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WYTWARZANIE SUROWKI | STALI, ODLEWNICTWO. no stal o nastepujacym skkadzie: 0.09% C, 0.21%

Mn, 0.04% Si, 0.30% P, 0.12% Cu, i nastepujacych

Obnizenie kosztéw wsadu wielkopiecowego przez L - . .

o X o A i wilasnosciach mechanicznych: wytrzymato$¢ na
uzycie zielonych zuzli zaglomerowanych pyleni popiel- rozciaganie 364 ka/mm-’ ranica nnosci  26.2
nym. N. Kaistro. (Stal, r. 1937, nr 10, str. 9/14). ag < K9 -9 ptynnoscl 0.

i i i kg/mm-', wydtuzenie 32.8%. Udarnos¢ zmniejszyta
Badania przeprowadzono nad wytworzeniem nie

sie po zastosowaniu sztucznego starzenia (rozcig-
ganie 12% i nastgpne wyzarzanie w 250" przez
2 godziny) o 39% w poréwnaniu do 57% o jakie
zmniejszyta sie udarno$¢ zwykiej miekkiej stali
martinowskiej po zastosowaniu takiego starzenia.

kruszacych sie zuzli, ktére mogtyby by¢ czescio-
wo uzyte jako rudy manganowe. Nie kruszace zu-
zle uzyskuje sie w ten sposob, ze dodaje sie do
nich pytu popielnego. Pyt ten dodaje sie¢ mechani-

cznie w czasie odlewania zuzla z pieca do kadzi.
llos¢ pytu popielnego powinna by¢ taka, by zaraz

Wielko$¢ ziarna byta 6-7 stopni skali A.S.T.M.

nastepowgio'Ikrzgplmeme Z:j"z'a \A" kad2|.. S.‘,tosurt';elf Rozwd6j wytwodrczosci stali martinowskiej w ostat-
w;g*owzy ;uz at zie onegto . 0, Ipy u p,OV\{'Imefg 19%://(: nich latach w Stanach Zjednoczonych. L. F. Reinartz.
okoto < Daje to zawarlosc zelaza w zuziu I (Iron and Steel Institute, pazdziernik 1938).

a manganu 11-13%.

Odpowiednie projektowanie odlewoéw ciggtiwych

jest rzeczg bardzo wazng. J. H. Lansing. (Foundry, lipiec
1938, str. 22/3 i 71/2).

Jedna z wielkich fabryk metalowych amerykan-
skich wystata dziewieédziesieciu swych inzynie-
réow i konstruktoréw do odlewni zeliwa na prze-
szkolenie, by zapoznali sie z mozliwosciami oraz
trudnosciami wykonywania ré6znego rodzaju odle-
woéw. Wynik tego byt doskonaly, gdyz od razu
spadta ilos¢ brakéw odlewni skutkiem racjonal-
niejszego projektowania odlewéw przez tych kon-
struktoréw.

W Stanach Zjednoczonych w ostatnich latach daje
sie zauwazy¢ coraz wiekszy rozw6j wytwaérczosci
stali martinowskiej. Obecnie pojemno$¢ rynku wy-
nosi rocznie ok. 71 milionéw ton wlewkoéw i odlewéw
stalowych. Zasadowy proces martinowski znacznie
czesciej stosuje sie, niz proces bessemerowski i kwa-
$Sny martinowski, skutkiem wiekszych mozliwosci
przerébki suréwki o zrézniczkowanym sktadzie
oraz skutkiem tego, ze w zasadowym procesie mar-
tinowskim mozna przerabiaé bardziej réznorodny
ztom zeliwny i stalowy, niz w procesie kwasnym.
Stalownie dazg stale do polepszenia z jednej stro-
ny jakosci materiatlu a z drugiej do obnizenia je-
go ceny. Drogi jakimi sie to osigga ujeto w trzech

o punktach: 1) Zwraca sie baczng uwage na jakos¢
Rury zeliwne odlewane odsrodkowo dla przemystu personelu, zatrudnionego w stalowniach, przy-
naftowego. P. Boisson. (Genie Civil, lipiec 1938, str. 516/7). czem kierownictwa nie szczedza czasu i kosztow

Tego rodzaju rury nadajg sie bardzo dobrze dla
przemystu naftowego tak dla swych witasnosci me-
chanicznych, jak tez i duzej odpornosci na korozje.
Omoéwiono ich wyréb i poréwnano ich wilasnosci
z whasnosciami rur stalowych.

