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Wsrod stali konstrukeyjnych grupa tworzyw
chromowo-niklowych znajduje dotychczas najszer-
sze zastosowania do wyrobu najbardziej odpowie-
dzialnych cze$ci maszyn. Tworzywa te pod wazgle-
dem skladu chemicznego (0,8—0,45% C; 0,3—2%
Cr; 1,5—5% Ni) przedstawiaja bardzo bogaty wy-
bér najréznorodniejszych marek, poczawszy od ga-
tunkéw migkkich uzywanych do naweglania, cig-
gliwych, odznaczajacych si¢ duza wisnoscia az do
bardzo twardych — samohartujacych si¢ oraz od
gatunkow tanich — do najdrozszych z duza zawar-
toscig Ni.

£ ool no,uhm,..p oror donaweglanc 9 norm SRE
(Mn: Q300 o, ma‘ 0% . Smau=0045%)

T2 Stole wg norm DIN VCN-slale konslukeyne (02-043¢. «a33%% 04083 Mn)
£en —— . do NOePONG (AP AC €03% & €020tMA)
] stote Aom/wk:ym oraz Junawcylamu /iu/y Baildone

Lo ¥ - Bolorego
[ T:f 0 B
- NLLACD T o T _‘;
|

.ws r Mwh

Jlu ran {.]
. % nlu a %3¢)

ﬂ((a 3| n{m J\q j

- -

80 38 “w a

Rys. 1. Zestawienie ogélnie stosowanych gatunkow stali
chromowo-niklowych.

Na rys. 1 zostaly przedstawione sklady che-
miczne stali chromowo-niklowych objete normami
amerykanskiemi S. A. E., niemieckiemi D.I.N. oraz
najezesciej spotykane w wytworczosci krajowej

(Baildon, Batory). Stale te odznaczaja si¢ stopnio-
wo wzrastajaca zawartoscig Cr od 0,3% do 1,75%
w miare zwiekszania si¢ w tworzywie iloSei Ni
w granicach od 1,5 do 4,5%, przyczem dla przeciet-
nych skladoéw stosunek Cr : Ni waha si¢ od 1 : 2,3
do1 :4 (Srednio 1 : 3).

Omawiane tworzywa nalezy podzieli¢ na dwie
zasadnicze grupy:

1) stale do naweglania o zawarto$ci C = max.
0,17; Si <€ 0,35% Mn < 50%; P i S po max.
0,035% (P + S = max. 0.06/().

2) stale do ulepszania cieplnego o zawartosci
C=02—04%; Si <€ 0,35%; Mn = 0,4 —
08%; (P + S max. 0,06%).

Tworzywo o skladzie ~ 0,4% C; ~ 1,2% Cr
oraz ~ 4,5% Ni jest uwazane za stal najwyzszego
gatunku i stosowane do wyrobu najbardziej odpo-
wiedzialnych czesci konstrukeyjnych, pracujacych
przy bardzo wysokich obciazeniach statych i zmien-
nych, zwlaszcza obcigzeniach raptownych. Stalom
chromowo-niklowym sg przypisywane nastepujace
wiasciwosci:

1) wysokopolozona granica sprezystosci, oraz

(
wysoki stosunek ",

2) duze wydluzenie oraz wisnosS¢ przy wysokiej
stosunkowo twardo$ci w stanie ulepszonym
cieplnie,

3) duza ciagliwosé dzieki zawartosci Ni,

4) drobnoziarnista budowa oraz latwosé harto-
wania si¢ dzieki dodatkom Cr, ktory zwigksza
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Tabela I.
j Skladc—h;rTczr;y—w 5/9: b Wiasnosci WytrzymaloSciB\;e i ]
Stal ' Stan
C Cr Ni 8 1Qi/Re [Aw0%)| A5 | C Y | UKEM p kg
mm? cm? mm2
| AR T T L e (N BlTE 2 | SO o 20 -
¥ g yzarzony < 15 |>0,60[18—12 60—50 20 220
VCN 25 w10,25—0,320,55—0,95 2,25—2,75| . jonszony 70—85 |>0,70 [14—10[20—14/55—45 16
o st o wyzarzony < 80 20,60 |18—12 6050 18 235
VCN 35 h 0,27—0,35/0,55—0,95[3, 253,75 furczony 90—105 |>0.75 (12— 8/16—1055—45 12
0 t e wyzarzony < 90 20,60 |15— 9 60—50 15 265
VCN 45 | 03—04 | 1,1—1,5 [425—4,75|  forcsony 100—115 |>0,80 10— 6[15— 9,50—40, 10
Cr—Ni ¥ 0,42 1,86 3,40 ulepszony 1129 091 115 545 9,40
Cr—N % 0,40 1,85 3,1 ulepszony 90,6 0,88| 142 | 20,6 | 65,6 14,23 271

przenikliwo$é hartowania w stalach Cr-Ni.

Stale chromowo-niklowe poza temi zaletami
posiadaja rowniez i wady. Pomingwszy trudnosci
hutnicze, do wad tych nalezy zaliczy¢ przedewszyst-
kiem stosunkowo niskie wlasnosci poprzeczne
(w kierunku poprzecznym do przebiegu wlokien
pierwotnych) oraz dla gatunkéw stali o wyzszej
zawarto$ci Ni trudnoSei przy wyzarzaniu zmigkeza-
jacem. Stale, w ktorych stosunek Cr : Ni przekra-
cza 1 : 2,5, migkng coraz trudniej i wymagaja dluz-
szego wytrzymywania w piecu, a przy niedostatecz-
nem wyzarzeniu wysoka ich twardoSé wplywa
ujemnie na obrabialnoSé.

Wiasnos$ci wytrzymaloSciowe stali chromowo-
niklowych sa juz zbadane oddawna. W tabeli I sa
przytoczone dane zaczerpniete z: ,Nickel-Hand-
buch* 1), oraz wiasnosci dwu stali Cr-Ni, zbada-
nych w Instytucie Metalurgji i Metaloznawstwa
Politechniki Warszawskiej.

Dane ,,Nickel-Handbuch* obrazuja wymaga-
nia, stawiane poszczeg6lnym gatunkom stali przez
normy niemieckie; w praktyce przy prawidlowej
obrébee cieplnej niejednokrotnie mozna osiagnaé
wyniki lepsze.

Pomimo bezsprzecznie wysokich wlasnosci wy-
trzymalo$ciowych stali chromowo-niklowych, na
przeszkodzie do daleko posunietego ich rozpo-
wszechnienia staja bardzo powazne trudno$ci na-
tury gospodarczej, ktére w poszczegélnych krajach
laczg sie Scisle z zagadnieniem gospodarki narodo-
wej.

Wedlug 1. Feszczenki-Czopiwskiego 2) przy
blizone ceny 1% poszczegélnych domieszek stopo-
wych, uzywanych w stalach konstrukeyjnych przy

1) Nickel-Handbuch, herausgegeben vom: Nickel-In-
formationsbiiro G. m. b. H. Frankfurt a. M. 1930. Nickel-
stiihle. I Teil: Baustiihle.

?) I. Feszczenko-Czopiwski: Przeglad Techniczny, r.
1932, zesz. 19—20, str. 214,

*) Wyniki otrzymane w Instytucie Metalurgji i Metaloznawstwa Politechniki Warszawskiej.

zalozZeniu, ze ceng 1% Fe w stali przyjmie si¢ za
jednosé, przedstawiaja sie nastepujaco:
Fe | Mn | Si | Cr | Cu | Ni | w 7!71&\70)6; |v
|10 ] 1,3 | 32 ‘ 6,0 ' 10,01 zo,ol 224 { oo.;' i-isﬁj 115
PowyZsze zestawienie calkowicie wyjasnia
przyczyne rozpoczetych juz od paru lat w Rosji,
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Rys. 2. Wykres zmian wlasnoSci wytrzymato$ciowych stali
A po odpuszczeniu w granicach temperatur 10007200,
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szych — zastepczych w stosunku do drogich stali
Cr-Ni, opartych przedewszystkiem na skladnikach
stopowych najtanszych, jak Mn, Si, Cr lub na ogra-
niczonej ilosci dodatkéw drogich w rodzaju Ni, Mo
iV, ktére dodawane w nieznacznych tylko ilosciach
wywieraja silny a jednocze$nie dodatni wplyw na
wlasno$ci poszezegélnych tworzyw zastepezych,
nie podnoszac ich ceny.

Treécig niniejszego referatu sa badania wlasne
przeprowadzone nad stalami chromowo-niklowemi,
noszacemi przyjeta juz u nas nazwe stali chromo-
wo-niklowych o odwréconym stosunku Cr do Ni.
W stalach tych ilo§é Ni zostala ograniczona do za-
wartosei okolo 1,5%, natomiast ilo§é Cr zwiekszo-
na do okolo 2,8%, zatem stosunek Cr:Ni = 2:1,
podezas gdy w stalach chromowo-niklowych nor-
malnie stosowanych stosunek ten wynosi przeciet-
nie 1:3.

Stale te, jak wykazemy dalej, pod wzgledem
wlasnosci nie ustepuja powszechnie stosowanym
wysokostopowym tworzywom konstrukcyjnym
chromowo-niklowym.

II. Stale badane.

Sklady chemiczne zbadanych stali, ich pocho-
dzenie oraz postaé, w jakiej je uzyto do badan,
przedstawia tabela II.

Stale, wytopione w trzech réznych stalowniach,
posiadajg zawartoSci C wahajace sie w dosé szero-

kich granicach od 0,17% do 0,53%, Cr w ilosci

2,55% do 2,99%, Ni — 1,41% do 1,91% oraz doda-

tek Mo w ilosci 0,3 do 0,4%, wyjawszy stale E i F.
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Rys. 3. Wykres zmian wlasnoSci wytrzymalosciowych stali
B po odpuszczeniu w granicach temperatur 10007200,

Tabela II.
" Sktad chemiczny w% N it BT ET e
3 o Rl B 70 Dost taci
ol ¢ Mn Si p i S ' Cr Ni ’Mo denis ytop ostarczono w postaci
A| 017 | 052 | 0,40 (0,011 0,010 | 2,66 | 1,60 | 040 Kgs plaski, walcowany o gruboéci: 40 mm,
y ! ' / zahartowany tw. Hp — 430 kg/mm?
o e A e Pi
Huta o Kes plaski, walcowany ‘o gruboéci:
B|022 | 059 | 0330015 0,010 | 2,55 | 1,59 0,36 elektryczny | 30 mm zahart. na tw. Hp —41450 kg/mm?
3 » » g ML ”
Baildon bikowy 80 . " Y Tl e D <
Ke¢s plaski walcowany o gruboéei:
C|lo025 | 058/ 035 |0,013 | 0,010 | 2,89 1,41 | 03 40 mm zahart. na tw. Hg — 480 kg/mm?
15 .1 % e . ||
D| 036 | 027 | 021 0020 0011 | 267 | 180 | 036 Zaaqy | | o Sk | Pret kuty o przekroju i 45 mm
{ : aklady | czny wyso- w stanie surowym
[ HIET S, — | Staracho-| kiej czgstotli- -
E| 040 | 0,20 | 0,20 0018 {0,023 | 299 | 1,86 | — | wickie wosci | Pret kuty o przekroju (I 40 mm
i 5 s JRPLAG| na 400 kg w stanie surowym
F| 044 | 046 | 0,39 (0025 (0010 | 2,66 | 1,80 | — |Iostytut | Piec | poor Lute o praekroju th 60 mm
B o Metalur- | elektryczny w stanie surowym
giii Me- | wysokiej
G| 053 | 059 | 0550025 0,010 2,79 | 1,91 | 0,30 taloznaw-| czgstotliwos-
stwa |ci na 50 kg
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Tabela III.
: Temperatury Temperatury
Skiad chemiczny w %o przemian Szybkost przemian Szybkosé
Stal ogrzewania — studzenia
(© Cr | Ni ‘ Mo Aci ‘ Acs C/min. Ars A n °C/min.
D 036 | 2,67 | 1,80 | 036 | 742 88,5 12-28 457 350 3-8
E 040 | 299 | 1,86 | — 731 774 15-5 432 343 317

Pod wzgledem czystoSci badane stale mozna
podzieli¢ na dwie grupy:
1) Stale A,B,C o zawartosci P = 0,011—0,015%
oraz S = 0,010%
2) stale D, E, F oraz G o zawartoSci
P = 0,018—0,025% i
S = 0,011—0,023%.

IIl. Zakres i warunki badania.

Zgromadzony w referacie materjal doswiad-
czalny nie nosi cech systematycznie prowadzonych
badan naukowych. Jest on réznorodny tak pod
wzgledem pochodzenia poszczeg6lnych stali, stop-
nia i rodzaju przerdbki plastycznej, jak warunkéw
obrébki cieplnej i badan wytrzymaloSciowych. Po-
szczegOlne stale badane byly w warunkach, zalez-
nych od potrzeb, wysuwanych dla kazdej poszcze-
golnej stali.

Wykonano nastepujace badania:

1) Oznaczono punkty przelomowe stali D i E
zakladow Starachowickich zapomocag dilatometru
uniwersalnego Leitz‘a. (Tabela III).

2) Zbadano wlasnoSci wytrzymaloSciowe w za-
leznosSci od obrébki cieplnej.

Do badan wytrzymaloSciowych uzyto trzech
rodzajow préobek na rozcigganie:

a) dla stali A, B, C — zastosowano probki pta-
skie na rozcigganie nr. 6 wedlug projektu
Norm. Wojsk. P. S. 195—120 o ([} 12 mm
i dlugo$ci pomiarowej 135 mm,

b) dla metali D i E — prébki toczone nr. 8 we-
diug projektu Norm. Wojsk. P. S. 195—110
0 () 10 mm i dlugo$ci pomiarowej 100 mm,

¢) dla stali F i G topéw Instytutu Metalurgji i
Metaloznawstwa — specjalne préobki toczone
0 (/) 8 mm i dlugosci pomiarowej rownej 40
mm (dla Aj), przyczem A przeliczone zosta-
lo na podstawie wykresow. W. Wrazeja i H.
Hoffmana 3).

Probki plaskie o [ 12 mm zerwano na ma-
szynie Mohr — Federhaft 50 t, pozostale na
10-tonnowej maszynie Amsler‘a.

1) W. Wrazej i H. Hoffman: Przeglad Mechaniczny,
r. 1935, zesz. 17, str. 602.

Pomiary udarno$ci przeprowadzono na prob-
kach Mesnager przy zastosowaniu miota Charpy‘e-
g0 0 mocy 25 kgm.

Probki stali topéw huty Baildon oraz Instytu-
tu Metalurgji i Metaloznawstwa hartowano w tem-
peraturze 8700 lub 9000 (stal G) ze studzeniem w
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Rys. 4. Wykres zmian wilasno$ci wytrzymaltosciowych stali
C po odpuszczeniu w granicach temperatur 10007200,

oleju oraz odpuszczano w zakresie temperatur 100°
—T20° ze studzeniem na powietrzu dla stali A, B i
C oraz w oleju dla stali F i G (rys. 2—7). Czas od-
puszezania wynosit 14 godziny, przyczem stale hu-
ty Baildon (A, B i C) przy odpuszczaniu w tempe-
raturze 7200 byly wytrzymywane dluzej, mianowi-
cie okolo 2 godzin (wyzarzanie!).
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Przy badaniu stali, dostarczonych w postaci
kesow plaskich hartowanych (stale A, BiC), prob-
ki wytrzymalosciowe w stanie odpuszczonym w
temperaturze 600, oraz wyzarzone w temperaturze
720" wykonano wprost z keséw plaskich i odpu-
szczano lub zarzono w wyzej wymienionych tempe-
raturach.

Dla stali C (o zawartosci 0,25% C) przepro-
wadzono dodatkowo badania wlasno$ci wytrzyma-
losciowych prébek hartowanych w temperaturze
870" w wodzie i odpuszczonych w zakresie tempera-
tur 1000—400° (rys. 5).
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Rys. 5. Wykres zmian wlasnoSci wytrzymatoSciowych stali
C po odpuszczeniu w granicach temperatur 10004000
(prébki hartowano w temperaturze 8700 w wodzie).

Dla stali D oraz E topéw Zakladéw Staracho-
wickich zbadano wlasno$ci wytrzymaloSciowe w
stanie ulepszonym cieplnie na wytrzymalos¢ R =
ok. 100 kg/mm? oraz w stanie wyzarzonym (tabela
IV). Stale te ulepszano w postaci pretéow o prze-
krojach, jak podano w tabeli II, pocietych na ka-
walki dlugosci okolo 230 mm, stosujac normaliza-
cje w temperaturze 860°, hartowanie w temperatu-
rze 840" w oleju, odpuszczanie dla stali D (0,36%

C) w temperaturze 630°, natomiast dla stali E
(0,40% C) w temperaturze 600" oraz wyzarzanie
w temperaturze 720" w ciagu dwéch godzin. Po od-
puszczeniu oraz wyzarzeniu kawalki ulepszanych
pretow studzono na powietrzu.

3) Wplyw Mo, jako czynnika eliminujacego
krucho$é odpuszcezania, zbadano na stalach D oraz
E Zakladow Starachowickich (rys. 8—9). Proéb-
ki po zahartowaniu (stal D — 8200 olej, E—840°
woda) odpuszczono w granicach temperatur 2000
do 700" ze studzeniem jednej partji probek w wo-
dzie, drugiej pomatu w piecu.

4) OkreSlono temperatury wyzarzania zmiegk-
czajacego. Dla okreslenia najdogodniejszej tempe-
ratury wyzarzania zbadano przebieg udarnosci
oraz twardo$¢ w granicach temperatur odpuszcza-
nia 650—800° dla stali C (0,256% C) oraz D
(0,36% C) rys. 4,8.

5) Pomiary udarno$ci w niskich temperatu-
rach 0'—25'—50° przeprowadzono dla stali A
(0,17% C) oraz C (0,25% C) na probkach, wyko-
nanych z keséw plaskich hartowanych grubosci 40
mm. (rys. 10). Proébki przechltadzano do tempera-
tury okolo — 80 w mieszaninie ozigbiajacej (CO:
staly + alkohol etylowy). Na podstawie krzywej
zalezno$ci: czas — wazrost temperatury, ustalonej
dla prébki wzorcowej, ulozonej po wyjeciu z mie-
szaniny ozigbiajacej na podporach mtota, znajdo-
wano czas, po uplywie ktérego prébka wyjeta na
powietrze osigga pozadang temperature pomiaru.

6) Zbadano przenikliwo$¢ hartowania na stali
C (0,25% €) zahartowanej w kesie plaskim o gru-
bosci 100 mm, przyczem zmierzono twardo$é na
przyrzadzie Vickers‘a na przekroju w odleglosciach
5—10 mm. Wyniki przedstawia rys. 11.

7) Zbadano maweglanie stali A o zawartoSci
0,17% C. Proébki o wymiarach 30<30>80 mm na-
weglano w temperaturze 920° do 930° w ciagu 3-ch,
6-ciu oraz 12-tu godzin przy uzyciu mieszanki na-
weglajacej o skladzie: 80% wegla drzewnego +
20% BaCQOs.

Tabela IV.

| |  Skad PR : FaR R
~ | chemiczny w 9, Wtltasnodci wytrzymatoséciowe
Sl Cbrobka cieplna S ¢ -
%) ; :

C [Cr| Ni Mo kg/::'](:hg kg/%rmg kg/mrm’ Qr/Rr AlOo/o Abolo Cu/o kgm/cm“ kg/r::mg

l 860° pow/840° 0lej/630° pow 5 85,9 99,5 0,86 | 134 20,2 (65,8 14,25 289

D 0’3612"’7 1,800,36) 8500 how/8400 olej/7200 pow*)| 40,1 537 758 | 071 | 161|248 |693| 21,80 | 221
E [0.402.90/1 86| _ | 860° pow/840" 0lej/600° pow 101,1 1106 | 091 | 12 | 165|585 6,60 321

’ ‘ Jidby 860° pow/840° olej/720° pow*) 58,6 732 | 080 | 18 |25 [695 19,95 219

%) Po nox;;a.lizacjl i hartowaniu wyzarzano w temperaturze 7200 w ciggu 2 godzin,
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Po nawegleniu ustalono wpltyw temperatur har-
towania w granicach od 750°—950° na twardosé
powierzchni naweglonej przy studzeniu prébek w
oleju (rys. 12), oraz zbadano przebieg twardosci
na przestrzeni warstwy naweglonej (rys. 13) pro-
bek po nastepujacej obrobee cieplnej:

1) naweglana 3 godz.: 6800, 2 godz., pow. /8400 olej

2) ” 6 »” ” ”»” » /8500 OIej
3) ” 12 ” " " ” /850"Olej/
8400 olej

Pomiary twardo$ci wykonano na przyrzadzie
Vickers‘a przy uzyciu diamentu i obciazeniu 50 kg.
Przeprowadzono badania mikroskopowe warstw
naweglonych w stanie trawionym (rys. 14—16).
IV. Wyniki. :

1. Punkty przelomowe.

Wyniki badan dilatometrycznych przedstawia
tabela III.

Zwigkszona zawarto$¢ Cr podwyzsza punkty
przelomowe Ac; i Acs. Fakt ten umozliwia wyza-
rzenie zmigkezajace lub odpuszczanie w wysokich
temperaturach okolo 700° przez co uzyskujemy
znaczne podwyzszenie wisnoSci omawianych stali.

2. Badania wlasnoSci wytrzymaloSciowych oraz
obrobki cieplnej.

Stale o niskiej zawartosci wegla (0,17—0,25% )
wykazuja dobre wlasnoSci wytrzymaloSciowe w
stanie po zahartowaniu odpuszczonym w tempera-
turach niskich i w stanie wyzarzonym (rys. 2—5).

Probki zahartowane w oleju w temperaturze
8700 i odpuszczone w temperaturze 2000 przy wy-
trzymalosci R = 148 — 164 kg/mm?, posiadaja
wydluzenie Ajo = ok. 7%, przewezenie C = 44 —
37% oraz udarno$¢ U = 8,2—7,1 kgm/cm?. Wplyw
sposobu studzenia przy hartowaniu na wlasnosci
wytrzymaloSciowe uwidocznia si¢ wyraznie prazy
poréwnywaniu wykresow (rys. 4—5). Probki stali
C o zawartosci okolo 0,25% C po zahartowaniu w
temperaturze 870" w wodzie i odpuszezeniu w tem-
peraturze 200° posiadaja wytrzymalos¢ wyzsza
(R, = ok. 174 kg/mm?), niz hartowane w oleju
(R, = ok. 164 kg/mm?) przy nizszych pozostalych
cechach wytrzymaloSciowych: Ay = 5%, C =
35%, wyjawszy wyniki na udarnosé, ktére wyra-
zaja sie liczba okolo 8,3 kgm/cm® Odpuszczanie
tych stali w granicach temperatur 300—500° nie
przedstawia wiekszych korzysci z punktu widzenia
polepszenia wlasciwosci wytrzymato$ciowych, gdyz
przy stosunkowo znacznym juz spadku wytrzyma-
loSci na rozerwanie, inne cechy wytrzymalo§ciowe
nie doznaja polepszenia, przeciwnie, udarno$é pro-
bek odpuszczonych w temperaturze 400° wykazuje
spadek, wynoszacy przecietnie okolo 35% w sto-

sunku do wynikéw, otrzymanych na prébach od-

puszezonych w temperaturze 200°.

Poczawszy od temperatur odpuszezania 4000,
nastepuje dos¢ szybki spadek wytrzymalosci R,
ktory w pierwszem przyblizeniu mozna okreslié ja-
ko prostolinijny, jednoczesny ze stopniowym wzro-
stem przewezenia. Pozostale cechy wytrzymaloscio-
we: Ay oraz U, posiadaja przebieg odmienny, po-
czatkowo wzrastaja wolno, po przekroczeniu zas
temperatur odpuszczania okolo 600° — szybko,
osiggaja wartoSci najwyzsze w temperaturze 7200,

Najlepsze wlasnosci wytrzymalosciowe w sta-
nie wyzarzonym otrzymano dla stali A o zawartosci
0,17% wegla:

Q, = 53,5 kg/mm?*; R = 68,6 kg/mm?; Q /R =

0,78; Ao = 20,2%; C = 70,1%; U = 27,4 kgm/

cm?,

Stosunek granicy plynnosci do wytrzymalosei
na rozerwanie (Q /R ) dla stali w stanie odpu-
szczonym w temperaturze 600° wynosi ok. 0,90
przy R = 100 kg/mm?, natomiast w stanie wyza-
rzonym ok. 0,80.

Udarno$é mierzona na prébkach poprzecznych
wykazuje spadek, wynoszacy okolo 40% w stosun-
ku do otrzymanej na prébkach podiluznych, pobra-
nych w kierunku walcowania. Dla prébek, wyko-
nanych z kesa plaskiego o grubosci 80 mm stali B
(o zawarto$ci 0,22% C), otrzymano nastepujgce
wyniki:

a) w stanie hartowanym dla prébek podiuznych:
U = 7,77 kgm/cm?® przy H = 442 kg/mm?, dla
probek poprzecznych: U = 4,39 kgm/cm? przy
H, = 441 kg/mm?, r6znica w udarno$ci wynosi
43,5% ;

b) w stanie wyzarzonym dla prébek podluznych:
U = 19,04 kgm/em? przy H, = 209 kg/mm?,
dla prébek poprzecznych: U = 12,10 kgm/cm?
przy H, = 209 kg/mm?, réznica w udarnosci
wynosi 36,4 %.

Natomiast wedlug L. Aitchison‘a i L. John-
son‘a (2) stal o0 0,39% C, 0,63% Cr oraz 3,53 Ni,
wykazujgca na prébkach podtuznych U = 7,9 kgm
/em?, dala w kierunku poprzecznym U = 2,5 kgm
/em?, ezyli w danym przypadku obniZenie si¢ udar-
nosci wyrazi si¢ liczbg znacznie wyzsza, wynosza-
cg 68,3%.

Sprawa ta zwigzana jest z jakoScig i stopniem
przerébki plastycznej oraz wielkoScig wlewka i wy-
magalaby obszerniejszych badan.

Stale D oraz E o wyzszej zawartoSci wegla
(0,36% i 0,40%) Zakladéw Starachowickich, ulep-
szone na wytrzymalos¢ R = ok. 100 kg/mm? oraz
w stanie wyzarzonym, wykazaly wysokie wlasciwo-
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Rys. 6. Wykres zmian wlasnoSci wytrzymaloSciowych stali
F po odpuszczeniu w granicach temperatur 1000—7000,

Sci wytrzymalo§ciowe (tabela IV). Twardosé, osig-
gnieta po dwugodzinnem wyzarzaniu w temperatu-
rze 720 wynosi dla tych stali ok. 220 kg/mm? (ta-
bela IV).

Przebieg zmian wladciwosci wytrzymaloScio-
wych w granicach temperatur odpuszczania 100—
7000 dla stali F i G topéw Instytutu Metalurgji
i Metaloznawstwa o zawartoSci wegla 0,44% oraz
0,53% (rys. 6—T7) posiada charakter zblizony do
krzywych, otrzymanych dla stali o nizszych zawar-
toSciach wegla topéw huty Baildon (rys. 2—4).

Zwigkszenie zawartoSci wegla w tworzywie
spowodowalo podniesienie si¢ twardoSci w stanie
zahartowanym (H > 550 kg/mm?) i przyczynilo
si¢ do obnizenia udarno$ci. Stal F o zawarto$ci
0,44% C po odpuszczeniu w temperaturze 200° po-
siada udarno$é, wynoszgcg ok. 5,5 kgm/cm?, nato-
miast dla stali G o zawartoSci 0,563% C w stanie
twardym zaobserwowano przesunigcie si¢ maxi-
mum udarnoéci z temperatury odpuszczenia 2000
do temperatury 300°, przyczem wynosi ono ok. 4,5
kgm/cm? (rys. 7).

