K P.

23 —3(1)* 669.715(091) K—11.52
Scheuer E.: Historia i rozwój stopów aluminium z krzemem. 
„History and development of aluminium Silicon alloys”. Foun- 
dry Trade J., tyg. t. 90, Nr 1813, maj 51, s. 569; B5, 9 str., 1 rys., 
3 wykr., 5 fot., 10 mikrogr., 5 tabl., 36 poz. bibl. — Przegląd prac 
badawczych ich wyników, jak i wyników uzyskanych przemy- 
słowo-składy chemiczne i własności stopów dawniej stosowa­
nych i obecnych. Modyfikacja i wpływ sodu. Nowe stopy na 
odlewy. Stopy o wysokich własnościach mechanicznych, 
obrabiano cieplne. Stopy dla przeróbki plastycznej. K. M.

Niniejszy Przegląd Bibliograficzny zawiera jedynie część analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnictwa.
Pełna dokumentacja ukazuje się w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Główny Instytut Do­
kumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, Ligocka 8). — GIDNT przyjmuje prenumeratę kart dokumentacyjnych,
która może obejmować zarówno całą dokumentację naukowo-techniczną jak i oddzielnie jej działy lub poszczególne
zagadnienia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 10 groszy. GIDNT wyko-
nuje (za zwrotem kosztów) fotokopie i mi ■ofijniy^rpitljliJiacji objętych zarówno przeglądem bibliograficznym jak
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Gwiazdkami, obok porządkowych liczb artykułów, znaczo­
ne są publikacje znajdujące się w bibliotece Instytutu Meta­
lurgii.

2. Surowce 1 ich przeróbka

2-8 (n)* 622.344.1/.6:622.765 K 1 — 3. 52
Stolze F.: Nowsze wyniki badań nad wpływem ksantoge- 
nianów przy flotacji rud cynkowo-o!owiowvch. „Ne''ere 
Untersuchungsergebnisse uber die Wirksamkeit der Ńantha- 
te in der Bleizinkerzflotation". Z. Erzbergbau, mieś, 
t. 4, Nr 3, marz. 51, s. 95; A 4, ,3 str., 2 poz. bibl. — Dy­
skusja nad zjawiskami zachodzącymi na powierzchni mi­
nerału w procesie flotacji. Działanie wyższych (C«) ksan- 
togenianów. Zdolność zbiegająca niektórych olejów flota­
cyjnych. Działanie niektórych ksantogenianów przy flotacji 
węgla. W.B.

2S—9(n)* 669.295:622.349.4:622:77(088.8) K 1 — 3. 52
Sposób wzbogacania tytanu. „Zpusob obokacovani titanu". 
H u t n. L i s t y, mieś. t. 6, Nr 6, szerw. 51, s. 291; A 4 — 
Sposób wzbogacania tytanu w złożach, szczególnie osado­
wych, zawierających przeważnie krzemiany i wodziany 
glinu i żelaza. Z materiałów tych po usunięciu wody zwią­
zanej w temp. 400 do 800° C wyługowuje się rozpuszczalne 
składniki glinu i żelaza rozcieńczonym kwasem siarko-' 
wym. KI. 40b. Zn. sp. P 36—49. A.O.

2 — 10 (o)* 622.765:534.321.9 K 1 — 3. 52
Petersen W.: Badania wpływu ultradźwięku na flotacje, 
„pntersuchungen uber die Beeinflussung der Schwimmauf- 
bereitung durch Ultraschall". Z. Erzbergbau, mieś. 
t.4. Nr 2, luty 51, s. 62; A 4, 6,7 str., 6 rys., 13 poz. bibl. 
— Zastosowanie ultradźwięku do rozdrabniania minerałów 
emulgowania odczynników flotacyjnych, odświeżania po­
wierzchni minerałów, sedymentacji zawiesin, odpylania ga­
zów, odwadniania osadów. Bezpośredni wpływ ultradźwię­
ku w zastosowaniu do flotacji. Doświadczenia w specjal­
nych celach flotacyjnych. W.B.

2-11(1)* 669.715-493:669.054.85 K 1 — 3. 52.
Btickley A.: Oddzielanie mieszanin wiórów stopów alumi­
niowych drogą przesiewania ewentualnie po uprzednim 
rozdrobnieniu. „Trennen von Spangemischen aus Al-J.cgie 
rungen durch Sieben, gegebenenfails Vorzerkleinerung“. 
Z, Erzbergbau, mieś. t. 4, Nr 9, wrześ. 51, s. 329; A 4, 
5,2 str., 6 wykr., 4 tabl. — Przy przeróbce wiórów metali 
lekkich, zmieszanych ze sobą, oddzielanie można przepro­
wadzić drogą przesiewania przy czym różna łamliwość 
wiórów ze stopów plastycznie przerabianych i stopów od­
lewniczych pozwala na oddzielanie tych dwu gatunków 
wiórów. Metoda ta pozwala na uzyskanie wyższej wartości 
tego rodzaju złomu; zgłoszona do patentu przez Durener 
Metalwerke A.G. EZ.

2—12(ż) 669.162.12:622.794.4 K 1 — 3. 52
Suszenie gliniastej rudy żelaza. „The drying of iron stonc' . 
Metalurgia, mieś, t., 43, Nr 225, stycz. 51, s. 41; A4, 
2’stf. — Znaczenie i korzyści suszenia bardzo wilgotnych 
(od 15 do 23°/o wilgoci), rud żelaza dla procesu wielkopie­
cowego. Próby suszenia rud ,,Northant“ w suszarce stałej 
i ’w obrotowej suszarce bębnowej. Wyniki i ich dyskusja. 
Plany budowy przemysłowych instalacji do suszenia rud 
I problemy, które wymagają dalszych badań. W.M.

3. Paliwa i gospodarka cieplna.

3 — 7* 621.181.7:620.193.5 K 1 — 3. 52
Pratt C.W.: Korozja opłomek kotłów na wysokie ciśnienia 
Połączone z pęknięciami wskutek kruchości metalu. ,,Corr- 
sion of high-pressure boiler tubes and subseąuent embrit- 
tlement cracking". Inst. Mech. E n g. Proc. t. 164, 
Nr 2, 51, s. 135; 0,5 str., 4 fot., 1 poz. bibl. — Opisano wy­

padki korozji opłomek w koliach na wysokie ciśnienie, 
z tworzeniem się warstwy magnetycznego tlenku żelaza, 
pod którą występują pęknięcia wskutek kruchości stali.

W.R.

37r* 622.74(44) KI—3 52
Brichant P.: Nowe koksownie firm: J. Cockerill i Espcran* 
ce-Longdor. „Les nouyelles cokeries de la S. A. John Co- 
ckcrii! et de la S. A. Metallurgiąue d‘Esperance Longdor*'. 
Rev. U n i v. Min., mieś. t. 7. Nr 5, maj 51, s. 115; A4, 
19 str., 30 fot., 7 rys. — Opisy dwóch świeżo uruchomio­
nych koksowni o przerobie dobowym 2.000 ton węgla

Z.Sz.

3 — 9* 621.181 K 1-3 52
Biman W.M., Lepieszkin A.L.: Przebudowa kotła przepły­
wowego z pionowymi ekranami. „Riekonstrukcja prinmo- 
tocznowo kotła s wertikalnymi ekranami". E I e k t r.' 
Stancj i, mieś. t. 22, Nr 10, paźdz. 51. s. 6; A4, 7,5 str., 
11 rys., I tabl. — Opisano przebudowę ko la przepływowe­
go 110 t/h, 100 atm. 510° C na wzór kotła Ramzina, przy 
czym zmieniono młyny węglowe, palniki i układ powierzch 
ni opromieniowanych. Podano szczegóły konstrukcyjne 
przebudowy. W.R,

3 — 10* 669.162.16:662.624 K 1 — 3. 52
Sjogren N.: Zastosowanie lignitowego węgla brunatnego 
do wytapiania surówki. „Yerwendung von Lignit-Braun- 
kohle zum. Erzschmelzen von Roheisen". Stahl u. E i s e n, 
2-tyg. t. 71, Nr 8, kw. 51, s. 388; A4, 3 str. — Doświadcze­
nia nad wytapianiem surówki z rud styryjskich przy stoso­
waniu węgla brunatnego, względnie koksu uzyskanego 
z tego węgla,jako środka redukującego. Próby przeprowa­
dzono w elektrycznym piecu niskoszybowym oraz w do­
świadczalnym piecu przy stosowaniu tlenu. Wyniki do­
świadczeń. A.O.

3 —11* 621.183 K 1 — 3. 52
Bondariew N.M., Lepieszkin A.I.. Paramonow A.F.: Uru­
chomienie kotła przepływowego z pionowymi ekranami. 
„Pusk i nakładka priamotocznowo kotła s wiertikalnyml 
ekranami". E I e k t r. Stancji, mieś, t, 22, Nr 10, paźdz. 
51„ s. 14; A4, 4 str., 1 rys., 6 wykr., I poz. bibl. Opis 
pokonania wstępnych trudności w okresie uruchamiania 
kotła oraz jego pracy w układzie blokowym pompakociol- 
turbina. W.R.

5. Materiały ogniotrwałe.

5 — 3* 666.1.031.29:546.33 K 1-3.52
Laing K.M., Fitzgerald J.Y., Jones R.E., Emnishcr DE.: 
Określenie położenia atomów sodu w skorodowanych prób­
kach bloków wannowych przy pomocy aktywizacji jądrowej, 
„The location of sodium by nudear adivltat|on in glass 
corroded tank błock ref ra eto r fes". Ind u str. H a e t i n g, 
mieś. t. 18, Nr 8. sierp. 51. s. 1457; A5, I str. - Głębokość 
penetracji sodu w badanych laboratoryjnie próbkach bloków 
szklarskich oznaczano na drodze: I. bombardowania po­
wierzchni przekroju próbek dentonami.2. domieszania ra­
dioaktywnego sodu do masy szklanej. F-N.

5 — 4* . 666.94.041:662.614.3 K 1—3.52
Frey R.: Oszczędność paaliwa w obrotowym piecu cemen­
towym. „Brennstoffeinsparung an Zementdrchofen”. Z e- 
m e n t - K a 1 k - G i p s, mieś. t. 4. Nr 9. wrześ. 51. s. 236; 
A4. 3,5 str., 4 wykr., 5 poz. bibl. — Zależność tempera­
tury spiekania od zawartości CaCO» w surowej nadawie. 
Straty cieplne przez ścianę pieca w zależności od tempera­
tury spalin i temperatury ściany. Obliczenie zużycia pali­
wa. Średn: współczynnik orzen-ikania cienia od spai:n do 
suchego klinkru wzgł. wyłożenia pieca. Graficzne sposoby 
obliczania temperatury spalin i strat cieplnych przez ścia­
nę. Wpływ łańcuchowych wymienników ciepła. S.P.
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5 —5k 665.764.2:666.346 K 1—3.52
Topiony stabilizowany tlenek cynku. Cz. I. ,, Fused stabi- 
lised zirconia“. Part I. Industr. Heating, mieś. t. 18, 
Nr 2, luty 51, s. 320, A5, 2,5 str., 1 fot. — Histroria badań 
i rozwoju produkcji stabilizowanego ZrO_> w St. Zjedn. Po­
czątkowo surowcem był brazylijski badeleit, obecnie zaś 
piasek cyrkonowy z Florydy. Trudności procesu technolo­
gicznego i możliwości dalszego obniżania kosztów pro­
dukcji. F.-N.

5 — 6* 669.2.8:656.763 K 1 — 3.62
Hochow W. F., Mc Dowell J. S.: Nowe osiągnięcia w dzie­
dzinie materiałów ogniotrwałych dla metalurgii. ,,Through 
new developments in metallurgical refractories". J. Me­
tals, mieś. t. 3, Nr 10, paźdz. 51, s. 846; A4, 7,5 str., 2 
rys., 2 wykr., 1 mikrogr., 9 makrogr., 4 tabl. — Zastosowa­
nie różnego typu materiałów ogniotrwałych w hutnictwie 
metali nieżelaznych. Przegląd składu i własności zasa­
dowych wyrobów: magnetyzowych zwykłych i specjalnych, 
magnetyzowo-chromowych, chromowo-magnezytowych i for- 
sterytowych. Metodyka i wyniki laboratoryjnych badań 
wpływu tlenków miedzi na te materiały, przy temperatu­
rach od ok. 1350°C. F.N.

6. Wielkopiecownictwo

6 — 14* 669.162.233.6 K 1 — 3. 52
Aunnw^r M.: Rekuperatory metalowe zakładów Hbchling 
w Vblklingen. „Les recuperateurs metalliąues des usines 
Hóchling a Vólklingen“. C i r c. I n f. Techn. mieś. t. 6, 
Nr 8 — 9— 10, sierp. — paźdz. 49, s. 410: A4, 4,5 str., 4 rys., 
1 tabl., 1 poz. bibl. — Onis rekuperatorów metalowych, 
przeznaczonych dla wielkich pieców i pieców przewczych. 
Podano składy chemiczne materiałów na elementy grzewcze 
oraz wymiary i wydajności całych urządzeń: W.S.

6 — 15* 669.162:669.74:669.094.57 K 1 —3. 52
Grant N. J., Kalling U., Chipman J.: Wpłvw manganu i je­
go tlenku na odsiarczanie żużlami wielkooiecowyml. „Ef- 
fects of manganes and its oxide on desulphurization by 
b-last - furnace type slags“. J. Metals, mieś. t. 3, Nr 8, 
sierp. 51, s. 666: A4, 6 str., 1 rys., 10 wykr., 4 tabl., 10 poz. 
bibl.. — Badania nad odsiarczaniem surówki żużlem wiel­
kopiecowym, ze szczególnym uwzględnieniem zawartości: 
Mn i MnO w surówce, i żużlu oraz zasadowości żużla. Opis 
ląboratoryinego mieszadła do mieszania żużla z surówką 
w wysokich temperaturach. W.S.

6.— 16* 669.162.266.4-669:046.584 K 1 — 3 .52
Grant N. J., Troili O., Chipman J.: Wpływ redukcji krze­
mionki na działanie odsiarczające żużli wielkopiecowych. 
,;Effeet of silica reduction on the desulphurizing power of 
bląst-furnace type slag“. J. Metals, mieś. t. 3, Nr 8, 
sierp. 51, s. 672; A4, 2 str., 4 wykr., 2 tabl., 2 poz. .bibl. — 
Badania laboratoryjne nad prędkością odsiarczania suró­
wek, zawierających dookoło 4% Si. Wpływ wymiany Si mię- 
dży żużlem i surówką na odsiarczanie. W.S.

6-17* 669.162.16 K 1 — 4 52
Wolf W.: Ilość spalonego koksu w kg na m2 powierzchni 
garu na godzinę dla wielkich pieców o różnej wielkości. 
„Gestellbełastung vor Hochófen verschiedener Grósse“. 
Stahl u. Eisen, 2-tyg. t. 71, Nr 20, wrzes. 51, s. 1035; 
A4, 1,75 str., 2 wykr., 3 poz. bibl. — Wpływ zbyt intensyw­
nego dmuchania na bieg wielkiego pieca i na zużycie koksu. 
Zależność pomiędzy ilością spalonego koksu na m2/godz. 
a średnicą garu. Znaczenie strefy plastycznej. Rozmiary 
strefy plastycznej w zależności od składa namiaru. A.O.

6— 18* 669.094.57:661.752 K 1 — 3. 52
Baumer S. D., Hulme P. M.: Odsiarczanie ciekłej surówki 
karbidem. „Desulphurizing molten iron with calcium Carbi­
de". J. Metal s, mieś. t. 3, Nr 4, kw. 51, s. 313; A4, 6 str., 
6 fot., 2 wykr., 3 tabl., 2 poz. bibl. — Opis sposobu wpro­
wadzenia CaCa do surówki dla jej odsiarczania*. Próby na 
skalę półtechniczną. Wyniki odsiarczania bardzo dobre — 
niestety proces kosztowny. W.S.

6—19* 669.162.42 K 1 — 3. 52
Moray M.: Uwagi dotyczące mokrego oczyszczania gazu 
wielkopiecowego. „Quelques aspects depo’ssierage humide 
des gaz de hauts-fourneaux". Buli. C B E D E, kwart. Nr 
12, 1951, s. 107; A4, 8 str., 7 fot., 2 rys., 2 poz. bibl. — 
Ogólny schemat mokrego oczyszczania gazu. Oczyszczanie 
wody z płuczek. Zagadnienie cyjanowodoru w wodzie z płu­
czek — praktyczne sposoby rozwiązania tego problemu. W.S.

6 — 20* 669.162.22 K 1 - 3. 52
Badania nad dmuchem wielkopiecowym, przeprowadzone 
przez podkomisję dmuchu. „Resume de l‘etude sur le „Souf- 
flage des hauts - fourneaux faite par la sous - commission 
„soufflage du vent". C i r r c. d‘i n f. Techn., mieś. t. 8, 
Nr 6; 1951, s. 700; A4, 3,5 str. — Czynniki wpływające na 
zależność między ciśnieniem a ilością dmuchu. Straty 
w przewodach powietrznych. Wskazówki dotyczące budowy 
instalacji dmuchu. W.S.

6 — 21* 669.162.212 KI—3. 52
Maire: Zastosowanie kształtek i mas węglowych dla wy­
murowania wielkich pieców; „Emploi de bripues et de pises 
de carbone pour le revetement des ha'its-fourneaux‘‘. C i r c, 
d‘I n f. Techn. mieś. t. 8, Nr 6, 1951, s. 691; A4, 3,5 str., 
1 tabl. — Charakterystyka węgla jako materiału na obmurza 
wielkopiecowe. W dyskusji przykłady stosowania węgla ja­
ko materiału ogniotrwałego. W. S.

6 — 22* 669.162.2:66.041.53 K 1 — 3. 52
Leckie D. S.: Analiza statystyczna wielkopiecowych danych 
produkcyjnych. „Statistical analysis of blast- furnace pro- 
duction data". J. Metals, mieś. t. 3, Nr 6, czerw. 51, 
s. 443; A4, 2 str. — Sposób prowadzenia badań statystycz­
nych procesu wielkopiecowego. Zwrócono pwagę na ko­
nieczność umiejętnego eliminowania dużej ilości występu­
jących parametrów. W.S.

6 — 23* 669.162.2:66.041.53 K 1 — 3. 52
Jungbluth H.: Proces w piecu szybowym. „Der Schachto- 
fenbetrieb". Stahl u. Eisen, 2-tydg. t. 71, Nr 3, luty 51, 
s. 141; A4, 2 str., 5 wykr., 10 tabl. — Uogólnienie te«'etycz­
nych zasad do pieców szybowych: generatora, wielkiego 
pieca i żeliwiaka. Zużvcie koksu w wielkim piecu w zależ- 

co«ności od stosunku-yęr—yy;”- 100 w gazie wielkopiecowym, ‘o —t- '-A*
Zależność pomiędzy COa i CO w gazie. Wydajność surów­
ki na m2 w zależności od rozchodu koksu. A.O.

7. STALOWNICTWO

7 — 19* 669.184.224.4 K 1 — 3. 52
Graff R.: Metalurgiczne i ekonomiczne strony stosowania 
wzbogacania dmuchu w tlen przy procesie konwertorowym. 
„Metallurgie und Wirtschaftlichkeit der Sauerstoffanreiche- 
rung des Geblasewindes beim Windfrischen" Stahl u. 
Eiesen, 2-tyg. t. 71, Nr 23, list. 51, s. 1189; A4, 10,75 str., 
2 fot., 1 rys., 18 wykr., 4 tabl., 23 poz. bibl. — Proces to- 
masowski z dodatkiem tlenu i rudy. Obniżenie zawartości 
azotu i fosforu w stali. Podniesienie trwałości wyprawy 
konwertora. Wady procesu — większe straty żelaza prze­
chodzącego do żużla oraz zmniejszenie ilości otrzymywanej 
tomasvny. K.R.

7 — 20* 639.187.2:669.127 K 1 — 3. 52
Hopkins B. E., Jenkins G. C. H., Stone H. E. N.: Żelazo o 
wysokiej czystości. „High purity iron". Iron Steel,, 
mieś. t. 24, Nr 14, grudz. 51, ś. 614; A4, 2 srt. — Wytapianie 
żelaza o wysokiej czystości w piecu indukcyjnym próżnio­
wym o pojemności 10 kg. Wsad zawierał żelazo o zawar­
tości 0,015% C, 0,016% Si, 0,008% Mn, 0,006% S i mniej 
niż 0,001% P, a otrzymane żelazo posiadało skład: 
0,002—0,004% C, 0,003% Si, 0,004% Mn, 0,004—0,006% S 
i mniej niż 0,001% P. Opis urządzenia próżniowego i pieca 
indukcyjnego. Prowadzenie wytopu z dwoma okresami, 
utleniającym i redukującym. Próby walcowania wlewków.

J.N.

7- 21* 669.18:621.746.34 K 1 — 3. 52
Howson H. O.: Izolowanie nad<ewów do wlewków stało 
wych i odlewów staliwnych. „Ins”lating feeder heads for 
steel ingots and casings". Iron Coal T r. R e v. tyg. 
t. 163, Nr 4361, list. 51, s. 1013; B5, 4 str., 1 rys., 4 
makrogr.. 4 poz. bibl. — Zastosowanie specjalnych izola­
cyjnych materiałów do wykładania nadstawek przy wlew­
kach stalowych- oraz do wvkładania nadlewów przy odle­
wach staliwnych. Zmniejszenie objętości metalu w nadle- 
wie. Konstrukcje nadstawek i ich wymiarowanie. Porów­
nanie objętości nadlewów we wlewku i w odlewach pia­
skowych. J.N.

7 — 22* 669.046.582:669.26:669.183.4 K 1 — 3. 52
Bremer P.: Reakcje chromu i żużla w zasadowym procesie 
martenowskim z uwzględnieniem odzysku chromu. „Die 
Reaktion des Chroms ilber Schlacken im basischen Siemens- 
Martin-Ofen unter Berucksichtigung der Chromriickgewin- 
nung". Stahl u. Eisen, 2-tyg. t. 71, Nr 11, maj 51, 
s. 575: A4 5.25 .str 1- wykr., 2 tabl 12 poz. bibl. Wpływ 
zawartości peO w żużlu na odzysk Cr ze wsadu. Najko­
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rzystniejsza zawartość Si we wsadzie 0,7—0,8%. Warunki 
wypalania się manganu w porównaniu do chromu. Wpływ 
zawartości chromu w żużlu iest znacznie większy na uzvsk 
chromu niż ilość ogólna żużla. Wyniki praktyczne. K.R

7 — 23* 665.183.4:658.562 K 1 — 3. 52
Badania rentowności pieca martenowskiego o wyprawie 
całkowicie zasadowej typu Maerza. ’ „Un‘ersuchmg der 
WirischaftEchkeit eines yollbasisch zugestellten Siemens- 
Martin-Ofens", Bauart Maerz, Radex Rundschau, 
Nr 1, luty 51, s. 9; A 4., 6 str., 12 tab., 11 poz. bibl. — 
Na podstawie badań porównawczych ustalono, że stoso­
wanie zasadowej wyprawy w pieca martenowskim typu 
Maertza dało następujące korzyści: obniżenie zużycia ma­
teriałów ogniotrwałych, podniesienie wydajności pieca, 
oszczędność na zużyciu paliwa, podniesienie współczyn­
nika wykorzystania czasu oraz obniżenie kosztów naprawy.

K.R.

7 — 24’ 669.183.211.53 K 1 — 3. 52
Walker H., Almeida A.: Strumieniowe otwieranie otworów 
spustowych. ,,Jet tapping“. J. Metals, mieś. t. 3, Nr 5, 
maj 51, s. 374; A4. 3 str., 2 fot., 6 rys. — Otwieranie otwo­
rów spustowych w piecach martenowskich przy pomocy 
ładunków wybuchowych. Ładunki-wyb uchowe i sposób ich 
działania. Przebijanie otworu spustowego przy pomocy 
strumienia cząstek miedzi pędzących z olbrzymimi pręd­
kościami. Zalety stosowania ładunków. Wyniki dotychcza­
sowych prób z nową metodą przebijania otworów spusto­
wych. J.N.

7 — 25* 657.472:669.184.2 K 1 — 3. 52
Senfter E., Schnurach G., Guthmann H.: Ustalenie gospo­
darki materiałowej procesu tomasowskiego na podstawie 
-obliczeń energetycznych. „Die Beurteilung der Stoffwirtschaft 
des Thomaseerfahrens mit Hilfe energie+echnischer Rech- 
nungen“. Stahl u. E i e s e n, 2-tyg. t. 71, Nr 7, marz. 51, 
s. 334; A4, 9 str., 13 wykr., 8 tabl., 9 poz. bibl. — Zesta­
wienie bilansów cieplnego i energetycznego dla procesu to­
masowskiego. Na podstawie tych bilansów obliczono bilans 
materiałowy oraz zestawienie kosztów własnych produkcji.

K. R.

7--26* 669 046.582.2:669.112.227 K 1 — 3. 52
Schuhmann H., Ens’o P. J.: Termodynamika żużli żelazo- 
k>*zemianowych: żużle nasycone żelazem gamma". ,,Ther- 
modynamic of iron-silicate slags: slags saturated with 
gamma iron". J. At e t a 1 s, mieś. t. 3, Nr 5, maj 51. s. 401; 
Ą4, 11 str.,2rys., 8 wykr., 6 tabl., 15 poz. bibl. — Doświad­
czalne pomiary ciśnienia tlenu w prostych żużlach żelazo- 
krzemianowych, znajdujących się w równowadze z żelazem 
stałym. Próby nolegały na przepuszczaniu przez żużle mie­
szanin Cos—CO w tyglach żelaznych w piecu oporowym 
I na znalezieniu stosunków równowagi COs—CO. Z danych 
otrzymanych z prób obliczano aktywności i cząstkowe cie­
pła molarne rozpuszczania FeO i SiOa w żużlach. Opis 
urządzeń i metod eksperymentalnych. Rozpatrzenie reakcji 
chemicznych i ustalenie równowagi. Obliczenia termodyna­
miczne z danych uzyskanych w doświadczeniach. J.N.

7 — 27* 669.183.224.4 K 1 — 3. 52
Baumgardt W.: Zastosowanie wzbogacania powietrza tle­
nem w piecu martenowskim i w czadnicach. ,,Verwendung 
von sauerstoffanreićherter Verbrennungsluft im Siemens- 
Martinofen und im Gaserzeuger“. Stahl u. Eisen, 2-tyg. 
t- 71, Nr 23, list. 51, s. 1204; A4, 8,25 str., 1 fot., 8 wykr., 
5 tabl., 22 poz. bibl. — Wzbogacanie powietrza do spalania 
tlenem do 25—28% O2 podnosi wydajność pieca o 20%. Obni­
żenie zużycia paliwa o około 13 proc. Podniesienie tempe­
ratury płomienia o 80—100° C. Szczególnie dobre wyniki 
przy starych krótkich piecach. Wzbogacenie dmuchu w cza- 
dnicy w tlen do 22—25% O2 podnosi wartość opałową do 
1650 Kcal, w porównaniu do 1400 Kcal przy normalnych 
warunkach. K-R-

7—28* 639.14.018.821:621.365.2:669.182.4(73) K 1 — 3. 52
Sornmer F.: Zastosowanie tlenu w procesie elektrycznym 
w Ameryce. ,,Verwendung von Sauerstoff bei den Elektro- 
ófen in Amerika“. Stah u. Eisen, 2-tyg. t. 71, Nr 23, 
Ust. 51, s. 1249; A4, 4,5 str., 11 wykr., 7 tagl., 13 poz. bibl. 
~~ W St. Zjedn. stosuje się szeroko tlen przy wytapianiu 
stali nierdzewnych z odpadków w piecach łukowych elek­
trycznych. Zużycie tlenu przy dużych (70;) zasadowych pie­
cach wynosi około 11 m3/t stali, przy małych kwaśnych pie­
cach około 30 m3/t stali. W tych warunkach zużycie energii 

elektrycznej w 70 t piecu wynosi 520 KW t w średnich 
łych piecach 630—700 kWh t. i ma- 

K.R.

10. PRZERÓBKA PLASTYCZNA

10 8 (o)‘ 621.979 03) Kl —3 52
Muller J : Podwyższenie trwałości matryc. „Incrensing drop

Ad'e s * e,e 1 Proc. mieś. t. 37. Nr 8. sierp. 51. 
s. 389, A 4, 2 str., 2 fot. — Duże przedłużenie czasu pracv 
matr\c można osiągnąć przez odpowiednie przygo‘owanie 
przedkuwki. Opis kuźniarki osłatnio opracowanej zezwala­
jącej na uzyskanie różnego rodzaju przedkuw'ek. R.W 

10 — 9 (o)* 621.944.1 K I — 3. 52
Polakowski N. H.: Analiza nowych teorii walcowania 
w świetle praktyki walcowniczej. ,,An examination of mo 
dern theones of rolling in the light of rolling mili practlce" 
Sheet Met. I n d., mieś. t. 28, Nr 295, list. 51, s. 981, B5. 
6,2 str., 3 rys., 3 wykr., 6 poz. bibl. - Na nowoczesnych 
szybkobieżnych walcowniach tandem na zimno spotyka się 
zjawisko powstawania wybraków w czasie rozruszania 
i hamowania walcowni na skutek przekroczenia tolerancji 
wymiarowych. Przeanalizowano dotychczasowe teorie przy 
czyn powstawania tych wybraków oraz wysunięto własną. 
Podkreślono również wpływ konstrukcji klatki. R.W

10—10 (o)* 669—136:539.383 K 1 — 3. 52
Guth H.: Przestrzenny pomiar odkształceń miejscowych 
przy głębokim tłoczeniu i wyginaniu. ..Dreiachsig gemesse- 
ne órtliche Formanderung des Tiefziehens und Einbeultie- 
fens". Technik, mieś. t. 6, Nr 9, wrzes. 51, s. 397; A4, 
8,5 str., 7 fot., II wykr., 16 poz. bibl. Przeprowadzono sze­
reg prób zmierzających do ustalenia odkształceń wewnętrz­
nych przy głębokim tłoczeniu i wyginaniu. Odkształcenia 
wewnętrzne i zewnętrzne przy wyginaniu są rozłożone bar­
dziej równomiernie, podczas gdy przy głębokim tłoczeniu 
zachodzi często równoczesne rozciąganie i zwiększanie gru­
bości blachy w różnych punktach. Podano szereg wykresów, 
obrazujących przebieg odkształcenia blach w różnych punk 
tach przy głębokim tłoczeniu i wyginaniu. R.O.D

10—11 (o)* 669.14—419.23 K l — 3. 52
Treisinger W. G.: Powód wprowadzenia I zastosowanie 
blach platerowanych. „Órigln and nse of clad Steel piąte". 
Metal Progr., mieś. t. 59, Nr 5, maj 51, s. 671; A4, 3,7 
str. — Blachy bimetalowe znalazły zastosowanie od czasów 
I-szej wojny światowej dzięki ich niskiej cenie w stosoun 
ku do kosztów użycia samego materiału nakładanego. Po 
dano dokładny opis cyklu produkcyjnego, podkreślając za 
lety metody zwalcowywania na gorąco. Przeanalizowano 
sposoby spawania i możliwości stosowania R. W.

10— 12 (o)* 621.73 K I -3. 52
Stęvens J. C.: Metody grubego kucia. „Heavy forging 
methods". Steel Proces., mieś. t. .37, Nr 8, sierp. 51. 
s. 375; A4, 6 str., 6 fot., 3 rys. — Do niedawna przekuwanie 
wlewków 60-tonowych nastręczało trudności, obecnie zda­
rzają się przypadki przekuwania wlewków’ 170 t. Podano 
sposoby grzania dużych wlewków oraz manipulowania ni­
mi. Przeanalizowano odkuwanie rotorów, wałów wykor­
bionych, dużych pierścieni. Omówiono wpływ układu ziarn 
na jakość oraz wady wyrobów. R.W

10—13 (o)* 621.944.145 K i — 3. 52
Carrier G. F.: Wichrowanie walców. ..Skewed rolls". 
Mach. Des. mieś. t. 22, Nr 11, list. 50, s. 136; A4, I str., 
1 rys. — Wskutek ujęcia walców' przy walcowaniu blach 
otrzymuje się duże odchyłki wymiarowe. Przez odpowiednie 
nieznaczne zwichrowanie walców można uniknąć tej wady. 
Podano sposób określenia koniecznego kąta zwichrowania

R.W. ;

10—14 (1)* 669.715—122:620.178.3 K f — 3. 52
Bross G. FI.: Regeneracja i zimna przeróbka plastyczna 
handlowego stopu aluminiowego 52S. „Recorery and cold 
working of 52S comercial aluminium alloy". Trans. 
ASM, t. 43, 1951, s. 122; B5, 10 str.. 1 rys., 12 wykr., 
1 makrogr., 3 radiogr., 12 poz. bibl. — Wyniki badań_ stopu 
o następującym składzie chemicznym: 2.50*. Mg. 0.25% Cr. 
0,11% Mn, 0,45% Fe + Si, 10% innych składników, reszta Al. 
Badanie przeprowadzono na próbkach rozciąganych i wal­
cowanych a następnie regenerowanych w różnych tempera 
turach 10-9 do 230° C. Ne regenerowanych a także na re 
krystalizowanych próbkach przeprowadzono badania twar 
dości i wytrzymałościowe o-.az radiograficzne I metalogra­
ficzne. Dyskusja nad artykułem. W.H.
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11. obróbka cieplna.
11_— 13 (n)* 669.04:669.354 K 1 — 3. 52
Ruhenbeck A.: Obróbka cieplna łożysk z brązu ołowiowego 
powyżej punktu topliwości ołowiu. Ober die Warmbehan- 
dlung von Bleibronzelagern oberhalb des Bleischmelzpunk- 
tes”. Metali, mieś. t. 5, Nr 9/10 maj 51, s. 201; A4 1,75 
str., 7 mikrogr. — Do wyrobu łożysk stalowo-brązowych 
używa się stali ubogich w węgiel, których wytrzymałość 
na zmęczenie często zawodzi. Stosowanie zaś stali stopo­
wych o wyższej wytrzymałości na zmęczenie uniemożliwia 
stosowanie normalnej obróbki cieplnej ze względu na ujem­
ny jej wpływ na powłokę brązową. Jeśli zachodzi koniecz­
ność stosowania stali, stopowych, należy przestrzegać na­
stępujących zasad: obrobione na gotowo łożyska stalowo- 
brązowe nie mogą być poddawane ulepszeniu termicznemu. 
Ogrzewanie powinno być krótkotrwałe, możliwe w kąpieli 
solnej. E.Z.

11 — 14 (ż)* 621.785.52/3. K 1 — 3. 52
Pomey J.: Cementacja węglem i azotem. ,,La cementation 
par le carbon et par l‘azo'e“. Rev., Metali., 
mieś. t. 17, Nr 10, paźdz. 50, s. 727; A 4, 12 str., 2 rys., 
17wykr., 7 tabl., 28 poz. bibl. — Obszerny przegląd dotych- 
czosowych badań nad cementacją stali węglem i azotem. 
Wpływ czynników chemicznych i temperatury na współ­
czynnik dyfuzji węgla, oraz wpływ azotu na dyfuzję węgla. 
Mechnizm azotowania oraz wpływ temperatury i czasu na 
na wyniki azotowania. Omówiono wpływ zawartości Al 
w stali i wymiarów przedmiotów na wyniki azoto­
wania. K.P.

11 —15(ż)* 669.14-422:621.785.545.4 K 1 — 3. 52
Day J. K. Jr • Ciągłe hartowanie indukcyjne prętów stalo­
wych całkowicie obrobionych. „Continuous• induc ion harde­
ning of cold finished steel bars“. Metal Progr., mieś, 
t. 57, Nr 1, stycz. 50, s. .69; A4, 4 str., 2 fot., 6 wykr., 3 ma- 
krogr., 1 tabl, — Opis ciekawej metody powierzchowego 
hartowania prętów walcowanych i sześciokątnych metodą 
ciągłą przy ogrzewaniu prądami średniej częstotliwości 
Z prętów tych następnie łatwo otrzymać drogą skrawania 
przedmioty o kształcie rurowym, jak nakrętki, tulejki, osie 
i.p. Wyniki hartowania dla 6-ciu rodzajów stali. K.P.

11 — 16 (ź)* 621.785:621.824.3:669.14.018.29 K 1 — 3. 52
Szowkun W. E.: Obróbka cieplna dużych wałów wykorbio­
nych ze stali węglowych i nisko-stopowych. „Tiermiczeska- 
ja obrabotka krupnych kolenczastych wałów iz • glerodi- 
stych i nizkolegirowanych stałej”. Wifstn. Maszi- 
n o s t r„ mieś. t. 31, Nr 3, marz. 51, s. 39; B5, 4,7 str., 
3 rys., 3 wykr., 5 tabl., 2 poz. bibl. — Podano dokładne wa­
runki obróbki cieplnej dużych wałów wykorbionych z u- 
względnieniem temperatur, czasów wygrzania i sposobów 
chłodzenia dla szeregu stali konstrukcyjnych węglowych 
i stopowych. J.CH

II —17(ż)* 621.785.6:620.1 K 1 — 3. 52
Jenicęk L., Kontecky J., Labonek F.: Hartowność stali i jej 
badanie. Cz. 2. Teoretyczne rozważania o chłodzeniu i har­
towaniu. „Prokalitelnost oceli a jej zkouseni. 2 cast: The- 
oreticke uvahy o chladnuti a kaleni” H u t n. Listy, 
mieś. t. 6, Nr 3, marz. 51, s. 119; A4, 9 str., 1 rys., 22 wykr., 
13 tabl., cd. — Obliczenia przebiegu chłodzenia w klinie 
i stożku. Rozpatrzenie wzajemnego stosunku chłodzenia 
i hartowania i ustalenie kryteriów hartowania. Zastosowa­
nie wykresu izotermicznego rozpadu austenitu do określa­
nia odpowiednich kryteriów hartowania i ich porównanie.

A.O.

U — 18 (ż)* 669.131.6:621.785 K 1 — 3. 52
Obróbka cieplna żeliwa szarego. „Heat - treatment of grey 
cast iron”. Foundry TradeJ., tyg. t. 91, Nr 1822, 
sierp. 51, s. 117; B5, 7,5 str., 9 wykr., 1 tabl., 12 poz. bibl. 
Omówiono rodzaje obróbki cieplnej stopowego i niestopo- 

*wego żeliwa szarego. Wpływ temperatury i czasu wyżarza­

nia żeliwa dla polepszenia jego obrabialności oraz rodzaje 
obróbki dla zwiększenia twardości, odporności na zużycie, 
i wytrzymałości. K.P.

11 —19(ż)* 669.11:621.785.52(047) K I - 3. 52
Cementacja pojedynczych kryształów żelaza. „Cementation 
de cristaux uniąues de fer”. Genie C i v., 2-tyg. t. 128,7 
Nr 16, siórp. 51, s. 316; B4, 0,2 str. — Notatka o komunika­
cie podanym na posiedzeniu Academie des Sciences o ba­
daniach przeprowadzonych przez Shiguec Oketani nad ce­
mentacją pojedynczych kryształów żelaza w atmosferze 
CO + H. Kolejne etapy cementacji śledzono metodą dy­
frakcji elektronowej. M.M,

11—20(ż)* 669.14-155.3 KI—3. 52-
Allott R. W.: Azotowanie. Rozwój i zastosowanie dla stali. 
„Nitriding. Developments and applications for steel”. 
Iron and Steel, mieś. t. 24, Nr 4, kw. 51, s. 145;; 
A4, 4 itr., 5 fot. — Omówiono rodzaje stali, produkowa­
nych do celów azotowania gazowego i kąpielowego: alumi­
niowe-chromowe, chromo-molibdenowe, chromo-molibdeno- 
wo-wanadowe. Wyniki azotowania stali nierdzewnych, szyb­
kotnących i grafitycznych. Omówiono urządzenia i para­
metry procesu azotowania. K.P.

11—21 (ż)* 669.14-156:620.1 K 1—3. 52
Jenieek L., Konętcky J., Labonek F.: Hartowność stali i jej 
badanie. Cz. 2. Teoretyczne rozważania o chłodzeniu i har­
towaniu. „Prokalitelnost oceli a jeji skouseni. 2 cast. The- 
óreticke uvahy o chladnuti a kaleni”. Hut. Listy, mieś, 
t. 6, Nr 2, luty 51, s. 70; A4, 5,7 str. — Wprowadzenie ogól­
nych wzorów, dotyczących przebiegu chłodzenia. Systema­
tyka określania przebiegu chłodzenia dla ciał o różnych- 
kształtach. Różne układy współrzędnych jako podstawa ■ 
systematyki. A.O,

16. Struktura i jej badanie.

16 — 7(o)* 669.715.018 ’13:620.18 KI—3. 52.
Holik L., Nowotny H,, Thury W.: Badanie struktur układu 
aluminium-żelazo-krzem. „Gefugeuntersuchungen in der Alu 
miniumecke des Systems Aluminium - Eisen - Silizium”./ 
Berg, und H u 11 e m., mieś. t. 96, Nr 9, wrześ. 51, s. 
181; A4, 4str., 3 wykr., 12 mikrogr., 12 poz. bibl. — Usta­
lono zakresy występowania niektórych składników struktu­
ralnych w stopach potrójnych Al-Fe-Si (o osnowie alumi­
nium). Podano odczynniki i sposoby pozwalające na kon­
trastowe ujawnienie tych składników strukturalnych.

J.Ch^

16 —8(ż)* 669.15-194.2:669.26:669. K 1 — 3. 52
28:621.785.53:541.18

Prokoszkin D. A., Arżanyj P. M.: Wpływ składników stopo­
wych na dyfuzję węgla i azotu w stali. „Wlijanje legiruju- 
szczich elemientow na diffuzju Ugleroda i azóta' w stal”. 
W i e s t n. M a s z i n o s t r., mieś. t. 31, Nr 3, marz. 51,. 
s. 37; B5, 0,7 str., 2wykr., 1 tabl. — Omówiono wpływ chro 
mu i molibdenuw stalach niskowęglowych na dyfuzję węgla 
i azotu podczas cyjanowańia. J.Ch.

16 —9(ż)* 669.15-194:669.15.28-194 K 1 — 3. 52
:669.15.26.24-194:620.179

Miller O. O.: Wpływ temperatury i czasu żarzenia (w tem­
peraturze powyżej Aca) na wielkość ziarna austenitu. „In­
fluence of austenitizing time and temperaturę on austemte 
grain size of steel”. Trans. A S M, t. 43, 1951, s. 260; B5, 
29,5 str., 44 wykr., 8 makrogr., 1 tabl., 45 poz. bibl. — Wy­
niki badań przeprowadzonych na 10 stalach węglowych 
(o zawartości C od 0,06 — 0,88%) i na 7 stalach niskosto- 
powych. Zbadano wpływ czasu i temp, żarzenia oraz spo­
sobu odtleniania jak też i składników stopowych na wiel­
kość ziarna austenitu. Wyniki ujęto w wykresy oraz zilu­
strowano mikrofotografiami. Dyskusja nad wynikami badań.

Niniejszy Przegląd Bibliograficzny zawiera jedynie część analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic­
twa Pełna dokumentacja ukazuje się w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Główny Insty­
tut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, Ligocka3). — G1DNT przyjmuje prenumeratę kart dokumenta­
cyjnych. która może obejmować zarówno całą dokumentację naukowo-techniczną, jak i oddzielne jej działy hib 
poszczególne zagadnienia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 10 groszy. GIDNT 
wykonuje (za zwrotem kosztów) fotokopie i mikrofilmy publikacji objętych zarówno przeglądem bibliograficznym 
jak i kartami dokumentacyjnymi.
----------------------------------------_--- --------------------------------------------------------------- —
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Gwiazdkami, obok porządkowych liczb artykułów, znaczone 
są publikacje znajdujące się w bibliotece Instytutu Metalurgii.

2. SUROWCE I ICH PRZERÓBKA.

2- 13 (0)* 622.73:621.924 KI —4/52
Myers J. F., Michaelson S. T., Bond F. C.: Mielenie w mły­
nie prętowym. Dane przemysłowe i laboratoryjne. „Rod 
milling — plant and laboratory data“. Trans A. I. M., 
t. 183, 1949, s. 299; A 5, 13,5 str., 9 tabl., 6 poz. bibl. — 
Zebrano w postaci 9 tablic wyniki doświadczeń, przepro­
wadzonych na 11 zakładach w USA i Kanadzie. Celem 
badań było zebranie danych odnośnie rozdrobnienia róż­
nych rud i porównywanie wydajności procesów. Rozdrab­
nianie na wszystkich zakładach odbywało się na drodze 
mokrej. Młyny prętowe służące do mielenia rud twardych 
są wydajniejsze. Tablice mogą oddać duże usługi przy usta­
laniu optymalnych warunków procesów, rozdrabniania. K.P.

2-14 (0)* 622.792 K 1 — 4. 52
Wendabom U.: Obecny rozwój taśmowych urządzeń do 
spiekania. „Neuere Entwicklungen der Bandsinteranlagen“. 
Stahl u. Eisen, 2tyg„ t. 71, Ńr 23, list. 51, s. 1212; 
A4, 6,5 str., 8 rys., 7 wykr., 17 poz. bibl. — Ogólny prze­
gląd stanu techniki spiekania na ruszcie w Niemczech i St. 
Zjednoczonych w 1950 r. Ulepszenia w zakresie budowy 
taśmowych urządzeń do spiekania. Nowy typ odpylacza 
firmy Lurgi, tzw. odpylacza ,,S“. Chłodzenie spieku i od­
zyskiwanie otrzymywanego ciepła. Nowości z dziedziny 
prowadzenia procesu: spiekanie dwuwarstwowe, górna gra­
nica podciśnienia i wysokości warstwy spiekanej, dodatek 
wapna, utlenianie spieków. W. M.

3. PALIWA I GOSPODARKA CIEPLNA.

3-12* 662.99:666.1.031 K 1 — 4.52
Escher H.: Doświadczenia z rekuperatorami metalowymi 
typu Escher przy piecach na wysokie temperatury. „Expe- 
rience wiilth the Escher metailFc recuperator on high-łempe 
rature fumaces". J. Iron Steel Inst., mieś., t. 169, 
Nr 1, wrześ. 51, s. 39; A 4, 7,7 str., 2 fot., 8 rys., 6 poz. 
bibl. — Opis konstrukcji .rekuperatorów stalowych składa­
jących się z dwóch rur współśrodkowych; zastosowanie eh 
do pieców dla wytapiania szkła oraz szczegóły konstruk­
cyjne i wyniki ruchowe rekuperatora ustawionego przy 
piecu dla grzania wlewków. W. R.

3 - 13* 628.84 K 1 — 4. 52
Cristlie A. G.: Zanieczyszczenie powietrza spowodowane 
przez przemysł. „Air pollutiion and the process Industries". 
Indu str. Heat., mieś., t. 18, Nr 8, sierp. 51, s. 1514; 
A 5, 3,7 str. — Omówienie wpływu czynników meteorolo­
gicznych na spotęgowanie szkodliwości zanieczyszczenia 
powietrza oraz wytyczne dla zmniejszenia ilości lub szkod­
liwości zanieczyszczeń. W. R.

4. URZĄDZENIA ZAKŁADÓW PRZEMYSŁOWYCH.

4 — 5* 621.944.982-83 K 1 — 4.52
Druzinin N., Guriewicz A. E.: Elektryczny napęd szybkich 
walcarek zimnego walcowania. „Elektropiriwod ot skorost- 
nych nieprierywnych stanów chołodnoj prokatki1 . Elek- 
triczestwo, mieś., t. 71, Nr 10, paźdz. 51, s. 40; A 4, 
6,5 str., 3 rys., 2 wykr., 2 tabl. — Napęd elektryczny do 
szybkobieżnych walcarek do 30 m/sek. ze szczególny m 
uwzględnieniem metody obliczania mocy silnika elektrycz­
nego oraz metody wyboru rodzaju napędu. K. G.

4 — 6* 621.946 K 1 — 4-

4 -7* 621.11:658.58 K 1 — 4- -
Schlicke H.: Wykorzystanie okresów małego obciążenia na 
naprawy j czyszczenie w siłowniach parowych. „Ausnu za.ia

Maszyny dla przemysłu wyrobu drutu. „Machines for the 
wire industry". Wire Ind., mieś. t. 18, Nr 211, kwieć. 
51. s. 617; A 4, 2,3 str., 6 fot. — Opis nowoczesnych maszyn 
do wyrobu sprężyn, przeciąganie drutu do wyrobu łancu 
chów i do spawania drutu, wystawionych na wiosennej 
wystawie. Wszystkie maszyny w pełni zautomatyzowane.

^^^^'351x6:1011 fur Reperatur und Reinigung in 
Dampfkraftbetneben". B W K. mieś., t. 3, Nr 2, luty 51. 
S. 52, A 4, 0,75 str. — Zestawienie prac dla napraw i czy­
szczenia w siłowni parowej, możliwych do przeprowa- 
ozema w czasie postojów nocnych 8-godzinnych i niedziel­
nych 40-godzinnych. R. w.

5. MATERIAŁY OGNIOTRWAŁE.
5 - 7* 669.763.2:620.179.12(. 13) (73) K 1-4.52
Bluwsztiejn M., N.: Własności techniczne i ocena jakości 
wyrobów szamotowych i kwarcowo-szamotowych z różnych 
zakładów. ,, i iechmczeskije swojstwa i ocenka kaczestwa 
szamotnowo i połukisłowo kirpicza ognieupomych zawo­
dów". Ognie u pory, mieś., t. 16, Nr 11, list. 51, s. 488; 
B 5, 9 str., 1 fot., 1 rys., 4 wykr., 4 tabl., 4 poz. bibl. — 
Własności fizyczne, chemiczne i cieplne wyrobów szamo­
towych i kwarcowo-szamotowych, formowanych metodą 
plastyczną i półsuchą z 17 głównych wyrobów ogniotrwa­
łych, które znajdują się na Uralu, Południu i w Central­
nej części ZSRR. Przytoczone charakterystyki techniczne 
mogą być wykorzystane przez biura projektowe i insty­
tucje naukowo-badawcze do obliczeń związanych z budo­
wą i eksploatacją urządzeń cieplnych. W. S.

5-8* 659.18:669.76:620.192.3 K 1—4.52
Brown W. A., Ziegżda D. P.: Zależność między zużywa­
niem się wyrobów ogniotrwałych a niemetalicznymi wtrą­
ceniami stali. „O zawisimosti mieżdu iznosom ognieupor- 
nych izdrelij i niemietalliczeskimi wkluczenjami w stali". 
Ognieupory, mieś., t. 16, Nr 11, list. 51, s. 518; B 5. 
6 str., 2 makrogr., 5 tabl., 6 poz. bibl. — Ogólne uwagi 
o źródłach wtrąceń niemetalicznych w stali. Dla wyjaśnie­
nia zależności między zużywaniem się kształtek kadziowych 
a niemetalicznymi wtrąceniami w stali poddano badaniu 
kształtki formowane metodą plastyczną i półsuchą. Próby 
stali przed spustem, w kadzi oraz z wlewków. Wtrącenia 
niemetaliczne wydzielane na drodze elektrolitycznej. Wlew­
ki posiadały głównie wtrącenia niemetaliczne w podskórnej 
części wlewka. Ilość większych wtrąceń niemetalicznych 
w kadzi i we wlewkach wzrasta z czasem odlewania. Cha­
rakter chemiczny i mineralogiczny bardzo drobnych wtrą­
ceń niemetalicznych wskazują, że pochodzą one z alu­
minium i żeT-azomangainu, któire używa się do odtleniania 
stali. W odróżnieniu od wyrobów zestawu syfonowego ja­
kość kształtek kadziowych ma bardzo duży wpływ na ilość 
wtrąceń niemetalicznych. W. S.

6. WIELKOPIECOWNICTWO.
6 - 24* 669.162.231.854.9 K 1-4.52
Rein A., Stebel O. J.: Praca nagrzewnic wielkopiecowych 
przy zwrotnym obiegu spalin. „Der Betrieb von Hochofen- 
Winderhitzern mit Abgussumwalzung". Stahl u. Eisen. 
2-tyg., t. 71, Nr 24, list.51, s. 1310; A 4, 4 str., 2 fot., 2 rys..
4 wykr. — Cechy i wyposażenie nagrzewnic wielkopieco­
wych o wysokiej sprawności. Mobliwości uzyskania stałej 
i najwyższej dopuszczalnej temperatury kopuły nagrzewnic 
przy stosowaniu zwrotnego obiegu spalin. Op:s urządzeń 
do krążenia spalin i sposobu ich działania. Porównanie 
pracy normalnych nagrzewnic z pracą przy zwrotnym 
obiegu spalin. Zalety i korzyści. A. O.

6 — 25* 669.162.212 K I — 4.52
Joyce D., Laidlow J.: Obudowa szybu wielkiego pieca 
w Algoma. „Blast fumace im ali rebuilt at Algoma". I r o n 
Steel E n g n g., mieś., t. 28, Nr 9, wrześ. 51. s. 75; A 4.
6 str., 3 fot., 4 rys., 1 wykr. — Warunki pracy pieca po 
pojawieniu stę narostów w szyb(e. Przygotowania do wy­
miany szybu bez naruszania gardzieli oraz spadków’ i garu. 
Przebieg prac. Harmonogramy. W. S.
6 - 26* 669.162.26:621.74:539.15/.  16(063 K I - 4.52
Konferencja, dotycząca prac przy pomocy izotopów. Radio­
aktywne izotopy w ruchu wielkopiecowym I w odlewnictwie. 

Conferesnce on isocope technjques. Radfo-lsotopes ki blast 
fumace practice and founding". Foundry Trade J-. 
tyg.. t. 91, Nr 1823, sierp. 51, s. 165; B 5. 1,7 str. — Pom.ar 
przepijali gazów, oraz zużycia obmurza w w je.Aliił piecu

- 13 -



1952 PRZEGLĄD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA Nr 4

przy pomocy izotopów. Użycie izotopów do badań odlewów 
staliwnych. Bezpieczne sposoby wykonywania prób przy 
pomocy izotopów. W. S.

7. STALOWNICTWO.

7 — 29* . 669.1/.8-493:669.054.85 ' K 1 — 4. 52
Kazik M. I.: Brykietowanie wiórów oraz pakietowanie od­
padków. „Brikiet&rowianje strużki i 'pakietimowanie otcho- 
dow“. L itd ej. Pr oj z w., mieś., Nr 12, grud. 51 s. 8: 
A5,^ 2 str., 2 tabl., 1 poz. bibl. — iKórzyści stosowania 
wiórów birykiet-owanych polegają przede wszystkim na 
znacznym obniżeniu kosztów transportu, gdyż objętość 
wiórów brykietowianych Zimniejsza się do 40—50 (krotnie. 
Przy przetapianiu wiórów duży zgar i utlenienie. Opis spo­
sobów brykietowania wiórów. Lekkie odpadki przez pakie­
towanie zmniejszają objętość 5—7 krotnie. Opis pras. K.R.

7-30* 669.183.212 K 1 — 4. 52
Wasemann F., -Schmitt W.: Głowice pieca martenowskiego 
na gaz koksowy. „Die Brennenkbpfe voin S. M—Ofen mit 
Koksofengas-iBe(hefeiuing“. iS ta hi u. Eisen, 2-tyig., t. 71, 
Nr 26 grudz. 151, s. 1413; A4, 7,3 str., 2 (fort., 3 -rys., 4 wykr., 
2 itabl.,' 3 poz. bibl. — Omówienie znaczenia głównych 
wymiarów patnika głowicy. Zbieranie danych ruchowych 
przez ankietę. Dane techniczne badanych pieców. Podsta­
wowym wskaźnikiem technicznym jest wydajność z 1 m2 
powierzchni trzonu. Podstawowe rozważania nad spala­
niem i strumieniem gazów w głowicy. -Badania modelowe.

K.R.

7 — 31* 669.14.018.821:669.187.26 KI—4. 52
Bolsi E,: Produkcja stali nierdzewnych w piecu elektrycz­
nym łukowym na trzonie zasadowym. „iSulla albbriazione 
degli aocidi mossidalbi li af farmo elelttbico ad ar co a suola 
basioa“. Metalurg, i t a 1., mieś. t. 43, Nr 9, wrześ. 51, 
s. 402; A4, 6 istr., 8 rys., — Prowadźenlie wytopów stali 
nierdzewnej bez odzyskiwania składników -stopowych ze 
złomu nierdzewnego i przy użyciu czystego wsadu oraz wy­
tapianie stali z odzyskiwaniem składników stopowych 
z pewnego procentu złomu stali nierdzewnych. Protokóły 
z przebiegu obu odmian wytopów. Typy wlewnic i sposoby 
odlewania stali nierdzewnych. J.N.

8. INNA WYTWÓRCZOŚĆ METALURGICZNA

8—12 n)* 669.537:621.357.1 K 1 — 4. 52
Trojanowskij A} W.: Porównawcze badania różnej konstruk­
cji elektrod w wannach do elektrolizy cynku. „Sprawnitiel- 
nyje iisspytanja razliicznych konstrukcji elektrodnych kon­
taktów wann dla elektroliza icynka“. P r o m y s z 1. E n e r- 
gi e t., w mieś., t.8, Nr 11, (list. 51, s. 17; A4, 3,5 str., 4 rys., 
4 tabl. — Autor, wespół z załogą -jednego z zakładów elek­
trolizy cynku przeprowadził w okresie 1949—1950 szereg 
prób z wytypowanymi konstrukcjami elektrod, -celem 
zmniejszenia strat prądu w miejscach -ich styku z katodami. 
Zastosowanie nowego typu katod zwiększyło ekonomiczność 
zużywanej ido elektrolizy energii elektrycznej o 5,5 % w sto­
sunku -do uchwytów poprzednio stosowanych. Rysunki 
zastosowanych obecnie uchwytów oraz dane ‘liczbowe strat 
prądu dla -poszczególnych uchwytów uzyskane w czasie ich 
rocznej pracy. S.B.

8—13 (n)* 669.2:669.70:669.054.8 K 1 — 4. 52
Dautzenberg W.: O rafinacji metali/ przez reakcje 
międzymetaliczne. „Uber dfe Raffination von Metiaillen 
durch intermetalllische Reaiktionen“. Angew. -Chem., dwu- 
tyg., t. 63, Nr 22, list. 51, s. 536; A4, 0,1 str. — Zobrazo­
wano znaczenie i przebieg międzymetalicznych reakcji przy 
rafinacji metali ' lekkich i metali użytecznych, ciężkich 
(odsrebrzanie cynkiem, odbizmutowanlie ołowiu wapniem 
i magnezem i inne). Szczególne znaczenie posiadają mę- 
dzymetaliczne reakcje dla przeróbki -złomu metali lekkich.

J.S.

8—14 (n)* 669.253.054.8:661.214 K 1—4. 52
Horalek K.: Kobalt z wypałków pirytowych. „Kobalt aus 
iKiesaibrandein“. Angew. -Chem., 2-łyg„ t. 63, Nr 22, 
ilist. 61, s. 525; A4 2,5 str., 1 wykr., 2 tabl., 10 poz. bibl. — 
Zestawienie produkcji światowej kobaltu w tatach od 1925 
do 1947. Produkcja kobaltu w hucie Imiedizt w Duisburgu 
w latach cd 1926 do 1950. Metoda produkcji tej huty 
podana w zarysie wskazuje na wykorzystanie wzrostu 
zawartości kobaltu w międzyproduktach. -Notatki z artyku­
łów szeregu zagranicznych czasopism, odnośnie metod 
otrzymywania kobaltu z ubogich rud. J.S.

10. PRZERÓBKA PLASTYCZNA.
10—15 (ż)* * 621.774.034.534 K 114. 52
Iwanow -W. E., Czeruyszew W. W.: Falowanie rur przy 
użyciu nagrzewu indukcyjnego. „Gofrirowanje trub z pri- 
mienienjem indukcjonnowo nagriewa t. w. cz.“ Wiestn. 
Maszinostr., mieś. t. 31, nr 8, sierp. 51, s. 39; At 
2,5 str., 4 rys., 3 poz. bibl. — Opis sposobu wytwarzania 
wypukłości fal na rurach o małych grubościach ścianek. 
Proces prowadzi się na prasach o specjalnej konstrukcji, 
przy nagrzaniu rury do temp 850 — 900° C prądem elek­
trycznym wysokiej częstotliwości. R. O. D.

I0—I6(o)* 621.981.2:658.53 KI—4.52
Riabunin B. W.: Obliczanie optymalnego nacisku dla do­
kładnego cięcia na zimno. „Opriedielenje optymalnych usi- 
lej dla tocznej gibbi mietaMiczeskiich izdzieliilj w chododnom 
sontojanji“. -Wiestn. Maszinostr., mieś. it. 31, nr 8, 
sierp. 51, s. 48; A4, 3,5 str. 5 rys., 7 wykr., 5 poz. bibl. — 
Wielkość optymalnego -na-cisku gięcia uzależniona jest od 
szeregu czynników. Przeprowadzono dyskusję wzorów „Go- 
promasz“ i Fischera i porównanie wartości obliczonych 
obydwoma wzorami z danymi praktycznymi. Najbardziej 
dokładna jest metoda obliczania Gubkina, oparta na teorii 
plastyczności metali. R. O. D.

10—17 (ż)* 621.946:621.018 K 1—4.52
Mackert A.: Praca i moc w procesie równoczesnego prze­
ciągania dwóch prętów. „Z^ehleistungen und Leistungs- 
bedarf beim Zweistangenzug“. Stahl u. Eisen, 2-tyg., 
t .71, nr 22, paźdz. 51, s. 1156; A 4, 6 str., 3 fot., 3 rys., 
3 wykr., 4 tabl., 3 poz. bibl. — Przebudowanie przeciągarki 
umożliwiające równoczesne przeciąganie dwóch prętów. 
Uzyskano trzykrotnie wyższą wydajność przy nieznacznym 
wzroście zużycia energii. Przeprowadzono szereg prób 
zmierzających do ustalenia wpływu wymiarów prętów, 
szybkości przeciągania i innych czynników na zużycie mocy 
przy przeciąganiu. Zestawiono porównawczą tablicę dla 
różnych gatunków stal1’ i ustalono wzór pozwalający obli­
czyć zużycie mocy w zależności od warunków przeciąga­
na. R. O. D.

u. obróbka cieplna.
11 —22 ( 2)* 669.114-1155:621.785.784 K 1 — 4. 52
Rauzin J. -R„ 2elezniakowa iS. K.: Sposób starzenia stali 
zahartowanej. „Ob odnom mietodie starienja zakalennoj 
stali". Wiestn. M a s z i n o s t r„ mieś., t. 31, nr 0. 
list. 51, s. 37; A4, 2 s-tir., 3 -wykr., 3 tabl., 5 poz. bibl. — 
Sprawdzono doświadczalnie sposób starzenia stali narzę­
dziowych, polegający na kilkakrotnym nagrzewaniu i mro­
żeniu. Podano wyniki. J. Ch.

11 — 23 40* 621.785.545.4 >K 1 — 4. 52
Rokickij J. I.: Hartowanie wewnętrznych powierzchni przed­
miotów o małej średnicy przy pomocy nagrzewania induk­
cyjnego pod wodą. „Zakałka wnutriennych powierzchostiej 
małowo dliamietria pri nagriewie T. W. CZ. pod wodoj“. 
Wiestn. Maszinostr., mieś., t. 31, nr 12, grud. 51, 
s. 43; B 5, 2,2 str., 1 fot., 4 rys., 4 poz. bibl. — Podano 
opis metody i urządzenia oraz wyniki osiągnięć w dotych­
czasowej praktyce. J. Ch.

11 — 24.(2)* 669.113-155:621.785.545.4 iK 1 — 4. 52
Goldsztejn J. J.: Powierzchniowe hartowanie żeliwa jako 
obróbka zastępująca jego odbielanie w formie. „O po- 
wierchnostnoj zaikałkie czuguna wzamian jewo otbieliwan- 
ja w formie1*. Wie-stn. Maszinostr., mieś., t. 31, 
n rl2, grud. 51, s. 37; B 5, 5,3 str., 10 wykr., 2 mikrogr., 
3 tabl., 5 poz. bibl. — Różne gatunki żeliw poddawano 
hartowaniu powierzchniowemu stosując nagrzewanie bn- 
dukcyjne. Wyniki uzyskane z pomiarów własności mecha­
nicznych i badań struktury.

12. METALURGIA PROSZKÓW.
12 — 8 (o)* 669.1 / .8-492.8:621.3.026.6 K 1—4. 52
Beggs R.: Zastosowanie proszków metali do wyrobu sty­
ków elektrycznych. „Powdered metals in electrical con- 
tacts“. J .Metals, mieś., t. 3, Nr 10, paźdź. 51, s 860; 
A4, 4 str., 3 fot., 1 tabl. — Znaczenie metalurgii proszków 
jako metody, służącej do wytwarzania dobrych styków 
elektrycznych, przedłużających czas pracy zes-połów ele­
ktrycznych. Liczne przykłady styków produkowanych z pro­
szków metali oraz ich zastosowanie. Nowsze rodzaje sty­
ków z tlenkiem kao-hnu, przeciwdziałającym zlepianiu się 
styków. W.R-
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12-9 (n)* 669.018.25:661.665.2:621.91 K 1 - 4. 52
Perdlik M.: Twarde metale (spiekane węgliki) jako materia] 
na narzędzia do obróbki bezwiorowej. „Tvorde kovy (sli- 
m:te karbidy) jako materiał na nastroje pro bstriskove 
ozrabemi". Hutn. Listy, mieś., t. 6, Nr 10, paźdź 51 
s. 484; A4, 5 str., 3 fot., 7 rys., 2 wykr., 3 tabl. Kierunki 
rozwojowe twardych metali. Warunki wytwarzania twar­
dych metali grupy .WC-CO: własności w zależności od 
zawartości kobaltu. Zastosowanie spiekanych węglików 
o zawartości 13 do 30 % kobaltu. 'Przykłady narzędzi do 
prasowania 'proszków, produkcji śrub na zimno i do nito­
wania. a o

14. OCZYSZCZANIE I WYTRAWIANIE POWIERZCHNI
14 — 2 (o)* 621.793:621.357.8 K 1 — 4. 52
Huber K.: Anodowe polerowanie i jego związek z anodowa 
pasywacja. „Die anodische Glanzung und ihre Beziehung 
zur anodischen Passivierung“. Z. E 1 e k t r o c h em., 
2-mieś. t. 55, 2, marz. 51, s. 165; A4, 4,5 str., 1 wykr., 49 
poz. bibl. — Omówienie polerowania anodowego w świetle 
■różnych teorii polerowania elektirochemicznego. J. F.

14 — 3 (ż)* 669.14.018.8:621.794.4 K 1—4. 52
Spencer L. F.: Technika wytrawiania stali nierdzewnych. 
Cz. 2. „Scalę >removal techn’que with the stainlass steels". 
Part 2. Steel Proc., mieś., t. 37, Nr 1, stycz. 51, s. 28; 
A4, 3 str., 2 fot., 8 poz. bibl. — Opis wytrawiania stali n;e- 
dzewnej typu 302 w kąpieli 1,5 — 2,0 % kwasu fluorowodo­
rowego z dodatkiem 6 — 7 % siarczanu żelazowego. Stal nie 
powinna zawierać intergranulamych węglików. Opis prze­
biegu analizy chemicznej kąpieli. Wytrawianiu stali nie­
rdzewnej towarzyszy proces pasywacji. J.F.

16. STRUKTURA I JEJ BADANIE
16— 10 (ż)* 669.018.58:621.318.2:620.186 K 1 — 4. 52
Geisler A. H.: Struktury stopów stosowanych na magnesy 
trwałe. „Structure of permanent magnet alloys“. Trans. 
A S M, t. 43, 195'1, s. 70; B5, 35 str., 1 rys., 7 wykr., 18 mi- 
krogr., 8 tabl., 41 poz. bibl. — Wyniki badań struktur i wła­
sności magnetycznych stopów magnetycznie trwałych. Drogą 
analizy metalograficznej radiograficznej zbadano stopy 
o podstawach: Fe+Ni z kobaltem (Alnico), Cu+Fe (Cunife), 
Ag+Fe (Vicalloy) oraz o podstawie tlenków żelaza i ko­
baltu. Stwierdzono, że w przeważającej ilości stopów de­
cydujący wpływ na własności magnetyczne ma proces wy­
dzielania się z roztworu stałego drobnych cząstek fazy 
zbywającej. Określono najkorzystniejsze warunki obróbki 
cieplnej stopów. Zamieszczono dyskusję i końcową wypo­
wiedź autora. W.H.

16—11 (ż)* 699.14-161:620.183.2 K 1 — 4. 52
Baujard M. L.: Nowy odczynnik, ujawniający strukturę sta­
li na drodze tworzenia kolorowych nalotów. „Nouveaux 
reactifs pour reyeler la structure mćcrogr.aphiąue des aciers 
par formation de pelliecules colorees“. Genie Civ., dwu 
tyg., t. 28, Nr 21, list. 51, s. 416; B4, 0,1 str. — Skład che­
miczny odczynnika do trawienia szlifów metalograficznych, 
który tworzy różnobarwne naloty tlenkowe na poszczegól­
nych fazach . Z.W.
16 — 12 (o)* 620,18:539.24:539.26 K 1 — 4. 52
Lipson H.: Tekstura i struktura metali. ,.Texture and 
cture of metals“. Naturę, tyg., t. 167, Nr 4256, maj 51, 
s. 847; B5, 2 str.,16 poz. bibl. — Ważniejsze problemy po­
ruszone przez uczestników wiosennej konferencji rentgeno­
logów instytutów fizyki. Dyskutowano nad zagadnieniem 
tekstur w metalach poddanych przeróbce plastycznej na 
zimno, naprężeń, określeń struktury niektórych związków 
międzymetalicznych. B.B.

17. FIZYCZNE BADANIA I WŁASNOŚCI

17 —3 (o)* 621.365.2 K 1 — 4. 52
Nieczajew G.: Kompensacja tempratury elementów elektry­
cznego obwodu. „Tiempieraturnaja kompiensacja elemen­
tów elektriczeskich cepiej". Elektricz. mieś t. 71, 
Nr 10, paźdz. 51, s. 55; A4. 3,5 str., 2 rys., 3 wykr. — Spo­
soby kompensacji wzrostu oporności i półprzewodników 
pod wpływem temperatury otoczenia oraz obliczenia dodat­
kowych oporów. - K.G.

17 — 4 (o)* 669.1/.8-154:532.6
Mubkerhpjee N.: Napięcie powierzchniowe 

K 1 — 4. 52 
płynnych metali. 
A p p 1. P h y s„..Surface tension of l‘iquńd metals". J. . . 

mieś., t. 22, Nr 9, wrze*. 51, s. 1215 B5, 0,5 str., 1 wykr., 
3 poz. bibl. — Prosta zależność między ciepłem topmema 
a napięcięm powierzchniowym płynnych metal: w tempera­
turze topnienia.

17 — 5 ( o) 669.018.58:538.23 K 1 — 4. 52
L?u.r Baronowa N. A., Zajkowa W.: Temperaturowa
h^!ereza magnetyczna w wysokoercytywnych stopach. 
,. r-empieraturnyj magnistnyj gisitericzies w wvsokokoerci- 
twnych spławach". D o k I a d. Akad. Nauk S S R R. 
3 x mieś. t. 81, Nr 7, grud. 51, s. 557; B5. 3 str., 3 wykr.. 
4 poz bibl. — Pętla histerezy w materiałach magnetycznie 
miękkich jest wynikiem nieodwracalności przemieszczeń 
granic donen. Opis obróbki i wynik pomiarów. Hipoteza 
przyczyn powstawania pętli histerezy w materiałach wyso- 
kokoercytywnych. j.T.

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZĄDY

18 — 4* 531.787:532.5 K 1 — 4. 52
Nickel E.: Metoda wytwarzania, mierzenia i regulecji ciśnień 
■ przypływów. ,,Verfahren zur Erzeugung, Md 
Regelung von Drucken und Strómungen". Feinwerk- 
technik, mieś., t. 55, Nr 10, paźdz. 51. s. 240: A4. 7 str..
14 rys., 3 wykr., 8 poz. bibl. — Zestawienie typów urządzeń 
do pomiaru przepływu oraz zasada działania aparatu 
do pomiaru ciśnienia za pomocą siły odśrodkowej i zasto­
sowanie jego do pomiaru przepływu, gęstości płynu, ilości 
obrotów i regulacji automatycznej. W.R.

18 — 5* 669.1/8-426:536.5:538.2 K 1 — 4. 52
Moles A.: Magnetyczna metoda pomiaru temperatury rucho­
mego drutu. „Une methodte magnetiqwe de mesure dc la 
temperaturę d >s fils mobiles". Aleś. Contr. Inustr., 
mieś., t. 16, Nr 166, marz. 51, s. 97; B5, 2 str., 2 rys., 
1 wykr. — Zasada pomiaru oraz opis urządzenia do pomiaru 
temperatury ruchomego drutu w zakresie do 750°C tj. do 
temperatur poniżej punktu Curie. Drut przechodzi przez 
cewkę magnesującą wytwarzającą pole około 120 erstedów, 
a następnie przez cewkę pomiarową, której siła elektromo­
toryczna zależy od przenikalności magnetycznej drutu 
będącej pewną prostą funkcją temperatury. L.K.

19 MECHANICZNE BADANIA I WŁASNOŚCI
19 — 3(o)* 539.374:532.6:669:017 K 1 — 4. 52
Masing G.: O wpływie ośrodka na odkształcenie plastycz­
ne metali. „Sur Tinfluence du milicu sur la deformation 
plastique des metaux". Meta Ilu rg. i t a I., mieś, t* 43, 
Nr 11, list.-51, s. 467; A4, 3,5 str., 7 wykr., 6 poz. bibl. — 
Wyniki badań przeprowadzonych w Instytucie Metalurgii 
Ogólnej w Góttingen dla ostatecznego wyjaśnienia wnio­
sków sformułowanych przez radzieckiego uczonego P. Reh- 
bindera na podstawie doświadczeń rozciągania mono- 
krystalicznych próbek zanurzanych w ośrodkach o różnej 
aktywności powierzchniowej. Podstawowe znaczenie efektu 
Rehbindera dla teorii odkształcania plastycznego. Prace 
Masinga potwierdzają zasadnicze wnioski Rehbindera.

M.M.

19 —4 (ż)* 669.15.24.28.292-194:621.81: K I — 4. 52
:621.172.251.2

Rankin A. W., Reich W. A.: Własności przy wysokich tem­
peraturach i charakterystyki stali ferrytycznych na prze­
wody parowe. „High-temperature properties and characte- 
ristic of a ferritic steampiping steel". A S M Trans., 
t‘ 73, Nr 7, paźdz. 51, s. 891; A4, 13,5 str., 2 fot.. 16 wykr., 
7mikrogr„ 13 tabl., 4 poz. bibl. — Podano własności me­
chaniczne przy wysokich temperaturach, sposób wytwarza­
nia i obróbkę cieplną stali chromo-molibdcnowo-wanadowcj. 
Stal tę używa s:ę na człony turbin, korpusy zaworow i prze­
wody parowe przy temperaturach 540 i 560° C. Odpowia­
dające własności i dane doświadczalne podano również 
dla stali molibdenowo-wanadowej bez chromu, które były 
produkowane przed stalami chromo-mol:bdenowo-wanado- 
wymi. z- B.

19-5 (c)*) 669.1/8.-17:620.186:620.178.38 K 1 - 4. 52
Felhnan P.: Rozwój badań reologii metali przy wysokich 
temperaturach. „Deve£opmerut of research in high-tempera- 
turę rheology of metals". Met T r e t m e n t. kwart, 
t. 18, Nr 72. wrzes. 51, s. 389, B5. 6 str., I rys., 2 wykr., 23 
poz. bibl. — Omówiono szereg zagadnień Teologicznego 
zachowania się metali przy wysokich temperaturach, rozwój 
badań Teologicznego, równania stanu dla metali, formalizm 
w reologii i sprężystość metali przy wysokich temperatu­
rach. ZB-

19 — 6 (n)* 669.231:669.234:620.172.251.2 K 1 — 4. 52
Aktinson R. H„ Furman D. E.: Charakterystyki pełzania 
niektórych metali plastycznych przy 750° C. „Creep charac- 
feristics of sonie platinum metals at 1382 F“. J. Metals, 
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mieś., t. 3, Nr 9, wrzes. 51, s. 806; A4, 2,2 str., 4 wykr., 1 
mikrogr., 1 tabl., 2 poz. bibl., — Prędkość pełzania czystej 
platyny, 90% Pt, + 10% Rh i czystego palladium przy tem­
peraturze 750° C wyznaczono dla naprężeń od 0,10 do 0,38 
kg/mm2 w próbkach trwających do 3.000 godz. Omówiono 
sposób przeprowadzania prób oraz wpływ wyżarzania na 
wyniki prób. Z.B.

Niniejszy Przegląd Bibliograficzny zawiera jedynie część analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic­
twa. Pełna dokumentacja ukazuje się w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Główny Insty­
tut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, Ligocka3). — GIDNT przyjmuje prenumeratę kart dokumenta- 
cyjnychx która może obejmować zarówno całą dokumentację naukowo-techniczną, jak i oddzielne jej działy lub 
poszczególne zagadnienia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 10 groszy. GIDNT 
wykonuje (za zwrotem kosztów) fotokopie i mikrofilmy publikacji objętych zarówno przeglądem bibliograficznym 
jak i kartami dokumentacyjnymi.

19 — 7 (1)* 669.71:620.175.251.1.2:548.73 K 1 — 4. 52
Hasiguti R. R., Owadano T.: Wzór dla krzywych pełzania 
metali. „Formula for creep curves of metals“. Naturę, 
tyg., t. 168, Nr 4277; B5, 0,5 str., 2 tabl., 2 poz. bibl. — Po­
dano nowy wzór na krzywe pełzania metali oraz przepro­
wadzono porównanie liczbowe tego wzoru z wzorem An- 
drade‘go dla pojedynczych kryształów i polikryształów alu­
minium. Z.B.

20. KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI 
PRZED KOROZJĄ.

20 — 5 (o)* 669.718.67 K 1 — 4. 52
Fritz I. C.: Natryskiwanie aluminium i jego stopów. „Das 
Flammspritzen von Aluminium und seinen Legierungen“. 
Metali, mieś., t. 5, Nr 19'/20, paźdz. 51, s. 446; A4, 1 str. 
— Opis sposobu natryskiwania przedmiotów stalowych alu­
minium, różne dziedziny zastosowania oraz własności tych 
przedmiotów. Natryskiwanie przedmiotów aluminiowych 
różnymi stalami stopowymi oraz masami plastycznymi na­
biera również ostatnio dużego znaczenia praktycznego.

E.G.

20 — 6 (1)* 669.718.9 K 1 — 4. 52
Połack A.: Metoda „allodynowania" — Nowy sposób za­
bezpieczenia aluminium i jego stopów. „Das Alodinver- 
tahren, ein neues Schutzverfahren fur Aluminium und seine 
Legierungen“. Metali, mieś., t. 5, Nr 19/20, paźdz. '51, 
s. 434; A4, 1,5 str., 1 rys., 2 fot., 7 magrogr. — Metoda 
alodynowania polega na wytwarzaniu na powierzchni alu­
minium warstwy fosforanu glinu i chromu. Powstaje ona 
w czasie zanurzania odtłuszczonego przedmiotu w roz­
tworze fosforanów glinu i chromu z dodatkiem fluorków 
przy temperaturze 45 do 50° C. Otrzymane powłoki stano­
wią fosforanowe zwyczajne oraz otrzymane metodą elok- 
salowania. E.G.

20 — 7 (o)* 669.288:620.198 K 1 — 4. 52
Childs W. J„ Cline J. E.: Powłoki molibdenowe uzyskiwane 
drogą redukcji par pięciochlorku molibdenu. „Molytbdenum 
plating by reduction of the pentachloride vapour“. Trans. 
ASM, t. 43, 1951, s. 105; B5, 17 str., 1 rys.Jwykr., 9 
mikrogr., 12 poz. bibl. — Sposób powlekania metali molib­
denem drogą redukcji wodorem par pięciochlorku molibde­
nu, aparatura stosowana do tego celu, proces powlekania 
i warunki procesu. Omówiono' zalety powłok. Wyniki bada­
nia adhezji powłok do powlekanych metali oraz wyniki ba­
dań struktury powłok. W.H.

20 — 8 (o)* 620.197.6:621.743.4 K 1 — 4. 52
Boibrow A. W.: Ditiakowskaija R. W.: Pokrywanie podpórek 
rdzeniowych powłokami odpornymi na działanie korozji. 
„Korrozjonno stojkoje pokryte żeriebiejek“. Litiejn. 
P r o i z w. mieś. Nr. 9, wrzes. 51, s. 24; A4, 0,5 str. — Ba­
dania nad zastąpieniem cynowania podpórek rdzeniowych 
innymi, tańszymi sposobami zabezpieczania ich przed ko­
rozją. Dobre wyniki daje obrobienie powierzchni przy po­
mocy roztworu kwasu fosforowego lub azotanu sodu. E.G.

22. KONTROLA PRODUKCJI

22 — 3 (o)* 669—422:531.75 K 1 — 4. 52
Nachod C.: Nomogram do liczenia ciężaru prętów meta­
lowych. „Nomograph for weiight of metali bars". Prod. 
E n g n g. mieś., t. 21, Nr 9. wrzes. 50, s. 163; A4, 1 str., 
1 wykr. — Nomogram do wyznaczania ciężaru jednostki 
długości przętów metalowych o przekroju kołowym, kwadra­
towym i sześciobocznym. L.K

22 — 4 (ż)* 669.14:620.171/178 K 1 — 4. 52
Osiem prostych prób pozwala na oznaczenie poszczegól­
nych gatunków stali nierdzewnych i kwasoodpornych.

„Eight stopie tests separate stalinless grades" Steel, 
tyg., t. 126, Nr 25, czerw. 50, s. 94; A4, 1 str., 2 tabl. — Za 
pomocą kilku bardzo prostych prób: próba kroplą kwasu 
azotowego, magnesem, iskrową, twardości, próbą kwasem 
mrówczanym, siarkowym, kombinacją trzech roztworów 
kwasów, ogrzaniem i umieszczeniem w roztworze kilku 
kwasów można z zachowania się stali w poszczególnych 
próbach rozróżnić 18 gatunków stali nierdzewnych i kwaso­
odpornych. Podano bardzo proste recepty na skład roztwo­
rów i sposób poprowadzenia prób oraz wyniki prób, na pod­
stawie których drogą eliminacji dochodzi się do określenia 
gatunku stali. K-M.
22 — 5 (ż)* 539.26:621.386.84 K 1 — 4. 52
Nowy przemysłowy aparat rentgenowski. „A new industrial 
X - ray unit". Machin. Lloyd, n. t. 23, Nr 10, maj 51 
s. 87; A5, 0,7 str., 1 fot. * Apiarait „Gompa'Cibjx“ produkcji 
firmy „Philips" 200 Kv, 10 m A daje możność prześwietla­
nia stali 750 mm. Transformatory wysokiego napięcia umie­
szczone razem z lampą. Całość aparatu zwarta, łatwa do 
transportu. Z.B.

23. MATERIAŁY I ICH WŁASNOŚCI.
23 — 4 (ż)* 669.15.74—194:620.177:660.178.1/2 K 1 — 4. 52
Roli F.: Przyczynek do produkcji staliwa, zawierającego 
12% manganu. Beitrag zur Herstellung 12 prozentigen 
Manganstahlguss". Neue Giesserei, n. Nr. 4, grudz. 
50, s. 147; A4, 14 str., 1 rys., 33 wykr., 20 mikrogr., 2 tabl.
4 poz. bibl. — Badania własności mechanicznych (wytrzy­
małość na rozerwanie, zginanie, wydłużanie, twardości) 
na próbach własnych. Porównano wyniki pomiarów twar­
dości w skali Shora z pomiarami wykonanymi metodą Bri- 
nella, jak również wytrzymałość na rozerwanie z wytrzy­
małością na zginanie. Omówiono wpływ umocnienia na 
zimno na powyższe własności, 'Skłonność mate­
riału do tworzenia zgorzeliny i odporność na odwęglanie. 
Ponadto przeprowadzono badania mikrostruktury i okre­
ślenie twardości poszczególnych składników strukturalnych 
na drodze badań mikrotwardośęi. W.R.

23 — 5 (1)* 669.715.782:620.1:621.785 K 1 — 4. 52
Leon A.: Zwiększenie objętości stopów aluminiowych przy 
odpuszczaniu i w pracy przy wyższych temperaturach. 
„Das Wachsen von Aluminium-Legierungen beim Anlassen 
und im Betrieb bei hóheren Temperaturen". Berg. u. 
huttenm. mieś., t. 96, Nr 5, maj 51, s. 118; A4, 1,3 str., 
5 poz. bibl. — Omówienie pracy doktorskiej Pfafingera K. 
(Technische Versuchsanstalt d. Technischen Hochschule 
Wiedeń 1951), odnoszącej się do ,rośnięcia‘‘ stopów tłoko­
wych Al—Si. Część pierwsza: dotychczasowe prace nad 
ustaleniem przebiegu utwardzania stopów Al starzeniem; 
część druga: dotychczasowe badania trwałych zmian ob­
jętości skutkiem obróbki cieplnej; trzecia część: przyczyny 
tych zmian. Badania własne i metoda określania wielko­
ści wzrostu. M.M.

25. DZIAŁALNOŚĆ NAUKOWA I TECHNICZNA
25- 1* 669.14:002(100) (063) K 1 — 4. 52
XV Kongres Międzynarodowy Ośrodków Informacyjnych 
Przemysłu Stalowego. „XV congresso internazionale dei 
centri di informazione dell,acciaio‘‘. M e t a 1 lu r g. i t a 1., 
mieś., t. 6, Nr 11, list. 51, s. 523; A4, 1,3 str., — Sprawozda­
nie ogólne ze zjazdu 24 do 28 września 1951. Milano. Skróty 
referatów: Barocci A. „Stal ALS wysokiej wytrzymałości 
dla konstrukcji lekkich", Hunnebeck ET N. „Konstrukcje 
specjalne lekkie ze stali". M.M.
25 — 2* 669.18:331.875(47) K 1 — 4. 52
Kasjonow S. F.: Efektywność mechanizacji w hutnictwie 
stali. „Effiektiwnost* miechanizacji w czornoj mietałłurgji". 
Miech. Trud. T i a ż. Rab., mieś., t. 5, Nr 10, paźdz. 51, 
s. 12; A4, 4 str., 3 fot., 1 tabl. — Osiągnięcia w zakresie 
mechanizacji w hutnictwie radzieckim w okresie pięciolatki 
powojennej oraz efekty mechanizacji wyrażającej się w milj. 
rubli w wyniku zmniejszenia ilości personelu, skrócenia 
przestojów dtp. zestiawlione z kosztami wprowadzenia jej na 
hutach. Przegląd skutków mechanizacji na poszczególnych 
oddziałach hut (wielkie piece, stalownia, walcownia, skła­
dowiska) M.K.
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Gwiazdkami!, obok porządkowych liczb artykułów, znaczone 
są publikacje znajdujące się w bibliotece Instytutu ’ Metalurgii.

2. SUROWCE I ICH PRZERÓBKA

2—15 (o)* 522.34:622.77.008(47). KI—5.52
Miarienko M. P., Szitow J. S.: Ujednostajnienie rud i kon­
centratów w kombinacie Magnitorskim. „Uśredni: en je rud 
i koncentratów na Magnitogorskom kombin’atie“. Gorn. Z., 
mieś. Nr 1, stycz. 52, s. 29; A 4, 10,5 str., 7 rys., 1 wykr., 
3 tabl. — Opis ujednostajnienia w kombinacie Magniitor- 
sk'im. Ujednostajnienie rudy osiągnięte zostaje na różnych 
szczeblach jej przeróbki, począwszy od organizowania wy­
dobycia według harmonogramu, poprzez skład rudy i aglo­
merowanie. M. O.

