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Juz w przypadku krzepnigcia jednorodnej sub-
stancji zachodzi spadek temperatury w krzywej
stygniecia, nawet zanik przystanku krzepniecia, jak
przy substancji szklistej bezpostaciowej. Przy sub-
stancji, posiadajacej odmiany alotropowe, otrzy-
mujemy — jak wiadomo — przystanki dodatkowe.

Komplikacje przy krzepnigciu rosng przy sto-
pach metali. Przy substancjach jednorodnych fa-
za stala i plynna posiada w réwnowadze ten sam
sklad. W ukladach dwuskladnikowych przy krzep-
nieciu krysztaly wydzielajace si¢ majg inny sklad,
niz ciecz, z ktoérg pozostaja w rownowadze w danej
temperaturze. Krysztaty te sg bogatsze w skladnik
0 wyzszej temperaturze topnienia.

W najprostszym ukladzie dwu metali o nie-
ograniczonej rozpuszczalno$ci w stanie cieklym
i stalym, czyli tworzacym krysztaly mieszane, t
poczatku krzepniecia jest zawsze wyzsza, niz t po-
czatku topnienia, a pochodzi to stad, ze sklad fazy
stalej i cieklej pozostajacych ze sobg w rownowa-
dze w danej temperaturze jest rozny.

W miare krzepniecia wydzielaja sie przeto
krysztaly o coraz innym skladzie. Przy stanie
idealnym sklad fazy stalej bedzie si¢ wskutek dy-
fuzji wyrownywal, ale praktycznie tego nie bedzie,
bo wymagaloby to bardzo dtugiego czasu i odpo-
wiedniej temperatury.

Widzimy stad, jak znaczne komplikacje wyste-
Puja w najbardziej prostym ukladzie, ktére pote-
guja si¢ jeszcze przy istnieniu przemian alotropo-
wych, w zmieniajacej sie t, rozpuszezalnosei i t. d.

1) Odeczyt, wygtoszony w dniu 29 kwietnia r. 1935 na
zebraniu naukowem S. H. P. w Katowicach.

Co sie tyczy ukladu zelazo-wegiel, to jest on
ukladem zlozonym, uproszezonym do dwuskladni-
kowego. W rzeczywistosci, stosujac go w prakty-
ce dla réznych stali weglowych, trzeba liczyé sie
z tem, ze bedzie tu odgrywac¢ niemalowazng role
obecno$¢é innych pierwiastkow i zanieczyszczen,
ktérych wlasnosci chemiczno-fizyczne sg odmienne.
Nalezy gléwnie zaliczy¢ takie pierwiastki, jak siar-
ke i fosfor, ktore, jak wiadomo, wykazuja bardzo
szeroki w stosunku do innych pierwiastkow zakres
temperatur krzepniecia.

Pomijam wySwietlanie réznych rodzajow li-
kwacji, powstajacych przy odlewaniu wlewkow sta-
lowych, oraz stosowane w praktyce Srodki zarad-
cze, wplywajace na ich zmniejszenie, a zajme sie
stopniem likwacji réznych rodzajow stali, podajac
na podstawie literatury wyniki badan w tym kie-
runku, oraz wyniki praktyki wlasnej.

Ze wzgledu na to, ze stopien likwacji we wlew-
kach zalezy w pierwszym rzedzie od uspokojenia,
nalezy stale podzieli¢ na nieuspokojone i uspokojo-
ne, krzepnie bowiem kazda z nich w calkiem od-
miennych warunkach.

Przez nieuspokojong stal nalezy rozumie¢ stal
miekka odlang bez dodatku odtleniaczy: Si, Al, lub
Ti, i w ktorej z tego powodu wydzielajs si¢ gazy,
pochodzace z reakecji chemicznej: 2 FeO + 2 C =
2 Fe + 2 CO oraz gazy rozpuszczone. Stal uspo-
kojona krzepnie spokojnie bez wydzielania wiel-
kich iloSci gazéw. Stal nieuspokojona likwuje
nieznacznie w goérnej czesci wlewka. Budowa
stali nieuspokojonej wykazuje zwykle wielks
zawarto§¢ baniek gazowych (pecherzy), bu-
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dowa stali uspokojonej jest bardziej Scista. Prze-
kréj podtuzny wlewka stali migkkiej nieuspokojo-
nej wykazuje zwykle 2 wienice baniek gazowych,
jeden zewnetrzny przy strefie transkrystalizacyj-
nej, drugi w Srodku wlewka. Wedlug badan W.
Oertl'a i A. Schepersa!) juz po czeSciowem
uspokojeniu, t. j. dodatku setnych procentow Si, za-
nika $rodkowy wieniec (pecherzy), a zewnetrzny
przesuwa si¢ wiecej ku brzegom wlewka, tworzac
banki wydtuzonej formy; przy dodaniu 0,29, Si
znika i ten ostatni, a budowa staje sie Scista.
Pierwsze wieksze i wszechstronne badanie, do-
tyczace likwacji wlewkow stalowych, przeprowadzit
Talbot 2) dla stali szynowej. Talbot2), Howe %)
oraz Wiist i Felser4) stwierdzili nastepujace lik-
wacje dla stali nieuspokojonej w stosunku do prze-
cietnego skladu chemicznego wlewka (tab. 1):
Tab. 1.

Likwacje w Y%-ach
Wiist i Felser Talbot Howe
wlewek o 340 kg | wlewek 01360 kg
stal migkka stal szynowa wlewek 0 300 kg
S 130 3317 500
P 66 279 280
C 26 = 150 200 |
l

Wedlug Howe‘go niejednorodnos¢ wlewka czyii
likwacja bedzie w prostym stosunku do przekroju

1) Stahl und Eisen, r. 1931, zesz. 23, str. 710,15.

2) Journal of the Iron and Steel Institute, r. 1905,
tom I, str. 85.

3) Transactions of the American Institute of Mining
Engineers, r. 1909, str. 644.

4) Stahl und Eisen, r. 1910, zesz. 51, str. 2154,160.

Tab. 2. Wahania skladnikow

oq

Rys. 1. Strefy likwacyjne w wlewku (dot. tab. 4) wedlug
Meyer'‘a.
Stal uspokojona.

Stal nieuspokojona.
wlewka, a badania Iron and Steel Institute 5) nad
wlewkami wigkszych przekrojow (150—172 t)
stwierdzily, ze w wlewkach tej wielkosci tworzy
sie — podobnie jak w maltych — czysty brzeg i dét
wlewka z ujemng likwacja oraz silnie zanieczy-
szczong goéra i mniej zanieczyszczonym Srodkiem,
oraz ze czas krzepnigcia wielkich wlewkow sprzyja
wydzielaniu gie zanieczyszczen bardziej, niz w
wlewkach $rednich czy malych, jak to podaje tab. 2.

5) Stahl und Eisen, r. 1926, zesz. 35, str. 1196/99.

stali uspokojonej w wlewkach roznej wielkosei w poré6wnaniu z ana-
lizg wlewka.
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Y, < g9 %z 5 |5 |eg 5|5 (5|25 |58 |58 |8 |85z |52 |5 |20 |58 |58
2 2 228|z8|z8|z|28|z8|z8 |2 |28 |z8|z8 |2 |28 |z8|z8|=2 (33|28 |z§|=2
t % 9 ot A i o |°/o % %o s e /o o1 | i °lo o |mﬂ
2 1,52 | 052 | 0,54 | 0,48 | 12| 0,21] 0,22 0,20|10| 0,84| 0,84 | 0,79| 6 |0,036|0,038| 0,032 17| 0,037|0,040| 0,032 22
3 2,50 | 0,41| 0,46| 0,40| 15| 0,52 | 0,52| 0,50 | 4| 1,06 | 1,04 | 0,98 | 6 |0,052|0,062| 0,047 29| 0,056 0,057/ 0,044| 23
4 275 | 0,34| 0,40| 0,33| 21| 0,18| 0.23| 0,22| 6| 0.72| 0,78 | 0,73| 7 |0,043|0,052| 0,039, 30| 0,040| 0,043 0,032| 18
5 30 | 060] 0,64| 053] 18| 0,23| 0,21| 0,20| 2| 0,77 0,79 0.76| 4 {0,040/ 0,048/ 0.037| 28| 0,038| 0,040 0,031| 24
6 30 |034| 040|031 28/ 0,16/ 0,15 0,14| 4| 0,70| 0,74 | 0,69| 7 [0,039/ 0,051|0.034| 44| 0,049| 0,050| 0,034| 33
q 325 | 040| 045|035| 25| — | — | — |—| 084 085|0,78| 8]0,042|0,048| 0,032 38|0,034| 0,050, 0,027 68
8 80 |039]045[031]3] — | — | — |—|096|1,04]0095| 90,025 0,031/0,023 32|0,024| 0,029| 0,016| 54
9 825 | 021 028( 01848 — | — | — |—|051| — | — |—0,059 0,069 0,050 32|0,027|0,033|0,017| 59
10 10,0 - | 0,21| 0,25| 0,16 | 42| 0,17| 0,20| 0,19| 5/ 0,67 | 0,68 | 0,64| 6 |0,040(0,051|0,037| 35| 0,032 0,035 0,024| 34
11 10,50 | 0,30| 0,34| 0,21 | 43| 0,14| 0,14 | 0,13| 7| 0,74 |- 077 | 0,68 | 12 | 0,010| 0,011 0,009| 20| 0,017/ 0,026 0009|100
12 250 | 0,44/ 0,49| 0,35 32| 0,20 0,29 0,27| 7| 0,78| 0,80 | 0,73| 9|0,042| 0,042| 0,030 29| 0,033 0,048!0,025| 70
A R M O ) e e ey B e e b T 8 e e e SR RS S
13b SRR A R A e | Pl S e L e R e S e e AL b e R T RS T
14 64,0 | 0,40 0,50| 0,33 | 43| 0,16 0,17| 0,16 6| 0,63, 0,69 | 0,63 | 10 | 0,038| 0,050| 0,026/ 63| 0,035' 0,050|0,029| 60
15 1100 | — 1037/ 015 —| — | 023|020 —| — | 071|063 —| — 00500024 —| — |0059 0,021 —
16 150,0 | 0,33| 0,55 0,19 [109] 0,13 | 0,14 | 0,11 |23 | 0,79 | 0,92 | 0,73 | 11 | 0,033| 0,090 0,023|203 0,030| 0,080|0,018 206
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Tab. 3.
Wahania w stosunku do przecigtnej analizy topu. Strefa likwacyjna w wlewku.
Rodzaj stali 1 2 3 4 5 6 7 8
S niekrzemowana — 45 -+ 50 — 10 + 130 | -} 205 | -+ 315 | 4 375 | -+ 600
krzemowana + 21 — 9 + 23 + 32 | + 46 , 4+ 55 | + 86
P niekrzemowana — 25 -+ 20 + 40 + 9 | 4+ 1°0 | 4 150 | + 200 | - 360
krzemowana — 14 — 6 + 1 — 1 + 16 | + 28 | + 36
C niekrzemowana — 40 — 17 + 8 + 33 -+ 172 + 125 -+ 150 + 210
krzemowana — 14 — 11 — 6 + 3 +4- 17 + 13 ‘ + 20
Ciekawe zestawienie likwacji wlewkow stali : Tab. 5 :
migkkiej niekrzemowanej i twardej krzemowanej Stal martinowska zasadowa nieuspokojona
podaje H. Meyer ¢) na podstawie swych badan.
| Wie- © Si Mn P s
§ el | wek
i Nr. 55 | 0,08 = 0,38 0,030 | 0,032
a 0,125 — 0,40 0,044 0,054
0,77 — 0,37 0,024 0,022

Rys. 2. Pow. X 0,5 Kes nr. 1. 140 X 130 mmz2.

W tab. 4 i 5 uwidocznione sg wyniki dalszych
badan Iron and Steel Institute?) nad likwacja
wlewkow stali uspokojonych i nieuspokojonych.

Tab. 4.
Stal martinowska zasadowa uspokojona.
Wle- : %

2 C | Si | Mn [ [ S Uwaga
Wlewek 5 t, temp. odle-
Nr. 480,13 | 0,05 | 0,42 |0,025(0,029| wu 1605%. Szybkos¢
odlewu 1 t/min. Dodat-
a (0,11 0,07 |0,54 |0,020(0,042| ki: 1 kg/t krzemo-wap-
nia, 0.75 kg/t Al. Bardzo
b 10,06 | 0,06 [0,50 |0,014| 0,028 wielka transkrystaliza-
cja; glowa ogrzewana.

6) Stahl und Eisen, r. 1928, zesz. 16, str. 506/16.
7) Stahl und Eisen, r. 1932, zesz. 38, str. 931/35. i

Rys. 4. Kes nr. 1.
m 35 mm. Pow.
X 0,5.

Rys. 3 Kes nr. 1.
[l] 65 mm. Pow. X 0,5.

Rys. 5.

Kes nr. 4. 130 X 140 mm2. Pow. X 0,5.
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Badania wlasne nad likwacjg wlewka 3,5
t-owego stali migkkiej niekrzemowanej odwalco-
wanej na kesy dalty zawartosci S, P i C w miejscach
1, 2, 3, oznaczonych na rys. 3, 4, 5 (odbit. Bau-
mann‘a).

S 121 C Mn

Analiza topu byta taka: 0,029, 0,024, 0,07, 0,44.

Tab. 6.

Ro6znica w 9Y,-ach
migdzy czystym brze-
i giem, a zanieczy-
Miejsce | 7awartos¢ w procentach | szezonym Srodkiem

Kes nr. 1, 140 X 130 mm? (glowa wlewka)

pobrania kesa
proby S P C S PREC
1 0,017 0,018 0,043
2 0,072 0,041 0,092 1010 995 310
3 0,189 0,071 0,0176
jeed Rys. 8. Kes nr. 7. 140 X 130 mm:3. Pow. X 0,5.
Ten sam kes odwalcowany na ({1 70 mm
Tab. 7.
% 0,021 0,019 0,055 . 5
2 0,074 0,033 1,107 560 | 205 | 190 Kes nr.4, 140130 mm? (§rodek wlewka) R(?Zgwagv Jo-ach
i 0 0,058 0,160 — miedzy brzegiem
3 138 ; pngll)if;? Zawarto$¢ w procentach a Srodkiem kesa
a
Ten sam kes odwalcowany do (1 35 mm proby S | P ’ C | S ] P ! G
17 0,080 0,026 0,049 1 0,023 0,016 0,042
2" 0,110 | 0040 | 008 | 45 | 61 | &3 2 0058 | 0030 | 0080 | 150 | 75 | 85
3 0,115 0,042 0,090 3 0,058 0,028 0,078
Ten sam ke¢s odwalcowany na [l 70 mm
- A.nahzef kesa nx:. 4 tego samego wlewka, odpo- v 0,030 0,015 0,050
wiadajaca Srodkowi wlewka: tab. 7; rys. 6, 7, 8 | 2 0,050 0,023 0,067 93 80 35
(odbitki Baumann‘a). = RSB el Do
Powyzszy kes odwalcowany na [{) 35 mm
= 0,020 0,047
2% — — — 190 — 42
3y, 0,058 0,067

Analiza kesa nr. 7 odpowiadajaca dolowi wlew-
ka: tab. 8, rys. 9, 10, 11 (odbitki Baumann‘a).
Tab. 8.

Kes nr. 7, 1505130 mm? (d6t wlewka) | Roznica w %-ach
miedzy brzegiem

Miejsqe Zawarto$§¢ w procentach a $rodkiem kesa
pobrania
préoby S P S

1 0,020 0,019 0,055 :
2 0,036 0,016 0,058 70 0 2
3 0,034 0,019 0,056

Ten sam kes odwalcowany do ({1 70 mm

1 0,021 0,015 0,055
o 0,035 0,018 0,059 61 | 20 7
23! 0,034 0,018 0,059

Ten sam ke¢s odwalcowany do [l 35 mm

12 0,046 | 0,018 | 0,021
2 2i it 2 30— D
3” 0,060 | 0019 | 0,019

Rys. 7. Kes nr. 4. Pow. X 0,5. [D 35 mm.
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Rys. 10. Kes nr. 7.
Pow. X 0,5
() 35 mm.

Rys. 9. Kes nr. T.
Pow. X 0,5. []] 70 mm.

Rys. 11. Kes nr. 1. Pow. X 0,5. [1] 130 mm.

Z powyzszych badan wynika, ze réznica w skila-
dzie chemicznym stali migkkiej nieuspokojonej, do-

tyczaca likwacji S, P i C pomiedzy czystym brze-
giem, a zanieczyszczonym Srodkiem kesa, moze byé
bardzo powazna, zwlaszcza jezeli glowa wlewka, za-
wierajaca jame usadowa, jest za malo ucieta. W da-
nym przypadku uciecie glowy wlewka bylo celowo
bardzo mate (80 kg) — zwykle ucina sie okoto 300
kg. Po normalnem odcigciu glowy dostaniemy wy-
niki o wiele nizsze, jak to wykazuje gérna czes¢ ke-
sa nr. 1 (tab. 7). Dalej na podstawie badan przy-
szliSmy do wniosku, ze po przewalcowaniu kesa na
ksztalty mniejsze nastepuje stopniowe wymiesza-
nie sie materjatu, jak to wida¢ na tab. 6, 7, 8,
W miejscach 1 — 2 — 31 1 — 2“ __ 3,

Identyczne badania, przeprowadzone nad stala
uspokojong szynowa dla wlewkéw o 3,5 t, o skla-
dzie chemicznym 0,026 S, 0,059 P, 0,54 C i 0,88 Mn
daly nastepujace wyniki: tab. 9, 10, 11, rys. 12, 13,
14 (odbitki Baumann‘a).

Rys. 13. Kes nr. 1.
Pow. X 0,5.
|j] 30 mm.

Rys. 12. Kes nr. 1.
Pow. X 0,5. [{] 65 mm.
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Stal migkka niekrzemowana.
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Tab. 9.
Rozni Y% -ach
Kes nr. 1, 130 mm (glowa wlewka) | r(r)lit?éi; ‘gzyéotyancl
Miei brzegiem, a $rod-
po:)er]:g?a Zawarto$¢ w procentach ien ’kqsa
proby S e TR T S
1 0,024 0,053 0,48
2 0032 | 0063 | 054 Sapeaild olenie
Ten sam kes odwalcowany na [f] 65 mm T
1 0,026 0,068 0,53 :
3 0,028 | 0070 | 055 8 S
Ten sam kes odwalcowany na [[] 30 mm ;
13 0,028 0,064 0,546
3» | 0028 | 0066 | 0555 0 re8i w16
Tab. 10.

Réznica w 9,-ach

Kes nr. 2, 130 mm ($rodek wlewka) miedzy czystym

Miejsce | Zawarto$¢ w procentach - ‘ brzel;g.iem,ka Srod-
pobrania iem kesa
proby s R
1 0,027 | 0062 | 053
3 0029 | 0071 | 054 15 | 145 | 2
Ten sam kes odwalcowany na ({1 65 mm
1 0,029 0,065 0,54
3 0029 | 0071 | 055 g 9 1.8
Ten sam kes odwalcowany na ({1 30 mm
1" 0,030 | 0063 | 0536
27 010305 1o 0065 [Tiolsag 00 8Ll ilo
Tab. 11.
Kes nr. 3, 130 mm (déot wlewka) %’fq’g;; ‘:Z;/sf’tya;h
Miejsce | Zawarto$é w procentach brzegiem,ka Srod-
pobrania iem kesa
préby S P e s ‘ P ’ C
1 0,024 0,060 0,50
3 0027 | 0082 | 052 13 | 33| 4

Ten sam kes odwalcowany na [l 65 mm

i 0023 | 0063 | 048
3 0,026 | 0063 | 051

13 0 6

Ten sam kes odwalcowany na [l 30 mm

" | 0030 | o060 | 0541
3| 0t | 0062 | 0543

3.3 33 0.4

_Odbitek Baumann‘a keséw nr. 2 i 3 nie zalg-
czono z tego powodu, poniewaz nie zawieraja zad-
nych likwacyj.

Z badan nad kesami stali uspokojonych wyni-
ka, ze pierwiastki S, P i C likwujg nieznacznie, co
odpowiada naszym dotychczasowym wiadomosciom
z literatury.

Co sie zas$ tyczy likwacji wogole, to H. Meyer 8)
w badaniach nad likwacja wlewkow stalowych

8) Stahl und Eisen, r. 1934, zesz. 23, str. 597,605.

twierdzi, ze do roznego rodzaju odbitek wyswietla-
jacych rodzaj i ulozenie tych likwacy]j odnosié sie
nalezy bardzo ostroznie. Przedstawiaja one wpraw-
dzie obraz pewnej niejednorodnosci chemicznej, ale
niejednorodnos$¢ ta zwykle nie wptywa zbytnio na
pogorszenie wiasnosci mechanicznych metali. W
oczach laikow odbitki takie wywotuja zwykle prze-
razenie, polaczone z falszywa oceng materjatu.

Zreszta jest wiadomem, Ze Sciemnienia na pro-
bie Baumann‘a powoduja procz siarczkéow takze
wodorki fosforu i arsenu, jak to podaja Herman J.
van Royent i Elfriede Ammermann, ktérzy stwier-
dzili, ze odbitka Baumann‘a daje falszywy obraz li-
kwacji siarczkow i z tego powodu proponuja meto-
de octanu kadmu i siarczanu miedzi.

Wedlug badan Wiist‘a i Felser‘a 9) nad stalg
miekka niekrzemowang réznice wytrzymaloSciowe
pomiedzy goéra a dolem wlewka nie sa bardzo
znaczne (p. tab. 12).

Tab. 12.
Wytrzymato§é | Wydluzenie | Przewgzenie

kg/mm? % %o

Stal martinowska [
gora 42,8 26,0 39,0
dot 3807 |230.0 446

Stal thomasowska

- gobra 39,4 28,2 42,1
dot 387 28.1 43,0

Najwieksze roznice miedzy gora, a dolem wlew-
ka wykazujg — wedlug badan Wiist‘a i Felser‘a —
proby na udarno$¢ dla stali martinowskiej 932,
dla thomasowskiej 75% roéznicy, — wlewki wiec
o wiekszej likwacji beda bardzo wrazliwe na udar-
nos$é. Oertel i Schepers 1°) znajdujg nieco wigksze
roznice wytrzymatosciowe pomiedzy goérag a dotem
wlewka.

H. Meyer na podstawie badan stwierdzil, ze
wlasnosei mechaniczne réznych czesci wlewka stali
migkkich nieuspokojonych oraz stali twardych
uspokojonych, odwalcowane na cienkie ksztalty,
np. 10 mm, po wymieszaniu si¢ czystych brzegéw
z zanieezyszczonym Srodkiem wyrownuja sie do te-
go stopnia, ze nie wykazujg wielkich réznic wytrzy-
matosciowych, jak tez skladu chemicznego (rys.
14 i 15).

