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Hutnictwo zelazne Anglii i Sfanéw Zjecin

ANGLIA

Rzadko ktory z krajow posiada tak korzyst-
ne warunki rozwojowe dla hutnictwa zelaza
jak Anglia. Sktadajg sie na to prawie niewy-
czerpalne zasoby wegla kamiennego (pewne
i prawdopodobne do gleb. 2000 m = 200,161
milj. t) o pilerwszorzednych wlasciwosciach,
b. znaczne zloza rud zelaznych, wprawdzie nie-
ktore doéé¢ biedne, lecz zato latwo dostépne,
wspaniale rozwinieta komunikacja i bardzo do-
godna morska linia brzegowa. Dzieki tym wy-
jatkowym warunkom Anglia zdobyla prymat
posréd innych panstw w wytworezosei hutni-
cze] od polowy wieku XVIII do konca
XIX. W dziedzinie wytworczodci suréwki,
stali surowej i walcowanej udzial Anglii do
r. 1890 wynosit 1/3 Swiatowej produkeji hut-
nictwa zelaznego. Od tego jednak okresu za-
czela sie szybka dekadencja. Na schytku w.
XIX-go udzial ten spadt do 25%, a na krétko
przed wybuchem pierwszej wojny $wiatowej
wytworezo$é surowej stali Anglii stanowita
zaledwie 10% ogélno-$wiatowej. W szranki
konkurentéow  wstapity Stany Zjednoczone,
Niemcy i ostatnio ZSRR.

Przyczyny tego sg rézne. Przede wszystkim
pewien konserwatyzm angielski, a z drugiej
strony liberalizm gospodarczy. Doprowadzalo
to do takich zjawisk jak do niedawna zupele
zaniedbanie metody thomasowskiej, wynalazku
czysto angielskiego, lub tez sprowadzanie przez
prywatnych przemystowcow tanszych zagra-
nicznych pélproduktéw i surowcéw zagra-
nicznych ze szkodg dla wytwoérczosci krajo-
wej. W wyniku powyzszego znaczna czg$é za-
kladow nie byla do ostatnich lat przedwojen-
nych przygotowana ani gospodarczo, ani orga-
nizacyjnie do zwiekszenia produkcji i wydaj-
nosci do wysoko$ci wymagan, jakie stawiala
na porzadek dzienny np. ostatnia wojna Swia-
towa. Dopiero niedawne lata przyniosty pewna
poprawe stosunkow w tej sprawie.

. sie powaznym odbiorcg
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Duze mieszane zaklady hutnicze znane sg
w Anglii dopiero od niewielu lat i np. ,czy-
ste zaklady walcownicze, whrew temu co sie
widzi w innych krajach posiadaja jeszcze du-
zg role. Do tego doszlo, ze kraj o olbrzymim
niegdy$ potencjale hutnictwa zelaznego stat
importu zagranicz-
nego. Ujemne strony organizacji angielskiego
hutnictwa odczuwano juz podczas wojny
1914—1918 r.

Okres powojenny po r. 1918 pomimo pew-
nych tendencji ku reorganizacji przemystu
hutniczego nie dat pozytywnych wynikow i za-
sada unikania zwiekszenia mozliwosci produk-
cyjnych do optymalnych mozliwosel zbytu
i pozostawienia pewnej luki dla importu za-
tryumfowala.

W poczatkowym okresie drugiej wojny Swia-
towej skutki tej polityki jeszcze bardziej oka-
zaty sie dotkliwe.

Struktura hut zelaznych.

Wiekszosé angielskich zakladéw nalezy do
tzw. jednostopniowych, opartych na jedno-
dzialowej wytworczosci. Np. z 55 przedsie-
biorstw wielkopiecowych jedynie 18 posiada
dalsza przerébke w stalowniach i walcowniach,
pozostale 37 sg to zaklady czysto wielkopie-
cowe, czeSciowo posiadajgce odlewnie Zeliwa.
Czysto wielkopiecowe zaklady posiadaly 111
piecow na ogblng ilo§é 201, ktérych produkeja
byla jednak mmiejsza niz jednostek miesza-
nych.

Z 300 przedsiebiorstw  walcownianych
w Anglii 180 sg czysto walcowniczymi zakla-
dami, nie majacymi zwigzku ze stalownig lub
wielkimi piecami. Odbija sie to bardzo ujem-
nie, poza innymi, na gospodarce energetycznej.

Zaklady mieszane mogg wytwarza¢ rocznie
okolo 6.000.000 t suréwki, a z 15 milj. podczas
wojny produkowanej stali przypada na nie
tylko 40%. I tu réwniez odpadaja korzystne
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warunki cigglej produkeji stalowej (ptynny

wsad, zuzycie gazu itp.).
stalowych

Z posrod wiekszych koncerndéw

o produkcji ponad ¥ milj. ton nalezy wy-
mienié:
Produkcja roczna ton
- stal surowa surowka
1. United Steel 2.000.000 1.200.000
2. Dorman, Long 1.900.000 - 2.000.000
3. Colvilles 2.000.000 300.000
4. Guest Keea Baldwins 1.400.000 850.000
5. Stewarts a Lloyds 900.000 600.000
8. Richard Thomas 850.000 550.000
7. South Durham 700.000 = 550.000
8. Summers ‘ 700.000 300.000
9. English Steel 600.000

Wytwoérey ok. 11,9 milj. t stali w Anglii
skoncentrowani sg w 9-ciu jednostkach. Za-
kladéw samodzielnych istnieje ponad 200, obej-
mujac prawie 1/3 cze$¢ angielskiej wytwor-
czosei stali.

Pomimeo, ze wiele koncernéw posiada wiasne
goérnictwo weglowe i rudne, jednak calkowite
zZaopatrzenie we wlasne surowce jest rzadkie.
Natomiast silniej zaznaczony jest zwiazek hut-
mictwa angielskiego z zakladami przerobki dal-
szej (maszynowymi, narzedziowymi, parowo-
zowymi itd.). Cechg charakterystyczna hutnic-
twa zZelaznego Anglii jest wybitne rozdrob-
niente.

Tlumaczg to tym, ze na nieznacznym stosun-
kowo terenie angielskim, w duzej ilosci znaj-
dujg sie rozproszone zloza rudne oraz zrodia
dobrego wegla koksowego, umozliwiajgce ulo-
kowanie sie w poblizu licznym drobniejszym
hutom zelaznym. Ulatwiala to jeszcze gesta
sie¢ komunikacyjna, dostateczna ilos¢ kwalifi-
- kowanych si! roboczych i technicznych i po-
przednio pomyslnie ksztaltujace sie mozliwosci
zbytowe. Okolicznosci powyzsze sprzyjaty in-
dywidualnemu przemystowi rozwijajgcych sie
licznych zakladow zelaznych. Rosnaca jednak
konkurencja Standéw Zjednoczonych i Niemiec,
oraz warunki ostatniej wojny Swiatowej, sklo-
nily do wysuniecia wnioské4w reorganizacyj-
nych dla przemystu hutniczego, polegajacych
na:

1) scalaniu jednjo;stek’ przemystowych blis-
kich technicznie i geograficznie;

2) zmianie podzialu akcji i wyposazeniu po-
szczegbdlnych zakladéw w niezbedny kapitai;

3) weiagnieciu panstwa jako udzialowea,
przy zachowaniu jednak prywatnego charakte-
ru kierownictwa *);

4) stworzeniu ,komitetu stalowego‘ z grona
handlowcow i hutnikéw, ktorego zadaniem by-

- laby reorganizacja przemystu zelaznego, finan-
- sowania,

uksztattowania cen, zarobkéw,
wwozowych itd.

W gérnictwie rudnym oraz walcownictwie
blach biatych pierwsze kroki do reorganizacji
zostaly poczynione. Przypuszczaé nalezy, ze
akcja ta obejmie caloksztalt hutnictwa zelaz-
nego Anglii. .

Przejdziemy teraz do szczegdlowego omé-
wienia zwigzanych z hutnictwem zelaza gor-
nictwa weglowego i rudnego, oraz samego hut-
nictwa Anglii.

cet

- Wegiel kamienny.

W stosunku do swojego obszaru wynoszgce-
go 242.000 km® powierzchnia terenéw weglo-
wych Anglii jest bardzo znaczna == 30.000 km?,

cco jest niewatpliwie zjawiskiem nie spotyka~

nym w innych poza Anglig panstwach.
Stratygraficznie wszystkie We;gle‘ wyspy an-
gielskiej o mniejszym lub wigkszym znaczeniu
przemystowym naleza do karbonu i to przewaz-~
nie do gérnego, wykazujage duzg pod tym
wzgledem analogie z innymi europejskimi
i pbélnocno-amerykanskimi zlozami weglowymi
i pozwalajgc na przypuszczenie pewnego zwig-
zku genetycznego miedzy zagtebiami Ruhry,
poprzez Akwizgran, Belgie, P6In. Francje az
do poludniowej i Srodkowej Anglii.
ujac w 3 grupy:

Zloza angielskie mozna

potudniowg z okregami Kent, Bristol, Forest

Poludniowyg Walie; $rodkowg —
Nottinghamshire i Yorkshire
na wschodzie, Lancashire, pélnocna Walia,
Staffordshire i Warwickshire na zachodzie;
pOlnocng — z Durham, Northumberland na
wschodzie i Cumberland na zachodzie, oraz za-
glebie péinocno-szkockie.

Warunki zalegania wegli angielskich sg bar-
dzo korzystne: wiekszo§¢ odbudowywanych
obecnie pokladow posiada 1—2% m migzszosci,
iloé¢ pokladéw w zasiegu jednego zaglebia nie
jest wielka, nie wykazujgc wiekszych zaburzen
i dyslokacji przy prawie poziomym zaleganiu.
Skala plona — przewaznie pewna, nie jest po-
datna do niespodziewanych spekan, giénieﬁ
itd., natomiast poza antracytowymi, sg to zlo-
za gazowe. ' '

of Dean i
z Derbyshire,

*) W ostatnich czasach coraz czesciej dochodza po-
gloski o tendencji upanstwowienia przemystu hutni-
czego w Anglii.
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Pod wzgledem gatunkowym wegle angiel-
skie sg przewaznie tluste ze $rednig zawarto-
$cig czesci lotnych, a w poélnocnej czedei
w Yorkshire wystepuja wegle dajace wybitnie
wysokogatunkowy koks. Stynnym jest réwniez
ubogi w czedci lotne wegiel Poludniowej Wa-
lii, jako ,bezdymny“ chetnie dawniej uzywa-
ny przez marynarke wojenng. Zachodnia poza
tym czeé¢ Poludniowej Walii posiada dosko-
nalty gatunek antracytu. Réwniez dobry antra-
cyt posiadaja zaglebia szkockie, stosowany
dawniej jako paliwo wielkopiecowe; poéinocne
te zaglebia posiadaja réwniez wegle gazowe.
Jak widaé¢ z tego krotkiego przegladu, wyspa
angielska posiada bardzo bogaty gatunkowo
asortyment wegli kamiennych. ’

Przytaczamy pare analiz wegli angielskich:

ku = 112.000 t. Dzieki korzystnym warunkom
zalegania wegla w Anglii zaczeto wcezeénie sto-
sowa¢ mechaniczng odbudowe, znacznie wy-
przedzajgc pod tym wzgledem kopalnie kon-
tynentu europejskiego, dajac z tej racji duze
korzysci materialne. Dopiero lata powojenne
od 1918 r., zaznaczone duzymi postepami me-
chanizacji kopali wegla w Niemczech i innych
panstwach kontynentu, wyrownaty te roéznice.

To$e zatrudnionych pracownikéw w angiel-
skim przemy$le weglowym w r. 1936 wyno-
sita 700.000, co w stosunku do r. 1913, kiedy
liczba ta byla réwna 1.104.000 osob, wykazata
spadek o 33%, a co nalezy przypisa¢ racjona-
lizacji i mechanizacji kopaln, lecz réwniez
spadkowi produkeji o 21%.

Wydajno$é na glowe goérniczej zatogi Anglii

Szkocki Szkocki Antracyt
Pochodzenie Watson- | New:Castle} Jorkshire Cardiff | . Cannel-coal| Boghead y
Splint-coal S. Wales
Wartfley
C 68,60 76,81 71,28 88,23 80,63 76,61 69,81 94,18
H 4,49 5,30 5,39 4,66 6,16 6,75 8,43 2,99
Skiad chemiczny wegla O 10,62 7,08 7,92 1,00 10,61 7,25 4,85 0,76
[ N 0,94 Y 2m 1,43 1,26 1,77 1,24 0,81 0,5
s 0,72 ’ 0,71 1,27 0,84 0,66 0,54 0,59
popict 5,09 6,30 10,37 2,90 1,43 5,72 15,77 0,93
wilgoé 9,52 2,30 2,90 0,68 —_ 1,77 0,29 —
Wydajno$é koksu — — 65,3 87,89 — 46,79 30,58 —
Wiagciwosé koksu — — — — — spiek. — niespiek.
C 80,34 84,00 82,20 91,40 82,50 82,82 83,17
Skiad chem H 526 5,82 6,21 4,88 5,28 7,29 10,04
1ac chemiczny 70 12,45 1,75 9,11 1,04 10,68 7,84 5,77 -
masy organiczne] i N 1,1 Y 543 1,66 1,36 1,36 I R
S 085 | S > 0,82 1,32 — o711 s b
Wydajnos¢ koksu — — 65,30 88,14 — 24,40 17,63 ~
Czegei lotne — — 34,70 11,86 — 55,60 82,37
(O+N) : H 2,56 1,50 1,7 0,49 2,28 11,26 0,67 0,4
Wartogé kal
arfosc xaoryezna 6373 6690 6890 8103 7880 7900 7930 8490
wegla wilgotnego :
suchy parowy parowy suchy
Gatunek wegla polantracyt.| djugoptonn.
thusty

Gérnictwo weglowe wyspy angielskiej opar-
te jest wylacznie na robotach podziemnych —
odkrywkowych kopaln wegla Anglia nie po-
siada.

Gleboko$¢ szybow wynosi kilkaset metréw.
Pomimo takich warunkéw wydobycia prze-
myst weglowy jest bardzo rozdrobniony: gdy
np. Niemcy posiadaty w r. 1936 238 samodziel-
nych przedsiebiorstw ze $rednig produkeja
Toczng = 680.000 t — w Anglil wydobycie we-
gla bylo dokonywane przez 2050 jednostek
Przemystowych o przecietnym rocznyr uroh-

wynosita 1.09 t, co w r. 1913 bylo rekordem
w stosunku do wydajnosci europejskiej. Lecz
podczas gdy wydajno$é ta w r. 1935 wazrosta
do 1,19 t/dobe inne panstwa wyprzedzity
Anglie o 30—100%. Obecnie wiec wydajnosé
angielskiego gérnika w stosunku do jego to-
warzyszy na kontynencie jest o wiele nizsza.
Dla zaglebia Ruhry np. wynosita w r. 1937 —
1,71 t. ' -

Wyjatkowo wysoki gatunek wegla angiel-
skiego oraz minimalna ilo§é zanieczyszczen
czynita do pewnego czasu zbednym specjalne
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wzbogacanie go, wzrastajaca jednak konku-
rencja zagranicy, ropy i wegla biatego zmu-
sita przemys! angielski do zarzucenia tradycji,
i obecnie prawie 40% wegla poddaje sic wzbo-
gacaniu przewaznie na drodze mokrej.

Jedng z osobliwosci krajow anglosaskich
w dziedzinie przerdébki wegla jest istniejaca
jeszeze dotad pewna ilos¢ piecow koksowych
o typie ulowym bez uzyskiwania ubocznych
produktéw. Przed wojna 1914-—1918 r. system
ten byt w Anglii bardzo rozpowszechniony,
a w r. 1935 istnialo jeszcze 592 piece ulowe
oraz 113 innych systeméw bez chwytania pro-
duktéw ubocznych, w kazdym razie w tym
czasie 98% produkeji koksu bylo uzyskiwane
w instalacjach nowoczesnych. Produkcja kok-

su w r. 1935 wynosita 25,3 milj. t i fo mate-

rialu o pierwszorzednej jakosci.

Duze postepy zostaly dokonane w dziedzinie
koksowania przy niskich temperaturach. W r.
1935 przekoksowano w ten spostb 332.000 t
wegla, otrzymujac  264.000 t
47 milj. m® gazu, 24.000 m® smoly pierwotnej
i 4 milj. Itr. benzolu surowego. W tym ze
roku zostata wruchomiona w Billingham-pn-
Tees instalacja dla hydrogenacji wegla, obli-
czona dla przerobu 600.000 t wegla rocznie
przy wytwoérezoéei 150.000 t benzyny moto-
rowej, czeSciowo otrzymywanej na drodze hy-
drogenacji samego wegla, a czeSciowo przez
hydrogenacje produktéw koksowsania przy ni-
skiej temperaturze.

Wytworezosé brykietéw weglowych w An-
gli jest w okresie statego zaniku, natomiast
nalezy zanotowaé¢ wzrost od r. 1929 produkeji
i stosowania sztucznie otrzymywanego miatu
weglowego dla palenisk kotlowych central
elektrycznych (2 milj. t w r. 1935), piecow wa-
piennych i innych celéw. Wogéle w r. 1935
wytworzono 5,2 milj. t miatu.

Eksport wegla angielskiego obejmuje obec-
nie 1/4 ogoélnej wytworczosci wobec 75% zu-
zytkowania krajowego. W r. 1913 wynosil on
1/3 ogoOlnej produkcji. Z eksportowanego we-
gla 20% stanowito opal dla zeglugi przy nie-
znacznej iloSci koksu i brykietéw. Z zapotrze-
bowania krajowego T—=8% wegla stanowi zu-
zycie wiasnych kopalf, 11% — przemyst ze-
lazny, 30—35% inne galezie przemystu,
20—25% zuzycie domowe, 7—8% kolejnictwo,
9—10% gazownie, 6—8% centrale elektrycz-
ne, 2,5% — pozostate i przybrzezna zegluga.

Dzieki wyjatkowo dobrym wilaSciwosciom
technicznym oraz bardzo dogodnym warunkom

potkoksu, -

transportowym i naladowczym w wyniku tuz
koto brzegéw morskich znajdujgcych sig okre-
géw weglowych, Anglia od calego szeregu
dziesigtkéw lat byla bardzo powaznym do-
stawcg wegla dla panstw bgdz pozbawionych
z10z tego paliwa (Skandynawia, Dania), lub
tez wskutek trudnych warunkéw transporto-
wych, importujacych czesSciowo wegiel, jak to
np. przed wojng 1914—1918 r. byto w Rosji, kté-
ra do swych prowincji nadbattyckich i Peters-
burga sprowadzala pokazne jego ilosci. Eksport
wowczas osiagat liczbe 50—100 milj. t rocznie,
bedac bardzo powazng pozycjag w bilansie han-
dlowym Anglii.

Warunki takie znacznie pogorszyly sie po
pierwszej wojnie, pedczas ktorej niektdre pan-
stwa wskutek braku angielskich dostaw same
rozwinety kopalnictwo wegla, lub tez zmie-
niona sytuacja polityczna Europy stworzyla
nowe panstwa, bedace powaznymi konkuren-
tami Anglii na zagranicznych rynkach weglo-
wych np. Polska, lub od r. 1938 Niemcy,
eksportem wegla jak
Anglia. Wzrastajace trudnosci wywozu wegla
zmusily tak czynniki rzadowe, jak i parlament
do wprowadzenia pierwszy raz w historii ko-

z TOwnie poteznym

palnictwa weglowego Anglii pewnych ograni-
czenn dotychezasowej wolnosei i narzucenia no-
wej organizacji przedsiebiorstw, majacej na -
celu skontyngentowania wydobycia, stwarza-
nia wspélnych biur sprzedazy, a od r. 1937
scalania pewnych przedsiebiorstw.

Omawiane trudnosci Anglii ulatwity w r.
1935 umowy z Polsks, majgcej skontyngento~
wat dostawy wegla na rynkach o specjalnie
konkurencyjnym charakterze, oraz do zawar-
miedzynarodowesj kdnwencji koksowej.
Wszystko to poprawilo nieco warunki eksportu
wegla, zwlaszcza po konferencji w Ottawie
w r. 1932 z Kanads. ’

cia

Wydobycie wegla w Anglii — w 1000 t

r. 1913 292.044 tys. t
r. 1929 262.046
r. 1937 244.268
r. 1938 231.877
r. 1939 236.700
r. 1940 226.000 ,, %)

¥y szacunkowo.
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Wywéz wegla z Anglii

Panstwo odbiorcze 1936 1. 1937 r. 1938 r.
t t t

Francja 7,260.767 9.007.306 6.253.947
Italia . 61.177 2.243.310 2.296.346
Niemcy 3.094.689 3.336.712 3.748.769
Irlandia 2.498.504 2.618.950 2.516.615
Holandia : 1.331.031 1.108.230 904.265
Belgia 3.383.579 3.356.155 3.044.808
Hiszpania 743.309 769.616 1.019.960
Szwecja 2.735.889 3.359.999 2.697.796
Portugalia 1.018.365 947.242 725.221
Norwegia 1.347.742 1.623.015 1.387.489
Grecja 122.704 118.469 145.770
Finlandia 1.079.674 1.405.117 1.153.549
Gibraltar , 401.602 467.884 416.313
Yotwa 457.334 354.992 437,773
Wyspy Kanaryjskie 250.980 274.528 264.103
Szwajcaria 259.019 354.268 261,218
Islandia 110.174 128.512 125,754
Litwa 4 209.091 221411 240.985
Europa 26.897.614 32.635.347 28.315.117
Ameryka Poludniowa 2.929.360 3.178.028 2.892.490
Inne kraje 5.244.720 5.170.063 5.227.076
Razem — 35.071.694 40.983.438 36.434.683
Wegiel bunkr. 12.138.685 11.890.251 10.656.772
Calk, wywoz 47.210.379 52.873.689 47.091.455

Wywoéz wegla angielskiego (bez wegla bunkrowego) w milj. t m.

1929 r. 61,2 1933 r. 39,7
1930 r. 55,8 1934 r. 40,3
1931 . 43,4 1935 r. 39,3
1932 r. 39,5
- Wywoz wedlug gatunkow
1936 r. 1937 r. 1938 r
Antracyt 3.374.399 3.866.740 3.619.401
Wegiel dla kotl. 24.664.052 27.842.137 24.197.318
Wegiel gazowy 3.041.616 4.087.963 3.903.716
Wegiel na op. dom. 1.517.249 1.611.722 1.536.572
Inne gatunki 2.474.3178 3.574.876 3.177.6'16
35.071.694 40.983.438 36.434.683
1937 r. 1938 r.
Wywédz koksu + 2.489.060 t 2.024.493 t (75% panstwa
péin.)
1937 r. 1938 r.
Wywoéz brykietéw 685.856.t 347.975 t

Kopalnictwo rud. Prawie do potowy XIX w.
wiekszo§¢  wydobywanych rud Zelaznych
Anglii byty to sferosyderyty wegliste (black-
band), posiadajgce duze walory jako gatunek.
W miare zwiekszania zapotrzebowania na rudy
i wyczerpywania sie sferosyderytow wegli-
stych, zaczeto poszukiwaé¢ inne gatunki —

przewaznie malofosforowe, ze wzgledu na pa-
nujagcg w Anglii metode otrzymywania stali
w konwertorach Bessemera. Przez diugi czas
w hrabstwach (pin.-zach.) Cumberland i Lan-
cashire byly stosowane wystepujace tam ze-
laziaki czerwone dla wytwarzania stynnej su-
réwki hematytowej. IloSciowo jednak mogly
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one pokrywaé nie wiecej jak 1/3 zapotrzebo-
wania na rude. Spowodowato to import mato-
fosforowych rud zagranicznych — z Hiszpanii
i Afryki. Poza tym od 1850 r. zdobyly wielkie
znaczenie rudy zelazne wybrzeza poéinocno-
wschodniego w Cleveland, dla rozwoju hutnic-
twa zelaznego w Anglii, szczeg6lnie w okr.
Middlesbrough, gdzie suréwka lejarska, pud-
larska oraz martenowska wytwarzane sg ze
$rednia zawartoscig fosforu. Jednak od r. 1910
zloza Clevelandu rowniez zaczely sie wyczer-
pywa¢, tak, ze zaktady Middlesbrough musia-
ty przejéé réwniez na rudy zagraniczne. Na
miejscu rud Clevelandu wieksza uwagy za-
czeto obdarza¢ jurajskie rudy Anglii-$rodko-
wej. Od lat 50 udziat rud krajowych w zuzy-
ciu ogélnym wynosi ok. 70%, pod wzgledem
zawartosci metalu dawaty one ok. 55%.

W r. 1936 wydobyto w Anglii okraglo
12,8 milj. t rudy zelaznej, z czego 1% przypada
na zelaziaki wegliste, 12% na zelaziaki czer-
wone, 13% na rudy Cleveland‘u i 79% na rudy
jurajskie érodkowej Anglii.

W wydobyciu przodujg okregi Lincolnshire,
Northamptonshire i Jorkshire, nastepnie okregi
Leicestershire z Clevelandu i na samym kon-
cu okr. Szkocji i Lancashire. Nieznaczne ilosci
zelaziaka weglistego wydobywa pd&in. Staffors-
hire i hematytu potudn. Walia.

Na diugosei ok. 400 km w potudn.-wsch. cze-
§ci Anglii wystepuje pas ‘utworéw jurajskich
o szerck. 45 do 15 km, ciagngc sie z péinocnego
wschodu na poludniowy zachdd. Warstwy te
zawieraja wystepujace w wielu miejscach po-
wierzchni poktady rudy stratygraficznie nale-
zgce od dolnego liasu do Srodkowego doggeru.

Wraz z upadem na wschdd zawarto$é zelaza
maleje w nich, jednak szeroko$¢ nadajgcego
sie do odbudowy pasa jest wystarczajgca dla
zabezpieczenia dostaw wiecej jak na 100 lat.
Zloza te daty juz ok. 600 milj. t rudy.

Na rentownos¢ eksploatacji wplywa nie tyle
zmienna zawarto$é¢ zelaza, ile stosunek ilosci
zasad skaly plonej do krzemionki, moZnosé
odbudowy na odkrywke, oraz warunki trans-
portowe do wielkich piecow. Maksymalna za-
warto$é zelaza wynosi 40%; jako dolna gramica
rentownosei odbudowy przyjeta jest 20% przy
pozostatych sprzyjajacych warunkach. Prze-
cietna zawarto$é Fe — 28%.

Zalaczona tablica daje pojecie o skladzie che-
micznym rudy w naturalnym stanie.

Rudy jurajskie sa limonitami odolitowymi,
ktorych skalta plona jest przewaznie krzemion-
kowsg, jedynie ruda Frodingham i czedciowo
Marlstone majg charakter wiecej zasadowy,
umozliwiajgc przy pewnych warunkach sto-
sowanie wsadu samotopliwego. Zawartosé fos-
feru wahajgca sie od 0,2 do 0,8% dla suréwki
bessemerowskiej jest za wysoka, za$é dla tho-
masowskiej] — za niska. Przewaznie sg one
przetapiane na suréwke martenowsks dla pro~
cesu zasadowego.

Sg poktady posiadajgce miejscami migzszosé
do 10 m, jak np. pod Frodingham. W kierun-
ku upadu niektéore poklady posiadaqu duza
jednostajnosé tak pod wzgledem migzszosci,
jak i skladu chemicznego, czasami jednak
szybko wraz z upadem zmieniajg swe wlasci-
wosci pod wzgledem fizycznym, dajge calg
game przejs¢ od mas pulchnych piaszczystych
lub gliniastych do materiatu skalistego wiacz-

Gatunek rudy Okregyg Fe | Si0Og |AlO3| CaO | MgO | Mn D S Wilgoé
Jurajskie, Northampton
oolityczne weglany (dolny Dogger) 33,5 | 14,7 6,1 27 0,4 | 0,24 | 0,60 | 0,10 15,2
Frodingham )
(dolny lias) 22,7 | 8.1 51| 182 1,0 | 0,96 | 0,31 | 0,16 10,7
COq
Cleveland .
(érodk. lias) 281 | 11,8 | 102 | 47| 35| 041 | 0,47 | 0,26 29,02
Leicester i pol. Lin-
coln (Marlstone i ) :
$r. lias) 2524 109| 80| 96| 06| 025 | 025]| 011 16,4
Oxford (Marlstone
srodkowy lias) 24.0 | 10,2 76 | 12,2 0,6 0,27 | 0,23 | 0,06 15,6
Hematyt Cumberland 41,8 -
Lancashire do 10 — 15 do 0,8 0,220,006 | §lady| 3~7
61,2 do 0012 |, '
E Syderyty wegliste Nord-Staffordshire
§ (Black-Band) 350| 301 09| 40| 13| 1,8 | 1,57 | 0,75 0,43
i ]
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nie. Strop stanowig mniej lub wiecej zelaziste
wapienie, gliny i piasek o zmiennej zawartosci.
Np. pod Northampton pokiad rudy pokryty jest
miekkim piaskowcem, latwo poddajacym sie
pracy bagréw. Czasami nadklad sklada sie
z trudno urabialnych glin, powodujacych
trudnosci w odbudowie. Strop gtéwn. pokladu
rud Cleveland‘u stanowi twarda lawica Zzela-
zista grubosci 1 m, ktéra jest doskonatym
przykryciem dla filaréw robdét podziemnych.
Rudy jurajskie za wyjatkiem Cleveland‘u
eksploatowane sg odkrywkowo. Pod Nort-
hampton nawet przy 20-metrowym nakladzie
zdecydowano poktad 2,5 m migzszoéci odbudo-
wywaé odkrywkowo. W okr. Frodingham po-
kiad posiada 8—9 m migzszosci 1 w przeci-
wienstwie do innych okregébw skiad chemicz-
ny jego rudy jest jednakowy na duzej odleg-
to$ci od wychodnych.

Wieksza cze$¢ rudy stosowana jest przewaz-
nie w stanie surowym, rude zas Cleveland‘u pra-
zg wraz z odpowiednig iloscig wapienia. Czesé
wydobycia okr. Frodingham i Northampton jest
prazona bezposrednio na kopalniach, wskutek
dalekiego transportu do hut. W niektérych od-
krywkach zaczeto w ostatnich latach prazyé
rude bezposrednio przy odbudowywanych
przodkach, przy czym cze$é eksploatowanego
pokladu przed wydobyciem rudy przesypuja
warstwg miaty weglowego. Podczas eksploa-
tacji ruda miesza sie z weglem i jest w takim
stanie czerpana bagrem, ktory sklada jg na
warstwe wegla kennelskiego®). Usypany taki
mielerz zapalaja, przy czym proces prazenia
trwa 8 tygodni. W innych przedsiebiorstwach
prazenie zwiazane jest z aglomeracjg prze-
waznie metodg Dwight-Lloyd. Ruda prazona
Northampton zawiera $rednio 43% Fe. Okre-
giem z najwiekszg przyszto$cig jest Northamp-
ton-Rutland. Migzszo$¢ pokiladu wynosi 5 m,
z czego jedynie 2,5 do 3 m nadaje sie do od-
budowy z 32% Fe. Odbudowa prowadzona jest
w hrabstwach Lincoln, Northampton i Rutland
w wychodach dolnege Doggeru na przestrzen!
140 km wzdtuz rozciagloéci. Do odbudowy na-
daje sie powierzchnia 450 km® ze stwierdzona
zawartoscia rudy ok. 2 miliardéw ton, przy
czym 50 do 75% zasobéw moze byé wydoby-
wana na odkrywke.

Kwasna przewaznie ruda zuzywana jest
przez miejscowe wielkie piece, a przede
wszystkim w hucie Corby w mieszance z ruda
zasadowa Frodingham. Nadmiar wurobku jest

*) Gatunek wegla o specjalnie diugim plomieniu,
wskutek duzej zawartosei wodoru.

konsumowany przez o 200 km odlegle zaklady
wielkopiecowe.

