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O WYROBIE BLACH BIALYCH

Naplsat
ERWIN GERLACH

inz. mechanik

Przemyst konserwowy, a z nim w parze idace
walcownictwo blach cynowanych naleza do tych
szcezeSliwyeh galezi przemystu, ktore w latach
ostatnich nietylko nie ucierpialy naskutek kryzysu
Swiatowego, ale przeciwnie — w dalszym ciggu
i bez przerwy rozwijaja si¢ pomysinie. Wyr6b blach
cynowanych zajmuje dzis w wytworczosei hutniczej
Stanéw Zjednoczonych A. P., oraz Anglji jedno
z czolowych miejse, w krajach za§ kontynentu eu-
ropejskiego, jak réwniez w Japonji postepuje du-
zemi krokami naprzéd. Nie dziw wiec, ze ta galaz
hutnictwa ulegla w ostatnim dziesigtku lat zasad-
niczym zmianom; prawie co miesigc donosza cza-
sopisma techniczne o nowych postepach i nowych
prébach z zakresu walcowania blach, przeznaczo-
nych do ocynowania.

Blacha cynowana znana byla juz w wiekach
$rednich. Legenda opowiada o gérniku kornwalij-
skim, ktory, zyjac w niezgodzie z sgsiadami, prze-
niést si¢ do potudniowych Niemiec i tam, zuzytko-
wujac niedawno (ok. r. 1240) w Gorach Kruszco-
wych odkryta cyne, zalozyl pierwsza wytwoérnie
blach bialych. Pewnem jest, ze okolo r. 1575 po
raz pierwszy sprowadzono cyne we wlewkach
z Kornwalji do Niemiec, poniewaz zasoby krajowe
dla wytwarzania blach bialych byly za szczuple.
Spos6b wyrobu tych blach byl zazdrosnie strzezo-
ny. Dopiero z koncem wieku XVII donoszg kroniki
o pierwszych powazniejszych prébach cynowania
w Anglji. Pomijajac, oczywiscie, prymitywnosé¢ 6w-
czesnych urzgdzen, zasadniczy sposoéb wyrobu
blach pozostal do dnia dzisiejszego niezmieniony.
Blachy wykuwano i walcowano w paczkach po Kkil-
ka arkuszy, poczem pocierano je paskiem, podda-
wano dzialaniu kwasoéw, otrzymywanych z procesu

fermentacji, plékano woda, nastepnie zanurzano
w roztopionej cynie, a po wyciggnigciu pocierano
je trocinami i mchem dla nadania potysku, pako-
wano i wysylano nawet do dalekich krajow. Po-
szezegOlne fazy procesu hutniczego ulegaly wpraw-
dzie z biegiem czasu mniejszym lub wigkszym
zmianom, wytworezosé ogélna byla jednak niewiel-
ka. Zasadniczy rozwo6j wytworczosci datuje sie do-
piero od roku 1880, kiedy po raz pierwszy w wy-
tworniach Siemens‘a w Walji Poludniowej do wy-
robu blach bialych zastosowano stal bessemerow-
skg. Od tego czasu po dzien dzisiejszy Walja Po-
ludniowa wiedzie prym w $§wiatowe]j wytworezosei
blach cynowanych, a metody wyrobu tych blach
do ostatniego dziesigciolecia wzorowane s3 na prze-
kazywanej tradycyjnie z ojca na syna metodzie
walijskiej. Dopiero w roku 1926 zaczeto stosowaé
w Ameryce, potem réwniez na kontynencie euro-
pejskim nowy sposéb walcowania, mianowicie wal-
cowanie w szerokich tasmach i walcowanie na zim-
no. Zajmiemy si¢ nasamprzod dzi§ jeszcze pow-
szechnie w Europie stosowanym sposobem walco-
wania na goraco.

Blache bialg wyrabia sie¢ w grubos$ciach od
0.18 mm do 1 mm i grubsza, przewaznie w znorma-
lizowanych arkuszach 21<30 cala (530760 mm),
oraz 20 X 28 cala (510 X 710 mm). Za tworzywo
stuzy stal martinowska o zawarto$ci okoto 0,10%
Ci0,05do0,12% Si, albo tez thomasowska o tej sa-
mej zawartosci wegla i 0,06 do 0,12% P. Dodatek
fosforu lub krzemu ma na celu zapobieganie ,,zle-
pianiu‘ si¢ blachy walcowanej w paczkach do 10
i 12 arkuszy. Wlewki o wadze 500 do 1000 kg roz-
walcowuje si¢ na tasmy od 200 do 300 mm szero-
kie, a od 6 do 18 mm grube, ktére przecina sie na
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kesy o dlugosci okolo 25 mm wigkszej od szeroko-
Sci lub od dlugo$ci arkusza gotowego. Kesy te sa
podstawowym surowcem walcowni blach cienkich.

Sposdéb walcowania blach z tych keséw bywa
rozny i jest prawie w kazdej wytwoérni inny, pole-
ga jednak zasadniczo na przewalcowaniu kesow na
placki, na skladaniu czyli podwajaniu plackoéw i na
dalszem walcowaniu az do osiggniecia ostatecznych
wymiaréw i grubosci blachy. Kesy zagrzane w pie-
cach — zazwyczaj popychowych, opalanych gazem
— do temperatury okoto 1000 rozwalcowuje si¢ na
mniej wigcej kwadratowe placki, przepuszczajac je
kilkakrotnie przez walce przygotowawcze az do
osiggniecia grubosci okolo 3 mm. Po ponownem
nagrzaniu w piecu grzewczym placki walcuje sig
w walcarkach wykonczajacych wpierw pojedynczo,
a potem po dwie razem zlozone, poczem sklada sie
je we dwoje (podwaja), przez co paczka zawiera
juz obecnie 4 arkusze. Po obcigciu nier6wnych kon-
cOw wsadza si¢ paczke raz jeszcze do pieca grzew-
czego i powtarza proces walcowania i podwajania
az do osiggniecia zgdanych dlugosci i grubosci.

Zaleznie od grubosci ilo§¢ arkuszy w paczce
wynosi od 2 do 12. Dlugosé gotowej paczki rowna
jest zazwyczaj podwojnej dlugosci blachy bialej,
paczka zawiera zatem 4 do 24 arkuszy gotowego
wymiaru. Mozna réowniez walcowaé paczki o sze-
roko$ci 760 mm, a o dlugosci rownej 3 > 530 mm.
Paczka zawiera wowczas 6 do 36 arkuszy goto-
wych. Niektére wytwoérnie walcuja w walcach
przygotowawczych kesy az do pierwszego podwa-
jania, a dopiero paczki tak przygotowane rozwal-
cowuja na walcach wykonczajacych.

Wymagania stawiane powierzchni blach bia-
lych sa bardzo wysokie, kesy i placki muszg byé
zatem nadzwyczaj czyste, walce czesto i starannie
szlifowane, a zaloga zgrana i sumienna. Préby
zastgpienia czesci zalogi urzgdzeniami automatycz-
nemi w praktyce nie daly wynikéw zadowalaja-
cych.

Odwalcowane paczki obcina si¢ na wymiary
dokladne na nozycach, albo tez w specjalnych
tloczniach. Z uwagi na poézniejsze wygladzanie
blach w walcarkach zimnych, obcina sie¢ paczki nie-
co krétsze, anizeli ostateczna dlugosé arkusza. Po
rozlgezeniu paczek na poszczegblne arkusze i wy-
sortowaniu arkuszy wybrakowanych, wytrawia si¢
blachy w roztworze kwasu siarkowego lub solne-
go. Po optékaniu w czystej wodzie uklada si¢ bla-
chy w jeden lub dwa stosy do skrzyni zarzeniowej,
ktéra po nakryciu wiekiem i uszczelnieniu pia-
skiem wstawia sie do wyzarzaka. Piece moga by¢

gniazdowe albo kanalowe. Z uwagi na zgrzewanie
si¢ blach, temperatura blach nie przekracza punk-
tu Ay, a wyzarzanie ogranicza si¢ do rekrystaliza-
cji tworzywa. Czas zarzenia — zaleznie od systemu
pieca i od wsadu — wynosi wraz z czasem ochla-
dzania najmniej 72 godziny.

W nowszych czasach stosuje si¢ z duzem po-
wodzeniem piece normalizacyjne, w ktorych bla-
che wyzarza sie¢ w paczkach w temperaturze po-
wyzej 9200 (Ay), a nastepnie szybko ochladza. Tak
znormalizowana blacha odznacza si¢ wybitna gle-
boko-tlocznosceiy.

Blachy wyzarzone przechodza do walcarek
zimnych, w ktérych odbywa sig ich wygladzanie.
Walcarki wygladzajace ustawione sg zazwyczaj
w rzad po 3 albo 4. Blachy po przejsciu kolejno
przez kazda pare walcow wychodzg z ostatniej pa-
ry specjalnie czysto i starannie utrzymywanej, ja-
ko blachy polyskowe. W niektérych wytworniach
daje sie blachom od 2 do 3 przepustéow podiuznych
i jeden przepust poprzeczny dla osiggniecia mozli-
wie plaskich i rownych arkuszy. Zgniot jest nie-
wielki, wydluzenie blachy po trzech przepustach
wynosi 3 — 12 mm. Wskutek zimnej obrébki, bla-
cha traci nieco na tlocznoe$ei, wobec czego poddaje
si¢ jag ponownemu wyzarzeniu w wyzej opisanych
skrzyniach i piecach, jednak, z uwagi na latwe zle-
pianie si¢ arkuszy o tak gladkiej powierzchni, przy
temperaturze nizszej, bo okolo 650" C. Czas wyza-
rzania wraz z nastepujacem ochladzaniem wynosi
znow okolo 75 godzin. Po ponownem krétkotrwa-
lem wytrawieniu w kwasie siarkowym lub solnym
i gruntownem oplékaniu czysta wodg wstawia sie
blachy do skrzyn napelnionych wodg, w ktorych
przewozi si¢ je do pobielania. Cyna laczy si¢ tylko
z metalicznie czystem Zelazem, a wszelkie zanieczy-
szczenia powierzchniowe — jak tlenki, krople thu-
szezu lub smaru, piasek, szamota i t. p. — pozosta-
wiajg na blasze ocynowanej slady w postaci nie-
pokrytych cyng plam.

Cynowanie polega na zanurzaniu blachy do
roztopionej cyny. Czynnosci te wykonuje si¢ w au-
tomatyecznie dzialajacych piecach do pobielania, kto-
rych dwa typy sg dzi§ powszechnie w uzyciu —
dwukotlowy systemu ,, Abercarn®, przejety z po-
tudniowej Walji, oraz jednokotlowy szybkobiezny
amerykanski. Roztopiona cyna przykryta jest
w miejscu wejscia blach warstwg chlorku cynku,
ktorego zadaniem jest osuszy¢ wprowadzane poje-
dynczo mokre arkusze i oczySci¢ je z pozostalych
tlenkéw. Po stronie drugiej cyna przykryta jest
grubg warstwa oleju palmowego, tranu lub innego
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tluszezu, gdzie blachy przechodzgce ostygaja, prze-
to wychodzg na powierzchnie juz z zaskrzepla po-
wlokg cynowa. Wprowadzone recznie lub mecha-
nicznie arkusze sg chwytane przez walce, zanurzo-
ne w cynie i podajace je w dalszym ciagu do zesta-
wu trzech par walcéow w oleju palmowym, ktére
Sciggaja nadmierng ilo§é cyny i wyprowadzaja go-
towa ocynowang blache do urzgdzenia odtluszcza-
jacego. Odtluszcza sie gipsem, otrebami, weglem
drzewnym, albo tez na mokro w kgpieli sodowej.
W dalszym ciggu blachy przechodzg do czyszczar-
ki, w ktérej walce filcowe, sukienne i kozuchy ba-
ranie usuwaja resztki tluszezu oraz pylu i poleruja
pobiale cynowsg. Blache oczyszczong sortuje sie na
grubos$é i jakosé i pakuje w-skrzynki.

Czas trwania calego procesu hutniczego od
walcowania kesa do otrzymania gotowej blachy
bialej wynosi w najlepszym razie 17 dni roboczych,
a wiec najmniej 3 tygodnie.

Drugim sposobem walcowania blach, przezna-
czonych do ocynowania, jest obecnie powszechnie
w Ameryce stosowane walcowanie sposobem cig-
glym. Dziwnym zbiegiem okolicznosci zaczatku te-
go walcowania szuka¢ nalezy znéw w Europie §rod-
kowej, mianowicie w zbudowanej w roku 1892 wal-
cowni cigglej blachy cienkiej w Teplitz w Czechach.
Wilewek, przewalcowany w walcarce uniwersalnej
do grubosci okolo 50 mm, przepolawia sie i kazda
poléwke przewalcowuje si¢ (po ponownem nagrza-
niu) w walcarce trzywalcowej nawrotnej do gru-
bosci 6 mm, a nastgpnie w 5 walcarkach dwuwal-
cowych rzedem za soba stojacych na gotowe blachy
dwumilimetrowe. Wymiary tasmy dochodzily do
1270 mm szerokos$ci i 18 m dlugoseci. Grubo$é wy-
tworu byla jednak nieréwna, tasme musiano prze-
cinaé i blachy sortowaé. Walcownie te w roku 1907
zamKknieto.

Nowe proby walcowania blachy sposobem cig-
glym, podjete nastepnie w Ameryce, nie daly po-
czatkowo lepszych wynikéw. Dopiero w roku 1926
udalo si¢ po raz pierwszy w nowo zbudowanej wal-
cowni Columbia Steel Co. Butler Pa odwalcowac
tasme o szeroko$ci ponad 610 mm. a o grubosci
okolo 2,5 mm i ponizej.

Od tego czasu dalszy rozwoj postepowal juz
szybko, a obecnie walcuje si¢ na goraco tasSmy od
600 do 2286 mm szerokie, a od 0,95 do 4,76 mm
grube. Wlewek o dlugosci, rownej szerokosci tasmy
gotowej, o wadze od 450 do 4500 kg przechodzi
przez 3 do 5 walcarek dwu i czterowalcowych, usta-
wionych za sobg w takich odstepach, ze blacha
przed wejSciem do nastepnej opuszcza walcarke

poprzedzajaca, poczem przechodzi bezposrednio
przez rzad 4—8 walcarek czterowalcowych, blisko
siebie ustawionych. Wytwoérczo$¢é miesieczna ta-
kiego urzgdzenia wynosi, zaleznie od grubosci i sze-
rokosei tasmy, 20.000 — 70.000 t.

Ta$my gorgco walcowanej uzywa si¢ do wyro-
bu rur zgrzewanych, jako pélwytworu walcowni
blachy cienkiej ,starego typu“, oraz do wyrobu
blach cienkich na walcarkach zimnych.

Roéwnolegle z rozwojem walcowania na gorgco
tasm postepowal rozwéj walcarek zimnych. Blachy
biale wyrabia si¢ obecnie w Ameryce prawie wy-
lacznie z materjalu zimnowalcowanego. Stosowane
sg cztery metody walcowania. Pierwsza polega na
przejsciu tasmy przez rzad czterech do szeSciu tuz
za sobg stojacych walcarek czterowalcowych, po-
czem taSme nawija sie na beben.

Przy systemie drugim blacha lub paczka blach
gorgcowalcowanych przechodzi kilka razy przez
walcarke czterowalcowa, albo tez po opuszczeniu
pierwszej przechodzi przez nastepng i t. d. Dlugosé
gotowej tadmy plaskiej jest niewielka.

System trzeci postuguje si¢ t. zw. walcarka
Steckel‘a. Oba konce goracowalcowanej taSmy sg
nawiniete na dwa bebny, pomiedzy ktéremi stoi
walcarka czterowalcowa nawrotna o nadzwyczaj
cienkich walcach roboczych. Napedzane sg tylko
bebny. Beben prawy obracajgc si¢ nawija tasme,
przeciggajac ja przez walce. Po ukonczeniu tego
przepustu ciggnie beben lewy w odwrotnym kierun-
ku i t. d. Konce tasmy z bebnéw nie wychodzace
po odwalcowaniu tasme obcina sie.

~ Czwarty wreszcie sposob, zapoczgtkowany
i najbardziej rozpowszechniony w Europie, polega
na walcowaniu tasémy w walcarce podobnej do Ste-
ckel‘a z ta tylko rdéznica, ze walce robocze wal-
carki sg grubsze i napedzane réwnoczeSnie wraz
z bebnami, przeto tasma napieta jest z obu stron
walcarki nawrotnej. Praca odbywa si¢ tak samo,
jak poprzednio, z zastosowaniem wigkszych cisnien
i obrotow.

Dla odprowadzenia ciepla, wytwarzanego
przez prace walcowania, oraz dla smarowania
tasmy podczas jej przejScia przez walce polewa sie
ja obficie olejem, ktory przed dalszg obrébkg na-
lezy skrupulatnie z powierzchni usungé¢. Uskutecz-
nia sie to elektrolitycznie przez przecigganie tasmy
pod pradem przez roztwor alkaliczny. Wydziela ja-
cy sie na powierzchni taSmy wodér porywa wszyst-
kie §lady oleju. Dalsza przerébka tasmy bywa roz-
maita, zasadniczo jednak nie rézni si¢ od przero6b-
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ki blach, walcowanych ,,starym* sposobem. Zazwy-
czaj przecina si¢ ja na arkusze wymiaréw normal-
nych, ktére wyzarza si¢ w opisanych juz piecach
skrzyniowych (jednak przy nizszych temperatu-
rach), poczem wygladza si¢ powierzchnie, przepu-
szczajac blache jednym przepustem przez walcarke
dwu- lub czterowalcows. Blachy specjalnie glebo-
kotloczne wyzarza si¢ paczkami w piecu normali-
zacyjnym. W niektérych wytwoérniach tasme prze-
cigga sie przez piec normalizacyjny, wygladza,
a potem przecina na arkusze. Proby cynowania sze-
rokich taém w praktyce dotychczas nie daly wyni-
kow zadowalajacych. Nie ulega jednak watpliwosci,
ze w niedlugim czasie pojawia si¢ na rynku tasmy
pocynowane o szerokosci 530 mm i wigkszej. Bla-
chy biale zimnowalcowane odznaczaja si¢ nadzwy-
czaj dobrg tloczno$cig i ladnym polyskiem.

