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Wytapianie stali przebiega w bardzo trudnych
warunkach technologicznych. Plynna stalowa ka-
piel styka si¢ za poSrednictwem warstwy chemicz-
nie aktywnego zuzla z rozzarzonemi gazami lub
atmosferg, ktora naskutek swej zbyt wysokiej tem-
peratury posiada duzg aktywnos§é chemiczng. W ta-
kich okoliczno$ciach nieuknionym jest przebieg
wielu reakeyj chemicznych zaréwno pozytecznych,
jak szkodliwych, ktérych odwracalno$é moze byé
spowodowana wielkg ilo§cig czynnikow. Intensyw-
nosé i charakter dziatania tych ostatnich niezawsze
moze by¢ z latwoscig kierowany; temperatura to-
pu, stopien odtlenienia, stan ,,wtérnego utlenienia®,
w czasie ktorego tlenki zelaza z zuzla przechodzg
do kgpieli metalowej i wiele innych ubocznych
i drugorzednych czynnikéw wplywa na ostateczny
stan kapieli metalowej.

Kontrola biegu topu jest konieczna; dla jej
przeprowadzenia dysponujemy wieloma metoda-
mi, z ktérych jedna cze$é dotyczy kontroli procesu
Swiezenia 1 odtlenienia, druga za$§ — kontroli
zuzla. W wyniku mamy do czynienia z wytopem,
ktorego sklad chemiczny bedzie Scisle odpowiadal
przepisowi, natomiast wlasnosci fizyczne moga by¢
bardzo rozbiezne.

Zrobimy krotki przeglad tych metod kontroli
topu, ktéremi rozporzadza spoélczesny stalownik.

Najprostszg metoda kontroli biegu topu mar-
tinowskiego jest kontrola zuzla. Wedlug metody
R. Back‘a '), stosowanej do proceséw zasadowych,
poddaje si¢ perjodycznej obserwacji powierzchnig

*) Odezyt, wygloszony na posiedzeniu naukowem
S. H. P. w dniu 5 lutego r. b. w Katowicach.

i przelomy plackoéw zuzlowych. Dla kwasnych pro-
cesOw zostala opracowana przez P. Umrichen‘a
i L. Epstein‘a ?) metoda oceny zuzla roéwniez na
podstawie koloru i wygladu przelomu, oraz gru-
bosci placka (ocena stopnia plynnosci!). Dobrg
i pewng metode¢ podal C. H. Herty ) ; polega ona
na obserwacji zachowania si¢ splywajacego zuzla
w zlobie, ustawionym pod katem 30° do poziomu.

F. Beitter 4) podal metode kontroli wytapiania
stali martinowskich z krzywych wypalania wegla.

Istniejg rowniez opracowane analityczne po-
gpieszne metody (,ekspress-metody‘‘) okreslenia
zawartosci tlenku zelaza w zuzlu oraz szereg innych
technologicznych metod kontroli topu na podstawie
préb metalu (zginanych na gorgco przekutych, kar-
bowanych i niekarbowanych precisk, wytlaczanie
na gorgco ,,czapek”, obserwacja iskrzenia metalicz-
nego lustra, krzepniecia préobnych wlewkow, wy-
gladu przelomu i t. p.).

Najwiecej pewng bylaby metoda oceny jako-
$ci metalu na podstawie okreslenia iloseci tlenu;
wsrod rozmaitych sposobow najwiecej pewne wy-
niki mozna uzyskac ,,glinowa‘ metodg Herty‘ego %)
i sposobem F'. Maurer‘a, P. Kinger‘a i H. Fucke‘a %),

1) Stahl und Eisen, r. 1931, str. 351/60 i r. 1934,
str. 945/51.

2) Stal, r. 1933, zesz. 9, 10 i 12, ref. Stahl und Eisen,
r. 1934, str. 1066.

3) Mining and Metallurgical Investigations nr. 38 i 58,
ref. Stahl und Eisen, r. 1933, str. 862/4.

4) Stahl und Eisen, r. 1933, str. 398/404.

5) Blast Furnace and Steel Plant, r. 1931, zesz. 19,
str. 553/56 i 683/86, ref. Stahl und Eisen, r. 1931, str. 592,93.

6) Archiv fiir das Eisenhiittenwesen, r. 1934/35, str.
391/99.
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Poza tem opracowane sg monograficzne spo-
soby szybkiego okre$lenia tlenu w metalu w cza-
sie trwania topu H. Schenck‘a 7), A. Fischer‘a®),
nastepnie K. Klapcowa?).

Wynik wytrzymalosciowych badan gotowego
wytworu réwniez moze przyczyni¢ si¢ do okresle-
nia rzeczywistej warto$ci tworzywa.

Stwierdzono, ze nawet dobrze kontrolowany
top, posiadajacy zadany sklad chemiczny, moze
w ostatecznym wyniku badan znacznie odbiegaé¢ od
zgdanych wlasnosci, co stwarza konieczno$é osta-
tecznego ,,markowania‘ topow przez zaklady ba-
dawcze. Naturalng zatem bylo rzeczg dazenie do
$cislejszego opanowania przebieguwytapiania stali,
czyli automatyzacji wykanczania i odlewania jej,
co przyczynilo si¢ do powstania metalurgji kiero-
wanej (metallurgie dirigée), ktérej cele i dgzenia
zostaly sformulowane przez dyrektora huty Ugine
inz. R. Perrin‘a nastepujaco: metalurgja kierowa-
na ma na celu otrzymanie stali przedewszystkiem
narzedziowej: 1) o pewnej zgory okreSlonej roz-
cigglo$ei zakresu temperatur hartowania, 2) o po-
szukiwanych wlasno§ciach mechanicznych, waha-
jacych si¢ w zakre§lonych granicach z moznoscia
miarkowania ostatecznego wyniku wedlug zyczenia
zapomocg znanych proceséw obrobki cieplnej i 3)
o statej i okreslonej wielkosei ziarn 10).,

W literaturze amerykanskiej od kilku lat za-
znacza sie¢ wyraznie tendencja do najscislejszego
opanowania przebiegu wytapiania stali specjalnych
droga miarkowania tak skladu chemicznego kapieli
w czasie ostatnich operacyj wytapiania, jak row-
niez przebiegu krzepniecia wlewka.

Wiasnoséci, jakie posiada gotowy wytwor, sa
uwarunkowane nietylko czasem trwania procesu
wytapiania, cieplnemi warunkami topu, lecz row-
niez szybkoscig wypalania domieszek, t. zn. szyb-
koscig utleniania, nawet konstrukeja pieca.

Za warunek konieczny metalurgja kierowana
uwaza unikanie przetleniania, co zresztg umozliwia
osiggniecie bardziej ekonomicznego przebiegu pro-
cesu, ponadto uniknigcie pewnych trudnosci przy
wykanczaniu topu. Po zastosowaniu si¢ do pew-
nych zgoéry okreslonych przepisbw wykanczania
topu okazalo si¢ mozliwem otrzymanie kaz-

7) Stahl und Eisen, r. 1933, str. 1049/52.

5) Stahl und Eisen, r. 1933, str. 1333.

9) Mietalturg, r. 1935, zesz. 10, str. 124/25.

10) Section de Métallurgie, VII Congrés Intern. des
Mines, de la Métallurgie i de la Géologie appliquée 1935,
str. 7.

dorazowe tworzywa nietylko o przepisanym
skladzie chemicznym, lecz réwniez o poszuki-
wanym stopniu ziarnistosci, hartowalnosci, kowal-
nosci i t. p. Naskutek pewnych operacyj dokona-
nych bezposrednio po spuscie pod warunkiem, ze
zawarto$¢ wegla i temperatura odlewania zostang
utrzymane na nalezytym poziomie, uzyskujemy
mozno$¢ wytapiania stali specjalnych bez obawy
nastepnego ich zdyskwalifikowania. Wige jest
kierowany caly przebieg krystalizacji wlewka! Po-
za tem idzie o ustalenie zalezno$ci miedzy charakte-
rem przebiegu krystalizacji pierwotnej a przebie-
giem przemiany alotropowej — z jednej strony —
i obecnoScig, charakterem i iloScig podmikroskopo-
wej wielkos§ci rozproszonych wytworéw odtlenie-
nia lub weglikéw — z drugiej strony, ktore nie mo-
ga by¢ wykryte ani analizg chemiczng, ani analizg
mikroskopowsq.

JesteSmy obecnie w stanie sformulowaé naste-
pujacy wniosek: zachowanie si¢ tworzyw stalo-
wych podezas ich stuzby uwarunkowane jest mniej-
szg lub wiekszg sklonno$cig ziarn austenitu do roz-
rostu, ktore to zjawisko uzaleznione jest od prze-
biegu odtleniania, zwlaszcza od iloSci glinu, lub
innego pierwiastka odtleniajgcego o wysokim stop-
niu powinowactwa do tlenu, prawdopodobnie, tez
do wegla (tytanu, wanadu), dodawanych w konco-
wych momentach topu i odlewania.

Wielko§é ziarn austenitu, ktora zreszta do
pewnego stopnia zalezy od warunkéw kazdorazo-
wego nastepnego ogrzewania, okresla zgory zacho-
wanie si¢ rozwazanego tworzywa w czasie nastep-
nych przebiegéw obrébki cieplnej, obrobki pla-
stycznej na gorgco, tem samem ma wplyw na:
koncowe wiasnosci fizyczne (mechaniczne), obra-
bialno$é na automatach, sklonno§é do paczenia sie
i na szereg innych wlasnosci.

Dla uskutecznienia kontroli wielko§ei ziarn au-
stenitu gotowych tworzyw sg pomocne dwie me-
tody: metoda cementacji stali weglem, zapropono-
wana pierwotnie przez H. W. Mc. Quaid‘a i E.
Ehn‘a ') jako préba na ,,anormalno$¢”, nastepnie
znormalizowana i ustalona przez A. S. T. M. 12) dla
okreSlenia wielkosci ziarn i stosowana przewaznie
dla stali konstrukeyjnych, druga metoda, podana
przez B. F. Shepherd‘a (t. zw. P. F.-charakterysty-
ka), uwidocznia réznice w zachowaniu sie¢ rozmai-

11) Transaction of the American Institute of Mining
and Metallurgical Engineers, r. 1922, str. 341/91.

12) Book of American Society for Testing Materials
Standards, r. 1933, str. 898,99.
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tych stali, posiadajacych bardzo zblizony sklad
chemiczny w czasie hartowania od kilku réznych
temperatur, i jest stosowana przewaznie do stali
narzedziowych. Préba hartowania od kilku tempe-
ratur pozwala okresli¢ stopien hartowalnosei, gle-
boko§¢ hartowania, latwosé przehartowania sie
(P-charakterystyka), nastepnie charakter przelo-
mu (F-charakterystyka).

Te dwie charakterystyki (P i F') nie powinny
by¢ rozpatrywane oddzielnie. Zdarzaja si¢ bowiem
wypadki, ze dwa tworzywa o tym samym skladzie
chemicznym posiadaja identyczng grubosé warstwy
zahartowanej (P-charakterystyka), lecz przetomy
ich (F-charakterystyka) sg odmienne. B. F. She-
pherd '#) dzieli stale narzedziowe na trzy typy.
Do pierwszego nalezg stale nieczule na wzrost tem-
peratury hartowania tak pod wzgledem grubosci
zahartowanej warstwy, jak pod wzgledem przeto-
mu. Do trzeciego — stale o wrecz przeciwnych wia-
sno$ciach, t. zn. stale czule na wzrost temperatury
hartowania i tatwo hartujace si¢ nawskros. Do dru-
giego typu nalezg stale o wlasno$ciach posrednich.
Powyzsza klasyfikacja jest oddawna stosowana
przez polskie huty stali szlachetnych. Inne typy
stali wyrazane sg w postaci ulamkow, np. 2/1 ozna-
cza, ze rozwazana stal jest stala pod wzgledem
przetomu, lecz posiada zmienng grubo$¢ warstwy
zahartowanej, natomiast typ 1/3 oznacza tworzywo
zmienne ze wzgledu na przelom, natomiast posia-
dajace stalg grubo$é warstwy zahartowanej.

Obecnosé likwatéow wywiera duzy wplyw na
hartownosé. Stale zanieczyszezone zawsze wykazu-
ja sklonno§é do hartowania si¢ nawskro§. Rowniez
i wyjéciowa struktura stali wyciska swe pietno na
glebokoéci hartowania. Tak np. proby, posiadajace
budowe sorbityczna, wykazuja po zahartowaniu
bardziej gwaltowny spadek twardo$ci w kierunku
od obwodu ku srodkowi préby.

M. A. Grossmann '4) wykazal, ze kazda stal
posiada odmienng temperature rozrostu ziarn au-
stenitu. Jezeli temperatura cementacji znajduje sie
ponizej temperatury rozrostu ziarn austenitu, na-
tenczas wielkos§é ziarn austenitu pozostaje niezmie-
niona, zwlaszcza gdy stal pierwszy raz zostaje prze-
mieniona na austenit. Stad wyplywa koniecznosé
ustalenia stalej temperatury cementacji, ktérag Me.
Quaid okresla na 927" C przy oSmiogodzinnym cza-

19) Transaction of the American Society for Metals,
r. 1934, str. 979/1001.

4) Transaction of the American Society for Metals,
r. 1934, str. 861/78.

sie trwania cementacji, B. F. Shepherd za§ — na
8930 C przy 16-godzinnem trwaniu cementacji.

Charakter przelomu préb, hartowanych od kil-
ku temperatur, jest podstawg do oceny zaréwno
stali narzedziowych, jak réwniez konstrukeyjnych.
Tnace wlasno$ci narzedzia sa tem lepsze, im szer-
szy jest zakres temperatur dobrego hartowania.

Okazala sie zatem mozliwag normalizacja nie-
tylko ,natury*, t. z. chemicznego skladu tworzyw
stalowych, co zreszta oddawna praktykuje sie
powszechnie, lecz i ,,duszy' tworzyw stalowych,
t. zn. stopnia ziarnistoSci, wykazujgcej tendencje
zado$céuczynienia wymaganiom konstruktorow,
ktorych przyjeto zalicza¢ do najbardziej wymaga-
jacych z posrod odbiorcow tworzyw stalowych,

Wspomniane metody regulacji wielkoSei ziarn,
jak twierdzil ostatnio na zeszlorocznym (z r. 1935)
kongresie metalurgicznym inz. R. Perrin, sg obec-
nie tak dalece opanowane, ze , kazda stalownia, na-
wet nie posiadajgca praktyki wytapiania stali spe-
cjalnych, po otrzymaniu pewnych listownych prze-
piséw wytapiania, potrafi otrzymaé dobrg stal o po-
szukiwanym stopniu kowalnoéci, ziarnisto$ci, har-
townosci i 0 zgdanym zakresie temperatur harto-
wania! ... bez obawy nastepnego zdyskwalifiko-
wania!*

Od trzech lat sa w uzyciu w Ameryce normy,
odrozniajgce wielkosé ziarn w stalach (Book A. S.
T. M. Standards r. 1933, str. 898/99, E 19—33).

Wspomniane normy (tabele) byly przeznaczo-

‘ne dla stowarzyszenia amerykanskich inzynieréw

samochodowych (S. A. E.). Normy te obecnie sto-
sowane sg do oznaczenia wielko$ci ziarn we wszyst-
kich rodzajach stali, a szereg amerykanskich wy-
tworni maszyn, narzedzi i sprzetu wojennego, za-
miast dotychczasowych warunkéw odbiorezych,
opierajacych si¢ na wynikach préb wytrzymato-
Sciowych, przyjmuje materjaly stalowe wedlug
wielkoSei ziarn, oznaczonych numerem wyzej
wspomnianej klasyfikacji, gdzie stale drobnoziar-
niste posiadajg wielko&¢é ziarn nr. 6—8, stale za$
nr. 1-—4 sg zaliczane do kategorji gruboziarnistych.
Stale o wielkosci ziarn nr. 5 mogg by¢ zaliczone do
jednej z powyzszych kategoryj w zaleznoSci od te-
go, czy kilka ziarn warstwy nadeutektoidalnej, kto-
rych wielko§é znajduje si¢ poza nr. 5, sg wigksze
albo mniejsze od wielkosci ziarn objetych nr. 5 kla-
syfikacji A. S. T. M.

Warstwa podeutektoidalna réwniez stuzy do
oznaczenia wielko$ci ziarn. Ferryt w warstwie
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podeutektoidalnej spelnia to samo zadanie, co ce-
mentyt w warstwie nadeutektoidalnej. W stalach
o wielkos$ci ziarn nr. 1 ferryt wystepuje przewaz-
nie w postaci siatki, w stalach za$ o wielkos$ci ziarn
nr. 8 — gromadzi si¢ w postaci wysepek.

Wedlug C. H. Herty‘ego '5), spos6b odtlenia-
nia decyduje o stopniu dobroci tworzywa, wywie-
rajgc wplyw nietylko na stopien ziarnistosci a jed-
nocze$nie na stopien zwiezlo$ci samego tworzywa,
lecz réwniez na szybko$¢ przemiany alotropowe]
i na sklonno$¢ tworzyw do starzenia sie.

Pierwiastki stosowane do odtleniania naleza
do kategorji zmieniaczy, z ktérych kazdy posiada
swoOj wybitnie indywidualny wplyw. Wytworzone
w czasie odtleniania niemetaliczne polaczenia, be-
dace rozproszone w calej kgpieli i pozostajace w po-
staci zawiesin w czasie krzepniecia, stuzg za osrod-
ki krystalizacji tak pierwotnej, jak wtoérnej. Wiec
w wyniku ostatecznym stal o stalym skladzie che-
micznym moze posiada¢ odmienny stopien ziarni-
stosci w zalezno$ci od rodzaju obecnej w momen-
cie krzepnigcia zawiesiny. Tak np. tworzywa odtle-
nione krzemem wykazujg wyrazng tendencje do
latwego rozrostu ziarn austenitu w czasie kazdo-
razowego nagrzewania powyzej krytycznego za-
kresu temperatur, natomiast stale odtlenione zapo-
mocg glinu sg z reguly drobnoziarniste, posiadaja
wysoko polozony zakres temperatur, w ktérych
zjawia si¢ rozrost ziarn austenitu, a wobec tego
w warunkach zwyeczajnych proceséw obrébki ciepl-
nej stale te nie okazuja sklonnosci do rozrostu
ziarn .

Z technologji wolframu wiemy, ze obecnosé
pewnej zawarto$ci ThO: powoduje drobnoziarni-
stos¢ wolframowych widkien, ktére posiadajg jed-
nocze$nie o wiele wyzszy stopien emisji elektronow.
Dr. Langmuir udowodnil, Ze emisja zjawia si¢ wte-
dy, kiedy ziarna wolframu zostaja powleczone war-
stwg torji o grubosei jednej drobiny. Prawdopodob-
nie, powyzsze zjawisko dato impuls P.Schane‘mu!®)
do wygloszenia pogladu, ze kiedy stal zostaje na-
grzana do pewnej temperatury powyzej tempera-
tury krytycznej, natenczas substancje, powlekaja-
ce poszczegoélne ziarna, wskutek zwiekszenia sig ich
granicznej rozpuszezalno$ci, przechodza do roztwo-
ru i dyfunduja w glab poszczeg6lnych ziarn, a sty-
kajgce sie bezposrednio ziarna austenitu nabywajg
zdolno$ci rozrastania sie.

15) Transaction of the American Society for Metals,
r. 1935, str. 113/21.

1) Transaction of the American Society for Metals,
r. 1934, str. 1036/37.

Szybkosé przemiany alotropowej, jak to udo-
wodnili Mc. Quaid i E. W. Ehn 17) i E. C. Bain 15),
jest odwrotnie proporcjonalna do wielkosci pier-
wotnych ziarn austenitu. Stale drobnoziarniste
przemieniaja si¢ bardziej gwaltownie, anizeli stale
gruboziarniste, poniewaz posiadaja wieksza po-
wierzchnie ziarn, przypadajaca na jednostke obje-
tosci. Ta wlasnosé jest dziedziczna i pozostaje ce-
cha charakterystyczng rozwazanych stali nawet
w tym wypadku, kiedy drobnoziarnisto$é zostanie
przemieniona na gruboziarnisto$é przez zastosowa-
nie odpowiednich proceséw obrébki cieplnej. Jest
zrozumialem, ze wywolanie tej wlasnosci stali na-
lezy przypisa¢ obecno$ci bardzo cieniutkich powlok,
ktore, znajdujac si¢ na granicach pierwotnych
ziarn, utrudniaja ich rozrost w wiekszym lub mniej-
szym stopniu, zaleznie od ich natury fizycznej.
Wyzej topliwe polgczenia (Al:O3) stanowia wiek-
szg przeszkode w rozroscie ziarn austenitu, anizeli
czasteczki nizej topliwych polgczen (SiO:). Mody-
fikujac zatem proces i charakter ,,zmieniania* (od-
tleniania), mozemy ulozy¢ pewne przepisy, wska-
zujace, jak nalezy postepowaé, by otrzymac two-
rzywa o zadanej hartownos$ci i o poszukiwanych
wlasnosciach.

Udarnosé stali niskoweglowych jest tem wiek-
sza, im wiekszg zawarto$c ferrytu posiada rozwa-
zana probka; ponadto udarnosé stali zalezy od cha-
rakteru rozmieszezenia ferrytu, a wigec od stopnia
ziarnistosei, t. zn. od sposobu ostatecznego odtle-
nienia,

Gwaltowny spadek udarnosci w miare obniza-
nia temperatury, czyli t. zw. zakres kruchoSci na
zimno, przesuwa sie¢ do nizszych temperatur réwno-
legle ze zwigkszeniem stopnia odtlenienia. Jest rze-
czg znang, ze nadmierna obecnosé tlenu lub pew-
nych tlenkéw w stalach, zle lub nieodpowiednio od-
tlenionych, poteguje objawy starzenia si¢, co po-
cigga za soba spadek udarnosci. Tworzywa, dobrze
uspokojone i odtlenione przy uzyciu krzemoman-
ganu oraz glinu w nadmiarze, wykazuja najwiek-
gza udarno$¢ oraz najwiekszg zdolnoS¢ starzenia.

Proces wytapiania stali odbywa sie w obecno-
§ci grubszej lub cienszej warstwy zuzla, pokrywa-
jacej zwierciadlo kgpieli metalowej. Sg pewne pod-
stawy do przypuszczenia, ze nawet najezystsze sta-
le zawieraja 1% zuzla, ktéry znajduje si¢ w po-
staci emulsji, tworzac po skrzepnigciu zewnetrzna

17) Transaction of the American Institute of Mining
and Metallurgical Engineers, r. 1922, str. 341/96.

1) Transaction of the American Society for Steel
Treating, r. 1932, str. 385/428.
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powloke w formie cieniutkiej blonki, otaczajacej
ziarna austenitu. Znanym jest zresztg fakt, iz nie-
ktore huty dla zmiany pierwotnej krystalizacji do-
daja do kadzi w czasie spustu pewne iloSci sprosz-
kowanego zuzla. Opierajgc si¢ na prawach chemji
roztworéw koloidalnych, mozemy wyprowadzi¢ na-
stepujacg analogje: male iloSci krzemu i glinu,
wprowadzone do plynnej stali, beda czynnikiem
zwilzajacym powierzchni¢ poszczegoélnych ziarn
austenitu krzepnacej stali; kazde ziarno austenitu
bedzie otoczone cienkg blonka zuzla lub tlenku.

Prawdopodobnym wydaje sie poglad, ze tlenki
glinu o koloidalnej wielkoSci moga stluzyé za
osrodki krystalizacji i w ten sposob przyczynic sie
do powstania drobnoziarnistej budowy. Trudno tyl-
ko wyobrazi¢ sobie, w jaki sposob czasteczki tlen-
kow glinu wedruja przez skrzeple ziarna austenitu
na ich obwody, by utworzy¢ blonke hamujaca dal-
szy rozrost. Hamujacy wplyw blonki moze by¢ po-
konany przez odpowiednie podniesienie temperatu-
ry lub przez przekroczenie pewnej krytycznej za-
warto$eci zmieniacza.

H. W. Mec. Quaid i E. W. Ehn ') stwierdzili
doswiadczalnie, ze, odtleniajgc stal glinem, otrzy-
mujemy drobnoziarnista strukture. S. Epstein i H.
S. Rawdon 20) stwierdzili, ze t. zw. anormalne two-
rzywa handlowe zawieraja wieksza iloS¢ glinu i ze
dodatek do kadzi 0,454 kg glinu na tonne tworzywa
o zawartosci 0,15—0,50% C, okolo 0,5% Mn i naj-
mniej 0,15% Si doprowadza z cala pewnoScia do
struktury drobnoziarnistej, o ile tylko tworzywo
zostanie przedtem wystarczajaco odtlenione i do-
brze wyrobione. Dodatek glinu mniej, niz 0,28 kg
na tonne stali o zawarto$ci mniej, niz 0,10% Si, juz
nie jest w stanie wytworzy¢ drobnoziarnistosci.

S. Epstein, J. H. Nead i T. S. Washburn ®!)
przypuszczaja, ze przyczyng drobnoziarnistosei jest
obecno$é w tworzywie stalowem drobniutkich nie-
metalicznych zanieczyszezen, przewaznie tlenkow,
ktore stuza za oSrodki krystalizacji lub za czynniki
hamujace rozrost ziarn podczas jakiejkolwiek ob-
robki cieplnej.

O ile hipoteze te przyjmiemy za wiarogodna,
to nalezy przypuszczaé, ze dla wytworzenia zawie-
sin drobnych czasteczek tlenkéw glinu niezbedng
bedzie w plynnej stali — obok metalicznego glinu
— obecno$é tlenu w postaci tlenkéw, zdolnych do

19) Transaction of the American Institute of Mining
and Metallurgical Engineers, r. 1922, str. 341/96.

20) Bureau of Standards, Journal of Research, r. 1928,
str. 423/66.

21) Transaction of the American Society for Metals,
r. 1934, str. 94272,

natychmiastowego reagowania z glinem, np. FeO
lub MnO, rozproszonych réwnomiernie w calej ob-
jetosci kgpieli. Zatem kontrola stanu utlenienia lub
zawartosci tlenu w kapieli stalowej jest konieczna
i decydujaca, z tego powodu, ze w razie wyzszego
stopnia utlenienia po dodatku glinu powstaje duzo
zanieczyszezen o mikroskopowej prawie wielkosci,
ktore nie sg juz w stanie wywolaé¢ drobnoziarnisto-
$ci. Praktyka opracowala wiec nastepujaca kolej-
no$¢ czynnosci: po wstepnem odtlenieniu topu prazy
pomocy krzemomanganu dodatek glinu moze od-
tleni¢é pewng ilos¢ SiO: i wytworzyé tlenki glinu
o podmikroskopowe] wielkosci, ktore przyczynig sie
do drobnoziarnistego krzepnigcia.

Dla wytworzenia drobnoziarnistosci stale
o wyzszej zawartoSei wegla potrzebujg mniejszej
ilosci glinu; obecno$é krzemu dziala podobnie, jak
wegiel; mangan dziala podobnie,jak krzem, lecz
wplyw manganu na ostateczny stan ziarnistosci nie
jest rozstrzygajacy! Zatem miarkowanie wielko§ci
ziarn moze by¢ uskutecznione przez wprowadzenie
do kadzi (lub wlewnicy!) glinu tylko wtedy z wy-
nikiem dodatnim, o ile przedtem zostang skontro-
lowane w plynnej stali zawartosci wegla, krzemu
i manganu, oraz po rownoczesnem skontrolowaniu
skladu zuzla.

Drobnoziarnistosé zwyklych stali weglowych
nie moze by¢ uzyskana jedynie przez zastosowanie
duzego dodatku krzemu; do tego jest konieczny pe-
wien dodatek glinu. Duze zawarto$ci manganu lub
krzemu powodujg zmniejszenie wielkoS$ci ziarn, lecz
zawartosdci te muszg byé tak znaczne, ze doprowa-
dzajg stal do kategorji stali stopowych.

Przy odlewaniu stali o zwigkszonej zawartosci
krzemu i glinu nalezy stosowaé¢ wlewnice z nastaw-
kami, a to z powodu naturalnej sklonnosci tych
tworzyw do wytwarzania glebokiej jamy usadowej.

Poniewaz mangan podnosi hartowno$¢, nalezy
wiec przypuszezac, ze przy pewnej zawartosci man-
ganu drobnoziarniste tworzywo bedzie hartowac
sie tak gleboko, jak tworzywo gruboziarniste
0 mniejszej zawartoSci manganu.

Dodatek glinu w iloSci mniejszej, anizeli to jest
konieczne dla wytworzenia drobnoziarnistosci, nie-
stety, nie doprowadza do ziarn o $redniej wielko-
§ci, lecz wywoluje mieszaning ziarn duzych i ma-
lych. Korzystanie ze stopow zelazo-krzem-glin nie
jest polecane; tworzg si¢ bowiem zanieczyszczenia
o mikroskopowej wielkoSci.

Podobnie, jak glin, dziala tytan i cyrkon; sto-
sowanie jednak w charakterze zmieniaczy drogie-
go tytanu i cyrkonu nie dalo lepszych wynikow. Ro-
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la wanadu sprowadza si¢ raczej do wytwarzania
zawiesin weglikéw, a to z powodu zbyt wielkiego
powinowactwa wanadu do wegla.

Houdremont przychodzi wslad za B. F. She-
pherd‘em, G. V. Luerssen‘em, O. V. Green‘em i in-
nymi réwniez do wniosku, ze oznaczenie granic
hartowalnos$ci najlepiej nadaje sie do kontroli do-
broci tworzyw stalowych 22).

Dzieli on czynniki, wplywajace na gleboko$é
hartowania, — przy zaloZeniu jednakowe]j analizy
— na trzy grupy: 1) wielko$§¢ ziarn austenitu, 2)
szybko&é rozkladu austenitu i 3) obecno$¢ pewnych
skladnikow stopowych.

Houdremont przyjmuje hipoteze obecnosci
w tworzywach stalowych szkieletu niemetalicznych
zanieczyszczen, nierozpuszczalnych w stalej stali,
ktore sluza za osrodki tak pierwotnej, jak wtornej
krystalizacji, a swa obecnoS$cig hamuja dalszy roz-
rost juz wytworzonych ziarn. Ilo§¢ oraz wielkosé
wytworzonej zawiesiny tlenkow zalezy od stopnia
utlenienia i sposobu odtlenienia topu. Stale o drob-
nych ziarnach austenitu szybciej rozkladaja sie na
perlit i ferryt, posiadaja duza krytyczng szybkosé
chlodzenia i mniejszg glebokosé hartowania. Przez
nazwe krytycznej szybkosci chlodzenia zwyklisSmy
rozumie¢ taka szybkosé chlodzenia, ktora nie po-
zwala rozlozy¢ sie austenitowi w temperaturach
latwego rozkladu (okolo 5000 C), lecz obniza tem-
perature przemiany do okolo 150° C, w ktérym to
zakresie wytwarza sie naskutek przemiany budowa
martenzytyczna o najwiekszej twardosci.

Gleboko§é hartowania silnie maleje wraz
z wzrostem zawartosci tlenkéow Zelaza w nieuspo-
kojonej stali; przy zawartoSciach 0,065% FeO
i wyzej — wedlug spostrzezen E. Houdremont‘a —
zaznacza sie ponowny wzrost glebokosei hartowa-
nia. Wnioskuje on zatem, ze, dzigki obecnosci pew-
nej zawartos$ei tlenku zelaza, badane tworzywo jest
nieczule na przegrzania oraz nabywa zdolnoSci
plytkiego hartowania.