Obnizenie si¢ udarno§ci przy odpuszezaniu w
temperaturze 4000 nie zaznacza si¢ tu wyraznie, jak
dla gatunkéw o nizszej zawartoSci wegla.

Szybki wzrost wydluzenia oraz udarno$ci w
granicach temperatur odpuszczania 600—700°, cha-
rakterystyczny dla rozwazanej grupy tworzyw, wy-
stepuje rowniez w stalach o zawartosci 0,44 oraz
0,53 % wegla.

3. Wplyw dodatku Mo na zjawisko kruchoSci
odpuszcezania, uwidocznia si¢ w sposéb zupehie wy-
razny. Stal D o zawartosci 0,36 % wegla z dodat-
kiem 0,36% Mo nie wykazuje wigkszych réznic w
udarno$ci w zalezno$ci od szybko$ci studzenia po
odpuszczeniu (rys. 8), natomiast dla stali E bez
dodatku Mo o zawartosci 0,4% C otrzymano w gra-
nicach temperatur odpuszczania 600—700° wyniki
na udarno$¢ o 30—40% wyzsze na probkach stu-
dzonych po odpuszczeniu w wodzie, niz na prébkach
studzonych pomalu w piecu (rys. 9).

4. Przebieg krzywych twardoS$ci i udarnosci w
granicach temperatur odpuszezania 700—800°, zba-
dany dla stali C o zawartoSci 0,25% C, oraz stali D
o zawarto$ci 0,36% C, wskazuje, ze temperatura
7200 jest temperaturg najwigkszego zmigkezenia
dla rozpatrywanej grupy stali (rys. 4,8). Jedno-
cze$nie przy wyzarzaniu w tej temperaturze osigga
si¢ maximum w wynikach na udarno$é.

5. Pomiary udarnosci, przeprowadzone w za-
kresie niskich temperatur od 0° do — 50°, wskazu-
ja na niewielki tylko spadek badanej wlasnoSci.

Stal o skladzie -
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Rys. 7. Wykres zmian wlasno$ci wytrzymaloSciowych stali
G po odpuszezeniu w granicach temperatur 1000-—7000,
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Najwigksze obnizenie si¢ udarno$ci wystepuje przy
temperaturze pomiaru — 50° i wynosi ok. 1 kgm/
em? w poréwnaniu z wynikami prob przeprowadzo-
nych w temperaturze pokojowej (rys. 10).

6. Przenikliwo$¢ hartowania badanych stali
jest dobra. Stal C o zawartosei 0,25% wegla, zahar-
towana w kesie plaskim grubos$ci 100 mm, wykaza-
la na calym przekroju stala twardosé (rys. 11).

7. Préby naweglania. Stal o zawartosci 0,17%
wegla wykazala po nawegleniu wysoky twardosé
powierzchniowa H , wahajaca si¢ w zaleznoSci od
doboru temperatury hartowania od 700 do 800 kg/
mm?* (H, = C 60 — C 64) przy twardoSci rdzenia
240 do 420 kg/mm? (rys. 12). Gleboko§é nawegla-
nia okreSlona na podstawie pomiaréw twardosci,
wykonanych na przekrojach prébek naweglonych,
(rys. 13) wynosi:

przy nawegleniu 3 godz. — okolo 1,75 mm

% 5 O IR e A 2400 B,
5 A 1 b2 T E R R 7 R

W warstwach naweglonych wystepuja drobno-
ziarniste, bezladnie ulozone wegliki (rys. 14—16).
Struktura wykazuje lagodne przejscie od brzegow
naweglonych do $rodka prébki.

Obrobka cieplna stali badanej po nawegleniu
nie jest zlozona, dla osiggniecia pozadanej struktu-
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Rys. 8. Wykres zmian udarnosci w zalezno$ci od temperatur
odpuszczania dla stali D przy studzeniu prébek po odpu-
szczeniu w piecu, na powietrzu oraz wodzie.
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Rys. 9. Wykres zmian udarno$ci w zalezno$ci od tempera-
tur odpuszczania dla stali E przy studzeniu prébek po od-
puszezeniu w piecu oraz wodzie.

ry prébki naweglane 3 i 6 godzin po wyzarzeniu by-
1y raz tylko hartowane, natomiast prébka nawegla-
na 12 godzin, posiadajaca po pierwszem hartowa-
niu cienky siatke cementytowg na granicach ziarn
austenicznych, po drugiem hartowaniu wykazala
strukture martenzytyczna o niewielkiej iloSci ziarn
weglikow.

Stale typu powyzszego doskonale nadaja sie
jako tworzywa do naweglania w zastosowaniach
konstrukeyjnych. Wykorzystujac szeroki zakres
temperatur hartowania dla powierzchni naweglo-
nej oraz dobierajac odpowiednio zawarto$é wegla
w tworzywie, mozna uzyska¢ wysokg twardosé po-

— S0l 0skIodne amAC 2 68%0 1AM DM Shal o skkactzle
0857 C: 2.89%00 (4/AM; 033 Mo

Poardaic Hy+ 450 ag/mm*

fwordodc My +430 p/mm*
w3101 0 skiodzie 0253 ¢. 2930, W31 A3

-
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Rys. 11. Przebieg twardosci

Rys. 10. Udarnos¢ w niskich

temp. stali A (0,17% C)
oraz C (0,25% C), oznaczo-
na na prébach wykonanych
z kesow plaskich hartowa-
nych grub, 40 mm.

Hv na przekroju kesa pla-

skiego o grubo$ci 100 mm

ze stali C (0,256% C) po za-
hartowaniu.
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Tabela V.
TR 5 ¥ Vwrlasrni()ScWiﬂ:Af}trzylnaioSciowe AENR
Zawarto§t & L] o —
= ; . ot k- ‘. 1 E =) I3
pit y b a cie = g g 52 % E
P xq%ln i Obrobka cieplna %E 5§ cEg m\.. 5 . 5 DE :f:Q—E a.?— (Rr 100 “—)
1 B TBICE] @ | S & 78| & |\ i0—Cwo
Al 017 Kes ptaski 40 mm/6000pow. 98.0 1 976| 091 | 12,0 | 16,5 [59,9] 13,45 297 (1379 244
B| 022 Kes plaski 30 mm/ ,, 93.1| 102,6| 0,90 | 10,1 | 15,1 |57,5| 7,23 | 309 124,29 2414
C 0,25 Kes plaski 75 mm/ ,, , 98,81 106,6 | 0,92 99 [ 14,2 |56.6| 8,40 313 | 1318 245,06
E| 040%) (8400 olej/ . 101,1 | 110,6| 0,91 | 12 16,5 |58,5 6,60 | 321 [130.4 266.5
Hy
F| 044*) (8700 olej/6000 alej 97,1 1059 1143| 093 | 11,2 | 169 [58.2| 6,04 | 343 | 1324 273,4
Hy
G| 0,53% (9000 olej/ 105.,4 123.1‘ 1429 | 0,86 74 | 105 (29,7 4,82 419 | 1574 207,2
*) Stale E i F bez dodatku Mo.
Tabela VI.
& ~ Wiasnoéci wylrzymatosciowe |
= Zawarto$¢ NE NE NE NE 4 A‘E 5 L
-~ oo ( i l ¢ - z og o - <
& wg;.,'!a Obrobka cieplna ZE vE | & E Q_‘_ 5 e 52| 58 | mE n‘?— 100
W o S ) | O | < e ElT® G |\ Re sos—ars
A 0,17 |Kes plaski 40mm/590°pow. 91 |100**)| 091 | 115 | 16,3 [59 12,8 | 290 | 1384 243,9
B 0,22 |Kes plaski30/mm/610°pow. 90 |100**)| 0,90 | 10,4 | 15,5 |58 78 | 300 | 1234 238,1
C 0.25 |Kes plaski 75 mm/625°pow. 90,5 (100**) | 0,90 | 10,7 | 155 |58,5| 10,2 | 295 | 130,6 2410
D| 036 840° olej/630° pow, 75 | 859|995 | 086 | 134 | 20,2 658 14,25/ 289 | 1425 290.9
Hy
F 0,44%) | 870° o0lej/650° olej 73,0 89 (100**)| 0,89 | 13,7 | 19,8 |63 13 300 | 139 2170,2
Hy
G 0,53 900° olej/700° olej 79,0 87 |100,3 | 087 | 1555 | 215 |61,5 14,19 300 | 142,8 260,2

*) Stal F bez dodatku Mo.
**) Wyniki ekstrapolowane z wykKkresow.

wierzchniows przedmiotéw naweglonych przy jed-
noczeénie ciggliwym rdzeniu o stosunkowo wyso-
kiej wytrzymalo$ci.
* * *
Dla oceny i poréwnania wynikéw, otrzymanych
dla poszezegdlnych stali, zastosowano wzory empi-
ryczne F. Le Chatelier‘a 4).

P.= R+ 30
g S |
" 100-C%0

gdzie P i L sg to spélezynniki stale, charakteryzu-
Jjace dany gatunek stali konstrukeyjnej w stanie
odpuszczonym w temperaturze okolo 600° (przy
R = okolo 100 kg/mm?).

W tabeli V, zestawiono wyniki wytrzymaloscio-
we badanych stali po odpuszczeniu w temperaturze
6000 oraz obliczone spélezynniki P i L. Przy poréw-
nywaniu wilasnosci badanych stali nalezy pomingé
stal G (0,53% C) z powodu jej wysokiej wytrzy-

1) F. Le Chatelier: Revue de Métallurgie, r. 1936, ze-
szyt 5, str. 338,

malodci na rozerwanie (R = 142,9 kg/mm?), od-
biegajacej znacznie od wytrzymaloSci pozostatych
stali. Warto$ci spolezynnika P wykazaly wpraw-
dzie do$¢ duze wahania (124,29 do 137,9), lecz sg

Sl 0 srloasie
073C, 206) Cvi 1604w 041 e
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Rys. 12. Twardo$¢ Hv po-

wierzchni naweglonej oraz

rdzenia w zalezno$ci od tem-

peratur hartowania prébek

stali A (0,17% C), nawegla-

nych w ciggu 6 i 12 godz.
w temperaturze 9300,

Rys. 13. TwardoS¢ Hv na

przekroju prébek stali A

(0,17% C), naweglonych w

ciggu 3,6 oraz 12 godz. w

temperaturze 9300 w zalez-

noéci od odlegloSei od brze-
gu naweglonego,
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one poréwnywalne, natomiast wartosci spolezynni-
ka L. wskazuja na podzial badanych stali na dwie
grupy:

a) stale A, B, C o zawartosci 0,17—0,25% C

o spolezynniku L = 241,4—245,6 oraz

b) stale E i F o wyzszej zawartosci wegla o
spolezynniku L odpowiednio réwnym 266,5 oraz
273,4. Wazrost spoélezynnika L jest spowodowany
zwigkszeniem si¢ wytrzymalosci na rozerwanie tych
stali przy jednoczeSnie wysokiem przewezeniu
( ~ 58%), ktére nie jest nizsze od otrzymanego
dla gatunkéw o nizszej zawarto$ci wegla. Podobne
wyniki daje zestawienie wlasnosci stali ulepszonych
na wytrzymalos¢ R = ok. 100 kg/mm? (tabela
VI). Tu réwniez zaznacza si¢ podzial stali na
wspomniane wyzej dwie grupy, przyczem dla stali
twardszych o zawartosci 0,36% do 0,53% C, po-

Rys. 14. Probka stali A (0,17% C) nawegiana 3 godz. w
temperaturze 9300, wyzarzona w temperaturze 6800 w c'agu
2 godzin oraz hartowana w temperaturze 8400 — w oleju.
Brzeg naweglony. X 250.
STRUKTURA: Wegliki na tle martenzytu.
TRAWIONO: 4% HNO3; w alkoh.

Rys. 15.
w temperaturze 9309, wyzarzona w temperaturze G800 w
ciggu 2 godzin oraz hartowana w temperaturze 8400
w oleju. Brzeg naweglony. X 250,
STRUKTURA: Wegliki na tle martenzytu.
TRAWIONO: 49 HNO; w alkoh.

Prébka stali A (0,17% C) naweglana 6 godz.

siadajacych wyzszy spolczynnik L, warto$é spol-
czynnika P (139 do 142,8) jest bardziej korzystna,
niz dla stali miekkich. Przewaga wlasnos$ci stali
o wyzszej zawartosci wegla i wyzszych temperatu-
rach odpuszczania (przy rozwazanej wytrzymalo-
§ci), blizszych temperaturze wyzarzania zmiekeza-
jacego, jest wyraznie widoczna.

Stale o zawartos$ci wegla w granicach 0,36—
0,53% po ulepszeniu na wytrzymalos¢ R = 100
kg/mm? posiadajg nastepujace wilasnosci: S = =
ok. 75 kg/mm? Q /R = ok. 0,90, Ay = 13,5—
15,5%, As = 20—21,5%, C = 62—66%, U = 13—
14,25 kgm/cm?® przy H, = ok. 300 kg/mm?.

Jezeli idzie o wlasnoSci wytrzymalosciowe w
stanie twardym (R = ok. 150 kg/mm?), to prze-
wage wykazuja stale migkkie o zawartosci 0,17—
0,25% C (tabela VII.). Zwigkszajaca si¢ zawartosé

Tabela VII.
: Wiasnoéci wytrzymalo$ciowe stali Wiasnosci wytrzymalo$ciowe stali po
L BRI przy Ry —~ 150 kg /mm? zal|artigl_plfs§z-oﬂycglj_Yﬁtrglrnprefﬁt?. 72070’/
8| wegla Obrobka cieplna ol - e R ETREN 0 R ar Ng .t
90 = | . bol E | & E| = ‘ £ - L | mg
2 |8 = < Q i @ i 2 < O E | E )
o < 2 o A 2 -
A| 017 8700 olej/200° pow. |1479 70 | 10,7 | 44,2 8,1 | 424
B 0,22 8700 olej/310° pow. 148*%) 76 | 111 | 43 6 420 155.3'| 7,2 1'11;2°1 438 83 442
cl o325 870° olej/365° pow. [148**) | 7,6 | 10,9 | 425 | 52 | 435 | 1635| 6,9 [100 | 36,7 | 7.11 | 461
D| 036 8200 olej/410° piec **) 45 | 425 4,7 | 485
Hv Hv
F| 0,44%) 8700 olej /475 olej 148**) | 53 91 | 39,5 4,6 | 430 56 | 530
Hv Hv
G| 053 900° olej /585° olej 148,5**)| 17,2 99 | 215 46 | 430 3,50 1:855

*) Stal F bez dodatku Mo.
**) Wyniki ekstrapolowane z wykresow.
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Tabela VIIL
Wtasnoéec l w yit"r zry"r;-; l WovsAc io e
S Zawartosé TS ~ . "«E‘ VAR
=] g y 5 A
A WQIoE/la Obrbobka cieplna E E:E' A E 5 g o N e 2 (o3| o E
ki S% |2 |(®w| S | < | € | ° E|T®
) d K] -y <
A 0,17 | Kes plaski 40 mm, wyzarz. 720° pow. 535 | 68,6 | 0,78 | 20,2 | 28,6 | 70,1 |27,40 | 207
B 0,22 | Kes plaski 60 mm, wyzarz. 720° pow. 593 | 733 | 0,81 | 158 | 23,5 | 66,5 | 21,05 223
C 0,25 | Kes plaski 40 mm, wyzarz. 720° pow. 582 ( 728 ( 0,80 | 179 | 27,3 | 60,7 |17,19 | 219
D 0,36 | Hart. 840° olej, wyzarz. 720° pow. 40,1 | 53,7 | 758 | 0,71 | 16,1 | 248 | 69,3 |21,80 | 221
E 0,40%)| Hart. 840° olej, wyzarz. 720° pow. 58,6 | 732 | 0,80 | 18 25 69,5 11995 | 219
Hy
& 0,44%)| Hart. 8700 olej, odpuszcz. 700° olej 534 | 653 | 844 | 0,77 | 159 | 223 | 66,6 (20,60 | 250
Hy
G 0,53 | Hart. 900° olej, odpuszcz. 700° olej 790 | 87 1003 | 0,87 | 155 | 21,5 | 61,5 (14,19 | 300

%) Stale E i F bez dodatku Mo,

wegla wywiera wplyw ujemny przedewszystkiem na
udarno$é oraz przewezenie, wydluzenie natomiast
wigkszych zmian nie doznaje. Dla stali ulepszanych
na wysokie wytrzymalo$ci temperature odpuszeza-
nia 2000 nalezy przyjaé¢ za optymalna, gdyz gwa-
rantuje ona osiggniecie maximum udarno$ci, nato-
miast pozostale cechy wytrzymaloSciowe, jak to
stwierdzono dla stali migkkich (tabela VIIL.), nie sg
0 wiele nizsze, niz po odpuszczeniu nawet w tempe-
raturze bliskiej 400°.

Rys. 16. Probka stali A (0,17% C) naweglana 12 godz.

W temperaturze 9300, wyzarzona w temperaturze G800 w

ciagu 2 godz. oraz hartowana w oleju w temperaturze
8500 i 8400, Brzeg naweglony.

STRUKTURA: Wegliki na tle martenzytu.
TRAWIONO: 4% HNO; w alkoh.

Specjalnie wysokie wlasnosci wytrzymalo$cio-
we wykazaly zbadane stale w stanie wyzarzonym
(tabela VIII.).

Powyzszy przeglad wynikéw badan wlasnosci
wytrzymatoSciowych wykazuje, ze stale badane po-
siadajg wlasnosci lepsze, niz podane w tabeli I. dla

powszechnie stosowanych tworzyw chromowo-ni-

klowych.

Wnioski

1. Zbadane stale o odwréconym stosunku chromu
do niklu Cr:Ni = 2:1 nietylko nie ustgpuja, lecz
moga przewyzsza¢ wlasnoSciami wytrzymalo-
Sciowemi stale dotychczasowe o zwyklym sto-
sunku chromu do niklu (Cr:Ni = 1:3).

2. Zbadane stale obalajg rozpowszechnione twier-
dzenie, jakoby chrom powodowal kruchosé
stali, a nikiel ciagliwo$é i wisnosé; przeciwnie,
podwyzszona zawarto$¢ chromu przy odpowied-
nich umiarkowanych dodatkach niklu i molib-
denu daje gatunki stali o bardzo duzej wisnosci.

3. Zbadane stale, dzigki zwiekszonej zawartosci
chromu, maja podwyzszone punkty przelomowe
Acy i Acg w poréwnaniu do zwyklych gatunkow
stali chromowo-niklowych, wskutek czego mo-
zliwem jest odpuszezanie i wyzarzanie tych stali
w wysokich temperaturach (ok. 7200 C), przez
co uzyskujemy niskg twardosé¢ (dobrg obrabial-
no$c), oraz bardzo wysokg wisno$é (A%, C%
U kgm/ecm?) przy (zaleznie od zawartoSci we-
gla) dobrej wytrzymalo$ci na rozerwanie.

4. Zbadane stale posiadajg dwa korzystne zakresy
temperatur odpuszczania: w stanie twardym
niewyzej 200" C; w stanie poltwardym i zmigk-
czonym od 600" do 720" C. Temperatury odpu-
szczania od 3000 do 500° C obnizaja udarnosé.

5. Zbadane stale posiadaja dobrag przenikliwoié
hartowania na duzych przekrojach.

6. Zbadane stale latwo ulegaja nawegleniu. Pod-
wyzszona zawarto$¢ chromu w warunkach ba-
dania nie wplywa ujemnie na dyfuzje. Twar-
do$é warstwy naweglonej po obrébce cieplnej
jest wysoka, rdzen ciggliwy o dobrych cechach
wytrzymato§ciowych.
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7. Zbadane stale sa tansze od szeroko dotychczas
stosowanych stali chromowo-niklowych.

W naszych warunkach — usunigcie ni-
klu ze stali stopowych konstrukeyjnych posiada
ogromne znaczenie dla gospodarki narodowej.

NIEKTORE SZCZEGOLY HARTOWANIA STALI
SZYBKOSPRAWNYCH

Naplsal
JAN OBREBSKI

inz. mechanik

Zasadniczym celem, do jakiego dazymy przy
obroébee cieplnej stali narzedziowych szybkospraw-
nych, jest uzyskanie mozliwie najwiekszej wy-
dajnoSci narzedzia. Znang jest tez rzecza, ze
stale szybkosprawne musza by¢ hartowane w bar-
dzo wysokich temperaturach, a to celem prze-
prowadzenia do roztworu stalego mozliwie duzej
ilosci weglikow metali weglikotworezych. Nie na-
lezy jednak zapomina¢ o tem, ze wydajnoS¢ narze-
dzia, a wiec odporno$é na odpuszczanie w podwyz-
szonych temperaturach, musi i§¢ w parze z pewna
ciggliwoscia stali, jako ze narzedzie kruche ulega
szybkiemu zniszczeniu wlasnie dzieki wykruszaniu
sie krawedzi tngeej, lub, jak w gwintownikach, kra-
wedzi tngeych.

Powodem krucho$ci jest, miedzy innemi, gru-
boziarnistosé, spowodowana tem, ze ogrzewa-
nie stali szybkosprawnych do wysokich temperatur
hartowania sprzyja rozrostowi ziarna. Plynie stad
pierwszy praktyczny wniosek, ze nieodzownym wa-
runkiem poprawnego hartowania stali szybko-
sprawnej jest uzyskanie drobnoziarnistej struktury
przy mozliwie wigkszej ilosci weglikéw, przepro-
wadzonych do roztworu stalego. Rozrostowi ziarna
przeciwstawiajg sie wegliki, umieszczone na gra-
nicach krysztaléw. Przeprowadzenie wigc wszyst-
kich weglikoéw do roztworu stalego, a wigc uzyska-
nie czystego austenitu, jest chwila, w ktorej roz-
poczyna si¢ spontaniczny rozrost ziarn austenitu.

Przy hartowaniu stali szybkosprawnej stosuje
sie zwykle wstepne podgrzanie powolne do tempe-
ratury 800—850° C, poczem nastepuje mozliwie
szybkie dogrzanie do temperatury hartowania, wa-
hajacej si¢ w granicach 1260—1320° C, zaleznie od
rodzaju stali. Przeprowadzenie dogrzewania jest
decydujace. Wechodza tu w gre dwa czynniki: tem-
peratura i czas. Przy stosowaniu elektrodowych
piecow solowych (jedyny racjonalny sposéb do-
grzewania) czas trwania dogrzewania oblicza sie
na sekundy. Dla precika o przekroju 10 X 10 mm?

i dlugosci okolo 60 mm typowym czasem dogrze-
wania jest 40 do 60 sekund. Zakladajac jakas stalg
wielko§é, np. 50 sekund, mozemy przeprowadzi¢
szereg prob dla danej marki stali, zmieniajac tem-
perature dogrzewania w pewnych granicach np. od
1250 do 13000 C. Oczywiscie, temperatura wstep-
nego podgrzania musi byé¢ jednakowa dla wszyst-
kich probek. Hartujac probki w oleju i lamige je
nastepnie, mozemy poréwnaé¢ wyglad przelomow
i zaobserwowaé, przy jakiej temperaturze dogrza-
nia daje si¢ juz zauwazy¢ rozrost ziarna. Dobrze
zahartowana stal winna mie¢ przelom t. zw. ,,por-
celanowy". Bardzo tez latwo zauwazy¢ przejscie od
przelomu ,,porcelanowego‘ do przelomu szaro-ma-
towego i dalej wyraznie gruboziarnistego. Jest rze-
cza oczywista, ze mikroanaliza da ten sam wynik,
poczatek za$ rozrostu ziarna da si¢ ustali¢ na dro-
dze pomiaru krysztaléw (polierdéw) austenitu.

Rys. 1. Przelom narzynki z odweglong powierzchnig. Wi-
doczne sg silnie rozroSnigte krysztaly odweglonego obszaru
i wzglednie drobnokrystaliczny rdzen. Pow. 10 X .
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Obserwacja przeloméw jest prosta i niezawodna,
a jednocze$nie wyjatkowo szybka metoda rozpo-
znawczg warsztatowg. Badajac stal o skladzie:
W = 19%, Cr = 4,25%, V = 1,8%, Mo = 0,50%
i C = 0,8%, na rozrost ziarna, a wigc hartujac
W ten sposOb, ze wstepne podgrzanie wynosilo
8500 C, dogrzewania za$ wynosily 1270 do 1330° C
przy stalym czasie dogrzewania 50 sekund, uzy-
skalem nastepujace wyniki: przy temperaturach
dogrzewania 1270 i 12900 C przetom byl ,,porcela-
nowy". Przy temperaturze 1310° C przelom stal si¢
szaro-matowym, przy 1330° C za$§ probka zmiekla
i wygiela sie. Dla kazdej temperatury przeznaczo-
na byla osobna prébka. Jezeli idzie o twardosé, to
wszystkie préobki daly po zahartowaniu w oleju 64
stopnie Rockwell‘a. Dla kazdej marki stali szybko-
sprawnej i typowych przekrojow narzedzi wprowa-
dzilem tez wstepne ustalenie warunkoéw hartowa-
nia. Cel, do jakiego dazylem byl: okreSlenie przy
stalym czasie dogrzewania i stalej temperaturze
podgrzewania najwyzszej mozliwej temperatury
dogrzewania, nie wywolujacej przejScia przelomu
porcelanowego w matowo-szary.

Duza wydajno$é narzedzia musi tez iS¢ w pa-
rze z zachowaniem ksztaltu tego ostatniego i z uni-
kaniem pekania w hartowaniu. Podczas studjow
nad zagadnieniem paczenia si¢ narzedzi w harto-
Wwaniu i pekania postugiwalem si¢ praca p. inz.
Fabjana, pioniera (na gruncie ojezystym) nowej

Rys. 2. Zglad prébki, pokazanej na rys. 1. Trawienie alko-
holowym roztworem kwasu azotowego. Warstwa odweglona
wystepuje jako jasna. Pow. 10 X .

Rys. 3. Struktura nadtopienego rdzenia. Wyraznie widoczne
poletka ledeburytyczne. Pow. 200 X .

metody hartowania w ,cieplych kapielach®, lub
t. zw. ,termalach*. Stal o skladzie podanym wy-
zej byla podgrzewana do 850" C (szereg probek),
poczem probki tak podgrzane byly dogrzewane
w kapieli solowej do temperatury 1280 do 12900 C
i zanurzane do stopionego olowiu. Temperatura olo-
wiu byla zmieniana w granicach 460 do 6000 C.
Twardo$é probek po hartowaniu wynosila od 62
stopni Rockwell‘a dla najnizszej z podanych tem-
peratur i do 64 stopni Rockwell‘a dla temperatury
olowiu 580" C. Przy temperaturze olowiu 600" C
twardo$¢ znéw spadla do 62 st. Rockw. Tak wiec
temperatura ,,cieplej kapieli hartujacej*, wynosza-
ca 580" C, okazala sie najkorzystniejsza. Probki,
pohartowane w sposob wyzej opisany, zostaly na-
stepnie odpuszczone w temperaturze 5800 C w cza-
sie 40 minut. Twardo§é wszystkich probek, harto-
wanych w temperaturach do 5800 C wlacznie, wzro-
sta do 65 stopni Rockwell‘a.