Waskie tasmy cynowane wyrabiane sg juz od
dluzszego czasu w Niemczech, Tasme do szerokosci
okolo 250 mm walcuje si¢ w normalnych walcar-
kach zimnych, wyzarza w piecu cigglym (albo tez
zwinieta w pierScienie w piecach innego systemu),
nastepnie wytrawia i cynuje w piecach do pobiela-
nia, podobnych do wyzej opisanych, przepuszcza-
jac obok siebie 5 do 6 tasm, oczyszcza i lakieruje.
Wytwoérey puszek konserwowych pozostaje juz
tylko wykonanie odpowiedniego nadruku, pocigcie
tasmy na paski i skladanie puszki. Szeroko$¢ tasmy
réwna jest zazwyczaj obwodowi puszki.

Cynowanie elektrolityczne, ktére w ostatnich
miesigcach nabiera rozglosu, polega na przepu-
szczaniu blachy lub taémy przygotowanej w sposob
identyczny jak do goracego cynowania, (a wigc
walcowanej, zarzonej, wygladzonej i wytrawionej)
przez elektrolit, zawierajacy sole cyny. Po ocyno-
waniu blache lub tasme suszy si¢ i sortuje.

A teraz slow kilka o wlasnosciach blach bia-
lych. Z uwagi na olbrzymi i wzrastajacy stale za-
kres stosowania blach cynowanych, wymogi, sta-
wiane tak co do ich wygladu, jak ich wlasnosci
mechanicznych i chemicznych, sg duze i coraz wigk-
sze. Blacha musi by¢ gladka, mieé ladny i rowny
polysk, nadawaé si¢ do druku i lakierowania, musi
sie dobrze zagina¢, nie powinna pekaé przy zawija-
niw, musi sie dobrze tloczy¢, tem bardziej, ze jaka-
kolwiek obr6bka cieplna w czasie tloczenia ze zro-
zumialych powodéw jest wykluczona. Poniewaz
blachy bialej uzywa si¢ w pierwszym rzedzie do
wyrobu puszek konserwowych, wymaga si¢ od niej

odpornoéci na dzialanie wody i kwasow, zawartych
w konserwach. Warstwa cyny pokrywajacej two-
rzywo stalowe jest nadzwyczaj cienka, wynosi za-
ledwie 10 do 60 graméw na 1 m? powierzchni bla-
chy obustronnie, przyczem ilo§¢ ta zawarta jest
w stopie Zelazocyna, oraz w warstwie czystej cyny
pokrywajacej stop. Mimo najdalej idgcych srodkow
ostroznosci, nie udalo si¢ do dnia dzisiejszego wy-
konaé¢ blachy, na ktérej cyna pokrywalaby w zu-
pelnosci tworzywo stalowe. Kazda blacha biala jest
mniej lub wiecej porowata, t. zn. pobiala posiada
golem okiem niedostrzegalne pory, czyli miejsca,
w ktérych odkryte jest tworzywo stalowe. Pory te
sg, oczywiscie, czule na dzialanie korozji.

Powodéw powstawania por dotychezas nauko-
wo nie zbadano. Pory wywolane by¢é moga zanie-
czyszcezeniami niemetalicznemi tworzywa, niewy-
trawionemi zanieczyszczeniami powierzchniowemi
pozostalemi po wyzarzeniu, albo tez wydzielajace-
mi sig¢ przy zanurzaniu blachy do goracej cyny dro-
binami wodoru, ktoére w czasie wytrawiania dyfun-
dowaly do stali. Bezsprzeczny wplyw na ich po-
wstanie maja czystosé i gladko§é powierzchni bla-
chy uzytej do cynowania, stosowany przy pobiela-
niu chlorek cynku, szybko§é cynowania, oraz gru-
bosé powloki cynowej. Blachy zimnowalcowane,
naskutek swej gladkiej powierzchni, sg naogol
mniej porowate. Zaznaczy¢ jednak nalezy, ze cze-
sto porom tym przypisuje si¢ zbyt wazng role,
zapominajac o tem, ze wszelkie zarysowania po-
wierzchni blach biatych, nie uniknione przy wyro-
bie puszek i ich napelianiu, odkrywaja nieréwnie
wieksze powierzchnie tworzywa. Metody wykrywa-
nia por w pobiale, a wigc zaréwno proba zanurzenia
blachy ocynowanej do roztworu zelazocyjanku po-
tasu, jak tez proba wody destylowanej, sa zawod-
ne. Najlepszym znanym sposobem zakrywania por
jest stosowanie dobrego lakieru. Pobiala blach
elektrolitycznie cynowanych jest réwniez porowa-
ta.

W zakonczeniu wspomnieé nalezy o modnem
obecnie glinowaniu blach stalowych. Proby pokry-
wania blach stalowych warstwa glinu w sposob,
zupelnie podobny do cynowania w piecu do pobiela-
nia, wykonano na wigkszg skale w roku ubieglym
w Ameryce i §wiat caly oczekuje ich wynikow. Zda-
niem znawcéw — glin nie jest odporny na kwasy
konserwowe i blacha glinowana stosowana byé mo-
ze tylko do puszek na konserwy w oleju.
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KONTROLA SKLADU CHEMICZNEGO KAPIELI
CHROMOWEJ (ELEKTROLITU) PODCZzAS
PROCESU CHROMOWANIA

Naplsat
HENRYK WDOWISZEWSKI

inzynier

W zwigzku z praca: ,,O elektrolitycznem po-
krywaniu metali chromem®?'), podaje¢ kontrole
skladu kgpieli podczas chromowania.

Po przejrzeniu prac, jakie ukazaly sie w lite-
raturze technicznej w miare wprowadzania do prak-
tyki procesu chromowania, trzeba przyjac, ze
w kapieli elektrolitycznej, sluzgcej do tego celu,
ilos¢ kwasu chromowego (CrOs) waha si¢ od 350
do 500 g w litrze wody. Do takiego roztworu doda-
je sie jeszcze odwazong ilo§¢ zwigzku zwanego
chromianem chromu (2 Cr:03;.CrO3;) oraz kwasu
siarkowego.

Jesli chromowanie wykonuje si¢ w dobrze wy-
palonych naczyniach glinianych, jak to przewiduje
francuski sposéb chromowania, to elektrolit jako
plyn kwasny dziala niewatpliwie daleko mniej na
Sciany wanny, niz gdy proces odbywa si¢ w naczy-
niu zelaznem. Wobec tego, ze elektrolit jest
w stycznosei z zelazem i nierozpuszezalnemi ano-
dami o wysokiem stosunkowo napigciu, przeto ptyn
taki, wskutek odkladania sie¢ metalu na katodzie,
zawiera stopniowo coraz mniej chromu, przyczem
trojwartosciowe jego jony zamieniaja sie¢ na piecio-
wartoSciowe i odwrotnie, pieciowartoSciowe prze-
chodzg na tréjwartosciowe. RownoczeSnie kwasny
elektrolit rozpuszeza zelazo z wanny i zmienia swoj
sklad chemiczny w zetknieciu si¢ z przedmiotami
chromowanemi.

Z powodu tych zmian, bedgcych funkcja dzia-
lania pradu, konieczng jest czesta kontrola skladu
chemicznego kgpieli podczas chromowania. Kon-
trola ma za zadanie stwierdzi¢, w jakiej mierze
w danym momencie postepuja zmiany wskutek po-
danych wyzej dzialan, elektrolit za§ musi by¢ zba-
dany glownie na zawarto§é¢ CrO;, Cr:0s; H2SO,
i Fe:0s.

Za najwazniejszy skladnik uwaza¢ trzeba
w danym razie kwas siarkowy, ktorego okreslenie
w elektrolicie nie nalezy do rzeczy latwych i pro-
stych, jakby to na pierwszy rzut oka zdawac sig¢
moglo. Z tego wzgledu kontroli nie mozna poruczac
pierwszemu lepszemu, szablonowo pracujgcemu la-

1) Hutnik, r. 1935, zesz. 2, str. 46/51.

borantowi, lecz musi jg wykonywaé¢ chemik zawo-
dowo wyksztalcony, ktoéry potrafi zaznajomié ob-
sluge laboratoryjng ze wszystkiemi szczegolami od-
nosnej pracy.

Na pierwszy rzut oka zdaje si¢ by¢ rzeczg pro-
stg, ze badany elektrolit dla oznaczenia jonéw SO;
wystarczy zakwasi¢ kwasem solnym i, zaprawiw-
szy plyn alkoholem metylowym lub etylowym w ce-
lu odtlenienia CrOs na Cr:03, wygotowaé tworzace
si¢ aldehydy oraz reszte alkoholu, aby w tak od-
tlenionym plynie osadza¢ kwas siarkowy chlorkiem
baru w postaci BaSOj.

Lecz taki prosty sposéb jest niedopuszezalny,
gdyz daje w wyniku wartosci zbyt wysokie. Przy-
czyna wahan ,dochodzgcych — jak stwierdzilo wie-
lu chemikéw — do 7T0%, jest narazie jeszcze nie-
zbadana i niewyja$niona.

Dos¢ dokladne wyniki otrzymuje sig, postepu-
Jjac w sposob nizej opisany. Z badanego elektrolitu
wyciagga sie pipeta 25 do 100 cm?®, spuszcza sie do
obszernej (1000 em?) zlewki i, rozcienczywszy wo-
dg do 750 cm?, zakwasza si¢ 25 cm?® kwasu solnego
c. g. 1,19. W plynie, ogrzanym prawie do wrzenia,
osadza si¢ kwas siarkowy chlorkiem baru. Zebrany
na sgczku osad BaSO, troskliwie wyplokany spo-
piela sie¢ w tyglu platynowym, a z6tto zabarwiona
reszta w tyglu (BaSO,) musi by¢ stopiona z we-
glanem sodu (Na:COj). Stop rozpuszcza sie w 200
cm? goracej wody, do ktérej dodano 20 em? kwasu
solnego (1,19). Po rozpuszczeniu masy dodaje sie
do roztworu 20 ecm? alkoholu i gotuje si¢ do zupel-
nego odpedzenia par jego. W czystym plynie osa-
dza si¢ powtérnie kwasem siarkowym siarczan ba-
ru, ktéry teraz moze mieé¢ barwe zielonawg, w tym
przypadku musi byé¢ jeszcze raz w ten Sam sposob
opracowany. Siarczan baru otrzymany po raz trze-
ci moze by¢ po przesgczeniu i wyplokaniu spopie-
lony i zwazony. Otrzymane w ten sposob wartosci
kwasu siarkowego sg o 1 do 2% za wysokie: za-
miast 2 g kwasu siarkowego w litrze elektrolitu
otrzymano 2,03 g, co jednak dowodzi, ze podany tu
sposOb okres§lania jest dla praktyki dostatecznie
dokladny.
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Dla okreslenia CrO; i Cr:O3 proponuje Pfan-
hauser rozcienczanie elektrolitu wodg w stosunku
1:50 i miareczkowanie CrOy siarczanem zelazawym
(FeSO4) metoda Penny‘ego i Schabus‘a. W drugiej
tak samo rozcienczonej probie po utlenieniu Cr:O;
na CrOj3 nadsiarczanem potasu (K:S:0s) i rozloze-
niu nadmiaru tego zwigzku przez gotowanie mia-
reczkuje si¢ ogdlng sume CrOy, z réznicy za$ uzy-
tego w miareczkowaniu FeSO, oblicza si¢ zawar-
tosé CrOs i Cr:0s.

Sposéb proponowany przez Pfanhauser‘a jest
o tyle lepszy, ze w miareczkowaniu rozczynem siar-
czanu zelazawego nie przeszkadza tak obecnosé ze-
laza, jak obecno$§é miedzi. Natomiast przeciw pro-
jektowi przemawia okolicznosé¢, ze koncowy punkt
miareczkowania wymaga uzycia proby kroplowej,
ktora w danym przypadku daje wyniki niezbyt do-
kladne.

Daleko lepiej zastosowaé do okreslenia CrOg
spos6b jodometryczny, mianowicie osadzanie chro-
mu azotanem rteci. Ze spos6b ten wymaga umiejet-
no$ci wykonania, §wiadczy o tem opis, ktéry tu po-
dajemy.

1. Z danego do zbadania elektrolitu bierze sie
10 em?® i rozciencza wodg w stosunku 1:10. Z tak
rozcienczonego plynu wycigga sie pipetag 10 cm?
i rozciencza do 200 cm?®. Do takiego roztworu do-
daje si¢ 5 kropel kwasu azotowego (1,4), potem
w nadmiarze nasyconego rozczynu azotanu rteci
(HgNO;s), wkoncu ogrzewa si¢ do wrzenia, usta-
wicznie mieszajac dla uniknigecia podrzucania ply-
nu. Nad purpurowo-czerwonym, grubo krystalicz-
nym osadem, opadajacym szybko na dno naczynia,
powinna wznosi¢ sie¢ ciecz zupelnie przezroczysta
— jak woda.

Otrzymany w ten sposob osad saczy si¢ przez
iloSciowy saczek, wymywa rozcieficzonym roztwo-
rem azotanu rteci, nastepnie ten sam sgczek wraz
z osadem suszy sie¢ ostroznie w tyglu porcelano-
wym i pod wyciggiem spopiela. Reszte pozostaly
w tyglu prazy sig silnie, po ochlodzeniu miesza dru-
cikiem platynowym i prazy powtérnie réwniez sil-
nie. Po drugiem wyprazeniu osad powinien miec¢
barwe czysto-zielong. Jezeli s w nim widoczne czg-
steczki brunatne, to prazenie i mieszanie musi by¢
wykonane po raz trzeci. Otrzymany wkoncu czysto-
zielony Cr:04 przenosi si¢ bardzo ostroznie do pol-
kulistej parowniczki z czystego niklu i stapia z nad-
tlenkiem sodu (Na:0:). Stop rozpuszcza si¢ w wo-
dzie gorgcej i roztwér wlewa do kolbki mierniczej
na 500 cm?, dopelnia do marki i dokladnie miesza.

Z kolbki wyciaga sie pipeta 50 cm? plynu, spuszcza
do kolbki stozkowej o pojemnosci + 600 cm3, roz-
ciencza si¢ woda do 200 cm?, zakwasza sie silnie
kwasem siarkowym, gotuje sie¢ przez 5 minut na
siatce, po ochlodzeniu dodaje sie czystego jodku
potasu (KI), poczem wydzielony jod miareczkuje
sie n/10 rozezynem podsiarczynu sodu, oczywiscie,
przy uzyciu krochmalu.

2. 5 cm? elektrolitu zaprawia si¢ w parowniczce
niklowej kilkoma pastylkami wodzianu sodu i wy-
parowuje na siatce nad malym plomykiem. Pozo-
stalg reszte stapia sie z nadtlenkiem sodu, stop roz-
puszeza w 200 em?® wody i odsgeza przez saczek ilo-
sciowy do kolbki mierniczej 500 cm?. Wyplékany
saczek spopiela sig, popiél stapia si¢ powtdrnie
w parownicy niklowej z nadtlenkiem sodu, roztwér
tego stopu rozpuszcza sie w wodzie, sgczy do tej
samej kolbki (500 cm?). Uzyty ostatnio sgczek plo-
cze sie gruntownie woda, kolbke dopelnia do marki,
a 10 cm? tego roztworu miareczkuje sie¢ w sposoh
podany pod 1.

Reszta pozostala na saczku moze stuzyé do
okres$lenia zelaza.

Z przytoczonych dwéch sposobéw badan (11 2)
na podstawie rachunku mozna wyliczy¢ ilosci CrO;
i 2 Cr:03.CrO3 w 1 litrze elektrolitu.

Np. w jednym przypadku w badaniu 1. ilo§é
zuzytego n/10 rozezynu tiosiarczanu wynosita 11,6
cm?, co odpowiadalo 386.71 g. CrO; w litrze elek-
trolitu, natomiast w badaniu 2. ilo§¢ tego samego
plynu miareczkowego wynosita 12,0 ecm?, co odpo-
wiadalo 400.04 g CrOs;.

Oznaczmy przez X cigezar zawartego w 1 litrze
elektrolitu ,,wolnego* CrOs, przez Y cigzar zwigzku
2 Cr:04.Cr0O;s, odpowiadajacy zawartemu w 1 litrze
trojwartoSciowemu chromowi, oraz przez a i b zna-
lezione cigzary CrOs w badaniach 11 2.

\ 300.03
W takimrazie X +————. Y = a
604.07
4 700.07
604.07 ~
Stad e ( )
TR R
300.03
e T Eal a_)
404.05

W danym przypadku X = 376.71 g CrOs
Y = 20.13 g Cr:0s.
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ROZWOJ MOTORYZACJI NA TLE RODZIMEGO
PRZEMYSLU METALURGICZNEGO I POMOCNICZEGO

Ostatnie wydarzenia w dziedzinie motoryzacji zmu-
szajag mnie znoéw do podjecia tego tematu. Jest on wysoce
aktualny z wielu wzgledéw i tem aktualniejszy, ze czysto
techniczna strona zagadnienia nie znajduje nalezytego wy-
razu w prasie codziennej, aczkolwiek, pozornie, jest brana
na uwage. Wywody p. inz. Gustawa Stromengera 1), doty-
czyce iloSci materjaléw, jakie pochlania wyimaginowana
liczba 1000 samochodéw rocznie, sa poniekad stuszne, acz-
kolwiek moje obliczenia, oparte na danych 2z praktyki,
a wiec na dostawach dla Panstwowych Zakladow Inzynierji,
doprowadzaja do wiekszych, niz wymienione przez szanow-
nego autora, pozycyj. Nie moge si¢ natomiast pogodzié z za-
lozeniem, ze kazde rozwigzanie sprawy motoryzacji, a wigc
i montownie zagraniczne, bedzie rozwigzaniem dobrem
aby tylko sprawa ta ruszyla z martwego punktu.

Twierdze, ze jedynem rozwigzaniem zdrowem jest wy-
tworezosé krajowa bez udzialu montowni zagranicznych i ze
tego wiasnie stanowiska kazdy z nas goraco broni¢ winien.
Niech mi wolno bedzie wytuszczy¢ uzasadnienia powyzszego
twierdzenia.

Przedewszystkiem stale mowi si¢ o nader matej po-
jemno$ei naszego rynku i liczbe 1000 samochod6éw rocznie
uwaza si¢ za obliczong bardzo optymistycznie. ZaloZenie
montowni zagranicznych nie zwigkszy pojemnosci naszego
rynku, bo i w jaki mogloby si¢ to staé spos6b. Odwrotnie,
pojemnoS¢ ta musi skurczyé sie jeszcze bardziej dzieki za-
lozeniu montowni, albowiem zastepy ludzi, zatrudnionych
dzi§ przy rodzimej wytworczosci samochodéw bezposrednio
i poSrednio, straci prace. Tem samem ilo§¢ ewentualnych
nabywcéw samochodéw zmaleje. GdybySmy nawet zatozyli,
ze pojemno$é rynku pozostanie niezmienng i okres§lajacg sie
liczbg 1000 samochodéw rocznie, to musimy sobie zadaé
pytanie nastgpujace: czy dla wypuszczenia tysiaca samo-
chodéw rocznie potrzebna jest montownia zagraniczna, a
nawet par¢ montowni zagranicznych? OczywiScie, nie.

