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Streszczenie. Uwzględniając, iż w szeregu danych literaturowych 
operuje się aproksymacją funkcji Gaussa w odniesieniu do rozkładu 
wielkości wtrąceń niemetalicznych, w niniejszej pracy wykorzystano 
parametry jednej z tych funkcji do analitycznego opisu ceęh stere
ologicznych zanieczyszczeń w staliwie. Cechy te podano w alterna
tywnym ujęciu ilości i wielkości WN oraz w funkcji takich ’parame
trów, jak: wskaźnik sumarycznej liczby wtrąceń, ich średnia loga
rytmiczna cięciwa i zróżnicowanie wielkości zanieczyszczeń. Wymie
nione parametry zaleca się wyznaczyć numerycznie dla analizowanego 
rozkładu wtrąceń niemetalicznych. Podane relacje pozwalają na okre
ślenie cech stereologicznych tak dla poszczególnych klas wielkości 
WN, jak i wartości wypadkowej cech dla całego zbioru zanieczyszczeń.

Ustalenia teoretyczne uzupełniono weryfikacją statystyczną obli
czeń opartą na pomiarach cech stereologicznych za pomocą urządzenia 
Quantimet 720. Wykazała ona odpowiednią dokładność i wiarygodność 
aproksymacji cech podanym w pracy sposobem, potwierdzając możli
wość takiego opisu charakterystyki ilościowej wtrąceń niemetalicz
nych w staliwie.

1. 'Wprowadzenie i cel pracy

Podstawowe ceohy stereologiczr.e elementów struktury stopu definiuje 
się w metalografii ilościowej na podstawie momentów zwykłych (trzeciego 
i drugiego rzędu) funkcji opisującej przestrzenny rozkład wielkości bada
nych mikrocząstek. Sprowadza się to w konsekwencji do wyrażenia analizo
wanych cech za pomocą parametrów tego rozkładu. Metodykę obliczania tych 
ostatnich - opartą na pomiarach (na powierzchni zgładu) sumy cząstek, ich 
powierzchni właściwej i udziału objętościowego - przedstawia bardzo dokła
dnie praca J. Rysia [1] •
Wspomniany wcześniej pomiar głównych cech stereologicznych bazuje w meta
lografii na ustaleniu liczby przecięć badanej fazy z liniami testującymi, 
która to metoda wynika z zasady tzw. siecznych przypadkowych i całkowite
go rzutu na płaszczyźnie. Ponieważ pomiary oeoh realizuje się z reguły za 
pomocą automatycznego analizatora obrazu typu Quantimet, często rozszerza 
się zakres tych pomiarów o równoczesne ustalenie liczby płaskich przekro-
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jów cząstek w poszczególnych klasach wielkości« Zarówno w przypadku ana
lizy powierzchniowego, jak i przestrzennego rozkładu wielkości badanych 
elementów, analityczna postawę rozważań stanowi funkcja Gaussa. Pomijając 
w tym miejscu motywację, w szeregu pracach opei'Uje się jednak formułami 
aproksymującymi tę funkcję. Cytowane w literaturze badania wykazują przy 
tym, te te same dane empiryczne można opisać z identyczna dokładnością 
za pomocą wzoru Gaussa, Couschy’ego czy funkcji logistycznej JX1 • Z przed
stawionych w [3,4j rozważań 7/ynika, iż właściwa aproksymację rozkładu 
normalnego zapewnia także formuła C1):

-f(x ) _ Z exp [z(m-x)J______
■[i + exp ¡Z(m - x } 2

której funkcja pierwotna przyjmuje postać:

F(x) = I f(x ) dx =   1— ------ ---------------- , (2)
-¿o 1 + exp[Z(m-x;J

gdzie:
x - wartość bieżącą zmiennej X,
m - wartość średnia zmiennej,
Z - parametr zdefiniowany przez usytuowanie punktów przegięcia ^-funkcji

f(x)r

lnA ln(2+V31)
K  = K  ’ ( 5 '

przy czym postulat właściwej aproksymacji rozkładu normalnego jest speł
niony, gdyfĄ pozostaje w'stosunku do odchylenia standardowego 6> (w funkcji 
Gaussa) w relacji:

G = p- X = (1,2 12 1 -f- 1,3606) A, . (4 )