2— 16 (Ż)* 622.341.1:622.775(43-15) KI — 5.52
Lance A. E.: Ubogie rudy. Metody wzbogacania w Niem­
czech. „Lean ores, methods of benefication in Germany". 
Iron a. Steel, mieś. 2 wykr. — Charakterystyka mi- 
nenałów żelazonośnych. Ogólny opis stosowanych obecnie 
w Niemczech metod przeróbczych rud żelaznych: 1. praże­
nie rud węglanowych, 2. prażenie magnetyzuijące i sepa­
racja magnetyczna, 3. proces dymarski Kruppa, 4. wzboga­
canie na mokro w zmodyfikowanych logwiascher‘ach 
i w wieżach przemywających Wiedelmann‘a, 5. grudkowa­
nie i spiekanie. Rozpracowane są metody wzbogacania 
w separatorach spiralnych i hydirocyklomach.

2— 17 (ż)* 622.3:620.168 KI — 5.52
Wiist F., Rutten P.: Badania nad różnymi czynnikami 
wpływającymi na redukcyjność rud. „Etude experimentale 
de differents facteurs mfluant sur la vifesse de reduction 
du mlinerai de fer“. Circ. Inf. Techn. mieś. t. 9, 
Nr 1, 1952, s. 11; A 4, 21,3 str., 2 rys., 6 wykr., 2 mikrogr., 
13 tabl., 16 poz. bibl. — Badania nad przepuszczalnością 
rud, ich porowatością, wytrzymałością oraz przebiegiem 
redukcji. Wpływ prażenia rud na własności. W wyniku nie 
ustalono ogólnych zasad ujmowania poszczególnych wła­
sności rud w ścisłej zależności (poza wpływem wzrostu 
wytrzymałości na spadek przepuszczalności rudy). W. S.

3. PALIWA I GOSPODARKA CIEPLNA

3—14* 662.95:662.929 KI — 5.52
Gates C.: Urządzenia zabezpieczające palenie się gazu 
w paleniskach przemysłowych. „Ignition and combustron 
protective practices for industrieT gas applicattons". — 
I ndustr. Heat. mieś. t. 18, Nr 8, isii-erp. 51, s. 1390; 
A 5, 5,5 str. — Omólwiiano potrzebę 'stosowania przyrzą­
dów zabezpieczających 'zapalenie palen:e s:ę gazu w pa­
leniskach, typy tych urządzeń, aparaturę opartą na prze­
wodzeniu prądu elektrycznego przez płomień. W. R.

3- 15* 662.611:662.62+66.275 KI—5.52
Tnaustell S.: Nowe poglądy na proces spalania paliw sta­
łych i płynnych. „Neues iiber den Verbrennungsmechan:s- 
mus fester und flusisiger Brennstoffe". B. W. K. mieś. t. 4, 
Nr 1, stycz., 1952, is. 17; A 4, 3,5 <str., 4 rys,, 2 poz. bibl. — 
Omówiono teonię procesu spalania ipalliw stałych i płyn­
nych, w szczególności samo spalanlie, spalanie połączone 
z parowaniem, dysocjacją ipiar, zgrzewame. W. R.

3-16* 662.614.42:662.762 KI—5.52
Nowacki G. H.: Strata w spalinach gazu generatorowego. 
.,Abgasverjust von Generatorgas". B . W . K . mieś. t. 4, 
Nr 1, stycz. 52, ArbeKsblatt 22; A 4, 2 str., 1 wykr., 3 poz. 
b:bl. — Podano wykres i sposób posługiwania się n:m dla 
obliczania straty w spalinach suchych gazu generatoro- 
wego w ziadeźnośc od nadmiaru powietrza, temperatury 
spalin i wartości opałowej. W. R.

5. MATERIAŁY OGNIOTRWAŁE.

5-9* 666.763.14:669.183.4 K-— 5.52
Lioini V. Wyprawa zasadowa i wyprawa krzemionkowa 
pieców martenowskich o biegu zasadowym. „II r:ves - 
Hiento basico e il rivestimento in silice dei forn: Marim 
Siemens a marcia basica". Met a 1 lur g. ital. (Alt. 
Not.), mieś. t. 7, Nr 1, stycz. 52, s. 11; A 4, 3,3 str., 2 wykr..

Notatka z praktyki warsztatowej, nagrodzona 
Pi zez ATM. 1951. Porównanie charakterystyki materiałów 
ogniotrwałych chromo-magnezy;owych i krzemionkowych 
pod względem własności fizycznych >1 wytrzymałości ciepl­
nej oraz korozyjnej. Porównanie wyników ruchowych na 
podstawie wyników otrzymanych przez zakłady: Atannes 
mann Róhrenwerke A. G. Bochumer Verein A. G. Krupp 
A. G.. M. M.

5—10* 666.76:539.32:539.501 KI —5.52
Wygant J. F.: Wskaźniki elastyczności i płynności mate­
riałów ogniotrwałych z czystych tlenków o wysokiej war­
tości. „Elastic and flow properttes of dense pure 
refractories". J. A m e r. C e r a m. Soc., mieś. t. 34, 
Nr 12, grudz. 51, s. 374; A 4, 6 str., II wyikr., 5 mikrogr., 
1 makrogr., tabl., 8 poz. bibl. — Badano przy tempera­
turach do 1500° C whasnośc’ mechaniczne materiałów wy- 
solkoogmotrwalych: tlenku magnezu (odlewanego i praso­
wanego hydrostatycznie), tlenku toru, krzemianu, cyrkonu 
i mulitu. Opis preparatyki próbek i metodyk1 pomiarów. 
Sposób linierpretacji i i:ch dyskusja z ipunktu widzenia 
chemii kryształów. F N.

5— 11* 666.764:1 KI — 5.52
Carrutheirs T. G.: Produkcja wyrobów ze spieczonego tlen­
ku glinu. „The pcodjction of sin ered alumina ware". 
M e t a 1 1 u r g i a, mieś. t. 44, Nr 262. sierp. 51, s. 103; 
A 4, 4,5 str., 1 fot., 3 rys.,1 tabl. — Opis technologiczny 
wyrobu kształtek z czystego AISO3 do celów laboratoryj­
nych: przemiału, metod formowania S wypalenia. Szerzej 
omówiono proces odlewania wyrobów, który jest szczegól­
nie trudny do opanowania. F. N.

6. W1ELKOPIECOWNICTWO
6 — 27* 622.341:669.162.2 KI—5.52
Zaglanskij A. L.: O zachowaniu się węglanowych rud 
manganu w procesie wielkopiecowym. „Ob osobienno- 
stiiaich powiedenija karbonatnych margancewych rud w pro- 
cessie domiennoj plawki". Doki. Akad. Nnuk. 
SSSR, 3 x mieś. it. 76. Nr 1. 1951, s. 721; B 5. 1. .
5 poz. bibl. — Własności i zachowane s;ę węgla nowych 
rud manganu w wielkim piecu. Wpływ rud manganu na 
tworzenie się i własności żużla wielkopiecowego (lepkość) 
oraz na ekonomiczna stronę procesu w wielkim piecu.

A. O.
6 — 28* 669.162.275.2 K 1 — 5.52
Budników P. iP., Jung W. N., Bu.; J. M.: Aktywizacja pro­
cesu trwardnienia cementów żużlowych. „Ak w z icjn ;>. > 
cessa trwierdenja szlakowych cemien.ow". Doki. A kn d 
Nauk. S S S R, 3 x mieś. .. 79, Nr 5. 1951, s. 851; B 5 
4 str., 3 tabl., 4 poz. bibl. — Mechanizm wiązania i war 
dnienia żużla wielkopiecowego. Badania wy.rzymalości 
dwóch żużlowych cementów bezklinkrowych przy stosowa- 
niu dolomitu ' anhydrytu jako aktyw iza torów. Wpływ 
MnO. Cementy żużlowe na mokro. Czynniej wpływ Jące 
na przyspieszenie procesu wiązania. A. O.

6 — 29* 669.162.282 KI—5.52
Diancy T. E.: Kinetyka redukcji tlenku żelaza przy tempe­
raturach powyżej 1400 C. „The kinetics of the reduc.ion 
of iron oxide ebove 14001 C. J. Iron Steel Inst., 
mieś., t. 169, Nr 1 wnześ. 51, s. 17; A 4. 7 str.. 2 fol.. 1 rys.. 
6 wykr., 1 makrogr., 2 ibibl., 9 poz. Ib?bl. ■ Badana 
laboratoryjne nad prędkością redukcji FeO i FejO, przy 
temperaturach do 2100° C. Matematyczne ujęcie wyn <ów 
Opis aparatury. (Wskazania przyrządów pomiarowych fo 
tografowane z prędkością 8 zdjęć/sek.). W. S.

7. STALOWNICTWO
7 _ 32* 659.183 011.53 KI 5.52
Ferguson R. H.: Środki ostrożności przy strumieniowym 
otwieraniu otworów spustowych „Safcty prftoout ons in 
jet tapping". J. Metals, m:eś.. t. 3, nr 5, maj o-, 
s 377; A 4. 2 str., 2 fot.— Konieczność stosowania środ­
ków zabezpieczających personel p!eoa od mcprzcw dzka 
nych skutków otwteran a otworów spustowych orzy po­
mocy ładunków- wybuchowych. Materiał wybuchowy uzy 
wiany do pocisków i jego właściwości. Próby wykonam 
z ładunkami wybuchowymi na stalownć. Zachowanie s ę 
ładunków w wysokich temperaturach i przy uderzeń.u
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7 — 33* 669.13:669.14:669.094.57: K 1 — 5.52
:620.181

Rosenquvist T.: Termodynamiczne badanie reakcji CaS+ 
+ H2O CaO H2S i odsiarczanie ciekłych metali wapnem. 
„A thermodynamic situdy of the reaction CaS + H2O 

-» CaO + H2S and the desulphurization of Hquid metals 
with l:me“. J. Metals, mieś., t. 3, lip. 51, s. 535; A 4, 
5,3 str., 2 rys., 6 wykr., 3 tabl., 13 poz bibl. — Termo­
dynamiczne obliczenia siły odsiarczającej żużli, zawiera­
jących wapno przy pomocy danych uzyskanych z badania 
reakcji odsiarczania przy pomocy wapna w temperaturach 
750 do 1450° C przez przepuszczanie mieszaniny para-woda- 
wodór przez próbkę złożoną z CaS i CaO i analizowanie 
wpływającego HaS. Odsiarczanie ciekłej miedzi, będącej 
w kontakcie z CaO i CaS przez przepuszczacie przez nią 
mieszaniny para woda-wodór. Zastosowanie badań do od­
siarczania w weilkim piecu i pliecu martenowskim. J. N.
7 — 34* 669.183.2.0113.5(73) K 1 — 5.52
Bartu F.: Stalownie martenowskie przemysłu amerykań­
skiego. „Die Siemens-Martinofenanlagen der amerikani- 
schen Stahlindustrie". Radex-Rundschau, dwum'eś. 
nr 3, maj 51, s.102; A 4, 15 str., 5 fot., 14 rys., 3 wykr., 
3 poz. bibl. — Stany Zjednoczone w roku 1948 produko- 
wiały około 76 mil. ton stali w piecach martenowskich. 
Stall’ konwertorowej wyprodukowano' 4,8 mil. ton i stali 
elektrycznej 4,9 mil. ton. Wydajność amerykańskich pieców 
martenowskich w t,h: 40 t piec — 5 t/h; 50 t piec — 
5,5 t/h; 75 t piec — 7 t/h; 100 t piec — 9,2 t/h; 150 t piec — 
13 t/h; 200 t piec — 16 t/h;. Zużycie materiałów ognio­
trwałych na 1 t stall’ surowej: cegła krzemionkowa — 
15 kg/t; szamot — 7,5 kg/t; magnezyt — 2,5 kg/t; dolo­
mit — 13 — 14 kg/t. Piece elektryczne — zużycie mate­
riałów ogniotrwałych na 1 t stali surowej: cegła krzemion­
kowa 10 kg/t; magnezyt — 3,6 kg/t. Omówienie szczegó­
łów konstrukcyjnych poszczególnych części pieca marte­
nowskiego typu amerykańskiego.. K. R.
7 — 36* 669.183.21.012.34 K 1 — 5.52
Benda A.: Teoria przenoszenia ciepła w piecu martenow­
skim. „Theorie prenusu tepla v peci SM a jeji dusledky“. 
H u t n. Listy, mieś., t. 6, nr 9, wrześ. 51, s. 433; A 4, 
7 str., 5 wykr., 1 poz. bibl. — Bilans cieplny pieca mar­
tenowskiego. Godzinne i procentowe zużyo’e i straty cie­
pła. Przebieg topu w czasie ładowania. Teoretyczny naj­
krótszy czas topu i maksymalna wydajność. Zależność 
właściwego zużycia ciepła od objętości pieca. Porównanie 
wynfków z danymi statystycznymi K- Guthmanna. A. O.

8. INNA WYTWÓRCZOŚĆ METALURGICZNA.

8 - 15(n)* 669.536.22:669.537 K 1 — 5.52
Davidson L. P.,Oarpenter R. K., Tscń:rmer H. J.: Odwrot­
ne ługowanie prażonej blendy cynkowej. ,,Reverse leaching 
of zinc calcine“. J. Metals, mieś. t. 191, nr 2, luty 51, 
s. 143; A 4, 3 str., 1 tabl. — Zakład elektrolizy cynku Ame­
rican Zinc Co' Illinois został rozbudowany w r. 1943 do 
wydajności 100 t. płyt cynkowych dziennie. Ponieważ łu- 
gownia nie osiągnęła tej wydajności, w postać’ roztworu 
do elektroFzy zastosowano „odwrotne ługowanie", pole­
gające na ciągłym dosypywaniu rudy prażonej do mie­
szalnika do 1/3 częśc5 kwasu. Roztwór w sposób ciągły 
przechodzi w zamkniętych przewodach do klasyfikatora 
podwójnego DORRA, z którego roztwór zostaje przepom­
powany do jednego ze sześciu zbiorników, gdzie ługowa- 
ń’e zostaje dokonane. Opis instalacji i poszczególnych 
operacjn E. Z.
8 — 16(n)* 622.244:669.43:669.53.669.753: KI — 5.52

: 669.283 (436)
Wydobycie rudy ołowianej i produkcja ołowiu w Bleiberger 
Bergwerks-Union (Austria). „Lead ore mming and lead 
production at Bleiberger Bergwerk-Union". Iron a. 
Coal, tyg. t. 163, nr 4350, sierp. 51, s. 409; B 5, 2 str., 
2 tabl. — Opis hut cynku i ołowiu w Karyntii (Austria), 
produkujących rocznie około 7.000 t. koncentratów cynku 
o zawartości 58% Zn i ołowiu o zawartości 75% Pb. Podano 
schemat przeróbk’. Huta antymonu w Rabant produkuje 
również siarczek antymonu i ołów twardy. Zakład w Gai- 
litz przerabia koncentrat molibdenowy (10 — 12% Mo) 
na molibdenian wapniowy, potrzebny dla przemysłu sta­
lowego. E. Z.

8—17(1)* 669.891.3 K 1 — 5.52
Fujita E., Yokozimo H.: Produkcja wapnia wysokiej czy­
stości. 1. Produkcja wapnia metalicznego przez redukcję 
termiczną tlenku przy pomocy Al w atmosferze redukcyj­
nej. „Production of high purity calcium metal I. Produc­
tion of calcium metal by thermal reduction of calcium 
oxide w’th aluminium in a reducing atmosphere". C h e m. 
Abstr., 2-imieś., nr 18, wrześ. 51, s. 7935; A 5, 0,2 str. — 

Pod ciśnieniem 10-3 mm Hg redukcja odbywa się powyżej 
temperatury 1060° C. Najlepszy stosunek mieszaniny CaO: 
Al wynosi 3:2 (w molach), przy czym zawartość Ca wy. 
nosi 35%. Stały CaO reaguje ze stopionym Al tak samo, 
jak z Al w stanie pary. Powstaje Ca, 3 CaO.AhOs ii 
ŚCaO.ALOs, nie powstaje natomiast AI2O3. Dyskusja nad 
mechanizmem reakcji. Skrót z J. Electrochem. Soc. Ja- 
pan 19, 148-52, 1951,. E.Z.

10. PRZERÓBKA PLASTYCZNA

10—18(o)* 621.979.071:658.58 K 1 — 5.52
Hall’day W. M.: Praktyczny sposób warsztatowy konser­
wacji narzędzi do pras. „A practrcal workshop system for 
the caire and maintenance of press toods". Sheet Met. 
I n d., mieś., t. 28, nr 295, list. 51, s. 1015; B 5, 6,3 str., 
3 rys. — Dobra konstrukcja zatrzymywacza zapewnia bez­
błędne wykonywanie prasówek. Szczegóły konstrukcyjne 
kilku typów oraz omówienie zasady ich działanfa. Prze­
analizowano sposoby konserwacji tego typu urządzeń.

R. W.

10—19(c)* 669.14:62.944.07:621.946 KI — 5.52
Navarro J.: Przyczynek na temat postępu przeróbki pla­
stycznej metali drogą walcowania i przeciągania. „Contri- 
bution a l‘etude de la deformation plastique des metaux 
par efrage et trefilage". R e v. Metali., mieś., t. 47, 
nr 8, sierp. 50, s. 601; A 4, 13 str., 4 foŁ, 1 rys., 5 wykr., 
1 makrogr., 1 tabl., 26 poz. bibl. — Materiałem do wy­
robu ciągadła mogą być różnego rodzaju stale.. Wyszcze­
gólniono części ciągadła, analizując szczegółowo ich 
kształty. Podano przykłady wad, których powodem był nie­
odpowiedni kształt c'ągadła- Ujęto wpływ kształtu ciąga­
dła, ubytku, szybkości przeciągania na własności mecha­
niczne otrzymanego drutu. Zestawiono w sposób graficz­
ny czynniki wpływające na przeciąganie. R. W.

10 — 20(o)* 621.97:669-135 KI — 5.52
Natanzan E. J., Tiechnow G. M.: Spęczanie przy użyciu 
nagrzewania elektrycznego jako sposób ekonomiczny pod 
względem zużycia prądu i materiału. „Elektrowysadka 
kak sriedstwo ekonomii mietałła ii sniżenja trudojemko- 
sti“. W i e s t n. ' Masz ino str., mieś. t. 31, nr 12, 
195 l,s. 47; A 4, 4,5 str., 7 rys., 2 fot., 2 wykr., 2 poz. 
bibl. — Zastosowanie nagrzewania elektrycznego przy spę- 
czaniu umożliwia wykonywanie części o dużej dokładności 
wymiarowej. Kilka przykładów tej operacji oraz porówna­
nie z innymi sposobami przeróbki. R. O. D.

11. OBRÓBKA CIEPLNA.

11 — 25(1)* 669.715:621.785.6 K 1 — 5.52
Crowther J.: Obróbka cieplna stopów aluminiowych. „The 
heat treatment of aluminium alloys". M e t a 1 1 u r g i a, 
mieś., t. 43, nr 259, maj 51, s. 243; A 4, 4,7 str., 6 wykr., 

Itabl. — Opis metod obróbki c’eplnej stopów aluminio­
wych dla przemysłu lotn'czego o zawartości 4% Cu 
i 0,6% Mg (duraluminium B. S. H. K.). Zabiegi wyżarza­
nia, przesycania i utwardzania dyspersyjnego oraz spo­
sób ich przeprowadzenia w produkcji przemysłowej. K.P.

ll — 26(o)* 621.785.041 KI—5.52
Najnowsze urządzenia obróbki cieplnej. „Recent heat treat­
ment installations". Meta Ilu r g i a, mieś., t. 43, nr 
259, maj 51, s. 221; A 4, 13 str., 33 fot., 1 rys. — Obszerny 
przegląd najnowszych osiągnięć w budowie pieców i urzą­
dzeń pomocniczych obróbki c'eplnej stali i metali nie­
żelaznych. K. P.
11- 27 (0)* 621.785.616.2 K 1 - 5.52
Schóning W.: Obróbka cieplna narzędzi i części warszta­
towych przy zastosowaniu obróbki podzerowej. „Kaltę- 
und Warmebehandlung von Werkzeugen und_ Werkstucken . 
Technik, mieś. t. 6, nr 8, sierp. 51, s. 358; A 4, 0,5 s^r. 
— Obróbka podzerowa narzędzi ze stali szybkotnących 
oraz regeneracja wymiarów sprawdzianów przez zastoso­
wanie obróbki podzerowej. K. P.
11— 28 (ż)* 669.13:669.14:621.785.616.22 K 1 — 5.52
Tauscher H.: Hartowanie izotermiczne. „Isothermisches 
Harten". Technik, mieś. t. 6, nr 9, wrześ. 51, s. 40o, 
A 4, 4.5 str., 3 wykr., 2 mikrogr., 1 tabl. 22 poz. bibl. — 
Przegląd najnowszych badań nad hartowaniem izotermicz- 
nym stali i żeliwa oraz opis własnych badań nad harto­
waniem izotermicznym 9-cju stali. K. P.

12. METALURGIA PROSZKÓW
12 — 10 (1)* 669.71-492.8:621.775.75 K 1 — 5.52
Boen’sch F„ Wiederholt W.; Badania nad spiekanym alu­
minium. „Untersuchungen an gesintertem Aluminium • 
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Z. Metali., mieś., t. 42, nr 11, lisit. 51 s 344- A 4 4 5 
str., 3 wykr., 8 mikrogr., 3 tabl., 5 poz. bibl. — Baiane 
alummium spiekane odpowiada składem czystemu alum'- 
nium o zawartości 5% O2, względnie 10,5% AlaCh. Struk­
tura jest charakterystycznie drobnokrystaliozna. Własności 
wytrzymałościowe odpowiadają danym uzyskanym przez 
A. Zeerledera. Szczegółu.e charakterystyczna jest wysoka 
wytrzymałość przy temperaturze 500° C, wynoszącą jeszcze 
10 kg/mm2. Odporność na korozję spękanego aluminium 
jest nieco niższa szczególnie, jeśli chodzi o działanie jo­
nów chlorowych. W. R.

12—11('D* . 659.715-492.8:621.775.75 K 1 - 5.52
Zeerleder A.: Spiekanie, stopów aluminium. Ober Sintern 
von Aluminium-Legierungen". Z. Metali., mieś. t. 41, 
nr 8, sierp. 51, s. 228; A 4, 3 str., 2 rys., 2 wykr., 1 rad:ogr., 
2 tabl., 4 poiz. bibl. — Metodą spiekania proszku alumi­
nium uzyskano nowy materiał, który nazwano SAP. Pro­
ces technologiczny składa się z prasowania na z:mno, 
spiekania, ponownego prasowania i przeciskania. Można 
też stosować metodę prasowania na gorąco. Tak uzyskany 
materiał odznacza się wysoką wytrzymałością na rozcią­
ganie, spowodowaną drobnokrystaliczną strukturą tworzy­
wa. Wzrostowi ziaren zapobiegają cienkie powłoki tlenku 
aluminium na granicach ziaren. Dodatki stopowe aliażują 
z aluminium w czasie spiekania, jednak nie powodują 
znaczniejszych zmian własności wytrzymałościowych,

W. R.
12 - 12 (0)* 539.379 K 1 — 5.52
Vambersky A.: Ocena analiz sitowych w metalurgii pro­
szków. ,,Vyhodnoco'Vani prosevacich analys v praskove me- 
talurgii“. H u tn. L ’ s t y, t. 6, nr 7, bp. 51, s. 320; A 4, 
2,3 str., 3 wykr., 5 poz. bibl. — Sposoby podawania wyni­
ków analiz sitowych. Projekt nowego sposobu oceny ana­
liz sitowych. Zastosowanie rachunku prawdopodobieństwa 
do podziału ziarn według wielkości. Graficzny sposób 
przedstawiania krzywej uziarnienia. Ocena wykresu 
z uwzględnieniem sposobu otrzymania proszku. A. O.

16. STRUKTURA I JEJ BADANIE.

16- 13 (0)* 620.183:621.385.833 K 1 — 5.52
Szrajbier D. S.: Zastosowanie mikroskopu elektronowego 
do badania struktur metali. „Primienienje mikroskopa dla 
issledowanja mieóałłow". I z w. AN S S S R, F : z., kw., 
t. 15, nr 3, maj-czerw. 51, s. 355; B 5, 3 str. — Wady i za­
lety poszczególnych metod preparatyki odcisków (replik) 
stosowanych do różnych tworzyw metalowych, badanych 
przy pomocy mikroskopu elektronowego. J. Ch.

16 — 14 (o)* 539.26:539.319 _ KI— 5.52
Glocker R.: Wskazówki do wyliczenia naprężeń metodą 
rentgenowską ze zdjęć zwrotnych. „Zur Auswertung von 
Ruckstrahlaufnahmen fur rhóntgenognaph:sche Spannungs- 
messungen". Z. angew. Physik, nfeś., t. 3, nr 6, 
czerw. 51, s. 212; A 4, 4 str., 2 wykr., 2 tabl., 6 poz. bibl. 
— Udowodniono niedokładności prostego wzoru, służącego 
do wyliczania naprężeń. Podano wzory, umożliwiające 
stosowan:e poprawek do otrzymanych wyników. Poprawki 
te są tak małe, że ogólnie można je zaniedbać. Z. B.

16—15(ż)* 669.187.25:652.613.5:621.385.833 K 1 — 5.52
Giełd P. W., Bujnow N. N., Lerinman R.M.: Badanie py­
łów dymowych tlenku krzemu przy pomocy mikroskopu 
elektronowego. „Issledowanje dymowych naletow okisi- 
kriemnija pri pomoszczi elektronnowo mikroskopa“. I z w. 
AN SSSR Fi z., kw., t. 15, nr 3, maj-czerw. 51, s. 366; 
B 5, 7,5 str., 6 mikrogr., 12 poz. bibl. — Badano aerozole 
tworzące się podczas wytapiania stali w piecach elektrycz­
nych, stopów krzemowych, węglika wapnia oraz przy pro­
dukcji topionego magnezytu i ferrochromu. J. Ch.

16 — 16 (,!)* 669.715:620.193.918 K 1 — 5.52
Bujnow N. N„ Lerinman R. M.: Badanie początkowego 
okresu starzenia stopów o osnowie aluminium. „Izuczenje 
naczalnych stadij star:enja w spławach na alumimjewoj 
osnowie". Iz w. AN SSSR F i z., kw., t. 15, nr 3, maj- 
czerw. 51, s. 358; B 5, 9 str., 9 mikrogr., 11 poz. bibl. — 
Badano proces starzenia stopów Al-Cu i Al-Ag. Stwier­
dzono, że w stopach tych proces starzenia w podwyższo­
nych temperaturach dzieli się na dwa stadia. W pierwszym 
okresie ma miejsce tworzenie się wydzieleń o budowie 
płytkowej po granicach bloków (struktury mozaikowej) 
w drugim natonrast wewnątrz tych bloków. J. Ch.

16—17(ż)* 659.15.26-194.56:620.186 K 1 — 5.52
Post C. B.: Eberle W. S.: Tworzenie się austenitu w wy- 
soko-chromowych stalach nierdzewnych. ,,Forma.ion of 
austenit in high-chromium stainless steels". Trans. 
ASM. t. 43, 1951, s. 243; B 5, 17 str., 5 wykr., 4 mikrogr..

węgla, manganu, niklu 
‘ . emutn^ tworzenie się w podwyższonych temperatu- 

sł^tadl wvsoko-chromowych (badru a 
truktury). Wyniki przedstawiono w postaci wykre­sów w ukhdz:e współrzędnych tempe.na.hira — dany nieład* 

n.K. Zbadano współczynnik! rozszerzalność' cJepinel w róż­
nych zakresach temperatur dla czystych stopów żekizo- 
cn om 1 dla przemysłowych stali ferrytycznych wysoko- 
chromowych, pracujących przy wysokich temperaturach 
w połączeniu, ze szkłem. Współczynnik ten zależny Jest 
również od :.ośc' austenitu wydzielonego w stali ferry- 
tycznej. Dyskusja nad artykułem. W. H.

17. FIZYCZNE BADANIA 1 WŁASNOŚCI.

17 — 6 (ż)* 669.15.782:621.785:538.22/32 K I — 5.52
Goertz M.: Stopy żelazo-krzemowc poddane obróbce ciepl­
nej w polu magnetycznym. „Iron-sTcoci alloys heat trea- 
ted in a magnecie field". J. A p p 1. Płiys.. mieś.
nr 7, liip. 51, s. 964; B 5. 1.3 str., 2 wykr., 4 poz. bibl. — 
Zbadano wpływ obróbki ci°nlnei w no* • —-o 
na przenikaLność magnetyczną I obieg histerezy stopów 
żelazokrzem o zawartości 2 — 10% SI. Stosowane pole 
około 10 erst. Największy wzrost przeniKalno^c. iou o, a) 
do 200 000) znaleziono w stopie, o 6,4% Si. Dla monokry­
ształu tego stopu znaleziono przenkalność równą 3,800,030 
oraz prostokątny obieg histerezy w przypadku zasto­
sowania poća magnetycznego równoległego do kierunku 
(100). L. K.

17 — 7 (o)* 662.998:536.2 K 1 — 5.52
Somers E., Cyphers J.: Analiza błędów przy pomiarze prze­
wodności cieplnej materiałów izolacyjnych. „Analysis of 
errors in measuring thremal conductivity of insullia- 
ting materials". Rev. S c i. I n s t r., mieś., t. 22, 
nr 8, sierp. 51. s. 583; B 5. 4 str., 1 rys., 2 wykr., 2 poz. 
bibl. — Po krótkan opisie matody stosowanej do pomiń u 
przewodność' cieplnej materiałów izolacyjnych dla próbek 
w postaci płytek kołowych czy kwadratowych z pierście­
niem ochronnym, podano analizę matematyczną błędu tej 
metody. Wyniki zestawiono na wykresach wykazujących 
maksymalne błędy dla różnej wielkości próbek. L. K.

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYCZYNY

18 - 6* 536.5:535.3 K I — 5.52
Bulfson K. S.; Metoda absolutna pomiaru temperatury 
ciała czarnego. „Absolutny) nretod izmierienja tiempiera- 
tur czomowo Hela". 2. E k s p. Tieoret. F i z., mieś., 
t. 21, nr 4, kw. 51, s. 507; B 5. 3 str. — Wyprowadzenie 
wzoru dla obliczenia temperatury ciała czarnego( a także 
szarego lub promieniującego selektywnie) z porównania 
natężenia promieniowania na różnych długościach fal przy 
dwóch temperaturach. E. R.
18 — 7* 669.183.012.1(4) KI— 5.32
Husson G., Rod:cq P.: Metody pomiarowe stosowane przy 
piecach martenowskich we Francji. „Methodes de mes ircs 
ulilisees dans les acieries Miartin franęaises". Rev. Me­
tali., mieś., t. 47, nr 12, grudz. 50, s. 937; A 4. 10 str., 
3 rys., 4 poz. bibl. —Podano opisy wyposażenia p!eców 
martenowskich w 4 stalowniach w aparaturę pomiarową, 
obejmującą pomiary temperatury, ciśnień i przepływów oraz 
w automatyczną regulację dopływu powietrza i zmianę 
rewersji. Poza tym omówiono zasadę automatyki pieców 
martenowskich. W. R.

19. MECHANICZNE BADANIA I WŁASNOŚCI.

19 — 8 (o) * 539.37:639.017 K I — 5.52
Laurent P.: Teorie odkształceń utworów polikrystalicznych. 
, Theories des deformations des po!ycr:staux". Met. Corr. 
Ind mieś., t. 26, nr 315, list. 51. s. 433; A 4. 8.5 str 
1 rys., 14 wykr., 2 tabl., 17 poz. bib!. — Związek zjaw.sk 
odkształcenia monokryształów ze zjawiskami przy rozc.ą- 
ganiu polikryształów; teorie: Toylora. Kochendóriera, wza­
jemnego umoczenia. Zastosowanie teor:: umocnień.a w po­
miarze naprężeń na diodze badań radiograficznych, w obli­
czaniu modułu sprężystości. Krzywa utwardzenia przn 
odkształcenie plastyczne. Niejednorodny stan naprężeń. 
Wpływ prędkości odkształcenia ! temperatury. M. M.

K I - 5.5219 — 9 (ż)* 621.791.056.604.12:^20.17
Połosuchin N. A.: Badanie wytrzymałości złączy zgrzewa­
nych gazowo. „Issledowanje procznosti sojednienji. wypoł- 
nienych gazopriessowoj swarkoj". W i e s t n. Maszino- 
str., mieś., t. 3i, nr 11, list. 51, s. 19; A 4, 5.7 str., 2 fo-., 
2 wykr., 5 mikrogr., 5 makrogr., 3 tabl. — Przeprowa­
dzono badania własności mechanicznych i struktury zgrze­
wanych gazowo złączy rur stalowych. Wyniki badań po­
zwalają ustalić przyczyny malej plastyczności zgrzewanych 
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złączy w zależności od zasadniczego typu struktury złą­
cza oraz ustalić warunki niezbędne dla uzyskania wysoko- 
jaikościowegO' złącza. B. B.

20. KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI 
PRZED KOROZJĄ.

20 —9 (n)* 669.3/4:620.193.47 K 1 — 5.52
Gindiia Ł. G., Pawłowa M. W.: Korozja miedzi i ołowiu 
pod wpływem węglowodorowych roztworów jodu. „Korrozja 
■miedi i swinca ugleworodnymi rastworami joda".
Z. pr i kł. Chim., mieś., t. 24, nr 10, paźdz. 51, s. 1026;
B 5, 7 str., 1 rys., 1 wykr., 7 tiabl., 6 poz. bibl. — Korozja
ołowiu lub miedzi zachodzi także pod wpływem benzolo­
wych lub izooktanowydh roztworów jodu. Produktami ko­
rozji są w pierwszym wypadku PbJs, w drugim CuJ. Roz­
twory izooktamowe są w stosunku do Pb bardziej agre­
sywne niż roztwory benzolowe. W stosunku do miedzi nie 
•wykazują większej różnicy. E. G.
20 — 10 (n)* 669.258:669.248:620.198:620.193.5 K 1 — 5.52
Kesternich W.: Badanie odporności powłok metalicznych 
i niemetalicznych na działanie korozji w sztucznej atmo­
sferze przemysłowej. ..Prufung metali i scher und nicht- 
metakiischer Schutzuberzuge auf Koirrosionsbestańdógkeit ‘u 
oiner kunstlichen Indus,trieatmosphare“. Stahl u. E i s e n, 
2-tyg., t. 71, nr 11, maj 51, s. 587; A 4, 1,2 str., 2 fot., 
1 rys., 3 wykr., 1 poz. bibl. — Opis urządzenia służącego 
do badania odporności na działanie korozji w warunkach 
kondensującej się pary wodnej i przy jednoczesnej obec­
ności COa i SO2. Wyniki badania powłok Cr i Ni w tym 
urządzeniu. Pewne wady powłok są łatwiejsze do wykry­
cia przy pomocy tego urządzenia, laniżeli w komorze 
z mgłą solną. E. G.
20—II (o)* 620.197.3:621.798 . K 1 — 5.52
Krekeler K.: Nowy typ przeciwkorozyjnego opakowania. 
„Neues K.orros'ionssohutz-Verpiackungsmittel“. Męitia 1 1. 
mieś., t. 5, nr 13/44, lip. 51, s. 313; A 4, 0,7 str., 1 tabl.
Opis zastosowania nowego' typu opakowania przeciwkoro­
zyjnego, polegającego na impregnacji papieru lotnym :n- 
hiWtorem. J. F.

21. BADANIE SKŁADU CHEMICZNEGO.
12—l(ż)* 669.14:669.787 K 1 — 5.52
Oznaczanie azotu w stali. „Stóokstoffbestammung i,n Stiahl“. 
L ia b o r - P r a x i s, mieś., t. 3. nr 2, luty 51, s. 15; A 4, 
1,5 str., 2 rys. — Dwie metody oznaczania azotu w sta­
lach. Pierwsza przystosowana do stali rozpuszczalnych 
bez pozostałości w rozcieńczonym H?SOi lub HC1; druga 
do stali zawierających w swoim składzie Sr, Cr, V, T, W, 
Ta lub Nb. Wyszczególniono i podano składy potrzebnych 
odczynników. Opisy i schematy aparatur. K. P.
21—2 (ż)* 669.14:669.25:535.24 K 1 — 5.52
Piper E., Hagedorn H.: Pospieszna metoda fotometrycznego 
oznaczania kobaltu w stalach. „Photomebrische Schnell- 
bestimmung von Kobalt in Stałiien*1. A r c h. EUen- 
hu-łt en w e s en, mieś., t. 22. nr 3/4, marz.-kwieć. 51, 
s. 99; A 4, 3 str., 3 wykr., 4 tabl., 4 poz. bibl. — Omówie­
nie metody przystosowanej do szybkiego oznaczenia Co, 
podczas procesu wytapiania. Sposób opiera się na prze­
prowadzaniu Co. w postać barwnego, zespolonego związku 
za pośrednictwem żelazocjanku potasu, w rozuworze amo- 
nóakatlnym. Związek ten może być koloryme.rowianv 
w obecnośc: Fe i- mnych metali. Czas potrzebny do wy­
konania analizy wynosi od 15 .do 20 minut. Sposób wy­
konania metody. K. P.

22. KONTROLA PRODUKCJI.
.22 — 6(o)* 620. 179.16 KI —5.52
Trost A.: Ultradźwiękowe badanie materiałów. ,,Werkstoff- 
prufunig mit Uiltrasch.a'lil“. Chem. Ing. Techn. t. 23, 
nr 15/16, sierp. 51, s. 367; A 4. 0,3 str., 1 poz. bibl. 
Zasada działania. Metody przepuszczania, optyczna, re- 
zonansowa i impulsowa. Badanie blach, odkuwek, odlewów 
i spawów. Opis, aparatu impulsowego niemieckiej kon­
strukcji. J. T.
22 —7 (ż)* 659.14:620.179.452 K 1 — 5.52
Koihn A.: Pierwiastki radioaktywne w badaniu stali i pro­
cesów przemysłowych. „Radioaotive elemenius in the study 

of steels and industniał processes". Metal Treatm. 
kwart., t. 13, nr 70, lip. 51, s. 289; B 5, 8 str., 1 wykr',’ 
5 mikrogr., 3 makrogr., 7 radiogr., 2 poz. bibl. — Szcze­
góły ostatnich doświadczeń nad zastosowaniem pierwiast­
ków promieniotwórczych przy pomocy metody autorado- 
gramów. Badano próbki, w które wprowadzono radioizo­
topy podczas topienia oraz próbk' poddawane działaniom 
neutronów w stosie atomowym. Szczególnie badano rozłoże­
nie fosforu w stalach Z. B.

22 —8 (n)* 620.179.152 K 1 — 5.52
Brachet C.: Zastosowanie sztucznych radioizotopów w ra­
diografii. „Applications des sources radioactives artificiel- 
les a la nadtographie". Met. Corr. Ind,, mieś., t. 26, 
nr 309, maj 51, s. 205; B 5, 8,5 str., 1 rys., 3 wykr., 7 ra­
diogr. — Otrzymywanie i własności sztucznych radioizo­
topów kobaltu, tantalu i irydu, oraz technika kontroli pro­
dukcji przy ich pomocy. Szereg przykładów z zakresu 
spawów i wyrobów hutniczych. Z. B.

23. MATERIAŁY I ICH WŁASNOŚCI.

23 — 6 (ż) * 669.14.018.462:621.785.618 K 1 — 5.52
S.klujew P. W.. Kamieńskich W. N.: Szybkość chłodzenia 
i własności mechaniczne stali ChN2M, ĆhNlM2, ChN3M2. 
„Skorost' ochłażdienja i miiechaniczeskije swójstwa stałej 
ChN2M, ChNlM2, ChN3M2“. Wiestn. Maszinostr., 
mieś., t. 31, nr 11, list. 51, s. 33; A4, 4,5 str., 6 wyk’’., 
1 tabl., 2 poz. bibl. — Wpływ szybkości chłodzenia pod­
czas hartowania na strukturę i własności mechanicz.ne 
powyższych stali. Wpływ temperatury kąpieli i czasu prze­
trzymania w niej na własności stali ChN2M i ChN3M2.

J. Ch.

23 —7 (ż)* 669.131.6 K 1 — 5.52
Sper G.: Perlityczne żeliwo szare o dużej zawartości węgla 
i. siarki. ,,Perlitischer Grauguss mit hohem Kohlenstoff- 
und Schwefelgehalłt”. Metali, u. G i e s s e r e i t., mieś., 
t. 1, nr 8, sierp. 51, s< 232; A 4, 7,7 str., 3 mikrogr. — Prze­
gląd literatury. Wpływ szeregu czynników jak zawartość 
fosforu, siark', krzemu, wtrąceń niemetalicznych na kry- 
stalizaoję i grafityzację żeliwa. Technika właściwego odle­
wania i jej warunki. Wnioski praktyczne z nowych do­
świadczeń. J. C.

25. DZIAŁALNOŚĆ NAUKOWA 1 TECHNICZNA

25 — 3* 001.3:338 (47) K 1 — 5.52
Umacniać twórcze więzy nauki z produkcją. „Kriepit1 twor- 
czesk;je swiazki nauki i prolzwodstwia". Wiestn.
s z i n 01 s t r., mlieś., t. 31, nr 9, wrześ. 51, s. 3; A 4,, 1,5 
str. — Wobec dalszych poważnych zadań rozwoju ilościo­
wego i jakościowego', stojących przed przemysłem budowy 
maszyn, zachodzi' konieczność jeszcze ściślejszego powiąza­
nia nauki z techniką. Zadania stojące przed misitytuiarn:, 
stosowanie kolektywnej pracy nietylko na swoim terenie 
lecz również z pracownikami przemysłu. Dotychczasowe 
błędy i niedostateczne przenoszeń,ie wyników prac do za­
kładów produkcyjnych. M. K.

25 — 4* 004:331:621 KI — 5.52
Umacniać i rozwijać twórczą współpracę pracowników nau­
ki z pracownikami przemysłu. „Kr/epit* i rozwijał' iWO'- 
czeskoje sodrużestwo rabotnlikow nauki i proćzwodstwa". 
Wiestn. Maszinostr., mieś., t. 31, nr 9, wnześ. 5L 
s. 9; A 4, 5,5 str., 5 fot., 4 rys. — Wymki prac instytutu 
kotłów : tuirbliin w Leningradzie na polu współpracy z za­
kładami przemysłowymi. Przykłady osiągnięć w wyniku 
ścisłego kontaktu instytutu z przemysłem leningradzkim. 
pracown:cy którego byli inicjatorami prac badawczych kon­
strukcji kotłów i turbin, metod i aparatury badawczej.

M. K.

25 — 5* 621.9:063(44) K 1 — 5.52
Pierwsza europejska wystawa maszyn. ,,The first Europen1 
machinę tool exh’Mtion“. Mach.: nery, tyg., t. 79. nr 
2030, paźdz. 51, s. 637; B 5, 8 str., 12 fot. — Omówienie 
ciekawszych eksponatów na wystawie paryskiej, reprezen­
tujących nowe lub ulepszone rozwiązania koinstrukcyjne 
w dziedzinie obrabiarek (frezarki, wiertarki, tokarki itpd 
młotów i pras kuziennych. M. K.

Niniejszy Przegląd Bibliograficzny zawiera jedynie część analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic­
twa. Pełna dokumentacja ukazuje się w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Główny Insty­
tut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, Ligocka3). — GIDNT przyjmuje prenumeratę kart dokumenta­
cyjnych^ która może obejmować zarówno całą dokumentację naukowo-techniczną, jak i oddzielne jej działy lub 
poszczególne zagadnienia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 10 groszy. GIDN1 
wykonuje (za zwrotem kosztów) fotokopie i mikrofilmy publikacji objętych zarówno przeglądem bibliograficznym
jak i kartami dokumentacyjnymi.
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są publikacje znajdujące się w bibliotece Instytutu Metalurgii

2. SUROWCE I ICH PRZERÓBKA

2 — 18 (Ż)* 622.34:622.778 KI — 6.52
Skirko D. Z., Winogradów W. S., Altszuler M. A., Donczenko 
I. G.: Zagadnienie wzbogacania zanieczyszczonych rud Za­
głębia Krzyworoskiego. „K woprosu obogaszczenja zasorien- 
nych rud Kriworożskowo bassiejna". G o r n. Z., mieś. 
Nr 2, luty 52, s. 25; A4, 7 str., 6 rys., 6 tabl. — Omówiono 
szereg schematów przeróbki rud ubogich i materiałów 
z hałd, zawierających 35—46% Fe. Obecny stan techniki 
przemawia za metodami grawitacyjnymi wzbogacania ubo­
gich rud. żelaza. M. O.

2 — 19 (0)* 622.778 KI — 6.52
Batanow A. I.: Zagadnienie wzbogacania zanieczyszczonych 
rud Zagłębia Krzyworoskiego. ,,K woprosu obogaszczenja 
zasoriennych rud Kriwirożskowo bassiejna". G o r n. Z., 
mieś. Nr 2, luty 52, s. 36; A4, 1,5 str., 1 rys. — Korzyści 
ekonomiczne płynące z zastosowania prażenia magnetyzują- 
cego odpadów uzyskiwanych przy wzbogacaniu ubogich rud 
zagłębia Krzyworoskiego. Ze względu na niedobór wody 
w tym zagłębiu, uważa się za najbardziej celowy schemat 
wzbogacania suchą separacją magnetyczną w silnym polu 
połączoną z prażeniem magnetyzującym otrzymanych odpa­
dów. M. O.

2 — 20 (O)* 621.867.2-5:622.67 KI — 6.52
Snavely J. W.: Sprawdzanie przyspieszenia transporterów 
taśmowych. „Control of conveyor belt acceleration11. M i- 
n i n g, E n g n g., mieś., t. 4, Nr 1, stycz. 52, s. 49; A4, 
6 str., 1 rys., 1 wykr., 1 tabl. — Praktyczny sposób obli­
czania przyspieszenia transportera taśmowego, poziomego 
i pochyłego, szczególnie w warunkach rozruchu. Przykład 
obliczenia i zastosowania wyników przy projektowaniu 
urządzeń tego typu. W. M.

2 —21(ż)* 622.341.1:622.76(43) KI — 6.52
Goltz A.: Nowe osiągnięcia (wyniki) wzbogacania kwaśnych 
rud na drodze mokrej. „Neue Erfolge der Nassaufbereitung 
saurer Erze“. V D I, 3 mieś., t. 93, Nr 22, sierp. 51, s. 717; 
A4, Istr., 1 rys., 1 poz. bibl. — Ogólny przegląd stosowanych 
metod do wzbogacania kwaśnych rud żelaza ,,Salzgitter“ 
w Niemczech. Obecnie zyskują przewagę nad separacją ma­
gnetyczną poprzedzoną prażeniem magnetyzującym i prze­
róbką na żelgrudę mokre sposoby wzbogacania: płukanie 
i rozdział w ciężkich zawiesinach. W.M.

2 — 22 (0)* 622.23:331.87:622.343 KI — 6.52
Kureluk B. A., Łackij W. I., Korolew A. I.: Mechanizacja 
ciężkich robót w uralskiej kopalni rud miedzi. „Miechani- 
zacja trudojomkich rabot na Uralskom miednom rudnikie". 
Miechaniz. trudoj. Rabot., mieś., t. 5, Nr 11, 
list. 51, s. 28; A4, 3,5 str., 6 rys., 1 wykr. 2 tabl. — W Ural­
skiej kopalni miedzi wprowadzono w 1950 roku mechaniza­
cję większości prac wydobywczych oraz pomocniczych. Opis 
zastosowanych urządzeń oraz korzyści osiągnięte dzięki me­
chanizacji. M. O.

3. PALIWA I GOSPODARKA CIEPLNA
3 — 17* 622.66:66.041.464:539.155 KI— 6.52
Lewis C. H.: Pomiary przesuwania się węgla w ciągłych 
retortach pionowych przy użyciu radioaktywnych wskaźni- 
ków. „The measurement of coal travel in continuous verti- 
cal reports by means of radioactive tallies". G a s Wid., 
tyg., t. 134, Nr 3511, grudz. 51, s. 505; A4, 5 str., 3 fot., 4 rys., 
1 wykr., 4 poz. bibl. — Zastosowanie do wsadu naboju, za­
wierającego radioaktywny izotop Co 60 pozwala przy pomocy 
liczników Geigera śledzić z zewnątrz sposób obsuwania się 
węgla w dowolnej jednostce produkcyjnej. Z. S.

3 ~ 18* 662.614.423 K1 — 6 52
Strata w spalinach wskutek niezupełnego spalenia paliw 
stałych. ,,Abgasverlust durch unvollkommene Verbrennung 
bd festen Brennstoffen". B W K, mieś., t. 4, Nr 2, luty 52, 
Arbeitsblatt 23; A4, 1 str., 1 wykr. — Wykres i sposób postu­
kiwania się nim dla wyznaczania straty w spalinach niezu­
pełnego spalenia poszczególnych paliw stałych w zależności 
od zawartości CO2 i CO. W. R.

“~20 662.74 w KI—8.52
Mc Kee J. H.: Ocenianie węgli do koksowania. „Assessment 
of coals for coking". B r i t. Coal R e s. Assoc.. mieś., 
t. 16, Nr 2, luty 52, s. 41; A5, 10 str., 74 poz. bibl. — Przegląd 
metod oznaczania przydatności węgla do koksowania oraz 
jakości otrzymywanego koksu. Omówiono czynniki wpływa­
jące na proces koksowania węgla. Z. S.

4. URZĄDZENIA ZAKŁADÓW PRZEMYSŁOWYCH

4 — 8* 621.979 KI —6.52
Laue K., Arenz M.: Ogrzewanie recypienta w tłoczniach 
prętów i rur. „Die Beheizung der Blockaufnehmer in Metall- 
rohr- und Strangpressen". Metali, mieś., t. 6, Nr 7—8, 
kw. 52, s. 188; A4, 3 str., 2 fot., 3 rys., 7 poz. bibl. — Podkre­
ślono konieczność ogrzewania recypienta tłoczni hydraulicz­
nych również i podczas procesu tłoczenia, szczególnie przy 
wytłaczaniu mało plastycznych stopów lekkich. Ogrzewanie 
oporowe i indukcyjne, pracujące bardzo ekonomicznie.

E. Z.

4 — 9* 669.183.2.013.5 KI — 6.52
Warren H. E.: Projektowanie nowej stalowni martenow- 
skiej 3. „The design of a new open hearth shop. 3". 
I n d u s t r. H e a t., mieś., t. 18, Nr 2, luty 51, s. 276; A5, 
3 str. — Przygotowywanie nadstawek na stalowni, plac do 
składania żużla i jego urządzenia, palniki do cięcia, woda, 
transport i rozbijanie wilków stalowniczych. System opala­
nia i wyposażenie potrzebne przy paliwie płynnym. Przy­
rządy przy piecu martenowskim. Doprowadzenie wody do 
chłodzenia pieca. J. N.

4 — 10* 663.63:621.18 KI — 6.52
Andriejew P. N.: Wytyczne projektowania urządzeń do 
oczyszczania skroplin. „K woprosu projektirowanja konden- 
satooczistitielnych ustanowok". E n e r g e t. B i u 11., mieś. 
Nr 1, stycz. 52, s. 3; B5, 7,5 str., 4 rys. — Omówiono szkodli­
wość węglowodorów w wodzie zasilającej kotły, sposoby 
usuwania ich z pary i skroplin. wytyczne dla projektowania 
tych urządzeń, ich schematy i kalkulację kosztów. W. R.

5. MATERIAŁY OGNIOTRWAŁE

5— 12* 666.763.3:669.162.266.4 KI—6.52
Połubojarinow D. N., Smirnowa J. W.: Rozpuszczalność wy­
robów glino-krzemianowych w żużlu zasadowym. „Rastwo- 
rimost alumosilikatnych ognieuporow w osnownom szłakie". 
O g n i e u p o r y, mieś., t. 17, Nr 2, luty 52. s. 71; B5, 9,7 str.. 
3 wykr., 6 tabl., 5 poz. bibl. — Opracowano metodykę bada­
nia, która pozwala ocenić dostatecznie dokładnie stopień 
rozpuszczalności wyrobów ogniotrwałych w żużlu. Ozna­
czono wielkość i szybkość rozpuszczania się różnych wyro­
bów glino-krzemianowych w normalnym żużlu wielkopie­
cowym przy 1450 C. Rozpuszczalność zmniejsza się w miarę 
wzrostu zawartości A12O3 w wyrobach. W. Sz.

5 _ 13* 666.764.3.001.5 KI — 6.52
Fiłonienko N. E., Borowkow’a L. A.: Badanie elektrokorundu 
w świetle odbitym. „Issledowanje eiektrokorunda w otra- 
żonnom świetie. Ognieupory, mieś., t. 17, Nr 3. marz. 52, 
s. 124; B5, 8,6 str., 7 mikrogr., 6 tabl., 6 poz. bibl. — Opis 
metodyki badań, która pozwoliła na jakościowe i ilościowe 
określenie składu mineralogicznego i charakterystycznych 
cech minerałów i stopów, które wchodzą w skład elektrj- 
korundu; zidentyfikowano nieprzeźroczyste minerały I sto­
py, będące połączeniami tlenków tytanu; oznaczono ml- 
krótwardość minerałów, stopów i szkliwa oraz stwierdzon* 
przyczyny anomalnej rozszerzalności cieplnej elektrokorun­
du przy 500' C. W. Sz.

6. WIELKOPIECO WNICTWO

6 — 30* K1 ~
Tondrow R. P.: Praca wielkiego pieca przy podwyższonym 
ciśnieniu w gardzieli. „Blast fumace operation at high top 
pressure". J. West Scotland Iron Steel Inst. 
t. 53. 1950,51. s. 172; A5, 48 str., 6 fot., 5 rys... 7 wykr., 15 tabl.
5 poz. bibl. — Dane dotyczące pracy pieca w zakładach 
Clyde przy normalnym ciśnieniu. Opis zmian konstrukcyj­
nych przy przejściu na proces przy podwyższonym ciśnie­
niu. Wynik pracy przy podwyższonym ciśnieniu i porówna­
nie z wynikami poprzednimi. W. S.

— 21 -
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6 — 31* 669.162.267.644 KI — 6.52
Odsiarczanie surówki poza wielkim piecem. „Desulphurizing 
iron outside the blast furnace“. Iron Coal Tr. R e v., 
tyg., t. 164, Nr 4378, marz. 52, s. 531; B5, 3,5 str., 1 rys., 
2 wykr., 1 tabl., 6 poz. bibl. — Podstawy odsiarczania. Opis 
odsiarczania sproszkowanym wapnem w bębnie obrotowym 
(sposób Kallinga) i sproszkowanym karbidem (CaC2). W. S.

6 — 32* 669.162.224.4 KI — 6.52
Hajicek O.: Stosowanie tlenu w wielkim piecu. „Zpusob 
pouzvani kysleku u vysoke pece“. Hutnik, mieś., t. 1, 
Nr 5, 1951, s. 104; A4, 1,7 str., 1 tabl. — Przyczyny usiłowań 
stosowania tlenu w wielkim piecu. Korzyści przy stosowaniu 
dmuchu nieznacznie wzbogaconego w tlen. Doświadczenia 
przy stosowaniu dmuchu o' wysokiej zawartości tlenu. Sto­
sowanie dmuchu „sztucznego11 tzw. „nawęglonego11 złożone­
go z tlenu i dwutlenku węgla. A. O.

6 — 33* 669.162.238 KI — 6.52
Guthmann K.: Kontrola temperatury nagrzewnic wielkopie­
cowych. „Stand der Temperaturtiberwachung bei Hochofen- 
Winderhitzern11. Stahl u. Eisen, dwu-tyg„ t. 72, Nr 4, 
luty 52, s. 185; A4, 5,6 str., 8 rys., 2 wykr., 2 tabl., 11 poz. 
bibl. — Przegląd metod pomiaru temperatury nagrzewnic 
wielkopiecowych. Określanie rzeczywistej temperatury go­
rącego dmuchu. Temperatura odciągowa. Pomiar tempera­
tury kopuły przy pomocy zwykłych termopar, termopar 
opromieniowanych, fototermopar i fotokomórek. Błędy po­
miarowe przy mierzeniu termoparami optycznymi. A. O.

6 — 34* 669.162.16.001.5 KI — 6.52
Dancy T. E.: Międzynarodowy projekt niskoszybowego wiel­
kiego pieca. „The low-shaft blast furnaces International 
project11. C o k e a. G a s, mieś., t. 14, Nr 152, stycz. 52, 
s. 22; A4, 0,5 str. — Dane dotyczące niskoszybowego pieca 
zaprojektowanego przez Międzynarodowy Komitet Badań 
nad piecem niskoszybowym. Zarys planu prac badawczych 
jakie mają być przeprowadzone na tym piecu. W. S.

7. STALOWNICTWO
7 — 37 (ż)* 669.14.018.8:669.187.2.046.564 KI — 6.52
Cless F.: Świeżenie stali nierdzewnych tlenem w piecu 
łukowym. „Das Sauerstoffrischen korrosionsbestandiger 
Stahle im Lichtbogenofen11. Ra dex R d s c h. dwu-mieś. 
Nr 8, grudz. 51, s. 341; A4, 13,7 str., 2 fot., 19 wykr., 
4 mikrogr., 12 poz. bibl. — Zagadnienie świeżenia tlenem 
w piecu łukowym przy wytapianiu stali nierdzewnych z od­
padków stopowych. Omówienie procesów fizyko-chemicz­
nych oraz przebiegu procesu technologicznego przeprowa­
dzonych próbnych wytopów. Uzyskano wyniki zachęcające 
do dalszych prób. Zagadnienie trwałości wyprawy i mate­
riałów ogniotrwałych. K. R.

7 — 38 (ż)* 669.183.218:331.876.2 KI — 6.52
Dekanovsky A.: Wytopy szybkościowe i ich znaczenie. 
,,Rychlotavby a jejich vyznam“. Hutn ik, mieś., t. 1, Nr 4, 
1951, s. 79; A4, 1,5 str., 1 tabl. — Warunki, którym powinien 
odpowiadać wytop szybkościowy. Sposób oceny skrócenia 
czasu wytopu. Czynniki wpływające na skrócenie czasu 
wytopu. Przykłady ze stalowni czechosłowackich. A. O.

7 — 39 (ż)* 669.184.146 . KI — 6.52
Dick W.: Możliwość podniesienia jakości stali tomasowskiej 
przez dodatek tlenu do dmuchu. „Die Móglichkeit der Ver- 
besserung des Thomasstahls durch Sauerstoffzusatz zum 
Geblasewind11. Stahl u. Eisen, dwu-tyg„ t. 72, Nr 5, 
luty 52, s. 233; A4, 10 str., 1 fot., rys., 35 wykr. 9 tabl. 13 poz. 
bibl. — Przy wzbogacaniu dmuchu w tlen uzyskano znaczne 
obniżenie zawartości w stali tomasowskiej fosforu, tlenu 
i azotu. Na skutek powyższego w wytworach gotowych uzy­
skano lepsze własności mechaniczne. Stal tomasowska zo­
stała zbliżona do stali martenowskiej. K. R.

7 — 40 (Ż)* 669.141.243.4-147.2/.9:621.746.7 KI — 6.52
Werthebach P.: Statystyczne badania pękania wlewków za- 
sądowei stali martenowskiej. ..Statistische Untersuchung der 
Rissigkeit von Blócken aus basischem Siemens-Martin-Stahl“. 
Stahl u. Eisen, dwu-tyg., t. 72, Nr 4, luty 52, s. 195; 
A4, 1 str., 2 wykr., 1 tabl. — Omówiono kwestie statystycz­
nego badania pękania wlewków stali martenowskiej. Stwier­
dzono, że skłonność wlewków do pękania zwiększa się przy 
wzroście temperatury spustu, szybkości odlewania stali oraz 
wzroście zawartości P i S. Skłonność do pękania obniża 
dobre wyrobienie kąpieli stalowej podczas świeżenia. (Wg 
art. J. M. Mackensie i A. Donald‘a w czasop. J. West. Scotl. 
Iron Steel Inst. Nr 56, 1948/49, s. 71/97). K. R.

7 — 41 (ż)* 669.183.21.042 KI — 6.52
Gerling W.: Narzucarka dolomitu dla pieców martenowskich. 
„Dolomit-Wurfmaschine fur S-M Ofen11. Stahl u. Eisen, 

dwu-tyg., t., 72, Nr 4, luty 52, s. 174; A4, 2,2 str., 3 fot., 1 rys., 
1 wykr., 2 tabl. — Szczegółowy opis konstrukcji i pracy 
narzucarki dolomitu dla pieców martenowskich typu „Blaw- 
Knox“. Narzucanie dolomitu na tylną i przednią ścianę. 
Naprawa trzonu. Obniżenie strat cieplnych przy konserwa­
cji pieca. Znaczne odciążenie załogi pieca. K. R.

8. INNA WYTWÓRCZOŚĆ METALURGICZNA
8 — 18 (n)* » 669.561-413:669.054.8 KI — 6.52
Thews E.: Przeróbka starego cynku i odpadów cynkowych. 1. 
„Zur Verarbeitung von Altzink und Zinkabfallen11. 1, m e- 
tall Giessereitechn., mieś., t. 2, Nr 2, luty 52, s. 39: 
A4, 5,7 str., 2 fot., 3 rys., 1 poz. bibl. — Opis prac przygo­
towawczych dla starych i nowych blach cynkowych i innych 
odpadów cynkowych; oczyszczanie, usuwanie lutu itp. Omó­
wienie dwóch najważniejszych typów pieców do przetapia­
nia, typu kotłowego i płomiennego. E. Z.

8 — 19 (n)* 669.721.5-13 KI — 6.52
Warrington H. G.. Rozwój stopów magnezu przerabianych 
plastycznie w Kanadzie. „Canadlan progress in magnesium 
extrusions alloys11. M o d. Metals, mieś., t. 7, Nr 10, 
list. 51, s. 23; A4, 0,3 str., 4 fot., 5 tabl. — Kanada produkuje 
magnez metodą Pidgeona, która dostarcza metal wysokiej 
czystości pozwalający na produkcję stopów do przeróbki 
plastycznej zapewniającej im najwyższą wytrzymałość. Omó­
wiono program produkcji w roku 1949 i 1950 oraz program 
produkcji dalszych lat oparty na stopach magnezu z cyr­
konem. Stopy te bardziej wytrzymałe zwłaszcza w podwyż­
szonych temperaturach zastępują starsze stopy gatunku 
Mg-Al-Zn. M. O.

8 — 20 (n)* 669.855.3 KI — 6.52
Gray P. M. J.: Czysty metal cer. „Pure cerium metal11. 
Metal Industry, tyg., t. 80, Nr 3, stycz. 52, s. 43: 
A4, 3,6 str., 2 rys., 1 wykr., 1 tabl. — Opis badań doświad­
czalnych nad ustaleniem najlepszej metody produkcji ceru 
najczystszego w stanie metalicznym. Wypróbowano cztery 
metody, z których najlepszą okazała się metoda redukcji 
trój fluorku ceru przy pomocy metalicznego litu. Przy reduk­
cji litem w naczyniu zamkniętym wydajność reakcji wynosi 
powyżej 80%, dając jako produkt cer o czystości 99,93% Cr.

E. Z.

8 — 21 (1)* 669.712.111.3 KI — 6.52
Fleischer A„ Glasser J.: Produkcja aluminium z tlenku 
„kalunit11. „Production of aluminium from kalunite alu- 
mina“. J. Metals, mieś., t. 5, Nr 8, sierp. 51, s. 634; A4, 
3 str., 1 wykr., 2 tabl., 4 poz. bibl. — Tlenek kalunitowy 
różni się od tlenku używanego w procesie BAYER‘a zawar­
tością potasu zamiast sodu. Przeróbka 20 t została przepro­
wadzona w r. 1940 w Battelle Memoriał Institute i w Neu- 
hausen (Szwajcaria). Zakład w Tacoma (Wash.) przerobił 
1,5 miliona kg z uzyskiem 600.000 kg aluminium. Proces jest 
opanowany technologicznie lecz jest mniej ekonomiczny od 
procesu BAYER‘a. E. Z.

10. PRZERÓBKA PLASTYCZNA
10 — 21 (0)* 621.822:621.89 KI — 6.52
Carson S.: Konserwacja łożysk o płynnym tarciu. „Mainte- 
nance of oil film bearings11. Iron Steel E n g r s„ mieś., 
t. 28, Nr 10, paźdz. 51, s. 106; A4, 5 str., 2 fot., 4 rys. — Do­
brze utrzymane łożyska typu „Morgoil“ zapewniają nieza­
wodność w pracy i dużą wydajność. Podano szczegółowe 
opisy konstrukcyjne. Przeanalizowano sposoby polerowania, 
smarowania i badania oraz możliwości uszkodzeń. Specjalną 
uwagę zwrócono na staranną konserwację dławików. R. W.

10 — 22 (ż)* 621.923.4 KI — 6.52
Serdiukow P. I., Martynow A. s.: 29-wałkowa prostownica. 
,,29-rolikowaja prawilnaja maszina11. Wiestn. Maszi- 
n o s t r., mieś., t. 32, Nr 1, stycz. 52, s. 36; B5, 1,5 str, 
1 rys. — Opis nowoczesnej 29-wałkowej prostownicy dla 
blach o grubości 0,5—1,0 mm, szerokości do 1.500 mm i dłu­
gości do 4.000 mm. R.O‘D.

10 — 23 (O)* 621.944.07 KI — 6.52
Honzik M„ Teindl J.: Jak obchodzić się z walcami. „Jak 
zachazet a vólci“. Hutnik, mieś., t. 1, Nr 4, 1951, s. 84: 
A4, 4,5 str., 5 tabl., 9 poz. bibl. — Naprężenia w walcach. 
Odlewanie walców. Skład chemiczny różnych walców i wpływ 
różnych pierwiastków na własności. Wpływ sposobu składo­
wania. Nagrzewanie walców. Smarowanie czopów. Pękanie 
walców. Wskazówki, których przestrzeganie przedłuża życie 
walców. A. O.

10 — 24 (ż)* 621.974 KI — 6.52
Sieriedin P. I.: Badanie młotów przeciwbieżnych w warun­
kach przemysłowych. „Isspytanje biesszabotnych mołotow 
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w proizwodstwiennych osłowjach". Wiestn. Maszi­
nostr., mieś., t. 51, Nr 11, list. 51, s. 43; B5, 5 str., 6 fot
4 rys., 1 wykr., 2 tabl., 4 poz. bibl. — Przeprowadzono do­
kładne pomiary zużycia mocy, siły uderzenia, sprawności 
i wydajności młotów przeciwbieżnych, pracujących w prze­
myśle. W porównaniu z młotami innych typów wykazują 
one znacznie wyższą wydajność. Wadą ich jest stosunkowo 
skomplikowana budowa oraz konieczność dokładnego nad­
zorowania mechanizmu. R. O‘D.

10 — 25 (0)* 621.74.03:621.979 KI — 6.52
Gołowniew I. F., Gołowniew M. A.: Porównanie procesów 
precyzyjnego prasowania i odlewania. „Srawnienje pro- 
cessow tocznoj sztampowki i tocznowo litja“. Wiestn. 
Maszinostr., mieś., t. 51, Nr 11, 1951, s. 48; B5, 3,5 str., 
1 tabl., 3 poz. bibl. — Szybki postęp odlewania precyzyjnego 
stanowi poważną konkurencję dla precyzyjnego kucia lub 
prasowania. Omówiono możliwości porównywania obydwóch 
tych procesów z punktu widzenia dokładności wymiarów 
i ekonomii procesu. R. O‘D.

10 — 26 (Ż)* 621.97.669-134 KI — 6.52
Drastik F.: Wpływ stopnia przekucia na jakość odkuwek. 
„Vliv prokovani na jakost vykorku“. Hutnik, mieś., 
t. 1, Nr 5, 1951, s. 112; A4, 1,5 str., 1 rys., 3 mikrogr. — 
Wpływ kucia na strukturę materiału. Dobór młota i sposób 
kucia. Przykłady prawidłowego i wadliwego odkucia. A. O.

11. OBRÓBKA CIEPLNA

11 — 29 (1)* 669.7.018:621.785 KI — 6.52
Paton C. P.: Seryjna obróbka cieplna stopów lekkich. „Bath 
thermal treatment of light alloys“. J. Inst. Metals, 
mieś., t. 80, Nr 6, luty 52. s. 311; A4, 12 str., 3 fot., 3 wykr., 
1 tabl. — Opis metod obróbki cieplnej stopów lekkich '(wy­
żarzanie, utwardzanie dyspersyjne, starzenie itp) oraz urzą­
dzeń stosowanych do tego celu. Przegląd atmosfer ochron­
nych, ośrodków chłodzących, sposobów pomiaru temperatury 
oraz krytyczny przegląd pieców do produkcji seryjnej i cią­
głej. K. P.

11 —30(Ż)* 669.15-257:621.785.545.4:620.178.3 KI — 6.52
Goldsztiejn J. J., Diemjanowicz A. N.: Zagadnienia wytrzy­
małościowe w przekładniach o dużym module hartowanym 
przy nagrzewaniu indukcyjnym. „Woprosy procznosti krup- 
no-modulnych szestierien zakalennych T. W. CZ.“. Wiestn. 
Maszinostr., mieś., t. 22, Nr 1, stycz. 52, s. 57; B5, 5 str., 
3 rys., 1 wykr., 10 makrogr., 3 tabl., 8 poz. bibl. — Badano 
rozkład warstwy zahartowanej zęba oraz wytrzymałość na 
zmęczenie przekładni zębatych o dużym module, wykona­
nych ze stali 45 i 50 ChN. J. Ch.

11 — 31 (Ż)* 621.785.6:539.319 KI — 6.52
Bielenow F. S.: Kinetyka hartowania i określanie chwilo­
wych naprężeń hartowniczych. „Kinietika zakałki i opriedie- 
lenje wriemiennych zakałocznych napriażenij". Z. t i e c h n. 
Fi z., mieś., t. 22, Nr 1, stycz. 52, s. 111; B5, 9 str., 1 tabl., 
10 poz. bibl. — Rozpatrzono kinetykę powstawania naprężeń 
wewnętrznych podczas hartowania na wskroś próbek cylin­
drycznych. Wychodząc z parabolicznego charakteru rozkładu 
temperatur na przekroju próbki oraz krzywej martenzytycz- 
nej wyprowadzono wzory do określania naprężeń struktural­
nych i temperaturowych. Przeanalizowano przydatność prak­
tyczną wyprowadzonych formuł. J. Ch.

U — 32 (n)* 669.245:621.785.3 KI — 6.52
Martley H. J., Bradbury E. L.: Czyste wyżarzanie niklu 
i jego stopów. „Bright annealing of nickel and its alloys“. 
J. Inst. Metals, mieś., t. 80, Nr 6, luty 52, s. 297; A4, 
13 str., 2 fot., 5 rys., 2 tabl. — Teoretyczne podstawy wyża­
rzania niklu i jego stopów w atmosferach ochronnych. 
Konstrukcje pieców do ciągłego wyżarzania drutu i taśmy. 
Konstrukcja urządzenia fotoelektrycznego do pomiaru tem­
peratury. Metody oczyszczania gazu miejskiego dla wytwo­
rzenia atmosfery piecowej. K. P.

12. METALURGIA PROSZKÓW

12 — 12 (ż)* 669.1-492.2:621.775.74/75 KI — 6.52
Filimonow W. G.; Wyniki badania procesów prasowania 
* spiekania wyrobów z proszku żelaza. „Riezultaty issledo- 
wancja processow priessowanja i spiekanja żelezo-kierami- 
czeskich izdielij“. Wiestn. Maszinostr., mieś., t. 31, 
Nr 3, marz. 51, s. 63; B5, 5 str., 3 rys., 2 wykr., 3 mikrogr., 
1 makrogr., 5 tabl., 4 poz. bibl. — Skonstruowano urządzenie 
do pomiaru ciśnienia na boczne ścianki matrycy przy pla­
sowaniu proszków metali. Wyniki badań wykazują, że ci­
śnienie to wynosi ok. 41% ciśnienia prasowania. Wyznaczono 
również nacisk potrzebny do wypchnięcia prasówki z ma- 
trycy (34% ciśnienia prasowania). B. R.

12 13(O)* 669-492.8:621.775.74 KI—6 52
Allen A : Dokładna kontrola gęstości części prasowanych 
z proszków metali. „Density of powder metal parta control- 
ed Steel, tyg.. t. 129, Nr 12, wrześ. 51. 5. 84;

3 Str-,3 1 wykr" ~ N°wy typ prasy hydraulicznej 
dwustronnie działającej, przeznaczonej do prasowania pro­
szków metali. Precyzyjna regulacja skoku tłoków pozwala 
na dokładne uzyskiwanie gęstości prasówek. Omówiono pro­
dukcję łożysk samosmarujących ze zbiornikiem na olej.

W. R.

16. STRUKTURA I JEJ BADANIE
16 18 (Ż)* K1 _ j
Dawidienkow N. N., Bielajew S. J.: Umocnienie stali na 
skutek wydzielania się węglików. „Ob uprocznieji stall pri 
wypadienji karbidów". 2. t i e c h n. F i z., mieś., t. 22, 
Nr 1, stycz. 52, s. 40: B5, 3,5 str., 3 wykr., 3 poz. bibl. — 
Stwierdzono, że umocnienie spowodowane wydzieleniem się 
węglików w stali zahartowanej i odpuszczonej w niskich 
temperaturach, posiada podobny mechanizm do starzenia się 
stali odkształconych plastycznie. Zwiększenie szybkości de­
formacji oraz obniżenie temperatury powoduje spadek spól- 
czynnika umocnienia. J. Ch.

16 — 19 (1)» 669.018:621.785.784 KI — 6.52
Pałatnik Ł. S.: Przyczynek do termodynamicznej interpre­
tacji starzenia w stopach. ,.K tiermodinamiczeskoj i: 
prietacji jawlenij w stariejuszczich spławach". D o k ł. 
Akad. Nauk SSSR, 3 mieś., t. 81, Nr 1, list. 51. s. 39;
B5, 4 str., 4 wykr., 9 poz. bibl. — Przy pomocy termodyna­
micznej interpretacji starzenia w stopach wyjaśniono przy­
czynę powstawania dyspersyjnych wydzieleń w świeżo za­
hartowanych stopach aluminiowych oraz koalescencję tych 
wydzieleń podczas starzenia. J. Ch.

16 — 20 (1)* 539.4.01:539.11:548.4:669.3  + 669.71 KI — 6.52
Rowinskij B. M.: Teoria umocnienia metali. 2. Gęstość elek­
tronów i chemiczne defekty w siatce roztworu stałego alu­
minium w miedzi. „K tieorji uprocznienja mietałłow. 2. Elek- 
tronnaja plotnost‘i chimiczeskije diefekty w rieszotkie twior- 
dow i rastwora aluminja w międl". 2. t i e c h. F i z„ 
mieś., t. 22, Nr 1, stycz. 52, s. 63; B5, 4 str., 4 wykr., 9 poz. 
bibl. — Badano charakter zmian zachodzących w siatce 
krystalograficznej, powstających na skutek rozpuszczania się 
ty metalu innego składnika — aluminium w miedzi. J. Ch.

19. MECHANICZNE BADANIA I WŁASNOŚCI

19 — 10 (O)* 620.178.6 KI — 6.52
Rowiński B. M.: Badania wewnętrznych rentgenograficznych 
naprężeń, powstających w metalach przy Jednorodnym pla­
stycznym odkształceniu. 2. „Issledowanje ostatecznych rient- 
gienograficzeskich napriażenij woznikajuszczich w młetał- 
łach pri odnorodnoj płasticzeskoj dieformacjl 2". 2. t i e c h n. 
Fi z., mieś., t. 21, Nr 11, list. 51, s. 1325; B5, 10,5 str., 1 wykr., 
5 tabl., 14 poz. bibl. — Omówienie doświadczeń przeprowa­
dzonych w celu wyjaśnienia mechanizmu powstawania we­
wnętrznych naprężeń rentgenograficznych w metalach pod­
danych plastycznemu odkształceniu. Wnioski wynikające 
z danych doświadczeń. B. B.

19 — 11 (0)* 620.172.251.2 KI — 6.52
Rozowski M. N.: Pełzanie 1 przewlekle zniszczenie materia­
łów. „Połzuczest' i dlitienoje razruszenje matlerialow". 
2. t e c h n. F i z., mieś., t. 21, Nr 11, list. 51. s. 1311: B5, 
7 str., 4 wykr., 15 poz. bibl. — Na podstawie analizy krzy­
wych pełzania i równań stosowanych przy badaniu pełzania 
i relaksacji wyprowadzono równanie wiążące naprężenie, 
odkształcenie i czas, w którym uwzględniono zależność czasu 
relaksacji od naprężenia. Wyprowadzone równanie przyjęto 
jako punkt wyjściowy przy rozpatrywaniu kinetyki rozsze­
rzania się pęknięcia w różnych materiałach. B. B.

19 — 12 (Ż)* 669.12-157.85:621.785.874:620.172.224.2 Kł — 6 52
Wert C. A.: Zmiana granicy plastyczności w czasie starzenia 
żelaza. „Change in yield strength during ageing in iron-. 
J. Metals, mieś. t. 3. Nr 12. grudz. 51, s. 1179: A 4. 1.2 str.. 
2 wykr., 1 tabl., 4 poz. bibl. — Badano zmianę granicy pla­
styczności żelaza w czasie starzenia przy trzech różnj ch 
temperaturach w zależności od czasu trwania starzenia. 
Przedstawiono schematycznie zależność granicy- plastyczr>- 
ści, twardości 1 różnych własności fizycznych od czasu sta­
rzenia przy temperaturze 100-' C. Z. B.

19 — 13 (O)* 621.438-253:620.172.251.2:669.017 KI — 6.52
Bischoff R.: Obliczanie i konstruowanie wirników turbin 
gazowych. „Calcul et construction des dlsques dc turbin 
a gas". R e v. Gen. M e c a n. mieś., t. 35. Nr 35. HsL 51. 
s. 395; A 4, 5 str., 2 rys., 1 poz. bibl. — Dominujące znaczenie 
naprężeń cieplnych w wieńcu wirnika w porównaniu z na-

- 23 -



Nr 6 PRZEGLĄD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA 1952

prężeniami wywołanymi siłą odrodkową. Rachunek teore­
tyczny krzywej rozkładu temperatur w wirniku, — naprę­
żeń, — szybkości pełzania z wykorzystaniem krzywych peł­
zania otrzymanych w próbach laboratoryjnych, obliczenie 
naprężeń własnych. M. M.

19 — 14 (o)* 539.67:539.31:669.14 + 669.35.5 KI — 6.52
Jaquerod A.: Czy prawo Hooka jest prawem granicznym. 
„La loi de Hooke est-elle une loilimite?". R e v. Metali, 
mieś., t. 48, Nr 2, luty 51, s. 85; A 4, 5 str., 2 rys., 10 wykr., 
1 tabl. — Badania przeprowadzone przy pomocy wibrografu 
dla ustalenia zmienności częstotliwości drgań pręta doświad­
czalnego w zależności od amplitudy. Celem badań było uzy­
skanie wyjaśnienia, czy w wypadku drgań sprężystych siła 
sprężysta i odkształcenie pozostają w stosunku dążącym do 
wartości stałej gdy amplituda dąży do zera. M. M.

19 — 15 (0)* 669.1/.8.17:620.186:620.178.38 KI — 6.52
Feltham P.: Rozwój w reologii metali przy wysokich tem­
peraturach. ,,Development of research in high-temperature 
rheology of metals". Met. Treat m., kwart., t. 18, Nr 73, 
paźdz. 51, s. 455; B 5, 4,7 str., 1 fot., 1 rys., 1 wykr., 3 mikrogr., 
4 radiogra., 21 poz. bibl. — Metody badań polegające na 
szczegółowym sprawdzeniu zmian strukturalnych, wywoła­
nych na skutek nagrzewania i naprężeń. Rozważono zależ­
ność sposobu plastycznego odkształcania od temperatury 
i plastyczne płynięcie przy wysokich temperaturach.

Z. B.

20. KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI 
PRZED KOROZJĄ

20 — 12(o)* 620.193.8:669.355 KI — 6.52
Nicolaus H. O.: Korozja pod wpływem mikroorganizmów. 
„Korrosion durch Mikroorganismen". Z s. V D I, 3 mieś., 
t. 94, Nr 2, stycz. 52, s. 39; A4, 0,8 str., 1 poz. bibl. — Bak­
terie, produkty przez nie wydzielane oraz produkty ich 
rozpadu mogą wywoływać korozję metali. Badano procesy 
chemiczne towarzyszące zjawisku korozji mosiądzu w wo­
dzie morskiej i słodkiej zakażonej różnego rodzaju bakte­
riami. Ogólne wytyczne do walki z tego rodzaju zjawiskiem.

E. G.

20 — 13 (0)* 669.1/.8:620.193.01 KI — 6.52
Vernon W. H. J.: Korozja metali. „Metallic corrosion". 
Research, mieś., t. 5, Nr 2, luty 52, s. 54; B5, 8 str* 
1 fot., 4 rys., 1 wykr., 26 poz. bibl. — Krótki przegląd teorii 
korozji ze specjalnym uwzględnieniem czynników decydują­
cych o intensywności korozji metali całkowicie zanurzonych 
w elektrolitach, korozji ziemnej i atmosferycznej. Metody 
zapobiegania korozji metali pracujących w warunkach na- 
turamych. W. O.

20 — 14(o)* 620.191.2:620.197.3 KI — 6.52
Ochrona przed rdzą bez stosowania powłok. „Rust proofing 
Without coatings“. P 1 a t i n g, mieś., t. 39, Nr 2, luty 52, 
S. 132; A 4, 0,1 str. — Zastosowanie nowego typu inhibitora 
pochodnego organicznych azotynów o wysokiej prężności 
par. Ochrona przed rdzewieniem jest wynikiem osiadania 
substancji na całej powierzchni tworzywa w wyniku ad­
sorpcji par inhibitora. J. E.

20 — 15 (o)* 669.268.7:669.872 KI — 6.52
Hackerman N., Jensen T.: Wpływ siarczanu indu na własno­
ści elektrolitu do chromowania elektrolitycznego. „The effect 
of indium sulfate in chromium plating baths“. J. elec- 
t r o c h e m. S o c., mieś., t. 99, Nr 2, luty 52, s. 60; A 4, 
4 str., 4 mikrogr., 1 tabl., 8 poz. bibl. — Dodatek siarczanu 
indu do normalnej kąpieli do elektrolitycznego chromowa­
nia ma bardzo korzystny wpływ na jakość otrzymywanych 
powłok. Powłoki te odznaczają się lepszym wyglądem ze­
wnętrznym (połysk),, lepszymi własnościami ochronnymi 
i lepszą przyczepnością do stali i miedzi. Z. O

21. BADANIE SKŁADU CHEMICZNEGO
21 — 3 (0)* 669.1/8.539.15 KI — 6.52
Meggers W. F.: Badania teoretyczne widm atomowych. 
„Fundamental research in atomie spectra". J. o p t. S o c. 
A m e r., mieś., t. 41, Nr 3, marz. 51, s. 143; B5, 5 str., 2 tabl., 
10 poz. bibl. — Zestawienie podstawowych prac nad bada­
niem widm atomowych 84 pierwiastków głównie metalicz­

nych; widma te stanowią podstawę wszystkich analiz spek- 
trochemicznych. W. K.

21 — 4 (1)* 669.71:535.33 KI — 6.52
Nuglari T.: O ilościowej analizie spektrograficznej alumi­
nium najwyższej czystości. „Sull‘anolisi spettrografica quan- 
titativa deiralluminio purissimo". A 11 u m in i o, mieś, 
t. 20, Nr 3, 1951, s. 227; A5, 4 str., 1 rys., 3 wykr., 5 tabl.' 
7 poz. bibl. — Oznaczanie Fe, Si i Cu w aluminium 
99,997 — 99,998%. Spektrograf Q-24, elektrody z prętów okrą­
głych (/) 5 mm lub płaskich 15 X 3 mm. Iskra skondensowa­
na. Filtr osłabiający, 3-stopniowy. W. K.

22. KONTROLA PRODUKCJI
22 — 9 (o)* 620.179.14 KI — 6.52
Forster F.: Nowy sposób nieniszczącego elektronikowego 
badania materiałów. „Nouveaux procedes d‘essai electronique 
non destructif des materiaux“. Me t a u x Corros. - Ind., 
mieś., t. 26, Nr 316, grudz. 51, s. 497; B5, 17 str., 14 fot., 7 rys., 
17 wykr. — Ujęcie teoretyczne, matematyczne i dane prak­
tyczne metody polegającej na wprowadzaniu materiału ba­
danego w zmienne pole magnetyczne i śledzeniu zmian we 
własnościach elektrycznych cewki, przez którą przepływa 
prąd. W. K.

22 — 10 (ż)* 669.141.25:658.562:620.179.152 KI — 6.52
Kłoda R„ Zabrs J.: Zastosowanie promieni X. w odlewnictwie. 
„Uziti rentgenovych paprsku ve slevarenstvi“. H u t n. Li­
sty, mieś., t. 6, Nr 9, wrześ. 51, s. 429; A 4, 4 str., 23 fot., 
3 rys. — Kontrola odlewów staliwnych promieni X. Nadle- 
wy dla odlewów o różnych kształtach. Wpływ połączenia 
w kształcie T na jakość odlewów staliwnych. Nadlewy 
„atmosferyczne". A. O.

23. MATERIAŁY I ICH WŁASNOŚCI
23 — 8 (ż)* 669.3:669.183.21 KI — 6.52
Rockrohr G.: Miedź jako zanieczyszczenie w stali marte- 
nowskiej. „Kupfer ais Verunreinigung im Siemens-Martin- 
Stahl". Stahl u. Eisen, dwu-tyg., t. 72, Nr 3, stycz. 52, 
s. 118; A4, 5 str., 5 wykr., 2 tabl., 2 poz. bibl. — Stwierdzono, 
że przeciętna zawartość miedzi w stali wytapianej w pie­
cach martenowskich podniosła się z ok. 0,15% w latach 1925 
na 0,23% w latach powojennych. Podano przyczyny tego oraz 
sposoby zapobiegawcze. J. Ch.

23 — 9 (1)* 669.715.3.721:621.785.6 KI — 6.52
Laurent P., Jarlan H.: Badania nad obróbką cieplną dura- 
luminium. „Etude sur le traitement thermique du duralu- 
min". R e v. Metali., mieś., t. 48, Nr 10, paźdz. 51, s. 759; 
A4, 6 str., 18 wykr., 5 poz. bibl. — Wyniki badań nad wpły­
wem temperatury i czasu hartowania na własności duralu- 
minium o zawartości 1,15% Mg i 4,10% Cu. Zastosowano har­
towanie zwykłe, izotermiczne i stopniowe w różnych tempe­
raturach. K. P.

23 — 10 (0)* 621.921:621.822 KI — 6.52
Gierasimowa N. N.: Doświadczenie z tarczami szlifierskimi 
w wykańczających operacjach. „Ispytanja abraziwnych kru- 
gow ha dowodocznych opieracjach". Podszipnik, mieś., 
Nr 2, 1952, s. 26; A 4, 1,5 str., 2 tabl. — Podano rezultaty 
osiągnięte przy wykańczaniu rowków w pierścieniach ło­
żysk za pomocą taroz szlifierskich. W wyniku przeprowa­
dzonych prób ustalono: optymalną szybkość obwodową tar­
czy, szybkość detalu, poprzeczny posuw i in. Zbadano klasę 
czystości otrzymanej powierzchni oraz geometryczną formę 
żłóbków w zależności o d rodzaju zastosowanej tarczy. 
W końcowych wnioskach zestawiono jakość poszczególnych 
gatunków tarcz oraz ich zastosowanie. J. G.

23 — 11 (ł) 669.717:66.013 KI — 6.52
Juniere P.: Najnowsze zastosowanie aluminium w przemy­
śle chemicznym. „Die jiingsten Aluminiumanwendungen in 
der chemischen Industrie". Werkstoffe u. K o r r os., 
mieś., t. 3, Nr 1, stycz. 52, s. 1; A 4, 4,5 str., 7 fot. — Podano 
przykłady zastosowania aluminium i jego stopów do budowy 
urządzeń przemysłu chemicznego we Francji. Wymieniono 
jako przykłady kolumny do destylacji alkoholu, destylacji 
drzewa, niektóre części, aparaty do produkcji, przechowywa­
nia i transportu wody utlenionej, urządzenia do fabrykacji 
mocznika, produktów organicznych, urządzeń przemysłu naf­
towego itd. E. G.