W ubieglym sezonie zaznaczyl sie zwigkszony popyt
na male samochody osobowe (model 508) wyrobu krajowe-
go. Popyt przewyzszyl chwilowo podaz. Wspanialy ten ob-
jaw nie powtérzy si¢ jednak w obecnym sezonie, jako ze
juz teraz, przed rozpoczeciem wytwarzania nowej serji wo-
z6w, przedstawicielstwa zwracajg sie¢ do klientéw z propo-
zycja dostarczenia samochodu natychmiast ,,ze skladu“.
Powstaje tez powazna obawa, Ze nowa serja nie zostanie
ulokowana calkowicie na rynku prywatnym, czyli ze
w obecnym sezonie podaz przewyZszy popyt. W jaki wiec
5pos6b zostang ulokowane samochody wypuszczane przez
montownie zagraniczne ?

Podaz samochodéw ciezarowych krajowego wyrobu
przekraczata popyt nawet w sezonie ubieglym. Fakty po-
wyzsze sklaniajg do mniemania, Ze odczuwamy nie brak
samochod6w, a brak pieniedzy na ich nabywanie. Montow-
nie nie przysporzg nam pieniedzy. Tego chyba wywodzi¢ nie
trzeba. Teraz porusz¢ sprawe przeistoczenia si¢ montowni
w wytwoérnie samochodéw. Stale mowi sie o tem, ze za lat
cztery, czy pig¢ montownie obowigzane beda przejsé catko-
wicie na wyréb krajowy. W tem miejscu popelnia si¢ stale
Swiadomy, lub nieSwiadomy blad. Blad ten polega na nie-
dostatecznem odréznieniu montowni od wytworéw. Idzie o
to, ze wytwornia nabywa polwytwory i materjal surowy,
przerabiajgc je na wlasnych obrabiarkach. Montownia ze-
stawia jedynie wozy z czesci gotowych, a wige catkowicie
obrobionych. Jezeli nasze huty dostarczaja dzi§ krajowej

') Hutnik, r. 1936, zesz. 3, str. 96/8.

wytworni samochodéw poélwytworow i materjalow suro-
wych, to nie znaczy to jeszcze, ze mogg dostarcza¢ mon-
towniom zagranicznym cze$ci gotowych. Na wyréb czesci
gotowych huty i wytwdérnie musialyby si¢ dopiero nastawié,
nabywajac kosztowne obrabiarki specjalne. Stanmy si¢ na
chwile optymistami i zalézmy, ze jedna, czy kilka hut i wy-
twoérni zdobedzie si¢ na kolosalny wydatek i zaopatrzy sie
w potrzebne maszyny, oraz opanuje szybko technike wy-
konywania gotowych czeSci samochodowych. Czynige takie
zalozenie, musimy stwierdzi¢, Ze zdolno$¢é huty, czy hut,
oraz wytworni jednej, czy kilku do wykonywania wszyst-
kich cze¢éei samochodowych w stanie zupelnie wykonczonym
i zdatnym do ‘montazu samochodéw bedzie si¢ réwnala
zdolnogci wytwarzania krajowych samochodéw. Czyz oplaci
si¢ teraz przekazywac te gotowe czesSci montowni, aby je
laskawie ztozyla w calo§¢ zwang samochodem i aby sprze-
data ten samochdd, zabierajac zysk pracy rak polskich?

Mozemy powiedzie¢, ze montownia bedzie ,narazie'
montowala samochody z czeSci zagranicznych (oczywiScie,
ku temu wszystkie montownie zagraniczne wzdychajg)
i wypus$ci naraz znaczng ilo§¢ wozéw, co podniesie nasz
samochodowy stan posiadania. Analogiczny efekt mozna
osiagnaé przez wpuszczenie bez cla potrzebnej iloSei samo-
chodéw. Wpuszczajgce samochody bez cla, wartoby uprzywi-
lejowaé te modele, ktérych nie wyrabia narazie wytwérnia
krajowa.

Jest jednak inna droga. Mozna rozszerzy¢ juz istnie-
jaca wytwoérni¢ samochoddéw, zwigkszajac jej zdolnosé wy-
twoércza i tak uksztattowaé warunki dla nabyweéw samo-
chodéw (dzi§ warunki te sg fatalne), aby nabycie wozu sta-
to sié milym obowigzkiem obywatelskim, nie za§ udreka
i Zrédlem nieprzewidzianych przykroSei i represyj.

Mozna jednoczeSnie potraktowaé krajowa wytwornie
jako montowni¢ i dazyé ku temu, aby huty i wytwérnie na-
sze dostarczalty do tej montowni nie poétwytwory, lecz cze-
Sci i zespoly gotowe. Bedzie to taka sama koncepcja, jak
z montowniami zagranicznemi, jednak bez wypompowywa-
nia naszych sit zywotnych i naszych skromnych zasobow
pienieznych przez obcy kapital. Méwi si¢ stale, Ze motory-
zacja to sila obronna kraju. Shusznie. Ale zapomina si¢
o tem, ze stokroé¢ razy potrzebniejsza jest zdolno§¢é wytwa-
rzania, niz posiadanie. Popelnione zostaly tysigczne bledy
podczas dazenia do tej wiasnie zdolnoSci wytwarzania. Nie
odrobimy tych bledéw. Nie zapominajmy jednak o tem, Ze
osiggneliSmy wreszcie upragniong zdolno§¢ wytwarzania.
Mamy wlasng wytwoérnie. Wozy wykonane w niej sg dobre.
Rozwijajmy wigc istniejaca wytwoérnie, utrwalajmy jej
wspolprace techniczng i gospodarczg z rodzimym przemy-
slem, doskonalmy wyréb, wprowadzajmy nowe modele
wlasnej konstrukcji, poprawiajmy modele licencyjne, ko-
mercjalizujmy wytwornig, dazmy do oswobodzenia jej od
niepotrzebnych biurokratycznych doczepek i dodatkéw, sto-
wem, rozwijajmy to, do czego doszliSmy kosztem nieopisa-
nych wysitkéw pienieznych i targania nerwowego, ale nie
zawracajmy z drogi w najciekawszym momencie i nie za-
czynajmy od poczatku na innych zasadach.

Teraz sléow par¢ o wecieleniu do naszego organizmu
montowni obcej i o nastawieniu si¢ naszego przemysiu na
wykonywanie gotowych czeéci (stale musimy pamigtaé o
tem, ze montownia musi otrzymywaé¢ gotowe czeSci nie, jak
wytwérnia, polwytwory!) dla tej montowni. Entuzjasci
montowni maja na ustach imi¢ Ford. Imi¢ to posiada wielki
urok. Taniosé, masowosé, ekwilibrystyka techniczna, trwa-
10§¢, estetyka, ogromna ilo§¢é cylindrow i... jeszcze wigksza
ilo§¢é paliwa, pochlanianego na 100 km.

Ot6z tanio§é bedzie osiggalna w tym jedynie okresie,
kiedy montownia (powiedzmy zakladéw Ford‘a) montowaé
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bedzie z wlasnych czeSci, czeSci wytwarzanych masowo,
a wiec tanio. Radosny ten okres réwna si¢ najzupelniej
okresowi bezclowego wpuszcezania zagranicznych samocho-
déw, czyli czemu$, na co mozemy sobie pozwoli¢ (ale nie
powinni§my sobie pozwala¢!) w kazdej chwili bez zaklada-
nia montowni. Zastanéwmy si¢ teraz nad drugim okresem,
t. j. okresem, w ktérym montownia zacznie korzystac¢ z cze-
§ci, wyrabianych w kraju. Urok tanioSci rozwieje si¢ na-
tychmiast, albowiem wytwarzanie malych seryj takich cze-
§ci i zespoléw, ktére projektowane byly na masowy wyréb,
musi byé¢ drogie i to bardzo drogie. Te wszystkie rozwigza-
nia konstrukcyjne i materjalowe, ktére porywaja ekwili-
brystyke techniczng i szybowaniem na szczytach technicz-
nego poziomu zagranicznego, zetkng si¢ u nas z naszym
poziomem technicznym i naszg rzeczywistoscig. Krajowe
huty i wytwérnie powiedza ,pas‘. Zacznie si¢ poszukiwa-
nie rozwiazan zastepczych. Zastepeze rozwigzania okazag
sie drogie. Zagraniczne montownie stwierdza (z wielkiem
zadowoleniem), ze krajowy przemyst nie moze dostarczy¢
czesei gotowych, a wiec... nalezy przediuzyé okres monto-
wania z cze$ci zagranicznych. Jezeli na takie przediuzenie
zezwolenia nie damy, to montownie poklonig si¢ nam pigk-
nie i opuszcza go$cinne nasze progi.

Zobaczymy wtedy, ze nie posiadamy niczego. To, co
stworzylismy, a wigec pewne, i to znaczne przystosowanie si¢
przemystu krajowego do zasilania krajowej wytworni sa-
mochod6éw, wszystkie urzadzenia, jak foremniki, uchwyty,
sprawdziany i t. p., t. j., caly majatek, jaki powstal w na-
szych hutach ku temu, by wytwarza¢ czeSci (polwytwory
i gotowe czeseci) do polskich samochodéw, pieniadze wioZo-
ne w préby, doSwiadczenie nabyte, wysilek moralny,
wszystko to zostalo zmarnowane i zapomniane. Mili goscie
znikneli, My musimy zaczyna¢ od poczgtku i odtwarzaé to,
co jest juz dzi§, co zyje, co tworzy.

Nie entuzjazmujmy si¢ wige montowniami zagranicz-
nemi.

Przyjrzyjmy si¢ natomiast oczywistym faktom.

Mamy wilasng wytwoérni¢ samochodéw. Wytwoérnia ta
wyrabia samochody. Samochody zdaly egzamin i zadowal-
niaja nabywcéw. Znajduja tez nabywcéw. Krajowe huty
i wytwérnie, oraz male przedsigbiorstwa, stanowigce grupe
t. zw. przemysthu pomocniczego, przewaznie nowopowsta-
le, maja zatrudnienie przy polskiej wytwérni samochodow
i ubiegaja si¢ o zamdéwienia. Wszystko to, razem wzigwszy,
jest zdrowym organizmem gospodarczym.

Jakie mogg by¢ defekty obecnego stanu rzeczy ?

Najwazniejszym jest mala pojemno$é rynku, ale tego
defektu zalozenie montowni nie usunie .Przeciwnie, poglebi
g0 znacznie.

Drugim defektem, jak twierdzg entuzjaSci montowni,
jest mata wydajno$§¢é wytworni. Jezeli pokaze si¢ w obec-

nym sezonie, ze podaz przewyzsza popyt, to zarzut malej
wydajnoS$ci odpadnie sam przez si¢. Jezeli pokaze sig, co daj
Boze, ze popyt przewyzsza podaz, to staniemy wobec ko-
niecznosei i mozliwosci rozszerzenia wytwoérni. Jak mi wia-
domo, zabudowania pozwalaja na to. Rozszerzenie jej, to
zwigkszenie wytworczoscei i zwigkszenie zapotrzebowania na
czeSci gotowe, polwytwory i materjaly, nabywane przez wy-
twoérni¢ samochodéw w naszych hutach, zakladach i war-
sztacikach. Inaczej moéwige, zwigkszenie zatrudnienia
w przemysle krajowym. Zwigkszenie zatrudnienia, to zwigk-
szenie dochodéw. Zwigkszenie dochodéw, to zwi¢kszenie mo-
zliwo$ci nabycia samochodu. O to wlasnie idzie! Mozna je-
szcze powiedzieé, ze rozwdj istniejacej wytworni (panstwo-
wej) sprzeciwia si¢ pradowi odetatyzowywania. Niezupet-
nie. Gdyby mowa byla o dodaniu jeszcze jednego organu
kierowniczego, lub rozszerzeniu biura sprzedazy, lub zato-
zeniu pieciu salonéw wystawowych, to tak, ale mowa jest
jedynie o rozszerzeniu warsztatow. Akcje odetatyzowania
mozna skierowaé¢ wlasnie ku uwolnieniu wytworni, jednost-
ki gospodarczo zdrowej, od wszelkich niepotrzebnych nale-
cialo$ei, jak np. nadmiernie rozbudowanej stuzby handlowej,
nadmiernie rozbudowanych biur konstrukeyjnych, biur stu-
djow, salonéw wystawowych, stacyj obstugi i t. p.

Inz. Jan Obrebski.
Ostrowiec n/Kamienna, w marcu r. 1936.
* *
*®

Aczkolwiek nie moge si¢ zgodzi¢ z niektéremi wywo-
dami Szanownego Autora, mimoto nie uwazam za stosowne
zabierania w tej polemice glosu.

Jako obywatel i pracownik przemystu, pragnatbym,
aby nasze zapotrzebowanie na samochody moglo bylo hyé¢
pokryte w stu procentach wytwoérczoscia krajowa, jednak
jestem zdania, Ze bledna polityka ostatnich lat zapedzita
motoryzacje kraju w Slepg ulice, z ktérej kazde wyjscie,
jakiekolwiek ono bedzie, bedzie wyjsciem dobrem, — gdyz
bedzie wyjsciem.

Na zakonczenie, nadmieni¢ musze, ze nie wystarczy
posiadanie w kraju montowni czy wytwoérni dla dokonania
dziela motoryzacji kraju, do tego celu niezbedne jest stwo-
rzenie jednej lub kilku instytucyj finansowych, ktéreby
przejely na siebie zbyt samochodéw, czyli finansowaty
sprzedaz woz6w na dogodnych warunkach ratalnych. Jak
dlugo nie powstanie taka instytucja, zwigzana czyto z mon-
townig, czy wytwdérnig, niema mowy o nalezytym rozwoju
handlu samochodami, bo samoch6d nie przeniknie do szero-
kich warstw ludno$ci i nadal pozostanie, jak dotychczas,
przywilejem warstw zamozniejszych.

Inz. Gustaw Stromenger
Katowice, w kwietniu r. 1936.

PRZEGLAD WYDAWNICTW

WIELKIE PIECE

SUROWKA — WYTWOR JAKOSCIOWY 1)

Obecnie suréwka na sprzedaz jest bardziej, niz kiedy-
kolwiek dawniej, wytworem jakoSciowym, catkowicie réz-
nym od suréwki ptynnej, stluzgcej do wyrobu stali. Innemi

1) The Iron Age, r. 1935, tom 136, zesz. 22, str. 29
i 85, art. R. H. Sweetser‘a.

stowy, suréwke na sprzedaz stanowig zasadniczo gesi, ktore
jako odmiana zZelaza, posiadaja swe wlasciwoS$ei.
Niektorzy utrzymuja, ze gesi podczas chlodzenia sa
»potrzgsane'’ dla otrzymania wlaSciwej wielkosei i rozmie-
szczenia ziarn grafitu w suréwce. Mozliwe, Ze to prawda,
ale jednak Francis Crockard, piszgac o praktyce wielkopie-
cowej Stanéw Zjednoczonych A. P., podawal w swoim cza-
sie o nadzwyczajnych ostroznoSciach, stosowanych przy
chlodzeniu roztopionej suréwki we wlewnicach maszyny od-
lewniczej, opisujac, jak wlewnice te chlodzi si¢ najpierw po-
wietrzem, potem natryskiwaniem wody od spodu. F. Cro-
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ckard zaznacza, ze ,, daje to gesiom czas na wydzielenie gra-
fitu i na utworzenie zwyklego przetomu'.

Nietylko zewnetrzny wyglad suréwki musi byé¢ zado-
walajacy tak pod wzgledem czystosci i gladkosci powierz-
chni, jak musi by¢ wlasciwy jej sklad chemiczny w grani-
cach bardzo é¢cistych. Niektorzy odbiorcy kupuja obecnie
surowke wedlug analizy chemicznej i wygladu fizycznego,
przekonawszy si¢, ze sama analiza jest dla ich potrzeb
wskaznikiem niedostatecznym.

Najbardziej oszalamiajace twierdzenie wyglosil kie-
rownik pewnego duzego przedsigbiorstwa, ktory przytoczyt
pewne prace badawcze, wykonane w zwiazku ze zmiennem
zachowaniem si¢ surowek o tej samej pozornie zawartosci
zwyklych skladnikéw w suréwce wystepujacych. Oswiad-
czyl, ze jego zaklady stwierdzily, iz charakter ziarn wegla
w wylapianej przezen suréwece zalezy od jakoSci koksu, uzy-
wanego w wielkim piecu do wytapiania suréwki, i ze moze
nawet powiedzie¢, z jakiego pokladu wegla koks zostal wy-
tworzony. Zakrawa to na probke krwi do okreslenia ojco-
stwa gesi.

Ustyszawszy, ze dr. Harry A. Schwartz opisuje nowo-
czesne metody stosowane do liczenia platkow wegla w kwa-
dratowym milimetrze powierzchni przelomu w prébce su-
réwki, pobieglem mys$la wstecz do starego okreSlenia su-
réowki zapomocq jej rozbijania, kiedy suréwke odlewano
w piasku. W owych czasach suréwka nr. 1 miala przetom
zupelnie bez zbitych platkéow. Stopniowanie suréwki od
pieknego przelomu ziarnistego nr. 1 poprzez wszystkie stop-
nie suréwki odlewniczej, kujnej, polowicznej az do bialej
wyglada obecnie, w $Swietle powyzszej pracy badawczej,
bardziej naukowo, niz myslano wéwczas. Moze ,,drobiazgo-
wy'* odlewnik mial racje, upierajac si¢ przy dostarczaniu
mu okreSlonego rodzaju suréwki z okreflonego pieca do
wykonania okre$lonych rodzajow odlewow.

Paliwo, uzyte w wielkim piecu, nadaje suréwce pew-
nych cech i wlasciwosei, ktére sqg poza wplywami poszcze-
go6lnych skladnikéw suréwki, wynikajacych z analizy che-
micznej tworzyw wielkopiecowych, i ktore sa — jak si¢ zda-
je — niezalezne od sposobu prowadzenia wielkiego pieca.
Dokonywano wielu préb nad wykryciem owego ,czegoS§'
w suréwce, ktére nadaje jej pozadanych wlaSciwosci, ale
dotad niema w literaturze danych w tym kierunku.