Drugim z kolei co do wainosci okregiem
jest Frodingham w Lincolnshire, posiadajgcy
rudy zasadowe wapniste. Zawarto§¢ zelaza
w nich wynosi -zaledwie 20—22% Fe. Prze-
cietna migzszosé po‘kkadu' wynosi 8 m, przy
czym im poklad jest grubszy, tym wiecej za-
wiera Zelaza. Wychody pokladéw stwierdzone
sg na powierzchni 23 km?® a catkowity zapas
szacowany jest na 5 miliondéw t, z czego 1/3
moze by¢ czerpana na odkrywke. Ruda cze-
Sciowo przetapiana jest na miejscu w okregu,
razem z rudg Northampton, cze$ciowo za$ jako
domieszka zasadowa w Northampton i Middles-
brough.

Rudy Clevelandu stopniowo sie wyczerpuja,
a wysitki zmierzajace do ozywienia miejsco-
wego gérnictwa nie daty pozytywnych wyni-
kow. Obecnie pozostalo dostepnych ok.
150 milj. t 1 drugie tyle rud drugiego gatunku.
Poza tym jako, nierentujace sie w obecnych
warunkach jest jeszcze ok. 100 milj. t. Zloze
to jest eksploatowane od 1860 r., a same hutly
okr. Middlesbrough zuzyly do ‘czaséw cbec-
nych 325 milj. t z tego zloza.

Pod nazwg zloza Leicester, Northampton
i Oxford objete sg poklady zelaziaka glinia-
stego (poziom Warlestone), nalezace do jury
Srodkowej. Poklad o migzszosci 2 do 5 m
stwierdzony jest na duzej przestrzeni, jednak
0 zmiennym charakterze. Do odbudowy nadaja
sig¢ tylko partie wychodéw przykrytych mie-
znacznym nadkiadem. Zasoby szacowane sg
tylko na 70 milj. t, lecz cenne s3 oba dzieki
roznorodnodéci swego skiadu chemicznego: raz
kwaénemu, gdzie indziej znéw zasadowemu, co
umozliwia stosowanie z nich mieszanki sameo-
topliwej. Odbiorcami tej rudy sg okoliczne
wielkie piece.

Inne utwory zelaziste jury angielskiej nie
posiadajg (znaczenia gospodarczego. Przejscio-
wo odbudowywano na wyspie Raasay u za-
chodnich wybrzezy szkockich zasadowsg rude
zelazng. Poza tym w poblizu Dover stwier-
dzono wierceniami za weglem ok. 100 milj. t
limonitow z 32% Fe; 18% Si0O: + AlOs
i 14% CaO + MgO oraz w dolnej kredzie pod
Claxby w Lincolnshire poktad syderytéow odoli-
towych z 26% Fe i kwasénej skale plonej, ktory
ostatnio zaczeto eksploatowac.

Zelaziaki czerwone hrabstwa Cumberland
i Lancashire zalegaja na granicy wapienia
karbonskiego i utworéw przedkarbonskich.
Jest to wysokowartoéciowa ruda o 53% Fe,
10 do 15% SiC* i co najwazniejsze — poni-
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zej 0,01% P; ilo$¢ zasad jest nieznaczna. Ruda
ta jest eksploatowana od wiekow i przetapiana
w miejscowych wielkich piecach na suréwke
bessemerowsksg i hematytowa. Odbudowa —
z reguly szybowa.

Najbogatsze partie sg juz odbudowane od
50 lat, tak ze pozostale zapasy nie przekraczaja
25 milj. t 1 gat. i 90 milj. t II gatunku.

Syderyty wegliste, ktére umozliwily wila-
Sciwie rozwo] hutnictwa Anglii, obecnie stra-
city juz swe znaczenie. Spotykane sa one
wsréd licznych z6z weglowych Anglii, obec-
nie jednak wydobycie skupione jest w polu
weglowym Potteries péinocnego Staffordshire.
Dzieki zawartosci wegla prazone sg bez do-
mieszki paliwa — sa to tzw. Black-Band
w odréznieniu od Clay-Band. Zawarto$¢ ze-
laza w Black-Band z péin. Staffordshire wy-
nosi przecietnie 32%. Nadajace sie¢ do odbu-
dowy ztoza Szkocji i Anglii zawierajg od 26
do 40% Fe — przy 0,1 do 1% P i 10 do 20%
czesci nierozpuszezalnych HCL Dzigki praze-
niu wzbogacane sa o 25 do 30%. Zapasy tych
rud wynoszg prawdopodobnie pareset milj. t.

Z pozostatych z16z Anglii zastuguja na
wzmianke zloze czerwonego zelaziaka podob-
nego do hematytéw poéinocno-zachodniego,
ktore zalega w wapieniu karbonskim koto
Lianharry w Walii Pol. i daje 50.000 do
100.000 t rocznie z 50% Fe. Dzieki szczesli-
wemu zaleganiu rudy angielskie sg bodaj naj-
tafiszym materiatem wsadowym dla wielkich
piecow $wiata. W r. 1935 jeden procent Fe
w tonie kosztowat 1% d, wobec 3% d dla rud
importowanych do Anglii. W niektérych ko-
palniach ponizej Northampton cena ta wyno-
sita zaledwie % d (okolo 5 gr. pol). Pomimo
dogodnych warunkéw krajowych Anglia im-
portuje b. znaczne ilo$ci rudy (w r. 1936 okra-
gle 6.000.000 t rud zelaznych i 316.000 t pi-
rytow o Yacznej zawartoéei Fe okr. 3.500.000 t,
czyli 45% angielskiej zapotrzebowania).

Przywéz ten ksztaltowal sie w  okresie
1813—1936 r. nastepujgco:
Dreec. Z tego w g =2
Row | PrEewSs | Lo L | B | 5 | E3
mies. 2 E v g % s
wiouot. mi &~ ] 5 = E &
1913 620 14,5 5 62,5 7 1,5
1918 515 18,5 6 67 3 —
1929 481 24 13 | 465] 9 | 016
1932 152 26 15 41,0 10,0} 03
1933 229 32 12 33 10,5 | 1,6
1934 369 33 i4 27 951 40
1925 385 31 17 5 90| 7,0
1936 504 33 19 22 10,0 | 9,0

Przywoéz z krajow Imperium jest niezwykle
maty i wynosil w r. 1936 zaledwie 523.000 t.
Powodem tego jest fakt, ze tylko dwa naj-
wieksze zloza kolonialne w Sierra Léone i Wa-
bana w Nowej Funlandii leza we wzglednie
dobrych warunkach transportowych, a z dru-
giej strony dzieki powrotnemu wyzyskaniu
frachtu morskiego przy eksporcie wegla angiel-
skiego, taniej sie kalkuluje przywéz rudy euro-
pejskiej i poéinocno-afrykanskiej. Poza tym
waznym jest dla przywozu sklad chemiczny
rudy, gdyz rudy importowane stosowano
przede wszystkim dla surdéwki przerabianej
metoda Bessemer‘a; konwertory Thomas‘a
wprowadzano ponownie od niedawna. Dzieki
temu np. rudy z Wabana zawierajace 0,8% P
mialty w Anglii male zastosowanie, tak ze
przywéz jej w r. 1936 wynosit okr. 136.000 t
co stanowi 26% og6lnego przywozu z Impe-
rium. Natomiast ruda Sierra Leone z 57% Fe,
2,4% SiOe, 8% Al:0s i 0,04% P z Marampy zna-
lazta w Metropolii uznanie, dzieki czemu przy-
woz rudy z Afryki Zachodniej wynosid w r.
1936 385.000 t (74% przywozu z Imperium).
Znaczny przywo6z z Hiszpanii na skutek wojny
domowej zmalal do 10%, natomiast nabieraly
pod tym wzgledem znaczenia kopalnie Afryki
péinocnej.

Wydobycie rudy zelaza wg okregéow w r. 1938

w 1000 t
1. Lincolnshire 4.456
2. Northamptonshire 3.905
3. Yorkshire 2.073
4. Leicestershire (Cleveland) 1.086
5. Cumberland 748
6. Oxford 865
7. Rutland 744
8. Staffordshire 152
9. Lancashire 122
10. Walia Potudn. 264
11. Szkocja 22

Zaopatrzenie Anglii w rudy Zelazne, mangano-
we i wypalki pirytowe — w 1000 t

Ruda surowa Zawarto$¢ Fe w rudzie
Rok
Wydobycie Praywéz Wy dobycie Przywéz
wiasne wiasne

1913 16.253 8.967 5100 4,484
1937 14.442 7.849 4 500 3925
1938 144317 5.854 4,600 2927
1939 13.000 5.400 3.900 2.700
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Hutnictwo zelazne w Anghi

Przecietna wytworczosé hutnictwa Zelaznego
Anglii w latach 1936, 1937 i 1938 wymnosila
rocznie: ' :

7.636.000 1

1. Suréwki zelaznej

2. Zelazo-stopow 144.000 t

3. Stali surowej zlewnej 11.910.000 t

4. Stali pudlowej 226.000 t

5. Polwytworéow 9.774.000 t

6. Wytworow walcowniczych ze ‘
stali zlewnej 1 pudlowej 9.180.000 t

Iloé¢ zatrudnionych w polowie r. 1936 robot-
nikéw i urzednikéw wynosila 245.000 osodb:

Na wielkich piecach 16.100 os6b
,,» Stalowniach i walcowniach 170.000 ,,
» Walcowniach blachy bialej 27.400 ,,
,, rurkowniach 31.400

W r. 1938 ilo$¢ zatrudnionych pracownikéw
w hutnictwie niemieckim = réwniez 245.000,
lecz wydajnosé na glowe rocznie byta tak na
wielkich piecach, jak i na stalowniach o wiele
wyzsza.

Wedlug  rocznika - ,,Rylands
w 1938 r. Anglia posiadata:

1) 55 zakladéw wielkopiecowych z 201 wiel-
kimi piecami,
2) 79 stalowni z 470 piecami Siemens-Marti-

n‘a (w tym 7 piecéw Talbot‘a)

poza tym 76 piecéw elektrycznych,

62 piecow tyglowych,
37 konwertoréw Bessemer‘a, Tho-
mas‘a, Tropens‘a, Stock‘a lub
Hadfield s,
3) 30 pudlarni z 454 piecami pudlowymi,
4) 312 walcowni z:

Directory“

86 zakl. dla wytwoérczosci p6lprod.

54, " . mat. nawierzch.
32 " . belek
145 , ’ ” zelaza sztab.

i formow.
82 " " zelaza tasm.
26, » ” drutu
81, ” blachy grubej
98 ” ” $redn. i cienkiej
34, » ” cynkowanesj
63 " »” cynowej
17, ” " rurkowni
17, » » bandazy.

W Niemeczech w r. 1938 bylo tylko 51 za-
Kladow wielkopiecowych o znacznie wickszej
Wydajnosci, a w stalowniach wcale nie posia~
dano piecéw pudlowych.

To samo mozna powiedzie¢ o walcowniach,
ktorych w Niemeczech bylo 185. '

Jednak od r. 1937 powstal w Anglii kierunek
unikania ,,wybrykéw“ w poczynaniach inwe-
stycyjnych i racjonalizacja ich. British Iron and
Stal Federation od r. 1936 starala sie o podnie~-
sienie wydajno§ci poszezegblnych zaktadow
i zr6wnowazenia wydajnosci ich z zapotrzebo-
waniem.

Osérodkami produkeji hutniczej zelaza jest
10 okregdw: .

1. Derby, Leicester, Nittinghamshire, Nort-
hamptonshire i Essex,
. Lancashire, Denbigh, Flint i Cheshire,
. Yorkshire,
Lincolnshire,
Po6in.~-Wsch. wybrzeze,
Szkocja,
Staffordshire, Stropshire, Warwick i Wor-
cester,
Potudniowa Walia i Monmouthshire,

9. Sheffield, '
10. Wybrzeze péinocno-zachodnie.

Wielkie piece lezg w duzej ilodci, a stalownie
przewaznie w poblizu wybrzezy.

NSO o

®

W roku 1937 Z okregdw Z okregéw
uzyskano: przybrzeznych wewnetrznych
surowki 4,6 milj. t 3,9 milj. ¢
stali surowej 7,7 milj. t 5,3 milj.

Z biegiem czasu niektére okregi nabywaty
specjalnych cech wytwoérezych: Sheffield stad
sie osrodkiem wytworczym stali szlachetnych;
Walia Potudn. jest centrum walcowni blach
cienkich, bialych i cynkowanych; walcownie
blach grubych sg skupione przewaznie w Szko-
cji. Okregi Anglii $rodk. posiadajg wiekszosé
walcowni belek, tasmowych i sztabowych.

Wielkie piece. Podobnie jak w innych kra-
jach istnieje tendencja zwiekszenia wydajnosci
poszczegblnych jednostek wielkopiecowych, co
obrazuje nastepujace zestawienie:

Hoé¢ pracujacych Produkcja surédwki

Rok wielkich piecéw i zelazo-stopéw
1900 403 9.103.000 t
1910 335 10.172.000 t
1920 284 8.163.000 t
1930 125 6.292.000 t
1936 98 6.869.300 t

Oczywiscie ilos¢ istmiejgcych wielkich pie-
cow byla znacznie wyzsza i wynosita 201
w r. 1938.

Pojemnos¢ wielkich piecé6w jest stosunkowo
niewielka, dopiero ostatnio powstaly nowe
o 500 do 700 m’ Najnowsze z nich znajdujg
sie w Corby, Ebbw Vale i Scunthorpe. Prze-
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cietna wydajnost na dobe w r. 1928 wynosila
tylko 191 t, podczas gdy w Niemczech 450 t
(w Szkocji liczba ta byla = 91 t).

Polowa wielkich piecéw korzysta w Anglii
z koksowni wiasnych, a potowa sprowadza koks
zdaleka. Produkcja koksowni w r. 1938 wyno-
sita 12,8 milj. t, tylez ile w r. 1913. Zuzycie
koksu na 1 t sur6wki wynosilo w r. 1929 —

1206 kg, 1931 — 1244 kg, 1935 — 1123 kg,
1936 — 1129 kg, 1937 — 1138 kg, 1938 —
1123 kg.

Gatunkowo dawniej wytwarzano przewaz-
nie hematyt i suréwke odlewniczg i b. niewiel-

Prawdopodobnie istnialy pewne trudnosci
w sprzedazy tego gatunku. Nowoczesne zaklady
thomasowskie stosunkowo niedawno zostaty
stworzone w Corby i Ebbw Vale. Ogoétem jest
czynnych 6 konwertoréw Thomasa. A

Konwertoréw bessemerowskich pracuje 2,
konwertoréw Hadfield‘a, Stock‘a i Tropena-
s‘a jest 29. Konwertory Bessemer‘a przed woj-
ng produkowaty 190.000 t, Tropenas‘a ok.
100.000 t i Stock‘a 50.000 t.

Podczas wojny nastapit rozwoj stalownictwa
elektrycznego w okr. Sheffield, gdzie powstaly
zaklady nowe, stare za$ zostaly rozbudowane.

kie iloSci surowki martenowskiej i zelazo- Pod wzgledem wielko$ci piece martenowskie
stopow. w Anglii przedstawialty podzial nastepujacy:
ponizej 25 t — 28 piecéw o lacznej wydajnosci 383 t Proces martenowski opieral sie
25 do 50t — 85 " ’ Y 3.179 t przewaznie na stosowaniu zto-
50 do 75 t — 199 . . . 11.412 t mu w ilosci 55 do 60%, reszte
75 do 100 t — 83 ' " ” 6.804 t wsadu stanowita surdéwka.
8.330 t

100 i wiecej — 51 b

k2l 7

Obecnie warunki sie zmienily : wytworczosé
surowki martenowskiej przewyzsza gatunki
inne. Dawniejsza wytwoérczoée surowki oparta
byla przewaznie na rudach matofosforowych.
W miare jednak wzrostu trudnosci w otrzymy-
waniu tychze przez huty angielskie musiano
przejsé na stosowanie rud fosforowych.

Zugzycie zlomu przez wielkie piece wynosilo
w Anglii ok. 300.000 t/rocznie, tj. ok. 4% od
produkeji suréwki. Duzy udzial ztomu we wsa-
dzie ‘martenowskim byl przed wojng powodem
bezczynnodei wielu wielkich piecow.

Stalownie.

Rok 1937 dal najwicksza wytworczos¢é stali
w Anglii = 13,2 milj. t. Wedlug gatunkéw
przedstawiata sie ona.nastepujaco:

Stal martenowska zasadowa 9.814.600 t
Stal martenowska kwasna 2.250.400 t
Stl thomasowska 424.300 t
Stal bessemerowska 258.700 t
Stal pudlowa 263.200 t
Stal elektryczna w postaci blokéw
i odlewdéw 218.900 t
13.230.100 t
224.900 t.

Odlewy stalowe zwykle
o o 13.455.000 t
7 zestawienia tego widaé¢, ze przed Wojng

stalownictwo Anglii rozwijalo sie jednostron-

nie. Pomimo podstaw surowcowych dla stwo-

rzenia stalownictwa thomasowskiego, 90% stali
bylo wytwarzane w piecach martenowskich.

Na pokrycie zapotrzebowania wlasnego zto-
mu nie wystarczalo, a niedobor pokrywany byt
importem, przede wszystkinr z Ameryki poi-
nocnej.

Przywoz polproduktow
w r. 1938 — 350.000 t.

Podczas wojny wytwoérczo$é stalowni angiel-
skich wynosila okoto 15 milj. t/rocznie,
a wszystkich stalowni lacznie z Kanada, India-
mi, Australia i potudn. Afryka ok. 20 milj. t.

stalowych wynosit

Walcownie. Charakterystyczng cechg hut-
nictwa angielskiego jest niezmiernie wielka
ilos¢ walcowni posiadajacych ok. 1.500 walca-
rek. Z 11.727.000 t blokéw stalowych przezna-

czonych dla walcowni, konsumcja 2ch przed
wojng przedstawiata ‘sie nastepujagco:
a) w walcowniach nalezgcych do
stalowni 66,3%
b) oddane do innych koncernéw 15,0%
¢) oddane dla innych walcowni 18,2%
100,0%

Walcownie te wytwarzaja nieraz bardzo wy-
szukane i rzadkie profile, wymagajace posiada-
nia na skltadzie wielkiej ilosci walcow, co nie-
zbyt dobrze méwi o racjonalnosci gospodarki.

W ostatnich 3 latach wojny wydajnosé wal-

-cowni angielskich przedstawiala sie nastgpu-

jaco: 1936 — 9.162.800 t; 1937 — 10.356.200 ¢t;
1938 — 8.021.100 t. Na czele kroczy produkcja
blach, stanowiac 40—50% wytworczodei, na-
stepnie idzie stal sztabowa i profilowa.
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Wywéz wyrcbow zelaznych de poszezegéluych kolonii
1936 1937 1938

Kraje imperialne: 208.028 230.367 180.104
Indie Brytyjskie 71.410 80.045 67.736
Malaje Brytyjskie 12,133 .8.123 8.290
Palestyna 22.699 21.708 26.365
Bryt. Afryka Wsch. 54,455 69.278 50.590
Bryt. Afryka Zach. 290.012 246.792 235.358
Afryka Potudniowa 148.408 171.201 86.760
Kanada 166.788 151.575 174.100
Australia 115.922 124.165 134.657
Nowa Zelandia 159.694 219.958 183.920

1.249.549 1.323.412 1.147.880
Inne kraje Bryt. 988.761 1.291.852 800.441
Kraje po za W. Bryt. 2.238.316 2.615.264 1.948.321
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Handel zagraniczny zelazem Anglii
Przywo6z Wywoz
1937 | 1938 1957 \ 1938

Ziom 970.065 806.297 934.520 | 189.177

Surowiec 648.289 401.473 155.806 95.516

Fe — stopy 79.239 48 368 13.809 6.896

Surowiec + Fe — '

stopy + walc. wyr.

bez zlomu 2.065.6%3 1.36°.187 5.615.265 1.948.321
C.d n.

Inz. Stanistaw PRZEGALINSKI
Hutniczy Instytut Badawczy

Wojenne sfale oszczednoséciowe

Okres drugiej wojny Swiatowej obok wielu
wynalazkéw epokowej doniostosci przyniost
szereg zdobyczy technicznych mniej efektow-
nych, ktore jednak maja \ powazne znaczenie
przemystowe i gospodarcze. Do nich nalezy za-
liczy¢ wypracowanie réznych gatunkéow stali,
zwanych zastepczymi, namiastkowymi Iub
oszczednosciowymi, ktére pozwolily na osia-
gniecie potrzebnych wlasno$ci materialowych
bez uzycia surowcow, uwazanych przedtem za

niezbedne, lub przy znacznym ich ograniczeniu.

JesteSmy jeszcze zbyt blisko okresu wojen-
nego i nie dysponujemy potrzebna literatura
techniczng i naukowsg, aby mie¢ pelny obraz
przemian, jakie dokonaly sie na polu stali i jej
stosowania. Z dostepnych dotychczas Zrodet
bibliograficznych wynika, ze wszystkie pan-
stwa przemystowe, biorgce udzial w wojnie,
prowadzity wytezong prace nad stalami zastep~
czymi. W Stanach Zjednoczonych wprowadzo-
no w roku 1942 nowe gatunki stali t. zw. ,,NE“
(National Emergency Steels — stale potrzeby
narodowe]j), ktéore wlaczono w system klasyfii
kacji SAE w serie 8000 i 9000 *). Byly to stale
konstrukecyjne Mn-Mo i Cr-Ni-Mo z obniZona
zawartosciag chromu i niklu (seria 8000) oraz
Mn-Si-Mo, Mn-Si-Cr i Mn-Si-Ni-Cr-Mo (Seria
9000). W Zw. Radzieckim juz przed wojng pod-
jeto prace nad stalami oszczednosciowymi, kto-
re doprowadzily do opracowania calego szere-
gu’ gatunkéw o skladzie Mn-Si, Mn-Cr,
Mn-Si-Cr,- Mn-Cr-Mo, Cr-V i innych. Niestety
brak nam jeszcze materiatéw Zrodlowych na

1) Stale te zostaly opracowane przez American Iron
and Steel Institute przy wspolpracy Society of Auto-
motive Engineers (SAE) na zlecenie War Production

Board.

podstawie ktérych moznaby zapoznaé sie bli-
zej z wiasnoSciami tych stali. W chwili obec-
nej dostepne sg jedynie materialy poniemiec-
kie.

Cigzka sytuacja surowcowa zmusita Niemcy
w czasie drugiej wojny $wiatowej do wielkich
wysitkow w celu zapewnienia sobie potrzeb-
nych ilo$ci gatunkéw stali. Prace w tym kie-
runku, rozpoczete zreszta planowo juz na pare
lat przed wybuchem wojny, przyniosty wiele
niewgtpliwych sukceséw technicznych i osia-
gnie¢, ktore ze wzgledu na swg wartosé i zna-
czenie dla postepu technicznego zastuguja na
szersze omoéwienie i spopularyzowanie. Szereg
z nich, po gruntownym przedyskutowaniu
w kolach fachowych, moze wejs¢ w wiekszym
lub mniejszym zakresie do programu i metod
produkeyjnych naszego hutnictwa, badz z uwa-
gl na nasz bilans platniczy, badz dla uniknie-
cia oczywistego juz dzisiaj marnotrawstwa
pierwiastkow stopowych. Nalezy rowniez ocze-
kiwa¢, ze wplyng one zasadniczo na rewizje
wielu plr:z‘edWOjennych poje¢ odnodnie wytwa-
rzania, uzytkowania 1 stosowania stali. Ze
wzgledu na znaczenie tego tematu i jego aktu-
alno§¢é — zwlaszcza wobec podjecia dziatalno-
$ci przez Polski Komitet Normalizacyjny i wo-

bec konmieczno$ei ujednostajnienia gatunkéw
stali produkowanych przez nasze hutnictwo
przy uwzglednieniu najnowszych zdobyczy

technicznych — jest rzeczg potrzebng i celo-
wa zapoznanie szerszych ko6l technicznych ze
stalami uzywanymi w Niemczech w czasie
ostatniej wojny. Wprawdzie w chwili obecne]j
brak jest jeszcze dostatecznych danych pozwa-
lajacych na dokladne poréwnanie oszczedno-
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$ciowych stali wojennych z przedwojennymi,
jak réwniez na $cistg ocene ich wartosci; w na-
szym przemysSle pozostalo niewiele odpowied-
nich materiatow, a i te wymagajg gruntowne-
go opracowania statystycznego 1 zestawienia
z literaturg naukows. Jednak zanim ta praca
zostanie wykonana, mozemy juz obecnie, wy-
korzystujac bardzo ciekawe Zrédlo, jakim sg
niemieckie zarzadzenia oszczedno$ciowe, zapo-
zna¢ sie z technicznym dorobkiem niemieckim
z okresu drugiej wojny $wiatowej, nie wypo-
wiadajgc narazie ostatecznej opinii co do jego
trwalej i istotnej wartosci, ktéra ustali sie nie-
watpliwie z biegiem czasu na podstawie kry-
tycznych opracowan i dyskusji.

STALE KONSTRUKCYJNE

Dla pokrycia potrzeb wojennych w zakresie
stali konstrukecyjnych niemiecki Uriad Zelaza
i Stali®) poza dziatalnoscig o charakterze admi-
nistracyjno-gospodarczym wydal szereg zarza-
dzen technicznych, majgcych na celu osiggnaé
dalekoidacy oszczedno$é w pierwiastkach stopo-
wych i zelazostopach. Zarzadzenia te idg za-
rowno w Kkierunku ograniczenia zawartosci
manganu i innych pierwiastkéw w stalach zwy-
ktych i stopowych, jak i ograniczania stosowal-
nosci poszczegblnych gatunkow stali wytgez-
nie do §ciSle okreslonych celéw, a wreszcie sto-
sowania najbardziej celowych metod produk-
cyjnych. Stal konstrukcyjna byla przedmiotem
nastepujacych zarzgdzen:

E 33 z dnia 19. 7. 41. o stosowaniu rud man-
ganowych i suréwki manganowej®),

?) Reichstelle fiir Eisen und Stahl.

%) Anordnung E 33 der Reichstelle fiir Eisen und
Stahl (Verwendung von Mangan-Erzen und Mangan-
haltigen Roheisen) vom 19. Juli 1942.

S, o 40 7

wyzej wskazanym adresem.

Firmy fachowe oraz specjalisci prywatni zechcg odwrotnie porozumieé¢ sie pod

I 36a z dnia 27. 6. 42. o zakazie wytwarza-
nia stali w piecach elektrycznych*), '

E 23b z dnia 1. 7. 42. 0 ograniczeniu zawar-
toSci pierwiastkow stopowych w stalach kon-
strukeyjnych %),

E 37 z dnia 13. 8. 42. o podwyzszeniu do-
puszczalnej zawarto$ei siarki i fosforu w stalach
weglowych %), '

60 z dnia 6. 11. 42. o przestawieniu produkcji
stali martinowskiej i elektrycznej na toma-
sowska ).

Zawierajag one wiele ciekawego materiatu
i zastuguja na szersze streszczenie.

A. Ograniczenia skladu chemicznego i stosowa-
nia stali

a) Ograniczenie zawartoSc: manganu w sta-
lach weglowych, walcowanych lub kutych.

Rozporzadzenie E 33 nakazalo zmniejszyé
zuzycie manganu o 40% w produkcji stali nie-
uspokojonej, przyjmujgc za podstawe zuzycie
Mn w ciggu pierwszych 4-ch miesiecy 1941 r.,
a w produkcji stali martinowskiej uspokojonej
zaoszezedzenie przynajmmniej 1 kg manganu na
tone surowej stali. W zwigzku z tym rozporza-
dzenie E 23 b bardzo szczegblowo okreslito ma-~
ksymalng zawarto$é manganu w poszczegblnych
wytworach i gatunkach stali. Przedstawia sie
ona dla poszczegdlnych norm DIN nastepujaco

%) Anordn. E 36 a der Reichstelle f. Eisen u. Stahl
(Verbot der Herstellung von Stdhlen einschl. Guss im
Elektro-, Tiegel- und Hochfrequenzofen) vom 27 Juni
1942,

%) Anordnung E 23 b der Reichstelle fiir Eisen und
Stahl betr. Begrenzung des Legierugsgehaltes in Bau-
stihlen vom 1. Juli 1942,

% Anordnung E 37 der Reichstelle fiir Eisen und
Stahl (Erhohung der zul#ssigen Phosphor- und
Schwefel-gehaltes bei unlegiertem Walz und Schmie-
destahl) vom 13. August 1942.

7y Anordnung 60 der Reichstelle fiir Eisen und
Stahl (Umstellung der Lieferung von Siemens-Martin-
und Elektirostahl auf Thomasstahl).

Oddziat Rolniczy Okregu Siaskiego w Katowicach, ulica Zabrska 10

- poszubije facfiowea

ktoryby wyremontowat urzgdzenia kilkupietrowego
elektrycznego nowoczesnego elewatora zboZowego

(PAP)
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TABELA I
Naiwvzsza dopuszczalna zawarto$é manganu w stalach weglowych DIN wedlug E 23 b.

Norma Wytwdr Wymiary i formaty max, 0/o Mn w poszczegélnych gatunkach Uw agi
1611 Stal St 00,11 St 34,11 St 37,11 St 42.11 | St 50.11 St 60.11 St 70.1)
konstrukcyjna | uormalnie 0,32 0.32 0,32 0.32 0,50 0,55 0,60 T - sial
zwykfa przy wlewkach ponad thomasowska
6 ton ) —_ — 0,40 —_ - —_ — M 1
na odkucia z wlewkdw - sta
o srednicy ponad 400 mm — — — 0,40 0.60 | 0,65 0,70 EQ_.:uoémrnJ
1661 Stal St C 1061 | St C 16.61 | S5t C 9561 | St C 35.61 | St C 4561 | St C 60.61
konstrukeyjna | normalnie 0,40 0.40 0,50 0,60 0,65 0,70
jakosciowa na odkucia z wiewkdoéw
o §rednicy ponad 400 mm — — 0,60 0,70 0,75 0,80
1612 | Prety, profile, St 0012 | St 3412 | St 37.12 | St 4219 (T)] St 42.12 (M) | St 44.12 ()] St 44.12 (M)
pfaskowniki  { normalnie 0,32 0,32 0,32 0,32 0,40 0.32 0,40 1) wg, DIN 1025
dzwigary P22 do P36!/ — — 0,40 0,40 0,45 —_ —
» powvzej P361/ - — 0,45 0,45 0,50 — —
1613 Sruby, nity St 3413 ISt 35.13K (T)|5t35.13K (M)| St 3813
normalnie 0,32 - — 0,32 m
nity 0,35 — — 0,35 |
fancuchy , — 0,40 0.45 —
1621 Blachy St 00.21 St 3721 | St 42,21 (1) | St 42,21 (M) | —
zwykie normalnie 0,32 0,32 0,32 0,40
przy wlewkach ptaskich
ponad 6 ton — 0.40 — -~
1699 Blachy St 00.22 St 34.29 St 37.92 | St 42.92 (1) | St 42 92 (M) | St 50.22 St 6092 | St 70.22
1693 érednie i St 34.23 St 37,23 | St 42.93 (T) | St 42.23 (M) St 50.23 St 60.23 St 7023
cierikie normalnie 0,32 0,32 0,32 0,32 0,40 0,50 0,55 0,60
przy wlewkachponad 61 —_ —_— 0,40 — — — — —_
1698 Rury St 34.98 St 0029 St 3529 St 4529 St 55,29 St 65.29 |
) normalnie 055 0.32 — 0,50 0.55 0,90 .
1629 rury Erhardt’a —_ 0,35 0,402) o o il 2) przy stali
» Manesman’a - 0,45 0.45 _— _ — uspokojonej
przy wlewkach o sredni- ) 0,45%,
cy ponad 250 mm — 0.55 0,55 .60 0.65 —
1681 Staliwo Stg 3881 | Stg 4581 Stg 5u 81 Stg 60 81 | ,
0,70 | 0,70 0.70 0.80 | Material kolejowy.
HgN Blachy  St/bl 42 | St/bl 48 St bl 50 St/bl 60 St/bi 70 Obrecze o wytrzymafosci Rr 80 kg/mm2-max. C,65%), Mn
i2 116 0,55 0,55 0,55 0,55 | 0,60 szyny (T} " Rr 80 kg/mm2-max. 0,75%, Mn
VDE Blachy I — 1V “ » (M) - :ir 80 kg/mm2-max, 0,70%, Mn
6400 dynamo 0,35 i
Biachy ! L H A v Blachy —- nieuspokcione  uspokejzne]
- kotiowe normainie ; 0,40 0,40 0,45 M 0,50 okrgtowe
M.ﬁ% wilewkach powyiej 045 045 0.50 ‘ normalnie max, 0,45%/ Mn max. 0.40% Mn
. fon * - - 22 ; 035 przy wlew. pow, 6 t » 0,500 Mn » 0,459,
Blachy do spawaria gazem wodnym § | i 1 :
0,60 | 0,65 0,80 w
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Poréwnanie z przedwojennymi analizami odno$nie zawarto$ci manganu przedstawia sie na-

stepujaco:
TABELA 1II
Zawarto$¢ manganu w procentach
DIN 1611 St 54.11 1 St 42.11 St 50.11 St 60.11 St 70.11
przed wojng . . . . . . ca 0,50 ca 0,50 ca 0,70 ca 0,70 ca C,80
podczas wojny < 0,32 < 0,32 < 0,50 < 0,33 < 0,60
. J
DIN 1661 StC 25.61 StC 35.61 StC 45.61 SiC 60.6¢ !
|
przed wojna . . . . . < 0,80 < 0,80 < 0,80 < 0,80
podczas wejny . L . < 0,5C < 0,60 < 0,65 < 0,70

*) Katalog ,,Vereinigte Oberschlesische Hittenwerke” 1933 r.