Niniejszy Przegląd Bibliograficzny zawiera jedynie część analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic­
twa. Pełna dokumentacja ukazuje się w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Główny Insty­
tut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, Ligocka3). — GIDNT przyjmuje prenumeratę kart dokumenta­
cyjnych, która może obejmować zarówno całą dokumentację naukowo-techniczną, jak i oddzielne jej działy lub 
poszczególne zagadnienia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 10 groszy. GIDNT 
wykonuje (za zwrotem kosztów) fotokopie publikacji objętych zarówno przeglądem bibliograficznym
jak i kartami dokumentacyjnymi.
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Gwiazdkami, obok porządkowych liczb artykułów, znaczone 
są publikacje znajdujące się w bibliotece Instytutu Metalurgii

2. SUROWCE I ICH PRZERÓBKA

2-23 (ż) 622.346.1:622.7.051.7 K 1 — 7/8.52
Downes K. W., Morgan D. W.: Wykorzystanie ubogich 
krajowych (kanadyjskich i amerykańskich) chromitów. 
„The utilization of low-grade domestic chromite." C a - 
nad. Min. Metal. Buli., mieś., t. 45, nr 479, marz. 52, 
s. 167; A4, 1 str., 1 poz. bibl. — Krótkie streszczenie 54- 
stronicowego artykułu na temat metod wzbogacania ubo­
gich chromitów. Najwięcej zachęcający jest sposób pole­
gający na selektywnej redukcji żelaza węglem i wyługo­
waniu go kwasem siarkowym. W. M.

2 —24 (ż)* 669.292.3:622.341.1 K 1 — 7/8.52
Cole S. S., Breitenstein J. S.: Odzyskiwanie wanadu z tyta- 
nonośnych magnetytów. „Recovery of vanadium from tita- 
niferrous magnetite.“ J. Metals, mieś., t. 3, nr 12, 
grudz. 51, s. 1133; A4, 5 str., 1 rys., 6 wykr., 3 tabl. 
20 poz. bibl. — Dokładny opis technologiczny procesu, 
sprawdzonego w skali półtechnicznej, odzyskiwania wa­
nadu i chromu z rud żelaznych zawierających tytan. Za­
sadnicze etapu procesu: 1. przygotowanie rudy do pra­
żenia, 2. chlorujące prażenie (dodatek NaCl -j- Na2CO3), 
3. ługowanie wodą, 4. wytrącanie wanadu, 5. wytrącanie 
chromu, 6. krystalizacja Na2SO4. W. M.

2-25 (n)* 669.531.12 K 1 — 7/8.52
Diirr K.: Prażenie zawiesinowe blendy cynkowej w daw­
nych zakładach Giesche A. G. „Schweberóstung von Zink- 
blende bei der friiheren Giesche A. G.“ Z. E r z b e r g - 
b a u, mieś., t. 4, nr 3, marz. 51, s 89; A4 6,5 str., 3 fot., 
2 rys., 1 wykr., 4 tabl., 1 poz. bibl. — Ogólny rozwój 
prażenia zawiesinowego. Warunki i wyniki prażenia za­
wiesinowego koncentratów (blendowych) cynkowych w pie­
cach typu „Trailer“ i ,,Giesche“. Budowa wymienionych 
pieców. Porównanie prażenia różnymi metodami. W. M.

2-26 (ż)* 621.915:518.3/4 K 1 — 7/8.52
Dell C. C.: Obliczanie uzysku w przemysłowym zakładzie 
przeróbczym. „Computation mili recovery.“ B u 1 1. T n s t n. 
Min. Metali., t. 61. nr 541, grud. 51, s. 101; A5, 
3,2 srt., 3 wykr. — Graficzny sposób szybkiego obliczania 
uzysku metalu w procesie przeróbczym przy znajomości 
jego zawartości w nadawie i odpadach. Podano sposób 
sporządzania nomogramu. W. M.

3. PALIWA I GOSPODARKA CIEPLNA

3 — 21* 621.182 KI— 7/8.52
Lokszin W. A., Bil W. S., Jefriemow M. A.: Zwiększenie 
pewności ruchu kotłów wysokoprężnych. „Powyszenje na- 
dzieżnosti raboty kotlow wysokowo dawlenja. Ra b o c z i j 
En erg., mieś., t. 2, nr 3, marz. 52, s. 2; B5, 3,5 str., 
1 fot., 2 rys., 1 wykr., 1 poz. bibl. — Podano opis kotłów 
i sposoby zastosowane dla uniknięcia pęknięć rur pod­
grzewaczy, występujących zwłaszcza podczas rozpalania 
kotłów. W. R.

3 — 22* 662.66:66.042.87 K 1 — 7/8.52
Spicer T. S., Grace R. I., Wrigth C. C.: Sklepienia zapala­
jące dla poprawienia pracy jedno-retortowych stokerów dla 
węgli bitumicznych. „Ignition arches — a proved accesso- 
ry for bituminous single-retort stokers.“ Combustion, 
mieś., t. 23, nr 9, marz. 52, s. 48; A4, 7 str., 1 fot., 5 rys., 
1 wykr., 3 tabl., 4 poz. bibl. — Omówiono przebieg 
spalania węgla na ruszcie podsuwowym, rodzaje sklep.en 
zapalających, konstrukcję sklepienia dla koła doświadcza 
nego, wyniki prób z różnymi gatunkami węgla w tym 

kotle i bliźniaczym bez sklepienia, obserwacje ruchowe. 
Sklepienie zapalające znacznie polepszyło spalanie na sto- 
kerze. W. R. .

3 — 23* 621.18 KI—7/8.52
Siergiejew W. D.: Zagadnienie podwyższenia wydajności 
kotłów Szuchowa-Berlina typ A-7. ,,K woprosu powyszenja 
proizwoditielnosti kotlow Szuchowa-Berlina tipa A-7". 
Energet. Buli, mieś., nr 2, luty 52, s. 15; B5, 3 str., 
3 rys., 1 wykr. — W związku z dobudowaniem ekranów 
w kotle wzrosło zbytnie obciążenie przestrzeni parowej 
walczaka. Celem obniżenia zastosowano podział obiegu 
wody oraz wstawiono cyklony dla oddzielenia wody od 
pary w wodatkowych obiegach wody. W. R.

3 — 24* 621.18:621.187 K 1 — 7/8.52
Kagan G. M.: Wykorzystanie ciepła i wody z ciągłego 
odmulania kotłów. ..Ispolzowanie tiepła i wody nieprie- 
rywnoj produwki kotlow". Energet. B i u 11, mieś,, 
nr 3, marz. 52, s. 10; B5, 6,5 str., 2 rys., 1 wykr,. 1 tabl.. 
1 poz. bibl. — Omówiono sposoby wykorzystania ciepła 
i wody z ciągłego odmulania kotłów: w postaci pary lub 
wody do zasilania kotłów o niższycłi wymaganiach dla 
wody do ogrzewania. Podano uzyskiwane korzyści oraz 
niektóre normy dla wód kotłowych. W. R.

4. URZĄDZENIA ZAKŁADÓW PRZEMYSŁOWYCH 
•

4—11* 621.316.925.45 K 1 — 7/8.52
Atabiekow G. L: Analityczno wykreślna metoda badania 
pracy przekaźników odległościowych. „Grafoanaliticzeskij 
mietod issledowanja raboty distancjonnych relje“. E 1 e k- 
t r i c z e s t w o, mieś., nr 2, luty 52, s. 23; A4, 
10 str., 5 rys., 7 tabl., 6 poz. bibl. — Badania nad zacho­
waniem się przekaźników odległościowych przy równo­
miernych i nierównomiernych układach z uwzględnieniem 
nierównych wielkości. Metoda polega na konstrukcji ko­
listych wykresów całkowitego przewodnictwa i zestawieniu 
ich z charakterystykami przekaźników odległościowych. 
Przykłady badania zachowania się przekaźników odległo­
ściowych przy dwufazowym krótkim zwarciu i przy wa 
haniach powstających w układzie z liniami przewodowymi 
wielkiej długości. .1. K-

4 — 12* 621.182:621.311.003 KI—7,8.52
Donkin B.: Ekonomiczne układy siłowni i zespołów kotło­
wych w sieci brytyjskiej. „Economic plant sizes and boiler- 
set groupings on the british grid“. E n g i n e e r i n g, tyg. 
t. 173, nr 4489, luty 52, s. 188; B4. 1,6 str., 1 rys.. I wykr..
1 tabl., 1 poz. bibl. — Rozważono kalkulację kosztów inwe­
stycyjnych i ruchowych szeregu rozmaitych układów urzą­
dzeń kotłowych i turbin dla elektrowni o mocy 400 MW.

4 _ 13* 662.921:662.641 K I — 7.8.52
Byczkowskij A. L., Dobrynin O. N.: Przegrody w paleni­
skach z młynami szybowymi. „Rassiekatieli w topkacn 
s szachtnymi mielnicami". Elektr. Stancji, mieś, 
t. 23, nr 1, stycz. 52, s. 6; A4. 8 str., 6 rys., 6 wykr.
Po wstawieniu przegródek u wylotu palników w pale­
nisku z młynami szybowymi przy spalaniu wilgotnego 
torfu otrzymano spokojny i równomierny płomień, obni­
żono nieco temperaturę pary przegrzanej oraz podniesiono 
sprawność kotłów w szerokim zakresie obciążeń. J. K.

4 _ 14* 622.613.134.005 K 1 — 7/8.52
Nagli E. Z.: Rezultaty badania systemu hydraulicznego 
usuwania popiołu hydroaparatein Moskałkowa. „Riezul 
taty issledowanja sisiemy gidrozoloudalenja gidroaparatom 
Moskałkowa." E I e k t r. S t a n c j i, mieś., t. 23. nr I. 



Nr 7-8 PRZEGLĄD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA 1952

stycz. 52, s. 14; A4, 4 str., 4 tabl. — Podano wyniki z prze­
prowadzonych pomiarów pracy systemu hydraulicznego 
usuwania popiołu połączonego z centralnym hydroapara- 
tem Moskałkowa. J. K.

5. MATERIAŁY OGNIOTRWAŁE.

5— 14* 622.741.3:666.76.002.3 K 1 — 7/8.52
Alautel W., Harrsen H.: O materiałach ogniotrwałych dla 
koksowni. „Uber die feuerfesten Baustoffe der Koksófen." 
Brennstoff-Chem., mieś., t. .33, nr 5/6, marz. 52, 
s. 69; A4, 6,3 str., 13 mikrogr., 1 tabl., 2 poz. bibl. — 
Wyroby szamotowe, krzemionkowe i kwarcowo-szamotowe. 
Przegląd surowców. Charakterystyka i mikrostruktura 
różnych kwarcytów. Wlaśności wyrobów ogniotrwałych 
dla koksowni. S. P.

5 — 15* 666.3.022.637:539.3 K 1 — 7/8.52
Budników P. P., Alpierowicz J. A.: O pewnych własno­
ściach glin odpowietrzonych. ,,O niekotorych swojstwach 
wakuuirowanych glin.“ Z. p r i k ł. Chi m., mieś., t. 25, 
nr 3, marsz. 52, s. 224; B5, 12,5 str., 6 wykr., 2 tabl., 
14 poz. bibl. —Zbadano zmianę objętościowej zawartości 
powietrza w nawilżonej do stanu plastycznego glinie 
w stosunku do wielkości próżni. Wykazano dwustopnio- 
wość odpowietrzenia wilgotnej masy glinianej i zwięk­
szenie stopnia plastyczności ze wzrostem wielkości próżni. 
W. Sz.

5—16* 666.32:539.3:532.6 K 1 — 7/8.52
Schwartz B.: Studium podstawowe glin: przyczynek do 
wpływu napięcia powierzchniowego wody na plastyczność 
gliny. „Fundamental study of clay: A notę on the effect 
of the surface tension of water on the plasticity of clay.“ 
J. A m e r. Ceiram. Soc., mieś., t. 35, nr 2, luty 52, 
s. 41; A4, 2,3 str., 4 wykr., 1 tabl., 8 po* bibl. — Opis 
doświadczeń, które wykazały, że obniżenie napięcia po­
wierzchniowego wody obniża własności plastyczne glin. 
Teoretyczne wyjaśnienie uzyskanych wyników. F. N.

5 — 17* 666.1.031.2:666.763.2.001.5 K 1 — 7/8.52
Polinkowskaja A. I., Sołomin W. N.: Próby przemysłowe 
z różnymi gatunkami materiałów ogniotrwałych w kra­
townicy regeneratorów szklarskich pieców wannowych. 
„Proizwodstwiennoje ispytanje raslicznych ognieupornych 
matierałow w nasadkie riegienieratorow wannoj stiekło- 
wariennoj pieczi." Stiekło i Ki er a m., mieś., t. 9, 
nr 3, marz. 52, s. 3; A4, 3 str., 5 fot., 3 tabl., 1 poz. bibl. 
— Stwierdzono, że: 1. cegły magnetyzowe nie nadają się 
do kratownic regeneratorów; 2. normalne wyroby chromo- 
magnezytowe trzy razy szybciej zużywały się aniżeli nor­
malne wyroby szamotowe; 3. wyroby chromomagnezytowe 
odporne na wstrząsy cieplne pracowały tak jak normalne 
wyroby szamotowe; 4. najlepszymi wyrobami do regenera­
torów okazały się cegły szamotowe o niskiej porowatości, 
tj. około 17%. W. Sz.

5—18* 666.763.46.004 K 1 — 7/8.52
Bashtorth G. R.: Doświadczenia w dziedzinie zastosowa­
nia materiałów chromo-magnezytowych. „Some experien- 
ces in the use of chrome-magnesite refractories." Me- 
t a 1 1 u r g i a, mieś., t. 45, nr 267, stycz. 52, s. 12; A4, 
4 str., 11 mikrogr., 3 tabl., 7 poz. bibl. — Charakterystyka 
mikrostruktury kilku gatunków cegieł chromo-magnezy­
towych. Wpływ czynników produkcyjnych na własności 
wyrobów. Zjawisko ,,pęcznienia" pod działaniem tlenków 
żelaza. Wyniki obserwacji ruchowych i zalecenia odnoś­
nie możliwości zastosowania cegieł chromo-magnezyto­
wych. F. N.

6. WIELKOPIECOWN1CTWO.

6 — 35* 669.162.224:669.162.27 K 1 — 7/8.52
Hajiczek O.: O niektórych możliwościach podniesienia 
wydajności i poprawy biegu wielkiego pieca. „Nektere 
możnosti zvyszeni wykonu a zlepszeni chodu vysoke pece.“ 
Hutnik (czeski), mieś., t. 1, nr 7/8, 1951, s. 153: A4, 
1,5 str. — Węgiel jako wielkopiecowy materiał ogniotrwały.

Stosowanie dmuchu natlenionego. Podwyższone ciśnienie 
w gardzieli wielkiego pieca. A. O.

6 — 36* 669.162.16:539.004.12 K 1 — 7/8.52
Kadlec M.: Rola paliwa w wielkim piecu. „Uloha paliva 
ve^ wysoke peci.“ Hutnik (czeski), mieś., t. 1, nr 6, 
1951, s. 124; A4, 2,2 str. — Zachowanie się koksu w garze 
wielkiego pieca i wynikające stąd wymagania dla koksu. 
Porowatość, zawartość węgla, szybkość spalania, kawał- 
kowatość, wytrzymałość, ciężar nasypowy, zawartość po­
piołu, siarki i części lotnych w koksie i ich wpływ na bieg 
wielkiego pieca. A. O.

6-37* 669.162.224:669.162.275.12 KI—7/8.52
Hajicek O.: Obecne kierunki rozwoju produkcji surówki. 
„Dnesni vyvojove smery pri vyrobe suroveho zeleza." 
Hutnik (czeski), mieś., t. 1, nr 6, 1951, s. 122; A4, 2 str., 
1 tabl. — Pogarszanie się jakości rud żelaza powodem 
szukania nowych kierunków rozwoju produkcji surówki. 
Sposoby powiększenia produkcji. Stosowanie podwyższo­
nego ciśnienia w gardzieli wielkiego pieca i wzrost ilości 
dmuchu. Stosowanie dmuchu wzbogaconego w tlen. A. 0.

6 — 38* 669.183.28.004 K 1 7/8.52
Sposób przeróbki żużla martenowskiego. „A method for 
handling steelmaking slag.“ Iron Ste.el E n g i n„ 
mieś., t. 28, nr 10, poźdz. 51, s. 85; A4, 5 str., 4 fot., 3 rys., 
3 tabl. — Sposób granulacji żużla martenowskiego. Opis 
urządzeń. Wyniki stosowania uzyskanego granulatu jako 
składnika mieszanki rud dla spieków wielkopiecowych. 
W. S.

6 — 39* 669.162.24 K 1 — 7/8.52
Halbrecą L.: Wielkie piece spółki John-Cockerill w Seraing. 
„Les installations de hauts-fourneaux de la societe John 
Cockerill a Seraing." R e v. U n i v. M i n e s, mieś., t. 8. 
nr 2, luty 52, s. 44; A4, 11 str-, 13 fot., 3 rys. — Opisano 
stare wielkie piece zakładów — szczególną uwagę zwró­
cono na urządzenia zasypowe. Przeciwstawiono nowy piec 
zautomatyzowany o objętości 650 m3. Omówiono przygo­
towanie i załadowanie materiałów wsadowych. W. S.

6 — 40* 669.162.26:669.162.275.32 K 1 — 7/8.52
Schwarz-Bergkamńf E.: Praca wielkiego pieca w zależ­
ności od składu gazu gardzielowego. „Gichtgaszusammen- 
setzung und die Arbeit des Hochofens." Berg- und 
H u t e n m., mieś., t. 97, nr 1, stycz. 52, s 1; A4, 2,5 str., 
2 wykr., 6 poz. bibl. — Znaczenie redukcji pośredniej. 
Szybki sposób określenia teoretycznego rozchodu, koksu 
i udziału redukcji pośredniej na podstawie składu gazu 
gardzielowego. Wpływ różnych czynników na rozchód 
koksu i redukcję pośrednią. A. 0.

6 — 41* 669.162.263 K 1 — 7/8.52
Ischebeck P., Willems J.: Kwaśny proces w zastosowaniu 
do rud żelaza zawierających mangan celem uzyskania 
sztucznej rudy manganowej i żelazomanganu. „Das saure 
Schmelzen von manganhaltigen Eisenerzen zur Gewin- 
nung kunstlicher Manganerze und ihre Verhuttung aui 
Ferromangan." A r c h. E i s e n h u 11 e n w., mieś., t. 2, 
nr 1, 2, stycz.-luty 52, s. 1; A4, 14,2 str., 12 wykr., 4 tabl., 
27 poz. bibl. — Stopniowe utlenianie i redukcja celem 
otrzymania sztucznej rudy manganowej. Otrzymywanie 
kwaśnego żużla manganowego. Zachowanie się krzemu, 
manganu, chromu, wanadu i fosforu w procesie kwaśnym. 
Procesy metalurgiczne przy wytapianiu żelazomanganu 
z uzyskanego żużla manganowego. Wpływ chemicznego 
składu żużla na zawartość siarki i fosforu. Porównanie 
bilansu zużycia koksu oraz bilansu manganu z innymi 
znanymi procesami. A. O.

6 — 42* 669.162.263 K 1 — 7/8.52
Austin J. B.: Dyskusja nad artykułami; znaczenie równo­
wagi i prędkości w procesie wielkopiecowym. „Discussion 
on the paper: significance of eąuilibrium and reaction ratę 
in the blast furnace process." J. Iron Steel I n t s- 
mieś,, t. 170, nr 2, luty 52, s. 128; 6,3 str., 2 fot., 5 wykr- 
11 poz. bibl. — Omówienie równowag między żużlem 
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a surówką ze szczególnym uwzględnieniem siarki, krzemu 
i manganu. Wpływ stosunku ĆO/CO2 na proces wielko­
piecowy. Zdjęcia wnętrza pieca przez dysze aparatem foto­
graficznym, z prędkością 2000 do 3000 obrazów na se­
kundę. W. S.

6 - 43* 669.162.264.4:548 K 1 - 7/8.52
Weeks I. R„ Mc Lachlan D„ Lewis I. R.: Struktura żół­
tych krystalicznych części „wilka” wielkopiecowego. 
„Structure of the yellow crystalline fraction of blast-fur- 
nace salamander.” J. Metals, mieś., t. 3, nr 5, maj 51, 
s. 393; A4, 1,4 str., 1 rys., 1 radiogr., 2 tabl., 5 poz. bibl 
- Wyniki badań krystalicznego związku tytanu, azotu 

i węgla, tworzącego się w trzonie wielkiego pieca. W. S.

6 — 44* 669.162.263.44 K 1 — 7/8.52
Agnew C. E.: Praktyka wielkopiecowa. 3. Reakcje w garze 
i spadkach. „Blast furnace practice. 3. Hearth and bosh 
reactions.” Steel, tyg., t. 129, nr 27, grudz. 51, s. 62; 
A4, 2,5 str., 2 wykr., 1 poz. bibl. — Omówiono redukcję 
poszczególnych pierwiastków w spadkach i garze oraz 
warunki temperaturowe wpływające na tę redukcję. Wpływ 
biegu pieca i przebiegu reakcji w szybie na przemiany 
w spadkach i garze. Rola składu chemicznego żużla.

W. S.

6-45 669.162.2.012.34 K 1 7/8.52
Agnew C. E.: Praktyka wielkopiecowa. 2. Warunki cieplne 
w szybie. „Blast furnace practice. 2. Thermal reąuirements 
of shaft.” Steel, tyg., t. 129, nr 26, grudz. 51, s. 66; 
A4, 3 str., 1 tabl. — Rozkład temperatur w szybie jako 
funkcja własności materiałów wsadowych. Czynniki wpły­
wające na ilość dmuchu i rozdział gazów w piecu. W. S

7. STALOWNICTWO

7 — 42* 669.183.21:669.187.2:666.763.42 K 1 — 7/8.52
Gareis F.: Zastosowanie cegieł dolomitowych w piecach 
martenowskich i elektrycznych. „Uber die Verwendung 
von Dolomitsteinen im Siemens-Martin- und Lichtbogen- 
ófen.” Stahl u. Eisen, 2-tyg., t. 72, nr 7, marz. 52, 
s. 345; A4, 2 str., 1 poz. bibl. — Początkowe trudności 
zastosowania cegieł dolomitowych. Próby stosowania ce­
gieł dolomitowych do wykonywania filarków, sklepień 
i ciągów w piecach martenowskich. Zastosowanie w piecu 
elektrycznym do trzonu, tuszów i filarków. K- R.

7 — 43* 669.184.146 K 1 — 7/8.52
Suess T. E.: Produkcja stali przez proces wdmuchiwania 
tlenu. „Production of steel by the oxygen-impingement.” 
Iron Steel Engng. ,tyg„ t. 29, nr 3, marz. 52, s. 91; 
A4, 3 str., 1 rys., 1 wykr., 3 tabl. — Nowy sposób wyta­
piania stali, wynaleziony w Austrii, polegający na wdmu­
chiwaniu tlenu z góry do płynnej surówki, znajdującej się 
w konwertorze nieposiadającym jednak żadnych dysz. 
Tlen wdmuchuje się rurą chłodzoną wodą i umieszczoną 
ponad powierzchnią kąpieli. Stal otrzymana tym sposobem 
przewyższa w jakości stal martenowską. J. N.

7 — 44* 669.183.211.368:533.6 KI — 7/8.52
Leys J. A., Leigh E. T.: Aerodynamiczne czynniki zwią­
zane ze zużywaniem się sklepień pieców martenowskich. 
„Aerodynamic factors associated with the wear of open- 
hearth furnace roofs.” J. Iron Steel Inst., mieś., 
t. 170, nr 4, kw. 52, s. 336; A4, 6,5 str., 1 fot., 6 rys., 
2 mikrogr., 1 tabl., 16 poz. bibl. — Badanie zużywania 
się sklepienia pieca martenowskiego opalanego ropą na 
modelu wykonanym w skali 1/24 przez studiowanie warun­
ków przepływowych. Wpływ budowy pieca na osadzanie 
się cząstek stałych oraz na sposób i szybkość przepływu 
gazów. Opis sposobu przeprowadzania prób. Utrzymanie 
kierunku palników dokładnie w osi pieca, użycie pojedyn­
czego wylotu powietrznego oraz zastosowanie pionowej 
ściany tylnej jako czynniki zmniejszające niszczenie się 
sklepienia. J. N.

7 — 45* 669.183.28:541.121 K 1 — 7/8.52
Flood H., Griotheim K-: Termodynamiczne obliczenie rów­

nowag żużla. „Thermodynamic calculation of slag equi- 
S* AJ; Lr°n Steel Inst.. mieś., t. 171, nr 1. maj 52.

s. 64, A4, 7 str., 3 wykr.. 3 tabl.. 10 poz. bibl. Roz­
patrzenie z punktu widzenia teorii jonowej stałych równo­
wagi reakcji w ciekłych żużlach oraz wpłjwu m nie kon­
centracji jonów niewchodzących w równanie równowagi. 
Zastosowanie teoretycznych rozważań do reakcji odbywa­
jących się w żużlach stalowniczych i porównanie wyników 
z danymi eksperymentalnymi Winklera i Chipmana

J. N.

7 — 46* 669.141.241.4-412 KI — 7/8.52
Binnie D.: Pewne dalsze doświadczenia z wlewkami nie- 
uspokojonymi. „Some further experiments with rimming 
ingots.” J. Iron Steel Inst., mieś., t. 171, nr i. 
maj 52, s. 71; A4. 3,7 str., 2 wykr., 3 makrogr.. 1 tabl.. 
11 poz. bibl. — Badanie 2-tonowych wlewków stali nie- 
uspokojonych krzepnących we wlewnicach wyłożonych ma­
teriałem ogniotrwałym. Określenie ilości zanieczyszczeń 
i gazów w różnych odległościach od zewnętrznej krawę­
dzi wlewków. Wzrost zawartości domieszek w kierunku 
osi wlewka oraz brak zanieczyszczeń w czystej warstwie 
zewnętrznej, zrewidowanie dotychczasowych teorii doty­
czących budowy i sposobów krzepnięcia stali nieuspoko- 
jonych. J. N.

7 — 47* 669.184.2 K I — 7/8.52
Coheur P.: Produkcja stali tomasowskiej o niskiej zawar­
tości azotu i fosforu. „Fabrication d‘aciers Thomas a bas 
azote et bas phosphore.” R e v. Min. M e t a 1.. t. 95, nr 9, 
kw. 52, s. 115; 8,5 str., 7 wykr., 7 tabl. — Podano opis 
technologii produkcji stali tomasowskiej o niskiej zawar­
tości azotu i fosforu, tzn. o własnościach zbliżonych do 
stali martenowskiej. Podstawowym czynnikiem nowej tech­
nologii. jest stosowanie dmuchu zawierającego mieszankę 
pary i tlenu. K. R.

7 — 48* 669.187.2:621.365 K 1 — 7/8.52
Simon G.: Piece elektryczne do topienia w przemyśle sta­
lowym. „Der elektrische Schmelzofen in der Stahlindu- 
strie.” Metali. G i e s s e r e i t e c h n„ mieś., t. 2, nr 3. 
marz. 52, s. 66; A4, 3,5 str., 10 rys. — Opisano piece ciek 
tryczne oporowe, lukowe i indukcyjne mające zastosowa­
nie w przemyśle stalowniczym. .1. K.

7 — 49* 669.18.013.5:621.744.342 . K 1 7/8.52
Longaretti C.: Stosowanie wlewnic w stalowni. „Lhmpieg 
delle longottiere in acciaieria.” M e t a 1 I u r g. i t a I.. 
mieś., t. 44, nr 2, luty 52, s. 87; A4, 5,5 str., 12 poz. bibl. 
— Obchodzenie się z wlewnicami w stalowni. Najwłaś­
ciwsza temperatura wlewnic przy odlewaniu oraz przy­
gotowanie wlewnic. Wpływ sposobu odlewania, szybkości 
i temperatury lania oraz jakości stali na trwałość wlew­
nic. Czas pozostawania wlewków we wlewnicach. Ochła­
dzanie wlewnic, metody ściągania wlewnic z wlewków 
oraz naprawa wlewnic. J. N.

7 _ 50* 669.184.2:669.046.564.5 K 1 — 7/8.52
Hautmann H.: Własności stali wyświeżonej czystym tle­
nem w zasadowym konwertorze. „Etude des caracteristi- 
ques des aciers elabores au convertisseur bassięue avec 
soufflage d‘ oxygene pure.“ Circ. i n f o r m. T e c h n., 
mieś., t. 9, nr 4, kw. 52, s. 449; A4, 61 str., 7 lot., 24 wykr., 
2 mikrogr., 3 makrogr,. 2 tabl., 7 poz. bibl. — Podano 
opis zupełnie nowego procesu produkcji stali z płynnej 
surówki z zastosowaniem czystego tlenu. Do zasadowego 
konwertora bez otworów w dnie lub z boku, wlewa się 
płynna surówkę o składzie podobnym do surówki mar­
tenowskiej i dodaje się wapna i rudy. U pionowej po­
zycji konwertora wprowadza się przy pomocy la icy t en 
pod ciśnieniem około 5 at. Przebieg procesu bardzo szybki 
— 2 min. na 1 t surówki. Otrzymana stal całkowicie od­
powiada pod względem składu i własności stan marte 
nowskiej. Proces znalazł ostatnio szerokie zastosowanie 
w Austrjii od 1951 roku, na dwóch hutach pracuje 6 kon­
wertorów o pojemności 25 t każdy (wg Mittel. Stahlwerkc. 
Linz-Donau, grudz. 1951. s. 38). K. R-
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7 — 51* 669.14:018.821:669.181 . K 1 7/8.52
Crafts W., Rassbach H. P.: Wytapianie stali nierdzewnej 
z niską zawartością węgla. „Melting Iow carbon stainless 
steel.“ J. Metals, mieś., t. 4, nr 1, stycz. 52, s. 20; 
A4, 6 str., 7 wykr., 2 tabl., 3 poz. bibl. — Przegląd obec­
nych metod wytapiania stali nierdzewnej o bardzo niskiej 
zawartości węgla. Dawne sposoby wytapiania z czystych 
surowców i niskowęglowego żelazochromu. Wytapianie 
stali nierdzewnych przez świeżenie kąpieli gazowym tle­
nem. Korzyści stosowania tlenu i osiągnięte wyniki. Wy­
tapianie stali nierdzewnych pod jednym żużlem i pod 
dwoma żużlami. Redukcja chromu z żużla do metalu przy 
pomocy żelazokrzemu. Wpływ zasadowości żużla na re­
dukcję chromu. Wzrost zawartości węgla w kąpieli stali 
nierdzewnej. Stosowanie bardzo niskowęglowego żelazo­
chromu do kąpieli stali w piecu elektrycznym. J. N.

7 — 52* 669.14-412:536.421 K 1 — 7/8.52
Bishop H. F., Brandt F. A., Pellini W. S.: Mechanizm 
krzepnięcia wlewków stalowych. „Solidification mecha- 
nism of steel ingots." J. Metals, mieś., t. 4, nr 1, 
stycz. 52, s. 44; A4, 11 str., 1 fot., 1 rys., 13 wykr., 
1 makrogr., 10 poz. bibl. — Badania nad mechanizmem 
krzepnięcia wlewków stalowych przy pomocy analizy ter­
micznej. Opis metod studiowania mechanizmu krzepnię­
cia wlewków. Metoda stosowana w czasie prób. Mierzenie 
temperatur we wlewnicy i wlewku w różnych odległościach 
od krawędzi. Rozkład temperatur we wlewkach i wlew­
nicy. Przebieg krzepnięcia wlewka na podstawie otrzyma­
nych wyników pomiarów. Przenoszenie ciepła w krzepną­
cych wlewkach. Wpływ zawartości węgla na mechanizm 
krzepnięcia. J. N.

8. INNA WYTWÓRCZOŚĆ METALURGICZNA

8 — 22 (z) * 669.714.7 K 1 —7/8.52
Rauch E.: Największy w świecie zakład elektrolizy alumi­
nium. „Zum Bau der gróssten Aluminium-Elektrolyse der 
Erde.“ Metali, mieś., t. 6, nr 5/6, marz. 52, s. 152; A4, 
1,5 str., 2 rys. — Opis budującej się w Kanadzie w Kiti- 
mat huty aluminium (elektrolizerni) o produkcji 550.000 
ton metalu nowego rocznie. Zakład ten będzie zasilany 
przez elektrownię wodną w Kemano o mocy 12000 mega 
watów. Całkowity koszt budowy zakładu wynosi 540 milio­
nów dolarów kanadyjskich. M. O.

8 —23 (z)* 669.713.054.8 K 1 — 7/8.52
Romwalter A. Wytwarzanie i odzyskiwanie materiałów 
pomocniczych, używanych w hutnictwie aluminium. „Alu- 
miniumkohaszati segedanyagok eloallitasa es visszanye- 
rese.“ Kohaszati, mieś., t. 7, nr 1, stycz. 52, s. 1; A 4, 
8 str., 8 tabl., 11 poz. bibl. — Instytut Badawczy Prze­
mysłu Metalowego przeprowadził badania masy anodowej. 
Wpływ wielkości ziaren na gęstość, ciężar objętościowy 
i objętość por koksu mielonego, jako składnika masy ano­
dowej. Zmiana ciężaru objętościowego koksu mielonego 
w zależności od stosunku ziaren grubych do drobnych. 
Sposoby otrzymywania mieszanki ziarn. Rola i ilość ma­
teriału wiążącego w surowej masie anodowej. Zachowa­
nie się materiału wiążącego podczas wypalania się anody. 
Skład masy katodowej i wielkość ziaren koksu. Odzyski­
wanie elektrolitu z piany węglowej na drodze mokrej i su­
chej. A. P.

8 — 24 (n) * 669.35:669.054.8 K 1 — 7/8.52
Mochrie W. G.: Wlewki ze stopów miedzi. „Copper 
base non-ferrous ingots“. Foundry Trade J., tyg. 
t. 92, nr 1848, stycz. 52, s. 121; B5, 4 str., 2 tabl. — Zna­
czenie zakładów rafinacyjnych dla gospodarki krajowej 
Anglii. Metody rafinacji odbiegają od klasycznych metod 
rafinacyjnych ustalonych dla rud. Pierwszym ważnym 
czynnikiem jest sortowanie, przy czym należy brać pod 
uwagę pochodzenie złomu i sposób przeróbki (odlewy, 
materiał walcowany, prasowany itd.). Przytoczono tabelę 
sortowniczą stopów miedzianych. Brytyjski Komitet Nor­
malizacyjny ujął złom rafinowany w postaci wlewków 
w normalny. Przeróbka złomu niekontrolowanego oraz 
koncentratów. Urządzenie rafinacji metali. E. Z.

8 — 25 (1) * 669.715:539.4 K 1 — 7/8.52
Wilson C.: Stopy aluminiowe o wysokiej wytrzymałości. 1. 
„High strength aluminium alloys. l.“ Metal I n d. t. 80, 
nr 21, maj 52, s. 419; A4, 2,5 str., 2 fot., 5 wykr., 5 tabl. — 
Krótki przegląd badań, które doprowadziły do rozwoju 
pewnych stopów wysokowytrzymałościowych typu Al-Cu- 
Mg-Zn. Własności mechaniczne i korozyjne oraz składy 
chemiczne trzech stopów typowych. Stopy te są obecnie 
produkowane na dużą skalę. E. Z.

8 — 26* 669.714.7 K 1 — 7/8.52
Ravier M.: Aluminium rafinowane. „L’aluminium raffine“. 
.1. Four electr. dwumies., t. 61, nr 1, stycz. — luty 52, 
s. 17; A4, 4,5 str., 3 rys. — Podano zasadę produkcji alu­
minium rafinowanego metodą elektrolizy. Podano dokładne 
składy kąpieli i inne warunki procesu. Omówiono1 produkcję 
aluminium rafinowanego ze złomu. W aneksie do tego 
artykułu podano najnowsze sposoby otrzymywania alu­
minium rafinowanego przez rozkład tzw. halidów, to jest 
związków typu A1C1, A1F. M. O.

10. PRZERÓBKA PLASTYCZNA

10 — 27 (o) * 621.986 K 1 — 7/8.52
Konskij N. W.: Urządzenie do wycinania na zimno otwo­
rów w ściankach osłony transformatorów olejowych. 
„Ustanowka dla chołodnoj sztampowki otwierstij w stien- 
kach kożucha maslannych transformatorów1’. Wiestn. 
Masz ino str. mieś. t. 32, nr 2, luty 52, s. 51; B5, 
2,5 str., 5 rys. — Wiercenie otworów w blachach zastąpiono 
wycinaniem na specjalnych prasach. Pozwoliło to na zwię­
kszenie wydajności zakładu oraz dokładności pasowania. 
Podano dokładny opis urządzenia oraz technologię pro­
cesu. R. O’D.

10 — 28 (1)* 669.715:621.983.3 K 1 — 7/8.52
Sorokin S. J., Dawydow J. P.: Głębokie tłoczenie na go­
rąco stopów aluminiowych. „Głuboikaja wytiażka alu- 
minjewych spławów s nagriewom dieformirujemoj za- 
gotowki11. Wiestn. Mas z i no str. mieś. t. 32, nr 2, 
luty 52, s. 46; B5, 4,5 str., 1 rys., 3 fot., 7 wykr., 5 tabl. -- 
Dopuszczalna głębokość tłoczenia stopów aluminiowych 
na gorąco uzależniona jest w pierwszym rzędzie od tem­
peratury nagrzania blachy. Na podstawie licznych prób 
ustalono współczynniki tłoczenia dla różnych stopów 
w zależności od temperatury oraz stopień utwardzenia 
gotowego wyrobu. R. O’D.

8 —24(n)* 669.2/.8.4:621.795 K 1 — 7/8.52
Apfelbóck M,. Meissner H.: Przeróbka i oczyszczanie
stopionych metali nieżelaznych. „Behandlung und Rei- 
nigung von Nicht-Eisenmetall-Schmelzen“. Metali 
Giessereitechn. mieś. t. 2, nr 2, luty 52, s. 52; 
A4, 1 str. — Omówiono odtlenianie, oczyszczanie i rolę 
topników przy topieniu metali nieżelaznych, zarówno me­
tali ciężkich, jak i lekkich. Sposób działania pewnych spe­
cjalnych środków oczyszczających, jak preparaty do usu­
wania Al ze stopów miedzi, preparaty do oczyszczania 
niskostopowych stopów (biały metal, metal czcionkowy) 
i środki używane do oczyszczania stopów cynkowych.

E. Z.

10 —29 (o)* 621.771.29:621.753.3 K 1 — 7/8.52
Manley H.: Ciągły pomiar grubości,taśmy. „Continuous 
gauging of strip thickness“. Sheet Metal Ind. mieś, 
t. 29, nr 301, maj 52, s. 389; B5, 6 str., 7 fot., 3 rys., 1 tabl. 
— Ciągły pomiar grubości taśmy jest rzeczą zasadniczą 
w produkcji, zapewniającą większe uzyski wyrobów. Ze­
stawiono i omówiono typy urządzeń pomiarowych stosowa­
nych w Anglii i USA, opisując zasady działania, wady 
i zalety. Bliżej scharakteryzowano urządzenia możliwe do 
nabycia w Anglii. R. W.

10 —30 (o)* . 621.97(4) K 1 — 7/8.52
Granby B.: Kilka wybitnych udoskonaleń w europejskich 
urządzeniach kuźniczych. „Some leading developments 
in European forging equipment.“ Steel Proces s.

- 28 —



Nr 7-8 PRZEGLĄD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA 1952
mieś., t 38, nr 2, luty 52, s. 63, 81; A4, 5 str., 
7 fot. — Największe udoskonalenia zostały przeprowadzone 
w konstrukcji maszyn kuziennych. Również należy zwrócić 
uwagę na konstrukcję nowej szwajcarskiej prasy mecha­
nicznej o precyzyjnej ipracy. R. W.

10 —31 (o)* 621.946.12:518 K 1 — 7/8.52
Siebel E.: Matematyczne badanie procesu przeciągania. 
„Mathematische Untersuchung des Ziehvorganges“. 
Stahl u. Eisen, dwutyg. t. 72, nr 8, kw. 52, s. 425; 
A4, 0,7 str. — Przeprowadzono dyskusję wzoru na siłę 
przeciągania wyprowadzonego przez francuskich bada­
czy Rouband‘a i Vallette‘a. R. O.

'10 —32 (o)* 621.771.261:621,791,054: K 1 — 7/8 52
620.191:621.791.052

Somers R., Blohn H.: Usuwanie wad powierzchniowych 
w profilach stalowych. „Surface conditioning of structural 
steel". We Id J., mieś. t. 31, nr 3, marz. 52, s. 193; A4, 
5,5 str., 8 fot., 3 rys., 1 mikrogr., 2 makrogr., 1 tabl., 
2 poz. bibl. — Dopuszczalne operacje usuwania wad 
walcowniczych przewidywane w normach ASTM. Zasto­
sowanie spawania i badania przyczyn powstawania pęk­
nięć spawalniczych pod spoiną, poszukiwanie właściwego 
rodzaju elektrody. M. M.

10-33 (ż)* 621.771.27 K 1 — 7/8.52
Wilson L.: Wyżarzanie zwojów. „Coil annealing." Iron 
Steel E n g r s., mieś., t. 29, nr 2, luty 52, s, 66; A4, 
6,5 str., 2 fot., 9 rys. — Wzrastające zapotrzebowanie na 
taśmy stalowe doprowadziło ' do budowania olbrzymich 
jednostek do wyżarzania. Utrzymanie równomiernej tem­
peratury jest w takim przypadku bardzo trudne. Również 
wysoce utrudnione jest układanie stosów i manipulacja 
piecem. Przeprowadzono analizę porównawczą stosowa­
nia małych jednostek i wykazano ich większa wydajność.

R. W.

10 —34 (o)* 621.947.001.2 K 1 — 7/8.52
Chung S. Y., Swift H. W.: Teoria przeciągania rur. 
„A theory of tubę sinking." J. Iron Steel Inst., mieś., 
t. 170, nr 1, stycz. 52, s. 29; A4, 8 str., 5 rys., 3 wykr., 
2 tabl., 10 poz. bibl. — Opracowano teorię zezwalającą 
na obliczenie siły przeciągania, wydłużenia i grubości 
ścianki przy bardzo umiarkowanym przeciąganiu rur. Ba­
dania prowadzono na rurach stalowych, mosiężnych i mie­
dzianych różnej grubości i średnicy zewnętrznej 40 mm, 
stosując normalne oczka. Próby praktyczne potwierdziły 
teoretyczne wywody wykazując zgodność obliczeń z rze­
czywistością. R. W.

10 —35 (o)* 621.946.15 K 1 — 7/8.52
Papsolorf W.: Tarcie, poślizg i smarowanie przy przecią­
ganiu drutów. „Reibung, Verschleiss und Schmierung beim 
Drahtziehen.“ Stahl u. Eisen, dwytyg., t. 72, nr 8, 
kw. 52, s. 393; A4, 6,5 str., 2 rys,. 9 wykr., 2 tabl., 17 poz. 
bibl. — Omówiono całość zagadnienia smarowania przy 
przeciąganiu drutów. Ustalono wspólną zależność współ­
czynników tarcia i poślizgu oraz istniejący tu wpływ szyb­
kości przeciągania i wielkości nacisku. Zbadano 24 środki 
smarujące, ustalono ich własności fizyko-chemiczne oraz 
wypróbowano je przy przeciąganiu. Uzyskane wyniki ze­
stawiono w formie tablic i wykresów. R. O‘D.

11. OBRÓBKA CIEPLNA

U — 33 (ż)* 669.15-194.3:621.785.6 K 1 — 7/8.52
•^iemczinskij A. Ł.: Metoda doświadczalnego określe­
nia hartowności stali. „Mietodika ekspierimientalnowo 
°priedielenja prokaliwajemosti stali.“ Wiestn. Ma­
szinostr., mieś., t. 32, nr 12, luty 52, s. 30; B5, 5 str., 
1 rys., 7 wykr., 2 tabl., 5 poz. bibl. — Opisana metoda 
może być zastosowana do jakościowej oceny hartowności 
stali wysokostopowych oraz do określania wielkości war­
stwy zahartowanej w elementach gotowych, z uwzględnie­
niem ich wymiarów i kształtu. Podano wyniki dla kilku 
marek stali konstrukcyjnych stopowych. J. Ch.

11 — 30 (o) * 621.783.06 K 1 — 7/8.52
oyer Ił. E.: Postęp w obróbce cieplnej i budowie pieców 

Ja ’ -Pr^r^s in brat treating and furnaces in 
o? . Process, mieś., t. 38, nr 1. stycz. 52.

s. 17; 34; A4, 7 str., 6 fot.. 1 rv>„ 1 wykr.. 3 poz. bibl. — 
Opis nowoczesnych pieców i urządzeń do wytwarzania 
atmosfer ochronnych i regulowanych, wyprodukowanych 
u roku 1951. Piece połączone zbiornikami chłodzącymi 
w jedną całość, do których doprowadza się atmosferę 
ochronną, redukują do minimum ilość zgorzeliny. K. P.

11 — 35 (ż) 621.783.045 K 1 — 7/8.52
Issers A. J., Kolca N. T., Androsow A. A.: Piec ciągły do 
nagrzewania płyt. „Konwiejernaja piecz dla nagriewa 
tiażołych stalnych listów." Wiestn. Al a s z i n o s t r., 
mieś., t. 32, nr 2, luty 52, s. 58; A4, 3 fot., 2 rys., 1 wykr., 
1 tabl. — Podano opis i dokładną charakterystykę pieca.

J. Ch.

11-36 (ż)* 669.14.018.29:621.785.6 K 1 - 7/8.52
Schottky H.: Próba hartowności stali glębokohartujących 
się. „Hartbarkeitprufung tief einhartender Stahle." Stahl 
u. Eisen, dwutyg., t. 72, nr 3, stycz. 52. s. 149; A4, 
1,2 str., 3 wykr. 5 poz. bibl. — Opis metody Wilsona do 
badania hartowności stali glębokohartujących się (idealna 
średnica krytyczna do około 500 mm). Wyniki dla trzech 
stali konstrukcyjnych. K. P.

11 — 37 (ż)* 621.785:629.113.014 K 1 — 7/8.52
Goepfert G.: Obróbka cieplna samochodowego układu kie­
rowniczego. „Heat treating automotive steering assem- 
blies." Steel Process, mieś., t. 38, nr 2, luty 52, 
s 82; A4, 6 str., 6 fot., 2 tabl. — Opis metod, urządzeń 
i wyników obróbki cieplnej części samochodowego układu 
sterowniczego: wału ze ślimakiem, wału i dźwigni ste­
rowniczej oraz czopa kulistego. K. P.

11—28 (ż)* 669.14-257:621.785.545.4 KI -7/8.52
Mikołajew R. S., Alichnienko J. F.: Nowa technologia wy­
konywania pociągowych przekładni zębatych. „Nowaja 
tiechnołogja izgotowleja tiagowych zubczastych pierie- 
dacz." Wiestn. Al a s z i n o s t r., mieś., t. 22, nr. 1, 
stycz. 52, s. 51; B5, 3 str., 5 fot., 3 rys., 2 poz. bibl. — 
Opis urządzenia i sposobu hartowania kół zębatych przy 
pomocy nagrzewania indukcyjnego. J. Ch.

11 — 39 (n) * 669.2/.8:621.365:621.785 K 1 — 7/8.52
Evans C. J.: Elektryczne piece do obróbki cieplnej metali 
i stopów nieżelaznych. „Electric furnaces for the thermal 
treatment of non-ferrous metals and alloys." J. Inst. 
Metals, mieś., t. 80, nr 6, luty 52, s. 225; A4, 13 str., 
12 fot., 2 rys. — Opis pieców elektrycznych oporowych 
komorowych i kąpielowych używanych do obróbki cieplnej 
stopów glinu i magnezu oraz miedzi i niklu. Wydajność 
pieców różnej konstrukcji, ze szczególnym uwzględnieniem 
pieców przelotowych z atmosferą regulowaną do produk­
cji ciągłej. K. P.

11—40 (ż)* 621.785.6:621.165-226.2 K 1 — 7/8.52
Overkott F. I.: Hartowanie płomieniowe krawędzi wejścio­
wych łopatek turbin parowych. „Brennharten der Eintritts 
kanten von Dampfturbinenschaufeln." B. W. K., mieś., 
t. 4, .nr( 2 luty 52, s. 47; A4, 2 str., 3 fot., 2 wykr. 
2 mikrogr., 1 tabl. — Dzięki powierzchniowemu hartowaniu 
krawędzi łopatek turbin parowych ze stali o 0,19% C 
i 14% Cr uzyskano 4-krotne przedłużenie czasu ich pracy 
ze względu na zwiększenie odporności na korozję. K. P.

11 — 41 (ż)* KI —7/8.52
669.14-257:621.785.545.4:620.178.3

Gamazkow S. Al. Pimienow W. G.: Własności wytrzyma­
łościowe przekładni o dużym module, hartowanych przez 
nagrzewanie indukcyjne. „Procznostnyje swojstwa krupno- 
modulnych szestierien zakalennych pri nagriewie T.W.Cz." 
Wiestn. Maszinostr., mieś., L 22, nr 1, stycz. 52. 
s. 54; B5, 2,2 str., 3 fot. 2 wykr., 1 tabl.. 5 poz. bibl. — 
Badano wytrzymałość na zmęczenie zębów przekładni wy­
konanej ze stali 45 i 40 Ch w stanie normalizowanym, 
ulepszonym i zahartowanym przy nagrzewaniu indukcyj­
nym. J. Ch.

- 29 —



1952 PRZEGLĄD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA Nr 7-8

11—42(1)* 669.715.3:621.785.545.4 K 1 — 7/8.52
Lamourdedieu M.: Ciągła obróbka cieplna stopów alumi­
niowych typu duraluminium. „Contituous heat-treatment 
of aluminium alloys of the duralumin type." J. Inst. 
Metals, mieś., t. 80, nr 6, luty 52, s. 335; A4, 4,3 str., 
3 rys., 1 wykr. 2 tabl. — Wyniki badań nad ciągłym 
hartowaniem i starzeniem duraluminium typu 2A5 Alcad 
w taśmach przy zastosowaniu indukcyjnego ogrzewania 
prądem o częstotliwości 60 okr./sek, pobieranym z auto­
transformatora. K. P.

12. METALURGIA PROSZKÓW

12 —14 (ż)* 669.14-492.8:621.775.75 K 1 — 7/8.52
Scanlan J.: Części stalowe wytwarzane przy zastosowaniu 
operacji kalibrowania na gorąco. „Steel parts by hot coi- 
ning.“ Powder Metali S u 1 1, dwumies., t. 6, nr 2, 
grud. 51, s. 78; A5, 2 str., 1 rys., 1 tabl. — Celem uzyska­
nia możliwie wysokiej gęstości spieku, zbliżającej się do 
100% stosować można kalibrowanie na gorąco. W tym 
celu kalibrowanie przeprowadza się w matrycy podgrzanej 
uprzednio w piecu do granicy plastyczności. W. R.

12— 15 (n)* 669.245:621.775.75:620.179.141 K 1 — 7/8.52 
Koster W., Raffelsieper J.: Badanie procesu spiekania stopu 
niklowo-cynkowego metodą magnetyczną. „Magnetische 
Verfolgung der Diffusion beim Sintern einer Nickel-Zink- 
Legierung.“ Z. Metalik., mieś., t. 43, nr 2, luty 52, 
s. 37; A4, 2,5 str., 6 wykr., 3 poz. bobl. — Badano prze­
bieg ujednorodnienia stopu przez zdejmowanie krzywych 
magnesowania. Stop sporządzono z czystego niklu i stopu 
wstępnego, składającego się. z 50% Zn i 50% Ni. Krzywe 
odpowiadały przebiegowi procesu i dobrze charakteryzo­
wały stopień homogenizacji. Energia aktywizacji procesu 
spiekania określona z badań wynosi 28.000 kal/mol i od­
powiada energii aktywizacji procesu dyfuzji. W. R.

12—16(o)* 621.775.7 K 1 — 7/8.52
Pomiar wielkości ziarn proszku. „Sizing powder particles.“ 
Metal Ind., tyg., t. 80, nr 1, stycz. 52, s. 9; A4, 1,5 str., 
1 rys. — Opisano metodę pomiaru rozkładu wielkości zia­
ren proszków, polegającą na badaniu fotokomórką prze­
puszczalności świetlnej zawiesiny proszku w odpowiedniej 
cieczy. Pomiaru dokonuje się w ciągu okresu sedymen­
tacji proszku kilkakrotnie i wykreśla krzywą rozkładu 
ziaren. W. R.

ł2—17(o)* 621.775.7:669.018 K 1 — 7/8.52
Eisenkolb F.: Wytwarzanie stopów metodą nasycania. „Die 
Herstellung von Legierungen nach dem Trankverfahren.“ 
Technik, mieś., t. 7, nr 1, stycz. 52, s. 41; A4, 2 str. — 
Omówiono zalety procesu nasycania szkieletu metalu trud- 
niejtopliwego metalem łatwiejtopliwym. Podano warunki 
korzystnego przebiegu procesu nasycania i przykłady za­
stosowań. W. R.

12— 18 (ż)* 661.665:621.775.75:621.9 K 1 — 7/8..52
Spiekane węgliki, najtwardszy materiał narzędziowy. „Sli- 
mute karbide, najrvrdzi n^strojova materiał." Hutnik 
(czeski), mieś., t. 1, nr 7/8, 1951, s. 175; A4, 2 str., 1 fot., 
1 rys. -- Zastosowanie spiekanych węglików w hutnictwie. 
Porównanie twardości różnych materiałów. Własności 
i skład chemiczny węglików. A. O.

12—19 (o)* ' KI—7/8.52
Lichtman W. I., Riebindier P. A.: Stosowanie aktywnych 
środków poślizgowych w technologii metalurgii proszków. 
„Primienienje aktiwnych smazok w mietałło-kieramicze- 
skoj tiechnołogii." Wiestn. Maszi no s t r., mieś., t. 31, 
nr 3, marz. 51, s. 65; B5, 6 str., 1 wykr., 3 mikrogr., 7 tabl., 
9 poz. bibl. — LIstalono, że środki poślizgowe, przede 
wszystkim kwas oleinowy, działają korzystnie przy praso­
waniu proszków żelaza, miedzi oraz cyny. Wpływ tych 
środków tłumaczy się nie tylko obniżeniem tarcia proszku 
o ścianki matrycy, lecz także łatwiejszym odkształceniem 
ziarn przy prasowaniu. Zaabsorbowana warstwa kwasu 
oleinowego zapobiega jednocześnie korozji proszku. Wy­
kazano również dodatni wpływ środka poślizgowęgo na 

przebieg spiekania i własności gotowych wyrobów, co 
wynika między innymi z aktywującego działania tych do­
datków na proces redukcji powłoki tlenkowej proszków.

B. R.

14 OCZYSZCZANIE 1 WYTRAWIANIE POWIERZCHNI

14 — 4 (ż) * 669.14:621.794.4:620.197.4 K 1 — 7/8.52
Douty A.: Wytrawianie i opóźniacze (inhibitory) wytra­
wiania. „Pickling and pickling acid inhibitors.“ Metal 
I n d., tyg., t. 80, nr 6, luty 52, s. 108; A4, 3 str., 3 tabl., 
15 poz. bibl. — Ogólny zarys procesu wytrawiania stali. 
Omówiono zalety i konieczność stosowania opóźniaczy, 
rozważając krótko mechanizm ich działania. Wskazano 
na szkodliwy wpływ dyfuzji wodoru do stali. J. F.

14 —5 (o)* 621.921.7:621.922:621.923 K 1 — 7/8.52
Colegate G. T.: Wykańczanie powierzchni metali. „The me- 
chanical surface finishing of metals." S h e t M e t a 1 Ind., 
mieś., t. 29, nr 299, marz. 52, s. 257; , B5, 12 str., 13 fot., 
3 poz. bibl. — Metody i zasady szlifowania powierzchni 
metali. Opis aparatów oraz odczynników szlifierskich. 
Szlifowanie na tarczach polerskich oraz zastosowanie 
szybkoobrotowych szczotek drucianych. Polerowanie tar­
czami sukiennymi. J. F.

16. STRUKTURA 1 JEJ BADANIE

16 — 21 (n)* 539.4.01:539.11:548.4:669.3-13 K 1 — 7/8.52 
Rowinskij B. M.: Teorie umocnienia metali. 1. Gęstość elek­
tronów i mechaniczne defekty w siatce miedzi poddanej 
plastycznej deformacji. „K tieorji uprocznienja mietallow. 
1. Elektronnaja płotnost‘i miechaniczeskije diefiekty w rie- 
szotkie płasticzeski dieformirowannoj miedi." 2. tiechn. 
F i z., mieś., t. 22, nr 1, stycz. 52, s. 55; B5, 7 str., 4 wykr., 
12 poz. bibl. — Stwierdzono, że odkształcenie trwałe siatki 
metalu poddanego plastycznej deformacji uwarunkowane 
jest powstawaniem w niej defektów mechanicznych w po­
staci wolnych przestrzeni oraz wciśniętych atomów. Umoc­
nienie metalu zachodzące podczas odkształceń trwałych 
zależne jest również od charakteru połączeń istniejących 
w siatce krystalograficznej. J. Ch.

16 — 22 (ż) * 669.112.227.1:621.787.4 K 1 — 7/8.52
Karasiew Ń. A.: Rozpad austenitu szczątkowego w stalach 
pod wpływem obróbki za pomocą śrutowania. „O raspadie 
ostatocznewo austienita w stalach pod wlijanjem obrabotki 
drobju." Wiestn. Mas z ino str., mieś., t. 22, nr 1, 
stycz. 52, s. 44; B5, 2 str., 2 wykr., 3 mikrogr., 1 tabl., 
4 poz. bibl. — Stwierdzono, że obróbka części stalowych 
za pomocą ośrutowania powoduje przemianę austenitu 
szczątkowego podwyższając w ten sposób wytrzymałość na 
zmęczenie przy działaniu obciążeń zmiennych. J. Ch.

16 —23 (a)* 669.14.018.25:621.785.396 KI—7/8.52
Hiilsbruch W., Theis E.: Zarżenie zmiękczające stal o du­
żej zawartości węgla w połączeniu z izotermiczną przemia­
ną. „Weichgluhen von kohlenstoffreichen Stahlen mit iso- 
thermischer Ruckumwandlung." Stahl u. Eisen, dwutyg. 
t. 72, nr 3, stycz. 52, s. 123; A4, 11 str., 1 rys., 2 wykr., 
10 mikrogr., 3 tabl., 12 poz. bibl. — Ustalono warunki 
żarzenia zmiękczającego, mającego na celu otrzymani'- 
cementytu kulkowego. Ustalono wpływ temperatur żarze­
nia na strukturę stali na łożyska (1% C i 1% Cr) i okreś­
lono jej punkty przełomowe. Przeprowadzono doświad­
czenia nad izotermicznym sposobem zmiękczania stali na­
rzędziowych. J. Ch.

16 — 24 (ż)* 669.14-426:620.193.918.4 K 1 — 7/8.52
Schwier F.: Przyczynek do zagadnienia starzenia się 
zimno-ciągnionych patentowanych drutów stalowych. „Be:- 
trag zur Frage der mechanischen Alterung bei hartgezogen 
patentierten Stahldrahten." Stahl u. Eisen, dwytyg- 
t. 72, nr 2, stycz. 52, s. 58; A4, 8,5 str., 14 wykr. 5 tabl-.
13 poz. bibl. — Na podstawie przeprowadzonych prób zba­
dano wpływ temperatury i czasu wygrzania na mecha­
niczne starzenie się patentowanych i ciągnionych druto" 
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stalowych. Również określono wpływ innych warunków 
przeciągania na to zjawisko. J. Ch.

16 —26(ż)* 669.018.24:620.179.14:620.186 KI—7/8.52
Szejn A. S.: Badanie wad metalurgicznych za pomocą 
metody magnetycznej i metalograficznej. „Issledowanje 
mietałlurgiczeskich diefiektow magnitnym i mietałłogra- 
ficzeskim mietodom.“ P o d s z i p n ,i k, mieś., nr. 2, luty 52, 
s. 22; A4, 3,3 str., 8 mikrogr. 1 makrogr., 3 tabl. — Prze­
prowadzono badanie wad pochodzenia metalurgicznego 
w stali łożyskowej SZCh 15 za pomocą defektoskopu 
i obserwacji mikroskopowych. J. Ch.

16-26 (ż)* 620.182.253:620.178 K 1 — 7/8.52
Geiger Th.: Wpływ polerowania mechanicznego i elektro­
litycznego szlifów na wyniki otrzymane przy pomiarze mi­
kro- i makrotwardości .„Einfluss des mechanischen und 
elektrolytischen Polierens auf die Mikro- und Makroharte 
von metallischen Werkstoffen." S c h w e i z. A r c h. a n - 
gew., mieś., t. 18, nr 2, luty 52, s. 41; A4, 5,3 str., 5 wykr., 
3 mikrogr., 6 radiogr., 2 tabl. — Badano wpływ sposobu 
przygotowania szlifu metalograficznego na wyniki otrzy­
mywane przy pomiarze mikrotwardości. Porównując wy­
niki otrzymane na szlifach polerowanych elektrolitycznie 
i mechanicznie stwierdzono, że powierzchnia stali (w szcze­
gólności austenitycznych) jest w znacznym stopniu utwar­
dzona przy mechanicznym polerowaniu szlifów. Fakt ten 
został potwierdzony na drodze badań mikroskopowych 
i rentgenograficznych. Z. W.

16 — 27 (ż) * 669.13:621.785.6:620.193.33 K 1 — 7/8.52
Bunin K. P-, Danilczenko N. M.: Wpływ hartowania na 
szybkość grafityzacji żeliwa. ,,O miechanizmie wlijanja 
priedwartitielnoj zakałki na skorost* grafitizacji czuguna." 
Doki. Akad. Nauk SSSR, 3-mies., t. 82, nr 3, stycz. 52, 
s. 381; B5, 2,7 str., 1 wykr., 1 poz. bibl. — Hartowanie 
jako zabieg poprzedzajcy żarzenie grafityzujące powoduje 
powstawanie dużej ilości mikropęknięć, które stanowią 
ośrodki krystalizacji grafitu. J. Ch.

16 —28 (o)* 669.048:536.421:620.18 K 1 — 7/8.52
Boczwar A. A., Nowikow I. L: Stan ciało stałe — ciecz 
w okresie krystalizacji stopów o różnym składzie che­
micznym. „O twiordożidkom sostojanji spławów raznowo 
sostawa w pieriod ich kristalizacji.“ I z w. Akad. Nauk 
SSSR, Dtd. techn. Nauk, mieś., nr 2, luty 52, s. 217; B5, 
8 str., 3 wykr., 2 mikrogr., 13 poz. bibl. — Przedyskuto­
wano wpływ wielkości zakresu temperatury krzepnięcia 
stopu w obszarze ciało stałe - ciecz na niektóre własności 
(wielkość skurczu liniowego, kruchość na gorąco, skłon 
ność do likwidacji itp.). J. Ch.

17. FIZYCZNE BADANIA I WŁASNOŚCI

17 — 8 (ż) * 669.127.3:538.63 K 1 — 7/8.52
Parfienow W. W., Abiels W. R.: Badanie temperaturowej 
zależności zjawiska Halla w elektrolitycznym żelazie. 
„Issledowanje tiemperaturnoj zawisimosti effiekta Cholła 
w elektroliticzeskom żelezie.11 Doił. Akad. Nauk SSSR. 
3-mies., t. 82, nr 6, luty 52, s. 877; B5, 2,3 str., 4 wykr., 
4 poz. bibl. — Znaczenie badań tego zjawiska dla nauki 
o ferromagnetyzmie. Pomiary wykonano w zakresie od 
77° K do 1053° K. Wyniki zestawiono z danymi teoretycz­
nymi, wykazując ich zgodność z hipotezą Wonsowskiego.

17 — 9 (o)* . 669.755.5:536.2:537.3 K 1 — 7/8.52
Diewiatkowa J. D., Masłakowiec J. P., Smilbans Ł. S.: 
Przewodność cieplna, elektryczna i siła elektromotoryczna 
systemu SbZn, a także o wpływie na nie nieznacznych 
domieszek innych metali. „O tiepłoprowodnosti, elektro- 
prowodnosti i tiermoelektrodwiżuszczeje sile sistiemy SbZn 
a toże o wlijanji na nich nieznaczitielnych primiesiej dru­
gich mietalłow.“ Z. techn. F i z., mieś., t. 22, nr 1, 
stycz. 52, s. 129; B5, 13,5 str., 16 wykr., 4 tabl., 7 poz. 
bibl. — Omówienie występowania w systemie ZbZn związ­
ków międzymetalicznych o różnych stosunkach stechio- 
metrycznych i ich wpływ na własności tego systemu. Opis 
Przygotowania próbek i przebiegu pomiarów. Zbadano 
wpływ domieszek, a zwłaszcza ołowiu i omówiono me­
chanizm działania tego wpływu. J. T.

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZĄDY

18 — 8* 536.51:533 K I — 7/8.52
Gandelsman A. F., Iluchin N. W., Nauric L. N.: Badanie 
L<LT°Par. , P°miaru temperatury gazów o dużej szyb- 
k°sci. „Issledowanje tiermoelemientow kak izmieritieiei 
lempieratury w potokie gaza wysokoj skorost i “ 

£ 11 e c h n. Fi z„ mieś., t 22, nr 2, luty 52. s. 268; B5. 
9 str., 1 fot 5 rys., 5 wykr., 1 tabl., 4 poz. bibl. — Podano 
opis aparatury i wyniki pomiarów dla ustalenia właści­
wego sposobu zabudowania termopar dla pomiaru tempe­
ratury gazu poruszającego się z wielką prędkością 
(uwzględnienie wzrostu temperatury termopary wskutek 
uderzenia strumienia gazu). W. R.

18~9* 681.2 KI—7/8.52
Lewaków A. W.: Sygnalizacja skrajnych położeń poziomu. 
„Signalizacja krajnych polożenij urownia." Elektr 
Stancji, mieś., t. 23, nr 1, stycz. 52, s. 56; A4, 0,3 str.. 
1 fys- Podano schemat połączeń i opis działania przy­
rządu. J. K.

18—10* 669.184.141.005:531.787 K I 7/8.52
Michaux R., Leroy P.: Całkujący przepływomierz do po­
miaru dmuchu konwertorowego. „Integrating flow meter 
for measurement of converter blast.“ Iron coal T r. 
Rev„ tyg., t. 164, nr 4370, stycz. 52, s. 87; B5, 2,7 str., 
I rys., 3 wykr., 2 poz. bobl. — Podano opis przepływo­
mierza rejestrującego z urządzeniem korygującym zmiany 
ciśnienia, przy czym taśma aparatu piszącego porusza się' 
proporcjonalnie do całkowitej objętości dmuchu. Przepływ 
jest rejestrowany jako funkcja całej objętości dmuchu.

W. R.

18—11* 621.316.72:621.317.715 K 1 — 7/8.52
Moerder C.: Regulator czułości fluksomierza. „Empfind- 
lichkeitsregler fur Fluxmeter.“ Arch. techn. Mes sen, 
mieś., nr 195, kw. 52, s. 91; A4, 4 str., 6 rys., 3 poz. bibl. 
— Omówiono warunki, które spełniać winien regulator 
czułości fluksomierza, przedyskutowano zagadnienia zwią­
zane z zastosowaniem jego do pomiarów krótkich im­
pulsów napięcia oraz natężenia. Podano schematy tego 
typu regulatorów czułości. L. K.

19. - MECHANICZNE BADANIA I WŁASNOŚCI

19—16(ż)* 669.7.018-14:620.163:620.171.2 KI 7/8.52 
Gatto F.: Zginanie jako metoda próby lekkich stopów od­
lewniczych. „La flessione come metodo di prova delle leg 
gere da fonderia." A 11 u m i n i o, kart., t. 21, nr 1, 
marz. 52, s. 15; A5, 10,5 str. — Niewystarczałność próby 
rozciągania dla oceny zachowania się materiału w rzeczy­
wistych warunkach obciążenia. Opis metody opracowanej 
na polecenie włoskiego wydziału hutniczego normalizacji 
UNIMET przez Instytut Badań Metali Lekkich ISML: 
uzasadnienie teoretyczne, porównanie wyników prób roz­
ciągania i zginania na próbkach stopów odlewanych w ko- 
kilach. Wyniki kontroli dziennej i tygodniowej odlewów 
Metoda normalizowanej próby zginania, analiza błędów 
pomiaru i wyników prób. Próba zginania wykazała szcze­
gólną przydatność dla charakterystyki materiałów kru­
chych i nadaje się do statystycznego badania produkcji. 
Próba została przyj'ęta w zakładach FIAT. Analogiczna 
metoda może znaleźć zastosowanie w miarę rozwoju nasze; 
produkcji masowej do celów kontroli jakościowej. M. M

19 .-17 (0)* 539.376:620.172.251.2:669.017 K 1 7/8.52
Morlet F.: Pełzanie metali i metody jego mierzenia. „Le 
fluage des metaux des methodes de mesure." Metaus 
C o r r o s. Ind., mieś., t. 27. nr 319. marz. 52, s. 107; A4. 
12 sir., 21 wykr., 1 tabl., 17 poz. bibl. — Różne typy do- 
kształceń mechanicznych. Odkształcenia metali i stopów 
jako funkcja czasu i temperatury. Badanie pełzania, cha­
rakterystyka przebiegu zjawiska. Metoda autostabilizacji 
cieplnej Rohna, Renque'a i Henry‘ego. Metoda relaksacji. 
Metody badań biura Veritas. sposoby przedstawienia wy­
ników na krzywych pełzania. Próby długotrwale. Wpływ 
obróbki mechanicznej i cieplnej. M. M.

— 31 —
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19—18 (o)* 620.172.251.2:620.1.05 K 1 — 7/8.52
Kennedy A. J.: Urządzenie stałego naprężenia nastawialne 
do długości próbki. „A constant stress device adjustable 
for specimen length.“ J. scien Inst rum., mieś., t. 29, 
nr 2, luty 52, s. 40; A4, 5 str., 3 rys., 5 wykr., 8 poz. bibl. 
— Opisano urządzenie do utrzymywania stałego napręże­
nia nastawialne w zależności od długości próbki dla ma­
szyny na pełzanie konstrukcji Andrade-Chalmers. Podano 
obliczenie dla krzywek. Dodatkowa krzywka umożliwia 
powiększenie o 0,5 do 1,5 razy długości próbki, dla której 
główna krzywka była projektowana. Również zwiększenie 
dokładności można uzyskać przez zmianę obciążenia do­
datkowego. Z. B.

19—19 (o)* K 1—7/8.52
669.275-492.8:669.255-492.8:620.17

Lardner U., Mc. Gregor N. B., Wyznaczanie stałych sprę­
żystych i zależności naprężenie - odkształcenie dla spie­
kanych stopów węglików wolframu i kobaltu. „Determi- 
nation of elastic constant and stress strain relationship 
to fracture of sintered tungsten carbide-cobalt allpys.“ 
J. Inst. Metals, mieś., t. 80, nr 7, mar. 52, s. 569; 
A4, 7 si[r., 2 fot., 3 wykr., 5 tabl., 5 poz. bibl. — Do 
prób użyto spieków z węglików wolframu i kobaltu, za­
wierających 5 do 25% Co oraz trzy stopy z dodatkiem 
5 do 15% Ti. W próbie zginania wyznaczono moduł sprę­
żystości, wytrzymałość i krzywe naprężenie - odkształce­
nie aż do złamania, w próbie ściskania moduł sprężystości 
i liczbę Poisson‘a. Aletodą drgań wyznaczono moduł 
sprężystości przy temperaturach: pokojowej i podwyższo­
nych. Omówiono wpływ składu chemicznego i temperatury 
na moduł sprężystości, wpływ składu na liczbę Poisson‘a, 
kształt krzywej naprężenie - odkształcenie i energię zła­
mania przy powolnym zginaniu. Z. B.

20 . KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI 
PRZED KOROZJĄ

20—16(n)* 669.15.26:539.56:620.179.152 K 1 — 7/8.52
Kilka uwag o amerykańskich sposobach wykańczania po­
wierzchni metali. ,,Some aspects of American practice 
in metal finishing.“ M a c h i n e r y, tyg., t. 80, nr 2045, 
stycz. 52, s. 146; B5,, 2,5 str., 1 fot., 1 rys. — Podano 
kilka szczegółów elektrolitycznego powlekania stali stopem 
miedzi-cyny-cynku. Powłoka ta posiada bardzo dobre 
własności antykorozyjne i stosunkowo wysoką twardość. 
Następnie podano rodzaje powłok elektrolitycznych stoso­
wanych dla łożysk; szczegóły elektrolitycznego powleka­
nia plastyków i na koniec szczegóły elektrolitycznego utle­
niania nitów aluminiowych. Z. O.

20—17 (ż) * 669.265.295:620.193.4 K 1 — 7/8.52
Odporność korozyjna niektórych deficytowych metali. „The 
corrosion resistance of some „Minor" metals.“ Metal. 
I n d„ tyg., t. 80, nr 5, luty 52, s. 83, A4, 2,7 str., 1 tabl., 
7 poz. bibl. — Przegląd odporności tytanu i stopów tytano- 
chromowych na działanie niektórych substancji chemicz­
nych. W. D.

20—18 (o)* 669.71.896:669.198.96 K 1 — 7/8.52
Edwards W. A.: Niektóre dalsze obserwacje malarskich 
powłok na stopach aluminium. „Some further observations 
on the painting of aluminium alloys.“ Light Metals, 
mieś., t. 15, nr 167, luty 52, s. 61; A4, 2,3 str., 6 fot., 
2 tabl. — Porównawcze badania odporności niektórych po­
włok malarskich na stali, stopach aluminium, mosiądzu 
i miedzi. W. D.

22 . KONTROLA PRODUKCJI
22—11 (o)* 620.179.141:621.313.13 K 1 — 7/8.52
Robinson A.: Proszkowa magnetyczna kontrola części sil­
ników odrzutowych. „Magnetic particie inspection of jet 

engine parts.“ Non destr. Testing, kwart., t. 10, 
nr 3, stycz. 52, s. 19; A4, 4,2 str. — Przedyskutowano spo­
sób postępowania przy defektoskopii proszkowej, zapew­
niający wyniki powtarzalne i użyteczne dla cyklu produkcji. 
Podano warunki kontroli dla kilku części silników w sta­
nie wykończonym oraz omówiono konieczność normalizacji 
tych warunków. L. K.

22—12 (ż)* 669.131.6.018.2 K 1 — 7/8.52
Drachmann M. J.: Badanie statystyczne zależności między 
składem chemicznym przeciętnego żeliwa szarego a jego 
własnościami mechanicznymi. „Etude statistiąue de la 
correlation entre 1‘analyse d‘une fonte ordinaire et ses 
proprietes mecaniques.“ Fonderie, mieś., nr 72, 
stycz. 52, s. 2755; B5, 7,5 str., 1 rys., 14 wykr. — Podano 
przykłady zastosowania metody statystycznej do badania 
własności mechanicznych żeliwa szarego w zależności od 
jego składu chemicznego i obróbki cieplnej. Przeprowa­
dzono pomiary twardości oraz ścieralności żeliw. Z. W.

23 .- MATERIAŁY 1 ICH WŁASNOŚCI
23—12(o)* 669.1/.8:621.822 K 1 — 7/8.52
Pankrotow N. A.: Drogi i środki oszczędności metali 
w przemyśle łożysk. „Puti i sriedstwa ekonomji mietałłow 
w podszipnikowoj promyszlennosti.11 Podszipnik, 
mieś., nr 2, luty 52, s. 1; A4, 3,7 str. — Zagadnienie 
oszczędności materiału w oddziałach kuźniczych przy 
wytwarzaniu pierścieni łożysk drogą przeróbki plastycz­
nej. Podano rozwiązania obróbki, które stosują różne 
zakłady w oparciu o współczynniki pełnego wykorzysta­
nia metalu. Analiza naddatków obróbkowych, przykłady 
z praktyki, stosowanie mimowolnych naddatków. Poru­
szono spawanie pierścieni, przerób pierścieni zużytych 
i zabrukowanych oraz użytkowanie odpadów w kuźniach. 
Omówiono zagadnienie obróbki wiórowej pierścieni oraz 
ich szlifowanie, ze szczególnym naciskiem na organi­
zację pracy. Pobieżnie potraktowano zamianę łożysk ze 
stopów nieżelaznych łożyskami żelaznymi i stalowymi. 
Podano oszczędny sposób wykonywania łożysk stalowych.

J. G.

23— 13 (ż)* 669.14:620.192.34 K 1 — 7/8.52
Podolskaja J. W.: Plastyczność stali w świetle próby ema­
liowej na wodór. „Płasticznost1 stali w swietie makroemai- 
noj próby na wodorod." W i e s t n. M a s z i n o s t r._ mieś., 
t. 32, nr 2, luty 52, s. 35; B5, 6,3 str., 1 wykr., 19 makrogr., 
2 poz. bibl. — Określono zależność przewężenia w stali 
od ilości zawartego w niej wodoru. Zawartość wodoru 
oznaczono za pomocą próby emaliowej. .1. CH.

24. ZASTOSOWANIE MATERIAŁÓW
24— 1* 669.715:629.12.001 K 1 — 7/8.52
Fiedler W.: Nowe konstrukcje lekkostopowe w budowie 
okrętów. „Neue Leichtmetallkonstruktionen fur den Schiff- 
bau.“ Alumin. Suisse, dwumies., t. 2, nr 2, marz. 52, 
s. 65; A4, 4 str., 8 fot., 1 rys. — Opis różnych części wy­
konanych z aluminium przez firmę Presswerke Bralkwede 
do budowy okrętów i urządzeń portowych: są to łodzie, 
trapy pasażerskie itp. M. O.

24 — 2* 669.715:621.875.4 K 1 — 7/8.52
Stadełman W.: Suwnice z lekkich stopów. „Kranbau in 
Leichtmetall.“ Alumin. Suisse, dwumies., t. 2, nr 2, 
marz. 52, s. 60! A4, 4 str., 7 fot., 2 rys. — Opis procesu 
suwnic wykonanych ze stopów aluminium. Przez zasto­
sowanie lekkich stopów aluminium do budowy suwnicy 
w jednym z hangarów na lotnisku w Tempelhof obniżono 
ciężar suwnicy z 41 ton (wykonanie ze stali) na 30 ton. 
W innym wypadku nośność suwnicy wzrasta z 3 ton na 
10 ton. Średnio przy przejściu ze stali na stopy lekkie 
uzyskuje się obniżenie ciężaru suwnicy o 39%, co daje 
duże oszczędności eksploatacyjne. M. O.

Niniejszy Przegląd Bibliograficzny zawiera jedynie część analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic­
twa. Pełna dokumentacja ukazuje się w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Główny Insty­
tut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, Ligocka3). — GIDNT przyjmuje prenumeratę kart dokumenta­
cyjnych^ która może obejmować zarówno całą dokumentację naukowo-techniczną, jak i oddzielne jej działy lub 
poszczególne zagadnienia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 10 groszy. GIDNT 
wykonuje (za zwrotem kosztów) fotokopie i mikrofilmy publikacji 
jak i kartami dokumentacyjnymi.
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2. SUROWCE I ICH PRZERÓBKA

2 — 27 (o)* 622.771.5:621.928 KI — 9.52
Rumpf H., Kaise F.. Rozwój spiralnych separatorów po­
wietrznych (separatory odśrodkowe). „Weiterentwicklung 
des Spiralwindsichters (Wirbelsichters)“. Chemie I n g.- 
Techn., t. 24, Nr 3, marz. 52, s. 129; A 4, 6,5 str., 1 fot., 
8 rys., 3 mikrogr., 2 tabl., 9 poz. bibl. — Zasady klasyfikacji 
ziarnowej w strumieniu powietrza przy wykorzystaniu siły 
odśrodkowej. Budowa i zasady działania separatora powie­
trza przy wykorzystaniu siły odśrodkowej. Budowa i zasa­
dy dziaalnia seperatora powietrznego ,,Mikroplex“, sepa­
ratora do rozdziału ziaren sklejających się i separatora 
obiegowego wałem pionowym oraz ich zastosowania. Wpływ 
ciężaru właściwego i kształtu ziarn na granicę podziału. w.M.

2-28 (O)* 622.765.001.5 KI — 9.52
Philippoff W.: Kąty skrajne i pokrywanie powierzchni. 
„Contact angles and surface coverage“. Mining E n g n f.„ 
t. 4. Nr 3, marz. 52, s. 283; A 4, 4 str., 3 wykr., 11 pozi bibl’. 
- Wyprowadzenie zależności między kątem skrajnym a iloś­
cią zaadsorbowanego zbieracza flotacyjnego. Porównanie wy­
ników obliczeń z załączonymi wynikami praktycznymi oraz 
Gaudin‘a i Vincent‘a. Znaczenie tej zależności dla flotacji.

W. M.

2 —29(ż)* 622.341.1.622.764 KI — 9.52
Wzbogacanie rud żelaza. „Benefication of iron ores“. Iron 
Coal T r. R e v., t. 164, Nr 4388, maj 52, s. 1095; B 5, 0,5 str. 
- Krótki opis technologicznego procesu ’ prażenia magne- 
tyzującego rud żelaznych w piecach szybowych. Otrzymu­
je się Fe w formie Fe3O4 przy temp, prażenia 540- — 870 C 
i przy zachowaniu stosunku CO„ : CO = 3:1 (CO od około 
2%>- " W. M.

2 — 30(o)* 621.926.85 KI — 9.52
Du Four M. F., Chatelain J. B.: Ultra-miałkie mielenie 
i sortowanie w pulweryzatorach strumienionych. „Utrafine 
grinding classification with fluid jet pulverizers“. Mining 
Engng., t. 4, Nr 3, marz. 52, s. 262; A 4, 3' str., 1 fot., 3 rys., 
1 tabl. — Budowa i zasady działania pulweryzatora „Micro- 
nizer“, w którym można otrzymać ziarno o wielkości poni­
żej 5 mikronów w sposób ciągły. Przykładowe wyniki prosz­
kowania różnych materiałów w urządzeniach tego typu. 
Koszty mielenia i zakres stosowania (do mielenia minera­
łów, rud. metali, środków farmaceutycznych, barwników, 
farb itp;). w. M.

3. PALIWA I GOSPODARKA CIEPLNA

3 — 25* 621.181.7-661:662.932.68 KI — 9.52
Elwer O.: Doświadczenia ruchowe z kotłem opalanym py­
łem węglowym z dodatkowym rusztem taśmowym. „Betriebs- 
erfahrungen an einem Kohlenstaubkessel mit Zusatzwander- 
rost“. B w K, t. 4, Nr 6, czerw. 52, s. 185; A 4, 3,2 str., 1 fot.,
4 rys., 2 tabl. — Opis konstrukcji kotła parowego opala- 
nego pyłem węglowym i wyposażonego w ruszt taśmowy na 
okresy pracy z małym obciążeniem. Kocioł jest całkowicie 
zautomatyzowany. Popiół jest chwytany i mieszany z wę­
glem idącym na ruszt. Wyniki odbioru technicznego. W. M.

3 — 26* 669.162.252:545.71 * KI — 9.52
Thibaut M.: Pobieranie próbki ciągłej gazu wielkopiecowe­
go- ,,L‘echantillonnage continu du gaz de haut-fourneau". 
Circ. Inform. t e c h n„ t. 9, Nr 3, 1952, s. 372; A 4, 2 str., 
1 rys. — Opis urządzenia do stałego odciągania, oczyszczania 
i zbierania próbki gazu wielkopiecowego dla wykonywania 
analiz. / W. M.

6. WIELKOPIECOWNICTWO

—46* 669.162.238.5 KI — 9.52
Barth w.: Modelowe badania dla ustalenia prawidłowego 
kształtu kolan o małej stracie ciśnienia dla przewodów spa- 
łinowych nagrzewnic wielkiego pieca. „Modellversuche zui 
Entwicklung neuer Abgaskrtimmer fur Hochofen-Winder- 
hitzer mit geringem Druckverlust“. S t a h 1 u. E i s e n, t. 72. 
Nr U. maj 52, s. 617; A 4, 3,7 str., 3 fot., 3 rys.. 1 wykr., 
3 tabl., 4 poz. bibl. — Sposób prowadzenia badań modelo­
wych Opracowano nowe kształty kolan na przewodach 

spalin, które pozwalają obniżyć straty ciśnienia od '/» do 'ń 
Przewody można prowadzić pod ostrymi kątami o malej 
stracie ciśnienia. Budowa kolan jest prosta. A. O.

6 —47‘ 669.046.546.2 KI — 9.51
Austin w. W.: Odsiarczanie. „Desulphurization". Steel, 
t. 130, Nr 4, stycz. 52, s. 76; A 4, 3.2 str., 1 fot., 3 wykr. — 
Zestawienie różnych środków używanych do odsiarczania 
oraz ich ocena. Metody odsiarczania. w. s

ó — 48* 669.162.2 KI—9.52
Howat D. D.: Proces przy podwyższonym ciśnieniu w gar­
dzieli lub przygotowanie wsadu. „High top pressure ope- 
ration or burden preparation". Blast Furn. Steel 
Plant, t. 40, Nr 1, stycz. 52, s. 71; A 4, 6 str., 4 fot.. 
3 tabl., 9 poz. bibl. — Krytyczne omówienie zasadniczych 
korzyści procesu wielkopiecowego przy podwyższonym ciś­
nieniu. Porównanie wpływu tego procesu na zmniejszenie 
ilości pyłu w gazie gardzielowym z wynikami uzyskanymi 
przy stosowaniu rud przygotowanych (rozdrabnianych, prze­
siewanych, spiekanych). Porównania dokonano dla różnych 
rud i warunków pracy pieców. w. S

6 — 49* 669.162.2:669.184.234 KI — 9.52
Oelson W., Eickworth E.: Wpływ sposobu prowadzenia wiel­
kiego pieca na przebieg reakcji w konwertorze tomasowskim. 
„Einfluss der Hochofenfiihrung auf den Reaktionsablauf 
von Thomasschinelzen“. Stahl u. E i s e n, t. 72, Nr 11 
maj 52, s. 597; 8 str., 1 rys., 16 wykr., 4 tabl., 17 poz. bibl. — 
Wpływ przebiegu reakcji wypalania węgla na wzrost za 
wartości azotu w kąpieli metalowej w konwertorze. Zacho­
wanie się surówki tomasowskiej o różnym składzie che­
micznym i temperaturze w czasie dmuchania w konwer­
torze. Wpływ prowadzenia wielkiego pieca na zachowanie 
się węgla w czasie dmuchania. Wykazano, że sposób pro­
wadzenia wielkiego pieca wpływa na przebieg reakcji w kon 
wertorze. A. O

6 — 50* 669.162.275.1 KI — 9.52
Wennmann W., Kootz T.: Przyczynek do określenia chemicz­
nej aktywności węgla w płynnym żelazie. „Beitrag zur 
Ermittlung der chemischen Wirksamkeit des Kohlenstoffs 
im fltissigen Eisen“. Stahl u. E i s e n, t. 71, Nr 19, wrzes 
51, s. 992; A 4, 3 str., 1 fot., 7 wykr., 7 poz. bibl. — Ocena 
własności surówki. Aktywność węgla w surówce. Wpływ za­
wartości węgla i krzemu na temperaturę równowagi. Porów­
nanie wyników doświadczalnych z krzywą równowagi oraz 
przyczyny odchyleń. Znaczenie wyników dla praktyki.

