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ZAGADNIENIE LIKWACJI WLEWKOW STALOWYCH
W LITERATURZE

Naplsal
PAWEL KIELSKI

inz. metalurg

Rozwoj zagadnienia likwacji

Przez likwacje wlewkow rozumiemy zréznicz-
kowanie skladu chemicznego w czasie krzepniecia
stali. W wyniku mamy zmiang koncentracji sklad-
niké6w stali w kierunku poprzecznym i pionowym
wlewkow, jak to przedstawia rys. 1 wedlug Ober-
hoffer‘a!) i tabela 1 wedlug Snelus‘a®), doty-
czgca likwacji w 4-tonnowym wlewku stali nie-
uspokojonej. Proby brano z ptyt, wycietych z gory
i stopy wlewka wzdluz przekatnej od brzegu do
$rodka.

Tabela 1.
l i (if()\\'u wlewka Stopa wlewka
o s S0 R 7 o o < e
| :
proba 1 0,44 | 0,032 0,044‘ 0,44 i 0,048 | 0,060
T~ ] 0,54 | 0,048 0,060 0,42 | 0,056 | 0,062
i | 0,57 | 0,080 0,086 0,41 0,048 | 0,054
§ vivd 0,61 | 0,096 | 0,097 | 0,40 0.048| 0,054
] 0,68 | 0,120 0,111 | 0,38 | 0,048 | 0,054
) ’ 0,77 ‘ 0,187 | 0,142| 0,37 0.044t 0,052

W stosunku do innych wlasciwosci wlewkow,
jak jama usadowa, pecherze i rysy, ktorych przy-
czyny sg proste, likwacji poswigecono b. duzo prac,
poniewaz jest zjawiskiem bardziej zloZzonem, a po-
znanie jego przyczyn wymaga znajomosci innych
galezi wiedzy i specjalnych metod badan, z drugiej
za$ strony — samo zagadnienie likwacji rozszerzalo
si¢ w miare poznawania go i opanowywania. Wia-
domo tez, ze likwacja wplywa na inne wlasciwosci
wlewkow. Szkodliwo$é jamy usadowej i pecherzy
wzrasta, poniewaz w ich poblizu lub ich wnetrzu
zeSrodkowujg sie likwaty. Rowniez powstawanie

1) Stahl und Eisen, r. 1927, str. 1782.
2) Iron and Steel Institute, r. 1881, str. 379.

rys tak zewnatrz, jak wewnatrz wlewkow, tak przy
stygnieciu, jak przerébce mechanicznej pozostaje
w zwigzku z likwacja, szczegllnie w zwigzku z li-
kwacja krysztalow.
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Od roku 1880 do ostatniej chwili sprawie likwa-
cji poswigcono w literaturze technicznej zgorg 500
prac. Ta ilo§¢ prac posiada swojg wage dzigki te-
mu, ze jest wynikiem wielkiego nakladu pracy
i kosztow. Badaniom poswigcono tysigce tonn stali
réznych jakosci od zwyklych handlowych do wyso-
kostopowych przy wielkosci wlewkow od kilkudzie-
sigciu kg do 200 t. Poza tem jest rzecza charakte-
rystyczng, ze zagadnienie likwacji jest stale aktual-
ne, czego dowodem stuzy okoliczno§é, ze ilos¢ uka-
zujacych sie¢ prac stale wzrasta.

W poczatkowej literaturze najwieksza uwaga
zwréocona byla na réznice w skladzie chemicznym,
wystepujace w poszezegélnych czeSciach tego sa-
mego wlewka, i skutki z tem zwigzane. Likwacja
jest rozpatrywana przedewszystkiem jako zjawi-
sko makro, a caly wysilek skierowany na poszuki-
wanie §rodkéw do opanowania jego.

Wystepowanie likwacji przypisuje si¢ czynni-
kowi, zwanemu ,,fizycznym*, a ktéry jest niczem
innem tylko zasadg krzepnigcia stopow, ujeta przez
Roseboom‘a, i czynnikowi zwanemu ,,mechanicz-
nym*, ktérego wynikiem jest zrézniczkowanie
skladu na podstawie réznicy -ciezarow wlasci-

"wych 377),

Howe %) podnosi znaczenie dyfuzji jako czyn-
nika wyréwnujgcego réznice powstale naskutek
likwacji. Zaznacza jednak, ze dyfuzja przebiega
slabiej, niz likwacja, a dowodem tego jest fakt, ze
wlewki skrzeple szybciej, a wigc w warunkach nie-
korzystnych dla przebiegu dyfuzji, zawsze wyka-
zujg mniejszg likwacje.

Poniewaz badania obejmuja zwykle gatunki
stali, przewaznie nieuspokojonej, likwacji kryszta-
16w nie przypisuje si¢ praktycznego znaczenia. Do-
piero badania nad pasemkows (wloknistg) budowg
stali, ktérej wynikiem jest kierunkowa wytrzyma-
lo§é tworzywa i ulepszone w zwigzku z temi bada-
niami metody, pozwalaja wejrze¢ glebiej w budowe
stali i wytlumaczyé budowe pasemkows na podsta-
wie likwacji w krysztatach C i P, oraz likwacji mig-
dzykrystalicznej siarczkéw, tlenkéw i fosforkow.
Z drugiej strony — rozw(j stali jakosciowych
uspokojonych, twardych weglowych i stopowych,
w ktorych likwacja jako zjawisko makro wystepo-
wala bardzo slabo, wykazywal duze znaczenie lik-
wacji krysztalow. W ten sposéb — z jednej strony

1) A. Wahlberg — Stahl und Eisen, r. 1902, str. 82/90.

1) A. Riemer — Stahl und Eisen, r. 1902, str. 269/272.

5) Jilptner von Jonsdorf — Compendium der Eisen-
hiittenkunde, str. 107. :

¢) Stahl und Eisen, r. 1906, str. 1484/88.

7) A. Ledebur — Handbuch der Eisenhiittenkunde.

— postep metod badan, a z drugiej — naturalny
rozwdéj coraz lepszych jakoseci stali i wzrost sta-
wianych im wymagan rozszerzaja zakres znaczenia
likwacji.

Dzigki réwnoczesnemu postepowi znajomoscei
stopéw i zastosowaniu do nich praw termodyna-
miki, uzasadnia Giolitti®) teoretycznie likwacje
krysztaléow na podstawie praw krzepnigcia roztwo-
row statych, zgodnie z wykresami termicznemi, pra-
wami réwnowagi i utrudnionej dyfuzji. Za Giolitti‘m
w ten sam sposob tlumaczg P. Oberhoffer ?), O.
Bauer i Arndt 1°). Dowodu nie przytaczam, bo jest
obszernie omowiony w kazdym wiekszym podrecz-
niku metaloznawstwa.

Tammann i Arend '') odpowiadajg niejako na
zastrzezenia Howe'‘go co do znaczenia dyfuzji. Wy-
kazuja, ze przy szybkiej krystalizacji mamy utrud-
nione wyréwnywanie skladu przez dyfuzje, ale
dzieki rownoczesnie powstajacej drobnoziarnistej
budowie, mamy latwiejsze wyroéwnanie skladu przez
dyfuzje przy nastepnem nagrzaniu do wysokich
temperatur, poniewaz atomy maja krétszg do prze-
bycia droge.

Wedlug Giolitti‘ego #), Oberhoffer‘a ?), Bauer‘a
i Arndt‘a 1) w likwacji mikro trzeba rozréznic
likwacje krysztalow dla skladnikéw, tworzacych
roztwory stale, i likwacje miedzykrystaliczng dla
skladnikéw, nie tworzgcych z zelazem roztworow
statych.

W przypadku idealnego przebiegu krzepnigcia,
t. zn., ze wszystkie osSrodki krystalizacji sa jedno-
czesne, co zachodzi wtedy, gdy krzepnacy stop nie
wykazuje roznic temperatur w poszezegélnych
punktach, stopien likwacji bedzie zalezal od szyb-
ko$ci przejScia przez zakres temperatur krzepnigcia
i od charakteru wykresu termicznego ukladu.

Przy szybkiem przejSciu przez zakres tempera-
tur krzepnigcia otrzymamy budowe drobnoziarni-
stg i 1) dla stopéw, nie tworzgcych roztworéw sta-
lych, réwnomierne rozlozenie miedzykrystaliczne li-
kwatéw, a 2) dla stopéw, tworzacych roztwory sta-
le, likwacje krysztaléw, poniewaz warunki wyrow-
nania skladu przez dyfuzje sa utrudnione. Przy po-
wolnem przejSciu przez zakres temperatur krzep-
niecia otrzymamy budowe gruboziarnistg: 1) dla
stopow, tworzgcych roztwory stale, budowe jedno-
rodng, poniewaz byl czas i warunki na wyréwnanie

#) La Metalurgia Italiana, r. 1917, str. 278/98 i 344/68.

9) Stahl und Eisen, r. 1920, str. 705/13 i 872/78.

10) Zeitschrift filr Metallkunde, r. 1921, str. 497/506
i 559/64.

11) Stahl und Eisen, r. 1917, str. 393/9.
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skladu miedzy powstajacemi krysztalami, a roz-
tworem na podstawie dyfuzji, 2) dla stopow, nie
tworzgcych roztworéw stalych — silng likwacje
miedzykrystaliczng i zrézniczkowanie skladu na
podstawie roznicy ciezaréw wlasciwych.
Z powyzszego wynika, ze sklonno$é skladni-
kow do likwacji krysztaléw zalezeé bedzie od:
1) charakteru i wygladu wykresu termicznego
ukladu,

2) zdolnoéci dyfuzyjnej pierwiastkéw i warunkéw
dyfuzji,
3) sposobu i czasu stygniecia,
4) réznicy cigzaréw wlasciwych skladnikow.
Wedlug Giolitti‘ego ) sklonno$é do likwacji
W stopach rosnie wraz z wzrostem odleglo$ci mie-
dzy likwidusem i solidusem. P. Oberhoffer %) przed-
stawil graficznie te zalezno§¢ na rys. 2. Z wykre-
su wida¢ nastepujgcg kolejnosé sklonnosei do
likwacji: S, P, C, Mn, Si.
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Poniewaz te sama kolejno$é¢ ustalita juz dawno
praktyka dla likwacji wlewkoéw, Swiadczy to nie-
tylko o stuszno$ci powyzszej teorji odnosnie do

likwacji krysztalow; ale i o Scistym zwigzku, zacho-
dzacym miedzy likwacja krysztaléow i likwacja
wlewkow.

Wyzej powiedziane odnosi si¢ do idealnych wa-
runkéw krzepniecia czystych stopéw podwdjnych.
W rzeczywistoSci mamy do czynienia ze stopami
wieloskladnikowemi. Wykreséw termicznych ta-
kich ukladéw nie znamy. Przyjmuje sig, ze w tego
rodzaju stopach krzepnigcie odbywa si¢ analogicz-
nie, jak w stopach podwdjnych czy potréjnych.
Przebieg krzepnigcia stali, jako stopu rzeczywiste-
g0, jest zlozony, poniewaz skladniki stali wystepuja
przewaznie jako zwigzki (karbidy, siarczki, fosfor-
ki, tlenki i t. p.), tworzace nowe zwigzki wzajemne
i uklady o réznym charakterze i ré6znym stopniu
rozpuszczalno$ci w stanie ptynnym i stalym stali.
Naskutek tego pewne pierwiastki, ktore z natury
posiadaja malg sklonnos§é do likwacji, wykazuja
réznice bardziej znaczne.

Znaczniejsze odchylenia w zawarto$ci Mn, niz-
by to wynikalo z jego wlasciwosci, przypisuje sie
wystepowaniu w formie MnS i MnO oraz eutektyk
MnO — FeO, MnS — FeS, MnO — SiO.. Barden-
heuer i Miiller 12) stwierdzaja, ze likwacja Mn prze-
biega réwnolegle do likwacji S. To samo widaé
z badan H. Wiesecke‘go '*). Podobnie odchylenie
Si tlomaczy sie przy wystepowaniu krzemu w for-
mie SiO., tworzgcej potaczenia ze zwigzkami zelaza
i manganu. Fosfor, dajacy z zelazem roztwory
stale, posiada znaczng, zdolno$¢ dyfuzyjna, wyka-
zuje jednak czasami wigksze odchylenia, niz siarka,
poniewaz wystepuje w formie FeyP, tworzacem
z zelazem eutektyke o t topliwosei 10500, jak row-
niez eutektyke potréjng Fe — FesP — FeyC o t
topliwosci 9679, F. Wiist i H. Felser 14) znajduja
znaczng likwacje Cu. W. Herwig %) stwierdza
wzrost zawarto$ei Cu w miejscach wzrostu koncen-
tracji C, P, S. To samo znajduja P. Bardenheuer
i Chr. A. Miiller 12),

Wiadomo tez, ze wchodzgce w sklad stali pier-
wiastki wplywaja na wzajemng rozpuszczalno$é
i zdolno$¢ dyfuzyjna w zelazie.

E. Heyn 16) w roku 1906 podnosi, ze analizy
nie dajag prawdziwego obrazu likwacji pierwiast-
kéw i jej skutkéw, poniewaz: 1) niewiadomo, w ja-
kiej formie wystepowal pierwiastek, ktérego kon-
centracje znaleziono w danem miejscu, i 2) likwaty

12) Archiv fiir das Eisenhiittenwesen, r.
411/19.

13) Stahl und Eisen, r. 1932, str. 433/39.

14) Stahl und Eisen, r. 1910, str. 2154/60.

15) Stahl und Eisen, r. 1927, str. 491/93.

16) Stahl und Eisen, r. 1906, str. 8/17 i 583/84.

1931, str.
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nie sg rozlozone w sposéb ciagly, ale wykazujg
miejscowe nagromadzenia, przez co zwieksza sie
ich szkodliwosé.

Przyczyny miejscowych skupien likwatow sg
rézne. Trzeba wzigé na uwage, ze w zakresie tem-
peratur krzepniecia stali skladniki wystepuja w roz-
nych stanach skupienia. Oprocz wydzielania sie
krysztaléow, jako zjawiska naturalnego, mamy ni-
skotopliwe eutektyki i zwigzki nie rozpuszczalne
w stali, a jako lzejsze — majace dgzno$¢ do pod-
noszenia si¢ ku gorze z tem wigksza szybkos$cig, im
wigksze sg skupienia; nadto wysokotopliwe tlenki
i zwigzki: jak Al:Os o t topl. 20259, SiO: o t topl.
1600—1670° MnS o t topl. 1620°, MnO o t topl.
17000, wystepujace w stanie stalym. Oproécz tego
mamy gazy, wydzielajgce si¢ naskutek zachodza-
cych reakeyj lub wydzielajace si¢ z obnizeniem roz-
puszczalno$ci i ze spadkiem temperatury, jak Ho,
N.. Ma to bardzo duzy wplyw na przebieg krystali-
zacji i likwacji. Polgczenia niemetaliczne tak nisko,
jak wysokotopliwe mogg laczyé sie w wieksze sku-
pienia, przez co uzyskujg wigkszg zdolno$¢ podno-
szenia sig, jednak w miare obnizania si¢ tempera-
tury stali wzrasta gestosé stali, z nig opory; sku-
pienia te sg zatrzymywane na swej drodze. Z po-
stepem krzepnigcia i wzrostem zanieczyszczen
w plynnej stali nastepuje przy odpowiedniej tem-
peraturze przesycenie i miejscowe wydzielenie sig¢
ich 19),

Wedlug Ziegler‘a !'7) i P. Oberhoffer‘a %) roz-
pylone tlenki i zwigzki wysokotopliwe w stanie za-
wiesin dzialajag w czasie krzepniecia jako oSrodki
krystalizacji. Wedlug Benedicks‘a '*) rowniez za-
nieczyszczenia niemetaliczne w stanie plynnym
mogg dziala¢ jako oSrodki krystalizacji, naskutek
zachodzgcych w nich ze skladnikami stali reakcyj
odweglajacych.

Wydzielajgce si¢ gazy naruszaja warunki row-
nowagi w okresie krzepnigcia. Powoduja powsta-
wanie pecherzy, ktére, jak to wykazali P. Ober-
hoffer 9), Keil i Wimmer ) oraz Wimmer *!),
w pewnych warunkach mogg by¢ wypelnione ptyn-
nemi, silnie umiejscowionemi likwatami. Skupienia
takie mogg zachodzi¢ we wszelkich miejscach pu-
stych i szczelinach we wlewku, jesli tylko mialy po-
laczenie z plynng masg. Z drugiej strony — ucho-
dzgce gazy ulatwiajg podnoszenie sie likwatow

17) Revue de Métallurgie, r. 1911, str. 655.

18) Stahl und Eisen, r. 1912, str. 881/93.

10) C. Benedicks i H. Loffquist — Non metalic inclu-
sion in Iron and Steel — London: Chapman & Hall 1930.

20) Stahl und Eisen, r. 1925, str. 835/7.

21) Stahl und Eisen, r. 1927, str. 781/86.

i zanieczyszczen zuzlowych i utrudniajg opadanie
czystych krysztalow nadot 22).

Wszystkie powyzsze zjawiska, wlasciwe stali
jako stopowi rzeczywistemu, zachodzg zgodnie
z prawami fizyczno-chemicznemi w zaleznosci od
temperatury, koncentracji i czasu. Ostatnio pod-
nosi sie znaczenie ciepla krzepnigcia, przewodnic-
twa cieplnego wpoblizu temperatury krzepniecia
oraz cisnien osmotycznych. Wedlug Tammann‘a
ci$nienie w krzepnacej stali tez ma wplyw na lik-
wacje, poniewaz wplywa na ilo§¢ powstajacych
osrodkéw krystalizacji, szybkos¢ krystalizacji
i spojnosé stali. Poniewaz wymienione czynniki
zmieniajg si¢ w czasie postepu krzepniecia, obraz
przebiegu krzepnigcia i krystalizacji dla stopow rze-
czywistych jest zawily.

Rzeczywiste warunki krzepniecia

Do tej pory przyjmowaliSmy idealne warunki
krzepnigcia, t. j., ze powstajace oSrodki krystaliza-
cji byly jednoczesne, co — jak zaznaczono — bywa
tylko wtedy, gdy krzepnaca masa nie wykazuje
réznic temperatur w poszczegélnych punktach.
W rzeczywistosci mamy stopniowe i kierunkowe
odprowadzanie ciepla jako tez krzepnigcie stali.
W zwiazku z tem wystepuja duze réznice tempera-
tur w kierunku osiowym i poprzecznym wlewka,
powstajace za§ osrodki krystalizacji nie sg jedno-
czesne Y. 10, 23, 24, ‘.’.’)).

Wystepujg krysztaly starsze i mlodsze — powstale
ze stopow o roznej koncentracji, tem samem wyka-
zujace oprécz normalnej likwacji krysztalow dla
pierwiastkow, tworzacych z zelazem roztwory stale,
réznice w $rednim skladzie poszczegélnych kry-
sztalow, oraz wzrost koncentracji skladnikoéw, nie
tworzgcych roztworéw statych w kierunku krzep-
niecia, naskutek odpychania ich przez powstajace
krysztaly. Ten postepowy sposob krzepnigcia jest
podstawowym czynnikiem makrobudowy likwacji
wlewkow zaleznie od czynnikéw, wplywajacych na
szybko$é krystalizacji i czas krzepnigcia wlewkow.

M. H. Howe 2) na odezycie w Londynie w roku
1906, omawiajac zagadnienie likwacji, wysuwa
wniosek, ze przeciwdziala¢ mozna albo przez ogra-
niczenie zjawiska, albo przez zebranie likwatow

22) Comstock — The Iron and Trade Review, r. 1916,
str. 941/46.
21) H. Hansen — Tidskrift for Bergwesen, r. 1919, str.

1/6.
21) J, C. W. Humfrey — The Iron & Coal Trades Re-

view, r. 1919, str. 607/9.
25) @Giolitti — Chemical and Metallurgical Enginering,

r. 1920, str. 149.
26) The Transactions of the American Institute of

Mining Engineers, r. 1907, str. 3.
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w gorze wlewka i nastepne odcigcie razem z jama
usadows. Da si¢ to uzyska¢ wedlug Howe'go,
ulatwiajac naturalne dazenie likwatow w gore
wlewka przez: .

1) utrzymanie goéry wlewka najdiluzej w stanie
plynnym przez: a) odlewanie z géry, b) mozli-
wie powolne odlewanie, ¢) uzywanie wlewnic
dolnozbieznych, d) sztuczne ogrzewanie glowy
wlewka;

2) wyciskaniem likwatéw wgore przez prasowa-
nie krzepngcego wlewka;

3) przez wydzielanie si¢ gazéw w formie peche-
rzy, ulatwiajgcych podnoszenie sie likwatow.

Zebranie w ten sposob likwatow w glowie
wlewka przedstawia wedlug Howe‘go nawet pewng
korzy$é, jako oczyszczenie reszty materjatu od
SiP.

W przypadku, gdy powyzsze zabiegi nie wy-
starcza, np. w stalach twardych, dla ktérych mimo
zebrania likwatéw w goérze w pozostalym materjale
réznice’ w skladzie bedg wychodzi¢ poza granice
dopuszczalne, Howe zaleca ograniczenie likwacyj
przez:

1) — odlewanie w niskiej temperaturze,
2) — odlewanie malych wlewkow,
3) — odlewanie do wlewnic grubosciennych.

Praktyka i pézniejsze specjalne badanie nie
potwierdzaja calkowitej stuszno$ci wnioskéw Ho-
we'go, a to ze wzgledu, ze wnioski swe opieral na
obserwacjach stali nieuspokojonej i malych wlew-
kéw, jak rowniez na wynikach modnych wowczas
i patentowanych sposobéw ogrzewania gory wlew-
kéw i prasowania. — W poézniejszych i ostatnich
badaniach podkreslany jest wplyw nastepujacych
czynnikOw na przebieg krzepniecia i likwacji:

1) — sklad stali,

2) — temperatura odlewanej stali,

3) — szybko$¢ odlewania,

4) — stopien plynnosci,

5) — spos6b odlewania,

6) — ksztalt i wielkos¢ wlewkow,

7) — wlewnica czyli: a) waga wlewnicy w sto-

sunku do wagi wlewkow, b) ksztalt i zbiezno§é,
¢) grubosé Scianek, d) temperatura i przewod-
nictwo cieplne.
Kierunek i stopieii wplywu réznych czynnikéw na
¢ likwacje
WPLYW SKLADU CHEMICZNEGO.

Gléwnemi i najbardziej szkodliwemi likwatami
sg niskotopliwe zwigzki siarki, fosforu i tlenu. Cze-

sto mozna si¢ spotkac¢ z mniemaniem, zZe przez nale-
zyte oczyszcezenie stali od tych pierwiastkéow likwa-
cja nie bedzie mieé¢ znaczenia. H. M. Howe 27)
stwierdza na podstawie literatury i wlasnych ba-
dan, ze im stal jest czystsza od S i P, tem wigksza
wykazuje likwacje C i przy odlewaniu jest bardzie]j
niespokojna. Jest réwniez rzecza znang, Ze np. stal
na blachy kotlowe o zbyt niskim fosforze daje gor-
sze wyniki, poniewaz przy odlewaniu zachowuje sig¢
bardziej niespokojnie, niz w tych samych warun-
kach ale stal o wyzszym fosforze, poniewaz P jest
do$¢ silnym odtleniaczem.

B. D. Einlund ®8) i P. Bardenheuer i Ch. A. Miil-
ler 12) wykazuja, ze likwacja P i S nie zalezy od ich
koncentracji w stali. Rowniez likwacja C ma nie
zaleze¢ od koncentracji P i S, natomiast likwacja
prawie wszystkich pierwiastkow zalezy od koncen-
tracji tlenu w stali (rys. 3). Stad wynika znaczenie
odtlenienia i uspokojenia stali przy pomocy Mn, Si,
Al (Brinell, Talbot, Hatfield).
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Réwniez z obszernych badan angielskich 29) nie
widaé, aby wraz z wzrostem zawartosci S i P wzra-

27) Proceedings of the American Society for Testing
Materials, r. 1907, str. 75/86.
28) Jernkont Annalen, r. 1934, str. 391/438.
) I raport — The Iron and Steel Institute, r. 1926,
str. 39/176.
IT raport — The Iron and Steel Institute, r. 1928,
str. 401/572. .
III raport — The Iron and Steel Institute, r. 1929,
str. 305/89.
IV raport — The Iron and Steel Institute, r. 1932,
str. 133/37.
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stala ich likwacja. Wymagana jednak wigksza
czystosé pod wzgledem S i P ma swe uzasadnienie
w tem, ze przy tej samej procentowej likwacji za-
warto$¢ tych pierwiastkow w stali nie wychodzi
poza dopuszczalne granice.

DuZo miejsca w literaturze poswiecono tytanowi
jako odtleniaczowi. W przeciwienstwie do Mn, Si,
Al, ktérych wytwory odtlenienia zanieczyszczaja
stal, badania nie stwierdzaja obecnosci tlenkéw Ti
w gotowe] stali w razie uzycia go jako odtlenia-
cza . 31)  Ti jest silniejszym odtleniaczem i obniza
temperature zuzli, zawartych w stali, zwieksza ich
zdolno$é podnoszenia sie oraz tworzy zwigzki z azo-
tem, powodujac tem samem lepsze odgazowanie 32),

F. A. 1. Fitzgerald ) podaje, ze warunki odbio-
ru wymagaly, aby réznica w zawartosci C miedzy
dolem a gora wlewka nie przekraczala 127 . Przez
dodatek Ti wydajno$é dobrych szyn wzrosla z 36 %
do 87%.

Dodatni wplyw Ti na zmniejszenie likwacji po-
twierdzaja w ostatnich czasach badania H. Mathe-
sius‘a ) i W. Titze‘go ).

Stosowanie odtleniaczy jest ograniczone albo
przez ich wysokg ceneg, albo przez szkodliwy wplyw
na wlasciwosci stali. Glin bardzo dodatnio wplywa
na obnizenie likwacji, jak to wykazuje Talbot 30)
i M. S. Smith 37) odno$nie likwacji S:

wacja
\ Al g./ t ‘ Glowa | Srodek Stopa sit:'i{(i \l:vbflalro-
stali | olda centach
| 0 90 Y, 113 9%, kL ARA
. 60 84 119 22
170 18 29 26
[ 280 12 16 16 |

jednak przez tworzenie wysokotopliwych zuzli o
malej zdolnoSci koagulacyjnej i sile podnoszenia si¢
w stali glin zwigksza stopien zanieczyszczenia tej
ostatniej cialami niemetalicznemi. Comstock twier-
dzi, ze Al wplywa niekorzystnie na postaé siarcz-
kéw. Wiadomo rowniez, ze zwigksza gestoplynno$cé

%) G. B. Waterhouse — Procedings of the American
Society for Testing Materials, r. 1910, str. 201 i the Iron
Age, r. 1911, str. 1306.

91) G. F. Comstock — The Chemical and Metallurgi-
cal Engineering, r. 1914, str. 577/80; r. 1920, str. 1081/82;
r. 1922, str. 165/66.

The Iron Age, r. 1924, str. 1338/40.
The Iron and Steel Institute, r. 1926, str. 405/15.

#2) Ch. V. Slocum — The Iron Age, r. 1911, str. 903.

3) The Iron Age, r. 1915, str. 309.

#) Stahl und Eisen, r. 1928, str. 853/858.

35) Stahl und Eisen, r. 1929, str. 897/903.

36) The Iron and Steel Institute, r. 1902, str. 833.

37) The Iron Age, r. 1920, str, 1426/27.

stali. Z drugiej strony — stal nieuspokojona wia-
§nie dzieki likwacji posiada specjalne wlasnosci
w rodzaju czystej zewnetrznej warstwy, wskutek
czego nadaje sie¢ specjalnie na wyroby, od ktérych
wymaga sie czystej powierzchni, np. cienkie bla-
chy. Wiasnosci te zanikaja w miare stopnia uspo-
kojenia. Przy stalach uspokojonych, ktérym sta-
wiane sa wyzsze wymagania, najdalej posuniete od-
tlenienie oraz staranno$é¢ w przygotowaniu topu nie
daje moznos$ci otrzymania wlewkéw wolnych od
likwacji, o czem stwierdzaja raporty badan an-
gielskich.

W stalach stopowych na likwacje wplywaja
skladniki stopowe. J. H. Andrew i D. Binni 38)
stwierdzaja, ze Cr, Ni, Mo zwezaja zakres tempe-
ratur krzepniecia stali, co, jak wiadomo, jest row-
noznaczne ze zmniejszeniem sklonnosci tych stali
do likwacji.

