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inz. metalurg

Mysl dokladnego ustalenia kolejnosci proce-
sow lub — jak glosi tytut artykulu — przerobu
w hutnictwie zZelaznem zostala wysunieta przez
pewne kola stoleczne, zblizone do Muzeum Prze-
myshu i Techniki w Warszawie. Chciano bowiem
schemat kolejnosci przerobu w hutnictwie zelaz-
nem udostepnié¢ szerszej publicznosci, zwiedzajacej
Muzeum, zapomocg fotomontazéw, umieszczonych
w schemacie. Obok przejrzystosci i Scistosci nau-
kowej, schemat ten winien byt odpowiada¢ wyma-
ganiom kupca, ktory, nie bedac hutnikiem, musi
sprzedawa¢ wytwory hutnicze ze szczegélnem
uwzglednieniem stopnia przerobu, z ktoérego
pochodzi sprzedawany przezen wytwor, czyli
z uwzglednieniem kosztéw wilasnych i przeciwsta-
wianych im cen rynkowych wytworéw; nareszcie
schemat winien byt odpowiadaé¢ tez wymaganiom
technika, ktory, pracujac na powierzonym mu wa-
skim odcinku przerobu hutniczego, musi by¢ zorjen-
towany co do dalszych loséw jego wlasnego wy-
tworu, by moégt przy dostosowywaniu sie do po-
trzeb odbiorcow w wiekszym jeszcze stopniu
uwzgledniaé mozliwosci potanienia wiasnej wytwor-
czoSci przez daleko idace wykorzystanie wszyst-
kich tanich odpadkéw, ktére daje mu huta, moze

. hawet caly koncern, jako wielkie przeds1¢b10rstwo

przemystowe. iy
Poniewaz cel pierwotny schematu — stuzenie
potrzebom Muzeum Przemystu i Techniki w War-
Szawie — narazie przynajmniej nie jest bliski
urzeczywistnienia z powodéw od Muzeum niezalez-
nych, przeto pozostawaloby aktualnem zaspokoje-
nie potrzeb kupca, pracujacego w hutnictwie lub
z hutnictwem zelaznem zwigzanego, oraz technika

1) Artykul dyskusyjny.

hutniczego w najszerszem tego slowa znaczeniu.
Tym dwu osobowosciom poswieca sie schemat ko-
lejnosci przerobu w hutnictwie Zelaznem, przerobu
— Jjak przekonamy sie nizej — dos$¢ zlozonego
i bogatego w rzeczy, nieraz zapoznawane przez
technika, ktory, wielbige technologje postepowania
przemyslowego, czesto nie dostrzega zwigzanych
z procesem napozor drobnych, w istocie za$ bardzo
waznych zagadnien gospodarki materjalowej,
gléwnie w zakresie odpadkéw i brakéw hutniczych.

Rzecz prosta, schemat ponizszy nie bedzie
czems$ rewelacyjnem lub nowem, gdyz stanowi
obraz ,,z natury‘ narysowany na podstawie teore-
tycznej i praktycznej znajomo$ci postepowania
przemystowego w hutach zelaznych. Réwnoczesnie
nie jest on fotografja postepowania, gdyz nie za-
wiera tych wszystkich najdrobniejszych szczego-
16w, ktore wspolistnieja w naturze, a na ktérych
odtworzenie nie mozna bylo sobie pozwoli¢ z uwagi
na wymagang przejrzysto$¢ schematu i na jego
gléwng mysl przewodnig.

Przez proces hutniczy rozumiemy zesklad kil-
ku czynnosci (operacyj), ktéorych suma stanowi
o przerdbce tworzywa na poélwytwor lub wytwor
w tym czy innym przyrzadzie. Dlatego tez na kaz-
dy proces hutniczy skladaé sie bedzie: 1° tworzy-
wo, 20 przyrzad metalurgiczny i 3° pélwytwor lub
wytwoér gléwny obok wytworéw ubocznych.

Przyjmuje sie tez — jako rzecz zdawiendawna
ustalong — cztery stopnie przerobu hutniczego:
1-y stopien jest to przerob wielkopiecowy, 2-i sto-
pien — stalowniany, pudlingowy i zeliwiarniany,
3-i stopien — walcowniany i kuzniczy, 4-y stopien
— przeréb cieplny. Stopien 5-y stanowi tak zwany
przer6b mechaniczny, do ktérego odnosimy caly
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przemyst metalowo-przetworezy oraz wydziaty da-
lej posunietej obrébki mechanicznej w hutach, wy-
jawszy jednak rurarnie, mlotownie i prasownie,
walcownie obreczy i kot bosych, czyli te wydziaty,
ktore prowadza przerobke zelaza i stali w stanie
plastycznym — na goragco — w odro6znieniu od
przerobu $cisle mechanicznego, prowadzonego w
normalnej temperaturze, na zimno.

Nie wiedzieé¢ dlaczego statystyka hutnicza nie-
miecka oraz nasza polska zalicza rurarnie, mio-
townie i prasownie, walcownie obreczy i k6t bosych
do dzialu dalej posunigtej obrobki mechanicznej,
ktory odpowiada niewatpliwie stopniowi 5-mu (me-
chanicznemu), mimo ze — ze stanowiska techno-
logicznego — podzial ten jest nieuzasadniony. Nie-
ma dwoch zdan, ze kuznia zwykla wiejska lub
miejska dzi§ juz do hutnictwa zaliczana by¢ nie
moze, atoli sprzezone z-hutami duze mlotownie
i prasownie, rurarnie, walcownie obreczy i két bo-
sych, przerabiajace na gorgco wlewki surowe lub
kesy podwalcowane (ale nie przerabiajace na go-
raco zelaza walcowanego, jak to si¢ dzieje np. w
kuzniach, lub blach na dennice kotlowe, jak to ro-
big kotlarnie), winny by¢ zaliczane do wydzialow
hutniczych, a-statystyka ich wytwoérczosci winna
odzwierciedlac¢ ten rzeczywisty stan rzeczy. Wszak
tworzywo rurarni, mlotowni i prasowni, walcowni
obreczy i kot bosych — wlewki surowe lub kesy
podwalcowane —, nalezac do wytworéow stalowni
lub do polwytworéw walcowni, statystycznie nie
moga by¢é podwdjnie ujawniane w wytworezosci
walcowni. A przeciez oddzielenie tych wydzialow
od wlasciwej huty zaszlo w statystykach tylko
z obawy przed podwéjnem wykazywaniem w wy-
tworczosci walcowni gotowych wytworéw zelaza
i stali, ktére w statystyce wytworczosci walcowni
(gotowych wytworéw) moglyby rzekomo uka-
zywaé sie podwojnie w tej samej rubryce staty-
stycznej (gdyby rurarnie, mlotownie, prasownie,
walcownie obreczy i kot bosych byly umieszczane
razem — jak Bog przykazal — na III-im stopniu
przerobu) w postaci rur, kuizny, obreczy, ko6t bo-
sych i t. d. Naskutek prowadzenia w walcowni —
zgodnie z wymogami istoty procesu — specjalnej
rubryki ,,pétwytworow* obawy tego rodzaju stajg
sie najzupekiej ptonne.

Zgodnie z powyzszem — schemat zostal po-
dzielony 5 pasmami poziomemi na 5 pionowych
stopni przerobu, z ktérych cztery pierwsze dotycza
przerobu hutniczego, mianowicie:

1-y stopien, znajdujacy sie pod pasmem two-
rzyw podstawowych huty, wplywajacych z zew-
natrz, badz wytwarzanych w hucie, ale nie stano-

wiacych jakiego$ nadrzednego stopnia przerobu
hutniczego, lecz powigzanych z huta z przyczyn ra-
czej gospodarczych, niz technologicznych (jesli
idzie o koks, o odsiewanie i rozdrabnianie rudy
wraz z jej spiekaniem), dotyczy przerobu wielko-
piecowego, 2-gi — stalownianego, pudlingowego
i zeliwiarnianego, 3-ci — walcownianego i kuzni-
czego, 4-ty — cieplnego (tak zw. obrébki termicz-
nej), 5-ty przerobu mechanicznego.

Pierwsze pasmo zawiera tworzywa zasadnicze:
koks, rude, spiek, topniki, zelastwo i stare zeliwo.
Kazde z nastepnych pasm poziomych mieSci w so-
bie wytwory zasadnicze zamykanego przezen stop-
nia przerobu hutniczego, wytwory, bedace tworzy-
wem dla nastepnego stopnia przerobu lub wysyla-
ne na rynek do uzytku bezposredniego ludnosci
i rzemiost. Nad wytworami zasadniczemi widzimy
wytwory uboczne, przeznaczone badz do wyrzuce-
nia na zwaly huty, badz ponownie wprowadzane do
postepowania przemyslowego, czyto dla wykorzy-
stania zawartego w nich metalu (zuzle zelazodajne,
mlotowiny i walcowiny, pyl gardzielowy, wszelkie
odcinki walcowniane i kuzienne oraz metaliczne od-
padki hal odlewniczych), czy tez dla wykorzysta-
nia zawartej w nich energji (gaz gardzielowy, gaz
koksowniany).

Pole, ograniczone u géry pasmem tworzyw, a
u dolu gérnym bokiem prostokgtu przemystu me-
talowo-przetworczego, nalezy do proceséw hutni-
czych w Scistem znaczeniu.

Jak juz zaznaczyliSmy, osobng nadbudéwke
stanowi schemat koksiarni oraz kawalkowania rud.

Bardzo donioste znaczenie w tablicy-schemacie
posiada stare zelastwo, ktore otrzymuje sie przez
zuzywanie sie i stopniowe ,,starzenie sie“ wytwo-
rzonych niegdy$ wyroboéw zelaznych i stalowych,
konstrukeyj, maszyn, urzadzen komunikacyjnych,
przewozowych, przemystowych, przeltadunkowych
it d.

Przebieg postepowania podaja odpowiednie
linje pionowe lub lamane (tam, gdzie przeprowa-
dzenie linji prostej zagrazato przejrzystosci ukla-
du), zaopatrzone w strzatki. Wyglad linij jest jed-
nakowy z wygladem tego pasa, z ktérego pochodzi
przerabiane tworzywo. Kierunek linij przerobu jest
przewaznie pionowy z jedynym wyjatkiem linij ze-
laza pudlingowego, ulegajacego przez naweglanie
(cementacje) przeksztalceniu na stal i nastepnie
przetapianego w piecach tyglowych, skad powstaja
wlewki stali tyglowej.

Osobne miejsce zajmujg potwytwory 2-go
stopnia przerobu hutniczego: plynne zeliwo w lyz-
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ce, wyjeta z pieca tupka pudlingowa i pltynna stal
martinowska przelewana w tak zw. procesie duplex
lub triplex z pieca martinowskiego do piecéow in-
nych ustrojow (elektrycznego, gruszki Thomas‘a
lub Bessemer‘a). Przelewania stali z jednego pieca
martinowskiego do drugiego (w procesie Bertrand-
Thiel‘a, Hosch, Surzyckiego i in.) schemat nie
uwzglednia, gdyz tego rodzaju szczegot technolo-
giczny bylby — zdaniem naszem — za daleko po-
suniety i wprowadzalby pewne zaciemnienie obrazu
kolejnosci proceséw hutniczych, wskutek koniecz-
nosci narysowania — zamiast jednego — dwu pie-
cow martinowskich. Réwniez nie uwzgledniliSmy

na tablicy - schemacie mozliwosci wykonywania

odlewow staliwnych ze stali réznego pochodzenia,
jak rowniez nie przeprowadziliSmy podzialu wy-
tworczosci stalowni, walcowni, kuzni i przemystu
metalowo-przetworczego wedlug pochodzenia stali,
ograniczajac si¢ jedynie do odréznienia stali we-
diug jej przeznaczenia, ale nie wedlug pochodzenia,
przyczem przez stal rozumiemy tak zw. metal zle-
wny, otrzymywany w stanie ptynnym.

Z uwagi na konieczno$¢ powigzania wytwor-
czoSci stalowni z wytworezoscig poszezegdlnych
walcarek, uznaliSmy za rzecz nieodzowna wprowa-
dzenie w ramach kazdego rodzaju stali trzech lub
dwoch klas wlewkow w zalezno$ei od wagi tych
ostatnich: powyzej 5-ciu tonn, od 5-ciu do powyzej
1 tonny, o jednej tonnie i mniej.

Majac na wzgledzie wymaganie przejrzystosci
tablicy-schematu, ograniczyliSmy si¢ do trzech ro-
dzajow stali: 10 stali o pewnych warunkach odbio-
ru, w tem wysokowartoSciowej, przeznaczonej do
wyrobu blach pancernych, wszelkiej kuizny i przed-
miotéw prasowanych oraz wytlaczanych w stanie
goragcym, kolejowych obreczy, k6t bosych, rur bez
szwu, stali szlachetnych walcowanych i kutych, 20
stali szynowej i 3° stali migkkiej zwyktej. Pionowe
linje grube, przechodzace przez pola II, III i IV
stopnia przerobu hutniczego, oznaczaja granice
tych rodzajow.

Walcownie podzieliliSmy wedlug wygladu wal-
cow na walcownie brézdowe, posiadajace walce wy-
krawane, i na walcownie blachy grubej i cienkiej
o walcach gladkich. Do walcowni brézdowych za-
liczyliSmy tez walcownie uniwersalne.

Wobec mnogosci odmian wytworéow walcow-
nianych i kuziennych ze stali o pewnych warunkach
odbioru, ograniczyliSmy sie do podzialu tych wy-
tworéw na 4 duze rodzaje: na wytwory, przezna-
czone do obrébki mechanicznej, wymagajace lub

nie wymagajace obrobki cieplnej, nastgpnie na wy-
twory, nie przeznaczone do obrobki mechanicznej,
lecz wymagajace lub nie wymagajace obrobki ciepl-
nej. Analogiczne wytwory czwartego stopnia prze-
robu podzielili§my na wytwory, wymagajace 1 nie
wymagajace obrébki mechanicznej.

Wytwory przeznaczone do wysylki na rynek
sa okolone ramkami podwdjnemi, prostokaty zas
sa kreskowane pionowo, jesli idg na rynek w 1009,
lub okolone i kreskowane w polowie, jesli idg cze-
Sciowo na rynek, czesciowo do dalszego przerobu
w hucie i w zakladach przemyslu metalowo-prze-
tworezego.

Do powyzszego trzeba dodaé, Zze przez pojecie
wysylki na rynek rozumie si¢ wszelkie zapotrzebo-
wanie na zelazo i stal, nie liczac jednak zapotrze-
bowania przemystu metalowo-przetwoérezego na ce-
le przerdbcze, natomiast tak zwane wlasne zuzycie
tego przemyshu, np. zelazo i stal na narzedzia, na
drobne naprawy, na uzupeinienie lub unowoczesnie-
nie urzgdzen technicznych, uwazaé nalezy za zapo-
trzebowanie rynkowe, ale juz nie za dalszg prze-
robke.

Odréznianie zuzycia wlasnego od dalszej prze-
robki jest istotne tylko w zakresie 3, 4 i 5 stopnia
przerobu, czyli tych wytworéw hutniczych, ktére
sa o tyle wykonczone, ze juz moga by¢ zuzywane
przez ludno$¢ miast i wsi czyto bezposrednio, czy
tez za poSrednictwem drobnych warsztatow rze-
mieslniczych (kowalskich, Slusarskich, blachar-
skich). W wytworach za$ 1-go i 2-go stopnia prze-
robu hutniczego potrzeba ta nie zachodzi, gdyz nie
sa zdatne do bezpoSredniego zuzycia i wymagaja
dalszej przerobki w hutach, czeSciowo tez (jesli
idzie o odlewy metalowe lub stalowe) w zakladach
przemystu metalowo-przetwoérczego.

Wnioski

Przedstawiony schemat, odtwarzajac kolej-
nos¢é przerobu w hutnictwie zelaznem do$¢ doktad-
nie, jednak bez zbytniego wdawania si¢ w szczego6-
ty natury technologicznej, daje moznosé tak kup-
cowi, jak technikowi-metalurgowi wnikniecia w
charakter przemian, ktérym ulega tworzywo i pol-
wytwoér w hucie zelaznej, tem samem mozno$é
wnikniecia w nalezyte postawienie gospodarki ma-
terjatowej i rachunkowosci, nareszcie mozno$é jak
najlepszego wykorzystania wytworéw ubocznych,
ktérych dostarcza tak huta, jak zwigzane z nig wy-
dzialy przerobu mechanicznego.
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STUDJUM NAD STRUKTURA SUROWEK SZARYCH
DLA ODLEWOW WIROWYCH

Napisat
JAN OBREBSKI

inzynier

Wiasciwos$ci mechaniczne suréwki szarej uza-
leznione sa, jak to sie zwykle styszy, od dwéch za-
sadniczych czynnikow: a) wielkoSei i uktadu krysz-
taléw grafitu i b) skiladnikéw metalograficznych
tla metalicznego. Milczeniem pominiety zostaje
trzeci i decydujacy czynnik, mianowicie jako$é
spojni miedzydendrytycznej i miedzykrystalitowej.

Ten trzeci, niezmiernie wazny czynnnik stano-
wi o wlasciwo$ciach mechanicznych kazdego odle-
wu i nie jest zalezny od skladu chemicznego tego
odlewu.

W ostatnich czasach poswiecitem wiele uwagi
obserwacji przeloméw wszelkiego rodzaju odle-
wow, przyczem postugiwalem si¢ mikroskopem bi-
nokularowym MAK-D Reichert‘a oraz duzym jego
mikroskopem MEA przy zastosowaniu nasadki
stereoskopowej i objektywu 8 X EPILUM. Ob-
jektywy noszace te nazwe sg tak zbudowane, ze
Swiatlo trafia na obserwowang probke ze wszyst-
kich stron naraz. Niemcy nazywaja taki o$Swiet-
lacz Dunkelfeld - Illuminator. Dwa wymienione
przyrzady pozwalaja na ogladanie struktury prze-
toméw w spos6b nader doskonaty. Obrazy, ktore
sie oglada, wplywaja na ustalenie si¢ specjalnego
pogladu na wilasciwosci mechaniczne odlewéw, ra-
czej na to, co o wlasciwosciach mechanicznych sta-
nowi. Wobec tego, ze przelom nie jest ptaski, nie-
zmiernie trudno odtworzyé na fotografji obraz
ogladany. Mozna jedynie demonstrowac slabe po-
dobizny, uzupehiajac je barwnym opisem.

Tak wiec na przelomie panewki bronzowej wi-
dzimy stos gron zlotych i srebrnych (dendryty roz-
tworu alpha i dendryty roztworu beta), wyglada-
jacych jak dwa gatunki winogron, zlocistych i sre-
brzystych, przemieszanych ze sobg. Krystaliczna
budowa, t. j. budowa miejsc, roziaczonych podczas
przelamywania, silg, wystepuje tylko miejscami. Te
miejsca trzymaly caly przekrdj. One stanowily
o wytrzymalosci. Reszta to lSnigce zaokraglone
odgatezienia dendrytow, ktore nawet nie stykaty
sie ze soba. Oto takie pigkne grono dendrytéw
odtworzone na fotografji zapomoca objektywu
EPILUM (patrzrys.11i1 a). Co$ podobnego mamy
na rys. 2 (fragment przelomu odlewu stalowego).
Srebrne grona, zupelnie nie zrosniete ze soba, two-
rzg szczeline.

Pigkne l$nigce powierzchnie krystalitow, row-
niez stabo, lub zupelnie nie zrosnietych ze soba, sta-
ra sie odtworzy¢ rys. 3. Kto jednak chce mieé
prawdziwg uczte, musi zaopatrzyé sie w wymienio-
ne wyzej przyrzady (w sensie ich budowy, oczywi-
§cie, nie osoby dostawcy!) i oddaé sie¢ parogodzin-
nej obserwacji.

Rys. 1. Przelom odlewu bronzowego (Cu-Sn),
obserwowany zapomoca objektywu EPILUM. Na ostrosé
nastawione jest zgrupowanie dendrytéw roztworu statego
alpha. Nieostre tto spowodowane jest tem, ze przetom nie

jest plaski. Powiekszenie 40 X .

Rys. 1a. Fragment poprzedniego w powigkszeniu okotlo
150 X ©.
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Rys. 2. Szczeliny miedzydendrytyczne i kropliste skupienia
dendryté6w na przelomie odlewu stalowego ze stali chromo-
wo-niklowej. Fotografja wykonana zapomoca objektywu
EPILUM w pow. 40 X . Wykonanie tej fotografji jest
specjalne. Nastawiono mianowicie na ostrosé pewien frag-
ment i sfotografowano go (patrz gérna potowe), nastepnie,
nie przesuwajac zupelnie prébki, nastawiono na ostrosé inny
fragment i zn6w sfotografowano (patrz dolna potowe).
Dwie te klisze, skopjowane nastepnie na jednym kawaltku
papieru, odtwarzajg jedno i to samo miejsce prébki, jezeli
idzie o plaszczyzne rysunku, natomiast dwa rézne miejsca,
jezeli idzie o kierunek prostopadly do plaszczyzny rysunku.

Wracam wiec do tego, ze wlasciwosci mecha-
niczne krystalitow nie stanowig absolutnie o wia-
Sciwosciach mechanicznych ich konglomeratu,
a tem jest takie twierdzenie wazniejsze, im wy-

razniej zostalo uwypuklone (na przelomach) zja-
wisko szczelin miedzykrystalitowych.

Istnieja jednak pewne warunki, w ktorych
krzepniecie stopu odbywa si¢ nader korzystnie
i zlgcza miedzykrystalitowe sg idealne. Dzieje sie
to mianowicie przy jednokierunkowem postepowa-
niu krzepnigcia. Jednokierunkowem krzepnigciem
nazywam takie Kkrzepniecie, przy ktorem po-
wierzchnia, oddzielajaca stop zestalony od stopu
plynnego, posuwa sie stale w jednym kierunku.

Rys. 3. Przelom miedzykrystalitowy
w surowce szarej. Polyskujace wielkie krystality wyste-
puja jako gwiazda wieloramienna. Fotografja wykonana
objektywem EPILUM. Pow. 40 X ©.

Rys. 3a. Dla poréwnania pokazany jest przelom odlewu
wirowego. Powigkszenie réwniez 40 X . Wykonanie
fotografji zupeinie takie same, jak poprzedniej.
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Znany jest spos6b odsrodkowego lania rur ze-
liwnych. Wlewnica ozigbiana woda od zewnetrz-
nej strony niezmiernie szybko odbiera cieplo od
plynnego metalu, rozlewanego po jej wnetrzu.
Krzepniecie nastepuje nader szybko (zreszta na
grubo$ci 8 do 12 mm) i jest jednokierunkowe. Po-
wierzchnia, oddzielajaca stop zestalony od stopu
jeszcze plynnego, jest walcem o szybko malejgcym
promieniu.  Krzepnigcie od wewnetrznej po-
wierzchni odlanej rury ku wlewnicy nie zachodzi,
jako ze wplyw ozigbiajacy powietrza jest zbyt ma-
ly. Obserwacja struktury, obserwacja powierzchni
odlewu i obserwacja samego krzepnigcia Swiadczg
dobitnie o tem, ze krzepniecie jest jednokierun-
kowe.

Doskonata sp6jnia miedzykrystalitowa spra-
wia, ze ten wilasnie czynnik mozna pomingé i spo-
kojnie oddaé sie rozwazaniom nad wpltywem struk-
tury (pojmowane]j jako wspélistnienie roéznych
skladnikow metalograficznych) na wlasciwosci me-
chaniczne zeliwa. Warto przytem zauwazyé, ze ta-
kie odlewy, jak cienkie rury, uniemozliwiaja pobie-
ranie préob wytrzymaloSciowych normalnych. Trze-
ba ucieka¢ si¢ do préb specjalnych, jak np. badanie
sprezystoseci, wytrzymatosci na giecie i t. p. pier-
Scieni (rozcigetych, lub pelnych), wytoczonych
Z Tur.

Przechodze obecnie do sprawy ukladu grafi-
tu. Rozroézniamy nastepujace odmiany: 1) grafit
réwnomiernie rozlozony w masie metalu w posta-
ci wigkszych, lub mniejszych krysztaléw plytko-
wych, 2) grafit rozlozony peczkami, t. j. ptytkowe
krysztaly grafitu, rozmieszczone jakgdyby w pecz-
kach i skierowane promieniowo w odniesieniu do
srodka kazdego z peczkow; peczki rozlozone row-
nomiernie w masie metalu i tak zblizone do siebie,
ze ogllny obraz rozlozenia grafitu przypomina za-
sadniczo roztozenie punktu 1-go, 3) grafit tak zwa-
ny ,eutektyczny*, czyli grafit zajmujacy wyraznie
zarysowane obszary i gesto w tych obszarach roz-
mieszczony. Przytem inne obszary, nawiasem mo-
wige, o zarysach dendrytéw, pozostaja zupelnie
wolne od grafitu.

Narazie omawiam uktad grafitu i nie wchodze

w to, czy zjawi sie on na tle perlitu, czy tez ferrytu.

Dla tej wiasnie przyczyny méwie ogoélnie: ,grafit‘
i,metal®.