Nasze wlasne badania potwierdzaja wyniki H.
Meyer‘a, o czem wspomnieliSmy juz poprzednio.

Obecnos¢ siarki w stali do zawartosei 0,977 nie
wywiera zadnego wplywu 1) na wlasnosci wytrzy-
maloSciowe. Wedlug badan Unger‘a nad stalami

9) Stahl und Eisen, r. 1910, zesz. 51, str. 2154/160.

10) Stahl und Eisen, r. 1931, zesz. 23, str. 710/15.

11) Proceeding of the American Society for Testing
Materials, r. 1927, str. 135.
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Wetrzymealicse w kg/mm

ol ¢ . R " 3 RS

Y SRR 15 ekl RS BNGF RO
Glowa Stopa

Rys. 15.
Wlewek

o zawartosei 0,025—0,25% S oraz 0,09—0,51%, C
mozna wnioskowaé, ze w stalach miekkich i te za-
wartos$ci siarki nie wplywaja na wlasno$ci wytrzy-
malosciowe, a w stalach péitwardych ze zwieksze-
niem sie siarki spada wytrzymalos¢, udarnosé, wy-
dtuzenie i przewezenie. Wplyw MnS na wlasnosci
wytrzymalosciowe jest mniej szkodliwy od FeS.

Wedlug badan d‘Amico 12), F. F. Mc Intosch‘a
Cockrell‘a, kazde 0,1%, P podnosi wytrzymatosé
miekkiego zelaza o 3 kg/mm?, twardos¢ o 14 kg/mm?,
granice pltynnosci o 3,2 kg/mmz2, natomiast wydtuze-
nie — do zawartosci 0,3% P, spada zaledwie o 19,
na 0,1%, P. Przy zawartosci P 0,4—0,69, nastepu-
je gwaltowny spadek ciggliwosci a udarnos¢ przy
0,2°%, spada do 50°, poprzedniej wartosci, przy
zwigkszeniu zawartosci P udarnosé spada do 0.
Z powyzszych danych wynika, ze zawartos¢ P do
0,1% jest nieomal pozadana ze wzgledu na lepsza
odpornos¢ zelaza na rdzewienie i moze by¢ uwazana
jako dodatek stopowy.

Miedz w zelazie do 1% Cu nalezy traktowac
jak kazdg inng domieszke stopowa. W stalach za-
warto$¢ miedzi siega do 0,3%, w stalach specjal-
nych do 0,6% Cu; w tych zawartosciach prawie nie
wywiera ona wptywu na wiasnosci mechaniczne sta-
li. Wieksze zawartosci (2—3%,) wyraznie juz wply-
waja na twardos$é, wydtuzenie, wytrzymatosc i t. d.
G. M. Clevenger, a nastepnie Busch i inni stwier-
dzili, ze zawartosé miedzi do 0,2%, w stali zwigksza
odpornos¢ na korozje, a Bauer 13) stwierdzil, ze
blachy o zawartosci miedzi 0,4% nadaja si¢ lepiej
do cynowania, cynkowania i emaljowania.

12) Ferrum, r. 1912/13, str. 289; Paul Oberhoffer, Das

technische Eisen, r. 1925, str. 204.
13) Stahl und Eisen, r. 1921, zesz. 2, str. 37/68.

Wytrzymalose  w kg/mmi
i )

Glowa — s

Stal twarda krzemowana.

Pret

Mangan i krzem sg dodatkami stopowemi;
wplyw manganu na twardos¢ zelaza przyjmuje sie
w praktyce tak, ze 5 czeSci wagowych Mn odpowia-
da 1 czeSci wagowe]j wegla.

Dla okreSlenia granicy osiggalnej dokladnosci
analiz chemicznych pomiedzy przecigtng topu a po-
jedynczemi wlewkami, jak rowniez pomiedzy wlew-
kami a gotowym odwalcowanym materjalem nale-
zaloby w pierwszym rzedzie zapoznaé si¢ z meto-
dami stosowanemi w laboratorjach chemicznych
do oznaczania poszczeg6lnych pierwiastkow w stali,
jak réwniez z dopuszczalnemi bledami metod anali-
tycznych. Metody stosowane w pracowniach hut-
niczych do analizy stali powinny odznaczaé sie
szybko$cig oraz znaczng dokladnoscig. Bledy w
oznaczeniach mogg wypltywac badzto z samej meto-
dy, badz tez z niedokladnosei lub nieumiejetnosci
pracy.

Do bledow pierwszej grupy nalezg bledy, kto-
rych unikaé nie mozna (lub daje sie uniknaé tylko
W nieznacznym stopniu), gdyz sa to bledy wynika-
jace z metody. :

Do drugiej grupy bledéw naleza bledy, wyni-
kajace z niedokladnosSci wazenia, z niedokladnosci
przyrzadow, oraz z blednie przeprowadzonych dzia-
tan chemicznych. Wielkos¢ tych bledéow mozna
ograniczy¢ do minimum przez umiejetne i dokladne
wykonanie analizy.

Jakiego rzedu sa bledy, powstale przy oznacza-
niu poszeczegolnych pierwiastkow, podaje zestawie-
nie.

Biorgc na uwage znikome czesto iloSci ozna-
czanych pierwiastkéw, dokladno$¢é stosowanych
metod jest w pracowniach hutniczych tak bardzo
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znaczna, ze bledy popelniane w oznaczeniach nie po-
siadaja znaczenia praktycznego. Obrazuje to ta-
bela 13.

Tab. 13.
& | o |aB
o= wmDlos 3 0
2 SSIEET lo Uwagi
o 5‘5"’53%’ bigdu
% N335 |
G 050 | 0,01 +20 W praktyce moga spo-
: ; =l radycznie  zachodzié
Mn | 0,50 | 0,02 i4,0 wigeksze roéznice z po-
X wodu  nieprzewidzia-
Si | 0,25 | 0,01 +40 | nych wypadkow, jak
wyprysSniecia probek,
Cu | 020 | 0,01 »+ 50 nieczystosci wioréow i
P | 0025| 0,001|0,002+4,0-80| t- d. ale sa to przy-
padki, ktére mozna u-
0,025 | 0,002 +80 sungé przez powtoérze-
nie analizy.

Zdarza si¢ jednak czasem, ze miedzy analizg
chemiczng badanego topu a analiza materjalu wal-
cowanego tego samego topu zachodza pewne roz-
nice, dotyczace zawartosci wegla, fosforu oraz in-
nych skladnikéw. Dla wyjasnienia przyczyn tych
réznic przeprowadzilem szereg badan. Przyszediem
do wniosku, ze réznice pomiedzy analizami topow
a analizami gotowych wytworéw nie pochodza

Rys. 16.

z niedokladnosci analiz — przyczyny tych roéznic
nalezy szukac¢ gdzie indziej, mianowicie w sposobie
pobrania probki, lub w zachodzacych likwacjach.

Jak wiadomo, laboratorja hutnicze badaja
zwykle topy stali na podstawie wlewkow o wymia-
rach okoto 75 X 38 X 220 mm3. Proébki te winny
by¢ przecigtng calego topu, co jednak niezawsze
odpowiada rzeczywistosci. Po przecigciu bowiem
takich probek i zbadaniu metalograficznem okazu-
je sie, ze niektore z nich, wzorem wlewkoéw normal-
nych — zawieraja liczne likwacje siarki, fosforu,
wegla i manganu. Na rys. 17, 18, 19 i 20 sg wi-
doczne likwacje probek.

Podanie z powyzszych wlewkow dokladnej ana-
lizy calego topu jest rzecza nadzwyczaj trudna,
prawie niemozliwg, poniewaz wyniki analizy nie-
ktoérych pierwiastkow glownie S i P wahaja sie od
50 do 100°%. Jednak dla zmniejszenia trudnosci
nalezaloby wszystkie odlane wlewki przekuwac¢ do
calkiem matlego przekroju, Srodek wykutego preta
wycigé do analizy chemicznej.

Podczas przekuwania wlewka do preta 15—20
mm nastepuje bowiem wymieszanie czystych brze-
gow z zanieczyszczonym Srodkiem, podobnie jak po
odwalcowaniu wielkich wlewkow do ksztattow Sred-

Rys. 17.
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Rys. 18.

nich. Po przekuciu wlewka, co nie sprawia zadnych
trudnosci, i po odcigciu proby o dlugosci okoto
10 cm nalezy probke na calym obwodzie dobrze
oczyScié (z walcowiny) na kamieniu i nawiercié
swidrem w kierunku podluznym tak, by zebraé caty
przekréj probki. Strugane widry winny byé drobne,
azeby je mozna bylo dobrze wymieszag.

Wracajac jeszcze do wahan analizy chemicz-
nej stali, nalezaloby w praktyce rozrézni¢ dwoja-
kiego rodzaju wahania:

1) wahania miedzy analiza topu a odlanemi
wlewkami;

2) wahania miedzy analizg topu a gotowym wy-
tworem.

ad 1) O ile prébki do analizy pobrano umiejetnie

1 bez zarzutu, jak to wspomnieliSmy wyzej,

wahania te powinny by¢ minimalne, nie majac

znaczenia praktycznego.

ad 2) Wahania miedzy analiza spustu a gotowym
wytworem beds wigksze — zaleznie od wiel-
kosci ksztaltow, na jakie wlewki odwalcowano.

Wlewki odwalcowane do calkiem matych

ksztaltow, np. do 10 mm, bedg wykazywaty

bardzo male réznice w skladzie chemicznym
oraz wlasnoSciach wytrzymatosciowych, jak

to wynika z badan H. Meyer‘a na rys. 14 i 15

i naszych.

Rys. 19.

Dla przekonania sie, jakie wahania skladu
chemicznego oraz wlasnosci wytrzymatosciowych
wykazujg Srednie ksztalty stali uspokojonej, prze-
prowadzono Kkilka badan nad Swiezo walcowanemi
szynami. Do badan uzyto trzech topow stali szy-
nowej P. K. P. nr. 15, 16, 18. Poniewaz kazdy
z topéw byt odlany w trzech gniazdach po 6 wlew-
kéw w kazdem, do badania wzieto po jednym wlew-
ku z kazdego gniazda i tak:

Nr. 15 wlewki SRS
Nr. 16 i S 9Ll
Nr. 18 A 3. 10. 13

Po odwalcowaniu wlewkow i odcieciu glowy
okolo 500 kg na zgniataczu na walcowni odcieto
jeszcze 3 m szyny G i w tem miejscu pobrano
pierwsza probe do analizy i na rozerwanie. Z na-
stepnych szyn pobrano proébki jak wskazuje rys.
20.

Do przecietnej analizy chemicznej strugano
wiory z kazdej szyny odpowiedniego topu w trzech
miejscach (rys. 21). Z rozerwanych probek stru-
gano wiory z szyjki rozerwania 20 mm-owym $wi-
drem w kierunku podiuznym (rys. 22).

Wyniki badanych topéw oraz przecietng ana-
lize szyn z odpowiednich topéw podaje tab. 14.
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,/Odc inek 3 m

Szyna: G B
Rys. 20. Probki wzigte
Tab. 14.
el Bl s s o
15 | 0,540 0,028 0,080 0,206 0.023 0,230
16 0,530 0,025 0,076 0,254 0,022 0,160
18 | 0530 | 0,034 | 0,076 | 0,254 | 0,031 | 0,170
Przecigtna analiza szyn
15 0,548 | 0,023 | 0,796 | 0,210 | 0,0224 | 0,237
16 | 0,520 | 0,020 | 0,756 |.0,240 | 0,021 0,153
18 | 0526 | 0,035 | 0,755 | 0,239 | 0023 | 0,162
Tab. 15.

Roéznice skladu chemicznego miedzy spustami
a przecietng analiza szyn w procentach

Nr. l G P ‘ Mn ‘ Si S Cu

15 = RS G B SR B KR )
16 419 |+200| 405 | +55 |+ 45| +44
18 4075+ 29| +06 | +59|+258 +4,7]

Jak wida¢ z tab. 15, wahania analizy miedzy
topami a szynami sa stosunkowo nieznaczne. Prze-
wazna czeS¢ pierwiastkow wykazuje zwyzke.

Co sie tyczy wahan skladu chemicznego po-
szczeg6lnych szyn z jednego wlewka — wedtug ro-
zerwanych prob — to sg one bardziej wyrazne, je-
zeli idzie o zawartos¢ wegla i fosforu. Inne pier-
wiastki nie ulegaja wiekszym wahaniom.

Nr. 15 wykazuje mate réznice,
,, 16 wykazuje miedzy szyng G i DD najw.
roznice 7,49 wegla,
,» 18 wykazuje miedzy szyng G i DD najw.
roznice 5,5%, wegla.

Na podstawie rozerwanych prébek mozna
wnioskowac, ze gléwki szyn zawieraja wiecej wegla
i fosforu w poréwnaniu z przecietng analizg szyny,
a to z powodu, ze Srodek kesa przesuwa sie wiecej
do gltowki.

Ogolnie spodziewano sie wiekszych odchylen
miedzy skladem chemicznym szyn a topem, dzieki
jednak dobrym warunkom odlewania oraz dosta-
tecznemu odcieciu goérnej czesci wlewka, réznice te

C D DD

do badan chemicznych i na rozerwanie.

okazaly sie nieznaczne. Ro6znicy w analizach wlew-
kéw odlanych zgéry a odlanych syfonowo nie za-
uwazono.

f

Rys. 21. Rys. 22.

Na podstawie powyzszego mozna wnioskowac,
ze dokladno$¢é analizy chemicznej, ktora odpowia-
dalaby przecietnej topu lub wlewka, jest tem wiek-
sza, im dokladniej pobrano probe. Wahan analizy
chemicznej nie da sie uniknaé, nie sa one jednak
tak znaczne, aby wplywaly na wyniki wytrzyma-
losciowe materjalu, tem bardziej, jezeli wlewki
przewalcowuje sie na ksztalty mate.

Wnioski

Rozmaite rodzaje likwacji i niejednorodnosci
sg istotng wlasciwoscig stali, jako stopu wielofa-
zowego. Niejednorodnosci te powoduja roéznice
w chemicznych okresleniach sktadu, w probach me-
chanicznych i optycznych.

Na podstawie zestawienia wynikéw badan nad
likwacja wlewkow stalowych wedlug danych lite-
ratury, oraz wlasnych spostrzezen, dochodze do
wniosku, ze roznice skladu chemicznego miedzy
dolem, a goérag wlewka dla stali nieuspokojonych
mogg by¢ do$¢ powazne, zmniejszenie tej roznicy
nastepuje w miare odpowiedniego uciecia glowy
wlewka. Stal uspokojona likwuje bardzo nieznacz-
nie. Metody badan skladu chemicznego sa na tyle
dokladne, ze popeliane w nich bledy sa bez prak-
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tycznego znaczenia. O wiele wigksze réznice po-
woduje pobranie proby i jej przygotowanie do
badania.

Wahan pomiedzy analizg spustu, a walcowa-
nym materjatem w ksztaltach wiekszych i Srednich
nie da si¢ uniknaé. Ksztalty, pochodzace z glowy
wlewka, zawieraja przewaznie wiecej S, P i C, jak
ksztalty z dotu wlewka, roznice te jednak wyrow-
nuja si¢ w miare dalszego walcowania na ksztalty
ciensze.

Warunki techniczne odbioru musza uwzgled-
nia¢ rzeczywistos¢ i obracaé sie w granicach mozli-
wosci gospodarczej. Stopien przerobki, wielkosé
ksztaltéw i ich przekroj, oraz czas potrzebny do
zluznienia, ustgpienia naprezen po obrébce mecha-
nicznej, obréobka termiczna, sg rowniez bardzo waz-
nemi momentami, ktére uwzgledni¢ si¢ musi w wa-
runkach odbioru, aby nie wymagac rzeczy niemoz-
liwych i nie doprowadza¢ do zbyt posSpiesznego
i niestusznego odrzucania materjatu.

W SPRAWIE NORMALIZACJI ODLEWOW ZELIWNYCH

Naplsat
LEON BINDER

inz. metalurg

Sprawa normalizacji badan odlewow tak za-
granica, jak w Polsce nie zostala jeszcze zalatwio-
na, straty, jakie stad pochodzag dla przemystu, sg
bardzo wielkie. Powiedzie¢ mozna, ze panuje tu
zupelna anarchja, kto jak chce i co chce robi w tym
kierunku, niema wytycznych dla miejsca brania
proby, np. w zlozonym odlewie sposobem Brinell‘a,
t. j. w takim, ktéry ma rézne powierzchnie, rézne
grubosci Scianek i zalamania ich powierzchni, rézne
warunki stygniecia poszczegélnych czeSci odlewu:
z wewnetrznym rdzeniem i stygnieciem powoli (sto-
sunkowo, gdyz ,ziemia“ rdzenia jest zlym prze-
wodnikiem ciepla), czy tez wewnetrzng pustka
1 stygnigciem przyspieszonem, czy pustka ta byla
duza czy mala, czy polewano odlew woda, czy tez
dmuchano nan powietrzem, czy lezal dlugo w for-
mie (w ,,ziemi*), czy tez byl predko z niej wyjety,
czy lezal oddzielnie, stygnac, czy tez w ogo6lnej ma-
sie odlewow, wyzarzajac sie¢ powoli (przy stygnie-
ciu), czy niewybite rdzenie mocno przepuszczaly
powietrze, czy tez odwrotnie — oto sg czynniki,
ktére w r6znym stopniu oddzialywuja na strukture
odlewu, a wiec na jego fizyczne wiasciwosci, z kto-
rych twardos¢ stuzy sprawdzianem ,,dobroci‘ od-
lewu i ktoérej czesto zbyt gorliwie przytrzymuja sie
miodzi odbiorcy odlewow.

Czy sprawdzian ten — twardos¢ wedlug Bri-
nell'a — wart tego, co mu si¢ przypisuje i czem
gniecie si¢ odlewnie przez odrzucanie odlewow, nie
wytrzymujacych zbyt ciasnych granic rozpietosci
W jednostkach Brinell‘a, i podrazanie tym sposo-
bem odlewu — oto pytanie, na ktére postaramy sie
odpowiedzie¢ rzeczowo na zasadzie nizej przyto-
czonych badan.

Nie zatrzymamy si¢ dluzej nad tem, ze bardzo
czesto odbiorca i wytworca (odlewnia) stosuja

rozne przyrzady mierzenia twardosci, gdyz nielo-
gicznos¢ takiego postepowania jest oczywista (lecz,
niestety, czesta), a wyniki badan zupekie niewspoi-
mierne, gdyz przy badaniu twardosci, np. walcow
utwardzonych, kulkg Brinell'a o Srednicy 10 czy
5 mm, czy tez przyrzadem Schor‘a o malenkiej
kulce, skaczacej na pewng wysokoS$¢ i wgniataja-
cej w badanym materjale bardzo malg powierzchnie
wgniotu — w poréwnaniu z duzem i silnem ciSnie-
niem kulki Brinell‘’a — nawet dla laika jest oczy-
wiste, ze oba wyniki beda si¢ znacznie roéznity od
siebie, poniewaz mala kuleczka drugiego przyrzadu
kazdorazowo bedzie trafiala na inne ugrupowanie
skladnikow wewnetrznej (metalograficznej) budo-
wy zeliwa utwardzonego: to na ziarno grafitu, czy
wegla zarzenia, to na ziarna cementytu i t. d.,
a wiec w kazdym poszezegélnym przypadku mieé
bedziemy rézng twardos¢, ktorej rozpietos¢ moze
przekroczy¢ granice wahan, jakie daje odbiorca
w punktach Brinell‘a, poniewaz grafit i cementyt
bardzo sie réznia twardoscia (twardos¢é cementytu
= 500 j. Br.; perlitu = 200 j. Br.; grafitu = 100
j- Br.).

Najgorsza rzecza jest, ze granic wahan w réz-
nych miejscach odlewow nikt dotad nie ustalil, po-
niewaz jest to jeszcze wielka niewiadoma, majaca
w przysztosci wyplynaé z nieokreslonego dotych-
czas rownania, w sklad ktérego wchodzi nietylko
grubosé i glebokos¢ Scianki odlewu, nietylko szyb-
kos¢ i sposob jego chlodzenia, lecz tez zmienna
ilo§¢ chemicznych domieszek.

Widzimy wiec, ze sprawa nie jest prosta i do-
tychczas nigdzie nie rozwigzana, gdyz po okresie
dobrobytu (lata 1929—1930), w ktérym Piwowar-
sky w Niemczech, Walker w Anglji i zaklady J.
John w Lodzi zaczeli te badania, nastato przesile-
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nie (lata 1930-32), prace za$ normalizacji badan
zostaly zatrzymane lub opdéznione ze znaczng szko-
da przemystu odlewniczego (zeliwa i stali), gdyz
odbiorca, korzystajac z depresji odlewniczej, za-
czal stawia¢ niewspélmierne zgdania co do jakosci
odlewéw wedlug nieokreslonych norm technicz-
nych, gdyz odlewnicy nie umowili si¢ jeszcze
w sprawie normalizacji badan odlewéw. Chcieli-
bysmy, aby zaczatkiem tego byl wiasnie artykul
niniejszy.

Nalezy przedewszystkiem ustali¢, na jakiej np.
glebokosci robi¢ badania sposobem Brinell‘a po
zdjeciu zewnetrznej ,,skorki odlewu, ktoéra, jak
wiadomo, posiada specjalne wiasnoseci ,,ochronne*.

Z drugiej strony — twardosé w glab bedzie
zalezala od chemicznych domieszek zZeliwa, czy sta-
li, posiadajacych znane wlasnosci metalurgiczno-

Tabela 1.
Gru- Twardos¢
Top é(‘:’i‘;ffki Sklad chemiczny wedtug
mm Brinell’a
I o . |Grafit| si | mn| P s |10/3000/30
18 | 340 270 |2,00( 088/ 048] 008| 315213
21 (300 |28 | — | — | — |o06| 290195
32 | 350 | 287 | 220|060 050 0,12 _}zg 175
40 | 350 | 286 | 230 048 070|009 150 158
| 18 3,00 | 235 | 1,75 0,95| 0,41 0,03 _ggg 232
21 | 330 | 245 | 1,80| 1,00| 0,45 0,05 %gg 228
32 340 | 230 | — | 1,08 040 007| 220 221
40 | 360 | 235 | 1,9/ 1,05| 0,42 0,06 ggg 202
| 18 |29 |210 | 1,93 1,10 0,27 0,04| 205 264
21 |29 | 210 | 200 120 0,29 0,03| 230 239
32 | 280 | 200 | 200 1,00 030| 005| 23 235
405 2001 2.00 s 035 s Fg?g 211
AV | 18 | 250 | 1,70 | 2,10 1,00| 025| 0,02| 270 272
21 | 260 [ 200 | 200 102) — | — | 2225
32 11807 220 110 0,30 — —g‘lg 244
40 | 240 | 1,76 | 240| 1,00 025| — | 230 233

metalograficzne (Si, C, Mn, P, Cr, i t. p.), i od
szybkosci stygnigcia Scianek odlewéw, powodujg-
ce] rozmaitg wielko§¢ krysztaléw i rozmaitosé
w budowie metalograficznej (likwacja!).