Na tej samej zasadzie ttumaczy Benedicks do-
datni wplyw na zmniejszenie likwacji Mn, Si, Al
Malym zakresem temperatury krzepnigcia stali sto-
powych, zwlaszcza austenitycznych, o malej zdol-
no$ci do przechlodzenia i malem przewodnictwie
cieplnem tlumaczy Houdrémont sklonnosé tych
stali do silnej budowy transkrystalicznej. Rapatz
i Pollack %9) twierdza, ze najsilniej i najniekorzyst-
niej wplywaja na budowe pierwotng Ni, Cr, Si, Mn.

WPLYW TEMPERATURY ODLEWANIA,
STOPNIA PLYNNOSCI STALI I SZYBKOSCI
JEJ ODLEWANIA.

Czynniki te sg wzajemnie zalezne i dlatego wy-
magaja wspolnego rozpatrzenia.

Przej$ciu stali ze stanu plynnego w staly towa-
rzyszy wydzielanie ciepla krzepniecia i przegrzania
ponad temperature krzepniecia. Cieplo krzepnigcia,
jak réwniez stygniecia i przemian alotropowych,
ktére odgrywaja juz mniejsza role, s mniej wiecej
stale dla kazdego gatunku stali, natomiast cieplo
przegrzania jest inne dla kazdego topu i zalezy od
temperatury odlewania. Przegrzanie stali ma bar-
dzo duzy wplyw, zwigkszajac czas krzepniecia i roz-
nice temperatur w przekroju poprzecznym, jest jed-
nak konieczne ze wzgledow metalurgiczno-technicz-
nych.

Po napelnieniu wlewnicy wymaga sig, aby tem-
peratura stali byla mozliwie najblizsza temperatury
krzepniecia, dla osiggnigcia najkorzystniejszych
warunkow krzepnigcia. Aby jednak wogole mozna
bylo odlaé¢ i nie wywola¢ wad wlasciwych zimnemu

38) The Iron and Steel Institute, r. 1929, str. 305/89.
) Stahl und Eisen, r. 1934, str. 1201/10.
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odlewaniu, konieczne jest odpowiednie przegrzanie,
dostosowane do warunkéw odlewania, gatunku
stali, wielkosci i ksztaltu wlewkow.

Temperatura najmniejszego przegrzania, za-
bezpieczajacego wlewek przed wadami zimnego od-
lewania, jest praktycznie najwlasciwszg i najnizsza
temperaturg odlewania. Doboér tej najlepszej tem-
peratury jest jednak bardzo trudny. Kazdy rodzaj
stali, wielko§¢ i ksztalt wlewkéw wymaga innej
temperatury. Z drugiej strony pod koniec topu stal
osigga najwyzsza temperature z przyczyn metalur-
gicznych, zaleznie od biegu pieca i topu, ktére z tru-
dem daja si¢ miarkowac. Obnizenie temperatury
stali do wymagan odlewni jest bardzo trudne
z uwagi na znaczne masy i wysokie temperatury,
z jakiemi si¢ ma do czynienia.

Poniewaz réwnocze$nie mamy naturalny spa-
dek temperatury na drodze miedzy piecem a wlew-
nica, wahajacy si¢ w szerokich granicach (wedlug
danych badan angielskich znaleziono réznice mig-
dzy temperatura stali w piecu i w korycie 48'—700,
a miedzy korytem a strumieniem przy odlewaniu
120—69Y), przeto przekroczenie dolnej granicy jest
bardzo latwe. Poniewaz réznica miedzy temperatu-
rg najwlasciwszg a zbyt niskg, wobec ktorej sta-
lownik jest bezsilny i musi top wla¢ zpowrotem do
pieca, jest mniejsza, niz miedzy temperatura naj-
wlasciwsza a zbyt wysoka, przy ktorej mozna sobie
da¢ w pewnych okolicznosciach rade, w praktyce
prawie zawsze pracuje si¢ powyzej temperatury
najodpowiedniejszej. Wskutek powyzszego wyniki
badan, spotykane w literaturze, nie sa jednakowe
i czesto sprzeczne z temi, ktére przyjeto uwazaé za
dobre.

Stadeler i Thiele 1), Eichholz i Mehowar 41)
i badania angielskie stwierdzaja, ze w stalach nie-
uspokojonych najlepsze wyniki daje wysoka tempe-
ratura odlewania i powolne odlewanie. Wysoka
temperatura jest potrzebna ze wzgledu na wyma-
gang duza plynnosé stali, pozwalajacg na powolne
odlewanie i obnizenie temperatury we wlewnicy. Te
warunki odlewania zapewniajg odpowiednie rozmie-
szczenie pecherzy podskérnych oraz pozadane
w tych stalach utworzenie si¢ szerokiej warstwy
czystego materjatu ostro odgraniczonego od Srodka
likwacyjnego. Ze spadkiem stopnia plynnosci stali
zmniejsza si¢ mozliwo$é powolnego odlewania i za-
nika ostre przejscie miedzy brzegiem a S$rodkiem
likwacyjnym. Budowa staje si¢ bardziej podobna

40) Stahl und Eisen, r. 1931, str. 449/60.

i) Archiv fiir das Eisenhiittenwesen, r.
449/69.

1932, str.

do budowy stali uspokojonej, co dla stali nieuspo-
kojonej jest rzecza niepozagdang.

B. D. Einlund ®*8) znajduje, ze wlewki o wadze
560 kg odlane z nastawkami daly lepsze wyniki
(z uwagi na rozmieszczenie likwatow) przy wyso-
kiej temperaturze i szybkiem odlewaniu, niz od-
wrotnie, t. j. przy niskiej t i wolnem odlewaniu.

S. S. Knight 42) na podstawie wynikéw badan
ponizszych:

s ! ' ;
| Si” ' S ) P | Mn C l Cu
| |
zimno odlany (32,5%/208,0%(340,07% | 21,5% |138,0%,|108,0%
| gorgeo ,  [325 11830 1930 405 1480 |2150 |

|
twierdzi, ze wplyw temperatury na likwacje Sii C
jest nieznaczny. S i P wykazuja wigksza likwacje
w nizszej temperaturze, niz w wyzszej. Mn i Cu
maja silniejszg likwacje, w temperaturze wyzszej.

F. Leitner *) otrzymuje w stali Ni-Cr lepsze
wyniki przy wysokiej temperaturze odlewania i du-
zej ptynnosci, dzieki powstajacej w tych warunkach
budowie drobnoziarnistej. W. Roland #) przy ba-
daniu stali wolframowej, odlewanej syfonowo, zna-
lazl, ze wlewki stojace blizej lejka, a wiec odlane
cieplej i szybciej, mialy budowe globularng, nato-
miast stojace dalej od lejka, odlane chlodniej i wol-
niej, mialy budowe transkrystaliczng. Wynika z te-
go, ze nietylko wlewki, pochodzace z tego samego
topu, ale nawet odlane na tej samej plycie spodko-
wej, mogg mie¢ rozne wlasciwosci.

Wedlug Matuschki 4) wplyw przegrzania stali
zalezy od przewodnictwa cieplnego stali plynnej.
W stalach o niskiem przewodnictwie cieplnem, np.
w stalach austenitycznych, obnizenie temperatury
odlewania nie wystarcza do zmniejszenia transkry-
stalizacji.

W czwartym raporcie badan angielskich wy-
raznie zaznaczono, ze nie stwierdzono, aby wysoka
temperatura i powolne odlewanie zwigkszaly li-
kwacje.

Wiadomo jednak, ze caly szereg gatunkow stali
i wielko$ci wlewkow, np. stali szynowej, dajg lep-
sze wyniki przy niskiej temperaturze odlewania.

Z powyzszego wynika, ze temperatura odlewa-
nia posiada bardzo duzy wplyw, jednak nie mozna

42) The Iron Age, r. 1910, str. 496.
43) Stahl und Eisen, r. 1926, str. 81/83 i 525/33.
4) Stahl und Eisen, r. 1928, str. 768/69.

45) Archiv fiir das Eisenhiittenwesen, r. 1931/32, str.
335/54.
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powiedzieé¢, by tylko niska lub tylko wysoka tem-
peratura dawala dobre wyniki. Stara zasada sta-
lownikéw — ,,gorgco prowadzic¢ top a chlodno i po-
woli odlewac' poza czgscig pierwsza nie ma znacze-
nia ogolnego.

Dobre wyniki, osiggnigte w wysokiej tempera-
turze i dla stali o znacznej ptynnosci, odnoszg sie do
malych wlewkéw (200, 500, 1000 kg). Przy malych
wlewkach i powolnem odlewaniu, do czego wyma-
gana jest duza plynno$é stali, mamy duze obnizenie
temperatury podczas odlewania. Wraz z wzrostem
wielkosci wlewkoéw spadek temperatury w czasie
odlewania maleje i nie wystarcza, przez co koniecz-
na jest nizsza temperatura odlewania. Ostatecznie
najlepsza temperatura odlewania jest ta, ktérg dla
danej stali i wielkosci wlewkoéw wykaze praktyka
codzienna.

Jak juz zaznaczono, temperatura, plynnosé
i szybkos$¢ odlewania pozostajg z sobg w Scistym
zwigzku. Wysoka temperatura jest jednym z glo-
wnych czynnikéw, wplywajacych na stopien ptyn-
nosci stali, ktéra znowu pozwala na powolne odle-
wanie bez obawy wywolania innych wad.

Plynnos$é stali, oprécz temperatury, zalezy od
skladu stali, stopnia odtlenienia oraz — wedlug
Eicholz‘a i Mehowar‘a 4') — od pewnych czynni-
koéw, odgrywajgcych role w piecu i kadzi, a blizej
nam nieznanych, ktére sprawiaja, ze przy tej samej
temperaturze i skladzie ptynno$¢ bywa rozna.

Szybkos¢ odlewania — oprocz stopnia pltynno-
§ci — zalezy jeszcze od szybkosci wyplywu stali
z kadzi, co jest uzaleznione od $rednicy lejka ka-
dziowego i ci$nienia ferrostatycznego stali w kadzi,
ktoére 16, 47) podczas odlewania ulega duzym wa-
haniom. Roéwniez Srednica lejka kadziowego nie
pozostaje stalg w czasie odlewania, ale powigksza
sie, zaleznie od odpornosci materjatu lejka i tem-
peratury stali.

Zwiekszenie si¢ S$rednicy lejka kadziowego
wraz z rownoczesnym spadkiem ciSnienia wplywa
wyréwnujaco na szybko§é wyplywu stali na poczat-
ku i przy koncu odlewania. Poniewaz jednak jest
niejednakowe, raz bardzo male, drugi raz zbyt duze,
przez co utrudnia wszelkg regulacje szybkosci od-
lewania i to wlasnie wtedy, gdy jest najkonieczniej-
sze, czyli w wysokiej temperaturze stali, czasami
wogole uniemozliwia odlewanie ze wzgledéow bez-
pieczenstwa zycia ludzkiego i urzgdzen, zwigkszanie
Srednicy lejka jest raczej szkodliwe, niz pozyteczne.

1) F. Beiter — Stahl und Eisen, r. 1928, str. 577/85.
47) K. G. Smith — The Iron Age, r. 1927, str. 1725.

WPLYW SYSTEMU ODLEWANIA.

Co do wplywu systemu odlewania trudno wy-
ciagna¢ jaki§ ogdlniejszy wniosek. Jedni znajduja
lepsze wyniki przy odlewaniu z dolu 8, 49)  tlhuma-
czac je ') wiekszem uspokojeniem stali przy gatun-
kach nieuspokojonych ?), wigkszem obnizeniem
temperatury przy wszystkich gatunkach stali. Inni
6,50 51) dajg pierwszenstwo odlewaniu z gory, ttu-
maczgc je korzystniejszem rozmieszczeniem tempe-
ratur podczas krzepnigcia. Znajdywane réznice nie
s wielkie, mogg pochodzi¢ od wpltywu innych czyn-
nikéw, przeto likwacja nie moze decydowaé o wy-
borze systemu odlewania. Decydujace znaczenie
maja tu inne wlasciwosci wlewkow, przedewszyst-
kiem latwo$é technicznego urzeczywistnienia zale-
cen i koszta.

WPLYW WIELKOSCI WLEWKOW.

H. M. Howe 52) badal 49 wlewkow, ktoérych
wielko§é podzielil na pigé grup. Wyniki sg przed-
stawione wykreslnie w zaleznosci od $redniego prze-
kroju (rys. 4). Zwazywszy, ze odnosi si¢ to do ma-
lych wlewkéw wagi 300 kg odchylenia sg zbyt
duze. P. Oberhoffer ') badal wlewki stali nieuspo-
kojonej wagi 2,55 t, 3, 4 t 14,76 t. Z wykresu (rys.
5) widaé, ze wraz ze wzrostem wielkosci wlewkow
wzrasta likwacja, ale nie w takim stopniu, jak to
wynikaloby z wykresu Howe‘go.

Badania angielskie 2) podkreslaja, ze likwacja
wzrasta ze wzrostem wagi wlewkow, ale zbyt wiel-
kich réznic nie widaé. To samo wynika z badan
M. H. Wickhorst‘a ), M. Maurer‘a i H. Kor-
schan‘a 5¢), Maurer‘a i Gummert‘a %), obejmuja-
cych badania wlewkéw wagi 10,40 i 100 t. Nie-
mniej wyniki Howe'‘go nie sg oderwane. Duzg lik-
wacje znajduja Snelus?), Riemer ), jak widac
z tabelki przedstawiajacej najwyzsze odchylenia
w skladzie:

l S ! P } C & Mn l
Howe | 500,0 %| 280,0 9| 2000 v —
Snelus 4843 | 2227 108,0 36,0 %,
Riemer 4710 | 3160 86,0 14,0

) A. Dormus — Stahl und Eisen, r. 1911, str. 2013.

) H. Meyer — Stahl und Eisen, r. 1934, str. 597/605.

) Szebanow - Zurnal Ruskawo Mietalturgiczeskawo
Obszczestwa, r. 1913, str. 506.

51) F. Heinrich — Stahl und Eisen, r. 1921, str. 507.

52) The Iron Age, r. 1909, str. 1399,

51) Stahl und Eisen, r. 1912, str. 1584,

51) Stahl und Eisen, r. 1933, str.
i 271/81.

55) Stahl und Eisen, r. 1934, str. 1281/89 i 1309/20.

56) Stahl und Eisen, r. 1904, str. 392/94.

209/15, 24351
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Stadeler i Thiele 19) znajduja dla wlewkow
stali nieuspokojonej na blachy wagi 3 i 4 t likwacje
dla S — 500% i 700%. Bardenheuer i Miiller !2)
uzyskali bardzo wysoka likwacje przez sztuczne,
wolne stygnigecie wlewkow stali nieuspokojonej
wagi 40 kg.

Wedlug Wiist‘a i Felser‘a '4) likwacja S wzra-
sta z wielko§cig wlewkow, likwacja C i P jest wigk-
sza dla malych wlewkéw, a wigc przy szybkiem
stygnigciu. Wyniki te jednak znaleziono dla malych
wlewkoéw wagi do 1000 kg. Podobnie C. Bene-
dicks %) twierdzi, ze likwacja P i C jest wigksza
przy szybkiem stygnieciu. Stadeler i Thiele )
znajdujg w stali nieuspokojonej na blachy o wadze
wlewkow 200 kg, 3 i 4 t, ze likwacja P i S wzrasta
z wielko$cig wlewkow, natomiast likwacja C zmie-
nia si¢ malo.

57) The Iron and Steel Institute, r. 1928, str. 557/64.

58) The Transactions of the American Institute of Mi-
ning Engineers, r. 1923/24, str. 73/175.

#) Archiv fiir das Eisenhiittenwesen, r. 1931, str.
186/88.

Jakkolwiek prawidlowego zwigzku miedzy
stopniem likwacji a wielko$ciag wlewkow nie widacé
(bo odgrywaja tu role i inne czynniki), jednak ba-
dania stwierdzaja dla kazdego rodzaju stali wzrost
likwacji wraz ze wzrostem wagi wlewkow. Jest to
zrozumiale, bo z wielkoscig wlewkow wazrasta czas
krzepnigcia i réznice temperatur w réznych punk-
tach, co odgrywa szczegdélng role przy duzych ma-
sach kilku czy kilkudziesigciu tonnach, gdzie zanika
wplyw wielu czynnikéw, majacych znaczerie przy
matych wlewkach.

‘3’:
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Wedlug Rapatz‘a i Pollack‘a #) dla stali auste-
nitycznych Ni — Cr, posiadajgcych duzg sklonnosé
do transkrystalizacji i wad z tg budowa zwigza-
nych, wskazane sg raczej wigksze wlewki. Szero-
kos¢ strefy transkrystalizacji jest prawie jednako-
wa tak przy malych, jak przy duzych wlewkach,
przez co w malych siega do $rodka, co jest nie-
pozadane.

WPLYW WLEWNICY.

W. J. Priestley ) znajduje najlepsze wyniki,
jesli idzie o rozklad likwatéw i wielko$é krysztalow,
przy uzyciu wlewnic grubosciennych, ktérych prze-
kr6j poprzeczny Scianek byl trzy razy wigkszy
od przekroju wlewka. F. Leitner #) wykazuje na-
tomiast, ze wplyw grubosciennej wlewnicy zanika
juz przy przekroju wlewnicy mniejszym od prze-
kroju wlewka. Poza tem — wedlug Leitner‘a —
wlewnice ze $Sciankami cienkiemi i $redniemi sa
lepsze, gdyz daja budowe drobno krystaliczng (ze
wzrostem gruboSci Scianek wzrasta szerokosé stre-
fy transkrystalizacji).

K. Eichel ) odlewal wlewki wagi 4 t ze stali
szynowe]j i migkkiej nieuspokojonej do wlewnic
cienko$ciennych o grubos$ci Scianki w $rodku 115
mm wagi 3985 kg (stosunek wagi wlewnicy do
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wagi wlewka 0,99) i grubosciennych o grubosci
Scianki w §rodku 161 mm wagi 5550 kg (stosunek
wagi wlewnicy do wagi wlewka 1,38), przyczem
réznicy we wlewkach nie stwierdzil. Ten sam autor
w innym artykule 6) podaje, ze zmniejszenie gru-
bosci Scianek z 165 mm do 125 mm, co odpowiadalo
zmniejszeniu wagi wlewnicy o 25%, pozostalo bez
wplywu na wymagang szybko$¢ odprowadzania
ciepta i jako$¢ materjalu dla wlewkéw 4-tonno-
wych. Eichel jest zdania, ze zmniejszenie grubosci
Scianek wlewnic, jak tylko pozwalaja nan wzgledy
wytrzymaloSciowe wlewnic, z punktu widzenia me-
talurgicznego nie natrafia na przeszkody. Zazna-
cza tez, ze ma to bardzo duze praktyczne znacze-
nie. Z uwagi na wady wlewkoéw, wynikajacych
z brzydkich powierzchni starych wlewnic, nalezy je
usuwa¢ z ruchu. Aby jednak nie zwiekszaé roz-
chodu wlewnic na t stali, mozna zmniejszy¢ ich
wage.

L. H. Nelson %) stwierdza, ze dla wlewkow
0 330 mm © zwiekszenie grubosci Scianek wlewnic
nie prowadzi do celu, poniewaz przySpiesza
krzepnigcie dopiero w 20 minut po napelnieniu
wlewnic, a wige juz po skrzepnieciu wlewka. Po-
niewaz wlewnice gruboscienne wplywaja na powsta-
wanie naprezen we wlewkach, Nelson (podobnie
jak Leitner) poleca dla stali stopowych wlewnice
cienkoScienne. Wedlug Leitner‘a 43) dla wlewkow
stali niklowej 250 mm © wystarcza grubosé Scianki
55 mm. Wedlug obliczen Heiligenstaedt‘a ¢2) roz-
nica w ilo§ci odprowadzonego ciepla przez wlewnice
o grubosci-Scianek 50 i 100 mm uwidacznia sie¢ po
5 minutach, a przy 100 i 150 mm po 15 minutach
po napelnieniu ich stalg.

Z teoretycznych rozwazan nad przebiegiem
krzepnigcia i wymiang ciepla miedzy wlewkiem
a wlewnicg 9%, 66) wynika, ze wplyw grubosciennej
wlewnicy ogranicza sie¢ przez opory przeplywu cie-
pla od wlewka do wlewnicy, naskutek powstawania
szpary miedzy wlewkiem a wlewnicg oraz rosngcej
warstwy skrzeplej stali — nowego naczynia dla
plynnego srodka, przyczem ten ostatni wplyw, we-

00) Stahl und Eisen, r. 1933, str. 521/32.

01) The Transactions of the American Institute of Mi-
ning Engineers, r. 1934, str. 193/226.

62) Archiv fiir das Eisenhiittenwesen,
709/10.

63) 8. Saité — Stahl und Eisen, r. 1922, str. 1249/51.

61) E. Schiitz — Stahl und Eisen, r. 1922, str. 1610/81,
1773/81 i 1900/06.

65) N. M. H. Lightfoot — The Iron and Steel Institute,
r. 1929, str. 364/76.

60) Schwartz - Archiv fiir das Eisenhiittenwesen,
r. 1931, str. 139/48 i 177/91.

r. 1930, str.

dlug B. Matuschki ), bedzie zalezal od przewod-
nosci cieplnej stali ptynnej i skrzeplej oraz od ciepla
wlasciwego krzepnigcia. Matuschka twierdzi, Ze na
budowe wlewkow wiekszy wplyw ma temperatura
i szybko$¢ odlewania, niz grubo$é Scianek wlewnicy.
Rapatz i Pollack %) zaznaczajg zupelnie slusznie, ze
wplyw wlewnicy maleje wraz z wrostem wagi
wlewka.

Co do wplywu ksztaltu wlewnicy Howe %),
Leitner 43), Bardenheuer 97), Szebanow 3°), A, Hult-
gren %) i'inni uwazaja za najlepsze wlewnice dolno-
zbiezne.

Wplyw stopnia zbieznosci, wedlug W. Rol-
land‘a %), maleje ze wzrostem Srednicy wlewka, na
miejsce zbiezno$ci wehodzi znaczenie stosunku wy-
sokos§ci do poprzecznego wymiaru wlewnicy oraz
wzrost stosunku przekroju wlewnicy do przekroju
wlewka, idac od gory do podstawy. Réwniez Nel-
son 01) przypisuje duzy wplyw na szybkos¢ krzep-
nigcia kierunkowi zbieznosci i stosunkowi wysokosei
wlewka do wymiaru poprzecznego, twierdzac, ze
wlewki o malym stosunku wysokosci do szerokosci
majqg mniejsza szybkos¢ krzepnigcia w kierunku
osiowym. Roéwniez wlewki o duzej zbieznosci wy-
kazaly mniejsza szybko$¢ krzepnigcia, niz o malej.
We wszystkich badaniach wlewki dolnozbiezne wy-
kazaly wieksza szybko§é krzepnigcia i lepsze rozlo-
zenie likwatow, niz wlewki zwykle, gérnozbiezne.

Wedlug Gathmann‘a ), Watson‘a 7 i Nel-
son‘a ), na szybko§¢ krzepniecia wplywa wielko$§¢
powierzchni chlodzonej wlewka. Nelson badal szyb-
ko§¢ krzepnigecia wlewkéw we wlewnicach réznych’
ksztaltéow przy tym samym stosunku przekroju
wlewnicy do przekroju wlewka i znalazl nastepu-
jace szybkos$ci:

wlewek okragly skrzepl po 64 minutach po na-

pelnieniu,

wlewek okragly falowany skrzept po 63 minu-

tach po napelnieniu,

wlewek kwadratowy skrzept po 60 minutach

po napelnieniu,

wlewek prostokatny 356 < 546 mm skrzepl po

59 minutach po napehieniu,
wlewek prostokatny 305 X 635 mm skrzept po
44 minutach po napehieniu.

Jak wida¢, roznice nie sg wielkie. Nelson za-

znacza, ze ksztalt wlewka ma wplyw na powsta-

67) Stahl und Eisen, r. 1928, str. 713/15 i 762/702.

68) The Iron and Steel Institute, r. 1929, str. 62/126.
69) Stahl und Eisen, r. 1928, str. 768/69.

70) Stahl und Eisen, r. 1930, str. 635.
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jace naprezenia, na ktore trzeba zwrécié baczng
uwage, zwlaszcza w stalach stopowych.

Dalsza przer6bka nie stawia przeszkod co do
kierunku zbieznosci wlewka byleby zbieznosé byla
utrzymana w dopuszczalnych granicach. Nato-
miast w wyborze wlewnic dolno czy gérnozbieznych
odgrywa bardzo duzg role latwos¢ obstugi w sta-
lowni. Obsluga wlewnic goérnozbieznych, inaczej
zwanych normalnemi, jest prosta, latwa i szybka.
Obstuga wlewnic dolnozbieznych, inaczej zwanych
odwroconemi, jest klopotliwa. Wymaga specjal-
nych zabiegéw i urzgdzen, czasu i robocizny.

WPLYW TEMPERATURY WLEWNIC.

Dla stali stopowych wyzsza temperatura wlew-
nic wplywa na zwezenie obszaru transkrystalizacji
i tworzenie si¢ budowy drobnokrystalicznej45).
B. F. Gantier 2) przytacza, ze artylerja szwedzka
przy odlewaniu wlewkéw 150 mm © otrzymala do-
bre wyniki dopiero po zastosowaniu wlewnic na-
grzanych do czerwonosci. Przy stalach nieuspoko-
jonych migkkich temperatura wlewnic wplywa na
przesuniecie zewnetrznego wianka pecherzy ku
$rodkowi wlewka 40). Wedlug C. Schwarza ), tem-
peratura wlewnic ma tem wigkszy wplyw, im nizsza
jest temperatura odlewanej stali i mniejsze wlewki.
Bezposrednio na samg likwacje wplywu tempera-
tury wlewnic nie zauwazono. Nagrzewanie wlewnic
przed uzyciem stosuje sie nietylko ze wzgledu na
jakos¢ wlewkow, ale i na wytrzymalos¢ samych
wlewnic.

Wnioski

Z powyzszego krotkiego oméwienia najwaz-
niejszych czynnikéw, ktéremi w praktyce mozna
miarkowa¢ przebieg likwacji, widaé¢, ze wplyw ich
jest wzajemnie sprzezony, a zakres wplywu ograni-
czony. Stopien wplywu poszczegélnych czynnikow
jest niejednakowy. Jedne maja wigksze, drugie
mniejsze znaczenie, nie w kazdym przypadku jed-
nakowe. Poniewaz wynik koncowy jest wypadko-
wg wszystkich czynnikéw, zrozumiale sg trudnosci
badan wpltywu danych czynnikéw, oraz rozbieznosci
w otrzymywanych wynikach przez réznych auto-
réw. Zakladane bowiem te same warunki odlewa-
nia i krzepniecia sa tylko pozornie jednakowe.

Zupelnie stusznie podkreslono w II raporcie
badan angielskich, Ze nie przeprowadzono badan
nad najodpowiedniejszym ksztaltem wlewnicy, po-
niewaz bardziej miarodajne sa tu wzgledy gospo-

71) Stahl und Eisen, r. 1928, str. 1176.
72) The Iron and Steel Institute, r. 1881, str. 460.

darcze, dalszej przerobki i
w praktyce.

W praktycznem przeprowadzeniu najwazniej-
szg role odgrywaja: czas, masa i temperatura. Rze-
czywistosé wykazuje, ze to, co dobre dla zeliwa lub
metali, nie bedzie mieé¢ znaczenia w odniesieniu do
stali. To, co mozna zrobi¢ przy wytopie kilkudzie-
sieciu czy kilkuset kg, nie moze mie¢ miejsca dla
kilku tonn, tem mniej dla kilkudziesieciu czy kilku-
set.

wyniki osiggniete

Warunkéw krzepnigcia matych wlewkow, o wa-
dze kilkudziesieciu czy kilkuset kg, ktére odlewa
si¢ w paru minutach i ktére krzepna roéwniez w pa-
ru minutach, nie mozna poréwnywac¢ z wlewkami
duzemi kilkunastu czy kilkudziesigciutonnowemi,
odlewanych kilkanascie nawet kilkadziesigt minut
i krzepnacych kilka lub kilkanascie godzin. Ze
wzrostem mas maleje nasz wplyw i stopien czulosci
na czynniki zewnetrzne, natomiast roénie znaczenie
kosztu, pewnosci i bezpieczenstwa ruchu.

Stopien zmienno$ci omoéwionych czynnikow,
jako regulatoréw przebiegu likwacji, jest sztywny.
Ograniczony jest wzgledami natury: 1) gospodar-
czej (oplacalnosé), 2) metalurgicznej (wielka bez-
wladno$é proceséw hutniczych, wynikajaca z wiel-
kich mas i wysokich temperatur), 3) technicznej
(pewno$¢ sprawno$¢ i bezpieczenstwo) oraz 4)
przeznaczenia materjatu. Niewielki pozytek z wia-
domosci, ze stal uspokojona i male wlewki wykazu-
ja mniejszg likwacje, jeSli wymagana jest stal nie-
uspokojona lub wlewki bardzo duze.