Zupelie podobne badania przerobione zostalty
dla stali nizszej klasy o skladzie: W = 16%,
Cr=4%,V =1,25% i C = 0,75%. Przy tempera-
turze olowiu 500" C uzyskano twardosé 63 st.
Rckw., przy temp. olowiu 580° C uzyskano twar-
do$¢ najwyzsza 65 st. Rckw., przy temp. olowiu
600" C uzyskano twardo$¢ 63 st. Rckw. Tempera-
tura dogrzania wynosita dla wszystkich probek
12700 C. Po odpuszczeniu w temp. 570 C w czasie
5-ciu godzin zaobserwowano maly wzrost twardosci
dla prébek, hartowanych w temperaturze olowiu do
5400 C, natomiast twardo$¢ probek, hartowanych
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w temperaturze olowiu wyzszej i do 580° C, pozo-
stala niezmienna. Po tych i innych licznych pro-
bach przeszedlem do hartowania w goracym olowiu
wszystkich narzedzi ze stali szybkosprawnych.
Oczywiscie, nie mialem wypadku pekniecia, albo
wypaczenia si¢ narzedzia. Warto zauwazy¢é na tem
miejscu, ze po wyjeciu narzedzia z kapieli olowio-
wej nalezy natychmiast oczysci¢ je z pozostalosci
olowiu, gdyz po zupelnem ozigbieniu narzedzia
oczyszczanie jest bardzo trudne.

,,Ciepla kapiel” nie musi by¢ koniecznie me-
talowa. Polecana jest mieszanina NaNO; + KNOj
i temperatura tej kagpieli 300—350° C. Wiasnego
doswiadczenia, jezeli idzie o te¢ kapiel, narazie nie
posiadam.

Hartowanie w ,,termalach‘ nie jest jeszcze na-
lezycie rozpowszechnione. Nowa ta metoda godna
jest jednak polecenia, gdyz stanowi potezny Sro-
dek, pozwalajacy na uzyskanie znakomitych twar-
dosci narzedzi przy jednoczesnem unikaniu pacze-
nia si¢ i pekania.

Przejde teraz do sprawy odweglania powierz-
chni. Wydaje mi sig, ze dogrzewanie stali do tem-
peratur hartowania, a wiec do temperatur 1250 do
13200 C, moze si¢ odbywaé racjonalnie jedynie
w piecu solowym elektrodowym. Stopiony chlorek

o)

baru nie odwegla dotad, dokad jest czysty. Po
dluzszem uzyciu s6l ta rozpuszcza w sobie duzo
tlenkéw zelaza i wtedy zaczyna dzialaé¢ odwegla-
jaco. Dodawanie boraksu zapobiega poniekad te-
mu niepozgdanemu zjawisku. Firma Durferrit Ges.
wypuscila ostatnio s6l pod nazwa ,,Carboneutral®,
polecajac ja zamiast chlorku baru i podkreslajac
calkowicie obojetne zachowanie sig¢ tej soli, a wiec
nienaweglajace i nieodweglajace. Krétki czas do-
grzewania czyni odweglenie matoprawdopodobnem,
jednak wigksze narzedzia, wymagajace dluzszego
czasu dogrzewania, mogg si¢ odweglaé¢ na powierz-
chni. Aby zapobiec temu, nalezy skrécié mozliwie
czas dogrzewania przez podniesienie temperatury
podgrzewania i przez podgrzewanie w weglu drzew-
nym.

Pewnego razu mialem nastepujacy wypadek:
podczas dogrzewania narzynki ze stali szybko-
sprawnej w kapieli z chlorku baru (bez dodatku
boraksu) urwal si¢ drut, na ktérym narzedzie bylo
zawieszone. Narzynka musiala pozostaé¢ w tyglu,
Jjako ze kleszcze nagrzewaly sie¢ i migkly przy kaz-
dej probie wydobycia zguby. Po pigciu dniach,
a wiec po okolo 30-tu godzinach pracy pieca zaszia
koniecznosé wymiany tygla. Przy tej sposobnosci
wydobyto zagubiong narzynke. Okazalo sie, ze ma

SN LB NN AT X 4
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Rys. 4. Obszar odweglony. Widoczne sg duze komoérki ograniczone siatka weglikéw i zapelnione wewnatrz drobne-
mi weglikami. Pow. 200 X .
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ona bardzo grubg warstwe odweglong i ze warstwa
ta jest wybitnie grubokrystaliczna. Obszar nieod-
weglony przybral natomiast strukture lanej stali
szybkosprawnej (taka strukture, jaka mozna za-
obserwowaé¢ we wlewku nieprzekutym). Utworzyly
si¢ duze pola ledeburytu. W warstwie silnie odwe-
glonej ledeburyt nie utworzy! sie. Najwidoczniej,
obszar ten przeszedl, dzieki ubytkowi zawartosci
wegla, od stali ledeburytycznej do stali karbidycz-
nej. Fotografje rys. 1 do rys. 4 obrazuja opisane
zjawisko.

Zjawianie si¢ ledeburytu, a wiec powrét struk-
tury do stadjum pierwotnego (jak we wlewku nie-
przekutym), da si¢ zauwazyé przy zbyt wysokich
temperaturach dogrzewania. Powiadamy wtedy, ze
stal nadtopila sie.

Znacznie weze$niej wystepuje zjawisko rozro-
stu ziarna, manifestujace sie zanikiem przelomu
nporcelanowego*. Poniewaz uzyskanie korzystnego
pPrzelomu jest koniecznym warunkiem dobrej pracy
narzedzia, wiec o nadtopieniu, tem wigcej, mowy
byé¢ nie powinno.

Racjonalne hartowanie narzedzi ze stali szyb-
kosprawnej wymaga, jak juz bylo podkreslone wy-
Zzej, bardzo starannego przestrzegania temperatur
i czasow szezegolnie dla zabiegu dogrzewania.

Pomiar temperatury stopionego chlorku baru
Jjest rzecza trudng. Zanurzanie do soli termopary
(na stale) jest niewskazane, albowiem zadna osto-
na nie wytrzymuje przez czas dluzszy dzialania soli.
Trzeba wiec mierzyé temperature pirometrem
optycznym. Z calkowitem powodzeniem korzystam

Rys. 5. Uklad weglikow w stali szybkosprawnej przekutej
I wyzarzonej. Zglad trawiony odczynnikiem Murakami.
Pow. 1000 X ©.

z pomiaréw temperatury zapomoca pirometru typu
wEerry w wykonaniu Cambrydge Intr. C'. Luneta
zmontowana jest na specjalnem ramieniu nad oka-
pem pieca tak, ze o lunety jest prawie prosto-
padia do powierzchni stopionej soli. Silny wentyla-
tor usuwa opary i dymy z pod okapu. Po zmonto-
waniu pirometru Ferry przeprowadzone zostaly po-
réwnawcze pomiary temperatury przy uzyciu kon-
trolnej termopary platynowej w oslonie z rurki ze-
laznej. Okazalo sig, ze odczyty, dokonane na piro-
metrze Ferry, daja temperatury nizsze od istot-
nych o 70 stopni. Ustalenie zaleznoSci i wypisanie
odnosnej tabelki umozliwilo korzystanie (stale)
z pirometru Ferry z tem jednak, ze kazdorazowo
bierze si¢ na uwage konieczng poprawke. Poniewaz
lustro lunety pirometru Ferry moze ulegaé¢ stopnio-
wemu zanieczyszczaniu i matowieniu, kontrolne po-
miary przeprowadzane sg co pewien czas. Jak do-
tad, poprawka jest niezmienna.

Czesto spotykamy sie z twierdzeniem, Ze anali-
za stali szybkosprawnej nie stanowi jeszcze o wy-
dajnosci stali. Jest tak oczywiscie, ale blednem by-
loby twierdzenie, Zze analiza jest obojetna i ze na-
bywca stali nie powinien si¢ nig zupehie intereso-
waé. Powazne huty powinny podawaé w katalo-
gach obok marki stali przecietny sklad chemiczny.
W ksigzce ,,Sonderstahlkunde* Edwarda Houdre-
mont‘a znajdujemy podzial stali szybkosprawnych
na trzy klasy. Do pierwszej klasy zaliczone sg stale
z dodatkiem 5 do 10% kobaltu, oraz stal bez ko-
baltu, jednak z duza zawarto$cia wolframu. We

Rys. 6. Uklad weglikow w stali szybkosprawnej. Zgtad
prébki pobranej z nieprzekutego wlewka. Trawione kwasem
azotowym. Pow. 500 X (.
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wszystkich tych stalach znajdujemy tez dodatek Zestawienie
wanadu 1,5% i dodatek molibdenu od 0,5 do 1,5%. i "} | ‘ [ Znosi t’
Stal | C% |Cr% | W% | V% | Mo?, |Co, | 4ROS! l€MmP.
‘ ‘ { ‘ : ’ ‘ iodpuszczama
| i
I-klasa | 0,85| 45 [14-18 1,5 [05-1,5 10 |
A-XXX | 085|40 |19 [18 | 055 | 95| 580—600
A-XX |080(425|19 |18 [ 051 | — |
I-klusa | 085| 45 ! 22 |15 ! 075 | — |
Il-klasa | 0,80 45 | 18 1,0 — - 560—580
A-X 0,75( 45 | 16 1,25| — —
Ill-klasa | 0,75| 45 | 18 | 0,3 — — 200250
0,72 40 | 145(04 | — | —

Rys. 7. Pola ledeburytyczne w strefie nadtopienia plytki

i trzonka, wykonanego z mi¢kkiej stali weglowej, przy elek-

trycznem zgrzewaniu oporowem. Po 1000 X (. Trawienie
kombinowane: Murakami i kwas azotowy.

Klasa druga nie zawiera juz kobaltu i molibde-
nu, a zawarto$¢ wanadu jest nizsza o 0,5%. Klasa
trzecia odznacza si¢ przy nieobecnosci kobaltu i mo-
libdenu znacznie obnizong zawarto$cig wanadu. Po-
nizej zestawilem najbardziej zblizone typowe ana-
lizy z dziela Ed. Houdremont'a ze skladami stali
jednej z hut krajowych. Te ostatnie stale nazwa-
lem symbolami , A%, , A—X*, ,A—XX*“ i ,A—
XXX,

Stale klasy trzeciej nie znosza odpuszczania
w temperaturach wyzszych od 200—250" C, a wigc
i pracy, wywolujacej nagrzewanie narzedzi do wyz-
szych od podanych temperatur.

Na zakonczenie warto wspomnie¢ stow pare
o hartowaniu nozy nakladkowych. Wobec tego, ze
temperatura topnienia miedzi wynosi okoto 1085° C,
noze z nakladkami przypojonemi miedzig nie moga
byé racjonalnie hartowane, przeto stal nakladek
nie moze by¢ catkowicie wyzyskana. PracowaliSmy
nad tem zagadnieniem z p. inz. Stanistawem Pur-
skim, stosujac i badajac elektryczne (oporowe)
zgrzewanie plytek i trzonkéw. Mam nadzieje, ze
praca ta zostanie ogloszona, a wiec ograniczam si¢
obecnie do nadmienienia, ze taki sposéb laczenia
jest mozliwy i dobry. W miejscu zgrzania musi,
oczywiscie, zaj$¢ nadtopienie stali szybkosprawnej,
a wiec nieuniknionem staje si¢ powstanie strefy
o strukturze lanej, nieprzekutej stali szybkospraw-
nej. Poletka ledeburytyczne sa normalnym obja-
wem w miejscu laczenia. Zalaczone fotografje obra-
zuja omowione szczegoly.

LISTY DO

REAKCJA W STANIE STALYM 1)

Technika stosuje na skal¢ przemystowg procesy,
w ktérych reakcje w stanie stalym odgrywaja bardzo waz-
ng role. Reakcje te polegaja na dyfuzji z zewngtrz pew-
nego pierwiastka wewngtrz sztywnej siatki drugiego pier-
wiastka w stanie stalym. Elementy siatki przestrzennej
wykonuja drgania dookola swych polozen réwnowagi, przy-
czem amplituda tych drgan dla danej temperatury jest
stala, a raczej waha si¢ w waskich granicach pewnej sta-
tej wartosei Sredniej. W temperaturach zwyklych amplitudy
tych drgan sa najczeSciej bardzo male, a rosng dopiero,
naskutek doprowadzonej energji cieplnej, z podwyzszeniem
temperatury, nastepstwem czego elementy siatki prze-
strzennej jednego rodzaju krysztalu dostaja si¢ w orbite
dzialania elementéw siatki drugiego krysztatu i nastepuje

1) Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure, r.
1936, zesz. 17, str. 506/10, art. prof. dr. W. Jander‘a.

REDAKCJI

wymiana miejsc elementow siatki przestrzennej. W momen-
cie wymiany miejsc przewodnictwo elektryczne dla danego
ukladu gwaltownie roSnie i stad na podstawie wykresow
przewodnictwa elektrycznego w zaleznoSci od temperatury
mozna obliczyé, z jaka energja zachodzi zamiana miejsc.
Matematyczne wyrazenie warunku dyfuzji jest nastepujace:

)

n - gdzie :
,n' — ilosé elementéw siatki zdolnych w temperaturze ,,T*
do dyfuzji, ,W* — energja potrzebna do spowodowania dy-

fuzji, , K, e — stale.

Istnieje zatem dla kazdego ciala pewne minimum
energji drgania, by mogla zajS¢ reakcja w stanie stalym.
I tak CaO reaguje z CuSO,, SrSO,, PbSO, lub z weglanami,
czy tez fosfatami tych metali w stalej temperaturze 5300 C,
SrO w temperaturze 4200 C, BaO w temperaturze 3500 C.

Podwyzszenie temperatury, tem samem zwi¢kszenie
energji drgania powoduje rozluznienie sp6jnosci siatki prze-
strzennej, co umozliwia zachodzenie reakcji w stanie sta-
ym.
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Atomy krysztaléow, wystepujacych w dwoch lub wigcej
modyfikacjach, cechuje w temperaturze przemiany alotro-
powej szczegélna ruchliwo$é, co za tem idzie, silniejsze
zmniejszenie spéjnoSci siatki przestrzennej i dlatego rea-
guje juz CaO lub SrO z Ag.SO; w temperaturze 4110 C.
Krysztaly Ag:NO;, wystepujace réwniez w dwoéch modyfi-
kacjach, reaguja z CaO lub SrO w temperaturze 1600 C, za-
tem znow6z w temperaturze przemiany alotropowej. Kry-
sztaty mieszane, naskutek istniejacych juz deformacyj siat-
ki przestrzennej, wykazuja z podwyzszeniem temperatury
silniejsze ostabienie sp6jnosci siatki w stosunku do kryszta-
16w jednorodnych. Stad szybko&é reakcyj w stanie statym
pomiedzy BaO i PbCl, silnie wzrasta, o ile chlorek olowiu
zawiera nieznaczne ilo$ci BaCl,. Reakcja CaO z SiO,, ktora
zachodzi w temperaturze 10000 C, bardzo powoli i czeScio-
Wo przybiera na sile, o ile CaO zawiera chofby nieznaczne
ilosci CaF,.
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Rys. 1—6. Przebieg reakcji w stanie statym.

Mechanizm przebiegu reakcyj w stanie stalym przez
szereg stanow przejSciowych przedstawiony jest na rys. 1,
przyczem biale kwadraciki przedstawiaja elementy ,a"
siatki przestrzennej krysztalu , A, czarne kwadraciki —
elementy ,,b** krysztatu , B“, kreskowane kwadraciki przed-
stawiaja elementy ,b*, ktére, naskutek wzrostu amplitudy
drgan z podwyzszeniem temperatury, dostaly si¢ w orbite
dzialania elementéw ,a‘ (rys. 11i 2).

Przy dostatecznie wysokiej temperaturze zostajg ele-
menty , b" wyrwane ze swych miejsc w siatce przestrzen-
nej, czem dang zostaje moznoS¢ utworzenia si¢ zwigzku
wA—BY, ktory rozszerza si¢ poczatkowo w warstwie je-
dnomolekularnej (rys. 3) na granicy krysztaléw, nastep-
nie, naskutek dalszej dyfuzji czasteczek ,a' w ,b",
w warstwie coraz grubszej (rys. 4). Przy jeszcze dalszym
wzroScie temperatury tworzg si¢ pierwsze oSrodki krysta-
lizacji (rys. 5), nastgpnie pierwsze stabo wyksztalcone kry-
sztaly (rys. 6), ktore dopiero w miare dalszej dyfuzji przy-
bieraja doskonalszg postac.

Istnienie powyzej opisanych stanéw przejsciowych po-
twierdzaja przeprowadzone dla ogrzanych mieszanin bada-
nia rozpuszczalnoSci mieszanin w kwasach, dzialania kata-
litycznego na rozpad N,O, CH3OH, CO — spalanie, pomiary
adsorpcji wzgledem barwikéw, zdjecia roentgenograficzne
1.5 d,

O ile ciala reagujace tworzg kilka zwigzkow, wowcezas
niezaleznie od warunkéw zachodzenia reakcyj, jak: tempe-
ratura, ciSnienie, stosunek zmieszania skladnikéw, tworzy
si¢ zawsze, jako pierwszy, jeden i ten sam zwigzek. Np.
CaO i SiO, tworzy cztery zwigzki: 2Ca0.Si0;, 3Ca0.Si0,,
Ca0.8i0;, 3Ca0.28i0,; réwniez CaO i Al,Oy tworzy cztery
zwigzki: 3Ca0.A1;045, 5Ca0.3A1,0;, Ca0.Al,O; i 3CaO.
5A1,05. W obu przypadkach, niezaleznie od warunkow ze-
wnetrznych lub od iloSciowego stosunku cial reagujacych,
utworzy si¢, jako pierwszy, zwigzek CasSiO, lub Ca0.Al,0;.

Przeprowadzone badania dla mieszaniny CaO i SiO,
w stosunku 1 : 1 w temperaturze 12000 C wykazaty, Ze po-
czgtkowo tworzy si¢ stosunkowo szybko zwigzek 2Ca0.Si0s,
ktérego iloS¢ po 6 godzinach osigga maksimum, nastgpnie
maleje. Nieco péZniej tworzy si¢ zwiagzek 3Ca0.28i0., osig-
gajac maksimum (17%) po 8 godzinach wytrzymania w
temperaturze 12000 C, nastepnie powoli maleje. Wkoncu
tworzy si¢ Ca0.SiO;, ktérego ilosé stale roénie az do calko-
witej przemiany CaO i SiO,. Przy danym stosunku CaO
i SiO; = 1 : 1 nie tworzy si¢ 3Ca0.SiO,, przy innych za$
stosunkach cial reagujacych zmienia si¢ jedynie szybko§é
tworzenia si¢ poszczegélnych zwiazk6éw, przyczem zawsze,
jako pierwszy, tworzy si¢ zwiazek 2Ca0.SiO..

Katowice, w lipcu r. 1936.

Inz. Feliks Mayer.

PRZEGLAD WYDAWNICTW

WIELKIE PIECE
ODPYLNIA GAZOWA O PLOCZCE GORACEJ 1)

Mokre odpylnie gazowe z uzyskiem mulu dotgd znaj-
dowaly w Stanach Zjednoczonych A. P. zastosowanie jedy-
nie przy nielicznych zespolach wielkopiecowych, a to ze
wzgledu na wysokie koszty urzadzenia i ruchu, przedewszy-
stkiem za$§ na konieczno§¢ duzej przestrzeni. Mimo to
W ostatnich latach zwrécono baczniejszg uwage na mokre
odpylnie gazowe i zwigzany z niemi uzysk Zelazistego pytu
gardzielowego z tworzgcego si¢ w wodzie osadu. Nowo-
Scig w tej dziedzinie jest sposéb ,Simplex‘, polegajacy na
otrzymywaniu gestego mulu w samej odpylni. Urzadzenie,
odpylajace 136.000 m#* gazu na h (210), stoi bezposrednio
za zbiornikiem pyhu: sklada si¢ ono z pléezki gorgcej, gdzie

1) Stahl und Eisen, r. 1936, zesz. 4, str. 95/6, art. K.
Guthmann‘a.,

gaz jest zwilzany i oczyszczany zgrubsza, oraz z pléczki
zimnej, w ktérej skrapla si¢ zawarta w gazie wilgo¢, a gaz
oczyszceza si¢ ostatecznie. Mul uzyskuje si¢ w pierwszej
ploczcee, dzigki czemu osigga si¢ o0szczednoS¢ miejsca na
zbiornik osadowy.

Opisany sposéb opiera si¢ na znanym fakcie, Ze woda
gorgca odpyla gaz lepiej od zimnej. Wigksza sprawno$é
ploczki goracej pochodzi stad, ze lepkoS¢ i napiecie po-
wierzchniowe wody goracej sa mniejsze, niz wody zimnej,
skutkiem czego zwigksza si¢ zdolnoS¢ pltynu do zwilzania
czgstek pytu. Jak wiadomo, woda zimna, wylana na drobny
pyl, tworzy na jego powierzchni kulki, otoczone pytem, pod-
czas gdy od wody gorgcej zaraz powstaje metny plyn.

Rozmiar kropelek rozpylonego pylu zalezy od jego na-
piecia powierzchniowego i lepkoSci. Przymijmy, ze rozpy-
lono mechanicznie wode o temperaturze 210 i wielkosci kro-
pel X; wéwezas przecigtna wielkoS¢ kropel wody przy 820
wyniesie:
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lepkogé¢ przy 82° . napiecie powierzchniowe przy 82°
Epkosé przy 21° . nn;fiecie powierzchniowe przy 21° ;
— 00084 . 61,00 . _ o999 | x,

0,0098 . 72,50

WielkoS¢ kropelek rozpylonej goracej wody jest zatem
znacznie mniejsza. W ten sposob stopiefi odpylania mokre-
go zalezy od rodzaju rozpylania lub od temperatury uzytego
w pléczee plynu.

W pierwszym stopniu odpylania gaz wplywa z boku
do dolnej czeSci wiezy ploczkowej, przebywa dwa pietra
kratownic drewnianych, trafiajac do odpylacza obrotowego,
umieszczonego w goérnej czeSci wiezy, dalej przeptywa prze-
zeh od dolu do goéry i w stanie zgrubsza oczyszczonym do-
staje si¢ do drugiego stopnia odpylania, przez ktéry prze-
plywa w tym samym porzgdku (rys. 1). Goraca woda, za-
wierajaca mul, splywa z gérnej czeSci ptéezki w dét do ko-
mory osadowej, skladajacej si¢ z wielu lejéw osadowych.
Mut zbiera si¢ za§ w dole. Tego rodzaju komora osadowa,
zlozona z poszczegélnych lejéw, okazala si¢ najskuteczniej-
szg, przyczem osadzajgcy si¢ w niej mul podlega prawu
Stokes‘a.
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Rys. 1. Mokra odpylnia gazu gardzielowego z pléezka go-
rgcq (I stopien) i zimna (II stopien).

Dompa wodna

Przyklad szybkosci osiadania mulu w réznych tempe-
raturach (210 i 820) — wedlug prawa Stokes‘'a — wykazuje
korzysci, wynikajace z uzywania wody goracej:
lepkosé przy 82’ . _ 00034 '\ 347 x gdzie x ozna-
lepkosé przy 21° 0,0098
cza czas osiadania mulu w minutach,

Z powyzszego wzoru widaé, ze czas osiadania mulu

przy temperaturze wody 820 jest o trzy razy kroétszy, niz
przy temperaturze 210, Ilo§¢ mulu, zawartego w odplywa-
jacej wodzie, stanowi mniej, niz 0,15 g/1. Tak oczyszczo-
na woda wtlacza si¢ zpowrotem przy pomocy pompy do
ploezki gorgcej.

Powierzchnia dzialania osadnikéw stozkowych wynosi
237 m:® i odpowiada misie osadowej o & 17,37 m. Poniewaz
kat nachylenia écian lejow stanowi 600, oczyszczajg s'¢ one
same z mulu, chociaz dla pewno$ei istnieje mieszadlo. Ze
wzgledu na pochlanianie soli rozpuszczanych przez wode
piéezki, wycofuje si¢ jej z obiegu ok. 230 1/min, t. j. ok. 100
1/1000 m# gazu; w ten sposéb zawartos¢ soli utrzymuje sie
na niskim poziomie. Mul wypompowuje si¢ samoczynnie
z pléezki goracej dla osiggnigcia stopnia nawilzenia.

Przy oczyszczaniu 136.000 m3/h przepompowuje si¢
z pléczki zimnej do gorgcej 378,56 1/min wody, czyli 167
1/1000 m* gazu dla uzupelnienia jej obiegu. Ta iloS¢ pokry-
wa straty, wywolane porywaniem jej przez gaz, oraz na-
wilzaniem mulu i gazu.

W pléczece gorgcej do oczyszezenia i ochladzania gazu
stuzg dwie stale kratownice, sporzadzone z drzewa sosno-
wego, metalu lub kwasnych cegiel pléezkowych, o ogélnej
powierzchni nawilzania 9.200 m2. Tak duza powierzchnia
kratownic umozliwia dokladne usuwanie grubego pytu i do-
bre nawilzanie gazu. Dalsze, dokladniejsze oczyszczanie
gazu odbywa si¢ przy pomocy wirnika Bassler‘a, stanowig-
cego krazek stozkowy, szybko wirujacy; podobny on do
znanych pléczek o duzej iloSci pretow udarowych, umie-
szczonych w taki sposéb, Ze tworzg si¢ migdzy niemi otwo-
ry klinowe, nie pozwalajgce na przypiekanie si¢ pytu.

Gaz opuszcza pierwszy stopien odpylania (pléczke go-
raca) z zawartoScig pyhlu ok. 0,105 g/ms3, wilgoei ok. 210
g/nmd i z temperaturg 770.

Temperatura wyjsciowa i zawartos¢ pary wodnej wa-
haja si¢ w zaleznoSci od temperatury i zawartoSci wilgoci
w gazie surowym, ktéra wynosi ok. 100 g/nm3. Przy dru-
gim stopniu odpylania (pléczka zimna) odbywa si¢ osta-
teczne oczyszcezanie i ochladzanie gazu lgcznie z silnem
skraplaniem pary wodnej na najdrobniejszych czastkach
pyhu, ktore jeszeze znajduja sie w gazie. Powierzchnia na-
wilzania jest przytem bardzo wielka, osiaga si¢ zupelnie
dokiadny opad pyhu, gdyz stosunek skraplajacej si¢ pary
wodnej do zawartosci pylu w gazie wynosi w tym przypad-
ku ok. 210 : 0,105 czyli 2000 : 1. Do skraplania pary wo-
dnej i ochladzania stuzg w pléczce zimnej dwie kratown!ce,
a ostatecznego oczyszczenia gazu z jednoczesnem ochlodze-
niem dokonywuje wirnik Bassler‘a. Przy ruchu opisanej
odpylni gazowej otrzymano nastepujace wyniki:
wydajno$é odpylni — 136.000 m?* (21°) na h;
rozchéd energji na odpylanie gazu i pompe — 1,18

kWh/1000 m3 [pompa, silnik napedowy, uzysk mutu
(mut o 50% wag. wody)];
rozchéd wody — 2,9 m3 /1000 m? gazu;
stopienn czystoSci gazu (po wyjsciu z pléezki zimnej) —
0,031 g/m3;
stopien czystoSci wody po osadzeniu mulu (ptéczka gorgca)
ilo§¢ wilgoci w gazie oczyszczonym < 0,2 g/ms.
) {5 1S

STALOWNIE

SPODY MIEDZIANE DO WLEWNIC
STALOWNIANYCH 1)

C. E. Williams i H. B. Kinnear donosza o zastosowa-
niu miedzi, jako tworzywa spodéw przy odlewaniu z goéry.
Z poczatku przeprowadzono szereg prob laboratoryjnych
nad wlewkami o wadze 20--130 kg, aby si¢ przekonaé, czy
przez uzycie miedzi, majacej przewodnoSé cieplng 10-krot-
nie wigksza, niz zeliwo, do wyrobu wlewnic i spodéw dato-

1) Stahl und Eisen, r. 1936, zesz. 5, str. 115, art. A.
Ristow'a.
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by si¢ otrzymaé drobniejsze ziarno w stali i gladsza jej po-
wierzchni¢. Okazalo si¢ przytem, ze stal moze byé odle-
wana we wlewnicy miedzianej bez jej uszkodzenia. Two-
rzyla si¢ takze warstwa drobniejszego ziarna, lecz o nie-
znacznej grubodci; silne ochladzanie trwato, jak przy wlew-
nicach zeliwnych, tylko dotad, dop6ki nie utworzyla si¢ mie-
dzy wlewkiem a wlewnica warstwa powietrzna.

