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Ogniotrwate cegly izolacyjne — ich wiasnosci i za-

stosowania. A. V. Leup. (Transactions of the American
Foundrymen's Assotiation, r. 1937, zesz. 45, str. 274/92).

Stosowanie ogniotrwatych cegiet izolacyjnych do bu-
dowy piecow kuzniczych, piecéw do wyzarzania czy
tez do obroébki cieplnej daje duze oszczednosci na opa-
le. W miejscach, gdzie zachodzi silne dziatanie zuzla
badz tez mechaniczne tarcie nalezy uzywaé zwyczaj-
nych cegiet z glinki ogniotrwatej, gdyz cegty izolacyj-
ne zbyt szybko by sie zniszczyly. Poza tym jest rze-
czg wskazanag wszystkie cegly izolacyjne powlec ce-
mentem ognioodpornym. Poniewaz cegty izolacyjne
znacznie sie pod wptywem wysokiej temperatury roz-
szerzaja, nalezy przewidzie¢ odpowiednig przestrzen
w $cianach, by na skutek tego rozszerzenia nie nasta-
pito wypaczenie sie $Scian. Gdy cegiet tych uzywa sie
do budowy sklepien zawieszonych, punkt zawieszenia
cegly powinien znajdowaé¢ sie w jej Srodku, gdyz w
przeciwnym wypadku skutkiem matej wytrzymatosci
tych cegiet moga w nich nastepowac¢ przedwczesne
pekniecia. W razie chtodzenia pieca, spadek tempera-
tury nastepuje wolniej, gdy piec jest zbudowany tyl-
ko z cegiet z glinki ogniotrwatej, gdyz maja one wigk-
szg pojemnos$¢ cieplna, niz cegly izolacyjne. Dlatego
tez, gdy wymagany jest powolny spadek temperatury
pieca, to przy piecach z cegly izolacyjnej nalezy po-
woli zamykaé¢ doptyw paliwa, czyli wydatek jego be-
dzie w tym wypadku nieco wyzszy, niz przy piecach
z cegiet z glinki ogniotrwatej.

Odbidr i zastosowanie cegiet z glinki ogniotrwatej. R.

Rosch. (Gluckauf, listopad 1937, str. 1033/7, — WI, Pk).

Autor uwaza, ze konieczng jest rzecza doktadne spre-
cyzowanie okres$lenia jakosci materiatéw ogniotrwa-
tych oraz sposobu ich odbioru. Staba spéjnos¢ cegty
powodowana jest niedoktadna i niewystarczajacg prze-
rébka gliny, — lecz popekane spoiwo gliniane nie
wptywa na jako$¢ cegly, gdy spowodowane jest za
matym dodatkiem chudej gliny, co wywotuje zreszta
wiekszg odporno$é na nagte zmiany termiczne. Nalezy
unika¢ cegiet kruchych i rozsypujacych sie. Tworze-
nie sie warstw w cegle jest powodowane dostaniem sie
powietrza w czasie produkcji i jest bardzo szkodliwe.
Pofatdowanie powodowane jest odmuleniem gliny w
czasie wytwarzania cegty i nalezy je odrézni¢ od pe-
cherzy, ktére powstajg na skutek ulatniania sie zam-
knietego powietrza. Fatdy powstate przez wyparowa-
nie oleju lub wody wystepuja w cegtach wypalonych
i moga znacznie obniza¢ trwatos¢ materiatéw ognio-
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trwatych. Liczne pekniecia, ktore sie tworza podczas
suszenia i wypalania nie powinno si¢ nigdy zakrywac
malowaniem lub moczeniem powierzchni, gdyz zabiegi
te utrudniajag wykrywanie btedéw. Materiat, ktéry ma
by¢ poddany dziataniu chemicznemu oraz dziataniu
mechanicznemu wymaga specjalnej uwagi.

Badania odpornosci na rozbijanie powierzchniowe ce-

giet izolujgcych i cegiet izolujgcych ogniotrwatych. W. R.

(Bulletin of the American Ceramic Society, sierpien

1937, str. 322/8).