Wytwarzanie nie starzejgcej sie miekkiej stali mar-

tinowskiej stosujac sposéb dziatania na nig zuzlem za-
sadowym. N. Agalecki. (Stal, r.

1937, nr 10, str. 15/9).
Na stal w kadzi dziatano zasadowymi zuzlami syn-

dla odpowiedniego przygotowania tego personelu.
2) Rozszerzono istniejgce piece do mozliwie naj-
wiekszych granic oraz zbudowano szereg nowych
duzych jednostek piecowych. Wprowadzajgc od-
powiednie ulepszenia techniczne znacznie skrécono
czas tadowania pieca oraz czas spustu. Dobre izo-
lowanie pieca tak z dotu jak i géry spowodowato
znaczne oszczednosci na materiale opatowym.
Wprowadzono stosunkowo czeste kontrole pieca,
przez co zwiekszono sprawnos$¢ prowadzenia pie-

tetycznymi o sktadzie: Si02 + TiO-> — 58%, FeO ca, obnizono koszta opatu i napraw oraz zwiek-
— 6%, A1203 — 11%, Ca®0 — 7%, MgO — 5%, szono wydajno$¢ pieca w tonach na godzine
P205 — 0.5%, S — 1.5%. Zuzle te topiono w pie- i miesigc. 3) Zwr6cono baczng uwage na czystosé
cu elektrycznym a nastgepnie mieszano ze stalg wsadu, wprowadzajgc dokiladng segregacje zela-
w kadzi. W ten sposéb powodowano daleko idace stwa i uzywajgc do produkcji stali jakosciowych

odtlenienie stali bez wprowadzania jakichkolwiek
szczatkowych wtrgcen niemetalicznych takich, ja-
kie zachodza przy odtlenianiu za pomoca glinu.
Opisano doktadnie catkowity przebieg topu wraz
z koncowymi zabiegami odtleniajgcymi. Otrzyma-

tylko zelastwa ciezkiego i czystego. Wprowadzono
szereg szybkich sposobéw badania niektérych wita-
snosci topu w czasie jego prowadzenia, przez co
prowadzenie topu zostato utatwione i jest bardziej
precyzyjne. Wpiyneto to w bardzo duzym stopniu
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na polepszenie réwnomiernosci wiasnosci wlew-
kéw jednego spustu jak tez i miedzy spustami réz-
nymi.

Kontrola zuzla w czasie prowadzenia pieca marti-

nowskiego. L. Wiadimiréw. (Stal, r. 1937, nr 12, str. 1/6).

Zbadano zalezno$¢ miedzy iloscig zuzla w piecu
a wydajnoscig pieca. Celem przy$pieszenia proce-
su nie wystarczy tylko zwiekszenie szybkosci do-
prowadzania ciepta do pieca, lecz jest rzeczg ko-
nieczng w tym samym czasie zwiekszy¢ pojemnosc¢
kapieli dla absorbcji tego ciepta. Zalezy to bezpo-
Srednio od grubosci powtoki zuzla. Obliczenia sto-
sunku miedzy czasem potrzebnym do przeprowa-
dzenia catkowitego procesu, wydajnoscig pieca
oraz gruboscig zuzla wykazaty, ze czas procesu
jest w przyblizeniu proporcjonalny do grubosci po-
wioki zuzlowej. Stosujgc odpowiednie spuszczanie
zuzla stwierdzono, ze czas topu mozna obnizy¢ do
4 godzin.

