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N aród bez nauki podobny iest ślepcu, który albo 

zaw sze stać’ albo na iednym mieyscu kręcić się, 

albo, idąc daley, w  naypierwszym dole legnąć musi.
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był nie tylko politykiem, historykiem, myślicielem i przyrod­
nikiem teoretykiem. Był on ponadto trzeźinym ekonomistą któ­
ry rozumiał, że nie może być mowy o niezależności politycznej 
kraju bez samodzielności gospodarczej, bez eksploatacji płodóm 
mineralnych, bez górnictina i przemysłu. Był róinnież geologiem- 
badaczem, zwolennikiem ścisłego podpatrywania przyrody i po­

szukiwania praktycznych zastosowań wiedzy.

Własnymi krokami przemierzył on wielkie obszary Polski, szu­
kając złóż na których można byłoby oprzeć dobrobyt przyszłych 
pokoleń. Z inicjatywy Staszica na ziemiach polskich powstały 
dziesiątki kopalń i hut, których ślady dotrwały gdzieniegdzie aż

do naszych czasów.

Staszic pragnął w swym narodzie „zapalić chęć uważania i przy­
patrywania się wszystkiemu, przez stosunek rzeczy niewiado­
mych, przez porównanie wyobrażeń szczególnych, przez tworze­
nie myśli powszechnych czyli odkrywanie pierwszej, a ogólnej

prawdy“.

Słusznie więc jego nazwisko patronuje Hutniczemu Instytutowi 
Badawczemu, nowej placówce, powołanej do kultywowania te­
oretycznej i praktycznej wiedzy hutniczej. Myśli i wskazania Sta­
szica są ciągle tak świeże i aktualne, że powinny znaleść kon­
tynuację w pracach Instytutu, którego otwarcie obchodzimy w ra­
mach święta hutniczego w dniu 4 m aja. Ogłaszając z tej oka­
zji w niniejszym numerze „Hutnika“ szereg prac, wykonanych 
w Instytucie, zamieszczamy również wyjątek z pism Stanisława 
Staszica „O ziemiorodztwie gór“. Zawarte w nich opisy geolo­
giczne wydawać się mogą dzisiaj nieco naiwne, należy jednak 
pamiętać, że wówczas, w okresie burz dziejowych, jakie wstrzą­
sały Europą, stanowiły one nie mniejszą rewelację, niż inne 
czyny naszego Wielkiego Rodaka na polu ekonomicznym i po­

litycznym.

REDAKCJA
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O ziemiorodztwie gór dawney Sarmacyi,
a późniey Polski.

Pierwsza rozprawa o równinach tey krainy; 
o paśmie Łysogór; o części Bieskidów; i Bielaw. 
Czytana na posiedzeniu publicznem Tow. Warsz. 
przyiaciół Nauk, dnia 13. Grudnia 1805. przez 

Stanisława Staszica Członka tegoż 
Towarzystwa. *)

...Idąc Cypliskami samych głazów Łysey 
góry i S. K atarzyny aż do Kielc, nagle w oko­
licach tego m iasta,’ w stronie południowey przy 
Chęcinach, Bolechowicach, Miedziankach, Mie- 
dzianey górze, spotyka się w  działaniach natu ry  
osobliwsza kresa, na którey kończą się góry gła­
zów, a poczynaią się same góry wapieniów. Na 
którey w  iedney górze połowę od północy skła- 
daią głazy; drugą połowę od południa robią w a­
pienie. Od którey kresy poczynaią. się wszystkie 
nasze kopalnie galm anu, bism utu, Manganezu, 
miedzi, ołowiu, srebra. Żaden z tych kruszców, 
tey kresy nie przekracza na północ. Przeciwnie 
ruda  żelaza jeszcze i za tę  kresę ciągnie daley na 
południe.

Uważaiąc pilniey tę kresę, gdzie się w gó­
rach te dwa skał rodzaie tak  różne głazu i w a­
pienia schodzą, spostrzega się wiele znaków, 
wiele takich dowodów, iż głaz i głazo-łopień 
zachodzi tu  głębiey pod te  w apienne opoki. Że 
one wszystkie są późniejsze; że nad nim się zsa- 
dzaiąc, na nim  się składały. Że głaz, głazo- 
łopień robiły tu  wierzch dawnieyszy. Obacze- 
my .daley w szczegółach takie spostrzeżenia, któ­
re prowadzą naw et do tego wniosku: że ił- 
łopień, głaz, głazo-łopień, porfir, porfiro-łopień, 
tu  naygłębszy g run t i połogę górom wapiennym  
dawszy, w ydobyw a się znowu w okolicach Mo- 
gielan i Lanckorony, iako nierozdzielny iedno- 
rod tam ecznych iuż ciągłych gór ościennych.

W tych tu  wszystkich w apiennych górach, 
na kilkanaście mil kraiu  w czworogran, znay- 
duią się kopalnie galmanu, Manganezu, miedzi, 
ołowiu, srebra  i złota.

W szystkie tych kruszców rudy leżą tu  żyła­
mi w  górnych w arstw ach; a obłazgiem w głębi. 
Głębokość w 'k tórey  leży ruda od 60. do, 80. łok­
ci zabiera.

Ławice rud  leżą wszędzie wałowato. Przeto 
karń  rud jest różney miąszości od cala do 4. 
stóp.

K ierunek ławic rudy wszędzie od wschodu 
na zachód. Pochył ławic różny, nayczęściej po­
ziomy. Zm ienia się od 10. do 30. stopniów.

*) Odpis w w yjątkach  (str. 53 — 57, 58, 63) z p ie r­
w odruku, znajdującego się w  Bibliotece Jagiellońskiej 
(Warszawa. D rukarnia P ijarów , 1806).

Żył rudaw ych kierunek iest w różne strony, 
iak bywaią rysy w  opokach. Gdyż żyły tu tey - 
sze zdaią się być tylko rys zapełnieniem. Przeto 
są późnieysze od góry.

Powszechnie stropem  rudy w tych wszyst­
kich górach iest w apień łusko-kruchu. Murem 
na którym  ruda utyka, iest głaz, albo gruby pia­
skowy kamień, którego lepiszczem wapno. Spą­
giem zaś kopalni wszędzie wapień pierwotno- 
warstwy.

’ Ogólnie wszystkie tuteysze rudy ołowiu z sre­
brem, leżą w opoce wapienney, czyli pogorni- 
czemu w  kr echu.

* Ruda miedziana, kiedy się nie miesza z rudą 
żelazną, to zawsze także leży w wapieniu, albo 
w wapienio-m arglu. Ale gdy się znayduie ra ­
zem z okorudą żelazną; natenczas znachodzić ią 
i w głazołopieniach.

Ruda m iedziana pospolicie wydaie od 15. 
do 25. i do 30. od sta. Nad to, ieden łót albo dwa 
łóty srebra.

Ruda ołowiu wydaie z Cetnara od 50. do 75. 
i 3. lub 4. łóty srebra. A w kopalniach Olku­
sza do 10. łótów srebra, i trochę złota...

...W górach przy Niewachłowicach, Czarno­
wie, Cmińsku, Bolechowicach i Karczowce, 
znayduią się następuiącę rad  gatunki.: ■ Ołów 
siarkowany, galena. Ołów zwągiony czyli ruda 
ołowiu czarna. W wapieniu czerwonym, łusko- 
kruchu.

W górach przy Górnem, m iła od Kielc, znay­
duie .się rad a  miedzi i ołowiu żyłami. Te żyły 
często przecinaią się w poprzek. W miejscu. ich 
krzyżowania się, zawsze m aią karń  grubszą, bo­
gatszą. Ruda miedzi przy Górnem poczyna się 
wyżey ze strony południa. Rudy zaś ołowiu le­
żą głębiey po wschodowem liczu góry.

G atunki rud w Górnem są następujące; 
Miedź zwąglona, czyli ruda miedzi atłaso-m i- 
niąca. R uda miedzi zielona w  wapieniu łupnia- 
stym. M iedziano-piryty. W w apieniu dolnego 
krachu. Galena czyli Ołów siarkowany w  spa- 
cie wapiennym . Ołów siarkowany w brzemio- 
spacie.

W Górach kopalnych przy Chęcinach rudy  
idą żyłami w m arm urze czerwonawym, lub 
w tufie w apiennym ; albo też w brzemio spacie. 
Rud miedzianych gatunki: M iedziana ruda sza­
ra. M iedziano-piryty. Ruda miedzi zielona.

Tamże rud ołowiu gatunki: Ołów siarkow a­
ny galena. Ruda biała. Ruda ołowiu czarna.

W Miedziance i w M iedzianey Górze gatunki 
rud miedzianych: Lazura promienio-mienna. 
M alakita z rudą żelezią. Ruda zielona w  wapie­
niu. Ruda miedzi w pióropusz z okro-rudą 
w głazo-łopieniu. Tamże rudy ołowiane są 
wszystkie z gatunku rud galeny czyli ołowiu 
siarkowanego.
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Nadto znayduie się w tychże kopalniach Mie­
dzianki i Miedzianey góry Niedokwas M angane- 
za, czyli Manganez oxydzony, piaskowego kru- 
chu, z żelezim spatem, srebro dawa.

W Miedzianey górze ieszcze iedna iest oso­
bliwość: wykopuie się w niey sztukam i żelazo 
samorodne, lite...

...W Ligocie, Byczynie, w Lasowicach, w J a ­
worznie, i w  Ostrożeńcu, są barzo rozległe i bar- 
zo obfite kopalnie Zynku. W szystkie tam  rudy 
są gatunku Zynku niedokwasów, czyli Zynku 
oxydzonego czyli galm anu, Zynku siarkow ane­
go czyli blendy...

...W Olkuszu rudy  galmanu, ołowiu i srebra, 
w  górnych w arstw ach, to iest do 15. sążni głę­
boko, iak  to widać w stolach, przez rząd Pruski, 
przed kilką la ty  udziałanych, znayduią się bu ­
łam i i promieniami. Lecz głębiey, o sążni 24.. 
leży bogata ruda  obłazgiem.

Rubość iey karni riieznaiomą dla wód.

Wieść tylko utrzym uię się po starych górnikach, 
że do 5. stóp mieć może.

Dawne roboty podziemne rozlegaią się tu  na 
koło o m il kilka. Wody zawsze naywiększą prze­
szkodą były. Dawni Olkuszanie, maiąc sobie 
przyw ileiem  królów Polskich, te  góry nadane, 
środkiem  w podziemnych robotach w głębi 24. 
sążni, w ybili dwa wielkie kanały: Bonikowski 
i Bielecki; które od M iasta aż do Wsi Bolesła- 
wice, pod ziemią ciągną. Znayduią się ślady 
w  tuteyszego urzędu papierach, że dawniey 
Miasto trzym ało do 1000. koni dla toczenia wody 
bułgami.

Ruda w tey  zalaney kopalni musi być boga­
ta. Same pozostałe z dawnięyszych rud  werpy, 
porzutki, okruchy, teraz przez płóczkę w yrabia­
ne, w ydaią do 50. i 60. ołowiu, a do 4. i 5. łótów 
srebra.

Rudy kruszcowe leżą tu  w w apieniu łopien- 
nym, a u tykaią na głowie grubego zwieru...

D r inż. MICHAŁ ŚMIAŁOWSKI 
H utniczy In sty tu t Badawczy

Dwa lata działalności Hutniczego Instytutu 
Badawczego imienia Stanisława Staszica.

Dwa lata temu, gdy garstka inżynierów pod­
jęła organizację centralnej placówki badawczej 
przem ysłu hutniczego, panowały okoliczności 
niezbyt sprzyjające realizacji tego przedsięwzię­
cia: niemiecki zakład badawczy w Gliwicach 
spalony, laboratorium  w Łabędach całkowicie 
pozbawione urządzeń, pracownie dawnych hu t 
polskich mocno zdekompletowane. Początkowo 
na całym terenie Śląska nie można było naw et 
znaleźć pomieszczenia, w którym  In sty tu t mógł­
by  się ulokować, nie mówiąc już o widokach 
zdobycia jakichkolwiek, chociażby najp rym ity ­
wniejszych, sprzętów laboratoryjnych. Jeśli do­
damy, że środki finansowe hutnictw a były b a r­
dzo ograniczone, oraz że ówczesne władze m iej­
skie zgoła nieprzychylnie odnosiły się do planu 
umieszczenia Insty tu tu  w Gliwicach i przez 
dłuższy czas usiłowały paraliżować wszelkie je ­
go poczynania, zrozumiemy, w jak  trudnych 
w arunkach odbył się s ta rt tej młodej placówki.

W sierpniu 1945 r. cały Insty tu t mieścił się 
w  kilkupokojowym  lokalu, zaopatrzonym  jedy­
n ie  w pewną ilość m niej lub więcej zdemolowa­
nych m ebli biurowych. We w rześniu uzyskano 
pusty  lokal warsztatowy. W grudniu urządzono 
prowizoryczną pracownię chemiczną. W stycz­
n iu  1946 r. ruszyła pierwsza tokarka w w arszta­
cie mechanicznym. W kw ietniu władze radziec­
kie przekazały Instytutow i gmach przy ul. K a­
rola M iarki 12/14, w którym  podczas miesięcy 
letnich dokonano gruntownego rem ontu, zaś

w ciągu miesięcy jesiennych i zimowych urucho­
miono pracownie: chemiczną, z działem elektro­
chemicznym i spektrograficznym , m etalografi­
czną, z działem wytrzym ałościowym  i radiogra­
ficznym, technologiczną, ceramiczną i cieplną. 
W obecnej chwili In sty tu t może już prowadzić 
w skrom nym  zakresie prace doświadczalne nad 
różnorodnym i zagadnieniami, napływ ającym i 
z przem ysłu. Stale rozw ijający się w arsztat, z 
działami: m echanicznym, elektrycznym , precy­
zyjnym , stolarskim  i szklarskim , w ykonyw a n a j­
ważniejsze prace instalacyjno-rem ontow e i zao­
pa tru je  laboratoria Insty tu tu  w urządzenia, ja ­
kich na razie ani w kraju, ani zagranicą nabyć 
nie można.

Oczywiście żadna z pracowni Insty tu tu  nie 
znajduje się jeszcze w takim  stanie, aby mogła 
sprostać przyszłym  potrzebom  przem ysłu h u t­
niczego w zakresie prac badawczych. Zarówno 
rozw ijanie nowych m etod produkcyjnych jak  i 
dotrzym ywanie kroku zagranicy w  jakościowym 
poziomie produkcji będzie wymagało ciągłej 
i coraz to szerszej w spółpracy zakładów prze­
mysłowych z placówkam i badawczymi . Potrzeb 
tych nie zdołają zaspokoić laboratoria, istniejące 
przy hutach i wyższych uczelniach, gdyż w cza­
sie w ojny poniosły one olbrzym ie straty , praco­
wnie żaś fabryczne są zawsze nadm iernie obcią­
żone bieżącymi zagadnieniam i ruchu, a labora­
toria  akadem ickie — pracą pedagogiczną.

Dla założycieli Hutniczego Insty tu tu  Badaw -
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czego było od początku jasne, że placówka ta 
musi wziąć na siebie najw ażniejszą część cięża­
ru, n ie roszcząc sobie jednak  pretensji do posia­
dania jakiegoś monopolu w zakresie prac ba­

ni ekorzystnych następstw , powodując pow sta­
nie szkodliwej i stale  pogłębiającej się rysy m ię­
dzy przem ysłem  wytwórczym  a odbiorcami, jak  
również między przem ysłem  a nśuką. Odbiorcy

da w czy ch. Pow inna ona stanowić pośredni człon 
między czysto naukowym i laboratoriam i aka­
demickimi, a czysto ruchowym i pracowniami 
fabrycznym i . B rak tego członu dawał się przed 
wojną silnie odczuwać i pociągnął za sobą wiele

le — zakładali własne placówki, których zada­
niem miało być spraw ow anie stałej kontroli do­
staw, wytw órcy usiłowali ze swej strony stw o­
rzyć przeciwwagę dla często zbyt form alistycz- 
nie pojmowanych w arunków  technicznych, a 
przedstawiciele nauki, nie mogąc znaleźć 
wspólnego języka ani z jedną, ani też z drugą

mJ kft 
a  b c

Rys: 2
Rozwój H. I. B, w  liczbach (liczba pracowników technicznych, pow ierzchnia pracowni, w arsztatów  i b iu r

oraz moc zainstalowana).
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Nadto znayduie się w tychże kopalniach Mie­
dzianki i Miedzianey góry Niedokwas M angane- 
za, czyli Manganez oxydzony, piaskowego k ra ­
chu, z żelezim spatem, srebro dawa.

W Miedzianey górze ieszcze iedna iest oso­
bliwość: wykopuie się w niey sztukam i żelazo 
samorodne, lite...

...W Ligocie, Byczynie, w Lasowicach, w J a ­
worznie, i w Ostrożeńcu, są barzo rozległe i bar- 
zo obfite kopalnie Zynku. W szystkie tam  rudy 
są gatunku Zynku niedokwasów, czyli Zynku 
oxydzonego czyli galmanu, Zynku siarkow ane­
go czyli blendy...

...W Olkuszu rudy  galmanu, ołowiu i srebra, 
w górnych warstw ach, to iest do 15. sążni głę­
boko, iak  to widać w stolach, przez rząd Pruski, 
przed kilką laty  udziałanych, znayduią się bu ­
łami i promieniami. Lecz głębiey, o sążni 24., 
leży bogata ruda obłazgiem.

Rubość iey karni nieznaiomą dla wód.

Wieść tylko utrzym uie się po starych górnikach, 
że do 5. stóp mieć może.

Dawne roboty podziemne rozlegaią się tu  na 
koło o mil kilka. Wody zawsze naywiększą prze­
szkodą były. Dawni Olkuszanie, maiąc sobie 
przyw ileiem  królów Polskich, te  góry nadane, 
środkiem  w podziemnych robotach w głębi 24. 
sążni, wybili dwa wielkie kanały: Bonikowski 
i Bielecki; które od Miasta aż do Wsi Bolesła- 
wice, pod ziemią ciągną. Znayduią się ślady 
w tuteyszego urzędu papierach, że dawniey 
Miasto trzym ało do 1000. koni dla toczenia wody 
bułgami.

Ruda w tey  zalaney kopalni musi być boga­
ta. Same pozostałe z dawnięyszych rud werpy, 
porzutki, okruchy, teraz przez płóczkę w yrabia­
ne, w ydaią do 50. i 60. ołowiu, a do 4. i 5. łótów 
srebra.

Rudy kruszcowe leżą tu  w w apieniu łopien- 
nym, a utykaią na głowie grubego zwieru...

D r inż. MICHAŁ ŚMIAŁOWSKI 
Hutniczy In sty tu t Badawczy

Dwa lata działalności Hutniczego Instytutu 
Badawczego imienia Stanisława Staszica.

Dwa lata temu, gdy garstka inżynierów pod­
jęła  organizację centralnej placówki badawczej 
przem ysłu hutniczego, panowały okoliczności 
niezbyt sprzyjające realizacji tego przedsięwzię­
cia: niemiecki zakład badawczy w Gliwicach 
spalony, laboratorium  w Łabędach całkowicie 
pozbawione urządzeń, pracownie dawnych hut 
polskich mocno zdekompletowane. Początkowo 
na całym terenie Śląska nie można było nawet 
znaleźć pomieszczenia, w którym  Insty tu t mógł­
by  się ulokować, nie mówiąc już o widokach 
zdobycia jakichkolwiek, chociażby najp rym ity ­
wniejszych, sprzętów laboratoryjnych. Jeśli do­
damy, że środki finansowe hutnictw a były b a r­
dzo ograniczone, oraz że ówczesne władze m iej­
skie zgoła nieprzychylnie odnosiły się do planu 
umieszczenia Insty tu tu  w Gliwicach i przez 
dłuższy czas usiłowały paraliżować wszelkie je ­
go poczynania, zrozumiemy, w jak  trudnych 
w arunkach odbył się s ta rt tej młodej placówki.

W sierpniu 1945 r. cały Insty tu t mieścił się 
w  kilkupokojowym  lokalu, zaopatrzonym  jedy­
n ie  w pewną ilość mniej lub więcej zdemolowa­
nych m ebli biurowych. We w rześniu uzyskano 
pusty lokal warsztatowy. W grudniu urządzono 
prowizoryczną pracownię chemiczną. W stycz­
n iu  1946 r. ruszyła pierwsza tokarka w w arszta­
cie mechanicznym. W kw ietniu władze radziec­
kie przekazały Instytutow i gmach przy ul. K a­
rola M iarki 12/14, w którym  podczas miesięcy 
letnich dokonano gruntownego rem ontu, zaś

w ciągu miesięcy jesiennych i zimowych urucho­
miono pracownie: chemiczną, z działem elektro­
chemicznym i spektrograficznym , m etalografi­
czną, z działem wytrzym ałościowym  i radiogra­
ficznym, technologiczną, ceramiczną i cieplną. 
W obecnej chwili Insty tu t może już prowadzić 
w skrom nym  zakresie prace doświadczalne nad 
różnorodnym i zagadnieniami, napływ ającym i 
z przem ysłu. Stale rozw ijający się w arsztat, z 
działami: m echanicznym, elektrycznym , precy­
zyjnym, stolarskim  i szklarskim, w ykonyw a n a j­
ważniejsze prace instalacyjno-rem ontow e i zao­
patru je  laboratoria Insty tu tu  w urządzenia, ja ­
kich na razie ani w kraju, ani zagranicą nabyć 
nie można.

Oczywiście żadna z pracowni Insty tu tu  nie 
znajduje się jeszcze w takim  stanie, aby mogła 
sprostać przyszłym  potrzebom  przem ysłu h u t­
niczego _w zakresie prac badawczych. Zarówno 
rozw ijanie nowych m etod produkcyjnych jak  i 
dotrzym ywanie kroku zagranicy w jakościowym 
poziomie produkcji będzie wymagało ciągłej 
i coraz to szerszej współpracy zakładów prze­
mysłowych z placówkami badawczymi . Potrzeb 
tych nie zdołają zaspokoić laboratoria, istniejące 
przy hutach i wyższych uczelniach, gdyż w cza­
sie w ojny poniosły one olbrzym ie straty , praco­
wnie Zaś fabryczne są zawsze nadm iernie obcią­
żone bieżącymi zagadnieniam i ruchu, a labora­
toria akadem ickie — pracą pedagogiczną.

Dla założycieli Hutniczego Insty tu tu  Badaw-
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czego było od początku jasne, że placówka ta 
musi wziąć na siebie najw ażniejszą część cięża­
ru, nie roszcząc sobie jednak  pretensji do posia­
dania jakiegoś monopolu w zakresie prac ba-

niekorzystnych następstw , powodując pow sta­
nie szkodliwej i stale pogłębiającej się rysy m ię­
dzy przem ysłem  wytwórczym  a odbiorcami, jak  
również między przemysłem a nauką. Odbiorcy

dawczych. Powinna ona stanowić pośredni człon 
między czysto naukowym i laboratoriam i aka­
demickimi, a czysto ruchowym i pracowniami 
fabrycznym i . Brak tego członu dawał się przed 
wojną silnie odczuwać i pociągnął za sobą wiele

le — zakładali własne placówki, których zada­
niem miało być spraw owanie stałej kontroli do­
staw, wytwórcy usiłowali ze swej strony stw o­
rzyć przeciwwagę dla często zbyt form alistycz- 
nie pojmowanych warunków  technicznych, a 
przedstawiciele nauki, nie mogąc znaleźć 
wspólnego języka ahi z jedną, ani też z drugą

nr f:ty
a b

6000 450-i75 
5600 - W  70 
5200 430- 65- 
4800 ■ 420- 60-
AllYt . Mn- Vy

i
i_

I1 i
j  j

i ! i /1i |
~~7/ i i ^

--- !---
—i — z /r —7f--l j\

i | ,/
\ — **1

4000 400-50■ 
3001) ort- A*-

/
i ¡7- i■—•o
/ / / W : i1

3200 80• 40- 
p.ono 70-

/ /V | /

H f v »fT V / r /
7

s /1 // ~ r ~

2000 50-25
46nn A/7- po-

i J / i
A / n w** | |

4prm - zn~ ¿z- ( ! U - -
------ — rs o ----— powierzchnia pracami, warszfalów i biur

b ------- moc załnsffiwana w silnikach, piecach Lip.
i ------ - liczba pracowników naukowych i technicznych
1------- ---  rzemieślników

fW) - on- ¿o- / T /
Ann- An-

f /
/|

5  6  7 8 9  4) 44 42 4 2  3  4 5  6  7 8  9  42 44 42 4 2  3  4 5  6  7 8  3  40 44 42 
i 9 4 5  I 4 9 4 6  I 4 9 4 7

Rys: 2
Rozwój H. I. B. w liczbach (liczba pracowników technicznych, pow ierzchnia pracowni, w arsztatów  i b iu r

oraz moc zainstalowana).



Str. 190 H U T N I K N r 4

zainteresowaną stroną, ograniczali się przew a­
żnie do opracowywania zagadnień o czysto aka­
demickim znaczeniu.