Zaznaczano juz, ze czynniki omoéwione wply-
wajg nietylko na likwacje. Przez odpowiedni do-
bér warunkéw odlewania i krzepniecia moze sie
zdarzyé, ze likwacja bedzie slabiej przebiegaé, lecz
materjal bedzie bezuzyteczny z powodu rys, pe-
cherzy lub silnej transkrystalizacji.

Wynikéw osiggnietych dla pewnego gatunku
stali i wlewnic nie mozna uogoélniaé. Kazdy rodzaj
stali, wielko§¢ i ksztalt wlewkéw ma swoje slabe
strony, ktére wymagaja zwrécenia specjalnej uwa-
gi i wobec ktérych znaczenie innych wlasciwosci
maleje. ~

Czynnikom, wplywajacym na przebieg likwa-
cji, poSwiecilem wigcej miejsca, poniewaz przy kaz-
dem omawianiu likwacji moéwi si¢ o ich wplywie,
a malo wspomina o trudno$ciach w praktycznem
zastosowaniu. Mowi si¢ np. o dodatnich wynikach,
osiggnietych we wlewnicach miedzianych chlodzo-
nych woda, a nie wspomina sig¢, czy i gdzie takie
wlewnice maja zastosowanie w ruchu i przy jakim
wytopie stali.
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Ze wszystkich badan wynika, a w raportach
badan angielskich podkreslono, ze mimo najdalej
posunietych zabiegéw tak przy przygotowaniu
topu, jak przy jego odlewaniu nie udaje si¢ uzy-
ska¢ wlewkoéw wolnych od likwacji.

C. Canaris ) twierdzi, Ze nie mozna zapomocg
warunkéw odlewania przeszkodzi¢ wystepowaniu
likwacji.

H. Meyer #) pisze, ze przeciwdzialanie likwacji
znanemi Srodkami zawsze zwigzane jest ze zwiek-
szeniem kosztow, ale w zadnym razie nie daje sie
stwierdzi¢ polepszenia materjatu.

Whnioski te sa zupelnie stuszne. Jak widaé
z warstwy zamrozonych krysztaléw na powierzchni
wlewkow oraz z wynikéw badan W. Oertel‘a ),
ktéry odlewal wlewki wagi 200 kg 200 mm < ze
stali uspokojonej weglowej i stopowej do wlewnic
miedzianych, chlodzonych wodg, i uzyskal budowe
drobnoziarnistg, mniej wigecej réwnomierne rozio-
zenie likwatéw, rzeczywiste szybkosci chlodzenia,
ktore mozemy uzyska¢, sg duzo mniejsze od tych,

jakie bylyby konieczne (momentalne zamarznigcie)
dla uniknigcia likwacji. Z drugiej strony — wiemy,
ze juz osiggalne szybkosci chlodzenia wywoluja
wady wlewkow naskutek powstajgcych naprezen.

H. Meyer %) méwi, ze, poniewaz Srodki, zmie-
rzajace do ograniczenia likwacji, sa niedostateczne,
a osiggalne wyniki male, tem bardziej konieczna
jest znajomos§¢ rozmieszezenia likwatow dla danych
rodzajow stali i wielkosci wlewkoéw. Konieczne to
jest do oceny, jaki jest mozliwy stopien zréznicz-
kowania skladu i zwigzanych z tem wlasciwosci
tworzywa z tego samego wlewka. Ktore czeSci
wlewka nadajg si¢ najlepiej do danego celu. Jakich
przepiséw mozna dotrzymaé odbiorcy, oraz jakie
trudnosci i koszta sq zwigzane z dotrzymaniem da-
nych warunkéw.

K. Wendt %) i F. Korber 77), omawiajac wady
wlewkow, podkreslaja, ze wobec wlasciwosei nie-
ktérych wad, niemozliwych do usunigcia, cala uwa-
ga winna byé zwrdécona przy dalszej przerobce
stali, aby wady te nie powodowaly brakéw i strat
pienigeznych.

PRZEGLAD WYDAWNICTW

WIELKIE PIECE

POSTEPY AMERYKANSKIE W ODPYLANIU GAZU
GARDZIELOWEGO 1)

Rowniez w Ameryce rozpowszechnilo si¢ przekonanie,
ze tylko dokladnie oczyszczony gaz gardzielowy nadaje si¢
do stosowania w nagrzewnicach, piecach grzewczych, kok-
siarniach, do wytwarzania pary i t. d. W wigkszosci hut
zadowalano si¢ dotad niedokladnem oczyszczaniem gorgce-
go gazu gardzielowego. Tylko w szczegélnych przypad-
kach, np. przy napedzie maszyn gazowych, stosowano od-
pylanie doktadne. Jednostopniowe urzgdzenie suchych sgcz-
kow elektrycznych w Fairfield (Alabama) opisuje H. M.
Pier. Wychodzacy z dwoch wielkich piecow gaz gardzielowy
przechodzi przez zbiorniki pylu z umieszczonym u gory
wylotem gazowym do wspélnego przewodu gazu Surowego,
skad trafia bez ochladzania do 8-miu ustawionych w szereg
odpylni elektrycznych. Zawarto$¢ pylu spada z 7 do 8,5
g/ms w gazie surowym do 0,6 do 0,85 g/m3 w oczyszczonym.
Gazu tego uzywa si¢ do wytwarzania pary. Natomiast gaz,
przeznaczony do nagrzewnic, przechodzi przez drugi sgczek
elektryczny, zlozony z 3-ch jednostek, w ktérym zawartosé
pylu zmniejsza si¢ do 0,17—0,22 g/m3. Wydajno§¢ odpy-
lania stanowi 570.000 m%h przy temperaturze 2002600,
Elektrody, osadzajace pyl, skladaja si¢ z plyt betonowych
o gruboSci 50 mm i dlugo$ci 2 m, uzbrojonych zelazem
i znajdujacych si¢ w odleglosci 200 mm jedna od drugiej;
majg one wewnatrz druty wzmacniajgce o J 9,5 mm. Raz
na dzien pyl, nagromadzony na elektrodach, usuwa si¢ przy

71) Stahl und Eisen, r. 1912, str. 1264.

74) Stahl und Eisen, r. 1929, str. 696/700.

1) Stahl und Eisen, r. 1934, zesz. 50, str. 1292/93, art.
Guthmann‘a.

pomocy przyrzadu oczyszczajgcego, zlozonego ze zwiesza-
jacych si¢ lancuchéw i wprawianego w ruch powietrzem
sprezonem.

W ostatnich latach wybudowano w réznych hutach
pénocno-amerykanskich znaczng ilo§¢ duzych zakladéw do
dokladnego odpylania gazu gardzielowego zapomocg elek-
trycznosSci. Tego rodzaju sgczki elektryczne doprowadzaja
chtodny i praktycznie nasycony parg gaz, ktéry byt po-
przednio oczyszczony w pléczkach Horden'a lub Theisen‘a,
do stopnia czysto§ci, wymaganego przez maszyny gazowe.

e
Oporniki

|, Toblica
roxrdziticz®

Sar oceyszczony
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elektn
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1 ,/_, Saz surowy

Ziemio Woda imultpyls

Rys. 1. Schemat prostownika mechanicznego przy saczku
elektrycznym.

75) Stahl und Eisen, r. 1928, str. 506/15.
) Kruppsche Monatshefte, r. 1922, str. 149/52.
77) Stahl und Eisen, r. 1927, str. 1157/66.
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Jak wiadomo, najlepsze wyniki odpylania gazu sg
osiggane z wyprostowanym pradem elektrodowym przy
uzyciu pradu zmiennego, przetwornikéw i prostownikow
mechanicznych (rys. 1). Jednak w ostatnich czasach za-
czeto przeprowadza¢ takze proby z prostownikami, zaopa-
trzonemi w lampy katodowe (kenotrony, rury wysoko-
prézniowe), ktére maja dawaé bardziej réwnomierny prad
i pracowa¢ bardzo spokojnie (rys. 2). Urzadzenia te wyma-
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Rys. 2. Schemat prostownika rurowego o lampie katodowej
przy sgczku elektrycznym.

gaja mniej miejsca, niz prostowniki mechaniczne. Maja
one samoczynng regulacje polaryzacji, krétkiego spiecia
i przecigzenia. Z rozbioru zalet i wad obu rodzajéw pro-
stownikéw wynika, ze prostowniki mechaniczne dla duzych
zakladéw sa obecnie najlepsze i najtansze. Rury wysoko-
prézniowe majg dwie elektrody, z ktérych katoda daje sie
nagrzewaé. Je$li taka rura lezy w obwodzie prgdu zmien-
nego, to od ujemnej katody ptynie prad migdzy obu elektro-
dami. Wyprostowanie pradu odbywa si¢ w ten sposéb, ze
rura przepuszcza go tylko podczas pierwszej potowy fali,
a przerywa podczas drugiej polowy. Przy odpowiedniem
polgczeniu dwu lub czterech rur mozna wyprostowaé obie
potowy fali. Stopien sprawno$ci prostownika jest wysoki,
gdyz strata napi¢cia miedzy katodg i anodg, wynoszgca
500 do 1.500 V, moze byé uznana za nieznaczng, podczas
gdy rozchéd prgdu od nagrzewania wynosi mniej, niz 500 W
na kazdg rure. Jedyng wadg tych prostownikéow jest ich
krotki okres pracy, wynoszgcy najwyzej 3.000 h; ktéry daje
si¢ jednak zwigkszyé. W r. 1930 Anaconda Copper Mining
Co. zbudowalo odpylni¢ elektryczng dla gazéw z prazalni
rudy cynkowej, ktéra pracuje przy pomocy dwu rur o lam-
pach katodowych przy napieciu 50.000 V i na pradzie 500
mA. Wiyniki, osiggniete przy prostownikach rurowych, byty
wedlug danych amerykanskich lepsze, niz przy mechanicz-
nych; niektére rury pracowaly nawet 4.000 h, H. M. Pier
przeprowadzil préby z obu rodzajami prostownikow, lecz
nie zauwazy! zadnej réznicy w ich sprawnoSci. Koszty
budowy maja byé przy malych zakladach (8.500-—17.000 m3
wydajno$ci na h) korzystniejsze w razie stosowania pro-
stownikéw rurowych; w duzych odpylniach elektrycznych
prostowniki mechaniczne sg znacznie tansze. Dla tych
ostatnich koszty utrzymania wypadaja rocznie 62,50 RM
na kazdy prostownik, przy duzych zakladach o dwu pro-
stownikach zatem ok. 125 RM. Odpowiednie urzgdzenie
o prostownikach rurowych skilada si¢ z 4 rur, przyczem
koszt utrzymania kazdej z nich dla wydajno$ci wspomnia-
nej wynosi ok. 600 RM; zakladajagc czas pracy rur
3.000 h = 1/3 roku, koszt utrzymania prostownikéw ruro-
wych obliczymy na 7.200 RM rocznie, wobec 125 RM przy
prostownikach mechanicznych. Niemieckie odpylnie elek-
tryczne zajmujg — wobec wlasnych doSwiadczen — sta-

nowisko oporne wobec prostownikéow rurowych. Czas
stluzby spoélczesnych prostownikéw rurowych jest krotki,
skutkiem czego koszty ruchu wypadajg niewspéimiernie
wysokie. Zdaje sig, iz mozno$¢ przechowywania ich na
skladzie jest ograniczona. W duzych odpylniach elektrycz-
nych ma jeszcze dzi§ prostownik mechaniczny niewatpliwg
przewage, zwlaszcza gdy idzie o prostowanie pradu tréj-
fazowego.
Tabela 1 przedstawia wyniki pracy roéznych odpylni
elektrycznych.
Tabela 1. Wyniki pracy amerykanskich odpylni elektrycz-
nych gazu gardzielowego.
I South Works.
Wydajnosé 50.000 m#/h (120 rur osadzajgcych, & 200 mm,
dhugosé 3,66 m)

Rozchdd pradu urzadzenia prébnego
Rozch6d pradu urzgdzenia przemysto-

wego (50.000 nm?) 0,112 kWh/1000 m?*
Zawarto$¢ pylu w gazie surowym 0,53 g/ms3
Zawarto$¢ pylu w gazie oczyszczonym 0,019 g/ms
Rozchéd wody do czyszezenia rur 0,160 m?*/1000 m»
Dodatkowy rozchéd wody na 8 h

(przez 5 min 4,70 m?)

Ogélny rozchéd wody
Rozchéd pary

0,39 kWh/1000 m?

0,012 m3/1000 m?
0,172 m%/1000 m?
0,89 kg/1000 ms

Koszty odpylania 5,6 kWh pradu/h 1,69 RM/24 h

454 kg pary/h 2,10 RM/24 h

8,2 m?» wody/h 0,66 RM/24 h
Koszty odpylania razem 444 RM/24 h

IL. Campbell Works.
208 rur osadzajgcych, & 200 mm, dlugosé 4,57 m
Wydajnosé: 75.000 ms/h 100.000 mi/h
(zaklad przecigzony)
Rozchéd pradu . . . . kWh/1000 m* 0,4 0,2
Zawarto$¢ pylu w ga-

zie czystym . . ........ g/m? 0,006-0,017 0,02-0,032
Rozchéd wody do czy- :

szczenia rur . . . ... m?*/1000 m* 0,19 0,142
Rozchéd pary . . . . .. kg/1000 m#* 0,5 0,378
III. Haselton Steel Corp.
Wydajnosé 115.000 m3/h

Wydajnosé gwarantowana 94.000 m3/h
Zawarto$¢ pylu w gazie su-

rowym g/ms 0,63 0,615
Zawarto$¢ pytu w gazie czy-
stym g/ms 0,050 0,015

IV. Fairfield, Al. (jednostopniowe odpy-
lanie suche)
Wydajnosé 570.000 m3/h przy 200-2600
Gaz kotlowy Gaz nagrzewnicowy

1 odpylnia 11 2 odpylnie
elektryczna elektryczne
ZawartoS¢ pylu w gazie
surowym g/m? 7-8,56 0,6-0,85
ZawartoS¢ pylu w gazie
oczyszezonym g/m? 0,6-0,85 0,17-0,22
K. P,

STALOWNIE

POWIETRZE FALSZYWE W TOPNISKU
PLOMIENIAKA, JEGO DZIALANIE I UNIKANIE 1)

Sprawie przenikania powietrza fatszywego do topniska
plomieniakéw poswigcano dotgd w literaturze stosunkowo
malo uwagi.

1) Stahl und Eisen, r. 1935, zesz. 14, str. 383/91, art. G.
Kohler‘a.
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Wydaje sie zatem rzeczg celowg rozwazenie tego za-
gadnienia wedlug nastepujacego planu:

1. Jaki jest udzial powietrza falszywego przy normal-
nym biegu pieca martinowskiego i jak si¢ on zmienia w cig-
gu calego okresu pracy plomieniaka ?

2. W jakim stopniu mozna wplywaé na ilo§é powietrza
falszywego przy pomocy Srodkéw konstrukeyjnych i war-
sztatowych ?

3. Jaki wplyw i w jakich rozmiarach wywiera zwykla
ilo§¢ powietrza falszywego na warunki, panujgce zar6wno
w topnisku, jak w calym piecu, w poréwnaniu z takiemi sa-
memi warunkami przy braku falszywego powietrza ?

Przez zdlawienie ciggu kominowego i wywolany przez
to wzrost ci$nienia w topnisku usuwa si¢ zen powietrze fal-
szywe. Poréwnujgc otrzymang w tych warunkach prze-
cietng analiz¢ spalin odlotowych z takg samg analizg, do-
konang w obecno$ci powietrza falszywego, mozna liczbowo
okresli¢ ilos¢ tego ostatniego. Spos6b powyzszy posiada te
przewage nad innemi, Zze si¢ ma do czynienia z wzglednie
dokladng analizg gazu, podczas gdy mniej dokladne pomia-
ry ilo§ci stuzg jedynie dla kontroli. Przebieg pomiaréw uwi-
doczniony jest na rys. 1.

Preekroy C-0 Przekro) A-8
a-d- f ,// g a"-d&'
gt / 'y
20477 Perscien
N N | \ vpiplreayqey
N\ : N \ \ A
DADSERDSUANY O es
\ ' \ v

901 powielrze | powefrie goz

Gaz koksowniany
baz czadan.cowy

puerscien rpilrre)acy

Rys. 1. Polozenie miejsc pomiaréw.

Préba glowna:

Doplyw gazu Swiezego:
a, d rura Pradl‘a, pirometr ssgcy
b, ¢ analizy gazu palnego
e ogniwo cieplne (t gazu czadnicowego)
f analiza gazu czadnicowego
g analiza gazu koksownianego (pier§cien spietrzajacy)
A pomiar ilo§ci gazu czadnicowego
B pomiar ilo§ci gazu koksownianego (pierScien spigtrza-

jacy).

Odplyw spalin:
a’, b’, ¢/, d’ analizy spalin.

Préba dodatkowa:

a—d, A, B
jak przy prébie gléwnej
a’'—d’, e—g

my, my temperatury gazu wedlug pirometru ssgcego
Kanaly powietrzne

i Kanaly gazowe

h Kanal do przelgczania gazu
temperatury wedlug pirometru ssgcego

k Kanal do przelgczania powietrza

i Kanal do przelgczania gazu

analizy spalin
1 Kanal do przelgczania powietrza

Bilans cieplny odzysknicy powietrznej przedstawia si¢

nastepujaco: |

tk ek A4 Cr4t.e . F—ty. ey (A4+F)—Cy =t.0% *

L—ty.c'w.L+4V,,

gdzie: ?

t = temperatura w oC,

¢ = przecigtne cieplto wlasciwe w Kal/nms? oC,

gaz, odchodzacy z odzysknicy powietrznej w nmd/h,

cieplo, chemicznie zwigzane, w Kal/h,

powietrze falszywe w dolnej czeSci pieca w nmi/h,

T ie===BA,

L = powietrze w odzysknicy w nmd/h,

Va = straty zewnetrzne dolnej czeSci pieca w Kal/h,

wskaznik K = dane, dotyczgce miejsc pomiaréw w glowicy
pieca,

wskaznik W = dane, dotyczgace miejsc pomiaréw w kanale
do przelgczania,

wskaznik' = dane, dotyczgce powietrza.

Dla odzysknicy gazowej nalezaloby doda¢ do powyz-
szego wzoru pozycje, wynikajgce z przemian gazu, dostar-
czajacych i zuzywajacych cieplo. Jednak ustalenie ich na-
trafia na trudno$ci, wynikajgce z zanieczyszczania piro-
metru sadzg. Wobec tego, nalezy si¢ zadowoli¢ bilansem
powyzszym, przeprowadzajac tylko niekiedy dodatkowe ba-
danie odzysknicy gazowej.

Do pomiaru temperatury w glowicy stuzylo zabezpie-
czone ogniwo z platyny - platynorodjum, a w kanale do
przelgczania niezabezpieczone ogniwo o grubo$ci 1 mm
z zelaza — konstantanu.

Zawarto$¢ powietrza falszywego w topnisku zalezy od
nieszczelnosci i od panujacego w niem niskiego ciSnienia;
na to ostatnie maja wplyw ciagg komina, ilo§¢ mieszanki
gazu z powietrzem i jego rodzaj. IloS¢ powietrza falszy-
wego wzrasta proporcjonalnie do nieszczelno$ci pieca.

Wplyw ciggu komina (tabela 1) na zawartoS¢ po-
wietrza falszywego zostal ustalony przy pomocy szeregu
préb, dokonanych w kazdym przypadku przy ciSnieniu nor-
malnem, powyzej i ponizej normy. Z tabeli tej wida¢, ze
podczas przewazajacej czeSci okresu pracy pieca drobne
zmiany w ciggu komina wywoluja 2znaczne przemiany
w iloSci powietrza falszywego (+ 1 mm st wodn. ciggu
komina = + 149 ilo§ci powietrza falszywego), lecz bez
narazenia sie na duze straty przez wybuch plomienia nie
mozna zmiejszy¢ udzialu powietrza fatlszywego ponizej 15%
calej iloSci powietrza przy pomocy zdlawienia ciggu ko-
mina. Najbardziej pozadanem byloby samoczynne miarko-
wanie ciggu komina w zaleznoSci od ci$nienia w topnisku.

HQ»

Tabela 1. Wplyw ciggu komina na ilo§¢ powietrza
falszywego w topnisku.
S Bl > Clagun Jetwomaned wellofsb Rasadta:
Préba | Top kon?i%a llos¢ fnlnzn\:ngo U;:zy‘:l,.:;::
mm sl gazu powietrza | powietrza
Nr. Nr. wody nm?h nmd/h LA
3 152 24,0 5030 2620 22,70
4 152 22,2 4950 2250 19,90
5 152 20,0 5050 1419 14,50
12 204 22,8 5900 3110 25,50
13 204 19,0 5940 1710 16,00
14 204 25,2 5940 4280 30,60
19 540 21,5 4980 660 6,00
20 540 25,3 4970 840 7,60
21 540 19,2 4980 390 3,90
23 544 21,0 5130 540 4,80
24 544 24,8 5130 700 6,10
25 544 17,6 5130 — —
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O wiele mniejsze wahania wykazuja iloSci powietrza
falszywego, wystepujace ku koncowi okresu pracy pieca.
Pochodzi to stad, ze ,czynny cigg komina‘, wplywajacy
bezposrednio na ci$nienie w topnisku, sklada sie z ciggu
mierzonego i opor6w w odzysknicach, ktére wzrastaja
W koncowym okresie biegu pieca do takiego stopnia, ze
ilosci powietrza falszywego bardzo zmniejszaja sie.

Tab. 2 a wykazuje, ze zwiekszenie iloSci gazu o 17%
wywoluje zmniejszenie powietrza falszywego o 43%.
Tab. 2a. Wplyw ilo§ci mieszanki gazu z powietrzem na
ilo§¢ falszywego powietrza w topnisku przy jednakowym
skladzie gazu.

% Udzial Tlodé Udzial
Préba Top llosé guz(l:(?zn- pnw(i):-l(rzu powl:'lnrzu
gazu dnicowego | falszywego | falszywego
Nr. Nr. nm?h o, nma/h %
9 188 13170 89,36 2070 10,90
' 12 204 5900 88,41 3110 25,50 |

Tab. 2 b ilustruje silny wplyw, wywierany na ilo§é
powietrza falszywego, przez skilad gazu.

Tab. 2 b. Wplyw skladu gazu na ilos¢ powietrza falszywego
w topnisku przy jednakowej iloSci mieszanki gazu
z powietrzem.

' s Tl bl miid i aed oo iivied Udziat
Préoba Top l ],IO,S(' nzuzcnzn- powﬁ:l(rzu powlzctnrzn
gazu nicowego | falszywego | falszywego
Nr. Nr. ’ nm®h % | nmh l VA
5 | 476 | 4560 | 8036 3300 | 2540
17a | 476 | 4600 | 100,00 910 ! 8,60
|

Wplyw wieku pieca na iloS§¢ powietrza falszywego
jest uwidoczniony na rys. 2. Z rysunku tego widaé wy-
raznie, ze zmniejszajaca si¢ ku konicowi okresu pracy pieca
ekonomiczno$¢é przebiegu topu w zadnym razie nie moze
byé przypisywana nadmiernemu wzrostowi powietrza fal-
szywego. Wrecz przeciwnie — wskutek znacznego zwiegk-
Szenia si¢ oporu w odzysknicach wzrasta takze ci$nienie
w topnisku, co zaznacza si¢ nazewngtrz silnemi wybuchami
plomienia z drzwiczek. Skutkiem tego, pomimo zwig¢kszo-
nej nieszczelno$ei pieca, udzial powietrza falszywego spada
do rozmiaréw najnizszych.

Wiegksza czeS¢ powietrza falszywego ulega spalaniu,
lecz reszta wskutek nieréwnomiernego podzialu powietrza
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Rys. 2. Tlo§é powietrza falszywego w topnisku w zaleznoSei
od wieku pieca.

w piecu, uchodzi z niego bezpozytecznie jako balast. Pro-
wadzgce zatem piec bez powietrza falszywego, osigga sie
zwigkszenie przecigtnego nagrzania powietrza w topnisku,
a zmniejszenie straty ciepla, zawartego w spalinach; w dol-
nej czeSci pieca. KorzySci te wykazuje tabela 3, w ktérej

I oznacza bieg pieca z powietrzem falszywem, a II — bez
niego.

Tabela 3. Zmiany w iloSci uzytecznego ciepla, pod
wplywem powietrza falszywego w topnisku.
Rodzaj biegu pieca L - %
Kal/h Kal/h
Tlo&¢é ciepla uzytecznego 7.291.000 | 7.959.000
Korzysei dla topniska przez na-
grzanie powietrza falszywego 451.000 | 6,2
Korzy$ei dla topniska przez za-
oszczedzenie balastu 217.000 | 3,0
Razem 668.000 | 9,2
Cieplo uchodzgce z odzysknic W (R PR g P
powietrznych 3.990.000 | 3.442.000
Ciepto uchodzace z odzysknic
gazowych 1.417.000 | 1.349.000
Razem cieplo uchodzgce 5.407.000 | 4.791.000
Oszczedno§¢ na cieple uchodzg- l
cem przez nagrzanie po-
wietrza falszywego 403.000 | 7.5
Przez zaoszczedzenie balastu 213.000 | 3,9
Razem 616.000 (11,4

Wogdle mozna wyprowadza¢ wnioski nastepujgce:

1. Oszczedno$¢é na cieple, ktéra mozna osiagnaé przez
usunigcie powietrza falszywego jest znaczna, gdyz
wynosi ona przy normalnym udziale powietrza falszy-
wego (22% ), odpowiednio do zmniejszenia ilo§ci ciepta
uchodzgcego o 11,4%, 9,2% iloSci ciepla uzytecznego
w topnisku. Zakladajgc, ze wartoS¢ zuzytego na 1 t
stali ciepla stanowi 4 RM, otrzymujemy oszczednoS§é
0,37 RM na 1 t stali.

2. Wydajnos¢ pieca, w zwiazku ze zwigkszeniem rozpo-
rzgdzalnej iloSci ciepla na jednostke czasu, zapewne
znacznie wzrasta.

3. Zwigksza si¢ wytrzymalo§¢ topniska, zwlaszcza skle-
pienia, gdyz pomimo wzrostu przecigtnej temperatury
plomienia, temperatura w tylnej czeSci topniska, gdzie
sklepienie jest szczegdlnie narazone na zniszczenie,
spada znacznie.

4. Wskutek koniecznoSci nagrzewania w odzysknicach
czeSei powietrza falszywego, temperatura ich si¢ ob-
niza, a wytrzymalo§¢ wzrasta. Nastrecza si¢ dzieki
temu mozno§¢é zastgpienia cegly krzemionkowej tan-
szq szamotows, co daje pewna oszczedno$é. Zmiana
warunkéw cieplnych lgczy si¢ z dostosowaniem do
niej warunkéw konstrukeyjnych. Nasuwajg si¢ tu
dwa rozwigzania:

1. Zrezygnowanie z oszczedno$ci, wynikajgcych z usu-
nigcia powietrza falszywego, dla zmniejszenia kratownic
lub osiggnigcia innych korzysci.

2. Dostosowanie powierzchni ogrzewanej kratownic
do zwigkszonej iloSci podlegajacego nagrzaniu powietrza.

Z krotkiego obliczenia wynika, Ze z gospodarczego
punktu widzenia czynienie oszcze¢dnoSci na kratownicach
nie oplaca si¢, gdyz traci si¢ 0,37 RM/t stali, a wzamian
zyskuje si¢ na czterech warstwach cegly krzemionkowej
zaledwie 0,02 RM/t.
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Aby osiggngé dawng temperatur¢ po usunigciu po-
wietrza falszywego, nalezy powiekszy¢é odzysknice po-
wietrzng o 9 warstw szamotowej cegly kratownicowej, co
pociaga za sobg dodatkowy wydatek 0,05 RM/t stali, jedno-
cze$nie jednak daje zwig¢kszenie ciepta o 358.000 Kal/h, co
odpowiada dodatkowemu wzrostowi pozytecznego ciepta
w topnisku o 4,9% i obniZzeniu kosztéw o 0,18 RM/t stali.

Glowng przyczyng przenikania powietrza falszywego
do pieca sg nieszczelne drzwiczki.

Jzalycz ki

Rys. 3.