Zachecajacy przebieg préb laboratoryjnych sklonit do
pPrzeprowadzenia do$wiadczen na wigkszg skale, co spowo-
dowalo, Ze obecnie znajduje sie w uzyciu 250 t spodéw mie-
dzianych. Mimo nizszego o 4200 punktu topnienia miedzi,
niema niebezpieczenstwa uszkodzenia spodu przez plynnag
stal, dzieki wysokiej przewodnoS$ci cieplnej miedzi, jesli tyl-
ko wymiary spodu sa nalezycie dobrane.

Spody zeliwne stawaly si¢ w tych hutach, ktére braty
udzial w omawianych prébach, po niespelna 100 odlewach
niezdatnemi do uzytku, wskutek miejscowych uszkodzen
i peknieé.

Najwlasciwszy sposéb wytwarzania spodéw miedzia-
nych polega na odlewaniu ich w formach, chlodzonych wo-
da, gdyz uzyskuje si¢ przytem gladka powierzchnie, nie wy-
magajacg przed uzyciem odbrébki mechanicznej. Uzyta do
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ta przy pomocy sprezyny w rame Zeliwng. W ten spos6b
mozna wymieniaé lub odwracaé plytki uszkodzone. Oprécz
tego sprezyna ulatwia plytkom miedzianym rozszerzanie
si¢ pod wplywem gorgca — dzigki temu zapobiega sie du-
zym rysom, wywolywanym przez napre¢Zenia. Mozna tak-
ze wstawiaé¢ do spodéw zeliwnych cienkie plytki miedziane;
ten sposéb nie jest jednak praktyczny, gdyz plytki, wsku-
tek malej masy miedzi, predzej si¢ zuzywaja. Wyzsza cena
spodéw miedzianych wyréwnuje si¢ ich 6-cio lub nawet 8-
mio-krotng wytrzymaloScia w poréwnaniu ze spodami Ze-
liwnemi; wytrzymalo$¢ spodéw miedzianych wynosi przy-
najmniej 500 topéw. Zdarzaly si¢ jednak przyklady odle-
wania na jednym calkowitym spodzie miedzianym 1500
wlewkéw kwadratowych, przyczem sp6d ten byt odwraca-
ny na drugg strong. Tymeczasem spody Zeliwne stawaly sie
niezdatnemi do uzytku juz po niespeina 100 odlewach, wsku-
tek peknieé€ i uszkodzen powierzchni. Nie zauwazono szko-
dliwego wplywu odlewania na spodach miedzianych stali
nieuspokojonej na polozenie i tworzenie si¢ pecherzy obrze-
znych, choé¢ przeprowadzono dokladne badania poréwnaw-
cze nad wlewkami 550>600>1800 mm. Jednak wlewki,
przepolowione w kierunku pionowym, wykazaly w obu przy-
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Rys. 1. Linje réow-
nej temperaturywe
wlewnicach i spo-
dach zeliwnych w
10 min po odlewie.

Rys. 2. Linje row-
nej temperatury
we wlewnicach Ze-
liwnych i spodach
miedzianych w 10
min po odlewie,

tego celu miedz ma ok. 0,04% tlenu i jest taka sama, jakiej
8i¢ uzywa do wyrobu blachy i drutu, gdzie réwniez idzie
O wysoki stopien przewodnoSci cieplnej. Jesli przez zasto-
Sowanie nadmiernej iloSci §rodkéw odtleniajacych zmniejszy
8i¢ przewodno$é cieplna miedzi, to jednoczeénie wzrasta nie-
bezpieczenistwo przywierania stali do spodu. Dla uniknie-
cia przegrzania miedzianej powierzchni przy wlewaniu stali
8rubosé spodu miedzianego i inne jego wymiary musza byé
Wigksze, niz przy spodzie Zeliwnym. Proby wykazaly, ze
Waga spodu miedzianego powinna wynosi¢ 2/3 wagi wlewa-
nej stali, jesli sie chce unikngé przywierania tej ostatniej.
Przy uzyciu spodéw miedzianych tworza si¢ na nich stop-
niiowo wloskowate rysy, ktére z biegiem czasu poglebiaja
pig.

Poniewaz spody miedziane przy dostatecznej grubosci
zachowujs swoéj ksztalt, mozna je sporzadza¢ w taki spo-
86b, aby zmniejszyé¢ czesé, otaczajgca podstawe wlewka i
uniknaé wypryskéw. Ze wzgledu na to, ze spody miedzia-
ne, podobnie jak zeliwne, ulegaja zniszczeniu tyko w jed-
nem miejscu, pewna huta zastosowata spody miedziane, zto-
Zone z calego szeregu plytek, ukladajacych, jak cegly, przy-
badajgcemi w réznych miejscach spoinami; calosé jest uje-

Rys. 3. Jak na rys.
1, w 60 min po od-
lewie.

Rys. 4. Jak na rys.
2, w 60 min po od-
lewie,

padkach wience pecherzy obrzeznych, lezgce — wedlug na-
szego zdania — za blisko powierzchni. Przez uzycie spodéw
miedzianych nie osiggni¢to Zadnego polepszenia.

Dzigki silnej przewodnoS$ci cieplnej spodéw miedzia-
nych, wlewnice nagrzewaja si¢ mniej, niz zwykle, skutkiem
czego czas ich stuzby zwigksza si¢ o 30—-100%. Préez tego
predzej tworzy sie¢ w tym przypadku szpara powietrzna
miedzy dopiero co odlanym wlewkiem a wlewnicg, co sprzy-
ja lepszej stuzbie tej ostatniej. Mniej powstaje przytem za-
wisajacych wlewkow i mniej wlewnic ulega uszkodzeniu.

Dla zbadania rozmieszczenia temperatury w §ciankach
wlewnic pod odlewnie odlano jednoczeSnie wlewki plaskie
o wymiarach 980 X} 456 > 1800 mm i o wadze 5 t na spo-
dach, majgcych 1520 X} 970 mm i sporzgdzonych z Zeliwa
(gruboséei 150 mm) i miedzi (grubo$ci 250 mm). Tempera-
tura odlewania, mierzona optycznie, lezala miedzy 1545 i
1550 C, a szybko$§¢ odlewania — miedzy 48 sek. (zeliwo) i
42 sek (miedz). Temperatury, zmierzone w 15 miejscach
Scianek wlewnic i spodéw, sa zestawione na rys. 1, 2, 31 4
w postaci krzywych réownej temperatury. Przebieg tempe-
ratury, zmierzony po 10 min, jest przedstawiony na rys. 1
przy spodzie zeliwnym, a na rys. 2 — przy miedzianym.
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Temperatura spodu miedzianego w najbardziej zagrozonym
miejscu byla prawie o 10000 nizsza, niz Zeliwnego; wewng-
trzna strona dolnej czeSci wlewnicy byta wskutek tego chilo-
dniejsza przy spodzie miedzianym o 450. Po 60 min ochla-
dzania przeci¢tna temperatura spodu miedzianego wynosita
dla calego niemal przekroju 2259, podczas gdy w spodach
zeliwnych pozostawaly do$é znaczne réznice, a przecigtna
to byla wyzsza o 1200, Poniewaz wlewnice posiadaly nie-
znaczng stozkowatos§é (2% dlugosei), temperatura wlewnic
i spodéw wplywala rozstrzygajaco na wezeSniejsze wycigga-
nie wlewkow.

Dobre wyniki, osiagni¢te ze spodami miedzianemi, za-
checily w ostatnich czasach do przystapienia do préb nad
miedzianemi wlewnicami. Musiano si¢ przytem przede-
wszystkiem zajaé zmiang ksztaltu wlewnic.

Streszczajgc dotychczasowe wyniki uzywania spodow
miedzianych przy odlewie z géry, mozna stwierdzié, Zze pod
wzgledem gospodarczym rozstrzyga tutaj cena miedzi, tem
bardziej, ze pomijajac pewne udogodnienia, nie nalezy si¢
spodziewaé osiggnigcia na tej drodze znaczniejszego polep-
szenia jakoSci stali. K. P.

WYNIKI PRACY NIEMIECKICH PIECOW MARTINOW-
SKICH NA GAZIE KOKSOWNIANYM 1)

Praca na gazie chlodnym, z energetycznego punktu
widzenia, moze spélzawodniczy¢é z praca na gazie czadni-
cowym i mieszanym, chociaz w tym przypadku nagrzewa
si¢ tylko powietrze. Przy zwyklej pracy na gazie czadni-
cowym rozchdéd ciepla przy zaworze piecowym wynosi ogol-

1) Stahl und Eisen, r. 1936, zesz. 12, str. 351/62, art.
B. von Sothen‘a.

nie 1.200 do 1.400 . 10¢ Kal/t stali, co odpowiada wydatkowi
w czadnicy 190--230 kg zwyklego wegla na t stali. Przy
pracy na gazie mieszanym o zawarto$ci opatowej 2.000-—
2.200 Kal/nm? rozch6d ciepla przy zaworze piecowym wyno-
si zwykle 0,900-—1,300 . 10¢ Kal/t stali. Podobne liczby roz-
chodu ciepla zdarzaja si¢ w wielu piecach, pracujacych na
gazie nienagrzanym, jako przecig¢tne warto$ci dla catego zy-
cia pieca. Wymienione liczby rozchodu ciepla odpowiadaja
w zwyklych warunkach biegu Srednich i wigkszych piecow
wszystkim trzem rodzajom opalania, male piece zuzywaja
wigcej ciepla we wszystkich trzech przypadkach.

Rozw6j budownictwa piecéw na gazie nienagrzanym
stusznie dazy w kierunku prostego typu pieca o jednym ka-
nale powietrznym. Wiele hut przeklada przy Srednich i du-
zych piecach typ Hoesch‘a. Przy matych i Srednich piecach
bez chlodzenia woda mozliwe jest réwniez zastosowanie ty-
pu Huth'‘a z lukowym przewodem powietrznym, doprowa-
dzonym do Sciany szczytowej topniska.

Duze réznice w wymiarach gérnej i dolnej czeSci po-
szczegblnych piecéw wskazuja na to, ze pracuje sie w tej
dziedzinie budownictwa piecow dotad w wigkszosci przy-
padkow bez obliczania doplywu gazéw i rozwoju ciepta. Z
zestawienia tych danych wynika konieczno§é przeprowa-
dzenia dokladnych préb nad unormowaniem dopltywu gazu
i powietrza do topniska, oraz wypracowaniem korzystnych
wymiaréw odzysknic, lgcznie z kanatami spalinowemi, za-
worami i kominem. Nalezaloby stwierdzi¢ droga praktyki,
czy dysze gazowe typu Venturi‘ego, czy tez owalne, plaskie
lub czworokgtne nadaja si¢ lepiej do zastgpienia niekorzy-
stnych pod wzgledem technicznym zwyklych okraglych
dysz gazowych. Proby te powinny réwniez obejmowaé roz-
strzygniecie zagadnienia najkorzystniejszej ilosci i rozmie-
szczenia tych dysz. Nalezy przytem bra¢ na uwage, ze

Tabela 1.
Liczby zasadnicze dla piecéw martinowskich na gazie koksownianym
1 1 R e L R S N N R R N P R D

Przecigtna waga wsadu t 20 30 40 50 60 80 100 120
Powierzchnia trzonu m2 155 22,0 27,0 32,5 37,0 45,0 52,0 58,0
Diugosé trzonu mm 6300 7400 8500 9400 10200 11600 12900 14000
Przekréj topniska (powyzej plyty l

podstawowej) m: 4,0 52 6,1 6,9 7,6 8,9 10,0 11,0
Objetosé topniska (lgcznie z niecka

trzonowq) m? 28 42 56 70 84 112 140 168
Waga kratownic t 80 100 120 133 145 164 181 194
Powierzchnia ogrzewana kratow-

nic m? 1600 1900 2200 2420 2600 2900 3100 3230
Szybkos§¢ doptywu gazow
Dysza gazowa W . m/sek | 20 do 25 | 25 do 30 | 30 do 35 | 40 do 50 | 50 do 55 | 50 do 55 | 55 do 60 | 55 do 60
Palniki (strona gazu §wiezego w sto-

sunku do gazu i powietrza) W .,

m/sek 1,5 do 2,0 1,8 do 2,2

Stosunek szybkoSci palnikéw do dysz

gazowych (W,; do W) 1:13do1:17 1:18do1:30
Pionowe kanaly powietrzne m/sek 1,0 do 20
Kratownice odzysknic m/sek 0,25 do 0,50
Kanaly zmienne, zawory przelgczajg-

ce i kanal do komina m/sek 1,0 do 2,0
Komin m/sek 0,7 do 1,8
Liczby, charakteryzujace odzysknice rozpigtosc najczestsze liczby
Wykorzystanie przestrzeni 0.67 do 0,93 0,70 do 0,85
Stopien smuklosci kratownic 0,45 do 1,46 0,80 do 1,10
Waga kratownic kg/m3 630 do 950 800 do 900
Waga kratownic t/100 kal/h 10 do 26 12 do 16
Powierzchnia odzysknic me/m? 12 do 26 14 do 18
Powierzchnia kratownic m2/10¢ kal/h 180 do 530 200 do 300
Wyniki pracy topniska
Wydajno§¢é na powierzchni  kg/mth 180 do 300 195 do 220
Rozchéd gazu koksownianego Nmd/t 230 do 330 250 do 270
Rozchéd ciepta 106 kal/t 1,057 do 1,482 1,060 do 1,120
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strumien gazu w dolnej warstwie powinien si¢ stykaé¢ ze
stosunkowo cienkg, lecz mocno nagrzang warstwa powie-
trza spalania, aby osiggnac¢ korzystne rozszczepienie wegla.
Warunki doplywu gazéw moga by¢ takze polepszone przez
dalszy planowy rozwoj dysz Venturi‘ego. Osiagniete dotad
powodzenie przemawia za stosowaniem naweglania miatem
z wegla brunatnego, ktére si¢ juz doS¢ znacznie rozpow-
nzechnilo,

Duze réznice w wymiarach odzysknic wielu piecow,
pracujacych na gazie nienagrzanym, wskazujg na to, ze si¢
czesto pracuje niewlaSciwie pod wzgledem gospodarczym;
aby uzyskaé¢ wskazowki co do nalezytego okreslenia wymia-
row odzysknic, wagi i powierzchni ogrzewanej kratownic,
nalezy przeprowadzi¢ odpowiednie obliczenia.

Zalety gospodarcze stosowania gazu koksownianego
W piecach martinowskich mogg by¢ zwi¢kszone przez ogra-
niczenie do$¢é wysokich strat w spalinach i wodzie chtodzg-
cej. Z tego wzgledu nalezy zwrdéci¢ uwage na propozycje
Heiligenstéidt‘a, dotyczaca nagrzewania réwniez gazu oraz
miarkowania ilo$ci wydzielonego wegla, przez co polepsza
si¢ wymiane ciepla w topnisku. Dla ograniczenia strat cie-
pla w wodzie chlodzacej nalezy ramy chlodzace glowic usu-
ngé zupelnie lub przebudowaé je w taki sposéb, aby promie-
niowanie z topniska bylo mozliwie jak najlepsze. Straty
na chlodzeniu mogg byé takze znacznie ograniczone przez
uzywanie odpowiedniej cegly specjalnej.

Najwazniejsze liczby zasadnicze, uzyskane w ciggu
wieloletniej praktyki, s§ umieszczone w tab. 1. Moga one
by¢ uzywane przy projektowaniu piecéw, lecz wlasciwe za-
stosowanie wymaga pewnego do$wiadczenia, gdyz warunki
Pracy mogg by¢ bardzo rozmaite. K. P.

WLASNOSCI
WYTWOROW HUTNICZYCH

WPLYW WIELKOSCI ZIARN AUSTENITU NA ODWE-
GLANIE STALI 1)

Dotychezasowa rozbiezno$¢ w wynikach badan nad
odweglaniem przy uzyciu wilgotnego wodoru oraz zupeiny
brak danych, odnoszacych si¢ do wplywu wielkosci ziarn
na odweglanie stali, sklonilo autoréw do §cislejszego ujecia
tych zagadnien.

Wytopiono kilka gatunkéw zwyklych weglowych stali
z zawartoScig wegla od 0,71 do 1,07%, przyczem wielkofci

&

7

Rys. 1.

1) Transactions of the American Society for Metals,

r. 1936, tom XXIV, str. 96/125, art. D. H. Rowland‘a i Clair
Upthegrove‘a.

ziarn w tych stalach wahaly si¢ w granicach od Nr. 1 do
Nr. 7 wedlug klasyfikacji A. S. T. M.

Urzadzenie do odweglania przedstawia zalgczona foto-
grafja (rys. 1). Woddr, zawierajacy w charakterze zanie-
czyszezen azot, par¢ wodng oraz male iloSci wolnego tlenu,
dostarczany jest z cylindra 1. Manometr 2 stuzy za wentyl
bezpieczenstwa. Pierwsze stadjum oczyszczania wodoru od-
bywa si¢ w piecu 3, wypelionym azbestem platynowym i
podgrzanym do 5100 C, Powstala para wodna jest usuwa-
na przez aktywowany tlenek glinu 4, oraz pieciotlenek fos-
foru 5. W ten sposéb wod6r, opuszczajgcy komore z pig-
ciotlenkiem fosforu, posiada jedynie domieszke azotu. Dla
kontroli czystosci wodoru w tem miejscu stuzy tréjdrozny
kurek 6, przy pomocy ktérego przepuszcza s'¢ gaz przez
piec 7, nagrzany do 7050 C. Wewngatrz tego pieca znajduje
si¢ taSma z nierdzewnej stali. Bowiem wedlug R. Austin‘a
stal nierdzewna jest doskonalym Srodkiem wykrywania na-
wet §ladéw pary wodnej. Piec 8 stuzy do odweglania. Oczy-
szezony wodor zdazajacy do pieca 8 przechodzi przez t. zw.
komore elektrolityczng 9, zawierajacg elektrolit — 109-
owy wodny roztwér wodorotlenku potasu. W przestrzeni
tej dolgczaja si¢ do przeptywajacego wodoru wydzielajace

s
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Rys. 2. 1 — Doplyw gazu.

2 — Przew6d wody chlodzgcej.

3 — Dysze krzemionkowe.

4 — Prébki.

5 — Oslona termoelementu.

6 — Termoelement kontrolny.

7 — Termoelement dla regulacji temperatury.
8 — Pokrywy stalowe.

9 — Odplyw gazu.

10 — Komora odweglajaca.

11 — Prety dla zawieszania proéb.
12 — Oslona pieca (blaszana).



STR. 406

HUTNIK r.

1986 ZESZYT 10

sie naskutek elektrolizy wodor i tlen i w takiej iloSci, Ze
utworzona z nich para wodna czyni gaz w temperaturze
pokojowej nasyconym.

Utworzona w ten sposéb mieszanina gazoéw przechodzi
przez piec 10, wypelniony siatka miedziang i nagrzany do
temperatury 5100 C. Tu nastepuje lgczenie si¢ wodoru z
tlenem. Tréjdrozny kurek 11 umozliwia odprowadzenie ga-
zu dla oznaczenia w nim pary wodnej. Przyrzady pomia-
rowe 12 i 13 stluzg do mierzenia szybko$ci (12) oraz obje-
to§ei (18) gazu, ktéry przepltynat w okresie odweglania. W
komorze elektrolitycznej 9 znajduja si¢ elektrody niklowe,
zasilane pradem stalym o napigciu 110 V. Amperomierz 14
i opornica 15 stuzg do kontroli i miarkowania doptywu prg-
du. Piec do odweglania 8 jest zwyklym piecem oporowym,
przekréj poprzeczny tego pieca przedstawiony jest na rys.
2. W piecu umieszczono réwnocze$nie trzy préby stali o
réznej wielkoSei ziarn austenitu. Szlo bowiem o to, by dla
stali o réznej wielko$ei ziarn austenitu stworzy¢ identyczne
warunki odweglania. Badania byly przeprowadzone przy 50-
ciogodzinnym czasie trwania procesu w temperaturze 955
do 685° C. Szczegl6lng uwage zwracano na wyniki badan
w zakresie temperatur, dolnej i gérnej granicy hartowania,
a temperaturg 7100 C. IloS¢ przeplywajacego wodoru wy-
nosita 6 1/h. Po skonczonym okresie odweglania probki
chlodzono z piecem przy nieprzerwanym przepltywie wil-
gotnego wodoru.

Z préb po odweglaniu wzieto wiéry do analizy i wy-
konano drobnozglady. Oznaczenie wegla wykonywano przez
spalanie w atmosferze tlenu, a nastepnie pochlanianie
utworzonego dwutlenku wegla.

Z badan nad odweglaniem wynika, Ze, skoro podczas
procesu panuje stala temperatura, jednostajny przeptyw
gazu oraz gdy nie zachodzi proces rdzewienia, wowczas od-
weglenie stali nastepuje jednostajnie na calej powierzchni
préby. To jest przyczyng, dlaczego cala warstwa ferrytu
wykazuje nadzwyczaj stalg zawarto§¢ wegla.

Lotne wytwory odweglania analizowano metodg ab-
sorbeyjng, przyczem dla absorbeji dwutlenku wegla, weglo-
wodoréw nienasyconych, tlenu oraz tlenku wegla uzywano
roztworu wodorotlenku potasowego, wody bromowej, alka-
* licznego pyrogallolu oraz roztworu siarczanu miedzi i beta
naftolu. Metan oznaczono metodg spalania w atmosferze
tlenu, a nastegpnie pochlaniano powstaly dwutlenek wegla
w lugu potasowym. Azotu nie oznaczano.

Pierwsza serja przeprowadzonych badan miata na celu
ujecie w sposob iloSciowy wplywu wielkoSei ziarn na po-
wierzchniowe odweglanie stali. Proces odweglania przepro-
wadzono przez 50 godzin w zakresie temperatur goérnej
i dolnej granicy hartowania a 705° C. Mikrostruktury pery-
feryj pierwszych trzech préb odweglanych w temperaturze
8450 C przez 50 godzin, ich wielko§¢ ziarn, sktad chemiczny
oraz temperatury krytyczne sg przedstawione na rys. 3.

Tematem dalszych badan bylo wykrycie wplywu czasu
i temperatury odweglania na szeroko$¢ strefy ferrytowej.
SzerokoS¢ strefy odweglonej (ferryto-
wej) mierzono mikroskopowo przy uzy-

ziarn ferrytu w formie kolumn jest tematem dociekan sze-
regu badaczy.

Austin wysuwa teorje opartag na 2zasadzie ci$nienia
osmotycznego. Wedlug tej teorji, drobiny weglowodoru wy-
twarzaja naprezenia, ktére w pewnym zakresle temperatur
przewyzszajg energje normalnej krystalizacji i w ten spo-
s6b powoduja promieniowy czy kolumnowy rozrost ziarn
ferrytu.

Green obja$nia, ze, skoro odweglanie odbywa si¢ po-
miedzy 7009000 C, wéwezas cieniutkie zewnetrzne war-
stwy odweglonej stali przechodzg kolejno przemiang alotro-
powq ze stanu y w stan ¢, nie naskutek zmiany tempera-
tury, bo ta ostatnia w procesie odweglania jest stalg, lecz
naskutek zmiany skladu chemicznego, spowodowanej utra-
ta wegla. Wynik jest taki, ze pierwotnie utworzone ziarna

ciu okularu mikrometrycznego. Wplyw
czasu na glebokos¢ odweglonej warstwy
przy zastosowaniu okreséw odweglania:
5, 10, 15, 20, 25 i 50 godzin, w stalej tem-
peraturze obrazuje wykres rys. 4.

Jak wplywa temperatura odwegla-
nia na grubo$é warstwy ferrytowej przy
statym b0-ciogodzinnym okresie odwe-
glania, podaje rys. 5. Analizy gazow w
kazdym z powyzszych okreséw odwegla-
nia nie wykazaly obecnoSci dwutlenku
wegla. g

Powstawanie w odweglonej strefie

Stal Nr. ibs 2. 3.
Wielko§é ziarn au-
stenitu: wedhug A.
S, M 1. 6. T
(el — "y C =076 Cii==0178
Sklad chemiczny w | Mn = 0,40 Mn = 0,43 Mn = 0,54
procentach Si = 0,21 Si = 0,19 Si = 0,16
P = 0,015 P =.0017 P = 0,018
S = 0,028 S = 0,028 S = 0,030
Temperatury kry-
tyczne ¢ C Ac, T23,3 Acy 7273 Acy 732,2
Acg,e 762,2 Acy,s 7628 Acy,e 763,9
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Tab. 1.
|  Temperatura odweglania -
Stal 7000 \ 7900 | 840

N O s OB S T e I i it e e e e L i o L

g, 0,69 1,21 0,1480 0,2099 0,76 2,66 0,2128 0,2000 0,51 4.45 0,2500 0,3520

2, 0,66 1,15 0,1355 0,1781 0,71 2,54 0,2050 0,2700 0,50 3,317 0,2245 0,2955

‘ 3. ‘ 0,47 1,06 0,1142 0,1520 0,59 2,42 0.1800 0,2370 0,35 3,05 0,1995 0,2620
Oznaczenia: A — grubosé warstwy ferrytowej w rﬁm. ¢ D vy stor;ien odweglenia nb. jedﬁ(?sikg p&&?ﬁ-

B — najwyzsza gl¢boko$¢é odweglania w mm,
C — stopien odweglenia (ilo§¢ cm?® powierz-
chni zakreskowanej),

fazy ¢ absorbuja o wiele mniejsze czgsteczki tej samej fazy,
powstajace natychmiast po zniknigciu fazy y. Ma to swe
uzasadnienie w tem, Ze szybkoS§¢ powstawania fazy o w pro-
cesie przemiany alotropowej jest mniejsza od szybkoSci roz-
rostu ziarn. Oczywiscie, Ze te twierdzenia nie majg zasto-
sowania w przypadku, gdy stal posiada w sobie pewnego
rodzaju czynnik, ograniczajgcy rozrost ziarn w sposéb me-
chaniczny.

Powyzsze poglady Green‘a w zupelnoSci podzielaja
Hultgren, Bannister i Jones, Kelly oraz Benedicks.

Edwards i Yokoyama wykazali, Zze kolumnowe utoZe-
nie ziarn ferrytu moze by¢ uzyskane w temperaturze niz-
s8zej od temperatury A,;, jezeli poddawane odweglaniu pré-
by stali zostaly odksztalcone powyzej granicy plastyczno$ei.
Autorowie powyzsi przypuszczaja, iz jest to spowodowane
Pewnego rodzaju chwilowemi naprezeniami.

Odweglanie ponizej temperatury A, rézni si¢ od odwe-
glania powyzej tej temperatury. Ziarna ferrytu powstaja
nie naskutek przemiany y-—a, lecz jako nastepstwo usu-
nigcia wegla z weglikéw zelaza. W takich wypadkach istnie-
Jja warunki wysoce sprzyjajace tworzeniu si¢ kolumnowych
ziarn ferrytu.

Poczatkowy rozrost ziarn przypuszczalnie odbywa sig
dwoma nastepujgcemi sposobami: 1) §wiezo utworzone czg-
steczki fazy o moga przyja¢ orjentacje rodzimych ziarn, to
znaczy orjentacje reszty ziarn ferrytu, a kolumnowy roz-
rost nastepuje przez rozszerzenie granic ziarn, lub 2) Swie-
20 utworzone czgsteczki ferrytu moga rozrastaé si¢ przez
absorbcje istniejacych ziarn ferrytu. Jest zupelnie mozli-
wem, ze krétkotrwale maprezenia (Edwards i Yokoyama)
83 wynikiem odweglania ponizej A, i Ze te naprezenie graja
najwazniejsza role w wytwarzaniu kolumnowych ziarn fer-
rytu w tym zakresie temperatur.