Wszystkie wymienione wyzej uklady grafitu
moga wystepowaé w roznych wielkoSciach (patrz
rys. 4 i 4a). Jest to kwestja zasadnicza i pod-
kreslam ja dobitnie. Czesto spotykalem obszerne
rozwazania na temat ,jaka posta¢ grafitu jest ko-

rzystniejsza z punktu widzenia wlasciwosci mecha-
nicznych®. Tak sprawy stawia¢ nie nalezy, jako
ze mozemy doj$¢ do zupelnie mylnych wnioskow.
Nie mozemy wigc poréwnywaé duzych krysztatow
grafitu rownomiernie roztozonego z drobnemi kry-
sztalami grafitu ,,eutektycznego’ i odwrotnie. Mu-
simy sie tez liczy¢é z gestoScia nasycenia metalu
grafitem, t. j. ze stosunkiem poél, zajmowanych
przez metal i przez grafit. :

el
—

: I R AN
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Rys. 4a. Obydwa rys. 4 i 4 a przedstawiaja grafit w nor-
malnem plytkowem rozilozeniu, rownomiernie rozsiany w
metalu. Idzie jedynie o wielkos¢ krysztaléow grafitu. Jak
odmienna moze by¢ ta wielkos¢, pokazuja fotografje powyz -
sze, wykonane w jednem i tem samem powiekszeniu

100 X Q.
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Jezeli idzie o tlo metaliczne, to moze wystepo-
wac¢ w niem ferryt, badz ferryt i perlit, badz czysty
perlit. Prawie zawsze skladnikom tym towarzyszy
eutektyka fosforowa. W pewnych przypadkach
zjawiaja sie tez poletka ledeburytu (patrz rys. 5)

Rys. 5. Suréwka szara perlityczna. ;
Na tle perlitu widnieja male poletka ledeburytu, wskazu-

jace na tendencje do odbielenia. Pow. 200 X &.

O czynnikach, wywotujacych powstawanie gra-
fitu ,,eutektycznego®, pisano bardzo wiele, wysuwa-
jac szereg powodow pierwszo i drugorzednych.
Gdy sie zestawi tres¢ artykuléw, dochodzi sie do
wniosku, Ze 1) nie istnieje ani jeden czynnik w
gre wchodzacy, ktéremu nie przypisywanoby roli
decydujacej, i 2) jeden i ten sam czynnik uwazany
jest raz za sprzyjajacy powstawaniu grafitu eutek-
tycznego, innym za$.razem za przeszkadzajacy ta-
kiemu powstawaniu.

Nie podejmuje sie obecnie wypowiadania zda-
nia rozstrzygajacego te trudng sprawe, natomiast
postaram sie wykazaé, ze niektére czynniki nie
wywieraja wplywu zasadniczego
na tworzenie si¢ grafitu eutektycznego, natomiast
inne wywierajag wplyw wyrazny.

Tak wiec sklad chemiczny suréwki szarej nie
jest warunkiem koniecznym dla powstawania gra-
fitu eutektycznego, co rzucilo mi si¢ w oczy przy
badaniu odlew6éw wirowych o najprzerézniejszych
skladach. Ustalilem, ze w jednym i tym samym
odlewie wspdlistniejg tak grafit plytkowy rozsiany
réwnomiernie, jak grafit eutektyczny. Wynika
z tego, ze jeden i ten sam sklad chemiczny surowki

szarej doprowadzit raz do grafitu normalnego,
drugi raz do grafitu eutektycznego (patrz rys.
6iT).

Rys. 6. Grafit eutektyczny w odlewie wirowym. Powstat
on w niewielkiej odlegloSci od zewnetrznej powierzchni od-
lewu. Pow. 500 X &.

Rys. 7. Grafit o uksztaltowaniu si¢ raczej normalnem.
Miejscami wieksze skupienia. Powstal on w obszarze, le-
zacym o 1 mm glebiej od obszaru, pokazanego na rys. 6.

Pow. jak dla rys. 6.

Ustalilem nastepnie, ze grafit eutektyczny
moze powstawaé przy bardzo znacznych szybko-
Sciach krzepniecia, jak réwniez przy bardzo ma-
lych szybkosciach krzepniecia.

Nakoniec ustalilem, ze bardzo nieznaczne od-
chylenia w warunkach krzepnigecia moga wplynaé
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decydujgco na posta¢ grafitu. Wszystkie te twier-
dzenia bedg nadal poparte przykladami.

Narazie przechodze do skladnikéw metalogra-
ficznych tla metalicznego. Tu juz sklad chemiczny
odgrywa duza role. Szczegélnie w tych przypad-
kach, gdy odlew uskuteczniany jest we wlewnicy
wirujacej, nie wylozonej masa formierskg, tem
wiecej ozigbianej z zewnatrz wodg, musimy oba-
wiaé sie odbielenia odlewu. Aby odbielenia tego
uniknaé, obnizamy mangan i podwyzszamy krzem
(przy dos¢ wysokim weglu). Gdy wreszcie docho-
dzimy do takiego skladu, przy ktoérym grubosé
warstwy odbielonej jest najnizsza (lub warstwa od-
bielona nie istnieje), spostrzegamy, ze krzepniecie
odbywa si¢ w ukladzie ferryt-grafit. W ta-
kich odlewach, jak rury wodociagowe i kanaliza-
cyjne, obecnosé lub nieobecnosé perlitu jest rzecza
obojetng. Gdy natomiast idzie o odlewy maszy-
nowe, co do ktérych stawiane gg specjalne wyma-
gania (twardo$¢, Scieralnosé), to uzyskanie perli-
tycznego zeliwa szarego jest konieczne. Podnoszac
zawarto$¢ manganu, lub obnizajac zawarto$¢ krze-
mu, lub stosujac naraz obydwie te zmiany, docho-
dzimy wprawdzie do tla perlitycznego, jednak uzy-
skujemy gruba warstwe odbielong.

Stosowanie wlewnic wirujacych wyltozonych
masg formierska zapobiega odbieleniu, jednak do-
prowadza do powstania bardziej gruboziarnistego
grafitu, niz to ma miejsce przy wlewnicach nie-
wylozonych.

Istniejg takie sklady chemiczne, przy ktérych
powstawanie tla perlitycznego jest uzaleznione w
spos6b nader ciekawy od szybkosci krzepnigcia
(moze wchodzi tu jeszcze w gre przechlodzenie).
Tak wigc przy pewnym skladzie bardzo szybkie
krzepniecie daje skladniki: grafit i ferryt, nato-
miast powolniejsze krzepnigcie daje skladniki: gra-
fit i perlit.

Przy graficie eutektycznym, ktéry zajmuje,
jak wspomnieliSmy na wstepie, Scisle okreslone ob-
szary (okalajace dendryty metalu, nie zawieraja-
cego grafitu) mozemy mieé nastepujace kombina-
cje: 1) jedynie grafit i ferryt, 2) w obszarach, nie
zawierajacych grafitu, bedzie perlit, w obszarach
za$, zawierajacych grafit, bedzie grafit i ferryt,
nakoniec 3) grafit i perlit.

Dla danego skladu chemicznego (przy innych
czynnikach statych, jak stopien przegrzania, czas
przegrzewania, temperatura odlewania i t. p.) ist-
nieja pewne najlepsze warunki krzepniecia, przy
ktérych: a) odlew nie odbiela sie, b) grafit uzysku-
Je sig bardzo drobny i ¢) tlo jest czysto perlityczne.

Rozumie sie samo przez sig, ze stworzenie naj-
lepszych warunkow przy Sciance wlewnicy nie prze-
sadza istnienia takich samych warunkéw zdala od
Scianki wlewnicy. Im grubsze Scianki odlewu wiro-
wego, tem wieksze réznice w warunkach krzepnie-
cia w réznych odleglosciach od $cianki wlewnicy.
Im dalej od $cianki wlewnicy, tem grubsze krysz-
taly grafitu, a przewaznie przejScie od grafitu eu-
tektycznego do grafitu normalnego na pewnej gle-
bokosci.

Struktury idealne (niezmiernie drobny grafit
i tlo perlityczne) udaje si¢ wiec uzyskac¢ jedynie na
wirowych odlewach lub cienko$ciennych, jak np. 7
do 12 mm.

Poza temi grubosciami, struktury, wiec i wia-
Sciwosci mechaniczne ulegajg znacznemu pogorsze-
niu, zblizajagc si¢ do wlasciwo$ci mechanicznych
zwyklych odlewéw, wykonanych w piasku for-
mierskim.

Jezeli bedziemy moéwili o tych maltych grubo-
Sciach Scianek, to okazuje sig, ze posta¢ grafitu
(przewaznie wystepuje eutektyczny grafit) nie od-
grywa specjalnej roli, natomiast wielko$¢ kryszta-
low grafitu jest czynnikiem decydujacym. Decy-
dujace znaczenie ma rowniez uzyskanie perlitycz-
nego tla.

Na paru przykladach postaram sie obecnie
udowodnié¢ twierdzenia wypowiedziane wyzej, obra-
zujgc omawiane struktury mikrofotografjami.

Tak wiec na rys. 8 pokazany jest grafit eutek-
tyczny w probce pobranej z duzego walca zeliwne-
go. Objekt taki, odlany w formie z masy formier-

Rys. 8. Grafit eutektyczny w walcu zeliwnym.
Bardzo duze i gesto nasycone grafitem pola. Pow. zaledwic
20 X O©.
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skiej, krzept bardzo wolno. Mimo to powstanie gra-
fitu eutektycznego stalo si¢ mozliwe. Fotografja
omawiana zostala wykonana w pow. zaledwie 20
X Q. Pola nasycone grafitem sa bardzo duze,
krysztaly za$ grafitu sa, mimo ukladu eutektyez-
nego, o znacznej wielkosci. Nasycenie grafitem
miejsc, odpowiadajacych przestrzeniom miedzyden-
drytycznym, bardzo silne. Miejsca te sa wiec sta-
be i obnizaja jako$¢ odlewu tak znacznie, ze nie
moze on byé puszczony do pracy. Przyklad ten
udowadnia mozliwo$é powstawania grafitu eutek-
tycznego przy powolnem krzepnigciu, oraz te oko-
liczno$¢, ze korzystna zwykle struktura grafitu
stala si¢ tu wysoce niekorzystng ze wzgledu na
skale, w jakiej wystgpila.

Uczynie jeszcze uwage, ze, piszac ,grafit eu-
tektyczny*, uzywam jedynie utartego okreslenia,
natomiast nie twierdze, ze eutektyka grafit-metal
wydzielala si¢ z fazy cieklej. Moze wydzielala sie
eutektyka ledeburyt, a grafit powstat przez rozpad
jednego ze skladnikéw tej eutektyki — cementytu
Tak czy inaczej uklad przypomina eutektyke i na-
zwa ,grafit euetektyczny‘‘ jest dobra.

Gdy juz poruszylem te sprawe, pozwole sobie
zwréci¢ uwage na rys. 9, odtwarzajacy fragment
odbielonej warstwy walca. Mamy tu wyrazne-den-
dryty perlitu, oraz ledeburyt. Male iloSci grafitu

Rys. 9. Odbielona warstwa walca zeliwnego.
Male ilosci grafitu wystepuja jedynie w dendrytach perlitu.

W ledeburycie nie znajdujemy grafitu. Pow. 200 X .

mozna zaobserwowaé¢ w masie perlitu, nie zas w le- |
deburycie, co wskazuje na mozliwos¢ wydzielenia
si¢ grafitu eutektycznego wprost z fazy -cieklej,
nie za$ z cementytu, bedacego w momencie krzep-
nigcia skladnikiem ledeburytu.

Teraz przejdziemy do rys. 10. Widzimy na
nim nader drobny grafit eutektyczny, otaczajacy
dendryty ferrytu. Fotografja ta wykonana zosta-
la w pow. 200 X 9, czyli o 10 razy wigkszem, niz
rys. 9. Mimo to krysztaly grafitu sa tu znacznie
mniejsze, niz na poprzedniej, uwidoczniajacej gra-
fit eutektyczny, a wykonanej przy pow. 20 X G,
fotografji. Przy tak drobnym ukladzie grafitu
wlasciwosci mechaniczne sg bardzo dobre. Sklad
surowki szarej byt: C = 3,35%, Mn = 0,49, Si =
2,7%,. Odlew wykonano w niewylozonej wlewnicy
wirujacej.

Rys. 10. Grafit eutektyczny, otaczajacy dendryty ferrytu.
Odlew wirowy. Pow. 200 X .

Bardzo elastyczng pod wzgledem zmiany
struktur okazala sie surowka szara o skladzie:
C =337, Mn = 0,40, Si = 2,10, S = 0,034i P =
0,52. Stop przygotowano w piecu tyglowym i wla-
no do réznych form. Miedzy innemi — odlane zo-
staly rury o grubosci Scianek okolo 20 do 25 mm,
przyczem forma byla rura stalowa o grubosci
Scianki okolo 15 mm, natomiast rdzen wykonany
zostal z piasku. Okazalo sig, ze szybko krzepngca
przy Sciankach metalowej rury-wlewnicy warstew-
ka (2 do 3 mm) posiada strukture: grafit eutek-
tyczny + ferryt. Nieco glebiej zjawiaja si¢ poletka
perlitu, ilos¢ ich szybko rosnie i na gltebokosci 3,5 do
4 mm mamy juz strukture: grafit eutektyczny +
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perlit. Perlityczne tio pozostaje az do wewnetrznej
powierzchni, natomiast grafit zmienia na pewnej
glebokosci swg postac i przechodzi z eutektycznego
w zwykly rownomiernie rozsiany. Odlano tez ce-
gielki o wymiarach pudetka do zapalek. Jedna ze
stron cegielki opierala si¢ o grubg wkiadke zelazng,
zaformowang do piasku. Ta wlasnie strona wyka-
zala podobng jak w rurach warstewke o strukturze:
grafit + ferryt. Plytki i walki odlane w piasku wy-
kazaly strukture: grafit + perlit na calym prze-
kroju.

Poszczegoblne struktury pokazane sg na rys.
11, 12, 13. Twardosci uzyskane nie wypadly zbyt
duze. Najblizszy do powierzchni zewnetrznej ob-
szar perlityczny ma 209 j. Br., glebiej twardosé
wynosi 177 do 158 j. Br. Ten sam top odlany do
niewylozonej wlewnicy wirujacej (a wiec odlew
bezrdzeniowy i o Sciankach ciefnszych) dalby, nie-
watpliwie, strukture: ferryt + grafit, na znacznej
glebokosci, a moze w calym przekroju.

Rys. 11. Szybko stygnaca warstewka przy samej wlewnicy

metalowej. Ferryt, grafit eutektyczny i sporadyczne po-

letka perlitu. Pow. 500 X . Rys. 12. Nieco glebiej lezaca

warstwa. TIlos¢ perlitu znacznie wigksza. Grafit zatraca
posta¢ eutektyczng. Pow. 500 X O.

Rys. 13. Warstwa lezaca jeszcze glebiej od pokazanych na

rys. 11 i 12. Tlo czysto perlityczne. Grafit réwnomiernie

rozsiany. Matle poletka eutektyki fosforowej. Powiekszenie
200 X ©&.

Drugi top, réwniez tyglowy, miat sklad iden-
tyczny poza zawartoscig manganu, ktorg to zawar-
tos¢ podniesiono z 0,40°%, do 0,80%. Odlew wy-
konano w niewylozonej wlewnicy wirujacej. Gru-
bosé Scianki odlewu wynosita 12 mm. Na rys. 14
pokazany jest przelom tego odlewu. Widoczna jest
gruba warstwa odbielona, nastepnie warstwa sza-
ra o powierzchni przelomu aksamitnej (grafit jest
tu w postaci eutektycznej, ponadto bardzo drob-

Rys. 14. Scianki Grubosé

odlewu wirowego.
Scianki wynosita 12 mm, skad tatwo obliczy¢é powigkszenie

Przetom

fotografji. Widoczna jest warstwa odbielona, warstwa
szara gruboziarnista. Poréwnaj rys. 5, 6 i 7, na ktérych
pokazane sa odnosne mikrostruktury.
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Rys. 15. Uktad eutektyki fosforowej na tle perlitycznej suréwki szarej.
Y e wicie zamknieta siatke.

- opr

Eutektyka fosforowa tworzy prawie calko-
Pow. 20 X ©.

Rys. 16.

ny), nakoniec warstwa szara polyskliwa (grafit
plytkowy nieco grubszy).

Odbielenie, jezeli wliczymy i czysto biale ze-
liwo i zeliwo mieszane pstre, siega do polowy
grubos$ci Scianki odlewu. Poza warstwsg odbielong
mamy uklad: perlit + grafit. Poszczegoélne struk-
tury pokazane sg na rys. 5 (koniec warstwy. odbie-
lonej), oraz 6 i 7 (grafit eutekt. i zwykly).

Fragment rys. 15 w pow. 200 X ©.

Jak wynika z wygladu przelomu, oraz badai
mikrostruktury, zewnetrzna powierzchnia odlewu
krzepla zbyt szybko, warstwy przy wewnetrzne]
powierzchni krzeply natomiast zbyt wolno. Z jed-
nej wiec strony otrzymali$my zte wyniki z powodu
odbielenia, z drugiej — z powodu rozrostu grafitu.

Wspomnialem juz o tem, ze radzenie sobie na
drodze podniesienia zawarto$ci krzemu jest nie-
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mozliwe, jako ze wtedy zanika perlit. Co6z wiec
pozostaje?  Pozostaje zmniejszenie szybkoSci
krzepniecia warstw zewnetrznych przez wylozenie
wlewnicy cieniutkg warstewka masy formierskiej
i zwiekszenie szybko$ci krzepniecia warstw we-
wnetrznych przez wdmuchiwanie powietrza, oraz
przez zmniejszenie grubosci Scianek odlewu.
Widzimy z powyzszego, ze struktury wybitnie
korzystne moga by¢ uzyskane w granicach bardzo
waskich. Na szczeScie granice te wystarczaja, je-
zeli idzie o takie wyroby, jak pierScienie tlokowe.

Podniesienie twardos$ci, jesli jest potrzebne,
da sie uzyskaé¢ na drodze zwigkszenia zawartosci
fosforu lub na drodze wprowadzenia dodatkéw
chromu, wanadu, molibdenu. Dodatek fosforu pro-
wadzi do utworzenia twardego skladnika eutektyki
fosforowej. Krzepnie ona ostatnia i uklada sie
dookota juz zestalonych dendrytéw. Przy zawar-
tosci fosforu 0,59 i wiecej uzyskujemy juz prawic
calkowicie zamknietg siatke, jak to pokazuje rys
15, wykonany w malem powigkszeniu. Fragment
tej fotografji w wigkszem powigkszeniu widzimy
na rys. 16.

Male dodatki chromu, wanadu i molibdenu nie
wywieraja decydujacego wplywu na uksztaltowa
nie sie grafitu. Najwazniejszym czynnikiem jest
szybkos¢ krzepnigcia.

Powstawanie grafitu eutektycznego zaobser-
wowalem w suréwkach, ktérych sklad wahal sie
w do$¢ szerokich granicach. Dla odlew6éw wiro-
wych we wlewnicach niewykladanych i wyklada-

Rys. 17. Odbielenie odlewu wirowego o skiadzie 0,8% Mn,
0,27% Cr, 2,19 Si, 3,38% C. Wlewnica niewylozona, chio-
dzona woda. Pow. 8 X O.

Rys. 18. Odlew o podobnym skladzie, a nawet o wyzszym

manganie (0,9%), odlany do wlewnicy wylozonej, nie wy-

kazat odbielenia. Struktura i dendryty perlitu otoczone

mieszanina ,.eutektyczna* grafit-ferryt. Duze biale pola —
eutektyka fosforowa.

nych zawartos¢ wegla wynosita od 3,259, do 3,5%,
zawarto$¢é manganu od 0,4% do 0,9%, zawartosé
krzemu od 2,1% do 3,19, zawartos¢ fosforu cd
0,37%, do 0,699 i zawarto$é siarki od 0,03% do
0,076%.

Wnioski

1) Zastanawianie si¢ nad tem, czy wlasciwosci
mechaniczne sg lepsze przy -eutektycznym
ukladzie grafitu, czy tez przy normalnym ukla-
dzie grafitu, nie prowadzi nigdy do konkretnej
odpowiedzi. Decydujace znaczenie maja: a)
wielkos$¢é krysztalow grafitu i b) stopien nasy-
cenia metalu grafitem.

2) Sklad suréwki szarej nie odgrywa zasadnicze]
roli, jezeli idzie o tworzenie si¢ grafitu eutek-
tycznego. Przy jednym i tym samym skladzie
moze powstawac tak eutektyczny, jak normal-
ny grafit. W tym samym odlewie napotyka-
my na obydwie te odruiany obok siebie.

3) Tworzenie si¢ grafitu eutektycznego uzaleznio-
ne jest w pierwszym rzedzie od przebiegu
krzepnigecia. Poniewaz jednak grafit eutek-
tyczny daje sie¢ zaobserwowaé tak przy bar-
dzo powolnem, jak przy bardzo szybkiem
krzepnieciu, wiec powstawanie jego uzaleznié
nalezaloby raczej od innych, niz szybkosé
krzepnigcia, czynnikéw. Moze wchodzi tu w
gre przechlodzenie, lub sklonno$§é do likwacji
dendrytycznej.
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4) Drobnokrystaliczny grafit w dowolnym ukta-
dzie powstaje przy duzej szybkosci krzep-
niecia.

5) Walka z odbielaniem suréwki szarej przy od-
lewaniu w wirujacych niewylozonych wlewni-
cach jest trudna, jako ze usunigcie odbielania

doprowadza jednocze$nie do krzepnigcia w
ukladzie: grafit — ferryt.

6) Jezeli idzie o uzyskanie zeliwa szarego perli-
tycznego, to wskazane jest wykladanie wlewnic
wirujacych masg formierska.

LISTY DO

Z wieczoru dyskusyjncgo Polskiego Towarzystwa Chemicz-
nego, Sekeji Analitycznej, urzadzonego na Politechnice
Warszawskiej dnia 23 maja r. 1935

Ze wzgledu na omawiany temat, mianowicie oznacza-
nie C, Si, S, Mn i P w stali i zelazie, powstalo zywe zain-
teresowanie tematem zaréwno Swiata naukowego, jak prze-
mystu hutniczego. Zebranie rozpatrywalo poszczegélne me-
tody oznaczen pierwiastkow z trzech punktéw widzenia,
bardzo waznych dla przemystu, mianowicie: ze stanowiska
czasu potrzebnego do wykonania oznaczenia, dokladnoSci
i pewnosci wyniku, oraz kosztu oznaczenia. Z wyniklej dy-
skusji widaé pyto kolosalny postep w rozwoju chemji ana-
litycznej.

Wezmiemy na uwage metode oznaczenia wegla wedtug
Corleis‘a, polegajaca na rozkladzie prébki mieszaning kwa-
su siarkowego i chromowego, a nastepnie pochtanianiu wy-
tworzonego CO: w rurkach U, napemlionych wapnem so-
dowanem, i wazeniu, dawniej powszechnie uzywana w la-
boratorjach hutniczych, wymagajaca skomplikowanego i
kosztownego osprzetu szklanego, niewygodnej w pracy i wy-
magajacej okolo czterech godzin czasu. OczywisScie, zwykle
wykonywano kilkanasScie oznaczen réwnoczesnie na calym
szeregu przyrzadéw, co dawalo wprawdzie krétszy czas
jednego oznaczenia, jednak podwyzszalo koszty i w dalszym
ciggu nie rozwiazywato kwestji, gdyz na wynik oznaczenia
dalej nalezalo czeka¢ okolo 4 godzin. Obecnie uzywana
metoda spalania prébki w piecu Mars‘a w strumieniu tle-
nu i nastepnie objetoiciowe oznaczenie powstatego COs po-
zwala na wykonanie oznaczenia w ciaggu 7—14 minut, za-
leznie od rodzaju materjalu, przy znacznem obnizZeniu ko-
sztéw, rownoczesnie wystarczajacej dokladno$ci wyniku.

Z metod oznaczenia siarki dwie maja najwieksze zasto-
sowanie w laboratorjach hutniczych. Stara metoda t. zw.
kadmowa, polegajaca na rozpuszczeniu probki w HCI, la-
paniu wytworzonego siarkowodcru w roztworze octanu
kadmu, oznaczeniu osadu siarczku kadmu wagowo lub na
rozkiladzie kwasem i miareczkowaniu wytworzonego siar-
kowodoru jodem. Metoda ta trwa, zaleznie zreszta od szyb-
koSci rozpuszczenia sie prébki, 60—120 minut. Obecnie
powszechnie uzywana jest metoda spalania probki w piecu
Mars‘a w strumieniu tlenu i miareczkowaniu powstatego SO»
jodem. Czas oznaczenia spadl dziesieciokrotnie, bo wynosi
przy metodzie spalania 6 — 8 minut, koszt analizy réwniez

REDAKCJI

zmalat. Metoda ta nadaje si¢ réwniez dla stali, ktéra wsku-
tek nierozpuszczalnoSci w HCI nie pozwala na stosowanie
metody kadmowej.

NajczeSciej uzywane metody oznaczania manganu sg:
Volhard‘a i nadsiarczanowa. Metoda Volhard‘a polega na
utlenieniu nadchloranem potasowym rozpuszczonej probki
w HCI, zadaniu ZnO do odbarwienia i miareczkowaniu nad-
manganianem potasowym. Daje dobre wyniki w surowce
i stali, zwlaszcza przy wiekszych zawartoSciach manganu.
Czesto stosuje si¢ tu do miareczkowania roztwory o roz-
nych stezeniach nadmanganianu, dla stali o réznych za-
wartoSciach Mn, ktére to roztwory nastawiane sa na od-
powiednie stale o dokladnie znanych zawartosciach Mn.
Metoda nadsiarczanowa polega na rozpuszczeniu prébki
w HNOj, zadaniu azotanem srebra i utlenieniu Mn nadsiar-
czanem amonowym do nadmanganianu, nastepnie na mia-
reczkowaniu kwasem arsenawym. Metoda bardzo szybka,
bo pozwalajaca oznaczy¢ Mn w ciagu 7 min, dajaca zupel-
nie dobre wyniki, a przy odzyskiwaniu uzywanego AgCl
bardzo tania.

