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TOLERANCJE WYMIAROW WYTWOROW WALCOWNIA-
NYCH | MOZLIWOSCI DOTRZYMANIA ICH W PRAKTYCE

Naplsat :
ANDRZEJ ORtLtOWSKI

inz. mechanik

Tolerancje wymiaréw majg na celu ustalenie
granic odchylen od wymiaréw wymaganych i za-

lezg tak od urzadzen danej walcowni, jak od do-

ktadnosci pracy jej obstugi.

Wytworca pragnie najszerszych tolerancyj, od-
biorca najwezszych. W nielicznych tylko razach
— przy stalach specjalnych — wytwoérca moze na-
rzuci¢ tolerancje odbiorcy.

Dla zelaza opracowal je Syndykat Polskich
Hut Zelaznych, dla sprzetu kolejowego Minister-
stwo Komunikacji, dla zamoéwien zagranicznych
przewaznie stosuje si¢ tolerancje wedlug DIN, dla
stali specjalnych poszczegdlne huty maja wlasne
katalogi.

Przy ukladaniu tolerancyj nalezy zwrdéci¢ uwa-
ge na:

a) rodzaj walcarek,
b) dlugosé pretéw walcowanych,
¢) rodzaj materjalu, w ktérym odr6zniamy

1) zelazo,

2) stale weglowe,

3) stale specjalne,

d) rodzaj wytworu, w ktéorym odrézniamy

1) materjal pretowy,

2) materjal tasmowy,

3) szyny i sprzet nawierzchni,

4) stale sprezynowe,

5) ksztaltowniki normalne,

6) ksztalty specjalne,

7) blachy,

e) wielko§¢ zamoéwienia, gdzie moze wchodzi¢

w gre

1) wymiar i

2) jakosé materjatu.

a) i b) Rodzaj walearki i dlugosé pretow

walcowanych,

W walcarce otwartej ksztalt odwalcowany be-
dzie tem bardziej dokladny, im mniejsza waga kesa
postugujemy sig, t. zn. im mniejszg bedzie dlugosé
preta walcowanego. W starych walcowniach, gdzie
pracowano na kesach matej wagi, dotrzymanie to-
lerancji bylo latwe nawet przy ksztaltach zlozo-
nych. Obecnie dla obnizenia kosztéw wlasnych
stosuje sie znacznie ciezsze kesy, t. zn. dluzsze
prety. Wskutek tego jednak poczatek i koniec
preta walcuje sie przy roéznych temperaturach,
roznica temperatur ro$nie wraz z wymiarami preta
i ochlodzaniem tworzywa.

Dla usuniecia tego stosuje sie zwigkszenie
szybkos$ci pracy (przy uwzglednieniu kata uchwy-
tu walcow) i uzywa sie prowadnice samoczynne do
walcow. Najdokladniejszy wytwor przy walcowa-
niu stali osiaga si¢ z podwoéjnych walcarek — dwo-
jek, gorszy z tréjek. Dla zelaza handlowego naj-
lepsze wyniki otrzymuje si¢ na walcarce ciaglej,
gdzie mozna stosowaé najwyzsze szybkosci, przy
duzej dlugosci materjalu walcowanego, bez obawy
ochlodzenia, tem samem bez obawy niedotrzyma-
nia tolerancji.

Wplyw dilugosci preta walcowanego na tole-
rancje uwidoczniony jest na rys. 1 dla materjatow

okraglych © 6—12 mm wedlug danych Néll‘a1).

Na rys. 1 widzimy wplyw spadku temperatury
tworzywa przy przejsciach kwadratu w owal
i w kolo na wysoko$¢ owalu przy walcowaniu z ke-
sa 80 kg. Przyrost wysokosci owalu jest tem

szybszy, im grubszy jest wymiar, dlatego stosuje

1) Stahl und Eisen, r. 1934, zesz. 35, str. 893/8.
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sie niepelny owal na poczatku preta, t. zn. poczatek
okraglownika jest niewypekliony, a koniec peiny.
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Rys. 1. Wykroj wstepny-kwadrat. Przyrost wysokosci
owalu gotowego dla okraglownika & 6—12 mm.

Na rys. 2 widzimy przyrost wysokosci owalu
dla zelaza okraglego @ 7,8 mm — 0,2 mm w za-
leznosci od dlugosci walcowanego materjatu.
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Rys. 2. Przyrost wysokosci owalu gotowego dla okraglow-
nika & 7,8—0,2 mm.

Na rys. 3 uwidoczniony jest przyrost wyso-
kosci i szerokosci przekroju okraglego 7,8 mm —
0,2 mm W zalezno$ci od dlugosci drutu walcowane-
5o, wywolany spadkiem temperatury.
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Rys. 3. Przyrost wysokosci lub szerokosSci przekroju okra-

glownika & 7,8—0,2 mm.

¢) Rodzaj materjatu.

Najszersze zastosowanie ma zelazo. Odbior-
cow podzieli¢c mozna na dwie grupy, dla jednej
grupy waga m biez. jest obojetna, dla drugiej za$

waga jest okreslona. Odbiorcy pierwszej grupy to
przemyst budowlany (zelazobeton), drobny prze-
myst chalupniczy i rolnictwo (kuznie). W tych
trzech dziedzinach spozycia tolerancja nie odgry-
wa wiekszej roli, a dla wytworcy — przy matych
iloSciach zamowien jednego wymiaru — szersze
tolerancje ulatwiajg nastawianie walcow, tem sa-
mem skracaja czas pracy. RownoczeSnie pozwa-
laja na walcowanie dluzszych pretow, co w sumie
wplywa znacznie na obnizenie kosztow wytwor-
czych. :

Druga grupe odbiorcow, gdzie waga m biez.
jest okreslona, stanowia: konstrukcje zelazne na
mosty, dzwigi, szkielety budowlane i czeSci maszy-
nowe. Na powyzsze uzywa sie ksztaltownikow:
dwuteownikow, teownikow, ceownikow, zetowni-
kéw i plaskownikéw, gdzie, procz tolerancji gru-
bosci i szerokosci, okresla si¢ jeszcze tolerancje diu-
gosci. Tolerancje sa waskie i tu powigkszenie wagi
wlewkow czy kesow jest niemozliwe. Stale zwykle
weglowe o wyzsze] wytrzymalo$ci nasuwaja je-
szcze wieksze trudnoSci dotrzymania tolerancji
przy spadku temperatur walcowania, poniewaz
istnieje gra migdzy czopem walca a lozyskiem, —
wkladka a lozyskiem — w Srubie nastawczej oraz
gra z powodu ugiecia walca. Im twardszy materjat
walcujemy, tem odksztalcenie czeSci i walca jest
wyzsze, a wytwor mniej dokladny. Gdy przy zela-
zie dla danego przekroju mozna walcowac, bez oba-
wy przekroczenia tolerancji, w dlugo$ciach okreslo-
nych jako 100%, to przy stali przy zachowaniu to-
lerancji mamy tylko 80% dlugos$ci i mniej, ponie-
waz ochladzanie si¢ materjalu powoduje znacznie
wieksze odksztalcenie czesSci i waleéw, co np. przy
okraglownikach prowadzi do zbyt pelmego prze-
kroju na koncu preta, gdy poczatek moze byé nie-
wypeliony.

Stale narzedziowe i stopowe, szczegélnie Cr —
Ni, wymagaja jednego przejscia wiecej dla uniknie-
cia skladek powierzchniowych na boku owalu przy
okraglym materjale, co powoduje powstawanie
krétkich rys powierzchniowych, poza tem stale te
wymagaja dobrego wypelnienia wykroju dla otrzy-
mania czystej powierzchni wytworu. W tym przy-
padku dla dotrzymania tolerancji walcuje si¢ prety
jeszcze krotsze: ca 60% dlugosSci pretéw zelaznych.
Dla stali szybkotnacej, ktorej spadek temperatury
jest znaczny, i przeto moze latwo nastgpié¢ ztama-
nie walca, dtugo$é pretow wynosi 40—50% od dtu-
gosci pretéw zelaznych.

Dotrzymanie tolerancji dla stali narzedzio-
wych komplikuje jeszcze wzglad na strukture, kto-
ra w ostatnim przepuscie wymaga nizszych tem-
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peratur. Dotrzymanie tolerancji przy walcowaniu
stali jest znacznie trudniejsze przez to, ze za-
mowienia s3 przewaznie w niewielkich ilosciach
a rozszerzanie si¢ materjalu w wykrojach roézne,
zalezne od skladu chemicznego, mimo jednakowej
wytrzymatlosei.
d) Rodzaj wytworu.

1) Materjat pretowy, t. zn. okragly, kwadra-

towy, ptaski. W tabeli 1 przedstawione sg toleran-

cje dla okraglownikéw z uwzglednieniem rodzaju
materjatu i dalszej przerobki.

Tabela 1.
TolerancJe dla wytworéw walcownianych w mm.

DIN 1612 s Stahl und Eisen,r. 1924, S. P. H. Z
ZeSZ. 4‘% slr 1521
5— 25 mm|+ 0,5 6-25 |*05 525 [+05
2550 , |+075 25-50 |+075 25— 50 |+0.75
50— 80 ,, [+ 1,00 50—80 |+1,00 50— 80 | 1,00
80—100 ,, |+ 1,25 80—100 |+ 1,25
100—120 ,, |+ 1,50| Zelaz kroiu| 100—120 |+ 1,50
120160 |20 oonaton | 120160 | 2,00|
160—200 ,, |+ 2,5 Q819
 Krefeld | B. H. H. DIN 1013
~5— 10mm|+ 0,3 6— 20 |+0,5 5— 25 [£05
05— 25 , |1+ 04| 20— 40 |[+0, 8 26— 50 |05
255— 40 ,, |+05| 40— 80 |-+1,00 53— 80 |+ 1,00
41— 50 , |+0,6; 80—100 |+1,25 83—100 |=*1,25
51— 60 , |+08 | 100—120 |-+ 1,50| 105—120 |+ 1,50
61— 170 ,, |+1,0 | 120—160 |+2,00 125—160 |+ 2,00
7180 R e s e n | - 4702200 | <£2/50
81— 90 . |+12 okraglym | 210-250° | 400
91—100 ,, |+ 1,5 -
101—110 ,, |+ 1.7 na $ruby i nity
111—120 ,, |+ 1,8 S. P. H. 7. | Ministr. Komunikacji
121—125 ,, |+ 1,9 | 9,75—21,5/+ 0,25 |do25 mm & * 0,25
215 —36,0{+ 1,25 [od25 , |+1v.
dla innych cze$ci
do33mm gy +15Y,

Dla zelaza stosowane sg odchylenia +, dla
stali tylko + i to ze wzgledu na dal9zg mechanicz-
ng obrobke stali. Z punktu widzenia walcownika
latwiej jest dotrzymaé tolerancje dla 100 mm 9,
anizeli dla 10 mm <&, mimo, ze 10 mm © ma wyzsza
tolerancje, niz 100 mm &, jesli uwzglednimy prze-
kroje.

100 mm ©@ — + 1,5 mm

10 mm @ — + 0,5 mm.

JezelibySmy przyjeli za tolerancje dobra dla
100 mm © + 1,5 mm, to dla 10 mm & — w zalez-
nosci od stosunku Srednic — tolerancja winna wy-

nosi¢ 0,15 mm; jest to zbyt malo, poniewaz mate- -

rjat 10 mm & znacznie szybciej stygnie, niz
100 mm ©. Poza tem tolerancja zalezy od wykro-
jow i ich iloSci. Przewaznie stosuje sie stopniowa-
nie wykrojow dla wymiarow:

6—30 @ co 0,5 mm, dla 30—64 @ co 1 mm,

a dla 64—100 © co 2 mm, powyzej 100 D co
5 mm.

O ile odbiorca zamawia wymiar 67 mm 9,
a mamy wykroje 66 mm i 68 mm, wéwczas otrzy-
muje sie materjal niezupelnie okragly, przekatne
beda wigksze od szerokosci, poniewaz trzeba robic
z wiekszego lub mniejszego wykroju, walce przebic
lub otworzyé. W tolerancji okraglownikéw nalezy
uwzgledni¢ wytworcéw nitéw i Srub. Dla nich trze-
ba mie¢ specjalne wykroje, poniewaz przy przero-
bie na automatach tolerancja gra duzg role, prze-
waznie stosuje sie tolerancje in minus.

Przy kratownikach mamy trudnosci w do-
trzymaniu tolerancji, poniewaz — précz wahan
temperatury — mamy wahania w dokladnosci prze-
pustow przedostatnich.

Dla kwadratow stosuje sie to samo stopniowa-
nie wykrojow, jak dla okrgglownikéw.

Tolerancje dla wytworéw kwadratowych, sze-
Sciokatnych i oSmiokatnych sg przedstawione na
tabeli 2. Przy walcowaniu sze$cio — i oSmiokatow
nie ma si¢ tych trudnosci, co przy wymiarach okra-
glych.

Tabela 2.
Tolerancje dla wytworéw walcownianych w mm.

Zelazo o przekroju kwadratowym i sze§ciokatnym

Stahl und Eisen, r. 1924, ;

e DIN 1612 az@slzmtiﬂ lssle;'n {521 S. P. H. Z.
5— 25mm|+05 | 6—25mm|£05| 5— 25mm|+05
25— 50 , |[*0,75( 25—50 , |*0,75| 25— 50 ,, | +0,75
50— 80 , |*1,00{ 50—80 , +100 50— 80 , =+ 100
80—100 , |*1,25 80—100 , = 1,25
100—120 , |*1,50 100—120 , =+ 1,50
120—160 , | % 2,00 120—160 , =+ 2,00

160200 , |+250 |
DIN 1014 B. H. H. Krefeld
3 Stal o przekroju kwadratowym i szeSciokatnym
5— 25mm|+05| 6— 20mm|+03| 5 —10 mm|-+0_3
26— 50 , |+075/ 20— 40 , |+04 [105—15 , |+04
55 80 , |+ 1,00 40— 60 , |+05 |255—40 , |+05
85—100 , (%1, 25 60—100 ,, |*+1,0 (41 —50 , [+ 0,6
110—120 + 1,50(100—140 =115
130160 . |+ 2,00 BHUEHS
180—200 , | 2,50 DIN 1015
; :
210—250 , |+ 400 5 22mm|+ 05 ) we wszystklch
Keereld 27— 50 ,, |+0,75 grubos$ciach
55— 80 ,, |+ 1,00 + 0,5 mm
10— 20 mm|+04 | 85100 , |+ 125
21— 40 , |+05

Przy materjalach pretowych plaskich wplyw
na tolerancje ma sposéb walcowania. Plaskowniki
mozna wykona¢ w wykrojach skrzynkowych lub
na walcach stopniowanych i w wykrojach osad-
czych.

Wykroje skrzynkowe majg przewage nad wal-
cami stopniowanemi wskutek tego, zZe materjal
przez prowadzenie kohierzami walcéw ma jedna-
kowa szerokosSé i jest prostokatny; walcowanie wy-
maga jednak wigkszej uwagi, aby wszystkie brzegi
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byly réwno wypeknione i ostre, co — ze swej strony
— latwo powoduje zawalcowywanie zadzioro
i skaz. :

Wykroje skrzynkowe stosuje si¢ przewaznie
dla szerokosci ponad 65 mm, a to z powodu, ze wal-
cowanie na walcach stopniowanych o duzych sze-
rokosciach sprawia wiele trudnosci choéby przy
wprowadzaniu materjatu do wykrojow osadeczych.
Wada walcowania w wykrojach skrzynkowych
jest: 1) duza ilos¢ walcow (wykroje sa stopniowa-
ne co 2—5 mm), 2) kosztowne i czeste przeklada-
nie walcow, a przez to dluzsze terminy dostaw.
W razie braku odpowiedniego wykroju stosujemy
duze ciSnienia na walcach polerujacych dla osig-
gniecia odpowiedniej szerokosci i otrzymujemy, za-
miast Scian ptaskich, Sciany z wybrzuszeniami.

Drugim sposobem walcowania zelaza plaskie-
go jest roztlaczanie materjatu na walcach stopnio-
wanych, a nastepnie dla wyréwnania szerokosci
przepuszczanie przez wykroje osadcze. W tym
przypadku mozna dotrzymaé tolerancji i uzyskac
wytwor prostokatny, o ile stosunek grubosci do
szerokosci bedzie mniejszy od 1 : 2, albo bedzie
wynosil 1 : 3 lub 4, woéwczas latwiej jest prowadzié
materjal w wykroju osadczym. Zaletami tego wal-
cowania sa: 1) matla ilo§¢ walcow, 2) moznosé wy-

konania wszelkich wymiaréw, 3) znacznie mniejsza
czestoSé przekladania walcow. Do wad nalezy
trudniejsze dotrzymanie tolerancji oraz okolicz-
nosé, ze przekroje moga nie by¢ prostokatne, o ile
stosunek grubosci do szerokos$ci wynosi powyzej
1 : 2. Z tych wzgledéw przy stosunku grubosci do
szeroko$ci powyzej 1 : 2 nalezy tolerancje pod-
wyzszy¢. W tabeli 3 widoczne sg tolerancje dla
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Rys. 4. Tolerancje S. P. H. Z. dla zelaza walcowanego.
Plaskowniki.

stali i zelaza. Na rys. 4 przedstawione sg pola to-
lerancji S. P. H. Z. i DIN 1612, ktére — mojem
zdaniem — sg niesluszne, o ile stosunek grubosci
do szerokosci wynosi ponizej 1 : 2.

Tabela 3.
Tolerancje dla wytworc¢w walcownianych w mm.

'Zelazooprzekroju piaskinﬁ
S. P. H. Z e = ::! “Stahl lind”Eiztta:, 1%2{924, zesz. 48,
Szeroko$e Grubo$é Szeroko$é ‘ Grubosé
e Bes Mowvite® | “dobtaane | d050 | & 13, | do 125 | + 05y,
do50 | *1 (e s do 125 +05 +0,35 = S S e o TN
50—100 29 + 1,2 12,5—20 +49% +0,5
100—150 ' 529, + 1,8 20,0—30 + 49, + 0,75
30,0—40 + 49 =]
DIN 1612 ! fo 1
Szerokosé | Grubosé + 250 mm diugosei, o ile niema
jalnych is b-
s o G0 125 | * 05 specjalnych przepisow w zamé
0d 50"+ £:2% *|ad 125 | £ 4% | W DIN 1017
Stal o przekroju ptaskim Szeroko$e Grubos¢
Krefeld - 10—50 | + 1,0 5-12.] + 05
: - 55 | + 1,1 15 + 0,6
Dla wszelkich stali Szybkotnacych 60 B 1z2 20 ¥ 08
T 70 + 14 25 + 1,0
Szerokost Grubosé x Szeroko$é ‘ Grubosé 80 ¥ 16 30 ¥ 1;2
do 30 + 0,25 + 0,20 + 0,35 | + 0,30 9 | + 18 40 + 1,6
31— 60 + 0,50 + 0,25 + 0,60 + 0,35 100 | *20 50 * 20
61—100 + 0,50 + 0,30 * 0,60 { + 0.40 110 | * 272 60 + 24
101—140 + 0,75 + 035 120 | + 24 Ly b
141—200 + 1,00 | + 0,35 B. H. H. 130 + 2,6 — —
- 140 + 2,8 — e
Szeroko$é [ Grubosé 150 + 3,0 ety 5 5
8— 30 + 0,5 + 0,2
30— 60 + 0,75 + 0,25
60—100 + 1,0 + 0,30
100—150 + 1,25 + 0,50
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Dla przykladu wezmiemy tolerancje przepisa-
ng przez S. H. P. Z. i DIN 1612, dla wymiaru
40 X 35 : dla szerokosci 40 mm mamy tolerancje
+ 4%, t. j. £ 1,4 mm.

Kazdy walcownik przyzna, zZe tolerancja dla
szerokosci jest zbyt waska, a dla grubo$ci niepo-
trzebnie duza, poniewaz przy ostatniem przejsSciu
polerujacem materjat w grubosci jest ograniczony
przez walce, w szeroko$ci ma mozno§¢é rozszerza-
nia sie.

Z powyzszych wzgledow uwazalbym za wia-
Sciwa tolerancje dla plaskownika z korekta, przed-
stawiong na rys. 5.

Na tolerancje taSmownikow najwiekszy wptyw
wywiera temperatura i rodzaj walcowania. Wal-
cowanie moze odbywacé si¢ bez wykroju osadczego,
wowczas taSmownik nie jest dokladny w szeroko-
Sci, ale zato latwiej dotrzymaé tolerancje w gru-
bosci, o ile walcuje si¢ niezbyt diugie tasmy.

Walcowanie tasmownika z wykrojem osad-
czym prowadzi do wigkszej dokladno$ci tasmy
w szerokosSci, ale nalezy spodziewa¢ si¢ zwigkszenia
brakéw i spadku wytwoérczosci. Tolerancja jest tu
okreslona jeszcze przez to, ze roznica w grubosci
pomiedzy brzegami a Srodkiem ta$m nie moze by¢
wieksza od 0,05 mm, o ile materjal ma by¢ przera-
biany w walcarkach zimnych. Poczatek tasm jest
zawsze wezszy od konca, roéznica przy dilugich
tasmach dochodzi do 1 mm. Dla otrzymania tasmy
mozliwie dokladnej musimy walcowaé tasémy krot-

kie, t. zn. z kes6w o malej wadze i matym przekro-
ju, tworzywo winno by¢ dobrze nagrzane. W ta-
beli 4 uwidocznione sg tolerancje dla taSmownika.
Tabele 5 i 6 podajg zestawienie tolerancyj dla szyn
i ksztaltownikow.

Tabela 4.
Tolerancje dla wytworéw walcownianych w mm.

Tasdmowniki
Zelazne o przekroju ptaskim
Stahl und Eisen, r. 1921, i 7
e ess. 48, st 1621 S. P. H. Z.
Szeroko$e | Grub. | Szeiokose Grub
10— 80 + 1,00 |*0,15 do 80 +1,00 |£0,15
80—100 | +125 |+015 80—120 | £ 1,25 |+0.15
100—150 + 1,25 |£0,20 120—160 | +1,75 |+ 0,20
150 —300 +150 |£0,25 160—208 | +1,75 |£ 0,20/
300—370 +2,00 |£0,25 l
Stalowe o przekroju plaskim i
DIN 1016 | B. H. H.
Szeroko$é | Grub. | Szeroko$é Grub
10— 80 | £1,0 [*015 10—30 | +050 |£0;15
90—150 1,25 0,20' 30— 60 +0,75 |+0,20
160—300 +1,50 | +£0,25 60—100 +1,0 + 0,20
| 100—150 | *125 |£025

W tolerancjach dla stali sprezynowe]j ze ztob-
kiem nalezy ustali¢ — poza normalnemi tolerancja-
mi grubosci i szerokosci — jeszcze wielkosé odchy-
lenia rowka od linji Srodkowej. Przesuniecie to nie
powinno by¢ wieksze od mozliwosci przesuwu, ogra-
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Rys. 5. Tolerancje dla Zelaza plaskiégo walcowanego w mm (projektowane).
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Tabela 5.
Tolerancje dla wytworéw walcownianych w mm.
Stal sprezynowa DIN 1570 Ministerstwo Komunikacji stal sprezynowa
e Szeroko$t Grubose | W*STerolv(ﬁgéiéﬁﬁﬁﬁml_w Grubosé¢
+
60 — 0,5 8—0,3 1 | 02
65 —0,5 10 —0,3 s
79 —0,5 13 —0,4 Chemins de Fer Frangais stal sprezynowa
80 — 0,6 16 — 0,5
(90_0’7) 20—0,6 Szeroko$¢ | Grubos¢ ‘ Wspotsrod. rowka
120 — 1,0 + 05 | 0,2 | 03
S Z Y NY
~ Ministerstwo Komunikacji S :
R e | W symetrycanosei praekroju Odleglosé od |  pogostate
Wasokoso Szer.OkO.sé Grubos¢ stopki wzgledem osi pionowej osi pionowej ’ “9;:1?:1‘;;
szyny glowki w stopce w glowee szyny RODIREORYE
do+05 | dott .do + 0,75 i do — 0,5 do 05 do 02 | +025 | + 05
Niemieckie Wtitoskie
O diugosci l Tolerancje | . Szeroko$¢ Wysoko$¢é Szeroko$¢ LClugose Wszystkie inne
do 9 m 2 1 0,5 + 0,8 10,3 + 05
do 9 ,, 3
Tabela 6.
Tolerancje dla wytworéw walcownianych w mm.
DIEEIESNE SN 655102
-~ Dtugosée
Ksztaltowniki atupokt = = Wysoko§¢ Szeroko$¢ Grubo$¢
handlowa doktadna SO ER I S 4 PR R SR RS R &
+ 100 dla zel. e : SR
I E —L e Hnalow Ala doktadne do 300 +2 Tolerancja przy jednym pregcie nie moze byé
dokt. + 50 t5 300 i wyzej +3 wigksza od + 6 %,
: ol Bk S it s ey do 15— 50 | +05
sy niedokiadne | » 1001801 2 , 50—100 | + 15 , 50—100 | +0,75
Lk = + 10 e A0 =2 , 100150 | *+ 2 » 100150 | *+ 1,0
22 o ,, 150 t 4 » 150 A1195
Ministerstwo Komunikaciji
S Wysokos¢ l Szeroko$é | Grubos¢
I E L it do 100 \ +15 - do 100 + 2 do 100 +0,75
od 100 — 200 +2 od 100 +29 od 100 — 200 +1
od 200 | +1 9, od 200 +15
do 100 + 15 od 13 — 50 el do 10 + 0,5
-I. L od 100 — 200 + 2 5 50 — 100 +15 od 10 +5 9
od 200 180 ,» 100 — 150 +2
., 150 +3 ,

niczonej przez rowek, co wynosi ca 1,2 mm,
a wiec powinna — wedlug mego zdania — toleran-
cja wynosi¢ ca 0,8 mm dla normalnego rowka.
- Francuskie przepisy podaja dozwolone przesuniecie
0 0,3 mm (patrz tabele 5). Dla ksztaltow specjal-
nych — w zalezno$ci od rodzaju — stosuje sie to-
* lerancje indywidualne.

Précz tolerancji dla szerokoSci i grubosci sa“
jeszcze tolerancje dla dlugosci preta.

Dhugo$é dokladna: a) frezowana z tol. + 5 mm,
b) diugosé dokladna zwykta tol. + 10 mm, '

¢) dilugosé z tol. + 250 mm,
d) dlugos¢ handlowa.

Co sie tyczy dlugosci dokladnych, to chcial-
bym nadmienié¢, ze zawsze nalezy sie liczyé z duze-
mi odpadkami, ktére sa wigksze o 2,3 %, niz przy
dlugosciach handlowych. Specjalnie ostro wyste-
puje ta okoliczno$¢ przy matych iloSciach, ponie-
waz walcownie nie rozporzadzaja na skladach pot-
wytworéw malem stopniowaniem wag, wskutek
czego nalezy braé ciezsze kesy i przez to zwigkszac
ilos¢ odpadkow.
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Wielkos$¢ tolerancyj wywiera ogromny wplyw Tabela 7 a.
na oszczedno$é pracy walcowni; im wyzsze tole- Nanate Wy e
rancje, tem drozszy wypada wytwér walcowniany. (goije;t)
Sklada sie na to: ;
Ancd ol k » 5— 6
1) Nastawianie i przekladanie walcéw, doprowa- 1— 8
dzajagce straty czasu do 20% czasu walcowa- 13— ig
nia. 15— 18
2) Konieczno$é duzej liczby walcow, spowodowa- ggj gg
nej przez wielka ilos¢ wykrojow, liczba ta do- 30—=.35
chodzi do 1000 sztuk i wyzej, przez co wiezi Zﬁ“_‘ ig
sie w walcach ogromny kapitat. 50— 60
3) Znaczne sklady polwytworow. gg’_‘ gg
4) Dltuzsze terminy dostawy wytworow walcow- igg—};g
nianych. 140—150
Tabela 7 b.
Plaskowniki.
Rl e SR I Grubos$§é¢ wmm
i od do ik e { od do \ od do od do ] od do | od do
10— 12 61 — — — - - — -
15— 18 6—8 910 = — — = - e
20— 24 5 5 12—14 == — — — —
24— 26 i 14—16 i 2 = X
28— 30 ) 3 0 5 18—20 — — —
30— 35 5 . v ” 4 22—25 - —
35— 40 9 9 I ” » 3] s T5ETL
40 — 45 : v 2 » » » = ===
45— 50 y 2 ” iRl t} ” FTTE T
50— 55 ) 2 ”» » tE) T
55— 60 2 » ”» 9 ) » 25—30 S
()0“—‘ 70 . . 2 ” ) ” 3
70— 80 ” 3 2] t3) £ 3 TR
90-—100 ’r) 1 1} 2 i1} 2 bR} 30-40
110—120 5 H » s 3 ) » 5
130—140 9 ”n i) i) ” 3 3 1)
150—160 3 » i) ) ) 3} 1) ]

Z powyzszych wzgledow nalezy dazy¢ do
zmniejszonej ilosci najezesciej uzywanych wymia-
réow handlowych. Niejednokrotnie dla odbiorcey,
np. wieSniaka lub wiejskiego kowala, ktorzy liczg
na cale, lub wyznaczajg wymiary przyblizone, kilka
milimetréw nie gra roli.

