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ZESZYT 2

O WLEWNICACH STALOWNIANYCH

Naplsat
JAN WIELGUS

inz. metalurg

Dla otrzymania kawalkéw stali o wymiarach
odpowiednich dla walcowania i kucia odlewa si¢ je
w formach zeliwnych lub stalowych, t. zw. wlewni-
cach. Odlewanie w trwalych metalowych formach,
a nie w ceramicznych wykonuje si¢ nietylko ze
wzgledu na masowo$¢ wytworezosci i potrzebe do-
chowania $cistych wymiaréw, lecz roéwniez ze
wzgledu na przebieg krzepnigcia i warunkowang
nim strukture — anatomje wlewka.

Zadaniem wlewnic jest: 1° nadanie plynnej
stali ksztaltu i wymiaréw Scistych wedle wymagan
walcowni czy kuzni; 2° odprowadzanie szybkie cie-
pla krzepnagcej stali dla otrzymania najlepszej
struktury i malej likwacji, grubej skorupy ze-
wnetrznej, pod ktorg kryje si¢ wieniec baniek, ma-
lego ziarna; szybko§¢ odprowadzania ciepla nie
moze jednak przekracza¢ pewnych granic, aby
podczas odlewania stal nie zastygla za wczesnie;
u géry wlewnic zmniejszamy czesto intensywnosé
odprowadzania ciepla zapomocy izolacji, nadstawek
z materjaléw (ogniotrwalych) ceramicznych, lub
nawet ogrzewajgc specjalnie wlewek u goéry dla
otrzymania plynno$ci stali na powierzchni i dania
mozno§ci uchodzenia gazom i zapelnienia jamy
usadowej cieklyg stalg; warunki przechodzenia cie-
pla przy krzepnigciu wlewka nie sg jeszcze bezspor-
nie wyjaénione, chociaz wniosty w to zagadnienie
troche &wiatla badania Matuschki, Heiligen-
staedt‘a, Schwartz‘a, Eichholz‘a, Stadeler‘a. Z nich
wiemy, ze pojemnosé¢ cieplna stali plynnej przy
odlewaniu wynosi ca 320 Kal/kg, skrzeplego
wlewka w temperaturze odpowiedniej do walcowa-
nia ok. 200 Kal/kg, samo cieplo krzepnigcia 65
Kal/kg;

39 wlewnica musi dawaé¢ wlewki o powierzchni
gladkiej, by latwo bylo zdja¢ ja z wlewka i by mu

dozwalala na swobodny skurcz, albowiem przy naj-
mniejszym oporze powstaje zjawisko zawisania
wlewka we wlewnicy oraz rysy poprzeczne na jego
powierzchni;

49 przy wlewkach do kucia, do wyrobu rur bez
szwu,z rdzeniem i t. p. trzeba uwzglednié¢ Zagdany
ksztalt oraz warunki krzepnigcia w zwigzku z ana-
tomja wlewka i sposobem nastepnej obrobki me-
chanicznej, by warstwy najwiekszej likwacji nie
wychodzily na powierzchni¢ pracujgcg, by czesci
zanieczyszczone mogly byé usuniete w obcinkach
i wytlokach.

Wymiary wlewkow. A. Przekréoj wlewkow.
Wewnetrzne wymiary wlewnicy wyznacza pozada-
na wielkos¢ i ksztalt wlewka. Nazwijmy przez Pwl
przekr6oj wlewka, Pg — przekrdj gotowego wy-
tworu przewalcowanego lub przekutego i odpo-
wiednio Gwl i Gg grubo§¢; wowezas minimum prze-
kroju lub grubosci wlewka ze wzgledu na koniecz-
ny stopien przerébki okreslaja rozmaite normy
w sposob nastepujacy:

Pwl > 3 Pg — Werkstoffnormen D. I. N.

Pwl > 4 Pg — warunki odbioru Min. Kom.
dla osi tylko kutych.

Pwl > 8 Pg — warunki odbioru Min. Kom.
dla osi czeSciowo walcowanych, czeSciowo kutych.

Wedtug Pilarskiego — platki §niezne przy sta-
li chromowo-niklowej znikaja dopiero po o$mio-
krotnem przekuciu.

Gwl > 4 do 5 Gg dla blach.

Przekroj wlewka musi byé poza tem odpo-
wiednio wielki przy odlewaniu syfonowem, aby stal
nie zawisala, nie krzepla przedwczesnie, by wlewni-
ce ,ciagly", przy odlewaniu za$§ z gory, by wplyw
rozpryskow nie byl za duzy, by szybkosé podnosze-
nia si¢ stali we wlewnicy nie byla za wielka, by
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strumien stali, mimo pewnego nawet przesunigcia
kadzi, lub malej sko$noSci zamocowania lejka nie
trafial w Sciany wlewnicy, czyli by mial odpowied-
nig gre.

Z drugiej strony nalezy zauwazy¢, ze grubosé
wlewka nie moze przekracza¢ wymiaréw ograni-
czonych przez walcownig, aby kat uchwytu byl
< 220 do 309, ze wielki przekrdj wlewka wymaga
duzego czasu dla przegrzania dokladnego w piecu
walcowni, ze stal twardg i stopowg lepiej odlewacé
we wlewnicach malych przekrojow, bo likwacja
jest mniejsza, ze przy okraglych wlewkach trudno
la¢ duze przekroje bez obawy rys.

Osann ') podaje najkorzystniejszy przekroj
wlewkoéw przy odpowiedniej wadze:

286 ({1 (800 do 900) kg dla walcowni $red-
nich,

494 ) 2800 kg dla zgniatacza,

520 () 3300 kg dla zgniatacza.

B. Wysokoé¢ wlewkow okresla sie zwykle smu-
kloscig czyli stosunkiem E lub h, gdzie h oznacza

a
wysokoé¢, d — Srednice, a — bok kwadratu prze-
kroju wlewka. W razie przekroju réznego od kola
lub kwadratu, d lub a oznacza S$rednice lub bok
kwadratu czy kola réwnopowierzchniowego z da-
nym przekrojem. Barberot?) zaleca odlewac

wlewki przy smuklosci l;wiekszej od 3,5 syfonowo
C
dla uniknigcia zbyt silnych rozpryskow.

Huty gérnoslaskie *) przy wlewkach dla zgnia-

tacza stosujg smuklosé h o 3,3 do 3,5. Wlewki
a
male odlewane syfonowo dochodzg do duzych smu-

klosci, np. wlewki na rury bez szwu przy wadze
wlewka 210 kg, §rednicy 140 mm u gory i 150 u do-

tu, wysokosci 1800 mm majg smuklosé : réwng 13,

przyczem odlewa si¢ tych wlewkéw 32 sztuki na
jednej plycie.

Przy wlewkach plaskich na blachy stosunek
wymiaréw, jesli oznaczymy przez a szerokosé, b
grubosé, h wysokos¢ wlewka, wyraza si¢ w prak-
tyce s = 15d025:2 = 1,5 do 2

a

Nieuspokojong stal nalezy la¢ na kroétkie
wlewki i odlewaé powoli, bo powyzej pewnej wyso-
ko$ci wystepuje nieuniknienie duzy wieniec peche-

1) Lehrbuch der Eisenhiittenkunde II, r. 1926, str. 243.
2) Fabrication de l‘acier, Paris, r. 1923, str. 407.
3) Stahl und Eisen, r. 1931, zesz. 40 i 41, art. Morawy.

rzy obrzeznych (szczegélnie jest to wazne przy bla-
chach). Wlewki wysokie majg duze ci$nienie fer-
rostatyczne i wskutek tego powstaja latwo rysy
(podluzne), zwlaszcza przy materjale twardym
i okrgglych przekrojach. Z drugiej strony — wle-
wek nie moze by¢ za krétki, aby urzadzenie poda-
jace i odbierajgce z walcow moglo go uchwycié
i prowadzi¢, oraz aby wplyw jamy usadowej nie
wypadl procentowo za wielki.

Zwigkszenie smuklo$ci wlewka przy tej samej
wadze oznacza fizycznie zwigkszenie szybkosci pod-
noszenia si¢ stali przy odlewaniu, zwiekszenie sto-
sunku powierzchni wlewka do objetosci i masy,
zwigkszenie powierzchni chlodzgcej wlewnicy,
zwigkszenie odpltywu ciepla od rdzenia do powierz-
chni, wskutek skrécenia drogi od $rodka, od osi
wlewka do powierzchni, czyli zwigkszenie linjowe-
go spadku temperatury. Wlewek bardziej smukly
wykazuje mniejsza likwacje, mniej napie¢ we-
wnetrznych, lecz zachodzi obawa wtérnej jamy
usadowe]j w dole wlewka, przy stali nieuspokojonej
utrudnienie wydobywania si¢ gazéw z powierzchni
swobodnej.

C. Waga wlewkoéw. Morawa *) na podstawie
doswiadczen hut niemieckich uwaza za najkorzyst-
niejszag wage wlewkow dla zgniatacza 3 t. Huty
gornoslgskie dla zgniatacza wytwarzaja wlewki
wagi 2,7 do 4 t o przekroju 22" X 22”. W Amery-
cet) stosuje si¢ przewaznie wlewki 4-tonnowe
o przekroju 22" X 24", rzadko 8-tonnowe o prze-
kroju 27" X 29”. Osann uwaza wlewki o wadze 1
do 1,5 t za najzdrowsze.

Dokladna waga wlewka wynika z wymagan
walcowni, aby po uwzglednieniu koniecznych ob-
cinkéw otrzymacé z wlewka calkowita ilos¢ pretow
pozgdanej wagi i dlugoéci.

Zauwazy¢ nalezy, ze male wlewki majg zdrow-
szg strukture, mniej pecherzy, mniejszg likwacje,
zato wigkszg sklonno§é do transkrystalizacji.
Wilewki ciezkie daja silng likwacje, duzg jame usa-
dows, cienki naskoérek i rysy — pod wplywem ci-
$nienia ferrostatycznego — oraz bardzo plytko
umiejscowione pecherze.

Tworzywo wlewnic. Tworzywem wlewnic jest
przewaznie suréwka hematytowa, rzadko stal.
Wlewnice suréwkowe nie zgrzewajg si¢ z wlewkiem,
nie krzywig, nie paczg, daja gladsze wlewki i sg
mniej wrazliwe na wahania temperatury, niz sta-
lowe.

4) Hutnik, r. 1931, zesz. 12, str. 784/5.
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Wilewnice stalowe nie nadajg si¢ do duzych
wlewkow i dla ksztaltow plaskich z powodu pacze-
nia si¢, wymagaja troskliwego chlodzenia, duzo
miejsca w hali odlewniczej i sa bardziej wrazliwe
na wahania temperatury.

W zeliwie wlewnic surowych gléwne znacze-
nie ma zawartosé, postaé i rozmieszczenie grafitu.
Grafit jest korzystny ze wzgledu na podatno$é
przy naprezeniach cieplnych, lecz zbyt duze zawar-
tosci i zbyt grube ziarno ostabiaja spéjnosé i ulat-
wiajg wypalanie si¢ jego, powodujac szorstkoscé
powierzchni. Dodatek Mn do 2% wplywa korzyst-
nie na gladko$¢ powierzchni, zmniejszajac duze
wydzielenie grafitu., Pozadana ilo§¢ Si oraz Mn za-
lezy od zawartos$ci wegla, tak aby wydzielenie gra-
fitu bylo odpowiednio wielkie, przyczem Mn dziala
w kierunku przeciwnym, niz Si. Zawarto$¢ krze-
mu zalezy nadto od grubosci Scian wlewnicy. Sklad
chemiczny wlewnic waha si¢ w szerokich grani-
cach, trudno tu ustali¢ reguly®). Shiokawa po-
wiada, ze wczesne zuzycie wlewnic surowych jest
spowodowane: 10 zbyt duzg zawartoScig zwigza-
nego C, 2° za duzg zawartoscig Si przy malej za-
wartosci C, 3 za duzg zawartoscig fosforu i miedzi,
ktére winny leze¢ ponizej 0,2%. Najlepszy skiad
zeliwa wlewnic jest 2,5 do 3,56% C, z tego max.
30% C zwigzanego, 1—2% $Si, 0,5 do 1,5% Mn, P
i Cu ponizej 0,2%, S ponizej 0,1%.

Korzystny dla wytrzymaloSci wlewnic jest do-
datek do 0,5% Cr. Obecnie zaleca si¢ molibden ¢)
w ilosei 0,25 do 0,30%, poniewaz ma zwiekszaé¢ wy-
trzymalo§é i rownoczeénie ciggliwo$¢ zeliwa, czy-
ni¢ wlewnice odporng na rdzewienie i wahania tem-
peratury.

Wilewnice stalowe majg sktad chemiczny: oko-
lo 0,35 do 0,45% C, 0,5 do 0,8% Mn i do 0,3% Si.

Ciezar wlewnic. Shiokawa podaje, ze stosunek
wagi wlewnicy do wagi wlewka powinien wynosié:
ciezar wlewnicy = 1,6 ciezaru wlewka, przy wlew-
kach az do wagi 7 t, powyze]j za$ 7 t ciezar wlewni-
cy = ciezarowi wlewka. Przy wlewkach dla zgnia-
tacza robig ciezar wlewnicy = 0,8 do 1,0 cigzaru
wlewka. Przy wlewkach, zwlaszeza stali stopowe],
wlewnice maja znacznie wigkszg wage w stosunku
do wagi wlewka. Przy wlewkach na rury bez szwu
wagi 210 kg waga wlewnicy wynosi 800 kg, czyli
cigzar wlewnicy = 4 ciezarom wlewka, przy wlew-

5) Dubowicki — Hutnik, r. 1932, zesz. 1/2, str. 26,8.
Morawa — Hutnik, r. 1932, zesz. 1/2, str. 33/6.
Shiokawa — Stahl und Eisen, r. 1923, str. 1140.

6) Stahl und Eisen, r. 1932, str. 711/12.

kach cigzszych — 520 kg — cigzar wlewnicy = 2
ciezarom wlewka.

Grubo$§é Scian wlewnicy. Grubo$¢ wlewnicy
wywiera wplyw na wyksztalcenie krysztalow, jak
dlugo zachodzi gromadzenie ciepla w samej wlew-
nicy, czyli az nagrzeje si¢ zewnetrzna powierz-
chnia i nastgpi ustalony do pewnego stopnia prad
ciepla. Wskutek zjawiska odpadania wlewka od
wlewnicy, powstawania szczeliny powietrznej,
wplyw grubosci wlewnicy na krystalizacje zostaje
ostabiony 7).

Poniewaz powstawanie szczeliny jest spowo-
dowane przedewszystkiem rozszerzeniem si¢ wlew-
nicy przy nagrzewaniu, wigc im ona jest grub-
sza, im wiekszg posiada pojemno$é cieplng, tem
dluzej trwa nagrzewanie i tem pdzniej zachodzi
odpadnigcie wlewka od wlewnicy.

Im weze$niej zdejmuje si¢ wlewnice z wlewka,
tem mniejszy jest rowniez wplyw grubosci wlewni-
cy na krzepniecie 8). Male wlewki posiadaja duza
powierzchni¢ w stosunku do wagi, sg bardziej czu-
le na oddzialywanie grubo$ci wlewnicy. Im wigk-
szy odcinek miedzy solidusem i likwidusem (inter-
wal krzepniecia, przewodnictwo cieplne) i im wyz-
sza temperatura krzepniecia i odlewania, tem wie-
cej oddzialywuje grubos¢ Sciany. Leitner 9) uwaza,
ze najlepsze sg Srednio grube wlewnice nietylko
dlatego, ze sg tansze, ze mozna je czeSciej zmieniaé,
a wiec otrzymaé réwniez gladsze wlewki, ale row-
niez struktura wlewkéw ma byé lepsza, bardziej
drobnoziarnista, przyczem likwacja krysztalow
okazuje si¢ mniejszg.

Innego zdania jest Gathmann, Pristley, Ba-
denheuer. Gathmann twierdzi, ze przy cienkich
Scianach wlewnic wlewki dostajg rys. W przeci-
wienstwie do tego Brearley 1) uwaza, ze np. wlew-
ki okragle powinny wolno krzepnaé, wigc w cie-
plych, cienkich wlewnicach, wylozonych ewentual-
nie nawet masg ogniotrwalg. Te opinj¢ — mimo
autorytetu Brearley‘a — nalezy uznaé za falszy-
wg. Badenheuer twierdzi, ze wpltyw grubosci wlew-
nic na krystalizacje¢ zaznacza si¢ nawet ponad 160
mm grubosei Scianek .

Znaczenie grubosci Scianek gra wigkszg role
przy wlewkach do kucia, w stalach twardszych sto-

7) Matuschka - Bericht des Stahlwerks-Ausschusses,
nr. 158.

8) Heiligenstaedt -~ Mitteilungen der Wirmestelle
nr. 138,

9) Stahl und Eisen, 1926, zesz. 19.

10) Bldcke und Kokillen, r. 1926, str, 51, Verlag Sprin-
ger.
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powych i gdy wlewki zostawia si¢ przez dluzszy
czas we wlewnicach.

RoOzni autorzy podaja nastepujaco grubosé
$cian lub przekr6j wlewnicy zaleznie od przekroju
wlewka.

Barberot — wlewnice kwadratowe — P wlewnicy
= 1 do 1,3 P wlewka, prostokgtne — P wlew-
nicy — 1,2 do 1,5 P wlewka.

Gathmann — P wlewnicy = 1,4 P wlewka, u dotu
nawet P wlewnicy = 6 P wlewka.

Priestley — P wlewnicy = 3 P wlewka.

Leitner przy 140 mm-owej Srednicy przeswitu
wlewnicy znalazt najlepsza grubosé Scianki na 30
do 35 mm, a przy wlewkach 230 do 250 mm $redni-
cy — 35 do 40 mm. W praktyce grubosci Scian
wlewnicy wahaja sie od 50 do 180 mm.

Rozklad gruboSci Scian wlewnicy. Grubosé
$cian wlewnicy powinna by¢ najwieksza tam, gdzie
zachodzi najwigksze oddawanie ciepla, a wiec w
srodku Scianek i w polowie wysokosci, czyli ze-
wnetrzny ksztalt wlewnicy powinien byé beczko-
waty, §cianki powinny byé wypukle, w przeciwnym
razie wyginajg si¢ w Srodku wskutek ogrzewania.
Na rogach grubo$¢ cian wlewnicy moze byé mniej-
sza. Taki teoretyczny ksztalt wlewnicy — wedlug
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Rys. 1. Teoretyczny ksztalt wlewnicy wedlug Lochner‘a.
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Rys. 2. Wypaczanie si¢ wlewnicy o jednolitej gruboSci
pod wplywem ciepla.

Lochner‘a ') — wyglada jak na rys. 1, zjawisko
za§ wybrzuszania si¢ Scian przy jednolitej grubo-
Sci pokazuje rys. 2. W rzeczywistosci trzeba dac
zgrubienie wlewnicy u dolu dla wzmocnienia sta-
tycznosci i wytrzymalosci samej wlewnicy, ktora
zwykle peka u dotu. Réwniez u géry we wlewnicy
daje si¢ zgrubienie dla zatopienia uchwytéw, ha-
kéw, nadlanych uszéw. Uchwyty nadlane, uszy na-
lezy dawaé na wszystkich Scianach, nietylko na
przeciwlegtych.

Ksztalt przeSwitu wlewnic. Ksztalt wlewkow
lub przeswitu wlewnic jest zwykle kwadratowy lub
prostokatny. Wlewki do kucia robi si¢ wielobocz-
ne lub okragle. Przy wlewkach wielobocznych robi
sie boki zwykle wkleste, przyczem promien krzy-
wizny bokéw réwna si¢ promieniowi kola opisane-
go na wieloboku. Przez to powigksza si¢ rowniez
obwéd wlewka. Rogi w tym przypadku wypadaja
ostrzejsze, niz bez wklestosci. Ostre rogi, brzegi
sg silniej chlodzone. Brzegi, rogi wlewkéw stano-
wig szkielet wzmacniajgcy, gdyz krzepng wezesnie].
Wilewki o ostrych brzegach maja mniejszg sklon-
no$¢ do rys. Wlewki okragle latwo pekaja przy

11) Einiges iiber Stahlwerkskokillen, Stahl und Eisen,
r. 1907.
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kuciu, a po odlewie w czasie krzepnigcia dostajy
latwo rys. Promien zaokraglenia rogéw wlewka
powinien by¢ maly, czyli brzegi powinny by¢ ostre,
bo inaczej przy walcowaniu lub kuciu latwo peka-
ja. Lecz ostre brzegi maja te niedogodnosé, ze prze-
grzewaja si¢ w piecach grzewczych oraz latwo mo-
ga tworzy¢ zagiecia, faldy przy kuciu lub walco-
waniu. Przy wlewkach prostokgtnych promien za-
okrgglenia brzegéw wynosi¢ powinien ok. 10% diu-
gosci wigkszego boku.
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Rys. 3.

Pionowy przekrdj wlewkow zwykle posiada
zbiezno$§¢ ku gorze dla latwiejszego zdejmowania
wlewnic. Zbieznos¢ wynosi 1 do 3%, lecz tej zbiez-
nosci przypisuje si¢ za duzg role w ulatwieniu
zdejmowania wlewnicy, bo decydujacg role gra tu
powstawanie szczeliny miedzy wlewkiem a wlew-
nicg, przeto zupelnie wystarcza zbieznosé 19 . Du-
za zbiezno$¢ jest niekorzystna, bo wydluza jame
usadowsq i powoduje powstawanie wtoérnej jamy
usadowej. Praktyka niejednokrotnie wykazala, ze
nawet bardzo smukle wlewki przy zbieznosci na-
wet ponizej 1% nie sprawiaja trudnosci przy zdej-
mowaniu, naturalnie, o ile wlewnice nie sg wichro-
wate lub wyzarte. Silnie zbiezne wlewki stali uspo-
kojonej wykazujg bardzo korzystne zjawisko, mia-
nowicie, ze plywajaca po wierzchu utleniona skoru-
pa, wchodzge w coraz wezszy przekréj, zawisa, zo-
staje zalana.

Wilewki stali stopowe]j wykazujg silng sklon-
nos¢ do tworzenia duzej jamy usadowej. Dla

zmniejszenia, skrocenia jamy odlewa si¢ je z roz-
szerzeniem ku gorze. Rozszerzenie si¢ ku gorze
zwykle wynosi ok. 8%. Wlewki rozszerzajace sie
ku gorze zwykle odlewa si¢ z nadstawks, z cieplg
glowa. Dla wyciggania wlewkow rozszerzajgcych
si¢ trzeba zatapia¢ hak lub wywracaé¢ je o 180°
wraz z wlewnicg. Wlewki rozszerzajace si¢ ku go-
rze odlewa si¢ przewaznie z gory, wlewnice w tym
przypadku sa czesto zamkniete u dotu.
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Rys. 4. Ciepla nasadka wedlug Matuschki.

Utrzymanie i obstuga wlewnic. Odlew wlewnic
musi by¢ bardzo staranny, wewnetrzne powierz-
chnie doskonale réwne, aby wlewki byly gladkie,
nie zawisaly, nie mialy rys. Szorstka powierzchnia
wlewnic zatrzymuje w porach wilgo¢, gazy, przy
powlekaniu lakiem osiada zbyt duza warstwa, przy
odlewaniu stali uspokojonej zawisa skorupa,
a wszystko to powoduje powstawanie we wlewku
pecherzy przybrzeznych. Wlewnice na skladzie na-
lezy wysuszy¢, ogrzac i dobrze powlec smolg bez-
wodng, przechowywaé¢ pod dachem, aby nie rdze-

Rys. 5. Ciepla nasadka wedlug Brearley‘a.

wialy. Mimo to przy diuzszem lezeniu w hutach
w atmosferze nasyconej CO: i wilgocig wlewnice
bardzo rdzewiejg. Szkodliwy wplyw zardzewialej
powierzchni wlewnic jest mniejszy przy wlewkach
ze stali migkkiej nieuspokojonej i powolnem laniu,
poniewaz nie tworzy sie skorupy na powierzchni
w czasie lania, stal jest bardzo plynna, burzy sie,
wre we wlewnicy, gazy =z reakcji rdzy:
FeO -+ C w»—= CO + Fe, mogg wydzielaé sie. Row-
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Rys. 6. Wstawka szamotowa do wlewnicy 22~,
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niez odpryski zgorzeliny, rdzy plywaja swobodnie
na powierzchni, podczas gdy w stali uspokojonej
mogg zawisngé wraz ze skorupg i zostaé przykryte
plynng stalg, powodujac pecherze i szkodliwe za-
nieczyszczenia we wlewku. Gdy wlewnice, wskutek
lezenia na skladzie, sg bardzo zardzewiale, wow-
czas wlewamy do nich zuzel, resztki stali z kadzi,
w ten sposoéb zuzel czeSciowo rozpuszeza rdze, cze-
Sciowo wskutek ogrzania powoduje odpryskiwanie
jej. Mechanicznie trudno byloby bowiem odczyscié
bardzo zardzewiale wlewnice. Pierwsze odlewy do
wlewnic dajemy ze stali migkkiej nieuspokojonej,
dopiero potem mozna odlewaé¢ wlewki uspokojone.
Przed uzyciem nalezy wlewnice dokladnie oczyscié,
wydrapa¢ tuski, przylepiajgce si¢ przy odlewaniu
stali uspokojonej i rozpryski, albo osad utlenionego
zuzla z iskier osadzajacych si¢ na Scianach przy
stali nieuspokojonej. Wlewnice wydrapuje sie
skrobaczkami i czySei drucianemi szczotkami.
Szczegoélnie dla stali uspokojonej wlewnice muszg
byé¢ gladkie.

Wilewnice przed uzyciem muszg by¢ ogrzane,
posiadaé temperature wyzsza od temperatury ota-
czajagcego powietrza, aby nie osiadata na nich wil-
go¢, aby przy powlekaniu smarowidlami rozrobio-
nemi z wodg lub przy przeciekaniu na nie wody
przez dach dziurawy, zawiewaniu $niegu w zimie
i t. p. wilgo¢ natychmiast odparowala, przy powle-
kaniu za$ lakiem, aby lak nie krzepl i nie tworzyl
zbyt grubej warstwy. Stadeler !?), rozpatrujac
wplyw temperatury wlewnicy na glebokosé umiej-
scowienia pecherzy przybrzeznych (Randblasen),
okreslil jag na ok. 60° C.

Wlewnice nowe przed uzyciem nalezy wysoko
ogrzac z zewnatrz, aby zlagodzi¢ naprezenia we-

12) Stahl und Eisen, r. 1931, zesz. 15.

m——

wnetrzne, powstale z wielkich réznic temperatury
w czasie odlewu, zwlaszcza przy pierwszych odle-
wach. Latwo mozna przeprowadzi¢ rozumowanie,
jakim co do kierunku naprezeniom podlegajg rézne
warstwy wlewnicy, uwzgledniajgc, ze warstwa
ogrzewajaca si¢ najpierw stara si¢ wydluzyé, wiec
ciggnie sgsiednie zimniejsze warstwy, sama pod-
legajac Sciskaniu. Odwrotnym naprezeniom podle-
ga przy chlodzeniu. Stad wynika, ze ogrzewaé
wlewnice lub chlodzié¢ trzeba z zewngtrz i wewnatrz,
by nie wywolaé naprezen o kierunkach zmiennych.

Do powlekania wlewnic uzywa si¢ nastepuja-
cych smarowidetl:

1. Powleczenia ceramicznego, ogniotrwalego t.
zw. glazury o skladzie chemicznym 10,85% C
— 73,2% Si 0: — 4,08% Fe:03 — 3,56%
Al:03 — 1,4% CaO — 0,58% Mg0—0,108% S
— 1,372 alkalij i 4,85% strat prazenia, z do-
datkiem glinki.

2. Grafitu przy wlewkach o malych przekrojach
i szybko odlewanych.

3. Okopcenia — pokrycia sadzg z bitumu lub
deszczolki sosnowe]j przez wrzucenie ich przy
odlewaniu syfonowem do wlewnicy na po-
wierzchnie unoszacej si¢ stali.

4. Powleczenia sproszkowanym Al, rozrobionym

z melasg, lub gumg arabska.
Odwodnionej smoty.

6. Szybko wysychajacych lakéw asfaltowych.
Sklad takiego laku podaje Beitter 13):

70 czeSci wag. twardego asfaltu.
30 czeSci wag. oleju terpentynowego.
10 czeSci wag. benzolu.
1 czeSci wag. boranu manganowego.

7. Mieszaniny laku, smoly lub innych gazujacych
powleczen z glinem (Al). Smarowidla chronig
powierzchnie wlewnic, stwarzajg izolacje cie-
plng; przeto stal przy &cianie wolnej krzepnie,
powleczenia gazujace, np. lak, powodujg ruch
cieplej stali na obrzezu, nadto, zawierajac we-
giel, naweglaja warstwe obrzezng, obnizaja jej
temperature krzepniecia, utrzymujac jg w sta-
nie plynnym, przez co skorupa nie zawisa we
wlewnicy, dodatek Al sprawia jeszcze silniej-
sze ogrzanie, wreszcie smarowidla gazujace
zakrywaja szkodliwy wplyw utlenionej po-
wierzchni wlewnic i nad plywajgcg stalg utrzy-
muja atmosfere odtleniajaca.

Smarowidel gazujgcych (lakéw) uzywa sie tyl-
ko dla stali uspokojonej. Lak wlewnicowy winien
odgazowywaé szybko przy najSciu na niego stali

13) Stah] und Eisen, r. 1930, str. 17414,

o
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i nie burzyé juz po nakryciu go stala, gdyz inaczej
powstalyby pecherze obrzezne we wlewku.

Lak musi by¢ wytrzymaly na temperature po-
nad 100°, aby mozna bylo nim powlec gorace wlew-
nice. Powlekania wlewnic dokonuje si¢ przez sma-
rowanie, zanurzanie lub natryskiwanie na wzor
torkretowania.

Smarowidla nie powinny dawac szorstkiej po-
wierzchni, gdyz inaczej chybiajg celu. Poniewaz
zwyczajna smola odgazowujac zostawia szorstka
warstwe, dlatego uzywa sie¢ jej tylko przy odlewa-
niu z goéry, gdy na powierzchni odlewanej stali nie-
ma skorupy. Powleczenie musi by¢ tem grubsze,
im wigkszy jest przekrdj wlewka i im mniejsza
szybko$¢ wznoszenia sig stali we wlewnicy.