Fakt upaństw owienia kluczowych pozycji 
gospodarstwa narodowego dał podstawę do stw o­
rzenia bardziej celowej organizacji współpracy 
nauki z przemysłem. Jest w ielką zasługą Na­
czelnej Dyrekcji C. Z. P. H., że zrozumiała po­
wagę chwili i przez udzielenie poczynaniom In­
sty tu tu  należytego poparcia umożliwiła powsta­
nie organizacji, która już po krótkim  okresie 
czasu mogła wykazać się praktycznym i w ynika­
mi. Do najw ażniejszych sukcesów zaliczyć na­
leży dobre tempo prac norm alizacyjnych oraz

a D

Rys. 3
Liczba prac badawczych w toku i liczba wykonanych 
oznaczeń analitycznych w pracowni chemicznej H. I. B.

dodatnie osiągnięcia w dziedzinie zorganizowa­
nia jednolitej kontroli produkcji na hutach. Po 
ukończeniu wstępnych prac w jesieni 1946 r., 
zagadnienia kontroli produkcji przeszły pod 
kom petencję D yrektora Produkcji C.Z.P.H., In ­
s ty tu t zaś mógł się w poważniejszym zakresie 
zająć problem am i czysto badawczymi, napływ a­
jącym i z przemysłu. Kilka z pośród tych proble­
mów zostało już pomyślnie rozwiązanych *), in­
ne znajdują, się w stadium  daleko posuniętego 
opracowywania **). W każdym  razie słuszność 
podstawowych założeń Hutniczego Insty tu tu  Ba­
dawczego, tez o konieczności jak  najściślejszego, 
organizacyjnego powiązania Insty tu tu  z prze­
mysłem hutniczym  i konieczności istnienia tej 
placówki w bezpośrednim  sąsiedztwie najw ięk­

si Np. opanowanie zjaw iska łuszczenia się blach 
cynkowych, opracowanie inhibitora do w ytraw iania 
stali, przysw ojenie am erykańskiej, metody badania 
hartcwr.ości tworzyw i Id.

**) Np. zagadnienie w ykorzystyw ania w ypałków 
pirytow ych, żużli m artenow skich, odpadków po w y­
traw ianiu  blach kw asem  siarkowym  itd., opracowania 
produkcji cegieł dolomitowych odpornych na działa - 
nie wilgoci, opracowanie produkcji 'tw orzyw  spieka­
nych itp.

szych jednostek przemysłowych, zastała w cią­
gu dwu la t pracy Insty tu tu  potwierdzona w ca­
łej rozciągłości.

Pom ijając bezpośredni kontakt z zakładami, 
należącym i do Centralnego Zarządu Przem ysłu 
Hutniczego, a częściowo również i do innych 
Centralnych Zarządów (np. Przem ysłu M etalo­
wego), Hutniczy Insty tu t Badawczy nawiązał 
współpracę z następującym i placówkami: Insty ­
tutem  Naukowo-Badawcz}mi Przem ysłu Węglo­
wego, Insty tutem  Przem ysłu Chemicznego, P ań­
stwowym Instytutem  Geologicznym, Instytutem  
Spawalniczym  i Insty tutem  Badań Odlewnic­
twa. W zakresie tem atyki i m etodyki prac p o ­
zostajemy także w porozum ieniu z wielu zakła­
dami Akademii Górniczej i Politechniki Śląskiej 
oraz W rocławskiej. Istnieją wszelkie szanse, że 
współpraca ta  dostarczy szeregu obustronnych 
korzyści i przyczyni się do dalszego zacieśnienia 
węzłów między nauką a hutnictw em . Niewątpli­
wie z biegiem czasu, w m iarę odżywania p rze­
m ysłu na Ziemiach Odzyskanych, potrzeby ba­
dawcze będą coraz to większe i tylko „trzypię­
trow a“ , o ile można się tak  wyrazić, organiza­
cja prac doświadczalnych będzie mogła zape­
wnić należyte sukcesy, czyli jak  najdalej idące 
uniezależnienie się od licencji i dostaw zagrani­
cznych. Nieodzownym w arunkiem  powodzenia 
tej akcji jest wszakże zerwanie z zasadą „każdy 
sobie“ i przystąpienie do w ydajnej pracy zespo­
łowej .

Insty tu t zatrudnia dziś ogółem 9 inżynie- 
rów-chemików, 8 inżynierów -m etalurgów , 7 in- 
żynierów-mechaników, 3 m agistrów chemii oraz 
17 techników i laborantów  ze średnim  w ykształ­
ceniem technicznym. W ażną pozycję w ogólnym 
bilansie pracowników Insty tu tu  odgryw ają dy­
plomanci wyższych uczelni. Dotąd prace ukoń­
czyli 2 absolwenci Politechniki W arszawskiej, 4 
absolwenci Politechniki Śląskiej i 6 absolwentów 
Akademii Górniczej, a 14 dalszych prac dyplo­
mowych jest obecnie w toku.

W ram ach planu inwestycyjnego przew iduje 
się w ciągu 6 lat rozwój Insty tu tu  do takiego sta­
nu, aby pozwalał on na prowadzenie wszelkich 
prac badawczych, związanych z produkcją lub 
kontrolą m ateriałów  wsadowych i pomocniczych 
oraz wytworów gotowych. Oprócz zaopatrzenia 
w pracownie ścisłe, In sty tu t musi być wyposa­
żony w urządzenia pół-techniczne, pozwalające 
na wytw orzenie i przerobienie w lewka o wadze 
200 do 250 kg, począwszy od surowca m ineral­
nego, a skończywszy na ostatecznym  produkcie. 
Jedynie bowiem szczegółowe śledzenie całego 
cyklu wytwórczego, uruchomionego w skali p ró ­
bnej, lecz dostatecznie dużej na to, aby z jego 
przebiegu móc wnioskować o technologicznych 
i gospodarczych aspektach norm alnego procesu 
przemysłowego, może zapewnić osiągnięcie peł­
nowartościowych rezultatów  praktycznych. W 
związku z tym, począwszy od 1947 r„ realizowa­
ny będzie plan rozbudowy Insty tu tu , przew idu­
jący w przyszłości urządzenie 8 hal technologi-
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eznych tudzież podw ójnego paw ilonu labo ra to ­
ryjnego, w k tó rym  znajdą pom ieszczenie: p ra ­
cow nia fizyczna i m etalograficzna w jednym  
skrzydle, p racow nia zaś chem iczna i fizyko-che­
m iczna w drugim . P om ija jąc  w ięc rozw iązyw a­
nie bieżących zagadnień i opracow yw anie p ro ­
blem ów  badaw czych, In sty tu t, zgodnie z w y­
m ogam i naukow ej organizacji, za jm uje  się obec­
nie dokładnym  analizow aniem  potrzeb i rozpla- 
now yw aniem  poszczególnych stanow isk pracy 
w przyszłości.

Kończąc to k ró tk ie  sprawozdana:' nie mogę 
pow strzym ać się od w yrażen ia  podziękow ania 
tym  w szystkim , k tórzy  sw ą radą, pomocą lub 
w spółpracą p rzyczynili się do realizacji dotycn- 
czasow ych osiągnięć H utniczego In s ty tu tu  B a­
dawczego. G łęboką wdzięczność w inniśm y zw ła­
szcza Ob. Ob. W icem inistrom  P rzem ysłu  płk. E.

Rys. 4

F r a g m c n t  p r a c o w n i  c l e k t r o c h e m  1 c z n e i

Szyrow i i doktorow i inż. J. Salcew iczowi, k tó ­
rzy, zarów no w okresie poby tu  na G órnym  Ś ląs­
ku, ja k  i później, w ielokro tn ie  udziela li In s ty tu ­
tow i swego poparcia. N iem ałe zasługi w t ru d ­
nym  początkow ym  okresie położył także pełno ­
m ocnik K om ite tu  Ekonom icznego R ady M ini­
strów  na Ś ląsk  Opolski — inż. K. Szpigler.

In s ty tu t nie by łby  oczywiście ani w droonej 
m ierze tym , czym jest obecnie, gdyby nie pełen  
zrozum ienia i życzliwości s tosunek  G eneralnej 
D yrekcji C entralnego  Z arządu  P rzem ysłu  H u t­
niczego, w osobach generalnego d y rek to ra  inż. 
I. B orejdy, byłego d y rek to ra  technicznego inż. 
W. Żółkow skiego oraz d y rek to ra  ińż. St. Z y ­
gm untow icza. D y rek to r B oręjdo jes t tw órcą 
koncepcji H utniczego In s ty tu tu  Badawczego.

P rezesow i inż. A. Zalew skiem u, inż. St. Ho- 
lew ińskiem u, d y rek to row i M. R adw anow i, a o- 
s ta tń io  inż. T. M alkiewiczowi, zawdzięczam y 
w iele  cennych rad  i w skazów ek, zaś d y rek to ­

rom: L. H orocnowi, St. O leńskiem u i L. L ippo- 
kowi p e łn ą  życzliwości w yrozum iałość d la  f in a n ­
sowych potrzeb deficytow ej placów ki, jaką, je s t

Rys. o
F  i • a g m  c n l p r a c o w n i  nr e r a 1 o g r  a i  i c z n e .j

— n ieste ty  —  każda placów ka badawwza. W ie­
le m yśli, k tó re  zostały zrealizow ane, pochodzi od 
pierw szego d y rek to ra  In s ty tu tu , inż. St. O rze­
chowskiego.

S pecjalne uznanie należy się gronu profeso­
rów  A kadem ii G órniczej, z dziekanem  W ydziału 
■Hutniczego, prof. d rem  A. K rupko  wąskim na cze­
le. N iezm iernie p rzy jazny  ich stosunek do no­
w opow stałej placów ki stanowo najlepszy  dowód 
bezpodstaw ności tw ierdzeń , jakoby przem ysło­
we lab o ra to ria  badaw cze m ogły stanowńć szko­
dliw ą k o nkurencję  dla zakładów  naukow ych.

Rys. 6

C z y t e l n i a  H u t n i c z e g o  I n s t y t u t u  B a d a w c z e g o

W iedza rodzi wiedzę, tak  jak  techn ika pom naża 
technikę. G roźnym i dla rozw oju placówrek n au ­
ko w ych m ogą być tylko: nieuctw o i gnuśność.
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LESZEK ŚREDNICKI 
Hutniczy Insty tu t Badawczy

Łuszczenie się blach cynkowych podczas
walcowania*).

Omówienie różnych możliwych przyczyn pow staw ania wad na blachach cynkowych podczas w alcow a­
nia. — Opis Własnych doświadczeń i obserwacji, k tóre pozwoliły ostatecznie na stw ierdzenie, że najw ażn iej­
szą przyczyną łuszczenia sic blach są jam y usadowe, tw orzące się w odlanych płytach cynkowych n a  skutek 
jednoczesnej k rystalizacji m etalu od dołu i od góry odlewu. — Zapew niając jednostronny odpływ ciepła 
z krzepnącego cynku (np. przez przykrycie formy ogrzaną blachą żelazną) można zjawisko późniejszego łuszcze­
nia się blach całkowicie wyeliminować.

Zjawisko powstawania łusek na powierzchni 
blach cynkowych w czasie walcowania może być 
przypisyw ane:

1) wadom odlewu,
2) zanieczyszczeniom metalicznym,
3) zanieczyszczeniom tlenkowym,
4) nieodpowiednim w arunkom  walcowania.
Jeśli chodzi o pierwszy czynnik, to np. Schra-

der 4) przyw iązuje duże znaczenie do powierzch­
niowych wad odlewanych płyt cynkowych (ja­
my, wklęśnięcia, zagłębienia itp .), w  które pod­
czas walcowania wchodzi sm ar i pył, u trudn ia­
jąc zgrzewanie się m etalu. Autor ten twierdzi, 
że udało m u się zwalczyć zjawisko powstawania 
łusek, nie mówi jednak, na jakiej drodze tego 
dokonał.

W.iele uwagi poświęca na ogół metalicznym  
domieszkom cynku. Zależnie od sposobu prze­
róbki i przeznaczenia ustalone zostały m aksy­
m alne granice zawartości takich składników, jak 
Fe, Sn, Sb, As, Cu i Cd, przy czym jednak po­
glądy praktyków  na stopień szkodliwości posz­
czególnych- zanieczyszczeń bynajm niej nie są 
zgodne. Tak np. źródła am erykańskie 2) dopusz­
czają zawartość kadm u w cynku walcowniczym 
do 0,35%, podczas gdy n iem ieck ie4) przeważnie 
ograniczają tę  zawartość do 0,25%.

T a fe l3) i k ilku innych autorów podkreśla u- 
jem ny wpływ  tlenku cynku, pochodzącego z u- 
tlenionego w sadu lub powstającego na skutek 
przegrzania kąpieli, wzgl. zbyt długiego prze­
trzym ania jej przed odlaniem. N iestety jednak 
w litera tu rze  nie ma żadnych ilościowych da­
nych co do zawartości ZnO w cynku, a tym  sa­
mym i na tem at stopnia jego szkodliwości; przy­
czyną tego stanu rzeczy jest brak  analitycznych 
metod określania tlenku cynku w cynku.

W arunki walcowania przypuszczalnie nie 
m ają większego wpływ u na om awiany w  n in ie j­
szej pracy rodzaj wybraków. W arto wszakże 
w związku z tym  wspomnieć o patencie Pieroń- 
czyka 4), k tó ry  poleca w stępne wygładzanie płyt 
cynkowych bez użycia smaru. Widocznie Pie-

*) Streszczenie .pracy dyplomowej, przedłożonej 
■Wydziałowi Chemicznemu Politechniki W arszawskiej 
opracowane przez dra inż. M Śmisiipwskiego.

rończyk stał, podobnie jak  Schrader ’), na stano­
wisku, że zanieczyszczenie nierównej powierzch­
ni cynku smarem  powoduje późniejsze braki.

P raca niniejsza m iała na celu rozstrzygnięcie, 
który z wyżej podanych czynników jest najisto t­
niejszy dla omawianego zagadnienia i ustalenie 
sposobu obniżenia procentu braków przy walco­
waniu blach w ’jednej z hu t krajowych.

Skład cynku surowego, przerabianego w wal­
cowni huty, wynosi przeciętnie:

1,429 do 2,864% Pb; 0,06 do 0,14% Cd; 0,008 
do 0,012% Fe. Rafinacja cynku odbywa się w  2 
piecach płom iennych (50 i 60 t), dwutrzonowych, 
opalanych węglem. W 1-ej części pieca grom a­
dzi się w arstw a ołowiu, oddzielającego się na za­
sadzie różnicy ciężarów właściwych (rys. 1); 
z 2-ej czgści odbiera się cynk za pomocą czerpa­
ka stalowego.

Schem at pieca rafinacyjnego
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Cynk rafinow an i posiada skład:
1,019 do 1,222% Pb; 0,056 do 0,071% Cd; 

0,008 do 0,010 % Fe. Skład ten  całkowicie odpo­
wiada wymaganiom, staw ianym  np. przez Tafe- 
ła ') dla dobrych sort cynku walcowniczego.

Co do zawartości Zn O w cynku rafinow a­
nym  nie posiadam y żadnych danych. Tlenek 
ten  pow staje w czasie topienia m etalu. Ze wzglę­
du na znacznie niższy ciężar właściwy grom a­
dzi on się głównie na powierzchni kąpieli, tw o­
rząc w arstw ę pyłu. W arstw a ta zawiera, prócz 
ZnO, domieszkę Zn S 0 4 (ok. 1,3 %) i Zn S (ok. 
0,2%), a ponadto nieco pyłu węglowego i odpad­
ków z w ypraw y pieca. Zawartość cynku w tej 
m ieszaninie wynosi ok 88%.

W arstw ę żużla ściąga się raz na zmianę z 1-ej 
części pieca, a m niej więcej 2 razy na tydzień 
z 2-iej. Dla lepszego oddzielenia żużla od m e­
talu sypie się co pewien czas na powierzchnię 
kąpieli niewielkie ilości salmiaku.

Ponieważ m ateriały  wsadowe, wrzucane do 
pieca, ściągają żużel w  głąb cieczy, pew na ilość 
ZnO zostaje w niej rozproszona. Także w chwi­
li nabierania cynku czerpakiem cząsteczki żużla 
rozprzestrzeniają się w kąpieli i tworzą zawiesi­
nę obcej fazy. Ponadto w momencie krzepnienia 
pow stają pęcherze, wywołane wydzielaniem  się 
gazów (głównie wodoru i CO), których rozpusz­
czalność przy obniżaniu tem peratury  znacznie 
maleje. Z tego względu, jak  również z uwagi na 
m niejszą prężność par cynku i m niejszą rozpu­
szczalność ołowiu w niższych tem peraturach, 
pożądane byłoby stosowanie w piecu rafinacyj- 
nym  tem peratu ry  możliwie niskiej. W praktyce 
nie można zejść poniżej 440°.

Odlewanie rafinowanego cynku odbywa się 
ręcznie do podgrzanych płaskich form żeliw­
nych, ustaw ionych na obwodzie ruchomego sto­
łu. Form y posiadają w ym iar dna 785 >< 280 mm, 
głębokość 40 mm. W aga odlanej pły ty  cynkowej 
wynosi 58 kg *). Celem zapobieżenia przyw iera­
nia płyty, jedną z krótszych ścian bocznych for­
m y powleka się łojem. Po odlaniu cynku, z po­
wierzchni m etalu zgarnia się w arstw ę tlenków, 
utworzoną w czasie odlewania. Następnie przy­
kryw a się form ę blachą cynkową, celem obniże­
nia szybkości krzepnięcia m etalu na powierzch­
ni odlewu.

Dolne powierzchnie odlanych płyt są zawsze 
gładkie, z .niewielkimi wgłębieniami, w yw oła­
nymi nierównościami formy. Natomiast górne 
powierzchnie przeważnie posiadają wady, a m ia­
nowicie: 1. jam y usadowe, częściowo pokryte 
warstw ą dużych kryształów, 2. wklęśnięcia po­
wierzchni, 3. wgłębienia między ziarnami. Wady 
te pow stają na skutek skurczu odlewu przy 
krzepnięciu. Nie jest to jednak czynnik wyłącz­
nie decydujący, gdyż w tych samych w arunkach 
otrzym uje się niekiedy odlewy o dość gładkich

*). Przez stosowanie odpowiednich w kładek można
uzyskiw ać również m niejsze plvty, o wadze 25 lub 
14 kg.

powierzchniach górnych, wykazujących tylko 
charakterystyczne linie' faliste (rys. 8). Wady, 
wym ienione w punktach 1 — 3, w ystępują na 
wszystkich odlewach, niezależnie od ich ciężaru. 
Lekkie odlewy jednak (14 kg) posiadają b. n ie­
znaczne wgłębienia. Na górnych powierzchniach 
płyt średniej wagi (25 kg) w ystępuje b. dużo 
tych wad, rozmieszczonych zazwyczaj w sposób 
dość regularny (rys. 2). Odlewy cięższe (58 kg) 
w ykazują zwykle nieznaczną ilość wielkich jam  
lub wklęśnięć (rys. 5), ułożonych głównie na li­
niach, równoległych do dłuższych boków formy.

1
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Rys. 2.
Schemat, rozmieszczenia jam. usadowych na powierzch­

ni 25 kg  odlewu cynkowego.

Pęcherze gazowe w płytach cynkowych n a j­
częściej się nie tworzą, zapobiega im bowiem du­
ża powierzchnia górna odlewu, podgrzanie for­
my i narastanie iglastych kryształów od dołu. 
Gdy tem peratu ra  p ły t spadnie do 150 — 170" 
poddaje się je walcowaniu, najpierw  w stępne­
mu, a później wykańczającem u (w pakietach). 
Gotowe blachy muszą być sortowane, gdyż w y­
kazują najrozm aitsze braki, np.: 1) nieodpowie­
dnią grubość, 2) nieodpowiednią długość, 3) 
sfałdowania, 4) załamania, 5) pęknięcia, 6) p la­
my, 7) pęcherze, 8) łuski.

W ady typu 1 — 4 powodowane są nieum ie­
jętnym  walcowaniem. Pękanie blach zachodzi 
w  razie stosowania zbyt wysokiej tem peratury  
walcowania lub w razie wyjm owania płyt z form 
przed całkowitym skrzepnięciem. P lany i pę­
cherze pow stają na skutek wad odlewu i nie- 
ściągnięcia w arstw y tlenków z odlanej płyty, 
jak  również na skutek zbyt obfitego smarowania 
walców łojem. W szystkie te wady dają się sto­
sunkowo łatwo usunąć. Natomiast łuskom, któ­
re stanowią najw iększy odsetek braków, nie u- 
miano dotychczas w skuteczny sposób zapobie­
gać.
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Procent blach z łuskam i w ciągu 3 miesięcy obser­
wacji na hucie.

Rys. 3 przedstawia odsetek łusek w blachach 
wywalcowanych na jednej z hu t w marcu, 
kw ietniu i m aju 1946 r. Jak  widzimy, wada ta 
w ystępuje w b. zmiennych ilościach *).

Łuski, w ystępujące na blachach cynkowych 
w postaci cienkich blaszek, przyczepionych czę­
ścią swego obwodu do powierzchni arkusza 
(rys. 4), posiadają różną wielkość, od. b. małej, 
aż do kilkudziesięciu cmr powierzchni. Kształt 
ich jest zazwyczaj wydłużony. Przebiegają n a j­
częściej prostopadle do kierunku walcowania 
wykańczającego, a równolegle do kierunku w al­
cowania wstępnego. Tworzą często skupienia 
w przybliżeniu prostopadłe do długości blachy, 
składające się z szeregu łusek różnej wielkości, 
nie zawsze z sobą połączonych. Czasem w pew ­
nej odległości od takiego skupienia spotyka się 
drugie, podobnie zorientowane. Rzadziej w y­
stępują łuski w' postaci długiej (do 80 cm), zwę­
żającej się linii, niekiedy przeryw anej, przebie­
gającej mniej więcej prostopadle do kierunku 
walcowania wykańczającego. Niekiedy łuski 
spotyka się na jasno-szarych, matowych pla­
mach.

Łuski w ystępują praw ie wyłącznie na jednej 
stronie arkusza blachy **), a mianowicie na tej, 
k tóra odpowiada górnej powierzchni odlewu. 
Łuski odciskają się na przyległych arkuszach 
blachy, dając dokładna odbitkę, nieco ciemniej 
zabarwioną niż sama blacha. Łuszczeniu ulega­
ją  przede wszystkim grubsze blachy, od 0,4 mm 
grubości wzwyż. Na cieńszych spotyka się je 
rzadko.

*) Spadek % braków w polewie kw ietnia można 
tłum aczyć tym, że hu ta przeszła n:a p racę 3-zmianową, 
dzięki czemu skrócił się czas przebyw ania cynku 
w  piecu.

**) W ciągu 6-miesięcznych -obserwacji znaleziono 
zaledwie kilka arkuszy z łuskam i na  obydwu p o ­
wierzchniach.

Spośród przytoczonych spostrzeżeń najis to t­
niejszym  jest fakt występowania łusek na gór­
nej powierzchni płyt. Fakt ten, zgodny z w yni­
kami obserwacji Schradera i Pierończyka, został 
w toku niniejszej pracy potwierdzony z całą sta­
nowczością.

W celu jednoznacznego sprawdzenia, czy 
przypuszczenie Schradera co do wpłyAvu jam  u- 
sadowych jest słuszne, wykonano następujące 
doświadczenie: wszystkie głębokie jam y i w klę­
śnięcia na powierzchni odlanych płyt (jak np. 
na rys. 5 lub 6) znaczono za pomocą tłustej, czer­
wonej kredy. Po przepuszczeniu p łyt przez w al­
ce w stępne okazało się, że w miejscach oznaczo­
nych powstały bądź to dziury i pęknięcia, któr e 
spowodowały odrzucenie arkuszy przez brakarza 
przed pakietowaniem , bądź też nastąpiło zawal- 
cowanie wad (rys. 7). Miejsca zawalcowane 
oznaczano ponownie kredą, puszczając a rku ­
sze w pakietach do walcowania w ykańczają­
cego. W, pakietach tych znaleziono szereg łusek, 
w ystępujących obok miejsc zabarwionych, a pod 
łuskam i stwierdzono ślady kredy. Próba ta  da­
wała wyraźne wyniki, zwłaszcza w przypadku 
blach grubych (np. 3 mm).

Opierając się na wynikach powyższych prób 
i na patencie Pierończyka, usiłowano zmniejszyć 
ilość łusek przez stosowanie wstępnego w ygła­
dzania p łyt bez użycia sm aru oraz przez przesy­
pywanie wgłębień chlorkiem amonowym, który 
powoduje usuwanie ZnO z powierzchni cynku, 
a tym  samym mógłby się przyczynić do zgrze­
wania się jam  podczas walcowania, próby te je ­
dnak dały wyniki ujemne. A bstrachując od te ­
go, że NH+C1 powoduje w ystępowanie plam  na 
blasze, przyczynia się on do zwiększenia ilości 
łusek. Posypywanie płyt mieszaniną salmiaku 
z węglem drzewnym, chlorkiem sodowym, chlor­
kiem ołowiu lub fluorkiem wapnia, również nie 
dało korzystnych wyników.