Najwyzsza glebokoS¢ odweglania stali okresla stopien
odweglania tylko jakoSciowo. By unikngé pewnego rodzaju
sprzeczno§ei (gdyz niejednokrotnie stale o réznej wielkosci
ziarn i o réznych zawartoSciach wegla wykazaty te sama
glebokosé odweglania), przyjeto oznaczaé stopien odwegla-
nia sposobem wykreS§lnym podanym na rys. 6. By wigc
sprowadzi¢ wyniki na wspo6lng plaszczyzne¢ (w celach po-
réwnawczych), powierzchni¢ nad kazdg krzywa podzielono
przez pierwotng zawartosé¢ wegla w stali i w ten sposéb
znaleziono stopien odweglenia na jednostke obecnego pier-
wotnie w stali wegla. I tak dla pierwszych trzech badanych
stali dane odweglania w temperaturach 700, 790 i 8400 C
Przedstawiaja si¢ zgodnie z tab. 1.

Nalezy ponadto zaznaczy¢, ze w badaniu tem za gor-
ng temperature hartowania dla tych trzech stali przyjeto
8400 C, natomiast za dolng — 7900 C.

Jak z zestawienia wynika, strata wegla w procesie od-
weglania dla stali gruboziarnistej jest wigksza w poréow-
naniu ze stalg drobnoziarnistg. Zaobserwowano ponadto, Ze
W temperaturze odweglania 7300 C najwyzszy stopien od-
weglenia zachodzi w pierwszych 25 godzinach (rys. 4).

kowej zawartoSci wegla (ilo§¢ cm? po-
wierzchni zakreskowanej na 1% C w
stali).

Wykres rys. 5 wykazuje, ze w tych trzech stalach, bez
wzgledu na wielko§¢ ziarn najwyzszg grubo§é warstwy fer-
rytowej mozna otrzymaé przez prowadzenie odweglania
w temperaturze 7600 C, w ktérej stale te sg catkowicie au-
stenitycznemi. Skoro temperatura odweglania spadnie po-
nizej 7600 C, wowczas nastepuje gwaltowne zmniejszenie
gruboscei strefy ferrytowej. Jest to spowodowane niskg roz-
puszczalno$Sciag wegla w Zelazie « oraz zmniejszeniem
aktywnosci czynnikow odweglajacych.,

Co sie tyczy mechanizmu odweglania, to Stead, Hat-
field, Wiirst oraz Emmos przypisuja odweglajace dziatanie
CO,, ktory czesSciowo odtlenia si¢ do CO, dostarczajgc w ten
sposob tlenu, potrzebnego do odweglania. Wedlug Stead‘a,
kazdy utleniajacy czynnik, jak: powietrze, para wodna lub
tlenek, zdolny do wydzielania tlenu, moze by¢ uwazany za
zrédio tlenu. Stead mniemal, Ze w procesie odweglania nie-
zbednem jest, by utleniajace gazy dyfundowaly w metal
i reagowaly z weglem.

R. Austin podal nastepujacy schemat odweglania za-
pomocyg wilgotnego wodoru:

1) FeyC + 2H; = 3Fe 4 CHy
2) FeyC + /00y = 3Fe + CcO
tlen dostarczany jest z rozkladu pary wodnej.

Jak juz zaznaczono, analizy gazowych wytworoéw od-
weglania nie wykazuja obecnoSei dwutlenku wegla w zad-
nej temperaturze. Wydaje si¢ zatem nieprawdopodobnem,
by czynnikiem odweglajacym byl dwutlenek wegla. Austin
wykazal, Zze wodor bez pary wodnej réwniez posiada wia-
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snoSci odweglania, tylko nieco stabsze w poréwnaniu z wil-
gotnym wodorem. Jest jednak zupelnie mozliwe wywig-
zywanie si¢ tlenu w procesie odweglania naskutek rozktadu
pary wodnej. W tym przypadku nalezy oczekiwaé, ze stal
po odwegleniu bedzie zawiera¢ wigkszg ilo§é tlenu, anizeli
przed odweglaniem. Wykonane analizy potwierdzity to przy-
puszczenie.

Prawdopodobnie, utlenianie wegla odbywa si¢ przez
przechodzenie tlenu do roztworu stalego w ferrycie. Ten
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doplyw tlenu odbywa si¢ o wiele latwiej, kiedy warstwa od-
weglonej stali sklada si¢ z kolumnowych ziarn ferrytu.
W tym bowiem przypadku tlen, dyfundujac w stanie statym,
nie napotyka na zadne przeszkody, jakiemi sg granice ziarn.
Najwigcej tych przeszkod istnieje wowezas, gdy ziarna fer-
rytu w warstwie odweglonej sa drobne i rownoosiowe. Z po-
wyzszego staje si¢ jasnem, dlaczego odweglanie w przy-
padku gruboziarnistej stali zachodzi w wi¢kszym stopniu,
anizeli w stali drobnoziarnistej o identycznym skladzie che-
micznym.

Stopien /7
odweglenia.

7,

wegla w procentach.

2avartosc

Glgbokosc odweglenia w mm
Rys. 6.

Whnioski: 1) odweglanie stali drobno- i gruboziar-
nistej o identycznym skladzie chemicznym przy pomocy
wilgotnego wodoru zachodzi w réznym stopniu. Stal gru-
boziarnista o tym samym skladzie, odweglana w identycz-
nych warunkach, co stal drobnoziarnista, wykazuje wi¢ksza
strate wegla.

2) Najwyzszg grubo$é odweglonej warstwy zaréwno
dla stali drobno- jak i gruboziarnistej mozna otrzymac
w temperaturze, odpowiadajgcej w przyblizeniu punktowi
Ag.

3) Powstawanie ziarn ferrytu o ksztalcie kolumn w
zakresie temperatur 700 do 9000 C jest wynikiem przemiany
alotropowej y—a.

Poza tem zasluga autoréw jest zbadanie i wyjasnie-
nie mechanizmu powstawania kolumnowych ziarn ferrytu
w odweglonej warstwie stali ponizej temperatury A,
(o czem szczegoOlowo byla mowa powyzej).

Inz. Albin Kalinski.

NOWE PATENTY

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

Thustym drukiem oznaczono numer patentu. Licz-
by i litery przed numerem patentu oznaczajg klase,
podklase i grupe, do ktérej zaliczono wynalazek.
Nastepnie kolejno umieszczone sg: nazwisko wia-
§ciciela patentu, tytul wynalazku, data zgloszenia;
po skrécie , Pierwsz.", ktéry oznacza pierwszenstwo
ze zgloszenia w jednym z krajéw, nalezgcych do
Konwencji Zwigzkowej Paryskiej, data zgloszenia
zagranicznego i w nawiasie kraj, gdzie zgloszenia
dokonano; data udzielenia patentu.

I1)

1b, 2 28428. Inéo de Vecchis (Paryz, Francja). Spo-
s6b obrébki pozostalo$ci z prazenia pirytéw zelaznych w
celu wytwarzania surowca hutniczego. 11.9 1934. Pierwsz.
16.9 1933 dla zastrz. 1—5; 28.2 1934 dla zastrzez. 6 (Fran-
cja). Udzielono 25.6 1936.

Tb, 3/50 28551. Vereinigte Oberschlesische Hiitten-
werke Aktiengesellschaft (Gleiwitz, Niemcy). Sposéb wy-
ciggania wydrazonych osi pojazdéw kolejowych. 3.2 1934.
Udzielono 28.7 1936. i

Te, 1 23303. Berlin-Erfurter Maschinenfabrik Henry
Pels & Co. Aktiengesellschaft (Erfurt, Niemcy). Urzadze-
nie do prostowania blachy o grubo$ciach §rednich i duzych
oraz zelaza fasonowego i profilowego. 7.3 1933. Pierwsz.
16.7 1932 (Niemcy). Udzielono 6.6 1936.

12e, 5 28472. Siemens-Lurgi-Cottrell Elektrofilter-
Gesellschaft m. b. H. fiir Forschung und Patentverwertung
(Berlin, Niemcy). Sposob elektrycznego oczyszczania su-
chych gazéw wylotowych, pochodzacych zwlaszcza z pie-
cow metalurgicznych, wydzielajacych pyl, nieprzewodzacy
elektrycznosei. 21.1 1935. Pierwsz. 21.3 1934 (Niemcy).
Udzielono 8.7 1936.

18a, 18/02 28560. Jozef KoScielniak (Szopienice, Pol-
ska). Spos6b otrzymywania suréwki Zelaznej lub jej sto-
pow z rud zZelaza (tlenkéw Fe o, Fes0; Feyo;, weglanow,
krzemianéw wzglednie ich mieszaniny) oraz piec do wyko-
nywania tego sposobu. 1.3 1933. Udzielono 28.7 1936.

18b, 1/02 28620. Hans Frauenknecht (Genua, Wio-
chy). Spos6b po$piesznego naweglania roztopionego zeli-
wa surowego w piecach kupolowych i panwiach odlewni-
czych. 10.10 1934. Pierwsz. 23.10 1933 (Wiochy). Udzie-
lono 30.7 1936.

18b, 14/02 23482. Wilhelm Miiller (Katowice, Polska).
Spos6b naprawy uszkodzonych rozgrzanych muréw ognio-
trwatych, zwlaszcza w piecach martinowskich i innych pie-
cach metalurgicznych, podezas ruchu tych piecow. 17.8
1935. Udzielono 8.7 1936.

18b, 14/04 23574. Wilhelm Miiller (Katowice, Polska).
Sposéb chlodzenia sklepief piecow martinowskich i podob-

nych oraz urzgdzenie stuzgce do tego celu. 7.10 1935. Udzie-
lono 28.7 1936.

1) Wiadomos$ci Urzedu Patentowego, r. 1936, zesz. 7/8,
str. 362/70.
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18b, 20 28416. Robert Bosch Aktiengesellschaft (Stutt-
gart, Niemecy). Sposéb obréobki odpadkéw stopéw stali ma-
gnetycznej, powstajacych przy odlewaniu w piasku i zawie-
rajacych jako skladniki stopu co najmniej Zelazo, nikiel i
glin, umozliwiajacy ponowne zuzytkowania ich przy dal-
szem przetapianiu. 24.6 1935. Pierwsz. 23.7 1934. (Nlem-
cy). Udzielono 22.6 1936.

18c 8/10 28869. Oskar Pszczoltka (Katowice, Polska).
Spos6b zmniejszania ugaru i zapobiegania odweglaniu po-
wierzchni zelaza w piecach zgrzewczych i piecach do wy-
Zarzania. 7.12 1934. Udzielono 15.6 1936.

20d, 23 28606. Bochumer Verein fiir Guss-stah'fabri-
kation Aktiengesellschaft (Bochum, Niemcy). Kolo tarczo-
we, wykonane w postaci jednego kawalka, do pojazdéw, je-
Zdzgcych po szynach. 25.1 1935. Udzielono 30.7 1936.

24h, 6/02 23533. Tadeusz Blum (Warszawa, Polska)
i Kazimierz Blum (Warszawa, Polska). Palenisko strefowe
z rusztem podsuwowym na drobne gatunki paliwa. 15.6
1934. Udzielono 25.7 1936.

40a, 2/40 23375. Hughes-Mitchell Processes, Incorpora-

ted (Denver, Colorado, Stany Zjednoczone Ameryki). Spo-
80b otrzymywania wartoSciowych skladnikéw rud. 20.12
1933, Udzielono 18.6 1936.

40a, 8/40 28846. , Berzelius‘‘ Metallhiitten-Gesellschaft
mit beschriinkter Haftung (Duisburg, Niemcy). Piec obro-
towy do otrzymywania trudniej lotnych metali, jak cyny,
olowiu, antymonu, bizmutu lub ich stopéw, jak réwniez la-
twiej lotnych metali, jak cynku, arsenu i kadmu. Dodatko-
Wy do patentu Nr. 16920. 29.9 1933. Pierwsz. 24.10 1932
(Niemey). Udzielono 12.6 1936.

40a, 11/40 238468. Oesterreichisch Amerikanische Ma-
gnesit Aktiengesellschaft (Radenthein, Austrja). Spos6b
otrzymywania metali, przez redukcj¢ zapomocg wegla ich
zwigzkow, zwlaszeza za$§ zwigzkéw o charakterze tlenkow,
5.12 1934, Pierwsz. 12.12 1933 (Austrja). Udzielono 6.7 1936.

40c, 4 23618. ,Montecatini' Societda Generale per 1'In-
dustria Mineraria ed Agricola (Medjolan, Wiochy). Wanna
elektrolityczna do otrzymywania glinu. 20.7 1934, Pierwsz,
22.7 1933 (Wlochy). Udzielono 30.7 1936.

Iz2)

Ta 9/01 28696. Tadeusz Sedzimir (Katowice, Polska).
Urzgdzenie do walcowania blach, taém i innych wyrobéw
o przekroju zblizonym do plaskiego. Dodatkowy do patentu
Nr. 19626. 27.7 1933. Udzielono 10.8 1936.

Ta, 15 28682. Fritz Kocks (Diisseldorf, Niemecy). Wal-
carka uko$na do wytwarzania przedmiotéw okraglych przez
uko$ne walcowanie oraz sposob jej napedzania. 21.3 1932.
Pierwsz, 29.4 1931 (Niemcy). Udzielono 8.8 1936.

Ta, 19 28761. Kattowitzer Aktien-Gesellschaft fiir Berg-
bau und Eisenhiittenbetrieb Katowicka Spétka Akcyjna dla
Goérnictwa i Hutnictwa (Katowice, Polska). Spos6b wyrobu
walca stalowego do walcowania na zimno. 8.7 1935. Udzie-
lono 25.8 1936.

Ta, 27/01 28721, Schloemann Aktiengesellschaft (Diis-
seldorf, Niemecy). Przenoénik poprzeczny do walcarek bla-
chy. 27.10 1934. Pierwsz. 6.11 1933 (Niemcy). Udzielono
19.8 1936.

?) Wiadomos$ci Urzedu Patentowego, r. 1936, zesz. 9,
str. 456.
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SPRAWOZDANIE
Z DZIALALNOSCI HUT ZELAZNYCH
W SIERPNIU I WRZESNIU R. 1936

Sytuacja w hutnictwie Zzelaznym, ktéra w
sierpniu r. b. nieco si¢ pogorszyla, we wrzeéniu
wykazala czeSciowag poprawe. Czesciowy, bo je-
dnocze$nie ze wzrostem wytworczosci w stalow-
niach i walcowniach, zmniejszyla si¢ wytworczosé
w dziale wielkich piecow i w rurkowniach. Kra-
jowy zbyt wytworéw walcownianych pozostal bez
zmiany, wowczas gdy ogélny wywoz tych wytwo-
row za granice (lgcznie z obrotem uszlachetniajg-
cym) zwigkszyl si¢ o 10,08%. Naplyw zamowien
krajowych (prywatnych i rzgdowych), otrzyma-
nych przez huty za posrednictwem Syndykatu
Polskich Hut Zelaznych utrzymal sie¢ na poprzed-
nim poziomie.

Liczba robotnikow w hutach zelaznych w
obydwu miesigcach wzrosta.

Tabela 1 przedstawia wytworczosé zasadni-
czych dzialéw hutniczych we wrzesniu r. b. w po-
réwnaniu z poprzednim miesigcem.

W 9 pierwszych miesigcach r. b. wytworczosé
stanowila w dziale wielkich piecow 421.258 t, czyli
0 139.006 t (o 49,25%) wigcej niz w takim sa-
mym okresie r. ub., w stalowniach 838.350 t, czyli
0 128.264 t (o 18,06%) wiecej, w walcowniach
610.909 t, czyli 0 99.485 t (o 19,45%) wiecej i w
rurkowniach 41.256 t, czyli o 640 t (o 1,58%)
wiecej.

ZBYT W KRAJU

Wysytka wytworéw walcownianych na rynek
krajowy (lacznie z wysyltkg do innych hut) we
wrze$niu r. b. wynosila 49.438 t wobec 49.623 t 1)
w sierpniu r. b., czyli o 185 t (o 0,32%) mniej.
Zmniejszyla si¢ przy tym wysyltka drobnego mate-
rialu nawierzchni kolejowej (o 941 t), szyn nor-
malnotorowych i tramwajowych (o 646 t), bla-
chy o grubosci ponizej 1 mm (o 345 t), szyn wa-
skotorowych (o 117 t), blachy o grubosci 5 mm
i wyzej (o 38 t), oraz innych wytworéw walcow-
nianych (o 660 t); zwigkszyla si¢ natomiast wy-

Tabela 1. sylka zelaza handlowego i fasonowego (o 1.610 t),
] N D e belek i korytek (o 697 t), zelaza na drut (o 632
clerplep Wezeslen)| g 4509 ¢'a t), blachy o grubo$ci ponizej 5—1 mm (o 448 t)
Dzialy butnicze | 19367 | 19569 oraz stali specjalnej (o 74 t).
| tony tony | % | Wysylka rur spawanych i ciggnionych oraz
T R ' ' ich czeSci w kraju wynosila we wrzeSniu r. b.
Wielkie piece lgfi‘;g 150-55’8{;' o1 :13-42; " :2;'13 2.419 t wobec 2.704 t!) w sierpniu r. b, czyli
Stalownie 2.12¢ 05.5¢ 4068 | - ) v, s
Ry X 0 285 t (o 10,54% ) mniej.
Rurkowaio Il e Pt 7 wainiejszych wyrobéw dalszej obrobki
{ o Y TR O R || (oprécz rur) we wrzeéniu r. b. wzrosta wysylka

Ksztaltowanie sie wytwoérezosci wymienio-
nych dzialow we wrzeSniu r. b. i w latach po-
przednich uwidocznia ponizsza tabela:

krajowa zestaw6éw kolowych i ich czesci (o 355
t); zmniejszyla si¢ natomiast wysylka innych
wyrobéw kutych i prasowanych (o 46 t) oraz
konstrukeyj zelaznych i stalowych (o 36 t).

Tabela 2.

(& T R V'WVWi;a‘l:l;i?e_dp’lpce_i; 7_5 Stnjlo;\:uiér "o 7 mWn]cownig 77 ; : 7llturk<r)\\'ni;~ 0

Rok Wrzesienn | Przec. mies.| Wrzesien |Przec. mies.| Wrzesiefi |Przec. mies.| Wrzesien |Przec. mies.
t t t t t t t t
1928 56 417 56.980 127.083 110.741 90.411 87.075 9,582 9,112
1929 58.078 58.703 103.515 114,727 71.326 80.193 9.008 10.266
1930 38.434 39.829 110.606 103.125 11.703 75.349 7.949 7.459
1931 30.178 28.926 92.667 86.414 71.193 62.710 6.005 5.171
1932 24.035 16.556 53.339 45.896 38.984 32.279 2.761 2.754
1933 26.674 25.469 71.560 68.087 56.740 47.028 3.535 3.766
1934 28.485 31.850 63 053 70.376 45.392 50.240 4.704 4.302
1935 35.619 32.841 71.997 78.7116 57.149 56.152 6.044 4.615
1936 50.906 46.806"%) 105.597 93.150%) 78.7159 67.8797) 4.099 4,584%)
% w stos. do
wrze$nia r. 1928 90,23 83,09 87,11 42,78
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W 9 pierwszych miesigcach r. b. ogélna wy-
sytka wytworéw walcownianych w kraju wyno-
sita 392.507 t, czyli o 89.774 t (o0 29,65%) wigcej
niz w takim samym okresie r. ub., wystka za$ rur
zelaznych i stalowych oraz ich czesci 23.294 t,
czyli o 7.797 t (o 50,31%) wigcej.

Za po$rednictwem Syndykatu P. H. Z. huty
zelazne otrzymaly we wrzesniu r. b. zamoéwienia
na wyroby zelazne w ilosci 25.526 t, czyli o 138 t
wigcej niz w sierpniu r. b.

Podzial zamowien wedlug grup odbiorcow ilu-
struje ponizsza tabela.

przednich miesigcach handel ten, w przewidywa-
niu wzmozenia si¢ popytu w okresie po zniwnym
ze strony ludno$ci rolniczej, poczynil wieksze za-
kupy na sklad. Poza tym pewien wplyw hamu-
jacy na zmniejszenie sig¢ zlecen ze strony hurtow-
nikow przypisa¢ nalezy roéwniez do§é licznym
Swietom zydowskim w miesigcu sprawozdawczym.

Sytuacja koniunkturalna w przemysle ksztal-
towala si¢ nieco pomys$lniej. Wszystkie bowiem
dzialy przemyshu zelazo-przerobczego, z wyjat-
kiem ocynkowni blach, zwiekszyly swe zamowie-
nia, mianowicie: wlasciwy przemyst metalowy
(0 424 t), fabryki drutu i gwozdzi (o 247 t) oraz

Tabela 3. fabryki §rub i nitéw (o 76 t).
<, AT Sierpien 7Wr7.esie|'1
Dl bl o 1936 . | 1936 . Tabela 4.
¥ 0, 0 - - ———
T2 BN ID T P By 44 i % [tony | Sierpien Wrzesien |
1. Handel hurtowy 17.801 70,12} 12.395| 48,56 Wyszezeg6lnienie 1936 r. 1936 r.
2. Przemyst 6.040| 23,79| 8.582| 33,62 : = : , 3
3. Uczestnicy Syndykatu 364 143 204] 1,03 FALT o W ol e /‘_’; iny__/:_
A SATDEIAy Saghol 124/ 0,49) 35| 022 1. Zelazo pretowe 15.049| 50,28| 12.626] 49,46
prywatne (1-4) 24.320| 95.83| 21.297| 8343 2. » uniwersalne 116/ 046/ 110 043
5. Rzad 1.050| 417 4222 1657 3. Ksztaltowniki 3.549| 13,98/ 3.000, 11,75
: ogéxem (1-5) 25388/ 100,00/ 25526/ 100,00 4. Zelazo na drut 4472 17,61/ 4.638 18,17
e - 4 i : 5. Blacha cienka 730, 2,87 2.031| 17,96
B, Y R A e S 6. » gruba 661| 2,60, 1.039| 4,07
W wrzesniu ulegly spadkowi zaméwienia han- f ?)Zyllly kolejowe 2 ;51 (1),78 326/ 1,28
dlu hurtownego — zaréwno bezposrednie (o 2.433 8. Drobny mat. naw. kol. 19/ 086/ 126/ 0,49

. MR . P ( ; Razem (1-8) 25.247| 99,44 23.896| 93,61
t) jak i skladowe (o 5.405 t); wzrosta natomiast . : .

» e > g 9. Zestawy kolowe 76| 0,30| 1.351| 5,29
ogélna ilo§é zlecen przemystu (o 2.542 t, t. j. o 10. Wyroby kute 5 0,02 63| 0,25
42,08%). ¢ 11?8:8"1 (9-10) 85 032 1414, 554

Rz . Polwytwor (] 0,24 216| 0,85
Spadek zaméwien handlu hurtownego we Og6lem (1-11) 25.388] 100,00| 25526/ 100,00
wrze$niu r. b. tlumaczy¢ nalezy tym, ze juz w po- | = "% i RS ginl A i L
Tabela 5.
\ -3 = Sierpien) | = Wrzesien?y |
Wyszezegdlnienie 1936 r 2.3 L ¥y 1986 .
tony %% tony %%
= b A ol Rt ) e[ L I T 0
I. Wytwory walcowniane
Szyny kolejowe normalnotorowe 1.898 12,08 3.2317 18,05

- tramwajowe — — — —

»  waskotorowe — - — —
Drobny mat. naw. kolejowej 38 0,24 389 2,17
Belki i korytka 1.204 7,66 1.129 6,30
Zelazo handl. i fasonowe 8.703 55,39 8.623 48,10

S na drut 675 4,30 397 2,21
Blacha o grub. 5 mm i wyz. 1.567 9,97 1.038 5,79

3 poniz. 5-1 mm 781 4,97 1.834 10,23
2 poniz. 1 mm 3175 2,39 878 4,90
Stal spec. we wszelk. wyrobach 38 0,24 36 0,20
Inne wyroby walcowniane 434 2,76 368 2,05
Razem 15.713 100,00 17.929 100,00
II. Wyroby dalszej obrébki
Osie kol., kola, obrecze, zest. kolowe
Inne wyroby kute i prasowane — - - —
Wyroby wale. i ciggn. na zimno 69 4,50 79 -
Rury zel. i stal. oraz ich czesei: 43 2,81 5 .
S spawane 500 32,64 894 5
- wyciggane 844 55,09 916
Razem rury i ich czesci 1.344 817,73 1.810
Inne wyr. dalszej obrébki 76 4,96 . :
Razelm 1.532 100,00 100,00
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Wigksze natomiast natezenie zaobserwowano
w naplywie zamoéwien ze strony przemysiu bu-
dowlanego, ktorego zlecenia wzrosly do 1.653 ¢,
| j: do ilo§ci nie notowanej w tegorocznym se-
zonie.

Z ogoélnej ilosci zamoéwien rzgdowych przy-
padalo na Ministerstwo Komunikacji 2.816 t, resz-
ta za$, t. j. 1.413 t, na pozostale instytucje rzg-
dowe.

Podzial zaméwien wedlug wyrobéw przedsta-
wia tabela 4.

We wrzeéniu r. b. w poréwnaniu z sierpniem
r. b. wzrosly zaméwienia na blache cienka (o
1.301 t), zestawy kolowe (o 1.275 t), blache gru-
ba (o 378 t), zelazo na drut (o 166 t), polwytwor
(o 156 t) oraz na wyroby kute (o 58 t); zmniej-
szyly si¢ natomiast zamoéwienia na zelazo pretowe
(o 2.423 t), ksztaltowniki (o 549 t), szyny kole-
jowe (o 125 t), drobny materjal nawierzchni ko-
lejowej (o 93 t) oraz na zelazo uniwersalne

(06t).
WYWOZ ZA GRANICE

Wywoé6z wytworéw  walcownianycht) we
wrze$niu r. b. wynosil 17.929 t wobec 15.713 t')
w sierpniu r. b., czyli o 2.216 t (o 14,10%) wig-
cej, wywoz za§ rur — 1.810 t wobec 1.344 1), czyli
0 466 t (o 34,67%) wiece].

Tabela 5 przedstawia wywoéz!') wytworéw
walcownianych i dalszej obrobki w sierpniu i we
wrzeéniu r. b. wedlug wyrobéw.

We wrzeéniu r. b. w poréwnaniu z sierpniem
r. b. zwiekszyl sie wywo6z szyn normalnotorowych

(0o 1.339 t), blachy o grubo$ci ponizej 5—1 mm
(o 1.053 t), blachy o grubosci ponizej 1 mm (o
503 t) i drobnego materjalu nawierzchni kolejo-
wej (o 351 t); zmniejszyl si¢ natomiast wywoz
blachy o grubosci 5 mm i wyzej (o 529 t), zelaza
na drut (o 278 t), zelaza handlowego i fasonowe-
go (o 80 t), belek i korytek (o 75 t), stali specjal-
nej (o 2 t) oraz innych wytworéw walcownianych
(066 t).

W 9 pierwszych miesigcach r. b. wywoz wy-
tworéw walcownianych (w obrocie zwyklym) wy-
nosit 131.791 t, czyli o 8.203 t (o 6,229 ) mniej
niz w takim samym okresie r. ub., wywoéz za$§ rur
— 18.641 t, czyli 0 5,936 t (o 24,15% ) mniej.

STAN ZATRUDNIENIA %)

W koncu wrzeénia r. b. zatrudnionych bylo
w hutach zelaznych ogélem 36.331 robotnikow
wobec 35.975 1) w koncu sierpnia r. b., czyli o 356
osOb wiecej. Z powyzsze] liczby przypadalo na
huty woj. slaskiego 22.493 robotnikow (o 174 wie-
cej, na huty za§ woj. kieleckiego i krakowskiego
— 13.838 0s6b (o 182 wiece]).