Widzimy wiec, ze nalezy umoéwic sie co do spo-
sobow badan normalizacyjnych, bowiem sprawy od-
lewnicze sa bardziej zawiklane od hutniczych,
wchodzg tu w gre wplywy ziemi formierskiej, kto-
ra, bedac zlepkiem mineralogicznym, oddzialywu-
je na odlew wedlug ustalonych praw fizyczno-che-
micznych teorji stalych roztworow '), gazéw oraz
hydraulicznej teorji ciSnien gazéw, znajdujacych
sie w odlewie i w formie.

Twardos¢ wedlug Brinell‘'a w glab zmienia sig¢
znacznie, jezeli np. na powierzchni jest 220 j. Br.,
to po zdjeciu skoérki spada do 217 — po szlifowaniu
powierzchni na czesé milimetra w glab. Jezeli poj-
dziemy glebiej o 2—3 mm, otrzymamy twardosé
212 lub 207 j. B.

Jako drugi przyklad przytoczymy: na po-
wierzchni skorki 270 j. Br., glebiej 220, jeszcze gle-
biej 190 j. Br., skad cala réznica w twardosci wy-
nosi 270—190 = 80 j. Br., wtedy gdy odbiorca da-
wal na wahania ,,tylko*“ 10—12 jedn. B., odrzuca-
jac inne ,niedobre odlewy*. Straty ogromne!

Omawiane zeliwo mialo zawartos¢ Si ~ 19,
Mn — 0,489, P — 0,48—0,7%,, C = ~ 39, badania
na twardos¢ przedstawialy sie jak w tab. 1.

Tabela wykazuje, ze istnieje pewna zalezno$é
twardosci wedlug Brinell‘a od grubosci $cianki od-
lewu i od zawarto$ci domieszek.

Kazda odlewnia musi robi¢ podobne zestawie-
nie dla kontroli wymagan odbiorcow.

Wnioski

1) Obecne sposoby odbioru odlewéw nie zgadzaja
sie z danemi nauki i praktyki odlewniczej, mo-
gac powodowaé duze straty dla odlewni.

2) Obecne metody odbioru odlewow prowadzg do
naduzyé, gdyz mozna stale odrzucaé¢ odlewy,
jezeli idzie pewnej osobie o wykazanie, ze pol-
skie odlewnie nie umiejg i nie moga dawac od-
lewow dobrych i ze trzeba sprowadzac je z za-
granicy.

1) Hutnik, r. 1931, zesz. 10, str. 634, art. L. Bindera.
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LISTY DO REDAKCJI

W SPRAWIE ,,PLATKOW“ W STALACH

Sprawa t. zw. ,platkéw' w stalach chromowych
i chromowo-niklowych nie przestaje by¢é aktualng.
W ostatnich czasach ukazaly sie dwie prace, wykonane na
ten temat. PoSwiecone jednemu i temu samemu zagadnie-
niu zazebiaja sie one nietylko pod wzgledem treSci, ale
tez wypowiadanych w nich pogladéw. Pierwsza praca
Edwarda Houdremont‘a i Heinza Korschan‘a (Stahl und
Eisen, r. 1935, zesz. 11, str. 207/304) podkreSla wyraznie
te okolicznosé, ze dotychczasowe teorje, stworzone dla wy-
jasnienia istoty ,platkow", sa niewystarczajace, a co wie-
cej, istoty zjawiska nalezycie nie wyjasSniaja.

Poglad ten jest calkiem sluszny. Nastepnie autoro-
wie podnosza znaczenie szeregu czynnikow, utatwiajacych
lub utrudniajacych powstawanie platkéw. Tak wiec kwa-
$na wyprawa pieca, nieco zimniejsze odlewanie i niezbyt
duze; wlewki uznane sg za czynniki, utrudniajace powsta-
wanie platkéow. Za takiz czynnik uznane jest zmniejsze-
nie szybkoSci odlewania wlewkow. Powyzsze spostrzeze-
nia sg stuszne, jednak nie s3 nowe. Nowem spostrzeze-
niem jest ujemny wplyw lakierowania wlewnic. Pono¢
lakierowanie ma sprzyja¢ powstawaniu ptatkow.

Po tych uwagach natury ogélnej autorowie przyste-
puja do opisu najciekawszej i najbardziej wartoSciowej
czeSei swej pracy, mianowicie do badania wplywu ozie-
biania po przekuciu. Tak wigc stwierdzaja autorowie nie-
zmiernie wazng okolicznoS¢, ze powolne ozigbianie przeku-
tego wlewka, doprowadzone do temperatur, lezacych po-
nizej przemian alotropowych, np. do 5000—4000, nie wy-
starcza, oraz ze calkowite unikniecie platkéw daje sie
osiaggngé¢ na drodze bardzo powolnego oziebiania do znacz-
nie nizszych temperatur, np. do 1000.

Mys1 te autorowie rozwijaja jeszcze dalej. Udowad-
niaja mianowicie, ze szybkie oziebianie do temperatury
nieco wyzszej od 2000 nie wywoluje ptatkow. Powstaja one
dopiero wtedy, gdy szybkie ozigbianie posuniemy do tem-
peratury 2000 i nizej.

Wyniki badan sa zobrazowane zapomoca wykresow,
fotografij, - istotnie przemawiajacych do przekonania. Gdy-
by wysnute z badan wnioski znalazly potwierdzenie
w praktyce w warunkach warsztatowych, staloby to sie

zrédiem wielkich oszczednoSci, albowiem powolne ozigbia-
nie odkutych wlewkéw od temperatury kucia.do tempera-
tury np. 3000 zajmuje bardzo wiele czasu i pochiania nie-
mato opatu.

Druga praca Huberta Bennek‘a, Hermana Schenck‘a
i Henryka Miiller‘a (Stahl und Eisen, r. 1935, zesz. 12, str.
321/331) stuzy jakby przedluzeniem i rozwinieciem pracy
pierwszej. :

Autorowie wysuwaja teorje, ze tak powiemy ,wo-
dorowa", twierdzac, ze stale, zawierajace wodér, skionne
sa do tworzenia platkéw wiasnie dzieki temu, ze wydzie-
lajacy si¢ w niskich temperaturach wodér posiada prez-
nosci nader wysokie i tak wysokie, ze zachodzi rozrywa-
nie, rozsadzanie, czy tez rozlupywanie tworzywa.

Na licznych topach, wykonanych przez autoréw przy
zastosowaniu nasycenia kapieli wodorem, uwidoczniony
jest wplyw tego ostatniego w sposéb nader jaskrawy.

Koniecznos¢ powolnego ozigbiania w okolicy 2000
jest w tej pracy wyraznie podkreslona.

Warto jeszcze zwrécié uwage na wysoki poziom tech-
niki metalograficznej i fotograficznej.

Tak szczeliny miedzykrystalitowe, jak platki poka-
zane sg w sSposéb wysoce doskonaly.

Pewnego niedociggniecia w zobrazowaniu zjawisk
mozna dopatrze¢ si¢ jedynie w tem, ze autorowie obydwu
prac nie wykazuja wyraznie tego, co tak czesto i dobitnie
podkreslajg, mianowicie, ze platki nie biegna w zadnym
razie przez granice krystalitéw. Nie pokazano ani jednej
fotografji, na ktorej uwidoczniony bylby wyraznie sto-
sunek rozmieszczenia platkéw do granic krystal:tow. Oko-
licznoS¢ ta jest nader wazna, jako ze stabizny miedzykry-
stalitowe i ptatki lokuja si¢ we wnetrzu wlewka, co skila-
nia do mniemania, ze stabizny i szczeliny miedzykrystali-
towe moga wywolywa¢ powstawanie platkéow, dzialajac
jako karby.

Tak czy inaczej dwie opisane prace nalezy uwazaé
za Smialy i skuteczny krok, zmierzajacy ku wylamaniu sie
z ramek dotychczasowych teoryj czestokroé¢ zawitych,
mglistych i sztucznych.

Ostrowiec nad Kamienna, w kwietniu r. 1935.

Inz. Jan Obrebski.

PRZEGLAD WYDAWNICTW

WIELKIE PIECE

SPOSOB ZZIARNOWYWANIA ZUZLA BOCHUMER

VEREIN‘U ZE SZCZEGOLNEM UWZGLEDNIENIEM

WODNEJ GOSPODARKI PLANOWEJ I UZDROWI-
SKOWEJ 1)

Nadmierny wzrost zwaléw wielkopiecowych zmusit
W r. 1928 Bochumer Verein do zalozenia centralnego za-
kladu zziarnowywania zuzla na szczycie zwalu, dobrze
nadajacego si¢ do tego celu, gdyz posiadajacego duzo wol-
nego miejsca i korzystnie potozonego w stosunku do wiel-
kich piecow. Ilosé wody zuzywanej do zziarnowania, mu-
siata by¢ mozliwie ograniczona, gdyz pochodzac z wodo-
ciagu byla doS¢ droga, piasek za§ zuzlowy nie przedsta-

1) Stahl und Eisen, r. 1934, zesz. 44, str. 1129/32,
art. J. Stoecker‘a.

wial wiekszej wartosci, nadajac si¢ prawie wylacznie do
podsadzki. Przy tak malem zuzyciu wody bylo rzecza nie-
unikniong obfite wydzielanie si¢ siarkowodoru. 2Zuzel
w iloSci okoto 900 t,/24 h spuszczano do zbiornika wodnego
0 pojemnosci 1.100 m3. Dodawano do niego tylko tyle
wody, ile ubywalo przez parowanie i czerpanie zuzla, t. j.
okolo 0,4 m3 na t zuzla. Silne wydzielanie si¢ siarkowo-
doru szkodzilo zdrowiu sasiedniej ludno$ci i rozwojowi
roslinnosci, co spowodowalo wkroczenie witadz. Zaklad
zamknieto i uruchomiono ponownie dopiero po wybudo-
waniu 25-metrowej wiezy wyciagowej i matej stacji pomp
(rys. 1). Dwie pompy, kazda o wydajnosci 5 m3/min, prze-
pompowuja niezbedna do ziarnowania wode ze zbiornika
do koryta (rys. 2). Oproéez tej iloSci 5 m3/min wody, pom-
powanej do ziarnowania, podwyzszono dodatek sSwiezej
wody z 0,4 na 1 m3/t zuzla dla lepszego ochiadzania jego.
Nastegpnie dodawano jeszcze do wody wodnego rozczynu
pytu, pochodzacego z oczyszczania gazu wielkopiecowego.
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Rys. 1. Przekréj pionowy zakiadu do zziarnowywania
zuzla.

Pyt ten, dzigki tworzacym si¢ w nim przez utlenianie
na powietrzu tlenkom otowiu, wapnia i cynku, ktére po-
tem po zetknieciu si¢ z woda przechodza w odpowiednie
wodorotlenki, okazal si¢ doskonalym Srodkiem wiazacym
H,S.

Reakcja ta odbywa sie¢ w sposob nastepujacy:

Pb (OH): + H:S = PbS -+ 2H.0,

Ca (OH): + H,S = CaS | 2H:O,

Zn (OH)s: + HsS = ZnS | 2H.O.

W ten sposob, dzieki oddziatywaniu wodorotlenkéw
na H,S, tworza sie ﬁierozpuszczalne w wodzie siarczki
metali.

Zczasem pyl gardzielowy zastapiono przez wapno.
1 g pylu wystarcza do zwiazania 10 mg H.S. Skargi na
wydzielanie si¢' HoS zupelnie ustaly, zwlaszcza gdy zacho-
wywano réwniez przepisowy czas wychylania kadzi, t. j.
przynajmniej 20 min na kazde 15 t zuzla.

Dla dokladniejszego zbadania warunkéw, przy kto-
rych powstaje bardzo zmienne wydzielanie si¢ HsS, prze-
prowadzono proby w tym kierunku. Badaniu poddano
czynniki nastepujace: zuzycie wody (m3 na t zuzla), tem-
perature zuzla (°C), temperature poczatkowa i koncowa
wody, uzytej do ziarnowania (°C), ilo§¢ H,S w tej wodzie
(g na m3 wody), ulatniajaca sie iloS¢ H,S (g na t zuzla),
zawarto§¢ S w zuzlu niezziarnowanym (%), zawartoS¢ S,
w zuzlu zziarnowanym (%). Najwazniejszy wplyw na
powstanie H,S wywieraja trzy pierwsze czynniki. Pod-
czas préb okazalo sie, ze jeszcze dwa dalsze czynniki mo-
ga silnie odzialywaé¢ na wydzielanie si¢ H.S, mianowicie
powstawanie SO, i lepkoS§é zuzla. SO., powstajacy stale
przy zetknieciu sie goracego zuzla wielkopiecowego z po-
wietrzem, rozklada H,S, przyczem wydziela sie S. Reakcja
wyglada tak:

Co do wplywu lepkoSci zuzla, to zuzel gesty odrazu
opada na dno i ulega ochlodzeniu, podczas gdy rzadki pty-
wa po powierzchni i sprzyja wydzielaniu si¢ H,S.

CaS -} 2H,O — H,S |+ Ca (OH),,

MnS -+ 2H,O — H,S |+ Mn (OH)s,

2CaS + 2H,O = Ca (SH): | Ca (OH)..

Waszystkie trzy reakcje maja przebieg endotermicz-
ny, wymagaja wiec doplywu ciepta z zewnatrz. Ciepla
tego dostarcza pilynny zuzel. Im zuzel jest goretszy, tem
gwaltowniej przebiega reakcja. Na ilo§¢ powstajacego
H,S wplywa takze czas trwania reakcji. Przy szybkiem
ochtadzaniu zuzla H,S wydziela sie z poczatku obficie,
lecz reakcja ta ustaje predko wskutek braku ciepta. W du-

r]
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Rys. 2. Plan zakladu dla zziarnowywania zuzla.

zej ilosci wody, uzytej do ochladzania zuzla, powstaly juz
H.S rozpuszcza sie catkowicie. Ca (SH): pod wplywem
ciepta rozpada sie¢ znowu, tworzgc H,S:

Ca (SH)g + 2H,0 = Ca (OH): + 2H,.S

Dla unikniecia tego nalezy dbaé¢ o utrzymywanie
temperatury wody na wilasciwym poziomie. W zadnym
razie temperatura ta nie moze przekraczaé¢ 430. Przy sto-
sowaniu domieszek, wiazacych H,S, nawet w temperaturze
o 100 wyzszej, wolny HsS, jeszcze si¢ nie wydziela.

Jednak nawet po wprowadzeniu omoéwionych wyzej
ulepszen zupeinie uniknaé chwilowego wydzielenia H,S
nie udato si¢ wskutek zmiennych warunkoéw pracy zakladu
ziarnujacego. Usunieto ten brak ostatecznie dopiero po
zastosowaniu spuszczania cieplej wody po zboczu zwalu
zuzlowego, gdzie ochiadzano ja u podnéza zwalu do ok.
250, poczem uzywano znéw do ziarnowania. Wode dodat-
kowa brano juz nie z sieci wodociggowej, lecz ze stawoéw,
potozonych dookota zwalu i zasilanych woda deszczowa
i zrédlang. Caly zuzel wielkopiecowy jest obecnie zziarno-
wywany. Uzywa sie go przewaznie do podsadzki i tylko
w nieznacznej iloSci do celéw budowlanych.

Do ziarnowania 1 t zuzla uzywa sie teraz 12 do 15 m3
chtodnej wody. Ilo$é ta wystarcza juz sama przez si¢ dla
zapobiezenia wydzielaniu si¢ H,S. Dla wszelkiej jednak
pewno$ci dodaje sie nieznaczng ilo§¢é wapna, mianowicie
7 t miesiecznie na 14.000 t zuzla. Woda z domieszka
wapna pochiania potr6jna ilo§¢ H.S w poréwnaniu ze
zwyczajna. Dla usuniecia drobnych Sladéw H.S, wydziela-
jacych si¢ w chwili wplyniecia zuzla do koryta, wprawia
sie¢ w ruch nawietrznik wewnatrz wiezy wyciagowej, kto-
ry weciaga H.S wraz z powstajacym nad kadziag SO, do
wiezy, gdzie odbywa si¢ wspomniany powyzej rozkiad
H.S na wode i siarke. Dla uwzglednienia réznic w lep-
kosSci zuzla koryto wprowadza sie¢ do zbiornika pod po-
wierzchnia wody, przez co zapobiega sie jakiemukolwiek
wydzielaniu sie¢ HsS.

Praca zakladu do zziarnowywania zuzla podlega sta-
lej kontroli, przyczem dokonywa si¢ pomiaréw tempera-
tury, siarki zwigzanej i wolnego H.S. Temperature wody
w zbiorniku do ziarnowania utrzymuje si¢ na poziomie 400.
Poniewaz zapewniony jest obfity doptyw wody dodatko-
wej, temperatura nigdy nie przekracza krytycznej wyso-
kosci 430. Przecietna zawartoSé siarki zwigzanej w po-
staci siarczk6w wynosi ok. 0,06 g na 1 1 wody; przewaza
tu Ca (SH).. Wolny H,S spotyka si¢ w iloSciach b. nie-

‘znacznych. Woda zawiera rowniez w uchwytnych iloSciach

jony SO4, HCOj, S:05 Ca, Mg, Na - K i SiOs.

Zwrécono uwage na wilasnoSci lecznicze wody zziar-
nowujacej, polegajace gléwnie na obecnoSci w niej jonoéw
H,S. Wolnego H.S zawiera ona, jak wspomniano, bardzo
mato. Wskutek tego, kapiel w wodzie zziarnowujacej jest
nietylko zupeinie nieszkodliwa, lecz nawet bardzo przy-
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jemna. U podnéza zwalu zuzlowego zbudowano maty za-
klad kapielowy o 3 wannach, do ktérego doprowadza sie
wode zziarnowujaca o temperaturze ok. 400, ktéra moze
by¢ dowolnie regulowana. W ciggu pierwszego roku wy-
dano ok. 2500 kapieli siarkowych pracownikom huty. ka-
piele te sa szczegodlnie skuteczne przy leczeniu reuma-
tyzmu, podagry i t. p.
K. P.

FIZYCZNO-CHEMICZNE PODSTAWY OBLICZANIA
NAMIARU RUDNEGO1)

Przez obliczanie namiaru autor rozumie uwolnienie
tlenku zelazowego drogq rozczepienia jego zwiazkow z za-
wartemi w skale pionnej rudy tlenkami obcemi. Za naj-
bardziej korzystny stosunek CaO do SiO, autor uwaza
potkrzemian wapnia 2Ca0.1S8i0;, w ktérym CaO jest pota-
czone z SiO, tak trwale, ze odtlenianie Fe;O; do metalicz-
nego Fe przebiega calkowicie i bez przeszkod. Fakt ten
autor stwierdzil dosSwiadczalnie w t — 800, 900 i 10000 C.

(Ma to znaczenie praktyczne tylko dla wytapiania suré-
wek krzemowych na zuzlu o zawartosci ok. 30—329%
SiO; i ok. 50% CaO (uwaga red.).

W. K.

OGNIOTRWALA WYPRAWA WIELKICH PIECOW 1)

Anglik Alfred B. Searle, autor jednego z najlepszych
dziet z zakresu ceramiki ogniotrwatej, wypowiada poglad,
ze szybkie niszczenie wyprawy wielkopiecowej nalezy
przypisa¢ niedostatecznej znajomoSci warunkow, w ja-
kich cegla wielkopiecowa pracuje. Przeto podaje zacho-
dzace w roznych czeSciach pieca rodzaje zniszczen, aby
stad wyprowadzi¢ warunki, ktérym dobra cegla winna
czyni¢ zadosé. Zgodnie z DIN 1087, dzieli szyb na trzy
czeSci, zreszta bez Scistego okreslenia ich granic. (Normy
niemieckie dla szybu przewiduja li tylko dwie jakosci ce-
giel, a nie trzy — jak mylnie podaje autor: dla gérnych
2/3 wysokoSci szybu i dla dolnej /3 (uwaga red.).

Gorna czeS¢é szybu ulega glownie zniszczeniom me-
chanicznym — rozkruszaniu si¢, wysoka ogniotrwalo$¢ nie
jest wige tu potrzebna. Wedlug autora 18 stozek Seger@a
(15000 C) byiby wystarczajacy. Twardosé¢, a nie wytrzy-
matos¢ cegly na Sciskanie (okreSlana np. sposobem Bri-
nell'a) uwaza sie¢ za miarodajna tylko wtedy, gdy okresla
si¢ dla wysokiej t, a nie dla normalnej t, gdyz wedlug do-
Swiadczen autora w t zwyklej otrzymuje sie wyniki twar-
dosci, prowadzace do mylnych wnioskow. Drugie wyma-
ganie polega na przeciwstawieniu si¢ cegly niszczeniu jej
przez CO podczas pracy wielkiego pieca. Mozliwie znacz-
na scistoSé cegly zmniejsza szkody, natomiast ani okre-
Slanie ogélnej porowatosSci, ani tez stopnia przewiewnosci
cegly nie daja tu podstawy poréwnawczej. Nadto w gor-
nych czesSciach szybu osiadaja na Sciankach metale lotne
(Zn, Pb i in.), ktére po utlenieniu daja na porowatej cegle
latwotopliwe zuzle. Réwniez z tej przyczyny zaleca sie
mie¢ tu cegly Sciste, drobnoziarniste. Zawartos¢ AlO; dla
najwyzszego pasa szybowego moze byé niska, przy do-
statecznej wysokosci szybu wytrzymalosé cegly na zmia-
ne temperatury — nieduza.

Wyprawa czeSci srodkowej narazona jest na rozkru-
Szanie i na ozuzlanie pylem gazowym i topnikami. Wiek-
5Z0S¢ cegiel szamotowych pod wzgledem ogniotrwalosci
odpowiada warunkom pracy Srodka szybu. Natomiast za
ochrone przeciw zniszczeniom uwaza sie przedewszystkiem

1) Archiv fiir das Eisenhiittenwesen, r. 1934/35, zesz.
7, str. 280, art. J. Klirding‘a (wnioski).

1) Stahl und Eisen, r. 1935, zesz. 3, str. 68, art. Fr.
Hartmann‘a.

