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Nowe typy materiatow ogniotrwatych dla piecow mar-
tinowskich. F. Giolitti. (Metal Progress, pazdziernik 1937,
str. 384/402).

Omoéwiono rézne rodzaje cegiet ogniotrwatych uzywa-
nych w Europie do piecow martinowskich. Ostatnio
wchodzg w uzycie cegty krzemionkowe wytwarzane w
p6tnocnej Hiszpanii ze skat podobnych do agatu. Ce-
gty te znane sa pod nazwg ,Agata". Temperatura
zmigkczenia wynosi okoto 1750", a ciezar witasciwy
2,35. Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej jest o wiele
mniejszy, niz innych materiatéw krzemionkowych.
Omoéwiono réwniez cegly magnezytowe i magnezy-
to-chromowe. ,Siemensit" jest to materiat ogniotrwaty
o zawartosci 35% tlenku chromu, 25% tlenku ma-
gnezu i 35% tlenku glinu. Jego punkt topliwosci lezy
powyzej 2000°. Materiat ten odporny jest na dziatanie
zuzli zasadowych i kwasnych i specjalnie korzystnym
okazat sie w piecach martinowskich pracujgcych na
gazie koksowym i przy bardzo wysokich temperatu-
rach.

OBROBKA CIEPLNA, PIECE, POMIARY
TEMPERATUR

,Szapmanizowanie". R. L. Rolf. (Steel, styczen 1938,
str. 48/51).

Opisano spos6b stosowany przez zakitady Chapman
Volve Manufacturing Co., pozwalajacy naazotowywac
niskoweglowe stale do ciecia. Sa dwie odmiany tego
sposobu. W pierwszej na metal dziata sie pod cisnie-
niem tak zwanym ,aktywnym" azotem, powstajgcym
z rozktadu amoniaku (gazu), w drugiej odmianie stal
styka sie z aktywnym azotem w kapieli solnej. Po-
dano sposéb pracy i wyniki tych zabiegow.

Przygotowanie gazéw piecowych dla atmosfer nie utle-
niajacych. E. E. Thum. (Metal Progress, pazdziernik 1937,
str. 377/83).

Omoéwiono role tlenu w reakcjach zachodzacych mie-
dzy stalg a powietrzem palnej mieszanki gazowej,
wzglednie gazéw spalinowych. Usuniecie tlenu jest
najwazniejszg rzecza, o ile chcemy uniknag¢ reakcji
miedzy stalg a atmosferg, ktéra na te stal dziata.
Rozwazano uzycie amoniaku, gazu naturalnego (w
ktérym przez poprzednie czesSciowe spalenie obnizono
zawartos¢ wodoru do okoto 14%, a tlen i tlenki wegla
usunieto za pomoca specjalnych czynnikéw absorbu-

jacych), czesciowo spalonego gazu miejskiego, butanu
oraz propanu. Gaz w ten spos6b spalony, by stosunek
CO do CO2wynosit 3 : 2 nadaje sie do wyzarzania
blach stalowych, o ile jest on bez wilgoci. Oméwiono
réwnowagi gaz — stal w zaleznosci od temperatur.

Rekuperatywne wyzarzanie na btyszczgco. J. Macdo-

nald i H. H. Lindner. (Wild-Barfield Heat-Treatment Jour-
nal, grudzien 1937, str. 94/7).

Opisano system Gibbons-Wild-Barfield wyzarzania
stali, polegajacy na tym, ze przez piece przechodzi
gaz neutralny (ochronny) podgrzany w rekuperato-
rach tak wysoko, ze potrafi odpowiednio nagrzac
i wyzarzy¢ wtozong do pieca stal.

Kapiele solne elektrodowe do hartowania stali wysoko

sprawnych. A. Hultgren. (Transactions of the American So-

ciety

nego.

for Metals, grudzien 1937, str. 1166/76).