Dodatek do kadzi do 0,3 kg/t glinu metaliczne-
go silnie podnosi krytyczng szybko§é chlodzenia,
znacznie silniej, niz taki sam dodatek glinu w po-
staci stopu Si-Mn-Al. W pierwszym przypadku wy-
twoér utlenienia Al:O3 wystepuje w postaci drobno-
rozproszonych zanieczyszczen, w drugim zas przy-
padku powstaja zlozone drobiny tlenkéw o duzej
zdolno$ci wyplywania, ktére nie moga wywrzeé
zadnego wplywu na zmiane struktury stali.

22) Archiv fiir das Eisenhiittenwesen, r. 1935/36, str.
131/42. Technische Mitteilungen Krupp, r. 1935, str. 189.

Drobnorozproszone zanieczyszczenia przyspie-
szajg przemiane austenitu, tem samem zmniejszaja
gleboko§é hartowania i sprzyjaja drobnoziarnisto-
§ci rdzenia. W czasie przemiany perlitycznej wy-
twarza si¢ wielka liczba oSrodkéw krystalizacji,
a szybkosé krystalizacji odgrywa role drugorzed-
ng; w zakresie natomiast tworzenia si¢ martenzy-
tu szybko§é krystalizacji bedzie tak wielka, ze
ilo§¢ osrodkow krystalizacji odgrywa role drugo-
rzedna.

Skladniki stopowe, rozpuszczone w osnowie,
z reguly zmniejszaja krytyczna szybkosé chlodze-
nia (wyjawszy kobalt), tem samem powiekszaja
gleboko$¢é hartowania. O ile stal posiada tak malg
zawarto§¢ skladnikéow stopowych weglikotwor-
czych, ze powstale w stali wegliki w postaci odreb-
nej fazy przy zwyklem ogrzewaniu przed hartowa-
niem (w temperaturach nieco powyzej Aj) beda
mogly przejsé do roztworu stalego, wowezas gle-
boko§¢ hartowania, w poréwnaniu ze stalg stopo-
wa, zostanie odpowiednio powiekszona. O ile wy-
tworzone wegliki beda bardzo trwale i wcale nie
przejda do roztworu stalego w temperaturach zwy-
czajnej obrobki cieplnej (powyzej Ajs), natenczas
bedg one odgrywac role zmieniaczy, t. zn. beda
zmniejsza¢ glebokosé hartowania oraz rozszerzac
zakres temperatur drobnego hartowania.

Zmniejszenie glebokosci hartowania pod wply-
wem skladnikow weglikotworezych nie jest regulg
bez wyjatku. Wyjatki wlasnie stanowi¢ beda wegli-
ki, dla ktorych zmienna rozpuszczalnosé przypada
na zakres temperatur hartowania ;wtedy juz nie-
wielkie podniesienie temperatury hartowania po-
woduje przejscie do roztworu stalego wigkszych
ilosci weglikow, co zwigksza glebokosé hartowania
i utatwia przehartowanie. Wigce czynnikiem, wywie-
rajacym decydujacy wplyw na zmniejszenie glebo-
kosci hartowania, bedg tylko nierozpuszczalne we-
gliki dobrze rozproszone i obecne w odpowiednim
nadmiarze.

Nieco inne objasnienie roli dodatku glinu
w metalurgji kierowanej wprowadza H. W. Mec.
Quaid *#). Zastanawia si¢ on nad pytaniem, czy
rzeczywiscie hartowno§¢ uzaleznia sie wylacznie od
stopnia ziarnistos$ei i czy w tym przypadku nie od-
grywa powazniejszej roli glin, wystepujacy w po-
staci domieszki stopowej?

Dla udowodnienia tej ostatniej tezy opiera sig
Mc. Quaid na nastepujgcych faktach: czas doda-
wania glinu ma decydujacy wplyw na ostateczny

21) Metal Progress, r. 1935, zesz. 11.
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wynik stanu drobnoziarnistosci; w piecu elektrycz-
nym w koncowym okresie wytapiania stal jest zu-
pemie odtleniona. Jezeli tlenki glinu, znajdujace sie
w stali w najlepszym stanie rozproszenia, rzeczywi-
Scie powoduja drobnoziarnisto$é, a przeciwnie —
koagulacja tlenkéow do wielkosci mikroskopowej
sprzyja wytwarzaniu gruboziarnistej budowy, to
niezrozumialem sie staje, w jaki sposob stal elek-
tryczna wytopiona z dobrego zelastwa i dobrze od-
tleniona pozostaje drobnoziarnista nawet bez do-
datku glinu, lub w skrajnym przypadku potrzebuje
dla utrzymania drobnoziarnisto$ci dodatku naj-
mniejszej iloSci glinu?

O ile zatem bedziemy rozwazali glin jako do-
datek stopowy, bedzie to wéwczas wiecej zblizone
do prawdy. Obecno$¢ glinu rozpuszczonego w au-
stenicie nietylko zmienia szybko$¢ przemiany au-
stenitu, lecz rowniez zmniejsza oraz utrudnia roz-
puszczalno$¢ weglikow w austenicie, tem samem
jest decydujacym czynnikiem odno$nie do zmian
ziarnistoS§ci tworzywa oraz jego stopnia normalno-
$ci. Stad wiec wynika, Ze nie obecno$é w plynnej
stali stalych oSrodkéw krystalizacji, lecz metalicz-
ny glin, rozpuszczony w pltynnej stali, jako dodatek
stopowy, moze by¢ rzeczywistg przyczyng drobno-
ziarnistosci i uodpornienia tworzywa przeciwko
rozrostowi ziarn.

Przy utwardzaniu stali weglowych zapomocy
procesu hartowania najistotniejsza role odgrywa
(oprécz obecnosci wegla lub weglikow, ktore nale-
zy przed hartowaniem przeprowadzi¢ do roztworu
stalego) — szybko§é chlodzenia, ktéra powinna
byé tak duza, by przemiana perlityczna zostala
w zupelno$ci usunieta. Rozpuszczalnosé wegla
w austenicie zmienia si¢ wraz ze zmiang stopowo-
§ci stali; tak np. wegliki wanadu trudno przecho-
dzg do roztworu i dla zahartowania stali weglo-
wych, zawierajacych wanad, koniecznem jest na-
grzanie tej stali do znacznie wyzszych temperatur.
Poza tem mozemy zrobi¢ uogolnienie tego rodzaju:
obecno§é w stali do naweglania pierwiastka, ktory
obniza rozpuszczalno$é wegla (weglikow) w auste-
nicie, sprzyja wytwarzaniu w naweglonej strefie
weglikow, ktore zostajg przemieszezone na granice
poszczegdlnych ziarn, wytwarzajgc ciagla obwodke
nierozpuszczalng lub trudno rozpuszczalng w pod-
wyzszonych temperaturach, utrudniajaca tem sa-
mem rozrost ziarn. W podobny spos6b dziata wa-
nad, tytan, glin i inne pierwiastki w wigkszym lub
mniejszym stopniu.

Temperatura, w ktorej rozpuszczajy sie cza-
steczki weglikéw, zalezy tak od wielkoSci czgste-

czek, ich skladu chemicznego, jak od stopnia sto-
powosei rozwazanych tworzyw.

Jak juz wyzej wspomniano, obecno$¢ w two-
rzywie pewnych pierwiastkow utrudnia rozpu-
szczalno§é weglikow w austenicie. Przy chlodze-
niu przebieg odbywa si¢ w kierunku odwrotnym,
a ostateczny rozklad austenitu na ferryt i wegliki
zalezy od temperatury i szybkoéci, z jaka odbywa
sie przemiana alotropowa; w tym przypadku sto-
powe domieszki (glinu) lub niemetaliczne zanieczy-
szczenia (tlenki, siarczki i t. p.) wywierajg swe
indywidualne wplywy. Ponadto znanem jest zja-
wisko, ze obecno$¢ naprezen wewnetrznych w two-
rzywie stalowem ulatwia rozpuszczalno$é wegli-
kow, zatem nadmiernie naprezone ziarna okazuja
wigkszg sklonno$¢ do rozrostu w poroéwnaniu
z ziarnami mniej lub weale nie naprezonemi i to jest
przyczyna spotykanej czesto t. zw. ,,podwojnej
struktury®, t. z. mieszaniny duzych i matych ziarn.

Poniewaz glin zmniejsza oraz utrudnia rozpu-
szczalno$¢ wegla (weglikow) w austenicie, przeto
w procesie hartowania austenit zawierajacy glin
musi by¢ chlodzony bardziej gwaltownie dla utrud-
nienia lgczenia sie weglikow i utrzymania ich w sta-
nie drobnego rozproszenia. To dazenie weglikow
do laczenia sie moze byé do pewnego stopnia stu-
mione przez dodatek manganu lub niklu, poniewaz
pierwiastki te obnizajg temperature przemiany au-
stenitu az do temperatury, w ktorej ruchliwosc
atomo6w lub utrudniona dyfuzja uniemozliwig koa-
gulacje weglikow, wskutek czego nawet przez
zwykle hartowanie moze by¢ osiggnieta dobra
twardo$¢. Z powyzszego staje sie zrozumialem, dla-
czego stale, zawierajgce glin oraz zwigkszong za-
warto$¢ manganu (lub niklu), hartuja si¢ glebiej,
zachowujac rownocze$nie drobnoziarnistg struk-
ture.

Na zeszlorocznym (z r. 1935) miedzynarodo-
wym kongresie metalurgicznym, ktéry odbyl sie
w Paryzu, E. C. Bain zreferowal wyniki swych dlu-
goletnich obserwacyj nad uszlachetniajacym wply-
wem dodatkéw stopowych na niskostopowe stale
maloweglowe. Tezg glowng referatu bylo osiggnie-
cie najwiekszej wytrzymalosci bez straty wydluze-
nia! Referent stwierdzil, ze wlasnosci mechaniczne
stali niskostopowych sa zblizone do wlasnosci stali
czystoweglowych; wiasnoSci te (stali niskostopo-
wych) w poréwnaniu z wlasno$ciami stali czysto-
weglowych ulegaja tylko pewnym wahaniom na-
skutek indywidualnego wplywu poszezegélnych
pierwiastkéw stopowych.
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Koncowa struktura stali decyduje o jej wia-
sno$ciach; zwlaszeza decydujacym jest charakter
ulozenia i stopien rozproszenia weglikéw. Obecnosé
tlenkéw rowniez wywiera duzy wplyw na sposéb
zachowania sig stali specjalnych w czasie obrobki
cieplnej.

Skladniki stopowe w sposéb bardzo wyrazny
zmieniaja: 1) charakter przemiany alotropowej,
jej temperature i szybkosé, 2) wyjsciowa wielkosé
ziarn austenitu, a tem samem wplywaja na stopien
hartowno$ci stali oraz jej koncowa wytrzymalosé
(twardo§é), 3) nature i wlasnosci osnowy ferry-
tycznej, 4) stan rozproszenia weglikow i ich zdol-
no$¢ do koagulacji w czasie rozmaitych procesow
obrébki cieplnej.

Doniedawna przypuszczano, ze hartowno$é da-
nej stali jest wlasnoscig stalg. Obecnie wiemy, ze
ogrzewanie prob tej samej stali do réznych tempe-
ratur w obszarze istnienia fazy ,v", a nastepnie
powolne chlodzenie wszystkich prob do 7500 C
i hartowanie od tej temperatury zupelnie zmienia
nature stali; stale ogrzane do najwyzszych tempe-
ratur bedg hartowaly sie bardziej gleboko. Wnio-
skujemy wige, ze austenit, wytworzony w wyzszych
temperaturach i naskutek tego wiecej trwaly,
w wyzszym stopniu opiera si¢ przemianie.

Wszystkie pierwiastki stopowe, rozpuszczone
w austenicie, zwigkszaja hartownos¢ stali (wyja-
tek stanowi kobalt). Zwigkszenie zawartosci pier-
wiastka stopowego dziala podobnie, jak hartowanie
w wodzie lub oleju i na powietrzu, t. zn. opdznia
przemiang alotropowsy. Pierwiastki stopowe prze-
waznie zmniejszajg krytyczng szybko$é chlodzenia
zwlaszeza te, ktore po zahartowaniu zwiekszaja
twardo$§é. Pierwiastki weglikotworeze z reguly
w wysokim stopniu ulatwiaja hartownosé, o ile zo-
stang zatrzymane w roztworze stalym; inne pier-
wiastki wywoluja raczej niezdolnosé do glebokiego
hartowania, a hartowanie takich tworzyw w wo-
dzie doprowadza do zwigkszenia naprezen we-
wnetrznych,

Stale odtlenione krzemem posiadajag w czasie
krzepnigcia szkielet grubszy, ktéry jednak moze
byé usuniety lub rozpuszczony przez ogrzanie do
wyzszych temperatur.

Stale, zawierajgce pierwiastki karbidotworcze,
jako domieszki stopowe (V, Ti, W, Mo), wykazuja
rozrost ziarn tylko w temperaturach, w ktérych
szkielet, utworzony z odpowiednich weglikéw zlo-
zonych, rozpusci si¢ w austenicie; do chwili osig-
gnigcia tych krancowych temperatur szkielet, wy-
tworzony z odpowiednich weglikow zlozonych,

energicznie powstrzymuje rozrost ziarn austenitu.
Takie stale zazwyczaj sa drobnoziarniste, nawet
nie bedac odtleniane przez glin, hartujg sie plytko
a wytwory hartowania sg twardsze i tem wigcej
drobnoziarniste, im wiecej drobne ziarno posiadal
austenit wyjsciowy.

Zadang glebokosé hartowania mozna uzyskaé
albo przez dodatek pewnego skladnika stopowego,
albo przez czesSciowe (zupelne) rozpuszezenie polg-
czen jego (molibdenu!) w austenicie dla umozliwie-
nia rozrostu ziarn austenitu.

W stalach stopowych wegliki przechodzg do
roztworu statego (do austenitu) w temperaturach
nieco wyzszych; dopoki rozpuszezenie weglikow nie
zostanie ukonczone, rozrost ziarn austenitu jest
tylko nieznaczny. Wegliki chromu lub molibderu,
a zwlaszcza wolframu przechodzg do roztworu le-
niwie i wymagajg dluzszego ogrzewania i wyzszych
temperatur. Zlozone wegliki jeszcze trudniej prze-
chodzg do roztworu stalego, tem samem wytwarza-
ja wiekszy opér rozrostowi ziarn, wypadaja w cza-
sie odpuszczania przy wyzszych temperaturach
i nadaja stalom bardziej drobnoziarnista budowe.
Molibden, zaleznie od iloSci, ktéra przeszila do roz-
tworu stalego, moze dziala¢ paradoksalnie, powo-
dujac raz plytka, raz gleboka hartowno$¢. Stosun-
kowo male iloSci molibdenu (0,5—1,0%) sg wy-
starczajagce, azeby tworzywo stalowe zachowalo
wystarczajaca wytrzymalo§é (twardosé) az do 450
—500° C.

Twardos¢ stali stopowych, okreslona na przy-
rzadzie Brinell‘a, nie jest proporcjonalna do wy-
trzymalo$ci, zwlaszcza wowezas, gdy przyrost
twardosci zostal uzyskany przez wykorzystanie
zjawisk rozproszenia i koagulacji.

Whplyw poszczegolnych pierwiastkow w okre-
$leniu E. C. Bain‘a zawiera tab. 1.

Mec. Qaid i E. W. Ehn ), nastepnie E. C.
Bain #%), a ostatnio M. A. Grossmann 2¢) badali
warunki hartownosdci stali. M. A. Grossmann badal
roéwniez rozrost ziarn austenitu podczas nagrzewa-
nia i udowodnil, Ze sposéb przejScia przez zakres
temperatur przemiany alotropowej nie wplywa na
wielko§¢ ziarn austenitu.

24) Transaction of the American Institute of Mining
and Metallurgical Engineers, r. 1922, str. 341/91.

25) Transaction of the American Society for
Treating, r. 1932, str. 385/428.

26) Transaction of the American Society for Metals,
r. 1932, str. 861/78.

Steel
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Tabela 1.
Wplyw dodatku | Zdolnosé do | ‘
wl;;;:;k na wzrost Wz;g:;;:;tnsmp | tworzenia E Zdolnosé do tworzenia tlenkow
twardosci weglikow
|
|
Mn silny silne i staba staba
Si silny silne brak ‘ umiarkowana
Cr silny umiarkowane ‘ umiarkowana ‘ staba
Ni slaby silne | brak |  brak
Mo umiarkowany stabe | silna ! staba, o ile jest
w ’ umiarkowany stabe ‘ silna } staba, o ile jest
Vv | umiarkowany stabe bardzo silna ] prawdopodobnie, umiarkowana
T staby i stabe bardzo silna 1 prawdopodobnie, silna
Co staby silne bardzo staba : brak
Al umiarkowany silne brak | silna
Zr ; prawdop. staby stabe umiarkowana silna
Cu prawdop. staby umiarkowane brak brak

Poczgtkowe ziarna austenitu odznaczajy sie
trwalo$cig az do pewnej krytycznej temperatury,
od ktorej rozpoczyna si¢ gwaltowny rozrost ziarn,
a ktora dla réznych stali waha si¢ w granicach
815—1150" C i jest zalezna, prawdopodobnie, od
obecnosei zmieniaczy, t. zn. zanieczyszczen — obec-
nych faz, pozostalo$ci odtleniania, weglikow, a na-
stepnie od stopnia ich rozproszenia i charakteru
fizycznego. Niektore zmieniacze wykazuja wybit-
ng zdolno$é hamowania rozrostu ziarn austenitu.

Temperatura rozrostu ziarn austenitu moze
by¢ rézna nawet dla jednej i tej samej stali, zalez-
nie od poprzedniej obrébki cieplnej i mechaniczne]
tak gorgcej, jak zimnej. M. A. Grossmann udo-
wodnil, Ze probka stali normalizowanej posiada po-
czatek rozrostu ziarn (przy nastepnem nagrzewa-
niu powyzej As) w najnizszych temperaturach, za-
tem kazdorazowe normalizowanie ulatwia hartow-
nosé stali. Wielokrotna obrébka cieplna skutecznie
dziala na powiekszenie wrazliwosci stali na rozrost
ziarn austenitu. Rozrost ziarn w probach harto-
wanych w wodzie przesuwa si¢ do nieco wyzszych
temperatur w poréwnaniu z proébami normalizowa-
nemi. W probach za$§ hartowanych w oleju poczy-
tek rozrostu ziarn zostaje odsuniety do najwyz-
szych temperatur.

Stale o drobniejszem ziarnie sg bardziej wra-
zliwe na rozrost. Stad wynika, iz od poczatkowej
wielko$ci ziarn austenitu zalezy temperatura, przy
ktorej zaczyna sig¢ rozrost ziarn w czasie nagrze-
wania badanego tworzywa w temperaturach powy-
zej As.

Poprzednia obrobka mechaniczna gorgca po-
woduje kazdorazowe obnizenie temperatury rozro-
stu ziarn i zwieksza wrazliwo$é stali na rozrost
ziarn.,

E. S. Davenport i K. C. Bain 27) podaje naste-
pujaca definicje ,,wielkosci ziarn* w stalach, ulega-
jacych przemianie alotropowej: jest to wielkos¢é
ziarn austenitu, ktéra istniala w stali przed zaj-
Sciem przemiany alotropowej.

W stalach weglowych nadeutektoidalnych dla
okreslenia wielkoSci ziarn wystarcza ochlodzié
probke na powietrzu od temperatury odpowiadaji-
cej stanowi ,,v*; o ile badana nadeutektoidalna stal
zawiera bardzo maly nadmiar wegla, natenczas po-
leca sig¢ wytrzymaé probke przez kilka minut w ka-
pieli solnej przejsciowej o temperaturze nieco wyz-
szej od Aj, co umozliwi utworzenie si¢ cementyto-
wej siatki na granicach bylych ziarn austenitu. Dla
oznaczenia wielkosci ziarn austenitu w stalach pod-
eutektoidalnych mozna stosowaé¢ analogiczng me
todg z ta roznica, ze zamiast siatki cementytu wy-
stepuje siatka ferrytyczna, ktéra moze by¢ bardzo
dobrze wyksztalcona, o ile stygniecie zostanie za-
trzymane w trdojkacie G. S. P. (patrz uklad Fe-
Fe;C). Stale niskoweglowe dla oznaczenia wielko-
§ci ziarn musza by¢ naweglane, nastepnie chlodzo-
ne na powietrzu (patrz autora , Metaloznawstwo",
II. str. 279). Stale o eutektoidalnej zawartosci we-
gla w powyzszym celu muszg byé¢ chlodzone od
temperatury badania z szybko$cig mniejszg od kry-
tycznej; wtedy na granicach ziarn austenitu wy-
tworza sie ziarenka perlitu. Dla stali wysokosto-
powych o eutektoidalnej zawartosci wegla zaleca
sie wytrzymanie probki przez pewien czas w kapieli
olowianej o temperaturze 50—100° C ponizej A; dla
wytworzenia na granicach ziarn austenitu drobne-
go perlitu, a nastepnie przez zanurzenie tej probki

*7) Transaction of the American Society for Metals,
r. 1934, str. 879/925.
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do wody otrzymuje si¢ Srodek ziarn martenzy-
tyczny.

O ile w badanej probce przewazaja dwa rodza-
je wielkosci ziarn, natenczas notuje si¢ stosunek,
w jakim wystepujg te ziarna, np. 60% nr. 7 i 40%
nr. 3.

E. C. Bain opisuje fakt, kiedy dwa tworzywa
narzedziowe czystoweglowe, jedno gleboko, dru-
gie plytko hartujace si¢ od temperatury 815" C, be-
dac nagrzane przez kilka godzin do temperatury
980" C, staly sie gruboziarnistemi, przyczem sto-
pien grukoziarnistosci obu proébek doréownywal
ziarnistosci gleboko hartujacej sie stali zahartowa-
nej od 815" C. Zatem hartownos$é stali zalezy od
szybkosci, z jaka rozklada si¢ austenit w tempera-
turze, w ktorej reakcja przebiega jak najszybciej;
jest to krytyczna szybko$é chlodzenia, ktorg trze-
ba przekroczy¢, o ile mamy na celu uzyskanie jak
najwiekszej twardosei (ckreslenie krytycznej szyb-
kosci chlodzenia patrz wyzej).

Najwigksza szybko$é rozkladu austenitu jest
wyznaczona przez warunki, w jakich znajduje sie
austenit w chwili hartowania, t. zn. przez: 1) sklad
chemiczny, a wigec obecno$¢ w roztworze stalym
pewnych pierwiastkéw, z ktérych Mn, Cr, Ni, Si
i Al obnizaja ten rozklad i zmniejszaja szybkosé
reakcji, co przyczynia sie¢ do glebokiego hartowa-
nia, natomiast W,Co, Mo, V, prawdopodobnie, i tlen
wywoluja powierzchniowg hartownosé, dzialajac,
prawdoy cdobnie, poSrednio jako zmieniacze, w da-
nym przypadku przez wytwarzanie weglikow, kto-
re hamuja rozrost ziarn austenitu; 2) przez rzeczy-
wistg wielko§¢é ziarn austenitu; im drobniejsze
ziarno, tem szybszy jest rozklad austenitu na
drobny perlit, a wigc tem nizsza jest hartownosé.
Wielko§¢ ziarn jest najwazniejszym czynnikiem,
wplywajacym na hartownosé.

Plytko hartujgca si¢ stal narzedziowa, bedac
nagrzana do temperatury powyzej zakresu tempe-
ratur normalnego hartowania, wykazuje sklonnosé
do rozrostu ziarn, wiec — do glebszego hartowania
i zahartowana od tej temperatury staje sie kruchg.

Stale, uspokojone (odtlenione) przy pomocy
glinu (tytanu), beda plytko hartujgce sie i znieczu-
lone na temperature hartowania. Szybkos¢ prze-
miany w ten sposéb uspokojonych stali (przez
glin) jest prawie dwa razy wigksza, niz stali bez
dodatku glinu. Mozemy zatem przyjaé za regule,
ze tworzywa stalowe, posiadajace wewnetrzny
szkielet niewidzialnych w mikroskopie zanieczy-
szczen niemetalicznych (tlenkow lub weglikow), sg
drobnoziarniste 1 posiadaja szeroki zakres tempe-

ratur jednakowego hartowania. Pierwiastki stopo-
we podnoszg temperature rozrostu ziarn austenitu,
co zresztg wyplywa z teorji roztworéw statych.

Dla otrzymania jednolitej struktury podeczas
hartowania zaleca sie przed hartowaniem normali-
zowanie tworzywa stalowego.

Dobry zmieniacz, stosowany w metalurgji stali
dla hamowania rozrostu ziarn, powinien wytwa-
rza¢ wysokotopliwe zwigzki chemiczne (tlenki, we-
gliki), ktére nie powinny rozpuszczaé sie¢ w stali,
lub posiada¢ bardzo ograniczong rozpuszczalno§é
i nie koagulowa¢ si¢ w zwylych temperaturach ob-
robki termicznej.

S. Epstein, J. H. Nead i T. S. Washburn %)
w nastepujacy sposéb okreslaja zalety stali drob-
noziarnistych w poréwnaniu ze stalami gruboziar-
nistemi.

Drobnoziarniste stale sa mniej podatne na
peknigcia w czasie hartowania, mniej Scieralne,
mniej kruche po obrébce na zimno, lepiej tloczliwe,
posiadaja wezszy zakres krucho$ci na zimno, wy-
zej polozona granice plynnosci, sa lepiej kujne,
a po wykuciu posiadaja bardziej gladka powierz-
chnig, lepiej wypelniajg matryce. Chociaz podczas
kucia lub walcowania drobnoziarniste tworzywa
wykazujg wigksze naprezenia, jednak w czasie na-
stepnego odpuszczania latwiej uwalniajg sie od
nich. Po nawegleniu drobnoziarniste stale posia-
daja z reguly mniejsza gleboko$¢ cementacji, bar-
dziej ciggliwy rdzen, ktory niezawsze wymaga na-
stepnej regeneracji. Zakres temperatur dobrego
hartowania jest bardzo szeroki, dochodzgcy dla
niektérych tworzyw — wedlug twierdzen M. A.
Grossmann‘a — do okolo 1175° C. Drobnoziarni-
ste stale sg plytko hartujace si¢ o nieco nizsze]
twardosci szczytowej, niz stale gruboziarniste, za-
hartowane w ten sam sposéb. Poza tem stale drob-
noziarniste wykazujg po zahartowaniu obecnosé
miekkich plam, ktoérych powstawanie moze by¢
bardzo latwo usunigte przez zastosowanie odpo-
wiednich kgpieli hartownianych (np. 10%-owego
roztworu soli kuchennej lub lugu sodowego). Obec-
no$é miekkich plam powoduje paczenie sig, a niska
hartowno$¢ wymaga duzej starannosci i umiejet-
nosci pedezas hartowania dla uzyskania jednolitej
twardosci powierzchniowej.

Gruboziarniste stale po zahartowaniu osiagaja
wyzsza twardosé, hartuja sie glebiej, posiadaja

®) Transaction of the American Society for Metals,
r. 1934, str. 942/72.
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nizsza udarnosé i lepsza obrabialnosé. Posiadaja
one ponadto waski zakres temperatur dobrego har-
towania i latwo przehartowuja sie do srodka.

Rozpatrzone zatem zostaly dwa zagadnienia:
1) mozliwosé wprowadzania w hutach zasad me-
talurgji kierowanej, oraz 2) hartownosc¢ stali i jej
zmienno$¢ pod wplywem odpowiednich zabiegoéw
metalurgicznych i cieplnych, co pozwala na naste-
pujace wnioski: metalurgja kierowana potrzebuje
Scistej kontroli przebiegu i odpowiedniego wyro-
bienia topu. Koncowe procesy metalurgji kierowa-
nej sa stosowane przewaznie poza piecem stalow-
nianym. Chemizm decydujgcych procesow, z kto-
rych korzysta metalurgja kierowana, moze by¢
okreslony mianem, zapozyczonem z metalurgji lek-
kich stopoéw: ,,zmienianie*. Proces zmieniania po-
lega na powstaniu w krzepngcem tworzywie sta-
lowem szkieletu lub zawiesiny, ktora moze by¢ wy-
tworzona fazg stalag (lub gazowa, a byé moze
i ptynng!) o charakterze tlenkéw, weglikow lub
krzemianow. Bedzie ona shuzyla za mechaniczng
przeszkode do wezesnego i nadmiernego rozrostu
ziarn. Obecnosé takiego szkieletu (zawiesin) jest
warunkiem plytkiego hartowania; plytko hartu-
jace sie stale powodujg mniejsza twardosé powierz-
chniowg. Przekroczenie gornej granicy temperatur
hartowania ulatwia rozrost ziarn i pozwala na
zmiane drobnoziarnistej pltytko hartujacej sie stali
na gruboziarnista gleboko hartujaca sie.

Wnioski

Stad wnioski dla praktyki. Stalowe tworzywa
tak narzedziowe, jak konstrukecyjne nalezy kwali-
fikowaé na podstawie przedewszystkiem: wielkosci
ziarn, nastepnie szerokosci zakresu temperatur do-
brego hartowania oraz glebokosci hartowania.
Znaczy to, ze stal, zle hartujaca si¢, musi byé har-
towana od nieco wyzszych temperatur; stal glebo-
ko hartujgca si¢ musi by¢ hartowana od najniz-
szych mozliwych temperatur hartowania.

Punktem oparcia metaloznawstwa jest fizyka
1 krystalografja; punktem oparcia metalurgji —
jest chemja; lacznikiem za§ — fizyczna chemja.
Niestety, stopien wykorzystania podstaw teore-
tycznych przez obie bratnie dyscypliny nie jest
jednakowy. W metalurgji spolczesnej brakuje do
dzi§ dnia precyzyjnych badan oraz wyczerpujacej
syntezy, a wiele metalurgicznych proceséw jest
opartych na hipotetycznych reakecjach, uzaleznio-
nych od kilku czynnikow o niescisle okreslonym
wplywie. Wige uczuciowo mamy pewien zal do nauk
teoretycznych, ktore nie uzbroity metalurgji teo-

retycznej w wystarczajace $rodki dla zapewnienia
jej nalezytego postepu.

Nowoczesne drogi metalurgji teoretycznej
prowadza przez metaloznawstwo. Dobrym przy-
kladem sluzg obecnie przyjete zasady ,,metalurgji
kierowanej*, dla ktérych ustalenia spélczesne me-
taloznawstwo wkroczylo w sama istote procesow
metalurgicznych, poddalo ostrej krytyce dotych-
czasowe poglady i czynnosci, udowodnilo koniecz-
nos¢ wprowadzenia istotnych zmian oraz narzucito
swoj zdecydowany punkt widzenia.

Opierajac si¢ na tresci naszej pracy, wniosko-
wac¢ mozemy, ze byla metalografja czyli metalo-
znawstwo spoélczesne przeradza sie stopniowo na
wlasciwg metalurgje spolezesng. Podobnie, jak re-
sortem bylej metalografji pozostala tylko techni-
ka wykonania zgladéw, wytrawiania, obserwacji
i fiksowania budowy oraz wygladu przelomow, tak
metalurgja praktyczna zajmowaé sie bedzie strong
czysto technologiczng t. zn. celowos$cia i rozplano-
waniem urzgdzen hutniczych, budowg przyrzadow
oraz ogélnemi schematami prowadzenia ruchu.
Rzeczywista za$ ,metalurgja kierowana“, czyli
bieg reakcyj fizyczno-chemicznych i ich kolejnosé,
podporzadkowuja si¢ metaloznawstwu. Inaczej byé
nie moze! 29)

Inz. Kazimierz Radzwicki nadestal nam ponizszy koreferat:

Oddawna stwierdzono niejednorodno$é stali, pocho-
dzgcej z réznych topéw, wyrazajaca si¢ z rozbieznoSci wy-
nikow prob technologicznych, mimo ze gatunek stali jest
ten sam.

