KOMISJA METALURGICZNA RADY STALOWEJ

PRZEGLAD PISMIENNICTWA
ZAGRANICZNEGO

z

METALURGII |

NR 2

cowania szyn.
kongres szynowy,

rek.

DZIEDZINY

WALCOWANIE, KUCIE, TLOCZENIE,
PRZECIAGANIE.

Badania nad stosowaniem
M. F. Doussy.
rok 1938).

nowego sposobu wal-
(Pigty Miedzynarodowy

Przy tym sposobie walcowania usuwa sie te wa-
dy (peknigcia) szyn, ktére biorg swoj zaczatek juz
w czasie stygniecia wlewkoéw stalowych. Powsta-
ja one w zewnetrznej czesci wlewka w cienkiej
strefie krysztatéw nieregularnych, gdzie znajdu-
ja sie liczne pecherzyki. Pekniecia te nastepnie
szybko rozszerzajg sie w strefie wydtuzonych den-
drytycznych krysztatéw, lezacych prostopadle do
powierzchni stygniecia. W nowym sposobie wal-
cowania szyny walcuje sig w ten sposéb, ze strefa
krysztatéw nieregularnych znajduje sie w $rodku
stopki szyny, a grubos$¢ strefy krysztatdow dendry-
tycznych jest w tym miejscu bardzo mata. Kie-
runek dendrytéw jest tego lezg one
réwnolegle po powierzchni stopki, przez co utrud-
niaja rozprzestrzenianie si¢ wewnetrznych peche-
rzy w wichrze pekniecia. Podano obrys poszcze -
gélnych przepustéw i tym sposobem mozna wal-
cowac¢ bez przeszkéd i brakéw szyny ze stali nie-
zupetnie uspokojonej. Przy walcowaniu szyn sta-
rym sposobem 2—25% golowych szyn byto odrzu-
cane z powodu peknig¢ w stopkach. Przy walco-
waniu szyn nowym sposobem na 9.000 préb, prze-
prowadzonych na 26000 ton szyn wszystkie da-
ty wynik pozytywny.

rodzaju, ze

zwrotne sprzegto dla walca-

1938, Nr 3, str. 54).

Elektromagnetyczne
M. szeftel. (Stal, r.
Na napedzajacym walce wale osadzone sg luzno
poruszane jednym motorem, idgcym stale w tym
dwa kota zebate obracajgce sie
(przez odpowiednie
przektadnie). Na wale miedzy tymi kolami znaj-
duje sie pierscien z miekkiej stali, mobacy sie po-
rusza¢ wzdiuz watu, lecz nie mogacy sie dookota
niego obraca¢. Na kotach zebatych znajdujg sie
silne elektromagnesy. Przepuszczajac prad przez
elektromagnes jednego kota przycigga sie don
pierécien, skutkiem czego wat napedny musi obra-
ca¢ si¢ razem z tym kotem. O ile chcomy zmie-

samym kierunku,
jednak w réznych kierunkach

KATOWICE, LUTY 1939

canie
netti.

nych.
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ni¢ kierunek biegu walcéw zamykamy doptyw
pradu do danego kota zebatego, przepuszczamy
prad przez elektromagnes kota drugiego,
sie przesuwa i spina wat napedny z kotem dru-
gim, a tym samym zmienia kierunek obrotu wa-

pierscien

tu i walcéow. Przy tym systemie zmiany kierun-

ku obrotu walcéw oszczedza sie do 50% energii.
SPAWANIE | CIECIE.