Prawdziwo§¢é powyzszego wystepuje szczegdélnie wy-
raznie dla suréwki wytopionej na weglu drzewnym. Wyz-
szoS¢ tej ostatniej nie ulega watpliwosei; dotychezas nie
znaleziono dla niej dobrego tworzywa zastepczego, jesli
idzie o wytwarzanie niektérych odlewéw utwardzonych.

Rozmaite stosowane w U. S. A. paliwa wielkopiecowe
w porzgdku chronologicznym przedstawiaja si¢ tak: 1) we-
giel drzewny, 2) antracyt, 3) wegiel tltusty, 4) koks ulowy
i 5) koks z koksownic. Jak utrzymywali niektérzy, szcze-
g6lnie za$§ niezyjacy dr. Richard Modlenke, jako§¢ suréwki
odlewniczej pogarszala si¢ stopniowo wraz z przejSciem
z jednego paliwa na inne w porzadku wyzej podanym.

Wedtug jego do$wiadczenia nad temi paliwami, wy-
jawszy wegiel ttusty, kazde z nich udziela surowce pewnej
wlasciwosei, ktéra jest dziedziczna i tak mocno utrwalona
w metalu, ze przechodzi przez zeliwiak lub tez przez sta-
lowni¢ az do wytworu ostatecznego.

Jest rzeczg zrozumialy, ze teorja taka moze istniec,
dopdéki na jej uzasadnienie nie beda podane niezbite fakty.
Morgan (,Praktyka wielkopiecowa' przez James‘'a Mor-
gan‘a, Londyn 1909) o$wiadczyl: , Aczkolwiek wytapianie
surowki jest w zasadzie bardzo proste, jednak zmiany, ja-
kim ulega materjat w wielkim piecu, sg liczne i zloZone,
a przytem niezupelnie zrozumiale. Wielu rzeczy mozna sie
tylko domyS$laé*’.

Niezyjacy J. E. Johnson Jr. méwi w swej ksigzce ,,Za-
sady prowadzenia wielkiego pieca i jego wytwory‘ (1918):

»Wielu autoréw prébowalo rozwiazania zagadek wielkiego
pieca, ale wedlug mego zdania zaden z nich nie mial
powodzenia i nie podal teorji, ktéraby odpowiadala wazniej-
szym faktom i nalezycie je wyjasniata‘‘.

Tutaj wige otwiera si¢ dla fizyko-chemika i metalurga
pole do badan nad ,metalem jakoiciowym*, ktéry — we-
dhug dr. T. T. Read‘a wytwarzano i stosowano w Chi-
nach juz przed 2000 lat, a ktéry weiaz jest jeszcze metalem
mato znanym. Podany do wiadomos$ci zamiar czolowego
przedsigbiorstwa stalownianego U. S. A., by przeznaczy¢
pewne wielkie piece do wyrobu ,suréwki na sprzedaz, jest
bardzo znamienny, wskazuje bow'em na docenianie i uzna-
wanie faktu, ze suréwka sprzedazna jest czems§, co sie jed-
nak rozni od suréwki stalej dla stalowni. E. K.

URZADZENIE DO PRZELADOWANIA RUDY W PORCIE
ILSEDER HUTTE PRZY KANALE MITTELLAND 1)

W r. 1934 huta w Ilsede zdecydowala si¢ na zaopatry-
wanie w pewnym zakresie hut westfalskich w rude z wia-
snych kopaln. Do ladowania tej rudy uzywano z poczatku
zOorawi parowych. Gdy si¢ jednak wkroétce okazalo, ze w ten
sposéb przeznaczona do wysylki ilo§¢ rudy nie moze byé
natadowana, przystapiono do budowy specjalnego urzadze-
przytem nastepujacemi

nia. Kierowano sie wzgledami.

Rys. 1. Urzadzenie do przeladunku rudy z wozkéw samo-

oprézniaczy do statkéw kanalowych.

Urzadzenie do przeladowania rudy (rys. 1) musiato byé
umieszczone w taki sposob, aby nie przeszkadzalo w zad-
nym razie natadunkowi wegla i koksu, ze swej strony nie
bylo utrudniane przez ladowanie innych towaréw maso-
wych; naskutek tego, zostalo ono zbudowane w potudnio-
wej czeSci wschodniego nabrzeza basenu portowego. Ponie-
waz przypuszcezano, ze wysylka rudy bedzie zjawiskiem
przemijajacem, urzgdzenie to musialo by¢é proste i tanie.
W ten sposéb powstal projekt jezdzgcej po szynach tasmy
przeltadunkowej. Wprawdzie przytem staly si¢ potrzebne
specjalne wozki, lecz zdecydowano si¢ latwo na ich nabyecie,
gdyz sg one wykonane w taki sposob, ze moga byé uzyte
do przewozu rudy z kopalni do wielkich piecow lub do wo-
zenia piasku w dziale gérniczym w tym przypadku, gdyby
zaniechano wysylki rudy do obeych hut.

Glowne czeSci skladowe urzgdzenia do przetadowania
rudy skladaja si¢ zatem - z jednej strony — z jezdzgcej
po szynach tasSmy przeladunkowej, z drugiej — z 16 spe-
cjalnych samowytadowujgcych si¢ wozkow o nosnosci 52 t
kazdy.

Rys. 2 wyjasnia spos6b dzialania tego urzadzenia. Ru-
sztowanie, na ktérem jest umieszczona tasma przetadunko-
wa, jezdzi po dwu szynach, wzmocnionych listwami. Od
strony wody rusztowanie wystaje nieco poza obmurowanie
nabrzeza, podtrzymujgc zasobnik i tasme, stuzace do prze-

1) Demag — Nachrichten, r. 1935, zesz. 2 C, str. 30/1.
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Rys. 2.

Schemat urzadzenia do przeladunku rudy.

ladunku. Tasma sklada si¢ z czeSci pochylej, na ktorej sie
umieszeza rude, i z czeSci bedgcej podezas ruchu w potoze-
niu poziomem, ktéra wystaje nad naladowanemi statkami.

Szeroko$é¢ taSmy wynosi 1500 mm, szybkoS¢ jej posu-
wu ok. 0,26 m sek.; sklada si¢ ona z 56 skrzynek stalowych,
biegngcych po walkach zeliwnych; poszezegdlne skrzynki sa
potgczone kolankami i lubkami. Przednia czeS¢ tasmy moze
by¢ przechylana ku goérze na 65° do poziomu, a ku dotowi
~— na 200 dla uniknig¢cia zderzenia z nadbudowsg statkéw,
a dla umozliwienia dostosowania tasmy do ich polozenia.

Cale urzgdzenie jest poruszane elektryczno$cig,. mia-
nowicie do napedu tasmy shuzy silnik o mocy 16 KM, do
jej podnoszenia i opuszezania 6,5 KM, a do przesuwania po
szynach calego urzgdzenia . 7,5 KM. Szybko&¢ jazdy su-
wnicy bramiastej wynosi 20 m/min. Z powyzszego widac,
ze rozchdd energji przez omawiane urzgdzenie jest mozli-
wie maly. Obecnie przeladowuje si¢ 2500 do 3000 tonn réz-
nych gatunkéw rudy w ciggu 18__20 h, przyczem roézne
wlasnosci ladowanej rudy nie sprawiaja zadnych trudnoSci
przy przeladunku. Tasma i wozki sg polgczone z zasobni-
kiem, ktory wewnatrz jest zaopatrzony w uszczelnienie, do-
kladnie przylegajace do poszczegolnych skrzynek na tasmie.
Przed opréznieniem woézka dwie klapy umieszczone w gor-
nej czesei Scianek boeznych zasobnika, samoczynnie zakry-
waja ryjki wylotowe wozkéw. Samowyladowujace si¢ woz-
ki maja z kazdej strony po dwa wyloty, ktére moga byé
w razie potrzeby zamknigte.

Nalezy wkoficu zauwazy¢, ze cala nawierzchnia toru,
t. j. tor dla suwnicy i oba. tory dla w6zkéw, sa umieszczone
na zwyklem podtozu z tg jedynie réznicy, iz szyny, po kto-
rych jezdzi rusztowanie taSmy, s wzmocnione przynitowa-
nemi od spodu listwami, a styki szyn - specjalnemi skrzyn-
kami. Ze wzgledu na niezwykle duze ci$nienie osi k6t pod-
pory Srodkowej (2830 t), nietylko trzeba bylo wzmocnié¢
te szyny, lecz takze zmniejszy¢é odleglo§¢ miedzy podkia-
dami do 400 mm.

Szyny zostaly uloZzone w ten sposéb, aby mozna je
byto latwo usungé w razie, gdyby naladunek rudy zostal za-
niechany; to samo miejsce basenu portowego mialo by¢
uzyte do ustawienia suwnicy lub zérawia bramiastego do
naladowywania wyrobéw gotowych walcowni w Peine.

Opisane urzadzenie jest w pelnym ruchu od 15 marca
r. 1935 i przetadowuje na dobe, jak juz wspomniano, 2,500
do 3,000 t rudy. K. P.

STALOWNIE
NOWOSCI W TECHNICE STALOWNIANEJ 1)

Niepowolani prorocy orzekli, ze plomieniak nalezy do
urzgdzen przestarzalych i niewydajnych. Mimo to stale
spelnial wszystkie wymagania walcowni. Nowoczesny pto-

1) The Iron Age, r. 1935, tom 135, zesz. 16, str. 24/30.

mieniak daje wytwor stosunkowo tani, analizy mozna wy-
konywaé¢ szybko i dokladnie, wytapiana w nim stal jest
o jakoSci wysokiej i moze posiadaé Scisle okreSlone wilasci-
wosei bez wzgledu na réznorodno$é tworzyw zaréwno do-
brych, jak zlych, dostarczanych na pomost roboczy. Zadna
metoda dotychczas nie posiada powyzszych zalet. Dlatego
mozna przypuszczacé, ze jeszcze przez wiele lat plomieniak
bedzie zajmowal przodujace miejsce w amerykanskim prze-
myS§le stalowym.

Szybki rozwdéj ulepszen w plomieniakach w ostatniem
dziesig¢cioleciu znajduje wyraz w zywych dyskusjach, przy-
jaznej wspélpracy i szczodrej wymianie informacyj na do-
rocznych zjazdach The Open-Hearth Committee of the
American Institute of Mining and Metallurgical Engineers.

Na kwietniowym zjezdzie G. D. Tranter wyglosil ob-
szerne sprawozdanie o kadziach i odlewaniu stali. Chociaz
p. Tranter nawet nie prébowal wskazywaé cudownych le-
kéw na wszystkie niedomagania, uwagi jego daty obraz
doskonalych wynikéw, osiggnigetych przez American Rolling
Mill Co (Armco) przy stalach uspokojonych niskoweglo-
wych (ponizej 0.1), przeznaczonych do wyrobu blachy.

Czynniki, wplywajace na trudno$ci w pracy kadzi
i przy spuszczaniu metalu, mozna ujaé¢ w sposob naste-
pujacy:

1) Przeciekanie zatyczki, wskutek mechanicznych wad
korka, lejka kadziowego lub mechanizmu zatyczkowego.

2) Zaniedbanie w nalezytem czyszczeniu kadzi i wlew-
nic w okresach pomigedzy odlewami, licha wyprawa, nieod-
powiednia jako§¢é tworzyw ogniotrwalych oraz zbyt wielkie
szybkoSci odlewania.

3) Niewlasciwe sposoby spuszczania metalu z kadzi
do wlewnic.

4) Ksztalt wlewnic, ich temperatura w czasie odlewu,
oczyszczanie i przygotowywanie wlewnic, metoda i materjat
do powlekania wlewnic.

5) Nakrywanie wlewkow, czas zuzyty na ich wycig-
ganie z wlewnicy zapomoca suwnicy i ladowanie do dotow
wyrownawczych.

Zatrzymujac si¢ nad powyzszemi pigcioma czynnika-
mi, Mr. Tranter powiedzial, Zze — jego zdaniem -— wadli-
wos¢ mechanizmu Zerdziowego jest najpospolitszg przyczy-
ng przeciekania zatyczek. TrudnoSci zazwyczaj polegaja
na wadliwyeh korkach, rurkach zerdziowych i na samej
zerdzi lub na niewystarczajacem wysuszeniu zatyczki przed
uzyciem.

Cegla kadziowa winna by¢ dostatecznie Scista, by za-
pobiec nadmiernemu nagryzaniu zuzlem, powinna posiadac
wlasciwe skladniki, by si¢ opiera¢ dziataniu zuzla i metalu.
Szcezelne polgczenia w wyprawie maja, oczywiscie, znacze-
nie zasadnicze, przyczem nalezy uwzgledni¢ konieczng to-
lerancj¢ na rozszerzenie. Stosujac rézne ksztalty cegiel -
tuki, kliny i kwadraty - we wlasciwym stosunku, otrzy-
muje si¢ wyprawe bardziej jednolitg.

Zlozenie zerdzi nalezy powierza¢ zawodowcowi zer-
dziowemu, poniewaz rzemioslo to wymaga bardzo specjal-
nego przygotowania. Grafitowy korek przymocowuje sie
do dolnego konca zerdzi zapomoca Sruby i klucza, albo
w niektérych zakladach posiada wewnetrzny gwint. Przy
zastosowaniu na koncu zerdzi Sruby i klucza nalezy zwra-
ca¢ uwage, by zerdZ obracala si¢ swobodnie, acz nie za
luzno, a to w tym celu, zeby rozszerzenie Zerdzi nie wywo-
talo pekania korka. Z drugiej za$§ strony - luZzne korki
moga przepalaé si¢ dzigki przedostawaniu si¢ plynnej stali
do przeswitu miedzy korkiem a Zerdzig. Dodatkowa ostong
tego miejsca stanowi zgrubiona rurka zerdziowa, ktéra
szcz?lr'ne przylega do korka. Otwér w korku wyklada sig¢
wilg‘otna masg, otrzymywang od wytworcy korkéw. Masy
wyrabiane domowym sposobem nie sg zbyt godne zaufania.
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Glina ogniotrwata, stosowana do wypelnienia polaczen
pomiedzy rurkami zerdziowemi, powinna byé¢ zasadowsg gli-
ng krzemionkowg w dobrej jako$ci. Suszarnia jest koniecz-
na, przyczem najbardziej odpowiednia jest suszarnia typu
pionowego. Idealne urzgdzenie polega na tem, Ze nowe Zer-
dzie wchodzg z jednej strony, z drugiej wychodzg wysu-
szone. Piec powinien by¢é zaopatrzony w pirometr samo-
piszacy, praca winna przebiegaé¢ wedtug okreSlonego cyklu.
Szezegolnie korzystna jest suszarnia o czterech przedzia-
lach, by méce suszyé zerdzie ré6znych wymiaréw. Po wyjeciu
z suszarni zerdzie nalezy trzymaé zawsze w pionowem po-
lozeniu dla uniknigcia peknigé na zlgczeniach rurek.

Mr. Tranter wyrazil zdanie, ze wykonczenie lejka ka-
dziowego ma ogromne znaczenie. Doszlifowanie lejka do
korka dawalo zadowalajace wyniki, gdy nieznaczna niedo-
kladnoS§é przeszkadzata dokladnemu spasowaniu lejka z kor-
kiem. Nalezy jednak strzec si¢ zbyt glebokiego zeszlifo-
wywania powierzchni lejka. W przeciwnym razie odstoni
si¢ migkkie wnetrze zaskorne, gdzie cegla nie zostala utwar-
dzona przez wypalanie. Wielko&¢ lejka byla tematem ozy-
wionej dyskusji. Duzy wylot dobrze wplywa na powierzch-
ni¢ wlewkoéw, ale wywiera ujemny wplyw na budowe we-
wnetrzng ze wzgledu na pecherze, jamy i zanieczyszczenia.
Wyloty o ksztalcie owalnym znalazly bardziej rozpowszech-
nione zastosowanie i daja specjalne korzyS$ci przy odlewa-
niu wlewkéw plaskich, poniewaz strumieft metalu ma mniej
daznos$ci do uderzania o Scianki wlewnicy w kierunku wez-
szym (poprzecznym).

Dlugo$é lejka ma réwniez znaczenie, istniala daznosé
do stosowania lejkéw dluzszych.

Pewne zaklady stosuja obecnie lejki o dlugosci 30
i wigcej em. Wigksza dlugo$¢ zmniejsza znacznie rozpry-
skiwanie strumienia metalu.

Wielu stalownikéw prowadzi nadal proby nad ksztal-
tem kadzi, aby dojs¢ do wlasciwego stosunku jej wysoko§ci
do érednicy. Kadzie owalne stanowig rozwiazanie zagad-
nienia w tych przypadkach, gdzie zwigkszenie glehokoSci
byloby zgubne dla jakoSci metalu lub gdzie §wiatlo i wy-
miary pewnych istniejacych urzadzen sprawialyby trud-
nosei.

Kadzie spawane umozliwily powig¢kszenie topéw
w tych zakladach, w ktérych stupy budynkéw, suwnice
wlewkowe i kadziowe nie sg zdolne do zniesienia zwiekszo-
nych obcigzefi. KadZz spawana jest 1zejsza o jakie§ 25%
od innych kadzi o tej samej pojemnosci.

Zagadnienie otulania kadzi zostalo rozwigzane - po-
my$lnie, dajaec w wyniku zmniejszenie strat wskutek pro-
mieniowania przez plaszcz kadzi. Otulina kadzi sklada sie
z warstwy cementu izolacyjnego o grubo§ci w przybliZeniu
25 do 37 mm, naloZzonej kielniag na wewnetrzng étrone pla-
szcza. Taka metoda miala za cel pierwotny zastosowanie
cienszej wyprawy i zwigkszenie przez to pojemno$ci kadzi.
Poddano prébie poréwnawczej obliczone straty promienio-
wania wyprawy cienszej bez materjatu otulajacego, po wie-
lu prébach znaleziono zadowalajacy cement izolacyjny, kto-
ry dobrze odpowiadal wymaganiom. Choé nie dokonywano
zadnych obliczen przewodnictwa ciepla, zewnetrzna strona
kadzi wykazuje na dotyk tylko nieznaczne zwig¢kszenie tem-
peratury. Tym sposobem ciefnsza wyprawa okazala si¢ cal-
kowicie zadowalajaca i zadnego zmniejszenia trwalosci ka-
dzi nie spowodowala.