Glownym powodem niejednorodnoSci sg rozne odchy-
lenia w procesach metalurgicznych, zachodzacych przy wy-
kanczaniu réznych topow w stalowni. Z punktu widzenia
metaloznawczego zaréwno wytopy normalne, jak anormal-
ne, t. j. posiadajace nieco odmienne wiasnosei od normal-
nych, sa jednakowo dobre, lecz muszg by¢ zastosowane do
wlasciwych celow. W tym tez celu, dla wilaSciwego prze-
znaczenia danego topu, w hucie Baildon oddawna juz sto-
sowano probe t. zw. ,,czuloSci na przegrzanie', polegajacej
na hartowaniu odkutych prébek w réznych temperaturach,
gdyz — jak wiadomo -~ wytopy anormalne posiadajg
znacznie szerszg skalg temperatur hartowania od wytopow
normalnych.

Takie post¢gpowanie zapewnialo wprawdzie stosowanie
wlasciwej stali do odpowiednich celow, bylo jednak z punk-
tu widzenia metalurgicznego o tyle upokarzajace, ze przy
wyrabianiu topu, nigdy nie bylo wiadome, czy dostaniemy
z danego topu — wytop normalny lub anormalny, gdyz
dopiero pézniejsze badanie kwestje te rozstrzygato.

Wobec powyzszego rozpoczeto szereg badan poczgt-
kowo nad stalg szybkotngca dla takiego znormalizowania
prowadzenia topu, aby za kazdym razem otrzymywac stal
odpowiadajaca wlasciwemu celowi. Udalo si¢ to przeprowa-
dzié po szeregu prob i obecnie rozbiezno§¢é pomiedzy rézne-

) Uwazam za swéj mily obowigzek zakomunikowac,
ze przy ulozeniu tej pracy byl mi pomocny p. A. Kalinski,
absolwent Akademji Gorniczej w Krakowie.
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mi topami zmalata do minimum (rozbiezno§¢ w twardosci
230 Rockwell‘a, rozbiezno$¢ zas§ w wytrzymatosci prob-
nych nozy i wiertel do 10%).

Ostatnio rozpoczeto réwniez badania w celu opano-
wania calkowitego rozbieznosci w wytopach stali marti-
nowskiej. Przy tem jednak natrafiono na szereg trudnosci,
mianowicie:

1) okazalo sie, ze w obecnym piecu martinowskim (ze
wzgledu na stale panujaca $wiezacg atmosfer¢) z po-
wodu wady konstrukeyjnej wogdle nie da si¢ pano-
waé¢ nad procesami metalurgicznemi, wobec czego na-
lezalo piec przebudowac;

2) nalezalo uporzadkowaé gospodarke zelastwowa, oraz
znormalizowaé wsady dla zapobiezenia zbytniej roz-
bieznoéci w zawartosci C i Mn we wsadzie roznych
topow;

3) nalezalo znormalizowaé procesy metalurgiczne (Swie-
zenie wedlug Schenck‘a, odtlenianie wedtug Herty‘ego)
dla uniknigcia w miar¢ moznosci rozbieznosei.

Jednak nawet po znormalizowaniu powyzszych czyn-
nikow rozbiezno§¢ pomigdzy wytopami pozostala jeszcze,
wprawdzic w mniejszej, jak dotgd, mierze.

Jak wykazaly ostatnie wyniki badan amerykanskich,
pozostata jeszcze do opanowania kwestja ziarnistosci
wlewkow, na ktorg — jak dotad —— metalurgowie nie mieli
w stalowni prawie zadnego wplywu. Wobec powyzszego
rozpoczeto réwniez badania w tym kierunku. Osiggniete do-
tad wyniki pozwalaja przypuszcza¢, ze w niedalekiej przy-
szlo§ei i ta sprawa zostanie u nas catkowicie opanowana.

Dr. inz. T. Kuczynski, prof. Politechniki Lwowskiej.

Moje laboratorjum zajmuje si¢ juz od bardzo dawna
krystalizacja rozmaitych soli z roztworéw. Przy tych ba-
daniach udalo si¢ nam odkry¢ caly szereg zjawisk bardzo
zreszta ciekawych. Jedno z tych zjawisk w zupeinosci da
sie przenie$¢ na sprawy krzepniecia stopionych soli lub tez
metali i stopow.

Sprawa ta pozostaje w Scistej zatem lgcznosci z dzi-
siejszemi pradami w metalurgji, ktore charakteryzuja si¢
kierunkami znanemi pod nazwa ,metalurgja opanowana'’.
Z tego tytulu, poniewaz wilasnie Pan Profesor reprezentuje
tu kierunek metalurgji opanowanej, oSmielam si¢ zwrdécicé
do Niego ze szczegélowem przedstawieniem sprawy
z prosha o wypowiedzenie Swojej opinji o wartosci tych
spostrzezen, mozliwo$ci przeniesienia na dziedzing metali
i stopéw i zuzytkowania praktycznego.

Inzynier Jerzy Grzymek przy przeprowadzaniu w mo-
jem laboratorjum krystalizacji z roztworéw bardzo prze-
syconych zauwazyl ciekawy fakt zmieniania si¢ wygladu
zewnetrznego krysztaléw, czyli ich habitus w zalezno$ci od
stopnia przesycenia.

Wyglad zewnetrzny krysztalow czyli habitus scharak-
teryzowal stosunkiem dlugosci osi. Jezeli stosunek dtugosei
wszystkich trzech osi jest jak 1:1:1, to wowezas nazywa-
my takie krysztaly ziarnami, jezeli stosunek jest jak 1:1:1
lub inne l‘ezby a trzeci wymiar bardzo maly, to blaszkami,
wreszeie gdy tylko jeden wymiar jest bardzo duzy, a pozo-
stale bardzo nieznaczne, to iglami. Wystarczy nawet dla
badan pobieznych, prowadzonych pod mikroskopem, ozna-
czaé stosunek dlugosci do szerokoSeci; jeSli ten stosunek
jest jak 1:1, to mamy ziarna, a przy stosunkach liczby du-
zej do malej mamy do czynienia z iglami.

Ot6z okazalo sie, ze prawie wszystkie ciala krystali-
zujace z roztworéw o minimalnem przesyceniu krystalizuja,
jako ziarna, szczegolnie gdy utatwiaé dyfuzje przez mie-
szanie. ¢

Gdy natomiast roztwor jest przesycony, to wszystkie
niemal badane ciala krystalizowaly jako igly.

Okazalo si¢, ze nawet mozna bardzo latwo ekspery-
mentalnie wykreslaé krzywe, ktérych jedna of oznacza sto-
pien przesycenia, druga zas o$ stosunek osi dlugiej do krot-
kiej w krysztale. W tych diagramach okazuje si¢, Ze, im
wigksze przesycenie roztworu, tem stosunek osi przesuwa
sie coraz bardziej do np. 1:16 i tworza sie¢ iglty. Im roztwor
mniej przesycony, tem latwiej otrzymuje si¢ ziarna.

Sprawy te zostaly nalezycie zbadane na przyktadach
krystalizujgcego siarczanu magnezu, siarczanu potasu, azo-
tanu i t. p.

A zatem lezy w naszem re¢ku moznos¢ prowadzenia
krystalizacji w ten sposob, ze otrzymamy albo ziarna, albo
tez igly.

Przesycenie roztworow uzyskiwaliSmy dwojakiemi
sposobami. Najlatwiej bylo to uzyska¢ w obecnosci koloi-
dow, wstrzymujacych samo zarodkowanie si¢ krysztalow.
Tak samo latwo to uzyskaé¢ przez szybkos¢ chlodzenia. Od-
powiednio nastawiona szybkoS¢ chlodzenia powoduje szyb-
kie przesycanie si¢ roztworéw, przyczem trzeba baczyc,
aby nie tworzyly si¢ nowe zarodki. Pomimo unikania ta-
kiego przechlodzenia, aby nie wejs¢ w przesycenia zdolne
do samozarodkowania, czasem otrzymywalo si¢ krysz‘aly
o pewnym rozrzucie stosunkoéw osi do siebie. Wreszcie prze-
sycenia uzyskuje si¢ latwo przy eksperymentacji czystej,
unikajacej tworzenia si¢ zarodkow.

Gdy te obserwacje zostaly przeprowadzone i iloSciowo
ujete natychmiast przyszlo nam na myS$l, Ze moznaby je
zastosowaé¢ takze do stopow, specjalnie do metali. Jezeli
idzie o metalurgje opanowana, ktorej ostatnim wyrazem
bylby fakt, ze przy dostawach kupuje si¢ dzisiaj np. w Ame-
ryce stale wedlug pewnych wielkosci ziarna, to metalurgja
opanowana operuje przedewszystkiem rozmaitemi metoda-
mi nastepezego dzialania na stale, ktore to nastepcze dzia-
lanie jak np. wygrzewanie powoduje rozklady karbidkéw
it.p., tak ze ostatecznie ziarno narasta do takich wielko§ci,
jakich chcemy.

Whprawdzie bylo znang rzeczg, ze obecnos¢ w stopach
rozmaitych zanieczyszczen, szczegolnie tlenkow, wplywa na
wielko§¢ ziarna przy zastyganiu stopu, jednak sprawy za-
stygania stopu nie byly dostatecznie badane chociazby
z powodu trudnego eksperymentowania np. przy stali.

Badania nasze wykazuja jednak, ze sprawy zastyga-
nia stopu kazdego sa decydujgce, dlatego ze istnieje moz-
no$é¢ nietylko otrzymywania ziarn tej lub innej wielkoSci,
ale takze tego lub innego ksztaltu.

Nawet w badaniach Tamman'‘a, Czochralskiego i in-
nych nie zauwazylem zwrécenia uwagi na ten moment.

Sprawa zas wydaje nam si¢ dosy¢ wazna, bo wlasno-
Scei mechaniezne danego stopu musza by¢ przeciez zupeinie
odmienne, gdy on bedzie si¢ skladal z ziarn, lub tez prze-
ciwnie ze sfilcowanych igiel, Obojetnem jest, czy to bedzie
stop lozyskowy, antymonowy, czy tez inny.

Ciekawe jest nasze spostrzezenie, Zze nawet przy kry-
sztalach réwnoosiowych, a wigec przy szeScianach, istnieje
tendencja tworzenia igiet, tworzenia si¢ blizniakéw. Oczy-
wiscie, przy innych uktadach jest to o wiele latwiejsze do
uzyskania. A wigc przedewszystkiem stopy, zawierajace
skladniki krystalizujace, sa w ukladzie nieréwnoosiowym,
moglyby da¢ wyrazne zjawisko takie, o ktérem moéwimy.

Uzyskanie przesycenia przy stopach jest mozliwe tyl-
ko przez odpowiednie wprowadzenie przechtodzenia i ewen-
tualne stosowanie mieszania przy stopach, w ktorych
mieszanie da si¢ przeprowadzi¢ przy pomocy gazow, lub
tez mieszadla mechanicznego.
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Przy ostyganiu zwyklych wlewkéw lub innych odle-
wow mamy zwykle silne odprowadzenie ciepta od powierz-
chni, ktére powoduje krystalizacj¢ od powierzchni bardzo
charakterystyczng, dajaca si¢ obserwowaé¢ makroskopowo
lub pod matem powig¢kszeniem. Chlodzenie wlewkow jest
zupelnie dzikie, dawniej bylo szybsze, dzi§ jest nieco wolniej
prowadzone.

Chlodzenie stopow lozyskowych i innych stopoéw o niz-
szych punktach topliwosci moze by¢é w zupelnosci opano-

wane przez mieszanie, nalezyte rozprowadzenie zarodkow
w calej cieczy.

Oczywiscie, trudno mi jako niespecjaliscie w dzie-
dzinie metalurgji i metalografji cokolwiek przewidywac,
czy powyzsze spostrzezenia i wyprowadzone stad wnioski

przedstawiaja rzeczywisty warto$é. Zdaje mi si¢ jednak,

ze nalezyte opanowanie procesu zastygania moze daé¢ duze
wyniki w tej lub owej dziedzinie metalurgji.

PRZEGLAD WYDAWNICTW

STALOWNIE

ZALEZNOSC MIEDZY BUDOWA GLOWIC, WYDAJNO-
SCIA I DZIALANIEM SWIEZACEM PIECOW MARTI-
NOWSKICH

Jedna z najwazniejszych czeSci pieca martinowskiego
jest palnik, gdyz przewaznie od niego zalezy przebieg spa-
lania, a wiec w nastepstwie — zaréwno wydajnos¢ pieca,
jak rozchéd ciepla i cegiel. Istniejace typy glowic zostaty
stopniowo ulepszone na drodze czysto doSwiadczalnej.

Jednak wecigz wzrastajace wymiary plomieniakow
martinowskich, zwig¢kszajaca si¢ ich wydajnosé, zwlaszeza
stosowanie coraz bardziej wartoSciowego materjatu budow-
lanego sklaniajg do oparcia dalszego post¢pu w ich budo-
wie na mozliwie szerokiej podstawie doswiadczen praktycz-
nych.

Zasadniczy wplyw na przebieg spalania gazu w plo-
mieniaku martinowskim przy zastosowaniu normalnych
glowic wywieraja poczatkowe szybkosci oraz kierunki gazu
i powietrza. Szybko$S¢ ta jest uwarunkowana osiggalnem
ci§nieniem po stronie wejsciowej i rozporzadzalnym ciggiem
po stronie wyjsciowej, gdyz kazda glowica dziala badz ja-
ko palnik, badz tez jako otwoér wylotowy dla spalin.

Najwyzszy ciag w glowicy po stronie wylotowej
mozna przyja¢ na 40 mm sh. wody przy kominie o wyso-
kosci 756 m. Ciag ten odpowiada szybkoSsci wylotowej spa-
lin 7 do 8 m/sek (00, 760 mm sk rt.).

Osiggalna szybko$¢ Swiezego gazu Wg zalezy od ci-
$nienia gazu przed glowicg. Najwieksza jego wysokoS¢
przy gazie czadnicowym wynosi ok. 50 mm st wody, co
odpowiada Wg = 8 do 9 m/sek.

To samo stosuje si¢ do gazu mieszanego.

Najwyzszg granice szybkoSci powietrza Wp mozna
okre$li¢ przy uzyciu nawietrznika na 6--7 m/sek, podezas

gdy przy ciagu naturalnym wynosi ona zaledwie 13
m, sek.

W wigkszoSci przypadk6w powyzsze szybkoSci w
praktyce nie sg osiagane, wskutek niedostatecznej wyso-
koSci komina lub zbyt malych przekrojéw kanalow i za-
woréw. Nalezy w takim razie zwigkszyé przekrdj kana-
16w gazowych lub powietrznych, godzac si¢ przytem na
pewien spadek szybko$eci gazu lub powietrza. Przy zasto-
sowaniu gazu czadnicowego bardzo korzystng jest ta oko-
liczno§é¢, ze odzysknica gazowa do swego nagrzania wyma-
ga zaledwie 25309, calej ilosci spalin. Gorzej przedsta-

1) Stahl und Eisen, r. 1935, zesz. 37, str. 981,9 i zesz.
38, str. 1006/13, art. F. Wesemann‘a.

wia si¢ sprawa przy uzywaniu gazu mieszanego, gdyz
w tym przypadku do nagrzania odzysknicy gazowej nie-
zbe¢dna jest znacznie wigksza iloS¢ spalin (ok. 509 ). Stad
wynikaja nieraz trudnosei.

Stalownik ma zatem mozno$¢ wplywania na doklad-
nos¢ i szybkosé spalania i na polozenie plomienia w piecu
przez wybor w podanych granicach odpowiedniej szybkosci,
kierunku strumieni gazu i powietrza. Do$wiadczenie wy-
kazalo, ze przebieg spalania zalezy nietylko od bezwzgled-
nej szybkoSeci gazu i powietrza oraz stosunku miedzy temi
szybkoSciami, lecz przedewszystkiem od kata, pod ktéorym
spotykaja si¢ strumienie gazu i powietrza. Wazne zna-
czenle majg réwniez wymiary palnikow.

Strumien gazu jest nosnikiem sSwiecacegos plomienia;
jego kierunek i sila pedu wywierajg stanowczy wptyw na
polozenie plomienia na trzonie, zatem réwniez na wydaj-
nos¢ pieca i jego zuzycie. Tab. 1 zawiera praktyczne prze-
pisy, dotyczace szybkoSci Wg i kata nachylenia ¢ stru-
mienia gazu; dane te stosuje si¢ przewaznie do plomie-
niakoéw, opalanych gazem czadnicowym 2z niewielkg do-
mieszka gazu obcego.

Tab. 1. Wg i ¢ dla réznych piecow martinowskich, opala-
nych gazem czadnicowym.

Diugos¢ Waga Wg Kat
trzonu wsadu przy 0° | przy 950 %

m \ t m/sek | m/sek

< 6 < 20 3—45 | 134-—-202 | 10 —15
Damn 9 20 ~50 | 57 |224 314

>9 >50 | 0—8 |200 358|812
Fiece S

Maerz'a > 9 >730 6—8 1269 -358| 57
Z tab. 1 widaé¢, ze Wg wzrasta wraz z dlugoSciag

trzonu; w okregu gornoslaskim mozna bylo nieraz zauwa-
zy¢€, ze zle pracujace piece posiadaly o wiele mniejszg szyb-
ko§¢ gazu w palniku, nizby to odpowiadalo ich wielkoSei.

Kierunek plomienia powinien zapewnia¢ mu S$ciste
zetknigcie si¢ z kapielg. Strumien gazu nie moze jednak
stykaé si¢ z kapiela zbyt stromo, gdyz latwo si¢ wowcezas
rozszezepia i niszezy filary, Sciany tylne, nieraz sklepienie;
tylko mniejsze piece o wzglednie szerokim trzonie mogg
mieé wiekszy kat nachylenia. Normalnie kat ten powi-
nien leze¢ miedzy 8 i 120, Najodpowiedniejsza odleglosé
pionowa miedzy dnem kanalu gazowego a kapiela wynosi
w warunkach gérnoSlaskich od 200 do 400 mm w zaleznoSci
od wielkosci pieca i sposobu pracy.



STR. 146 HUTNIK r. 19386 ZESZYT 4
Tab. 2. Dane o budowie
TRES ¢ .Hula A .Hulu B Huta B
Piec Nr. 1 Piec Nr. 2 Piec Nr. 3
1. a) Powierzchnia trzonu na poziomie okna wsadowego 18.3 29,6 51,0
b) Najwyzsza dlugo§¢ pomnozona przez szerokoSé 8,40 X 2.35 9,5 X 3,07 12,3 X 4,2
b) Szeroko$¢ podzielona przez dlugoSé - 0,28 0,323 0,325
2. Gle¢bokosé kapieli przy otworze spustowym : 45 12 85
3. Pionowy odstep pomigdzy trzonem a zwornikami skloplema Okno I 11 I s dl=anll]
posrodku kazdego okna 145 228 241 228 277 285 271
: 3 5 ' H ¢ 3 po 120 X110 3 po 120 X110
4. Wymiary okien (wysoko§¢ pomnozona przez szerokosc¢) . 110 » 100 2 po 52X 40 2 po 80 %80
5. Pionowy odstep miedzy dnem kanalu gazowego a kapiela 20 20 50)
6. Kat nachylenia dna kanalu gazowego ¢ w stos. do poziomu 10 8 10
7. a) Wymiary wylotu kanalu gazowego (wysok. przez szerok.). 28,5 X 42 52 . 49 36 X 90
b) Powierzchnia przekroju 1200 2548 3240
¢) Ilo§¢ otworéw 2 fak Her e S 1 1 1 1
8. Grubosé przegrody miegdzy kanalam1 gazowym i powietrznym 35 51 40
9. a) Kat nachylenia dna kanalu powietrznego f§ 29 28 28
b) Kat przecig¢cia kanalu gazowego z powietrznym v 19 20 18
1‘ 10. a) Wymiary wylotu kan. powietrz. (wys pomn przez szer.). 28 X 180 48 X 244 50 % 260
b) Powierzchnia przekroju : . =4 =3 5040 11712 13 000
11. Stosunek szerokoS$ci kanalu powletrznego do topniska 0,767 0,795 0,620
12. Czy palniki posiadaja chlodzenie wodne ? e nie tak y tak
13. O ile metrow wypala si¢ kazda glowica podczas jodnego
okresu pracy pieca b ey STy 1,60 nic nic

Strumien powietrza, zderzajac si¢ ze strumieniem ga-
zowym, wywoluje spalanie. Wazne jest zatem okreslenie
plaszczyzny przecigcia obu strumieni (rys. 1). Wielko§é
tej plaszezyzny zalezy od kata nachylenia dna kanalu ga-
zowego « 1 powietrznego § i od grubosci oddzielajacej je
przegrody. Im bardziej ptasko wpada strumien powietrza
i im grubsza jest przegroda, tem dalej odsuwa si¢ pla-
szezyzna przecigeia od glowicy wejsciowej; duzy kat
i mala grubo$é przegrody wywoluja skutek przeciwny.
Plaszezyzna przecigcia powinna jak najscislej przylegac¢ do
powierzchni kgpieli dla uniknigcia oddzielnego uderzenia
na nig gazu i powietrza. PolozZenie plaszczyzny przecigcia,
wielkos¢ kgta nachylenia (3 i szybkoS¢ jego Wp nie sg tak
dokladnie ustalone droga doSwiadczen, jak to ma miejsce
ze strumieniem gazowym (p. tab. 1). Mozna jednak przy-
ja¢ zasady nastepujace.

Rys. 1. Polozenie plaszczyzny przecigeia strumieni gazu
i powietrza w glowicy pieca martinowskiego.

Plaszczyzna przecigcia strumieni gazu i powietrza po-
winna leze¢ w piecach S$rednich i duzych mniej wigcej
posrodku miedzy pierwszem i drugiem oknem, w malych
za$ na linji srodkowej lub okolo przedniej krawedzi pierw-
szego okna. Stgd wynika przy grubosci przegrody 350 do
550 mm w pierwszym przypadku fi = 27--320 w drugim

f = 30--360. Szybkos¢ powietrza wynosi 1,2—4,0 m, sek,
przyczem mala szybko$§¢ odpowiada malym, krétkim pie-
com i duzym katom nachylenia, wigksza-wi¢kszym piecom
i mniejszym katom nachylenia. Niewatpliwie, migedzy f
i Wp istnieje pewna spoélzalezno$é. Im bardziej stromo pa-
da strumien powietrza, tem silniej miesza si¢ on ze stru-
mieniem gazu i tem mniejsza moze by¢ szybkos¢ powietrza.
Duza szybkosé bylaby nawet w tym przypadku niepozgda-
na, gdyz powodowalaby rozszczepianie si¢ plomienia i na-
gryzanie filaréw i Scian tylnych. Wigksze piece, gdzie jest
pozadane, aby plomien rozszerzal si¢ na calg dlugosé trzo-
nu, pracuja z wigkszg szybkoS$ciag powietrza i mniejszym
katem nachylenia kanatu powietrznego. Odr¢bne stano-
wisko zajmuja piece specjalne, np. Maerz'a, najwigksza role
graja tutaj szybko$é i polozenie strumienia gazowego (p.
tab. 1).

Powyzsze dane nalezy uwazaé nie za Scisle przepisy,
lecz za wskazoéwki praktyczne, oparte na przyktadach glo-
wic dobrze pracujgcych plomieniakow martinowskich.
Mozna jednak zauwazyc¢, ze wskazowki te naogol zgadzaja
si¢ z danemi, zawartemi w literaturze zagranicznej, zwla-
szcza amerykanskiej. Od podanych norm mogg zachodzi¢
pewne odchylenia, wywolane dazeniem do mozliwie oszczed-
nego prowadzenia piecow, co wyraza si¢ zmniejszeniem
wsadu badz suréwki, bgdz tez zelastwa w zaleznoScl od ich
ceny. Zmiany te musza si¢ jednak zamyka¢ w pewnych
granicach, gdyz stal o jakoSci lepszej wymaga pewnej naj-
nizszej iloSci Srodkéw naweglajacych we wsadzie, przede-
wszystkiem suréwki.

W przeciwienstwie do rozpowszechnionego pogladu,
ze dzlalanie §wiezgce rowna si¢ odweglaniu metalu, nalezy
stwierdzié, iz wsad podczas topnienia podlega znacznie sil-
niejszemu dzialaniu $§wiezacemu plomienia, niz kapiel, po-
kryta podczas okresu wrzenia warstwg zuzla. Prawdopo-
dobnie, w czasie topnienia zachodzg zjawiska, ktore wy-
woluja potrzebe stosowania §rodkéw odtleniajgcych, zwla-
szcza wegla w postaci suréwki, podezas gdy w okresie
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piecéw martinowskich
‘ Huta C Huta D 1 Huta D Huta D Huta D Huta E | Huta E Huta E
Piec Nr. 4 Piec Nr. 5 Piec Nr. 6 Piec Nr. 7 Piec Nr. 8 Piec Nr. 9 | Piec Nr. 10 | Piec Nr. 11
32,5 35,0 34,65 \ 57.18 43,1 . 33.60 i 31,10 32,0
10,1 X 3.6 10,2 X 3,9 9,85X3,75 | 13 X45 11 X4 9,3X3,8 101 0¢:3 65l 90,568
0,356 0,382 0,381 0,346 0,303 041 | 039% 0,411
5 38 40 5 5 63 1 12 74
L 1 et 1 =111 e (1 ¢ (e ) G 1} Lo b =il |
225 245 225 218 235 218 235 255 235 225 200 225 220 260 220 okolo 220260
125100 | 3po135X130 | 3po 1354130 | PO 10430 | 3 po 1EIXS | 128x 100 | 128100 | 128 100
20 40 40 57 45 606 | 40 | 47
13 30° 12 10 13° 30’ 13° 30’ 6 | 7 50 30"
43X 40 ztylu 44 X35 ztylu
40 X 60 43 X 60 45,5 X 85 43%50 zprzodu | 44X40 zprzodu 41 X 58 45 X 170 41 X 55
2400 2580 3870 3870 3300 2378 3150 2255
1 1 1 2 /] 1 1 1
48 315 315 45 40 32 —
19 41 320 20° 206 39 - 25 -
50 30’ 29 220 20’ 120 30’ 25° 30’ 18
48 X210 50 X115 00 X 120 54 X 160 45 X 160 34 X 180
10,100 5750 7200 8650 7200 6120
0,582 0,295 0,320 0,355 0,400 0.500
tak nie nie | nie nie fak tak tak
przy chlodze-
niu wodg nic, 2-25 i 2—-25 0,9--1,0 0,0-1,0 nic nic nic
bez — ok. 3,4 |

wrzenia odtlenienie odbywa si¢ pod poSrednim wplywem
plomienia.

Caly przebieg dzialania Swiezgcego mozna podzieli¢ na
dwa gléwne okresy. Pierwszy, malo dotad zbadany, obej-
muje oddziatywanie utleniajacego plomienia, czyli miesza-
niny gazu z powietrzem, na wsad w czasie ladowania go
do pieca i stapiania; dzialanie to polega przedewszystkiem
na wplywie znajdujacego si¢ wolnego tlenu i pary wodnej.
Jest rzecza oczywisty, ze Swiezenie wsadu plomieniem wy-
wiera bezpoSredni wplyw na spalanie wegla, czemu sprzyja
luzny uklad wsadu, latwo dostgpnego dziataniu plomienia,
co ma tem wi¢ksze znaczenie, ze okres ladowania i topnie-
nia wsadu obejmuje okolo 2/; calego topu. Nowsze po-
miary w walcownianych piecach grzewczych wykazaly, ze
zgar wynosi w nich podezas 2—-3 h w temperaturze
130014000 ok. 5—8 kg/m? powierzchni wlewkéw. Przyj-
mujac, ze stosunek powierzchni wsadu do jego wagi wy-
nosi w piecu martinowskim ok. 10 m?/t, a zgar jest taki
sam, jak w piecu grzewczym, otrzymujemy strat¢ na wa-
dze 6.10 — 60 kg/t lub, uwzgledniajgc utlenienie Zelaza na
Fe, Oy, przyrost tlenu w ilo§ci 17,2 kg/t wsadu.

Drugi okres Swiezenia obejmuje zjawisko odwegla-
nia od chwili utworzenia si¢ kapieli plynnego metalu az
do spustu. OKkres ten nazywa si¢ czasem Swiezenia w Sci-
Slejszem znaczeniu. Jest on dostgpny badaniu analitycz-
nemu i z tego wzgledu znacznie lepiej zostal zbadany, niz
okres pierwszy.

Szybkos¢ odweglania po roztopieniu wsadu warunkuje
si¢ — z jednej strony — ilo§cig pochlonigetego przezen pod-
czas topnienia tlenu, z drugiej zas§ — wzajemnem oddzialy-
waniem chemicznem FeO i innych domieszek, jak réwniez
kapieli i zuzla, wysoko§cig temperatury i znacznie ostabio-
nem, wskutek pokrywy zuzlowej, bezpoSredniem dzialta-
niem utleniajgcem plomienia.

Dla szczegélowego wyjasnienia wplywu budowy pie-
cow martinowskich na ich bieg przeprowadzono ankiete,
ktéra objeta wszystkie czynne na Slagsku Gérnym plomie-

niaki, w liczbie 11-tu. Dla uniknig¢cia nieporozumien zgo-
dzono si¢ na to, ze dane o ruchu piecow beda stanowily
przecigtne miesigezne zwyklych topéw miekkich., Ze
wszystkich piecow objetych ankietag tylko jeden stosuje
stalg suréwke, wszystkie zas§ inne wylacznie lub przewaz-
nie pracujg na suréwce plynnej, przyczem wegiel lub koks
nie sg dodawane.

Otrzymane z 11 piecow dane sag umieszczone w dwu
tabelach. Tab. 2 zawiera szczegoly, dotyczace budowy pie-
cow. Piece 1 do 4 i 10 majg glowice normalne, 6 do 8 glo-
wice Bernhardt‘a, z ktérych nachylne piece 7 i 8 posiadaja
po 2 kanaly gazowe w kazdej glowicy. Piece 9 i 11 sg sy-
stemu Maerz'a. Z piecow nachylnych piec 3 jest nowo-
czesny, a 7 i 8 sy starsze. Wszystkie pozostale piece sg
state.

Stosunek szeroko$ci trzonéw do ich dlugoSci przed-
stawia poz. 1 ¢ tab. 2; lezy on, wyjawszy bardzo wydtu-
zony piec 1, w granicach normalnych. To samo mozna po-
wiedzie¢ o glebokoSci kapieli, pionowej odleglosci miedzy
trzonem a sklepieniem, jak réwniez o wymiarach okien
wsadowych, wyjawszy moze piece 911, ktére podczas
przesilenia gospodarczego pracowaly bez suréwki i otrzy-
maly dla ulatwienia w ladowaniu zelastwa wysokie sklepie-
nia. Odleglos¢ dna kanalu gazowego od kgpieli waha sie
migdzy 20 i 66 cm. Godna uwagi jest mata w stosunku do
powierzchni trzonu odleglo§¢ w piecu 4.