Badanie wytrzymatosci na rozcigganie i na skre-

metalu spawanego i samych spoin. J. R. Grandi-

(Welding Journal, sierpien 1933, dodatek str. 27/9).
Badania przeprowadzono na prébkach z blach sta-
lowych, spawanych pradem statym 200 amp. i elek-
trodami stalowymi o S$rednicy 47 mm i 635 mm.
Sporzadzono dwie serie prébek. W jednej uzyto spa-
wania punktowego w drugiej warstwowego. W kaz-
dej serii byto po cztery préobki poddane réznym za-
biegom. Pierwsza para byta miotowana na zimno,
druga pozostawiona tylko w stanie spojonym, trzecia
wyzarzona przez 1% godziny w 655°, czwarta wy-
1% godziny w 882°, ochtodzona do
555° i ponownie przez 1% godziny
w 843° celem rozdrobnienia ziarnia. Jedyne proéb-
ki, ktére miaty wytrzymatos¢ na rozcigganie poni-
zej byty te, ktére zosta-
ty wyzarzona w 882° i 893°. To pozwala wnios-
kowaé, ze z punktu widzenia wilasnosci wytrzy-
matosciowych najwyzsza temperatura wyzarzania
Spawanie punkto-

zarzona przez
wyzarzona

przewidzianych wartosci

nie powinna przekracza¢ 655°.

we i warstwowe dawato te same wilasnosci o ile
chodzi o wytrzymato$¢ na rozcigganie czy tez na
skrecanie. Spawanie warstwowe daje tylko wyz-

szg granice elastycznosci.

Urzadzenie do spawania oporowego stali nierdzew-
(Welding Industry, lipiec 1933, str. 210/2).

Urzadzenie to dla spawania nierdzewnych stali
austenitycznych  posiada ciekawy przyrzad kon-
sktadajgcy sie z odpowiedniego galwano-
metru, przy pomocy ktérego dostaje sie wykres
o wspoétrzednych natezenie pradu. Na
podstawie tego wykresu mozna z calg dokiadnos-
cig stwierdzi¢,
to prawidtowo i
alny btad.

trolny,
czas —

czy spawanie przeprowadzone by-
w ktéorym miejscu byt ewentu-
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1933,

nych.
11/5).

na spawanie ‘tukowe stali.

(Welding Journal, czerwiec

Wptyw atmosfery
i A. M. Bounds.

str. 1/4).

Spoiny wykonane w atmosferze argonu byty prze-
waznie réwnomiernie porowate bez tworzenia kra-
By utrzymywac¢ staty tuk nalezy uzy¢ pra-
Powstawanie pojedynczych
przy spawaniu w

terow.
du o napieciu 135 V.
kraterow miato miejsce tylko
wodorze. Wszystkie spoiny wykonane w wodorze
lub w mieszaninie wodoru i azotu byty tak poro-
wate, ze proéby na rozcigganie nie daly zadnych
wynikéw. Spoiny wykonane w gazie $wietlnym
byty naog6t zdrowe tylko bardzo twarde i kruche.
Spoiny wykonane w tlenku wegla byty porowate,
chociaz préby te nie zostaty jeszcze ukonczone.

rurociggébw naziem-
sierpienn 1938, str.

Przy$pieszenie wykonywania
G. Sykes. (Welding Journal,

Omoéwiwszy czynniki odgrywajace duzg role przy
wykonywaniu rurociggébw z rur stalowych opisano
4 i 6 plomienne palniki do spawania acerytleno-
wego, ktore nie tylko znacznie przy$pieszajg spa-
wanie rur, lecz dajg réwniez znaczne oszczednos$-
ci na gazie. Opisano roéwniez spos6b spawania
rurociaggow, ktéry autor nazwat ,jedna trzecia
obrotu". Zestawia sie z rur sekcje rurociagu o
dtugosci od 86 m do 610 m. Na stykach rury ia-
czy sie odpowiednimi uchwytami. Spawacz spa-
ja nastepnie styki rur w jednej trzeciej obwodu,
zaczynajac od pozycji godz. 12, az do pozycji godz.
4, a potem w druga strone od pozycji godz. 12 do
pozycji godz. 8. W ten sposob ta sekcja rurocig-
gu jest na stykach spojona w dwuch trzecich ob-

wodu. Nastepnie cala te sekcje obraca sie o je-
dng trzecia obwodu i spaja pozostalg cze$¢ nie-
spojona.