•V odniesieniu do rozkładu cięciw wtrąceń w staliwie, które w dominują
cej części posiadaj a kształt kulisty, a ponadto wykazują logarytmiczne- 
norma^ny rozkład wielkości (X=lnC), w pracy zastosowano w tej sytu
acji opis zbioru m  za pomocą funkcji:
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I hC-k InC.
Na=HAs . j  Z _ e x £ ^ (I H Ü - ln C ^ _ _  d(lnC ) =

HAs
lnCa {i +exp [z( lnO-lnC j] | 2 1+exp{j;( lnC-lnC)] lnCg

(5)

NA = u ■?. J jŁ E lte g r l s Ł Ł - ,  , (6)
■[i +exp [z (1 nC- InC )j \ 2 

przy czym średnią cięciwę wtrąceń Ti aproksymowano za pomocą wzoru:

TJ = exp [iHU + i ( eiliĄ)2], (7)
Z

gdzie:
2UA - ilość wtrąceń o cięciwie C na powierzchni 1 m  ,

TJ - wskaźnik sumarycznej ilości wtrąceń NAg określony przez:

+ oc ,  r  1
U = f  HA. d(lnC) = NAs , AlnC, 2E_ L ( a )

_o. ° Ltam J

cb
AlnC = In —  --szerokość badanych klas TO,

Ca
Z - zróżnicowanie wielkości wtrąceń (zdefiniowane przez punkty przegię

cia A  funkcji wg (3),
InC - średnia logarytmiczna cięciwa wtrąceń,
InC - bieżąca wielkość zmiennej X = InC.
Parametry U,Z,l'n.fl funkcji aproksymującej powierzchniowy rozkład wielkości 
wtrąceń w staliwie proponuje się w £3] wyznaczać numerycznie. Zastosowany 
opis zbioru TO zapewnia przy tym wysokie testy statystyczne [3 ,4~] :

współczynnik korelacji R = 0,996 * 0,956
odchylenie standardowe S¡JA (lnC')J = 4 4 16 mm-2
względny błąd oszacowania f  = 3,8 * 8$

ot = 0 ,0 5 .
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Uwzględniając w tej sytuacji, iż w szeregu przypadkach analizowany 
jest powierzchniowy rozkład wielkości wtrąceń w ujęciu funkcji sproksymu- 
jących (np. wzór (5,6), celetn pracy jest stwierdzenie poprawności i do
kładności opisu cech stereologicznych fazy niemetalicznej za pomocą para
metrów takiej funkcji w konfrontacji z wartościami pomierzonymi na QMT.

2. Aproksymacja cech stereologicznych wtrąceń niemetalicznych w sta
liwie

Zgodnie z zasadami metalografii ilościowej cięciwa "C" przeciętego 
przez zgład wtrącenia jest równa połowie liczby przecięć "n" jego konturu

Oz' liniami testującymi, skąd dla powierzchni 1 mm" zawierającej wtrąceń 
można zapisać:

W tej sytuacji podstawowe cechy stereologiczne fazy niemetalicznej mo
żna też podać w postaci operującej jedynie ilością i wielkością zanie-

n = 2 C . IIA* ( 9)

czyszczeń',x1

- obwód właściwy

( 1 0 )

- powierzchnia właściwa

Sv A* ( 1 1 )

- udział objętościowy

v (12)

■V pracy [j>] można znaleźć podobnie zdefiniowane cechy IA, Sy, Vy.
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-  o d le g ło ś ć  między w trącen iam i

5t(l -V ) 1 Ttc 1     =   , _   ___ (1 3 )* 2
La CNa 4 CKa

-  i l o ś ć  cząstek: w o b j ę t o ś c i  s to p u

f (14)

R e la c je  t e  są  równoważne w s e n s i e  u s t a l e ń  i lo ś c io w y c h  klasycznemu z a p iso 
wi m e ta log ra f icznem u  prezentowanemu po pierwszym znaku rów ności .  Wzory 
(10*14) mogą w tym przypadku o k r e ś la ć  wypadkową w ar to ść  cech  s t e r e o l o g i -  
cznych z a n ie c z y sz c z e ń  lub  w ie lkość  cech  d l a  poszczegó lnych  k la s  w trąceń .
W pierwszym z ty c h  przypadków n a le ż y  wprowadzić do ty c h  r e l a c j i  sumary-p
czną i l o ś ć  w trąceń  HAg na pow ierzchn i 1 mm o raz  ś r e d n ią  i c h  w ie lkość  7).
W s y t u a c j i  a n a l i z y  w a r to ś c i  cech  w k o le jn y c h  k la s a c h  w trąceń  -  ja k a  c z ę 
s t o  ma m ie jsc e  p rzy  ocen ie  e fek tów  r a f i n a c j i  s to p u  -  NA, C oznacza ją  
w ie lk o ś c i  odpow iadające badanej k l a s i e  WS.