A. O

7. STALOWNICTWO

7 — 53* 669.183.218:669.054.8 KI — 9.52
Teskey G. W.: Obecne zmienne wpływające na produkcję 
pieców martenowskich amerykańskiej stalowni, pracującej 
ze stałą surówką. „Present variables affecting open hearth 
production in Pacific Coast cold metal shops". Blast 
Furn. mieś. t. 40, Nr 2, luty 52, s. 197; A 4, 3,5 str. — Wpływ 
wsadu i stosowanego paliwa na produkcję pieców marte­
nowskich, pracujących ze stalą surówką. Złom stalowy. Je­
go wymagane własności fizyczne oraz skład chemiczny 
Zagadnienie zawartości siarki w złomie. Wpływ surówki, jej 
składu chemicznego oraz wymagana postać fizyczna. Uży­
cie złomu żeliwnego we wsadzie pieca. 7->otOa^.vanie Jako 
materiałów wsadowych koksu i brykietów wolowych. Wpływ 
ropy i gazu, użytych do opalania pieców martenowskich 
Zagadnienie materiałów ogniotrwałych pieca. J N

7 _ 54» 669.183.213.44 KI—9.52
Over R. E.: Przyspieszenie czyszczenia worków żużlowych 
przez zastosowanie usuwalnych drzwi. „Slag pocket cle 
anouts speeded by removable open hearth bulkhead doors" 
J. Metals, mieś. t. 4, Nr 1. stycz. 52. s. 26: A 4, 2 str.. 
4 fot. — Opis zastosowania usuwalnych całkowicie lub za­
wieszonych górą na konstrukcji pieca drzwi w tylnej ścia­
nie pieca, prowadzących do komór żużlowych, w piecu z gło­
wicami chromomagnezytowymi. Korzyści osiągnięte przez 
tą instalację. Usuwanie żużla z worków żużlowych Opła­
calność wprowadzenia powyższej inowacji. J N

7_ 35. 669.14-412:621.746.7 KI—9.52
Dufty N. F.: Poprzeczne pęknięcia wlewków. „Transverse 
ingot cracks". Blast Furn. mieś. t. 40. Ni 1 stycz S2
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s. 91, 130; A 4, 5,2 str., 11 poz. bibl. — Pęknięcie poprzeczne 
jako najczęstsze wady wlewków. Mechanizm powstawania 
pęknięć porzecznych w czasie krzepnięcia wlewka. Wpływ 
konstrukcji wlewnicy i sposobu odlewania na tworzenie się 
pęknięć poprzecznych. Właściwa temperatura wlewnicy, jej 
gładka powierzchnia, smołowanie oraz czystość zestawów 
przy odlewaniu, jako ważne czynniki zapobiegające pęknię­
ciom. Wpływ szybkości odlewania, momentu ściągania wlew­
nic z wlewków oraz temperatury stali przy odlewaniu na 
powstawanie pęknięć. Zależność między składem chemicz­
nym stali a powstawaniem pęknięć poprzecznych. Sposoby 
przeciwdziałania powstawaniu pęknięć poprzecznych.

J. N.

7 — 56* 669.183.58.003 KI — 9.52
Sautereau M.: Proces tripleks w hutnictwie: Żeliwiak- 
kwaśny konwertor-piec elektryczny łukowy. „Emploi du 
procede triplex en siderurgie: cubilot-convertisseur acide- 
four electripue a arc“. Circ. Inf. techn mieś. t. 9, 
Nr 4, kw. 52, s. 517; A 4, 10 str. 5 tabl., 4 poz. bibl. — Prze­
prowadzono analizę ekonomiczną stosowania procesu tri­
pleks: żeliwiak-kwaśny konwertor-zasadowy łukowy piec 
elektryczny, przy produkcji stali gatunkowej. Proces ten 
może być wskazany w zależności od warunków lokalnych, 
ceny prądu oraz zapotrzebowania na elektrostal. K. R.

7 — 57* 669.141.2-412:621.746.34 KI — 9 52
Sergy W. T.: Stosowanie nadstawek. „Hot taping practice". 
Blast F u r n. t. 40, Nr 1, stycz. 52, s. 89; A 4, 2 str., 9 rys., 
3 tabl. — Konieczność stosowania nadstawek przy odlewa­
niu wlewków stali uspokojonych. Doświadczenia w zakre­
sie stosowania nadstawek. Korzyści stosowania nadstawek 
typu stałego, to znaczy odlanych wraz z wlewnicą. Zmniej­
szenie objętości nadlewów przy odlewaniu bram o 3%, bez 
zmniejszania ich wysokości. J. N.

7 — 58* 669.041:669.183.2 KI — 9.52
Hall J. R., Leckie A. H.: Doświadczalny piec do badania 
problemów spalania w piecu martenowskim. Cz. 4. Zesta­
wienie wyników i ich zastosowanie w praktyce. „An experi- 
mental furnace for the investigation of open-hearth-furnace- 
combustion problems. Part 4. Summary of results and their 
application in practice". J. Iron Steel Inst. mieś. t. 170, 
Nr 1, stycz. 52, s. 44; A 4, 3,7 str., 1 rys. 1 wykr., 10 poz. 
bibl. — Wyniki badań uzyskane na piecu doświadczalnym 
przez Brytyjskie Stowarzyszenie Badania Żelaza i Stali 
w stalowni w Shelton w Anglii. Badania stosunku powietrza 
do paliwa przy spalaniu ubogich gazów (czadnicowego i mie­
szanego) oraz paliwa płynnego (ropa). Pomiary ciśnienia 
w przestrzeni roboczej pieca. Badanie konstrukcji głowic 
systemu Maerza, Semi-Venturi i Venturi. Przyszłe badania 
na doświadczalnym laboratoryjnym modelu pieca marte­
nowskiego. J. N.

7 — 59* 669.187.231:666.763 4 KI — 9.52
Werwach H.: Zastosowanie cegieł dolomitowych w łukowym 
piecu elektrycznym przy świeżeniu tlenem. „Verwendung 
von Dolomitsteinen im Lichtbogenofen bei Anwendung des 
Frischens mit Sauerstoff". Stahl u. Eisen, dwu-tyg. 
t. 72, Nr 7, marz. 52, s. 341; A 4, 4,5 str. 1 fot., 3 rys., 1 wykr., 
1 tabl., 3 poz. bibl. — Zastosowanie tlenu do świeżenia 
w okresie topienia wsadu. Wysokie zużycie wyprawy przy 
ciągłym świeżeniu stali nierdzewnej, wytapianej ze wsadu 
z odpadków stopowych przy zawartości C poniżej 0,10%. 
Trzon z czarnej masy dolomitowej całkowicie zawodzi. Ko­
rzyści stosowania trzonu z cegły dolomitowej. K. R.

8. INNA WYTWÓRCZASO METALURGICZNA

8 — 27(n)* 669.296:621.365.2:(620.18) KI — 9.52
Gilbert H. L.: Topienie cyrkonu w łuku elektrycznym. „Arc 
melting of zirconium metal". J. electrochem. S o e., 
t. 99, Nr 5, maj 51, s. 191; A 4, 3 str., 2 rys., 1 tabl., 12 poz. 
bibl. — Próby topienia cyrkonu w łuku elektrod z gąbki 
cyrkonowej, przy czym stabilizuje się łuk dodatkiem ma­
gnezu. Topienie odbywa się w atmosferze argonu lub helu. 
Badania metalograficzne i radiograficzne wykazują, że otrzy­
many wlewek jest zdrowy. E. Z.

8 — 28(n)* 669.586.5:669.054.8 KI — 9.52
Haarmann R.: Przeróbka odpadów cynkonośnych od cynko­
wania ogniowego. „Behandlung der zinkhaltigen Roststoffe 
bei der Feuer-Verzinkung“. Metali, t. 6, Nr 13/14, lip. 52, 
s. 363; A 4, 6,3 str., 7 rys., 6 wykr., 6 mikrogr., 2 tabl., 6 poz. 
bibl. — Opisano przerób popiołu cynkowego, powłok cyn­
kowych, żużla salmiakowego i cynku twardego, tj. odpad­
ków powstających przy procesie cynkowania ogniowego. 
Podano piece stosowane do tych celów. E. Z.

8 — 29(n)* 669.295:629.12/.13 KI — 9.53
Nicolaus H. O.: Postępy w metalurgii tytanu w Stanach 
Zjednoczonych Ameryki. „Fortschritte der Titanmetallurgie 
in den Vereinigten Staaten von Amerika. 2". Metali, 
t. 6, Nr 9—10, maj. 52, s. 250; A 4, 6,2 str., 3 wykr., 14 mikrogr.' 
6 tabl., 40 poz. bibl. — Własności fizyczne i mechaniczne ty­
tanu oraz niektóre stopy tytanowe. Rozwój produkcji ty- 
tanu, szczególnie dla przemysłu zbrojeniowego. Przykłady 
zastosowania tytanu i jego stopów w budownictwie okrętów 
i w lotnictwie. e. z.

10. PRZERÓBKA PLASTYCZNA

10 —36(ż)* 621.774.3 KI — 9.52
Kritscher A. F.: Szybkościowe grzanie w wysokich tempe­
raturach w zastosowaniu do okrągłych wlewków. „High- 
temperaturę — high speed heating for steel rounds". Iron 
Steel Engng. t. 29, Nr 3, marz. 52, s. 55; A 4, 8 str., 2 fot., 
1 rys., 3 wykr. — Pięć lat temu wprowadzono szybkościowe 
grzanie dla pełnych wyrobów stalowych. Obecnie przepro­
wadzono próby zastosowania szybkościowego grzania przy 
produkcji rur. Podano charakterystyki nagrzewu, sposób 
pracy, zużycie paliwa. r. w.

10 — 37(Ż)* 669.14-426:621.946.15 KI — 9.52
Lueg W., Treptow K. H.: Smary i uaktywniacze przy prze- 
ciąganiu drutów stalowych. „Schmierstoffe und Schmierstof- 
ftrager beim Ziehen von Stahldraht". Stal u. Eisen, 
t. 72, Nr 8, kw. 52, s. 399; A 4, 17 str., 2 rys., 21 wykr., 3 mi­
krogr., 3 tabl., 26 poz. bibl. — Ustalono wielkość współczyn­
nika tarcia i zużycia mocy przy zastosowaniu różnych sma­
rów. Badano różne oleje mineralne i roślinne uaktywnia­
cze przy pomocy takich środków jak wapno, boraks, grafit 
itp. Dla poszczególnych przypadków ustalono wpływ wiel­
kości nacisku i szybkości przeciągania na wielkość współ­
czynnika tarcia. R. o‘ D.

10 —38(ż)* 669.14-418.2:621.944 KI — 9.52
Reimann M.: Budowa I wykorzystanie wielowalcowych, zim­
nych walcarek nawrotnych z napędem hydraulicznym. „Auf- 
bau und Betriebsweise eines Mehrwalzen-Umkehr-Kaltwalz- 
geriistes mit Fliissigkeitsantrieb". Stahl u. Eisen, t. 72, 
Nr 8, kw. 52, s. 416; A 4, 6,5 str., 7 rys. — Opis konstrukcji 
dwudziestowalcowej walcarki taśm stalowych. Minimalna 
grubość taśmy 0,1 mm. Średnica walców roboczych wynosi 
45 mm. Napęd hydrauliczny. Ciśnienie oleju 6 A. Napęd 
hydrauliczny wykazuje przy tych warunkach pracy szereg 
zalet. r. o‘ D.

10 — 39(ż)* 621.983.2 KI — 9.52
Spencer L. F.: Specjalne konstrukcje matryc dla sztancowa- 
nia I tłoczenia. „Specj ality die designs for stamping and 
forming". Steel P r o c e s s. t. 38, Nr 4, kw. 52, s. 180; A 4, 
6,5 str., 4 fot., 8 rys., 3 tabl., 6 poz. bibl. — Opisana metoda 
Guerin‘a polega na kształtowaniu części z blach przy po­
mocy matryc gumowych, przy czym charakteryzuje się ona 
niskimi kosztami w stosunku do innych nowych metod. 
Stosowana jest bardzo często przy produkcji blaszanych 
części lotniczych. Omówiono konstrukcję matryc i proces 
technologiczny. R. W.

10 — 40(n)* 669 6-41:621.771.23 KI — 9.52
Davies H. L.: Rozwój blach białych. „The development of 
the tinplate trade". J. Iron Steel Inst., t. 171, Nr 1, 
maj 52, s. 15; A 4, 36 str., 47 fot., 2 rys. — Historyczny roz­
wój produkcji blach białych. Proces technologiczny, rozpo­
czynając od wlewka aż do operacji wykończenia, oraz typy 
urządzeń. W specjalny sposób uwzględniono opis nowej cią­
głej walcowni blach białych zainstalowanej w zakładach 
Trostre. Zestawiono dane odnośnie sposobów walcowania na 
gorąco, na zimno, trawienia, czyszczenia i cynowania me­
todą elektrolityczną oraz ogniową. R. W.

11. OBRÓBKA CIEPLNA.

11 —43(Ż)* 669.14:621.785.6 KI — 9.52
Rauzin J. R.: Hartowanie stali bezpośrednio po przeróbce 
plastycznej na gorąco. „O zakałkie stali s kowocznowo na- 
griewa". W i e s t n. M a s z i n o s t r. t. 32, Nr 4, kw. 52, 
ś. 45; B 5, 4 str., 8 wykr., 2 tabl. — Stwierdzono, że plastycz­
na przeróbka stali na gorąco może być połączona z następ­
nym zabiegiem — obróbką cieplną, a w szczególności z har­
towaniem i normalizacją, w mniejszym stopniu natomiast 
z wyżarzaniem. W każdym z powyższych przypadków prze­
róbka plastyczna na gorąco musi dawać taką strukturę wyi' 
ściową, któraby gwarantowała otrzymanie właściwych prze­
mian. J. Ch,

11 —44(ż)* 621.785.82:669.14-134 KI — 9.5!
Bogdanów S. G.: Umocnienie odkuwek, chłodzonych w do­
łach (piecach wgłębnych). „Uprocznienje pokowok ochłaż- 
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diennych w tiermosach“. Wiestn, Maszinostr. t. 32 
Nr 4, kw. 52, s. 49; B5, 2 str., 1 wykr., 1 mikrogr., 2 tabl. -- 
Powolne chłodzenie odkuwek stalowych w zakresie tempe­
ratur krytycznych, po ich przeróbce plastycznej, powoduje 
umocnienie materiału. Badanie wykonano w warunkach 
przemysłowych na odkuwkach o wadze 1,3 — 16 kg-ze stali 
St 40 i 50. j.

11 —45(Ż)* 669.15-194.56:785.53 KI — 9.52
Chomienko K. S.. Azotowanie stali austenitycznych. „Azoti- 
rowanje stałej austienitnowo kłassa“. Wiestn. Ma s z i- 
nostr. t. 32, Nr 3, marz. 52, s. 71; A 4, 1,2 str. — Opra­
cowano proces technologiczny azotowania stali - Ch 18 n 
9 T, gwarantujący otrzymanie warstwy naazotowanej o twar­
dości 92 — 94 HR — 15 N. j ch.

11 — 46(ż)* 621.785.344:669-15 KI — 9.52
Kuntze E.: Gazy ochronne dla obróbki cieplnej stali. „Schutz- 
gase fur die Warmebehandlung von Stahlen“. s t”a h I u. 
Eisen, t. 72, Nr 10, maj 52, s. 561; A 4, 8 str., 6 rys.. 5 wykr^ 
1 tabl., 64 poz. bibl. — Fizyko-chemiczne własności gazów 
ochronnych. Zastosowanie poszczególnych gazów dla różnych 
rodzajów stali. Wykres trójkąta C-H-O celem doboru od­
powiedniego gazu ochronnego. Typy pieców do obróbki ciepl­
nej przy stosowaniu gazów ochronnych. K. P.

11 — 47(0)* 621.785.545.4:621.882 KI — 9.52
Tielnow G. H., Natanzon J. I.: Powierzchniowe hartowanie 
śrub regulujących popychacze silników samochodowych za 
pomocą nagrzewania indukcyjnego. „Powierchnostnaja zakał- 
ka regulirowanych bołtow tołkatielej awtomobilnych dwiga- 
tielej pri nagriewje T. W. Cz.“. Wiestn. Maszinostr. 
t. 32, Nr 5, maj 52, s. 59; B 5, 2,3 str., 4 rys., 1 makrogr. — 
Dokładny opis i działanie urządzenia służącego do hartowa­
nia powierzchniowego tego elementu. Omówiono zalety me­
tody hartowania powierzchniowego tego elementu w po­
równaniu z nawęglaniem.

J. Ch.

12. METALURGIA PROSZKÓW

12 — 20(0)* 621.775.75:539.215:620.191.4 KI — 9.52
Rakowskij W. S., Saklinskij W. W.: Wpływ ciśnienia praso­
wania I ziarnistości proszków na mikrogeometrie powierz­
chni wyrobów. „Wlijanje dawlenja priessowanja i ziarnistosti 
poroszkow na mikrogieometriu powierchnosti mietałło-kie- 
ramiczeskich izdielij“. Wiestn. Maszinostr. t. 31, 
Nr 3, marz. '51, s. 68; B 5, 1 str., 5 wykr. — Badano czystość 
powierzchni brązowo-grafitowych łożysk samosmaru jących 
przez mikrogeometryczne wyznaczenie powierzchni roboczej. 
Stwierdzono, że jakość powierzchni polepsza się ze zwiększe­
niem ciśnienia prasowania i przy zastosowaniu proszków 
drobnoziarnistych. B. R.

12 — 21(0)* 669.15-492.2:621.928.4 KI — 9.52
Proswirin W. I., Rakowskij W. S., Siłajew A. F.: Otrzymy­
wanie proszków metalicznych przez rozpylanie ciekłych sto­
pów. „Połuczenje mietalliczeskich poroszków raspylanjem 
żidklch spławów". Wiestn. Maszinostr. mieś. t. 31, 
Nr 7, lip. 51, s. 59; B 5, 4,5 str., 3 rys., 1 wykr., 7 mikrogr., 
2 tabl. — Opis aparatury laboratoryjnej do rozpylania meta­
li, przede wszystkim żelaza i żelazostopów. Stosowano dwa 
sposoby rozpylania: 1) w strumieniu wody z jednoczesnym 
mechanicznym rozbijaniem przy pomocy wirującej tarczy, 
zaopatrzonej w noże, 2) za pomocą sprężonego powifetrza. 
Sposoby te są bardziej wydajne i ekonomiczniejsze od do­
tychczas stosowanych metod produkcji proszków żelaza przez 
rozdrabnianie w młynach udarowo-wirowych i redukcję zgo­
rzeliny. B. R.

12 — 22(0)* 669-492.2:539.61 KI — 9.52
Oremer E., Conrad F., Kraus T.: Przyczepność proszków 
i jej zastosowanie do określania wielkości ziaren. „Die Haft- 
fflhigkeit von Pulvern und ihre Anwendung zur Bestimmung 
von Korngróssen". A n g e w. C. hem. t. 64, Nr 1, stycz. 52, 
s. 10; A 4, 2 str., 1 tabl. — Przyczepność proszków może być 
spowodowana poza tarciem również i siłą H, która jest od­
wrotnie proporcjonalna do średnicy ziarna. Stosunek h wy­
rażany w jednostkach napięcia powierzchniowego jest stały 
dla danego proszku i danej płytki, co pozwala na obliczenie 
wielkości ziaren z kąta nachylenia płytki na podstawie rów­
nania H

„ H . d2 _ —___ = h. d
F

16. STRUKTURA I JEJ BADANIA

18 — 29(0)* 669.1/.8:620.186 KI — 9.52'
Wellinger K.: Struktura metalicznych materiałów. „Das Ge- 
ftlge metallischer Werkstoffe**. Z. VDI, t. 94, Nr 7, marz. 52,

S. 177, A 4, 7.5 str., 5 rys., 32 mikrogr., 7 makrogr. — Popu­
larny artykuł na temat makro- i mikroskopowego badania 
struktury metali i stopów. Omówiono budowę metalicznego 
materiału, technikę wykonania szlifów metalograficznych do 
oadan mikro- i makroskopowych oraz zasadę powstawania 
mikroskopowego obrazu struktury. Podano 1 objaśniono 
makro- i mikrofotografie typowych struktur dla różnych 
składów chemicznych, obróbki cieplnej 1 plastycznej. J. G.

16 — 30(Ż)* 669.112.227.1:669.14.018.252.3 KI — 9.52
Bołchowitinowa J. N.: Wpływ zgniotu (przez śrutowanie) na 
przemianę austenitu. „Wlijanje droblestrujnowo naklepa na 
priewraszczenje austlenita". Wiestn. Maszinostr, L 
32, Nr 5, maj 52, s. 67; B 5, 2.3 str., 1 rys., 1 wykr., 2 mikrogr., 
1 tabl. — Wywołany za pomocą śrutowania rozpad austenitu 
szczątkowęgo w stali szybkotnącej wpływa dodatnio na dłu­
gotrwałość narzędzia wykonanego z tej stall. J. Ch.

16 —31(Ż)* 669.1:621.785.52:620.179.15 KI — 9.52
Frillat J. J., Oketant S.: Nowe badania cementacji żelaza 
za pomocą dyfrakcji elektronów. „Nouvelles etudes par dlf- 
fraction electronięue de la cementation de fer". Re v Me­
tali. t. 49, Nr 4. kw. 52. s. 262; A 4. 4 str., 1 rys., 6 radlogr., 
2 tabl., 8 poz. bibl. — Wynik badania procesów cementacji 
żelaza za pomocą dyfrakcji elektronów. Rozpyloną na kry­
sztale soli błonkę żelaza cementawano przy użyciu CO 
i mieszaniny CO + H2 w różnych temperaturach i w róż­
nych okresach czasu a następnie obserwowano powstałe 
fazy- l. k.

16 — 32(ż)* 669.15-194.54:620.186:621.785.6 KI — 9.52
Sadowskij W. D., Bogaczewa G. N.: Wpływ temperatury har­
towania na ilość austenitu szczątkowego w stali. „K woprosu 
o wlijanji tlempieratury zakałki stali na koliczestwo ostatocz- 
nowo austienita". Dokł. Akad. Nauk SSSR. t. 83. Nr 2, 
1952, s. 221; B 5, 2 str., 1 wykr., 1 tabl. — Skontrolowano 
wpływ temperatury hartowania oraz różnych warunków wy­
grzania na ilość austenitu szczątkowego w stali nadeutekto- 
idalnej z dużą zawartością niklu (1,2% C, 0,20% Mn, 6,0% Ni).

J. Ch.

16 — 33(ż)* 669.131.6:620.183.232 KI — 9.52
Roos A.: Nowe urządzenie do polerowania elektrolitycznego. 
Możliwość polerowania żeliwa szarego. „Nouvelle cellule de 
polisage ćlectrolytique caractćristiques d‘aplitude au polls- 
sage des fontes“. R e v. M e t a 1 1 u r g. t. 49, Nr 5, maj 52, 
s. 385; A 4, 6 str., 2 fot. 3 rys., 5 wykr., 2 poz. bibl. — Opra­
cowując proces polerowania elektrolitycznego szlifów że­
liwa szarego, oparto się na założeniu, że sam proces musi 
być możliwie jak najszybszy. Stwierdzono, że lepkość elek­
trolitu wpływa na szybkość polerowania, oraz że maksy­
malną szybkość polerowania osiąga się przy maksymalnej 
wartości napięcia powierzchniowego elektrolitu. Na podsta­
wie analizy przebiegu procesu polerowania można określić 
stan powierzchni polerowanej próbki. ' Z. W.

16 — 34(ż)* 669.15-194:621.785.784:620.18 KI — 9.52
Semann H. J.: Przyczynek do badania starzenia stopów że- 
lazo-węgiel na drodze pomiaru oporu elektrycznego. „Contrl- 
bution a l‘ćtude du vieillissement des alliąges fer-carbone 
par la mesure de la conductibilitć 61ectrique". Re v. Me­
ta 11 u t g. t. 49, Nr 5,. maj 52. s. 379; A 4. 6 str., 7 wykr., 
1 mikrogr., 9 poz. bibl. — Zjawisko starzenia nlskowęgło- 
wych stopów Fe-C ma zasadniczy wpływ na własności tech­
nologiczne miękkich stali węglowych. Przeprowadzono ba­
dania nad mechanizmem tego zjawiska na drodze pomiarów 
oporu omowego w różnych temperaturach próbek stall w róż­
nych stanach obróbki cieplnej. Z. W.

17. FIZYCZNE BADANIA I WŁASNOŚCI

17 —10(ż)* 620.179.14.001.1 KI — 9.52
Samojłowlcz A, G„ Jakowlew W. A.: Dodatkowy opór me­
tali ferromagnetycznych. „Dobawocznoje soprotiewlenje fler- 
romagnitnych mietałłow“. 2. 11 e o r. F i z. t. 22. Nr 3. marz. 
52, s. 350; B 5, 5 str., 5 poz. bibl. — Opierając się na prawach 
wzajemnego oddziaływania elektronów „s" i „d‘‘ obliczono 
przyrost oporu elektrycznego wywołany przez spontaniczną 
magnetyzację. W przeciwieństwie do prac Wonsowskiego 
otrzymano kwadratową zależność intensywności zjawiska od 
temperatury. J-

17 —H(ż)» 669.1:620.179.14 KI — 9.52
Akułow N. S., Bolszowa K. M.: Krzywa magnesowania plas­
tycznie odkształconego żelaza w silnych polach. „O kriwoj 
namagniczenja płasticzeski dieformirowannowo żeleza w sil­
nych polach*1. Dokł. Akad. Nauk SSSR. t. 83. Nr 8, 
kw. 817; B 5. 2.5 str., 1 wykr.. 8 poz. bibl. — Teoria Browna 
wyjaśnia pojawienie się we wzorze na krzywą namagneso­
wania członu z kwadratem pola magnetycznego dla niklu 

35



Nr 9 PRZEGLĄD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA 1952

poddanego zgniotowi. Autorzy udowodnili, że zjawisko to 
będzie dla żelaza przebiegało bardzo słabo. Pomiary wyka­
zały słuszność tego wzoru. J. T.

17 — 12(ż)* 620.179.14.001.1 KI — 9.52
Akułow N. S., Elkina T. A., o niektórych nowych prawi­
dłowościach wiążących wielkość strat z siłą koercji. „O nie- 
kotoróch nowych zakonomiernostiach swiazywajuszczich wie- 
liczinu potier s koercitiwnoj siłoj“. D o k ł. Akad. .Nauk 
SSSR. t. 83, Nr 3, marz. 52, s. 377; B 5, 3 str., 1 tab., 7 poz. 
bibl. — Omówiono wzór Akułowa stwierdzający, że straty 
w dowolnym ferromagnetyku równają się ośmiu trzecim 
iloczynu z siły koercji i pozostałości magnetycznej danego 
cyklu. Opierając się na modelu domen stwierdzono słusz­
ność tego wzoru. Pomiary stwierdzają, że jego dokładność 
wynosi 5%. j. t.

19. MECHANICZNE BADANIA I WŁASNOŚCI

19 — 20(0)* 620.178.38 KI — 9.52
Nowa próba zmęczeniowa. ,,Novel fatiąue test“. E n g r s. 
D i g., t. 13, Nr 4, kw. 52, s. 102; B 5, 0,2 str. — Zastosowanie 
nowego sposobu wyznaczania wytrzymałości na zmęczenie 
metali i plastyków umożliwia ukończenie badania w czasie 
10 godz. lub mniej. W próbie tej próbki napręża się i na­
stępnie poddaje się różnej ilości okresów drgań. Po tej 
czynności mierzy się wydłużenie liniowe próbek w zakresie 
temperatur 20 do 100° C. Wartości te wykreślone względem 
naprężeń poprzednio używanych dają krzywą z ostrym zała­
maniem w miejscu granicy zmęczenia materiału Z. B.

19 — 21(0)* 620.172.251Ż226 KI — 9.52
Nowa próba pełzania-zerwania dla rur. ,,Novel stress rupture 
test for tubing“. E n g r s. D i g. t. 13, Nr 5, maj 52, s. 138; 
B 5, 0,2 str. — Sposób przeprowadzania prób pełzania — zer­
wania dla rur przy podwyższonych temperaturach. Rurę 
o długości 20 jej średnic zatyka się na obu końcach stalo­
wymi korkami. Przez górny korek doprowadza się ze zbior­
nika wodę pod wysokim ciśnieniem. Celem zmniejszenia 
wewnętrznej objętości w rurę wsadza się rdzeń. Badanie 
próbki pod wewnętrznym ciśnieniem zbliżone jest do rze­
czywistych warunków pracy rury Z. B.

19 — 22(0)* 626.178.38 KI — 9.52
Rosenholtz J. L.: Dylatometryczna metoda dla wyznaczania 
granicy zmęczenia materiałów. „Dilastrain method for de- 
termining endurance limit of materials“. Metal Progr. 
t. 61, Nr 2, luty 52, s. 85; A 4, 4 str., 1 fot., 1 wykr. — Za­
sada metody dilatometrycznej polega na wyznaczaniu linio­
wego współczynnika rozszerzalności cieplnej materiałów ta­
kich jak, metale ,stopy i plastyki, które były poprzednio 
poddawane naprężeniom zmiennym. Współczynnik ten obniża 
się gwałtownie przy rzeczywistej granicy zmęczenia. Opis 
sposobu przeprowadzenia próby oraz szereg charakterystycz­
nych wyników dla stali i stopów nieżelaznych, poddanych 
różnego rodzaju naprężeniom. Czas wykonania próby jest 
8-krotnie przyspieszony. Z. B.

19—23(0)* 620.172.251.226 KI — 9.52
Vidal G.: Warunki powstawania zniszczenia w czasie prób 
pełzania. „Conditions d‘ apparition de la rupture au cours 
des essais de fluage“. M e t a u x - C o r r o s. Ind. t. 27, Nr 
321, maj 52, s 201; A 4, 14,5 str., 14 wykr., 16 mikrogr., 22 poz. 
bibl. — Ogólny przebieg zjawiska pełzającego wykazuje dwa 
momenty zmiany szybkości pełzania. Zjawiska towarzyszące 
pierwszej i drugiej zmianie szybkości odkształcenia są ja­
kościowe różne. Przyczyny przyspieszenia pełzania nie są 
dostatecznie wyjaśnione, wpływ ma zmniejszenie średnicy 
próbki, powodujące wzrost naprężenia, drugim czynnikiem 
jest wzrost stanu napięcia skutkiem mikropęknięć, trzecim 
procesy rekrystalizacyjne, zachodzące przy podwyższonej 
temperaturze, czwartym mało wyjaśnionym jest zmiana spo­
sobu odkształcenia. Spostrzeżenia na próbkach zniszczonych 
prowadzą do wniosku, że zapoczątkowanie zniszczenia idzie 
od powierzchni lub od granic dwóch faz. Wpływ parame­
trów pełzania i stopu na typ zniszczenia, typ zniszczenia 
zależy od temperatury — hipoteza Jeffries‘a. Wpływ szyb­
kości odkształcenia na typ zniszczenia, wpływ wtrąceń, skła­
du stopowego, mikrostruktury. Wpływ parametrów pełza­
nia i składu stopowego na przebieg czasowy odkształcenia 
i zniszczenia. Wydłużenia przy zniszczeniu i ich znaczenie.

M. M.

20. KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI 
PRZED KOROZJĄ

20 — 19(n)* 669.337.142 KI — 9.52
Gorbaczew S. W., Stapostienko E. P.: Wpływ temperatury 
na szybkość elektrolitycznego osadzania miedzi. „Wlijanje 
tiempieratury na skorost‘elektrokristalizacji miedi“. Z. f i z 
C h i m. t. 26, Nr 5, maj 52, s. 624; B 5, 9 str., 6 wykr., 22 poz, 
bibl. — Zbadano zależność szybkości elektrolitycznego wy­
dzielania miedzi z roztworu CuSO4 (gęstości prądowej) od 
temperatury w zakresie 10 — 100° C. Ustalono matematyczną 
zależność tych dwóch wielkości. Stwierdzono, że krzywe 
gęstość pr.-temp. posiadają maksimum. Z. O

20 — 20(1)* 620.197.3:620.197.6:667.7 KI — 9.52
Antyków A. P.: O antykorozyjnych własnościach związku 
hemicelulozy z glinem. ,,O protiwkorrozjonnych swojstwach 
alumogemicellułozy“. Z. p r i k ł. C him. t. 25, Nr 1, stycz. 
52, s. 39; B 5, 7 str., 3 wykr., 6 tabl., 7 poz. bibl. — Wykazano, 
że związek hemicelulozy z glinem posiada własności inhi­
bitora w roztworze H2SO4, oraz w stężonym H3PO4 lecz 
w znacznie mniejszym stopniu. Dodatek tej substancji do 
kwasoodpornych lakierów znacznie podnosi wartości ochron­
ne wytworzonych powłok. E. G.

20 — 21(n)* 669.24+669.6+669.22:620.197.2:620.19.013.005 KI —9.52
Spinedi P.: Badanie niektórych elektrochemicznych zjawisk 
przy pomocy urządzenia elektro-wagowego. „Lo studio di 
alcuni fenomeni elettrochimici eon 1‘impiego di un dispo- 
sitivo elettro-ponderale“. M e t a 11 u r g. i t a 1. t. 44, Nr 3, 
marz. 52, s. 109; A 4, 7,6 str., 9 wykr.. 26 poz. bibl. — Ba­
danie zjawisk pasywacji niklu, cyny i srebra przy pomocy 
specjalnego urządzenia elektro-wagowego. Stwierdzono, że. 
a) w przypadku niklu pasywacja może zachodzić przed 
i w czasie rozładowania się jonów tlenowych, b) w przy­
padku cyny proces pasywacji uzależniony jest od stanu jo­
nów walencyjnych, c) w przypadku srebra pasywacja za­
chodzi anodowo. W. D

t

. KONTROLA PRODUKCJI

22 — 13(0)* 620.179.18:621.313.13 KI — 9.52
Buckman W.: Fluorescencyjna metoda kontroli części silni­
ka odrzutowego. „Fluorescent penetrant inspection of jet 
propulsion engine component parts“. Non d e s t r. Tes­
ting, kwart, t. 10, Nr 3, stycz. 52, s. 11; A 4, 2,5 str., 5 fot. 
1 rys. — Podano określenia dotyczące terminologii używanej 
w tym typie kontroli oraz omówiono typowe czynności 
związane z tą kontrolą. L. K

22 — 14(ż)* 669.14.018.821-14:669.4:620.179.152 KI — 9.52
Standifer L. R_, Fontana M. G.: Określenie rozłożenia ołowiu 
w stali nierdzewnej przy pomocy metody autoradiogramów. 
,,Radioautographic determination of lead in stainless“. M e- 
tal Progr. t. 60, Nr 1, lip. 51, s. 65; A 4, 5 str., 1 rys.. 
1 makrogr., 2 radiogr., 1 tabl. — Opis techniki określania roz­
łożenia małych ilości ołowiu w odlewach ze stali nierdze­
wnej przy pomocy autoradiogramów. Ołów nie rozpuszczają­
cy się w tych stalach jest dodawany do polepszenia ich obra- 
bialności. W miejscach segregacji ołowiu na autoradiogra- 
mach sporządzonych metodą kontaktową występują zaciem­
nienia. . Z. B.

22 — 15(0) 623.451:658.562 KI — 9.52
Patton W.: Dokładna kontrola jako czynnik przyspieszający 
produkcję łusek. „Precision control speeds shell production“. 
Iron Age, t. 169, Nr 14, kw. 52, s. 127; A4, 5 str., 12 fot. 
Przedstawiono organizację kontroli produkcji łusek artyle­
ryjskich podczas całego procesu produkcyjnego. L. K.

22 — 16(0) 620.179.141 KI — 9.52
Peterson R.: Wielokierunkowa magnetyczna defektoskopia 
proszkowa. „Multi-directional magnetic particie inspection“. 
Non D e s t r. Testing, t. 10, Nr 4, kw. 52, s. 18; A4. 
4,7 str., 12 fot., 4 rys. — Omówiono sposoby wielokierunkowej 
magnetyzacji przy równoczesnym zastosowaniu cewki oraz 
magnesowania kołowego prądem stałym i zmiennym dwu 
i trójfazowym. Podano kilka przykładów wyników kontroli 
oraz kilka krótkich opisów różnych typów urządzeń tego

rodzaju. L. K.

Niniejszy Przegląd Bibliograficzny zawiera jedynie część analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic­
twa. Pełna dokumentacja ukazuje się w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Główny Insty­
tut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, Ligocka3). — GIDNT przyjmuje prenumeratę kart dokumenta 
cyjnych, która może obejmować zarówno całą dokumentację naukowo-techniczną, jak i oddzielne jej działy lub 
poszczególne zagadnienia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 10 groszy. GIDNT 
wykonuje (za zwrotem kosztów) fotokopie i mikrofilmy publikacji objętych zarówno przeglądem bibliograficznym 
jak i kartami dokumentacyjnymi.
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są publikacje znajdujące się w bibliotece Instytutu Metalurgii

2. SUROWCE I ICH PRZERÓBKA

2 — 31 (ż)* 622.341.1 : 622.792 KI — 10.52
Walbrecker W.: Problemy prażenia magnetyzującego rud 
żelaznych w piecach obrotowych. „Probleme der magneti- 
sierenden Eisenerzróstung im Drehrohrofen". Z. E r z b e r g- 
b a u, t. 5, Nr 2, luty 52, s. 54; A4, 7 str., 3 rys., 1 wykr., 2 
tabl., 1 poz. bibl. — Wyniki przemysłowego wzbogacania ubo­
gich, kwaśnych rud żelaznych metodą prażenia magnetyzu­
jącego i separacji magnetycznej (nakład posiada baterię 8 
pieców o wym. 0 3,6 m, długość 50 m) w Niemczech. Omó­
wienie i wyniki badań laboratoryjnych, mających na celu 
określenie: 1 — maksymalnej wielkości kawałków rudy 
prażonej (do 50 mm), 2 — optymalnej temperatury prażenia 
(500°—550° C), 3 — czasu redukcji (do 0,5 godzin), 4 — chłodze­
nia prażonki (pośrednio wodą), 5 — warunków, które 
podwyższyłyby wydajność pieca. W. Madej

2 — 32 (ż)* 669.1.001:622.341.1 KI — 10.52
Matuschka B.: Obecne bazy hutnicze austriackiej produkcji 
żelaza i stali. „The present metallurgical bases of Austrian 
iron and steel production“. J. Iron Steel Inst. t. 168, 
Nr 4, sierp. 51, s. 343; A4, 2,5 str., 1 poz. bibl. — Rozmiesz­
czenie surowców (rud żelaznych i węgli) oraz zakładów hut­
niczych w Austrii. Charakterystyka rud żelaznych, pro­
dukcji surówki i stali oraz wyrobów stalowych Plany roz­
budowy zakładów hutniczych. W. Madej

2— 33 (0)* 6.22.765.4 KI —10.52
Szkodin A. M.: O roli zwilżania przy mechanicznym sposobie 
gaszenia piany. „O roli smacziwanja pri miechaniczeskom 
gaszenje pieny“. K o ł o i d. Z. t. 14, Nr 3, maj—czerwiec 52, 
s. 213; A4, 2 str., 4 poz. bibl. — Stwierdzono, że piana utwo­
rzona pod działaniem powierzchniowo-czynnych odczyn­
ników pianotwórczych zostaje zgaszona jeżeli powierzchnia 
mieszadła użytego do gaszenia piany jest hydrofobna. 
Autorzy tłumaczą to zjawisko przyleganiem hydrofobnych 
powierzchni mieszadła i błonki powierzchniowej piany. Mie­
szadło rozrywa dzięki temu pęcherzyki piany niszcząc tę 
ostatnią. M. O.

2 — 34 (1)* 622.349.2 KI — 10.52
Jungwirth J.: Boksyt i jego obecne wykorzystanie przemy­
słowe. „Bauxit und seine derzeitige industrielle Verwert- 
barkeit“. Bergu. H u 11 e n m. M h. t. 97, Nr 6, czerw. 52, 
s. 101; A4, 6 str., 6 fot., 1 mapa, 20 poz. bibl. — Własności 
fizyczne i chemiczne, geologiczne warunki powstawania 
i rozmieszczenia w świecie minerałów boksytowych. Wła­
sności i skład chemiczny boksytów stosowanych do produkcji 
aluminium, środków polerskich (sztuczny korund), wyro­
bów ceramicznych i cementu. W. M.

3. PALIWA I GOSPODARKA CIEPLNA

3 — 27* 662.612.53 KI — 10.52
Bente S.: Podgrzewanie powietrza do spalania za pomocą 
Pary upustowej. „Vorwarmung der Verbrennungsluft durcłi 
Entnehmedampf". B. W. K., mieś. 4, Nr 5, maj 52, s. 157; 
A4, 2 str., 5 wykr., 3 poz. bibl. — Omówiono możliwości 
podgrzewania powietrza do spalania za pomocą pary pobie­
lanej z turbin jako uzupełnienie podgrzewania powietrza 
spalinami i wody zasilającej parą upustową oraz osiągalne 
polepszenie sprawności cieplnej W. R.

3 — 28* 621.182 : 331.876.3 : 658.542 KI — 10.52
Timofiejew J. W.: Próba wprowadzenia metody inż. Kowa­
lowa w kotłowni. „Opyt wniedrienja mietoda inż. Kowalowa 
w kotielnom cechie TEC“. R a b o c z i j Energ. t. 2, Nr 3, 
marz. 52, s. 11; B5, 1 str., 1 wykr. — Podano sposób skrócenia 
czasu wymiany bijaków w młynie węglowym przez zasto­
sowanie metody inż. Kowalowa. W. R.

3 — 29* 66.042.88 : 621.771.2 KI — 10.52
Kobiakow P. W., Kotrowskij M. M.: Z doświadczeń nad 
eksploatacją rekuperatorów na walcowniach. ,,Iz piaktiki 
ekspłuatacji riekupieratorow prokatnych pieczej . a 
E k o n. T o p 1. t. 9, Nr 3, marz. 52, s. 8; A4, 3,6 str., 1 fot., 
5 rys., 2 wykr., 1 poz. bibl. — Wyniki doświadczeń nad ży­
wotnością rekuperatora gazowego i powietrznego na za a 
dach Makiejewskich. Dane charakterystyczne pracy reku­

peratorów jak temperatura, szybkość przepływu, ułożenie 
lur problem zapylania itp. F. B.

5. MATERIAŁY OGNIOTRWAŁE

5 ~ 19* 666.783.3—12 KI — 10.52
W' Zmiana własności pracującej powierzchni 

sklepienia krzemionkowego po nagrzaniu do 1698° C bez do­
stępu tlenków żelaza. „Izinienienje swojstw raboczej powier- 
chnosti dinasowowo swoda posle nagriewa do 1690 C bicz 
wozdiejstwja okisłow żeleza". O g n i e u p o r y, t. 17, Nr 6. 
czerw. 52, s. 252; B5, 10 str., 6 fot., 1 rys., 9 tabl.. 2 poz. 
bibl. — Pod wpływem wysokiej temperatury (1690 ) w wy­
robach krzemionkowych powstają różne warstwy o różnym 
składzie mineralogicznym. Powstawanie tych warstw jest 
spowodowane krystalizacją pracującej powierzchni, co przy­
czynia się do mniejszego lub większego rozluźnienia struk­
tury do głębokości ok. 40 mm. Przeprowadzone badania 
wykazały, że czynnikami wpływającymi na rozluźnienie 
są: 1. własności surowców (kwarcytów), 2. uziarnienie mas. 
3. stopień przeobrażenia się surowca w inne polimorficzne 
odmiany. w. Sz.

5 — 20* 666.764.32 : 620.18 KI — 10.52
Jaeger G., Krasemann R.: Nowości z ceramiki tlenków. 
„Neues aus der Oxydkeramik". Ber. Deutsch. Keram. 
Ges. t. 29, Nr 3, marz. 52, s. 61; A4, 7 str., 7 fot., 1 rys., 
3 wykr., 12 mikrogr., 2 tabl., 5 poz. bibl. — Historyczny 
rozwój zagadnienia. Wyroby z A1.,O:1 i ich struktura. Zasto­
sowanie. Zależność między wielkością kryształów a -korundu 
a temperaturą i atmosferą wypalania. Porowatość, wytrzy­
małość mechaniczna, odporność na wstrząsy termiczne. 
Przewodność cieplna, temperaturowa i ciepło właściwe. 
Własności dielektryczne. Wpływ dodatków SiO2 i TiOj. S. P.

5 — 21* 666.764 : 536.52 KI — 10.52
Kiestielbojm Ł. E.: Produkcja piroskopów ceramicznych. 
„Proizwodstwo kieramiczeskich piroskopow". S t i e k ł o t 
K i e r a m. t. 9, Nr 4, kw. 52, s. 19; 1 str. — Ogólne wiado­
mości o produkcji stożków dla pomiarów temperatury od 
940° C do 1200° C. Podano dla poszczególnych numerów stożka 
zestawy mas. Nie podano jednak analiz chemicznych 
poszczególnych składników zestawu. W. Sz.

•5 — 22* 666.763.2 : 666.34 : 539.4 KI — 10.52
Kukolew G. W., Liwson Z. A.: Zastosowanie parowego na­
wilżenia mas podczas produkcji wyrobów szamotowych 
w Charkowskim Zakładzie płytek ściennych. ..Opyt pam- 
wowo uwłażnienja massy dla proizwodstwa szamotnych 
izdielij na charkowskom plitocznom zawodie". Ogn i eu p o- 
ry, t. 17, Nr 6, czerw. 52, s. 275; B5, 5 str., 1 rys., 1 wykr., 
6 tabl., 4 poz. bibl. — Nawilżanie mas szamotowych powo­
duje: 1. zwiększenie plastyczności, własności wiążących oraz 
mechanicznej wytrzymałości wysuszonych próbek, 2. przy­
spieszenie procesu suszenia, 3. znaczne obniżenie wybraków 
z powodu pęknięć, 4. polepszenie wytrzymałości mechanicz­
nej oraz zawartości wyrobów wypalonych. w, Sz.

5 _ 23* 666.763.42:666.78 KI — 10.52
Miendielew K. F.: Produkcja wyrobów magnezytowych. 
„Izgotowlenje magniezitowych izdielij". Ognieupory. 
t. 17, Nr 6, czerw. 52, s. 280; B5, 6 str., 3 fot., 11 rys.. 2 tabl.— 
Podano uziarnienie magnezytu spieczonego do produkcji tygli 
o pojemności stali od 150 do 2500 g. Rysunki schematyczne 
matryc do formowania tygli w piecu Indukcyjnym. Sposób 
i uziarnienie tygli ubijanych w piecu indukcyjnym o pojem­
ności 40 — 50 kg stali. W. Sz.

6. WIELKOPIECOWNICTWO

e_46. 669.046.586 KI —10.52
Zagieńskij A. Ł.: Własności żużli przy wytapianiu /• 
mangano-fosforu. „Osobiennostl szłakowowo rieżima pri wy- 
pławkie fierro-mangano-fosfora". Dokł. Akad. Nauk 
S S S R, t. 83, Nr 2, marz. 52, s. 265: B5, 2 str., 2 tabl . 3 poz. 
bibl. — Chemiczny skład i własności żużla przy wytapianiu 
żelazo-mangano-fosforu. Określenie warunków najlepszego 
uzysku i fosforu. A. O.

6 — 47* 669.162.212:669.162.214 KI — 10.52
Voice E. W.: Wielkopiecowe trzony węglowe. „Carbon for 
blast furnaces". Iron Coal Tr. R e v., Ł 164, Nr 4391, 
czerw. 52. s. 1265; B5. 3 str.. 1 rys.. 1 wykr.. 4 poz. bibl.
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Badania i przeliczenia temperatur we wnętrzu trzonu wę­
glowego dla ustalenia najkorzystniejszego chłodzenia. W. S.

6 — 48* 669.162.267.6 KI — 10.52
Odsiarczanie w wielkim piecu. „Desulphurization in the blast 
furnace". Iron Coal T r. R e v„ t. 164, Nr 4390, maj 52, 
s. 1216; B5, 3,2 str., 5 wykr., 3 tabl., 5 poz. bibl. — Przebieg 
odsiarczania w wielkim piecu. Przytoczono wyniki laborato­
ryjnych badań równowagi i prędkości odsiarczania. W. S.

6 — 49* 669.162.223 KI — 10.52
Flint G. A* Wybór dmuchawy dla procesu wielkopiecowego. 
„Blower selection for blast furnace operation“. Iron Coal 
T r. R e v., t. 164, Nr 4392, czerw. 52, s. 1301; B5, 5,6 str., 
6 wykr., 3 tabl., 3 poz. bibl. — Warunki pracy dmuchaw 
wielkopiecowych — omówiono konkretne przykłady. Inwe­
stowanie dmuchaw większych niż bieżąco potrzebne. Koszty 
dmuchania. w. S.

6 — 50* 669.162:669.18 KI —10.52
Durrer R.: Kierunki rozwojowe technologii produkcji żelaza 
i stali. „Developments and and trends in iron and Steel tech- 
nology“. Iron Coal T r. Re v., t. 165, Nr 4395, lip. 52, 
s. 41; B5, 2,5 str. — Wpływ wyczerpywania się baz surowco­
wych na technologię produkcji surówki wielkopiecowej. 
Cechy współczesnych wielkich pieców w porównaniu z pie­
cami niskoszybowymi elektrycznymi oraz pracującymi na 
dmuchu tlenowym. Produkcja żelaza gąbczastego. Obecne 
sposoby produkcji stali i ich rozwój. W. S.

6 — 51* 669.162.2:621.757 KI — 10.52
Łukaszkin N. I.: Urządzenia montażowe dla wielkich pieców. 
„Montazni stroje pro vysoke pece“. H u t n. Listy, t. 7, 
Nr 2, luty 52, s. 72; A4, 4 str., 10 rys., 3 tabl. — Opis urzą­
dzeń a przede wszystkim słupowych podnośników, stosowa­
nych przy pracach montażowych wielkiego pieca. A. O.

6 — 52* 669.162.24 KI — 10.52
Ładowanie wielkiego pieca. „Blast furnace charging". Iron 
Steel, t. 25, Nr 8, lip. 52, s. 309; A4, 4 str., 7 fot., 2 rys., 
1 tabl. — Opis automatyzacji urządzeń załadowczych wiel­
kich pieców w Rotherham. Wyszczególniono poszczególne 
materiały wsadowe. Podano sposób ich rozdrabniania i prze­
siewania oraz opisano zasilanie zasobników. W. S.

6 — 53* 669.162.211.5:669.162.228 KI — 10.52
Towndrow R. P.: Wysokie ciśnienie w gardzieli. „High top 
pressure“. Iron Steel, t. 25, Nr 7, czerw. 52, s. 291; A4, 
6 str., 1 rys., 3 wykr., 6 tabl., 1 poz. bibl. — Opisano warunki 
pracy wielkiego pieca zakładów Clyde, przystosowanego do 
podwyższonego ciśnienia w gardzieli. Podano opis spustu, 
czasy postojów spowodowanych podwyższonym ciśnieniem, 
ilości dmuchu i pyłu wielkopiecowego. Przeprowadzono po­
równanie wskaźników biegu z analogicznymi wartościami 
sąsiedniego pieca pracującego przy normalnym ciśnieniu.

W. S.

6 — 54* 669.162.24 KI — 10.52
Brown D. R., Wilson C. E.: Gazoszczelne urządzenie do mie­
rzenia poziomu zasypu. „A gas-tight device for measuring 
blast-furnace stock level“. J. Iron Steel I n s t„ t. 170, 
Nr 4, kw. 52, s. 329; A4, 1,8 str., 1 rys. — Opis sondy wielko­
piecowej z gazoszczelną obudową. Konstrukcja ta ma zasto­
sowanie także przy podwyższonym ciśnieniu w gardzieli.

W. S.

6 — 55* 669.162.26 KI —10.52
Rice O. R.: Pewne dane dotyczące wielkopiecownictwa 
w Stanach Zjednoczonych. „Some aspects of the blast- fur­
nace situation in the United States". J. Iron Steel 
Inst., t. 170, Nr 2, luty 52, s. 89; A4, 19 str., 4 rys., 3 wykr.,’ 
15 tabl., 10 poz. bibl. — Zestawienie wymiarów i danych pro­
dukcyjnych wielkich pieców w St. Zjedn. i porównanie z da­
nymi brytyjskimi i innymi. Przygotowanie materiałów wsa­
dowych. Obecny stan procesu przy podwyższonym ciśnieniu 
w gardzieli oraz procesu z dmuchem tlenowym. Dane kon­
strukcyjne dotyczące całości zakładów wielkopiecowych.

W. S.

7. STALOWNICTWO

7 — 60* 669.183.212.212 KI — 10.52
Allen J. F.: Doświedczalny piec do badania problemów spa­
lania w piecu martenowskim. Cz. 5. Doświadczenia z głowicą 
Venturi i jej modyfikacjami. „An experimental furnace for 
the investigation of open-hearth-furnace combustion pro- 
blems. Part 5. Experiments with the Venturi port and modi- 
fications thereof". J. Iron Steel Inst., t. 170, Nr 1, 
stycz. 52, s. 37; A4, 7,5 str., 1 rys., 7 wykr., 3 tabl. — Badanie 
wpływu pozycji ściany ogniowej oraz nachylenia sklepienia 
głowicy typu Venturi na przenoszenie ciepła do kąpieli sta­

lowej. Polepszenie pracy pieca przez cofnięcie do tyłu kra­
wędzi ściany przedzielającej poziome przewody gazu i po­
wietrza oraz przez bardziej strome nachylenie sklepionka 
głowicy. Wpływ nadmiaru powietrza do spalania na tempe­
raturę sklepienia pieca. J. N.

7 — 61* 669.183.218.17/.18:669.183.5 KI — 10.52
Griggs J. O.: Możliwości płynnego załadunku w przemyśle 
stalowym. „Should the Steel industry move closer to liąuid 
charging". Blast F u r n„ t. 40, Nr 1, stycz. 52, s. 51; A4, 
7 str., 1 rys., 2 wykr., 1 tabl. — Rozpatrzenie szybkich metod 
ładowania wsadu do pieców do wytapiania stali. Omówienie 
metody duplex konwertor-piec martenowski oraz metody 
triplex konwertor-piec martenowski-piec elektryczny z punk­
tu widzenia wsadu metalicznego i jego załadunku. Zalety 
stosowania pieca martenowskiego przechylnego nad piecem 
stałym. Wyższe koszty budowy pieców przechylnych. Ko­
nieczność zwiększenia ilości wielkich pieców w związku 
z rosnącym stosowaniem surówki płynnej. Projekt załadunku 
koszowego w piecu martenowskim przez zastosowanie od- 
chylnego sklepienia głównego zamocowanego zawiasowo przy 
tylnej ścianie. J. N.

7 — 62* 669.183.2 KI —10.52
Husson G„ Donney J.: Próby spalania tlenu w piecu marte­
nowskim ogrzewanym gazem koksowym. „Essai de combu­
stion a l‘oxygene sur un four Martin chauffe au gaz de fours 
a coke“. R e v. M e t a 11, t. 49, Nr 2, luty 52, s. 145; A4, 
18 str., 3 fot., 3 rys., 11 tabl., 5 poz. bibl, — Podano szczegó­
łowy opis prób spalania w piecu martenowskim gazu kokso­
wego przy pomocy tlenu doprowadzanego za pomocą spe­
cjalnego palnika. Próby w zasadzie dały wynik dodatni pod 
względem technicznym, dając dosyć znaczny wzrost wydaj­
ności pieca, strona jednak ekonomiczna ze względu na duży 
rozchód tlenu jest bardzo wątpliwa. K.R.

7 — 63* 669.183.212.212 KI — 10.52
Trenkler H.: Rozwój wydajnego przechylnego pieca marte­
nowskiego opalanego zimnym gazem. „Entwicklung leistungs- 
fahiger kippbarer S-M-Ofen mit Kaltgasfeuerung". R a d e x, 
Nr 2, kw. 52, s. 84; A4, 8,2 str., 2 fot., 14 rys., 2 wykr., 4 
tabl. — Rozwój opalania pieców martenowskich zimnym 
gazem. Wpływ sposobu doprowadzania gazu i powietrza na 
położenie i charakter żagwi. Rodzaje palników do gazu 
i ropy. Konstrukcje głowic. Przejście do głowic Maerza 
z dwoma kanałami powietrznymi. Wydajność i trwałość pie­
ców. K. R.

7 — 64* 669.183.221.21 KI — 10.52
Prochaska F.: Trzony pieców martenowskich. „Pudy peci 
S. M.“. H u t n. L i s t y, t. 7, Nr 1, stycz. 52, s. 7; A4, 7,5 str..
9 rys., 1 wykr., 3 tabl., 5 poz. bibl. — Sposoby wytwarzania 
trzonów pieców martenowskich. Zachowanie się trzonu w 
stosunku do kąpieli metalowej i żużla. Przeliczenie stałych 
faz mineralogicznych i roztworów stałych w układzie wielo­
składnikowym dla dziesięciu przypadków. Ramowy projekt 
postępowania przy wytwarzaniu i naprawie trzonów. A. O.

7 — 65* 669.18 : 669.183.4.002.2 KI — 10.52
Diekanowsky A.: Jak podnieść produkcję stali? „Jak zvyszit 
vyrobu oceli?“. Hutnik (cz), t. 1, Nr 9, 1951, s. 186; A5. 
1,5 str. — Ogólne omówienie wpływu na wydajność zasa­
dowych pieców martenowskich czynnika ludzkiego, konstruk­
cji i wielkości pieca, rodzaju paliwa, jakości wsadu meta­
lowego, przebiegu reakcji w kąpieli, przedłużenia czasu kam­
panii pieca, zmniejszenia strat czasu itp. A. O.

7 — 66* 669.183.57 KI — 10.52
Mayer J.: Poprawa jakości stali przez stosowanie procesów 
duplex. „Duplexnimi pochodyk zlepszeni jakosti oceli". 
Hutnik (cz), t. 1, Nr 10, 1951, s. 211; A4, 1,5 str. — Możli­
wości stosowania, zalety i wady następujących kombinacji: 
a. konwertor i zasadowy piec martenowski lub piec elek­
tryczny, b. zasadowy piec martenowski i kwaśny piec mar­
tenowski, c. zasadowy piec martenowski i piec elektryczny.

A. O.

8. INNA WYTWÓRCZOŚĆ METALURGICZNA

8 — 30 (n)* 669.355:539.4 KI — 10.52
Bailey A. R.: Wysokowytrzymałościowy beta-mosiądz. „High 
tensile beta brass". Metal Ind., t. 80, Nr 26, czerw. 52, 
s. 519; A4, 4,5 str., 2 mikrogr., 3 tabl., 12 poz. bibl. — Podano 
spółczynniki Guilleta dla Si, Al, Sn, Pb, Fe, Mn i Ni w mo­
siądzach i opisano własności mechaniczne i mikrostrukturę 
mosiądzów beta od zawartości 51%. Cu do 63% Cu, przy róż­
nych zawartościach domieszek wyżej wymienionych metali- 
Zwrócono uwagę na skłonność mosiądzów beta do pęknięć 
międzykrystalicznych. E. Z.
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8 — 31 (1)* 669.71:620.192.34 KI — 10.52
Valaszek A.: Walka z gazami i tlenkami przy topieniu alu­
minium. „Boj s splyny a kysliczniky v tavirnach hliniku". 
Hutnik, t. 2, Nr 3, 1952, s. 71; A4, 4 str., 2 fot., 1 rys., 
2 wykr., 1 mikrogr., 2 makrogr. — Zawartość gazów i tlen­
ków i ich wpływ na jakość aluminium. Stwierdzenie obec­
ności gazów i tlenków. Opis „próby próżniowej" do oznacza­
nia ilości gazów. A. O.

8 — 32 (n)* 669.34:66.041.491 KI — 10.52
Galeji S., Schey J.: Rafinacja miedzi w obrotowym piecu 
bębnowym. CZ. 1. „Rezfinomitśs forgddobos kemenceben 
(1 resz)“. K o h a s z a t i, t. 7, Nr 5, maj 52, s. 106; A4, 6 str., 
10 fot., 2 rys., 3 wykr., 6 mikrogr. — Opis obrotowego pieca 
bębnowego. Przebieg rafinacji w piecu płomiennym i obro­
towym: ładowanie, topienie, utlenianie domieszek przy po­
mocy dmuchu, odżużlanie i redukcja. Wyłożenie pieca. 
Pobieranie prób. Odlewanie. Przeprowadzono pomiary dla 
ustalenia bilansu cieplnego. A. P.

10. PRZERÓBKA PLASTYCZNA

10 — 41 (0)* 621.947.6:658.16 KI — 10.52
Konskij H. W.: Unowocześnienie maszyny do gięcia rur typu 
IO-10. „Modiernizacja trubogibocznowo Stanka tipa 10-10“. 
Wiestn. M a s z i n o s t r., t. 32, Nr 5, maj 52, s 51; B5, 
2 str. — Unowocześnienie maszyny miało na celu zwiększenie 
ilości operacji wykonywanych w godzinie z 10—12 do 75. 
Dzięki dodatkowemu zmechanizowaniu czynności przygoto­
wawczych zadanie zostało wykonane. R. O‘D

10 — 42 (o)* 621.822:621.983.2.004.18 KI — 10.52
Władzimirow M. F.: Ekonomia zużycia metalu w kuźniach 
wytwórni łożysk. „Puti ekonomii mietałła w kuźniecznych 
dechach podszipnikowych zawodow". Wiestn. M a s z i- 
nostr. t. 32, Nr 4, kw. 52, s. 53; B 5, 2 str., 4 rys. — Zastoso­
wanie właściwych matryc dla poszczególnych wyrobów po­
zwala na znaczne zmniejszenie zużycia metalu w kuźni. Po­
dano przykłady uzyskania znacznych oszczędności materiału 
przez zastosowanie odpowiednich matryc przy kuciu części 
łożysk. R. O‘D.

10 — 43 (O)* 669—418.2:621.961.004.18 KI — 10.52
Wołosatow W. A.: Racjonalne wycinanie na zimno. „Racio- 
nalnyj raskroj połos pri chłódnoj sztampowkie". Wiestn. 
Maszinostr. t. 32, Nr 4, kw. 52, s. 59, s; B 5, str., 4 rys., 
2 tabl., 3 poz bibl. — Omówiono możliwość uzyskania oszczęd­
ności metalu przy wycinaniu i gięciu. Podano współczynniki 
i wzory dla różnych operacji. R. O‘D.

10 — 44 (ż)* 669.14:621.771:620.191.32 K 1 — 10.52
Lambert O. S.: Usuwanie zgorzeliny ze zwykłych stali wę­
glowych na nowoczesnych walcowniach średnich. „Descaling 
of carbon steels in modern merchant mili practice“. Iron 
S t e e 1 E n g r s. t. 29, Nr 2, luty 52, s. 59; A 4, 7 str., 1 wykr., 
1 rys., 5 mikrogr. — Zależnie od typu zgorzeliny przyczepność 
jej jest różna. W każdym przypadku powoduje ona zwięk­
szenie zużycia walców, może być powodem powstrzymania 
wad wyrobów. Najczęstszym sposobem usuwania zgorzeliny 
w czasie walcowania jest stosowanie natrysku wodnego. 
Przedyskutowano celowość stosowania, podano t ypy dysz 
wodnych. R. w.

10 —45 (o)* 621.944.14 KI —10.52
Polakowski M. H:: Analiza nowoczesnych teorii walcowni­
czych w świetle praktyki ruchowej. „An examination of mo­
dern theories of rolling in the light of rolling mili practice". 
Sheet Metal Ind. t. 29, Nr 297, stycz. 52, s. 11; B 5, 5,5

4 rys., poz. bibl. — Dokładne zachowanie tolerancji wy­
miarowych taśm walcowniczych na gorąco i na zimno 
zmniejsza w dużym stopniu ilość wybraków. Z tych względó^' 
ważną rzeczą jest pomiar grubości w trakcie walcowania. 
Opisy i schematy działania urządzeń pomiarowych różnego 
>odzaju oraz urządzeń zezwalających na automatyczną ko- 
cekturę nastawiania walców. R. W.

>0 —46(ż)* 669.18:621.385 KI — 10.52
Poole H. W.: Elektronika w przemyśle stalowym. „Electro- 
nics in the steel industry". Iron Steel Engres, t. 29. 
Nr i, Stycz. 52, s. 62; A 4, 7,5 str., 12 fot., 1 rys., 2 wykr., 
i tabl.,3poz. bibl. — Urządzenia elektronowe powinno się sto­
sować wszędzie tam gdzie: a. danego zagadnienia nie można 
iozwiązać w inny sposób, b. dana czynność jest lepie! wy­
konywana w przypadku użycia elektroniki, c. czynność ta 
Jest wykonana bardziej ekonomicznie. Przykładowo omówio­
no działanie przyrządu dla pomiaru szerokości walcowanej 
taśmy, regulacji napędów. Przedyskutowano możliwości roz- 
■wojowe. r, w.

10 - 47 (o)* 621.944.3.003 KI _ 10 53
bcnefe F. K.: Czynniki ekonomiczne 1 operatywne szybko­
bieżnych zimnych walcowni tandem. „Operating and ccono- 
mic aspects of high speed tandem cold reduction inill" 
iron Steel Engng, t. 29, Nr 3. marz, 52. ,. 103: A 4. 
6 str., 4 fot. — Stopniowo wzrastające szybkości walcowania 
na zimnych walcowaniach tandem wlążą się bezpośrednio ze 
wzrostem produkcji, ale równocześnie ze zmniejszeniem wy­
korzystania zespołu. Przeanalizowano czynniki wpływające 
na zmniejszenie wykorzystania. Wykazano, że istnieje pewna 
granica zwiększenia szybkości powyżej której Jest to Juz 
nieopłacalne. R. w.

11. OBROKA CIEPLNA

U — 48 (Ż)« 669.14:669.287:621.785.5 KI — 10. 52
Dubinin G. N.: Powierzchniowe nasycanie stali molibdenem 
w ośrodku gazowym. „Nasyczenje powierchnosli stall mo­
libdenom Iz gazowoj sriedy". Dokł. Akad. Nauk SSSR 
t.. 84, Nr 5, 1952, s. 935; B 5, 4 str., 2 wykr., 4 mikrogr.. 
1 tabl., 12 poz. bibl. — Powierzchniowe nasycenie stali mo­
libdenem zwiększa jej odporność na korozję w niektórych 
ośrodkach, natomiast nie wpływa na własności w wysokich 
temperaturach (900, 1000 i 1100’C). J. Ch.

U — 49 (O)» 621.785.545.45 KI — 10.52
Solowjeff G.: Indukcyjne ogrzewanie prądem wielkiej czę- 
stobliwości i jego zastosowanie w praktyce. ,,Dle induktive 
Hochfrequenzwarmung und ihre Anwendung in der Praxis". 
W e r k s t a 11 e c h n. M a s c h - b a u, t. 41, Nr 5, maj 51. 
s. 194; A 4, 6,5 str., 9 fot., 6 rys., 1 tabl. 2 poz. bibl. — Opis 
budowy iskrowych i lampowych generatorów wielkiej czę­
stotliwości. Charakterystyka maszyn niemieckich do harto­
wania powierzchniowego prądami wielkiej częstotliwości. 
Wyniki hartowania różnych części maszyn. K. P.

11 —50(ż)S 669.14:621.785.525.1 KI — 10.52
Burton G. K.: Uwagi o powierzchniowym hartowaniu staii 
i użyciu miedziowania dla zabezpieczenia przed nawęgla- 
niem. .„Some notes on the surface hardening of steels and 
the use of copper plating for stopping-off". Sheet Metal 
Ind. t. 29, Nr 300, kw. 52, s. 367; B 5, 2,2 str. — Praktyczne 
przepisy dotyczące metody zabezpieczania stali przed nawę- 
glaniem, naazotowaniem i nacyjanowaniem drogą miedzio­
wania. K .P.

11 — 51 (ż)h 669.15.781—194:621.785.52 KI — 10.52
Rosę K.: Obróbka cieplna stali borowych do nawęglania. 
„Heat treating the carburizing grades of boron steels". M a- 
t e r. M e t h. t. 34, Nr 5, list. 51, s. 66; A 4, 3 str., 4 wykr.. 
1 tabl. — Metody obróbki cieplnej stali borowych do nawę­
glania oraz jej zastosowanie do kół zębatych. Dobór składu 
chemicznego dla osiągnięcia wysokiej twardości oraz unik­
nięcia nadmiernej przehartowalności rdzenia. K. P.

12. METALURGIA PRÓSZKÓW

12 — 23 (n)* 669.14.018.45:621.775.75:621.438 KI — 10.52
Vambersky A.: Spiekane materiały dla turbin spalinowych. 
„Spekane materiały pro spalivaci turbiny". H u t n. Li s t y. 
t. 7, Nr 3, marz. 52, s. 129: A 4, 3.6 str,, 3 tabl., 2 poz. bibl.— 
Wymagania dla materiałów w wysokich temperaturach. Zna­
czenie metalurgii proszków przy wytwarzaniu materiałów 
o nowych własnościach. Materiały odporne na wysoką tem­
peraturę złożone z węglików tytanu oraz węglików, azotków', 
borków i innych pierwiastków. A. O.

12 — 24 (ż)° 661.665.2:621.9.004.62 KI — 10.52
Trent E. M.: O pewnych czynnikach wpływających na zu­
życie narzędzi ze spiekanych węglików. „Some factors affec- 
ting wear on cemented Carbide tools". M a c h i n e r y, t. 79. 
Nr 2035, list. 51, s. 865: B 5, 4.5 str., 6 wykr. — Podano i uza­
sadniono teorię zużycia narzędzi ze spiekanych węglików, 
oparte na dokładnym pomiarze temperatur wzdłuż narzędzia 
skrawającego. Jako powód powstawania wykruszeń podano 
fakt tworzenia stopu pomiędzy węglikiem wolframu 1 stalą 
przy temperaturze około 1300 C. Zjawisko to zaobserwo­
wano szczególnie w beztytanowych gatunkach węglików 
spiekanych. Określenie współczynnika tarcia w czasie skra­
wania natrafia na trudności z powodu zmienności tego spół- 
czynnika w zależności od miejsca 1 temperatury. W. R

12 — 25 n)* 669.35:621.775.75:623.454 KI —10.52
Dale J.: Metalurgia proszków dostarcza uzbrojenia części 
mosiężnych. „Powder metallurgy produces a brass ordnance 
component the fuli case history of an important piece". 
Precis. Metal M o 1 d i n g. t. 10, Nr 2, luty 52. s. 34: 
A 4, 5 str., 2 fot., 2 rys., 4 mikrogr. — Opisano zastosowanie, 
sposób działania 1 produkcję części detonatora granatów 
artyleryjskich. Obecnie wykonuje się je masowo (1000 sztuk 
na godzinę na jednostkę produkcyjną) metodą metalurgii 
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proszków z proszków mosiądzu. Trudności nastręczała nie­
równa grubość elementu i sam proces spiekania. W. R.

16. STRUKTURA I JEJ BADANIE

16 — 35 (ż)* 620.172.251.2:620.179.152 KI — 10.52
Epprecht W.: Badania rentgenograficzne zjawiska pełzania 
stali. „Rontgenfeinstruktur-Untersuchungen iiber das Krie- 
chen von Stahl“. Schweiz. Arch. ange w., t. 18, Nr 1, 
stycz. 52, s. 10; A 4, 12 str., 1 rys., 12 radiogr., 7 tabl., 26 poz. 
bibl. — Badano przy pomocy metod rentgenowskich zjawi­
sko pełźania technicznych gatunków stali i stopów CrMi 
w temperaturach 570—750° C. Stwierdzono, że zjawisko peł­
zania w badanych przypadkach zachodziło jako proces po­
ślizgu płaszczyn w kryształach austenitu. Wysokie obcią­
żenia a długie czasy prób do zwiększenia twardości. Z. B.

16 — 36 (0)* 669.018:620.186.2 KI —10.52
Lewickij M. P. Przyczynek do teorii izotermicznej wzrostu 
ziarn stopów metali. ,,K tieorji izotemiczeskich zieren mie- 
talliczeskich spławów". Z. tie chnj F i z., t. 22, Nr 3, 
marz. 52, s. 480; B 5, 6,5 str., 11 poz. bibl. — Podano mate­
matyczną metodę wyliczania szybkości wzrostu ziarna two­
rzyw metalowych w zależności od czasu wytrzymania przy 
danej temperaturze. J. Ch.

16 — 37 (n)* 669.715.3.721:620.18 KI — 10.52
Urazów. G.G., Mirgałowskaja M. S.: Układ Al-Cu-Mg. „Si- 
stiema Al-Cu-Mg“ D o k ł. Akad. Nauk SSSR, t. 83, 
Nr 2, marz. 52, s. 247; B 5, 3 str., 3 rys., 8 poz. bibl. — Prze­
dyskutowano istnienie różnych faz w układzie Al-Cu-Mg 
oraz istniejące dane w literaturze zagranicznej. Podano: 
1) wykres równowagi układu Al-Cu-Mg, 2) izotermiczny 
przekrój dla 400° C, 3) wykres topliwości. J. N.
16 — 38 (0)* 620.181:552.7 KI — 10.52
Akułow W. S„ Fieldsztejn Ja. J.: Kinetyka przemian struk­
tur uporządkowych. „O kinietikie swierchstrukturnych 
priewraszczenij“. D o k ł. Akad. Nauk SSSR, t. 82, Nr 2, 
stycz. 52, s. 221; B 5, 2,5 str., 2 wykr., 4 poz. bibl. — Stwier­
dzono, że energia aktywacji jest najważniejszym czynni­
kiem charakteryzującym kinetykę procesów zachodzących 
w roztworach stałych. J. Ch.

19. Mechaniczne badania i własności

19 — 24 (1)* 669.71 : 620.172.251.226 : 620 184.3 KI — 10.52
Chang H. C.: Obserwacje pełzania granic ziarn w bardzo 
czystym aluminium. ,,Observations of creep of the grain 
boundary in high purity aluminium“. J. Metals, t. 4, Nr 6, 
czerw. 52, s. 619; A4, 7 str., 1 fot., 1 rys., 1 wykr., 14 mikro­
gr., 1 makrogr., 16 poz. bibl. — Opisano spostrzeżenia z ba­
dań zachowywania się granic ziarn i ich wpływ na odkształ­
cenie w ziarnach. Do badań użyto bardzo czystego aluminium 
o dużych ziarnach, próby pełzania przeprowadzono przy 
temperaturze 370° C i naprężeniu 0.06 kg/mm2. Pełzanie jest 
wynikiem stopniowo zmieniającego się poślizgu granic ziarn, 
przesunięć granic i odkształceń wewnątrz ziarn. Z.B.

Niniejszy Przegląd Bibliograficzny zawiera jedynie część analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic­
twa. Pełna dokumentacja ukazuje się w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Główny Insty­
tut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, Ligocka3). — GIDNT przyjmuje prenumeratę kart dokumenta­
cyjnych, która może obejmować zarówno całą dokumentację naukowo-techniczną, jak i oddzielne jej działy lub 
poszczególne zagadnienia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 10 groszy. GIDNT 
wykonuje (za zwrotem kosztów) fotokopie i mikrofilmy publikacji objętych zarówno przeglądem bibliograficznym 
jak i kartami dokumentacyjnymi.

19 — 25 (n)* 669.3 : 620.172.251.226 KI — 10.52
Pełzanie zimno-ciągnionej miedzi. „Creep of cold-drawn 
copper“. Metal Ind. t. 80, Nr 23, czerw. 52, s. 462; A4, 
1 str., 2 wykr., 4 mikrogr. — Badano charakterystyki pełza­
nia przy rozciąganiu i temperaturach 43, 121 i 149° C miedzi 
o wysokiej przewodności elektrycznej, ciągnionej na zimno 
(40 % zgniotu). Przedstawiono zależność pomiędzy prędkością 
pełzania i ciągliwością przy złamaniu oraz zależność pomię­
dzy naprężeniem a przeciętną prędkością pełzania. Z. B.
19 — 26 (0)* 669.14:620.172:620.173:620.193.33 KI —10.52
Fridman J. B.: O wpływie pęknięć na mechaniczne własnoś­
ci materiału przy różnych stanach naprężenia. „O wlijanji 
trieszczin na miechaniczeskije swojstwa materiała pri razych 
napriażennych sostojanjach“. Dokł. Akad. Nauk SSSR, 
t. 84, Nr 1, maj 52, s. 67; B5, 4 str., 2 fot., 1 wykr., 4 makrogr., 
7 poz. bibl. — Metodyka „podwójnej próbki". Wyniki badań 
nad wpływem pęknięć wywołanych uprzednim skręcaniem 
próbki na zachowanie się materiału przy rozciąganiu 
i ściskaniu. Do prób użyto stali 40XHMA zahartowanej 
i odpornej przy 200° i 550° C. B. B.
19 — 27 (n)* 669.721.5.73-153-156:539.4 KI — 10.52
Samickij E. M.: Mechaniczne własności stopów układu ma­

gnez-kadm. „Miechaniczeskije swojstwa spławów sistiemy 
magnij-kadmij“. Iz w. AN SSSR Otd. Chi m. nauk. 
Nr 3, maj-czerw. 52, s. 392; B5, 5,5 str., 3 wykr., 2 mikrogr., 
1 tabl., 17 poz. bibl. — Określono mechaniczne własności sto­
pów układu magnez-kadm w stanie wyżarzonym i zaharto­
wanym. Badania przeprowadzone przy pokojowej i podwyż­
szonej temperaturze potwierdzają istnienie przy tem­
peraturze pokojowej związków MgCd, i MgCd3 i pozwalają 
wnioskować, że związek MgCd pbwstaje z roztworu stałego'

B. B.

20. KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI 
PRZED KOROZJĄ

20 — 22 (o)* 621.357.7:620.198e669.1/.8 KI —10.52
Ledford R. F„ Dominik E. A.: Porównawcze metody badań 
zużycia niektórych powłok elektrolitycznych. „Comparative 
wear characteristics of some electrodeposited metals“. 
P 1 a t i n g, t. 39, Nr 4, kw. 52, s. 360; A4, 6 str., 2 fot., 3 wykr., 
2 tabl., 6 poz. bibl. — Sposób badań szybkości zużycia po­
włok elektrolitycznych, niklowych, chromowych, miedzio­
wych, żelazowych. Podano skład kilkunastu kąpieli do badań 
tych powłok oraz wyniki prób. Z. O.

20 — 23 (1)* 669.718.1:669.268:620.191 KI — 10.52
Stricklen R.: Nowa metoda uodporniania aluminium. „New 
protective treatment for aluminium simplifies Processing 
at reduced costs“. Mat. M e t h. t. 35, Nr 2, luty 52, s. 91; 
A4, 5 str., 5 fot., 4 tabl. — Zalety nowego procesu „Iridite 14“ 
(chromianowanie) uodpornianie powierzchni aluminium. 
Własności: odporność korozyjna, własności elektryczne, 
zapobieganie utlenianiu przy spawaniu aluminium, pokład 
pod lakiery. Metoda stosowania. W. D.

20 — 24 (ż)* 621.937:669.268.7:620.197.7 KI — 10.52
Chromowanie elektrolityczne. „Chromium plating". Steel, 
t. 130, Nr 13, marz. 52, s. 76; A4, 2 str., 3 fot. — Własności 
elektrolitycznych powłok chromowych. Zastosowanie tych 
powłok. Warunki chromowania twardego narzędzi tnących.

Z. O.

20 — 25 (0)* 620.193.27:620.197.5:629.12 KI —10.52
Barnard K. N.: Ochrona przed korozją okrętów w wodzie 
morskiej. II. „Prevention of corrosion of ships in sea water 
II.“. Research t. 5, Nr 4, kw. 52, s. 176; B5, 5 str., 3 fot., 
1 rys., 2 poz. bibl. — Opisano katodową ochronę okrętów 
korodujących w wodzie morskiej przy pomocy anod stalo­
wych i grafitowych. Przytoczono zalety i wady stosowania 
stalowych i grafitowych anod. Ten sposób ochrony nadaje 
się szczególnie dla okrętów dużych. Podano sposoby przy­
mocowania blach anodowych na stąpce okrętów. E. Z.

23. MATERIAŁY I ICH WŁASNOŚCI

23 — 14 (n)* 621.822.5:669.354:620.179.152 KI — 10.52
Uhlir E.: Ocena jakości wylanej warstwy brązu ołowiowego 
w panewkach ślizgowych. „Beurteilung der Giite des Aus- 
gusses von Bleibroze-Gleitlagern". Masch. — Ba u.- und 
W a r m e w. t. 7, Nr 1 , stycz. 52, s. 4; A4, 4 str., 1 wykr., 
8 radiogr. —Po podaniu i objaśnieniu układu podwójnego 
miedź-ołów, oraz zasad wylewania panewek stalowych brą­
zem ołowianym i połączonych z tym trudności, autor załącza 
radiogramy prześwietlonych promieniami X panewek i oma­
wia wady wylania. Dla porównania dołącza się fotografie 
panewek z tymi wadami, znalezionymi opracowaną przez 
autora metodą, polegającą na skrawaniu powierzchni wyla­
nej panewek nożem o kącie 80° przy szybkości 0,5 m/min. 
Ta metoda kontroli jakości panewek jest jednak niszczącą 
i z tego powodu nie rokuje się jej większego rozpowszech­
nienia. S. B.
23 — 15 (O)* 669.018.45 KI — 10.52
Pfeill B.: Materiały pracujące w wysokich temperaturach. 
Próby używane jako kryteria zachowania się w warunkach 
pracy. „High temperaturę materials. Tests used as criteria 
of service behaviour“. Schweiz. Arch. t 8, Nr 3, marz. 
52, s. 88; A4, 8,5 str., 11 wykr., 1 mikrogr., 25 poz. bibl. — 
Krytyczny przegląd literatury dotyczącej problemu stopów 
ogniotrwałych wg ich zasadniczych własności, a mianowicie: 
1) odporności na korozję, 2) wytrzymałości na zmęczenie, 
3) odporności na korozję, 4) odporności na nagłe zmiany 
temperatury. Z. W.
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2. SUROWCE I ICH PRZERÓBKA

2 — 35 (0)* 622.765.0C1.6 Ki — 11.52
Philippoff W.: Niektóre zjawiska dynamiczne w flotacji. 
Some dynamie phenomena in flotation“. Mining Engng. 
t. 4, Nr 4, Iw. 52, s. 386; A4, 5 str., 1 rys., 1 wykr., 5 tabl., 
13 poz. bibl. — Teoretyczne rozważania nad fizycznymi zja­
wiskami zachodzącymi w procesie i ujęcie ich w formie 
matematycznej wg koncepcji autora (mechanizm przyczepia­
nia się cząstek stałych do pęcherzyków powietrza oraz 
wynoszenia ich do góry). Eksperymentalne badania i porów­
nanie wyników praktycznych z teoretycznymi. W. M.

2 — 36 (0)* 622.765 KI —11.52
Wróbel S. A.: Badania powstawania piany w procesie flo­
tacji. Napięcie powierzchniowe i powietrzne: roztwór. „Stu- 
dy in flotation frothing — surface tension: air-solution“. 
Buli. I n s t. Mining a. Metali, t. 61, Nr 549, 
sierp. 52, s. 505; B5, 12,3 str., 1 rys., 9 tabl., poz. bibl. — Apa­
ratura i technika określania napięcia powierzchniowego 
roztworów wodnych środków pianotwórczych. Wyniki po­
miarów przy zastosowaniu najczęściej stosowanych w prze­
myśle odczynników pianotwórczych oraz propozycje wyko­
rzystania ich w praktyce flotacyjnej. W. M.

2 — 37 (0)* 622.3:621.927 KI — 11.52
Bond F. C.: Trzecia teoria kruszenia. „The third theory of 
comminution". Mining Engng., t. 4, Nr 5, maj 52, 
s. 484; A4, 11 str., 1 wykr., 2 tabl., 11 poz. bibl. — Omówienie 
zasad teorii Rittingera i Kicka oraz ich niedokładności. 
Uzasadnienie nowej teorii (autora), w myśl której całkowi­
ta praca kruszenia materiału jednorodnego jest odwrotnie 
proporcjonalna do drugiego pierwiastka ze średnicy pro­
duktu rozdrobnionego. Sprawdzenie teorii w oparciu o dane 
laboratoryjne i przemysłowe. Wprowadzenie tzw. wskaźnika 
pracy młyna, który obliczony z danych laboratoryjnych lub 
przemysłowych dla jednego stopnia rozdrobnienia pozwala 
określić rozchód energii dla dowolnego stopnia rozdrobnie­
nia. W. M.

3. PALIWA I GOSPODARKA CIEPLNA

3 — 30* 662.614.4 KI — 11.52
Szubin E. P., Safonow A. P.: Problem normowania strat na 
cieplnych sieciach. „O normirowanji tiepłowych potier 
w tiepłowych sietjach“. Za E k o n. Topi., t. 9, Nr 3, 
marz. 52, s. 12; A4, 5 str., 1 wykr., 6 poz. bibl. — Wielkość 
strat na sieciach cieplnych oraz sposoby ich wyznaczania. 
Wzory do obliczeń strat z uwzględnieniem rodzaju izolacji. 
Porównanie rzeczywistych strat cieplnych sieci z wielko­
ściami ujętymi w normatywy. F. B.

3 — 31* 622.76.074.005 KI — 11.52
Dawydow D. P.: Usprawnienie pracy elektrycznych gazoana- 
lizatorów systemu Siemens. „Ułuczszenje raboty elektricze- 
skich gazoanalizatorow". R a b o c z E n i e r g., t. 2, Nr 6. 
czerw. 52, s. 29; B5, 3,25 str., 6 rys. — Opisano zasadę dzia­
łania elektrycznych analizatorów gazowych oraz wskazano 
na ważniejsze czynniki wpływające na jakość wskazań apa­
ratu. Z czynników tych omówiono zagadnienia należytego 
zamontowania aparatury, utrzymywanie stałej szybkości 
przepływającego gazu, stałego napięcia w elektrycznych 
urządzeniach zasilających oraz zagadnienia należytego oczy­
szczania gazu. F. B.

3 — 32* 66.041:662.614 KI — 11.52
Hulse C.: Wpływ czynników cieplnych na 
ca. „Thermal aspects of furnace design".

konstrukcję pie- 
J. I n s t. F u e 1. 
1 rys., 8 wykr.,t. 25, Nr 143, maj 52, S. 94; B 5, 8,5 str.,

3 tabl., 40 poz. bibl. — Omówiono równanie dla obliczenia 
przepływu ciepła w piecach przemysłowych z płomienia 

ścian, strat ciepła przez ściany, od­i gazów do wsadu i
bicia promieniowania od ścian, zużycia ciepła na ogize- 
wanie wsadu i ścian, współczynniki dla konwekcji wymu­
szonej i promieniowania gazów, recyrkulację spalin oraz 
model elektryczny ruchu ciepła. W. R.

5. MATERIAŁY OGNIOTRWAŁE

5 — 24* 666.76:620.197.6.001.6 KI —
Starker A.: Nowe zdobycze w dziedzinie ochrony ierz 

chni wyrobów ogniotrwałych. „Ncuc Erkenntnisse auf dcm 
Gebiet des OberflSchenschutzes feuerfester Baustoffe". 2. 
B e r i c h t e d. Deutschen K e r a m. G e s e ! 1. L 29, 
Nr 4, kw. 52, s. 122; A 4, 2 str., 1 fot., 3 poz. bibl. — Wpływ 
struktury powierzchni wyrobów ogniotrwałych na ich ko­
rozję. Zagadnienie powierzchniowych warstw antykorozyj­
nych. Próby z cegłami do regeneratorów 1 cegłami na wózki 
pieców tunelowych. Wpływ napięcia powierzchniowego. 
Granice stosowania warstw antykorozyjnych. s. P.

5 — 25* 669.184.4:666.763.1 KI — 11.52
Aikens R. E., Smith F. R.: Obmurza pieców-mteszalników. 
„Hot metal mixer linings". J. Metals, t. 4, Nr 6, czerw. 
52, s. 537; A 4, 2 str. — Wyniki doświadczeń dwu stalowni 
odnośnie zastosowania różnych materiałów ogniotrwałych 
w piecach-mieszalnikach. W jednym zakładzie otrzymano 
najlepsze wyniki z cegłami chromo-magnezytowymi wią­
zanymi chemicznie; w drugim korzystną ocenę uzyskały 
wyroby szamotowe gatunku „super duty". F. N.