Utrzymanie wlewnic wymaga starannosci przy
ustawianiu, gladkiej podstawy, gdyz przy rysach
w plycie podstawowej, przeciekajaca stal wyzera
wlewnice od spodu, szczegélnie stal gorgca, silnie
krzemowana. Aby wlewnice nie zagrzewaly sie
z jednego boku wigcej, niz z innych, nalezy je usta-
wiaé weigz inng strong do sgsiednich. Odlewanie
wlewkow znacznie krotszych od wlewnicy wywo-
luje niejednostajne nagrzewanie, nagryzanie przez
utleniong powierzchni¢ wlewka. Niejednostajne na-
grzewanie moze spowodowaé odksztalcenia, w na-
stepstwie zawisanie wyzszych wlewkow. Dlatego
krétkie wlewki nalezy la¢ do starych wlewnic, kto-
re juz si¢ umocnily przez czeste zmiany temperatu-
ry, s mniej czule na jej wahania i posiadajg niz-
szg warto§é. Przy laniu z goéry dla uchronienia po-
wierzchni wlewnicy od rozpryskéw robi sie wkleste
plyty podstawowe, wrzuca si¢ wiory drzewne, pa-
kuly, oslania strumien rurg z cienkiej blachy, za-
wieszone]j we wlewnicy i roztapiajgcej sie w stali
w miare podnoszenia si¢ jej we wlewnicy.

Czas pozostawania wlewkow we wlewnicy wa-
ha sie od 20 minut do 2 godzin. Dla trwalosci
wlewnic jest rzeczg korzystna wezesne ich Scigga-
nie z wlewkoéw, by nie zagrzewaly si¢ do wysokiej
temperatury. Scigganie odbywa s'c tem latwiej, im
gladsza powierzchnia wlewnicy, im wigksza zbiez-
no$é, zwezenie wlewkow ku goérze. Latwiej Scigga
sie wlewnice z wlewkow stali migkkiej, nieuspoko-
jonej, bo przy stali krzemowanej przylepiajg si¢ do
Scian powierzchni luski ze skorupy i zaklinowuja
wlewek. Dlatego czysto$¢ powierzchni i wytrzy-
malo$§é wlewnic jest tem wigksza, im wiecej odle-
wa si¢ stali migkkiej nieuspokojonej, a mniej krze-
mowanej. Male wlewnice zdejmuje si¢ po kilka lub
po kilkanascie naraz zapomocg wieszadla, umie-
Szczonego na suwnicy, zawierajacego odpowiednig

ilos¢ tancuch6ow z hakami 14). Duze wlewnice zdej-
muje si¢ dwie naraz lancuchami z hakami, lub po-
jedynczo suwnicg kleszczowa wytlaczajacg. (Strip-
perkran). Jesli wlewnicy nie da si¢ zdja¢ nawet su-
wnicg kleszczowa wytlaczajacg, wowcezas wlewni-
ce¢ zawieszamy na lancuchu kolo suwnicy i, roz-
hustawszy ja dobrze ruchem kola, uderzamy o du-
zy specjalny kloc stalowy az wlewek wypadnie
z wlewnicy. To postgpowanie prowadzi do pgkania,
kruszenia si¢ wlewnicy i wezesnego zuzycia. Wila-
Sciwie powinno sie odrzucaé¢ wlewnice, w ktorych
wlewki zawisaja, bo powoduje to powstawanie we
wlewkach rys poprzecznych.

Co do chlodzenia wlewnic, to najlepsze jest
ustawianie na rusztach, by bylo krazenie powietrza
rowniez wewnatrz, lub zanurzanie w wodzie przez
3 minuty, gdyz nastepuje takie samo chlodzenie
z zewnatrz i wewngtrz. Powolne chlodzenie na ru-
sztach jest korzystniejsze, lecz wymaga wigkszego
zapasu wlewnic i miejsca na ich ustawienie i t. d.
Wilewnice stalowe wymagaja znacznie troskliwsze-
go chlodzenia, niz zeliwne.

Rozchod i koszt wlewnie. Rozchod wlewnic ze-
liwnych na tonne wlewkéw podajg rozmaite zrodia
nastepujaco:

Brearley 4 do 10 kg/t, Osann 9 kg/t, Morawa
5,6 kg/t.

Tlos¢ odlewow, jakg wytrzymuje wlewnica, we-
diug tych zZrédel wynosi:

Brearley 120 do 550, Osann 80 do 120, Barbe-
rot 50 do 150, Morawa 231.

Wytrzymalos¢ wlewnicy zalezy od gatunku
stali: przy odlewach ze stali migkkiej, nieuspokojo-
nej wlewnica wytrzymuje dluzej. Dalej zwigksza
sie wytrzymalo§é wlewnic przez szybkie Scigganie
ich z wlewka, by si¢ zbytnio nie zagrzaly. Ciezkie
wlewnice, majgc wieksza pojemnoSé cieplng, wy-
trzymuja wiecej odlewéw. Odlewanie niepeinych
wlewkow, powodujace nieréwnomierne ogrzanie
wlewnicy, niekorzystne, nieréwnomierne i zbyt
szybkie chlodzenie, mala zbieznos¢ wlewkow, pola-
czona z trudnosciag zdejmowania wlewnicy i ryzy-
kownemi zabiegami dla zdjecia wlewka, zmniejsza-
ja czas stuzby wlewnicy.

Wreszcie wazne znaczenie dla wytrzymaloS§ci
wlewnicy ma ksztalt, np. ostre brzegi, zbyt male
zgrubienie podstawy, w ktérem to miejscu najcze-
Sciej zachodzg peknigcia.

14) Marton: Verfahren und Einrichtung zur Massen-
erzeugung von kleinen Blocken — Stahl und Eisen, r. 1911,
str. 1918/31.
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Wlewnice stalowe — wedlug Morawy #) — wy-
trzymujg dwa razy wiecej odlewéw, rozchoéd ich
jest o polowe mniejszy, wigc mimo, iz sg drozsze,
koszt wlewnic stalowych na 1 t wlewkow wypada
o 6 fenigéw nizszy od kosztu zeliwnych.

Wedlug Morawy — 1 t wlewnic zZeliwych ko-
sztuje 145 RM, zwrot za stare wlewnice 64 RM,
przeto rozchéd 1 t wlewnic zeliwych kosztuje 81
RM. Przy rozchodzie 5,6 kg/t wlewkow koszt
wlewnic wynosi okolo 0,6% kosztow wlasnych
wlewka, lub 3% kosztéw przerobu lub 99 kosztow
ruchu stalowni.

Paczenie si¢ wlewnic staliwnych, powstawanie
rys na powierzchni, pekanie, zgrzewanie si¢ z wlew-
kiem, gorsza powierzchnia wlewkow, potrzeba tro-
skliwego chlodzenia powoduje, ze wlewnice stalowe
maja niewielu zwolennikéw.

Wnioski

Przy rozpatrywaniu zagadnienia wlewnic my-
$lg przewodnig musi byé zawsze otrzymanie jak
najlepszego wlewka i unikniecie wszelkich wad,
ktorych nie okupia groszowe oszczednosci na wlew-
nicach.

ZELIWA MASZYNOWE Z DODATKIEM MOLIBDENU
| JEGO WLASNOSCI MECHANICZNE

Naplsat
GUSTAW TITZ

inz. metalurg

Odlewnie, wytwarzajace powazne odlewy ma-
szynowe (cylindry, kota zamachowe, kola linowe,
bagnety i t. d.) o wadze, siegajacej nierzadko do
40 000 kg. w sztuce, staja czesto przed rozwigza-
niem zagadnienia takiego doboru tworzywa, aby
odlew, majacy do spelnienia bardzo odpowiedzialne
zadanie, byl odlewem o réwnej wytrzymalosci oraz
mial wytrzymalo$¢é mechaniczng zadang przez kon-
struktora. Z drugiej strony — nie jest do pomysle-
nia, aby $cianki odlewu mialy jednakowa grubosé
w calej rozcigglosci, zdarza si¢ bowiem, ze odlew
bedzie mial Scianki o grubosci 15 mm, jako tez 100
mm, a nawet wigcej.

Celem niniejszej pracy bedzie podejscie do te-
go zagadnienia ze strony malo spotykanej w prak-
tyce odlewniczej, natomiast bardziej znanej z re-
klamy niektérych firm zagranicznych o celowem
stosowaniu dodatku molibdenu w odlewach maszy-
nowych. Idzie w tym przypadku w pierwszym rze-
dzie, jak dalece dodatnio wptywa dodatek molibde-
nu na zmniejszenie czulosci odlewu na réznorodng
grubosé Scianki. Sprawa ta jest wazng z wielu
wzgledow; jasnem jest, ze w odlewie o réznej gru-
bosci Scianek czeSci cienkie naskutek szybszego
stygniecia beda mialy wiecej wegla zwigzanego
chemicznie. Pocigga to za sobg zmian¢ mechanicz-
nych wlasnosci, oraz zmiang liczby skurczu. Rézne
liczby skurczu w odlewie uwarunkowane réznemi
grubosciami Scianek muszg w nim wywolaé niepo-
zgdane naprezenia, prowadzace do powstawania
rys.

Drugi cel niniejszej pracy bedzie ten, aby wy-
jasnié, czy stopniowe zwigkszenie dodatku molib-
denu w odlewie bedzie wplywalo na zmiane wlasno-
$ci mechanicznych i o ile.

W badaniach wlasnosci mechanicznych rozpa-
trywang bedzie rowniez wytrzymalosé na udarnosé,
jako pewne uzupelnienie charakterystyki tworzy-
wa. Na zakonczenie zastanowimy si¢ nad tem, czy
dodatek molibdenu wplywa na zmiang struktury
metalograficznej tworzywa i w jakim kierunku.

W wykonaniu wyzej nakreslonego programu
przystepuje do rozpatrzenia dzialania molibdenu
w odlewach pretow o () 20, 30, 40, 60 i 90 mm, la-
nych jednorazowo w jednej skrzyni formierskiej.

Za podstawe stuzy normalne zeliwo maszyno-
we o nastepujacym skladzie chemicznym:

Si Mn R S Cop
Y% e V[ /s Y
1,80 0,50 0,38 0,05 3,20

Zeliwo to doprawiono w malej kadzi o pojem-
nosci 100 kg zelazomolibdenem o zawartosci ok.
70% Mo. Sypano go w takiej ilosci, aby otrzymac
w odlewie 0,2%, 0,4% i 0,7% Mo.

Najlepszym sprawdzianem czulosci odlewu na
roznorodng grubo$é Scianki jest analizowanie od-
ciskow Brinell'a na badanych prébkach. W tym
celu z kazdej serji pretow o (5 20, 30, 40, 60 i 90
mm wycieto poprzeczne plytki o grubosci 10 mm,
ktére poddano naciskom kulki o $rednicy 5 mm
wgniatanej z silg 500 kg w ciggu 30 sek. Odciski
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wykonywano systematycznie dla kazdej probki, od
Srodka poczynajac, w 3-ch nachylonych do siebie
pod pewnym katem promieniach. Odleglosé¢ kazde-
80 nastepnego odcisku wynosi ok. 5 mm. W ten
Sposob ilosé odeiskow w jednym promieniu wynosi
dla prébek o coraz to wiekszej $rednicy 2, 3, 4, 5
i6,

Wyniki tych pomiarow przedstawia rys. 1.

Zestawienie to wyjasnia: dodatek 0,2% Mo
Jest za maly, aby wplynal na jednorodno$é mater-
jalu w calym przekroju prébek. Przy zawartosci
0,49% Mo jednorodno$é wystepuje juz bardzo wy-
raznie dla prébek o - 20 i 30 mm; roznica twar-

$rednica 20mm  $rednice 30 mm

dosci obrzeza w stosunku do srodka wynosi zaled-
wie 3 do 7 jednostek Br. Dla pretow o wigkszych
Srednicach dopiero zawartosé¢ 0,7% Mo wystarcza,
aby prety o (7 60 i 90 mm mialy jednakowsg twar-
dos¢ w calym przekroju. Tak si¢ przedstawia spra-
wa jednorodnos$ci struktury kazdego z pretow od-
dzielnie; zobaczmy jednak, jak wyglada sprawa
zmniejszenia czuloSci odlewu na réznorodng gru-
bo§é Scianki. Dla zawartosci 0,7% Mo twardosé
tworzywa spada ze Sredniej wartosci 240 j. Br. dla
prébek o () 20 mm do Sredniej wartosci 149 j. Br.
dla probek o 90 mm. Spadek ten wynosi 91 j.
Br., czyli 38 .

srednica 40 mm

ol 18l NN — 1 ] ™
B R g o B RS
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Rys. 1. Zestawienie odeciskow Brinell'a.
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Rys. 2. Powierzchnie pretéow pracujacych na rozerwanie.

Zkolei przystepuje do rozpatrzenia wplywu
zwigkszonego dodatku molibdenu na zmiange wia-
snosci mechanicznych, t. j. wytrzymalosci na ro-
zerwanie oraz wytrzymalo§ci na udarno$é, wyrazo-
nej w kgm/cm?. Sposéb przeprowadzenia prob wy-
trzymaloSciowych byl nastepujacy: Jak juz wyzej
podano, odlewano grupami prety o () 20, 30, 40, 60
i 90 mm przy dlugosci 700 mm kazdy. Wycinano
z nich po 2 kawatki o dlugosci po 300 mm i wyta-
czano probki specjalnie dostosowane do préb wy-
trzymaloSciowych na rozerwanie dla zeliwa, t. j.
z przewezeniem w Srodku do 14 mm. Kazdorazowo
zatem bral udzial w rozerwaniu rdzen preta (7 14
mm, jak przedstawiono na rys. 2.

Na rys. 3 przedstawiono zestawienie tych wy-
trzymalosci, ktore jest bardzo pouczajgce, dlatego
omoéwie je ponizej. Zupelnie identycznie, jak z pro-
bami na okreslenie twardos$eci, musimy tu trakto-
wac sprawe najpierw dla kazdej Srednicy pretow
oddzielnie, wkoncu poréwnaé¢ wyniki wytrzymaltoSei
pretow o najskrajniejszych Srednicach.

Poréwnanie to bedzie réwniez do pewnego
stopnia sprawdzianem, jak dalece mozemy mowic
o zmniejszeniu czuloSci odlewu na réznorodnosé
gruboscei Scianki. Jak wida¢ z zestawienia, dodatek
molibdenu w pewnych warunkach wplywa na
zwigkszenie wytrzymalosci na rozerwanie. Wzrost
wytrzymalosci dla prébek o () 20, 30, 40 i 60 mm
przy zwiekszeniu zawartosci molibdenu o /2% wy-
nosi 24 %, 37%, 45% i 16%. Prety lane o () 90 mm
posiadaja wzrost wytrzymatosci 0%, znaczy to, ze
nie sg czule na dodatek molibdenu w tych grani-
cach. Poréwnujac wytrzymalosci pretéw dla skraj-
nych Srednic, otrzymujemy spadek z 30 kg/mm?
do 20 kg/mm?, t. j. 0 33%.

W okresleniu wytrzymatosci na udarnosé po-
stugiwano si¢ probkami o wymiarach 10 X 10 X
60, ktore byly zaopatrzone w odpowiednie nacigcia

w Srodku dlugosci probki. Materjal do wykonania
probek pobierano identycznie, jak dla préb na ro-
zerwanie, t. j. z rdzenia preta. Proby wykonywano
na malej maszynie Amsler‘a o §redniej dokladnosei
odezytu 0,15 kgm. Poszczegoblne punkty zasadnicze
kazdej krzywej udarnosci sa srednig 3-ch do 4-ch
pomiaréw. Rozpieto§¢ miedzy najwyzszg i najniz-
szg udarnoscia, obliczong dla kazdego z tych punk-
tow, nie przekraczala 20% . Analizujac wykresy, po-
dane na rys. 3, widzimy, ze zwigekszenie zawartosci
molibdenu w Zeliwie o 0,6% powoduje w pretach
0 (5 20 mm obnizenie wytrzymalo§ci na udarnosé
0 33%. Zjawisko to dosé oryginalne zostalo jednak
potwierdzone w prébach kilkakrotnie powtoérzo-
nych. Otrzymano dla zawarto$ci molibdenu 0,4 %
udarnosé 0,36, 0,37 i 0,35 kgm/cm?, oraz dla za-
warto$ci molibdenu 0,7% — udarnosé 0,23, 0,24
i 0,25 kgm/em2, Wynikaloby z tego, ze zwigkszenie
zawarto$ci molibdenu w pretach najcienszych jest
niepozadane, gdyz powoduje kruchosé tworzywa.
Dla pretéow o () 30 mm zwigkszenie zawartosci mo-
libdenu do 0,7% jest zupelnie bez wplywu, udarnosé
pozostaje bez zmiany. Prety o (/) 40, 60 i 90 mm
wykazujg bardzo wyraznie polepszenie udarnosci;
wytrzymalosci dla wszystkich tych pretéow wzra-
staja o jedng i te samg wartosé, t. j. o 60%.

Na powyzszych rozwazaniach konczy si¢ ana-
liza wlasnosci fizycznych i mechanicznych tworzy-
wa o gatunku normalnego Zeliwa maszynowego,
przyprawianego molibdenem. Nalezaloby jeszcze
skontrolowaé¢ budowe omawianego zeliwa pod mi-
kroskopem, aby pozna¢ spos6b oddzialywania mo-
libdenu na wykrystalizowanie grafitu oraz na bu-
dowe ziarn krysztalow masy metalicznej. W tym
celu podaje mikrofotografje nr. 4, 5, 6 i 7 dla pro-
bek o (j 20 mm o zawarto$ci molibdenu 0,2%, oraz
mikrofotografje nr. 8, 9, 10 i 11 dla prébek (j 20
mm o zawarto$ci molibdenu 0,7%. Z pretéow o (5 40
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mm sporzgdzono tylko 2 mikrofotografje t. j. nr. 12
dla zawartos$ci molibdenu 0,2% oraz nr. 13 dla za-
warto$ci molibdenu 0,7%. Wreszcie dla pretéow o
) 90 mm podano mikrofotografje nr. 14, 15, 16
i 17 dla zawartosci molibdenu 0,2%, oraz nr. 18, 19,
20 i 21 dla zawarto§ei molibdenu 0,7%.

Z przytoczonych mikrofotografij jest widocz-
nem, ze grafit w tworzywie o zawartosci 0,2% Mo
jest nieco drobniejszy, niz w tworzywie o zawarto-
Sci 0,7% Mo; ilos¢ jego w obydwu przypadkach
jest prawie jednakowa. Dla mikrofotografji nr. 18
jest charakterystycznem pojawienie si¢ grafitu
pierzastego na tle zasadniczej masy grafitu diugo-
platkowego; dowodziloby to, ze zeliwo o wigksze]
zawarto§ci molibdenu ma sklonno§¢ ku wolniej-
szemu stygnieciu. Z mikrofotografij nr. 5, 9, 12,
13, 15 i 19, sporzadzonych ze zgladéw trawionych
kwasem pikrynowym, widzimy, ze wigksza zawar-

éredrica 20 mm

sredrica 30 mm

tosé molibdenu (rys. 9, 13, 19) pociaga za sobg
pojawienie si¢ wolnego ferrytu, ktéry w miare
wzrostu grubosci preta przeksztalca sie w okazale
krysztaly, jak to uwidoczniono na rys. 19.

Wskazana struktura ma donioste znaczenie dla
oceny sposobu oddzialywania molibdenu na nor-
malne zeliwo maszynowe; dlatego dla dobitnego
stwierdzenia powyzszych wlasnosci wykonano je-
szcze dodatkowe mikrofotografje nr. 6, 10, 16 i 20,
gdzie trawienie zgladu wykonano w alkalicznym
roztworze pikratu sodowego, oraz mikrofotografje
nr, 7, 11, 17 i 21, gdzie trawienie odbywalo si¢ w
obojetnym roztworze pikratu sodowego.

Mikrofotografje powyzsze potwierdzajg fakt
co do istnienia wolnego ferrytu w zgtadach rys. 9,
13 i 19; udowodniajg zarazem, ze wolny cementyt
w zadnym przypadku nie istnieje.

sredrica 40 mm
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Rys. 3. Zestawienie wytrzymatosci na rozerwanie
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Rys. 4. Pow. X 25. Rys. 5. Pow. % 250. Rys. 6. Pow. > 250.

Rys. 9. Pow. X 250.

Rys. 10. Pow. X 250. Rys. 12. Pow. X 250.

Rys. 13. Pow. > 250.
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Rys. 16. Pow. X 250.

250.

Rys. 19. Pow. X

W jezyku metalograficznym okreslamy te zja-
wiska w nastepujacej formie: normalne zeliwo ma-
szynowe o malym dodatku molibdenu do 0,2%,
tem bardziej bez niego, ma wielkg sklonno$é do
przechlodzenia i krzepnie wedlug ukladu metasta-
bilnego zelazo-cementytu. To samo Zeliwo przypra-
wione do zawarto$ci 0,7% Mo traci sklonnosé do
przechlodzenia i krzepnie zupelnie wyraznie wedlug
ukladu stabilnego zelazo-grafit.

Wnioski

Normalne zeliwo maszynowe doprawione mo-
libdenem do 0,4% ujawnia lepszg jednorodnosé
tworzywa w odlewie dla pojedynczych Scianek
W granicach od 20 do 40 mm. Wytrzymalo§¢ me-
chaniczna na rozerwanie wzrasta do 8% dla pre-
téw o () 20 mm, poprzez maksimum 27% dla gru-
boseci §cianki 30 mm, do 23% dla §cianki 40 mm.
Wytrzymalo§é na udarnosé pogarsza sie dla pre-
tow o (7 20 mm i przechodzi przez stan okojetny
dla pretow o () 30 mm do wzrostu o 28 % dla Scian-
ki 40- mm. Struktura metalograficzna doznaje
przemiany w kierunku zmniejszenia sklonnosci
tworzywa do przechlodzenia. Czulo§¢ odlewu na
réznorodng grubo$é Scianki od 20 do 40 mm po-
lepsza sig¢ nieznacznie, poniewaz spadek wytrzyma-

lodei na rozerwanie z 23% dla zawartosci 0,2% Mo

Rys. 17. Pow. X

Rys. 20. Pow. X 250.

250. Rys. 18. Pow. X 25.

Rys. 21. Pow. X 250.

zatrzymuje sie¢ na 11% dla zawartosci 0,4% Mo.
Twardos$é Brinell‘a ujednostajnia sie tylko w gra-
nicach grubosci Scianek 20—30 mm. Gdy zwiek-
szymy zawarto$¢ molibdenu w odlewie do 0,7%
oraz gdy rozpietosé Scianek miesci si¢ w granicach
od 20 do 90 mm, wtedy dla kazdego z pretéow du-
zych polepsza si¢ jednorodnos$¢ materjalu przy za-
warto$ci molibdenu 0,7% ; wytrzymalo$¢ na rozer-
wanie wzrasta coraz silniej, osiggajac maksimum
45% dla pretéw o () 40 mm. Dla pretéw grubych,
w szczegolnosci () 90 mm, wzrost molibdenu
w tych granicach jest obojetny, wytrzymalo§é na
rozerwanie pozostaje bez zmian. Udarnosé w tym
przypadku -wzrasta juz o 60%, sklonno§é¢ do prze-
chlodzenia ulega w dalszym ciggu obnizeniu. Cazu-
lo§¢ odlewu na roznorodng grubosé Scianki zwiek-
sza sig, poniewaz wytrzymalo§é na rozerwanie spa-
da z 17,3% do 33%, podobnie twardo§¢ Brinell‘a
spada o 91 j. Br,, czyli o 38%. Latwo zrozumieé,
ze dalsze zwigkszenie dodatku molibdenu nie wply-
nie dodatnio w tym kierunku.

Reasumujgc powyzsze, mozemy powiedzie¢, ze
normalne zeliwo maszynowe choé przyprawione
molibdenem nie sprosta wymaganiom odlewu
o rownej wytrzymalosci, jezeli rozpietosé grubosci
§cianek miesci¢é sie bedzie w granicach od 20 do
90 mm.
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Dla osiggnigcia dobrych wynikéw zasadnicze
tworzywo musi ulec zmianie. Blizszych danych
w tym kierunku nie podaje, poniewaz wybiega to
poza ramy niniejszych badan.

Zagadnienie doprawy molibdenowej kompliku-
je sig, gdy wezniemy sprawe z punktu widzenia go-
spodarczego. Musimy mie¢ na uwadze, ze jednost-
ka czystego molibdenu kosztuje 15 groszy, gdy
koszt innych dodatkéw uszlachetniajaeych, jak ni-
klu i chromu, wynosi zaledwie 5 i 3 grosze. Dobro
sprawy wymaga zatem dokladnego zbadania spo-

sobow oddzialywania na zasadnicze tworzywo in-
nych wyzej wymienionych dodatkéw — poza mo-
libdenem. Badania winny by¢ przerowadzone dla
kazdego z tych dodatkéw oddzielnie, jako tez z ich
udzialem po 2 i 3 skladniki razem: nalezy réwniez
wzig¢ na uwage wytrzymalo$¢ na udarnosé, ktorg
dobrze charakteryzuje stopien kruchosci materja-
tu. Po tych zmudnych badaniach moze dopiero na-
stgpi¢ odpowiedz o celowosci tej lub innej doprawy
zeliwa z uwagi nietylko na odlew o réwnej wytrzy-
maloéci, lecz tez i na koszty z dopraws zwigzane.

WYSOKOWARTOSCIOWE ODLEWY Z BRONZU

Naplsat
JAN OBREBSKI

inzynier

Podczas mej paroletniej pracy naukowej i prze-
mystowej moglem si¢ niezbicie przekonaé, ze umyst
wychowany w dobrej szkole jest stokroé razy po-
tezniejszym czynnikiem od praktyki i doswiadcze-
nia, zdobytych w szkole zlej. Majsterskie sztuczki
coraz mniej nam dzi§ imponujg. Prawdziwa wiedza
i poprawne podejécie do zagadnienia, wystrzeganie
sie przed wy:laszaniem bezpodstawnych komuna-
16w, bezwzgledny samokrytycyzm i gorgce posta-
nowienie trwania przy prawdach naukowych — oto
nowoczesna droga do wytworczosci wysokiej klasy.

Dobry majster ,,umie*. Dobry inzynier ,ro-
zumie*. W rwacym potoku nowoczesnej techniki
zging niewatpliwie te wytwornie, ktére opieraja
swéj byt na ,,umiejetnosci majstrow, wybija sie
za$ na czolo te wytwornie, ktére uzaleznig los swéj
od ,,rozumu‘ inzynieréw.

Powiedziano mi kiedy$, ze dobry majster za-
kasuje pieciu mlodych inzynieréw. Nie jest to po-
zbawione stusznos$ci, jednak stuszno§é¢ ta bedzie
obowigzywala w okresie tygodnia, miesigca, lub ro-
ku. Jezeli jeden z pigciu ,,zakasowanych* inzynie-
row bedzie mial glowe na karku i dobrg szko-
le, zdobedzie on takiez doswiadczenie, jakie ma
majster, bardzo szybko. Jezeli jednocze$nie gen-
jusz techniki obierze sobie siedlisko w mézgu tegoz
inzyniera, to proces zakasowywania moze postgpié
bardzo daleko i siggnaé po obie strony tego stopnia
stuzbowego, jakim mlody inZynier zostal zaszczy-
cony.

To, ze dany majster, czy inny pracownik robi
dang rzecz 25 lat, nie dowodzi jeszcze, Ze robota
wykonywana jest dobrze. Pilno§é, lotnosé, spo-

strzegawczosé i t. p. zalety nie wystarczajg tez sa-
me przez si¢. Potrzebna jest szkola wysokiej kla-
sy, zupelnie wyrazny zapas wysokowarto§ciowej
wiedzy i gorgce zamilowanie do warsztatowej pra-
cy. Bez tych waloréw mozna jedynie staé w miej-
scu, albo cofaé sie.

Dla tych wlaénie, moze nieco zaobszernie wy-
luszezonych powodéw, wiele naszych odlewni me-
tali kolorowych nie moze wyjs¢ z blednego kola,
obfitujacego w t. zw. ,serki szwajcarskie, ktéra
to nazwa $ciga bezlitoSnie odlewy porowate.

Pewnego razu zostalem powotany do przepro-
wadzenia sanacji odlewni bronzéw i zetknglem sie
wlasnie z majstrem, ktéry mial , wieloletnig prak-
tyke" i proporcjonalng do kwadratu tej praktyki
pewnos$é¢ siebie. Niemniej odlewnia wytwarzala
»serki szwajcarskie. Ja nie posiadalem zadne]j
praktyki w tej dziedzinie, a do pomocy mialem
technika, ktéry nie widzial w swem zyciu Zadnej
odlewni bronzéw. ZakasaliSmy jednak rekawy
i wzieliSmy si¢ do roboty z catkowitem przekona-
niem, ze niebawem zadanie swe wypelnimy. Istot-
nie wypelniliSmy je juz po miesigcu.

Dzi$§ pozwalam sobie na podzielenie si¢ z mi-
loS$nikami tych rzeczy spostrzezeniami. Pozwol¢
sobie nawet powiedzieé¢ jasno i dobitnie, jak nalezy
postepowaé, aby otrzymaé zdrowe pod kazdym
wzgledem odlewy bronzowe.

Porowato$é. Na rys. 1 pokazany jest odlew
porowaty po przekrojeniu go na tokarni. Takie
wlasnie odlewy wytwarzala odlewnia przed jej sa-
nacja. Na rys. 2 pokazany jest odlew zdrowy, prze-
krajany w podobny sposéb. Ten zdrowy odlew
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(watek 60 mm (), $wiadczacy o zupelnem powo-
dzeniu akcji ozdrowieniowej, nie posiadal we wne-
trzu otworu, co sprawialo, ze trudnosé uzyskania
Scistego przekroju byla wieksza.

Rys. 1. Przekré6j porowatego odlewu bronzowego.

Naturalna wielkoSé.

Porowatos¢ widoczna na rys. 1 spowodowan2
jest obecno$cig pecherzy gazowych. Plynny metal
wchlongl gazy. Podczas krzepniecia banki gazowe
uchodzacych gazoéw zostaly uwiezione w krzepna-
cym metalu.

Co moéwi o tem zjawisku nauka ?

Rys. 2. Przekr6j zdrowego odlewu bronzowego. Naturalna
wielkoSé.

Nauka poucza, ze rozpuszczalnoSé gazow
w metalu wzrasta z temperaturg plynnej kapieli
i z ci$nieniem, pod jakiem znajduja sie gazy. Po-
niewaz ci$nienie atmosferyczne nalezy uwazac
praktycznie za stale i od nas niezalezne, wigc in-
teresujacym nas czynnikiem byla jedynie tempe-
ratura plynnego stopu. Aby zmniejszy¢ mozliwie
rozpuszczanie si¢ gazow w kgpieli, postanowiliSmy
Jjak najmniej ja przegrzewad.