Wprowadzając r e l a c j e  ( 7 ,8 )  do wzorów (10*14) można t e  o s t a t n i e  zap isać  
w p o s t a c i  o k r e ś l a j ą c e j  wypadkowe cechy s t e r e o lo g ic z n e  w trąceń  za pomocą 
parametrów (u ,Z ,lń 'Ć ) f u n k c j i  z b io ru  w trąceń  \ j i \  :

(15)

(16)

(17)

(18)

O s ta tec zn a  p o s ta ć  wzoru (13) wynika z f a k tu ,  i ż  p rzy  a n a l i z i e  w trąceń 
n ie m e ta l i c z n y c h  może być odrzucony s k ła d n ik  C/4, gdyż jego w ielkość j e s t  
p o m i ja ln ie  mała.
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6 71? 
44

_U_
AlnO

e i p f i  ĵainA y< 
L2 Z

TnH (19)

Wartości cech (10*14) odpowiadające poszczególnym klasom WIJ można nato
miast zapisać w ujęciu parametrycznym przy użyciu wzoru (6):

L =T£C UZexPî ( ^ - ln C ? J  (2Q)
" {l+exp ¡z(lnfl-lnc)3j Ł

s  = 4c (21:
■|l +exp j_Z(lnC- InC )j j

V = -2L  c 2 UZexpCz(THI!-lnC)] (22>
4 { l+ exp£z (T n£- lnC )J j

■r _ {1 +exp[.Z(TńH-1 nC)]} 2__  (23)

C UZ exp [[ z ( l nC- lnC) J

Ł U3 UZ e xp rz ( T nD - l n C ) j  ^
’ = "   ------4 C {i +«xp[z(THC-lnC)]}2

3. Ocena aproksymacji cech stereologicznych wtrąceń w staliwie

W celu przeprowadzenia oceny aproksymacja cech stereologicznych WH 
przez wzory (1C*2 4) badaniom poddano wtrącenia niemetaliczne z 25 wytopów 
staliwa L20G2. Realizowano je przy zastosowaniu urządzenie Quantimet 720,

yr~Awyznaczając ilość V7T̂ w poszczególnych klasach ' wielkości oraz określając 
średnie cechy stereologiczne zanieczyszczeń ¡J3J .
na podstawie pomiarów oraz wzorów (10*1 4) wyznaczono wartości cech ste
reologicznych dla poszczególnych klas WH, które dla jednego z wytopów za
mieszczono w tablicy 1 (w liczniku).

—„   ----

Szerokość (rozstęp) ośmiu klas wynosiła
AlnC = 0,446«10  ̂ mm dla badanego zakresu cięciw C = (0,56*20^10“^ mm.
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K o rz y s ta ją c  ze wzoru (6)  yyyznaczono numerycznie param etry  f u n k c j i  zb io ru
x4-w trąc eń ,  k tó r e  d la  przykładowego wytopu wynoszą:

U = 129,67

3,244

T 10“̂ mtn~l
L n s n

r^i
L 10 mmJ

lnć = 0,978 [lO-^mm]

Wprowadzając wartości tych parametrów do wzorów (20*24), aproksymowano 
tym samym cechy stereologiczne dla poszczególnych klas wtrąceń, tablica 1 
(w mianowniku).

Tablica 1
Wielkość cech stereologicznych OT dla poszczególnych klas cięciw 
obliczona wg pomiaru H, na QMT 720 i wzorów (10*14) (w liczniku) 
oraz aproksymacja tych cech za pomocą parametrów funkcji zbioru 

wtrąceń wg wzorów (20*24) (w mianowniku)

Średnia
cięciwa
klasy
C

|jO“^mmJ

l a

f mm ]
l i ? J

Ce cl

Sv
[mm2]

la stereo logi 

Vv.104

I” mm'~] 
U 7 J

.czna WN

Lv
[mm]

Ky.10-5

[mm-3]