Kapiele takie moga powodowac¢ odweglenie, utlenienie
i spalenie powierzchni stali. Dodatek do kapieli krze-
mianéw usuwa czesciowo niebezpieczenstwo odwegle-
nia. Stale molibdenowo-wolframowe nalezy podgrze-
wac¢ w kapieli chlorku baru z dodatkiem krzemianéw
lub bez. Najlepszymi sa kapiele solne ogrzewane za
pomoca zanurzanych elektrod. Wymiary tych elektrod
nalezy jednak doktadnie obliczy¢, by prad nie prze-
chodzit waskimi pasmami, gdyz to moze wywotaé
miejscowe przegrzanie wiozonej do kapieli stali. Naj-
lepiej uzywac¢ szeregu obok siebie umieszczonych par
elektrod.

Rdézniczkowe hartowanie przy uzyciu pradu indukcyj-
(Iron and Steel Industry, grudzien 1937, str. 116).
System ten stosowany przez zaktady Ohio Crankshaft
Co. polega na tym, ze przedmioty stalowe ogrzewa si¢
szybko pradem indukcyjnym do zadanej temperatury
na powierzchni i od razu hartuje, tak ze nie ma cza-
su na jej utlenienie sie. Zahartowanie to jest po-
wierzchniowe. Podano rodzaje stali najodpowiedniej-
szych do tego rodzaju obrébki cieplnej.

Mierzenie temperatury w czasie wykonywania zgtadu

metalowego. G. Kritzier. (Giesserei, styczen 1938, str. 2/6).

Opisano urzadzenie i spos6b pomiaru temperatury
(termopary platyna — platyna rod) prébek podda-
wanych szlifowaniu i polerowaniu. Badania przepro-
wadzono na stali budowlanej St 50.11 oraz na zeliwie
biatym i szarym. W wypadku stali eutektoidalnej
zmiane budowy, powodowang podniesieniem sie tem-
peratury mozna zauwazy¢ dopiero po stosunkowo dtu-
gim szlifowaniu. W innych wypadkach zmiana budowy
wystepuje w stosunkowo krétkim czasie. Koncowe
szlifowanie reczne oraz polerowanie nie wystarcza do
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usuniecia tej zmienionej warstewki metalu. Zgtady ze-
liwa biatego czy szarego nie powinno sie wykonywacé
na szybkobieznych szlifierkach czy polerkach, wzgled-
nie ich tarcze powinno sie bardzo obficie zrasza¢ pty-
nem chtodzacym przy bardzo delikatnym dociskaniu
probki do tarczy, by ptyn chitodzacy mogt wejsé¢ mie-
dzy powierzchnie szlifowang a tarcze.

Lemiesze do ptugéw. C. A. Anderson. (Steel, styczen
str. 62/3).

Podano sposéb fabrykacji ze specjalnym uwzglednie-
niem naweglania lemieszy do ptugéw, stosowany przez
zaktady Minneapolis-Moline Power Implement Co. Do
wyrobu ich uzywa sie stali o zawartosci 0,10— 0,20%
C i 0,70—1,0% Mn. Materiat ten nawegla sie w for-
mie ptyt w piecach muflowych opalanych gazem na-
turalnym. Kazda mufla ma osiem ruchomych palni-
koéw umieszczonych powyzej i ponizej wsadu, by za-
pewni¢ réwnomierne ogrzewanie. Temperature kon-
troluje sie¢ automatycznie z doktadnoscig 5" w obre-
bie 920". Materiat przebywa w piecu 22— 26 godzin,
po czym jest szybko chtodzony do 480°. Nastepnie wkta-
da sie go do wyzarzaka i podgrzewa w ciggu 1godziny
do temperatury 730", w ktérej przetrzymuje sie go
przez 1,5 godziny. Potem dopiero w stanie gorgcym
ptyte odpowiednio sie¢ wygina i formuje lemiesz. War-
stwa utwardzona jest z obu stron jednakowa i sigega
do gtebokosci >a grubosci lemiesza, ktérego Srodek
jest miekki i ciggliwy. W koricu oméwiono dalsze ku-
cie, spawanie i hartowanie lemieszy.