Elektrody do spawania acetylenowego stali wyka-

zujagcych tendencje do tworzenia peknigeé. B. Bardenheu-

er i W. Bottenberg.
helm-Institut fur Eisenforschung, r.

. Drake.

(Mitteilungen aus dem Kaiser-Wil-
1938, Nr 7, str. 87/90).

Stwierdzono, ze spawajac niestopowe i chromo-
molibdenowe stale, wykazujace tendencje do two-
rzenia peknieé, mozna tego unikngé¢ stosujgc elek-
trody z zawartoscig niklu. Witasnosci wytrzymato-
Sciowe tych spoin zupetnie odpowiadaja wymaga-

niom praktyki.

OBROBKA POWIERZCHNI.

Czyszczenie tasm stalowych przed cynowaniem.
(Iron Age, kwiecien 1938, str. 32/3 i 75/6).

W amarykarnskich walcowniach czyszczenie zimno
walcowanych tasm stalowych przed ich cynowa-
niem wykonywane jest w procesie ciagglym, naj-
pierw pod natryskiem roztworéw alkalicznych, po-
tem elektrolitycznie w zbiorniku i wreszcie w od-
powiedniej pluczce. Podano ogdélne zasady tych
proces6w ze szczegbétowym omoéwieniem najbar-
dziej odpowiednich chemikalii do szybkiego lecz
doktadnego oczyszczenia ze specjalnym uwzgled-
nieniem ortokrzemianéw sodu. Poréwnano prze-
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wodnictwo elektryczne z warto$ciami p H danych

roztworow.

w kwa-
69374).

Nowoczesne ostabiacze do trawienia stali
(Sheet Metal Industries, czerwiec 1938, str.

Istnieje tak duzo zagadnien w procesie trawienia
stali w kwasach, ze nie ma jakiego$ uniwersalne-
go dodatku do kapieli trawiacej, ktéry by wszyst-
kim tym wymaganiom czynit zado$¢. Trudno jest
réwniez poleca¢ stosowanie tych, czy innych spo-
sobow dla osiggniecia pewnego celu. Najlepsze
wyniki otrzymuje sie samemnu przeprowadzajac
pewne praktyczne doswiadczenia i bacznie obser-
wujac proces, zwiaszcza w poczatkowej fazie.

Zuzyte plyny z trawienia. (Steel, lipiec 1938

str 35/6).

sierpien 1938, str.

str.

Wprowadzenie procesu ciggtego w produkcji tasm
stalowych spowodowato to, ze zaczeto uzywac sto-
sunkowo silnych kwaséw do trawienia tych tasm.
Zuzyty wylewny kwas ma obecnie wyzsza kwaso-
wo$¢, niz dawniej kapiel do trawienia $wieza.
Zaistniatlo wobec tego zagadnienie jak obecnie
zuzyte kwasy unieszkodliwia¢, by moéc je wylewaé
do rzek itp. Opisano spos6b neutralizujacy te kwa-
sy tak, ze ptyn moze by¢ nie tylko wylewany na
zewnatrz bez szkody dla otoczenia, ale nawet uzy-
ty dla celéw np. chiodzenia. Otrzymany w tej

operacji osad moze by¢ uzyty do wyrobu cegiet
izolujgcych. Zuzyty kwas zlewa sie do kadzi
zbiorczej, skad przepompowuje sie go do odpo-

wiednich osadnikéw. Tam neutralizuje sie¢ go al-
o0 podstawie wapiennej lub magnezowej
w temperaturze 87°. Wolny kwas siarkowy neu-
tralizuje sie, a sole zelaza osadzajg sie. Sole te
wyciska sie pod ttoczarka i otrzymuje sie plastycz-
ny materiat, z ktérego mozna wykonywac cegty
zupetnie w ten sam spos6b jak z gliny. Materiat
ten w formie cegiet przypomina drzewo, jest on
jednorodny, mocno porowaty, koloru ciemno zét
tego. Cegly te sa ognioodporne i psiadajag dosko-
nate wiasnosci izolujace.

kaliami

niklem. E. E. Halls. (Metallurgia,

139/40).

czynniki,

Platerowanie

od ktorych  zalezy jakos$¢
i przyleganie natozonej powtoki niklowej. Naj-
wazniejszymi czynnikami sa: dokfadne oczyszcze-
nie powierzchni i jej stan oraz odpowiednia jakos$¢
materiatu pokryciowego. Opisano doktadnie jak te
czynniki powinne wygladaé. Podano szczeg6towo
sktad kapieli do anodowego trawienia stali w kwa-
sie siarkowym.