Drugim $rodkiem zapobiegawczym bylo przy-
krycie metalu zuzlem. Dwa te Srodki stosowane
stale razem sprawily, ze topy nasze minimalnie na-
gazowywaly sie.

W tych przypadkach, gdy nalezalo przetapiaé
starg miedz i miedz hutniczg, istniala obawa, ze
gazy zawarte w tych materjalach pozostang w ka-
pieli i wywolaja porowato§é odlewu.

Rys. 3.

L -
lom nieco lepszego odlewu i ,,c — przelom znoénego odle-
wu. Pow. 6 X ©.

przelom bardzo zlego odlewu, ,b'" — prze-

Co méwi o tem nauka?

Nauka moéwi, ze gazy, nie lgczace si¢ chemicz-
nie z metalem, wchodza do kapieli, gdy jej tempe-
ratura wzrasta, i wychodzg z kapieli, gdy jej tem-
peratura obniza sie.

TopiliSmy wigc starg miedz i metale niepewnej
jakosci (co do zawartosci gazéw), poczem pozosta-
wialiSmy kapiel w tyglu do czeSciowego zakrzepnig-
cia. Poniewaz powolne ozigbianie i czeSciowe
krzepnigcie sprzyjaly swobodnemu uchodzeniu ga-
z6w, wiec kgpiele nasze doskonale odgazowywaly
si¢ w taki wladnie sposoéb.

Jak juz wspomnialem uprzednio, unikaliSmy
niepotrzebnego przegrzewania kgpieli i leliSmy jak
najzimniej, pozwalajgc metalowi odstaé si¢ w ka-
dzi i ,,wypuscic¢", ze tak powiem, nadmiar gazow.

Korzystalismy wiec z odwracalnej reakcji.
KorzystaliSmy z tego, co nauka poznala, co we
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wzory ujela, co mozna bylo za prawde niezaprze-
czalng przyjac.

Parowanie dodatkéw. Srod ,praktykow'’ pa-
nuja dwa zdania: pierwsza glosi, ze do stopionej
miedzi nalezy dodawaé cyne, drugie, ze nalezy sto-
pi¢ cyne, dobrze ja przegrzaé¢(?!) i nastepnie wlo-
zy¢ miedz, co niezmiernie ulatwia stopienie tej
ostatniej. Obydwa te systemy stosowane prz-z
dlugie lata z niezawodnie zlym skutkiem, a opro-
mienione aureolg tradycji, uznaliSmy za wadliwe.
Nauka moéwi, ze parowanie metalu jest tem inten-
sywniejsze, im wyzsza jest jego temperatura. Jed-
noczesnie wiadomo, ze ciSnienie pary metalu jest
wieksze od ci$nienia pary stopu. Minimalne paro-
wanie cyny uzyskaliSmy na tej drodze, ze do sto-

pionej miedzi dodawany byt stop posredni o skla-
dzie, odpowiadajgcym wzorowi chemicznemu
CusSn. Wykonanie tego stopu wymagalo, oczywi-
$cie, dodawania cyny do miedzi, jednak proste
przeliczenie wskazuje, ze ilo§¢ cyny byla duza
w stosunku do iloSci miedzi, co powodowalo nagtly
spadek temperatury pltynnej miedzi, a wiec zmniej-
szalo skutecznie niebezpieczenstwo parowania cy-
ny. Poza tem stop miedzi z cyna o skladzie, poda-
nym wyzej, jest bardzo kruchy. Jednego uderze-
nia miotkiem wystarcza, aby gaske rozbi¢ na male
kawatki. Latwa podzielno$é jest niewatpliwg wy-
goda.

Odtlenianie. PostanowiliSmy przedewszyst-
kiem zapobiegaé utlenieniu, a wiec z reguly pokry-
waliSmy kapiel warstwg zuzla. Zwykle odpadki
szkla daly wynik jak najlepszy. Odtlenianie prze-
prowadzaliSmy fosforomiedzig i w taki sposob, ze
stopiona miedz byla odtleniana przed dodaniem
stopu CusSn. Po dodaniu wymienionego stopu i na
par¢ minut przed spustem bylo przeprowadzane
ostateczne odtlenienie kgpieli. Oczywiscie, czeka-
liSmy, az tworzacy sie gaz — pieciotlenek fosforu

— ujdzie z kapieli, a ta ostatnia calkowicie sie
uspokoi.

Odlewanie. Poniewaz proces topnienia odby-
wal sie przy mozliwie niskiej temperaturze, a to

Rys. 3c.

dla wzgledow wyluszezonych wyzej, wygrzewa-
lismy kadz szczapami palacego si¢ drewna, jako ze
wykonanie spustu do zimnej kadzi zbytnio obni-
zyloby temperature metalu. Nie obawialiSmy si¢
przytem zupelnie obecno$eci zuzla w kadzi, jako ze
ta ostatnia zaopatrzona byla w specjalng przegro-
de, zatrzymujgca zuzel i uniemozliwiajaca przeni-
kanie tegoz do formy.

Rys. 4. ,,a" -~ gleboko trawiony zglad odlewu bronzowego
z wyraznie zaakcentowanemi pustkami miedzydendrytycz-
nemi i ,,b* — gleboko trawiony zglad nienagannego odlewu

bronzowego. Pow. 5 X .

Rzedzizny wtorne. Rzedzizng mozna nazwat
porowato$é, a wiec obecno$é baniek gazowych. Ja
uzywam okreslenia tego jedynie wtedy, gdy idzie
mi o t. zw. porowato§é wtérng. Porowatoé ta uwi-
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dacznia sie dopiero wtedy, gdy obserwujemy pod
mikroskopem binokularowym przetom odlewu, lub
gdy obserwujemy gleboko trawiony zglad. Na nie-
trawionym zgladzie porowatos$¢ wtérna uwidacznia
sie bardzo zle, albo wcale sie nie uwidacznia, jako
ze sam proces szlifowania i polerowania doprowa-
dza do zamazywania i zacierania pustek. Rzedzizna
wtérna — to pustki miedzydendrytyczne i miedzy-
krystalitowe. Pustki te nie posiadaja, podobnie do
pecherzy gazowych, ksztaltu kulistego. Ksztalt tych
pustek jest nader skomplikowany i zgodny z obry-
siem dendrytéow. Powstaja takie pustki miedzy-
dendrytyczne nie dzigki obecnoSci gazow (aczkol-
wiek obecno$¢ ta moze sprzyjac¢ zjawisku), lecz
dzieki przebiegowi niekorzystnemu krzepnigcia.
Nie cheac wdawac sie w skomplikowane wyjasnie-

Rys. 4b.

nia mechanizmu krzepniecia i tworzenia si¢ pustek
miedzydendrytycznych, powiem jedynie, Ze, im wol-
niejsze krzepnigcie, oraz im mniej zaakcentowany
jego bieg (np. bieg krzepnigcia od zimnych Scianek
formy, badz tez nie zwigzane z kierunkiem krzep-
nigcie calej masy metalu plynnego), tem latwiej
0 pustki miedzydendrytyczne. Jasng jest rzeczg,
ze wtérne rzedzizny zmniejszaja niepomiernie tak
wytrzymaltoéé, jak ciggliwo$¢ stopu, gdyz odlew
sklada sie z poszczeg6lnych dendrytéw, luzno zwig-
zanych ze sobg, a przelom biegnie zawsze miedzy
dendrytami, nie za§ przez nie. UnikneliSmy wady
opisanej, lejac mozliwie zimno i stosujac na szero-
kg skale formy metalowe. Nauka poucza, ze szyb-
kie krzepnigcie powoduje powstawanie drobnokry-
stalicznej struktury. Moze lepiej byloby powie-
dzie¢ ,,drobnodendrytycznej struktury*, albowiem
wlagnie o te drobne, male dendryty idzie. Robi-

liSmy tez wszystko, aby wywolaé¢ krzepniecie szyb-
kie. Uzyskujemy tez obecnie bronzy wysokowar-
tosciowe o strukturze drobnej i znakomitych wia-
Sciwosciach mechanicznych.

Analizowanie wsadu i topu. Jest niepodobien-
stwem analizowanie kazdego kawalka odpadkéow
bronzowych. PostanowiliSmy wiec odpadki przeta-
piaé¢, odlewac na ggski i kazdy taki top analizowac.
Gaski, zaopatrzone odpowiedniemi numerami prze-
chowywano w magazynie przy odlewni. Doszlismy
tez do wniosku, Ze oplaca si¢ lepiej nabywanie mie-
dzi hutniczej w gaskach, niz nabywanie starej
miedzi. W tej ostatniej znajdowaliSmy zawsze mo-
sigdz i zelazo. Majgc czystg miedz, stop wyjsciowy
CuwiSn wykonany z czystych metali i sprawdzony,
oczywiscie, co do skladu, oraz ggski bronzu (z od-
padkéw) o skladzie dokladnie sprawdzonym, zesta-
wialiSmy wymagane sklady z jak najlepszem powo-
dzeniem. Kazdy top, pochodzacy, nawiasem mo-
wige, z tyglowego pieca koksowego, a wazgcy oko-
lo 200 kg, byl analizowany dla sprawdzenia, czy
obliczenia nasze byly stuszne.

Normalizacja bronzéw. Ulozylem normy na
bronzy i bronzale, opierajgc si¢ zresztg na normach
DIN. Normy ulatwialy zamawianie i kontrole, al-
bowiem przewidujg okreslone twardosci dla kazde-
go z gatunkéw bronzu. Znakowanie wprowadzilem
wlasne, a wigc np. BCL14-bronz cynowy lany o za-
wartosci 14% cyny, lub BCOL10-bronz cynowo-
olowiowy o zawartosci 10% cyny.

Kontrola wynikéw. Jak juz wspomnialem,
kazdy top byt analizowany. Ponadto kazdy odlew
podlegal kontroli na twardo§é i Scistosé. Leje,
nadlewy, a co pewien czas i cale odlewy przesylane
sq do laboratorjum dla wykonania badan kwalifi-
kacyjnych. Okresowo odlewane sa tez probki
wytrzymalo$ciowe. Kontrola na §cisto§é polega na:
a) obserwacji przelomu pod mikroskopem binoku-
larowym przy powiekszeniach 5 X © do 50 X ©
i b) na obserwacji w takich samych warunkach
zgladoéw gleboko trawionych.

Na rys. 3 zestawione sg trzy przelomy: bardzo
zly, nieco lepszy i znoény. Przelom dobry wyglada
na fotografji jak szara bezksztaltna plama. Na
rys. 4 pokazane sg gleboko trawione zglady. Jeden
wykazuje wyrazne pustki miedzydendrytyczne,
drugi nie wykazuje ich zupelnie. Dwa te bronzy
daly tez (przy skladzie nader zblizonym) przydiu-
zenia 1% i 26%. Od czasu do czasu kontrolowano
zglady nietrawione dla ustalenia, czy w odlewie
znajdujg sie tlenki. Po lekkiem wytrawieniu kon-
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trolowano stopien likwacji dendrytycznej i wyglad
twardego skladnika-eutektoidu.

Wnioski

We wnioskach podawane jest zwykle stre-
szczenie zasad, jakie nalezy pamietaé, aby daé nie-
naganng wytworczosé, W danym razie podaje nie-
zawodng recepte. Twierdze mianowicie, ze trzeba
,rozumiec“, nie ,,umie¢. Milo mi tez zaznaczy¢ na
tem miejscu, ze wspélpracownik maéj, dobry tech-
nik i gorgcy mito$nik nauki umial i chcial wyko-
rzystaé wspolne 2-miesieczne wysitki ku temu, aby
staé sie rutynowanym odlewnikiem-bronzowni-
kiem. Ozdrowienie wielu dziedzin naszej wytwor-
czo$ci moze odbyé sig, mem zdaniem, na jednej
tylko drodze, mianowicie na drodze wyeliminowa-
nia z przemyslu majstréw zlej starej szkoly i za-
rozumialych samoukéw, wlasciwie nieukéw, nie po-
siadajacych zZadnego racjonalnego wychowania
technicznego, a zastapienie jednych i drugich mlo-

dymi inzynierami — z jednej strony i nowoczesnie
szkolonymi technikami — z drugiej. Nalezy tez wy-
jac z pod opieki ,,starych praktykow‘ szkolnictwo
zawodowe i otworzy¢ jak najszersze przestrzenie
dla doplywu genjuszu inzynierskiego doby sp6l-
czesnej.

Niezawodni ,,spece' i ,cudotworey*, ktorzy
tem sie tylko wslawili, ze ,robig przy fabryce"
i uginaja sie¢ pod brzemieniem wieloletniej trady-
cji knocenia, swiecie ja kultywujac i zarliwie prze-
kazujgc miodemu pokoleniu, sg dzi§ skonczeni!
Jezeli nie sg skonczeni, to winni byé¢ skonczeni jak
najrychlej! Mozemy i musimy zrozumieé, ze gle-
boka i nawskro$ praktyczna wiedza, jakg daja na-
sze polskie wyzsze uczelnie, nie powinna byé lekli-
wie odsuwana od mchem niewiedzy zarostych za-
katkéw przemystowych, gdzie niepodzielnie grasu-
ja ,uczeni z ,nizniej-matotowki*, lub , wyrobieni
technicznie* techniczni laicy. Aby umieé, trzeba
sie uczyé¢, na to niema rady.

PRZEGLAD WYDAWNICTW

WIELKIE PIECE

ROZWOJ GLINIARKI BROSIUS‘A 1)

Dla uniknig¢cia niebezpieczenstw, zwigzanych z zamy-
kaniem wielkopiecowego otworu spustowego przy pomocy
maszyn recznych, oraz dla zaoszczedzenia na kosztach kaz-
dorazowego zamykania dmuchu, Edgar E. Brosius w Pitts-
burgu zbudowal w r. 1917 (w hutach zaglebia donieckiego
gliniarki pojawily si¢ w ok. r. 1910, w hucie mariupolskiej
jeszcze wcezeSniej — uwaga red.) parowg gliniarke jedno-
cylindrowsg, ktéra pozwalala na zamykanie otworu spusto-
wego w ciggu 30 do 40 sek przy ciSnieniu dmuchu 0,35
kg/cm?. Pewien postep stanowilo réwniez zastosowanie po
raz pierwszy rozrzgadu z odleglodei, dzigki czemu okazala
si¢ zbedng obstuga w niebezpiecznym pasie wpoblizu otwo-
ru, chyba ze trzeba bylo w wyjatkowym razie dokonaé do-
datkowego ubijania. W maszyne te zaopatrzono 87 wiel-
kich piecow.

W r. 1926 Brosius zbudowal réwniez parowq gliniarke
dwucylindrowg, ktéra mogla wtloczy¢ do otworu okolo 3-ch
taczek masy, czego wystarczalo nawet wowezas, gdy otwor
nie byl w zupelnym porzgdku. Mozna bylo przytem pra-
cowaé¢ pod pelnem ci$nieniem dmuchu, nawet w obecnosci
strumienia suréwki. Maszyne¢ te zastosowano przy 102
wielkich piecach.

Podczas, gdy dotad do napedu stuzyla para, przeszed:
Brosius w r. 1929 do budowy maszyn hydroelektrycznych,
ulegajac ogdlnemu uprzedzeniu wielkopiecownikéw prze-
ciw parze. Maszyna wyobrazona na rys. 1 jest réwniez
zaopatrzona w 2 cylindry, ktérych tloki sa poruszane zge-
szczonym olejem. Daleko poza strefg niebezpieczenstwa
znajduje si¢ pompa olejna, napedzana silnikiem o mocy

1) Stahl und Eisen, r. 1935, zesz. 30, str. 809/10, art.
A. Wapenhensch‘a.

20 KM, jak réwniez przyrzad do przysuwania i przytwier-
dzania gliniarki do pieca. Ubijanie masy odbywa si¢ nie-
omal zawsze pod pelnem ci§nieniem dmuchu. Opisana ma-
szyna zostala umieszczona przy 19 wielkich piecach.
W Niemczech nowsze gliniarki Brosius‘a sg wyrabiane
przez firme¢ Dango i Dienenthal w Siegen.

Zupelnie nowy typ gliniarki, znacznie rézniacy sie od
maszyn dawniejszych, pojawil si¢ w r. 1933 w postaci gli-
niarki o napedzie wylgcznie elektrycznym (p. rys. 2). Za-
niechano przytem dwu cylindréw i powrécono do jednego,

’ ,:Jrodek
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Rys. 1. Hydroelektryczna gliniarka dwucylindrowa.
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lecz zato o znacznych wymiarach. Pojemno$¢ cylindra, wy-
noszgaca 0,26 m? masy, jest tak duza, Zze moze zaspokoié¢
wszelkie wymagania. W rzeczywistoéci wykorzystuje sie
zaledwie 1/; powyzszej pojemno$ci. Zupelnie nowym jest
takze sposob przytwierdzania gliniarki. Nie przyciska sie
jej, jak dotad, przy pomocy zaciskow do pieca, lecz stosuje
sie w tym celu plaska ling, nawinigta na cewke, porusza-
ng silnikiem. Ubijanie odbywajace si¢ i tutaj pod pelnem
ciSnieniem dmuchu, trwa najwyzej 12 sek. Naped tloka
dokonywuje si¢ badZ bezpoSrednio przez silnik elektryczny,
lub tez, jak przy poprzednio opisanej maszynie, za poSred-
nictwem olejnej pompy tloczacej. Zastuguje na szczegdélnag
uwage, ze silnik nie jest umieszczony poza strefg niebezpie-
czenstwa, lecz znajduje si¢ bezpoSrednio na maszynie;
istnieje wszakze poglad, Ze dokladne maszyny nie powin-
ny si¢ znajdowaé¢ wpoblizu otworu spustowego. Z tego
wzgledu silnik musi by¢é starannie zabezpieczony wytrzy-
malg oslong przed dzialaniem odpryskéw suréwki i plo-
mieni,

o SN Wskazmn
pofotenia woka

Rys. 2. Elektryczna gliniarka jednocylindrowa.

Oszczedno§é, osiggang przez stosowanie gliniarki,
pracujacej pod pelnem ci$nieniem dmuchu, wskazuje przy-
klad nastepujacy. JeSli wielki piec wytwarza na dobe
500 t sur6wki i przy rozchodzie koksu 908 kg/t suréwki
otrzymuje si¢ 2.000.000 nm3¥/24 h gazu, to mozna z niego
uzyé do ogrzewania kotléw ok. 1.400.000 nm3. JeSli teraz
przy recznem zatykaniu otworu spustowego zatrzymuje sig
5 razy na dobe dostep dmuchu i uplywa przytem za kaz-
dym razem, zanim piec znowu otrzyma pelng ilo§¢ dmu-
chu, 8 min, to powoduje to strate 18.400 nm? gazu, ktory
musi byé zastapiony przez inne paliwo. Dolacza si¢ je-
szcze do tego strata na wytwoérczosei suréwki. Poniewaz
zatrzymanie dmuchu wywoluje przerwe¢ w procesie wielko-
piecowym na przecigg okolo 15 min, jest to réwnoznaczne
przy wytwoérczosei dziennej 500 t ze strata 25,5 t suréwki
na dobe. Na zasadzie tych danych amerykanskich amor-
tyzacja gliniarki nastapilaby juz po 1/z roku. TUnika si¢
przytem znacznych szkéd, dzigki zatykaniu otworu w obec-
noSei strumienia suréwki.

K. P.

WYTWARZANIE TANIEGO TLENU I JEGO ZASTOSO-
WANIE W POSTEPOWANIU HUTNICZEM

‘W ostatnich czasach zaczeto takze w Ameryce sto-
sowaé tlen w post¢gpowaniu hutniczem. W pewnym arty-

1) Stahl und Eisen, r. 1935, zesz. 35, str. 934, art. E.
Karwat‘a.

kule T. Nagel powoluje si¢ na sprawozdania Bureau of Mi-
nes oraz American Institute of Mining and Metallugical
Engineers, w ktérych wymienia si¢ cena 3 § za t tlenu,
jako warunek jego uzywalnoSci w hutnictwie.

Autor dodaje dalej, ze cena ta moZe by¢ osiggnieta
w urzadzeniu do rozkladania powietrza, pracujacem wedtug
sposobu Claude‘a, ktéry zuzywa do wytworzenia 1 m?
95-%-owego tlenu 0,72 kWh i odznacza si¢ wielkiem bez-
pieczenstwem i prostota. Opisany sposéb zostal w Niem-
czech przeScigniety przez postepowanie Linde-Frinkl‘a. wy-
magajace mniejszego zuzycia energji i pracujace na wigk-
szg skalg. Autor przytacza nastgpnie niektére inne zalety
stosowania dmuchu, bogatego w tlen. Np. zwiekszenie za-
wartosei tlenu o 0,5% ma dawaé¢ taki sam wzrost tempe-
ratury gazu, jak podwyzszenie temperatury dmuchu o 700.
Dalej ma byé mozliwe wyréwnywanie wahan temperatury
gorgcego dmuchu przez odpowiednie miarkowanie zawar-
toSci tlenu. Przy 30% O, w dmuchu mozna pracowaé bez
jego nagrzewania. Wreszcie ma istnie¢ mozno§é prowa-
dzenia plomieniaka martinowskiego na gazie gardzielowym
o temperaturze 6000 i przy dmuchu, zawierajagcym 309% Os.

K. P.

STALOWNIE

NOWOSCI W STALOWNICTWIE AMERYKANSKIEM 2)

Budowa piecow. W obecnej chwili pracuje w Stanach
Zjednoczonych 946 piec6w martinowskich, w tem 914 sta-
lych i 82 nachylne. Ze stalych piecow wigkszo§é, miano-
wicie 383, posiada pojemnoS§¢ od 80 do 110 t. Mniejsze
piece sa przewaznie bardzo stare, wigksze o pojemnoSci
110 do 300 t zbudowano dopiero w ostatnich latach. W naj-
blizszym czasie nie przewiduje si¢ budowy nowych piecow.
Idzie wigc o to, aby istniejace obecnie piece dostosowaé do
spélezesnych wymagan.

Wazng role gra przytem zmniejszenie strat przez pro-
mieniowanie przy pomocy zastosowania odpowiedniego otu-
lania pieca. Okazalo si¢, Ze w Ameryce coraz czeSciej uzy-
wa si¢ otulania sklepienia. Zabieg ten nie wywoluje
zmniejszenia wytrzymatoSei pieca. Oszczedno$§é ciepta wy-
nosi 5—10%. Piece z otulonem sklepieniem maja rozchéd
ciepla 1,15 do 1,39.106 Kal na t stali. Niekiedy zwig¢ksza
sie cokolwiek wydajno§¢é na h. Wyniki te moga byé cze-
Sciowo spowodowane réwniez przez samoczynne miarko-
wanie ciggu, ktére si¢ zwykle stosuje obok otulania skle-
pienia. Do otulania sklepienia uzywa si¢ cegiet pochodze-
nia amerykanskiego, do Scian i sklepiefi odzysknic czesto
welny zuzlowej. Za szczegdllng zalete piecéw otulonych
mozna uzna¢ mniejszy rozchdd ciepla przy ich uruchomia-
niu po postojach. Do dodatnich wynikéw przyczynia sie
takze uszczelnienie Scian pieca przez otuling przeciw prze-
nikaniu zbednego powietrza. W stosunku do materjalow
ogniotrwaltych, uzywanych w zasadowych piecach marti-
nowskich, ustalono nastepujgce wymagania:

1. punkt zmigkeczenia powinien lezeé powyzej 17500,

2. nalezy wymagaé malego spélczynnika rozszerzalno$ci,
duzej odpornoSci przeciw zmianie temperatury w gra-
nicach temperatur roboczych,

3. pozadana jest wysoka wytrzymalo§¢ na nagryzanie
zuzlem, zwlaszcza tlenkéw zasadowych,

4. wytrzymalo§é przy wysokich temperaturach musi byé
dostatecznie wysoka; przy ciezarze wlaSciwym 2400
kg/m? wytrzymalo§¢é winna wynosi¢ 105 do 140 kg/cm?,
aby zapewnié¢ dostateczna trwaloS¢ sklepienia,

2) Stahl und Eisen, r. 1935, zesz. 12, str. 337/40, art.
C. Schwarz‘a.
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5. pozgdana jest nieznaczna przewodno$¢ ciepla; przy
wigkszej za$ przewodno$ci odporno§é na temperature
i trwalo§¢ cegly musi by¢ tak wysoka, aby umozli-
wiala zastosowanie otuliny.

Tabela 1 przedstawia charakterystyke réznych gatun-
kéw cegiel ogniotrwatych, uzywanych do budowy kra-
townic.

Tabela 1. WiasnoSci cieplne cegietl kratownicowych.

o Stosunek
Yo B «'© | wartodci,
- . 1 e :
pa=| Cieplo Prze- 1B&S cigzar
a2 wlasciwe cietna |£:8% wladciwy
| Tworzywa |2 “O| przy setosc w5 2, | Xcieplo
oZio| 875°C gk‘: md |22 8 2| whalciwe
o £ o | Kal'kgC g 5k 2 do
Q9 > no &E sci
N3 R S0o8 wartosci
ke 72 e 2 vt i 12 25 B szamoty
Szamota 1,17 0,225 2000 1 1
Karborund | 13,6 0,225 2400 12 1,25
Magnezyt 35 0,278 2600 3 15
Cegla
otulinowa | 0,31 0,255 530 0,25 0,25
Zeliwo 35,0 0,155 7250 30 2,25

Tabela 2. Poréwnanie wlasno$ci réznych tworzyw

ogniotrwatych 1)
Qd- Wytrzy- ‘
Odpornoét | pornosé Wy- malo$¢ Odp:ra?os(
na na zmiang| trzymalo§c¢ na |
temperatur¢ | tem- | na ozuzlenie | odksztal- prze::\iwen(::osc
peratury cenie P
Karborund |Kar- Magnezyt | Mullit Szamota
borund
Magnezyt | Szamota | Ruda Alundum| Krzemionka
chromowa
Ruda Mullit Karborund | Kar- Mullit
chromowa borund
Alundum 2) | Alundum| Mullit Krze- Alundum
mionka
Mullit ) Krze- Alundum Szamota | Ruda
mionka chromowa
Krzemionka | Ruda Krzemionka | Ruda Magnezyt
chromowa chromowa
Szamota Magnezyt| Szamota Magnezyt| Kacborund

Kontrola cieplna pieca martinowskiego. Na zasadzie
poczynionych doSwiadezen stwierdzono, Ze przyrzady do sa-
moczynnego przelgczenia piecow w zaleznoSci od tempera-
tury odzysknic sg stosowane z powodzeniem przy wszyst-

1) Tworzywa, umieszczone w pierwszym wierszu ta-
beli 2, posiadaja najlepsze wlasnoSci w danym zakresie.
WiasnoSei te pogarszaja si¢ stopniowo ku dolowi tabeli.
W ostatniej rubryce figuruje — zamiast przewodno$ci cie-
pla — jej odwrotno§é, t. j. odporno§é na przewodno$é cie-
pla, gdyz dobra przewodno$¢ ciepla jest przy ocenie two-
rzyw ogniotrwalych wlasno$cig niepozgdang.

?) Alundum obejmuje wszystkie tworzywa ze stopio-
nej glinki (Al,Oy).

3) Mullit obejmuje wszystkie wypalone cegly o wyso-
kiej zawartoSci AlyOq.

kich rodzajach paliwa. Miejsce umieszczania przyrzadow
do mierzenia temperatury (ogniw cieplnych lub pirome-
tréw) nie gra wig¢kszej roli; po osiggnigciu najwyzszej tem-
peratury gazéw odchodzgcych zachodzi samoczynne przelg-
czenie. Ogniwa cieplne, umieszczone w zuzlowniku, sg naj-
bardziej narazone na zniszczenie, lecz dzialanie ich jest naj-
dokladniejsze. Im blizej do czopucha sa umieszczone przy-
rzady pomiarowe, tem mogg byé one prostsze, lecz cierpi
na tem ich czuloS§¢.

Ogniwo Fitterer‘a, zlozone z weglika krzemu i wegla,
moze by¢é uzywane w piecach martinowskich i elektrycz-
nych do mierzenia temperatur, siegajacych 21000. Ogniwo
to jest do nabycia w firmie , Blaw-Knox i Co* { moze stuzy¢
réowniez do kontroli temperatury odlewania i przebiegu
topu.

Wytrzymalo§é wlewnic. Spostrzezenia wykazuja, ze
najwiekszy wplyw na powstawanie chropowatosci Scianek
wlewnic wywiera rosnigcie zeliwa, uzaleznione od stosunku
zwigzanego wegla do grafitu., Najkorzystniejszy sklad ze-
liwa ma by¢é nastepujacy: 3,60% wegla ogélnego, 0,60
0,70% wegla zwigzanego, 1,50—1,75% Si. Zalecana jest tak-
ze zawarto§¢ wegla zwigzanego 0,60—0,609 we wlewnicach
okraglych i kwadratowych, a 0,40—0,50% w prostokatnych.
Préby dodawania chromu nie daly jeszcze wyraznych wy-
nikéw; zawarto§¢ molibdenu nie powinna przekraczaé 0,2%.
Zalezno§¢ wytrzymalo$ci wlewnic prostokatnych od ich
skladu jest przedstawiona na rys. 1.
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Rys. 1. WytrzymatoS¢ wlewnic prostokgtnych.
(482 X 558 X 2159 mm) w zalezno$ci od skladu.

Miedziane wlewnice i spody. Proby uzywania miedzia-
nych wlewnic i spodéw nie daly dodatnich wynikéw. Zwla-
szcza niepozadang jest mozliwoSé zanieczyszczenia stali
miedzig wskutek rozmywania miedzianego spodu przy od-
lewaniu z goéry.

Sposéb odlewania. Co do celowos$ci stosowania kadzi
o jednej zatyczce lub o dwéch panuje w Ameryce réznica
zdan. Obliczono, Ze oszczednoSé na czasie przy uzywaniu
dwu zatyczek — zamiast jednej — stanowi najwyzej 14 do
/5. Jednak przy uzywanych w Ameryce duzych kadziach
o pojemnoS$ci 150200 t i dosyé niskiej temperaturze stali
stosowanie dwu lub wigcej zatyczek moze byé usprawiedli-
wione,
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Wytapianie stali. Udzial suréwki stalej we wsadzie
martinowskim wynosi 30-—-40%. Z tego czesto 10% i wigcej
stanowi druzg zZeliwny. Co do wplywu domieszki druzgu na
jako§¢é stali poglady byly rozbiezne. Jedni uwazali t¢ do-
mieszke za szkodliwg, inni za$ temu zaprzeczali. Podobne
réznice zdan zdarzaly si¢ réwniez co do stosowania wsadu
zelastwa z naweglaniem.