Mialem w praktyce zdarzenia, ze odbiorca za-
mowil przez S. P. H. Z. zelazo o szerokosci 160 mm,
co mogt otrzymaé tylko w terminie dluzszym, na-
tomiast zaraz ze skladu mogt wzigé zelazo o szero-
kosci 150 mm. I rzeczywiscie. Brat to ostatnie,
gdyz 10 mm nie miato dlan duzej roli.

Wnioski

Uwzgledniajac rézne momenty natury prak-
tycznej, na podstawie wlasnego doswiadczenia war-
sztatowego proponuje za normalne uznaé te wy-
miary, ktére mozna przyja¢ za znajdujace sie

w programie kazdej walecowni, a dla innych Scisle
ograniczonych, czyli nienormalnych — wprowa-
dzi¢ doplaty (tabele 7 a, b, c).

Tabela 7 c.
TasSmowniki.

Szeroko§é¢ Grubo$¢ w mm

w mm

od do od do od do od do

13— 15 152 2,5—3
16— 18 2 ”
20— 23 2 1) 2
26— 30 ”» » »
30_ 35 1) » 3
40_ 45 1] » 2
50— 55 ) » 97
60— 65 » ” »
70— 15 » » »
80— 90 1) 2 ”»
90—100 = 3% %
100—110 = 7
120—130 2
140—150 2 %
160—170 —
180—190 == % "
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Tabela 8.
Tolerancje dla wytworc’w walcownianych.
BIaLhy cienkie zelazne ponizej 5mm. S.P.H. Z i DIN 1542 b b ket S gty
o - e Wszystkie inne wielkosci oy
2 Sk Wielkosci skladowe 2 az do wielkosci 2 WielkoSci specjalne
g _5 = : -g specjalnych it .S
2 g £ s_=| B Tolerancje gc| B BEzs 9 5
:3-5 X é Wymiary : TO“_ -§§”§ :0—5 grubgéc§ przy —;gé :Dﬁ Wymiary | o 88& 35
< ) 2 ~ 8 &« T B @ S
0 = . | 85| @ akall BEE| @ : SSESEEE| &5
© o oi N > o o
Nr o<  Szer. | Diug. 2{“&0’ ‘Qi 2| Nr :_i,'fuf-’ﬁ“ | mm A% #1 Nr | Szer. | Dlug. = 50_'5 HaB?Z | %
3 45 ; 3 pEait, 3
4 | 425 33 4 | T3 4 =
5 4 &0 e 5 o : 0 5 X
LY e Bl B e TR S BB | % |1s00 4000 | +o050 | 7
1 35 g i) 7 g N 1 2
8 3,25 | 1000 | 2000 | -5 2 8 s B +0.25 8 =
G S 1250852500, | "85 il el dii | VR TR L gD i bt
1085119.75 Ew U 10 S 5
11 2,5 Nbooa 11 ggoa 11 ;E
12 2,25 e ®s | 12 E Qs 12
S E8E|xe | 13 | BRE +g | 12| 1400 | 3500 e
N —_— ittty
14 | 1,5 B 14 | 5% 14 = 2
S0 e SR R R o S sl g
165713757 28 6 & aal o5 16 ol
e EEE 1| 1T sE | |£9 | 17 | 1250 3000| <+ o030 B
18 1,125 SE8 |~ 18 »E o 5 18 == A
19 E'EU——~ b 19 ;2
20 0,875 >3 & 20 ‘E S 8y 20 £ O
21 0.75 T:-:’:. =1 g 21 § 35 +0,12 21 4000 | 2500 + 0,24 E’ : |
22 | 0,625 EEN [+8 | 22 i +10 | 22 5D
23 0,562 | 800 | 1600 | S E S 23 & ES [+0,08 23 o S
24 05 Gt 24 BEEE R e2d 1000 | 2250 + 0,16 s g
24a | 0,45 2 2 ° 24a |2 2 24a Sie
25 | 0,43 S 25 |2 25 g
25a | 0,4 650 | 1000 | = 5 25a | g5 25a Y012 s
26 [ 0375 | 711 | 1422 | = = £9 1 2 |[T.5 £006|+11| 26 et =
26a | 0,35 b 26a 2 26a @
26b | 032 $3 26b | S .2 Lo A S
v LN N R L & 4 LU 5
| 28 0,28 10| 28 +0,04| £12 | 28 + 0,8
NSRS ) e | o el e )
Tabela 9.
Tolerancje dla wytworéw wa.lcowmanych W mm.
Na]wu;ksze dlug blach przy grub BHH
Grub Szerokos$ci 1 diugo$ci le"lL"';‘r'L'i}" Grub. Szeroko$¢ i dlugose¢ fl(l)xll';:'llll‘l:)lﬂ
T U5 ~ 500/1000 — 000/1000 | +0,07 45 500/4000 — 1600/2000 | *+0,25
0,6 » » + 0,08 5 : i + 0,30
0,7 500/1500 — 1000/1500 + 0,08 5,5 S + 0,30
0,8 5 ’ + 0,10 6 3 3 +0,30
0,9 500/1800 — 1000/1600 + 0,10 6,5 % " + 0,30
1 500 2000 — 1000/2000 + 0,10 1 % 1600/1900 + 0,30
1,25 s 5 [ +0,12 {15 i ar 0 30
1,5 '500/2200 — 1300/1600 + 0,14 8 % 1600/1600 2 050
2 500/2500 —— 1600/2000 + 0,18 85 - s % te 050
2,6 500/3000 — 3 + 0,18 9 500/3500 — 1600/1400 iO
3 5004000 — + 0,20 9,5 . +0, 50
35 B 5 + 0,22 10 i 1600/1300 o 0 50
ASTn ; i +0,25
Tolerancje dla for- Dia diugosci +4-0,5Y,najmn. 410 mm. Tolerancje dla Dla diugos$ci -+ 150 mm
matow niesklgdowych Dla szerokosci +4-0,5%, ,, -10 ,, formatow skladowych ~ Dla szerokoéci 50 mm.

Tolerancje dla blach zalezg od formatu blachy -

i od materjatu (tabele 8, 9 i 10).

Reasumujac stwierdzam, ze tolerancje zalezg,
od iloSci wykrojoéw, dotrzymanie tolerancyj — od
szybkoSci walcowania, temperatury, jakoS$ci ma-

terjatu i urzadzen. Dotrzymanie tolerancji w wal-
cowni nie jest rzecza latwa w poréwnaniu z obréb-
ka mechaniczng, gdzie niema wplywu najwazniej-
szego i najmniej uchwytnego czynnika tempera-
tury iworzywa walcowniczego.



ZESZYT 8 HUTNIK r. 1935 STR. 265
Tabela 10.
Tolerancje dla wytworow walcownianych.
S A & 4 B Dia. 6ioh v e v
Do-
GJI‘;E":“ Wymiary puszczalne Tolerancja | Krefeld | Grubosé Wymiary puszl():‘z);lne Tolerancje
i mn): odchylenia mm **) blach degﬁfc‘:a mm
Dlugo$¢ |Szeroko$¢| grubosci Diugos¢ [Szerokos¢| £
1,20 1,16—1,26 |—0,0410,06 0,5 0,45—0,52/ —0,05 10,02
1,30 1,26—1,36 b & 0,58 0,55—0,62 = 5
1,40 1,36—1,47 | —0,04+0,07 0,61 0,56—0,63 F 5
1,50 1,46—1,57 . % 0,70 1605 640 [0,65—0,72 . 5
1.60 1,55—1,68 |—0,05+0,08 0,80 0,75—0,83| —0,05 +-0,03
1.70 od od 1,65—1,78 el 1,00 095—1,03 -, .
1,60 1000 100 1,75—1,89 | —0,05+0,09 1,25 1,18—1,29| —0,07 +0,04
1,90 do do 1,84—1,99 | —0,06-1-0,09 1,51 ‘ 144155 , ,
2,00 2000 200 1,94—2,10 | —0,06+0,10 = === :
2,10 2704_2120 4 ; Tolerancje diugosci i szerokosci DIN 1542
2,20 2,13—2,31 | —0,07 +0,11 3 2 7
2,30 223241 MR _Przy zamoOw. ze Scist. wym. ‘ Przy zamow. bez $cist. wym.
2,40 2,332,552 | —0,07+0,12 Dlugos¢ | Szeroko§¢ |  Diugose Szerokosé
2,50 2,43—2,62 % -
2,60 2,52—2,73 | —0,08 +0,13 + 0,5%, + 0,5, + 75 mm + 25 mm
2,70 2,62—2,83 " » | najmn.+10mm | najmn. +6 mm
2,80 2,72—2,94 | —0,08 10,14 - -
2,90 2.81—3,04 |--0,09-0,14 Przy grubosci do 20 mm | Przy grubosci ponad 20 mm
0 SISt s 00O e 0| ol do | od 3000 od
£4) 039/0 15 2000 do 7000 7000 3000 do 8000 8000
30T 4 10 mm l +05% | +35mm | +15mm | +05% |+40mm
Rozpietos¢ tolerancyj dla dtugosci blach
+0,2% diugosci |+ 0,3% dlugosci

PRZEGLAD WYDAWNICTW

WIELKIE PIECE

USZKODZENIE PANCERZA WIELKIEGO PIECA
NR. 2 ,,AZOWSTALI1)

Autorzy opisuja szczegélowo warunki zapalenia
i pierwszych dni biegu wielkiego pieca nr. 2 , Azowstali“.
Poniewaz w literaturze, zwlaszcza rosyjskiej, nie brak opi-
s6w tego rodzaju, ktoére zresztg nie sg ani typowe, ani pou-

czajace, nie bedziemy zabierali czasu Czytelnikom na ich’

powtarzanie, przejdziemy bezpoSrednio do opisu uszkodze-
nia pancerza garowego.

W pierwszych dniach wypuszczane przez otwor zuzlo-
wy nr. 2 zuzle byly stosunkowo geste, zawieraty suréwke,
co wywolywato czeste spalanie zuzléwek (p. rys. 1). Ostat-
ni spust zuzla przed wylewem Zzuzla i spaleniem pancerza
odbyt si¢ przez otwoér nr. 1. W 3 h przedtem zrobiono spust
dwudziesty zrzedu. Otrzymano 57,5 t suréwki i 1 kadz
zuzla. Analiza suréwki byla: Si = 2,61%; Mn = 0,70%;
S = 0,038%.

Po spusScie nr. 20 spuszczono zuzel po 2 godz. 30 min.

Podczas spustu zuzla miedzy pancerzem a zuzléwka troche .

powyzej tej ostatniej od strony otworu suréwkowego za-
czatl wyplywaé zuzel, na poczatku malym, potem wzmaga-
jacym sie potokiem.

Znajdujaca si¢ u miejsca wylewu rura wodna dyszy
nr. 12 spalila sie, poczem odrazu spalila sie sama dysza.

Masa 2zuzla zziarnowanego, nagromadzona przed
otworem zuzlowym i przed wytworzonym w pancerzu ga-

1) Mietatturg, r. 1934, zesz. 10, str. 43/562, art. G. 1.
Antoszczuka i M. J. Ostrouchowa.

rowym otworem, nie pozwolila na zamkniecie zuzlé6wki i na
zabicie gling wyrwy, przeto piec zatrzymano, nie wypu-
szczajac z garu zebranej tam suréwki.

Po usunieciu zuzla znaleziono na lewo od zuzl6wki
(rys. 1 i 2) wyrwe w pancerzu garowym o0 wymiarach
520 X 380 mma2.

0s podnosnike
pochylego

2as50bn/k;

I wypra»/y

i

Rys. 1.
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Rys. 2.

Wyrwa na znacznej przestrzeni (dilug. 1,5 m, wysok.
450 mm) nie posiadala cegly ogniotrwalej, powstalg dziure
zatozono cegla ogniotrwalg.

W tym celu wycieto otwér w pancerzu o wymiarach
1500 X 450 mm?, wycieto z tego miejsca dwie chlodnice
bronzowe, wyrwe oczyszczono od gruzu, powstalego z re-
sztek ogniotrwalych cegiel, wyplékanych i stopionych przez
strumien zuzlowy, i ze zlepiencow kawaléw koksu, cegietl
i gabczastej metalicznej masy zZelaza, zigczonej stwardnia-
lym zuzlem, ktéry po lezeniu na powietrzu rozsypat sie
w proszek.

Ciekawem jest, iz w niektérych miejscach znaleziono
kawaltki wegla drzewnego.

Zbadane resztki cegiel mozna na podstawie wygladu
zewnetrznego odnieSé do dwéch typow.

1. Mocno zmienione ciemno-fioletowego koloru z ja-
snemi ziarnami szamoty i ze stopiong powierzchnig.

Skiad chemiczny tej mocno zmienionej strefy o znacz-
nej ilosci FeO byt taki:

Si0, = 42,90%; Al:Os = 32,51%; Fe:O3 = 6,45%;
P;0; = —; MnyOy = —; MgO = 3,44; CaO = 3,40;
FeO = 9,22; SO3 = 2,26.

2. Mniej zmienione, bo o zachowanym kolorze jasno-
z6itym charakterystycznym dla borowickich wyrobéw sza-
motowych, ze stopiona powierzchnig obrécong do wnetrza
pieca.

Cegly te zostaly zrujnowane, prawdopodobnie, podczas
wylewu zuzla, o czem Swiadczy ich niezmieniony kolor.

Analiza niezmienionych cegiel byta:

I II
Sio = 46,60 47,76
A]go;j = 40,83 42-25
Fe:0s — 4,17 2,39
Mﬂ304 = 0,36 o
Ps0; = 0,14 0,16
CaO = 2,35 1,90
MgO — 2,68 3,26
SO; = 2,23 2,83

i dowodzi, ze cala wyprawa garu skladata si¢ z borowickie]j
cegty.

Zawierajac wysoki % Al:Os cegla ta ma zbyt duzo

Fe:03 — 2—49,, obok wysokiej odsetki (CaO |+ MgO)
(do 5%); cegla ta nie jest wiec odpowiednia dla garu.
Zauwazono, ze porowatoS¢ cegly byla zbyt znaczna, co
sprzyjato nagryzaniu cegly zZuzlem; cegla latwo sie¢ kruszy
nawet przy pocieraniu ja reka; nadto byla ociosywana, co
zle sie odbié musialo na wytrzymatoSci warstwy goérnej.

Na niektérych wzorach zachowat si¢ dobrze materjat,
ktéry zapelit szwy nieré6wnomierna gruboscia od 4 do 8
mm. Zachowatl si¢ réwniez kawalek wstawki miedzy szwa-
mi o gruboSci 12 mm, mimo Ze wstawka taka jest niedo-
puszczalna, poniewaz zgrubia szwy, zwig¢kszajgc ich iloSé.

zuzel znaleziony w wyrwie mial sktad:

Si0, = 30,72%
AlLOy = 15,469
FeO = 0,449
MnO = -0,17%
Ca0 = 4580%
MgO = 1,25%
CcaS = 6,12%

Zwigkszona iloS¢ Al;O3 dowodzi rozpuszczania sie w zuzlu
cegly. Przy badaniu stanu wyprawy garu w wyrwie oka-
zato sig, iz jedna z poziomych chiodnic dolnego rzedu obok
wyrwy podczas budowy pieca byla uderzana ,taranem‘,
wskutek czego dwie cegly wysunely si¢ wewnatrz pieca na
odlegto$¢ 20 mm, co mogto spowodowaé peknigcie i szpary
W murze.

Za przyczyny katastrofy trzeba uznaé:
1) zbyt staba wytrzymalo§é borowickich cegiet,
2) nadmierng grubo$é szwéw — ponad 0,75 mm,

3) obecno$¢ szpar i peknieé w wyrwie i przenikanie don
suréwki, dowodem czego stluzy znaleziona w szwie
ptytka suréwki.

Najbardziej prawdopodobnem jest przypuszczenie, ze
zuzel dostal si¢ przez pekniecie muru wpoblizu otworu
zuzlowego do zle obci$nietych nitéw, roztopit pancerz, dal-
szy silny strumien zuzla wyzart utworzona wyrwe.

Po oczyszczeniu wyrwy — koks, ktéry sie¢ ukazatl
w otworze, zamknieto masa ogniotrwala, odpedzono go na
700—800 mm od pancerza. W niszy (1500450700 mm)
ulozono mur z czasowjarskiej cegly garowej, przytem katy
tej niszy i nieréwnoSci tylnej Scianki wytworzonej przez
mas¢ ogniotrwata byly poprzednio wypelnione mieszanka
zelaziaka chromowego ze smota i mialem koksowym.

Obie poziome chlodnice postawiono na dawne miej-
sca. Dla wzmocnienia chlodzenia nowo wymurowanej Scia-
ny urzgdzono dwie dodatkowe poziome chlodnice, réwne
potowie chlodnic, przeznaczonych dla spadkow.

W wyrwie pancerza wstawiono latke, szwy pospawa-
no elektrycznie. Zewnetrzny wyglad wyrwy po naprawie
podaje rys. 3.

Rys. 3.

Dla zapobiezenia na przyszto$é podobnej katastrofie
dolng czeS¢ strefy dyszowej dokola calego garu zaczeto
polewaé woda (z natrysku). L. B.
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STALOWNIE

PROBA ZUZLOWA W PROCESIE SIEMENS‘A-
MARTIN‘a 1)

W ostatnich latach coraz liczniej ukazuja si¢ prace
naukowe na temat zaleznoSci przebiegu topu od skiadu
chemicznego zuzla. Ustalanie skladu chemicznego zuzla na
podstawie analizy chemicznej wymaga czasu; dlatego duze
korzysSci daje umiejetno$§é odczytywania skladu chemicz-
nego zuzla z zewnetrznego wygladu placka zuzlowego,
skrzeplego w lyzce 12 cm & i 2 cm glebokosci. Odczyty-
wanie skladu chemicznego zuzla jest trudniejsze, niz od-
czytywanie zawartosci C i Mn z przelomu stali, gdyz na
wyglad zewnetrzny zuzla skilada si¢ duza iloS¢ czynnikéw.

Wplyw skiadu chemicznego zuzla na odfosforzanie
i odsiarkowanie kapieli jest znany, natomiast mniej znany
jest wplyw skiladu chemicznego zuzla na szybkoS¢ wypa-
lania si¢ C i na utlenianie lub odtlenianie Mn i Fe. Autor

1) Stahl und Eisen, r. 1934, zesz. 10, str. 945,54, art.
R. Back‘a.

w jednej z prac poprzednich stwierdzit, ze wartosé V (sto-
sunek CaO i SiO.) wplywa na korzystny lub niekorzystny
przebieg odtleniania Mn i Fe, dlatego znajomo$é zawar-
tosci CaO i SiO» w zuzlu jest bardzo wazna. Réwniez waz-
na jest znajomo$¢ zawartosci Fe i Mn, gdyz od iloSci tlen-
kow tych pierwiastkéw w zuzlu zalezy szybko$¢ wypalania
si¢ C oraz przebieg krzywej Mn.

Rys. 1 wykazuje zmiane wygladu zewnetrznego zuzla
w zaleznoSci od jego sktadu chemicznego. Fotografje zuzli
sa ulozone wedlug wzrastajacego stosunku V, czyli wedlug
wzrostu zasadowoSci.

Nazwy poszczegélnych zuzli przyjeto wedlug ich wy-
gladu zewnetrznego, a wiec zuzel szronowaty, brézdowaty,
zmarszczony, gladki i szklisty. Normalnie zuzel przechodzi
przez wszystkie te stadja, jezeli zawiera do$¢é duzo Mn.
Przy niskiej zawartoSci Mn préby nie wykazuja brézd, lecz
sa gladkie. W zasadzie powiedzie¢ mozna, ze im wiecej
zuzel ma skladek, tem wiecej zawiera Mn.

Klasyczny zuzel w brézdy spotykamy przy V — 14
— 1,65. W tych warunkach zawarto§¢ MnO w zuzlu rzad-
ko kiedy lezy ponizej 15%, dochodzac czasem do 20% i wy-

Tabela 1. Skiad chemiczny zuzli r6znego rodzaju.

%o Ca0 Fe0 Fe203 BE MnO Si02 P205; |V-Ca0:Si0:
1. Czarny btyszczacy z szaremi ma- (31,0—35,0/ 3,0—4,5 | 0,0—10 |2,25—4,25/1,35—21,0.31,0—38,0
towemi kwiatkami — — — 2,93 16,3 35,8 — 1,08
2. Szary blyszczacy z duzemi kwiat- 33,—31 | 45—6,5 | 45—65 | 3,5—5,4 (13,5—18,5[29,5—32,5
kami 35,2 — - 4,27 16,9 30,7 — 1,14
3. Szary blyszczacy z matemi stabo 34—41 | 35—17,0 | 35—17,0 | 35—6,0 12,0 -19,0/ 29,0—32
odbijajacemi si¢ kwiatkami 37,1 — — 45 16,2 30,2 — 1,23
: LVRER 3440 | 45—17,0 | 45—17,0 (3,75—6,0 14—20 | 28,531
E R DIRIEOVE: B0, [l e b 4,67 16,8 20,6 2 1,25
s ya 7.47 = 26—31 | 45—9,0 | 45—9,0 | 43—85 | 1423 | 26332
5. Zuzel przejSciowy 33,9 R0 e '5’77’ 18,6 28,9 ik 1,17
B r : : 7 R 27 -34 8—13 8—13 7—10 18—26 | 24—217
godugel watlaly 30,8 i = 792 < - 220707 255 4 1,2
i T 5 g 55—1 0 ;—21 55—65 | 15—20 | 24—27
7. zZuzel w brézdy szary 3?’.’.6,38 ! __0’5 LN 6,8} 17,2 25,5 ot 1,42
; & - ¥ 34—40 6—12 0,8—27 [ 6,0—11,0| 15—19 | 22—245
8. Zuzel w brozdy czarny 312 S e 7,18 16,5 23,9 5 1,55
le oy 37—44 |6,0—105| 0,9—23 6—8 11 -16 | 20—24
9. Srednie zuzle 40,0 S0 o 7,0 13,6 21,8 i 1,87
S : Sk 42—49 7—11 1—-3 6—10 1—14 (18,0215
10. Dobre zuzle 46,0 35 o 7,0 11,4 20,0 e 2,3
3 E 42—48 (115140 3—5 11—15 [85--130| 12—17 | 0,8—1,4
11. (Stal 0,15% C) 44,4 £ = 12,4 113 15,3 1,19 2,9
3 SRR 40—54 7—11 1—-2,7 —9 8—115 | 16—19 | 1,015
12. (Stal 0,15% C) 49,1 B s i 8,0 9,56 17,75 1,3 2,71
|
. ; 4246 |105-—14,5[13,5—14,511,5—-14,5/9,5—13,0 |14,0—16,5/ 1,7—2,11
13. Zuzel siatkowy il R e T O s e e b 2,88
; 4145 | 11—155| 3,6-55| 12—15 | 10—12 [13,5—16,0{0,9—-1,35
14. Zuzel pasmowy 43,0 WS o 142 10,8 15,0 1,2 2,87
15. Zuzel koncowy o wysokiej zawar- 18,9—40,4|16,0—20,6 6,1—9,5 [19,0—20,1 10,6 (11,7122 -
tosci Fe (srebrzystol$nigcy) 39,65 — — 19,55 — 11,95 — 33
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Rys. 1. 2Zuzle kwasnc i dobre.

zej. Praktyka wykazala, ze prowadzone pod tym zuzlem
topy zawsze wykazywaly dobre odtlenienie Fe i Mn.

Z chwila, gdy V przekracza wartosé 1,7, brézdy staja
si¢ coraz wiecej plaskie, tworza wkoncu plytka brézde
kolowa, zuzel robi si¢ gladki, a zawarto§¢ MnO spada do
15 — 16%. Przy V powyzej 1,95 nie spotykamy juz w zu-
petnoSci brézd, zuzel staje sie gladki i réwny.

Nadaniu przez MnO powierzchni zuzla wygladu
w brézdy przeciwdzialaja pewne czynniki; nie baczac na
dos¢é wysokie zawartoSci MnO w zuzlu, powierzchnia jego
jest gladka, co stoi w pewnej sprzecznoSci z poprzednig
teorja. Bardzo czesto zawarto$¢é Fe a wieksza zawartosé
CaO podnosza lepkoS§é zuzla, ktora zmniejsza ruchliwo$§é
powierzchni zuzla przy krzepnieciu. W tych przypadkach
zawartoS§¢ Mn odczytaé mozna z przetomu. Jezeli takie
zuzle zawieraja duzo Mn, to przelom wykazuje strukture
promienista poltyskliwag o barwie zielonkawej lub czarno-
zielonkawej.

Rys. 2 przedstawia szereg przelomoéw zuzli. Zuzel nr.
1 wykazuje ladng strukture promienista, Swiadczaca o wyz-
szej zawartosci MnO. Zuzel nr. 2, mimo ze zawiera do$é
duzo MnO, nie wykazuje tej struktury. Widocznie wyzsza
zawartosci CaO a niska zawarto$é¢ FeO wplywa hamujaco.
Zuzle nr. 3 i 4 odpowiadaja V = 1,562 i V = 1,51, posiadaja
przelom muszlowy, brunatny, czasem jedwabisty o potysku.
Bardzo czesto sa zuzle tego gatunku porowate, zwlaszcza
jezeli zawieraja duzo Fe i, silnie reagujac, oddaja O ka-
pieli. Ze wzrostem zasadowosci zanikaja pory, przetom jes*
jeszcze brunatny; poza tem, o ile wigksze zawartosci FeO
nie powodujg ciemniejszego zabarwienia, — muszlowaty
i bardziej Scisty. Przy V — 2 — 2,5 przelom nie wykazuje
zadnej struktury. Przy wzroScie zasadowo$Sci powyzej
V = 2,5 bardzo czesto zaobserwowaé mozna strukture pro-
mienistg; plaskie promienie biegna od Srodka do brzegéw.
Na fotografji przelomy zuzla nr. 8 i nr. 9 sg bardzo podobne

do przeloméw zuzla nr. 1, jednak w praktyce réznig sie.
Dwa ostatnie zuzle wysokozasadowe nie wykazuja struktu-
ry promienistej. Niewiadomo, dlaczego w wysoko zasado-
wych zuzlach o mato réznigcych sie sktadach raz wystepuje
struktura promienista, drugi raz inna. Mozliwie, ze wpltywa
na to temperatura, mozliwie ze pewna rol¢ odgrywa tez
MgO i AlLO;.

Oprécz powierzchni bardzo dobre wskazéwki o skla-
dzie daje obserwacja dna placka zuzlowego. Przy wiek-
szych zawarto$ciach SiO: dno placka zuzla jest silnie biy-
szczgce. W miare zmniejszenia si¢ zawartoSci SiO., dno
placka ma odcien matowo-czarny lub matowo-szary.

O ile z wyze] opisanych charakterystyk okresli¢
mozna bezpoSrednio zawartosé SiO, i MnO, o tyle zawar-
tos¢ FeO okresli¢c mozna tylko droga posSrednig, jeSli nie
sa to zuzle zasadowe lub wysoko zasadowe o skladzie spe-
cjalnym. Wiadomo, ze im wiecej w zuzlu SiOs;, tem mniej

O‘ --
-'—'-
v-r-'-r\

Zuzel Nr |
Cal% J[Z!7.?!M 3477 ,U,ﬂ Vi&‘i KI8T | WI.08 #8357 |46, IJ’ 4579\ TS s
re0% | 880\ 3,85\ 7530|7772 |72.57 \19.92| 7867 | 5,42 |74.90|77,64(76,00| |
Mn0% V2063|7760 7.0? TE IR\ 1857|197 | 75,58| 8,68| 8,.55|78.79 |10, 4% |
S/ % 2800 Jﬂ;JJ | 7780\ 23,70 | 2700|7070 | 76,70 | 75,75 | 76,30 | 17,00\76, 20
¥~ 09| 792\ 757\7,37| ZA3| R78| i.48| 7 Z8F| 265\ 277

Rys. 2. Struktura przeloméw réznego rodzaju zuzli.
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jest w nim Fe i odwrotnie. Jezeli oceni¢ w zuzlu zawar-
tosé SiO,, to réwnoczesSnie otrzymuje si¢ dane co do za-
wartosci FeO w zuzlu. Przy zuzlach szronowych o zawar-
tosci okoto 309 SiO. zawartos¢ FeO rzadko przekracza
5,5%.