5 — 26* 666.763.42.001.5 KI —11.52
Klejnbierg A. T.: Skład chemiczno-mineralogiczny i odpor­
ność na dziaalnie wilgoci zbrykietowanego dolomitu nikl- 
towskiego. „Chimko-minieralocziskij sostaw i włagoustoj- 
cziwost‘swarow nikitowsko dolomita". Ognleupory, t. 
17, Nr 5, maj 52, s. 221: B 5, 7 str., 3 fot., 4 mikrogr., 7 tabl., 
5 poz. bibl. — Podczas wypalania dolomit nikitowski wy­
kazuje skłonność do tworzenia obtopionych brył i przy­
lepiania się do wykładziny ogniotrwałej. Badania cheiniczno- 
mineralogiczne brył normalnie wypalonego dolomitu oraz 
brył obtopionych. Masa cementująca obtopione bryły pow­
stała z reakcji popiołu koksika z drobnym dolomitem. W. Sz.

6. WIELKOPIECO WNICTWO

6 — 56* 669.162.223:621.615:621.638 KI — 11.52
Dyskusja nad osiową dmuchawą wielkopiecową. „Discussion 
of the axial compressor for blast furnace blowing". iron 
Steel E n g r. t. 29, Nr 1, stycz. 52, s. 79: A 4, 6 str., 4 wykr. 
— Omówiono wymagania stawiane dmuchawom wielkopie­
cowym i na tym tle oceniono zalety i wady turbodmuchaw 
odśrodkowych i osiowych. Większość dyskutantów jest zda­
nia, że dmuchawa osiowa jest delikatna i dla zastosowania 
do wielkich pieców wymaga jeszcze dalszej ewolucji W. S.

6 — 57* 669.162.267.646 KI — 11.52
Saunders H. L., Giedroay V.: Odsiarczanie surówki stałym 
wapnem. „Desulphurization of pig-iron with solid limę". 
Iron Coal T r. R e v. t. 165, Nr 4399, sierp. 52. - i: 
B 5. 3,4 str., 2 rys., 1 tabl. 10 poz. bibl. — Opisano próby 
odsiarczania surówki wielkopiecowej wapnem, w formie 
powłoki na kawałkach koksu. Do odsiarczania są potrzebne 
specjalne kadzie. Wyniki odsiarczania są dobre, jednak ze 
względu na duże straty cieplne proponuje się przed odsiar­
czaniem wstępne odkrzemianie tlenem dla podwyższenia 
temperatury surówki. W. S.

6 — 58* 669.162.221.2:778.3 KI — 11.52
Warunki w strefie dysz wielkiego pieca „Conditlons In the 
blast-furnace tuyere zonę". Iron Coal T r. Rev. L 165, 
Nr 4400, sierp. 52, s. 327; B 5, 1,2 str., 1 rys. — Wyniki 
obserwacji więtrza wielkiego pieca przez dysze przy pomo­
cy aparatu fotograficznego z prędkością suo do 3.o jo zdjęć 
na sekundę. Zachowanie się materiałów w jaskini spalania 
porównano z wynikami badań modelowych. W. S.

6 — 59* 669.162.683.2:669.049.582.001.5 KI — 11.52
Shanaham C. E.: Wpływ mieszania na prędkość odsiarcza­
nia nasyconego węglem stopionego żelaza żużlami typu 
CaO-SiO.-ALO3. „The effect of stirring on the ratę of de- 
sulphurising carbon-saturated molten iron with CaO-SiO,- 
-A12OS slags". M e t a 1 1 u r g 1 a, t. 45. Nr 268, luty 52, s. 59; 
A 4, 2,1 str., 1 wykr., 4 tabl., 6 poz. bibl. — Opis prób 1 wy­
niki mieszania różnych żużli syntetycznych z surówką syn­
tetyczną. Są to próby laboratoryjne, połączone z rozważa­
niami nad kinetyką reakcji żużla z kąpielą metalową. W. S.

7. STALOWNICTWO

7 — 67* 669.141.241.3-412:620.192.4:620.18 KI — 11.52
Wogir R.: Struktura podpowierzchniowa wlewka stall pól- 
spokojnej. ,.Sub-surface Ingot structure of semlkllled steel". 
J. Iron Steel Inst t. 171, Nr 2, czerw. 52. a 154; A 4. 
10 str., 9 rys., 4 wykr., 1 makrogr., 4 poz. bibl. — Badanie
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wewnętrznej struktury wlewków stali półuspokojonej na 
blachy. Przebadanie ponad 250 wlewków płaskich 10-tono- 
wych. Zmiany struktury wlewków w zależności od zawar­
tości węgla. Podział wlewków stali półuspokojonych na 
3 typy w zależności od stopnia i sposobu odtlenienia. Wady 
oraz ich ilość w każdym typie wlewków stali półspokojo- 
nych. Wpływ różnych czynników na zmianę struktury wlew­
ków. J. N.
7 — 68* 669.162.275.124.6:669.182.12 KI —11.52
Leroy P.: Zastosowanie surówki tomasowskiej wyproduko­
wanej procesem kwaśnym w wielkim piecu. „Application au 
fontes Thomas elaborees au haut fourneau en marche acide“. 
R e v. Metali, t. 49, Nr 4, kw. 52, s. 299; A 4, 21 str., 12 
wykr., 9 tabl., 23 poz. bibl. — Wyniki stosowania wstępnego 
wyświeżania surówki. Skład chemiczny żużla po wstępnym 
świeżeniu. Bilans materiałów i koszta tlenu. Bilans cieplny. 
Wyniki wstępnego wyświeżania w konwertorze. Omówienie 
i porównanie wyników. K. R.

7 — 69* 669.14-412:621.744.342.002.612 KI —11.52
Jackson A.: Wpływ konstrukcji wlewnicy na jej trwałość. 
„Effect of ingot mold design on mold life“. Iron Steel 
E n g. r. 29, Nr 4, kw. 52, s. 115; A 4, 2,75 str., 1 rys., 2 ma­
krogr. — Porównanie trwałości dwu typów 10 tonowych 
wlewnic rozszerzających się ku dołowi do odlewania wlew­
ków płaskich. Znaczenie silnie stożkowej górnej części wlew­
nicy. Wzrost trwałości wlewnicy przez zmianę typu z otwar­
tą górą na typ ze stożkowym zakończeniem górnej części 
wlewnicy. Zmniejszenie zużycia płyt odlewniczych. Badania 
wpływu ustawienia wlewnicy w czasie odlewania, czasu 
przebywania odlanego wlewka we wlewnicy, oziębiania 
wlewnicy oraz badanie powstających wad na wlewnicy.

J. N.

7 — 70* 669.183.212.2 KI —11.52
Watts H. T.: Seryjne palniki w piecach martenowskich. 
Cz. I. „Multiple burners in open-hearth furnaces. Part I“.
I n d u s t r. H e a t. t. 19. Nr 4, kw. 52, s. 661; A 5, 6 str., 
1 rys. — Zasady konstrukcji palników w piecu martenow­
skim. Równoczesne stosowanie dwu lub więcej paliw do 
opalania pieca martenowskiego. Zastosowanie palników se­
ryjnych do spalania jednego paliwa. Konstrukcja palników 
seryjnych i elastyczność ich pracy przy stosowaniu różnych 
paliw. Doświadczenia ze zwiększeniem ciśnienia powietrza 
wprowadzanego do spalania. Charakterystyka palnika seryj­
nego na ropę. J. N.

7 — 71* 669.046.5:533.5:66.041.82 KI — 11.52
Fischer W., Winkler O.: Technika topienia i odlewania me­
tali i stopów w wysokiej próżni. ,,Le techniąue de la fusion 
et coulee des metaux et alliages sous vide eleve“. R e v. 
Metali, t. 49, Nr 3, marz. 52, s. 211; A 4, 9,5 str., 5 fot., 
7 rys., 1 wykr., 2 poz. bibl. — Omówiono różne konstrukcje 
urządzeń do topienia i odlewania metali w próżni. Wy­
magania stawiane piecom próżniowym. Pompy próżniowe. 
Pomiary próżni. Uszczelnianie konstrukcji. Technologia to­
pienia i odlewania w próżni. K. R.

8. INNA WYTWÓR CZOSC METALURGICZNA

8 — 33(ż)* 669.162.622 KI — 11.52
Lincke A.: Otrzymywanie żelaza w obrotowych piecach 
płomiennych. „Uber die Eisengewinnung im Drehflam- 
mofen“. Metali. Giessereitechn. t. 2, luty 52, s. 45; 
A 4, 2,6 str. — Opis urządzeń i procesu bezpośredniej re­
dukcji rud żelaznych w krótkich piecach obrotowych, opa­
lanych pyłem węglowym. Metodą tą można wytapiać z rud- 
żelaznych, zawierających szkodliwe dla procesu wielkopie­
cowego domieszki (Zn, Pb, alkalia), wysokowartościową su­
rówkę oraz prowadzić redukcję stopniową. W. M.

8 —34(n)* 669:283:621.775 KI — 11.52
Betchthold J. H., Scott H.: Własności molibdenu otrzymane­
go przez topienie w luku i drogą metalurgii proszków. „Pro- 
perties of molybdenum madę by arc casting and powder 
metallurgy“. Metal Progr. t. 61„ Nr 4, kw. 52, s. 82; 
A 4, 7 str., 3 fot., 6 wykr., 2 mikrogr., 1 tabl. — Porów­
nano własności molibdenu otrzymanego na drodze topienia 
metalu w łuku elektrycznym i otrzymanego z proszku. 
Stwierdzono, że nie ma różnicy wytrzymałościowej ani peł­
zania pomiędzy molibdenem otrzymanym jedną i drugą me­
todą. Na wykresach podane są wytrzymałości na rozcią­
ganie i plastyczności metalu w różnych temperaturach.

E. Z.

8 — 35(n)* 669.4:669.046.5:621.365.5 KI —11.52
Sabanejew P. F.ó Przetopy cynku katodowego w piecach 
indukcyjnych ze stalowym rdzeniem. „Pierepławka katnowo 
cinka w indukcjonnych pieczach z stalnym sierdnikom“ 
P r o m y s z 1. E n i e r g. t. 9, Nr 1, stycz. 52, s. 4; A 4, 
3,5 str., 5 rys., 1 tabl. — Omówiono przyczyny strat pow­

stałych przy przetopie cynku katodowego w piecach pło­
miennych oraz wyższość dla tych celów pieców indukcyj­
nych. Podano schematy pieców z urządzeniami pomocniczymi 
do zmniejszenia do minimum strat cynku katodowego przy 
przetopie. Omówiono zasadę działania specjalnej pompy 
zmniejszającej straty ciepła w piecu i przyspieszającej czas 
rozlewania przetopionego cynku. S. B.

8 — 36(n)* 669.054.8:669.884.7:669.35 KI — 11.52
Thews E. R.: Odtlenianie, odsiarczanie i odgazowanie stopów 
wtórnych litem. „Zur Desoxydation, Entschweflung und 
Entgasung von Umschmelzlegierungen durch Lithium“. M-e- 
t a 11, t. 6, Nr 13| 16, sierp. 52, s. 431; A 4, 2,7 str., 25 poz. 
bibl. — Opisano używanie litu metalicznego do odtlenia­
nia stopów wtórnych przy przetopie odpadków stopowych 
miedzi. Dodawanie litu powinno nastąpić po dokładnym 
odtlenieniu topów przy pomocy innych, tańszych odtlenia- 
czy. Autor poleca stosowanie litu przy wszelkiego rodzaju 
wytopach metali wtórnych. E. Z.

8 — 37(n)» 669.343.1 KI — 11.52
Nielsen O.: Obecna tendencja rozwojowa rafinacji ogniowej 
miedzi. „Die heutigen Entwicklungstendenzen des Feuer- 
raffinierens von Kupfer“. Metali, t. 6, Nr 15/16, sierp. 
52, s. 429; A 4, 1,5 str. — Opisano nowy sposób wyrafinowa­
nia siarki ze stopionej miedzi polegający na tym, że rezy­
gnuje się z przedmuchiwania miedzi; żerdziowaniem dopro­
wadza się zawartość tlenu do pożądanej zawartości i usuwa 
siarkę podczas wylewania, przepuszczając miedź przez sto­
pioną warstwę wodorotlenku alkalicznego. E. Z.

10. PRZERÓBKA PLASTYCZNA

10 — 48 (0)* 621.89:621.983 KI —11.52
Isaczenkow E. I.: O zagadnieniu smarowania przy głębokim 
tłoczeniu. „O problemie smazki pri głubokoj wytieżkie". 
Wiestn. Masz ino str. t. 31„ Nr 10, paźdz. 51, s. 60; 
B5, 8 str., 3 fot., 10 wykr., 5 tabl., 4 poz. bibl. — Efekt sma­
rowania przy głębokim tłoczeniu na zimno zależy od sze­
regu czynników jak: kolejności smaru, szybkości tłoczenia, 
wielkości nacisków cząstkowych, współczynnika wydłużenia 
i temperatury metalu. Składy chemiczne stosowanych sma­
rów ustalane są dla różnych przypadków empirycznie i wy­
kazują niejednokrotnie dużą ilość składników. Przeprowa­
dzono badania wpływu różnych czynników na efekt procesu 
smarowania i ustalono optymalne mieszanki dla różnych 
przypadków tłoczenia. R. O. D.

10 — 49 (ż)* 669.14-4:621.983:621.794.422.5 KI — 11.52
Bregman A.: Przygotowanie powierzchni przed stłoczeniem. 
„Surface treatment for cold extrusion“, Metal Pro gr. 
t. 60, Nr 6, grudz. 51, s. 76; A4, 3,5 str., 5 fot. — W procesie 
stłoczenia na zimno części stalowych konieczne jest stoso­
wanie powłok fosforanowych. Przeciętna ilość wynosi 
1 g/930 mm2. Dobre wyniki uzyskuje się stosując dodatkowo 
smary o długich łańcuchach, które jednakże nie mogą wy­
trzymać temperatury do 600 C. R. W.
10 — 50 (Ż)* 621.771.27:621.944.14 KI — 11.52
Lord H.: Walcowanie na zimno z naciągiem. „Cold rolling 
with strip tension“. Iron a. Steel, t. 25, Nr 6, 
maj 52, s. 211; A4, 6 str., 1 rys., 6 wykr. — Podano nową 
uproszczoną teorię zezwalającą na obliczanie nacisku przy 
walcowaniu taśm z naciągiem. Omówiono sposób przygo­
towania pomocniczych wykresów. Porównano wyniki z uzys­
kiwanymi przy pomocy innych metod. R. W.
10 — 51 (0)* 621.944.14:621.771.27 KI —11.52
Lerebours-Pigeonniere J.: Wykorzystanie teorii plastycz­
ności przy przeróbce plastycznej metali. Walcowanie taśm 
cienkich. ,,L‘applicatlon de la thćorie de la plasticitć au 
faconnage des metaux. Le laminage des bandes minces“. 
M e t a u x C o r r o s. Ind. t. 27, Nr 319, marz. 52, s .119; 
A4, 16 str., 1 fot., 13 rys., 5 wykr., 19 poz. bibl. — Omó­
wiono własności metali, struktury, wpływ temperatury, 
szybkości odkształcenia. Przedyskutowano warunki plastycz­
ności, czynniki wpływające na zachowanie się metalu przy 
walcowaniu. Zanalizowano teorie walcownicze w świetle wy­
korzystania ich przy walcowaniu taśm na zimno. Próbne 
wzory do obliczania nacisku walców, sprawdzone w oparciu 
o wyniki walcarki doświadczalnej w Sheffield. R. W.
10 — 52 (0)* 669-418.2:621.944.145 KI —11.52
Polakowski N. H.: Wpływ wielkości przy walcowaniu taśm. 
„Roli size effects in rolling of strip". Metal Progr. 
t. 61, Nr 2, luty 52, s. 67; A4, 5 str., 5 rys., 1 wykr. — 
Przy danym metalu, współczynniku tarcia i naciągu moż­
na prowadzić walcowanie bez wyżarzania aż osiągnie się 
graniczny stosunek pomiędzy długością łuku styku a gru­
bością taśmy. Ponieważ przy tych samych naciskach dłu­
gość łuku styku maleje w miarę zmniejszania średnicy wal­
ców stąd też możliwy jest w tym przypadku dłuższy prze­
bieg walcowania. R. W,
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11. OBRÓBKA CIEPLNA
11 — 52 (O)* 621.785.542.2:621.733 KI — 11.52
Wochomskij N. S., Makarów I. S.: Hartowanie płomieniem 
acetylenowo-tlenowym niektórych elementów urządzeń ku- 
ziennych. „Zakałka dietalej kuzniecznowo oburudowanja 
aciteleno-kisłorodnym płamieniem“. Wiestn. M a s z i n o- 
str. t. 32, Nr 8, sierp. 52, s. 66; B5, 4 str., 1 fot., 3 rys., 
2 wykr. — Podano dokładną technologię tego rodzaju ob­
róbki odnośnie szeregu elementów jak matryce, baby, sto­
jaki itp. Omówiono zalety i wyniki. J.Ch.

11 — 53 (Ż)* 621.783.612.1:629.113.01 KI — 11.52
Nowoczesne elektryczne urządzenia obróbki cieplnej części 
samochodowych. „Une installation moderne de traitement 
thermique d‘outils pour automobiles au four eleetrique“. 
J. Four E1 e c t r. t. 61, Nr 1, stycz. luty 52, s. 26; A4, 
4,7 str., 6 fot., 6 mikrogr., 1 tabl. — Opis zmechanizowa­
nych, elektrycznych pieców' przelotowych (o długości 10 ni) 
do hartowania, odpuszczania części samochodowych. Wy­
niki hartowania kluczy monterskich ze stali Cr-V. K. P.

11 —54(Ż)» 621.983.2:621.785.616.22 KI — 11.52
Pavestic E. I.: Praktyczne strony obróbki cieplnej narzędzi 
i matryc. ,,Practical aspects of tool and die heat treatment“. 
Steel P r o c e s s. t. 38, Nr 5, maj 52, s. 240; A4, 3 str., 
1 rys., 2 tabl. — Praktyczne dane obróbki cieplnej oraz kon­
strukcji matryc, Hartowanie stopniowe matryc daje znacz­
nie mniejsze odkształcenia jak zwykłe hartowanie w oleju 
lub w wodzie. K. P.
11 — 55 (Ż)* 669.131.8:621.785:620.17/.18 KI - 11.52
Hodgson C. C., Fairhurst W.: Wyżarzanie i obróbka ciepl­
na żeliwa ciągliwego. „The annealing and heat treatment of 
ductile cast iron“. M e t a 11 u r g i a, t. 45, Nr 272, czerw. 52, 
s. 283; A4, 6,5 str., 1 fot., 1 rys., 3 wykr., 15 mikrogr., 
9 tabl., 1 poz. bibl. — Opis badań nad zależnością szyb­
kości ogrzewania i chłodzenia podczas wyżarzania oraz 
własności mechanicznych i struktury żeliwa ciągliwego. 
Określenie najwłaściwszych warunków wyżarzania dla osią­
gnięcia dobrej obrąbialności, sprężystości i ciągliwości oraz 
hartowania i odpuszczania. K. P.
11 —56(ż)* 669.14.018.264:621.785.5 KI — 11.52
Dubinin G. N.: Powierzchniowe nasycanie stali manganem 
w ośrodku gazowym. „Nasyszczenje powierchnosti stali mar- 
gancem iz gazowoj sriedy“. Dokł. Akad. NaukSSSR, 
t. 84, Nr 6, 1952, s. 1155; B5, 4,7 str., 2 wykr., 3 mikrogr., 
1 tabl., 14 poz. bibl. — Stwierdzono, że żelazo Armco i stal 
(0,47 stopni C) nasycone powierzchniowo manganem posia­
dają dużą odporność na korozję w H.O2 (26 %) i NaCl 
(10%), obniżoną natomiast w HNO3, HC1, H2SO4 i CoH^Oo. 
Zaroodporność zostaje bez zmian. J. Ch.

11 —57(ż)* 669.14:669.277:621.785.5 KI — 11.52
Dubinin G. N.: Powierzchniowe nasycanie stali wolframem, 
za pomocą atmosfery gazowej. „Nasyszczenje powierchnosti 
stali wolframom iz gazowoj sriedy“. Dokł. Akad. 
Nauk S S S R, t. 84, Nr 4, 1952, s. 693; B5, 5 str., 2 wykr., 
3 mikrogr., 1 tabl., 15 poz. bibl. — Powierzchniowe nasycanie 
stali wolframem zwiększa odporność jej (0,47% C) na korozję 
w niektórych ośrodkach, natomiast nie wpływa na zwięk­
szenie odporności na wysokie temperatury. J. Ch.

12. METALURGIA PROSZKÓW

12 — 26 (0)* 669.1^.8.492.2:621.775.74 KI —11.52
Agte C.: Nowe spostrzeżenia przy prasowaniu proszków. 
„Niektere nove poznatky przi lisovóni prószkóvych lśtek“. 
H u t n. L i s t y, t. 7, Nr 3, marz. 52, s. 121; A4, 4 str., 3 fot., 
5 wykr., 2 tabl. — Prawa i wzory odnoszące się do praso­
wania idealnego proszku. Definicja idealnego proszku. Ide­
alne równanie prasowania. Prasowanie proszków rzeczywi­
stych. Zużycie energii. Zdolność prasowania proszku 1 zmia­
ny zachodzące w tym czasie. Rzeczywiste ciśnienie praso­
wania. A. O.
12 — 27 (n)* 669.355-492.8:623.45 KI — U-52
Spieki mosiężne pozwalające na podwyższenie produkcji 
zapalników. ,,Brass powder parts aid fuze output“. Iron 
Age, t. 168, Nr 7, sierp. 51, s. 108; A4, 1 str., 1 fot. — Podano 
przykład zastosowania spieku mosiądzu na wykonanie rotora 
zapalnika i przytoczono korzyści produkcyjne, wynikające 
z zastosowania do masowego procesu ich produkcji metod 
metalurgii proszków. W. R.

12 — 28 (0)* 661.665:621.775.75 KI —11.52
Koshuba W.: Cermetale mogą zaspokoić żądanie konstrukto­
rów turbin. „Cermets may answer jet designers’prayers“. 
Iron Age, t. 168, Nr 22, list. 51, s. 77; A4, 3,5 str., 2 rys., 
1 fot., 3 mikrogr., 2 poz. bibl. — Prasowane i spiekane mie­
szaniny materiałów ceramicznych i metali mają znalezć 
zastosowanie do wyrobu elementów maszyn pracujących

temPeraturach. Przeprowadzono cały szereg 
wynikli i materia,amł te£o typu. Okazało się. że najlepsze 
wyniki daje prasowanie na gorąco lub pod ciśnieniem hydro­
statycznym. Spośród węglików, tlenków, chromu, tytanu 
i berylu wypośrodkowano szereg składów, nadających *ie 
do zastosowań wysokopróżniowych. W. R.

661.65:621.775.75 KI-11.52
Hamjian J.: Węglik boru Jako podstawowy składnik cerme­
tali. „Boroń Carbide as a base materiał for a cermet". J. 
Am. C e r a m i c. S o c. t. 35, Nr 2, luty 52, s. 44; A 4, 4,5 
str., 2 rys., 1 wykr., 4 mikrogr., 3 tabl., 5 poz. bibl. — Ba­
dano przebieg procesu spiekania cermetali na osnowie wę­
glika boru stosując Jako metale wiążące kobalt, żelazo, 
nikiel i chrom w postaci proszków. Jako atmosferę spie­
kania stosowano wolny od tlenu hel. Spiekanie przepro­
wadzono w piecu węglowym. Opracowano metodę badania 
zdolności złączenia metalu z węglikiem boru celem doboru 
najodpowiedniejszego lepiszcza .Gotowe próbki badano na 
zginanie, odporność na utlenienie i odporność na gwałtowne 
zmiany temperatury. W. R.

16. STRUKTURA I JEJ BADANIE

16 —39(ż)» 669.112.227.342.2:620.181.428.4 KI — 11.52
Laurent P., Batisse M.: Badanie przemiany martenzytycz­
nej w żeliwach austenitycznych. „Etude de la transformation 
martensltique dans les fontes austćnitiques“. Re v. metali, 
t. 49, Nr 2, luty 52, s. 129; A 4, 11 str., 1 rys., 3 wykr., 2 mi­
krogr., 10 tabl. — Przeprowadzono badania dilatometryczne 
nad przemianą autenitu w martenzyt — w trzech żeliwach 
austenitycznych. Stwierdzono, że tworzenie się martenźytu 
sprzyja wtórnej grafityzacji. Przy podgrzaniu martenzyt 
przechodzi w austenit różniący się od iglastego austenitu 
pierwotnego .Z powyższego wynika, że przemiana auste­
nitu w martenzyt w żeliwach austenitycznych jest odwra­
calna analogicznie jak w stopach Cu-Al. Zwiększenie szyb­
kości chłodzenia obniża punkt martenzytyczny w zakresie 
austenitycznym. Z. W.
16 — 40(0)* 620.186 KI —11.52
Aleksandrów Ł. N., Lubow B. J.: stan naprężeń powstający 
podczas rozpadu roztworu stałego w sąsiedztwie sferycznego 
ośrodka nowej fazy. „Pole napriażenlj woznikajuszczich pri 
rospadie twierdewo rastwora w blizi sfiericzeskowo zaro- 
dysza nowoj fazy". Dokł. Akad. Nauk SSSR, t. 83. 
Nr 6, 1952, s. 833; B 5, 3 str., 2 wykr., 4 poz. bibl. — Przepro­
wadzono ilościowe ujęcie wpływu stanu naprężeń (powsta­
jących podczas roztworu stałego) na szybkość rośnięcla 
ośrodków nowej fazy. J. Ch.
16 — 41(0)* 548.73:620.18 KI —11.51
Zmniejszenie pochłaniania promieni rentgenowskich przez 
kryształy przy kącie padania równym kątowi odbicia. 
„Umienszenje pogłoszczenja rientgienowsko izluczenja krfs- 
tałłow pri padienji pod uglom otrażenja". U s p. f i z. Nauk, 
t. 46, Nr 2, luty 52, s. 279; A 5 2,5 str., 2 wykr., 2 poz .bibl. 
— Natężenie promieni rentgenowskich, padających na krysz­
tały i przechodzących przez nie, ulega osłabieniu. Stwier­
dzono ,że przy padaniu promieni rentgenowskich na nie­
które kryształy pod kątem odbłysku, natężenie ich po przej­
ściu przez kryształ ulega zmniejszonemu osłabieniu niż przy 
dowolnym kącie padania. Podano wytłumaczenie tego zja­
wiska. Z. B.
16 — 42(ż)* 669.14.018.29:620.183.1:620.186 KI — 11.52
Jacquet P. A.: Badanie mikroskopowe stanu kruchego 4 cią­
gliwego w stalach węglowych i niskostopowych. „Etude 
micrographique des ćtats fragile et tenace des aciers au 
carbone faiblement allićs“. R e v. metali, t. 49, Nr 3. 
marz. 52. s. 195; A 4, 12 str., 16 mikrogr., 1 tabl., 15 poz. 
bibl. — Posługując się polerowaniem elektrolitycznym oraz 
specjalnym odczyszczaniem powierzchni szlifów przeprowa­
dzono badania mikroskopowe próbek stali konstrukcyjnych 
niskostopowych, znajdujących się w stanie ciągliwym 
i w stanie kruchym po obróbce cieplnej. Stwierdzono, że 
stan kruchy po odpuszczeniu charakteryzuje się łatwiejszą 
podatnością granic ziarn na natrawianie specjalnymi odczyn­
nikami oraz można zauważyć zmiany w budowie krysta­
lograficznej samych ziarn. Przytoczono teorie kruchości od­
puszczania Mc Lean‘a i Jaffe‘a. Z. W.

17. FIZYCZNE BADANIA I WŁASNOŚCI

17 — 13(0)* 538.22:538.082 KI—1152
Tielesnin R. W.: Wpływ pola odmagnesującego na lepkość 
magnetyczną. „O wlljanji razmagnlcziwajuszcziewo pola na 
magnitnuju wiazkost“. Dokł. Akad. Nauk SSSR. t. 84. 
Nr 3, maj 52, s. 477, B 5, 1 str., 1 wykr., 4 poz. bibl. — 
Uprzednio autor wyprowadził wzory stwierdzające, że lep­
kość magnetyczna jest określona przez charakterystyki ma­
gnetyczne danego ciała, a nie tylko materiału. Opisane krót­
ko pomiary potwierdzają słuszność tej teorii. J. T.
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17 — 14(ż)* 538.245:538.23 KI—11.52
Kazarnowskij Ł. Sz.: Przyczynek o obliczaniu własności ma­
gnetycznych makrojednorodnych systemów twardych ma­
gnetycznie. „K razcziotu magnitnych swojstw makrogietie- 
rogiennych magnito-twiordych sistiem“. 2. t i e c h n. F i z. 
t. 22, Nr 3, marz. 52, s. 537; B 5, 5 str., 4 wykr., 1 tabl., 
2 poz. bibl. — Wywody poniższe znajdują zastosowanie do 
magnesów prasowych. Opisano pomiar współczynnika wew­
nętrznego odmagnesowywania metodą porównywania prze­
biegu krzywej magnesowania próbki z krzywą magnesowa­
nia próbki wzorcowej z materiału litego. Wyprowadzono 
zależność tego współczynnika od zawartości fazy ferroma­
gnetycznej. Podano metodykę wyznaczenia obiegu histerezy 
systemu makrojednorodnego. J. T.

17 — 538.22:669.1/.8:537.12 KI--11.52
Dingle R. B.: Niektóre magnetyczne własności metali. 1. 
Wprowadzenie ogólne i własności dużego układu elektronów. 
„Some magnetic properties of metals. 1. General introduc- 
tion, and properties of large systems of elećtrons“. Proc, 
r o y 1. Soc. t. 211, Nr 1107, marz. 52, s. 500; B 5, 18 str., 
34 poz. bibll. — Przedyskutowano magnetyczne zagadnienia 
związane z dużym układem elektronów. W oparciu o wy­
niki równania Schródingera przedyskutowano podatność 
magnetyczną, potencjał termodynamiczny układu oraz po­
dano związki zależności podatności magnetycznej od tem­
peratury. Uwzględniono wpływ spinu na powyższe zależ­
ności. L. K.

17— 669.1/.8 + 669.018.5:537.311.3 KI — 11.52
Broom T.: O anizotropii oporności elektrycznej odkształco­
nych metali i stopów o siatce kubicznej. „On the anisotropy 
of electrical reslstivity of deformed cubic metals and 
alloys“. Australian J. selen. R e s. se. A, t. 5. Nr 1, 
marz. 52, s. 128; B 5, 6 str., 2 fot., 1 wykr., 2 tabl., 11 poz. 
bibl. — Podano technikę pomiaru oporności elektrycznej 
blach w kierunku równoległym i prostopadłym do kierunku 
walcowania. Zestawiono wyniki dotyczące anizotropii opor­
ności metali i stopów. Stwierdzono, że w przypadku stali, 
stopu miedź-nikiel i a mosiądzu zależność oporu od kierun­
ku jest bardzo wyraźna; w przypadku zaś aluminium, mie­
dzi i niklu zależności takiej nie stwierdzono. Podano tłu­
maczenie powstawania anizotropii zarówno w taśmach jak 
i w drutach. L. K.

19. MECHANICZNE BADANIA I WŁASNOŚCI

19—28(ż)* 669.1:620.172.224.2 KI — 11.52
Holden A. N.: Zderzenie dyslokacji i granica plastyczności 
żelaza. „Dislocation collision and the yield point of iron”. 
J. Metals, t. 4, Nr 2, luty 52, s. 182; A 4, 7 str. 9 wykr., 
1 tabl., 20 poz. bibl. — Przedstawiono rozszerzony mecha­
nizm dyslokacji Cotrella dla gwałtownego płynięcia miej­
scowego przez proces zderzenia dyslokacji i poparto do­
świadczeniami występowanie tego procesu. Omówiono tylko 
płynięcie żelaza zawierającego węgla. Z. B.

19 — 29(ż)* 539.67:669.15-194:620.178.311.6 KI — 11.52
Proswirin W.: O zagadnieniu istoty wygasania drgań. ,,K 
woprosu o prirodie zatuchanja kolebanij”. Wiestn. Ma­
szinostr. t. 32, Nr 5, maj 52, s. 53; A 4, 6,5 str., 9 wykr., 
4 tabl., 16 poz. bibl. — W nowoczesnych ustrojach konstruk­
cyjnych odgrywa dużą rolę zdolność tłumienia. Konstruk­
torzy przeważnie nie biorą tego pod uwagę ze względu na 
brak danych doświadczalnych ujęcia zjawiska tłumienia. 
Przeprowadzono badania dla ustalenia głównego czynnika 
struktury wpływającego na wielkość tarcia wewnętrznego 
w metalach. Badano stale węglowe 0,1 do 0,92% C. Niejed­
norodność struktury stali węglowych wyżarzonych nie wpły­
wa na tłumienie. Głównym czynnikiem jest obecność fer­
rytu. W stalach austenitycznych wielkość tarcia wewnętrz­
nego określają własności plastycznego składnika struktury. 
Na ogół w pobliżu granicy płynności głównymi czynnikami 
okazują się prócz plastycznego składnika zawartość stopo­
wych składników, nasycenia węglem, stopień umocnienia 
mechanicznego i obecność wewnętrznych naprężeń. M. M.

19 —30(ż)» 669.112.227.3:620.154 KI — 11.52
Łoziński M. G.: Metodyka wykreślania przebiegu zmiany 
twardości faz n i v stali przy ogrzewaniu w próżni do 
1100° C. ,,Mietodika opriedielenja zakonomiernosti izmienie- 
nja twierdosti a i v faz stali pri nagriewie do 1100° C w wa- 

kuumie. Dokł. Akad. Nauk SSSR, t. 84, Nr 1, maj 52, 
s. 63; B 5, 4 str., 1 rys., 1 wykr., 4 poz. bibl. — Opis przyrzą­
du do określania twardości metali przy ogrzewaniu w próżni 
od temperatury pokojowej do 1100° C. Wyniki pomiarów 
twardości stali niskowęglowych przy temperaturach do 
1100° C. Opracowany przyrząd i metodyka pomiaru są no­
wym sposobem analizy punktów przełomowych. B. B.

19 — 31(1)* 669.35.71:620.172.251.226:620.178.38 KI — 11.52
Carter J. J.: Własności na pełzanie i zmęczenie dwu alu­
miniowych brązów przemysłowych przy 500° C. „The creep 
and fatiąue properties of two commercial aluminium bronzes 
at 5003 C“. M e t a 11 u r g i a, t. 45, Nr 272, czerw. 52, s. 273; 
A 4, 8 str., 11 wykr., 6 mikrogr., 3 tabl., 2 poz. bibl. — Stopy 
te używane są na rury w wymiennikach ciepła turbiny ga­
zowej. Brązy badano na odporność na pełzanie i zmęczenie 
przy temp. 500° C, zarówno w stanie zgniotu jak i wyża­
rzonym oraz wpływ wielkości ziarna na odporność na pełza­
nie materiału wyżarzanego. Na ogół próby pełzania i peł- 
zanla-zerwania wykonywano na próbkach płaskich wyciętych 
z rur, zaś próby zmęczeniowe na próbkach z prętów. Z. B.

Niniejszy Przegląd Bibliograficzny zawiera jedynie cześć analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic­
twa. Pełna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Cen‘rainy In-
sŁytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodległości 188). — CIDNT przyjmuje n^Titnera^ kart 
dokumentacyjnych, która może obejmować zarówno całą dokumeWacie naukowo-techniczną, jak i oddzielne jej działy 
l”b noszczególne zagadnienia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie ł0 groszy. 
CIDNT wykonuje (za zwroem kosztów) fotokopie i mikrofilmy publikacji objętych zarówno przeglądem bibliogra­
ficznym jak i karbami dokumentacyjnymi.

20. KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI 
PRZED KOROZJĄ

20 — 26(0)* 669.198:669.248.7:66.02 KI — 11.52
Graham A.: Konserwacja powłok niklowych na aparaturze 
chemicznej. „Conseryation of nickel in the plating of Che­
mical process equipment“. Plating, t. 39, Nr 4, kw. 52, 
s. 369; A 4, 2,5 str., 4 tabl., 2 poz. bibl. — W aparaturze 
przemysłu chemicznego bardzo często stosuje się celem 
ochrony przed korozją elektrolityczne niklowanie stali za­
miast wykonywania przedmiotów z niklu lub platerów sta- 
lowo-niklowych. Podano sposoby badań powłok niklowych, 
sposoby określania koniecznej grubości powłok i stopnia 
ich porowatości, oraz sposoby poprawienia i zachowania 
własności ochronnych powłok. z. O.

20 — 27(0)* 669.686.5:620.198 KI —11.52
Parfienowa M. I., Izgaryszew N. A.: Termodyfuzyjne cyno­
wanie metali. „Tiermodiffuzionnoje łużenje mietałłow". Z. 
prikł. Chim. t. 25, Nr 7, lip. 52, s. 757; B 5, 4 Str., 
1 rys., 4 mikrogr., 3 tabl., 4 poz. bibl. — Badano warunki 
cynowania miedzi, mosiądzu i stali w parach SnCl4 w atmo­
sferze wodoru i w obecności cyny metalicznej. Badano 
wpływ temperatury i czasu procesu na grubość powłok.

E. G.

20 — 28 (n)« 669.721.89:620.198 KI —11.52
Sziszakow N. A.: O tlenkowych i wodorotlenkowych, ochron­
nych powłokach na magnezie. „O zaszczitnych okisnych i gi- 
drokisnych pieńkach na magnji“. Z. f i z. Chim. t. 26, 
Nr 3, marz. 52, s. 358; B 5, 6,5 str., 6 radiogr., 4 tabl. 3 poz. 
bibl. — Wykazano, że naturalna, powłoka ochronna na ma­
gnezie posiada strukturę zwyczajnego tlenku — MgO. Pod 
działaniem utleniaczy i wobec alkalii na zimno powstaje 
zwyczajna heksagonalna struktura wodorotlenku magnezu. 
Obróbka magnezu gorącymi roztworami prowadzi do pow­
stawania na jego powierzchni nowej struktury, prawdopo­
dobnie także wodorotlenku magnezu. Badania magnezu na 
działanie korozji atmosferycznej wykazały, że najbardziej 
pasywne próbki posiadają na powierzchni właśnie ten nowy 
wodorotlenek o nieznanej strukturze.

E. G.

20 — 29(1)* 620.193.46:546.49 KI —11.52
Brown M. H.: Korozja w obecności rtęci i jej związków. 
„Mercury and its compounds — A corrosion hazard”. C o r- 
rosion, t. 8, Nr 5, maj 52, s. 155; A 4, 10 str., 12 fot., 
4 rys., 6 wykr., 1 mikrogr., 8 tabl. ,7 poz. bibl. — Badania 
wpływu rtęci i jej związków na korozję niektórych metali. 
Okazuje się, że już 5.10-5% związków rtęci, może wywoły­
wać bardzo silną korozję urządzeń technicznych. Przykłady 
korozji wywołanej obecnością rtęci wzgl. jej związków 
(zbiorniki na parę, przegrzewacze, Wirniki pomp, wężow- 
nice do chłodzenia, zbiorniki na kwas octowy i azotan 
amonu, rurociągi dla CO-., zespół rur w wymienniku ciepła 
itp.). Badania korozji mosiądzu admiralskiego, aluminium, 
ołowiu, stopu Cu-Ni, stali nierdzewnej w obecności rtęci. 
Źródła pochodzenia rtęci w urządzeniach. W. D.
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Gwiazdkami, obok porządkowych liczb artykułów, znaczone 
są publikacje znajdujące się w bibliotece Instytutu Metalurgu

2. SUROWCE I ICH PRZERÓBKA

2 — 38 (O)* 622.765:622.33 KI — 12.52
Własowa N. S.: O flotacyjności grubszych cząstek węgla. 
„O fłotacjonnosti ugolnych czastic powyszennej krupnosti“. 
Iz w. Akad. Nauk SSSR., O t d. t e c h n. Nauk, Nr 5, 
maj 52, s. 760; B5, 4 str., 4 poz. bibl. — Flotacja miałów 
węglowych posiada nieco odmienny przebieg niż flotacja rud 
siarczkowych. Przyczyną jest mały ciężar właściwy węgla, 
jego niezwilżalność i porowatość. Dzięki temu możliwe jest 
wynoszenie do piany cząstek znacznie większych rozmiarów 
niż w przypadku ciężkich rud metali. M. O.

2 — 39 (ż)* 622.341.1:622.73:622.792 KI — 12.52
Kartnazin W. I.: Rozrabialność krzyworoskich kruszców że­
laza. „Izmielczajemost’ kriworożskich żelezistych gorod“. 
Gornyj Z. Nr 8, sierp. 52, s. 31; A4, 2 str., 6 wykr. — 
Badano rozdrabnialność rud żelaza w stanie surowym i po 
prażeniu redukującym. Stwierdzono, że w ostatnim wypadku 
wydajność mielenia wzrasta 8 —10 razy. Podano opis tech­
niki badań. M. O.

2— 40 (Ż)* 622.341:622.753/763:622.766 KI — 12.52
Fomin J. I.: Odfosforowanie rudy manganowej. „Diefosforo- 
zacja margancewoj rudy“. Gornyj Z., Nr 8, sierp. 52, 
s. 33; A4, 3,5 str., 5 wykr., 2 tabl., 2 poz. bibl. — Odfosforo­
wanie rud manganowych typu pirolerytowego i psylomelo- 
nowego osiągnąć można w dwu etapach. Pierwszym jest 
przemywanie rudy, drugim wzbogacanie w zawiesinach cięż­
kich. M. O.

2 — 41 (O)* 622.766 KI — 12.52
Falconer S. A.: Separacja w ciężkich zawiesinach. ,,Heavy 
media separation“. Foote P r i n t s, t. 24, Nr 1, 1952, s. 9; 
B5, 9 str., 5 fot., 1 rys., 4 mikrogr. — Ogólny opis procesu 
(rozdziału w sztucznych zawiesinach) zakres stosowania, 
oczyszczanie i odzyskiwanie środka zagęszczającego (magne­
tytu lub żelazo-krzemu) oraz korzyści ekonomiczne. Dotych­
czas wzbogaca się tym sposobem 53 milionów rocznie różnych 
kopalin, jak: węgiel, rudy żelazne, rudy cynkowo-ołowiowe, 
magnezyt, fluoryt itd. W. M.

5. MATERIAŁY OGNIOTRWAŁE

5 — 27* 666.76.001.5 KI — 12.52
Kamleniczny M. S., Nazarów M. P.: Laboratoryjna metoda 
oznaczania żużloodporności wyrobów ogniotrwałych. „O łabo- 
ratornoj mietodikie opriedielenja szlakorazjedanja ognie- 
uporow“. O g n i e u p o r y, t. 17, Nr 9, wrześ. 52, s. 414; 
B5, 7 str., 3 fot., 4 rys. — Omówienie oznaczania żużloodpor­
ności wyrobów ogniotrwałych wg OST 3270 oraz jego wady. 
Schemat pieca oraz metodyka badania żużloodporności wg 
propozycji autorów. W. Sz.

5 — 28* - 666.763:621.745.34 KI — 12.52
Demler M. W.: Zasadowe materiały ogniotrwałe dla żeli­
wiaków. „Basic refractories for cupolas".- Iron Coal Tr. 
Rev., t. 164, Nr 4391, czerw. 52, s. 1273; B5, 1 str. — Ocena 
Przydatności ogniotrwałych materiałów magnezytowych „pe- 
ryklazowych" (>92% MgO), chromomagnezytowych wypala­
nych i chemicznie wiązanych oraz forsterytowych na wyło­
żenie żeliwiaków pracujących na zasadowym żużlu. F. N.

5 — 29* 666.763.63 KI — 12.52
Bron W. A.: Wyroby forsterytowe z dodatkiem odpadków 
magnezjowych. „Forstieritowyje ognieupory s dobawkoj 
magniezjalnych otchodow". Ognieupory, . t. 17, Ni 9, 
wrześ. 52, s. 406; B5, 7 str., 3 mikrogr., U tabl., 4 poz. bibl. — 
Do produkcji wyrobów forsterytowych z durytu w chai akto­
rze dodatku magnezj owego użyto odpady talkowe, które 
zawierają ok. 70% MgO. Polepszenie spiekalności mas forste­
rytowych osiągnięto przez drobny przemiał durytu, a także 
przez równoczesny przemiał durytu z dodatkami magnezjo- 
wymi w młynie kulowym. W. Sz.

5 — 30* 666.763.2.041.9 KI — IZ.az
Czikunow I. F.: O racjonalnej organizacji technologii pro­
dukcji wyrobów wieloszamotowych. ,,K woprosu racjonal- 
noj tiechnołogji proizwodstwa mnogoszamotnych. izdieuj 
Ognieupory, t. 17, Nr 9, wrześ. 52, s. 387; B5. 10,o str., 

rys.,.2 wykr., 2 tabl., 5 poz. bibl. — Wpływ sposobu wypa­
lania surowej gliny na jakość otrzymanego szamotu. Podano 
schemat produkcji palonki z brykietów oraz kombinowany 
piec szybowo-obrotowy do wypalania szamotu. Wpływ uziar- 
nienia szamotu na jakość gotowych wyrobów. Technologiczny 
schemat przemiału szamotu oraz przygotowania masy. Zalety 
suszarń przenośnikowych. W. Sz.

6. WIELKOPIECO WNICTWO

6 ~ 60< 669.162.224.4:669.162.28 KI — 12.52
Platon J. G.: Nowe pomysły w procesie wielkopiecowym. 
„New concepts in blast-furnace operation". Iron Coal 
T r. R e v., t. 165, Nr 4402, sierp. 52, s. 430; B5, 2.5 str. — Omó­
wienie wpływu ilości tlenu w dmuchu wielkopiecowym 
i ewentualnie wdmuchiwanego przez dysze paliwa na bieg 
i wydajność wielkiego pieca. W wyniku przytoczonych da­
nych, autor przewiduje poprawę wydajności pieca przez 
wdmuchiwanie nieskoksowanego paliwa przez dysze rezer­
wowe oraz stosowanie dmuchu powietrzno-tlenowego w wiel­
kim piecu, a nie w piecu niskoszybowym. W. S.

6 — 61* 669.162.275.124.8:669.054.82 Ki — 12.52
Knight F. J.: Odzyskiwanie manganu ze zwałów żużla. „Re- 
covery of manganese from slag heaps“. Iron Coal Tr. 
R e v., t. 165, Nr 4402, sierp. 52, s. 435; B5, 2 str., 2 fot. — Po­
dano niektóre szczegóły dotyczące prowadzenia laboratoryj­
nego „wielkiego pieca", w którym odtlenia się żużel stalow­
niczy i otrzymuje surówkę bogatą w Mn i P. z surówki tej 
wyświeża się w konwertorze mangan i w ten sposób otrzy­
muje się syntetyczną rudę manganową. W. S.

6 — 62*. 669.162.4.041.532 KI — 12.52
Dancy T. E.: Niskoszybowy wielki piec. „The low-shaft blast 
furnace". Iron Coal T r. R e v., t. 165, Nr 4407; wrześ. 52, 
s. 689; B5, 3,5 str., 3 rys., 6 poz. bibl. — Powody budowy 
pieców niskoszybowych. Nlskoszybowe piece elektryczne. 
Piece niskoszybowe na wsad brykietowy. Dmuch wzboga­
cony w tlen. Krótki opis budowanego obecnie „międzynaro­
dowego" pieca doświadczalnego. W. S.

6 — 63* 669.162.267.642:669.184.41 KI — 12.52
Colinese P. E.: Obróbka surówki między wielkim piecem 
a piecem martenowskim. „Treatment of iron between the 
blast furnace and open-hearth furnace". Iron Co ś 1 Tr. 
R e v., t. 165, Nr 4409, pażdz. 52, s. 813: B5, 3,7 str, — Sposoby 
poprawy składu chemicznego surówki (zawartość siarki 
1 krzemu) stosowane w zakładach Appleby-Frodingham. Od­
siarczanie i odkrzemianie w kadzi. Praca m!eszaln:ków zwy ­
kłych i „aktywnych" i ich wpływ na skład surówki wielko­
piecowej. W. S.

6 — 64* 669.162.28:546.11 KI — 12.52
Platon I. G.: Zachowanie się wodoru w wielkich piecach 
i jego skutki „Du jeu de 1’hydrogćne dans les fourneaux 
et de ses consequences“. R e v. Metali., t. 49, Nr 2, luty 
52, s. 125; A 4, 3,5 str. — Wzmianka o próbie dodatku paliwa 
do dmuchu wielkopiecowego. Na podstawie wyniku tej pró­
by przeprowadzono rozważania teoretyczne nad udziałem 
wodoru w procesie wielkopiecowym. Omówiono również 
zjawiska występujące w strefie dysz oraz zachowanie się pa­
liwa w wielkim piecu. W. S.

6 — 65* 669.162.263.45:669.162.267.646 KI — 12.52
Welland B.: Wpływ zasadowych tlenków na proces odsiar­
czania w wielkim piecu. „Die Wirkung baslscher Oxyde bel 
der Entschwefelung im Hochofen". Arch. E i s e n h O 11 e n 
w. t. 23, Nr 5/6, maj—czerw. 52, s. 163; A 4, 10 str.. 10 wykr., 
1 tabl., 20 poz. bibl. — Zachowanie się wapna w wielkim 
piecu i tworzenie się krzemianów wapnia. Reakcje odsiar­
czania w wielkim piecu. Wpływ węgla na odsiarczanie. Od­
siarczanie surówki za pomocą metakrzemianów magnezu., 
wapnia, strontu, baru 1 sodu. Odsiarczające działanie tlen­
ków ziem alkalicznych oraz tlenku sodu w alumłno-krze- 
mianach. A. O.

6 — 66 * 669.162.23.001.5 KI — 12.52
Hansen M.: Przepływ w nagrzewnicach na podstawie badań 
modelowych. „Strómungsverhhltnisse in Wtnderhltzem auf 
Grund von Modellversuchen". Arch. Eisenhhtten w. 
t. 23, Nr 7/8, lip. sierp. 52. s. 245; A 4. 7.5 str., 4 fot. 1 rys..
9 wykr., 6 tabl. — Cel I zakres modelowych badań nagrzew-
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wyższonych 1 wysokich temperaturach. Inne dziedziny za­
stosowania powyższej aparatury J. Ch.

16 — 44 (ż)* 669.14.018.29:669.112.227.1:621.785 KI — 12 52
Piewznier Ł. M.: Postać występowania węgla przy przemia­
nie w zakresie przejściowym. „Pierieraspredielenje ugleroda 
pri priewraszczenji w promieżutocznoj zonie“. D o k ł. A k. 
Nauk SSSR, t. 85, Nr 4, 1952, S. 811; B5, 4 Str., 3 poz. 
bibl. — Badano stal konstrukcyjną 30 ChGSA. Stwierdzono, 
że stal poddana obróbce cieplnej izotermicznej posiada 
w swej strukturze większą ilość austenitu szczątkowego 
i mniejszą ilość węglików, aniżeli ta sama stal ulepszona 
cieplnie. J. Ch.

16 — 45 (O)* 669.1/.8:620.18:539.374:539.531:532.782 KI — 12.52
Ospow K. A.: Odprężenie się ograniczonych stałych roztwo­
rów metali. „O razuproczniajemosti ograniczonych twiordych 
rastworow mietałłow". Dokł. A k. Nauk SSSR, t. 85, 
Nr 5, 1952, s. 1081; B5, 3,5, str., 2 wykr., 1 tabl., 17 poz. bibl. — 
Działanie długotrwałych odkształceń plastycznych przy rów­
noczesnym zaistnieniu odpowiednich warunków dyfuzji, pro­
wadzi do obniżenia twardości stałych roztworów metali. 
Intensywność występowania tego zjawiska zależna jest od 
zniekształcenia siatki krystalograficznej. J. Ch.

19. MECHANICZNE BADANIE I WŁASNOŚCI

19 — 32 (0)* 669.018.12:536.7:539.374 KI —12.52
Osipow K., Stojuchin B.: Termodynamiczne rozważanie od­
porności na plastyczne odkształcenie dwufazowych stopów. 
„Tiermodinamiczeskoje rassmotrienje soprotiwlajemosti pła- 
sticzeskomu dieformirowanju dwuch faznych mietalliczeskich 
spławów". Dokł. Akad. Nauk SSSR, t. 83, Nr 3, 
marz. 52, s. 439; B5, 4 str., 2 wykr., 2 poz. bibl. — W dwóch 
fazowych stopach spadek swobodnej energii może odbywać 
się głównie drogą rozpadu przesyconych faz znajdujących się 
w stanie naprężenia i drogą dyfuzji na granicach faz układu 
niejednorodnego. Wszelkie zmiany stanu oddziaływujących 
faz będą sprzyjać umocnieniu stopu jeśli im towarzyszy 
wzrost energii swobodnej i na odwrót. W warunkach, w któ­
rych rozwijają się procesy dyfuzyjne, przejście z obszaru 
stopu jednofazowego roztworu stałego w obszar sąsiedni (wg 
wykresu równowagi) dwufazowy — powinno odbywać się 
przy równoczesnym podwyższeniu odporności na odkształce­
nie plastyczne jeśli druga faza znajduje się w stanie drobno 
dyspersyjnym, określonym pewną wielkością krytyczną, 
w przeciwnym razie podwyższenie wytrzymałości nie może 
mieć miejsca. M. M.

19 — 33 (ż)* 669.15.74-194.56:539.412:620.172.24 KI — 12.52
Doepken H. C.: Własności na rozciąganie kutej austenitycz­
nej stali manganowej w zakresie temperatur od + 100° do 
—196° C. „Tensile properties of wrought austenitic manga- 
nese Steel in the temperaturę rangę from + 100° to —199° C. 
J. Metals', t. 4, Nr 2, luty 52, s. 166; A4, 5 str., 6 wykr., 
2 mikrogr., 1 tabl., 13 poz. bibl. — Wyznaczono naprężenie 
płynięcia 1 zerwania jak również inne wyznaczalne własno­
ści. Ciągliwość i naprężenie zrywające stale zmniejszały się 
z obniżeniem temperatury. Przebieg krzywej rozciągania 
wskazuje na możliwość występowania przemiany na marten- 
zyt lub tworzenia się kryształów bliźniaczych. Z. B.

19 — 34 (ż)* 669.14-426:539.67 KI — 12.52
Josefsson A., Kula E.: Pomiary wewnętrznego tarcia na że­
laznych drutach o przemysłowej czystości. ,,Internal friction 
measurements on iron wires of commercial purity". J. M e- 
t a 1 s, t. 4, Nr 2, luty 52, s. 161; A4, 4,2 str., 6 wykr., 
3 mikrogr., 2 tabl., 6 poz. bibl. — Metoda wewnętrznego tar­
cia dla oznaczania węgla i azotu w stałym roztworze alfa- 
żelaza została zastosowana dla niektórych stali o przemy­
słowej czystości. Obecność zanieczyszczeń takich jak man­
gan i przypuszczalnie fosfor zmienia położenie krzywej 
wewnętrznego tarcia dla azotu i ją rozszerza: dla węgla poło­
żenie się nie zmieniło. Z. B.

19 — 35 (n)» 669.28-14:539.52:620.174 KI — 12.52
Rengstorff G. W., Fischer R. B.: Molibden lany o wysokiej 
czystości. „Cast molybdenum of high purity". J. Metals, 
t. 4, Nr 2, luty 52, s. 157; A4, 4 str., 3 fot., 4 rys., 4 mikrogr., 
2 tabl., 4 poz. bibl. — Badano wpływ zanieczyszczeń na cią­

gliwość przy zginaniu lanego molibdenu. Molibden o wyso­
kiej czystości przygotowano przez przetopienie pod wysoką 
próżnią. Ciągliwość próbek o ziarnych poprzecznych" wska­
zuje, że kruchość międzyziarnowa zmniejsza się ze wzrostem 
czystości metalu. Z. B.

20. KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI 
PRZED KOROZJĄ

20 — 30 (n)* 669.35.87:621.3.035.4:546.322.67:537.222 KI — 12.52
Stabrawskij A. I.: Elektrolityczne mosiądzowanie bez cyjan­
ków. „Elektroliticzeskoje łatunirowanje bez cjanijdow". 
Z. f i z. C h i m., t. 26, Nr 7, czerw. 52, s. 949; B5, 6,7 str., 
3 wykr., 7 poz. bibl. — Opracowano składy elektrolitów nie- 
zawierających cyjanków, w których miedź i cyjanek tworzą 
odpowiednie fazy sprężone o zbliżonych potencjałach wy- 
dzielniczych. Określono warunki (gęstość prądową) zapewnia­
jące osadzanie się równocześnie miedzi i cynku na katodzie.

Z. o.

20 — 31 (ż)* 669.198:669.718:620.193 KI — 12.52
Chyojka J.: Powierzchniowa ochrona stali za pomocą po­
włok aluminiowych. ,,Povrchov‘a ochrana oceli hlinikov‘ymi 
povlaky“. H u t n. Listy, t. 7, Nr 5, maj 52, s. 227; A4, 
4 str., 2 wykr., 1 tabl., 7 poz. bibl. — Zalety powłok alumi­
niowych na stalach. Ochrona przeciw korozji i utlenianiu 
w wyższych temperaturach. Tworzenie się kruchęj wars­
twy środkowej Al-Fe. Opis ośmiu głównych sposobów powle­
kania stali aluminium. A. O.

20 — 32 (ż)» 669.14.018.841-462:621.57 KI — 12.52
.043:620.196.2:621.785

Works G. A.: Międzykrystaliczne pęknięcia rur ogrzewacza 
wykonanych ze stali kwasoodpornej. ,,A case history invol- 
ving intergranular failure of stainless steel heater tubes". 
C o r r o s i o n, t. 8, Nr 6, czerw. 52, s. 217; A4, 4,5 str., 
3 fot., 3 rys., 3 mikrogr., 2 tabl., 1 poz. bibl. — Badania 
przyczyn pęknięć rur ze stali nierdzewnej typu 316, pra­
cujących w obecności fenolu przy temp. ok. 400° C w cza­
sie ok. 10 lat. Pęknięcia zostały wywołane korozją między- 
krystaliczną, spowodowaną wydzieleniem się węglików 
na granicach ziarn. Próba uratowania rur niepękniętych 
za pomocą obróbki termicznej przy temp. ok. 870 (24 godz.) — 
okazuje się skuteczna. Węgliki ulegają aglomeracji, przez co 
niebezpieczna siatka wytrąceń węglików ulega zniszczeniu.

W. D.

23. MATERIAŁY I ICH WŁASNOŚCI

23 — 16(ż)* 669.198.66:539.557 KI — 12.52
Bodganow S. G.: Własności plastyczne w wysokich i normal­
nych warstwach aliterowanej warstwy. ,,Płasticznost‘ alitiro- 
wannowo słoja w goriaczom i chołodnom sostojanji". 
Wiestn. M a s z i n o s t r. t. 32, Nr 7, lip. 52, s. 48; B 5, 
5,5 str., 3 fot., 1 rys., 4 mikrogr., 1 makrogr., 3 tabl. — 
Stwierdzono, że stal aliterowana w 850° i 900 przez 3 lub 
5 godzin posiada wysokie własności plastyczne zarówno na 
gorąco jak i w stanie zimnym. Aliterowanie nadaje się do 
ochrony powierzchni stali przed jej utlenieniem w czasie 
nagrzewania do przeróbki na gorąco. J. Ch.

23 — 17(Ż)* 669.14.018.252.3:539.531:621.9.014 KI — 12.52
Branun M. P., Kuruklis G. Ł.. Modyfikowana, niskostopowa 
stal szybkotnąca. „Modificirowannja, małologirowannaja, by- 
strorieżuszczaja stal". Wiestn. M a s z i n o s t r. t. 32, Nr 8, 
sierp. 52, s. 58; B 5, 4 str., 10 wykr., 2 tabl. — Badano wpływ 
dodatków modyfikatorów jak cyrkonu, selenu i manganu na 
twardość, trwałość w podwyższonych temperaturach oraz 
skrawalność narzędzia. J. Ch.

23 — 18(Ż)* 669.15.782-194:669.14.018.27.004 KI — 12.52
Ammareller S.: Stale sprężynowe; rozwój, własności i dzie­
dziny zastosowania. „Die Federstahle, ihre Entwicklung, 
Eigenschaften und Anwendungsgebiete". Stahl u. Eisen, 
t. 72, Nr 9, 1952, s. 475; A 4, 14 str., 2 rys., 5 wykr., 1 makrogr., 
10 tabl., 30 poz. bibl. — Historia rozwoju. Warunki odbiorcze 
i własności stali sprężonych, krzemowych, chromowo-krze- 
mowych i chromowo-krzemowo-wanadowych. Rodzaje mate­
riałów i dziedziny ich zastosowania. Wytapianie i obróbka 
cieplna tych stali. J. Ch.

Niniejszy Przegląd Bibliograficzny zawiera jedynie część analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic­
twa. Pełna dokumentacja ukazuje się w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny In­
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodległości 188). — CIDNT przyjmuje prenumeratę kart 
dokumentacyjnych, która może obejmować zarówno całą dokumentację naukowo-techniczną, jak i oddzielne jej działy 
lub poszczególne zagadnienia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 1Ó groszy. 
CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztów) fotokopie i mikrofilmy publikacji objętych zarówno przeglądem bibliogra­
ficznym jak i kartami dokumentacyjn ‘
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BIULETYN INFORMACYJNY
GŁÓWNEGO INSTYTUTU METALURGII

Rocznik III 1952

ODLEWANIE PRECYZYJNE
Konferencja Naukowo-Techniczna

• Dnia 16 listopada odbyła się w GIMet konferencja 
naukowo-techniczna, poświęcona zagadnieniu odlewa­
nia precyzyjnego metodą wytapianych modeli. Konfe­
rencję zorganizował Zakład Hutnictwa Stali GIMet 
wraz z Zakładem Odlewnictwa Akademii Górniczo- 
Hutniczej i Oddziałem SITPH przy GIMet.

W konferencji wzięli udział przedstawiciele Wyż­
szych Uczelni (AGH, Politechnika Śląska, Politechnika 
Łódzka), Instytutu Techniki Cieplnej, Instytutu Obra­
biarek i Narzędzi, Głównego Instytutu Odlewnictwa, 
Prozametu, Centralnego Zarządu Przemysłu Maszyn 
Ciężkich, Centralnego Biura Konstr. Obr. i Nairz.

Celem konferencji było zapoznanie zebranych z od­
lewnictwem precyzyjnym, z jego korzyściami, zakresem 
stosowalności, możliwościami wprowadzenia tej metody 
do przemysłu krajowego oraz wynikami własnych prac. 
Wygłoszono ogółem trzy referaty.

Zebraniu przewodniczył dyr. „Prozametu11 inż. 
Świerczewski.

Na wstępie dyr. GIMet inż. Przegaliński wyjaśnił, 
że zagadnienie odlewnictwa precyzyjnego nie wchodzi 
w zakres działalności Instytutu Metalurgii a wyłoniło 
się w związku z prowadzeniem innych prac. W związku 
z tym na terenie Instytutu wykonano najpotrzebniejsze 
urządzenia i zdobyto doświadczenie, które wykorzysta­
no następnie przy pracach, związanych z akcją Ekono­
mizacji Produkcji Narzędzi. Obecnie Instytut stopniowo 
likwidując działalność w tym kierunku pragnie podsu­
mować dotychczasowe wyniki i podzielić się nimi z za­
interesowanymi instytucjami.

Referat .„Produkcyjne metody otrzymywania odle­
wów precyzyjnych, sposobem wosku traconego i zakres 
ich stosowania w przemyśle zagranicznym" wygłosił 
ob. Jerzy Jabłoński (AGH).

Prelegent przedstawił całokształt zagadnień związa­
nych z odlewaniem precyzyjnym w świetle informacji, 
uzyskanych z literatury zagranicznej, głównie radziec­
kiej i anglo-amerykańskiej. Po wstępie wyjaśniającym 
istotę zagadnienia, omówiono poszczególne etapy pro­
cesu, uwzględniając różne rodzaje stosowanych mate­
riałów na modele (woski, plastyki, rtęć mrożona).

Etapy te są następujące:
1. Wykonanie modelu wzorcowego, drogą obróbki 

mechanicznej;
2. Wykonanie matrycy, odlewanej wg modelu wzor­

cowego, lub obrabianej mechanicznie;
3. Wykonanie w otrzymanej matrycy modeli z wo­

sku, plastyków lub rtęci;
4. Wykończenie modeli i połączenie ich z układem 

wlewowym w tzw. „zespół";
5. Formowanie, polegające na powleczeniu zespo­

łów wstępną powłoką, umieszczeniu ich w skrzyn­
kach formierskich i zasypaniu piaskiem, lub za­
laniu ciekłą masą;

6. Wytopiernie wosku z form;
7. Wytopienie i odlanie metalu;
8- Wyjęcie odlewu z formy, odcięcie układu wlewo­

wego, oczyszczenie i kontrola.
Omawiana metoda odlewania znalazła zastosowanie 

w przemyśle po raz pierwszy w czasie ostatniej wojny 
przy wyrobie łopatek turbin gazowych. Obecnie wy­
twarza się tą metodą wiele przedmiotów masowego 
użycia, jak: narzędzia skrawające z stali szybkotną­
cych, narzędzia chirurgiczne, części maszyn do szycia, 
pisania i liczenia, części silników spalinowych, koła zę­
bate itp.

Dzięki temu ,że unika się dzielenia formy, oraz me­
chanicznego wyjmowania modeli, zwiększa się dokład­
ność odlewu (do 0,03 mm na 1 cm długości odlewu), przy 
czym ułatwione jest wykonywanie odlewów o skompli­
kowanych kształtach. Stosowanie specjalnych mas for­
mierskich zwiększa, gładkość powierzchni odlewu.

Zastosowanie omawianej metody umożliwia wyko­
nywanie przedmiotów o skomplikowanych kształtach ze 
stopów trudnoobrabialnych. Uzyskuje się przy tym 
oszczędności na materiałach, gdyż obróbka mechanicz­
na ogranicza się do szlifowania niektórych powierzchni.

Na zakończenie prelegent podał do wiadomości, że 
prace nad opanowaniem metody odlewania precyzyjne­
go prowadzi się w Zakładzie Odlewnictwa AGH, przy 
współpracy GIO. W wyniku tych prac otrzymano ma­
tryce i modele woskowe łopatek turbinowych, które 
demonstrowano zebranym.

Referat „Próby odlewania precyzyjnego, wykonane 
w GIMet" wygłosiła inż. Hanna Żak (GIMet).

W GIMet wykonywane były początkowo metodą 
odlewania precyzyjnego próbki wytrzymałościowe ze 
stopów trudnych do obróbki mechanicznej. Uzyskane 
doświadczenia wykorzystano następnie do przeprowa­
dzenia prób odlewania narzędzi skrawających.

Omówiono stosowane sposoby pracy, urządzenia, 
oraz materiały używane na modele i formy. Uzu­
pełnieniem referatu był pokaz w laboratorium GIMet, 
przeprowadzony pod kierunkiem ob. S. Gastoła.

Pokaz obejmował:
1. pokrywanie zespołu modeli próbek wytrzymałoś­

ciowych wstępną powłoką i ubijanie na wstrzą- 
sarce masy wypełniającej,

2. wytapianie modeli woskowych z formy,
3. wypalanie form,
4. topienie złomu stali szybkotnącej w piecu łuko­

wym,
5. topienie złomu stall szybkotnącej w piecu induk­

cyjnym,
6. odlewanie odśrodkowe,
7. odlewanie statyczne z pieca łukowego.
Oprócz tego pokazano zestawione kolejno wyniki 

poszczególnych etapów pracy, tj.: modele wzorcowe, 
matryce, modele woskowe, zespoły modeli pokryte 
wstępną powłoką, formy po wytopieniu wosku (w prze­
kroju), odlewy wraz z układem wlewowym, oraz oczysz­
czone, gotowe odlewy.

W dalszym ciągu konferencji inż. Józefik (Instytut 
Obrabiarek i Narzędzi) przedstawił wyniki badań fre­
zów odlanych w GIMet. Otrzymane frezy odznaczały 
się dostatecznie gładką powierzchnią, pozwalającą na 
ograniczenie obróbki mechanicznej do zaszlifcwania 
ostrzy i otworów. Badania wykazały, że niektóre z fre­
zów lanych dorównują w warunkach pracy frezom ku­
tym, co wskazuje na celowość dalszego prowadzenia 
badań i właściwy ich kierunek. Dalsze badania winny 
dotyczyć opanowania techniki topienia i odlewania, 
oraz zmniejszenia procentu braków.

Referat „Omówienie warunków potrzebnych do uru­
chomienia produkcji przemysłowej odlewów precyzyj­
nych" wygłosiła inż. H. Żak. (

Koszty uruchomienia wytwórni odlewów precyzyjy 
nych zależą w głównej mierze od tego na jaką skalę za­
kład taki jest przewidziany. Możliwe jest zorganizowa­
nie małej odlewni na przestrzeni 40 m2’ przy stosunko­
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wo nieznacznych kosztach inwestycyjnych. Odlewnie 
większe o produkcji ciągłej i całkowiąie zmechanizowa­
nej, zajmują powierzchnię około 300 m2.

Podano przykład zorganizowania niedużej odlewni, 
uwzględniając potrzebne maszyny, personel i surowce. 
Maszyny i urządzenia pomocnicze są proste i mogą być 
w większości wypadków wykonane we własnym zakre­
sie przez każdy większy zakład mechaniczny. Obsługa 
może się składać w dużej części z pracowników przy­
uczonych. Szczególnej uwagi wymaga sprawa zaopatrze­
nia w surowce, zwłaszcza wosk pszczelny i krzemian 
etylu. Krzemian etylu, stosowany obecnie niemal zaw­
sze jako czynnik wiążący masy formierskie, nie jest 
obecnie wytwarzany w kraju. W związku z tym kwestia 
uruchomienia produkcji odlewów precyzyjnych jest 
uzależniona od zapewnienia sobie dostaw tego surowca 
z krajów zaprzyjaźnionych, bądź rozpoczęcia produkcji 
we własnych zakładach chemicznych.

W dyskusji inż. Świerczewski podkreślił ważność za­
gadnienia, które kwestię dokładności wyrobów, możliwą 
dotychczas do otrzymania jedynie przy pomocy obróbki 
mechanicznej rozszerzyło na dziedzinę odlewnictwa.

Znaczenie temperatury
Dobre własności stopów łożyskowych uzależnione są 

w znacznym stopniu od prawidłowego topienia i wyle­
wania panewek.

Brak ścisłej kontroli warunków topienia i odlewania 
stopów łożyskowych prowadzi nieuchronnie do otrzyma­
nia wadliwej struktury stopu. Zagadnienie to było już 
poruszane na łamach Biuletynu (Nr 3—4, 1951, str. 
14—16) w odniesieniu do stopów wysokocynowych. Po­
niżej podano typowy przykład złego wylewania panewek 
stopem oszczędnościowym, niskocynowym Ł20. Zakład 
Metali Nieżelaznych GIMet otrzymał do badania próbkę 
Nr 1 gąski stopu Ł20, używanego do wylewania pane­
wek oraz próbkę nr 2 tegoż stopu wylanego na panewkę, 
który w czasie pracy uległ wygnieceniu.

W celu stwierdzenia przyczyn wygniatania stopu wy­
konano analizę chemiczną próbek nr 1 i nr 2, pomiary 
twardości oraz dokonano obserwacji mikrobudowy.

Z próbki nr 1 odlano stop przy zachowaniu prawidło­
wych warunków procesu topienia i odlewania. Gąskę 
stopiono w tyglu grafitowym w piecu elektrycznym opo­
rowym pod warstwą węgla drzewnego. Pomiaru tempe­
ratury dokonywano termometrem rtęciowym z osłoną 
grafitową o zakresie pomiarowym do 520 C. Stop odle­
wano do stalowej wlewniczki ogrzanej do ok. 70 C, o gru­
bości ścianek zbliżonej do grubości panewek, przy tem­
peraturze stopu 430 C, uprzednio dobrze wymieszawszy 
kąpiel prętem grafitowym. Z tak uzyskanego odlewu 
wycięto próbkę nr 3, wykonano pomiary twardości i prze­
prowadzono obserwację mikrobudowy próbki.

Wyniki analiz chemicznych próbek nr 1 i nr 2 oraz

Duże oszczędności materiałów, uzyskiwane przy stoso­
waniu tej metody, zachęcają do wprowadzenia jej do 
przemysłu, zwłaszcza, że wyniki uzyskane w GIMet są 
zdaniem przemawiającego zadawalające.

Inż. Chwalibćg (Centr. Zarząd Przem. Maszyn Cięż­
kich) stwierdził, że należy w jak najkrótszym czasie 
wykorzystać vz przemyśle prace przeprowadzone 
w GIMet. Zakład przemysłowy stopniowo rozwijając się 
będzie mógł opracować dokładniejszą aparaturę i otrzy­
mać lepsze wyniki.

Inż. Karolek (Inst. Techniki Cieplnej) podał do wia­
domości, że Instytut Techniki Cieplnej w Łodzi prowa­
dzi prace na temat odlewania precyzyjnego. Przyrządy 
wykonywane są we własnym warsztacie mechanicznym. 
Trudności istnieją natomiast przy zaopatrywaniu się 
w niektóre surowce, jak łupek kwarcowy, odpowiednie 
sita, woski itp. Kwestia krzemianu etylu została częścio­
wo rozwiązana, gdyż na terenie Politechniki Łódzkiej 
rozpoczęto jego produkcję na skalę laboratoryjną i przy 
poparciu przez odpowiednie czynniki można będzie 
opracować produkcję w skali przemysłowej.

H. Z.

przy wylewaniu łożysk
właściwy skład stopu Ł20 ustalony przez Komisję Sto­
pów Łożyskowych ł) zestawiono w tablicy 1.

Obie próbki nr 1 i nr 2, składem swym odpowiadają 
zasadniczo stopowi Ł20. Nieco za duże są zawartości Al 
i Zn. Nadmierna zawartość Zn i Al w łożyskowych sto­
pach cynowych powoduje krzepnięcie kryształów SbSn 
w postaci skupisk zmniejszających własności mechanicz­
ne stopu 1). W obserwowanych próbkach skupiska SbSn 
nie zostały zauważone. Na podstawie wyników analizy 
chemicznej można stwierdzić, że przy przetopie gąsek 
stopu Ł20 dla wylania nim panewek zasadnicze składniki 
stopowe nie uległy wypaleniu ani też stop nie uległ za­
nieczyszczeniu.

Pomiar twardości próbek nr 1, nr 2 i nr 3 dokonan® 
przy użyciu durometru ALPHA (2,5 mm/3,25 kg/3 min). 
Wyniki zestawiono w tablicy 2.

Twardość badanej próbki nr 1, leży w dopuszczalnych 
granicach (od 20 do 30 Hb). Natomiast twardość próbki 
nr 2 wylanego na panewki a wygniecionego podczas pra­
cy stopu, jest zbyt niska. Najwyższą, leżącą w przewi­
dzianych granicach, twardość wykazała próbka nr 3, 
uzyskana przy prawidłowo przeprowadzonym w GIMet 
procesie topienia i wylewania.

Obserwacji mikrobudowy dokonano na wszystkich 
trzech próbkach przy powiększeniu 65 x, po uprzednim 
wytrawieniu ich odczynnikiem VILELLA‘ego (8 cm3 
HNO3, 16 cm3 CH3COOH, 76 cm3 gliceryny).

Rys. 1 przedstawia mikrobudowę próbki nr 1 składa­
jącą się z romboidalnych kryształów SbSn na tle drob­
nych kryształów CuSn. rozrzuconych w eutektyce PbSb.

Tablica 1
Skład chemiczny badanych próbek (nr 1 i 2) w zestawie niu ze składem zaleconym 1)

'Nr '
‘próbki *1

Składniki w %

Sn Sb Cu F e Zn Al Bi As Pb

1 19,70 14,84 1,61 ' 03. 0,07 0,09 - reszta

2 19,82 14,08 2,00 - 0,08 0,07 0,10 - 99

Skład 
zalecony 19-21 13,5-

15,5
' 1,5- 

2
max 
0,1

max 
0,05

max 
0,05

max
0,1

max 
0,15

99

*) Instrukcja dla stosowania łożyskowych stopów' cynowych o osnowie cynowej i ołowiowej, oraz wylewania 
nimi panewek. Z prac Komisji Stopów Łożyskowych — Warszawa — PWT 1949.
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• Tablica 2
Wyniki pomiarów twardości

Kolejny 
pomiar

Próbka
nr 1 nr 2 . , pr 3

1 19,5 1'4,8 28,9

2 20,5 16,2 26,0

3 20,0 15,5 27,4

Wartość 
średnia 20,0 15,5 27,4

Rys. 1. Mikrobudowa próbki nr 1 gąski stopu Ł20. 
Powiększenie 65x

Rys. 2. Mikrobudowa próbki nr 2 stopu Ł20 wygniecio­
nego w czasie pracy. Powiększenie 65 X

Zbytni rozrost kryształów SbSn świadczy o nieprawidło­
wo prowadzonym procesie technologicznym.

Rys. 2 przedstawia mikrobudowę próbki nr 2. Do 
zdjęcia wybrano miejsce na próbce wykazujące porowa­
tość, która spowodowana być mogła zbyt wysoką tempe­
raturą wylewania stopu lub zbytnim nagrzaniem wyle­
wanej panewki. Widzimy również, że wylany na panew­
kę stop Ł20 posiada za duże kryształy SbSn, co zmniej­
sza twardość stopu i zwiększa niebezpieczeństwo wyci­
skania materiału podczas pracy.

Ryś. 3 przedstawia prawidłową mikrobudowę stopu 
Ł20. Podobnie jak na rys. 1 widać i tu nośne romboidalne 
kryształy SbSn na tle drobnych kryształów CuSn rozrzu­
conych w eutektyce PbSb. Jednak obserwując wykonane 
w tym samym powiększeniu zdjęcia można odrazu do-

Rys. 3. Mikrobudowa próbki nr 3 stopu Ł20 odlanego 
przy 430 C. Powiększenie 65 X

strzec różnice w wielkości kryształów SbSn, a ich roz­
mieszczenie jest bardziej równomierne na rys. 3, niż na 
rys. 1 i 2.

Pomiary twardości i obserwacja mikrobudowy bada­
nych próbek wykazują jasno jak baczną uwagę należy 
zwracać na właściwe topienie i wylewanie panewek. Przy­
czyną bowiem wygniatania stopu była zbyt duża jego 
ziarnistość, zmniejszająca twardość stopu i jego spoi­
stość, co zostało spowodowane zbyt wysoką temperatura 
wylewania stopu lub zbytnim nagrzaniem wylewanej 
panewki. W. B.

Otrzymywanie elektrolitycznego proszku miedzizługów potrawiennych
Ługi odpadkowe po trawieniu miedzi były dotychczas 

tylko częściowo wykorzystywane. Trawienie walcówki 
miedzianej kwasem siarkowym, mające na celu usunię­
cie warstewki tlenku miedzi, przeprowadza się zwykle 
przy temperaturze około 80 C. Po ostygnięciu kąpieli 
znaczne ilości siarczanu miedzi wydzielają się w for­
mie krystalicznej. Pozostały roztwór wykazuje zawar­
tość około 40 g Cu/1.

Odzysk miedzi metodą cementacyjną (wytrawianie 
żelazem lub cynkiem) daje małowartościowy zanieczy­
szczony produkt.

Celem pracy, wykonanej w Zakładzie Metalurgii 
Proszków GIMet, było zbadanie możliwości elektroli­
tycznego wydzielania proszku miedzi, który jest cen­

nym surowcem dla celów metalurgii proszków i znaj­
duje zastosowanie przy szczotkach kolektorowych, ło­
żyskach samosmarujących, magnesach spiekanych typu 
Ounico i innych.

Ług potrawienny użyty do badań zawierał w litrze 
roztworu:

38,87 g Cu, 
168,62 g H2SO4, 

0,498 g Fe,

ślady jonów Cl' oraz nieokreśloną bliżej zawartość sub­
stancji organicznej.

Stosowana temperatura elektrolitu wynosiła około 
35 C przy napięciu 2,0 do 2,7 V.
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Stwierdzono, że w miarę zwiększania katodowej gę­
stości prądu od 7 do 15 A/dm2 następowało zmniejsze­
nie wielkości ziarn uzyskanego proszku w granicach 
od 60 do 1 /z (rys. 1, 2).

Największą trudność przedstawiał dobór odpowied-

Rys. 2 — Elektrolityczny proszek miedzi otrzymany 
przy gęstości prądu 15 A/dm2. (Pow. 550*) 

niego materiału na anody. Anody z blachy ołowianej 
szybko utleniały się w czasie elektrolizy i zachodziło 
złuszczanie warstwy tlenkowej. Przy zwiększaniu gę­
stości prądu następowało silne osypywanie się tlenku 
ołowiu, co powodowało zanieczyszczenie opadającego 
z katody proszku miedzi.

Przy zastosowaniu stopów ołowiu ze srebrem (1% 
Ag) względnie antymonem (8% Sb) zjawisko rozpada­
nia się anod także występowało, lecz w stopniu mniej 
szym, niż w przypadkach czystego ołowiu.

Anody grafitowe wykazały niedostateczną wytrzy­
małość na działanie wydzielającego się tlenu.

Przy użyciu anod tlenkowych również nie osiągnięto 
zadawalających rezultatów (PbO2 osadzony na pręcie 
grafitowym, anody magnetytowe).

Anod ze stali kwasoodpornych nie można było sto­
sować ze względu na szkodliwy wpływ na przebieg elek­
trolizy, przechodzących do roztworu jonów żelazawych.

Problem otrzymywania proszku miedzi wolnego od 
szlamu anodowego został rozwiązany przez wprowa­
dzenie diafragm ceramicznych w formie naczyń z kil­
kakrotnie wypalanej glinki porcelanowej. Posiadają 
one dostateczną porowatość tak, że nie stanowią zbyt 
wielkiego oporu dla prądu i pozwalają na łatwe oddzie­
lenie miedzi od osadu anodowego.

Ostatecznie stosowana gęstość prądu katodowego 
wynosiła około 15 A/dm2. Katody sporządzone były 
z aluminium lub stali kwasoodpornej, anody z ołowiu 
czystego, względnie z domieszkami srebra lub anty­
monu.

W czasie elektrolizy roztwór nie był mieszany. Po­
wodowało to spadek stężenia jonów w warstwie przy- 
katodowej i spadek wydajności przy niskich zawar­
tościach Cu w roztworze. Stosowano okresową zmianę 
elektrolitu przy spadku zawartości miedzi do około 5 — 
6 g.l roztworu, lub stały przepływ elektrolitu przez 
część p-rzykatodową wanny ograniczoną diafragmami. 
Nie stwierdzono przy tym różnic między proszkiem- mie­
dzi otrzymywanym z zastosowaniem ciągłego przepły­
wu elektrolitu a proszkiem wydzielanym z roztworu 
niemieszanego i mieszanego okresowo.

Proszek otrzymany tą metodą odznacza się dużą czy­
stością, zawierając jedynie 0,003% Fe.

I. G. i B. R.

Proszek niklu
Wobec braku na rynku krajowym elektrolitycznego 

proszku niklu potrzebnego przy produkcji pałeczek na 
elektrody ze stopów twardych, które służą do napa­
wania narzędzi wiertniczych, opracowano w GIMet me­
todę otrzymywania proszku zastępczego.

Proszek taki uzyskuje się przez rozkład i redukcję 
mrówczanu niklu. Sposób otrzymywania jest podobny 
jak w przypadku proszku kobaltu (por. Biuletyn Infor-

Spiekane wyroby
Przy masowym wyrobie elementów o niewielkich 

wymiarach z różnych metali, m. in. i z miedzi, 
których wykonanie wymaga dużej obróbki skrawaniem 
a straty materiału przy.obróbce są znaczne, stosuje się 

macyjny GIMO, 1950, nr 3/4, s. 18). Metaliczny nikiel 
rozpuszcza się w kwasie azotowym-. Otrzymany azotan 
niklu przeprowadza w mrówczan przez odparowanie- 
z kwasem mrówkowym. Mrówczan redukuje się na­
stępnie wodorem przy temperaturze 700 do 800 C.

Otrzymany proszek niklu zastępuje z powodzeniem 
zagraniczny proszek elektrolityczny. Nadaje się on tak­
że do produkcji magnesów spiekanych typu Alnico. B. R.

masowe z miedzi
z powodzeniem metodę metalurgii proszków. Metoda 
ta daje znaczne oszczędności czasu i materiału. W GIMet 
wykonano ze spiekanej miedzi rolki stykowe i elek­
trody odgromnikowe. W. R.
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Rocznik III 1552 -

Opracowanie metody oznaczania ciepła właściwego wyrobów
ogniotrwałych przy wyższych temperaturach

Pomiary ciepła właściwego wykonano metodą ka­
lorymetryczną. Do pomiarów zastosowano zwykły ka- 
lorymetr wodny, zaprojektowany i zbudowany w 
GIMet. Części składowe aparatury są następujące:

1. Płaszcz kalorymetryczny mieszczący około 15 1. 
wody. 2. Kalorymetr mieszczący od 2 do 3 1. wody, 
ustawiony w płaszczu kalorymetrycznym na drewnia­
nej podstawie izolującej. 3. Pokrywa główna przykry­
wająca płaszcz wody i kalorymetr z otworem do 
wrzucania próbek. Otwór przykryty jest ruchomymi 
pokrywkami od strony zewnętrznej i wewnętrznej. 
W pokrywie jest również otwór, przez który wstawia

Rys. 1. Schemat urządzenia do oznaczania ciepła 
właściwego

1. Dźwignia do rozwierania szczęk, 2. Pokrywa górna 
pieca oporowego, 3. Piec oporowy. 4. Rura korundo­
wa 0 wewn. 70 mm. 5. Rura ze stali żaroodpornej 
— 0 wewn. 60 mm. 6. Szczęki że stali żaroodpornej 
do przytrzymywania próbek w pokrywie kaloryme- 
tru. 7. Bolec do otwierania pokrywy dolnej. 8 Mie­
szadło, około 800 obr/min. 9. Pokrywa dolna kalory- 
metru (ruchoma). 10. Silniczek do poruszania miesza­
dła. 11. Naczynia izolacyjne kalorymetru. 12. Płaszcz 
wodny. 13. Termometr Beckmanna. 14. Podstawki 
drewniane. 15. Podstawa drewniana kalorymetru. 16. 
Bolec do otwierania pokrywy górnej kalorymetru. 
17. Pokrywa górna kalorymetru (ruchoma). 18. Po­
krywa główna kalorymetru. 19. Konstrukcja stojaka 

z podstawką z kątówek. 20. Płyta azbestowa. 

się termometr. 4. Mieszadło mechaniczne. 5. Termo­
metr rtęciowy Beckmanna. 6. Rurowy piec oporowy 
o maksymalnej temp. 1000«C, z urządzeniem do trzy­
mania próbek w piecu w czasie ich nagrzewania. 7. 
Płyta azbestowa oddzielająca piec od kalorymetru.

Schemat urządzenia podaje rys. 1.
Wyznaczanie równoważnika wodnego dokonano 

przy pomocy kostki srebrnej o znanym cieple właści­
wym; wynosi on 80 g.

Badaną próbkę w kształcie kostki po wysuszeniu 
i zważeniu umieszcza się w kleszczach wmontowanych 
w pokrywę rury pieca. Do kleszczy przymocowuje się 
termoparę tak, żeby przylegała do ścianki próbki. 
Do pomiarów używano termopary chromel - alumel 
i miliwoltomierza. Dopływ energii elektrycznej do 
.pieca regulowano termoregulatorem. W czasie na­
grzewania próbki piec znajduje się obok kalorymetru 
(jak na rys. 2.) Po nagrzaniu próbki do określonej 
temperatury wrzucano ją do kalorymetru.