Scista, pozbawiona por strukture cegly. W przeciwienstwie
do norm niemieckich — autor uwaza zawartoS¢ Al,O; ok.
26—309% za wystarczajaca, przyczem wyzsza odsetka za-
bezpiecza cegle przed nagryzaniem jej alkaljami roztopio-
nemi. Juz w umiarkowanych t lotne chlorki alkaljowe
tworza z SiO. bogatej w kwarc cegly zuzle, ktére zmiek-
czaja cegle. Odpryskiwania natomiast cegly naskutek
zmian jej t w tem miejscu szybu obawiaé si¢ nie nalezy.
Wybér matych wymiaréw cegly ulatwia dobre jej wypa-
lenie, na co nalezy zwraca¢ baczna uwage. Odchylenia
wymiaréow od przepisanych nie powinny przekraczaé 1,5%
dla ksztattek i 29 dla cegiel normalnych.

W garze, spadkach i dolnej czeSci szybu sa uzywane
w Ameryce i Europie cegly o zawartosci ponad 409 Al>Os,
w Anglji natomiast o zawartoSci zaledwie 35—37% Al>O;.
Punkt topnienia powyzej 32 stozki S nie powinien byé wy-
magany. Pewna huta angielska, wytwarzajaca bogata
w Si suréowke, uzywa cegly bogatej w krzemionke (ponad
70% 8i0:). Zawartos¢ w cegle CaO, MgO i alkaljow
winna by¢ mozliwie mata. Przepis, aby zawarto$S¢ Fe»O;
w cegle nie przekraczala 2,5%, autor uwaza za zbedny,
poniewaz dobre cegly z South-Staffordshire maja 5%
Fe,O3. Bardziej donioste znaczenie posiada rozkiad Fe,O;
w przetomie cegly. Naogoél biorac, cegly garowe i spad-
kowe winny by¢ Sciste, maloprzewiewne, odporne na dzia-
lanie zuzla, o Sredniej ziarnistosci. Takich samych wiasci-
wosci wymaga sie dla cegly dolnej czeSci szybu. Zreszta
ta ostatnia moze by¢ cokolwiek mniej odporna na nagry-
zanie zuzlem. Ogolne dazenia dla wszystkich rodzajow
cegiel wielkopiecowych ida obecnie w tym kierunku, aby
wypadly one mozliwie malte o wymiarach normalnych,
mozliwie r6wnomiernie wypalone i dlatego mozliwie Sciste:
po dwugodzinnem nagrzewaniu w t — 14000 C powinny
wykazywac¢ li tylko nieznaczna 2zmiane wymiarow ze-
wnetrznych.

Praca zawiera wzmianke o nowym sposobie wytwa-
rzania cegiet szczegoélnie Scistych, biednych w wiazaca
mase gliniasta. W. K.

STALOWNIE

KONTROLA WYDAJNOSCI PLOMIENIAKOW MARTI-
NOWSKICH ZAPOMOCA WYKRESOW GANTT¢A1)

Stalownia skilada sie¢ z 5 piecow, z ktoérych jeden jest
o0 pojemnoSci 100 t, cztery o pojemnosci po 50 t kazdy.
Piece sa opalane zazwyczaj gazem czadnicowym z niedu-
zym dodatkiem gazu koksownianego. Wytapia si¢ do 90%
stali jakoSciowej we wlewkach okragltych od 180 do 5000 .
kg w sztuce, wlewki plaskie o wadze do 25 t oraz kwadra-
towe od 180 do 1200 kg.

Rodzaj stali oznacza si¢ i odrdznia si¢ jak nastepuje:
G — zwykly (na zelazo pretowe, betonowe i in.),

Q — jakosciowy (na rury bez szwu, do wytlaczania i in.),
Ni — stopowy (niklowo-chromowy i in.).

Dla tych trzech rodzajow przepisuje si¢ wydajnosSé
przy namiarze suréwki od 27,5 do 32,5% (tab. 1).

- Liczby tab. 1 nie sa wzorcowemi, majg natomiast obo-
wigzkowo by¢ zachowywane w praktyce stalownianej. Su-
rowke uzywa sie¢ w stanie ptynnym.

JakoS¢ zelastwa wplywa wydatnie na wyniki pracy
plomieniakéw. Spadek wytopu naskutek pogorszenia sig
jakosSci zelastwa jest uwzgledniany dodatkowo.

Stan piecow przy glowicach chiodzonych woda nie
wywiera wpltywu na osiggane wyniki.

1) Stahl und Eisen, r 1934, zesz. 28, str. 986/8, art. K.
Skroch‘a.
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Tabela 1. Przepisane wydajnosci plomieniakéw przy namiarze surowki od 27,5 do 32,5%.
Wydajnosé i\'ydajnoSévdzienn'amiwir e T T o Ilos¢ topow
t/h t/24 h Czas topu na 24/h

Rodzaj e

Piece Piec Piece Piec Piece Piec Piece Piec

50 t 100 t 50 t 100 t 50 t 100 t 50 t 100 t
G—zwykly B33 av1as 200 | 300 60 o - 8o 40 sy
Q —jakosciowy 1,70 11,5 185 276 6,5 8,7 37 2,76
Ni—stopowy 6,25 9,5 | 150 228 8,0 10,5 l 3,0 2,28

Do sporzadzenia sprawozdania sposobem Gantt‘a
trzeba mieé plan topéw. Wtlasnie tu powstaja nieprzezwy-
ciezone trudnosci, gdyz w obecnym stanie rzeczy nietylko
trudno mowié o planie na dluzszy okres czasu, lecz trze-
ba, liczac si¢ z wymogami odbiorcow, zmieniaé zarzgdze-
nia nieomal z godziny na godzine. Przeto wydajnosé
przepisana, zalezna od jakoSci wytapianej stali, ustala
sie nie zgoéry, lecz po uplywie okresu sprawozdawczego,
kiedy jako$¢ poszczegélnych topow watpliwosei zadnych
nie nasuwa. s

Nareszcie waznem jest jeszcze, by topy, ktére po
zakonczeniu zmiany roboczej znajduja sie¢ w piecu, byly
prawidlowo obliczane. Sa na to rézne sposoby. Dzienne
sprawozdanie Gantt‘a sporzadza si¢ dopiero przed potud-
niem, kiedy wszystkie topy rozpoczete dnia poprzedniego
sa juz spuszczone. Przy dlugosci topu ponad 50%, przy-
padajacej na dzien poprzedni, top zalicza si¢ na dobg
ubiegla. Moze zdarzy¢ sie, ze jedna dobe zamyka sie
liczba 27 h, natomiast nastépng 21 h. Woéwezas wytwor-
czo$¢ mozna przeliczy¢ na 24 h i otrzymaé dokladny wy-
top za 24 h. JeSli stalownia uwaza za wytworczos¢é dzien-

ng wage topow w tym dniu spuszczonych, wtenczas moze
zajS¢é roznica miedzy tg waga a liczbg podang w spra-
wozdaniu Gantt‘a. Przeto i w niem nalezy podawaé ja-
ko wytworczoS¢ osiggnieta (rzeczywistg) tylko wage to-
péw w rzeczywistosci spuszczonych. Czas, do ktérego
wytworeczos¢ zostata odniesiona, mozna réwniez uwidocz-
ni¢ na wykresie.

W niedziele o godz. 23 zaczeto nasadzanie pieca nr.
2. Wytop niedzielny zaliczono jednak na poniedzialek, po-
niewaz jest to dzien roboczy. Razem zrobiono 4 topy stali
zwyczajnej o wadze 200 t w 27 h. Wedlug tab. 1 wydaj-
nos¢ przepisana musiataby wynosi¢ 225 t. W ten sposéb
obliczono wydajnos¢é w dniach nastepnych. Rys. 1 doty-
czy wszystkich piecow, podczas gdy tab. 2 zawiera dane
jedynie o piecu nr. 2.

Znak V u géry na prawo Swiadczy o tem, Ze spra-
wozdanie zakonczono niedziela 25. II. o godz. 6 zrana.
Czynnych byto 3 piece. Piec nr. 2 zacze¢to nasadzaé w nie-
dziele 18. II. o godz. 23. Zdarzenie to zostalo oznaczone
linja pionowg obok zakreskowanga. Do wtorku piec nr. 2
mial wytopi¢ 225 t, co oznaczono w lewym goérnym rogu

Oznaczenia: G- sfal zwykta @ - jakosciowa Niz stopowa St zaburzenia Se: zaburrenia elek)r yczne
Sma zaburzenia maszynowe Sg = zZaburzenia gazowe Ss= zaburzenja Zelasfwowe .
Zaktad iz : 5 ” OKkres
------------- Sprawozdanie dzienne stalowni martinowskie od 182 do se2.3
782 neduela .. 79.2_poniedziatek| 20.2  wiorek ...2%2. sroda _ 2.2 czwartek _23.2. pratek 24.2 sobolx
i ! .7; [’rn z m’ T 7730 m{ T "_wf /w{ | 1 ?.fﬂl m/, |IREL n;m .wl r . .m;l
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U y |
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Rys. 1 zawiera przyklad z praktyki. Wykres ten sporzadzono na podstawie danych zawartych w tabeli 2.
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Tabela 2.
Zapiski niezbedne do sprawozdania Gantt‘a (piec nr. 2, 50 t).
B BT Nﬁ R R T
umer | A w owki z
fopu | Trwanie topu Dltugoéé Waga sad surowki Rodzaj Wyda:moéé
(wediug | opy topu ; : i przepisana
piecow) | t statej | plynnej all t
| od do %o %
Niedziela 18. II 101 23.00 6.00 50,0 3,4 29,5 Zwyktly —
Poniedzialek 19. 1L 102 6.00 13.00 49,5 5,0 28,2 5 —
103 13.00 19.30 6/ 50,5 5,0 28,7 2 b
104 19.30 2.00 6'/2 50,0 48 28,0 > 4
Wytop dzienny 4 23.00 200 | 21 200,0 [ L e i 225
Wtorek 20. 11. 105 | 200 8.00 482 48 28,0 Zwykly =
106 | 8.00 1500 51,4 5.7 212 | Jakodciowy =
107 15.00 21.15 6/4 50,4 6,0 21,1 Zwykly -
108 21.15 4.00 6%/ 50,0 5,8 31,4 | Jakodciowy =0
Wytop dzienny 4 2.00 4.00 26 200,0 ’ = = = 208
$roda 21. 11. 109 | 400 10.30 6/2 50,2 5,0 26,8 | Jakogciowy =
110 | 1030 17.00 6/2 49,1 5.4 285 . =

skrzyneczki pieca nr. 2 pod data 19. II. poniedziatek. W
rzeczywistosci piec nr. 2 wytopit 200 t, co oznaczono po-
Srodku tej skrzyneczki liczba 20 oraz cienka linja czarnag.
Cala podziatka (dobowa) wyobraza wytop 225 t w ciggu
27 h. Podziatka dobowa zawiera dziatki godzinne, aczkol-
wiek wytop dotyczy 27 h. Linja cienka oznacza wytwor-
czo$¢, osiagnieta w odsetkach od wytwoérczoSci przepisa-

nej. Strata wydajnosci w poniedziatek wynosi 25 t alb>
25
575 X 27 = 3 h.. Poniewaz jednak w poniedziatek linja

27
jednej dziatki czasowej odpowiada o4 = 1,12 h, przeto

3
strata powyzsza obejmuje ffé: 2,7 dziatki. Strata zo-

stala spowodowana naprawa zaworu Forter‘a, ktéra trwala
120 min i zostata oznaczona litera Sm. Dane jakoSciowe sg
wpisane nad linjami cienkiemi (w poniedzialek 4 G, co
oznacza 4 topy stali zwyktej, we wtorek 2 G - 2 Q = 2 to-
py zwyczajne i 2 jakosciowe i t. p.). Gruba linja podaje su-
me wytopow dziennych od poczatku tygodnia, w poniedzia-
tek musiataby mie¢ dlugo$é jednakowa z dlugoScig linji
cienkiej (dziennej). Strzalka nad linja gruba wskazuje na
dihugosé tej linji w odpowiednim dniu.

Poniewaz ta ostatnia stale jest przediluzana, wiec
gruba belka przechodzi przez wszystkie skrzyneczki
dzienne; wydajnos¢ jest widoczna dopiero w dniu ostatnim
(za caly okres miniony). We wtorek nalezalo wytworzy¢
208 t. Wytop rzeczywisty osiagnat zaledwie 200 t (patrz
linje cienka). Spadek wydajnosci wynosi 8 t i odpowiada
WwydajnoSci na 1 h. Przy dalszem wyciaganiu linji nalezy

' mie¢ na uwadze, ze 25 t wytopu wtorkowego przypadaja
jeszcze na skrzyneczke poniedziatkowa. Linja gruba
przeto moze obejmowaé w skrzyneczce wtorkowej tylko

175
175 t (2_06 X 24 = 21 dzialtek dobowych, strzatka ozna-

cza miejsce tej linji we wtorek). Wytop w t odpowiada-
Jacy linji grubej podaje sie liczbowo w lewym gérnym ro-
8u skrzyneczki dziennej, w prawym za$§ gérnym jej rogu
Wwpisuje sie¢ wytop za caly okres miniony lacznie z dniem
skrzyneczki. W konicu tygodnia piec nr. 2 unierucho-
miono o godz. 1. w nocy w sobote, co oznaczonono linja
pionowa obok zakreskowana, wytop jego tygodniowy byt

0 57 t nizszy od przepisanego. Czas stracony wyni6st po-

nizej 1 h, nie moégt by¢é zatem przyczyna spadku wydaj-
nosci; osobnego wyjasnienia nieosiggniecia przez piec
normy wykres nie zawiera, gdyz daje sie go, gdy strata na
czasie przekracza 2 h tygodniowo lub jednorazowo.

Piec nr. 4 uruchomiono we wtorek rano, byl czynny
do soboty rana. Wytop rowna sie wytworczosci przepi-
sanej.

Piec nr. 5 pracowal wyjatkowo dobrze. Jedynie w
poniedzialek zanotowano spadek wytopu, powstaly ze ztego
zelastwa.

Goérna skrzyneczka wykresu zawiera dane dla calej
stalowni wedlug poszczegélnych dni i dla catego tygodnia.
Widzimy tu spadek wytopu tygodniowego o 20 t w poréw-
naniu do wytworczoSci przepisanej. Skrzyneczka dolna
obrazuje przebieg wytopu od poczatku miesigca do dnia
sprawozdawczego, ktéry uwidocznia si¢ znakiem V. Kola,
otaczajace dni miesiaca, dotycza niedziel i Swiat.

Praktyczne sporzadzenie sprawozdania jest niezwy-
kle proste. Wydzial posiada kalke macierzysta. Na niej
rysuje sie codzien postepy wytworczosci, poczem robi sie
Swiatloczule odbitki, kierowane w rézne miejsca przedsie-
biorstwa. Okazalo si¢ nawet rzecza wskazang, by wydziat
wytwoéreczy sam robit Swiattodruki.
: W. K.

WALCOWNIE

BEZPOSREDNIE WALCOWANIE PLYNNEJ STALI!)

Pomyst wlewania plynnej stali bezposrednio migdzy
dwa ‘ochtadzane walce i odbierania jej przez to tyle ciepla,
zeby sie dala natychmiast walcowag, jest tak stary, jak
wynalazek wytwarzania stali zlewnej, czyli siega czasow
Bessemer‘a (r. 1858).

Najwazniejsza role w calem urzadzeniu walcownia-
nem graja powierzchnie, odbierajace cieplo. Musza one
by¢é wykonane z najlepszego przewodnika ciepta, t. j.
z miedzi. TaSmy miedziane nie powinny byé przytem zbyt
grube, gdyz w przeciwnym razie mimo duzej przewodnosci

1) Stahl und Eisen, r. 1934, zesz. 46, str. 1177/80, art.
H. Bleckmann‘a.
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cieplnej miedzi, wynoszacej 320 Kal/m?2 h 0C, moze by¢ od-
prowadzona zaledwie nieznaczna iloS¢ ciepta. Pochtonig-
cie ciepta przez wode¢ chlodzaca nie przedstawia zadnych
trudnosci, gdyz przy duzym spoélczynniku pochianiania

ciepta, stanowiacym 4.500 |"V Kal/m? h 0C, gdzie V.ozna-
cza szybkos¢ odprowadzajacego cieplo strumienia wody,
moze by¢ usunieta dostateczna ilos¢é jednostek ciepta.
Nalezy zauwazy¢, ze przewodnos¢ cieplna samej stali za-
rowno ptynnej, jak krzepngcej i skrzeptej jest nieznaczna,
bo stanowi ok. 20 Kal/m2 h 0C.

Powstaje pytanie, czy poddawaé pod ci$nieniem pla-
stycznej obrobce skrzepia lub jeszcze ciastowata stal, czy
tez tylko la¢ bez przerwy? W pierwszym przypadku
gorny przekroj wytworu jest ograniczony, gdyz w prze-
ciwnym razie wewnatrz jego pozostanie pilynne jadro,
ktore nie ulegnie zadnej obrébce mechanicznej i wykaze
zwykla budowe odlewu. Nawet zastosowanie dalszego
walcowania na innej parze walcow nie pomaga i tylko
moze spowodowaé wyciSniecie nazewnatrz plynnej stali.
Dla otrzymania budowy stali, nadajacej si¢ do dalszej ob-
robki, konieczne jest przewalcowanie na goraco jeszcze
ciastowatego jadra. Dla umozliwienia wywalcowania ke-
sa plaskiego o grubosci 20 mm, Srednica powierzchni, od-
prowadzajacych ciepto, winna-wynosi¢ ok. 2 m. Grubosé
pierscienia miedzianego wynosi przytem 10 mm. We-
wnatrz tych pierScieni miedzianych musza by¢é umieszczone
odpowiednich wymiarow walce, zaopatrzone w szereg
dysz do chiodzenia woda. Miedziane powierzchnie nie
przeszkadzaja w walcowaniu, gdyz nagrzewaja si¢ bardzo
nieznacznie, a opor walcowanego materjalu, wobec wy-
sokiej temperatury jego wnetrza, jest nieduzy. Majaca
ksztalt klina przestrzen miedzy miedzianemi walcami musi
by¢ zawsze napeilniona plynna stala az do wysokosci ok.
860 mm, liczac od poziomej osi obu walcow. Do wywal-
cowania stali z jednorazowego napelnienia w tych warun-
kach potrzebny jest czas 3,3 sek, czyli przy ruchu nie-
przerwanym odpowiada to 0,34 m/sek szybkosSci obwodo-
wej walecow miedzianych. Szerokosé walcowanych ke-
sow pilaskich moze by¢ dostosowana do iloSci plynnej
stali; np. przy szerokosci keséw ptaskich 500 mm mozna
przewalcowaé¢ 27,3 kg stali na sek. Na przewalcowanie
12 t stali trzeba wowczas ok. 7!/ min, 30 t — 18!/ min
i 60 t — 27 min. Jednak do pochlonigcia odpowiedniej
iloSci ciepta trzeba zuzyé 12 do 15 l/sek wody. Zalety
gospodarcze tego sposobu moga by¢ nalezycie wykorzy-
stane dopiero wtedy, gdy mocno przegrzany polwytwor
po niezbednem ochtodzeniu bedzie mégt byé natychmiast
przewalcowany dalej w odpowiedniej temperaturze. Do
zastosowania omawianego sposobu nadaje sie jedynie wy-
r6b cienszych, Srednich i cienkich blach oraz cienkich pre-
tow.

Dla dokladniejszego zbadania trudno$ci, wynikaja-
cych przy praktycznem zastosowaniu walcowania plynnej
stali, oraz dla poznania wlasnoSci hutniczych otrzymy-
wanego przytem potwyrobu, zbudowano urzadzenie
prébne, przedstawione na rys. 1. Zamiast ochladzanych
woda walcéw miedzianych, uzyto chlodzonych od we-
wnatrz potkolistych odcinkéw miedzianych o promieniu
- 330 mm i szerokofci 120 mm, zamknietych zboku przez
obracajgce si¢ razem z niemi krazki szamotowe, umie-
szczone w taki sposob, ze kazdy odcinek miedziany po-
siada po jednej Sciance szamotowej. Oba odcinki, z kt6-
rych jeden byl umieszczony nieruchomo, a drugi moégt byé
przesuwany przy pomocy koéika recznego w kierunku osi,
byty sprzezone i wprawiane w ruch korba reczna.
klinowg przestrzeniag miedzy obu walcami umieszczono wy-
prawiony szamotg lejek, przez ktéry mozna bylo bezpo-
Srednio la¢ stal z kadzi. Przy pomocy tego prostego urza-
dzenia przeprowadzono opisane ponizej préby. ;

Giéwna trudno$é przy walcowaniu piynnej stali sta-
nowi bardzo szybkie krzepniecie walcowanego tworzywa. Ta

Nad

okoliczno§¢ wywotuje — ze swej strony — koniecznosé
Scistego uzgodnienia szybkosci odlewania i walcowania,
stopnia napetniania lejka i odstepu walcéw. JeSli zmniej-
szy si¢ nieco szybko§¢ walcowania i odlewania bez jedno-
czesnego zwigkszenia gruboSci walcowanego wytworu, to
zastyga miedzy walcami tak duzo stali, ze juz nie mozna
jej przewalcowa¢. Odwrotnie, w razie zwigkszenia szyb-
kosei walcowania lub odleglo$ci miedzy walcami bez na-
lezytego uzgodnienia ich wzajemnego stosunku, moze si¢
latwo zdarzy¢, ze ptynna jeszcze w Srodku stal przerwie
sie z boku, gdyz tam pochlanianie ciepla przez wymurowa-
na $cianke odbywa si¢ znacznie wolniej. Dzialanie ochia-
dzajace, zalezne od zamierzonego walcowania grubszych
lub cienszych przekrojéw, reguluje si¢ przy pomocy szyb-
kos$ci walcowania i wysokoSci napelnienia lejka.

Miedlziarne oacinki walca. Odc/nki szumolowe

Requilowanie
grud kesom prask.

Doplyw wody chlodzace)
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|
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Rys. 1. Urzadzenie prébne do walcowania plynnej stali.

Grubos¢ walcowanego wytworu zalezy — z jednej
strony — od mozno$ci nalezytego przerobienia migkkiego
rdzenia, z drugiej za§ — od Srednicy walc6w, pochlaniaja-
cych ciepto. JeSli przy malej Srednicy walcow zechcemy
przewalcowac zbyt gruby kes ptaski, to powierzchnia jego
krzepnie do tego stopnia, ze si¢ przylepia w ksztalcie sko-
rupy do walcow miedzianych, podczas gdy rdzen pozo-
staje prawie pltynny. Nawet silne pazury, umieszczone po
obu bokach waleéw, nie moga temu zjawisku zapobiec.