WALCOWANIE, KUCIE, TLOCZENIE, PRZECIAGANIE.

Ttoczenie na gorgco zeliwa. W. Tychowski i .1 Kar-

linska. (Stal,- r. 1937, nr 10, str. 28/32).

Robiono préby zdatnosci do kucia i ttoczenia ze-
liwa o sktadzie 3.71% wegiel catkowity, z tego
3.27% grafitu, 2.1% Si, 1.3% Mn, 0.145% P, 0.064 %S,
Mimo, ze zeliwo przy rozttaczaniu niekrepowanym
wykazuje pewng plastyczno$¢ w temperaturze oko-
to 600°, to jednak rozttaczanie (speczanie) prébek
cylindrycznych powyzej 25% powodowato ich pe-
kanie i to bez wzgledu na temperature przeprowa-
dzania préby (800° —- 1150°). Lepsze wyniki uzy-
skano przy kuciu pod miotem spadajacym. Peka-
nia nie stwierdzono o ile byto tylko jedno uderzenie
miota. Najlepsza temperatura kucia wynosi 10500—
1060°. Badania mikroskopowe przekutych materia-
tow wykazaty zmiany w budowie grafitu oraz cze-
Sciowe przejscie perlitu pasemkowatego w perlit
sorbityczny. Twardos$¢ przekutego zeliwa wyno-
sita 219 stopni Brinella. Innych wiasnosci mecha-
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Opisano urzadzenie zainstalowane w starym we-
glowym piecu zasilanym S$rubg Archimedesa. Na-
ped dla dmuchawy powietrznej i $sruby dano z te-
go samego motoru. Termoelement umieszczony
w piecu potgczono przez odpowiednie przeno$niki
w ten sposéb z tym motorem, ze zmiany tempera-
tury odbijaty sie bezposrednio na doptywie pradu
do motoru, zwalniajgc lub przy$pieszajac jego
obroty. Dla kontroli ci$nienia zawieszono w otwo-
rze zrobionym w tylnej $cianie komory spalania
blaszke metalowg, ktéra przy normalnym ci$nieniu
w komorze otw6r ten zamykata. W razie wzrostu
cisnienia blaszka sie odchylata i wiacizata kon-
takt elektryczny do motoru podnoszacego zasuwe
w przewodach wylotowych gazéw spalinowych.

Obrb6bka cieplna stali 18/8. L. Sanderson. (Metal-

lurgia, maj 1938, str. 11/2).

Stale nierdzewne typu 18/8 czasami trzeba zmigk-
czy¢, by utatwi¢ ich dalszg obrébke. Zendre pow-
statg w czasie zmiekczania mozna usung¢ zanurza-
jac przedmioty do roztworu sktadajacego sie pot
na pét z handlowego kwasu solnego i wody z do-
datkiem 5% obietosciowo biorgc handlowego kwa-
su azotowego i 2% ostabiacza.

Piece elektryczne do wyzarzania o kontrolowanej

atmosferze. E. B. Hauser. (Iron Age, czerwiec 1938,
. 34/5).

Gaz naturalny i powietrze doprowadza sie w $ci-
Sle okreslonych ilosciach do oddzielnej komory
spalania, ktéra potgczona jest z wiasciwym pie-
cem czyli komorg robocza przelotem idgcym
wzdtuz catej szerokosci drzwi wsadowych. Spali-
ny wciskajg sie przez ten przelot do komory ro-
boczej, tworzac jakgdyby zamkniecie w razie o-
twarcia drzwi wsadowych i nie dopuszczajgc do
pieca powietrza z zewnatrz. Spaliny te wypeinia-
ja cala komore przeptywajac przez nig i uchodza
odpowiednim otworem.

Wyzarzanie cienkiego drutu w Anglii. F. A. West-

nicznych nie badano. brook. (Iron Age, maj 1938, str. 50/1).