Opisano spos6b przeprowadzania tych badan przy
czym zaznaczono, ze fizyczna budowa tych cegiet dla
danej temperatury jest wazniejsza rzecza, niz sktad
chemiczny. Badania przeprowadza sie w ten sposob,
ze prébki tych cegiet dziesieciokrotnie podgrzewa sie
do zgdanej temperatury, w ktérej ceglty te majg pra-
cowac i nastepnie chiodzi w strumieniu powietrza
0 temperaturze pokojowej. W czasie tych zabiegéw
cegly poddaje sie odpowiedniemu dziataniu mecha-
nicznemu. Zmiany strukturalne materiatlu zachodza
juz w czasie pierwszego ogrzewania.

WYTWARZANIE SUROWKI | STALI, ODLEWNICTWO

Okreslenie wymiaréw wielkiego pieca. M. A. Pawiow.

(Revue de Metallurgie, Memoires, r. 1937, str. 215/241,
264/75, 327/38, 383/96, 423/8).

Podano calg historie rozwoju profilu wielkiego pieca
w réoznych krajach. W czesSci pierwszej omoéwiono sta-
re koksowe wielkie piece, ze wzmianka o wielkich pie-
cach pedzonych na weglu drzewnym na terytorium
Rosji. W drugiej czesci podano przeglad wielkich pie-
cow pedzonych na koksie w réznych krajach. Czesé
trzecia zawiera okreslenia réznych zasadniczych wy-
miaréw wielkiego pieca, zaleznie od réznych zatozen
1 warunkéw pracy, przykiadowo podano szczeg6towe
dane niektérych istniejacych zaktadéw wielkopieco-
wych. W czes$ci czwartej i pigtej podano sposoby obli-
czania wymiardéw réznych czesci wielkiego pieca w za-
leznosci od danych zatozen.

Twarde odlewy stalowe z dodatkiem niklu. Otto Th.

Koritning. (Giessereipraxis, r. 1937, zesz. 58, str. 225 6).

Z takiego materiatu robi sie miedzy innymi walce,
gdyz posiadajg one bardzo gtadka powierzchnie i sg
odpowiednio twarde i trudno $cieralne. By podwyz-
szy¢ udarnos$¢ tego materiatu dobrze jest doda¢ pewng
ilo§¢ molibdenu, précz tego molibden podwyzsza réw-
niez $cieralno$¢. Materiat taki, skutkiem zawartosci
niklu daje sie stosunkowo dobrze obrabia¢. Op’'sane
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odlewy zawierajg przewaznie do 2% niklu i 0,5% mo-
libdenu, maja drobne ziarno i dzieki drobnemu roz-
proszeniu grafitu i rownomiernej budowie posiadajg
gtadka powierzchnie.

Odsiarczanie suréwki i stali. T. P. Colclough. (Foun-

dry Trade Journal, wrzesien 1937, str. 201/2, 204; Iron and
Coal Trades Review, wrzesien 1937, str. 362/4).

Obecnie czesto prowadzi sie wielki piec na zuzlach
kwasnych, by jak najmniejsze byto zuzycie koksu na
tone surdéwki. Przy takim jednak sposobie prowadze-
nia wielkiego pieca suréwka zawiera stosunkowo duze
ilosci siarki, ktérg mozna usungé za pomocag sody do-
rzucanej do kadzi. Podano catkowite wyjasnienie che-
miczne tego procesu oraz omowiono skiad i dziatanie
réznych specjalnych mieszanin odsiarczajacych.

Suréwka z pieca elektrycznego. F. Giolitti. (Metal

Progress, wrzesien 1937, str. 268/9).

Opisano konstrukcje i dziatanie wielkich piecéw elek-
trycznych Tysland-Hole. Wysoka jako$¢ wytwarza-
nych gazéw pozwala na zuzywanie ich w réznych
dziedzinach przemystu. Podano koszta zwigzane z in-
stalacjg takich wielkich piecow. Na wytopienie tony
suréwki trzeba zuzy¢ od 2100 do 2750 kWh. Opisano
ogéblnie wielkie piece elektryczne we Wioszech, Szwe-
cji, Norwegii i Finlandii, gdzie ostatnio zbudowano ta-
ki piec o 12.000 kVA. Podano szkic pieca wioskiego,
ktéry przetapia wapienne piryty.