Omoéwiono

Powloki metaliczne. (Steel, czerwiec 1938,

60/5).

zwany procesem Martina, pokry-
wania jednych metali drugimi. Sposéb ten nie
rozwinat sie jeszcze do skali przemystowej, lecz
wyniki doswiadczenn laboratoryjnych poéttechnicz-
nych wykazaty, ze powtoki wytworzone tym spo-

Opisano sposéb,

sobem majg szereg cennych witasciwosci. Sposéb
ten opiera sie na reakcji chemicznej miedzy po-
wierzchnig metalu, a lotnymi solami zawierajg-
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gnetyczne.

Wysokie tem-
jak réwniez
podstawowy,

cymi metal, ktéry ma by¢ natozony.

peratury przysSpieszajg te reakcje,
dyfuzje natozonego metalu w metal
oraz tworzenie sie stopu tych metali na powierz-
chni. Reakcje tg¢ mozna wyrazi¢ nastgpujacym
wzorem; A -r Bc -> B -r Ac, gdzie A jest meta-
lem stalym, Bc lotng solg, zawierajacg metal B
i ujmujemy pierwiastek ¢c. W reakcji tej metal
B wchodzi w miejsce atomu A. Reakcja ta jest
odwracalna, a ilos§¢ metalu B, ktéra za-tapita me-
tal A zalezy od takich czynnikéw, jak temperatu-
ra, cisnienie i koncentracja. Opisano stosowanie
tego sposobu do pokrywania zelaza glinem. Wy-
dzielanie sie¢ glinu przeprowadza si¢ w tempera-
turach od 750° do 1100° w atmosferze obojetnej
lub redukujacej, zawierajacej gazowy chlorek gli-
nu. Przejscie z pary chlorku glinu i statego zela-
za w pary chlorku zelaza i statego glinu ustaje
w temperaturach 550° — 650°. W temperaturach
wyzszych zelazo zastepuje glin w jego chlorkach.
Proces ten zachodzi pomys$inie w atmoswerze wo-
doru, zdyssocjowanego amoniaku, lotnego lub zdys-
socjowanego chlorku amonu, oraz w gazie Swietl-
nym (miastowym).

Wptyw obrébki powierzchniowej na witasnosci ma-
T. F. Wall. (Engineer, czerwiec 1938, str.

667/9 i 701/2).

lin.

na.

Poréwnywujac wihasnosci magnetyczne drutéw ni-
klowych zwyczajnych i pokrytych cienkg warstew-

ka miedzi przy zastosowaniu tej samej obrdébki
cieplnej dla obu rodzajéw drutéw, okazato sie,
ze druty pokryte miedzia, majg znacznie lepsze

wiasnosci magnetyczne, o ile o przenikliwo$é, si-
te koercji i straty nisterezy. Podobnie réwniez
wypadty badania z zelazem A Armco i powioka
miedziowg. Pokrywajac druty zelazne manganem
réwniez uzyskano polepszenie wiasnosci magne-
tycznych, ale w mniejszym stopniu jak poprze-
dnio.

Jakos¢ powitoki cynkowej na stali. R. W. Sande-

(Steel, lipiec 1938, str. 44,56,61).

Badajac powody powstawania plam na powitokach
cynkowych na stali, okazato sie, ze jest rzeczg ko-
nieczng dla kazdego rodzaju stali odpowiednio
sam proces cynkowania przeprowadzi¢c. Omowio-

no proby przeprowadzone na dwudziestu rodza-
jach stali weglowych o zawartosci skiladnikéw
w granicach: C 0'16 — 0'34%, Mn 031 —
0’64, P 0009 — 0'088%, S 0' 024 — O0' 050%.