Jeden ze sposobOéw uszczelniania drzwiczek przedsta-
wia rys. 3. Powietrze falszywe najczeSciej przenika od-
dotu drzwiczek, gdzie panuje najnizsze ci$nienie. Zapobiega
temu wskazane na powyzszym rysunku uszczelnienie pia-
skowe. Drzwiczki utrzymujg prawidlowe polozenie, dzigki
krazkom, $lizgajacym si¢ w prowadnikach. Wywolujace
nieraz nieszczelno§¢ paczenie si¢ drzwiczek usuwa si¢ w ten
sposéb, ze uzywang dotychczas rame z zelaza korytkowego
zastepuje si¢ ramg, lang z zeliwa hematytowego o plaskim
przekroju. Stosuje si¢ takze czasem otwieranie i zamy-
kanie drzwiczek przy pomocy zespolu dzwigni.

Wnioski

1. Udzial powietrza falszywego po poczgtkowo szybkim
wazroScie, ktorego przyczyna nie jest dokladnie znana,
utrzymuje si¢ podczas dalszego biegu pieca mniej
wiecej na jednakowym poziomie i dopiero ku kon-
cowi, prawdopodobnie, wskutek wzrastajacego oporu
w odzysknicach, spada do nieznacznych rozmiaréw;
zmniejszajaca si¢ w tym okresie biegu pieca ekono-
miczno$¢é jego pracy nie moze byé zatem przypisana
nadmiernemu wzrostowi powietrza falszywego.

2. Udzial powietrza falszywego moze by¢é znacznie
zmniejszony przez odpowiednie uregulowanie ciggu do
komina, mieszanki gazu z powietrzem i rodzaju gazu,
osiggniete w ten sposéb wyniki nie mogg by¢ jednak
uznane za dostateczne, gdyz nalezy uwzgledni¢ nie-
tylko powietrze falszywe, lecz takze straty spowodo-
wane uchodzeniem ptomieni z drzwiczek. Zupelne po-
wodzenie moze byé zatem osiggnigte jedynie przy do-
datkowem zastosowaniu odpowiednich przerébek kon-
strukeyjnych, zapewniajgcych lepsze uszczelnienie
topniska. W zwigzku z tem zaprojektowano nowe
konstrukcje drzwiczek. Przecigtna oszczednoSé ciepta
osiggana dzigki usunigciu powietrza falszywego, sta-
nowi ok. 149% ogo6lnego rozchodu ciepla.

Podczas dyskusji, ktéra si¢ rozwinela po odezycie G.
Kohler‘a, jeden z méweéw wyrazil przypuszczenie, ze pro-
ponowane przez prelegenta uszczelnienie drzwiczek nie-
zawsze da pozgdane wyniki, gdyz trudno unikngé¢ ich za-
cinania si¢ wskutek paczenia si¢ osprzetu lub opryskiwania
zuzlem., Inni moéwey zaznaczyli, ze powietrze falszy-
we wywoluje w piecu zjawisko wzmozonego Swiezenia co
pocigga za sobg konieczno$é zwigkszenia iloSci surowki we
wsadzie i podraza koszty wlasne. Jednak zmniejszenie do-
plywu falszywego powietrza przez zwigkszenie ciSnienia
w topnisku zapomocg przymkni¢cia zasuwy w przewodzie
kominowym wywoluje pewien spadek wydajnoSci pieca.
Nalezy zatem w kazdym poszczegélnym wypadku braé¢ na
uwage zaréwno dodatnie, jak ujemne strony danego sposobu
prowadzenia pieca. K. P.

OBLICZENIE WSADU MARTINOWSKIEGO 1)

Obliczenie wsadu martinowskiego sprowadza si¢ do
oznaczenia iloSci rudy zelaznej i manganowej oraz wapnia,
potrzebnego dla danego topu. Przytoczony ponizej sposéb
z powodzeniem jest stosowany w hucie imienia Stalina
(Donbass). Do obliczenia potrzebnej iloSci rudy zelaznej
uzywa si¢ wzoru, ktory jednak trzeba umieé¢ odpowiednio
zastosowaé. Do oznaczenia potrzebnej iloSci wapnia uto-
zono tabele, dajgce dobre wyniki.

Utlenianie domieszek wsadu metalicznego w piecu
martinowskim zachodzi kosztem rudy i tlenu gazéw pieco-
wych. Autor podaje, ze utlenienie kgpieli plomieniem waha
sie od 0,20 do 0,25% wagi wsadu metalicznego na 1 h. Re-
daktor , Mietallurga'* Karnauchow zaznacza, ze wahania te
sa wigksze, zwlaszcza zaleznie od skladu metalu.

Analiz¢ suréwki w gesiach i druzgu zZeliwnego doda-
wanego w stanie stalym dla uproszczenia przyjmuje si¢
takg samg, jak w stanie plynnym. Wigksza zawarto§¢ Si
w druzgu zeliwnym, niz w suréwce przerébczej, jak gdyby
réwnowazy ich stan fizyczny. Uproszczenie wskazane
mozna zrobié tylko wtedy, kiedy uzywa si¢ ptynnej suréwki
przy matej iloSci suréwki statej i druzgu zeliwnego.

W ostatecznym wytworze przyjmuje sie:
2 (C+ Mn 4+ P) = O,
w zalozeniu, ze wyréwnywa sie to czeSciowo domieszkami,
znajdujgcemi si¢ w zelastwie, ktérych w obliczeniach nie
uwzglednia sig.

Uzysk stali przyjmuje si¢ na 1009 wsadu metaliczne-
go. Utleniajaca zdolno§¢é rudy oznacza si¢ w sposéb naste-
pujacy: przyjmuje si¢, ze w piecu martinowskim Fe;0; od-
tlenia si¢ do Fe w 75% i do FeO w 259%. Prof. Karnauchow
zaznacza, ze wielko$ci te wahaja si¢ w szerokich granicach.

Ilo§¢ Fey03 w rudzie I gatunku przyjmuje si¢ Srednio
na 90%. Przeto 1 kg rudy wyzwala tlenu

090.0,75. ) 4+ 0,90.025. 16) — 0,22 kg,
160 160
Dla utlenienia 1% domieszek suréwki rozchéd tlenu
wynosi:

T A S W 116 — 183 kg
12
<1 R o N R 132 — 1148 kg
28
MR B F i 116 — 0201 kg
55
LI o N (el 180 — 199 kg
62

1) Mietalturg, r. 1934, zesz. 6, str. 25/35, art. inz. N. N.
Inszakowa.
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Zawarto$¢ C i P w suréwce przerébezej przyjmuje sie
za stalg, dla zbadanej huty wynosi: C = 3.9%, P = 0,16%.

Rozchéd 0: na utlenienie C i P w 1000 kg suréwki
wynosi:

3,9. 1,33.10 + 0,16. 1,29.10 = 53,93 okr. 54.

Wielkos§¢ t¢ mozna nazwacé spélezynnikiem C i P. Tak
samo oblicza si¢ rozchdd 0, dla innych domieszek.

Dla oznaczenia wydatku 0,, ktory utlenia kapiel, a po-
chodzi z gazéw piecowych, trzeba ustali¢ przypuszczalny
czas trwania topu tudziez utleniajacy wplyw plomienia na
kapiel na 1 h, ilo§¢ ta — wedlug autora — waha si¢ w grani-
cach 0,2 — 0,25% od wagi wsadu metalicznego (zaleznie od
warunkéw moze by¢ znacznie wigcej). Przez pomnozenie
tych wielko$ci oznaczymy ilo§¢ tlenu, pochlonigtego przez
kapiel w czasie topu z gazow.

Ilos¢ tlenu, ktérg ma daé¢ ruda, otrzymamy z réznicy
pomiedzy catkowity iloScig tlenu, potrzebnego do utlenienia
wszystkich domieszek, a tlenem pochlonietym przez kapiel
z gazéw piecowych. Dzielgc otrzymang wielkoS¢ przez ilosé
tlenu, wyzwalajacego si¢ z 1 kg rudy zelaznej, otrzymamy

rozchéd rudy zelaznej w kg na 1 t suréwki. Wzér ten be-
dzie taki:

54 11,4 Si¢ 2,9 Mn ¢ ;2d025h
S = r,,(_.__*j, 1,4 Si% + /r) ( ,,lv,, gdsle

0,22

X — rozchdd rudy zelaznej w kg na 1 t wsadu metalicznego,

r — udzial surowki we wsadzie,

h — czas topowy.

Gdy do wsadu uzywa si¢ rudy zelaznej 2-go lub 3-go
gatunku, woéwezas wprowadza si¢ odpowiednig poprawke.
Przy stosowaniu rudy manganowej wprowadza si¢ popraw-
ke na tej zasadzie, ze 1 t rudy manganowej zastepuje 0,5 t
rudy zelaznej.

Majstrowie praktycy stosujg w hucie im. Stalina do
oznaczenia wydatku rudy zelaznej wzor nastepujacy:

= (8—2) k -} ky 2, gdzie

R - calkowita ilo§¢ rudy zelaznej, wprowadzanej do
wsadu, w t,

8§ — ilo&¢ ptynnej suréwki w wsadzie, w t,

%z — ilosé migkkiego zelastwa w wsadzie w t,

k —— spélezynnik dla suréwki martinowskiej. Waha si¢ on
w granicach 0,2—0,3 w zalezno$ci od analizy chemicz-
nej suréowki, od stanu pieca, cieplnej mocy pieca i Sred-
niego czasu topowego.

k — -spélezynnik, wynoszacy od 0 do 0,05, w niektorych
przypadkach dochodzgcy do 0,08, K, zalezy od tego, jak
pracuje piec. Dla nowego, gorgco pracujacego pieca
mozna przyja¢ k; nawet na 0,08. Dla pieca, ktory juz
zrobil ponad 507%, k; trzeba przyja¢ od 0,05 az do 0.

Gdy do wsadu uzywa si¢ suréwki w gesiach, obliczenie
prowadzi si¢ w ten sam sposob, przyjmujac troche nizszy
spolezynnik k, niz w przypadku, kiedy cala ilos¢ surowki
znajduje si¢ w stanie plynnym.

Przy pewnem do$wiadczeniu wzor ten daje wystar-
czajace dla praktyki wyniki.

Znajdujgcy si¢ we wsadzie Mn odgrywa podwéOjing
role;

1) z jednej strony — wplywa na odsiarczanie metalu i prze-
prowadzenie S do zuzla;

2) z drugiej strony — bedgc we wsadzie, wplywa na zmniej-
szenie utlenienia metalu podezas topu i otrzymaniu zdro-
wej stali jakosciowej.

Dla dobrego odsiarczania wedlug prof. Kostylewa

stosunek Mn: S w zuzlu powinien byé nienizszy od 18--20.

Dla obliczenia zawartoSci Mn we wsadzie prof. Kosty-
lew podaje nastepujacy wzor:

(a 4+ b + 0,5%), gdzie

a — % Si we wsadzie,

b — % P we wsadzie.

Wobec tego, jesli odsiarczanie przeplywa wolno, zaleca
si¢ dodatek Mn (w postaci rudy manganowej) na po-
czatku topu.

Drugie zadanie Mn polega na zmniejszaniu utlenienia
metalu podczas topu. Badanie Kerber‘a i innych stwier-
dzily, ze stosunek FeO do MnO w zuzlu jest 1 lub wyzszy,
zwlaszcza w temperaturze, odpowiadajgcej koncowi topu
martinowskiego (1530--16500), zawarto$¢ tlenu w metalu
wybitnie wzrasta. Dlatego tez przy obliczaniu wsadu trzeba
FeO
MnO
Obliczmy, jaka ilo§¢ Mn nalezy mieé¢ we wsadzie, aby sto-

sunek FeO byl mniejszy od 1, np. 0,8. Przypu$émy, ze ilosé

MnO
zuzla wynosi 20% od wagi metalicznego wsadu. Przypusé-
my, ze zawartoS¢ FeO w zuzlu wynosi 129, wtedy w zuzlu
powinno byé¢ 12:0,8 = 15% MnO. Zakladamy, Ze iloS§¢ Mn
w kapieli przed odtlenianiem wynosi 0,309,. Dla 100 kg
wsadu ilo§¢ Mn w zuzlu bedzie:

20 % 0,16 X 9
71
Poto, by w zuzlu bylo 15% MnO, wsad winien mie¢
2,31 +4 0,30 = 2,61% Mn.

Gdy piec pracuje na niskim odsetku suréwki, ilo§¢ ru-
dy manganowej odpowiednio zwig¢ksza si¢ na podstawie od-
powiedniego obliczenia.

Przy prowadzeniu topu ze zlewaniem zuzla lepiej do-
dawaé czeS§¢ rudy po spuszezeniu zuzla.

Do obliczenia rozchodu wapnia nalezy najpierw ustalié
zawarto§¢ w nim czynnych zasad. Dla szybkiego obliczania
mogg stuzyé dwie tabele: jedna z nich podaje ilo§¢ wapnia
konieczng dla ozuzlenia utlenianego na SiO; —— Si, druga —
ilo§¢ wapnia konieczng dla ozuzlenia Si i P. Na ozuzlenie
19, Si w suréwce potrzeba 3,999 CaO.

zwazaé na to, by stosunek w zuzlu byt mniejszy od 1.

2,31 kg.

Schemat tabeli

Tlosé Si I Waga surowki w t
w suréwee

% 50 4540 [35[10| 5 |4 |3 |21

0,5 2,00 1,80| 1,60 1.40l 0,40 0,20? 0,16/ 0,12/ 0,08/ 0,04
0,6 2,40/ 2,16/ 1,92| 1,68| 0,48 0,24 0,19/ 0,14} 0,10/ 0,05
0,7 2,80|2,52| 2,24| 1,96 0,56/ 0,28 0,22| 0,17 0,11| 0,00
0,8 3,20| 2,38| 2,56/ 2,24/ 0,64] 0,32| 0,26 0,19/ 0,13| 0,07
0,9 3,60/ 3,24| 2,88 2,52 0,72 036 029 0,22 0 14{ 0,07
1,0 4,00 3,60/ 3,20/ 2,80| 0,80 040 032 0,24, 0,16/ 0,08
1,1 4,40| 3,96| 3,54/ 3,08 0,88 044 0,35/ 0,27 0 17{ 0,09
1,2 4,80/ 4,32 3,84| 2,36/ 0,96, 048 0,38/ 0,29 0,19 0,10
14 5,60(5,04| 4,48/ 3,92| 1,12 0,56 0,45 0,33/ 0,23 0,11
1,6 6,40/ 5,76/ 5,12| 4,48/ 1,28/ 0,64 0,51| 0,38  0,26| 0,13
18 7,20| 6,48 5,76| 5,04| 1,44/ 0,72 0,58/ 0,43| 0,29 0,14
2,0 8,00 7’80| 6,40| 5,60| 1,60 0,80| 0,64 0,48| 0,32 0,16

Dla ozuzlenia 1% utlenionego P potrzeba 3,619, CaO,
dla ozuzlenia za$ 1% S — 1,7% CaO.

Schemat tabeli (przykladowo)
Waga nur()-
wki w

43}2;1

50‘45

il ot

Tlosé 005i 003‘ 002' 0,01

w llpl’lltl wt

0()51058|051 045'012 0,06

Przy szybkiem obliczeniu wsadu zZerania $cian i skle-
pienia pieca mozna nie bra¢ na uwage. Nadwyzka wapna,
powstajaca przytem w zuzlu pieca zasadowego, zawsze do-
datnio wplywa na przebieg topu. Shuzy ona do ozuzlenia
ziemi, piasku i innych zanieczyszezen, ktére dostajg si¢ ra-
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zem z wsadem do pieca, jednak czasem ilo$¢ dostajgcych
si¢ do pieca zanieczyszczen wymaga dokladnego ujecia licz-
bowego. W procesie rudowym konieczne jest dodawanie
wapna do wsadu dla ozuzlenia skalty plonej rudy zelaznej
lub' manganowej.

Dla procesu rudowego mozna ulozyé tabele wedlug
nastepujagcego schematu:

Waga llor';(' w apn}iu Waga |- llos¢é wapnia
rudy I)In ludv Dla rudy rudy l)lu rudy Dia rudy
Rt )elamej nlllnngn- T selaznej | Manga-
owej | nowej

Yo 0,15 0,20 6 1,80 -

1 0,30 0,40 1 2,10

2 0,60 0,80 8 2,40

3 0,90 1,20 9 2,1 -

4 1,20 1,60 10 3,00 At

5 1,50 - — - i

Dla wygody robotnikéw tabele obok iloSci tonn podajg
tez ilos¢ korytek wsadowych.
Do zelastwa - wobec nieznacznej iloSci domieszek
w nim zawartych — wapnia mozna nie dodawaé. Przeto dla
obliczenia ogoélnej iloSci wapnia wprowadzanego do pieca
martinowskiego, trzeba miec:
1. Sklad chemiczny tworzyw wsadowych
a) suréwki ptynnej,
b) suréwki stalej,
c¢) druzgu zeliwnego,
d) rudy zelaznej,
e) rudy manganowej,
2. Rozch6d powyzszych tworzyw w t.
Z tabel wedlug powyzszych schematéw ulozonych oblicza
si¢ wydatek wapnia w tonnach. G. Kn.

WALCOWNIE

NOWSZE BADANIA NAD ZGAREM W PIECACH
CIAGLYCH I POPYCHOWYCH 1)

Dotgd najbardziej rozpowszechnione oznaczanie zgaru
przez strate wagi g i jego okreS§lanie w zaleznoSci od cig-
zaru wlewka nie daje jednoznacznego wyniku. Poniewaz na
powierzchni tego ostatniego rozgrywaja si¢ przebiegi, sta-
nowigce o zgarze metalu, przeto wydaje si¢ by¢é rzeczg
wskazang odnosi¢ zgar do jednostki powierzchni wlewka
w kg/m? i nazywaé go zgarem powierzchniowym a; Jak
pokazaly doSwiadczenia zgar ten zalezy w powaznym
stopniu od czasu piecowego w (Wiirmezeit). Krzywa za-

o0 T T T [i
—K , l owlewhk: o gy l l
[ Ehd ERY Q YAec popychowy (potgaz) 1
E I‘B\V O -8 .. preepychomy(ga: mieszany)
2 wo ! Ly - popychowy i ciagly
é‘ 773, (9a2 czadnicony imiesiany’
M v1d Y\ V7%
~ S0 1IN 77 77 i
5 w2 3z o
8 FAAC T f
~ L3 (¥
; o £ S O
w0 =111 s sa—¥,
s | o 7 % .—-ul
' A
7 v 7 J ¢ A d J R 4
Pcwurzc/)ma
T
Rys. 1. ZaleZzno§é czasu piecowego w od stosunku?,

o SN0 g
1) Stahl und Eisen, r. 1935, zesz. 2, str. 33/8, art. F.
Wesemann‘a (wnioski).

leznosci ay = f(w) jest w piecach popychowych i ciggtych
dla przecietnej t wlewka 1200°C linja prosta, przechodzgcg
prawie przez punkt zerowy, dla t wlewka 13000C
jest krzywa o wypukloSei obréconej nadét i przecho-
dzgcej przez punkt zerowy. Dotyczy to zwyklych piecow
popychowych i cigglych opalanych weglem, odpylonym lub
surowym gazem czadnicowym i pylem weglowym. Prze-
grzany gaz bogaty w wodér oraz duzy nadmiar powietrza
w spalinach, inaczej méwige, zbogacone w O, i H,O spaliny
odpowiednio podnosza zgar metalu ponad wartosci, okre-
Slone zapomocg . krzywej. Jesli wlewek swobodnie lezy
w piecu i jest nagrzewany do wyzszej t, woéwczas zgar a;
wzrasta w zaleznoSci od czasu piecowego w -— najpierw
silnie, pézniej coraz stabiej, przewyzszajac odpowiednie war-
tosci dla pieca popychowego osobliwie dobitnie w zakresie t
do 12000 C.

&
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k3 AN 2 1A
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Rys. 2. Zgar powierzchniowy 8; w zaleznosci od stosunku .

Wyniki badan daje si¢ uja¢ w krzywe o réznym prze-
biegu a; = f(w) dla réznych t wlewkoéw, krzywe zasadniczo
odmienne dla nagrzewania wlewkéw w piecu.

Okazalo si¢, ze zgar zalezy nietylko od czasu pieco-
wego, ostatecznej temperatury wlewka i atmosfery pieca,
lecz précz tego od budowy pieca albo — szerzej rzecz bio-
rgc — od przebiegu nagrzewania wlewka w czasie. Ostatnia
okoliczno$§¢ jest Scisle zwigzana z budowa i prowadzeniem
pieca.

Znajomo§¢ zaleznosci a; od w nakazala obliczenie zga-
ru ,wzorcowego' dla réznych rodzajow stali i wymiaréw
wlewkow; do tego potrzebna jest w pierwszym rzedzie zna-
jomo&¢ zalezno$ci wielkoSci wspomnianych od teoretycznego
czasu piecowego wlewka. Wedlug doSwiadezen goérnoSlg-
skich istnieje okreSlona zalezno$¢ miedzy wymiarami, wy-

razona przez stosunek © (o — powierzchnia, g - cigzar)
g
wlewka, a pomiedzy czasem piecowym, jak réwniez mie¢dzy

zgarem powierzchniowym a, i wskaznikiem

g
W. K.

WLASNOSCI
WYTWOROW HUTNICZYCH

POCHODZENIE SKAZ POWIERZCHNIOWYCH BLACH
STALOWYCH 1)

Dzisiejsze blachy stalowe przedniej jakoSci w poréw-
naniu do blach dawniejszych, ktére posiadaly wiele wad
powierzchniowych, odznaczaja si¢ zdatnoScig do glebokiego

1) The Iron Age, r. 1934, tom 134, zesz. 11, str. 30/2,
art. E. Macke'go.
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wytlaczania, jak réwniez do natryskowego pokrywania la-
kierem pierwszorz¢dnego wykonczenia. Naogét blachy

obecnie 8§ prawie zupelnie pozbawione wszelkich nieréwno-
przynajmniej z jednej strony. Do wytworzenia
tej wysokiej jakosci konieczne jest przestrze-

Sci i wad,
materjatu

podczas spuszczania metalu albo podezas nagrzewania
kesow. (Czasem powierzchnie takich blach wygladaja po-
szarpane, jak na rys. 2. Innego rodzaju wady, przedsta-
wione na rys. 3 i zwane , figurami plomieniowemi, mozna
przypisa¢ prawie wylacznie wytworom odtleniania. ,,Obto-

Rys. 1. Blacha o powierzchni z pecherzami.

ganie najwigkszej czystosci, poczynajac od kesa, czy kesa
plaskiego, az do wykonczonego arkusza blachy. Im wyzszy
stopien jakosci powierzchni, tem wigcej starannosci nalezy
stosowaé przy wytwarzaniu blachy.

Wiele wad istnieje na calej powierzchni po obu stro-
nach arkusza, podczas gdy spotyka si¢ wady na jednej
stronie albo tylko w pewnych miejscach arkusza. Niektore
skazy powierzchniowe biorg swoéj poczatek w stalowni, inne
za$ sy nastepstwem nieodpowiedniego prowadzenia walco-
wania.

Blacha z pecherzami, ktére ujawniajg si¢ w postaci
wzniesien powierzchniowych, gniazdowych albo linjowych,
pokazana jest na rys. 1. CzeS¢ wlewka albo sam kes byl
walcowany przy nieodpowiedniej temperaturze, przez wal-
cowanie nie zgrzano calkowicie wszystkich pecherzy. Poza
tem ciala obce, jak np. brud z kadzi i wlewnie, jak réwniez
wytwory reakeyj ozuzlenia, ktore zachodzg podczas odtle-
niania metalu, s w rownej mierze pierwszem Zrédiem pe-
cherzy. ,Blachy pecherzowate' mozna czgsto rozpoznac
po walcowaniu gorgcem, a jeszcze latwiej je wykry¢ za-
pomocg wytrawiania i wyzarzania. Tego rodzaju blachy

rzecz biorgc praktycznie zawsze odrzuca sie.

Rys. 2. Powierzchnia poszarpana wskutek zanieczyszczen

lub tworzyw ogniotrwaltych.

Wady powierzchniowe, wynikajgce z zanieczyszczen
niemetalicznych; przedstawione sg na rys. 2—5. Pochodza
one albo z wytwordw odtleniania, albo z pozostalosci two-
rzyw ogniotrwatych, ktére wchodzily w stycznoSé ze stalg

Rys. 3. Blacha o figurach plomieniowych.

ki przedstawione na rys. 4, rowniez sg nastepstwem za-
nieczyszczenia tworzywami ogniotrwalemi i naogél tworzg
wyrazne wzniesienia w arkuszu ku obu stronom, nadajgc
tym sposobem powierzchni wyglad plam. Ciemne meta-

Rys. 4. Powierzchnia blachy z ,.oblokami*, wywolanemi

przez zanieczyszczenia niemetaliczne.

liczne blyszczgce miejsca sgsiaduja z matowemi. Miejsca
blyszezgce sg wzniesieniami w blasze i posiadaja cokolwiek
wigksza grubo$é od miejsc matowych, co okresla sie za-
pomocg pomiaréw pod mikroskopem. Wewngtrz takiego

Rys. 5. Zanieczyszczenia we wnetrzu ,,oblokéw', przed

stawionych na rys. 4.
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blyszczacego miejsca w przekroju widaé¢ wigksze zanieczy-
szezenia zuzlowe (rys. 5). Pasek takiej blachy po zgieciu
i rozgigciu peka, z przelomu wysypuje si¢ szarobialy pyt,
ktory moze by¢ okreSlony jako wytwoér odtleniania.

Rys. 6. Odbicie ,,oblokéw', pochodzacych z arkusza.

Przy walcowaniu cienkich blach kilkakrotnie podwa-
janych zanieczyszczenia, znajdujace si¢ w jednym arkuszu
paczki, wciskaja si¢ w oba arkusze sgsiednie, pozostawiajac
na nich Slady (,,odbicia‘‘). Tak np. rys. 6 przedstawia od-

Rys. 7. Powierzchnia blachy z bliznami po wytrawieniu.

bicie ,,oblokéw", pokazanych na rys. 4. Gdy takie blachy
nastepnie walcuje si¢ na zimno i wyzarza, powierzchnia
nieco sie wygladza, poczem trudno jest znalezé réznice po-
miedzy wadami ,pierwotnemi’ a ,,odbitemi'. Blachy
o znacznej iloci zanieczyszczen niemetalicznych daja odbi-

Rys. 8. Powierzchnia blachy o falach.

cia przeloméw podezas obrébki i sa bardzo niepozgdane
przy przerabianiu na wytwor cynowany, pokrywany elektro-
litycznie lub lakierowany z polyskiem.

Szwy i peknigecia we wlewkach, szwy w kesach dajg
rysy i blizny na powierzchni blach wykonczonych. Dlatego

Rys. 9. Powierzchnia blachy z rysami od szlifowania
walcow. K

wlewki i kesy winny by¢ poddawane badaniu na jakosé i po-
lerowane w tym celu, aby nie przekazywac¢ wad pélwytworu
materjatlowi gotowemu. Wiele wad powierzchniowych
powstaje wskutek nieodpowiedniej pracy walcow goracych
i nastepnych czynno$ci ubocznych. Dlatego kesy plaskie

- przed walcowaniem na blach¢ winny byé zbadane na stan

powierzchni, te z nich, ktére majag wyrazne wady, winny
by¢é odrzucone. Od samego poczgtku wszystkie czynnoSci
winny zmierza¢ ku wytworzeniu doskonalej blachy surowej,
poniewaz wady powierzchniowe, powstale w walcowaniu
goracem, pozostaja na stale i nie daja si¢ ani poprawié, ani
usungé.

Szczegolnej troskliwosci wymaga nagrzewanie kesow
plaskich. Musi si¢ ono odbywaé¢ réwnomiernie. Z drugiej
za§ strony trzeba dbaé¢ o to, aby w piecu grzewczym pano-
wala atmosfera odtleniajgca, a temperatura nie byla zbyt
wysoka, bo inaczej na kesach powstanie tuska i zgorzelina.
Dla mozliwie catkowitego uniknigcia przenikania powietrza
drzwiczki piecéow grzewczych winny si¢ szczelnie i swobod-
nie zamykaé¢ i odmykaé. Przy wyciaganiu keséw plaskich

Rys. 10. Nacie¢cia na powierzchni blachy, spowodowane

zbyt silnem walcowaniem.

z pieca nalezy baczy¢, aby nie drapaé¢ trzonu. Przed wal-
cowaniem luzno przylegajaca do kesa zgorzeling mozna
usunaé wilgotng miotlg. Podobnie jak z kesami, placki
winny byé starannie nagrzewane w atmosferze odtleniajg-
cej. Poniewaz temperatury nagrzewania dla plackéw sg
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nizsze, niz dla kesoéw plaskich, wigc mozna je z powodze-
niem nagrzewaé réwnomiernie bez zbytniego utleniania sieg.