Wptyw wielkosci koksu, uzywanego w zeliwiaku na

jakos¢ otrzymanego zeliwa. J. A. Bowers i J. T. Makenzie.
(Transactions of the American Foundrymen's Assotiation,
r. 1937, str. 293/324).

Przeprowadzono catg serig badan w zeliwiaku o $red-
nicy 534 mm uzywajac 4 sorty koksu o wielkosSci
ziarna od 25 do 100 mm. Wyniki badan podano w sze-
regu tablic, ktére wykazujg zmiany w zawartosci
siarki, krzemu, manganu i wegla, zmiany tempera-
tury zeliwa oraz jego wiasnosci mechanicznych. Au-
torzy podkres$laja, ze przy innej $rednicy zeliwiaka
zmiany te bylyby inne, niemniej przeto sam charak-
ter tych zmian bytby podobny. Przy stosunkowo szyb-
kim topieniu spadek zawartosci siarki i wegla wzra-
sta, a straty krzemu i manganu malejg ze zmniejsze-
niem sie wielkos$ci koksu. Przy diuzszym czasie trwa-
nia wytopu wielko$¢ uzytego koksu nie wptywa prak-
tycznie rzecz biorgc na zmiany w zawartosci sktad-
nikéw zeliwa po pierwszych o$miu do dziesigeciu spu-
stach.

Samozuzlu jacy sie koks odlewniczy. G. Henon. (Foun-

dry Trade Journal, wrzesienn 1937, str. 267).

Podano wyniki badan z koksem mieszanym w ten spo-
s6b, ze popiét tej mieszaniny sam si¢ w zeliwiaku w
normalny zuzel zuzlowa! i nie wymagat dodatku zad-
nych topnikéw. Omoéwiono analizy uzytych rodzajow
koksu oraz analizy zuzli na podstawie ktoérych poda-
no spos6b obliczania powyzszych mieszanin koksu.
Przez stosowanie takich mieszanin zmniejsza sie ni-
szczenie na skutek $cierania wytozenia pieca, zwigk-
sza sie jednak nieznacznie zawartos$¢ siarki w zeliwie,
czemu mozna jednak zapobiec przez dodatek pewnej
ilosci sody.

Oczyszczanie zeliwa. G. S. Evans. (American Foun-

drymen'‘s Assotiation: Foundry, sierpien 1937, str. 267).

Oczyszczanie moze nastepowaé w zeliwiaku badz tez
w specjalnym mieszalniku przez dodatek sody. Do ze-
liwiaka nalezy dodawac¢ sode w ilosci od 0,90 do 1,80
kg na tone metalu. Sode nalezy dodawaé¢ razem z wa-
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pieniem. Przez to polepsza sie spalanie a zawarte
wtrgcenia krzemionkowe wyptywajga na zewnatrz.

Oczyszczanie stali sposobem Perrina. R Perrin. (lron

Age, pazdziernik 1937, str. 123/48).

Opisano rozwd@j, teorie oraz sposéb postepowania w
metodzie Perrina odfosfarzania i odtleniania ptynnej
stali zasadowej za pomoca ptynnych zuzli kwasnych.
W podobny sposéb mozna réwniez oczyszcza¢ stat
kwasng. Sam proces zachodzi bardzo szybko. Podano
uzasadnienie teoretyczne zachodzgacych proceséw, oraz
szereg tablic, ilustrujgcych korzysci ptyngce ze sto-
sowania tego sposobu o ile chodzi o mechaniczne
wiasnosci stali.

WALCOWANIE, KUCIE, PRASOWANIE,
PRZECIAGANIE

Niektére zagadnienia w produkcji niskoweglowych

blach na walcach zwyczajnych. M. L. Samuels i A. Boyles.
(American Society for Metals, pazdziernik 1937, przeddruk
nr 28).