Nalezy podkresli¢, ze te pozornie niewielkie
oszczednos$ci dawaly w ostatecznym bilansie
bardzo powazne pozycje, je$li sie wezZmie pod
uwage, ze zawarto$¢ 0,1% Mn w tonie stali od-
powiada 1 kg czystego manganu, i ze Niemcy
podezas wojny kontrolowaty produkcje okoto
40 milj. ton stali rocznie. '

b) Ograniczenie zawario§ci pierwiastkow
stoepowych ®).

I. Stale stopowe, pracujgce w normalnej tem- -

peraturze *):

1. Stal do ulepszania —

Zawarto$é pierwiastkow stopowych zostata
uzalezniona od dwdch czynnikéw: potrzebnej
wytrzymalto$ei na rozerwanie 1 wymiaru
przedmiotu ulepszonego. W zaleznosci od
tych czynnikéw stosowaé¢ mozna bylo 5 ga-
tunkoéw stali wedilug schematu podanego na
wykresie:

42
2.2
92

$rednica przekrojow
ulepsz. w mm

T

) [N ]
0 S0 6 M 60 W w0 O TO, 4D Ao 650 ED.

o

zadana wytrzymalo$é Rr w kg/mm?®

Zakres stosowalnosci stali konstrukeyjnych w zalez-
nosci od przekroju ulepszanego i zadanej wytrzyma-
toéci na rozerwanie,

%) Anordnung E 23 b.
%) Stale uzbrojeniowe zostana omowione 030bnRoO.

Przy wysoko obcigzonych odkuciach, o gwa-
rantowanej udarnosci, przekroju ulepszonym
ponad 200 mm mozna bylo poza wyzej wymie-
nionymi 5 gatunkami stosowa¢ —
przy Rr > 55 kg/mm® — max. 1,5% Mn
przy Rr> 65 kg/mm® — max. 1,2% Mn, 1,2%Cr

' 10,25% V
albo max. 2,0% Mn
i1,0% Ni.

Ulepszony przedmiot powinien byé obrobio-
ny na mozliwie jaknajmniejsze wymiary. Jako
$rednice przekroju ulepszonego przy przedmio-
tach niecylindrycznych nalezalo przyjmowac
1,2 dtugosci najmniejszej krawedzi. Przy przed-

miotach cylindrycznych 2z przewierconymi
otworami obowigzywalo nastepujace przeli-
czenie:

$rednica otworu = d

grubo$é Scianki = s

$rednica przekroju ulepszonego — D (w mm)
d — <8 mm <25 <3S <200 mm
D — 2s 1,6 5 1,4 s 1.5 s

Przy cylindrach z otworami jednostronnie

-zamknietymi nalezato grubo$é¢ $cianki pomno-

zy¢ przez 2,5:
D =25s.

Przy przedmiotach niecylindrycznych posia-
dajacych otwory nalezalo przyjaé analogiczne
zasady obliczania.

Powyzsze zarzadzenia oszczednoSciowe zna-
lazty swoje odbicie w normach DIN, ktére do-
stosowano do nich, zresztg niezupelnie scisle.

Tablice III, IV i V podajg sklad chemiczny
i wlasnosci wytrzymalosciowe stali znormalizo-
wanych.
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TABELA III
Skiad chemiczny stali do ulepszania w/g DIN E 1655 i E 1667
Ozﬁaczenia w/g DIN . Sklad chemiczny w 9p 9/
E 1665°) E 1667**) C Mn Si Pis P+S Cr \%
— 40 Mn 3- . 0,36 0,7 0,3 max max
0,44 1,0 05 0,04 0,07 — | =
VM 195 - 0,28 1,2 max. max. max.
0,35 1,5 0,4 0,035 0,06 - —
— 52 Mn 5 0,38 may . max - ‘
0,36 " ” 0,04 0,07 —_ —_
VM 175 - 0,33 1,6 max. max max
o 0,40 1,9 0,4 0,035 0,06 — —
— 42 MaV 7 0,38 max. max 0,10
0,45 ” " 0,04 0,07 — 0,18
VC 135 - 030 | 05 max. max. max. 09
0,37 0,8 0,4 0,035 0,06 1,2 | -
VMS 135 - 0,33 1,1 11 | max. | max.
0,40 1,4 1,4 0,035 0,06 — -
—_ 37 MnSi 5 0,33 ’ max. max.
0,41 ) Y 0,04 0,07 — -~
VMC 140 — 0,35 1,0 0,5 max. max. 1,0
. ‘ 0,43 13 08 0,035 0,06 13 | —
VCV 150 —_— 0,45 0,6 max. max. max. 0,9 0,10
0,55 0,9 04 0,035 0,06 1,2 0,30
- 50 CrV 4 0,47 0,7 max. max, 0,10
' 0,55 1,0 . 0,04 0,07 . | o018
— 58 CrV 4 0,55 08 max. max. max. 0,9 0,10
0,62 11 04 0,04 0,07 1,2 0,18

*) z maja 1941 r.
*#) z listopada 1943, zamiast DIN E 1665.

TABELA 1V
Wilasnosci wytrzymatosciowe stali do ulepszania w/g DIN E 1665, dla probek wzdtuznych, wy-
cietych z pretow okraglych o $rednicy 60 mm po ich ulepszeniu **¥), przyczym oé probki lezy
w odleglosci 1/6 Srednicy preta od jego powierzchni

Zoak siali "'HB kg/mm? Qr kg/mm? Rr kg mm? A5 %%
(po wyzarzeniu) (po ulepszeniu **)

VM 125 max. 217 min 42 65— 80 min. 16
YM 175 . ' min. 48 70— 85 min. 14
vC 135 . min 50 ' 75 - 90 min. 12
VMS 135 . min. 60 80— 95 . min, 11
VMC 140 \ Y min. 70 90—105 min, 11
TCV 150%**) max. 235 min. 80 95—110 min. 10

®x¥) VM 125, VC 135, VMS 135 mozna hartowaé
w wodzie lub oleju, pozostale w oleju. Odpuszczanie
550—650°, z chlodzeniem na powietrzu, a lepiej w wo-
dzie (kruchos$¢ odpuszczenia).

#*¥%) dla pretow o Srednicy 30 mm.
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TABELA V
Wiasnoséci wytrzymatosciowe stali do ulepszania w/g DIN E 1667, dla prébek wzdtuznych,
wycigtych z pretéw okraglych; przy pretach o $rednicy do 40 mm probki wycieto ze $rodka
preta; przy $érednicy preta powyzej 40 mm o§ probki lezy w odleglosci 1/6 $rednicy preta
od jego powierzchni. Wartoéci podane dla Srednicy ponizej 16 mm tycza sie ulepszania goto-
wych czeéei

A ; Qr kg/mm? Rr kg/mm? Ay %
Znak stali HB hg_’"mm ) Srednica
(po w zarzeniu) .
(po ulepszeniu *)
40 Mn 3 max. 217 do 16 min. 65 ] 90—105 min, 11
16— 40 . 55 l 80 ~ 95 L 12
40—100 Y45 70— 85 13
32 Man 5 max. 217 l 100—-250 I min. 42 I 65— 80 min, 14
37 MnSi 5 max. 217 do - 16 min. 80 100-120 min. 9
16— 40 , 65 90—1 5 , 10
40—100 . 55 80— 95 .11
100—250 T 70— 85 Y12
42 MnV 7 max. 217 do 16 min. 90 110—-130 min, 9
16— 40 ., 80 100—120 , 10
40-—-1C0 ,» 10 90—-11C , 10
50 CrV 4 max. 235 do 16 min, 90 110—130 min 8
40100 ., 80 100—120 , 10
. 100250 . 65 80—100 D11
58 CrV 4 max. 235 40-100 | min. 90 | 110-130 min. 8
100 175 ., 70 } 90—110 ., 10

*) Hartowanie w oleju lub wodzie, odpuszczanie F 1664 “’) i DIN E 1666"), ktore przewidy~
w temperaturze 330—670° z ochladzaniem w wodzie.

2. Stale do naweglania —

Mogly zawiera¢ wylacznie Cr i Mn w ilosci
max. 1,5%, co pokrywalo sie z normg DIN

waly nastepujgce skiady chemiczne i wia~-

snosci wytrzymatosciowe:

1y z maja 1941 r.
11) 7 listopada 1943 r.

TABLICA VI

Sklad chemiczny stali do naweglania w/g DIN E 1664 i E 1666

Oznaczenie w/g DIN

Sklad chemiczny w %0 9

E 1664 E 1666 c Mn Si Pis | p+s | cr
EC 30 — | 0,10 0,4 max. max. max. 0,3
016 | 06 0,4 0,035 0,06 0.5

EC 60 — 0,12 04 max. max. max 0,6
018 06 0,4 0.035 0,06 0.9

— 15Cr 3 ” » ,, max. max. 05
0,04 0,07 08

EC 80 —_ 0,14 1,1 max. max. max. 0,8
019 14 0,4 0,035 0,C6 11

— 16 MnCr 3 » 1,0 max. max. max. »

13 0,4 04 0,07

EC 100 — 0,18 12 max. max. max. 1,2
, 0,23 15 04 0,035 0,06 15

—_ 20 MnCr 5 0,17 1,1 . max. max. 1,0
0,22 14 0,04 007 1,3

— 22 MnCr 6 0,20 1,3 Y S , 1,2
0,25 16 1,5
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TABLICA VII
Wiasno$ci wytrzymatosciowe stali do naweglania w/g DIN E 1664 i E 1666 dla probek wzdtuz-
nych, wycietych ze §rodka pretdéw o Srednicy ok. 30 mm, zahartowanych w wodzie lub oleju
: (bez naweglania)

Oeznaczenia w'g DIN Wiasnosci po =achartowaniu HB kg/mm?

E 1664 E 1666 Qr kglmm? | Rr kg/mm? | Ag 0 (po wyzarzeniu)
EC 30 — min. 35 55— 170 min. 14 . max. 170
EC 60 — min. 45 70— 90 min, 12 max. 187

_ 15 Cr 3 , 40 60 85 Y ., 187
EC 80 — min. 60  85-11¢ |  min. 18 max. 207

— 16 MnCr 3 , 60 80—110 , 10 , 207
EC 100 L= - min.’ 75 110 - 145 mn. 7 max. 217
- 20 MnCr 5 , 10 100—130 , 8 , 217

— 22 MuCr 6 80 115150 C6 v217

3. Stale do spawania —
miaty sklad chemiczny uzalezniony od wy-
maganej wyﬁrzymaloéci na rozerwanie:
Najwyzsza dopuszczalna

Wytrzymatoéé

R, min zawartos¢ w %o %p
"Mn Cr v
47 kg/mm® (takze St '52) 14 — —
65 kg/mm® 2,3 —_ —
90 kg/mm® 1,2 0,9 0,2
4. Stale do azotowania —
Mn Cr Mo Ni V
zwykle — zawieraly ‘
max. % 08 25 — -— 025
przy temperaturze
pracy pow. 400°
jedi © < 80 mm 08 25 02 — 0,25
jeSi & > 80 mm 08 18 02 14 —

5. Stale nieScieralne —
zawieraé mogly max. 2,0% Mn, 1,5% Cr
i 0,2% V, pozatym stal hadfieldowska mogta
zawiera¢ do 12% Mn.

6. Stale sprezynowe —

Stosowane na sprezyny plaskie, stozkowe
i  $Srubowe o wytrzymalosci Rr min.
75 kg/mm® mogky zawieraé najwyzej

2,0% Mn. Przy wyzszych wytrzymatosciach
nalezalo stosowaé¢ analogiczny sktad che-
miczny, jak przy stalach konstrukeyjnych
podanych na wykresie.

7. Stale lotnicze —
Poza specjalnymi stalami lotniczymi ), kto-
rych produkcja i stosowanie wymagaly spe-
cjalnych zezwolen, dla ogélnych celéw kon-
strukeyjnych w budowie platowecdéw: i silni-

12y Specjalne stale lotnicze, jak rowniez artyleryj-
skie i uzbrojeniowe beda omowione osobno.

kow byly dopuszczone nastepujgce gatunki:

Mn Cr V
blachy, ta$my i rury o wy-
trzymatosci Rr min. 50 kg/mm® 1,5 — —
stal o Rr > 100 kg/mm® 20 — 02
stal o Rr > 110 kg/mm?® 08 25 0,25

8. Odlewy stalowe —

mogly zawiera¢ najwyzej: Mn Cr V
przy Rr 70 kg/mm?® 1,5 — —
przy Rr 90 kg/mm® 20 — 0.2
przy Rr 110 kg/mm? 1,2 2,0 0,2

We wszystkich wyzej podanych przepisach
stosowania stali do ulepszania, jak rowniez
w ich skladach chemicznych, uwidacznia sie za-
sadniczo nowe podejécie do uzytkowania stali
konstrukeyjnych w stosunku do pogladéw

‘przedwojennych; w rozporzgdzeniach oszczed-

nosciowych sktad chemiczny stali konstrukeyj-
nej jest konsekwencjg zadanej przez konstruk-
tora wytrzymato§ci na rozerwanie i przekroju
ulepszonego. O wlasnodciach ciggliwych (wy-
diuzenie i przewezenie) rozporzadzenie wogdle
nie wspomina, widocznie nie uwazajgc ich za
cechy istotnie charakterystyczne dla konstruk-
cji, jak réwniez dla poszczegélnych gatunkow
stali. Okre$lony skiad chemiczny stali jest
wiec potrzebny tylko dla uzyskania przehar-
towania na danym przekroju i osiagniecia po-
trzebnej wytrzymatosci. Na pytanie — czy,
lub w jakim stopniu podejscie to jest stuszne —
bedzie mozna odpowiedzieé¢ po zbadaniu droga
statystyczng pozostatych w naszych laborato-
riach hutniczych wynikéw wytrzymatosciowych
stali oszczedno$ciowych i poréwnaniu ze sobg
$rednich dla poszezegdlnych stali.
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9. Stale konstrukcyjne, pracujgce w podwyz-
szonej temperaturze '

Rozporzadzenie E 23 b okre§la bardzo szcze-
gélowo dopuszczalny sklad chemiczny dla stali
pracujacych w  wyzszych  temperaturach,
uwzgledniajge wymagania odno$nie potrzebnej
granicy ptynnoéci w zakresie 300—400° oraz
wytrzymatosci trwatej (granicy pelzania) w za-
kresie 400—550°. Wymagania te upowazniaty
do uzycia stali wyzej stopowej tylko wéwezas,
jesli obliczenia dla stali niskostopowej (czy
weglowej) prowadzily do konstrukeji i grubosci
Scianek zbyt duzych w stosunku do przestrzeni
bedacej do dyspozycji, lub ze wzgledu na bez-
pieczenstwo ruchu.

W budowie kotléw — na blachy do nitowa-
nia, spawania elektrycznego, spawania .gazem
wodnym, jak réwniez na walczaki bez szwu —
dopuszczone byly stale niskomanganowe, o za-
warto$ci do 1,0% Mn a w wyjatkowych wypad-
kach do 1,3% Mn. Stale wyzej stopowe do
1,6% Mn, do 1,5% Cr, 0,4% Mo, 1,2% V mogty
by¢ stosowane dopiero w przegrzewaczach, to-
patkach turbin parowych itd. Tabela VIII po- .
daje przykladowo analizy przepisane dla okué
o grubodci Scian powyzej 150 mm, ktore wy-
konywane byly ze stali najwyzszych gatunkéw,
z zawartoscig niklu:

TABELA VIII

Wymagana granica pefzania przy temp.
scianek w °C.

Dopuszczalny sktad chemiczny max 9/¢%,

400 450 500 | 550 Mn | o | Mo Ni v
18 12 6 — 1,5 0 0 |18 0,15
95 18 10 - 1,0 1,2 0,15 1.8 0,25
35 95 15 7 1,0 1,5 0,20 1.8 0,50
40 30 20 10 1.0 15 0,40 1.8 0,60

Rozporzadzenie E 23 b zawiera okolo 40 ga-
tunkéw réznych stali, dopuszezajac ich stoso-
wanie w zaleznosci od wymagan konstruktora
" wytrzymatosciowych w

odnosnie wiasnosci

wyzszych temperaturach.

¢) PodwyiZszenie dopuszczalnej zawarloci
fosforu i siarki. :

Rozporzadzenie E 37 z dnia 13. 8. 42 przesu-
nelo dopuszezalne granice zawartosci fosforu
i siarki, zar6wno w stalach objetych normami
DIN, jak réowniez w stalach kolejowych, uzbro-
jeniowych, lotniczych i marynarki wojennej.
Tablica IX podaje te zmiany dla stali zmorma-
lizowanych i kolejowych ™).

1%) Stale wojskowe beda omoéwione oddzielnie.

TABELA IX
Najwyzsze dopuszezalne zawartosci PiS w %%
Norma S »l do 13. 8. 1942 . od 13. 8. 1642 r.
DIN ta P | s | pts P | s | Pts
thomasowska ' 0,06 0,06 0,10 4,09 0,06 0,13
1611 (cz.B) martenowska 0,06 0,06 0,10 0,07 0,06 0,11
1661 konstrukeyjna weglowa 0,04 0,04 0,07 0,05 0,05 0,09
1662 chromoniklowa 0035 | 0035 | 006 0,04 0,04 0,07
1663 chromo-molibdenowa " » » » » »
1664 Cr-Mn do naweglania » ” ” ” ” »
1665 Cr-Mn do ulepszania » » » » » »
1669 sprezynowa:
50 M7 0,04 0,04 0,05 0,5 0,09
48 S 7 5587, 6587 0,05 0,05 0,06 0,5 0,10
Ste 50 C 4, 50 CV 4 0,035 0,0035 0,04 0,4 0,07
k(t)?:jowa*) St 3412, St 37.12
St 52 (konstrukcyjna). 0,07 0,06 0,11
St 44 (na nity)
» sprezynowa 0,06 0,05 0,10
*) Wg. Techn. Lieferbedingungen 918 02; 918 156; 919 02; 919 77.
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Zamowien na stal w/g powyzszych norm, ale
0 nizszej zawartosci maksymalnej fosforu i siar-
ki nie wolno bylo udziela¢, przyjmowa¢, ani
wykonywaé. W szczegdlnych wypadkach Urzad
Zelaza i Stali m6gt udzieli¢c zamawiajacemu
wyjatkowego zezwolenia na zamoéwienie stali
o wyzszym stopniu czystodcei, niz przewidywalo
zarzgdzenie E 37.

B) Ograniczenia metalurgiczne

Poza wyze] wspomnianym rozporzgdzeniem
E 33, wprowadzajgcym - znaczne ograniczenia
w stosowaniu bogatych rud manganowych
i ferromanganu, jak réwniez nakazujacym sto-
sowanie CaSi i Al do odtleniania (w wyniku
ktorego zuzycie manganu na tone stali spadio
w stalowniach niemieckich do 2—3 kg, za-
miast przedwojennych 8—9 kg), ukazaly sie
rozporzadzenia zakazujgce wytwarzania stali
nizszych gatunkéw metodami technicznie i go-
spodarczo zbyt kosztownymi.

Rozporzadzenie E36a z dnia 27. 6. 1942 r.
zezwalato na wytop stali w piecach elektrycz-
nych 1 tyglowych tylko w wypadkach, gdy po-
trzebne ze wzgledéw technicznych wilasnosci
sa niemozliwe do osiggniecia na stalach thoma-
sowskich czy martinowskich, albo gdy powody
ruchowe, a zwlaszcza podwyzszone zuzycie fer-
rostopow, wskazuja na potrzebe zastosowania
. proceséw elektrycznych. Zadania odbiorcy nie
sa miarodajne, o ile przeznaczenie stali nie uda-
wadnia istotnej koniecznoséci dostarczenia jej
w gatunku elektrycznym. Zaklady przetworcze
przy zamawianiu stali byly obowigzane podaé
wyraznie jakie przedmioty maja byé z zamo-
wionego materiatu wytworzone i jakie tech-

Inz. Karol BOHDANOWICZ
Akademia Gornicza

niczne wymagania powinien on spelnié przy
przerdébce oraz w warunkach normalnej pra-
cy ). Rozporzadzenie E 36a dato impuls do
prob w kierunku zastepowania stopowej stali
elektrycznej — stalami martinowskimi i to na
tak odpowiedzialne przedmioty, jak blachy pan-
cerne i pociski przeciwpancerne. Narazie brak
jest jeszeze danych, jakie szczegblowe wytyczne
wydano na podstawie tych préb.

Rozporzadzenie Nr 60 z dnia 6. 11. 1942 r.
zakazato wytapia¢ caly szereg gatunkéw miek-
kich stali w piecach martinowskich i elektrycz-
nych. Gatunki te mogly by¢ dostarczane wy-
lacznie jako stal thomasowska. Rozporzadzenie
Nr 60 zawiera kilkadziesigt pozycyj, na ktoére
przewidziana jest wytacznie stal thomasowska.
Lista ta obejmuje pélwytwory, prety, profile,
dzwigary, blachy, rury i druty — do wytrzy-
maltodei ok. 50 kg/mm® (gatunki do St 42 —
St 44 wlacznie), z wyjatkiem wytworéw o prze-
znaczeniu specjalnym, jak np. blachy do gle-
bokiego tloczenia, niektorych specjalnych ma-
teriatéw kolejowych oraz profili i pretéw do
ciezkich konstrukcji spawanych.

Streszczenie:

streszczono rozporzadzenia oszczednosciowe
wydane w czasie drugiej wojny Swiatowej przez
Niemiecki Urzad Zelaza i Stali odnosnie wy-
twarzania i stosowania stali konstrukcyjnych,
jak rowniez podano szereg analiz stali weglo~
wych i stopowych opartych na tych przepi-
sach.

) Rozporzadzenie Nr 45 z dnia 3. 1. 1940 r.

. - e - I . 1 o
Dzisieiszy stan wiedzy o zlozach
(Cigg dalszy)

Hipoteza Holmes‘a

§ 4. Wiele pracy geologicznej bylo wilozone
dla uzasadnienia mysli, ze wspdlne, mniej wig-
cej jednoczesne wystepowanie z16z metalowych
i skal wybuchowych moze by¢ dowodem, ze te
zloza sg pochodnymi, na skutek réinych pro-
ces6w od magm skat wybuchowych (skaty ma-
cierzyste zt6z) (Daubré 1841, Flie de Beaumont
1847, Stelzner 1879, Vogt 1837, Kemp 1902,
Lindgren 1907 i wielu innych). Za tym pogla-
dem przemawiato wiele faktéw 'i rozwazan;

gdzie za$ zloza mineralogiczne podobne wyste-
pujg na powierzchni ziemi bez zadnego widocz-
nego zwigzku ze skatami wybuchowymi, zwy-
kle przypuszczano, ze te skaly pochodne od ja-
kiegobgdz ofrodka magmatycznego nie zostaly
odkryte przez denudacje (ztoza telemagma-
tyczne). Do tego typu sa =zaliczane bardzo
liczne znane ztoza galeny i blendy, czesto w to-
warzystwie pirytu, barytu, fluorytu.

Wedtug innych geologéw, zloza tego ostat-
niego typu i po analogii wiele innych nie sa
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bezposrednio magmatycznej natury, lecz sg po-
chodzenia lateralsekrecyjnego ze skal tak wul-
kanicznych jak i osadowych — Bischoff 1847,
Sandberger 1882, Van Hisse 1901, Rickard
1908. Ten poglad opiera sie ostatecznie jednak
na przypuszezeniu, ze pierwotna substancja
kruszcowa jest genezy magmatycznej. Pomig-
dzy okresem wyniesienia tej substancji gle-
binowej ku wyzszym poziomom ziemi, a epcka
koncentracji tej substancji w realne zloza prze-
chodzi conajmniej jeden lub kilka cyklow se-
dymentacyjnych.

Niewielu tylko geologéw pozostalo przy sta-
rym przypuszcezeniu Descartes‘a z 1644 r., Ze
pod zewnetrzna skorupg ziemi znajduje sie
strefa ciezkiej materii, ktérej derywatami sa
substancje metalowe, eznajdowane w postaci
zyl, przecinajacych zewnetrzng skorupe. We-
diug tej hipotezy mineraty Zzyl przedstawiaja
pierwotny material, dostarczany ku powierz-
chni ziemi przez wyziewy (exhalations) z gle-
bokosci, na skutek wewnetrznego ciepla ziemi
i odlozony w szczelinach chlodnej zewnetrznej
skorupy ).

Posepny 1893 1 De Launay 1893 rozwijali po-~
glady o pochodzeniu substancji metalowych
z glebokiej sirefy o wysokim c. wi. (,,barisfe-
ry*), lecz substancje te byly wynoszone do
gérnych poziomow skorupy ziemi przez intru-
zje magm skat wybuchowych, kwasnych badz
zasadowych, koncentrowane i strgcane dzia-
Yalnoscig wéd gorgeych ®). Gregory 1906 powrd-
ci! natomiast do exhalacyjnej hipotezy Des-
cartes‘a, wyeliminowawszy 2z tego procesu
udziat skal wybuchowych; Zrédiem substancji
kruszcowej ®). jest strefa, glebsza od poziomu
wystepowania skat w postaci magmatyczne]j
(ognisto-plynnej). Powierzchnia barisfery jest
prawdopodobnie bardzo nieprawidlowa 1 wci-
ska sie w skorupe ziemska, wynoszac przy tym
substancje metaliczne do zwyklych pozioméw
znajdowania sie realnych zi6z.

Asocjacja krusze6w 1 skal wybuchowyceh,
tak czesto obserwowana, moze byé wynikiem
zataman w skorupie ziemskiej i udostepnienia
materii barisfery dostane sie w skorupe i wy-
niesienie kruszcowych roztworéw do poziomu
skat glebinowych, towarzyszacych zlozom me-

) T. Crecok: History of the Theory of Ore Doposits.
London 1933.

%) De Launay: Traité de Metalogénie. Paris, I. 1913,
str. 53—54 (graficzne formy genezy zl6z magmatycz-
nych fig. 1—3).

%) J. W. Gregoty: The elements of Economic Geo-
logy. London 1928, str. 18—20.

talowym, czyli skal przypuszczalnie macierzy-
stych. .

Jakiez mogg by¢ dowody istotnie geologicz-
ne dla kazdej z tych hipotez?

Faktem stwierdzonym dla wielu z16z jest, ze
pewne obszary lub strefy skorupy =ziemskiej,
zlozone bez réinicy ze skal magmatycznych
badz osadowych, odznaczajg sie bogatym wy-
stepowaniem z16z, a inne obszary lub czesci
tych samych obszaréw czy stref sg zupelnie
pozbawione jakichkolwiek ziéz. Z punktu wi-
dzenia De Launay‘a — o roli intruzyj skat gte-
binowych w tym procesie — tlumaczono to
tym, ze magma ze zrédia glebinowego moze lub
nie moze by¢ wyniesiona, w zaleznosci od nie-
jednakowych miejscowych warunkéw. Grego-
ry znajdowal inne geologiczne dowody decy-
dujgce (I cz. str. 108—109): ,,Kruszce olowiu
shuzg dlustracja niezalezno$ci ich 76z od skat
otaczajgecych. Na wielu obszarach, jak w An-
glii, w okregu Linares w Hiszpanii i w Gérach
Skalistych, zloza otowiu sg zupelnie podobne
do siebie skladem i innymi zasadniczymi ce-
chami, niezaleznie od tego, czy wystepuja
w granicie, lupku, piaskowcu badZz wapieniu.
Kruszce obszaru Coeur d‘Alene w Idaho i Le-
adville w Kolorado sg godne uwagi przez swe
podobienstwo, pomimo réznicy w geologicznej
budowie tych pél. To podobienstwo moze byé
dowodem, Ze kruszce nie pochodzg z jakiejkol-
wiek z otaczajacych skal, osadowej czy intru-
zywnej, lecz sg derywatami od strefy kruszco-
wej (ore-zone), glebszej od strefy skal magma-
tycznych w skorupie ziemi. Podobnie jak pod-
noszg sie wody glebinowe (juwenilne), tak
kruszce stwarzajg sobie droge do goéry przez
skaty magmatyczne i osadowe bez réznicy*.

Znany angielski petrolog i geolog, Arthur
Holmes®) podchodzi do zagadnienia genezy
substancji kruszcowej otowiu z punktu widze-
nia roznicy ciezaréw atomowych otowiu, przy-
chodzge do wniosku, Ze ,,0low galeny w jej
ztozach (ore-lead) nie jest pochodnym od skal
ogniowych paragenetycznych z galeng w cza-
sie 1 przestrzeni”. Oldw pierwotny (primeval)
byl w czasie zestalenia skorupy ziemskiej mie-
szaning izotopdw, ktére istnialy w tym okre-
sie poprzedzajacym czas geologiczny. Izotopy
przedstawiajg produkty radidaktywnego prze-
istoczenia, czyli rozpadu uranu i toru; czas,

*) A. Holmes: Rock-lead, Ore-lead and the Age of
the Earth. Nature, vol. 117, 1926. — Ore -lead and
Rock-lead and the Origin of certain Ore-Deposits.
Nature, vol. 124, 1929. — Lead content of Rocks. Na-
ture, vol. 128, 1931. — The Origin of Primary Lead
Ores. Econ. Geology, XXXII, 1937.
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w ciggu ktorego takie przeistoczenie doprowa-
dza izotopy do stanu ostatecznej atomowej row-
nowagi, okreslaja dzi§ do 2000 milj. lat.

Ciezar atomowy ,,ore-lead (,,kruszce otowiu
w zlozach“, inaczej nazywany ,zwyklym ofo-
wiem — common lead) ma by¢ niezalezny od
geologicznej epoki metalizacji i ma staty ciezar
atom. * 207,21. O ile fakt ten zostalby osta-
tecznie stwierdzony, moze on byé dowodem
niemozliwogéei utworzenia tego olowiu przez
procesy lateralnej sekrecji.