Podezas walcowania nalezy dbaé¢ o to, aby tuski lub
zgorzeliny nie wwalcowaé gleboko w blache¢; w przeciwnym
razie po wytrawieniu blachy wade¢ ujawnia si¢ w postaci
blizn lub dziur (rys. 7). Dla tej przyczyny lawy podnos$ne
trzeba utrzymywaé¢ w czystoSci przez czeste omiatanie
z kurzu i drobnej walcowiny. Czesto spotykane fale
(rys. 8) pochodzg z wady walcarek szczegélnie w przypad-
ku blach cienkich. Powstawanie ich zalezy od szybko$ci
linjowej powierzchni walcéw, jak réwniez od nacisku wal-
cow czyli gniotu. Te czynniki, lgcznie lub poszczegolnie,
nie dajg arkuszowi do§¢ czasu na jeden przepust. Poszcze-
g6lne male czgsteczki powierzchni czynnej przeslizguja sie
jedna nad drugsg, tworzgc wzniesienia, ktére potem nie sg
rownomiernie chwytane przez walce zimne. Dlatego fale
najlepiej rozpoznaje si¢ po walcowaniu zimnem w postaci
jasnych i ciemnych miejsc. Fale, przedstawione na rys. 8,
nie zawieraja zanieczyszczen -— podobnie do ,0blokéw*
rys. 4. Mimo to w sgsiednich kesach i blachach powoduja
wady, jednakowe z opisanemi.

Inna wada powierzchniowa, ujawniona po walcowaniu
gorgcem, polega na zlepianiu si¢ blach. To ostatnie zawsze
powoduje chropowatq powierzchni¢ arkusza, moze znajdo-
waé sie rowniez w zwigzku z nieodpowiednim ksztaltem
beczki walcéw lub nieodpowiednim gniotem podczas wal-
cowania.

Praca walcarki gorgcej wymaga czgstego szlifowania
walcow. Jezeli przytem powstaja peknigcia, wowcezas wci-
skaja si¢ one w blache¢, powierzchnia blachy pokrywa sie
licznemi réwnoleglemi rysami (rys. 9). Jezeli arkusze tnie
si¢ jeden po drugim, pojawiaja si¢ na nich dlugie linje,
(rys. 10). Inne bledy, jakie zdarzaja si¢ w walcowniach
goragcych, powstaja wskutek wwalcowania drobnych czg-
steczek zuzla, tluszezu lub kurzu.

Po walcowaniu arkusze sg przykrawane lub obcinane.
Ta czynnoS¢ musi by¢é réwniez wykonywana starannie, po-
niewaz krawedZ tngca moze czasem podrapaé¢ catkowicie
lub czesciowo powierzchni¢ wielu arkuszy. Nadto podczas
wyzarzania arkusze winny by¢ tak obrabiane, by budowa
wytworu ostatecznego wykazywala drobne i jednolite ziar-
no. Jezeli ziarno jest grube, wtedy powierzchnia blachy
podczas obrébki jest chropowata, blacha za§ sama nie moze
byé uzyta na wyroby o jakoSci wyzszej.

W Niemczech blachy stalowe dzieli si¢ w przybliZeniu
na cztery klasy, stosownie do wykonczenia powierzchni.
Blachy pierwszej klasy sa zawsze wytrawiane, przyczem
ilo§¢ wytrawian okreSla klase¢ blachy. Najnizszy stopien
daje jedno tylko wytrawianie. Po wykonczeniu powierzchnia
musi by¢é wolna od zgorzeliny to znaczy, ze przy zginaniu
nie powinna odskakiwaé¢ luska. Drobne zmarszcezki sg do-
puszczalne, powierzchnia moze by¢é umiarkowanie chro-
pawa. Tego rodzaju blachy stosuje si¢ na zwykle wyroby
wytlaczane emaljowane, albo na takie wyroby, gdzie od-
biorca wyraznie nie chce powierzchni gladkiej: ,,aby farba
i lakier dobrze przylegaly*.

Arkusze drugiej klasy sa dwukrotnie wytrawiane.
Pierwsze wytrawianie stosuje si¢ do blachy pélgotowej,
ostateczne odbywa si¢ zwykle po wyzarzaniu. Takie blachy
sa wolne od skaz powierzchniowych; uzywa si¢ je na wy-
roby o gladkiej powierzchni. Blachy trzeciej klasy musza
posiada¢ powierzchnie zdatne do lakierowania natrysko-
wego. Arkusze musza by¢ wolne od por i wszelkich wad,
winny by¢é gladkie. Podczas wyrobu tego typu blach na-
kazane sa jak najwi¢ksze starania, aby kesy plaskie byty
zupehie czyste, aby materjat podczas walcowania byt réw-
nomiernie nagrzewany i aby zachowywano ostrozno§é¢ przy
wytrawianiu, walcowaniu zimnem, wyzarzaniu, polerowa-

niu i suszeniu. Blachy tej klasy stosuje si¢ do budowy
wozow, mebli, urzadzen domowych i t. p.

Do czwartej klasy zalicza si¢ blachy, ktore stosuje si¢
do wyrobu wozéw, samochodéw, mebli stalowych, narzedzi
i t. p. Powierzchnie muszg by¢ bardzo gladkie i pozba-
wione wszelkich wad. Podczas walcowania blachy nie mogg
si¢ marszezyé, wzdymacé lub wypreza¢. Po ostatniem wy-
zarzaniu blachy sa zazwyczaj réwnane na przeciggarce.

E. K.

CZULOSC BADAR NAD WADAMI METALI ZAPOMOCA
PROMIENI X 1)

Przy uzyciu rury Coolidge‘a (200.000 V) badanie prze-
krojéw metalowych jest ograniczone do gruboSci warstwy
stali 5075 mm. Poniewaz jest rzeczg bardzo wazng Swia-
domo$é, jak drobne wady wewnetrzne mozna wykry¢ za-
pomocg promieni X, wykonano szereg doswiadczen dla osg-
dzenia iloSciowego co do przydatno$ci metod badania pro-
mieniami X do wykrywania tego rodzaju wad. Praca do-
Swiadezalna obejmowala réwniez ustalenie stopnia czulosci
spostrzezen na ,,wloskowatych' peknigciach i eienkich prze-
krojach metalu.

Czulo$¢ badania radjograficznego zalezy w znacznym
stopniu od grubosci przekroju. Tego mozna bylo zgéry
oczekiwad, o ile si¢ wezmie na uwage, ze wraz ze zwieksze-
niem gruboSci wzmagaja si¢ zjawiska, zwigzane zaréwno
z pochlanianiem, jak z rozpraszaniem promieni X. Polo-
zenie wad w przedmiocie badanym w stosunku do pada-
jacych promieni jest réowniez bardzo donioste. Np., jezeli
odlew zawiera szczeling skierowang pod 900 w stosunku do
padajacych promieni, réznica w zaciemnieniu, jakg promie-
nie muszg wykazaé, przedstawia szerokos§¢ szczeliny. W ra-
zie, gdyby szczelina byla pionowa, rownolegla do kierunku
promieni X, cala jej dlugoS¢ bedzie stanowila droge zmniej-
szonego pochlaniania promieni X. Przeto peknigcia, sta-
nowigce pewien kat do snopu promieni, maja sklonnos¢ da-
wania obrazéw raczej rozproszonych, niz ostrych.

Tarcza rury promieni X.

Plyta stalowa. = h
- o P B II—_} \.‘5 l(:"'\’
Film do promieni X. X
Charakterystyka zdjecia. ®© @ik (.] ! [ ] ﬁv'w:m
. . s .

Rys. 1. przedstawia niezwykle duze znaczenie skupionego
zrédia Swiatla oraz kagta padania promieni X dla otrzyma-
nia dobrego oznaczenia wewnetrznych wad w metalu. A,
Zrédlo skupione, skaza wpoblizu kliszy -— zdjecie ma
ciemny $rodek i jest jasne na obrzezu, oznaczenie ostre.
B. Zrédlo skupione, skaza u gory plyty stalowej, zdjecie
ma ciemny Srodek, ale obrzeze jest jasne i nieco zamglone,
C. Duze zrédlo promieni, zdjecie ma ciemny S$rodek, ale
obrzeze jest bardzo jasne, nieostre i rozproszone. D. Rysa
pozioma, zdjecie ma jeszcze réwnomierne zaciemnienie. 1.
Wada rozmieszczona pionowo, zdjecie posiada rownomierne
silne zaciemnienie. F. Kat padania okolo 300, zdjecie jest
wigksze i posiada jasne zaciemnienie na obrzezach, z bar-
dziej ciemnym Srodkiem. G. Pozioma rysa przy nachy-
leniu promieni padania okolo 300, zdjecie jest wigksze, za-
ciemnienie stabe i prawie réwnomierne.

Pokazane jest to wyrazZnie na rys. 1, ktéry wyjasnia,
dlaczego takie wyniki sg nieuniknione i podkresla dobitnie
wazno$¢é dokonywania kilku badan pod réznemi kgtami,
jezeli w badanym przedmiocie podejrzewa si¢ istnienia drob-

1) The Iron Age, r. 1934, tom 133, zesz. 21, str. 12/14
i 72, art. L. E. Abbott‘a.
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nych pekni¢é. Ten sam rysunek wykazuje waznos¢ stoso-
wania promieni wychodzacych ze Zrédla, skupicnego i jak
najbardziej zblizajacego si¢ pod wzgledem wielkosei do
punktu matematycznego. Do otrzymania mozl'wie znacz-
nego przyblizenia w tym wzgledzie stuzg dwie regulacje.
W samej rurze tarcza molibdenowa um'eszczona dokota
katody skierowuje przeplyw elektronéw do ogniska o Sred-
nicy ok. 6 mm. Wielko&¢ tego ogniska ustala si¢ przy wy-
robie rury i nie moze by¢é zmieniona przez laboranta, uzy-
wajgcego rury do badan przeSwietleniowych. Drugi spo-
86b regulowania polega na zmienianiu odleglosci pomiedzy
rurg a metalem przeswietlanym, co z latwoscia uskutecz-
nia si¢ przez laboranta. Im dalej rura zostala usunig¢ta od
przedmiotu, tem wig¢cej upodabnia si¢ ona do punktu
Swietlnego, w tym stosunku zwi¢ksza si¢ ostrosé zdjecia
promieni X.

Zwig¢kszenie czasu nasSwietlania jest jednak czynni-
kiem ograniczajacym zwigkszenie odlegloSci migdzy rurag
a przedmiotem, , Zazwyczaj wyniki zadowalajgce daje si¢
osiggngé przy odleglosci od 60 do 90 cm.

Wykonano serj¢ badan przy uzyciu sztucznych peknigé
o przekroju 0,32 mm: w plycie stalowej o grubosci 25 mm.
Szczeliny byly rozmaitej glebokosci i szerokosci, poniewaz
szlo o wyznaczenie wplywu tych odmian na czytelnosé ne-
gatywu. Oproécz tego szczeliny przeswietlalo si¢, zmienia-
jac polozenie rury od normalnego az do polozenia, przy
ktérem promienie padaly pod katem 15" do plaszczyzny
peknigé. Wyniki sa przedstawione na rys. 2. Peknigcia
o bardziej znacznym stosunku gl¢bokosci da szerokosci sa
bardziej latwe do odréznienia, gdy znajduja si¢ w polu
snopa promieni albo pod katem mniejszym od 3% do kierun-
ku promieniowania.

.o
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Rys. 2. Zdjecie promieniami X sztucznych rys , wloskowa-

tych o przekroju 0,32 mm: w plycie stalowej o gr. 25 mm.

Kat padania promieni X zmienia si¢ od 0 do 15°. Wszystkie

rysy widoczne od 0 do 99, ale waska gl¢boka rysa (lewa
gorna) zanika przy kacie 159,

Gdy peknigcia sg ustawione pod katem od 3 do 150
w stosunku do promieni, wéwczas te rysy, ktére maja
mniejszy stosunek glebokosci do szeroko$ci, wykrywa si¢
latwiej. Np. na rys. 2 peknigcie o gl¢bokosei 0,16 mm i sze-
rokosci 0,02 mm moze byé odréznione przy kgcie 159 pod-
czas gdy rysa o glebokosci 6 mm i szerokoséci 0,05 mm jest,
praktycznie biorge, niewidoczna.

Sporo badan wykonano nad tak zwanemi pegknigciami
,wloskowatemi®, czyli rysami o powierzchni mniejszej od
0,32 mm?*, Odpowiedniki tego rodzaju peknig¢é sztucznych
czesto si¢ spotyka w leiznie i kuiZznie, naogol ten rodzaj

wad nalezy do najbardziej nieuchwytnych, z jakiemi radjo-
log moze mieé do czynienia.

Stwierdzono, ze graniczng. powierzchni¢ przekroju
rysy, dajacej si¢ odrdézni¢ w 13 mm-owej plycie stalowej

w najlepszych warunkach przeSswietleniowych, jest po-
wierzchnia 0,022 mm?, stanowigca rys¢ o glebokoSci

0,17 mm i szeroko$ci 0,13 mm. Wyniki podaje rys. 3.
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Rys. 3. Zdjecie sztucznych rys ,wloskowatych'. Plyly
stalowe A, B, C i D zmieniaja si¢ od 6 do 256 mm. Dwie
rysy o wymiarach wspolnych dla wszystkich czterech plyt
latwo daja si¢ wyrézni¢ w A i B, ale tylko prawa rysa daje
si¢ zobaczy¢ w C; zadnej natomiast nie mozna wykryé
w D. Zdjecia E i F przedstawiaja rysy o przekroju 0,022
mm?, mozna je wykry¢ w materjale o gruboSci 6 mm, ale
da si¢ je ledwo dostrzec w materjale o gr. 13 mm.

Z uwagi na wazno$¢ uchwycenia kierunku tych bar-
dzo drobnych peknigé skurczowych, jesli idzie o ich wy-
krycie zapomocg przeSwietlania, cze¢sto jest rzeczg pozg-
dang, czasem nawet konieczng, wykonanie dwéch lub wig-
cej zdjeé pod réznemi katami. Metode taka stosuje sig
dlatego, ze wady o zbyt matej réznicy co do gruboSci, nie
dajgce si¢ wykry¢ na jednem zdjeciu, moga byé wykryte
na innem, gdzie snop promieni moze przebiegaé¢ przez
pekniecie zgodnie z jego osig podiuzng.

Na rys. 4 mamy przedstawione zdjecie wykonane przy
pomocy zmodyfikowanego penetrometru. Uzyto go do do-
Swiadczen nad czulo§cig badan promieniami X przy wy-
krywaniu w stali wad wewnetrznych rozmaitych rodzajow
i wielko$ci. Na plycie stalowej — dajmy na to o grubosci
13 mm — umie$ciliSmy pewna ilo§¢ stalowych plytek wy-
miarowych. Plytki sa ulozone jedna obok drugiej, kazda
nastepna plytka jest grubsza od poprzedniej o okreslong
wymierng wielko§é. Zdjecie przedstawia szereg pasm
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o réznej intensywno$ci zabarwienia, stopniowo zmieniajgcej
si¢ odpowiednio do zmiany grubosci plytek wymiarowych. ans

Wzigwszy pierwsze dostrzegalne pasmo i znajac grubo§é
odpowiadajacej mu plytki wymiarowej, stwierdzamy war-
tos¢ iloSciowyg najmniejszej dodatkowej grubosci stali, jakg
daje si¢ wykry¢ na plycie stalowej o gr. 13 mm. Ten sam
zabieg powtarza si¢ jeno z uzyciem dodatkowych plytek,
zmieniajgcych grubo$é w granicach od 6 do 25 mm. We
wszystkich przypadkach napigcie w rurze jest tak miarko-
wane, by dawalo najlepsze warunki przeswietleniowe dla
stali poszczegélnej grubosci. Warunki te podaje tab. 1.

Rys. 4. Zdjecie zmodyfikowanego penetrometru, przedsta-
wiajace stalowe plytki wymiarowe ulozone stopniowo we-
diug stale wzmagajgcej si¢ grubosci na plycie o gr. 13 mm.
Na lewo ostatnia wyraZnie dostrzegalna plytka posiada
grubosé 0,075 mm. Tym sposobem dla plyty o gr. 13 mm
najpomysiniejsze warunki przeSwietleniowe daja moznosé
przeswietlania dodatkowych grubosci, wynoszgcych 0,69
catkowitej grubosci plyty.

Dlatego tez w granicach znanej gruboSci rzeczywista
grubo$é kazdej skazy, bedgcej ciemniejsza powierzchnig
na negatywie, moze by¢ wlasciwie oceniona.

“  Dokonywa si¢ tego przez poréwnanie catkowitej gru-
bosci materjalu ze stosunkiem pomiedzy zaciemnieniem fo-
tograficznem filmu w miejscu, gdzie znajduje si¢ ujawnio-
na wada, a zaciemnieniem w miejscu, gdzie zadnych skaz
niema.

Dzigki temu odezytywanie wigkszosci zdjeé¢ staje sie
wige z badania jakoSciowego badaniem iloSciowem. Uzy-
skanie dokladnej znajomosgl wewnetrznych wad metalu
znacznie ulatwia si¢ przez wykresy, sporzgdzone na pod-
stawie zdobytych w ten sposéb danych.

Badanie wykazalo, Ze przy grubosci plyty 13 mm
mozna wykryé réznice w grubosci, wynoszgce 0,59% calko-
witej gruboSci, przy nastawieniu réwnoleglem do promieni.
Przy grubosci plyty 256 mm czulo$é badania promieniami X
lezy wpoblizu 0,8 do 1% grubosci, a przy przekrojach o gru-
bosci od 50 do 75 mm: mozna z powodzeniem wykrywaé
wady, stanowigce 29, réznicy grubosci.

Wyniki doswiadczen przedstawia rys. 5. Krzywa gor-
na dotyczy najmniejszych grubosci skaz przy roznych
zmiennych catkowitych grubosciach stali, przeswietlanej
promieniami X. Krzywa dolna przedstawia te same dane
tylko w odsetkach od calkowitej grubosdci stali. Jezeli
zdjecie odlewu czy polgcezenia metali posiada réwne za-
ciemnienie, mozna z tego wnioskowaé, ze wszelkie wady,
w nim zawarte a nie wykryte, s§ mniejsze od minimum,
ustalonego zapomocg krzywej na rys. 5.

Przy grubo$ci warstwy stali ponad 75 mm nawet naj-
wigksze przyrzgdy przeSwietlajgce promieniami X nie dajg
zdje¢ zadowalajgcych. Natomiast przy zastosowaniu radu
mozna badaé¢ przekroje do grubo$ci 254 mm. Tam, gdzie
si¢ konczy badanie promieniami X, zaczyna si¢ badanie za-
pomocg promieni y. Jak wiadomo, czesto juz stwierdzono,
ze wskutek bardzo matej dtugosci fali promieni y, kontrast
w otrzymywanych zdjeciach jest mniejszy, niz przy stoso-
waniu promieni X. Ten brak kontrastu zmniejsza zdatno§é
promieni y do wykazywania najmniejszych wad w bada-
nym przedmiocie,
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Rys. 5. Wykre§lne wyniki pomiaréw czulo$ci. Krzywa

gorna przedstawia dodatkowe grubo$ci plytek stalowych,
dostrzegalne przy réznych gruboSciach calkowitych stali
prze$wietlanej promieniami X. Napiecie w rurze bylo tak
miarkowane, by dawalo najlepsze warunki przeswietlania
dla kazdej grubo$ci metalu wedlug tab, 1. Krzywa dolna
podaje odsetki od calkowitej gruboSci dla plyt az do gr.
25 mm, przy ktérych daje si¢ odkry¢ skazy. O§ rzednych.

Grubos¢ dodatkowa, wyraZnie widziana, w mm.
Procent calkowitej grubosci mozliwy do prze$wietlenia.
O§ odcigetych. Grubo$é stali w mm.

Sprawa poréwnawczego badania zapomocg promieni
X 1 y nastrecza jeszcze pewne sprzeczno$Sci. Dr. Lester
z Watertown Arsenal dokonal powaznej pracy doswiadczal-
nej na polu badan promieniami X. Komentujae wyniki
otrzymane przez dr. Lester‘a, porucznik Linke z Naval Gun
Factory stwierdza, ze dla grubosci do 100 mm promienie X
lepiej okreslaly wady a zdjecia byly bardziej czytelne, niz
promienie y. Naval Gun Factory oczekuje na udoskonalo-
ny przyrzad do badan promieniami X, po jego otrzymaniu
porucznik Linke spodziewa si¢ zgromadzi¢ clcl:avye Jane
poréwnawcze co do badan promieniami X i y.

Praca iloSciowa nad czulo$cig promieni y zostala do-
konana w roku zeszitym przez J. T. Norton‘a i Alfreda
Ziegler'a w the Massachusetts Institute of Technology. Me-
toda doSwiadczalna do pewnego stopnia przypominata me-
tode, stosowang do promieni X. Badacze studjowali czu-
to§¢ promieni y zapomocg zdje¢ pilyt Zelaznych o réznych
grubosciach. Wyniki wykazaly, ze czulo§¢ wyrazona w od-
setkach od gruboSci przedmiotu jest prawie stata i wynosi
okoto 1,3% w granicach grubosci od 50 do 150 mm. Czu-
lo§¢ ta — nawiasem moéwigc —— jest znacznie nizsza od
warto§ci otrzymanych dla prébek o gr. 13 i 25 mm dla
promieni X. '

Pracujgec nad spoinami warsztatowemi, G. E. Doan
doszed! do wniosku, ze stopien oznaczenia i czulo§¢ badan
promieniami y wydaje si¢ by¢ wlasciwa do ujawniania skaz
w szwach spawanych lub zgrzewanych. M. Doan badatl
szwy o gr. ok. 256 mm i ocenil czuloé§¢ w przyblizeniu na 29
od badanej gruboSci.

Aczkolwiek wyniki doSwiadczen zdajg si¢ wskazywad
na wiekszg dokladno§é badan promieniami X az do grubosci
75 mm, jednak sgd ostateczny musi polegaé na czysto la-
boratoryjnych doSwiadezeniach. W najblizszym roku ba-
dania, dodatkowe wykonane w Bell Laboratories, i wyniki,
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osiggniete przez por. Linke, beda mogly postuzy¢ do wy-
jasnienia wzglednych zalet promieni X i promieni y.

Tabela 1.
|
Badana gru- | Odleglosé od Czas wysta-
bos¢ metalu | rury do filmu | gy | m A wienia
W omm W mm W min.
O 610 120 5 3
13 610 140 5 5
19 610 160 5 8
25 610 170 5 10
E. K.

DODATNI WPLYW CU NA WLASNOSCI STALI!)

Stwierdzono, ze dodatek okolo 1,509 Cu poprawia
wlasnodci stali niskomiedziowej walcowanej o 10 do 20%
bez obrébki cieplnej. Obrébka cieplna polepsza te wiasci-
wosci o dalsze 10 do 15%. W staliwie wytrzymaloS¢ na
rozcigganie ulega zwigkszeniu o 10 do 20%. Nawet w Ze-
lazie kujnem — jak stwierdzono - dodatki Cu wywieraja
wplyw dodatni. Odniedawna niemalo uwagi poSwigca sig¢
zagadnieniu zeliwa z domieszkg Cu.

Naturalnie najczesciej stosuje si¢ w stali domieszke
okolo 0,25% Cu, dajacg t. zw. stal niskomiedziowsg. Utrzy-
mujg, ze okolo 1.000.000 t stali walcowanej, gtéwnie blachy,
zawiera okolo 0,259, Cu. Kilka przedsi¢biorstw wytwarza
ten nierdzewny rodzaj stali.

Wskazano na fakt, ze na kazda t stali w U. S. A.
zuzywa si¢ okolo 27 kg Cu. Z calej ilosci Cu okolo 30%
pochodzi z zelastwa.

ZELAZO GABCZASTE W ROSJI

Informacje, odnoszgce si¢ do zastosowania zelaza
gabcezastego, jako tworzywa do wyrobu stali, sq skape, tem
niemniej wzbudzajace duze zainteresowanie. Rosyjscy hut-
nicy majg widocznie pewne doSwiadezenie w stosowaniu
tego materjatu.

Wedlug artykulu Grannikowa w piecach elektrycz-
nych przetapia si¢ we wsadzie do 35% zelaza gabczastego,
ale zazwyczaj odsetka ta jest utrzymywana na poziomie
nizszym, okolo 10%. 2zelazo gabczaste otrzymuje si¢ w po-
staci sprasowanych walcéw 1 zawiera w przyblizeniu
1,07% C, 0,60% 8Si, 0,10% Mn i 0,027% S. Walce te pod-
czas przechowania czesto rozsypuja sie¢ na proch.

Jako§¢ stali, wytworzonej tak w piecach elektrycz-
nych, jak w kwasnych piecach martinowskich, jest zado-
walajgca a bieg procesu taki sam, jak na zelastwie. Wybor

1) The Iron Age, r. 1934, tom 134, zesz. 7, str. 25.

zelaza gabczastego w zastepstwie zelastwa zalezy od
wzgledéw gospodarczych, 2elazo gabczaste nie moze by¢
ladowane bezpo$rednio na kwasny trzon pieca.

E. K.

NOWE PATENTY

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

Thustym drukiem oznaczono numer patentu. Licz-
by i litery przed numerem patentu oznaczaja klase,
podklase i grupe, do ktérej zaliczono wynalazek.
Nastepnie kolejno umieszczone sg: nazwisko wila-
§ciciela patentu, tytut wynalazku, data zgloszenia;
po skrécie , Pierwsz.", ktéry oznacza pierwszenstwo
ze zgloszenia w jednym 2z krajéw, nalezgcych do
Konwencji Zwigzkowej Paryskiej, data zgloszenia
zagranicznego i w nawiasie kraj, gdzie zgloszenia
dokonano; data udzielenia patentu.

1)

Ta, 15 21845. Fritz Kocks (Diisseldorf, Niemcy).
Walcarka o skoSnych walcach do wyrobu cienko$ciennych
rur ciggnionych. 31.3 1933. Pierwsz. 10.2 1933 (Niemcy).
Udzielono 10.4 1935.

b, 7/01 21848. Gewerkschaft Réus (Bonn, Niemcy).
Sposéb wyrobu rur wytrzymatych na Scieranie. 18.5 1933.
Udzielono 10.4 1935.

18c, 1/60 21422. Richard Weber & Co. Zweignieder-
lassung der Louis & Co. m. b. H. (Diisseldorf, Niemcy).
Spos6b utwardzania stali, zwlaszcza stali narzedziowych,
zapomocg kapieli ogrzewczej. 14.4 1933, Pierwsz. 14.4 1932
dla zastrz. 1-—4 (Niemcy). Udzielono 26.4 1935. 13

18¢, 3/25 21481. Société Aubert & Duval Fréres (Pa-
ryz, Francja). Sposob utwardzania przez azotowanie od-
pornych na nadzeranie stopéw zelaznych i stalowych i wo-
gole stopéw ze stali austenitowych. 2.12 1933. Pierwsz. 6.12
1932 (Niemcy). Udzielono 26.4 1935.

18d, 2/20 21449. Mannemannréhren-Werke (Diissel-
dorf, Niemey) i Ernst Pohl (Borsigwerk, Niemcy). Spo-
s6b wyrobu spawanych pod ciénieniem przedmiotéw w ro-
dzaju rur, zbiornikéw, kotiéw lub lancuchéw. 26.9 1932,
Pierwsz. 28.7 1932 (Niemcy). Udzielono 26.4 1935.

18d, 2/40 21888. Virginio Angelini (Medjolan, Wlo-
chy). Spos6b bezposredniego wytwarzania stopu chromo-
niklowo-zelaznego wzglednie chromo-niklowo-stalowego,
znanego pod nazwg nierdzewiejgcego zelaza wzglednie stali.
31.5 1932. Pierwsz. 6.6 1931 (Belgja). Udzielono 10.4 1935.

18d, 2/50 21387. Hermann Josef Schiffler (Diissel-
dorf, Niemcy). Stop stalowy. 30.11 1932, Pierwsz. 18.12
1931 (Niemecy). Udzielono 10.4 1935.

31c, 18/01 218381. Helmuth Gonschewski (Berlin-Siid-
ende, Niemcy). Kokila z gladka Sciang zewnetrzng do od-
lewania odSrodkowego przedmiotow wydrgzonych. 26.8
1931. Pierwsz. 15.9 1930 (Niemcy). Udzielono 10.4 1935.

1) Wiadomos$ci Urzedu Patentowego r. 1935, zesz. 5,
str. 248/54.
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DZIAL PRAWNY

KSIEGOWOSC KUPIECKA W NOWYM
KODEKSIE HANDLOWYM

Nic dziwnego, ze z chwilag wprowadzenia no-
wego kodeksu handlowego $§wiat gospodarczy prze-
dewszystkiem baczng zwrécil uwage na przepisy
dzialu V-go tegoz kodeksu, traktujagcego o rachun-
kowosci kupieckiej.