Rys. 4.

Łuski n a  ¡powierzchni bia-chy cynkowej.

Rys. 5.

Jam y na powierzchni odlanej pły ty  .cynkowej.



Rys. 7.
Za w al co w ana jam a usadowa w  przekroju.

Rys. 6.
Jam a usadowa, w  przekroju.

Rys. 8.

G órna pow ierzchnia p ły ty  cynkowej z jej ch a rak te ­

ry  tstycznym  pofałdowaniem .
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W świetle powyższych danych nie ulega za­
tem  wątpliwości, że najw ażniejszym  źródłem łu­
sek są, wady powierzchniowe odlanych płyt. For­
mę szczególnie niebezpieczną stanowi jam a czę­
ściowo (rys. 6) lub całkowicie zamknięta. Sze­
rokie, otw arte wgłębienia powodują najczęściej 
występowanie wyraźnie widocznych pęknięć lub 
dziur, które stają  się przyczyną odrzucenia a r­
kuszy już w czasie walcowania wstępnego.

Dalsze obserwacje zjawiska łuszczenia się 
cynku pozwoliły na stw ierdzenie, że łuski mogą 
powstawać również na skutek innych czynni­
ków, a przede wszystkim z powodu występowa­
nia pęknięć w odlewach. Pęknięcia te tworzą się 
wtedy, gdy odlew przyw rze do nieposm arowa- 
nych ścian form y (następuje to najczęściej przy 
krótszej ściance, do której robotnik ściąga w ar­
stwę tlenków  po odlaniu), albo gdy zaklinuje 
się w wyżłobieniach, jakie z biegiem czasu uży­
tkow ania form pow stają na ich powierzchni. 
W obu przypadkach odlew po skrzepnięciu zo­
staje  zamocowany we w nętrzu form y i w związ­
ku z tym  ulega często pękaniu *). Pęknięcia w y­
stępują, na  obydwu powierzchniach odlewu. Je ­
dno z zaobserwowanych pęknięć, przebiegające 
prostopadle do długości p ły ty  (na dolnej jej po­
wierzchni), posiadało charakter między k rysta li­
czny, co dowodzi, że powstało ono przy tem pe­
raturze nie w iele niższej od punktu  krzepnięcia. 
Na górnej powierzchni odlewów spotykano n a j­
częściej pęknięcia śródkrystaliczne, powstałe w i­
docznie przy niskich tem peraturach, przy któ­
rych substancja m iędzykrystaliczna w ykazuje 
wytrzym ałość większą niż same ziarna.

Fakt, że zaklinowywanie się odlewów w for­
mach, powodujące pękanie płyt, pociąga następ­
nie za sobą łuszczenie się blach, został stw ier­
dzony serią obserwacji. Jak  dowodzą dane, 
przytoczone w poniższej tablicy, zaklinowane 
odlewy w ykazują znacznie większy % blach z łu­
skami, niż płyty, które łatwo dały się wyjąć 
z formy.

TABLICA I.
Występowanie łusek w zaklinowanych odlewach, w  po­

równaniu z przeciętnym dziennym % łusek.

L iczba
ark u szy

»i;o
łu se k

D zienny  
°/o łu s e k

z a k lin o w a n y c h  
w  fo rm ie

a rk u szy  
z łu sk a m i

4 16 4 25 2,8
15 32 10 31 6,2
16 32 5 16 1,5
16 32 3 9

.
2,0

Przekonano się wreszcie, że przyczyną wy­
stępowania łusek byw a niedokładne ściągnięcie 
w arstw y tlenków. Na błyszczących powierzch­
niach blachy pow stają w tym  przypadku jasno-

*) P ękanie p łyt może następow ać również na sku­
tek innych przyczyn, np. z powodu nieostrożnego rzu­
canie odlewów na wózek.

szare, m atowe plamy, na których częstokroć po­
jaw iają się łuski.

Reasum ując dochodzimy do wniosku, że łu­
szczenie się blachy cjnkow ej w czasie walcowa­
nia powodowane jest wadami odlewów, a więc: 
a) nierównościam i górnych powierzchni, b) pęk­
nięciami, c) tlenkiem , pozostawionym na gór­
nych powierzchniach. Nieodzownym w arunkiem  
eliminacji łusek jest więc otrzym ywanie do­
brych odlewów, nie w ykazujących wad, wym ie­
nionych w punktach a — c.

Zastanaw iając się nad przyczynami powsta­
wania wad na górnych powierzchniach płyt, na­
leży wziąć pod uwagę 2 wpływy: 1) skład cyn­
ku, 2) w arunki odlewania i krzepnięcia metalu. 
Jeśli chodzi o pierwszy punkt, ustalenie jak ie j­
kolwiek bądź ścisłej zależności między zaw arto­
ścią składników cynku a jakością powierzchni 
odlewu nie jest na  razie możliwe. Niektóre dane 
z litera tu ry  ;t, s) zdają się tylko wskazywać, że 
ważną rolę w omawianym zagadnieniu odgry­
w ają zanieczyszczenia tlenkowe, które przypu­
szczalnie obniżają napięcie powierzchniowe m e­
talu i nadają mu mniejszą ,,płynność“, a w zwią­
zku z tym  przyczyniają się do występowania 
w ad powierzchniowych.

Środki, m ające na celu polepszenie stanu 
powierzchni płyt, muszą zatem zmierzać w  2 
kierunkach: 1) elim inacji tlenku cynku, 2) do­
brania takich w arunków  krzepnięcia, k tóre za­
pobiegałyby tworzeniu się jam  i wgłębień w od­
lewach.

Ad. 1) Odlewanie cynku za pomocą środków, 
używanych np. w hutnictw ie żelaza, stopów 
miedzi itp., nie jest możliwe. W cynkowniach 
stosuje się do tego celu chlorek amonowy, któ­
ry w wyższych tem peraturach rozkłada się we­
dług równań:

NH4C1 ^  NHa r  HC1 
2NH3 == N2 -f 3H2

Pow stający wodór in statu  nascendi może redu­
kować tlenek cynku, ale prawdopodobnie w a­
żniejszą rolę odgryw ają w tych w arunkach reak­
cje rozpuszczania:

ZnO +  2NH4C1 — ZnCl2 1+ 2NHS -f H20  
ZnO +  2NH4C1 =  ZnOCL +  2NH, -f  H2

Faktem  jest, że NH4C1, rzucony w gorącą pły­
tę cynkową, odbarw ia jej powierzchnię, właśnie 
w skutek rozpuszczania nalotu ZnO. Ponieważ 
jednak  salm iak jest znacznie lżejszy od cynku, 
stosowane w  praktyce posypywanie powierzchni 
kąpieli w arstw ą chlorku amonowego nie pro­
w adzi do usunięcia ZnO, rozpuszczonego lub 
rozproszonego w całej masie metalu.

Celem dokładniejszego wypróbowania wpły­
wu NH4C1 wykonano doświadczenia, polegają­
ce na tym, że do stopionego cynku w piecu ra- 
finacyjnym  wkładano sondę w postaci naczynia 
stalowego z otworami, napełnionego salm iakiem  
i zaklejanego parafiną. Sondę trzym ano w m e-
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talu, poruszające nią tak  długo, dopóki cały 
NH4C1 nie uległ rozłożeniu i gazy nie przestały 
się wydzielać; trw ało to 3 do 10 min., zależnie 
od wielkości ziarn salmiaku.

Postępowanie takie nie dało jednak dobrych 
rezultatów , w sensie popraw y powierzchni płyt, 
a powodowało jedynie przybieranie przez odle­
w y jasnej barw y srebrzystej. Podobnie działał 
fluorek amonowy, jako też mieszaniny salm iaku 
z solą kuchenną i węglem drzewnym, z chlor­
kiem ołowiu lub z fluorkiem  wapnia. W ydaje 
się przeto, że rafinacja cynku, zmierzająca do 
obniżenia ogólnej zawartości ZnO, nie prowadzi 
do polepszenia stanu powierzchni odlewów, a w 
konsekwencji nie przyczynia się również do ob­
niżenia % blach z łuskami.

Ad 2) Przebieg krystalizacji cynku jest u- 
zależniony od szybkości chłodzenia, a więc od ró­
żnicy tem peratur odlewanego cynku i formy, 
oraz od szybkości odprowadzania ciepła po odla­
niu. W literaturze istn ieją dane, że tem peratura  
odlewania powinna być jak  najniższa r’). Celem 
spraw dzenia słuszności tego poglądu wykonano 
szereg prób, przeprow adzając odlewanie cynku 
przy różnych tem peraturach, począwszy od 419 
do 480°, przy czym tem peratu rę  form zmieniano 
w granicach od 80 do 160°. Część doświadczeń 
przeprowadzono w ten sposób, że form y chłodzo­
no od dołu wodą.

W yniki tych prób nie pozwoliły na ustalenie 
jakiegokolwiek wyraźniejszego w pływu w arun­
ków odlewania na ilość i wiekość jam  usado­
wych, jak również na s truk tu rę  cynku po skrze­
pnięciu. Stwierdzono jedynie, w przypadku sto­
sowania b. szybkiego odlewania m etalu, pow­
staw anie s tru k tu r w ybitnie iglastych, co zresztą 
nie pozostawało w żadnym  związku ze stanem  
powierzchni płyt. Dłuższe obserw acje wyglądu 
odlewów pozwoliły natom iast na w ykrycie sze­
regu innych czynników, dotychczas nieuwzglę- 
dnionych.

Jak  widzimy ze szkicu przedstawionego na 
rys. 2, jam y .odlewnicze rozmieszczają się na po­
wierzchni p ły t w sposób dość regularny. Na po­
w staw anie ich wpływa ruch stołu odlewniczego, 
bo jeśli stół obróci się w kierunku strzałki, to 
na skutek bezwładności paw staną większe w głę­
bienia przy boku 1, niż przy boku 2. N ajw ięk­
sze jam y usadowe tw orzą się jednak w tym  m iej­
scu formy, w  które odlewacz leje cynk, a więc 
w  punktach 3 i 4.

W tych m iejscach form a silnie się nagrze­
wa, a w  związku z tym  cynk stygnie wol­
niej. Dalej okazało się, że zawartość pyłu 
w pow ietrzu hali w yw iera duży wpływ na s tru k ­
tu rę  górnej w arstw y odlewu, gdyż cząstki pyłu, 
osiadające na m etalu, sta ją  się ośrodkami k ry ­
stalizacji i powodują powstawanie drobniejszych 
ziarn. Zarówno jednak stosowanie specjalnie 
skonstruow anych nadstawek, które m iały zape­
wniać rów nom ierne rozlewanie cynku na  całą 
formę, jak  również przysypyw anie odlanego m e­

talu pyłem  w celu nadania mu drobnoziarnistej 
budowy powierzchni, nie powodowało obniżenia 
% łusek *). Nie uzyskano również poprawy 
przez nakryw anie form zimnymi arkuszam i bla­
chy cynkowej.

Elim inując poszczególne czynniki udało się 
wreszcie stwierdzić, że usunięcie jam  usadowych 
daje się uskutecznić przez zapewnienie stopnio­
wego krzepnięcia cynku od dołu ku górze. Ceł 
ten  daje się w  najprostszy sposób osiągnąć za 
pomocą przykryw ania form  gorącą blachą (np. 
stalową, grubości 1,5 mm, ogrzaną przez zanu­
rzenie w ciekłym cynku do tem peratu ry  począt­
kowej ok. 450°). W tych w arunkach powstają 
odlewy o powierzchni dość płaskiej, w ykazują­
cej charakterystyczne linie faliste **). Zwłaszcza 
szybko odlewane płyty, szczelnie przykry te  go­
rącą blachą, w ykazują korzystną struk tu rę  prze­
kroju oraz powierzchni m etalu i w konsekwen­
cji daja> blachy całkowicie pozbawione łusek (ta­
blica II).

Tablica II
Porów nanie % w ybraków  norm alnie w ystępujących.

z w ynikam i w alcow ania płyt, odlewanych pod 
przykryciem .

L iczba  a rk u szp  b la ch p  j '0 b la ch
i U zie im ji ’/(, b la c h

z o d le w ó w , p rzp k rjjw a -  j i z łu sk am i
n p c h  g o rą c ą  b la c h ą  j z łu sk am i (z te j  s am e j w a lc a rk i)

15 0 4 ,4
15 ; 0 3 ,0
1 5  i 0 ; 2,2

Przyczyną powstawania jam  i wgłębień w 
pobliżu górnej powierzchni p ły t jest fak t jedno­
czesnej krystalizacji m etalu od dołu i od góry. 
Na skutek chłodzenia odlewu z góry zimnym 
powietrzem, m etal zaczyna krzepnąć od nielicz­
nych ośrodków krystalizacji, rozrastających się 
w kierunku poziomym ze znaczną szybkością; 
w kierunku pionowym kryształy narastają  n a ­
tom iast b. powoli, gdyż ogrzewa je gorący m e­
tal. W rezultacie zatem, na powierzchni odlewu 
pow stają duże, płaskie ziarna. Równocześnie na ­
rasta ją  iglaste kryształy od ścian i dna formy. 
Ostatecznie nieco poniżej powierzchni cynku 
pow staje „próżnia“, którą w ypełniają bądź to 
gazy, w ydzielające się przy krzepnięciu, bądź 
też płaskie ziarna z powierzchniowej w arstw y 
m etalu. Pod wpływem  różnic ciśnienia i w łasne­
go ciężaru w arstw a ta, o ile jest jeszcze dość p la ­
styczna, ulega odkształceniu, w ytw arzając wgłę­
bienie.

Pow strzym anie krystalizacji na górnej po­
wierzchni odlewu, dające się osiągnąć przez

*) Stosowanie pyłu (SiOa, ZnO, NH^Cl, C) powo­
dowało raczej w zrost ilości braków.

**) Przyczyna pow staw ania tych  linii jest p rzy­
puszczalnie zjaw isko tzw . „fal krystalizacji“, tw orzą­
cych się na skutek ruchów  cieczy w  momencie k rzep ­
nięcia fi).
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przykrycie form y gorącą blachą, skutecznie za­
pobiega powstaw aniu jam, gdyż ostatnia porcja 
cieczy krzepnie w  tym  w ypadku na powierzchni 
metalu. Korzystne wTyniki zapewnia również 
szybkie odlewanie m etalu, zapobiegające u tle­
nianiu się cynku i powstawaniu dodatkowych 
ośrodków krystalizacji. Cynk krystalizuje wów­
czas w postaci iglastych ziarn, narastających od 
dołu ku górze.

W celu uniknięcia łuszczenia się blach cyn­
kowych należy zatem:

1) Szybko odlewać płyty.
2) Prowadzić krzepnięcie płyt z dołu ku gó­

rze. Można to osiągnąć przez ogrzewanie 
górnej powierzchni odlewu gorącą blachą 
przykrywkow ą. Jednocześnie można chło­
dzić form ę od dołu wodą.

3) Nie zdejmować blachy przed skrzepnię­
ciem cynku.

4) Tlenki z odlewów starannie usuwać.
5) Dla zmniejszenia ilości ZnO, przedosta­

jącego się do odlewu, trzeba stosować

zaporę w piecu, któraby zapobiegała na­
pływ aniu żużla do miejsca pobierania 
cynku czerpakiem *).

6) Celem uniknięcia występowania spękań 
w odlewach należy stosować form y bez 
wad powierzchniowych. Ściany form 
trzeba często smarować łojem. Nie mo­
żna zbyt wcześnie wyjm ować p ły t i — 
przy układaniu ich na wózkach — rzucać 
nimi.
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FRANCISZEK SUCHONEK 
Hutniczy In sty tu t Badawczy-

Makroskopowe oznaczanie stopnia zanieczyszczenia
stali*).

Przeprow adzono porów nanie w yników  oznaczenia stopnia zanieczyszczenia sta ii za pomocą 3 metod: 
przełom u niebieskiego, toczenia schodpowego i  oceny m ikroskopowej wg Bołsovera. — Ustalono zakres 
stosowania tych prób, stwierdzono zasadniczą zgodność w yników  i omówiono przyczyny rozbieżności w 
szczególnych przypadkach. — Zestawiono- szeregi wzorcowe przełomów niebieskich.

Badanie stopnia zanieczyszczenia stali w trą ­
ceniami niem etalicznym i m a doniosłe znaczenie 
dla produkcji hutniczej. Daje ono przesłanki dla 
oceny jakości stali, przy czym wyniki jego sta­
nowią często podstawowe kry terium  dla kw ali­
fikacji m ateriału. Pozwala ono na wczesne usu­
nięcie nieodpowiedniego wytopu, wlewka, czy 
półwytworu z procesu produkcyjnego, lub prze­
znaczenie ich na inne,m niej odpowiedzialne w y­
twory, zapobiegając nieraz znacznym stratom  i 
kosztom.

O ważności tego zagadnienia świadczy fakt, 
że m etod oznaczania stopnia zanieczyszczenia 
opracowano b. wiele. Pochodzą one z okresu 
między pierw szą a drugą wojną światową, kie­
dy przem ysł przetwórczy, a zwłaszcza lotniczy, 
w dążeniu do zapewnienia sobie możliwie jak  
najw yższych jakościowo m ateriałów , staw iał 
wygórowane, a niejednokrotnie naw et przesad­
ne żądania co do ich czystości. Z tego okresu da­
tu je  się szereg mikroskopowych m etod określa­
nia stopnia zanieczyszczenia jak  metody: W. Zie- 
lera 1), B. R inm ana i B. H. K jerrm anów  2), G. R. 
Bolsovera 3), T. W łodka 4,K. Radźwiekiego 5), J.

*) S treszczenie pracy dyplomowej, przedłożonej 
Wydziałowi H utniczem u Akadem ii Górniczej w  K ra ­
kowie, opracow ane przez inż. St. Przegalińskiego.

Czochralskiego (i) i b. wiele innych. W szystkie 
te  metody posługują się albo pewnym i um owny­
mi wzorcami, albo też przjnm ują pewien sposób 
obliczania, dający w  wyniku liczbową ocenę 
stopnia zanieczyszczenia przede wszystkim w trą ­
ceniami mikroskopowymi, niewidzialnym i dla 
oka nieuzbrojonego: M etody mikroskopowe, 
przeważnie dość kłopotliwe, wym agające dużo 
czasu i nasuw ające wiele zastrzeżeń, nie znala­
zły na ogół szerszego rozpowszechnienia. W o- 
statnich latach natom iast coraz większe zastoso­
wanie znajdują próby makroskopowe, oceniają­
ce stopień zanieczyszczenia wyłącznie na pod­
staw ie w trąceń, widocznych okiem nieuzbrojo­
nym, a pom ijające wńrącenia mikroskopowe. 
Łączy się to prawdopodobnie z dającą się zaob­
serwować zmianą poglądów, dotyczących w trą ­
ceń niem etalicznych i ich w pływu na własności 
stali, zmianą co do przypisywania im m niejsze­
go znaczenia i mniej szkodliwego działania, niż 
sądzono dawniej.

Makroskopowe m etody oznaczania stopnia 
zanieczyszczenia z uwagi na swoją prostotę i ła­
twość wykonania, a przede wszystkim  ze wzglę­
du na swoją użyteczność dla kontroli w ytw arza-

*) W niektórych naszych hutach zapory takie są 
stosowane.
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nia stali, zasługują na większą uwagę i szerokie 
rozpowszechnienie. Do m etod tych należy p ró­
ba przełomu niebieskiego i próba toczenia schod­
kowego. Inne m etody makroskopowe, jak  tra ­
wienie głębokie i próba Baum anna, służą raczej 
do badania rozłożenia w trąceń niemetalicznych 
niż do określenia stopnia zanieczyszczenia m ate­
riału.

Próba przełomu niebieskiego polega na w y­
korzystaniu zjawiska barw  nalotowych, w ystę­
pujących przy ogrzaniu stali do tem peratury  
ok. 300°, przy czym w trącenia niemetaliczne, 
pozostając niezabarwione, występują, w postaci 
jasnych, często srebrzysto-białych nitek  na tle 
niebieskim, w sposób b. widoczny i kontrastowy. 
Próba ta  została w  1946 r. omówiona na łam ach 
„H utnika“ 7, H). P róba toczenia schodkowego, 
znana już od wielu lat, polega na obserwacji 
gładko otoczonych powierzchni próbki, idących 
schodkowo od w arstw y zewnętrznej do w ew ­
nątrz m ateriału  (rys. 1 — 3). Na rysunkach tych 
przedstawiono próbkę norm alną, o schodkach 
kach wynoszących 20% średnicy p ręta  (próbka 
TS20, rys. 1) oraz próbkę powierzchniową, o 
schodkach wynoszących 5% średnicy pręta 
(próbka TS5, rys. 2). Obie te  m etody stosowane 
były dotychczas w  kontroli hutniczej z powo­
dzeniem, oddając duże usługi przy kwalifikacji 
m ateriału  . Nie były one jednak znormalizowane 
ani co do sposobu wykonania, ani ujęcia ich w y­
ników, ani oceny tych wyników, każdy bowiem 
obserw ator oceniał ich wyniki subiektywnie. Ze
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Rys. 3. W ym iary próbki schodowej.

względu na konieczność znalezienia wspólnego 
języka dla wszystkich zainteresowanych, obie 
te próby są obecnie przedm iotem  prac norm ali­
zacyjnych *). W związku z tym  wyłoniła się po­
trzeba zebrania m ateriału  doświadczalnego dla

Rys. 4. Tabela wzorcowa do odznaczania stopnia za nieozyszczenia wg Rolsovera (metoda „Fox“).

__________ ułożenia szeregów wzorcowych i opracowania
*) w  Kom isji Hutniczej i Polskiego K om itetu sposobu liczbowego określania^stopnia zanieczy- 

Normaliizacyjniego. P ro jek ty  tychże norm będą ogłoszę- szczenią, jak  również dla porów nania wyników 
ne w niedługim  czasie. ty c h  prób z próbam i mikroskopowymi.



Rys. 1. P róbka schodkowa nor­
m alna (TS20 — schodki wynoszą 
20% średnicy pręta). Widoczne 
w trącen ia na  wszystkich schod­
kach.

Ryis. 2. P róbka schodkowa po­
w ierzchniowa (TS5 — schodki 
wynoszą 5% średnicy pręta). Wi­
doczne je'dno duże w trącenie na 
trzecim  schodku.
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R ys. 5. P ró b k a  N r I 
W o ln y  od  w trą c e ń .

R ys, 6.

B ys. 7.

R ys. 8.

P ró b k a  N r 2
D w a w trą c e n ia ,  d łu g o ś c i ok . 
3 m m  n a  b rz e g a c h  p ró b k i.

P ró b k a  N r 3
P ię ć  b . c ien k ic h  i m a ło  w y ra ź ­
n y c h  w trą c e ń ,  d łu g o ś c i d o 2 m m .

P ró b k a  N r 4
K ilka b . c ie n k ic h  i m a ło  w y ­
ra ź n y c h  w trą c e ń  ró ż n e j d łu ­
g o śc i.

R ys. 9.

P ró b k a  N r 5
K ilk a n aśc ie  b . c ie n k ic h  i m a ło -  
w y ra ź n y c h  w y trą c e ń  ró ż n e j  
d łu g o ś c i .

Rys. 10.

P ró b k a  N r 6
K ilk a n aśc ie  c ie n k ic h  i g ru b s z y c h  
w trą c e ń , ' c z ę śc io w o ^ sk u p lo n y c h  
raze m .

R ys. 11

P ró b k a  N r 7
K ilka g ru b sz y c h  o ra z  k ilk a n a ś c ie  
m a ło  w id o c z n y c h  w trą c e ń .

P ró b k a  N r. 8
K ilk a d z ie s ią t c ie n k ic h  w trą c e ń  
ró ż n e j d łu g o ś c i .

P ró b k a  N r 9
K ilk a d z ie s ią t w trą c e ń  ró ż n e )  
g ru b o ś c i i d łu g o ś c i p rz e w a ż n ie  
s k u p io n y c h  w  ś ro d k u  p ró b k i.
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Rgs 14.

R b*. 15.

P ró b k a  N r 10
L iczne  w trą c e n ia , ró ż n e j
g ru b o śc i i d łu g o ś c i .

P ró b k a  N r 11.
L iczn e , b . g ru b e  w trą c e n ia , 
z g ru p o w a n e  w  3 g n ia z d a c h  
lo k a ln p c h .

fljjs. 1$.
P ró b k a  N r 12.
L iczn e , p rz e w a ż n ie  m a łe  
w trą c e n ia , z g ru p o w a n e  
w  ś ro d k u  p ró b p .

R g s . 17.

P ró b k a  N r 13.
B. g ru b e  i d łu g ie  w trą c e n ia  
o ra z  lic zn e  d ro b n ie js z e .

R ys. 18.

P ró b k a  N r 14.
B. l ic z n e , g ru b e  w trą c e n ia , 
o  ró ż n e j d łu g o śc i.

Rys. 19.

R ys. 20.

Rgs. 21.

P ró b k a  N r 15. 
W trą c e n ia , ro z ło ż o n e  
ró w n o m ie rn ie .