Właściwy pomiar kalorymetryczny odbywa się w 
.trzech okresach: początkowy — podczas którego bada 
,się warunki wymiany cieplnej układu z otoczeniem, 
główny — podczas którego zachodzi badana przemia­
na energetyczna, wreszcie końcowy — w czasie któ­
rego po dokonanej przemianie bada się warunki wy­
miany cieplnej z otoczeniem.
Okres początkowy: ściśle określoną ilość wody de­
stylowanej we właściwym naczyniu kalorymetrycz­
nym oziębia się tak, żeby temperatura wody w ka- 
lorymetrze była niższa od temperatury płaszcza o war­
tość równą średniej arytmetycznej z temperatury wo­
dy w kalorymetrze przed i po pomiarze (celem wyeli­
minowania przy obliczeniach poprawki na promie­
niowanie). Przed pomiarem wprawia się mieszadło 
w ruch i notuje się zmiany temperatury wody aż do 
jej ustalenia się. Okres trwa do 3 minut.
Okres główny: rozpoczyna się z chwilą wrzucenia 
ogrzanej do oznaczonej temperatury próbki do kalo­
rymetru. Wymiana cięplna pomiędzy próbką a wodą 
zachodzi przy ciągłym mieszaniu. Wzrost tempera­
tury, zachodzącej w czasie wymiany, notuje się aż 
do osiągnięcia przez słupek rtęci stałego poziomu. 
Z chwilą osiągnięcia maksymalnej temperatury uwa-

Rys. 2. Kalorymetr wodny
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Ciepło właściwe krajowych wyrobów ogniotrwałych
Tablica 1

Rodzaj wyrobu

Za
kł

ad
 pr
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du

ku
ją

cy

G
at

un
ek

Skład chemiczny % Średnie ciepło właśc. ' 
kal/g °C

Strata 
wskutek 
prażenia

ŚiO3 AL O3 + 
+ TiO2 Fe2O3 CaO MgO SiC

Temperatura pomiaru

20 —
—400

20—
-600

20 —
-800

20—
—1000

szamotowe I A 0,59 50,05 44,60 2,75 0,35 0,30 — 0,233 0,240 0,251 0,265
«• I B 0,25 53,85 40,92 3,87 0,78 0,43 — 0,227 0,238 0,250 0,264

I C 0,38 58,26 36,99 2,91 1,02 0,44 — 0,227 0,239 0,252 0,262
I D 0,27 68,79 26,02 2,05 1,40 0,45 — 0,224 0,236 0,250 0,259

porowate II Pi 0,49 61,17 33,33 3,21 0,73 0,76 . — 0,225 0,243 0,250 0,258

krzemionkowe
H P2 0,24- 65,74 29,56 2,67 1,30 0,41 — 0,225 0,239 0,248 0,254
I S 0,41 95,01 1,14 0,76 1,80 0,87 — 0,225 0,242 0,254 0,253

magnezytowe
1 K 0,33 95,42 0,97 0,72 1,70 0,72 — 0,230 0,242 0,254 0,253

(formowane ma­
szynowo) III — 0,29 2,56 0,50 7,52 3,49 85,63 — 0,250 0,260 0,277 0,283
magnezytowe 
form, ręcznie III — 0,29 2,56 0,^0 7,52 3,49 85,63 __ 0,249 0,260 0,273 0,283
karborundowe IV — 0,35 14,58 2,32 0,81 0,92 0,23 80,77 0,218 0,243 0,257 0,264

ża się okres główny za zakończony. Okres ten trwa 
do 3 minut.
Okres końcowy: po ustaleniu się temperatury notuje 
się w dalszym ciągu zmianę temperatury wody przy 
stałym jej mieszaniu. Ustalenie się temperatur na 
stałym poziomie uważa się za koniec okresu. Trwa 
on 3—4 minuty.

Zmiany temperatury wody w kalorymetrze w cza­
sie wymiany cieplnej mierzono termometrem Beck- 
manna. Wrzucanie próbki do kalorymetru jest cał­
kowicie samoczynne i przebiega następująco: ruchem 
obrotowym ustawia się piec nad kalorymetrem (jak 
na rys. 1.), przy czym krzywka (znajdująca się na 
spodniej części pieca) zwalnia zapadkę dociskającą 
pokrywkę do otworu (w pokrywie głównej kalory­
metru), a bolec umieszczony od spodu pieca odsuwa 
pokrywkę górną. Kolejno następna krzywka zwalnia 
zapadkę pokrywki dolnej, a odpowiedni bolec odmy­
ka pokrywkę wewnętrzną. W tym czasie ruchem 
dźwigni połączonej z ruchomą szczęką kleszczy zwal­
nia się nagrzaną próbkę, która wpada do kalory­
metru. Po przesunięciu pieca na poprzednie miejsce 
zachodzi automatycznie działanie odwrotne i po­
krywki zamykają się.

Z ilości ciepła uzyskanej w czasie wymiany ciepl­
nej, zachodzącej między próbką nagrzaną i wodą, 
obliczono ciepło właściwe wyrobów przy pomocy 
wzoru:

c w. -(m- KHt - t3) 
mą (tj —t)

gdzie: c. wł. — ciepło właściwe, m] — masa badanej 
próbki, m2 — masa wody, K — równoważnik wodny, 
t, — temperatura początkowa próbki, ta — tempera­
tura początkowa wody, t — temperatura końcowa 
wody.

Według wyżej opisanej metody dokonano pomia­
rów ciepła właściwego następujących wyrobów ognio­
trwałych: szamotowych (gat. A, B, C, i D), porowa­
tych (gat. P, i PJ, krzemionkowych (gat. S i K) 
magnetyzowych, formowanych maszynowo i ręcznie 
oraz karborundowych.

Pomiarów dokonano trzykrotnie przy temperatu­
rze 400, 600, 800, 1000°C przy próbkach wyciętych 
z tej samej kształtki. Wynik dotyczący określonej 
temperatury jest średnią z trzech pomiarów i po­
dany jest z dokładnością do ± 1, 1%. Wyniki ujęto 
w tablicy 1. Z.K.

Przemysłowa analiza spektralna

Konferencja Naukowo-Techniczna w GIMet

W dniu 6 grudnia 1951 odbyła się czwarta z kolei 
konferencja naukowo-techniczna iz cyklu organizowa­
nego przez GIMet. W konferencji poświęconej zagad­
nieniu spektralnej analizy przemysłowej wzięło udział 
około 130 delegatów .reprezentujących szereg instytucji 
naukowo - badawczych (Uniwersytety: Warszawski, 
Poznański i Wrocławski, Politechnika Warszawska, 
Akademia Górniczo-Hutnicza, oraz Instytuty: Chemii 
Przemysłowej, Mechaniki, Górnictwa, Lotnictwa, Od­
lewnictwa,, Naftowy, Geologiczny, Spawalniczy, Me­
chaniki Precyzyjnej, Techniki Krzemianów), Central­
nych 'Zarządów PrzemiysSu Hutniczego i Przemysłu 
Metali Nieżelaznych oraz pracownicy wielu podległych 
im zakładów produkcyjnych, Biprohutu, Biprochemu 
jak i szeregu innych zakładów przemysłu metalowego.

Zebranych powitał Dyr. INacz. GIMet Rektor dr M. 
Śmiałowski, po czym przewodnictwo objął kierownik 
laboratorium Zakładów w Stalowej Woli dr J. Pizło.

Referat wstępny pt.: „Analityka spektralna w prze- 
myśle“ wygłosił inż. W. Klimecki GIMet. Referent omó­
wił różne metody analizy spektralnej, jak spektrosko­
powe wzgl. staloskowe, •spektrograficzne oraz spektro- 
metryczne bezpośrednie, uwzględniając w każdym 
przypadku ich znaczenie praktyczne dla celów prze­
mysłowych oraz wskazując na dotychczasowe doświad­
czenia krajowe jak i realne możliwości wprowadzania 
tych metod na dalszych zakładach przemysłowych.

Staloskop mimo swej prostoty okazał się bardzo po­
żytecznym instrumentem. Aczkolwiek pozwala tylko na 
uzyskiwanie wyników półilościowych, jednak dzięki 
znacznej łatwości obsługi oraz nadzwyczajnej szybko­
ści kontroli, nadaje się do szerszego zastosowania w ma­
gazynach stali stopowych oraz do segregacji złomu na 
stalowniach.

Stosunkowo najszerzej omówiono metody analizy 
spektrograficznej ilościowej, podając potrzebną do tego 



Nr 2 Biuletyn Informacyjny GIMet Str. 7

aparaturę, możliwości wykrywania poszczególnych 
pierwiastków, przygotowanie i postać próbek analizo­
wanych, właściwy przebieg ilościowego oznaczania 
spektrograficznego oraz dokładność i szybkość analiz. 
Zsumowano zalety i wady metod spektrograficz­
nych, które należy stosować przy analizach masowych 
ustalonego typu, przy kontroli ruchowej (oznaczenia 
pospieszne), przy analizach trudnych do przeprowadze­
nia innymi metodami i przy analizach jakościowych 
próbek o zupełnie nieznanym składzie.

Na zakończenie wspomniano o stosowanych już za­
granicą w zakładach przemysłowych metodach spek- 
trometrycznych bezpośrednich, które przewyższają me­
tody spektrograficzne tak szybkością jak i dokładnością 
oznaczeń. Wymagana do tego celu aparatura jest bar­
dzo kosztowna. Ponieważ części zamienne, a w szcze­
gólności radiowe i fotokomórki tzw. fotomultiplikatory, 
należą do typów nie produkowanych przez nasz prze­
mysł, nie należy brać pod uwagę możliwości przemy­
słowego zastosowania tego rodzaju aparatury zagra­
nicznej w naszych warunkach. W oddziale spektrogra- 
ficznym GIMet pracuje się nad prototypem urządzenia 
spektrometrycznego, które, (całkowicie zbudowane w 
kraju, pozwoli na ilościowe oznaczanie jednego skład­
nika wr ciągu około 3-ch minut.

Drugi referat pt.: „Metody spektrograficznych ana­
liz ilościowych opracowane w GIMet1' wygłosiła inż. 
Zofia Makarucha.

Na wstępie omówiono metodę oznaczania Si i Mn 
w żeliwie utwardzonym wprowadzoną już do kontroli 
ruchowej na jednym z zakładów przemysłowych.

Metoda ilościowego oznaczania Mn, Si, Cr, Ni, Mo 
i V w stalach węglowych i niskostopowych posiada 
szczególne znaczenie, gdyż została opracowana dla 
spektrografu kwarcowego o średniej dyspersja prod. 
radzieckiej typu ISP-22, będącego u nas w powszech­
nym użyciu.

W związku z tym w GIMet wytopiono serię spektro­
graficznych wzorców stali.

Jedną z podstawowych zalet metod spektrograficz­
nych jest łatwość wykrywania i oznaczania bardzo nis­
kich zawartości zanieczyszczeń. W GIMet opracowano 
metodę oznaczania Cd, Sn i (Pb w cynku wysokiej czy­
stości oraz w stopach cynku.

Zanieczyszczenia platyny oznacza, się półilościowo 
bez posługiwania się próbkami wzorcowymi sporządza­
jąc spektrogramy w ściśle określonych warunkach 
w oparciu o dane liczbowe zawarte w literaturze.

Oznaczanie litu w (minerałach oraz indu w różnych 
materiałach zaliczyć należy do metod, które opraco­
wano ze względu na trudności z oznaczaniem tych 
i tym podobnych pierwiastków przy użyciu innych me­
tod analizy chemicznej. Oznaczenia litu przprowadzano 
na spektrografie radzieckim o optyce szklanej typu 
ISP-51.

W ramach współpracy z pracowniami spektrogra- 
ficznymi przemysłu opracowuje się obecnie metodę 
oznaczania zanieczyszczeń w stopach miedzi.

Referat trzeci pt.: „Przegląd bibliograficzny pod­
stawowych publikacji z zakresu analizy spektralnej" 
wygłosił inż W. Klimecki. W (referacie tym omówiono 
pokrótce około 50 pozycji wydawniczych obejmujących • 
najbardziej wartościowe atlasy widm atomowych, ta­
blice liczbowe linii spektralnych, podręczniki w języ­
kach rosyjskim, angielskim, francuskim, niemieckim 
i polskim, przeglądy bibliograficzne oraz kilka perio­
dyków publikujących prace z zakresu analizy spektral­
nej. Wśród zebranych rozdano powielone zestawienie 
wszystkich publikacji, omówionych w referacie.

W dyskusji (zabierało głos .szereg przedstawicieli 
pracowni spektrograficznych, przemysłowych i nauko­
wych.

Mgr S. Hedwig (Walcownia Dziedzice) zapoznał ze­
branych z tokiem prac nad ilościowym oznaczaniem 
zanieczyszczeń w mosiądzach.

Mgr Lepiarz (Huta Sosnowiec) wskazał, że zakład 
posiada już od 'półtora roku czynną pracownię spektro- 
graficzną. Stosowana przezeń metoda ispektrograficz- 
nego oznaczania zawartości Si i Mn w żeliwie utwar­

dzonym tak dalece się przyjęła, że obecnie odlewnia 
domaga się, aby wszelkie analizy ruchowe, szczególnie 
tzw. przedpróby, były wykonywane spektrograficzne. 
Zwrócił on uwagę na bardzo krótki czas trwania ozna­
czeń, który przy wprawnej obsłudze wynosi zaledwie 
18 minut (dwa oznaczenia).

Ob. Potrawiak (Zakłady im. Stalina, Poznań) poin­
formował zebranych, że pracownia spektrograficzna 
Zakładów posiada opracowaną niezależnie od GIMet 
metodę oznaczania Mo, V, Cr i Ni w stalach.

Inż. P. Rozdział (Walcownia Wrocław) zapropo­
nowała stworzenie osobnego laboratorium, które 
zajmowałoby się dostarczaniem wzorców spektro­
graficznych dla wszystkich pracowni krajowych. 
Wskazał on również na konieczność wyproduko­
wania przez przemysł krajowy nowych płyt fotogra­
ficznych o emulsji pośredniej pomiędzy G3 a G 5,5 
oraz opracowania przez GIMet najwłaściwszego spo­
sobu ich wywoływania. Omawiając kwestię pobierania 
prób ruchowych wskazał na czechosłowacką metodę 
wciągania ciekłego metalu do rurki szklanej. W związ­
ku z trudnościami uzyskania jednorodnych materia­
łów wzorcowych prosił o wyjaśnienie, czy istnieje moż­
liwość rentgenograficznego badania niejednorodności.

Dr Jodko-Narkiewicz (Zakład Fizyki Doświadczal­
nej Uniwersytetu Poznańskiego) poruszył zagadnienie 
analiz jakościowych, wpływ tła i pierwiastków trze­
cich na wyniki oznaczeń ilościowych. Wspomniał rów­
nież o spektrometrze czechosłowackim wyposażonym 
w trzy fotokomórki oraz o możliwościach badania 
związków chemicznych przy wykorzystaniu widm pas­
mowych.

Inż. J. Czakow (Fabryka Odczynników7 Chemicz­
nych, Gliwice) omówił stosowaną przez siebie metodę 
analizowania roztworów. Dużym sukcesem fabryki jest 
wypuszczenie na rynek elektrod węglowych o spektral­
nej czystości. Różnią się one bardzo nieznacznie od 
elektrod firmy Johnson Matthey, gdyż prócz Ca, Mg 
i Si — składników występujących jako ślady we 
wszystkich produktach tego rodzaju, zawierają jedy­
nie bor. F.O.Ch. pracuje obecnie nad uruchomieniem 
osobnego działu pierwiastków i substancji spektralnie 
czystych. Na zakończenie inż. Czakow zwrócił uwagę 
na nowe możliwości, jakie otwiera analiza spektralna. 
I tak np. wykrycie indu w szlamach pozwoliło na opra­
cowanie metody wydobywania tego cennego pierwiast­
ka z materiału odpadkowego, który do niedawna był 
uważany za bezwartościowy.

Ob. J. Gałązka (Zakład Technologii Lotniczej Poli­
techniki Warszawskiej) nadmienił, że przeprowadzone 
przez dr Łanieckiego badania nad najodpowiedniejszy­
mi surowcami do produkcji spektralnie czystego węgla 
wskazały na drzewo lipowe lub cukier.

Ob. Faskówna (Huta Batory) zwróciła uwagę aa 
duże usługi jakie może oddać staloskop, podając przy­
kład masowych badań nieniszczących, które miały za 
zadanie roz,segregowanie gotowych wyrobów stalowych 
w zależności od zawartości Si. Praca ta wykonywana - 
przy pomocy normalnych oznaczeń chemicznych, wy­
magałaby co najmniej kilku miesięcy i zatrudnienia 
sztabu laborantów, natomiast na staloskopie została 
zakończona w ciągu kilku tygodni. Przyuczona obsługa 
była w stanie wykonywać po 270 do 300 oznaczeń sta- 
loskopowych na godzinę, przy czym osiągnięto całkiem 
dobrą dokładność oznaczeń.

Mgr Prądzyński (Główny Instytut Lotnictwa) wska­
zał na możliwość importowania specjalnych gatunków 
klisz fotograficznych z NRD.

Inż. Z. Bojarski (GIMet) poinformował zebranych, 
że metoda rentgenograficznego badania niejednorodno­
ści stopów opracowana została w GIMet i jest już opu­
blikowana w Pracach GIMet.

Dalszych wyjaśnień udzielał i dyskusję podsumował 
inż. W. Klimecki. Większość dyskutantów poruszała 
sprawę sporządzania wzorców spektrograficznych. Nie­
stety GIMet me jest w stanie zająć się obecnie ich 
produkcją. Wzorce stanowią już dzisiaj problem nie 
tylko jakościowy lecz i ilościowy, z tego względu za­
proponował on uchwalenie następującej rezolucji:
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„Zebrani na konferencji naukowo-technicznej, po­
święconej zagadnieniu przemysłowej analizy spektral­
nej, po wysłuchaniu referatów i przeprowadzeniu dys­
kusji, stwierdzają konieczność rozwiązania na skalę 
ogólnopaństwcwą sprawy sporządzania i analizowania 
wzorców spektrograficznych".

Rezolucję przyjęto przez aklamację.
Inż. Klimecki wspomniał o partii płyt G 5,5, wypro­

dukowanych przez Film Polski specjalnie dla celów 
spektrograf icznych, które mimo dobrej jakości są nie­
wygodne w użyciu z uwagi na ich powolną reakcję. 
Należałoby powtórzyć próby z emulsją w rodzaju GO 3. 
Stosowanie materiałów fotograficznych importowa­
nych jest kłopotliwe, gdyż emulsje, szczególnie gatunki 
miękkie, szybko się starzeją i z tego względu pracow­
nie spektrograficzne winny mieć zapewnioną stałą do­
stawę świeżych płyt ustalonego gatunku.

Pracownia spektrograficzna GIMet używa od sze­
regu la.t tego samego typu utrwalacza i wywoływacza. 

Doświadczenia nad optymalnym składem odczynników 
oraz przebiegiem wywoływania i utrwalania płyt win­
ny być przeprowadzane w pracowni przemysłowej wy­
konującej masowe analizy ustalonego typu. Zbierając 
dane statystyczne przez pewien okres czasu można 
wówczas wyciągać konkretne wnioski bez potrzeby wy­
konywania osobnych analiz doświadczalnych.

Pobieranie próbek w rurce szklanej wymaga za­
pewnienia sobie dostawy rurek ze szkła twardego, o 
ustalonej dokładnie średnicy wewnętrznej, co w wa­
runkach zakładu przemysłowego może być kłopotliwe 
i pociągnie za sobą dodatkowy koszt.

Na zakończenie odbyło się zwiedzanie pracowni 
spektrograficznej Instytutu, gdzie urządzono również 
wystawę obrazującą różne techniki analityczne, wzorce 
spektrograficzne oraz wydawnictwa fachowe z tej 
dziedziny.

Z.M. i W.K.

Przecinarka do twardych tworzyw metalowych
W laboratorium metalograficznym Instytutu na­

potykano na trudności przy cięciu twardych tworzyw 
metalowych, takich jak stopy specjalne, stale wysoko 
stopowe, węglowe w stanie zahartowanych itp.

Cięcie tych tworzyw odbywało się do niedawna 
metodą mechaniczną za pomocą cienkich tarcz kar-

Przecinarka anodowa wykonana w GIMet.

borundowych, przy czym wynikały trudności powo­
dowane brakiem tego rodzaju tarcz na rynku kra­
jowym, częstym ich pękaniem oraz szybkim zuży­
waniem.

Z końcem 1950 roku przebudowano istniejącą prze­
cinarkę mechaniczną i dostosowano ją do cięcia 
twardych tworzyw metalowych metodą anodowe - 
mechaniczną, opartą na zasadzie zdzierania, materia­
łu na mokro podczas wzajemnego poślizgu dwóch 
przedmiotów metalowych, do których doprowadzony 
jest prąd elektryczny. W metodzie tej katoda speł­
nia zadanie narzędzia, podczas gdy anoda jest ma­
teriałem obrabianym.

W tym celu założono płyty izolacyjne pod wrze­
ciono i stół przecinarki, dobudowano doprowadzenie 
prądu i dostosowano ilość obrotów tarczy. Przeci­
narka przedstawiona na rys. 1, pracuje w sposób na­
stępujący: do tarczy metalowej wyciętej z arkusza 
zwykłej blachy o grubości 0,5 — 2 mm i obracającej 
się z prędkością 15 — 30 m/sek. doprowadzony jest 
prąd stały o parametrach 15 — 25 V i 20 — 60 A, 
przy czym biegun ujemny podłączony jest do tarczy, 
dodatni natomiast do materiału przecinanego. Wa­
runki prądowe dla poszczególnego przypadku za­
leżne są od wielkości i własności materiału przeci­
nanego. Miejsce styku tarczy z materiałem, musi być 
obfifcie polewane podczas przedinania elektrolitem 
podawanym ze zbiornika. Jako elektrolit używano- 
techniczne szkło wodne o ciężarze właściwym ok. 
1,32 g/ems. Dla warunków prądowych podanych po­
wyżej uzyskiwana przez nas szybkość przecinania 
twardych tworzyw metalowych wynosiła od 2 do 
6 cm-/min., przy czym maksymalną granicę osiągano 
w przypadku cięcia stali wysokomanganowej (Hat- 
fielda). Osiągnięcie wyższej szybkości przecinania jest 
możliwe i wymaga zastosowania większego natężenia 
prądu.

Dokładny opis cięcia tworzyw metalowych za po­
mocą metody anodowo-mechanicznej na mokro po­
dany jest w czasopiśmie Hutnik 18 (1951) Nr 12, 
str. 500.

Począwszy od 1951 roku przecinanie twardych 
tworzyw metalowych odbywa się w GIMet przy po­
mocy tej metody. Jej zastosowanie pozwoliło na zna­
czne obniżenie kosztów cięcia oraz poszerzyło zakres 
stosowalności przecinarki. J. Ch.
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Próby odlewania precyzyjnego wykonane w laboratorium IMet

Pierwsze próby wykonywania odlewów precyzyj­
nych rozpoczęto w IMet w związku z zagadnieniem 
sporządzania próbek wytrzymałościowych ze stopów 
trudnoobrabialnych mechanicznie wg rys. 1. Posta-

Rys. 1. Próbki wytrzymałościowe, odlewane metodą 
wosku /traconego.

nowiono odlewać próbki metodą wosku traconego tak, 
jak robi się to za granicą.

Po przestudiowaniu odnośnej literatury technicznej 
rozpoczęto prace przygotowawcze, stopniowo pokony- 
wując trudności przy opanowywaniu poszczególnych 
etapów procesu.

Wiadomości zaczerpnięte z literatury dały ogólne 
wytyczne, jednak nie można było oprzeć się na nich 
całkowicie. W wielu przypadkach informacje pocho­
dzące z różnych źródeł były ze sobą sprzeczne, w in­
nych odnosiły się do masowej produkcji przemysłowej, 
dysponującej skomplikowanymi urządzeniami oraz nie­
dostępnymi dla nas surowcami. Odnosi się to zwłasz­
cza do literatury amerykańskiej i angielskiej. Szereg 
cennych wskazówek otrzymano z literatury radziec-

Rys. 2. Frez typu NFTb z zębami na przemian 
skośnymi.

kiej. Mimo to dostosowanie ich do naszych warun­
ków wymagało przeprowadzenia szeregu żmudnych 
prób, często kończących się niepowodzeniem.

Cel jednakże został osiągnięty, wykonano próbki 
w takim stanie, że wymagały jedynie oszlifowania po­
wierzchni na długości pomiarowej i w niektórych przy­
padkach poprawienia gwintów. Zdobyte doświadczenie 
wykorzystano następnie przy próbach odlewania na­
rzędzi ze stali szybkotnącej. Próby te przeprowadzono 
dla frezów: freza tarczowego dwuścinowego typu 
NTKf i NFTb z zębami naprzemian skośnymi (rys. 2).

Całość pracy dzieli się na następujące etapy:
1. Wykonanie wzorców. Wzorce wykonano ze stali 

węglowej w warsztatach mechanicznych, bądź zasto­
sowano gotowe frezy, pobrane z narzędziowni (nie 
uwzględniając skurczów).

2. Wykonanie matrycy. Dla próbek wytrzymałościo­
wych wykonano dwudzielne matryce drogą obróbki me­
chanicznej — jedną ze stali nierdzewnej, drugą z brą­
zu. Obie zachowały się dobrze w warunkach pracy.

Sporządzenie w warsztacie matrycy dla freza by­
łoby rzeczą bardzo kosztowną a w naszych warunkach 
wręcz niewykonalną. W tym więc przypadku należało 
matrycę odlać ze stopu niskotopliwego wg modelu 
wzorcowego. Ponieważ nie można było wykonać pole­
canych w literaturze stopów o bazie cyna-bizmut, ze 
względu na brak bizmutu, a stopy cyny z kadmem 
i ołowiem nie dawały dobrych wyników, zastosowano 
do odlewania matrycy stop cynkowy typu „Znal“.

Matrycę dla frezów NFTb wykonano dwudzielnie 
w ten sposób, że w każdej części zaformowany jest co 
drugi ząb freza, posiadający ten sam kąt nachyle­
nia tak, aby można było wyjąć z matrycy zarówno mo­
del wzorcowy jak i modele woskowe.

Przebieg pracy przy wykonywaniu matrycy był na­
stępujący: frez służący jako model wzorcowy formo-, 
wano w gipsie w ten sposób, że pozostawiano co drugi 
ząb, posiadający ten sam kąt nachylenia odkryty, na­
stępnie nakładano ramki, podstawę i pokrywę (rys. 3), 
Całe urządzenie nagrzewano do temp. 300° C, następnie 
przez otwór w pokrywie nalewano stopiony metal 
w temp, około 450° C. Za pomocą tłoku wywierano ci­
śnienie na metal, aż do chwili całkowitego skrzepnięcia. 
Otrzymano w ten sposób jedną część matrycy. Analo­
gicznie postępowano przy wykonaniu drugiej części 
matrycy, po usunięciu gipsu. Matrycę wykończono 
drogą obróbki mechanicznej.

3. Wykonanie modelu woskowego.
3. 1. Dobór materiału. Przeprowadzono próby sto­

sując w różnych proporcjach mieszaniny: wosku 
pszczelnego, wosku ziemnego, kalafonii, parafiny, ce- 
rezyny. Uzyskano najlepsze wyniki przy użyciu na­
stępującej mieszaniny: 50% wosku pszczelnego, 20% 
kalafonii, 30% parafiny. Zastosowano ją do wyrobu 
modeli zarówno próbek wytrzymałościowych, jak i fre­
zów. Mieszaninę tę topi się w naczyniu umieszczonym 
w kąpieli wodnej, ogrzewanej za pomocą palnika ga­
zowego do 100° C, unikając w ten sposób przegrzania.

3. 2. Sposób wykonania modeli. Oczyszczone połówki 
matrycy pokrywa się cienko smarem. Początkowo sto­
sowano jako smar mieszaninę gliceryny z alkoholem, 
następnie olej roślinny, ostatnio mieszaninę krzemianu 
etylu z alkoholem w stosunku 1 : 1. Zastosowanie 
krzemianu etylu dało najlepsze wyniki, gdyż nie tylko
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Rys. 3. Urządzenie do odlewania matrycy:
1 — Podstawa
2 — Pokrywa

3 i 4 — Ramki
5 — Tłoczek
6 — Model freza
7 — Gips
8 — Stop cynkowy 

umożliwiało łatwe wyjęcie modelu z matrycy, lecz 
ułatwiało również prace przy pokrywaniu wstępną 
powłoką, która lepiej przylegała do modelu.

Obie połówki matrycy składano i skręcano silnie 
śrubami (przy wykonywaniu próbek wytrzymałościo­
wych, wstawiano do środka matrycy drut stalowy 
0 1 mm, służący jako rdzeń dla modeli woskowych, 
ułatwiający wyjmowanie i przechowywanie próbek, 
oraz wytapianie wosku z form). Do złożonej matrycy 
nalewa się ze zbiornika ciekły wosk przy temperaturze 
około 90° C i wywiera się ciśnienie.

Przy matrycach dla próbek wytrzymałościowych ci­
śnienie to otrzymuje się przez wkręcanie śrub w na­
gwintowany otwór wlewowy matrycy; przy matrycach 
frezów wywiera się ciśnienie za pomocą tłoczka wci­
skanego prasą śrubową i wchodzącego w otwór ma­
trycy. Po zestaleniu wosku studzi się matryce w wo­
dzie, po czym rozbiera się je i wyjmuje modele. Po 
wyjęciu modeli należy usunąć ślady płaszczyzny po­
działowej matrycy za pomocą noża nagrzanego w pło­
mieniu palnika gazowego, a przy gwintach na mo­
delach próbek wytrzymałościowych za pomocą rozcię­
tej nakrętki. Modele ustawia się na stojakach i prze­
chowuje w pomieszczeniu chłodnym i wolnym od pyłu.

Układ wlewowy wykonywano z mieszaniny wosko­
wej, przy czym proste kanały wlewowe o przekroju 
okrągłym odlewano w rurkach odpowiedniej śred­
nicy; bardziej skomplikowane połączenia modelowano 
ręcznie. ' ł?

Dobór właściwego układu wlewowego nastręczał 
sporo kłopotu i ulegał w trakcie pracy wielu zmianom. 
Zmiany te również musiały zachodzić przy każdorazo­
wej zmianie odlewania: statycznego czy odśrodkowego.

4. Formowanie.
4. 1. Materiał formierski. W pierwszym stadium 

prac przeprowadzono próby formowania, stosując drob­
noziarnisty łupek kwarcowy a jako czynnik wiążący 
glinę szamotową, szkło wodne lub mieszaniny fosforanu 
amonu i sodu. Wyniki tych prób były negatywne. For­
my pękały lub rozsypywały się po wytopieniu wosku 
i wypaleniu, bądź, jak w przypadku gliny szamoto­
wej, dawały zdeformowane odlewy, o niezadawalającej 
powierzchni. Dopiero po sprowadzeniu z zagranicy 
krzemianu etylu praca posunęła się naprzód.

Obecnie przygotowuje się masę formierską w nastę­
pujący sposób: do szklanego naczynia nalewa się: 
1000 cm3 krzemianu etylu, 500 cm3 alkoholu etylo­
wego lub metylowego, 250 cm3 wody, 10 cm3 — 5% 
roztworu wodnego HC1, otrzymując niejednorodną 
mieszaninę,. którą wstrząsa się w ciągu około 20—30 
minut; po upływie tego czasu staje się ona jednorod­

na. Mieszanina ta musi być zużyta w ciągu dwóch 
dni, gdyż po upływie tego czasu zaczyna gęstnieć i nie 
nadaje się do pracy. Ciecz miesza się z łupkiem kwar­
cowym zawierającym około 90% SiO2, 4% A12O3 
i drobne ilości Fe2O3, CaO itp.

Łupek kwarcowy stosowano do mas, przeznaczonych 
na wstępną powłokę o ziarnistości poniżej 0,06 mm 
oraz do mas wypełniających formy od ziarnistości 
0,06 do 0,5 mm.

W celu przyśpieszenia zestalania wypełniającej ma­
sy formierskiej dodawano do łupku tlenku magnezu 
w ilości 0,05%. Aby ułatwić dobre wymieszanie drob­
nej ilości tlenku, mieszano go dokładnie z krzemionką 
w ilości: 98% łupku, 2% tlenku magnezu — otrzy­
mując tak zwaną mieszaninę przyspieszającą, którą 
następnie dodaje się do łupku przeznaczonego do for­
mowania w ilości 2,5% (przy tej ilości tlenku magne­
zu otrzymano najkorzystniejszy czas zestalania masy).

4. 2. SpoŁhby formowania. Formowanie wykonywano 
następującymi sposobami: a. model pokryty powłoką 
wstępną zalewano ciekłą masą formierską, b. model 
bez wstępnej powłoki zalewano ciekłą masą formier­
ską, c. model pokryty wstępną powłoką zasypywano 
suchą krzemionką.

Stwierdzono, że mniej kłopotliwy sposób „b“ bez 
stosowania wstępnej powłoki dawał formy, z których 
otrzymywano odlew o silnie chropowatej powierzchni, 
Spowodowane to było tym, iż ze względu na prze­
puszczalność masy musiano stosować krzemionkę 
o grubszych ziarnach niż na wstępną powłokę.

Przy stosowaniu sposobu „a“ i „c“ otrzymano wy­
niki zbliżone, odlewy wychodziły dość gładkie, jeśli 
wszystkie inne warunki pracy były właściwie dobrane 
(temp, metalu, odpowietrzenie, układ wlewowy itp.).

Wobec powyższego obecnie stosuje się wyłącznie 
sposób „c“ jako dający dużą oszczędność krzemianu 
etylu i łatwość wyjęcia odlewu z form. Należy tylko 
w tym przypadku zwracać dużą uwagę na bardzo sta­
ranne wykonanie wstępnej powłoki i dobre ubicie su­
chej krzemionki dokoła modeli.

Powłokę na modelach wykonuje się następująco: 
shydrolizowany krzemian miesza się z drobnoziarni­
stym (0,05 mm — 270 mesh) łupkiem kwarcowym, 
w ilości potrzebnej do uzyskania konsystencji śmie­
tany i następnie zanurza się lub maluje modele wraz 
z układem wlewowym.

Ciekłą warstwę masy na modelach posypuje się su­
chą krzemionką o ziarnistości od 0,05 do około 0,2 mm.

Zastosowano również na wstępną powłokę zamiast 
łupku tłuczony złom kwarcowy, o takiej samej ziar­
nistości, otrzymując odlewy o bardzo czystej po­
wierzchni.

Otrzymaną powłokę suszy się, pozostawiając mo­
dele na powietrzu w temperaturze pokojowej do na­
stępnego dnia, po czym maluje po raz drugi miesza­
niną shydrolizowanego krzemianu etylu z krzemionką 
o ziarnistości około 0,2 mm. Otrzymany model freza 
pokryty wstępną powłoką przedstawia rys. 4.

Bezpośrednio po otrzymywaniu drugiej powłoki, 
modele umieszcza się w skrzynkach formierskich. Rolę 
skrzynek spełniają rury ze stali ognioodpornej o wy­
sokości i średnicy, uzależnionej od wielkości zespołu. 
Dno rur wylepia się uprzednio mieszaniną gliny z łup­
kiem na grubość około 1 cm i nasypu je się nieco su­
chego piasku o ziarnistości do 2 mm, po czym usta­
wia się zespół lejem wlewowym do góry (rys. 5), za­
sypuje się łupkiem całą skrzynkę i ustawia się na 
wstrząsarce. Wstrząsarkę taką wykonano do tego 
celu w warsztacie Instytutu.

Wstrząsanie trwa około 20 minut, następnie górę 
form pokrywa się, podobnie jak dno, mieszaniną gliny 
z łupkiem, w celu uniemożliwienia wysypywania piasku 
z formy, formuje się przy tym lej wlewowy.
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'Rys. 4. Przekrój formy z umieszczonym w niej 
modelem.

glina

Rys. 5. Model pokryty wstępną powłoką.

4. 3. Wykańczanie form. Po zalepieniu form wyta­
pia się wosk. Do tego celu wykonano palnik gazowy 
w formie pierścienia, zaopatrzonego w szereg otwo­
rów. Za pomocą tego palnika ogrzewa się formy na 
■całym obwodzie. Palnik umieszczony początkowo u do­
łu formy, w miarę wytapiania wosku przesuwa się ku 
górze, aż do wytopienia całego modelu.

Wytopiony z form wosk zbiera się w naczyniu umie­
szczonym pod formą i dodaje do świeżej mieszaniny.

Po usunięciu wosku formy umieszcza się w piecu 
muflowym o temperaturze około 100° C. (Każdora­
zowo przygotowuje się 4 — 7 form). Temperaturę 
pieca reguluje się tak, aby uzyskać 1000° C po upły­
wie około 6 godzin (150°/godzin).

Piec taki został wykonany specjalnie do tego celu 
w warsztatach Instytutu.

5. Topienie i odlewanie.
Do topienia stopów wykonano również w warszta­

tach Instytutu piec łukowy o mocy 10 kVA, pracu­
jący przy napięciu 30 v. o pojemności 1 kg stali. 
Ostatnio wykonano drugi piec o nieco uproszczonym 
rozwiązaniu posuwu elektrod.

W czasie, gdy temperatura w piecu muflowym do­
chodzi do 1000° C, daje się wsad do pieca łukowego 
i rozpoczyna topienie. Po załadowaniu wsadu wpro­
wadza się do pieca azot, w celu zmniejszenia upału 
składników. Czas od załadowania wsadu do gorącego 

pieca do chwili odlewania wynosi od 10 do 15 minut 
(przy topieniu stali i stopów o temperaturze topli­
wości 1400 — 1500°C).

Przy odlewaniu do form zawierających większą 
ilość modeli, gdy ciężar wsaau wynosił powyżej 2 kg 
lub, gdy zależało na otrzymaniu stopu o możliwie ma­
łej zawartości węgla, korzystano z pieca indukcyj-' 
nego, wysokiej częstotliwości, o pojemności 4 kg i mo­
cy 15 kW.

W celu zabezpieczenia ws(adu przed utlenianiem, 
w górze pieca indukcyjnego umieszczono rurkę, przez 
którą doprowadza się gaz świetlny, tworzjący za­
słonę gazową.

Zarówno przy topieniu w piecu łukowym jak i w in­
dukcyjnym, kontrolę temperatury przeprowadza się za 
pomocą pirometru optycznego. Jest to sposób bardzo 
niedogodny, gdyż abstrahując od samego błędu po­
miaru przy tak małej ilości metalu, odczytanie wła­
ściwej temperatury metalu w piecu łukowym utrud­
nia wydzielający się z pieca ciemny dym, zawierający 
cząstki węgla z elektrod, zaś w piecu indukcyjnym 
umieszczenie pirometru jest niewygodne.

5. 1. Odlewanie prowadzono różnymi sposobami: 
a. Po stopieniu wsadu w piecu łukowym, formę na­
grzaną do 1000° C umocowano lejem wlewowym do 
dołu, na górnej płycie pieca; obracając piec o 180° 
nalewano metal do formy, b. Stopiony w piecu induk-' 
cyjnym metal nalewano do form ustawionych koło 
pieca, c. Umieszczono pod piecem łukowym urządze­
nie do odlewania odśrodkowego i stopiony metal na­
lewano wprost z pieca przez nieruchomy lej do wiru­
jących form. Formy umieszczono przy tym albo pio­
nowo w osi obrotu, albo poziomo na końcach wirują­
cego ramienia (rys. 6). d. Stopiony w piecu induk-’ 
cyjnym metal nalewano do tygielka, nagrzanego, 
uprzednio do temperatury 1000° C i przelewano z nie-, 
go do wirujących form analogicznie, jak z pieca łu-. 
kowego.

Próby odlewania przy zastosowaniu próżni nie dały 
dobrych wyników, wobec trudności montażowych.

Który z wymienionych sposobów daje najlepsze wy-, 
niki, trudno jest ustalić, w obecnym okresie prac; na­
leży przeprowadzić badania własności większej ilości 
odlewów.

Odlewanie odśrodkowe jest niewątpliwie bardziej 
skomplikowane, stosuje się go jednak przy wykonywa­
niu frezów, gdyż dzięki zastosowaniu ciśnienia otrzy-. 
mu je się odlewy o dokładniejszych wymiarach i lep- . 
szych własnościach.

Po ostygnięciu form wyjmuje się odlewy, czyści 
i odcina się od układu wlewowego, oraz ogląda się' 
dokładnie.

Rys. 6. Urządzenie -do odlewania odśrodkowego:
1 — Płytka wirująca
2 — Oś obrotu
3 — Silnik elektryczny
4 — Lej wlewowy
5 — Kanały doprowadzające metal do form.
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W opisany sposób odlewano próbki wytrzymałoś­
ciowe ze stopów o podstawie kobaltowej i niklowej, 
oraz frezy ze stali szybkotnącej marki SW9 (zawie­
rającej 9% W, 2% V, 4% Cr) i marki SW18 (zawie­
rającej 18% W, 1% V, 4,5% Cr).

Zaznaczyć należy, że od chwili rozpoczęcia prac 
zmienia się stale zarówno sposoby wykonania mode­
lu, jak i układ wlewowy, formowanie itp. Nadal szu­
ka się właściwej drogi postępowania, popełniając nie­
kiedy błędy i ucząc się na nich osiąga się coraz lep­
sze odlewy, aczkolwiek jeszcze nie zupełnie zadawa­
lające.

Zasadniczymi wadami otrzymywanych odlewów są:
1. niedostateczna jak na odlew precyzyjny dokład­

ność wymiarów;
2. ślady spękania wstępnej powłoki widoczne w po­

staci siatki na powierzchni odlewu;
3. deformacje odlewu;
4. niedolania;
5. pęcherze.

Ostatnio otrzymane odlewy wykazują na ogół już 
mniej wad, zwłaszcza rzadko zdarzają się pęcherze 
i niedolania, zmniejszono też ślady spękania wstępnej 
powłoki.

Frezy odlewane w naszym laboratorium są badane 
następnie przez Instytut Obrabiarek i Narzędzi w Kra­
kowie. Załączona tablica przedstawia wyniki badań fre­
zów typu freza tarczowego NFTb.

1 Nr freza 1 1 3
2 Sposób odlewu stat. stat. ocUrodk,
3 Stal SW 18 SW 18 SW 8
4 % c 0,67 1,20 1,13
5 HRc (średnia) bez obróbki 

cieplnej
57 66 66

6 Szybkość skrawania V w 
m min.

67,0 69,9 71,3

7 Okres trwałości ostrza 133'28" 148'20" 194'20"

Należy jednak stwierdzić, że prace wykonane do­
tychczas w IMet stanowią dopiero początek prób 
opanowania technologii odlewania precyzyjnego. Pra­
ce te wymagają uzupełnienia głównie celem osiągnię­
cia większej dokładności odlewów oraz zmniejszenia 
ilości braków.

Zagadnienia odlewania precyzyjnego było dla • In­
stytutu Metalurgii sprawą marginesową i drugo pla­
nową, której nie można było poświęceć dostatecznie 
wiele czasu i uwagi, w związku z czym stosowane 
urządzenia były wykonywane w jak najskromniejszym 
zakresie i ograniczane do niezbędnego minimum.

Mimo to zdobyto sporo praktycznego doświadczenia, 
które może być już punktem wyjścia dla podjęcia prae 
na skalę produkcyjną. Doświadczenie to może ułatwić 
pierwsze kroki zakładom przemysłowym, przy podej­
mowaniu prób wykorzystania tej nowej gałęzi techno­
logii do różnych celów użytkowych. H. Ż.

„Klasyfikacja dziesiętna 669 - Metalurgia”
Pierwszym warunkiem usprawnienia metod pracy 

twórczej jest możność porządkowania wiadomości teo­
retycznych, wyników prób laboratoryjnych i technolo­
gicznych, nowo powstających zagadnień itp. w taki spo­
sób, żeby ten materiał mógł być łatwo odnaleziony i do­
starczony tam gdzie tego zajdzie potrzeba.

Możność porządkowania zależy od istnienia ustalo­
nego systemu klasyfikacji pojęć. Na pierwszy rzut 
oka wyda się dziwnym, że zrozumienie potrzeby kla­
syfikacji wykazali i wykazują nadal w pierwszym 
rzędzie tzw. humaniści a nie technicy. Fakt ten można- 
by w krajach zachodnich wytłumaczyć wpływem ustro­
ju kapitalistycznego, wartościującego wszystko wg 
miernika opłacalności wkładów inwestycyjnych,. przed­
siębiorstw prywatnych, którym nie zależy na zbyt wiel­
kim tempie rozwoju wiedzy technicznej i jej rozpo­
wszechnianiu. U nas możemy szukać przyczyny tego 
zjawiska w pozostałościach mieszczańskich nawyków 
odosabniającej się indywidualności twórczej, która nie 
dzieli się swymi zdobyczami z konkurencją, ani nie 
umie jeszcze korzystać z uspołecznionych środków pro­
dukcji.

Jakiekolwiek są przyczyny, fakt pozostaje faktem, 
technologia pracy umysłowej naszych wynalazców, kon­
struktorów i racjonalizatorów operuje uparcie starymi 
metodami z ubiegłego stulecia mimo, że narzędzia pra­
cy w tej dziedzinie myśli ludzkiej zostały już wynale­
zione a nawet oddane do dyspozycji ogółu.

Powszechnie stosowanym narzędziem uznanym w 
skali międzynarodowej jest system tzw. klasyfikacji 
dziesiętnej.

W systemie tym osobną grupę stanowią zagadnienia 
metalurgii. Wydany w ubiegłym roku przez Gł. Inst.

Dokumentacji Naukowo-Techn. (Warszawa, Ligocka 8) 
— tomik „Klasyfikacja Dziesiętna 669 Metalurgia" za­
wiera spis symboli klasyfikacyjnych odnoszących się do 
zasadniczych zagadnień metalurgii. Tomik ten ma słu­
żyć do pracy klasyfikacyjnej wszystkim, którzy opra­
cowują dokumentację tej dziedziny oraz tym, którzy 
z tej dokumentacji zechcą skorzystać.

Warto zwrócić uwagę na następujące sprawy zwią­
zane z wydaniem wspomnianego tomiku klasyfikacji:, 
1. odczuwa się brak wstępu dającego ogólne wprowa­
dzenie w system K. D. ewentualnie nawet skrótu resz­
ty systemu poza 669, oraz pełniejszego indeksu zagad­
nień hutniczych, 2. tomik 669 nie obejmuje wszystkich 
zagadnień przemysłu hutniczego (np. walcownictwa, od­
lewnictwa stali, metalurgii proszkowej), 3. do pełnego 
wykorzystania działu 669 konieczne jest wydanie jak- 
najrychlejsze działów 3, 5, 62, 621.

Pomimo pewnych usterek w szczegółach musimy 
przyznać, że GIDNT wydaniem omawianego tomiku 
pchnął znacznie naprzód sprawę racjonalizacji pracy 
twórczej w dziedzinie hutnictwa. Skuteczność tej pracy 
będzie można ocenić jednak dopiero wówczas, gdy w każ­
dym zakładzie produkcyjnym hutniczym będzie można 
znaleźć przynajmniej jednego pracownika znającego 
działanie systemu K. D., i to pracownika, który będzie 
pełnił funkcję łącznika informacji dokumentacyjnej 
w ogólnej sieci krajowej informacji technicznej koordy­
nowanej przez GIDNT obejmującej biblioteki technicz­
ne zakładów produkcji, ośrodki dokumentacji instytu­
tów badawczo-doświadczalnych i biblioteki naukowo- 
techniczne.

M. M.
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Elektrolityczne trawienie prqdem zwarcia

Do trawienia stopów miedzi stosuje się w metalo­
grafii szereg odczynników chemicznych. Są to przewa­
żnie w*odne roztwory chlorku żelazawego, amoniaku 
oraz bezwodnika kwasu chromowego. Skład odczynnika, 
jak również warunki trawienia, pozostają w związku 
ze składem chemicznym trawionej próbki. Wiadomo je­
dnak z praktyki, że uzyskanie zadawalającego kontra­
stu między poszczególnymi składnikami strukturalnymi 
stopów miedzi wymaga często kilkakrotnego powtó­
rzenia zabiegów polerowania, jak również trawienia 
próbek. Ponadto, zwłaszcza w przypadku trawieni a 
próbek o nieznanym składzie chemicznym, personel la­
boratoryjny zmuszony jest niejednokrotnie do ekspe­
rymentowania, celem ustalenia najkorzystniejszych 
wrarunków ujawnienia struktury badanego stopu. Po­
ciąga to za sobą stratę czasu oraz zużycie większych 
ilości materiałów pomocniczych, zwłaszcza odczynników 
chemicznych.

Wspomniane niedogodności trawienia stopów miedzi 
nie występują zupełnie, względnie w stopniu znacznie 
mniejszym, przy stosowaniu metody trawienia prądem 
zwarcia. Sposobem tym, zastosowanym po raz pierw­
szy przez M. Jaroszewicza-Bortnowskiego i J. Schoofsa 1 
posługuje się od dłuższego czasu Laboratorium Metalo­
znawcze IMet.

1 M. Jaroszewicz-Bortnowski, J. Schoofs, Rev. Univ. 
des Mines, 5 (1949) 170.

Rys. 1. Schemat urządzenia do elektrolitycznego pole­
rowania i trawienia wraz z układem połączeń elek­

trycznych

Nowa metoda trawienia polega na krótkotrwałym 
zwarciu elektrod dokonanym po wyłączeniu prądu 
elektrycznego z chwilą zakończenia polerowania elek­
trolitycznego.

Na rys. 1 przedstawiono schematycznie całość urzą­
dzenia wraz z układem połączeń elektrycznych.

Polerowana próbka stanowi w obwodzie anodę. Spo­
czywa ona na małej płytce miedzianej, przy czym po­
wierzchnia przeznaczona do badania jest zwrócona ku 
górze, ku większej płytce, również miedzianej stano­
wiącej katodę. Na drut doprowadzający prąd do próbki 
(anody) nasunięta jest uszczelniona u spodu gumą 
rurka szklana, która izoluje drut przy jego przejściu 
przez otwór w katodzie, oraz chroni go przed działa­
niem elektrolitu. Druty doprowadzające prąd do elek­
trod utwierdzone są w płytce bakelitowej nasadzonej 
ruchomo na statywie.

Naczynie łączy się w obwód źródła prądu stałego 
wg schematu stosowanego normalnie przy elektrolizie. 
Ponieważ w warunkach polerowania miedzi i jej sto­
pów optymalne wartości napięcia są krytyczne, należy, 
w celu utrzymania tego parametru w pożądanych gra­
nicach, stosować dodatkowy opór bocznikowy.

Do polerowania stosowano elektrolit o składzie: 
kwas ortofosforowy (50°Be) — 90 ml, kwas siarkowy 
(60°Be) — 10 ml. Czas polerowania, dla próbek przy­
gotowanych wstępnie na papierach ściernych 4/0, waha 
się w granicach od 15 do 25 minut.

Optymalne napięcie na elektrodach wynosi od 1 do 
2 Volt. Gęstość prądu nie jest krytyczna.

W czasie polerowania elektrolitycznego powstaje 
ogniwo stężeniowe wytwarzające siłę elektromoto­
ryczną o kierunku przeciwnym do przepływu prądu.

Ogniwo stężeniowe powstaje dzięki istniejącej 
w czasie procesu elektrolizy różnicy stężeń roztworu 
w pobliżu katody i roztworu w pobliżu anody.

Różnica ta wywołana jest różną szybkością wędro­
wania anionów do anody i kationów do katody oraz 
różną szybkością ich zobojętnienia się na elektrodach.

Jeśli więc po ukończeniu procesu polerowania zo­
stanie wyłączony prąd i elektrody zostaną połączone 
zewnętrznym przewodem czyli zwarte, to dzięki istnie­
niu ogniwa stężeniowego popłynie prąd w kierunku 
przeciwnym do kierunku przepływu prądu podczas po­
lerowania elektrolitycznego. Zatem próbka polerowana 
staje się katodą i na jej powierzchni osadza się war­
stwa miedzi. Grubość osadzonej warstewki miedzi jest 
dla poszczególnych ziarn różna i zależy od płaszczyzny, 
w jakiej ziarno zostało przecięte podczas wstępnego 
przygotowywania próbki na papierach ściernych. W ten 
sposób uzyskuje się pola poszczególnych ziarn zabar­
wione na różne odcienie od jasnożółtego do czerwonego 
(rys. 2).

Ponieważ kontrast osiąga się wskutek osadzania 
miedzi na powierzchni ziarn, uzyskane wyniki są tym 
lepsze, im bardziej barwa tła różni się od barwy mie­
dzi. Dlatego ten rodzaj trawienia jest szczególnie przy­
datny dla mosiądzów i brązów. Natomiast ujawniana 
tym sposobem struktura próbek miedzi jest stosunkowo 
mało wyraźna.

Wyniki trawienia danej próbki zależą od ilości mie­
dzi osadzonej na powierzchni ziarn. Ilość ta jest w głów­
nej mierze funkcją dwóch czynników:
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Rys. 2. Struktura mosiądzu poi. elektrol. i traw, 
prądem zwarcia. Pow. X 45

Rys. 5. Struktura brązu ołowiowego poi. elektrol.
Pow. V 45

Rys. 3. Struktura mosiądzu poi. elektrol. traw, prądem 
zwarcia. Pow. X 125

Rys. 6. Struktura mosiądzu + poi. elektrol. traw, 
prądem zwarcia. Pow. X 125

Rys. 4. Krzywe zależności czasu trwania przepływu 
prądu ogniwa stężeniowego od zawartości miedzi 

w elektrolicie (g/1)
(Wg M. Jaroszewicza-Bortnowskiego i J. Schoofs’a)

Rys. 7. Struktura mosiądzu + poi. mech. traw.
10 % wod. roztw. FeCB. Pow. X 125

1. czasu trwania przepływu prądu ogniwa stężenio­
wego oraz

2. średniego stężenia miedzi w elektrolicie.
Zbyt krótki czas przepływu prądu daje warstwę 

cienką, nie wystarczającą do odróżnienia szczegółów. 
Jeżeli przepływ prądu trwa zbyt długo, wówczas po­
szczególne ziarna pokrywają się warstwą miedzi 
o znacznej, chociaż różnej grubości, co utrudnia obser­
wację mikroskopową (rys. 3).

Optymalny' czas trwania przepływu prądu w du­
żym stopniu zależy od zawartości miedzi w elektro­
licie.

Jeśli zawartość ta przekroczy pewne optimum, 
wówczas zachodzą zjawiska niepożądane, gdyż prąd 
uzyskany z ogniwa stężeniowego jest nieznaczny z po-
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Rys. 8. Struktura mosiądzu + poi. elektrol. traw, 
prądem zwarcia. Pow. X 45

wodu małej różnicy stężeń elektrolitu w sąsiedztwie 
elektrod.

Krzywe zależności czasu trwania przepływu prądu 
ogniwa stężeniowego od zawartości miedzi w kąpieli 
(gjl) dla próbki o powierzchni 1 cm2 przedstawia 
rys. 4. Krzywa II odpowiada optymalnym warunkom 
trawienia. Krzywe I i III przedstawiają warunki krań­
cowe.

Zadawalające wyniki trawienia prądem zwarcia 
uzyskano dla następujących stopów:

Ms95, Ms68/R, Ms67, Ms67/6Ni, M63/2Si,
Ms58/2Rb, Ms51/4Mn, brązu cynowego, brązu cyno­
wego z dodatkiem Pb oraz spiżu z dodatkiem Ni.

przypadku brązu cynowego z fosforem (około 
3 % Si, około 1 % Mn) zachodziło wprawdzie trawie­
nie, jednak wadliwie polerująca się powierzchnia 
wskutek różnej szybkości rozpuszczania się poszcze­
gólnych składników strukturalnych tych stopow w cza­
sie elektrolizy, nie nadawała się do badań mikrosko­
powych.

Trawienie brązu ołowiowego okazało się zresztą zby­
teczne, gdyż próbki tego tworzywa posiadają już po 
zwykłym wypolerowaniu elektrolitycznym wystarczająco 
ujawnioną strukturę (rys. 5).

Różnice w jakości trawienia próbek metodą prądu 
zwarcia oraz zwykłą metodą chemiczną najlepiej ilu­
strują przytoczone zdjęcia. Rys. 6 przedstawia struk­
turę próbki mosiądzu a~\~ fi trawioną prądem zwarcia. 
Na rys. 7 widoczna jest struktura tej samej próbki tra­
wionej po polerowaniu mechanicznym 10 % roztworem 
wodnym chlorku żelazawego.

Struktura próbek trawionych prądem zwarcia jest 
bardzo wyraźna również w przypadku obserwacji przy 
małych powiększeniach (rys. 8). Dzięki temu ten 
ekonomiczny i nadzwyczaj prosty sposób trawienia 
stopów miedzi można z równym powodzeniem stoso­
wać do badań mikro- i makroskopowych.

J. O.

Konferencja
Naukowo-techniczna najemat „Bimetale i platery”

Zakład Metali Nieżelaznych, Dział Przeróbki Pla­
stycznej Zakładu Hutnictwa Stali IMet oraz Oddział 
Stów, inżynierów i Techników Przemysłu Hutniczego 
zorganizował w Instytucie Metalurgii konferencję 
naukowo-techniczną na temat „bimetali i platerów".

W konferencji, która odbyła się w dniu 13. 12. 51 r., 
wzięli udział przedstawiciele MPChem, CZPH, CZPKabl, 
CZPMN, ZW1E1, GIL, CBSN, Zakł. Obróbki Bezwió- 
rowej, DOKP, Inst. Przem. Telek., przedstawiciele wy­
twórców a więc huty i walcowni metali oraz przed­
stawiciele użytkowników jak: Zakł. Wytw. Aparat. 
Wys. Nap., KZWME, BZWME, WZWME, Zakłady 
Wytwórcze Aparatów Precyzyjnych.

Obradom przewodniczył dyr. inż. C. Niewiadomski 
CZPKabl. Na konferencji wygłoszono pięć referatów:

Referat: „Metody otrzymywania bimetali oraz wy­
robów platerowanych" wygłosił inż. Z. Misiołek (IMet). 
V/ referacie omówiono definicję bimetalu, gospodarcze 
uzasadnienie uruchomienia ich produkcji oraz zarys 
historyczny rozwoju metod wytwarzania bimetali 
względnie wyrobów platerowanych, zarówno za granicą 
jak i w Polsce. Podano stosowane obecnie zasadnicze 
metody wytwarzania bimetali i wyrobów platerowanych 
oraz przytoczono liczne przykłady szerokiego ich zasto­
sowania w zasadniczych gałęziach przemysłu. Podkre­
ślono korzyści ekonomiczne i technologiczne oraz ko­
nieczność opracowania przez instytuty naukowo-badaw­
cze metod wytwarzania bimetali oraz zainteresowania 
tym zagadnieniem zarówno biur projektowych jak 
i zakładów przemysłowych.

W dyskusji zwrócono uwagę na zbyt mało rozpo­
wszechniane stosowanie bimetali różnych gatunków 
w przemyśle krajowym w porównaniu do szerokiego 
ich zastosowania za granicą. Podkreślono zapotrzebo­
wanie różnych przemysłów na bimetale i brak opano­
wania ich technologii. Zdaniem dyskutantów, opraco­
waniem technologii bimetali, na które zgłoszone są za­
potrzebowania, winien zająć się IMet pod warunkiem 

posiadania do swej dyspozycji urządzeń produkcyjnych 
zakładów przemysłowych. Z kolei omówiono trudności 
na jakie napotyka obecnie przemysł krajowy przy pro­
dukcji bimetali. Najważniejsze z nich wynikają z braku 
odpowiednich urządzeń produkcyjnych i nieopanowa­
nia metod spawania produkowanych asortymentów. 
W związku z tym poruszono konieczność wciągnięcia 
Instytutu Spawalnictwa do prac nad zagadnieniami 
spawania wszystkich produkowanych dziś w kraju bi? 
metali.

Omówiono również możliwości uruchomienia produk­
cji nowych gatunków bimetali: blachy ferralowe (Fe-Al), 
drut jezdny KPS (miedź-stal).

Referat: „Walcowanie płaskowników z nakładką ze 
stali narzędziowej na strugi" wygłosił inż. St. Bała 
(IMet).

W referacie, omówiono metodę otrzymywania be­
dnarki bimetalowej na noże do wiórników. Opracowana 
metoda polega na zalewaniu wkładu ze stali narzędzio­
wej stalą niskowęglową. Następnie przeprowadza się 
walcowanie w dwóch etapach, na wymiar końcowy 
150 X 5,5 mm. W metodzie tej zaoszczędza się drogą 
stal narzędziową, która tworzy ostrze noża. Długość 
nakładki w gotowym wyrobie wynosi 50 mm, grubość 
zaś 1,5 mm. Trzonek jest ze stali miękkiej węglowej. 
Badania przeprowadzone w IMet wykazały osiągnięcie 
dobrych wyników i należy się spodziewać, że opraco­
wana metoda powinna zmniejszyć ilość wy braków oraz 
usunąć dotychczasowe trudności w produkcji noży na 
strugi.

W dyskusji przedstawiciel pewnej fabryki inż. 
Owczarek oświadczył, że fabryka rozpoczęła produk- 
cię strugów z próbnej partii płaskowników i potwier­
dził zalety nowoopracowanej metody^ Natychmiast po 
przerobieniu całej partii, Fabryka prześle swe uwagi, 
co do otrzymywanych wyników.

Referat: „Metoda platerowania blach ze stali wę­
glowych, stalami kwasoodpornymi typu 18/8“, wygłosił 
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inż. R. Wusatowski (IMet). Referent na tle ogólnego 
procesu produkcyjnego omówił szczegółowo warunki, 
które muszą być dotrzymane.

Blachy czy też platyny służące jako wsad do otrzy­
mania blach platerowanych muszą zapewnić optymalne 
warunki styku powierzchni zgrzewających przez odpo­
wiednie ich przygotowanie.

Natomiast powierzchnie niezgrzewające się muszą 
być dostatecznie dobrze izolowane.

Złączenie blach uzyskiwano przez walcowanie po­
przednio spawanych pakietów w temperaturze 1150 do 
1200° C.

Taki sposób walcowania zapewnia otrzymanie do­
brego złącza, zapobiegając rozdwojeniu się blach.

Na skutek dużych różnic rozszerzalności cieplnej, 
blachy wykrzywiały się po rozcięciu pakietów i przed 
ich wyprostowaniem postanowiono zastosować obróbkę 
cieplną. Na największe trudności napotykano przy wy­
kończaniu gotowych platerów. Okazało się bowiem, że 
jedynym niezawodnym ośrodkiem trawiącym jest wodo­
rek sodu, lecz nie posiadamy dotychczas takiego urzą­
dzenia pracującego na skalę techniczną. Dobre wyniki 
przy blachach, grubych dała mieszanka stosowana do 
trawienia blach kwasoodpornych. Wyniki prób wytrzy­
małościowych i technologicznych były zupełnie zado­
walające.

W’ dyskusji inż. Woźniakiewicz opisał metody sto­
sowane przy próbach, przeprowadzonych w hucie. Róż­
nią się one od metod IMet: sposobem przygotowania 
powierzchni, sposobem przygotowania pakietu oraz 
obróbką cieplną blach, którą przeprowadzono przed 
rozcinaniem pakietu, przez co chronione są powierzchnie 
stali kwasoodpornej przed nadmiernym utlenianiem.

W odpowiedzi inż. R. Wusatowski (IMet) porównał 
metody IMet i huty, wybierając z nich, zdaniem jego, 
zabiegi najwłaściwsze.

Następnie dr Kamieński CZPMN, inż. C. Niewia­
domski CZPKabl. i inż. Fugiewicz MPChem. zasięgali 
informacji odnośnie możliwości produkcyjnych.

Następny referat: „Bimetalowe diuty przewodowe 
miedź-stal“ wygłosił inż. Z. Misiołek (IMet). Referent 
omówił cel i założenia pracy nad uruchomieniem pro­
dukcji bimetalowych drutów przewodowych miedź-stal, 
jako tworzywa zastępczego dla wysokomiedziowych 
brązów przewodowych w telekomunikacji. W toku ba­
dań na skalę półtechniczną i techniczną ustalono proces 
technologiczny produkcji omawianych drutów. Uzyska­
no pozytywne wyniki w porównaniu do obowiązującej 
dla tych gatunków wyrobów normy GO ST 3822-47. Na 
zakończenie referent stwierdził możliwość produkowa­
nia tego gatunku bimetali w warunkach krajowych oraz 
omówił instrukcję technologiczną, dla produkcji pro­
wadzonej już obecnie na skalę przemysłową.

W dyskusji, odpowiadając na pytanie odnośnie za­
stosowania' drutu bimetalowego miedź-stal o średnicy 
3 mm wyjaśniono, że jest to drut telekomunikacyjny 
o zadowalających własnościach a nie zaś linka po­
wietrzna. Użyty w tym ostatnim wypadku drut bimeta­
lowy, wykazywałby zbyt duże grzanie się przewodu. 
Druty tego gatunku można także stosować w trakcji 
elektrycznej jako linki nośne wzmacniające, co w przy­
padku przejścia na przewód jezdny typu KPS, dałoby 
duże oszczędności miedzi, używanej dotychczas w brą­
zie krzemowym.

W oparciu o metodę opracowaną przez IMet, uru­
chomiono produkcję na skalę przemysłową. Zasadniczą 
trudnością jest niewłaściwe kalibrowanie walców, na 
których prowadzi się obecnie proces walcowania. Nie 
zostało również całkowicie opracowane spawanie dru­
tów Cu-Fe, co przy procesie przeciągania gra zasadni­
czą rolę. Celowe jest również prowadzenie badań nad 
metodą produkcji drutów bimetalowych Cu-Fe, drogą 
zalewania rdzenia stalowego płynną miedzią, jednak wg 
dotychczasowych doświadczeń jest to zagadnienie trud­
ne, nie tyle z punktu widzenia samej technologii, co 
z braku odpowiednich urządzeń przemysłowych.

Następny referat: „Termobimetale“ wygłosił dr E. 
Zalesiński (IMet). W referacie omówiono istotę i za­
stosowanie bimetali termostatycznych oraz wybór od­
powiednich stopów dla przemysłu krajowego. Przyto­
czono składy chemiczne termobimetali stosowanych 
w innych krajach wysoko uprzemysłowionych, ich za­
kres temperatury używalności, oporność właściwą 
w różnych temperaturach i ich wygięcie właściwe. 
Przedstawiono metodę produkcyjną termobimetalu 
o składzie warstwy pasywnej Ni 36 (Inwar) i aktywnej 
FeNi 20-Mn 6, Gatunek ten może pokryć 80 % zapotrze­
bowania krajowego. Proces ten bazujący na doświad­
czeniach radzieckich Millera i Gabrieljana pozwala na 
wyprodukowanie termobimetali dających w pracy wy­
niki równe i powtarzalne. Omówiono sposób topienia 
i odlewania, przygotowania powierzchni płyt drogą tra­
wienia elektrolitycznego i powlekania warstewką żelaza 
elektrolitycznego, spawanie obwodu pakietu składanego, 
walcowanie na gorąco i na zimno oraz obróbkę cieplną. 
Poruszono sprawę badania gotowego materiału termo­
bimetali i ustalenia warunków techniczno-odbiorczych. 
Instytutu.

W dyskusji zabrał głos przedstawiciel CBSN Łódź 
inż. Dymitrowski, który przeprowadzał badania nad 
term obi metalem opracowanym przez IMet.

Przedstawiciel CBSN Łódź poruszył sprawę ści­
słego pomiaru strzałki ugięcia i zaznaczył, że wartości 
strzałk’’ ugięcia podane w licznych ofertach zagranicz­
nych nie są ścisłe.

Podsumowując dyskusję, inż. Niewiadomski przed­
stawił następujące wnioski:

1. Dezyderat w stosunku do MPC o włączenie Insty­
tutu Spawalnictwa do prac nad zagadnieniem bi­
metali, w szczególności na temat łączenia bimetali 
drogą spawania, czy też innymi metodami. Tema­
tyka ta powinna być wstawiona do planu prac 
Instytutu Spawalnictwa na 1952 r.

2. Uzupełnienia do wniosku złożonego przez Centr. 
Żarz. Przem. Kabl. aby Instytut Spawalnictwa 

zajął się jak najprędzej sprawą łączenia drutów 
bimetalowych miedź-żelazo drogą spawania.

3. Wniosek przedstawiciela MPChem, który wyra­
ził prośbę pod adresem CZPH przedstawienia 
wyników dotychczasowych prób produkcji blach 
stalowych platerowanych blachami kwasoodpor- 
nymi i dostarczenia próbnych partii, celem stwier­
dzenia przydatności blach platerowanych dla 
przemysłu chemicznego.

4. Wniosek CZPKabl, sformułowany wspólnie z Za­
kładem Trakcji (GIE1), odnośnie zlecenia Gł. Inst. 
Mechaniki — Zakład Obróbki Bezwiórowej — 
opracowania metody produkcji przewodu jezdnego 
bimetalowego miedź-żelazo typu KPS.

Wnioski powyższe zostały jednogłośnie przyjęte.
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Wykonanie zobowiqzań

Dla uczczenia 60-tej rocznicy urodzin Prez. Bolesła­
wa Bieruta oraz Święta 1-Maja, poszczególne działy 
Instytutu Metalurgii i Instytutu Metali Nieżelaznych, 
idąc za wezwaniem Pafawagu i Instytutu Chemii 
Przemysłowej, podjęły 24 zobowiązania zbiorowe; po­
nadto złożono 4 zobowiązania indywidualne.

Powzięte zobowiązania miały różny charakter. Tak 
np.: Działy naukowo-badawcze w ramach swego czy­
nu zobowiązały się przyspieszyć wykonanie 136 prac 
badawczych. Działy techniczno-usługowe zobowiązały 
się przyspieszyć wykonanie urządzeń, aparatów dla 
prac badawczych, a działy administracyjne wykonały 
prace dodatkowe w zakresie swoich obowiązków, bądź 
też przy pracach porządkowych na terenie Instytutów, 
celem podniesienia estetyki miejsca pracy.

Wartość podjętych prac wyniosła 95.696.— zł, biorąc 
za podstawę obliczeń przy pracach badawczych czas 

pracowników IMet i IMN

dodatkowy włożony celem przyspieszenia wykonania 
tej pracy, nie uwzględniając korzyści jakie wynikły 
z wcześniejszego wykonania tych prac. Działy po po­
wzięciu zobowiązań natychmiast przystąpiły do ich 
realizowania tak, że na dzień 18 kwietnia b. r. wszyst­
kie zobowiązania zostały wykonane w 103,8 %. War­
tość wykonanych zobowiązań wyniosła 99.261.— zł

Niezależnie od podjętych zobowiązań 12 działów za­
ciągnęło „Warty Bierutowskie".

Podjęcie zobowiązań oraz ich realizacja spowodo­
wały nietylko przyspieszeenie szeregu pilnych prac na 
terenie obu Instytutów, lecz również przyczyniły się 
do pogłębienia nowego socjalistycznego stosunku do 
pracy pracowników Instytutów, stając się jednocześnie 
manifestacją uczuć wdzięczności dla Prezydenta Bo­
lesława Bieruta za jego 40-letnią walkę rewolucyjną 
i pracę dla dobra narodu. I. W.

Laboratoryjne tygle ze specjalnej masy ceramicznej

W pracach Zakładu Ceramicznego IMet wielokrot­
nie dawał się odczuć brak odpowiednich tygli ognio­
trwałych do topienia małych ilości glazur, szkieł spe­
cjalnych, sody i in.

Materiał tego rodzaju tygli musi posiadać szereg 
różnorodnych właściwości, a mianowicie:

1. dobrą odporność na korozję pod wpływem sto­
pionych tlenków zasadowych,

2. niską porowatość, w związku z możliwością wy­
ciekania płynnych stopów przez pory tygla,

3. dobrą plastyczność masy, umożliwiającą formo­
wanie tygli,

4. stosunkowo niską (nie wyżej 1500 0 C) tempe­
raturę wypalania, odpowiadającą praktycznym 
możliwościom zakładu.

Przystępując do wyboru materiału wyłączono od 
razu możliwość użycia szamotu (zbyt słaba odporność 
korozyjna, zbyt wysoka porowatość), magnezytu spie­
czonego (zbyt wysoka temperatura wypalania, poro­
watość, brak plastyczności) i porcelany (słaba odpor­
ność korozyjna). Również materiały trudno dostępne, 
jak sylimanit, cyrkon, stabilizowany tlenek cyrkonu, 
czy spinel nie wchodziły w rachubę. Wobec tego zde­
cydowano użyć jako podstawowego składnika mas na 
tygle — elektrokorundu, z dodatkiem plastycznej gli­
ny ogniotrwałej.

Elektrokorund wprowadzano do masy w postaci 
drobnej frakcji (poniżej 0,2 mm), aby zapewnić mu 
możliwie wysoką reaktywność. Jako składnik plastycz­
ny wybrano drobno zmieloną (również poniżej 0,2 mm) 
glinę „Jaroszów G-2“, odznaczającą się wysoką za­
wartością AI2O3 i dobrą plastycznością. Zawartość tej 
gliny w masie ustalono na 25 %; jest to minimalna 
ilość, która czyni masę praktycznie zdatną do formo­
wania.

Mieszaniny korundu z gliną wykazują na ogół po 
wypaleniu dość znaczną porowatość. Aby więc otrzy­
mać tygle nieprzepuszczalne dla płynnych stopów, na­
leżało dodać do masy odpowiedniego topnika, któryby 
zapewnił powstanie w tworzywie przy temperaturze 
wypalania ok. 20 — 30 % fazy ciekłej. W charakterze 
topnika zastosowano drobno mielony norweski skaleń 
potasowy; wyboru tego dokonano w wyniku rozważa­
nia układu AI2O3—SiO2—K2O (rys. 1). Układ ten daje 
dość dokładny obraz przemian fazowych w mieszani­
nach korundu, skalenia i gliny, ponieważ wymienione 
3 tlenki stanowią podstawowe składniki tych miesza­
nin, a zawartość domieszek (Fe2O3, MgO, CaO) jest 
minimalna. Wynika to z tablicy 1, w której zestawio­
no analizy chemiczne użytych surowców.

Skład skalenia norweskiego nie odpowiada dokład­
nie formule ortoklazu (K2OAI2O36 SiO2), lecz jest

Tablica 1
Skład chemiczny surowców do wyrobu tygli

Surowiec
Skład chemiczny % cięż.

Strata przy 
prażeniu SiO2 AI2O3 TiO2 Fe2O3 CaO MgO alkalia 

(KO)

Elektrokorund gat. A
Glina „Jaroszów”G2 
Skaleń potasowy norweski 
Techniczny ALÓ3

12,4 
0,77

47,9
65,69

0,20

98,6
35,4
17,51
98,8

0,8 2,1
1,17

1,0 
0,85

0,3 
0,40 13,53



Str. 18 Biuletyn Informacyjny IMet Nr 5

Rys. 1 Fragment układu AI2O3—SiO2—K2O

nieco bogatszy w krzemionkę (na skutek zanieczysz­
czeń kwarcu w surowcu) i pokrywa się z punktem 
perytektycznym A na wykresie.

Elektrokorund odpowiada na wykresie czystemu 
AI2O3, a glina „Jaroszów G-2“ — punktowi B.

Za najkorzystniejszą uznano mieszaninę: 55 % elek­
trokorundu, 25 % gliny, 20 % skalenia. Skład tej masy 
odpowiada punktowi C, leżącemu w polu trójkąta: 
mulit — korund — leucyt, te 3 fazy krystaliczne pow- 
stają więc początkowo podczas wypalania mieszaniny. 
Z chwilą osiągnięcia temperatury 1315 + 10 0 C pojawia 
się w tworzywie faza ciekła, której skład określa 
punkt A. Ilość tego stopu w stanie równowagi można 
wyznaczyć przy pomocy reguły dźwigni; w danym 
przypadku wynosi ona 20 %, czyli równa jest zawar­
tości skalenia w masie (ponieważ skład skalenia po­
krywa się z punktem A).

W miarę dalszego ogrzewania w tworzywie pozo- 
stają już tylko 2 fazy krystaliczne: mulit i korund. 
Leucyt przeszedł już w punkcie A całkowicie do sto­
pu, którego skład zmienia się teraz wzdłuż krzywej 
granicznej, dzielącej pola trwałości mulitu i korundu. 
Oba te minerały ulegają początkowo rozpuszczaniu 
tylko w nieznacznym stopniu, a ich wzajemny stosu­
nek ilościowy pozostaje niemal stały. Dopiero powy­
żej 1600° C zaczynają przechodzić do stopu większe 
ilości mulitu; faza ta znika całkowicie w punkcie D. 
Odtąd stop rozpuszcza korund, zmieniając swój skład 
wzdłuż prostej D—C, aż do całkowitego przejścia ma­
teriału w jednorodną fazę ciekłą (punkt C).

Ważną zaletą omawianej masy jest fakt, że ilość 
fazy ciekłej utworzonej w tworzywie przy ok. 1315 0 C

w zależności od temperatury

pozostaje przez długi czas prawie niezmieniona, mimo 
dalszego wzrostu temperatury; wiąże się to ze stro­
mym wznoszeniem się krzywej granicznej korund- 
mulit w pobliżu punktu A, jak to wynika z zagęszcze­
nia izoterm w tym obszarze. Teoretyczne zmiany ilości 
fazy ciekłej w materiale w zależności od temperatury 
(do 1600 ° C) przedstawiono wykreślnie na rys. 2; 
punkty wyznaczono z wykresu AI2O3—SiO2—K2O przy 
pomocy reguły dźwigni.

Dzięki opisanym stosunkom równowagi fazowej 
tygle można było wypalać przy niskiej temperaturze 
(nieco powyżej 1315° C), dogodnej ze względu na mo­
żliwość użycia pieca sylitowego o dużej pojemności ko­
mory. Wypalanie takie zapewniało tworzywu wystar­
czający stopień spieczenia (porowatość względna po­
niżej 10 %). Temperatura pracy tygli mogła być dużo 
wyższa, np. 1500° C, przy czym obawa zmięknięcia 
materiału nie zachodziła, ponieważ wzrost ilości fazy 
ciekłej z temperaturą był minimalny.

Praktyczne wyniki badania próbek masy potwier­
dziły te założenia w całej rozciągłości: porowatość 
względna próbek wypalonych przy 1500 ° C (8,9%) 
była niemal równa porowatości próbek wypalonych 
przy 1350° C (9,1 %).

Rys. 3 Przekrój matrycy do formowania tygli

W doświadczeniach wstępnych wypróbowano rów­
nież drugą masę, w której elektrokorund zastąpiono 
technicznym tlenkiem glinu, odznaczającym się drob­
niejszą granulacją i lepszą reaktywnością. Masa ta 
wykazywała jednak zbyt wysoką porowatość po wy­
paleniu (do 1350° C —25,5%, do 1500° C —22,2%), 
której przyczyną była znaczna skurczliwość ziaren 
technicznego AI2O3. Skurczliwość ta wynika stąd, że 
surowiec zawiera duże ilości y — AI2O3, który podczas 
wypalania przechodzi w odmianę a; zjawisku temu 
towarzyszy wydatne zmniejszenie objętości (ciężar 
właściwy a — AI2O3 wynosi około 4,00, y — AI2O3 zaś 
— 3,58). W sumie więc masa z technicznego AI2O3 oka­
zała się nieprzydatna.

Preparatyka tygli przedstawia się w skrócie jak 
następuje:
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Składniki przesiane przez sito 0,2 mm mieszano 
w odpowiednich stosunkach na sucho, następnie zaś 
na mokro z dodatkiem ok. 5 % wody zarobowej. Mo­
krą masę ubijano zaostrzonym prętem w stalowej ma­
trycy (rys. 3), składającej się z trzech oddzielnych 
części: rdzenia, obejmy i dna. Po ubiciu tygle praso­
wano pod ciśnieniem ok. 300 kg/cm2. Warunkiem bez­
błędnego wyformowania było obfite naoliwienie 
wszystkich części formy. Tygle po wysuszeniu wypa­
lano w piecu sylitowym przy ok. 1350 ° C, utrzymując 
końcową temperaturę przez 2 do 3 godzin aby osią­

gnąć możliwie całkowite dojście układu do stanu 
równowagi.

Należy zaznaczyć, że do topienia pewnych bardzo 
agresywnych substancji, jak np. węglanu sodowego 
(stosowany przy badaniu odporności korozyjnej blo­
ków szklarskich) wskazane jest użycie na tygle mas 
z mniejszą zawartością skalenia (10 do 15 %). Przy wy­
znaczaniu składu tych mas wielkim ułatwieniem jest 
to, że ilość dodanego skalenia odpowiada niemal do­
kładnie ilości fazy ciekłej, powstającej w tworzywie 
powyżej 1315 ° C. F. N.

„Podniesienie jakości produkcji w stalowni”
Konferencja naukowo-techniczna stalowników, zorganizowana w dniu 25 stycznia 1952 roku 

przez Dział Stalowniczy IMet wspólnie z miejscowym oddziałem SITPH

W konferencji wzięli udział przedstawiciele: 
KM PZPR, Prasy, Politechniki Śląskiej, CZPH, Zw. 
Zaw. Hutników, Kursu Mistrzów w Zabrzu, Techni­
kum w Bytomiu i Katowicach oraz przedstawiciele 
stalowni hut: Pokój, im. Stalina, Baildon, Batory, I-go 
Maja, Jedność, Zygmunt, Ostrowiec, Florian, Stalowa 
Wola, Bobrek, Częstochowa i Ferrum. Konferencji 
przewodniczył inż. Stanisław Bratkowski z huty im. 
Stalina w Łabędach.

I-szy referat pt. „Wady wlewków stalowych, przy­
czyny powstawania oraz sposoby ich opanowania" wy­
głosił inż. K. Radźwicki (IMet). W dłuższym referacie 
prelegent omówił około 25 różnych, najczęściej spoty­
kanych wad wlewków stalowych, demonstrując ich 
wygląd zdjęciami z natury oraz omówił szczegółowo 
sposoby wykrywania tych wad, przyczyny ich pow­
stawania, skutki oraz metody ich opanowania. Takie 
ujęcie całości zagadnienia wad wlewków stalowych, 
■stanowi pierwszą próbę w tym kierunku, gdyż dotąd 
poza fragmentarycznymi wzmiankami o poszczególnych 
rodzajach wad wlewków, podobnego ujęcia w znanej 
nam literaturze nie było.

Przy omawianiu sposobów opanowania poszczegól­
nych wad, prelegent podał dane częściowo z literatury, 
w głównej zaś mierze w oparciu o własne w tej dzie­
dzinie doświadczenie.

W dyskusji nad referatem kolejno zabierali głos: 
Inż. Olender podał, że kwestia opanowania wad wlew­
ków stalowych, stanowi obecnie podstawowe zagad­
nienie stalownicze, gdyż trudno wyobrazić sobie dal­
sze podniesienie wydajności stalowni bez opanowania 
kwestii wad wlewków stalowych. Obecnie traci się 
kilkadziesiąt tysięcy ton stali rocznie właśnie na sku­
tek różnych wad wlewków stalowych. Znaczne zmniej­
szenie tych strat jest stosunkowo łatwe, gdyż jak po­
dał prelegent, większość wad powstaje na skutek nie­
prawidłowego wykonywania obowiązujących instruk­
cji przy wytapianiu i odlewaniu stali. Niewłaściwe 
wykonywanie instrukcji rozciąga się na cały cykl pro­
dukcji począwszy od pracy czadnicy aż do gotowego 
wlewka. Niedostateczna ilość gazu oraz za niska jego 
kaloryczność nie pozwala na uzyskanie w piecu wła­
ściwej temperatury niezbędnej dla pewnych procesów. 
Całkowity jest prawie brak kontroli wsadu. Materiały 
ogniotrwałe nie są zabezpieczone przed wpływami 
atmosferycznymi, co powoduje łatwe ich rozkruszanie 
się. Do 30 % ogólnej ilości wybraku stali jest spowo­
dowane zanieczyszczeniem jej szamotą.

Prof. inż. Kuczęwski stwierdza, że jego zdaniem są 
dwa zasadnicze rodzaje wybraków: 1. wybraki natu­
ralne, tzn. pochodzące z samej natury procesu krzep­
nięcia stali (jama usadowa, likwacja i pęcherze) oraz

2. wybraki powstające na skutek niewłaściwego wyko­
nania procesu technologicznego (zbyt wysoka lub zbyt 
niska temperatura odlewania oraz zbyt duża lub zbyt 
mała szybkość odlewania stali płynnej). Prof. Kuczew- 
ski szczegółowo zastanawia się nad tym drugim ro­
dzajem wybraku i widzi możność ich opanowania je­
dynie w podniesieniu dyscypliny pracy załogi stalowni, 
przy jak najściślejszym wykonywaniu swych czynno­
ści zgodnie z obowiązującymi instrukcjami.

Ob. Kula Paweł (mistrz stalowni) podaje, że w sta­
lowni jednej z naszych hut z powodzeniem stosuje się 
odlewanie gęstopłynnych stali wysokostopowych do 
wlewnic w ten sposób, że do każdej wlewnicy wkłada 
się drewnianą ramkę, która utrzymuje przez cały czas 
odlewania skrzep w środku wznoszącej się powierz­
chni stali, nie dopuszczając do zafałdowania.

Inż. Bratkowski poinformował zebranych, że w sta­
lowni pewnej huty z powodzeniem stosuje się przy 
odlewaniu stali nieuspokojonych, pokrywy chłodzone 
wodą zamiast pokryw zwykłych. Daje to wzrost cię­
żaru wlewka o ok. 5 %.

II-gi referat pt. „Regulacja wielkości ziarna pierwot­
nego'1 wygłosił inż. Natkaniec J. (IMet). Prelegent podał 
wyniki prób wprowadzania produkcji stali o regulo­
wanej wielkości ziarna pierwotnego na dwóch hutach. 
Stosunkowo łatwo opanowano wytapianie stali twar­
dych i stopowych, drobnoziarnistych, natomiast więk­
sze trudności nastręcza regulacja ziarna w miękkich 
(poniżej 0,30 % C) stalach węglowych produkowanych 
w piecach martenowskich. Ostatnio jednak uzyskane 
wyniki na szeregu wytopach pozwalają sądzić, że 
i w tym przypadku przez stosowanie zwiększonego do­
datku glinu (1,0 — 1,2 kg/t), w najbliższym czasie za­
gadnienie zostanie całkowicie opanowane.

W dyskusji zabierali głos: prof. inż. Staub poinfor­
mował zebranych, że ostatnio 8-mio klasowa skala 
ASTM, została powiększona do 16 klas oraz że towa­
rzystwo szwedzkie Jernkontoret opracowało skalę za­
stępczą hartowności zamiast skali ASTM opartej na 
próbie Mac-Quaid‘a i Ehn‘a. Skala hartowności jest 
znacznie tańsza i prostsza oraz jest już u nas w kraju 
wprowadzona.

Ill-ci referat pt. „Dyfuzyjne odtlenianie koksem 
w zasadowym piecu martenowskim" wygłosił inż. Ko­
zielski (IMet). Prelegent szczegółowo omówił przebieg 
oraz wyniki wszystkich prób przeprowadzonych przez 
Dział Stalowniczy IMet, przy wprowadzaniu radziec­
kiej metody dyfuzyjnego odtleniania koksem w zasa­
dowym piecu martenowskim. Stosowanie dyfuzyjnego 
odtleniania w piecu martenowskim dało znaczne obni­
żenie wybraku przy produkcji stali gatunkowych oraz 
poważne oszczędności na żelazostopach (Fe-Mn, Fe-Si).
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Jedyną wadą dyfuzyjnego odtleniania, której w cało­
ści dotąd nie zdołano jeszcze opanować, jest pewne 
przedłużenie czasu trwania wytopów odtlenianych dy­
fuzyjnie. Zdaniem prelegenta droga do opanowania tej 
wady leży w intensyfikacji procesu świeżenia.

W dyskusji zabierali głos: Prof. Kuczewski nie zga­
dza się z prelegentem, że droga do zrównania czasu 
trwania wytopów odtlenianych dyfuzyjnie z czasami 
wytopów odtlenianych zwykłą metodą leży w inten­
syfikacji świeżenia. Zdaniem prof. Kuczewskiego in­
tensyfikacja świeżenia powinna być przeprowadzona 
we wszystkich przypadkach, zaś przy wytopach odtle­
nianych dyfuzyjnie, należy skrócić czas trwania od­
tleniania dyfuzyjnego. Również nie zgadza się prof. 
Kuczewski ze zdaniem prelegenta, że przez wprowa­
dzenie dyfuzyjnego odtleniania stal martenowska pra­
wie że dorównuje w jakości stali elektrycznej. Zdaniem 
prof. Kuczewskiego, ze względu na różny charakter 
ogrzewania tych pieców nigdy nie może nastąpić zrów­
nanie jakości stali marten owskiej i elektrycznej.