Zawartos¢ CaO w zuzlu okreslié mozna réwniez tylko
droga poSrednig. Przez potracenie od 100 sumy skiadni-
kéw, ktére okresla sie bezposrednio, otrzymuje si¢ zawar-
tosé CaO, przyczem dla MgO, Al;O;, PsO; przyjmuje si¢ dla
pewnych proceséw i tworzyw wyjsciowych wartosci stale.
Tabela nr. 1 podaje zawartosci CaO oraz innych skladni-
kéw dla poszczegélnych zuzli.

Pewne cechy zewnetrzne, jakie nadaja poszczegolne
skiladniki plackowi zuzlowemu, uwypuklaja sie tylko przy
zuzlu kwasnym lub stabo zasadowym. Pod koniec topu,
gdy zuzel staje sie¢ silnie zasadowy, zawodza dotychczaso-
we spostrzezenia, gdyz ani polysk dna placka zuzlowego
nie zdradza wyzszej zawartoSci SiO,, ani tez zmarszczenie
powierzehni nie zdradza wigkszych zawartoSci MnO. W tym
przypadku dla oceny skladu zuzla nie wystarcza obserwa-
cja poszczegélnych probek zuzla, obserwowac nalezy caly
szereg probek zuzla, przyczem o skladzie mozna wnioslo-
waé na podstawie skladu dawniejszego i z iloSci nastepnie
wprowadzonych dodatkéw.

Bardzo wazna jest Swiadomo$¢ co do zawartosci SiO.
w zuzlu koncowym, poniewaz spadek zawartoSci SiO; po-
cigga za sobg silny wzrost zawartoSci FeO w zuzlu, tem
samem wiekszy zgar zelaza oraz silniejsze przechodzenie
O, do kapieli. Przy obserwacji szeregu prébek zuzla pod
koniec topow, zwlaszcza stali miekkiej, uwazaé¢ nalezy, aby
zawarto§é SiO, nie spadila za nisko. Do 209 zawartosci
SiO, oceni¢ mozna na oko, dalszy spadek SiO, obliczyé
mozna z iloSci dodanego wapna i zwiekszenia si¢ iloSci
zuzla przez rozpuszczenie sie dolomitowej wyprawy pieca.

Zuielzjednostronnem Zuzel £ olwustronnem Zuzé/do polowy
pohkrylysrebrrystym  pokryty srebrzystym

/OGJ'um
nalofemn

asmem
p

7

% ;
72,80 S/0> 73,20 5105
7770 Fel 5,78 'Zﬂa
703 M0 . 77,52Mn
V=354 Z}',Ziaaa V=337 3usca0
1820 kg. HODNQ
4265 k9. zuzla
7260510z
79,80 Fed
77,23 Mn0
V=328 474300
7,26 PoUs

3010kg. wapna
7840Kg. zuzla

Zuzel z Srebrzyslym polyskiem JSsialtkx

Jeszcze jeden zasadniczy szczeg6t zewnetrzny rézni zuzle
kwasne od zasadowych. Zuzle kwasne maja w wiekszoSci
przypadkéw, o ile suma tlenkéw metali nie jest za wysoka,
sktonno$é do tworzenia powierzchni wypuklych i krawedzi
zaokraglonych. Zuzle zasadowe natomiast najczesSciej maja
powierzchnie wkleste, krawedzie natomiast ostre. Dodatki,
stosowane podczas topu, moga wprowadzi¢ w blad, gdyz
zacieraja czeSciowo charakterystyczny wyglad zuzla. Do-
datek fluorytu powoduje matowy wyglad powierzchni zuzla,
przyczem przy wiekszej zawartoSci SiO, zuzel odzyskuje
swoéj potysk, przy mniejszej natomiast pozostaje matowym.
Dodatek boksytu nie powoduje zaniku polysku powierz-
chni, czestokroé¢ nawet wzmacnia ten polysk. Dlatego tez
nalezy pobieraé¢ prébki zuzla po ustaleniu sie¢ réwnowagi,
a nie bezposrednio po wprowadzeniu dodatkéw.

Przy kwasnych zuzlach nie mozemy okreslié bezpo-
Srednio zawarto$ci CaO i FeO, lecz tylko SiO; i MnO, przy
zasadowych zuzlach jest odwrotnie. Wieksza zawarto$é
CaO powoduje zmatowanie powierzchni, o ile obecnosé
wiekszych iloSci tlenkéw Fe nie zaciemnia tego zjawiska.
(Matowy charakter powierzchni musi by¢ jednak zjawi-
skiem stalem, a nie przejSciowem). Dalszym wskaznikiem
wigkszej iloSci CaO sa ryski na powierzchni, uloZone nie-
regularnie lub w formie siatki. Tutaj jednak pewien wplyw
wywiera zawartoSé¢ PsOs;.

Zawarto$S¢ Fe wplywa réwniez na wyglad zewnetrzny
placka zuzlowego. Sam czarny potysk zuzla wskazuje juz
w wielu razach na wieksza zawartosé Fe w zuzlu, jezeli
réwnoczesnie powierzchnia jest wypukla, a krawedzie ostre.
Nastepnie na czarnej blyszczacej powierzchni zuzla poja-
wia sie srebrzysty nalot, najpierw na jednej stronie w po-
staci pasma, nastepnie w miare wzrostu zawartosci FeO
rozszerza si¢ na caly przekrdj. Jednak i tu konieczna jest
obserwacja szeregu probek zuzla, a nie zuzli poszczegol-

Zuze/ cotkowicie
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Rys. 3. Zuzle pasmowe.
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Rys. 4. Zuzle siatkowe.

nych. Praktyczny przykiad takich zuzli przedstawia rys. 3.
zuzel nr. 1 wykazuje obecno$¢ srebrzystego pasma na jed-
nym brzegu, zuzel nr. 2 na obu brzegach, zuzel nr. 3 po-
siada nalot srebrzysty prawie do polowy powierzchni, zu-
zel nr. 4 prawie na calej powierzchni. Zuzel nr. 5 i nr. 6
pod wzgledem skladu odpowiadaja zuzlowi nr. 2 lub nr. 3,
mimo to wykazuja znacznie wiecej rys na powierzchni.
Normalnie rysy wskazuja na wiekszg zasadowoS¢ zuzla,
atoli pewna role odgrywa tu obecnosé¢ P;O;. Zuzcl nr. 5
zawiera 1,289, P>0;, zuzel nr. 6 1,189 P:0; a zuzle nr. 2
i 3 znacznie ponizej 1% P:0;. Mozliwem jest, ze roéznica
prowadzenia topu wplywa réwniez na wyglad zuzla.

Jak dalece skiad chemiczny wplywa na powstawanie
rys na powierzchni, wskazuje rys. 4. Zuzel 1 nie wykazuje
rys, gdyz sily przeciwdzialajgce ich powstawaniu przewa-
zaja (V = 2 jest za niskie). Na zuzlach nr. 2 i 3, mimo
ze V jest niskie, rysy wystepuja, a to dzieki wiekszej za-
wartoSci P;0;. Rysy jednak wystepuja do§é nielicznie. Zu-
zel nr. 4 nie zawiera licznych rys, mimo V = 2,86, prawdo-
podobnie, dlatego, ze zawarto§¢ SiO, lezy na goérnej, a za-
warto$é FeO na dolnej granicy. Zuzle nr. 5, 6 i 7 posiadaja
wszystkie warunki, sprzyjajace powstawaniu rys, to tez
na powierzchni ich widaé bardzo liczne ryski. Zuzel nr. 8,
mimo ze posiada wysokie V — 3,20 i duzg zawarto$¢ FeO,
wykazuje jednak mniejszg iloS¢é rys, prawdopodobnie,
wskutek niskiej zawartosci P»Os.

Jak widaé, poszczegélne skladniki zuzla starajg sie
nada¢ mu specjalny wyglad i czestokro¢ skladnik jeden
hamuje dziatanie skladnika drugiego. Odczytywanie sklad-

nikéw zuzla z oznak zewnetrznych jest rzecza dosé trudng,,

jednak przy nabraniu wprawy umiejetnosé ta stanowi
wielkg pomoc dla stalownika w prowadzeniu topu. Jezeli
zwroci¢ uwage na okoliczno$é¢, ze przy matowartoSciowem
zelastwie i przy odpowiedniem dawkowaniu wapna mozna
utrzymaé zawarto$é¢ FeO w zuzlu powyzej 6%, co réowna
sie zgarowi zelaza ok. 0,25%, poza tem ze przez odpowied-

nie prowadzenie zuzla mozna otrzymaé uzysk w wysokoSci
50—60% od wsadzonego Mn, to na podstawie tych faktow
stanie sie zrozumiala doniosto$¢ préby zuzla w procesie
martinowskim.

A. F.

KRZEPNIECIE STALI W ZMIENNEM POLU
MAGNETYCZNEM 1)

Dla zapobiezenia przekrystalizowaniu i likwacji zo-
staly przeprowadzone w Uralskim Instytucie Fizyczno-
Technicznym w r. 1933 proby, polegajace na odlewaniu
w zwyklych formach wlewkow z glinu i bronzu glinowego
oraz krzepnieciu ich w zmiennem polu magnetycznem. To
ostatnie wywotuje w plynnym metalu prady Foucault‘a;
wskutek wzajemnego oddzialtywania tych pradéw i wiasci-

Rys. 1. Sposéb dokonywania prob.

wego pola magnetycznego, czastki metalu sg wprawiane
w ruch. Dzigki cigglemu zderzaniu si¢ ruchomych czastek,
cala masa metalu ulega dokladnemu przemieszaniu, przez
co domieszki réwnomiernie ukladaja si¢ w krzepnagcym

1) Stahl und Eisen, r. 1934, zesz. 43, str. 1111, art.
A. Briuchanowa.
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wlewku. Je$li pole magnetyczne jest do$¢ silne, to od na-
rastajacych od strony powierzchni dendrytéw sa odtamy-
wane wigeksze lub mniejsze czastki i wciagane w glab
wlewka. Wskutek tego nietylko zwigksza sie iloS¢é ognisk
krystalizacji, lecz réwniez zmienia si¢ ich rozmieszczenie;
krzepniecie odbywa sie¢ nietylko od strony powierzchni;
poza tem kierunek Kkrysztaléw jest zupelnie bezladny,
powstaje dos¢ réwnomierna budowa. Nalezy przypuszczac,
ze ruch metalu sprzyja latwiejszemu wydostawaniu sie
gazow 1 czastek zuzla na powierzchnie.

1

Rys. 2. Krzepnigcie w magnetycznem polu zmiénnem.

W zwiazku z powyzszemi prébami wlewkéw metalo-
wych przeprowadzono takze doswiadczenia ze stalg. Dla
wytworzenia zmiennego pola magnetycznego zastosowano
stojak silnika asynchronicznego o tréjfazowym pradzie
zmiennym, wewnatrz ktérego zostala umieszczona forma
azbestowa, majaca przekr6j 100 X 100 mm? i wysokos¢
120 mm (rys. 1). W chwili rozpoczecia odlewu wilaczono
prad. Dla poréwnania napeiniono taka samg forme stala
w zwyklych warunkach. Rys. 2 i 3 wyobrazaja odbitki
Baumann‘a z odlanych w ten sposob wlewkéw ze stali,
zawierajacej 0,6% C i 3,09 Ni. We wlewku, ktéry
skrzepnat pod dzialaniem pola magnetycznego, wida¢ wy-
raznie, ze czastki metalu poruszaly sie dookola osi pozio-
mej, przechodzacej przez sSrodek wlewka, zupelnie tak
samo, jakby to uczynit rotor w polu magnetycznem. Dzigki
takiemu przemieszaniu, nastapit réwnomierny rozklad

s A

Rys. 3. Krzepniecie w. zwyklych warunkach.

fosforu i siarki w calym wlewku. Badanie budowy obu
wlewkéw wykazato, ze budowa we wlewku, skrzeplym
w polu magnetycznem, jest bardziej drobnoziarnista, niz
w drugim. Ujemnem zjawiskiem jest utworzenie sie
w $rodku wlewka jamy usadowej; jest ona jednak mniej-
sza, niz w drugim wlewku. Przy dokonywaniu innej préby
ze stala, zawierajaca 0,29/, C i 259/, Ni, wstawiono jeden
tygiel do stojaka, podczas gdy drugi ostyg! na wolnem po-
wietrzu. W pierwszym przypadku otrzymano zupekie
bezladne rozmieszczenie krysztaléw dendrytycznych,
w drugim za$§ calkowite, siegajace az do Srodka wlewka
przekrystalizowanie, oraz znacznie bardziej gruboziarni-
sta budowe. K. P.

PROBLEMATY STALOWNICTWA 1)

Ws$réd licznych metod wytapiania stali zasadowy pro-
ces martinowski zajmuje w przemys$le miejsce najwazniej-
sze. Na drugiem miejscu stoi proces bessemerowski, a kilka
innych metod, aczkolwiek waznych, nie stanowi jednak pro-
ceséOw wytwarzania stali o znacznej skali. W wytwarzaniu
stali plomieniak zasadowy zajmuje najwybitniejsze miejsce.
Moze on dawaé stal z tak réznorodnych tworzyw i przy
tak rozleglej skali warunkéw, ze stanowi znakomity przy-
klad idei przemystowej, ktéra zaledwie rozpoczela swo6j po-
ch6d. Nasuwa tez duzo zagadnien. Niektére z nich zo-
stana poruszone ponizej w nadziei, ze bardziej wyczerpu-
jace wiadomo$ci moga by¢ zebrane droga specjalnych
badan.

Przemystowe wytapianie stali wymaga urzadzenia,
ktéreby wytrzymywalto temperatury bliskie 16500 C. Stale
elektryczne wytwarza si¢ na trzonach, ktére moga byé
drozsze od stosowanych dla pospolitszej stali martinow-
skiej, poniewaz temperatury w piecu elektrycznym sa wyz-
sze od temperatur w piecu martinowskim.

Wiasciwy wybér miedzy piecem martinowskim a elek-
trycznym zalezy od wymaganych reakcyj: plomieniak jest
dobry wtedy, gdy pozadane sa reakcje utleniajace, piec zas
elektryczny wtedy, gdy przewazaja reakcje odtleniajace.

Poza trzonem — wyprawa piecow zazwycza] skilada
sie z cegly dynasowej.

Wobec stosunkowo niskiego punktu topnienia dynasu
istnieja powazne usilowania do znalezienia cegly bardziej
ogniotrwalej; jednak dotad brak jeszcze odpowiedniego ma-
terjatu.

Liczne badania prébek zuzla wykazaly, ze piecowi nie
maja do czynienia z jednorodnemi ptynnemi fazami. Jest to
widoczne, poniewaz brytki niezwigzanego materjalu mozna
zaréwno widzieé, jak i czué.

W kazdem badaniu napotyka sie na pewne bardzo
charakterystyczne struktury zuzla. Na dobitek struktury
podobne otrzymuje si¢ z tak bardzo réznych topéw, ze uza-
sadnionem jest przypuszczenie, iz te struktury kojarza sie
z pewnemi SciSle okreSlonemi warunkami. ‘Prawa, rzadzace
temi zjawiskami, albo jeszcze nie sa znane, albo przynaj-
mniej nie sa podane do szerszej wiadomosci.

Kwasny zuzel martinowski jest wylacznie wytworem
utleniania samego metalu, w postepowaniu zas zasadowem

- stwierdzono, ze zuzle maja prawie ten sam charakter, co

zuzle kwasne. Sa one prawie przezroczyste i maja zazwy-
czaj na odlupanych krawedziach odcien zielonawy. Sa nie-
okragle i widocznie maja tylko ‘dwie fazy po ostudzeniu.
Posiadaja dosé znaczna ilos¢é skladnikéw zasadowych, aby
byé poza klasa zuzli kwasnych, sa zupelie obojetne wsku-
tek znacznej zdolnosci rozpuszczania tlenku zelazawego.

1) The Iron Age, r. 1935, tom 135, zesz. 9, str. 33 i 86,
art. E. C. Smith‘a.
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Na wyglad jest to zazwyczaj zuzel czarny, zawieraja-
cy pewne biate czasteczki. Zaokrgglone formy podobne sa
do tych, jakie si¢ spotyka, gdy zachodzi polgczenie przez
rozpuszczanie sktadnika, ktéry posiada bardzo ograniczong
zdolno$§¢é pochitaniania rozpuszczalnika. Dzisiaj niewiele
wiadomo w sposéb okreSlony co do charakteru czarnych
uprzednio plynnych przestrzeni. Bialy za$ materjal odpo-
wiada krzemianowi wapnia 2Ca O Si O, ale to, co moze
by¢é w nim rozpuszczone, stanowi jeszcze przedmiot docie-
kan. Jest rzecza godna zainteresowania badanie bardzo du-
zych bryt, ptywajacych w zuzlu, by snué¢ teorje o powsta-
waniu tej postaci krzemianu wapnia.

Mozna znalezé bryly, pltywajace w cieczy, gdy si¢ bie-
rze probki weczesnych zuzli. Bryly te moga by¢ tak duze,
ze dochodza kilku funtéw wagi, a sa pokryte charaktery-
styczna lusky, ktéra w przekroju wydaje si¢ prawie bialg,
ale posiada wyglad Scisty. Tag tuskg jest 2 Ca O Si O.. W
miare, jak badanie posuwa si¢ w kierunku Srodka bryty,
mozna zauwazy¢, ze kolor bialy ustepuje miejsce kolorowi
miodowo-z6ttemu i ten materjal zdaje si¢ wypeliaé prze-
strzen miedzyczastkowa 2 Ca O Si O,, dalej wida¢, ze kolor
z6lty przechodzi w brunatny. Struktura przy znaczniej-
szem powiekszeniu wydaje si¢ by¢ szeregiem zéittych zyt
wsréd biatych ziarn, ktére sa przeciete bronzowemi.
W rzadkich razach przy pracy plomieniakéw zasadowych
materjalowi bronzowemu towarzyszy materjal ciemno-
czerwony.

Plywajace brytki wapna sg w stadjum rozpadu, praw-
dopodobne za$§ wyjasnienie tego rozpadu jest godne uwagi.
zuzel, ktéry we weczesnych okresach jest prawie wylacznie
wytworem utlenienia samego metalu, sklada si¢ ze znacz-
nej iloSci bardzo plynnych krzemianéw, ktére przesycaj:.
chlodniejsze i czeSciowo lub catkowicie wypalone wapno.
Polaczenie zachodzi w bardzo niskich temperaturach wcze-
snych okres6w. Wapno, majac bardzo silne powinowactwo
do krzemionki, odbiera z roztopionych krzemianéw ilo§¢ do-
stateczna dla utworzenia 2 Ca O Si O,, ktéry jest nadzwy-
czaj nietopliwy. Jest to materjal o bardzo ograniczonej
zdolnosci rozpuszczania innych tlenkéw. Dopdki istnieje
nadmiar krzemianéw, reakcja ta moze zachodzié¢ z prze-
myslowym wynikiem przez zwiekszanie si¢ iloSci zuzla nie-
topliwego.

Biorgc praktycznie — Zaden ze skladnikéw zuzla nie
istnieje w naturze, na wytlumaczenie tego szczeSliwego
stanu rzeczy mozna przytoczy¢ dwie przyczyny. Zasadowe
skaly wulkaniczne sa rzadkie. W Poéinocnej Ameryce, jak
ocenia Daly, obejmuja one mniej niz jedna dziesiata pro-
centu znanych skal wulkanicznych. Potwierdzeniem tego
jest fakt, ze 2 Ca O Si O, spotykamy tylko w jednem miej-
scu na Swiecie w Larne w Irlandji, nawet ten naturalny mi-
nerat przechodzi przy potrzgsaniu w inng odmiane.

Poniewaz praktyczne badania struktury zuzli posu-
waja sie naprzéd, prawdopodobnie, wkrétce duzo spraw
otrzyma wyjasnienia. Jest to rzecz przysztosci, ale pracuje
sie nad nia obecnie w kilku laboratorjach. Badania te stano-
wig gléwny problemat prowadzenia topu w stalowni i zo-
stang najlepiej wyjasnione przez mineralogéw, ktérzy pro-
wadzg badania nad starannie wykonanemi prébkami mine-
raléw sztucznych.

Piecowy — stalownik ma do rozwigzania nastepujace
problematy: trzony wchodza w polaczenia chemiczne z zuz-
lem w piecach zasadowych, z metalem za$§ w piecach kwas-
nych. Dop6ki piecowi musza pracowaé¢ na trzonach zanie-
czyszczonych o nieznanym skladzie chemicznym, mozna spo-
dziewaé si¢ wielu problematéw w réwnowadze miedzy me-
talem a zuzlem. Ogromnie odczuwa sie¢ potrzebe materjatu
piroplastycznego, obojetnego dla zuzla i metali, przetapia-
nych w piecu.

Tworzywo Scian i sklepienia, obecnie uzywane, jest
w obecnych temperaturach ledwie wytrzymate. Liczne ba-

dania i praktyka wykazuja, ze problemat siarki bylby spro-
wadzony do zera, gdyby mozna bylo bezpiecznie stosowac
wyzsze temperatury. Technik martinowski moze znalezé
szerokie pole dla tworzywa, ktore nie byloby wrazliwe na
skoki temperatury i mogloby pracowac¢ przy 19300C.
Wielu stalownikéw, ktérzy interesuja si¢ przemysto-
wym rozwojem regulacji procesu martinowskiego, maja
przed soba zadanie ulatwiania pracy tym wszystkim, kto-
rzy glowig si¢ nad temi zagadnieniami. Wiadomo, ze wsrod
generacji starszej umysty badawcze byly zeSrodkowane w
metalurgji stali w przewaznej mierze na metalu. Zagad-
nienie metalu stanowilo w ich czasach wazniejsza cze$é
problematu. Podobnie wiadomo, Zze w wielu przypadkach
prowadzono badania regulowania skladu zuzla pod katem
samego metalu. Pozytecznem bedzie przypomnieé, ze dr.
Howe byt poczatkowo zainteresowany zaréwno co do zuzla,
jak co do metalu. E. K.

WALCOWNIE

BEZPOSREDNIE WALCOWANIE 1)

Wysitki wytwoércéw sa skierowane ku wytwarzaniu
na tasSmie, do ktérej tworzywa wchodza z jednego konca,
a z drugiego wypadaja wyroby gotowe. Stale wysitki do
osiggnigcia tego ostatniego idealu maja na celu obnizenie
kosztéw, zwigkszenie wydajnoSci i otrzymanie jednorodno-
Sci materjatéw. Wysitki te osiagnieto w niektérych prze-
mystach, odznaczajacych si¢ brakiem poszanowania dla tra-
dycji.

Ale hutnictwo stali i metali niezelaznych, mimo ich
przewagi w amerykanskim ustroju przemystowym, rozwi-
jaty si¢ powolnie, wskutek tego oskarzano je — stusznie
czy niestusznie — ze nie dotrzymuja kroku w rytmie no-
woczesnego postepu. Panuje powszechna opinja, ze caly
wyréb stali od dziesieciu lat zamart w rozwoju, ze tech-
nika wytapiania stali jest bardzo malo wydajna, ze wy-
twarzanie w stalowniach i walcowniach jest wadliwe, ko-
sztowne i skomplikowane.

Trzeba przyznaé, ze pracownie hutnicze wydaty sporo
pouczajacych badan co do podstawowych zagadnien i ze
miily réwniez pewna ilos¢ pomysinych wynikéw w zakre-
sie stopéw i stali specjalnych. Jednak nie dokonano zad-
nych zasadniczych zmian w metodach wytapiania i wal-
cowania stali. Genjusz wynalazczy jednego czlowieka diugo
byt zeSrodkowany na rewolucyjnej metodzie walcowania:
przy wydatnem wspoéldziataniu inzynieréw kilku amery-
kanskich przedsigebiorstw genjusz ten opracowat proces,
ktory w ostatecznym wyniku moze wywotaé¢ daleko sigega-
jace zmiany w hutnictwie tak zelaznem, jak niezelaznem.

Jednym z najpospolitszych zarzutéw czynionych obec-
nym sposobom jest ten, Zze plynna stal zastyga na stala
mase, zanim ulegnie walcowaniu. Przy powolnem stygnie-
ciu duzych wlewkéw pierwotnie jednorodna stal ptynna sta-
je sie¢ po skrzepnieciu porazona tak zw. likwacja, ktorej
nie niszczy dalsze walcowanie, kucie i t. p.

Ponizszy opis bezpoSredniego walcowania metali i stali
ma na celu — miedzy innemi — zniszczenie likwacji.

Dwa walce chlodzone woda (rys. 1) utrzymuja pewna
ilo§¢ roztopionego metalu. W miare obracania si¢ walcow
tworzy sie ciagly pas metalu, o ile wszystkie subtelnie
zrownowazone warunki ukladaja sie pomysSlnie. Szybkosé
i rozstawienie walcow, ciSnienie statyczne i temperatura
metalu, temperatura walcé6w, sam metal wreszcie, wszyst-
ko to sg wielkoSci zmienne, ktére musza by¢ starannie do-
brane, aby mozna bylo spodziewaé¢ si¢ wyniku pomys$inego.

1) The Iron Age, r. 1935, tom 135, zesz. 12, str. 10—
17, art. T. W. Lippert‘a.
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Rys. 1. Badacze sa obecnie najbardziej zainteresowani w ulepszeniach walcarki bezposredniej (po lewej stronie). Jak

tylko mozna bedzie walcowaé¢ plynna stal w skali przemyslowej zapomoca tego urzadzenia, stanie sie rzecza zupelnie

mozliwa wiaczenie do zespotu ciaglego dalszych czynno$ci, wskazanych po stronie prawej. Dalsze rysunki przedstawiaja
* ksztaltowanie si¢ stali albo pasa metalu miedzy obracajacem' si¢ walcami.

Po otrzymaniu w walcach pasa metalowego mozna go da-
lej walcowaé¢ na goraco, pézniej dla uzyskania pewnych
wlasciwosei fizycznych metalu mozna go walcowaé na
zimno.

Aczkolwiek sam zabieg jest znacznie bardziej skom-
plikowany od przedstawionego na rys. 1, jednak rys. 1, daje
jasne pojecie o procesie.

Swiezo utworzony pas przepuszcza Si¢ przez piec o
atmosferze odtleniajacej, by go mozna bylo ponownie prze-
walcowaé, zanim ostygnie. Nastepnie pas moze byé znor-
malizowany, wytrawiony, wyplékany, zréwnany, obciety
i nakoniec otrzymaé¢ pewien ksztalt pod prasa — wszystko
to podezas jednej czynnosSci ciagiej.

W sposéb niezwykly temperature walcéw utrzymuje
si¢ na poziomie okolo 2000 C zapomoca rozpylania wody.
Niewielka ilo§¢ ciepta odbiera sie przytem z metalu lub
stali, — naskorek pasa ochladza sie, wnetrze zas moze byé
mocno gorace. Dla innych metali walce wydrazone s3 ro-
bione z miedzi, ale do walcowania stali wykonane sa z pel-
nej stalowej leizny lub z kuizny. Zetkniecie z roztopionym
metalem powoduje — ma si¢ rozumieé¢ — w walcach pek-
niecia od dzialania wysokiej t; dlatego trzeba je od czasu
do czasu naprawiac.

Nastepstwa tego procesu sa zdumiewajace. Gdyby
zostal uwienczony catkowitem powodzeniem przy walco-
waniu stali, oznaczalby odrzucenie odlewania wlewkow,
usuniecie piecow zaglebionych, zgniataczy i walcarek
wstepnych. Oznaczalby otrzymanie tanszego wytworu i po-
trzebe mniejszych kapitalow zakladowych dla przemysiu
stalowego, co w sumie spowodowaloby znaczne potanienie
stali.

Pierwsze pomyslne wyniki otrzymano z metalami tat-
wiej topliwemi.

Metoda bezposredniego walcowania data wyraznie po-
myslne wyniki na mosiadzu (punkt topnienia — 9400 C)
i miedzi (punkt topnienia — 1083¢ C).

Nad nowym zespolem obecnie prowadzi si¢ doswiad-

czenia bezposredniego walcowania metali o punktach topli-
wosci do 15000 C; do pewnego stopnia pomysSlne wyniki
osiaggnieto ze stalami prostemi i zlozonemi (¢ topliwosci od
1400 do 15000 C).

Rys. 2. Jedna z maszyn prébnych, odlewajaca w sposob

ciagly pas otowiu o szerokosci 91 cm z szybkoscia powyzej

tonny na minute. Walcarke te obecnie przerabia sie do
odlewania stali zwyklych i nierdzewnych.
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Jedna z pierwszych maszyn podeczas pracy widzimy
na rys. 2. Maszyna ta wyrzucata ponad 1 t/min metalowe-
go pasa o szeroko$ci 91 cm, przyczem metal mial niski
punkt topliwosci. Zespot ten zostat obecnie przeksztalcony
do walcowania stali zaréwno zwyklych, jak ztozonych.