Omowiono btedy blach zalezne od wielko$ci ziarna.
Podano przyktady btedéw powodowanych tak ziarnem
bardzo matym jak i bardzo duzym. Zbadano wpiyw
likwacji we wlewkach oraz wielkosci ziarna w pod-
walcowanych wlewkach ptaskich na jako$¢ gotowych
blach. Stwierdzono, ze fosfor podnosi twardos$¢ platyn,
wieksza sita jest wymagana do ich przewalcowania
i drobniejsze jest ziarno w gotowych blachach po ich
wyzarzeniu. Blachy wywalcowane z gérnej czesci
wlewka sg z tego powodu bardziej drobnoziarniste,
niz blachy wywalcowane z innych czesci wlewka. Ba-
dajac wptyw wielkos$ci ziarna w platynach przed ich
przewalcowaniem na blachy stwierdzono, ze platyny
o grubym ziarnie zuzywajg mniej energii przy wal-
cowaniu, niz platyny drobnoziarniste. Nieregularnosci
w strukturze gotowych blach powodowane sg czesto
zbytnim wzrostem ziarna na powierzchni goracych
platyn przy skiadaniu ich w walcowni na stosy.

OBROBKA CIEPLNA, PIECE, POMIARY TEMPERATUR

Piec ciggty do naweglania drobnych przedmiotéw sta-

lowych. R. W. Roush. (Steel, sierpien 1937, str. 38/41).

Piec ten zainstalowano w jednej z fabryk motoréw
w Ameryce. Jest on w ksztatcie mufli 7,3 m dtugiej
787 mm szerokiej i 305 mm wysokiej. Mufla ta zro-
biona jest ze stali stopowej ,z 0Smiu odcinkéw spawa-
nych ze soba. Grubos¢ blachy 12,7 mm. Specjalnie
zwrécono uwage na rozszerzanie sig¢ tej mufli. Mufla
ta z gory i z dotu ogrzewana jest gazem palnym pod
wysokim ci$nieniem. Gaz naweglajacy (gaz natural-
ny) wpuszcza sie do mufli szeScioma otworami, umie-
szczonymi w réznych miejscach u géry mufli.

Naweglanle ciggte gazem. A. J. G. Smith. (Gas Jour-

nal, sierpien 1937, str. 413).

Opisano piec obrotowy opalany mieszaning gazu na-
turalnego i koksowego Iub tez gazem koksowym
wzbogaconym nieco benzolem. Piec ten stosuje sie do
naweglania $rub. Grubos$¢ powtoki naweglonej wynosi
okoto 0,19 mm.

Utlenianie sig metali i stopéw. E. Scheil. (Zeitschrift

fur Metallkunde, lipiec 1937, str. 209714, — W1, Bd).

Utlenianie sie powierzchni metali zalezy od dyfuzji
jonéw metalowych przez powitoke utworzonych tlen-



(Korrosion und Metallschutz, r.
— WI).
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kéw. W ten spos6b tworzy sie nowa siatka na po-
wierzchni powtoki. W stopach tlenki poszczeg6lnych
sktadnikéw tworza sie w porzadku ich ciepta tworze-
nia tlenkéw. Co sie tyczy tworzenia powitok tlenko-
wych, to dodatki stopowe zwykle koncentruja sie mie-
dzy powtoka tlenkowag a metalem niezaleznie od tego,
czy sa one bardziej lub mniej szlachetne od metalu
podstawowego. Omoéwiono warunki, jakim musza od-
powiada¢ powtoki, majgce chroni¢ metal od dalszego
utleniania sie.

Wptyw wielkos$ci ziarna na utlenianie sie niskoweglo-

wej stali. C. A. Siebert i C. Upthegrove. (American Society
for Metals, pazdziernik 1937, przeddruk nr 12).