Wigksze znaczenie, ciggnat dalej Mr. Tranter, przy-
wigzuje si¢ obecnie do oczyszczania wlewnic. Zanieczy-
szczenia, wady powierzchniowe i skrzepy wlewnicowe sa
wynikiem zlego czyszczenia wlewnic. W wielu przypad-
kach niedbale oczyszczanie zachodzi tam, gdzie brygada
oczyszezajaca musi sta¢ na wierzchu wlewnicy dla dokona-
nia pracy - wtedy dokladno§¢é oczyszczenia uzaleznia sie

od temperatury czerpaka.
nieszczeSliwe wypadki.

Praca czyszczenia bez straty czasu dokonywa sie
znacznie lepiej na pomoscie przesuwajgcym si¢ nad szere-
giem wlewnic, co daje moznoS¢ bezpiecznego i skutecznego
czyszczenia. Urzgdzenie to wymaga mniej liczniej obstugi,
nieszczeSliwe wypadki sg prawie wykluczone.

Co do nakrywania i wyjmowania wlewkéw, Mr. Tran-
ter wskazal na dobroczynne skutki, wynikajgce z usuwa-
nia zuzla lub piany, ktéra si¢ tworzy podczas okresu pie-
nienia si¢ we wlewnicach, przed naloZeniem pokrywy na
wlewki. Piang¢ te¢ mozna zdmuchngé przy pomocy sprezo-
nego powietrza lub zdjagé¢ drewnianym drggiem czy lopatyg
o dhugim trzonku. Taka metoda sluzy dla zapobiegania
wwybuchania‘ lub wykipiania wlewkow, co zdarza si¢ cze-
sto przy odlewie duzych wlewkéw plaskich i moze powodo-
waé pewne niebezpieczenstwa oraz wplynaé na ich jakosé.

Wyjmowanie wlewkéw zbyt szybko po spu$cie uznano
za majace duzy wplyw na powstawanie wad wewnetrznych.
Kilkakrotne doSwiadczenia wykazaly, Ze pewne rodzaje
uwarstwien powstajag wskutek zbyt wezesnego wyjmowania
wlewkéw po spuscie i zbyt szybkiego ladowania ich do do-
16w wyréwnawczych.

System ten powoduje réowniez

W tem miejscu postawiono pytanie co do najlepszej
metody sprawdzania stanu czopéw kadziowych i wykry-
wania w nich wad i skaz, ktére w nich cze¢sto powstaja
w wyniku przelewania si¢ zuzla. Zdaniem kilku kierowni-
kéw — dokladne przemywanie naftq jest najprostsza i naj-
lepszg metoda wykrywania peknie¢ w czopach.

Nastepnie uwaga zebrania zostata skierowana na do-
Swiadczenia nad zasadowsg wyprawa kadzi. W paru ostat-
nich latach osiggni¢to znaczne polepszenie jakoSci stali,
dzigki zmniejszeniu zanieczyszczen niemetalicznych przez
zmiany w sposobach prowadzenia topéw. Na tej podstawie
wydawalo si¢, ze mozna osiggnaé dalszy postep, jezeliby
sie dalo réwniez zmniejszy¢ pochlanianie zanieczyszczen
niemetalicznych z cegiel kadziowych.

Spuszczanie zasadowej stali i zasadowego zuzla do ka-
dzi o kwa$nej wyprawie nie wydaje si¢ by¢ rzeczg normal-
ng. Kilka lat temu, wedlug informacji jednego z kierowni-
kéw, w pewnym zakladzie przeprowadzano powazne préby
nad wyprawg zasadowa. Wynikiem bylo osiagnigcie ocze-
kiwanego polepszenia stali, ale jednocze$nie napotkano na
powazne trudnoSci natury mechanicznej.

Kierownicy piecéow elektryeznych, szczegélnie zas wy-
tapiajgcych stal wysokomanganowsq, jak np. stal Hadfield‘a
o 12 do 149 Mn, stawiaja bardzo surowe warunki dla ce-
giel kadziowych kwasnych. Dlatego praca z ceglami zasa-
dowemi zostala rozszerzona i na t¢ galgZ przemystu. Wkon-
cu osiggnieto plastyczna polewe zasadowsa, ktéra stanowila
znaczny postep. Na tej podstawie zaklady Canadian Re-
fractories Limited zapoczatkowaly préby nad plastycznym
cementem nr. 695 na wyprawe kadziowa. Wyniki zasto-
sowania cegly zasadowej sa — wedlug doniesien - dosko-
nale i w ciggu mniej wigcej roku kilku wytwoéreéw stali
stosowalo ja bez przerwy. Korzys§é byla podwéjna. Zanie-
czyszcezenia niemetaliczne zostaly w znacznej mierze usu-
niete, czas shluzby wyprawy kadziowej ulegl zwig¢kszeniu
mniej wiecej pieciokrotnie.

Wymieniony cement nr. 695 jest sprzedawany w po-
staci suchej wraz z niezbednemi $rodkami wigzgcemi. Za-
czynia si¢ go woda do okreSlonej konsystencji i ubija bez-
posrednio za forma przy Sciankach kadzi. Po powolnem
wysuszeniu dla usuniecia resztek wilgoei wyprawa jest go-
towa do uzytku.

Jeden ze stosujacych te mieszanke mial zastrzezenia
co do ubijania jej bezposrednio przy Sciankach plaszcza ka-
dzi, poniewaz przewodnictwo tego materjalu jest do§é
znaczne i plaszez z tej przyczyny moze ulec uszkodzeniu,
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Dlatego wysuni¢to propozycje, aby najpierw dawaé na
plaszcez kadzi 25 mm-owa warstwe otulinowa.

Inny kierownik opisywal wyniki pewnej liczby topow
stali szynowej, gdzie poddawano prébom wyprawe zasado-
wa w dazeniu do zapobiezenia powrotowi fosforu z zuzla
do stali i stratom manganu. Cztery kadzie wylozono mie-
szankg, skladajaca si¢ z 209 portlandzkiego cementu i ma-
gnefrytu o gruboSci 63 mm na wyprawe z cegly. Kazda
z kadzi wykonala pieé¢ lub sze$¢ topéw, poczem na dnie
utworzy!t sie placek. Przy usuwaniu tego ostatniego wy-
prawa ulegla uszkodzeniu, przeto musiata by¢é odnowiona.

Wynik doSwiadczenia z zasadowa wyprawa kadzi wy-
raza si¢ najlepiej zapomocg prob zuzla. Préba taka po-
brana przed spustem stali zawierala 16,50 Si0. i 0,910 P.
Proba zuzla, pobrana z kadzi po s»uécie tonu, zawierata
21.50 Si0,, a ilo§¢ P pozostala bez zmiany. Przy uzyciu
kadzi o wyprawie zwyklej préba zZuzla przed spustem wy-
kazata 16.50 Si0, i 0,930 P; proba z tej samej kadzi po
zlaniu topu do kadzi wykazata 30,50 Si0, i 0,670 P. Kierow-
nik, prowadzacy te doSwiadczenia, byt zdania, Zze wyprawa
zasadowa posiada zapewniong przyszlo§é, ale Ze obecnie
naprawde skuteczng wyprawa bedzie, prawdopodobnie, nie
catkowicie zasadowa, lecz raczej pewna mieszanka, zloZona
z kwasnej i zasadowej masy ogniotrwatej.

Nastepnym tematem dyskusji bylo znaczenie stalego
utrzymywania w porzadku otworu spustowego dla otrzy-
mywania dobrej stali. Jeden z kierownikéw podal do wia-
domo$ei o zastosowaniu cementu nr. 695 zakladéow Cana-
dian Refractories do wykladania otworéw spustowych; dzie-
ki zastosowaniu tego ostatniego trwalos¢ otworu snusto-
wego zwigkszala si¢ niekiedy o 1009, najczesciej o jakie$
75%.

C. R. Fondersmith z American Rolling Mill Co podat
do wiadomosei stozowany przezen sposob zaprawian‘a otwo-
réw spustowych. Gdy $rednica dochodzi do 20 cm, stosuje
sie wkladke o & 150 mm. Gdy jest mniejsza od 200 mm,
a wigksza od 150 mm, lata sie ja mielong rudg chromowsg,
doprowadzajac do érednicy 150 mm.

Piecowy rozpoczyna prace nad otworem spustowym
natychmiast po spuszczeniu topu. Po wyciggnigciu wklad-
ki z otworu spustowego §cieka reszta stali, poczem otwor
suszy si¢ dolomitem, przeczyszcza si¢ dragiem i wygrze-
buje si¢. Nastepnie sprawdza si¢ go co do wymiaréw,
wzniesienia i ksztaltu. Jezeli dno otworu nie jest nizej,
jak o 50 mm, to si¢ go uzupelnia rudg chromowa, jezeli
wiecej, to musi by¢é obmurowany. Jezeli otwor jest do&é
duzy, umieszcza si¢ w nim wkladke (rure). Obrzuca sie
ja z przodu ruda chromows, przyczem nalezy baczy¢, by
wygrzebaé¢ wszystka rude ze Srodka rury.

Oblozenie rury od strony topniska dokonywa si¢ za-
pomoca mieszanki rudy chromowej i dolomitu, otwor wy-
prawia si¢ dolomitem i palong cegla ogniotrwala. Zatyczka
z gliny ma 100 mm (). Zaklady Armco (American Rolling
Mill Co) licza przecigtnie pieé topéw na kazda rure, chociaz
zdarza sie, ze rura czasem wytrzymuje 10 do 12 topow.
Kazda znaczna zmiana w wielkosci otworu spustowego od-
dzialywa na rozch6d dodatkow kadziowych w kolejnvch to-
pach; rzecza bardzo wazng okazalo si¢ dokladne ustalenie
tak czasu dla dodatkéw w kadzi, jak czasu, gdy zuzel wcho-
dzi do kadzi. Précz tego duzy otwoér spustowy przyeczynia
sie dn silniejszego zmieszania zuzla ze stala, co ujemnie
wplywa na jako§¢ stali. Temperatury zlewania zalezg row-
niez od wielko$ci otworu spustowego.

Dyskusja co do stosowania dwu lejkow kadziowych
byla krétka, poniewaz zwyczaj ten jest jeszcze bardzo mato
rozpowszechniony. F. B. McKune z zakladéw Steel Co of
Canada kontynuuje stosowanie dwu lejkéw kadziowych na
szeroks skale i wypowiada si¢ z entuzjazmem co do ich
wartogci. Jeden z amerykanskich kierownikéw opisat swo-

ja kadz dwulejkowa eliptyczna. Jej zastosowanie dalo
w wyniku lepsza powierzchni¢ i strukture wlewkow, no
i, naturalnie, mniejsze zmiany temperatury. Kierownik ten
wyrazil mniemanie, ze lejki podwéjne dajg powazne korzy-
fei, dlatego zdecydowal si¢ wyposazy¢ w ten sposéb wszyst-
kie kadzie. Podano réwniez do wiadomo$ci, ze kilka za-
kladéw prowadzi préby z lejkami z mieszaniny gliny i gra-
fitu. Nie mozna bylo jeszcze otrzymaé Scistych danych co
do ich wartoSei, ani tez co do tego, czy zawsze daja czysty
strumien metalu. Szerokag dyskusj¢ co do metod stosowa-
nia wlewnic wywolatl referat Emila Gathmann‘a z Gath-
mann Engineering Co. Stwierdzono, ze zasadniczemi wy-
maganiami dla wlewnicy przy wytwarzaniu wszelkich ro-
dzajow stali sa: 1) by wlewnica zapewniala krzepnigcie
wlewka od dna do goéry w takim stopniu, jak to si¢ prak-
tycznie da wykonaé¢, 2) by przekréj poprzeczny byt taki,
zeby skéra wlewka nie ulegla nadmiernym wewnetrznym
skurczom, poniewaz naprezenia takie czesto powoduja pelc-
nigcia lub szczeliny na wlewku.

Jak wiadomo, — twierdzil Mr. Gathmann trwatosc
uzyteczna wlewnic, czyli raczej ilo§¢ wlewkow, jaka mozna
wytworzy¢ w kilku zespolach wlewnic, zmienia si¢ w znacz-
nych granicach. Do§¢é czesto otrzymuje sie 100 wlewkow
z jednej wlewnicy, podczas gdy inne wlewnice w tym sa-
mym zespole nie wytrzymuja 50, nawet mnicj, topéw. Uwa-
za sig, ze glowne przyczyny kazdego wigkszego odchylenia
w dlugotrwalosci wlewnic sg —— wedlug kolejno§ci znacze-
nia - nastepujace:

1) Przetrzymywanie wlewkéw w wlewnicach dituzej,
niz to jest potrzebne.

2) Ustawianie wlewnic zbyt blisko siebie na woézkach.

3) Pozostawianie wlewnic w tem samem wzglednem
polozeniu na wozkach w ciggu kilku kolejnych topow.

Zetknigcie wlewka z wlewnicg powinno by¢ przerwanc
w przypadkach stali uspokojonej natychmiast, kiedy jest to
mozliwe, po calkowitem stwardnieniu, w przypadkach za$
stali nieuspokojonej, jak tylko wierzch wlewka jest dobrze
zastygniety. Przy wytapianiu stali uspokojonej wlewek
pigciotonnowy 6666 cm? winien by¢ pozostawiony we wlew-
nicy okolo 4 h. Przy stali nieuspokojonej nalezy go pozo-
stawi¢ od 40 min do 1 h, potem bezpo$rednio wtadowaé do
doléow grzewczych lub wyréwnawczych.

Pewien zaklad wykonal okolo 50 tysiecy tonn wlew-
kéw stali nieuspokojonej i napoétuspokojonej we wlewni-
cach szerszych u goéry, niz u dohu, mimo to nie byt w stanie
wyciggnaé zadnych wnioskéow co do ich zalet. Przyczyny
tak dalece zmiennych wynikéw warte sa rozwazenia.

Stal nieuspokojong mozna wytwarzaé w szerokich
u gory wlewnicach z dobrym skutkiem tylko wtedy, gdy za-
chowany jest pewien wzgledny stosunek wewnetrznych wy-
miaréw, zbieznosci, wysokoSci i przekroju poprzecznego.
Wilewnica winna mie¢ ograniczong wysokoS¢ w poréwnaniu
do przekroju poprzecznego tak, by cisnienie ferrostatyczne
roztopionej masy nie bylo wystarczajace do zahamowania
ruchu we wnetrzu dolnej polowy wlewka. Dla przecigtnych
wielkoSci wlewkow, przeznaczonych do walcowania, wyso-
ko§¢ nie powinna przekraczaé¢ 1651 do 1828 cm. Zaklady
Gathmann Co stwierdzily poza tem, ze w goérnej czeSci
wlewnicy przekréj winien by¢é prosty, zajmujace od 15 do
257 objetoSci wlewnicy, gdyz jest to konieczne do wytwo-
rzenia krawedzi bez nadmiernego wzniesienia.

Jest oczywiste, ciagnal dalej Mr. Gathmann, Ze pod-
stawa wlewnicy winna by¢ zwezona tak, by wlewek walco-
wal si¢ bez rozdwajania. Obrzynek spodni kesow, wywal-
cowanych z wlewkow o dobrze zaprojektowanej zbieznosc!,
nie powinien przekracza¢ % do 1 % objetosci wlewka.
Oznacza to zwiekszenie uzysku przy walcowaniu kesow
z wlewkoéw przynajmniej o 3% w poréownaniu ze zwyklem
obcinaniem spodu wlewkow szerszych u gory.
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Najwazniejszem wymaganiem przy wytwarzaniu
wlewkéw stali nieuspokojonej o jakosci wyzszej jest natu-
ralnie dobra powierzchnia wlewka.

Osigga si¢ to przez stosowanie prawidlowo zapro-
jektowanych wlewnic rozszerzonych u goéry, poniewaz
w tym przypadku zachodzi dluzsze i bardziej Sciste zetknie-
cie pomigdzy wlewnicg a wlewkiem, wskutek czego tworzy
si¢ ze zdrowej fizycznie stali stosunkowo gruba skéra czy
skorupa wlewka, zanim roztopione wnetrze ostygnie wy-
razniej i stanie si¢ ciastowate. Oprécz tego ksztalt, rozsze-
rzony u goéry, zapobiega tworzeniu si¢ wyraznej jamy usa-
dowej w goérnej czeSci wlewka.,

Nastepnym tematem dyskusji bylo stosowanie polew
i powiok wlewnicowych. Jeden z kierownikéw podal do
wiadomosei bardzo dobre wyniki, osiggnigete z wytworem
Fitch Turco Regal Paint and Tar Co, zastosowanym do
wlewnic dla stopowych stali uspokojonych. Wytwér ten
sklada si¢ z proszku glinowego lub pasty zmieszanych
z ogniotrwaltym pokostem w stosunku 125 g na 1 1. Mieszan-
ka tg maluje si¢ lub natryskuje wlewnice. Materjat jednak
nie daje dobrych wynikéw dla stali zwyklych, poniewaz
przy pracy odrywa si¢ od wlewnicy. Wielu kierownikow
podalo do wiadomoSci o stalem i zadowalajacem zastoso-
waniu smotly, jako polewy wlewnicowej. Podkreslono kil-
kakrotnie, ze wlewnic o duzym promieniu zaokrgglenia ro-
g6w nie powinno si¢ powlekaé¢ smola, poniewaz powoduje
to peknigcia w rogach. Jezeli promien zaokrgglenia jest
zmniejszony, pekanie ustaje. Podano do wiadomo§ei, Ze nie-
mieccy stalownicy stosujg —— zamiast smoty — lakier as-
faltowy z dobremi wynikami. Zaden z uczestnikéw zjazdu
nie doniést o wyprébowaniu tego sposobu.

Dyskusja co do szkodliwo$ci wplywu duzych zaokrg-
glen rog6éw przy stosowaniu powloki smotowej ujawnita kil-
ka opinij co do wartosci wlewnic falowanych., Stwierdzono
ogoélnie, ze wlewnice takie sa pozyteczne przy wytwarzaniu
wlewkoéw wszelkich rodzajéw, poniewaz wlasciwie pofalo-
wane ksztalty sprzyjaja skurczowi i Scigganiu si¢ skory
wlewka bez wytwarzania w niej nadmiernych naprezen,
szczelin lub jawnych peknigé.

* DoSwiadczenia, opisane na zeszlorocznym zjezdzie co
do wartoSci spodéw miedzianych, obecnie zostaly szerzej
potraktowane. Wigkszo§¢ prowadzacych te doSwiadczenia
przyznawalo ogélnie, ze, pomijajac juz zwigkszenie trwato-
Sci wlewnie, glowng zaleta spodéw (plyt) miedzianych jest
ich zwigkszona zdolno§¢ odprowadzania ciepla ze Srodko-
wej czeSci dotu wlewka.