P ró b k a  N r 16. 
W trą c e n ia , ro z ło ż o n e  
n ie ró w n o m ie rn ie ,

P ró b k a  N r 17.
W trą c e n ia , sk u p io n e  przg  
b rzeg a ch .

Rys. 22.

P ró b k a  N r 18.
W trą c e n ia , s k u p io n e  w  ś ro d k a  
p ró b p , b rz e g i czpste .
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Rys. 23.

Rys. 24.

P ró b k a  N r 14
M iejsco iue  sk u p ie n ia  (gn iazda) 
tu trą c e ń .

N iez n a c z n ie  zan iecz y sz czo n y  
m a ły m i u jtrą c e n ia m i n le m e ta -  
lic zn y m i.

R ys. 25. S iln ie  za n iecz y sz czo n y  d u ż y m i 
u t r ą c e n ia m i  n ie m e ta lic z n y m i.

R ys. 26.

Rys. 27.

R ys. 28.

R ys. 29.

P ró b k a  N r 20
W trą c e n ia  m a ło  m y ra ż n e , s łabo ' 
o d b ija ją c e  s ię  o d  p o d ło ż a .

P ró b k a  N r 21 
W trą c e n ia  m y ra ż n e .

P ró b k a  N r 22
W trą c e n ia  b . u iy ra ź n e , k o n - 
t r a s to m e .

Ze ś lad e m  ja m y  u sad o tn e j.

Rys. 30. Z' iry ra ź n y m  ś la d e m  ja m y  u s a -  
d o in e j 1 u jt rą c e n ia m i n a  b r z e ­
g ac h  p ró b k i.

R ys. 31.
Z sze ro k im  ś la d e m  ja m y  usc.- 
d o m e j.
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C harakter przełomu niebieskiego i różnoro­
dność obserwowanych na nim zjawisk utrudnia 
w wysokim stopniu, liczbowe ujęcie wyników 
tej próby; z tego powodu projekty norm alizacyj­
n e  przew idują posługiwanie się szeregami wzor- 

Tablica I.
P rzykład obliczenia stopnia zanieczyszczenia próbki 

schodkowej.

Klasa wielkości wtrą­
ceń

a b c (1 ' e

D ł u g o ś ć  wtrąceń < 2 2 - 4 4-l<)jlO  —20¡ >20
w inni.

Ilość wtrąceń (rys) I 2 1 3 2 : 0
znalezionach na ii 3 0 1 0 ; 0
poszczególnych III 3 2 0 o ! 0
schodkach IV 1 2 0 0 ; 0

V i
2 2 0 0 0

Suma 11 7 4 2 0
Mnożnik j 1 3 7 15 | 30
Iloczyny | 11 21 28 30 i 0

Stopień zanieczyszczenia próbki 
11 +  21 +  28 -1- 30 ^  90

eowymi. Natomiast z próby schodkowej można 
względnie łatw o uzyskać liczbę, określającą sto-

pień zanieczyszczenia m ateriału; przykład takie­
go obliczenia podany jest w tablicy I. Dla poró-

Tablioa II.
P rzykład obliczenia stopnia zanieczyszczenia 

wg Bolsovera (met. „Fox“)

a) Stopień zanieczysz­
czenia pola mg tabe- 

• li wzorcowej (rys. 4) 0

j : | ,

1 J  2 j 3 4 Suma

b) Ilość pól badanych 1 18
i

30 10 2
;

0 60 .

c) Iloczyny a x b 0 30 20 6 0 56

Stopień zanieczyszczenia próbki — 56

wnania wyników obu powyższych prób z m eto­
dami m ikroskopowym i w ybrano metodę Bolso- 
vera 3), stosunkowo najbardziej na zachodzie 
rozpowszechnioną (tzw. m etoda „Fox“). Polega 
ona na oznaczaniu stopnia zanieczyszczenia przy 
powiększeniu X  130 na 60 polach widzenia, 
wzdłuż przekątnych szlifu wzdłużnego, w ycięte­
go z m ateriału  przekutego na p rę t &  35 mm, 
przy użyciu tabeli um ownych wzorców (rys. 4).

Obliczenie stopnia zanieczyszczenia m ateria­
łu wg tej m etody podaje tabela II.
III.

Skład chemiczny, pochodzenie i m iejsce pobrania prób.

Próbka
Skład chemiczny w °/n % 1 I . 

Miejsce pobra­
nia próbkiC Mn Si P S Cr Ni | ■ Mo

Piec

1 0.14 1.29 0.08 0.016 0.010 1.30 _ 0.30 elektr od głowy
2 0.36 0.76 0.35 0.035 0.035 — - — marten.
3 0.42 0.50 0.31 0.024 0.026 0.05 - — marten. od stopy
4 0.45- 0.60 0.33 0.018 O.022 — — — marten.
5 0.46 0.76 0.38 0.028 0.024 0.27 - — marten.
6 0.37 0.68 0.29 0.020 0.026 - - — marten.
7 0.34 0.60 0.28 0.021 0.023 0.12 — marten.
8 . 0.12 1.03 0.15 0.016 0.011 1.32 0.11 0.30 elektr.
9 0.18 0.45 032 0.015 0 029 - - — marten. >>

10 0.17 0.87 0.25 0.016 0.015 1.15 0.06 0.26 elektr.
11 0.42 0.50 0.31 0.024 0,026 0.05 ■ — — ■ marten. od głowy
12 0.45 0.68 0.32 0.021 0.027 — 0.08 — marten. od stopy
13 0.29 0.66 0 35 0.020 0.021 0.08 — — marten. od głowy
14 0.13 0.48 0.36 0.014 0.026 0.01 0 10 — marten. od stopy
15 0.13 1.15 0.28 0.020 0.016 1.31 0.04 0.25 elektr. od głowy
16 0.15 0.46 0.31 0.023 0.026 0.05 0.10 — marten. od stopy
17 0.39 0.65 0.33 0.029 0.030 0.04 0.08 — marten. od głowy
18 0.48 0.75 0.30 0.022 0.027 0.11 0.14 — marten. od stopy
19 0.45 0.68 0.32 0.021 0.027 — — — marten.
20 0.14 0.49 0.30 0 017 0.025 0.06 0.12 — marten.
21 0.13 1.15 0.28 0.020 0.016 1.31 0.04 0.25 elektr. od głowy
22 0.42 0.50 0.31 0.024 0.026 0.05 ~ 1 - marten. od stopy

Badania porównawcze przeprowadzono na 
zasadowych stalach węglowych i niskostopo- 
wych, których skład chemiczny podano w tabe­
li III.

W lewki okrągłe, o wym iarach: średnica dol­
n a  — 285 mm, średnica górna — 315 mm, wyso­
kość — 1035 mm, walcowano na kęsy o przekro­
ju  0  100 mm, otrzym ując 7-krotny stopień prze­
róbki plastycznej. Z kęsów tych, w odległości 
20% całkowitej długości od strony głowy i 5% 
od strony stopy, odcinano próby, długości ok. 350 
m m  na toczenie schodkowe (próbka norm alna 
TS 20, rys. 1) i bezpośrednio po nich tarcze g ru ­
bości 25 — 30 mm na przełom niebieski; wszy­

stkie próby oznaczono num erem  wytopu, marką, 
stali i literam i S (stopa) i G (głowa).

Próbki do badań metodą Bolsovera wykona­
no ze zbadanych próbek schodkowych: w tym  
celu każdy pierwszy schodek (-^98 mm) przeku­
wano na p rę t o średnicy 35 mm, z którego od­
cinano tarczę grubości 15 mm i na jej przekroju 
wykonywano szlif wzdłużny do kierunku prze­
róbki plastycznej. Ogółem zbadano 130 wlew­
ków z tyluż wytopów różnych stali, uzyskując 
200 prób przełom u niebieskiego (po jednej od 
stopy i głowy z każdego wlewka). Po w ybraniu 
z tej liczby bardziej typowych okazów, począw­
szy od m ateriału  zupełnie czystego aż do silnie
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zanieczyszczonego, wykonano dla nich próby 
toczenia schodkowego i określono stopień za­
nieczyszczenia m etodą Bolsovera. ' Takie same 
próby wykonano również dla przełomów, w yka­
zujących charakterystyczne zjawiska co do roz­
łożenia i kontrastowości wtrąceń. W yniki badań 
zestawiono w tablicy IV; fotografie przełomów 
przedstawione są na rys. 5 — 31.

Rys. 5 — 18 przedstaw iają szereg 14 wzorców 
(próbki 1 ■— 14), charakteryzujący różny stopień 
zanieczyszczania przełomu niebieskiego, po­
cząwszy od m ateriału  zupełnie czystego (próbka 
Nr. 1, rys. 5) do nadzwyczajnej silnie zanieczy­
szczonego (próbka Nr. 14, rys. 18).

Porównując przełom y niebieskie tego szere­
gu z odpowiednimi próbami schodkowymi i w y­
kami badań m etoda Bolsovera, można stwierdzić 
dość daleko posuniętą zgodność wyników uzy­
skanych tym i 3 drogami. Liczby, charakteryzu­
jące stopień zanieczyszczenia, uzyskane na prób­
kach schodowych, rosną naturaln ie  szybciej, niż 
uzyskane sposobem Bolsovera, dzięki zastoso­
w aniu większych mnożników. Przy b. czystym 
m ateriale (próbka Nr. 1, rys. 5), kiedy ani złom 
niebieski, ani toczenie schodkowe nie wykazują 
w  ogóle zanieczyszczeń, m etoda Bolsovera daje 
już wyraźny stopień zaneczyszczenia; przyczyną 
tego są w trącenia wielkości mikroskopowej, nie­
widoczne gołym okiem na powierzchni przeło­
mu, ani próbki schodkowej. Dalsza grupa pró­
bek, pochodzących z m ateriału  dość czystego 
(próbki 2 — 6, rys. 6 — 10), w ykazuje dużą zgo­
dność przełom u niebieskiego z toczeniem schod­
kowym i stały wzrost stopnia zanieczyszczenia, 
natom iast stopień zanieczyszczenia, obliczony 
m etodą Bolsovera, jest w tej grupie praw ie je­
dnakowy. Rozbieżności tej nie można przypisać 
przyjęciu dla próby schodkowej większych m no­
żników, gdyż większych w trąceń niem etalicz­
nych w owej grupie próbek praw ie wcale się nie 
spotyka. Różnice te należy przypisać temu, że 
przy m ateriale, nieznacznie zanieczyszczonym, 
łatw iej napotkać w trącenia na silnie rozwiniętej 
powierzchni przełomu niebieskiego, lub dużej 
powierzchni próbki toczonej, niż na m ałej po­
wierzchni szlifu. Próbki, bardziej zanieczyszczo­
ne (Nr. 7 — 9, rys. 11 — 13), dają przy metodzie 
mikroskopowej gwałtow ny wzrost liczby, w yra­
żającej stopień zanieczyszczenia, podczas gdy 
przy toczeniu schodowym wartość ta  w zrasta 
wolniej; jak  w ynika z tablicy IV na szlifie obser­
w uje się wówczas więcej prób o znacznym stop­
niu zanieczyszczenia. Między próbką Nr 6 a 7 
zarysowuje się więc w yraźna granica, jeśli cho­
dzi o stopień zanieczyszczania w trąceniam i m i­
kroskopowymi. Przy próbach m akroskopowych 
granica ta  zarysowuje się dopiero między prób­
ką Nr 8i 9: wartość uzyskana z toczenia schod­
kowego w ykazuje tu  gwałtow ny wzrost, na 
przełomie niebieskim  widać dużą liczbę małych 
w trąceń, a obok nich pojaw iają się w trącenia b. 
duże. Na dalszych próbkach stopień zanieczy­
szczenia wg Bolsovera wzrasta już nieznacznie

(małe mnożniki, najw yżej X 4), natom iast zaró- 
wno przełom niebieski, jak  i próba schodkowa 
w ykazują silne zwiększanie stopnia zanieczy­
szczenia. Próbki te (Nr 10 — 14, rys. 14 — 18) 
przedstaw iają m ateriał zanieczyszczony w tak 
wielkim  stopniu, że musi być on zupełnie w yeli­
m inowany z produkcji.

Należy podkreślić, że między wynikam i 
przełomu niebieskiego, toczenia schodkowego i 
metody Bolsovera mogą wystąpić znaczne roz­
bieżności, jeśli w trącenia są rozłożone w m ate­
riale w sposób niejednostajny. Szereg pięciu 
próbek (Nr 15 — 19 ,rys. 19 — 23) przedstaw ia 
kilka typowych przypadków różnego rozłożenia 
w trąceń niem etalicznych: równomiernego, n ie­
równomiernego, skupień przy powierzchni p rę ­
ta, skupień w środku pręta- wreszcie skupień 
lokalnych. Przy nierównom iernym  rozłożeniu 
lub skupieniach w trąceń, zgodność wyników o- 
m aw ianych 3 metod może się b. zmniejszyć: na 
próbce schodkowej niektóre gniazda mogą ulec 
zupełnem u stoczeniu, inne zostaną przypadkowo 
wydobyte na powierzchnię; płaszczyzna przeło­
mu niebieskiego może również przypadkowo o- 
minąć lub natrafić na większe skupienia. To sa­
mo odnosi się do szlifu mikroskopowego i to w 
stopniu jeszcze silniejszym. Przy stw ierdzeniu 
nierównom iernego rozłożenia w trąceń nie po­
winno się więc ogranicziać do jednej metody 
badania lecz wykonać próby porównawcze, uzu­
pełniające — innym i metodami. Przy niedosta­
tecznym obcięciu m ateriału  od stopy i od głowy 
mogą również wystąpić znaczne różnice na prób­
kach, naw et nieznacznie od siebie oddalonych. 
Rys. 24 i 25 przedstaw iają przełom niebieski, 
w ykonany na próbkach, odciętych od stopy z te ­
go samego wlewka w odległości 1 m od siebie. 
Dalsze próbki (Nr 22 — 24, rys. 26 — 28) ilu ­
stru ją  wpływ kontrastowości w trąceń na prze­
łomie niebieskim na ocenę stopnia zanieczysz­
czenia. Te 3 próbki w ykazują zbliżone wyniki 
przy metodzie Bolsovera, gdy tymczasem na 
przełomie niebieskim próbka 22 w ygląda na 
bardziej czystą niż próbka 24. Czynnik kon tra­
stowości w trąceń może więc mieć duży wpływ 
na ocenę przełomu niebieskiego. Oprócz w trą ­
ceń niem etalicznych można na przełomie nie­
bieskim zaobserwować niekiedy pozostałości ja ­
my usadowej. Zaznacza się oifa, jak  widać na 
rys. 29 — 31, w sposób b. w yraźny i łatw y do 
rozpoznania.

Z powyższego wynika, że zebrany m ateriał 
doświadczalny pozwala na ułożenie szeregów 
wzorcowych dla oznaczenia stopnia zanieczysz­
czenia, sposobu rozłożenia i kontrastowości w trą ­
ceń niem etalicznych na przełomie niebieskim. 
Dla oceny stopnia zanieczyszczenia można stoso­
wać szereg wzorcowy, podany wyżej (próbki 1 —  
14), albo uprościć go przez stworzenie kilku 
np. 5 zasadniczych grup wzorcowych, zaw iera­
jących po parę typowych przykładów. Grupy 
te  w inny odpowiadać pewnym  zakresom liczb 
zanieczyszczenia, uzyskanych z próby schodko-
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wej, lub m etodą Bolsovera. Ocenę badanego 
przełomu należy przeprowadzać przez poró­
wnanie z szeregiem wzorcowym i dobranie odpo­
wiadającego mu num eru wzorca czy też grupy 
wzorcowej. Posiłkując się dalszymi wzorcami 
należy określać rozłożenie w trąceń i ich kontra­
stu wość.

Próba toczenia schodkowego daje wyniki, 
zbliżone do przełomu niebieskiego, a przy tym  
wyrażone liczbowo w sposób, pozwalający na 
silniejsze uw ypuklenie większego stopnia zanie­
czyszczenia niż przy metodzie Bolsovera. W 
przypadku nierównom iernego rozłożenia w trą ­
ceń niem etalicznych należałoby stosować obie 
próby makroskopowe dla porównania i skon­
trolow ania ich wyników.

Metoda mikroskopowa Bolsovera (metoda 
,,Fox“) w porównaniu z metodami makroskopo­
wymi posiada wyższość jedynić przy badaniu 
m ateriałów  b. czystych, ale już przy m ateria­
łach nieznacznie zanieczyszczonych, tj. norm al­
nych, najczęściej spotykanych w produkcji, m e­
tody te  pozwalają, na barclziej szczegółowe zró­
żniczkowane określenie stopnia zanieczyszcze­
nia niż m etoda Bolsovera. Do badania m ateria­
łu b. silnie zanieczyszczonego metoda Bolsovera 
nie nadaje  się.

Porównanie wyników wszystkich 3 metod

w skazuje na możliwość zastąpienia mikroskopo­
wych m etod oznaczania stopnia zanieczyszcze­
nia w trąceniam i niem etalicznym i — m etodami 
makroskopowymi, a przede wszystkim  próbą 
przełomu niebieskiego, jako najprostszą, n a jtań ­
szą i najłatw iejszą. Ustalenie wym agań czysto­
ści dla poszczególnych gatunków stali i zastoso­
w ań i ustalenie potrzebnych dla nich wzorców 
przełomu niebieskiego musiałoby nastąpić na 
drodze doświadczalnej, w oparciu o porównanie 
wyników różnych metod, zastosowanych do o- 
kreślania stopnia zanieczyszczenia tych stali, jak  
również wyników badania własności fizycznych, 
wym aganych od tych m ateriałów  przez normy 
i w arunki techniczne.
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WŁ. RÓŻAŃSKI 
Hutnczy Insty tu t Badawczy

Redukcyjność żużla martenowskiego.
Skład, własności i możliwości zastosowania żużla jako domieszki do w sadu wielkopiecowego. — 

L aboratoryjne badiania porównawcze redukcyjności żużla m artenow skiego oraz kilku  gatunków  rud pod dzia_ 
łaniem  wodoru. — W pływ porowatości i ziarnistości żużla na jego redukcyjność. — Próby zwiększenia 
porowatości żużla.

I. Skład i własności żużli.
Przeciętny skład zasadowego, niskofosforo- 

wego żużla m artenowskiego, pochodzącego z 
końcowej fazy wytopu stali, waha się w nastę­
pujących granicach:

FeO od 10 do 20 %
MnO od 6 do 12 %
CaO od 40 do. 55 %
MgO od 6 do 10 %
SiOa od 14 do' 20 %
AlaO, od 3 do 15 %
PoOr, od 1 do 4 %
s od 0,1 do 0,5%

Ze składników tych praktyczną wartość posia­
dają: żelazo i m angan oraz niezwiązane wapno.

Zawartość żelaza w żużlu, pochodzącym z 
wytopów najm iększych stali, może wzrosnąć aż 
do 50% FeO, lecz na ogół ilość ta  nie jest dosta­
teczna do zapewnienia opłacalności wykorzy­
stania żużla w wielkim  piecu, tym  bardziej, że

Fe w znacznej części związane bywa w postaci 
trudno odtleniającego się krzem ianu. Cenniej­
szym składnikiem  żużla jest mangan.

Jeśli chodzi o wapno, to wg H erty ’ego ') za­
wartość wolnej zasady CaO w żużlu można obli­
czyć ze wzoru:

B =  % CaO — 0,93% SiO, — 1,18% P aO,

W rezultacie 100 kg żużla posiada jako topnik 
wartość m niej więcej równorzędną 35 do 65 kg 
kamienia wapiennego, przy czym żużel nie w y­
maga koksu na odpędzenie dw utlenku węgla.

Żużel m artenowski w ykazuje zazwyczaj 
s truk tu rę  zbitą i szklistą, w słabym  stopniu ule­
gającą działaniu środków redukujących. Zakres 
jego topnienia, zależnie od składu, rozciąga się 
na obszar tem peratur od 1250 do 1450°.

K uczew ski2) oraz H a rtm a n n 3) podają, że 
grube kaw ałki żużla, użytego jako domieszka do 
wsadu wielkopiecowego, przechodzą niekiedy w 
postaci niezm ienionej aż do głównych dysz, po-
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wodując oziębianie garu. Dodatnim czynnikiem 
jest natom iast fakt, że żużel m artenow ski ma 
stosunkowo niską gęstość, dzięki czemu nie 
wyprzedza rud przy schodzeniu ku dołowi pieca 
i przyczynia się w pewnym  stopniu do spulch­
nienia naboju. W ytrzymałość mechaniczna żużla 
jest wysoka, co z punktu  widzenia biegu pieca 
stanowi okoliczność korzystną; z drugiej strony 
jednak, rozbijanie dużych brył, w postaci któ­
rych żużel m artenow ski zastyga w dole lub w

kadzi żużlowej, w ym aga wielkiego w kładu ener­
gii mechanicznej.

II. Badania redukcyjności żużla.
Celem porównania zdolności do redukow ania 

się żużla m artenowskiego i kilku gatunków  rud, 
oraz określenia w pływ u wielkości ziarn i poro­
watości żużla na jego redukcyjność, przeprow a­
dzono szereg doświadczeń, posługując się urzą­
dzeniem, przedstawionym  schem atycznie na 
rys. 1.

Wodór, oczyszczony od śladów tlenu, dw u­
tlenku  węgla i wilgoci, przepuszczano z szybko­
ścią 3 do 4 litrów  na godzinę przez ru rę  porce­
lanową, zaw ierającą łódeczkę z próbką i um ie­
szczoną w piecu elektrycznym . Przed badaniem  
próbkę suszono w tem peraturze 800° w strum ie­
n iu  azotu, po redukcji zaś chłodzono ją  również 
w  atm osferze Na. Stopień redukcji określano na 
podstaw ie uby tku  ciężaru próbki, k tóry odpo­
w iadał ubytkow i ilości tlenu. Przyjm ując, że w 
danych w arunkach odtlenieniu ulegały jedynie 
tlenki żelaza, brano pod uwagę procentowy sto­
sunek ubytku  tlenu do całkowitej, początkowej 
jego zawartości w tlenkach żelaza.

Do prób użyto żużla z końcowego okresu w y­
tapiania miękkiej stali w  piecu m artenow skim  
hu ty  „Bobrek“.

Skład tego żużla był następujący:

Całkowite Fe 11,25% (w tym  0,71% Fe jako m e­
taliczne)

FeO 10,23%
Fe.O, 4,65 %
MnO 7,39%
CaO 44,08%
MgO 9,72%
SiO., 14,85%
ALÓa 5,78%
s 0,27%
Cr.,O. 0,15%

Zawartość tlenu w postaci tlenków żelaza 
3,67%. Doświadczenia wykonano na 4 rodzajach

próbek żużla o tym  samym składzie chemicz­
nym  lecz o różnej postaci fizycznej: a) żużel m ie­
lony o ziarnistości poniżej 0,25 mm, b) żużel w’ 
ziarnach 4 do 5 mm, c) kawałki wielkości ok. 
15 mm, d) tzw. „szum owiny“ o w ybitnie poro­
w atej strukturze. Porowatość *) próbek b) i c) 
wynosiła ok. 20%, zaś d) ok. 50%.

Dla porównania poddano również próbom 
trudno redukującą się szwedzką rudę m agnety­
tową,, zasadową rudę prażoną oraz hem atyt z 
Krzywego Rogu. Skład tych rud podany jest w 
tablicy I.

Tablica I

M agnety t 
K iru n a  B

P ra ż o n a  
ru d a  za sa d o w a K rzyuty R óg

'/O Fe 60,39 42,17 47,90

°/o FeO 24,57 2,21 1,07

°/o FeL,0 H 59,03 57,90 67,31

" o O, 23,15 17,99 20,44

*) Porow atość określano w ten sposób, że odw a­
żony kaw ałek żużla o porach, zalepionych woskiem, 
zanurzano w  wodzie, oznaczając jego objętość i obli­
czając pozorny ciężar właściwy. Stosunek różnicy' rze ­
czywistego i pozornego ciężaru właściwego do rze­
czywistego ciężaru właściwego, pomnożony przez 100, 
daw ał porowatość w  procentach.
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Celem określenia w pływ u tem peratury  i cza­
su na stopień redukcji wykonano serie doświad­
czeń przy różnych tem peraturach od 400 do 
950°, utrzym yw anych z dokładnością zb 10" w 
ciągu 30 względnie 60 min. W yniki tych prób 
przedstawione są na rys. 2 do 6.

Rys. 2.
Redukcja żużla mielonego (poniżej 0.25mm).

Rys. 3.
Redukcja żużla w  ziarnach 4 do 5 mm.

Rys. 4.
Redukcja 3 rodzajów  rud, żużla porowatego oraz ż u ­
żla gęstego w  kaw ałkach, w ielkości 15 mm w  czasie 

30 min.

Zgodnie z oczekiwaniami, porównanie prze­
biegu krzywych wskazuje wyraźnie: a) że żużel 
martenowski redukuje się znacznie trudniej a­

Rys. 5.
Wpływ rozdrobnienia i  porowatości żużla na jego 

redtukcyjność (czas: 30 min.).