Hartowanie powierzchni korbowodéw i innych przed-

miotéw za pomocg ciepta indukcyjnego. E. F. Cone. (Me-
tals and Alloys, styczen 1938, str. 1/6).

W sposobie tym, nazwanym ,Tocco', ogrzewa sie
przedmiot stalowy indukowanym pradem elektrycz-
nym z pierwotnego uzwojenia zasilanego pradem
zmiennym o dwoéch kilocyklach. Podano rodzaje stali,
najlepiej nadajacych sie do tych operacji. Za pomoca
tego sposobu mozna otrzymac twardo$¢ powierzchnio-
wa Rockwella 60 C, wzglednie 600 Brinella.

Wptyw wielko$Sci przedmiotéw ze stali stopowych na

wyniki obrébki cieplnej. R. H. Greaves i S. H. Rees. (Me-
tallurgist, luty 1938, str. 103/8).

stalowych na jako$¢ spoin. M. Specht.

Badania przeprowadzono na 5 rodzajach stali weglo-
wych z dodatkiem 0,5—1,0% Ni, na stalach z 1,2% Ni
i 0,4% Cr, 1,2% Cr i 0,24% V, 1,2% Cr i 0,26% Mo,
1,4% Mn i 0,32% Mo. Niskoniklowg stal w pretach
powyzej 50 mm w kwadracie mozna zahartowaé¢ w
oleju, gdy tymczasem prety o przekroju 100 mm
w kwadracie w ten sam spos6b obrobione cieplnie wy-
kazujg tylko najwyzej 320 Brinella. Niskoniklo-chro-
mowe i chromo-wanadowe stale w pretach o przekroju
75 mm w kwadracie wykazywatly wytrzymatos¢ 87
kg/mm. Granica ptynnosci oraz udarnos$¢ zalezaty w
duzej mierze od wielkosSci przekroju badanych pre-
tow. W stalach chromo-wanadowych stwierdzono du-
ze roznice we wilasnosciach miedzy Srodkiem i brze-
giem pretow o przekroju 114 mm w kwadracie. Te sa-
me stale z dodatkiem molibdenu wykazywaty prawie
takie same witasnosci w Srodku i brzegu preta o prze-
kroju 152,5 mm w kwadracie. Wyciggajac wnioski
z tych badan podano sklad szeregu stali najbardziej
odpowiednich dla okreslonych celéw.

SPAWANIE | CIECIE

Badania nad wptywem szybkosci topienia sde elektrod
(Mitteilungen aus

dem Forschungsanstalten des Gutehofnungshiitte-Konzerns,
grudzien 1937, str. 252/62).

Badania te przeprowadzono na stalach St 37 i St 52.
Znaczne rozpryskiwanie sie elektrod powodowato obni-
zenie ciezaru witasciwego spoiny, tworzenie jej byto
utrudnione a dyfuzja materiatu elektrody w materiat
spawany byta staba. Spoiny takie w ksztalcie litery V
wykazywaty stosunkowo niskie wiasnosci mechanicz-
ne. W sktadzie chemicznym spoin réznic w poréwna-
niu ze spoinami dobrymi nie stwierdzono.

Naprezenia wystepujace przy spawaniu. Przeglad li-

teratury. W. Spraragen i G. E. Claussen. (Welding Jour-
nal, listopad 1937, dodatek, str. 2/62).