Z chwilg bowiem, gdy z jednej strony kodeks
karny (art. 280) przewiduje surowe kary na tych,
co nie prowadzg ksiggowosci, jakkolwiek do pro-
wadzenia jej sa obowigzani, z drugiej zas strony
stosowanie jakichkolwiek ulg podatkowych uzalez-
nione jest w pierwszej mierze od rzetelnego i pra-
widlowego prowadzenia ksiag handlowych, — za-
gadnienie ksiggowosci (rachunkowosci) stalo sie
pierwszorzednym przedmiotem zainteresowan Swia-
ta gospodarczego.

Przedewszystkiem obchodzi kazdego kupca,
przemystowca lub rzemieslnika kwestja, czy jest
zobowigzany do prowadzenia takiej ksiegowosci,
jakg nakazuje kodeks handlowy. W tym wzgledzie
przypomnie¢ warto art. XXX § 1 przepisow wpro-
wadzajacych nowy kodeks handlowy. Przepis ten
glosi, ze osoby w chwili wejscia w zycie nowego
kodeksu handlowego, zarejestrowane jako kupcy
(i odpowiednio roéwniez przemyslowcy i t. p. —
uwaga nasza), pozostaja nadal kupcami rejestro-
wymi w pojeciu nowego kodeksu, chociazby prze-
pisom jego wzgledem okreslenia kupca rejestro-
wego nie odpowiadaly. Z tego juz jest widocznem,
ze objeci zostaja obowigzkiem prowadzenia ksie-
gowosci, jak kodeks nakazuje, ci wszyscy, co do-
tychezas sg wpisani do rejestru handlowego.

Nowy kodeks bowiem wzgledem kupcow reje-
strowych stawia obowigzek prowadzenia ksiggo-
wosci, jako bezwzgledny. Wedlug kodeksu sg i tacy
(nierejestrowani kupey), co obowigzku prowadze-
nia ksiegowosci mie¢ nie beda (art. 4 § 1 kod.
handl.). Jednakze nierejestrowym kupcem bedzie
tylko prowadzacy mniejsze przedsigbiorstwo. Jak
wyjasnilo te sprawe Ministerstwo Przemysiu
i Handlu z dn. 2 lipca r. 1934, zwolnione od obo-
wigzku rejestracji (zatem prowadzenia ksiggowo-
$ci, bo tylko niezarejestrowane przedsigbiorstwa
mogg nie prowadzi¢ ksiggowosci), — nastepujace
kategorje swiadectw przemyslowych: handlowe, od
III-ciej kategorji (wdol) poczynajace, i te kategorji
IT-ej, ktérych obr6ot prawomocnie ustalony ostat-

niem orzeczeniem wladzy,nie przekracza 100.000 zl1.,
przemystowe kategorji VI—VIII, o ile prowadzacy
je nie posiadaja zakladow sprzedazy artykulow
wlasnej produkeji, prowadzonych na podstawie
Swiadectw przemystowych kategorji I i II handlo-
wej lub kart rejestracyjnych.

Majac na wzgledzie korzysci, jakie przynosza
ksiegi w sprawie podatkow lub spornych sprawach
sgdowych, — sgdzi¢ nalezy, ze réwniez i przedsie-
biorstwa, nie majace obowigzku ich prowadzenia,
ucieka¢ si¢ bedg do nich. Tem bardziej takie przy-
puszcezenie jest wiarygodne, ze kodeks proste i ogra-
niczone stawia wymagania wzgledem prawidlowo-
Sci ksigg. Ksiegowos$é winna odpowiadaé zasadom
prawidlowej rachunkowosci odpowiedniej dla kaz-
dego przedsigbiorstwa w stosunku do jego rodzaju
i rozmiaru, byleby ujawniala ona stan majatkowy
i interesy handlowe przedsigbiorstwa.

O odpowiedniosci w kazdym poszezegolnym
wypadku rozstrzygaé¢ bedg biegli ksiegowi. Jed-
nakze zgbry rzec mozna, ze zaden z nowoczesnych
systemoéw ksiegowosci nie zyskal oficjalnego uzna-
nia w taki sposob, by przelozony zostal ponad inne
systemy. Trzeba tylko, by ksiegi odpowiadaly wy-
mogom formalnym (brak przekreslen, odstepow,
prowadzenie wpiséw w walucie polskiej, w jezyku
zywym z miejsca siedziby Sadu, oprawno$¢ i ponu-
merowanie bez potrzeby parafowania i poswiadcza-
nia ksiag). Ponadto ksiegi, jak wyzej si¢ rzeklo,
muszg- pod wzgledem treSci odtwarzaé kompletng
prawde.

Wtedy, gdy rzeczonym wymogom zadoS¢ sig¢
stanie, osiggniety zostanie ten poziom rzetelnosci,
jakiego od kupca lub przemystowca wymagaja i ko-
deks karny i ustawy podatkowe. Przez zastosowa-
nie sie do ich wymogow, zado§éezynige postanowie-
niom kodeksu handlowego w materji rachunko-
wosci, — Swiat gospodarczy najsprawniej dosto-
suje sie do wymagan fiskalizmu, niezbednego w na-
szem zyciu gospodarczem w odnosnej mierze.

Jerzy Koenigstein, adwokat

PORADNIK PRAWNY

Milody przemyslowiec. Do ustalenia przez wladze, ze
znak towarowy juz przed zgloszeniem do zarejestrowania
byl uzywany wylgcznie przez inng osobe, wystarczy za-
siggniecie opinji szeregu firm handlujgcych danym arty-
kulem. Izby handlowo-przemystowe nie moga, z natury
rzeczy, zwracac¢ si¢ o opinje¢ do ogélu odbiorcow lecz ko-
rzystaja ze znawstwa tej opinji pewnych firm.
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SPRAWOZDANIE
Z DZIALALNOSCI HUT ZELAZNYCH
WE WRZESNIU R. 1935

Wytworcezosé hut zelaznych we wrzesniu r. b.
spadia w stalowniach, walcowniach i rurkowniach;
wzrosta natomiast wytworezosé wielkich piecow.
Zbyt wytworéw walcownianych na rynku krajo-
wym zmniejszyl si¢ o 4,05%, — wywo0z za$ zagra-
nice .(lgcznie z obrotem uszlachetniajacym)
0 10,74 %.

Naplyw zamoéwien krajowych (prywatnych
i rzgdowych), otrzymanych przez huty za posred-
nictwem Syndykatu P. H. Z. we wrzesniu r. b.
utrzymat si¢ prawie na poziomie sierpniowym.

Liczba robotnikow w miesigcu sprawozdaw-
czym nieco zmniejszyla sie.

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

Tabela 1.

Ksztaltowanie si¢ wytworczosci wymienionych
dzialéw we wrzesniu r. b. i w latach poprzednich
uwidocznia tabela 2.

W poréwnaniu z wrzeSniem r. ub. wytworczosé
hutnicza we wrze$niu r. b. byla wigksza w dziale
wielkich piecow o 7.134 t (o 25,04%), w stalow-
niach 0 8.946 t (o0 14,19% ), walcowniach o 11.887 t
(0 26,19%) i w rurkowniach o0 1.340 t (o 28,49%).

W 9 pierwszych miesigcach r. b. wytworczosé
hut zelaznych stanowila w dziale wielkich piecér
282.252 t, czyli 0 5.697 t (0 1,98% ) mniej niz w ta-
kim samym okresie r. ub., w stalowniach 710.088 t,
czyli o0 77.319 t (0 12,22%) wigcej, w walcowniach
511.554 t, czyli o 62.963 t (o 14,04%) wiecej i w
rurkowniach 40.616 t, czyli o 716 t (o 1,79%)
wiecej.

Zbyt w kraju

Wysyltka wytworéw walcownianych na rynek
krajowy (lgcznie z wysylka do innych hut) we
wrze$niu r. b. stanowila 38.045 t wobec 39.649 t!)
w sierpniu r. b., czyli o 1.604 t (o 4,05%) mniej.
Zmniejszyla sie przytem wysylka blachy o grubosci
ponizej 1 mm (o 1.122 t), szyn normalnotorowych
(0923 t), blachy o grubosci 5 mm i wyzej (o 705 t),
belek i korytek (o 665 t), szyn tramwajowych (o
322 t), drobnego materjalu powierzchni kolejowej

Sierpief | Wrzesien | o g, i g (0247t), stali specjalnej (0191t), szyn waskotoro-
. . 1 2 ’ g

Dzialy hutnicze | 19357 | 19359 . | wych (o0 119 t) i blachy o gruboéciy ponizej 5—1

tonny 7|7 tonny g mm (o 95 t); wzrosla natomiast wysylka Zelaza

kbl s A35-6197 525(; s handlowego i fasonowego (o 1.452 t), zelaza na

Sta?o “l’:l iglece g Ll 14 i ] _'|: 1519 drut (o 867 t), oraz innych wytworéw walcownia-
Walcownie 50005 | 57.279 |— 2.626 | — 438 | nyeh (0466 t).

Rurkownie 6468 | 6044 |— 424 | — 6,56 Wysylka rur spawanych i ciggnionych oraz ich

——- czeSci w kraju wynosila we wrze$niu r. b, 2,138 t

wobec 2.402 t w sierpniu r. b, czyli o 264 t (o
10,99% ) mniej.

Z wazniejszych wyrobow dalszej obrobki
(oprécz rur) we wrzesniu r. b. zwigkszyla si¢ wy-
sytka krajowa tylko zestawéw kolowych i ich cze-
$ci (o 788 t); natomiast zmniejszyla si¢ wysylka
konstrukeyj zelaznych i stalowych (o 97 t) oraz
wyrobéw kutych i prasowanych (o 92 t).

Tabela 2.
| Wielkie piecce | Stalownie  Walcownie | Rurkownie
Wrzesieni | Przec. mies.| Wrzesieni |Przec. mies.| Wrzesien |Przec. mies.| Wrzesien |Przec. mies.
t t t t t t t t
1928 56.417 56.980 127.083 119.741 90.411 87.075 9,582 9,112
1929 58.078 58.703 103.515 114.7217 71.326 80.193 9.008 10.266
1930 38.434 39.829 110.606 103.125 71.703 75.349 7.949 7.459
1931 30.178 28.926 92.667 86.414 71.193 62.710 6.005 5.1717
1932 24.035 16.556 53.339 45.896 38.984 32.279 2.761 2.154
1933 26.674 25.469 71.560 68.087 56.740 47.028 3.535 3.766
1934 28.485 31,850 63.053 70.376 45.392 50.240 4,704 4.302
1935 35.619 31.361%) 71.999 78.899%) 57.279 56.839%) 6.044 45139
% w stos.
do wrzeénia
1928 r. 63,14 56,66 63,35 63,08
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W stosunku do wrzesnia r. ub. ogélna wysylka
wytworéw walcownianych we wrzeéniu r. b. byla
wieksza 0 6.962 t (o 22,40% ), wysylka rur za§ —
0808t (0 60,75%).

W 9 pierwszych miesigcach r. b. ogélna wysyi-
ka wytworéw walcownianych w kraju stanowila
302.852 t, czyli 0 49.714 t (o 19,64%) wigce]j niz
w analogicznym okresie r. ub., a wysylka rur —
15.499 t, czyli 0 3.103 t (o 25,03%) wiecej.

Ogolna ilo§¢é zamoéwien, otrzymanych przez hu-
ty za posrednictwem Syndykatu Polskich Hut Ze-
laznych we wrzedniu r. b. wynosita 28.050 t, czyli
0 608 t (0 2,12%) mniej niz w sierpniu r. b.

Podzial zaméwien wedlug grup odbiorcoéw ilu-
struje ponizsza tabela:

Tabela 3.
[ 7 b 1w | Sierpien | Wrzesien |
Odbiorcy 1935 r. 1935 r.
tonny | 9% tonny‘ A
1. Handel hurtowy 15.260| 53,25| 13.728| 48,94
2. Przemyst 9.288| 32,41/ 10.893| 38,83
3. Uczestnicy Syndykatu 158, 0,55 198/ 0,71
4. Samorzady i rozni 516/ 1,80 30, 0,11
Razem zamowienia
prywatne (1-4) 25.222| 88,01| 24.849, 88,59
5. Rzad 3436/ 11,99] 3.201| 11,41
0gotem(1-5) 28.658| 100,00] 28.050(100,00

W stosunku do sierpnia r. b. we wrzesniu r. b.
zmniejszyly si¢ zamowienia handlu — bezposrednie
0 1.827 t, skladowe za$ o 1.532 t; wzrosta natomiast
ogo6lna ilo§¢ zamowien przemystu o 1.605 t (o
17,28%).

Tabela 5.

Sierpien})

Z wazniejszych dzialow przemystu Zelazo-prze-
robezego wzrost zamoéwien wykazaly we wrzeéniu
tylko fabryki drutu i gwozdzi (o 1.581 t), wlasci-
wego przemysiu metalowego (o 895 t); zmniejszy-
ly sie natomiast zamoéwienia ocynkowni blachy (o
934 t) oraz fabryk Srub i nitow (o 146 t).

Zlecenia przemystu budowlanego wynosily we
wrzesniu 1.210 t, czyli utrzymaly si¢ prawie na po-
ziomie poprzedniego miesigca.

Z og6lnej ilosci zamowien rzgdowych we wrze-
$niu r .b. (3.201 t) przypadalo na Ministerstwo Ko-
munikacji 2.574 t, a na pozostale instytucje rzado-
we 627 t.

Podzial zamoéwien wedlug wyrobéw przedsta-
wial sie¢ jak nizej:

Tabela 4.

‘ Sierpien Wrzesien

Wyszczegolnienie 1935 r. 1935 r.

tonny | %% |tonny | %
1. Zelazo pretowe 12.705| 44,33(11.796| 42,05
2id 2¥ uniwersalne 259 0,90 653] 2,33
3. Ksztaltowniki 3.352| 11,70, 3.934| 14,03
4. Zelazo na drut 4.755| 16,59 6.275| 22,37
5. Blacha cienka 3.988| 13,92 1.829| 6,52
Brn 'y gruba 1.514| 5,28 1.066/ 3,80
7. Szyny kolejowe 1.284 4,48 58| 0,21
8. Drobny mat. naw. kol. %) 564| 1,97 18/ 0,06
Razem (1-8) 28.421| 99,17| 25.629| 91,37
9. Zestawy kolowe 103| 0,36| 2.369 8,44
10. Wyroby kute of 003 19/ 0,07
Razem (9-10) 112| 0,39, 2.388;, 8,51
11, Polwytwor 125| 0,44 33| 0,12
Ogotem (1-11) 28.668| 100,00 28.050, 100,00

Wyszczegolnienie
tonny
I. Wytwory walcowniane
Szyny kolejowe normalnotor. 4.552
»  lramwajowe -
% wagskotorowe =
Drobny mat. naw. kolejowej 2,919
Belki 1 korytka 1.389
Zelazo handl. i fasonowe 5.754
5  na drut 364
Blacha o grub. 5 mm i wyz, 262
1 poniz. 5-1 mm 134
h poniz. 1 mm 701
Stal spec. we wszelk. wyr. 92
Inne wyroby walcowniane 459
Razem 16.626
1. Wyroby dalszej obrobki
Osie kol., kola, obrgcze, zest. kolowe 605
Inne wyroby kute i prasowane 13
Wyroby walc. i ciggn. na zimno 18
Rury zel. i stal. oraz ich czgSci:
g spawane 1.000
b wyciggane 2.323
Razem rury i ich cze$ci 3.323
Konstrukcje zelazne —
Inne wyr. dalszej obrobki 318
Razem 4.337

[ %0 tonny %o
{
21,38 | 5.067 34,88
[e— | [— —_—
17,56 ; 197 1,36
8,35 , 1.083 1,45
34,61 g 5.978 41,16
2,19 ~ 434 2,99
1,57 584 4,02
0,81 72 0,50
4,22 556 3,83
0,55 108 0,74
2,76 446 3,07
100,00 14.525 100,00
13,95 215
1,68 43
0,42
|
23,06 1.440 . l
53,56 2.812
76,62 4.252 .
b~ s i |
7,33
100,00




STR. 360

HUTNIK r.

1935 ZESZYT 10

We wrze$niu r. b. w poréwnaniu z sierpniem
r. b. zmniejszyly si¢ zamowienia na blache cienkg
(0 2.159 t), szyny kolejowe (o 1.226 t), zelazo pre-
towe (o 909 t), drobny materjal nawierzchni kole-
jowej (o 546 t), blache gruba (o 448 t) oraz na pol-
wytwoér (o 92 t) ; wzrosty natomiast zamoéwienia na
zestawy kolowe (o 2.266 t), zelazo na drut (o
1.520 t), ksztaltowniki (o 582 t), zelazo uniwersal-
ne (o 394 t) i wyroby kute (o 10 t).

Wywoéz zagranice

Og6lny wywoz zagranice wytworow walcow-
nianych 4) we wrze$niu r. b. wynosit 14.525 t (wo-
bec 16.626 t!') w sierpniu(r. b.), czyli o 2.101 t (o
12,64% ) mniej, wywoz za$ rur — 4.252 t (wobec
3.323 t), czyli 0 929 t (o 27,96% ) wigce].

Tabela 5 ilustruje wywoz*) wytworéow wal-
cownianych i dalszej obrébki we wrzesniu r. b.

Jak wynika z danych tabeli 5, we wrzesniu r.
b. w poréwnaniu z poprzednim miesigcem zmniej-
szyl si¢ wywoz drobnego materjalu nawierzchni ko-
lejowej (0 2.722 t), belek i korytek (o 306 t), bla-
chy o grubos$ci ponizej 1 mm (o 145 t), blachy o
grubosci 5—1 mm (o 62 t) oraz innych wytworéw
walcownianych (o 13 t); natomiast zwigkszyl sie
wywoOz szyn normalnotorowych (o 515 t), blachy
o grubo$ci 5 mm i wyzej (o 322 t), zelaza handlo-

wego i fasonowego (o 224 t), zelaza na drut (o 70
t) oraz stali specjalnej (o0 16 t).

W poréwnaniu z wrze$niem r. ub. wywoz wy-
tworéw walcownianych we wrzesniu r. b. byl wigk-
szy o 1.382 t (o 10,52%), wywo6z za§ rur — o
1.323 t (0 45,17%).

W 9 pierwszych miesigcach r. b. ogblny wywoz
wytworéw walcownianych (w obrocie zwyklym)
stanowil 140.051 t, czyli o 2.606 t (o0 1,90% ) wigce]
niz w takim samym okresie r. ub., wywoéz za$§ rur
— 24577 t, czyli 0 2.930 t (0 10,656% ) mniej.

Stan zatrudnienia 3)

Ogoélna liczba robotnikéw, zatrudnionych w
hutach zelaznych, wynosila w koncu wrzesnia r. b.
33.89 wobec 33.462 ') w koncu sierpnia r. b., czyli
0 T3 0s6b mniej. Z powyzszej liczby przypadalo na
huty woj. élaskiego 20.916 robotnikow (o 79 wie-
cej), na huty zas woj. kieleckiego i krakowskiego
12.473 os6b (o0 152 mniej).

W poréwnaniu z koncem wrzesnia r. ub. ogél-
na liczba robotnikéw zatrudnionych w hutach Zze-
laznych w koncu wrzesnia r. b, byla wieksza
0 2.524 osoby (o 8,187 ), a w stosunku do konca
wrze$nia 1933 r. — o 4.970 oséb (o 17,49%).

1) Liezby poprawione. 2) Liczby tymczasowe. %) Prze-
cietne za 9 miesieecy. 1) W obrocie zwyklym. 5) Bez , Fer-
rum‘.

CZECHOSLOWACJA JAKO PRODUCENT STALI

Naplsal
JANUSZ IGNASZEWSKI

'

Najhojniejszym spadkiem z wszystkich panstw
sukcesyjnych po b. monarchji austro-wegierskiej,
zostala wyposazona Czechoslowacja.

Polska sgsiaduje z Czechoslowacja na znacz-
nej przestrzeni, dlugosé¢ bowiem granicy, dzielgcej
oba panstwa, wynosi 984 km t. j. 17,8% ogoélnej
dlugoéci granic Rzeczypospolitej.

Dziedziczka lwiej czeSci przemyslu dawnej
monarchji, Republika Czechoslowacka, w ktorej
prymat polityczny dzierzg Czesi, przedstawia
z punktu widzenia demograficznego istng mozaike,
na og6lng bowiem liczbe ludnosci, wynoszgcg we-
diug stanu z dnia 1. XIL r. 1930 — 14.729.536,
przypada wedlug oficjalnych danych na:
Czechéw — 7.406.493, Niemcow — 3.231.688, Slo-
wakow — 2.282.277, Wegrow — 651.923, Rusinow
— 549.169, Zydow — 186.642, Polakow — 81.737 1),
Cyganéw — 32.209, Rumunéw — 13.004, Serbo-
kroatow — 3.113.

Na bogatg schede skladaja si¢: szczodrze przez
nature zaopatrzone, dobrze zagospodarowane i nie-
tknigte niszczgcyg pozogg wojenng ziemie, wcho-
dzgce w sklad Republiki (o lgeznym obszarze
140.408 km?), a przedewszystkiem wysoko rozwi-
niety — dzigki polityce dawnego rzadu austrjackie-
go i kapitalom wiedenskim — przemyst.

Podstawowe galezie wytworczosci, a mianowi-
cie kopalnictwo wegla i Scisle z nim zwigzane hut-
nictwo zelaza stanowig filar, na ktorym opiera sie
silnie rozbudowany przemyst przerébcezy.

Najwiekszg role w obu kluczowych galeziach
produkceji odgrywa, polozone opodal granic Rzeczy-
pospolitej, zaglebie Ostrawsko-Karwinskie, ktore

1) Nakladem Polskiego Instytutu Wspélpracy z Za-
granicg ukazala si¢ w roku biezacym publikacja p. t.
,Polacy w Czechostowacji w $wietle faktow i liczb",
w ktérej na podstawie szczegélowych obliczen (str. 58)
podano, ze w 1930 r. na terenie Moraw i Slgska 0s6b na-
rodowos$ci polskiej znajdowalo si¢ minimum 141.820.
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skupia w sobie najpowazniejszy odsetek czechosto-
wackiej produkeji gérniczo-hutniczej.

O znaczeniu gospodarczem Zaglebia Ostraw-
sko-Karwinskiego wypowiedzial si¢ obszernie gen.
dyr. Zakladow Witkowickich Oskar Federer w re-
feracie, wygloszonym z inicjatywy Miedzynarodo-
wego Towarzystwa dla Studjow Handlowych w dn.
27 sierpnia r. 1935 w Morawskiej Ostrawie, stwier-
dzajac m. i, ze: ,gornictwo i przemyst Okregu
Ostrawskiego sg Swiadome, iz rozw6j gospodarczy
Europy, szczegblnie Srodkowej i Wschodniej, ktora
przezywa zmiany faz strukturalnych w dazeniu do
najwiekszej gospodarczej samodzielnosci i nieza-
leznosci, wplywa dotkliwie na interesy gospodarcze
naszego Okregu i pocigga silg rzeczy jako skutek,
ze réwniez 1 my winniSémy po$wieca¢ najwieksza
uwage pozyskiwaniu nowych rynkéw. W tej dzie-
dzinie osiagneliSmy juz godne uwagi wyniki, ktore
upowazniaja mnie do wyrazania nadziei, ze Okreg
Ostrawski nawet i przy zmienionych stosunkach
zachowa w miedzynarodowej wymianie dobr swe
gospodarcze znaczenie'.

I1.

W podstawowe surowce hutnicze jest Czecho-
slowacja — odczuwajaca przykro brak bezposred-
niego dostepu do morza — niejednolicie zaopatrzo-
na, sytuacja jej bowiem pod wzgledem wydobycia
wegla jest korzystna natomiast co si¢ tyczy rud zZe-
laznych i manganowych oraz zlomu, to dla pokry-
cia normalnego zapotrzebowania krajowego hutnic-
twa przywoz ich w znacznych iloSciach jest ko-
nieczny.

Czechoslowacka gospodarka weglowa przed-
stawiala sie cyfrowo w roku ubieglym, jak naste-

puje:

wtys. t
wydobycie wegla kamiennego 10.775
wydobycie wegla brunatnego 15.258
produkcja koksu 1.345
wywoz wegla kamiennego 1.452
wywo6z wegla brunatnego 1.837
wywoz koksu 344
przywoz wegla kamiennego 1.249
przywé6z wegla brunatnego 49
przywoz koksu 162
zapasy na koniec r. 1934 wegla kamiennego 466
zapasy na koniec r. 1934 wegla brunatnego 655
zapasy na koniec r. 1934 koksu 238

Wydobycie wegla kamiennego w Polsce wyno-
silo w roku ubieglym 29.267 tys. tonn czyli niemal
trzykrotnie wiecej, anizeli w Czechoslowacji.

Zaglebie Ostrawsko - Karwinskie, najwiekszy
rewir weglowy Czechostowacji obejmuje 32 kopal-
nie o rocznej potencji 15 miljonéw t wegla i 10
koksowni o zdolno$ci wytworezej 3,8 milj. t koksu,
przyczem wegiel, wydobywany w tem zaglebiu po-
siada dla Czechoslowacji zwlaszcza dla hutnictwa
zelaza i przemystu zelazo-przerébezego specjalne
znaczenie, gdyz wegiel z innych rewiréow nie nadaje
sie do przerobu na koks.

Hutnictwo zelaza zuzywa wegla kamiennego
okolo 14 %, koksownie okolo 207 ogoélnego zbytu.

Wydobycie rud zelaza, ktére naogol sg nisko-
procentowe, ich zloza za$ niezbyt zasobne (wg. da-
nych ,,Wirtschaft und Statistik w r. 1922. Nr. 16
wynoszg one szacunkowo okolo 118 milj. t) podlega
znacznym wahaniom.

Wydobycie rudy zelaznej w Czechoslowacji
wynosilo:

tys. t
w r. 1913 1.800
w r. 1919 984
w r. 1920 1.053
w r. 1921 801
w r. 1922 313
w r. 1923 675
w r. 1924 1.174
w r. 1925 1.230
w r. 1926 1421
w r. 1927 1.591
w r. 1928 1.779
w r. 1929 2177
w r. 1930 1.653
w r. 1931 1.235
w r. 1932 602
w r. 1933 429

Wydobycie rud stanowi okolo 1% wydobycia
swiatowego. Polozenie Czechoslowacji jest pod tym
wzgledem znacznie korzystniejsze anizeli Polski
(nasze wydobycie rudy w r. 1933 doszlo zaledwie
do 161 tys. t).

Co sig¢ tyczy rud manganowych, to w latach
ostatnich wydobycie ich wyrazalo si¢ nastepujace-
mi liczbami:

tys. t.
r. 1929 97
r. 1930 85
r. 1931 84
r. 1932 33

Z uwagi na niedostateczng zdolno$¢ wydo-
byweza, hutnictwo zelaza skazane jest na przywoéz
jakosciowo lepszych lecz drozszych rud zagranicz-
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nych. Obroty z zagranicg przedstawialy si¢ w tym
wzgledzie, jak nastepuje:

Rudy ZzZelaza przywoéz wywoz
r. 1929 1.641.155 t 352.058 t
r. 1930 1.474.847t 254111t
r. 1931 1.310.879 t 153.003 t
r. 1932 182.646 t 82.267 t
r. 1933 182.424 t 79137t
Rudy manganowe
r. 1929 27.963 t -
r. 1930 44.054 t —
r. 1931 72616t -
r. 1932 252t —
r. 1933 6.785t 10t

Rudy przywozone sg gléwnie ze Szwecji, Ju-
gostawji, Rosji Sowieckiej i Austrji. O ile chodzi
o Austrje to znamiennem. jest, ze zaopatrywanie
sie hutnictwa czechoslowackiego w rude zelaza do-
konywane jest — drogg swoiScie ujetych transak-
cyj kompensacyjnych. Na mocy ukladu, jaki obo-
wigzuje obecnie pomigedzy hutami czechoslowackie-
mi a Alpine Montan. Czechoslowacja otrzyma
w roku biezacym 90.000 t rudy za identyczng ilosé
koksu, w roku za$ 1936 — 120.000 t.

Polska przyznala Czechoslowacji specjalnie do-
godne stawki przewoznego, ustalone w walucie cze-
choslowackiej, na rudy o zawarto§ci powyzej 55%
Fe, przewozone do miejscowosci czechoslowackich
z Gdyni i Gdanska.