Rys. 6.
Wpływ czasu n a  stopień redukcji m agnetytu i  żużla 
w ziarnach wielkości 4 do 5 mm, przy tem peraturze 

620 i 950°.

niżeli trudny do odtlenienia m agnetyt szwedzki;
b) że zwiększenie porowatości lub zmniejszenie 
wielkości ziarn  pociąga za sobą poważny wzrost 
redukcyjności żużla.

W yniki te są w ogólnych zarysach zgodne z 
danymi , przytoczonymi np. przez Pawłowa4).

III. Próby zwiększenia porowatości żużla.
Gdyby się udało w  jakiś sposób zwiększyć 

porowatość żużla m artenow ski ego, m iałoby to 
oczywiście duże znaczenie dla problem u jego 
w ykorzystyw ania w wielkich piecach. Ze wzglę­
du na zawartość stopionej stali i niebezpieczeń­
stw o w ybuchu w  zetknięciu się z wodą, stosowa­
nie takich sposobów, jakie używane są do pum e­
ksowania żużli wielkopiecowych, nie jest na ogół 
możliwe. W literaturze istn ieją  w praw dzie 
wzmianki na tem at rozm aitych m etod gaszenia 
żużla, m ających zapobiegać wybuchom  gazu pio­
runującego, nie wiadomo jednak, w  jakim  stop­
niu metody te  mogą być w praktyce stosowane.

W ram ach niniejszej pracy usiłowano nadać 
żużlowi korzystniejszą struk tu rę  fizyczną przez 
w ylew anie go na w arstw ę kam ienia w apienne-
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go. Przypuszczano, że dw utlenek węgla, wydzie­
lający się pod wpływem  ciepła, dostarczonego 
przez żużel, będzie się częściowo zatrzym ywał 
w żużlu i nadaw ał m u struk tu rę  gąbczastą Nie­
stety, okazało się, że C 0 2 uchodzi w tych w a­
runkach zbyt szybko, nie powodując trw ałej 
zmiany struk tu ry  żużla.
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Inż. ZYGMUNT WUSATOWSKI 
Hutniczy In sty tu t Badawczy

Kalibrowanie walców sposobem graficznym.
Podstaw y teoretyczne metody graficznej.
K alibrow anie graficzne dla zgniataczy, w alcarek w stępnych, ostrołuków, kw adratów .
K alibrow anie graficzne systemów wydłużających: kw adrat — romb — kw adrat, romb — romb, k w a­

d rat —■ owal — kw adrat, o w a l o k r ą g ł y  — owiał, ow al —■ owal.
K alibrow anie graficzne dla prętów  płaskich i bednarki, platyn i przy w alcow aniu na zimno. O zna­

czenie wielkości kąta chwytu.

Rachunkowe metody kalibrow ania walców 
jako zbyt długie i żmudne nie nadają się do za­
spakajania zwykłych, codziennych potrzeb ru ­
chu i rozwiązywania zagadnień walcowniczych, 
przy których nie są konieczne dokładne w yli­
czenia i w ykreślanie w ykrojów  przez specjali­
stów  kalibrowników. Nasuwa się w tedy konie­
czność zastosowania m etody możliwie prostej, 
przejrzystej i szybkiej, oraz ujm ującej możliwie 
wszystkie kalibrow ania regularne w sposób je ­
dnakowy. Największe usługi oddaje wówczas 
m etoda graficzna, ustępująca może co do dokła­
dności metodzie rachunkow ej, ale przewyższa­
jąca ją  zdecydowanie prostotą, przejrzystością 
i szybkością.

Metoda ta  nadaje się szczególnie do w stęp­
nego oznaczania wykrojów, ilości przejść, do 
szybkiego dobierania odpowiednich kalibrów w 
czasie ruchu, oraz — co jest najw ażniejsze — 
do spraw dzania m etod rachunkow ych w sposób 
szybki i prosty. Oczywiście opiera się ona na 
tych samych podstaw ach teoretycznych i p ra ­
ktycznych, co i m etody rachunkowe, w ykorzy­
stu jąc je tylko w  pewien uproszczony sposób. 
Opiera się ona na kilku znanych w kalibrow aniu 
zależnościach, a mianowicie:

a) ubytek % _  F „ -F ,
procentowy F0

F0 =  powierzchnia początkowa wykroju 
F, — poiuierzchnia końcowa wykroju

b) współczynnik . _ F0
wydłużenia Ft

c) zależność współczynnika.   100
wydłużenia od ubytku 100-A

d) długość m ateriału po przejściu L, — '' In (4) 
Li

100; (1) gdzie:

( 2)

(3)

Lf gdzie: L„=dtugość początkowa pręta

długość końcowa pręta
W w ypadku pominięcia szerokości w ykroju 

(np. dla blach) otrzym am y

e) ubytek % =  gniotowi % . l̂l • 100 (5)
ho

i dalsza zależność

f) h j  —- h , =  j 0 ()0°  A ' h > (6) Sc,zic:

h0 — wysokość początkowa wykroju 
h, — wysokość końcowa wykroju 

Tablica 1 podaje nam  zależności ubytków  od 
spółczynnika wydłużenia wg równania

/
100

1Ö0 — A (3)

Tablica I.

A° o < 0 A% A<Yo

1 . 1,01 26. 1,35 51. 2,04 76. 4,16
2. 1,02 27. 1,37 52. 2,08 77. 4,35
3. 1,03 28. 1,39 53. 2.12 78. 4,54
4, 1.01 29. 1,41 54. 2,17 79. 4,7 «
5. 1,05 30. 1,43 55. 2,22 80. 5,00
fi . 1,06 31. 1,45 56. 2,27 81. 5,26
7. 1,07 32. 1,47 57. 2,32 82. 5,56
8. 1,09 33. 1,^9 58. 2,38 83. 5,88
9. 1,10 34. 1,51 59. 2,44 84. 6,25

10. 1,11 35. 1,54 60. 2,50 85. 6,67
11. 1,12 36. 1.56 61. 2,56 86. 7,14
12. 1,13 37. 1.59 62. 2,63 87. 7,70
13. 1.15 38. 1.61 63. 2,70 88. 8,82
14. 1,16 39. 1.64 64. 2,78 89. 9,10
15. 1,18 40. 1.67 65. 2,86 90. 10,00
16. 1,19 41. 1.69 66. 2,94 91. 11,10
17. 1,20 42. 1.72 67. 3,03 92. 12,50
18. 1,22 43. 1.75 68. 3,12 93. 14,28
19. 1,23 44. 1.78 69. 3,22 94. 16,66
20. 1,25 45. 1.82 70. 3,33 95. 20,00
21. 1 27 46. 1,86 71. 3,44 96. 25,00
22. 1,28 47. 1,88 72. 3,57 97. 33,35
23. 1,30 48. 1,92 73. 3,70 98. 50,CO
24. 1,32 49. 1,96 74. 3,84 99. 100,00
25. 1,33 50 2,00 75. 4,00

Rys. 1 przedstaw ia graficznie zależności po­
dane w tablicy 1, przy czym krzyw a Nr. 1 od­
nosi się do m ałych ubytków  od 0 — 9%, na to ­
m iast krzyw a Nr. 2 dla ubytków  od 9 - 9 0  %. 
Z rysunku wynika, że wydłużenie m ateriału  nie 
przebiega bynajm niej proporcjonalnie do ubyt-
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ków, przeciwnie, m ateriał przy dużych uby t­
kach niewspółm iernie więcej się wydłuża.

Rys. 1. Zależność ubytku od spółczynnika wydłużenia

Do zapoznania się z całą metodą graficzną 
służy rys. 2, na którym  m am y przedstawione 
zależności ubytków  i spółczynników wydłużeń 
od powiei^zchni danych wykrojów, lub przy po­
minięciu szerokości — zależności gniotów od 
orubości i od spółczynnika wydłużenia.

m  50 333 ¿3 10 1(0 H 3 126 M

Mamy tu  szereg prostych, przy czym prosta 
O odpowiada ubytkow i a % —  O i gn io tow i= 0 , 
oraz wydłużeniu X =  1. Następne zaś proste od­

powiadają kolejnym  gniotom i ubytkom  aż do 
90% i spółczynnikom w ydłużenia do 10. Cyfry 
z praw ej strony podają odnośne w artości spół­
czynnika wydłużenia X. Na odciętych i rzędnych 
mamy skalę w m m 2 dla odnośnych powierzchni 
wykrojów F, lub w mm dla oznaczenia wysoko­
ści w ykroju. Przykład najlepiej objaśni nam  
sposób obchodzenia się z wykresem: mam y w y- 
walcować blachę z p latyny 10 mm grubości przy 
gniotach 20%. Od h ,,-i m b h 0 =  10 na osi rzę­
dnych, posuwamy się poziomo do prostej odpo­
wiadającej gniotowi 20% i na osi rzędnych od­
czytujem y odpowiadające danem u punktowi 
wartości h „ lub h-, — 8 mm. Od znalezionego 
poprzednio punktu  posuwam y się pionowo 
w dół, aż do prostej gniotów 20% (punkt 1) i od­
czytujem y na osi rzędnych odnośną grubość 
=  6,4 mm. Od punktu  1 — posuwam y się pozio­
mo w lewo aż do prostej gniotów 20% — (punkt 
2) — i na osi odciętych odczytujem y w artość h„ 
=  5,12 mm; postępując dalej tak  samo otrzy­
mamy grubości 4,1; 3,3; 2,64 mm. O trzym ujem y 
więc szereg kolejnych grubości 10; 8; 6,4; 5,12; 
4,1; 3,3; 2,64 mm.

W identyczny sposób postępujem y wycho­
dząc odwrotnie od profilu gotowego h „ lub 
hi =  2 mm, gdy m am y otrzym ać poprzedni z np. 
30% gniotu. P rzesuw ając się do następnej pro­
stej, odpowiadającej gniotowi 30% otrzym ujem y 
na osi rzędnych grubość 2,86 mm, odpowiadają­
cej h  „-i lub h„. Postępując dalej w ten  sam spo­
sób dojdziemy do określenia grubości wstępnej, 
w  w ypadkach gdy roztłaczanie boczne gra nie­
wielką tylko rolę.

W innych przypadkach, zamieniając grubość 
na powierzchnię wykrojów i gnioty na ubytki, 
otrzym am y w identyczi^y sposób szereg kolej­
nych m alejących lub rosnących powierzchni w y­
krojów. Oczywiście stosując ubytki lub gnioty 
pośrednie pomiędzy podanymi na wykresach na­
leży je  odpowiednio interpolować. W podobny 
prosty sposób otrzym am y szereg kolejnych w ar­
tości dla wysokości wykrojów przy gniotach, lub 
powierzchni w ykrojów  przy ubytkach z równań 
(2) i (6) —

X =  lub X =  j1"Fi h t

— odczytując z tablicy 1 odpowiadający odnoś­
nem u gniotowi lub ubytkowi spółczynnik w y­
dłużenia. Przez proste mnożenie lub dzielenie 
przez współczynnik otrzym ujem y kolejny n a ­
stępny m niejszy lub większy wym iar. Powyż­
sze przykłady były przytoczone w celu zapozna­
nia się z pracą na wykresach, co ułatw i oriento­
wanie się w rys. 3 — 19 przedstaw iających nam 
szereg kalibrowań typu regularnego.

1. Kalibrowanie dla zgniataczy, rys. 3.
Na osi odciętych podano powierzchnię w y­
kroju w m m 2, na osi rzędnych ubytek A w 
% i -odpowiadający mu spółczynnik w ydłu­
żenia . Na w ykresie jest przedstaw iony sze­
reg prostych odpowiadających różnym do-
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puszczalnym ubytkom  w zależności od wieł- zerowa tzn. prosta o wartości ubytku A =
kości walcowanego przekroju oraz prosta O i l  — 1.

im 2000 3000 4000 5000 6 000 7000 8000 9000 10000 mim 
tamo

71000 72000 13000 14000
1000O

100000
20000 30000 40000 50000 60000 70000 0.350

600000 700000
80000 7/0000 720000 130000• 740060

20000001*00 '300000 „400000
woo

500000 800000 900000 1000000 7700000 7200000 7500000 /m m

Rys. 3. K alibrow anie graficzne dla

Ażeby otrzyn*ać szereg następujących 
po sobie przepustów wyszukujem y na osi 
odciętych powierzchnię przekroju m ateria­
łu wejściowego, w tym  wypadku wlewka 
i zależnie od jej wielkości na odpowiedniej 
prostej o stałym  ubytku znajdujem y odpo­
wiedni punkt; z punktu  tego prowadzimy 
następnie prostą poziomą do prostej zerowej 
a od ich przecięcia pionową w dół do pro­
stej o następnie w ybranym  stałym  ubytku; 
w przecięciu otrzym am y punkt do w yzna­
czenia następnego kolejnego w ykroju, a 
przedłużenie pionowej w dół do osi odcię­
tych -— wyznacza powierzchnię szukanego 
w ykroju.. Na przykładzie wygląda to nastę­
pująco: m am y wlewek 300 □ =  90.000 m m “.
Zakres ubytków  dla 300 jest od 7 — 21%. 
Pierw szy ubytek w ybieram y m ały np. 7%, 
a więc od wartości 90,000 m m 2 osi odciętych 
prowadzim y prostą do punktu  1 przecięcia 
się z prostą o ubytku 7%. Z tego punktu, 
prowadząc prostą poziomą do przecięcia się 
z prostą zerową (punkt 2) i następnie pio­
nową na dół, oznaczamy na osi odciętych 
wielkości w ykroju 84,000 m m 2, a w prze­
cięciu prostej o ubytku 13% punkt 3 służą -

zgniataczy

cy do oznaczenia następnego w ykroju. Po­
dobnie otrzym ujem y punkt 4 dla powierzch­
ni 73,500 m m 2. Postępując tak  dalej i dobie­
rając sobie ubytk i dochodzimy do ostatnie­
go najm niejszego w ykroju  zgniatacza, oraz 
m am y możność dobrać sobie pośrednie w y­
kroje zależnie od dalszych potrzeb. Chcąc 
stosować ubytki pośrednie np. 10% może­
my sobie w każdej chwili na w ykres w kre- 
ślić wg. skali odpowiednią prostą i postępo­
wać jak  dotychczas dla wyznaczenia po­
wierzchni kolejnych wykroi. K onstrukcji 
samych wykrojów, m etoda nie potrafi 
przedstaw ić bez skomplikowania w ykre­
sów, dlatego na rysunkach z boku podane 
są szkice z gotowymi w ym iaram i kalibrów.

2. Kalibrowanie dla wykrojów skrzynkowych 
w alcarek wstępnych. Rys. 4.
Kalibrowanie jest identyczne z poprzednim, 
jedynie proste są prowadzone dla innych 
zakresów ubytków  stosowanych na klatkach 
w stępnych walcowni cienkich profili.

3. K alibrow anie dla ostrołuków. Rys. 5. 
Ostrołuki te stosowało się dawniej jako se­
rię w ykrojów  wydłużających; obecnie ra ­
czej unika się ich, a to z powodu m ałych u -  
bytków  oraz, częstych zawałcowań.
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Rys. 4. K alibrow anie graficzne dla w ykrojów  skrzyń kowych w alcarek w stępnych
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Rys. 6. K alibrow anie graficzne dla kw adratów  w stępnych

W,ykres ten  różni się od poprzednich 
tym, że dotychczas dla wyznaczenia w y­
kroju m iało się do wyboru zakres ubytków, 
co na w ykresie przedstaw iało pole ograni­
czone dwoma prostym i o skrajnych dopusz­
czalnych ubytkach, tu  natom iast, co w yni­
ka już z charakteru  kalibrowania, musimy 
się posuwać po prostych o stałym  ubytku 
zależnie od wielkości ostrołuku, tzn. dla 
ostrołuków do 200 mm klucza ubytek w y­
nosi 11,1%; do 100 mm ubytek 12,5%; a do 
40 mm ubytek 14,3%. Poza tym  posługu­
jem y się wykresem  jak  uprzednio, to zna­
czy oznaczamy na prostej o stałym  ubytku 
punkt odpowiadający powierzchni przekro­
ju  ostrołuku, prowadzim y prostą poziomą 
do prostej zerowej, w przecięciu z która o- 
trzym ujem y punkt — na podstawie k tó re­
go możemy na osi odciętych odczytać po­
wierzchnię przekroju następnego ostrołuku.

4. Kalibrowanie dla kw adratów  wstępnych. 
Rys. 6.
Kalibrowanie to jest w przeprowadzeniu 
podobne do poprzedniego. Prosta o ubytku  
7% wyznacza serię kw adratów  w ydłużają­
cych ó ustopniowaniu co 1 mm, lub kw a­
dratów  większych przy 2-krotnym  przepu­
szczaniu przez ten  sam wykrój. Prosta o u- 
by tku  13% wyznacza serię kw adratów  o u-

stopniowaniu co 2 mm, natom iast m aksy­
m alne ubytki 15% stosuje się do wielkich 
kw adratów  o ustopniowaniu co 3 i 5 mm.

5. K alibrowanie systemów w ydłużających 
kw adrat — romb — kw adrat i romb — 
romb. Rys. 7.

Sposób kalibrow ania jest identyczny 
jak  dla ostrołuków i kw adratów  tzn. należy 
posuwać się po prostej o stałym  ubytku. 
Różnica natom iast polega na tym, że trzeba 
przechodzić za każdym  razem z jednej pro­
stej na drugą i znów wracać z powrotem na 
pierwszą. Mamy tu  bowiem dwie proste: je ­
dną odpowiadającą kwadratow i, a drugą od­
powiadającą rombom. Np. dla kw adratu  
wchodzącego do rom bu o <  100°, m am y pro­
stą o ubytku 24% (prosta Nr. 5) natom iast 
ten  sam romb idący z kolei do kw adratu  o- 
trzym a ubytek  14% (prosta Nr. 1). W iel­
kość stosowanych ubytków  zależy od po­
wierzchni kw adratów  i rombów (patrz ob­
jaśnienie do rys. 7), a więc dla kw adratu  35 
(powierzchnia 1225 m m 2) wyznaczamy 
punkt na prostej 5, od niego prowadzim y 
jak  to już wiadomo poziomą do prostej ze­
rowej i pionową do przecięcia prostej Nr. 3. 
W przedłużeniu pionowej otrzym ujem y na 
osi odciętych powierzchnię rom bu 935 m m 2. 
Z otrzymanego punktu na prostej 3 prow a-
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Objaśnienie :

1. Romb i GO11 w kw adrat 
5. Kwadrat w rom b 00"
2. .Romb 100° w romb gc 100"
2. Romb 110° w kw adrat 
5. Kwadrat w rom b ¿c 110°
3. Romb <.V 110° w romb 116"
3. Romb 117-120" w kw adrat
7. Kwadrat w rom b 117-120°
4. Romb <f 117-120 w romb <iC 117-120"
6.. Romb <C > 128° w kw adrat 
9. K wadrat w rom b > 128°
8. Romb A;' > 128° w romb <£ ; 128"

A°,
14
24
19
19
24
25
19
28
23,5
26 
32 
29

1,16
1.32
1.23
1.23
1.32 
1,27
1 23 
1,39 
1,31
1,35
1,47
1,41

Dla
powierzchni w mm- 

2400 — 3200

1200 — 2400

400 — 1200

Uwaga : H ütte poleca dla rombow przedgotowych
dla L 5 -1 3  mm 
dla ¡z 1 4 -26  mm 
dla E j  23 — 32 mm 
dla Ej 32 mm

romb 112" 
]’omb 108" 
romb r  105° 
rom b <£ 102°

0 — 400

dzimy znów prostą poziomą do prostej ze­
rowej i od niej pionową do prostej 7, co w y­
znacza nam  następny kw adrat o powierzch­
ni 735 m m 2, na prostej 7 wyznaczamy dal­
szy kolejny romb itd. Zależnie od wielkości 
kw adratów  i ciepłoty m ateriału  możemy do­
bierać sobie różne ubytki zależne od kąta 
wierzchołkowego romba, a także możemy z 
rom bu przechodzić bezpośrednio w romb 
posuwając się po odpowiedniej prostej. A- 
żeby uniknąć przeliczania z boków kw adra­
tów i rom bu ich powierzchni i odwrotnie, 
korzystam y z rys. 8.

Na osi rzędnych mamy powierzchnię 
przekrojów w mm2, a na osi odciętych m a­
my szereg skal. Pierwsza odnosi się do boku 
kw adratu  i małej przekątnej rombu, pozo­
stałe wyznaczają dużą przekątną rombu, 
zależnie od jej kąta wierzchołkowego. Zna­
jąc powierzchnię rom bu i jego kąt w ierz­
chołkowy prowadzimy poziomą, do przecię­
cia się z odnośną krzyw ą (objaśnienia patrz 
rys. 8), a od przecięcia pionową, która w 
przecięciu z pierwszą skalą wyznaczy nam 
małą przekątną rombu, a z odpowiednią dal­
szą skalą, dużą przekątną rombu.



Str. 212 H U T N I K N r 4

Określenie powierzchn) /  wymiarów kwadratu oraz rombu

Rys. 8. O kreślenie pow ierzchni i w ym iarów  k w adratu  
oraz rom bu

6. Kalibrow anie dla system u wydłużającego 
kw adrat — owal — kw adrat wg. H utte 
Rys. 9.

Kalibrowanie to jest podobne do poprzed­
niego i sposób korzystania z niego jest podo­
bny. Tu również trzeba raz wyznaczyć po­
wierzchnię owalu dalej znów powierzchnię 
kw adratu, a potem znów owalu. Różnica 
polega tylko na tym, że dla owali b/h — 3 
i 3,5 oraz kw adratów  dla owali b/h =  3,5 
zamiast prostszych o stałym  ubytku  mamy 
pola ograniczone prostym i o ubytkach gra­
nicznych, tak, że dla tych wypadków istn ie­
je większa swoboda dobierania owali i kw a­
dratów.

7. Kalibrowanie dla system u wydłużającego 
kw adrat — owal — kw adrat wg. M ercade- 
ra 5). Rys. 10.

Sposób kalibrowania wg. M ercadera daje 
m aksym alne stosowane ubytki, a zatem i 
najw iększe wydłużenia. M amy tu  szereg 
prostych o stałych ubytkach dla owali i 
kwadratów . Proste te wyznaczają ubytki — 
zależnie od wielkości walcowanych kw adra­
tów i owali, tak, że najm niejsze ubytki sto­
suje się do kw adratów  5 — 10 mm i powy­
żej 40 mm, a najw iększa do kw adratów

Rys. 9. K alibrow anie graficzne dla system u kwiadrtat — ow al w/g H utte
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20 — 25 mm. Sposób korzystania z w ykre­
su podobny jest do podanych wyżej, z tą  ró­
żnicą tylko, że do odtworzenia szeregu ko­
lejnych przejść należy korzystać z wszyst­
kich prostych o stałych ubytkach, zależnie 
od wielkości kwadratów . A więc m ając kw a­
d rat 45 mm korzystam y z prostej o ubytku 
23,7 %, następnie idą owale o ubytku  33,9%, 
z kolei kw adraty  o 28%, owale o 40%, kw a­
draty  o 32,2 %, owale o 46 %, kw adraty o 
37,5%, owale o 53,5%. Po przekroczeniu 
kw adratów  20 — 25 mm przechodzimy stop­

niowo z powrotem  w ten  sam sposób na 
m niejsze ubytki. Dla określenia wysokości 
i szerokości owalu posługujem y się w ykre­
sem z rys. 11, na którym  jest podany szereg 
krzyw ych zależnych od stosunku b/h, a więc 
dla b/h =  1,1; 1,5; 2,0; 2,5; 3,0; 3,5.

Znając powierzchnię owalu oraz jego 
,,smukłość<! (stosunek b/h) prowadzim y pro­
stą, do przecięcia się z krzyw ą na wykresie. 
Przy przecięciu się odczytujem y równocześ­
nie wysokość h owalu a prowadząc piono­
we na dół otrzym ujem y szerokość b owalu.

100 20Ó 300 400 500 600 700 300 300 1000 1400 1300 1300 1400
■ 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 6000 9000 10000 11000 12000 13000 14GOO
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Rys. 10 K alibrow anie graficzne dla system u kw adrat — owal w/g M ercadera

8. Kalibrowanie przejść wykańczających dla 
prętów  okrągłych. Rys. 12.

M ając określony już kw adrat z system u 
wydłużającego nanosim y go na prostą 1, 
następnie przechodząc na prostą 2 otrzym a­
my owal przedgotowy^a z niej poziomo do 
prostej zerowej powierzchnię gotowego o- 
krągłego pręta. Dla dużych okrągłych pro­
fili przy w alcowaniu owal na owal przedgo- 
towy m am y proste 3 i 4. K onstrukcje w y­
krojów przedgotowych i gotowych wg. H ut- 
te 3).