Przy spawaniu stali niskoweglowych o grubosci 12 mm
i wyzej, o ile nie zostaty one pézniej odpowiednio wyza-
rzone, wzglednie miotowane, powstaje szereg napre-
zen. Naprezenia prostopadte do spoiny zblizajg sie do
granicy ptynnosci materiatu i siegajag po obu stronach
spoiny do 50 mm. Naprezenia rownolegte do spoiny sa
zwykle wieksze i moga przekracza¢ granice ptynno-
Sci nawet o 30% i wiecej. Naprezenia takie moga wy-
wota¢ drobne peknigcia materiatu. Okreslanie napre-
zen za pomoca mierzenia odlegtosci miedzy dwoma
poprzednio zaznaczonymi punktami, wzglednie za po-
moca badania linii ptynnosci wystepujacych po spa-
waniu, jest nie wystarczajgce i nie nadaje sie do wy-
ciggania wnioskéw, jak poddany spawaniu element
bedzie sie zachowywat w pracy.

Wybo6r gazu dla celéw spawalniczych. (Engineering,

luty 1938, str. 134).

Najczesciej uzywanym gazem jest acetylen. Uzywa
sie rowniez do celéw spawalniczych zwyczajnego ga-
zu, metanu, propanu, etylenu, benzolu oraz gazu na-
turalnego. Wyboér gazu zalezy zwykle od jego kosz-
tu wzglednie od kosztu instalacji do jego wytwarza-
nia oraz porecznosci uzycia. Malo sie zwraca uwagi,
czy z punktu widzenia jego wtasnosci termicznych na-
daje sie on do danego celu. Temperatura spalania
wszystkich wyzej wymienionych gazéw z wyjatkiem
gazu acetylenowego lezy ponizej temperatury dysso-
cjacji pary wodnej, a wiec zwieksza sie mozliwos¢
utlenienia. Zaznaczono w koncu, ze zwykle uzywana
mieszanina acetylenu i tlenu jest najekonomiczniejszg
i daje stosunkowo najlepsze wyniki spawania.

Metalurgiczny poglad na spawanie stali niskostopo-

wych. E. Swinden i L. Reeve. (Transactions of the Insti-
tute of Welding, styczen 1938, str. 7/24).

Oméwiono spawanie stali manganowych, miedzio-
wych oraz podano metody pracy. Celem uniknigecia
tworzenia sie utwardzonej strefy obok spoiny, nalezy
doda¢ do stali pewne ilosci tytanu. Zbadano wpiyw
dodatku tytanu do stali o zawartosci 0,25% wegla
i stwierdzono, ze najlepszy stosunek zawartosci ty-
tanu do wegla wyraza sie cyfrg 3. Zbytnie utwardza-
nie sie metalu w poblizu spoin moze powodowac¢ pek-
niecia.

Wykrzywianie sie konstrukcyj elektrycznie spawanych

z miekkiej stali. R. E. G. Weddell. (Welding Industry, luty
1938, str. 9/12).

Bardzo waznym czynnikiem przy spawaniu takich
konstrukcyj jest dobér nie tylko jakos$ci ale i odpo-
wiedniej dla danychwarunkéw wielkosci elektrod. Przy
stabym pradzie nalezy uzywa¢ matych elektrod a przy
duzym wiekszych. Wykrzywianie powodowane jest
rozszerzaniem sie i skurczaniem spoiny i metalu pod-
stawowego oraz powstawaniem naprezen na skutek
ztego projektowania konstrukcji spawanej, lub tez
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skutkiem uzycia nieodpowiedniej elektrody. Konstruk-
cje musi sie specjalnie dla spawania projektowac i nie
mozna spawac¢ konstrukcyj projektowanych na przy-
kiad na nitowanie.

WEASNOSCI METALI | ICH BADANIA, ZASTO-
SOWANIA

Grafityzacja stopoéw zelazo-wegiel o duzej czystosci.