Przy analizach wlewkow, odlanych na nich, stwier-
dzono, ze stal jest znacznie SciSlejsza i mniej zsegregowana
w czeSei rdzenia w kierunku podituznym w poréwnaniu do
tych przypadkéw, gdy stosuje si¢ plyty wlewnicowe zZe-
liwne.

Jednak pelne plyty z miedziwa maja sklonno$é do
peknigé ogniowych, szczegolnie przy stalach wysokoweglo-
wych oraz stalach wyrabianych wedlug procesu kwasnego.
Podobnie slale rozgrzewanie i studzenie plyt miedzianych
powoduje czesto powstawanie i rozszerzanie si¢ peknieé po-
przez plyte. Nowy rodzaj spodka, ktéry winien znacznie
zmniejszy¢ te trudnoSci, bedzie wkrétce wypuszcezony na
rynek przez Shenango Penn Mold Co. Plyte wykonano
z pretéw miedzianych, osadzonych w szkielecie zeliwnym.
Na kazdym koncu znajdujg si¢ sprezyny, majace przyjmo-
wac¢ na siebie naprezenia od rozszerzenia i kurczenia sig,
zmniejszajgc w ten sposéb peknigcia, powstajace z tej przy-
czyny. Podobnie peknigcia ogniowe sg ograniczone tylko
do oddzielnego preta i nie mogg rozszerzaé si¢ na plyty
sgsiednie.

Jeden z kierownikéw podal do wiadomosei wyniki po-
miaru temperatur na plytach miedzianych i zeliwnych.
Termopora, umieszczona poSrodku plyty mozliwie blisko

skory wlewka, wskazywala dla plyty zeliwnej 15000 C w po-
rownaniu do 6500 C dla plyty miedzianej. Na odleglogé
30 cm od punktu, gdzie uderzal stiumien metalu, tempera-
tura ptyty zeliwnej wynosita 8000 C, miedzianej zas 5000 C,

C. E. Williams z Battelle Memorial Institute zazna-
czyl, ze stosunek wagi miedzi do wagi stali wlewka jak
1, 2 do 1 jest bardzo odpowiedni. Robiono réwniez préby
z piyty, gdzie stosunek miedzi do wagi wlewka wynosil jak
1 do 1,5, plyta ta wytrzymata 500 topéw. Mocno popekang
plyt¢ naprawiono przez zestruganie 25 mm miedzi z po-
wierzchni gérnej.

Wyeczerpujgce sprawozdanie co do niedawnych do-
Swiadezen nad plytami miedzianemi zlozyl K. R. Williams
z Vulcan Mold and Iron Co. Jego wnioski 53 nastepujgce:

1) Miedz.ane wstawki tarczowe wykazujg oszczednosé
zarowno w zmniejszeniu kosztu wlewnicy i plyty, jak
w koszcie wlewka, dzigki poprawieniu jako$ci i uzysku
stali.

2) Duzy stosunek masy miedzi do wlewka nie jest ko-
nieczny dla unikni¢cia wyzerania lub wytapiania miedzi.

3) Pewne zmiany w prowadzeniu pracy mogg si¢ oka-
za¢ konieczne dla zapobiezenia wyzeraniu miedzi przy pew-
nych rodzajach stali lub przy pewnych warunkach szcze-
golnych.

4) Dalsze proby dla szczegélnych warunkéw bedg po-
trzebne dla okreSlenia najbardziej racjonalnej wagi
wkladki.

Mr. Williams wskazal, ze peknigcia ogniowe, tworzgce
si¢ w miedzi, nalezy w przerwach usuwaé przez doszczel-
nianie mlotkiem. Stosuje si¢ tu z powodzeniem mlotki
pneumatyczne, zaopatrzone w ubijak z okragla gléwka, ob-
robka taka bardzo powaznie przedluza trwaloS¢ miedzi.
Poza tem miedz winna byé prawie stuprocentowa, posiadacé
najwyzsza mozliwa przewodnoS¢ cieplng. 7 tego powodu
odpowiednia jest miedz elektrolityczna lub wolna od tlenu,
podezas gdy miedz, odtleniana fosforem, zazwyczaj wcezes-
niej daje peknigcia.

Jak dotychczas, nie podano do wiadomosci zadnych
niepomys$inych skutkéw z jakichkolwiek préb nad miedzia-
nemi pltytami lub wstawkami tarczowemi. Ustalono naste-
pujace korzySci:

Strata na koncu dolnym we wlewkach szerszych u goé-
ry zostala zmniejszona prawie do zera. Przy wlewnicach
rozszerzonych u dotu straty na obcigciu z powodu rozeze-
pienia metalu przy walcowaniu, blizn i ,wyrobionych dziur*
w wypadkach stali nieuspokojonej zostaty sprowadzone pra-
wie do zera w poréwnaniu do strat od 2 do 5% przy pla-
skich plytach zeliwnych.

Wady wlewkéw wskutek rozpryskiwania zostaly
zmniejszone co najmniej o 50%. Dla pewnych rodzajow
stali z piecéw elektrycznych porowato§¢ powierzchniowa
na dolnym koncu wlewka zostala calkowicie usunigta. Ko-
rzysci te zostaly osiggniete szczegolnie zapomocg miedzia-
nych wstawek tarczowych, w ktérych tarcza jest tak
uksztaltowana, ze stal nie rozpryskuje si¢ o Scianki
wlewnicy.

Oddzialywanie plyt miedzianych na trwalo§¢ wlewnic
jest bardzo korzystne. Dla wlewnic psujacych sig¢, wsku-
tek nagryzania ich u dolu, trwalo§é¢ ulegla zwigkszeniu
0 100 do 400%, dzieki temu, ze mogly psué si¢ normalnie
wskutek peknigé ogniowych. Dla wlewnic, psujacych sig
od pekni¢é ogniowych, nie przeprowadzono préb decydujg-
cych, Nieco wigksza ilo§¢ ciepta jest pochlaniana
z wlewka przez plyte miedziang, niz przez zeliwng lub
przez spéd z czopem. W ten sposéb wlewnica potrzebuje
pochiongé mniej ciepla. Nie wystarcza to jednak do wy-
datnego zmniejszenia peknieé ogniowych we wlewnicy. To
tez stad nie oczekuje si¢ znaczniejszego zwiekszenia trwa-
loSci wlewnicy.
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Mr. Williams opisal specjalny cykl doswiadeczen, prze-
prowadzonych dla okreslenia stosunku wagi wstawek mie-
dzianych do wagi wlewka, majgc na wzgledzie sklonno§é
miedzi do nagryzania.

W prébie nr. 1 wlewek mial wymiary 37,56 X 87,6 X
175 em i wazyt 3350 kg, wielko§¢é wstawki wynosita
57 % 105 X 255 cm. Stosunek wlewka do wstawki wy-
nosit 3,9 do 1. Po 50 topach stali nieuspokojonej nie byto
widaé nagryzania. W tych samych warunkach uzyto tej
wstawki do stali krzemowej o jakie§ 1000 C chlodniejszej.
Ta stal w znacznym stopniu wyzarla wstawke.

W prébie nr. 2 wlewek mial wymiary 35,5 X 42 X 137
em i wazyt 1355 kg, wstawka za$§ miala wielko§¢
47 ¥ 53,3 % 23,3 cm. Stosunek wlewka do wstawki wy-
nosit 4 do 1. Odlano okoto 100 topéw stali nieuspokojonej
na kilku wstawkach, nagryzania nie stwierdzono. Tych
samych wstawek uzyto dla warunkéw identycznych z tg
tylko zmiang, Ze odlewano stal weglowg o zawartoSci
0,70 C i temperaturze o jakies 1000 C nizszej. Stal na-
gryzia wstawke¢ w znacznym stopniu w czasie, wynoszg-
cym 80% poprzedniego. Gdy lejek kadziowy odtwierano
bardzo powoli, az wlewnica czeSciowo si¢ wypelnila, na-
gryzania nie bylo.

Préba nr. 3 byla taka sama, jak préba nr. 2, tylko
uzyto plyty miedzianej o wymiarach 66 > 66 > 105 cm
i o wadze 362 kg przy stosunku wlewka do plyty jak 3,5
do 1. Oproécz tego wzieto do préby plyte 66 > 66 > 21 cm
wagi 725 kg i o stosunku 1,75 do 1. Wyniki byly takie
same, jak przy proébie nr. 2. Stal wysokoweglowa nagry-
zala plyty prawie zawsze, podczas gdy stal nieuspokojona
nie robila tego.

Proby te wykazuja, ze stosunek wagowy wlewka do
miedzi nie stanowi czynnika wplywajgcego na nagryzania
lub wytapianie miedzi. Znacznie wigcej doSwiadczen po-
trzeba bedzie do okre$lenia najbardziej odpowiedniej wagi
wstawki dla danych warunkéw.

Zjazd obecny, jak zjazdy poprzednie, odznaczal si¢ ob-
szernemi dyskusjami co do metod, warto$ci i wynikow,
osiggnietych przy catkowitem lub cze¢Sciowem otulaniu plo-
plomieniakéw. Biorgc praktycznie, kazdy hutnik aprobuje
nietylko otulanie Scianek odzysknic, ale takze sklepien.
Widocznie, tylko brak pienigdzy stangl na przeszkodzie
przeksztalceniu wszystkich piecow na catkowicie otulone.

Zagajajac biezaca dyskusje o izolacji, dr. Miller z Ge-
neral Refractories Co. dal krétki przeglad zmian fizycz-
nych i chemicznych, zachodzgcych w cegle dynasowej, ktora
znajduje si¢ w sklepieniu podczas pracy pieca. CzeS¢ ce-
gly, polozona najblizej wnetrza pieca, sklada si¢ z krysto-
balitu, ktéry jest staly powyzej 14700 C. Czes¢ cegly wpo-
blizu zewnetrznej strony sklada si¢ z kwarcu, a posSrednia
cze$é z trydymitu. Mamy wige w cegle trzy strefy.

W piecu nieotulonym te trzy strefy zaznaczaja sie
ostro. Zabarwiona na ciemno po$rednia warstwa odcina
sie ostra linja graniczng od zewnetrznej strefy niezmienio-
nego lub zlekka zmienionego pierwotnego tworzywa ognio-
trwatego. W miejscu zlgczenia tych dwu stref zachodzg
pekniecia, spowodowane réznym stopniem rozszerzania sie
i kurczenia tych dwu stref. Peknigcia czesto rozszerzaja
si¢ do tego stopnia, ze dwie polowy cegly rozdzielajg sie,
dolna czesé spada do pieca.

W piecu otulonym niema ostrej linji granicznej po-
miedzy strefa poSrednig i zewnetrzng. Strefa posrednia
jest znacznie szersza, niz w cegle nieizolowanej, i przecho-
dzi stopniowo w strefe zewnetrzng. Dr. Miller zakonczyl
stwierdzeniem, Ze cegla dynasowa w piecu otulonym po-
siada wigkszg stalo§¢ oraz wigkszg odporno$é na peknigcia
i rozpadanie si¢ podczas ogrzewania i chlodzenia. Dlatego
tworzywo ogniotrwale w piecu otulonym bedzie mogto
trwaé diuzej, niz w piecu nieotulonym.

Mr. Buell stwierdzil, ze dokonal pomiaréw gromadze-
nia tlenku zelaza w sklepieniu pieca. Gromadzenie to do-
chodzi do 1,23 kg/cms.

Opisujge sposoby izolowania, wielu kierownikéw pie-
cow chwalito stosowanie masy lub ziarn Therm-O-Flake.
Jedynym glosem sprzeciwu byl glos Mr. Foudersmith'a
z Armco (American Rolling Mill Co.), ktéry oznajmil, ze
w jego praktyce materjal ten pekat i oddzielal si¢ od Scian
pieca.

Mimo to Mr. McKune z zaktadéw Steel Co. of Canada
stwierdzil, ze stosowal Therm-O-Flake przez siedem lat i nie
mial wypadkéw odlupywania sie.

Stosowal wbijanie w Sciane gwozdzi z duzemi tbami,
na ktéorych umocowywal materjal. Inny kierownik opisatl
swojg metode whijania w Sciane gwozdzi, na ktérych na-
ciggano drut kolezasty przed naloZeniem masy. 2adnego
odlupywania lub wystrzepiania materjatu nie stwierdzono.
PodkreSlano, ze Therm-O-Flake moze by¢é przemielony
i uzyty kilkakrotnie.

Inny kierownik stwierdzil, ze izolacja zredukowala je-
go wydatki na tworzywa ogniotrwate do polowy. W odlew-
ni stali przy wysokiem sklepieniu pieca rozchd6d paliwa byt
tak niski, ze dochodzil do 95 1 na tonn¢ brutto metalu
w kadzi. Znaczng czeS¢ jednak tej oszczednoSci paliwa na-
lezy przypisa¢ usunigciu wszystkich urzgdzen chlodzonych
wodg.

Ilo§¢ Therm-O-Flake, stosowanego przez roéznych kie-
rownikéw, jest bardzo rozmaita. GruboS¢ i rodzaj cegly
pod izolacja wplywa naturalnie normujaco na grubosé
izolacji, poza tem musi by¢é brany na uwage rodzaj stali
i rodzaj paliwa. Izolacj¢ sklepien stosuje si¢ az do gru-
bosci 12 em, zazwyczaj 809, ziarn i 209 masy plastycznej.
Grubo$é Scianek wynosi zwykle okolo 656 mm. Gladki wy-
glad pieca wyposazonego w izolacj¢ Therm-O-Flake po-
kazany jest na rys. 1. Jeden z kierownikéw zawiadomil
o uzyskaniu dzigki izolacji 25%-wej oszczednoSci na do-
datku FeMn. Z powodu zmniejszonych iloSci powietrza,
straty manganu wypadaja znacznie mniejsze.

ze amerykanscy stalownicy stosuja izolacje gdzie tyl-
ko pozwalajg na to Srodki pieniezne, dowodzi tego przeglad
dokonany niedawno przez ,/ The Iron Age'. Ze zbadanych
piecow mniej wigcej 55% posiada pewien rodzaj izolacji,
okoto 209 posiada izolacje sklepien. Inne majg projekty
na zalozenie izolacji.

Armco podaje do wiadomos$ci wyniki badan, dokona-
nych nad izolowanemi odzysknicami dla okre$lenia tempe-
ratur przed i po otuleniu. Kratownica wykazala 2400 C
przed izolacjg i 185° C po izolacji; pierwszy kanal 1720 C
i 115 po, drugi 160 przed i 116 po, trzeci 181 przed i 138
po izolacji. Sklepienie miato 1820 C przed i 165° C po izo-
lacji. Sklepienie tego pieca posiadalo izolacje z cementu
Cy o grubo$ci 63 mm pokrytego warstwa 5 em-owa Therm-
O-Flake'u.

Stale dgzenie kierownikéw ku izolowaniu sklepien plo-
mieniakowych wywolalo wyrazne zapotrzebowanie na spo-
soby cigglego pomiaru temperatur sklepien i na pewne
praktyczne urzgdzenie samopiszgce dzialania cigglego,
sygnalizowania i miarkowania temperatur sklepienn ptomie-
niakowych. Nawet piece nieizolowane ale ustawicznie nie
domagajace wskutek uszkodzenia sklepien doznaja znacz-
nej poprawy, dzigki takiej regulacji. Jedng z regulacyj,
zastosowang przez kilka zakladéw, jest urzgadzenie termo-
tubowe Leeds and Northrup Co. Urzgadzenie jest proste
i latwe do ustawienia. Termotubg czyli pirometr radja-
cyjny umieszcza si¢ nazewnatrz pieca w plaszczu chlodzo-
nym wodg. W ten spos6b pirometr nie jest narazony na
niszczenie i nadmierne dziatanie promieni z pieca. Termo-
tube umieszcza si¢ w wydrgzonym klocu karborundowym,
wbudowanym w sklepienie pieca, kloc trwa zwykle tak
dlugo, jak samo sklepienie.
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Rys. 1.

Wielu kierownikéw plomieniakéw stosuje otuling Therm-O-Flake.
wygladaja Sciany pokryte warstwg 65 mm-owa tego materjatu.

SRR

-
Rysunek niniejszy przedstawia, jak czysto
Przyczepno$S¢ osiggnieto dzieki gwozZdziom o duzych

tbach, wbitym w Sciane, lub dzieki drutowi kolczastemu.

Kompletne urzgdzenie termotuby w sklepieniu przed-
stawia rys. 2. Nalezy zwré6ci¢ uwage na rury chlodzenia
wodnego, prowadzgce do plaszcza, i na to, jak pirometr jest
umieszczony ponad sklepieniem zdala od nadmiernego zaru,
bedge dostepnym do sprawdzenia. Termotuba daje noto-
wania na t. zw. tarczy olbrzymiej, pozwalajac w ten spo-
s6b na odezytywanie temperatur z pomostu roboczego. Sta-
le notowanie na taSmie papierowej jest réwniez zapewnione.
Termotuba oddzialywa réwniez na zawoér paliwa. Gdy tem-
peratura sklepienia dosigga punktu niebezpiecznego, pali-
wo zostaje samoczynnie wylgczone do czasu, az tempera-
tura spadnie.

Przy kontroli sklepien unikngé mozna , kapania‘“ dy-
nasu. Ilo&¢ topéw moze by¢ zazwyczaj znacznie zwigkszo-
na w poréwnaniu do piecéw, gdzie stosuje si¢ reczng regu-
lacje temperatury. I kierownik moze bezpiecznie prowa-
dzi¢ piec az do najwyzszej dopuszczalnej temperatury, nie
potrzebujgc stale czuwaé¢ nad bezpieczenstwem pieca.

Niektorzy z uczestnikéw odzywali si¢ z entuzjazmem
o ceglach Loftus do kratownic i o ceglach Kromag do §cian
przednich i tylnych. Kilku kierownikoéw, ktérzy prowadza
proby z trzonami chromowemi, bylo réwniez zdania, Ze ten
materjal zczasem bedzie szerzej stosowany do tego celu.

Kilku kierownikéw polecalo cegle Ritex zakladow
General Refractories do kratownic. Omawiano jedno urzg-
dzenie, ktére wytrzymalo 475 topéw przy zastosowaniu ropy
w charakterze paliwa.