Tlosé zlomu, ktoérg dostarcza rynek krajowy
jest niedostateczna, skutkiem czego w obrotach
zagranicznych tym materjalem jest Czechostowa-
cja wybitnie pasywna, co wynika z ponizszych

danych:
Ziom przywoz Wywoz
r. 1929 293.955 t 2484t
r. 1930 77.603 t 1.885t
r. 1931 39.769 t 1.097t
r. 1932 26.845t 78t
r. 1933 22,247t 30t

W obrocie zagranicznym suréwka wykazuje
Czechoslowacja réwniez znaczne nadwyzki przywo-
zu nad wywozem :

suréowka
przywoz wWywoz
r. 1929 57173t 51.097 t
r. 1930 38.956 t 23.485t
r. 1931 30.798 t 9.696 t
r. 1932 12.872 t 2.626 t
r. 1933 10.522 t 2.466 t

Przywoz zelaza i wyrobéw zelaznych przedsta-
wial w r. 1934 wartos¢ 201,9 milj. K¢, przyczem

najpowazniejszym dostawecg byly Niemcy (85,3
milj. K¢); udzial Polski byl minimalny (975.000
Ké).

Mniej korzystne, niz w krajach zachodnio-
europejskich zaopatrzenie w surowce usituje Cze-
choslowacja wyréwnaé¢ utrzymywaniem zakladéw
na wysokim poziomie technicznym oraz racjonali-
zacja i normalizacjg we wszystkich fazach wytwor-
czosci i zbytu.

II1.

Terytorjalne rozmieszczenie zakladéw hutni-
czych, przedstawia si¢ nastepujaco:

Miejscowosei, w ktorych
znajdujq sie zaklady

Witkowitzer Bergbau- und Eisenhiit- Witkowice
ten-Gewerkschaft, Mor. Ostrawa  Frysztat
Prager Eisenindustrie-Gesellschaft, Kladno
Praha Kraluv Dvir
Libcice
Stara Hut
Berg- und Hiittenwerks-Gesellschaft, Trzyniec
Praha Karlova Hut
Bogumin

Nazwa koncernu

Akciova Spolecnost Drive Skodovy
Zavody v Plzni Zavod v Hradku

Statni Prodejna Banskych Vyrobku,
Praha Podbrezova

Eisenwerke Rothau-Neudeck, Praha Rotava
Nydek
Stahlwerks A. G., Briix Most

A. G. vormals Coburg — Berg- und Trnava
Hiittenwerke (Mannesmann), Bra- Pohorella

Hréadek

tislava Hamor
Albert Hahn, Bohumin Bogumin
Stefanauer Eisenwerk 2) Luzec

Czolowe stanowisko zajmujg w Republice Za-
klady Witkowickie, ktore jeszcze w latach przed-
wojennych czerpaly swe soki zZywotne w obfitych
srodlach finansiery wiedenskiej (Rotszyld, Gutt-
mann). Po wojnie rozszerzyly one wydatnie swoj
program wytwoérezy oraz przeprowadzily racjona-
lizacje w dziedzinach technicznej i administra-
cyjnej.

Nastepne miejsce przypada Praskiemu Towa-
rzystwu Goérniczo-Hutniczemu, dla ktoérego rozpo-
czgl si¢ okres pomyslnego rozwoju od czasu wpro-
wadzenia produkeji stali metodg Thomasa. Metoda

2) Niezrzeszony w Biurze Sprzedazy Zjednoczonych
Czechoslowackich Hut Zelaza.
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ta umozliwila zakladom positkowanie si¢ wlasnemi
rudami zZelaza. Po rozpadnigciu si¢ Austro-Wegier
wieksza czeS§¢é kapitalu akeyjnego towarzystwa
przejely rurarnie Mannesmann‘a, z ktéremi Towa-
rzystwo zwigzane jest wieloletnim ukladem, regu-
lujacym kwestje zaopatrywania w surowce.

Na marginesie wypada zaznaczy¢, ze w zwiaz-
ku z przewarto$ciowaniem akcyj Praskiego Towa-
rzystwa znajdujacych si¢ w portfelu rurarn Man-
nesmann‘a, odpisaly one w bilansie za rok 1934
z tego tytutu 27,1 milj. K¢, skutkiem czego w bilan-
sie Mannesmann‘a zostala uwidoczniona strata
w wysokosci 22,9 milj. K¢, ktora wynikla wylgcznie
z obnizki warto$ci akcyj Towarzystwa Praskiego,
sprzedaz bowiem rur zaréwno w kraju jak i zagra-
nicg w stosunku do roku poprzedniego wykazala
wzrost. W zwigzku z tem przyznano akcjonarju-
szom mimo opisanych powyzej wynikow bilanso-
wych, dywidende w wysokosci 6%, ktora pobrano
z rezerw. nadzwyczajnych.

Dalsze miejsce w produkeji stali zajmujg: To-
warzystwo Zakladéw Gorniczo-Hutniczych oraz Za-
ktady Skody. Pozostale huty reprezentuja mniej-
szq sile wytworeza.

Wspaniale rozbudowane Zaklady Skody w
Pilznie obejmuja poza hutnictwem Zelaza ro6zne
dziedziny wytworczosci, jak kopalnie wegla, ka-
mieniolomy, piece wapienne, maszyny, (m. i. dla
hutnictwa), fabryki materjaléw wojennych, samo-
chodéw, samolotéw, lin stalowych, kabli, przyrza-
déw elektrotechnicznych.

Dzieki pozyskaniu kapitaléw francuskich
(Schneider et Cie) wprowadzenie wytworezosci
seryjnej zostalo znacznie ulatwione dzigki za$ sze-
roko rozgalezionej sieci handlowej tak w Europie
jak i krajach zamorskich zbyt zakladow obejmuje
bardzo szeroki zakres.

W dziedzinie stali szlachetnej wyréznia sie
Huta Poldi, ktorej zbyt zwigkszyl sie w ciggu roku
1934 w stosunku do obydwu lat poprzednich mniej
wiecej o 50% pozwalajac na wyzyskanie w 60%
zdolno$ci wytworezej zakladu. Wzrost zbytu, z kto-
rego 33% przypadalo na rynek wewnetrzny a 67%
na eksport (przewaznie do Niemiec), przywrocil
zakladom rentowno§é, w zwigzku z czem wypla-
cono udzialowcom 5% dywidendy. Wlasciwy po-
glad na sytuacje finansowg Huty zaciemnia pozy-
cja nalezytoSci u odbiorcow zagranicznych, ktéra
jest zamrozona w wysokosci okolo 20 milj. K¢,
gléwnie w Niemczech.

Vs

Czechoslowackie hutnictwo zelaza opiera sig
na mocno ufundowanych organizacjach kartelo-
wych. W zwigzku z wprowadzeniem rejestru kar-
telowego (od 1 wrzesnia r. 1933) okazalo sie, ze
ilo§¢ porozumien o charakterze kartelowym jest
bardzo znaczna (813 na 1 sierpnia r. 1935) przy-
czem !/; dotyczy umow z zagranicznymi kontrahen-
tami a okolo !/3 przypada na hutnictwo i przemys
metalowy. |

Organizacja trzonowg czechostowackiego hut-
nictwa zelaza jest Biuro Sprzedazy Zjednoczonych
Czechoslowackich Hut Zelaza. S. A. ,Prodejna
sdruzenych csl. zelezaren a. s.“ (Verkaufsstelle
Vereinigter Cechoslovakischer Eisenwerke A. G.)
w Pradze zalozone 1 pazdziernika r. 1925 z kapita-
lem akecyjnym 1 milj. Ké. Przedmiotem porozu-
mienia jest normowanie wytwoérczoSei zbytu i cen
surowki i wytworéw walcownianych oraz blach
ocynkowanych. Biuru podlega sprzedaz tak na
rynku krajowym jak zagranicag. Umowa obowig-
zuje do 31 grudnia r. 1940. Pomiedzy Biurem a nie-
ktéremi przedsiebiorstwami Zelazo - przer6bczemi
zawarte zostaly porozumienia regulujace wytwor-
czoS¢C.

Za wyjatkiem r. 1932 Biuro wyplacalo dywi-
dendy w wysoko$ci 5%, w niektérych zaé latach
wyplacalo ponadto superdywidendy (2% ).

Z koncem r. 1926 przystagpita Czechoslowacja
do Miedzynarodowego Kartelu Stali (Internationa-
le Rohstahl Gemeinschaft) lgcznie z Austrjg i We-
grami, jako t. zw. grupa Srodkowo-europejska,
ktorej przyznano wspélng kwote w wysokosci 2,14
milj. t, z czego Czechoslowacji 1.429 milj. t, do
ktorej z waznoscig od 1 czerwea r. 1927 dolgezylo
si¢ hutnictwo jugoslowianskie, przyczem zawarto
uklad, regulujgcy wspélnie kwestje cen i kwot
eksportowych w odniesieniu do rynku jugostowian-
skiego.

Miedzynarodowy Kartel Stali przyznal Czecho-
stlowacji z waznoScig od 1 lipca r. 1928 zupelng
swobode na rynku wewnetrznym oraz kwote
eksportowg w wysokos$ci 430 tys. t z zastrzezeniem
jednakze, iz podlega ona analogicznym zmianom,
jak globalna kwota roczna kartelu. Uklad ten po-
zostawal w mocy az do rozwigzania kartelu.

Stosunek Biura do Migdzynarodowego Kartelu
Eksportu Stali, powstalego na gruzach slabszego
organizacyjnie M. K. S., da si¢ scharakteryzowaéc
w ogolnych zarysach, jak nastepuje: Czechostowa-
cja nie przystgpila dotychczas definitywnie do
M. K. E. S. natomiast wedlug obowigzujacego obec-
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nie prowizorjum zobowigzala si¢ nie przeprowa-
dza¢ transakeyj eksportowych ponizej cen ustalo-
nych przez M. K. E. S. W wyniku pertraktacyj,
ktore mialy miejsce w czerwcu r. 1935, a ktorycn
celem bylo zastapienie zobowigzan cennikowych po-
rozumieniem kwotowem, doszlo jedynie do przysta-
pienia zakladow czechostowackich do migdzynaro-
dowych kantorow: blachy i zelaza uniwersalnego.
Kwoty eksportowe przyznane Czechostowacji wy-
noszg :

dla blach grubych 8,76 %,
dla blach $rednich 5,87 %,
dla zel. uniwersal. 2,45% .

Pomiedzy Biurem a hutnictwem Zelaza w Niem-
czech, Austrji, na Wegrzech i w Jugoslawji, obo-
wigzujg porozumienia, majace na celu ujednostaj-
nienie warunkow sprzedazy, kontyngentowanie do-
staw tak wzajemnych jak i do poszczegélnych
wspolnych terenéw eksportowych, w szczegélnosci
do europejskich krajow poludniowych i poludnio-
wo-wschodnich. Pomiedzy Czechoslowacja a Pol-
ska, Austrja i Wegrami obowigzuje uklad o wza-
jemnej ochronie terytorjalnej (do dnia 31 grudnia
r. 1936, ktéry dotyczy suréwki, materjalow wal-
cownianych, bednarki zimno walcowanej, drutu
ciggnionego i druciakéw czesci do zestawoéw kolo-
wych oraz blachy ocynkowanej.

W miedzynarodowym kartelu szyn posiada
Czechostowacja wspolnie z Austrjacka Alpine Mon-
tan i Wegierskg Rimamurany udzial w wysokoS$ci
4%, z ktorego na Czechoslowacje przypada 2,6 %.

Biuro ewidencyjne dla krzyzownic i zwrotnic,
ktorego umowy obowigzuja do 31 grudnia r. 1940,
reguluje zbyt krzyzownic, zwrotnic oraz ich czesci.

Normowanie zbytu, warunkéw handlowych
i cen na szyny kopalniane oraz przynalezne akce-
sorja podlega Biuru Ewidencyjnemu Zwigzku dla
Sprzedazy Szyn Kopalnianych z wyodrebnionemi
oddzialami dla Czech, Moraw i Slgska, Slowacji
oraz Rusi Podkarpackiej.

Biuro rozliczeniowe dla obreczy kolowych, osi
i zestawow kolowych z siedzibg w Pradze obejmuje
regulowanie zbytu zestawoéw kolowych, obreczy
i osi wszelkich rodzajow do wagonéw, parowozow
i tendréw.

Vs

Czechoslowacka wytworczosé hutnicza osia-
gnela w swym najlepszym przed wojng roku 1912:
1.247.000 t stali surowej i 1.089.000 t wytworow
walcownianych.

W okresie wojny Swiatowej produkcja stali
surowej i wytworow walcownianych przekroczyla
powyzsze liczby (maksimum przypada na rok 1916,
w ktéorym wyprodukowano 1.512.000 t stali suro-
weji1.218.000 t wytworéw walcownianych), spadla
natomiast w latach nastepnych, poczawszy za$ od
r. 1923 wykazywala ponownie tendencje zwyzkowa,
ktora osiggneta punkt szczytowy w r. 1929.

Od pierwszego roku istnienia Republiki do
chwili obecnej, wytwoérczos¢ w zasadniczych dzie-
dzinach hutnictwa przedstawia nastepujacy obraz
cyfrowy (w tysigcach tonn):

surowka stal surowa wytw. walcown.

lacznie z pétwyr.
1919 663 716 570
1920 737 858 658
1921 Y 850 686
1922 335 692 546
1923 817 1.145 831
1924 1.050 1.304 876
1925 1.300 1.465 1.008
1926 1.088 1.345 852
1927 1.320 1.637 1.158
1928 1.569 1.732 1.426
1929 1.644 2.098 1.648
1930 1.435 1.749 1.348
1931 1.164 1.479 1.108
1932 451 660 529
1933 500 761 533
1934 601 959 685

W ciggu pierwszych 8 miesigcy r. 1935 zary-
sowal sie dalszy powazny wzrost wytwoérczosei,
ktéora wynosila (w tys. t):

r. 1935 r. 1934
surowki 503 399
stali surowej 767 655

Przecietng produkcje rocznag (1929—1933)
polwytworu oraz poszezegélnych grup materjalow
walcownianych odtwarzaja przytoczone ponizej

dane: :

Materjal - wtys. t
potwytwor 198
zelazo sztab. i szyny kopalniane 337
drut walcowany 134
zel. ksztaltowe 68
szyny 58
akcesorja 14
podkiady 2
blachy 222

Ogdblem: 1.033
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Z podanej powyzej ilosci blachy wytworzono
przecietnie:

blach ocynkowanych 20.000 t
blach obolowionych 400 t
blach biatych 7.000 t

Czechoslowacka produkeja stali surowej oraz
wytworéow walcownianych byla w r. 1933 pierwszy
raz po wojnie mniejsza, anizeli w Polsce.

Dominujgca role w czechostowackiej produk-
cji hutniczej odgrywa Zaglebie Ostrawsko-Kar-
winskie, albowiem z ogoélnej zdolnosci wytworczej
przypada nan: suréwki — 80% (1.250 tys. t), stali
surowej — 70% (1.450 tys. t), wytworéw walcow-
nianych — 75% (1.300 tys. t), rur kutych — 65%
(275 tys. t).

VL

W najlepszym dla Czechoslowacji okresie kon-
junktury, jaki si¢ zaznaczyl po wojnie, a mianowi-
cie w r. 1929, zbyt materjaléw walcownianych na
rynku krajowym (lagcznie z dostawami, przezna-
czonemi na eksport poéredni) osiagnal 694 tys. t.

Kryzys zbytu na rynku wewnetrznym dal sie
niezwykle odezué w r. 1932, w ktérym w stosunku
do r. 1931 zbyt wytworoéw walcownianych zmniej-
szyl sie o 54 %, przyczem spadek ten w odniesieniu
do rynku krajowego wynosit 287, w stosunku do
zagranicy 88%.

W poréwnaniu do roku 1933, poprawa za-
rysowala sie¢ w r. 1934, przyczem zbyt wytworow
walcownianych wzrést w tym czasie o 19%, mniej-
wigcej w rownej mierze na rynku wewnetrznym,
jak i zagranica.

Najpowazniejszg grupa krajowych odbiorcow
zelaza jest przemysl, w szczegoélnoSci maszynowy,
zatrudniony w wysokim stopniu na eksport. Wy-
woéz maszyn z Czechostowacji przedstawial w ostat-
nich latach wartosé okoto 1% wywozu $wiatowego.

O powaznej rozbudowie odziedziczonego przez
Czechostowacje po dawnej monarchji przemystu
wojennego, dzigki ktorej ma on moznosé odpowied-
niego wyzyskania obecnej wyjatkowej konjunktu-
ry, Swiadczy m. i. znaczny wzrost wywozu broni
w r. 1934 w stos. do r. 1933, a mianowicie armat
(o 27%), innej broni palnej gléwnie karabinow
(0 582% ) i amunicji (o 69%).

Nadwyzki produkeji, przeznaczone na eksport,
sg naturalnem a nieodzownem uzupelnieniem zbytu

krajowego dla nalezytego zatrudnienia hutnictwa
czechoslowackiego.

Glowne pozycje wywozu wytworow walcow-
nianych w r. 1933 stanowily:

rury 43.889 t
zel. sztabowe 16.464 t
blachy i ptyty o grub. 2 mm i

wyzej 16.463 t
drut walcowany 12,497 t

Udzial procentowy poszczegolnych czeSci Swia-
ta w ogélnym eksporcie hutniczym Czechostowa-
cji?) wynosi przecigtnie:

Europa ogdélem 86,99 %
Rosja Sowiecka 23,90 %
Austrja 10,03 %
Rumunja 7,89%
Anglja 6,57 %
Jugostawja 5,20 %
Niemcy 4,67 %
Polska 1,26 %
Pozostale panstwa europ. 27,42%
Azja ogblem 7,95 %
Ameryka ogélem 3,53 %
Afryka ogolem 1,22%
Australja ogélem 0,31 %
Eksport ogoélem 100,00 %

VIIL

Ceny podstawowego wytworu walcownianego,
a mianowicie zelaza sztabowego, daja za okres od
chwili utworzenia wspo6lnego biura sprzedazy —
ktore powstalo mniejwigcej w tym samym czasie,
co Syndykat Polskich Hut Zelaznych — do chwili
obecnej nastepujacy obraz (za 1 tonne):

Okres Czechoslowacja Polska
ke zt zt
7. XII. 25 — 28. II. 26 1.450, 383,38 250,
1. III. 26 — 6. V. 26 265,—
7. V.26 — 31.III 27 325,
1. IV. 27 — 14, V. 27 360,
15. V. 27 — 25. XI. 30 T i 350,
26. XI. 30 — 14. IV. 32 1.360, 356,94 3560,
15. IV. 32 — 24. 1. 33 - % 315,—
25.1.33 — 16. II. 34 0 280,
17. II. 3¢ — 31. VII. 34 297, 280,—
od 1. VIII. 34 258,

Z przytoczonych danych wyplywa, ze w latach
najlepszej konjunktury, a mianowicie 1928 i 1929
ceny zelaza utrzymywano na niezmienionym po-
ziomie, wychodzac — podobnie, jak i polskie hut-
nictwo zelaza — z zalozenia, ze stale ceny przyczy-
niaja si¢ do oparcia kalkulacji hutniczej na zdro-
wych podstawach oraz do konsolidacji zycia go-
spodarczego kraju.

Obnizka cen, wprowadzona pod koniec r. 1930
nie wplynela na zwigkszenie zbytu, co zreszta mialo

nfl')“lei.czenia przeprowadzone na podstawie danych
za pieciolecie 19281932,
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réwniez miejsce i w Polsce, po obnizeniu cen
w kwietniu r. 1932,

Posrednia obnizka krajowych cen zelaza
(w zlocie), spowodowana dokonang 17 lutego r.
1934 dewaluacjg korony o 16 2/3% w stosunku do
poprzedniego parytetu, nie pociagnela za sobg
oczekiwanego odprezenia sytuacji na wewnetrz-
nym rynku zbytu.

Niezbedne hutnictwu czechoslowackiemu za-
graniczne surowce i materjaly staly si¢ skutkiem
obnizenia wartoSci korony odpowiednio drozsze, co
wobec ujawniajacej si¢ w ostatnim czasie mocnej
tendencji cen na rudy zelazne i zlom nie jest bez
znaczenia, zwlaszeza ze nalezytosci z tytulu
transakeyj eksportowych ulegaja czeSciowemu za-
mrazaniu.

Wysoko§¢é plac obnizyla si¢ wprawdzie, dro-
zyzny jednakowoz nie dalo sie usungé, nacisk po-
datkowy jest niemniej dotkliwy, niz przed dewa-
luacjg, zachwianie zaufania w stalo§¢ waluty wy-
tracilo proces oszczednoSciowy z jego normalnych
lozysk, deficyt budzetowy ¢) znacznie wzrést,
a eksportu, po ktérym spodziewano si¢ najwiecej,
nie udalo si¢ podnie§é proporcjonalnie do spadku
warto$ci korony, czyli, ze ogélny wynik dewaluacji
jest dla Republiki — a tem samem i dla tamtejsze-
go hutnictwa zZelaza — wybitnie negatywny.

Uwzgledniajac wszystkie opisane zjawiska,
wypada stwierdzié, iz czechoslowackie ceny Zelaza
83 utrzymane na poziomie umiarkowanym. Mimo
istniejgcych trudnosci tak natury ogolnej jak
i o charakterze lokalnym, hutnictwo czechoslowac-
kie, jako calo§¢, ma moznos¢ gromadzenia odpo-
wiednich $rodkéw na amortyzacje istniejagcych
urzgdzen, modernizacje zakladéow, wyplacanie
skromnych dywidend, a co najwazniejsze — utrzy-
mywania eksportu na stosunkowo wysokim pozio-
mie, co zresztg nie jest jego wylaczng zastugs.

VIIL.

Eksport wytworéw przemyslowych w szcze-
golnosci zas hutniczych znajduje powazne poparcie
ze strony czynnikéow oficjalnych, ktore przejawia
sie w réznorodnych postaciach, przedewszystkiem
jednak w formie kredytéw eksportowych i ich gwa-
rancyj.

Czechostowacki Bank Narodowy udziela kre-
dytéw eksportowych w formie dyskonta weksli 3 i 6

1) 1934 r. = 341 milj. k¢,
milj. ké.

I poélrocze 1935 = 990

miesiecznych, co jednakowoz odnosi si¢ wylacznie
do krajow, w ktorych zaplata nalezno$ci handlo-
wych nie ulega ograniczeniom. Specjalne posta-
nowienia regulujg sprawy ubezpieczenia tych kre-
dytéw, przyczem premje ubezpieczeniowe sg sto-
sunkowo niskie, wynosza one np. 1,5% przy kre-
dycie 5 miesigcznym.

W odniesieniu do weksli, opiewajacych na wa-
luty zagraniczne, zalicza ponadto Bank Narodowy
premje za ryzyko kursowe.

Panstwowa kwota gwarancyjna dla kredytow
eksportowych, ktéra w r, ub. wynosita 856 milj. K¢
zostala podwyzszona o 1 miljard K¢, dzigki czemu
uzyskal przemyst czechostowacki silne podstawy
przy zawieraniu kredytowych transakecyj ekspor-
towych.

Na specjalng uwage zasluguje uklad kredyto-
wy Czesko-Sowiecki z 3 czerweca r. 1935, w mys$l
ktérego Z. S. R. R. droga emisji 6% pozyczki obli-
gacyjnej w wysokosci 250 milj. K¢, zaciggnietej na
lat 5 i gwarantowanej przez rzad czechoslowacki,
zyskal mozno§é dogodnego regulowania naleznosci
za towary, zakupywane w Czechostowacji.

Z wymienionej sumy — w zwigzku ze
znacznym naplywem zlecen sowieckich, gléwnie na
wyroby przemyshu hutniczego i zelazo-przerébeze-
go — wyczerpano dotychezas 6w kredyt w wyso-
kosci 70 milj. Ké. Pelne wyzyskania powyzszego
kredytu, co jest przypuszczalnie kwestja niedale-
kiej przyszlosci, pozwoli przemystowi czechostowac-
kiemu na powazne zwigkszenie wywozu do Rosji.

Wnioski

Czechoslowackie hutnictwo zelaza, jakkolwiek
nie dysponuje dostateczng iloScig niektérych two-
rzyw (rudy, zlom), a pod wzgledem swej zdolnosci
wytworczej przerasta znacznie pojemno$é rynku
wewnetrznego, to jednak posiada warunki, ktére
mu zapewniajg nieposSlednie miejsce w Swiatowej
produkeji stali.

Normalne zatrudnienie hutnictwa czechoslo-
wackiego uzaleznione jest w wysokim stopniu od
jego ekspansji wywozowej, ktéra wymaga swobod-
nego docierania na poszczeg6lne rynki kontynental-
ne i zamorskie.

W najzywotniejszym interesie Republiki lezy
zatem utrzymywanie dobrych stosunkéw z zagra-
nica, w szczegolnoSci za§ z panstwami o§ciennemi,
co zkolei przemawia za unikaniem wszelkich mo-
mentéw, mogacych zakléca¢ poprawne wspolzycie
sagsiedzkie.
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STATYSTYKA

LICZBA CZYNNYCH PIECOW HUTNICZYCH W POLSCE
(w Kkoncu miesigea)

Liczba Czerwiec Lipiec Sierpien
piecow
istniejgcych

Sierpien
Wyszczegollnienie!)

1935 1935 1935 1934 1933
R LTS o OO W LT 5L R 10 Y3 0 IO 0 T O L R s T

Wiellde placaiStets oyt iy 117221133

AN i 2 | S L T (R ) S (8 M D IR 1 3 e TR R e L) 1 6 7

Piece martinowskie . . . . 35 (34 (69| 8(12|20| 9 (13 (22| 9|13 22|10 (12 (22| 713 |20
w tem piece do odlewéw . — 1 1| — 1 1| — 1 1| — 1 1| — 1 1
Piece elektryczne . . . . . 4 6 10| 4 4 8 4 5 9| 4 5 9 4 5 9 4 6| 10

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

LICZBA PIECO-DNI BIEGU. W HUTNICTWIE ZELAZNEM W POLSCE
W SIERPNIU R. 1985

Czerwiec Lipiec ' Sierpien Sierpien Styczen - Sierpien

Wyszczegolnienie — S e G (e e e
1170 13"55 1934 1933 1934 1935
Wielkie piece . . . . . 193 212 213 271 215 2.002 1.730
Piece martinowskie . . 484 584 569 549 514 3.958 4.393
w tem piece do odlewow 22 217 26 25 23 182 199
Piece elektryczne . . . 153 1717 176 180 195 1.337 1.358

PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 WIELKIEGO PIECA W POLSCE
W SIERPNIU R. 1935
(w tonnach)

Czerwiec Lipiec Sierpien Sierpien Styczen - Sierpien
O K rie . gt e e . ;
1591313 1934 1933 1934 1935
Woj. kieleckie i krakowskie 117,0 136,2 136,2 1241 131,7 117,0 129,6
YOI Alasle .. e v e e Wil 153,3 162,4 145,0 139,1 122,0 132,7 1474
Ogodlem Polska 145,2 1556,0 142,56 135,8 1233 129,6 142,

PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 PIECA MARTINOWSKIEGO W POLSCE
W SIERPNIU R. 1935

(w tonnach)

Czerwiec ‘ Lipiec ) Sierpien Sierpien Styczen - Sierpien
Oaikiey 8 g.d e | 1
L9573 . 1934 1933 1934 1935
Woj. kieleckie i krakowskie 115,9 1274 125,9 ' 111,3 124,0 1071 121,3 ‘
Woj. laskie . . . . . . 161,4 165,9 1716 | 1789 198,6 174.8 1668 |
Ogoélem Polska 1397 150,9 151,9 1427 170,2 146,1 1475 .
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WYTWORCZOSC, WYSYLKA NA RYNEK KRAJOWY I WYWOZ WYTWOROW HUTNICZYCH Z POLSKI
W SIERPNIU R. 1935

(w tonnach)

Lipiec 1935

WYSZCZEGOLNIENIE
wytwor-
czosé
L. Wielkie piece
Suréwka odlewnicza . 1.691
) martinowska . 27.034
ol inna
Stopy zelaza 1) . 3.540
| Razem wytwor wielkich piecow . .}‘32.8(‘»';1
Wytwoérezosé na 1 dzien roboczy ‘ 1.060
IL. Stalownie
Wilewki mart. i inne . .1 85,515
Odlewy stalowe nieobrobione . 8206
Razem wytwor stalowni NG
Wytworezo$é na 1 dzien roboczy ‘, 3.004‘
|
IIL. Walcownie ‘
- Polwytwor . . 10527
| Belki i korytka . i 7.468
Zelazo handlowe i ksztaltowe . ol 18.341;
R ) 8.529
- Stal specj. we wszelkich wyrobach | 1.710
| Inne gatunki zelaza i stali walc. | 6215/
! Blachy zelazne i stalowe . 11.559,
| Szyny ! 1.297
' Inny materj. naw. kolejowej . i 1.58()}
. Razem wytwor gotowy walcowni 2) (&2.76-’.%

|
1IV. Dzial dalszej obrobki [
|

Osie kol., kola, obrecze, zest. do kot. | 1.652

Inne wyroby kute i prasowane . !‘ 1-075‘
| Wyroby walcow. i ciggn. na zimno~ 2.448!
‘ Rury zel. i stal. oraz ich czesci: ;
Spawane ; 2.1()3;‘
Ciggnione .| 3.798,
Razem rury oraz ich czesci . .| 5.961
| Konstrukcje zelazne . .‘ 775“
Inne wyroby . { 4,768
l Razem dzial dalszej obrobki .