C. Wells. (American Society for Metals, pazdziernik 1937,
przeddruk nr 18).

Zbadano dilatometrycznie i mikroskopowo zachowanie
sie bardzo czystych stopéw zelazo-wegiel o zawar-
tosci wegla miedzy 0,13 a 2,98% w obecnosci grafitu.
Cementyt jest niestaty w temperaturach ponizej tem-
peratur eutektycznych. Szybkos$¢ grafityzacji stopow
blisko eutektoidalnych znacznie wzrasta w obecnosci
zarodkéw grafitu a szybo$¢ rozpadu weglika na grafit
i austenit znacznie wzrasta przy podwyzszeniu tem-
peratury. W stopach ponadeutektoidalnyeh austeni-
tycznych dwie prébki o tej samej masie, posiadajace
w roztworze te same iloSci wegla, w tej samej tempe-
raturze moga mie¢ rézne objetosci. Zalezy to od tego,
czy wegiel pochodzi z grafitu czy tez z weglika. Wy-
kazano, ze grafit moze powstawaé bezposrednio z au-
stenitu jak réwniez i z weglika. Znaleziono grafit w
ptaszczyznach krystalograficznych w masie weglika.
W czasie grafityzacji moze zmienia¢ sie sktad wegli-
kéw. Zaobserwowano ro6zng budowe, skutkiem réz-
nych warunkoéw grafityzacji.

Wptyw poprzedniej obrébki stali na wzrost ziarna au-

stenitycznego. J. E. Dorn i O. E. Harder. (American Society
for Metals, pazdziernik 1937 r., nr 14).

Przez uspakajanie stali za pomocag aluminium powsta-
je w nich pewnego rodzaju czynnik powstrzymujacy
wzrost ziarna. Rozpuszczalno$¢ tego ciata w austeni-
cie jest proporcjonalna do wzrostu temperatury. Na
podstawie tej hipotezy starano sig¢ wyjasni¢ wptyw
poprzedniej obrébki cieplnej na rozrost ziarna auste-
nitu. Do badan wzieto dwa kawatki tej samej stali.
Jeden ogrzewano w temperaturze tuz ponizej kry-
tycznej, by spowodowaé¢ najwyzsza rozpuszczalnosé¢ w
ferrycie czynnika powstrzymujgcego rozrost ziarn.
Drugi kawatek najpierw ogrzewano w stosunkowo
wysokiej temperaturze a nastepnie ochtodzono do tem-
peratury nizszej, w ktérej ogrzewano diuzszy czas.
Powodowato to mniejszg rozpuszczalnos¢ w ferrycie
tego czynnika powstrzymujacego rozrost ziarn. | rze-
czywiscie pierwszy kawatek stali wykazat znacznie
wyzszg temperature poczatku rozrostu ziarn, wzgled-
nie w tej samej temperaturze wykazywat mniejszy
rozrost ziarn, niz kawatek drugi. Préobki podgrzewane
do wyzszych temperatur bezposrednio z temperatur
nasycania czynnikiem powstrzymujgacym rozrost ziarn,
badz tez hartowane a nastepnie nagle podgrzane byty
bardziej drobnoziarniste, niz prébki chtodzone powoli
od temperatur nasycania a potem podgrzane. Probki
ogrzewane w wysokich temperaturach w zakresie juz
austenitu, celem rozpuszczenia tego Srodka powstrzy-
mujgcego rozrost ziarn, a nastgpnie hartowane, wyka-
zywaty znaczna drobnoziarnisto$¢, podczas gdy proébki
o podobnej obroébce cieplnej lecz wolno chtodzone po-
siadaty dgazno$¢ do rozrostu ziarn. Te wiec wyniki po-
twierdzatyby hipoteze podana na wstepie.

Okreslenie wielkosSci ziarna w stali metodg utleniania.

F. T. Gruzdow i J. M. Fedorczenko. (Kaczestwiennaia Stal,
r. 1937, nr 3, str. 40/6).
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Polerowang powierzchnie prébki stali utlenia sie po-
wietrzem atmosfery podgrzewajac ja w piecu do tem-
peratury powyzej Aci. Po usunigciu przez polerowa-
nie warstewki tlenkowej proébki trawi sie ja przez 12
do 10 minut w 4% roztworze kwasu pikrynowego.
Granice ziarn wystapig jako ciemne linie, na skutek
dyfuzji tlenu miedzy ziarna metalu, Ten tlen utlenia
powierzchnie ziarn na ferryt. Przekroje prostopadte do
powierzchni wykazaty, ze tlen siega do gtebokosci
mniej wiecej warstwy jednego lub dwu ziarn.