Oléw skalny (rock-lead) sktada sie czeScio-
wo z substancji otowiu zwyklego, znajdujacej
sie w nim w stanie rozproszenia od samego
poczatku powstania skaty, i czeSciowo, jako ra-

dicaktywny oléw, wylaniajacy sie w niej jako

produkt przeistoczenia uranu i toru od czasu
mineralizacji skaty. Okreslenie, wykonane
w stosunku do ilodci substancji otowiu, uranu
i toru w roznych skalach wykazuje, ze prze-
cietny ciezar atomowy olowiu w skatach gra-
nitowych (kwasnych) zmniejsza sie w czasie
od mnajstarszych okresé6w geologicznych do te-
razniejszodci od 207,21 do 207,14, a w skatach
bazaltowych (zasadowych) od 207,21 do 207,10.
Holmes przypuszcza, ze ciezar atomowy sub-
stancji olowiu w poczgtkach czasu geologicz-
nego roznit sie juz, lecz nieznacznie, od 207,21.
Dla galeny do czasu kambryjskiego, wigc
w: ciggu 1300—1750 milionéw lat, ciezar ato-
mowy olowiu przyjmuje sie na 207,205.

Zbieznoéé liczb do jednego rzedu na podsta-
wie metody radioaktywnej dla czasu geolo-
gicznego (od powstania zewnetrznej skorupy
_ ziemi) i metod linnych: astronomicznych (od
4000 milj. do 10.000 milj. lat) — dla czasu
istnienia systemu slonecznego, astrofizycznej
i'meteorytowej (2.000 milion6w lat), daje wiele
prawdopodobienstwa metodzie radioaktywne;j.

Dla olowiu do kambryjskich epok minerali-
zacji ze zt6z Great Bear Lake w Kanadzie,
cigzar atomowy (z galeny) zostat okreSlony na
207,205, a wiek geologiczny przypuszczalny —
na 1,300 milj. lat. Ol6w z cerusytu ztoza Broken
Hill, N. Pot. Walii w Australii, ma ciezar ato-
mowy 207,21, a przypuszezalny wiek geologicz-
ny — 950 milj. lat. Te liczby uzasadniajg przy-
puszczenie, ze ciezar atomowy ofowiu zwykle-
go (ore-lead) w poczgtkach czasu geologicznego
nie wiele jeszcze réznil sie od 207,21.

Otow z wulfenitu i wanadynitu ztoza Tucson

Mount. w Arizonie, wieku miocenskiego, oce-
nianego na 25 milj. lat, ma ciezar atomowy

207,22, co nasuwa przypuszczenie, ze domiesz~
ka radiogenicznego moglta bye £ 0,1.

O16w z16z olowiu i srebra Coeur d‘Alene,
Idako, wieku gérnokredowego -— 80 niilj. lat —
ma cigzar atomowy 207,12, a galena zloza Tie-
tiuche (Daleki Wschod), wieku permskiego,
przyjmowanego na 220 milj. lat, zawiera otow
clezaru atomowego 207,216.

Wiszystkie te liczby majg byé dowodem, ze
nie ma stalego ptosunku pomiedzy ciezarem
atomowym olowiu zwyklego (ore-lead), a geo-
logicznym wiekiem mineralizacji.

Do czasu zestalenia zewnetrznej skorupy zie-
mi, wszystkie izotopy istniejgcego tam olowiu
musiaty da¢ z soba mieszanine, tworzac zwy-
kly, pierwotny (primeval) oléw. Po tym okre-
sie radiogeniczny ol6w zaczgl zbieraé sie
w niezalezne i nieréwnie rozmieszczone roz-
proszenia. Tylko przez przetapianie albo roz-
puszezenie starych 1 nowych izotopéw powsta-
je ich mieszanina, lecz taka mieszanina nie ma
juz ciezaru atomowego olowiu zwyklego. Ska-
la jako taka moze byé kazdego wieku geolo-
gicznego, lecz moze zawieraé material, w da-
nym pizypadku zwykly otéw, ktorego wiek
jest rowny wiekowi ziemi, wiec okolo 2.000
milj. lat, i od tego czasu oté6w ulega zanieczy-
szczeniu przez otéw radiogeniczny.

BezpoSrednie izolowanie olowiu skalnego
w iloSci dostatecznej dla okreslenia ciezaru
atomowego jest zadaniem nie do osiggniecia;
Izolowanie takie nastgpilo w czasie paroksy-
zmu w r. 1906 Wezuwiusza w postaci mine-
ralu ,,cotunnitu®, ktorego ciezar atomowy byt
okreslony (1923) na 207,05 (przecietny miedzy
207,025 i 207,079). Holmes przytacza ten przy-
padek, jako dowod zZe ,,rock-lead” ma ciezar
atomowy mniZzszy od ciezaru atomowego otowiu
zwyklego, czyli ,ore-lead®.

Holmes uwaza, ze zebrane dotychczas ma-
teriaty w stosunku do olowiu i jego izotopéw
przemawiajg ,niezbicie” na korzysé mysli, ze
oléw w zlozach nie moze mie¢ genetycznego
zwigzku ze skalami magmatycznymi, zadnymi
w nich procesami magmatycznej dyferencjacji
badz lateralsekrecyjnych. Jedynie Gregory stat
na ,stusznym stanowisku swego heretycznego
pogladu, ze Zrédio kruszcéw, przynajmniej dla
niektérych z16z znajduje sie w strefie gleb-
szej, niz strefa zwyklych skat ogniowych*.
Holmes rozszerza swe przypuszezalne wnioski
w stosunku do ofowiu na inne paragenetyczne
z olowiem siarczki Ag, Zn, Cu, czesciowo Fe,
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jak réwniez na takie towarzyszgce im. pier-
wiastki, jak fluor i barium.

,,Heretyczne* poglady Gregory‘ego i Holme-
s‘a nasuwaja dalsze wnioski wazne dla na-
szych pogladdw o caloksztatcie zrézniczkowa-
nia magnetycznego. Na podstawie nieznacznej
tylko réznicy — od 0,07 do 0,11 — w ciezarach
atomowych jednego pierwiastka czyz by miat
runaé w gruzy tak harmonijnie zbudowany
gmach genezy zi6z natury magmatycznej?!

Niema jednak obawy zawalenia sie tego
gmachu, poniewaz my$li Gregory‘ego i Holme-
s‘a sg tylko dowodem cigglosci podstawowych
mysli geologicznych od czasu Descartes'a do
Daubrée, De Launay, Kempa i Lindgrena. Kry-
tyka argumentéw i wniosk6éw Holmes‘a ze
strony teoretykéw, jak chemika Un. St. Geol.
Surv. R. C. Wells‘a®), i praktykow-geologow,
jak prof. L. C. Graton‘a z Uniw. w Harvard °)
i po czesci prof. Knopfa z uniw. Yale’), oce-
niajgc jednogloénie znaczenie informacyjnych
zestawien i argumentacji Holmes‘a, zastanawia
sie nad jego wnioskami.

Oiow w skatach osadowych pochodzi przy-
puszczalnie z innych skal czasu sedymentacii;
moze to by¢ otéw przetopiony w skalach mag-
matycznego pochodzenia i wyniesiony w skaly
osadowe, mozliwe nawet niejednokrotnie (cy-
klicznie) 1 zanieczyszczony przez radiogeniczny
otow w jakim$ stadium swego obrotu. Gdyby
oléw radiogeniczny miat ciezar atomowy okoto
207,21, zblizony do ciezaru atomowego oclowiu
zwyklego, réznica w ciezarze atomowym olo-
wiu w zlozu i otowiu radiogenicznego bylaby
- prawdopodobnie zbyt nikla, aby mogla byé¢
stwierdzona analitycznie, lecz Holmes przypu-
szcza mniejszy clezar atomowy - olowiu radio-
genicznego i takie przypuszczenie moze powo-
dowaé tylko nieoczekiwane powiklania w dal-
szych rozumowaniach.

Najtrudniejsza strong catego zagadnienia
jest nie to, Ze ciezar atomowy substancji olo-
win w kruszcach z16z (ore-lead) mie zmienia
sie z wiekiem geologicznym, a jego roOznica
w stosunku do substancji otowiu w skalach
(rock-lead). Moznaby z jednakowym prawem
przyjaé przypuszczenie, ze oléw radiogenicz-
ny pozostaje utrwalony w mineratach urano~
wych i torowych i nie ulega extrahowaniu,
migracji i nagromadzeniu w zloza na skutek

5) Roger C. Wells: The Origin of Primary Lead
Ores. Econ. Geology, XXXIII, 2, 1938.

% L. C. Graton: Ores, from Magmas, or deeper?
Econ. Geol. XXXIII, 3, 1938.

%) Adolf Knopf: The Origin of Primary Lead Ores.
Econ. Geol. XXII, 8, 1937.

dziatalnosci wéd podziemnych. Jezeli jedynie
zwykly ol6w moze by¢ extrahowany i koncen-
trowany, to oléw ,,wszystkich z16z* bedzie tym
»ZWyktym olowiem‘. Nalezy liczy¢ sie jednak
z mozliwoscig réinicy w rozpuszezalno$ei mi-
neraléw. Kazde ztoze moze by¢ wynikiem po-
nownej koncentracji zawartych w nim substan-
cyj i ich migracji ku dolowi.

Czy mozna ostatecznie przyjmowaé za udo-
wodniong teze o dostarczeniu kruszcowej sub-
stancji zt6z tylko z glebokosci ponizej pozio-
méw magm granitowych i bazaltowych?

Roéznica ciezaru atomowego substancji otowiu
wieku paleozoicznego — od 500 milj. lat —
w granitach — 207,16 (wedtug diagramu Hol-
mes‘a) jest zbyt mala w poréwnaniu z cieza-
rem atomowym tejze substancji w skalach te-
razniejszych — 207,14. Réinica dla substancji
olowiu w skatach bazaltowych dla czasu od
poczatku. ery paleozoicznej do terazniejszej
wypadiaby tylko na 0,03. Obliczenie Holmes'a
iloSciowego stosunku olowiu radiogenicznego
do catej ilosci otowiu w skalach, czyli prze-
cietnego ciezaru atomowego ,rock-lead” nis
ma zadnych podstaw, bo niektére skaly, jak

_granitowe pegmatyty od epoki ich utworzenia

moga zawiera¢ substancje olowiu tylko jako
radiogeniczng. _

Badania spektrograficzne kruszcow olowiu %)
zmuszajg do stwierdzenia znacznych wariacyj
w charakterze izotopéw, a nie ich niezmien-
nosci, wyprowadzanej tylko ze zgodno$ci prze-
cietnych ciezaréw atomowych. Wedtug Niera,
substancja otowiu w galenie Great Bear Lake
1 w cerusycie Broken Hill (patrz wyzej) moze
by¢ uwazana za pierwotna (primeval), a galena
z Niemiec (Holzappel), galena Joplin w Mis-
souri, cerusyt z Idaho (Wallace), wulfenit i wa-
nadynit Arizony muszg by¢ uznane za pier-
wotne zanieczyszczone przez izotopy uranu
i toru. Poniewaz w tych ostatnich zlozach nie
ma mineratéw z torem i uranem, mozna przy-
puszczaé, ze substancja otowiu byta zanieczy-
szczona przed okresem powstania tych mine-
ratow (galena, cerusyt, wulfenit i wanadynit)
w zlozach. Nie moZzna przyjmowaé okreflen
ykonwencjonalnych ciezar6w atomowych za
wskaznik jednorodnos$ci - substancji olowiu.
W wyniku badai Nier wypowiada sig, ze
wniosek Holmes‘a, dotyczgcy statoSci cigzaru
atomowego ,,zwyklego* olowiu jako argumentu
przeciwko mozliwosci derywatnego pochodze-

8) A. O. Nier: Variations in the relative abundan-
cies of the lead isotopes. Am. Phys. Soc. Bull, vol. 13.
Feb. 1938.
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nia kruszcow otowiu w zlozach od kwasnych
badZz zasadowych skal — musi by¢ ,zlago-
dzony*.

Dla dalszych rozwazan nad - zagadnieniem
postawionym przez Holmes‘a konieczne sa udo-
skonalenia okreslen faktéw radioaktywnych

i wieksza $cisto$é przecietnych liczb, aby unik-

naé¢ bledow, z ktérych kazdy moze mieé znacz-
ny wplyw na koncepcje geologiczne, o ile opie-
raja sie one jedynie na radioaktywnosci jedne-
go pierwiastka.

Wnioski geologiczne muszg by¢ uzasadnione
na szerszej i SciSlejszej podstawie. Wediug
Gratona wymagaja one miedzy innymi:

a) prob skat dla badan radioaktywnych, wy-
bieranych i okreslanych w sposdb odpowied-
niejszy z punktu widzenia geologii; przytym
prob réznorodnych, wybieranych systematycz-
nie i bardziej rygorystycznie;

b) mikroskopowego zbadania tych prob, spek-
trograficznego, rontgenologicznego i wyczerpu-
igcego w Swietle nowoczesnych teorii budowy
mineratéw, ich struktury i mozliwych poézniej-
szych przeistoczen. Badania te muszg byé wy-
konane przed rozpoczeciem na tych prébach
badan radioaktywnych;

c) poréownawczego badania ciezaru atomowe-
go olowiu réznych mineratow, jak galeny
i burnonitu, tego samego zloza;

d) wydzielenia olowiu ze skat w iloSei do-
statecznej dla ustalenia ciezaré6w atomowych
i stosunkéw izotopowych;

e) porownawczego badania ciezaréw atomo-
wych i izotopow otowiu w réznych minera-

lach, kazdego wieku i mozliwie w niejednako--

wych warunkach geologicznych od najnow-
szych — jak sublimaty Wezuwiusza, osady
fumarol w Alasce (Ten Thousand Smokes
i inne) — do réznych produktéw utleniania mi-
neratéw i do hydrotermalnych grup zt6z, peg-
matytow i segregacyj magmatycznych;

. 1) zwiekszenia okre§len ciezar6w atomowych
izotopéw olowiu dla otrzymania przecietnych
Yiczb i rozpoczecia takichze badan innych ciez-
kich metali jednoczeénie wystepujgcych, w ce-
lu wyjasnenia tezy o staloSci ciezaréw atomo-
wych izotop6éw, jak to przypuszcza sie dla
olowiu; ’

g) zwigkszenia materiatéw, opartych na S$ci-
stych spostrzezeniach i koniecznych przed osta-
tecznym wnioskiem, czy istotnie w warunkach
geologicznych czasu i przestrzeni globu ziem-
skiego istniato izotopowe zrézniczkowanie pier-
wiastkow.

Hipoteza Holmes‘a dotyczy tylko jednego od-
cinka geofizycznego i geochemicznego w za-
gadnieniu genezy zt6z — pierwotnego zrodla
ciezkich metali i opiera sie na otowiu i jego
licznych izotopach. W zagadnieniach genezy
z¥6z, zwlaszeza polimetalicznych musimy 1li-
czyé sie z podatnosciag tych pierwiastkéw do
migracji, wiec przejscia ich zwigzkéw w stan
roztwordéw i z drogg roztworow od pierwoinego
ich Zrédia do miejsca ich koncentracji, wiec
terazniejszego ich wystepowania w postaci
z16z. W najlepszym przypadku droga migracji
jest znama tylko na ostatnim odcinku okoto
miejsca wystepowania zloza. Skaly magma-
tyczne sy jedynym dostepnym dla nas w zew-
netrznej skorupie ziemi $rodowiskiem, w ktd-
rym i -w poblizu ktérego wystepuja czesto
roznorodne zloza. Przypuszczenie o genetycz-
nym stosunku rdéinych typéw skal magma-
tycznych tego $rodowiska i zl6z kruszcowych
wynika z ich ustosunkowania sie w przestrzeni
i czasie: prowincje i epoki metalogeniczne; zo-
nalno$é w rozmieszezeniu zi6z lub poszczegdl-
nych mineralnych asocjacyj zioza w kierunku
pionowym lub poziomym, uzalezniona od wa-~
runkow termalnych masy magmatycznej i fi-
zyko-chemicznych proceséw w czasie jej ze-
stalenia; zjawiska metamorfizmu i migmatyza-
cji (ultrametamorfizm) z towarzyszacymi im
pegmatytami i zwigzkami metalicznym; utwo-
ry pegmatytowe, zawierajgce skupienia kru-
szcowe jako ich syngenetyczne sktadniki; se-
gregacje kruszcowe w masach skat gltebino~
wych w okresie ich fazy ognistoptynnej. Kry-
tyczne rozwazania 1 korelacja faktow, spo-
strzeganych w strefie skat glebinowych (mag-
matycznych, infracrustal'nych) nie usuwaja je-
szcze wielu watpliwoéci, lecz nie moga byé
kwalifikowane jako ,circumstantial evidence*
(zbiezno$¢ przypadkowa) (Holmes).

Od czasu ataku Holmes‘a (1937) na poglady
geologiczne o genezie z16z kruszcowych wypo-
wiedziano pewne uwagi o stopniu dokiadnoéci
obliczen, przytaczanych przez niego. Argumen-
tacja jego polegala na tym, ze otow ztoz (zwy-
kiy oltow) jest pierwotnym, powstalym do cza-
su wytworzenia zewnetrznej skorupy ziemi,
i przedstawia doskonatg mieszanine izotopéw,
dajacg staly przecietny ciezar atomowy
£ 207,21, pozostajgcy bez zmian w ciggu dzie-
jow geologicznych, bo w samym zrddle metali
nie ma materiatu radioaktywnego, a w razie
jego istnienia musiatby on zanieczyszczaé otéw
z16z, jak w olowiu skal. Ciezar atomowy olo-
wiu w skatach stopniowo zmniejsza sie z bie-
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giem czasu, i coraz bardziej rézni sie od cie-
zaru atomowego olowiu w zlozach. Dla olowiu
w skatach bazaltowych ciezar atomowy waha
sie od 207,10 do 207,21, a w skatach granito-
wych od 207,14 do 207,21 (wedlug okre§len

sktadu izotopéw metodami fizycznymi albo che~-

micznymi). Nowe obliczenia stosunkéw iloScio-
wych w olowiu skal substancyj Pb, Th i U daja
inne liczby dla ciezaréw atomowych wolowiu
w skatach °):

W nastepnym artykule Holmes‘a™), stano-
wigcym odpowiedz na krytyke Gratona, nie ma
nowych faktéw 2z dziedziny radioaktywnosci
olowiu, bo takich jeszcze nie bylo, natomiast
jeszcze jedno przypuszczenie, ze ,z powodu
dobrze znanych przyczyn termalnych przypu-
szeza sie ogélnie, ze substrat jest prawdopo-
dobnie pozbawiony radioaktywnych pierwiast-
kéw, bgdz zawiera ich bardzo malo. Osobiécie
jestem za drugg alternatywag®.

COléw w skalach

Oléw 2183

Obliczenia dla tych

Obliczenie Holmes’a
w/g jego prazecietnych

samych skal na podst,
innego stosunku Th/U

Metoda
fizykalna

Metoda
chemikalna

Granity
Bazalty

207,14 — 207,21
207,10 — 207,21

207,19 — 207,21
207,18 — 207,21

207,175 — 207,218

207,20 — 207,22

Zawartos¢é otowiu w
jest wieksza i wskutek tego wahanie zawar-

skalach granitowych

Hipoteza Holmes‘a jest przyktadem jedno-
stronnego zastosowania wilasciwosei

radioak-

tosci U i Th dla Th/U przecigtnie 3,35 jest
szersze. W skalach bazaltowych ten stosunek
zbliza sie do 4. Wyniki tych badatn wykazuja,
ze Holmes przyjmowat stosunek Th/U za znacz-
nie nizszy. Geologicznie byloby prawdopodob-
ne, ze olow ztéz pochodzi — bezposrednio lub
posrednio — od skal granitowych badZz bazal-
towych, albo ich magm.

Metodologicznie hipoteza Holmes‘a jest bar-
dzo wazna; w geologii nigdy nie kwestionowa-~
no pierwotnego zrédia ciezkich metali na wiel-
kich giebokosciach podskorupowych w globie
ziemskim. Prof. Graton ujg? bardzo szeroko
stosunek metod geologicznych do metody ra-
dioaktywnej; lecz czy ta metoda doprowadzi do
rozwigzania zagadnienia metali w zlozach
w stosunku do bezposredniej 1gcznosci tych
metali z zrodlem, czy tylko poSredniej, jak
przyjmowano w geologii — tego nie wiemy.
Mozemy oczekiwaé dalszego postepu metody
radicaktywnej w S$cislejszej wspdipracy geolo-
gow, fizykéw i chemikow, co odpowiadatoby
dzisiejszemu stanowi wiedzy o ztozach.

%) Norma B. Keevil: Thorium-Uranium Ratios of
Rocks and their Relation to Lead Ore Genesis. Econ.
Geol,, XXXIII, 1838, 7.

tywnych jednego metalu do rozwigzania za-
gadnienia o pierwotnym zrédle metali w ich
zlozach bez uwzglednienia stosunkéw geolo-
gicznych, kiedy masy intruzywne od naj-
glebszych w zewnetrzmej skorupie ziemi sg
tylko etapami na drodze migracji metali i in-
riych pierwiastkébw .od ich Zrédia do miejsca
wystepowania ,,ih’)-i“. Kazda z takich stacyj
na drodze ciezkich metali zwigzana jest z ich
sistotnym, lecz nieznanym zrodiem‘, wediug
przypadkowo uzytego wyrazu Holmes‘a (1. c.
Paper 1II, str. 856).

Gdyby nawet hipoteza Holmes‘a zostata udo-
wodniona, sie do jednego
ogniwa w lancuchu przypuszczen, nie moglaby
ona wywrzeé¢ zadnego wplywu na rozwazania
nad zlozami, jako clalami i zjawiskami geolo-
gicznymi od miejsca Zzrédia pierwiastkéw do
miejsca wystepowania kazdego zloza, i zmian
w samym ciele ztoza, pierwotnych i wtornych;
nie moglaby ona przyczyni¢ sie réwniez do
zmiany metod geologicznych przy poszukiwa-
niach zt6z.

a nie ograniczala

1% Holmes: The origin of primary lead-ores. Pa-
per II. Econ. Geology, XXXIII, 1938, 8.
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Inz. Zygmunt MAJEWSKI
Ministerstwo Przemystu

Planowanie przemyslowe

Planowanie jest koniecznoécia w obecnym
ustroju gospodarczym. W okresie liberalistycz-
nej wolno-kapitalistycznej polityki gospodar-
czej, jedynym czynnikiem regulujacym pro-
dukeje byt popyt i podaz danego artykulu oraz
bezposrednio z tym zwiazana jego cena. Koszt
wlasny, ktory powinien by¢ istotnym i nie-
omal jedynym miernikiem ceny, odgrvwat ro-
le raczej orientacyjna. Potrzeby rynku mie-
rzone postulatami spotecznymi, socjalnymi ty-
pu ogolnopanstwowego byly prawie zupeinie
nie brane pod uwage, z wyjatkiem postulatow
opartych na przestankach obronnosci kraju.
Regulowanie zagadniei populacyjnych, rozia-
dowywanie zbytnich zgrupowan sit roboczych,
zaludnienie terenéw mniej zamieszkatych bylty
regulowane drogami po$rednimi, ktore prze-
waznie nie dawaly praktycznie efektu. W mo-
mencie wprowadzenia gospodarki Scisle kiero-
wanej przy upahstwowieniu przemystu klu-
czowego i wiekszych zakladow, sytuacja cal-
kowicie sie zmienita. Automatyzm gospodar-
czy przestal prawie dzialaé. Zagadnienia regu-
lowane poprzednio prawie ze samoczynnie,
trzeba bylo regulowa¢ odpowiednimi zarzg-
dzeniami. Stawialo to szereg trudnosci dla
centralnego kierownictwa przemystu i odpo-
wiednich wiladz panstwowych z drugiej jednak
strony zezwalalo na regulowanie szeregu za-
gadnien gospodarczych nie tylko z punktu wi-
dzenia pewnych warstw czy klas spotecznych
lecz szerokiego ogotu obywateli Panstwa.

Dzisiaj stoimy przed zagadnieniem uregulo-
wania zapotrzebowania rynkéw z punktu wi-
dzenia pewnych tez natury ogoélnej.

Musimy zdecydowaé sie, czy chcemy mie¢
przemyst skoncentrowany w pewnych rejonach
Panstwa, czy tez réwnomiernie rozmieszczony
na calym terenie. Czy pewne galezie prze-
mystu skupiaé¢ na Ofkfes’lonych terenach, czy
odwrotnie réwnomiernie rozmiescic je w ca-
lym Panstwie. Oczywiscie nie moze to do-
tyczy¢ przemyslow zwiazanych $cisle z bogact-
wami ziemi — jak wegiel, ropa naftowa i t. p.
Nastepnie, czy bedziemy chcieli produkowaé w
paru wielkich zakladach, czy tez w wiekszej
ilogci zakladéw mniejszych. Musimy sobie zdaé
sprawe, ze Panstwo Polskie z panstwa rolni-
czo-przemystowego bedzie stopniowo nabieralo
cech panstwa przemyslowo-rolnego.

Przemyst nasz w pierwszym rzedzie winien
pokryé cale nasze zapotrzebowanie na towary

konsumcyjne, ale poniewaz nigdy nie bedziemy
mogli sie obej§é bez importu produkiéw u nas
nie wytwarzanych, przed przemystem stoi
drugie zadanie — zréwnowazenie eksportem
wartosci towaréw importowanych.

Przy planowaniu produkcji na eksport na-
lezy przeprowadzi¢ dokladng analize rynkow
zagranicznych, aby produkowaé¢ materialy o
najwyzszym popycie a przez to umozliwié¢
sprzedaz ich po najwyzszych cenach.

W pierwszym okresie nie sp«otkéliémy sie z
problemem trudnosci zbytu — rynek byl wy-
glodzony i chlonal kazde ilo$ci towaru o kaz-
dej jakosci oraz po kazdej cenie.

Obecnie juz jednak problem zbytu wysuwa
si¢ na pierwsze miejsce przy planowaniu pro-
dukcji 1 z tym momentem nalezy sie bardzo
liczy¢. Pierwszy gléd towarowy zostal juz za-
spokojony i zbyt musi braé pod uwage zycze-
nia odbiorcy. Jezeli wyjdziemy z planowaniem

od tez ogélnych oraz zajmiemy sie analizg sa-

mego rynku, to wytworzymy sobie pewien
obraz planu og6lnopanstwowego. Plan ten
musi by¢ nastepnie szczegélowo rozpracowany
przez jednostki wytworcze wzglednie ich ze-
spoly, ktore maja najistotniejszy kontakt z
samym zyciem,

Opracowane szczegblowo plany produkcyjne
(Zaklady, Zjednoczena i t. p.) po uzgodnieniu
ich w organizacjach branzowych (Centralne
Zarzady) — wréca znowu na szczebel wyzszy
planowania. Planowanie to nie powinno na-
rzucaé¢ im swych szezegétow, a tylko uzgadniaé,
sharmonizowaé¢ i dopasowa¢ planowanie szcze-
golowe do tez ogblnych.

Jednym z bardzo waznych warunkéw real-
nego planowania jest znajomo$é nie tylko mo-
zliwoéel produkcyjnych i zapotrzebowanie ryn-
ku, ale dokiadne zdawanie sobie sprawy z mo-
zliwoéci finansowych, z mozliwoéci uzyskania
odpowiedniej ilosci i jako$ci fachowcdéw oraz
znajomos$¢ innych czynnikéw ubocznych, na
ktére w wielu wypadkach zwraca sie mato
uwagi, a ktére czesto pieknie opracowany plan
czynig zupelnie niewykonalnym. Oczywiscie,
7ze kwestia zaopatrzenia produkcji w surowce
1 inne materialy wyjSciowe oraz urzgdzenia po-
mocnicze, jest jednym z czolowych zagadnien
planowania. Planowanie moze Xkry¢é w sobie
wiele niebezpieczenstw, z ktérych nalezy so-
bie zdawa¢ sprawe juz przy opracowywaniu
sposochow planowania. Wyzsze szczeble plano-
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wania nie powinny zajmowacl sie szczeg6lami
operatywnymi. Planowanie szczegélowe jest
prostsze, wymaga stosunkowo mniejszego wy-
sitlku mys$lowego i duzo mniejszego horyzontu
umystowego, a jest jednak bardziej efektowne
i rzucajace sie w oczy. Zastanawianie sie nad
szczegbtami, co jest w wielu wypadkach réw-
niez brakiem zaufania do mnizszych komoérek
planowania — absorbuje tyle czasu, ze nie po-
zwala na obmyslanie koncepcyj generalnych.
Powoduje to réwniez zbytni rozrost oraz duze
zbiurokratyzowanie catego aparatu planowania.
Poza tym przy planowaniu szczegdlowym brak
bezposredniego kontaktu 2z Zyciem danego
przemystu, moze by¢ powodem popelniania
kardynalnych biedéw w podejSciu do zagad-
nienia.

Planowanie w naszej gospodarce przemysto-
wej jest o tyle trudniejsze niz w niektérych
panstwach innych, ze oprocz sektora panstwo-
wego istnieje u mas bardzo powazny sektor
przemyshu prywatnego, w wielu wypadkach
integralnie uzupekniajgcego przemyst panstwo-
wy 1 korzystajacy czesto z surowcdéw czy pol-
fabrykatéow dostarczanych przez tenze prze-
myst panstwowy. Jasng jest wiec rzeczg, ze
weiggniety on byé musi do planowania pan-
stwowego, nie zatracajac jednak swego charak-
teru prywatnego, nie tylko o ile chodzi o zagad-
nienia wlasnoéci ale i struktury gospodarczej.

Ministerstwo przemystu opracowalo plany
produkcyjne oraz plany inwestycyjne na rok
1946 oraz na najblizsze 3 lata.

Generalne tezy, ktorymi sie w opracowaniu

tych planéw kierowano, byly nastepujgce:

1. przemyst musi zaopatrzy¢ kraj w wyroby

przemystowe tak, by zapotrzebowanie
~ogolu ludnosci bylo tak pod wzgledem
ilo$ciowym, jak i jakoSciowym — w pelni
pokryte. Précz tego przemyst musi wy-
produkowaé¢ pewne ilosci towaréw na
eksport, by pokry¢ nasze konieczne zapo-
trzebowania importowe;

2. w plerwszym rzedzie nalezy uruchomi¢
i zremontowaé zaklady istniejgce celem
osiggniecia pewnych oszczednosci w wy-
datkach;

3. specjalny nacisk polozono na zwiekszenie
wzglednie uruchomienie produkeji tych
towaréw, ktéorych brak daje sie najbar-
dziej odczuwaé (rozszerzenie waskich
przej$é) oraz tych, ktoére obecnie w calo-
$ci, wzglednie w duzej swej mierze spro-
wadzane sg z zagranicy;

4. wlaczenie przemystu Ziem Odzyskanych
jako integralnej i nierozerwalnej czesci

ogélnopanstwowej gospodarki panstwo-
wej;
5. maksymalne wykorzystanie krajowych

bogactw naturalnych.

Nizej zamieszczone tabele podaja planowy
wzrost produkeji dla poszczegblnych grup
przemystowych (branz) — ostatni kwartal ro-
ku 1946 w stosunku do ostatniego kwartalu
1945 r.,, oraz planpwany rozw0j przemysiu
w latach 1946—1948, w por6wnaniu z prze-
cietna miesiecznej produkeji w roku 1937—
1938.

Zestawienie wartoSci produkcji przemystowej
IV kw. 1945 r. z IV kw. 1946 r.

Warto$¢ produkeji w 1000 zt w cenach 1937r.
C. Z. Przemyshu _ ) % %
IV kw. 1945 r.. IV kw. 1946 r.