Druga trudnoS¢ polega na bocznem uszczelnieniu.
Scianki boczne musza skiadaé sie¢ z mozliwie Zle przewo-
dzacego ciepto i bardzo ogniotrwalego tworzywa, gdyz
inaczej powstataby w kierunku pionowym do walcéw gru-
ba, skrzepnieta warstwa, ktéraby sie juz nie data przewal-
cowaé¢. W charakterze tworzywa na $cianki boczne na-
daja sie cegly ksztaltowe zaréwno szamotowe, jak krze-
mionkowe, ktore muszg by¢ bardzo szczelnie dopasowane.
Chociaz cegly te sa wytrzymate, jednak po kazdym od-
lewie nalezy je starannie obejrzeé¢ i naprawié wszelkie
uszkodzenia, dla unikniecia usterek na powierzchni ke-
sow plaskich. Szczegélna uwage nalezy takze zwrécié na
réownomierne lanie stali, gdyz nawet nieznaczne wahania
strumienia metalu wywoluja niejednakowa budowe wal-
cowanego wytworu.
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Glowna przyczyna polepszenia budowy stali, otrzy-
mywanej przy omawianym sposobie, w poréwnaniu ze
zwykla stala lang, nalezy przypisa¢ — z jednej strony —
nadzwyczaj szybkiemu ochtadzaniu, z drugiej za§ — prze-
rébce mechanicznej juz skrzepnietego lub 2znajdujacego
sie jeszcze w stanie ciastowatym rdzenia. Pierwotna
krystalizacja odbywa si¢ pod przewazajacym wplywem
silnego chlodzenia, zachodzacego w chwili krzepnigcia.
Jako skutek tego zjawiska, powstaje nadzwyczaj drobno-
ziarnista budowa.zewnetrznej warstwy kazdego wlewka,
odlanego we wlewnicy; grubosé tej warstwy wynosi zwykle
5 mm, przyczem 1laczy si¢ z nia warstwa przejSciowa
o grubosci 3—5 mm. Przy zastosowaniu znacznie silniej
dzialajacego ozigbienia przy pomocy Scianek miedzianych,
chtodzonych woda, wspomniana warstwa drobnoziarnistej
krystalizacji znacznie si¢ rozszerza. Nawet walcowany
w stanie ciastowatym rdzen ulega wplywowi chlodzenia
i krystalizuje si¢ drobniej, niz w zwyktych warunkach.

Rys. 2. Dendrytyczna budowa wlewka.

Dla praktycznego zbadania powyzszych zjawisk,
pPrzewalcowano bezposrednio ze stanu plynnego kilka ga-
tunkéw mocno krystalizujacej sie stali i jednocze$nie od-
lano z tej samej stali w zwykly spos6b 2 kg-owe wlewki.
Np. przewalcowano stal stopowa na pily o zawartosci 2%
W na kes plaski o grubo$ci ok. 14 mm, poczem zlamano
ja. Przelom wykazywal budowe jednolicie drobnoziarnista,
podczas gdy przetom wlewka prébnego miat bardzo dro-
bnoziarnista warstwe zewnetrzna o grubosci 2 mm, ktéra
nastepnie przechodzita w budowe silnie przekrystalizowa-
ng, a rdzen posiadal budowe gruboziarnista. Prébka, wy-
kuta z tego wlewka, miata niemal taka sama budowe, jak
kes praski przewalcowany. Obie proby wytrawiono spo-
sobem Oberhoffer‘a dla zbadania ich budowy pierwotnej;
rys. 2 przedstawia dendrytyczna budowe wlewka, a rys. 3
drobnoziarnista nieprzekrystalizowana budowe przewalco-
wanego kesa ptaskiego. Ten ostatni zostal potem prze-
walcowany na blache o grubosci 1,3 mm, ktéra sie w ni-
¢zem nie réznita od blachy wywalcowanej w warunkach
zwyktych.

Zastuguje na szczegdélna uwage walcowanie stali
piynnej bez dodatku Fe Si. Wydzielajace si¢ przy krzep-
nigciu gazy o wiele tatwiej uchodza ku gérze w przestrzeni
klinowej miedzy miedzianemi walcami, niz sie to dzieje
W zwykiym wlewku. Przy zastyganiu wlewka znaczna

czeS¢ wywiazujacych sie gazéw bywa zatrzymywana w
jego wnetrzu przez szybko tworzace sie dendryty,
a ostatnio powstajace gazy wogoéle nie znajduja ujscia.
Wszystkie te trudnoSci znikaja przy odlewaniu stali do

Rys. 3. Drobnoziarnista nieprzekrystalizowana budowa

przewalcowanego kesa plaskiego.

przestrzeni klinowej, ktéora u gory jest stale otwarta
i daje tatwe ujscie powstajacym gazom. Wywalcowane
w ten spos6b kesy na blachy, podlegajace ci$nieniu, po-
siadaja zupehlie Scista warstwe zewnetrzna i tylko troche
pecherzy gazowych w Srodku; przy dalszem walcowaniu
W wysokiej temperaturze pecherze te ulegaja catkowitemu
zgrzewaniu.

Nalezy jeszcze zauwazy€, ze przewalcowane bez-
posrednio ze stanu plynnego kesy plaskie odznaczaja sie,
biorac praktycznie, zupelnym brakiem likwacji. Jest to
skutek wielkiej szybkosSci ochladzania, nie pozostawiajacej
czasu na likwacje.

Wreszcie trzeba wspomnieé o tem, ze przy nadzwy-
czaj szybkiem ozigbianiu ptynnej stali miedzy dobrze chlo-
dzonemi walcami miedzianemi o gruboSci warstwy miedzi
zaledwie 3 mm otrzymano mocno przekrystalizowana bu-
dowe stali. Jest to wskazowka, aby grubosé miedzianego
pierScienia, pochianiajacego cieplo, nie byla mniejsza od
10 mm. K. P.

POMIARY NACISKU WALCOW METODA
ELEKTRYCZNA 1) :

Stata obserwacja i czuwanie nad naciskiem, wyste-
pujacym w okresie walcowania, sa niezbedne dla zapewnie-
nia sprawnego dzialania i najwyzszej wydajnosci walcowni.

. Przyrzady kontrolujace winny by¢ dostosowane do
miejscowych wymogoéw, pozwalaé¢ na latwe odczytywanie
zdaleka i posiada¢ urzadzenia samopiszace.

Mierzenie nacisku walcow w opisywanym przypadku
jest oparte na zaslosowaniu specjalnego urzadzenia, po-
zwalajacego na rejestracje ciSnienia zapomoca catkiem od-
rebnego sposobu.

Przyrzad wskazujacy umieszcza sie pomiedzy gor-
nym walcem, a Srubami naciskowemi i sklada sie
z zamknietej skrzyni, wypeinionej rtecia i pozbawionej po-

1) The Iron Age, r. 1934, tom 133, zesz. 20, str. 16/17.
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I.

wietrza. Gorne plytki naciskowe sa zbudowane ze spe-
cjalnej szlachetnej stali, w wysokim stopniu wytrzymatej
i elastycznej. Zespot 3-ch plytek, z ktorych gorna ma po-
wierzchnie kulista, spoczywa na podstawce o $ciSle pozio-
mej powierzchni. Na przedhuzeniu podstawki umieszczony
jest walec kontaktowy 5, zamknigety w skrzyni 6. Walec
kontaktowy zamyka si¢ zapomoca pionowej Srubki, dajacej
polaczenie z komora ciSnienia skrzyni.

Rys. 1. Przy zakladaniu t. zw. pltytek doSwiadczalnych nad

lozyskami walcow wzrost ciSnienia walcéw jest ujmowany

przez podniesienie sie stlupa rteci i kontaktowe wlaczenie
lamp ta droga.

1. Plytka oporowa. — 2-3. Plytki pomiarowe. — 4. Plyt-

ka kulista. — 5. Stup kontaktujocy. — 6. Pokrywa. — 7.
Srubka. — 8. Srubka zamykajqca kanatl rteciowy. — 9.
Zamknigcie stupa rigciowego. — 1o0. Wielokroiny wylucs-
nik. — 11. Dodatkowy wylqcsnik pradu. — 13-14. Srubki
regulujqce objetosé komory. cisnienia. — 18. Srubka za-

worowa. — 19. Wlot rteci.

Przed uruchomieniem przyrzadu nakretka przymy- -
kajaca 8 jest podniesiona, przeto rteé¢ nie spotyka oporu,
podnoszac si¢ w walcu kontaktowym. Plytki poziome w
wyniku wywieranego na nie ci$nienia podlegaja odksztal-
ceniom, rte¢, wyciSnieta z komory ciSnienia, podnosi sie
w walcu. W ten sposéb podstawa dzialania przyrzadu
jest mierzenie zmniejszajacej sie objetoici wolnej prze-
strzeni w skrzyni. Poniewaz objetos¢é skrzyni jest bardzo
duza w poréwnaniu z objetoScia walca rteciowego, naj-
mniejsze zgiecie plytek powoduje gwaltowne podniesienie
sie rteci, co daje moznos¢ zobrazowania wyniku odpowia-
dajacego stopniowi obciazenia droga zaswiecenia odnos-
nych lamp wiaczonego wskaznika lampowego.

(1000000000000000000000000000000
(1000000000000000000000000000000
m

3

Rys. 2. Wykres przyrzadu wskazujacego z ,mackami‘

(czujnikami) ciSnienia A-A, przeznaczonemi do pobiera-

nia ciSnienia z obu stron goérnego walca, ze skrzynka .

lampowa D, wskazujaca ci$nienie, oraz przyrzadem re-
jestrujacym E.

]

i

DUIRRNNNNNY

URIURRRRANE IR

Dla zabezpieczenia przyrzadu przed wplywem wahan
temperatury — zbiornik rteci posiada Srube regulujaca 13, .
umozliwiajaca w kazdej chwili nastawienie na punkt zero-
Wy przez posuwanie jej w komorze cisnien.

Dzialanie kontaktujace podnoszacego sie¢ stupa rteci
wystepuje natychmiast i jest w wysokim stopniu czutle.
Stup kontaktowy laczy si¢ ze skrzynia lampows, zawiera-
jaca 32 lampy; jedna z nich odpowiada punktowi zerowe-
mu, jedna czerwona najwyzszemu dopuszczalnemu obcig-
zeniu. Pozostate 30 lamp wykazuja bezposSrednio wywie-
rane ci$nienie w tonnach.

Zastosowane tu wskazniki odleglosciowe posiadaja
te zalete, ze pozwalaja na umieszczenie ich w Kkilku do-
wolnie wybranych i oddalonych punktach jednocze$nie.
Zuzycie pradu réwna si¢ okoto 0,1 A na jedna lampe, wiec
cala skrzynia lampowa przy najwyzszem obciazeniu wy-
maga okolo 3,2 A.

Zazwycza] stosuje sie prad staly od zasobnika o na-
pieciu 4 V lub tez prad zmienny, przepuszczany przez
przetwornice. Przyrzady powyzsze moga by¢ zastosowane
zaréwno dla odezytywania ciSnien po jednej stronie wal-
cow, jak tez po obu stronach. Ponadto — obok typu sta-
tego przyrzadu — stosuje si¢ takze typ lekki, przenosSny.
Obcigzenie wywierane na walce jest w danym przypadku
ujmowane przez iloS¢ pradu zuzytego przez lampy i noto-
wane przez przyrzad wskazujacy, oraz dolgczony do niego
przyrzad rejestrujacy, catkowicie zsynchronizowany
z przyrzadem wskazujacym. Posuw taSmy papierowej
moze by¢ regulowany dowolnie od 1 do 10 mm, sek, wy-
miana zas tasm odbywa si¢ szybko. W. Z.

NOWE PATENTY

udzielone przez Urzad Patentowy R. P., bezpoSrednio lub
poSrednio obchodzace hutnictwo

I1)

Thustym drukiem oznaczono numer patentu. Licz-
by i litery przed numerem patentu oznaczaja klase,
podklase i grupe, do ktérej zaliczono wynalazek.
Nastepnie kolejno umieszczone sa: nazwisko wila-
Sciciela patentu, tytul wynalazku, data zgloszenia;
po skrécie , Pierwsz.", ktory oznacza pierwszenstwo
ze zgloszenia w jednym z krajow, nalezacych do
Konwencji Zwiazkowej Paryskiej, data zgloszenia
zagranicznego i w nawiasie kraj, gdzie zgloszenia
dokonano; data udzielenia patentu.

I1)

Th, 8/01 21047. Mannesmannrohren-Werke (Diissel-
dorf, Niemcy). Sposob zginania na okraglo prostych
brzegéw rozwartych pierscieni blaszanych rur gietych
oraz urzadzenie, stuzace do tego celu. 1. 10. 1932. Pierwsz.
3. 10. 1931 (Niemcy). Udzielono 4. 2. 1935.

31le, 18/01 21102. Ferric Engineering Company (An-
niston, Alabama, Stany Zjednoczone Ameryki). Sposéb
wyrobu rur zapomoca odlewu odsrodkowego oraz forma,
stuzaca do tego celu. 7. 10. 1929. Pierwsz. 7. 11. 1928 (Stany
Zjedncczone Ameryki). Udzielono 20. 2. 1935.

SPROSTOWANIE

W zesz. 5 na str. 152, tam lewy, w wierssu 18 od
dotu samiast: zawarte w spalinach topniskowych, pochla-
nia tlen... powinno byé: zawarte w plynnej stali. Gasy
takie, jak CO i COs,...

1) Wiadomosei Urzedu Patentowego, r. 1935, zesz. 3,
str. 159/65.
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DZIAL GOSPODARCZY

SPRAWOZDANIE
Z DZIALALNOSCI HUT ZELAZNYCH
W KWIETNIU | MAJU R. 1935

Wytworezosé hut Zzelaznych w kwietniu w po-
rownaniu z marcem spadia gléwnie w dziale wiel-
kich piecow (o 9,02%,), poza tem w stalowniach
(0 1,17°4) i w rurkowniach (o 0,58°,) ; nieznacznie
wzrosta tylko wytworezosé walcowni (o 0,79°) ;
w maju natomiast nastapila czesciowa poprawa tyl-
ko w dziale wielkich. piecow (+ 3,37°,), w stalow-

Liczba robotnikéw zatrudnionych w hutach ze-
laznych wzrosla nieco zaréwno w kwietniu, jak i
W maju.

Tabela 1 przedstawia ksztaltowanie sie wy-
tworczosci zasadniczych dzialéw hutniczych w mar-
cu, kwietniu i maju r. b.

niach (+ 2,499) i w rurkowniach (+ 5,95%), jed- Tabela} =
nocze$nie bowiem spadla wytworczo$é walcowni | e e
(0 5,33%,). ' ‘ Dzialy hutnicze Marzec ') ] Kwiecien _ Maj2).
Pomyslniej ksztaltowal si¢ w omawianych mie- | = =
sigcach zbyt krajowy wytworéw walcownianych, Wielkie piece | 31779 28.662 ' 29.6217
wykazujacy w kwietniu w por’()wnaniu Z marcem a}allownif} gggg% i gg-ggg i géggg ;
T n " i s Glyamat e M| e HR
8 | !

Wywdz natomiast zagranice wytworow wal-
cownianych (w obrocie zwyklym) przedstawial sie
naog6! mniej korzystnie. W kwietniu w stosunku
do marca wywoz ten ulegt spadkowi o 19,079,
w maju za$ zwiekszyt sie zaledwie o 1,45°%,, wsku-
tek czego w dalszym ciggu pozostawal na poziomie
nizszym (o 15,88°,), anizeli w marcu r. b.

Ogoélny zbyt wytworéw walcownianych w
kwietniu w porownaniu z marcem zmniejszyt sie
0 2,95%,, w maju za$, chociaz zwiekszyl sie o 2,187,
w stosunku do kwietnia, to jednak nie osiggnsal po-
ziomu marcowego.

Naplyw zamowien Lkrajowych (rzagdowych
1 prywatnych), otrzymanych przez huty za posred-
nictwem Syndykatu P. H. Z., w kwietniu w por6w-
naniu z poprzednim miesigcem ulegl znacznemu
spadkowi (o 42,419,), natomiast w maju zaméwie-
nia te wzrosty (o 38,609, ), jednakze byly mniejsze
(0 20,189%,) niz w marcu, t. j. przed spadkiem kwiet-
niowym.

Tabela 2 uwidacznia ksztaltowanie sie wytwor-
czosci w maju r. b. i w latach poprzednich.

W poréwnaniu z majem r. ub. wytworczosé
hutnicza w maju r. b. byla wieksza w stalowniach
o 4908 t (o 6,43°,), walcowniach o 2,062 t (o
3,809, ) i w rurkowniach o 736 t (o 22,65%,) ; mniej-
sza natomiast w dziale wielkich piecow o 6.486 t
(0 17,96°) .

W 5 pierwszych miesigcach r. b. wytwoérczosé
hut zZelaznych stanowila w dziale wielkich piecow
155.548 t, czyli 0 3.067 t (o 2,01°%,) wiecej, niz w ta-
kim samym okresie r. ub., w stalowniach 400.042 t,
czyli 0 60.734 t (o 17,90°%,) wiecej, w walcowniach
282.928 t, czyli o 45.150 t (o 18,999, ) wiecej i w
rurkowniach 18.600 t, czyli o 1.570 t (o 7,78%)
mniej. '

ZBYT W KRAJU

Wysytka wytworéw walcownianych na rynek

krajowy (lacznie z wysyltks do innych hut) stano-

Tabela 2.
Wielkie piece Stalownie Walcownie Rurkownie
Maj Przec. mies. Maj Przec. mies. Maj Przec. mies. Maj Przec. mies.
t t t t it t t t
1928 54.754 56.980 111.507 119.741 81.532 87.075 8.262 9.112
1929 63.730 58.703 120.476 114.727 80.528 80.193 10.878 10.266
1930 40.786 39.829 113.981 103.125 78.983 75.349 6.553 7.459
1931 33.687 28.926 105.725 86.414 72.149 62.710 5.949 5.177
1932 15.212 16.556 47.022 45.896 35.680 32.279 2.445 2.754
1933 27.214 25.469 79.883 68.087 49374 47.028 4.197 3.766
1934 36.113 31.850 76.347 70.376 54.313 50.240 3.250 4.302
1935 29.6217 31.117%) 81.255 80.008°) 56.375 56.586°) 3.986 3.720%)
% w stos.
do maja
1928 r. 54,11 72,87 69,14 48,24
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wita w kwietniu r. b. 35.309 t wobec 33.388 t*)
w marcu r. b, czyli o 1.921 t (o 5,75%) wiecej,
w maju za$ 35.821 t, czyli 0 512 t (o0 1,45%,) wigce].

Wysytka krajowa rur zelaznych i stalowych
wynosita w kwietniu r. b. 1.574 t wobec 1.331 t
w marcu r. b., czyli o0 243 t (o 18,26°,) wiecej i w
maju — 1.974 t, czyli 0 400 t (o 25,41°%,) wigcej.

W stosunku do kwietnia r. ub. wysytka wy-
tworéw walcownianych w kwietniu r. b. byta wiek-
sza o 8.884 t (o 33,629, ), natomiast wysylka rur
mniejsza 0 94 t (0 5,649 ).

W stosunku za$§ do maja r. ub. ogélna wysytka
wytwordw walcownianych w maju r. b. wykazuje
wzrost o 4.412 t (o 14,05%), wysylka za$§ rur —
0582t (o 41,81%).

W 5 pierwszych miesigcach r. b. ogélna wysyl-
ka wytworéw walcownianych w kraju stanowita
153.914 t, czyli o 38.007 t (o 32,799 ) wiecej, niz
w takim samym okresie r. ub., a wysylka rur —
7.550 t, czyli 0 1.417 t (o0 23,10°%,) wiecej.

Ogoélna ilo$¢ zamoéwien, otrzymanych przez
huty za posrednictwem Syndykatu P. H. Z., wyno-
sita w kwietniu 19.567 t, czyli o 14.408 t (0 42,41°/)
mniej, niz w marcu r. b.,, w maju zas — 27.120 t,
czyli o 7.553 t (o 38,60%,) wiecej od poprzedniego
miesigca.

Podzial zamoéwien wedlug grup odbiorcéw
w kwietniu i maju r. b. przedstawia ponizsza tabela.

Tabela 3.

Kwiecien Mz;j 23

Odbiorecy 1935 r. 4193‘5r.

lonny‘\ % |tonny| 9
1. Handel hurtowy 9.447| 48,28 | 9.421| 34,74
2. Przemyst 7.199( 36,79 | 9.142| 33,71
3. Uczestnicy Syndykatu 234/ 120, 143] 053
4. Samorzady i rozni 69, 035 25 0,09

Razem zamowienia

prywatne (1-4) 16949 86,62 | 18.731| 69.07
5. Rzad 2.618| 13,38 | 8389 30,93

0Ogotem (1-5) 19567 100,00 | 27.120/ 100,00,

Zamowienia rzgdowe w kwietniu w poréwnaniu
z marcem zmniejszyly sie o 7.147 t, w maju za$
wzrosty o 5.771 t. Zamoéwienia handlu w kwietniu
r. b. byly o 5.526 t mniejsze niz w marcu, w maju
za$ o 26 t mniejsze niz w poprzednim miesigcu.

Zamoéwienia przemystu w kwietniu w poréwna-
niu z marcem obnizyly si¢ o 1.514 t, w maju nato-
miast wzrosty o 1.943 t. Wieksze ozywienie przytem
© wykazaly w maju zlecenia fabryk drutu i gwozdzi
(+ 896 t) i wlasciwego przemystu metalowego
(+ 433 t), poza tem ocynkowni blach (+ 178 t);
nieznacznie spadly natomiast zamoéwienia fabryk
Srub i nitow (o 29 t).

Sytuacja w przemysle budowlanym w maju’

r. b. przedstawiala sie nieco pomyslniej, w wyniku
czego zamoOwienia tego przemystu wzrosty w sto-
sunku do kwietnia o 495 t.

Podzial zaméwien wedtug wyrob6éw w kwietniu
i maju ilustruje tabela 4,

1935 ZESZYT 6
Tabela 4.
Kwiecica Maj

Wyszcezegoblnienie oy 71235 r'iiﬁ?jﬂ»

tonny ‘ %% | tonny \ s
1. Zelazo pretowe 8.499| 34,44 7.023} 29,21
20 uniwersalne 71) 0,39 156/ 0,58
3. Ksztaltowniki 1.870| 9,56/ 2.354| 8,68
4, Zelazo na drut 4.724| 24,14| 5.538| 20,42
5. Blacha cienka 2.232| 11,41 2559 9,44
6} =5 gruba 887/ 4,53/ 1301 4,80
7. Szyny kolejowe 156/ 0,80/ 3.886| 14,33
8. Drobny mat. naw. kol. 61/ 0,31 1.189| 4,38
Razem (1-8) 18.506| 94,58, 24.906| 91,84
9. Zestawy kolowe 663| 3,39/ 2.125/ 17,83
10. Wyroby kute 41| 0,21 70/ 0,26
Razem (9-10) 704| 3,06 2.195 8,09
11. Potwytwor 357 1,82 19| 0,07
Ogdtem (1-11) 19.567) 100,00 27.120) 100,00

W maju w poréwnaniu z kwietniem wzrosty za-
mowienia przedewszystkiem na materjat kolejowy
(0 6.320 t, z tego na szyny o 3.730 t, zestawy ko-
towe 1.462 t, drobny materjal nawierzchni kolejo-
wej 0 1.128 t), poza tem na zelazo na drut (o 814 t),
ksztaltowniki (o 484 t), blachg¢ gruba (o 414 t)
i cienka (o 327 t), zelazo uniwersalne (o 79 t)
i wyroby kute (o 29 t); zmniejszyly sie natomiast
zamoOwienia na zelazo pretowe (o 576 t) i pélwy-
twor (o 338 t).