: | l&lﬁ”l

|

Sierpien 1935 Przecigtna mies. 1934| Styczen-Sierpien 1935

1) zelazomangan, zelazokrzem i t. p. 2) t. j. bez pélwytworu.

e B LT B
kasjowy | cz08¢ gkm,owyl czofé
|
4.297 3.905 4.657 5.256
6.313 18.248 17.530 24.191
4,675 — 200
1.354 805 3535 1.487 2500 2.194
LOGE SOB| 30363 13.674] 2.560| 31.850)
979 1.047
15.584 83.883 16.270 09,762
5200 — | 1.011] 473 614
16104 —  SESOL 16,749 70376
- - | 2,988 2,057
10.211 11.337 10.860 9.366
4.341 1780 ().bb‘); 4,534} 2,025 2.931:
0579 5840 10,051 12362 5.757 14.063
7579 302 6,617 6,019 364 06,057
1007 337 1.601 1419 130 1.969
3485 321 06.538 34971 670 6.002
6516 1‘023%‘11.190‘ 7,929 2.177‘; 9.407
2270 2.980 6.003 3.254 4.555 8.112
1.276| - 736/ 635 2919 1.549
36143 1::..|w' -:m.sm:.; :m.ms»‘é |s.tm:;; 50.210
A, |
073 2000 534 604 605 576
580 m% 1178 063 13 758,
2.133| wi 2117 2070, 18 1.872%
[ : [ |
739 1179 1876 693 1.000 1.396
1067, 2221 4592 1.700 2.323} 2.906
1.806;} 3.406 6.468 2:4021 3.323: 4.302.
744, | 1238 1.257] — | 1705
3315, 354 3.835 3556 oso] 3252
3)..’»'»1! 1.081] 15,370 10.612 4.70s!11.ma’

wysylka

. |na ri'nek

krajowy

4.046
2.639
10
859

7001

15.520
329
15.519)

8.932[

1.792
8.627
4914

761
2.642
5.092
23117

733

27,

395
430
1.715

553
858
1411
723

2.()()3|

343

|

|
|
|
[

|

I8

l

|
|

|

|

|

wywoéz

l wysylka
narynek |
krufuwv l i

wytwor-

i wywoz
czos¢

— | 26,805 34.071
189.920 41.108
11.780
1040 18.008 8579 5.757
1010,216.653 83.768| 5.757
1.015
031.059121.316
0.430  3.403
GIS.089120.719
2930, —
|
14 84.869 79.612 - |
769/ 38.301 19.976 13,522
3.903%131.987; 77.800, 42.269
1157 50572/ 45.034 11579
842 15.001 9313 4580
1.044| 51.704 22.201 10.104
2925, 73.415‘; “'7521 14.145
5.371| 70024 32,019, 39.389
501 10578 10,712 5.145
VEATS 151275 264507 110753
i ; | &
160, 10381 o.zouf: 2.858;
50 7880 4538 533
) 17.6477 15.8781 08|
| ‘ |
853 0.817 4.083 5.071
1,982 24.7551 8.678 15.2541
2.835 34.572} 13.361 20.325
12| 5,905 5.031 |
163 30.009;\ 25337 4.880
B268 113054 70,441 -_'s».om]l
| |
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OBROT WYTWOROW HUTNICZYCH W POLSCE

WYSZCZEGOLNIENIE

I. Wielkie piece
Suréwka odlewnicza .
i1 martinowska
5 inna
Stopy zelaza 1) .
Razem wytwor wielkich piecow .
IL. Stalownie

Wilewki mart. i inne .
Odlewy stalowe nieobrobione .
Razem wytwor stalowni
IIL. Walcownie
Potwytwor
Belki i korytka .
Zolazo handlowe i ksztaltowe .
seana At
Stal specj. we wszelkich wyrobach
Inne gatunki Zelaza i stali walc.
Blachy zelazne i stalowe
Szyny
Inny materj. naw. kolejowej .
Razem wytwor gotowy walcowni 2)
IV. Dzial dalszej obrobki
Osie kol., kola, obrecze, zest. do kot
Inne wyroby kute i prasowane .
Wyroby walcow. i ciaggn. na zimno
Rury zel. i stal. oraz ich czeSci-
Spawane
Ciggnione
Razem rury i ich czesci
Konstrukeje zelazne .
Inne wyroby .

Razem dzial dalszej obrobki .

W SIERPNIU R. 1935

(w tonnach)

| Vot |l | Talyle |t | zapuy o
[iipest 935 il s SR8 , kraj | zagran. |zakladow | i zagr. | r. 1935
| 9.
9,289 3.905 776 - 914 4.657 8.399
23732 | 18248 1255 29.076 7530 12,629
751 4.675 L <! 4.214 § 1.158
6.446 3.535 1.484 135 1.848 4.047 5.705
10220 30863 | 9515 135 36112 16231 20891
48.315 = 83883 | 17743 2299 | 85442 16276 | 50522
656 1011 | 297 = 878 473 613
ISHT1 SLSOL 18000 2209 86820 0 16749 51135
4.968 1d.337:. | 8.174 442 7.049 10.860 4.171
9.317 6.669 | 201 —_ 596 | 6.559 9.032
17200 19,951 137 : 1.647 | 18119 18175
1,83 6.017 80 158 6383 2,145
2.172 1.601 3 — 180 | 1549 2,047
1.382 6,538 2.441 4.456 4.173 1139
11852 11.190 980 > 2380 | 10106 | 11527
10.357 6.603 | 531 - 826 7.800 8.856
4.546 136 54 33 3554 | 1749
64,869 DOIND 5053 - 1 (l‘iﬁfv 08252 61.270
1,790 534 | - - 439 | 1260 120
1.332 1.178 | 31 308 | 136 1.426
1493 | 2117 : 12 127 2.088 1.407
‘ 1 i i

1.234 1.876 7 | 10 | 1693 | 1414
2.961 4,592 | 1 11 | 4,032 3511
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Z HUTNICTWA KRAJOWEGO jace znaczenie w handlowem ujeciu zbytu wytwo-

WY t W : réow produkowanych, jednak utrudniajgce dydak-
Przediutenie uméw Syndykatu Polskich Hut Ze- tyczne przedstawienie calo$ci danego dzialu produk-

laznych. W dniu 15 . b. m. odbylo si¢ w Katowicach pod
przewodnictwem prezesa inz. Macieja Rogowskiego po-
siedzenie Zjednoczenia Gléwnego Uczestnikow Syndykatu
Polskich Hut Zelaznych.

Po obszernem sprawozdaniu, zlozonym przez gen.
dyrektora Syndykatu b. Min. B. Grodzieckiego, rozpatry-
wano szczegélowo sprawe przedluzenia umoéw, normujg-
cych dzialalno$é Syndykatu.

W wyniku obrad postanowiono, ze umowy dotych-
czasowe zostaja zasadniczo przedluzone na okres naj-
blizszych dwéch lat, t. j. do dnia 31 grudnia r. 1937, z tem
jednakowoz, ze wyloniona na posiedzeniu specjalna ko-
misja organizacyjna zajmie si¢ opracowaniem nowych
uméw na podstawie uzgodnienia zyczen przez poszczegol-
nych uczestnikéw Syndykatu.

Z RADY STALOWEJ

Prace Rady Stalowej nad normalizacjg programu wal-
cowania. Komisja Metalurgiczno-Walcowniana Rady Sta-
lowej podjeta, bezposrednio po ukonstytuowaniu sig¢, prace
nad normalizacjg programu walcowania naszych hut, na
ktére to zagadnienie, jako nadzwyczaj donioste dla hutnic-
twa, polozono specjalnie silny nacisk.

Po uzgodnieniu projektu normalizacji, proponowanego
przez Rade¢ Stalowg, z przedstawicielami fachowymi hut,
na kilku posiedzeniach, przewodniczacy Komisji Metalur-
giczno-Walcownianej Rady Stalowej, Prof. Lowinski, zio-
2yt w czerwcu b. r. powyzszy projekt Rady w komisji hut-
niczej Polskiego Komitetu Normalizacyjnego. Z przyczyn
natury formalnej nie wzig¢to jednakowoz projektu Rady
Stalowej bezposrednio pod dyskusje.

Obecnie, opracowany przez Rade¢ projekt normalizacji
profiléw walcowanych ma byé rozpatrzony na komisji hut-
niczej Polskiego Komitetu Normalizacyjnego.

Glosy prasy o udziale przemyslu stalowego w Wy-
stawie Budowlano-Mieszkaniowej B. G. K. w Warszawie.
Szeroki oddzwigk, jaki zaréwno wsréd sfer rzgdowych jak
i fachowych znalazta Wystawa Budowlano-Mieszkaniowa,
urzgdzona w Warszawie staraniem Banku Gospodarstwa
Krajowego, Swiadczy, ze impreza powyzsza byla celowa
i spelnila pokladane w niej nadzieje.

Szczegélowe sprawozdania o udziale przemystu sta-
lowego w Wystawie Budowlanej ukazaly si¢ w prawie ca-
lej prasie fachowej oraz codziennej, a mianowicie: w
,Przegladzie Budowlanym, , Architekturze i Budownic-
twie*, , Przegladzie Technicznym®, ,Techniku, , Budow-
niczym*, ,Przemysle Metalowym i Maszynowym', ,Ga-
zecie Handlowej", , Kurjerze Polskim", , Depeszy'. ,Pol-
sce Jutrzejszej“ i t. d., i t. d.,, oraz w oficjalnym Katalo-
gu Wystawy, ktéry wyszedt w dwéch nakladach.

Z ciekawszych gloséw o wystawie zanotowaé wy-
pada os$wiadczenie Dyrektora Wystawy, p. T. Bobera
(Architektura i Budownictwo, Nr. 5, 1935), ktory jest
zdania, ze wprowadzajac

.dziatanie przez zwigzki i organizacje centralne,

ktére z jednej strony jedynie dawaé mogly gwaran-

cje nalezytego dydaktycznego opracowania progra-
mu eksponatéw, z drugiej za$, okreSlaly udziat i role
poszezeg6lnego wystawcy, — dato si¢ wyeliminowaé
jaskrawsze momenty reklamowe, niewgtpliwie ma-

cji. W wigkszoSci wypadkéw metoda ta dala wyniki

pozytywne (grupa zelaza‘...)

Zdanie to pokrywa si¢ z coraz czeSciej spotykanemi
w prasie fachowej glosami o celowosci skoordynowania
zewnetrznych wystgpien przemysiu surowcowego i dal-
szych jego przetworéw. Z innych zastuguje na uwage
poglad p. Z. Skibniewskiego (Arch. i Bud,, 5, 1935), ktéry
oceniajgc wyniki wystawy m. i. twierdzi, Zze mozemy by¢:

,nastrojeni optymistycznie, peini dobrej mysSli
o przysziych pokrewnych imprezach. Moze zrobig
one jeszcze krok dalej i pokazg wigcej zaintereso-
wania nowym mozliwoSciom technicznym. Na obec-
nej wystawie zrobiono tylko jeden wysilek w tym
kierunku, demonstrujac system szkieletowej kon-
strukeji zelaznej i ,,Sciany funkcjonalnej* w stoisku
hut zelaznych*.

Inz. Zenczykowski, profesor Politechniki Warszaw-
skiej, wita w , Przegladzie Technicznym' z zadowoleniem
nowowalcowane stalowe profile okienne. Uwaza jedna-
kowoz, ze brak innych profilow specjalnych stanowi
utrudnienie dla polskich konstruktoréw (profile Z, szero-
kostopowe i t. p.).

Obserwacje fragmentéw wystawy nasuwajg spra-
wozdawcom réwniez i pewne refleksje natury ogélnej.
Inz. T. Berlinerblau (Kurjer Polski, Nr. 203, 35) dochodzi
do wniosku, ze

,dzisiejsze budownictwo powinno si¢ jaknajszybciej

uprzemysltowié¢ i stworzyé gotowe formy zrealizowa-

ne, zdolne do masowego montazu‘.

Whnioskujac choéby z kilku powyzej przytoczorych
zdan, stwierdzi¢ mozna, Ze przemysl stalowy udzialem
swoim w Wystawie Budowlano-Mieszkaniowej zdotal bli-
zej zainteresowaé¢ budownictwem stalowem najwybitniej-
szych fachowcéw, dokumentujgc réwnoczeSnie swoje
mozliwosci produkcyjne w tej dziedzinie.

Popularyzacja konstrukeyj stalowych w budowie hal
targowych. Z inicjatywy Poradni Stosowania Zelaza
a w porozumieniu z Magistratem m. Katowie, zorganizo-
wal ostatnio Katowicki Oddziat Zwigzku Inzynieréw Bu-
dowlanych wycieczke, celem zwiedzenia znajdujacej sie
w budowie stalowej konstrukecji Hali Targowej w Kato-
wicach.

W wycieczce, oprécz przedstawicieli zarzgdéw
wszystkich prawie miast $§lgskich, z prezydentem Kocu-
rem, p. Szkudlarzem i inz. Sikorskim na czele, wazigli
udzial reprezentanci miast: Lwowa, Krakowa, Torunia,
Bedzina, Sosnowca, Radomska i innych.

Szczeg6ly fundamentowania hali objasnil zebranym
kierownik budowy, p. inz. Wolniewicz, poczem wytyczne
architektoniczne podal Nacz. Wydz. Budowlanego m. Ka-
towic, Inz. Sikorski. Zasady obliczenia i wykonania kon-
strukeji stalowej hali oméwil inz. Wachniewski z W. L.
poczem zebrani zwiedzili szczegélowo calg budowe.

Wspolpraca organizacyj rzemieSlniczych z niemiecks
Poradniag Stosowania Zelaza. Niemiecki Instytut Rze-
mieSlniczy organizuje obecnie przy wyzszej szkole tech-
nicznej dla konstrukcyj stalowych, budownictwa i Slusar-
ki maszynowej w Rosswein przy wspoéludziale niemieckiej
Poradni Stosowania Zelaza specjalne wyklady o celowosci
stosowania stali przy budowie sklepéw i okien wystawo-
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wych. Zadaniem kurséw jest zapoznanie mtodego poko-
lenia cechu $lusarzy z szerokiemi mozliwo§ciami stosowa-
nia stali w ich zawodzie. Celem préby, organizuje si¢ po-
nadto 3 kursy (w jednem z wigkszych miast poludnio-
wych, w Srodkowych Niemczech i w Berlinie) dla star-
szych rzemieSlnikéw tej branzy, aby daé¢ im moznosé uzu-
pelienia swych dotychczasowych wiadomo$ci w tej dzie-
dzinie. Kurs obejmuje 3 wyklady, z ktérych kazdy trwa
tydzien.

Celem uprzedniego zorjentowania stuchaczy o calo-
ksztalcie zakreSlonego programu, wyglaszane sg przed
rozpoczeciem kursu odezyty, w ktérych wykazuje si¢ gos-
podarcze znaczenie zbytu stali, walory stali jako czynnika
kulturalnego, rozpowszechnienie stali w zastosowaniach
drobnych przedmiotéw codziennego uzytku, oraz wplyw
stali na rozwdj wytworczoSci rzemieSlniczej. Poza tem
omawiane sg szczegélowo na podstawie przykladéow
i wzoréw, mozliwoSci stosowania stali w budowie okien
wystawowych i sklepéw, wykonywanie opraw ze stali,
dob6r materjalu i koloru, polaczenia stali ze szklem i t. d.
Rozpatruje si¢ réwniez mozliwosci stosowania profilow wal-
cowanych oraz tas§m z blachy stalowej, ktérg mozna prze-
rabia¢ na katowniki. Specjalnym przedmiotem jest nauka
o konserwacji stali, powlokach rdzochronnych, doborze li-
ter stalowych i ich wykonaniu i t. d.

II Zjazd Polskich Inzynieréw Budowlanych., W Ka-
towicach odbedzie si¢ w lutym 1936 r. II Zjazd Polskich
Inzynieréw Budowlanych. Celem zjazdu jest przedstawie-
nie ostatniego dorobku polskiej nauki i praktyki w zakre-
sie konstrukcyj inzynierskich w budownictwie i mostow-
nictwie, oraz wskazanie drég rozwojowych polskim kon-
struktorom na przyszioSc.

Obrady Zjazdu zgrupowane beda dookola nastepujg-
cych zagadnien:

A. — Sekcja ogdlna dotychczas zglosz. 2 referaty

B.—- , stalowa i 14 referatow
cC.— zelbetowa i 17 referatow
D. — Inne konstrukcje 0 4 referaty

Obrady obejmowaé beda tylko dyskusje nad refera-
tami, ktére w tym celu zostang wydrukowane i rozeslane
weze$niej tym uczestnikom Zjazdu, ktérzy na czas zglo-
szg swoéj udziat w Zjezdzie. Teksty referatow winny byé
nadestane do dnia 1. XI. b. r.

W czasie Zjazdu zorganizowane zostang wycieczki
techniczne i krajoznawcze oraz zebrania towarzyskie.
Uczestnicy Zjazdu korzysta¢ bedg ze znizek kolejowych
i ulgowych kwater oraz innych udogodnien. Udziat
wzigé moga wszystkie osoby, interesujgce si¢ tematem
obrad, z prawem zglaszania referatéw i zabierania glosu
w dyskusji.

Zgloszenia referatéw i uczestnictwa w Zjezdzie na-
lezy nadsylaé¢ pod adresem: Sekretarjat Polskiego Zwigz-
ku Inzynieréw Budowlanych, Warszawa, Czackiego 1.

TWORZYWA

RUDY

Polska. Ruda zelazna w powiecie nie§wieskim. Pod
koniec wrzeénia r. b. kilka pism codziennych podalo nie-
sprawdzong wiadomo§é o odkryciu zi6z rudy zelaznej
w powiecie nie§wieskim. Prébki znalezionej rudy mialy
byé dostarczone dla analizy Uniwersytetowi Stefana Ba-
torego w Wilnie.

Redakeja ,,Hutnika' zwrécila si¢ w tej sprawie do
Uniwersytetu Stefana Batorego. WiadomoSci otrzymane
z tego Zrédia podane zostang P. T. Czytelnikom w jednym
z najblizszych zeszytéw.

Stany Zjednoczone Am. Poln. Zloza rud zelaznych
w zachodniej czeSci stanu Texas., Instytut geologiczno-
gospodarczy uniwersytetu w Austia opublikowal ostatnio
sprawozdanie, z ktérego wynika, ze zloza rud Zzelaznych
dostgpne do eksploatacji wynoszg 200 milj. t.

Wigksze poklady rudy znajduja si¢ w okregach:
Cass, Cherokee, Marion, Morris i Upshur w nieznacznych
odleglosciach od kolei sg latwo dostepne, stosunek za$
rudy do kamieni przy wydobyciu przedstawia sig¢, jak 1: 5.

Wigksza czeS¢ rud nalezy do grupy ,brown ores"
i zawiera po wyplokaniu 48—-55% zelaza, 3-—129% Krze-
mu, 3—89% aluminjum i mniej, anizeli 1% fosforu.

ZELASTWO

We wrzeéniu r. b. na europejskich rynkach zelastwa
panowalo naogél ozywienie. Ceny wykazywaly tendencje
mocng. Ozywienie to pozostaje w S$cistym zwigzku ze
zblizajacym si¢ okresem zimowym, powodujacym koniecz-
no$¢ uzupelnienia zapaséw.

Anglja. Huty angielskie w zwigzku z dobrym sta-
nem zatrudnienia nabywaly powazne iloSci zelastwa w ce-
lu pokrycia zapotrzebowania. Dostawcy ociggali si¢ jed-
nakze z oferowaniem materjalu, majac nadziej¢ uzyska-
nia lepszych cen, ktére narazie utrzymywaly si¢ na po-
przednim poziomie, wynosily bowiem w Poludniowej
Walji za tonn¢ ang. loco huta:

staliwo sh 5556
odpadki blachy wigz. , 52—54
4 % hydr. pras. , 05—0b6
otoczki martinowskie ,, 45-—-46/6
zelastwo i staliwo miesz. , 50—52

Belgja. Na rynku belgijskim sytuacja nie ulegla
powazniejszym zmianom. Ceny mocne. Dobre zelastwo
martinowskie notowano frs. 280 do 290, Zelastwo miesza-
ne pocigte ok. 310 frs. za 1000 kg. Ceny eksportowe wy-
kazywaly znaczng skal¢ wahan. W dziedzinie eksportu
na uwage zasluguje zainteresowanie si¢ zelastwem bel-
gijskim ze strony Anglji i Hiszpanji.

Francja. Na rynku francuskim zelastwo cieszylo si¢
duzym popytem zaréwno ze strony nabywcéw krajowych,
jak i dla celéw eksportowych. Zwigkszenie zapotrzebowa-
nia na zelastwo nie pozostalo bez wplywu na ceny, ktore
zwyzkowaly. Dobre zelastwo martinowskie notowano
frs. 147,560 do 152,50 za tonng¢ franco barka Paryz.

Wywéz zelastwa z Francji wynosit w ciggu po-
czgtkowych 8 miesigey r. b. 419 700 t wobec 332600 t
w analogicznym okresie r. ub.

Glownym odbiorcg sg obecnie Wtiochy.

Niemey. Huty niemieckie, ktére naskutek obowigz-
ku zuzywania do produkecji stali ustawowo okreSlonej
iloSci suréwki oraz dzigki posiadaniu pewnych iloSci ze-
lastwa wlasnego, nie sg uzaleZnione od sytuacji rynko-

" wej, chetnie przyjmowaly oferowane z rynku partje ma-

terjatu, uzupelniajac tg droga zapasy na okres zimowy.
Podaz zelastwa wzmogla si¢ pod wplywem wznowienia po
zniwach zbioérki tego materjatu. Ceny utrzymywaty si¢
na dotychczasowym poziomie. Na rynku Srodkowo-
i wschodnio-niemieckim notowano:

nowe odpadki blachy luzem RM 16,—
" " " paczkow. , 17,60
¢ Eslag oA " hydr. pras. ,, 19,50
zelastwo grube kowalskie . 20,50
0 warsztatowe , 17,60
odpadki przerdzewiale He 4100
otoczki »w 15,—
R zeliwne , 13,60 za tonne

franco wagon stacja zatadowcza.
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W rejonie Berlina sytuacja pozostawala bez zmiany.
Materjal pojawiajacy si¢ na rynku znajdowal latwo na-
bywedéw po nastepujacych cenach:

zelastwo I. gat. RM 22,—
2 warsztatowe »w 19,—
nowe odpadki blachy luzem 18,60
7 i 3 paczkow. » 19—
o 7 5 hydr. pras. ,, 21,—
odpadki przerdzewiate » 11,60
otoczki b 24,00
»  2eliwne » 15,— za tonne

franco wagon stacja zaladowcza.
Rynek westfalsko-renski cechowala tendencja moc-

na, poniewaz hutnictwo tego okregu intensywnie forso-
walo produkcje suréwki i stali martinowskiej Ceny

utrzymywaly si¢ pomimo to na poziomie poprzednim,
Wynoszac: )

staliwo RM 3839

zelastwo I. gat. » 86—37

otoczki martinowskie » 20—30

zelastwo wielkopiecowe nw 27—28

otoczki wielkopiecowe y 26—27

paczki maszynowo prasowane ,» 384—35

odpadki przerdzewiate ,  19—20 za tonne
franco huta w rejonie westfalsko-renskim.

Stany Zjedn. Am. Poln. Sytuacja pomys$ina. Dzigki
dobremu zatrudnieniu hut wzrosto zapotrzebowanie na
zelastwo. Ceny w okregu Pittsburga zwyzkowaly o 50
centéw na tonnie. W polowie wrzeSnia r. b. ceny te
osiggnely poziom 14 §, t. zn. 210 frs. fr. za 1000 kg.

Eksport zelastwa do Stanéw Zjednoczonych wy-
niést w I. potowie r. 1935 — 1115942 t. Gléwnym od-
biorca byla Japonja.

Od stycznia r. 1933 do konca czerwca r. b. wywie-
ziono ze Stanéw Zjednoczonych Am. Péin. 3.750 milj t
zelastwa, wobec 2223 milj. t. zelastwa, wywiezionego
w okresie od r. 1925 do r. 1932.

Najpowazniejszymi odbiorcami zelastwa sg:
nja (649%) oraz Wiochy (13%).

W 1. péir. r. b. wyeksportowano do Japonji 725 tys.
t (0,78%) do Wiloch za$§ 146 000 t.

Od r. 1932 do polowy r. b. cena zelastwa wzrosla
o 69%, co — wedlug danych ,, American Iron & Steel In-
stitute’ — pogorszylo znacznie sytuacje hutnictwa Stanéow
Zjednoczonych. W analogicznym okresie czasu cena Su-
rowki wzrosta tylko o 29%, przecietny za$§ utarg za ton-
n¢ wyrobéw gotowych tylko o 8,5%.

Japo-

Wilochy. Skutkiem raptownego zwi¢kszenia przez
Wilochy wytworezosci stali martinowskiej na cele wojen-
ne, wzrosto znacznie zapotrzebowanie na zelastwo. kks-
porterzy francuscy otrzymali oferty wloskie na zakup
znacznych iloSci zelastwa przewaznie cif Genua, przy re-
gulacji gotéwka przez banki francuskie za okazaniem
konosamentow. Ceny franco wagon granica francusko-
wloska Modane wynosza 180200 frs. za 1000 kg. Do
konca sierpma r. b. Wlochy importowaly  ogélem droga
morskg 405 700 t (w poréwnaniu do 378 000 t w r. 1934),
w czem 240 522 t z Ameryki, 58,050 t z Francji i 24 900 t
z Belgji.

SPRAWY CELNE

Austrja. Przed rewizja taryfy celnej. W sferach
zblizonych do czynnikéw rzgdowych krazy pogloska o za-
mierzonej przez rzad w niedalekiej przyszloSci podwyzce
cel przywozowych na drut Zelazny i stalowy, surowy i ob-
robiony (Austrjacka Taryfa Celna, poz. Nr. 371). Pod-
wyzka ta godzilaby przedewszystkiem w eksporterow nie-
mieckich i czechostowackich

Z drugiej strony rzad zwigzkowy projektuje prze-
prowadzenie czeSciowej rewizji austrjackiej taryfy celnej,
azeby zmniejszy¢ stawki przywozowe na surowce i pol-
wyroby, nieodzowne dla krajowego przemystu metalo-
wego.

Meksyk. Obnizka cel na rury. Urzedowy dziennik
meksykanski ,Diario Official opublikowal ostatnio roz-
porzadzenie, mocg ktérego clo na rury zZelazne i stalowe
o przekroju 7--14 cm zostalo obnizone z 7 do 4 Centa-
ros na kg.

KARTELE I SYNDYKATY

Belgja. O utworzenie kartelu blach cienkich.
TrudnoS$ci, jakie stoja na przeszkodzie w dojsciu do
skutku porozumieniu pomig¢dzy wytworcami blach cien-
kich, nie zostaly dotychczas usuniete.

Powazny szkopul w dalszych rokowaniach o przy-
stapienie grupy belgijskiej do Migdzynarodowego Kartelu
Blach Cienkich nastreczy zapewne ta okoliczno$é, ze wal-
cownie belgijskiec beda musialy ulec ograniczeniom pro-
dukecyjnym, dyktowanym przez miedzynarodowe porozu-
mienie.

W sferach zblizonych do zainteresowanych wytwor-
cow utrzymuje si¢ poglad, iz grupa belgijska wyrazi zgo-
de jedynie na iloSciowe zwiazanie produkecji, natomiast
w _ dziedzinie przesuni¢gé w programie wytworezym po-
zostawi sobie calkowitg swobode.

PRZEDRUK DOZWOLONY ZA PODANIEM ZRODLA

REDAKCJA REKOPISOV‘;’ NIE ZWRACA

ADRES REDAKCJI I ADMINISTRACJI:

KATOWICE, UL. ZAMKOWA 3, TELEFON 345—90
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Whplaty: P.K.O. Katowice 301 240
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