Nowa cegla chromowa Ritex moze stuzy¢é na wszyst-
kie czeSci piecow zasadowych, szczegélnie na przeloty i te
czeSei z otworami, gdzie jest osobliwie wazne utrzymanie
ksztaltéw pieca dla prawidlowego przebiegu spalania. Wie-
le zalet cegiel Ritex (zar6éwno magnezytowych, jak chro-
mowych) osiggnieto przez ulepszenie procesu ich wyrabia-
nia. Wytwoérey stosuja ziarna wymiarowane dla osiggnie-
cia prawidlowego ich rozmieszczenia podczas ksztaltowania
czgsteczek tworzywa ogniotrwatego w cegle. Do formo-
wania cegiet stosuje si¢ wysokie ci$nienie, a zastosowanie
zaprawy wigzgcej umozliwia uzywanie cegly bez wypala-
nia.

Cegly Ritex kurcza si¢ 0 1,02%, wytrzymalosé na kru-
Szenie na zimno wynosi ok. 570 kg/cm?, odksztalcenie pod

Rys. 2. Kontrola temperatury sklepienia stala si¢ nieomal
koniecznoscia w plomieniakach o sklepieniach otulonych.
Powyzsze urzgdzenie termotubowe stosuje si¢ w Ameryce
w tym wilasnie celu. Pirometr radjacyjny umieszcza sie
w plaszezu chlodzonym wodg, wchodzi w wydrgazony kloc
karborundowy, whudowany w sklepienie pieca.
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obcigzeniem statycznem ok. 2 kg/em?® rozpoczyna si¢ przy
15700 C, a $cinanie zachodzi przy 16200 C.
Cegia ta rozszczepia si¢ bardzo nieznacznie i w bar-
dzo wysokim stopniu jest nieprzenikliwa dla gazow.
E. K.

STRACERNCY I ICH ZNACZENIE PRZY WYTOPIE
STALI

Na technicznem posiedzeniu odezytowem , Jernkontor
w dn. 1 czerwca r. 1935 skre§lil Sixten Wohlfahrt ogdélny
obraz dotychczasowych doswiadczen ze stracencami.

Po kroétkiej wzmiance o teoretycznych podstawach
skurczu stali przy krzepnieciu i o wplywie zawartosci we-
gla na to zjawisko prelegent omowil gléwne czynniki, od-
dziatywujace na polozenie i ksztalt jamy usadowej. Naj-
wyzej lezy jama we wlewkach, rozszerzajacych si¢ ku gérze
zwlaszeza przy zmniejszonym odplywie ciepla z powierz-
chni wlewka. Nie mozna stwierdzi¢ z pewnos$cia, jaki spo-
s6b lania — od dolu, czy od goéry —— sprzyja powstawaniu
jam usadowych, potozonych wysoko, i nieduzych. Naogot
jama jest tem mniejsza, im wigksza jest roznica miedzy
temperaturg goérnej a dolnej czeSci wlewka. Nalezy prazy-
puszczaé, ze okolicznosé ta zachodzi stale przy laniu z gory.
Przy laniu z dolu wywiera natomiast korzystny wplyw
mniejsza szybko§é pradu stali. Blednym jest poglad, ze
przy laniu z dolu goretsza stal nie wznosi si¢ ku gorze.
Nalezy raczej przypuszcza¢, ze stal po wejéciu do form;
z poczatku plynie ku gorze Srodkiem, potem dopiero dostaje
si¢ przy &cianach ku dotowl. Mozna zatem przy obu sposo-
bach lania osiggna¢ korzystne wyniki.

Dla zmniejszenia jamy usadowej stosuje si¢ obecaie
przedewszystkiem sposoby cieplne, jak odpowiednie otulanie
glowy wlewka i dodatkowe doprowadzanie ciepta od goéry;
natomiast sposoby mechaniczne, np. $ciskanie wlewka pod-
czas krzepnigcia lub po skrzepnigciu, graja jedynie pod-
rzedng role. Do otulenia glowy wlewka moze stuzy¢ zarow-
no obmurowanie gérnej czesci wlewnicy, jak obmurowana
wewnatrz nadstawka.
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Rys. 1. Krzepnigcie wlewka i jego glowy przy stalach

o réznym obszarze krzepnigcia.

Szczegolne znaczenie ma wilasciwy wybér rozmiaréw
stracencéw. Sg one zalezne od 3-ch czynnikéw: 1) od skur-
czu stali, t. j. jej skladu chemicznego i temperatury lania,
2) od przewodnoS$ci cieplnej materjalu ogniotrwatego i 3)
od szybko$ci lania. Dalej musi by¢é uwzgledniona wiel-

1) Stahl und Eisen, r. 1935, zesz. 39, str. 1032/3, art.
H. Wentrup‘a.

ko$¢ obszaru topnienia przy réznych gatunkach stali. Rys.
1 pokazuje, jak si¢ to odbija na krzepnigciu. Wpyobraza
on przebieg ochladzania si¢ glowy wlewka (prosta B) i sa-
mego wlewka (prosta G) w trzech odmianach stali o za-
wartosci wegla ok. 0,25, 0,50 i 1,00% . Poczatek ochlodze-
nia przyjmuje si¢ przytem badzto bezposrednio przy punk-
cie topnienia, badZz tez po okreSlonem przegrzaniu, a za-
sigg obszaru topnienia oznaczony jest kreskowaniem. Z po-
wyzszych wykresow mozna wyprowadzi¢ takie tempera-
tury przegrzania, ktére sg niezbedne dla utrzymania stali
w glowie wlewka w stanie plynnym, az do chwili zupel-
nego skrzepnig¢cia wlasciwego wlewka (linje G. i By). Prze-
grzanie ponad tak ustalong temperature oznaczaloby teore-
tycznie tylko niepotrzebne zwigkszenie stracenca.
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Rys. 2. Glowa wlewka z wmurowang otuling.
Rys. 3. Stozkowa nadstawka wlewka.

Jednak w praktyce stosunki te sa bardziej zawile,
a najkorzystniejsza temperature lania trzeba ustalaé¢ dro-
ga prob. W kazdym razie z wykresu widaé, jaki istnieje
wzajemny zwigzek miedzy obszarem topnienia, tempera-
turg lania i zawartoScig stracenca. Ta ostatnia musi by¢
wigksza od teoretycznej, gdyz sasiednia Scianka wlewnicy
powoduje ochlodzenie stali, ktore moze nieraz sigga¢ daleko
w glab stracenca. Rys. 2 i 3 daja blizsze wyjasnienia. Li-
nje wewngtrz wlewka wykazujg stan krzepnigcia w okres-
lonych odstepach czasu. Rys. 2 wyobraza otuling wmu-
rowang do wlewnicy o przekroju réwnolegloScianu, rys. 3
-~ nadstawke o przekroju stozkowym. Strzalki oznacza-
ja strate ciepla w poszczegdlnych miejscach zewnetrznej
§ciany. Z rysunkéw widaé, ze w drugim przypadku ilo$é
stali, pozostajacej w stanie plynnym, jest znacznie wigk-
sza, niz w pierwszym. Rys. 3 oznaczono réwniez, w jakim
stopniu moze by¢ ostabione ochladzajgce dzialanie Scianki
wlewnicy przez umieszczenie pierScienia z materjalu ognio-
trwalego. Précz tego, uwidoczniono znaczenie dobrego
otulenia powierzchni. Stopien dzialania otuliny réwnolegto-
Scianowej moze byé przy wlasciwem postepowaniu réwnie
korzystny, jak stozkowej. Wohlfahrt okresla ten stopien
na 13 do 14%. W dalszym ciggu autor przeprowadza po-
rownanie roznych ksztaltow stracencéow. Nadstawki stoz-
kowe wymagaja starannego uszczelnienia od strony wlew-
nicy. Przewaznie dzieje si¢ to przez zastosowanie klina
i odpowiedniego wglebienia, jednak ten sposéb uszczelnie-
nia jest skuteczny tylko przy starannem wykonaniu. Ujem-
ng jego strong jest okoliczno$é, ze zwigksza si¢ zwykle
grubos¢ gornej krawedzi wlewnicy, co powoduje silniejsze
ochladzanie stali i nawet tworzenie si¢ wtérnych jam. Przez
wstawienie pierScienia z ogniotrwalego materjatu usuwa
si¢ tu niebezpieczenstwo, stopien dziatania wynosi przytem
ok. 849%. Dalszg zaleta zastosowania pier§cienia jest
mozno§¢ latwego odbicia stracenca. Szczegélna uwaga po-
winna by¢é zwrécona na obmurowanie goérnej czeSci wlew-
ka, aby wielko§¢ stracencéow byla mozliwie jednakowa.
Précz tego, przenikanie stali do obmurowania moze wy-
wotaé pekniecia przy zastyganiu.

Zalety nadstawki i wymurowania wewnetrznego gor-
nej czesSci wlewnicy taczy w sobie sposéb Fornander‘a. Po-
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lega on na tem, ze do wlewnicy wstawia si¢ forme z bla-
chy, a przestrzen miedzy Sciankami wlewnicy i formg za-
pelnia si¢ ubita masg ogniotrwalg. Powstaje zatem stoz-
kowy ksztalt otuliny, sporzadzenie jej staje si¢ jednak
latwiejsze, précz tego usuwa si¢ niebezpieczhistwo dostania
si¢ masy ogniotrwalej do stali (rys. 4). Koszty sg tutaj
znacznie mniejsze, niz przy nadstawkach, a ksztalt zakon-
czenia wlewka moze by¢é dowolnie zmieniony, co nie pocigga
za sobg zadnych strat. Do przykrycia stali stosuje sie
przytem mieszaning piasku z mialem weglowym, podgrza-
ng w kanale kominowym do 3004000 C. Podgrzanie jest
o tyle korzystne, ze mial szybciej si¢ zapala przy zetknie-
ciu ze stalg i lepiej grzeje. Praktyka wykazuje znaczng
réznice w poréwnaniu z zastosowaniem chlodnego piasku.
Jama tworzy si¢ mniej wiecej w sposéb, zaznaczony na
rysunku. Jeszcze lepsze wyniki ma dawaé umieszczenie
deseczki drewnianej na powierzchni stali (pod warstwg
piasku). Uzywanie $rodkéw, zapobiegajacych tworzeniu
si¢ jamy usadowej, jest w tym przypadku zbedne, gdyz nie
daje zadnych korzySci.

Mieszanioe piaskv  Masa agnio/rvels

7 miatom wgglowynr, 0r 75
o7 %00 v00". Y e,
|| Forme z Hocky\
4—-——¢——-

Rys. 4. Straceniec podlug Fornander‘a.

O tych Srodkach wspomina Wohlfart pokrétce. 2g-
da od nich nastg¢pujacych wlasnoSci: obojetnego zachowa-
nia si¢ wobec stali, t. j. braku naweglania lub zanieczysz-
czenia, silnej ochrony przeciw promieniowaniu ciepta z po-
wierzchni stali, wolnego zapalania si¢ i dlugiego okresu
nagrzewania (niepozgdane zapalanie si¢ wybuchowe), la-
two oddzielajgcych si¢ wytworéw ubocznych i wreszcie
moznoSci latwego przechowywania (wytrzymalo§é na wil-
goé powietrza). Znaczne zmniejszenie jamy usadowej mo-
ze by¢ takze osiggniete przez dolewanie stali, polgczone
z uzyciem Srodka zapobiegawczego. Autor pokazal prze-
kroje wlewkow odlanych w taki sposéb, ktére nie wykazy-
waly prawie zadnych jam. Sposéb ten wymaga dolewa-
nia wlewkéw w réznym stopniu, w zaleznoSci od tego, czy
dany wlewek byl odlany na poczgtku lub w koficu odlewu.
Do pierwszych wlewkéw stal dolewa si¢ tylko raz, do
ostatnich nieraz po trzy razy. Osigga si¢ przy tym spo-
sobie uzysk 849 dla stali na kulki lozyskowe, podczas
gdy dawniej otrzymywano zaledwie 72%. K. P.

GLOWICA KFK-1 DLA PLOMIENIAKA MARTINOW-
SKIEGO 1)

Nowa glowica jest przeznaczona dla 150-tonnowego
plomieniaka martinowskiego na gazie mieszanym. Jest do-
stosowana do wzorcowego pieca ,Gipromez' i byla prze-
znaczona dla huty w Krzywym Rogu. Pomyst budowy
(rys. 1) jest nastepujacy: gaz wchodzi do pieca dwoma
kanatami A i B. Przez kanat A przy ruchu gazu naprzéd
idzie jego wieksza cze$é, gdyz w kanale B dzialta w tym
momencie hamulec hydrauliczny. Z pieca spaliny wycho-

1) Mietatturg, r. 1935, zesz. 1, str. 38/43, art. M. A.
KuZmina i B. W. Frontifiskiego.
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dzg do odzysknicy gazowej temi samemi kanalami A i B,
lecz rozdzielajg si¢ przytem réwnomiernie miedzy oba ka-
naly, gdyz hamulec hydrauliczny w kanale B przy ruchu
wstecznym nie dziala.

Przemieszanie gazu z powietrzem w glowicy KFK-1
odbywa si¢ tak samo, jak w glowicy Venturi‘ego.
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Rys. 1. Przekr6j schematyczny glowicy KFK-1 dla plo-

mieniaka martinowskiego.

Glowica systemu Kirpiczowa - Frontifiskiego - Kuz-
mina (KFK-1) rozstrzyga zagadnienie podzialu gazéw
miedzy odzysknicami powietrzng i gazowsg.

Dodatkowy kanal gazowy w glowicy tego typu jest
zaopatrzony w specjalny opér hydrauliczny, ktéry ujawnia
si¢ w najwigkszym zakresie tylko w jednym kierunku.
Wysoko&é tego oporu moze byé zwigkszona, przyczem be-
dzie on wzrastal zawsze tylko przy ruchu gazu naprzéd.
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Rys. 2. Przekroje schematyczne glowicy KFK-1;

1 — zasadniczy kanat gazowy; 2 — dodatkowy kanat ga-

zowy; 3 — hamulec hydrauliczny; 4 — gazowy Zuzelnik;

5 — lewy kanal powietrzny; 6 — prawy kanal powietrz-

ny; 7 — kanal powietrzny zuzelnika; 8 — przegroda,

umieszczona w zuzelniku powietrznym; 9 — okno w Zu-

Zelniku powietrznym; A — wejécie gazéw do pieca; B —
wyjécie gazéw z pieca.

Glowica KFK-1 moze byé bardzo latwo dostosowana
do plomieniaka martinowskiego typu amerykanskiego.
Stopien zmieszania gazu z powietrzem, kierunek plomienia
i jego budowa przy gltowicy KFK-1 sg te same, co przy glo-
wicach Venturi‘ego, ktére daly w praktyce dodatnie wy-
niki. Glowice KFK-1 nalezy wyprébowaé w warunkach
hutniczych.
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WALCOWNIE

DOKEADNE WALCARKI DO WALCOWANIA TASMOW-
NIKOW, KESOW I OKRAGLOWNIKOW 1)

Ostatnie dziesigciolecie przyniosto liczne ulepszenie
w walcowaniu metali. Wybitne postepy osiagnieto przy-
tem w walcowaniu szerokich a cienkich przekrojow na
walcarkach cigglych do wyrobu tasmownikéw i blachy.

Przed dziesig¢ciu laty postep w walcowaniu stali tas-
mowej ulegl, biorge praktycznie, zahamowaniu. Walcarki
istniejgce mogly w sposéb przemyslowy walcowaé na go-
rgco taSmy do 61 cm szerokoSci numeru 12. Mniejsze sze-
rokosci mozna bylo walcowaé na numery ciensze do 16-go,
nawet 18-go (18 blach na cal). TaSmy cienkie przy sze-
rokoSciach ponad 61 cm mozna bylo otrzymywaé tylko
z po$wigceniem dlugo$ci zwoju znacznem powigkszenien
mocy i zmniejszeniem wydajnoSci walcarki.

Dla umozliwienia walcowania tasm szerszych trzeba
bylo zwigkszy¢ Srednice waleow. Wynikiem tego bylo nie-
uniknione powig¢kszenie nacisku walcéw, naskutek zwigk-
szonego luku zetknigcia pomiedzy walcami a metalem.
W ten sposéb tarcie w czopach lozyskowych ulegato dal-
szemu zwigkszeniu, pociggajac za sobg wigkszy rozchéd
energji.

Jedynem rozwigzaniem bylo zaprojektowanie walcar-
ki o stosunkowo matych Srednicach walcéw roboczych, do-
statecznie wytrzymalej dla umozliwienia walcowania tas-
my w granicach tolerancyj przemystowych. Z tego wy-
niklo, jako jedynie logiczny krok, zastosowanie walcow
podpierajacych.

. Walcarka-czworka, ktéra byla wyprébowana w wal-
cowaniu szerokich blach, przedstawiala najlepsze warunki.
Poniewaz koszt napedu przy walcowaniu cienkich wyrobow
odgrywa duzg role, przeto zastosowanie lozysk watkowych
stalo si¢ tu rzeczg pierwszej potrzeby. ZLozyska te przy-
czynialy si¢ ré6wniez do usunigcia ich nadmiernego nagrze-
wania si¢, naskutek znaczniejszych szybkoSci wylotowych
i, rzecz oczywista, zmniejszaly tak zwane zuzycie lozyska
do warto$ei prawie nieskonczenie malej. Przy walcowa-
niu wyrob6éw grubych zuzycie to nie bylo rzecza wielkiej
wagi, ale nabieralo duzego znaczenia przy walcowaniu
materjalu wymiaru 16 lub 18. To tez wytwoérecy lozysk
walkowych wespo6l z konstruktorami walcarek przeprowa-
dzili szereg badan, ktore okreslity ksztalty lozysk wiasci-
wych. Lozysko walkowe pracuje, biorgce rzecz praktycznie,
bez nagrzewania si¢ i Scierania, dlatego doskonale nadaje
si¢ przy znacznych szybkoSciach. Poniewaz kazdy odpo-
wiedni stosunek Srednic walcow da si¢ zastosowaé¢ w wal-
carce-czwérce mozna jg zbudowaé na wiasciwych lozys-
kach. Innemi stowy, lozyska walkowe o dostatecznej nos-
no$ci wyznaczajg wielko§¢ walcow. To wilasnie stanowi
zdecydowane odchylenie od zasady walcarek starego typu,
gdzie wielko§é walcéw okreSlata wielko§é lozysk.

Przy rozwazaniu stosunkéw $rednic walcow w wal-
carce-czwoérce rzeczg wazng jest wskazanie na nastepujg-
ce czynniki: Wyzej zostalo juz stwierdzone, ze zwigksza-
nie Srednic walcow wzmaga naciski walcowania i w na-
stepstwie zwigksza tarcie w czopach. Strata na tarcie
w lozyskach watkowych jest nadzwyczaj mata, oszczed-
noSci napedu dochodzg, nawet przekraczaja 50% . W zwiaz-
ku z tem mozna stosowaé wigksze Srednice walcow robo-
czych, mogace wytrzymaé¢ wigksze naprezenie i to prawie
bez zadnego wplywu na calkowity rozchéd energji.