Rys. 3. Widok maszyny odlewajacej i walcujacej mosiadz,
ktoéra obecnie daje normalna codzienng wytworczosé w skali
przemystowej: widok od strony wysytajacej gotowy wytwor
w iloSci ok. 90 kg/min mosieznego pasa o szerokosci 30 cm
i grubosci 0.35 mm. Metal jest wlewany na walce z pomo-
stu znajdujacego sie¢ wyzej, jak przedstawiono na rys. 4.

Odmiang maszyny doswiadczalnej jest zespot przemy-
slowy, przedstawiony na rys. 3, gdzie wida¢ wyjscie 30-
centymetrowego pasa mosiadzu, procz tego widaé przewo-
dy i polaczenia wodne i gazowe. Pomost odlewniczy podaje
rys. 4. Piec do topienia mosigdzu jest wtyle, zprzodu po-
srodku wida¢ wyraznie jeden z walcow maszyny.

Mosiadz odlany i przewalcowany w tej maszynie nic
wymaga wyzarzania, bezposrednio moze iS¢ do walcowania
na zimno. )

Znaczne ilosci walcowanego w sposd_b opisany mosia-
dzu zostaly juz przerobione na dalsze wyroby i sprzedanc
na rynku naréwni z wyrobami wykonanemi z mosiadzu od-
lanego i przewalcowanego sposobem ,normnalnym®.

Autor szczegolowo opisuje wlasciwosgei mechanic ne
i Swietna mikrostrukture mosiadzu. Metoda maszyno~
W poréwnaniu z normalnym sposobem wytwarzania mosia-
dzu daje korzysci nastepujace:

1) oszczedno$¢ pracy oraz innych wydatkow, zwiaza-

‘nych z walcowaniem i wyzarzaniem materjalu z normalnie

odlanego preta @ = 32 mm do & 3 mm,;

2) ciagliwo$s¢ i wytrzymaloS¢ metalu wyzsza, niz w
materjale wytworzonym sposobem ,normalnym®;

3) moznos$¢ masowego, zatem taniego wytwarzania.
Arkusz metalu wagi od 3170 do 3620 kg otrzymuje si¢ na-
raz w sposob ciggly z maszyny, przechodzgc z jednego na-
grzewu przez wszystkie czynnoS$ci i zabiegi: obcinania, wal-
cowania, wyzarzania i zwijania.

Pobiezny opis odlewania mosiadzu w walcarce podano
dlatego, ze stanowi pierwszy opis w tej sprawie, dlatego
ze mosiadz, wywalcowany tym sposobem, jest pierwszym
metalem wytworzonym wedlug nowej metody, dlatego, ze
otrzymane wyniki sa pomySine, dlatego, ze doSwiadczenie

Rys. 4. Pomost odlewniczy bezposredniej walcarki prze-

myslowe]j do walcowania mosiadzu. Nalezy zwroci¢ uwage
wtyle posrodku 1 na
posrodku na przodzie.

na piec do topienia mosiadzu
walec z kolnierzami

SR 3 ]

Rys. 5. Walcarki bezposredniej, niedawno wykonanej, uzyto do opracowania procesu bezposredniego walcowania me-

tali, wlewanych w temperaturze do 16000 C. Miejsce wlewania znajduje sie na pomoScie u gory, wywalcowany pas

wynurza si¢ ze spadku u podstawy maszyny. Wszystkie wazniejsze metale niezelazne walcowano na maszynie tego
typu z bardzo pomy$lnym wynikiem.
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osiagniete z ta maszyna otwiera droge do bezpoSredniego
walcowania innych metali, w tej liczbie stali.

ze liczne trudnosci, zwiazane z walcowaniem metali
o wyzszym punkcie topliwosci znajduja sie w stadjum roz-
wigzywania, tego najlepszy przykiad stanowi maszyna
przedstawiona na rys. 5. To wielkie i imponujace urzadze-
nie daje nadzieje na moznoS¢ bezpoSredniego walcowania
w niedalekiej przysziosci czystych metali, wlewanych w
temperaturze do 16000 C. Bedzie ono wyrzuca¢ pas o gru-
bosci od 2,5 do 3,6 mm, o réznych szerokoSciach zaleznie od
dlugosci walcow.

Poniewaz metal walcowany na maszynie rys. 5 posia-
da punkt topliwo$ei bliski punktu topnienia stali, mogtoby
sie zdawac, ze zagadnienie bezpoSredniego walcowania stal
zostanie rychlto rozwigzane. Jednak tak prosto rzecz sie¢ nie
przedstawia, jakby si¢ moglo wydawaé¢ na pierwszy rzut
oka.

Wykonanie nawet posledniego pasa stali nasunelo ko-
nieczno$¢ rozwigzania mnéstwa nieoczekiwanych i nielat-
wych do pokonania trudnosci zar6wno mechanicznych, jak
zwigzanych z tworzywem, z réwnowaga cieplng i z prze-
plywem ciepla. Problemat osiggniecia zadowalajacej struk-
tury stali byt kleska wielu badaczy, ale ostatnio wysitki zo-
staly uwienczone dostatecznem oczyszczeniem stali, co spo-
wodowalo, ze jedno przedsiebiorstwo zamoéwilo wieksza ma-
szyne do bezpoSredniego walcowania stali, ktéra bedzie pra-
cowaé¢ mniej wiecej za rok, poczem mozliwa bedzie nale-
zyta ocena jakoSci stali w ten sposéb wytwarzanej.

Z duzem prawdopodobienstwem mozna mysSleé, ze w
przyszilosci bedziemy Swiadkami usuniecia wlewkow,  pie-
cow zaglebionych, zgniataczy i walcarek wstepnych przy
wytwarzaniu pewnych gatunkéw stali. Walcarka do bez-
posSredniego walcowania jest stosunkowo niekosztowna, a
wyniki dotychczas otrzymane wskazuja na to, ze moze by¢
Srodkiem oszczednej i znacznej pod wzgledem iloSciowym
wytworezosci stali. Niema w tym procesie nic niebezpiecz-
nego dla obshlugi, whbrew falszywym, obiegajacym Europe
pogloskom, jakoby jedna osoba z obstlugi tej maszyny zo-
stata zabita podczas pracy.

Jest rzecza interesujaca rozpatrzeé doswiadczenia
pewnego przedsiebiorstwa z walcowaniem bezposredniem
stali. Doswiadczenia te sg typowe dla wynikéw otrzyma-
nych przez kilka innych amerykanskich walcowni. Rzecz
dziwna, wiele badan dokonywano ze stalami nierdzewnemi,
z metalem Monel‘a i t. p, ktore nastreczaja duze trudnosci
w walcowaniu nawet sposobem zwyklym. Zupeinie odpo-
wiednia stal nierdzewna otrzymano z takiej walcarki bez-
posrednio z topow doswiadczalnych. W matych iloSciach
otrzymano podobnie zwykle stale weglowe.

Nalezy nadmieni¢, ze juz w r. 1865 Henryk Bessemer
podal mysl bezposredniego walcowania plynnej stali. Fak-
tem jest, ze patentowe rysunki Bessemer‘a wygladaja zu-
pelnie podobnie do urzadzenia dzisiejszego. Jednak istnieje
jedna wielka réznica. Maszyna Bessemer‘a nie pracowata,
podczas gdy urzadzenie wyzej opisane pracuje zZ OCZywl-
stem powodzeniem. Rzecz naturalna, wszystkie szczegoty
tej nowej maszyny zostaly opatentowane zaréwno w Ame-
ryce jak w innych krajach. E. K.

NOWE PROSTOWNICE DEMAG'U DO SZYN
I KSZTALTOWNIKOW 1)

Ulepszenia, wprowadzone w ciagu ostatnich 10 lat
w walcowniach, zwiekszyly ich wydajnos¢, co pociagneto
za soba konieczno§¢é usprawnienia potaczonych z niemi pro-
stownic. Stosuje sie to zwlaszcza do wysokowartosciowych
wytworéw walcownianych, do szyn przedewszystkiem.

1) Demag-Nachrichten, r. 1935, zesz. 1, str. C 8/12.

Jednak prostowanie szyn na udoskonalonych pro-
stownicach krazkowych rozpowszechnilo sie dopiero w
ostatnich latach, gdyz przekonano sig, ze jest nietylko ko-
rzystne pod wzgledem gospodarczym, lecz zapewnia row-
niez dobra jakosé materjatu. Prasy prostownicze, ktore
dawniej byly wylacznie uzywane do prostowania wytwo-
ré6w walcownianych, obecnie graja role pomocnicza i sa
stosowane jedynie do tej czeSci pretéw, ktére opuszczaja
prostownice krazkowe w stanie niedostatecznie wyprosto-
wanym. Odsetka szyn, potrzebujgcych dodatkowego pro-
stowania, waha sie od 5 — 109 przy prostownicach zwyk-
tego typu.

W przeciwienstwie do Niemiec, prostowanie szyn
i dzwigaréw na nowoczesnych prostownicach krazkowych
znajduje zagranica, zwlaszcza w Anglji i Ameryce wzgled-
nie nieznaczne zastosowanie.

Celem przekonania si¢ o wyzszosSci nowego Sposobu
prostowania szyn nad starym, Demag przeprowadzil odpo-
wiednie badania i stwierdzil, Ze prostowanie szyn wytacznie
pod prasa wymaga o 3,5 razy wiecej czasu, niz przy uzycit
zwyklej prostownicy krazkowej, a o 8 razy wiecej, niz
przy zastosowaniu prostownicy krazkowej o wysokiej wy-
dajnosci. Odpowiednio do tego zmniejszaja si¢ koszty pro-
stowania. Powyzsze wyniki osiagnieto przy prostowaniu
szyn o diugosci 15 m. Dalsze badania wykazalty, ze przy
szynach 30-metrowych, najbardziej obecnie rozpowszechnic-
nych w Niemczech, otrzymano jeszcze korzystniejsze wy-
niki. Tlumaczy sie to tem, ze przy prostowaniu tak diu-
gich szyn na prasach obsluga musi wynosi¢ — zamiast
kazdych 4 ludzi — 5 lub 6.

195181

; Rys. 1.

W Stanach Zjednoczonych prostowano az do ostat-
nich czaséw szyny wylacznie na prasach i wskutek tego
niechetnie wytwarzano s'_zyny o dhugosci ponad 12 — do 18
metrow. Jednak w Niemczech szyna 30-metrowa stanowi
obecnie wytwoér bardzo rozpowszechniony, z ktérym nalezy
si¢ liczy¢é przy rozstrzyganiu sprawy prostowania. Ogoélnie
mozna powiedzie¢, ze zastosowanie wysokowartosciowych
prostownic krazkowych i catkowicie zmechanizowanych
urzadzen przewozowych oplaca sie tem bardziej, im dluzsze
sa wyroby prostowane.

Wyjasniono zagadnienie ustawiania szyn przy prosto-
waniu: bokiem czy naplask. Szyny sa prostowane obecnic
bokiem. Prostowanie naplask stosuje si¢ tylko w wyjatko-
wych przypadkach. Nie moze ono nigdy daé¢ pozadanego
wyniku, gdyz ciSnienie na szyne jest wywierane przez kraz-
ki, ustawione nie jeden nad drugim, lecz jeden naprzeciwko
drugiego, précz tego, szyna ma nieraz sklonnos$ci do wy-
krzywiania si¢. Zreszta prostowanie szyny bokiem jest
tansze.
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S. A. Demag wydatnie przyczynila si¢ do rozwoju pro-
stownic. Przy projektowaniu i budowie prostownic krazko-
wych o wysokiej sprawnosci dazyla zawsze do wytworze-
nia prostej i celowej maszyny, tatwej w obstudze i posiada-
jacej odpowiedni ksztalt. Zwrécono tez wielka uwage na
lekka budowe krazkoéw i latwe kierowanie maszyna z jed-
nego miejsca. Rys. 1 wyobraza niedawno wykonana pro-
stownice krazkowa S. A. Demag, stuzaca do prostowania
szyn normalnotorowych i ciezkich ksztatownikow.

)
It

Ml

Rys. 2.

Za najistotniejsza nowos¢é w budowie prostownic kraz-
kowych moze by¢ uwazane uzywanie krazkow przesuwa-
nych nietylko przy mniejszych, ale tez i przy Srednich pro-
stownicach. Zalety tego sposobu budowy sa oczywiste. Naj-
wieksza role gra tutaj mozno$é wymiany krazkéw w jak
najkrotszym czasie, co jest szczegdlnie wazne przy czestej
zmianie programu walcowania. Doskonale wyniki, osiagnie-
te przy zastosowaniu krazkéw przesuwanych do prostownic
mniejszych, zachecilo do uzycia ich réwniez przy budowie
najwiekszych maszyn tego rodzaju.

Wielki wplyw na udoskonalenie nowoczesnych pro-
stownic krazkowych o wysokiej sprawnos$ci wywarto tez za-
stosowanie lozysk obrotowych przy osiach prostowniczych.
Przy budowie prostownic dawniejszego typu szczuplo$é
miejsca nie pozwalala na uzycie lozysk obrotowych, zamiast
ktorych stosowano nieekonomiczne lozyska poslizgowe. Po-
niewaz w prostownicach krazkowych przewazajaca czeSé

energji zuzywa si¢ na tarcie w lozyskach, a tylko drobny.

odsetek idzie na wlasciwa prace prostowania, zastosowanie
lozysk obrotowych, znacznie zmniejszajacych straty tarcia,
jest szczegélnie celowe. Do tego typu nalezy prostownica
Demag, wyobrazona z lewej strony rys. 2. W maszynie tej

zaniechano dotychczasowego umieszczania nastawianych-

tozysk osi prostowniczych w okienkach stojakéw. Zamiast

tego lozyska gorne stykaja sie¢ bocznemi plaszczyznami
bezpoSrednio ze soba i sa zawieszone w ten sposob na da-
jacym sie nastawié¢ mostku, ze moga by¢ przesuwane w kie-
runku osi. Zalety nowej prostownicy Demag w poréwnaniu
z typami dawniejszemi sa nastepujace: 30409 oszczed-
noSci na energji, znikome zuzycie lozysk, mate koszly
utrzymania, niekosztowny dozér. Roéwniez budowa prze-
kladni doznaje zasadniczej zmiany. Skrzynia przekladni
tworzy z gléwnym stojakiem zwarta catos¢. W ten sposéb
odpadaja uzywane dotad drazki sprzeglowe, zmniejsza sie
ilo§¢ tozysk, waltéw i kol, dzieki czemu osigga si¢ znacznie
prostsza budowe.

Stosunkowo drogie lozyska obrotowe amortyzuja sie
w ciggu paru lat, a nawet miesigcy, dzicli osiaganym
oszczednogciom na kosztach ruchu i utrzymaaia.

K. P.

NAUKOWA ORGANIZACJA

mozliwo$ci sposobu Hollerith‘a w hutach
zelaznych

Istota, stan i

Po raz pierwszy zastosowano sposéb Hollerith‘a
w hutnictwie zelaznem podczas wojny, gdy zachodzla ko-
niecznos$¢ przeliczania wielkich iloSci materjaléw, a o odpo-
wiedni personal bylo trudno, co zmuszato do postugiwania
si¢ maszynami obliczeniowemi. Po wojnie sposob ten, po-
legajacy na stosowaniu przedziurawionych kartek, roz-
powszechniat si¢ w hutach zelaznych coraz bardziej, jak-
kolwiek pierwsze typy maszyn byly niedoskonale, bowiem
wykonywaly tylko zwykle dodawanie, podczas gdy ma-
szyny dzisiejsze wyprowadzaja saldo, dodaja wpoprzek,
odejmuja, tworza grupy, mnoza i dzielg. Dawniejsze ma-
szyny nie utrwalaly wynikéw na piSmie, lecz trzeba je
bylo notowaé recznie, co powodowato liczne bltedy. Obec-
nie ulepszone maszyny Hollerith‘a znajduja wszechstronne
zastosowanie w ksiggowaniu, obliczaniu i statystyce wszel-
kiego rodzaju.

W obliczaniu materjaléow sposob Hollerith‘a zastoso-
wano bardzo wczesSnie. Sklonita do tego wielka ilosé kwi-
tow na wydane materjaly, w wiekszych hutach dochodzaca
do 50.000 miesigcznie.

Po wojnie huty musialy przeprowadzi¢ daleko idace
zrozniczkowanie rachunkowosci. W ten sposéb wzrosta
ilos¢ pozycyj kosztow wydziatowych z 50 do 500, a ilos¢
kont towarowych w pewnym przypadku nawet z 2.000 do
15.000. Czy si¢ przystepowalo do porzadkowania dowo-
dow, czy tez poszczegoélnych kont, zawsze powstawalo du-
zo mozolnej pracy rozdzielczej, ktora najlepiej nadaje sie
wilasnie do sposobu Hollerith‘a. Wielki postep przyniosto
samoczynne zapisywanie wynikow przez maszyne, co nie-
tylke zwigkszylo szybkos¢ roboty, ale usunelo bledy.

Dalsza zdobycz stanowilo mechaniczne wyprowadza-
nie salda. Szybko dzialajacy przyrzad wybija samoczyn-
nie saldo na kartce jednoczeSnie z zapisaniem go przez
maszyng¢, przez co unika si¢ zwloki.

Wymagajaca duzo czasu, bezmysSlna praca przemna-
zania iloSci materjaléw przez cene jednostkowa roéwniez
daje sie zastapi¢ przez postepowanie maszynowe, zapo-
moca przedziurawiacza mnozacego. Ten ostatni oblicza
wynik dwéch czynnikéw, wybitych na kartkach, i wybija
go samoczynnie na tychze kartkach. Maszyna oblicza
i wybija przy mnozniku 3-cyfrowym 1.200 kartek/h, przy
4-cyfrowym 1.060, przy 5-cyfrowym 950 i t. d. Zer przy-
tem nie liczy sie. Gdy mnoznik dla okreSlonych paczek
kartek jest jednakowy, maszyna wybija go dopiero na

1) Archiv fiir das Eisenhiittenwesen, r. 1933/34, zesz.
10, str. 589/94, art. G. Lehmann‘a.
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ostatniej kartce razem 2z ostatecznym wynikiem. Dla
sprawdzenia prawidtowosci obliczenia maszynowego prze-
stawia si¢ maszyne zapomoca dzwigni na bieg bez prze-
dziurawiania. Wynik w danej paczce kartek powinien by¢
ten sam, co przy przedziurawianiu, lecz praca odbywa
si¢ 0 209 szybciej.

Wyprowadzenie salda, dodawanie i mnozenie na ma-
szynie Hollerith‘a umozliwiaja polaczenie zarzadu ma-
gazynow kilku zakladow. Jest to zwlaszcza dogodne tam,
gdzie odbywa si¢ wzajemna wymiana materjatow. Wa-
runkiem jest tutaj jednolity klucz do oznaczania towarow.

Ksiegowos¢é wydziatowa, obrazujaca przemiane war-
tosci, poczynajac od tworzyw, a konczgc na wyrobach go-
towych, ma za zadanie rozczlonkowanie wartoSci podiug
rodzajow, pozycyj i gatunkoéw. Tego rodzaju praca w zu-
pelnosci nadaje si¢ do maszyn Hollerith‘a. Za dowody zew-
netrzne stuza przytem faktury, za wewnetrzne listy placy,
kartki ugodowe i t. d. Niezbedna rzecza jest jasnosé
i przejrzysto$é rozkladu kont. Starsi ksiegowi sa nieraz
zbyt przyzwyczajeni do ksiggowosci recznej, rzekomo le-
piej kontrolujacej szczegoly. Ilosé przypadkow ksiegowa-
nia, wymagajacych sprawdzenia, nie przewyzsza naogol
5% ogolnej ilosci ksiegowan. Sa to przewaznie duze
koszty urzadzeniowe, znaczny rozchod materjatow, wysokie
faktury zewnetrzne i rézne wydatki nadzwyczajne. Tylko
w tych wyjatkowych przypadkach mozna usprawiedliwic
ksiggowanie reczne. Pozostale 959 nalezy ksiegowaé ma-
szynowo. W ten sposéb ksiegowy zyskuje duzo wolnego
czasu, ktory moze poswiecié dokladniejszemu badaniu zda-
rzen nadzwyczajnych. Wynaleziono réwniez maszyne, wy-
bijajaca tekst, ktora jednak nie znalazla szerszego zasto-
sowania, gdyz dla bieglych ksiegowych wystarczaja przej-
rzyscie ulozone liczby, tekst objasniajacy jest zbedny. Uzy-
wa si¢ go jedynie przy sprawozdaniach, przeznaczonych
dla czlonkéw zarzadu.

Skoro obliczanie zarobkéw, przewozow i materjaléw
opracowuje si¢ na maszynie, woéwczas mozna zapomoca
przedziurawiacza dodajacego otrzymywac ostateczne wy-
niki w postaci kartek ksiegowan wydziatlowych.

Kartkowe ksiggowanie zapaséw zarowno surowcow,
jak wyrob6éw gotowych niewiele sie rézni od takiegoz ksie-
gowania zapasow materjalow magazynowych. Jest to jed-
nostronne saldowanie ilosci i wartosci. Przytem tylko
w przypadku surowcéw istnieje wieksza iloS¢ dowodow
wchodzacych, jak np. optaty kanalowe, przeladunkowe i t.
d. Nie sprawia to jednak zadnych trudnoSci w maszyno-
wem ksiegowaniu zapasow.

Do programu walcowania przy pomocy t. zw. specy-
fikacyj prébuje si¢ sposobu Hollerith‘a, ktory moze oddxc
tu duze ustugi. Nalezy jeszcze wspomnie€, ze przy spraw-
dzaniu inwentarza zastosowanie przedziurawionych kartek
moze by¢é bardzo pomocne. Szczegoélnie wazne jest wyko-
rzystanie przedziurawiacza mnozacego do obliczania war-
tosei.

Ilos¢ listow przewozowych siega w wiekszych hutach
10.000 do 15.000 miesiecznie. Poniewaz czeS¢é materjalow
jest sprzedawana przez dostawcow franco huta, czeS¢ zas
bez oplaty przewoznego, niezbednem jest Sciste rozgrani-
czanie obu tych rodzajow dostaw. Maszyna Hollerith‘a mo-
ze oddaé znaczne ushugi, sumujac wyniki miesieczne po-
szczego6lnych kont wydzialowych i zapasowych i wybija-
jac je samoczynnie na kartkach, przeznaczonych dla ksie-
gowosci wydziatowej.

Listy przewozowe moga by¢ obliczane jednoczeSnie
z fakturami wysylkowemi. Szczegoélnie duza iloS¢ tych
listow moze powstaé¢ w gornictwie i tu zastosowanie spo-
sobu Hollerith‘a jest bardzo celowe.

W hutach o silnie rozwinietych przewozach we-
wnetrznych obliczanie naleznoSci za te przewozy moze by¢
znacznie uproszczone przez uzywanie kartek przedziura-

wionych oraz przedziurawiacza mnozgcego do obliczania
naleznoSci za tonno-kilometry lub strefy.

Najlepszym dowodem osiggnietej przez sposob Holle-
wanie go do wszystkich rachunkéw biezacych, nie wyla-
czajac ksiegowosci bilansowej i finansowej.

Dla dokladnosci ksiegowania jest rzecza niezbedna,
aby brakujace z jakiegokolwiek powodu kartki przedziu-
rawione, karty rachunku biezacego, strony ksiegi gléowne]
lub dowody mogty by¢ zastapione przez wtérniki. Sposéb
Hollerith‘a okazal sie tutaj w zupelos$ei przydatnym.
Dawniej watpiono, czy umieszczanie poszczegolnych noto-
wan na kartce kontowej przy maszynie saldujacej nie
okaze sie zbyt zlozonem. Ukladano wiec notowania w po-
staci tabelek, aby je po6zniej odbi¢ na kartkach konto-
wych. Okazalo sie jednak rzecza mozliwa umieszczanie
notowan bezposrednio na kartkach maszyny Hollerith‘a.
Osiagnieto przytem wydajnoS¢é 300—500 kartek/h.

Przy zwyklym podziale kont na odbiorcow i dostaw-
cow nalezaloby w ksiegowoSci wspélnej dla 4 towarzystw
prowadzi¢ dla kazdego Kklijenta 8 kartek kontowych. Dla
uzyskania pogladu na stan rachunkéw kazdego klijenta
trzeba zestawia¢ te 8 kart. Znacznem uproszczeniem jest
umieszczenie wszystkich ksiegowan na jednej kartce kon-
towej przy odroéznieniu towarzystw zapomoca liczb. Przy
sporzadzeniu bilansu maszyna Hollerith‘a moze zestawiac
salda i sumy dla poszczegolnych towarzystw osobno. Przy
ksiegowosci bilansowej sposéh kartek przedziurawionych
znajduje bardzo celowe zastosowanie, dzieki swej szyb-
kosci i latwosci odpowiedniego rozniczkowania kont. Moz-
na dogodnie przeprowadza¢ wzajemna kontrole miedzy
planowo ulozonemi dowodami i ksiega gléwna, skladajaca
sie¢ z kartek, na ktorych odnotowano znaki grup, daty,
konta i t. d.

Dla ksiegowosci finansowej przeprowadzono samo-
czynne obliczanie odsetek. Zapomoca specjalnego liczni-
ka roézniczkowego dodaje si¢ saldo, obliczone przez ma-
szyne, do odsetek. Pozycje ,ma‘ i ,winien‘ oblicza sie
osobno. JesSli saldo przechodzi na ,winien‘, to maszyna
oblicza odpowiednie odsetki. Gdy sie dojdzie w koncu
miesigca do naleznosci, platnosé ktérych przypada
w miesigcu nastepnym, wéwczas sie je samoczynnie od-
cigga. Tego rodzaju obliczenia mozna rowniez stosowac
w statystyce hutniczej do okreslenia kosztéw wiasnych,
w statystyce zarobkowej — przecietnych zarobkow, ma-
terjalowej — przecietnych cen i t. d.

Dopiero przy ksiegowosci, opartej na sposobie Holle-
rith‘a, ujawnia sie wysoka iloS¢ bledow, popeinianych przy
ksiegowaniu recznem i zaznacza Sie jasno przewaga pracy
maszynowej nad recznag.

Spos6b kartkowy znajduje zastosowanie juz przy
miesiecznem zestawianiu zamowien. Przeprowadza sie
przytem podzial na okreslone grupy odbiorcow, dalej na
gatunki i dostawcow. Po wykonczeniu zamowienia nalezy
zestawié ilosci zamowione i cloétarczone, biorac na uwage
rézne punkty widzenia.

Ze wszystkich galezi rachunkowosci przemystowe]
potrzeby statystyczne najsilniej sie przejawiaja w obli-
czaniu sprzedazy. Moze tu istnie¢ 26 nastepujacych punk-
tow widzenia: jakosci, pozycje wytworéw, wymiary,
koszty wilasne, koszty sprzedazy, cena wydzialowa, grupy
wartosciowe, suma rachunku, wyrownanie rachunku, cie-
zar obliczony, ciezar ladunkowy, udzialy, dostawy, grupy
obrotu, dalsza obrébka, skiady, biuro sprzedazy, grupy od-
biorcéow, grupy zawodowe, kraje, przedstawiciele, okregi
przedstawicieli, normy prowizji, wymiar prowizji, terminy
piatnosci i podatek obrotowy.

Zgodnie z powyzszemi punktami widzenia uskutecz-
nia sie 32 czesciowo statystyczne, czeSciowo ksiegowe



MUTNIK

T, 1595810 ZRSZYT 8

obliczenia, ktorych bez maszyny Hollerith‘a nie datoby si¢
dokonaé¢, a ktore sa bardzo pozadane.

W dziale zarobkow sposob Hollerith‘a zostal w wielu
hutach najweczesniej zastosowany. Jednak sporzadzanie
list placy, wymagajacych dodawania wzdluz i wpoprzek
oraz podzialu zarobkow, jeszcze przed rokiem przy stoso-
waniu systemu przedziurawionych kartek wzbudzato pew-
ne zastrzezenia. Obecnie jednak wszelkie trudnosci zo-
staty usuniete i maszynowe obliczenie odbywa si¢ bez za-
rzutu. Z poczatku maszyny Hollerith‘a stuzyly tylko do
liczenia. Potem przyszio dodawanie, odejmowanie, wreszcie
mnozenie i dzielenie.

Obliczanie zarobku -— brutto zapomoca kartek prze-
dziurawionych wprowadzono dotad w hutach, w warszta-
tach i zakladach dalszej obrobki, t. j. tam, gdzie przedtem
stosowano karty ugodowe lub zarobkowe. MoznoS¢ wyli-
czania tych kart ugodowych podilug pozycyj, zamowien,
godzin pracy maszyn, czynnosci roboczych, terminow i t. d.
zapewnia sposobowi Hollerith‘a przewage nad wszelkiemi
innemi systemami.