Pozycje 6 i 9 przedstawiaja katy nachylenia kanalow
gazowych i powietrznych. Kat nachylenia kanalu gazo-
wego « lezy w 6-ciu piecach o réznej wielkoSei, lgcznie
z nowoczesnym piecem nachylnym 3, miedzy 7 i 120; piec
4 i oba starsze piece nachylne 7 i 8 majg 13,50, wreszcie
piece Maerz‘a 9 i 11 ok. 60. Znacznie wigksze réznice wy-
kazuja katy nachylenia kanatu powietrznego § (poz. 9a).
Wahajg si¢ one w granicach od 19 do 419, w zwigzku z czem
katy przecigcia strumieni gazu i powietrza y (poz. 9b)
majg od 5,50 do 290. Wigkszo§¢é piecéw wszelkich rozmia-
réw wraz z nowoczesnym piecem nachylnym 3 posiada naj-
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czeSciej obecnie stosowany kat 25 do 299, ktéremu odpo-
wiada kat przecigcia 18 do 20°. Poza normag jest piec 4
z niezwykle malemi kgtami nachylenia kanalu powietrzne-
g0 i z malemi katami przecigcia oraz piece 5,6 i 8 z kagtami
bardzo duzemi.

6 piecow posiada chlodzenie wodne glowic (poz. 12),
pozostale urzadzenia tego nie maja. Pierwsze z nich nie-
mal nie wykazujg spalania si¢ glowic, podczas gdy (np.

Tab. 3 przedstawia dane ogélne o ruchu piecéw mar-
tinowskich. Za punkt wyjscia do oceny dzialania Swiezg-
cego stuzg warunki wsadu (poz. 2). Stosuje si¢ je, jak
juz wspomniano, do zwyklych migkkich topéw, ktére naj-
lepiej daja si¢ porownywaé. Wyjatek stanowi tylko piec 1,
dajacy twarde topy na czeSci kute. Wsad zostal podzie-
lony na plynng i stala suréwke oraz na gléwne odmiany
zelastwa, przyczem uzupelniajag go liczby dodatkow (Fe

piec 4) w innych glowice ulegaja silnemu zniszczeniu. Mn, ruda). Podaje si¢ rowniez udzial suréwki i zelastwa
Tabela 3. Dane ogélne
< e Huta A Huta B | Hula B Huta C
Piec Nr. 1 Piec Nr. 2 ‘\ Piec Nr. 3 Piec Nr. 4
: Surowka- Surowka- | Surdwka-
1. 8 b i S
BRFOL, PERFY. Jeosa zelastwo | Surowka-zelastwo 2elastwo i zelastwo
2. Warunki wsadu (wszystkie iloSei, obliczone na
1 top) top twardy
A WHad  BUROWKL ™ s e e b 6,0 18,30 60,14 16,42
kg/t 222 439 (240—260) 592 (240--260) 293
a) z tego stata - druzg -} zwierc. . t 6,0 1,20 7,81 0,82
b) % £eporPIVODA 1 i d o st st — 17,10 52,33 15,60
B. Zelastwo . Ty 21,0 24,08 41,3 39,40
kg/t 718 561 408 707
a) z tego otoczki PR - 5,0 L e
b) z tego braki ST Aeli el ol 4 — 4,0")
c) z tego zelastwo drobne . . . .t g 11,34 22,9 35,4%)
d) z tego rozne k t 16,0 12,74 18,4 —
Razem t 21,0 41,68 101,44 55,82
C. Ruda S 0.4 2,5 14,5 0,8
kg/t 148 60,0 143 14,3
Pochodzenie rudy . : = marokanska marokanska brazylijska,
63, Fe 63°, Fe 64—-65°% Fe
3. Dodatki )R>
a) rozchod zelazomanganu kg 100 236 455 400
kgt 3,7 5,60 4,48 7,15
b) czy si¢ ladu]e wapno palonc czy wa-
pien? . . .« . t | pal. wapno pal. wapno pal. wapno pal. wapno
4. Waga topu w ptynnym metalu. . . . t 25,0 39,80 | 97,0 51,20
5. Dane czasowe
| a) ladowanie (liczac od ostatniego spustu
‘ do konca sadzenia) S min 170 126 188 170
b) topnienie (liczac od spustu do spu-
stu) a7 W )i OO min 385 392 500 385
6. Opalanie ;
; a) rodzaj i skiad paliwa w nmi/h kazdego
“ rodzaju paliwa . « o+« . .| czysly gaz | Gaz mieszany: | Gaz mieszany: |1.625 kg/h wegla
czadnicowy | Gaz czadnicowy g 5 X 3,5 == 5.700
3.260 nm%h 6.060 nm¥/h nméh gazu
} Hy - 1.398 Kal/nm? 4 . czadnicowego
i gaz koksowniany » » + 560 nm?h
‘ 450 nm¥h 750 nm“/h gazu
‘ Hy - 3.700 Kal/nm? 5 - koksownianego
b) czy powietrze do spalania jest dostar- f
| czane ciggiem naturalnym, czy na- clgg cigg naturalny cigg cigg
wietrznikiem ? naturalny naturalny naturalny
ruszt ruszt obrotowy | ruszt obrotowy
: LI obrotowy Rehmann'a Rehmann’a Kerpely
‘w $rednica gazaka m 3 25 25 26
ilog¢ wegla, przerabianego przez gazakl ’ : "
na dobe . t/24h | 2022 1315 1315 ok.39t w kazdym
d) zawarto§é wodoru w gazle czadnico- z 3 pazakow
wym . iathke % 11—12 12,0-12,5 12,0—12,5 13—14
e) czy jest woda zaskérna" 7 tak nie tak nie
f) zawartos¢ wilgoci w gazie w kanalach
pionowych powyzej odzysknic . g/nm? 32,44 50100 50--100 —

1) Braki i odpadki blachy.

2) Zelastwo drobne i grube
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we wsadzie (bez dodatkéw). Tak obliczony rozchéd su-
réwki lacznie z obliczonem zuzyciem rudy stuzy za
wskaznik dzialania Swiezgcego pieca w $ciSlejszem zna-
czeniu, t. j. przy roztapianiu wsadu.

Dla oceny rozchodu suréwki wazna jest jej analiza;
odpowiednie dane zawiera tab. 4.

Do wszystkich piecow, wyjawszy piec 1, suréwka byla
ladowana calkowicie lub przewaznie w stanie plynnym;
wegla i koksu nie dodawano. Wsad suréwki wahat si¢ od

0 pracy piecow martinowskich

213 do 230 kg/t. Wyjatek stanowig piece 2—4 o bardzo
wysokiej odsetce suréwki. Jest to wywolane przy piecach
2 i 3 wzgledami gospodarczemi, przyczem wsad rudy zo-
stal tez odpowiednio zwig¢kszony. W zwyklych warunkach
piece te stosuja normalny wsad suréwki 240—260 kgt
(liczby w nawiasach). Odre¢bne stanowisko zajmuje piec 4
z wysokim wsadem suréwki (293 kg,t) i normalnym do-
datkiem rudy. Najnizsze zuzycie surowki maja piece 58,
przyczem zauwazono, ze zwiekszenie wsadu surowki wy-

Huta D Huta D Huta D Huta D |  Huta E Huta E Huta E
Plec Nr.s Piec Nr. 6 Piec Nr. 7 Piec Nr. 8 | Piec Nr. 9 Piec Nr. 10 Piec Nr. 11
B I Surbéwka- Sur6wka- Surbwka- Surowka- i Surowka- burbwka-
Surbwka-zelastwo zelastwo zelastwo zelastwo zelastwo o zelastwo zelastwo
13,21 12,78 25,34 2291 16,0 16,0 16,0
219 213 219 230 230 230 230
2,12 2,38 3,78 4,29 S _ kS
11,09 10,40 21,56 18,62 16,0 16,0 16,0
47,04 47,20 90,63 76,50 53,6 53,6 53,6
181 181 781 710 710 710 710
0,85 0,85 1,64 1,38 10,0 10,0 10,0
0,38 0,38 0,73 0,60 10,0 10,0 10,0
5,65 5,66 10,90 9,18 32,6 32,6 32,6
40,16 40,31 71,36 65,34 1,0 1,0 1,0
60.25 59,98 116,00 99,41 69,6 69,6 69,6
0,46 0,8 1,30 1,55 0,515 0,515 0,515
1,63 13,30 11,20 15,60 1,4 74 7.4
rosyjska rosyjska rosyjska rosyjska ' ruda Kiiruna A |ruda Kiiruna A |ruda Kiiruna A
Fermlere“ yFermiere* yFermiere ,Fermiere* ‘. 68 Y, Fe 68 Y, Fe 68 9, Fe
o Fe 60 % Pe | 60 %PFe | 607 Fe | : 355 Janie
254 249 444 415 450 450 450
4,22 4,15 3,83 4,17 6,47 6,47 6,47
2,74 pal. wapno 2,11 pal wapno | 4,45 pal wapno | 4,29 pal wapno pal. wapno pal. wapno pal. wapno
55, 10 N ) 54 80 | 10500 | 86,00 643 643 | 643
162 156 ‘ 281 220 170 170 170
374 383 ; 561 5217 405 405 405
dnicow az czadnicowy | gaz czadnicowy | gaz czadnicowy | gaz czadnicowy | gaz czadnicowy | gaz czadnicowy
B o | %6380 nmo/h > | ©8.350 nm¥h © |~ 7.880 nm¥h ° | 3.600 nm¥h | 3.600 nm¥h 3.600 nm®h
dodatek gazu dodatek gazu dodatek gazu dodatek gazu dodatek gazu dodatek gazu dodatek gazu
koksownianego | koksownianego | koksownianego | koksownianego | koksownianego | koksowmanego | koksownianego
46 nm%h 48 nm"/h 63 nm%h 59 nm?%h 750 nm¥%h 750 nm%h 750 nm%h
gazu gardzielo- jak piec 9 jak piec 9
wego 400 nm%h
cigg naturalny cigg naturalny | cigg naturalny | cigg naturalny nawietrznik jak piec 9 jak piec 9
|
l
Kerpely Kerpely Kerpely (2) Kerpely (2) |1 ruszt obrotowy jak piec 9 jak piec 9
1 ruszt staly ;
2,6(2gazakiw ruchu) 2,6 2,6 (2) 2,6 (2) 26i18 2,6 i 18 26118
39,4; 155 kg/mh |41,2; 162 kg/mh | 53,9; 212 kg/m*h 50,8; 200 kg/m*h | 18 i 10 t/24 h jak piec 9 jak piec 9
13,3 13,2 12,4 13,70 12—14 1214 12—14
kanaly suche kanaly suche kanaly suche — nie trochg, teraz wypompowano
(64)%)przed zaworem| (56) przed zaw.| (67) przed zaw.| (68) przed zaw. - — -—

3) Liczby w nawiasach — niepewne.
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czeSciej obecnie stosowany kat 25 do 299, ktéremu odpo- Tab. 3 przedstawia dane ogélne o ruchu piecow mar-
wiada kat przecigcia 18 do 20, Poza normg jest piec 4 tinowskich. Za punkt wyj$cia do oceny dzialania Swiezg-
z niezwykle malemi katami nachylenia kanalu powietrzne- cego stuza warunki wsadu (poz. 2). Stosuje si¢ je, jak
go i z malemi katami przecigcia oraz piece 56 i 8 z kgtami juz wspomniano, do zwyktych mig¢kkich topéw, ktére naj-
bardzo duzemi. lepiej daja si¢ poréwnywaé. Wyjatek stanowi tylko piec 1,

6 piecow posiada chlodzenie wodne glowic (poz. 12), dajacy twarde topy na czeSci kute. Wsad zostal podzie-
pozostale urzadzenia tego nie maja. Pierwsze z nich nie- lony na plynng i stala suréwke oraz na gléwne odmiany
mal nie wykazuja spalania si¢ glowic, podczas gdy (np. zelastwa, przyczem uzupelniaja go liczby dodatkéow (Fe
piec 4) w innych glowice ulegaja silnemu zniszczeniu. Mn, ruda). Podaje si¢ rowniez udzial surowki i zelastwa

Tabela 3. Dane ogoélne

TRESC Huta A Huta B 1 Huta B Huta C
Piec Nr. 1 Piec Nr. 2 |  Piec Nr. 3 Piec Nr. 4
) Suroéwka- ‘ Surowka- ‘I Surowka-
1. Spos6b pracy pieca | zelastwo | Suréwka-zelastwo zelastwo | zelastwo
2. Warunki wsadu (wszystkie ilosci, obliczone na
1 top) top twardy
AWEAA BURGWE e i R AT T 6,0 18,30 60,14 16,42
kg/t 222 439 (240—260) 592 (240--260) : 293
| a) z tego stata -}- druzg - zwierc. . t 6,0 1,20 7,81 0,82 ‘
| b)) Z LeR0sPIVONAL Ly s i s et — 17,10 52,33 15,60 ,
\ B. Zelastwo . S 21,0 24,08 41,3 39,40
kg/t 718 561 408 707 |
a) z tego otoczki o 5,0 - -—
b) z tego braki s ; : o N — -- 4,0")
¢) z tego zelastwo dlobn(‘ fh s G e i 11,34 22,9 35,4%)
d) z tego rozne . t 16,0 12,74 18,4 -y
Razem ; t 27,0 41,68 101,44 55,82
C. Ruda N 0,4 2,5 14,5 08
g/t 148 o(}(,o' v 1‘33' 0 . l4l,§ G
anie. 1 ENT LIPSO - marokanska marokanska razylijska,
Pochodzenie rudy . . . 639, Fe 63%, Fe 6465, Fe
3. Dodatki
a) rozchéd zelazomanganu . . . Kg 100 236 455 400
kg/t 3, 5,00 4,48 7,15
b) czy si¢ laduje wapno palone czy wa-
pien? . . .« . t| pal. wapno pal. wapno pal. wapno pal. wapno
4. Waga topu w plynnym metalu . 5 et 25,0 39,80 l 97,0 51,20
5. Dane czasowe
\ a) ladowanie (liczac od ostatniego spustu
do konca sadzenia) . . . . min 170 126 188 170
b) topnienie (liczage od spuqtu do spu-
A ) T g B o S pmantn 385 392 500 385
6. Opalanie
a) rodzaj i sklad paliwa w nm3/h kazdego
‘ rodzaju paliwa . . . . . . .| czysty gaz | Gaz mieszany: Gaz mieszany : |1.625 kg/h wegla
‘ czadnicowy | Gaz czadnicowy » A X 3,5 = 5.700
‘ 3.260 nm%h 6.060 nm¥h nm?h gazu
| Hy - 1.398 Kal/nm? 5 ~ czadnicowego
gaz koksowniany " 5 + 560 nm¥h
450 nm%h 750 nm“/h gazu
Hu = 3.700 Kal/nm? 5 > koksownianego
b) czy powietrze do spalania jest dostar-
czane ciggiem naturalnym, czy na- cigg cigg naturalny cigg cigg
wietrznikiem ? naturalny naturalny naturalny
ruszt ruszt obrotow ruszt obrotow ‘
c) typgazaka. . . . . . . .| gobrotowy Rehmann'a y Rehmann'ay Kerpely
Srednica gazaka . . m 3 2,5 2,5 2,6
ilo§¢ wegla, przera.bianego przez gazaki
na dobe 5 ey Sepe Lias D 20—22 13—15 13—15 ok.39t w kazdym
d) zawartoSé wodoru w gazle czadnico- z 3 pazakow
wym . SRS e S O 11—12 12,0-12,5 12,0—12,5 1314
e) czy jest woda zaskéma" ; tak nie tak nie
f) zawartos¢ wilgoci w gazie w kanalach
pionowych powyzej odzysknic . g/nm? 32,44 50--100 50100 —

1) Braki i odpadki blachy. 2) Zelastwo drobne i grube.
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we wsadzie (bez dodatkéow).
réwki 1lgcznie z obliczonem zuzyciem rudy sluzy za
wskaznik dzialania $wiezgcego pieca w S$cislejszem zna-

Tak obliczony rozchéd su-

czeniu, t. j. przy roztapianiu wsadu.

Dla oceny rozchodu suréwki wazna jest jej analiza;

odpowiednie dane zawiera tab. 4.

Do wszystkich piecow, wyjawszy piec 1, suréwka byla
ladowana catkowicie lub przewaznie w stanie plynnym;
wegla i koksu nie dodawano. Wsad suréwki wahatl sie od

0 pracy piecow martinowskich

Huta D
Piec Nr. 5

Surbwka-zelastwo

13,21
219
2,12
11,09

47,04

| 781
0,85
0,38
5,65
40,16
60,25
0,46
7,63

rosyjska

. ,Fermiere“

60 9, Fe

254
4,22

2,74 pal. wapno

55,10

162
374

gaz czadnicowy
6.100 nm®h
dodatek gazu
koksownianego
46 nm%h

cigg naturalny

Kerpely

39,4; 155 kg/m*h

kanaly suche

2,6(2gazakiw ruchu)

(64)%)przed zaworem

Huta D
Piec Nr. 6

Surb6wka-
2elastwo

12,78
213
2,38
10,40

47,20
781
0,85
0,38
5,66
40,31
59,08
0,8
13,30
rosyjska
ysFermiere
60 % Fe

249
4,15

2,77 pal. wapno
5480
156
383

gaz czadnicowy
6.380 nm®/h
dodatek gazu
koksownianego
48 nm"'/h

cigg naturalny

Kerpely
2,6
41,2; 162 kg/m*h

13,2
kanaly suche

(56) przed zaw.

Huta D
Piec Nr. 7

Surb6wka=
2elastwo

25,34
219
3,78
21,56

90,63
781
1,64
0,73

10,90

71,36

116,00
1,30
11,20
rosyjska
yFermiere*

I it T

444
3,83

4,45 pal. wapno

106,00

281
561

gaz czadnicowy
8.350 nm%h
dodatek gazu
koksownianego
63 nm?h

|
|
|

cigg naturalny

Kerpely (2)
2,6 (2)
53,9; 212 kg/m*h

12,4
kanaly suche

(67) przed zaw.

213 do 230 kg/t.
wysokiej odsetce suréwki.

Wyjatek stanowig piece 2—4 o bardzo
Jest to wywolane przy piecach
2 1 3 wzgledami gospodarczemi, przyczem wsad rudy zo-

stal tez odpowiednio zwigkszony. W zwyklych warunkach

(liczby w nawiasach).

Huta D
Piec Nr. 8

Surbwka-
2elastwo

22,91
230
4,29
18,62
76,50
770
1,38
0,60
9,18
65,34
99,41
1,55
15,60
rosyjska
wFermiere*
60 9, Fe

415
4,17
4,29 pal. wapno

8600

220
5217

gaz czadnicowy
7.880 nm¥h
dodatek gazu
koksownianego
59 nm?%h

cigg naturalny

Kerpely (2)
2,6 (2)
50,8; 200 kg/m*h
13,70

(68) przed zaw.

3) Liczby w nawiasach — niepewne.

Huta E
Piec Nr. 9

Surowka-
zelastwo

16,0
230
16,0
53,6
710
10,0
10,0
32,6
1,0
69,6
0,515
1,4
ruda Kiiruna A
68 Y, Fe

450
6,47
pal. wapno

043

170
405

gaz czadnicowy
3.600 nm%h
dodatek gazu
koksownianeg o
750 nm%h
gazu gardzielo-
wego 400 nm®h

nawietrznik
1 ruszt obrotowy
1 ruszt staly
26i18
18 1 10 t/24 h

12—14
nie

Huta E
Piec Nr. 10

Surowka-
2elastwo

16,0
230
16,0
53,6
710
10,0
10,0
32,6

1,0
69,6

0,515

1,4

ruda Kiiruna A

68 Y, Fe

450
6,47

pal. wapno

o3

170
405

gaz czadnicowy
3.600 nm¥h
dodatek gazu

koksowmanego
750 nm%h
jak piec 9

jak piec 9

jak piec 9
2,6 1,8

jak piec 9
1214

piece te stosuja normalny wsad suréwki 240—260 kgt
Odrebne stanowisko zajmuje piec 4
z wysokim wsadem suréwki (293 kg t) i normalnym do-
datkiem rudy. Najnizsze zuzycie suréwki maja piece 58,
przyczem zauwazono, ze zwigkszenie wsadu surowki wy-

Huta E
Piec Nr. 11

Surbwka-
zelastwo

7.4
ruda Kiiruna A
68 9% Fe

450
6,47

pal. wapno

trochg, teraz wypompowano

643

170
405

gaz czadnicowy
3.600 nm?h
dodatek gazu

koksownianego
750 nm%h
jak piec 9

jak piec 9

jak piec 9
26 1,8

jak piec 9
1214
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Rys. 2. Szkice glowic piecéw 4 do 8.
Piec 4. Piec 5.

e

N

-y e e

woluje w nich zaburzenia (dlugie pienienie si¢ kapieli).
Szybkosé odweglania byla nastepujaca:

w piecu 4 0,38% C na h

w piecach 1, 3, 9, 10, 11 0,28% "
w piecach 2 0,22% ot
w piecach 5, 6, 7, 8 0,12% "

Opalanie piecéow odpowiada stosunkom gérnoSlaskim
(poz. 6). Piece pracujg na gazie czadnicowym z niewielkg
domieszka gazu koksownianego, w paru przypadkach wiel-
kopiecowego. Prawie wszystkie czadnice majg ruszt obro-
towy i Srednice 2,6 m. Zawartos¢ Hy w gazie czadnico-
wym, waha si¢ w normalnych granicach, odpowiadajacych
dodatkowi pary 28-—-30% i zawartosci wilgoci w gazie
50—70 g/nm?* such. Wydajnos¢ na godzing i wydajnosé,
obliczona w stosunku do powierzchni trzonu (tab. 5, poz.
11 2), dla wszystkich piecéw sg wzglednie korzysine, dla
niektérych nawet doskonale, jeSli si¢ zwazy, ze czas topu
obliczatl si¢ od spustu do spustu, lgcznie z przerwami na na-
prawy. Niekorzystne wyniki pieca 1 pochodzj z niedosta-
tecznej pojemnoSci odzysknic, a pieca 2 ze szczuploSei prze-
krojow zaworéw bebnowych i zwigzanych z tem rozmia-
réw palnika, malg za$§ wydajnos¢ pieca 7 nalezy przypisac
réwniez nieodpowiednim wymiarom kanalu gazowego.

Wspomniano juz powyzej o wielkim wplywie szyb-
kosci wylotowej i katéw nachylenia strumienia gazu i po-
wietrza w palniku na przebieg spalania i wydajnos¢ pieca.
Istnial zatem zamiar okreslenia ich zaleznoSci od §wiezg-
cego dzialania pieca. Jednak wobec braku dokladnych
danych o zuzyciu ciepla w objetych ankietg piecach, z kto-
rych mozna byloby obliczy¢ iloSci gazu i powietrza, ogra-
niczono si¢ do obliczenia stosunku przekrojéw kanalow ga-
zowego i powietrznego do wydajnoSci na godzing (poz.
31i4).

Najmniejszy stosunek przekroju kanalu gazowego do
wydajno$ci (poz. 3) wynoszgcy 237 do 279 em?/t/h, widzi-
my w nowym piecu nachylnym 3 oraz piecach Maerz'a 9
i 11. Dla innych piecéw stalych wynosi on 300 do 350
ceme t/h.

Stosunek przekroju kanalu powietrznego do wydaj-
noSci waha si¢ w granicach bardzo szerokich i jest nad-
zwyczaj maly w piecach z glowicami Bernhardt‘a. Wplyw
jego jest jednak §cisle zwigzany z katami nachylenia pal-
nika (poz. 57 tab. 5) i szeroko$cia kanalu powietrznego
(poz. 11 tab. 2).

Badajac stosunek migdzy wydajnoScia pieca a wymia-
rami glowic, spostrzegamy piece 2 i 7 o szczegdlnie malej
wydajnosci. Piec 2 ma kanaly gazowy i powietrzny o bar-
dzo duzym przekroju w zwigzku z tem male szybkosci wy-
lotowe gazu i powietrza. Stad niedostateczne ich zmie-
szanie przy palniku, podczas gdy piec 7 pracuje z nie-
znaczng szybkoScia gazu i bardzo malym katem przecie-
cia gazu i powietrza y. Przyklad piecow 6 i 8 wskazuje,
ze mozna czeSciowo zrownowazyé szkodliwy wplyw zbyt
malej szybkoSci gazu przez zastosowanie odpowiedniego
kata y. Zar6éwno piec 6, jak 8 posiada bardzo duzy prze-
kréj gazowy (poz. 3), lecz wzamian za to rowniez duze
katy nachylenia kanalu powietrznego f§ i przecigcia y. Inne
szczeg6ly budowy nie graja tutaj wigkszej roli, gdyz, jak
wykazala poprzednia ankieta, wszystkie gérnoslgskie piece
martinowskie, wyjawszy piece 1 i 2, majg obszerne odzysk-
nice, kanaly, przekroje zaworéw, dostateczne ciSnienie ga-
zu i wysokie kominy.

Przy poréwnywaniu rozchodu suréowki (Swiezenia)
zwracaja szczegélng uwage piece 4 i 58, gdyZz w nich
wsad suréwki wykazuje najwieksze roéznice (tab. 3, poz.
2 A). Piec 4 zuzywa 293 kg suréwki/t 14,3 kg rudy/t
i 7,15 kg zelazomanganu/t, dla piecow 5--8 odpowiednie
liczby wynoszg: 219230 kg suréwkit, 7,63—156 kg ru-
dy/t, 3,83—4,22 kg Fe-Mn/t. Coprawda nalezaloby jeszcze
zbada¢ wplyw roznego skladu suréwki (tab. 4) na przebieg
Swiezenia. Dla uwidocznienia charakterystycznych cech bu-
dowy glowic tych piecow zostaly one przedstawione sche-
matycznie na rys. 2.

W mocno Swiezgcym piecu 4 zwraca uwage niezwykla
szczuplos¢ kata powietrznego § i kata przecigcia y (poz. 6
i 7). Gaz i powietrze plyng prawie réwnolegle do siebie;
skutkiem tego spalanie jest niedostateczne i nalezy przy-
puszczaé, ze nadmierne ilo$ci niezuzytego powietrza stykaja
si¢ bzposrednio ze wsadem i mocno go utleniaja. W prze-
ciwienstwie do tego w troche wigkszych, lecz stabiej Swie-
zgcych piecach bernhardtowskich 5 i 6 wystepuje nadmier-
na wielko§¢ katéw powietrznego i przecigcia, przedewszyst-
kiem mala szeroko§¢ kanalu powietrznego (poz. 8) i nie-
znaczne wymiary jego przekroju (poz. 4). Poniewaz piece
te pracuja na ciggu naturalnym, jest rzeczg pewna, Ze do-
plyw powietrza jest za maly. Spalanie odbywa si¢ tutaj
bezposrednio za palnikiem przy niedostatecznym dopltywie
powietrza i bardzo duzej szybkoSci, wskutek spotykania si¢
strumienia gazu i powietrza pod bardzo ostrym katem.
Obie te okolicznosci przeciwdziatajg silnemu utlenianiu. Je-
szcze jaskrawiej wystepuja te same zjawiska w piecach
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szem znaczeniu nalezy rozumieé utlenianie wsadu przez plo-
mien gazowy. Nalezy prypuszczaé, ze miedzy utlenianiem
zelastwa i migdzy niejednokrotnie badang naukowo szybko-
Scig odweglania i zawartoSciag Fe0 w kgpieli istnieje Scista
spoétzaleznos$é, co powinno byé jeszcze wyjasnione. Proba,
majgca na celu stwierdzenie wplywu nadmiaru tlenu w pto-
mieniu na wydajnoS¢ pieca i jego dzialanie Swiezgce, wy-
kazala, Zze zmniejszenie nadmiaru powietrza wpltywa ujem-
nie na wydajnoS¢ pieca. Z tego wynika duzy wplyw poto-
zenia plomienia na wydajno§é. Wreszcie okazalo si¢ z do-
kladniejszej ankiety, dotyczacej wigkszej iloSci piecow, ze
miedzy wymiarami palnikbw a utlenianiem wsadu

Tab. 5. Liczby, szczegdlnie charakterystyczne dla plomieniakow

Tab. 4. Analizy suréwki, uzywanej przez huty uczestni-
czace w ankiecie.
| |
[ . Huty | Huta | Huta | Huta | Huta
| Soslics 'aiB/ By | By | c | D
[ «f o | 41 | 39 | 420] 39 | 361
SIS ' A 051 ( 09 | 1,20 | 1,2 0,71
Mn 2 " 35 2,20 | 3,0 3,7 2,57
| L % 0,43 | 040 | 0,40 | 04 0,51
S % 0,03 | 0,04 | 0,035 004 0,052
Huta A|Huta B
v R 4840 Piec | Piec
Nr. 1| Nr. 2
1. Wydajno$é . . . . t/h ] 390 609
2. Wydajno$é odnlesiona na jednostkc po-
wierzchni trzonu kg/m: h .| 213 205
3. Powierzchnia przekroju palnlka gazo-
wego podzielona przez wydajnoS¢ na go-
dzing ecm?/t/h . . 307 | 418
4. Powierzchnia wylotu powletrznego po-
dzielona przez wydajnoéé na godzine
cme/t/h v 1290 | 1920
5. Kat nachylenia dna kanalu gazowe-
g0 a . 10 8
6. Kat nachylenla dna kanalu powletrz-
nego f§ . 29 28
7. Kat przeclecia mledzy dnem kanalu
powietrznego i gazowego < 19 20
8. Szeroko§¢ kanalu powietrznego podzie-
lona przez szeroko§¢ topniska . 10,767 | 0,795
9. Budowa pieca staly | staly
| nor- | nor-
| 10. Rodzaj glowic Revic R R

7 i 8. Prébowano zwigekszy¢ doptyw powietrza w piecu 8
przez zastosowanie nawietrznika. Wytworzyla si¢ jednak
woéwezas wysoka temperatura, Ze sklepienie bylo zagrozo-
ne. Obecnie czynione sg starania zwigkszenia doptywu po-
wietrza przy ciggu naturalnym przez wyjmowanie cegiet
w pionowych kanalach powietrznych nad odzysknicami.
Szczegoty budowlane pozostalych piecow nie wykazuja
wigkszych odchylen, rozchéd suréwki w nich moze byé
uznany za normalny. Tylko piec 10 o bardzo waskim prze-
kroju kanalu odbiega od normy; pracuje on jednak z na-
wietrznikiem, co przy duzej szybkoSci gazu oraz trafnym
doborze katéw nachylenia i przecigcia daje bardzo wysokie
temperatury i wydajnosci, jednak kosztem wytrzymatosci.

Streszczajac wyniki ankiety, mozna z duzem praw-
dopodobienstwem ustali¢, ze istnieje spéizalezno$é nietylko
miedzy wydajno$cig a wymiarami glowic, lecz takze miedzy
temi ostatniemi i rozchodem suréwki. Nalezy jednak zro-
bi¢ zastrzezenie, ze materjal zbadany byl zbyt szczuply
i mogly jeszcze oddzialywaé inne wplywy, ktére nie zostaty
dostatecznie uwzglednione (np. réznice w analizie suréwki).

Byloby zatem pozadanem dalsze prowadzenie badan,
objetych niniejszg ankietq.