Przy wykonczaniu stali nieuspokojonej do glebokiego
tloczenia o 0,04—0,08% C i 0,300,409 Mn nasuneglo sig
pytanie, czy nalezy te stal uspokajaé¢ przy pomocy Al, czy
tez nie; jednak pierwszy sposob stosuje si¢ tylko wyjatko-
wo. Do wykonczania uzywa si¢ wiekszej iloSci suréwki
zwierciadlanej, ktorg si¢ przygotowuje. Do kadzi dodaje sig
manganu i troche Al, czasem niewielkg iloS¢ Zelazotytanu.
Topy sa tak zimne, ze w kadzi pozostaje niewielki koziol
(odlew z gory). Dodatek Al wynosi 0,08—0,10 kg/t.

Dla otrzymania stali drobnoziarnistej stosowano do-
datek zelazotytanu i glinu. Trudno§é stanowit tu diugi czas
odlewania z duzej kadzi, ostatnie wlewki wykazywaly grub-
sze ziarno, niz reszta odlewu, Zwracano przytem uwage na
konieczno$¢ tworzenia z zanieczyszczen niemetalicznych
wigkszych brylek, ktéreby si¢ latwo wydzielaly z plynnej
stali, czes¢ tych zanieczyszezen w postaci drobnych czgstek
powinna jednak pozosta¢, stanowige oSrodki krystalizacji.
zelazotytan i cyrkon obnizajg punkt topnienia Al;O;, sprzy-
jajac w ten spos6b skawalaniu si¢ zanieczyszczen odtlenia-
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Rys. 2. Wplyw zawartoSci SiO: w zuzlu na stosunek
FeO zuzla do FeO stali.

Rys. 2 przedstawia stosunek miedzy zawartoScig FeO
w zuzlu i w stali w zaleznoScl od ilo§ci SiO,. Nalezy zau-
wazy¢é, ze zbyt mala zawartoS¢ zelaza w zuzlu przy metalu
nieuspokojonym wywoluje rysy na powierzchni gotowych
wyrobow.

Co do zawartoSci miedzi i stali, to stwierdzono, ze
sporo stalowni amerykanskich wytwarza stal o zawartosci
0,10--0,20% Cu, ktéra nie wywoluje zadnych zarzutéw. Je-
dynie w pojedyficzych przypadkach przypisywano miedzi
nier6wng powierzchnie stali i trudno$ci przy przerébce jej
na rury bez szwu. Przytaczano takze, iz przy wiekszej za-
warto$Sei miedzi walcowina zaczyna przylepia¢ si¢ do stali.
Zjawisko to ustepuje jednak natychmiast, jezeli stal zawie-
ra nikiel w stosunku do miedzi przynajmniej jak 1 : 3. Po-
niewaz stale amerykanskie zawieraja przewaznie naturalng
domieszke¢ niklu w iloSci 0,03—0,05%, przeto obecnosé
w nich miedzi zazwyczaj nie sprawia trudno§ci. Szkodliwa
moze by¢ domieszka cyny. Dotgd brak szybkiego sposobu

okreSlania tej niepozgdanej domieszki. Skutkiem tego jest
ona nieraz ignorowana.

Nalezy wkoficu wspomnie¢ o niektérych ogélnych
urzadzeniach. Coraz bardziej rozpowszechnia si¢ zastepo-
wanie wodoru lub acetylenu przez gaz koksowniany przy
cigciu zelastwa., W zwigzku z tem rozpoczyna si¢ budowa
osobnych rurociggéw dla tlenu, ktére sg zasilane przez do-
laczone do nich butle tlenowe, doprowadzajgc tlen przy po-
mocy specjalnych przewoddéw, podobnych do przewodéw dla
sprezonego powietrza, do miejsc¢ zuzycia. Urzadzenie to
daje oszczednoSci — dzigki zmniejszonej stracie tlenu
i przyS$piesza obrét butli tlenowych, lecz wymaga staranne-
go dozoru. K. P.

SPODZIEWANY WYTOP STALI NA NAMIASTKI
I NOWE ZASTOSOWANIA 1)

Autor utrzymuje, ze wytop stali albo bedzie wzra-
stal nadal w tempie przytlumionem, albo tez ustali si¢
zupeinie. Czynnikiem decydujgcym bedzie tu obniZone
zapotrzebowanie na nowe 2zastosowania w zwigzku 2ze
zwolnionem tempem rozwoju gospodarczego poszczegol-
nych krajow. Specjalnie ujawni si¢ to w dziedzinie kole-
jowej i w mniejszym stopniu w budownictwie innego ro-
dzaju. OczywiScie, z biegiem czasu bedg potrzebne na-
miastki, aczkolwiek niektére dobrze zabezpieczone gatun-
ki obejdg si¢ bez namiastek.

Zwolnione tempo przyrostu ludnoSci jest juz zjawi-
skiem stwierdzonem, fakt ten w polgczeniu z oczekiwa-
nem dalszem osiabieniem nasilenia urodzen (a by¢é moze
nawet z depopulacjg, ktéra moze rozpoczaé si¢ za jakie
lat 20) daje niezachwiane podstawy do oczekiwania
zmniejszonego w przysztoSci wzrostu zapotrzebowania na
stal.

Autor podaje szereg clekawych tabel, obejmujgcych
statystyke z lat ubieglych, poczynajac od r. 1859 i dopro-
wadzajac ja do r. 1970 w przypuszczeniu, Ze normalny
czasokres zuzywalnoSci wytworéw stalowych wynosi
lat 25.

Z tabel tych wynika, Ze podczas, gdy w okresie
r. 18591890 1009 wytopionej stali szlo na nowe potrze-
by, w latach nastepnych coraz wig¢ksza odsetka stali idzie
na namiastki, w dziesigcioleciu 1941—1950 wzrasta do
57,3% a w dziesigecioleciu 1961—1970 do 76,8%

Jednocze$nie ogélna wysokoSé wytwoérezoSei stali —
wedlug zestawienia autora - przedstawia si¢ nastepujag-
co: rok 19356 oczekiwany wytop 55.000.000 t;
r. 1950 — 70.000.000 t; r. 1960 - 77.000.000 t i r. 1970 —
81.400.000 t. W. Z.

WALCOWNIE

WPLYW NIEKTORYCH SPOSOBOW WYKRAWANIA
NA POWSTAWANIE RYS ZAWALCOWANYCH
W PRETACH ?)

Przy poszukiwaniu przyczyn powstawania rys za-
walcowanych w wykrojach o pionowem ograniczeniu
ksztaltu, dopuszczajacem swobodne roztlaczanie, préby
z pretami wyisciowemi o jednakowej powierzchni nie daty
zadnych wynikéw. Wo6wezas poddano badaniom rézne
sposoby wykrawania. Rozpoczeto od znanego oddawna

1) The Iron Age, r. 1934, tom 133, zesz. 14, str. 24 6,
art. D. M. Polak‘a.

2) Stahl und Eisen, r. 1935, zesz. 30, str. 797/805,
art. H. Cramer‘a, (wnioski),
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wykrawania czworobok - owal. Sposob ten, mimo swych
wad, jest dotad powszechnie stosowany, zwlaszcza przy
walcowaniu drutu i drobnego Zelaza. Ma on t¢ zaletg, ze
moze stluzy¢ za wykréj wstepny do wytwarzania réznych
ksztaltow gotowych przez zwig¢kszanie lub zmniejszanie
skoku walcow. Jednak zwi¢kszanie skoku walecéw kryje
w sobie niebezpieczenstwo powstawania wad powierzch-
niowych. Tworzy si¢ w tym przypadku w czworoboku te-
pa krawedz, wykazujgca chropowatosé i faldy, ktére po-
tem wywoluja wady powierzchniowe. Dalsza przyczyng
usterek powierzchniowych stanowi uko$ne wchodzenie
kwadratu do wykroju owalnego, chociaz nawet przy pra-
widlowem wchodzeniu powstaje to samo niebezpieczen-
stwo, gdyz zazwyczaj nie sa to wlasciwe kwadraty, lecz
raczej romby. Wreszcie powazne Zrédlo wad powierzch-
niowych tkwi w szczegélnem odksztalcaniu sie zawsze
chlodniejszych krawedzi kwadratu. Wykréj owalny chwy-
ta przedewszystkiem te krawedzie i wgniata je w Srodek
goretszy i miekszy. Przy nastgpnem poszerzaniu wy-
twarzaja sie rézne sity tarcia, co znowu powoduje powsta-
wanie usterek powierzchniowych. Zwlaszcza niebezpieczne
83 najmniejsze skladki w wykrojach wykonczajgeych,
gdyz tworza rysy powierzchniowe na gotowych wyrobach.

Wymienione braki sposobu wykrawania kwadrat —
owal sklonily do poszukiwania metod bardziej ulepszo-
nych.

Przedewszystkiem wprowadzono owalny wykréj roz-
tlaczajacy, dzigki ktéremu uniknieto zbyt ostrych wierz-
chotkéw krzywej wydluzenia, osiggnieto taki ksztalt roz-
ttaczanych swobodnie powierzchni bocznych, Ze nie ule-
gaja one jednoczeSnie poszerzaniu i ruchowi postepowe-
mu. Wskutek tego, unika si¢ skladek i peknigé, a utwo-
rzony owal ma gladsza powierzchnie, niz przy zwyklym
sposobie kwadrat - owal.

Podobne wyniki otrzymano réwniez przez zastoso-
wanie okraglego wykroju roztlaczajgcego.

Rys. 1. Prébki wykrojow przy wykrawaniu owalnem na

20 mm-owe zelazo okraggle.

Dalszem ulepszeniem bylo wprowadzenie wykrawa-
nia o$miokatnego, przy ktérem zmniejszenie przekroju
stanowi zaledwie 8--129, wobec 25409 przy sposobie
kwadrat — owal. Sprzyja to doskonalemu stanowi wy-
krojéw, ktérych zuzycie wynosi zaledwie 1/s zuzycia przy
sposobie dawnym. Dzieki temu, mozna unikngé¢ wielu
wad powierzchniowych, nizsza za$§ temperatura walcowa-
nia polepsza jako§é budowy stali i przeciwdziata utlenie-
niu. Poniewaz jednak powyzsze sposoby jeszcze nie wy-
laczaly mozliwoSci powstawania rys zawalcowanych, za-
stosowano wykroje kolto ——owal i owal — owal. Pierwszy
z tych sposob6w nie dal wynikéw w zupelnoSci zadowala-

/jacych, drugi zas po wprowadzeniu pewnych zmian dal
wyniki bez zarzutu. Przebieg tego wykrawania przed-
stawia rys. 1. K. P.

WLASNOSCI
WYTWOROW HUTNICZYCH

ZELAZO 7Z PIECOW ELEKTRYCZNYCH O WYSOKIEJ
ODPORNOSCI NA NAGRYZANIE 1)

Odporno$¢é na nagryzanie stanowi m. i. bardzo waz-
ny problemat przy wyrobie urzgdzen rozpylajacych. Spe-
cjalnie zajmowalo si¢ nig przedsigbiorstwo , Biley Stoker
Co", wytwarzajgce niektore czesci urzgdzen do rozpylania
wegla przeznaczonego do palnikow systemu , Atrita Pul-
verizer. Specjalnym warunkom odporno$ci na nadgry-
zanie powinny byly odpowiadaé tarcze cierne, migedzy kto-
remi poddawano ostatecznemu sproszkowaniu zziarnowy-
wany wegiel. W tym celu przez szereg lat uzywano odle-
wow z biatego zeliwa z piecow plomiennych o liczbie Bri-
nell‘a 340. Strukturalnie zeliwo zawieralo skupienia ce-
mentytu, posréd ktérych wystepowaly oddzielnie wyspy
perlitu przy catkowitej zawartoSci wegla okolo 2,40%
i zupelnym braku grafitu. Miarg odpornoSci odlewéw
shuzylo sproszkowanie okolo 2024 t wegla przy stracie 28
kg odlewu.

Nie zadowalajac sie¢ powyzszemi wynikami, rozpo-
czeto proby z odlewami z bialej suréwki z piecow elek-
trycznych, oznaczajac nowy materjal markg ,Riloy 8%
ktéry dal nastepujace wyniki: twardo$é Brinell‘a 450, oraz
sproszkowanie wi¢kszej o 659 iloSci wegla na 28 kg zuzy-
tego odlewu w stosunku do wynikéw poprzednich przy
jednoczesnem obniZzeniu kosztu odlewéw o 20%.

W dalszym ciggu zrobiono doS§wiadczenie z suréwka
stopowa, ktéra otrzymala nazwe ,Riloy 31“ o zawarto§ci
Cr i Ni i zostala wytopiona w piecu elektryeznym tuko-
wym. Podczas, gdy Cr dzialal utwardzaigco przez tworze-
nie karbidéw, Ni, przeciwnie, bedac czynnikiem grafitujg-
cvm, rozkladal cementyt na perlit i grafit. podnoszac jed-
nocze$nie wlasnoéei wytrzymaloSciowe (na rozerwanie).
Otrzvmane wvniki bylv nastepujace: twardo§é Brinell‘a
ponad 600, ilo§é snroszkowanego wegla na 28 ke nagrv-
zioneeo odlewu powiekszvia sie w poréwnaniu z doswiad-
czeniem pierwotnem w dwdéjnaséh. W. 2.

WEWNETRZNE PEKNIECIA W STALACH SZYBKO-
TNACYCH I WALKA Z NIEMI ?)

Braki, spowodowane peknieciami w wlewkach i ke-
sach stali szybkotngcej, sa znane oddawna, przypisuje si¢
je albo nieprawidlowemu kuciu wlewka, albo niedostatecz-
nemu jego nagrzaniu. Dotychezasowe badania przypisuja
powstawanie peknigé wewnetrznych nastepujacym przy-
czynom:

1) przy kuciu zdrowego wlewka - zbyt silnemu kuciu
(za silne odksztalcenie), albo niewladciwemu stosun-
kowi szerokoéci wykroju do przekroju wlewka.

2) nieodpowiednim warunkom deformacji metalu w pla-
skich wykrojach,

3) naruszeniu ScistoSci materjalu wzdluz osi wlewka
jeszcze przed kuciem, co jest spowodowane napreze-
niami cieplnemi przy nagrzewaniu albo chlodzeniu
wlewka,

1) The Iron Age, r. 1934, tom 133, zesz. 14, str. 33'4.
?) Kaczestwiennaja Stal, r. 1935, zesz. 6, str. 59/62.
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4) kuciu wlewka nieréwnomiernie nagrzanego, t. z. ta-
kiego, w ktorym temperatura w osi jest nizszg od
temperatury warstw zewnetrznych,

5) obecnoSci siatki ledeburytycznej (w stalach szybko-
tnacych),

6) likwacji weglikéw, nieréwnomiernemu rozdzieleniu
si¢ dodatkow, likwacji gazow, nieScistoSci osiowej.

Z badan huty , Elektrostal' wynika, ze zasadniczj
przyczyng powstawania peknig¢ przy ustalonym sposobie
kucia w plaskich wykrojach, jest niescistoS¢ osiowa wlew-
kéw. Sa to zazwyczaj peknigcia, przechodzgce dosé gie-
boko w materjal, zbierajace si¢ w pewnych miejscach.
Brzegi peknigé, widziane w poprzecznym przekroju, sa
zwykle poszarpane i dokola nich obserwujemy niescistose¢,
ale niezawsze. Te braki spotykamy rowniez w innych sta-
lach nieszybkotngcych, oraz w materjale walcowanym,
chociaz rzadko. Zbadanie makrobudowy poprzecznego
przekroju w wigkszoSci przypadkéw wykazato duzg poro-
watos¢ okolic pegknigcia. Makrobudowa podiuzna przez
peknigcie wykazuje jeszcze bardziej zalezno$S¢ miedzy
rozwojem peknigcia, a porowatos$cig materjatu, i zaleznosé
miedzy makrobudowg wlewka, a ksztaltem i rozkladem
peknigé w materjale. Jest waznem, ze te zalezno$ci wi-
dzimy nietylko we wlewkach stali szybkotngcej, ale w in-
nych stalach, zwlaszcza w tych, ktore wykazuja sktonnosé
do peknigé wewnetrznych przy kuciu.

Z powyzszego mozna wyciggngé nastgpujace wnio-
ski:

1) poniewaz wady te spotyka si¢ w stalach nieledebu-
rytycznych, obecnos¢ siatki ledeburytycznej wogole,
a grubej w szczegolnosci, nie musi powodowaé pegk-
nig¢ wewnetrznych przy przerobce plastycznej na go-
rg4.co,
obserwowane wady tego rodzaju w materjale walco-
wanym wykazuja, ze powstawania wewngtrznych
peknigé przy przerébce plastycznej na gorgco nie
mozna przypisywa¢ jedynie niekorzystnemu dziala-
niu na metal plaskich wykrojow,
wsp6lnosé cech w wadach roznych gatunkow stali,
obecno§¢ tych wad w calych topach, oraz zaleznoSc
migdzy podiuzng makrobudowa wadliwego materjatu
odkutego, a makrobudowa wlewka wykazujg zalez-
no$¢ wad od struktury wlewkéw danego topu, mia-
nowicie od obecnosci nieScistosci osiowej.

Wykazana powyzej zaleznoS¢ miedzy powstawaniem
wewnetrznych peknigé a niescistoScig osiowg nie wyklu-
cza jednak wplywu innych czynnikéw niezaleznych od
wlasciwosei danego topu. Szczegélniej waznym moze tu
byé wplyw nier6wnomiernego nagrzania wlewkow przed

2)

3)

kuciem. Dla zbadania tego zagadnienia przeprowadzono
szereg doSwiadczen, polegajacych na ogrzewaniu i chlo-
dzeniu pretéw walcowych ze stali réznych gatunkow.

Na powyzszej tabeli przedstawiono dane nagrzewa-
nia preta okraglego ze stali szybkotngcej. Z tabeli wi-
dzimy, ze przy nagrzewaniu np. do 12149 réznica tempe-
ratur na powierzchni i w Srodku nie przekracza 129, przy
chiodzeniu zas walca ogrzanego do 12000 temperatura na
powierzchni spada w ciggu minuty o 600, w Srodku za$
zaczyna si¢ obnizaé dopiero po 2 minutach, wtedy réznica
temperatur pomigdzy powierzchnig a osig wynosi juz 150,
Z tego wynika, ze w czasie przenoszenia wlewka z pieca
do mlota temperatura tak si¢ zmienia, Ze w osi pozostaje
ona wyzsza, niz na powierzchni. W ten sposéb nieréwno-
mierne ogrzanie wlewka (nizsza temperatura w osi, niz
na powierzchni) odpada, jako przyczyna wad. Pewien
wplyw moze mie¢ za krotkie przebywanie stali w zakresie
wysokich temperatur, powodujace zbyt krotki czas na wy-
réwnanie temperatury i dyfuzji. Jednak przeprowadzone
badania, majace wyjasni¢ wplyw czasu wytrzymywania,
nie wykazaly obecnoSci proceséw dyfuzyjnych i jakichkol-
wiek zmian w strukturze ledeburytycznych weglikéw. Na-
pre¢Zzenia cieplne, spowodowane zbyt duzg szybkoScig na-
grzewania, moga spowodowaé deformacj¢ wlewka, jednak
wystepuja one dopiero przy szybkoSciach ogrzewania
o wiele wigkszych, niz je mamy w praktyce. Dla zbada-
nia wplywu sily kucia przeprowadzono préby dwéch spo-
sob6w kucia wlewkéw tego samego topu. Jeden byl pod-
dany silnemu kuciu, z duzym gniotem i duzg zmiang
ksztaltu, drugi stabemu kuciu. Temperatury kucia byly te
same. Badania odkutego materjalu ujawnily w niekt6-
rych miejscach obecno$¢ peknie¢ wewnetrznych, nawet
w materjale stabo i ostroznie kutym. Podluzne i po-
przeczne makrozdjecia wykazaly charakterystyczne wady,
powodujace wewnetrzne peknigcia, nieScislosé oraz zalez-
no&¢ ksztattu i rozleglo$ci peknigé od struktury wlewka.
Inne materjaly odkute, nie posiadajgce wewnetrznych pek-
nigé, a otrzymane drogg zaréwno silnego, jak slabego ku-
cia, nie wykazaly nieScistoSci osiowych. JeSli idzie
o wplyw temperatury kucia, to badane kesy kwadratowe
90 i & 70 mm, kute z kwadr. 150 mm w temperaturze
110008009, szybko nagrzane do kucia (zaladowane odrazu
do pieca o temp. 9000) i szybko studzone (na przeciggu),
nie wykazaly jakichkolwiek $ladéw naruszenia S$cistosci
metalu. Wplyw poszczegélnych czynnikéw zreasumowano
w nastepujacej tabeli:

Zbadanie przyczyn brakoéw stali szybkotngcych, spo-
wodowanych wewnetrznemi peknigciami, prowadzi do
wniosku, Ze przyczyng powstawania tych peknieé jest osio-

Dane nagrzewania i chlodzenia preta okraglego z szybko-

tngcej stali 280 mm &

Nagrzewanie w piecu grzewczym Chlodzenie na powietrzu l

Czas temp. pow. = temp. w osi = 1000° temp. pow. = 1200° = temp. w osi 1

& misatash temp. pieca 1250° temp. otoczenia 20°

temp. temp. ‘ réznica temp. | temp. réznica l

pow. w osi | temperatur pow. w osi temperatur \
0,00 1000 1000 0 1200 1200 0
0,54 1033 1000 33 1140 1200 60
2,70 1066 1000 66 1045 1200 135
5,40 1087 1008 79 990 1190 200
13,5 1127 1053 74 860 1045 185
27,0 1169 1120 49 — — —
54,0 1214 1193 21 — — -
94,0 1224 1220 4 — — —
135 1246 1246 0 - -— —-
270 1250 1250 0 — — —
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Znaczenie danego czynnika na
powstawania wewnetrznych
peknieé

Mozliwe czynniki

17)' ac;l;écr-\osrémsia{k—f lé;i;-_—niéww&s'ta'r_cza do ;)owst;nlg
burytycznej, peknigé wewnetrznych i nieko-
niecznie je powoduje,

w praktyce maloprawdopo-
dobne,

2)rnlezupelne nagrzanie
wlewka, zbyt krotki
czas nagrzewnia,

3) termiczne naprezenia, | nie sa przyczyng,
kucie w plaskich wy-
krojach,

jest zlgczona z przewazng ilo-
§cig brakow, spowodowanych
wewnetrznemi  peknieciami, i
jest wystarczajgcym warun-
kiem powstania peknigeé we-
wnetrznych przy kuciu,

4) nieScistosé osiowa
wlewka,

5) likwacja dodatkéw. |nie jest wykluczona 1gcznoSé
z osiowq nieScistoScig, albo ga-
zowq likwacjg. Likwacja do-
datkow w wigkszym stopniu
stali szybkotngcej w malych

wlewkach jest watpliwa. \
|

wa nieScistos¢ wlewka, zwigkszana czasami likwacjg ga-
Z0W§.

A wige walka z wewnetrznemi pgknigeiami sprowadza
si¢ do otrzymania zdrowego bez osiowe] likwacjl (niesci-
stosci) wlewka. Badane makrostruktury podiuznych
przekrojéw wlewkow z osiowa niescistosclg wykazaty bez-
posrednio pod nadlewem $cislg (zwartg) budowe, najwigk-
sza za$§ niescislo$¢ osiowa zachodzita w Srodkowej i gornej
czeSei wlewka., Zjawisko to nalezy przypisa¢ stosunkowi
szybkoSci krzepnigcia z dolu do gory do krzepnigcia z bo-
kéw do Srodka wlewka; t. z., gdy przewaza krzepnigcie od
Scianki do osi, wtedy w pewnej chwili, wskutek wyréwna-
nia si¢ temperatur w przekroju, tworzg si¢ mosty z nowo-
utworzonych krysztaléw, mosty te uginajg si¢ pod cieza-
rem metalu plynnego z gory, ale go nie przepuszczajg dla
wypelnienie jamy usadowej, wtedy tworzy si¢ usadowa
nieScistos¢ osiowa w ksztalcie V, w gorze wlewka ksztalt
V znika stopniowo, gdyz nacisk plynnego metalu jest coraz
mniejszy. Na podstawie ogélnych praw krzepnig¢cia z usa-
dowg nieScistoScig powinno by¢ zwigzane zjawisko likwa-
cji. Wynika to stad, ze powierzchnia usadowych por,
przedstawiajgca skrzeply w ostatnim momencie metal, po-
winna mieé wyzszg zawartoS¢ szkodliwych dodatkéw
i wegla. W stali szybkotngcej w ostatniej chwili krzepnie
stop eutektyczny i dlatego na powierzchni jamy usado-
wej tworzy si¢ wigksza ilo§¢ weglikéw ledeburytycznych.
Poza tem pory jamy usadowej zawieraja gazy, wydziela-
jace si¢ w czasie krystalizacji i przy dalszem chlodzeniu.
Zasadniczemi warunkami otrzymania wlewka bez osiowej
usadowej nie§cistoSci bedg:

1) zwigkszenie stosunku przekroju wlewka do wysoko-
Sci wlewka;

2) zwiekszenie stozkowatoSci (zbieznoéci) wlewka;

3) obnizenie temperatury odlewania;

4) zmniejszenie szybko$ci odlewania.
Powyzsze punkty stwarzaja takie warunki krystali-

zacji, przy ktérych stosunek krzepnigcia z géry na doét do
krzepnigcia z boku do $rodka zmienia si¢ w korzystny dla

nas sposob. Podgrzewanie termitem, bez dolania albo
z dolaniem metaiu 1 z zastosowaniem gorgcych nastawek
nie wywiera wplywu na niescistos¢ osiowa, zmniejsza si¢

tylko jama usadowa. Zwig¢kszenie stosunku i stozko-

1
watosci wlewka wplywa dodatnio na Scistos¢ wlewka i w
duzym stopniu albo zupeinie niszczy osiowg niescisiosc
usadowg. Wysoka temperatura 1 duza szybkosS¢ odlewa-
nia daja z reguly osiowa niescistos¢é. Ogolnym zasadni-
czym warunkiem prawidiowego odlewania stali do roéznych
wiewnic jest taki stosunek temperatury do szybkosci odle-
wania, przy ktorym nie przewaza krystalizacja od Scianek
do Srodka. Te warunki zapewniaja otrzymanie wlewkow
bez osiowej nieScistosci, lecz tylko w przypadku dobrze
przygotowanego (dobrze odtlenionego i odgazowanego)
metalu.

Z powyzszego mozemy wyciggna¢ takie ostateczne
wnioski:

1) zasadniczg przyczyng tworzenia si¢ peknieé we-
wnetrznych we wlewkach i kesach stali szybkotngcej
jest niescistosé osiowa wlewkow,

2) inne czynniki w obecnych warunkach przerobki pla-
stycznej na gorgco nie maja duzego wplywu,

3) zniszczenie nieScistoSci osiowej usadowej powinno sig

przeprowadza¢ drogg zwig¢kszenia stosunku Id ’

1
zbieznoSci wlewka, obniZenia temperatury odlewania,
szybkoSci odlewania, dobrego odtleniania i odgazo-
wania metalu. T, M.

NAUKOWA ORGANIZACJA

RACJONALIZACJA PRACY RECZNEJ PRZEZ
FIZJOLOGJE PRZEMYSLOWA 1)

Poniewaz praca, z ktérg si¢ ma gléwnie do czynie-
nia w przemysle, jest pracg reczng, wigee wydatek energji
okreSla si¢ iloScig zuzytych na nig kaloryj. W tym celu
ustala si¢ iloS¢ tlenu, pobranego przez pracownika, ilo§¢
wydzielonego przezen CO, oraz iloS¢ powietrza, zuzytego
w calym procesie. W doSwiadczeniach zastosowano ma-
ske gazowsq, w ktorej glowny strumien powietrza prze-
chodzil przez gazomierz do pomiaru ogélnej ilosci pobra-
nego powietrza, natomiast drobne iloSci chwytano w nie-
wielkie specjalne baloniki gumowe i poddawano je nastep-
nie analizie chemicznej.

Aeedmier na min.

Kaloye no preedm:ivr Kologje na min
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o ”
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1000 0.

0 1
Rys. 1. Sprawozdanie z wynikéw do$wiadczenia fizjologjl

przemystowej nad czynnoSciami formierzy.

Za podmiot doSwiadczen obrano zdrowego pracowni-
ka, ktéry, wskutek kilkuletniej wprawy, moégl wykony-
waé swe czynnoSci podezas badan z tym samym wydat-

1) The Iron Age, r. 1934, tom 133, zesz. 26, str. 16/7,
art. R. Leonhardt‘a.
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kiem energji, jaki zdarza si¢ zwyczajnie w praktyce. Naj-
pierw ustalono spozycie przez niego tlenu w czasie spo-
czynku i w ten sposob otrzymano wartodci dla dalszych
obliczen i wnioskéw. Nastepnie przeprowadzono doswiad-
czema dla znalezienia calkowitego rozchodu ciepta na jed-
noscke czasu i na jednostke¢ pracy; w doSwiadczeniach
postugiwano si¢ wytiaczarkg (proces 1), prasg dzwignio-
wg poruszang recznie (proces Il) i prasg hydrauliczng
(proces III). Proces I skiadal si¢ z dwudziestu oddziel-

nych ruchoéw, proces 11 z szesnastu i proces 11I z trzy-
nastu,

Ilos¢ kaloryj potrzebnych do kazdego ruchu, usta-
lono pod tym katem widzenia, aby moéc okre§li¢, przy
jakich czynnoSciach byloby wskazanem zastgpienie pracy
recznej maszynowsg. Wyniki doswiadezen przedstawia rys.
1. Z wykresu widzimy, ze racjonalizacja techniczna w pro-
cesach I, IT i IIT prowadzi — z jednej strony - do zmniej-
szenia iloSci energji, zuzywanej na 1 przedmiot z 11497
Kal/przedm. do 5820 Kal przedm., mimo zwi¢kszenia wy-
twoérczosci z 0,358 przedm./min do 0,978 przedm. min.
Z drugiej za$§ strony - wzrasta wydatek energji na jed-
nostke czasu z 4049 Kal/min do 5640 Kal/min. Zwig¢kszo-
na wydajno§é¢, osiggnieta przy pomocy lepszego technicz-
nego wyposazenia, — mogla by¢ otrzymana jedynie przez
zwigkszenie wymagan, stawianych robotnikowi.