Okres$lanie ziarn stali ledeburytowych typu Ch. 12

i Ch. 12 M. N. N. Lipchin. (Kaczestwiennaia Stal, r. 1937,
nr 2, str. 54).

W tym celu nalezy je wyzarza¢ przez 15 minut w
temperaturze 1150°, hartowa¢ w oleju i odpuszczaé w
temperaturze 540“ — 560" przez 45 — 60 minut. Za-
biegi te wytwarzajg siatke troostytowa dookota ziarn
austenitu.

Sity wewnetrzne wystepujace w zeliwnych odlanych

kotach. W. Krtasowioki. (Stal, r. 1936, nr 10, str. 49/56).

Autor twierdzi, ze powodem pekania odlewanych kot
zeliwnych bezposrednio po odlaniu, wzglednie po krét-
kiej pracy nie sa wewnetrzne naprezenia, jak to do
tej pory sadzono, gdyz w takich kotach wystepujg tyl-
ko naprezenia o kierunku promieni, a te powodowac
moga tylko podiuzne a nie poprzeczne pekniecia. Na-
prezenia promieniste nie sg wiec niebezpieczne a na-
wet w czasie pracy, kiedy sie koto rozgrzewa sa one
przeciwnie skierowane do powstajacych wtedy napre-
zen. Peknigcia powstaja w stabych miejscach mate-
riatlu skutkiem ich specyficznej struktury. Przy krzep-
nieciu odlanych ko6t powstaje budowa dendrytyczna
o osiach dendrytéw prostopadtych do powierzchni ko-
ta. By tego unikng¢ autor proponuje uzywaé do ta-
kich odlew6éw dobrego zelastwa, czystego materiatu
o matej zawartosci manganu i fosforu, a nastepnie
stosowacé¢ diuzsze wyzarzanie odlewdéw oraz starzenie
kot przez 5 — 6 miesiecy przed oddaniem ich do
uzytku.

Stale chroino-manganowe jako stale ognioodporne. J.

H. G. Monypenny. (Metallurgia, listopad 1937, str. 7/12).

Jako bardzo dobre stale ognioodporne uwaza autor sta-
le o zawartosci 0,15% C i nie wiecej jak 15,0% Cr. Te
stale z odpowiednio wymagang iloSscia manganu sa
czysto austenityczne. Stale ferrytyczne do tych celow
sie nie nadaja.

Odporne na korozje stale na topatki turbin. J. H. G.

Monypenny. (Corrosion und Metallschutz, r. 1937, zesz. 13,
str. 365/75).

Gdy para wolna jest od chlorkéw, a temperatura nie
przekracza 500" wystarczajgco dobrymi sg stale o za-
wartosci 12 — 14% Cr. Przy tym niskoweglowe stale
sg lepsze od stali o wyzszej zawartosci wegla, zwta-
szcza o ile para zawiera $lady chlorkéw. Gdy para za-
wiera wieksze ilosci chlorkéw, to wtedy nalezy uzy-
wac stali o zawartosci 16 — 20% Cr i 2,0% Ni. Gdy
para zawiera wyjatkowo duze zawartosci chlorkéw
nalezy uzywa¢ stali o zawartosci 18 — 20% Cr i 8 —
12% Ni. Stale te specjalnie odporne sa na korozje
miedzykrystaliczna.

Molibden w stalach narzedziowych. W. F. Chubb. (Me-

tallurgia, listopad 1937, str. 17/8).