Cynkowanie drutéw stalowych sposobem Tointo-
G. Egger. (Zeitschrift des Vereines deutscher In-

genieure, sierpien 1938, str. 959/60).

Cecha zasadnicza tego sposobu jest to, ze cynk
uzywany jest w formie prazonych rud cynko-
wych. Rudy te rozpuszcza sie najpierw w rozcien-
czonym kwasie siarkowym. Piyn ten przesacza
sie celem wusuniecia osadu, ktéry zawiera zelazo,
otéw, krzem i antymon. Przesaczony roztwoér wle-
wa sie do kadzi i zadaje sie¢ sproszkowanym cyn-
kiem, przez co wytrgca sie inne zanieczyszczenia,
jak miedz i kadm. W ten spos6b uzyskuje sie
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siarczanu cynku, zawierajacy
Roztwoér ten uzywa sie

neutralny roztwor
okoto 220 g cynku na litr.

do elektrolizy.
R. J. Wean.

Cynkowanie blach. (Iron Age, czer-

wiec 1938, str 27/9).
Omawiajgc proces cynkowania blach w kapieli
cynkowej podano, ze grubo$¢ kruchej warstew-
Ki przejsciowej miedzy powierzchnig blachy a po-
wioka cynkowa jest zalezna od zawartosci zela-
za w kapieli.
Elektrolityczne pokrywanie cynkiem na btyszcza-
co. E. Armstrong. (Metal Treatment, r. 1933, nr 4,
str 71/6).
Poréwnono pod wzgledem wiasnosci ochronnych

E. Stoch.

sien

Seottish Railway Company
nym.

przed korozjg btyszczace powtoki cynkowe natozo-
ne elektrolitycznie (kagpiel cyjanowa zawierajgca
specjalny dodatek o blizej nieznanym skiladzie

powodujacy wytwarzanie sie powlok blyszcza-
cych) z powtokami cynkowymi matowymi, wyko-
nanymi normalnie uzywanymi sposobami (w ka-

pielach cyjanowych Ilub kwasnych). Stwierdzono,
ze: 1) powtoki blyszczace dajg taka samg ochro-
ne przed rdzewieniem zelaza i stali, jak zwyczaj-
ne matowe powloki cynkowe z kagpieli cyjano-
wych, lepsza ochrone w poréwnaniu z powitoka-
mi kapieli siarczanych, a réwng, o ile powioki
z kaplieli siarczanych maja jeszcze poktad niklo-
wy; 2) farba natozona na powtoki blyszczace za-
chowuje swéj kolor i wyglad diuzej, niz na po-
wiokach matowych z kapieli cyjanowej, a tak sa-
mo diugo jak na powtokach matowych z kapieli
siarczanej; 3) powierzchnia btyszczaca nie lakie-
rowana z biegiem czasu ciemnieje; 4) grubos$¢ po-

wierzchni blyszczacej odznacza sie duzg réwno-
miernoscia, co jest wiasnoscig specjalnie cennag, o
ile chodzi o pokrywanie powierzchni nieregular-
nych.

z tlenkéw zelaza.
sierpien-wrze-

Uzywanie powtok ochronnych
(Korrosion und Metallschutz,
1938, str 265/9).

Badania przeprowadzone z tlenkami czerwonymi
i czarnymi wykazaly, ze powitoki te posiadajg do-
bre wiasnosci elastyczne i tworzg dobrag ochrone
przed dziataniem niszczacym gazéw. Mato sg jed-
nak odporne na siarczany miedz i kwas solny.
Po dwu latach wystawienia na dziatanie atmosfe-
ry stan ich byt zupetnie dobry.

laboratorium Midland and

nad malowaniem ochron-
of the Institution of Civil

Praca londynskiego

E. Fancutt. (Journal

Engineers, czerwiec 1938, str 140/62).