10000 Aalorse na priedmvor

Vd
anoo0r— |9233
AO00— 8235
1000} : . »
Aolorse na min. Preamiol na min.
6000}~ 1.2
5!5/'5' L or

5000~ 514 3/99 ")g 7017
4000}~ 7 08

0.1 n
5000}~ 06

05 /
2000}~ 04 X7
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1000 }— 02

0.1
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Rys. 2. Sprawozdanie z wynikéw doSwiadczenia nad for-

mowaniem, w ktorem posypywanie drobnym piaskiem do-

konywano przy pomocy pneumatycznego urzgdzenia po-
trzgsanego.

Rys. 2 przedstawia, Ze proces II z punktu widzenia
fizjologji przemystowej musi by¢ uwazany za nizszy w po-
réwnaniu z procesem III. IloS¢ energji potrzebnej w pro-
cegie II jest niewiele mniejsza od wymaganej w procesie
IIT (5110 Kal/min w poréwnaniu do 5640 Kal/min), acz-
kolwiek procesem II wytworzono zaledwie polowe ilosci
przedmiotéw, uzyskanych zapomocg proﬁeau IIT (0,518
przedm./min i 0,978 przedm./min.
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Rys. 8. Sprawozdanie z wynikéw do$wiadczenia fizjologji
przemystowej na poszezeg6lnych ruchach formierza.

Gdy w procesach I i Il prace rgcznego posypywania
drobnym piaskiem zastgpiono pneumatycznem urzgdze-
niem potrzgsanem, spowodowalo to wzmozenie wydajnosci
i zmniejszenie rozchodu energji na 1 przedmiot we wszyst-
kich trzech przypadkach (patrz rys. 3). Wyniki, otrzyma-
ne przy badaniu indywidualnych ruchéw, przedstawia rys.
3; 8§ one godne zastanowienia. Widzimy, Ze wytlaczanie
W procesie I wymaga najwyzszego wydatku energ)i, mia-
nowicie 2200 Kal,przedm., podczas gdy ta sama praca
w procesie I1 (formowanie prasg dzwigniowg) wymaga
tylko 338,4 Kal/przedm. Nasypywanie masy formierskiej
do skrzyn formierskich, przygotowywanie préznych
skrzyn, usuwanie napelnionych, jak nie mniej usuwanie
nadmiaru materjalu z napelnionych skrzyn wymaga
znacznych iloSci energji.

Rys. 4 przedstawia jeszcze wyraZniej, jaka czeS¢ cal-
kowitego rozchodu energji pochlaniajag poszczegdélne czyn-
nosci. Widaé¢ z niego, ze nawet w bardzo wydajnym pro-
cesie III praca podrz¢dna pochiania 76,9% energji catko-
witej, przeto nalezaloby si¢ zastanowié, czy nie powierzy¢

wykonania tej podrzednej pracy pomocnikowi dla ulZenia
formierzowi.
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Cathowile ruiycie

Oarawcone

Oortvcone
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Rys. 4. Przedstawienie roli pracy podrze¢dnej w catkowitem
zuzyciu energji przy formowaniu.

Badania dr. Ernesta Simonson‘a, ktéry niedawno zo-
stal mianowany dyrektorem instytutu fizjologji przemysto-
wej Narkomtrudu ) w Charkowie (Z. S. R. R.), wykazujg,
ze nawet dzi§ mozna podnieS¢ wydajnosé pracownika
przez zastosowanie metod fizjologji przemyslowej bez sta-
wiania mu wymagan wigkszych, niz w okresie nizszej wy-
dajnoSci.

Gléwnym Srodkiem jest tu usunigcie podrzednych
czynno$ci, pochlaniajgcych energje i zastgpienie ich przez
maszyny. E. K.

PIECE HUTNICZE

, W SPRAWIE OBLICZANIA PLOMIENIAKOW %)

Przy obliczaniu plomieniakéw najwazniejszg rzeczag
"jest prawidlowy wybér gazéw ogrzewajgcych wsad (a rys.
1) i iloSci samego metalu (m), nagrzewanego do tempera-
tury t .. Zalezno$¢ t¢ mamy z bilansu cieplnego Q,, = «
Ft kal/h (I), gdzie Q,, = ilo&¢ ciepta
potrzebna do nagrzania metalu o wadze A kg do tempera-
tury t°,  C; «-—kal/m#/ho C sumaryczny spélczynnik prze-
kazywania ciepla metalowi przez gazy; F m?® — powierz-
chnia metalu; A t — $rednia réznica temperatur miedzy
gazami a powierzchnig metalu.

?) Narodnyj Komisarjat Truda = Ministerstwo Pra-
cy (przyp. tlumacza).

3) Mietallurg, r. 1934, zesz. 9, str. 46/568, art. M. A.
KuZmina. 3
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Schemat dzialania plomieniaka.

T
—

o
Rys. 1.

Z réwnania (1) mamy':
Qi
ol 11 LA
aldt
Napiecie cieplne pracy pieca moze byé obliczone ze
wzoru:

F

A
Qm= " Cji (tm — ti) kal/h.
Gdzie A -—— wydajno§¢é pieca w kg: ; — czas otrzyma-
nia tej wydajnoscl(A': —%—), C:’ — §rednie cieplo wlasci-

we metalu; t; — temperatura poczgtkowa metalu,

t, — temperatura koficowa metalu.
Intensywno§é promieniowania 1 m3 gazu Q. bedzie:
Qs == Q¢ 0 4 Q. O kavm:.

Swobodng obojetno§é roboczej przestrzeni pieca V8
znajdziemy:

(m

' k, znajdziemy z rys. 2.

Po obliczeniu trzonu pieca (= 1,15-—1,22 F) oraz V
i po przyjeciu potrzebnej gruboéci écian pieca, obliczymy
zewnetrzne wymiary i straty ciepla.

Nastepnie zestawiamy bilans cieplny pieca na godzine,
wydatek paliwa X, ilo§é przepltywajacych przez piec gazéw,
progi, kanaly spalinowe, kominy i t. p.

Piec musi daé takg temperature, jaka byla zaloZona
teoretycznie.

Doswiadczenia z przenikaniem gazowego lub plynne-
go strumienia w fizycznie identycznem $rodowisku wyka-
zaly zalezno$¢ szybko$ci strugi od Srednicy otworu i sp6i-
czynnika oporu.

Ostatecznie doSwiadczenia wykazaly iz:

1) niema réznicy miedzy ruchem wody w wodzie, powie-
trza w powietrzu, plomienia w ptomieniu; = -

2) zmiana chyzoSci na osi strugi, a wigc i obj¢tosd
przestrzeni objetej hydrodynamicznym wplywem, za-
lezy od kinematycznej lepkoSei ptynu;

3) Sciany przestrzeni, do ktérej wplywa struga przy sto-
sunku hydraulicznych érednic przestrzeni i otwo.u

D

—— C, majg znaczny wplyw tak na wyplywania

strugi, jak na dalszy jej bieg; wplyw Scianek zaczyna

byé znaczny na przestrzeni 5—15 d — w zaleznoSci
od liczby Reynolds‘a Rl, dla otworu;

/IJ‘
11
r//
49
a7 “

800 1000 1200 16
Rys. 2. Spélezynnik K.

1600

4) spalanie si¢ gazéw i wzrost ich temperatury po wy-
plywie z otworu daje mozno$§¢ rozszerzenia si¢ wyply-
wajgcej strudze pod wigkszym katem B (rys. 3), prze-
to w danym przypadku §ciany pieca bgdg mialty wigk-
szy wplyw, niz przy wyplywaniu wody w wode lub
powietrza w powietrze.

Jezeli przez K, nazwiemy spélczynnik oporu, jaki
spotyka struga plomienia w ptomieniaku; przez W — szyb-
ko§é posrodku strugi; przez l-przebyta przez nig droge, to
mozemy napisaé¢ réwnanie:

d “” K(-p W dl §4a . piah. | e & . » . (l)
lub: d W
2 w 1 ch dl . (2),

co oznacza, iz stosunkowa zmiana chyzo$ci zalezy jedynie
od sp6lczynnika oporu K.
Calkujgc réwnanie (2), otrzymujemy:
anT"'—chl-*-C. AT Y SRR A T S (3’
przy 1 = O; W = W,, czyli chyzoSci poSrodku otworu,
wige InW, = C. Z réwnania (3) mamy:

‘n W — ano gy, Touey ch 1
lub oL Kep | (3a)
- oo sl — b4 el T 3a
n Wn cp
skad:  Wos= Wee PRl rsinin  srashan i )
gdzie e = podstawa naturalnych logarytméw.

Rys. 3.

Wielko§¢ Kcp jest w odwrotnym stosunku do Rl

(liczby Reynolds‘a dla otworu wyplywu o S$rednicy d,),
przeto: »

K Ral: 5 (L)
op e R P R B )
K, musi by¢ okreSlone z do§wiadczenia.

Ostatecznie chyzo$¢ W mozemy obliczaé z réwnania:
K 1

W= Wee Rl, do migel” e ans TR 16)

Dla ptomieniakéw Kcp przyjmuje si¢ na 0,3—0,4 (t. j.
W = W, (03do 041 m gek, o ile Rl, lezy w granicach
30.000—50.000 i wyzej.

Dla okre§lenia granic plongcej strugi gazu w plomie-
niaku otrzymaé mozna dane z réwnania (7), w ktérem ma-
my zalezno§¢ migdzy r, = hydraulicznym promieniem ot-
woru i r = promieniem dzialania strugi na dlugosci (dro-
dze) 1:

W ST
r = Tr,e 2Rl R b S SRR ()

Ostatni wzér nie uwzglednia wplywu $cian plomienia-
ka, ktéry to wplyw dziala na struge plomienia na dlugosci
réwnej od 5 do 15 d (hydraulicz. $redn. otworu wyplywu
strugi) :

Powyzsze badania nasuwajg szereg uwag dla projek-
towania plomieniakéw na zasadzie hydraulicznej teorji

gazéw:
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1) By otrzymaé¢ w plomieniaku réwnowazny podzial
plomienia, trzeba: przeloty, palniki i kanaly spalinowe
umieszczaé wedlug okreSlonych praw, ktére wyznaczajg
granice strugi gazowej wzdluz i wszerz w plomieniaku. Juz
zaraz po wejsciu do pieca — plongcej strudze gazéw trzeba
nadaé okreSlone granice i ruch, ktéreby dopomagaly do
réwnomiernego zapeinienia objetoSci pieca przez plomien,
w jakim celu Rl, trzeba bra¢ ponad 5000, granice za$ plo-
mienia na poczgtku obliczaé z réwnan (6) i (7). (Naj-
przéd zakladamy, ze robocza przestrzen pieca ma daleko
rozsunigete Sciany, a zatem wybieramy szeroko§¢ wedlug
szeroko§ei strugi na dlugosci 5, 7 d,, zwiekszajac ja kon-
strukeyjnie).

2) Wymiary kanaléw odlotowych wybieramy tak:

Nazwiemy przez P, -— nadmiar ci$nienia w piecu
(w mm sl. wody), by unikngé zasysania powietrza z ze-
wnatrz.

Prom — ciag komina (w mm st wody).

A P, — strata naporu w progach i kanatach spali-
nowych.

(w mm sl. wody)

W(12

y — zywa sila plomienia w kanatach spalinowych

2g
(w mm. st. wody).
W.,2
Wtedy mamy: P, + Py = APy + —94  y
2g
W,?
Jezeli Pyom = A Pyan(8), to _=_y = P, ..(9), co
2g

jest bardzo ciekawe.

Z ostatniego wzoru otrzyma'my chyzo$ci w kanalach
spalinowych bardzo bliskie do stosowanych w praktyce.

Przekr6j ich obliczany ze éredniej szybkosci W, i wy-
datku paliwa w piecu, wyznaczonego w mi/sek przy tempe-
raturze odlotu spalin. Straty naporu w kanale pokrywa ko-
min lub wywietrznik. Rozklad okien spalinowych ma odpo-
wiada¢ wymogom p. 1.

3) F kanalu spalinowego dla gotowego komina oblicza
si¢ z réwnania (8), lub konstrukcyjnie wedlug empiryczne-
gowzoru (10) . . ... .. Fg = K. F,, gdzie F;, jest su-
ma przekrojéw dla wszystkich zalgczonych kanalow; K =
1.08—1.28. ;

" Dalsze doSwiadczenia dowiodly, iz powierzchnia plo-
mienia jest cylindryczna o $rednicy réwnej Srednicy wylotu
gazu, co moze pozwoli¢ na obliczenie strugi gazu w powie-
trzu, przyjmujac na uwage stopien jej zwichrzenia i liczbe
Reynolds‘a R1,,

Schemat obliczen zapelniajgcej ptomieniak strugi ga-
zowej plomienia bedzie taki: granica stopnia zburzenia
strugi gazowej okre$la si¢ przez hydr. promien ry, napiecle
Jjej przez Rl,. Oddalenie tej granicy od osi strugi oznaczy-
my przez Bl, wtedy

Bl = 1,8 X
Mozliwe, iz wahania goracego ptomienia sg jednakowe
Zz amplitudg wahan w opornem S$rodowisku, wtedy

Bi=rie " BF @, i i (1)
gdzie K — spolezynnik sily, wyzywajacej wygasanie: r
~—— czas dzialania sily.

Réwnanie (11) mozemy napisaé w postaci:
‘ — Kep '3 /Do li
Wo Wi

12
W2

Bife= r(,‘e (12)

2: TR ~— okreSlony przedtem $redni spélezyn-
Rl, d,

nik oporu ruchowi gazu w powietrzu.

lp = d, hydrauliczna Srednica otworu wyplywu,

ly — d!ugoéé ——. 3do,

lg —_— dlugoéé — = 5du,

W, i W, — szybkoSci w Srodku strugi ptomienia dla tych
dhugoséci, okreélone ze wzoru (6).

PowyzZsze obliczenia nalezy sprawdzié¢ praktycznie na
zasadzie praw hydrauliki gazéw i wymiany ciepla w plo-
mienlgku. L. B,

gdzie K

NOWE PATENTY

udzielone przez Urzgd Patentowy R. P., bezpoSrednio lub
poSrednio obchodzgce hutnictwo

Thustym drukiem oznaczono numer patentu, Licz-
by i litery przed numerem patentu oznacza)g klase,
podklase i grupe, do ktérej zaliczono wynalazek.
Nastgpnie kolejno umieszczone sg: nazwisko wia-
Sciciela patentu, tytul wynalazku, data zgloszenia;
po skrocie ,, Pierwsz.", ktory oznacza pierwszenstwo
ze zgloszenia w jednym z krajow, nalezgcych do
Konwencji Zwigzkowej Paryskiej, data zgtoszenia
zagranicznego i w nawiasie kraj, gdzie zgloszenia
dokonano; data udzielenia patentu.

Il)

Ta, 28 22221. Rudolf Traut (Muhlheim-Ruhr, Niem-
cy). Sposob usuwania zendry przy czo.oweni spawaniu
rur oraz walcarka do wykonywania tego sposobu. 27.11
1933. Pierwsz. 14.1 1933 dla zastrz. 1-—-5 (Niemcy). Udzie-
lono 9,10 1935.

18a, 18,05 22270. Fried. Krupp Grusonwerk Aktien-
gesellschaft (Magdeburg-Buckau, Niemcy). Sposéb prze-
robki rudy zelaznej na zelazo ggbczaste i nastepnie na
oplawki zZelaza spawalnego oraz urzgdzenie stuzgce do te-
go celu. 19.5 1932, Pierwsz. 5.6 1931 (Niemcy). Udzielono
21.10 1935.

18d, 70 2220%. Gustaw Andersen (Kopenhaga, Da-

nja). Sposéb wyrobu metali i stopéw ubogich w wegiel.
28.12 1933. Pierwsz. 31.12 1932 (Norwegja). Udzielono
7.10 1935.

40a, 6/01 22206. Gustaw Andersen (Kopenhaga, Da-
nja). Sposob redukeji rud oraz piec do wykonywania tego
sposobu, 27.12 1932 (Norwegja). Udzielono 7.10 1935.

45a, 4 22257. , Huta Pokdj' Slgskie Zaklady GoOrni-
czo-Hutnicze Spétka Akcyjna (Katowice, Polska). Lopata.
22,12 1938. Udzielono 12.10 1935.

I¢2)
18b, 10 22408. Société d‘Electrochimie, d‘Electrome-
tallurgie & des Aciéries Electriques d‘Ugine (Paryz, Fran-
cja). Sposéb wyrobu stali o malej zawartogei tlenu. 12.12
1931. Pierwsz. 20.7 1931 (Wiochy). Udzielono 20.11 1035.
18c, 1/40 22468. Akciové spolednost, drive Skodovy zh-
vody v Plzni (Praga, Czechostowacja). Sposéb powierz-
chniowego hartowania stali austenitowej i jej stopéw. 3.12

1933. Pierwsz. 18,2 1932 (Czechostowacja). Udzielono 26.11
1985.

1) Wiadomoéei Urzedu Patentowego, r. 1035, zesz. 11
str. 486/91. : ,

?) Wiadomosci Urzedu Patentowego, r. 19385, zesz. 12,
str. 530/87.
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DZIAL GOSPODARCZY

SPRAWOZDANIE
Z DZIALALNOSCI HUT ZELAZNYCH
W STYCZNIU R. 1936

ZBYT W KRAJU

Ogoélna ilos¢ zamoéwien przydzielonych hutom
do wykonania przez Syndykat Polskich Hut Ze-
laznych w styczniu r. 1936 wynosita 40851
tonn; w poréwnaniu zatem do miesigca poprzed-
niego (7.385 t) nastapil pokazny wzrost w naply-
wie zlecen, wyrazajacy sie cyfrg 33.196 t.

Podzial zamowien wedlug poszezegélnych grup
odbiorcéw, ilustruje podana ponizej tabela.

Tabela 3.
Grudzien Styczen
oK oR

Odbiorcy 77193.) Pysirs 193()7r.7

tonny| % |tonny| Y%
1. Handel hurtowy 3.230| 43,74 | 8.478| 20,89
2. Przemysl. 3429 46,43 | 5.005| 12,33
8. Uczestnicy Syndykatu 363| 4,92 301 0,74
4. Samorzgdy i rézni 43, 0,58 30, 0,08

Razem zamdwienia

prywalne (1-4) 7.065| 95,67 | 13 814| 34,04
5. Rzad 320, 4,33|26.767| 65,96
Ogotem (1-5) 7.385(100,00 | 40.581 100,1.0'

Analizujge ruch zamoéwien w miesigcu spra-
wozdawezym nalezy przedewszystkiem uwzglednié,
ze przewazajaca czeS¢ zlecen t. j. 26.767 t, przypa-
dala na zamoéwienia rzgdowe, reszta zas w iloSci
13.814 t na zamoéwienia prywatne.

Z zamieszczonego powyze]j zestawienia wynika
poza tem, Ze na rynku krajowym w styczniu w po-
rownaniu do miesigca poprzedniego, zaobserwowa-
no pewne ozywienie w naplywie zlecen, zaréwno ze
strony handlu hurtowego jak i przemysthu.

Zwiekszenie sie obrotéw handlu zaréwno bez-
posrednich o 5.324 t, jak i na sklad o 5.248 t, t16-
maczyé¢ nalezy tem, ze po przeprowadzonej w kon-
cu grudnia r. 1935 obnizce cen zelaza jak i taryfy
kolejowej, obecnie kupey przystapili do uzupehnie-
nia swych zdekompletowanych skladow.

Naplyw zamoéwien ze strony przemystu, wyra-
zil si¢ cyfrg 5.005 t, co w poréwnaniu z miesigcem
grudniem ub. r. stanowi wzrost o 1.576 t, czyli o
45,96 % .

Z poszczegOlnych dzialow przemystu zelazo-
przerébczego, na podkreslenie zasluguje wigksze
ozywienie jakie zanotowano w naplywie zlecen ze
strony ocynkowni blach — (wzrost o 2.006 t), poza
tem nieznaczne zwigkszenie zamowien nastgpilo we
wlaciwym przemysle metalowym (o 70 t) ; spadek
natomiast zlecen wykazaly fabryki drutu i gwozdzi
(0 511 t) oraz fabryki §rub i nitow (o 278 t).

Z ogo6lnej iloSci zamoéwien Rzadu (26.767 t),
na Ministerstwo Komunikacji przypadalo 26.614 t.

Podzial zaméwien wedlug poszczegoélnych ma-
terjaléow byl nastepujacy:

Tabela 4.

Grudzien Styczen
Wyszezegélnienie 1085 r. 19?() Sy

tonny' e tonny; %
1. Zelazo pretowe 2737 317,06/ 6.755 16,64
25 S uniwersalne 281 3,80 44/ 0,11
3. Ksztaltowniki 843 11,42| 1.212, 2,99
4. Zelazo na drut 1.824| 24,70, 1.793| 4,42
5. Blacha cienka 841 11,39/ 3.481| 8,58
6. = gruba 723 9,79 623| 1,53
7. Szyny kolejowe 21, 0,28/20.103| 49,54
8. Drobny mat. naw. kol. 5  0,07| 5.201| 12,82
Razem (1-8) 7.275 98.51|39.124| 96,41
9. Zestawy kolowe 74| 1,00| 1.447 3,57

10. Wyroby kute 22/ 0,30 2] —
Razem (9-10) 96 1,30 1.449, 3,57
11, Pétwytwor 14, 0,19, 8 0,02
Ogétem (1-11) 7.385 100,00 40.581| 100,00

W poréwnaniu z miesigcem grudniem r. 1935,
nastapily zmiany uwidocznione w tabeli 5.

Tabela 5.
<
Wyszczeg6lnienie M_ ..pad‘?kw
tonny tonny
Zelazo pretowe 4018 —
,» uniwersalne | — 325
Ksztaltowniki ‘ 369 —
elazo na drut o 205 31
Blacha cienka ‘ 2.640 —
»  gruba | S 100
Szyny kolcjowe | 20.082 -
Drobny ma'erjal naw. kol. | 5.196
Zestawy kolowe R 1 B
Wyroby kute - | 20
Pétwytwor frs Gy o 6
| |
Ogoé6tem wzrost: 33196 | —
l

Rozpatrujgc ruch zamoéwien wedlug poszcze-
g6lnych materjaléw zsyndykowanych zauwazyé na-
lezy, ze w przewazajgcej iloSci gatunkoéw Zelaza na-
stapil wzrost zlecen z czego najpowazniejszy w gru-
pie materjaléw: nawierzchni kolejowej, zelaza pre-
towego i ksztaltownikéw, w pozostalych natomiast
gatunkach nastgpil spadek zlecen.
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Sprawozdanie niniejsze zawiera wyljcznie da-
ne, dotyczace wytwordw, zbywanych na rynku kra-
jowym za posrednictwem Syndykatu Polskich Hut
Zelaznych.

Pozostale czeSci sprawozdania za styczen,
opracowane przez Zwigzek Polskich Hut Zelaznych,
opublikowane zostang w nastepnym zeszycie
»Hutnika*.

RACJONALNY SPOSOB SPORZADZANIA WYKAZOW
STATYSTYCZNYCH

Naplsat
A.W.KWIECINSK]I

inzynier

Nieodpowiednio uloZzone wykazy statystyczne
nie spelniaja calkowicie swego zadania, polegajgce-
go na szybkiem informowaniu o cyfrowych da-
nych w rozpatrywanej galezi zycia gospodarczego,
spolecznego i t. p.

Odwrotnie: celowe i przejrzyste przedstawia-
nie danych statystycznych moze posiada¢ donioste
znaczenie dla kazdego, komu zalezy na szybkiej
i wiernej informacji o aktualnych stosunkach w
danej dziedzinie.

Czesto spotykanem zjawiskiem bywa mala
przejrzystosé zestawien statystycznych, spowodo-
wana mieszaniem elementéw nieréwnorzednych,
przedstawianych jednocze$nie, skutkiem czego nad-
miar szczeg6léw w danej chwili nieistotnych, utrud-
nia orjentacje w zawilym labiryncie przedstawio-
nych liczb.

Unikanie wspomnianego bledu jest mozliwe
przy zastosowaniu opisanej ponizej metody,
ktéra polega na réwnoczesnym przedstawia-
niu tylko elementéw réwnorzednych, pod ktéremi
ukrywaja si¢ coraz to dalsze szczegély, na wzoér
znanych papierowych modeli anatomicznych. Te
metod¢ prowadzenia statystyki, noszgcg nazwe
metody ukrytych szczegdléw, obrazuje najlepiej
nastepujacy przyklad z praktyki hutniczej:

Statystyka kosztow i utargéw walcowni szyn

Statystyke zestawia si¢ na kartkach o odpo-
wiedniej linjaturze, uporzgdkowanych w taki spo-
80b, ze na pierwszy rzut oka widoczne s (fig. 1 a)
goérne brzegi arkuszy 1, 2, 3 i 4. Na arkuszach
tych figuruja:

1. na arkuszu 1 w wierszu 1 poszczegolne lata,
w wierszu 2 produkcja netto w tychze okre-
sach;

2. na arkuszu 2 w wierszu 1 koszty calkowite
produkeji w tysigcach ztotych, w wierszu 2
koszty jednej tonny produkeji netto.

W wierszu drugim z reguly podaje sie obcig-
zenie jednej tonny produkcji netto przez po-
zycje, podang w wierszu pierwszym tego sa-
mego arkusza.

3. na arkuszu 3 utargi netto;

4. na arkuszu 4 zyski wzglednie straty ).

Fig 1a b
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Wystepuja tu zatem razem wszystkie liczby,
potrzebne dla oceny ogdlnej sytuacji gospodarcze]j
danej jednostki (galezi przemystu, przedsigbior-
stwa, warsztatu i t. d.), a wigc w danym wypadku
walcowni szyn przedsigbiorstwa hutniczego.

Jezeli przedmiot zainteresowania stanowig np.
utargi, nalezy otworzyé zeszyt przy arkuszu 3,
(fig. 1 b) : utargi skladajg si¢ z pozycyj 31 do 36,
z ktérych kazda jest podana na osobnym arkuszu.

1) Pozycje ujemne, ktére w praktyce wypisuje si¢ od-
miennym kolorem, zostaly w figurach ilustrujgcych niniej-
szy artykul ze wzgledéw technicznych otoczone réwnole-
globokiem,
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Dalszy podzial kosztéw umieszczony zostal
miedzy arkuszami 2 i 3. Wyglad zeszytu w tem
miejscu przedstawia fig. 2 a: i tu wypisano na wi-
docznych brzegach szeregu arkuszy poszczegdélne
pozycje, z ktérych te koszty sie skladajg, a miano-
wicie na arkuszu:

21 koszty ruchu,

22 koszty ogélne,

23 oprocentowanie kapitaléw pozyczonych,

24 amortyzacje.

Dalszy podzial kosztéw ruchu znajduje si¢ miedzy
arkuszami 21 i 22. W tem miejscu zeszyt zawiera
(fig. 2b) na arkuszu:

211 koszty wsadu netto,

212 koszty walcowni,

213 koszty odbioru i ekspedycji ?).

W analogiczny sposéb mozna kazda z podanych
pozycyj dalej podzieli¢, jak to ilustruja podane
figury.

latach, ktére uwaza¢ nalezy za okresy rownowar-
tosciowe ze wzgledu na wahania sezonowe, powta-
rzajace sie¢ w niektorych wypadkach corocznie
z wielkg regularnoscig.

Czestokroé moze okazac sig wskazanem zamie-
szczenie na poszczegolnych arkuszach graficznego
obrazu podanych liczb. Uwidacznia to przyklad na
arkuszu 4 (fig. 1 a): diagram rozwoju chronolo-
gicznego strat i zyskéow (grafik chronologiczny).
Niekiedy bardziej celowe jest sporzadzenie grafi-
kéw funkeyjnych, a wige np. kosztéow wilasnych
w zalezno$ci od wysokosci produkeji netto.

Dla celéw kalkulacji dumpingowych cen sprze-
dazy wskazanem jest podanie przy kazdej pozycji
takze tej czesci, ktora niewgtpliwie nalezy do kosz-
tow aparatu (kosztéw stalych) danego zakladu,
wtedy bowiem znang bedzie granica, do ktorej
mozna obnizy¢ ceny, bez obawy ponoszenia strat
przez przedsigbiorstwo.

Fig. 2. R < d
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Oproécz liczb rocznych mozna na kazdym arku-
szu w rubryce odnoénego roku umieéci¢ takze licz-
by kwartalne albo miesigczne. Mozna wtedy po-
réwnaé¢ nietylko kwartaly nastepujace po sobie,
lecz takze jednakowe kwartaly w poszczegélnych

& 1) Dla oznaczenia pozycyj kosztéw, placéwek l TR 1
postuguje sie autor klasyfikacja dziesietng.

’2’J

” tys o k"ﬂ’
8 Wykorczalnk szyn ¥ |

Poza tem wskazane jest podanie na kazdym
arkuszu ilosciowej stawki proporcjonalnej dla da-
nego czynnika produkecji: tak np. na arkuszu 2121
ilociowej stawki proporcjonalnej dla energji elek-
trycznej, wynoszacej x kwh na kazdg dodatkowo
walcowang tonne szyn; na arkuszu 2122 iloSciows
stawke proporcjonalng dla zuzycia wegla w wal-
cowni i t.-d. : '
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Ulatwi to znakomicie kalkulacje, zwlaszcza
przy zmienionych cenach jednostkowych. Korzy-
stajac z tych danych unika sie trudnosci obliczania
kumulatywnych kosztéw proporcjonalnych, czyli
dodatkowego obcigzenia przedsigbiorstwa przez do-
datkowa produkcje wyrob6éw, przechodzacych ko-
lejno przez szereg warsztatow tegoz zakladu.

Umieszczajac calg statystyke w skoroszycie
pier§cieniowym (lub innym), z ktérego latwo jest
wyjimowaé kazdg z kartek z osobna, mozna ewiden-
cje dowolnie rozszerzy¢, wkladajagc nowe arkusze
W odpowiedniem miejscu, albo tez wyjaé pojedyn-
cze arkusze celem uzupelnienia, wymiany, lub tez
odstapienia ich do wgladu takim placéwkom, kt6-
rym nie mozna oddaé¢ calej statystyki.

Dzigki temu statystyke najwigkszych nawet
jednostek przemyslowych mozna umiesci¢ w jed-
nym skoroszycie w sposob przejrzysty, logicznie
uporzadkowany i skutkiem tego we wszystkich
szezegoélach latwo i szybko dostepny 2).