Polecane przez autora skitady stali do poszczegdlnych
celéw: trzpienie pracujgce na zimno: 0,5—0,7% C,
05— 1,0% Cr, 0,15 — 0,35% Mo; trzpienie pracujace
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na gorgco: 05 — 0,7% C, 0,75 — 1,0% Cr, 0,6 —
0,9% Mo; specjalne trzpienie wykrojowe pracujace na
zimno oraz przebijaki: 0,8 — 0,9% C, 0,5 — 0,7% Cr,
0,15 — 0,25% Mo, — trzpienie z tej stali mozna réw-
niez uzy¢ do kucia stali nierdzewnych i metalu Mo-
nella. Inny rodzaj stali na trzpienie zawiera 0,4 —
05% C, 14 — 1,8% Ni, 80 — 9,0% Cr oraz 40 —
4,25% Mo. Molibdenowe stale wysokosprawne zawie-
raja 0,65 — 0,75% C, 3,25 — 3,75% Cr, 9,25 — 9,75%
Mo i 1,15 — 1,35% V. Podano sposoby obrébki ciepl-
nej i whkasnosci mechaniczne tych stali.

Stal zastepcza dla stali szybkosprawnych. (Kaczest-

wiennaia Stal, r. 1937, nr 4, str. 48).

Te stal zastepczg wytwarzajg zaktady Elektrostal
0 nastepujacym sktadzie: 1,0 — 1,15% C, 1,1 — 1,7%
Si, 11,0 — 13,0% Cr, 2,1 — 2,5% V. Stal te nalezy har-
towa¢ w oleju od temperatury 1240° — 1260°, a od-
puszcza¢ przez 4 godziny w temperaturze 550°

zrédta btedéw w przygotowywaniu zgtadéw. F. Roli.

(Metallwirtschaft, listopad 1937, str. 1179/84).

Zbyt energiczne szlifowanie moze doprowadzi¢ do
przegrzania powierzchni szlifowanej, gdyz temperatu-
ra moze doj$¢ nawet do 950" i 1 mm gtebokosci. Pole-
rowanie moze doprowadzi¢ do ptyniecia powierzchni
lwydzierania niektérych sktadnikéw stopowych a $ro-
dek polerski moze by¢ wbity w powierzchnie zgtadu.
Polerowanie moze réwniez wzmagac¢ chemiczng reak-
cyjnos¢ powierzchni metalu i gazy takie, jak azot
i tlen mogag reagowa¢ z metalem, tworzgac azotki
1 tlenki. Uzycie niestosownego $rodka trawigcego,
wzglednie zbyt dtugie trawienie moze powodowac¢ zmia-
ny budowy.

Szlifowanie zgtadéw na krazku otowianym, na ktérym

znajduje sie Srodek do szlifowania. K. Amberg. (Jernkon-
torets Annaler, r. 1937, nr 9, str. 603/14).
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Krazek otowiany pokryty jest pokostem, w Kktérym
rozprészony jest $rodek do szlifowania. Gdy $rodek
szlifujgcy wbije sie zbytnio w pokost, wtedy nalezy
zwilzy¢ powierzchnie benzolem. Dla delikatnego szli-
fowania najlepiej uzywaé¢ pudru z weglika wolframu.
Tym sposobem mozna szlifowa¢ bardzo trudne zgta-
dy (jak na przyktad zgtady do badania wtracen zuz-
lowych), uzywajac odpowiednich $rodkéw do szlifo-
wania. Szlifowanie ta metodg jest tansze od szlifowa-
nia na papierach $ciernych.

Kolorowe trawienie zgtadéw. (Technische Blatter, r.
nr 6, str. 66).

Zgtady stali mozna trawi¢ w ten sposéb, ze jej po-
szczego6lne skiadniki strukturalne wystgpig w réznych
kolorach. Nalezy w tym celu uzywaé¢ nastepujgacych
odczynnikéw trawigcych: Rozpusci¢ 15 g molibdenianu
amonowego w 100 cm2 destylowanej wody a nastepnie
2 cma tego roztworu rozpusci¢ w 100 cm" alkoholu
etylowego. Zamiast molibdenianu amonowego mozna
uzy¢ wanadynianu amonowego lub uranianu amonowe-
go. Nalezy doktadnie dobra¢ czas trawienia, gdyz ina-
czej przy zbyt krotkim czasie trawienia obraz bedzie
niewyrazny a przy zbyt ditugim kolory bedg brudne
i zamazane.