1 - 2 3 4

C. Z. Energetyki 60.000 96.000 160
Weglowego 219,516 320.573 146
Paliw Plynnych 15.983 19.905 124
Hutniczego 137.948 270.556 196
Elektrotechnicznego 7.581 25.000 320
Metalowego 62.397 191.524 306
Cukrowniczego 101.515 207.344 204
Chemicznego 352.102 148.151 285
Drzewnego 3.440 12.000 347
Wiokienniczego 130.657 262.000 200
Skoérzanego 14.170 35.922 257
Papierniczego 19.406 48.276 248
Mat. budowlanych 14.925 40.985 273
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Zestawienie peréwnawcze produkceji IV kw. r. 1945 i IV kw. 1946 r.
Jedn I1o0 8 ¢ produkcji
L. p Rodzaj produkcji miar':r 1 %% Uwaga
i w IV kw. 1945 r. w IV kw. 1946 r.
1 2 3 4 5 6 7
I. C. Z. Energetyki
1. Energia elekiryczna] MWh 620.000 900.000 145
1. C. Z. P. Weglowego
1. Wegiel kamienny 1000 t 8.969 12.945 144
2. Koks » 362 600 165
11 C. Z. P. Paliw Plynnych X
1. Ropa ton R 217.500 35.400 128
2. Gaz ziemny 1000 m’ 37.600 36.000 96
1V. C. Z. P. Hutniczego '
1. Rudy #elazne ton 63.000 119.000 189
2. Koks » 161.000 240.000 149
3. Suréwka ” 107.000 170.000 159
4, Stal surowa » 229.000 285.000 124
5. Wyroby walcowane » 100.000 i 198.500 198
6. Cynk ” 12.500 ; 12.500 100
V. C. Z. P. Metaiowego
1. Parowozy sztuk 35 74 211
2, Wagony osobowe ” — 60 —
3. Wagony towarowe ” . 60 i 4.500 7.500
4. Obrabiarki ” 202 X 670 331
V1. C. Z. P. Chemicznego
1. Koks ton 26.300 i 87.400 332
2. Superfosfat » 2.663 [ 60.000 2.250
3. Karbid handlowy ” 6.568 11.000 168
4, Dwuchromian po- ” {
tasu > 0,8 ] 95 —
5. Kwas siarkowy ” — ; 17.900 _
6. Soda kaustyczna » 2.503 : 11.385 455
7. Soda amoniakalna I8 15.306 17.650 115
8. Barwniki » 186 570 306
9. Ogumienie frak-
cyjne » 91 1.432 1.570
10. Proszek do prania 5 1.875 10.000 333
11. Mydlo »” 274 6.250 2.280
VII. | C. Z. P. Cukrowniczego
1. Cukier ton 175.000 287.000 164 kampania
Vill. | C. Z. P. Widkienniczego
1. Tkaniny bawelniane | 1000 m 33.234 60.000 180
2. Tkaniny weliane . 2.747 5.500 200
3. Tkaniny jedwabne ’ 875 1.650 189
4, Wyroby dziewiarskie ton 651 1.100 169
IX. C. Z. P. Skérzanego
1. Skoéra podeszwowa ton 428 1.630 381
2. Skéra pasowa " 51 156 306
3. Wierzchy chrom. 1000 m2 199 361 282
4. Cbuwie 1000 par 795 1.130 142
X. C. Z P. Papierniczego
1. Celqloza ton 8.000 24.000 300
2. Papier ” 20.000 53.000 265
3. Tektura ” 2.318 9.200 395
XI. C. Z. P. Drzewnego
1. Meble gigte sztuk 30.000 ? 352.000 1.170
Xit | . Z. P. Materiatow i
Budowlanych l
1. Cegla budowlana 1000 szt. 17.310 46.155 266
2. Porcelana stolowa ton 156 390 250
3. Szklo taflowe 1000 m? 2.000 2.370 118
4. Papa dachowa rolki 380.000 | 545.000 143
5. Cement ton 120.000 i 489.000 407
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Rozwéj produkcji przemyslowej w latach 1946—1948 w poréwnaniu z r. 1937/38

) coirai - Jedn. Wy konamnie P 1 a nh_
- P iodzaj produxcjt miary przec. mies. | w kwietniu | w styczniu | w grudniu ‘t grudziea
1937/38r. | 1945 1. | 1946 r. 1946 r. | 1948 r.
1 2 3 4 / 5 ! 6 7 | 8
1 Energia elektryczna 1000 kWh 251.800 111.500 312.482 530.000 750.000
wskazniki 100,0 440 125 218 300
o Weglel kamienny ton 3.174.000 933.000 3.600.000 4.250.000 7.500.600
- wskazniki 100,0 29,0 111 135 247
~ Koks ton 194.016 87.719 208.886 300.000 617.000
7 wskazniii 100,0 45 107 155 316
‘ Lopa naftowa ton 10.000 8.926 9.082 12.000 29.000
wskazniki 100,0 89 90 120 290
5 Be:izyna Syntetyczna ton — — — — 2.500
wskazniki — -— — — —
6 Ruda zelazna ton 72.100 1.754 26.179 34.000 79.000
wskazniki 100,0 2 36 47 110
7 Surdwka ton 60.014 8.296 51.806 71.000 108.000
wskazniki 100,0 13 85 118 180
8 Wyroby walcowane ton 97.257 | 13.140 55.340 70.000 125.000
wskazniki 100,0 13 57 72 129
Cynk ton 8.916 2.601 4.324 4500 9.100
9 wskazniki 100,0 29 48 51 102
Parowozy sztuk 2 7 14 24 44
10 wskasniki 100,0 350 700 1.200 2.200
11 Wagony sztuk 33 —_ 100 1.500 1.900
wskazniki 100,0 —_— 300 4,000 5.700
12 Obrabiarki do metaii sztuk 375 — 79 220 550
i drzewa wskazniki 100,0 - 21 59 146
13 Kieraty satuk 1.460 90 603 700 1.650
wskazniki 100,0 6 41 48 113
.4 | Miocarnie sztuk 790 | 26 253 800 4.000
wskazniki 100,0 3 32 101 500
15 Siewniki sztuk 93 -_— 218 630 2.000
wskazniki 100,0 — 234 675 2.160
16 Silniki elektryczne o sztuk 1.711 40 498 1.974 3.800
wskazniki 100,0 2 29 115 220
17 Kable i przewody ton 1.500 — 307 900 ,1.800
wskazniki 100,0 — 29 60 120
(8 Azotniak ton 6.600 2.560 7.358 13.000 27.334
wskazniki 100,0 38 111 197 410
19 Superfosfat min. ‘ ton 13..621 — 4,193 20.000 56.300
wskazniki 100,0 — 31 147 412
20 Kwas siarkowy ton 24.059 687 9.528 14.000 28.354
wskazniki 100,0 3 38 58 117
21 Soda ton 10.800 240 2.599 7.500 18.200
wskazniki 100,0 2 52 70 170
09 Karbid ton 5.300 162 4,388 5.000 6.660
wskazniki 100,0 3 83 84 126
o3 Zloto kg — — 6,5 9 13
wskazniki —_ —_ — —_ —
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. . Jedn. B S — ——
L.p Rodzaj produkcji miary [przec. mies. iwkwie‘miu | wstyczniu | w grudniu | grudzien

1937/38r. | 1945 r. | 1946 r. 1946 r. | 1948 1.

R 2 3 4 5 | 6 7 | 8
]
o Tkaniny weiniane ton 1.762 124 ] 844 908 3.300
- wskazniki 100,0 7 ! 48 52 188
25 Tkaniny bawelniane ton 4.290 576 2.983 3.200 5.480
> wskazniki 100,0 13 69 5 128
‘6 Sztuczny jedwab ton 640 156 725 1.160 1.700
: wskazniki 100,0 24 110 170 268
27 Skoéra podeszwowa ton 1.967 85 245 450 700
wskazniki 100,0 4 12 23 36
os Obuwie sztuk 550.000 117.707 320.988 460.006 520.000
B wskazniki 100,0 21 58 84 93
0s Papier ton 16.282 — 8.324 17.500 —_
=7 wskazniki 100,0 — 50 106 —

0 Meble giete sztuk 170.000 — 23.954 111.000 215.000
wskazniki 100,0 — 13 65 127

a1 Szklo okienne ' ton 2.375 — 3.645 4,500 6.500 |
wskazniki 100,0 — 156 193 280
59 Cement o ton 107.426 12.155 49.594 127.000 250.000
wskazniki 100,0 11 47 118 134
53 | Fapa 1000 m? 3.000 — 1.408 2.250 6.000
100,0 — 50 75 200

Inz. Wiadysiaw KUCZEWSKI
Politechnika Slgska

W sprawie procesu thomasowskiego w Polsce

Nieodzowno$¢ istnienia procesu thomasow-
skiego w Polsce ze stanowiska rolniczego zo-
stala stwierdzona przez inz. P. Kielskiego
w marcowym zeszycie ,,Hutnika* w sposob tak
przekonywujacy, ze na tym miejscu moéwié
mozna tylko o sposobie prowadzenia procesu
thomasowskiego w warunkach gospodarczo-
technicznych Polski — po pierwsze, ze stano-
wiska metalurgicznego (naukowego), po drugie,
ze stanowiska oplacalnoéci (kalkulacji) surdw-
ki i stali thomasowskiej. Sadze, ze przed obli-
czeniem dokladnego kosztu obu wskazanych
potwytworéw hutniczych nalezy ustalié prze-
stanki istnienia procesu thomasowskiego, przede
wszystkim za$ poddaé¢ analizie tworzywa, ja-
kimi rozporzadzamy, oraz wyjasni¢ ich wplyw
na wydajno$¢ piecéow, tym samym — na koszt
wlasny suréwki i stali thomasowskie;j.

Kalkulacje kosztu stali thomasowskiej (y) —
w zalezno$ci od thomasow-
skiej (x) — w cenach przedwojennych z wiel-
kiry przyblizeniem mozna przedstawi¢ na pod-
stawie danych Wspélnoty Intereséw, uzyska-

ceny suréwki

nych w r. 1938 z hut Belgii, Luksemburga,
Saary i Westfalii, w spos6b nastepujacy:

1,15x -F 25,0— 10,1520 = y
albo
y = 1,15x + 22

gdzie 25 zl/t stanowi koszt przerobu w gruszce.
Thomasa, a 0,15 20 = 3 zi/t sg uznaniem —
netto za thomasyne. Slowem, jeéli koszt wla~
sny surowki przerébezej przyjmiemy na
130 zl/t, to koszt stali thomasowskiej okaze sie
171,5 zi/t, podczas gdy koszt stali martinow=
skiej przed wojng wynosit 160 zi/t, albowiem
w procesie martinowskim obok 30—40%- su-
rowki w cenie 130 zi/t mozna stosowaé 70—60%
zelastwa w cenie 90 zl/t, a koszt przerobu
w piecach martinowskich wynosit 45 zi na to-
ne stali.

Jest rzeczg oczywisty, ze przy znizeniu ko-
sztu wlasnego sur6wki na 100 zt/t kalkulacja
stali thomasowskie] przedstawia sie korzyst-
niej, jak dla stali martinowskiej; 137 wobec
152 zl/t dla stali martinowskiej.
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Stad wynika, ze o powodzeniu procesu tho-
masowskiego w Polsce stanowié¢ bedzie wylacz-
nie i jedynie wysoko§¢ kosztu wlasnego su-
rowki thomasowskiej.

Oto przyczyna, dla ktérej musimy poddaé
analizie tworzywa wielkopiecowe ze stanowi-
ska ich wplywu; 1) na wydajnosé wielkiego
pieca i 2) na wysokos¢ osigganego wydatku
koksu, gdyz gléwnie te dwa czynniki stanowia
o niskim koszcie wlasnym suréwki. Wymaga-
niom wysokiej wydajnosci wielkiego pieca
i niskiego rozchodu koksu na 1 tone wytopu
nie odpowiada — jak wiadomo — ani ruda
darniowa, ani zuzel martinowski, mimo, ze s3
to tworzywa tanie; do§wiadczenie przedwo-
jenne pieca A huty KoSciuszko wykazale, ze
metoda ciagla na rudzie darniowej wytapiac
suréwki thomasowskiej nie meozna. Po uplywie
kazdych 7—10 dni piec ,zarasta“ i przestaje
przyjmowaé¢ dmuch. . Nie wolno zatem na ru-
dzie darniowej budowaé procesu thomasow-
skiego w Polsce, pohiewaz przerw w procesie
thomasowskim by¢ nie powinno, a przetapianie
w gruszce Thomasa suréwki martinowskiej,
ktérg wytapialo sie przed wojng w piecu A
naprzemian z suréwksg thomasowsksa i przera-
bialo sie w przechylnych piecach martinow-
skich, jest wykluczone; wszak tylko w piecu
martinowskim mozna przerabiaé¢ suréwke tfak
thomasowska, jak martinowska, natomiast do-
bra thomasyne uzyskuje sie tylko w gruszce
Thomasa, gorszg (o nizszej zawartoSci piecio-
tlenku fosforu rozpuszczalnego w kwasie cy-
trynowym) w piecu martinowskim.

Je$li idzie o zuzel martinowski, to niestusz-
nym jest twierdzenie, jakoby byl on tworzy-
wem fosforodajnym; najistotniejszymi -— ze
stanowiska procesu wielkopiecowego — sktad-
nikami zuzla martinowskiego sg: Mn, Fe, i wol-
ne ilo§ci (CaO -+ MgO). Fosfor jest tu do-
mieszkyg szkodliwa.

Wobec braku rud manganowych w kraju
musimy dazy¢ do przetapiania jak najwigk-
szych iloSei zuzla martinowskiego na suréwke
martinowskg, ale zuzla o najnizsze] zarazem
zawartosci P. Do wytapiania suréwki thoma-
sowskiej zuzel martinowski nie nadaje sig, po-
niewaz wieksza zawarto§¢ Mn w suroéwce tho-
masowskiej jest zbedng, nawet szkodliwa.
Jasnym jest réwniez, ze w razie przetapiania
calej ilosci zuzla martinowskiego w wielkich
piecach (gdyby to bylo mozliwe z uwagi na
jego stan fizyczny!) zawartos¢ fosforu w su-
réwee martinowskiej ulegataby stalej zwyice,

albowiem fosfor z rud zelaznych i z popiotu
koksu przechodzi w calosci do suréwki.

Metalurgia poucza, ze proces martinowski
wymaga jak najniZzsze] zawartosci fosforu
w suréwce, zawarto$ci P okreslanej skladem
rud i popiotu koksu.

Z tego wzgledu wprowadzanie obok Mn
wigkszych iloéci P do suréwki martinowskiej
jest niecelowe i szkodliwe.

A wiec racjonalizacja proceséw hutniczych
w Polsce wymaga nie przetapiania jak naj-
wigkszych ilosci zuzla martinowskiego na su-
rowke thomasowska, tylko skierowanie koksu
i rud zawierajacych fosfor do wytapiania
w wielkich piecach suréwki thomasowskiej,
skierowanie za§ ubogiego w fosfor zuzla mar-
tinowskiego do wytapiania suréwki martinow-
skiej.

Stagd otrzymuje sie nastepujgcy idealny
schemat zuzycia tworzyw: '

1° Do wytapiania suréwki martinowskiej
i hematytowej nie nalezy stosowaé¢ w namia-
rach wielkopiecowych zawierajacych fosfor rud
krajowych, natomiast nalezy wytapiaé¢ te dwa
rodzaje suréwki wylacznie z bogatych w Fe
i biednych w P rud zagranicznych.

2" Do wytapiania suréwki thomasowskiej
1 odlewniczej zwyklej nie nalezy stosowaé ani
zuzla martinowskiego, ani biednych w P i bo-
gatych w Fe rud zagranicznych, nalezy nato-
miast postugiwaé sie rudami krajowymi (w tym
ruda darniowsg) oraz zawierajgcymi 1% i wie-
cej P, bogatymi w Fe koncentratami skandy-
nawskimi, spieczonymi na ta$mie Dwight-
Lloyda lub w urzgdzeniach Greenavalta i in.
na porowaty, kawatkowy spiek.

Po upanstwowieniu przemystu hutniczego
wskazana racjonalizacja namiaréw wielkopie-
cowych nie jest trudna do przeprowadzenia.

Idzie tylko o =zaplanowanie urzadzen za-
réwno do kruszenia i sortowania rud, jak do
spiekania mialu; tylko ta drogg sg3 — jsk
wiadomo — do osiggniecia dobre wyniki pro-
cesu wielkopiecowego (wysoki wytop suréwki
i niski wydatek koksu). Racjonalizacja namia-
réw powinna po6jéé jednoczesnie w kierunku
podniesienia ich bogactwa i obnizenia zawar-
tosci w nich skaty ptonnej do poziomu, zapew-
niajgcego otrzymanie w wielkim piecu potrzeb-
nej iloSci zuzla o Scisle okreSlonym skladzie
chemicznym.

Z tego punktu widzenia dodatek do wsadu
wielkopiecowego rud  krajowych, przede
wszystkim zaé rudy darniowej, nie moze byc¢
robiony pod katem widzenia fosforu, miaro~
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dajng tu jest tylko konieczno$¢ uzyskania naj-
nizszej potrzebnej ilodci zuzla zadanego skladu
chemicznego, co — ze swej sirony — wyzna-
cza iloé¢ rud krajowych we wsadzie wielkopie-
cowym.

Mogiby kto$ z kolegéw — hutnikéw zrobic
mi zarzut, ze — wbrew temu, com pisal i mo-~
wit przed wojng — nie doceniam znaczenia dla
kraju rud rodzimych. I stuszny bylby ten za-
rzut, gdyby$my w dalszym ciggu tkwili.w wa-
runkach przedwojennych. Obecna rzeczywi-
sto$é polska poza olbrzymimi przemianami
ustrojowo-spolecznymi przyniosta duze zmiany
teczniczno-gospodarcze. A wiec:

1’ jesteSmy szczeSliwymi posiadaczami od-
rzanskiej drogi wodnej ze Slagska do polskiego
Szczecina; drogg tg mogg by¢ tanim kosztem
sprowadzane koncentraty, rudy kawalkowe
skandynawskie i w ogé6le bogate rudy zagra-
niczne, co uczyni¢ je moze tanszymi od rud
zrajowych;

2" cheac  jak najlepiej wykorzysta¢ nasze
skromne mozliwosci inwestycyjne w zakresie
plecéw, musimy pamietaé o tym, ze nie tylko
dobre zaprojektowanie 1 staranne wykonanie
wielkiego pieca pozwoli nam wytopi¢ w nim
najwiekszg ilo$é dobrej i taniej suréwki, lecz
do tego celu powinni§my uzy¢ przede wszyst-
kim odpowiednich pod wzgledem wlasnosci,
bogactwa i stanu fizycznego tworzyw: rud,
topnika i koksu; w przeciwnym razie liczba
potrzebnych Polsce nowych wielkich piecow
wzrosnie, wzrosng tez wydatki na ich budo-
we, albo przy ograniczonym budzecie inwesty-
cyjnym spadnie wytop surdwki ponizej pozio-
mu nakazywanego potrzebami kraju,

3" kopalnictwo rud polskich istniato przed
wojna jedynie krzywda robotnika, gérnik za-
rabial przecietnie 3,76 zl na 8 godzin ciezkie]
pracy w ciasnych i wilgotnych chodnikach
i przodkach: ,,zbyt mato aby zyl, zbyt duzo aby
umart‘.

A mimo to koszt robocizny byl okraglo 10 zi
na tong rudy surowej, gdyz przecietny dzienny
urobek moze wynosi¢ tu zaledwie 370—380 kg
na jedna odrobiona dnidwke, -catkowity za$
koszt wydobycia rownat sie 12,5 zl za tone ru-
dy surowej lub 125 : 0,7 = 17,9 + 10% =—
= 19,7 z! za tone rudy prazonej loco kopalnia,
albo okoto 23,0 z! loco huta $lgska, co dawalo
okoto 50—55 zt za 1 t zawartego w niej zelaza,
podczas gdy bogata, o 30—40% lepsza od pol-
skiej ruda zagraniczna kosztowala 80—90 zi
za t Fe loco huta slgska.

W gornictwie weglowym $laskim przecietny
dzienny zarobek gérnika wynosil przed wojna
9,84 zt. GdybySmy w kopalniach rudy zelaznej
zarobek z przedwojennych 3,76 zt w warunkach
Polski Ludowej podwyzszyli o 100%, czyli na
7,52 zl, wowcezas koszt wlasny rudy prazonej
podniéstby sie na 25 : 0,7 = 358 + 10% —=
= 39,4 zl loco kopalnia albo okolo 42,7 zI loco
huta $laska, co daloby okolo 100 zt za 1 tone
zawartego w rudzie zelaza, czyli co najmniej
0 11—25% wiecej od ceny o 30—40% lepszej
od niej, bogatej rudy zagranicznej.

I wilasnie ta okolicznos$¢ — obok koniecznoéci
ograniczania zuzycia rud krajowych w wiel-
kich piecach — stanowi novum w hutnictwie
naszym doby dzisiejszej; z jednej strony —
powinnismy zmniejsza¢ zuzycie rud krajowych
do granic nakazywanych namiarem oblicza-
nym na najwyzsza wydajnos¢ wielkiego pieca,
na najnizszy wydatek koksu, na wymagang
teorig procesu wielkopiecowego najnizszg do-
puszczalng iloé¢ zuzla o Sci$le okreslonym
skiadzie chemicznym, gwarantujacym odpo-
wiednig jego lepko$¢ i temperature topnienia;
z drugiej strony — musimy zabiega¢ o wyzy-
skanie bogactw mineralnych kraju dla nalezy-
tego uksztaltowania bilansu platniczego pan-
stwa. Zmniejszenie za§ wywozu dewiz za gra-
nice bedziemy okupywali zwiekszong powyzej
wartoéci uzytkowej cena rudy krajowej dla
umiarkowanego rozchodu tej rudy w namiarach
wielkopiecowych. Zwlaszcza waznym to be-
dzie w namiarach na surdéwke thomasowska,
gdzie najwyzej 25% Fe mogloby pochodzié
z rud krajewych. Przy S$redniej zawartosci
w rudzie surowej 30% Fe, odpowiadaloby to
najwyzej 800 kg surowej i okoto 560 kg pra-~
zonej, przecietnie 630 kg rudy krajowej na 1 t
suréowki (Zamiast 1400—1500 kg przed wojna!).

Podkreslam: ruda krajowa, przede wszyst~
kim za$ ruda darniowa powinna by¢ kruszona
i sortowana; zasypuje sie jg do pieca bez mialuy,
ktory kawalkuje sie w spiekalni. Reszta zelaza
(okolo 750 kg na 1 t surdéwki) powinna pocho-
dzié z bogatych fosforodajnych rud zagranicz-
nych (skandynawskich). W ten sposob prze-
cietna zawarto$¢ Fe w namiarze rudnym be-
dzie nie nizsza od 50% — 53%.

Niezdatny dla rolnictwa zuzel thomasowski
(0o mniejszej od normalnej zawartoscli rozpu-
szczalnego w kwasie cytrynowym P:205) powi-
nien by¢ przetapiany w wielkim piecu w po-
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staci domieszki do spieku magnetytéow skandy-
nawskich.

Tio§é tego zuzla w procesie thomasowskim
nie jest znaczng, w kazdym razie nizsza, jak
w procesie martinowskim, prowadzonym na

suréwcee thomasowskiej, i czesto dochodzi do
zera.

Na samej rudzie darniowej i zuzlu martinow-
skim procesu thomasowskiego zbudowaé nie
mozna.

Inz. ZYGMYNT WIDERA
Huta ,,Ostrowiec*

Zagadnienia terenowe rozwoju hufnictwa™)

Rozpatrujac zagadnienia terenowe najcelow-
szego rozmieszczenia projektowanych zakla-
doéw hutniczych, musimy oprzeé¢ sie na 4-ch
zasadniczych warunkach, gwarantujacych celo-
wos¢ takiego lub innego rozstrzygniecia.

Warunki te sa:

1} obecnoé¢ na miejscu paliwa (wegiel, oleje
mineralne, gazy, elektr.),

2) obecnosé zt6z rud zelaznych o zawartodci ze-
laza, ktéreby gwarantowaty konkurencyj-
noé¢ zakladu.

Sg to warunki zasadnicze, dwa inne warun-
ki, ktore moga odgrywaé wielkg role przy o-
becnocsci dwéch pierwszych sa:

1) mozliwosci taniego transportu,

2) odpowiedni iloSciowo i jakoSciowo material
Tudzki.

Co qo transportu, to chociaz technika obecna
potrafita w wielkie] mierze zwalczyé trudno-
Sci terenowe (koleje, autostrady, kolejki lino-
we etc.), to jednakze amortyzacja kapitatow,
wlozonych w tego rodzaju przedsigbiorstwa,
znacznle podraza ostateczng cene produktu.

Zwazywszy, ze przemyst hutniczy operuje i
P2 stronie surowcow, jak i po stronie gotowego
wyrobu olbrzymini ilo§ciami, siegajgcymi wie-
Ilu milionéw ton, oszczedno$ci w transporcie
mogg siega¢ b. powaznych sum.

Ludzko$¢ juz od pierwszych czaséw swojego

rozwoju uwazata drogi wodne za najlepszy $ro- -

dek lokomocji i ten poglad ma uzasadnienie
i w obecnej chwili, gdy technika poczynila
ogromne postepy, majgce na celu usprawnienie
drég wodnych. Jednoczeénie juz teraz przycho-
dzimy do przekonania, Ze transport kolejg lub
s7lakami bez szyn w dobie obecnej nie zawsze
moze pokonaé trudnosci techniczne i wykonaé
nalezycie powierzone mu zadanie.

*) Referat napisany w lipcu 1945 r. dla komisji
Roztudowy i Racjonalizacji Hutnictwa.

Jedyny wniosek jaki nasuwa sie — nalezy
skoordynowaé prace wszystkich sposobéw
transportu z wodnym, jako najtafiszym, na cze-
le. Nie bede rozwodzilt sie tutaj nad takze waz-
nym zagadnieniem, jakim jest odleglo$¢ miej-
sca zbytu tworzywa. Sprawe te porusze gdzie-
indziej.

Jak widzimy, uzasadnienie istnienia zakia-
ddéw hutniczych zalezne jest od wielu warun-
kow. Niestety, w przyrodzie nigdzie nie znaj-
dziemy miejsca, gdzieby wszystkie wyzej wy-
mienicne warunki wystepowaly jednoczesnie.
Dlatego tez przy ustalaniu celowosci budowy
zakladu hutniczego nalezy wybraé z istnieja-~
cych warunkow te, ktore swojg wagg gatunko-
wa przewazaja, nalezy znalezé optymalne wa-
runki istnienia zaktadéw.

W takich prawie idealnych warunkach znaj-
dowaty sie w koncu siedemnastego 1 na poczat-
ku osiemnastego wieku nasze huty staropolskie
przy 6wczesnym stanie metalurgii, kiedy jako
zrédto paliwa uzywany byl wegiel drzewny.
Huty 6wczesny ,siedziaty”, ze sie tak wyraze,
na rudzie i posréd wegla. Kwestia transpor-
tow, poniewaz chodzilo o niewielkie ilo$ci, a
tymbardziej, ze zelazo odrazu na miejscu prze-
rabialo sie na przedmioty uzytkowe, nie na-
streczaia powazniejszych trudnosci.

Jak juz wspomniatem,. istniejg 2 zasadnicze
warunki: paliwo i rudy, przy czym co sie ty-
czy paliwa, to znarjdujémy je w dwoch miej-
scach kraju i pod réznymi postaciami. A wiec:
wegiel — Slgsk Gérny i Dolny, Zaglebie Da-
browieckie, paliwo ptynne mna Podkarpaciu.
Tamze znaidujemy wielkie zasoby gazoéw tech-
nicznych i warunki do otrzymania duzej ilosci
energii elektirycznej.

Przy obecnym stanie metalurgii, jesli chodzi
o proces wielkopiecowy, to w calo$ci opiera sie
on na koksie, a wiec weglu. Wszelkie préby
otrzymywania zelaza z rudy przez ,przesko-
czenie" procesu wielkopiecowego i wyelimino-
wania wegla nie wyszty jednakze poza obreb
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prac badawczych i dotychezasowe wyniki, zre-
szta bardzo frapujace, nie sa tego rodzaju, aby
przesadzaty dotychczasowy sposob wytapiania
suréwki. ' '

Jedli chodzi o stalownie, musimy podkreslie,
ze tutaj inne rodzaje paliwa poza weglem sta-
nowig réwnorzedny material, a nawet w mnie-
ktorych wypadkach eliminujg wegiel, jak np.
w piecach elektrycznych. Niestety, obecny u-
klad polityczny odcina nas od zbadanych juz
i pewnych zrodel ropy naftowej i gazéw ziem-
nych, za$ na te ilo$¢ energii elektrycznej, nie-
zbednej dla potrzeb hutnictwa, nie mxtlzemy 1i-
czyc ze wzgledu na to, zZe wykorzystanie spad-
ku wedy w Polsce jest dopiero zapoczatkowane
{Roznow, Porgbka), ze zasoby energii, na kté-
ra moglibyémy liczyé z tych zrédel, sa w po-
rownaniu z innymi krajami stosunkowo nikle
i ze to zZrddlo energii, jako nadajgce sie do
tatwego , transportu, zmuszeni bedziemy zu-
zy¢ dc zaspokojenia nie mniej waznych po-
trzeb gospcdarczych calego kraju.

Nie przesadzajac powstawania tu i owdze
niewieikich stalowni u Zrédet tych energii; to
jednakze gros naszej zelaznej metalurgii mu-
simy oprze¢ na weglu.

Przechodzac do kwestii zaopatrzenia naszego
hutnictwa w rudy, musimy podkresli¢, ze pod
tym wzgledem jestedmy bardzo ubodzy. Nasze
rudy krajowe znajdujgce sie w okolicy Rado-
mia, gér Swigtokrzyskich, Czestochowy i Sla-
ska sg ubogie w zelazo, czesto trudno topliwe,
a przez to wymagaja duzej domieszki topmi-
ka, nie wytrzymuja konkurencji z bogatszy-
mi rucami importowanymi. W podobnym polo-
zeniu znajdowaly sie Niemcy przedwojenne.

Jesli w Niemczech mimo to tak silnie rozwi-
nat sie przemyst hutniczy, nalezy to zawdzie-
czaé:

1) wysoko rozwinigtemu przemyslowi prze-
twoérezemu; w ten sposéb wysoka cene ze-
laza wyrownywala wysoka cena sprzedazna
gotowego wyrobu,

2) Niemcy w miarg moznoéci hamowali eksport
zelaza w stanie surowym, a tam gdzie on
mial miejsce, wywolany byt wzgledami go-
spodarki panstwowej i musial sie liczyé ze
stratami (dumping), jak zresztg u nas mialo
to miejsce z wywozem cukru, benzyny etc.

3) wzgledom politycznym, ktére dazyly do zu-
pelnej autarchii panstwa. Niezaleznie od te-

go w miare moznosci Niemey importowaty
duze ilosci rudy zagranicznej w obrocie wy-
miennym (Szwecja, Norwegia).

Konkretyzujge: w  dzisiejszym hutnictwie,
przy wysokiej cenie na rudy krajowe, wywo-
lanej trudnosciami eksploatacyjnymi na skutek
ich zalegania w pokladach od kilku do
40—50 cm przerostéw lub w niewielkich zale-
ganiach gniazdowych i braku $rodkéw trans-
portowych, nie mozemy sie oprze¢ jedynie na
rudach krajowych, a tym samym zaklady hut-
nicze musiatyby byé uplasowane tam, gdzie
najtaniej kalkulowalaby sie ruda importowana
loco huta.

By¢ moze, ze te przestanki sprzyjaty do roz-
powszechnienia w naszym spoleczenstwie po-
jecia huty nadmorskiej. Dlatego tez nie moze-
my przej$é nad tym do porzadku dziennego
i musimy sprawe te rozpatrzeé z punktu wi-
dzenia gospodarki narodowej.