Jezeli idzie o oznaczenie P i Si, to sprawa jeszcze nie
jest pomysSlnie rozwigzana: oznaczenie P trwa od 1 — 3
godz., a Si, zaleznie od materjatu, od 1 — 4 godz. Ostatnio
jednak pojawila sie¢ w literaturze szybka metoda oznacze-
nia Si kolorymetrycznie.

Duzg przyszlo$¢é maja dla przemystu metody potencjo-
metrycznego miareczkowania, zwlaszcza w zastosowaniu
do oznaczania Wo, V, Mo, Ti, Cr, Mn w stalach specjal-
nych. Metody te posiadaja caly szereg zalet, jak szybkos¢,
dokladnosé, tanios¢, latwosé w wykonaniu i powinny zna-
lez¢ duze zastosowanie przy oznaczaniu stali specjalnych.
Mozna tu zastosowa¢ urzadzenie dr. Drewskiego, przy po-
mocy ktérego mozna wykonywaé potencjometryczne mia-
reczkowanie zupeinie automatycznie.

Na konficu zebrania postanowiono wspétprace labora-
torjéw naukowych z hutniczemi pod przewodnictwem Sek-
cji Analitycznej dla opracowania calego szeregu problema-
tow analitycznych, interesujacych pare laboratorjow, a kto-
rych opracowanie w jednem z nich, z uwagi na brak odpo-
wiednich Srodkéw i czasu, jest trudny do przeprowadzenia,
w paru zas da sie stosunkowo tatwo uskutecznié.

Swietochlowice, w czerwcu r. 1935.

Inz. Marjan Myronowicz

PRZEGLAD WYDAWNICTW

WIELKIE PIECE

PRAKTYKA I TEORJA WIELKIEGO PIECA
NA SLABYM DMUCHU 1)
Przed przesileniem gospodarczem giéwnem staraniem
wigkszosci wielkopiecownikéw bylo osiagganie najwiekszego

wytopu suré6wki na dobe z jednego pieca. Zwracano wpraw-
dzie tez pewna uwage na oszczedzanie pracy i tworzyw, ale
powszechnie goérowalto przekonanie, Ze niskie koszty wy-

1) The Iron Age, r. 1935, tom 135, zesz 9, str. 30/32
i 38, art. F. M. Rich‘a.
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tworcze suréwki mozna osiagnaé tylko wtedy, gdy piec da-
je najwigkszy wytop.

Jednak w okresie przesilenia obraz ten ulegt powaznej
zmianie. Kazdy wielkopiecownik zmuszony by} prowadzié
piece w sposéb mozliwie najbardziej dostosowany do po-
lozenia gospodarczego calego przedsiebiorstwa. Ze wzgledu
na rézne okolicznoSci gospodarcze wielkopiecownik zmuszo-
ny byt uciekaé si¢ nieraz do réznych praktyk, jakie dawniej
uwazano nieomal za niedopuszczalne. Ostatecznym celem
tych inowacyj bylo osiggnigcie jednej lub kilku nizej wy-
mienionych korzysci:

1) wytwarzania najtanszym kosztem tylko takiej ilo-
$ci suréwki, ktéora byla potrzebna do bezposredniego zu-
zycia,

2) wytwarzania gazu na potrzeby kotiow lub wal
cowni, dla zastgpienia nim drogiego paliwa,

3) zuzycia koksu, wytwarzanego w koksiarni i uwaza-
nego czesto za wytwoér uboczny,

4) zabezpieczenia pienieznej sytuacji przedsiebiorstwa.

Wielkopiecownicy dazyli do osiagniecia wyliczonyc
wyzej celow réznemi metodami np.: 1) przez slaby, czyli
zmniejszony dmuch, przyczem w niektérych przypadkach
zmniejszano dmuch az do 25% jego normalnej objetosci,
2) prowadzenie pieca z przerwami, gdy piece zatrzymy-
wano i uruchamiano w krétkich odstepach czasu, i 3)
zmniejszony dmuch w ciaggu mniej wigcej tygodnia, potem
normalny dmuch przez krétki okres czasu; przytem kazde)
istotniejszej zmianie dmuchu towarzyszyla czesto zmiana
wsadu dla otrzymania réznych rodzajéw surowki.

Nie trzeba podkreslaé, ze bez wzgledu na réznorodno ¢
metod, warunki przesileniowe zmuszaty wszystkich do wy
twarzania suréwki o jakosci doskonatej, aby moc wytrzy-
ma¢ ostre wspéizawodnictwo przedsiebiorstw obcych i spro
sta¢ surowym wymaganiom odbiorcow.

Wedlug zdania autora — prowadzenie pieca na stabym
dmuchu przyczynito sie¢ bardziej do udoskonalenia techniki
wielkopiecowej, niz wszelkie inne ulepszenia. Wielu hutni
kéw przekonalo si¢, ze zmniejszenie dmuchu prowadzi d»
zmniejszenia wydatku paliwa i ilosci wydmuchiwanego
z pieca pylu gardzielowego, mimo Ze wiele piecéw bhylo
»chorych, zanim zasady skutecznego stosowania dmuchu
stabego uznano za stuszne. Przeglad tych zasad nie daje
wielkopiecownikowi niczego nowego, ale stwierdza dowod-
nie okolicznosé, ze kazde pogwalcenie tych zasad pociaga
za soba przy dmuchu slabym skutki powazniejsze, niz przy
normalnym. Zasady te wielokrotnie sprawdzone w praktyce
podajemy ponizej:

1) Wyprawa pieca winna znajdowaé¢ si¢ w stanie do-
brym; obmurowanie nie powinno posiada¢ ani miejsc wy-
palonych, ani tez nadmiernych narostéw; piec winien byé
prowadzony w taki sposéb, aby jego Sciany byly zawsze
czyste. Wyprawa winna byé geometrycznie prawidiowa,
przyczem jako warunek idealny stawia sig, aby przeciecia
wszystkich plaszczyzn poziomych z wyprawa byly dokiad-
nemi kotami, ktérych miejsce geometryczne $rodkéw win-
no tworzy¢ prosta linje pionowa, stanowiaca rzeczywista
0S pieca.

2) Mechanizm zasypowy musi by¢ prawidtowo zbudo-
wany i ustawiony, winien tez dobrze dzialaé. Pionowe osie
obydwu stozkéw i odpowiadajacych im lejéw winny lezed
na rzeczywistej osi pieca przy wszystkich polozeniach
stozkéw. Te ostatnie i ich leje winny byé zawsze utrzy-
mywane w czystoSci. Zasyp winien dziataé prawidiowo,
czadnia za$ musi tak pracowaé, aby jednakowe iloSci two-
rzyw jednorodzajowych uktadaly si¢ w gardzieli w spos6b
Jednakowy:.

3) Konieczne jest przestrzeganie prawidtowego napet-
niania pieca. Przez to rozumiemy, Ze z uwagi na kolejno§é

i ilo§¢ kazdego rodzaju zasypywanych tworzyw istniejc
zawsze kilka sposobéw napelniania, dajacych w danych
warunkach pracy w okreSlonym czasie wyniki najlepsze.

4) Kazde tworzywo winno by¢ mozliwie jednorodne
tak pod wzgledem skladu chemicznego, jak wiaSciwosci
fizycznych. Poza tem kazde tworzywo winno by¢é odwazane
i odmierzane prawidlowo we wszystkich przypadkach —
zgodnie z namiarem, podanym przez kierownika.

5) Nalezy podtrzymywaé dostateczng iloS¢ zuzla, by
prowadzié¢ piec na zuzlu dlugim lub szklstym, o ile pozwa-
laja na to tworzywa oraz granice zawartosci siarki. Nie-
ktore zaklady sa réwniez pod tym wzgledem ograniczone,
gdyz zuzel jest wytwarzany w celach handlowych, musi za-
tem odpowiada¢ wymaganiom odbiorcow. Wedlug pow-
szechnego przekonania na zmniejszonym dmuchu otrzymu-
je sie wieksza ilos¢ zuzla.

6) Podzial dmuchu musi by¢ ré6wnomierny co do tem-
peratury i iloSci w kazdej dyszy, albo przynajmniej dla kaz-
dej pary dysz sasiednich.

7) Nalezy stosowaé¢ prawidlowe wymiary dysz, by
sprosta¢ warunkom prowadzenia pracy.

Autor jest przekonany, ze najlepszym sposobem utrzy-
mania dokladnej kontroli wyprawy pieca jest umieszczenic
termopar w Scianach, przyczem lepiej zrobi¢ to na poczat-
ku zycia pieca. Konce gorgce winny sie znajdowaé¢ w od-
legtosci o jakieS 30 cm od pierwotnego obmurza wewnetrz-
nego, konce za$ zimne winny by¢é przylaczone do Kilko-
wskazowkowego przyrzadu samopiszacego. Takie urzadze-
nie okazalo si¢ bardzo pozyteczne — jak stwierdzono
w wielu zakladach. Inny sposéb polega na okreslaniu ilo-
Sci ciepla, pochianianego przez wode chlodzaca podczas
przechodzenia jej przez chlodnice plytowe, umieszczone pod
ptaszeczem. W tym celu nalezy przed pomiarem chtodnice
przedmuchaé dla usuniecia z nich zanieczyszczen, ktére
mogtly ostaniaé¢ Scianki chlodnicy. Przy stosowaniu jedno-
czesnem w piecu obu metod zazwyczaj stwierdza sie zgod-
nos¢é otrzymywanych stad wynikow.

Jesli kierownik ma watpliwosci co do tego, czy piec
jest spalony w goracej czeSci, czy tez zanieczyszczony
w zimnej, mozna z latwoscig powierci¢ w Scianach otwory
probne. Jezeli wyprawa jest mocno spalona tylko z jednej
strony, woéwczas rzeczywisty Srodek pieca zostat przesu-
niety w tym kierunku. Dzialanie pieca dozna poprawy, je-
zeli urzadzenie zasypowe zostanie tak przesunigte, by jego
Srodek zgadzal si¢ z nowym Srodkiem wyprawy. Trzeba
dokonaé¢ znacznej iloSci pomiaréw, by méc okreslié przy-
czyne nadmiernego zuzycia, w przeciwnym bowiem razie
miejsce gorace, o ile si¢ pozwoli na jego trwanie, ma daz-
noS¢ do rozszerzania sig, co moze doprowadzi¢ do koniecz-
nosci wygaszania pieca i naprawy Scian.

Gdy pole jest zarosniete, co — zdaniem autora — na
bardzo stabym dmuchu moze si¢ czeSciej zdarzaé, zwyklym
Srodkiem stosowanym dla oczyszczenia ,narostow* jest
odwroicenie napelniania. Jeden z hutnikéw okregu chica-
goskiego opisatl taki przykiad: jeden z jego piecow pracowat
bardzo licho w ciggu kilku miesiecy; rozchéd koksu byt
bardzo znaczny, jak réwniez ilosci pytu gardzielowego; to
mu nasunelo. przypuszczenie, Ze piec musi byé mocno ,,za-
roSniety“. Wywiercit wigc kilka otworéw prébnych w Scia-
nach i stwierdzil, ze tak bylo w istocie. Poza tem z otwo-
réw wydzielal si¢ silny zapach cyjanku potasu. Zastosowat
tedy niezwlocznie odwrécone napelnianie, — to znaczy naj-
pierw do misy zasypywal koks, po koksie rude. Takie po-
stgpowanie stosowano codziennie po kilka godzin, zwigk-
szajac ich iloS¢ kazdego dnia nastepnego. Po jakichs czte-
rech dniach piec si¢ ,przeczyscit”, dat kilka mocno siarko-
wych topéw suréwki, poczem si¢ unormowat, od tego czasu
byt jednym z najlepszych piecéw na stabym dmuchu w ca-
lym kraju.
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Stosowanie ,,0czyszczaczy* jest zagadnieniem, co do
ktorego wielu hutnikéw posiada odmienne zdania. Niekto-
rzy wola ,ploka¢* piec tworzywami krzemionkowemi, np.
zuzlem walcownianym, zuzlem bessemerowskim, cegla tiu-
czong lub rudami silnie krzemionkowemi. Autor miat jeden
szczegblnie pomyslny wypadek z tego rodzaju ,,przeploki-
waniem*. Piec pracujacy na dmuchu 764 nm3/min nie wy-
trzymywat normalnego wsadu i naogél pracowal miernie.
Wymowne liczby przeprowadzonego leczenia przedstawione
sa w tabeli.

Tabela 1
Charakterystyki pieca podczas jego ,przeplokiweania‘
S |2uzz| B |S8gss ¢
=2 |82233| &5 |8:2W Usael
28 [5g22 | 2 [ 8STE
N = <
QE [¢ef3l 2 [4S&F|
19 870 4500 12.7 Dano 9000 kg zuzla
walcownianego
20 845 4530 12.6 Dano 910) kg jZzuZla
w3y bessemerowskiego
22 825 4680 14.0 Dano 4500 kg rud
krzemionkowych;
23 782 4940 14.2 ’
24 760 5070 14.3

Z niej widaé, ze pierwszy ,,oczyszczacz'' zostal zatado-
wany dnia dziewigtnastego miesiaca. Mniej wiecej w czter-
nasScie godzin pézniej piec zagrzal si¢, natychmiast zmniej-
szono rozchéd koksu, by obnizyé zawarto$Sé krzemu w su-
rowce. W ciagu okresu szeSciodniowego dodano tyle rudy,
ze teoretyczny rozch6d koksu spadi o 113,3 kg na wielkiej
tonnie suréwki. Ze wzgledu na pomySlne wyniki otrzyma-
ne w tej prébie autor woli ,przeczyszczac¢’‘ piece w regu-
larnych odstepach czasu, gdy dmuch jest zmniejszony do
jakich 840 nms3/min.

Z uwagi na rozklad tworzyw i analiz¢ gazu stanem
idealnym jest odtlenienie zelaza i prazenie wapnia w gor-
nej czeSci szybu w temperaturze ponizej 10000 C. Im bar-
dziej doskonala i Scista jest styczno$é gazu z tworzywami
statemi w goérnej czeSci pieca, tem dokladniej warunki w
piecu odpowiadaja warunkom pieca idealnego Griiner‘a.
Postepowania przemystowe nigdy nie osiagaja tego ideatu,
poniewaz badania wielkopiecowe wykazuja, ze od 20% do
809% odtleniania zachodzi w garze wielkiego pieca poni-
zej dysz.

Jednego razu gaz gardzielowy okazal si¢ bardzo ubo-
gi w CO;. Piec nie miat zwyklej iloSci wsadu, wiec nie-
zwlocznie dokonano badan na prébkach pobranych w od-
leglosci 23 cm od §cian. Wykazaly one, ze gaz ptynat ka-
nalem przez Srodek pieca, zasypano wiec ciezszy naboj
rudny, co dalo wyniki pomySine.

Innym znéw razem stwierdzono, ze gaz szedl przy

Scianach. Zasypano tedy lzejszy nab6j rudy przy zmianie
sposobu napeinienia, poczem piec pracowal normalnie.

Nie nalezy wnioskowaé, ze opisane rozwiazania za--

gadnien wielkopiecowych zawsze dadza dobre wyniki. Cze-
sto mozna dokonywaé zmian przypuszczalnie we wiasci-
wym kierunku, jednak bez korzystnych wynikéw dla pie-
ca. Mimo to autor jest mocno przekonany, ze gdy Srod-
kowy przeplyw gazu zostat spowodowany gl6wnie zasy-
pem o nieprawidlowej wadze naboju rudnego, wtedy praca
pieca polepsza si¢ przy zastosowaniu zabiegéw, podobnych
do wyzej opisanych. Ro6wnomierno§é rozkladu tempera-
tury dmuchu w dyszach miarkuje sie najlepiej przez zato-

zenie termopar w dyszach. RozbieznoSci w tych tempe-
raturach wynikaja albo wskutek nieprawidlowego urzg-
dzenia mieszania dmuchu zimnego z gorgcym, albo tez
wskutek wadliwego zaprojektowania lub umieszczenia
przewodu dmuchu goracego. Badania w tym kierunku
przeprowadzono na trzech piecach czynnych, nalezgcych
do jednej z hut, przy jednakowych ksztaltach i wymiarach
przewodéw dmuchu goracego, ale o réznem umieszcze-
niu wlotu dmuchu. WIlot dmuchu zimnego umieszczo-
no: 1) na najdalszym od pieca koncu przewodu dmuchu
goracego, 2) na zaworze dmuchu goracego kazdej na-
grzewnicy i 3) pomiedzy nagrzewnica najblizszg pieca
a przewodem pierScieniowym (, kietbasa’). Pierwsze dwa
sposoby doprowadzenia dmuchu zimnego wykazaly — bio-
rac praktycznie — te same temperatury na przeciwnych
stronach przewodu pierScieniowego dmuchu goracego, ale
ostatni spos6b dat odchylenia co najmniej o 550 C we
wszystkich przypadkach. '

Ilo§¢ dmuchu, pobieranego przez kazda dysze, byla
obliczona przez réznice ciSnienia na statej diugosci 91 em
dyszakéw. Dokonywano tego przez wprowadzenie walca
do wziernika dyszy. Walec ten posiadal dwa otwory, wy-
wiercone w odleglosci 91 em od siebie, do tych za$ otwo-
réw dopasowano dwie mate rurki celem pomiaru réznicy
ciSnienia pomiedzy jednym otworem a drugim. Roznice
ciS$nienia odczytywano na stupku rteci. Jak dotychczas —
nie zebrano dostatecznej iloSci pomiaréw dla okreslenia
wartosci tych préb, jednak przypuszcza sie, ze, prawdopo-
dobnie, beda one mialy pewna wartosé praktyczna.

Prawidlowy przekr6j dyszy dla kazdej odmiennej ob-
jetoSci dmuchu stanowil kwestje, co do ktérej wielu wiel
kopiecownikéw nie moglo sie zgodzi¢. Pewien dobrze po-
informowany kierownik ustalil, ze prawidtowy przekr6j wy-
nosi 1,54 cm2 na kazdy nm3 dmuchu na min. Inny utrzy-
muje, ze lepiej jest stosowaé¢ 1,43 ecm?2 na kazdy nm3 dmu-
chu na min. Liczby te wskazuja, ze niektérzy wielkopie-
cownicy sg zdania, iz predkoS¢ dmuchu w ryjkach dysz
winna by¢é stala. Poglad samego autora moze najlepiej
bedzie uwidoczniony przez przytoczenie pewnego przypad-
ku. Ilo§¢ dmuchu na pewnym piecu zostala zmniejszona
z 980 nm3/min do 720 nm3/min. Byl to najnizszy poziom,
na jakim utrzymywano dmuch w tym czasie. Piec przy
dmuchu 980 nms3/min pracowal doskonale, majac dwa-
nascie dysz @ 127 mm i 300 mm di. Gdy dmuch obnizono,
nowy przekrdj zmieniono — zgodnie z teorja stalej szyb-
koSeci — w spos6b nastepujacy:

przekréj dysz przy 980 nm3/min —
(12,7)2 = 1520 cm?;

12 X 0,786 X

3 1520 X 720
przekréj dysz przy 720 nm3/min — ———
1120 cme. 980
Zgodnie z powyzszem obliczeniem — umieszczono

dziewie€ dysz & — 101 mm X 300 mm di., majacych prze-
kroj 711 em2. Piec nie pracowat gtadko i wymagat ciagle-
go sprawdzania, by go utrzymaé w ruchu. Suréwka miata
wyglad zimny, mimo Ze analiza byla dobra. Kilkakrotnie
na pirometrze optycznym odczytano temperatury bardzo
niskie, np. 13700 C, podczas gdy normalnie suréwka wy-
plywata przy temperaturze 14800 C. Zauwazono, ze dysze
© 127 mm byty ,martwe, podczas gdy o & 101 mm wy-
kazywaly normalny ruch koksu. Wtedy powzigto mys$l, ze
czynnikiem powodujacym normalng prace dyszy byla na-
réwni z szybkoScig réwniez ilo§¢ dmuchu, wchodzacego do
kazdej dyszy. Rozpatrzenie badan J. I. Johnson‘a jr. dalo,
ze energja strumienia dmuchu jest proporcjonalna do kwa-
dratu szybkoSci. Twierdzi on, ze ,energja‘ strumienia
dmuchu zmienia si¢ réwniez jak kwadrat szybkosci i ze
»energja‘“ ta przedstawia zdolnos§é strumienia dmuchu do
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pokonywania oporéw, czyli, innemi stowy, charakteryzuje
zdolno$¢ przenikania dmuchu do wnetrza garu.

Wydawalo sie¢ rzecza prawdopodobng, ze energja Kki-
netyczna dmuchu winna by¢é utrzymywana na statej wyso-
kosSci przy kazdej objetosSci wtlaczanego dmuchu. Zdecy-
dowano wtedy dokonaé przerachowania wedlug tej iloSci
kinetycznej, jaka przedstawial dmuch przy 980 nms3/min:

Q: = objeto$¢ dmuchu przy 150 C i 760 mm si. rt. =
980 nm3/min,

P; — ci$nienie w rurze pierscieniowej — 0,99 kg/cm?,

T; = temperatura dmuchu w rurze piersScieniowej —
7130 C,

M — masa dmuchu w kg/sek,

S — objetos¢ wlasciwa powietrza przy 150 C i 760 mm
st. rt.

= ~ 0,82 nm?®/ kg

B0 IS0, 8250

Dopusciwszy spadek cisnienia 0,15 kg/cm?2 pomiedzy
rurg pierScieniowa a dysza, otrzymamy:

P—=P— 015 = 0,99 — 0,15 = 0,84 kg/cm2

Gdy P rowna sie rzeczywistemu ci$nieniu powietrza
w ryjku dyszy w kg/cm?, zaklada sig, ze spadek tempe-
ratury wynosi 16,50 C od rury do ryjka dyszy:

T =T; — 16,6 = 713 — 16,5 = 696,50 C,
gdzie T oznacza rzeczywista temperature w ryjku dyszy.

Q = rzeczywistej objetosci powietrza u wylotu dyszy
w nms3/sek

Qi i Tists 978 P
Q=g = =
60 15 4+ 278 S P 41
980 _ 696,5 -+ 273 0,84
= = v 696,6 + ‘273 —— 1= 25.1 m¥sek,
60 15 + 273 1,84}

gdzie A — wolnej powierzchni dysz:
12 X 0,786 X (1,27)2
10.000

AR

=—10152:'m?

Rl b
= 012 - m/se

gdzie V = rzeczywistej szybkosSci powietrza w ryjkach dysz.
K = MV2 = 20 X 1652 — 5,44 X 105.
Warunki dla 720 nm3/min byty nastepujace:
Q = 720 nm3/min przy 15" C i 760 mm st. rt.
P1 = ~ 0,9 kg/em?
Ti = ~ 761° C

720
= s X 0,82 = 14,5 kg/sek
P=109 — 015 X — 2l = 0,82 kg/cm?
9802

T = ~ 744,5° C
Stad winno byé:
0,82

(720 7445 + 273 0, o :
B ( ) ( 15 4 273 )X <0,82+1> = 19.2 m¥/sek

Znajdujemy A:

M. Q2 M. Q2
o
A? K
145 X (19,2)2
A oo el RO Re
5,44 . 10° o

Trzy dysze & 127 mm i 300 mm di. zostaly zasta-
pione przez dysze @& 101 mm i 300 mm di., co dalo w su-
mie powierzchnie 990 cmz.

Odrazu dysze doszly do normy, a w pare dni piec po-
czal pracowaé réwno i suréwka byla dostatecznie goraca.

Jezeli wyzej wymienione warunki sg dotrzymane, to
piec winien wykazywaé wyrazne zmniejszenie wydatku
paliwa oraz zmniejszenie iloSci pytu gardzielowego, nie ba-
czac na fakt, ze straty wypromieniowania stanowia wartosé
stala w jednostce czasu, czyli ze procentowo rosna wraz
ze zmniejszeniem wytopu dziennego.

Panuje przekonanie, ze gléwnag przyczyng znacznego
spadku iloSci pylu przy stabym dmuchu jest zmniejszona
szybkoS¢ gazu gardzielowego na linji zasypu. Uznaje sie
powszechnie, ze sila, unoszaca dana czasteczke w strumie-
niu gazu, jest proporcjonalna do kwadratu szybkosci. Po-
niewaz szybkoS¢ gazu zmienia sie wprost proporcjonalnie
do iloSci dmuchu, a wytop zmienia si¢ prawie w ten sam
spos6b, wynik wiec jest taki, ze ileS¢ pylu wytworzonego
na tonne wielka suréwki jest prawie wprost proporcjonal-
na do iloSci dmuchu. Zmniejszone powstawanie kanaiov/
przy ostabionym dmuchu zmniejsza réwniez wytwarzanie
pytu dziegki temu, ze wartosé kwadratéw szybkosci na kazda
jednostke powierzchni na linji zasypu jest mniejsza.

Moze powstaé pytanie, jak szybko mozna wzmocnié
lub zwolni¢ dmuch w piecu bez powazniejszego wplywu na
prace pieca i na jako$¢ suréwki. Wedlug doswiadczenia
autora — dmuch mozna zwiekszaé¢ o 54,5 do 71 nm3/min
w ciggu kazdych 24 h, zmniejsza¢ za§ mozna o dwa razy
predzej, z tym warunkiem, aby Sciany pieca byly odpo-
wiednio czyste i aby przez caly czas byla stosowana pra-
widlowa wielkos¢ dysz. Stwierdzono, ze, gdy dmuch by-
wal wzmagany silnie, dzialalno$¢ pieca w ciggu pierwszego
miesigca pracy na wzmozonym dmuchu byla niezadowala-
jaca. Przy koncu miesigca piec juz zazwyczaj pracowat
normalnie.