9. K alibrowanie dla dru tu  wg. T a f la 2). 
Rys. 13.

Sposób kalibrow ania jest identyczny jak  
przy system ie kw adrat — owal, tylko że 
m am y tu  jedno pole dla owali i jedno pole 
dla kwadratów . Jest rzeczą zrozumiałą, że 
stosując owale o mniejszym stosunku b/h, 
musimy* korzystać z mniejszych ubytków  
dopuszczalnych, tak  przy owalach jak  i 
kw adratach . Otrzymawszy ostatni żądany 
m ały owal wydłużający, przechodząc na  
prostą kw adratu  przedgotowego i dalej na 
prostą owalu przedgotowego, a z niej na 
prostą zerową otrzym ujem y żądaną po­
wierzchnię w ykroju gotowego drutu. W ra ­
zie potrzeby całą tę drogę wykonać odw rot­
nie, wychodząc od produktu gotowego.
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Kalibrowanie dla system u w ydłu­
żającego owal — okrągły — owal.
Rys. 14.
System  ten  jest obecnie bardzo roz­
powszechniony w Ameryce, gdyż 
szybciej prowadzi do celu niż do­
tychczas stosowany kw adrat — 
owal. Na w ykresie m am y 2 pola: 
pole owali ograniczone prostym i
0 ubytkach skrajnych stosowanych
w tym  system ie tj. 43 i 49%, oraz 
dla profili okrągłych, odpowiadają- \  
cych tym  owalom. Oczywiście mo- ^  
żerny korzystać tu  w obu wypad- 
kach z zakresów pośrednich. Owale ^4600 
używane w tym  kalibrow aniu 
są płaskie jak  na rys. 11, lecz elip 
tyczne o zaokrąglonych bokach ce 
lem łatwiejszego uchw ytu 
walce. js
Kalibrowanie dla system u w ydłu- |  
żającego owal — owal. Rys. 15.
System ten nie jest jeszcze całkiem 
opanowany i znajduje się w trakcie 
prób; Stosuje się tu  owale o stałym  
stosunku b/h w zakresie ubytków 
29—33,5%. Należy tu uważać, aby 
gnioty nie przekroczyły-55— 60% ze 
względu na kąt chwytu. Sposób 
stosowania w ykresu jak  poprzed- 
nio. Typ owali jak  w system ie owal 
— okrągły — owal p. 10.
Kalibrowanie dla prętów  płaskich
1 bednarki. Rys. 16.
Kalibrowanie to odbiega nieco od poprzed­
nich, a to na skutek możliwości oznacza­
nia tu  powierzchni walcowanych przekro­
jów lub wprost wysokości, a więc i gnio­
tów.

Na wykresie m am y proste o stałym  u- 
bytku (gniocie) 50% i 30%; w zakresie m ię­
dzy tym i prostym i grupują  się przejścia po­
czątkowe, przy czym przejścia pierwsze do­
chodzą do 50% ubytku, zaś dalsze schodzą 
do 30%. Drugie pole wyznacza nam zakres 
przejść osadczych i końcowych. W ykres u 
góry w powiększonej skali służy do dokła­
dniejszego określenia grubości cienkich pro­
fili, a więc zasadniczo dla bednarki. Znając 
wysokość m ateriału  początkowego w znany 
sposób wyznaczymy szereg wysokości p rze j­
ściowych. Również znając szerokość przed 
przejściem osadczym wyznaczymy szero­
kość po przejściu osadczym, tak, że w su­
mie możemy odtworzyć cały cykl.
Kalibrowanie dla platyn. Rys. 17.
Sposób kalibrowania jest identyczny z po­
przednim, to znaczy możemy tu wyznaczyć 
albo powierzchnię przekroju walcowanego 
m ateriału  albo grubość. Trzeba jedynie tu 
uważać na to, że zakres stosowanych gnio-
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Rys. 11. Określenie powierzchni i wymiarów owalu"

tów zmienia się zależnie od grubości. A 
więc powyżej 50 mm grubości stosuje się 
gnioty od 6 —=• 20%, poniżej 50 mm grubości 
od 18 — 40%. Gnioty osadcze np. dla sze­
rokiego żelaza płaskiego stale w ahają się od 
6 — 20%. Poruszając się więc w zakresie 
dopuszczalnych gniotów (pole obwiedzione 
grubą obwódką) wyznaczymy sobie łatwo 
szereg przejść pośrednich.

14. K alibrowanie dla walcowania na zimno. 
Rys. 18.
Jest rzeczą znaną, że przy walcowaniu na 
zimno stali m iękkiej należy unikać całko­
w itych gniotów w zakresie 5 — 25% ponie­
waż w tych w arunkach następuje nadm ier­
ny rozrost ziarn w skutek rekrystalizacji 
przy żarzeniu, co w efekcie obniża własno­
ści wytrzymałościowe, a zwłaszcza tłocz- 
liwość m ateriału. Przez gniot całkowity ro­
zumiemy tu gniot jaki m ateriał otrzym uje 
między poszczególnymi żarzeniami, a więc 
gniot ten może być wywołany albo jednora­
zowym przejściem  przez walce, albo też 
w ielokrotnym, przy czym w tym  ostatnim  
w ypadku nie należy się obawiać aby po­
szczególne pojedyńcze przejścia trafia ły  w 
zakres gniotów 5— 25%, byleby gniot całko-
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1. Kwadrat przedgotowy a —. 1,1 d powyżej 25 mm 0
a — d do 25 mm O

2. Owal przedgotowy b - ■ 1,288 d
h - : 1,93 d

3 i 4. Owal na owal dla dużych okrągłych od O  60 mm 
okrągły h -■ • d do 30 mm 0

h r : 1,2 ponad 30 mm 0
5. Największy ubytek z kwadratu przedgotowego do 

okrągłego.

w ity  przekraczał ten zakres . Aby mieć pe­
wność, że nie wejdzie się w zakres gniotów 
szkodliwych, stosuje się zwykle dla stali 
m iękkiej gniot całkowity około 30 — 33,3%.
Taśmy i blachy do głębokiego tłoczenia w al­
cuje się z gniotem 40 — 70%. M aksym alne­
go gniotu całkowitego 80 — 85%, o ile jest 
połączony równocześnie z rozciąganiem m a­
teriału  w czasie walcowania, używa się do 
produkcji blach białych. Drugi zakres sto­
sowanych gniotów na zimno od 0 — 5% 
gniotu stosuje się do prostowania na zimno 
i gładz°nia na zimno. Ten gniot może też 
być dany m ateriałow i jednorazowo łub być 
sum ą gniotów pojedyńczych.

Przy pomocy wykresu na rys. 18 może­
m y z łatwością wyznaczyć jak  gruby m ate­
riał mam y walcować na gorąco, aby otrzy­
m ać żądaną grubość końcową, om ijając za­

kres gniotów szkodliwych. Np. końcowa 
grubość wynosi 2 mm, gniot używany 33%. 
Z punktu  na prostej zerowej odpowiadają­
cej grubości 2 mm, prowadzę poziomą do 
prostej o stałym  gniocie 33,3% i odczytuję 
grubość m ateriału  wyjściowego 3 mm. Ma­
jąc znów m ateriał o grubości 5 mm wiemy, 
że stosując najwyższy gniot tj. 80% możemy 
bez żarzenia powtórnego zejść jedynie do 
grubości 1,00 mm. W ten sposób dobieramy 
sobie m ateriał również do gładzenia na 
zimno.

Długość m ateriału wstępnego otrzy­
m ujem y dzieląc długość końcową przez 
współczynnik w ydłużenia —

, L końc.1. pocz. --

O wielkości przejść poszczególnych, skła­
dających się na gniot całkowity, trudno, tu
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Rys. 13. K alibrow anie graficzne dla d ru tu

1. Owal przedgotowy
d got. 10 — 14 mm 8 — 9 mm 7 — 5 mm (T) 
b/h 1,8 2,08 2,41 — 2,5
h/d 0,8 0,75 0,7 — 0,69

2. K w adrat przedgotowy
a — d

3—4. K w adraty  w ydłużające 
5—6. Owale w ydłużające

b/h — 2,9 — 3,2

coś powiedzieć, gdyż zależą one od wielko­
ści i mocy urządzeń jakim i się dysponuje. 
Z ekonomicznego punktu  widzenia należa­
łoby oczywiście zakres gniotów szkodliwych 
przechodzić możliwie jednym  przejściem.

15. Oznaczenie wielkości kąta chwytu. Rys. 19.
Na w ykresie tym  na osiach rzędnych m am y 
odłożone wielkości gniotu bezwzględnego 
(hj — h 2) w mm oraz średnice walców (D) 
w m ilim etrach, zaś na prostej skośnej — 
wielkość kąta chw ytu w stopniach. K ąt 
chw ytu jest zależny od wielkości (hj — h 2) 
i D. Znajdujem y go w sposób następujący: 
łączymy linią prostą odnośny punkt na osi 
pionowej (h3 — h 2) z punktem  na drugiej 
osi pionowej odpowiadającej średnicy w al­
ca, D. Prosta łącząea te  dwa punkty  przeci­
na się z prostą skośną. P unk t przecięcia się

ich określa wielkość kąta chwytu, p rzy  
czym należy pamiętać, że dopuszczalny kąt 
chwytu dla walców, obliczony z wzoru

COS (f =  1 —
h, — h 2 

D wynosi:

mg.Hirt’a Geuse’a Tafel’a
walce o powierzchni
naciętej 30fl — 34“
walce gładkie — 22“ 301 24°

przy czym wartości te spadają ze wzrostem  
szybkości obwodowej walców tak, że wg 
TafeFa 2) kąt chwytu dla dużych szybkości 
wynosi dla walców o powierzchni naciętej 
12 — 17° . Dla walców gładkich polerowa­
nych nie przyjm uje się więcej jak  15°.
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Rys. 15. K alibrow anie graficzne dla system u owal — owal
b/h =  1,8 — 2,2
gnioty dopuszczalne 55 -— 60%
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Rys. 16. Kalibrowanie graficzne dla płaskowników i bednarki.
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Rys. 18. Kalibrow anie graficzne do walcowania na zimno:

Unikać gniotów w zakresie 5 — 25% 

Największe gnioty bez żarzenia 80 — 85%

Na zakończenie muszę nadmienić, że 
rys. 8, 11 i 19 wzorowane są na książce Alek­
sandrowa, Pisanko, Bogatyriew *) „Racjona­
lizacja kalibrowok wałków sortowych pro- 
katnych stanów “.
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Z wydawnictw.
(Książki i czasopisma nadesłane.)

M. A. Pawłów. M e t a l u r g i a  s u r ó w k i .  Tłum acze­
nie z rosyjskiego inż. góm. S. BoLewińskiego. W ydano 
z zasiłku Centralnego Z arządu Przem ysłu Hutniczego. 
Spółdzielnia W ydawnicza Pracow ników  Technicznych 
Szkół Akademickich. A kadem ia Górnicza. K raków  
1947. Str. 80+308, rys. 65, w ykresów  63.

Tłum aczenie „M etalurgii surów ki“ A kadem ika M. 
A. Pawłowa, w ydane w form ie skryptu  d la użytku 
studentów  Akadem ii Górniczej w Krakowie, zaw iera 
w  I-e j części, po ogólnym wstępie o procesie w ielko­
piecowym, opis w łasności tworzyw- wielkopiecowych, 
a. w ięc paliw, -rud i topników, odpadkowych tworzyw 
żelazodajnych, walcowany, żużli fryszerskich, grzew ­
czych o raz wypałków pirytowych. Część tę uzupeł­
n ia ją  sposoby oceny rud i topników.

Treść części I i-e j stanow i proces wielkopiecowy, 
jak  również wpływ poszczególny eh czynników na p rze­
bieg tego procesu i jakość otrzym ywanej surówki. Po 
szczegółowym rozpatrzeniu  system ów zasypu, ich zalet 
i wad, omówione są zm iany stanu  fizycznego i che­
micznego tworzyw, opuszczających się w  szybie w iel­
kiego pieca. Dalej przedstaw ione zostały reakcje, za­
chodzące przed dyszami, wypływ na przebieg procesu 
ilości, ciśnienia i tem peratu ry  dm uchu, tudzież zale­
żność od owych reak cji ilości i jakości surów ki1. Redu­
kcja żelaza i je j zależność od w arunków  cieplnych, 
żużlowych i  gazowych wielkiego pieca dotyczy .rów­
nież redukcji innych składników surówki. Redukcja 
tych składników, na w ęglanie i odsiarczanie opisane 
są b. szczegółowo, dając dokładny óbraz warunków , 
niezbędnych do najlepszego ftodwadztenia wielkiego 
pieca. Podane są  także warunki, wytopu różnych ga­
tunków  surówki.

Tłum aczenie inż. S. Holewińskiego jest nader cen­
nym  podręcznikiem  zarówno dla studentów  wyższych 
i  średnich uczelni technicznych, jak  a d la  fachowców, 
d la k tórych  oryginał — ze względu n a  nieznajom ość 
języka rosyjskiego — jest niedostępny. P rzedstaw ienie 
procesu wielkopiecowego, obejm ujące całokształt 
przedm iotu, pozw ala na zapoznanie się z tym  tem a­
tem  bez potrzeby uciekania się do starszej literatu ry  
i jest pierw szą p racą  w :języku polskim , tak  obszernie 
trak tu jącą  zasady procesu wielkopiecowego. Można 
jedynie żałować, że oryginał, n ie w yczerpuje zagadnień 
konstrukcyjnych wielfcopiecownictwa i że publikacja 
w ydana została w  postaci sk ryp tu  a nie drukiem .

Tłumaczowi należy się szczera wdzięczność za jego 
w ielki -trud dokonania przekładu w  sposób jasny 
i przystępny.

Godne pochw ały jest również b. sta ranne w yko­
nanie zebranych na końcu skryptu  rysunków.

E. M azanek

• Maszyny elektryczne. I nż .  R y s z a r d  M e r e r .  
Str. 175. N akładem  Centralnego Zarządu Przemyślu 
Hutniczego. Katowice 1947.

Nasza lite ra tu ra  techniczna — nader uboga' i przed 
w ojną — wzbogacona zastała ostatnio dzięki ukazaniu 
się w ydanej w  cyklu  broszur „Biblioteki h u tn ik a“ 
książeczki inż. R. M erera.

Jeśli chodzi' o zaspokojenie potrzeb piśm iennictw a 
technicznego w  Polsce, je s t rzeczą dość obojętną czy 
dane dzieło zastało -napisane w  oryginale po polsku, 
czy jest dosłownym  tłum aczeniem , czy też pnącą, opar­
tą  na  w ydaw nictw ach, istniejących w  językach obcych. 
M ając obecnie możność dokonyw ania tłum aczeń z ję ­

zyka niemieckiego bez konieczności liczenia się z od­
nośnym i praw am i autorskim i, należy starać się o w y­
zyskanie tej możliwości, co w łaśnie autor oma- 
w ianej książeczki uczynił, opracowawszy ją n a  pod­
staw ie 2 dzieł niemieckich, a m ianowicie 1) O. Leu- 
n ig a : „El-ektrische M asehinen, U m spanner und Gleich- 
r ich te r“ i 2) B elza-M oellera-W erra: „Leitfaden der 
E lektrotechnik “.

Broszura inż. M erera jest zupełnie odpowiednim 
podręcznikiem  dla pracowników  ruchu  fabrycznego. 
P rzedstaw ia ona w  sposób przystępny a zarazem  zw ię­
zły (nie zajm ując się podstaw am i elektrotechniki, k tóre 
powinny być czytelnikowi znane) zasady budowy i ¿Dzia­
łania, tudzież rodzaje uzw ojenia prądnic i silników 
prądu  stałego, prądnic p rąd u  zm iennego synchronicz­
nych, transformatorów'', silników  p rądu  zmiennego 
synchronicznych i asynchronicznych oraz kollektoro- 
wych, przetw ornic i prostowników. Umieszczanie przy 
om aw ianiu każdego nowego problem u zadań  p ra k ty ­
cznych i tem atów  doświadczeń podnosi- w  książce 
cenny jej charak te r dydaktyczny. Należy wszakże 
żałować, że w podręczniku, przeznaczonym przede 
w szystkim  dla hutników , nie poświęcono więcej uwagi 
maszynom i aparatom , używanym specjalnie w  h u t ­
nictwie, że n ie  opisano bliżej tak  ważnych dla h u tn i­
ctwa napędów walcowniczych (na str. 150 opisano po 
krotce tylko układ Ilgnera i K raem era) i że n ie  po 
traktow ano obszerniej napędów'' dźwigowych. Przy 
opisie szeregowych silników prądu  stałego (str. 54) 
w spom niano krótko o użyteczności ich dla tram w ajów  
i kolei elektrycznych; pom ijając milczeniem urządze­
n ia dźwigowe, z tak  typową dla nich regulacją obro­
tów  przy pomocy nastawników7, a stosując rzadko uży­
w ane określenie „regulator rozrusznikow y“. Podobnież 
przy opisie regulacji ilości.obrotów  silników asynchro­
nicznych przez w łączanie oporów7 w7 obwód w irnika 
(str. 125) nie nadm ieniono o zastosowaniu ich do u rzą­
dzeń dźwigowych, natom iast użyto — dla odmiany — 
term inu  „rozrusznik-regulator“. P rzy  om aw ianiu -prze­
tw ornic jednotw ornikow ych (str. 146) n ie zwrócono 
uwagi n a  szerokie ich zastosowanie do spaw ania p rą ­
dem  stałym, przy transform atorach  o spaw arkach tra n ­
sform atorow ych i o transform atorach  piecowych, 
a w zw iązku z tym  o piecach topnicznyeh łukowych 
i indukcyjnych. Można było — skoro w ystarczyło 
w książeczce miejsca na dość obszerne zajm ow anie się 
silnikam i p rądu  zmiennego kołlektorow ym i i p rosto­
w nikam i — wspomnieć o elektrom agnesach dźwigo­
wych, aparatach  używanych praw ie wyłącznie w h u ­
tnictwie.-- 1

Co do słownictwa technicznego nie stoją — n ie ­
stety  — „M aszyny elektryczne“ na wysokości zadania.
I tak  użyto wszędzie term inów  „generator“ zam iast 
„prądnica“, „m otor“ zam iast „siln ik“, „s ta to r“ za­
m iast „sto jan“, „ re to r“ zam iast „w irnik“, „kom presor“ 
zam iast „sprężarka“, a przecież spolszczenia te  całko­
wicie się już u nas przyjęły. Nie mówi się (str. 90) 
„dla dużych przekrojów  rdzenia są -pozostawione wolne 
kanały  w enty lacy jne“, lecz „przy dużych przekrojach 
itd .“.

Poprawność i jasność określeń jak  również dobór 
odpowiednich rysunków  zawodzą przy opisie budowy 
transform atorów  (str. 91), gdzie typ  uzw ojeń: rd ze­
niowy, płaszczowy, płaszczyznowy, cylindryczny, t a r ­
czowy i cewkowy są omówione w  ten  sposób, że myśl 
au to ra  trudno  zrozumieć. P rzy opisie uzw ojeń t-war­
ników7 prądu stałego- na wysokie napięcie (str. 24) p o -



N r 4 H U T N I K Str. 221

dano, że uzwojenie umieszcza się w tu le jkach  m ikar- 
ty towych, m ateriału  m ało znanego, zam iast norm alnie 
używanego cło tych celów m ikanitu , a na str. 111, przy 
opisie uzwojeń sto janu silników asynchronicznych na 
wysokie napięcie, w spom niano o „specjalnych ru rkach  
z twardego pap ieru“.

Nie w nikając bliżej w rozpatryw anie pewnych 
uchybień w dziedzinie stylu, języka, pisowni i kore­
kty,  jak  również ścisłości określeń, -witamy „Maszy­
ny elektryczne“, mimo ich w ad i usterek, jako w ar­
tościową. pozycję w śród polskich w ydaw nictw  techni­
cznych. Książeczka inż. M erera przyczyni się n iew ąt­
pliw ie do podniesienia w ykształcenia fachowego niż­
szego personelu technicznego naszych hut.

A. Dembiński

Journal of the Iron and Steel Institute. Red. i 
adm .: 4, G rosvenor Gardens, London S. W. 1 cena 
zeszytu 10 szylingów
T o m  155, c z ę ś ć  2, l u t y  1 94 7 r.
1) P race „ I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e “. T. Fairley. 

Zastosow anie kontro li żużla \ badania żużla zasa­
dowych pieców m artenow skich. J . E . Hurst i R. V. 
Riley. M ikrostruk tura k  wasoodporny ch stopów że­
lazo - krzemowych. H. J . Merchant. Zastosowanie 
polerowania elektrolitycznego w  m etalografii s to ­
pów żelaza. A. J . Gould i U. R. Evans. Doświad­
czenia nad  korozją sta li w  gotującej się wodzie. 
J . White i H. Skelly. O kreślenie stałej równowagi 
reakcji pomiędzy roztopionym  żelazem i siarkow o­
dorem.

2) P race „ B r i t i s h  I r o n  a n d  S t e e l  R e s e a r c h  
A s s o c i a t i o n “ Zestaw ienie badań nad  uszkodze­
niam i te rm cpar platynow ych, opracowane przez 
podkomisję dla określania tem peratu r płynnej 
stali. P ierw sze spraw ozdanie podkom isji m a teria­
łów ogniotrw ałych dla konwertorów.

3) P race „ I r o n  a n d  S t e e l w o r k s  E n g i n e e r s  
G r o u p “. Spraw ozdanie z pierwszego zebrania. Dy­
skusja nad napędam i suwnic i kranów  prądem  
stałym  i zmiennym. Opis wielkiego pieca Nr I w 
zakładach M argam, Guest Keen Baldwins Iron a n d . 
Steel Co.

Kronika, wyciągi z bieżącej lite ra tu ry  fachowej, 
recenzje książek, bibliografia.

Revue de PAluminium. R edaktor naczelny: M. Vic­
tor. D yrektor zarządzający: P. Bar rand. R edakcja i 
adm inistracja: 77, Bd. M alesherbes, P arts  8 e- P renu ­
m erata roczna 800 fr. Cena pojedyńczego zeszytu 80 fr.

R o c z n i k  X X I I I  (1946).  N r 123 (czerwiec). J. J . 
Baron. Sytuacja w  S tanach Zjednoczonych (przemysł 
alum iniowy S tanów  Zjednoczonych po drugiej wojnie 
światowej). R. Chevigny. U jednorodnione blachy dura- 
lum iniowe do głębokiego tłoczenia. M. Victor. P okry ­
cie G rand P alais blachą alum iniow ą. H. Hugonnet. 
Przyczepka autobusow a „Scem ia“. A l u m  i n i u m  
v/ ś w i e c i e .  O pakow anie produktów  mrożonych w  fo­
lię aluminiową:. — Nowy budynek Alcoa. — K ształto­
w anie ru r  i profili:. — Przegląd czasopism i patentów . 
Nr 124 (lipiec — sierpień). N. Beliaeff. Zachowanie się 
stopów alum inium  w e m głach i nad morzem (badanie 
korozji). — O bróbka magnezu. M. Victor. Rozpylacze 
dla rolnictw a. J . R. Handforth i J . Towns Robinson. 
Produkcja odkuw ek ze stopów lekkich w  Anglii. A l u ­
m i n i u m  w ś w i e c i e .  H. J. K aiser będzie produkow ał 
samochody wg licencji „A lum inium  F rançais-G régaire“. 
— Domy system u Fuller. — Przegląd czasopism i p a ­
tentów. N r 125 (wrzesień). W ystawa samochodów 
w  1946 r. w  Paryżu. J . Valeur. Lekkość i aerodynamizm

(samochodów). V. Roghossian. Samochody wyścigowe. 
M. Victor. Działanie zabliźniające aluminium. R. Cron- 
falt. Aluminium w sprzęcie narciarskim. A l u m in  ium  
w świ eci e .  Lodzie ratunkowe z aluminium. —  
Frezowanie aluminium przy szybkości skrawania- 
60C0 m/min. —  Przegląd czasopism i patentowe Nr 126 
(październik). M. Tournaire. Nowy stop lekki o wy­
sokiej wytrzymałości: Zicral (A —  Z8GU). PT. Ar- 
bault. Lekka konstrukcja motocyklu. P, Petrequin. 
Rury i '‘profile o zmiennym przekroju. II. Colombier i 
P. de La Peyrière. Współczesne karoserie przemy­
słowe. M. Victor i L. Alff. Sprawozdanie z 33-ej wysta­
wy samochodowej. Otwarcie Rejonowego Biura Infor­
macyjnego Aluminium, w Clermont - Ferrand. —  Prze­
gląd czasopism i patentów. Nr 127 (listopad). M. Guil- 
lemin. Ewolucja konstrukcji lotniczych w latach 1939 
— 1946. J . Gris. Stopy magnezu w konstrukcjach lotni­
czych. M. Victor, J . Blanchot i L. Alff. Sprawozdanie 
z 17-ej wystawy lotniczej. D z i a ł  i n î o r m A y j n y .  
Metale lekkie w konstrukcjach okrętowych. —  Prze­
gląd czasopism i patentów. Nr 128 (grudzień). J . Mai­
sonneuve. Suszenie promieniami infraczerwcnymi. Y. 
Bresson. Udoskonalone duraluminium o powolnym 
starzeniu na nity. M. Victor. Turbiny gazowe. L . K eu-- 
leyam Lotnicze silniki tłokowe. D z i a ł  i n f o r m a c y j ­
ny. Przemysł aluminiowy na wystawne lotniczej. —  
Ewolucja motocyklu. —  Przegląd czasopism i paten­
tów.