Zwoje drutu wyzarza sie¢ w kapieli solnej ogrze-
wanej przeptywajacym przez nig pradem. Drut ten
nastepnie wymywa sie od przylgnietej soli w gte-
bokich kottach z woda. Wode ta nastepnie sige od-
parowuje uzyskujac spowrotem sél.

Badania nad stosowaniem rozciggania drutéw
przed matrycg przy ich przecigganiu. L. Simons. (Wire
and Wire Products, maj 1938, str. 229/33).

Stwierdzono przy walcowaniu blach sposobem
Steckla, ze stosowanie rozciggania tylnej czesci ) . . ) o
blachy, zanim ona wejdzie miedzy walce, pozwa- Utwardzanie przez wydzielanie sie sktadnikéw

la na dawanie wiekszych zgniotéw na kazdy prze- trzech stali zawierajgcych wanad. H. H. Burton i T. F.
pust. Ta zasade zastosowano réwniez przy Russell. (Iron and Steel Institute, pazdziernik 1938).

wyrobie drutéw. Druty o grubosci 25 mm Stale zawierajace a) 0.265% C, 0.58% Mo, 0.30% V,

ze stali o zawartosci 0.44% C przeciggano b) 0.195% C, 0.60% Mo, 0.30% V, «c) 0.255% C,
przez matryce z weglikéw wolframu o $red- 0.66% Cr, 0.56% Mo, 0.30% V, utwardzaja sie na
nicy oczka 2 mm a rozcigganie przed matrycg sto- skutek wydzielania si¢ z roztworu skiadnikéw, gdy
sowano od zera do 200 kg stopniowane co 20 Kkg. sie je odpusci w zakresie temperatur 50 — 625",

CisSnienie obnizyto sie ze 160 kg, gdy nie stoso-

Stopien utwardzania zalezy od czasu i temperatu-

wano rozciggania przed matryca, do 48 kg, gdy ry odpuszczania. Utwardzenie to potaczone jest
rozcigganie to wynosito 200 kg. Precyzyjne bada- jednak ze znacznym spadkiem udarnosci. Ciagli-
nie twardosci na przekroju drutu wykazato, ze wos¢ mozna odzyska¢ zmigkczajac te stale przez
twardo$¢ drutu jest bardziej réwnomierng przy koagulacje wydzielin. Skiltadnikami wydzielajgcy-
stosowaniu rozciggania przed matryca. mi sie z przesyconego roztworu zelaza a sa V,C!
i przypuszczalnie takze w tej samej ilosci Fe;!C.
OBROBKA CIEPLNA. PIECE, POMIARY TEMPERA-

TUR. WELASNOSCI METALI | ICH BADANIA, ZASTOSO-

WANIA.

Badania nad wpitywem manganu na hartowalnos¢
i odpuszczanie odlewoéw zeliwnych. J. E. Hurst. (Insti-

Automatyczna regulacja temperatury i cisnienia
w piecach do obrébki cieplnej. M. Javelle. (Meteaux et
Corrosion, maj 1938, str. 94/8).
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tute of British Foundrymen:
czerwiec 1938, str.

Foundry Trade Journal,
545/8).