Obliczanie zarobku — netto podilug Hollerith‘a wpro-
wadzono dopiero pozniej, dzieki zastosowaniu dodawania
lub odejmowania wpoprzek, jak rowniez automatu, wy-
bijajacego na kartkach sume. Przy zatodze 10.000 osob,
a wiec w bardzo powaznym zakladzie hutniczym, oblicza-
nie zarobku — netto na robotnika trwa zaledwie ok. 3 h.
Przy statych potraceniach, jak podatek dochodowy, kasa
chorych, ubezpieczenie inwalidzkie, ubezpieczenie od bez-
robocia i fundusz pracy, kartki przedziurawione dzieli
sie podiug grup potracen, ktére wybija si¢ szybkodziala-
jacym przyrzadem. Dzigki Swiezo wynalezionemu ,po-
dwajaczowi kart, wszystkie dane zawarte na kartach
statych, uporzadkowane podilug odpowiednich kategoryj,
przenosi - sie¢ maszynowo na kartki zarobkowe kazdego
poszczegolnego robotnika. Przy 10.000 robotnikéw i 5
stalych potraceniach unika si¢ w ten sposéb recznego
przenoszenia 50.000 pozycyj potraceniowych, pociagaja-
cego za soba nieuniknione bledy.

Dla zaznaczenia potracen niestalych, wybija sie je
w odpowiednich rubrykach miesi¢cznych.

Huty, posiadajace wigksza ilos¢é wiasnych mieszkan,
mog4q znacznie uprosci¢ obliczanie komornego przez za-
stosowanie sposobu Hollerith‘a. Sposob ten zostal juz
zastosowany w szeregu hut, posiadajacych po kilkanascie,
nawet kilkadziesiat tysiecy mieszkan zakladowych.

Statystyka kas chorych w hutach jest obowiazkiem
ustawowym i ma obejmowac: prowadzenie ksiegi chorych
oraz skladanie wiadzom rocznych sprawozdan. Obok te-
go wiele hut prowadzi statystyke podiug sposobu Holle-
rith‘a, obejmujac nig dziatalno$¢ lekarzy, wyniki leczenia,
warunki spoteczne, grupy wieku i t. d. Statystyka ta jest
tak szczegélowa, ze moglaby z powodzeniem zastapié
ustawowa ksiege chorych.

Kartkowa statystyka nieszczesliwych wypadkéw zo-
stata. wprowadzona w wielu hutach i daje cenne wska-
zO6wki dla zaktadu ubezpieczen.

Sposéb Hollerith‘a moze 2znalezé¢ zastosowanie przy-
utrwalaniu wynikéw analiz, dokonywanych w laborato-
rjach chemicznych, ktére zwykle przepadaja po jednora-
zowem wykorzystaniu.

O wiele wazniejsze jest jednak zastosowanie tego
sposobu do badan nad zjawiskami ruchu w hutach. Idzie

tu, biorac praktycznie, o zmniejszenie iloSci brakéw. Na

jakoS¢ wyrobow dziala wielka ilo$¢ najrozmaitszych wpty-
wow, ktore moga by¢ sposobem Hollerith‘a uchwycone. Dla
ich notowania stosuje sie kartke 240-miejscowa, na ktérej
wybija sie¢ wszelkie spostrzezenia, dotyczace przebiegu
wytwarzania. W procesie martinowskim stosuje sie 3.
karty obejmujgce: 1) top, 2) odlewanie z kadzi i 3) goto-

we wlewki. Dane, zawarte we wszystkich 3-ch karlacl:,
musza by¢ miedzy soba skoordynowane zapomoca specjal-
nych maszyn sortujacych.

Reczne przebijanie kartek zastapiono przez samo-
czynne. Zwigkszylo to szybkoS§¢ roboty i jej pewnosé. Do-
maga sig¢ jeszcze zmiany rozkiad przyciskow w maszynach
do wybijania otworow, ktéry nie jest dostatecznie dosto-
sowany do budowy reki. Czesto stawiany jest zarzut, ze
wprowadzenie maszyn powoduje wzrost bezrobocia. Jed-
nak maszyny Hollerith‘a wymagaja dosy¢ licznej obstugi

5 do 6 osO6b. Pewne zmniejszenie stanu zatrudnienia
rownowazy sie z nadwyzka wzrostem szybkosci i doktad-
nosci obliczen. Ma to wielkie znaczenie dla przystosowa-
nia przemystu do zwiekszonych trudnosci wspélzawodni-
czych i sprzyja doskonaleniu wytworczosci.

K. P.

ORGANIZACJA GOSPODARKI TWORZYWOWEJ
W STALOWNI i WALCOWNI 1)

W hucie mieszanej, gdzie przerabia sie wlewki tho-
masowskie i martinowskie, dzieli si¢ przychdéd ich przy kaz-
dym dole odlewniczym na wlewki lekkie i ciezkie, wlewki
kuzienne i staliwo; w piecach zaglebionych spotykamy
ciezkie wlewki thomasowskie, martinowskie lacznie z wlew-
kami obcemi, z zgniatacza wychodzi znowu péltwytwoér do
wykonezalni, aby razem z réznemi ksztaltami walcowane-
mi opuSci¢ hute. Wszystkie te przychody tworzyw nalezy
jak najdokladniej zapisywa¢, trzymajac oddzielnie wedlug
topow.

Nastepnie nalezy okresli¢ zrédia oraz iloSci strat
i wplywajace na nie okolicznosci. Strate tworzywa dzieli
si¢ na: strate konieczna (zgar), nieunikniona (brak, zgar,
leje i koSci kanalowe, stracence), unikniong — powstata
przy rozpryskiwaniu, walcowaniu, rozcinaniu, wreszcie na
strate, wymagajaca specjalnego zbadania, czesciowo
powstala z niewiadomych przyczyn (szczegélnie z wad ma-
terjalu). CzeSciowo zwraca sie materjal wadliwy zpowro-
tem do stalowni i zapisuje sie na dobro walcowni, gdy sie
oplaca naktad pracy, zwiazany ze Scistem badaniem przy-
czyn wad.

Dla ujecia przebiegu pracy, przychodu tworzywa
i zrodet strat potrzebne sa punkty obserwacyjne. Utwo-
rzono je przy pomocy zestawien juz istniejacych, czesto
projektowanych, (nowych) (rys. 1).

Dla kazdego stanowiska nalezy ustali¢ zakres i rodzaj
zapiskow na formularzach znormalizowanych. Wychodzac
z zalozenia, ze kazdy zapis winien byé tylko jednorazowy,
nalezy stwierdzi¢, jakie zapisy wytwércze sa juz prowa-
dzone, co z nich mozna przejaé¢, co nalezy skre§li¢ jako
rzecz niepotrzebng, a co uzupehié. Przedewszystkiem na-
lezy wprowadzié¢ takie zapiski, na ktére wlasnie niema zad-
nego miejscowego lub chwilowego zapotrzebowania, a ktére
jednak na innem miejscu posrednio lub bezposrednio moga
wplyna¢ na podniesienie uzysku lub jakosci. Sposob i wy-
konanie zapisk6w nie moze wplywaé na charakter badan.

Nie jest rzecza istotna, czy zapiski wytworeze zuzyt-
kowuje sie¢ bezposSrednio na ustalonych miejscach, czy tez
uskutecznia sie¢ zapisy w ksiegach, na kartkach bloczko-
wych lub innych kartach wedlug zmian roboczych lub we-
diug topéw, albo gdzies indziej na jednej karcie, czy zapiski
powstaja na punkcie obserwacyjnym dla wgladu urzednika
ruchowego, czy tez w postaci , karty obiegowej", przecho-
dzac z materjalem na miejsca pracy, gdzie je uzupeia sie,
czy obserwatorzy ograniczaja sie¢ do obserwacji, czy tez
pracuja nad procesem wytworczym. Waznem jest, aby
wszystko, co wywiera wpltyw na tworzywo, bylo zapisywane

1) Archiv fiir das Eisenhiittenwesen, r. 1934, zesz. 3,
str. 131/4, art. W. Kalkhog‘a.
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slownie, liczbowo, zapomoca Kkluczow lub wskaznikéw na
miejscu, gdzie po raz pierwszy je ujmowano, z podaniem
rodzaju, zmiany, miejsca, przyczyny, czasu i innych zmian.

Wszystkie pomiary temperatury, ilosci, czasu musza
by¢ pewne i dokladne, azeby mozna bylo na nich polegaé.
Ogodlnie rzecz biorac, wazy si¢ wsad i wysytke w stalowni
— surowke i wlewki, w walcowni — wlewki oraz wysylke
i na tem buduje si¢ statystyke wytwoércza. Dla gospodarki
tworzywowej sa potrzebne zamkniecia liczbowe kazdej fazy
wytworezosci. Niestety, wazenie nie jest wszedzie mozliwe
z powodu braku czasu, miejsca i przyrzadéw. Wazenie
wlewkow dla ustalenia odchylen w ich ciezarze — zaleznych
od sposobu odlewania -— napotyka w praktyce na trudnosci;
réwniez nie mozna okresla¢ zgaru przez wazenie wlewkow
odzgorzelonych, tak samo nie da sie¢ ustali¢ uzysku przy
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Rys. 1.

nozycach lub pile wedlug topéw lub wlewkow. Dla gospo-
darki tworzywowej uzysk jest mniej wazny, anizeli ilos¢
odpadkéw, podzielonych na odcinki glow i stop wlewlkow.
Zaleca si¢ przeto oznaczan'e zapomoca podzialtki samotoku
stosunku metrow biezgcych dobrych wytworéw walcown'a-
nych do ogélnej ilosci metréw biezacych przewalcowanych
Z tego oblicza sie uzysk w % %, podczas, gdy ilo5¢ odpad-
kow, pochodzacych z glow i stép i wlewkow, okresla sie
bezposredniem wazeniem.

' Trudno znalezé dia uzysku jednoznaczna miare licz-
bowa, gdyz uzysk dla nozyc i pil nie jest miernikiem ja-
kosci materjalu. Nalezy mieé na uwadze, czy metal ob-
cieto Scisle i czysto, czy zwiekszone ilo$ci odpadkow nie

powstaly przez odciecie nadlewu, czy nie bylo niekorzystne-.

g0 stosunku zamowionych diugosci do wagi wlewka suro-
wego, jakie dopuszczalne sa odchylenia wymiarow po-
przecznych i dilugosci i w jakim stopniu zostaty one wyko-
rzystane, czy nie krajano wytworu zdrowego przez nieu-
wage obstugi, czy tez przez niedokladne dzialanie mecha-
nizmoéw. Na uzysk z nozyc sklada sie zatem pieé roznych
- momentow: jakos¢é tworzywa, sprawno$S¢é maszyny, staran-
nosc¢ obstugi, jako$¢ zlecenia i rodzaj wytwarzania.

Uzysk wykonczalni rowniez nie moze by¢ miernikiem
Jjakosci tworzywa.

Liczby uzysku zuzytkowuje sie tylko dla ustalenia
przyczyny strat metalu. Tu potrzebne sa wszystkie dane
od tworzywa az do wytworu gotowego wraz z spostrzeze-
niami dla kazdego topu, jezeli nie dla kazdego wlewka.
Dane te nalezy zestawial przejrzyScie z poszczegoélnych
miejsc obserwacyjnych na karcie rodowodowej. Na pierw-
szy rzut oka wydaje sie to by¢ podwéjna praca pisarska;
tak jednak nie jest. Bo przeciez zapiski wytworcze nalezy
posegregowac, budzace watpliwoici zaraz zbadac¢ i popra-
wi¢ albo usunaé.

W biurze wytwoérczem zebrane obserwacje przenosi
sie¢ co jakieS 2 h na karte rodowodowa. W mnastepnych
dniach karty rodowodowe uzupeilia sie danemi z wykon-
czalni. Wszystkie w tym czasie nadeszte dane odbiorcow
wcigga sie do karty rodowodowej. Urzadza sie ja tak,
by wszelkie zapiski zbierala kolejno wedlug punktéw obser-
wacyjnych, poczynajac od daty, numeru topu, analizy me-
talu z mieszalnika, protokétu topu, poprzez dane hali od-
lewniczej, wydzialu cieplnego, zgniatacza, walcarki czy-
stowej, wykoAczalni i poprzez uzysk calkowity metalu.

Poza miejscem dla liczb pomocniczych, obliczen
i uwag, istnie¢ musza rubryki dla wartosci, majacych zwia-
zek z kartami Hollerith‘a, dotyczacemi calego topu. Dla
lkkazdego poszczegdlnego wlewka sa rowniez przewidziane
podobne pola, oprécz tego znajduja sie jeszcze wolne miej-
sca do zapisywania specjalnych zyczen wydzialéw. Ponie-
waz karty rodowodowe zestawia sie biezaco, otrzymuje si¢
je juz w kilka minut po ostatniem cigeciu w nozycach lub
pile; znajdujace sie¢ w wykonczalni tworzywo posiada juz
calkowity przebieg pracy. Zazalenia mozna podawac do
wiadomosci np. stalowni, ktoéra naocznie przekonywa sie
o wadach tworzywa.

O godz. 6-ej zrana karty rodowodowe z dnia poprzed-
niego wycenia sie dla sporzadzenia sprawozdania dzienne-
go, co przy 120 topach mozna zrobi¢ w 1% — 1 h. Karty
rodowodowe dzieli si¢ najpierw wedlug potwytworow zgnia-
tacza i jednoczesnie wedlug wytworow walcarki czystowe]
tudziez jakosci stali; wartoSci przecietne oblicza sie prz7y
pomocy arytmometra, wybrakowane topy i ich przyczyny
zlicza sie¢ osobno, wartosci te wpisuje sie¢ do formularza
opracowanego dla 30 klas jakosciowych, wynik ogolny kaz-
dej klasy uzupelnia sie codziennie wykresem i podaje sie
do wiadomosci stalowni i walcowni.

Glowny nacisk kladzie sie znéw na wycenianie: ustala
si¢ przyczyny brakow i przechodzi sie liczbe za liczba dla
kazdego topu,- bada sie kazdy zapis w karcie rodowodowe]
od surowki az do ostatniej czynnogeci.

Tak samo bada sie przy pomocy karty rodowodowej
wszystkie obliczenia zwrotéow wadliwych nietyllzo co do ich
ilosci, lecz réwniez co do stusznosci samych zZwrotow.

Ostateczne wycenianie nastepuje wtedy, gdy z kaz-
dego rodzaju i ksztaltu stali posiadamy dostateczna ilosé
wartosei. Tu odczytuje sie znéow karty rodowodowe albo
z okreslonych punktow widzenia i ustala sie zwiazek przy-
czynowy pomiedzy poszczegolnemi wartosciami, albo tresc
kart rodowodowych przenosi si¢ na karty dziurkowane.

Poniewaz niektore specjalne topy wynosza zaledw ¢
3—5% miesiecznej wytworczosci, mniej wigecej co 6 mie-
siecy mozna zebraé¢ materjal liczbowy, wystarczajacy do
zupelnego wycenienia karty. Juz po pierwszem wycenieniu
wida¢, na jakie wartosci nalezy klas¢ szczegolny nacisk,
a na jakie mozna nie zwazac.

Jednem z najwazniejszych badan wstepnych przy wy-
cenianiu jest wybor kryterjow, glownie idzie tu o wyso-
kos¢ uzysku dla réznych jakosci i ksztattow. W tym celu
sluza wykresy czestotliwosci uzysku wlewkow o roznym
ciezarze, jakosci i ksztalcie. W ten sposéb otrzymuje sie
wykresy albo homogramy, z ktorych — miedzy innemi -
wynika, ze przy daleko idacem upraszczaniu bilansu mie-
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sigcznego zapomoca wartosci przecietnych i przy silnie
zmieniajacym sie planie walcowania, wniosek o jakosci
tworzywa na podstawie przecietnych liczb uzysku nie jest
latwy.

Zkolei nastepuje naukowe wycenianie, t. j. ustalanie
stosunku poszczegoélnych wielkosci uzysku w zaleznosei od
skladu metalu z mieszalnika, szybkosci odlewania, czasu
pozcstawiania wlewkow we wlewnicach, na powietrzu, cza-
su nagrzewania, temperatury odlewu i t. d.

Na waznosci wyceniania w literaturze zwracano juz
nieraz uwage. Jezeli — teorytycznie biorgec — przy 16
zmiennych zdarzyé sie moze 20 biljonéw réznych kombi-
nacyj, to praktyecznie jest ich tylko kilka. Dla przykitadu
przytaczamy uzysk stali o ré6znych jakoSciach w zaleznosSci
od czasu nagrzewania wlewkow w piecu zaglebionym. Jako
wplywy uboczne, wystepuja przytem: numer pieca, numer
dohu, temperatura wlewka sasiedniego, stan palnika i pieca,
atmosfera pieca, rodzaj gazu, ilos¢ gazu i inne. Nalezaloby
zatem poréwnywac¢ wlewki o réznym czasie nagrzewania
przy uwzglednieniu réwnych wplywow ubocznych. Podzial
wedlug numeru doléw, iloSci gazu, rodzaju gazu nie wy-
kazal zadnych odchylen; mozna przyja¢, ze czas nagrze-
wania wlewkow jest tu jedyna zmienna. Wynik tego wy-
cenienia jest ten, ze uzysk-przy wzroScie czasu nagrzewa-
nia stali miekkiej podnosi sie, przy twardej zas pozostaje
bez zmiany, natomiast przy miedziowem tworzywie osiaga
najlepsza wartos¢é w 120—180 min, ktéra potem znacznie
spada, co nalezy przypisa¢ skupianiu si¢ Cu na powierzchni
wraz z towarzyszaca jemu krucho$Scia goraca.

Do wyjasnienia tego gospodarka tworzywowa winna
mie¢ wartoSci dla okresu nagrzewania, szybkosci odlewa-
nia i temperatury stali. .

Zapiski gospodarki tworzywowej moga stuzy¢ jeszcze
do kontroli wytrzymatosci wlewnic, spodkéw, kadzi i wie-
lu innych rzeczy.

Wprowadzenie gospodarki tworzywowej dzieki zao-
strzonej kontroli podnosi starannos$é robotnikéw, poczawszy
od topowego az do ostatniego nozycowego, zmniejsza wiec
straty z powodu niedbaloSci obstugi. Pochodzace stad pod-
niesienie jakosci trudno udowodnié liczbowo, gdyz stoi temu
na przeszkodzie brak dokiladnych danych poréwnawczych
z okresu poprzedniego dla réznych stopni zatrudnienia
i wiasSciwoSci tworzyw, ktére wplywaja na wysokosé
uzysku. 3

Gospodarka tworzywowa, jako specjalne zagadnienie
gospodarki wydzialowej, wychodzi poza codzienna prace
technika, ~astawiong prawie wylacznie na proces wytwor-
czy, ogarn’a caly bieg tworzywa od suréwki az do gotowego
wytworu. Gospodarka tworzywowa nie jest réwnozhaczna
ze statystyka wytwércza, gdyz nie wymierza uzysku, jeno
bada przyczyny strat na tworzywie. J. S.

WSPOLPRACA INZYNIERA RUCHU, INZYNIERA
CIEPLNEGO I INZYNIERA GOSPODARKI RUCHU 1)

W czasach dawniejszych kierownik ruchu mégl sam
ogarha“” ruch calego zakladu rozstrzygajac i zalatwiajac
wszystkie zwigzane z tem zagadnienia. Obecnie wymaga-
nia, stawiane wyrobom pod wzgledem ilosSci, jakoseci, jedno-
litosci i taniosci, wzrosty do tego stopnia, ze kierownik
ruchu- w zaden sposob nie moze, jak dawniej, opanowaé
wielu szczegolnych zadan techniki i administracji, ktore sie
1'ozw§a,zaly z biegiem czasu. Do tych zagadnien natury.ra-

1) Stahl und Eisen, r. 1935, zesz. 11, str. 313, art.
H. Euler‘a.

czej rzeczowe]j dolacza sie w zwigkszonym stopniu niemniej
wazna sprawa opieki nad zaloga. Obowigzki kierownika
ruchu wzrosly obecnie powaznie, zaré6wno w stosunku do
pracownikéw, jak w sprawach technicznych, naukowych
i organizacyjnych. Stad powstala koniecznoS¢ przekazania
czeSci obowigzkow kierownika ruchu silom pomocniczym
i wykonaweczym. Obecnie zatem do zadan inzyniera ruchu
nalezy kierowanie pracami, cxdanica za$ jego sit pomocni-
czych i wykonawczych, w pierwszej linji inZyniera cieplne-
go i inzyniera gospodarki ruchu —— stuzenie kierownikowi
radami. Gospodarka cieplna ma by¢ przytem, zgodnie ze
swym rozwojem, traktowana, jako czeS¢ gospodarki ruchu,
ta ostatnia, jako ,sztab gléwny zakladu.” Prawdziwy kie-
rownik ruchu zdaje sobie sprawe z tego, Ze w jego zakresie
pracy powstaje coraz wiecej dziedzin, w ktérych musi za-
siega¢ rad z zewnatrz. Rady te sa mu chetnie udzielane
przez inzyniera gospodarki ruchu, inZzyniera cieplnego, spe-
cjalistéw w sprawach materjatowych, kalkulacyjnych i t. d.
W krajach pozaniemieckich, jak np. w Ameryce, takie za-
sigganie rad jest czesciej praktykowane, niz w Niemczech.
Tam istnieje bardzo rozpowszechniony zawod ,,inZynierow-
doradcow'’. Roéwniez w Niemczech nalezaloby zwréci€ na
tego rodzaju doradcéw wiegksza, niz dotad, uwage, n. p.
w postaci rzeczoznawcéw korporacyjnych.

Jedno pozostalo dotad bez zmiany: prawo decydow:-
nia i wydawania rozkazéw przystuguje w dalszym ciagu
kierownikowi ruchu, gdyz on ponosi odpowiedzialnosSc¢.

Stad tez wynika dla wszystkich zainteresowanych za-
sadniczy obowiazek kolezenskiej wspélpracy.

Wspéiprace miedzy stalownikiem a inzynierem ciepl-
nym charakteryzuje przykiad nastepujacy.

Podczas gdy w ubieglych latach wspélne starania sta-
lownika i inzyniera cieplnego doprowadzily do znacznego
zwiekszenia wydajnosci, usitlowania ich w czasach ostatnich
zmierzaty do stopniowego przeksztalcenia pieca martinow-
skiego w pewnego rodzaju maszyne cieplna, aby przez row-
nomierny jej bieg osigagnac jednostajnag jakos¢ stali, dobra
wytrzymalosé pieca i niskie koszty wilasne. Dobrym Srod-
kiem, prowadzacym do tego celu wydawalo si¢ stalowniko-
wi miarkowanie biegu pieca. Planowe badania tego ostat-
niego doprowadzily do wniosku, zez punktu widzenia regu-
lowania piec martinowski nalezy do najgorszych i najnie-
wdzieczniejszych urzadzen. Przedewszystkiem nalezy uznac
za beznadziejna sprawe miarkowania doplywu powietrzn,
n. p. przez miarkowanie zawartosci tlenu w gazach, odcho-
dzacych z pieca martinowskiego, gdyz powstaje tu tak
znaczne opoOZnienie bodzZca, kierujacego urzadzeniem regu-
lujacem, ze cate miarkowanie nietylko nie przynosi zadnego
pozytku, lecz moze by¢é nawet szkodliwe. Nie wchod-ac
w blizsze rozpatrywanie praw, dotyczacych regulowania,
nalezy jedynie zaznaczy¢, ze opdznienie bodzZca i odchylenie
od stanu pozadanego sa w pewnych granicach nawzajem
od siebie zalezne, mianowicie w ten sposoéb, iz przy silnem
opo6znieniu bodzca musi nastapi¢é rowniez silne odchylenie
od stanu pozadanego.

Taki narazie teoretyczny wniosek, wyplywajacy z
praw regulowania, posiada dla kierownika ruchu znaczenie
praktyczne; ochrania go od niepotrzebnych préb, bledow
i wydatkoéw. Dalsze badania dowiodly, ze niektore zabiegi,
jak n. p. regulowanie ci$nienia w goérnej czeSci pieca lub
bardziej dokladne miarkowanie ciSnienia gazu sa w prak-
tyce wykonalne i moga sie przyczyni¢ do lepszego begu
pieca. Powyzszy przykiad dowodzi, ze wspéipraca inzyniera
cieplnego ze stalownikiem chroni przed blednemi krokami
i skierowuje wspélne usilowania ku zabiegom, rokujacym
wieksze powodzenie. K. P.
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DZIAL PRAWNY

PRZYWILEJ GLOSU W SPOLCE AKCYJNEJ
(dokonczenie)

Przywilej glosu, gdy ma za podstawe kryterja
wylacznie gospodarcze, jako np. zwigzany z nowo
emitowanemi akcjami w razie przeprowadzania sa-
nacji spotki, jest zjawiskiem bardzo dawnem.

Czestokro¢ mimo ich catkowitego gospodarcze-
go usprawiedliwienia sa one zjawiskiem wtérnem,
zaleznem od uprzedniego istnienia innych gatun-
kow akceyj, jak np. podlug kodeksu handlowego
niemieckiego (art. 185 i 252 HGB.).

Podlug art. 312 polskiego kodeksu handlowego
uzasadnienie gospodarcze przywileju glosu w spot-
ce akeyjnej moze stanowic fakt nabycia przed zare-
' jestrowaniem spotki przedmiotéw i praw majatko-
wych wchodzacych w skitad majatku spotki przez
zalozycieli, jakotez swiadczenie przez nich uslug
przy powstaniu spotki. Wszakze i te motywy win-
ny by¢ podane w Scistem sprawozdaniu podlegaja-
cem sprawdzeniu przez bieglych rewidentéw co do
prawdziwosci ich i stusznosci.

Akcje nie majace za soba uzasadnienia gospo-
darczego wzgledem przyznania im z nich zwigzane-
go przywileju glosu sa zjawiskiem rzadkiem w dzie-
jach gospodarczych. Inflacja w Niemczech w
1920 r. — powodujac niebezpieczenstwo denacjona-
lizacji przemyshu, — postuzyta za powdd do stworze-
nia z akcji wieloglosowej broni ochronnej dla utrzy-
mania narodowego charakteru gospodarstwa nie
mieckiego. W Niemczech za Srodek ku temu postu-
zyl przepis art. 276 d. kod. handl. niem., jakkolwiek
traktat wersalski zabronil im wydawa¢ jakiekol-
wiek ograniczenia dla obywateli panstw sprzymie-
rzonych proécz istniejacych przed 1. VII. 1914 r.

Wydaje sie nam, ze slusznem jest stosowanie
w postanowieniach statutu spotki akecyjnej wzmian-
ki o zasadzie wzajemnosci wzgledem obywateli
panstw obcych. ‘Art. 358 kod. handl. polskiego, sta-
nowiace, ze statut moze uprzywilejowanie co do glo-
su imienng akcja wieloglosowa uzalezni¢ od pew-
nych warunkow, daje ku temu pelng moznosé. Te-

mu samemu celowi sluzy¢ bedzie ograniczenie zby-

walnosci akeyj uprzywilejowanych (por. art. 349)
1 niedopuszczalno$¢ ich zmiany na akcje okaziciel-
skie.

Poza wzmiankowanem przeznaczeniem -akeji
wieloglosowej w okresie inflacyjnym moze taka ak-
c¢ja stuzyé ku utrzymaniu ,,rodzinnego charakteru*
spotki. Wszakze, jako zdrowe gospodarczo zjawi-

sko, moze ona by¢ traktowana tylko tam, gdzie za-
pewnienie pewnej grupie osob kierownictwa spotki
idzie rzedem z utrzymaniem przez nich maksymal-
nego wilasnego ryzyka kapitalowego.

Jakkolwiek statystyka niemiecka wskazuje
(zob. Miesiecznik Prawa Handlowego i Wekslowego
Warszawa, Luty 1935, str. 67), — ze nie jest po-
miedzy cyfrowym stosunkiem kapitatu reprezento-
wanego przez akcje wieloglosowe a ilo$cia repre-
zentowanych przez nie gtosow utrzymana nalezyta
rownia, — wszakze dzieje bezskutecznych usitowan
(projektoéw) o zniesienie akcji wieloglosowej zagra-
nica przekona¢ nas moga o trwatosci akcji wielo-
glosowe]j (przywileju glosu w spotce akeyjnej), ja-
ko zjawiska gospodarczego. J. K., adw.

ORZECZNICTWO SADOWE

Podzial prowizji komisanta z subkomisantami
dlug umowy z Syndykatem a wymiar podatkowy.

Najwyzszy Trybunat Administracyjny w wyroku Ib.
rej. 6198 30 z dn. 15 maja r. b. orzekl, ze wiadza skarbowa
winna w orzeczeniu swem wyjasni¢, dlaczego podniesionego
w odwolaniu podziatu prowizji z subkomisantami nie uzna-
je za okoliczno$S¢é uzasadniajaca wylaczenie spornej sumy
wedtug 59 stawki z podstaw opodatkowania komisanta.
Wszakze nie uznaje sie¢ za tego rodzaju umowe o podzial
prowizji zastrzezenia, ze komisantowi wolno z prowizji ko-
misowe]j przyznawac jego ,,odbiorcom‘ najwyzej pewien
procent. Podzial prowizji zalezy wylacznie od woli komi-
santa, ktéry subkomisantéw sobie swobodnie moze dobie-
ra¢, — Swiadczy o ponoszeniu podlegajacych opodatkowa-

we-

~ niu kosztéw handlowych.