Czasopismo „Revue de 1’Aluminium“ poświęcone 
jest przede wszystkim propagandzie zastosowania alu­
minium w budowie maszyn, samochodów i motocykli, 
w kolejnictwie, marynarce, lotnictwie, elektrotechni­
ce, przemyśle chemicznym i spożywczym, rolnictwie, 
włókiennictwie, budownictwie i architekturze. Zawie­
ra wiele ciekawych artykułów z wymienionych wyżej 
dziedzin (o poziomie raczej popularnym niż naukowym) 
a ponadto szereg informacji1, dotyczących przemysłu 
metali lekkich na całym 'świecie. Na podkreślenie za­
sługuje urozmaicona treść, obfitość ilustracji i piękne, 
a nawet wręcz zbytkowne wykonanie graficzne.

T. Malkiewicz

Przegląd Górniczy. Red. i adm.: Katowice, ul. Ry­
bnicka 9. Red.: inż. St. Kossuth. Cena pojed numeru 
200 zł.

T om  I I I  (19 4 7). Nr 4 (kwiecień). Inż. W. Siela­
wa-. Występowanie, przeróbka oraz właściwości nowo­
rudzkich łupków ogniotrwałych. Inż. Z. Ajdukiewicz 
i inż. B. Neyman. O amerykańskim górnictwie węglo­
wym. Inż. Wł. Żukowski. Kruszce ołowiu j cynku w 
triasie krakowskim. —  Dział Normalizacyjny. —. K ro­
nika. — Przegląd zagraniczny hm in. górnictwo węglo­
we w Turcji, maszyna wsadowa do zasilania komór 
koksowych bez pomocy ubijania). —  Krajowa prasa 
fachowa. — Statystyka polskiego przemysłu węglo­
wego.

Przegląd Chemiczny. Red. i adm.: Gliwice, ul. M. 
Strzody 23. Red.: prof. dr inż. W. Leśni amski. Cena 
numeru 100 zł.

R ok V (19 4 7). Nr 3 (marzec). Inż. Wł. Bobrownic- 
ki. Fabryka kwasu siarkowego i cementu z anhydrytu 
w Wolfem —  Przegląd literatury (m. im zastosowanie 
platynowego termometru oporowego do pewnych pro­
blemów technicznych i fizyko - chemicznych, kolory­
metryczne oznaczanie żelaza- w obecności dużych ilo­
ści miedzi i niklu, kondukt om et ryczne miareczkowanie 
z pomocą odczynników organicznych, kolorymetryczne 
oznaczanie kobaltu z pomocą rodanku amonowego, 
otrzymywainie tlenku glinowego z gliny, zużytkowa-
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nie anhydry tu  w Anglii). — Wiadomości bieżące (m. 
in. czasopisma, w ydaw ane przez A m erykańskie Towa­
rzystw o Chemiczne). — K om unikaty.

Inżynieria i Budownictwo. Red. i adm.: W arszawa, 
ul. N arbu tta  26 Red. nacz.: proi'. dr inż. T. Kluż. Ce­
na pojed. num eru 200 zł.

R ok IV  (19 4 7). Nr 2 (luty). Proi. inż. R. Piąt­
kowski. Zagadnienie finansowania budowy. Inż. T. 
Niczewski. Nowe podstawy uczestnictwa w zrzesze­
niach fachowych. Inż. A. Kobyliński. Zagadnienie ba­
dian naukowych w budownictwie. Dr inż. E. Olszewski. 
Finansowanie budownictwa mieszkaniowego. Inż. St. 
.Łuczyński. Stare Miasto Warszawy dawniej i dziś. M. 
T. Huber. Słownictwo techniczne. —  Wiadomości Ko­
misji Normalizacyjnej Budownictwa P. K. N. —  Biu­
letyn Instytutu Badawczego Budownictwa. — Komu­
nikaty ^Polskiego Związku Inżynierów Budowlanych. — 
Z prasy technicznej (dłuższa notatka o artykule, za­
mieszczonym w „Scbweizerische Bauzeitung“ z dnia 
26 października 1946 ,r., dotyczącym zebrania dysku­
syjnego, które odbyło się w dniu 5 października 1946 
r. w Politechnice w Zurychu i na którym wygłoszone 
zostały 3 referaty' na. temat z a s t o s o w a n i a  u l t r a ­
d ź w i ę k ó w  pr zy  b a d a n i u  m a t e r ia ł ó w ) .  N r 3—  
4 (marzec —  kwiecień). Przemówienie ministra odbu­
dowy prof. dra M. Kaczorowskiego (wygłoszone w 
dniu 12. II. 1947 r. na Zjeździć ogólnopolskim pod 
hasłem „Mobilizacja sił do wykonania 3-letniego pla­
nu odbudowy“). Prof. dr inż. W. Żenczykowski. Pro­
blemy szkolenia, inżynierów budownictwa lądowego. 
Inż. E. Lebda. O organizacji wyższych uczelni tech­
nicznych w Polsce (uwagi dyskusyjne). Inż. H. Z a­
mbrowski. Średnie szkoły zawodowe. Inż. A. Dyżew- 
ski. Kilka problemów organizacji i wykonania bu­
dowy. Inż. W. Adamski. O właściwe miejsce dla Mo­
stu Śląskiego. M. T. Huber. Słownictwo techniczne. —  
Biuletyn Instytutu Badawczego Budownictwa. —  Ko­
munikaty Polskiego Związku Inżynierów Budowla­
nych. —- Spis członków Polskiego Związku Inżynierów 
Budowlanych (stan z dnia 31 grudnia 1946 r.). —  Prze­
gląd prasy.

Mechanik. Miesięcznik techniczny, w ydaw any pod 
egidą Centralnego Z arządu Przem ysłu Metalowego i 
Stow arzyszenia Inżynierów  i Techników M echaników 
Polskich. W ydawca: In sty tu t W ydawniczy SIMP. Red. 
nacz.: inż. A. T. Troskolański. Red. i adm.: W arszawa, 
ul. Dygasińśkiego 34. Cena pojed zesz. 60 zł., podwójn. 
120 zł.

R o k  XX (19 4 7). Zeszyt 1 — 2 (styczeń — luty). 
Inż. I. Brach. Drogi rozwojowe polskiego przemysłu. — 
Inż. St. Kunstetter. W iertła do głębokich otworów. — 
P o l s k a  E n c y k l o p e d i a  M e c h a n i k i :  Podstaw y
dynam iki (prof. dr inż. M. T. Huber). Lotnicze silniki 
odrzutow e (inż. K . Kamienobrodzki). — Inż. A. T. Tro­
skolański. Stopy narzędziowe. — D z i a ł  N o r m a l i z a ­
c y j n y .  —. Inż. M. Lesz. W artość produkcji przem ysłu 
metalowego osiągnęła poziom przedw ojenny. — Inż. 
J . Michałowski. Węgiel jako  źródło energii. — Inż. 
J. Oderfeld. Podwozia samo chodowe z odlewów a lu ­
miniowych. — Bibliografia. — W iadomości SIMP. — 
K ronika (wspomnienie pośm iertne o śp. inż. W ładysła­
wie Bernadzikiewiezu, w zm ianka o zgonie śp. inż. 
Czesława Mikulskiego, notatk i o powołaniu do życia 
In sty tu tu  W ydawniczego SIM P, o zebraniu inaugura­
cyjnym  Rady W ydawniczej SIM P i o p rasie technicz­
nej na Kongresie Techników Polskich w Katowicach).

Gospodarka Wodna. Red. i adm.: W arszawa, ul. No­
bla 9, m. 4. Red.: inż. M. Chudzyński. Cena num eru 
70 zł.

R o k  VII (1947). N r 1 (styczeń -lu ty ). Ocl redakcji. 
Inż. B. Malisz. Dolina Wisły w planie przestrzennym  
kraju.  Inż. J . Wysocki. Wyzyskanie sił wodnych W i­
sły a elek tryfikacja kraju.  Inż. W. Mamak. W spom­
nienie pośm iertne o śp. prof. drze inż. M aksym ilianie 
M atakiewiczu. — Kronika.

W ywołana przez wojnę przerw a w w ydaw aniu 
(mającego już za sobą 6-letni okres istnienia) d wu ­
miesięcznika pt. „Gospodarka W odna“ spowodowała 
— siłą rzeczy — konieczność organizowania tego wysoce 
wartościowego i interesującego czasopisma od pod­
staw. W 1946 r. ukazały się już jednak 3 jego num ery 
o ogólnej objętości 166 stron tekstu.

Każdy zeszyt „Gospodarki W odnej“ przynosi cen­
ne artyku ły  bądź to o planow anych czy w ykonyw anych 
w kr a j u  robotach wodnych, bądź też om awiające po­
stępy techniczne inżynierii wodnej i nowe metody 
tudzież organizację prac w tej dziedzinie, zaw ierając 
ponadto różne ciekawe wiadomości' z życia stow arzy­
szeń, wydawniczego, szkolnictwa, spraw ozdania ze 
zjazdów, zebrań, odczytów itp. Bardzo estetycznie 
przedstaw ia się strona graficzna (okładka, papier, 
druk).

Gospodarka P lanow a. Red.: W arszawa, ul. Lwow­
ska 5. Adm.: W arszawa, ul. Daszyńskiego 18. Cena 
num eru 50 zł.

R o k  I I  (19 4 7). N r 6 (8). K. Sokołowski. L ikw i­
dacja system u kartkowego. Inż. E. Buszma. Plany go­
spodarki drogowej. B. Domosławski. Zniszczenia w o­
jenne w  budynkach. W. Pytkowski. Wieś a rynek. — 
Uwagi i notatki: Głos radziecki o p lanow aniu  gospo- 
darczym  ( A k a d e m i k  S . S t r  u m i 1 i n). — W ram ach 
dyskusji o polityce zaopatrzenia (Z. A u g u s t o w ­
ski ) .  — Życie gospodarcze kraju: B adanie kosztów 
w łasnych w  przedsiębiorstw ach przem ysłowych (J. 
K u j a w s k i ) .  — Przegląd zagraniczny. — Z wydaw­
nictw zagranicznych: Teoria i p rak tyka  gospodarki 
planowej (omówienie przez d r a  i nż .  E. O l s z e w ­
s k i e g o  2 dzieł Ch. Bettelheim-i pt. „La planification 
soviétique“, I l l- e  édition, P aris  1945 i „Les problèmes 
théoriques et p ratiques de la p lanification“, P aris  1946).

Wiadomości Urzędu Patentowego. Red. i adm.: 
W arszawa, Al. Niepodległości 188/192. Cena zeszytu 
50 zł.

R o k  X X III (19 4 7). Zeszyt 2 (luty). C z ę ś ć  I. 
Ustawy, rozporządzeni a, komunikaty. Porozum ienie 
neuhâtelskie z dnia 8 lutego 1947 r. o zachow aniu lub 
przyw róceniu praw  własności przem ysłowej, dotknię­
tych pnzez drugą w ojnę światową. — Porozum ienie 
w  spraw ie patentów  na wynalazki, których w łaścicie­
lam i byli N,iemcy. — K om unikat Urzędu Patentow ego 
Rz. P. w spraw ie w ykazu patentów , udzielonych w la ­
tach  1942 — 1944 (wykaz tak i wyszedł z d ruku i moż­
na go nabyć w adm inistracji w ydaw nictw  Urzędu 
Patentow ego Rz. P. po cenie 200 zł. za, 1 egz.). — K o­
m unikat w spraw ie przeniesienia b iu r Urzędu P aten - 
t owe go Rz. P. (biura Urzędu Patentow ego Rz. P. zo­
stały przeniesione z dniem  5 m arca br. z ul. Lwow­
skiej 15 —do odbudowanego gm achu tegoż urzędu 
przy Al. Niepodległości 188/192, między ul. Rakowiecką 
a ul. W awelską). C z ę ś ć  II .  Patenty na wynalazki 
(patent N r 33265, udzielony firm ie A ktiebolaget Sven- 
ska Kullagerfabriiken w  Gótebargu, na w alcarkę; p a ­
tent. N r 33266, udzielony inż. Edwardowi Żm ihorśkie-
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m u w Bielsku, na sposób szlifowania tworzyw ze spie­
kanych węglików7 metali). — Opisy patentow e 
(wszystkie opisy patentow e polskie, w ydrukow ane w 
latach 1945 — 47, są do nabycia w Urzędzie P a ten to ­

wym Rz. P. po cenie 10 zł. za 1 egz.; opisy z lat po ­
przednich mogą być przeglądane w bibliotece tegoż 
Urzędu).

J . Chmielowski

Kronika.
Zjazd Naukowy Polskiego Związku Inżynierów 
Budowlanych. W dniach 19—21 kw ietnia br. odbył 
się w7 W arszawie Zjazd Naukowy Polskiego Związku 
Inżynierów  Budowlanych, pod hasłem : „Technika i O r­
ganizacja Odbudowy“. P ro tek to rat nad zjazdem objęli: 
m inister odbudowy prof. dr M ichał Kaczorowski i rek ­
to r politechniki w arszaw skiej prol'. inż. Edw ard W ar- 
chałowski.

O brady zjazdu, poza początkowym 1 końcowym 
posiedzeniem plenarnym , toczyły się w  kom isjach, po­
dzielonych na sekcje: ogólną i techniczną. Ponadto od­
była się konferencja statyków  i konstruktorów . Ogó­
łem zgłoszono na zjazd 60 referatów , poruszających 
całokształt tem atów, związanych z odbudową.

W sekcji ogólnej dyskutowano nad zagadnienia­
mi .planowania, finansow ania, sił fachowych, m a te ria ­
łów budowlanych, sprzętu -budowlanego i badań nauko­
wych w7 budownictwie. W sekcji technicznej tem at 
obrad stanow iły -zagadnienia odbudowy konstrukcji, 
m echaniki gruntu, betonu i żelbetu, nowych m ateria ­
łów konstrukcyjnych, organizacji budowy, zużycia 
gruzu jako m ateria łu  budowlanego, bezpieczeństwa 
i higieny pracy, budow nictw a instalacyjnego i racjo­
nalizacji w kolejnictw ie. Na konferencji statyków  i 
konstruk torów  om awiano teorię belek i p ły t w stępnie 
sprężonych, rozw iązyw ania statycznie nie wyznacza 1- 
nych belek i ramownic, obliczania ram  ciągłych m eto­
dą w tórnych reakcji, m odułów podatności g run tu  i be­
lek na sprężystym  podłożu o liniowo zm iennym  mo­
mencie bezwładności.

Wnioski, uchwalone na  końcowym posiedzeniu p le­
narnym , zostaną przedłożone czynnikom, kierującym  
-odbudową k raju .

Z Politechniki Śląskiej w Gliwicach. Początkowo, 
w  myśl dekretu  erekcyjnego z dnia 24 maja  1945 r.. 
Politechnika Śląska m iała posiadać W ydział Hutniczy. 
Obecnie na jej W ydziale M echanicznym tworzy się 
O ddział Hutniczy, którego zadaniem  będzie kształcenie 
inżynierów hutn ików -konstruk torów  dla przem ysłu 
hutniczego, ze specjalnym  uwzględnieniem  zagadnień 
w telkopiecownictwa, stalow nictw a, walcownictwa, kuź-  
nictw a i odlewnictwa.

Oddział Hutniczy ma obejmować 5 katedr, a m ia­
nowicie: m etalurgii I, m etalurgii II, walcownictwa 
i kuźnictw a, odlewnictw a oraz m etaloznawstwa. Spe­
cjalizacja rozpocznie się (podobnie jak  na  3 innych 
'Oddziałach W ydziału M echanicznego: konstrukcyjnym , 
energetycznym  i technologicznym) na III roku studiów 
i będzie się odbywała — pod kierunkiem  zagranicz­
nych konstruktorów  — w Instytucie Projektow ania Za_ 
kładów Przem ysłowych przy Politechnice Śląskiej.

Studiila na Oddziale Hutniczym  rozpoczną się w ro­
ku akadem ickim  1947/48.

Roczne zebranie sprawozdawcze Hutniczych Ko­
misji Wynalazczości. W dniu 4 m arca br. odbyło się 

w  C. Z. P. H. roczne zebranie sprawozdawcze H u tn i­
czych Komisji Wynalazczości, z udziałem gen. dyr. C. 
Z. P. H. inż. Borejdy, nacz. dyr. techn. C. Z. P. H. inż. 
.Zygmuntowicza, delegata M inisterstw a Przem ysłu

inż. Kaczorowskiego, rzeczoznawcy patentowego inż. 
Głowackiego, członków Głównej Komisji W ynalazczo­
ści oraz przedstaw icieli Hutniczych Komisji W ynalaz­
czości.

Sprawozdanie Głównej Kom isji Wynalazczości 
charakteryzuje rozwój akcji wynalazczości i u sp raw ­
nień, zapoczątkowanej w sierpniu 1945 r. i ujętej 
w  system organizacyjny przepisam i okólnika m in i­
stra  przem ysłu z dnia 6 m arca 1946 r. N r 243. Za okres 
sprawozdawczy do dn ia 1 lutego br. zostało zgłoszo­
nych 137 pomysłów, z których w eksploatacji znajduje 
się 89, przy czym 38 pomysłów przypada na usp raw ­
nienia produkcyjne, 46 na udoskonalenia maszyn, 
przyrządów i urządzeń, 5 n a  nowe produkcje. Pozo­
stałe wnioski znajdu ją się w  badaniu. Część została 
w yelim inow ana z eksploatacji na skutek  b raku  pew ­
nych m ateriałów  i urządzeń; 8 pomysłów skierowano 
do Urzędu Patentow ego dla opatentow ania (z nich 5 
wym aga dłuższych studiów7 i prób a 3 pozostałe znaj ­
dują się w  użyciu).

Zainteresow anie wynalazczością koncentrow ało 
się w  5 hu tach  (Baildon, Batory, Bobrek, Florian, P o­
kój), k tóre zgłosiły i wprowadziły 80 pomysłów. R ea­
lizowane pom ysły są rozszerzane na inne hu ty  i ogła­
szane w prasie.

W realizacji zgłoszonych pomysłów brało udział: 
57 ślusarzy i robotników  
18 m istrzów  i nadm istrzów  
12 techników  i konstruktorów 7 

1 laboran t 
1 m agister 

37 inżynierów 
3 dyrektorów  

razem  129 osób.
Ogółem oszczędność roczna z zastosow7an;a ulep­

szeń wynosi 58.108.084 zł. Autorom  pomysłów w ypła­
cono dotąd tytułem  nagrody łączną sumę 1.596.091 
zł., co stanowi 2,7% w7 stosunku do osiągniętych osz­
czędności.

Z kolei rzecznik ¡patentowy inż. Głowacki w ygło­
sił refera t o zasadach i przepisach praw a patentow e­
go na w ynalazki, w  którym  podkreślił przychylne usto­
sunkow anie się ustaw  w  odniesieniu do wynalazków.

Delegat M inisterstw a Przem ysłu inż. Kaczorowski 
stw ierdził w swym przemówieniu, że zarówno co do 
ilości zgłoszonych pomysłów, jak  i oszczędności, uzy­
skanej z zastosowania ulepszeń, przem ysł hutniczy 
zajm uje pierw sze miejsce (następne: przem ysł węglo­
wy, włókienniczy j naftowy). S tatystyka, prowadzona w7 
D epartam encie Technicznym M inisterstw a Przem ysłu, 
wykazuje, że przem ysł hutniczy stosuje przeważnie 
jednorazowe nagradzanie, k tóre — zdaniem m inistra 
Szyna — winno być podwyższone. Delegat M inister­
stw a Przem ysłu, opierając się na  zarządzeniach m ini­
stra  przemysłu, uważa za słuszne w ypłacanie dodat­
kowej nagrody osobom, w spółpracującym  z autorem  
pomysłu i w ynagradzaniu  pomysłów, nłew7prowadzo- 
nych w życie, celem zachęcenia autorów.

Dyzederaty i wnioski, zgłoszone przez delegatów 
Hutniczych K om isji Wynalazczości, zostaną — w o- 
pareiu o aktualne zarządzenia — opracowane przez
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Główną Komisją Wynalazczości w form ie przepisów 
regulam inowych, stw arzających czynny stosunek do 
rzeczywistości i odpowiednią atm osferę dla rozszerza­
nia akcji wynalazczości.

Zbyt wyrobów hutnictwa żelaznego w Polsce w 
1946 r. Podczas gdy dokonane w 1945 r. w ysyłki w y­

robów hutnictw a żelaznego (surówka, półwyroby, że­
lazo walcowane, blachy, m ateriały  kolejowe, rury, 
sta l szlachetna, odlewy i  wyrcfoy żelazne) wyniosły 
264.531 ton, liczba ta  wzrosła w 1946 r. do 807.738 ton 
(do obu tych pozycji nie został wliczony tzw. obrót 
międ zy hutni czy ).

Co do ilości otrzym anego żelaza pierw sze miejsce 
zajęło M inisterstw o Kom unikacji (ok. 140.000 ton). 
D rugim  z rzędu  odbiorcą było Zjednoczenie Sprzętu 
i  Taboru Kolejowego (ok. 128.000 ton), trzecim  w resz­
cie — C entralny Zarząd Przem ysłu Węglowego (ok.
87.000 ton).

Odrębną pozycję stanow ił — kierow any do Danii, 
Norwegii, Szwajcarii, Szwecji i ZSRR — eksport, w 
wysokości 77.305 ton.

Łączna w artość sprzedanych wyrobów hutniczych 
wyniosła w  1946 r. ponad 11 m iliardów  zł., przy czym 
ok. 91% te j sumy (t j .ok. ,  10 m iliardów  zł.) uzyskano 
ze sprzedaży 734.056 ton po cenach urzędowych, a ok. 
9% (tj. ok. 1 m iliarda zł.) ze sprzedaży 73.682 ton po 
cenach kom ercyjnych.

Wznowienie wydawnictwa „Stahl und Eisen“.
Po spowodowanej w ypadkam i wojennym i dłuższej 
przerwie, znane w kołach fachowców czasopismo nie­
m ieckie „Staihl und E isen“ zaczęło w  styczniu br. w y­
chodzić ponownie.

Wzrost eksportu rur stalowych z Wielkiej Bry­
tanii. P lan  rozszerzenia zakładów w Corby z 1944 r. 
przew idyw ał w zrost wytwórczości ru r  o ck. 25%. 
Wobec tego jednak, że popyt na ru ry  n a  rynkach  eks­
portow ych jest znacznie większy od spodziewanego’, m a 
nastąpić dalsza rozbudowa w spom nianych wyżej za­
kładów, k tóra doprowadzi do dw ukrotnego zwiększe­
nia ich przedwojennej zdolności produkcyjnej w dzia­
le w ytw arzania rur.

Nowe wdlćownie w Walii. W Walii powstało nowe 
przedsiębiorstwo („Steel Company of W ales“), m ające 
produkować głównie blachę stalow ą i  b iałą — najno­
wocześniejszymi m etodam i. W pobliżu portu  Talbot 
zostanie w ybudow ana walcownia, um ożliw iająca w al­
cowanie zwojów blachy o ciężarze do 6.800 kg. Zdol­
ność produkcyjna tei walcowni będzie wynosiła ok.
80.000 t  miesięcznie.

Przemysł aluminiowy. N u r  w eg  i a. Rząd norweski 
postanow ił stworzyć przedsiębiorstwo, m ające w ykoń­
czyć i uruchom ić hu tę  alum inium  w Aardel w  p ro ­
w incji Sogu (Norwegia zachodnia), k tórej budowę 
rozpoczęły niem ieckie w ładze okupacyjne. Budynki 
są p raw ie  wykończone, natom iast instalacje należy w y ­
konać całkowicie. Poniew aż Niemcy pozostaw ili dużo 
m ateriałów  na m iejscu, nie p rzew iduje się większych 
trudności w  uruchom ieniu zakładów. Początkow a zdol­
ność produkcyjna obliczona jest na 12.000 t  rocznie 
i powiększy ogólną zdolność produkcyjną N orw egii do
50.000 t rocznie. C entrala elektryczna, k tóra m a zasi­
lać zakłady, je s t już czynna. Rozpoczęcie produkcji 
projektow ane jest w  leeie br.

G r e c j a .  Dwa konsorcja am erykańsk ie utw orzyły 
jeszcze w  1939 r. przedsiębiorstwo, pod firm ą „H elle­
nie H ydro - Efleotric -  M etallurgical Corporation “, z

siedzibą w Atenach. P rojektow ano w ykorzystanie bok­
sytów wysokiej jakości, w szczególności na wyspie 
Amorgos (Cyklady), gdzie m ają powstać zakłady, obej­
mujące cykl produkcyjny aż do alum inium  hutniczego. 
P rzew iduje się budowę siłowni hydroelektryeznych.

T u r c j a .  S tw ierdzone zapasy boksytu strefy eu ­
ropejskiej powiększyły się dzięki edkryciu nowych 
pokładów w rejonnach A ntalya i Iskenderun. Jakość- 
tych pokładów nie jest jednak w ysoka: zawartość
AlaOa wynosi ok. 36%, przy znacznych ilościach kr ze ­
mionki.