Zbadano szereg od$rodkowo lanych odlewéw ze-
liwnych zawierajagcych chrom oraz ré6zne ilosci
manganu w zakresie od 091 do 3.10%. Odlewy te
zbadano w stanie odlanym (surowym), wyzarzo-
nym, hartowanym i odpuszczonym. Badania wy-
kazaty, ze w stanie odlanym zawarto$¢ manganu
wptywa stosunkowo nieznacznie na ilos¢ wegla
zwigzanego. Przy zawarto$ci manganu 2% i wyzej
stwierdzono znaczne obnizenie siarki. Wzrost za-
wartosci manganu powoduje wzrost twardosci i
lekkie obnizenie sie wytrzymatosci materiatu w
stanie odlanym. Hartowanie w oleju od tempera-
tur do 800°, powoduje obnizenie twardos$ci. Harto-
wanie od temperatur powyzej 800" podwyza twar-
dos¢ lecz obniza wytrzymatos¢. W probkach o wyz-
szej zawartosci manganu (2.0% — 3.1%) najwyz-
sza twardo$¢ otrzymuje sie przy hartowaniu od
825°. Prébki o nizszej zawartosci manganu nalezy
hartowa¢ od temperatur wyzszych (875°), by otrzy-
mac¢ najwyzsza twardo$¢. Odpuszczanie po harto-
waniu powoduje odzyskanie obnizonej przez ta
obrobke cieplng wytrzymatosci oraz zmniejszenie
sie twardosci. Najwyzsze odzyskanie wytrzyma-
tosci osigga sie przez odpuszczanie w temperatu-
rze 350°. W prébkach o wiekszej zawartosci man-
ganu to polepszenie wytrzymatosci nie jest tak
wielkie, jak w prébkach o matej zawartosci man-
ganu, gdzie wytrzymatos¢ moze nawet przekro-
czy¢ warto$s¢ wytrzymatosci w stanie odlanym.
Wyzarzanie powoduje obnizenie twardosSci przy-
czem im wyzszg jest zawarto$¢ manganu, tym stra-
ta ta jest mniejszg. Hartowanie i odpuszczanie
po wyzarzaniu powoduje utwardzenie nieco mniej-
sze, niz hartowanie, wzglednie odpuszczanie ma-
terialu w stanie odlanym. Badania wegla w ma-

teriale wykazaty, ze w stanie hartowanym i od-
puszczonym ma miejsce reabsorcja grafitu, co za-
chodzi réwniez w materiale hartowanym i odpu-

szczonym po wyzarzeniu.

Podstawowe czynniki majace wptyw na wykres

naprezenie-obcigzenie dla miekkiej stali. G. Welter i S.
Gockowski. (MetaUurgia, r.

1938, maj str. 13/7, czerwiec
61/4, lipiec str. 99/101>.

Badano wptyw konstrukcji maszyny do rozcigga-
nia na wyniki badan, przyczem okazato sie, ze
spadek obcigzenia przy granicy ptynnosci powo-
dowany jest wptywem przeniesienia wahadtowego
na wykazywane obcigzenie. Nie osiowe rozcigga-
nie prébki nie wptywa na potozenie granicy ptyn-
nosci o ile ekscentryczno$¢ dziatania obcigzenia
nie przekracza 1 mm.

Czynniki powodujgce krucho$¢ na czerwono. F. G.

Norris. (Iron and Steel Institute, pazdziernik 1938).

Pobrano prébki z czterech wytopéw z pieca mar-
tinowskiego i przekuto je na prety 11.7 mm w kwa-
dracie. Zrobiono dokladnie analizy chemiczne i
préby kruchosci, zginajac probki na kowadle
w temperaturze czerwonego zaru. Gdy stosunek
(Mn -A- 0.048) do (S 0.13 O) (Mn. S i O procen-
towe zawartosci wagowe manganu, siarki i cat-
kowitego tlenu) wynosi mniej niz 3.30, to prébki
te wykazujg krucho$¢ na czerwono. Gdy przepro-
wadza¢ te proby na prébkach, ktére temperature
czerwonego zaru osiggnely bezposrednio przez
ochtodzenie materiatu po skrzepnieciu, to stosu-
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1938).

. Wilson. (Metal Progress, maj
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nek ten musi wynosi¢ conajmniej 6.46, by mate-
riat nie byt kruchy. W zakresie 6.46—3.30 na kru-
chos¢ na czerwono wplywajg warunki stygniecia.
Warunki stygniecia wplywajg pozatym na ilos¢
siarczkéw zelaza i manganu.