Metoda ta nadaje sie takze znakomicie dla
opracowania budzetéw i ich kontroli, a wigc takze

dla budzetéw domowych, rachunkéw prywatnych
it. p., zwlaszeza wtedy, gdy chodzi o zalatwianie
takich czynno$ci bez cudzej pomocy.

Szybka orjentacje ulatwia czasem umieszcze-
nie na widocznym brzegu arkusza graficznego
obrazu tak prowadzonych budzetéw w formie dia-
gramu Gantta.

Mechanika skoroszytow, uzywanych dla tych
celéw, winna umozliwié precyzyjne ulozenie formu-
larzy w spos6b opisany, co oczywiscie wymaga bar-
dzo precyzyjnego dziurkowania arkuszy.

Wnioski

Zalety metody ,,ukrytych szczegélow' dadzg
sie uja¢ krétko w sposéb nastepujgcy:

1) pozwala ona na réwnoczesne przedstawianie
elementéw roéwnorzednych z wyeliminowa-
niem zbednych szczeg6léw, a zarazem

2) umozliwia dowolnie daleko idgcg dokladnodé

przedstawiania szczeg6léw przy zachowaniu
przejrzystosci4).

KIEDY POWSTAL | JAK WYGLADAL PIERWSZY
WIELKI PIEC W POLSCE

Naplsat
MIECZYSLAW RADWAN

inzynier

Od poczgtku wielkopiecownictwa w Polsce to jest na-
pewno wiadome, Ze pierwszy wielki piec powstal nad rzeka
Bobrzag w dobrach biskupéw krakowskich, w dzisiejszem
wojewo6dztwie Kieleckiem. — Dalej jest niewatpliwe, Ze za-
wdzigczaé to nalezy rodzinom wiloskich kuZnikéw, ktérzy
piec ten prowadzili.

RozbieznoSci dotyczg tylko czasu powstania pieca.
Istnieja w tej mierze dwie wersje i obie dostaty si¢ do ré6z-
nych opracowan historycznych.

Jedna z nich opiera si¢ na notatce ks. J6zefa Osinskie-
go, zawartej w jego pracy pod tytulem ,Nauka o gatun-
kach i szukaniu rudy Zelaznej, topieniu jej w piecach wiel-
kich i dymarkach*. Praca ta nie jest zresztg pracg orygi-
nalng Osinskiego, a tylko tlémaczeniem kilku dziet z za-
kresu metalurgji $redniowiecznej, prac margrabiego Cour-
tivron i P. Bouchu, Swedenborga, Jars‘a i innych, zaopa-
trzonem w kilka przypiskéw, tyczacych si¢ hutnictwa i goér-
nictwa 6wczesnej Polski. Na str. 116 ksigzki Osifskiego
Znajdujemy taki przypisek: ,Za Zygmunta I w Dobrach
Krélowej Bony na Dymarkach zelazo wyrabiaé zaczeto;
a za§ za Jana IIT wprowadzily do nas wielkie piece, nie-
ktére Familje Wloskie, ktére w Biskupstwie Krakowskiem

3) Handlowa nazwa ,, Treedex' opisanych skoroszytow,
pochodzgca od angielskiego slowa ,tree, znaczgce ,drze-
wo", winna symbolizowaé sposéb ukladania kart galeziami,
wychodzgcemi od ,,pnia‘ czyli pojecia nadrzednego.

osiadly. Familja Dzebonich najbardziej sie wslawita‘.
Pierwsza czeS8¢ notatki przedstawia o tyle znaczenie, zZe
przestrzega przed zbytniem zaufaniem do przestanek histo-
rycznych ks. Osifiskiego. W Polsce nie za Zygmunta I roz-
poczeto ,wyrabiaé zelazo“, proces dymarki za§ siega bar-
dzo odleglych czaséw — poczgtkéw polskiej panstwowosSci.
Ciekawszg jest natomiast cz¢S§¢ druga notatki. Na str. 143
cytowanego dziela interesujgcy jest przypisek: , gdy za pa-
nowania Jana III w Biskupstwie Krakowskiem wystawiono
piec wielki, z ktérego nie lupy, ale gesi lano, na zaprawe
owego pieca kamienie z Wegler sprowadzono*.

Krétka wzmianka o poczatku wielkiego pieca w Pol-
sce znajduje si¢ takze w , Podrézach Historycznych* J. U.
Niemcewicza. Objezdzajgc kraj w roku 1811, J. U. Niem-
cewicz zwiedzal zaklady Zelezne w dozorstwie suchedniow-
skiem; aby by¢ Scistym w podaniu wiadomo$ci o fabrykach
tamtejszych, prosit nadzorce fabryk Babskiego, by mu skre-
§lil ich stan 6wezesny. Opis Babskiego brzmi, jak nastepu-
je: ,,Piec. w Samsonowie (jak dociec mozna) stangt naj-
prz6éd w r. 1598 wymurowany przez Jana Caccig, ktéry je-
szcze Zygmuntowi III w czasie wojny dostarczal palaszy,

1) Dalszych informacyj udziela na 2zyczenie Sekcja
Administracyjno-Handlowa S$l. Kola Naukowej Organizacji
w Katowicach, ul. Gen. Zajaczka nr. 6. Patrz takze prace
tegoz autora w Przeglgdzie Organizacji 1935, zesz. 12,
str. 399.
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rur karabinowych i fuzyj réznego gatunku; pézniej za$
przez biskupa Soltyka w r. 1778 przemurowany zostal.
W Szalasie wystawiony przez tegoz biskupa w r. 1774, Tak
przekonywuja starozytne przywileje i uniwersaly Krélow
Zygmuntéw, Stefana, Jana-Kazimierza'.

Prof. J. Buzek dla swojej notatki o pierwszym wiel-
kim piecu w Polsce powolal si¢ na §wiadectwo ks. J. Osin-
skiego. Tak samo postepowali takze inni badacze i histo-
rycy. Tadeusz Korzon w ,Wewnetrznych Dziejach Polski*
(1883, tom II, str. 211) przytacza notatke z Niemcewicza:
,Staraniem tegoz biskupa (Soltyka) przemurowano istnie-
jacy podobno od r. 1598 wielki piec samsonowski w r. 1778,
wystawiono w r. 1774 nowy piec w Szalasach".

Nie jest latwg rzeczg przechyli¢ si¢ na jedng lub dru-
ga strong. — Na przestankach historycznych ks. J. Osin-
skiego niepodobna polegaé, ale i druga notatka tez nie jest
poparta mocniejszemi dowodami. Plgtaniny tu tez jest wiele
jeszeze i z innego powodu.

Hieronim Labecki pisze o tej sprawie: ,za Zygmunta
III Piotr Tylicki, biskup krakowski, sprowadzil familje
wloskie, ktére zaprowadzily w dobrach biskupéw krakow-
skich nowe sposoby wytapiania zelaza, zapewne w dymar-
kach na sposéb bergamski, lub tez w piecach niskich
(Stiickofen lub Flussofen)*.

AU SR

Ryc. 1. Piec szybowy styryjski, ,Stiickofen", niewlasciwie
u nas zwany dymarksa bergamskg. (Planche VIII z dziela
ks. J. Osinskiego p. t. ,,Nauka o gatunkach rud i t. d.").

Wiadomo, ze Cacciowie przywiezli do Polski nowe spo-
soby wytopu, wynika to bowiem chotby z wydanego przez
Zygmunta IIT w r. 1613 przywileju, w ktérym Wawrzyn-
cowi i Andrzejowi Cacciom, ktérzy po swym bracie Janie
Hieronimie objeli te fabryki zelaza i stali (ferri et chylabis)

krél ten nadal wylgczne prawo do wystawiania fabryk stali
w calym kraju przez lat 15 pod karg 15000 zl. na przekra-
czajacego, przeznaczong w polowie na skarb, w polowie na
Cacciow.

Cacciowie zatem zazdro$nie strzegli jakiego$ sekretu,
choé moze nie chodzilo tutaj o sekret wysokiego pieca, lecz
o sekrety dotyczgce wyrobu stali, moglo jednakze by¢ i od-
wrotnie.

O istnieniu wysokich piecow (piecéw szybowych) do-
chodzily do nas wiadomoS$ci, a stynny juz kuznik Slaski W.
Rozdzienski w swojej , Officina Ferraria“ 2z przekgsem
0 nich wspomina:

»A tam za$ majg piece wielkie i przestrone,
Wysokie jak kominy, na czworogran lepione,

Wige forme z wielkiem okiem w piec sprzykrg stawiajg,
Przez ktérg miechy z géry we spodek dmuchajg.
Zaczym wegla nie malo i Zzelaza palg,

Tak az ciecze jak krupy przez lachor z zuzelg.

Po tym jeden ustawnie ong¢ zuzele tlucze

W stepach a w tym uzywa niepotrzebnej prace
Wybierajac z zuzele zelazo spalone,

Ktére zas znowu miecg w piec — z rudg zmieszane,
Wigce i decie nie§pieszne w onych piecach majg,

Bo ledwie az ze trzy dni lupe udymaja,

Ktéra z pieca lancuchem, jak z szachty, na gore,
Muszg ciggngé — a potem szmelcujg powtore.*

Opis Rozdzienskiego jest az nadto dokladny: piec taki
jest znany z dziela ks. Osinskiego, gdzie si¢ znajduje jego
opis w opracowaniu Courtivron i Bouchu str. 118, a takze
w opisie Jars‘a pod tytulem , Voyages Metallurgique, ou
Recherches", w tejze ksigzce na str. 510521 zamieszczo-
ny. Piece te po niemiecku zwano ,Stiickéfen‘ 1), Rysunek
tego pieca zwanego w niektérych podrecznikach nazwa
wdymarki bergamskiej', nazwg przypadkowa i niewlasci-
w3, jest zamieszczony we wspomnianem dziele jako: ,,Plan-
che VIIT — 3e Section*.

Piec ten ma do$é skomplikowany profil, znany w lite-
raturze historycznej jako ,styryjski‘. (Dr. Otto Johansen.
,Geschichte des Eisens' 1925 str. 39). Na forme t¢ — znang
w réznych okolicach Niemiec, skladaly si¢ cale stulecia,
w Styrji za§ utrzymata si¢ ona do wieku XIX.

Proces wytapiania rozpoczynal si¢ od wyprawy pieca
w tyglu (zaprawy) gling, zamurowaniem ,,piersi‘ wielkiemi
‘ceglami z gliny, w ktérej pozostawiano otwory na forme.
Miechy i forme ustawiano pochylo, tak, Zze dmuch kierowa-
ny byl na Srodek spodu. Piec napelniano weglem, poczem
nasypywano drobnej rudy i zapalano. Co pewien czas spu-
szezano zuzel pltynny przez specjalnie przebity otwér., To-
pienie prowadzono dopéty, az stopiono 13 naboi rudy, wagi
ok. 45 centnaréw, poczem dmuchano, az prawie wszystek
wegiel si¢ wypalil i wszystka ruda stopniata. Woéwcezas
miechy odstawiano, wybijano zaloZony na poczatku otwoér,
otwierano piec. Przy otwarciu otrzymano tupke wagi ok. 13
centnaréw oraz ok. 7 centnaréw plynnego metalu, ktory
gwaltownie studzono, polewajac wodg. Lupke te istotnie
wyciggano lancuchami, poczem rozcinano jg pod mlotem na
kilka cze$ci i kazdg cze$é oddzielnie fryszowano. Charak-
terystyczng cechg dla tego procesu jest, Zze otrzymywano
cze§¢ metalu pltynnego. Poczgtkowo metal ten sprawial
kuznikom wiele klopotu. Potem nauczono si¢ go bardzo
cenié, gdyz przy wyswiezaniu w ognisku dawal produkt
bardzo dobry. Na tej podstawie rozwingt si¢ w Styrji i in-
nych krajach niemieckich przemyst wyrobu wlasciwej stali,
ktérego stawe roznosilty wyroby takie, jak kosy, zbroje
i t. p. By¢é moze, ze w Polsce rodzina Cacciow tego ro-
dzaju wlasnie piec w Samsonowie zbudowala.

1) Autor w jezyku polskim nie spotkal wlasciwego
tlomaczenia. ;
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W opracowaniach historycznych znalezé mozna
wzmianki o odlewach Zzelaznych w XVII wieku, a wigc
przedtem jeszcze, zanim wyraznie zaczeto w Polsce sto-
sowaé¢ wielkie piece.

W ksigzce Fr. Ksawerego Gizyckiego p. t. ,,Wiadomo-
Sci o stanie handlu i przemystu w Polsce w wiekach daw-
niejszych*, (Stanistawow 1846) - spotyka si¢ kilkakrotnie
wzmianki o ,giserniach" w XVII wieku. Byla taka ,giser-
nia‘ podobno w Krzepicach, w ktorej dziala zelazne i kule
odlewano, nastepnie Gizycki powtarza, ze za Zygmunta III
stanely w dobrach biskupéw krakowskich , gisernie*, z kto-
rych w czasie oblgzenia Smolenska roku 1612 dosylano woj-
sku kule i inny rynsztunek. Wiadomo$§¢é ta dotarta i do
ksigzki Kolaczkowskiego (Juljan Kotaczkowski , Wiadomo-
Sci tyczgce si¢ przemyshu i t. d.*) i monografji Ks. prof. Al
Woycickiego (Dzieje robotnikéw przemystowych w Polsce).
Pik. Gorski Konstanty w swojej , Historji artylerji polskiej*
(Warszawa 1902) pisze zupelnie wyrazZnie, ze Cacciowie
od'ewali dla Zygmunta IIT kule do armat, a by¢ moze i sa-
me armaty.

Ryec. 2.
I

3, 4,
piec,

Piec szybowy ,niemiecki", , Flussofen’, fig.

(Planche IX). Jest to juz wlasciwy wielki
zwany tez ,poéipiec’.

Jesli tres¢ przytoczonych wzmianek odpowiada praw-
dzie, to istotnie Cacciowie musieli znaé¢ , sekret otrzymy-
wania pltynnego metalu wprost z rudy.

Jakkolwiek piece styryjskie, czesciowo dawaly metal
pltynny i sg wskazowki, ze metal ten wykorzystywano dla
odlewéw nieskomplikowanych, jak kule armatnie i t. p,

?) Ks. J. Osinski:

,,Opisanie Polskich Zelaza Fabryk*.
Warszawa 1782, : :

nie shuzyly one jednak wylacznie dla celow odlewniczych.
Na zachodzie natomiast istnialy juz wspélezelnie inne pie-
ce, specjalnie przeznaczone dla otrzymywania ptynnego me-
talu t. zw. po niemiecku ,Flusséfen'’, po francusku ,,demi-
haut fourneaux'. O istnieniu pél-wielkiego pieca wiadomo
znow dzieki Ks. J. Osinskiemu, ktéry go wprowadzl do
swej statystyki?). W znanej tablicy na str. 45 jest podany
piec pod Bzinem jako ,pélpiec”, a w KuzZniakach nawet
wCéwieré-piec. W Bzinie ten ,pélpiec” istnial od 1700 r.
Opis tego rodzaju pélwielkiego pieca znajdujemy takze
u Courtivron‘a i Bouchu, u Svedenborga i Jars‘a. Profil
pieca jest podany na ,planche IX': jest on nieskompliko-
wany: dwa ostrostupy Sciete o podstawach kwadratowych
lub prostokatnych, stykajace si¢ podstawami: piec u spodu
i u géry jest waski i stopniowo rozszerza si¢ ku Srodkowl.
Forme zakladano doS§¢ nisko, lecz dmuch kierowano po-
ziomo lub bardziej ku gérze, niz w piecach poprzednich.
Nad roztopionym metalem tworzyla si¢ warstwa zuzla ptyn-
nego, ktéra chronila plynny metal od zbytniego wypalania
si¢ wegla. Sam za$§ zuzel wobec wysokiej temperatury,
przy ktorej nastepowala redukecja rudy, posiadal mniej
tlenkéw. Te okolicznosci wlasnie wplywaly na otrzyma-
nie plynnego surowca.

Prawdopodobnie i piec w KuzZniakach, ktéry istnial
w roku 1781, nazwany przez ks. J. Osinskiego ,czwartg
czeScig pieca, nie byl niczem innem, jak piecem podob-
nym. Znamiennem jest, ze nazwa tych piecéow przyjeta sie
w Polsce z tlémaczenia francuskiego ,demi-haut four-
neaux‘, a nie niemieckiego , Flussofen.

Opréez tych piecéw istnialy zwlaszcza we Francji

w wieku XVII i XVIII jeszcze inne, ktére otrzymaly nazwe
,haut-fourneaux", czy , Hochofen'; sg to wlasciwie wielkic
27, 1.

Dew Lowrres 27 dacn

Lohelle

Rye. 8. wielki piec typu francuskiego (Planche I).
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piece, o profilu bardziej ztoZzonym, zblizone zasadniczo do
piecow wspolezesnych. Posiadajag one tygiel przestron
i szyb. Patrz Planche I. Section 3e. Piece te najpierw
budowano we Francji i stad nazywano je czesto francu-
skiemi.

Ks. J. Osinski, opisujac polskie fabryki zelaza i wielkie
piece, widocznie plagcze pojecia, ktére jako elementarne
winien byt znaé.

Na str. 44 swej oryginalnej pracy na czele artykutu
1V p. t. ,liczba piec6w wielkich i Dymarek, ich poczatek,
wydatek zelaza i tam dalej' pisze dostownie: ,Piece wiel-
kie, w ktérych u nas rude topig, wystawione sg prawie
wszystkie na wzor Niemieckich, ktérych Figury znajdujg
si¢ w nauce o gatunkach rudy i t. d. Planche VIII. IX.
Sec. 3e‘. A dalej: , Dodatem, Ze nasze piece prawie wszyst-
kie na wz6r Niemieckich sg wystawione, poniewaz Piec
JW. Malachowskiego Referendarza Koronnego jest po-
dobny do Francuskiego odrysowanego Planche I. Fig. 1
Sec. 3“1 t. d.

Wkrada si¢ tu oczywiste nieporozumienie: planche
VIII i IX oznaczajg: pierwsza piec szybowy styryjski, dru-
ga t. zw. ,Flussofen (piec péilwielki). Obydwa one maja

Ryc. 4. Profil piecéw ,suchedniowskich" wg. ks. J. Osin-
skiego ,,Opisanie polskich Zelaza fabryk'. Parszow (1748),
Mostki (1759), Samsonéw (1774), Szalas (1778).

wkominy*. Okazuje si¢ wigc dalej, ze ks. Osinski odroznia
typy wielkich piecéw wg. zewnetrznego wygladu, a nie
wedlug profilu. Na str. 54 cytowanej ksigzki, zamieszcza
on tego rodzaju notatke: ,piec Ruda zwany, dawniej byt
zupelnie podobny do Francuskiego, lecz w roku teraZniej-
szym przydano komin, zaczym odmieniono go na Nie-
miecki*.

Cechg charakterystyczng piecéw niemieckich bylo, ze
nad otworem zasypowym budowano komin dla latwiejsze-
go odprowadzania wydzielajacych si¢ gazéw. Zaréwno pie-
ce szybowe styryjskie, jak i karynckie, tego rodzaju ko-
miny posiadajg, natomiast francuskie tych kominéw nie
posiadaty. Zewnetrzna réznica jest oczywista, nie ona
jednakze, lecz profilowanie jest cechg istotng piecéw.
W gérnej przybudéwce komina uwydatnity si¢ tylko pewne
réznice klimatyczne.

Platanina u ks. J. Osinskiego wystepuje jeszcze bar-
dziej, jeSli przejrzymy opisy piecéw, jakie zamie§cit na za-
sadzie przeprowadzonej ankiety. Otrzymane odpowiedzi
zostaly czeSciowo znieksztalcone i skutkiem tego sg w pew-
nych szczegélach niejasne. Tem niemniej odtwarzanie nie-
ktérych profiléw stalo si¢ mozliwe.

A wige piece ,,suchedniowskie’, do ktérych zalicza ks.
Osinski piece w Parszowie (r. 1748) i Mostkach (1759),
majg nastepujgce wymiary: ,od spodka, az do Gichty albo
Szychty jest wysoki na lokei 12. Zaprawa jest szeroka na
caléw 15, dluga na lokie¢ jeden caléw 18, pod Forma gle-
bokg na caléow 12%, ,od spodka wysoko na lokie¢ 1 caléw
18; zaprawe coraz szerszg dajag w przeciggu lokieé¢ 1 cal.
18; wigc w wysokoSei lokei 3 caléw 12 od spodka Piec
wewngtrz jest obszerny w kwadrat na lokei 3, odtgd az
do szychty piec zwezajg“. ,,Szychty bok kazdy jest diugi
na lokieé¢ 1 caléw 6'. Liczgac cal polski 24 mm mozna
latwo odtworzyé profil, ktéry jest uwidoczniony na zalg-
czonym rysunku.

Piece Samsonowskie ,z tem wszystkiem roéznig si¢
niektéremi wymiarami, te wig¢c wyloze¢ poditug porzadku
zapytan, pomijajac one, ktére majg wspélne z Suche-
dniowskiemi. A wigc ,zaprawa pieca samsonowskiego
rézni si¢ od zaprawy suchedniowskiego szerokoS$cig, ponie-
waz wszerz ma caléw 13“. , Od spodka zaprawy wysoko na
lokei 2 caléw 12 piec wewnatrz jest najobszerniejszy.... od-
tad zwezaja go az do szychty'. Piece samsonowskie za-
tem, do ktérych nalezg zaréwno piece w Samsonowie
(r. 1774) jak i w Szalasie (r. 1778) sa podobne do poprzed-
nich. Sadzac z zalgczonych profiléw, piece te odnie§é na-
lezy do typu francuskiego, a nie niemieckiego, jak je
okre$la ks. J. Osifski.

Natomiast piece kolo Konskich, do ktérych zalicza
Osinski piec Staporkowski (r. 1739), Rusko-brodzki (1750),
dwa piece Janowskie (r. 1755), a wreszcie piec w Rudzie
Bialaczowskiej, posiadajg inny profil, a mianowicie: ,za-
prawa w spodku jest dluga i szeroka na caléw 133,  od
spodka w lokeiu 4 konczy si¢ pieca najwieksza obszerno$é,
to jest, Zze Rusztu koniec wyzszy przypada wysoko od
spodka na 4 lokcie, w tej szerokoSci piec ma szeroko$ci
lokei 3. ,,Szychta, albo Gichta ma kwadrat lokieé¢ 1 ca-
16w 1014, zaczym piece tu wspomniane u spodku sg ob-
szerne w kwadrat na caléw 131, w szychcie ma caléow
3415, w ruszcie ma caléw 72" ,Z wyliczonych piecow
wszystkie byly wysokie na lokei 12, teraZniejszych czaséw
jedne podwyzszono do lokei 13, drugie do 14“.

,Pieca Antoninowskiego nietylko doglada ten May-
ster, ktéry zawiaduje Stgporkowskim, Rudzkim i Rusko-
brodzkim, jako si¢ wyzej nadmienilo, ale tez dat w nim
pierwszg zaprawe, zaczym takowy Piec wewngtrz prawie
te same ma wymiary poditug ktérych poprzedzajace zbu-
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Ryc. 5. Profil piecow kolo Konskich wg. ks. J. Osinskiego
»Opisanie polskich zelaza fabryk. Staporkéw (1739), Ruski
Bréd (1750), Janéw (1755), Antoninéw (1781).

dowano, a wigc opisywaé je sadze¢ za rzecz mniej po-
trzebng".

Jak wynika z powyzszych rozwazan, wlasnie piece
okolo Konskich, a tem samem piec Antoninowski byly bu-
dowane wg. wzor6w niemieckich, a ich profil §cisle zgadza
si¢ z profilem znanych juz nam ,Flussofenéw*. Tu
znowu wyplywa wniosek, ze jakkolwiek nalezy wykorzy-
stywaé informacie ks. Osifiskiego, to jednak trudno na nich
calkowicie polegaé.

Obecnie ustalito si¢ pojecie, ze ,wielki piec* jest to
taki wielki piec, ktéry wytwarza suréwke plynna w spo-
s6b ciggly. Dawniej tak nie bylo. Piecem wysokim albo
wielkim byl kazdy piec szybowy. I Courtivron i Bouchu
i Reamur zgodnie z duchem czasu nazywali piece styryj-
skie wielkiemi: ,lubo za$§ z piecow styryjskich wyclagaja
zelazo surowe w kawalkach, jednakze sg podobniejsze do
wielkich piecéw naszego Krolestwa (Francji, przyp. aut.)
Zaczem potrzeba je nazywaé wielkiemi (str. 118. Nauka
o gatunkach rud i t. d.). Tembardziej nazwaé¢ nalezalo
piece niemieckie , Flussofen‘y* wielkiemi, gdyz rzeczywiscie
wytwarzaly pltynny surowiec w spos6b nieprzerwany.

Wnioski

Z przytoczonych wywodéw wyplywa, Ze w zaraniu
polskiego wielkopiecownictwa istnialy trzy odmiany , wiel-
kiego' pieca, chociaz zagranica znala wigcej tych odmian,
ktére by¢é moze dotarty do Polski (ks. Osinski wspomina
o piecu w Brze§ciu, ktéry miat byé wybudowany na wzoér
szwedzki).

Czy wywody te sg dostateczne, by stwierdzié, ze
Cacciowie za Zygmunta III-go stosowali juz , wielkie pie-
ce?" Przemawia za tem szereg okolicznosci. We Francji
sztuka budowania i prowadzenia wielkich piecoéw istniala juz
od dwoch przeszio stuleci. Cacciowie stosowali najprawdo-
podobniej ktérykolwiek z typéw zaczerpnigtych z wzoréw
francuskich, lub niemieckich, trudniej przypusci¢, izby
przywiezli z sobg jaka$§ specyficzng technike ,wloskg',
o ktérej w tej epoce glucho. Fakt, Zze technika Cacciow
i ich nastepcéw nie odrazu przyjeta si¢ w Polsce dosta-
tecznie tlémaczy zniszczenie kraju w okresie wojny
szwedzkiej, oraz to, ze Cacciowie zazdroé$nie strzegli swego
»Sekretu'. Sprawe te rozstrzygnelaby jednakze bez reszty
dopiero wiadomo§¢ o odnalezieniu rzeczowego dowodu
w postaci armaty odlanej w Samsonowie.
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LICZBA CZYNNYCH PIECOW HUTNICZYCH W POLSCE
(w koncu miesigea)

ZESZYT 2

1 |
! | Liczba Pazdziernik ! Listopad Grudzien | Grudzien
\ w dlnienie!) piecow 1 ;
szczegOlnie istniei P 1 ; ~= ; E
f AR LRI | istniejacych 1935 | 1935 1935 | 1984 | 1933
a|b|cla WL R u"b"ciu‘h‘c:u W
| | |
Wielkie piece . 1|22's3| 2| 6| 8| 2] 6| 8] 2| a] 8] 2 ‘ 6 i 8| 1] of 7
Piece martinowskie . 35 | 34 | 69 9|13 |22 9 { 1322|1010 | 20 8|14 /22| 7 10|17
w tem piece do odlewow . — | 1 1| — ‘ 1 1| — 1 1 1] - 1 1
Piece elektryczne | 4 i 6 | 10| 4| 4| 8 i 4 6 | 10| 4| 4| 8 4| 5| 9| 4| 5| 9

1) UWAGA: Liczby w rubryce a) dla okregu kielecko-krakowskiego,
w rubryce c¢) dla catej Polski.

w rubryce b) dla okregu Slaskiego,

LICZBA PIECO-ONI BIEGU W HUTNICTWIE 2ELAZNEM W POLSCE
W GRUDNIU R. 1935

} Pazdziernik 1 Listopad Grudzien Grudzien Styczen - Grudziefi

1 Okt e g e e e T 1 N o o Lo s £
193 5 1934 1933 1934 1935

| Woj. kieleckie i krakowskie 136,6 f 140,0 148,4 126,7 131,0 119,3 134,2

| Woj. $laskie . iy LS 171,6 170.8 162,8 121,6 108,0 131,7 155,6

,‘ Ogoélem Polska 162,0 163,2 159,0 1229 111,56 129,0 149,9

PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 WIELKIEGO PIECA W POLSCE

W GRUDNIU R. 1935
(w tonnach)

PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 PIECA MARTINOWSKIEGO W POLSCE

i
i
|
|

W GRUDNIU R. 1985
(w tonnach)

Patdziernik' Listopad l Grudzien

Grudzien

: = ‘ :
Pazdziernik | Listopad } Grudzien Grudzien 1 Styczen - Grudzien
Wyszczegolnienie o e PRI T T T (R T s AT TR | RS
IR QINI NS ‘ 1934 1933 1934 ) 1935

| | S ;
Wielkie piece . 224 \l 231 ‘ 232 240 | 200 1 2.962 1 2.629
Piece martinowskie X 576 l 576 ‘ 444 ‘ 472 ‘ 384 ‘ 6.003 6.537
w tem piece do odlewow 217 25 24 1 21 15 1 280 | 300
Piece elektryczne 175 f6ainn 478, nfas 18l 398 \ 2.005 ‘ 2043

- !