Odpowiedzialno$é pracodawey za niewplacenie na rzecz
Ubezpieczalni Spolecznej wkladek ubezpieczeniowych. Jak
wyjasnit Sad Najwyzszy (3k 1705/34) — niezbednem dla by-
tu wykroczenia przewidzianego w art. 58 prawa o wykrocze-
niach, (z ktérego ulega karze jedynie niewptacenie do in-
stytucji ubezpieczen spolecznych sum. potraconych przez
kierownika zakladu na rzecz tych instytucyj przy wyptacie
pracujacym wynagrodzenia), — jest, — by kierownik za-
kladu pracy sumy nalezne Ubezpieczalni faktycznie potraci}
przy wyplacie pracujacym z wynagrodzenia, a mimo to
sum tych juz potraconych do Ubezpieczalni nie wpiacii. Sa-
mo istnienie przepisu art. 219 ust. 2 ustawy z 28 marca
1933 r. o ubezpieczeniu spotecznem (poz. 395/33 Dz. Ust.)
nakladajacego na pracodawce obowiazek potracania przy
wyplacie pracownikowi czesci skladek na rzecz instytucyj
ubezpieczen spolecznych nie stwarza bowiem domniemania
prawnego, ze potracenie takie w kazdym oddzielnym wy-
padku bez uprzedniego sprawdzenia okolicznosci faktycz-
nych mialo juz miejsce. Wiadze administracyjne do pocia-
gania kierownikéow zakladéw pracy do odpowiedzialnosci
z art. 58 pr. o wykr. sa uprawnione zatem tylko wtedy, gdy
bezspornym jest fakt uprzednio dokonanego potracenia.

PORADNIK PRAWNY
Dyrektorowi S. Zgloszenie przez pracownika roszczen
swych do inspektora pracy nie przerywa biegu 6-i0 mie-
siecznego przedawnienia do zgloszenia ich przeciwlko przed-
siebiorstwu na droge sadowa. Nawet w czasie urlopu moze
by¢ rozwiazana umowa z pracownikiem z waznych przy-.
czyn bez wypowiedzenia.



u
=)
7
w9
x®
w

HUTNIK r.

1935 ZESZYT 3

DZIAL GOSPODARCZY

SPRAWOZDANIE
Z DZIALALNOSCI HUT ZELAZNYCH
W LIPCU R. 1935

Wytworezosé hut zelaznych, po spadku, jaki
mial miejsce w czerweu, w lipcu wzrosta we wszyst-
kich trzech zasadniczych dzialach oraz w rurkow-
niach. Zbyt wytworow walcownianych na rynku
krajowym zwiekszyt si¢ o 5,92%, wywoz zas za-
granice (premjowany i niepremjowany) o 95,93%.

W lipcu zwigkszyl si¢ rowniez naplyw zamo-
wien krajowych (prywatnych i rzadowych), otrzy-
manych przez huty za posrednictwem Syndykatu
P. H. Z: o 25,78 %.

Liczba robotnikow w miesiacu sprawozdaw-
czym nieco wzrosta.

Tabela 1 przedstawia wytworczosé zasadni-
Lzych dzialow hutmczy(,h w lipcu r. b. w porowna-
niu z poprzednim miesigcem.

Tabela 1.
& | Kae
Czerwiec | Lipiec
5 Wez r o.s;t
Dzialy hutnicze 1()35') 1935%) o
tonny tonny | %o
Wielkie piece 27.953 32.999 5.036 18.01
Stalownie 66.818 80.320 19.502 29.19
Walcownie 48.397 62.737 14.340 29,63
Rurkownie 3.543 5.965 2.422 68,360

Ksztaltowanie sie wytworczosci wymienionych
dzialow w lipcu r. b. i w latach poprzednich uwi-
docznia tabela 2.

W poréwnaniu z lipcem r. ub. wytworczosé
hutnicza w lipcu r. b. byla wigksza w stalowniach
0 10.201 t (o 13,40%), w walcowniach o 6.947 t
(0 12,45%)) i w rurkowniach o 1.192 t (o0 24,97% ),
mniejsza natomiast w dziale wielkich piecow
0317 t (o 878%).

W T pierwszych miesigcach r. b. wytworczosc
hut zZelaznych stanowita w dziale wielkich piecow
216.546 t, czyli 0 5.369 t (0 2,42% ) mniej niz w ta-
kim samym okresie r. ub., w stalowniach 553.174 t,
czyli 0 60.667 t (o 12,32% ) wiece]j, w walcowniach
394.342 t, czyli o 42903 t (o 12,21%) wiecej
i w rurkowniach 28.108 t, czyli 0 2.114 t (0 6,99% )
mniej.

ZBYT W KRAJU

Wysytka wytworow waleownianych na rynek
krajowy (lacznie z wysytka do innych hut) w lipcu
r. b. stanowila 37.711 t wobec 35.372 t w czerwcu
r. b, czyli o 2.339 t (o 6,61%) wiecej. Wzrosta
przytem wysyltka zelaza na drut (o 1.518 t), belek
1 korytek (o 1.420 t), zelaza handlowego i fasono-
wego (o0 1.169 t), blachy o grubosci 5 mm i wyzej
(o 681 t), blachy o grubosci ponizej 5 —1 mm
(o 209 t), szyn tramwajowych (o 203 t) oraz in-
nych wyrobéw walcowanych (o 741 t); natomiast
zmniejszyla sie wysylka szyn normalnotorowych
(o 1.908 t), drobnego materjalu nawierzchni kole-
jowej (o 1.286 t), blachy o grubosci ponizej 1 mm
(o 258 t), szyn waskotorowych (o 98 t) i stali spe-
cjalnej (o 52 t).

Z wazniejszych wyrobow dalszej obrobki
w lipcu r. b. zwiekszyla si¢ wysylka konstrukcyj
zelaznych i stalowych (o 270 t), wyrobow kutych
i prasowanych (o 200 t), rur spawanych (o 103 t),
ciggnionych (o 78 t); zmniejszyla sie natomiast
wysyltka zestawow i ich czesei (o 375 t).

Jednakze w stosunku do lipca r. ub. og6lna
wysytka wytworéw walcownianych w lipcu r. b.
byla mniejsza o 911 t (o 2,42% ), wysylka za$ rur
— 0256 t (0 12,42%).

Tabela 2
erﬂcﬁllnc picce =i _ Stalownie _ Walcownie ~ Rurkownie
Lipiec Przec. mies. LlpILC Pucc mies, Lipiec Przec. mies. Lipiec ‘Przec. mies.
t ; t t t t t t t
1928 56.051 56.980 122.217 119.741 : 89.221 87.075 9.431 9:112
1929 65.660 58.703 112.883 114.727 | 84.863 80.193 9.927 | 10.260
1930 38.101 39.829 113.473 103.125 84.712 75.349 7.960 [ 7.459
1931 28.253 28.920 108.581 80.414 81.698 02.710 6.009 5.177
1932 15.212 16.556 47.022 45.890 35.680 32.279 4.117 2.7154
1933 30.690 25.469 73.782 68.078 50.310 47.028 5.294 3.766
1934 36.174 31.850 76.119 70.3706 55.790 50.240 4.713 4.302
1935 32.999 30.935%) 86.320 79.025%) 02.737 56.335%) 5.905 4.015%)
% w stos.
do lipca
1928 r. 58,87 70,63 70,20 63,25
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W 7 pierwszych miesigcach r. b. ogélna wy-
gytka wytworow walcownianych w kraju stanowi-
la 226.726 t, czyli o 35.088 t (o 18,31% ) wiecej niz
w analogicznym okresie r. ub., a wysytka rur —
10.958 t, czyli 0 1.280 t (o0 13,23 % ) wiece].

Ogoélna ilos¢ zamoéwien, otrzymanych przez
huty za posrednictwem Syndykatu Polskich Hut
Zelaznych w lipcu r. b. wynosila 28.797 t, czyl’
0 5.902 t (25,78 % ) wiecej niz w poprzednim mie-
sigcu.

Podzial zaméwien wedlug grup odbiorcow ilu-
struje ponizsza tabela:

przerébczego wzrost zamowien wykazalty w lipcu:
fabryki drutu i gwozdzi — o 1.759 t, wlasciwy prze-
myst metalowy — o 1.347 t i ocynkownie blachy
o 393 t, spadek za$ — jedynie fabryki $rub i nitéw
o 171 t.

Podkresli¢ nalezy, ze zlecenia przemystu bu-
dowlanego w stosunku do czerwca zmniejszyly sie
powaznie (o 981 t).

Ogo6lna ilos¢ zamoéwien Rzadu w miesigcu
sprawozdawczym wynosita 3.093 t, z czego przy-
padato na Ministerstwo Komunikacji 2.677 t.

Podziat zaméwien wedlug wyrobow przedsta-

Tabela 3 wial sie jak nizej:
Tabela 4.
Czerwiec Lipiec : it
Oadib, 4 05k oLy 1()35-:._A 1035 % | Clz;::;';/iec ’ 1Iz)i3psfec
‘tonny 9 | tonny ‘ o Wyszcezegolnienie A ﬁ,,A,frj ‘ et L__ 3
| p tonny | Y% |tonny| ¢/,
1. Handel hurtowy l2.150‘ 53,07| 14.808| 51,42 : - - i e
2. Przemyst 8.420[ 36,78/ 10.686| 37.11 1. Zelazo pretowe 1 8.576[ 37340' 13.695! 4756
3. Uczestnicy Syndykatu 686| 2,99 255/ 0,89 2. ,,  uniwersalne | 222{ 097, 364 1,26
4. Samorzady i rozni 598/ 2,61 45| 0,16 3. Ksztaltowniki | 4170/ 1821 4.096 14,22
Razem zamowienia \ 4. Zelazo na drut | 3.040 1721 5.622 19,52
prywatne (1-4) 21.854| 95.45| 25.704| 89,26 5. Blacha cienka | 2513 10,98 3.216 11,17
5. Rzad 1.041|  4,55| 3.093/ 10,74 68, oruba 1.380 6,03 1.163| 4,04
0godotem(1-5) ‘.1'_’.595)" lOO,UOl 28.797]100,00 7. Szyny kolejowe 1.484| 6,48 10, 0.03
8. Drobny mat. naw. kol. | 285 124 1| —
W lipcu w poréwnaniu z czerwcem wzrosty s §aztem ( lI\_-tS;) 122-%(2)‘ 98,58| 28.165 97,80
zamowienia handlu — bezposrednie o 1.528 t, skla- s Bl Lol 0B s L2
; S PTS ¥ . Wyroby kute 10/ 0,05 24 0,09
dowe zas — o 2.658 t, wzrosla rowniez ogélna Razem (9-10) 242 1,06] 382 133
ilos¢ zamowien przemystu o 2.266 t (o 26,91%). 11. Potwytwor 83j 0.36/ 250 0,87
s ) 5 - 22.895 28.797|
Z wazniejszych dzialow przemystu zelazo- Mpolemi LI 22l “7'0’0" T AL
Tabela 5.
Cizerwieoc?l [ispiitedcse)
| Wyszczegolnienie 4T ST i
“ tonny %o tonny %
. Wytwory walcowniane
J Szyny kolejowe normalnotor. 3.803 32,90 2.855 24,76
4‘ e framwajowe S = ¥ it
\ 5 waskotorowe &= — g i
Drobny mat. naw. kolejowej — — st e
Belki i korytka 1.300 14527 1.097 9,52
‘ Zelazo handl. i ksztaltowe 3.011 31,30 5.563 48,25
| i na drut 2.010 17,42 600 5,21
{ Blacha o grub. 5 mm i wyz. 12 0,11 217 0,24
poniz. 5-1 mm 52 0,45 141 1322
5 poniz. 1 mm 472 4,09 114 0,71
Stal spec. we wszelk. wyr. 158 1,37 339 2,94
Inne wyroby walcowniane 119 1,03 133 1,15
Razem 11.537 100,00 11.529 100,00
II. Wyroby dalszej obrobki
Osie kol., kola, obrecze, zest. kolowe — - 170
Inne wyroby kute i prasowane 31 1,69 111
Wyroby walc. i ciggn. na zimno 23 1,05 X
Rury zel. i stal. oraz ich cze$ci:
o spawane 451 20,58 1.180
i wyciagane 1.418 64,72 2.221
Razem rury i ich czeSci 1.869 85,30 3.407
Konstrukeje zelazne — - —
Inne wyr. dalszej obrobki 262 11,90 ;
Razem 2.191 100,00 100,00
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Jak wynika z danych tabeli 4, w lipcu w po-
rownaniu z czerwcem wzrosly zamowienia na
zelazo pretowe (o 5119 t), zelazo na drut
(0o 1.682 t), blache cienka (o 703 t), polwytwor
(o 167 t), zelazo uniwersalne (o 142 t), zestawy
kotowe (o 126 t) oraz na wyroby kute (o 14 ©);
zmniejszyly sigsnatomiast zamowienia na szyny
kolejowe (0 1.474 t), drobny materjal nawierzchni
kolejowej (o 286 t), blache gruba (o 217 t) i na
ksztaltowniki (o 74 t).

WYWOZ ZAGRANICIE

Ogolny wywoz zagrahnice wytworow walcow-
nianych 4) w lipcu r. b. wynosit 11.529 t (waobec
11.537 t w czerweu r. b.) czyli o 8 t mniej, wywoz
za$ rur 3.407 t (wobec 1.869 t), czyli o 1.538 t
(o 82,29% ) wiecej.

Tabela 5 ilustruje wywoz!) wytworow wal-
cownianych i dalszej obrobki w lipcu r. b.

Jak wynika z danych tabeli 5, w lipcu r. b.
W porownaniu z poprzednim miesigcem zmniejszyt
si¢ wywoz zelaza na drut (o 1.410 t), szyn kolejo-
‘wych (o 948 t) oraz belek i korytek (o 203 t);
wzrost natomiast wywoz Zelaza handlowego
i ksztaltowego (o 1.952 t), blachy o grubos$ci poni-
zej 1 mm (o 302 t), stali specjalnej (o 181 t), bla-
chy o grubosci ponizej 5—1 mm (o 89 t), blachy

0 grubosci 5 mm i wyzej (o 15 t) oraz innych wy-
robow walcownianych (o 14 t).

W poréwnaniu z lipcem r. ub. wywoz wytwo-
row walcownianych w lipcu r. b. byl wigkszy
04197 t (o 57,24% ), wywoz zas rur — o 658 t
(0 23,94%).

W 7 pierwszych miesigcach r. b. ogolny wy-
woz wytworow walcownianych (w obrocie zwy-
kiym) stanowit 109.240 t, czyli 0 5.158 t (0 4,51%)
mniej niz w takim samym okresie r. ub., wywoz
za§s rur — 17.003 t, czyli o 4.615 t (0-21,35%)
mniej.

STAN ZATRUDNIENIA

W koncu lipea r. b. zatrudnionych bylo w hu-
tach zelaznych ogolem 33.196 robotnikow, wobec
32.461 ") w koncu czerwca r. b, czyli o 735 osob
wiecej. Z powyzszej liczby przypadalo na huty
woj. slaskiego 20.580 robotnikow (o 336 wiccej),
na huty za$ woj. kieleckiego i krakowskiego 12.516
0sob (o0 399 wiecej).

W poréwnaniu z koncem lipca r. ub. ogolna
liczba robotnikéw, zatrudnionych w hutach zelaz-
nych w koncu lipea r. b., byla wigksza o 2.195 0sob
(0 7,087%), a w stosunku do konca lipca 1933 r. —
0 4.473 osoby (0 15,57%).

1) Liczby poprawione. *) Liczby tymezasowe. 3) Prze-

cietna za 7 miesigcy. 1) W obrocie zwyklym.

PRZYSTAPIENIE POLSKI DO MIEDZYNARODOWYCH
KARTELI ZELAZA

Napisat
LUDWIK DEMBINSK]I

Dyreklor Zwigzku Eksportowego Pol. Hul Zel

Mie¢dzynarodowe organizacje wytworcow zela-
za nie sg instytucjami nowemi. Pierwsze proby po-
rozumienia siegaja dla szyn roku 1904, dla rur
roku 1907, w odniesieniu za$ do stali surowej
roku 1911, kiedy to przedstawiciele 9 panstw zje-
chali sie w Brukseli, azeby zastanowi¢ sie nad moz-
liwo$ciami unikniecia wzajemnej konkurencji i wy-
tyczy¢ drogi, wiodace do wspdlnego zblizenia.

Rozbieznosci interesow okazaly sie jednakze
w okresie przedwojennym nader powazne, szerokie
za$ mozliwosci zbytu nie stwarzaly warunkow,
w ktorych nieodparty przymus gospodarczy narzu-
calby konieczno$¢ zrezygnowania z indywidualnych
aspiracyj na rzecz kompromisu korzystnego dla
ogotu. .

Zasadnicze w tym wzgledzie zmiany przyniosta
wojna swiatowa, ktéra powodujac przebudowe po-
lityeznej struktury swiata, pociagnela za soba da-
leko idace skutki natury gospodarczej.

Spadek zapotrzebowania na zelazo, ktore po
wojnie nie znajdowalo dostatecznego zbytu na
kurczacych sie rynkach wewnetrznych, wymagat
wzmozenia ekspansji zagranice. Przeciwstawily
sie temu wyrosle po wojnie barjery celne pomie-
dzy poszczegolnemi panstwami, skutkiem czego roz-
poczela sie miedzy wytworcami zelaza walka
o rynki zbytu, tem bardziej zyskujaca na sile, im
trudniejsze warunki napotykata akcja wywozowa.

Na tem tle w r. 1926 ponownie zarysowala sie
w sferach hutniczych dazno$¢ do zawierania mie-
dzynarodowych porozumien. Kartele, normujace
poczatkowo wylacznie wytworczose, przeksztalcity
sie wkrotce na syndykaty, ustalajace ceny i kwoty
WYyWOozZowe. '

Porozumienia te nie obejmowaly jednakze
wszystkich wytworcow europejskich, skutkiem cze-
go wartos¢ istniejacych umoéw okazywala  sie
nader problematyczna, konkurencja bowiem para-
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lizowala wszelkie wysitki, zmierzajace do uporzad-
kowania stosunkéw na rynkach wywozowych.

Z tego tez wzgledu rok 1935 nazwaé¢ mozna ro-
kiem przelomowym w historji miedzynarodowych
organizacyj wytworcoéw zelaza, poniewaz dopiero
zakonczone pod koniec lipca tego roku pertraktacje
w Brukseli doprowadzily do uzgodnienia sprzecz-
nych do tego czasu postulatéw i do zawarcia ogol-
nego porozumienia, jakkolwiek niedawne rozbicie
Miedzynarodowego Kartelu Rur i ciagle rwace sie
nici rokowan nie dawaty wielkich po temu nadziei.

W dniach 24 do 31 lipca r. b. podpisane zostaty
w Brukseli i Londynie umowy, moca ktorych
w sklad Miedzynarodowego Kartelu Eksportu Stali
(E. I. A. — Entente Internationale de 1°Acier) poza
dawnymi uczestnikami, t. j. Niemcami, Francja,
Belgja i Luksemburgiem przystapity na okres lat 5:
Anglja, Polska, Czechoslowacja, Austrja i Wegry.
Rownoczes$nie odnowiono na analogiczny okres
czasu umowy Miedzynarodowego Kartelu Szyn
(IRMA — Internationale Rail Makers Association),
w sklad ktorego wchodza wyszezegélnione powy-
~zej panstwa, ponadto zas Stany Zjednoczone Ame-
ryki Péocnej.
Obecna struktura Miedzynarodowego Kar-
telu Eksportu Stali przedstawia sie jak nastepuje:

Kartel ten jest szczytowa organizacja, regu- °

lujaca wywoz zelaza zrzeszonych wytworcow, z kto-
rych kazdy posiada okreslona kwote wywozowa
og6lng, obliczonag w stali surowej. Wszystkich
uczestnikéw obowiazuje zasada Scistej, wzajemnej
ochrony terytorjalnej, ktora objete sa rynki we-
wnetrzne zaréwno metropolij, jak i ich posiadtosci
zamorskich. Kartel przeprowadza ogoélna ewiden-
cje dokonywanego eksportu i kontroluje utrzymy-
wanie wywozu poszczegélnych grup w ramach
ustalonego dla nich stosunku procentowego.

Do Miedzynarodowego Kartelu Eksportu Stali
przylaczone sa w formie mniej lub wiecej luznej,
syndykaty dla poszczegélnych wytworéw, miano-

wicie: szyn (IRMA), drutu walcowanego, zelaza’

pretowego, ksztaltowego, uniwersalnego, tasSmowe-
go, polwytworow, blachy grubej, sredniej oraz
cienkiej. '

Syndykaty te, w odroéznieniu od Miedzynaro-
dowego Kartelu Eksportu Stali, ustalaja nietylko
kwoty wywozowe, lecz rowniez ceny obowigzujace
dla poszczegdlnych rynkow, organizujg te rynki
i reguluja przydzialy tak, aby w miare moznosci
“stale byt utrzymywany stosunek procentowy mie-
dzy uczestnikami, ustalony w umowie.

Definitywne rozliczenie ma miejsce raz na rok
i w razie stwierdzenia réznic pomiedzy kontyngen-
towym a rzeczywistym wywozem, réznice te prze-
chodzg na rachunek roku nastepnego. Syndykaty
posiadaja wlasne biura centralne, mieszczace sie
w zalezno$ci od syndykatu w: Brukseli, Liége, Lon-
dynie, Luksemburgu, Paryzu i Diisseldorfie. Na
czele kazdego syndykatu stoi prezes, posiadajacy
szerokie uprawnienia. Wiladzg syndykatu jest zbie-
rajacy sie perjodycznie Komitet Dyrekeyjny. Suma
eksportu w danym syndykacie podlega przeracho-
waniu na stal surowg i winna mie$cié sie w ramach
kwoty, przyznanej danej grupie w Miedzynarodo-
wym Kartelu Eksportu Stali. Przekroczenie kwot
powoduje tak w poszczegolnych syndykatach, jak
teziw E. I. A. kary umowne..

Przystapienie Anglji, Polski oraz panstw Eu-
ropy Srodkowej jest posunieciem, ktére winno
wplynaé¢ decydujaco na uspokojenie, wzglednie
uzdrowienie miedzynarodowego rynku zelaza.

Spadek konsumecji, wzrost rygorow celnych
oraz trudnosci dewizowych i kompensacyjnych,
przy réwnoczesnem zmniejszeniu chlonnosei ryn-
kow wewnetrznych, wplywaly na ciagle zaostrzanie
sie walki konkurencyjnej i spadek cen, wynosza-
cych ostatnio zaledwie okoto 50% notowan z roku
1929.

Odnowienie kartelu w tych warunkach bez
weiagniecia w orbite porozumienia Wielkiej Bry-
tanji i Polski, reprezentujacych lacznie 25% euro-
pejskiego eksportu zelaza, bytoby pozbawione istot-
nej wartosei.

Rokowania, podjete nad doprowadzeniem do
ogoblnego porozumienia wykazaly, iz pomimo roznic
w postulatach, wysuwanych ze strony poszczegol-
nych kontrahentéw, istnieje zasadnicza zgoda co
do koniecznosci zaprzestania dotychczasowe]j kon-
kurencji, jako wiodacej Swiatowe hutnictwo zelaza
do nieuniknionej ruiny.

Rozumiano, ze nie wystarezy polityka waskiej
samoobrony narodowej, ze do stworzenia trwalego
podioza, ktéreby zapewnito hutnictwu warunki mo-
zliwej egzystencji, nieodzowne jest porozumienie
dotyczace w skali Swiatowej wytworezosci, zbytu
i podziatu rynkow. :

W wyniku tego zrozumienia poczyniono szereg
ustepstw na rzecz wspoélnego dobra, z ktérych naj-
powazniejszem bylo, iz wytwoércy kontynentalni, :
zbywajacy ostatnio w Wielkiej Brytanji blisko 1,4
milj. t zelaza rocznie, zgodzili si¢ na ograniczenie
tej ilosci do 670.000 t, w nastepnym za$ roku na-
wet do 525.000 t. Ponadto przyznano grupie an-
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gielskiej wysoka kwote wywozows, wynoszaca
30%. Anglja natomiast obnizyla wprowadzone
przez siebie wysokie cla prohibicyjne.

Poczynione ustepstwa skompensowane zostaly

szeregiem korzysci. Miedzynarodowy Kartel Eks-
portu Stali kontroluje obecnie prawie calkowicie
-europejski wywoz zelaza, wynoczacy okolo 30%
eksportu Swiatowego. Mozliwos$¢ przerwania sy-
stematycznego dotychczas spadku cen i doprowa-
dzenie ich powoli do granic, pokrywajacych przy-
najmniej koszty wlasne przedsiebiorstw, stanowi
korzys¢ najpowazniejsza, jesli sie zwazy, iz zwyzka
ceny tylko o 10 sh w zlocie na tonnie spowodowacé
moze dla swiatowego hutnictwa powiekszenie utar-
gu o 5 milj. funtéw w zlocie roeznie.

Wprawdzie ograniczenie eksportu w niekto-
rych panstwach moze wplyna¢ niekorzystnie na ich
stan zatrudnienia, jednakze wzamian zyskuja one
znaczne korzysci pod wzgledem polityki dewizowej,
pomimo bowiem zmniejszonego wywozu, wpltyw de-
wiz dla poszczegélnych kontrahentow bedzie wiek-
szy, anizeli poprzednio.

Kontakt polskiego hutnictwa zelaza z miedzy-
narodowemi organizacjami zapoczatkowany zostal
juz w r. 1926, t. j. w okresie utworzenia pierwszych
powojennych porozumien kartelowych.

Interesy naszego hutnictwa nie szty jednakze
woweczas rownolegle do interesé6w innych grup eu-
ropejskich wytworcow zelaza. Polski przemyst
hutniezy orjentowatl sie dopiero ku swemu nowemu
zapleczu. Organizowal gie. Zapotrzebowanie we-
wnetrznego rynku w.zwigzku z konieczno$cig od-
budowy zniszczonych w czasie wojny warsztatow
wzrastalo z miesigca na miesige, by osiagnac¢ swoje
maximum 35,9 kg zuzycia na glowe ludnosci w r.
1928. Jak kazdy zdrowy i powazny przemysl hut-
niczy, Polska zmuszona byla i w tym okresie wy-
wozi¢ cze$¢ swej produkeji.

Pod wpltywem wymienionych przyczyn wywoz
zelaza z Polski byl jednak w tym okresie — w po-

rownaniu z wywozem innych panstw europejskich

— stosunkowo nieznaczny, w latach bowiem 1926
— 1930 wahat si¢ w odniesieniu do szyn w grani-
cach od 0,70 do 1,57% , w odniesieniu za$ do zelaza
pretowego od 0,60 do 1,38 % ogdlnego wywozu Mie-
dzynarodowego Kartelu Eksportu Stali.

W opisanych warunkach Polska nie mogla'od-
grywac na miedzynarodowym rynku zelaza powaz-
niejszej roli i nie miata danych, azeby uzyskac
kwote, odpowiadajaca jej faktycznym mozliwo-
. Sciom Wywozowym.

Kierownicy polskiego hutnictwa zdawali sobie
w calej pelni sprawe, iz w tej sytuacji lepiej jest,
nawet drogg pewnych ofiar, pozostawaé¢ poza kar-
telem, anizeli godzi¢ sie na tak nikly udzial. Naj-
wazniejsza dla nas w tym okresie sprawe zabezpie-
czenia hutnictwu wewnetrznego rynku zbytu, roz-
wigzano przez zawarcie uméw o ochronie terytor-
jalnej z Austrja, Wegrami i Czechostowacja, poz-
niej z Niemcami.

Rozwdéj wydarzen wykazal, iz polityka polskie-
go hutnictwa byta stuszng. W latach 1927—1928
eksport miedzynarodowych karteli wynosit przeszto
14 milj. tonn stali surowej, wywoz zas$ Polski w tym
samym okresie zaledwie 150—180.000 tonn, przy-
czem gléownym odbiorcg polskiego zelaza byla Ro-
sja Sowiecka. W miare pogarszania si¢ konjunktu-
ry, eksport kartelu ulegal ograniczeniu, spadajac
w r. 1934 do 7 milj. tonn, podczas gdy wywoz ze-
laza z Polski wzrastal coraz intensywniej, docho-
dzac do 350.000 t rocznie.