WYWOZ ZAGRANICE 5)

Ogoélny wywoz zagranice (premjowany i nie-
premjowany) wytworéw walcownianych wynosit
w kwietniu r. b. 14.597 t wobec 18.036 t w marcu
r. b, czyli o 3.439 t (o 19,07°%,) mniej i w maju
r. b. 15.171 t, czyli o 574 t (o 3,93%,) wiecej, niz
w poprzednim miesigcu.

Tabela 5 ilustruje wywoéz wytworéow walcow-
nianych i dalszej obrobki w I kwartale r. b. oraz
w kwietniu i maju r. b.

Jak z tabeli tej wynika, w kwietniu w po-
réwnaniu z marcem zmniejszyt sie wywo6z szyn
normalnotorowych (o 3.409 t), stali specjalnej (o
711 t), drobnego materjalu nawierzchni kolejowej
(o 433 t) oraz innych wyrob6éw walcownianych
(o 1.164 t), natomiast zwiekszyl sie¢ wywoz zelaza
handlowego i fasonowego (o 939 t), blachy o gru-
bosci ponizej 1 mm (o 429 t), zelaza na drut (o 410
t), blachy o grubosci 5—1 mm (o 302 t), blachy
o grubosci 5 mm i wyzej (o 156 t) oraz belek i ko-
rytek (o123 t). W maju za§ w poréwnaniu z kwiet-
niem zwiekszyt sie wywo6z szyn kolejowych (o 2.659
t), zelaza na drut (o 343 t) i blachy o grubosci
ponizej 1 mm (o 55 t), zmniejszyl si¢ natomiast
wywoz zelaza handlowego i fasonowego (o0 1.540 t),
blachy o grubosci 5 mm i wyzej (o 156 t), belek
i korytek (o 129 t), blachy o grubosci 5—1 mm (o
121 t), stali specjalnej (o 41 t) oraz innych wy-
tworéw walcownianych (o 496 t).

W poréwnaniu z majem r. ub. wywoz wytwo-
row walcownianych w maju r. b. byl mniejszy
0 6.070 t (o 28,58%,).
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Tabela 5.
Styczen - Marzec ! Kwiecien ’ M a j
Wyszczegolnienie
tonny ‘ % ‘ tonny | %o |  tonny | of
I. Wytwory walcowniane } }
Szyny kolejowe normalnotor. | 14877 25,88 4525 | 31,00 7.184 | 47,35
,» lramwajowe | — — == e L1 2
., waskotorowe ‘ i i = EE = o
Drobny mat. naw. kolejowej [ 2.226 3,87 - - — e —
Belki i korytka | 2451 4,26 1.230 8,42 1.101 7,26
Zelazo handl. i ksztaltowe | 19.068 33,17 5.023 | 34,41 3.483 22,96
.,  na drut 5.346 9,30 1,607 | 11,01 1.950 12,85
Blacha o grub. 5 mm i wyz. ‘ 222 0,39 156 ‘ 1,07 — —
poniz. 5-1 mm | 571 0,99 314 2,15 193 1,27
i poniz. 1 mm 2.245 3,90 909 6,23 964 6,35
Stal spec. we wszelk. wyr. 3.369 ‘ 5,85 156 ‘ 1,07 115 0,76
Inne wyroby walcowniane T:122- 2 12,39 677 ’ 4,64 181 1,19
Razem 57.492 | 100,00 [ 14.597 ‘ 100,00 15.171 100,00
II. Wyroby dalszej obrobki | ‘
Osie kol., kotla, obrecze, zest. kolowe 1.860 1 15.54 1 193 5,78
Inne wyroby kute i prasowane | 196 ‘ 1ol 62 1,85
Wyroby walc. 1 ciggn. na zimno ‘ 200 1567552l 44 | 1,32
Rury zel. i stal. oraz ich cze$ci: f ‘
54 spawane 1.554 | 12,98 445 13,32 442
55 wyciggane 5.846 | 48.83 1.963 58,75 1.470
Razem rury i ich czeSci 7.400 ’ 61,81 2.408 72,07 1.942
Konstrukcje zelazne == ‘ — | — = ; = =
Inne wyr. dalszej obrébki 2.316 19,34 \ 634 18,98 | :
Razem 11972 100,00 ‘ 3.341 ‘ 100,00 1} 100 00

W 5 pierwszych miesigcach wywo6z wytworéw
walcownianych stanowil 87.260 t, czyli o 2.152 t
(0 2,41%,) mniej, niz w analogicznym okresie r. ub.

Ogdlny wywoéz rur zelaznych i stalowych
(premjowany i niepremjowany) stanowil w kwiet-
niu r. b. 2.408 t wobec 2.716 t w marcu, czyli o 308 t
(o 11,349, ) mniej i w maju 1.912 t, czyli o 496 t
(0 20,60°,) mniej, niz w poprzednim miesiacu.

W stosunku do maja r. ub. wywoéz rur w maju
r. b. wykazuje spadek o 411 t (o 17,69%.).

W 5 pierwszych miesigecach r. b. wywo6z rur
wynosil 11.720 t, czyli o 3.156 t (o 21,229,) mniej,
niz w r. ub.

STAN ZATRUDNIENIAS®)

Liczba robotnikow, zatrudnionyech w hutach
zelaznych?), wynosita w kwietniu 32.144 wobec
31.9243) w marcu, czyli o 220 wigcej i w maju
32.535, czyli o 391 os6b wiecej, niz w poprzednim
miesigecu.

Z ogo6lnej liczby robotnikéw w hutnictwie ze-
laznem przypadalo na huty S$laskie w kwietniu
20.087 os6b wobec 20.001 os6b w marcu (o 86 wie-
cej) i w maju 20.219 osoéb, czyli 132 osoby wiecej,
niz w poprzednim miesigcu, na huty zas woj. kie-
leckiego i krakowskiego — w kwietniu 12.057 osob
wobec 11.923 os6b (o 155 wiecej) i w maju 12.316
0s0b (o 259 wiecej, niz w poprzednim miesigcu).

W stosunku do maja r. ub. ogélna liczba ro-
botnikéw, zatrudnionych w hutach zelaznych
w maju r. b. byla wieksza o 2.682 0séb (o 8,98%),
a w stosunku do maja r. 1933 — o 4.481 os6b (o
15,97%,).

1) Liczby poprawione. 32) Liczby tymczasowe.
3) Przecietna za 5 miesiecy.

4) Liczba poprawiona.

5) Bez obrotu uszlachetniajgcego.

6) Bez ,,Ferrum®*.

7) Wedlug stanu w koncu kazdego miesigca.
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ZAKLAD WALCOWNI W SIELPI WIELKIEJ - ZABYTKIEM
SZTUKI INZYNIERSKIEJ

Napisat
MIECZYSLAW RADWAN

Decyzja wojewody Kkieleckiego z dnia 10. 3. r.
1934 zaklady przemystowe w Sielpi Wielkiej, po-
lozone w pow. koneckim, a stanowigce dotychczas
wlasno$¢ panstwowsa, zostaly uznane za zabytek
sztuki inzynierskiej i poddane pod opieke Urzedu
Konserwatorskiego. Dnia 5 wrzesnia 1934 r. za-
klady te przejelo Muzeum Przemystu i Techniki,
aby je odbudowaé i urzadzi¢ w nich oddzial Mu-
zeum, poswiecony pamigtkom hutnictwa i goérnic-
twa w zaglebiu staropolskiem ).

Akt ten wojewody kieleckiego stanowi pierw-
szy tego rodzaju wypadek. Dotychczas za zabytki

1) Termin ,zaglebie staropolskie, uzyty przez
Autora, redakcja ,Hutnika' zachowuje na Jego wyrazne
zyczenie.

w praktyce konserwatorskiej uznawane byly za-
bytki sztuk pieknych, budownictwa stylowego, pa-
miatkowego, lub tez zabytki przyrody. Odtad
dziela mysli inzynierskiej zyskaly prawo do zacho-
wania i ochrony, cho¢by wartos¢ praktyczna oh-
jektu przestala istniec.

Zaklad walcowni w Sielpi posiada wyjatkowe
wartosci z punktu widzenia dziejow mysli inzynier-
skiej. Wyrdst ten zaklad z programowych zalozen
gospodarczych ministrow Staszica i Lubeckiego.
Pierwszy na Sielpip zwroécil uwage Staszic i zamie-
rzal tu wykorzysta¢ spadek rzeki Czarnej dla za-
kiadu fryszerskiego o 16-tu mlotach wodnych. Po-
przednio w tem miejscu byly kuznice i dymarki —

Jokladly, Zobytkowe Wokown'
wSielp/ Welkre/

pow. xonecé(’

’
e rererwaly

(0 pbc wobrkovony

Objasnienie planu walcowni w Sielpi Wielkiej. Rys. 1.
1. Budynek mieszczqey massyny i piece. — 2. Dwie suszarnie drew. — 3. Wjasd i prsejscie dla personelu. — 4. Bu-
dynek administracyjny i mieszkanie zawiadowcy. — 5. Budynek mieszkalny. — 0. Dwa budynki gospodarcze. —

7. Szkota. — 8. Budynek poszpitalny. — 9. Gléwny upust. — r1o. Kanatl odplywowy.
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,,Miyny Dziebaltowskie*, ktére juz w kronice Diu-
gosza s3 wspominane. Minister Lubecki projekty
Staszica przerobit i rozszerzyl: zgodnie z jego pla-
nem, mialyby tu by¢ ustawione oprécz miotéow fry-
szerskich dwie pary walcow. Azeby zaklad zabez-
pieczy¢ w dostateczng ilo$¢ potrzebnej energji, zo-
staly przeprowadzone wielkie roboty wodne: wy-
kopano olbrzymi staw, jako rezerwuar wodny poza
naturalnem spietrzeniem, odprowadzono wode od-
plywowa specjalnym kanalem przeszio 5 km dlu-
gim. Dla wykonania planéw wodnych wypadto
przeprowadzi¢ zamiane gruntéw z wiascicielami sa-
siedniego Jacentowa. Prawdopodobnie, z czasow
Krolestwa Kongresowego pochodzg niektére bu-
dynki. Ministrowi Lubeckiemu nie udato si¢ pro-
gramu Sielpi wykoncezy¢, jak zreszta nie udalo mu
sie dokona¢ i innych rozpoczetych prac; jednako-

Rys. 1. Wijazd i wejsScie gléwne do zakladu walcowni
w Sielpi Wielkiej.

woz mysl przezen rzucona przejeta zostala przez
Bank Polski, ktéory po powstaniu listopadowem
prace Lubeckiego kontynuowal. Roboty ziemne
i spietrzajgce wykonane za czasoéw Lubeckiego sta-
ly sie podwaling nowego projektu urzadzenia w
Sielpi zakladu walcowni i pudlingarni. W ten spo-
s6b powstal zaklad, urzadzony mozliwie wzorowo
1 wedlug najlepszych przykladéow wspoéltczesnych.
Zaktad ten prawie niezmieniony przetrwal az do na-
szych czasow, a ze byl zakladem wzorowym, posia-
da dla nas tem wieksza wartos$¢, jako zabytek.

Z zachowanych z r. 1843 rekopiséw po J. Za-
orskim, poczatkowo uczniu gorniczym w Sielpi, po-
tem zawiadowcy tegoz zakladu, a wreszcie naczel-
niku wschodniego okregu goérniczego, jako tez na
zasadzie rysunku z archiwum w Sielpi mozemy
zaklad dawny odtworzyé i poréwnaé ze stanem
obecnym. To poréwnanie upowaznia nas do twier-
dzenia, ze zabytek ten mimo czagéw burzliwych za-

Rys. 2. Kominy piecéw pudlingowych w Sielpi Wielkiej.

chowal najwiecej cech swego pierwotnego zalo-
zenia.

Budowa nowego zakladu walcowni i pudlin-
garni w Sielpi zostala zdecydowana z tego wzgledu,
ze tu lepiej niz gdziekolwiek rzeka Czarna nadawa-
ta sie do wysokiego spietrzenia. Jakkolwiek wielkie
piece, ktore w przyszlosci miaty dostarczaé surow-
ki dla przerobu, byly dos¢ oddalone, jak Bzin, Par-
szow, Mostki, Samson6éw i Mroczkéw, ktére byly
wlasnoscig rzadowsa, to z drugiej strony energja
wodna i paliwo musialy mie¢ decydujace walory.
Paliwa dostarczy¢ mialy rzadowe lasy goérnicze sa-
siedniego nadlesnictwa radoszyckiego i przedbor-
skiego. Spietrzenie, ktore siec udalo uzyskaé przy
regulacji rzeki Czarnej i zalozeniu nowych zbiorni-
kéw, wynosito prawie 8 m. Obecnie zwierciadlo
wody w stawach wynosi przeszlo 40 ha. — Sredni
przeptyw wody przez upust wynosi ok. 2 m3/sek.

Uklad napedzajacy zakladu stanowily dwa ko-
ta nasiebierne i turbina. Jedno kolo wodne o Sredni-
cy ok. 8 m i szerokosci ok. 2 m napedzalo miot pu-
dlingarni i walcarke kesow, drugie kolo o tej samej
Srednicy, lecz szerokosci ok. 2,8 m napedzalo dwie

Rys. 3. Ogolny widok przekladni walcowni keséw plaskich
z kolem zamachowem w Sielpi Wielkiej.
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walcarki brézdowe. Obydwa mechanizmy nape-
dzajace zachowaly sie do dnia dzisiejszego bez
zmian. Zachwycaja one zwiedzajacych swemi roz-
miarami, a intryguja inzynieréw swoja konstruk-
cja. Dla technika spoélczesnego kola te stanowia
kopalnie pogrzebanych pomystow: ktéz dzi§, na-

przyktad, zdecyduje sie¢ zaprojektowac¢ wal nape- .

dzajacy zeliwny w formie krzyza.

Najgorzej obeszli sie ostatni dzierzawey Sielpi
z mlotem pudlingarni i pierwotng walcownig ke-
sow. Miot ten zostal zniszczony w r. 1917 przez
dzierzawce Feldmana, a na miejscu walcarki ke-
so6w zostala ustawiona walcarka blachy. Poniewaz
jednak iloSci obrotéw nie odpowiadaly potrzebom
walcarki blachy, ustawiono ja réwnolegle na przy-
budowanym fundamencie, dodajac przekladnie ze-
bata. Szczesliwym zbiegiem okolicznosci pierwotne
stojaki walcarki pudlingowe]j zachowaly si¢ i beda
zpowrotem ustawione na swem dawnem miejscu.
Gorze] sie stalo z mlotem, ktérego nie pozostalo
Sladu, ale zachowaly sie opisy tego mlota, by¢ moze

loby sie wiec mozliwem odtworzenie tego urzadze-
nia, skadinad bardzo ciekawego. W rekopisach po
J. Zaorskim zachowal si¢ opis tego mlota: byl to
mlot o toporzysku réwnolegtem do osi napedzaja-
cej. Uktad taki ksiadz Osinski nazywa ,,polskiem
kuciem*. Bijak tego mlota wazyl 90 ctn. (3600
kg) i uderzat 30 razy na minute. Walcarka pu-
dlingowa napedzang byla od gléwnego walu przez
przekladnie zebata. Na osi walcarki pudlingowej
osadzone bylo kolo zamachowe o srednicy ok. 5 m.
— Napedzany byl dolny walec klatki zebatej. Wal-
carka posiadala dwa walce o Srednicy 18” polskich
(432 mm) o 45 obr/min. Na walcarce walcowano
kesy plaskie, ktére byly nastepnie ciete na specjal-
nych nozycach i paczkowane dla dalszych zabie-
géw. ’

Wiasciwa walcownia skladala sie z dwoch wal-
carek: t. zw. ,,walcowni pretowej* i ,,walcowni ma-
tej. Pierwotna walcarka pretowa skladala sie
z dwoéch par stojakow, Srednica walcow wynosita
14" polskich (336 mm) i dlugosé¢ 3" 7" polskich

uda si¢ odszukaé nawet i pierwotne rysunki. Sta- (1032 mm) ; ilo§¢ obrotéw wynosita 70—90 na mi-
S5l
e
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Rys. 2. Zaktad walcowni i pudlingarni w Sielpi Wielkiej w stanie pierwotnym z r. 1841.

1. Kolo wodne napedsajace walcowni¢ pudlingowq (3) i miot pudlingarni (2 a). — Koto zamachowe. — 1 a. Koto
wodne, napedsajgce walcownig pretowy i matq. — 4. Przektadnia z kolem samachowem. — 5. Walcarka pretowa.
— 0. Walcarka mata. — 7. Turbina wodna, nap¢dzajgca tokarni¢ walcéw. — 8. Piece grsewcze. — 9. Piece pudlin-

rowe. — 10. Kominy. — 11. Kolejki gorne.
‘ %),
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Rys. 4. Szczego6l kola wodnego, napedzajacego walcownig
w Sielpi Wielkiej.

nute. Prawdopodobnie juz wkroétce byla dosta-
wiona trzecia klatka t. zw. poleréw.

Walcarka mala skladala si¢ rowniez pierwot-
nie z dwoch ,uprezy‘ walcow, t. j. z klatki trzech
walcow wstepnych i z klatki trzech wykonczaja-
cych. Srednica walcow wynosita 8%/,” (210 mm).
Walcarka robita 150—180 obr/min. — Naped wal-
cowni matej dokonywal si¢ przy pomocy liny lub
pasa od walu przy walcowni pretowej.

Do urzadzen mechanicznych Sielpi nalezy zali-
czy¢ rowniez turbine wodna, poruszajaca pednie
tokarni walcéw. J. Zaorski w swych rekopisach
z r. 1843 podaje: , Turbina wodna u nas naprzod
w Sielpi zastosowana do poruszania tokarni“. Na-
lezaloby wiec sprawdzi¢, czy nie jest to pierwsza
rzeczywiscie turbina, wybudowana w Polsce. W

Rys. 5. Kolo wodne, napedzajace walcownie pretowa
i mata w Sielpi Wielkiej.

kazdym badz razie konstrukcja istniejacej do dzis
dnia turbiny zdradza widoczny archaizm.

Piece pudlingowe, ktérych na poczatku bylo
trzy, nie zachowaly sie w swym pierwotnym ksztal-
cie, gdyz jeszcze przed wojng byly przestawione
i przerobione na piece grzewcze. Poniewaz jednak
do przebudowy tych piecow uzyto plyt i uzbrojenia
z dawnych piecéw pudlingowych jest nadzieja, ze
uda sie odtworzy¢ ich obraz pierwotny.

Dwa piece grzewcze, dawniej zgrzewalne
(szwejsowe), zachowaly sie do dnia dzisiejszego
na tem samem miejscu, uzbrojenie ich jest zupelnie
przypadkowe, $wiadczace o wielkiem niechlujstwie
ostatniego dzierzawecy.

Piece pudlingowe opalane byly drwami natu-
ralnie podsuszonemi, czasem tylko dodawano drew
podsuszanych sztucznie. Natomiast dla opalania
piecow zgrzewalnych uzywane byly drwa suszone
sztucznie w specjalnie wybudowanych suszarniach.
Suszarnie te stanowia tez swego rodzaju zabytek

Rys. 6. Ogoélny widok walcowni malej w Sielpi Wielkiej.

sztuki inzynierskiej. — Suszarnie posiadaly po
cztery komory, srodkiem kazdej z nich przechodzit
kanal kryty pltytami Zeliwnemi ogrzewanemi spali-
nami. Suszarnie zachowaly sie w stanie bardzo
zniszcezonym, ale niewatpliwie pierwotnym. Dla
magazynowania drew stuzyl duzych - rozmiarow
plac, zaopatrzony w sie¢ kolejek waskotorowych
i drég zabrukowanych.

Kto byl autorem urzadzen technicznych Siel-
pi? Narazie nazwisk niepodobna ustalic. A bedzie
trzeba je wydoby¢ na swiatlo dzienne. Nie ulega
watpliwosci, ze konstruktorami byli Polacy. Wy-
konano wszystkie urzgdzenia w Polsce, mianowi-
cie w Rejowie, w Starachowicach i, prawdopodob-
nie, w Bialogonie.

Akcja odbudowy tego zabytkowego zakladu
dzigki usilnym zabiegom Muzeum Przemyshu
i Techniki, takze tej sympatji, z jaka sie spotkala
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Rys. 3. Zaklad zabytkowy walcowni w Bielpi Wielkiej w stanie

obecnym z r. 1935.