Badania przeprowadzono w temperaturze 927° i 1150°.
Znaleziono, ze stale drobnoziarniste utleniajg sie w da-
nych temperaturach w wiekszym stopniu, niz stale
gruboziarniste a wiec 1strata materiatlu Skutkiem je-
go zendrowania sie jest wieksza.

OBROBKA POWIERZCHNI

Czyszczenie powierzchni metalicznych. C. B. F. Young.

(Iron Age, pazdziernik 1937, str. 185/200 i 40/43).

Celem ochrony powierzchni metalicznych przed dzia-
taniem czynnikéw chemicznych (np. korozji) pokrywa
sie je czesto réznymi powtokami ochronnymi. Niektére
jednak ciata nieorganiczne lub organiczne obnizajg to
dziatanie ochronne powtok. Ciata te mozna usungé¢ za
pomoca czynnikéw wytwarzajacych emulsje, takich
czynnikéw nieorganicznych jak alkalia, niektére roz-
twory kwasowe, roztwory fosforanu tréjsodowego (u-
zywa sie go do zwyczajnego zanurzenia lub tez jako
elektrolitu), uzywa sie réwniez czynnikéw organicz-
nych trawigcych typu zwyczajnych weglowodoréw lub
weglowodoréw chlorowanych. Odczynnikéw tych uzy-
wa sie w stanie ptynnym luib gazowym. Stwierdzono
stabe dziatanie trujgce tréojchloretylenu, ktoére sie
zwieksza i jest juz niebezpieczne, gdy oczyszcza sie
przedmioty z siarkowanego oleju, gdyz wtedy moze sie
wytworzyé wolny kwas siarkowy. Nie nalezy dopu-
szcza¢ do zbyt dtugiego kontaktu tréjchloretylenu
z wiérkami glinu, gdyz moze nastgpi¢ eksplozja.

Wptyw organicznych ostabiaczy na wytrawianie zela-
W. Machu. (Elektrochemical Society, r. 1937, przed-

druk nr 3).

W przeciwienstwie do teorii ,,nadwoltazowej“ autor
podaje wyniki badan, ktére wykazujg, ze dziatanie
ostabiaczy w roztworach trawigcych polega na wiek-
szej adsorbeji tych ostabiaczy na powierzchni czyste-
go metalu. W ten spos6b powierzchnie metalu utlenio-
ne narazone sg na wieksze dziatanie trawigce roz-
tworu.

niklem. H. Krauze.
13, str. 266/9,

Zagadnienie platerowania stali
1937, zesz.

Przepisy amerykanskie wymagaja, by najmniejsza
grubos¢ niklu natozonego na stal celem jego ochrony
przed korozja wynosita 0,025 mm. Autor jednak
stwierdzit, ze jezeli na stal natozymy najpierw cieniut-
ka warstewke chromu a na nig dopiero warstewke
niklu, to grubos¢ tej ostatniej powtoki moze wynosi¢
tylko 0,010 mm. Tego rodzaju kombinacja dwu po-
witok daje lepszg ochrone, niz grubsze powtoki same-
go niklu.
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Grubos$¢, gietkos¢ oraz tworzenie sie kwiatéw na po-

wilokach cynkowanych blach stalowych. H. Grubitsch i F.

Bruckner.

(Korrosion und Metallschutz, r. 1937, zesz. 13,

str. 254/60, — W 1).

Przy pokrywaniu blach stalowych cynkiem przez za-
nurzanie ich w goracej kapieli cynkowej struktura
powtoki zalezy gtdéwnie od temperatury kapieli. W
temperaturach normalnie uzywanych (430°—480") gru-
bos¢ warstewki przejsciowej miedzy stalg a cynkiem
gwattownie wzrasta ze wzrostem czasu zanurzenia.
Zaleznos$¢ grubosci powtoki cynkowej od temperatury
i czasu zanurzania jest mniej wiecej rébwnoznaczna ze
wzrostem tej witasnie warstewki stopowej. Gietkosé
powtoki ochronnej zalezy od jej grubos$ci oraz czasu
i temperatury zanurzania. Gdy dobrze dobierze sie
temperature i czas, to otrzyma sie mato szorstka, dro-
bnoziarnistg powioke.