Starzenie sie stali po hartowaniu. J. H. Andrew

(Ir6n and Steel Institute, pazdziernik

Przeprowadzone badania mialy na celu okreSle-
nie wptywu wegla na szybko$¢ i intenzywnos$é
starzenia sie stali, mierzonych wzrostem twardo-

Sci (Vickersa). Starzenie.sie nastepowato po szyb-
kim ostudzeniu normalizowanej stali do tempe-
ratur ponizej Aci. Badano wptyw drobnych

ilosci Si, Mn, Al i Mo. Stosowano naweglanle czy-
stego zelaza (wzglednie zelaza z dodatkami wyzej
wspomnianymi) w gazie acetylenowym. Nawe-
glone prety przecinano i robiono caly szereg od-
ciskéw dla pomiaréw twardosci od naweglonej po-
wierzchni, az do $rodka preta. Prawie we wszyst-
kich wypadkach najwyzszy wzrost twardosci w
temperatusze 25° zachodzit w strefie zawartosci
wegla 0.035% po szybkim ostudzeniu od tem-
peratur tuz ponizej ACj. Ta zawarto$s¢ odpowiada
granicy rozpuszczalnosci wegla w zelazie a
Dodatek do 1.0% Mn Ilub Mo obniza starzenie.
Si do 0.88%' nie wprowadza wiekszych zmian. Al
do 047% powoduje wzrost starzenia sie. Zelazo
azotowane po zahartowaniu od pewnych tempera-
tur wykazuje daleko wiekszy wzrost twardosci,
niz zelazo naweglone. Azoto-martenzyt w przeci-
wienstwie do martenzytu w stopach zelazo-wegiel.
wykazuje znaczne starzenie sie w temperaturze
pokojowej. Podano teorie, ze wzrost twardosSci
skutkiem starzenia powodowany jest naprezeniami
w siatce przestrzennej, wywotanymi przez wegli-
ki lub azotki zelaza przed ich wydzieleniem si¢ z
roztworu statego. Jest duza réznica w zachowaniu
sie materiatu, czy odcisk diamentu aparatu Vicker-
sa zrobi sie bezposrednio po zahartowaniu, czy po
zestarzeniu sie materiatu. W pierwszym wypadku
nie wptywa to na dalsze starzenie sie¢ w materia-
tu, w drugim wegliki, wzglednie azotki bezpos$red-
nio otaczajace wgtebienie przechodzg spowrotem
do roztworu. Wypadek ten potwierdza to, ze same
naprezenia mechaniczne majgce miejsce w tem-
peraturach pokojowych wystarczaja do wprowa-
dzenia weglikéw czy azotkéw spowrotem d,0 roz-
tworu. Czy to jest powodowane wytwarzaniem sie
ciepta na powierzchniach pos$lizgu ptaszczyzn nie
mozna jeszcze tego stwierdzi¢, lecz badania dla
wyjasnienia tego problemu sa prowadzone.

Wytrzymatos¢ stali w wyzszych temperaturach.
1938, str. 499/505).

Zbadano wiasnosci ziaren i materialu miedzy ziar-
nami w wyzszych temperaturach. Wtedy amplitu-
da drgan atoméw wzrasta tak, ze ciata krystalicz-

ne i miedzykrystaliczne stopniowo tracag swg wy-

trzymato$é, skutkiem zmniejszania sie kohezji
atomowej. Utrata wytrzymatosci Kkrysztatéw za-
chodzi powolej, gdyz ich sztywna siatka prze-