Na zasadzie doSwiadezen praktycznych z réznemi pie-
cami martinowskiemi, jak réwniez rozwazan z dziedziny
techniki cieplnej zostaly ustalone wytyczne liczby, dotyczg-
ce glowic tych piecéw. Stwierdzono, ze wymiary glowic
wplywaja nietylko na wydajno§¢ piecéw, lecz réwniez na
ich $wiezgce dzialanie, przyczem przez Swiezenie w wez-

Huta B|Huta C|Huta D/Huta D|Huta D|Huta D Huta E/Huta E|{Huta E
Piec | Piec | Piec | Piec | Piec | Piec | Piec | Piec | Piec
Nr. 3| Nr. 4| Nr. 5/ Nr. 6| Nr. 7| Nr. 8| Nr. 9(Nr.10 | Nr. 11

11,6 | 7,97 | 885 | 860 | 11,35 | 9,80 | 9,52 | 9,52 [ 9,52
225 245 253 247 198 224 283 306 297
279 301 292 450 340 337 249 331 2317
1120 | 1268 | 650 837 743 733 - 643 —

10 13,50 12 10 135 | 135 6 1 0D

28 19 41 32,3 26 39 - 25 —

18 55 29 223 1 125 | 255 —- 18 S
0,62 | 0,582 | 0,295 | 0,320 | 0,355 | 0,40 - 0,50 —
prze- prze- | prze-

chylny staly | staly | staly chylny|chylny staly | staly | staly
nor- | nor- | Bern- | Bern- | Bern- | Bern- | Maerz| nor- |Maerz
malne| malne hardt'a hardl‘a'hardl‘a hardt'a malne

istnieje $cista spoélzalezno$é. Ze wszystkiego wynika ko-
nieczno§é bardziej dokladnego zbadania zwigzku, istniejg-
cego miedzy budowa glowic, przebiegiem spalania, wydaj-
noscig piecéw, utlenianiem wsadu a reakcjami, zachodzg-
cemi podczas wrzenia kgpieli. K. P,

WALCOWNIE

WYKRESLNE OZNACZENIE KORZYSTNEJ WAGI
KESOW 3)

Czesto, zwlaszeza przy zmiennej specyfikacji, musi wal-
cownik zastanawiaé si¢ nad tem, z jakich kesow uda mu
si¢ najoszczedniej, t. j. z najmniejszg iloScig odpadkéw,
uzyskaé¢ prety w zamoéwionych dhugosciach. W jednej z hut
zastosowanie nomogramu, wyobrazonego na rys. 1, okazato
sig¢ skutecznym Srodkiem dla udzielenia odpowiednich wska-
z6é6wek walcownikom i nozycowym. Na powyzszym rysun-
ku na linji pionowej sa oznaczone zaméwione wymiary (&
lub (jj) i odpowiadajgce im przekroje i wagi mb, linje
uko$éne wyobrazajg zaméwione dlugo$ci w m, a na linji po-
ziomej znajduja si¢ poszukiwane wagi kesow; wzrastajg
one co 25 kg, w granicach od 75 do 225 kg na kes. Powyz-
sze wagi keséw zawieraja zapas 5% na odpadki, t. j. pret,
naclety z kesa, ktorego waga wynosi 100 kg, wazy 95 kg.

1) Z . mieszalnika.

*) Z wielkiego pieca.

3) Stahl und Eisen, r. 1935, zesz. 35, str. 935, art. H.
Miiller‘a.
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Rys. 1. WykreS§lne oznaczenie korzystnej wagi kesow.

Przyklad (patrz linja przerywana na rys. 1):

Zamoéwiono prety o Srednicy 34 mm i o dlugosei 10 m.
Punkt przeciecia linji poziomej, przeprowadzonej na pozio-
mie 5 34 mm, z linja uko$ng, odpowiadajaca dlugosciom
10 m, daje wage kesa 75 kg, jako najkorzystniejszg. Jesli
nalezy uwzgledni¢ inne okolicznoSci, np. lepsze wykorzy-
stanie pieca przy wigkszych kesach, to moze by¢é w danym
przypadku uzyty kes wagi 150 kg po jednokrotnem prze-
cigciu lub wagi 225 kg — po dwukrotnem.

Opisane wyliczenie pogladowe jest proste i szybkie;
oszcezedza si¢ na uzyciu suwaka lub maszyny rachunkowej.
Gwarantuje tez ono najmniejszg ilos¢ odpadkéw i bez tru-
du moze by¢ zastosowane w innych wydziatach, np. w dru-
ciarniach. K. P.

WALCOWANIE STALI STOPOWYCH 1)

Wilewki stali stopowych wykazuja czesto na powierz-
chni uklad stupkowy lub dendrytyczny. Karbidy stopéw,
np. stali szybkotngcej, latwo tworzg siatke, ktéra nalezy
rozdrobnié¢ tak, aby nie powstaly rysy. Dlatego tez dla
takich stali, bogatych w pierwiastki stopowe, dla rozdrob-
nienia siatki chetnie stosuje si¢ uprzednie przekucie lekkie-
mi uderzeniami. Potem mozna kué¢ mocniej lub walcowac.
Pecherzyki w stalach stopowych zgrzewaja si¢ trudniej, niz
w stalach weglowych. Stale stopowe sa skupiskiem kry-
stalitow, roztworéw statych o réznem odcieniu, zaleznie od
obecno$cei réznych pierwiastkow. Im wigcej jest pierwiast-
kéw w stalach stopowych, tem wigksze jest miejscowe zbo-
gacenie stali pierwiastkami i niebezpieczenstwo wytworze-
nia innego skladu, pekni¢é i t. d. Dobra stal stopowa nie
jest stalg o najwigkszej iloSci pierwiastkow.

JeSli huty majg, jak w U. S. A., do$é duze zamowienia
na pewng stal stopowq, wowezas wlewki mozna wyjmowac

1) H?x:nlcky vestnik, r. 1935, zesz. 23, str. 529/35, art.
prof. inz. A. Mitinskiego.

z wlewnic jeszcze gorgce, wsadza¢ do piecéw zaglebionych
dla wyréwnania temperatury i dalej walcowaé lub kué. P6l-
wytwor jest przegladany i czyszczony pneumatycznemi di6-
tami, nawet szlifierkami. Nie powstaje tu wewnetrzne na-
prezenie w czasie ochladzania wlewka. Z reguly jednak
zamoOwienia sg malte. Wlewki sg duze, bez ochladzania sg
wsadzane do piecéw grzewczych. Wlewki do walcowania
83 z reguly ochladzane powoli, przegladane i czyszczone,
nawet obtaczane, potem znéw nagrzewane i walcowane.
Wreszcie okazalo si¢, ze wlewki ogrzewane po uprzedniem
ochtadzaniu ponizej punktéw krytycznych dajag mniej rys.
Oczywiscie, jest to drozsze, niz walcowanie wlewka gorg-
cego po odlaniu.

Stale stopowe muszg by¢é ogrzewane bardzo powoli,
gdyz maja mniejsza przewodno$¢ cieplng, niz stale weglo-
we, i to zaleznie od pierwiastka stopowego. Stal w stanie
lanym (zwlaszcza chromowa) ma duzo mniejszg przewod-
no$é¢ cieplng, (czasem 2-krotnie), niz stal wyzarzona. Prze-
wodno$¢ stali jest znacznie wigksza, jeSli jej sklad jest
ujednostajniony przez kucie i zarzenie. Stal utwardzona
ma przewodno$S¢ mniejszg. Przez zwiekszenie zawartoSci
wegla, spada przewodnoS$¢ stali, spada tez wraz z wzrostem
temperatury. Przy 9000 C przewodno$é réznych gatunkow
stali weglowych jest prawie jednakowa (0,07—0,08).

Cieplna przewodno$¢ stali austenitycznych wynosi za-
ledwie 14— przewodnoSci Zzelaza. Obecno$é pierwiastkow
stopowych w stalach znacznie obniza ich przewodno$é,
zwlaszcza wolfram.

Wilewek lub kes musi byé dobrze zagrzany, aby nie
bylo oporu przy odksztalcaniu wnetrza, a wige wewnetrz-
nych peknigeé i t. d. Czas ogrzewania jest rézny, zalezy od
wielkosei, przewodnoSci cieplnej, ciepla wlasciwego i t. p.
Zalezy to od skladu chemicznego stali i jej makro i mikro-
struktury, wywotanej uprzednig obrébka. Warunki odpo-
wiedniego nagrzewania okre$la si¢ wprost na mocy do-
Swiadczenia.

Uprzednie zarzenie wlewkoéw stali stopowych ma dwo-
jaki cel: 1. usunigecie wewnetrznych naprezen wlewka, 2.
zmigkezenie jego powierzchni dla umozliwienia oczyszcza-
nia. Trawienie wlewka lub pélwytworu ma giléwnie na ce-
lu objawienie wad powierzchni lub ladny wyglad. Stale
stopowe o malej przewodnoSci nalezy wsadzi¢ do pieca zim-
nego i ogrzewaé powoli lub poczgtkowo nagrzewaé na ogni-
skach naftowych i t. p. Powolne ogrzewanie stali Cr lub
W jest potrzebne réwniez z uwagi na powolne przechodze-
nie karbidu w roztwor.

Dodatek niklu dziala na ferryt i obniza punkty prze-
miany faz i krytyczng szybko§¢ utwardzania. Chrom jest
wielkg czeSciag w karbidach i tworzy staly roztwoér z ce-
mentytem. Karbid wanadowy, molibdenowy i tytanowy
rozpuszcza si¢ powoli w temperaturach wysokich. Wydzie-
lanie ich nastg¢puje tez w wysokich temperaturach. Takie
stale karbidowe nalezy dlugo ogrzewaé¢ dla rozpuszczenia
karbidéw i pozostawi¢ pewien czas w stosunkowo wyso-
kich temperaturach. Cieplny okres dobrego walcowania lub
kucia dla stali stopowej jest krotki, czasem obrébke cieplng
trzeba zakonczyé jeszcze w wysokich temperaturach, aby
nie nastgpily pekniecia, rysy. Niektére stale stopowe, np.
stale Mn — Ni, latwo mozna przepalié.

Czarny przelom pojawia si¢ w stalach walcowanych
wysokoweglowych a zawierajacych duzo Si, W, Co. Obec-
no$¢ Cr i Mn dziala odwrotnie. Czarny przelom jest na-
stepstwem pojawiania si¢ grafitu. Wydzielanie grafitu jest
spowodowane przez kucie lub walcowanie w temperaturach
krytycznych. Podobnie dziala wytrzymywanie stali w tem-
peraturach bliskich Ac;.

Dla osiggnigcia najdrobniejszej ziarnisto$ci i najlep-
szych wlasno$ci mechanicznych, nalezy obréobke zakonczydé
w temperaturze tuz nad Ary;. Wielko§¢ ziarna zalezy od
temperatury i praktycznie nie zalezy od czasu trwania tej
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temperatury, co jest bardzo wazne ze wzgledu na potrzebe
dlugiego przetrzymania wlewka w piecu dla dokladnego
zagrzania.

Temperatury walcowania stopowych stali perlitycz-
nych odpowiadaja strefom plastyczno$ci, gdzie stal nie wy-
kazuje duzych oporéw odksztalcenia. Stale austenityczne
i ferrytyczne maja wielko$é ziarna, powstalg wskutek
przekrystalizowania po obrébce mechanicznej (po walcowa-
niu), nie mozna jej zmieni¢ nawet przez obrébke cieplng.
Przekrystalizowanie po malych odksztalceniach przebiega
w wyzszych temperaturach, niz po odksztalceniach wigk-
szych. Mamy np. stal ferrytyczng o 30% Cr; po matem
odksztalceniu (2% ) najwiekszy wymiar ziarna otrzymamy
przez zarzenie do 11000, odksztalcenie 89 daje przy 9000
ziarno o dwa razy mniejsze. Wida¢, ze przy stalach sto-
powych przy malych naciskach i niskich temperaturach
w ostatnich wykrojach zmigkczenie metalu nie nastgpuje
wskutek rekrystalizacji, lecz ze metal jest drobnoziarnisty
i opiera si¢ naciskom.

Wielko§¢ nacisku na walce przy walcowaniu zalezy
od oporu wlasciwego odksztalcenia i od stosunku szybkosci
odksztalcenia do wysokosci poczgtkowej wytworu. Opor
zalezy od dlugo$ci plaszczyzny dotyku i od szybkosci wal-
cowania.

Dla walcowania slabostopowych stali budowlanych
stosuje si¢ takie same wykroje, jak dla stali zwyktej. Dla
stali konstrukcyjnej wykrawanie jest inne. Poniewaz sto-
suje si¢ tem mniejsze naciski, im bardziej stal stawia opor
odksztalceniom, naciski dla stali tych nie przekraczaja
w bloomingu 15 — 16%. Dla stali o wigkszym oporze od-
ksztalcenia nalezy, o ile mozna, stosowaé¢ walec gérny i dol-
ny o wymiarach zblizonych, aby nie powstawaly duze na-
prezenia tngce przez dzialanie réznych drég gérnej i dolnej
powierzchni wytworu. Dlatego tez lepiej walcowaé na dwaj-
ce lub tréjce z martwemi wykrojami lub wreszcie sposobem
cigglym.

Walcujac stal stopowa, nalezy zwigkszyé zbiezno$é
Scian wykroju bloomingu do 15, nawet 220, Stosunek zao-
kraglen rogu wykroju dla dwéjki jest duzy, bo az 10-—-15%
od szerokosei wykroju.

Uprzednie kucie stosuje si¢ dla rozdrobnienia siatki
karbidu i usunig¢cia stlupkowych krystalitow, ktére w nie-
ktérych stalach (np. molibdenowych) tworzg wigkszg czesé
wlewka. Jesli wlewki ida wprost do walcowania, nalezy
przyjaé w pierwszych wykrojach bardzo maly tak nacisk,
jak jego wzrost.

Opér stopowych stali przy walcowaniu nie zalezy od
ich wytrzymalosci na rozcigganie w wysokich temperatu-
rach. Jednak celem walcowania nie jest uszkodzenie me-
talu, lecz jego odksztalcenie; opor zalezy od granicy wy-
dluzania i lepkoSci metalu. E. Siebel poddal kilka stali
prébie na zgigcie przez uderzanie w wysokich temperatu-
rach. Stale, poddane prébie, taki mialy sklad chemiczny:
1-0. 11 C 0,53 Mn, 0.31 Si 111,06 C, 0.29 Mn, 0.24 Si,

0.09 Cr, III — 0.36 C, 0.65 Mn, 0.25 Si, 3.8 Ni, 0.95 Cr IV —

0.73 C, 0.31 Mn, 0.24 Si, 4.7 Cr, 183 W, 0.9 Mo, 04 V. Wy-

niki byty (tab. 1).

Stad widaé, dlaczego nalezy wydatnie zmniejszy¢ naciski

i szybkoSci walcowania, gdy si¢ walcuje stal szybkotngca.
E. Houdremont i H. Kallen otrzymali w tab. 2 opor

na zginanie udarne (odksztalcanie).

Systematyczne badanie oporu stali o réznych skiad-
nikach stopowych podczas odksztalcania przez walcowanie
autorowi nie sg znane. Odksztalcanie réznych stali przez
kucie traktuje praca O. Niederhoff‘a. Opoér gléwnie zalezy
od temperatury. Wegiel zwi¢ksza opoér. Stale niklowo-
chromowe i szybkotngce wykazuja opér wigkszy, niz inne
stale.

Najmie¢ksza i najczystsza stal Armco (0.013 do 0.015
C, 0.02 Mn) latwo daje si¢ walcowaé, lecz nie mozna jej
walcowaé miedzy 900 i 8500, by¢ moze, wskutek matego
stosunku iloSci manganu do iloSci siarki.

Obecnie wyrabia si¢ stal o duzej zawartosci siarki
(automatows). Siarczki zelaza powstaja w ciagu tezenia
i dgza do wytworzenia czego$§ na podobienstwo siatki do-
kota krystalitu. Przez zarzenie w wysokich temperaturach
(1100-—-12000) mozna usungé niebezpieczenstwo lamliwosci
na gorgco. JeSli si¢ stal odlewa zupelnie uspokojong, to
rozklad siarczkow jest do§¢ jednostajny. Jesli zawartosé
siarczkow manganowych jest duza, bedzie to stal dla au-
tomatoéw. Je§li stal nie jest uspokojona, to siarczki zlgcza
si¢ poSrodku — bedzie to stal do wyrobu nakretek.

Stal automatowa, zwlaszcza jeSli ma tez fosfor, nale-
zy walcowaé z mniejszem wydluzeniem. Temperatura wal-
cowania jest wieksza (o 50709 niz dla stali zwyklej), aby
si¢ walcowanie skonczylo ponad temperaturg lamliwosci na
gorgco. Temperatura stali automatowej z pieca wynosi
1250013000, Krzem odtlenia stal w ciggu topnienia. Dla-
tego potrzeba manganu, dla usunigcia tych domieszek.
Chetnie wige stosuje si¢ krzemomangan (stosunek manga-
nu do krzemu ok. 2).

Dodatek (nawet 1% ) krzemu do stali austenitycznych
chromowoniklowych polepsza ich zdolnoSci do odksztalca-
nia podeczas walcowania, kucia i przerébki. W stalach za$s
perlitycznych niklowochromowych dodatek krzemu powo-
duje peknigcia. Walcowania bardzo mig¢kkiej blachy krze-
mowej pradnicowej i przetwornikowej dokonywa si¢ z ke-
s6w plaskich (np. gruboSei 13,5 mm) po zagrzaniu w 1150
—-12000 w dwu przejsciach na 4 mm i dalej w 6-ciu na 1,6
mm. Temperatura spada do 8000, Nastepnie paczke z 4
blach rozgrzewa si¢ (2025 min) do 10009 poczem
w dwu przejSciach otrzymuje sig¢ grubo$¢ blachy 0,7 mm.
Po zdwojeniu i ponownem nagrzaniu do 10000 blache roz-
walcowuje si¢ w trzech przejsciach do 0,35 mm. ‘Tempe-
ratura przy koncu walcowania wynosi ok. 7259, Jesli stal
zawiera wiecej, jak 3% Si, nalezy zmniejszy¢ temperature
poczatku walcowania do 10000, W ostatnich czasach po-

Tab. 1.
; Wytrzymato§é Praca

Stal Temperatura Szybkost Szy bkoé(.: dynaf;liczna odksztalcania

| °C udaru®) odksztalcenia *) na zgiecie*) mkg

\

| 900 59 6.6 192 — 185 385 — 36,9
| 1000 0,1 6,9 15,5 — 15,2 31 — 30,5
11 900 58 6,5 22.2 44,0
| 1000 6,1 6,9 16 32
1l 900 5,1 6,4 33— 224 44,6
1 1000 6 6,7 17,0 — 185 32
v 900 43 48 39,2 78,5
vV 1000 5 5.6 33 66

- *) Oryginal jednostek nie podaje.
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Tab. 2.
Stal 800" 850° | 900° 950" 1000 i 10500
| | | ‘
' 0,08 C 18,6'7 . | - 2Dl gl | oy 15,2 13,5
048 C, 1,1 Mn 25 22 ' 19 ‘ 16,5 15 12,5
0,65 C, 0,32 Mn 32 225 19 haicaitd 16 15,5
0,13 C, 505 Ni 225 21.5 19 I 475 17,5 12,5
0,38 C, 0,85 Cr, 4,35 Ni 215 255 20 | 185 17,5 16
09 C,21 Mn 335 | 21 | 20 19 17,5 15,5
031 C, 1,04 Cr, 3,36 Ni | 25 | 25 o e | 195 17,5 15,5
1319: 021 iCp . 3785l K} gis 26 * 22 11,5 12,5
1,18 C, 1,05 W | 395 35,5 30 (4035 18,5 15
057 C, 0,9 Mn, 26,45 W | 29 25 25 |« 235 21,5 18
1,1 C, 12,21 Mn | 34 31 28 235 20 18,5
1,95 C, 12,23 Cr 46 45 39 34 24,5 24,5
071 C, 44 Cr, 21,5 W | 573 47 435 40 36 31,5%)
r

kazalo sig, Zze najlepsze wlasnoSci magnetyczne osigga sie
przez gorace walcowanie tasm, cieplng obrébke (szybkie
przechodzenie przez piec), przez walcowanie zimne, cieplng
obrébke, i dowalcowanie zimne. Otrzymuje si¢ réwnomier-
ne drobne ziarno.

Walcowania stali sprezynowej (0,5—0,6 C, 0,6 0,7 Si,
0,8—1 Mn lub 0,5 C, 1—1,5 Si, 0,4—0,5 Mn, lub wreszcie
0,6 C, 0,6--0,7 Si, 2,7—-3Mn) dokonywa si¢ miedzy 1150 —
11800 i 820--8500 przy wigkszem zuzyciu energji, niz dla
stali weglowych.

Temperatura walcowania stali o duzej zawartosci
manganu musi by¢ niska, aby stal stala si¢ gruboziarni-
sta. Przy stali o 29/ Mn temperatura konca walcowania
wynosi 8500; w nizszej temperaturze stal przeciwstawia sie
bardzo odksztalcaniu. Austenityczne stale manganowe na-
lezy przed walcowaniem zagrzewaé, gdyz ich zla przewod-
no$é cieplna i duzy spoélezynnik rozszerzania cieplnego wy-
woluje niebezpieczefistwo peknigcia wnetrza kesa, ktory
przez ogrzanie warstw zewnetrznych dostaje naprezen wy-
ciggajacych. Wlewki ciepte (najwyzej 300v) ida do pieca
o atmosferze odtleniajgcej. Temperatura ogrzewania w pie-
cu 8509000, Je$li sklad wlewka zostal juz ujednostajnio-
ny, mozna ponowne ogrzewanie przeprowadzi¢ do 10500,
Dopdki wytwoér walcowniany nie ma wydluzenia ok. 2,5,
nalezy walcowa¢ malemi gniotami.

Stale, zawierajace mniej niz 2% miedzi (czasem i 4% )
w stanie gorgeym nie sg tamliwe, ale juz od 0,2% Cu w cza-
sie walcowania czy kucia dostaja powierzchniowych pek-
nigé, jesli ogrzewanie przeprowadza si¢ sposobem zwyklym.
Unikngé pekni¢é mozna 1. przez ogrzewanie w atmosferze
odtleniajacej, 2. przez ogrzewanie wylacznie ponizej 10940,
co praktycznie jest nie do przeprowadzenia, 3. przez doda-
tek niklu do stali w iloSci 0,4—0,5 zawarto$ci miedzi. Na-
turalnie stal si¢ podraza, ale tez i polepsza si¢ jej wlasnosci
mechaniczne. Dla unikni¢cia peknigé dobry tez jest doda-
tek molibdenu. Walcowanie takich stali nie sprawia du-
zych trudno$ci. Zawarto§¢ Cu ponizej 0,75% nie zmienia
zdolno$ci spawania. Naodwrdét, obecno$é matej ilosci Cu
w elektrodach polepsza ciggliwo§é i wytrzymatosé spoiny.
Temperatura nagrzewania dla stali 0,1% C do 0,3% C i do
5% Ni wynosi ok. 12500, koniec walcowania 880--8900.
Ochladzac¢ tych stali nie nalezy na przeciggu, bo pojawia si¢
peknigcia. Stale bogate w nikiel nalezy chlodzi¢ w popiele.

Stale chromowe mig¢kkie (do 1,6% Cr i do 0,5% C)
walcuje si¢ jak zwyklg stal weglowa. Mozna je dla zagrza-
nia wsadzi¢ i do gorgcego pieca, lecz nagrzewanie musi by¢
powolne, aby nie pekaly. Wlewki 1-tonnowe nalezy nagrze-
waé o 2—3 h. dluzej, niz stal zwykla. Stal w najwyzszej
temperaturze musi pozostaé¢ 1,6--2 h. Temperatura na-
grzewania wlewka wynosi 130013400 — dla stali mi¢kkiej
(do cementowania) i 128013000 — dla twardszej. Wal-

cujac z kesa, mozna grzaé w pierwszym przypadku tylko
do 1200012400, w drugim — do 1180012000,

Stal na lozyska kulkowe zawiera 0,8--1,2 C, 1—1,6 Cr,
~— dla kulek mniej C a wigcej Cr, dla oprawek naodwrot.
Wilewki trzeba zarzyé¢ (6-—8 h. w 800—-8500) z bardzo wol-
nem ochtadzaniem (15-—-20° C/h), potem czyscié lub obta-
cza¢. Nagrzewaé¢ przed walcowaniem (w atmosferze od-
tleniajacej) nalezy glownie ponizej 5006000, pozostawia
si¢ pewien czas w temperaturze 700—-800° potem nagrze-
wa si¢ do 1180--12000. Temperatura konca walcowania
9009200,

Stal: 0,4--0,5 C, 13,5 Si, 7—8 (do 12) Cr t. zw. silo-
chrom (zawory silnikowe), najprzéd si¢ kuje, potem wal-
cuje (bardzo wolne ogrzewanie do 11500—12000).

Naciski w pierwszych wykrojach muszg by¢ bardzo
male; potem walcuje si¢ latwo.

Stale o duzej zawartoSci wegla i chromu sa bardzo
dobre na narzedzia do goracej obrébki metali (np. 1,55 C,
12 Cr, 0,8 Mo, 0,25 V lub 24 C, 115 Cr i t. d.), s3 tez sto-
sunkowo tanie. Przed ogrzewaniem do kucia piec ochladza
si¢ do 7600; te temperature utrzymuje si¢ przez kilka godzin
po wsadzeniu wlewka, potem stopniowo podnosi si¢ ja do
10350 (w kazdym razie nie powyzej 10700). Czas nagrze-
wania np. wlewka 200 > 200 mm wynosi 16 h, wlewka 300
> 030 mm — 24 h. Wilewki 200 X 200 mm przekuwa
si¢ na 100 X 100 mm pod mlotem parowym. Temperatura
nie moze spas¢ ponizej 8500, aby w rogach nie pojawily sie
peknigcia. Pretow o wigkszej Srednicy nie nalezy walco-
wagé, lecz kué¢, aby nie otrzymaly przelomu drzewiastego.

Wykrawanie walcow do stali nierdzewnej musi byé
specjalne, gdyz stale chromowe majg bardzo duzy sp6iczyn-
nik rozszerzalnosci.

Ogrzewanie przed walcowaniem powinno byé wyzsze
od 11000, W ciggu walcowania stali austenitycznych, na-
stepuje w temperaturze 1000--10500 wzmocnienie metalu
przez rekrystalizacje. Stale austenityczne i ferrytyczne
wykazujag powyzej 6000 szybki wzrost ziarna. Szczegdlnie
gwaltowne jest to przy stali ferrytycznej.

Dodatek wolframu do stali zwigksza energje niezbed-
ng do jej odsztalcania. Dla stali wolframowej szybkotnacej
energja jest nawet 2,3—25-krotnie wigeksza, niz dla stali
weglowej.

Po walcowaniu nalezy stale stopowe (précz mato sto-
powych), chlodzi¢ bardzo wolno (popiol, piasek, specjalne
doly i specjalne piece). Np. wlewki 200 X 200 mm, 0,5%
C, 1--1,1% Cr, nalezy chlodzi¢ przez 48 h, 0,29 C i 1,6%
Cr— T72hit. d Troch.

*) i 28,5 poza 10000,
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PIECE HUTNICZE

VELOX — PRZYRZAD DO WYTWARZANIA PARY
W HUTACH 1)

Przyrzad ten moze byé opalany zaréwno gazem, jak
paliwem plynnem; nowszy typ jego, napedzany gazem wiel-
kopiecowym, zasthuguje na uwage hutnika.

T o
g |

AR oskyaca
(] [pe=t

Schemat ustawienia i budowy przyrzadu

Rys. 1.
do wytwarzania pary na ropie naftowej syst. Velox.

a — pompa paliwowa g -—— pompa zasilajgca

b — palnik h — podgrzewacz

¢ —— przegrzewacz i — oddzielacz pary

d -~ turbina gazowa k - rurki wylotowe do wy-
e — turbodmuchawa puszczania wody obiego-
f — silnik do rozruchu i re- wej z naczynia odparo-

gulowania wujacego.

Rys. 1 wyobraza zasadniczy schemat ustawienia i bu-
dowy przyrzadu do wytwarzania pary na ropie. Pompa a
wtlacza rope do palnika b, gdzie si¢ ja miesza z powietrzem,
dostarczanem przez dmuchawe, i spala si¢ w kotle pod nie-
zmiennem ci$nieniem 2,5 at; plongce gazy podnosza sie
wzdluz wewnetrznej Sciany kotla, utworzonej z wigzek rur-
kowych, i wreszcie dostaja si¢ z szybkoScig okolo 200 m/sek
do rur wytwarzajacych pare, mianowicie do rurek gazo-
wych, polgczonych w wigzki po 3 i nagrzewajacych otacza-
jaca je wode. Spaliny kotla ida do przegrzewacza pary e,
potem pod ciSnieniem ok. 2,3 at do turbiny gazowej d,
napedzajacej nawietrznik e, dostarczajacy powietrza do
spalania gazow; jeSli turbina gazowa do tego celu nie wy-
starcza, to nawietrznik moze by¢ napedzany w inny sposob
przez silnik f, podczas gdy osobny silnik wprawia w ruch
pompe paliwa i pompe g, zasilajacg kociol w wode. Spaliny,
wychodzgce z turbiny gazowej, trafiaja przy temperaturze
4900 do podgrzewacza wody h, gdzie posiadaja szybko$¢ ok.
90 m/sek, stamtad odlatuja w powietrze. Swieza woda, do-
starczana przez pompe elektryczng, przepltywa z dotu do
gory przez podgrzewacz, plynie nast¢pnie do pompy g, za-
silajacej kociol w wode, ktéra wtlacza ja do dolnej czeSci
rur, wytwarzajgcych pare.

Wychodzgca z kotla mocno ogrzana mieszanka pary
i wody dostaje si¢ do oddzielacza i; tutaj para oddziela sig
od wody. Para idzie do przegrzewacza, stamtad do odbior-
nika pary, podczas gdy woda wypiera si¢ ku dotowi i do-
prowadza si¢ przez rur¢ k do pompy g; w ten sposéb woda
wykonywuje obieg zamkniety. Obieg wody, niezaleznie od

1) Stahl und Eisen, r. 1934, zesz. 49, str. 1263/5, art.
H. Fey‘a.

obcigzenia kotla, stale stanowi 10—15-krotna najwi¢kszej
ilo§ci wytworzonej pary.

Dzigki duzym szybkoSciom i ciSénieniom gazu, przeno-
szenie ciepla odbywa si¢ o 1020 razy predzej, niz w zwyz-
lych kotlach, skutkiem czego wyparowywanie wody wy-
maga bardzo niewielkich powierzchni ogrzewanych; z tej
przyczyny wszystkie przekroje rur gazowych, wi¢e rozmia-
ry palenisk, podgrzewaczy i przegrzewaczy, s§ nadzwycza)
mate. Obro6t ciepla na m? i h powierzchni ogrzewanej kotla
wynosi do 300.000 Kal, przez co osigga si¢ ilos¢ wytworzo-
nej pary ponad 500 kg/m: h.

Wskutek matej iloSci metalu i wody, zawartych w przy-
rzadzie, wytwarzajacym pare, oraz wskutek braku materja-
16w ogniotrwalych, mozna go ze stanu zupelnie zimnego
w ciggu 7 min doprowadzi¢ do pelnego obcigzenia 25 at
a i 10 t/h pary.

Zalety omawianego przyrzgdu stanowig: oszczednoSé
miejsca, szybkos¢ osiggania najwyzszej wydajnosci, samo-
czynne i prawnie natychmiastowe dostosowywanie si¢ do
wahan obcigzenia, zmniejszone koszty budowy, krotkie
przewody rurowe, latwy dozoér.

Przyrzad Velox znajduje — miedzy innemi — zasto-
sowanie w wielkopiecownictwie, gdzie zesp6l, zlozony z te-
go przyrzadu, przegrzewacza i 3-ch nagrzewnic metalo-
wych, moze zastgpi¢ 3 zwykle nagrzewnice Cowper‘a: spa-
liny ostygaja w kotle i przegrzewaczu do 815° C, poczem
w trzeciej nagrzewnicy metalowej ich t spada do 3980 C,
nastepnie idg do turbiny gazowej, nareszcie do drugiej
i pierwszej nagrzewnicy dmuchu. K. P.