0,84 0,06 0.07 0 .1 2
T O

56,4 
1241S

18,27
s ;ż4

1,41 0.18 0.25I7724
0.65isyw 17.0

TŚ75
21,51
2 1,8 5

2,11 0.587T7ŚT
0,74 2.072t2U

30.34
TT77U

x^Parametry te realizują opis zbioru OT przy zachowaniu statystyki: 
R = 0,991, S N^(lnC)J = 6, 05 = 4,2$.
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1 2 ' 3.... ---- ? ..- .... 5----- 6

3.24 1,003797 1.27
T72J

7.08
bTBT) h l3,2

22.00
21,31

4,93 0,59 0.74
T57Ś7

6.20 ¿ 4
477

5.56
F 74E

7,33 0.37
0 7 B

0 ,4 7
0,41

8.5
9,7

1,59
1,39

10,99 0.28
0,24

0.35
0,30

3.59
2,90

11.4
12,1

0.52
0,37

16,5 0.34
Ó7 0S 0.43

0,07
4.41
V 4 ^ - h l54,1

0,28
0,05

Traktując ilość i wielkość wtrąceń we wzorach (10+14) jako wartości 
^As oraz obliczono tym sposobem cechy wypadkowe, które zamieszczono 
w wierszu a) tablicy2. Sumując natomiast wielkości cech poszczególnych 
klas OT (mianownik kolejnych kolutnn w tablicy 1) uzyskano wynik zamie
szczony w wierszu b) tablicy2. Korzystając jednocześnie ze wzorów (15*19), 
wypadkowe cechy aproksymowane parametrami funkcji zbioru wtrąceń ujęto w 
wierszu c) tablicy2, której wiersz d) zawiera wynik bezpośredniego pomia
ru tych cech na QMT 720.
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Analizując zestawienie cech stereologicznych obliczonych dla kolejnych 
klas cięciw (tabl. 1), można stwierdzić bardzo duża zgodność opisu cech 
wzorami (10*14) oraz (20*24), co jest świadectwem poprawnej aproksymacji 
cech przez te ostatnie. Jedynie w przypadku klas skrajnych - dla wtrąceń 
bardzo małych i bardzo dużych - obserwuje się istotne różnice. Jest to 
jednak zrozumiałe, g&yż klasy te są zawsze obarczone największym błędem 
pomiaru na QMT i z tego względu często odrzuca się je przy analizie meta
lograficznej. Potwierdzeniem właściwej aproksymacji cech stereologicznych 
(zarówno wypadkowych, jak i dla poszczególnych klas cięciw OT) jest kon
frontacja cech wypadkowych (obliczonych trzema sposobami) z wartościami 
pomierzonymi bezpośrednio na QMT, tablica 2. niewielkie różnice procento
we 6 są tego wyrazem.

Uwagi powyższe zweryfikowano dodatkowo poddając analizie regresji li
niowej relacje aproksymujące cechy stereologiczne wtrąceń z 25 wytopów 
staliwa L20G2. W przypadku rozkładu wielkości cech wynik aproksymacji we
dług wzorów (20*24) korelowano z pomiarem na QMT i następnym oblicze
niem cech na podstawie równań (10*14). Przykładowe zestawienie takiego 
opracowania dla cięciwy C = 4,93 • 10 ^mm ujęto w tablicy 3. Cechy stere
ologiczne wypadkowe aproksymowane wzorami (15*19) korelowano z bezpośre
dnim ich pomiarem na QMT. Wyniki zestawiono w tablicy 4. W obu tablicach 
współczynniki korekcyjne oznaczają: - mnożnik wzoru aproksymacyjnego,
Bq - wyraz wolny. Przykładową interpretację równań (18) i (23) stanowią 
rysunki 1 oraz 2. Pozwalają one na określenie odległości między wtrące
niami przy znanych wartościach parametrów funkcji opisującej zbiór zanie
czyszczeń (u,Z,TnU).
Rysunek 1 dotyczy wypadkowej "wolnej ścieżki" (!*y= ) w analizowanym zbio
rze V®, natomiast rys. 2 określa odległość między wtrąceniami (Ly ) o da
nej cięciwie C.
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Tablica 3
Korelacja między opisem rozkładu cech (dla cięciwy e=i,93*10“\ m  wg wzorów (20*24/ i pomiarem na QMT + (10*14/

Cecha.
stereologiczna

Współczyn 
wzoró

Bi

niki korekcyjne 
w (20*24)

■rBo

Y.’spółczyn.
korelacji

R

Odchylenie 
standardowe 

s x1, x2

l a
"mm
* T_ mm

0,852 » O c _ -i

0,944 0,063

Sv mc^ 
_mm^ .