strzenna nie pozwala na wolne poruszanie sige ato-
moéw. Z tego tez powodu w niskich temperaturach
materiat jest mocniejszy na granicach ziarn a w
temperaturach wysokich mocniejsze sa ziarna, niz
ciato miedzykrystaliczne. Temperatura, w Kktoérej
jedno i drugie ciatlo maja te samag wytrzymatoscé
nazywamy temperaturg ekwikohezyjng. Czas jest
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waznym czynnikiem przy petzaniu stali powyzej
temperatury ekwikohezyjnej. Dlatego tez wytrzy-
matos¢ stali w temperaturach wyzszych musi sig
okres$la¢ temperaturg, obcigzeniem, szybkos$cig od-
ksztatcenia i czasem. Wytrzymatos¢ w tempera-
turach wyzszych mozna podnie$¢ przez zwieksze-
nie w jaki$ sposéb najnizszej temperatury ekwi-
kohezyjnej lub temperatury rekrystalizacji. W za-
kresie temperatur od pokojowej do ekwikohezyj-
nej mozna znacznie zwiekszy¢ wytrzymatosci sta-
li przez podniesienie zawartosci wegla i odpowied-
nig obrébke cieplna.

Wptyw chromu na rozszerzanie sie handlowych od-

lewéw zeliwnych w wyzszych temperaturach. R. H.
Shith. (Iron Age, r. 1938, 9 czerwiec str. 43/5 i 23 czer-
wiec str. 29/31).

Wyniki badan wykazaty, ze: 1) chrom ustala tak
cementyt jak i perlit utrudniajac grafityzacje,
ktéra zachodzi w zwyczajnym zeliwie w wyzszych
temperaturach, 2) chrom opéznia utlenienie,
3) chrom podnosi wytrzymatosci zeliwa, przez co
jest ono bardziej odporne na naprezenia wywota-
ne zmianami cieplnymi.

Ognioodporne zeliwo. A. Partevin i P. Bastien.

(Association Technigue de Fonderie, czerwiec 1938, str.
220/31).

Zmiany ohietosci, budowy i skiadu zeliwa wyste-
pujace w czasie jego ogrzewania powstajg, zda-
niem autoréw, skutkiem dziatania trzech destruk-
cyjnych czynnikéw: 1) grafityzacji potaczonej z
rozszerzaniem sie materiatu, 2) tworzenia si¢ we-
wnetrznych peknigé, skutkiem nieré6wnomierne-
go rozszerzania sie grafitu i stalowego podstawo-
wego ciata, 3) korozji wewnetrznej, to jest utle-
niania sie lub usiarczania materiatu pod wpty-
wem dziatania gazu wciskajgcego sie do tych we-
wnetrznych peknie¢ i rozszerzania sie tej korozji
wzdtuz granic ziarn grafitu. Czynniki te mozna
zwalcza¢: 1) utrudniajgc powstawanie grafitu
przez dodawanie metali ustalajacych wegliki ze-
laza (chrom, mangan, wolfram, molibden lub wa-
nad), lub za pomoca dodawania Srodkéw powodu-
jacych rozpad grafitu w razie jego utworzenia sig
(krzem, glin, tytan lub nikiel), 2) zapobiegajac prze-
mianom faz przez dobieranie takich temperatur,
by pracowa¢ w obrebie tylko jednej fazy oraz przez
dodawanie odpowiednich ilosci glinu, krzemu Ilub
chromu w wypadku zelaza a , oraz niklu Ilub
manganu w wypadku zelaza y , 3) obnizajac za-
warto$¢ grafitu przez odpowiednig obrébke zeliwa
w stanie ptynnym.

Zwyczajne zeliwo chromowe, — jego ciagliwos¢

i spawalnos$¢. V. N. Krivobok. (Metal Progress, lipiec
1938, str. 47/52).