Omawiając zjawisko wspieniania się żużla przy od- 
tlenianiu dyfuzyjnym prof. Kuczewski podaje, że 
zgodnie ze zdaniem uczonych radzieckich, podanym 
w pracy o napięciach powierzchniowych, celem opano­
wania wspieniania żużla należy dodać wapna, glinki 
wzgl. tlenku magnezu.

Inż. Radźwicki w odpowiedzi prof. Kuczewskiemu 
zaznacza, że przypuszczalnie zachodzi tu nieporozumie­

nie, gdyż zgodnie z teorią procesu dyfuzyjnego odtle­
niania, proces ten nie może być znacznie skrócony bez 
obniżenia jakości wytapianej stali. Proces ten zgodnie 
ze zdaniem Czuprina, musi trwać 60 — 90 min. W na­
szych warunkach i tak już ten okres został skrócony 
właściwie do 50 — 60 minut i dalsze skrócenie jest 
niemożliwe. Ze względu na dyfuzyjny charakter od­
tleniania stali, można zastosować bez szkody dla jako­
ści stali znaczną intensyfikację procesu świeżenia 
i w ten sposób skrócić ogółem czas trwania wytopu.

Zdaniem stalowników radzieckich, jakość stali kon­
strukcyjnej, wytapianej nawet w największych pie­
cach martenowskich, przy zastosowaniu nowoczesnej 
technologii (a w tym i odtleniania dyfuzyjnego), w ni­
czym prawie nie ustępuje stali elektrycznej.

W sprawie wspieniania żużla przy odtlenianiu dy­
fuzyjnym należy zaznaczyć, że znana nam teoria na­
pięć powierzchniowych, opracowana przez kand. nauk, 
tech. Sapiro, nie znajduje w tym przypadku zastoso­
wania z tego względu, że Sapiro zaleca dodawać wap­
no przy nadmiernie kwaśnym pieniącym się pierw­
szym żużlu. W naszym natomiast przypadku żużel był 
już nadmiernie zasadowy (V = 5,0), tak że dalszy do­
datek wapna był bezcelowy, tym bardziej, że tego ro­
dzaju wspienianie się żużla przy dyfuzyjnym odtle­
nianiu po upływie 5 — 7 minut samoistnie ustępuje.

K. R.

Posiedzenie Rady Naukowej IMet

W dniu 12 kwietnia 1952 r. odbyło się w Instytucie 
Metalurgii w Gliwicach posiedzenie Rady Naukowej 
IMet pod przewodnictwem ob. Ministra inż. I. Borejdy. 
Porządek dzienny przewidywał m. in. wysłuchanie 
i przedyskutowanie sprawozdania z działalności IMet za 
r. 1951, dyskusję nad planem prac na r. 1952 oraz spra­
wy organizacyjne.

W Instytucie wykonano w ubiegłym roku 152 prace 
badawcze (158 tematów) na 133 tematów zaplanowa­
nych. Ponadto 90 prac badawczych było na dzień 
31. XII. 1951 zrealizowanych średnio w około 60 %. 
Niektóre z rozwiązanych zagadnień miały dla przemy­
słu i gospodarki narodowej pierwszorzędne znaczenie, 
ponieważ umożliwiały po raz pierwszy w Polsce 
uruchomienie produkcji znacznej liczby tworzyw 
i wyrobów, dotychczas w kraju nie produkowanych; 
pozwoliły wykorzystać wiele surowców krajowych, 
dotychczas nie eksploatowanych względnie co do któ­
rych istniała opinia, że nie mogą być wykorzystane. 
Rezultatem innych prac badawczych było częściowe 
rozwiązanie niektórych zagadnień teoretycznych, opra­
cowanie nowych metod badań, zaoszczędzenie deficy­
towych surowców przez opracowanie i dostosowanie 
procesów technologicznych do istniejących warunków. 
Oprócz prac badawczych wykonano 491 ekspertyz.. 
Zorganizowano cztery kursy szkoleniowe dla pracow­
ników z poza Instytutu, szereg konferencji naukowo- 
technicznych, referatów i in.

Znacznymi osiągnięciami może poszczycić się Ośro­
dek Dokumentacji, który oprócz gromadzenia książek, 
czasopism i różnych dokumentów prowadził szeroką 

akcję rozpowszechniania literatury technicznej i infor­
macji.

Własne warsztaty wykazały szereg dalszych osią­
gnięć, dostarczając różnorodnych urządzeń i aparatów 
i umożliwiając przez to szybsze prowadzenie prac ba­
dawczych.

W wyniku działalności inwestycyjnej w r. 1951 od­
dano do użytku budynek technologiczny nr 1 i 4 dalsze 
hale technologiczne.

Z zakresu zagadnień organizacyjnych najpoważniej­
szym wydarzeniem był podział IMet na dwa instytuty: 
Instytut Metalurgii i Instytut Metali Nieżelaznych. 
Zmieniło to poważnie założenia rozwojowe Instytutu 
Metalurgii.

Przy omawianiu planu na rok bieżący podkreślono, 
że IMet powinien ograniczyć działalność w zakresie 
drobniejszych usług a natomiast w jeszcze większym 
stopniu skoncentrować się na nowych zagadnieniach 
o kluczowym znaczeniu dla przemysłu.

Uwzględniając potrzeby przemysłu, zaakceptowano 
wniosek o wyodrębnienie i rozbudowanie dwóch no­
wych zakładów mianowicie: Zakładu Przeróbki Pla­
stycznej oraz Zakładu Mechanizacji i Automatyzacji.

Przyjęto szereg wniosków, których celem ma być 
m. in. przyspieszenie prac inwestycyjnych nad wy­
kończeniem budynku laboratoryjnego i reszty hal 
technologicznych, uzupełnienie poważnych braków 
w wyposażeniu, uregulowanie spraw kadr, ogranicze­
nie działalności ekspertyzowej, usprawnienie zaopa­
trzenia i szereg innych.

TRESC BIULETYNU INFORMACYJNEGO GIMet OPRACOWYWANA JEST PRZEZ ZESPÓŁ PRACOWNIKÓW 
INSTYTUTU METALURGII.
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Kilka przykładów zastosowania dyfrakcji promieni rentgenowskich
do identyfikacji faz krystalicznych

Analiza chemiczna daje możność oznaczenia jako­
ściowego i ilościowego poszczególnych pierwiastków, 
nie mówi jednak nic w jakich formach krystalografi­
cznych atomy tych pierwiastków występują. Podaje 
ona na przykład sumaryczną zawartość SiCh w cegłach 
krzemionkowych, nie rozróżniając występujących tam 
trzech postaci polimerficznych krzemionki: kwarcu, 
trydymitu i krystobalitu, których zawartość decyduje 
o jakości wyrobu.

Identyfikacja poszczególnych faz krystalicznych 
przy pomocy metod mikroskopowych jest ograniczona 
wielkością kryształów. Jeżeli wielkość kryształu jest 
mniejsza od zdolności rozpoznawczej mikroskopu, 
wówczas rozpoznanie i identyfikacja faz krystalicz­
nych jest niemożliwa. Nawet w przypadku, gdy faza 
krystaliczna jest widoczna pod mikroskopem, zidenty­
fikowanie jej dosyć często napotyka na duże trudno­
ści natury technicznej.

Identyfikacja faz krystalicznych przy pomocy me­
tod rentgenowskiej analizy strukturalnej przewyższa 
pod tym względem analizę chemiczną i badania mi­
kroskopowe. Rentgenowskie refleksy interferencyjne 
są charakterystyczne dla faz krystalicznych, co po­
zwala na ich jednoznaczną identyfikację. Powstają one 
nawet w przypadku, gdy wielkość krystalitów jest 
rzędu kilku podstawowych komórek sieciowych w każ­
dym z trzech kierunków osi krystalograficznych. Mo­
żliwym więc staje się rozpoznanie substancji o sub- 
mikroskopowej wielkości ziarna. Ze względu na mini­
malne ilości substancji potrzebnej do przeprowadze­
nia identyfikacji, zalicza się ją do metod mikroanali- 
tycznych. W przeciwieństwie do metod mikroskopo­
wych, które wymagają specjalnego przygotowania pre­
paratów (szlify), identyfikacja faz krystalicznych me­
todą rentgenowską nie stawia takich wymagań.

Dzięki swym zaletom metoda jest ważnym narzę­
dziem badawczym w chemii analitycznej.

Podane przykłady zastosowania rentgenograficznej 
metody identyfikacji faz krystalicznych wyraźniej 
uwypuklą praktyczne korzyści przez nią oddawane.

1. Identyfikacja borku chromu

Przy opracowaniu w IMet metody otrzymywania 
CrB koniecznym było przeprowadzenie wszechstronnej 
analizy końcowych produktów i stwierdzenie w nich 
obecności borku chromu.

Analiza chemiczna wykazała obecność Cr i B jako 
substancji zasadniczej, stwierdzenie jednak czy chrom 
i bor występują jako oddzielne fazy krystaliczne, czy 
tworzą związki chemiczne czy ewentualnie roztwory 
stałe, napotkało^ na drodze badań chemicznych na duże 
trudności. Nie uzyskano również rezultatów przy po­
mocy badań mikroskopowych.

Natomiast na drodze rentgenograficznej stwierdzo­
no, że bor i chrom występują w końcowych produk­
tach reakcji w postaci związku CrB. Było to jednynym 
dowodem, że obrany proces technologiczny doprowa­
dził do zamierzonego celu. W czasie opracowywania 

procesu technologicznego metoda rentgenograficzna 
służyła do kontroli otrzymywanych produktów.

2. Identyfikacja składu krystalicznego skorodowanej 
rury chłodzącej pieca martenowskiego oraz podgrze­

wacza wody

Celem ustalenia przyczyn korozji rur chłodniczych 
w pewnym piecu mantenowskim należało przede 
wszystkim stwierdzić, jaka faza krystaliczna jest pro­
duktem korozji. Ścianka rury wykazywała rozwar­
stwienia wyraźnie widoczne gołym okiem. Przeprowa­
dzenie analizy chemicznej poszczególnych warstw było 
trudne, gdyż z trudnością oddzielały się one od .siebie, 
poza tym kawałek rury, którym dysponowano, posia­
da.! niewielkie wymiary. W przypadku nawet przepro­
wadzenia analizy chemicznej poszczególnych warstw 
nie zidentyfikowanoby ich składu krystalicznego, któ­
ry mógł rzucić światło na przyczynę korozji.

Identyfikacja faz krystalicznych metodą rentge­
nowską nie napotkała na trudności. Stwierdzono, że 
od strony wewnętrznej tzn. od strony przepływu wo­
dy, rura pokryta była cienką warstwą CaSO4 z małą 
domieszką CaCCh. Następna warstwa składała się z sa­
mego siarczanu wapnia. Warstwę trzecią tworzył FeO 
pod którym znajdowała się czwarta warstwa niesko- 
rodowana.

Na rys. 1 pokazano schematycznie przekrój podłuż­
ny ścianki rury z zaznaczeniem poszczególnych warstw.

Podobną identyfikację rentgenograficzną -przepro­
wadzono na skorodowane! rurze podgrzewacza wody

Rys. 1. Schematyczny przekrój podłużny ścianki rury 
chłodzącej z zaznaczeniem warstw korozyjnych

Rys. 2. Schematyczny przekrój podłużny ścianki rury 
podgrzewacza wody z zaznaczeniem warstw korozyj­

nych



Str. 22 Biuletyn Informacyjny IMet Nr 6

Rys. 3. Rentgenogram proszku zawierającego a — Fe z małą domieszką FesO4

Rys. 4. Rentgenogram proszku zawierającego prawie wyłącznie FesOi

kotłowej. Stwierdzone warstwy produktów korozji za­
znaczono schematycznie na przekroju podłużnym ścian­
ki rury przedstawionym na rys. 2.

3. Identyfikacja proszku Fe, otrzymywanego na drodze 
chemicznej

Produkowano proszek Fe na drodze chemicznej, 
przy czym szczególną uwagę zwracano, by proszek ten 
nie zawierał tlenków żelaza. Zarówno analiza che­
miczna jak i mikroskopowa nie dawały możliwości 
kontroli otrzymywanego produktu. Natomiast z powo­

dzeniem zastosowano identyfikację rentgenograficzną. 
Na rys. 3 przedstawiono rentgenogram proszku zawie­
rającego przede wszystkim Fe oraz znikomą ilość 
FesCh. Rentgenogram na rys. 4 wykonany z produktu 
otrzymanego w zmienionych warunkach reakcji wy­
kazuje prawie wyłącznie obecność FesO4.

Należy podkreślić, że przeprowadzenie identyfika­
cji faz krystalicznych metodą rentgenograficzną moż­
na w typowych przypadkach z powodzeniem powie­
rzyć przyuczonemu personelowi pomocniczemu.

Z. B.

Korozja metali i ich zabezpieczenie
Konferencja Naukowo-Techniczna

Dnia 8 lutego odbyła się w Instytucie Metalurgii 
konferencja naukowo-techniczna poświęcona niektó­
rym zagadnieniom korozji metali i sposobom zabez­
pieczenia ich przed korozją oraz możliwości oceny 
odporności korozyjnej tworzyw, na podstawie prób 
laboratoryjnych. Konferencję zorganizował Zakład 
Chemii Metali Inst. Met. wraz z Oddziałem SITPH 
przy Inst. Met.

W konferencji wzięli udział przedstawiciele PKPG, 
Wyższych Uczelni (Politechnika Śląska, Uniwersytet 
Poznański), Instytutu Chemii Przemysłowej, Inst. 
Metalozn. i Obróbki, Inst. Odlewnictwa, Instytutu 
Morskiego, Inst. Spawalnictwa, Centr. Zarząd Przem. 
Motoryzacyjnego, Centr. Lab. Farb i Lakierów, Zakł. 
Metalowych w Skarżysku, Zakł. Przem. Metalowego 
im. Stalina w Poznaniu, Wytw. Sprzętu Komunika­
cyjnego, Biprochemu, Biura Gospod. Met. Nieżela­
znymi, Przeds. Demontażu Wraków „Gneisenau“, 
feud. Zakł. Chem. w Oświęcimiu, hut (Baildon, Bo­
brek, Częstochowa, Florian, Jedność, Stalina, Za­
wiercie).

Celem konferncji było zapoznanie zebranych 
z niektórymi przypadkami korozji oraz z celowością 
badań laboratoryjnych i praktycznym ich wykorzy­
staniem do oceny odporności tworzyw. W drugiej 
części zapoznano zebranych z dotychczasowymi pra­
cami Instytutu w dziedzinie zwalczania korozji za 
pomocą inhibitorów oraz różnego rodzaju powłok 
ochronnych.

Zebraniu przewodniczył przedstawiciel Biprochemu 
dr J. Hawliczek. Na wstępie prof dr M. Smiałowski 
wygłosił referat pt. „Korozja w warunkach natural­
nych a badania laboratoryjne". W referacie podkreś­
lono, że zainteresowanie zjawiskami korozji oraz 

sposobami jej zwalczania, wśród techników, stale 
rośnie. Składają się na to następujące przyczyny:

1. stosowanie w technice coraz intensywniejszych 
warunków przemian (wyższe temperatury 
i ciśnienia, większe szybkości przepływu itp.), 

2. używanie w coraz szerszym zakresie tworzyw 
mało stosunkowo' odpornych na korozję jak 
aluminium, magnez i ich stopy,

3. coraz większy niedobór metali odpornych na 
korozję jak: nikiel, miedź, chrom.

Teoria nie wyjaśnia dostatecznie wielu zjawisk 
korozji i daje za mało danych do konkretnej oceny 
odporności tworzywa w ośrodkach korozyjnych. 
Tylko próby laboratoryjne i praktyczne mogą dać 
potrzebne wskazówki. Metody badań laboratoryjnych 
stosują warunki przyspieszonego przebiegu korozji, 
które nie zawsze odpowiadają warunkom naturalnym 
i dlatego należy z nich bardzo ostroż.nie wyciągać 
wnioski praktyczne a w przypadkach wątpliwych 
przeprowadzać badania w polowych stacjach, odtwa­
rzających dokładnie rzeczywiste warunki pracy. 
Korozja jest często zjawiskiem bardzo skomplikowa­
nym i wiele czynników wpływa na jej wynik. Wzrost 
np. temperatury zwiększa bezpośrednio szybkość 
korozji lecz równocześnie zmniejsza rozpuszczalność 
tlenu, a tym samym pośrednio i szybkość korozji. 
Produkty korozji niejednokrotnie tworzą szczelnie 
przylegającą powłokę, która chroni metal przed 
dalszą korozją. Dlatego w krótkotrwałych badaniach 
laboratoryjnych przebieg korozji może być zupełnie 
inny niż w długotrwałym okresie pracy. Ocena odpor­
ności tworzyw na podstawie ubytku masy wtedy tyl­
ko jest słuszną, o ile nie zachodzą przypadki korozji 
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międzykrystalicznej lub wżerowej. Bardzo pomocną 
okazała się w tych przypadkach ocena na podstawie 
prób na rozciąganie. Duże niespodzianki sprawia 
w praktyce niszczące współdziałanie z korozją czyn­
ników mechanicznych jak: tarcie, naprężenie sta­
tyczne, naprężenie szybkozmienne. Działanie ośrodka 
korodującego jest wówczas wielokrotnie silniejsze 
i nie można wpływu tych czynników sumować 
arytmetycznie. Następnie omówiono ciekawsze przy­
padki korozji na eksponatach z ekspertyz przepro­
wadzonych w Instytucie Metalurgii.

Następny referat wygłosił inż. E. Gąsior (IMet) 
pt. „Korozja naprężeniowa'1. W referacie wyjaśniono 
zjawisko korozji naprężeniowej polegającej na pękaniu 
tworzyw pod wpływem równoczesnego działania na­
prężeń statycznych i czynników chemicznych. Przy­
kładów korozji naprężeniowej jest bardzo wiele. 
Ulegają jej zarówno stopy jednorodne jak i niejedno­
rodne. Stopy metali szlachetnych, jak srebra i złota, 
również ulegają działaniu tej korozji. Przyczyny ko­
rozji naprężeniowej oraz jej mechanizm nie są dosta­
tecznie wyjaśnione i liczne prace naukowe usiłują 
obecnie zagadnienie to rozwiązać. Omówiono szereg 
przykładów korozji naprężeniowej jak np. pękanie 
belek stalowych obciążonych statycznie pod wpływem 
azotanu amonu, pękanie brązu itp.

W dyskusji nad powyższymi referatami podkre­
ślono następujące momenty: dotychczasowe kryteria 
oceny korozji metodami laboratoryjnymi nie są wy­
starczające i należy je uzupełniać badaniami na 
stacjach polowych. Należy dążyć do zakładania licz­
nych stacji polowych i systematycznego przeprowa­
dzania badań.

Różnorodność zjawisk korozji stwarza konieczność 
zorganizowania możliwie dużych ośrodków badań 
praktycznych, wyposażonych w odpowiednie urzą­
dzenia i kadry specjalistów.

Zwrócono również uwagę na konieczność podawa­
nia przez zleceniodawców wyczerpujących danych 
do opracowania ekspertyz.

W dalszej częśęi obrad dr J. Foryst (IMet) wygło­
sił referat pt. „Zastosowanie inhibitorów przy 
zwalczaniu korozji". Inhibitory (opróźniacze) znalazły 
szerokie zastosowanie do ochrony metali .przed koro­
zją w różnych ośrodkach ciekłych. Oprócz inhibitorów 
działających w kwasach coraz częściej stosuje się 
inhibitory do roztworów wodnych, do wód przemy­
słowych, do olejów i smarów. Działanie ich nie jest 
jeszcze dostatecznie wyjaśnione teoretycznie. Sku­
teczność ich działania jest zależna od stężenia, rodzaju 
ośrodka i temperatury. W Instytucie Metalurgii opra­
cowano między innymi inhibitor do stężonego kwasu 
solnego, który pozwoli na jego przewożenie w cyster­
nach stalowych.

Następnie inż. W. Drozd (IMet) wygłosił referat 
pt. „Fosforanowanie stali". W referacie omówiono 
teoretyczne podstawy procesu fosforanowania. Podano 
teoretyczny wzór do obliczenia potrzebnej ilości 
kwasu fosforowego w stosunku do dowolnie wybra­
nej ilości cynku. Dane obliczone ze wzoru zgadzają 
się z praktyką. Omówiono ujemny wpływ zanieczysz­
czeń kąpieli na przebieg fosforanowania i własności 
powłok. Duży wpływ na jakość powłok wywiera 
również sposób przygotowania powierzchni przed 
fosforanowaniem. Korzystniejszym od wytrawiania jest 
piaskowanie. Wytrawiając kwasami należy zwrócić 
uwagę na ich czystość, gdyż niektóre zanieczyszcze­

nia a zwłaszcza arsen wpływają bardzo niekorzystnie 
na proces fosforanowania. Podano kilka metod bada­
nia powłok i zwrócono uwagę na konieczność znorma­
lizowania badań.

.Referat pt. „Aliterowanie stali" wygłosił inż. 
E. Gąsior (IMet). Omówiono sposoby oraz warunki 
wytwarzania dyfuzyjnych powłok glinowych na 
stali. Przedmioty stalowe, otoczone proszkiem Al-Fe, 
wyżarzane w ciągu kilku do kilkunastu godzin 
w temperaturze 800° do 1000° C pokrywają się po­
włoką dyfuzyjną, grubości 0,1 do 1 mm. Wytworzona 
powłoka stopu Al-Fe wykazuje dużą odporność na 
działanie temperatur do 900° C i w niektórych przy­
padkach pozwala zastąpić wysoko stopowe stale 
żaroodporne.

W dalszym ciągu konferencji inż. M. Myronowicz 
(IMet) wygłosił referat pt. ^Anodowe utlenianie 
aluminium". Coraz szersze stosowanie aluminium 
i jego stopów w różnych gałęziach przemysłu wpły­
nęło na duży rozwój metod wytwarzania ochronnych 
powłok tlenkowych. Powłoki tlenku glinu wytworzo­
ne prądem w odpowiednich elektrolitach charaktery­
zują się całym szeregiem dobrych własności jak: 
twardością, odpornością na ścieranie, wytrzymałością 
na przebicie elektryczne, odpornością korozyjną, 
chłonnością farb i lakierów. Dzięki tym własnościom 
znalazły one zastosowanie w przemyśle budowy 
okrętów, motoryzacyjnym, budowlanym, galanteryj­
nym i innych. Podano szereg praktycznych przykła­
dów zastosowania powłok. Przemysł elektrotechniczny 
zastosował je do izolacji przewodów aluminiowych, 
blach transformatorowych cewek elektromagnesów, 
kondensatorów elektrolitycznych i innych. Doskonałe 
wyniki dają powłoki, wytworzone w specjalny sposób 
na tłokach do silników, dzięki dużej odporności na 
ścieranie i dobrej smarności.

Po referatach wywiązała się ożywiona dyskusja 
nad możliwościami różnego zastosowania inhibitorów 
jak np. do przewożenia stężonego kwasu, jako do­
datku do oleju do skrawania metali, do olejów 
zabezpieczających przed korozją itd.

Co do stosowania powłok fosforanowych to pod­
kreślano, że są one używane zarówno jako powłoki 
ochronne jak i powłoki ułatwiające przeciąganie 
i tłoczenie. Można je wytwarzać przez zanurzanie 
przedmiotów do roztworu soli, na zimno i na gorąco, 
przez natryskiwanie roztworem i przy zastosowaniu 
prądu elektrycznego. Omówiono również sposoby 
stosowania soli „rnażef".

Poruszono możliwość stosowania powłok alitero- 
wanych i ich odporność na gazy spalinowe zawiera­
jące SO?.

Zaczyna się w kraju również stosować powłoki 
z tlenku glinu na wyrobach aluminiowych, jako 
ochrona przed korozją oraz jako izolacja, w przemy­
śle elektrotechnicznym.

Dr Hawliczek, podsumowując dyskusję, oświadczył, 
że naukowo-badawcze zakłady krajowe mogą się 
wykazać całym szeregiem osiągnięć w dziedzinie 
badań korozyjnych, inhibitorów i powłok ochronnych. 
Zagadnienie korozji jest bardzo różnorodne i obszer­
ne o dużym znaczeniu gospodarczym. Można je roz­
wiązać jedynie przez powiększenie kadr fachowców 
w tej dziedzinie, założenie dużych pracowni badaw­
czych i stacji polowych.

Narady organizowane przez Instytut Metalurgii 
przynoszą wiele korzyści przez wzajemną wymianę 
doświadczeń naukowych i praktycznych, — M. M.
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Ruch wynalazczości i racjonalizatorstwa na terenie IMet i IMN

W połowie roku 1950 przystąpiono w Instytucie 
'do szerszej akcji organizacyjnej w zakresie racjonali­
zatorskim przez ukonstytuowanie Komisji Wynalaz­
czości i wyznaczenie do niej odpowiednio kwalifiko­
wanych osób.

Przyjęta początkowo metoda propagandy ogólnej 
akcji wynalazczości na terenie Instytutu Metalurgii 
nie dała w pełni pożądanych wyników.

Bezpośrednie kontakty członków Komisji z pra­
cownikami dały natomiast poważne wyniki w postaci 
początkowo pojedynczych zgłoszeń, które następnie 
wywołały liczniejszy napływ projektów.

W rezultacie sekretariat KW oraz wytworzona 
w 1951 r. komórka wynalazczości stały się faktycznie 
Poradnią Racjonalizatorską nie tylko w zakresie for­
malnym ale i merytorycznym. Nadmienić tutaj należy, 
że w wielu przypadkach wymagane formalności od­
straszają potencjonalnych racjonalizatorów szczególnie 
tych, których zakres pracy ma mały związek z urzę­
dowaniem.

Również pod względem rzeczowym — jak praktyka 
wykazała — pomysłodawca często nie potrafi skon­
kretyzować swego projektu nie spostrzegając najwar­
tościowszych cech znamiennych kwalifikujących jego 
znaczenie. Występują tutaj nawet tak proste kłopoty 
jak sformułowanie tytułu projektu, który winien treś­
ciwie określać jego istotę. Zjawiskiem nagminnym 
jest, że racjonalizator nie zdaje sobie sprawy z zasad­
niczego wymogu łatwo zrozumiałego, że opis projektu 
musi być wystarczający dla odtworzenia pomysłu 
przez fachowca, będąc jednócześnie zrozumiałym dla 
każdego technika.

Z wymienionych wyżej względów akcja wynalaz­
czości musi bazować na dużej erudycji formalnej 
i technicznej członków Komisji a przede wszystkim 
Komórki Wynalazczości jako najbardziej dostępnej 
dla każdego pracownika zakładu.

Nie bez znaczenia jest również minimum zaufania 
do kierowników akcji wynalazczości, które musi ży­
wić każdy pracownik będący szczególnie wrażliwym 
i drażliwym na punkcie swych idei wynalazczych tak 
pod względem ich ważności jak i kwestii zachowania 
tajemnicy.

Właściwym okresem charakteryzującym akcję wy­
nalazczości na terenie Instytutu może być rok 1951 
w czasie którego ilość zgłaszanych projektów wyno­
siła średnio 10 miesięcznie.

Projekty racjonalizatorskie pracowników Instytutu 
można podzielić na dwie grupy:

1. Pomysły realizowane na terenie Instytutu i któ­
re na ogół mają znaczenie lokalne dla działów 
przede wszystkim pomocniczych, a częściowo 
dla działów badawczych. Są one na ogół w zna­
czeniu ogólno państwowym mniej ważne.

2. Projekty, które nader rzadko są zrealizowane 
na terenie Instytutu jak np. zagadnienia tech­
nologiczne o dużym znaczeniu ogólno-państwo- 
wym polegające bądź na uruchomieniu nowych 
działów produkcji bądź na istotnym postępie 
technicznym racjonalizującym produkcję. Pro­

jekty tej grupy są bezpośrednio przesyłane 
do zainteresowanych przemysłów dla ich reali­
zacji.

Niezrozumiałym zjawiskiem w zakresie realizacji 
projektów drugiej grupy jest fakt, że najbardziej za­
interesowany nimi przemysł hutnictwa stali stosun­
kowo mało uwagi zwraca na możliwość poważnych 
osiągnięć przez akcję wynalazczości, co wyraża się 
zaleganiem przesłanych projektów racjonalizatorskich 
nawet powyżej 1 roku.

Niewątpliwie mało zachęcające dla racjonalizato­
rów są fakty przeciągania się procedury zatwierdzania 
nagród u władz zwierzchnich, pomijając przypadki, 
w których nie następuje rychła realizacja projektów 
z przyczyn od autora niezależnych. Dotyczy to na 
ogół ważnych i doniosłych pomysłów, które z natury 
rzeczy z jednej strony wymagają decyzji wielu instan­
cji i okoliczności sprzyjających dla ich praktycznej 
realizacji z drugiej zaś strony ewentualnie po reali­
zacji wymagają dość zawiłych, a więc i długotrwa­
łych formalności przed wypłaceniem nagrody.

W tym stanie rzeczy miałaby duże znaczenie poru­
szona na terenie władz zwierzchnich sprawa wydania 
zarządzenia, które pozwalałoby częściowo premiować 
racjonalizatorów, których pomysły będą z pewnością 
zrealizowane w przyszłości jako niewątpliwie celowe 
i realne. Efekt tego rodzaju zarządzenia dałby się 
rychło odczuć jako znakomita zachęta dla poważnych 
racjonalizatorów.

Mimo tych mankamentów akcja- wynalazczości na 
terenie Inst. Metalurgii i Instytutu Metali Nieżelaznych 
w ciągu pierwszych miesięcy 1952 r. może być ocenio­
na pozytywnie, choćby ze względu na to, że przewaga 
projektów dotyczy właśnie pomysłów ważnych z punk­
tu widzenia ogólno-państwowego.

Formalnie biorąc akcję racjonalizatorską na tere­
nie Instytutu można scharakteryzować następującymi 
cyframi:

Ilość projektów

zgłoszo­
nych

zatwierdzo­
nych bezpo­

średnich

pośrednio 
skierow. 

do przemysł.

wycofanych 
i

odrzuconych
zgłoszonych 
do patentu

1950 46 22 1 15 4
1951 96 23 38 15 12

1kw 1952 25 8 18 6 7
łąciri? 167 53 57 36 23

Ogółem w okresie 1950-52 uzyskano oszczędności 
z tytułu samych tylko projektów bezpośrednich reali­
zowanych na terenie Instytutu na sumę 253.005.78 zł 
oraz wypłacono 40.631.28 zł tytułem premii.

Pracownicy naukowi Instytutu Metalurgii i Insty­
tutu Metali Nieżelaznych powinni zwrócić uwagę na 
duże możliwości rozwoju akcji wynalazczaści w kie­
runku racjonalizacji metod produkcji w zakładach 
produkcyjnych czyli bezpośrednio w ruchu, w których 
wykonują oni poważną część swych prac badawczych. 
Jak dotychczas zbyt mało jest projektów racjonaliza­
torskich wypływających bezpośrednio z analizy ruchu 
produkcyjnego. R, F.
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Laboratorium prób pełzania w Instytucie Metalurgii
W badaniach odporności metali na pełzanie zasad­

nicze znaczenie posiada wyznaczenie zależności pomię­
dzy naprężeniem przyłożonym do próbki, temperaturą 
nagrzania, czasem działania naprężenia, oraz powsta­
jącym odkształceniem. Typową próbą pełzania jest 
próba pełzania przy rozciąganiu. Polega ona na na­
grzaniu próbki do pewnej temperatury utrzymywanej 
następnie na stałym poziomie przez dłuższy okres 
czasu, obciążeniu próbki stałą siłą rozciągającą, oraz 
na notowaniu przebiegu wydłużeń z upływem czasu. 
Czas trwania próby powinien być zbliżony do okresu 
żywotności konstrukcji, dla której materiał badany 
jest przeznaczony. Jednak trudności związane z prze­
prowadzaniem długotrwałych prób pełzania oraz wy­
sokie ich koszty zmuszają do .wyznaczania wytrzyma­
łości na pełzanie badanych materiałów na podstawie 
prób, których czas trwania jest bardzo krótki w po­
równaniu z czasem pracy. W wyjątkowych tylko przy­
padkach wykonywano próby pełzania przy rozciąganiu 
trwające 100 000 godzin (około 11 lat) natomiast na 
ogół przeprowadza się próby trwające 1000 do 3000 
godzin, oraz w niektórych krajach próby skrócone, 
w których bada się przebieg pełzania w czasie pierw­
szych kilkudziesięciu godzin.

W wielu pracach zwrócono uwagę na znaczne roz­
rzuty w próbach pełzania. Nie wszystkie czynniki 
wpływające na pełzanie są dotąd znane. Niewątpliwie 
próba pełzania jest najbardziej czułą ze wszystkich 
prób mechanicznych i rozrzuty w wynikach powodo­
wane są częściowo niejednorodnością na pozór iden­
tycznego materiału; w wielu jednak przypadkach na­
leży je przypisać błędom w technice przeprowadzania 
prób. Przyczyną trudności pomiarowych są bardzo 
małe wartości mierzonych odkształceń oraz koniecz­
ność utrzymywania przez cały czas trwania pomiaru 
stałej temperatury. Nieznaczne jej odchylenia powo­
dują zmiany w cieplnym wydłużeniu próbki, rzędu 
mierzonych wielkości odkształceń pełzania.

Przy uruchamianiu laboratorium do prób pełzania 
najważniejszym więc zagadnieniem jest dobór apara­
tury, zapewniającej utrzymanie stałej temperatury 
próbki z dużą dokładnością przez długi okres czasu 
oraz prawidłowy pomiar temperatury próbki.

Przy urządzaniu w Instytucie Metalurgii laborato­
rium do prób pełzania na czynniki te zwrócono szcze­
gólną uwagę. Zasadnicze wyposażenie laboratorium 
Inst. Met. do prób pełzania składa się z masizyn firmy 
Denison o zakresie obciążeń do 5 ton, z podwójnym 
układem dźwigniowym i przesuwnym ciężarem (rys. 1). 
Próbkę obciąża się przez pokręcanie kółka ręcznego 
osadzonego na wałku ślimacznicy. Moletowane tuleje 
zaopatrzone na końcach w gwinty łączą próbkę 
z uchwytami maszyny (rys. 2). Osiowe zamocowanie 
próbki zabezpieczają pryzmaty krzyżowe umieszczone 
w uchwytach w znacznej odległości od próbki.

Pomiar odkształceń wykonuje się przy pomocy 
ekstensometru lusterkowego typu Martensa. Szyny 
aparatu są dociskane końcami ograniczającymi dłu­
gość pomiarową próbki do rowków kołnierzy, zamo­
cowanych przy pomocy podwójnych nakrętek (rys. 2). 
Sposób ten uznano za odpowiedniejszy od sposobów 
stosowanych przez inne laboratoria — przykręcanie 

pierścieni do próbki czterema wkrętami lub przyspa- 
wanie kołnierza do próbki.

Skalę pomiarową umieszczono w takiej odległości 
od lusterek, aby uzyskane powiększenie wynosiło 2000. 
Ogólnie stosowane przy pomiarze aparatami typu Mar­
tensa podzlałki, nacięte na masie plastycznej, zastą­
piono podziałką wytrawioną na białej żarówce ruro­
wej, spełniającej równocześnie rolę źródła oświetlenia.

Rozwiązanie to daje bardzo dobrą widoczność w lu­
necie pomiarowej (rys. 4). Jedna działka odpowiada 
zmianie długości próbki o 0,0005 mm. Żarówki rurowe 
zawieszone są za pomocą oprawki na płaskowniku 
przymocowanym do sufitu. Lunety pomiarowe spoczy­
wają na stolikach umieszczonych naprzeciw każdej 
maszyny. Po zamontowani! i ustawieniu maszyn 
sprawdzono dokładność obciążeń. W zakresie 500 do 
5000 kg odchyłki od nominalnego obciążenia nie prze­
kraczały w żadnym przypadku wartości ±0,5 %.

Piece elektryczne o wysokości równej około cztero­
krotnej długości pomiarowej próbki posiadają uzwo­
jenie grzewcze nawinięte na rurze krzemionkowej. 
Uzwojenie dzieli się na trzy strefy z których środkowa 
i górna są bocznikowane opornikami regulacyjnymi, 
wbudowanymi w tablicę umieszczoną naprzeciw każdej

Rys. 1. Maszyny firmy Denison do prób pełzania o za­
kresie siły obciążającej do 5000 kg, z podwójnym 

układem dźwigniowym i przesuwnym ciężarem.
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Rys. 2. Sposób pomiaru od- Rys. 3. Sprawdzanie roz- 
kształceń i temperatury kładu temperatur na 

próbki. długość próbki.

maszyny wzdłuż przeciwległej ściany. Tablica zawiera 
instalację elektryczną wraz z elektronowym regulato­
rem temperatur, milivoltomierzem rejestrującym oraz 
przyrządami wskazującymi. Z tablicy poprowadzono 
czterożyłowy przewód zasilający piec, dwużyłowy prze­
wód do termometru oporowego oraz dwużyłowy prze­
wód kompensacyjny termoelemenitu platyna-platyna- 
rod. Ponadto jeden przewód łączy mikro-wyłącznik 
szeregowo z obwodem zasilającym. Wyłącznik ten 
przymocowano do dolnej płyty maszyny w ten spo­
sób, aby przy ewentualnym zerwaniu próbki opadająca 
dźwignia powodowała przerwę w dopływie całkowi­
tego prądu zasilania. Ponieważ część tego prądu zasila 
mechanizm miliwoltomierza rejestrującego temperaturę 
jako funkcję czasu, można więc odczytać czas, w któ­
rym nastąpiło zerwanie próbki. Wiele uwagi poświę­
cono sprawdzeniu temperatury w środkowej części 
pieca na długości 200 mm. Stwierdzono, że przy nie­
odpowiednim ustawieniu oporników regulujących 
różnice temperatur na długości pomiarowej próbki są 
bardzo znaczne. Rozkład temperatur na długości 
200 mm mierzono dokładnym termoelementem platyna- 
platyna-rod przemieszczając jej „gorący koniec" we­
wnątrz otworu nawierconego w górnym uchwycie, oraz 
w specjalnie przygotowanej próbce (rys. 3). Zmieniając 
oporności boczników środkowej i górnej części uzwo­
jenia grzewczego uzyskiwano przy każdej temperaturze 
w zakresie od 400° do 800° C w odstępach co 50° C 
równomierny rozkład temperatury próbki na długości 
130 mm. Dla przykładu podano trzy kolejne pomiary 
dla ustalenia temperatury 500° C, w wyniku których 
wyrównano temperaturę próbki (rys. 5). Wszystkie 
pomiary wykonano przy zamocowanych na próbce eks- 

tensometrach w czasie tych pomiarów notowano poło­
żenie suwaków opornic regulujących oraz natężenie 
prądu. Regulowanie pieca na podstawie wykonanych 
wstępnie pomiarów pozwala na skrócenie czasu traco­
nego na wyrównanie temperatury na długości pomia­
rowej przy wykonaniu właściwych prób i zmniejsza 
możliwość powstawania rozrzutów w wynikach do­
świadczeń wywołanych niejednakowym wstępnym na­
grzaniem próbki. Temperaturę próbki mierzy się trze­
ma termoelementami (platyna-platynarod, z których 
jeden przywiązany jest w środku próbki, dwa pozo­
stałe wprowadza się przez otwory nawiercone 
w uchwytach. Dochodzą one do dna otworów w górnej 
i dolnej części próbki (rys. 2). Te ostatnie termoele- 
menty mogą być wprowadzone tylko dla kontroli roz­
kładu temperatury w czasie trwania próby pełzania. 
Do termoelementów przymocowane są przewody kom­
pensacyjne, których końce umieszcza się w termo­
stacie. Temperatura w termostacie kontrolowana jest 
termometrem rtęciowym. Przewody termostatu łączą 
termoelement przywiązany do środka próbki z przy­
rządem rejestrującym temperaturę, inne cztery prze­
wody łączą pozostałe dwa termoelementy z wielopunk- 
towym przełącznikiem typu telekomunikacyjnego, 
który kolejno może je łączyć z potencjometrem. Do 
przełącznika doprowadzono analogicznie przewody 
termoelementów mierzących temperaturę próbek za­
mocowanych w pozostałych maszynach.

Zwraca się uwagę na konieczność utrzymania stałej 
temperatury w pomieszczeniu. Stałość temperatury 
próbki w czasie próby utrzymuje się za pomocą elek­
tronowego regulatora temperatury firmy Sunvic, któ­
rego dokładność regulacji w normalnych warunkach 
pracy wynosi ± 0,3° C. Czujnikiem układu regulują­
cego jest termometr oporowy, którego uzwojenie opo­
rowe wykonane jest z drutu platynowego umieszczo­
nego w kwarcowym pręcie. Termometr oporowy 
umieszczony jest po stronie zewnętrznej rury krze­
mionkowej wzdłuż uzwojenia grzewczego w bezpo­
średniej jego bliskości. Umieszczenie termometru 
oporowego wygamało nawiercenia w górnej płycie 
pieca otworu o odpowiedniej średnicy. Rozważono 
również możliwości umieszczenia termometru oporo­
wego wzdłuż próbki wewnątrz rury krzemionkowej 
pieca. W tym przypadku impulsy dla regulacji pocho­
dziłyby wprawdzie ze zmian temperatury ośrodka

Rys. 4. Podziałka trawiona na białej żarówce rurowej, 
widziana w lunecie pomiarowej.
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w bezpośredniej bliskości próbki, lecz skuteczność re­
gulacji byłaby mniejsza na skutek bezwładności ciepl­
nej mas zawartych pomiędzy uzwojeniem grzewczym 
a próbką. Ponad to wzięto pod uwagę możliwość znisz­
czenia termometru oporowego przy zerwaniu próbki, 
a także możliwość uszkodzenia przy normalnej obsłu­
dze.

Zabezpieczenie pomieszczenia i wnętrza pieca 
przed działaniem chwilowych prądów powietrza oraz 
utrzymanie stałej temperatury pomieszczenia pozwala 
przyjąć pewien ustalony stopień odprowadzenia ciepła 
w czasie próby przez stalowe uchwyty i ścianę zewnę­
trzną pieca. Wahania temperatury są w tym przypadku 
powodowane głównie zmianami mocy prądu zasilają­
cego piec. Amplituda wahań temperatury w bezpośre­
dniej bliskości uzwojenia grzewczego będzie więc 
większa, aniżeli wewnątrz pieca. Termometr oporowy 
umieszczony wzdłuż uzwojenia grzewczego otrzyma 
silniejsze impulsy dla układu regulującego i prawie 
równoczesne z powstającymi wahaniami mocy zasila­
nia, które w tych warunkach stanowią główne źródło 
przesunięć punktu kontrolowanego (żądanej tempera­
tury próbki). Termometr oporowy włączony jest w je­
dno ramię mostka Wheatstone’a, stanowiącego część 
składową regulatora temperatury. Równoważenie mo­
stka odbywa się za pomocą drutu ślizgowego, którego 
ślizgacz można ustawiać w dowolne położenie przez 
pokręcanie gałki znajdującej się na przedniej płycie 
przyrządu. W ten sposób można zrównoważyć mostek 
dla żądanej temperatury w piecu. Przy zmianie tej 
temperatury sygnały „nierównowagi" mostka po przej­
ściu przez układ lamp i termiczny wyłącznik próżnio­
wy, powodują zmiany w okresach zwierania lub włą­
czania dodatkowego oporu szeregowego w obwodzie 
grzejników. Regulacja jest „proporcjonalna", to znaczy 
przy większych odchyleniach od nastawionej tempe­
ratury okresy zwierania lub włączania rosną propor­
cjonalnie. W granicznym przypadku dodatkowy opór 
szeregowy będzie stale zwarty względnie stale włą­
czony i dalsze obciążanie względnie wzrost tempera­
tury nie będą kontrolowane przez regulator. Czułość 

regulatora pozwala przy normalnych warunkach pracy 
ograniczyć odchyłki temperatury do ± 0,3° C. Przv 
znacznych jednak różnicach napięcia prądu zasilają­
cego różnice te mogą być większe. Ponieważ zaobser­
wowane wahania napięcia w laboratorium wynoszące 
od 160 do 230 V uniemożliwiały dokładną regulację 
temperatury w piecach, postanowiono zastosować sta­
bilizację napięcia.

Stabilizatory dostarczane przez różne wytwórnie 
posiadają jednak węższy zakres stabilizacji napięcia, 
aniżeli wymagały tego warunki pracy w laboratorium; 
z tego względu opracowano nowy typ stabilizatora 
napięcia o szerokim zakresie stabilizacji. Zasadniczym 
jego elementem jest pierścieniowy autotransformator 
suwakowy, zaś czujnikiem „sygnalizującym" zmiany 
napięcia jest bimetalowa blasizka. Zakres stabilizacji 
oraz moc stabilizowana ograniczone są tylko charak­
terystyką zastosowanego autotransformatora i mogą 
być przystosowane do dowolnych warunków pracy.

Dokładność stabilizacji wynosi ± 2 V. Równoczesne 
użycie regulatora elektronowego stwarza możliwość 
utrzymania stałej temperatury przez długi okres czasu 
z bardzo dużą dokładnością, przy praktycznie dowol­
nych wahaniach napięcia zasilającego. Regulator tem­
peratury zasila się również napięciem stabilizowanym. 
Dokładny opis wykonanego stabilizatora podany będzie 
osobno.

Poza opisaną grupą maszyn i urządzeń w labora­
torium znajduje się maszyna do prób pełzania i zluź- 
nienia (relaksacji) typu Chevenarda do zakresu obcią­
żeń 500 kg z samoczynnym zapisem odkształceń wzglę­
dnie naprężeń. Dokładność odczytu odkształceń wynosi 
2,10-6 mm/mm, naprężeń — 0,045 kg/mm3. Regulacja 
temperatury oparta jest na względnym wydłużeniu 
cieplnym niklowego pręta i krzemionkowej mufli 
pieca. Dokładność regulacji przy zasilaniu pieca na­
pięciem stabilizowanym wynosi ± 0,5° C.

Rys. 6. Maszyna do prób pełzania z bezpośrednim po­
miarem odkształceń.
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Do prób pełzania stosuje się również maszynę firmy 
Amsler do zakresu obciążeń 3000 kg wyposażoną w re­
gulator temperatur Micromax i ekstensometr luster- 
kowy typu Martensa, z fotograficzną rejestracją wy­
dłużeń. Odmienny sposób pomiaru odkształceń pełzania 
posiada maszyna do prób pełzania skonstruowana 
w Inst. Met. (rys. 6). Odkształcenia mierzy się bezpo­

średnio za pomocą mikroskopu pomiarowego przez 
kwarcowy wziernik pieca.

Obecnie prowadzi się badania materiałów przezna­
czonych na śruby pracujące przy podwyższonych tem­
peraturach oraz badania nad stalami niskostopowymi 
na rury przegrzewaczy pary do temperatur przekra­
czających 500° C. W. T.

Ustalenie wpływu dodatku magnezytu kaustycznego na spiekanie
się typowych ogniotrwałych glin krajowych

Obecnie eksploatowane w kraju gliny ogniotrwałe 
i kaolin spiekają się przy stosunkowo wysokiej tem­
peraturze, zaś wyroby ogniotrwałe zawierające te su­
rowce posiadają dużą porowatość.

Celem więc niniejszej pracy było zbadanie wpływu 
dodatku magnezytu kaustycznego, topnika taniego 
i łatwo dostępnego w kraju, na obniżenie temperatury 
spiekania, a zatem na polepszenie jakości wyrobów.

Badania dla glin z okręgu jaroszowskiego AG’, AGa, 
AG4, AGs i AGo, BG4 oraz kaolinu pławionego z AK 
przeprowadzono w dwóch etapach:

1. formowanie i wypalanie próbek,
2. oznaczanie własności fizycznych wypalonych 

kształtek.
Do surowej rozdrobnionej i przesianej przez sito 0,5 

oczek/mm2 500 y gliny i kaolinu pławionego dodawano 
krajowy magnezyt kaustyczny o składzie chemicznym 
podanym w tablicy 1.

Ta b 1 ica 1

MgO SiO2 Fe2O3 AbO3
-1- TiO2 CaO Strata wskutek 

prażenia

75,48 13,89 2,23 1,41■
0,56 6,43

Magnezyt kaustyczny wprowadzono w ilości 0,5, 1,0, 
1,5, 2,0 %, dla porównania przygotowano też gliny bez 
dodatku magnezytu. Magnezyt kaustyczny rozdrobnio­
no i przesiano przez sito 10 000 oczek/cm2 60 fi.

Po wysuszeniu wykonanych cegiełek część ich wy­
palono w laboratoryjnym piecu sylitowym przy tem­
peraturze 1100°, 1200°, 1300° i 1400° C, przy czym czas 
wypalania wynosił 3 do 4 godzin.

Pozostałą część cegiełek wypalono w przemysłowym 
piecu komorowym w mufli szamotowej razem z wy­
robami szamotowymi przy temperaturze 1280° C oraz 
z wyrobami krzemionkowymi przy temperaturze 
1425° C. Czas ogrzewania i wypalania wynosił łącznie 
około 162 godz.

Reakcje przebiegające przy wypalaniu glin ognio­
trwałych przy dodatku tlenku magnezu są bardzo 
skomplikowane, ponieważ już same gliny ogniotrwałe 
tworzą układy bardzo złożone. Dla rozważania zjawisk 
zachodzących przy wyższych temperaturach w czasie 
wypalania mas ogniotrwałych (glina + MgO) przyjęto 
dla uproszczenia, że glina jet układem dwuskładni­
kowym (odwodniony metakaolin AI2O3.2SiO2.

Jak widać z wykresu (rys. 1) przy dodatku 2,0 % 
MgO do gliny ogniotrwałej zawierającej średnio oko­
ło 30 % A12O3 i 60 % SiO2 skład masy znajdzie się 
w polu ograniczonym krzywymi: mulit — kordieryt 
— trydymit, w punkcie zaznaczonym na wykresie 
w polu mulitu (A). Przez punkt określający skład 
danej masy i przez punkt odpowiadający składowi 
czystego mulitu 3 A12O3.2 SiO2 przeprowadzono pro­
stą do przecięcia się z jedno zmienną krzywą graniczną 

mulit — trydymit, wzdłuż której skład stopu ulega 
zmianie przy zmianie temperatury.

W trakcie wypalania tworzą się 3 fazy krystaliczne 
mulit — trydymit — kordieryt, faza ciekła zaś wy­
stępuje dopiero przy temperaturze 1425° C o składzie 
10,0% MgO, 23,5 % AI2O3, 66,5 % SiO2 (punkt B na 
wykresie — punkt perytektyczny). Fazy te są tak dłu­
go w równowadze, dopóki przy stałej temperaturze 
nie stopi się cały kordieryt. Później, w miarę ogrze­
wania skład stopu zmienia się wzdłuż krzywej gra­
nicznej, rozdzielającej pola trwałości krystobalitu 
i mulitu,, aż do punktu przecięcia się prostej z krzy­
wą graniczną, w którym to punkcie znika druga faza 
krystaliczna — krystobalit. W ten siposóib można przed- 
sitawić zmiany struktury, zachodzące przy wypalaniu 
mas o układzie A12O3 — SiO2 — MgO, natomiast 
w przypadku glin ogniotrwałych, zawierających oprócz 
MgO w mniejszych ilościach CaO, Fe2O3, K2O, Na2O, 
TiO2, które posiadają charakter topników, faza ciekła 
tworzy się już prawdopodobnie przy dużo niższej tem­
peraturze.

Na przytoczonym teoretycznym przykładzie rozwa­
żanego układu A12O3 — Si©2 — MgO można wykazać 
rolę udziału MgO w masie glinokrzemianowej w jej 
spiekalności. Przykład ten możnaby stosować przy 
glinach stosunkowo czystych lub dla kaolinów. Prze­
bieg zjawisk komplikuje śię w przypadku glin mniej 
wartościowych, które oprócz większej ilości topników, 
a więc stosunkowo mniej radykalnego wpływu MgO 
zawierają znacznie więcej związków siarki i węgla. 
Związki te wywołują zjawisko pęcznienia glin przy 
spiekaniu, bowiem, przy stosunkowo niskiej spiekal­
ności, a więc przy powstawaniu przy niskiej tempera­
turze dużej ilości fazy ciekłej, związki te, dotychczas 
nie utlenione i wydzielone z masy, odgazowują dopie­
ro przy wyższych temperaturach i tworzą pęcherzyki 
gazów w fazie ciekłej masy. Zjawisko to nie tylko

Rys. 1. Układ MgO — AI2O3 — SiOa
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Tablica 2

Glina 
ag2

Dodatek magnezytu 
kaustycznego 0 0,5 1,0 1,5 2,0

Ogniotrwałość 
zwykła

Ss

°C

33/34 32/33 31/32 31 30/31

1730/50 1710/30 1690/10 1690 1670/90

porowatość 
względna 

% obj.

piec 
laboratoryjny

1100 32,0 19,5 11,5 9,3 2,9

1200 4,6 4,3 5,6 5,7 5,8

1 1300 12,9 11,0 5,6 6,3 3,2

1400 13,8 9,2 16,0 — 13,4

piec 
przemysłowy

1280 2,1 1,8 2,2 0,9 1,5

1320 1,2 1,5 2,6 0,8 1,0

1420 1,61 2,8 2,5 1,0 1,1

Glina 
ag3

Ogniotrwałość 
zwykła

Ss

°C

32/33

1710/30

32 31/32 30/31 29/30

1710 1690/710 1670/90 1650/70

porowatość 
względna 

% obj.

idee 
laboratoryjny

1100 26,3 8,3 4,1 5,5 9,9

1200 4,1 3,1 3,6 2,2 1,0

1300 — — - — —

1400 5,0 5,6 11,9 12,0 15,0

piec 
przemysłowy

1280 8,6 2,0 3,7 3,2 2,4

1320 2,4 2,0 0,8 0,7 0,7

1420 3,9 2,2 5,9 1,9 4,5

Kaolin 
pławiony 

AK

Ogniotrwałość 
zwykła

Ss 

oC

33 — 31/32 — 30/31

1730 — 1690/710 — 1670/90

porowatość 
względna 

% obj.

piec 
laboratoryjny

1100 39,2 — 47,1 — 39,7

1200 35,9 — 26,5 — 27,0

1300 19,5 — 10,1 — 5,9

1400 6,8 — 2,4 — 1,2

piec 
przemysłowy

1280 22,9 — 17,7 — 20,2

1320 12,1 — 9,4 — 13,0

1420 8,4 — 5,2 — 5,3

Glina 
bg6

Ogniotrwałość 
zwykła

w uU
j 

j o 29/30 29 28/29 26/27 20/26

1650/70 1650 1630/50 1580/610 1530/80

porowatość 
względna 

% obj.

piec 
laboratoryjny

1100 18,3 16,4 13,6 11,0 10,2

1200

1300

18,9

11,5

13,4

18,0

19,0

20,0

13,2

17,0

11,4

15,7

1400 — — — — —

piec 
przemysłowy

1280 8,8 4,9 2,9 6,1 6,6

1320 0,4 0,3 0,3 0,8 0,8

1420 2,8 — 6,1 9,5 9,0

Glina 
ag5

Ogniotrwałość 
zwykła

Ss^ 

°C
30/31 29/30 29 28/29 28

1670/90 1650/70 1650 1630/50 1630

porowatość 
względna 

% obj.

piec 
laboratoryjny

1100 14,3 16,9 19,5 25,5 25,8
1200 9,7 13,8 10,4 14,5 12,5
1300 7,34 12,0 11,7 13,8 12,8
1400 — — — — —

piec 
przemysłowy

1280 15,5 16,6 18,0 21,5 20,7
1320 11,0 12,0 14,2 17,5 18,7

1 1420 7.79 7,8 9,2 14,9 9,5
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C. d. tablicy 2

Glina 
ag6

Dodatek magnezytu 
kaustycznego 0 0,5 1,0 1,5 2,0

Ogniotrwałość 
zwykła

Ss
7c~

29/30 29 28/29 28 27/28

1650/70 1650 1630/50 1630 1610/30

porowatość 
względna 

% obj.

piec 
laboratoryjny

1100 24,5 29,5 26,2 27,8 23,2

1200 14,3 12,8 9,5 11,6 6,9

1300 13,0 15,8 13,1 12,3 10,1

1400 — — — — —

piec 
przemysłowy

1280 14,2 ' 17,1 13,9 15,5 10,2

6,01320 12,8 13,9 12,3 12,5

1420 10,0 15,4 14,4 11,7 5,7

Glina 
bg(

Ogniotrwałość 
zwykła

Ss

°C

31 3 >/31 30 29/30 28/29

1690 1670/90 1670 1650/70 1630/50

porowatość 
względna 

% obj

piec 
labora oryjny

1100 24,5 24,0 26,8 25,6 30,2

1200 11,4 5,7 4,1 7,2 3,5

1300 1,8 3,2 3,9 4,8 11,9

1400 — — — — —

piec 
przemysłowy

1280 5,8 7,9 7,4 12,0 11,4

1320 1,5 1,5 1,7 3,4 4,5

1420 2,6 2,5 2,5 — 1,5

Glina 
ag4

Ogniotrwałość 
zwykła

J O
 

W 
; °

31 30/31 30 29 27/28

1690 1670/90 1670 1650 1610/30

porowatość 
względna 

% obj

piec 
laboratoryjny

1100 23,6 20,3 11,4 12,5 15,8

1200 10,4 7,2 9,2 9,5 9,3

1300 9,7 9,0 11,5 10,7 10,4

1400 22,3 20,6 18,0 23,1 28,9

piec 
przemysłowy

1280 4,7 3,9 3,3 3,2 3,7

1320 3,5 2,7 3,2 1,6 3,7

1420 2,6 3,2 4,0 4,8 7,8

kompensuje wpływ dodatku MgO, ale i w skutkach 
powoduje zwiększenie się porowatości.

Badanie własności fizycznych wypalonych kształtek 
polegało na oznaczaniu: a. ogniotrwałości zwykłej, 
b. porowatości względnej, c. ciężaru objętościowego, 
d. skurczliwości wypalania.

Wyniki badań ogniotrwałości zwykłej i porowato­
ści względnej dla wymienionych glin i kaolinu podaje 
tablica 2.

Na podstawie otrzymanych wyników można wyróż­
nić trzy grupy surowców pod względem ich zachowa­
nia się wobec MgO wpływającego na spiekalność:

1. gliny znacznie obniżające swoją porowatość po 
wypaleniu pod wpływem dodatku MgO, należą tu 
gliny AG2 i AG3, BGg i kaolin pławiony AK,

2. gliny zwiększające porowatość pod wpływem do­
datku MgO, AG5 i AGe oraz BG4,

3. gliny, które nie reagują na dodatek MgO; można 
tu wymienić AG4.

Poza tym zaobserwowano spadek ogniotrwałości 
zwykłej, który następuje ze wzrostem dodatku MgO 
u wszystkich badanych glin i kaolinu; jest on mniej­
szy od spadku optymalnej temperatury spiekania.

J. T.

Praktyczne wykorzystanie wyników prac badawczych 
z zakresu walcowania

Konferencja naukowo-techniczna walcowników zorganizowana w dniu 13 maja 1952 r. przez 
Dział Przeróbki Plastycznej IMet wspólnie z sekcją walcowniczą i miejscowym Oddziałem SITPH

W konferencji wzięli udział: przedstawiciele AGH 
Kraków oraz Pol. Śląskiej, CZPH i szeregu hut oraz 
Biprohutu.

Konferencję zagaił przewodniczący Sekcji Walcow­
niczej SITPH inż. J. Kępa, apelując do zebranych 

o liczne zabieranie głosu w dyskusji, aby z wygłoszo­
nych referatów można było wyciągnąć jak najwięcej 
wniosków praktycznych.

Referat pierwszy pt. „Porównanie metod obliczania 
nacisku walców w procesie walcowania na gorąco"
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wygłosił inż. St. Bała — IMet. Na podstawie obliczeń 
kontrolnych w oparciu o dane pomiarowe zaczerpnięte 
z literatury radzieckiej i niemieckiej ustalono, z któ­
rych metod należy korzystać w przypadku różnych 
typów walcowni, jak zgniatacz, walcownia duża, wal­
cownia mała, - walcownia blach grubych i cienkich. 
Dobór odpowiedniej metody ma zasadnicze znaczenie 
dla konstruktorów urządzeń tego typu, dając w wy­
niku ekonomiczny zespół walcowniczy tak pod wzglę­
dem rozłożenia nacisków na walce, jak również pod 
względem właściwej wielkości elementów napędowych 
z silnikiem włącznie.

Referat drugi pt. „Porównanie metod obliczania na­
cisku walców w procesie walcowania na zimno" wy­
głosił inż. Galanty — IMet. Na podstawie obliczeń 
sprawdzających, wykonanych w oparciu o dane po­
miarowe, zaczerpnięte z literatury angielskiej i nie­
mieckiej, ustalono, z których metod należy korzystać 
w poszczególnych przypadkach walcowania. Stosowa­
nie odpowiedniej metody obliczeń nacisku walców 
ma również zasadnicze znaczenie przy konstruowaniu 
urządzeń walcowniczych i doboru silnika napędowego.

W dyskusji nad oboma referatami zabrał głos inż. 
Koncewicz którego zdaniem obliczanie nacisku na 
walce tak przy walcowaniu na zimno, jak i na gorąco 
jest stosowane w pierwszym rzędzie do obliczania 
wytrzymałości walców oraz napędów, natomiast nie 
może być stosowane do obliczania stojaków, ponieważ 
z góry należy przyjąć, że stojak musi wytrzymać zła­
manie czopa walca. Odnośnie porównania różnych 
metod obliczania, należałoby nie tylko oprzeć się na 
nielicznych próbach z publikacji zagranicznych, lecz 
przede wszystkim przeprowadzić próby pomiaru na­
cisku na hutach krajowych. Do tego potrzebne są tyl­
ko odpowiednie aparaty pomiarowe, które można 
skonstruować w kraju.

Inż. Kołek, nawiązując do'referatu inż. Galantego, 
zauważył, że w referacie stwierdzono istnienie zależ­
ności nacisku od szybkości odkształcenia, natomiast 
wzory Celikowa nie uwzględniają tego przy zimnym 
walcowaniu. Zależność ta jest wyraźna, lecz tylko przy 
walcowaniu gorącym.

Dr Z. Wusatowski wyjaśnił, że przy walcowaniu na 
gorąco istnieje wyraźny wpływ szybkości na wytrzy­
małość plastyczną. Przy walcowaniu na zimno wpływu 
takiego prawie się nie obserwuje, natomiast, jak to 
stwierdziły pomiary Forda, istnieje wpływ szybkości 
na całkowity nacisk walców. Nie dysponujemy jednak 
żadnymi zależnościami matematycznymi oprócz tablic 
i wykresów pomiarowych. Nie ma także dotychczas 
żadnej teorii, która by wyjaśniła, dlaczego przy więk­
szych szybkościach stwierdzonych pomiarowo naciski 
spadają. Obie prace, będące tematem wygłoszonych 
referatów, będą opublikowane w „Pracach IMet", przy 
czym treść ich zostanie rozszerzona.

Przewodniczący konferencji inż. C. Murski podkreś­
lił z naciskiem, że nie można osiągnąć postępu tech­
nicznego bez badań naukowych. W okresie olbrzymiego 
wyścigu w postępie technicznym na całym świecie 
hutnictwo polskie oraz walcowni ctwo pozostawały 
w tyle. Dlatego też Instytut Metalurgii, między innny- 
mi, prowadzi prace naukowo-badawcze, podając ich 
wyniki do wiadomości pracownikom hutnictwa, aby 
w ten sposób podnieść wiedzę teoretyczną walcowni- 
ków polskich. Aby ruchowcy mogli odnieść należytą 
korzyść z referatów wygłaszanych przez pracowników 
Instytutu, należy tematy będące przedmiotem danej 
konferencji ogłaszać wcześniej, celem umożliwienia 
przestudiowania odnośnej literatury dla odpowiednie­
go przygotowania się do dyskusji. Z drugiej strony 
referat teoretyczny spełni wówczas swoje zadania, jeśli 

będzie przystosowany do potrzeb praktyki. Z wygło­
szonych referatów ruchowcy mogą uzyskać duże ko­
rzyści praktyczne. Wynika z nich np. że obliczanie 
nacisku ma swoje istotne znaczenie dla konstruktorów 
i to nie w przypadku obliczania klatki walców, lecz 
przy ustalaniu mocy napędu oraz ustalaniu całego 
szeregu elementów, przenoszących moment obrotowy. 
Obliczania nacisku są również istotne dla kalibrowa­
nia walców. Doskonałym byłoby takie kalibrowanie, 
przy którym naciski we wszystkich wykrojach byłyby 
stałe i miżliwie maksymalne z pełnym wykorzysta­
niem wytrzymałości walców i mocy napędu. Oblicza­
nie nacisku w danym przepuście jest jednym z pod­
stawowych zagadnień kalibrowania walców. Należy 
przełamać opór jednej z hut, wzbraniającej się wal­
cowania blachy z większym naciskiem w obawie, że 
stojaki nie wytrzymają. Obawa, że przy zbyt dużym 
gniocie materiał będzie się rwał, jest przesadna, jeśli 
gniot będzie się znajdował w granicach dopuszczal­
nego optymalnego współczynnika plastyczności dla 
danego gatunku stali.

Wnioski praktyczne, wysnute przez inż. Murskiego 
na podstawie wygłoszonych dwóch referatów, są na­
stępujące:

1. Dla blach grubych i cienkich należy stosować 
wzór Ekelunda, względnie metodę praktyczną Siebela.

2. Dla zgniataczy, dużych i małych walcowni naj­
lepsza jest metoda praktyczna Siebela.

3. Przy wykrojach szybko wydłużających, rombach 
i kwadratach — wzór Ekelunda względnie Orowana.

Wytypowane wzory należy dokładnie przestudiować 
i opanować metody ich stosowania, następnie prze­
analizować i przeliczyć na hutach kalibrowanie (na­
ciski i wytrzymałość walców) dla najbardziej masowo 
produkowanych wyrobów. Nie należy wyciągać po­
chopnych wniosków z uszkodzeń. Walka z awariami 
musi być prowadzona, nie wolno przeciążać ani silnika 
ani urządzeń walcowniczych ponad dopuszczalną war­
tość, ale z drugiej strony wydajność produkcji i ko­
nieczny jej wzrost dla realizacji Planu 6-letniego wy­
maga od nas podejścia do zagadnienia produkcji od 
strony teoretycznej.

Inż. Śmieszek stwierdził, że nie wiadomo, jakim 
wzorem trzeba się posługiwać przy walcowaniu rur 
na gorąco. Nie ma na ten temat żadnych danych ani 
w literaturze krajowej ani zagranicznej.

Referat trzeci pt. „Metody walcowania rur bez szwu 
z tulei odlewanych wirowo" wygłosił inż. R. Wusa­
towski. W referacie omówiono zasady odlewania od­
środkowego tulei rurowych, czynniki wpływające na 
jakość otrzymanej tulei ze szczególnym uwzględnie­
niem wpływu szybkości w czasie zalewania, przeana­
lizowano wady tulei odlewanych odśrodkowo, podano 
mechanizm walcowania wsadów na walcarce skośnej 
powody występowania wad na gotowym wyrobie, oraz 
wyniki własne walcowania rur z tulei odlewanych od­
środkowo.

W dyskusji nad referatem, inż. R. Wusatowski udzie­
lił wyjaśnień odnośnie segregacji pierwiastków w tu­
lei oraz sposobu krzepnięcia, stwierdzając, że w tym 
przypadku nie może być mowy o jamie usadowej ze 
względu na różnokierunkowe odprowadzenie ciepła.

Wpływu segregacji na jakość wyrobu nie da się 
jeszcze określić, ponieważ nie otrzymano dotychczas 
wyników analiz wewnętrznych rur.

Wpływ segregacji węgla na zachowanie się tulei 
przy walcowaniu nie dał się określić w warunkach 
pracy Instytutu ze względu na małą długość tulei. 
Analizując jednakże warunki odlewania należy stwier­
dzić, że mimo segregacji tuleja o właściwej strukturze 
nie powinna dawać wybraków przy walcowaniu.
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Korzyści stosowania odlewania odśrodkowego są 
zdaniem referenta następujące: brak jamy usadowej, 
zmniejszenie ilości wad powierzchniowych, praiwie że 
całkowite wyeliminowanie łusek, ominięcie względnie 
wyeliminowanie do możliwych granic obróbki mecha­
nicznej z cyklu produkcyjnego.

Referat czwarty pt. „Drogi rozwojowe Działu Prze­
róbki Plastycznej IMet“ wygłosił dr inż. Z. Wusatow- 
ski. Prelegent omówił osiągnięcia organizacyjne Działu 
i dalsze plany rozbudowy w postaci osobnej hali, prze­
znaczonej dla technologicznych procesów przeróbki 
plastycznej na zimno wraz z wytrawialniami i piecami 
do żarzenia.

Na zakończenie przedstawiono pokrótce prace Działu 
wykonane, będące w toku oraz prace planowane w ra­
mach Planu 6-letniego.

W dyskusji nad referatem, dr. Wusatowski wyjaś­
nił, że oprócz czasu potrzebnego do wykonania planu 
prac IMet, przewidziano pewną ilość czasu na prace, 
na które huty lub Centralne Zarządy zgłoszą odpo­
wiednie wnioski w przypadku trudniejszych zagadnień, 
wymagających przeprowadzenia pracy badawczej. Na­
tomiast w przypadku zagadnień mniej ważnych huta 
może również zwrócić się do Instytutu o wykonanie 
pewnej ekspertyzy.

Inż. Koncewicz zaproponował, aby w związku z pro­
wadzonymi przez Instytut pracami nad kalibrowaniem 
walców stwierdzić poprawność wzoru inż. Góreckiego. 
Wzór ten, jako wyprowadzony na drodze matematycz­
nej, można uważać za właściwy w stosunku do wzoru 
Lendla.

Inż. Kępa zwrócił uwagę na ważne w tej chwili za­
gadnienie zastępczych łożysk żywicznych, stosowanych 
przez każdą hutę. Należałoby ustalić jeden materiał 
zastępczy na te łożyska. Nie jest opracowane również 
zagadnienie wody. Pożądanym byłoby, aby Instytut 
Metalurgii zajął się tym zagadnieniem.

Uchwalono następujące dezyderaty:
1. Opierając Się na wynikach prac Działu Prze­

róbki plastycznej IMet należy polecić tak walcowniom 
gorącym, jak i zimnym sprawdzanie rachunkowe na­
cisków walców, czy istnieją ukryte rezerwy produk­
cyjne w postaci niewykorzystanych jeszcze należycie 
urządzeń walców i (silników, względnie skontrolowania, 
czy nie są one przeciążane ponad dopuszczalną dla 

nich miarę.
2. Ponieważ metody rachunkowe nie dają nigdy zu­

pełnej pewności obliczeń, zadaniem Instytutu Meta­
lurgii będzie opracowanie aparatów do pomiaru na­
cisków walców, momentu obrotowego i szybkości wal­
cowania oraz metod pomiarów ruchowych.

3. Opierając się na wynikach prac Działu należy 
poszerzyć zakres badań nad możliwościami stosowania 
odlewów odśrodkowych, szczególnie przy .stalach sto­
powych > wysokostopowych.

4. Z u wagi na niedostateczne rozpowszechnianie 
wyników prac badawczych Instytutu Metalurgii i nie­
wystarczające wykorzystanie ich w ruchu zebrani na 
konferencji walcowników uważają za konieczne:

a. zwiększenie prenumeraty czasopisma „Prace 
Imet“, tak, by wypadło po 1 egzemplarzu na 
większy oddział produkcyjny, jak również na 
oddziały kontroli produkcji i zakłady badawcze;

b. referowanie przez IMet na każdym zebraniu sek­
cji walcowników prac ukończonych z zakresu 
walcownictwa z podaniem tematu, wyników 
i możliwości praktycznego wykorzystania;

c. referowanie na tychże zebraniach przez huty 
sposobu wykorzystania prac i osiągniętych rezul­
tatów.

5. Ponieważ dotychczasowe prace IMet obejmowały 
wyłącznie walcownie bruzdowe i blach, wskazane 
jest podjęcie prac nad ustaleniem właściwych metod 
obliczania nacisku i mocy dla walcowni rur.

6. Z uwagi na ważność poruszonych na konferecji 
zagadnień, poleca się przesłać skróty referatów do hut 
i Biprohutu z (podaniem kompletnego materiału umoż­
liwiającego wykorzystanie poleconych wzorów do obli­
czania nacisków.

Wskazanym jest również, aby referaty wygłoszone 
na tej konferencji z zakresu metod obliczania nacisku 
były wydrukowane w „Pracach IMet“ w (pierwszej ko­
lejności.

7. Zebrani zwracają się do Działu Przeróbki Pla­
stycznej z prośbą o przęprowadzenie analitycznych ba­
dań nad prawidłowością  inż. Góreckiego i opu­
blikowanie wyników w porównaniu z wzorem Lendla.

wzo.ru

Na zakończenie uczestnicy konferencji zwiedzili 
hale technologiczne, zapoznając się z urządzeniami, 
jakimi dysponuje obecnie Instytut Metalurgii. Z. W.

Kurs w IMN dla stereotyperów regenerujqcych stopy drukarskie

W dniach od 7. VII — 12. VII 1952 r. zorganizowany 
został przez Zakład Walcownictwa i Rafinacji Insty­
tutu Metali Nieżelaznych kurs dla stereotyperów z głó­
wnych ośrodków krajowych regenerujących stopy 
drukarskie. Teoretyczna część kursu przeprowadzona 
została w Instytucie Metali Nieżelaznych w Gliwicach, 
zaś część praktyczna w rafinerii Metali.

W części teoretycznej kursanci zapoznani zostali 
z zasadniczymi wiadomościami dotyczącymi: odlew­
nictwa metali i stopów, zasobów i produkcji metali 
będących składnikiem stopów drukarskich, ich skła­
dem, wpływem zanieczyszczeń, badaniem stopów dru­
karskich i ich anąlizą chemiczną. Ponadto omówiono 
sposoby pomiarów temperatury, zasadę sporządzania 
stopów drukarskich, ich rafinację i regenerację. Z kur­

santami przeprowadzono obliczenie namiarów dla re­
generacji poszczególnych stopów drukarskich oraz za­
poznano kursantów z badaniami twardości i mikro- 
budową stopów tego typu.

W Rafinerii Metali kursanci zapoznali isię z prze­
mysłowymi urządzeniami do (topienia i rafinacji sto­
pów drukarskich oraz z szybkościową analizą tych 
stopów.

Każdy z kursantów otrzymał skrypt zawierający 
skrót wykładów oraz przykłady obliczeń namiarów 
stopów regenerowanych i ich sprawdzenie. Ponadto 
opracowany został projekt punktu regeneracyjnego 
zawierający wykaz nielicznych urządzeń do regeneracji 
i analizy chemicznej stopów drukarskich. Kierowni­
kiem kursu był ob. mgr inż. Stefan Balicki.
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Ustalenie przyczyn łuszczenia się i zacierania tulei 
wykonanych z mosiqdzu M 80KO

Mosiądz krzemowo-ołowiowy M 80KO zaliczany 
jest do grupy mosiądzów specjalnych z dodatkami 
krzemu, ołowiu i manganu.

Prace radzieckie normują następujący skład mo­
siądzu krzemowo-ołowiowego ŁKS 80—3—3 (M80KO): 
79—81 % Cu, 2,5—4,5 % Si, 2—4 % Pb, reszta Zn. Do­
puszczalne domieszki w granicach: 0,3 % Sn, 0,1 % Sb, 
1,0 % Mn, 0,6 % Fe, 0,3 % Al. W tablicy 1 podano za 
Smiriaginem własności fizyko-mechaniczne i techno­
logiczne mosiądzu M 80KO.

Dodatek składników do podwójnych stopów miedzi 
z1 cynkiem w znacznym stopniu podwyższa ich włas­
ności mechaniczne i technologiczne.

Obecność ołowiu w stopie Cu-Zn podnosi jego 
własności odlewnicze i skrawalne; łącznie z krze­
mem ołów wybitnie zwiększa własności przeciwcierne 
stopu. Z uwagi na brak rozpuszczalności ołowiu 
w układzie Cu-Zn-Si (poniżej 15% Zn) stop wy­
kazuje tendencję do segregacji grawitacyjnej ołowiu. 
Zjawisko to stwarza niekorzystny czynnik, szczególnie 
przy stosowaniu odśrodkowej metody odlewania tu­
lei. Pod względem własności przeciwciern^ch mosiądz 
krzemowo-ołowiowy zbliża się do brązów cynowo- 
cynkowo - ołowiowych i stosowany bywa jako two­
rzywo zamienne tych stopów.

W przypadku zastosowania tulei sworznia tłoko­
wego -ciągnika „Ursus“ wykonanej z mosiądzu krze­
mowego M 80KO. stwierdzono po okresie próbnym 
łuszczenie się stopu na pracującej powierzchni ze śla­
dami zatarcia.

Po przeprowadzeniu mikroskopowej obserwacji 
struktury i dokonaniu pomiarów twardości na jednej 
z zatartych panewek, otrzymano charakterystyczne 
wyniki.

Widoczne na przekroju ścianki tulei rozwarstwienie 
stopu wskazuje na odśrodkowe wylanie tulei. Uwzględ­
niając różnicę ciężarów właściwych pomiędzy skład­
nikami mosiądzu M 80KO, należy spodziewać się 
w zewnętrznych warstewkach tulei zwiększonych za­
wartości ołowiu i miedzi, natomiast wewnętrzne po­
wierzchnie powinny być bogatsze w krzem.

Założenie to potwierdzają wyniki uzyskane z prze­
prowadzonych pomiarów twardości na przekroju ścian­
ki tulei. Oprócz rozwarstwienia odlewniczego zauwa­
żono od wewnętrznej powierzchni tulei trzy charakte­
rystycznie zgniecione warstewki.

Rys. 1 (pow. X 125) uwidacznia granice przejścia 
poszczególnych warstewek.

Jak widać z mikrobudowy, pierwsza wewnętrzna 
warstewka wskazuje na bardzo znaczny zgniot i jest 

wyraźnie odgraniczona od następnie zgniecionej war­
stwy liniami i szczelinami pęknięć.

'Warstwę tę pokazano również na rys. 2 (pow. X 10) 
Budowa drugiej z kolei warstewki (rys. 1) świadczy 
również o dość znacznym zgnieceniu materiału w tej 
strefie, które stopniowo zanika, w miarę przechodzenia 
w kierunku warstwy zewnętrznej.-Rys. 3 (pow. X 125) 
przedstawia budowę stopu w odległości około 2,5 mm 
od wewnętrznej powierzchni tulei. Wygląd struktury 
w tym miejscu nie wykazuje deformacji kryształów, 
która począwszy od około 1 mm od wewnętrznej po-

Rys. 1

Rys. J

Własności fizykomechaniczne i technologiczne mosiądzu M 80KO
Tablica 1

Ciężar 
właściwy

9,6

Wytrzyma­
łość na 

rozciąganie 
kg/mm2

25—30

Hb 
kg/mm2

Udarność 
kam/cm2

Przewodność 
cieplna 

kal/cm/sek. 
°C

Współczyn­
nik rozsze­
rzalność’ lin

X io6

Współczynnik 
tarcia Skurcz 

odlew­
niczy

Tempe­
ratura 
topie­
nia °C

Tempe­
ratura 

odlewa­
nia °C

ze 
smarem

bez 
smaru

90—100 4 0,098 17 0,009 0,15 1,7
950—
980
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Rys. 3

wierzchni stopniowo przechodzi w budowę normalną. 
W tablicy 2 podano wyniki uzyskane z pomiarów twar­
dości na przekroju ścianki.

Na podstawie mikrobudowy można ustalić, że 
skutki powierzchniowego zgniotu w badanej tulei za­
nikają w odległości około 1 mm od wewnętrznej po-

Tablica 2
Wyniki pomiaru twardości

1 mm od wew­
nętrznej 

powierzchni 
hb

kg/mm2

2 mm do wew­
nętrznej 

powierzchni 
hB

kg/mm2

3 mm od wew- 4 mm od wew-
nętrznej 

powierzchni 
hb

kg/ m2

v nętrznej 
powierzchni 

hB
kg/mm2

121 118 115 107

Warunki pomiaru twardości: '2,5/62,5,30

wnerzchni, zaś spadek twardości w kierunku zewnętrz­
nej powierzchni (pomiar 2, 3, 4 mm od wewnętrznej 
powierzchni) jest raczej wywołany postępującą segre­
gacją stopu w czasie odśrodkowego odlewania tulei. 
Należy podkreślić, że na wyżej otrzymane wyniki 

mogły wpływać czvnniki działające w procesie tech­
nologicznym przygotowania stopu.

Gąski mosiądzu krzemowego, które użyto do prze­
tapiania, wytwarzano w piecu płomiennym, gdzie 
w wyniku działania płomienia utleniającego nastę­
puje znaczne utlenienie miedzi i nasycenie stopu ga­
zami. W przypadku niezupełnego odtlenienia miedzi 
fosforem, odtlenia ją wprowadzony krzem, ze względu 
na jego duże powinowactwo do tlenu (większe od po­
winowactwa P, Zn, Pb, Cu). Powstała krzemionka, któ­
ra jest nierozpuszczalna w stopie (w stanie ciekłym 
i stałym), pozostaje w postaci wtrąceń.

Niemetaliczne wtrącenia krzemionki powodują ob­
niżenie własności mechanicznych stopu. Zaznaczyć na­
leży, że tulejka sworznia tłokowego pracuje w warun­
kach wybitnie dynamiczno-zmęczeniowych, podlegając 
zmiennym ciśnieniom, wahającym się od maksimum 
do minimum — periodycznie wraz z zapłonem mie­
szanki. Już w niedługim czasie po rozruchu cały zestaw 
nagrzewa się do znacznej temperatury.

Wnioski

Na podstawie uzyskanych wyników i badań.zacho­
wania się w pracy o charakterze dynamicznym tulei 
wykonanych z mosiądzu krzemowego, jak również na 
podstawie prób roboczych zastosowania brązów krze­
mowych w warunkach uderzeniowych, można wnios­
kować, że stopy te są nieodpowiednie do stosowania 
w tych warunkach pracy. Próby dawały często ujemne 
rezultaty wynikające z łuszczenia się pracującej po­
wierzchni. Stąd nasuwa się przypuszczenie, że stopy te, 
jakkolwiek odznaczają się dobrymi własnościami wy­
trzymałościowymi, posiadają niską granicę zmęczenio­
wą, co powoduje łuszczenie się zmęczonych warste­
wek w czasie pracy.

Dlatego wydaje się celowe zaproponowane za­
stosowanie w przypadku ciągnika „Ursus" tulejki sta­
lowej- wylanej cienkościenne (około 1 mm) brązem 
cynowo-ołowiowym B-10-10 względnie B 5-20.

J. G.

Oznaczenie przepuszczalności gazów przez wyroby ogniotrwałe
Przepuszczalność jest własnością materiałów ognio­

trwałych, która zależy od ilości i wielkości tak zwa­
nych „porów kanalikowych" i od ich orientacji wzglę­
dem kierunku przepływu. Przepuszczalność podobnie 
jak porowatość, służy dla oceny zwartości struktury 
tworzywa. Porowatość określa sumę objętości por, 
a przepuszczalność zaś rozmiary por i sposób ich wza­
jemnego połączenia. Przepuszczalność uważa się za 
czynnik mający wpływ na czas zużycia materiałów 
ogniotrwałych.

Dla oznaczenia przepuszczalności gazów zbudowano 
aparaturę (rys. 1) o następujących częściach składo- 
yrych:

1. Stojaka składającego się z dwu krążków meta­
lowych o średnicy zewnętrznej 19 cm. W środku 
dolnego krążka znajduje się wgłębienie o śred­
nicy 9 cm i głębokości 2,5 cm, a do bocznej po­
wierzchni tego wgłębienia przyspawano metalową 
rurkę. W górnym krążku średnica otworu wynosi 
6 cm. Oba krążki połączone są za pomocą czterech 
prętów nagwintowanych i nakrętek. Próbkę ba­
daną umieszcza się pomiędzy obu krążkami.

2. Manometru wodnego.
3. Butli z wodą o pojemności 5 1 z odpływem na 

dole.
Pomiar na wyżej opisanym przyrządzie przeprowa­

dza się następująco: manometr wodny łączy się za Rys. 1
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Tablica 1
Przepuszczalność gazów przez krajowe wyroby ogniotrwałe

Rodzaj 
wyrobu

Zakład 
produk­
cyjny

Gatunek

Porowa­
tość 

względna

%

Ciężar 
objętoś­
ciowy

g/cm3

Ciężar 
właściwy

Przepuszczalność — 
cm2

cm /sek • cm
• sek • cm sł. wody

w kierunku równoległym 
do kieiunku prasowania

w kierunku prostopadłym 
do kierunku prasowania

najniższa najwyż­
sza

średnia 
z 3 po­
miarów

najniż­
sza

najwyż­
sza

średnia 
z 3 po­
miarów

A 29,5 1,89 2,75 0 60 0,60 • 0,60 0,35 0,37 0,36
Wyroby B 28,3 1,84 2.72 0,29 0,31 0,30 0,18 0,21 0,20
szamotowe A C 22,6 2,04 2,70 0,31 0,33 0,32 0,18 0,20 0,19

D 27;9 1,88 2,67 0,11 0,11 0,11 0,038 0,038 0,038

Wyroby A 23,5 2,01 2,75 0,021 0,023 0,023 0,026 0,026 0,026
wielkopie- B C 18,6 2,14 2,67 0,085 0,037 0,086 0,068 0,069 0,068cowe

Wyroby P, 57,0 1,00 2,64 2,14 2,58 2,38 0,95 1,14 1,00
porowate u

Pj 49,0 1,29 2,62 0,70 0,75 0,73 0,51 0,56 0,53

Wyroby S 18,0 1,94 2,38 0,09 0.09 0,09 0,07 0,08 0,07
krzemion- A G 24,5 1,85 2,47 0,18 0.19 0,18 0,09 0,10

5,07
0,10

kowe K 21,3 1,86 2,37 0,09 0,09 0,c9 0,06 0,06

Wyroby
formowa­
ne maszy- 26,4 2,65 3,65 0,25 0,33 0,29 0,22 0,25 0,23

magnezy- D nowo
' towe formowa­

ne ręcznie
27,6 2,59 3,60 0,79 0,84 0,82 1,03 1,15 1,09

Wyroby 
karborun- 
dowe

E 18,4 2,49 3,03 0,011 0,014 0,012 0,008 0,010 0,009

0 0.5 10 15 W 2.5 $
Rys. 2

Gatunek 
wyrobów

Szamotowe 

W/elkooiecowe 

Jzotacyjne 

Krzemionkowe 

Magnezytowe 

Kornorunaowe

KH

Bi

Ml

pomocą rurki z butlą napełnioną wodą i szczelnie za­
tkaną oraz z rurką stojaka.