tego laboratorium w nastepuja-
laboratorium podziat
lakierni-

Omaéwiono prace
cych punktach:
i wyszczeg6lnienie

organizacja
ochronnych powitok
czych, badanie odbiorcze, badanie chemiczne
wzglednie fizyczne, rozwdj i zastosowanie powiok
ochronnych do poszczeg6lnych celéw, materiaty
syntetyczne, wytwérnie farb ochronnych, struk-
tura powtok. We wnioskach podniesiono, ze naj-
wazniejszym czynnikiem zapewniajacym wysoka
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mann.

nie.

jakos¢ powtok ochronnych jest ten, by farby
ochronne sprzedawane byly w stanie odpowiednio
juz przyrzadzonym i wymieszanym tak, by moz-
na je bylo bezposrednio uzyé. Wszystkie zasad-
nicze wiasnosci tych materiatbw powinne byé po-
dane w opisach uzycia. Do zapewnienia wyso-
kiej jakosci farb ochronnych konieczna jest S$ci-
sta wspotpraca wytwoércy i uzytkownika.

WEASNOSC METALI | ICH BADANIA,
ZASTOSOWANIA.

Dyfuzja wodoru w zelazo. W. Baukloh i W. Hof-

(Metallwirtschaft, czerwiec 1938, str 655/7).
Omoéwiono teorig Widemanna, ktoéry twierdzi, ze
wodoér nie moze przechodzi¢ przez siatke zelaza,
tylko dyfunduje wzdtuz granic krysztatéw przez
ciato miedzykrystaliczne. Autorzy rozwijajg te-
orie budowy siatki przestrzennej, z ktérej jednak
wynika, ze wodér moze przechodzi¢ przez samg
siatke.

Rozpuszczalno$¢ azotu i tlenu w cyrkonie i tyta-
J. D. Fast. (Metallwirtschaft, czerwiec 1938, str

641/3).

grzym

han.

H. Bennet i Il. Neumeister.

Azot, tlen i rowniez wodér wykazujg duza roz-
puszczalnos¢ w cyrkonie i tytanie. Przez wyza-
rzanie w prézni wodér mozna usunagé. Jednak
rozpuszczony tlen i azot w ten sposéb usungé sie
nie dadza.

Stale zastepcze do wyrobu rdzeni do walcéw piel-
ich. |I. (Stal, r. 1938, nr 1, str 52/9).
Zamiast uzywanych do tej pory na te cele stali,
zawierajgcych nikiel i molibden, zupeinie dobrze
nadaja sie stale chromo mangano krzemowe (bez
Ni i Mo).

Rosenblit.

Odlewy zeliwne dla silnikéw Diesla.
(Metallurgia, sierpien 1938, str 123/4).
Do odlewéw tych dodaje sie od 0*5% do 2-0%
niklu, przez co polepsza sie ich jako$¢ na sku-
tek rozdrobnienia ziarna. Dodatek 5% niklu pod-
nosi twardos¢ czesci podlegajgcych $ciaraniu.

R. W. Maug-

Wptyw arsenu na wiasnosci stali. E. llondremont,
(Archiv fur das Eisenhut-

tenwesen, sierpien 1938, str 91/101).

DO

Wyniki badan laboratoryjnych wykazaty, ze: 1)
obecnos$¢ arsenu nie wplywa na tworzenie ise pu-
stek i porowatej powierzchni w czasie chtodzenia
wlewka; 2) zawarto$¢ arsenu do 1% nie ma wpty-
wu na przerobke stali na gorgaco; 3) og6lnie bio-
rac arsen podnosi wytrzymato$¢ na rozciaganie
i granice elastycznosci stali a obniza ciagliwos¢;
4) arsen prawie ze nie wplywa na przerébke na
zimno; 5) do zawartosci O+ 25% arsen nie wpty-
wa na spawalno$¢ blach stalowych tak stopowych
jak i niestopowych, gdy zawarto$¢ arsenu prze-
kracza ten procent, to spawalno$¢ blach znacznie
sie¢  podnosi. Wilasnosci  wytrzymatosSciowe spo-
jonych blach stalowych tak gazowo, jak i elek-
trycznie nie zmienialy sie do zawartosci 0-25%