Pod wplywem zmian, ktore zaszly na rynkach
wywozowych w latach ostatnich, hutnictwo polskie
zmienilo kierunki swej ekspansji, opanowujac coraz

" to nowe rynki. Zelazo z Polski dociera nietylko na

rynki Bliskiego i Dalekiego Wschodu, nietylko do
Brazylji i Argentyny, ale zaczyna rowniez skutecz-
nie konkurowac¢ na rynkach europejskich, jak np.
w Holandji, a nawet na terenach bezposrednio
podlegltych kartelowi, jak w Belgji.

Udzial Polski, ktory w latach 1927—1928 wa-
hat sie w granicach od 0,70do1,5% , doszedl wkrotce
w dziedzinie stali surowej do 5%, w poszczegolnych
za$ grupach wytworéw osiagnal procent znacznie
WyzZszy, n. p. w szynach 17%.

Ruchliwosé i skutecznosé konkurencji polskie-
go hutnictwa zelaza sprawily, iz w miedzynarodo-
wych sferach hutniczych poczeto sie z nami powaz-
nie liczyc¢.

W zwigzku z tem nawigzane w roku 1934
wstepne rozmowy o przystapieniu Polski do mie-
dzynarodowych porozumien, zostaly postawione na
innej, anizeli poprzednio, plaszczyznie. Oferowany
polskiemu hutnictwu swego czasu udziat w wywozie
szyn, wynoszacy 1,5% lub % kwoty grupy srodko-
wo-europejskiej, t. j. 11.250 t rocznie, nie wchodzit
juz teraz w rachube. Sfery kartelowe zdawaly so-
bie sprawe, ze porozumienie bez Polski nie posia-
datoby pelnych waloréw, a w dziedzinie szyn by-
toby wogoéle nieigtotne.

Podjete rokowania byly jednakze Zmudne
i przewlekle.
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Hutnictwo polskie po poniesieniu wielu ofiar
dla zdobycia obecnej pozycji, nie mogto utracié¢ ko-
rzysci, jakie eksport hutniczy przedstawiat dla sta-
nu zatrudnienia oraz bilansu handlowego. Z tego
wzgledu zasadniczym postulatem polskiego hutnic-
twa bylo otrzymanie w E. I. A. kwoty udzialowej,
ktéra w przeliczeniu na stal surowa zapewnilaby
wywo6z wyrobow gotowych w wysokosei 350.000 t,
z tem, iz wywoz jednego z najwazniejszych wytwo-
row, jakim sa szyny, nie bylby mniejszy, anizeli
osiggniety przecietnie w ciagu ostatnich 3-ch lat,
t. j. okolo 50.000 t rocznie.

Rezultat ten zostal przez polskie hutnictwo w
calej pelni osiagniety. Umowa grupy polskiej z Mie-
dzynarodowym Kartelem Eksportu Stali, podpisa-
na w dniu 26 lipca r. 1935 w Brukseli, ustalita nasz
udzial na 350.000 t rocznie, t. j. nieco wiecej, ani-
zeli 5% w stosunku do wywozu kartelu za ostatnie
dwa poétrocza, ktory wyniést ogétem 6.961.543 t.

W Miedzynarodowym Kartelu Szyn hutnictwo
nasze zajelo 4-te miejsce po Anglji (lagcznie z Ame-
ryka), Niemczech i Francji, z kwota wynoszaca
10%. Poniewaz polowa wywozu szyn do Niemiec
w mysl umowy nie bedzie ponadto zaliczana na po-
czet naszego udzialu, kwota polska wynosi wlasci-
wie 12%, przyczem gorng granice ustalono na
70.000 t rocznie.

Kwota uzyskana w ten sposob jest trzechkrot-
nie wyzsza od kwoty przyznanej grupie srodkowo-
europejskiej, podczas gdy kilka lat temu propono-
wano nam zaledwie jedng trzecig udziatu tej grupy.

Osiagniete wyniki nalezy przeto uznac za za-
dowalajace. Dla naszego hutnictwa oznaczaja one
poprawe uzyskiwanych utargéw bez zmniejszenia

stanu zatrudnienia, dla Panstwa — wzrost wplywu
dewiz.

Dzieki odpowiedniej ocenie sytuacji na rynku
zelaza, hutnictwo polskie przetrwalo najtrudniejszy
okres, znajdujac zawsze pelne zrozumienie i po-
parcie dla swej polityki ze strony czynnikéw rzg-
dowych. Cho¢ droga obrana byla trudna i wyma-
gala licznych ofiar, niemniej doprowadzita ona do
zajecia przez polskie hutnictwo zelaza trwatego,
naleznego mu miejsca w rzedzie $wiatowych wy-
tworcow zelaza, decydujac tem samem o znacznem
zwiekszeniu prestizu tego hutnictwa nazewnatrz.

Wnioski

1) Dojscie do skutku pelnego pordzumienia euro-
pejskich wytwoércow zelaza stanowi przelomo-
wy moment w dotychczasowej polityce wywo-
ZOWe].

2) Odnowienie i uzupelnienie Miedzynarodowego
Kartelu Eksportu Stali na okres lat 5 winno
przyczyni¢ sie do uporzadkowania i odbudowy
europejskiego, a nawet swiatowego handlu ze-
lazem.

3) Na tle osiggnietego porozumienia wylania sie
mozliwo$¢ restytucji innych organizacyj hut-
niczych, w szczego6lnosei zas Miedzynarodowego
Kartelu Rur. '

4) Hutnictwo polskie, dzieki wlaSciwe] ocenie sy-
tuacji przez czynniki kierownicze — w oparciu
o pelng zrozumienia polityke Rzadu — zdotalo
przetrzymaé¢ najtrudniejszy okres, skutkiem
czego uzyskane przezen w miedzynarodowym
kartelu miejsce odpowiada istotnemu znaczeniu,
jakie reprezentuje ono w rzedzie Swiatowych
wytworcow zelaza.
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STATYSTYKA

LICZBA CZYNNYCH PIECOW HUTNICZYCH W POLSCE

(w koncu miesiaca)

Liczba Kwiecien | Maj Czerwiec ‘ Czerwiec
W Slnienie!) piecoOw §
yszezegoOlnienie istnieiacy : :
y { istniejacych 1035 1 1035 1035 1934 ‘ 1033
F R T e T ) e e e S i o B e e R B
T N S [ I Y 51712\5‘7 2| 5| 1] 2| 1 u}2‘o‘
Piece martinowskie . . . . 35|34 14601 119Fg T | (143223 1 0 is 1 2 (22 b B L1248~ 2078 15 4] 523 == 8 =13
w tem piece do odlewow . . ey } b | 1] (554 1| —| 1 1] 1
Piece elektryczne -. . . . . 4 [ 6 ' 1()’ 4| 4 i 8| 4| 4| 8 l " U e 0 (B 3 NP U4 S B ) i 4| 4
| | 3 * i' ‘ |

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

LICZBA PIECO-DNI BIEGU W HUTNICTWIE ZELAZNEM W POLSCE
W CZERWCU R. 1935

- Kwiecien Maj Czerwiec | Czerwiec | Styczen - Czerwiec

Wyszczegolnienie ‘ ST e j
f= Q435 MR T R | i e U 1935

| |

: w

ST - }
Wielkie piece . . . . . | 208 | 209 ‘ 193 | 257 1 221 [HS¥ Y55 * 1.305
Piece martinowskie . . | 548 551 1 484 ; 533 514 | 2.871 ‘ 3.241
w tem piece do odlewow | 25 25 | 22 24 22 | 133 149
Piece elektryczne: . o o | 169 142 | 153 y 147 ) 129 ; 997 I 1.005

PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 WIELKIEGO PIECA W POLSCE
W CZERWCU R. 1935

(w tonnach)

Kwiecien Maj ! Czerwiec | Czerwiec Styczen - Czerwiec

OF e kairate ol e }MW e T
L)) } 1934 1933 1934 1935
Woj. kieleckie i krakowskie 132,7 ‘ 135,3 117,0 I 118,9 ’ 134,9 115,9 1273
Woj. slaskie . Sy iR 139.8 1442 153,3 1317 126.,5 130,4 1454
Ogoélem Polska 137,8 ’ 141,6 145,2 ‘ 129,1 { 128,7 127,6 140,7

PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 PIECA MARTINOWSKIEGO W POLSCE
W CZERWCU R. 1935
(w tonnach)

Kwiecien Maj Czerwiec
ONEle Sroferiot 5 =

Czerwiec Styczen - Czerwiec

i

| ~=¢ 1

| 03 s 193¢ | 1933 1934 1035
& \ LA = |

r

|Woj. Slaskie . . . . . . 1593 | 1764 161,4 1919/ 178,6 173,8 166,2
1 Ogolem Polska 146,7 150,4 39,7 1475 150,7 1471 146,1

1
(Woj. kieleckie i krakowskie 129,6 119,5 115,9 i 108,6 112,4 106,4 119,5
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WYTWORCZOSC, WYSYLKA NA RYNEK KRAJOWY I WYW0Z WYTWOROW HUTNICZYCH 7 POLSKI
W CZERWCU R. 1935

WYSZCZEGOLNIENIE

I. Wielkie piece
Surowka odlewnicza .
.,  martinowska
inna
Stopy zelazat) .
Razem wytwor wielkich piecow .

Wytworezosé na 1 dzien roboczy

II. Stalownie
Wilewki mart. i inne .
Odlewy stalowe nieobrobione .
Razem wytwor stalowni

Wytwérezosé na 1 dzien robhoczy

III. Walcownie
Polwytwor
Belki i korytka .
Zelazo handlowe i ksztaltowe .

= na drut .

Stal specj. we wszelkich wyrobach | 1.967

Inne gatunki zelaza i stali walc.
Blachy zelazne i stalowe
Szyny

Inny materj. naw. kolejowej

Razem wytwor gotowy walcowni 2)

IV. Dzial dalszej obrébki

| Osie kol., kola, obrecze, zest. do koét.

Inne wyroby kute i prasowane .

Rury zel. i stal. oraz ich czeépi:
Spawane
Ciggnione
Razem rury oraz ich czesci .
Konstrukeje zelazne
Inne wyroby .

Razem dziat dalszej obrobki .

| ‘ ‘ 1
1 Wyroby walcow. i ciagn. na zimno | 2381} 2.200
|
|
|
|
|
l
\
|

G

(w tonnach)

Fea

Maj 1935
\\'_\'(\\‘«')r-"]"')'Sﬂk]‘(' el ) wytwor-
cz0s¢ ;(;'Iurjivll\‘ey REGR N hezote

\
4.958/ 5046 — | 4.141
.|23.984| 5579 — 21375
685 865 538 2.447
29627 114900 538 27.963
956 A 932
80.573 17.826 —  (6.018
676/ 418 — 800
S1.249 18.244 —3 GG.STS
21080 1= = o640
11.789) 11.332| — | 8.543
5576/ 2.456 1.834 4.052
. 13706 11.122 2.898 14.308
8382 6.247 1.950 - 6.837
1563 243 1.220
5590 2302z 346 4.047
10.759 6.541 1.980 7.652
8382 3518 17.733 17.804
2203 1.801 — | 2478
56.635| 35.550 16.984 48,397

| (
757| 656 — | 1.985

|

071; 592| "= 54| 885
113 2,071

i \

.| 1211]  697) 442|975
.| 2715 1256 1477 2568 -
i 3.986" 1.953 1919 3.543
687|  585| 526

| | | |
{ 5.006/ 3.378 600 4.015
i - 4
13788 9361 2,656 1302

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

Czerwiec 1935

'Przecie.tna mies. 1934 Styczen - Czerw. 1935

Mazask] sawer e
krajowy| ¢705¢ |krajowy|
4.196] — | 5256 4.046| — |
4809 — 24191 2.639
S SR R T R
830 — 2194 859 1.040
9835 — 31850 7554 1.040
Sl T et Rt
12.586 69.762 15520
23l 614 320 - —
13000 — | 70376/ 15549
S edheistd B 0l Sy
7.984 — | 9366 8932 14
3215 1800 2931 1792 1769
10.004 3.647 14.063 8.627 3.903|
6,050 2.010 6.057 4914 1.157
1122 195 1.960 761 842
2355 202 6.092 2.642 1.644
5034 1.112 9467 5.692 2925
4120 4025 8.112 2317 5371
2563 — | 1549 733/ 561
35372 13.000) 50.240 27478 17.178|
Badeos e
1237 — | 576/ 395 160|
50711 © 370 758] 436 56|
1088 23 1872 1715 42|
|
6371 451 1396 553 853
087 1418 2.906 858 1.82
1624 1.869 4.302 1.411 2.835
4741 05 723 12|
3.275) 262? 3252 2.663 1631
9.195 2.191?11.46:)? 1313 3.268

l

|

s

wytwor-
czo$¢

21.269
144.038
7.105
11.135|
183.547|

1.014|

462.261
4.593
466.554
2.904

|
63.005!
24.254
93.695
41.426
12.293
38.891
50.666
56.124
14.256|

1\\'ysylku i

naryneki WYW6iz
krajowy 1
|

25.111
27.265

5.7138
58.120

2.392
2892

89.456
2.410
91.866!

58541
11.101  9.711
55.859 30.672
31.436 10.913
6.797 4.113
15.219  9.107

33.307. 10.045
26.495 31.854
8.801 2.226

331.605/189.015 108.641

|

8.195
5.627
13.082

5778,
16.365)
22.143

|
3.892
28.066/

S1.005,

4.659 2.053
3205 349
11.675 380
3251 2.802
5.902 10.704
9.153 13.596
3030 —
18.466, 3.837

:,o.-zrs‘} 20.215,

it bl



STR. 290

NHNUTNIK r. 1935

ZESZYT 8

OBROT WYTWOROW HUTNICZYCH W POLSCE

WYSZCZEGOLNIENIE

I. Wicelkie piece
Surowka odlewnicza
g martinowska
o inna
Stopy zelaza 1)
Razem wytwor wielkich piceow
IL. Stalownie = _
Wilewki mart. i inne
Odlewy stalowe nicobrobione .

Razem wytwor stalowni .

III. Walcownie

Potwytwor- \

Belki i korytka

zelazo handlowe i ksztaltowe

zelazo na drut

Stal specjalna we wszelkich wyrobach

Inne gatunki zelaza i stali walcowan.

Blachy zelazne i stalowe .

Szyny .

Inny materjat nawierzchni kolejowej

Razem wytwor gotowy walcowni 2)
| IV. Dzial dalszej obrobki
Osie kol., kota, obrecze, zest. do kot
| Inne wyroby kute i prasowane .

Wyroby walc. i ciagnione na zimno

Rury zelazne i stalowe :
Spawane .
Ciagnione
Razem rury i ich czesci .
Konstrukeje zelazne .
Inne wyroby .

Razem dzial dalszej obrobki .

1) Zelazomangan, zelazokrzem'i t. p.

2)" t. j. bez pétwytworu.

W CZERWCU R. 1935

(w tonnach)
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KRONIKA

7Z RADY STALOWEJ

Miedzynarodowa wspolpraca w dziedzinie zastosowan
zelaza i stali. Tegoroczny IV Miedzynarodowy Zjazd Po-
radni Zastosowan Stali, ktéry odby! si¢ w Brukseli w czerw-
cu b. r., zgromadzit jak zwykle przedstawicieli Anglji,
Belgji, Czechoslowacji, Francji, Holandji, Wtoch, Niemiec,
Polski, Szwajcarji i Rumunji.

Stala ta i coraz silniej zacieSniajaca si¢ wspoélpraca
przemystu stalowego, ktéra obserwowaé mozna na forum
migdzynarodowem w kierunku jaknajszerszego rozpow-
szechnienia zastosowan stali, powstala samorzutnie, jako
postulat chwili. Jest ona dowodem, ze w zmienionych
Swiatowych warunkach gospodarczych dzialalno$é przemy-
shu stalowego, zmierzajaca do zatrudnienia rozbudowanych
w czasie dobrej konjunktury zaktadow, nie moze poprzestac
na racjonalizacji produkcji, ale dgzy¢ musi roéwniez do
zwiekszenia konsumcji drogg pogl, biania pojemnoSci we-
wnetrznych rynkéw zbytu dla istniejacych nowych zastoso-
wan stali.

Celem dorocznych Zjazdow , Poradni‘* jest przedysku-
towanie technicznych i gospodarczych probleméw, dotyczg-
cych rozpowszechnienia stali we wszystkich mozliwych
dziedzinach oraz wymiana doswiadczen i metod, zmierzajg-
cych do zwigkszenia konsumcji. Na podstawie przediozo-
nych sprawozdan ustala si¢ wytyczne miedzynarodowej
wspoélpracy, celem osiagnigcia najszybszych i najlepszych
rezultatéow w dazeniu do postepu technicznego i rozwoju
przemyshu stalowego.

Utrzymywanie stalego kontaktu miedzy $wiatem nau-
ki, konsumentami i producentami, stanowi jeden z najpo-
wazniejszych Srodkéw dziatania poszczegdélnych ,,Poradni‘
na terenie krajowym i miedzynarodowym.

Wspélpraca ze Swiatem naukowym konieczna jest ze
wzgledu na potrzebe objektywnego uzasadnienia korzysci
technicznych i ekonomicznych, ptynacych z zastosowan stali
W poszczegoOlnych dziedzinach, oraz konieczno$¢ teoretycz-
nego rozpatrywania nowych mozliwosci zastosowan stali.
Ten ostatni problem omawiany jest zwykle blizej z zainte-
resowanymi producentami. Kontakt z konsumentami, t. j.
inzynierami, konstruktorami i architektami, ktérzy decy-
dujg o celowosci zastosowan stali w poszczegolnych wypad-
kach, utrzymuje si¢ przez informowanie ich przy pomocy
prasy fachowej i codziennej o wynikach badan osiggnietych
W poszczegélnych dziedzinach, bezplatne rozsylanie wydaw-
nictw, omawiajacych ekonomiczne i techniczne zalety za-
stosowania stali oraz przez udzielanie porad technicznych.
Wazna role odgrywa tutaj réwniez odpowiednie teoretyczne
przygotowanie mlodego pokolenia inzynieréw, technikéw i
konstruktoréw przez dbanie o odpowiedni poziom nauki
o stali w wyzszych i Srednich szkolach technicznych, oraz
przez organizowanie kursow i wykladéw o budownictwie
stalowem.

Poszczegolne problemy, jakiemi zajmujg sie Poradnie
Zastosowan Stali zalezne sa w zupelnosci od potrzeb dane-
g0 kraju oraz od mozliwosci finansowych. Na podstawie
Sprawozdan z dzialalnoSci oSrodkéw propagandowych
przedlozonych na tegorocznym Zjezdzie, oméwione zostana
Pokrétce najwazniejsze zagadnienia, ktéremi zajmowano sie
W poszczegélnych krajach: §

Anglja: Jednym z wazniejszych probleméw, ktéremi
si¢ tu zajmowano, jest zagadnienie korozji i postawienie na
odpowiednim poziomie ochrony konstrukeyj stalowych
przed rdzg. Celem uzyskania Scistych danych wspéipraco-

wano z angielskim komitetem korozyjnym. Pozatem zwro-
cono wigksza uwage na' budownictwo stalowo-szkieletowe,
doprowadzajac do wydania nowych przepisow budowlanych
dla stali, oraz przygotowujac normalizacj¢ materjalow bu-
dowlanych, gdzie specjalng uwage poswigcono stali. Umoz-
liwilo to wzniesienie catego szeregu blokowych domow ro-
botniczych ze stali. ,,Poradnia‘ brytyjska wykonala wspol-
nie z producentami blachy stalowej model domu czynszo-
wego z taniemi mieszkaniami robotniczemi.

Zorganizowana w roku 1932, przez utworzenie spe-
cjalnego referatu, planowa propaganda na rzecz mostow
stalowych, przeprowadzana konsekwentnie w poszczegol-
nych latach, data bardzo pomys$lne wyniki mimo daleko idg-
cych ograniczen w budowie mostéw, co wynika z ogolnych
przestanek gospodarczych. Celem umozliwienia poszczegol-
nym konstruktorom ekonomicznego projektowania kon-
strukeyj stalowych, udziela , Poradnia‘ poszczegélnym wy-
dzialom komunikacyjno-budowlanym przy miastach i hrab-
stwach porad technicznych oraz czestokroé nawet opraco-
wuje kompletne projekty mostowe. Ogoélem wykonano
w czasie od r. 1932 do r. 1935 okolo 100 takich projektow,
z ktorych bardzo wiele zostalo zatwierdzonych i wykona-
nych. Pozatem z pomocy tej korzysta¢ moga réwniez in-
zynierowie-konstruktorzy w urzedach budowlanych, z kto-
rymi utrzymuje si¢ staly kontakt osobisty, oraz osoby po-
stronne. Liczba zapytan i udzielanych porad technicznych
wzrasta z roku na rok, co Swiadezy o skutecznosei tej akeji.

Rownoczesnie prowadzona byta bardzo obszerna akcja
wydawnicza, obejmujaca roézne dzialy budownictwa mie-
szkaniowego.

Belgja. DzialalnoS¢ belgijskiego biura jest znacznie
utatwiona dzieki posiadaniu wilasnego, bardzo dobrze reda-
gowanego miesigecznika ,,OSSATURE METALLIQUE", kt6-
ry poza bogatym dzialem redakecyjnym, obejmuje kronike
i przeglad przeszio 200 krajowych i zagranicznych czaso-
pism.

W roku sprawozdawczym , Poradnia‘ belgijska wspot-
pracowala czynnie przy rewizji przepiséw budowlanych, od-
noszacych sie do stali. Nowo opracowany projekt tej czesci
przepisow budowlanych poddany bedzie w najblizszym cza-
sie dyskusji publicznej. Lagcznie z komisja standaryzacyjna
opracowano pierwszg czeS¢ przepisow dla konstrukeyj spa-
wanych, omawiajaca kwalifikacje przedsigbiorcow budowla-
nych, spawaczy, rodzaj spawania oraz jakos¢ elektrod i dru-
tow do spawania. RownoczeSnie opracowywany jest pro-
jekt normalizacji profilow budowlanych:

,Poradnia* belgijska bierze czynny udzial w pracach
stalego komitetu Migdzynarodowego Stowarzyszenia dla
Mostow i Konstrukeyj (Association Internationale des
Ponts et Charpentes). Z inicjatywy tego biura na porzadek
obrad najblizszego Kongresu Stowarzyszenia wniesiono naj-
aktualniejsze problemy z zakresu konstrukeyj stalowych.

Jzechoslowacja. Specyficzne trudnosci gospodarcze i
polityczne nie sprzyjaly tu ostatnio prowadzeniu szerszej
akeji propagandowej na rzecz stali. Glowny nacisk kladzie
si¢ na zwigkszenie zbytu stali w drobnych przedmiotach
codziennego uzytku, oraz na utrzymywanie osobistego kon-
taktu z poszcezegélnemi konsumentami, co, jak sie okazalo,
daje bardzo pomys$lne wyniki.

Francja. Prace ,Poradni" francuskiej obejmuja trzy
zupekie od siebie niezalezne dzialy: 1. stal, 2. blachy biale,
3. blachy galwanizowane.

Dzialalno$¢ na rzecz zwigkszenia konsumcji stali obej-
muje: 1) budownictwo stalowo-szkieletowg, przyczem duzg
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uwage zwraca si¢ na zbyt poszczegélnych stalowych ele-
mentéw budowlanych, materjaly wypelniajace, oraz na ca!-
kowicie stalowe male domki osiedlowe; 2) roboty publiczae
mosty stalowe matej i duzej rozpigtosci, budownictwo
wodne, stalowe pale szpuntowe, drogi o nawierzchni stalo-
wej, ochrona stali przed rdzg, spawanie i t. p.; 3) rolnictwo
- maszyny rolnicze, domki i szopy o szkielecie stalowyn.

Blacha biala znajduje gléwny zbyt w przemys§le tyto-
niowym i do wyrobu puszek do konserw. Oprdécz propagan-
dowych broszur o blasze biatej i licznych jej zastosowa-
niach, nakrecony zostal przez francuska , Poradni¢" spe-
cjalny bardzo ciekawy film, obrazujacy produkeje¢ surowca,
blach, puszek, oraz uzytkowanie i zalety opakowan blasza-
nych.

Blachy ocynkowane znajdujg obecnie zastosowanie
przewaznie w rolnictwie.

Poza normalnie prowadzong pracg propagandowsg i ba-
dawezg nad wyszezegélnionemi problemami, wydano caly
szereg ciekawych broszur, omawiajacych wyniki badan, wy-
glaszano odezyty ilustrowane filmami i t. p.

Holandja: W roku sprawozdaweczym przystgpiono do
wydawania wlasnego, na wysokim poziomie technicznym
stojgcego miesigecznika ,STAAL  MAANBLAD voor
STAALTECHNIEK", ktory znacznie ulatwia popularyzo-
wanie konstrukeyj stalowych. Dotychezas ,,Poradnia' ho-
lenderska zajmowala si¢ gléwnie budownictwem stalowo-
szkieletowem i mostowem, obecnie — w miar¢ rozwijania
si¢ agend - akcja zaczyna obejmowaé réwniez i inne
dziaty. .

Dzialalno$é ,,Poradni' lgczy si¢ $cisle z pracami Mie-
dzynarodowego Biura Ewidencyjnego dla Stali w Hadze, ze
wzgledu na wspolne kierownictwo. Stosownie do uchwat
11T Mig¢dzynarodowego Zjazdu zebrano bardzo obszerny ma-
terjat Zzrédlowy do opracowania szczegolowego studjum po-
rownaweczego o wlasciwosciach stali i Zelbetu.

Niemcy. Lekka poprawa, zaobserwowana w ogolnej
sytuacji gospodarczej Niemiec, spowodowala réwniez znacz-
ne ozywienie w przemysle hutniczym, przyczem ciezar akeji
zmierzajacej do zwiekszenia uzycia stali przerzucono na
zagadnienia techniczne, oraz na nowe mozliwosei zbytu
stali. W zwigzku z tem zacie$nita si¢ jeszcze bardziej na-
wigzana juz wspoélpraca z placowkami i komisjami nauko-
wemi. Najwi¢kszym rynkiem zbytu dla stali w Niemeczech
jest budownictwo-stalowo-szkieletowe oraz poszezegélne
stalowe elementy budowlane, jak okna, drzwi, balustrady,
schody, meble i t. p. W ostatnim czasie bardzo pomys§inie
rozwineto si¢ rowniez budownictwo domkow stalowych, jak
daszki ochronne na peronach, kioski, male poczekalnie,
przystanie wioSlarskie, stacje benzynowe, i t. p.

Przeprowadzone teoretyczne badania nad montazem
Scian stalowych, wypelniajacych szkielet stalowy, daty do-
datnie wyniki, natomiast praktyczne rozwigzanie tego pro-
blemu wymaga jeszcze pewnego przygotowania.

Powazny wzrost zbytu stali zaobserwowano réwniez
w budownictwie mostowem, dzigki intensywnej rozbudowie
autostrad,

Waznym czynnikiem w rozwoju budownictwa stalo-
wo-szkieletowego i mostowego jest spawanie, ktore znala-
zlo ostatnio w Niemczech bardzo szerokie zastosowanie.

Osiggniete wyniki badan z calkowicie stalowg obudo-
wa goérniczg naklonily caly szereg kopalni do wylacznego
stosowania obudowy stalowej, zwi¢kszajacej bezpieczenstwo
pracy, przyczem zaprzestano zupelnie stosowania starych
szyn.

W rozbudowie sieci taboru kolejowego stal znajduje
réwniez coraz wigkszy zbyt — calkowicie stalowe wagony,
kontenery, podklady. Z nowszych zastosowan rur stdlo-

wych, poza meblami, przytoczy¢ nalezy rusztowania stalo-
we i konstrukeje rurowe. .

Poza normalnie prowadzong obshuga prasowg, wydano
w roku biezacym 4 dalsze zeszyty wydawnictwa ,STAHL
UEBERALL".

Polska. Dzialalnosé¢ polskiej ,,Poradni Stosowania Ze-
laza‘, przy Syndykacie Polskich Hut Zelaznych, obejmo-
wala, poza normalng systematyczng akcjg, prowadzona na
rzecz zwigkszenia konsumcji stali w Polsce, rownoczeSnie
duzg ilo§¢ zagadnien specjalnych, zwigzanych z aktualne-
mi potrzebami technicznemi i gospodarczemi.

Starania o rozszerzenie zbytu stali w rozlicznych jej
zastosowaniach, co postawiono na planie pierwszym, w po-
szcezegolnych dziedzinach obejmowaly: budownictwo stalo- -
wo-szkieletowe, budowe¢ matych mostéw drogowych ze stali,
zastosowanie podkladéw stalowych i konteneréw dla drob-
nicy w kolejnictwie, drogi stalowo-rusztowe, blachy cynko-
wane w zastosowaniu do Kkrycia dachéw, stemple stalowe
i obudowe¢ goérnicza ze stali w gérnictwie i szereg innych.