Styczen - Grudcien

O kre¢gii e ‘
}9:.3:5 193¢ | 1933 1934 1935
Woj. kieleckie i krakowskie 131,0 } 124,5 123,9 104,7 93,5 1044 1211
Woj. Slgskie o T 168,2 1741 165,1 160,5 157,3 172,5 166,9
| Ogoélem Polska 151,8 ‘ 152,2 1443 136,9 129,2 1429 146,58
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WYTWORCZOSC, WYSYLKA NA RYNEK KRAJOWY I WYWOZ WYTWOROW HUTNICZYCH Z POLSKI
W GRUDNIU R. 1935

(w tonnach)

Listopad 1935 Grudzncn 1935 Przecigtna mies. 1934 Styczeﬁ-Grudzieﬁl%S!
WYSZCZEGOLNIENIE wytwar.|Rysyika| wytwor.|Wysylka wytwor. | wysvika wytwor. | wysylka
crodt[Lrafomy| "o | 20kt Kieney| Y™ | croke [Manlowy| " | croté |Benlowy| T |
| i i i A
I. Wielkie piece ‘ ‘ ‘ ‘
iSuréwka odlewnicza . . . . . | 4.303; 4602 — | 4878 1.848 — 5.2soi 4.046] — |41.370) 49.422| —
|, martinowska . . . . . 2046711749 — |27505 6172 — |24.191 2630 — [302.154 12361 ’
[Rira Myat R A pn L 3.2401 — | — | 2000 — | — | zooi 100 — |24508) — | — |
| Stopy Zelaza1) . . . . . . . .| 1.615| 1503 ~ 50/ 2.480| 645 1026 2.194 859 1.040 26.068 14.160 8.052
' Razem wytwor wielkich piecow . . 38.625| 17.854 50/ 36.903 8.665 1.026 3"%“‘4 7504 1,040 7 35,949 8.052|
‘Wytwérczoéc na 1 dzien roboczy .| 1.288 — e 1.190i — e 1.047 — | e 1-0801" =" ] i
| 1L Stalownie | [ | f ; | , | | ‘
Wiewki mart. i inne . . . . . .| 85562 16042} — ‘62.220‘11.2931 — %69.162\ 15.520! — 1035.2861180.616 —
Odlewy stalowe nieobrobione . . . 628 06! 9] 645 303 — | 614 320‘3 — 9_302! 4962 — !
Razem wytwor stalowni 56.190 16448 — 562.865 11506 — | 70376/ 15840 — OHLHSSI185.581  — |
Wytwérczo$é na 1 dzien roboczy .| 3.199 — | — | 2473 A YT, ] e S l 2.9151 = i)
| | |
i III. Walcownie 1 i f \ ; l |
!Pdlwytwdr il e SAROA T T s .“2 786 11.862 — | 8228 7.739| — | 9.366 8932  14|133.052|125.352 —
lBelkllkorytka. ... .. .| 7225 2181 1914 2395 1023 1580 2931 1792 69| 60.355 31.968 20.371
| Zelazo handlowe i ksztaltowe . . .|19.433 11.840 5.294 15362 7.351 9.085 14.063 8.627 3.903209.228/125.828| 69.278|
., madrut. . . . . . . . 8367 6458 2286 6.622 5260 1.528 6.057 4.914 1.157| 88.257 70.613 17.349
}Stal specj. we wszelkich wyrobach | 1.465 1.186 96/ 1.166| 848 38/ 1.969| 761 842 21.012 13.027 5.061{
| Inne gatunki Zelaza i stali wale. .| 7.964) 3820 815 4962 2463 900 6.092 2.642 1.644| 79.014| 35.984| 12.939
| Blachy Zelazne i stalowe . . . .511.0!91 5508 3.611) 8.057 4.101| 4.180| 9.467 5.692| 2.925114.194) 71.242 zv.no}
iasnon ey o0 oc 0 LR igioagl gnog) 7031 3442 819 808 8112 2317 5377 82122 38595 46.891
Inny materj. naw. kolejowej . . . 468 402 173 317 137 551 1549 733A 561, 19043 11.915 6.674/

1 : |
| Razem wytwér gotowy walcowni ¢) | 55995 34,093 14892 42528 22,002 18.6701 -’40\ 27478 17.178 unsz:, 399.172/205.739

IV. Dzial dalszej obrobki | 3 ‘ ' f

| Osie kol., kola, obrecze, zest. do kot. } 223[:' 586, 55 338} 205, 119/ 576/ 395 160 13.845| 9.528 3.032j
Inne wyroby kute i prasowane . ‘ 804 474; 49 757i 404 67 758 436 56/ 11.368/ 6.696 738
Wyroby walcow. i ciggn. na zlmno] 2.4301 2225 66 2169 1787 221| 1.872 1715 42 26916 24220 906
Rury Zel. i stal. oraz ich czesei: | i ‘ ‘ i ; ‘ “ ‘ ;

Spawane . . . . . . . . .| 209 499 1460 616 338 388 1306 553 853 16 786 1012 9513

Ciggnione e e e ..ol 2898 1.274 2118 3.344 1.059 1.367. 2,906/ 858 1.982 38.595} 14.173 23.449:
| Razem rury oraz ich czesci . . .| 4994| 1773 3.578 3.960 1.397 1755 4.302' 1.411) 2835 55381 21.245 32.962
\lKonatrukcje SOlAENG " . s aiia s 898 911‘ —_ 828 668‘ — 705‘ 12 10.055} 8.904 —
| Inne wyroby . . . . . . . . .| 3589 2936 195 2956/ 2.175 53 3252 2663 163| 51.613 38.604 4.980
Razem dzial dalszej obrébki . . .|12.938| 8.905 3.943 11.008] 6.63¢ 2215 11.465 7.343 3.268/169.178 109.197| 42.618

| l |

') Zelazomanga.n. 2elazokrzem l t. p. ®) t. j. bez pélwytworu.
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OBROT WYTWOROW HUTNICZYCH W POLSCE

W GRUDNIU R. 19385

(w tonnach)

Dowo6z z poza

’ Zapasy na l ‘ Zaldadu Zutycie | Zbyt | Zapasyna
WYSZCZEGOLNIENIE 1 grudnia Wg'zt:'s(zr- e iR wiasne w kraju |1 stycznia
| r. 1935 | kraj. zagran, | zakladow i zagr. r. 1936
\ | .
i I Wielkie piece ?
| Suréwka odlewnicza vty R 3.486 4.878 418 10 553 1.848 6.391
i martinowska . . . . 7.581 21505 8.122 - 24.123 6.172 12.370
AR N ™ 5 s 534 2.040 L - 2.142 e 432
Stopy zelaza1) . . . . . . | 4620 2480 | 582 51 1.055 | 1.671 4.996
Razem wytwor wielkich piecow . . 16.221 36 903 9.122 61 27.873 _9.691 24189
} II. Stalownie
] Wiewki mart. i inne . . . . . . | 51430 | 6220 | 13515 2658 | 58394 | 11.293 60.136
| Odlewy stalowe nieobrobione . . . 548 645 | 173 - | 526 303 634
e wytwor stalownl . . . . HLOTS | 62865 13.658 2658 58920 11596 | 60.770
| III. Walcownie
Polwytwor Pt e WL L el 5.534 8228 6.213 295 5988 - 7.739 4.809
BelkiFikorytikas s %10 SEE LGS 10.896 2.395 211 — 352 2.603 10.610
2elazo handlowe i ksztaltowe . . . 19.564 15.362 967 1.350 16.436 18.172
Zelazo na drut . . . . . . 2875 6.622 189 : 65 = 6788 | 2833
Stal specjalna we wszelkich wyrobach 2,311 1.166 3 . 218 886 2.420
Inne gatunki zelaza i stali walcowan. 9.040 4.962 1.360 2.821 3.363 8.658
| Blachy zelazne i stalowe . . . . 11.314 8.057 ; 975 - 2211 8.281 0.848
LEMRREYNY S i Catt nh  SEEES LIEL 5118 5.431 3442 489 — 30 1.6217 7.131
| Inny materjatl nawierzchni kolejowej 1.791 311 80 : 54 688 1452
Razem wytwéor gotowy walcowni ?) | 63.282 12.323 1274 - 7107 40672 | 61724
IV. Dzial dalszej obrobki ‘ “
Osie kol., kola, obrecze, zest. do kol | 622 338 o ‘ — | 134 | 324 | 528 |
Inne wyroby kute i prasowane . . “ . 1413 151 45 -l 281 481 1.458 ‘
Wyroby walc. i ciggnione na zimno | 1362 | 2.169 12 - 52 2008 1383
Rury zelazne i stalowe : 1
BDAWRNE! S TR L« e g 1.806 | 616 | —~ e i 726 1572 |
Glagnione L LAIEE L . 2000 | 334 | — | — 66 2426 3.382 ;
‘Razem rury i ich czesci . b= igars 19080 e AL N g fangyaa it igost |
~ Konstrukcje zelazne . i 185 1 828 | £ l s “ 67 | 668 | 878 }
Inne wyroby . “ 4.890 ! 2.956 | 15 Il - 453 | 2.228 ' 5.171 ‘1
Razem dzial dalszej obrobki . ERE ] 11008 | — | tes | sss | 14872 |

1) 2elazomangan, 2elazokrzem i t. p. ?) t. J. bez péiwytworu.
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Z HUTNICTWA KRAJOWEGO e/at

W grupie Zelaza handlowego 3,8 % 179.000

Minister Przemyshu i Handlu o sytuacji hutnictwa. ” ., profilowego 3.7 % 20.000

W dniu 29. stycznia r. b. Minister Przemystu i Handlu " . ., uniwersalnego 7.2 %  5.000
Dr. R. Gorecki wyglosil na posiedzeniu Komisji Budzetowej o * ., tasmowego i sztryps 30 9%  9.500
Sejmu obszerne przemoéwienie, w ktérem omoéwil szereg W ., blach grubych 1,7 % 6.000
Zasadniczych probleméw naszego zycia gospodarczego. o ~ ,,  &rednich 35 % 1.800
W odniesieniu do hutnictwa zelaza fragment przemo- ° Razem 121.300

Wienia p. Ministra Goéreckiego brzmiatl, jak nastepuje:

,Polozenie hutnictwa Zzelaznego wykazuje w r. 1935
Pewng poprawe, chociaz stan jego jest nadal niezadawa-
lajacy. Jezeli przyjaé r. 1928 za 100, to wskaznik produkcji
W 1935 r. w wielkich piecach wyniést 58, w stalowniach 66,
W walcowniach 65. W poréwnaniu z rokiem poprzednim
Wytwoérezosé hut wykazuje w r. 1935 stosunkowo nieznacz-
ny wzrost. Polepszenie nastgpito na rynku prywatnym, kto-
ry nietylko wyréwnal spadek zamoéwien rzgdowych, lecz
dat og6lng zwyzke zbytu 11 proc. Swiezo dokonana obniz-
ka cen zelaza o 10%, ktéra wyniesie dla hutnictwa ok. 15
milj. zi. w stosunku rocznym, lgcznie ze znizka taryf ko-
lejowych powinna przyczynié si¢ do pewnego zwigkszenia
Zbytu zelaza na rynku krajowym.

Kryzys dotkng! silnie hutnictwo polskie. W zwigzku
Z obnizeniem si¢ zuzycia krajowego musialo ono szukac
zbytu zagranica. W maju 1935 r. nastgpilto porozumienie
migdzynarodowe, obejmujgce i Polske, co do walcéwki, a na
konicu lipca mig¢dzynarodowy kartel stali i miedzynarodo-
Wy kartel szyn zwrécily si¢ do polskiego przemystu hutni-
€zego, proponujgc wzigcie udzialu w obradach, ktérych wy-
hikiem bylo przystgpienie Polski do tych karteli. Hutnic-
two polskie uzyskalo przydzial eksportowy w wysokosci
350 tys. tonn stali surowej, co odpowiada ok. 300 tys. tonn
Wyrobéw walcowanych.

Polozenie hutnictwa cynkowego pogorszylo sie w r.
1935 wskutek powaznego ograniczenia wywozu do Niemiec.
Wzrosta cokolwiek produkcja blachy cynkowej.

Wywoéz polskiego zelaza do Z. S. R. R. w r. 1936, Hut-
hictwo polskie zawarlo ostatnio umowe o dostawe dla Z. S.
R. R. 19118 t zelaza wedlug nastepujacej specyfikacji:

zelazo teowe

5685 t
stal resorowa 100,0 ,,
bednarka 6725 |,
zelazo plaskie 76,5 |,
blachy cienkie 3000,0 ,,

»  Okretowe 2 400,0 ,,
»  grube 826,0 ,,
»  kotlowe 1 200,00 ,,
zelazo uniwersalne 35250 ,,
blacha zeberkowa 16,5 ,,
»w 2 x dekapowana 983,0 ,,
» ocynkowana 750,0 ,,
wyroby wale. dotychczas bez specyfikacji 5 000,0 ,,

Laczna wartoSé tranzakeji okreSla si¢ kwota zgoéra
4 milj. zlotych.

Ponadto Z. S. R. R. ma udzielié zleceri na dostawe:
do dnia 15. IIL r. b. — 3000 t i do dnia 10. VIL r. b, —
6000 t blach cienkich oraz do dnia 10. VIL. r. b. — 5 000 t

Zelaza pretowego, ksztaltowego, uniwersalnego oraz blach
grubych i §rednich.

Kontyngenty wywozowe polskiego hutnictwa zelaza.
W dniu 381 stycznia r. b. podpisang zostala umowa pomiedzy
Zarzgdem Migdzynarodowego Kartelu Eksportu Stali a re-
Prezentantami polskiego hutnictwa zelaza, mocg ktérej hut-

hictwo polskie uzyskato nastgpujgce kontyngenty wywo-
Zowe:

Powyzsze kontyngenty mogg by¢ przez hutnictwo pol-
skie wykorzystywane na rynkach niezorganizowanych bez
ograniczen, podczas gdy w odniesieniu do rynkéw zorga-
nizowanych obowigzuja nastgpujgce normy:

zel. handl. zel. prof. bl. grube
t % t % t %
Argentyna 11620 8,2 1040 54 210 20
Egipt 5260 8,2 400 54 400 2,0
Holandja 13790 8,2 2060 54 1460 20
Norwegja 41790 11,8 1480 11,5 690 3,2
Portugalja 1340 8,2 320 54 60 2,0
Szwecja 2400 3,3 200 0,4 150 0,3
Syrja 1937 8,2 221 54 23 20
Razem 41 187 5721 2 998

Wystawa Przemyslu Metalowego i Elektrotechniczne-
go w Warszawie — 28. VIIL—I11. X. 1936 r. Wystawa
urzgdzona bedzie na terytorjum, ktére do niedawna zajmo-
waly Panstwowe Zaklady Lotnicze przy placu Unji Lubel-
skiej.

Celem zobrazowania na wystawie catoksztaltu produk-
cji przetwérezego przemyshu metalowego, przewidziano
réwniez dla omawianej dziedziny wytworczosei dziat s u -
rowebéw i pétfabrykatéw. Odpowiednie dziaty
majg zatem reprezentowaé¢ krajowe hutnictwo ze-
laza iinnych metali.

Stowarzyszenie Elektrykow Polskich, w zwigzku z or-
ganizacjg dzialu elektrotechnicznego na wystawie, projek-
tuje podczas trwania wystawy urzgdzenie szeregu konfe-
rencyj lub odezytéw. Prawdopodobnie i inne stowarzysze-
nia wykazg w tym kierunku swg inicjatywe.

W zwigzku z powyzszem zamierzone jest zorganizo-
wanie dodatkowych dzialéw wystawy, a przedewszystkiem
dzialu naukowo-technicznego, wktérym
mialby zobrazowa¢ metody prac, wykonanych przez pla-
céwki badaweze wyzszych uczelni, instytutéw specjalnych,
stowarzyszen inzynierskich oraz przedsigbiorstw przemy-
slowych, posiadajgcych wlasne laboratorja badawcze, a do-
tyczgcych zar6wno badania surowco6w ipoéia-
brykatéw oraz kontroli proceséw technologicznych i ich
przerébki, jak réwniez badan jakoSci wykonanych wyro-
béw. Z tym dzialem badawczym wigZe si¢ jego niezbedne
uzupelnienie, dziat — ktéryby scharakteryzowal nasz
skromny zapewne, ale niemniej cenny dorobek w dziedzinie
metod produkeji i prac badawczych oraz uwidocznit dzia-
talnos¢ organizacyj naukowo-technicznych na polu w y -
dawniczem i oSfwiatowem.

Azeby wyczerpaé charakterystyke programu wystawy
wspomnieé¢ wreszcie nalezy, Ze obejmuje ona réwniez dzialy
statystyczny i eksportowy orazzaznaczyc,
zejej catoksztalt potraktowany bedzie
mozliwie w sposéb dydaktyczny, acz
kolwiek w ramach podzialu wedlug odpowiednich grup pro-
dukeji (branz).

TWORZYWA

RUDY

7 Polska. Odkrycia nowych z16z. Uniwersytet Wile-
ski, do ktérego redakcja ,Hutnika" zwrécita si¢ o infor-
macje w sprawie nowych z}6z rudy w powiecie nieswieskim,
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odpowiedzial pismem z dnia 3. II. r. b. L. 950 ex 1935/36,
ktorego tresé brzmi, jak nastepuje: ,Na pismo Szanownej
Redakeji z dnia 25. X. r. 1935 L. 1076/B/D Rektorat za-
wiadamia — na podstawie informacyj, udzielonych przez
profesoréw Zakladéw Geologji i Mineralogji, — iz zaden
z wymienionych zakladéw Uniwersytetu Stefana Batorego
prébek rudy zelaznej z powiatu nieSwieskiego nie otrzy-
mal',

Ostatnio ukazaly si¢ w prasie codziennej informacje
o odkryciu z6z rudy zelaznej we wsi Biskowice w pow.
samborskim. Odkryciem tem miala si¢ zainteresowac jedna
z firm francuskich, ktéra poddata wydobyta w Biskowicach
rude prébom laboratoryjnym. Badania te mialy daé¢ wynik
pozytywny. Na zloza rudy Zelaznej natrafiono takze w wo-
jewodztwie poznanskiem w gminie Laski. Wedlug poda-
nych dotychczas informacyj wydobyto 200 q tej rudy, kté-
rej analiza miala wykazaé¢ przecietng zawartos¢ 75% Fe.

Redakcja ,,Hutnika' czyni obecnie starania o zdobycie
blizszych szczegéléw w sprawie wspomnianych odkryé.
Otrzymane wiadomoseci zostang opublikowane w jednym
z najblizszych zeszytow.

Brazylja. ZasobnoS§¢ z16z rudy. Prasa brazylifska opu-
blikowala $§wiezo wyniki badan, przeprowadzonych nad za-
sobnoScig i wartoScig rud krajowych.

Najwieksze zloza rud znajdujg si¢ w stanie Minas Ge-
raes. Jakkolwiek w obecnych warunkach niema mowy o ich
gospodarczem wykorzystaniu, moze to bowiem nastgpi¢ do-
piero po przeprowadzeniu linji kolejowej o diugoSci ponad
500 km., to jednak niewatpliwie w przyszlosci zloza te ode-
graja powazng role, przedstawiaja soba bowiem niezwykle
bogate zapasy tego tworzywa. Rudy o znacznej zawartoSci
zelaza znajdujg si¢ na glebokoSci do 500 stép. Analiza,
przeprowadzona na 160 prébkach, stwierdzila nastepujgcy
sklad przecigetny: 68,89, Fe, 1,32 Si, 0,029 Su, 0,01% Ph.
Zasobnos§é zt6z brazylijskich oblicza si¢ na 150 milj. tonn.

Francja. Uruchomienie kopaln rudy w Marokku. Sto-
sownie do uchwalonych przez parlament francuski srodkéw
ochronnych w odniesieniu do péinocno-afrykanskich kopaln
rudy zelaznej, podjely juz eksploatacje swych z16z kopalnie
rudy w Aouli i Chickert. Pozostale kopalnie w Zélidja,
Touissit oraz Candafa zamierzaja przystapi¢ do wznowie-
nia eksploatacji w najblizszym czasie.

Japonja. Strait Settlements dostaweg rud. Od szere-
gu lat kapital japonski przeprowadza w calej Azjl meto-
dyczae poszukiwania za zlozami rud zelaznych, przyczem
oczywiscie brane sa pod uwage tylko objekty calkiem pew-
ne. Pierwszem poza Japonjg, Koreg i Chinami dziatajacem
towarzystwem jest ,Ishihara Sangyo Koshi K. K.“, ktore
w r. 1920 powstalo w Singapoore i rozpoczelo odbudowe
z}6z rudy na archipelagu Straits Settlements.

Przetadunek dokonany przez to towarzystwo w okre-
sie od r. 19211933 wynosil ponad 6.000.000 t. Od r. 1925
podjeto to samo towarzystwo eksploatacje¢ rud mangano-
wych, ktérych wystano dotychezas do Japonji 280 000 t.
Obecnie projektuje towarzystwo podjecie eksploatacji rud
zelaznych w dolinie rzeki Endeau na terenie Strait Sett-

lements.

Szwecja. Wazrost przeladunku rud w styczniu 1936 r.
Przeladunek rud w Gréngesberg wynosit w styczniu r. b.
659 000 t, wobec 612 000 t w grudniu i 463 000 t w styczniu
r. 1935.

Prasa
rzymska donosi, ze w okolicach Pizy odkryte zostaly zloza
rudy manganowej. Zloza te znajduja si¢ na 30 m pod po-
wierzchnig ziemi i zawierajg przecigetnie — stosownie do
wynikéw przeprowadzonej analizy — prawie 699 Mn.

Informacje prasowe nie podajg danych o zasobno$ci
nowoodkrytych z16z rudy, stwierdzajac ogélnikowo, ze pod-
jecie ich eksploatacji na dluzszy czas uniezalezni Wiochy
od dowozu rud manganowych z zagranicy.

Wiochy. Odkrycie zl6z rudy manganowej.

~ ZELASTWO

W styezniu r.'b. miedzynarodowy rynek zelastwa ce-
chowala mocna tendencja, przy duzem zapotrzebowaniu ze
strony hutnictwa poszczegélnych krajéw i ozywionych obro-
tach materjalem eksportowym, wskutek dokonywania
znacznych zakupow przez kraje odczuwajace brak mate-
rjatu. Brak zelastwa zaznaczyl si¢ zwlaszcza w Anglji,
zmuszajgc hutnictwo w niektérych okregach do nabywania
zelastwa w Stanach Zjednoczonych, pomimo panu’gcej na
rynku amerykanskim zwyzki cen. Hutnictwo belgijskie
czyni w dalszym ciggu starania o wprowadzenie przez rzad
kontyngentéw wywozowych dla poszczegolnych krajow.

Ceny zelastwa wykazywaly nadal tendencje zwyzko-
wa.

Anglja. Na rynku angielskim zaznaczyla si¢ naogotl
bardzo mocna tendencja. Zapotrzebowanie na zelastwo du-
ze, obroty jednak wskutek ograniczonej podazy po cenach
biezgcych — umiarkowane. Ceny zwyzkowaly, dochodzac
do sh 5/— za tonnge. W Poludn. Walji notowano za tonne¢
loco huta:
staliwo stare sh 62,6 — 67/6 (w grudniu 60 — 62/6)
zelastwo mieszane ,, 57/6 — 626 (,, Y 55 — 57/6)
otoczki , 48/0 — 55,0 (,, & 48 — 50/0)
W okregu Midd esbrough stalownie staraly si¢ usilnie o po-
krycie zapotrzebowania, nie mogly jednak nabyé dostatecz-
nych iloSci materjalu nawet po wysokich cenach. W ostat-
nich miesigcach konsumecja przewyzszala podaz materjatu,
co wplynelo na wyczerpanie si¢ posiadanych przez hutnic-
two zapaséw. Stalownie zamierzaja uchronié wiekszg ilos¢
nieczynnych piecéw, nie posiadaja jednak dostatecznej ilo-
Sci zelastwa. Brak zelastwa przybral powazne rozmiary,
zwlaszeza w okregu Cleveland.

Belgja. W zwigzku z dobrym stanem zatrudnienia
hutnictwa belgijskiego oraz masowemi zakupami hut an-
gielskich na rynku belgijskim panowala mocna tendencja
przy duzym popycie na wszystkie gatunki zelastwa. Do-
stawy na umowy zawarte przed 1 stycznia r. b. uskutecz-
niane byly przez dostawecéw z duzemi trudnosciami. Hut-
nictwo belgijskie czyni ponownie usilne starania o wpro-
wadzenie przez rzad kontyngentéw wywozowych.

Notowano we frankach belg. franco wagon stacja
przeznaczenia:

zelastwo martin, 320 — 330
= maszyn. I g. 370 — 390
Druzg pal. 250 — 260

Ceny odpadkow wlewkow podwalcowanych wzrosty
obecnie na rynku be'gijskim na 400420 frs, za§ zelastwo
z piecow martinowskich do frs. 400 fob.

W zwiagzku z powyzszem, belgijskie odlewnie stali
zwrécity si¢ do rzadu o ustawowe uregulowanie kwestji
wywozu zelastwa, przynajmniej w odniesieniu do niekt6-
rych gatunkéw tego tworzywa.

Francja. Rynek francuski cechowala w dalszym cia-
gu tendencja mocna. Zapotrzebowanie na materjat znaczne,
poszukiwane zwlaszcza zelastwo martinowskie, otoczki
i druzg zeliwny. Eksport zelastwa wykazywal znaczne 0zy-
wienie wskutek zakupéw ze strony Anglji, Szwecji i Hisz-
panji. Na rynku wewnetrznym huty zakupuja zelastwo
4 mm po cenie Ffrs. 155160 za tonne. Zelastwo ekspor-
towe 5 mm i wyzej notowano Ffrs. 170 franco barka Paryz.
Importerzy angielscy zakupywali zelastwo z dostawg na
kwiecien i maj 1936 r.

Niemey. Na niemieckim rynku zelastwa ze wzgledu
na dobry stan zatrudnienia, panowalo w dalszym ciggu ozy-
wienie. Obroty byly znaczne, jakkolwiek w ostatnich ty-
godniach zaznaczylo si¢ pewne uszczuplenie materjatu, kto-
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re jednak nie wywarlo powazniejszego wplywu na zaopa-
trzenie hutnictwa. Huty posiadaja do dyspozycji zelastwo
z wlasnej produkeji oraz znaczne, stale uzupeiniane zapasy,
co pozwala im na uniezaleznienie si¢ od fluktuacyj rynko-
wych i na utrzymanie w okresie zimowym cigglosci pro-
dukeji. Wprowadzona na okres zimowy premja zatadowcza
zostala dnia 11. I. r. b. skasowana ze wzgledu na pomy$ine
warunki atmosferyczne. Z powodu wykupywania materjatu
w poludniowych Niemeczech po wyzszych cenach i wywoze-
nia go na wschéd, Niemey podzielone zostaty przez ,,Ueber-
wachungsstelle fiir Eisen und Stahl” na dwa rejony,
wschodni i zachodni. Zakupy dokonywane w tych rejonach
mogg z malemi wyjatkami stuzyé jedynie do zaopatrzenia
hut znajdujacych si¢ w danym rejonie. Przewé6z materjatu
z jednego rejonu do drugiego jest niedopuszczalny. Nie-
stosowanie si¢ do tego rozporzgdzenia karane jest grzywna
w wysoko§ci Rm. 15— od tonny. Po dokonaniu tego po-
dzialu ,,Ueberwachungsstelle’ przystapito do uregulowania
w poszezegllnych rejonach cen zelastwa, wykazujacego
pewne odchylenia wskutek dowozu droga wodng oraz do
ustanowienia stalej relacji cen dla ubocznych gatunkéw ze-
lastwa. Przyznane zostaly doplaty za odpadki z pod wal-
cow w wysokoSci Rm. 4,— od tonny i za podkladki Rm. 2,—
w poréwnaniu z ceng lomu staliwnego. Niestosowanie si¢
do tego rozporzgdzenia karane jest w my$l ustawy o lich-
wie cen.

W rejonie Srodkowo-wschodnim notowano nastepujace
ceny:

zelastwo gr. kowalskie RM. 20,50
g warsztatowe » 17,60
otoczki »w 15,—
za tonneg franco wagon stacja zatadowcza.
W rejonie Berlina:
zelastwo gr. kowalskie RM. 22,—
o warsztatowe » 19,—
otoczki w 17,—
za tonne franco wagon stacja zatadowcza.
Na rynku westfalsko-refiskim:
staliwo stare RM. 38,— 39,—
zelastwa gr. kowalskie » 36,— 37,—
otoczki n 28— 29,—
wielkopiecowe » 26,— 27,—

Za tonne¢ franco wagon huta w rejonie refnsko-westfalskim.

Holandja. Mocna tendencja w zwigzku z duzem za-
potrzebowaniem i zakupami ze strony krajow importujg-
¢ych materjat holenderski. Zelastwo eksportowe notowano
Po cenie 20 — 21 hfl. za tonne¢ basis cif Duisburg.

Wilochy. Importerzy wloscy zakupili w grudniu ub.
roku znaczne iloSci starego staliwa Nr. I. po cenie § 16,50
i Nr. II. po cenie $ 15,50 za tonne, cif zachodnie wybrzeze
wloskie,

Stany Zjednoczone Am. Pln. Rynek Stanéw Zjedno-
czonych cechowala mocna tendencja, na co wplyneta dobra
konjunktura hutnictwa krajowego i ozywiony eksport glow-
nie do Japonji i Wiloch. Ceny zelastwa zwyzkowaly.
W Pittsburgu notowano $ 14,75 za tonne.

SPRAWY CELNE

Austrja. Nowe clo na rury. Z wazno$cig od dnia 3.
IL. r. b. weszly w Zycie nastepujace stawki celne na rury:

Nr. poz. Cto w kor. zt:
taryf. Nazwa towaru za 100 kg.
375 Rury i zlgcza do rur z odlewu nie-
kowalnego:
a) surowe, takze pociggni¢te
asfaltem 1lub o grubosci
Scianki:
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1) 8 mm i powyzej 14,—
2) ponizej 8 mm 17,—
b) obrobione o grubosei Scianki:
1) 8 mm i powyzej 17,—
2) ponizej 8 mm 21,—
376 Rury 2z zelaza kowalowego, bez
szwu lub spawane, takze ciggnione,
takze gwintowane, rury faliste:
b) inne
1) surowe, takze pokryte
asfaltem smotg lub jutag 35,—
2) obrobione 40,—

Bulgarja. Zwolnienie od cla zamoéwien panstwowych.
W bulgarskim dzienniku urzedowym z dnia 11. IL. r. b. zo-
stalo opublikowane rozporzgdzenie, mocg ktérego zwolnio-
no na okres r. 1936 od cta i wszelkich innych oplat naste-
pujace wyroby:

1) przedmioty i materjaly przeznaczone dla Ministerstwa
Wojny o ile na fakturze wysylkowej wyraznie zazna-
czono, ze zwolnione by¢ maja od cla, podatkéow
i oplat;

2) wysylki dla Dyrekcji Komunikacji Lotniczej, jak::
aparaty, lotnicze i materjaty, przeznaczone do ich bu-
dowy oraz wszelkie przybory, stuzgce do wewnetrz-
nego urzgdzenia samolotow.

KARTELE I SYNDYKATY

Mie¢dzynarodowy kartel eksportu stali. W dniach 13
i 14 lutgo r. b. odbylo si¢ w Londynie posiedzenie Zarzadu
M. K. E. 8. z przedstawicielami grupy angielskiej. Posie-
dzenie to mialo na celu gléwnie ustalenie form dalszej
wspolpracy pomiedzy kartelem a grupg angielska. W zwig-
zku z tem wlasciwe obrady poprzedzone zostaly rozmowa-
mi z angielskiemi przedstawicielami kontynentalnych wy-
twéreow oraz z reprezentantami firm, importujgcych zela-
zo kontynentalne do Anglji. Orjentujgc si¢ wedlug obecne-
go stanu rokowan, mozna oczekiwaé, iz wprowadzenie an-
gielskiego systemu licencyj przywozowych nastgpi juz
z dniem 1 kwietnia r. b.