Malowanie metali lekkich i ciezkich. O. T. Koritnlg.

(Korrosion und Metallschutz, wrzesien 1937, str. 307/15, —

Wl).

elektrycznym. C. Stieber.
schule we Wroctawiu, r.

Omoéwiono stosowanie ,Flintkote", to jest emulsji as-
faltu naftowego w wodzie, do pokrywania ochronnego
metali przed korozja. Zaznaczono, ze ten zabieg na-
daje sie specjalnie do konstrukcyj stalowych, gdyz
emulsja ta nie ulatnia sie w wyzszych temperaturach
a jest elastyczng i nielamliwg w temperaturach ni-
skich.

SPAWANIE | CIECIE

Wptyw rodzaju pradu na jako$¢ spoin przy spawaniu
(Publikacja Technische Hoch-
1937).

Na podstawie badan praktycznych stwierdzono, ze ce-
na i witozony kapitat oraz koszty spawania sg mniej-
sze, gdy sie uzywa transformatora a nie przetwornicy
obrotowej. Wydajno$¢ transformatora jest wiekszg
ale wspétczynnik sity jest znacznie nizszy, niz przy
uzyciu przetwornicy, chyba, ze uzyto odpowiednich
kondensatoréw celem poprawienia tego wspétczynni-
ka. Zuzycie elektrod i straty ich, powstate skutkiem
rozpryskiwania sie i spalania zalezg wytacznie od ro-
dzaju uzytych elektrod. Spawanie pradem zmiennym
jest bardziej niebezpieczne niz pradem statym, gdyz
napiecie jest wyzsze. Prad staly jest bardziej wrazli-
wy na magnetyczne zaburzenia, niz prad zmienny.
Wiasnosci mechaniczne oraz struktura spoin nie zale-
zy od rodzaju uzytego pradu.

Przecinanie tlenowe zeliwa oraz stali nierdzewnej przy

uzyciu preta stalowego. (Souder-Coupeur, pazdziernik 1937,
str. 1/7).

Przy przecinaniu tlenowym zeliwa napotyka sie¢ na
trzy gtéwne trudnosci: 1) obecnos$¢ grafitu chroni ze-
lazo od ,spalania sie“, 2) temperatura, w ktérej ze-
lazo zaczyna si¢ pali¢ lezy powyzej punktu topliwosci
zeliwa i 3) powstate tlenki topig sie w wyzszych tem-
peraturach, niz zeliwo. Jednym ze sposobéw pokona-
nia tych trudnosci jest da¢ wiecej acetylenu do mie-
szanki palnej. Inny sposéb dostarczenia zadanej nad-
wyzki ciepta polega na tym, ze przedmiot zeliwny,
ktéry chcemy przecigé¢, podgrzewamy palnikiem do cie-
cia jak zwykle a nastgpnie do strumienia tlenu wkta-
damy pret zelazny lub stalowy. Spalajacy sie pret
dostarcza dodatkowo ciepta, co umozliwia postepowa-
nie ciecia. Gdy przecinamy tlenem stal nierdzewna to
powierzchnia jej pokrywa sie tlenkami niklu oraz
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nych. W. M. Wilson.

chromu, co réwniez utrudnia przecinanie. Uzycie pre-
ta stalowego jak poprzednio réwniez usuwa te trud-
nosc.

Badania zmeczenia stykowych spoin ptyt konstrukcyj-
(Welding Journal, pazdziernik 1937,

dodatek str. 23/7).

nosci mechaniczne hartowanej stali.