Czesto mozna sie spotkaé¢ z pytaniem, jak dalece
mozna obniza¢ dmuch w danym piecu. Wedlug naszego
zdania — czynnikiem, wyznaczajacym granice obnizenia,
jest najmniejsza wielkoS¢ dysz. Prawdopodobnie, byloby
mozliwem pracowa¢ na dyszach & 50 mm, ale mamy wra-
zenie, ze w razie zastosowania dysz jeszcze mniejszych,
moglyby z tego wyniknaé bardzo powazne trudnosci. Poza
tem istnieje jeszcze ta okoliczno$é, ze trzon i Sciany garu
przy stabym dmuchu maja sklonnosé do zarastania. Jest
tedy rzecza zupelnie mozliwa, ze trzon moégiby sie pod-
nies¢ do tego stopnia, ze suréwki nie daloby sie wypuscié
z otworu spustowego. Krzywe rozchodu paliwa, sporza-
dzone dla kilku piecéw, wykazaly, ze szybkoS§¢ zmniejsze-
nia rozchodu koksu zmniejsza sie wraz z kazdem dalszem
zmniejszeniem dmuchu. Z tego mozna wywnioskowaé, ze
zmniejszenie rozchodu paliwa osiaga minimum przy pew-
nej niskiej iloSci dmuchu, potem juz zacznie zwigkszaé sie,
gdy dmuch bedziemy jeszcze dalej zmniejszali. Jest to
punkt, w ktérym oszczednosci na paliwie, spowodowane
przez staby dmuch i wynikajaca z tego bardziej wydajna
stycznos¢ gazéw z tworzywami statemi, juz sie dokladnie
rownowaza z rosnacemi stale stratami wskutek WYPpro-
mieniowania i chlodzenia woda.

Wiele piecow pracuje na dmuchu nadmiernie duzym.
Wedlug przekonania autora, wszyscy prawie wielkopie-
cownicy — biorac praktycznie — naduzywali dmuchu w
swych piecach w okresie dobrobytu. Istnieje pewna, dla
kazdego pieca odrebna ilo§¢ dmuchu, przy ktérej wytwa-
rza si¢ pewng iloS¢ tonn suréwki o kosztach nizszych, niz
wyniostyby koszta przy kazdej innej ilosci dmuchu na tych
samych tworzywach, cenach, robociZnie i urzadzeniach.
Kazdy kierownik winien okresla¢ ten punkt dla kazdego
pieca, pracujacego pod jego kierownictwem, i dojsé w ten
Spos6b do najekonomiczniejszej szybkosci prowadzenia pie-
ca o danej wielkosci i dla danych warunkéw. W ten spo-
S6b, gdy piec ma otrzymaé nowa wyprawe lub ma hbyé
przebudowany, kierownik bedzie wiedzial, jaki piec ma
by¢ wybudowany dla potrzebnego wytopu, zupelie tak
samo, jak np. inzynier elektryk okresla wielko$é potrzeb-
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nego silnika, gdy wie, jakie sa wymagania co do jego prze-
cietnej, najwyzszej i najnizszej szybkosSci i obcigzenia.

DosSwiadczenie wyxazalo, ze piece wysokie o szero-
kim garze i szerokiej gardzieli najlepiej nadaja si¢ do prze-
tapiania rudy Wielkich Jezior. Taki wielki piec, jezeli
idzie o wytop, moze pracowaé¢ w szerokich granicach, pcza
tem jest bardziej oszczedny w prowadzeniu, jezeli brac
pod uwage oszczednoS¢é na tworzywach. Np. piec ,,Repu-
blic** o Srednicy garu 8200 mm wytwarzal jako minimum
347 t wielkich suréwki na dobe w ciagu okresu czteromie-
sigcznego, wytwarzatl réwniez po 811 t wielkich na dobe.
Wedlug zdania kierownika tego pieca — mozliwe jest wy-
twarzanie w nim 1.200 t wielkich na dobe. Daje to moz-
nos¢ miarkowania wytopu w granicach:

100 (1200—347)

1200

Zmniejszony rozch6éd koksu i mniejsze wytwarzanie
pylu znajduja si¢ w zwiazku czeSciowo ze zmniejszong ob-
jetoScia dmuchu, czeSciowo ze zwolnieniem schodzenia
wsadu. Dzi$§ trudno byloby oddzielnie okresli¢ wptyw, jaki
kazdy z tych czynnikéw wywiera na zmniejszenie wydatku
paliwa, jednak — wedlug zdania autora — wplyw stabego
dmuchu jest wiekszy. Znaczyloby to, ze szeroko omawiane
dzi§ zbogacenie dmuchu w tlen mogloby by¢ ulepszone tak
dalece, aby dawalo wymagany wytop suréwki, a jednak
utrzymywalo calkowita objeto$¢é dmuchu na niskim po-
ziomie.

Przy stabym dmuchu mozliwe jest stosowanie bar-
dziej pochytych $cian pieca, ale przy dmuchu silnym dziata
to szkodliwie. Zbyt malte katy nachylenia Scian opdzniaja
opuszczanie si¢ wsadu, co czesto powoduje ,zawieszanie‘
sie¢ lub nieréwne schodzenie nabojéw. Autor dzieli nachy-
lenia na trzy rodzaje:

1. katy male — (pochylenia 66 mm/m),

2. ,, Srednie — (od 66 do 85 mm/m),

3. ,, duze — (powyzej 8 mm/m).

Autor daje pierwszenstwo $rednim nachyleniom Scian
w granicach od 66°do 76 mm/m.

Nalezaloby dokonaé¢ wiekszej iloSci badan i doswiad-
czen dla okre$lenia miejsca najwiekszego tworzenia si¢ ka-
natéw. Gdyby sie udalo oznaczy¢ je dla istniejacych wa-
runkow, moznaby skierowaé wysitki do poprawienia ztego
przepltywu gazu, stosujac w tym celu zmiany w zasypie,
w czadni i w ksztalcie wewnetrznym. E. K.

HUTNICTWDO
METALI NIEZELAZNYCH

OLOW I MIEDZ Z PRZED 2000 LAT 1)

=788 %

Starozytni Rzymianie i Grecy, jako narody najbar-
dziej kulturalne, zajmowali si¢ technikg metali i stosowali
bardzo wiele naukowo opracowanych proceséw, ktére
Swiadcza dzi§ o wysokim poziomie ich technicznej kultury.

Ocena przedmiotéw i wiadomo$ci nasze o pracy na-
rodéw starozytnych, o ich zdolnoSciach w tej dziedzinie
najczeSciej oparte sa na wygladzie zewnetrznym tego, co
po sobie pozostawili, a o czasie powstania wiemy jedynie
w przyblizeniu, natomiast miejsce znalezienia i wydobycia
niezawsze udaje sie stwierdzi¢ z bezwzgledng pewnoscia.

W przypadkach, gdy daty powstania i znalezienia sa
dobrze znane i dokladnie stwierdzone, nalezy uznaé za
rzecz prawie obowigzujaca zbadanie w dalszym ciagu
wiasnosSci materjaltu metalurgiczne i metaloznawcze oraz
sposob6éw wykonania znalezisk. )

1) Zeitschrift fiir Metallkunde, r.
str. 116.

1934, zesz. 5,

August Ebeling, bedac specjalista od robé6t kablo-
wych, zainteresowat si¢ w czasie podrézy do Pompei dzia-
lem metali uzywanych w kablowaniu i zebral dane, ktére
postuzyty do oceny jakosci rur olowianych wodociagowych,
pochodzacych z czaséw imperjum rzymskiego.

Podrézujac po wybrzezach Dalmacji, podczas bytnosci
w Spalato, zainteresowaly Ebeling‘a rowniez ostatki tru-
mien olowianych ze szczatkami pierwszych -chrzeScijan.
Wreszcie autor mial sposobnosé podziwiaé i przywiezé ze
sobg pare wybornie zachowanych gwozdzi miedzianych,
wydobytych z okretu Kaliguli, zbudowanego 40 lat po na-
rodzeniu Chrystusa a pograzonego przez 20 wiekow w wo-
dzie jeziora Nemi. Dzigki uprzejmosci i pomocy dyrektora
muzeum archeologicznego w Spalato, uczyniono zados§¢ go-
racemu zyczeniu Ebeling‘a i dano mu préby znakomicie
przechowanych przedmiotéw metalowych, o ktérych cza-
sie powstania i miejscu znalezienia — dokladne wiadomo-
Sci dzis posiadamy. y

Wyniki badan, cennych obecnie dla rozwoju historji
techniki, opublikowatl A. Ebeling w specjalnych referatach,
przy pomocy znawcoéw, ktérzy ocene znalezionych me-
tali oparli na dzisiejszej nauce metaloznawstwa.

Nie moze dziwi¢ nikogo, ze po uplywie 20 wiekow za-
ciekawia¢ musi, osobliwie metalurga, tak stopien czystosci
metali, jak tez zalezno$¢ od niej wlasnosSci mechanicznych,
ktore o trwaloSci moga wydaé Swiadectwo. Te wlasnie
sprawe wysuna! Ebeling na pierwszy plan.

Rury olowiane rurociagu w Pompei, pochodzace
z pierwszego wieku po narodzeniu Chrystusa, sa klasycz-
nym przykiadem trwaloSci olowiu, o ktérej czesto styszeé
mozna pewnego rodzaju powatpiewanie.

Kawatlek rury 20 mm dlugi, owalny, o wiekszej Sred-
nicy przekroju w Swietle 46 do 47 mm, Srednicy mniejszej
okoto 27 mm, ma grubo§¢ Scian 6 mm. Materjal jest dosé
tamliwy i pelen drobnych rys. Powierzchnia przelomu sza-
ra, brunatna, zéttawa lub czerwona, ziarno do$¢ duze. Naj-
prawdopodobniej, rysy i szczeliny powstaly wskutek pro-
cesOw rekrystalizacyjnych.

Rura posiadata nasade w postaci listwy oraz szew
hutniczy. Analiza chemiczna metalu wzietego ze szwu
wykazata nastepujace skadniki:

Sn — 0,52%, Cu — 0,07%, Sb — 0,08%,

Fe od 0,01 do 0,04%, Zn — 0,006%, Si — 0,009%.

Zawartos¢ Sn, ktéra niewatpliwie jest zanieczyszcze-
niem naturalnem, jest we wszystkich miejscach danego ka-
walka rury prawie jednakowa. Analiza ta nie potwierdza
danych Plinius‘a, ktory podaje, ze rury te byly swego czasu
spawane zapomoca metali.

Analiza metalu, oczyszczonego 30%-owym kwasem
octowym, dala nastepujace wyniki:

Sn — 0,451% Fe — 0,005%
Cu — 0,066% Zn — 0,006%
Sb — 0,075% Si — 0,009%
As — 0,006% Ag — 0,004%

W analizie tej nie wykryto, lub tez znaleziono mini-
malne slady Cd, Bi, Ni, Co, Mn, Ca i Mg. Ogélna suma
tych domieszek wyniosta 0,001%.

Ol6w metaliczny z tej rury, nie liczac zawartosci tlen-
kéw, zawiera czystego Pb — 99,2 do 99,3%. Nalezy uwy-
datni¢ ten fakt, ze omawiany Pb nie zawiera wecale Bi,
podczas gdy w naszych czasach olow oczyszczony zawiera
prawie zawsze nieznaczne iloSci Bi, ktéry da si¢ odkryé
i jest namacalny. Jednak byloby rzecza ryzykowna sadzié
z nieobecno$ci Bi o pochodzeniu olowiu, tem wiecej, ze nie
wiemy zgota nic o hutniczem jego pochodzeniu, a jeszcze
mniej o wieku metalu.
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Podlug dzisiejszego stanu metaloznawstwa, nalezato- B Slady —_
by powiedzieé¢, ze Pb ten jest bardzo zniszczony. Au iloSci wyraznie iloSci wyraznie
Materjat rozpatrywany pod mikroskopem pokazuje widoczne widoczne
Fe 0,26% 0,30%

strukture typowo dendrytyczng. Male odksztalcenia przy
zginaniu, jakiemu plyty podlegaly przy przerébce na rury,
nie byly wystarczajace, aby znikly oznaki struktury od-
lewniczej. To tez gruba budowa krystaliczna, o ktérej
wspomniano wyzej, wylonita si¢ ze sposobu wykonania.
Wiadomo bowiem, Ze przez rekrystalizacje tworza sie kry-
sztaly tem wigksze, im mniejsze bylo poprzednio odksztal-
cenie plastyczne.

Jak widaé¢, wytwarzano w warunkach niezbyt korzyst-
nych, czego bezpoSrednig przyczyna bylo tworzenie sie du-
zych krysztaléw, rys i szczelin.

Badania chemiczne préb olowiu z ostatkéw trumien
w Spalato-Salona wykazaly czysto$Sé 99,89 Pb. Znalezio-
no nastepujgce zanieczyszczenia:

Sn — 0,119% Zn — 0,004
Cu — 0,036% Ni — 0,001%
Sh — 0,007% Si — 0,004%
As — 0,0019% - —

Fe — 0,004 Ogoélna suma 0,1929%

Opro6cz tego znaleziono bardzo nieznaczne Slady Al,
Mg i Cd. Jezeli idzie o poréwnanie dwéch préb olowiu,
mianéwicie pompejanskiego (z rury wodociaggowej) i resz-
tek trumien w Spalato, to pierwszy jest gorszy, jednak
wobec skromnej iloSci préb, trudno jest w tym kierunku
wydaé sad ostateczny, gdyz niewiadomo, czy to jest wynik
postepu w hutnictwie, czy tez moze polegaé na uzyciu lep-
szego tworzywa.

Dla poréwnania przytacza A. Ebeling analize miek-
kiego olowiu hutniczego o Sredniej jakosSci, jakbySmy go
dzi$ nazwali w normalnym topie.

Stopien czystosci otowiu — 99,9759 Pbh.

Jego zanieczyszczenia: Bi 0,017%

Sb 0,004%,

Fe nieznaczne Slady
Ni % i
Cd » 3
As nieobecny

Cu o

Sn 7

Ag ”

Suma zanieczyszczen 0,0219%

Oéw z rur wodociggowych w Pompei odréznia sie od
olowiu czaséw ostatnich zawartoscia Sn, ktéra jednak uwa-
za si¢ za domieszke zupelnie nieszkodliwa, przeciwnie zali-
cza si¢ do skladnikéw, powodujacych wzrost wytrzyma-
tosci olowiu na korozje.

Wyniki analiz otowiu starozytnego z jego stopniem
czystosci stwierdzaja jeszcze jeden zadziwiajacy fakt, na
ktory nalezy zwrécié uwage, ze ot6w jest metalem, ktérego
odtlemianie z rud tlenowych i wypalkéw, udaje sie latwo
w temperaturach stosunkowo niskich, w ktérych otéw nie
zabiera w siebie metali obcych.

Badania dwoéch gwozdzi miedzianych, pochodzacych
z zatopionego w jeziorze Nemi okretu Kaliguli, przekonaty,
ze mamy tu do czynienia z gwozdziami kutemi z miedzi,
nieznacznie na powierzchni zanieczyszczonemi.

Gwo6zdz wiekszy zawiera miedzi czystej 99,689 do
99,71%, gwbzdz malty 99,64% Cu.

Z zanieczyszczen obcych znaleziono:

w gwozdziu duzym w gwozdziu matym

As 0,015% 0,0129,
Ni 0,087% Slady
Ag 0,018 ,,

- Si 0,0079% —

Sn, Sbh, Pb i Mn wykry¢ nie udalo sie. Mamy tu do
czynienia z metalem, ktéry zupeinie odpowiada dzisiejszej
miedzi hutniczej, zawierajacej 99,6% Cu, a uzywanej na
wyroby prasowane, kute i walcowane. Trzeba zatem spe-
cjalnie podkreslié, ze Rzymianie juz przed 2000 laty sto-
sowali miedZz odpowiedniag do kucia, ktéra pod kazdym
wzgledem odpowiadala naszym obecnym normom prze-
mystowym.

Jakkolwiek powierzchnia gwozdzi okazuje zniszcze-
nie, jednak korozja w zadnem miejscu nie nadwyrezyta ich
do tego stopnia, by mozna bylo powiedzieé, ze staty sie zu-
pelnie nieuzyteczne.

Jest to badz co badz bardzo ciekawy i interesujacy
przykilad przez 2000 lat trwajacej wytrzymatosci czystej
miedzi, przechowywanej pod woda.

Roéwnie sa ciekawe wyniki
mianowicie:

badan mechanicznych,

Wytrzymalo§s¢é na rozerwanie 24,6 kg/mm?
Granica ciggliwosci 22l ey
Wydluzenie w prébce 1 = 5 d 19,7%

i 5 Ii—310sd 9,6%

Przewezenie w miejscu zerwanem 64,5%
Twardos¢ Brinell‘a 71 kg/mma?.

Przelom ziarnisty barwy czerwonej pochodzi z jasno
czerwonej struktury wiéknistej, jaka widzieé mozna na
miedzi elektrolitycznie osadzonej. Dziwnem wydaje sie
male wydluzenie i wytrzymato$é przy stosunkowo wyso-
kiej twardosSci Brinell‘'a. Stosunek ten moéglby naprowa-
dza¢ na mys$l, ze miedz jest krucha, gdy tymczasem metal
daje si¢ dobrze ku¢ w stanie goracym. Posiada przytem
bardzo dobra plastycznosé¢ i zdolnoS¢ odksztalcania, daje
si¢ bowiem wyciagaé w drut o Srednicy 1,36 mm.

Przewodno$¢ elektryczna okreslono na 26,6 pOh/mmz?.
Wiasnosci wytrzymalosciowe drutu byty:

wytrzymalos¢ na ztamanie 50,7 kg/mm?,

wydtuzenie po rozerwaniu 1,5%.

Liczba zgie¢ przy nawijaniu i odwijaniu okolo walca
or — 3,75 mm wynosila 4—5 razy. :

Nawijanie i odwijanie na dlugoseci 75 mm — 15 razy.

W materjale miekko wyzarzonym znaleziono prze-
wodnos¢ uOh/mm2. Po uwzglednieniu zanieczyszczen, -
szczegoélnie zas duzej zawartosci Fe, nie mozna bylto spo-
dziewaé¢ si¢ wynikow innych. Od miedzi wyrabianej dzis
sposobem elektrolitycznym wymaga si¢ przewodnosci elek-
trycznej co najmniej 56,0 xOh/mma?.

Zglad, wykonany z gwozdzia, dal po wytrawieniu
strukture krystaliczng, ktéra w 50-krotnem powiekszeniu
okazala nagromadzenia krysztaléw blizniaczych. Napro-
wadza to na mysSl, ze pierwotne odksztalcenie odbywato sie
na goraco, z tego zas wyplywa, ze gwoézdz wykonany byt
przez kucie na goraco bez nastepnego obrabiania w stanie
zimnym. Struktura skrajnej warstwy glowki gwozdzia
pozwala rozpozna¢ gleboko siegajace udelikatnienie ziarna
i wibéknista forme krysztalow. Z tego wnosi¢ trzeba, ze
glowa gwozdzia zrobiona byla przy daleko juz posunietem
ochlodzeniu metalu.

Z wynik6w badan, podanych w omawianej pracy,
wnosi¢ mozna, ze gwozdzie miedziane z zatopionego okre-
tu Kaliguli w jeziorze Nemi odpowiadaja stopniem czy-
stosci naszej miedzi hutniczej, przeznaczonej na wyroby
kute. W wytapianiu i przerébce metalicznego otowiu i mie-
dzi Rzymianie starozytni przed 2000 laty wykorzystywali
swe bogate doswiadczenie zupeinie tak samo, jakby znali
technike dnia dzisiejszego. Cze$¢ ludziom minionych epok!

Inz. Henryk Wdowiszewski
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NOWE PATENTY

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

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

I1)

Ta, 16,01 21211. Mannesmanrohren-Werke (Diissel-
dorf, Niemcy). Sposob wyrobu rur bez szwu na walcarce
o krazkach mimosrodowych oraz kaliber, shuzacy do wy-
konywania tego sposobu. 22. 12. 1930. Pierwsz. 19. 8. 1930
(Niemcy). Udzielono 20. 3. 1935.

Tb, 3/50 21220. Vereinigte Stahlwerke Aktiengesell-
schaft (Diisseldorf, Niemcy). - Spos6b rozszerzania rur
przez przeciaganie jednej lub kilku glowic rdzeniowych
oraz urzadzenie shuzace do wykonywania tego sposobu.
27. 4. 1933. Pierwsz. 16. 12. 1932 (Niemcy). Udzielono
20. 3. 1935.

10a, 14 21207. Carl Still (Recklinghausen, Niemcy).
Urzadzenie do ubijania wegla w maszynach zatadowczych
do piecow koksowniczych. 27. 5. 1933. Pierwsz. 28. 5. 1932
dla zastrz. 1,3 — 6 (Niemcy). Udzielono 20. 3. 1935.
18b, 9 21203. Société d‘Electro-Chimie, d‘Electro-
Métallurgie et des Aciéries Electriques d‘Ugine (Paryz,
Francja). Sposéb odfosforowywania stali. 13. 7. 1933.
Pierwsz: 25. 8. 1932 (Francja). Udzielono 20. 3. 1935.
49a, 13/01 21212. Mannesmanrohren-Werke (Diis-
seldorf, Niemcy). Sposéb obrabiania walcéw, mimosrodo-
wych krazkéw kalibrowych do walcarek mimosrodowych,
oraz urzadzenie, stuzace do wykonywania tego sposobu.
Dodatkowy do patentu Nr. 20851. 1. 7. 1931. Pierwsz. 23.
2. 1931 (Niemcy). Udzielono 20. 3. 1935.
‘ IT 2)
Ta, 16/02 21473. Kattowitzer Aktien-Gesellschaft fiir
Bergbau und Eisenhiittenbetrieb Katowicka Spétka Akcyj-
‘na dla Goérnictwa i Hutnictwa (Katowice, Polska). Spos6b
walcowania rur bez szwu z pogrubionemi koncami oraz
urzadzenie do wykonywania tego sposobu. 4. 12. 1933.
Udzielono 11. 5. 1935. i

Th, 7/20 21541. Mannesmannrohren-Werke (Diissel-
dorf, Niemcy). Sposéb wytwarzania gruboSciennych spa-
wanych lukiem elektrycznym ciat wewnatrz pustych w ro-
dzaju walczakéw kotlowych lub podobnych. 12. 12. 1933.
Pierwsz. 27. 1. 1933 (Niemcy). Udzielono 20. 5. 1935.

10a, 22/04 2156%7. Firma Carl Still (Recklinghausen,
Niemcy). Spos6b wytwarzania koksu i gazu w piecach ko-
morowych o ruchu przerywanym. 19. 4. 1932. Pierwsz. 21. 4.
1931 (Niemcy). Udzielono 24. 5. 1935.

18a, 18/05 21491. ,Sachtleben* Aktiengesellschaft fiir
Bergbau und Chemische Industrie (Kolonja, Niemcy). Spo-
s6b bezpoSredniego wytwarzania plynnego zelaza lub stali

1) WiadomoSci Urzedu Patentowego, r. 1935, zesz. 4,

str. 204/10.
2) Wiadomos$ci Urzedu Patentowego, r. 1935, zesz. 6,
str. 293/9.

i urzadzenie do wykonywania tego sposobu. 6. 10. 1933.
Pierwsz. 6. 10. 1932 (Niemcy). Udzielono 13. 5. 1935.

.~ 18¢, 7/50 21542. Towarzystwo Starachowickich Zakla-
dow Gorniczych Spotka Akeyjna (Starachowice, Polska).
Sposéb ochrony powierzchni blachy i pltyt przed nawegla-
niem podczas procesu jednostronnego naweglania (cemen-
towania) ich dowolnym $rodkiem naweglajacym. 22. 12.
1933. Udzielono 20. 5. 1935.

18c, 8/50 21531. Vereinigte Stahlwerke Aktiengesell-
schaft (Diisseldorf, Niemcy). Spos6b polepszania wtasci-
wosci wytrzymaltosciowych stali. 22. 6. 1931. Pierwsz. 8. 7.
1930 (Niemecy). Udzielono 18. 5. 1935.

18¢, 11/02 21474. Kattowitzer Aktien-Gesellschaft fiir
Bergbau und Eisenhiittenbetrieb Katowicka Spétka Akeyj-
na dla Gornictwa i Hutnictwa (Katowice, Polska). Klapa
do regulowania ciagu, zwlaszcza w piecach hutniczych. 22.
2. 1934. Udzielono 11. 5. 1935.

24e, 3/05 21603. Georges Imbert (Sarre-Union, Fran-
cja). Palenisko do bezrusztowych generatoréw gazowych.
23. 12. 1933. Udzielono 25. 5. 1935.

40b, 15 21477. Virginio Angelini (Medjolan, Wiochy).
Spos6b wytwarzania stopéw metalowych, zwlaszcza tyta-
nowych, chromowych, wolframowych i podobnych. 27. 4.
1932. Pierwsz. 28. 4. 1931 dla zastrz. 1; 10. 2. 1932 dla
zastrz. 2—4 (Belgja). Udzielono 11. 5. 1935.

40b, 20 21574. 1. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft
(Frankfurt n. M., Niemcy). Sposéb wytwarzania wysoko-
procentowych stopé6w magnezu. Dodatkowy do patentu Nr.
13501. 10. 8. 1933. Pierwsz. 5. 11. 1932 (Niemcy). Udzielono
24. 5. 1935.

80b, 3/01 21484. Lucien Paul Basset (Paryz, Francja).
Sposo6b jednoczesnego wytwarzania w piecu obrotowym ze-
laza lub jego zwiazkéw naweglonych i cementu portlandz-
kiego lub wapna hydraulicznego oraz piec do wykonywania
tego sposobu. 22. 7. 1933. Pierwsz. 25. 7. 1932 (Francja).
Udzielono 11. 5. 1935.