1. Kolo wodne, napedzajace walcarke blachy cienkiej (3). — 2. Przekladnia i kola zamachowe. — 3 a. Kolo wodne, na-
pedzajqce walcownie pretowq i malq. — 4. Prgekladnia z kolem zamachowem. — 5. Walcarka pre¢towa. — 6. Wal-
carka mata. — 7. Turbina wodna, napedzajqca tokarni¢ walcéw. — 8 1 0. Piece grzewcze. — 10. Kominy, —

11. Kolejki gorne.

ze strony p. wojewody kieleckiego Wladystawa
Dziadosza, oraz sfer przemystowych i technicz-
nych, posuwa sie¢ szybko naprzod: --W budynku ad-
ministracyjnym mieSci si¢ mieszkanie kustosza,
miesci¢ sie bedzie archiwum starych rysunkéw
i materjatow, dotyczacych historji hutnictwa i gor-

nictwa, oraz pokoje goscinne. W odbudowanych
halach maszynowych poza istniejacemi urzadze-
niami ustawione beda pewne oryginalne maszyny
hutnicze, posiadajace znaczenie dla dziejow tech-
niki polskiej, a pochodzace z terenu zagtebia staro-
polskiego.
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STATYSTYKA

LICZBA CZYNNYCH PIECOW HUTNICZYCH W POLSCE
(w koncu miesigca)

Liczba Styczen Luty Marzec Marzec
W blnienie") piecow
szcze istniei s
A A mstieeych 1935 1935 1935 1934 1933

I

Falb fcilals e albiic abbilc s hlc s

| e |
1
Wielkie piece . . . . . . . 11 L b PR A o ) (S8 N RSO s, T [T A B T ) 5| 7IE| S T B D |
Piece martinowskie . . . . 35(34|69| 9[15 |24 9 | 13 ‘ 22110 {13 |23 | 7| 10| 17 7|11 |18
w tem piece do odlewow . . { - 1 1| — TS lgle— 1 1| — 1 1| — 1 1
Piece elektryczne . . . . . 4'6 10| 4| 610 415}9 4)5 gl 4 L5 ol gl=sii
1) UWAGA: Liczby w rubryce a) dla okregu kielecko-krakowskiego, w rubryce b) dla okregu sSlaskiego,
w rubryce c) dla calej Polski.
LICZBA PIECO-DNI BIEGU W HUTNICTWIE ZELAZNEM W POLSCE
W MARCU R. 1935
Styczen | Luty Marzec | Marzec Styczen - Marzec
Wyszczegolnienie TR e |
120 w305 1934 [ 1933 1934 1935
e - T ; = = —— s Lot e e ! Ll 2 Py o —
Wielkie piece . . . . . | 258 | 222 215 233 215 683 695
Piece m~rtinowskie . . | 593 ‘ 482 583 411 489 1.310 1.658
w tem piece do odlewow 26 23 25 21 24 64 14
Piece elektryczne . . . | 183 } 171 187 203 116 489 541
|
|
PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 WIELKIEGO PIECA W POLSCE
W MARCU R. 1935
(w tonnach)
Styczen Luty i Marzec Marzec Styczen - Marzec
Qi kiir-e g = : n i
194935 1934 f 1933 1934 } 1935
Woj. kieleckie i krakowskie 129,2 120,0 125,9 125,0 l 130,6 1119 125,2
Woj. slaskie . D S 139,1 1427 156,2 1217,1 120,7 125,2 1451
Ogoélem Polska 136,7 137,1 147,6 1274 123,56 1226 . 140,0
PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 PIECA MARTINOWSKIEGO W POLSCE
W MARCU R. 1935
(w tonnach)
Styczen Luty Marzec Marzec Styczen - Marzec
O kr e gi T :
| 1935 1934 1933 1934 ! 1935
Woj. kieleckie i krakowskie 1234 121,5 107,6 105,7 95,3 104,4 117,2
Woj. slaskie . . . . . . 170,5 166,6 162,1 163,3 171,5 175,17 166,5
: Ogolem Polska 152,0 147,7 1394 1414 1458 1474 146,3
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WYTWORCZOSC, WYSYLKA NA RYNEK KRAJOWY I WYWO0Z WYTWOROW HUTNICZYCH Z POLSKI
W MARCU R. 1935

(w tonnach)

Luty 1935 ‘ Marzec 1935 Przecigtna mies. 1934 Styczen-Marzec 1935 { 3
5GC ' ' \ !
WYSZCZEGOLNIENIE \i'yt\\'dr- \\rysylk.-f | wytwér- wysytka \\'yl\\'dr-i“vys-wk“ | wytwor- | wysytka : ‘ |
; .. [narynek| wywoz .. (narynek| wywoéz .. |narynek| wywoz . |marynek| wywoéz |
CZ0SC |krajowy €ZOSC Ikrajowy AL km]u\vyi z08¢ | krajowy \
| e
I. Wielkie piece [ \
R | | | | | | |
| Suréwka odlewnicza . . . . . .| 3.441| 3487 — | 3.308/ 4.409 — 5.256| 4.046] — 7.503| 11.070f — |
| I bR v [
» martinowska . . . . ./21.006/ 3.836) — |27.801| 4.388) — |24.191 2.()3‘)% o 78.074‘ 12.338f — |
| | [
5 INN QN SRR e s d 1D 00 1A= — —_ e ’ — 209 10, — 7105 — —
[ |
Stopy: zelazal) . ois ot 1.390( 1,089 90, 670 995% 20} 2.194; 859i 1.040, 4.613| 3.086 205
Razem wytwor wielkich piecow . .| 30427 S.412 90 31.779 9.79‘1: 20| 31.850 7054 1.040) 97.295 26.494 205
- | s ‘
Wytwoérezosé na 1 dzien roboczy . .| 1.087) — = 102515 — o li i 1047 | = = 1.081] — =i

II. Stalownie ’ .

|
| |
15520 — [237.156| 45.536] —

Wilewki mart. iinne . . . . . .[6939914.910f — |79.514|14.546] — %()0.762‘ ‘ |
3 | | | |
Odlewy stalowe nieobrobione . . . 699l 384 — 708 420, — | 614 329 — 2.349| 1.172J — ‘
| 1 | | |
Razem wytwor stalowni 70.098 15.294] — | 80.222) 14£.966] — } 70.376) 15849 — (239.505| 46.708] —
24

Wytworcezosé na 1 dzien roboczy .| 2.802| — — 2.848) — ) — I 657 — ‘ — 2.951] — —
- |
| F
[ |

III. Walcownie

POWYIWOr o . o e e | 8:418| 7.582 5 — - | 10.406 9.793% — | 9366% 8.932‘ 14| 30.406 27.432|, =
Belkii korytka ... . . . . . .| 2523 946| 1.218 3.419 1.837% 1.838 2931 1.792 769| 9.231| 3.129| 3.951
Zelazo handlowe i ksztaltowe . . .|14.161| 6.738 5.179) 17.529 11.342 4.100; 14.063, 8.627, 3.903| 48.947| 22.987 19.092
,,' naadrut s o nE Sk 0011315 3:5391:21068/.-7.102 6.626‘ 1.197‘3 6'057i 4.914| 1.157| 18.193| 12.525| 5.346
Stal specj. we wszelkich wyrobach | 2.349 903, 1.583, 2.208/ 1.230 867} 1.960} 761% 842 7.261!; 3.207| 3.425
Inne gatunki zelaza i stali wale. .| 7.591| 4.334| 2.833 7.461) 1440/ 2.214| 6.092| 2.642 1.644 23.630, 8.384/ 7.849
Blachy zelazne i stalowe . . . .| 6.688| 5018 1.669| 8.687 6.114 1.518! 9.467’ 5.692J 2.925 23.132‘ 14817 5.174
Szyny . . . . . . . . . . .| 8970| 6.872| 1.241|10.744| 4.121| 8.015| 8.112 2.3173‘ 5.377| 30.140| 14 645 14.905
Inny materj. naw. kolejowej . . .| 2.558 1.261 217, 1.931 678/ 433| 1.549 733‘ 561, 6.471) 3.090, 2.226

Razem wytwor gotowy walcowni 2) | 49.953| 29.611| 16.008| 59.081| 33.358| 20.182 50.240 ‘17.473'! 17.178/167.005| 82.754| 61.968

IV. Dzial dalszej obrobki
Osie kol., kola, obrecze, zest. do két. | 1.973 489 73| 1.457 875| 1.463| 576, 395 160/ 4341/ 1.786| 1.860
Inne wyroby kute i prasowane . . 741 408 13| 1.257] 595 54 758| 436 56, 2.911| 1.476 196
Wyroby walcow. i ciaggn. na zimno |6 1.959| 1.612 53| 2.220| 2.027 62| 1.872| 1.715 42| 5.994| 5.217 200

Rury zel. i stal. oraz ich czeSci: : I

Spawane e 1.033] 423| 600 695 570/ 361 1.396 553 853| 2.645| 1.321| 1.554
Ciagnione . . . . . . . .| 2195 1033] 1289 3.089| 761 2.355 2.906 858 1.982| 8.207| 2.681 5.846
Razem rury oraz ich czesci . . .| 3228 1456 1889 3.784 1331 2.716 4302 1411 2.835 .10.852 4.002 7.400
Konstiukeje Zelazne . . . . . .| 558/ 406 — |*' 484 410, — 705| 723| 12| 1.831] 1458 —
Inne*wyroby . ... . . . .. .| 4530 2526 850 5581 3597 611| 3.252| 2.663 163| 13.922| 8.123| 2.336

Razem dzial dalszej obrobki . . .[12989| 6.897 2.938| 14.7983 8.835| 4.906| 11.465 7.343| 3.268| 39.851| 22.062 11.992|

1) Zelazomangan, Zelazokrzem i t. p. 2) t. j. bez péiwytworu.
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OBROT WYTWOROW HUTNICZYCH W POLSCE
W LUTYM R. 1935
(w tonnach)
| Zapasy na o = Dotz Zpaza Zutycie | Zbyt |Zapasyna
WYSZCZEGOLNIENIE 1 lutego Wytwor- wlasne | w kraju | 1 marca ‘
r. 1935 ek kraj. zagran, | zakladow | i zagr. r. 1935 |
I. Wielkie piece * ‘ 1
Suréwka odlewnicza ; 15.447 3.441 | 734 ‘ 15 903 3.487 15.247 E
B martinowska ‘ 30.700 21.006 3.949 i — 21.002 | 3.836 30.817 \
: “ \
i inna 582 4.590 — ‘ — 3.492 -— 1.680 1‘
Stopy zelaza 1) 5.648 1.390 1.124 ‘ S= 1.569 1.179 5.414 i
Razem wytwor wielkich piecow 52377 30427 2.807 ‘ 15 26.966 8.502 53.158
II. Stalownie ‘ |
Wiewki mart. i inne 47.140 69.399 16.238 1.154 71.999 14.910 47022 |
Odlewy stalowe nieobrobione . 626 699 213 e 608 384 546 Y
Razem wytwor stalowni . | 47.766 710.098 16.451 1.154 72.607 15.294 17.568
III. Walcownie 1 ‘
Potwytwor ’ 6.331 8.418 6.487 — 5.837 7.582 6.402
Belki i korytka 8.594 2.523 71 — 288 2.164 8.736
Zelazo handlowe i ksztattowe 17.422 14.161 847 — 2.187 11.917 18.825
Zelazo na drut 3.688 5113 | 243 | o — 264 5.607 3.173
Stal specjalna we wszelkich wyrobach 2.215 2.349 ; = — 128 2.480 1.950
Inne gatunki zelaza i stali walcowan. 10.129 7.591 1.079 = 3.293 7.167 7.840
Blachy zelazne i stalowe . 11.212 6.688 845 — 1.5717 6.687 10.481
Szyny . 13.273 8.970 2 o 85 8.113 14.047
Inny materjat nawierzchni kolejowej 2.953 2.558 21 S 628 1.478 3.432
Razem wytwor gotowy walcowni 2) 69.456 49.953 3114 - 8.450 45.619 6S.451
IV. Dzial dalszej obrobki |
Osie kol., kola, obrecze, zest. do két 8178 1973 — — 546 562 1.770
Inne wyroby kute i prasowane . 1.238 741 13 = 274 481 1.266
Wyroby walc. i ciagnione na zimno 7117 1.959 8 = 106 1.665 973
Rury zZelazne i stalowe :
Spawane . 1.362 1.033 — — 2 1.023 1.370
Ciagnione 2.605 2.195 11 — 14 2.322 2475
Razem rury i ich czesci . 3.967 3.228 11 — 16 3.345 3.845
Konstrukeje zelazne . 260 558 3 - 20 406 385
Inne wyroby . 4.471 4.530 14 — 408 3.376 5.147
Razem dzial dalszej obrobki . 11.69% 12.989 49 — 1.470 9.835 13.386

1) Zelazomangan, zelazokrzem i t. p. 2) t. j. bez potwytworu.
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OBROT WYTWOROW HUTNICZYCH W POLSCE
W MARCU R. 1935

(w tonnach)

H | \
Zapasy na : Dowéz z poza | Zuzycie Zbyt |Zapasy na7
WYSZCZEGOLNIENIE | 1 marca | Wytwor [ aRbady o lasne | wikvains| el
j r. 1935 I 0 1 kraj. | zagran. |zakladow | i zagr. | r. 1935
I. Wielkie piece .
Suréwka odlewnicza . . . . . . 15.247 3.308 595 965 4.409 13.776
o martinowska . . . . . 30.817 27.801 4.441 — 26.796 4.388 31.874
o INNA R i SR s e . 1.680 = 5 - - - | 1.685
Stopy zelazal) . . . . . .« . . i 5.414 670 1.083 148 1.679 1.015 4.621
Razem wytwor wielkich piecow . . 53.158 31779 6.124 148 29.440 9812 51.956
IIL. Stnlowni;x
Wilewkimart:ifinne " . oo ! 47.022 97.514 16.123 1.774 85.379 14.540 44,508
Odlewy stalowe nieobrobione . . . | 546 708 263 - 514 420 583
Razem wytwor stalowni | 47508 80222 16.356 1.7 SH.893 14.966 45.091
III. Walcownie _
Potwytwor | 6.402 10.406 8.584 66 7.021 9.793 4.777
Bell 1 Roryka s i oo eodes niivits ol £ g & oy 114 264 3.675 8.330
zelazo handlowe i ksztaltowe . . . ‘ 18.353 17529 1.330 =t 3.001 15.442 18.671
e h A ATttt e R o e L i 3.173 7.102 197 300 ‘ 7.823 2.349
Stal specj. we wszelkich wyrobach ; 1.950 2.208 o 290 2.097 17711
Inne gatunki zelaza i stali wale. ‘ 8.312 7.461 613 oot 3.484 3.654 9.256
Blachy zelazne i stalowe . . . . ‘ 10.481 8.687 1.200 2.411 7.632 10.325
SZYOYHE S sate Ses Vi L T s | 14.047 10.744 2= 341 12.436 12.314
Inny materj. naw. kolejowej . . . ! 3.432 1.931 = 2 658 1.111 3.594
. Razem wytwor gotowy walcowni?) ‘» 6S.4S4 59.081 3454 45 10.839 53.570 66.610
| IV. Dzial dalszej obrébki * | ‘ ‘
{ Osie kol,, kola, obrecze, zest. do két. | 1770 | 1457 = — e 82 | 21338 i 907 ‘
Inne wyroby kute i prasowane . . ; 1266 | 1.257 e R ] 321 649 | 1568 i
Wyroby walcow. i ciggn. na zimno | 973 : 2.220 \ 6 Pt 155 ‘ 2.089 | 955 |
Rury zel. i stal. oraz ich czeSci: | I‘
St R G 695 P SRR S ) 031, |4 da, |
| S e g e 2475 | 3089 | 2 — ‘ 14 | 316 | 243
i Razem rury i ich czesci ; 3845 | 3.784 | 6 ‘ ke ! 15 ’ 4.047 3.573
| Konstrukeje zelazne . . . . . . | 385 | e e o 67 | 410 392
Inne Wyroby.. =&, hd A [ 51147 5.581 43 == | 548 4.208 | 6.015 |
Razem dziat dalszej obrobki . . . 13386 | 14783 57 e TR S T ‘ 13.410
| | | . | |

1) zZelazomangan, ielazditfz&n it. p. -)t i bez” I;c')Iwytworu.
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KRONIKA

Z HUTNICTWA KRAJOWEGO

Walne Zgromadzenie Zwigzku Polskich Hut Zelaz-
nych. W dniu 7 maja r. b. odbylo si¢ w Warszawie do-
roczne Walne Zgromadzenie Czlonkow Zwiazku P. H. Z.,
ktoremu przewodniczyt p. prezes Maciej Rogowski.

Po udzieleniu absolutorjum ustepujacemu Zarzadowi
przystapiono do wyboru wtadz nowej kadencji.

W sktad Zarzadu weszli pp.: L. Darowski, J. Debicki,
T. Epstein, T. Karszo-Siedlewski, T. Neuman, M. Przy-
bylski, M. Rogowski, S. Surzycki, R. Toutté.

Do Komisji Rewizyjnej powotano pp.: L. Horowitza,
K. Kindlera, Z. Lade,
skiego.

Bezposrednio po Walnem Zgromadzeniu odbylo sie
pierwsze posiedzenie Zarzadu, na ktérem wybrano preze-
sem Zwigzku p. M. Rogowskiego, wiceprezesami za$ pp.:
T. Karszo-Siedlewskiego, M. Przybylskiego i St. Surzyc-
kiego.

7Z RADY STALOWEJ

Starania o zmiane¢ przepisow budowlanych dla stali.
Utworzenie ,,Komisji Budownictwa Stalowego‘ przy Pol-
skim Komitecie Normalizacyjnym. Starania Rady Stalo-
wej o zmiane niekorzystnych dla stali przepiséw, obowig-
zujacych u nas w budownictwie ogoélnem i mostowem,
zmierzaja obecnie do ustalenia podstaw prawnych dla
przeprowadzenia proponowanych zmian.

W tym celu odbyto si¢ w Warszawie dnia 21. V. r. b.
pod przewodnictwem p. prof. Bryly posiedzenie komisji
budownictwa ogoélnego i mostowego Rady Stalowej, w kto-
rem oprocz przedstawicieli wyzszych uczelni, hut i sekre-
tarjatu Rady wzieli udzial: p. nacz. inz. dr. St. Kaufman
ze Slaskiego Urzedu Wojewddzkiego, p. radca inz. St. Kru-
szewski z Ministerstwa Spraw Wewnetrznych, p. nacz. inz.
A. Lewandowski z Ministerstwa Przemystu i Handlu i p.
radca inz. L. Tylbor z Ministerstwa Komunikacji.

Po szczegétowe] dyskusji uchwalono ukonstytuowa-
nie , Komisji Budownictwa Stalowego‘‘ przy Polskim Ko-
mitecie Normalizacyjnym. W skilad tej komisji wejda
przedstawiciele nauki, wladz i przemystu, a zadaniem jej
bedzie ustalenie obowiazujacyh norm dotyczacych obli-
czania i wykonywania konstrukeyj stalowych.

Jako dyrektywy dla prac Komisji Budownictwa Sta-
lowego P. K. N. podala Rada Stalowa nastepujace wy-
tyczne:

1. zwigkszenie naprezen dopuszczalnych (z uwzglednie--

niem zachowania sie stali w granicach plastycznosci

i wiekszego stopnia bezpieczenstwa);

2. wprowadzenie wyzszych naprezen dopuszczalnych
dla dokladniejszych obliczen;

3. rewizje¢ sposobu obliczania na wyboczenie;

4. rewizje¢ sposobu obliczania strzalki ugiecia (stropy);

5. zmiane i ujednostajnienie przepisow dla obliczania
mostow (wspoétczynnik dynamiczny);

7. rewizje przepiséw obliczania parcia wiatru.

Poza tem omawiano na wspomnianem posiedzeniu
Rady Stalowej sprawe rozszerzenia zastosowania stali
W mostach drogowych matych rozpietoSci. W wyniku dys-
kusji uchwalono koniecznosé opracowania typowych pro-
jektéw matych mostow drogowych, uzalezniajac ustalanie
Szczegotow od wyniku obrad tegorocznego Kongresu Za-
stosowan Stali w Brukseli, gdzie zagadnienie stalowych

I. Rozyckiego oraz J. Zieleniew-

mostéw drogowych matych rozpietosci bedzie, z inicjatywy
Polski, przedmiotem miedzynarodowych obrad.

Wykonanie typowych projektéw stalowych mostow
drogowych, zdaniem obecnych czlonkéw Rady, umozliwi
rownolegie traktowanie stali z zelbetem przy poréwnywa-
niu waloréw technicznych i gospodarczych, — co dotad
dzieki istnieniu tylko typéw mostow zelbetowych nie byto
mozliwe.

Posiedzenie czlonkéw Rady Stalowej we Lwowie.
W dniu 11 czerweca r. b. odbylo si¢ we Lwowie na Poli-
technice posiedzenie pp. profesorow Lwowskiej Politech-
niki, ktorzy sa czitonkami Rady Stalowej.

Po krotkiem sprawozdaniu Sekretarjatu z biezg-
cych prac Rady Stalowej, przedyskutowano najaktual-
niejsze zagadnienia, dotyczace budownictwa ogdélnego
i mostowego. Obecni z zainteresowaniem przyjeli do wia-
domosci starania Rady Stalowej o wyjasSnienie najpilniej-
szych zagadnien, zmierzajacych do unowoczeSnienia i roz-
powszechnienia sie¢ budownictwa stalowego w Polsce.
W obszernej dyskusji podniesiono przedewszystkiem ko-
niecznos¢é zmiany obowigzujacych przepiséw budowlanych
dotyczacych stali, a w szczegdélnosci naprezen dopuszczal-
nych i obcigzen. Aprobujac w zupelnosSci zamierzenia
i wnioski powstajacej komisji budownictwa stalowe-
go przy Polskim Komitecie Normalizacyjnym, uzu-
pelniono je dodatkowemi uwagami. Specjalny nacisk po-
lozono na konieczno$¢ zmiany przepiséw obliczania mo-
stow drogowych, co jest tem wazniejsze, ze wigze sie
z ogo6lna akcja Rady Stalowej, zmierzajaca do wyjasnienie
mozliwosci zwiekszenia ilosci matych mostéw drogowych
budowanych ze stali i wykonania projektow typowych
mostow tego rodzaju.

Oprocz powyzszych zagadnien poruszono sprawe
urzadzenia kursu budownictwa stalowego we Lwowie.
Uznajac celowoS¢ zorganizowania kursu, podano ogolne
ramy oraz termin na styczen r. 1936, pozostawiajac szcze-
goly do pozniejszego ustalenia.

Hutnictwo na Wpystawie Budowlano-Mieszkaniowej
B. G. K. w Warszawie. Wystawa Budowlano-Mieszkaniowa
otwarta niedawno w Warszawie przy oficjalnym udziale
rzadu, zorganizowana zostala z polecenia Komitetu Eko-
nomicznego Rady Ministrow przez Bank Gospodarstwa
Krajowego, jako instytucje finansujaca budownictwo

- mieszkaniowe z funduszéw publicznych. Powierzenie im-

prezy tej Bankowi Gospodarstwa Krajowego jest wyra-
zem dazen do Scislej koordynacji wszelkich dyspozycyj
rzadu w sprawach polityki budowlanej.

Celem wystawy Jjest 'danie impulsu do podniesienia
poziomu technicznego i gospodarczego, a nastepnie este-
tycznego i kulturalnego budownictwa nowych osiedli oraz
domow i mieszkan, wchodzacych w ich skilad. Stosownie
do powyzszych zamierzen dano na wystawie przeglad
wzorowych domow szeregowych 1 wolnostojacych oraz
wszystkich . gatezi przemystu budowlanego i urzadzono
pokaz wytworow i materjatéw wylacznie krajowego po-
chodzenia, ilustrujac szczegélowo i wyczerpujaco postep
w ciagu lat ostatnich w tej dziedzinie.