Odnoénie zagadnienia podwyzki cen wywozowych nie
powzigto zadnych decyzyj. Przyczyna odkladania tej kwe-
stji na plan dalszy jest obecnie m. i. oczekiwanie na zalat-
wienie sprawy wywozu zelaza z Belgji przez kupiectwo
branzy zelaznej. Przeprowadzona dotychczas podwyzka
belgijskich cen wewnetrznych okazuje si¢ bowiem niewy-
starczajgca, aby powstrzymaé kupiectwo od nielegalnych
z punktu widzenia kartelu, transakcyj eksportowych, ktére
derutujg rynki zagraniczne, paralizZujac w pewnej mierze
mozno$§¢ podwyzszenia cen eksportowych, co w tych wa-
runkach zwigkszyloby tylko marze zysku belgijskich han-
dlarzy zelaza.

W poczatkach lutego r. b. odbyly si¢ w Londynie ro-
kowania pomiedzy zarzadem M. K. E. S. a przedstawiciela-
mi hutnictwa poludniowo-afrykanskiego. Wynikiem osig-
gnietego porozumienia jest znaczna podwyzka cen Zelaza,
przeznaczonego dla rynkéw poludniowo-afrykanskich, wza-
mian za ograniczenia przywozowe w stosunku do Zelaza
europejskiego.

Mig¢dzynarodowy kartel drutu walcowanego. W lonie
grup nalezgcych do kartelu zarysowuje si¢ w ostatnich cza-
sach coraz wyraZniej tendencja, zmierzajaca do rewizji do-
tychczasowych uméw. W szczegélnoSci grupa niemiecka
domaga si¢, azeby —— analogicznie, jak w M. K. E. S, —
Kartel Drutu Walcowanego ograniczyl swg dziatalno$é do
transakeji wywozowych. Zdaniem zainteresowanych sfer
hutniczych, grupa niemiecka warunek ten traktuje, jako
zasadniczy i w razie odrzucenia go przez pozostaltych
uczestnikéw kartelu zdecydowana jest z chwilag wyekspiro-
wania obowigzujacych umoéw, t. j. z koficem r. 1936 wystg-
pi¢ z kartelu.

Anglja. Organizacja kupiectwa branzy zelaznej. Kup-
cy branzy zelaznej utworzyli ostatnio wspélng organizacje,
majacqg na celu obrong intereséw kupiectwa.
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Organizacja ta pod nazwag ,Steel Distributors Asso-
ciation* zawdzigcza swe powstanie reorganizacji angielskie-
go rynku zelaza. Siedzibg zwigzku jest Birmingham.

RYNKI I CENY

Migdzynarodowe. Podwyzka c¢en blach okretowych.
Ostatnio zostala podwyzszona o 4 sh na tonnie cena blach
okretowych. Podwyzka ta dotyczy transakcyj, opiewajg-
cych na 250 t i wigcej. Co si¢ tyczy transakcyj ponizej
250 t — ktére w praktyce prawie nie zachodzg — decyzja
nie zostala dotychczas powzieta, prawdopodobnie jednak
podwyzka zostanie przeprowadzona na podstawie juz do-
konanej zwyzki cen dla wigkszych transakcyj.

Obecne ceny blach okretowych wynosza przy zaku-
pach:

150 — 260t — L w zh 4.12.6 fob

100 — 150 ,, — h 4140 ,,

50 — 100 ,, — * 4150 ,,

25 — 50, — b 4176

do 25 w — 4 D00
Notowania dla transakcyj ponad 250 t podawane sg

nie fob, lecz cif, przyczem warunki ustalane sy zazwy-

czaj zaleznie od wielkoSci zamoéwienia — odrebnie dla kaz-
dej transakeji.

Anglja. Podwyzka cen suréwki. W zwigzku z podro-
zeniem tworzyw, niezbednych dla hutnictwa, coraz wyraz-
niej zarysowuje si¢ koniecznoS§¢ podwyzki cen wytworow
hutniczych.

Z poczatkiem lutego r. b. podwyzszong zostala w An-
glji cena suréwki hematytowej. Podwyzka ta wynosi na
tonnie w okregu Cleveland — 3 sh, w Szkocji — 3 sh 3 d,
w Poludniowej Walji — 4 sh. Réwnocze$nie podwyzszona
zostala o 3 sh na tonnie cena wywozowa surowki hematy-
towej.

Niezaleznie od przeprowadzonej, przewidywane sg dal-
sze podwyzki cen, m. i. Zwigzek Hut Srodkowej Anglji po-
stanowil od dnia 1 czerwca r. b. przeprowadzi¢ podwyzke
o 5 sh na tonnie na wszelkie gatunki suréwki.

Belgja. Podwyzka cen wewnetrznych., Ceny we-
wnetrzne zelaza zostaly podwyzszone o 50 fr. na tonnie.
Podwyzka ta stanowi I. etap podwyzki wewnetrznych cen
zelaza, ktére wogoéle maja zosta¢ podwyzszone o fr. 150,—
na tonnie.

Podwyzka ta zmierza w konsekwencji do usunig¢cia
anormalnej sytuacji, jaka powstala skutkiem dewaluacji
belga.

Szwecja. Ceny eksportowe zelaza. W dniu 31 stycz-
nia Szwedzki Zwiazek Hut Zelaznych ustalil nastepujace
ceny wywozowe (w koronach szwedzkich).

od 1. IL do 31. I.

suréwka (do 0,015% siarki i 0,025%

fosforu) 106 105

za tonne ang. fob port wywozowy

dostawa 30 dni
odlew zwykly ponad 0,45% wegla 240310 240310
drut walcowany ponad 0,65% wegla 290340 290340
walcowka w gat. S. M. (cena za-

sadnicza) 200--220 200220
walcowka w gat. Lancashire 290 290

za tonne (1000 kg) fob port wy-
wozowy z dostawag 30 dni.

Z HUTNICTWA ZAGRANICZNEGO

Anglja. Nowa walcownia w Szkocji. Znany koncern
szkocki ,,Colvilles Ltd." kontrolujacy okoto 709, szkockiej
wytwoérezosei zelaza zamierza przystapi¢ do budowy no-
wej walcowni.

Walcownia ta, wyposazona w najnowsze urzgdzenia,
ma powstaé w m. Motherwell. Zdolno$¢ wytwoéreza wal-
cowni ma wynosi¢ okolo 150 t dziennie.

Wytworezosé suréowki w styezniu r. 1936. W stycz-
niu r. b. wzrosta liczba wielkich piecow czynnych o 7 wy-
noszgc obecnie 109. Wytwérezosé surowki okre§lata sie
w styczniu cyfrg 595.500 t.

Uruchomienie nowych zakladéw. Znajdujace si¢ cze-
Sciowo jeszcze w stadjum budowy zaklady hutnicze w Car-
diff p. f. ,Quest Keen Baldwins Iron and Steel Co." zo-
staty ostatnio uruchomione.

Wedtug oSwiadczenia ich kierownika dyr. C. R.
Wheller‘a zdolnos¢ wytwoéreza zakladéw po ich wykoncze-
niu wyniesie 500.000 t suréwki i 400.000 t stali we wlew-
kach. Liczebnos¢ zalogi po pelnem uruchomieniu zakla-
déw ma wynosi¢ 36.000 oséb.

Austrja. Wzrost wytwoérezo§ei blach, W r. 1935 wy-
tworezos¢ blach cienkich wzrosta w poréwnaniu z r. 1934
0 14% w poréwnaniu z r. 1933 o 40%; wytworczo§é blach
Srednich wzrosta w stosunku do r. 1934 prawie podwdjnie.

Zwigkszone zapotrzebowanie na blachy biale zostato
W roku ubiegtym pokryte w lwiej czeSci przez wzrost przy-

wozu tych blach. Zbyt wewnetrzny blach ocynkowanych
wzrést o okoto 6%.

Czechoslowacja, Stan  zatrudnienia. W  zwigzku
z do$¢ znacznym naplywem zlecen rzadowych oraz zada-
walajaca sytuacja na rynku prywatnym, stan zatrudnie-
nia w hutnictwie czechostowackiem wyl:azat ostatnio
wzrost.

Praskie Zaklady Goérniczo-Hutnicze uruchomity swie-
zo trzeci wielki piec, osiggajac temsamem zdolno§é wy-
tworczg z okresu normalnej konjunktury. Zaklady Poldi,
jakkolwiek wytworczos¢é ich ksztaltowala sie w r. 1935
prawie na poziomie r. 1934 — maja wyplaci¢ dywidende
w wysokoSei 6% od akeji (24 Ke) podezas, gdy w r. ub.
dywidenda ta wynosita 5% od akcji, t. j. 20 Ke.

Francja., Wytworcezo§é hutnictwa w r. 1935, Wy-
tworezo§¢ hutnictwa francuskiego wynosita (w tys. tonn):

r. 1985 r. 1934
pétwyroby 980 1.091
zelazo pretowe 1.300 1.253
zelazo taSmowe 216 213
zelazo ksztaltowe 452 486
drut walcowany 304 291
drut ciggniony 141 145
obrecze do kot ' 39 36
sztuki kute 59 56
materjal naw. kolejowej 446 433
rury 173 162
mat. na rury 72 75
stal specjalna 124 142
blacha gruba 240 220
blacha $Srednia 149 141
blacha cienka 507 441
blacha biala 108 121
zelaza uniwersalne 44 36

Indje Brytyjskie. Budowa nowej stalowni. W Bengalu
zostalo ostatnio utworzone towarzystwo pod nazwg , Na-
tional Iron and Steel Co., Limited". Stalownia, na czele
ktoérej znajdujg si¢ japonscy inzynierowie, ma wytwarzac
dziennie 50 t zelaza okrgglego, plaskiego i t. p.,, a w pray-
szlym roku - po calkowitem wykonczeniu urzgdzen -—
zdolno§¢ wytworcza ma wzrosnaé do 60.000 t rocznie
w dziale konstrukcyj stalowych, materjaléw nawierzchni
kolejowej i t. d. Firma, ktéra doprowadzila do budowy
stalowni, uskuteczniala dotychczas eksport zelastwa do
Japonji. Obecnie zelastwo to przetapiane bedzie we wtasnej
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stalowni. Kapital towarzystwa jest w 380% japonski,
reszta znajduje si¢ w rekach kapitalistow hinduskich.

Japonja. Hutnictwo w przededniu reorganizacji. Hut-
nictwo japonskie — ktérego rozwdéj od dluzszego juz czasu
nie przestaje stanowi¢ groZnego memento dla panstw
umiejacych oceni¢ doniosta wage, jaka przedstawia ze
wzgledéw gospodarczych i militarnych ta galaz przemysiu
~— znajduje si¢ obecnie w przededniu decydujacych posu-
ni¢é organizacyjnych.

Prasa japonska doniosta ostatnio, iz Ministerstwo
Wojny wspélnie z ,Biurem pomocy naturalnych' opraco-
wuje obecnie projekt ustawy o kontroli gospodarki natural-
nemi Srodkami pomocniczemi tak w czasie wojny, jak i po-
koju. Ustawa ta ma przewidywaé m. i. §rodki majgce
na celu:

1) wzmozone zaopatrywanie Japonji w surowce,
2) reorganizacje zakladéw przemyslowych i kontrole
wywozu.

Niewatpliwie wiadomos§é ta ttomaczy w znacznej mie-
rze zaobserwowane ostatnio zblizenie pomie¢dzy japonskie-
mi outsiderami a trustem stalowym.

Wyrazem tego zblizenia bylo m. i. porozumienie co
do podzialu zbytu, zawarte przez najwi¢ksze out'siderskie
zaklady hutnicze ,Nippon Kokan K. K.‘.

WytworezoSé trustu stalowego w r. 1985. Wytwor-
czo§¢ hut, zrzeszonych w japonskim truscie stalowym wy-
nosita (w tys. t):

w r. 1985 w r. 1934  wzrost

suréwki 2.000 1.851 149
stali we wlewkach 2.370 2.009 361
wyrobéw gotowych 1.610 1.442 168
pétwyrobow 193 121 72

Niemcy. Stal w budownictwie przeciwlotniczem. Po-
kaz na wiosennych Targach Lipskich 1. III. — 9. IIL r.
1936. Hala , Budownictwa Stalowego'' zostanie w zwigzku
z tegorocznemi wiosennemi Targami Lipskiemi gruntownie
przebudowana. Niemiecka Poradnia Stosowania 2Zelaza
urzgdza w niej dla zwiedzajacych z kraju i zagranicy in-
teresujacy pokaz pod hastem: , Stal w budownictwie prze-
ciwlotniczem", ktéry niewatpliwie stanie si¢ o$rodkiem za-
interesowania wszystkich specjalistow z powyzszej dzie-
dziny.

W roku biezgcym pokazane zostang nietylko znane
Jjuz i z innych wystaw okna, drzwi stalowe, elementy schro-
néw i ich urzgdzen i t. d. lecz poraz pierwszy catkowity
schron gazoszczelny o konstrukeji stalowej, okolo 18 m
dlug. wraz z kompletnem urzgdzeniem wewnetrznym i §lu-
zy gazowq. W czasie specjalnego pokazu przeciwlotniczo-
gazowego, jaki ma mie¢ miejsce w czasie Targéw przepro-
wadzona zostanie praktyczna kontrola, czy powyzsze wzo-
rowe budowle spelniaja rzeczywiscie wszystkie stawiane
im, jako schronom, wymagania. Nalezy zaznaczy¢, ze tego
rodzaju objekt odpowiadajgcy S$ciSle wymaganiom prakty-
ki nie byl dotychczas jeszcze nigdzie demonstrowany.

Oprécz tego wystawione beda w duzej iloSci réwniez
inne typy konstrukeyj schronéw stalowych réznego rodza-
ju jak: ze stalowych pali szpuntowych, ze Scianek szczel-
nych o stalowych palach szpuntowych skrzynkowych, z ele-
mentéw blachy falistej, z ksztaltownikéw do obudowy goér-
niczej i t. d., ktére to elementy zabudowane bedg we fra-
gmentach naturalnej wielkoéci. Oprécz tego demonstro-
wane tez bedg stropy ochronne réznych typow.

Poza opisang czeScig pokazu poSwigcong nowym bu-
dowlom, pozostale ubikacje hali posiada¢ beda réwniez
eksponaty dotyczace budownictwa przeciwlotniczego i w
tym celu zamienione zostang na schrony. Szereg przy-
kladow zilustruje tu mozliwo§ci wzmacniania stropéw oraz

podchwytywanie i usztywnianie calych ubikacyj. Na spe-
cjalnym przykladzie uwidoczniony ma byé sposob prze-
budowy najwyzszego pietra na strop ochronny przeciwpo-
zarowy. Z ciekawszych objektéw mozna wymienié¢ jeszcze
przyklad dachu, w ktérym stolec dachowy i pokrycie wy-
konano ze stali.

Problem ochrony konstrukeyj stalowych przed ogniem
objety bedzie osobno eksponatami niemieckiego Stahlb u-
Verbandu, ktéry zajmie pozostala czeSé hali.

Niemiecka Poradnia Stosowania Zelaza na Wystawie
Samochodowej w Berlinie 15, II. — 1. IIL r. 1936. Cz¢sto
mozna si¢ nawet wéréd fachowcoéw spotkaé ze zdaniem, Ze
do wykonywania lekkich konstrukeyj jako materjalu kon-
strukeyjnego nalezy uzywacé przedewszystkiem i wytacznie
lekkich metali.

Azeby sprostowaé powyzsze mylne poglady wystapi
niemiecka Poradnia Stosowania Zelaza poraz pierwszy na
Wystawie Samochodowej w Berlinie z interesujgcym
pokazem, ilustrujgcym mozliwos¢é stosowania lekkich kon-
strukcyj stalowych w réznych dziedzinach ko-
munikacji. Zwiedzajacy beda mogli przekonaé¢ sig, ze stal,
pomimo, ze nalezy do metali cigzkich, jest wlagnie ideal-
nym i w bardzo wielu wypadkach najlepiej nadajacym si¢
lekkim materjatem konstrukcyjnym. Proste to zjawisko
tlumaczy si¢ tem, Ze w budowie lekkich konstrukcyj nie
chodzi wcale o to, zeby sam materjal konstrukeyjny miat
jaknajnizszy ci¢zar gatunkowy, lecz decyduje tu w znacz-
nie wyzszym stopniu stosunek cigzaru gatunkowego dane-
go materjalu do jego wytrzymaloSei.

Dlatego prawdopodobnie i fachoweow zainteresuje bli-
zej prasa kantujgca dla profilow z blach (Abkantpresse)
wystawiona na stoisku niemieckiej Poradni Stosowania Ze-
laza, ktora skonstruowana zostala w caloéci z blach 8 mm
grub. i moze bez trudnoSci wygniataé blachy stalowe tejze
samej gruboSei, to zn. 8 mm. Jest to réwnoznaczne z prze-
wrotem w dotychczasowym sposobie budowy maszyn. Na-
lezy jeszcze zaznaczyé, ze tego rodzaju lekka konstrukecja
wymaga roéwniez stosunkowo matych i lekkich funda-
mentéw.

Stosujac w budowie lekkich konstrukcyj stal oraz
specjalng technike wykonania i starannie dobrane dla
zwigkszenia wytrzymaloSci ksztalty, uzyska¢ mozna ele-
menty, ktére przy swym niepokazZnym i niepewnym wygla-
dzie i posunigtej do najdalszych granic lekko$ci, zapewniajg
rownoczeS$nie wytrzymato$é i najwyzszg pewno$é. Dlatego
nalezy oczekiwaé, ze stal znajdzie wla$nie w budowie sa-
mochodoéw i samolotéw jaknajszersze zastosowanie i odegra
odpowiadajgca jej walorom rolg. Korzystne doSwiadczenie
angielskie, poczynione ostatnio z uzyciem stali w lotnic-
twie, potwierdzaja to mniemanie. Z tego wzgledu stoisko
niemieckiej Poradni Stosowania Zelaza na berlinskiej Wy-
stawie Samochodowej zastuguje na blizsze zainteresowanie
i powinno zwrécié ogélng uwage.

Stany Zjednoczone Am. Péln. Rozbudowa hutnictwa.
Koncern , Republic Steel Corporation przeznaczyt na mo-
dernizacje urzgdzen i nowe inwestycje w roku biezgcym
kwote 1.200.000 dol. Z liczby tej 500 000 dol. zostanie zu-
zyte na przebudowe i rozbudowe¢ zimnej walcowni w m.
Warren w stanie Ohio. Powig¢kszong zostanie walcownia
blach bialych — zmodernizowang rurarniag w Lansington-
ville. Poza tem omawiany jest projekt budowy dwu wiel-
kich piecéw, jednego w Youngstown, drugiego w Warren.

Koncern ,,Youngstown Sheet & Tube Co'* planuje roz-
budowe swych zakladéw w Chicago.

Zaklady ,Empire Sheet & Tin Plate Co." zamierzaja
calg budowe blach w Mannsfield przebudowaé, rozszerzyc¢
i przystosowaé¢ do wytwarzania blach bialych. Firma ta
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forsuje nowy fabrykat pod nazwa , Pack Tin', blache bialg
otrzymywang w specjalnie urzgdzonych gorgcych walcach.
Zdolno§¢ wytworcza tych zakladéw wynosi obecnie okolo
50 000 t.

O rozbudowe hutnictwa. ,,Corps of Engineers", kto-
rego jeden z wydzialéw pod przewodnictwem Dr. Edwina
T. Hodge przeprowadzil ostatnio badania nad warunkami
rozbudowy hutnictwa Stanéw Zjednoczonych na péinocnym
wybrzezu Pacyfiku, opublikowatl ostatnio wyniki poczynio-
nych w tej mierze badan.

Wyniki te ujete zostaly w formie obszernej 3 tomo-
wej pracy p. t. ,Available raw materials for a Pacific
Coast Iron and Steel Industry‘.

Praca powyzsza wskazuje, jak wielkg wage przywig-
zuje si¢ w Stanach Zjednoczonych do nalezytego rozwaze-
nia mozliwosci dalszej rozbudowy hutnictwa zelaznego.

Zamoéwienia kolejowe. Koleje Stanéw Zjednoczonych
Am. Pin. udzielity w styczniu r. b. hutnictwu zlecen na do-
stawe 214 500 t szyn kolejowych. Obecnie toczg si¢ roko-
wania o warunki dostawy dalszej partji szyn w iloSci
75000 t.

Biorge pod uwage, iz calkowita wytwoérczosé hutnic-
twa Stanéw Zjednoczonych w dziale szyn kolejowych wy-
nosita w r. 1932 — 400000 t mozna ocenié, jak donioste
znaczenie dla tego hutnictwa przedstawiaja ostatnie zle-
cenia.

Szwecja. Nowa metoda wytopu zelaza. Prasa szwedz-
ka donosi, ze w zakladach hutniczych , Avesta'’ udato si¢
wynalezé nowa metode otrzymywania Zelaza bezposrednio
z rudy. Do przeprowadzonych doswiadczen uzyto horyzon-
talny, obrotowy piec elektryczny z zastosowaniem nastgpu-
jacego wsadu: rudy mielonej z koksem.

Wynikiem tego procesu jest t. zw. ,zelazo gabczaste,
szczegoblnie czyste. Metoda zakladu , Avesta' miata wzbu-
dzi¢ zainteresowanie szeregu koncernéw hutniczych, ktére
wszczely starania o pozyskanie odnosnej licencji.

Wilochy. Suréowka wzamian za wyroby wildokiennicze.
Prasa francuska donosi, iz pomig¢dzy Wlochami a Mand-
zurja miata dojs¢ do skutku umowa, dotyczaca wymiany
3000 t suréowki wloskiej miesigcznie wzamian za wytwory
przemystu widkienniczego.

Z. 8. R. R. Handel zagraniczny zelazem. Wedlug opu-
blikowanych ostatnio danych, dotyczgcych handlu zagra-

nicznego Z. S. R. R. w ciggu 11 miesi¢cy r. 1935, przywo6z
zelaza do Rosji Sowieckiej wynosit:

blach wszelkich rodzajow 134 166 t
rur 35020 ,,
materjalow naw. kolejowej 14 301 ,,
drutu zZelaznego i stalowego 8 830 ,,
stali specjalnej 21766 |,

W tymze okresie wywieziono z Z. S. R. R. nast¢puja-
ce iloSci suréwki do:

Japonji 161 021 t
Szwecji 15193 ,,
Finlandji 14 082 ,,
Chin Wschodn. 12 156 ,,
Belgji-Luksemburgu 11 850 ,,
Ameryki Poludn. (lacznie) 15358 ,,
Stanéw Zjedn. Am. Pén. 9208 ,,
Wioch 8904
Lotwy 6 282 ,,
Wegier 4917 ,,
Litwy 2281 ,,
Holandji 2027 ,,
Kanady 1903 ,,
Estonji 1827 ,,
Austrji 1540 ,,
Turcji 1202 ,,
Norwegji 743 |,
Grecji - 252 ,,
Danji 200 ,,
Panstw pozostatych 13 672 |,

Jak wynika z przytoczonych powyzej liczb — Sowie-
ty, ktére stanowily do niedawna wylacznie w ogdélnym bi-
lansie mig¢dzynarodowych obrotéw zelazem pozycje bierng,
zaczynaja wkracza¢ na rynki calego niemal Swiata, jako
dostaweca suréwki.

ROZNE

Grecja. Miedzynarodowy kongres kolejowy w Ate-
nach. W dniu 6 lutego r. b. odbylo si¢ w Atenach posie-
dzenie mig¢dzynarodowego kongresu kolejowego, w ktérym
wzieli udzial reprezentanci Polski, Francji, Wioch, Niemiec,
Austrji, Jugostawji, Szwajcarji, Czechostowacji, Holandji
i Grecji.

Uczestnicy Kongresu obradowali na temat zagadnien,
dotyczgcych migedzypanstwowej komunikacji osobowej i to-
warowej oraz probleméw technicznych.

|
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Generalnemu Inspektorowi Sil Zbrojnych R. P.
GENERALOWI
EDWARDOWI RYDZOWI-SMIGLEMU
w dniu Jego imienin — 18 marca r. 1936 —

Polskie Hutnictwo Zelazne
w holdzie






W DNIU IMIENIN WODZA ARMJI POLSKIEJ

Ludzi nieprzecietnych, wielkich nie po stowach, ale po czynach sie
poznaje. Wielko§¢ ich nie wymaga reklamy, gdyz kazdy czyn sam za sie-
bie méwi i przekonywa.

Do tej kategorji ludzi nalezy bezsprzecznie dzisiejszy Dostojny Sole-
nizant, Generalny Inspektor Sit Zbrojnych, Gen. Rydz-Smigly. Jeden z naj-
blizszych wspoélpracownikéw Jozefa Pilsudskiego — wychowany w twar-
dej szkole obozu niepodleglosciowego — maszeruje w awangardzie od sa-
mego zarania — zawsze karny, zawsze oddany bezgranicznie wielkim spra-
wom, zawsze rozumiejacy Swe zadanie jako obowiazek stuzenia Ojczyznie.

Nie prad i nie fala ruchu, w ktéorym tkwil od mlodzienczych lat, ale
wlasna praca, wlasne zalety ducha i wlasne wysokie uzdolnienie zawodowe
wyniosty Go na wyzyny.

Po ukonczeniu Akademji Sztuk Pieknych i Wydzialu Filozoficznego
w Krakowie wstepuje do Szkoly oficerskiej Zwigzku Strzeleckiego i staje
sie jednym z najwybitniejszych uczniow Komendanta. Pamietna nazawsze
data 6-go sierpnia r. 1914 zastaje obywatela Smiglego na stanowisku ko-
mendanta Zwigzku Strzeleckiego, Oddzialu lwowskiego, a w kilka dni juz
potem zostaje mianowany dowodeg III. bataljonu Oddzialu legjonowego.

Dnia 18 grudnia r. 1914 major Smigly, majac za sobg juz odniesione
sukcesy bojowe pod Brzegami, Opatéwkiem, Laskami, Chyzéwkami, Stop-
nicg, Marcinkowicami i Limanows, zostaje mianowany przez Brygadjera
dowddeg 1-go Pulku Legjonowego I-ej Brygady.

Od tej chwili zablysnatl talentem, laczacym w sobie brawure z zimnem
wyrachowaniem strategicznem. Zolnierz legjonowy nabiera do Niego bez-
granicznego zaufania. Widzi w Nim nie tylko wykonawce rozkazéw Ko-
mendanta, ale i niepospolitego dowédce, ktérego kazdy rozkaz mierzony
jest stosunkiem oplacalno$ci wylanej krwi do waznoéci zadania. A mogla-
by co$ o tem powiedzie¢ plachta chorggwi 1 p. p. Leg. na ktérej tyle nazw
na wieki zlgczyly imi¢ Generala z walka o Niepodleglo§é. Trudno wyliczyé
te wszystkie bitwy i walki, w ktérych Dostojny Solenizant bral udzial
i odznaczyl sie jako nieustraszony wodz i gardzacy $miercig zZomhierz.
Wszystkie najtrudniejsze do spelnienia rozkazy spelnial pogodnie z pre-
cyzja i z niestychang osobistg odwagg.

W rozkazie z dnia 5 czerwca r. 1915 pod Konarami Komendant temi
stowy moéwi o bojach o lasek Koziniecki: ,,Major Smigly — Rydz zlozyl
w bojach o lasek Koziniecki nowe dowody niezwyklego mestwa i spokoju
przy najwigkszem niebezpieczenstwie'.

A kiedy w r. 1917 zamknely si¢ wrota wiezienia magdeburskiego za
naszym Komendantem — pulkownik Rydz-Smigly nie upada na duchu.
Jako komendant naszej 6wczesnej Armji Podziemnej P. O. W. prowadzi
konspiracyjna prace, wymagajacg ,,niestychanego mestwa i spokoju przy
najwiekszem niebezpieczenstwie.

A kiedy w listopadzie w r. 1918 wraca do Ojczyzny Jozef Pilsudski,
6wezesny juz general-podpurucznik, Rydz Smigly pierwszy Mu si¢ melduje,
jako Jego najwierniejszy zoierz.



Zkolei przychodza cigzkie dni walk z bolszewikami. Wédz Naczelny
powierza Mu coraz to trudniejsze i coraz bardziej odpowiedzialne zadania.
Z dniem 2 stycznia r. 1920 obejmuje dow6dztwo grupy polsko-lotewskiej,
zdobywa Dynaburg, przekracza Dzwine i wyzwala Inflanty, budujac silny
front polsko-totewski, — dzigki ktoremu Lotwa ustala sw6j byt niepodlegly.

Wreszcie w historycznych dniach 15 sierpnia r. 1920, jako dowédea
2. armji, uderza na boki i tyly nieprzyjaciela, zwigzanego bojem o War-
szawe, i zmusza go do sromotnej ucieczki. Zwyciestwo Swe umie wyzyskac,
zamykajgc w nieustajgcym ani na chwile poScigu wszystkie drogi odwrotu.

Sledzac przebieg stuzby generala Rydza-Smiglego, mozna powiedzieé,
ze na rozkaz Wodza staje zawsze tam, gdzie za wszelka cene trzeba wy-
walczy¢ rozstrzygajace zwyciestwo.

Ostatnim testamentem wskazanym przez Marszatka Jézefa Pilsuds-
kiego, mianowany w dniu 13 maja r. 1935 przez Prezydenta R. P. Gene-
ralnym Inspektorem Sit Zbrojnych staje na naszym czele, jako nasz Wédz.
Co nas z Nim lgczy — trudno wypowiedzie¢. Cala przeszlo$é i przyszlo$é.
Przeszlo$¢ walk o niepodleglosé, wielka epopea zmagan si¢ z obcg prze-
moca, krew przelana za Polske i tesknota za Wielkim umilowanym Ko-
mendantem.

Przyszlo§¢ — wielka praca, trud znojnych dni, ktére maja nasza
Ojeczyzne wprowadzi¢ do rzedu mocarstw Swiata. I tak, jak On, wlasng
pracg przeoral swg przyszio§é, tak i my za Jego przykladem musimy
wskrzesié w sobie te twardosci, ktorych On jest zywym symbolem.

W dniu Imienin stajemy przed Jego ukochanym obliczem, aby Mu
powiedzie¢, ze jesteSmy gotowi na wszystko. Meldujemy si¢ do pracy
z bezgraniczng wiarg. Tak, jak kiedy$ naszych braci prowadzil w b6j zwy-
ciestwa, tak i teraz niech nas wiedzie w lepsze jutro Polski!