Zastanowmy sie, jakie podstawy zyciowe po-
winna posiada¢ huta nadmorska. Sg dwie mozli-
wosci: albo huta nadmorska ma naturalne wa-
runki rozwoju, to znaczy poklady wegla i ru-
dy, lub jeden z tych czynnikéw znajduje sie
w poblizu morza, albo tez kraj nie posiada zad-
nego z tych surowcéow i musi je importowac
droga morska. Innych uzasadnien istnienia hu-
ty nadmorskiej nie widze.

My wprawdzie musimy importowaé¢ rude ze-
lazng z zagranicy, ale czy otrzymamy jg drogs
ladowsg ze wschodu, czy tez droga morska uwa-
runkowane ° jest ukladami handlowymi z za-
granicg, ktore zwykle ulegajg zmianom i na
nich nie mogliby$my oprzeé bytu jakiego$ wiek-
szego zakladu hutniczego.

Wegiel musielibyémy przewozi¢ do huty
nadmorskiej z glebi kraju, co w rezultacie je-
szcze wiecej obcigzyloby nasze Srodki trans-
portowe.

Poza tym jeszeze inny wzglad przemawia
przeciwko hucie nadmorskiej w naszych wa-
runkich. Je§li zanalizujemy zuzycie 2-ch za-
sadniczych materialéw wsadowych (ruda i we-
giel) na terenie istnienia hut, to przekonamy
sie z danych statystycznych, ze iloSciowy sto-
sunek rudy do wegla jest 1:3—4. Oczywiscie
tak wielkie zuzycie wegla nie- obejmuje jedy-
nie proceséw metalurgicznych, jednakze wszel-
kie zaklady pomocnicze i wieksze skupiska
ludzkie, jakie tworzg sie koto objektéw prze-
mystowych, podwyzszaja zuzycie wegla powy-
zej normalnego zapotrzebowania dla procesow
metalurgicznych.

Wynika z tego, ze opilerajac sie o wegiel
osiggamy podwojng korzysé:

1) ilo$¢ przewozu jest 3—4 razy mniejsza,
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2) przewozgc rude do miejsca zuzycia otrzy-
mamy powazny iloSciowo ladunek, mogacy
zawazy¢ na bilansie transportowym, jako
wyréwnanie w pewnej cze$cl transportu
wegla eksportowego.

Powyzsze wzgledy wedlug mnie przekreslajg
catkowicie koncepeje huty nadmorskiej. Nie
przesadzajgc sprawy istnienia malych zakla-
dow hutniczych poza weglem o celach i zada-
niach specjalnych i bez wielkich piecéw, przy-
szle wielkie zaklady hutnictwa zelaza musza
sie oprze¢ na bazie weglowej.

Na tych przestankach rozwineto sie hutnic-
two wielkiego zaglebia weglowego (mam tu na
my$li Gérny Slask, Opolskie, Zagiebie Dgbro-
wieckie wziete razem). Jednakze, jeSli w za-
czatkach hutnictwa opartego o wegiel, zupel-
nie naturalnym zdawalo sie rozmieszczanie za-
kladéw hutniczych bezpoérednio w poblizu ko~
paln, to z czasem, gdy zuzycie zelaza i wegla
zaczelo wzrasta¢ niepomiernie, na Goérnym
Slasku zaczelo robié sie ciasno i zaklady hut-
nicze zaczely sie dusi¢é w otaczajacych je osie-
dlach ludzkich, nie pozwalajacych na nowocze-

sny rozwdj hutnictwa, wymagajgcego wielkich .

przestrzeni. Z drugiej strony ta bilogostawiona
z poczatku blisko§é kopaln okazuje sie z czasem
niewygodng dla obu stron, gdyz nie pozwala
na bezkarne rozszerzanie zaktadéw hutniczych
ze wzgledu na podkopane tereny, za$§ pobliskie
kopalnie zazdrosnym okiem patrza na niewy-
eksploatowane tereny weglowe, na ktérych roz-
siadly sie huty. Byly nawet préby ,eksmisji
hut z ich teren6éw, o czym zresztg juz moéwilem
w swoim odezycie pt. ,,Przemyst gérniczo-hut-
niczy na Slasku i drogi wodne®.

Do tego dochodzg trudnosci transportowe
dla zakladéw zgrupowanych na ciasnej prze-
strzeni, tak Ze mamy nieraz moznoéé obserwo-
wania przecinania sie w jednym miejscu kilku
toréw na régnych poziomach (Chorzow, Gli-
wice).

W tych warunkach . staje sie coraz wyraz-
niejszy problem przeniesienia hutnictwa poza
niecke weglowa.

Niemcy zajmowali sic tym problemem bar-
dzo powaznie i przed wojng poczeli realizowaé
te plany nie ograniczajgc sie na zamiarach
Przeniesienia hutnictwa, lecz wogdle wszyst-
kich zakladow przemystowych Goérnego Slaska
boza weglonoéne poklady Zaglebia. Realizacja
tych zamiaréw szia nastepujgcymi drogami:

1) wszelkie nowe zaktady byly budowane poza
nieckg. (Zaklady syntetycznej benzyny

"1 pochodnych wegla, rozbudowa Ozimka,

projekty nowych hut zelaznych),

2) ogramiczajac nozbudowe i przgbudowe za-
kladéw do potrzeb najniezbedniejszych, ma-
jacych na celu zachowanie zdolno$ci kon-
kurencyjnych hut i to w kierunku dalszej
przerébki tworzywa.

Pozostaje teraz wybér miejsca, gdzie miaty-
by sie umie$ci¢é nowe zaklady.

Poniewaz sprawa zostala omoéwiona, dlacze-
go zaklady majg pracowaé w oparciu o wegiel,
nie mozna wiec ich rozmiesei¢ zbyt daleko od
niecki weglowej, lecz w jej najblizszym sg-
siedztwie i to w takim miejscu, ktéregoby wa-
runki terenowe, transportowe, a nawet zdro-
wotne byly najkorzystniejsze.

Poniewaz juz przed wojng, Niemcy mieli
duze trudnoéci z opanowaniem transportu ko-
lejowego, wskutek czego mnaturalne bogactwa
Slagska nie byly w dostatecznej mierze wyzy-
skane i w samym sercu Niemiec, w Berlinie
ceny wegla angielskiego ksztattowaly sie nizej
wegla westfalskiego, a nawet lezacego ,,pod
bokiem* wegla goérnoslgskiego, zwrécono
w Niemczech, w celu odciazenia kolei i po-
tanienia transportu, baczng uwage na prze-
biegajgca w poblizu zagtebia weglowego arte-
rie wodng Odry, a w czasie wojny i na Wiste.

Niedawno temu miatem mozno$é wgladnie-
cia do ocalalych resztek z archiwum niemiec-
kiego, dotyczacych problemu Wisty jako drogi
wodnej w nowoczesnym znaczeniu. Niestety,
wyniki badan potwierdzaja wyniki naszych
studiéw, ze problem regulacji Wisly przy uzy-
ciu wszelkich $rodkéw wymaga tyle czasu, ze
opracowywanie dzisiaj jakichkolwiek projek-

t6w w oparciu o regulacje Wisty — byloby
przedwczesne.
Doktadnie méwiae, Niemcy oceniali czas

trwania pracy przy regulacji gérnego i dolne-
go biegu Wisty, na lat 8, srodkowego na lat 20.

Je8li na temat drog wodnych Odry i Wisty
w zwigzku z problemami Slaska istnieje dosé
obszerna literatura, to malo opracowany jest
pod tym wzgledem problem Warty, ktoéra
W swoim goérnym biegu zahacza o pélnocny
brzeg niecki weglowej i przy sprzyjajacych
warunkach mogtaby odegraé bardzo powazng
role jako droga wodna — ktérg przypuszczal-
nie, po polgczeniu jej z dolnym biegiem Wisty,
mozna byloby uruchomié w krotszym czasie
niz Wiste.

Niestety nie posiadajac danych, nie mozemy
opiera¢ zadnych projektdéw, tyczacych sie naj-
blizszej przysziosei hutnictwa na drodze wod-
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nej Warty. Jednakze uwazam opracowanie te-

go problemu za nadzwyczaj wazne, gdyz:

1) Warta w dolnym biegu jest juz dostosowana
do zeglugi barek 650 t,

2) ze przez kanal Odra-Wista droga ta mogta-
by zastgpi¢ cze$ciowo droge wodna Wisty,

3) odcigzylaby znacznie jedyng przystan Slaska
w Labedach. Zblizylaby do wegla takie
osrodki przemystowe jakimi sg: Czestocho-
wa, %6dz, Poznan.

4) Doprowadzenie kanalu przemystowego od
gornego biegu Warty do Zaglebia na wzor
kanalu Klodnickiego o dlugosci okoto
40—50 km nie przedstawialoby przypusz-
czalnie duzych trudnosci.

Trudno mi méwié o realnosci moich supozy-
cji, musza sie w tej materii wypowiedzie¢ czym-
niki fachowe, narazie Warte, jako droge wodng
dla Slaska — musimy eliminowaé¢ z naszych
rozwazan. :

Po rozpatrzeniu wszystkich mozliwosci, mu-
simy jednakze przyj$¢ do wmiosku, Ze przy
planowaniu naszego hutnictwa na najblizsze
dziesigtki lat, gdyz i tu wobec postepu nauki
i techniki, musimy sie liczy¢ z mozliwosciami
zmian zasadniczych w procesach hutniczych,
ktére beda wymagaé rozpatrywania tych rzeczy
pod zupelnie innym katem widzenia, warunki
istniejace w obecnej chwili zmuszajg nas do
oparcia sie o droge wodng Odry, na zachodnim
obrzezu niecki weglowej.

Tak ujmowali te sprawe Niemey rozbudowy-
wujac kanal Klodnicki i przystan w Labedach

Inz, M. SZCZECINSKI
Biprohut.

Zagadnienie , wiecznie

Niebywala w dziejach $wiata wojna i stra-
szliwa nazistowska okupacja Polski pozosta-
wila po sobie ponury spadek: zniszczenie miast
i wsi, zniszczenie i zdewastowanie wielu za-
ktadow przemystowych i wreszcie zniszczenie
setek tysiecy. Polakéw, zwlaszcza za$§ inteli-
gencji pracujacej. Z szeregéw tej ostatniej
ubyta wielka iloé¢ sit technicznych — elemen-
tu tak bardzo obecnie potrzebnego do odbu-
dowy kraju.

Przed nami stoi niezmiernie pilne zadamie
odbudowy w ogéle, a w pierwszym rzedzie
odbudowa zniszczonego przemysiu. Znalezlis-
my sie tu obecnie w biednym kole: trzeba od-
budowaé kraj; aby go odbudowaé, trzeba pro-

i tworzac wzdluz kanatu az po Kozle duze jed-
nostki przemystowe, ktorych podstawowym
materiatem przerébezym jest wegiel.

Co sie tyczy hutnictwa, to w pierwszym
rzedzie zostala zaprojektowana huta w Tabe-
dach nad kanalem, z wtlasng przystanig i nad-
brzezami wyladunkowymi. Huta ta byla prze-
widzina jako kompleks produkeji hutniczej —
poczynajac od koksowni poprzez wielkie piece
stalownie martenowsks, elektrostalownie, du-
zy dziat tomasowski, walcownie i prasownie
z produkcja okoto 1.000.000 ton, niewiele wiec
mniej od calkowitej produkcji Polski z przed
wojny bez Slaska Cieszynskiego. Wojna prze-
kre§lila te plany. Podczas wojny Niemcy zda-
zyli wybudowa¢ tylko jeden dzial stalowni
1 wielkie warsztaty uzbrojeniowe.

Jakie znaczenie przydawali Niemcy trans-
portom wednym surowcow dla hutnictwa dowo-
dzi drugi projekt huty o produkeji okoto 2 milj.
stali przy zbiegu systemu przysziych kanatéw:
Odra—Dunaj—Wista w odlegloéci okoto 20 km
od $laskiego zaglebia weglowego.. Projekt ten
stara sie uja¢ optymalne warunki istnienia
wielkiej huty.

W projektach nowych hut Zelaznych nale-
zatoby rozpatrze¢ jak najsumienniej te zatoze-
nia, na podstawie ktérych powstaly projekty
niemieckie rozbudowy hutnictwa zelaznego,
gdyz nie ulega watpliwosci, ze wniostyby one
duzo materiatu do takiego lub innego rozwia-
zania tego problemu.

zyjacego konstrukfora

dukowaé; aby produkowaé, trzeba odbudowac
kraj. Ten stan rzeczy istnieje na kazdym od-
cinku. Powstaje wiec pytanie, jak przerwaé to
btedne koto.

Do odbudowy kraju potrzebne sg maszyny
i materialy, a przede wszystkim metale do
produkcji maszyn. Potrzebne sg zaklady prze-
mystowe, zwlaszcza za$ huty. Nasze zaklady
przemystowe sg w ogromnym stopniu zdewa-
stowane; trzeba je odbudowaé i zaopatrzec
w maszyny i urzadzenia. Gdyby$Smy mieli wy-
starczajgcg ilos¢é walut zagranicznych, to ucie- -
klibySmy sie do najprostszego $rodka; zakupi-
liby$émy potrzebne urzgdzenia zagramica. Ale
wlasnie walut tych nie posiadamy: i znowu
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zZaczyna sie nowe
WYj$e?

Odpowiedz jest, zdawaloby sie prosta: jeSli
nie mozna potrzebnych urzadzen zakupi¢ za-
granicg, to trzeba je wykona¢ w kraju. Oczy-
widcie, mamy jeszcze ocalale zaklady przemy-
stowe, mamy potrzebne metale — chyba w do~
statecznej ilosci, i mamy do$é jeszeze dzielnych
rzemie$§lnikéw — fachowceow, ktérzy mogg u-
rzadzenia te wykonaé. I tu dopiero dla techni-
kow widoczne jest to, co dla niefachowej cze-
Sci spoleczenstwa jest ukryte: brak konstrukto-
roéw.

Na wykonanie kazdej maszyny, kaidego u-
rzgdzenia, skladajg sie trzy réine elementy:
material, praca robotnika i ,,element duchowy"
Posiadamy wprawdzie dwa pierwsze elementy
w dostatecznej ilosci, niezbednej dla naszych
zakladéw przemyslowych, ale mamy o wiele
za malo tych ludzi, ktérzy tworzy¢é mogy ow
,element duchowy*, tj. konstrukcje tych ma-
szyn. Chodzi poprostu o zaprojektowanie tych
maszyn i urzadzen, obliczenie ich i wreszcie
wykonanie rysunkéw konstrukeyjnych. © Otz
w tym wiaénie lezy obecnie punkt cigezkosel
catego zagadnienia.

bledne kolo. Jak z niego

Od pierwszego momentu powstania Polski
demokratycznej pracuja komisje mnad zagad-
nieniem odbudowy i rozbudowy polskiego
przemystu. W dyskusjach wyjasnily sie wy-
raznie ksztalty tego zagadnienia. Wyjasnito
sie, ze, gdyby nawet nasz §wiat techniczny nie
poniést olbrzymich strat podezas okupacji ger-
manskiej, to i wowczas wielu urzadzen nie by-
libyémy w stanie wykona¢, poniewaz brak nam
iloéciowo i jakosciowo konstruktoréw, ktérzy
by mogli wykonaé wszystkie potrzebne do tego
celu maszyny i urzadzenia.

Jestem daleki od obnizania wartosci naszych
konstiuktor6w, wrecz przeciwnie, sam 2z po-
dziwem patrzalem na to, jak po pierwszej woj-
nie $wiatowej tworzyly sie kadry polskich kon-
struktorow. Trzeba bylo wszystko robié¢ i
wszystko tez robilismy. Jak dalece wszystko,
niech postuzy za fakt, ze w jednej Z najpowaz-
niejszych wytworn obrabiarek program pro-
dukcji obejmowal z gérg 180 rodzajéw, i to by-
najmniej nie samych tylko obrabiarek, lecz
bardzo, bardzo réinych maszyn, poczynajac
od maszyn do krajania tytoniu i bodaj do wy-
robu gilz do papieroséw. A jednoczesnie prawie
ze nie mozna bylo w kraju otrzymaé¢ zwyklej
wiertarki stupowej. Jedyna w kraju wytwor-
nia mogla dostarczaé¢ jeden jedyny typ wier-
tarki do otworéw o € 40-50 mm w wykonaniu

juz wowczas nie nowozytnym. Byla to zreszty
przypadkowa kompilacja istniejagcej maszyny
zagraniczne;j,

W kraju mozna bylo otrzymaé bardzo pre-
cyzyjne prasy Srubowo-cierne, przystosowane
do sztancowania monet, zetonéw itp., ale nikt
nie wyrapial prostych, tanich maszyn tego ty-
pu, ani ciezkich, ani lekkich. Czy nie istniato
zapotrzebowanie na takie maszyny? Owszem,
ale polskie zaklady przemystowe nie ufaty pol-
skiemu konstruktorowi i wolaty zamawiaé ma-
szyny takie zagranicag. W swoim czasie zaryzy-
kowalem i zamoéwilem ciezka prase Srubowo-
cierng w stosunkowo malej wytwoérni — otrzy-

matem naprawde wartosciowy obiekt.

Do napedu walcarek pewnej huty potrzebne
byty ciezkie pasy o szerokosci 1600 i 800 mm,
zreszlg jako rezerwa juz istniejacyh paséw
tychze wymiaréw pochodzenia niemieckiego.
Wedlug powszechnego mniemania, niemozliwe
bylo pasy takie wykonaé w kraju. Wchodzity
wige w rachube rzekomo tylko Anglia i Niem-
cy, jako ew. dostawcy. I znow zaryzykowatem.
Przeprowadzilem szereg konferencyj z jedng
z powaznych wytwoérni krajowych i pasy w
niej zamoéwilem. Wypadly one wspaniale, w
wykonaniu, moim zdaniem, lepszym, niz pasy
niemieckie. Dlaczego tedy nie zaméwiono pier-
wszych paséw w kraju? Dlatego, ze nie ufano
polskiemu przemystowi, a przemyst ten nie
byt w stanie wykonaé¢ wzorcowych paséw tej
wielkosci i dla reklamy podarowaé¢ ich na pré-
be. Przy dalszym, podobnym stosunku do prze-
mystu polskiego, ten ostatni moégt bodaj sam
ulec sugestii, ze nie jest w stanie pasow takich
wykona¢ i mogt w to Swiecie uwierzyc.

Mam przed sobg ciekawy przyklad wykona-
nia pasa jeszcze ciezszego z materiatu namiast-
kowego, zamiast skéry, dla jednej z goérnosla-
skich hut. Dostawca zagraniczny tego pasa
(zreszta przed ostatnia wojna) upewniat hute,
ze jedynie ten material, z ktérego on pas wy-
kona, jest najodpowiedniejszy. Po szeregu lat
pracy pas obecnie rwie sie, podczas gdy
wspomniany wyzej pas krajowy skoérzany po
8 z go6rg latach ciezkiej, prawie ciagle 24-go-
dzinnej pracy, nie wykazatl nie tylko $ladow
zuzycia, ale nawet jakiegokolwiek wydiuzenia,
ktore by wymagato jego skrécenia. Oczywiscie
wiec skéra byta najlepszym materiatem, a za-
graniczny dostawca dostarczyl pas namiastko-
wy, sugerujac, ze ten jest lepszy, niz skorzany.

Przyktady te wskazuja, 2ze sugestie moga
dziala¢ zaréwno pozytywnie, jak 1 negatyw-
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mnie. Takich przykladow zresztg mozna przy-
foczyé setki.

Na kilka lat przed wojna nastgpilo duze
ozywienfie w przemysle, wywolane progra-
mem rozbudowy wytwoérn uzbrojeniowych.
Wéwezas ze strony Ministerstwa Spraw Woj-
skowych polozony byl nacisk na zamawianie
w kraju maksimum potrzebnych do rozbudo-
wy maszyn i urzadzen. I woéwezas konstruktor
polski dawal sobie rade w ten czy inny spo-
s6b z postawionym przed nim zagadnieniem.
Pewnie nie obeszlo sie tez bez zabawnych cza-
sem sytuacyj. Jedna z firm krajowych podjeta
sie dostawy tokarek-automatéw, obrawszy naj-
prostsza droge (zreszta na wyrazne polecenie za-
mawiajacego), skopiowania automatu zagranicz-
nego. Po pewnym czasie kie:rowniciwo war-
sztatéw wytworni, w ktérej maszyny, wyko-
nane przez te firme, pracowaty, wystalo zapy-
tanie na czgéci zapasowe do tych maszyn do...
zagranicznego dostawcy prototypdéw te] ma-
szyny (oczywiscie przez przeoczenie). Dostaw-
ca odpowiedzial, ze czesci tych nie jest w sta-
nie dostarczyé, gdyz podane numery -obrabia-
rek, do ktorych czesci te majg byc dostarczo-
ne, w ogéle nie sg mu znane, a w kazdym
razie nie figurujg u niego w Kkartotece, jako
dostarczone do tych =zakladéw. Prosi wiec
o sprawdzenie, gdyz zachodzi tu napewno nie-
norozumienie. Trudno — bez zgrzytéw sie nie
obeszio.

Przemyst wiec polski przed wojng nie ufat
polskim wytwdrniom i polskim konstruktorom
i wiasnie wskutek tej nieufnosci zamawial
maszyny 1 urzgdzenia zagranicg. Wytwornie
krajowe, nie majgc $rodkéw na wytwarzanie
maszyn i urzgdzen na sklad (co zresztg w wielu
wypadkach bylo nawet niemozliwe z uwagi
na roéznorodne lokalne warunki, do jakich sze-
reg takich urzadzen musiatby byé¢ przystoso-
wany), nie wykonywaly ich wcale. Nie majgc
do$wiadczenia w ich budowie, nie kusily sie
nawet o eksport. Wskutek tego nie mogli sie
wyrobi¢ konstruktorzy, doswiadczeni w budo-
wie tych maszyn, a wiec nie mogliSmy wyko-
nywa¢ ich ani dla kraju, ani na eksport. I znéow
mamy do czynienia z blednym kotem.

W wypadkach wyjatkowych, zwlaszcza przy
prostych obiektach, (ap. rury faliste do ko~
tiéw plomienicowych), wytwornie wykonujg-
ce radzily sobie same, nie oczekujac, az prze-
myst polski zaufa ich wykonaniu. Wszczynaly
poprostu starania o wprowadzenie cel prohi-
bicyjnych na te obiekty, i to dopiero nieco za-
hamowywalo import ich z zagranicy. Nie mo-

Zzna jednak powiedzie¢, aby to byla normalna
droga i zdrowy objaw.

Z drugiej strony nieufno$é do polskiege
przemystu mogla mieé pewne uzasadnienie
w tym, ze w kazdym z wypadkéw pierwszego
wykonania maszyny lub wurzadzenia trzeba
bylo pdj$¢ na ryzyko i ewentualnie zaplacié
»irycowe®. Zamawiajacy tam dopiero szed}
$mielej na to ryzyko, gdzie wytwoérnie wyko-
nujgce opieraly sie na licencji zagranicznej,
lub w najgorszym wypadku doszezetnie kopio-
waly zagraniczne urzgadzenia. Ostatnia droga
jednak byla nieco niebezpieczna: nalezalo sie
liczy¢ z ewentualnym procesem sgdowym o na-
ruszenie prawa autorskiego.

Dlaczego wiec nie ufano krajowym kon-
struktorom?

OdpowiedZ na to pytanie jest zagadnieniem
kapitalnym dla obecnej chwili i dla przysztos-
ci polskiego przemystu. Wskutek braku zaufa-
nia ze strony polskiego przemystu, krajowe
wytwoérnie maszyn zmuszone byly, w najlep-
szym wypadku, czestokro¢ nabywaé zagranicg
rysunki licencyjne, spolszczajac je tylko, lub
tez kopiowaé¢ nielegalnie gotowe maszyny za-
graniczne, gdyz tylko woOwczas zamawiajacy
miai pewnosé, ze dostarczona maszyna, wzgled-
nie wurzadzenie, nie bedzie eksperymentem.
W tych jednak warunkach konstruktor polski
byt zepchniety do roli kopisty. Dla poczgtku-
jacego konstruktora byta to moze nawet do-
bra praktyka. Z biegiem jednak czasu, gdy
stal sie on dojrzalszym, praca taka pi'z;esfta&,a
byc interesujaca. Z drugiej strony, podobnie
ograniczony zakres pracy i tak juz matej sto-
sunkowo ilosci krajowych wytwdrni maszyn,
nie dawal szerszych perspektyw dla ambitnych
i dzielnych konstruktoréow. Podrzedna rola ko-
pisty znajdowala swéj wyraz w miernym wy-
nagradzaniu konstruktoréw, podczas gdy nie-
pomiernie latwiejsza praca w warsztatach wy-
tworni krajowych w zakresie maszynowym
i niemaszynowym dawalta o wiele wiekszy do-
chod. Z reguly bowiem u nas placono w war-
sztatach niewspoimiernie wiecej, niz w biurach
konstrukecyjnych. I tu lezy przede wszystkim
sedno sprawy. Jakiekolwiek bowiem zdolno$-
ci konstruktorskie posiadatby mlody nary-
bek, to jednak sprawa zarobku byla dla niego
decydujaca, gdy chodzilo o wybér zawodu.
Poniewaz zawdd konstruktora byt stale mato
dochodowy, naturalng wiec byta ucieczka od
tego zawodu. Kazdy mtody inZynier lub tech-
nik, bedac przyjety jako poczatkujacy do biu-
ra kbmsrtrukcyjnelgo, uwazal to za dopust Bozy
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i przemys$liwal stale nad tym, w jaki sposob
jak najpredzej dostaé sie¢ do warsztatu, gdzie
placono znacznie lepiej.

Polityka placenia znacznie wigkszych sta-
wek w warsztatach dochodzila niekiedy do
absurdu. Znane mi sg wypadki, gdy konstruk-
torzy glownego biura konstrukcyjnego wiel-
kich zakladéw przemystowych, w ktérym wy-
konywano powazne prace inwestycyjne, ‘prze-
nosili sie do malych biur technicznych przy
warsztatach tych zakladéw, gdzie wykonywa-
no drobne rysunki, w wiekszoéci malo inte-
resujgce, a dotyczace pomocy warsztatowych,
uzyskujac odrazu wynagrodzenie o 50%, ba
nawet o 100% wyzsze, niz wynagrodzenie ko-
legow ich, siedzacych w sali rysunkowej glow-
nego biura konstrukcyjnego, oddalonego od
warsztatu o 50—100 m.

Trudno o wiekszy nonsens.

Dazenie mlodych inzynieréw i technikéw do
objecia stanowisk w warsztatach stato sie wre-
szcie tak normalnym zjawiskiem, Ze biura kon-
strukcyjne zaczeto uwazaé¢ za miejsce krotkie-
go pobytu mlodych sil, jak gdyby za wrota do
warsztatow, przez ktére przechodzi sie na le-
piej platne stanowiska. Warsztaty nie poszu-
kiwaly same nowych sit na rynku, pasozytu-
jac w tym wzgledzie na biurach konstrukeyj-
nych, na ktére wskutek tego spadal caty cie-
zar zdobywania i selekcjonowania tych sit.
Skoro tylko biuro konstrukcyjne ustalilo, ze
dany osobnik stanowi dobry nabytek na przy-
szlego konstruktora, warsztaty niezwiocznie
., kaperowaly* te site, podcinajgc przez to biu-
ru konstrukeyjnemu mozno$é wychowania so-
bie pokolenia dobrych, zdolnych konstruktoréw.

W tych warunkach w biurze konstrukecyj-
nym pozostawal najczesciej element mato zdol-
ny i malo inteligentny, ktorego warsztaty oczy-
wiécie bra¢ nie chcialy. ' Trudno wige bylo
w takich warunkach wymagaé od biura kon-
strukcyjnego wybitnej twoérezoseli i wydajno-
$ci, gdyz trzymato sie ono na wysokoSci swe-
" go zadania zaledwie przez szefa i dwoéch —
trzech zdolnych konstruktoréw, kiérzy zdecy-
dowanie i z wlasnej woli nie cheieli poSwieci¢
sie pracy w warsztatach. Jest rzecza bardzo
prawdopodobng, a dla mnie nawet catkiem pe-
wng, ze milode sity, zwlaszcza inzynierowie,
przechodzgce do warsztatéw — do pracy czesto-
kro¢ dla nich zupelnie nieodpowiedniej, wyra-
biali sie¢ na ,,dozorcow®, zatracajgc stopniowo
i marnujgc w ten sposob ten zaséb wiedzy, kio-
ry daly mm wyzsze uczelnie. Po 5—10 latach

warto$¢ ,,inzynierska” takich osobnikéw byta
nieznaczna,

Tak wige tworzyla sie legenda o matej war-
tosci sil konstruktorskich w Polsce, tak powsta-
ta owa nieufno$é do polskiego konstruktora i do
tworczej sity polskiego przemystu maszynowe-
go. W konsekwencji sprowadzano maszyny =z
zagranicy, a krajowe wytwornie maszyn, bro-
nigc swej egzystencji, budowaty maszyny we-
diug zakupionych zagranicznych rysunkoéw,
spychajge stanowjisko piolskiego konstruktora
na coraz nizszy stopien.

W dyskusjach na ten temat niejednokrotnie
styszalem i inne zgola dowody. Polska rzeko-
mo byla tak matym krajem, ze zapotrzebowa-
nie jej na wiele réznych maszyn i urzgdzen
bylo nikle. Trudno jest wigc rzekomo stworzy¢
kadry dobrych, wysoko platnych konstrukio-
row-specjalistbw w dziedzinie takich maszyn
i urzadzen, ktére moga byé zakupione w kraju
raz na rok, a nawet zgola raz na 5 czy 10 lat.
A eksport? To jest w og6le nieosiggalna rzecz;
jestesmy na to jakoby za mali i za ubodzy. Mu-
sielibyémy dopiero debiutowaé, a tymeczasem
konkurencja innych krajéw nie dalaby nam
w ogéle moznoéci uzyskania zamoéwien ekspor-
towych.

Takie stawianie sprawy zakrawa, moim zda-
niem, ha t. zw. ,kompleks nizZszodci. Czyz
bowiem Szwajcaria jest tak wielka i tak bo-
gata, aby mogla wchiongé cata produkeje ta-
kich zakladéw przemyslowych, jak Sulzer,
Brown Boveri, Escher-Wyss itp.? Czy moze ma-
lenka Szwecja nie powinna byla rozpoczynaé
produkeji doskonatych obrabiarek do drzewa
i metalu, turbo-generatoréw, silnikéw elektry-
cznych i calej gamy aparatéow elektrycznych,
silnikéw Diesela, sprezarek itp.? Czy moze Da-
nia i Holandia majg wieksze mozliwosci, niz
Polska?

Kazdy zgodzi sie na to, ze jest tu co§ nie
w porzadku. Eksport w kazdym kraju poprze-
dza doswiadezenie, uzyskane przede wszystkim
w dostawie maszyn dla rynku wewnetrznego,
ale trzeba, aby rynek ten ufal swemu przemy-
stowi, tak jak ufa mu Anglik, Niemiec, czy
Francuz, niezachwianie wierzacy, ze najlepsze
maszyny i urzadzenia sg wyrabiane w jego wia-
snym kraju.