Zobrazowaniem na wystawie budowlanej B. G. K.
szerokich mozliwosci stosowania stali w budownictwie
zajeta si¢ Poradnia Stosowania Zelaza Syndykatu Polskich
Hut Zelaznych. Na zbiorowem stoisku ,,ZELAZO I STAL
W BUDOWNICTWIEY, obejmujacem zakres produkecji
wszystkich naszych hut i zakladéw przetwoérczych dano
tresciwy przeglad postepu, jaki dokonal si¢ ostatnio
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w poszczegolnych dziedzinach zastosowania stali w bu-
downictwie.

W dziale konstrukcyj stalowych przedstawiono celo-
woS¢ stosowania stali w budownictwie mieszkaniowem
stalowo-szkieletowem. Liczne modele i fotografje wyko-
nanych budowli oraz modele potaczen konstrukcyjnych
maja za zadanie naocznie przekona¢ zwiedzajacych o za-
letach budownictwa stalowo-szkieletowego.

Uzupelieniem dzialu konstrukecyj jest spawanie.
Modele poréwnawcze potaczen nitowanych i spawanych
wykazuja lepsze przystosowanie konstrukeyj stalowych
w budownictwie dzieki spawaniu. Poza tem pokazano tu
elektrody produkcji naszych hut.

W dziale blach, potraktowanych do$¢é obszernie ze
wzgledu na zastosowanie do krycia dachoéw, pokazano
przedewszystkiem blachy zZelazne ocynkowane, oraz fa-
liste. Jako nowos¢ produkcyjna wystawiono tasme , Sk-
DZIMIR' o szeroko$ci normalnego arkusza, lecz diugosci
walcowanej do 200 m. Blachy biale cynowane ilustruja
mozliwoS¢ przystosowania ich do celow dekoracyjnych.

Rury stalowe pokazano na stoisku w przystosowa-
niu do budownictwa mieszkaniowego, jako rury gazowe,
wodociggowe, meblowe, kielichowe, lane odSrodkowo i t. d.
Modele konstrukcyjne potaezen zespawane z rur maja
Swiadczy¢ o przydatnoSci przekrojow rurowych rowniez
do wykonania konstrukcyj budowlanych.

Jedna z nowych dziedzin produkcji krajowej w za-
kresie budownictwa stanowia wystawione na stoisku okna
i drzwi stalowe z ksztaltow walcowanych, ktére ciesza sie
— podobnie jak na Targach Poznanskich — duzem zain-
teresowaniem zawodowcow. !

Przykitady siatek drucianych zwyczajnych i jedno-
litych ilustruja-zalety stosowania stali do ogrodzen, do
zbrojenia betonu, do otulania szkieletow stalowych i t. d.

Uzupelieniem caloSci stoiska ,,ZELAZO I STAL
W BUDOWNICTWIE sg drut i gwozdzie, wSréd ktérych
pokazano roézne gatunki gwozdzi i drutu produkowanych
przez nasze huty. g

Poza temi eksponatami nalezy wymieni¢é nowo pro-
dukowane w Polsce stalowe Scianki szczelne, ktorych brak
tak dotkliwie dawat sie¢ odczuwaé¢ w naszem budownictwie
inzynierskiem.

Na wolnym terenie wystawiono model konstrukeji
stalowo-szkieletowej w naturalnej skali z pokazem rézno-
rodnych wypelnien szkieletu oraz konstrukcyj stalowych
stropow. Nad calym terenem wystawy goéruje wieza
o konstrukcij stalowej z nawinieta na niej tasma ,,Se-
dzimir*.

W catoSci zelazo i stal oraz ich zastosowanie w bu-
downictwie reprezentowane jest na wystawie Budowlano-
Mieszkaniowe]j B. G. K. bardzo powaznie. Pokaz ten nie-
watpliwie przyczyni si¢ do zwiekszenia zainteresowania
stala jako materjatem nietylko zawodowcéw, ale i czynni-
kow decydujacych w polityce budowlanej, realizujac rzu-
cone ogoélne hasto ,BUDUJ ZE STALI“ — | KRYJCIE
DACHY BLACHA OCYNKOWANA'‘.

Udzial Polski w IV Kongresie Zastosowan Stali w
Brukseli. Organizowany dorocznie w ramach Miedzynaro-
dowego Zjazdu Poradni Stosowan Stali Kongres, ktéry
w roku biezacym odbedzie si¢ w czasie od 26 — 29 czerwca
w Brukseli, rozpatrywac¢ bedzie zagadnienia mostéow stalo-
wych matych rozpigtosci. Udziat w Kongresie wezma
przedstawiciele Swiata nauki i hutnictwa nastepujacych
panstw: Anglji, Belgji, Czechostowacji, Francji, Holandji,
Niemiec, Polski, Rumunji, Stanéw Zjednoczonych A. P.,
Szwajcarji i Wioch.

Na Kongres zgloszono 10 nizej wyszczegolnionych' re-
feratow, opracowanych przez najwybitniejszych teorety-

kow i konstruktorow, ktore oméwia kolejno wszystkie teo-
retyczne, ekonomiczne i praktyczne problematy, dotyczace
projektowania i wykonywania mostéw stalowych matych
rozpietosci:
1. Uwagi ogoélne i zarys historyczny rozwoju mostow
maltych rozpietosci
E. A. van Genderen Stort, Haga.
2. Mosty drogowe malych i Srednich rozpietosci
K. Kloppel, Berlin.
3. Most na Barge w Gandawie
J. Haché, Gandawa.
4. Mosty kolejowe z blachownic wykonane w Belgji
R. Desprets, Bruksela.
5. Postepy w projektowaniu i
stalowych matych rozpietosci
F. H. Frankland, Nowy York.
6. Mosty stalowe malych rozpietosci.
T. C. Grisenthwaite, Londyn.
7. Mosty stalowe matych rozpigtosci we Wioszech. Most
na potoku Cismon. Mosty wykonane z belek Alpha.
8. Mosty stalowe matych rozpietosci
St. Bryta, Warszawa.
9. Nowe rozwigzania konstrukeyj
matych rozpietosci
W. Wachniewski i T. Lipkowski, Chorzéw.

10. Mosty stalowe malych rozpietosici konstruowane w
Szwajcarji. Sprawozd. Komisji Technicznej Szwajcar-
skiego Syndykatu Zakladéw Konstrukecyjnych.
Kilka mostow wykonanych przez Tow. Kolej., Zurych.
Mosty stalowe otulone beton., F. Ackerman, Losanna,

Wszystkie referaty opublikowane beda uprzednio
w czasopiSmie belgijskiem ,,OSSATURE METALLIQUE",
a na kongresie odczytane zostana jedynie skréty, poczem
otwarta zostanie dyskusja nad caloksztaltem zagadnienia
mostow stalowych matej rozpietosSci.

Z ramienia Polski w tegorocznym Kongresie Zastoso-
wan Stali udzial wezma pp.: prof. St. Bryia, ingr. M.
Krzymuski, inz. A. Brandt, inz. J. Kozietek oraz radca
inz. L. Tylbor, kierownik dzialu mostowego Min. Komu-
nikacji.

wykonywaniu mostéow

mostow stalowych

Organizétorem tegorocznego Zjazdu i Kongresu jest
CENTRE BELGO-LUXEMBOURGEOIS DINFORMA-
TION DE L‘ACIER, Bruxelles, 54 rue des Colonies.

O stosowanie stali w inwestycjach finansowanych
z Funduszu Pracy i Pozyczki Inwestycyjnej. Sprawa wiel-
kich inwestycyj, jakie zamierzone sa ze Srodkéw uzyska-
nych z Pozyczki Inwestycyjnej i Funduszu Pracy, nie prze-
staje by¢ przedmiotem zainteresowania wiladz, przemystu
i szerokiego ogotu. Dyskusja toczy si¢ obecnie na temat
odpowiedniego rozprowadzenia kapitatow.

Hutnictwo, ktére tak silnie dotkniete jest kleska bez-
robocia, musi zabra¢ w dyskusji tej dostatecznie wczesnie
glos, azeby uswiadomi¢ czynniki decydujace o mozliwo-
Sciach zwiekszenia zatrudnienia réwniez i robotnikow hut-
niczych przy planowanych inwestycjach. Jezeli Srodki ply-
ngce z ogolnej akcji maja wogdle dotrzeé¢ do okregéw prze-
mystowych, gdzie wlasSnie sa najpotrzebniejsze, — jest to
mozliwe jedynie przez zwiekszenie produkcji stali, a przez
to posrednio i wegla.

Z inicjatywy Poradni Stosowania Zelaza na powyz-
szy temat zostal opublikowany w Nr. 108 Biuletynu Giel-
dowego oraz w nr. 22 Rynku Metalowego i Maszynowego
artykut p.. mgr. Mitobedzkiego p. t. ,,Bezrobocie .w hutnic-
twie Slaskiem a konsumcja stali“. W artykule tym na
zakonczenie wysuniete zostalty nastepujace wnioski:

1. Jest wysoce prawdopodobnem, ze kwestja zwigksze-
nia zatrudnienia w hutnictwie nie da si¢ rozwigzac
w inny sposob, jak przez zwig¢kszenie konsumcji,
dzieki jak najszerszemu stosowaniu stali.
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2. W okregach przemystowych, ktére w znacznej mie-
rze zyja z hutnictwa i czerpia dochody posrednio lub
bezposrednio z przemystu hutniczego i gérniczego,
stosowanie stali powinno byé czolowem zagadnie-
niem, — zagadnieniem uprzywilejowanem, ze wzgle-
du na zatrudnienie bezrobotnych. Stan howiem Ilo-
kalnej konjunktury zalezy tu od konsumcji stali i
stanu zatrudnienia hut.

W sprawie uprzywilejowania drzewa jako budulca
przez wladze. Ostatnio pojawila sie¢ w prasie wiadomosé,
ze pan minister oSwiecenia publicznego wydal okélnik zle-
cajacy budowanie szko6t z drzewa tam, gdzie to tylko jest
mozliwe. Tak samo pan minister rolnictwa zarzadzil, by
szczegoélnie przy budowaniu domoéw mieszkalnych i obér
dla osadnikow przy akcji parcelacyjnej wykonywano domy
te i obory tylko z drzewa, i to ze Swierku i jodly oraz kry-
to je gontem.

Okolniki te, popierajace wybitnie budownictwo drew-
niane, sprzeczne sg z zasada rownouprawnienia wobec
wszystkich materjatéw budowlanych. Zalecanie budownic-
twa drewnianego i krycia dachéw gontem nie znajduje zu-
pelnie w dzisiejszych warunkach surowcowych Polski ani
technicznego, ani ekonomicznego uzasadnienia i mija sie
z ogolnemi wytycznemi dazen gospodarczych. W zasadni-
czych przemystach, pracujacych dla budownictwa mozli-
wosci produkcyjne sa przeciez niewyzyskane przy jedno-
czesnej systematycznej dewastacji lasow.

Poradnia Stosowania Zelaza Syndykatu P. H. Z., sto-
jac na stanowisku nieograniczenia swobodnego wyboru
stosowania materjaléw budowlanych, zwrécita sie do Sto-
warzyszenia Przemystowcéw Budowlanych z propozycja
wspolnego wystapienia z protestem przeciw uprzywilejo-
waniu budownictwa drewnianego przez poszczegdélne mini-
sterstwa, ktorym nie podlega prowadzenie caloksztaltu
panstwowej polityki budowlanej.

O powyzszem powiadomione zostaly organizacje, re-
prezentujace przemyst cementowy, ceramiczny, Izhy Prze-
mystowo-Handlowe, Powszechny Zakiad Ubezpieczen od

Ognia i inne zainteresowane instytucje. Nalezy sie spodzie-+

wac, ze podjeta akcja osiagnie zamierzony skutek.

Dotychczas na powyzszy temat ukazaly sie artykuty
i notatki w nr. 5 ,Przegladu Budowlanego‘ oraz w Ku-
rjerze Polskim' z dnia 7. VI. 35.

TWORZYWA
RUDY

Hiszpanja. Zaladowanie rud w Bilbao. Zaladowanie
rud zelaznych w porcie Bilbao wynosilo w czterech po-
czatkowych miesigcach r. b. 367.480 t wobec 279.648 t
W analogicznym okresie r. ub.

ZELASTWO

Sytuacja na europejskich rynkach zelastwa nie ulegta
W kwietniu i maju r. b. powazniéjszym zmianom.

W Belgji, Francji i Niemczech panowala tendencja
mocna, w Anglji natomiast nadal obroty utrzymywaty sie
W stosunkowo szczuptych ramach.

Anglja. Huty, zaopatrzone poprzednio w dostateczne
Zapasy zeclastwa, sklonne byly wylacznie do czynienia za-
kupow po niskich cenach i na dalsze terminy dostawy. Ce-
lem niedopuszczenia do znizki cen, dostawcy zmniejszyli
podaz, ograniczajac si¢ do zawierania nieznacznych trans-
akeyj.

Pewne ozywienie obrotow zarysowato sie w drugiej
polowie maja na rynku poludniowej Walji. Ceny utrzymy-
waly sie¢ na poprzednim poziomie.

Belgja. Pomimo pewnego zamieszania, spowodowa-
nego dewaluacja belgi, obroty zelastwem wykazywaly ozy-
wienie.

Transakcje jednakze z trudem dochodzily do skutku
z uwagi na niski poziom cen.

Wskutek interwencji sfer hutniczych, wywoéz zela-
stwa odbywat sie tylko na zasadzie specjalnych zezwolen,
ktorych czynniki rzagdowe udzielaly eksporterom po wy-
kazaniu iloSci i ceny sprzedanego materjatu. Zarzadzenie
to pozostaje w zwigzku z pogloskami o zakupywaniu przez
kupcow 2z przeznaczeniem na wywoz, materjal6w na-
wierzchni kolejowej.

W maju r. b. przy trwajgcem ozywieniu, ceny wyka-
zaly tendencje zwyzkowa. Zelastwo martinowskie noto-
wano fr. belg. 260—270 za tonne.

Francja. W wyniku przeprowadzonych rokowan, rzad
wloski przyznal Francji kontyngent przywozowy na Zzela-
stwo w wysokosci 859 ilosci wyeksportowanej do Wtioch
w r. 1934.

Ponadto w zwiazku ze spodziewana stabilizacja wa-
luty belgijskiej, eksporterzy przedsiewzieli starania o przy-
znanie im po wyczerpaniu udzielonych poprzednio 11.000 t,
nowego kontyngentu wywozowego. Starania te zostaly
uwienczone dodatnim skutkiem, otrzymali bowiem zezwo-
lenie na wywoz 1.200—1.500 t tygodniowo.

Na posiedzeniu Fédération des Chambres Syndicales
des Fers Métaux et Matériel d‘Usines de France w dniu
11 kwietnia r. b. zapadio postanowienie utworzenia spe-
cjalnej Komisji rozjemcze]j, ztozonej z przedstawicieli eks-
porter6w oraz hut a majacej na celu uzgodnienie i obrone
wspolnych interesow.

W zwigzku ze wzrostem zapotrzebowania na zela-
stwo ze strony Belgji. w najblizszym czasie oczekiwana
jest podwyzka dotychczasowych cen.

W obronie przed wydaniem zakazu wywozu zelastwa
dostawcy usilnie staraja sie¢ pokry¢ zapotrzebowanie hut-
nictwa krajowego, ktorego interwencja moglaby przyczy-
ni¢ si¢ do wydania takiego zarzadzenia.

Niemcy. Wskutek wzrastajacego zapotrzebowania
na zelastwo, ktore wykazuja huty niemieckie, handel nie
zawsze moze sprosta¢ zadaniom hut zaréowno co do ilosci,
jak i terminow dostawy.

W zwiazku z powyzszem, Urzad Kontroli Zelaza
i Stali wydat rozporzadzenie w sprawie podwyzszenia
z dniem 1-go kwietnia r. b. wsadu suréwki we wszystkich
stalowniach S. M. do 509% w stosunku do wytworczosci
stali. :

Na rynku Srodkowo i wschodnio-niemieckim obroty
ozywione. Podobnie w okregu berlinskim i westfalsko-
renskim.

Skasowana w okregach srodkowo i wschodnio-nie-
mieckim od dnia 25. III. r. b. premja zaladowcza prze-
stala obowiazywacé rowniez w okregu berlinskim.

Fachschaft Deutscher Schrotthandel przedsiewzieto
starania o obnizenie kosztow transportu i rozgatunkowy-
wania zelastwa, poniewaz ceny obecne daja nieznaczne
zyski, przy ktorych nie optaca si¢ transport z bardziej od-
legtych okolic.

W maju b. r. notowano zelastwo grube kowalskie:
w rejonie Berlina RM. 22,— franco wagon stacja zatadow-
cza, w okregu Srodkowym i wschodnim RM. 23,50 franco
wagon stacja Gross-Berlin.

Stany Zjednoczone Am. PIn. Po ozywieniu w kwiet-
niu i na poczatku maja, w drugiej polowie maja nastapito
péwne pogorszenie, pozostajace w zwigzku z ogranicze-
niem produkecji w niektorych galeziach przemystu meta-
lowego. :
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Pomimo to, ceny wykazywaly tendencje mocng,
zwyzkujac w Pittsburgu o 50 centéw na tonnie.

Wilochy. Przy znacznem zapotrzebowaniu na ze-
lastwo, przywoéz ze Stanow Zjednoczonych wykazywat
powazne ozywienie.

Importowano giéwnie staliwo II. Celem zaopatrzenia
hut w dostateczna iloS¢ zelastwa, ktorego przywéz —
w zwiazku z trudnosciami dewizowemi — nie wystarcza
na catkowite pokrycie zapotrzebowania, rzad wtoski po-
stanowil przeprowadzi¢ wzmozong akcje rozbiorki sta-
rych okretow.

SPRAWY CELNE

Stany Zjednoczone Am. Poln. Zadanie podwyzki cel.
Na odbytem ostatnio dorocznem zgromadzeniu ,,American
Steel Warehouse Association zostal wysuniety postulat
zwroécenia si¢ do rzadu w sprawie podwyzki amerykan-
skich cel przywozowych na zelazo.

Obecne stawki celne zostaly uznane za niewystarcza-
jace, jakkolwiek przywoz zelaza do Stanéw Zjednoczo-
nych Am. Poln. okreslat si¢ w I kwartale 1935 r. liczba
tylko 66.541 t. Y

W wyniku przeprowadzonej dyskusji zgromadzeni
postanowili zazada¢ podwyzki cel najmniej do 20 dol. za
t wszelkich wytworow z zelaza i stali.

KARTELE I SYNDYKATY

Miedzynarodowy Kartel Eksportu Stali. Na posie-
dzeniu, odbytem w dniu 20 maja r. b. w Londynie, a po-
Swieconem w catosci problematowi uzgodnienia zasady, na
jakiej ma sie oprze¢ wzajemna umowa pomiedzy Karte-
lem Eksportu Stali a grupa angielska, uwypuklila si¢
Scista zalezno$¢, jaka obydwie strony akcentujg przy usta-
laniu kwoty eksportowej dla hutnictwa angielskiego i kon-
tyngentu przywozowego dla Czlonkow Miedzynarodowego
Kartelu Eksportu Stali.

Przedewszystkiem wytania sie trudnoS¢é ustalenia
kontyngentu przywozowego dla czlonkéw kartelu.

Przyjete za podstawe trzechmiesiecznego prowizo-
rjum 643.000 t rocznie traktuje sie przez Anglikow, jako
liczbe zbyt wysoka, pragnie si¢ bowiem przyznaé¢ kon-
tyngent wynoszacy ok. 500.000 t.

Kartel natomiast uwaza 643.000 t rocznego przywozu
na rynek angielski za liczbe zbyt niska. Wedlug dotych-
czasowego stanu rokowan, grupa angielska gotowa jest
poczyni¢ znaczne ustepstwa w odniesieniu do kwoty eks-
portowej, byleby tylko ograniczy¢ do minimum przywoz
zelaza kontynentalnego na rynek wewnetrzny.

Wedlug doniesien prasy angielskiej kontyngent przy-
wozowy, przyznany Miedzynarodowemu Kartelowi EKs-
portu Stali przez British Iron and Steel Federation na
okres trzechmiesi¢cznego prowizorjum, zostat juz w ciggu
maja calkowicie wyczerpany.

Na posiedzeniu, odbytem w dniu 5 czerwca r. b.
w Luksemburgu doszto do uzgodnienia zasadniczych po-
stulatow obydwu stron.

Na okres pierwszego roku po zawarciu umowy,
kwota przywozowa dla wytworcow kontynentalnych zo-
stata ustalona na 675.000 t (podczas, gdy w 3-miesiecznem
prowizorjum wynosila ona 643.000 t w stosunku rocznym).

Umowa zostaje zawarta na lat pieé¢, z tem, Ze po
trzech latach moze nastapi¢ jej wypowiedzenie.

Kontyngent wywozowy dla Anglji zostanie ustalony
na zasadzie danych za r. 1934, nie za$§ — jak chcialy pier-
wotnie grupy wytworcéow kontynentalnych — na podsta-
wie liczb wywozu dokonanego w r. 1933.

Francja. Rokowania o przedluzenie ,,Comptoir Sidé-
rurgique de France“. W dniu 30 czerwca r. b. wygasa ter-
min obowiazywania umoéw naczelnej organizacji francu-
skiego hutnictwa zelaznego , Comptoir Sidérurgique de
France''.

Odbywajace si¢ od dluzszego czasu rokowania
o przediluzenie ekspirujacych umoéw, doprowadzily do za-
sadniczego uzgodnienia postulatow, czego wyrazem byl
wybor prezydjum w osobach pp.: Ducastel, Laurent oraz
Taffanel.

Generalnym dyrektorem kartelu ma pozostaé¢ nadal
p. Jules Ramas.

Jakkolwiek ostateczne podpisanie umow dotychczas
nie nastapito, jednakze z uwagi na znaczenie, jakie ,,Comp-
toir Sidérurgique de France' przedstawia dla pozostalych
karteli hutniczych, wkrotce oczekiwaé¢ nalezy pomysl-
nego zakonczenia rokowan.

Przystapienie hutnietwa polskiego do Miedzynaro-
dowego-Kartelu Drutu. Z dniem 1 maja r. b. hutnictwo
polskie przystapilo do Miedzynarodowego Kartelu Drutu
Walcowanego.

W zwiazku z przystapieniem hutnictwa polskiego,
program iloSciowy kartelu zostal rozszerzony z 350.000 t
do 360.000 t.

Ceny drutu walcowanego pozostaly zasadniczo na
poprzednim poziomie, z nieznacznemi odchyleniami na
tych rynkach, ktére poprzednio byly terenem dzialalnosci
konkurencyjnej ze strony hutnictwa polskiego.

Prasa zagraniczna, omawiajac powyzsze fakty, w ob-
szernych artykutach i notatkach wyraza przekonanie, ze
jest to pierwszy krok na drodze uzgodnienia postulatow
hutnictwa polskiego z polityka migedzynarodowych poro-
zumien eksportowych.
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