W poréwnaniu z koncem wrze$nia r. ub. ogol-
na liczba robotnikéw w hutach zelaznych w kon-
cu wrzeénia r. b. byla wieksza o 3.005 os6b (o
9,02%), a w porownaniu z kofncem wrzesnia 1934
roku — o 5.466 os6b (o 17,71%).

1) Liczby poprawione. ?) Liczby tymeczasowe. #) Prze-
cietna za 9 miesigecy. 4) W obrocie zwyklym. 5) Bez huty
wFerrum®, "

SYTUACJA HUTNICTWA

ZELAZNEGO W POLSCE

Naplsal
MARIAN PRZYBYLSKI

inzynier
Prezes Rady Nadzorezej Syndykatu Polskich Hut Zelaznych

I

Hutnictwo zelazne jest przemyslem
podstawowym, zaréwno dla caloSci gospodar-
ki narodowej, jakidlaobrony Panstwa.

Cheac dokladnie przedstawié¢ polozenie hutnic-
twa oraz trudnosci, z ktéremi ono walczy, trzeba-
by na to poéwiecié wiele miejsca. Ogranicze sig
wiec do zasadniczych i charakterystycznych skla-
dowych, do opisania waznych czynnikéw, stanowig-
cych szkicowy zarys obecnego stanu hutnic-
twa, ktory sam wskaze drogi, jakiemi p6js¢ trzeba,
azeby nietylko wstrzyma¢é kurczenie si¢ hutnictwa,
ale staraé sie szybko rozwingé je w skali normal-
nych potrzeb gospodarczych i wymogéw panstwo-
wych.

Na podstawie charakterystyki wytworczoSci
hutniczej w Polsce i w innych panstwach, bez zbyt-
niego trudu bedzie sobie mozna wyrobié¢ zdanie, co
u nas jest zlego i co nalezy zmienié.

1L

Prym w hutnictwie swiatowem prowadza St a-
ny Zjednoczone Am. Pn, wytwarzajace ol-
brzymie — jak na nasze stosunki — iloSci Zelaza.
Na prymat ten skladaja si¢ nastepujace czynniki:

1) nalezyte zaopatrzenie w tworzy-
w a, zwlaszcza zlom, ktéry w tym wysoko uprze-
myslowionym kraju nietylko wystarcza dla wlas-
nych hut, ale i w pokaznych iloSciach jest wywo-
zony zagranice, do innych czeSci Swiata, a takze
i do Polski;
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2) nadzwyczajna pojemnos$é rynku,

3) rentowno$¢, ktéra pozwala na bardzo
powazne inwestycje.

Jedno z wiekszych amerykanskich przedsie-
biorstw hutniczych przeznaczylo w 1936 roku —
140 miljonéw dolaréw na przebudowe i modernizo-
wanie walcowni. Przy rentownym przemysle wzra-
sta bardzo zapotrzebowanie wlasne, a co za tem
idzie — zwieksza si¢ zuzycie zelaza.

Wedlug ostatnich bilanséow 20 czolowych za-
kladéw hutniczych w Stanach Zjednoczonych Am.
Pn., ktére reprezentuja 90% wytworczosci stali
surowej tego kraju, czysty zysk za I p6irocze 1935
roku wynosit w tych zakladach 21 miljonéw dola-
réow, przy 16 miljonach ton produkcji, a w roku
1936 — 47 miljonéw dolaréw przy 21 miljonach
ton wytwoérezosci. To znaczy, ze wykorzystanie
ich zdolnoS§ci wytwérezej wzrosto od r. 1935 do bie-
zacego o 31%, zyski za§ wzrosty o 124%. Pomy$l-
ne te wyniki — wzrost wytworczosci i rentownosei,
wywolaly dalszy bezposredni, a wige i dalszy wtor-
ny wzrost wytworczosci, a zarazem znaczny spadek
bezrobocia. Osiagnieto to — wedlug opinji amery-
kanskiej —dzieki podwyzce cenizwigk-
szonej rentownosci.

Drugie miejsce w hutnictwie Swiatowem zaj-
muja Niemcy, majace takze nalezycie rozbudo-
wany przemyst przetworczy dla potrzeb gospodar-
czych, pokojowych, a rowniez dla celéw wojennych.

Na trzecim miejscu — co do wytworezosei hut-
niczej — znajdowaly si¢ do niedawna Francja
i Anglja. Od roku 1933 produkcja Anglji znacznie
Wwzrosta, a Francja utrzymala swéj poziom wy-
twoércezosei. Z wiosng 1934 r. — mimo zwigkszenia
sie produkeji angielskiej — Sowiety wyprzedzi-
ly Anglje i Francje i zajmujg dzi§ po
Ameryce i Niemeczech trzecie miejsce w hutnictwie.

Nie baczac na panujaca w Rosji nedze, rzad
sowiecki znalazl sposoby na tak wydatny rozwéj
hutnictwa. Podkreslié nalezy, ze mimo ogromnego
marnotrawstwa, jakie istnieje w hutnictwie sowiec-
kiem, rozwéj jego z roku na rok sie¢ poteguje i cho-
ciaz pocigga za soba szereg wielkich, a przy pla-
nowej, systematycznej rozbudowie — dajacych sie
unikngé strat, to jednak w konsekwencji stwarza
Warsztaty, ktore przy bajecznych wprost zapasach
tworzyw, jakie na swoich rozleglych terenach po-
siada Rosja, staja sie baza poteiznego przemystu
surowcowego.

Po Francji, jako pigtej, idzie Japon ja,
ktora od roku 1932 prawie trzykrotnie zwiekszyla
Swg produkej¢ i z rozmachem rozwija si¢ dalej.

111

Polska znajduje si¢ dopiero na dwuna-
stem miejscu o ile chodzi o wytworczosé stali su-
rowej (r. 1935 — 945 000 t, czyli 1% wytworezosci
Swiatowej, ale w eksporcie Swiatowym 2%). Co
sie za$§ tyczy surowki to znajdujemy sie¢ na miejscu
pietnastem (314000 t, czyli /2% wytwoérczo-
§ci Swiatowej). Jasnem jest, Ze w naszych warun-
kach jesli wytworezosé spada, to nie moga byé
budowane nowe, stanowigce ostatni wyraz techni-
ki huty, przeciwnie, przy braku zamoéwien trze-
ba zatrzymywac starsze i drozej pracujace oddzia-
ly hut istniejacych, w wyniku czego kurczy sie
og6lna zdolno§é wytworcza hutnictwa.

W latach dobrej konjunktury huty polskie du-
z0 inwestowatly, np. huty Wspélnoty Intere-
sow od r. 1927 do 1930 wlacznie zainwestowaly 88
miljonéw zl., czyli po 22 miljony zi. rocznie. W tych
latach cale hutnictwo zainwestowalo przeszio 140
milj. zt. Kapital zaktltadowy wszystkich
przedsigebiorstw hutniczych w Polsce wynosi obec-
nie 332 360 000 zt. — w tem sama Wspoélnota Inte-
resow reprezentuje 184 300 000 zi., czyli 55,45%.
Udzial kapitatu zagranicznegow przed-
siebiorstwach hutniczych (po wykupieniu akeyj
Wspoélnoty Intereséw przez Rzad) jest nastepuja-

cy:

kapital francuski 10,23 %
4 niemiecki 7,52%
5 belgijski 4,21%
> austrjacki 0,09 %

razem 22,05%
podczas, gdy przewazajaca czeS¢, a mianowicie
77,95% przypada na kapital polski.

v

Szkicujac warunki pracy w hutnictwie naszem,
musz¢ przypomnieé, ze rudy polskie zawieraja
mniejszg iloSé zelaza, kalkulujg si¢ znacznie drozej
i potrzebuja wiecej topnika i wegla.

Koszt surdéwki, wynoszacy na zachodzie
40—48 zl. za tone, jest unasdwukrotnie wy 2z
szy.

Koks, ktérym dysponuje zachéd jest tward-
szy, co pozwala na urzgdzenie znacznie pojemniej-
szych wielkich piecéw o produkeji do 1200 ton
dziennie. U nas przecigtna produkcja dzienna wiel-
kiego pieca wynosi niecale 200 ton. Brak Zela-
stwa w Polsce zmusza nas do sprowadzania go
z zagranicy, co skutkiem kosztownego transportu
z Gdyni do hut, podraza jego cene.
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Polozenie naszych hut — dalekie od mo-
rza — sprawia, ze z jednej strony hutnictwo pono-
si zwiekszone koszty przewozu surow-
cow, z drugiej za$, wiozac zelazo eksportowe 600
km koleja do morza, ponosi koszty tego transportu
i zmniejsza swa konkurencyjno$é na rynku swiato-
wym. W Europie — na zachodzie — huty lezg prze-
waznie nad brzegami splawnych rzek i blizej mo-
rza, co potania dow6z materjalow.

W roku 1932 spadla wytwoérczosé calego
hutnictwa S§wiatowego. Dla przykladu po-
dam wskazniki wytworczosSei stali surowej w kilku
panstwach (rok 1913 = 100):

w Anglji spadla wytwoérezosé na T1%
,, Niemeczech 3 » » 48%
,, Czechoslowacji o % »w 36%
, Polsce A it w  33%

Od roku 1933 wytworczosé hut w Polsce
stale wzrasta, wynoszac ostatnio:

I potrocze 1935 r. 470.000 t
# 1936 r. 520.000 t

podezas gdy
% 1928 r. 660.000 t

Produkcja pélroczna 1936 jest zatem wigksza
od zeszlego roku o 11%, a mniejsza o 22% od roku
1928.

W roku 1928 hutnictwo polskie uzyskalo wy-
niki w okresie powojennym rekordowe, osiagajac
86 % wytworczosei przedwojennej.

Dzisiaj hutnictwo nasze jest na poziomie 62%
roku 1913. W tym samym czasie w Anglji wytwor-
czo$¢ hutnictwa wzrosta do 140%, w Niemezech do
156 %, a w Rosji do 372% wytworczosci przedwo-
jennej.

v

Zaznaczylem, ze od ubieglego roku nastapit
w Polsce wzrost wytwoérezosei hutnictwa zelaznego.
Jak towyglada finansowo?

Syndykat Polskich Hut Zelaznych — dzigki za-
moéwieniom Rzadu, a mianowicie Ministerstwa Ko-
munikacji — majacym charakter specjalny i dzie-
ki poprawie ogdélnej konjunktury, otrzymat o 20%
wigcej zamoéwien — w stosunku do I-go péirocza
1935 roku. Utarg jednak zwigkszyl sie tylko o 9%
wskutek obnizki cen w grudniu 1935 r.

Straty, wzglednie zmniejszenia wplywow
z tego powodu, wyniosly dla hut za I-e poélrocze
1936 r.

na zsyndykowanych  wyrobach okolo 5 milj.
na niezsyndykowanych " e R
razem za polrocze 1 10 3

czyli w stosunku rocznym 20 miljonodéw

zltotych plus zWyzka cen surowcow. Przy po-
réwnaniu wytwoérczosci i obrotow w roku 1936
z rokiem 1935 dla paru hut, wyniki finansowe daja
charakterystyczny obraz.

Wytwoérezos¢ wzmogla sie¢ w 1935 roku
0 10,3% a obroty spadly jednoczesnie o 1%, to zn.
wyprodukowano o 29.500 tonn wigcej, utargowano
za$ o0 980.000 zl. mniej, a to przy troche zwiekszo-
nych zarobkach ,wyzej platnych urlopach, wyso-
kich $wiadczeniach i podrozeniu wsadu. Strata
roczna tych hut na skutek obnizki cen
zelaza wyniesie okolo 7 miljonéw zlotych w ro-
ku 1936.

Straty — wskutek podrozenia rud za-
granicznych oraz Zelastwa zagranicznego
i innych artykuléw — wyniosg dla calego naszego
hutnictwa okolo 8 miljonéw zlotych za rok 1936.

VI

Jezeli porownamy spadek ceny syndykackiej,
wzgl. utargu w latach 1927—1936 ze wskaznikiem
drozyznianym, to okaze sig, ze w stosunku do
r. 1927 przyjetego jako 100%, wskaznik
drozyzniany spadlna66%, ceny syndykac-
kie na 66,3%, a miarodajny dla hut utarg na
63,6%, a wiec jeszcze bardziej, niz wskaznik. Wie-
my, ze nasz wskaznik drozyzniany nie
odtwarza ksztaltowania sie cen surowcow za-
granicznych, ktére poszly wgére wskutek pow-
szechnych zbrojen i ogélnego wzrostu konjunktury.

OBMIZLA CEM KARTELOWYCH
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Rys. 1.

Fakty pozwalaja stwierdzi¢, ze poréwnywanie
wskaznikow drozyZnianych i wskaznikéw cen ar-
tykuléw rolniczych i przemystowych, o ile podsta-
wami wskaznikow sg lata ekonomicznie niezréwno-
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wazone, nie daje wlasciwego obrazu. Tak zw a-
ne ,nozyce“, przyjete ogélnie w
Polsce jako skala por6wnawcza,
Wprowadzajg nas wszystkich w
btagd, dajac niewla$ciwy obraz
istotnego stanu rzeczy. Na mocy
tych, przyjetych w Polsce, wskaznikéw z lat nie-
wlasciwie wybranych, powstala znana i wielokrot-
nie wykorzystywana tablica (Rys. 1), przedsta-
wiajaca, ze ceny artykuléw rolniczych spadly po-
nizej 40%, a przemysltowych — wegla, zelaza, cu-
kru, nafty, papieru — tylko do 57 — T4%. Jezeli
Jednak w tej samej tablicy przyjmiemy za podsta-
Wwe obliczenia nie rok 1928, lecz rok 1932, to wynik

OBNIZKA CEN KARTELOWYCH
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bedzie wprost przeciwny: okaze sie, ze ce-
ny artykuléw przemystowych
Spadly wiecej niz rolniczych.

Jezeli za§ wybierze si¢ za podstawe rok 1931,
to znowu wypadnie, ze ceny artykuléw rolniczych
83 poSrodku szeregu cen artykuléw przemyslo-
wych. Widzimy, ze moglibySmy udowodnié¢ wszyst-
ko to, co chcemy, wybierajac za podstawe odpo-
wiednie lata. Dzieje si¢ to dlatego, ze w roku 1928
cena zboza byla bardzo wysoka, wigc przyjecie tego
roku za podstawe wskaznika daje niewla§ci-
Wy obraz; wlatach zas od roku 1928 ceny za
artykuly przemyslowe i rolnicze spadaly nieréwno-
miernie, a wigec wzajemny stosunek wskaznikow
Wypadnie dla tych lat r6éznie, w zaleznosci od tego,
Czy za podstawe wezmiemy rok, w ktorym silniej
Spadaly ceny przemyslowe, czy odwrotnie.

Dla otrzymania wlasciwych wskaznikéw n a-
lezy zatem cofngé¢ sie, jakodo podstawy,

do lat ekonomicznie zré6wnowa %o-
nych — przedwojennych, a wtedy zobaczymy, ze
poréwnanie z tym okresem czasu daje spadek
cen zelaza i zb6z prawie ten sam.
Réznica wynosi zaledwie 1% !

Co si¢ jednak od tego czasu zmienilo ? Produk-
cja przemyslowa spadla znacznie, gdy rolnicza po-
zostala prawie na tej samej wysokoéci. Swi a d-
czenia i robocizna wzroslty w
przemy§le, zwlaszcza hutniczym,
niepomiernie wyzej, nizw rolnictwie, poza-
tem procent eksportu zelaza w stosunku
do wytworczoSei jest kilkakrotnie wy 2
s zy, niz eksport w rolnictwie. Rysunek 3 uwi-
dacznia, Ze relacja cen chleba do zboza wzrosla po
wojnie o 40%, to znaczy, ze koszty poérednictwa
w obrocie zbozem i chlebem, koszty przemiatu, wy-
pieku i t. d., sa o 40% wyzsze, niz przed wojng.
Podwyzszajac ceng zboza przy jednoczesnem pota-
nieniu chleba, moznaby poméc zaréwno wsi, jak
i miastu.

Nawiasowo przytocze opinje¢ Biura Miedzyna-
rodowej Komisji Pracy, ze w krajach, gdzie zdola-
no utrzymaé¢ wysoka cene zboza, kryzys byl mniej
dotkliwy i gleboki i krécej trwal.

VII

Jak ksztaltowaly sie¢ w réznych panstwach
ceny krajowe zelaza?

W Niemczech, Austrji, Czecho-
stowacji i na Wegrzech cenyod paru
lat utrzymaly si¢ prawie na tym samym poziomie;
we Francji wazrosty o 8% (w ostatnich mie-
sigcach), w Anglji o 23%, w Belgiji
przeszlo o 30%, za§ w Polsce spadly
0 33,7%, przy spadku produkeji, wynoszacym 38 %.

W teorji glosi sig: Im wigksze obroty, tem
koszty wlasne nizsze; w prakty ce Zycie dyk-
tujenam zmniejszenie wytwoérczosSci
ispadek cen.

Moéwige o hutnictwie, warunkach jego rozwo-
ju i cenach, najwlasciwiej byloby poréwnaé trzy
sasiadujace przemysly hutnicze: Slgsk nie-
miecki, czeski i polski, gdzieceny wy-
nosza 304, 296 i 232 zl. za tone.

Dalszy znaczniejszy wzrost produkeji i moz-
noéé zajecia wigkszej iloSci robotnikéw jest n a j-
wazniejszem zagadnienieniem,
nietylko obchodzacem bezrobotnych, ale takze prze-
myst i Panstwo.

Przy tej sposobno$ci wspomne, ze Anglja
jesienig 1935 r., po zdaniu sobie sprawy z rozmia-
réw zbrojen niemieckich na morzu i ladzie, prze-
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znaczyla okolo 9 miljardéw zl. na dodatkowe zbro-
jenia. Z tego wypadlo przeszlo 5 miljardéw na stal
i to na okres — dla armji ladowej — lat czterech,
a dla floty — lat 8 do 9. Nie mogac tego zaméwienia
w przeznaczonym czasie wykonaé, odstapiono czesé

to przeprowadzi¢, trzeba nowych wkta-
d 6 w, a skad je wziaé, kiedy przemyst sam, od lat
nierentowny, nie ma na to kapitalow ?

W ostatnich czasach — wobec podwyzki cen
zlomu zagranicznego — wzrosla w Polsce znako-

zleceh Belgji i Luksemburgowi miciewytworczosé suréwki, a wigci kok s u.
CEMY ZYTA, D/ZEMICY,CHLEBA i ZELAZA w DOL/CE
/~w \Urelestwie Kongresowem/ pordwn.zr. 1914,
o zyto przenica chleb zel.prgtove
100% 1003, 100% 100%
100 — — — = Ceny zyhai prze
Olo% ~ nicy w Marszavie
90 1 = o w191, -wedhug
g GrUrz. /rabyst.
2 3 obecne wediug
€ 3] /n biuletynu giet-
» é_ % P,,T::,‘: dovegoPAT.-a
4 v157, X
i |6t 5562 E- 35 ,,—:z B2 4t Cenazasednia
50 4 S 25| %8 zelaza w1914,
o o) g: 38|  bernind w irdleskvie
40 - |8 g3 i R T wed?. Docznila
e =] = 28MEN| =577 GrUrz/tahyrt,
20 =) = Q bt g N ‘S:g 387 7r.1929,
R 5 Y Y S T -
20 - NN ] NN EEEE 4 tonna - 61pud.
g &l & 8= 3| 3 o Flesss 419+25 funta
g o2 o|lo 33> ok
0
1914 - 35 1914 35 1814 - 35 1914-35
Rys. 3.

i uruchomiono wielkim kosztem dawniejsze huty
angielskie, nieczynne. Co si¢ jednak stalo? Koszty
wlasne przecietne wzrosty, bo dawniejsze, starsze,
mniej zmodernizowane huty pracowaly drozej, niz
nowsze i bedace stale w ruchu. Rzgd angiel-
s ki po zbadaniu sytuacji, uwzgledniajac jedno-
czeSnie wzrost na rynkach miedzynarodowych cen
surowcéw, rud i zlomu, podniést cene ze-
laza o 7%. Ceny podwyzszyla w tym roku —
poza Anglja, Belgja i Francja, takze Ameryka.

W jesieni 1935 roku, kiedy byla mowa u nas
0 obnizce cen zZelaza i o szukaniu rekompensat w
zwiekszeniu zbytu Zelaza, jedna z bardzo dobrze
prowadzonych hut w Polsce podata mi obliczenie, ze
aby mieé te same jak dotychczas
wyniki finansowe przy nowych,
obnizonych cenach, produkcja
musiataby wzrosngé o okolo 70%.

Ktéra z hut moze pomiesci¢ taki wzrost wy-
tworczosci?

Dzisiejsze wykorzystanie zdolno-
S§ci wytworczej hut i oddzialéw, bedacych
w ruchu, dobiega w stali do 100%. Musimy
uruchamiaé obecnie urzgdzenia nietylko starsze
i drozsze w ruchu, od kilku lat zatrzymane, ale
i czeSciowo zdekompletowane i zdemontowane. Aby

Jezeli mowimy o koksie, to musimy dodaé, ze

zarowno konjunktura w suréwce, jak i stan nie-
ktorych bateryj koksowych, ktore w najblizszym
czasie odmowig postuszenstwa, powoduje, ze n a
Slasku trzeba jaknajspiesznie]
przystapié do budowy nowych
koksowni, kilkunowych grup, ktére wedlug
naszych wspdélnych obliczen wymagaja kapitalu
okolo 18 miljon6éw zil. Srodki na to moznaby uzy-
skaé tylko przy urentownieniu hutnictwa.
O ile w najblizszym czasie nie
wybuduje sie potrzebnej ilosci
koksowni, Polska zaprzestanie
eksportu koksu, a moze i bedzie
zmuszona importowaé¢ koks.

Takich inwestycyj koniecznych
jest jednak wiecej i to niezbednych niezwlocznie
tylko po to, by utrzymaé dzisiejszy
stan wytwoérczo$§ci. Przytocze drugi
przyklad aktualny:

Obecnie wytwarzamy ok. 1.200.000 ton stali,
zuzywajac na to 500.000 ton suréwki (do ktorej
wyrobu potrzeba okolo 60% rud zagranicznych
i 40%' rud krajowych) — i 820.000 ton zlomu,
w tem okolo 50% zagranicznego. Ze wzgledu na wy-
mogi polityki dewizowej i gospodarczej, koniecz-
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nem byloby zmniejszenie importu zlomu i zastapie-
nie go suréwkag. Koszt wlasny jednak
z tego powodu wzro$nie wskutek zmniejsze-
nia wydajno$ci piecéow wielkich i martinowskich
oraz wskutek wazrostu zuzycia koksu w wielkich
piecach. Trzeba jednakowoz do tego dazyé, gdyz
wplywa to dodatnio na gospodarke dewizowa, spo-
leczng i narodows na odcinku hutnictwa.

Aby to méc przeprowadzi¢, trzeba za-
inwestowa¢ 1650000 z1L na rozsze-
rzenie kopalnictwa rud krajo-
wych i okolo 7T miljonéw zl na
uruchomienie nieczynnych obeec-
nie, a koniecznie potrzebnych
przy zwiekszeniu produkecji su-
rowki, wielkich piecow. Poza tem
potrzeba 2!/ miljona zlotych na
uruchomienie nieczynnych obeec-
nie piecé6w martinowskich.

Inwestycje te razem wynosza okolo 11 miljo-
néw zl., nie zwiekszg one wprawdzie obecnej zdol-
no$ci produkeyjnej hut, lecz pozwolg na w z m o-
Zenie spozycia rud krajowych.
W obecnych bowiem warunkach, gdybySmy nie
cheieli lub nie mogli uzywaé rud i zlomu zagranicz-
nego, moglibySmy wytworzyé przy istniejacych
urzadzeniach — tylko 600.000 ton stali rocznie,
a wiec polowe tego, co produkujemy.

Po przeprowadzeniu inwestycyj, potrzebnych
dla zmniejszenia importu ztomu, ktérych koszt wy-
niéstby 11 miljonéw zl., nie rozszerzymy dzisiej-
szej zdolno$ci wytworczej, nie zmniejszymy obec-
nych kosztéw wlasnych, lecz je zwiekszymy, osig-
gniemy jednak wazny cel spoleczno-gospodarczy —
Uniezaleznimy sie¢ w wigksze] mierze
od tworzyw zagranicznych, a wigc odpowiednio
mniej wywieziemy dewiz.

VIII

Czy dzisiejsza zdolnosé wytworceza wystarczy
W najblizszych latach ? Stwierdzamy, ze juz nie
Wystarcza, a nalezy si¢ spodziewaé, ze przy
dalszej, tak roztropnej polityce finansowej i go-
Spodarczej, jak dotychezas — zwlaszcza po ostat-
nich posunigciach na terenie migdzynarodowym —
przyjdzie niedlugo moment zwrotny, gdy konjunk-
tura zacznie si¢ zywiej wspinaé ku gorze.

Koniecznem byloby zwrécié uwage na ten
moment i zaczaé juz teraz inwestycje, ktéreby
umozliwily sprostanie znaczniejszemu wzrostowi
Zzapotrzebowania na zelazo w najblizszych latach.

Rozbudowa ta umozliwilaby zakup Zelaza
w kraju w takiej iloSci, w jakiej to bedzie po-
trzebne.

Wytwoérezosé zelaza w Niemczech wy-
nosi przeszio 300 kg na rok i mieszkanca. Przyjmij-
my, ze w Polsce w niedalekiej przyszloSci be-
dziemy wytwarzali zelaza okolo 1/3 tego, co wypa-
da na mieszkanca Niemiec, to znaczy okolo 100 kg
na glowe i rok. Przyjmujac dalej, ze za pare lat
ludno$é Polski wzroénie do 36 miljonéw, a wy-
tworczosé zelaza na glowe do 100 kg, otrzymamy
przeszio 314, miljona ton stali rocznie, a wiec 3 ra-
zy wigcej, niz dzi§ produkujemy. Gdybysmy do te-
go czasu nic nie rozbudowali hutnictwa, a chcieli
zuzywaé te wyzej obliczong ilo§é zelaza, to nietyl-
ko przestalibyémy eksportowaé
zelazo, lecz musielibyédmy przywozié
je z zagranicy, za przeszio T00 miljonéw zlotych
rocznie.

X
A teraz przystapmy do najwaznie j-
szej sprawy. Wszyscy uznajemy, ze decydu-
jacym miernikiem w sprawach gospodarczych ma-
ja byé potrzeby obrony Panstwa.
Przypatrzmy sie naszym sgsiadom, jak oni dla
swoich krajoéw rozwigzuja to zagadnienie.

PRODUKCJA SUROWKI:

1913 1936
Niemcy 11.000.000 t 14.768.000 t
Polska 1.031.000 t 526.000 t
Rosja 4.216.000 t 14.260.000 t
PRODUKCJA STALI:
Niemcy 11.919.000 t 18.600.000 t
Polska 1.661.000 t 1.033.000 t
Rosja 4.231.000 t 15.758.000 t

Olbrzymi wzrost wytworczosci (uwidoczniony
w rysunkach 4 i 5) i rozbudowe hutnictwa u na-
szych sgsiadéow dyktowaly takze potrzeby zwiek-
szenia potencjaléow obronnosci wlasnie przez roz-
woéj hutnictwa, t. zn. tezy, ktore tez i u nas sa przez
wszystkich dzisiaj uznawane.