Wahania zawartosci wegla w stopach zelazo-chrom
o zawartosci 23— 30% chromu nie wplywajg na
wrazliwos¢ stopu na obrébke cieplng. Ogrzewanie
do temperatur powyzej 1093( powoduje wzrost
ziarn, co wptywa na zmniejszenie sie wytrzyma-
tosci jak réwniez i ciagliwosci materiatu tak, ze
wydtuzenie spada z 28—30% na 5%. Ziarno moz-
na utrzymaé¢ drobnym przez dodanie azotu, jednak
zagadnienie spadku udarnosci tych stali jeszcze
nie jest rozwigzane. Spawanie powoduje utwar-
dzanie sie jednych stopéw, wzglednie wzrost ziar-
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na w stopach innych. Wyzarzanie gotowych przed-
miotéw jest przewaznie niepraktyczne a czesto
wprost niemozliwe. By uniknaé miejscowego
utwardzania sie stosuje sie elekrody wysoko chro-
mowe i wysoko niklowe. Uzywanie jednak elek-
trod o innym skladzie chemicznym, niz materiat
spawany moze powodowaé wzmozonag korozje.
Dlatego tez w razie takiego spawania spoiny be-
dace w zetknieciu z jakims$ elektrolitem pokrywa
sie druga ochronng spoing o sktadzie metalu spa-
wanego.

KOROZJA
Erozja metali i stopéw odlewniczych. J. W. Do-

naldson. (Foundry Trade Journal, sierpien 1938, str.
8879, 100/102).

Twardo$¢ metalu ma stosunkowo nieduzy wptyw
na szybko$¢ postepu erozji, bardzo duzy wpiyw
posiada zato rodzaj budowy metalu. Metale o bu-
dowie austenitycznej, w ktoérej skiadniki stopo-
we tworzg roztwory state sg o wiele wiecej od-
porne na erozje, niz metale o budowie ferrytycz-
nej, sktadajacej sie z oddzielnych skiadnikéw struk-
turalnych.

Korozja $cierna. (Automobile Engineer, sierpien

1938, str. 278).

Korozja taka zachodzi miedzy dwoma silnie przy-
legajacymi i tracymi sie o siebie metalami. Szyb-
kos$¢ postepu tej korozji oraz ilos¢ wytworzonych
skutkiem tego tlenkéw jest proporcjonalna do am-
plitudy wzglednych przesunig¢ a mato jest zalez-
na od szybkosci przesunie¢ i nacisku. Stale nie-
rdzewne oraz stale twarde wykazujag maksimum
tego rodzaju korozji. Najmniejszg korozje wyka-
zujg te pary metali, miedzy ktérymi istnieje duza
réznica twardosci.

Okreslanie odpornosci korozyjnej blach cynowa-

nych. V. W. Vaurio, B. S. Clark i R. H. Lueck. (Indu-

Engineering Chemistry, lipiec 1938, str. 368/74).
Szybko$¢ postepu korozji okresla,)., laboratoryjnie
mierzac ilos¢ wydzielajgcego sie w jednostce cza-
su wodoru, przy zanurzeniu odpow ednich wy-
miaréw probki do kwasu solnego. Stwierdzono, ze
z tego rodzaju prob doktadnie mozna okresli¢ jak
beda sie zachowywaly puszki zrobione z takiego
materiatlu napetnione kompotami brzoskwin, gru-
szek, wisien i S$liwek. Zauwazono, ze niektére do-
datki antykorozyjne stali n. p. miedz wywieraja
w omawianym wypadku skutek przeciwny i pu-
szki wykonane z takiej stali cynowanej zachowuja
sie gorzej.

Dziatanie wodoru na wegliki zelaza i chromu.

(Metallurgist, sierpien 1938, str. 156/7).

Wegliki te poddano dziataniu wodoru w autokla-
wach w temperaturach 500° i 550° oraz cisnieniu
50 i 100 atmosfer. Wyniki byty nastepujgce: We-
gliki zelaza w 500° i 50 atm. ci$nienia, — obnize-
nie wegla z 6.67% na 25 do 3.5%; 550° i 50 atm.,
— obnizenie wegla do 16 — 2.3%; 550° i 100 atm.,
— catkowity rozktad. Wegliki chromu poddane ta-
kim samym prébom nie wykazaty zadnego rozkta-
du. Badania te potwierdzajg to, ze stale wysoko
chromowe o matej zawartosci wegla wykazuja
bardzo duzg odpornos$¢ na dziatanie wodoru w wy-
sokich temperaturach i pod wysokim cisnieniem.
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