WLASNOSCI
WYTWOROW HUTNICZYCH

WPLYW TYTANU NA KRYSTALIZACJE PIERWOTNA
STALI 1)

Zagadnienie opanowania krystalizacji pierwotnej
zwraca coraz wigcej uwagi, zwlaszcza w dziedzinie meta-
lurgji zelaza. Coraz bardziej utrwala si¢ przekonanie, Ze
krystalizacja pierwotna ma ogromny wplyw zaréowno na
niezawodno$§¢é wytworezoSci, jak na jej jakoS¢. Ogromne
znaczenie ma krystalizacja pierwotna przy materjatach od-
lewanych, gdzie nie zachodzi rozbicie krysztalow przez na-
stepng obrébke plastyczng, a jeszcze wigksze znaczenie ma
przy stopach, ktére nietylko nie ulegaja nast¢pnej obrébece
plastycznej, ale réwniez nie ulegajag zadnej przemianie
w stanie stalym. Ulepszanie materjaléw tego typu zapomo-
cg obr6bki cieplnej jest niemozliwe. W ostatnich czasach
przekonano sie, ze mozna zupelnie zmieni¢ charakter sty-
gniecia metali lub stopéw, dodajac do nich niewielkiej ilosci
pewnych dodatkéw, powodujacych powstanie duzej iloSci
oSrodkéw krystalizacji w krzepngcym metalu, przez co
otrzymujemy ziarna pierwotne drobne.

Do stopéw o wysokiej zawartosei chromu, o struktu-
rze ferrytycznej, nie ulegajacych przemianie alotropowej,
zalicza sie ,ferchromit" stop zelaza z chromem ognio-
i kwasotrwalym. Stop ten charakteryzuje si¢ nastepujacy
zawartoscig C, Si i Cr:

C Si Cr
0,4-2,5 0,56-2,5 22-30
ma charakter Zeliwa, poniewaz krzepngc tworzy eutektyke
zelaza i weglikéw chromu, ktéra zawiera rézne iloSci ze-
laza, zaleznie od skladu chemicznego stopu. Stop o budo-
wie ferrytycznej nie podlega praktycznie w stanie statym

1) Sprawozdania zakladu badawczego Skodovy Zavo-
dy w Pilznie (w jezyku francuskim), r. 1935.
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zadnym przemianom i nie mozna zmieni¢ zapomocg obrébki
cieplnej jego struktury pierwotnej.

Ziarna pierwotne stopéw tego typu sa duze, zwla-
szcza w przedmiotach duzych odlewanych. Z tych wzgle-
déw prébowano ulepszy¢ wlasnosci ,ferchromitu* przez na-
danie jego ziarnom pierwotnym budowy drobnoziarnistej.
W tym celu zastosowano dodatku tytanu. Badania przepro-
wadzono w ten sposob, ze odlano z 250 kg-wego pieca elek-
trycznego 4 wlewki przy zachowaniu tych samych warun-
kow odlewania. Podczas odlewania do 2-ch wlewkow doda-
no tytanu. Makrostruktura 2 wlewkéw, zawierajacych ty-
tan, réznila si¢ wybitnie drobnoziarnisto$cig od 2-ch pozo-
statych wlewkoéow bez tytanu.

Wielko/ﬁl(i ziarna Uwagi
325,000 Ly
2,040 087 %11
3,570 ‘ . &
650,000 | 0,36 % T

\

Mikrostruktura za$§ wykazata, ze tytan prawie zu-
pelnie uniemozliwil krystalizacje dendrytyczng.

Dla sprawdzenia tych wynikéw zrobiono jeszcze 5
spustéw z 20 kg-owego pieca elektrycznego (3 z dodatkiem
tytanu, 2 bez tytanu), zbadanie struktury potwierdzilo po-
przednie wyniki, oraz bardzo silny wptyw nawet niewielkiej
iloSci tytanu na drobnoziarnisto§é, jak pokazuje tabela.

! Sklad chemiczny Wielkos¢ ziarna

[ IG5 an S| L0 Gt BT pYAIINL
0,59 ‘ 1,09 23,06 | - 11,400
0,42 102 | 2137 0,08 0.760
0,63 121 | 2295 | 015 0.407

0,89 185 | 2834 e 9.100

’ 1,04 1,96 | 27.49 ; 0,06 0,407

Zbadanie przelomu materjatu tych spustéw wykazato
drugi wazny skutek dodania tytanu, ktéry uniemozliwil
powstanie warstwy krysztaléw iglastych.

Dla ustalenia wplywu tytanu i kilku innych dodat-
kéw na krystalizacje pierwotng stali, ulegajacych przemia-
nie alotropowej, badania przeprowadzono w nastepujacy
spos6b: Stal 6-cio tonnowego pieca elektrycznego odlano do
kadzi o tej samej pojemnoSci. Z tej kadzi materjal rozlano
do kilkudziesigciu mniejszych kadzi o pojemnoSci 60 kg.
Do kazdej z maltych kadzi dodano innego skladnika pod po-
stacig stopu z zelazem. Nastepnie z kazdej malej kadzi od-
lano kilka wlewkow. Ponizej jest podany opis kilku spu-
stéw z poszezeg6lnych matych kadzi.

Spust 38718. Skitad: C = 0,31% Mn = 0,61%
Si = 045%. Z tego spustu odlano 2 wlewki, przy odle-
waniu jednego wlewka dodano Fe-Si-Zr, do drugiego doda-
no tylko Fe-Si. Mikrobudowa prébek wykazata budowe den-

drytyczng, dodatek cyrkonu nie spowodowal drobnoziarni-
stosei.

Spust 3727, Sklad: C = 040% Mn = 0,66%
Si = 0,41% S = 0,016%. Odlano z tego spustu 5 wlew-
kéw, przy odlewaniu poszezegélnych wlewkéw dodano:
do wlewka 1 stopu Fe-Ti temp. odlewania wynosila 1420

" i 6175 Pe-V, 0 5 4 14200
" " 8 , FeMo , Y 7 14300
" " 4 o Al 7, )i W 14500
» " 5 nie dodano niczego 4 7 14000

Poszcezegbélne wlewki zbadano i stwierdzono:
Wilewek nr. 1 zawieral 0,279 Ti, wlewek ten nie posiadal
warstwy krysztalow iglastych. Wigksza czeS¢ dendrytéw
byla w postaci gniazd.

Wilewek nr. 2 (z wanadem) posiadal warstwe krysztalow
iglastych, siegajacych niemal do $rodka. Dendryty byly diu-
gie i silnie rozwinigte. W ksztalcie gniazd tylko wpoblizu
Srodka.

Wilewek nr. 3 (z molibdenem) miat budowe podobng.
Wilewek nr. 4 (z glinem) posiadal warstwe krysztatow igla-
stych, siegajacych niemal do polowy wlewka. Budowa den-
drytyczna byla wyrazna.

Wilewek nr. 5 (bez dodatkéw) posiadal warstwe krysztatow
iglastych blisko powierzchni, — w tej czesci dendryty byty
silnie rozwiniete, glebiej dendryty byly w postaci gniazi.

Z poréwnania makrostruktury mozna bylo wyciggnac¢
wniosek, ze osiagnigcie drobnych ziarn pierwotnych jest
umozliwione dodatkiem tytanu. Poza tem jest waznym fakt,
ze tytan uniemozliwia powstanie warstwy krysztalow igla-
stych.

Spust 47764, Skiad: C = 0,329, Mn = 0,683% Si = 0,33%
P=20017% S = 0016% Cr = 0,529% Ni = 1,62%
Cu = 0,15%. Z tego spustu odlano 4 wlewki, przy odlewa-

niu do pierwszego dorzucono Fe-Ti, do drugiego Fe-V, do
trzeciego Fe-Mo, czwarty odlano bez dodatkow. Zbadanie
budowy wykazalo, ze we wlewku 2z dodatkiem tytanu
(0,26% ) nie bylo dendrytéw silnie rozwinigtych. Poza tem
zbadano wplyw tytanu na stal chromowo-niklowga wytopio-
ng w 250 kg-owym piecu elektrycznym o skladzie:

C Mn Si Cr Ni

0,28 0,55 0,42 0,94 2,84

Z tej stali odlano 2 wlewki, jeden z dodatkiem Fe-Ti,
drugi bez dodatkéw tytanu. Wlewek odlany bez dodatkéw
tytanu odznaczat si¢ budowa dendrytyczng, wielko§¢ ziarn
wynosita §rednio 6,4 mm: Wlewek o zawartosei 0,31% Ti
posiadat dendryty w postaci gniazd, wielko§¢ ziarn wynosilta
Srednio 0,3 mm:.

Powyzsze wyniki wykazuja jasno znaczenie wplywu
dodatku malych ilo§ci tytanu na osiggniecie drobnoziarni-
stoSci ziarn pierwotnych stali zaréwno weglowych, jak sto-
powych. Szczegélnie duze znaczenie ma dodatek tytanu
przy stopach typu ,ferchromit, nie ulegajacych przemia-
nom w stanie stalym. Polepszenie struktury tych stopow
nie mozna osiaggna¢ zapomocg obrébki cieplnej. Najlepszym
sposobem ich ulepszenia jest nadanie im drobnoziarnistej
budowy, co mozna osiggngé przez dodatek tytanu.

R. L.
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DZIAL GOSPODARCZY

SPRAWOZDANIE
Z DZIALALNOSCI HUT ZELAZNYCH
W MARCU R. 1936

ZBYT W KRAJU

Ogélna ilo§é zamoéwien przydzielonych hutom
do wykonania przez Syndykat Polskich Hut Ze-
laznych w miesigcu marcu r. b. wynosila 59.866
tonn; w poréwnaniu zatem do miesigca poprzed-
niego (20.225 t), nastapil powazny wzrost w na-
plywie zlecen wyrazajacy sie cyfra 39.641 t.

Podzial zaméwien wedlug poszczeg6lnych grup
odbiorcow, ilustruje podana ponizej tabela.

Tabela 3.

Luty Marzec

Odbiorecy 7193() r. de 1936 r.

tonny| 9% |tonny| Y
1. Handel hurtowy 11.187| 55,31{ 15.001| 25,06
2. Przemysl. 7.680| 37,97| 7.395 12,36
3. Uczestnicy Syndykatu 55| 0,27 488, 0,81
4. Samorzgdy i rézni 209 1,04 30, 0,05

Razem zamdwienia

prywaltne (1-4) 19.131| 94,59 22,914 38,28
5. Rzgd 1.094| 5,41 36.,952| 61,72
Ogotem (1-5) 20.225| 100,00| 59.866 100,00

Rozpatrujac ruch zamoéwien na kirajowym
rynku zelaznym w miesigcu sprawozdawczym, na-
lezy przedewszystkiem uwzglednié, ze przewazajg-
ca czeS¢ zlecen t. j. 36.952 t, przypadala na zamo-
wienia rzadowe, reszta za$ w iloSci 22.914 t na za-
moéwienia prywatne.

Z zamieszczonego powyzej zestawienia wynika
pozatem, ze w miesigcu marcu nastgpila pewna po-
prawa ze strony handlu hurtownego, natomiast zle-
cenia przemyshu zmniejszyly sie w tym samym
okresie.

Wzrost zlecen bezposrednich handlu o 4.475 t,
skladowych za$ o 3.814 t, tlumaczy¢ nalezy tem, ze
kupcy w przewidywaniu na ozywienie si¢ obrotéw
w miesigcach wiosennych, przystapili do uzupeinie-
nia swych skladéw.

Sytuacja w przemyS$le Zelazo-przerdbezym
w miesigeu marcu ksztaltowala sie niezbyt pomysl-
nie, gdyz w poréwnaniu do miesigca poprzedniego,
zarysowal si¢ spadek zamoéwien o 285 t. Poza
wzrostem fabryk drutu i gwozdzi (o 894 t) i ocyn-
kowni blach (o 144 t), w innych dzialach zaobser-
wowano spadek i tak np., we wlasciwym przemysle

metalowym (o 2.036 t) oraz w fabrykach Srub
i nitow (o 247 t).

Na szczegolne podkreslenie zastuguje wigksze
natezenie jakie zanotowano w naplywie zlecen ze
strony przemyshu budowlanego, wyrazajace sig
cyfra 1.289 t, co w poréwnaniu z miesigcem lutym

stanowi wzrost o 991 t.
Z ogolnej ilosci zaméwien Rzadu 36.952 t, na
Ministerstwo Komunikacji przypadalo 34.711 t.

Podzial zaméwien wedlug poszczegélnych ma-

terjaléow byl nastepujacy:

Tabela 4.

| Luty Marzec

an 02@ 1
Wyszezegdblnienie *1‘7)3(31; e “‘“’7;

|

‘ [tonny ’ % |[tonny| %
| 1. Zelazo pretowe 9,612, 47,52 | 17.636! 29,46
2. 2 uniwersalne 253| 1,25 91| 0,15
3. Ksztaltowniki 2.125| 10,51 | 2.497| 4,17
4. Zelazo na drut 2524 12,48 4.416/ 17,38
5. Blacha cienka 2.758| 13,64 | 3.492| 5,83
6. 4 gruba 1.110; 5,49 1.450| 2,42
7. Szyny kolejowe 1.096| 5,42 18.774, 31,36
8. Drobny mat. nav.. kol. 59| 0,29| 8505 14,21
Razem (1-8) 19.537| 96,60 | 56.861| 94,98
9. Zestawy kolowe 487| 2,41 | 2528 4,22
10. Wyroby kute 9 0,04 47| 0,08
Razem (9-10) 496, 245! 2575, 4,30
| 11, Pélwytwor 192| 0,95 430 0,72
1 Ogotem (1-11) 20,225/ 100,00 59,866/ 100,00

W poréwnaniu z miesigcem lutym r. b., na-
stapily zmiany uwidocznione w tabeli 5.

Tabela 5.
0s ade
Wyszezegolnienie _Wzr s .bp, de_

tonny fonny
Zelazo pretowe | 8.024 -—

,» uniwersalne - 162
Ksztaltowniki 372 —_
elazo na drut 1,892 -
Blacha cienka 734 —
o gruba 340 —
Szyny kolejowe 17.678 —
Drobny materjal naw. kol. | 8.446 -
Zestawy kolowe | 2.041 —
Wyroby kute \ 38 —
Polwyfwor 1 288 [ivia
0Ogo6lem wzrost: i 39.641 —
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Z przytoczonych powyzej danych cyfrowych
wynika, ze poza jedynym spadkiem jaki uwidocz-
nil si¢ w grupie zelaza uniwersalnego (o 162 t) we
wszystkich pozostalych materjalach zsyndykowa-
nych, nastgpil wzrost zamoéwien.

Pozostale czeSci sprawozdania za marzec,
opracowywane przez Zwigzek Polskich Hut Ze-
laznych, opublikowane zostang w nastepnym zeszy-
cie ,,Hutnika".

Z PRAC PODSEKCJI ORGANIZACII S. H. P.

STATYSTYKA GOSPODARCZA W HUTNICTWIE
ZELAZNEM

Naplsal
JAKOB SETKOWICZ

Statystyka odzwierciadlajgca w liczbach caloksztalt
oraz poszczegélne odeinki pracy pewnego przedsigbiorstwa,
wytworni lub wydziatu wytwérczego w sposob rzetelny,
t. zn. prawdziwy i uzasadniony, staje si¢ niezbednym in-
strumentem dla gléwnego kierownictwa, jak réwniez dla
kierownikéw zakladoéw i warsztatow wytworezych.

Statystyka gospodarcza, majgca nalezycie spelniaé
swe zadanie, jakiem jest przygotowanie liczbowych przesta-
nek, dajacych oparcie przy opracowywaniu projektow, wy-
suwaniu dezyderatéw i rozwigzywaniu zagadnien potrzeb-
nych do kalkulacji wstepnej, zestawiania budzetéw, planéw
wytwoérezosei, zbytu i t. d. winna by¢é odpowiednio przysto-
sowana do potrzeb i wymogoéw zakladu. W znacznej mierze
zalezy to od racjonalnej organizacji samego przedsigbior-
stwa, zwlaszcza rachunkowo$ci przemyslowej, ktora
w swoim organiZmie zawiera trzy dzialy pracy: statystyke
gospodarczg, kalkulacj¢ (obliczalni¢ kosztéw wlasnych)
i ksiegowosé.

Statystyka porzadkuje materjal rachunkowy w pewne
formy analityczne, sluzgce do kontroli gospodarki wytwor-
czej, zwlaszcza dla dozorowania kierownictwa ruchu i dla
celowego wyzyskania tych danych do réznych waznych za-
gadnien gospodarczych i rozwigzywania problematéow wy-
tworczych., Statystyka gospodarcza stuzy zatem do tego,
aby na podstawie regularnych, objektywnych i krytycz-
nych zestawien liczbowych mozna bylo wnika¢ stale w zda-
rzenia gospodarcze zaszle w calem przedsigbiorstwie, jego
zakladach lub warsztatach wytworezych.

W czasach dewaluacji i deprecjacji pienigdza powsta-
la w statystyce gospodarczej luka, gdyz nie mozna bylo
sporzgdzaé¢ cigglych zestawien statystycznych z powodu
zmiennej wartoS§ci pienigdza. Obecnie jednak wahania wa-
lutowe ustaly, lub sg tylko nieznaczne, co pozwala groma-
dzi¢ materjal poréwnawczy za pewne okresy czasu w for-
mie zestawien, lub wykreséw statystycznych (diagramow,
kartograméw) i z ich pomoca wyciaga¢ wnioski i projekty,
zaleznie od potrzeb.

Celem statystyki gospodarczej jest liczbowe ujawnia-
nie masowych zjawisk gospodarczych, zbieranie materjalu
cyfrowego, grupowanie go, analizowanie i opracowywanie
zaleznie od potrzeb i zastosowan, do jakich ma stuzy¢.

Na podstawie opracowan statystyeznych, umiejetnie
sporzgdzanych zestawien tabelarycznych i wykresow,
mozna rozwigzywaé zagadnienia dotyczgce czasu, przestrze-
ni i istoty zjawisk gospodarczych, a w szczegélnoSei:

1) sporzgdzaé preliminarze, budzety i kosztorysy,

2) regulowaé¢ zakupy materjaléw i przeciwdziataé¢ za-
mrazaniu kapitatow,

3) usuwaé wadliwg gospodarke ruchu w przedsig¢bior-
stwie,

4) czerpa¢ materjal informacyjny do kalkulacji wstep-
nej, opracowania cen zaliczeniowych i innych obli-
czen oplacalno$ei,

5) udziela¢ kierownictwu przedsig¢biorstwa szybkiego i ja-
snego pogladu o dzialalno§ci danego zakladu lub wy-
dzialu ruchu.

Statystyka gospodarcza spelni nalezycie swe zadania,
jezeli przy jej sporzadzaniu zostang uwzglednione naste-
pujace momenty:

1) cel, do jakiego statystyka ta ma stuzy¢,

2) rodzaj statystyki,

3) dla kogo statystyka ma by¢ sporzgdzona.

Skoro statystyka gospodarcza zostanie zorganizowa-
na w opisany powyzej sposob, to niewgtpliwie przyniesie
ona znakomite korzysci i sowicie oplaci trud oraz pokryje
koszty, zwigzane z jej zaloZzeniem i prowadzeniem.

Kazdg statystyke gospodarczg z punktu widzenis.
teorji mozna podzieli¢ na dwie czeSci:

a) ogolng,
b) szczegolows.

CzeS¢ ogdlna dotyczy podstawowych pojeé¢ i ogélnych
zasad, stosowanych przy opracowaniach i badaniach sta-
tystycznych. Czes¢ szezegbélowa obejmuje stosowanie metod
i sposobéw statystycznych w poszczegélnych dziedzinach
dochodzen statystycznych, ktére moga byé dostosowane do
przedmiotu.

W kazdem przedsigbiorstwie przemyslowem mozna
pozatem podzieli¢ statystyke gospodarczg na:

a) wytwoérezg lub techniczng,

b) handlowa lub kupiecks.

Statystyka wytwoéreza obejmuje przewaznie wskazni-
ki techniczne oraz iloSciowe zestawienia, dotyczace samej
wytwoérezosci, wyjete bezposrednio z wykazéw wytworcezo-
Sci, podktadek Zrédlowych lub specjalnie wyliczone dla kie-
rownictwa wytwérni i biura kontroli ruchu. Wchodzg tu
w gre — miedzy innemi — zestawienia dotyczace:

1) wytwérezosei, podzielonej podtug wydzialéw wytwor-
czych i rodzajow wytworéw,

2) rozchodu tworzyw wsadowych i materjaléw pomoc-
niczych,

3) rozchodu wilasnych wytworéw do dalszej przer6bki
w innych zakladach, wlasnych wydziatach wytwoér-
czych lub warsztatach pomocniczych,

4) wysytki wytwordw, zebranych wedlug wydziatow wy-
twérezych i rodzajow wytworéw,

5) pozostatych zapaséw gotowych i pélgotowych wytwo-
réw,
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6) stanu zalogi i ilo§ci przepracowanych dnidowek,
7) wskaznikéw wyliczonych na jednostke wytwoérezg lub
czasu,
8) liezb uzysku w procentach,
9) liczb wydajnoéei na t wytworu lub h wytworeza,
10) obrotu tworzyw (zapas, przychdéd i rozchéd).
Powyzsze dane beda powtarzaly si¢ w kazdym wy-
dziale wytworezym i moga byé rozbudowane i dostosowane
w zalezno$ci od charakteru i rodzaju wytworu oraz od celu,
do jakiego maja by¢ zuzyte. Szczegélnie chodzi w tym wy-
padku o dane liczbowe dla kontroli budzetu miesigcznego
pod wzgledem iloSciowym i wyprowadzenia wnioskéw co
do sprawno$ci techniczno-wytwoérezej poszezegélnych wy-
dzialéow.

Statystyka handlowa, zbiera dane statystyczne o war-
tosciach, dotyczace zakupu, sprzedazy i finanséw, potrzeb-
ne dla orjentacji i prowadzenia polityki handlowej w da-
nem przedsigbiorstwie oraz dla sprawdzania wartosci otrzy-
mywanych z budzetem przewidywanym i opracowanym za
pewien okres. W ogélnych zarysach statystyka handlowa
powinna obejmowac:

a) obroty z dostawcami i odbiorcami pod wzgledem war-
tosciowym, ugrupowane na krajowe, zagraniczne itd,,

b) obroty i stan wierzytelnoSci oraz dilugdédw, podzielone
na bankowe, dostawecéw, odbiorcéw krajowych i za-
granicznych i t. d.,

¢) stan zamowien w portfelu, ujetych wedlug wydzialow
wytwoérezych,

d) wartoSciowe obroty i zapasy zakupionych tworzyw
i materjatéw pomocniczych,

e) wartoSciowe obroty sprzedanych wytworéw wiasnej
wytworezosei, ujete podlug rodzajow,

f) wysoko§¢é wyplaconej robocizny i pensyj urzedniczych,

g) inne rodzaje obrotéw i zapasoéw, jak wartosé zaku-

pionych ruchomosei i urzgdzen przemystowych, war-
tos¢ odpiséw, wysoko$¢ i réznorodno$é podatkéw i da-
nin skarbowych, oraz rézne zestawienia, zaleznie od
potrzeb i wskazan, w jakim kierunku statystyka ma
by¢ zalozona i rozbudowana.

Inny podzial statystyki gospodarczej uwzglednia np.:
statystyke wewnetrzna albo statystyke, sporzadzang
dla wlasnego zakladu, ktérag mozna podzieli¢ na: sta-
tystyke wytworezg, statystyke zbytu, statystyke
kosztow wspdélnych i statystyke majatkowsa, oraz
statystyke zewnetrzng, ktorg sporzadza sie dla kon-
troli i poréwnania z obcym, lecz o podobnym typie
zakladem. Obejmuje ona rézne zestawienia i podktadki, po-
trzebne do rozwigzywania codziennych zagadnien przez
kierownictwo kupieckie. Statystyka zewnetrzna grupuje ze-
stawienia liczbowe, ktére przedsigbiorstwo zamierza opu-
blikowaé. Zestawienia te obrazuja wyplacong robocizne za
rok, ogélng warto§¢ zakupu tworzyw i materjatéow, wysylki
wlasnych wytworéw, globalne koszty wytwoéreze, i t. p.

Jaki termin sporzgdzania statystyki gospodarczej na-
lezy zastosowaé w danem przedsiebiorstwie hutniczem, za-
lezy to od wielu okolicznoSci, zwlaszeza od potrzeb i celow,
jakim statystyka ma stuzyé.

Statystyke dzienng przedstawiajg dzienne raporty,
czyli sprawozdania, ograniczajgce si¢ do podawania:

a) wytwérezosei poszezegélnych zakladéw lub wydzia-
16w,

b) przychodu, rozchodu i zapaséw tworzyw i materja-
16w w poszezegélnych zakladach i calem przedsigbior-
stwie, zestawionych wedlug wydzialbw wytwérezych
i pomocniczych,

¢) przychodu zamdéwien podzielonych na obce i wlasne
oraz wedlug rodzaju wytworéw i t. d.,

~

a

b
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d) wysylek wytworéw, podzielonych na krajowe i zagra-
niczne.

Statystyka tygodniowa przedstawia:

a) wyplacone zarobki,

b) raporty magazynowe o przychodach i rozchodach za-
kupionych tworzyw, materjaléw,

c¢) raporty wysytki wytworéw wlasnych,

d) zestawienie sald dluznikéw i wierzycieli.

Statystyka miesieczna jest najobfitsza, gdyz zestawia
si¢ ja na podstawie bilansu miesigcznego, sporzadzanego
w kazdem przedsigbiorstwie przemystowem. Wchodzg tu
w gre¢ zestawienia i przeglady statystyczne, dotyczace:

a) sum wyplaconych zarobkéw, podzielone wedlug wy-
dzialéw, czyli miejsc pracy,

b) przecigtnego zarobku robotnika na godzing lub
dniéwke i na glowe, zgrupowane wedlug zawodéw
i wydziatéw,

¢) stanu zatrudnionych urzednikéw i sum wyplaconego
uposazenia wedlug zakladéw i miejsc zatrudnienia,

d) poréwnawczych zestawien zarobkéw i uposazen urzed-
niczych z podaniem stosunku procentowego pensyj do
robocizny,

e) wartosei i iloSei otrzymanych, wykonanych i pozosta-
lych zlecen i ich podzialu dla kazdego rodzaju wy-
tworu lub ustug,

f) wydajnoSci robotnika, obliczonej dla kazdego wydzia-
hu w tonnach i na jednostke czasu,

g) zapaséw skladu materjaléw i wytworéw wedtug kont
ksiegi magazynowej,

h) rozchodu suroweéw i wlasnych wytworéw w poszcze-
goélnych wydziatach wytwdrezych i pomocniczych,

j) zestawienia dluznikéw i wierzycieli i wyliczenia prze-

cietnego obrotu na pojedyfczego odbiorce,

kosztow fabrykacyjnych i handlowych, ich stosunku
do wartosci wykonanych zlecen oraz sumy faktu-
rowej,

1) kosztéow wytwoérezych pojedynczego zakladu lub wy-
dzialu, podzielonych wedlug grup i warsztatéw.
Statystyka polroczna i roczna obejmuje bardzo do-

kiladne zestawienie caloksztaltu gospodarki ruchu pojedyn-
czych zakladéw i wydzialow oraz calego przedsigbiorstwa.

k

~

Rysunek 1 podaje schematyczny uklad i podzial sta-
tystyki gospodarczej w hucie zelaza. Najczesciej spotyka
sie nastepujace rodzaje statystyki:

O1 — techniczna statystyka wytworcza, prowadzona dla
wszystkich wydzialéw gléwnych i pomocniczych
w pojedynczym zakladzie hutniczym,

02 - statystyka wskaznikéw technicznych,

08 — statystyka kosztéw wlasnych,

04 - statystyka kosztéw przerobu
kosztow),

05 —— statystyka zapasow,

06 - statystyka zarobkéw i pensyj,

O7 — statystyka kosztéw wspélnych,

O8 — statystyka zbytu,

09 - statystyka specjalna i poréwnawcza.

Techniczna statystyka wytwoércza jest konieczna tak
dla kierownictwa zakladu, jak réwniez dla kazdego kierow-
nika wydzialu, gdyz informuje o rozmiarach i wynikach
wytwoérezych danego wydziatu, wykazuje bledy i zle pro-
wadzenie w okresie minionym. Dlatego tez powinno si¢ jg
sporzadza¢ w terminie mozliwie najkrotszym, po okresie,
za jaki chce si¢ ja zestawié, t. j. natychmiast po zakoncze-
niu miesigea i otrzymaniu wykazéw wytwérezoscei.

(wedhug stanowisk
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Stowarzysrerve
Hutnikdw Polskich

Schemat statystyki gospoderczel w hutnictwe zelaznem

Podsekcja
organizac)i S.H. P
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Rysunki 1la, 1b, 2a, 2b przedstawiaja wzory tablic
statystycznych dla wydzialéw wytwoérezych w hucie zelaz-
nej, wielkich piecéw i stalowni.

fye 2

Schemat tablicy technicznej statystyki wytworczej
jest podzielony na dwie zasadnicze grupy:

a) liczby statystyczne,
b) wskazniki gospodarki wytwoérezej.

Kazda z tych grup przedstawia materjal liczbowy,
ulozony wedlug ustalonego porzadku, powtarzajacy si¢
w kazdym wydziale.

Rubryka: ,Stopief zatrudnienia“ wyraza w procen-
tach spélezynnik wyzyskania urzgdzen (piecow, walcarek
i t. d.) danego wydziatu,
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Podgrupy: ,,Wytworczo§é“ obejmuje catkowita wy-
tworczosé dobrych wytworéw, zdatnych do dalszej przerdb-
ki lub na sprzedaz.
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,wDalsza przerobka' przedstawia ilos¢ wytworéow zu-
zytych do dalszej wytworczoSci wewnatrz jednego i tego
samego zakladu.

,»Wysylka* obejmuje nietylko wysylki krajowe i za-
graniczne, ale réwniez wysylke do innych zakladéw tego
samego przedsigbiorstwa.

wZapasy* podaje wszystkie zapasy, bez wzgledu na
to, gdzie one si¢ znajduja, czy na jednym skladzie, czy tez
w réoznych miejscach.

sPiece w ruchu* obejmuje ilo§¢ czynnych piecow oraz
odno$ny wydzial.
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»Gospodarka wsadowa' moze by¢ rozszerzana zalez-
nie od celu do jakiego statystyka ta ma sluzy¢.

wLiczby uzysku* wyraza w procencie stosunek ilo-
Sciowy gotowych wytworéw do odpowiednio mierzonej ilo-
Sci wsadu.

wLiczby wydajnosci okreSla uzysk w tonnach pew-
nego wytworu (noénika kosztéw), osiagniety w ustalonej
jednostce czasu (24 h).

»wWskazniki rozchodu wytworcezego przedstawiajg
liczby charakterystyczne dla danego wydzialu, wykazujace
wysoko§¢ pewnych kosztow grupowych, jak: paliwo,
energje, materjaly pomocnicze oraz inne dane, pozwalajace
oceni¢ sprawno$é i skuteczno$é kierownictwa bez glebsze-
go wnikania w szczegoly.

nGospodarka robotnikodniéwek* obejmuje zasadnicze
liczby danego wydzialu, dotyczace gospodarki ludzkiej
i przepracowanych dniéwek.