Celem spopularyzowania konstrukeyj stalowych wsréd
architektow i konstruktoréw organizowata , Poradnia' kur-
sy budownictwa stalowego mieszkaniowego, przemyslowe-
go i mostowego, oraz brala czynny udzial we wszystkich
Zjazdach, na ktorych omawiano zastosowania stali. Poza-
tem zorganizowano zbiorowy udzial hut polskich na Mig-
dzynarodowych Targach Poznanskich w Poznaniu i na Wy-
stawie Budowlano-Mieszkaniowej B. G. K. w Warszawie.

Wsér6d wydawnictw , Poradni w roku sprawozdaw-
czym, poza perjodycznie wydawanemi spisami zagranicznej
i krajowej literatury technicznej dotyczgcej zelaza, stali
i ich zastosowan w konstrukcjach, na pierwszym planie
wymieni¢ nalezy , Wyklady budownictwa stalowego', wy-
dawnictwa dotyczgce stalowych podkiadoéw kolejowych, za-
stosowania stali w odbudowie goérniczej, przewozu drobnicy
w kontenerach i t. p.

Kilkuletnie doSwiadczenie ,Poradni' wykazalo, ze po-
za bezpoSrednim kontaktem nawigzanym przez te instytu-
cje miedzy producentami, sprzedawcami i konsumentami
stali, konieczny jest w Polsce oprécz tego specjalny i auto-
rytatywny organ dla ugruntowania rozwoju stali i jej za-
stosowan w nowych dziedzinach, oraz szersza niz dotych-
czas wspolpraca pomigdzy reprezentantami Swiata nauki,
wladz i przemystu.

Zadanie to powierzono nowoutworzonej ,, Radzie Stalo-
wej', jako organowi badawezemu i opinjodawczemu przy
Syndykacie Polskich Hut Zelaznych, ktorej zadaniem jest
popieranie wiedzy o stali oraz opracowywanie naukowo ba-
dawczej strony zagadnien, wigzacych si¢ z mozliwosciami
rozszerzenia zastosowan stali. Prace Rady Stalowej ugru-
powano w komisjach: Metalurgiczno-walcownianej, Usta-
wodawstwa technicznego i nauczania, Budownictwa ogdlne-
go i mostowego, Komunikacji.

W wyniku dotychezasowych prac okazalo si¢, ze Rada
Stalowa stala si¢ w Polsce platformg dla spotkania si¢
i wypowiedzenia przedstawicieli S§wiata nauki, zaintereso-
wanych wladz i przemysiu, umozliwiajage w ten sposéb -
ku ogdélnemu dobru i zadowoleniu wszystkich wymienionych
—— zrealizowanie zamierzen trudnych, a nieraz i niemozli-
wych do przeprowadzenia na innej drodze.

Do ogdlnej i tak szeroko ujetej akeji ,,Poradni®, dzia-
lajacej z ramienia przemyslu stalowego-surowcowego, w
kierunku rozwoju zastosowan stali w Polsce, wciggane sa
do systematycznej wspoipracy syndykaty dalszej przerébki,
ktore przez rzeczowe i finansowe poparcie przyczyniajg si¢
do realizacji zamierzen,

Rumunja. Stosunkowo nikle zapotrzebowanie stali
przy ozywionym ruchu budowlanym, jaki notuje si¢ w Ru-
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munji, a specjalnie w Bukareszcie, od kilku juz lat, przy-
czynilo si¢ do powolania do zycia w roku biezgcym Biura
Propagandowego dla Stali. Dziatalnos¢ tego biura obejmuje
narazie wylacznie budownictwo stalowo-szkieletowe. Oparto
ja w pierwszym rzedzie o wspolprace miedzynarodowa, ce-
lem zebrania odpowiedniego materjalu dokumentacyjnego,
przemawiajgcego za stosowaniem stali, jako szkieletu nos-
nego w wielopietrowych domach mieszkalnych i przemysto-
wych. Liezne zapytania w sprawie budownictwa stalowego
Swiadeza o skutecznosci podjetej dzialalno$ei. Réwnoczes$nie
rozpatrywany jest problem podjecia produkeji stalowych
drzwi i okien oraz lekkich materjaléw wypeiajgacych
szkielet stalowy.

W miar¢ rozwoju swej dziatalno$ci, akcja rumunskie-
g0 biura obejmie réwniez inne wazne rynki zbytu.

Szwajearja. W roku sprawozdawcezym zaobserwowi-
no pewien spadek zbytu w konstrukcjach stalowo-szkieleto-
wych, wskutek zastoju w budownictwie, co wywotlalo zao-
strzong walke konkurencyjng, mig¢dzy poszczegélnemi prze-
mystami, pracujacemi dla budownictwa.

Z prac badawczych biura szwajcarskiego, zajmujgce
go si¢ wylgcznie budownictwem stalowo-szkieletowem, wy-
mieni¢ nalezy badania, przeprowadzone nad réznego rodza-
ju spawanemi polgczeniami belek. Dokladne sprawozdanic
z przeprowadzonych prac badawczych przedloZone zostanz
na najblizszym Mig¢dzynarodowym Kongresie
i Konstrukeyj, ktory odbedzie si¢ w Rzymie w czerwcu
r. 1936. :

Wiochy. Celem zwi¢kszenia zainteresowania oraz roz-
szerzenia wiadomos$ei o konstrukejach stalowo-szkieleto-
wych, wprowadzono w roku biezacym w Italji na wyzszych
i §rednich uezelniach technicznych specjalne wyktady o bu-
downictwie stalowem. Wyklady te obejmowaly réwniez
teorje i praktyke spawania, jako czynnika, powodujacego
obnizenie kosztéw konstrukeyj stalowych. Rozpisany w ro-
ku ub. konkurs na najbardziej odporne konstrukeje stalowo-
szkieletowe na ruchy i wstrzasy ziemi dat bardzo pomys$ine
wyniki, opublikowane w specjalnej broszurze. Utrzymywa-
ny stale przez , Poradni¢' kontakt z architektami, ma na
celu wykorzystanie obok waloréw konstrukcyjnych stali,
réwniez i waloréw architektonicznych. Podjeta w roku 1934
produkeja dzwigaréw szerokostopowych w duzym stopniu
przyczynita si¢ do rozwoju budownictwa stalowo-szkieleto-
wego.

Problem zastosowania stali przy rozbudowie drég byt
w tym roku tematem specjalnych badan, w wyniku ktorych
opublikowano dwie broszury o nawierzchniach stalowych,
zbrojonych stalg oraz o stalowych balustradach ochronnych
i znakach ostrzegawczych na autostradach.

W rolnictwie stal znajduje we Wioszech réwniez coraz
szersze zastosowanie do budowy maszyn, szop, silosow, se-
ryjnych catkowicie stalowych domkéw, ogrodzen ze siatek
drucianych i t. p.

Jak wynika ze sprawozdania, Wlosi rozwineli w roku
sprawozdawcezym bardzo ozywiong dziatalno§é publikacyj-
ny, omawiajacg wyniki badan technicznych i ekonomicz-
nych.

Jak wynika z powyzszych sprawozdan, dzialalnosé
wszystkich |, Poradni Zastosowan Stali* przyczynia si¢ w du-
Zzym stopniu do systematycznego podniesienia poziomu wie-
dzy technicznej i gospodarczej w odpowiednich dziedzinach.
Przez sprawnie dzialajaca mig¢dzynarodowsa wspolprace wy-
niki doSwiadeczen, osiggane w jednym kraju, przenikaja
szybko do innych i podawane sa przez poszczegoélne , Po-
radnie* do wiadomosci zainteresowanym kolom producen-
tow i konsumentow. Zaoszczedza to kosztéw prowadzenia
rownoleglych badan oraz przyczynia si¢ do szybszego zna-

Mostow *

lezienia wiasciwych drég zwigkszenia chlonnosci rynkow
zbytu stali. Poniewaz zwiazane z tem przyspieszenie tech-
nicznego i gospodarczego postepu jest réwniez troskag od-
powiednich resortow rzgdowych poszczegdélnych panstw, a
,Poradnie' znacznie im ulatwiaja spelnienie tych zadan,
zaobserwowaé mozna wszedzie przychylna atmosfere i Sci-
sla wspolprace wladz panstwowych z tego rodzaju ogoélne-
mi placowkami przemyslu stalowego, ktére staraja si¢ o
mozliwie wszechstronne i szerokie o$wietlenie wylaniajg-
cych si¢ z zycia zagadnien oraz usunigcie trudnosci w ich
realizacji. M. Krzymuski.

TWORZY WA

RUDY

Anglja. Wzrost popytu na rudy. Od czasu podpisa-
nia migdzynarodowego ukladu, hutnictwo angielskie wy-
kazuje powazny wzrost zapotrzebowania na rudy.

Notowania najlepszych gatunkoéw hiszpanskich rud
z kopaln Bilbao Rubio utrzymujg si¢ mimo to na poprzed-
nim poziomie, wynoszac sh 17/6 cif Tees.

Pénocno-afrykanska ruda hematytowa o zawartosei
do 509 Fe notowana jest ostatnio sh 16/6 cif Tees.

Luksemburg. Wydobycie rud. Wydobycie rud w
czerweu r. b. wynosito 335.000 t wobec 364.000 t w maju
r. b. i 331.000 t w kwietniu.

W  roku ubiegltym wydobyto w czerwcu 322.000 t,
w maju 312.000 t, i kwietniu 292.000 t.

W czerwcu r. b. podobnie jak w maju bylo zatrudnio-
nych 2.900 robotnikéw, wobec 2.800 w kwietniu r. b.

Szwecja.  Krupp wilaScicielem szwedzKiej kopalni
rudy. Zaklady niemieckie ,Friedrich Krupp A. G." zamie-
rzajg przejaé¢ czesS¢ udzialow w szwedzkiem kopalnictwie
rudy zelaznej p. f. ,Routivare Gruvatienbologat®. Osta-
teczna decyzja zostala uzalezniona od specjalnego zezwo-
lenia rzadu szwedzkiego, jednakze nalezy przypuszczac,
iz zezwolenie to zostanie udzielone.

Wchodzaca w rachube ruda posiada ok. 119, zawar-
tosci tytanu.

ZELASTWO

W lipcu r. b. przy niejednolitej tendencji ceny na
migdzynarodowym rynku zelastwa utrzymywaly si¢ mniej
wigcej na poprzednim poziomie. Podaz materjalu byla wy-
starczajgca.

We Francji zapotrzebowanie ze strony hutnictwa miej-
scowego bylo nieco mniejsze, natomiast eksport odbywal
si¢ w normalnych rozmiarach. Ceny naog6él nie ulegly
zmianie.

W I-szem polroczu r. b. wywieziono z Francji ogole

205.700 t zelastwa, mianowicie: tonn
do Wioch 151.000
., Polski 39.700
., Wielkiej Brytanji 30.200
,» Belgji i Luksemburga 22.500
., Hiszpanji 19.600
. Szwajcarji 3.300
., Szwecji 3.000
., Finlandji 2.900
., Japonji 2.900
., Austrji 2.600
., Holandji 1.400
., Irlandji 400
,» Chin 400
., Czechostowacji 100
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W I-szem poélroczu r. 1934 wywieziono z Francji
253.600 t, w ostatniem zatem poélroczu eksport zelastwa byt
0 42,100 t wigkszy.

W Belgji rynek wewnetrzny nie wykazywal ozywie-
nia, a w handlu eksportowym roéwniez zachowywano pewng
rezerwe¢ wobec trudno$eci w uzyskiwaniu zaptaty od niekto-
rych zagranicznych odbiorcow zelastwa, do czego w znacz-
nej mierze przyczynil si¢ spadek waluty wloskiej.

Notowano w frankach belg. za 1000 kg franco wagon
stacja przeznaczenia:

zelastwo wielkopiecowe 225—230
zelastwo 1 gatunku 280--290
zeliwo palone 230--240
druzg maszynowy I 260270

W stosunku do cen czerwcowych w lipcu nastagpila
pewna znizka notowan.

Na rynku niemieckim panowala w lipcu stabsza ten-
dencja. Na wschodzie ceny nie ulegly zmianie, natomiast
na zachodzie placono w handlu za 1000 kg franco huta:

staliwo 38—39
zelastwo I gat. 3637
zelastwo wielkopiec. 2728

W I-szem po6lroczu r. b. importowano do Niemiec
88.752,9 t zelastwa, podczas gdy w I-szem poéiroczu r. 1934
import ten wynosit jeszcze 232.632 t.

W I-szem poélroczu r. b. wywieziono z Niemiec 34.821,5
t zelastwa, a w tym samym czasie r. ub. 59.633,3 t.

Liczby powyzsze nie obejmuja druzgu zeliwnego.

W Anglji panowalo ozywienie, zwlaszcza w okregach
Middlesborough i Birmingham, gdzie zapotrzebowanie hut-
nictwa bylo bardzo powazne. Za zelastwo I gat. oferowano
tam sh 52/6 za t ang. franco huta. W okregu Cleveland
notowano sh 52/6 do sh 55/6 franco huta.

W czerweu r. b, importowano do Wioch droga morska
42.013 t zelastwa. Od stycznia do czerwca r. b. wigcznie
przywieziono do Wloch drogg morska 261.948 t Zelastwa,
z czego 155.798 t pochodzito ze Stanéw Zjednoczonych Ame-
ryki Péocnej.

SPRAWY CELNE

Anglja. Obnizka cel przywozowych. Na zezwolenie
komisji taryfowej urzad skarbowy z waznoScig od 15. VIIIL.
r. b. wlacznie do 7. I. 1936 r. obnizyl clo przywozowe na
209 w odniesieniu do nastepujacych wyrobow:

Plyty i blachy czarne wartosci do 16 L za t.

Zelazo pretowe w kregach (drut walcowany) wartosci

do 9 L za t.

Drut kolezasty, drut zwykly, sprezyny materacowe,

drut galwanizowany, szeSciokatne plecionki i gwoz-

dzie. :

Wedlug uzasadnienia komisji taryfowej obnizka ta
pozostaje w zwigzku z przystapieniem grupy angielskiej
do miedzynarodowego kartelu.

Podwyzka cel na rury stalowe. Rzgd Wielkiej Bry-
tanji na wniosek obradujacej Komisji Celnej podwyzszyt
clo przywozowe na rury stalowe (wartosci powyzej L 13.0.0
za tonne) z dotychczasowych 20% ad valorem na & 5.0.0
za tonne.

KARTELE I SYNDYKATY

Mie¢dzynarodowy Kartel Eksportu Stali. W dniach
26 31 lipca r. b, zostaly podpisane w Brukseli i Londynie
umowy, moeg ktérych Anglja i Polska przystgpily do Mig-
dzynarodowego Kartelu Eksportu Stali.

‘okretowych.

Szczegoly porozumienia zawarte sa w dziale gospo-
darczym niniejszego zeszytu. .

Rownoczes$nie kraje nalezgce do t. zw. bloku SrodKo-
wo-europejskiego, a mianowicie Austrja, Wegry i Czecho-
stowacja przystapily do kantoroéw: blach, drutu walcowa-
nego oraz szyn.

W najblizszym czasie zostang prawdopodobnie pod-
jete rokowania o S$ciSlejsze zwigzanie tej grupy wytwor-
cow 2z kartelem, dotychezas bowiem nie posiada ona
kwoty wywozowej w Kartelu Stali, formalnie zatem nie
jest jego uczestnikiem.

Miedzynarodowy Kartel Szyn. W zwiazku z zakon-
czeniem rokowan o przystapienie Anglji i Polski do M. K.
E. S., doszlo do skutku porozumienie w sprawie przediu-
zenia Miedzynarodowego Kartelu Szyn na lat 5.

Pozyskanie dla Kartelu grupy polskiej, ktora ostatnio
coraz skuteczniej konkurowala na rynkach wywozowych
z wytworcami zrzeszonymi w Kartelu, zapewnia porozu-
mieniu faktyczng wartosé, hutnictwu zas§ polskiemu przy-
znaje wlasciwe miejsce w rzedzie Swiatowych eksporterow
szyn.

Z HUTNICTWA ZAGRANICZNEGO
Mi¢dzynarodowe. Przewidywana podwyzka cen blach
W zwiazku z przystapieniem do Migdzyna-
rodowego Kartelu Stali, grupa angielska zamierza wysta-
pi¢ z projektem podwyzki cen blach okretowych.

Afryka Poludniowa. ,South African Iron & Steel
Industrial Co." w Pretorji podalo w opublikowanym ostat-
nio bilansie za r. 1934 strat¢ w wysokosSci 266.002 L.

Kapital akcyjny wynosit na 31-go maja r. ub.
L. 4.489.815, za$ odpisy na dlugi L 5.989.815.

Walce shuzgce do produkeji lekkich profili wyrobow
walcownianych zostaly uruchomione dopiero w sierpniu
r. 1934,

Prezes rady oraz generalny dyrektor podali si¢ do
dymisji.

Austrja. Wzrost wywozu zelaza do Wioch. W pig-
ciu poczatkowych miesigcach r. b. wywo6z zelaza, maszyn
i wyrobéw metalowych do Wiloch wynosil: suréwki 200 t
(160 t), wyrobow zelaznych 6.499 t (5.911 t), wyrobow
metalowych 159,1 t (126,8 t), maszyn elektrycznych 25,2 t
(11,1 t), aparatow i materjaléw elektrycznych 234 t
(16,3 t), innych maszyn 6764 t (490 t). Liczby w nawia-
sach dotyezg poréwnawczego okresu r. ub.

Brazylja. Ograniczenie przywozu. Agencja , Anoite'
doniosta ostatnio z Rio de Janeiro, iz rzad brazylijski ma
zamiar zastosowaé nowe Srodki celem ograniczenia przy-
wozu i réwnocze$nie obnizyé stope procentowa od pozy-
czek zagranicznych.

Wiadomo$§é ta nie znalazla dotychczas oficjalnego
potwierdzenia.

Finlandja. Budowa zakladéow hutniczych. Towa-
rzystwo O. Y. Nouksenniska w Nouksenniska podjeto pro-
jekt budowy nowych zakladéw hutniczych.

Nowe zaklady maja powstaé na terenie miejscowosci
Jadskis w poblizu wodospadu Imatra. Prace wstgpne zo-
stang wkrotce podjete.

Dostawea rudy zelaznej w iloSci 75.000 t rocznie zo-
stanie f-ma ,,Outrekumpu O. Y. Outrekumpu*.

Jakkolwiek program wytwoérezy nowych zakladow
nie zostal dotychczas ustalony, to jednak prawdopodobnie
obejmie on gléownie wytworczosé materjaléw nawierzchni
kolejowej dla panstwowych kolei zelaznych.
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Holandja. Budowa rurarni-przez ,,Koniklijke*. Trwa-
Jace od dluzszego czasu badania nad mozliwoscia podjecia
wytworezo$ei rur w jedynych zakladach hutniczych ,, Konik-
lijke Nederlandsche Hosgoven en Staal Fabrieken Ijmu-
iden*, doprowadzily do pomy$inych wynikéw.

Prasa holenderska donosi, ze towarzystwo powyzsze
definitywnie postanowilo budowe rurarni, ktérej wytwor-
€zoS¢ ma wynosi¢ 20.000 t rur lanych rocznie.

Zasadnicza przyczyna tej decyzji jest fakt, iz zakla-
dy Ijmuiden, ktére dotychczas nie wytwarzaly wyrobow
gotowych, zostaly przez ostatnie rygory celne odciete od
rynku angielskiego, zas§ wywo6z do Stanéw Zjednoczonych
Am. PéIn. napotyka na coraz to nowe trudnosci.

Wytwoérezosé nowej rurarni ma by¢é przeznaczona
wylacznie na pokrycie zapotrzebowania rynku wewnetrz-
nego.

Mandzurja. Rozbudowa zakladéow hutniczych. Za-
klady hutnicze Anshan Steel Works, nalezace do mandzur-
skich kolei zelaznych, a stanowigce obecnie czeS¢ sklado-
wa zakladow Showa Steel Works, maja w ciggu najbliz-
szych 3 lat powigkszy¢ swa zdolnos¢ wytworeza o 457% .

Dotychczasowa zdolno$§¢ wytwoéreza wymienionych
zakladow wynosi: w dziale suréwki 450.000 t, w dziale za$
stali 400.000 t rocznie.

Niemcy. Wytworczosé walcowni w L. pélroczu 1935 r.
Wysoki stopien zatrudnienia niemieckiego hutnictwa zela-
Za znajduje swe odbicie w liczbach wytwdrezosci wyrobow
Wwalcownianych, ktére dla poszczegolnych miesigcy r. 1935
wynosity:

styczen 20.468 t
luty 30415 t
marzec 34.450 t
kwiecien 35.769 t
maj 37575 t
czerwiec 36.716 t

I. po6ir. 1935 — 204.393 t

Stany Zjednoczone Am. Poln. Sytuacja na rynku ze-
laza w lipeu r. b. Zatrudnienie stalowni wynositlo z kon-
cem lipca r. b. 46% zdolnoSci wytwérezej, t. zn. bylo o 26
wyzsze, anizeli w analogicznym okresie r. ub.

Gléwng przyczyna poprawy jest wzrost zbytu w dzie-
dzinie przemyslu automobilowego. Na drugiem miejscu
znajduje si¢ przemysl maszynowy.

Szczegoélnie pomysSinym objawem jest wzrost cen ze-
lastwa, ktore — w stosunku do obliczen Iron Age — w kon-
cu lipca osiggnely stan nienotowany od lutego r. b.

Ceny stali utrzymujg si¢ na poziomie r. ub. Przemyst
automobilowy stara si¢ o uzyskanie ulg cennikowych przy
wigkszych zleceniach, dotychczas jednakze bez rezultatu.

Pomimo, iz wytwoérczosé surowki, ktorej wartosé za
I péirocze r. b. wynosi 9,8 milj. dolaré6w, w poréwnaniu
z analogicznym okresem r. ub. pozostaje pod wzgledem ton-
nazu bez zmiany, finansowe wyniki wydatnie si¢ po-
lepszyty.

Odbiciem tego stanu rzeczy sa bilanse poszczegdl-
nych towarzystw: .

Bethlehem Steel w II. kwartale r. 1935 przyniosto
zysk — 0,8 milj. dol (r. ub. strata 0,6 milj. dol.).

M. S. Steel — strata 2.563 milj. dol. wobec 3.548
W roku ub.

Ludlum Steel — zysk 2,4 milj. dol. wobec 2,1 milj.
dol. w r. ub.

National Steel — 4,9 milj. dol. wobec 3,2 w r. ub.

Ozywienie polgczone bylo ze znacznym wzrostem
brzywozu wyrobéw stalowych, gléwnie stali budowlanej

oraz blokéw stalowych. Ceny zelaza importowanego z Eu-
ropy sa nizsze o 10 i wigcej procent od cen amerykanskich

Wzrost przywozu zelaza. , American Iron & Steel
Institute" stwierdza, iz w ciaggu pierwszych 5-ciu miesi¢cy
r. b. przywieziono do Stanéw Zjednoczonych Am. Péin.
73.836 t wyrobow i pélwyrobdow stalowych wobec 44.769 t
w analogicznym okresie r. ub.

Opierajac si¢ na powyzszych liczbach Instytut obli-
cza, ze w zwigzku z tym przywozem 3.900 robotnikéw ame-
rykanskich pozbawionych zostalo mozno$ci zarobkowania.

Laczng strate z tego tytutu ocenia Instytut na 2.477
milj. dolaréow.

Wytworczo§¢é wyrobow walcownianych w U. S. Steel
Co. w L polroczu 1935 i 1934, Wytworezosé zakladow U.
S. Steel Co. w dziale gotowych wyrobéw walcownianych
wynosita w poszczegélnych miesigcach:

1935 r. 1934 r.

styczen 534.0565 t 331777 t
luty 583.137 t 385.500 t
marzec 668.056 t 588.209 t
kwiecien 591.728 t 643.009 t
maj 598.915 t 745.063 t
czerwiec 578.108 t 985.337 t
1. pétrocze: 3.553.999 t 3.678.805 t

Jak wynika z przytoczonych powyzej danych, wy-
tworczos¢ U. S. Steel Co. wykazuje ostatnio tendencje zniz-
kowaq.

Szwecja. Sytuacja na rynku zelaza. Po dluzszym
okresie ozywienia, panujgcego na rynku wewnetrznym, sy-
tuacja w ostatnich miesiacach ulegla pogorszeniu.

W czerwcu r. b. zwigkszyla si¢ wprawdzie nieco wy-
tworezos¢é surowki, okreSlajaca sie liczbg 42.000 t wobec
40.000 t w analogicznym okres'e r. ub., jednakze dos¢ znacz-
nie zmniejszyla si¢ produkcja odlewow stalowych, wyno-
szgca w czerwcu r. b, 26.500 t wobec 27.600 t w r, ub.

Wytworezosé odlewow zwyklych wynosila w miesig-
cu sprawozdawczym 27.900 t wobec 30.400 t w czerwcu
roku ub.

Spadek ten przypisa¢ nalezy zaréwno zmniejszeniu
si¢ zapotrzebowania rynku wewnetrznego jak i ogranicze-
niu przywozu.

NOWE KSIAZKI

Jozef Piernikarczyk: Historja goérnictwa i hutnictwa
na Gornym Slgsku, tom I, Katowice 1933 (1935), stron 474.

Na potkach ksiggarskich ukazal si¢ ostatnio tom 1.
powyzszego dziela, drukowanego. Autor, bedacy snaé nie-
strudzonym szperaczem, zebral w niem bogaty zasob wia-
domosci, dotyezacych przedmiotu mato dotychczas przez
polskich badaczy opracowanego.

Po szerszem omowieniu ogolnej historji Goérnego
Slaska przedstawia autor kolejno okresy rozwoju gornictwa
i hutnictwa goérnoslaskiego poczawszy od czaséw Srednio-
wiecza. W dalszym ciggu znajdujemy wiele wiadomosci
o pracach, organizacji, sporach, zatargach i t. d. w gor-
nictwie. Czytamy m. i. in extenso ,,Ordunek Gorny' —
pierwsza polskg ustawe goérnicza z 1528 roku, ktéra obok
polskiego poematu hutniczego z r. 1612 pi6ra Walentego
Rozdzienskiego stanowi jeden z klasycznych dowodéw pol-
skoSci dawnego . goérnictwa i hutnictwa na Goérnym Slg-
sku. Dokument 6w opublikowany zostal przez autora
jeszcze w r. 1928,

Bogactwo wiadomosSci, zawartych w 1. tomie pracy
prof. Piernikarczyka niewatpliwie przyczyni si¢ do uprzy-
stepnienia szerszym sferom wiedzy o dziejach polskiej
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techniki gorniczej i hutniczej a przez to samo ulatwi dal-
sze prace podejmowane w tej dziedzinie.

Z tego wzgledu z zainteresowaniem oczekiwaé nalezy
dalszych zeszytow, ktére stanowige drugi tom pracy do-
pelnig caloksztaltu wydawnictwa.

Inz. Stefan Pluszezewski

Wiadyslaw Kuczewski: Postepy hutnictwa zelaznego
na Slasku za czaséow polskich. Wydawnictwo Instytutu
slyskiego, sklad gléwny: Kasa im. Mianowskiego, Warsza-
wa, Palac Staszica, str. 20.

W ramach publikacyj, obejmujacych zagadnienia
gospodarcze Slaska, wydana zostala ostatnio pod powyz-
szym tytulem praca inz. Wiladystawa Kuczewskiego.

Praca ta, ujeta w formie kroétkiej, zwartej a tresci-
wej i tatwo dost¢pnej, zawiera szereg cennych danych, mo-
gacych w znacznej mierze przyczyni¢ si¢ do popularyzacji
zasadniczych poje¢, dotyczacych hutnictwa zelaza.

Przedewszystkiem na-samym wstepie wyjasnia autor
tak czesto niewlasciwie uzywane glownie przez publicy-
stow pojecie hutnictwa, poczem podaje istot¢ zasadniczych
zmian, jakie zarysowaly si¢ w okresie powyzszym w tech-
nice hutniczej.

Ilustrujagc swe wywody wyczerpujagcym materjatem
statystycznym, dotyczgcym wytopu suréwki i stali na kuli
ziemskiej, w Polsce i Niemczech, przeprowadza na tem tle
autor analiz¢ stanu hutnictwa gornoslaskiego w okresie
przedplebiscytowym oraz po powrocie czeSci G. Slaska do
Polski.

Obrazujac licznemi przykiadami postep, osiggniety
przez zaklady hutnicze na polskim G. Slasku, dochodzi
wreszeie autor do nastepujacego wniosku: ,Powyzsza syn-
teza najbardziej doniostych zmian w hutnictwie $laskiem
za czasOw polskich pozwala zywié¢ nadziej¢, ze pokonanie
najwiekszych trudnoSci, ktére w ubieglem XIII-to leciu
pietrzyly si¢ na drodze gospodarczego zrastania si¢ Slagska
z resztg Polski, jest zadatkiem dalszego rozkwitu hut $lg-
skich, bedacych jednem z waznych ogniw niezaleznosci
gospodarczej Rzeczypospolitej'. A. B.
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