\

SPROSTOWANIE

W zesz. 6/1935 w art. p. t.: ,Krytyczne zestawienie
literatury o likwacji wlewkow stalowych i o granicach osig-
galnej dokladnosSci analiz chemicznych®, zaszly z winy
autora nastepujace bledy, ktére niniejszem prostujemy:

1) str. 184 rys. 1 strefy likwacyjne . (dot. tab. 4)

ma byé: rys. 1 strefy likwacyjne . . . (dot. tab. 3)

2) str. 186 wiersz 4 od gory oznaczonych na rys.

3. 4. 5 (odbitki Baumann‘a)

ma by¢: :

2. 3. 4 (odbitki Baumann‘a

3) str. 186 wiersz 6. od gory .

(odbitki Baumann‘a)

ma by¢:

(odbitki Baumann‘a)

4) str. 186 Analiza kesa odpowiadajaca dotowi wlewka:

tab. 8. rys. 9. 10. 11

ma byé¢: Analiza kesa odpowiadajaca dolowi wlewka:

tab. 8. rys. 8. 9. 10

5) str. 187 wiersz 17. od goéry . rys. 12. 13. 14
ma byé: BEE A e ) [ [ b0 B3
6) str. 188 wiersz 3. od dotu: Obecno$é siarki w stali do
zawartosci 0,977
ma by¢: Obecnosé siarki w stali do zawartoSci 0,077

7) tab. 14. kolumna 4. Mn 0,080; 0,076; 0,076
ma byé: Mn 0,80; 0,76; 0,76.

oznaczonych na rys.

tab. 7, rys. 6. 7. 8

tab. 7, rys. 5. 6. 7
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DZIAL PRAWNY

OD REDAKCJI

Inicjujemy, dbali o dobro naszych Czytelnikéw, dzial prawny pod redakcja jed-
nego z adwokatéw warszawskich. Zadaniem tego dzialu bedzie informowanie hutnic-
twa o najwazniejszych wydarzeniach w zyciu gospodarczem naszego kraju ze szcze-
golnem uwzglednieniem tych dzialow prawa, jakie osobliwie sa wazne i ciekawe
w zyciu kazdego przedsigbiorstwa (osoby prawnej). Materjal dzialu prawnego kazdo-
razowo skiladac si¢ bedzie z rubryk stalych, jako to: z orzecznictwa sadowego (wyroki
Sadu Najwyzszego i Najwyzszego Trybunatu Administracyjnego wazne dla hutnictwa),
kroniki urzedowej (ustawy, rozporzadzenia, zarzadzenia i t. p.), artykuléw o charak-
terze popularno-pouczajacym i poradnika prawnego. Zwlaszcza zwracamy uwage
naszych czytelnikow na korzys¢ praktyczna, jaka osiagnaé moga z korzystania w wy-
padkach nadarzajacych si¢ im watpliwo$ci prawnych z poradnika prawnego ,, Hutnika*.

Niniejszy zeszyt wydajemy w zakresie ograniczonym poto, by przyja¢ uwagi
czytelnikéw, dotyczace zaréwno celowo$ci wprowadzenia podobnego dziatlu, jak szcze-

got6w jego prowadzenia, przytem dziat kroniki urzedowej zostal narazie pominiety.

PRZYWILEJ GLOSU W SPOLCE AKCYJNEJ

Obok coraz silniej ujawniajacego si¢ konfliktu
interesow spotki i akcjonarjuszy istniejg jeszcze
inne przyczyny, wskazujace na potrzebe utrzyma-
nia wplywow indywidualnych w spolce akeyjnej
przez akcje wieloglosowa. Za przyczyny te ujsé
mogg czyto dazenie niejednokrotnie do utrzymania
charakteru rodzinnego przedsiebiorstwa, czy tez do
zachowania charakteru narodowego danego prze-
mystu i t. p.

Zasada wigkszosci glosow w jej dotychczaso-
wem znaczeniu z uszczerbkiem na korzys¢ elementu
oligarchji odsunieta zostaje w cien, a niedawne na-
wet projekty zupelnego zakazu akcji wieloglosowe]j
traktuje sie juz dzi$ jako zabytek historyeczny.

Z drugie]j strony wszakze dwie kwestje pod-
stawowe nakazuja rozpatrzenie sprawy akeji
wieloglosowej w ich plaszezyznie. Idzie tu o za-
pewnienie gwarancji akcjonarjuszom przed nad-
uzyciami ze strony umocnionego zazwyczaj W
swem stanowisku zarzadu spoéiki, jako tez o unik-
niecie majoryzacji akcjonarjuszy zwyczajnych przy
decyzjach, dotyczacych istnienia i ustroju spoiki.

Wprawdzie zarzad spotki ma nad sobg organ
kontrolny, a najwyzsza wiadza w kazdej spolce jest
walne zgromadzenie akcjonarjuszy, — wszakze sg
to. czesto tylko wytyczne dla ludzi dobrej woli,
z ktoremi rzeczywiste zycie spo6iki zupelnie nie bylo
w zgodzie.

Tak wiec w Swietle obowigzujacych przepisow
kodeksu handlowego zastanowimy sie nad temi
srodkami, w jakie prawo wyposaza spotke akeyjng
gwoli unieszkodliwienia wszelkiego przerostu zasa-
dy uprzywilejowania niektérych akcyj w znaczeniu
przez nas wyzej wskazanem. (d. c. n.)

Z ORZECZNICTWA SADOWEGO.

I) Wymiar oplaty stemplowej za protokul! walnego
zebrania spotki, zawierajacy m. in. przyznanie statego wy-
nagrodzenia dla przewodniczacego i czlonk6éw rady nad-
zorczej. — Slaski Urzad Wojewd6dzki orzeczeniami swemi
z dnia 19 czerwca 1931 r. i z dnia 5 pazdziernika 1931 r.
L. O. V. 4032/31 ostemplowal uchwaly walnych zgroma-
dzen, jako umowy o Swiadczenia ustlug (0,2% od sumy
przyznanego wynagrodzenia — art. 90 u. o. s.). Jakkolwiek
uchwaly przeprowadzono, jako zmiany statutowe i nie byto
ze strony czionkéw rad nadzorczych wyraznego oSwiadcze-
nia o przyjeciu obowiazku swiadczenia ustug. Po przyjsciu
naskutek odwotan spétki spraw pod rozpoznanie Najwyz-

.szego Trybunalu Administracyjnego (1 b 1 b. rej. rej.

8406/31 1 9773/31) ustalona zostala nastepujaca zasada wy-
miarowa. Dla wymiaru oplaty stemplowej 0,2% od uposa-
zenia czlonkéw rady nadzorczej dostatecznem jest proto-
kularne stwierdzenie, ze przyjeli oni wyb6ér. W tem miesci
si¢ samo przez si¢ przyjecie wszystkich obowiazkéw, jakie
wedlug statutu spotki ciaza na czlonkach rady nadzorczej.
Chociazby poza tem do zawierania uméw w imieniu sp6tki
byt powolany zarzad, nie za§ walne zgromadzenie, wszakze
wyboér czlonkéw rady nadzorczej, jak i uchwalenie dla nich
wynagrodzenia lezy w kompetencji walnego zebrania akcjo-
narjuszé6w. Wedlug przepiséw dotychczasowych sprawe te
normowaly §§ 243 i°245 niem. kod. handl. — Dzi$§ odpo-
wiedz na to znajdziemy w art. 379 § 1 kod. handl. (tu uwa-
ga nasza).

II) Termin a quo dla skutecznosSci podwyzki kapitatu
zakladowego w zakresie podatkowym.

Uchwala sp6iki akcyjnej lub spétki z ogr. odp. o pod-
wyzszenie kapitatlu zakladowego nie uzasadnia jeszcze za-
dania, by procentowa granice wynagrodzen wolnych od opo-
datkowania w mysl art. 21 ust. 3 ustawy o podatku docho-
dowym obliczano w stosunku do podwyzszonego kapitalu
wedlug skali 169 przy kapitale zakladowym do 500.000 zi.
W tym celu koniecznem jest, by uchwala taka przebyla
droge prawem przepisana dla uzyskania mocy prawnej.
Gdy idzie o stosowanie tego przepisu, nie mozna odmoéwié
znaczenia nawet terminowi waznosSci podwyzszenia kapi-
tatu akcyjnego ustalonego zarzadzeniem wiladzy nadzorczej
(Min. P. i. H. i Skarbu), a cofajacem wazno$¢ zatwierdze-
nia podwyzszenia kapitalu w zwiazku z nostryfikacja znaj-
dujacej sie w Polsce masy majatkowej firmy zagranicznej.
Okolicznosé, ze spoétka nie zmieni zatwierdzonego w swoim
czasie zamkniecia rachunkowego, jest bez znaczenia (wy-
roki N. T. A. 1b. 1b. rej. rej. 1768/30, 5716/30, 9458/30,
831/31).
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DZIALY GOS

PODARCZY

SPRAWOZDANIE

Z DZIALALNOSCI

HUT ZELAZNYCH

W CZERWCU R. 1935

W czerwcu r. b. sytuacja w hutnictwie ze-
laznem ulegla pogorszeniu. Wytworcezosé spadla
we wszystkich trzech zasadniczych dzialach oraz
rurkowniach. Ogdlny zbyt wytworéw walcownia-
nych zmniejszyl sie o 8,41%, z czego wywoz zagra-
nice (premjowany i niepremjowany) o 20,99%,
zbyt za$§ na rynku krajowym o 3,43%.

Zmniejszyt sie rowniez w czerwcu w poréwna-
niu z majem naplyw zamoéwien krajowych (pry-
watnych i rzgdowych) otrzymanych przez huty za
posrednictwem Syndykatu P. H. Z. o 15,58 %.

Stan zalogi utrzymal si¢ na poziomie miesigca
poprzedniego.

Tabela I przedstawia wytworczos¢ zasadni-
czych dzialéw hutniczych w czerwcu r. b. w po-
réwnaniu z poprzednim miesigcem.

Tabela 1.

Maj Czerwiec Sl ;

o adel
Dzialy hutnicze | 1935) | 1935 " :

tonny SRl tgnnyr | S 7"/9 S

Wielkie piece 20627 | 27821 | 1.806 6,10
Stalownie 81.249 66.817 14.432 17.76
Walcownie 56.655 48.011 8.644 15,26
Rurkownie 3.986 3.529 457 11,47

Ksztaltowanie sie wytworczo$ci wymienionych
dzialéw w czerweu r. b. i w latach poprzednich uwi-
docznia tabela 2.

W poréwnaniu z czerwcem r. ub. wytworczosé
hutnicza w czerwcu r. b. byla mniejsza w dziale
wielkich piecow o 5403 t (o 16,26% ), w stalow-
niach o 10.263 t (o 13,31%), w walcowniach
0 9860 t (o 17,04%) i w rurkowniach o 1.750 t
(0 33,15%).

W pierwszem poéiroczu r. b. wytworczosé hut
zelaznych stanowila w dziale wielkich piecow
183.405 t, czyli 0 2.336 t (0 1,26 % ) mniej, niz w ta-
kim samym oKkresie r. ub., w stalowniach 466.853 t,
czyli 0 50.465 t (o0 12,12% ) wiecej, w walcowniach
331.219 t, czyli o 35,570 t (o 12,03%) wiecej
1w rurkowniach 22.129 t, czyli 0 3.320 t (0 13,05%)
mniej.

ZBYT W KRAJU

Wysytka wytworéw walcownianych na rynek
krajowy (lacznie z wysyltka do innych hut)
w czerweu r. b. stanowila 34.331 t wobec 35.550 t
w maju r. b, czyli o 1.219 t (o 3,43%) mniej.
Zmniejszyla sie przytem wysyltka zelaza handlowe-
go i fasonowego (o 1.551 t), blachy o grub. po-
wyzej 5 mm (o 596 t), stali specjalnej (o 473 t),
zelaza na drut (o 186 t), blachy o grub. ponizej
5 do 1 mm (o 149 t), blachy o grub. ponizej 1 mm
(o 100 t), szyn waskotorowych (o 90 t) i szyn
tramwajowych (o 89 t); zwiekszyla sie natomiast
wysylka drobnego materjalu nawierzchni kolejo-
wej (o 771 t), szyn kolejowych normalnotorowych

Tabela 2.
Wielkie piece _Stalownie | Walcownie ~ Rurkownie_
Czerwiec |Przec. mies.| Czerwiec | Przec. mies. | Czerwiec |Przec. mies.| Czerwiec |Przec. mies.
t t t t t t t t
1928 53.740 56.980 116.266 119.741 90.078 817.075 . 9.272 9.112
1929 58.349 58.703 116.691 114.7217 78.813 80.193 11.039 10.266
1930 36.618 39.829 90.917 103.125 69.809 75.349 6.296 7.459
1931 23.635 28.926 103.266 86.414 78.107 62.710 6.457 5.177
1932 14.861 16.556 43.430 . 45.896 28.588 32.279 2.274 2.754
1933 28.488 25.469 75.810 68.087 49.178 47.028 6.306 3.766
1934 33224 31.850 717.080 70.376 57.871 50.240 5.279 4.302
1935 27.821 30.5683) 66.817 117.809%) 48.011 55.203%) 3.529 3.6888)
% w stos.
do czerwca
1928 r. 51,7 57,47 53,30 38,06
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(0 631 t), belek i korytek (o 488 t) oraz innych
wytworow walcownianych (o 125 t).

7 wazniejszych wyrobow dalszej obrobki
w czerweu r. b. zmniejszyla sie wysytka rur cig-
gnionych (o 272 t), spawanych (o 58 t) oraz kon-
strukeyj (o 111 t); zwigkszyta sie natomiast wy-
sytlza zestawow i ich czesei (o 540 t).

W stosunku do czerwca r. ub. ogélna wysytka
wytworow walcownianych w czerwcu r. b. byla
mniejsza o 2.778 t (o 7,49% ), wysytka natomiast
rur o 139 t (o 9,37%) wieksza.

W pierwszem poélroczu r. b. ogdlna wysyltka
wytworéow walcownianych w kraju stanowila
187.974 t, czyli o 34.958 t (o 22,85% ) wiecej, niz
w analogicznym okresie r. ub., a wysytka rur 9.152
t, czyli 1535 t (o 20,15%) wiecej. '

Ogodlna ilos¢ zamoéwien, otrzymanych przez
huty za posrednictwem Syndykatu Polskich Hut
Zelaznych, w czerwceu r. b. wynosita 22.895 t, czyli
04.225 t (0 15,58% ) mniej, niz w poprzednim mie-
sigcu.

Podzial zamowien wedtug grup odbiorcow ilu-
struje ponizsza tabela:

Tabela 3.

Czerwiec

Odbiorcy 1935 r.

tonny | % 1onny! o

1. Handel hurtowy 9.421| 34,74| 12.150| 53,07

2. Przemyst 9.142| 33,71| 8.420| 36,78

3. Uczestnicy Syndykatu 143| 053] 686/ 2,99

4. Samorzady i rozni 25| 0,09] 598/ 2,61
Razem zamowienia 95,45
prywatne (1-4) 18.731| 69.07| 21.854

5. Rzad 8.389| 30,93| 1.041| 455
0Ogdotem(1-5) 27.120 100,00, 22.895 100,00

Rozpatrujagc ruch zamoéwien na krajowym
rynku w miesigcu sprawozdawczym, zauwazamy,
ze w stosunku do maja r. b. wzrosty znacznie za-
mowienia bezposSrednie handlu (o 4.514 t), jak
réwniez zamoéwienia skladowe (o 2.729 t), nato-
miast zmniejszyly sie zamowienia przemystu
(o 722 t).

Z poszczegllnych dzialéw przemystu zelazo-
przerébczego znaczniejszy spadek w napltywie za-
moéwien wykazaly fabryki drutu i gwozdzi
(o 1.906 t) oraz wlasciwy przemyst metalowy
(o 314 t); wieksze natomiast ozywienie wykazuje
przemyst budowlany, (o 885 t) i ocynkownie blachy
(o 574 t).

Zamowienia rzadowe spadly do 1.041 t, z czego
na Ministerstwo Komunikacji przypadato 832 t,
a na pozostale instytucje rzadowe 209 t.

Podzial zamoéwien wedlug wyrobéw uwidocz-
nia ponizsza tabela:

Tabela 4.

Maj Czerwiec

; SOV e 1935 r. 1935 r.
Wyszczegodlnienie T SR

tonny ! %, |tonny ; o
1. Zelazo pretowe 7.923| 2921 8576 37,46
PH A uniwersalne 156/ 0,58 222) 0917
3. Ksztaltowniki 2.354, 8,68/ 4.170, 1821
4. Zelazo na drut 5.538/ 20,42| 3.940, 17,21
5. Blacha cienka 2.559| 9,44| 2513| 10,98
055t gruba 1.301, 4,80 1.380; 6,03
7. Szyny kolejowe 3.886) 14,33| 1.484| 6,48
8. Drobny mat. naw. kol. 1.189| 4,38 284| 124
Razem (1-8) 24.906| 91,84| 22.570, 98,58
9. Zestawy kolowe 2.125| 1,83 232 1,01
10. Wyroby kute 70, 0,26 10| 0,05
Razem (9-10) 2.195| 8,09 242, 1,06
11. Polwytwor 19 0,07 83| 0,36
Ogotem (I-11) 27.120 100,00| 22.895| 100,00

Z powyzszych danych wynika, ze w czerwcu
w porownaniu z majem r. b. zmniejszylty sie glow-
nie zamoOwienia na szyny kolejowe (o 2.402 t), ze-
stawy kolowe (o 1.893 t), drobny materjal na-
wierzchni kolejowej (o 904 t), zelazo na drut
(0 1.598 t), wyroby kute (o 60 t) oraz blache cien-
ka (o 46 t); zwiekszyly sie za$ na ksztaltowniki
(0 1.816 t), zelazo pretowe (o 653 t), blache grubg
(o 79 t), zelazo uniwersalne (o 66 t) i polwytwor
(0 64 t).

WYWOZ ZAGRANICE

Ogélny wywoz zagranice wytworéw walcow-
nianych ¢4) w czerwecu r. b. wynosit 11.128 t (wo-
bec 14.085 t) w maju r. b. czyli o 2957 t
(0 20,99% ) mniej, wywoéz za$ rur 1.853 t (wobec
1.919 t), czyli 0 66 t (o 3,44% ) mniej.

Tabela 5 ilustruje wywoz wytworow walcow-
nianych i dalszej obrébki w czerwcu r. b.

Jak z niej wynika, w czerwcu r. b. w poréwna-
niu z poprzednim miesigcem, zmniejszyl sie prze-
dewszystkiem wywoz szyn kolejowych (o 3.242 t),
poza tem blachy o grubos$ci ponizej 1 mm (o 646 t),
blachy ponizej 5 do 1 mm (o 141 t) oraz innych
wytworéw walcownianych (o 107 t) ; zwigkszy? sie
natomiast wywoz zelaza handlowego i fasonowego
(0 934 t), belek i korytek (o 123 t), zelaza na drut
(o 60 t), stali specjalnej (o 60 t) i blachy o gru-
bosci powyzej 5 mm (o 12 t).

W poréwnaniu z czerwcem r. ub. wywoz wy-
tworéw walcownianych w czerwcu r. b. wykazuje
spadek o 6.526 t (o 36,97%), wywoz zas rur —
0 2140 t (o0 53,59%).
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Tabela 5.
Maijl) Czerwiec?®
Wyszczegélnienie ot
tonny % tonny ‘ %
I. Wytwory walcowniane
Szyny kolejowe normalnotor. 6.723 47,73 3.481 31,28
» lramwajowe = L e
H waskotorowe — L - —-
Drobny mat. naw. kolejowej — — - e
Belki i korytka 1.027 1,29 1.150 10,33
Zelazo handl. i ksztaltowe 2.889 20,51 l 3.823 34,36
., na drut 1.950 13,85 | 2.010 18,06
Blacha o grub. 5 mm i wyz. — — 12 1 0,11
poniz. 5-1 mm 193 1337 52 0,47
5 poniz. 1 mm 964 6,84 318 2,86
Stal spec. we wszelk. wyr. 117 0,83 167 i 1,50
Inne wyroby walcowniane 222 1,58 115 i 1,03
Razem 14.085 100,00 11.128 i 100,00
IL. Wyroby dalszej obrobki ‘
Osie kol., kotla, obrecze, zest. kotowe S A =
Inne wyroby kute i prasowane 54 2,01 38
Wyroby walc. i ciagn. na zimno 113 4,21
Rury zel. i stal. oraz ich czeSci:
> spawane 442 16,45 451
»  Wwyciggane 1.471 54,99 1.402
Razem rury i ich czeSci 1.919 71,44 1.853
Konstrukeje zelazne i a2 el b
Inne wyr. dalszej obrébki 600 22,34
Razem 2.686 100,00 100,00

W pierwszem pétroczu r. b. ogélny wywoz wy-
tworéw walcownianych (w obrocie zwykltym) sta-
nowit 97.302 t, czyli 0 9.764 t (0 9,12%) mniej, niz
w takim samym okresie r. ub., wywéz za$ rur
13.580 t, czyli 0 5.289 t (o 28,03%) mniej.

STAN ZATRUDNIENIA 5)

W koncu czerwca r. b. zatrudnionych bylo
w hutach zelaznych ogétem 32.547 o0s6b wobec
32.461 1) w koncu maja r. b., czyli o 86 os6b wiecej.

Z powyzsze]j liczby przypadalo na huty woj. &la-

skiego 20.244 robotnikéw (o 25 wiecej), na huty

za$§ woj. kieleckiego i krakowskiego 12.303 o0séb
(o 61 wiecej).

W poréwnaniu z koncem czerwca r. ub. ogélna
liczba robotnikéw, zatrudnionych w hutach ze-
laznych w koncu czerwca r. b., byla wigksza
o 1.783 os6b (o 5,81%), a w stosunku do konca
czerwea 1933 r. o 4.176 os6b (o 14,76%).

1) Liczby poprawione. 2) Liczby tymczasowe.
3) Przecietna za 6 miesiecy.

4) W obrocie zwyktym.

5) Bez Ferrum.
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MOSTY STALOWE NA IV-TYM MIEDZYNARODOWYM
KONGRESIE ZASTOSOWAN STALI

W programie oficjalnej czesci IV-go Miedzy-
narodowego Kongresu Zastosowan Stali, ktéry od-
byt sie dnia 27 czerwca r. b. w sali posiedzen Za-
rzadu Wystawy w Brukseli, na wniosek Polski za-
mieszczono jako temat tegorocznych obrad ,,mosty
stalowe o malej rozpietosci“. W obradach wzieli
czynny i bardzo zywy udzial przedstawiciele: An-
glji, Belgji, Czechostowacji, Francji, Holandji, Nie-
miec, Polski, Rumunji, Stanéw Zjednoczonych
i Szwajcarji.

Wsréd roznych typoéw mostow stalowych ma-
lych rozpietoSci najszezegélowiej rozwazano mosty
o konstrukeji nosnej z belek pelosciennych czyli
blachownic, poniewaz ten rodzaj konstrukeji najle-
piej sie nadaje i najczeSciej jest uzywany dla mo-
stow tego rodzaju. Poruszone problematy, ktére
dotyczyly konstrukcyjnej, gospodarczej, estetycz-
nej i praktycznej strony zagadnienia, oswietlone
zostaly szczegbélowo przez najwybitniejszych kon-
struktoréw i ogloszone w nr. 6/35 czasopisma
»,Ossature Metallique* (Bruxelles, 54 Rue des Co-
lonies). Podano tam liczne nowe rozwiazania i ory-
ginalne ujecia oraz duza ilo$é przykladéw kon-
strukcyj wykonanych, dzigki czemu tresé refera-
téw stanowi dla zawodowca wartosciowy przyczy-
nek do wysnucia odpowiednich wnioskéw i nowych
pomystow.

Referat wstepny inz. E. A. Van Genderen
Stort‘a dyrektora Miedzynarodowego Biura Doku-
mentacyjnego Zastosowan Stali, zawiera rys histo-
ryczny mostéw stalowych malych rozpietoSei, sie-
gajacy najdawniejszych czasow. Zdaniem inz. Gen-
deren Stort‘a, ktéry jest znanym specjalista z dzie-
dziny konstrukeyj stalowych i posiada w tym za-
kresie bardzo duze do$wiadczenie, poczatki stoso-
wania stali w malych mostach datuja sie od pierw-
szych lat naszego stulecia. Poprzednikami ich byty
mosty zeliwne, nastepnie mosty wykonywano z ze-
laza pudlingowego.

Referat znanego mostownika inz. K. Kloppel‘a
z Berlina, obejmowat mosty drogowe $rednich i ma-
lych rozpigtosci. Wiadomo, ze stal, jako materjal
‘pudowlany zaréwno w budownictwie nadziemnem,
Jak w mostach, pozwolita na osiagniecie najlep-
szych dotad wynikéw. Latwo udowodnié, ze row-
niez w mostach $rednich i matych rozpietosci stal
goruje nad innemi materjatami. Umozliwia ona
stosowanie konstrukeji o bardzo malej wysokosci
zabudowania, co zmniejsza dtugo$é ramp dojazdo-
wych i koszt wykupu gruntéw. Wprowadzenie spe-
cjalnych ksztattéw i lekkich jezdni, co laczy sie Sci-
sle z rozwojem techniki spawania, pozwala na osia-
gnigcie dalszych korzySci w konstrukecjach mosto-
wych. Co sig tyczy strony estetycznej, referent jest
zdania, ze zadowalajace rozwigzanie osiagnaé moz-
na, projektujagc mosty o jezdni goérnej i to tylko
0 konstrukeji stalowej.