A n g l i a .  Pomimo poważnych dostaw  alum inium  
z K anady i rozbudowy brytyjskiego przem ysłu m etali 
lekkich podczas wojny, term iny dostaw  z Anglii są n a ­
dlał b. długie. Tak np. dla blach alum iniowych w y­
noszą ok. 1 roku. Ten Stan rzeczy powodują głównie 
2 fak ty : znaczne zam ów ienia rządowe, praw dopodob­
nie d la budowy domów prefabrykow anych i poważ­
ny w zrost eksportu wyrobów w alcowanych z a lu ­
minium.

F o r m o z a .  Wg inform acji ze źródeł angielskich, 
huty alum inium  na w yspie Formozie są obecnie w 
stadium  odbudowy i m ają rozpocząć produkcję w  cią­
gu 1948 r. Chodzi tu  o zakłady K achsing i Hualiem,
0 zdolności produkcyjnej 12.000 t i 8.000 t rocznie,, 
wybudowano przez Japończyków. Zakłady te, un ie ru ­
chomione w la tach  1944 — 1945, zostały p rze ję te  
przez przedsiębiorstwo rządow e Taim an Aluminium 
Company. Koszty odbudowy oceniane są n a  12 m ilio­
nów dolarów; 40% w ydatków  finansu ją S tany Z jed ­
noczone A. P.

A u s t r a l i a .  F irm a Dorr Co. (New-York) w ystąpi­
ła z  o fertą  pomocy technicznej przy budowie huty 
alum inium  w  A ustralii. Zagadnienie to je s t obecnie 
rozpatryw ane przez A ustralijską Kom isję A lum inium . 
Badania, przeprow adzone przez firm ę am erykańską 
nad boksytam i australijsk im i, wykazały, że te  o sta t­
n ie nada ją  się do przeróbki m etodą Bayera, a. koszty 
przeróbki mieszczą się w  granicach opłacalności. F ir­
ma D orr Co; budow ała jiuż podobne urządzenia w  in­
nych k ra ja c h , . A ustralijska K om isja A lum inium  są­
dzi wszakże, że konieczne są jeszcze dalsze studia.

N i e m c y .  Bezpośrednio po uchw ałach poczdam ­
skich można było przypuszczać, że prodlukcja alum i­
nium  i przem ysł alum iniow y będą Niemcom zakaza­
ne. Jednakże z w iosną 1946 r. państwai sprzym ierzone 
przyznały Niemcom praw o używ ania 30.000. t  a lum i­
nium  rocznie. Nie oznaczało to  produkcji alum inium , 
k tó re  m iale być im portow ane i  tylko część m o­
gła być uzyskana z przetopu złomu, znajdującego1 się 
w dużych ilościlach na  miejscu. Dlatego wiadomości, 
ukazujące się w prasie, o u trzym aniu szeregu zak ła­
dów (które nie zostały przeznaczone na dostaw y re- 
panacyjne) w stanie użyteczności, celem  w ykorzysta­
n ia ich przez arm ię okupacyjną lub d la  pokrycia 
„istotnych zapotrzebow ań“, m uszą wywołać co n a j­
mniej zdziwienie. Z akłady te, znajdujące się w  stre­
fach b ry ty jsk ie j i am erykańskiej, posiadają zdolność 
produkcyjną 6.000 t  magnezu,. 355.000 t  tlenku  glinu
1 124.000 t alum inium  rocznie. B iorąc pod uw agę je ­
dynie tylko „zapotrzebowanie armii' okupacy jnej“ i 
pew ne isto tne potrzeby, liczby te  należy uznać za 
nadm ierne. O ileby owe zakłady m iały pracow ać 
z pełną w ydajnością, pow stałaby sytuacja, zasadniczo 
różna od przew idzianej w  Poczdamie. Jeżeli, zdol­
ność produkcyjna będzie w yzyskana tylko częściowo, 
będą pracowały nieekonomicznie. Lepiej w ięc byłoby 
zezwolić na uruchom ienie po jednym  zakładzie każ­
dego typu, k tóry  m ógłby być w ykorzystany w  sposób 
racjonalny.
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S T A T Y S T Y K A .

A. HUTNICTWO ŻELAZA.

Wytwórczość i wysyłka (w tonach).

W  g t uj ó r c z o ś ć Wgsyłka 
uj m arcu 1947

VT I  I  W U R t Przeciętna
miesięczna

1938
Lntjj
1947

Marzec

,94T
Ogółem

(s!ycz.-marz.)
Kraj ®) Eksport

I Kok«
Koks wielkopiecowy 49 904 60 332 174 425 15 836 93
Koks inny 20 082 23 741 59 167 9 638 -

Razem 46 400 69 986 84 073 233 592 25 474 93

II Surówka
i

Surów ka m artenow ska 62 160 40 331 46 628 127 778 23
Surów ka odlewnicza 8 610 7 457 12 748 32 338 A 320 8 654
Surów ka inna ( o 3 999 3 420 8 416 174 —
Żelazo-m angan J ć, łdU 851 706 . 2 415 29 -

Razem 73 200 52 638 63 502 170 947 4 546 8 654

III Stal surowa
W lewki z pieców nrartenaw skieh 115 270 90003 115 505 310 176 —

W lewki z pieców elektrycznych 8 300 2 529 2 495 7 686 — —
Stal na odlewy z pieców m artenow skich l t ęfin 1 510 2 037 5 195 - —
Stal na odlewy z pieców e}ektryczrtych 973 1 315 3 317 - -

Razem 120130 95 015 121 352 326 374 - -

IV Wyroby waleowane
Półwyroby:

w obrocie m iędzyhutniczym (22 128) (24 644) (68 846) — —
dla działów  przetw órczych (poza walcowniami) 1943 2 224 6 098 — -
dla obcych (poza hutnictw em ) 1083 1 543 3 456 1 712 -

Wyroby gotowe:
Żelazo kształtow e (80 mm. i po w,.) 8 00® 6 873 9 404 21 791 8 524 —

-Żelazo prętow e i fasonowe 33 100 17 159 21 567 54 128 21 124 577
Szyny 10500 8 591 15 438 34 081 15 341
Akcesoria do szyn 2 250 2 698 2 864 7 695 2981
Żelazo taśm ow e (bednarka) 5 320 2 734 2 872 8 321 1 056 310
Żelazo i stal na d ru t (walcówka) 9930 7 760 9 986 26 693 8 149 42
S tal w alcow ana 1900 3 860 3 720 10676 2 444 —
Żelazo uniw ersalne 1 500 1 450 1 813 4 886 1092 _

Blachy grube 1 17 nnn 7 320 8 708 22 868 6 978 _
Blachy średnie i cienkie 9 684 12 323 30 618 5 510 1 074

Razem 1) 89 500 71 155 92 464 23ł 341 74 911 2 003

V a Rury bez szwu 4 300 4 012 5 269 12 899 3 459 1 1RI

Wyr. walcowane i ru ry  bez szwu Razem *) 93 800 75 167 97 733 244 240 78 370 3 113

V b Rury ze szwem

Rury zgrzew ane 762 801 2 483 204 50
Rury szczelinowe i spawane 278 190 872 107 62

Razem 2 300 1040 991 3 355 311 112

VI Wyroby kute i prasowane

Surowe części zestaw ów  kołowych 2 250 4 588 3 972 13 032 2 260
Inne odkuwki 2150 1 638 2143 5 662 834 -

Razem 4 400 6 226 6 115 18694 3094 . -
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W  y t u  ó r c z o ś ć W p sg łk a  
ii’ marcu 1947

P rz e c ię tn a  
j m ie s ię c z n a  
j 1938

Luty

1947

M arzec

1947

O gó łem
(sty czeń -
m a rzec

Kraj 3) Eksport

V1Í W yroby walcowane i ciągnione na zimno
Blachv zimno - walcowane 1 040 1 075 2 937 207 -

Taśmy zimno - walcowane 1 001 1 080 3 074 1 OĆO -
P ręty  ciągnione 291 287 812 339 -
Drut ciągniony 562 668 1 775 O —

Razem 3 850 2 894 3 090 8 598 1 60S -

VIII Wyroby działów przetwórczych

Blachy ocynkowane \ 1 200 1 088 1 478 3 476 1 214 Oo
Blachy ocynowane (białe) 168 220 481 170 —
Blachy faliste 233 222 498 44
Różne wyroby z blachy 1 100 1 248 1 247 3 660 510 -
Różne wyroby z d ru tu  i prętów 449 493 1415 173
K onstrukcje stalowe 3 750 1 410 1 801 4 833 s ?
Odlewy żeliwne 2 419 2 707 7 747 150 -
Odlewy staliw ne 1 808 2 184 5 888 555
Gotowe maszyny oraz różne części obrobione 5 776 5 440 16 229 2 3Ó5 -

Inne wyroby 1 203 1 262 3 610 2Ć0 -

1) Wyroby walcowane gotowe łącznie z połw ytw oram i dla działów przetwórczych i dla obcych 
(bez półw ytw orów  w obrocie między hutniczym).

2) Bez obrotu m iędzyhutniczego.

Stan uruchomienia pieeów w hutnictwie żelaza.

Rodzaj pieców

Wielkie piece 
Piece m artenów  sicie 
Piece elektryczne

1 I l o ś ć  ni r u c h u
H o zporzqdza lnu  j__________ ______ ____________________________

ilość 1 1938 r.
Luty
1947

M arzec
1947

19 2 0 14 13
5 6 i

j 5 4 5 ' 47
2 0  0 1 15 14 ■ 15

5) w tym 4 piece indukcyjne wysokiej częstotliwości.

Rozwój wytwórczości hutnictwa żelaza 
od 1938 r. (w tonach).

V T W O R Y

Przeciętna
kirartalna K ni a r t a ł y

W
1938 i.

i
1945 r. 1

i

1 9 4 6 r. 1947 r.

I II III IV I

Koks \ razem 139 200 129 515*): 216 829 228 197 240 256 244 656 233 592

Surów ka „ 219 600 57 062 161 908 190 733 19.1 563 181 532 170 947

Stal surowa » 360 390 123 757 283 596 301 888 302 500 331 442 326 374

W yroby walc. i ru ry  bez szwu 281 400 82 878 181 401 185 486 199 057 230 061 244 240

W yroby kute i prasow ane ! 7r  13 200 5128 i 16 493 15 944 14 707 17 418;. 18 694
W yroby walc. i ciągu, na zimno .. 11 550

------1

00T**1 5 071 6 834 7 810 7 581 8 598

*) P rodukcja koksu u ję ta  w okresie kw iecień —■ grudzień 1945 r.
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W y s z c z e g ó l n i e n i e

Tworzywa hutnicze
Rudy krajowe
Rudy zagraniczne żelazne
Rudy zagraniczne manganowe
Rudy zagraniczne chromowe
Odpadki żelazonośne
P iryty  krajow e
Piryt}- zagraniczne
Żelazostopy zagraniczne
Żelazostopy krajow e
Topniki zagraniczne
K am ień w apienny
Wapno palone
Dolomit surowy
Dolomit prażony
Węgiel płom ienny
Węgiel koksujący
Koks wielkopiecowy
Koks odlewniczy

Metale
Alum inium
Antym on
B rąz
Cyna czysta
Cyna lutownicza
Cynk
M iedź
Nikiel
Ołów’
Inne m etale
Złom m etali kolorowych 

Złom
Dostawy złomu ogółem 

w tym hutniczego
odlewniczego 

„ zagranicznego

Zaopatrzenie hutnictwa żelaza.

J e d n .
m iary

tys. toni

ton

tys. ton

ton

ton

Luty 
i 947 r.

Marzec. j  
1947 r.

Ogółem
i stpczeń-marzec

18 1
!
' 27,1 i 69 3

15 9 ; 4 t 56 0
0 7 \ 0 94 1 6
02 1 0.13 2 2
7,2 i 0,4 : 24,6
1,0 3,9 7,1

268 7 i 447 4 1 007 1
— i  30.4 30 4

15 3 30 2 62 6
4,8 7,1 18 0

10 7 15 1 38 3
2,0 2 9 7,2

126,3 151,1 408 3
97,1 105 7 313 5
39 6 42 9 120 7

24 2,0 4,66

125,3 95 0 3  J l -Ę
4 2 15,8 37»
— 1 7 F

15,9 20,0 14)
0,7 - 1

1 052 0 781 0 2 911
945 7 181,4 2 008

0,6 174 66
0,1 19,6 22
58 0,7 21
0,3 ' 964,9 984,

25 327,0 40 335,0 97 034 0
22 278 0 35 397,0 82 948,0

3 049,0 4 918,0 14 086,0
— — —

Zaopatrzenie w metale kolorowe obejmuje wszystkie zainteresowane przemysły.

B. KOPALNICTWO RUD ŻELAZNYCH.
Wytwórczość i wysyłka (w tonach).

W  jj t  u ó r c z o ś ć i  W ysyłka
W y s z c z e g ó l n i e n i e

L uty M arzec O g ó łem ! in marcu
1947 r. 1947 r. js ły c zeń -m a rzec) £ 4* i

Ruda ilasta 23 157 25 189 77 899 438
Ruda b runatna 420 829 2 437 677
Ruda darniow a — — — 285
H em atyt 651 658 2 139 398
M agnetyt 1 836 2 355 6 544 2 408
P iry t 3017 3 300 8 743 3 550

Razem rudy surowe 1 29 081 32 331 97 762 7 756

Razem rudy prażone i 14 829 i 18 334 ! 52 319 21 366

C. GRUPA TOFNÏKOW.
Wytwórczość i wysyłka (w tonach'.

W y s z c z e g ó l n i e n i e
W  y t w ó r  c z

L uty ! M arzec 
1947 r .  I 1947 r.

o ś ć j W y sy łk a  m m a re u  1947 r . D o staw y  
z z a k ład ó w  
p ry w a tn y c h  
do  C .Z .P .H .

O gółem
('stycz.-m arzec .

do  zak ład ó w  
C .Z .P .H .

1 p o za  
1 C .Z .P .H

Dolomit surowy 6811 9 290 23 986 I 9 636 613 _
Dolomit prażony 298 390 925 J 225 — 488
K am ień w apienny 14 713 22 664 53 656 ! 7 704 79 -

Wapno palone 4 373 5 065 14 732 4 545 829 —
Wapno hydratyzow ane 55 208 263 45 140 —
Wapno nawozowe 192 269 638 20 392 —
Cegła dolomitowa 76 107 240 ¡ 83 - -
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D. ZJEDNOCZENIE PRZEMYSŁU METALI NIEŻELAZNYCH.
W ytwórczość i w ysyłka (w tonach).

Wyszczególnienie

I. Ruda blendowa 
Rudia galmainowa 
P iry t

Wydobycie ru d  ogółem

II. K oncentraty rud cynkowych
III. K w as siarkow y 100%

Siarka elem entarna 
K w as azotowy

IV. Cynk surowy
Cynk elektrolityczny 
Pył cynkowy przesiew any 
B lacha i taśm y cynkowe 
K ubki batery jne w tys. szt.

V. Ołów rafinow any
VI. G lejta 

Minia
Blacha ołowiana 
Inne wyroby ołowiane

VII. Kadm  rafinow any

W ytwórczość W yspłka
194

w m arcu 
7 r.

P rz e c ię tn a  
m ie s ię c z n a  

1938 r.

89 992 
16 506

L uty 
1947 r .

49 525 
10 769 
2 183

M arzec 
1947 r .

'
57 044 
11 040 
2 431

O g ó łem
(styczeń -
m a rzec).

157 487 
31 998 

7 096

K raj E k sp o rt

”

106 498 62 477 70 515 196 581 - -

21 929 9 338 10 923 29 363 _ —

11 548 7 826 9 090 25 540 8 590 -
288 660 1 470 268 339

82 72 74 2-45 - -

7 253 3 875 4 434 12 736 1 074 —
1 657 1 054 1 201 3 395 275 72«
— 136 177 325 15 -

1 708 2184 3 035 7 740 1 395 519
3 756 5 299 5 237 17 305 4 554 500
1 300 757 844 2 431 403 205

51 24 15 92 2 -
102 92 110 259 - -

■ — 120 72 328 66 -
- 4 26 53 8 -

20 6 11 28 1 15

S tan  uruchom ienia pieców (Z. P . M. N.).

Rozporzą- Ilość w  ruchu
Rodzaj pieców dzalna

P rażalnie i spiekalnie

ilość in 1938 r. L uty
1947 r .

M arzec  
1947 r .

Piece prażalne m echaniczne 17 17 12 12
., „ ręczne 29 41 18 18
,, spiekalne mechaniczne 

H uty cynku
4 4 3 3

Piece destylacyjne 
H uty  ołowiu

42 45 29 30

Piece szybowe 
Zakład kadm u

2 2 1 1

Piece destylacyjne 4 3 1 1

PRZEMYSŁ METALI KOLOROWYCH
Wytwórczość (w kilogramach).

Wyszczególnienie

Miedź: Blachy 
P rę ty  
D rut 
R ury

Razem :

L uty 
1947 r .

56 339 
38181 
54 052 
34 948

W ytwórczość

M arzec  
1947 r .

45 055 
40 833 
27 960 
16-729

O g ó łe m
(s ty cz eń -m arz ec ).

150 406 
123 967 
115109 
64 091

183 520 130 577 453 573
Mosiądz: Blachy 80 413 64 859 227 862

P rę ty 59 087 72 457 183 309
D rut 6 493 26 460 32 955
R ury 15 206 22 941 58 864

Razem: 161 199 186 717 502 990
A lum inium : Blachy 56 051 98 276 217 176

P rę ty 1 745 4 509 7 830
D rut 28 875 25 263 113 065
Rury 364 4 654 7 003

Razem : 87 035 132 702 345 074
Stopy i lutow ia 216 964 95 557 381 806
Inne wyroby z m etali kolorowych 29 256 32 602 87058

Ogółem : 677 974 578 155 1 770 501
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E. PRZEMYSŁ MATERIAŁÓW OGNIOTRWAŁYCH.
Wytwórczość i wysyłka (w tonach).

Wyszczególnienie
Wytwórczość W ysyłka w m arcu 

1947 r. Im p o rt 
uj m a rc u  

1947 r .L uty 
1947 r .

M arzec 
1947 r.

O g ó łe m
(s ty czeó -

m arzec)

do  za k ła d ó w  
C. Z. P. H.

p o za
C. Z. P. H.

K opaliny: glina (i 563 6 416 21 320 333 1 802 157.5
kaolin 918 1 217 2 925 _ 1 195 -
piasek - - - — — —
łupek kw arcow y 1 0ć9 1 6 '4 4 124 334 35 —
kw arcyt 2 990 5 406 10 338 — - -
magnezyt 544 630 1 825 - - 418

"Wyroby: szamotowe 7 544 8 092 24 501 6 299 2 605 —
krzem ionkowe sztuczne 1 962 3 887 6 947 3 488 160 —
krzem ionkow e natu ra lne 42 67 171 72 20 —
m agnezytowe 508 369 1 556 252 _ 15
specjalne 3 7 17 - 0.1 -

"Zaprawy: szamotowe 685 1 226 2 894 659 572
krzem ionkow e 551 1 263 2 939 1 039 210
magnezytowe 73 27 306 68 _

iRóżne: 99 107 499 - 152 -

F. ZATRUDNIENIE.
(Stan w końcu miesiąca).

L u t y  1 9 4 7 r .
W yszczególnienie

R azem M ężczyźni K ob ie ty M ło d o c ian i
W tym  z a tru ­

d n ie n i p rzy  w y ­
tw ó rc z o ś c i *)

M arzec  1947 r  
(d a n e  ty m c z a ­

sow e)

A. HUTNICTWO ŻELAZA
Ogółem 84 389 65 078 13 389 5 922 57 406 82 706
Fizyczni 75 724 58 816 11 034 5 874 57 406 74 162
Umysłowi 8 665 6 262 2 355 48 — 8 544

B . KOPALNICTWO RUD
ŻELAZNYCH
Ogółem 6 742 6 111 423 208 5 177 6 68S
Fizyczni 6 355 5 810 339 206 5 177 6208
Umysłowi 387 301 84 2 - 425

C . GRUPA TOPNIKÓW

Ogółem 1 394 1 043 269 82 833 1 340
Fizyczni 1 275 961 236 78 833 1 219
Umysłowi 119 82 33 4 ~~ 121

D. ZJEDNOCZENIE PRZEM YSŁU
METALI NIEŻELAZNYCH

a) Przem ysł M etali Nieżelaznych
Ogółem 12 776 10 101 2 314 361 9 027 12 783
Fizyczni 11 358 9 042 1 973 343 9 027 11 3-52
Umysłowi 1 418 1 059 341 18 - 1 43 i

b) Przem ysł M etali Kolorowych
Ogółem 2 240 1 767 355 118 1 354 2 196
Fizyczni 1918 1 537 275 106 1 354 1 866
Umysłowi 322 230 80 12 — 330

3E. PRZEM YSŁ MATERIAŁÓW  
OGNIOTRWAŁYCH
Ogółem 6 914 4 7C4 1 963 247 4 780 7 040
Fizyczni 6 053 4 146 1 664 243 4 780 6 159
Umysłowi 861 558 299 4 - 881

*) Z atrudnieni bagppśredinio ¡przy wytwórczości i w  zakładach pom ocniczych zw iązanych bezpo­
średnio z wytwórczością.
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CENTRALNY ZARZĄD 
PRZEMYSŁU H UTNICZEGO

KATOWICE. UL. LOMPY 14. TEL. 328-S1-S8
Zakłady Hutnicze - Biura - Centrale - Zjednoczenia podległe C. Z. P. H.

Nazwa Adres N r tel.

1. Huta Andrzej Zawadzkie 6-7
2. Huta Baildon Katowice-Dąb 339 41
3. H uta Bankowa Dąbrowa Górnicza 681 54
4. H uta Batory H ajduki Wielkie 417 41
5. Huta Będzin Będzin 711 51
6. Huta Bobrek Bobrek Bytomski 34 61
7. Huta  Częstochowa Częstochowa 24 92
8. Huta Ferrum Katowice-Boguci cc 309 56.
9. H uta F lorian Święto chłowi ce 417 11

10. H uta K atarzyna Sosnowiec 623 75
11. H uta Kościuszko Chorzów? 417 21
12. H uta Laura Siemianowice 232 11
13. H uta Mała Panew Ozimek 2'
14. H uta Ostrowiec Ostrowiec Kielecki 22
15. H uta Pokój Nowy Bytom 523 37
16. H uta Renard Sosnowiec 617 76
17. H uta Sosnowiec Sosnowiec 621 51
18. H uta S talow a Wola Stalow a Wola 1
19. H uta Stołczyn Stołczyn k. Szczecina 1
20. H uta Zabrze Zabrze 34 51
21. H uta Zawiercie Zawiercie 1 63
22. H uta Zygm unt Łagiew niki 417 61
23. Hutniczy In sty tu t Badawczy 

im. S tanisław a Staszica Gliwice, ul. K arola M iarki 12/14 3451 57
24. Biuro P ro jektow ania Urządzeń Przem ysłu

Hutniczego „B iprohut“ Zabrze 34 51
25. H utnicze B iuro Budowlane Gliiwice, ul. Fabryczna 16 50 79 '
26. C entrala Zaopatrzenia Hutniczego Katowice, ul. Zam kowa 12 367 01
27. C entrala Złomu Katowice, ul. Powstańców  50 369 11
28. C entrala Żelaza i S tali Katowice, ul. Ligonia 7 329 61
29. Państw ow e Przedsiębiorstw o Składów 

Żelaza Bytom, ul. W rocławska 5 40 47
30. Zakłady E lektro Łaziska Górne 213 41
31. Zjednoczenie Kopalń Rudy Żelaznej Częstochowa, Al. Wolności 77/79 17 68
32. Zjednoczenie Przem ysłu M etali N ieżelaznych Katowice, ul. Podgórna 4 349 01
33. Zjednoczenie Przem ysłu M ateriałów  

O gniotrw ałych Gliwice, ul. Fabryczna 33 01
34. Zrzeszenie Spółdzielni Spożywców- 

Przem ysłu Hutniczego Katowice, ul. Słowackiego 37 367 08:

Delegatura C. Z. P. H. w Warszawie, Aleja na Skarpie (Frascati) 21 tel. 881-94
Przedstaw icielstw o huty  „Stalow a W ola“, Katowice, ul. 3 M aja 21 tel. 302-27
Przedstaw icielstw o huty  „Ostrowiec“, Katowice, ul. Kochanowskiego 4 tel. 324-47
Przedstaw icielstwo huty „A n d r z e j K a t o w i c e ,  ul. Ligonia 10 tel. 366-69
Przedstaw icielstw o huty  „Stołczyn“, Katowice, ul. Sienkiewicza 37 m. 7 tel. 355-72

Wydawca: Centralny Zarząd Przemyślu Hutniczego Redaktor naczelny: inż. Tadeusz Malkiewicz
Adres redakcji i administracji „Hutnika“: Katowice, ul. Lompy 14, Tel. 329-31/39.