0,852 - 0,020 0,944 0,080

Vy mm^
7 J_mm .

0,852 - 2.10'5 0,944 7,7* 10“-’

Ły [«>«0 1,007 - 0,709 0,944 0,30

Hv [mm-^ 0,852 - 148,1 0,944 600

x1 - wymiar BQ i S podano w jednostkach danej cechy 
x2 - względny błąd oszacowania wynosi q ~ = 5*6$

Tablica 4

Korelacja między aproksymacją wypadkowych cech stereologicz- 
nych wg wzorów (15*19) oraz pomiarem cech na QMI 720

Cecha
stereologiczna

Współczynniki korekcyjne 
wzorów (15*19/

Współcz.
korelacji

Odchylenie
standardowe

B1 -r x1 Bo R Sx1 ,X2

^ s
mrn 1,11 0,157 0,941 0,288

^ s
mm2 
-ram̂  -

1,11 0,200 0,941 0,366

VVs
W  '
-mm'1 -

1,00 4,3*10-4 0,931 5,2 ^o ~ A

■Ws

ei__i 0,89 - 0,038 0,912 0,113

NVs 0 0 1 0,62 28655 0,906 8717
x1 - wymiar i S podano w jednostkach danej cechy 
x2 - względny błąd oszacowania wynosi .’fo  05 = 3,8*8$.
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Rys. 1

5- 1the

Ocena średniej odległości między wtrąceniami w uięciu parametrów 
-unkcji zbioru wtraoen (według wzoru (18)1

° f  ^  ®ea2 “istance between inclusions in formulation function parameters of the^incl^ion set (according to the formu-
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Rys. 2 Odległość między wtrąceniami o danej cięciwie C w ujęciu parametrów 
funkcji zbioru wtrąceń (według wzoru (23))

Fig. 2 Distance between the inclusions of the given chord C in formulation 
of the inclusion set function parameters (according to the formula (23))
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WYKAZ OZNACZEŃ STOSOWANYCH W PRACY 

C - cięciwa wtrąceń
'C ~ średnia cięciwa badanego zbioru wtrąceń
jlnC - wartość bieżąca zmiennej X = InC
InC - wartość średnia zmiennej X = InC
AlnC - szerokość klas (cecha podziału zmiennej X = InC)

oJJA - liczba wtrąceń o cięciwie C na powierzchni 1 mm*1
p^As ~ sumaryczna liczba wtrąceń na powierzchni 1 mm

TJ - wskaźnik sumarycznej liczby wtrąceń
Z - zróżnicowanie wielkości wtrąceń: (U,Z,InC - parametry funkcji

opisującej zbiór wtrąceń)
- obwód właściwy wtrąceń

Sv - powierzchnia właściwa wtrąceń
Vv - udział objętościowy' fazy niemetalicznej
Lv - odległość między wtrąceniami

*Ny - liczba wtrąceń w objętości 1 mm stopu

* - W przypadku analizy wartości wypadkowej cech stereologicznych
dla całego zbioru wtrąceń oznaczenia * Nv zawierają w pracy 
dodatkowy' indeks "s". Oznaczenia bez tego indeksu dotyczą warto
ści danej cechy określanej dla wtrąceń o wielkości C.

4. Podsumowanie

Wyniki przedstawione w tablicy 1 i 2 oraz testy statystyczne w tabli
cach 3 i 4 wskazują na dużą zbieżność i dokładność aproksymacji cech ste
reologicznych z wartościami pomierzonymi. W związku z faktem, iż omawia
ne metody opisu cech obarczone są względnym błędem oszacowania =3,3 *8*) 
nie większym niż błąd pomiaru realizowanego na QMT (z reguły ^jjrp = 
104.20$), dokładność tych metod można uznać za wystarczająca do aproksymo- 
wania charakterystyki zbioru wtrąceń.
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Sytuacja ta jest jednocześnie wyrazem:
- właściwego opisu rozkładu powierzchniowego wielkości wtrąceń za pomocą 

funkcji aproksymacyjnej (6),
- prawidłowości opisu wielkości cech stereologicznych za pomocą parame

trów funkcji zbioru wtrąceń, a jednocześnie świadczy o możliwości sto
sowania analizowanych wzorów (10*24) w zagadnieniach wymagających po
dobnej interpretacji.
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AIUIP0KCKŁ1AUHH CTEPEOJICrHHECKHX CB0ËCTB HEMET AJUIHHECKHX BKJIüHEHHÎl B JfflTCil 
CTAJIK

P e s jo a e
y u H T H B a a  lo, ht o  b p a - T y  j i a i e p a i y p H H x  s a H H H X  o n e p a p y i o T  a m i p  ok e aMauae?. 