Nowe kierunki w budowie malych mostéw sta-
lowych podat inz. J. Haché z Belgji, dyrektor Za-

rzadu Drogowego w Gand, opisujac most “De La
Bargé*“ w Gand. Konstrukcje — najwieksza dla te-
go rodzaju mostow belgijskich — o rozpietosci 28,5
m wykonano z ramownic dwuprzegubowych. Dzigki
tej konstrukeji, udato sie zbudowaé¢ most o skosie
az 54° z rownoczesnem wykonaniem daleko w bok
siegajacych dojazdéw, przez co cala zabudowana
powierzchnia ma ksztalt litery Z. W ten sposéb
udogodniono dostep na most ze wszystkich stron.
Ustawienie mostu zabralo bardzo malo czasu
a przerwa w zegludze spowodowana ta budowsg by-
ta bardzo kroétka.

Mosty kolejowe z blachownic w Belgji opisat
inz. R. Desprets, profesor Uniwersytetu w Bruk-
seli. W mostach stalowych malych rozpietoSci wy-
konywanych przez koleje belgijskie stosuje sie albo
dzwigary obetonowane albo blachownice nitowane.
Dzwigary obetonowane siegaja co najwyze] rozpie-
tosci 20 do 25 m. Jezeli rozpietos¢ jest wieksza,
albo wysoko$¢ budowy ograniczona, stosuje sie ra-
czej blachownice. Jako jeden z ciekawszych przy-
kladow opisuje autor most ,,De Louvain“ w Char-
leroi o rozpietosci 40 m i most nad kanatem ,Hal-
Charleroi* o rozpietosci 32 m oraz most w Horen-
thal o rozpietosci 33 m. Wszystkie te mosty wy-
konano ostatnio w Belgji o konstrukcji nosnej
z blachownic.

Wyeczerpujacy poglad na nowe kierunki w pro-
jektowaniu i wykonywaniu mostéw stalowych ma-
lych rozpietosci w Stanach Zjednoczonych dat F. H.
Frankland, kierownik techniczny ,,American Insti-
tut of Steel Construction. Budowa mostéw stalo-
wych w ciggu ostatnich lat w Ameryce ulegla gle-
boko siegajacym przeobrazeniom. Powodéw doszu-
kiwaé sie nalezy przedewszystkiem w pogladach na
estetyke mostéw, czemu w Ameryce przypisuje sie
ostatnio coraz wieksze znaczenie. Nalezy podkre-
§lié, ze amerykanskie zwigzki techniczne staraja sie
bardzo o rozw6j spawania i konstrukeyj spawanych.
Unika sie natomiast belek cigglych, z powodu nie-
korzystnego wplywu nieréwnomiernego osiadania
podpér. Duzem zainteresowaniem cieszy sie stal
wysokowartosciowa nawet w odniesieniu do mo-
stow sSrednich rozpietosci. Stosowanie ksztaltow
szerokostopowych jest coraz czestsze, wykonuje sie
z nich przekroje T przez rozciecie Scianki. Wkoncu
referent zwraca uwage na wzrastajace uzywanie
blachy oraz rusztéow stalowych do wykonywania
jezdni mostowych.

Mosty stalowe malych rozpietosci w Anglji
omoéwit inz. T. C. Grisonwaithe z Londynu. Ponie-
waz duza ilo§¢ angielskich mostéw drogowych nie
nadaje sie dla dzisiejszych obcigzen ruchu kolowe-
go i odnowienia, we wszystkich przypadkach pro-
jektowania mostow nad kanatami, rzekami i dro-
gami musi sie dokladnie ustala¢ warunki technicz-
ne, gospodarcze i estetyczne. Referat zawiera duzg
ilos§¢ konkretnych przykladow wraz z uzasadnie-
niem. Z licznych studjow poréwnaweczych okazuje
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sig, ze na przejazdy kolejowe albo male wiadukty
szczegolnie korzystne sa ramownice. W wielu ra-
zach polecenia godne sa rozne konstrukeje wspor-
nikowe. Duze mozliwosci dla nowych mostow sta-
lowych matych rozpietosci istnieja w Anglji w zwig-
zku ze spodziewana przemiang skrzyzowan drog
i kolei w poziomie na przejazdy gora lub dolem.

- Most przez Giessbach o rozpietosci 31,2 m omo-
wil inz. A. Antoldi z Wloch, dyrektor biura tech-
nicznego ,,Société Officine di Savigliano*. Most le-
zy w silnym ukosie. Belki gtéwne z blachownic ni-
towanych. Mosty z dzwigarami ,,Alpha* opisal dy-
rektor biura technicznego ,,Société Badoni* inz. F.
Masi réwniez z Wioch. Dzwigary ,,Alpha‘‘ sktadaja
sie ze zwyklego dwuteownika walcowanego z przy-
spawang na gornej stopce spirala stalowa. Spirala
ta zapewnia polaczenie miedzy plyta zelbetowsg
jezdni a lezgcemi pod nig dzwigarami. Stosowanie
dzwigaréw tego typu zaréwno dla belek gléwnych,
jak i drugorzednych zmniejsza w duzym stopniu
ciezar mostow stalowych.

Zagadnienie mostow stalowych malych rozpie-
tosci w Polsce przedstawit prof. Politechniki War-
szawskiej St. Bryla. Zdaniem referenta, najwiek-
sz3 oszczedno$¢ w mostach stalowych matych roz-
pietoSci osiagna¢ mozna przez: 1) zwiekszenie sto-
sowania spawania i to nietylko dla polaczen war-
sztatowych, ale rowniez montazowych, 2) przez
zmiane obowigzujacych przepisow budowlanych w
kierunku podniesienia dopuszczalnych naprezen,
ktore dla stali w poréwnaniu z zelbetonem sa za ni-
skie, 3) przez stosowanie najkorzystniejszych w da-
nym przypadku systeméw ustroju mostowego, a
wiec dzwigaréw spawanych, obetonowanych, belek
lukowych wiszacych i t. d., 4) przez znormalizowa-
nie typéw mostowych, w szczegdlnosci konstrukey;j
spawanych.

Projekty nowych rozwiazafn mostéw stalowych -

malej rozpietosci podali inzynierowie Wachniewski
i Lipkowski z Chorzowa. Opisane typy mostéw wy-
kazujg znaczng oszczedno$¢ wagi i kosztéw oraz
mozliwo$é produkeji seryjnej. Belki gléwne projek-
towane sg jako blachownice spawane, a pomost z 8
mm blachy z dospawanemi i obetonowanemi teo-
wnikami.

Przyklady malych mostow stalowych w Szwaj-
carji opisal dyrektor kolei Zelaznych inz. P. Stur-
zenegger. Sprawozdanie obejmowato dwa pomosty
przy jazie ,,Doger‘ na Renie wykonane z blachow-
nic spawanych, most drogowy na Thur pod Schone-
berg o belkach ciaglych trzyprzestowych z gérnemi
pasami zabetonowanemi w plycie jezdni, most dro-
gowy przez Glatt pod Glattburg z obetonowanemi
podtuznicami, most przez Limmat pod Engstringen
wykonany jako belka ciagla dwuprzeslowa po 40
m $wiatla w przesle, most drogowy na Renie pod
Flaach-Riidlingen o belce czteroprzeslowej z bla-
chownic. Wszystkie mosty wykonywano przez
montowanie z brzegu.

Mosty stalowe obetonowane omoéwione zostaly
przez inz F. Ackermann‘a kierownika firmy Bell
i Ska z Kriens-Luzernu. W Szwajcarji wybudowa-
no w ostatnich latach wieksza iloS¢ mostéw drogo-
wych o konstrukeji stalowej obetonowanej. Zasada
wykonywania tych mostéw jest mozliwie najwiek-
sze wykorzystanie dopuszczalnych naprezen zarow-
no w szkielecie stalowym, jak w otulajacym go be-
tonie. Dzigki tego rodzaju wykonaniu mozna bylo
most przez Schliere pod Schoried o rozpietosci 31,2
m wykona¢ z belkami gléwnemi o wysokosci 1/19
rozpietosci i o wadze 17 t. Most drogowy przez
Reuss w Gisikon posiada belki gléwne o wysokosci
1/15 rozpietosci najwickszego przesta.

Dyskusja nad powyzszemi referatami, w kto-
rej zabierali glos czolowi przedstawiciele nauki
i przemyshi wszystkich krajow, przyczyni sie, bez-
watpienia, do blizszego wyjasnienia tak waznego
problematu, jakim jest zagadnienie budowy mo-
stow stalowych matych rozpietosci.

Tego rodzaju wspolne wypowiedzenie sie i wy-
miana pogladéw technicznych oraz doswiadczen
umozliwiona dzieki miedzynarodowe]j wspolpracy
wszystkich Poradni Stosowan Zelaza, jest réwno-
cze$nie jednym ze Srodkéw wiekszego wzajemnego
zainteresowania sie poszczegoélnych krajow poste-
pami techniki u innych, co powinno przyczynié¢ sie
do racjonalnej odbudowy gospodarczej.

ZELAZO | STAL NA WYSTAWIE BUDOWLANO-
MIESZKANIOWEJ B. G. K. W WARSZAWIE

Przemyst hutniczy wziat zbiorowy i bardzo czynny
udziat w Wystawie Budowlano-Mieszkaniowej, zorganizo-
wanej przez Bank Gospodarstwa Krajowego w Warszawie.

Na stoisku, urzadzonem przez Poradnie Stosowania

Zelaza Syndykatu Polskich Hut Zelaznych, dano tresciwy

przeglad mozliwoSci wytwoérczych naszych hut w odniesie-
niu do budownictwa mieszkaniowego i zobrazowano po-
step, jaki dokonat sie ostatnio w réznych dziedzinach za-
stosowan stali.

Po raz pierwszy wystapity w tem zbiorowem stoisku
wspolnie syndykaty dalszej przerobki stali, jak: Biuro

Sprzedazy Mostéow i Konstrukeyj Stalowych, Biuro Sprze-
dazy Wytwoérni Blachy Cynkowej, Biuro Sprzedazy Pol-
skich Walcowni Rur oraz Biuro Sprzedazy Zjednoczonych
Fabryk Drutu i Gwozdzi. Zainicjowana w ten sposéb koor-
dynacje wystapien propagandowych dalszych przetwércow
w oparciu o istniejace jednostki przy przemysSle surowco-
wym uznaé¢ nalezy za bardzo wskazang i celowa.

Eksponaty zgrupowano w nastepujacych dziatach:
1. Ksztalty walcowane, 2. Konstrukcje stalowe i spawanie,
3. Blachy, 4. Rury, 5. Drut, gwozdzie i siatki.
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Srodkowa cze$é stoiska przemystu hutniczego
na Wystawie Budowlanej w Warszawie.

Wytapianie suréwki obrazuje pierwszy od wejscia do
stoiska model wielkiego pieca, dostarczony przez Hute Po-
kéj. Oswietlone i ruchome wyposazenie pozwala wszyst-
kim w minjaturze zapoznaé si¢ z powstawaniem suréwki.

Ksztalty, walcowane przez polskie huty dla budow-
nictwa, zestawil Syndykat Polskich Hut Zelaznych na spe-

Ksztalty walcowane dla budownictwa i rury stalowe.

cjalnej tablicy. Tu umieszczono rowniez wydawnictwa Po-
radni Stosowania Zelaza, pouczajgce o celowem stosowaniu
stali w budownictwie i pokrewnych dziedzinach.

Wsréd okazéw, wystawionych pod egida Biura Sprze-
dazy Mostéw i Konstrukeyj Stalowych, obrazujacych uzy-
cie stali w konstrukcjach budowlanych, na pierwszem miej-
scu wymienié nalezy model konstrukecji stalowo-szkieleto-

Modele polaczen konstrukcyjnych i wykonanych
budowli stalowych.

¥l ALM

Modele poréwnawcze konstrukcyj spawanych oraz
nitowanych i elektrody.

wej w naturalnej skali, umieszczony na wolnym terenie.
Wykazano tu oszczednoSé i lekko$é szkieletu stalowego,
ponadto rozmaite sposoby wypelniania Scian szkieletu oraz
wykonanie stropéw. Liczne modele porownawcze polaczen
spawanych oraz nitowanych, znajdujace sie¢ w hali, wyko-
naly: Huta Pokéj i Zaklady Ostrowieckie. Wykazuja one

L e B

Blacha ocynkowana do krycia dachoéw i pale
szpuntowe dla Scianek szczelnych.

wyzszoS¢ spawania nad nitowaniem i korzysci plynace ze
zmniejszenia wagi i przekrojow polaczen spawanych. Elek-
trody krajowej produkcji: ,Baildon‘ — Huty Pokdj, ,,Jo-
tem* — Zakladéw Ostrowieckich, oraz , Batory‘ sa uzupel-
nieniem tej czesSci stoiska przemystu hutniczego na wy-
stawie.

Seliu - §

Model konstrukeji stalowo-szkieletowej, Wypelnienie
Scian, stropy i krycie dachow.
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Drugim obszernym dzialem zastosowan stali w bu-
downictwie sg blachy ocynkowane. Biuro Sprzedazy Wy-
twoérni Blachy Cynkowanej zgromadzilo blachy cynkowane
arkuszowe oraz nowo$¢ wytwoércza — tasme ,,Sedzimir®,
walcowana na zimno przez hute Pokéj. Poza tem na spe-

Model konstrukeji stalowo-szkieletowej.
Wypeknienie Scian.

cjalnym modelu pokazano mozliwoSci krycia dachéw mate-
mi arkuszami blachy, oraz wystawiono blache cynkowang
falista huty Laura.

Huta Batory wystawila blachy biale, ktére poza wy-
twoérczosScia opakowan wchodzg ostatnio coraz czesciej w
uzycie do ozdabiania i wykonywania skladnikéw wnetrz.

W dziale rur stalowych, ktérych w budownictwie uzy-
wa sie do przewodéw wodociggowych, gazowych i kanali-
zacyjnych, pokazala huta Batory rury kielichowe, Zaklady
Ostrowieckie rury lane odSrodkowo syst. de Lavaud‘a. Na
osobnej tablicy podane byly rury, stuzace do wyrobu mebli
stalowych.

Zastosowanie rur do wykonania konstrukcyj stalo-
wych przedstawila S. A. ,Perun‘ na modelach polaczen
spawanych rur.

Drut i gwozdzie, ktérych zapotrzebowanie w budow-
nictwie obejmuje bardzo liczne dziedziny, zestawilo Biuro
Sprzedazy Zjednoczonych Fabryk Drutu i Gwozdzi na ta-
blicy, ilustrujacej prace krajowych wytwoérni. Modele sia-
tek drucianych orjentuja blizej zainteresowanych o przy-

datnosci siatek stalowych do ogrodzen, ptotéw, zhrojenis
Scian i t. p.

Inny rodzaj siatek stanowia siatki jednolite, rozcig-
gane z blach stalowych. Firma Ledéchowski, wyrabiajaca
siatki tego typu, wystawila oprocz zwojow gotowej siatki,
réwniez modele, obrazujace jej zastosowanie do ogrodzen,
zbrojenia betonu, otulania konstrukcyj stalowych i t. p.

Okna i drzwi stalowe z ksztaltow, walcowanych przez
Zaklady Ostrowieckie, sa na wystawie nowoscia, budzaca
duze zainteresowanie wszystkich zwiedzajacych. Podejmu-
jac te wytwérezosé wypeiniono luke, ktéra dotkliwie dawala
si¢ odeczuwaé w naszem budownictwie.

Nowoscia w dziedzinie budownictwa inzynierskiego sa
stalowe pale szpuntowe ,Zgoda‘, wyrobu huty Pilsudski
(dawniej ,Krélewska‘), uzywane do Scianek szczelnych.
Rodzima sztuka budowlana uzyskata dzigki temu moznosé
stosowania i u nas nowoczesnych metod osadzania i wyko-
nywania budowli wodnych.

Catos¢é stoiska uzupeilniaja dobrze meble z rur stalo-
wych, wykonane przez przedsiebiorstwo ,, Jarnuszkiewicz‘.

Wieza o konstrukeji stalowej z nawinieta blacha
ocynkowana systemu Sedzimir.

Z zainteresowania, jakiem wsréd zwiedzajacych wy-
stawe budowlana cieszy sie stoisko ,Zelazo i stal w bu-
downictwie, wida¢, ze tego rodzaju dydaktyczne zobrazo-
wanie mozliwosci wytworczych naszego przemystu hutni-
czego i przetworczego bylo potrzebne i celowe.
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STATYSTYKA

LICZBA CZYNNYCH PIECOW HUTNICZYCH W POLSCE
(w koncu miesigca)

Liczba Marzec Kwiecien Maj M a j
g piecow
Wyszczepdinienicd) istniejgcych 1935 | 1935 1935 1934 1933

A azdjipE i ecila sabE] e | FanEh i b

Wielkie piece . . . . . . . 12251 #3300 5 1

Pl [yl e B 2 I E e i A B A L A P R e

Piece martinowskie . . . . 35 (34 |169(10 |13 (23| 9|14 |23 |10 |12 |22 | 7|14 |21 (10| 13| 23
w tem piece do odlewow . . - 1 1| — 1 1| — 1 1| — 1 1| — 1 1
Piece’elektryczne .. . . . 4 6|10| 4| 5 9| 4| 4 8| 4 4 8 4| 5 9 i e e e |

1) UWAGA.: Liczby w rubryce a) dla okregu kielecko-krakowskiego, w rubryce b) dla okregu S$laskiego,
w rubryce c) dla catej Polski.

LICZBA PIECO-DNI BIEGU W HUTNICTWIE ZELAZNEM W POLSCE
W KWIETNIU I MAJU R. 1935

| Marzec Kwiecien Maj M a j Styczen - Maj
Wyszczegolnienie ‘
“ 15963555 1934 1933 1934 1935
2T £5! S . ! S Lk
Wielkie piece . i 215 208 209 270 221 1.198 1.112
Piece martinowskie 5 583 548 551 514 571 2.338 2.157
w tem piece do odlewow 25 25 25 23 21 109 124
Piece elektryczne . . . 187 169 142 173 130 840 852

PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSGC 1 WIELKIEGO PIECA W POLSCE
W KWIETNIU I MAJU R. 1935
(w tonnach)

Marzec Kwiecien Maj M a j Styczen - Maj
Qe et oty
15595305 1934 1933 1934 1935
Woj. kieleckie i krakowskie 125,9 132,7 135,3 121,6 126,7 113,3 129,8
AN T S (e e e 156,2 139,8 144,2 137,0 1173 130,1 143,9
Ogélem Polska 147,6 137,8 141,6 133,7 119,9 1203 | 1399

PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSG 1 PIECA MARTINOWSKIEGO W POLSCE
W KWIETNIU I MAJU R. 1935
(w tonnach)

Marzec Kwieciei | Maj M a j Styczen - Maj
O kregi
158983585 1934 1933 1934 1935
Woj. kieleckie i krakowskie 107,6 129,6 119,5 115,2 94,8 105,9 120,2
Wojsislaskie it artn i 162,1 159,3 176,4 173,8 184,6 174,2 166,9
Ogodlem Polska 139.4 146,7 150,4 150,8 1:;1,7 147,1 1472
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WYTWORCZOSCG, WYSYLKA NA RYNEK KRAJOWY I WYW0Z WYTWOROW HUTNICZYCH Z POLSKI
W KWIETNIU I MAJU R. 1935

(w tonnach)

Kwiecien 1935

Maj 1935 Przecigtna mies. 1934| Styczen — Maj 1935 |
|
RS |
WYSZCZEGOLNIENIE wytwor- wysytka| . |wytwér- wysylka wytwor- wysylka | wytwor- wysytka
.. |narynek| wywoz narynek| wywoéz .. |narynek| wywoz . |narynek wywdzl
czos¢ krajowy | czodé Krajowy cz0$¢ | krajowy cz08¢ | krajowy

I. Wielkie piece
Suréwka odlewnicza . . . . . .| 4,607 4.805 — 4958 5.046, — 5.25()I 4.046| — 17.128| 20.921] —

» martinowska . . . . ./20.605 4.539] — |23.984| 5579 — 24.191i 2,639, — [122.663| 22.456
Y ] B e I el [ 209 10 — | 71405| — | —
Stopy zelaza1) . . . . . . . .| 3390/} 957 1.649| 685 865 538/ 2.194] 859 1.040| 8.688| 4.908 2.392
Razem wytwoér wielkich piecow . .|[28.662|10.301| 1.649| 29.627 11.490 238| 31.850| 7.6564| 1.040 ]i')«').{y's‘&. 48.285 2.392)
Wytwoérczosé na 1 dzien roboczy . 955 — — 956 — — 1.047, — —_ 1.030{1 — - |

|
II. Stalownie e !

Wlewki mart. i inne . . . . . .|78514/13.508 — |80.573 17.826] — |69.762|15.520, — |396.243| 76.870

Odlewy stalowe nieobrobione . . . 768 397 — 676 418 — 614 329 — 3.793| 1.987] —
|

Razem wytwoér stalowni 79.282/13.905 — [S1.249/18.244) — | 70.376 15849 — [400.036| 78.857

|
Wytworezosé na 1 dzien roboczy .| 2.976, — - 2930 — \ T 2,657 — — 2951 —
1

III. Walcownie | ‘ . l
|

Polwytwdr s it wiia oo i | 121267) 11793 — | 11.789 11.3321‘ — 9.366| 8.932 14| 54.462 50.557| —
| |

|

Belki i korytka . . . . . . . .| 5395 2301 2.117| 5.576 2456/ 1.834| 2.931 1.792] 769| 20.202 17.886 7.902;
Zelazo handlowe i ksztaltowe . . .|16.734]|11.746, 5.035 13.706 11.122} 2.898| 14.063| 8.627 3.903 79.387; 45.855 27.0ZSj
s mnadrut . . . . . . . .| 8015 6.605 1.607| 8.382 6.2471‘ 1.950| 6.057| 4.914 1.157| 34.590| 25.377| 8.903
Stal specj. we wszelkich wyrobach | 1.845 905 250| 1.967 1.563‘ 243 1.969 761 842| 11.073| 5.675 3.918§
Inne gatunki zelaza i stali wale. .| 5.624| 2.178) 710/ 5.590| 2.302| 346| 6.092| 2.642| 1.644| 34.844  12.864 8.905“
Blachy zelazne i stalowe . . . .| 9.123| 6.015 1.77910.759| 6.541| 1.980| 9.467| 5.692| 2.925| 43.014| 27.373| 8.933
Szyny . . . . . . . . . . .| 9798 4.212| 5.191| 8.382| 3.518 17.733| 8.112| 2.317| 5.377| 48.320| 22.375| 27.829
Inny materj. naw. kolejowej . . .| 3.014) 1347 — 2.293| 1.801] — 1.549| 733| 561| 11.778 6.238| 2.226

Razem wytwor gotowy walcowni 2) | 59.548| 35.309| 16.689| 56.655 35.660| 16.984 50.240| 27.478| 17.178(283.208|153.643| 95.641

IV. Dzial dalszej obréobki

Osie kol., kola, obrecze, zest. do k6t. | 1.112) 980 193] 757 656] — | 576/ 395 160, 6.210, 3.422 2.053
Inne wyroby kute i prasowane . . 860/ 630 62| 974 592 54 1758 436 56| 4.742] 2.698 312
Wyroby walcow. i ciagn. na zimno | 2.636 2.270 44| 2.381| 2.2000 113| 1.872| 1.715 42| 11.011] 9.687 357

Rury zel. i stal. oraz ich czeSci:

Spawane i i e 947 . 596| 445/ 1.211| 697 442| 1.396| 553| 853| 4.803| 2.614| 2.441

Ciggnione . . . . . . . .| 2815 978/ 1.963| 2.775| 1.256 1.477| 2.906| 858 1.982| 13.797| 4.915 9.286
Razem rury oraz ich czesci . . .| 3.762| 1.574| 2.408 3.986| 1.953 1.919| 4.302| 1.411| 2.835| 18.600, 7.529| 11.727
Konstrukcje zelazne . . . . . . 848 513 — | 687 585 — 705 723 12| 3.366| 2556 —
Inne wyroby . . . . . . . . .| 5123 3.690| 639 5.006/ 3.378/ 600| 3.252| 2.663 163| 24.051| 15.191| 3.575

Razem dzial dalszej obrébki . . .[14341 9.657| 3.346|13.788| 9.364| 2.656| 11.465| 7.343 3.268| 67.980| 41.083| 18.024

1) Zzelazomangan, zelazokrzem i t. p. 2) t. j. bez péltwytworu.
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OBROT WYTWOROW HUTNICZYCH W POLSCE
W KWIETNIU R. 1935
(w tonnach)

Zapasy na ane | Do“z'gﬁlfdgoza Zuzycie Zbyt | Zapasy na

WYSZCZEGOLNIENIE 1 kwietnia | WYIWOT —| wilasne | w kraju | 1 maja

r. 1935 cenat kraj. zagran. zaktadow | i zagr. r. 1935

v . ST AR N
I. Wielkie piece ’ ‘ !

Suréwka odlewnicza . . . . . . ‘ 13.776 4.667 ‘\ 245 — 910 4.805 12.973
e martinowska . . . . . ‘ 31.874 20.605 | 4.461 e ‘l 24.881 4.539 21.520
e e L =i o SR = Siss

Stopyidelazafi)) = JERiaits 2R ) 4.621 3.390 1.110 | 160 “ 1.281 2.606 5.394

Razem wytwor wielkich piecow . . | 21956 | 28.662 6.716 ! 160 | 27.502 11.950 18.042
II. Stalownie 3 .