Sadze, ze przy wytwoérczosci Niemiec
okolo 19 miljonéw i Ros ji okolo 16 miljonéw
ton stali rocznie, przyjeta poprzednio przeze mnie
zdolnos¢ wytwoércza Pols ki na 3,5 miljona
ton, nie jest przesadna. Jednak na te wielkg —
W pojeciu naszem — rozbudowe¢ potrzebuje-
my duzo kapitaldéw, ktoredadza sie zdobyé
przy stalej rentownosci i mozno$ci otrzymania kre-
dytu na inwestycje. Nie mozna jednak zapominaé,
ze dla rozwoju przemyshu potrzebne sg dwa k o-
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nieczne i najwazniejsze warunki, t. j. ren-
townos§é i niskie koszty wlasne.
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Rentowno$§¢é gromadzi, przyciaga kapi-
taly i pozwala na uzyskanie kredytow krajowych
i zagranicznych.
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Przy kompresji kosztoéw wlasnych od-
grywaja role wszystkie bez wyjatku ich skladniki,
lacznie z kosztami §wiadczen socjal-
ny ch, projekty dostosowania ktoérych do poziomu
innych panstw europejskich sa juz od roku w po-
siadaniu wlasciwych wladz.

W roku 1928 przy wysokiej cenie i konjunk-
turze — Swiadezenia wynosily w hutnictwie 18
miljonéw rocznie (czeS¢ przypadajaca na praco-
dawcow) dzisiaj wynoszg one 24.110.000 zi. Wszel-

kie proby podrozenia kosztow wilasnych, ktore i tak
u nas s3 wyzsze, niz zagranicg —
np. proby podrozenia kosztéw przez wprowadzenie
krétszego czasu pracy — sa szkodliwe za-
réwno dla robotnikéw, jak i przemystu, gdyz ogra-
niczaja zdolnosé eksportows i mozliwosei pracy.

R zagd przez zrownowazenie miesiecznych
budzetéw Panstwa chroni przemyst od wszelkich

3. /VIADCZENIA arorze
«s] JOCALNEPRA. P
8 CODAVCY DLA & —
£ | ROBOTHIVOW I o
" na1Mrobo i 1
tniko-godz.
2 = uriop faryl
204 3 vegel dep
|
 und pexy
15" o fund bezrab
«  ofuberp v
10 g
° 7 ! 9 a e 9 Lo emer
s - Wﬂ\mﬂmr
; Wﬁ
I ubetp imal
0 o ImAan

|927 "6 29 JU )l

!2 N !h J) 30

)

Rys. 6.

niespodzianek i daje mozno$é spokojnej kalkulacji.
Z chwilg, gdy i przemys!l bedzie mogl wy-
kazaé rentowno§¢ — zacznie on inwestowaé na od-
powiednia skale i szybko si¢ rozszerza¢. K on-
junktura wskutek tego wzroénie, a procz te-
go mozliwe si¢ stanie rownomierne wy-
pelnienie pracg calego roku przez zwigkszone
zatrudnianie hut w miesigcach zimowych i wiosen-
nych zamoéwieniami dla Rzadu i na wla-
sne inwestycje.

Na zrealizowanie koniecznych w tym wzgle-
dzie poczynan mozna wybitnie wplynaé przez wy-
datng podwyzke dozwolonej ustawowo amortyzacji
i przez uprzywilejowanie inwestycyj. Trzeba jed-
nak szybkich decyzy]j tak, bySmy za
lat kilka nadazy¢ mogli Polsce w jej potrzebach go-
spodarczych i panstwowych.

Wierze, ze to sie stanie.

Robig to inni, tem bardziej my Polacy zro-

bi¢ to musimy *).
*) Artykul niniejszy odtwarza treS¢ odczytu wyglo-
szonego w Warszawie w dniu 21 wrze$nia r. 1936 w cyklu
referatéow gospodarczych, zorganizowanych przez Stowa-
rzyszenie Inzynieréw Mechanikow Polskich w zwigzku
z Wystawg Przemyslu Metalowego i Elektrotechnicznego.
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LICZBA CZYNNYCH PIECOW HUTNICZYCH W POLSCE
(w koncu miesigea)
Liczba Czerwiec Lipiec Sierpien Sierpien
W dlnienie’) piecow
szczegOlnienie istniei

o LS istniejacych 1036 1936 1936 1935 1934
A7 Y R I B S b e lat] shT o alb|c|al|b]ec
Wielkie piece . . . |11 22(33| a| 7|11| a| 2|1 4| 7|1 2| 5| 72| 2| 8|10
Piece martinowskie . 35 134 (69 (10| 15| 2512 (17 (29| 11 | 20 | 31 9 233~ ] . B2V 10125822
w tem piece do odlewow . - 1 1| — 1 1| — 1 1| — 1 1| — 1 1
Piece elektryczne 4 6|10 4 4 [C U8 Al ] IR R - R g AR ) 9] 4| 5| 9

') UWAGA: Liczby w rubryce a) dla okregu kielecko-krakowskiego, w rubryce b) dla okregu $laskiego,
w rubryce c¢) dla calej Polski.

LICZBA PIECO-DNI BIEGU W HUTNICTWIE ZELAZNEM W POLSCE

Wyszczegolnienie

Wielkie piece .
Piece martinowskie

Piece elektryczne

w tem piece do odlewow

O k¢

Woj. kieleckie i krakowskie
Woj. slaskie .

O kit

Czerwie

323
670

187

C

W SIERPNIU R.

Lipiec Sierpien
15505 B0
338 338
1817 718
21 25
211 192

1936
Sierpien
1935 1934
213 271
569 549
26 25
176 180

Styczen - Sierpien

1935

1.730
4.393

199
1.358

PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 WIELKIEGO PIECA W POLSCE

ey

Ogélem Polska

Czerwiec

132,6
1914
170,2

Lipiec Sierpien
1091376
138,5 129.7
177,0 169,3
163,0 154,9

W SIERPNIU R. 1936

(w tonnach)

Sierpien

1935

136,2 124,1
145,0 139,1
1425 135,8

Styczen - Sierpien
1935 1936
129,6 1298
1474 176,2
142, 159,7

PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 PIECA MARTINOWSKIEGO W POLSCE

qvg

Woj. kieleckie i krakowskie

Woj. Slaskie

Ogolem Polska

Czerwiec

119,2
170,2
147.9

W SIERPNIU R. 1936
(w tonnach)

1936

2.319
5.064

201
1.439

Lipiec Sierpien Sierpien Styczen - Sierpien
9 3 6 1935 1934 1935 1936
120,9 116,8 1259 11,3 121,3 1235
165,5 160,4 171,6 178,9 166,8 162,4
146,0 143,0 151,9 1427 1475 146,3
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WYTWORCZOSCO, WYSYLKA NA RYNEK KRAJOWY I WYWO0Z WYTWOROW HUTNICZYCH Z POLSKI
W SIERPNIU R. 1936

(w tonnach)

Lipiec 1936 Sierpien 1936 Przecigtna mies. 1035l Styczen-Sierpien 1936
WYSZCZEQOLNIENIE | ytwer fwymtal | wytwor feytel | wytwor el |y oot |
cz08¢ |krajowy | 3) | €208 |keajowy| @) | czo8¢ LRlowy 3) | <208 |Kajowy| " 3)
I. Wielkie piece l
Suréwka odlewnicza . . . . . .| 1890 5114 — | 8852 5775 — | 3.447| 4.118) — | 44.858 36.793 —
i martinowska . . . . .| 43880/ 5.019| — | 34.395| 4.005 — |25.180| 6.031] — |284.036/ 31.320, —
) InNa B AT B s el o )i 5. 8BO0 RS — 6.690, — — 2042 — — 23905 —- —
Stopy 2elaza1) . o ie o o & o+ o] -3.430] 1.713 348 2.390| 1.610| 1.057| 2.172| 1.180 671 17.553| 10.085 5.456
Razem wytwor wielkich piecow . .| 55.080 11.846 318| 52,327/ 11.390| 1.057| 32.841| 11.329 671370352 78198 54506
Wytwoérezo§é na 1 dzien roboczy .| 1.777 — - 1.688, — — 1.080, — — 1.518) — —
II. Stalownie
Wiewki mart. i inne . . . . . .[113.122[19.766| — [101.207|16.380| — |77.941|15.052| - 726.726/134.203| —
Odlewy stalowe nieobrobione . . . 852 525 — 922 500f — 115 413 — 6.027] 3.275| —
Razem wytwor stalowni 113974 20201 — [102.129/16.880] — | 78.716| 14465 — |732.763(137.478| —
Wytwoérezosé na 1 dzien roboczy .| 3.938| — - 3.627| — — 2915 — — 3375( — L
III. Walcownie
ROBOVIWO e s e s s s il 1 7. 457416.867 206| 16.880| 15.007 — | 11.088 10.446| - |116.623109.758 721
Belki i korytka . . . . . . . .| 11533 6.194| 4.270| 8.178| 5.342| 2.368| 5.030| 2.664| 1698/ 50.558| 27.842| 20.311
zelazo handlowe i ksztaltowe . . .| 25.756| 19,378 4.761| 26.030| 17.214| 8.768| 17.436 10.486 5.773/169.092(110.802| 49.224
, madrut . . . . . . . .| 11236 9.556| 1.646| 9.390| 8.691| 675 7.355| 5.884| 1.446| 67.480| 57.792| 9.617
Stal specj. we wszelkich wyrobach | 1.102| 482 81| 1.142| 551 38| 1.751| 1.085| 422| 7.607| 3.437 768
Inne gatunki zelaza i stali wale. .| 7.852 4.767| 404 7.691 4738/ 498/ 6.584) 2.999| 1.078 60.128| 29.839, 8.696
Blachy zelazne i stalowe . . . .| 15.293/10.141| 2.066| 14.570| 7.734| 3548/ 9.516| 5.937| 2.264/103.159| 57.728| 29.235
SZyny . . . . . . .« . . . .| 9116 7.029| 5170, 6.927| 4.232| 2.295| 6.893| 3.216| 3.908| 57.755| 42.9069| 15.098
Inny materj. naw. kolejowej . . .| 1557 910/ 996/ 1.320| 1.121 38| 1.587| 993| 556/ 16.371| 12.660, 2.272
Razem wytwor gotowy walcowni 2) | 83.445| 58,457 19.3}9‘-; 75,248/ 49.623 18.‘2'.’;,2; 56.1562| 33.264| 17.145(532.150/343.069|135.221
IV. Dzial dalszej obrébki
Osie kol., kola, obrecze, zest. do k6t | 1.217) 713 34 216 545 — 1.154| 794| 253| 17.348| 6.215 147
Inne wyroby kute i prasowane . .| 1.253] 662 67| 1.009| 564 69 947 558 61| 8.438| 4.823 589
Wyroby walcow. i ciagn. na zimno| 2.757| 2.615 5| 2540/ 2.412 43| 2.243| 2.019 76| 19.604| 18.111 441
Rury zel. i stal. oraz ich czeSci:
Spawane . . . . . . . . .| 1996/ 1.181) 1019 1836 807 500 1.399 589 793  12.468 6.414) 6.168
Ciggnione . . . . . . . .| 2627 2157 916/ 3.050| 1.897 844 3.216 1.181 1.954| 24.689 14.461| 10.663
Razem rury oraz ich czesci . . .| 4623 3.338 1935 4.886 2.704 1344 4.615 1.770, 2.747| 37.157| 20.875| 16.831
Konstrukeje Zelazne . . . . . .| 1035 1412 — 1.137( 1.211] — 838 1742 — 7.125| 6.879] —
Inne wyroby . . . . . . . . .| 5.443| 4485 168/ 4.112| 3.953 82| 4.301| 3.217)  415| 36.867| 29.459| 2.173
Razem dzial dalszej obrébki . . .| 16.328 13.225 2.2(11)) 13.900] 11.389 1.637!; 14098 9.100) 3.652/116.539 86.362| 20,151

1) zelazomangan, zelazokrzem i t. p. 2) t. j. bez pélwytworu. 3) Razem 2z obrotem uszlachetniajacym. 4) W
tem 3229 t w obrocie uszlachetniajacym. 5) W tem 14 t w obrocie uszlachetniajgcym. ¢) W tem 2515 t w obrocie uszla-
chetniajgecym. 7) W tem 6 t w obrocie uszlachetniajacym.
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OBROT WYTWOROW HUTNICZYCH W POLSCE
W SIERPNIU R. 1936
(w tonnach)
Zapasy na D°v§2§|:d3°" Zuzycie Zbyt | Zapasy na
WYSZCZEGOLNIENIE 1 sierpnia Wg;(:‘;(z.r' wiasne w kraju |1 wrze$nia
r. 1936 kraj. zagran, | zakladow | i zagr. r. 1936
I. Wielkie piece
Suréwka odlewnicza 7.416 8.852 765 - 1.096 5775 10.162
% martinowska 22.450 34.395 6.207 — 37.068 4.005 21.979
gl inna 484 6.690 - — 6.766 e 408
Stopy Zelaza 1) 5.753 2,390 1.658 12 2.046 2.607 5.100
Razem wytwér wielkich piecow 36.103 52.327 8.630 12 16.976 12.447 37.649
IL. Stalownie
Wilewki mart. i inne 54.875 101.207 17.7718 2.623 102.662 16.380 57.441
Odlewy stalowe nieobrobione . 543 922 275 — 734 500 506
Razem wytwor stalowni . Hh.a1s 102.129 18.053 2.623 103.396 16.550 DL
III. Walcownie
Potwytwor 7.093 16.880 13.874 474 10.923 15.007 7.582
Belki i korytka 9.252 8.178 347 -- 742 7.110 9,325
Zelazo handlowe i ksztaltowe 22.669 26.030 639 - 1.341 25.982 22.672
Zelazo na drut 2.930 9.390 246 = 118 0.366 3.082
Stal specjalna we wszelkich wyrobach 2.842 1.142 4 x5 325 589 3.078
Inne gatunki zelaza i stali walcowan. 1.976 7.691 2337 i 4,990 5.236 7.130
Blachy zelazne i stalowe . 10.375 14.570 806 == 3079 11.282 11.390
Szyny . 6.391 6.927 289 — 79 6.5217 7.001
Inny materjat nawierzchni kolejowej 1.592 1.320 12 7 161 1.159 1.604
Razem wytwor gotowy walcowni ?) 61.027 5.248 4.650 o 10.835 67.851 65.282
IV. Dzial dalszej obréobki
Osie kol., kola, obrecze, zest. do kot 1.049 216 — - 86 545 635
Inne wyroby kute i prasowane . 1,934 1.009 12 - 363 633 1.996
Wyroby walc. i ciggnione na zimno 1114 2.540 6 - 167 2.455 1.048
Rury zZelazne i stalowe :
Spawane . 915 1.836 it —_ - 1.307 1.445
Ciggnione 2.478 3.050 62 — 40 2.741 2.809
Razem rury i ich czescr . 3.393 4.886 62 - 40 4.048 4.254
Konstrukcje Zelazne . 992 1.137 — — 56 1.211 862
Inne wyroby . 1.215 4.112 21 S 449 4,035 6.873
Razem dzial dalszej obrobki . 16697 13.900 101 — 1.161 12.927 15.668

') Zelazomangan, zelazokrzem i t. p. ?) t. j. bez pélwytworu.
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7Z HUTNICTWA KRAJOWEGO

Nowe wladze Zwigzku Polskich Hut Zelaznych
W dniu 22 wrze$nia r. b. odbylo si¢ w Warszawie doroczne
walne zgromadzenie Zwigzku Polskich Hut Zelaznych, na
ktérym wyloniony zostal nowy zarzad, ktérego prezydium
ukonstytuowalo sig, jak nastepuje: prezes — p. Tadeusz
Karszo-Siedlewski, v. prezesi — pp. Marian Przybylski,
Stanistaw Surzycki i Ludwik Darowski.

Zastosowanie zuzla wielkopiecowego w rolnictwie.
Gazeta rolnicza w zeszycie nr. 38 z dnia 18 wrze$nia r. b.
podaje art. inz Latour‘a w sprawie zastosowania zuzla
wielkopiecowego do wapnowania gleby.

Autor wspomina o wielkim glodzie wapiennym gleb
polskich i uwaza, ze do pewnego stopnia zaradzi¢ tej klgsce
mozna przez podanie rolnictwu Zrédia taniego wapna na-
wozowego. Takim Zrodlem sg zwaly zuzla wielkopiecowe-
go. Z przytoczonych rezultatéw badan dokonanych zagra-
nica nad warto§ciag nawozows zuzla wielkopiecowego wy-
nika, ze materjal ten jest wySmienitym Srodkiem wapnu-
jacym dla roli. Moze on z powodzeniem zastgpi¢ inne (da-
leko drozsze) postacie wapna nawozowego, nieraz nawet
przewyzsza te ostatnie pod wzgledem wplywu na urodzaje.

Z przeprowadzonej kalkulacji przyblizonej wynika, ze
za ceng jednej tony wapna palonego rolnik moze otrzymac
do 5-ciu ton zuzla wielkopiecowego w stanie mielonym,
ktérg to ilo§¢ autor uwaza za réwnowazng przynajmniej
21/, tonom CaO.

Autor apeluje do czynnikéw rzadowych, aby przez
danie odpowiednich zniZzek przewozowych umozliwily rol-
nictwu korzystanie z tego Zrédla dobrego i taniego wapna
nawozowego.

Sprawa ta byla juz poruszana na tamach , Hutnika'l
w r. 1933, zesz. 1/2, str. 26.

7Z RADY STALOWEJ

Miedzynarodowe Stowarzyszenie Mostow i Konstruk-
cyj z siedzibg w Zurychu, organizuje co 4 lata, celem doko-
nania na platformie migdzynarodowej przegladu najnow-
szych postepéw z zakresu budownictwa, Miedzynarodowe
Kongresy Mostéw i Konstrukeyj.

Tegoroczny, II z kolei Kongres, zwolany do Niemiec,
obradowal cz¢Sciowo w Berlinie oraz w Monachjum, w cza-
sie od 111 pazdziernika b. r. przy udziale przeszto 1000
uczestnikow z 26 panstw. Polske reprezentowalo na Kon-
gresie ok. 40 przedstawicieli wiadz, §wiata nauki, prakty-
kéw budowlanych i przemyshu. Z przemystu stalowego
w Kongresie wzigli udzial przedstawiciele Huty Pokdj,
Wspélnoty Intereséw i Rady Stalowej.

Przy wspotudziale wybitnych teoretykéw i fachowcow
z calego Swiata przygotowano i oméwiono na posiedzeniach
naukowych Kongresu caly szereg bardzo waznych proble-
méw z zakresu budowy mostéw i konstrukeyj inzynierskich,
co przyczyni si¢ w dalszym ciggu do rozpowszechnienia
i rozszerzenia zdobyczy techniki na tym polu.

Program prac Kongresu ustalila Stala Komisja Sto-
warzyszenia przy wspoélpracy Niemieckiego Komitetu Or-
ganizacyjnego, pracujgcego pod przewodnictwem inz. dr.
Todt‘a, generalnego inspektora drég niemieckich. Protekto-
rat nad Kongresem objal rzad Rzeszy. Jako problemy dy-
skusyjne wybrano najaktualniejsze zagadnienia teoretyczne
i praktyczne z zakresu budownictwa stalowego, zelbetowe-
£0 i badania gruntu. Budownictwo stalowe oméwione zo-
stalo na 8 posiedzeniach naukowych, a poza tem caly sze-
reg odnoSnych referatéw wygloszono réwniez na posiedze-
niach przewidzianych dla referatéw na tematy dowolne.

Obrady poszczegélnych posiedzen inaugurowal spra-
wozdawca generalny, podajac krotko synteze zgloszonych
na dany problem referatéw, poczem przechodzono do przy-
gotowanej czeSciowo dyskusji. Celem zebrania wyczerpu-
jacego materjatu, tematy prac oraz osoby referentéw usta-
lono uprzednio w porozumieniu z doradcami technicznymi
Stowarzyszenia oraz niemieckim Komitetem Organizacyj-
nym. Wszystkie zgloszone na Kongres prace opublikowano
w bardzo obszernem wydawnictwie p. t. ,,VORBERICHT"
(1610 stron), w trzech jezykach — niemieckim, francuskim
i angielskim — wydanym przez firm¢ Wilhelm Ernst und
Sohn, Berlin W 8, Kothenerstr. 38. Ksigzke te rozestano
uczestnikom Kongresu bezplatnie w jednym z trzech jezy-
kow.

Najwazniejsze problemy poruszone na posiedzeniach
po$wieconych budownictwu stalowemu dotyezyly; wplywu
ciggliwoSci stali na obliczanie i wymiarowanie konstrukeyj;
zastosowania stali wysokowartoSciowej w budownictwie Zel-
betowem; zagadnien praktycznych w konstrukcjach spa-
wanych, jak: wplyw szybkozmiennych obcigzen dynamicz-
nych na konstrukcje spawane, projektowanie i wykonywa-
nie spawanych konstrukcyj stalowych, z uwzglednieniem
napre¢zen dynamicznych, badanie i kontrola szwéw spawa-
nych, doSwiadeczenia zebrane na podstawie wykonanych bu-
dowli i t. d. Caly szereg referatéw poSwigecono réwniez za-
gadnieniom teoretycznym i badaniom doswiadczalnym spa-
wanych i nitowanych szczeg6l6w konstrukeyjnych oraz za-
stosowaniu stali w budownictwie ogélnem i wodnem.

Jak z powyzszego wynika ,obrady Kongresu z zakre-
su budownictwa stalowego, staly pod znakiem techniki spa-
walniczej i nowszych teoryj o plastyczno$ci. Poniewaz, wg.
powyzszych teoryj, pojecie ,napre¢zen dopuszczalnych'' nie
jest réwnoznaczne ze ,stopniem bezpieczenstwa', ktory
teoretycznie jest znacznie wigkszy od przyjmowanego w
obliczeniach, poglady na mechanike, ktére opieraja sie je-
szcze na starych prawach Hook‘a, musza ulec w najbliz-
szej przysztoSci przeobrazeniu. Technika spawania wycisne-
la juz swoje pietno na caloksztalcie budownictwa stalowe-
go, stwarzajac mu nowe mozliwosci i warunki rozwoju.

Pomimo ze w ciggu ostatnich 4 lat, to jest od pierw-
szego Kongresu, nie zanotowano zadnych rewelacyjnych po-
stepéw w budownictwie, jednak technika nie stala w miej-
scu, lecz postepowala niestrudzenie naprzéd. Znamienng
jest rzeczg, Ze osiggniete na podstawie dlugoletnich badan
teoretycznych wyniki, jedynie powoli i opornie przedostaja
sie¢ do praktyki. Technikowi-praktykowi trzeba bowiem dac
mozno§¢ zaznajomienia si¢ z nowemi teorjami na studjo-
wanie ktérych nie ma on zwykle czasu. Nauka kroczy na-
przéd powoli, ale systematycznie, podczas gdy postepy
praktyki sa nieregularne, posuwa si¢ ona raczej skokami.
Zalozeniem prac Miedzynarodowego Stowarzyszenia i Kon-
greséw jest wlasnie dazenie do przyspieszenia rozwoju
praktyki i usystematyzowania go na podstawie statych po-
stepoéw teorji.

Celem zadokumentowania post¢pu techniki budowla-
nej ostatnich kilku lat, oficjalny program Kongresu obej-
mowal, — poza zorganizowang w Berlinie Wystawa , Deut-
sche Briicken und Hochbauten' — zwiedzenie calego sze-
regu najciekawszych konstrukeyj budowlanych i mosto-
wych na terenie Niemiec, ktére, — dzieki intensywnej roz-
budowie przemystu krajowego oraz zakrojonemu na bardzo
szerokq skalg i czeSciowo juz zrealizowanemu programowi
motoryzacji Rzeszy, — staly si¢ pionierem budownictwa in-
zynierskiego. Do najciekawszych objektow, zwiedzanych na
trasie wycieczki Berlin—Drezno—Bayreuth—Monachjum—
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Berchtesgaden, nalezg nowe wspaniale autostrady niemiec-
kie oraz wielkie ilo§ci mostéw budowanych na tych auto-
stradach, ze wzgledu na wykonywanie wszelkich krzyzo-
wan w dwoéch poziomach. Ogétem wybudowano juz na no-
wych arterjach komunikacyjnych przeszio 2600 mostéw,
t. zn., ze na kazde 800 m autostrady przypada jeden most.

W zwigzku z Kongresem wydal Sekretarjat Miedzy-
narodowego Stowarzyszenia (Internationaler Verein fiir
Briicken und Hochbau — Ziirich, Technische Hochschule)
doroczny tom publikowanych przez Stowarzyszenie prac
p. t. ,ABHANDLUNGEN", Band IV 1936. Zawiera on 29
prac naukowych w jezyku niemieckim, francuskim lub an-
gielskim, ktorych czes¢é dotyczy probleméw omawianych na
Kongresie, jednak ze wzgledu na objetoS¢ nie mogla byé
zamieszczona w ,,Vorberichte'. Na koncu kazdej pracy za-
mieszezone jest krétkie sprawozdanie w trzech powyzszych
Jezykach.

Doktadne sprawozdanie z przebiegu II Migdzynarodo-
wego Kongresu wraz z podaniem dyskusji toczonej na po-
Szczegolnych posiedzeniach, ukaze si¢ w obszernej pracy
p. t. ,SCHLUSSBERICHT", ktory wyjdzie z druku prawdo-
podobnie z wiosng przyszlego roku.

Z okazji Kongresu oraz zwiedzanych objektéw bu-
dowlanych, wydala niemiecka , Poradnia Stosowania Zela-
za'* broszur¢ po$wigconag nowym konstrukcjom mostowym,
wykonanym w stali w ciggu ostatnich trzech lat — za-
wiera ona fotografje 36 mostéw na autostradach wraz z po-
daniem najwazniejszych danych technicznych. Wspoélpra-
cujacy z ,Poradniag" Deutscher Stahlbau-Verband wydatl
bonadto broszure reprodukujgca wazniejsze gmachy Berli-
na o konstrukeji stalowej wraz z podaniem danych kon-
strukcyjnych. Opréez tego wyswietlono dla uczestnikow
kongresu trzy filmy niemieckiej ,Poradni* — , Stiihlerne
Briicken der Reichsautobahnen*, ,2 neue Briicken iiber den
Rhein‘ i , Stahl — Metall des Himmels".

Silne poparcie finansowe Kongresu ze strony Rzadu,
Wiladz municypalnych, przemystu stalowego i betonowego
oraz zainteresowanych zwiazkéw fachowych, przyczynito
si¢ w duzym stopniu nietylko do opublikowania in extenso
Wszystkich zgloszonych na Kongres prac oraz postawienia
Kongresu zaréwno pod wzgledem organizacyjnym jak nau-
kowym i wycieczkowym na bardzo wysokim poziomie, lecz
réwniez pozwolitlo Niemcom na przeprowadzenie w&r6d 1000
uczestnikow Kongresu, przedstawicieli 26 panstw, szeroko
Pojetej i umiejetnie wykorzystanej propagandy swego bu-
downictwa oraz pracy ynowych Niemiec w calym szeregu
dziedzin,

Celem zapoznania szerszego og6lu polskich inzynie-
réw z trescig referatéw kongresowych i dyskusji na temat
budownictwa stalowego oraz zwigzanych z nim problemoéw,
Zorganizowane zostana w Warszawie i w Katowicach —
Z inicjatywy Rady Stalowej — zebrania odczytowe a stre-
Szczenia referatéw opublikowane zostana ponadto w od-
nosnej prasie fachowej.

Marcin Krzymuski.

Tegoroczny Migdzynarodowy Kongres Berlinski w
Programie swym uwzglednil bardzo szeroko budownictwo
stalowe, dajac bogaty przeglad osiggnietych na tym polu
ostatnio postepéw w poszezegélnych panstwach.

Nowe doswiadczenia w projektowaniu, udoskonalenia
Warsztatowe, postepy w spawaniu oraz specjalne wzgledy
obronnosci — powoduja coraz szersze uwzglednianie kon-
strukeyj stalowych przy budowie objektow publicznych.

W Polsce, przy budowie wielu objektéw konstrukcje
stalowe czestokroé nie sa dotychczas wogole rozpatrywane
Przy opracowywaniu projektéw, wykonywanych wylgceznie
W Zelbecie, co uniemozliwia budownictwu stalowemu roz-

winigecie szlachetnej rywalizacji wobec zZelbetu.