~HUTNIK"

korozja

Stosowanie metody potencjometrycznej do oznaczania

korozyjnosci stopéw zelaznych. L. Guitton i Portevin. (Re-
vue de Metallurgie, Memoires, pazdziernik 1937, str. 564/74).

Omoéwiwszy zjawiska elektrolityczne, zachodzace przy
korozji metali i stopéw w kwasach, opisano metode
okres$lania skionnosci do korozji mierzac krzywa czas
— potencjat dla prébek zanurzonych w roztworach
kwasu solnego w stezeniu 1,4 i 1,18 oraz w kwasie siar-
kowym o stezeniu 1,4. Zauwazono, ze dla pewnych
okreslonych warunkéw, postep korozji stopéw zelaz-
nych w kwasach mineralnych jest prostg funkcjg po-
tencjatu tych stopéw.

Badania wptywu réznego stopnia napowietrznienia na

umiejscowianie sie korozji. G. D. Bengough i F. Wormwell.
(Journal of the Society of Chemical Industry, pazdziernik
1937, str. 349/63).

Badania przeprowadzone na zelazie korytkowym i
prébkach o podobnym ksztatcie wykazaty, ze stopien
napowietrznienia poszczeg6lnych czesci probki nie
wptywat na rozmieszczenie korozji w 0,5 N roztworze
soli kuchennej oraz w réznych rodzajach wody prze-
mystowej. Wiekszy wptyw w tym kierunku miat cha-
rakter fizyczny poszczegélnych czesci powierzchni
prébki.

Kombinowany wptyw korozji i zageszczenia naprezen

na otworach i natozonych opaskach na prébki poddane dzia-
taniu okresowych sit skrecajgcych. T. J. Dolan. (lllinois Uni-
versity, Engineering Experiment Station, r. 1936, nr 293).

Tego rodzaju prébki czterech gatunkoéw stali podda-
ne dziataniu zmiennych sit skrecajacych wykazaty
nizsza granice wytrzymatosci na zmeczenie, gdy na
nie dziatata zwykta ptynaca woda, niz gdy préby te
przeprowadzono na powietrzu. R6znica ta byta duza
przy obrobionych cieplnie stalach niklo-chromowych,
bardzo mata tak, ze mozna jag nawet nie bra¢ pod
uwage przy stalach niskoweglowych. Poza tym bada-
nia wykazaly, ze zageszczenie naprezen na brzegach
otworéw wykonanych na prébkach, wzglednie w miej-
scach styku natozonych na prébki opasek jest znacz-
nie nizsze, nizby to wypadato z obliczen teoretycznych.

Ciekawe przyktady korozji rur wodociggowych. (Bri-

tish Engine, Boiler and Electrical Insurance Co, Ltd, Tech-
nical Report, r. 1936, str. 29/30).

Korozje wodociggowych rur zeliwnych powoduje nad-
mierna koncentracja tlenu w przeptywajacej wodzie.
Stwierdzono to zwiekszajagc za pomoca odpowiednich
pomp zawarto$¢ tlenu od 1cm'/l do 2.7 cm3/l. Korozji
takiej zapobiega dodanie do wody nieco wapna, wzgle-
dnie zastosowanie stosownych odpowietrznikéw.

Stosowanie cienkich powtok azbestowocementowych

w walce z korozjg. (Genie Civil, grudzien 1937, str. 534).

Powtoki ochronne sktadajace sie z mieszaniny azbestu,
cementu i wody nadajg si¢ bardzo dobrze do ochrony
materiatdbw budowlanych stalowych i drewnianych
przed niszczacym dziataniem korozji.
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