Zreszty siegniemy teraz do maszej przeszlo-
$ci. Gdy Kongreséwka przed 1914 r. wchodzita
w sklad Rosji carskiej, przemyst polski miat
nieograniczone mozliwosci eksportu do Rosji.
Nie wiem, w jakim stopniu maja racje ci, kté-
rzy twierdza, ze rzad carski ttumit rozw6j prze-
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mysiu polskiego. Sgdze, ze nie chodzilo tu o
ttumienie, lecz raczej o brak zainteresowania
do naszego przemyshu i pozostawienie go wlas-
nym silom. Sadze, ze W znacznie wiekszym
stopniu tlumity rozwdj tego przemystu polskie
warstwy posiadajace, ktére zdecydowanie stro-
nily od inwestowania kapitaltéw w krajowe za-
klady przemyslowe, zwlaszcza w zakresie bu-
dowy maszyn, umieszczajac te kapitaty w zna-
cznie bardziej lukratywnych gorzelniach, cu-
krowniach itp. przedsiebiorstwach i pozostawia-~
jac obowigzek opieki nad rozwojem polskiego
przemystu... kapitatowi niemieckiemu. Niemiec-
cy kapitalici, inwestujac kapitaly, najmniej
my$leli o rozwoju polskiego przemystu w ogo-
le, a o stworzeniu dzielnego technicznego per-
sonelu w szczegdlnosci. Wrecz przeciwnie, im-
portowali oni do budowanych przez nich w Pol-
sce wytworni nietylko wyposazenie z Niemiec,
ale rownjez i niemiecki personel techniczny
i fachowy. Polacy byli przez nich przeznaczeni
do wypelniania podrzednych funkcji w tych
zaktadach. Je§li mimo to pracujacy w tych za-
kiadach Polacy nietylko wyrobili sie¢ na pierw-
szorzedne sity, lecz w konsekwencji wkrotce
wyeliminowali zbytecznych juz niemieckich
fachoweéw, to jest to jedynie i wylacznie za-
stugg Polakéw, a nie Niemcow.

7 tych nielicznych zreszta polskich zakladow
przemystowych, zbudowanych przez niemiecki
kapital, a opanowany w konicu bez reszty przez
polski personel techniczny, szly do Rosji nie-
tylko maszyny i urzadzenia, ale réwniez i pol-
ski technik, ktory zajmowal wybitne stanowi-
ska w tamtejszych zakladach przemystowych,
konkurujac skutecznie z Anglikiem, ¥Franou-
zem i Niemcem:.

Wytwornia obrabiarek Gerlach-Pulst stane-
la w pewnym czasie do konkurencji w carskim
ministerstwie komunikacji na dostawe tokarek
wysokosprawnych do obtaczania zestawow ko-
owych, majac przeciw sobie groznych konku-
rentow angielskich i niemieckich. Decydujacym
momentem byla proba pracy na obrabiarkach,
dostarczonych przez konkurentéw. Z proby tej
wytwornia Gerlach-Pulst wyszta . zwyciesko,
zajmujgc pierwsze miejsce. Tokarki te byky
catkowicie stworzone przez polskich konstruk-
toréw. Ta sama firma byla jedyng w cesar-
stwie, wytwarzajgca nowozytne wowczas szli-
fierki Gisholt do nozy. Niestety wojna swiato-
wa i zwigzene z tym wywiezienie maszyn tej

wytwaérni, catkowicie ja zniszczyly. Nie znisz- -

czyly jednak konstruktoréow, ktorzy, powroéciw-
szy po woijnie do kraju, byli pionierami w no-

wotworzgeych sie woéwcezas wytworniach obra-
biarek.

Firma Fitzner i Gamper w Sosnowcu znacz-
na cze$¢ swej produkcji kottéw eksportowata
do Rosji, budujgc wielkie na owe czasy kottow-
nie, bedace tworem mysli polskiego konstruk-
tora.

Przykladow takich mozna przytoczyé wiele.
A wiec polski konstruktor juz wéwezas przy-
czynial sie do eksportu, stwarzajac mozliwosci
jego rozwoju zapewne nie mniejsze, niz istnie-
jace wowczas w Szwecji, Szwajcarii i innych
mniejszych krajach.

Eksport naszych sit fachowych zaréwno do
Rosji, jak tez do Niemiec, Austrii, Ameryki itp.
niech postuzy za dowod, ze brak nam bylo nie
sit tych, lecz wilasnie wytwoérni, ktére mogty-
by sily te zatrudnié.

Stosunki, jakie wytworzyly sie po wielkiej
wojnie, owe zepchniecie polskiego konstrukto-
ra do podrzednej roli kopisty, nie moglo oczy-
wiscie sprzyja¢ rozwojowi t. zw. tradycji kon-
struktorskiej, ktorg szczycg sie inne kraje,
przodujgce w wytwarzaniu maszyn i urzgdzen
przemystowych. ‘

Zagranicg dawno juz zrozumniano, ze rola
inzyniera-omnibusa, inzyniera, ktéry byt w ma-
lych zakladach przemystowych w potowie i w
koncu XIX stulecia konstruktorem, warsztatow-
cem, ruchowcem, kalkulatorem itp. bezpowro-
tnie konczy sie. PrzejsScie od malenkich fabry-
czek do olbrzymich zakladéw przemystowych,
produkujacych masowo, z konieczno$ci musia-
o wywotaé Scisla specjalizacje i stworzenie ty-
pu konstruktora par excellence. Zagranica od-
dawna zrozumiano, ze istotnym twodreg ma-
szyn nie jest juz ani wylgcznie robotnik, ani
tym bardziej inzynier warsztatowy, sg oni bo-
wiem tylko wykonawcami. Twoércg maszyny
jest przede wszystkim konstruktor, ktéry ma- -
szyne projektuje, dobiera odpowiednie dla niej
tworzywo i daje Sciste wskazéwki przy jej wy-
konaniu. On to przede wszystkim jest odpo-
wiedzialny za dobrg prace maszyny, on wycig-
ga konsekwencje z jej wad i koryguje je, do-
chodzac wreszcie do ostatecznej perfekeji, co -
pozwala na masowe, wzglednie seryjne wyko-
nywanie tej maszyny. On: to wreszcie $ledzi
za: postepem techniki i rozwija skonstruowany
przez siebie typ tak, aby kazde nowe wykona-
nie bylo coraz bardziej nowozytne i moglo zwy-
ciesko konkurowaé¢ z maszynami innych wy-
twoérni.

Ta wielka odpowiedzialnosé, jaka ponosi kon-
struktor, od ktérego doswiadczenia i umiejet-
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nosci zalezy rozwdéj i Swiatowa slawa, ale tez
" niejednokrotnie sam byt przedsiebiorstwa, mu-
si i§¢ w parze z jego prawami. Konstruktorzy
sg w zakladach zagranicznych autorytetem i
powaznymi, wysokoplatnymi urzednikami. Sg
to czestokro¢ ludzie nietylko o wielkim talen-
cie i doéwiadczeniu konstruktorskim, ale sg oni
réwniez ludzmi nauki, z ktérych rekrutuja sie
kadry profesorskie w wyzszych uczelniach, kto-
rzy, jako rzeczoznawcy, biora udzial w komi-
sjach przemystowych, mnormalizacyjnych itp.,
zabierajg glos w literaturze i pisza dziela nau-
kowe. Sg to zatem 1 przede wszystkim nauczy-
ciele miodego narybku technicznego, ktéry pod
ich kierownictwem szybko przechodzi stage
konstruktorski, dochodzac do wybitnej specja-
lizacji w danej dziedzinie. Zycie tych ludzi u-
piywa niekiedy catkowicie w jednym zakladzie
przemystowym. OczywiScie nie nalezy mierzy¢
zycia przedsiebiorstwa diugoscig zycia ludzi.
Ciggle szkolenie nowych ludzi i ich state po-
suwanie sie po drabinie doéwiadczenia kon-
struktorskiego wypelnia w danym przedsiebior-
stwie calg game specjalistow w danej branzy,
tak ze ubytek jednego z konstruktoréw nie o-
znacza upadku tej produkecji. Tak stwarza sie
wiec typ ,,wiecznie Zyjacego konstruktora‘.

Tam, gdzie tego nie zrozumiano, gdzie jeden
konstruktor, cho¢by mnajbardziej zdolny, repre-
zentowat cala specjalnosé, a dystans miedzy nim
a najblizszymi jego podwladnymi nie zostal
wystarczajagco wypelniony, tam produkcja u-
padata z chwilg, gdy braklo tego genialnego,
wzglednie bardzo zdolnego konstruktora.

Pod tym wzgledem wybitny przyklad daje
nam wprowadzenlie rezimu hfitlerowskiego w
Niemeczech, w konsekwencji czego z niektdrych
wytworn maszyn usunieto caly szereg wybit-
nych sit konstruktorskich, juz to ze wzgledow
rasowych, juz politycznych. Nastgpit zdumie-
wajgcy dia niewtajemniczonych fakt, Zze szereg
niemieckich firnm, o ustalonej $wiatowej mar-
ce, zaczal nagle dostarcza¢ maszyny i urzgdze-
nia o konstrukeji nader posledniej, mato przy-
datne do pracy.

W normalnych warunkach ta gama konstruk-
torow istnieje i uzupelnia sie w spos6b ciggly,
tworzac owsg, tak niezmiernie wazng tradycje
konstruktroskg i to nietylko pod wzgledem
swego archiwum rysunkéw, lecz i pod wzgle-
dem personelu. ,,Wiecznie zyjgcy konstruktor®
stale udoskonala wytwarzane przez firmy ma-
szyny, wysuwajac swoja firme na czolowe miej-
sce w Swiecie.

Do takiego wlasnie idealu i my winnismy
dazye, tworzge nowego polskiego konstruksora,
owego ,,wiecznie 2zyjgcego konstruktora®.

Powstaje wiec pytanie, w jaki sposéb stwo-
rzy¢ owg tradycje konstruktorsks, jak stworzyé
taki stan, aby konstruktor byl wiecznym, aby
przez ubytek jednej zdolnej sity nie upadia
odrazu cala produkcja danego rodzaju maszy-
ny, s‘t‘ajac‘ sie ,,bytg“ produkcja, albo zamarza-
jac na lata na wykonywanym do tego czasu
i stajgcym sie coraz bardziej przestarzalym ty-
pie maszyny.

,,Dobry, zdolny pracownik, to brylant. Tak
powiedzial pewnego razu dos$wiadezony, wielo-
letni dyrektor duzego przedsiebiorstwa. Anty-
teze tego slyszalem przed wojng niejednokro-
tnie u nas w kraju: ,,nie potrzebujemy tak bar-
dzo martwié¢ sie o pracownikéw, mamy ich na
rynku na tuziny“. Czy tak jest? Moze, tuziny
mocno przecietnych, z ktérych tez maly bywa
pozytek? Pracownik, doskonale oceniajac po-
dobny stosunek zakiadu do niego, odwdzieczy
sie odpowiednio, porzucajac taki zaklad przy
najblizszej sposobnosci. Zaklad przemystowy
staje si¢ wiec czym$ w rodzaju domu dla przy-
jezdnych. W tych warunkach trudno byloby
moéwi¢ o tradycji, a zwlaszcza - tradycji kon-
struktorskiej. To tez firmy, ktérych dyrekto-
rzy wypowiadali podobne poglady, najczeSciej
pracowaly przy pomocy bardzo przecietnych
sit, zakupujgc obce rysunki.

W rzeczywisto$ci jednak dobra sila jest to
istotnie ,,brylant“. Powinno to by¢ mysla prze-
wodnig, zwlaszeza przy doborze konstrukto-
réw. Mozna i trzeba zada¢ od nich maksimum
wydajnosci, ale nalezy dawaé¢ im moznos¢ wy-
bicia sie, a przede wszystkim wynagradza¢ ich
jak najlepiej.

Trzeba, aby u konstruktoréow -istniat senty-
ment do przedsiebiorstwa, w ktorym pracujg;
aby jednak jednoczesnie istnial taki sam sen-
tyment przedsiebiorstwa do swych konstruk-
toré6w. A céz moze bardziej przywigzat¢ kon-
struktora do firmy, jak nie poczucie, ze jest
on przez nig ceniony i dobrze placony?

Nalezy wiec przede wszystkim dokonaé re-
wolucji w naszym przemysle pod hastem: ,naj-
lepsze mozgi do biura konstrukcyjnego. Te
rewolucje tatwo da sie przeprowadzi¢, jesli wy-
bitni pracownicy biura konstrukcyjnego beda
zdawali sobie sprawe z tego, ze od nich samych
tylko zalezy stworzenie sobie odpowiedniej po-
zycji i zarobku w firmie.

Nalezy pamietaé¢ stale o tym, Ze przy panu-
jacym u nas obecnie i zapowiadajacym sie na
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dtuiszg przyszto$é braku sit fachowych, mozna
i nalezy stosowa¢ w warsztatach sily mniej
zdolne, lub nie nadajgce sie do pracy konstruk-
torskiej. Sily te bowiem, pod kierownictwem
doswiadczonego szefa-warsztatowca, wywigzg
sie zupelnie dobrze ze swych obowigzkéw, kto-
re ostatecznie sprowadzajg sie raczej do funk-
cji nadzorczej, zwlaszcza ze w biurach plano-
wania wykonanie kazdego objektu jest jak naj-
dalej przygetowane, tak pod wzgledem rozdzia-
tu robét i operacji, jak i pod wzgledem pomo-
cy warsztatowych. ‘

Praktyka placenia wysokich zarobkéw w biu-
rach konstrukcyjnych, przy odpowiednio niz-
szych stawkach w warsztatach, przyczyni sie
do zmiany przedwojennego pradu: biuro %or-
strukcyjne — warsztaty, na niezbedny dla nas
prad odwrotny.

Powazny, ale kolezenski stosunek zwierzchni-
kow do konstruktoréw, troska o najszybsze
zdobycie przez nich do§wiadczenia i samodziel-
nodei, zwlaszeza w stosunku do ambitnych kon-
struktoréw mlodych, wyszkolonych w naszych
wyzszych uczelniach, — to drugi drogowskaz
przy tworzeniu typu nowego polskiego koa-
struktora, twércy maszyny, a nie tylko lkom-
pilatora, lub kopisty cudzoziemskich wzorow.

Nalezy tez popiera¢ szkolenie ,samoukéw®,
rekrutujgcych sie czestokro¢ z pomocniczych
sit Tysowniczych w samym biurze. Mamy wielu
takich konstruktoréw o zadziwiajagcym wprost
zacieciu konstruktorskim, nie posiadajacych
prawie zadnej dyscypliny szkolnej, istnych
,»self made man®. 33 to moze jednostki, ktéorym
los poskapil moznosci ksztatcenia sig, ale jed-
nostki naprawde wybitne. Dla tych zdolnych
ludz biuro konstrukeyjne, w ktérym zaczynaja
swojg Kkariere zyciowa czestokro¢ od kopisty,
staje sie uczelnig. Ludzie ci, posiadajacy zwykle
silng wole, Slecza sami nad ksigzka, uzupeinia-
jac swe braki teoretycznie. W naszych oczach
powstaje drogg naturalnej selekcji typ kon-
struktora ,,z Bozej laski“ — wspanialy przy-
kiad wybijania sie wlasng 1i tylko praca.

Zagadnienie wychowania konstruktoréw-
tworcéw maszyn uwaza¢ nalezy, moim zda-
niem, za zagadnienie o znaczeniu kapitalnym
dla przyszlosci naszego przemystu i odbudowy
kraju. Po przejsciu etapu odfbwdor&y przemysiu
i kraju czeka nas etap rozbudowy, a jednocze-
$nie powstanie zagadnienie eksportu. Skrécenie
terytorium naszego od wschodu, a jego rozsze-
rzenie od zachodu, gruntownie zmienia go-
spodarczg strukture kraju, ktéry z rolniczego
staje sie¢ przemysltowo-rolniczym. Tylko przez

eksport mozna otrzymaé¢ $rodki na zakup za-
granica tych surowcow, materiatéw i maszym,
ktérych w kraju nie posiadamy, lub ktorych
przez dluiszy czas wytwarza¢ nie bedziemy

w stanie.
Jesli problem wychowania konstruktorow
w ogole jest sprawg wazng, w rozwigzaniu

ktorej przede wszystkim wezma udzial nasze
wyzsze uczelnie techniczne, a w réwnej, jesh
nie wickszej mierze, musza wzigé udzial biura
konstrukeyjne zaktadow przemystowych przez

odpowiednie zaszeregowanie konstruktoréw,
odpowiednig polityke plac i odpowiedni stosu-
nek do nich ze strony zwierzchnikéw, — to

szezegblnie waznym jest problem ten w sto-
sunku do konstruktoréw urzadzen przemystu
ciezkiego, zwlaszeza hutnictwa.

Praktycznie nie posiadamy w ogéle powaz-
nych sit konstruktorskich w dziedzinie hut-
nictwa, z wyjatkiem kilku istotnie wybitnych
osobisto$ci, ktore zreszta sa kroplg w morzu
naszego zapotrzebowania. W wielu hutach jest
jednak pewna ilo$¢ konstruktoréw zaawansowa-
nych w tej dziedzinie, gdyz kazda huta zawsze
co$ robila i obecnie robi w wlasnym zakresie.
Nalezy te sity razem zebraé, specjalizowaé
i przede wszystkim dobrze, a nawet bardzo do-
brze oplacaé. Oto nakaz chwili!

Mamy do wypelnienia w hutnictwie, jak
i w przemy$le w ogdle dwa programy:
Program natychmiastowy — to kopiowanie

istniejgeych wzordow, kompilacja, zaangazowa-
nie zagramicznych inzynieréw, jako instruktc-
réw do wyszkolenia polskich, zaawansowanych
w dziedzinie hutnictwa, konstruktorow, to
wreszcie — nawet wspodlpraca z zagranicznymi
firmami. W tym wzgledzie wszelkie $rodki sa
dobre. Czas ucieka, a doraZne zagadnienia
w hutnictwie, jak i w calym przemy$le polskim
sg tuz przed nami.

Program najblizszej przysziosci — to syste-
matyczne, mozliwie szybkie szkolenie mlod-
szych sit i narybku, aby w ten sposob stworzyé
tradycje konstruktorskg. Ten program jest ro6-
whnie pilny, jak i program natychmiastowy,
zZwlaszcza ze wymaga on pewnego czasu. Im
p6zniej zaczniemy, tym gorzej bedzie dla na-
szego hutnictwa, dla jego rozbudowy i dla pol-
skiego eksportu.

Jestem przekonany, ze nie jestem w swych
pogladach osamotniony. Sadze, ze szereg pol-
skich  inzynieréw, zwlaszcza pracujacych
w hutnictwie, wypowie sie w naszej prasie fa-
chowej w tej samej sprawie, naswietlajac ja
napewno lepiej, niz ja zdofalem tu uczynié.
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Piec Brackelsberga

» . o ’ . P . R
i jego mozliwoéci zastosowania w odlewnictwie poiskim
(Dokoticzenie)

L »

Dzieki szerokim mozliwosciom metalurgicz-
nym jak réwniez duzej oszczednosci paliwa,
piece te znalazly zagranica bardzo duze zasto-
sowanie. Wedlug danych Piwowarskiego w ro-
ku 1938 bylo zainstalowanych w Europie 125
piecow tego typu. Przyczem w zestawieniu tym
autor nie wuwzglednil piecéw pracujacych
w Anglii. Pozatem wielka ich ilo§¢ pracuje
w Stanach Zjednoczonych. _

Stosowane sa one w krajach tych do Wytoq;»u
szlachetnego zeliwa i staliwa wysoko-wegliste-
go miedziowo krzemowego. Znalazly one za-
stosowanie w takich zakiadach, jak: firma
Chagg i Howgate w Bingley, Yarkshire, firmie
Kelsey-Hayes Whed Co w Detroit, Ford Mo-
tor Company of Canada w Windsor. W Anglii
pojemnosé piecéw w wyzej wspomnianej fir-
mie wynosi 3 tonny. W Stanach Zjednoczo-
nych zbudowano piece pojemnosci do 8 ton.
U Forda oddzial w Kanadzie, stosowane sg
piece Brackelsberga o pojemnosci 5-ciu ton.
W jednym z artykuléw amerykanskiej litera-
tury zawodowej Frank J. Oliwer 11) podaje, ze
nowa odlewnia w firmie Kelsey Hayes Whed
Co w Detroit posiada cztery czynne piece
Brackelsberga po 8 ton pojemnosci kazdy i je-
den piec réwniez 8-tonowy w budowie. Trzy
z wyzej wspomnianych piecdw stuzg do wyto-
pu stali stopowych, czwarty za§ w polgczeniu
z piecem elekirycznym sluzy do wytopu zeli-
wa, na odlewy bebnéw hamulcowych. W pie-
cach stuzgcych do wytopu stali stopowych,
dzieki podgrzaniu powietrza osigga sie tempe-
rature 1740° C. Przez zastosowanie kilku pie-
coOw 1 wspdlprace z piecem elekirycznym, mo-
zna bylo zorganizowaé ciggly sposéb lania.
Formy zostaja zaladowane masg formiersks na
dwéch duzych stotach obrotowych. Ze stotow
za pomocy odpowiednio urzgdzonej tasmy
transportowej zostajg kolejno przenoszone na
miejsce odlewu. Po zalaniu, forma wedruje da-
lej, by po skrzepnieciu odlewu opréznié sie me-
chanicznie i wrécié z powrotem na stét obro-
towy, do nowego zaformowania. Odlew za$
inng ta$ma transportows zostaje przeniesiony
do diugiego 33 m Zarzaka tunelowego, opa-
lanego olejem gazowym, z trzema zakresami
temperatur wewngtrz. Po wyjéciu z pieca od-
lewy gotowe sa do uzytku.

Ponizej podajemy typowy skitad stali wyso-
koweglistej] miedziowo-krzemowej, stosowanej
na bebny hamulcowe. '

Sklad stali wysoko weglistej, miedziowo-
krzemowej na bebny hamulcowe

Sktadnik %o

Wegiel (C) 1,556 do 1,70
Krzem (Si) 0,90 ,, 1,10
Miedz (Cu) 2,00 ,, 2,25
Mangan (Mn) 0,70 ,, 0,90
Fosfor (P) max. 0,010
Siarka (S) max. 0,080

Na powyzsze odlewy uzywa sie w Sta-
nach Zjedneczonych nastepujgcego wsadu:

Lbs. Kg
Lom zwrotny (Cu, Si) 3.000 4.100
Suréwka (3 do 3,25% Si) 1.600 727
Suréwka (2,25 Mn) 700 318
ZLom stal. nisko wegl. 4.190 1.905
Y.om miedziany 110 50
Razem: 15.600 7.100
Na wytworzenie zuzla dodano do pieca:
Lbs. Kg
Piasku 200 91

Glinki (Al20s) 25 11,38
Cegly ogniotrwale (fom) 20 9,1
111,45

Caltkowity wsad wynosit 7 211,45 kg. Piec zo-
staje puszczony w ruch cobrotowy po 40-tu do
50-ciu minutach od chwili rozpalenia, t. j. po
catkowitym upiynnieniu sie wsadu. Po mniej
wiecej dwéeh godzinach od rozpalenia pieca,
po okresie rafinacji jest pobierana pierwsza
proba.

Przecietny sklad préby przedstawia sie jak
nizej;

C% Si% Mn%
1,10—1,50 0,50—0,70 0,35—0,50

Ukonczywszy wstepng analize, dodaje sie do
kapieli surowki szarej, zelazo-manganu, zelazo-
krzemu i miedzi w takich iloéciach, aby otrzy-
ma¢é sktad poprzednio podany.

Temperatura lania wynosi 2800° do 2850° Fa-
renheita, co odpowiada 1537 do 1560°C.
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Przy przeliczaniu stopni Farenheita na Cel-
zjusza postugiwalem sie niZzej podanym wzo-
rem;
53X ({'F—32)

9 ‘

Wrylozenie pieca skiada sie z cegly krzemion-
kowej wysokiej klasy, na podiozu cegly szamo-

t°C

U Forda zainstalowane piece Brackelsberga
znalazly zastosowanie tylko do wytopu wyso~
kowartosciowego zeliwa. W wiekszosci wypad-
kéw leje sie z piecow tych odlewy két samo-
chodowych i plyty sprzegiet tarczowych. Po-
nizej podaje w $lad za autorem (12) namiar na
kota zamachowe i plyty sprzegiel tarczowych.

Namiar na odlewy két zamachowych:

C% - Si% Mn% B% Lbs. kg

Suréwka nr 4 3,5 1,75 1,60 2800 1275

” nr2 35 3,00 0,90 0.045 400 182

Nadlewy i leje - 2000 910

Ztom automobilowy 4 600 2090

Zlom maszynowy 400 182

‘Stal niskoweglista 800 364

Razem: 11000 5003

Dodatki stopowe
Miedz 45 20,4
Ferromangan 30 13,6
Mielony wegiel z elektrod. 250 113,5
Razem zatadowano do pieca: 11325 5150,5
Namiar na odlewy plyt do sprzegiel;

C% Si % Mn' P% Lbs kg

Suréowka nr 1 3,5 3,00 0,90 0,20 1600 724

” nr 2 3,5 3,00 0,90 0,45 1000 455

Leje i nadlewy 2000 910

Y.om samochodowy 2600 1180
,  kuty 0,35 0,70 100 455

Stal nisko-weglista 900 410
Suréwka krzemowa nr. (16—18% Si) 320 145,5
Razem: 8520 3870,0
Dodatek wegla mielonego z elekirod 250 113,5
8770 3983,5

Razem zaladowano do pieca

towej 1 odpowiedniej warstwy zaprawy glinki
«ogniotrwaltej. Wylozenie to wytrzymuje w wy-
padku wytopu stali wysokoweglistej krzemo-
wo-miedziowej 150 do 175 wytopoéw.

Piece pracuja bez przerwy w ciagu 24 godzin.

-Na dobe wykonuje sie okolo 8-miu wyto-
péw na jednym piecu.

Srednio w zakladach tych w 5-ciu piecach
Brackelsberga wytapia sie na dobe okolo 300

ton rozmaitych wytopéw staliwa i zeliwa.

Jak wykazuje zebrana literatura piece Brac-
kelsberga posiadaja caty szereg dodatnich stron
zwlaszeza, jezeli chodzi o szybkie i tanie prze-
tapianie zeliwa i stali. Zajmujg one stosunkowo
malo mejsca, nie wymagaja specjalnej obstugi,
a jako$¢ z nich otrzymanych odlewéw, zbliza-
je do rzedu piecow elektrycznych.

a) ogélny opis pieca
W Polsce prébny piec Brackelsberga zostat
na podstawie licencji zainstalowany w roku
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1933-39 w krakowskich zakladach firmy Zie-
leniewski. Piec ten wykonany wedlug patentu
Brackelsberga ksztaltem swoim jak to wska-
zuje rysunek nr. 1, zblizony jest do bebna o
ukladzie walcowym, przyczem oba korice wal-
ca wyciggniete sg w dwa stozki. Wspotosiowo
z jednej stromy, w czeSci stozkowej pieca, za-
mocowany jest palnik pytowy (4), a po stronie
przeciwne]j znajduje sie ruchoma rura (3) prze-
suwna, lgczaca wylot pieca z czopuchem. Ca-
los¢ pieca pozatem jest silnie uzbrojona i zao-
patrzona w dwa pierScienie (5), zamocowane na

mej podstawie pieca zamocowane sg dwie inne
pary rolek, na ktérych spoczywajg pierscienie
wodzace pieca. Rolki polgczone sg za pomoca
odpowiedniej przektadni zebatej z dwuzwrot-
nym silnikiem elektrycznym, umozliwiajgcym
ruch obrotowy pieca w lewo lub prawo zaleznie
od potrzeby.

Od strony palnika znajduje sie pomost zala-
dowczy (2) spoczywajacy na wczterech stupach
zelaznych. Wysoko$¢é pomostu jest tak dobrana,
aby przy odpowiednim nachyleniu pieca wzdtuz
osi poprzecznej, mozliwoé¢ ladowania go z po-

Rys. Nr. 1. Piec Brackelsberga zainstalowany w firmie Zieleniewski.

3. Rura wydmuchowa; 4. Palnik pylowy; 5. Pierscien wodzacy pieca;
6. Segmetry kotyskowe; 7. Ciggla prowadnica.

1. Piec; 2. Podest do 1adowania;

czesci walcowej, ktorych zadaniem jest umozli-
wienie ruchu obrotowego pieca wzgledem jego
osi podiuzne;j. '

Calo$¢ rpieca spoczywa na ruchomej podsta-
wie wykonanej z konstrukecji zelaznej i zao-
patrzonej po obu bokach w segmenty kotysko~
we (6). Segmentami tymi spoczywa piec na
czlerech rolkach obrotowych (po dwie z kazdej
strony), ustawionych na fundamencie betono-
wym pieca. Ruchoma podstawa pieca w Srod-
ku swojej szerokosci potaczona jest za pomo-
cg odpowiednich ciegiel prowadnicowych (7)
z zebatka, §lizgajaca sie na fundamencie pieca,
rownolegle do jego osi podituznej za pomocs
odpowiedniej przekladni $limakowej, napedza-
nej przez 5 KM silnik elektryczny. W rucho-

mostu, byia najbardziej dogodna, a wsadowy
material przy odpowiednim kacie nachylenia
wahajacym sie w granicach 35—40° mogl ze-
Slizgiwaé sie lagodnie po ogniotrwatym wyto~
zeniu pieca. Normalnie wysoko$¢ ta waha sie
w granicach 3—3%% m zaleznie od wielkoSci
pieca.
. b) palnik

Do pomostu na odpowiedniej przesuwnej kon-
strukeji wiszgcej, zamocowany jest palnik py-
lowy centrycznie do podluznej osi pieca. Pal-
nik wykonany jest z blachy stalowej grubosci
4 mm i sklada sie z dwoch zasadniczych czesei:

a) rury doprowadzajgcej pyt weglowy i

b) rury doprowadzajgcej odpowiednig iloéé¢

wtérnego powietrza.
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Rura doprowadzajaca py! weglowy, zakon-
czona jest u wylotu dyszg zeliwng o nasadzie
okraglej a wylocie prostokatnym. Rura ta mie-
$ci sie wewnatrz rury doprowadzajacej do pal-
nika potrzebng ilo§é wtérnego powietrza i mo-
ze slizga¢ sie w ty! i naprzéd w odpowiednio
urzadzonych ramach zelaznych. Wtoérne powie-
irze doprowadzone jest do rury zewnetrznej
z boku, przy pomocy odpowiedniego lgcznika
wigzacego wyzej wspomniang czg$¢ palnika
z przewodem powietrznym. Wylot rury zew-
netrznej doprowadzajacej wtérne powietrze,
posiada ksztatt okragly.

Catosé palnika jest u wylotu ujeta odpowied-
nig rama zeliwng zaopatrzong w wystajacy koi-
nierz szamoctowy wchodzacy do otworu pieca.
Zadaniem ramy zeliwnej jest ceniryczne na-
prowadzenie palnika i uszczelnienie otworu do-
lotowego pieca. Przez ruch posuwisty rury py-
Iowej ku przodowi, mozemy odpowiednio przy-
slonié i zmmniejszyé wylot wtérnego powietrza.

Drzieki slozkowatemu wycieciu wewnatrz
pierscienia obejmujgcego calo$¢ konstrukeji
palnika, przy odpowiednim przesunieciu dyszy
w  kierunku do przodu zmniejsza sie otwor
(szczelina) wyloﬂ:owy wtornelg@ powietrza, jego
kierunek i szybkoé*. trukeja ta umozliwia
regulacje jakosci 1 al i ptomienia w bardzo
szerokich granicach. W c¢uasie ruchu palnik do-
cignigty jest do pieca specjalnym uchwytem
Sprezynowym.