Wiewki mart.siinneits foe oo aies = | 44,508 78.514 14.057 2.157 83.472 13.508 42.257

Odlewy stalowe nieobrobione . . . E 583 ‘ 768 298 — J 668 397 584

Razem wytwor stalowni | 45.091 | 79.282 14355 | 2157 ; 84140 13.905 42.841
III. Walcownie : | l

Potwytwor . 4777 12.267 71.090 | 129 7.493 11.793 5.354

Bellki ikkorytka .= IEsse L ils  £8:330 5.395 80 = 279 4.418 9.108

Zelazo handlowe i ksztaltowe . . . 18.671 | 16.734 802 63 2.417 16.781 17.072

et drutia el s R e sl Ui e 291349 8.015 360 i 202 8.212 2310

Stal specj. we wszelkich wyrobach } 171711 1.845 2 = 171 1.155 2.292

Inne gatunki zelaza i stali wale. . | 9.256 5.624 884 = 3.647 2.888 9.229

Blachy zelazne i stalowe . . . . | 10325 9.123 1.503 = 2.543 17.794 10.619

Sy ety e e S T LR 12 314 9.798 146 = 522 9.403 12.333

Inny materj. naw. kolejowej . . . 3.594 3.014 14 i 580 1.347 4.695

Razem wytwoér gotowy walcowni 2) 66.610 59.548 3.791 63 10.361 51.998 67.658
IV. Dzial dals'zej obrobki

Osie kol., kotla, obrecze, zest. do kot 907 1.112 AL e 28 1.173 1.002

Inne wyroby kute i prasowane . . 1.568 860 26 e 282 692 1.492

Wyroby walcow. i ciagn. na zimno 955 2.636 346 e 178 2.314 1.445

Rury zel. i stal. oraz ich czesci-

SPAWAN TR el N A R 1.137 047 B o 2 1.041 1.041
Sanlone. o 2.436 2.815 it — 11 2.941 2.299

Razem rury i ich czesci 3.573 3.762 — ey 13 3.982 3.340

Konstrukeje zelazne . . . . . | 3902 848 2 s 43 513 686

InneSwynohya Siaiivs s e s o 6.015 5.123 10 == 423 4.329 6.396

Razem dzial dalszej obrébki . . . 13.410 14.341 /881 — 967 13,003 14.361

1) Zelazomangan, zelazokrzem i t. p. 2) t. j. bez péiwytworu.



STR. 250 HUTNIK r. 1935 ZESZYT
OBROT WYTWOROW HUTNICZYCH W POLSCE
W MAJU R. 1935
(w tonnach)
Zapasy na Doz Zpoxe Zutycie | Zbyt |Zapasyna
. Wytwor- .
WYSZCZEGOLNIENIE 1 maja cyzoSé wlasn'e w kraju |1 czerwca
r. 1935 kraj. zagran, | zakladow | i zagr. r. 1935
I. Wielkie piece '
Surowka odlewnicza 12.973 4.958 474 | 16 960 5.046 12.415
% martinowska 27.520 23.984 5.418 i — 25.089 5.579 26.254
% inna 2.155 — 800 | — 643 — 2.312
Stopy zelaza 1) 5.394 685 1.165 t 40 1.327 1.403 4.554
Razem wytwor wielkich piecow 48.042 29.627 7.857 56 28.019 1"2.028 | 45.635
II. Stalownie |
Wlewki mart. i inne 42.257 80.573 19.063 3.352 81.418 17.826 46.001
Odlewy stalowe nieobrobione . 584 676 274 iy 585 418 531
Razem wytwor stalowni . 42.841 81.249 ‘ 19.337 i 3.352 82.003 18.244 46.532
III. Walcownie i
Pétwytwor 5354 | 11789 | 9.151 ‘ 507 6471 | 11.332 5.479
Belki i korytka 0.108 5576 t 223 f . 011 4200 | 9706
zelazo handlowe i ksztaltowe 17.072 13.706 763 — 1.443 14.020 | 16.078
Zelazo na drut 2.310 8382 | 8ol | = 166 8.197 2.418
Stal specjalna we wszelkich wyrobach 2.292 1.967 1 ' == 12 1.806 2.382
Inne gatunki zelaza i stali walcowan. 9.229 5.590 1.306 = 4.464 2.648 9.013
Blachy zelazne i stalowe . 10.619 10.759 1.034 e 2.403 8.521 11.488
Szyny . 12.333 8.382 385 = 7170 11.251 9.079
Inny materjal nawierzchni kolejowej 4.695 2.293 141 o 457 1.801 4.871
Razem wytwor gotowy walcowni 2) 67.608 56.6565 3.942 = 10,686 52.534 65.035
IV. Dzial dalszej obrobki
Osie kol., kola, obrecze, zest. do két 1.002 757 = — 149 656 059
Inne wyroby kute i prasowane . 1.492 971 15 = 381 646 1.471
Wyroby walc. i ciggnione na zimno 1.445 2.381 41 — 145 2313 1.409
-Rury zelazne i stalowe :
Spawane . 1.041 1.211 1 s 9 1.139 1.105
Ciggnione 2.299 2.175 — = 33 2.733 2.308
Razem rury i ich czesci . 3.340 . 3.986 1 == 42 3.872 3413
Konstrukcje zelazne . 686 687 13 — 60 585 741
Inne wyroby . 6.396 5.006 9 — 583 3.978 6.974
Razem dzial dalszej obrobki . 14.361 ‘13.988 79 = 1.360 12050 14.967

1) Zelazomangan,'zelazokrzem it. p. 2) t.j. bez pétwytworu.
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Zagadnienie budowy stoczni w Gdyni. Wazrastajace
zainteresowanie spoteczenstwa sprawami morskiemi, z kto-
remi w coraz mocniejszy wezel splataja sie tak najwaz-
niejsze zagadnienia polityczne, jak i gospodarcze naszego
panstwa, znalazlo w roku biezacym szczegélnie dobitny
wyraz w imponujacych manifestacjach, organizowanych
pod hastem , Budujmy okrety na wlasnej stoczni, rzuco-
nem na tegoroczne Swieto Morza przez Pana Prezydenta
Rzeczypospolitej.

W sprawie realizacji tego hasta poswiecit szereg pism
polskich mniej lub wiecej obszerne artykutly, ktére spotkaty
sie z zywym oddzwigkiem ze strony czytelnikéw.

Miedzy innemi w dniu 21. VI. r. b. dziennik stoleczny
., Polska Zbrojna' zamieScilt artykut p. t. ,,O wielka stocznie
— wojsko opiera si¢ na stali‘.

Poniewaz argumentacja, uzyta w tym artykule, wzbu-
dzila w niektérych czytelnikach pewne zastrzezenia, przeto
w numerze z dnia 12. VII. r. b. redakcja wspomnianego
dziennika ponownie wrécita do poruszonego uprzednio te-
matu w artykule, zbijajacym te watpliwosci.

Artykutl ten, zatytulowany ,Jeszcze sprawa zelaza‘,
zaréwno z uwagi na poruszony przedmiot, jak i oryginalny
spos6b ujecia przytaczamy ponizej w catoSci:

W artykule ,,O wielka stoczni¢ — wojsko opiera sie
na stali postawiliSmy zasade, ze zamiast placi¢ za obca
robocizng w tomie Zelaznym, ktérego sprowadzamy rocznie
400.000 tonn a sprowadza¢ powinniSmy najmniej 800.000
tonn, lepiej jest rozbieraé stare okrety we wtasnej stoczni
niezaleznie od budowy nowych.

W odpowiedzi na ten artykut otrzymaliSmy, miedzy
innemi, list p. E., zwracajacy uwage na to, ze sprowadza-
nie lomu zelaznego z zagranicy jest niepotrzebne, gdyz ko-
leje panstwowe maja jeszcze znaczne zapasy zelaza do
przetopienia.

Zapasy kolejowe nie pozostaja w zadnym stosunku do
zapotrzebowania Polski. Jezeli nawet koleje panstwowe nie
oddaja natychmiast zapasu starego zelastwa do przetopie-
nia, to z naszego stanowiska, ze stanowiska obrony pan-
stwa, uwazaé¢ musimy te polityke lomem za wysoce ro-
zumng i zgodna z koniecznoscia panstwowa. Wszakze tom
kolejowy, to jest jedyna powazna rezerwa zelaza na wy-
padek wojny.

Mozna prowadzi¢ rabunkowa polityke niszczenia
wszelkich rezerw surowcowych narodu, ale nigdy niewia-
domo, ile i czem za polityke taka zaptaci¢ bedzie sie mu-
siato. Doswiadczenia dziejéw ucza nas, ze brak surowcow
obronnych, czy zdolnosci fabrykacji broni w kraju placa

zazwyczaj narody krwia zolmierza, niepotrzebnie przelang

i kleska na polu bitew.

Nasycenie kraju polskiego zelazem, podobnie zreszta
jak miedzig, cyna, aluminjum i t. d., jest, w poréwnaniu do
krajow Zachodu tak mate, ze nietylko nie wolno rezerw
istniejacych naruszaé¢, ale wszelkiemi sposobami dazy¢é na-
lezy réwnolegle do zwiekszenia zapaséw surowca i corocz-
nej jego przerobki w polskich hutach. ;

Sasiednia Rzesza Niemiecka sprowadza rocznie 16
miljonéw tonn rudy zelaznej, my sprowadzamy tylko
dwiescie kilkadziesiat tysiecy tonn. Niemcy nie wahaly sig
nawet w dwéch ostatnich latach wyda¢ na zakup rud i ko-
lorowych metali reszty swego skarbca zlotego. Wychodza
one z zalozenia, ze przy obecnych cenach lokata w surowce
Jjest pewniejsza, niz w zloto i daje silniejsze podstawy po-

tegi przemystowej i militarnej. Wolno nie podziela¢ po-
gladoéw Niemcow, ktorzy, zdaniem wielu naszych ekonomi-
stow, gorzej od Polakéw znaja sie¢ na interesach i budowa-
niu mocarstwowej potegi panstwa, ale w ramach tej czy
innej polityki ogélnej sprawa surowcow, a w pierwszym
rzedzie sprawa zapasu zelaza musi by¢ zalatwiona.

Dazymy wiec do ujecia sprawy zelaza tak, aby jak
najwiecej walut obcych zaoszczedzi€. Zbrodnia bytoby spro-
wadzanie tych surowcéw, jak wegiel, cement, kamien i t. d.,
ktére w Polsce sa w nadmiarze, ale rudy zelaznej mamy
w kraju mato i jest ona nisko procentowa.

Ostatnio dokonano wiele powaznych odkry¢ i opraco-
wano wiele metod przerébki rud nisko procentowych.
Wprowadzenie tych metod do Polski jest przedmiotem po-
waznych rozwazan. Pamieta¢ jednak musimy, ze (nie-
wielki zreszta) import rud zwiazany jest u nas z wywozem
wegla polskiego do Szwecji.

Jezeli huty nasze pracuja przedewszystkiem na lomie
zelaznym, to czynig to zaréwno dlatego, ze na przerébke
te sa urzadzone, ale réwniez dlatego, ze obrét kapitatem
jest przy lomie znacznie szybszy, bo krotsza jest fabry-
kacja. Huty nasze wywoza rocznie zagranice okoto 150.000
tonn wyrobéw walcownianych i dalszej przerébki, a wiec
przywéz tomu nosi w znacznej mierze charakter obrotu
uszlachetniajacego. Nie moze by¢ wiec narazie mowy
o tem, abySmy mogli zyska¢ cokolwiek na zmniejszeniu
iloSci przywozu starego zelaza.

MoglibySmy natomiast zaoszczedzi¢ w przyblizeniu
trzydzieSci zlotych na tonnie w obcych walutach i o tylez
poprawi¢ nasz bilans platniczy, gdybySmy zamiast lomu
sprowadzali do Polski stare okrety i rozbierali je, dajac
zatrudnienie robotnikowi polskiemu we wlasnej stoczni.

Wobec zapowiedzi siedmioletniego planu odnowienia
floty wojennej angielskiej, za czem musi p6jS¢ moderniza-
cja innych flot europejskich, najcenniejszy wojskowy ma-
terjat do rozbiorki bedzie w wielkiej obfitosci do nabyecia,
prawdopodobnie, réwniez po wyjatkowo niskich cenach.

Oszczednosé nasza w walutach wyniesé powinna okolo
piec¢dziesiat procent tego, co za tom placimy. Idzie wigc
o kilkanascie miljoné6w zlotych rocznie. Wobec kurczenia
sie¢ naszego salda bilansu handlowego wszelkie poczynania,
zmierzajace do oszczednosci walutowych, powinny by¢ jak
najenergicznej popierane.

Wielka wlasna stocznia, urzadzona na budowe no-
wych i rozbiérke starych okretéw, jest wspolnym postu-
latem wojska i gospodarstwa i to jednym z najwazniej-
szych.

TWORZY WA

RUDY

Brazylja. Wywoéz rud manganowych do Japonji. Pra-
sa zagraniczna donosi, iz pomiedzy Japonja a Brazylja
tocza sie obecnie rokowania o dostawe dla hutnictwa ja-
poﬁskiego ogromnej ilosci 1.500.000 t rud manganowych.

Wysytka rud ma sie odbywaé¢ w ciagu kilku lat, mi-
mo to jednakze ilo§¢ wymieniona powyzej wydaje si¢ zbyt
wielka, jezeli wzia¢ pod uwage, ze catkowity wywoz rud
manganowych z Brazylji osiaggnat w r. 1934 zaledwie
2.300 t.

ZELASTWO

W czerwecu r. b. panowala na miedzynarodowym ryn-
ku zelastwa tendencja mocna. Ceny utrzymywaly si¢ na-
0g6t na poprzednim poziomie,
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Anglja. W niektérych okregach odczuwano brak ma-
terjatu, wobec czego podjety =zostal przywoz zelastwa
z Ameryki, by ta droga nie dopusci¢ do wywolania nad-
miernego popytu na rynku krajowym. W poludniowej
‘Walji notowano za tonn¢ ang. loco huta:

staliwo sh 55/— do sh 56—

zelastwo i stal miesz. yw O0/— ,, , B52/—

Belgja. Sytuacja bez zmian. Notowano we fr. belg.

za 1000 kg franco wagon stacja przeznaczenia:

zelastwo I gat. 280290
zelastwo wielkopiecowe I 230—235
otoczki martin. 220—225

Francja. Wskutek zwiekszonego zapotrzebowania na
zelastwo przeznaczone na wywo6z, na rynku francuskim da-
lo si¢ odczué¢ dos¢ znaczne ozywienie. Zelastwo I gat. no-
towano ca ffrs. 140,— za 1000 kg franco barka Paryz. Huty
francuskie w okregach pélmocnym i wschodnim placily za
1000 kg franco wagon huta:

zelastwo I gat. ffrs. 169—170
staliwo S adk80

szyny i odpadki szyn »  190—200
otoczki ,»  140—150

Niemcy. W okregu westfalsko-reniskim zapotrzebo-
wanie hut i obroty handlu wykazywatly réwnomierno§é spo-
wodowang stabilizacja produkcji hutniczej. Na wschodzie,
pomimo pewnego zmniejszenia si¢ obrotéw, panowal na-
stréj optymistyczny. Ceny zaréwno w okregach wschod-
nich, jak zachodnich utrzymywaty si¢ na poziomie poprzed-
nim. i

Zelastwo I gat. notowano w rejonie Berlina RM 22 za
1000 kg franco wagon stacja zaladowcza. Na zachodzie
ptacono w handlu-za 1000 kg franco huta:

staliwo 39,560—40,50
zelastwo I gat. 37,60—38,50
otoczki martin. 29,00—30,00
zelastwo wielkopiec. 27,00—28,00

KARTELE I SYNDYKATY

Miedzynarodowy Kartel Eksportu Stali. Konferencja
odbyta pomiedzy grupa angielska a przedstawicielami M.
K. E. S. w Londynie w dniach 4 i 5. VII. r. b. po§wiecona
byta w dalszym ciaggu rokowaniom na temat udzialu
panstw kontynentalnych w przywozie zelaza na rynek an-
gielski, w szczeg6lnosci odnos$nie dzwigarow.

Pomimo, iz termin obowiazywania prowizorycznego
uktadu wygasa juz w dniu 7 sierpnia r. b., dotychczasowe
rozmowy niewiele posunely naprzéd sprawe definitywnego
uzgodnienia zadan przez obie strony.

W wypadku, gdyby przed wygasnieciem prowizorjum
nie doszlo do podpisania ukladu, (co — zdaniem redakcji
— jest wiecej niz prawdopodobne) wysuwany jest juz obec-
nie projekt przedluzenia prowizorjum na okres 1-mie-
sieczny.

W sferach zblizonych do kartelu kraza pogtoski, iz po
zakonczeniu rokowan z Anglja ceny kartelowe zelaza pre-
towego zostana podwyzszone o 3—5 sh zaleznie od rynku
zbytu.

Z kwestja zakonczenia rokowan z Anglja laczy sie
rowniez sprawa ew. rozpoczecia w skali miedzynarodowej
rozmo6w pomiedzy przedstawicielami zakladéw wytwarza-
jacych sur6wke. Rozmowy te maja dotyczyé podwyzki cen
eksportowych surowki.

Najblizsza konferencja kartelu odbedzie sie w dniu
24 lipca r. b.

Na konferencji tej ma by¢é m. in. poruszona kwestja
miedzynarodowego kartelu szyn,

Francja. Przedluzenie Comptoir Sidérurgique de
France oraz kartelu suréowki. Po dluzszych rokowaniach
doszlo do skutku przedluzenie uméw organizacji ,,Comptoir
Sidérurgique de France', ktore narazie obowigzuje do dnia
31 pazdziernika r. b.

Na analogiczny okres czasu beda obowigzywalty umo-
wy francuskiego kartelu surowki.

Kartelizacja w przemys$le odlewniczym. Istniejace
,So0c¢. Générale de Fondérie, w ktorem dotychczas zrze-
szonych bylo szeS¢ odlewni, ostatnio zwiekszylo zasieg swej
dzialalnoSci przez przystapienie dalszych pieciu odlewni.

Odlewnie zorganizowane w ,Soc. Générale'* usku-
teczniaja za jego posrednictwem zbyt swych wyrobow, réw-
noczesnie za$§ korzystaja z moznoSci zakupu surowcoéw po
cenach uprzywilejowanych.

Szwecja. Utworzenie wspdlnej organizacji zbytu dla
drobnego przemyslu zelazno-przerobezego. W zwigzku z da-
zeniem do popierania drobnego przemystu zelazno-przeréb-
czego, zostata ostatnio utworzona wspélna organizacja zby-
tu tej branzy wytwoércow z siedzibag w Jonkoping.

Z HUTNICTWA ZAGRANICZNEGO

Belgja. Obnizka cen eksportowych blach ocynkowa-
nych. Ceny eksportowe blach ocynkowanych zostaly
ostatnio obnizZone.

poprzednio obecnie
blachy ocynkowane faliste
BG 18 — 20 L 10.7.6 1 10.0.0
BG 22 — 24 £ 10.17.6 £ 10.0.0
BG 26 5 12.2.6 5 12.5.0
blachy ocynkowane zwykle
BG 24 L 11.0.0. L 11.5.0
BG 26 L 12.15.0 £ 12.10.0

Notowania powyzsze opiewaja na funty papierowe
i dotycza wylacznie wigkszych wytworcéw, mniejsi bo-
wiem dostarczaja blachy po cenach niejednokrotnie niz-
szych.

Czechoslowacja. Bilans zakladow Skody w Pilznie.
Zysk brutto, osiagniety w roku 1934, wynosit 88,4 mil. Ke
wobec 66,6 mil. K¢ w roku 1933, wzrost zatem o ok. 41%.

Po uskutecznieniu odpiséw, Swiadczen socjalnych
oraz podatkow — pozostal czysty zysk w wysokoSci
11.239.948 Kec.

Dywidende postanowiono wyptaci¢ w wysokoSci 5%
od kapitatu akcyjnego, wynoszacego 200 mil. K¢, ponadto
za$ na kazda akcje 13 Kc dywidendy specjalnej. ZXLaczna
dywidenda wyniesie zatem Kc 29 od akcji.

Francja. Zamowienia sowieckie. Hutnictwo fran-
cuskie miato ostatnio -—— wedlug wiadomoSci zaczerpnie-
tych z francuskich sfer hutniczych — otrzymaé¢ powaz-

niejsze zlecenie, opiewajace na dostawe 7-—8.000 t wytwo-
row walcownianych, przeznaczonych dla Rosji Sowieckiej.

Z przytoczonej liczby 4.000 t maja stanowi¢ blachy
grube, 2.000 t przewody rurowe.

Indje Brytyjskie. Rozw6j hutnictwa. Indje Brytyj-
skie naleza do tych terytorjow, ktore ostatnio w coraz sil-
niejszym stopniu wykazuja ped ku rozwojowi rodzimego
przemyshu.

Jednym z wyrazow tego stanu rzeczy jest rozwdj
hutnictwa, ktérego wytworczos¢é i ekspansja z roku na
rok sie zwieksza.

W ciggu I. kwartalu wywoz suréwki z Indyj Brytyj-
skich wynosit:

w r. 1933 — 7T4.865 t
w r. 1934 — 80.364 t
w r. 1935 — 99.369 t
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Giownymi odbiorcami suréwki indyjskiej sa: Anglja,
Stany Zjednoczone Am. P6in. oraz Japonja, ktéra, jak
swego czasu podawaliSmy (,Hutnik* r. 1934, zeszyt 12, str.
432 — ,Kapitaly japonskie w przemysle Indyj‘) wykazuje
nader powazne zainteresowanie dla budzacego sie prze-
mystu rodzimego Indyj.

Japonja. Wytworczo§é zelaza w ostatniem trzech-
leciu. Zawrotne tempo, jakie w ostatnich latach wykazuje
rozwoj japonskiego hutnictwa zelaznego, nie stabnie nawet
w okresie ogélnego kryzysu.

Wskazuja na to opublikowane Swiezo oficjalne dane,
dotyczace wytworczosci suréwki, stali i wytworéw wal-
cownianych.

Wytworezosé ta wynosita:

1932 1933 1934
1.542.000 t 2.032.000 t 2.402.000 t
2.360.000 t 3.098.000 t 3.742.000 t
1.946.000 t 2.456.000 t 3.080.000 t

suréowka
stal we wlewkach
wytwory walcown.

Fuzja dwu rurarn. Prasa angielska donosi, iz dwie
rurarnie japonskie: Nippon Kokan K. K. i Showa Kokan
K. K. znajdujg si¢ w przededniu zawarcia fuzji.

Obydwie rurarnie maja swa siedzibe w miejscowosci
Tsurmi koto Yokohamy.

Sfuzjonowane przedsigbiorstwa zamierzaja ponadto
przejacé czesS¢ urzadzen do wytwoérezosSci poétwyrobéw i rur
od stoczni Kawasaki, ktéora wzamian ma otrzymaé czesé
akeyj.

Zdolno$¢ wytworeza polaczonych zakladéw ma zostaé
podwyzszona do 212.000 t rocznie.

Mandzurja. Uruchomienie zakladow Showa. Zakla-
dy hutnicze Showa w Anshanie: Showa Serko-sho Kabu-
shiki Kaisha, stanowiace witasnos¢ kapitatu japonskiego,
zostaly w pierwszych dniach maja b. r. calkowicie uru-
chomione.

Zdolno$¢ wytworecza nowych zakladéow w dziale péi-
wyrobow i gotowych wyrobéw walcownianych wynosi
350.000 t rocznie, z czego przypada:

na kesy —  T77.000 t
,, kesy ptlaskie — 126.000 t
,, zelazo ksztalt. — 33.000 t
,, blachy cienkie — 30.000 t
, Szyny — 70.000 t

Zaklady Showa w Anshanie pracuja gléwnie na eks-
port do Japonji, ponadto zas maja sie sta¢ baza surowcow
dla projektowanej fabryki wagonow. (Hutnik, r. 1935, zesz.
;. 8tr, 181).

Zarzadzenie niemieckie o procentowem zuzyciu su-
rowki w stalowniach. (Reichsanzeiger Nr. 72 z 26. III.
1933). Na zasadzie rozporzadzenia o obrocie towarowym
z 4. IX. 1934 (Reichsgesetzblatt I. S. 816), w zwiazku
z rozporzadzeniem o utworzeniu Urzedu Kontroli z 4. IX.
1934 (Deutscher Reichsanzeiger Nr. 209 vom 7. September
1934) pelnomocnik Rzeszy dla zelaza i stali za zgoda Min.
Gospodarki Razeszy zarzadzit:

Wszystkie stalownie martinowskie winny w terminie
do 10. IV. 1935 zglosi¢ Urzedowi Kontroli dla zelaza i stali
wytop stali martinowskiej oraz stosunek procentowy, w ja-
kim pozostaja do niej ilosci suréwki we wsadzie, oddzielnie
dla nastepujacych okresow:

a) dla IV-go kwartalu 1934
b) ,, stycznia 1935
c) ,, lutego 1935.

Takie same dane winny stalownie dostarcza¢ Urzedo-
wi Kontroli dla zelaza i stali dla nastepnych miesiecy, po-
czynajge od marca 1935 do dnia 10-go nastepnego miesigca.

§ 2.

1. Poczynajac od 1. IV. 1935 winny wszystkie sta-
lownie,

a) ktore dotychczas do wsadu martinowskiego nie
uzywaly suréwki, uzywaé jej we wsadzie co najmniej w
61/; 9/y ogélnej iloSci wyprodukowanej przez nie stali mar-
tinowskiej.

b) ktére juz we wsadzie martinowskim stosuja su-
réwke, podnie$é jej zuzycie do 61/ 9/, ogélnej ich produkeji
stali martinowskiej.

2. Nie jest wymaganem, aby udzial suréwki we wsa-
dzie (ust. 1) przekraczat 500/, og6lnie wyprodukowanej stali
martinowskiej.

§ 3.