Dla kazdego wydziatu zaklada si¢ w tego rodzaju sta-
tystyce karte ogélng oraz karty szczegélowe, np. w wy-
dziale wielkich piecow dla kazdego rodzaju suréwki, w sta-
lowni dla kazdego pieca, co zalezy od procesu wytwarza-
nia lub od pojemnosci piecéw.

Ponadto w niektérych wydziatach, jak stalowni i wal-
cowniach, wprowadza si¢ do statystyki technicznej tablice
sortymentowe (w formie skréconej) dla poszczegélnych
wytworéw, wykazujgc dla orjentacji tylko tonnaz wytwoér-
czo$ci i procent uzysku.

Analogiczne tablice statystyczne zaklada si¢ dla wy-
dzialow energetycznych, t. j. dla gospodarki wodnej, pa-
rowej, elektrycznej, wytwoérni dmuchu, oczyszczalni gazu
i innych. .

nStatystyka wskaznikéw wytworezych' obejmuje naj-
bardziej dla wytworczoSci charakterystyczne liczby (Be-
triebskennziffer) 1), pozwalajgce przeprowadzaé stalg kon-
trole przebiegu wytwarzania oraz stuzgce do kontroli go-
spodarnego prowadzenia wydzialu wytwoérezego, przeliczo-
ne na jednostki wytworu (t) lub jednostki czasu t. j. ilo§é
godzin wytwarzania. Mogga tu wchodzi¢ w gre wskazniki
wszystkich wydzialow wytwérezych i pomoceniczych, zesta-
wione w najréznorodniejsze grupy charakterystyczne zalez-
nie od potrzeby i mozliwosci kontroli technicznej.

Statystyka kosztéw wlasnych przedstawia w tabli-
cach statystycznych zestawienia miesigczne kosztow
wlasnych poszezegélnych wytwordw, czyli t. zw. no$nikow
kosztow z wyliczeniem kosztu wlasnego, wytworczego, ogol-
nego i sprzedaznego za tonne lub sztuke.

Koszt wlasny kazdego wytworu ujety jest w pewne

grupy kosztéw najbardziej charakterystycznych?), ktére
83 nastepnie zrézniczkowane.

Statysigha  wostton wisanyen
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przedstawia tablice statystyki

[

Rys. 4.
wlasnych wydzialu wielkopiecowego dla suréwki. Dane sta-
tystyczne w rubrykach od 2—9 sa przejete z technicznej
statystyki wytwoérezej lub wskaznikowej i powtérzone dla
celow orjentacyjnych jako wskazniki wytwoéreze, — Dalsze

kosztow

1) Hutnik, r. 1931, zeszyt 5, str. 337.
?) Hutnik, r. 1931, zesz. 4, str. 266/269.

rubryki obejmuja koszty wsadu, koszty przerobu i inne
koszty charakterystyczne.

Nalezy zwrocié uwage na te okoliczno$é, ze w niekto-
rych przedsi¢biorstwach koszt wlasny wytwoérezy, a wiec
koszt wytworzenia loco miejsce wytwércze nie zawiera
kosztow stalych zakladu (huty), zarzadu gléwnego, amor-
tyzacji i oprocentowania kapitalu zakladowego i obroto-
wego, lecz wykazuje jedynie bezpoSrednie koszty wytwor-
cze. Koszty wspélne huty sg zaliczane lgcznie z kosztami
wspoélnemi zarzgdu gléwnego i odnoszone wprost na konto
utargéw lub na konto gotowych wytworéw w lgcznej sumie,
bez rozprowadzania ich na poszczegélne wytwory lub wy-
dzialy wytworeze. Z tego tez powodu rubryki 27 i 28 wy-
kazujg odrebnie koszty wspéOlne huty i zarzadu glownego,
lacznie z handlowemi.

Statystyke kosztow wlasnych prowadzi si¢ dla kazde-
go wydzialu zbiorowo jako ,zestawienie calkowitych
kosztéw wytworezych, albo osobno dla kazdego wytworu,
lub urzgdzenia wytworczego.

W wydziatach wytwoérezych, ktére majg bardzo réz-
norodng produkcj¢ nie prowadzi si¢ dla kazdego wytwo-
ru osobnej tablicy, lecz zaklada si¢ karty zbiorowe dla wy-
twarzanych rodzajéw. Np. w stalowni dla réznych rodza-
jow wlewkéw surowych, w zgniataczu dla wlewkéw wal-
cowanych, w walcarce blachy grubej i cienkiej dla poszcze-
goélnych wymiaréw i grubo$ci blach, a zatem dla najwaz-
niejszych sortymentéw, ktére wymagaja specjalnej kontroli
kosztu wlasnego.

Statystyka kosztéw przerobu przedstawia koszty ru-
chu, czyli samego wytwarzania, zgrupowane na pojedyn-
czem stanowisku kosztéw, t. j. na miejscu, gdzie koszty
faktycznie powstaja. — Statystyke przerobu moznaby z te-
go wzgledu nazwaé statystyka stanowiskowa, gdyz zesta-
wia si¢ jg wedlug stanowisk kosztéw.

Poszczegblne tablice statystyczne wykazuja koszty
przerobu, obliczone na jednostke¢ wytworu (t, szt.) lub jed-
nostke czasu (h) danego urzgdzenia. Ponadto wprowadza
si¢ karty zbiorcze dla calego wydzialu wytwoérezego, a wiec
dla wszystkich stanowisk kosztéw, jakie znajdujg sie
w danym wydziale.

Koszty przerobu uklada si¢ w pewien system, zbiera-
jacy koszty rodzajowe na rézne grupy kosztéow. Koszty
przerobu mozna jeszcze podzieli¢é na koszty zmienne i na
koszty stale, koszty bezposrednie i koszty posSrednie, za-
lezy to od budowy kosztu wlasnego i zarzgdzenia kierow-
nikéw.

Rys. 5 przedstawia schemat tablicy statystycznej dla
wydzialu wielkopiecowego. — Ten rodzaj statystyki jest
bardzo potrzebny i rozpowszechniony w hutach, gdyz in-
formuje technika o wydatkach, jakie powstaly przy pro-
wadzeniu wydzialu wytwérezego w ciggu pewnego okresu
czasu w formie skréconej i przejrzystej zestawionych su-
marycznie lub na jednostke wytwoérezg, (t. j. t, szt.) lub
na jednostke czasowa (h).

Statystyka zapaséw obejmuje zestawienie statystycz-
ne tworzyw i materjalow magazynowych, wytworéw goto-
wych i polgotowych. — Statystyke zapaséw mozna réznie
zaklada¢. Zalezy to wszystko od woli kierownictwa oraz
organizacji, jaka jest stosowana w danem przedsi¢biorstwie.
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Statystyke mozna prowadzié¢ iloSciowo i wartoSciowo, we-
dhug grup giléwnych i podgrup oraz dla pojedynczych ma-
terjaléw. — Wprowadza si¢ karty ogdélne oraz karty szcze-
gélowe dla kazdej grupy materjaléw, a wigec np.: karte
pewnej grupy albo pewnego rodzaju rudy, zawierajacg ilos¢,
ceng przecietna i wartos¢, podzielone na przychdd, rozchod
i zapas na koncu miesigca; karte dla zZelastwa kupnego
i wlasnego, karte na sprzet wytwérezy, paliwo, drobne ma-
terjaly magazynowe i t. d.

Nastepnie mozna zalozyé statystyke rozchodu mate-
rjaléw wazniejszych podgrup, jak: materjalow ogniotrwa-
lych, drzewa, zelaza, metali i stopéw, narzedzi do obrébki
recznej i mechanicznej, materjaléw elektrotechnicznych,
materjaléw budowlanych, gumowych, skérzanych i szczeli-
wa, przyboréw biurowych i t. d. Materjaly te moZna na-
stepnie podzieli¢ wedlug miejsc zuzycia, obliczy¢ zuzycie na
t wytwarzanego materjalu lub na godzing wytwéreza i t. p.

Statystyka zarobkowa —— nasuwa réwniez bardzo wie-
le mozliwosci przedstawiania zarobkéw robotniczych
i urzedniczych. Statystyke t¢ mozna rozbudowaé w réznvch
kierunkach. Najczesciej spotyka si¢ nastepujgce jej dzialy:

a) ogdllna suma zarobkoéw i pensyj wedﬁg stanowisk
kosztéw,

b) ilo&é zatrudnionych robotnikéw i urzednikéw podiug

wydzialéw,

przecietny zarobek robotnika na dniéwke lub godzi-

ne w poszezegllnym wydziale i wedlug zawodu,

d) ilo§é zatrudnionych robotnikéw podzielonych na mez-
czyzn, kobiety i mlodocianych,

e) statystyka zawodéw (fachowceéw) wedlug poszezegol-
nych wydzialéw i wedlug grup wynagradzania,

r) statystyka nieszczeSliwych wypadkéw i zachorzen oraz
stan inwalidéw,

g) ogélna suma poboréw premij urzedniczych wedlug
wydzialow,

h) ogélna liczba urzednikéw technicznych i handlowych
zajetych w poszczegdlnych wydziatach,

i) stosunek procentowy iloSci i zarobkéw urzednikéw do
robotnikéw,

j) wartoéciowe zestawienie Swiadezen socjalnych przy-

musowvch i dobrowolnych od robotnikéw i urzedni-

kow wedlug wydzialéw,

statystyka urlopéw taryfowych, okolicznoSciowych,

nieobecno$ci bez usprawiedliwienia urzednikéw i ro-

botnikow.

Statystyka kosztéw wspélnych — moze byé rozbudo-

wana w sposéb dowolny i obejmowaé koszty wspélne huty,

zarzgdu gléwnego, oddzialu zakupu i sprzedazy oraz od-

dzialu finansowego. Wchodzg tu w gre¢ te koszty, ktére

zbiera si¢ dla kilku wzglednie calej grupy no$nikéw ko-

sztéw, nastepnie rozklada si¢ je przy pomocy ,kluczowa-

nia‘ na poszczegélne nosniki lub stanowiska kosztéow.

Statystyka zbytu towaréw -~ moze byé zakla-
dana i rozbudowywana w sposéb bardzo réznorodny.

c

~

k

~

1) Herwig - ,Industrielle und kaufmiinnische Sta-
tistik" (Verlag Erbe, Stuttgart).
Isaac — ,Betriebswirtschaftliche Statistik' (Verlag

Spaeth § Linde, Berlin).

W praktyce dla tego rodzaju statystyki znane sa
liczne metody?) i mozliwo$ci np. wedtug pojedynczych towa-
réw, grup towarowych, jakosci towaru, pochodzenia, wagi
marki przemystowej, okregéw zbytu, okregéw przedstawi-
cieli handlowych, grup odbiorcéw i t. d.

Statystyka specjalna i poréwnawcza -— ma
bardzo szerokie zadanie i zastosowanie, szczegdlnie
wazne dla gléwnego Kkierownictwa calego przedsie-

biorstwa. Statystyka ta ma stwarza¢é pomost poro-
zumiewaweczy w obrebie jednego przedsigbiorstwa oraz
dawac poglgd na caloksztalt zycia gospodarczego przed-
sigbiorstw tego samego rodzaju w réznych okregach tery-
torjalnych, a nawet pomiedzy sasiedniemi panstwami.
Statystyka poréwnawcza wymaga dlugiego czasu, zabie-
gow i wyrobionych stosunkéw, azeby mozna zebraé liczby
dla poszczegllnych wyliczen i poréwnawczych zestawien
statystycznych od innych przedsigbiorstw,

Do prowadzenia statystyki w wig¢kszych przedsi¢bior-
stwach przemyslowych sa najezeSciej tworzone centralne
biura statystyczne, wyposazone w odpowiednie maszyny
sortujgce, zbierajace i piszace. Centralne biuro statystycz-
ne winno grupowaé i analizowaé tylko materjal dostarczo-
ny mu przez poszczegéOlne zaklady lub huty, zwlaszcza
przez biura rachunkowos$ci fabrycznej.

Gléwnem Zrédiem, z ktérego otrzymuje statystyka go-
spodarcza materjal, sg dzialy rachunkowo$ci wytworezej,
wige: biuro kosztéw wlasnych, biuro zarobkowe i ksiego-
wo§¢ magazynowa, to tez w tych dzialach nalezy zgory
przystosowaé¢ wszystkie podkladki i dowody ksiegowe tak,
by z nich mozna bylo bezpoSrednio czerpa¢ i wpisywaé do
odpowiednich formularzy wszystkie dane, jakie sg potrzebne
do wspomnianych rodzajow statystyki. Z tego tez wzgledu
kazde przedsi¢biorstwo winno dostosowac¢ swéj system kon-
towy oraz podkladki ksiggowe, jak arkusze kosztéw prze-
robu, obliczefi wydzialowych, obliczen sortymentowych, ob-
liczenn wynikéw, karty magazynowe i zestawienia zakupow
i zuzycia w taki sposéb, aby z tych podkladek dane staty-
styczne mozna wpisywaé do odpowiednich formularzy bez
zmian i odr¢bnych przeliczan.

Wazng rol¢ w technice statystyki odgrywa personel
biura statystycznego. Kierownik biura statystycznego po-
winien mie¢ odpowiednie wyksztalcenie i do§wiadczenie, wi-
nien by¢ zapoznany z zagadnieniami organizacji, techniki
i rachunkowosci. Od kierownika wymaga si¢ pewnosci
i zdolno$ci pobudzania do pracy innych urzednikéw, gdyz
praca ta jest nadzwyczaj Zmudna.

Wnioski

1) Nalezy dazy¢ do ujednostajnienia schematéw statystyki
gospodarczej przez uzgodnienie i opracowanie odpo-
wiednich tabel rodzajowych dla kazdej grupy i podgru-
py statystyki.

2) Nalezy opracowaé metody statystyczne dla kazdego za-
kladu hutniczego, lub wydzialu wytwérezego.

3) Nalezy ujednostajni¢ technike¢ znakowania wykre§lnego
i utozyé jednolite skréty do symbolicznego oznaczania
przedmiotéw i ezynno$ci technicznych.
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LICZBA CZYNNYCH PIECOW HUTNICZYCH W POLSCE
(w koncu miesigea)
‘ - i
| Liczba Grudzien 1 Styczen Luty Luty
“' re ()] 3 H 1) 2 DICC()W | SRR e ST A AT R et
yszczegoOlnienie | istniejgcych 1035 i 1936 l 1936 1935 [ 1934 a
a b | ¢ g {4 ]fc a b| c| a b [.c. | & [ibelicHea b | ¢ |
Wielkie piece . 115152251683 22 67~ 81 28451 . /8= 315 6409 M ' 25 = sbr] S8 A2 #'6 ! 8 h
| Piece martinowskie x 35 (34|69 | 10| 10 | 20 7121108 2741127110 0113 | 22 | 81:11. 110" |
‘ w tem piece do odlewow . { - 1 1| — 1 1| — 1 1 ‘ — 1 1| — 1 1
| Piece elektryczne 4 [ 6 ‘ 10| 4 ‘ 4 S (PN 8l A [ [+48 I 418 9 4| 6|10
|

1) UWAGA: Liczby w rubryce a) dla okrg¢gu kielecko-krakowskiego, w rubryce b) dla okregu $lgskiego,

\
|

w rubryce c¢) dla calej Polski.

LICZBA PIECO-ONI BIEGU W HUTNICTWIE 2ZELAZNEM W POLSCE

W LUTYM R. 1936

' Grudzien Styczen f Luty
Wyszczegolnienie [————— o (T
‘ 1935 1936
Wielkie piece . 1 232 235 ‘ 218
Piece martinowskie S 444 404 451
w tem piece do odlewéw | 24 25 25
Piece elektryczne . . . ] 173 174 169

1935

222
482

23
171

Styczen - Luty

1935 | 1936
|

480 453

1.075 855

49 50

354 343

PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 WIELKIEGO PIECA W POLSCE

W LUTYM R. 1936
(w tonnach)

Grudzien Styczen ! Luty Luty
Qiiik e g wi RIS ; IR —} 1 B
1935 1.9: 36 J 1935 | 1934
Woj. kieleckie i krakowskie 148,4 127,6 130,7 120,0 111,4
Woj. $laskie . AR Ty 162,8 157,6 166,5 142,7 123,6
Ogodlem Polska 159,0 1474 1524 137,1 120.5

Styczen - Luty

1935 1936
124,8 129,2
140,4 161,7
136.6

149,8

PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 PIECA MARTINOWSKIEGO W POLSCE
W LUTYM R. 1936
(w tonnach)

Qaak x.r

¢ g i

Woj. kieleckie i krakowskie
Woj. Slaskie e P e
Ogdlem Polska

Luty

Styczen - Luty

148,6

Grudzien Styczen l Luty

1.935 [ 45943 6 1 1935 1934 1935 1936
123,9 ’ 1477 ! 138,1 121,5 101,9 122,5 143,2
165,1 1494 160,1 166,6 185,7 168,8 155,5
1443 ; | 1825 147,7 155,5 150,0 150,7
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WYTWORCZOSC, WYSYLKA NA RYNEK KRAJOWY I WYW0Z WYTWOROW HUTNICZYCH Z POLSKI
W LUTYM R. 1936

(w tonnach)

; Styczen 1936 Luty 1936 Przecigtna mies. 1935 Styczen ——Luty 1936
WYSZCZEGOLNIENIE wytwsr E‘,’tﬁi{% oy wytwor "::,’n,:yz:“;yﬁ wryor ‘"{;‘;f; \::'y.’{é?y( wy:;sz g E.f?’f,:ji‘; wywor
; W i 5 A }77*7 RETS o
L Wielkie piece | ? 1 ‘ |
|Sux‘éwka odlewnicza . ‘ 5.031; 2,288 — ‘ 1.750* 3375 — ! 3.447| 4.118] — 6.781 5.663] —
" martinowska .123.636/ 2.696] — |31.298 3.974| — |25.180, 6.031] — | 54.934| 6.670, —

; , inna J = | = b | — | — | 2.042' — | - — | —
Stopy zelaza 1) . 5.908 913 1.829é 210, 718‘ 472: 2.172| 1.180, 671 6.118 1.631| 2.301
Razem wytwor wielkich piecow . .| 3457 5897 1820 33.258 8067 472 3284111329  671] 67.833 13.964 2301
Wytwérezo§é na 1 dzien roboczy 1.115' — o 1147, — ‘ - 1.080, — — 1.131] — -

IL Stalownie | . 1 |
Wilewki mart. i inne . .‘58.331 9.236| — |66.910 17 766‘) - i77.941 15.052] — |125.241| 27.002| —
Odlewy stalowe nieobrobione . 752 375 — 680 337 — 7715| 413 — 1.432 72| —
Razem wytwor stalowni 59.083 9611 — | 67590/ 18,103 — | IS916 14465 — (126673 27.714 —
Wytwérezosé na 1 dzien roboczy 2350, — — 2.662] — — 2915 — — 2507, — -
III. Walcownie | 5
Potwytwor . . . . 11.155 10.925| — 8.839 8.009 — |11.088 10446 — | 19.994| 18,934 —
Belki i korytka . 1.949 1.068i 1.029| 3.339| 1.474| 1.830| 5.030, 2.664 1.698 5.288| 2.542 2859
Zelazo handlowe i ksztaltowe . 110320, 5.818 3.949/ 16.190 9.295 4.457| 17.436  10.486 5.773) 26,510 15.113) 8.406
wo o na drutss 9.242| 4. 542l 1.429 17.453 5.548| 2.236) 7.355 5.884 1.446 16.695 10.090| 3.665
Stal specj. we wszelkich wyrobach l, Si 821i 340 94; 1.751, 1.085| 422/ 1.507 708 145
Inne gatunki Zelaza i stali walc. 5.104| 1.850 881 7.614| 2.925 1.987 6.584| 2.999 1,078 12.808 4.775| 2.868
Blachy Zelazne i stalowe 7.075| 3.285 2.994 12,189‘| 5.410/ 4.768 9.516/ 5.937| 2264 19.264 8.695 17.762
SEYRV O C 4.292 4.’149I 7:‘ 4561 5934 682| 6.893 3.216 3,908/ 8.853| 10.683 689
Inny materj. naw. kolejowej . 1.432‘ 580 313 1.995 1.585 403/ 1.587| 993| 556 3.427| 2.165 716
Razem wytwor gotowy walcowni 2) 40.190} 22 2(%0’ 10.01‘3; 51.162 32511 16.4-')‘3 56.152| 33.264| 17,145 94.352) H4.771] 27.170
IV. Dzial dalszej obrobki | ‘
Osie kol., kola, obre¢cze, zest. do kék \’ 643 159‘ - E 832 1.087; '2OJ 1.154| 794| 253| 1.475 1.246 20
Inne wyroby kute i prasowane . i 648, 426{ 61 1788 513; 46‘ 947 558 61 1.436 939 107
Wyroby walcow. i ciggn. na zimno | 2. 242 1.975 9 2.229| 2.023 9 2243 2.019 76/ 4.471| 3.998 18
Rury zel. i stal. oraz ich czeSci: II ! ‘ ‘
Spawane 1 234\[ 582: 883| 1.230, 656/ 546/ 1.399| 589/ 793 2.464| 1.238| 1.429
Ciggnione 3531 wssi 1380 3477 1325 3.014 3216 1.181 1.954 7.008 2980 4.394
Razem rury oraz ich czesci . 4.765 2.237 2263 4.707 1981 3.560 4.615| 1.770| 2.747 9.472| 4.218 5.823

Konstrukeje Zelazne . 163 124 — 647} 506) — | 838 742 — | 1.410( 1230 —
INNG WYLODY s s v 's 101 T Sdu o s 2.508 2.138;‘ 48 3.738I 2.946 194i: 4301 3217 415 6.246, 5.084 242
Razem dzial dalszej obrébki . < 11569 7659 2381 mm’ 9.056 3.s259' 140980 9100/ 3552 24510 16715 6210

T )
s ')72elazbﬁ\;;1gan. >2elarzok‘rzérn;l t p. =) t J bez p()h;vytworu 1) Razem Z ol?r-t):érr; ;szﬁl;éhe;li;jacyx;xug Wﬁ t;m

2.388 t w obrocie uszlachetniajacym. 5) W tem 28 t w obrocie uszlachetniajgcym.
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OBROT WYTWOROW HUTNICZYCH W POLSCE
W LUTYM R. 1936

(w tonnach)

| Zapasy na Wotws Do‘zgﬁ,:df,m" Zuzycie Zbyt. Zapasy na ‘
‘ WYSZCZEGOLNIENIE 1 lutego cyzosc v wlasne w kraju | 1 marca |
| r. 1936 kraj. | zagran, | zakladow | 1 zagr. r. 1936 |
I Wielkie piece | | i | | | |
Suréwka odlewnicza el i g 8.973 1.750 216 | - 599 l 3.375 6.965
7 martinowska . . . . 13.990 31.298 3.804 — 26,405 :‘ 3.974 19.713
o RN FHS oy TN S eas — = i 01 | — 323
Stopy zelaza 1) E 7.734 210 1.042 142 1.253 1.190 6.684
Razem wytwor wielkich piecow . . i 31.122 33.2568 5,062 142 28.359 - 8539 33.656
IL. Stalownie | l
Wilewki mart. iinpe . . . . . . 50.691 66.910 19,145 ‘ 2.179 76.822 ‘ 17.766 j 44.303 |
Odlewy stalowe nieobrobione . . . ‘ 582 680 177 — | 448 1 3317 | 654
Razem wytwor stalowni . . . . | 51213 | 67590 | 19322 2.179 a2 18103 | 44.957
|
i III. Walcownie
l Polwytwor R et sl sl sl 5.519 8.839 6.846 535 6.136 8.009 4.861
| Belkiikorytka . . . . . . 10.272 3.339 92 - 636 3.304 9.763
i Zelazo handlowe i ksztaltowe . . . | 18.716 16.190 559 — 1.497 13.752 21.386
' Zelazo na drut . . . . . . 6.017 7.453 119 — 123 7.784 5.742
Stal specjalna we wszelkich wyrobach | 1.834 821 2 | — 266 434 1.957
Inne gatunki zelaza i stali walcowan. 0107 . 1.614 1.388 - 4.221 4,912 7.806 |
Blachy zelazne i stalowe . . . . 9.214 12,189 722 — 2.364 10.178 9.583 |
ST et R et T o e il e 1) 4,561 90 — 114 6.616 5.411
Inny materjal nawierzchni kolejowej 1.955 1.995 31 — 24 1.988 1.969
Razem wytwor gotowy walcowni 2) G4.665 ni.162 3.00:3 s | 9.245 48,968 63.617
IV. Dzial dalszej obrobki | ¥ |
‘ Osie kol., kola, obrecze, zest. do kot : 962 832 — — 33 1.107 654
! Inne wyroby kute i prasowane . . i 1.338 788 32 — 342 559 1.287
‘ Wyroby wale. i ciggnione na zimno | 1.466 2.229 } 10 -- I} 158 2.032 1.515 5
} Rury zelazne i stalowe : ‘ i ; | ‘i J
i SPaWIIR K A-maieen | ool lryesy 1230 | 2 o 1| 1202 | 1380 ‘
| Clagnlofe ek il sttt st 1 8848 3.471 i Rt | o1 ' 4,339 2.925
' Razem rury i ich czesci . . . . 5.199 | 4.707 2| - | 62 | 5541 | 4.305 |
i Konstrukcje zelazne . . . . . | 912 6417 — i 6 | 506 | 1.047 |
RO TIE AVEMO DVia- ki s s wa i i . 5262 2138 1 S ey | 340 | 5450 |
Razem dzial dalszej obrobki . . . | 15139 12,941 Hd | — l‘ 1.022 ‘ 12.885 l 14258 l

! )vZelazomangan, zelazokrzem i t. p. =)V_t.— 17. béz péiwyt@éni. »
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KRONIKA

7Z HUTNICTWA KRAJOWEGO

Znaczenie przemysiu dla obrony Panstwa. Zakrojone
na ogromng miar¢ zbrojenia panstw europejskich i poza-
europejskich staly si¢ ostatnio jednym z najpotezniejszych
czynnik6éw technicznej i gospodarczej rozbudowy przemystu.

Wyécig zbrojen, ktory osiaggnal niespotykane dotych-
czas natezenie, przestonil soba horyzonty zaréwno politycz-
ne, jak i gospodarcze, wysuwajgc si¢ na czolo zagadnien,
jako prob'em pierwszorzednej wagi. Zupelnie przeto zro-
zumialtym jest fakt, iz zagadnienie to znajduje wyraz w sze-
regu mniej i bardziej obszernych artykuléw, zamieszcza-
nych na lamach prasy codziennej i fachowej.

Jeden z najbardziej znamiennych w tym wzgledzie ar-
tykutéw ukazal si¢ w Ilustrowanym Kuryerze Codzien-
nym z dnia 11. IV. r. b. p. t. ,,Gorgczka zbrojeniowa
nie dozwala na dreptanie w miejscu‘. Autor, podpisany
inicjalami F. Z. wywodzi, iz: , Krag zagadnien , gospodarki
zbrojeniowej*, ktore sa dzi§ przedmiotem dyskusji, jest nie-
zwykle rozlegly. Jak sfinansowaé nowe zbrojenia: podat-
kami, pozyczkami, dewaluacjg czy inflacja? Jak daleko
posungé autarkje gospodarczg kraju i jaki stopien autarkji
gospodarczej jest czynnikiem wzmozenia wzgl. ostabienia
potencjatu zbrojnosci? Jak daleko rozbudowaé produkcje
surogatowa ? jak daleko posungé organizacj¢ przemysiu —
dla celow przysziej wojny? Czy przemysl zbrojeniowy po-
zostawi¢ w rekach prywatnych, czy go upanstwowié —
wzglednie, jak zapewnié by nie bylo spekulatywnych zy-
skow zbrojeniowych? (zar6wno Mussolini jak i nowomia-
nowany minister Inskip w Anglji wykluczyli, pierwszy pry-
watne, drugi spekulacyjne zyski zbrojeniowe). Jak zapew-
ni¢ krajowi pogotowie surowcowe, dzi§ szczegéllnie wazne
oraz uzupelniajace je pogotowie kruszcowe ? Jak zapewnié
maksimum sprawnoS$ci przemystowej -— i jak zapewni¢
przemystowi rezerwe wyksztalconych rzemieSlnikéw i fa-
choweéw ? Jak rozwigzaé zagadnienie motoryzacyjne ? Jak
zapewni¢ sobie lgczno§é komunikacyjng kraju z wielkiemi
centralami handlowemi na czas wojny ? Jak zdecentralizo-
waé przemyst — dla celéw obrony? i t. d. Dopiero dzi$
zuzytkowuje si¢ gospodarczo doSwiadezenia wielkiej wojny,
ktora postawila przemyst w rzedzie 3 innych gléwnych ga-
tunkéw broni, obok armji, marynarki i floty powietrznej.

Dyskusje powyzsze toczg si¢ w kazdym kraju
w zwigzku z konkretnemi projektami dozbrojenia lub reor-
ganizacji gospodarki zbrojeniowej. A dzi§ kazdy kraj wy-
stepuje z programem dozbrojenia. Niemcy i Wlochy prze-
znaczajg poprostu gigantyczne sumy na dozbrojenie — hol-
dujge teorji ,wojny totalnej“, ktéra cate bez reszty gospo-
darstwo weigga do celow wojny. Znawcy oceniajg, ze po-
lowa przemystu w Niemezech jest finansowana przez Skarb
bezpo$rednio lub poSrednio — dla celéw zbrojeniowych. Eta-
tyzacja przemyshu we Wloszech, gtéwnie dla celow zbroje-
niowych postepuje z blyskawiczng szybkoScig. Przed wy-
buchem wojny znawcy oceniali — cyfre t¢ wymienil zresztg
sam Mussolini — Ze %/, przemystu jest finansowane przez
panstwo, dzi§ ocenia si¢ to na 4/5. Wlochy stworzyly wiel-
kie instytucje finansowe t. zw. ,Imi“ i , Iri" ktore w coraz
wyzszej mierze obejmujg placowki prywatne —— zgodnie
zreszta z ostatniem o$wiadczeniem Mussoliniego, ktéry co-
raz bardziej porzuca ide¢ panstwa korporacyjnego na rzecz
panstwa militarystyczno-etatystycznego. Anglja wystgpita
z programem dozbrojenia, zwlaszcza w lotnictwie, w wyso-
koSci blisko 300 milj. funtéw — i z programem przeorga-
nizowania przemystu dla celéw obrony narodowej, ktorego

wykonanie powierzono adw. Sir. Tomaszowi Inskip, dopie
ro co mianowanemu ministrem koordynacji obrony. Francja
wystagpila z programem dozbrojenia na kwote¢ okolo 6 mil-
jardéw frankoéw. Danja, Holandja i Turcja przyspieszaja
swéj program uprzemystowienia kraju — dla celow obron-
nych. Sowiety zbroja si¢ gigantycznie - lgczgc program
zbrojeniowy z programem socjalnym. Austrja wystepuje
z programem dozbrojenia w zwigzku z przejSciem do obo-
wigzkowe]j stuzby wojskowej. Rzgd szwedzki wystapit z pro-
gramem dozbrojenia, ktéry dopiero przed paru dniami by}
przedmiotem dyskusji w parlamencie, ktory zreszta uznat
go za niewystarczajacy. Czechoslowacja wystapila z wiel-
kim programem zbrojeniowym, ktéry przewiduje poza zwig-
kszonemi wydatkami na dozbrojenie, ogromny wzrost kon-
troli panstwa nad przemyslem i stworzenie Najwyzszej Ra-
dy Obrony Panstwa z szerokiemi kompetencjami. Rzad
szwajearski zada nowych kredytéw w kwocie 235 miljonow
frankéw na obrong¢ lotnicza —— chcac kwote te pokry¢ po-
zyczkg o nierynkowym charakterze (nawpét przymusows)...