W imig¢ bezstronno$ci wypadaloby, aby wszelkie prze-
targi oglaszane na konstrukcje zelbetowe, uwzgledniaty
réowniez warjant w konstrukcji stalowej.

Roéwnoczeénie z Kongresem Mostow i Konstruk-
cyj, odbyl si¢ w Berlinie doroczny V. Migdzynarodowy
Zjazd ,Poradni Stosowania Zelaza', z ktérego sprawozda-
nie zamieszczone zostanie w nastepnym numerze , Hut-
nika'’,

TWORZY WA

ZELASTWO

We wrzeSniu b. r. na migdzynarodowym rynku zela-
stwa panowala bardzo mocna tendencja. Ceny powaznie
zwyzkowaly, zwlaszeza na rynku amerykanskim i francu-
skim. O ile dotychczas rynek amerykanski stanowil, zda-
waloby sig, niewyczerpane Zrédlo Zelastwa na eksport, to
obecna gwaltowna zwyzka cen zamknela dla krajéow euro-
pejskich dostg¢p na ten rynek na czas nieokreSlony. Nie mo-
gac czerpaé zelastwa z tego Zrédia, hutnictwo europejskie
w celu pokrycia stale wzrastajacego zapotrzebowania zmu-
szone bedzie zwigkszy¢ zakupy na rynkach europejskich,
co w konsekwencji doprowadzi niewatpliwie do dalszej
zwyzki cen w Europie. Na podniesienie si¢ cen w najbliz-
szych miesigcach nie pozostanie réwniez bez wplywu nad-
chodzgca pora zimowa oraz podrozenie frachtéw morskich.

Anglia. Spadek produkcji stali w sierpniu r. b. oka-
zal si¢ zjawiskiem przejSciowym, pozostajacym w zwiazku
z feriami letnimi, natomiast we wrzeéniu r. b. wytworezosé
hut znacznie si¢ zwigkszyla. Jakkolwiek huty angielskie
nie posiadaja zapasow suréwki, to jednak rozporzadzajg je-
szcze znacznymi iloSciami Zelastwa importowanego z za-
granicy, wskutek czego ceny tego materjalu na rynku an-
gielskim podniosty si¢ we wrzesniu tylko nieznacznie. Han-
del wstrzymywatl si¢ z oferowaniem Zzelastwa, majgc na-
dzieje uzyskania lepszych cen po wyczerpaniu si¢ posiada-
nych przez huty zapaséw.

Poniewaz huty w Poludniowej Walii nie chcialy za
staliwo placi¢ wigcej niz sh 64/ za tone¢ ang. loco
huta, obroty byly bardzo ograniczone. Zelastyo i staliwo
placono sh 61/~ za tone.

W handlu zelastwem panuje przekonanie, iZ pomimo
zwigkszenia przez huty produkeji suréwki, jak réwniez im-
portu jej z zagranicy, popyt na zelastwo po wyczerpaniu
si¢ posiadanych przez huty zapaséw bardzo wzroSénie, co
musi wywolaé¢ na rynku angielskim zwyzke cen.

W poréwnaniu z notowaniami z roku ubieglego obecne
ceny zelastwa w Anglji sa wyzsze przecigtnie o sh 7/6 na
tonie. Zwyzka ta bylaby znacznie wigksza, gdyby nie ma-
sowy przywo6z zelastwa zagranicznego, zwlaszcza amery-
kanskiego.

Francja. Sytuacja dla handlu zelastwem ksztaltowala
si¢ bardzo pomysSlinie. Tendencja byla mocna, a ceny w cig-
gu calego miesigca zwyzkowaly. Zwyzke cen spowodowal
silny popyt zaréwno ze strony hutnictwa francuskiego, jak
i eksporteréw. Poprawa cen zwigkszyla rentownos¢ zbiorki
zelastwa, skutkiem szereg starych objektéw zostalo zde-
montowanych na zZelastwo.

W drugiej polowie wrzesnia b r. obroty osiggnetly ta-
kie rozmiary, iz nalezy przypuszczaé, ze nadmierny popyt
wywolany byl przewidywaniem dalszej haussy cen i na-
dzieja osiagnigcia na tranzakcjach duzych zyskow, jak row-
niez obawa dewaluacji franka francuskiego, ktorej jak wi-
da¢ spodziewano si¢ juz w tym czasie. Do wzrostu cen
przyczynity si¢ rowniez wiadomo$ci o sytuacji na rynku
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amerykanskim, ktéry przestal obecnie odgrywaé rol¢ czyn-
nika hamujgcego zwyzke cen w Europie.

W poczatkach wrzes$nia r. b. notowano zelastwo grube
kowalskie Ffrs. 180,— za 1000 kg franco barka Paryz,
w drugiej za§ polowie miesigca Ffrs. 190,—.

Belgia. Wskutek silnego popytu zaréwno ze strony
hutnictwa, jak i eksporteréw, ceny zwyzkowaly. Dostawcy
wstrzymywali si¢ ze sprzedazg posiadanego materjatu, li-
czgc na dalszy wzrost cen tak, Ze obroty ograniczaly si¢
do sprzedazy niewielkich iloSci z krdotkim terminem do-
stawy.

Notowano zelastwo martinowskie Fr. b. 370380,
wielkopiecowe 270—275 za 1000 kg franco wagon stacja
przeznaczenia, jednakze ceny te uwazaé nalezy raczej za
nominalne. Ceny byly o 10—15 Fr. b. na tonie wyzsze
franco porty Antwerpia i Gandawa.

Niemcy. Produkcja hutnictwa niemieckiego ulega dal-
szemu statemu wzrostowi i ma ono obecnie zapewnione za-
trudnienie na okres 3-—5 miesiecy. Wzrost zatrudnienia
przemystu hutniczego pocigga za soba konieczno$¢ regu-
larnych dostaw zelastwa i rudy. Wstrzymanie dostaw rudy
hiszpanskiej nie spowodowalo dotychczas trudnoéei, mimo
to jednak troska o surowce powaznie zaprzata przemyst
hutniczy niemiecki.

Ceny nie ulegly zmianie i wynosily za Zelastwo grube
kowalskie RM. 39,— basis Essen i RM. 23,— w Berlinie.

Japonia. Wzrost produkeji hutniczej wywolany jest
nietylko zbrojeniami, lecz i stale zwigkszajacym si¢ ekspor-
tem gotowych wyrobéw hutniczych. Produkcja opiera sig
gléwnie na imporcie rudy, zelastwa i suréwki. Podczas gdy
import rudy z kazdym rokiem wzrasta, przywoéz zelastwa
w roku biezacym po raz pierwszy obnizy!t si¢ z powodu wy-
sokich cen tego materjatu.

Stany Zjednoczone Am. Péln. We wrzeéniu b. r. pro-
dukcja hutnicza osiggneta 759% =zdolnosSci wytworezej hut,
a w niektérych dziatach, jak np. w dziale blach do samo-
chodbéw, doszia juz do 1009%. Niezaleznie od wzrostu kon-
sumcji krajowej, zwigkszyl si¢ wywoéz gotowych wyrobéw
hutniczych, gdyz Europa z powodu olbrzymich zbrojef nie
moze w calo§ci wykona¢ zamowien réznych krajow za-
morskich. Pppyt na zelastwo byt bardzo duzy i przekra-
czal podaz. Ceny nadal zwyzkowaly, osiggajac nie noto-
wany od lat kilku poziom § 19,— za tonn¢ ang. Zelastwa
Nr. 1 loco Pittsburg.

SPRAWY CELNE
|

Wiochy. Wplyw dewaluacji na taryfe celng. W zwigz-
ku z dewaluacja lira o 409% zostala ustanowiona specjalna
doplata celna ad valorem na wszelkie wyroby, importo-
wane na rynek wloski. RéwnoczeSnie obnizone zostalo clo
od wagi towaréw. Doplata wynosi 10--15%, podczas gdy
obnizka okre$la si¢ przecietnie liczba 509%.

KARTELE I SYNDYKATY

Beigia. Gentelmen agreement w odlewnictwie stali.
Na walnym zgromadzeniu Unii Stalowej o§wiadezyt zarzad,
ze belgijskie odlewnie stali zawarly migdzy soba umowe
oparta na zasadach gentelmen agreement.

Porozumienie dotyczy przede wszystkim zlecen, wy-
konywanych przez odlewnie dla panstwa i towarzystw ko-
lejowych,

Umowa obejmuje narazie tylko czesé odlewni, jednak-
ze rokowania o zrzeszenie wszystkich, wchodzgcych w ra-
chube zakladow, znajdujg si¢ na dobrej drodze.

Indie Brytyjskie. Koncentracja w hutnictwie. Po sfu-
zjonowaniu zakladéw Bengal Iron Co. Ltd z Indian Iron and
Steel Company Ltd. przeprowadzane sa rokowania pomieg-
dzy: Indian Iron and Steel Co. Tata Iron and Steel Co.,
oraz firmami: Burué& Co, Bird Co oraz Haes i Synowie. Ro-
kowania te zmierzaja do utworzenia wspoélnej stalowni, kto-
rej zdolno$é wytworeza wyniostaby 250 tys. tonn stali rocz-
nie. Dostaweg suréwki bylyby dla nowej stalowni wielkie
piece zakladéw Indian Iron and Steel Co.

Pomyslne zakonczenia rokowan stanowitoby powazny
krok na drodze rozwoju rodzimego hutnictwa, ktére dotych-
czas jest w gléwnej mierze producentem suréowki.

RYNKI I CENY

Stan cen zasadniczych zelaza pretowego na poszeze-
golnych rynkach wewnetrznych (za 1000 kg w gatunku
Siemens-Martin) :

Sierpien r. 1936

Polska VAR 232,—
Anglia 1) L 8.16.—
Austria (loco Wieden) 2) S 340,50
Belgia Fr. belg. 877,50
Czechoslowacja K 1.350,—
Francja Fr. fr. 720,—
Niemcy 3)

loco Oberhausen RM 115,40

loco Gliwice RM 142,60
U. S. A. (loco Pittsbhurg) $ 43,03
Wegry P 260,—

Podwyzki cen eksportowych. Kantory Migdzynarodo-
wego Kartelu Eksportu Stali podwyzszyly na posiedzeniu
paryskim ceny Zelaza pretowego i ksztaltowego dla rynkow
Argentyny, Brazylii, Urugwaju i Paragwaju przecigtnie na
L. 3.12.6 (w zlocie) za tone. Podwyzka dla wlasnych ryn-
kéw waha si¢ pomiedzy sh 2/6 i sh 4 (w zlocie). Dla Szwe-
cji podwyzszono cen¢ zelaza pretowego o sh 4, ksztalto-
wego o sh 3, blachy o sh 6/6.

Kartel Drutu Walcowanego podwyzszyl ostatnio ceny
drutu dla rynkéw Dalekiego Wschodu (Chiny, Japonia)
o sh 10, dla Finlandii o sh 3/6.

Anglia. Podwyzka cen eksportowych. Cena ekspor-
towa blach cienkich zostala ostatnio podwyzszona o sh 10
na tonie. W zwigzku z ta podwyzka cena eksportowa np.
blachy cienkiej w skrzyniach 24 BG wzrosta na L 10.10.0
za ton¢ fob port wywozowy. Warto nadmienié¢, iz cena
tejze blachy wedlug notowan Migdzynarodowego Kartelu
Blach Cienkich wynosi L 10.15.0 za ton¢ fob.

Belgia. PodwyzZzka ceny suréwki. Cena wewnetrzna
suréowki nr. 3 zostala podwyzszona o frs. 10 na tonie, obec-
nie zatem wynosi frs. 460 za tong¢ loco Athus.

Francja. Podwyzka cen. Francuski kartel stalowy
powzigl na swym ostatnim posiedzeniu uchwale, mocg ktoé-
rej dotychczasowe ceny stali zostang w najbliZszym czasie
podwyzszone o 5%. Podwyzka ta ma na celu wyréwnanie
strat, jakie poniosto hutnictwo na skutek dewaluacji fran-
ka, w zwigzku z czym ceny zagranicznych tworzyw rela-
tywnie wzrosty. Uchwala, powzigta przez uczestnikow kar-
telu, musi by¢ jeszcze zaakceptowana przez czynniki rzg-
dowe.

1) za ton¢ ang. = 1.016 kg.

2) lgcznie z podatkiem obrotowym.

3) po uwzglednieniu ulgi specjalnej w wysokosci RM
5, za tonn¢ stosowanej przez Stahlwerksverband przy
wylacznym pokrywaniu zapotrzebowania w jego zaktadach.
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Stany Zjednoczone Am. Poln, Podwyzki cen. Z dniem
1 pazdziernika r. b. cena drutu walcowanego na rynku we-
wnetrznym zostala podwyzszona o dol. 2 na tonie. Obecna
cena drutu walcowanego o przekroju G. 5 wynosi zatem
dol. 40 za tong, cena za$§ drutu o wigkszych przekrojach
dol. 42,50 za tone.

Réwnoczesnie wzrosta przecigtnie o 3 dol. na tonie
cena drutu ciagnionego i wyrobéw drucianych.

Ceny eksportowe blach grubych zwyzkowaly o 5 cen-
téw na 100 1bs i wynosza obecnie za te ilosé dol. 1,771/..

Dalsza zwyzka cen ma zosta¢ ogloszona przed kon-
cem biezgcego roku, a wejS¢ w zycie z dniem 1 stycznia
r. 1937. Wysoko$¢é jej okresSlana jest takze na 2 dol. na
tonie. W sferach hutniczych moéwi si¢ takze o majacej
wkroétee, bo w dniu 1-go pazdziernika, nastapi¢ podwyzce
cen na szyny z dotychczasowych dol. 36, 371/; na dol. 40
za tone.

Podwyzki cen motywowane sa zwi¢kszona silag na-
bywezg, podrozeniem Zelastwa oraz wzrostem Kkosztéow ro-
bocizny.

BILANSE I SPRAWOZDANIA

Belgia. Fabrique de Fer de Charleroi. Wedlug bilansu
za rok 1935/36 zysk czysty towarzystwa wynosilt w okresie
sprawozdawczym 6.135.463 frs. wobec 2.972.830 frs. w ubie-
glym roku obrachunkowym. Dywidend¢ wyplacono w wy-
sokosci frs 50 od akcji, podczas gdy w roku ubieglym dy-
widendy nie wyplacano wogdle.

Cocerill, Soc. An. — Seraing. Zysk brutto za okres
1935/36 wyni6st 90 milj. frs. Po odtraceniu kwot na odpisy
zysk netto okreslil si¢ liczbg 35 milj. frs. W ubieglym roku
bilans zamkniety zostal stratg, ktéra znalazlta wyraz w od-
pisaniu 10 milj. Frs. z kapitalu rezerwowego. W roku spra-
wozdawezym, jakkolwiek znacznie pomysélniejszym od ubie-
glego, przypuszczalnie dywidenda wyplacong nie bedzie.

Holandia. Bilans zakladéw ,,Koniklijke Hoogovens*,
Zaklady hutnicze , Koniklijke Nederlandsche Hoogovens en
Staalfabrieken N. V. IJmuiden opublik-owaly ostatnio
sprawozdanie finansowe z dzialalnosci w r. 1935/36. Z zam-
knigcia rachunkowego wynika, Ze zysk brutto wyniést w
okresie sprawozdawczym fl. 798.936. Po uskutecznieniu od-
piséw zysk netto okre§lit si¢ liczba fl. 91.850, podczas gdy
koncowym efektem dzialalnoSci zakladow w r. 1934/35
byla strata fl. 79.088.

Stany Zjednoczone Am. Poln. Rentowno§é w hutnic-
twie zelaznym. Opublikowane ostatnio bilanse 20 czolowych
zakladéw hutniczych w Stanach Zjednoczonych Am. Péin.
za 1. pélr. 1936 wykazaly czysty zysk w wysokosci 47,6
milj. dol, wobec 20,7 mil. dol. w analogicznym okresie
roku ubiegtego.

W zysku tym najpowazniej uczestniczyly nastepujace
koncerny hutnicze:

1936 1935
I. pélrocze

U. S. Steel Corp. 16.238.727 $ 2.936.294 $
Inland Steel Co. 5.232.823 $ 4.858.307 $
National Steel Corp. 5.182.714 § 6.558.802 $
Youngstown Sheet and Tube

Co. 4.485.388 § 471.011 §
Bethlehem Steel Corp. 4.034.456 $ 1.193.611 $
Republic Steel Co. 3.022.004 % 2.756.564 %
American Roliing Mill. Co. 2.305.065 $ 2.459.003 %

Z HUTNICTWA ZAGRANICZNEGO

Anglia. Dewaluacja a eksport hutniczy. W zwigzku
z kapltulach bloku zlotego, ktéra dokonana zostala drogg

dewaluacji walut: francuskiej, szwajcarskiej, wloskiej, cze-
choslowackiej, greckiej, lotewskiej i innych, na czolo za-
gadnien, interesujacych sfery eksporteréw, wysuwa si¢
kwestia nastepstw, jakie pociggnie za sobg dewaluacja dla
przemysitu tych panstw, ktérych waluta nie zostala za-
chwiana.

Znamienng w tym wzgledzie opini¢ podalo londynskie
powazne pismo fachowe ,I & C. T. R.“, ktore w odniesieniu
do hutnictwa angielskiego przewiduje, iz: , dewaulacja w
panstwach bloku zlotego winna doprowadzi¢ — jak nalezy
przypuszcezaé¢ — do dalszej stabilizacji stosunkéw handlo-
wych wogoéle, jak réwniez w odniesieniu do cen eksporto-
wych. Jedng z najpowazniejszych trudno$ci, jakie napoty-
kal kartel kontynentalny (E. I. A.) w dazeniu do stabili-
zacji cen, byla niewspoélmierno$é pomiedzy walutami szter-
lingowymi a walutami bloku zlotego. Ostatnie posunigcia,
zmierzajgce do tego, by ustalenie nowej wartosci walut na-
stgpito na bardziej naturalnych podstawach, moga byé¢
traktowane tylko, jako Srodek pomocniczy, wiodacy do
urzeczywistnienia jednego z gléwnych celéw polityki kar-
telowej. Przy rozwigzywaniu dotychczasowych probleméw
walutowych zostaly zdobyte pewne do$wiadcezenia. Gdy Bel-
gia zdewaluowala swa walute, wéwezas nie nastapito ocze-
kiwane juz rozwigzanie Migedzynarodowego Kartelu Sta-
lowego a dostosowanie do nowych warunkéw dokonane zo-
stalo w okresie przejSciowym bez powazniejszych trudno-
Sci.

WytworezoS¢é hutnictwa. Wytwoérezos¢é walcowni an-
gielskich wyniosta we wrzeSniu r. b. okolo 750.000 t. Bio-
rac pod uwage, ze w roku ubieglym wytwoérezo§¢ tychze
walcowni wynosila przecigtnie na miesige 585.000 t, stwier-
dzi¢ nalezy, iz w r. b. nastgpil znaczny wzrost produkcji.
W odniesieniu np. do zelaza pretowego i ksztaltowego
wzrost ten okreSla si¢ dotychczas liczbg 63.000 t miesigcz-
nie.

Uruchomienie wielkiego pieca. Zaklady ,,G. & R. Tho-
mas Ltd. w Bloxwich (Staffordshire) uruchomily wielki
piec, majacy wytwarza¢ suréwke specjalng o niskiej za-
wartosci fosforu.

Belgia. Traktat handlowy z Australig. Swiezo zawar-
ty traktat handlowy pomiedzy Belgia a Australia gwaran-
tuje Belgii koncesj¢ na import o wartosci lgcznej L 500.000.
Wzamian za to ma dostarcza¢ Australia na rynek bel-
gijski artykuly rolnicze w ramach analogicznie okreslonego
kontyngentu. Warto nadmienié¢, iz w dziedzinie eksportu
belgijskiego na miejscu naczelnym figurujag wyroby prze-
mystu Zelaznego.

Czechoslowacja. Dostawa szyn dla chinskich kolei.
Chinskie Koleje Poludniowe w Nankinie udzielily hutnic-
twu czechostowackiemu powaznego zlecenia na dostawe
szyn. Warto$é transakcji okresla sie liczbg 36.000.000 Ke.
Gwarancje kredytowg uzyskalo hutnictwo od rzgdu Cze-
chostowacji, ktéry dysponuje specjalnym kredytem ekspor-
towym. Wykonanie zlecenia, ktére zostalo rozdzielone po-
miedzy Zaklady Witkowickie, Praskie oraz Berg- und Hiit-
ten, nastgpi w ciggu r. 1937.

Japonia. Wywéz za wszelka cene. Przemyst japonski,
wykazujacy nieprzerwang tendencje rozwojowa, opartg w
znacznej mierze na forsowaniu wywozu przy wydatnej po-
mocy, udzielanej przemystowi w tym kierunku przez czyn-
niki rzgdowe, usiluje niskimi cenami pozyska¢ sobie od-
biorcé6w na wszelkich dostepnych dlan rynkach. Ostatnio
warto zanotowaé fakt, iz japonskie fabryki drutu oferujg
na rynku brazylijskim druciaki po cenie o 209, tanszej, ani-
zeli fabryki niemieckie, a o 40% tanszej od cen amerykan-
skich,
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Niemecy. Nowa 15.000 tonowa prasa w Niemczech.
Jedna z fabryk maszyn w Dortmundzie zainstalowala nie-
dawno nowg olbrzymig prase¢. Sama prasa wazy 2000 ton,
a nacisk wywierany moze dochodzi¢ do 15.000 ton. Odstep
pomigdzy kowadlem a stemplem w gérnem polozeniu wy-
nosi 7 m. DzZwigi przeznaczone do utrzymywania czesci tlo-
czonych majg no$noS§¢ 250 ton. Na prasie tej mozna row-
niez wykonywaé czeSci wydrazone, jak np. walczaki do
kottéw wysokiego ci$nienia i to do dlugoSeci 25 m. Prase te
obstuguja piece grzewcze odpowiedniej wielko$ci.

Stany Zjednoczone Am. Poéln. WytwoérezoS¢ hutnicza
w pierwszej polowie r. b. Opublikowane ostatnio przez
,American Iron and Steel Institute’ dane, dotyczace wy-
twoéreczosci materialéw walcownianych przez amerykanskie
hutnictwo zelazne w I. péiroczu r. 1936 stwierdzaja, iz lacz-
na wytworczo§¢ w tym dziale wyniosta 17.261.000 t, co
oznacza w stosunku do I. pélrocza 1935 wzrost o 32%.
Wypada przy tym zauwazy¢, ze zdolnos¢ wytwoéreza goto-
wych wyrob6w, odpowiadajaca 67,4% wytwoérczoSci stali
surowej, wyniosta za caly rok 1935 — 45.265.700 t.

Wykorzystanie zdolno§ci wytwoérczej w dziale wyro-
béw gotowych w I. kwartale r. 1936 stanowilo 63,5%, w II.
kwartale tegoz roku wzrosto na 71,5%, podczas gdy w
pierwszym péiroczu 1935 wynosilo ono zaledwie 45,1%.

Znamienne jest, ze wobec I. péir. 1935 wzrost wytwor-
czoSci w r. b, dotyczy w 449 ciezkich profilow, podczas
gdy w odniesieniu do profiléw lekkich zwyzka odpowiada
20%. W  szczegllnoSei wytworezos¢ blachy cienkiej
(lacznie z walcowang na zimno i ocynkowang) wynosilta
w I. p6ir. r. 1936 — 3.302.000 t, t. j. 71,9% zdolnoSci wy-
tworczej.

Zamowienia kolejowe. Hutnictwo Zelazne oraz fabry-
ki taboru kolejowego majg otrzymaé¢ w najblizszym czasie
od towarzystw kolejowych zlecenia na dostawe¢ powaznych
ilosci materialéw. W szczegdélno$ci maja dojsé do skutku
nastepujgce transakcje: Towarzystwo Santo Fé — Railway
ma zakupié 90.000 t szyn, za§ Chicago & Nordwestern
Railway — 105.000 t.

Dotychczas zakupily: Missouri Pacific Railroad —
2000 t wraz z przynaleznymi akcesoriami, Central of Geor-
gja Railway — 5000 t szyn i 250.000 podkladek.

Powazne te zlecenia sg przejawem cigglego dgzenia
do udoskonalania i modernizacji nawierzchni i sprzetu
przez amerykanskie towarzystwa kolejowe, bedace w po-
siadaniu prywatnym.

ZADANIE OCHRONY RYNKU WEWNETRZNEGO
Kryzys gospodarczy spowodowal, iz doktryna Man-
roe‘go znajduje coraz szersze zastosowanie, ostatnio w spe-
cyficznej zreszta formie, jako argument wysuwany przez
sfery gospodarcze pod adresem rzadu, celem odgrodzenia

Stanéw barjera stawek celnych przed zagranicznym im-
portem.

Inspirowana odpowiednio prasa amerykanska prze-
prowadza np. koncentryczny atak na przywoéz polskich be-
konéw, za§ ,,American Iron and Steel Institute' rozpatru-
jac import zZelaza przed i po obnizce stawek celnych (w
zwigzku z umowg pomiedzy Stanami a Belgig, obowigzu-
jacag od dnia 1 maja r. 1935) stwierdza, ze import ten
w ciggu 12 miesigcy po obniZzce wzrést do liczby 68.656 t,
wobec 26,976 t w analogicznym okresie, poprzedzajacym
obnizke. Na podstawie tych danych oblicza , American
Iron and Steel Institute* ilu robotnikéw amerykanskich
utracitlo mozno$¢é zarobku w hutach i kopalniach krajo-
wych.

Obliczenie to byloby moze stluszne, gdyby nie jego
jednostronno$é¢, jesli bowiem chodzi o bilans handlowy obro-
téw, dokonywanych np. pomiedzy Polskg a Stanami Zjed-
noczonymi, to od lat szeregu jest on dodatni dla Stanéw.
Przy zawieraniu traktatéw nie mozna zapominaé o réwno-
wadze, jaka w zwigzku z dgzeniem do odgradzania rynkéw
wewnetrznych przed zagranicznym przywozem, winna ce-
chowaé¢ obydwie strony bilansu handlowego.

Z. S. R. R. Plan produkeji hutniczej na IV, kwartal
r. b. Prasa rosyjska donosi, ze plan wytwoérezy hutnictwa
sowieckiego na IV. kwartal r. b. ustalony zostal w naste-
pujacych liczbach:

suréwka 3.800.000 t
stal 4.300.000 t
wytwory walcowniane 3.300.000 t

NOWE KSIAZKI

Syndykat Polskich Hut Zelaznych: ,,Wytwory walco-
wane przez polskie huty, Katowice, 1936, wyd. IL stron 80.
W najblizszym czasie ukaze si¢ pod powyzszym tytulem
w wydaniu ksigzkowym zestawienie poélwyrobow, zelaza
pretowego, tasmowego, fasonowego, uniwersalnego, wal-
cowki, zelaza ksztaltowego i blach, podlegajacych wylgcz-
nej sprzedazy przez Syndykat Polskich Hut Zelaznych.

Wydawnictwo to zastgpi opublikowane w r. 1927 , Ze-
stawienie gatunkoéw i profilow, walcowanych przez po!skie
huty*. Obejmuje ono szereg nowych profiléw, pomijajac te,
ktére staly si¢ nieaktualne skutkiem przeprowadzonych
prac normalizacyjnych oraz zmienionego zapotrzebowania.

Ponadto zawiera wydawnictwo szczegélowe adresy
hut, ktérych wytwory objete s sprzedazg Syndykatu P. H.
Z. oraz pozyteczng inowacje¢ — slowniczek wyrobéw hutni-
czych, obejmujacy okolo 200 najczeSciej uzywanych wyra-
z6w polskich wraz z ich odpowiednikami w jezykach: fran-
cuskim, angielskim i niemieckim.
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