¢) Odprowadzenie spalin i otwdr spusiowy pieca
Spaliny odprowadzane sa z pieca do czopu-
cha za pomocy przesuwnej rury wydmucho-
wej (3) Rys. Nr 1. wykonane]j z blachy stalowej
i wymurowanej wewnatrz cegla ogniotrwals.
W czasie spustu rura wydmuchowa zostaje
od pieca odsunieta celem wykorzystania w pie-
cu otworu wylotowego spalin, jako otworu spu-
stowego. Ze wzgledu na to, ze otwér wylotowy
spalin moze by¢ w czasie spustu zanieczyszczo-
ny resztkami zuzla, rura odprowadzajgca spa-
liny, znajduje sie w pewnym oddaleniu od pie-
ca, normalnie w granicach 100-—150 mm. Mie-
dzy piecem a rurg powstaje wiec szczelina, kto-
rej zadaniem jest zapewnienie swobodnego ru-
chu obrotowego pieca oraz zassanie odpowied-
niej iloSci zimnego powietrza potrzebnego do
obnizenia temperatury uchodzacych spalin i tym
samym zakezpieczenia elementéw zeliwnych
rekuperators przed przepaleniem sie. Otwor
wylotowy spalin uzywany bywa jako otwor
spustowy jedynie w wypadkach jednorazowe-
go spustu calej zawartosci pieca do kadzi. Przy

spuscie niewielkich ilosci do matych kadzi,
wzglednie czerpakéw odlewniczych do spustu
stuzy inny otwoér, mieszezacy sie z boku pieca
na podiuznicy walca.

d) wyloZenie pieca

Sam piec wylozony jest wewnatrz masg
wzglednie cegla ogniotrwata normalnie o cha-
rakterze kwasnym. Ubijana masa ogniotrwala
zawiera okolo 92% Si0O: a reszte sta-
nowi glinka ogniotrwata, ktéora spelnia
w masie role spoiwa. Na skutek coraz czestsze-
ge uzywania tego rodzaju piecow do wytopéw
staliwa i wysoko-wartosciowego zeliwa, zacze-
to zmienia¢ ubijang mase ogniotrwalg i zaste-
powaé ja ceglami ogniotrwalymi o charakterze
kwasnym wzglednie obojetnym. W Stanach
zjednoczonych (11) (12) zaczeto uzywac¢ do tego
celu specjalnej cegly krzemionkowej, na podio-
zu  wysokowarto$ciowej cegly szamotowej.
Niemcy rozpoczeli préby stosowania w piecach
tych jako wykladziny ogniotrwalej, cegiel obo-
jetnych przewaznie chromitowych. Dobranie
jednak odpowiedniej wykladziny ogniotrwalej
nie reagujacej z lotnym popiolem pytu weglo-
wego, odpornej na Scieranie mechaniczne i na
chemiczne dzialanie zuzla stanowi powazng
trudnos$é. Najbardziej pozadane byloby stoso-
wanie materiatow ogniotrwatych obojetnych.
Tego rodzaju wylozenie pozwalaloby bowiem na
prowadzenie procesu tak przy zuzlu kwasnym
jak i zasadowym co z jednej strony umozliwia-
loby stosowanie we wsadzie taniego zltomu ze-
laznego, z drugiej umozliwialoby przeprowa-
dzenie na szerszg skale odfosforzenia i odsiar-
czenia kapieli. Nad zagadnieniem materialéw
ogniotrwatych przeprowadzono w ostatnich cza-
sach w Niemczech caly szereg do$wiadczen,
w ktérych wykazano, ze najlepiej do tego celu
nadaja sie cegly chromitowo-magnezytowe, jak
chromodur, radex E, rubinit czy siemensit,
wzglednie znacznie drozsze od ostatnio wymie-
nionych cegly korundowe, wzglednie silimani-
towe. Z cegiel tych najszersze zastosowanie zna-
lazty cegly radex E.

Jedna z powazniejszych ceramicznych firm
austriackich ,,Oesterreichische Magnesit A. G.
Radenstein* polecita uzyé do wyltozenia obroto-
wego pieca Brackelsberga cegiel radexowych
typu radex E. Przez wyzej wspomniang firme
zostal przytem opracowany dokladny plan wy-
tozenia, ktéry uwydatnia nam rys. 2.

Wedlug twierdzen tejze firmy, taka sama ce-
gla zostal wylozony obrotowy piec elektrycz-
ny, zblizony ksztaltem do obrotowego pieca



ZESZYT 5 HUTNIK r 1946 STR. 291
Prackeéy A-B Praclad C2)
Y VLE S I G A
10 LﬁﬂTﬁ‘ﬁ‘mﬁmn [TTIIIT
dEall '
il ﬂ:_‘“'"-— o
I
%wglamum (LTI TR
&
<} M_Lu
‘I—L hatd
« T
0 j ]
- ‘l‘,‘- ‘J”
e s Lo
& y
o e ]
| — T 2
Kad-wo? | s £ 8 I e l‘ l F}
| bl |
- ' -w lbe S MR L‘n-‘
s oo

. 2. Wymurowanie pieca Brackelsberga wedtug projektu firmy Osterechische Magnesit A. G. —-
Bys. Nr. 2. Wy Radentheim. Cegla ogniotrwala , Radex”

Brackelsberga pracujacego w firmie ,,Elektron‘
w Plovdiv w Bulgarii. Jakie wyniki daloby za-
stosowanie tego rodzaju cegly niewiadomo, po-
niewaz dzialania wojenne uniemozliwily wy-
konanie zamierzonego projektu. Wedtug litera-
tury amerykanskiej stosowana u nich cegla
krzemionkowa wytrzymuje 150—170 wytopow
w wypadku stali stopowych, 350—400 przy wy-
topach wysokowarto$ciowego zeliwa.

4. Urzadzenia pomocnicze

Do urzadzen pomocniczych pieca naleza:
mlyn weglewy z instalacja pomocniczg przeno-
szenia pylu, zbiornik pylu, oraz rekuperator,
wraz z wentylatorem wtoérnego powietrza.

Mityn weglowy stanowi przy wszelkiego ro-
dzaju paleniskach pylowych, zasadnicza czeSé
wszystkich urzgdzen pomocniczych. Spalanie
bowiem zalezne jest od wielkosci ziarenek pytu
1 zachodzi tym lepiej, im ziarenka s3 mniejsze,
t. j. im wegiel jest dokladniej i lepiej zmielo-
ny. Jest to najbardziej czuta cze$¢ calego urza-
dzenia, ale i najdrozsza. W Niemczech jako nor-
me dla palenisk pylowych ustalono 10/4900 co
okrefla, ze py? przesiany przez sito majace 4900
oczek na 1 cm® pozostawia na sicie 10% pyhu.

Wymagania co do drobnoziarnistosci pyltu sa
wiec jak z tego wynika bardzo wysokie. W A~
meryce normy te sg jeszcze wyzsze. Dlatego
tez dobranie odpowiedniego rodzaju miyna jest
rzeczg bardzo wazna. Dos¢ popularne i stosun-
kowo tanie miyny szybkobiezne ze sztywnym

uderzakiem do tego celu zupelnie sie nie nada-
Jja i dostarczaja pyt o wielkodciach ziarn w bar-
dzo szerokich granicach, przyczem ilo§é wyma-
ganego i uwarunkowanego wyzej pytu, jest mi-
nimalna. Jeden z tego rodzaju mitynéw marki
czeskiej zostal zainstalowany do obstugi pieca
Brackelsberga w firmie Zieleniewski w Kra-
kowie. By! to mlyn marki F. R. Wiesner Chru-
dim. Miyn ten dostarczal wymaganego pyltu
zaledwie 57%, przyczem reszta stanowila pozo-
statos¢ na sicie. Odbijalo sie to oczywiscie wy-
bitnie ujemne na procesie spalania.

Najlepsza odmiang mlynéw nadajacych sie
do palenisk pylowych sa bezwzglednie miyny
przewalowe, udarowo-rozcierajace. Posiadaja
one duza wydajno$¢ i przy odpowiednim wy-
regulowaniu majg matg rozbiezno$é w wielkosci
ziarn, s tatwe w obstudze i potrzebuja do na-
pedu stosunkowo mniej sily, anizeli na pozér
proste miyny szybkobiezne ze sztywnym ude-
rzakiem (rozeta udarowa). Wazng rzecza przy
paleniskach pylowych jest jeszcze i transpor-
towanie pyiu do zbiornika i podawanie go do
palnika. Najwygodniej jest stosowaé transpor-
tery pneumatyczne. Urzadzenie takie zostalo
wykenane w firmie Zieleniewski, gdzie pyt wy-
tworzony w milynie weglowym byl przy pomo-
cy urzadzenia wentylatorowego, pracujgcego
pod cisnieniem 600 m/m stupa wody i przy po-
mocy odpowiedniego oddzielacza, dostarczany
do zbiornika pytu weglowego, przyczem po-
jemnos$¢ zbiornika wymnosita 2500 kg.
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5. Koszta wytapiania w piecu Brackelsberga
w poréwnaniu z kosztami innych metod
wytopow

Z zestawienia podanego na wykresie 3 wy-
nika, ze piec Brackelsberga na jedng tone do-
brego odlewu zuzywa paliwa za 8,10 zi, pod-
czas gdy zeliwiak nowego typu zuzywa paliwa
za 11 zi. Podobnej budowy piece opalane ropg
naftowg sg w stosunku do 1 tony produktu
przeszto siedmiokrotnie drozsze od pieca Brac-
kelsberga. Z poréwnania szeregu piecOw szy-
bowych plomiennych i elektrycznych wynika,
ze piec Brackelsberga jest nie tylko najtanszy,
ale posiada przytem najmniejszy zgar a jakos-
cia materiatu przewyisza znacznie zeliwiaki i
szereg piecow plomiennych. Wedlug danych
Schutza i Stotza koszt wyprodukowania jednej
tony dobrego odlewu z zeliwiaka przy 15% zu-
zyciu koksu wynosi 125,— z!. Jedna tona te-
goz odlewu wyprodukowana w piecu Brackels-
berga kosztuje maksimum 100 zi. Daje to nam
oszczedno$¢ 25 zl. na tonie, 1. j. przy piecu 3-
tonowym pozwala nam =zaoszczedzi¢ w ciggu
2 godzin (w wypadku wytopu zeliwa szarego)
75,— zi, t. j. 600 kg dobrego odlewu.

Ba __ymsi:

7////

SORRDURUNRUPNS | . - I

Palivo

Wsad

) 2walenie

..'.,_ 74

Rys. Nr. 3. Koszt wytopu zeliwa w piecach réznego
rodzaju w zl. na tone dobrego odlewu.

a -- piec tyglowy; b —: zeliwiak starego typu;
¢ -- zeliwiak nowego typu; d — piec Siemens Mart;
e — piec plom. weglowy; f — piec plom. TrOpPOWY;
g — piec Brackelskerga; h — piec elektryczny.

Koszta przemiatu pylu weglowego wzrastajg
jednakze ze zmniejszeniem sie zapotrzebowa-
nia pytu. Dlatego dazy¢ nalezy do takiego urza-
dzenia, przy ktérym mogtyby pracowac 2 i wie-
cej piecow.

Wediug bowiem danych Schutz‘a przy za-
potrzebowaniu pylu weglowego mniejszym niz
200 kg/godz., ustawianie oddzielnego miyna i
zwigzanych z tym instalacji nie oplaca sie. Przy
omawianiv kosztéw przetapiania nalezaloby
zwréocié natomiast uwage, na mozliwoscl prze-
tapiania wiér zeliwnych.

Normalnie przy kazdej prawie odlewni znaj-
dujg sie réwnocze$nie warsztaty mechaniczne,
ktérych zadaniem jest obrobka wykonanych
odlewow. W czasie obrébki powstaje masa wior
zeliwnych, ktére w rzadkich tylko wypadkach
odstepuje sie hutom do ewentualnej dalsze]j
przerobki. Dla hut wiéry zeliwne nie stanowia
specjalnie  wysokowarto$ciowego tomu, ze
wzgledu na duzy zgar i tworzenie sie zuzli sil-
nie zelazistych, trudnosci sadzenia itd. Pa-
kietowaé¢ widr zeliwnych sie nie da, a brykie-
towanie ich nie oplaca sie. Latwo natomiast
1 bez specjalnych trudnosci daloby sie je prze-
tapia¢ w piecu Brackelsberga; przy zastosowa-
niu przy tym odpowiednich dodatkéw, mozna-
by w ten sposéb otrzymywaé materiat, ktory
z powodzeniem mogltby byé stosowany jako su-
rowka  syntetyczna o znanym i jednolitym
skladzie. Moznaby ja stosowaé zamiast nieje-
dnolitego ped wzgledem chemicznym lomu ze-
liwnego co ulatwialoby obliczanie namiarow
zeliwiakowych, usuwatoby ryzyko wytopu ze-
liwa o zadanym skladzie i wplywaloby wy-
bitnie na podniesienie jako$ci wilasnosci otrzy-
mywanych odlewow. Z punktu widzenia kal-
kulacyjnego sprawa ta przedstawia sie roéwnie
korzystnie. Obecna cena za zlom w postaci wior
zeliwnych waha sie w granicach 250 do 230
Cena natomiast najtafszego gatunku suréow-
ki odlewniczej nie przekraczajacej 0,8% zt za t
Si wynosi 760,— zt za tone. Jezeli wezmiemy

‘pod uwage, ze przyblizony sklad wiér zeliw-

nych zawiera¢ bedzie:

C Si Mn S P
5,2—3,5 1,5—2,5 0,6—0,8 0,08—0,04 0,15—C,1

to po przetopieniu i uwzglednieniu zgaru otrzy-
mamy zeliwo o przyblizonym skiadzie chemi-
cznym:

C Si Mn S P
3--3,2 1,25+-2,1 0,48—0,62 0,1—0,06 0,2—0,15

tego rodzaju zeliwo $mialo podciagna¢ mozemy
pod grupe suréwek syntetycznych a cena ich
waha sie cbecnie w granicach 800 do 850 zi
za tone.

Koszty wytopu 1 tony w piecu Brackelsberga
wynosza w przyblizeniu okolo 100 zi. Jezeli do
kosztéw tych doliczymy koszty zebrania, przy-
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gotowania i zmagazynowania materialu w ilo-
$ci 100% kosztow przetapiania i dodamy do
tego na koszty amortyzacji i odpowiednich u-
rzadzen 10% ogoélnych kosztow otrzymamy
koszt wytopu jednej tony Zeliwa z widr, ktory
wyniesie okoto 220 z za tone. Cena wjiec otrzy-
mane] w fen sposdb suréwki syntetycznej po
uwzglednieniu zgaru bedzie okolo 300% nizsza
anizeli cena najtanszej suréwki odlewniczej.
Z tego wynika, ze proces przetapiania widr ze-
liwnych oplacat by sie nawet po uzupelnieniu
swego stanu wiér odpowiednia iloSciag wiér na-
bytych po cenach rynkowych, t. j. po cenie
230 do 250 zt za tone.

6. Zestawienie wlasnoSci pieca Brackelsberga
i metalu w nim wytapianego

Biorac pod uwage dane z literatury i doswiad-
czenia wlasne mozemy stwierdzi¢, ze piec ten
posiada caly szereg cech dodatnich i przy od-
powiednich uvrzadzeniach pomocniczych mogi-
by w naszych odlewniach zeliwa i stali znalezé
szerokie zastosowanie. Wymagania stawiane
odlewniom sg coraz wyzsze i domagajg sie od
nich ‘coraz to lepszego materiatu o duzej wy-
trzymalosci, dobrej obrabialno§ei mechanicznej
i duzej zwiezloéci materialu. Cechy te charak-
teryzuja materiat otrzymywany z pieca Brac-
kelsberga.

Do innych zalet pieca nalezy zaliczyé:

1) Mozliwosé regulowania atmosfery pieca,

2) Mozliwo$c regulowania plomienia i tempe-
ratury w szerokich gramicach,

3) Mczliwoée uzyskiwania zeliwa stopowego,
wysokowartoéciowego zeliwa perlitycznego
i staliwa.

Do zalet metalu mozemy zaliczyé:

1) Batwosc otrzymywania zZeliwa o budowie
perlitycznej, przy stosunkowo niskiej zawar-
tosci wegla i niskiej zawarto$ci krzemu.

2) Duzy stepien plynnoéei, niezalezny od skia-
du chemicznego zZeliwa czy stali.

3) Duzy stopien rozdrobnienia grafitu, dzeki
matej zawartoSci wegla i dzieki mozliwosci
przegrzania metalu.

4) Wysokie wlasnosci wytrzymalosciowe.

0) Mala zawarto$¢ gazéow i tlenkéw w kagpieli.

6) Tworzenie sie matej jamy usadowej.

W wypadku odlewu kujnej leizny (zeliwa
ciggliwego), jak to wynika z literatury, dzieki
niskiej zawartosci wegla i wysokiej zawartosci
krzemu, przy dostatecznej ptynnoséci dla cien-
koSciennych odlewéw mozna wybitnie skrécié
ORkres wyzarzania.

Do stron ujemnych pieca nalezy zaliczyé:

1) Wysokie koszty inwestycji urzgdzen pomoc-
niczych.

2) Keniecznosé stosowania czystego wsadu ze
wzgledu na kwaéne wylozenie pieca.

Przy przetapianiu jednakze zeliwa w zeliwia-
ku réwniez nie mozna przeprowadzié rafinacji
na wieksza skale i trzeba sie liczyé podobnie
jak W naszym wypadku z wiekszymi kosztami
ze wzgledu na zanieczyszczenia siarkg i fo-
storem.

W cstatnich czasach niektére firmy niemiec-
kie zastosowaly piece-Brackelsberga do otrzy-
mywania zelaza gagbczastego i uzytkowania od-
padkéw hutniczych, przede wszystkim za$§ do
aglomeracji pytu gardzielanego (wielkopiecowe-
g0), zendry i walcowiny. Wedtug danych ,,Stahl
und Eisen“, rok 1932, str. 690, otrzymano na-
wet bardzo dobre rezultaty i przeprowadzono
duze oszczedno$ci w rozchodowaniu materia-
low surowcowych.

W Folsce poza produkcja wysoko-wartoscio-
wego zeliwa i staliwa, piec Brackelsberga mo-
ze mie¢ duze zastosowanie przy produkeji po-
ciskow z zeliwa stalistego. Doniostym jest row-
niez fakt, ze do opalania piecéw Brackelsberga
mozna stosowac rozne gatunki mniej wartoécio-
wego paliwa w postaci pylu weglowego, a w
zwigzku z tym mozna sie prawie catkowicie
uniezalezni¢ od dostawy koksu odlewniczego.

I R R T e T T L R T e T L R R S R U R R AT T T

Biulelyn lniormaeyiny oelnrony

pracy Minislerstwa Przemysﬁu.

Ukazal sie zeszyt 2-gi ,,Biuletynu Informa-
cyjnego* ochrony pracy, wydawnictwo Glow-
nego Inspektora Ochrony Pracy Ministerstwa
Przemystu.

Na tresé zeszytu skladaja sie miedzy innymi
nastepujgce artykuty:

Wzbr organizacji bezpieczenstwa pracy.

Wypadkowose i akcja zapobiegawcza w ra-
fineriach nafty.

Bezpieczenstwo kotlow parowych i zbiorni-
kéw, pod ci$nieniem.

Szkolenie dozoru technicznego w zakresie
bezpieczenstwa pracy.

Najwazniejsze przepisy prawne dotyczgce
budowy, ustawiania, urzedowego dozoru ko-
ttéw parowych na ladzie.

Nowe wydawniciwa.
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Realizaeia Uel:wai i-go Ziaz&u Kierownil«iw

Bezpicezenstwa Pracy Ministerstwa P rzemysiu.

Gdbyty w r. ub. 1. Zjazd kierownikéw bez-
pieczefistwa pracy w Centralnych Zarzadach
Przemystu, Zjednoczeniach i Zakladach pracy
podlegtych Ministerstwu Przemystu uchwalit
m. innymi podstawowg strukture organizacyj-
ng dla realizacji bezpieczenstwa i higieny pra-
cy w tych zakladach.

Podwaliny organizacyjne dla realizacji przy-
jetych na Zjezdzie uchwatl zostaly juz wprowa-
dzone w zycie po przez:

a) uruchomienie referatow bezpieczenstwa
pracy w zakladach pracy,

b) uruchomienie ,, K6 bezpieczenstwa i hi-
gieny pracy'‘ w tychze zakladach, jake orga-
néw kontrolujacych i doradczych dla referatéw
bezpieczenstwa pracy,

¢) uruchomienie referatow bezpieczenstwa
pracy w Zjednoczeniach (Dyrekcjach) branzo-
wych, dla kontroli realizacja bezpieczenstwa
i higieny pracy w zakladach pracy oraz w ce-

lu koordynacji tej akeji na terenie danej
branzy,
d) wuruchomienie Wydzialéw (Referatow)

bezpieczenstwa pracy w Centralnych Zarza-
dach Przemystu, Energetyki i Dep. Przemysiu
Miejscowego,

e) uruchomienie w Ministerstwie Przemystu
Centralnego o$rodka dla spraw bezpieczen-

- Tﬂill‘yS!

stwa, higieny i ochrony pracy, planujacego,
organizujacego i kontrolujacego prace w tere-
nie.

Uchwata dotyczaca powolania do zycia bran-
zowych komisji Bezpieczenstwa i Higieny
Pracy przy C. Z. P. zostala réwniez w znacz-
nej mierze zrealizowana, a m. dotychczas uru-
chomione zostaly i dzialaja Komisje bezpie-
czenstwa i Higieny Pracy w przemysle:

1. weglowym (przy Wyzszym Urzedzie Gor-

-niczym w Katowicach),

2. paliw plynnych (przy Wyzszym Urzedzie
Gérniczym w Krakowie),

3. chemicznym, elektrotechnicznym,

4. metalowym,

5. zbrojeniowym,

§. wilodkienniczym,

7. materiatéw budowlanych,

8. hutniczym,

9. i skérzanym.

Pozostate Komisje znajdujg sie w toku orga-
nizacji.

Dotychczas zorganizowane Komisje Bezpie-
czenstwa i Higieny Pracy obejmuja swoim za-
siegiem ok. 85% wszystkich pracownikow za-
trudnionych w zakladach pracy podlegtych
Ministerstwu Przemystu.

Budowy Piecow Przemystowych
i Urzadzenn Huiniczych $p. Z. 0. 0.

Krakow - Diuga 55-4

TELEFON 591-10

WYKONU]E:

Projekty-budowy i rekon-~

) {€
/ strukcje piecdw przemysfo-
wych, hutniczych i kokso-
wniczych oraz palenisk i
generatoréw gazowych jak

i budowle przemysfowe
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A. HUTNICTWO ZELAZNE.
w tonach Wytwoérezosc
Rok 1945 { R o k 1 9 4 6
Dziaty o - ;
s it Ogdlem
I kw. IV kw. I kv marzec kwiecieni (styczed-kyiccier)
L Koks 161488 | 216829 | 78973 | 74378 291.207
II. Suréwka
Suréwka martenowska 9.472 105.995 148.105 57.238 55.946 204 051
o, odlewnicza - 6.233 4.480 2.686 6.325 10.805
- hematytowa — — 2,700 1.000 530 3.230
» zwierciadlista —_ 1.230 3630 1.193 705 4.335
Ferrostopy — 1.275 2,993 955 1.050 4.043
Razem 9472 114,733 161.908 63 072 64.556 226.464
I1I. Stal
Wlewki 7.129 229,326 280.139 102 720 99.976 380.115
Odlewy staliwne 332 3.131m 3.45L 1.217 1.676 5.133
Razem 7.461 232457 |  283.596 103.937 101 652 385.248
1V. Wyroby walcowane
Potwytwory (do wysytki naze-
wnatrz) ] (1.822) (46.144) (52.870) (17.112) (16.662) {69.532)
Szyny wraz z akcesoriami 1.215 22.757 34.980 12.970 12.057 47 037
Zelazo ksztaltowe i szerokosto-
powe pow. 80 m/m. 335 16.944 15.156 6.519 5.007 20.163
Zelazo pretowe i uniwersalne 2.140 40,189 47.464 16.711 17.936 65 400
Zelazo na drut (walcowka) 89 12.382 18.049 7.242 4.107 22.156
Tasémy walcowane na goraco 12 4.413 6.133 1.965 2.686 8 819
Blachy ) 1.070 36,485 35.445 13.196 12971 48.416
Stal we wszelkich gatunkach 268 6.259 8 898 3.090 . 2.166 11.064
Rury walcowane bez szwu 558 14316 15.276 5.519 3.499 18.775
Razem?) 5.687 153.745 181.401 67.212 60.429 241830
V. Rury spawane i ciggnione
Rury spawane 12 1.118 1.693 415 78 1,771
Rury spawane (Ferrum) — 1.766 581 29 6 587
Rury ciagnione 93 2.168 2 384 638 897 3.281
taczniki do rur 32 26 49 11 15 64
Rury podsadzkowe — — — — — —_
Razem 137 5.078 - 4.707 1.093 996 5703
VI. Wyroby kute i prasowane
Zestawy kolowe i ich czeSci 26 8.927 14.023 5.796 4.319 18 342
Odkéwki 153 2.166 2.470 1.035 1.304 3.774
Razem 179 11,093 16.493 6.831 5.623 22.116
VII. Wyroby dzialu przetwérczego
Wytwory zimno walcowane
i ciggnione 85 4.298 5.071 1.863 2.058 7.129
Rozne wyroby z blachy i bla-
cha ocynkowana 213 6.250 6.157 2,698 1.923 8.080
Roézne wyroby z drutu 63 725 766 268 248 1.014
Konstrukecje, maszyny i urza-
dzenia i inne wyroby 236 8.750 9.648 3.338 3631 13.279
Razem 597 20.023 21 642 8.167 7.860 29.502
VilI. Odlewy
Wszellzie odlewy zeliwne
66 7.312 9.291 ‘ 3.423 | 3.325 12,616
Razem 6 | 7312 9291 | 3423 | 3315 12616

1) bez poétwytwordw
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Liczba czynnych piecow
1945 | Rok 1946
Wyszczegdblnienie?) grudzien l styczen { luty marzec kwieciefi
a I b c ’ a l b . c 1 a { b ’ c a b ‘ c a l b c
Wielkie piece 10 9 1 12 11 1 14 ! 13 1 14 121 2 14 12 2
Piece martenowskie 35 30 5 36 | 31 5 39 34 5 41 35 6| 40| 34 6
Piece elektryczne 4 4| — 6 6| — 7 7| — 9, 8 1] 15 8 7

1) Liczby w rubr. a) dla calej Polski, w rubr. b) dla woj. Slasko-Dabr., ¢) dla pozostalych wojew.

Zatrudnienie
(Stan w koncu_ miesigca)
1945 Rok 1946
Wyszczegélnienie - 7

grudzien styczeni *) luty } marzec ‘ kwiec ent
"Ogolem 62114 61396 61 546 64 328 67556
w tym fizycznych 55962 55185 55424 58 065 60910
, umyslowych 6152 6211 6122 6263 6 6%6

#*)  Od mies. stycznia 1946 r. w statystyce zatrudnienia nie uwzglednia sie¢ pracownikéw zatrudnionych przy apro-

wizacji i stoléowhkad,

B. KOPALNICTWO RUD.

w_tonach Wytwérezosé
R ok 1945 'l Rok 1946
Wyszczegdélnienie
) , L, Ogolem
I kw. IV kw. I kw. marzec kwieciefi (stycz - wiec.)
Ogélem wydobyto — 62 949 83730 35049 31 401 115131
wtym rudy ilastej i utlen. *) — 45 409 - 60 577 25 140 20073 80 650
»w  rudy brunatnej ¥) — 7223 8742 3910 5071 13 813
. rudy darniowej — 3880 3470 1540 2370 5840
» rudy pirytowej — 4932 6965 2670 2220 9185
- n]agnet\ztu *) —_ 1 505 3 976 1789 1667 5 643
*} liczby poprawione.
Liezba czynnych zakladéw
Rok 1946
Rejony gcg)ggelﬁm \i t y m w ruch u
styczen luty marzec kwiecien
Ogélem 25 18 18 18 19
Konopiska (podrejon) 6 - 4 4 4 4
Borek { » 9 6 6 6 7
Siaropolski 8 1 7 7 7
Dolno-Slaski 2 1 1 1 1
Zairudnienie
(Stan w koncu miesigca)
1945 Rok 1946
Wyszczegodlnienie —
grudzien styczeh ‘ luty marzec ’ kwiecien
|
Ogdtem 4316 4570 4756 5089 5301
w tym fizycznych 4078 4322 4497 4814 | 5006
, umyslowych 238 248 259 275 ’1 295
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C. HUTNICTWO CYNKOWE.
w tonach Wytwérczosé
Rok 1945 Rok 1946
Wyszczegblnienie i
. . .y Ogdblem
1 kw. IV hw. I kw. marzec kwieciefi (stycz.-kwiecief)
1. Kopalnie: )
Wydobyto rudy blendowej 10 685 85941 104 639 38 470 40 159 144 798
Wydobyto rudy gal-
manowej 1113 16 089 19 317 6970 7 208 26 525
2. Zaklady wzbogacania: X
blenda 2146 15738 19 454 7 338 6 681 26135
galena 202 1347 1802 645 590 2392
galman 914 14 355 16 571 5903 6 119 22 690
3. Huty tlenku cynku: ' )
tlenek spiekany 1483 6 656 6 678 2 296 2374 9 052
4, Prazalnie: :
blenda prazona i
spiekana 3336 15397 14 615 6 256 5959 20 574
Piryt prazony — 4325 6926 2657 3211 10 137
kwas siarkowy 50° Bé 901 23955 25799 10779 12 476 38275
siarka 354 1 490 1395 507 530 1925
5. Huty cynku:
cynk surowy 3316 10916 10978 3812 3615 14 593
cynk elektrolityczny 1045 1582 1537 490 564 2101
6. Walcownie cynku:
blacha cynkowa 465 4167 5633 2121 2128 7761
7. Huta olowiu: :
olow handlowy 991 2149 2074 706 . 709 2178%
glejta 14 66 — — 26 26
minia 32 86 51 51 106 157
blacha olowiana - 217 188 63 13 201
inne wyroby 1 51 106 47 45 15§
8. Zaklady kadmu
kadm — 33,7 21,5 6,5 10,— 315
Liczba czynnych zakladéw
1945 Rok 1946
Wyszczegélnienie
grudzien styczeh luty marzec kwieciefi
Kopalnie rud 4 4 4 4 4
Zaklady przerébki mechanicznej 2 2 2 2 2
Huty tlenku cynku 2 2 2 2 2
Prazalnie 5 5 5 5 6
Huty cynku i olowiu®) 6 6 6 6 6
ilo§¢ piecow w ruchu 25 25 25 25 25
ilo$é system. elektrolit. 1 1 1 1 H
Walcownie cynku 3 3 3 3 3
Zaklady kadmu 2 2 2 2 2
*) w tym 1 huta olowiu
Zatrudnienie
(Stan w konicu miesigca)
|
1945 ! Rok 1946
|
WyszczegSlnienie »
grudzient styczen luty marzec kwiecien
Ogoélem 10451 10258 10270 10 596 10782
w tym fizycznych 9211 9005 9 011 9297 9442
» umystowych 1240 1253 1259 1299 1340
|
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MINISTERSTWO PRZEMYSLU

Giednorcente Preemystu Maeriatow Ogniotrwakih

Gliwice, ul. Fabryczna 16, Telefon 33-01

Produkuje:

4 Materialy dla cigzZkiego przemyslu N
Szamotowe dla wielkich piecéw
dynasowe , piecéw martenowskich
magnezytowe , hut Zelaza i metali kolorowych
boksytowe ,, kotlowni, koksowni
kwasoodporne ,, bhut szkla, gazowni
gatunki specjalne ,, cementowni,dla piecéw wapna itp.
wykladziny Rwarcytowe ,, ‘piecéw wapiennych, cementowych
obrobione, lub opitowane,, hut i tp.

Wykonuje na zaméwienia:

Fasony w/g nadsylanych rysunkéw

AN
N

Dostarczamy ze skladu:

Cegle formatunormalnego, plyty piekarskie, materiaty mielonejak:
Mase retortowa, spustowa, kopulakawg, zaprawy szamotowe
— kwasoodporne dyrasowe '

Kafle kolorowe do piecéw i kuchen, piecyki szamotowe prze-
noéne. kuchenki przenosne ' .

N e
Surowce:
L 7
Kaolin, glinki, kwarcyty oraz lupki ogniotrwale.
N 4