Za zgoda Urzedu Kontroli dla zelaza i stali te stalow-
nie, dla ktérych zobowigzanie co do wsadu suréwki wg. § 2
ust. 1 ze wzgledéw gospodarczych nie da sie zastosowag,
w szczegoélnosci z uwagi na niekorzystne poltozenie frachto-
we w stosunku do hut wytwarzajacych suréwke, badz tez
poniewaz ich zuzycie suréwki z racji nieznacznej wytwor-
czosci stali S. M. byloby niewielkie, moga zawieraé¢ poro-
zumienia z innemi stalowniami, w mysl ktérych tamte
przejma ich udzial suréwki we wsadzie.

§ 4.

Przekroczenia niniejszego zarzadzenia podpadaja pod
przepisy karne §§ 10, 12 — 15 rozporzadzenia o obrocie
towarowym z 4. IX. 1934.

§ 5.

Zarzadzenie niniejsze wchodzi w zycie w dzien po opu-
blikowaniu go w Deutscher Reichsanzeiger.

Stany Zjednoczone Am. Péiln. Budowa mostow.
Program robot publicznych, ktére w najblizszym czasie
majg zosta¢ podjete i przeprowadzone kosztem 4 miljar-
déw dolaréw, przewiduje m. i. wielka akcje budowy mo-
stow, na ktora ma by¢ przeznaczone 400.000.000 dol.

Wedlug obliczen ,,American Road Builder‘s Associa-
tion'* catkowite zapotrzebowanie zelaza, potrzebnego do
budowy mostéow, wyniesie 2.000.000 t, ktérych dostawa ma
by¢ uskuteczniona w ciagu 4 lat.

Wytworezosé. WytworezosSé suréwki w czerwceu r. b.
wynosita 1.552,514 t. W ciggu pierwszej polowy r. b. wy-
twoérczosé surowki okreslata sie liczba 9.799.000 t wobec
9.798,313 t w analogicznym okresie r. ub.

Wedlug opublikowanych Swiezo obliczen, catkowita
wytwoérczosé rur w Stanach Zjednoczonych Am. Péin. w
ciagu roku 1934 wynosita 1.826.685 t.

W stosunku do wynikéw, osiagnietych w roku 1933,
liczba powyzsza oznacza wzrost o 280/, w stosunku zas do
roku 1932 o 859/.

Wytworezosé blach biatych, ktéra od poczatku marca
r. b. obracala si¢ w granicach od 80—909/, zdolnoSci wy-
twoérczej, spadta ostatnio do 65%.

Place w hutnictwie. Wedlug obliczen wykonanych
przez ,, American Iron Institute‘‘ przecietna zaptata za go-
dzine pracy w amerykanskiem hutnictwie zelaza w ciggu
I. kwartatu r. 1935 byla o 229 wyzsza, anizeli w analogicz-
nym okresie r. 1934. Przecietnie zarobek tygodniowy wy-
nosit 22,54 dol. przy 34,3 godzinach pracy.

Turcja. Odkrycie z16z rudy molibdenowej. W Turcji
dokonano ostatnio odkrycia znacznych zi6z rudy molibde-
nowej, ktérej obecnosé stwierdzono dotychczas na obszarze
560 ha. :

Zloza znajduja sie wpoblizu wioski Hussin Bay w
okregu Ankara,
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Z. S. R. R. Realizacja planu pigcioletniego w hut-
nictwie zelaznem. Komisarz ludowy dla ciezkiego przemystu
Ordzonikidze wydal poiecenie w sprawie dotrzymania ter-
minéw uruchomienia nowych urzadzen hutniczych.

Zarzadzenie komisarza dotyczy w roku biezacym
wykonczenia i oddania do uzytku 81 piecow martinow-
skich, 28 piecow elektrycznych, 22 walcarek oraz 5 rurarn.

Za Sciste dotrzymanie terminéw wykonczenia urzg-
dzen i rozpoczecia produkeji komisarz czyni osobiscie od-
powiedzialnymi kierownikow budowy lub dyrektorow za-
kladow, ktore maja uruchomi¢ nowy dzial wytworczosci.

Sowiecka suréwka na rynkach eksportowych. Oficjal-
na ,,Prawda‘* donosi, iz zaklady hutnicze ,Zaporozstal’* wy-
staty dotychczas zagranice 110.000 t surowki, obecnie zas
pracuja nad wykonaniem dalszego zlecenia eksportowego,
opiewajacego na 50.000 t.

Komunikat pomija milczeniem kwestje, dla jakich ryn-
kow zostata przeznaczona wyeksportowana przez ,Zapo-
rozstal'* surowka.

ROZNE

Uznanie Gdyni za port zasadniczy. Polska Agencja
Morska komunikuje, ze poczawszy od dnia 1-go lipca b. r.
Gdynia zostata uznana przez Konferencje Daleko-Wschod-
nig za port zasadniczy.

W zwiazku z ta decyzja, wszystkie stawki frachtowe
z Gdyni do potw. Malakka, Chin, Japonji i wysp Filipin-
skich zostaja obnizone o 2/6 lub 5/— sh. na tonnie
frachtowe]j, zaleznie od rodzaju towaru, t. zn. podlegaja
zréwnaniu ze stawkami portéw poinocnego kontynentu:
Rotterdamu, Hamburga i-Antwerpji.

Znaczna obnizka frachtu, stanowiacego w kalkulacji
eksporteré6w powazne pozycje, winna wplynaé na wzmoc-
nienie transportéow, kierowanych za posrednictwem Gdyni
do portow Dalekiego Wschodu.

Akcja ochrony zabytkow sztuki inzynierskiej. w
siedzibie Syndykatu Polskich Hut Zelaznych w Katowicach
odbyto si¢ w dniu 24. 4. b. r. inauguracyjne posiedzenie
Sekcji Ochrony Zabytkow Sztuki Inzynierskiej w polskiem
zaglebiu weglowem. Inicjatorami powstania tej pozytecz-
nej placéowki byli m. in. prezes inz. St. Surzycki, gen. dyr.
Ciszewski, prezes inz. Z. Malawski, naczelnik Sz. Ru-
dowski, prez. St. Majewski, oraz inz. St. Pluszczewski.
Sekcja Ochrony Zabytkéw Techniki powstata, jako auto--
nomiczna jednostka Muzeum Przemystu i Techniki w War-
szawie, i skupiaé¢ bedzie akcje ochrony zabytkéw techniki
na terenie wojewodztwa Slaskiego oraz przyleglych okre-
gow przemystowych. Dazeniem Sekcji jest ponadto popu-
laryzacja tradycyj technicznych przez urzadzanie odczy-
tow, wycieczek i t. p. W sklad prezydjum Sekecji weszli
pp. Inz. Z. Malawski, prezes Wyzszego Urzedu Gornicze-
go w Katowicach — jako przewodniczgcy, inz. Sz. Rudow-
ski, naczelnik Wydzialu Przemystu i Handlu Woj. Sla-
skiego, oraz prof. inz. J. Buzek — jako wiceprzewodnicza-
cy, inz. K. Jackowski, dyrektor Muzeum Przemysiu i Tech-
niki, dr. W. Olszewicz — jako skarbnik, oraz in. S. Plu-
szczewski — jako sekretarz. Do komisji rewizyjnej wybra-
no pp. prezesa St. Majewskiego, dyr. B. Biernackiego, oraz
redaktora J. Ignaszewskiego. Adres Sekretarjatu — Ka-
towice, Lompy 14.

Wycieczka inzynierow-drogoweow kolejowych w hu-
tach. Celem zaznajomienia sie z produkcja materjaléw na-
wierzchni kolejowej odbyla sie¢ w dn. 18 i 19 czerwea r. b.
wycieczka Zwigzku Polskich Inzynieréw Kolejowych. Bio-
racy udziat w wycieczce inzynierowie kolejowi z Minister-
stwa Komunikacji oraz z kilku Dyrekeyj O. K. P., zwiedzili
kolejno huty: , Poké6j“, , Pilsudski‘, , Milowice“ i ,,Banko-
wa'' oraz fabryke rozjazdow w hucie , Pitsudski‘,

Uczestnicy wycieczki zaznajomili si¢ z praca hut, ob-
serwujac kolejno stadja wytworczosci, poczynajac od do-
wozu rud i innych surowcoéw, poprzez koksowanie wegla,
prace wielkich piecéw, martinowni, walcowni szyn i pod-
kladek, prace laboratorjow hutniczych, produkcje akceso-
rjow do szyn i fabrykacje rozjazdéw — az do wykonczania
i odbioru materjaléw nawierzchni kolejowej wiacznie.

Z ramienia Zwigzku Polskich Inzynieréw Kolejowych
zorganizowalo wycieczke Kolo Warszawskie tego Zwiazku
w osobie p. inz. J. Jankowskiego; z ramienia hut — Syn-
dykat P. H. Z.

Goscie opuscili huty pod wrazeniem wielkiego wysitku
polskich inzynieréow, dokonanego w latach ostatnich celem
ulepszenia jakoSci wytworéow.

Poglebienie technicznych wiadomosSci z dziedziny hut-
nictwa, ktére wyniesli uczestnicy wycieczki, niewatpliwie
zacheci inzynieréow kolejowych do liczniejszego udziatu w
podobnych wycieczkach, projektowanych w latach nastep-
nych, a tem samem przyczyni si¢ do tak waznego zblizenia
wytworcow i spozywceow.

Po Zjezdzie Producentow wyrobow ogniotrwalych. W
dniu 23 maja r. b. odbyt si¢ w Warszawie Pierwszy Zjazd
Producentow Wyrobéw Ogniotrwaltych w Polsce. Zjazd ten
byt zorganizowany w zamknietem gronie producentéw,
zgromadzil ponad 20 reprezentantéw poszczegoélnych zakla-
déw. Zebrani po wystuchaniu szeregu referatow gospodar-
czych i fachowych powzigli rezolucje, zmierzajace do skon-
solidowania wysitkow poszczegélnych wytwoérni nad ulep-
szeniem produkcji, ujednostajnieniem warunkéw technicz-
nych dostaw i t. d.

Uczestnicy Zjazdu zwiedzili pracownie¢ i wystawe prac
uczniow Wydzialu Ceramicznego Panstwowej Szkolty Che-
miczno-Przemyslowej w Warszawie, gdzie zapoznali si¢ z
metodami ksztalcenia przyszlych technikéw-ceramikow.

Nastepny Zjazd uchwalono zorganizowa¢ w jednym
z wiekszych osrodkéw przemystowych w poczatkach
1936 roku.

NOWE KSIAZKI

Nowe wydawnictwa Instytutu Slaskiego. Tadeusz

Silnicki: Rola dziejowa koSciola polskiego na Slasku w
wiekach XI — XIII. (Katowice, 1935). Stron 46. Ce-
na: 2,— zi

Autor przedstawia poszczegoélne etapy rozwoju or-
ganizacji polskiego kosSciota na Slasku i wiaze réznorodne
zagadniema tematu w wszechstronng cato§é¢, wykazujac
doniosta role kosciola na Slasku i jego zastugi w walce
z zalewem niemczyzny. W ostatnich rozdziatach pracy
przewijaja si¢ niezmiernie ciekawe dzieje biskupstwa
wroctawskiego, jako terenu zetkniecia sie dwu kultur
i dwu odmiennych typow organizacyjnych.

Jozef Reiss: Socjologiczne podloze Slaskiej pieSni lu-
dowej. (Katowice, 1935). Stron 31. Cena: 1,50 zi. X

Polska piesn ludowa na Slasku niewatpliwie jedna
z gtownych ostoi polskosci ziemi S$laskiej, a rownoczes$nie
w swych regjonalnych odcieniach oddajaca rzadko gdzie-
indziej spotykana ekspresje uczucia i Spiewno$é liryzmu,
doznaje w powyzszej pracy chyba po raz pierwszy cieka-
wego naswietlenia od strony socjologicznej. Autor wy-
kazuje Scisty zwigzek pieSni ludowej Slaskiej z kultura
ludu Slgskiego. Przez ujecie piesni $laskiej ze strony
socjologicznej autor otwiera przed czytelnikiem nowy
horyzont i stwarza nowe sprawdziany dla polskiej piesni
ludowej na Slasku.

Wykaz literatury biezacej o Slgsku — pod redakcja
Jacka Koraszewskiego, Dodatek do komunikatéw Insty-
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tutu Slaskiego. Nr. 1 styczen — marzec 1935 r. Stron 16. po stronie rozchodow
Wydawnictwo to rozpoczyna nowg serje wydawnictw In- zt
stytutu Slgskiego. VWykaz ten obejmuje 192 drukéw pol- robocizne 41.153.000
skich i zagramcznych, odnoszacych si¢ do Slaska, ktore pobory 9.713.000
ukazaly si¢ w ciggu pierwszego kwartatu b. r. W {en emerytury 1.345.000
Sposob uczyniono zadoS¢ palacej potrzebie naukowej re- Swiadczenia socjalne 14.317.000
jestrowania biezgcej produkcji piSmiennej o Slasku. podatki 5.674.000
Pozyczke Narodowa 1.340.000
Inz. gorn. A. W. Kwiecifiski: — Dumping wewnetrz- pPrzewozy 9.111.000
ny wegla, jako Srodek walki z Kkryzysem. — Nakladem surowce 11.397.000
Sekcji Administracyjno-Handlowej Slaskiego Kota Nauko- obligacje 444.000
wej Organizacji, Katowice, r. 13¥5. Sklad Gléwny: Ad- rézne materjaty i inne wydatki 30.706.000
munistracja Czasopisma ,Technik®, Katowice, Gmach Woj. razem  125.200.000

Slaskiego. Cena zt 6,—.

Przedmiotem nowej pracy inz. Kwiecinskiego jest
temat wysoce aktualny i przedstawiajacy znaczenie dla sze-
regu artykuléw przemystowych, w odniesieniu do ktérych
wysuwany jest postulat — czesto zupelnie nieumotywowa-
ny i obliczony wylacznie na efekt demagogiczny — obnize-
nia cen, rzekomo zbyt wygoérowanych. g

Tematem tym jest problem zwiekszenia zbytu krajo-
wego przez obnizke cen wewnetrznych.

W odniesieniu do wegla proponuje autor przeprowa-
dzi¢ doSwiadczenie, ktére na S$ciSle okreslonym terenie
np. wojewodztw: wilenskiego i nowogrodzkiego, pozwolito-
by oceni¢ wpiyw obnizki cen wegla na rozmiary zbytu.

Problem ten — nowy dla wegla — nie jest nowym
wogole.

Hutnictwo zelazne, ktére w okresie ostatniego piecio-
lecia przeprowadzito kilkakrotnie generalna obnizke cen
— z dniem 16 kwietnia r. ub. ustalilo dla Kresé6w Wschod-
nich rabat specjalny, wynoszacy zt 10.— na tonnie zelaza,
zbywanego za posrednictwem Syndykatu Polskich Hut Ze-
laznych.

Jezeliby nawet wzrost tonnazu, jaki w r. ub. zaryso-
watl sie¢ w zamowieniach Kreséw Wschodnich przypisaé

wytacznie obnizce cen (co niewatpliwie bytoby bledem),.

to osiggniety ta droga
byiby znikomy.

rownowaznik ofiary cennikowej

Przyktad ten najzupelniej potwierdza wywody teo-
retykow (m. in. vide , Hutnik", r. 1934, zesz. 6, str. 201 —
inz. J. Falewicz — ,Zagadnienie obnizki cen wyrobow
przemystowych*).

Praca inz. Kwiecinskiego stanowi nowa probe nau-
kowego podejscia do tego stale aktualnego problemu,
a sposob ujecia oraz nader interesujace konkluzje konco-
we zastuguja w pelni na poswiecenie jej blizszej uwagi.

A. B.

Sprawozdanie Nadzoru Sadowego nad ,,Wspoélnota
Interesow* za czas od 1. IV. 1934 r. do 31. XII. 1934 r.
W obszernie ujetem sprawozdaniu Nadzoru Sadowego nad
, Wspolnota Interes6w* za okres od objecia przezen urze-
dowania do konca roku kalendarzowego zawarte zostalto
wiele szczego6léw, dotyczacych caloksztaltu gospodarki
tego wielkiego koncernu goérniczo-hutniczego.

f.aczny obrét spotki we wskazanym okresie czasu
wynosit zt 250.400.000, z czego przypadalo na:

po stronie przychodow

zt

wplyw z dostaw sowieckich 8.585.000
9 4 Syndykatu 20.785.000

Cr 5 Pregressu 24.892.000

,» 2z premij i kwitow eksport. 3.625.000

,» 2 innych dostaw 58.842.000

,, 2z wilasnych akceptow 6.892.000

,» Z krotkotermin, kred. bank. 1.579.000
razem 125,200.000

Ze zobowiazan zaciggnietych przed Nadzorem Sado-
wym spilacono ogoéiem zt 2(.304.000, z czego prawie polowe
pokryto z wptywow biezgcych.

Na sama splate pretensyj bankéw niemieckich wy-
datkowano zt 14.006.00v, pozostate zas zt 13.298.000 prze-
znaczono na: splate zalegitych poborow, emerytur, robo-
cizny, rat Pozyczki Narodowej, oszczednosci pracownikow,
zaspokojenie pretensyj drobnych dostawcow i rzemieslni-
kow, obligacy] i procentow oraz dostawcow (Z. S. R. R.).

Na dzien 1-go stycznia b. r. zobowigzania, pochodza-
ce z okresu przednadzorowego i podlegajace ukladowd,

wynosity :
banki zt 85.115.533,49
akcepty ,,  4.252.517,64
Swiadczenia socjalne 7 4.032.575,44
wierzyciele ,, 18.547.616,89
dostawcy ,,  4.928.423 66

razem: zt 116.876.667,12

do czego dochodza pretensje Skarbu Panstwa z tytulu za-
leglych podatkéw, oplat stemplowych, kar podatkowycu
i podwyzek stemplowych w wysokosci zt 118.623.714,75.

Sptata powaznej ilosci diugéw bankowych ze Srod-
kéw obrotowych, t. j. ze scedowanych ptynnych aktywow,
znacznie utrudniata Nadzorowi gospodarke finansowa. Po-
czynione starania doprowadzily do obnizenia odsetek, kto-
re obecnie nie przewyzszaja 8%, rocznie.

Poza kredytem akceptowym zi 7.000.000 z B. G. K.,
ktory jest kredytem finansowym, wszelkie inne kredyty
maja swe pokrycie w towarze wysylanym, wzgl. wyprodu-
kowanym i sprzedanym a spitata ich nastepuje automa-
tycznie.

Zasadnicze prace Nadzoru zmierzaly konsekwentnie
do zapewnienia spotkom rosnacych obrotéw, aby w ten
sSposob pokrywac biezace potrzeby.

W tym celu przeprowadzono reorganizacje metod
zbytu, zwlaszcza w odniesieniu do zelaza, ktorego sprze-
daz zeSrodkowano we wiasnych organizacjach. Organi-
zacje te objety:

,Zelazohurt — zbyt na terenie Gérnego Slaska i zie-
miach bylego zaboru niemieckiego,

,Biuro Sprzedazy G. Sl. wyroboéw Hutniczych w
Warszawie“ — zbyt na terenie b. Kongresowki,

,,Gorniczo-Hutnicze Tow. Handlowe w Krakowie* —
zbyt na terenie Matopolski.

W zwiazku z powyzsza reorganizacja wzmogta sig
dzialalnos¢ akwizycyjna glownie w zakresie stali szla-
chetnej.

Spadek zamoéwien sowieckich, ktére jeszcze w roku
1933 stanowily znaczna czesS¢ ogolnego eksportu zelaza
obydwu spotek, wchodzacych w skiad Koncernu, zniewalal
do podjecia ekspansji w innych kierunkach. Zapoczatko-
wany w listopadzie r. 1933 wywo6z na rynki zamorskie
w ciagu r. 1934 rozwinal sie tak znacznie, iz pod koniec
okresu sprawozdawczego wynosit juz od 7—8.0000 t mie-
siecznie,
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W dazeniu do uniezaleznienia wywozu od posrednic-
twa zagranicy przeprowadzono gruntowna reorganizacje
firmy koncernowej ,Polski Eksport Zelaza‘, ktéra uwol-
niono od obcych udziatowcow, przejmujac w r. 1934 ca-
tos¢ kapitatu zakladowego.

Organizujac zbyt na rynkach zamorskich, zwiek-
szono sie¢ agentow handlowych (w Egipcie, Palestynie,
Syrji i Turcji), pragnac za$§ zacie$ni¢ kontakt z odbiorca
zagranicznym a rownoczesnie zmniejszy¢ koszty posrednic-
twa, ,,Wspélnota Interesow‘‘ przeszia nieomal zupeilnie na
sprzedaz cif, zatatwiajac transport morski i ubezpieczen'c
we. wlasnym zakresie.

Wiele uwagi poswiecit Nadzor racjonalnej propagan-
dzie swych wyrobow, publikujac w okresie sprawozdaw-
czym szereg wydawnictw i katalogéw, ultatwiajacych
prace przedstawicielom i popularyzujacych wyroby
»Wspolnoty Interesow* (,,Hutnik, r. 1934, zeszyt 12, str.
433 — ,,Wydawnictwa koncernu Wspélnoty Interesow*
A. B.).

Doceniajgc doniostos¢ wplyv{ru usprawnienia procesu
produkcjrjnego na wysokoS¢ kosztow wytwoérczosei, Nad-
zOor — pomimo trudnej sytuacji finansowej Koncernu —
przeprowadzil szereg ulepszén; badZz tez uzupeinien apa-
ratu wytworczego w hutach: Falva, Batory, Silesia, Pil-
sudski i Laura.

Nalezy wreszcie podkresli¢, iz przy znacznem skom-
prymowaniu wydatkow stan zaldég roboczych nietylko nie
zmniejszyt sie, lecz wzrést o 1.371 oséb (giléwnie robot-
nikow).

Naogé6t biorge, sytuacja Koncernu w ciggu r. 1934
doznata . znacznego odprezenia, czego wyrazem jest
wzrost obrotow, ktéry — jak wynika z zestawienia za lata
1933 i 1934 — w odniesieniu do hut okresla sie liczba
8,3%. Zwazywszy na to, iz ceny zelaza w r. 1934 zostalty

wydatnie obniZone, przyznaé¢ nalezy, iz na drodze uzdro-
wienia ,,Wspélnoty** osiggniety zostal powazny sukces.
A. B.

Dr. inz. W. Heiligenstaedt: Wirmetechnische Rech-
nungen fiir Bau und Betrieb von Oefen. Wydanie Wiirme-
stelle Diisseldorf des Vereins deutscher Eisenhiittenleute.
DIN A 5 (stron 186, rysunkéw 13 i duzo tabel) 1935. Ver-
lag Stahleisen m. b. H., Diisseldorf. Cena RM 11,50
(w oprawie), dla czlonkéw V. d. E. RM 10,35.

Nowa ksiazka Heiligenstaedt‘a stuzy rozpowszech-
nianiu wiadomos$ci o drogach i doswiadczalnych podsta-
wach obliczenn cieplnych przy projektowaniu, ulepszaniu
i prawidiowem prowadzeniu piec6w przemystowych. Ksiaz-
ka wychodzi z zaltozenia, Ze inzynierowi z biura konstruk-
cyjnego czy tez ruchowcowi nie dogadza rozwazanie roz-
licznych teoryj, lecz potrzebne mu jest tylko jasne sfor-
mulowanie wynikéw koncowych. Przeto nalezalo ograni-
czy¢ do niezbednych rozmiaréw zaréwno wzory, jak prawa
obliczeniowe i podkladki liczbowe, te ostatnie w postaci
wynikéw praktycznie niezbednych i uzytecznych. Osia-
gnieta przejrzystoS¢ w przegladzie materjatu i szereg
uproszczenn w czeSci obliczeniowej zapewnia ksiazce po-
czytno$¢é w kolach inzynieréw cieplnych.

Wyszedl z druku Nr. 6 (Rok X) ,Przegladu Organi-
zacji organu Instytutu Naukowego Organizacji i Kierow-
nictwa. Artykuly: Ernst Schultze — O psychologji organi-
zatora. Stefan Muczkowski — Przyklad rozwiazania skom-

. plikowanego zagadnienia zapomoca szeregu formularzy.

Inz. Michat Skarbinski — Kolejnos¢é prac organizacyjnych
nad usprawnieniem warsztatu wytworczego. Wactaw Mi-
leski — Feljeton redakcyjny.

Stale rubryki: Kierownictwo i personel. Zakupy i go-
spodarka materjalowa. Organizacja produkcji. Bezpieczen-
stwo i higjena pracy. Sprzedaz. Koszty wlasne i ksiego-
wosé. Biuro. Bibljografja. Z dzialalno3ci Instytutu. Wiado-
moSci biezace.

PRZEDRUK DOZWOLONY ZA PODANIEM ZRODLA

REDAKCJA REKOPISOW NIE ZWRACA

ADRES REDAKCJI I ADMINISTRACJI:

KA TOWICE, UL. ZAMKOWA 3, TELEFON 345—90

Prenumerata wynosi: kwartalnie . zt 12,—
poéirocznie y 24,—
rocznie 7 28—

Whplaty: P.K.O. Katowice 301 240

WYDAWCA:
STOWARZYSZENIE HUTNIKOW POLSKICH

REDAKTOR DZIALU TECHNICZNEGO:
INz. WLADYSEAW KUCZEWSKI

REDAKTOR DZIALU GOSPODAFECZEGO:
JANUSZ IGNASZEWSKI

REDAKTOR NACZELNY I ODPOWIEDZIALNY:
INZ. WEADYSEAW KUCZEWSKI

CENNIK OGLOSZEN ADMINISTRACJA WYSYELA NA ZADANIE

WYKONANO W ZAKLADACH GRAFICZNYCH K., MIARKI SP, WYD. Z OGR. POR. W MIKOLOWIE