Okres$lono granice zmeczenia sitg maksymalng, przy
ktorej nastepuje ztom dopiero po 2X10" okresach ob-
cigzen. Opisano spos6b przeprowadzenia badan i ma-
szyne uzytg do tego celu. Stwierdzono, ze granica
zmeczenia obniza sie w prébkach spawanych, skut-
kiem koncentracji naprezen na granicach spoiny, gdzie
zachodzi zmiana przekroju. Mozna to polepszy¢ przez
wyréwnanie spoiny do grubosci spawanej blachy.
Préobki spawane automatycznie miedzy elektrodami
weglowymi, wykazujg lepsze wlasnosci zmeczeniowe,
niz probki spawane recznie elektrodami metalowymi.
Przekucie spoiny na zimno i nastepnie usuniecie po-
wstatych naprezen przez odpowiednie wyzarzanie bar-
dzo maty ma wptyw na granice zmeczenia spoiny.
Grariica zmeczenia dobrze wykonanej spoiny stykowej
wynosita okoto 88% wartosci, otrzymanej dla potgcze-
nia tej samej blachy ale przy pomocy nitéw. Sto-
suje sie to do stali weglowych i krzemowych.

WEASNOSCI METALI | ICH BADANIA,
ZASTOSOWANIA

W ptyw wyzarzania w niskich temperaturach na witas-
B. E. Szainin. (Ka-

czestwiennaja Stal, r. 1937, nr 1, str. 15/20, — WI, Bd).

G. Perelman.

Pk).

E. T. Land.

Najwieksza wudarno$¢ stali hartowanych otrzymuje
sie, gdy sie je wyzarzy w temperaturze 150— 175°.
Autor twierdzi, ze spadek twardosci w danym wypad-
ku nie pochodzi tylko ze zmniejszenia sie naprezen
wewnetrznych ale i na skutek zmian strukturalnych
jak kruszenie sie szczatkowego austenitu, uwolnienie
wegla z przesyconego martenzytu, koagulacja wegli-
Kéw.

W ptyw tantalu na wiasnosci stali. N. N. Grechko i E.
(Metallurg, r. 1936, nr 12, str. 64/72, — Bd,

Dodatek tantalu podnosi punkty przemiany Ac,, Acj,
Ar!, Ar3i obniza réznice miedzy Ac i Ar. Szybko$¢
rozpadu austenitu wzrasta, ziarna sag drobniejsze. Har-
towalnos$¢ wzrasta dla wszystkich temperatur powy-
zej 1000". Wegliki tantalu dossocjujg w temperatu-
rach okoto 1000— 1100". Wiasnosci mechaniczne stali
weglowych (0,36% C) polepszajg sie przez dodatek
okoto 0,4% tantalu. Dodatek tantalu do stali stopo-
wych mato zmienia ich wlasnosci mechaniczne.

Wiasnosci handlowe czystego zelaza typu ,Armco“.
(Kaczestwiennaja Stal, r. 1936, nr 10, str.

23/31, — WI, Bd).

Czyste zelazo typu ,Armco“ wytworzono pierwszy raz
w Ameryce na skale przemystowg w piecu martinow-
skim dopiero w r. 1934. Zelazo to zawiera od 0,14 do
0,17% zanieczyszczen. Mikrobudowa wykazuje poly-
edry ferrytu z malutkimi wysepkami wolnego cemen-
tytu. Prasowanie w réznych temperaturach wykazato
zakres kruchosci w temperaturach miedzy 700" a 1050".
Metal jest plastyczny powyzej jak i ponizej tego za-
kresu. Walcowanie, kucie i wyttaczanie nalezy prze-
prowadza¢ w temperaturach 800"—600". Najlepsze
wiasnosci mechaniczne blach otrzymuje sie po obrébce
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z bardzo wielka szybkoscig. D. N. Ginns.
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cieplnej (wyzarzanie, normalizowanie lub hartowanie)
w 300". Dobre witasnosci plastyczne stwierdzono je-
szcze w prébkach walcowanych i przecigganych na
zimno ze zgniotem 90%. Punkty przemiany zachodzg
w nastepujgcych temperaturach: AcO 710"— 715", Aci
750", A c2830"—840°, Ac3950"— 955". Badano rekrystali-
zacje, mierzac ziarna po zgniocie i wyzarzeniu. Na
wykresie podano zalezno$¢ wielkoSci ziarna od zgnio-
tu i temperatury. Op6r elektryczny wynosi 0,104 —
0,110 oma na mm" przekroju i m diugosci. Najwiek-
sza indukcja magnetyczna 20.000 gaussow, a indukcja
szczatkowa okoto 10.000 gaussow. Sita koercji 100 —
1,35 oerstedtéw. Najwieksza przenikliwo$¢ 2.500 gaus-
s6w na oerstedt. Wtasnosci magnetyczne obnizajg sie
przez starzenie, skutkiem stosunkowo duzej zawarto-
Sci tlenu, dlatego tez jest rzecza pozadang wyzarzyc
zelazo ,Armcoll w wodorze. Odporno$¢ na wysoka
temperature jest nieco wyzsza niz zwyklego zelaza;
po 240 godzinach wyzarzania w temperaturze 900"
strata na wadze wynosita 30%, gdy dla zwyczajnej
stali weglowej strata ta w tych samych warunkach
wynosita 33%. Na wolnym powietrzu po jednym roku
strata na wadze wynosita 0,0341 g na mm" i godzineg
a zwyczajnej stali 0,0711 g. Omoéwiono rézne mozli-
wosci przemystowego stosowania zelaza ,Armco".