DATEK DOCZASOPISMA
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arsenu. Ta ilos¢ arsenu wpilywata jednak ujem-
nie na zgrzewanie blach. Twardos$¢ niestopowych
stali narzedziowych nic zmieniata sie przy zawar-
tosci arsenu do 0 *2%, jednak gtebokos¢ warstwy

twardej zmniejszata sie ze wzrostem arsenu; 6>
przez dodatek arsenu podnosi sie przemiana
a—f.

Uzywanie niobu w przemysle stalownianyrn. (Tek-

nisk Tidskrift, sierpien 1938, str. 67).

Produkcja niobu rozwineta sie gtéwnie w Stanach
Zjednoczonych, gdzie 50% stop zelaza niob kosztu-
je okoto 6 dolaréw za kilogram. Dodatek niebu do
stali nierdzewnych 18/8 chroni je od korozji mie-
dzykrystalicznej. Dodatek ten ostabia roéwniez u-
twardzanie sie wysoko chromowych o niskiej za-
wartosci wegla stali chtodzonych od temperatur do
1000°. Bardzo korzystnem jest dodawanie niobu
do metali na topatki do turbin i do elektrod spa-
walniczych.

Stemple odlewane. (Steel, sierpien 1938, str. 62/4).

Oméwiono metal ,Strenes", ktéry jest amerykan-
ska stala stopowa chromo nikio molibdenowsg, na-
dajaca sie do wykonywania odlewéw. Ze stopu
tego mozna bezposrednio odlewa¢ stemple. Sa dwie
gtéwne dziedziny stosowania tego stopu a miano-
wicie réznego rodzaju stemple oraz te czesci, ktére
wymagaja duzej odpornosci na $cieranie jak na-
przyktad rynny i pochylnie do zsypywania piasku
i zwiru, walca do rozcierania, wodzidta przy mio-
tach parowych itp.

Wytrzymatos¢ i ciaggliwos¢ odlewoéw stalowych w

czasie chtodzenia ich od stanu ptynnego w formach pia-
skowych. Czes$¢ Il. H. F. Hall. (Iron and Steel Institute,.
trzecie sprawozdanie Komisji Badan Odlewéw Stalowych
1938, str. 73/86).

Uzyto specjalnego przyrzadu, umozliwiajgcego po-
miar wytrzymatosci materialu w czasie jego sty-
gniecia. Podniesienie manganu do 1.2% w stalach
o zawartosci 0.18% wegla powoduje wzrost wytrzy-
matosci na rozcigganie i wzrost wydtuzenia. Dalsze
zwigkszenie manganu do 2.5% wywiera stosunkowo
mniejszy wptyw. Wysoka zawartos¢ siarki znacz-
nie obniza temperature, w ktérej stal osigga cig-
gliwos¢é oraz powoduje duzy spadek wytrzymato-
Sci w temperaturach az do 1206°. Przeprowadzono
rowniez badania nad wrazliwoscig stali na peka-
nie w stanie goracym. Sporzadzono szereg probek
o coraz to wiekszych wymiarach. Ksztalt prébek
byt tego rodzaju, ze w $Srodku ich byto znaczne zgru-
bienie wzglednie kula, ktéra zwezata sie ku kon-
com prébki. Ta zgrubiona cze$¢ prébki na skutek
op6znionego stygniecia specjalnie wrazliwg byta na
pekanie. Probki te pekaty skutkiem naprezen skur-
czowych, o ile przekroczono krytyczne wartosci
wymiaréw zgzrubienia (dtugosci lub $rednicy) w
stosunku do reszty prébki. Te préoby w Hacznosci
z badaniami wytrzymato$ci na rozcigganie dawaty
bezposrednie poréwnanie wrazliwosci na peknie-
cia skurczowe z wytrzymatoscia materiatu.
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