( J y r a m n a  I ’a y c c a  n o  o T K o m e B K B  k  p a c n p e ,s ,e J ie B H K >  B e J i a a H H H  H e M e i a a i i H n e c K a x  b k j s b -  

qeHHÎÎ, b  n a c i  o ś n i e ż  paôoie H c n o J U > 3 y » z c H  napaMeTpu o^HOfl H 3  Tex iyHKuait r j m  

a a a j i H T H a e c K o r o -  onacaHK.a cTepeoji o r a n e  c k k x  cboiîotb 3arps3HeHnü b jiktoA cTajia. 
3th cBOiicTBa npe^cTaBJteHŁi bo BsaHMHOHCKjnonaKSueM Bupaxenaa KoranecTBa h se- 
xhhhhh H3, a  ï a r . x e  b p y hkuhh tskhx napaMeipos, K a K  n o j c a s a i e j i B  c y M M a p a o r o  

aacaa BicjnonennS, ax x  o  r a p n ÿ M H  nee K a n  c p e ^ H a a  xopaH h £ H ( |) $ e p e H U H p o B a H H e  s e j i H -  

hhhh sarpnaEeKHK, nepenF.creHHue napa.MeTpu peKOMeEAyeica onpe^ejiHib naaaeHHO 
A J ia  âHajiH3HpoBaHKOro pa3ji0F.eKHH HeiieiajiJiHnecKHx BKjnoneHHii. Upe^cTaBxeHHue 
p e a a i i H H  s a i o r  B O S M o a c H O C ib  o n p e f l e x H T b  c i e p e o j : o r a n e c x a e  n e p i u ,  K a K  j m  o i s e n Ł -  

H U X  M K O O B  B e X H H H H H  HB, T a K  H p e 3 y j t B T H p y M n e 2  B eJIH H H H H  CBOSCTB flX H  scero 
MHOseciBa 3arpH3HeHH2, T e o p e T a n e c K a e  o n p e j t e j i e H H i i  <5iwh s o n o x H e H H  c T a i a c T H -  

à e c K o a  s e p H i j H K a u e a  p a c c n ë i o b ,  o c H o s a H H o i ł  H a  H 3 M e p e H H H  cTepeoaorHnecKHX 
CBoftcTB n p a  n o M o ą a  y d p o â c T B a  K B A H T H M E H T  720. O a a  n o K a 3 a j i a  c o o T B e i c s B y » -  

m y® TOHHOCTb h xocTosepHOdb annpoKCHMauaa CBOâcTB npe^cTasjieHHUM b paCoie
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M e io j s o M , n o ^ X B e p x f l a a  b o 3 m o x h o c t b  x a K o r o  o n z o a m «  K o x H n e c T B e H H o g  x a p a K T e p n c -  

th k h  H e M e T a j i J iH H e c K H X  B iu n o w e H H a  b  j im o ii c T a j m .

APROXIMATION OF STEREOLOGICAL FEATURES OF NON-METALLC IN CAST STEEL 

S u m m a r y

Talcing into account that in a number of data appearing in professional 
literature an approximation of Gauss function in used in relation to the 
non-metallic quantities distribution, the parameters of the one of these 
functions have been applied to an analytic description of the steorolo- 
gical features of impurities in cast steel. These features have been sta
ted in an a', ternative formulation of the quanity and magnitude of WN and 
as a function of such parameters as: the index of the total number of the 
inclusions, their mean logarithmic chord and diversification of the impu
rities magnitude.
It is recommended to determine the above mentioned parameters numerically 
for the analysed distribution of the non-metallic inclusions.
The relations that have been given allow to determine the stereological 
features both for the particular classes of the WN magnitude and for the 
resultant value of the features for the whole set of impurities.
The theoretical conclusions have been supplemented by statistical veri
fication of the calculations based on the stereological feature measure
ments by means of the Quantimet 720 apparatus. It has proved suitable 
accuracy and reliability of the feature approximation in the way mentio
ned in rhe paper confirming possibility of such a description of the quan- 
timamive characteristic of the non-metallic inclusions in cast steel.