Witasnosci mechaniczne metali i stopéw rozerwanych
(Journal of the

Institute of Metals, r. 1937, zesz. 61).

Metale i stopy wiacznie ze stalami weglowymi, rozer-
wane z bardzo duzg szybkoscia wykazuja bardzo
znaczny wzrost granicy ptynnosci i pewny mniejszy
juz wzrost wytrzymatosci na rozcigganie. Wydtuze-
nie i przewezenie wykazuje tylko mate zmiany. Cha-
rakter ztomu jest prawie zupelnie taki sam jak przy
ztomie wykonanym z szybkos$cig normalna.

Metal cer. Wytwarzanie, wtasnosci i uzycie. R. Strauss.

(Metallwirtschaft, wrzesien 1937, str. 973/5).

Metal ten moze stuzy¢ do usuwania tlenu, wodoru,
siarki i fosforu z zelaza i stali. Do tych celéw najle-
piej uzywaé ceru w formie stopu, zawierajgcego 5 —

15% ceru, 25 — 60% glinu lub 5 — 15% wapnia,
krzemu lub magnezu oraz 5 — 30% tytanu. Czasami
uzywa sie stopu 25 — 40% wanadu i 40% ceru do

wytwarzania stali wanadowych. Omoéwiono witasnosci
pyroforycznych stopéw zelazo-cer.

Rozwo6j niemieckich stali stopowych o sktadnikach po-

chodzenia krajowego. L. Lammel. (Zeitschrift des Oesterrei-

chischen
1937,

wartoscia 1,5% niklu.

Stal,

Ingenieur und Architekten Vereines, wrzesien
str. 246/8).

Stale stopowe o duzej zawartosci niklu zastepuja
Niemcy réwnie dobrymi stalami o malej zawartosci
lub zupetnie bez niklu. Sg to stale chromo-molibde-

nowe lub chromo-molibdeno-krzemowe.

Stale konstrukcyjne chromo-niklo-molibdenowe z za-
V. D. Erachtin. (Kaczestwiennaja
r. 1936, nr 10, str. 39/44 — WI, Bd).

Opisano wtasnosci stali konstrukcyjnej z zawartoscia
tylko 1,25 — 1,75% niklu (obok 0,6 — 0,9% chromu
i 0,15 — 0,25% molibdenu), jako stali zastepczej dla
stali niklowych. Najlepsza temperatura hartowania
850"— 875". Odpuszczanie zmienia wiasnosci tych stali
normalnie, lecz udarno$¢ gwattownie spada w zakre-
sie temperatur 200"—500". S$rednie wlasnosci mecha-
niczne sa nastepujace: wytrzymato$¢ na rozcigganie
100 kg/mm2, udarnos$¢ 10 kgm/cm-', wydtuzenie 12%,
przewezenie 50%. Witasnosci mechaniczne nie zalezg
od wielko$ci ziarn austenitu.