..Wyscig ten podyktowany jest w duzej mierze sa-
mym postepem techniki. Ogromny postep techniki w prze-
mys$le chemicznym, metalurgicznym, lotniczym, w przemy-
§le maszynowym wszelkiego rodzaju, narzuca panstwom ko-
nieczno$é modernizacji uzbrojenia. Wszystkie obecne pro-
gramy dozbrojenia za punkt wyjscia biorg koniecznosé ,,mo-
dernizacji' uzbrojenia. Tak nawet wprost nazywa si¢ wigk-
sz0§¢ projektéw dozbrojeniowych. Chodzi o zaopatrzenie ar-
mji w motory, tanki, czolgi, w aeroplany, nowe Srodki obro-
ny przeciwgazowej i przeciwlotniczej. Postep techniki (mi-
litarnej), idgcy siedmiomilowemi butami naprzéd, staje si¢
przeklenstwem cywilizacji, narzuca bowiem wszystkim pan-
stwom ciezary, ktérym na dlugg mete nikt nie moze po-
dotaé. I trzeba to stwierdzié, ze postep ten przedewszyst-
kiem wychodzi na korzyS¢ wielkim, bogatym krajom wiel-
ko-przemystowym, ktore mogg latwiej modernizowaé swe
uzbrojenie, niz ubogie kraje nieuprzemystowione. — Na-
skutek szalonego postepu techniki militarnej dystans po-
miedzy krajami bogatemi a krajami biednemi roénie — a
nie zmniejsza si¢. Dlatego dorabianie si¢, kapitalizowanie,
jest nakazem bezwzglednym, narzucajgcym si¢ dzi§ kazde-
mu krajowi biednemu. Zwi¢kszenie wysitku kapitalizacyjne-
go jest obowigzkiem nietylko gospodarczym, ale i obron-
nym. Jednakze kapitalizacja — to nie skladanie pieni¢dzy
na ksigzeczke — ale tworzenie i gromadzenie wartoSci rze-
czowych i osobowych, to uprzemystowienie kraju i lgcznie
z tem podniesienie kwalifikacyj zawodowych, tworzenie
kadr fachowcéw. Poza Sowietami sg dzi§ trzy inne kraje
pospiesznie si¢ uprzemystawiajace: Turcja, Holandja i Dan-
ja. Nalezy przyspieszy¢ program uprzemyslowienia kraju
od wiekéw zaniedbany, choéby ten program mial byé¢ wy-
konany mniej klasycznemi Srodkami. Nie mozna dzi§ nie
powtarzaé wecigz i bez przerwy: aktywizowaé kraj, nie
trzymaé si¢ formul, nie dreptaé¢ w miejscu. Domaga si¢ te-
go w réwnym stopniu i zaostrzajaca si¢ sytuacja spoleczna
szerokich rzesz'.

Bastjonem przemystu surowcowego w Polsce jest Gor-
ny Slask. Stusznie przeto przypomina , Kurjer Polski‘ z dn.
31. III. r. b. w artykule ,Slask funduszem pracy i obrony
Rzeczypospolitej*, iz: ,,..wegiel i zelazo sa surowcami pod-
stawowemi réwniez z punktu widzenia potrzeb armji wspol-
czesnej. Wszyscy mamy przeciez zywo w pamigci walke
Wtoch o wegiel, nafte i zelazo. Ta bezkrwawa walka, pro-
wadzona na terenie miedzynarodowym z krajami, ktore
cheialy Wiochom odcigé doplyw tych surowcow, obfitowala
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w tragiczniejsze moze momenty, niz abisynskie boje. Bo
przegranie tamtej, dyplomatycznej walki, byloby réwno-
znaczne z kleska armji. Dlatego tez dzi§, kiedy sprawa pod-
niesienia obronnos$ci naszego kraju zaprzata liczne umystly,
uwaga spoleczenstwa nie moze si¢ ograniczaé¢ do troski
o liczb¢ armat, karabinoéw, czolgdéw, czy samolotéw, lecz
musi obja¢ réwniez punkt wyjScia ich produkeji wy-
twoérezos¢ podstawowych surowcoéw. Na szczeScie, nie po-
trzebujemy ich importowac, lecz zeby unikngé tego w prazy-
szlo§ci musimy dzisiaj dbaé o to, aby bogactwa, ktore ma-
my pod r¢kg — kopalnie, fabryki i huty - nie topniaty,
jak to si¢ dzieje od szeregu lat, w ogniu deficytosci, lecz
zeby odzyskaly warunki egzystencji i rozwoju*.

Huta ,,Zgoda* produkuje maszyny garbarskie. Zjed-
noczone Huty Krélewska i Laura, Sp. Akc. na mocy umowy
licencyjnej zawartej z firmg inz. M. Luzatto w Wiedniu
rozpoczely produkeje maszyn garbarskich w hucie ,Zgo-
da‘’.

Inwestyeje w hucie ,,Pilsudski“. W dniu 7. IV, r. b,
zostata uruchomiona w hucie ,,Pilsudski‘‘ nowa walcownia
»Duo’. Walcownia ta wyposazona jest w najnowsze gazo-
we piece wglebne. RownoczeSnie zostaly zmontowane nowe
silniki o sile 6000 koni parowych.

W zwigzku z uruchomieniem tej walcowni uproszczo-
ny zostanie w znacznej mierze proces wytworezy. Wartosé
inwestycyj okreSla si¢ liczba okolo miljona zlotych.

Uruchomijenie II-go wielkiego pieca w hucie ,,Falva*.
Nieczynny od dluzszego czasu wielki piec w hucie , Falva*
zostal ostatnio uruchomiony po dokonaniu niezbednych
przerébek. Koszta przebudowy wynosily ponad 100.000 zi

Wycieczka hutnikéow i kolejoweow polskich na Wegry.
W uzupelnieniu notatki o wycieczce do hut wegierskich,
umieszczonej w zeszycie ,Hutnika“ z marca r. b. Redakcja
przypomina, iz zapisy do udzialu w wycieczce do hut we-
gierskich przyjmuje jeszcze Sekretarjat Stow. Hutnikéw
Polskich, Katowice, ul. Zamkowa 3.

Zwraca uwage znaczna frekwencja ze strony sfer ko-
lejowych, ktérej dowodem jest, iz m. in. zglosilo si¢ 25 in-
zynieréw, zajmujgcych kierownicze stanowiska w poszcze-
golnych Dyrekejach Kolei.

Wycieczka wyrusza z Katowic ok. 10 maja r. b. i zwie-
dzi m. i. Targi Budapesztenskie, ktére si¢ odbedg w dniach
818 maja r. b. Orjentacyjny koszt calkowitego udziatu
w wycieczce wynosi ok. 200, zl.

TWORZY WA

RUDY

Czechoslowacja. Wzrost zakupu rud szwedzkich. Pod
koniec marca r. b. ustalony zostal w Pradze kontyngent
przywozu rud szwedzkich w r. 1936 dla zakladéw Berg
und Hiitten i Witkowice. Kontyngent ten wynosi 250 000 t.
Na czele delegacji przemystowcow szwedzkich, ktorzy w
zwigzku z powyzszg sprawg bawili w Pradze, znajdowal si¢
generalny dyrektor Waldenstrom.

Francja. Zwi¢kszenie wydobycia rud. Wydobycie rud
w kopalniach francuskich wynosito w lutym r. b. 1.496.000 t
wobec 1.449.000 t w styczniu r. b. W obydwu poczgtkowych
miesigcach r. b. wydobyto zatem lgcznie 2.945.000 t rud
wobec 2.731.000 t w analogicznym okresie roku ubieglego.

Wywo6z rud zZelaznych w ciggu pierwszych dwu mie-
sigcy r. b. wynosit 3.465.000 t wobec 2.700.000 t w obu po-
czgtkowych miesigcach r. ub. Cz¢8¢ wywozu zostala po-
kryta z poprzednio istniejacych zapasow,

ZELASTWO

W marcu r. b. migdzynarodowy rynek zelastwa cecho-
walo naog6l w dalszym ciggu ozywienie przy mocnej ten-
dencji cen. Zapotrzebowanie na materjat w zwigzku ze
zwigkszong wytworczoscig hutnictwa w poszezegdélnych
krajach bylo bardzo znaczne, podaz za$ materjalu niezaw-
sze wystarczajgca. Obroty zZelastwem eksportowem, wsku-
tek masowych zakupow ze strony Anglji oraz innych kra-
jow importujgcych ten materjal byly tak duze, Zze czynniki
miarodajne we Francji uznaly za konieczne wprowadzenie
pewnych ograniczei w wydawaniu eksporterom licencyj
w celu uniknigcia interwencji rzadu, mogacej si¢ wyrazié¢
wydaniem zakazu wywozu zelastwa z Francji.

Anglja. Sytuacja ksztaltowala si¢ niejednolicie. Na
rynku Poludn. Walji panowala spokojna tendencja. Hutnic-
two, posiadajgc znaczne zapasy materjalu wskutek nabycia
duzych ilo§ci zagranicg, nie bylo sklonne do zawierania
tranzakcyj po cenach biezgcych, dostawcy natomiast, majgc
trudno$ci w zaopatrywaniu si¢ w materjal, ociggali si¢ ze
sprzedazg.

Ceny nie ulegly powazniejszym zmianom. Notowano
za tonng¢ loco huta w Poludn. Walji:

staliwo sh 656 - 66
zel. i stal. miesz. 60 — 62/6
otoczki 52/6 — 55/—

W okregu Middlesbrough, wskutek zwigkszonej wy-
twoérezoSei hutnictwa, rynek wykazywatl bardzo mocng ten-
dencje. Ze wzglgdu na niewystarczajgcg podaz stalownie
importowaly w marcu bardzo powazne iloSci materjatu
z zagranicy oraz dokonaty zakupéw w innych okre¢gach.
Zakupy te odcigzyly w pewnym stopniu rynek miejscowy,
popyt jednak na zelastwo byl tak duzy, iz kazda oferowana
ilo§¢ znajdowala chetnych odbiorcéw. Ceny wykazywaly
mocng tendencje, nadej$cie jednak powaznych iloci zela-
stwa zagranicznego wplynelo hamujgco na zwyzke cen.

Cigzkie staliwo notowano sh 57/6, zelastwo maszyno-
we sh 63/6 — 65/ za tonneg loco huta w tym okregu.

Belgja. Na rynku belgijskim panowalo nadal ozywie-
nie. Ceny wykazywaly tendencj¢ mocng. Wskutek maso-
wych zakupéw ze strony Anglji oraz innych krajow impor-
tujacych, obroty zelastwem eksportowem byly bardzo ozy-
wione. Notowano za tonng¢ we frankach belg. franco wagon
stacja przeznaczenia:

zelastwo martinowskie
zelastwo wielkopiecowe

345--350
265270

Francja. Rynek francuski cechowala w dalszym cig-
gu tendencja mocna. Hutnictwo wykazywalo duze zapo-
trzebowanie na zelastwo i niektére huty skilonne byly do
uskuteczniania zakupéw po cenach eksportowych. Eksport
zelastwa z Francji wskutek masowych zakupéw ze strony
Anglji oraz innych krajéow przybral tak powazne rozmiary,
iz Comptoir d*Exportation ograniczyl wydawanie eksporte-
rom licencyj, starajac si¢ nie dopuSci¢é do wydania przez
rzad zakazu wywozu zelastwa z Francji. W drugiej polowie
miesigea opé6znione licencje dla Anglji wynosily 190.000 t.
Wydane przez Comptoir d‘Exportation zarzgdzenie utrudni-
lo w znacznej mierze tranzakcje eksportowe.

Ceny wykazywaly w dalszym ciggu tendencj¢ zwyzko-
wg. W polowie marca r. b. placono zelastwo eksportowe
Ffrs 180185, otoczki Ffrs. 100--120 za tonng, franco bar-
ka Paryz.

Niemcy. Sytuacja na rynku niemieckim nie ulegta
zmianie. Podaz materjalu ze wzglg¢du na duze zapotrzebo-
wanie hut byla niewystarczajgca, przyczem dawatl sie od-
czué brak wigkszych objektéw demontazowanych oraz spa-
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dek produkeji nowych odpadkéw w przemysle przetwor-
czym. Z tych przyczyn czynione byly w dalszym ciggu do-
Swiadezenia z przetopem ubogich rud, aby z suréwki z duzg
zawartoScig siarki uzyskaé¢ tworzywo dla produkeji hutni-
czej. Notowania hutnicze wynosily Rm. 39,— basis Essen
i Rm. 23, Berlin.

Stany Zjednoczone Am. Péln. W marcu r. b. wskutek
pomysinej konjunktury dla hutnictwa amerykanskiego stan
zatrudnienia stalowni znajdowal si¢ w fazie dalszego wzro-
stu. Jak podaje Iron Age produkcja stalowni osiggneta
w marcu r. b. poziom nienotowany od czerweca 1930 r. i po
przejsciowem ostabieniu wskutek strat wyrzadzonych po-
wodzig, wynosila w koncu miesigca 621, ¢, zdolnoSci wy-
tworezej. Ze wzgledu na duzg iloS¢ zamoéwien przewidywa-
ny jest dalszy wzrost produkeji.

W poczgtku marca r. b. cena staliwa w Pittsburgu
podniosta si¢ do $ 16, — za tonne.

KARTELE I SYNDYKATY

Miedzynarodowy Kartel Drutu Ciggnionego. Pomiedzy
Mig¢dzynarodowym Kartelem Drutu Ciggnionego a szwedz-
kiemi druciarniami doszlo do skutku porozumienie, na mo-
cy ktérego przemyst szwedzki dostosowal swe ceny do cen
kartelowych, uzyskujac wzamian roczny kontyngent wywo-
zowy w ramach kartelu.

Najdotkliwszg konkurencje dla kartelu stanowi obec-
nie derutujgcy rynki dumping japonski. Ostatnio szczegol-
nie dat si¢ on odeczué na rynkach Bliskiego Wschodu.

Pewna poprawa zarysowala si¢ w naplywie zamoéwien
ze strony rynkéw poludniowo-amerykanskich. Poprawa ta
dotyezy gléwnie drutu kolczastego.

Z wazno$cig wsteczng od dnia 1 sierpnia r. 1935 do-
szla takze do skutku umowa pomigdzy przemystem angiel-
skim a kartelem. Umowa ta obowigzuje na lat 5. Umowa
sklada si¢ zasadniczo z dwu czeSci: I-szej traktujgcej
o imporcie do Anglji drutu i II-giej, dotyczacej przywozu
druciakéw. Kontyngent dla drutu zostal ustalony w wyso-
koSci 8.950 t, dla druciakéw za$§ 11.400 t.

Belgja. Belgijskie walcownie weszly w sklad Cosibel.
Rokowania belgijskiego Zwigzku Stalowni (Cosibel) z re-
prezentantami walcowni belgijskich doprowadzily do za-
warcia w dniu 30 marca r. b, porozumienia.

Stosownie do podpisanej umowy grupa walcowni (La-
minoirs d‘Anvers, Laminoirs de Jemappes, Usines de Mon-
cherct, Usines de Gilson oraz Laminoirs de Ruan) uzyskala
miesigczng kwote ponad 20.000 t, z czego okolo */y przy-
pada na eksport.

Podziat tej kwoty pomig¢dzy poszczegélnych uczestni-
kéw grupy walcowni, jak réowniez szereg zagadnien organi-
zacyjnych, jak np. porozumienie walcowni z ich odbiorcami
i t. p. zostang rozwigzane bezpoSrednio przez zaintereso-
wane zaklady.

Francja. O odnowienie Zwigzku Blach Cienkich. Ro-
kowania o przywrécenie porozumienia wsrod producentow
blach cienkich napotykaja na powazne trudnosei. Trudnosci
te wynikaja gléwnie na tle rozwoju produkecji, jaki nastapit
w lonie poszczegélnych walcowni od czasu ostatniego usta-
lenia kwot. Kwestja ta komplikuje moznos¢ podziatu kon-
tyngentow wedtug poprzedniego klucza, co w rezultacie po-
woduje przedluzanie rokowan.

Porozumienie francuskich odlewni. Cigzka sytuacja
francuskich odlewni, ktéra w ostatnich czasach nietylko nie
wykazala poprawy, lecz nawet — skutkiem spadku cen
i ostrej konkurencji — ulegla dalszemu pogorszeniu, skto-
nita trzy najwieksze zwiazki odlewni do zawarcia wspoélnej

umowy. Zwigzkami temi sg: Syndicat Géneral des Fonde-
urs de France, Syndicats Géneraux des Fondeurs i Société
Miniére et Métallurgique des Fondeurs de France. Zasadni-
czym celem nowego porozumienia jest poprawa niskiego
poziomu cen wewnetrznych.

RYNKI I CENY

Austrja. Poprawa w walcowniach blachy. Zaklady
Styria, ktoére przez pewien czas byly nieczynne, podjety po-
nownie produkcje¢ blach, poniewaz zamoéwienia na inne wy-
twory moga dotychczas pokrywaé z powaznych zapasow,
jakie pozostaly na skladzie z okresu poprzedniej fabrykacji.

Anglja. Przed dalszg podwyzky cen poélwyrobow.
Obecnie oficjalne ceny pélwyrobéw na rynku wewnetrznym
wynoszgce £ 5.17.6 na kesy i L 6.0.0 na platyny, praktycz-
nie dochodzg dla keséw do L 6.0.0, dla platyn za$ do L 6.5.0.

British Iron and Steel Federation, biorgc pod uwage
istniejacy stan rzeczy, zamierza w najblizszym czasie pod-
wyzszy¢ oficjalne notowania cen polwyrobéw, dostosowu-
jac je do poziomu ustalonego w drodze praktyki.

Z HUTNICTWA ZAGRANICZNEGO

Finlandja. Zamowienie na szyny. Pomi¢dzy Panstwo-
wemi Kolejami finskiemi a zarzadem znajdujgcej si¢ jeszcze
w budowie walcowni O.Y. Vouksenniska A. B. Vouksenni-
ska zawarta zostala umowa o dostawe szyn kolejowych.

Umowa obowigzuje na lat pieé. Roczna dostawa szyn
przez nowg walcowni¢ dla finskich kolei panstwowych ma
wynosi¢ 8.000 t warto$ci ok. 20 milj. marek finskich. Pierw-
sza dostawa ma nastapi¢ najpézniej z koncem r. 1937. Umo-
wiony roczny tonnaz dostawy wynosi okolo 1, calkowitego
zapotrzebowania kolei na szyny. W przyszloSci walcownia
ma pokrywaé¢ calkowite zapotrzebowanie krajowych kolei.

Holandja. Budowa pierwszej rurarni. Krélewsko Ho-
lenderskie Fabryki Zelaza i Stali (Koniklijke Nederland-
sche Hoogoven en Staal Fabrieken) powziely projekt bu-
dowy pierwszej na terenie Holandji rurarni.

Obecnie projekt ten uzyskal aprobate rzgdu, wobec
czego nalezy sie liczyé, iz wkrotce zostang podjete prace
nad jego realizacjg.

Stany Zjednoczone Am. Poln. Wzrost rentownosci za-
kladow hutniczych. Badania nad bilansami 13-tu zakladéw
hutniczych wykazaly, iz w r. 1935 zysk czysty osiggnagt wy-
sokos¢ 54,2 milj. dol. podczas, gdy te same firmy stracilty
lacznie w r. 1934 — 15,2 milj. dol., w r. 1933 — 70,3 milj.
dol. i w r. 1932 — 155,3 milj. dol.

Najlepsze wyniki osiggnely: Inland Steel Co., Natio-
nal Steel, Wheeling Steel oraz American Rolling Mill.

Straty wykazaly: Interlahe Iron Co, Jones & Langh-
lin i Eastern Rolling Mill.

Z. S. R. R. Nowa rurarnia na Uralu. Ostatnio zostala
ukonczona budowa rurarni w miejscowos$ei Sinarsk na Ura-
lu. Obecnie odbywaja si¢ prace nad zainstalowaniem urzg-
dzen potrzebnych do podjecia wytworczosci, ZdolnoS¢ wy-
tworeza rurarni ma wynosi¢ poczatkowo 60.000 t rocznie.

ROZNE

Mobilizowanie Srodkéw niezbednych dla obrony Pan-
stwa. Rzad nasz podjal prace, majgce na celu uzyskanie po-
wazniejszych zrodet, umozliwiajacych wzmozenie sity zbroj-
nej panstwa przez stworzenie specjalnego funduszu pod na-
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zw4 ,,Fundusz Obrony Narodej*. Jest rzeczg zrozumialg, ze
zakres potrzeb w tej dziedzinie jest tak znaczny, ze wyklu-
cza zdobycie potrzebnych $rodkéw drogg zbierania datkow
i ofiar indywidualnych, jakie mogg wplynaé¢ ze strony spo-
leczenstwa. , Fundusz Obrony Narodowej' ma na celu
uptynnienie majatku, bedacego w zarzgdzie wojska w tych
wypadkach, gdy to stwarza mozliwosS¢ osiggnigcia powaz-
niejszych wplywoéw. Wobec tego ,Fundusz Obrony Naro-
dowej* nie podejmie akcji zbiérek, dary indywidualne nato-
miast moga byé skladane nie do funduszu obrony narodo-
wej, lecz przeznaczone na poszczegolne cele konkretne, jak
np. todzie podwodne i t. p.

Dekrety p. Prezydenta R. P. o ,,Funduszu Obrony Na-
rodowej' sa pierwszym etapem na drodze mobilizowania
niezbednych dla obrony Panstwa Srodkéw.

110 miljonéw zl na inwestycje wodne, kolejowe i pocz-
towe. W Dz, Ustaw R. P. z dnia 10 marca b. r. opubliko-
wane zostaty trzy ustawy, zawierajgce postanowienia o fi-
nansowaniu inwestycyj wodnych, kolejowych i pocztowych.

Pierwsza z tych ustaw ,0 finansowaniu panstwowych
inwestycyj wodnych' upowaznia ministra skarbu do prze-
prowadzenia operacyj kredytowych do wysokoSci 20 milj. zi.
dla pokrycia nastepujacych inwestycyj wodnych: a) czeSci
wydatkoéw, zwigzanych z budowg retencyjnych zbiornikow
wodnych na Sole i Dunajcu; b) wydatkéw na zabudowanie
i regulacje rzek i potokéw goérskich; c¢) wydatkéw na wy-
konanie budowli regulacyjnych i portowych na natural-
nych i sztucznych drogach wodnych.

Nastepna ustawa ,,0 zaciggnigciu pozyczek na cele in-
westycyjne przedsiebiorstwa Polskie Koleje Panstwowe'
upowaznia ministra komunikacji do zaciggnig¢cia w imieniu
P. K. P. pozyczek dlugoterminowych do ogélnej wysokosci
70 miljonéw zl. na cele inwestycyjne tego przedsigbiorstwa,
przewidziane w planie finansowo-gospodarczym P. K. P.
(fundusz inwestycyjny) na r. 1936.

Ustawa o zaciggnigciu pozyczek na cele inwestycyjne
przedsigbiorstwa , Polska Poczta, Telegraf i Telefon" upo-
waznia ministra skarbu do zaciggnigcia pozyczek dlugoter-
minowych do ogélnej wysokos$ci 20 milj. zt. na cele inwesty-
cyjne tego przedsigbiorstwa, przewidziane w jego planie fi-
nansowo-gospodarczym na okres budzetowy 1936-37.

Waszystkie wspomniane ustawy weszly w zycie z dniem
ogloszenia, a wigc z dniem 10 kwietnia r. b.

NOWE KSIAZKI

Dr. E. Mueller: Bledy gospodarki polskiej.
czyl M. Iwanowski. Wydawca — J. Miedzyblocka. Gdynia
r. 1935. Stron 201. Cena zl 6.—.

Bezwzgledna, jakkolwiek niewatpliwie zyczliwa kry-
tyka naszej polityki gospodarczej, objektywizm w ocenie
poszcezegolnych faktéw, umiejetnosé zestawien i przeciwsta-
wien, wreszcie za§ przekonywujaca sila argumentacji —
oto walory, powodujace, ze smutna, a tem samem przykra
dla nas opowie§¢ (trudno bowiem prace dra Muellera na-
zwacé traktatem naukowym) o bledach gospodarki — winna
znalez¢ w spoleczenstwie polskiem licznych czytelnikéow.

Na dobro autora przypisa¢ nalezy jeszcze jeden plus:
oparcie si¢ nieomal wylgcznie na Zrédlach polskich, skad
zaczerpniete sa takze motta poszczegélnych rozdzialow
(niekiedy nieco znieksztalcone).

Nie spos6b wymagaé¢ by na 200 stronach zwyklego
formatu ksigzkowego zmieSci¢ si¢ mogla pelna i wyczer-
pujaca krytyka gospodarki panstwa nawet zasobniejszego
w bogactwa, niz Polska, zniszczona péitorawiekows nedzag
niewoli oraz okresem wyczerpujacej wojny Swiatowej i na-
stgpnych walk o niepodlegto§é. To tez praca dra Muellera
oSwietla gospodarke polska raczej od strony Zrédet dyspo-

Tioma-

zycyj gospodarczych, pomijajac, lub traktujac bardzo po-
bieznie niektére wazne dziedziny gospodarki prywatnej,
wychodzgc zapewne z zalozenia, ze jadro zla tkwi wilasnie
w owych Zrédlach dyspozycji, podczas, gdy na poszczegol-
nych odcinkach zycia gospodarczego cigzg ujemne objawy
wtérne.

Tem niemniej wsréd 16 rozdzialow pracy figuruje je-
den poSwigcony przemystowi. Oceniajac role¢ karteli autor,
jakkolwiek krytykuje niektore z istniejagcych w Polsce po-
rozumien tego typu, wyglasza takie oto, jakze znamienne
zdanie: ,,OczywiScie, nikt z powaznych ekonomistow nie po-
wie, ze trusty i kartele sy same w sobie zlem. Bezwzgled-
ne niezadowolenie jest tak samo bezsensowne, jak glupiem
jest szukanie winy powstania kryzysu we wzmozonej pro-
dukeji maszyn. Cale szczeScie ludzkoSci, ze sg ludzie uta-
lentowani, ktorzy, ujarzmiajac sily przyrody, czynia tem
samem ulge ludzkosei i daja komfort, ale winni sa ludzie -
kierownicy organizacji ludzkich i zbiorowosci ludzkich, kté6-
rzy nie umiejg ustali¢ potrzeby harmonji miedzy pracg
czlowieka i pracg maszyny. Tak samo jest glupiem narze-
kaé¢ na wyzsze, doskonalsze formy przemyshi. Trzeba ro-
zumieé¢ kartel i wiedzie¢ co on moze daé dobrego, a co zlego.
Przeciez nozem mozna si¢ zarzngé, ale bez noza niema zycia
kulturalnego. Mozg, rozsgdek czlowieka, zaspakajanie po-
trzeb ludzkich decydujg, jak o maszynie, tak o truscie i kar-
telu* (str. 121).

W rozdziale o przedsigbiorstwach panstwowych wska-
zuje (co obecnie ma zostaé zrealizowane przez rozpoczyna-
jaca swe prace Komisje Antyetatystyczng) iz: ,nalezy
przystapi¢ do badan bez bagazu politycznego, gdyz zawdzig-
czajgc bledom kardynalnym, uciekaja przez te pompy ssace,
podatkowe pienigdze. Ma si¢ nieraz wrazenie, ze siedlisko
takiego przedsigbiorstwa panstwowego, terytorjum i sfera
wplywow jego prosperuja lepiej, niz tereny, na ktére pro-
mieniuje przedsigbiorstwo prywatne, jednak byloby myl-
nem twierdzeniem, Ze przedsigbiorstwa panstwowe daja
spoleczenstwu wigcej, gdyz w wiekszoSci wypadkow nie-
udolna gospodarka tych przedsi¢biorstw jest pokrywana ze
zrodel podatkowych, albo kryje w sobie rabunkowa meto-
de, ktéra w rezultacie doprowadzi do zguby Zrédio surow-
ca, czy organizacje¢ przedsigbiorstwa' (str. 146).

Po oméwieniu w 14-tu rozdzialach bledéw gospodarki
ostatnie dwa rozdzialy swej pracy poswieca dr. Mueller
programom ekonomicznym. W rozdziale 15 daje przeglad
programéw gospodarczych: polskich i obcych. Daje, a ra-
czej usiluje da¢, wysuwajac na wstepie teze¢: |, Francja,
Anglja — sa krajami kapitalistycznemi, za§ Rosja pan-
stwem komunistycznem, tylko Polska jest typem nieokre-
Slonym, mieszaning réznych poje¢ i zasad‘.

Wreszcie rozdzial 16, program ekonomiczny autora
zawiera niejako ,recepte' na pierwszy 4-letni etap refor-
my. Pod tytutem , Przemysl gérniczo-hutniczy‘ podaje dr.
Mueller w ogdélnych zarysach projekt rozbudowy przemystu
weglowego i produktéw weglopochodnych. O hutnictwie
nie wspomina wecale stwierdzajgc, iz: ,temat o rozwoju
przemystu w Polsce jest zbyt obszernym i zaprowadzitby
nas za daleko; jest to inny temat, niz bledy gospodarki pol-
skiej, nie moge wigc wdawaé si¢ w detale, — wskazalem
tylko par¢ momentéw*.

Dos¢ ciekawe poglady wyraza wreszcie autor w spra-
wie tak czesto w ostatnich czasach poruszanej motoryzacji
kraju: ,,Duzo juz pisano w sprawie demotoryzacji. Nalezy
jednak wreszcie przystapié do budowy wielkiej fabryki pry-
watnej samochodéw. Poza tem nalezy wyznaczy¢ nadzwy-
czajng komisje rewizyjng z wielkiemi pelnomocnictwami do
zbadania przyczyn zabagnienia tej waznej sprawy, zwigza-
nej z obrong panstwa. Racja stanu zdaje si¢, zmusi w chwi-
li ogloszenia mobilizacji oddaé winnych pod sad polowy.....
Nie trzeba zapominaé o niedawno ogloszonym raporcie Ge-
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nerala Blomberga, zlozonym Marszatkowi Hindenburgowi,
w ktérym Gen. Blomberg lekcewazy site Wojska Polskiego,
wychodzge wlasnie z faktu slabej organizacji wojennego
przemyshu i Srodkéw technicznych... (General Blomberg
zdaje si¢ pod wplywem przyczyn natury politycznej ostatnio
zmienil swe oficjalne zdanie o sile Wojska Polskiego).
Tyle recenzji. A teraz nieco krytyki. O ile rzeczowa
oceng¢ polityki gospodarczej przyja¢ mozna tylko z uzna-
niem, o tyle zbyt przedwczesna i przeholowang wy-
daje si¢ obawa o losy polskiej gospodarki wyrazona na po-
czatku i w zakonezeniu pracy. Zapisujac to jednak na

karb wspomnianej w przedmowie autora zyczliwosci dla
naszego Narodu, trudniej wybaczy¢ tiémaczowi (bo ten za-
pewne czuwal nad wydaniem polskiem) chaos, jaki widnieje
w ukladzie szeregu rozdzialow.

Denerwujgce te niedopatrzenia, nadajace pracy zna-
mi¢ pewnej bezplanowo$ci, uzasadnia nieco wzmianka t16-
macza, ze prace dra Mueller'a przetozyl na jezyk polski
z rekopisu, ktéry zdaniem autora ,musi byé jeszcze wy-
szlifowany'. Uwaga ta dotyczy takze samego tlémacze-
nia, ktére dalekie jest od doskonalo$ci.

A. Bem.
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