Kształtkę przeznaczoną do pomiaru pokrywa się ze 
wszystkich stron rozpuszczoną parafiną (dla uszczel­
nienia) z pozostawieniem wolnych kołowych powierz­
chni naprzeciw siebie leżących o średnicy 6 cm. Tak 
przygotowaną próbkę kładzie się na metalowy krążek, 
uszczelniając ją z góry i z dołu gumowymi uszczel­
kami pierścieniowymi i doszczelnia się z góry meta­
lowym krążkiem i szczelnie dociska. Szczeliny po­
wstałe w miejscu zetknięcia próbki z krążkami 
uszczelnia się masą plastyczną z gliny. Po uszczelnie­
niu próbki przeprowadza się kontrolę szczelności przez 
zatkanie korkiem gumowym otworu w krążku górnym 

i otworzeniu kurka butli z wodą. Przy dokładnym 
uszczelnieniu woda spływa tylko kroplami. Po spraw­
dzeniu uszczelnienia zdejmuje się korek i otwiera 
kurek butli. Po otworzeniu kurka od wody mierzy się 
czas potrzebny do wypłynięcia 1 litra wody. Równo­
cześnie obserwuje się ciśnienie na manometrze i po 
ustaleniu się poziomów wody w rurkach manometru 
odczytuje się różnicę ciśnień. Z wielkości otrzymanych 
w czasie pomiaru wylicza się przepuszczalność gazów 
według wzoru:

przepuszczalność =
szybkość przepływu (cm3/sek) X grubość (cm) 
powierzchnia (cm2) X ciśnienie (cm sł. wody) 

Wyżej opisaną metodą określono przepuszczalność 
przy temperaturze pokojowej w kierunku prostopad­
łym i równoległym do kierunku prasowania następu­
jących wyrobów:

szamotowych w gatunku A, B, C, D 
wielkopiecowych A, C
izolacyjnych Pi, P2 
krzemionkowych S, G, K 
magnezytowych formowanych ręcznie i maszynowo 
karborundowych.
Wyniki pomiarów podano w tablicy 1.
Dla porównania przepuszczalności poszczególnych 

typów wyrobów ogniotrwałych przedstawiono wyniki 
graficzne (rys. 2). z. k.

Współzawodnictwo na terenie IMet
Akcję współzawodnictwa, kierowaną przez Zakła­

dową Organizację Związkową prowadzi się oddzielnie 
w trzech pionach Instytutu: naukowym, technicznym 
i administracyjnym.

Najwcześniej został zapoczątkowany ruch współza­
wodnictwa w pionie technicznym. W okresie 1949— 

1950 wyniki współzawodnictwa ujmowane były pun­
ktowo z uwzględnieniem ilości i jakości wykonywa­
nych robót, oszczędności i konserwacji urządzeń, 
pomysłowości w pracy oraz dyscypliny.

Od roku 1951 współzawodnictwo przybrało inną 
formę, różniącą się od poprzedniej tym, że pracow­
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nicy zgłaszają kwartalnie zobowiązania w zakresie 
swej pracy, których wykonanie zarówno pod wzglę­
dem ilościowym jak i jakościowym ocenia trójka 
kontrolna wybierana okresowo spośród członków da­
nej grupy związkowej, współpracująca z mężem za­
ufania i kierownikiem działu. Dzięki temu kontrola 
wykonania zobowiązań oraz wyników współzawodnic­
twa leży przede wszystkim w rękach samych współ­
zawodniczących. Premie wypłaca się kwartalnie.

We współzawodnictwie bierze udział 90% ogółu 
pracowników pionu technicznego.

Dzięki współzawodnictwu osiąga się stosunkowo 
dobrą wydajność pracy, zwłaszcza w warsztatach 
Instytutu, mających duże znaczenie dla prac Zakła­
dów badawczych i często decydujących, wobec trud­
ności w zakresie aparatury naukowej, o możliwości 
wykonania prac badawczych.

Nieco później zapoczątkowano współzawodnictwo 
w pionie administracyjnym. Obecna jego forma jest 
podobna do formy stosowanej w pionie technicznym. 
Ilość współzawodniczących waha się w poszczególnych 
kwartałach w granicach od 50 do 70% ogółu pracow­
ników administracyjnych.

Na terenie pionu naukowego, ruch współzawodnic­
twa rozpoczął się z początkiem 1951 roku. Ze względu 
na całkowity brak jakichkolwiek wzorów, opracowa­
no w porozumieniu z władzami związkowymi orygi­
nalne wytyczne, przyjęte do stosowania uchwałą ze­
brania ogółu pracowników naukowych samodzielnych 
i pomocniczych. Do ujętej w ten sposób akcji współ­
zawodnictwa przystąpiło 100% pracowników pionu 
naukowego.

Wspomniane wytyczne przedstawiają się w skrócie 
następująco:

Na terenie każdego zakładu badawczego działa ko­
misja eliminacyjna, w skład której wchodzą: mąż 
zaufania jako przewodniczący, kierownik zakładu, 
kierownicy działów oraz przedstawiciele pracowników. 
Zadaniem komisji eliminacyjnej jest typowanie dwa 
razy do roku zarówno wyróżnionych prac badawczych 
do premii zbiorowych, jak również przodowników 
pracy spośród pracowników pionu naukowego. Uchwa­
ły poszczególnych komisji eliminacyjnych są przesy­
łane do komisji głównej współzawodnictwa, celem ich 
ostatecznej oceny i zatwierdzenia.

Członkami głównej komisji współzawodnictwa są: 
przewodniczący Rady Związkowej pionu naukowego, 
jeden z członków Rady pionu, dwóch przedstawicieli 
Dyrekcji Instytutu oraz dwóch przedstawicieli Rady 
Naukowej Instytutu. Zadaniem głównej komisji jest 

wytypowanie i nagrodzenie w oparciu o wyniki przed­
łożone przez poszczególne komisje eliminacyjne naj­
lepszych prac i wyróżniających się pracowników jako 
przodowników. Instancją odwoławczą od uchwał ko 
misji głównej jest Rada Miejscowa Z. Z. P. P.

Dzięki rozwinięciu się akcji współzawodnictwa 
w pionie naukowym wzrosła znacznie ilość prac ba­
dawczych, wykonywanych przez IMet, a tym samym 
usługowość Instytutu dla przemysłu. Plan prac ba­
dawczych IMet na rok 1951 został wykonany Ipod 
względem ilościowym) w 106%.

Ruch współzawodnictwa uległ znacznemu ożywieniu 
w związku z zobowiązaniami podejmowanymi przez 
pracowników ku czci 8 rocznicy PKWN i Konstytucji 
Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej oraz z okazji Zlotu 
Młodych Przodowników Budowniczych Polski Lu­
dowej.

W podejmowaniu zobowiązań lipcowych wzięło 
udział 376 pracowników Instytutu (poza młodzieżą), 
co stanowi około 80% załogi. Większość zobowiązań 
miała na celu skrócenie terminów zaplanowanych 
prac badawczych lub ekspertyz i odbiorów technicz 
nych dla hutnictwa, przez zwiększenie wydajności 
pracy oraz wkład dodatkowej pracy, wyrażający się 
ogólną cyfrą 3720 godz. o wartości około 25.600 zł. We 
współzawodnictwie przedzlotowym młodzieży wzięło 
udział 158 pracowników, co stanowi około 90 % całej 
młodzieży Instytutu. Najważniejsze zobowiązania z za­
kresu zasadniczych prac Instytutu (prace badawcze, 
roboty warsztatowe i laboratoryjne) przyczyniły się 
do przyśpieszania wykonania szeregu prac i robót 
dzięki dodatkowej pracy współzawodniczących, wyra­
żającej się cyfrą 1730 godz. o wartości ok. 10.850 zł 
Ponadto podjęto i wykonano szereg zobowiązań o in 
nym charakterze pracy, między innymi zobowiązania 
z zakresu podniesienia kwalifikacji młodzieży drogą 
samokształcenia oraz uczestnictwa w 4-tygodniowyrn 
kursie przygotowawczym dla laborantów.

Najlepsi spośród współzawodniczących w liczbie 
dziesięciu wzięli udział w lipcowym Zlocie Młodzieży 
w Warszawie, zaś dalszych 15 nagrodzono premiami 
pieniężnymi.

Rosnące ostatnio zadania IMet w dziedzinie obsługi 
najpilniejszych potrzeb przemysłu hutniczego walczą­
cego o wykonanie napiętych planów produkcyjnych 
stapiają przed Zakładową Organizacją Związkową 
oraz POP PZPR zgodnie z wytycznymi VII Plenum 
KC PZPR zadanie dalszej popularyzacji akcji współ­
zawodnictwa i jej upolitycznienia celem zwiększenia 
usługowości Instytutu dla hutnictwa. J. W. i K. M.

Z działalności szkoleniowej IMet
Zgodnie z uchwałą Rady Ministrów IMet przystą­

pił do współpracy z Centralnym Urzędem Szkolenia 
Zawodowego. W ramach tej współpracy Instytut objął 
patronat nad Ośrodkiem Szkolenia Zawodowego w Gli 
wicach, biorąc udział w opracowywaniu programów 

kursów oraz zapewniając wykładowców. Dnia 16 
września br. nastąpiło uroczyste otwarcie dwóch pół­
rocznych kursów: dla mistrzów stalowni oraz dla 
mistrzów walcowni rur przy udziale około 50 słu­
chaczy delegowanych przez huty.

TREŚĆ BIULETYNU INFORMACYJNEGO IMet OPRACOWUJE ZESPÓŁ PRACOWNIKÓW 
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BIULETYN INFORMACYJNY
INSTYTUTU METALUGRII

Rocznik III 1952 Nr 1O

Odsiarczanie surówki wielkopiecowej poza wielkim piecem

W jednej z przeprowadzonych w Instytucie Meta­
lurgii prac nad odsiarczaniem surówki wielkopiecowej 
dokonano między innymi prób zastosowania do odsiar­
czania soli kuchennej (NaCl) oraz wapna palonego 
(CaO). Przy wyborze tych środków kierowano się ni­
ską ich ceną, znacznie niższą od stosowanej obecnie 
do odsiarczania sody (Na2CO3).

Odsiarczanie solą

W literaturze spotyka się zdanie jakoby chlorek 
sodu nie powodował odsiarczania surówki1, 2, nato­
miast Krotkiewski podaje pozytywne wyniki takiego 
odsiarczania w swej praktyce wielkopiecowej3. Ze 
względu na rozbieżność tych wiadomości postanowio­
no przeprowadzić wstępne próby odsiarczania solą na 
małą skalę, a dopiero w razie ich pozytywnego wyni­
ku odsiarczać tym sposobem większe ilości surówki.

i Oelsen W.: Stal u. Eisen, 58, 1938, 1212— 1217.
2 Fischer A., Cohnen T.: Archiv f. d. Eisenhutten- 

wessen, 21, 190, 11 — 12, 355 — 366.
3 Krotkiewski Z.: Informacje ustne udzielone w la** 

tach 1950 i 1951.

Tablica 1

Wstępne próby odbywały się w dołkach o pojem­
ności 7—8 kg surówki, uformowanych w piasku na 
hali spustowej (rys. 1).

Na dno tych dołków wsypywano różne ilości soli 
kuchennej białej („warzonej“), a następnie wlewano 
surówkę wprost z rynny spustowej wielkiego pieca. 
Równolegle z odsiarczaniem poszczególnych porcji su­
rówki odlewano próbki surówki nieodsiarczonej. Uzy­
skane w ten sposób kawałki surówki poddawano po 
ostygnięciu analizie chemicznej.

Wyniki przeprowadzonych prób zestawiono w ta­
blicy 1. Zestawienie to wykazuje, że sól powoduje od­
siarczanie surówki, jakkolwiek wydajność tego odsiar-

Stówna rynna surówkowa

a b

Rys. 1. Odsiarczanie surówki w dołkach piaskowych. 
a — kształt dołka piaskowego, b — układ dołków 

koło rynny surówkowej 

czania jest niższa od uzyskiwanej przy użyciu sody. 
Dla łatwiejszego porównania tych wydajności wpro­
wadzono do tablicy 1 kilka przykładów odsiarczania 
sodą dokonanego równolegle z próbami odsiarczania 
solą.

Do ciekawszych zaobserwowanych szczegółów na­
leży dodatni wpływ wapiennego wyłożenia dołka na 
stopień odsiarczenia. Wynika to z porównania prób 1 
i 2 z tablicy 1. Wyniki odsiarczania zestawione w ta­
blicy 1 charakteryzuje duży rozrzut. Rozrzut ten uspra­
wiedliwiają w pewnej mierze warunki przeprowadza­
nia prób, a mianowicie zmienne prędkości wlewania 
surówki do dołków i szybkie stygnięcie w nich surów­
ki. Z tego powodu należy uważać uzyskane wyniki 
jedynie za orientacyjne.

Dodatni wynik odsiarczania solą małych ilości su­
rówki był przyczyną użycia soli do prób odsiarczania 
w warunkach produkcyjnych. Do prób użyto sól „sza­
rą" jako tańszą od białej. Sól ta zawierała 2,0 % wil­
goci (suszenie przy 105 0 C) oraz 3,1'% zanieczyszczeń 
nierozpuszczalnych w wodzie.

Próby odsiarczania przeprowadzono w ten sposób, 
że odważone ilości soli sypano w sposób ciągły do 
strumienia surówki płynącej rynną spustową do ka­
dzi. Próbki surówki do analizy pobierano z rynny spu­
stowej przed odsiarczaniem a następnie w czasie opróż­
niania kadzi na maszynie odlewniczej po około 30 mi­
nutach od chwili zakończenia spustu.

Do poszczególnych prób używano ilości soli nie 
przekraczających 50 kg ze względu na obfite,' przykre 
dymy o zapachu chloru i dwutlenku siarki, tworzące 
się z chwilą zetknięcia ciekłej surówki z solą. Dymy 
te były przy stosowanych ilościach soli tak gęste, że 
chwilami uniemożliwiały śledzenie poziomu surówki 
w kadzi.

Uzyskane wyniki prób ujęto w tablicy 2. Wska­
zują one, że nawet małe ilości soli (w ciągu prób ilo­
ści soli wahały się w granicach 0,12 do 0,23 % w sto-

Wyniki odsiarczania surówki w dołkach piaskowych

L. p.

Zawartość siarki 
w surówce w % Ubytek 

siarki 
w %

Względny 
ubytek 

siarki w %

Ilość 
odsiar­
czonej 

surówki 
w kg

Środek odsiarcza­
jący

Ilość siarki 
usuniętej 
przez 1 kg 

środka odsiar­
czającego 

w kg

Uwaginieod­
siarczo­

nej

odsiar­
czonej rodzaj

ilość w sto­
sunku do 
surówki 

W ®/o

1 0,060 0 044 0,016 27 4,2 NaCl ' 0,18 0,033
dołek z wyprawą 

wapienną2 0,060 0,035 0,025 42 7,4 NaCl 0,27 0,0^3
3 0,060 0,050 0,010 17 4,8 Na CO3 0,42 0,024
4 0,090 0,074 0,016 18 6,6 NaCl 0,30 0,053 dołek lekko wypudro- 

wany sadzą5 0,090 0,085 0,005 6 5,8 N Cl 0.34 0,015
6 0,090 0,070 0,020 22 5,4 Na CO3 0,37 0,054
7 0,130 0,063 0,067 51 7,9 NaCl 0,64 0,104
8 0,130 0,047 0,083 64 8,1 Na.,CO3 0,62 0,134
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Tablica 2
Wyniki odsiarczania surówki solą w skali produkcyjnej

Sład surówki 
nieo dsiarczone j w Q/o

Skład surówki 
odsiarczonej w %, £
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1 0,070 2,14 1,12 0,050 1,82 1,21 0,020 28 28,0 50 0,18 0,112
2 0,065 1,93 1,26 0,045 1,92 1,13 0,020 31 24,0 50 0,21 0,096
3 0,065 1,92 1,12 0,055 1,98 1,12 0,010 15 26,0 50 0,19 0,052
4 0,057 — — 0,04i 2,04 1,12 0,011 19 29,0 50 0,17 0,064
5 0,055 2,04 1,07 0,040 2,04 1,07 0,015 27 23,0 50 0,22 0,069
6 0,052 — — 0,045 2,26 0,93 0,007 13 32,0 50 0,16 0,044
7 0,035 2,32 1,82 0,022 2,27 1,49 0,013 37 26,0 30 0,12 0,113
8 0,018 .— — 0,018 2,47 3,31 0 0 21,0 48 0,23 0
9 0,065 — — 0,055 1,94 0,79 0,010 15 22,0 0 0 0

surówka 
nieodsiarczana

10 0,030 — — 0,030 2,37 2,52 0 0 30,0 0 0 0
surówka 

nieodsiarczana

sunku do ilości odsiarczanej surówki) powodują wi­
doczne odsiarczenie.

Ilość siarki usuniętej, przypadająca na 1 kg soli 
użytej do odsiarczania jest na ogół tym wyższa, im 
większa była początkowa zawartość siarki w surówce. 
Zależność ta jest podobna jak przy odsiarczaniu sodą.

Do tablicy 2 wstawiono także dwa różne przykłady 
zmian zawartości siarki w surówce nie odsiarczanej 
(próby 9 i 10). Odpowiednie próbki pobrano w taki 
sam sposób jak w czasie prób odsiarczania. Dane te 
wskazują na występowanie w przypadku większych 
zawartości siarki, w czasie między pobraniem próbki 
w rynnie spustowej, a następnie z maszyny rozlewni- 
czej, ubytku zawartości siarki drogą reakcji kadzio­
wej, pod wpływem manganu. Ze względu na niewąt­
pliwy udział reakcji kadziowej także w czasie prób 
odsiarczania solą, należy ostrożnie oceniać uzyskane 
wydajności odsiarczania.

Sumując wyniki prób można stwierdzić, że sól ku­
chenna powoduje odsiarczenie surówki. Proces ten 
charakteryzuje jednak intensywne, przykre i długo 
utrzymujące się dymienie, co wyklucza odsiarczanie 
tym sposobem w halach i pozwala na jego stosowanie 
jedynie w miejscach bardzo dobrze przewietrzanych.

Odsiarczanie wapnem palonym.

Ze względu na wymienione wady soli jako środka 
odsiarczającego przeprowadzono dalsze próby odsiar­
czania za pomocą sproszkowanego wapna palonego.

Do prób zastosowano mały bęben obrotowy pracu­
jący w sposób ciągły, bez konieczności dodatkowego 
przelewania surówki w czasie procesu, jak to ma 
miejsce w procesie Kallinga4.

Bęben ten (rys. 2) umieszczono w specjalnie dla 
tych prób wykonanym boczniku rynny spustowej 
w ten sposób, że surówka wlewała się wprost do bębna, 
mieszała w nim z wapnem ulegając przy tym odsiar­
czaniu, a następnie wylewała się do dalszej części

rynny i do form na „gęsi“. Wewnętrzne „wymurowa­
nie" bębna stanowiła rura szamotowa. Po stronie wy­
lotowej tej rury wmurowano do bębna krążek z otwo­
rem o średnicy 50 mm. Krążek ten pozwalał na spię­
trzenie surówki w bębnie, a przez to na przedłużenie 
czasu odsiarczania. Mimo to czas ten nie przekraczał 
w czasie prób 1 do 2 sekund.

Użyte do prób wapno posiadało stratę prażenia 
12,60% oraz następujące ilości zanieczyszczeń: 5,36% 
SiO2, 0,68% MgO, 0,17% S i 1,12% wilgoci. Analiza 
sitowa tego wapna wykazała 2% ziarn wielkości 1 do 
2 mm oraz 75% ziarn poniżej 0,25 mm. Wapnem tym 
,.wypudrowywano“ przed każdą próbą bęben oraz 
wsypywano je w sposób ciągły do surówki, bezpo­
średnio przed wejściem do bębna.

Każda z przeprowadzonych prób odsiarczania obej­
mowała przepuszczenie przez bęben około 100 kg su­
rówki i trwała zwykle około 2 minuty. Dane dotyczące 
prób zestawiono w tablicy 3.

Wśród zestawionych w tablicy 3 prób znajdują się 
trzy wykonane przy użyciu wapna z dodatkiem koksi­
ku, w celu utworzenia atmosfery odtleniającej. W pozo­
stałych próbach zaniechano dodatku koksiku i odsiar­
czano surówkę samym wapnem. W wyniku otrzymano 
podobne spadki zawartości siarki jak przy stosowa­
niu dodatku koksiku.

Odsiarczanie wapnem daje dobre wyniki także przy 
niskich początkowych zawartościach siarki w surówce. 
Wskazują na to niewielkie wahania ilości usuniętej 
siarki przypadające na 1 kg użytego wapna. W związ­
ku z tym względny ubytek siarki przy niskich warto­
ściach początkowych jest nieco wyższy niż przy dużych 
ilościach początkowych.

Duży wpływ na stopień odsiarczenia wywiera czas 
mieszania surówki z wapnem. Widać to z porównania 
prób 3, 4 i 5 (według tabl. 3). Próba oznaczona liczbą 3 
trwała krócej niż pozostałe a ilość odsiarczonej su­
rówki wynosiła około 150 kg. W związku z tym czas 
przebywania surówki iw bębnie był znacznie krótszy 
niż w pozostałych próbach. Wynikiem takiego odsiar­
czania był bardzo mały względny ubytek siarki w su­
rówce oraz mała ilość siarki przypadająca na 1 kg 
użytego wapna. Znacznie lepsze wyniki otrzymano 
w próbie 4, a najlepsze w próbie 5, bowiem w czasie 
2 minut przepuszczono w tej próbie przez bęben tylko 
80 kg surówki.

W ciągu prób odsiarczania nie zaobserwowano znacz­
niejszych zmian zawartości krzemu i manganu. Róż-

Rys. 2. Odsiarczanie wapnem palonym w bębnie
■obrotowym.

4 Kalling B., Danielsson C., Dragge O.: J. Metals, 3, 
1951, 9, 732-738.
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Wyniki odsiarczania surówki sproszkowanym wapnem
Tablica 3

L. p.

Skład surówki 
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S Mn Si S Mn Si

1
2
3
4
5
6
7
8

0,090 
0,075
0,068 
0,055 
0,050 
0,040 
0,035 
0,030

1,52 
2,59 
3,05
3,30
2,30

1,17
1,93
1,40 
0,88
1,14

0.062 
0,050 
0,058 
0,035 
0,020 
0,016 
0,020
0,016

1,61
2,76
2 87
3,15
2,37

1,21 
1,89
1,33 
0,84
1.19

0,028 
0,025 
0,010 
0,020 
0,030
0,024 
0,015 
0,014

31
33
15
36
60
60
43
47

100
100
150
100

80
70

100
100

1,2
1,5
1,0]
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

1,2 
1,5 
0,7 
1,0 
1,3 
1,4
1,0 
1,0

0,023 
0,017 
0,014 
0,020 
0,^23 
0 017 
0,015 
0,014

wapno z dodatkiem 
50 °/0 koksiku 
wapno z dodatkiem 
50 °l„ koksiku 
czas odsiarczania 
około 10 sekund 
wapno z dodatkiem 
50 % koksiku

nice zawartości tych składników widoczne w tablicy 3 
nie wychodzą poza granice błędu pobrania próbki 
i analizy chemicznej.

Przytoczone wyniki prób odsiarczania surówki wap­
nem, na małą ska’ę, pozwalają przypuszczać, że użycie 
większego bębna obrotowego pozwalającego na odsiar­
czanie całych spustów wielkopiecowych i umożliwia­
jącego dłuższe mieszanie surówki z wapnem, da lepsze 
odsiarczenie i mniejsze zużycie wapna.

Uzyskanie pomyślnych rezultatów prób na większą 
skalę pozwoliłoby na wycofanie sody jako środka od­
siarczającego oraz na bardziej kwaśny niż dotychczas 
proces wielkopiecowy, wraz z wynikającymi z tego 
korzyściami jak zwiększenie wydajności pieca, zmniej­
szenie rozchodu koksu i ułatwienie biegu pieca.

W. S.

Nowa metoda oznaczania ksantogenianów 
na drodze potencjometrycznej

Wysokość uzysku metali w procesie flotacji zależy 
w dużej mierze od jakości i właściwego dozowania 
odczynników flotacyjnych.

Typowymi i najważniejszymi zbieraczami dla wszy­
stkich rud siarczkowych i niektórych rud utlenionych 
są ksantogeniany alkoholi alifatycznych o wzorze 
ROCSSMe gdzie R jest alkilem od C2H5 — do C5H11 

— Me zaś atomem sodu lub potasu.
Techniczne ksantogeniany są zanieczyszczone pro­

duktami reakcji ubocznych, produktami rozkładu 
i resztkami nieprzereagowanych surowców.

Niektóre z tych zanieczyszczeń stanowią tylko bez­
wartościowy balast, inne są szkodliwe będąc trucizna­
mi flotacyjnymi. Do tych ostatnich należą tiowęglany 
i siarczki.

Znane dotąd metody oznaczania ksantogenianów, 
między innymi alkalimetryczna i jodometryczna, nie 
uwzględniały większości zanieczyszczeń podając je 
często jako ksantogenian. Pierwszą kompletną metodą 
analizy technicznej ksantogenianów była metoda opra­
cowana przez Uralską Filię Instytutu Mechanobr. 
Przeszkodą w jej stosowaniu był brak na rynku kra­
jowym rodizonianiu sodu używanego jako wskaźnik. 
W tych warunkach pojawiła się konieczność opraco­
wania nowej metody oznaczania ksantogenianów do­
statecznie dokładnej i szybkiej.

W wyniku szeregu prób opracowano sposób ozna­
czania ksantogenianów na drodze potencjometrycznej. 
Wprowadzono przy tym na podstawie wspomnianej 
metody radzieckiej usuwanie siarczków i tiowęglanów 
za pomocą świeżo strąconego węglanu cynku.

Do miareczkowania ksantogenianów użyto azotanu 
miedzi stosując miedzianą elektrodę wskaźnikową 
i normalną elektrodę kalomelową.

Zmiany potencjału mierzono mili woltomierzem lam­
powym.

W punkcie równoważnym stwierdzono oprócz wy­
raźnego skoku potencjału zmianę znaku elektrod. To 
ostatnie zjawisko, ułatwiające w wysokim stopniu 
ustalenie końca miareczkowania, nie występuje przy 
użyciu nowej lub świeżo oczyszczonej elektrody mie­

dzianej. Elektrodę miedzianą należy przed użyciem 
uformować pokrywając warstewką ksantogenianu 
miedzi. W tym celu wystarczy wykonać jedno mia­
reczkowanie czystego, przekrystalizowanego z alkoholu, 
ksantogenianu etylowego. Użycie czystego ksantoge­
nianu do formowania elektrody jest konieczne, ponie­
waż zanieczyszczenia występujące w produktach tech­
nicznych wpływają szkodliwie na dalszy przebieg 
oznaczenia.

Elektrodę miedzianą przepłukuje się po każdym 
użyciu wodą destylowaną i w wodzie destylowanej 
przechowuje. Co kilka dni czyści się ją szklistym pa­
pierem i na nowo formuje.

Przygotowanie próbki ksantogenianu do analizy 
polega na zadaniu badanego roztworu zawiesiną świe­
żo strąconego i przemytego węglanu cynku. Ilość 
węglanu cynku i czas jego działania zależy od ilości 
zanieczyszczeń i waha się w szerokich granicach. Im 
bardziej zanieczyszczony ksantogenian. tym ‘ większy 
musi być dodatek węglanu cynku i dłuższe jego 
działanie.

Zawiesinę węglanu cynku odsącza się przed mia­
reczkowaniem. Samo miareczkowanie przeprowadza 
się w sposób normalny do chwili zmiany znaku elek­
trod. Czasem w wypadku stosowania zanieczyszczonej 
elektrody miedzianej występują w pobliżu punktu rów­
noważnego zaburzenia potencjału.

Po każdorazowym dodaniu roztworu miedzi wystę­
puje wprawdzie spadek potencjału lecz po chwili po­
tencjał ponownie wzrasta. Nie występuje przy tym 
zmiana znaku elektrod. Uniemożliwia to ustalenie 
końca miareczkowania. Wystarczy oczyścić elektrodę 
miedzianą szklistym papierem i na nowo uformować, 
by usunąć wspomniane zakłócenia.

W toku opracowywania metody stwierdzono, że 
węglan cynku usuwając siarczki i tiowęglany nie działa 
zupełnie na ksantogeniany. Metodę wypróbowano 
oznaczając czyste ksantogeniany, mieszanki czystych 
ksantogenianów ze związkami występującymi jako 
zanieczyszczenia produktów technicznych oraz pro­
dukty techniczne różnej czystości. W przypadku czy­
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stych ksantogenianów miareczkowanie potencjome- 
tryczne dało wyniki zgodne z metodami alkalimetrycz- 
ną i jodometryczną. W pozostałych przypadkach tylko 
metodą potencjometryczną uzyskano wyniki odpowia­

dające prawdziwej zawartości ksantogenianów w ba­
danych próbkach. Zaletą metody jest stosowanie 
trwałych roztworów miedzi, których miano można 
szybko i dokładnie oznaczyć elektrolitycznie. M. O._

Automotyczny przyrzqd do liczenia kropli

Pomysł skonstruowania automatycznego licznika 
kropel powstał w toku wykonywania dużej ilości po­
miarów napięcia powierzchniowego metodą stalagmo- 
metryczną. Jak wiadomo, w metodzie tej każdy 
pomiar wymaga przeliczenia kilkudziesięciu, a nawet 
stu kilkudziesięciu kropli.

Po wykonaniu kilku pomiarów występuje z reguły 
zmęczenie oka i wtedy łatwo o pomyłkę. Pociąga to za 
sobą konieczność powtórzenia pomiaru.

Czasem pomyłka przechodzi niezauważona znie­
kształcając wyniki pomiarów. Dużą niedogodnością 
wzrokowego liczenia kropli jest to, że pracownik 
w czasie pomiaru jest nim całkowicie zajęty i nie 
może wykonywać żadnych innych czynności. Wyklu­
czenie jest naturalne przeprowadzanie kilku pomiarów 
równocześnie.

Uwagi powyższe słuszne będą również i dla innych 
sytuacji w których zachodzi konieczność liczenia lub 
dawkowania dużych ilości kropli.

Wszystkie wymienione niedogodności mogą być 
usunięte dzięki zastosowaniu automatycznego przy­
rządu do liczenia kropli.

Podstawowym założeniem jakie uczyniono przed 
przystąpieniem do opracowania takiego przyrządu była 
prostota i niski koszt wykonania.

Odpadały tym samym przyrządy zaopatrzone w ko­
mórkę fotoelektryczną mimo dużych swych zalet.

Postanowiono oprzeć działanie licznika na zasadzie 
wagi dwuramiennej.

W tym celu sporządzono lekką wagę. Jedno ramię 
wagi obciążono, drugie ukształtowano w postaci pła­
skiego lekko wygiętego ku dołowi ostrza. Krople 
padając na spłaszczoną końcówkę wychylały wagę, 
która po spłynięciu kropli powracała dzięki przeciw­
wadze do pierwotnego położenia. Wychylenie wagi 
zamykało obwód prądu elektrycznego w który włączo­
no licznik elektryczny typu używanego w automatycz­
nych centralach telefonicznych.

W ten sposób każda kropla była całkowicie auto­
matycznie zarejestrowana przez licznik.

Rys. 1

Rys. 2. Przyrząd do liczenia kropli w zastosowaniu 
do pomiarów st alagmometrycznych.

Po przeprowadzeniu prób z prymitywnie wykona­
nym prototypem wykonano model ulepszony (rys. 1).

Na metalowej podstawie osadzony jest łatwo obra­
cający się wałek 2. Na wałku umocowana jest lekka 
dźwigenka 1. Położenie tej dźwigenki reguluje prze­
ciwwaga ‘8 i sprężynka 9. Dźwigenka posiada na jed­
nym końcu rozpłaszczoną końcówkę 3, którą uderzają 
spadające krople na drugim zaś końcu styk platyno­
wy 4. Drugi styk 5 umieszczony jest na izolowanej tyl­
nej ściance przyrządu. Przednia ścianka 6 zaopatrzona 
jest w śrubkę 7 regulującą amplitudę wychyleń dźwi­
genki 1. Przyrząd łączy się szeregowo z źródłem prądu 
i licznikiem elektrycznym za pomocą zacisków 11.

Dzięki regulacji napięcia sprężynki 9 można dostoso­
wać przyrząd do liczenia kropli o różnej wielkości, 
i masy. Fotografię wykonanego przyrządu przedsta­
wiono na rys. 2.

Opisany model przy starannej regulacji liczy bez­
błędnie do 120 kropli na minutę co przekracza szyb­
kość padania kropli spotykaną w praktyce.

Sprawne działanie przyrządu zależy w dużej mie­
rze od kształtu końcówki 3 która jest zresztą wymien­
na. Kształt ten powinien umożliwiać szybkie spływa­
nie kropli tak, by następna kropla zastała dźiwigenkę 
w położeniu wyjściowym.

Materiał na końcówkę dobiera się zależnie od ro­
dzaju cieczy, której krople są odliczane.

Przyrząd do liczenia kropli może być zastosowany 
również do liczenia drobnych przedmiotów np. table­
tek itp.

Oprócz liczenia przyrząd może służyć do dozowa­
nia danej ilości kropli w określonym czasie po zasto­
sowaniu odpowiedniego przekaźnika. Przykładem ta­
kiego zastosowania może być dozowanie wody chloro­
wej celem odkażania wody pitnej (werdynizacja).

M. O.
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Próby wypalania glin ogniotrwałych w piecu obrotowym

1. Wstęp

Dolnośląskie złoża glin ogniotrwałych stanowią jed­
ną z głównych baz surowcowych krajowego przemysłu 
wyrobów szamotowych. Wypalanie tych surowców 
na szamot przeprowadza się, jak dotąd, w piecach 
szybowych dość przestarzałej konstrukcji, bez regulacji 
wielkości kawałków i wilgotności wsadu. Tego rodzaju 
system wypalania posiada szereg zasadniczych wad, 
których łączny wpływ wyraża się efektem bardzo 
znacznych wahań we własnościach otrzymywanej pa­
lonki oraz przeciętnie niskiej jej jakości (duża nasią- 
kliwość i słaba wytrzymałość mechaniczna).

Postulat racjonalizacji sposobu wypalania na szamot 
glin dolnośląskich, szczególnie ich odmian niżej ognio­
trwałych, wypływa z ogólnej problematyki rozbudowy 
przemysłu materiałów szamotowych, który musi do­
trzymać kroku szybkiemu rozwojowi naszego hutnic­
twa.

Ważnych wskazówek odnośnie rozwiązania wymie­
nionego zagadnienia dostarczyć mogą wyniki doświad­
czeń w skali przemysłowej, przeprowadzonych ostatnio 
w szerokim zakresie w ZSRR. Doświadczenia te wy­
kazały, że najlepiej przydatnym agregatem do wy­
palania glin ogniotrwałych na szamot jest piec obro­
towy. Piec tego typu daje przy prawidłowej obsłudze 
szamot dobrze spieczony i równonrernej jakości. Straty 
w postaci pyłu nie przekraczają na ogół 5 —10%, 
o ile wprowadza się nadawę o odpowiedniej wilgot­
ności (18 — 20%) lub brykietowaną, a szybkość prze­
pływu gazów w piecu nie jest nadmierna (utrzymuje 
się poniżej 0,8 Nm3/sek). W razie stosowania jako 
paliwa pyłu węglowego, należy się liczyć z pewnym 
zanieczyszczeniem produktu tlenkiem żelaza pocho­
dzącym z popiołu; stw’erdzono jednak, że ilość ta do­
chodzi zaledwie do 0,2%, nie odgrywa więc większej 
roli.

Opierając się na powyższych założeniach, Centralny 
Zarząd Przemysłu Materiałów Ogniotrwałych zorga­
nizował przy współpracy Zakładu Ceramicznego Insty­
tutu Metalurgii oraz Laboratorium Centralnego ZPMO 
wstępne próby wypalania g'in dolnośląskich gatun­
ków G4, G5 i G6 w przemysłowym piecu obroto­
wym.

Użyty do prób piec firmy Buttner przeznaczony jest 
w zasadzie do wypalania nieplastycznego łupku ognio­
trwałego klasy 3 — 25 mm. Posiada on palnik gazowy 
o sześciu dyszach typu Bunsena. Piec opalany jest 
gazem mieszanym o temperaturze 630 — 700° C.

Charakterystyka pieca:

Długość
Średnica zewnętrzna

„ wewnętrzna 
Szybkość obrotów 
Moc motoru 
Nachylenie1 
Czas przebywania

1 Wyznaczono prowizorycznie w czasie prób.

nadawy w piecu1 — 85 min

33,3 m
2,0 m
1,7 m
0,70 obr./min
25 KM
6%

2. Warunki i przebieg prób

Należy zaznaczyć, że użycie p:eca, przeznaczonego 
do innego rodzaju produkcji, spowodowało szereg tru­
dności, które wpłynęły niekorzystnie na sam sposób 
wykonania doświadczenia oraz na jego wyniki. Spo­
śród głównych trudności wymienić należy:

1. Ręczny sposób ładowania surowca do pieca był 
przyczyną ciągłych nierównomierności w zasypie 
(w przeciwieństwie do mechanicznego zasilania 
stosowanego dla łupku).

2. Wąski przekrój rury zasypowej powodował czę­
ste zatykanie się wsypu przy zasilaniu pieca 
gliną wysuszoną i uniemożliwiał w ogóle wypa­
lanie gliny wilgotnej (co za'eca literatura ZSRR).

3. Brak doświadczenia obsługi pieca w wypalaniu 
innego surowca niż łupku (ponadto ręcznie za­
silanego).

4. Trzykrotna zmiana gatunku nadawy w czasie 
przeprowadzania prób (G5, następnie G4 i G6).

Wymienione przyczyny wraz z szeregiem innych, 
pomniejszych, złożyły się ogólnie na nierównomierność 
pracy pieca i ustawiczne zmiany warunków próby. 
Szczególnie charakterystyczne były chwilowe prze­
grzania, powodujące n'ebezpieczne zlepianie się ma­
teriału i konieczność natychmiastowego zmniejszenia 
dopływu gazu wraz z obniżeniem temperatury na 
dłuższy okres czasu. Ponadto prawidłową , kontrolę 
procesu utrudniał brak właściwych przyrządów po­
miarowych w piecu i w urządzeniach z nim sprzężo­
nych. Pomiary ograniczono więc do oznaczeń tempe­
ratury płomienia przy paln kach oraz temperatury 
materiału zasypującego s’ę z pieca do chłodnika, które 
wykonywano co 2 godziny, za pomocą pirometru 
optycznego. Ponadto zainstalowano prowizorycznie 
termoelement dla kontroli temperatury spalin wycho­
dzących z pieca (przy wsypie nadawy).

Jakość palonki starano się określać orientacyjnie 
już w czasie przeprowadzania próby, pobierając co 
2 godziny próbki wychodzącego z pieca materiału 
i oznaczając bieżąco nasiąkliwość na grubszych brył­
kach. Dla kontroli powtórzono następnie część tych 
oznaczeń w laboratorium IMet, a ponadto wykonano 
dla kilkunastu próbek badania nasiąkliwość! drobnej 
frakcji (1 — 8 mm), wg specjalnej metody (,,Hoganas“). 
Wilgotność nadawy oznaczano bieżąco co 4 godz.

3. Wyniki i ich ocena
Z około 400 t surowej nadawy wprowadzonej do 

pieca, otrzymano po około 100-godzinnym wypalaniu 
około 240 t palonki o następującej granulacji:

powyżej 8 mm — 35 do 65 %
1 — 8 mm — 30 do 63 %

poniżej 1 mm — 5 do 10 %
Nasiąkliwość większych bryłek palonki (powyżej 

8 mm) wahała się w bardzo szerokich granicach (od 
3 do 26%) i była na ogół wysoka, jak wskazuje krzy­
wa A na rys. 1.

N:e ulega jednak wątpliwości, że te niekorzystne 
wyniki spowodowane zostały trudnością prawidłowego
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Rys. 1. Wyniki pomiarów wykonanych podczas wypalania glin ogniotrwałych w piecu obrotowym

prowadzenia pieca, a szczególnie częstymi zmianami 
temperatury płomienia, materiału i spalin, zobrazo­
wanymi przez pozostałe krzywe (B, C j Di na rys. 1. 
Wahania ite odbiły się w pierwszym rzędzie na jakości 
większych bryłek palonki, których „przepalenie" do 
wnętrza wymaga dłuższego czasu działania odpowied­
niej temperatury. Duże różnice w nasiąkliwości tej 
frakcji produktu, występujące nawet w obręb:e jednej 
próbki, wskazuje porównanie bieżących oznaczeń na­
siąkliwości niektórych próbek z wynikami ich powtó­
rzenia w laboratorium IMet.

Tablica 1
Nasiąkliwość próbek z okresów dużych wahań 

warunków w piecu

Nasiąkliwość, %

Gatunek bryłki powyżej 8 mm frakcja 1 - 8 mm
gliny oznac7ono oznaczono w lab. I. Met.bieżąco

8,1 1' ,8 9,8

G5 17.0 16,9 12.0
18,1 17 1 1?,5
2,9 5,7 4,4

10,3 6,1 0,9

G4 22 9 24,0 13,6
6,2 4,7 5,4
6,5 6,0 7,5

14,5 16 0 4.9

Go 4,5
16,6

6,9 
17,0

4 9 
7,0

12,0 14,6 10,1

Znacznie mniej wrażliwa na zmiany warunków 
w piecu okazała się drobna frakcja palonki (1 — 8 mm), 
która stanowi ilościowo 30 — 60% materiału. Jej na­
siąkliwość utrzymuje się najczęściej poniżej 10%, 
a rozrzut wyników jest na ogół niezbyt wielki, nawet 
w okresie dużych nieregularności w procesie wypala­
nia. Fakty te uwypukla tablica 1 oraz rys. 2, gdzie 
zestawiono dane nasiąkliwości próbek z 8-godzinnych 
okresów doświadczalnych, w obrębie których wystę­
powały ostre wahania w warunkach pracy pieca. Jak 
widać z wykresu (rys. 2), skoki krzywych nasiąkliwo­
ści są dla frakcji drobnej znacznie mniejsze, niż dla 
bryłek powyżej 8 mm.

Aby uzyskać właściwy obraz zachowania się wy­
palanych surowców w piecu obrotowym, należy wziąć

Tablica 2
Nasiąkliwość próbek z okresów prawidłowego 

biegu pieca

Gatunek 
gliny

Nasiąkliwość, %

bryłki powyżej 8 mm frakcja 1 - 8 mm
oznaczono 
bieżąco oznaczono w lab. I. Met.

G5

G4

G6

4,4 
2,0
7,9
8,5

6.2
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4,5

4.0
5,7
8,7
8,7

4,7 
6,0

6,9

4,4
9,3
6,4

5,4
7,5

4,9
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Rys. 2. Nasiąkliwość palonki z okresów dużych wahań warunków wypalania

pod uwagę jedynie wyniki badania tych próbek, które 
pobrano w okresach mniej więcej prawidłowego biegu 
pieca. Dane odnośnie ich nasiąkliwości zestawiono 
w tablicy 2. Charakterystyczne jest, że w próbkach 
tych cyfry dotyczące bryłek powyżej 8 mm oraz frakcji 
drobnej (1 — 8 mm) wykazują daleko idącą zgodność. 
Dane powyższe uprawniają do wniosku, że w przy­
padku zainstalowania odpowiedniej konstrukcji pieca 
obrotowego, możliwe będzie otrzymywanie z glin- 
G4 — G6 palonki o nasiąkliwości 3 do 8%, co odpo­
wiada porowatości 6 do 15 %. Produkt tej jakości 
trudno byłoby uzyskać w piecach szybowych obecnej 
konstrukcji. Straty w pyle uniesionym przez spaliny 
w okresie próby określić można na podstawie orienta­

cyjnego bilansu materiałowego na 25 do 30 % palonki. 
Główną przyczyną tak wysokich strat była koniecz­
ność wprowadzania do pieca nadawy uprzednio wy­
suszonej, co wpływa bardzo silnie na zwiększenie 
ilości pyłu (jak to udowodniono ostatnio w ZSRR). 
Wilgotność użytych do prób glin (po wysuszeniu ich 
w suszarni obrotowej) wynosiła przeciętnie około 5 % 
(od 3,5 do 6,2). Przy zastosowaniu nadawy mokrej lub 
brykietowanej omawiane straty zostałyby niewątpli­
wie bardzo znacznie zmniejszone. Dalsze ich obniżenie 
można by osiągnąć przez zmniejszenie szybkości prze­
pływu gazów w piecu do 0,7 — 0,8 m/sek. (Obecnie 
szybkość to waha się około 1 m/sek).

F. N.

Próby brykietowania surowego magnezytu

W laboratorium Zakładu Ceramicznego I. M. prze­
prowadzono orientacyjne próby brykietowania surowe­
go magnezytu białego, zmielonego pcn:żej 0,5 mm, 
z dodatkiem 3 % zgorzeliny jako substancji polepsza­
jącej spiekanie. Opracowanie metody brykietowania 
drobnego magnezytu pozwoliłoby na prażenie tego su­
rowca w piecu szybowym. W próbach zastosowano 
dwa podstawowe rodzaje lepiszcza:
1. Melasę, jako typowe spoiwo organiczne, wypalające 

się bez zanieczyszczenia magnezytu topnikami. Za­
pewnia cno brykietom po wyschnięciu wytrzymałość 
mechaniczną w zwykłej temperaturze rzędu kilku­
dziesięciu kG/cm2. ,

2. Magnezyt kaustyczny o składzie identycznym 
z użytym do prób surowcem magnezytowym, tward­
niejący na skutek dodatku wody względnie roztworu 
chlorku magnezu (cement Sorela).

Wytrzymałość na ściskanie brykietów tego typu 
sięga od kilkudziesięciu do kilkuset kG/cm2.

Z mieszanin próbnych formowano walce pod ciśnie­
niem 200 kG/cm- i 360 kG/cm2, wypalano je przy tem­
peraturach: 350, 700, 850 i 1000 °C, a następnie ozna­
czano ich wytrzymałość na ściskanie. Dla masy z me­
lasą jako lepiszczem wykonano dodatkowo badania 
przy temp. 1150 i 1300 °C. Wyniki zamieszczono 
w tablicy 1. Materiał doświadczalny pozwala na wy­
prowadzenie następujących wniosków:
1. Wypróbowane typy lepiszcza, mimo iż nadają bry­

kietom przy temperaturze pokojowej wystarczającą, 
a nieraz bardzo wysoką wytrzymałość mechaniczną, 
nie wpływają w sposób istotny na zmniejszenie 
kruchości występującej w surowcu magnezytowym 
w zakresie temperatur pomiędzy dekarbonizacją 
a początkiem procesu spiekania;
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Tablica 1

Ozna­
czenie Lepiszcze

Ciśnienie 
prasowania 

kG;cm2

Wytrzymałość r.a ściskanie w kG/cm2 po wypaleniu 
do ttmperatnry *C

350 700 850 1000 1150 1300

M 21 męlasy 360
200

68,4
36,7

44,4
19,1

11,6
6,8

7,4
3,6

6,8
6,0

12,5
12,9

KIO 10$ magu, kaust. 360 78,0 52,0 11,6 6,9 -
5$ wody 200 30,6 25,2 5,5 4,8 nie oznaczano

KIOM jak K10 (- 2% 360 60,6 35,6 9.9 4,8
melasy 200 2",0 17,3 5,4 1,3

K100 10% magn. kaust. 360 40.7 4,1 — ■ -
5|) roztwor M^Clo (30%) 200 24,0 ■— — —

K20 20$ magn. kaust. 360 92,3 27,0 11,8 1,2
10 & u ody 200 61,2 17.8 6,6 —

K20M jak K20 + 2$ 360 62,7 15,5 8,6 2.4
melasy 200 23,0 13,7 4,7 —

K20O 20$ magn. kaust. 360 40,7 5,9 — —
10ł roztwór MgCl2 (30%) 200 14,8 3,6 —

Uwaga : Próbki, dla których brak danych w zakresie do 1000°C, uległy rozsypaniu pod naciskiem palców.

2. Wytrzymałość na ściskanie rzędu kilku kG/cm2, 
która utrzymuje się we wspomnianym krytycznym 
zakresie u niektórych próbek, zawdzięczać należy 
głównie siłom tarcia pomiędzy poszczególnymi ziar­
nami, zależnym w bardzo znacznym stopniu od ciś­
nienia prasowania brykietów. Dopiero przy tempe­
raturach pomiędzy 1150 a 1300 °C, w związku z pier­
wszymi zewnętrznymi efektami spiekania, różnice 
wynikające ze stopnia sprasowania zanikają;

3. Lepiszcze typu cementu Sorela (magnezyt kaustycz­
ny — roztwór MgCh) nie nadaje się do brykieto- 

wania magnezytu surowego, ponieważ już przy tem­
peraturach dekarbonizacji brykiety tracą całkowicie 
wytrzymałość mechaniczną.
Rozwiązanie zagadnienia w skali przemysłowej po­

winno więc pójść w k erunku zastosowania lepiszcza 
organicznego, w ilościach jednak większych niż 2 %, 
użyte w próbach laboratoryjnych. Ponieważ ciśnienie 
wsadu w piecu szybowym do prażenia magenzytu nie 
przekracza 1 — 2 kG/cm2, wytrzymałość brykietów 
z surowego magnezytu związanych melasą powinna 
okazać się wystarczająca. F. N.

Rozszerzenie współpracy między Ośrodkiem Dokumentacji Nauk Techn. IMet a przemysłem

Ośrodek Dokumentacji Nauk.-Techn. Instytutu Me­
talurgii zaczął swą działalność w 1948 r. Pracę rozpo­
częto od organizowania komórki dokumentacyjnej, któ­
ra z biegiem czasu przekształcona została w Ośrodek 
Dokumentacji Nauk-Techn.

W maju 1951 r. odbyła się pierwsza (krajowa do­
kumentacyjna narada hutnicza, na której postanowiono 
nawiązać bliższy kontakt z przemysłem jak również 
usprawnić usługi informacyjne Ośrodka. Działalność 
usługowa Ośrodka charakteryzują następujące cyfry 
odnoszące się do 1950 i 1951 r.:

a. ilość wypożyczeń książek i czasopism technicznych 
w bibliotece IMet. w r. 1950: 9851, w r. 1951: 10427;

b. wykonanych tłumaczeń z artykułów zagranicz­
nych w r. 1950: 252 str., w r. 1951: 724 stron;

c. dostarczonych zestawień bibliograficznych na żą­
danie zakładów produkcyjnych i różnych insty­
tucji w r. 1950: 16, w r. 1951: 113;

d. dostarczonych fotokopii artykułów zagranicznych 
na podstawie „Przeglądu Bibliografii Hutniczej"' 
w r. 1950: około 5000 szt., w r. 1951: około 10000 szt.

Mimo dotychczasowych osiągnięć stwierdzić jed­
nak należy, że zakłady produkcyjne nie wyczerpują 
należycie możliwości usługowych Ośrodka, a współ­
działanie bibliotek zakładów produkcyjnych hutniczych 
z Ośrodkiem wymaga usprawnienia.

Doceniając w pełni rolę i zadania usług informa­
cyjnych w realizacji postępu technicznego oraz przy 

rozwiązywaniu wszelkiego rodzaju zagadnień produk­
cyjnych, Ośrodek Dokumentacji Nauk.-Techn. IMet. 
i Ośrodek IMet. N., ponow.ł akcję nawiązania bezpo­
średniego i ścisłego kontaktu z zakładami produkcyj­
nymi dla zaznajomienia i zainteresowania ich pracow­
ników inżynieryjno-technicznych z szerokimi możliwo­
ściami wykorzystania materiałów dokumentacyjnych 
znajdujących się w zbiorach Ośrodka Dokumentacji 
Nauk.-Tech. Instytutu Metalurgii i Instytutu Metali 
Nieżelaznych.

W tym celu pracownicy Ośrodka Dokumentacji 
Nauk.-Techn. IMet i IMet N., odwiedzili w listopadzie 
poszczególne huty, by udzielić informacji co do możli­
wości usługowych ze strony Ośrodka, jak również za­
poznać się z warunkami dalszej współpracy.

W listopadzie i grudniu br. przewiduje się prze­
prowadzenie konferencji zbiorowych i indywidualnych 
z bibliotekarzami zakładowymi dla omówienia możli- 
wcści usprawnienia metod obsługi bibliotecznej i do­
kumentacyjnej.

Omawiana akcja powinna zapoczątkować prze­
kształcenie bibliotek zakładowych pracujących w od­
osobnieniu w zespół bibliotek współpracujących na ko­
rzyść całego przemysłu hutniczego. Przez ożywienie 
współpracy z Ośrodkiem Dokumentacji Nauk.-Techn. 
IMet i IMet N., powstanie sieć dokumentacyjno-biblio- 
teczna hutnicza, dająca możność lepszego wykorzysta­
nia zasobów dokumentacyjnych kraju.

TREŚĆ BIULETYNU INFORMACYJNEGO IMet OPRACOWUJE ZESPÓŁ PRACOWNIKÓW 
INSTYTUTU METALURGII.
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Wytwarzanie borku chromu

Borek chromu należy do materiałów żaroodpornych, 
które posiadają obecnie doniosłe znaczenie ze względu 
na stosowanie ich przy produkcji części silników pra­
cujących przy wysokich temperaturach, łopatek turbin 
gazowych itp. Borek chromu charakteryzuje się nie 
tylko wysoką twardością i wytrzymałością mechaniczną 
przy wysokich temperaturach, ale także odpornością na 
ścieranie i korozję. Należy zaznaczyć, że tworzywa na 
osnowie borku chromu przewyższają niektórymi swoi­
mi własnościami inne materiały żaroodporne np. węgli­
ki spiekane, zwłaszcza jeżeli wymagana jest odporność 
na działanie atmosfery utleniającej i niski ciężar właś­
ciwy (c. wł. borku chromu wynosi 4,2 do 4,6 g/cm3); 
własności te są bardzo pożądane przy produkcji części 
samolotowych.

Celem niniejszych badań było opracowanie ekono­
micznej metody otrzymywania borku chromu na skalę 
laboratoryjną, przy zastosowaniu surowców łatwo do­
stępnych w kraju.

Dotychczasowe próby otrzymywania borku chromu 
przeprowadzono za granicą według następujących me­
tod: redukcji termicznej, elektrolizy stopionych bora­
nów oraz syntezy boru i chromu.

Redukcja termiczna. Na drodze redukcji termicznej 
tlenku chromu borem, borek chromu po raz pierwszy 
otrzymali Wedekind i Fetzer1. Do reakcji użyli bezpo­
staciowego boru otrzymanego metodą Moissana, chro- 
motermitu oraz ciekłego powietrza. Otrzymali stop 
twardy i kruchy o krystalicznym wyglądzie, który nie 
reagował ani na działanie stężonego kwasu solnego ani 
też na działanie wody królewskiej. Stop ten odznaczał 
się również dużą odpornością na zasadowe odczynniki 
oraz na działanie atmosfery utleniającej przy podwyż­
szonych temperaturach.

1 Wedekind E., Fetzer K. Ber. dtsch. chem. Ges. 40, 
1907, 297/301.

2 Coke N. W., Edmonds W. H. U. S. Patent nr 2,088, 
838 1937

’’ Sindeband S. J. J. Metals, 1, 1949, 198.

Metodą aluminotermii z CrO3 i B2O3 otrzymali borek 
chromu w Stanach Zjednoczonych Cale i Edmonds.2 Po 
zbadaniu produktu redukcji stwierdzili w mieszaninie 
obecność trzech głównych składników: CrB (50 — 90%), 
Cr3B2 (10 — 40% i CrB2 (1 — 3%). Poza tym stwierdzono, 
że wszystkie te związki boru i chromu posiadają po­
dobny charakter chemiczny, są odporne na działanie 
odczynników chemicznych i powstają równocześnie 
w reakcji, stąd trudność ilościowego ich oznaczenia. 
Dokładniejsze określenie własności, parametry siatki 
przestrzennej, sfotometrowany rentgenogram oraz skład 
chemiczny, ilościowy podaje Sindeband.1

Skład chemiczny borku chromu według Sindebanda 
przedstawiono w tablicy 1.

Struktura borku chromu nie jest jeszcze dokładnie 
znana i badania są kontynuowane przez Frueh Jr. 
w Massachusetts Institute of Technology.1

Elektroliza stopionych boranów. Andrieux2 poddając 
elektrolizie stopione borany, otrzymał czysty borek 
chromu który po zidentyfikowaniu określił wzorem 
Cr3B2. Produkt elektrolizy posiadał formę krystaliczną 

i odznaczał się dużą twardością (8,5« w skali Mohsa) 
oraz odpornością na działanie kwasów i zasad.

Synteza boru i chromu. Borek chromu w postaci kry­
stalicznej otrzymali Moissan3 oraz Tucker-Moody4 
przez ogrzewanie w piecu elektrycznym mieszaniny 
boru i chromu. Produkt syntezy po zbadaniu określili 
wzorem CrB.

Metoda aluminotermii

Z wymienionych metod szczególnie ważna technicz­
nie dla otrzymywania borku chromu jest metoda alu­
minotermii.

Proces aluminotermii stosuje się głównie do otrzy­
mywania metali, a w tym przypadku do otrzymywania 
związku chemicznego, który ma charakter metaliczny.

W przypadku tworzenia się borków chromu w me­
todzie aluminotermicznej z CrO3 i B2O3 zachodzi na­
stępująca silnie egzotermiczna reakcja:

2 CrO3 + B2O3 + 6 Al = 2 Cr + 2 B + 3 A12O3 + Q 
— 2 o 139,3 — 279,9 = — 3 o 380,8 + Q

Q = 583,9 Kcal.

Ilość ciepła która wydziela się podczas tej reakcji 
wynosi 583,9 Kcal.

Jeżeli zamiast CrO3 użyty zostanie Cr2O3, wydzieli 
się już tylko 207 Kcal w myśl reakcji:

CrO3 + B2>O3 + 6 Al = 2 Cr + 2 B % 3 A12O3 + Q 
— 273 — 279,9 = — 2 o 380 + Q

Q = 207 Kcal.

Ta ilość ciepła jest za mała do utworzenia się borku 
chromu dlatego też do reakcji użyto CrO3.

Reakcja aluminotermiczna (1) przebiega bardzo szyb­
ko, straty cieplne są minimalne, ciepło reakcji zużywa 
się na stopienie produktów, a następnie na reakcje en- 
dotermiczne:

Cr + B = CrB — Q (3)
Cr 2 B = CrB2 — Q (4)
3 Cr + 2 B = Cr3B2 — Q (5)

2 Andrieux L. Theses, 1929, Masson et C. Editeurs, 
Paris.

3 Moissan H. C. R. Acad Sci. Paris 119, 1894, 185.
4 Tucker S. A., Moody H. R. J. Chem. Soc. 81, 1902, 

14/17.

Tablica 1

Borek chromu wyprodu- Borek chromu wypro-
kowany metodą dukowany metodą

aluminotermiczną % elektrolizy %

Cr 76,12 82,0
B 18,00 13,2
Fe 0,52 —
Al 2,14 —
C 0,03 1,7
Si 0,44 —
Ca — 0.4
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Do zapoczątkowania reakcji stosuje się mieszaninę nad­
tlenków (lub innych silnie utleniających związków) 
z pyłem aluminiowym. Najczęściej stosuje się miesza­
ninę BaO2 z glinem w Stosunku 4 cz. Ba-O2 i 1 cz. Al.

Badania przeprowadzono na skalę laboratoryjną. Do 
reakcji stosowano: pył Al chem. czysty, CrO> technicz­
ny K2Cr2O7 enem, czysty, B2O3 chem. czysty (otrzyma­
ny przez odwodnienie kwasu borowego nad P2O5 
w próżni wytworzonej za pomocą pompy olejowej, przy 
temperaturze 200° C. Czas ogrzewania wynosił 2 do 4 
godz).

Poszczególne składniki CrO3, B2O3 i Al mieszano 
w ilościach stechiometrycznych według wzoru (1).

Początkowo przeprowadzano próby w tyglach wyko­
nanych z mączki magnezytowej zawierającej melasę 
jako lepiszcze. Tygle te okazały się niepraktyczne, po­
nieważ magnezyt zanieczyszczał produkt reakcji.

Rys. 1. Dolna część próbki zawierająca CrB po wyjęciu 
z tygla i po oddzieleniu od niej żużla

Rys. 2. Mikrostruktura dolnej części wytopu 
(pow. 580 X)

Następne więc próby przeprowadzano w tyglu gra­
fitowym na wolnym powietrzu. Do zapoczątkowania 
reakcji stosowano mieszaninę nadtlenku baru i pyłu 
aluminium w stosunku 4 cz. SaO2 i 1 cz. Al. Mieszani­
nę tę zapalano za pomocą cienko wywalcowanej taśmy 
magnezowej. Reakcja przebiega bardzo gwałtownie, 
a czas jej trwania wahał się w granicach od 12 do 20 
sek., zależnie od ilości użytej mieszaniny.

Produkt reakcji po zakrzepnięciu i wyjęciu z tygla 
rozdrobniono w moździerzu żelaznym i przesiewano 
przez sita 125 y. Szarosrebrzysty proszek poddawano 
następnie ługowaniu wodą i wytrawienia w stężonym 
kwasie solnym (1 : 1) przez 12 godz.

Trawienie w kwasie solnym miało na celu usunięcie 
nieprzereagowianego aluminium, chromu oraz innych 
metalicznych zanieczyszczeń (np. zanieczyszczenia żela­
za powstałego wskutek rozdrabniania próby w moź­
dzierzu żelaznym).

Początkowe próby otrzymywania borku chromu me­
todą aluminotermii z CrO3, B2OS i pyłu Al nie dały 
pozytywnych wyników. Produkt reakcji stanowił je­
dnolitą masę, w której badania rentgenograficzne, prze­
prowadzone metodą Debeya-Scherrea, wykazały obec­
ność głównie A12O3, Cr i ślady borku chromu.

Gdy z mieszaniny tej nie udało się nawet na drodze 
chemicznej (trawienie w HC1 i H2SO4, HNO stęż.) 
wyodrębnić borku chromu, postanów.ono przeprowadzić 
próbę tak, aby uzyskać oddzielne warstwy żużla i bor­
ku chromu już podczas reakcji.

Opierając się na przeprowadzonych doświadczeniach1 
dodawano w dalszych próbach dwuchromian potasu. 
Powtsający w reakcji K2O powoduje upłynnienie żużla, 
obniżenie jego temperatury topnienia oraz łatwe od­
dzielenie się jego od pozostałości metalicznej. Efekt 
cieplny reakcji natomiast nieznacznie tylko obniża się.

K2Cr2O7 + B2O3 -j- 6 Al = 2 B + 2 Cr -j- 3 A12O3 + 
+ K2O + Q kcal — 488,5 — 279,9 = 3 5 380) — 89,2 + Q 
Q = 457,8 kcal (6)

Stosowano dodatek 5, 10, 15, 20, 25, 30 i 50% K2Cr2O7, 
liczony w stosunku do całkowitej ilości chromu, wpro­
wadzonego do mieszaniny w postaci CrO3. Otrzymano 
po reakcji dwie dobrze rozdzielające się warstwy, 
górną zawierającą A12O3 i dolną o przełomie metalicz­
nym (rys. 1). Mikrostrukturę dolnej części próbki do 
której dodano 23%, dwuchromianu potasu przedsta­
wiono na rys. 2. Po trawieniu tej próbki w kwasie 
solnym (1 :1) wykonano rentgenogram, który wyka­
zuje obecność głównie linii borku chromu CrB (rys. 3). 
Wyniki analiz dolnej warstwy próbek, zawierających 
dodatek dwuchromianu potasu podano w tabl.cy 2.

Należy zaznaczyć, że dotychczasowe metody ozna­
czania borku chromu ograniczają się w naszych wa­
runkach tylko do jakościowego1 określenia za pomocą 
rentgenogramu, oraz do chemicznej analizy ilościowej

1 Ormanowa E., Krzysztofowicz K.: Sprawozdanie 
IMet nieopublikowane.

Rys. 3. Rentgenogram dolnej metalicznej części próbki
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Tablica
Skład chemiczny procentowy borku chromu

Nr 
próbki

Dodatek 
KoCr.,07 

%
Stan 

badania
Cr
a'43

B

%
Al 

%

Fe
0/

O

8
Po wytrawieniu 

w HC1 70,29 21,50 6,59 1,40 0,015

9 20 76,53 20,59 1,56 0,98 0,02

10 25 >5 77,05 18,77 3,17 0,81 0,02

Ha 25
przed wytra­

wieniem w HC1 61,15 9,39 27,56 1,51 ■ ■ -T

llb 25
po wytrawieniu 

w HC1 77,52 18,57 3.20 0,53 0,02

14a' 25
przed wytra­

wieniem w HC1 58,03 10,32 30,07 1,33

14b 25
po wytrawieniu 

w HC1 75,40 18,70 3,6 0,80 0,02

(przez stopienie z Na2O2) i porównanie otrzymanego 
składu ze składem borku chromu podanym w litera­
turze.1

1 Sindeband S. J. J. Metals 1, 1949, 198.

Wnioski

1. W wyniku badań otrzymano borek chromu 
z CrO3 i B2O3 metodą aluminotermiczną, stosując do­
datek K2Cr2O7. Optymalna zawartość K2Cr2O7 dla 
dostatecznego upłynnienia żużla i oddzielenia go 

od metalicznego bobku chromu wynosi 25% całkowitej 
ilości chromu. Mn’ejszy dodatek K2Cr2O7 (5, 15, 20%) 
jest niewystarczający dla zupełnego upłynnienia żużla, 
natomiast większy dodatek (30 i 50%) prawdopodobnie 
za bardzo obniża efekt cieplny reakcji i proces nie 
przebiega do końca.

2. Produkty uboczne przy produkcji borku chromu 
— żużel (zawierający A12O3 i alkalia), mogą być wy­
korzystane jako materiał ceramiczny, natomiast roz­
twór pozostały po trawieniu borku chromu w HC1 
(1 : 1) może być użyty do regeneracji glinu i chromu.

R, K.

Kontrolne wzorce rentgenowskie

Szereg pracowni rentgenowskich w kraju odczuwa 
brak kontrolnych wzorców stosowanych do oznacza­
nia granicy wykrywalności wad w prześwietlanym 
materiale.

Rola wzorców kontrolnych polega na dostarczeniu 
kryterium co do oceny jakoścąi wykonanego rentge- 
nogramu. Spośród kilku istniejących rodzajów wzor­
ców — naąwiększe uznanie zdobyły międzynarodowe 
wzorce pręcikowe typu DIN 1914.

Wzorce te są dogodne w użyciu i zapewniają w wa­
runkach przemysłowych dostateczną dokładność przy 
oznaczaniu wykrylwalności wad wyrażonej w pro­
centach. Z uwagi na brak wzorców krajowych i im­
portowanych, Instytut Metalurgii w Gliwicach opra­
cował wzorce 7-pręcikowe dla stali, żelaza, żeliwa 
i niektórych stopów żelaza.

Wzorce mają znaki Inst. Metalurgii w postaci oło­
wianych liter I. M. zaprasowanych w gumie i posia­
dają wymiary oraz układ pręcików podobnie jak DIN 
1914 Fe I i Fe II.

Wzorce Fe I (mniejsze) należy sctosować do kon­
troli materiału o grubości do 50 mm. Posiadają one 
wprasowany zespół pręcików żelaznych o średnicy 
od 0,1 do 0,7 mm (co 0,1 mm) oraz 3 ołowiane kulecz­
ki kontrolne (rys. la).

Wzorce Fe II (większe) dostosowane są do mate­
riału o grubości od 50 do 100 mm; składają się z prę­
cików o średnicy od 0,8 do 2,0 mm (co 0,2 mm) oraz 4 
kuleczek kontrolnych (rys. Ib).

Pręciki wzorcowe są zaprasowane w gumie o gru­
bości 0,6 mm. Zabarwienie wzorców szaro-kremowe 
(nie obowiązujące).

Sposób użycia wzorców.

Dobrany do grubości materiału wzorzec kładzie się 
na prześwietlaną próbkę na wprost ogniska lampy. 
Umieszczenie wzorca pod próbką (tuż nad błoną) by­
łoby niecelowe ze względu na możliwość przecenienia 
wykrywalności wady położonej np. pod górną po­
wierzchnią próbki.

Rys. 1 Wzorce rentgenowskie wykonane w I. Met. 
a — wzorzec Fe I, b — wzorzec Fe II
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Niewłaściwa ocena może nastąpić wskutek mniej­
szego efektu rozproszenia promieni i większej ostrości 
geometrycznej obrazu pręcików wzorcowych w sto­
sunku do obrazu wady położonej bliżej ogniska lam­
py. Z wykonanego rentgenogramu oblicza się wykry­
walności wad ze wzoru:

... S• 100Ww = ------------
g

gdzie Ww — wykrywalność wad w %, S — średnica 
dostrzegalnego jeszcze najcieńszego pręcika w mm, g 
— grubość prześwietlanego materiału w mm.

Przykładowo: — prześwietlono płytę żelazną o gru­
bości 20 mm z nałożonym wzorcem Fe I- Na zdjęciu 
można jeszcze dostrzec zarysy pręcika o średnicy 0,3 
mm, stąd wykrywalność wad w podanym przykładzie 
wynosi:

0,3 • 100 
= 20

Należy zaznaczyć, że granica wykrywalności wad 
przy wzorcach pręcikowych wzrasta wraz z grubo­
ścią prześwietlanego materiału. Przyjęto, że dla ma­
teriału o grubości do 50 mm granica wykrywalności 
wad powinna wynosić 1,5%. Dla materiałów grubszych, 
do 100 mm — około 2%. Zdjęcia wykazujące wymie­
nione wyżej granice wykrywalności należy uważać za 
jakościowo dobre.

Stopień wykrywalności wad (dobroć zdjęcia) oprócz 
grubości materiału zależy od całego szeregu czynników 
jak np.:
1. wysokości napięcia roboczego na lampie i czasu 

naświetlania (w mA.m),
2. odległości błony od ogniska lampy,
3. wymiaru ogniska (jego projekcji na błonę),
4. wielkości pola naświetlanego,
5. rodzaju ekranów (okładek) wzmacniających),
6. rodzaju (materiał, grubość) ewent. zastosowanych 

między próbką a lampą filtrów do częściowej homo­
genizacji promieniowania pierwotnego („białego"), 
względnie — filtrów umieszczonych między próbką 
a błoną do pochłaniania promieniowania rozpro- 
nego.
Odpowiednie dobranie wymienionych parametrów 

decyduje o wielkości odczytanej — przy powyżej opi­
sanych wzorcach — granicy wykrywalności.

Dla metali nieżelaznych jak miedź, brąz, glin, mag­
nez i ich stopy — stosuje się wzorce podobne, o odpo­
wiednio dobranym materiale pręcików.

Nadmienia się, że niniejsza notatka posiada charak­
ter wyłącznie informacyjny w stosunku do zakładów 
odczuwających do tej pory brak jakichkolwiek wzor­
ców rentgenowskich. Sprawa natomiast opracowania 
normy wzorcowej, odpowiadającej w pełni potrzebom 
naszego przemysłu, jest nadal aktualna i wymaga 
dokładnego przedyskutowania w oparciu o przesłanki 
zarówno teoretyczne jak i praktyczne. W. O.

Wzorcowe próbki chemiczne materiałów ogniotrwałych

Wzorcowe próbki służą do sprawdzania metod ana­
liz chemicznych, dokładności przyrządów i czystości 
odczynników oraz do kontroli dokładności pracy wy­
konawców analiz. Tak dla sprawdzania jak i kontroli 
używa się próbek o składzie zbliżonym do materiałów 
badanych. Próbki wykonuje się z materiałów możliwie 
jednorodnych. Stan rozdrobnienia powinien być taki, 
aby każda pobrana część próbki miała ten sam skład 
chemiczny. Średnią wartość wykonanych analiz przez

Tablica 1
Skład chemiczny wzorcowych próbek

Rodzaj 
cegły

SiO2 

%

A1 Oi 
T TiO, 

%
FeA 

%
TiO2 

%
CaO 

%
MgO 

%

A1 ka­
lia 

%

Strata 
praże­

nia

Krzem’on- 
kowa S.I. 95,01 1,51 0,47 0,82 2,31 0,11 — 0,33

Szamoto­
wa C 59,37 35,61 2,12 1,13 0,65 0,58 1,41 0,33

Magnety- 
zowa M 1,49 1,01

•

7,35 0,04| 2,09 87,14 0,71

kilka laboratoriów analitycznych podaje się jako che­
miczny skład próbki-

W Instytucie Metalurgii wykonano wzorcowe prób­
ki z materiałów:

a. cegły krzemionkowej Gat. S. I.,
b. cegły szamotowej Gat. C., 
c. cegły magnezytowej Gat. M.

Cegły z wymienionych trzech rodzajów materiałów 
łamano na łamaczu szczękowym, rozdrabniano w gnio­
towniku i w młynie kulowym, następnie przesiewano 
przez sita wibracyjne o prześwicie 0,06 mm.

Analizy chemiczne ze sproszkowanych cegieł wy­
konało 11 laboratoriów chemicznych instytucji nauko­
wych i przemysłowych, a średnie oznaczeń poszcze­
gólnych składników zamieszczono w tabl. 1.

Do każdej wzorcowej próbki dołączone jest świadec­
two analizy chemicznej. W świadectwach podane są 
wyniki analiz chemicznych, stosowane metody oraz 
nazwy laboratoriów chemicznych, które wykonały 
analizy. Próbki z cegły krzemionkowej i szamotowej 
roziważono po 150 g, a z cegły magnezytowej po 200 g.

Zapotrzebowania na powyższe próbki należy skie­
rowywać do Działu Sprzedaży Instytutu Metalurgii-

K- W.

TRESC BIULETYNU INFORMACYJNEGO IMet OPRACOWUJE ZESPÓŁ PRACOWNIKÓW 
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Warunki prenumeraty czasopism technicznych na rok 1953
Administracja Czasopism Technicznych Naczelnej Organi­

zacji Technicznej, Państwowe Wydawnictwa Techniczne 
i Wydawnictwa Komunikacyjne wprowadzają zatwierdzone

i
przez Biuro Prasy i Informacji przy Prezydium Rady Mini­
strów i Departament Techniki PKPG następujące warunki 
prenumeraty czasopism technicznych na rok 1953:

1 Abonament

L. p. Nazwa czasopisma Opłata normalna Opłata ulgowa

- i roczna półroczna 1 kwartalna
•

roczna półroczna kwartalna

> Czasopisma Naukowo-Techniczne

i Architektura 180.— 90— 45. — 90. 45.— 27.50
2 Budownictwo Przemysłowe 108.— 54— 27— 54— 27— 13.50
3 Gazeta Cukrownicza 54.— 27— 13.50 36— 18— 9—
4 Gaz, Woda i Technika Sanitarna 72,— 36— 18— 36— 18— 9— ,
5 Gospodarka Wodna 90.— 45.— 22.50 54— 27__ 13.50
6 Gospodarka Cieplna, (dwumiesięcz nik) 27.~ 13.50 — — — —
7 Inżynieria i Budownictwo 108,— 54,— 27— 54.— 27__ 13.50
8 Materiały Budowlane 72.— 36,— 18__ 36— 18— 9—
9 Odzież 48.— . 24.— 12— — — —•

10 Ochrona Pracy . 48.— 24.— 12. — — — —
11 Poligrafika 36.— JH— 9.— 18__ 9— 4.50
12 Przegląd Budowlany 103.— 54.— 27— 54— 27__ 13.50
13 Przegląd Elektrotechniczny 108.— 27.— 54.— 27.— 13.50
14 Przegląd Geodezyjny 72.—

54.—
18.—

15 Przegląd Mechaniczny 108 — 27.— 
13,50 
13.50 
13.50 
27— 
27

36— 
36.
36—
54—
54

27.— 13.50
16
17, Przegląd Papierniczy 

Przegląd Skórzany 54.— 27.—
18.—
18.— 9—

9,—
13.50
13.50

19 Przegląd Spawalnictwa 
Przegląd Chemiczny 108.-

108.
54:— 
54.

27—
9 7Przegląd Techniczny 36 ' ' 18

99 Przegląd Telekomunikacyjny 54.— 27.— 13.50 36. 18 9
23 Przemysł Drzewny 90.— 45.— 22.50 54. - 27.- ' 13.50
24 Przemysł Rolny i Spożywczy 108.— 54, 27. 54 27__ 13.50Przemysł Włókienniczy 54.— 27__ 13.50 36— 13__ 9—
26 Szkło i Ceramika 36.— 18.— 9— 18— 9. 4.50
27 Technika Lotnicza 54.— 27.— ' 13 50 36. 13.- 9—
28 Technika Motoryzacyjna 54.— 27. - 13.50 36. 18,™ 2—
29 Cement, Wapno, Gips ■ 72.— 36__ 18— 36__ 18— 9__
30 Drogownictwo 72.— 36— 18— 36— 18— 9—
31 Energetyka 108.— 54— 27— 54— 27— 13.50
32 Hutnik 72.— 36— 18— 36— 18— 9—
33 Nafta 108.— 54— 27— 54,— 27— 13.50
34 Przegląd Górniczy 

Przegląd Odlewnictwa
72.— 36— 18— 36— 18— 3—

Czasopisma Populaino-Techniczne

1 Chemik 54— 27— | 13.50 18 — 9— 4.50
2 Horyzonty Techniki 36— 18— 9— —
3 Mechanik 103— 54.— 27— 36— 18— 9—
4 Motoryzacja .54— 27— 13.50 18— 9— 4.50
5 Technik Przemysłu Spożywczego Ł 30— 15.— 7,50 — —— —
6 Wiadomości Elektrotechniczne 36— 18— 9- 18— 9— 4.50
7 Wiadomości Telekomunikacyjne 36— 18— 9. 18— 9— 4.50
9 Wiadomości Górnicze 54.— 27— 13.50 18__ 9__ 4.50
9 Wiadomości Hutnicze 54.— 27— | 13.50 18 — 9__ 4.50

10 Włókiennictwo 24— 12— 6— —
11 Gospodarka Węglem 36.- 18- | 9— —. —.

Przy czasopismach „Technik Przemysłu Spożywczego", 
„Horyzonty Techniki", „Włókiennictwo", „Odziez", „Gospo­
darka Cieplna", „Gospodarka Węglem" i „Ochrona Pracy" — 
ze względu na niskie ceny obowiązuje tylko prenumerata 
normalna.

Prenumerata normalna
Stosownie do zarządzenia Ministerstwa Poczt i Telegra­

fów-z dnia 16 kwietnia 1952 r. Nr P. C. 243, dotychczasowy 
sposób przyjmowania zgłoszeń na prenumeratę normalną 
bezpośrednio przez PPK „Ruch" zostaje z dniem 31 grudnia 
1952 r. skasowany.

Zgłoszenia na prenumeratę normalną na rok 1953 przyj­
mują wyłącznie urzędy pocztowe oraz listonosze miejscy 
i wiejscy.

Termin zgłaszania prenumeraty normalnej na okres kwar­
talny, półroczny lub roczny upływa z dniem 15 każdego 
miesiąca poprzedzającego okres prenumeraty.

Prenumerata ulgowa

A. Czasopisma naukowo-techniczne
Z prenumeraty ulgowej czasopism naukowo-technicznych 
korzystać mogą tylko:
1. Członkowie Stowarzyszeń Inżynierów i Techników zrze­

szonych w NOT oraz członkowie Klubów Racjonaliza­
cji i Techniki, przy zamawianiu zbiorowym przez 
mężów zauiania lub Koła Zakładów stowarzyszeń 
technicznych NOT i Oddziałów NÓT.

2. Studenci szkół wyższych przy aibonowanlu zbiorowym 
przez Koła Naukowe Uczelni, lub inne stowarzyszenia 
Szkół Wyższych.

B. Czasopisma popularno-techniczne
Z prenumeraty ulgowej czasopism popularno-technlcz- 

nych korzystać mogą:
1. Członkowie stowarzyszeń Inżynierów 1 Techników 

zrzeszonych w NOT oraz członkowie Klubów Racjona­
lizacji i Techniki — przy abonowaniu zbiorowym — 

w taki sam sposób jak -przy zamawianiu czasopism 
naukowo-technicznych.

2. Wszyscy pracownicy Zatrudnieni w zakładach pracy — 
przy abonowaniu zbiorowym — przez mężów zaufania 
lub Koła Zakładu stowarzyszeń technicznych NOT.

3. Studenci szkół wyższych przy abonowaniu zbiorowym 
— przez Kola Naukowe Uczelni, lub inne stowarzysze­
nia studentów.

4. Uczniowie szkół zawodowych — przy abonowaniu zbio­
rowym — przez Dyrekcję Szkoły.

Zgłoszenia na prenumeratę w następnych kwartałach na­
leży składać w okresach:

II kwartał — do 1 marca 1953 r.
III „ —■ „ 1 czerwca „
IV „ — „ 1 września „

Zgłoszenia na prenumeratę ulgową przez Oddziały Woje­
wódzkie NOT, Koła Naukowe Studentów szkół wyższych 
oraz Dyrekcje ^Szkół zawodowych naiezy przesyłać do PFK 
„Ruch"* wpłacając jednocześnie należność do PKO na nastę­
pujące konta:

Dla czasopism naukowo-technicznych poz.: 1, 2, 3, 4, 5, S, 7, 
8., 10, 11, 12, 13, 14, 15, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 25, 26, 27, 29.

Dla czasopism popularno-technicznych poz.: 2, 3, 4, 5, 6, 7,

PPK „Ruch" Warszawa, Centralna Ekspedycja 
ul. Srebrna 12

konto Warszawa PKO I — 14000/110
Dla czasopism naukowo-technicznych poz.: 9, 16, 17, 24.
Dla czasopism popularno-technicznych poz.: 10

Oddział Wojewódzki PPK „Ruch" Łódź 
konto Łódź PKO VII — 9807/110

Dla czasopism naukowo-technicznych poz.: 28, 30, 31, 32, 33, 84.
Dla czasopism popularno-technicznych poz.: 1, 8, 9, 11

PPK „Ruch" Katowice, ul. Rewolucji Październikowej 1« 
konto Katowice PKO lii - 17763/110



Cena gesgytu 9 zł

Państwowe Wydawnictwa Techniczne
polecają książki

AGROSKIN A. A., CZYŻEWSKI N. P.: Koksownic- 
two, tłum, z roa. B. Kołomyjski, 1952, str. 392, zł 48.-“

AKIMOW G. W.: Podstawy nauki o korozji i ochronie 
metali, tłum, z ros. M Orman, 1952, str. 359, zł 56.—

ANNIŃSKI B. A.: Mechanizacja transportu w hutach 
żelaza, tłum, z ros. J Jemielewski i E. Zieleniewski, 
1952, str. 175, zł 26.—

IWANCOW G. P.: Nagrzewanie metalu (teoria i meto­
dy obliczeń), 1952, str. 176, zł 18.—

BALICKI S.: Łożyskowe stopy bezcynowe, 1952, str.
67, zł 8.—

BRODZIAK Td Techniczne normowanie pracy dla 
warsztatów mechanicznych w przykładach, 1952, 

str. 127, zł 13.—
DUBICKI G. M.s i IZRAILEWICZ L. A.: Obliczania 

układów wlewowych form odlewniczych za pomocą 
nemogramów, Uum. z ros, K. Hess, 1952, str. 33, 
Zł 3.—

GAŁŁAJ J., GOREWICZ D.: Walcowanie blach na 
zmnio, tłum. z rus. W. Nowakowski i A. Stanisławski, 
1952, str. 167, zł 16.—

KALATA CZ.: Żeliwo, 1952, str. 152, zł 13—
KIEFFER R., HO TOP W.: Metalurgia proszków i ma­

teriały spiekane, tłum, z niem. W. Rutkowski, 1951, 
str. 154, zł. 28.50

KOSTYLEW M. A.: Zarys teorii procesu wielkopieco­
wego, tłum, z ros. L. Zawadzki, 1952, str. 34.8, zi 57.— 

KUCZEWSK1 V/.: Metalurgia żelaza, tom 1 — Część 
ogóma, 1951, str. 184, zł 30.—, tom II — Proces wiel­
kopiecowy, 1952, str. 239, zi 38.—, tom III — Procesy 
stalownicze, 1952, str. 215, zł 33.—

MANDYBUR K., OGERMAN J.; Elektrolityczne pole­
rowanie szlifów metalograficznych, 1952, str. 74, 
zł 9.—

MARKUSZEWICZ M., HAAS J.: Wady hutniczych 
wyrobów stalowych, 1952, str. 223, zł 80.—

PAWŁÓW M. A.: Obliczanie namiarów wielkopieco­
wych, tłum, z ros. K. Klukowski, 1952, str. 260, 
zł 36.—

Poradnik koksochemika (praca zbiorowa pod red. 
T. Kozłowskiego), tom I, zeszyt I — Dział Ogólny, 
zeszyt 2 — Dział Technologiczny — Koksownictwo, 
1951, str. 640, zł 100.—, tom II, zeszyt I — Dział 
Technologiczny-Gazownictwo, 1951, str. 300, zł 45.—, 
zeszyt II — Wytlewanie, 1952, str. 539, zł 49.—

RUSSJAN S.: Normowanie techniczne w odlewnictwie, 
tłum, z ros. M. Skarbiński, 1952, str. 168, zł 30.—

STAUB FR., PACHOWSKI M.: Odlewnictwo żeliwa, 
1952, str. 227, zł 15.—

ŚWIĘCICKI T.: Cynkowanie żelaza w ciekłym cynku, 
1952, str. 127, zł 20.—

SZCZAWIŃSKI ST.: Metale nieżelazne i ich stopy 
w odlewnictwie, 1952, str. 215, zł 29.

WERTZ Z.: Badanie piasków i mas formierskich, 1952 
str. 71, zł 6.50

WIELI CHOW P.: Montaż konstrukcji stalowych, tłum. 
S roa. W. Sochacki, 1952, str. 235, zł 18.50

WITKOWSKI T.: Staliwo, 1952, str. 71, zł 12.—
WOŁOSZYN S.: Wykaz materiałów stosowanych do ‘ 

wyrobu urządzeń odpornych na korozję, 1952, str. 
142, zł 14.—

ZABOSZCZYNSKI M.: Walcowanie stali, tłum, s ros
B. Marzęcki, 1952, str. 390, zł 82.—

ZAPAŁOWICZ W.: Liny stalowe suwnic hutniczych,, 
1952, str. 56, zł 3.50

Prace Głównego Instytutu Naftowego

CHAJEę W.: Kontrola zamknięcia wód wgłębnych 
metodą barwienia, 1952, str. 10, zł 3.60

CZAJKOWSKA J.: Badanie iłów, 1952, str. 17, zł 8.50
CZĄSTKA J.: Podnośniki śrubowe i hydraulicsie 

w kopalnictwie naftowym, 1951, str. 16, zł 7.—
GLASER R., ZIELIŃSKI H.: Związki siarkowe w ro­

pie naftowej jej produktach, 1951, str. 20, zł 5.—
GŁOGOCZOWSKI J.: Hel w gazach ziemnych, 1951, 

str. 12, zł 2.50
KUROPIESKA J.: Próby odparafinowania oleju za 

pomocą dwuchloroetanu w zastosowaniu do surow­
ców przerabianych w kraju. MOSURSKI H.: Kwasy 
i ługi odpadkowe z rafinacji produktów naftowych. 
SZWED Wł.: Środki zwilżające, pieniące i emulgu­
jące z przetworów naftowych, 1952, str. 36, zł 16.40

LUBICZ SULIMIRSKI S., STRZETELSKI J.: Do­
świadczalny geochemiczny pomiar powierzchniowy 
z zastosowaniem ©znacznika bitumicznego i gazo­
wego. SZURA T.: Oznaczanie lekkich węglowodorów 
w zastosowaniu do poszukiwań złóż naftowych, 1951, 
str. 16, zł 4.—

OSTASZEWSKI J.: Badanie rdzeni lin wiertniczych, 
1951, str. 34, zł 20.—

PAWLIKOWSKI S.: Korozja rurociągów zakopanych 
w ziemi, 1951, str. 13, zł 4.80

RACHWAŁ S.: Główne podstawy obliczeń hydraulice 
nych rurociągów naftowych, 1951, str. 22, zł 5.—

Selektywna rafinacja i odparafinowanie olejów sma« 
rowych (zleceniodawca: Ministerstwo Górnictwa), 
1951, str. 61, zł 16.—

STEC A.: Propan i butan w polskich gazach ziemnych, 
1952, str. 18, zł 5.10

TURKOWSKI Z., KARLIC ST.: Mechanika urządzeń 
do pompowania ropy, 1951, str. 43, zł 10.80

Słowniki techniczne

GISMAN S.: Słownik górniczy, 1950, str. 388, zł 15— 
Górniczy słownik rosyjsko-polski i polsko-rosyjski 
(praca zbiorowa Komitet Słownikowy Głównego In­

stytutu Górnictwa), 1950, str. 208, zł 13.20
SKIBICKI W.. Słownik techniczny rosyjsko-polski, 

1951, str. 450, zł 41.
SKIBICKI W.: Słownik techniczny polsko-rosyjski, 

1951, str. 296, zł 46.—
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