Przy walcowaniu na zimno tasm szerokich walcarka-
czwoérka miala nawet jeszcze wigksze znaczenie. Tasmow-

) 1) The Iron Age, r. 1935, tom 135, zesz. 21, str. 22/5,
art. 8. M. Weckstein‘a.

nik numeru 16-go lub 18-go zwalcowuje si¢ do numeru30-go
lub 32-go, zachodzgce przytem naciski walcow sa jeszcze
wig¢ksze, niz przy walcowaniu na gorgco. Takie walcowa-
nie odbywa si¢ obecnie na walcarkach cigglych lub na-
wrotnych przy szybkoSciach wylotowych 243 m/min. Osig-
gana dokladno$¢ walcowania jest zdumiewajgca. Na wal-
carkach gorgcych przy wytwarzaniu szerokich tasmowni-
kéw nie jest niczem niezwyklem osigganie réwnomierno-
Sci, wyrazajacej si¢ w wahaniu ponizej 0,005 mm pomieg-
dzy brzegami a Srodkiem tasmownika od jednego konca
do drugiego. Walcarke-czwérke do wyrobu materjatu
cienkiego nalezy zaliczy¢ do walcarek precyzyjnych: ma
sie tu do czynienia z pomiarami setnych czesci milimetra,
cale urzgdzenie musi by¢ do tego wykonane odpowiednio.
Do pracy na nich nalezy postawi¢ dobrze wyszkolong za-
loge, jesli si¢ chce mieé¢ dobre wyniki pracy.

Walcowany metal musi by¢ pilnie obserwowany we
wezesnych okresach walcowania. Dla nalezytego prowa-
dzenia dlugich taSmownikow przez walcarke trzeba je wal-
cowaé z lekkiem zgrubieniem poSrodku. Prowadnice maja
znaczenie tylko dla osiggnigcia wymagania, by droga kolej-
nych czeSci przechodzita w tem samem miejscu walca. Re-
gulacja taSmownika w walcarce odbywa si¢ prawie calko-
wicie dzigki starannemu dopasowaniu i uksztaltowaniu
walcow.

Walecoéw toczonych do wytwarzania tasmownikow
z dobrym skutkiem stosowa¢ nie mozna. Walce muszg by¢é
szlifowane z nadzwyczajng dokladnoScig. Czy nalezy je
szlifowa¢ wklegsto czy wypuklo, zalezy calkowicie od wy-
trzymatoSci walcarki, mozna tu polegaé jedynie na dobrym
osadzie i doswiadczeniu. Ksztalt walca na szlifierce nie jest
taki sam, jak podczas walcowania stali. Pod dziataniem
nacisku walec piaszczy si¢ i wygina, bez wzgledu na to, ze
jest bardzo sztywny. Gdy oba walce, roboczy i podpiera-
jacy, sa szlifowane prosto, walcarka bedzie wypuszczaé
tasmownik ze zgrubieniem poSrodku. Wielko$¢é zgrubienia
bedzie zaleze¢ od zgniotu, szerokoSci i ksztaltu wchodzgce-
g0 na walce taSmownika. Zwiekszenie obcigZzenia zmieni
ksztait walcéow i taSmownika.

Przy walcowaniu na zimno, czasem tez przy walco-
waniu na gorgco, stosuje si¢ podgrzewanie miejscowe dla
nadania ksztaltu walcom. Plomien gazowy odpowiednio
skierowany, albo strumien gorgcej oliwy sa stosowane do
walcéw podpierajacych. Wyzsza temperatura nadaje wal-
com pozgdane ksztalty.

Ksztaltowanie walcéw zapomocag zwigkszenia nacisku
stanowi powazne zagadnienie z punktu widzenia trwatosci
lozysk. Lozyska zaprojektowane sa w ten sposéb, by przy
pewnych naciskach wykaza¢ wymagang dlugotrwatosé.
Stale nieznaczne zwigkszanie naciskéw powoduje powazne
zmniejszenie dlugotrwalosci ltozysk. Z tej przyczyny dla
ochrony trwalosci lozysk zaleca si¢ usilnie umieszczanie
przyrzadéw, notujacych ciSnienie na wszystkich czterech
walcach, szczegélnie walcarek zimnych. W ten sposéb
zwalcowanie na kazde przejécie mozna nalezycie zréwno-
wazy¢, tak, ze dodatkowe naciski, wywarte przez §ruby dla
uksztaltowania walcéw, nie zwiekszaja calkowitego na-
cisku powyzej normy.

Gdy uwaga byla zeSrodkowana na otrzymywaniu w
walcarce-czwoérce wyrob6éw precyzyjnych, nad walcarka-
mi ke¢séw i okrgglownikéw nie robiono wigkszych ulep-
szen. Jednak z chwila wprowadzenia w samochodach spre-
zyn kolankowych ujawnilo si¢ zapotrzebowanie na doklad-
ne okrgglowniki. Rozpowszechnione typowe tolerancje
rynkowe nie byly odpowiednie i wytwoér, wychodzgcy z wal-
carki gorgcej, nie mégt byé stosowany bez przeciggania na
zimno, bez wymiarowania. Niektére walcownie odrazu
zajely sie tem zagadnieniem i po dluzszem eksperymento-
waniu wypuscily na rynek wytwoér walcowany na gorgco,
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utrzymany w granicach polowy normalnych tolerancyj.
Pewna walcownia uznala nawet za mozliwe dotrzymanie
Jeszcze ostrzejszych tolerancyj. Powyzsze wyniki mozna
bylo osiggngé¢ dzigki odpowiedniemu urzgdzeniu walcarki.

Urzadzenie walcarki zalezy catkowicie od skali wy-
robow, wielkoSci zamoéwien, ich réznorodnoSci i ol wiel-
kosci zakladu. Dwa gléwne typy, jakie nalezy rozpatrzec,
stanowig: urzgdzenie ciggle i urzgdzenie poélciggle. Prazy
walcowaniu tasmownika wyréb musi byé dokladny co do
grubosei i szerokoSci. Walce moga byé nastawione uprze-
dnio, a szybkoS¢ walcow umiarkowana dla utrzymania
wlasciwych zwoi pomigdzy zespolami. Nastawienie na wy-
miar moze by¢ wykonane na paru ostatnich zespotach, sze-
rokosé za§ mozna podtrzymaé zapomocsg krawedzi na wal-
cach.

Gdy dochodzi do walcowania okrgglownikéw, zagad-
nienie przedstawia si¢ inaczej. Wypuszczenie dokladnego
okraglownika z zespolu wykonczajgcego uzaleznione jest od
wypuszczenia dokladnego przekroju przez zesp6l poprzednl,
ten przekréj znowu zkolei zalezny jest od wypuszczenia do-
kladnego przekroju z zespoléw poprzednich walcarki. In-
nemi stowy, dokladno$¢ ostatecznego wyrobu jest funkcja
nietylko ostatniego przejScia przez walce, ale kazdego
z przejs¢ poprzednich. Dla zapewnienia tej dokladno$ci
walcownik musi posiada¢ znaczng wprawe¢ w nastawianiu
przekrojéw na réznych zespotach. Poniewaz powierzchnia
przekroju wytworu i jego szybko5¢ wylotowa musi by¢
stala dla wszystkich zespoléw, przeto latwo si¢ przzkonac,
Ze nastawieniu przekroju w kazdym zespole musi towarzy-
szy¢é odpowiednie nastawienie szybko$ci walcow. Nasta-
wienie przekroju na jednym zespole moze wymagac¢ nasta-
wien w tym lub innym zespole zaréwno co do przekroju,
jak szybkoéci. Znaczy to, ze walcownik musi stale miar-
kowaé¢ zaréwno szybkoS¢ walcow, jak nastawienie prze-
krojow.

Walcarka poélciggla bardziej si¢ tu nadaje do wytwa-
rzania wyrobéw o wysokiej jakoSci. Latwo daje si¢ ona
przystosowaé do walcowania specjalnych przekrojow i za-
moéwien o malej wadze. Walcarki te posiadajg zazwyczaj
kilka zespoléw wstepnych do walcowania cigglego. Zespo-
1y posrednie i wykonczajace urzgdzone sg tak, by pozwa-
laly walcowanemu wyrobowi na swobodne wychodzenie po
kazdem przejéciu. Oznacza to, ze zespoly poSrednie i wy-
koniczajace sg od siebie, o ile idzie o szybko$¢, niezaleZne.
Przejscie mozna tedy nastawiaé¢ indywidualnie dla osigg-
nigcia wymaganej dokladnoSci walcowania.

Odpowiedni osprzet walcarki i wlasciwa metoda wal-
cowania majg duze znaczenie, stanowigc o dokladnoSci
koncowego wyrobu. Nalezy dawaé baczenie na wilasciwe
nagrzewanie keséw, miarkowanie temperatury podczas
walcowania, na kontrol¢ nad zgorzeling, usuwanie niepo-
trzebnego naciggania i skrgcania materjatu przy walcowa-
niu, na nalezyte traktowanie materjalu po opuszczeniu
walcarki, oraz na zaprojektowanie i zmontowanie walcow.

Jest rzeczg bardzo wazng, by wszystkie kesy byly
nagrzewane réwnomiernie; temperatura nie powinna si¢
zmienia¢ od jednego kesa do drugiego. Jeszcze wazniej-
8z3 rzeczg jest, by temperatura w réznych czeSciach tego
samego kesa byla jednakowa. Zmienne temperatury w ke-
sie dadzg w wyniku odmienne przekroje. Dla osiggnigcia
réwnomierno$ci temperatury nalezy utrzymywaé piece
grzewcze w jak najlepszym stanie. Wykazy walcowania
i nagrzewania winny zapewniaé cigglo$é przepltywu kesow
Z pieca przez walcarke. Czas walcowania keséw winien
byé¢ staly nietylko dla calej walcarki, lecz dla jej poszcze-
g6lnych zespoléw.

W walcarce cigglej temperatura walcowania nie mo-
Ze byé skutecznie miarkowana i bedzie calkowicie zalezeé
od temperatury wychodzacego z pieca kesa. Oznacza to,

ze wszystkie kesy, wychodzgce z pieca, muszg mieé zaw-
sze t¢ samg temperature. W walcarce pélciaglej kes lub
okrgglownik moze by¢ opézniony na samotoku, tym spo-
sobem mozna osiggng¢ wymagang jednakows temperature
wykonczenia.

Niepotrzebnego naciggania i skrecania materjatu
w czasie walcowania nalezy unikaé¢. Prowadnice wloto-
we muszg by¢ zaprojektowane tak, by wpuszczaty i utrzy-
maly kes lub okrgglownik w okreSlonem polozeniu w sto-
sunku do zlobka walca. Prowadnice wylotowe i kierownice
winny by¢ réwnie dokladne i o ksztalcie wlasciwym, aby
zmniejszaly do minimum gwaltowno$§¢é skretu i nie pow-
strzymywaly swobodnego przepltywu materjalu. Mozna
stosowa¢ prowadnice nastawne, o ile ich konstrukcja za-
pewnia trwalo§¢ i dokladno§¢ nastawienia.

Dokladnos¢é wyrobu wykonczonego zalezy od zlobkéw
i wystepé6w na walcach. Na to bardzo czesto zwraca sie
malo uwagi. Nalezy mie¢ na uwadze, ze wytaczanie i Zzlob-
kowanie walcow zaczyna si¢ od toczenia wystepow i Zze do-
kladnosé wystepow, ktére winny byé Scisle spélSrodkowe
z beczks, wszystkie powierzchnie winny by¢é dokladne
i Scisle zgadzaé si¢ z wystepami i osig Srodkowg walca.

Zl6bkowanie walcow jest sprawg duzego znaczenia.
OkreSlenie dokladnego ksztaltu kazdego zltobka jest spra-
wg dlugiego doSwiadczenia; ksztalt ten naturalnie zmienia
si¢ wraz z iloScig przejsé od kesa az do gotowego wyrobu.
Dla otrzymania dobrych wynikéw nie mozna nigdy oszcze-
dza¢ na czasie przy obrébce zlobkéw. Nieznaczne odchy-
lenie w obrébce moze spowodowaé bardzo znaczae odchy-
lenie w samym wyrobie.

Osadzenie walcow w stojakach jest rzeczg bardzo
wielkiej wagi. Nalezy zapewni¢ utrzymanie walcow w
Scisle okreSlonem polozeniu przez czas najdtuzszy. Ozna-
cza to, ze nie powinno by¢ takiego zuzycia lozysk, ktoreby
pozwalalo na ruchy walcéw czyto w kierunku pionowym,
czy tez podluznym. Z powyzszej przyczyny, jak rowniez
dla zwolnienia walcownika od konieczno$ci cigglego na-
stawiania walcow lozyska waltkowe odgrywaja wielkg ro-
le. Zwykle lozyska typu pierScieniowego wykazujg czesto
pokazne zuzycia i zwigzang z tem zmian¢ w plaszczyzZnie
pionowej. Zwykle lozyska czolowe, z powodu trudnosci
w oliwieniu, wykazuja wieksze zuzycie w kierunku podiuz-
nym. Lozyska walkowe, w poréwnaniu do lozysk zwy-
kiych réznych typéw, nie wykazuja zuzycia w zadnym kie-
runku. Zaleta wskazana pozwala na otrzymanie dosko-
nalego wyrownania i ustawienia walcéw przez czas nie-
ograniczenie dlugi. Mozna réwniez przez wlaSciwe zapro-
jektowanie zaopatrzy¢ walcarke w urzgdzenia nastawne,
ktére pozwolg na ustawienie walcéw lub zmiane poloZenia
zapomocg malych przesunig¢ w minimum czasu bez ko-
niecznosSci uciekania si¢ do préb koniecznych przy lozys-
kach zwyklych. Raz ustawiwszy walce, kierownik moze
byé pewny, ze walce pozostang w tem polozeniu, i jezeli
co$ musi bra¢ na uwage, to tylko nastawienie na wyrow-
nanie zuzycia w przejSciach walcow. Bedge zwolnionym
od cigglego nastawiania przepustéw na zespolach wstep-
nych, walcownik moze zwracaé¢ wigcej uwagi na zespoty
wykonczajace i pracowaé bardziej dokladnie.

Roéownorzednie z montowaniem walcow nalezy poSwie-
ci¢ sporo badan projektowaniu stojakéw walcarki. Jest
faktem dobrze znanym, ze stojaki, rowniez jak inne czesci
zespolu walcownianego, ulegaja stale napre¢zeniom i do-
znaja odksztalcen podczas pracy walcarki. Przy wal-
cowaniu dokladnem nalezy uzywaé stojakéw sztywnych,
o ile mozliwe, nawet bardzo wytrzymalych. Staranne miar-
kowanie naciskéw przez rownowazenie przejs¢ albo przez
zmniejszenie pracy na poszczegélne przejScia i zwigksze-
nie iloSci przepustéw pomoze w znacznym stopniu do
osiggniecia ostatecznej dokladno$ci wyrobu.
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Dokonano pewnych préb z zastosowaniem lozysk czo-
lowych antyfrykcyjnych w polgczeniu ze zwyklemi lozys-
kami otwartemi. Podstawg teoretyczng do tych doSwiad-
czen bylo, ze zuzycie promieniowe moze by¢é znacznie
zmniejszone dzigki ulepszeniu oliwienia lub wylewaniu lo-
zysk stopami. Lozyska czolowe stosuje si¢ do podtrzymy-
wania koncowego polozenia walcow. Zaopatrzone sg w do-
kladne mikrometrowe nastawianie koncéw, co umozliwia do-
kladne wyréwnanie przejs¢ w walcach. Calkowite wyniki
stosowania tych lozysk nie sg jeszcze opracowane. Stwier-
dzono, ze nie wystarcza zastosowaé je tylko na zespolach
wykonczajgcych. Trzeba je zastosowaé na calej walcarce,
dlatego mozna je mieé tylko na walcarce cigglej. Zastoso-
wanie lozyska czolowego do walcd o wymaganej doktadno-
Sci okazatlo si¢ rzeczg trudng. Z powodu wielkiej szybkoSci
walcarki, niewielkie niewyréwnanie wywotlalo znaczne zbo-
czenie wraz z idgcem wslad zdzieraniem tozysk czolowych.

E. K.

WSPOLPRACA W PEWNEJ WALCOWNI 1)

Ponizszy przyklad z dziedziny walcownictwa, dotycza-
cy wspélpracy walcownika, kierownika gospodarki ruchu
i inzyniera cieplnego, moze stuzyé za przyczynek do
»wskazéwek pracy‘, opartych na wspotdziataniu inZzyniera
ruchu z biurem gospodarki materjatowej.
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Rys. 1. Uzysk wykonczalni w zaleznoSci od t walcowa-

nia (wedlug Kalkhof‘a).

1) Stahl und Eisen, r. 1935, zesz. 14, str. 392/3, art. H.
Euler‘a.

Nowsze badania gospodarki ruchu ustality niewatpliwy
zwigzek migdzy temperaturg walcowania a uzyskiemwykon-
czalni. W ten sposéb walcownik moze przepisa¢ okreSlong
temperatur¢ walcowania w porozumieniu z inzynierem
cieplnym, majacym trudny obowigzek dokladnego pomiaru
temperatury, oraz z kierownikiem gospodarki ruchu, ktéry
planowo analizuje i porzgdkuje panujgce warunki. Rys. 1
wykazuje, ze dla dwu ksztaltéw okreSlonej jakoSci odchy-
lenie od przepisanej i najkorzystniejszej temperatury wal-
cowania, wynoszgcej tutaj okolo 1.1500, zaledwie o 200
w gore wywoluje zwigkszenie braku o 5 do 6%. Dla innych
ksztaltéow owa najkorzystniejsza temperatura moze byé¢,
oczywiscie, odmienna.

Jes$li si¢ zwazy,z jakim trudem inZynier cieplny usituje
obnizy¢ zgar w piecu chociaz o % %, co niezawsze udaje
si¢, gdyz wplyw réznych dzialajacych przytem czynnikéw
nie jest jeszcze dostatecznie wyjasniony, to wspomniany
rysunek wykazuje, Ze obniZenie zgaru w piecu ze wzgledow
wylgceznie techniki cieplnej niezawsze bywa korzystne. Nie-
rzadko nalezy si¢ godzi¢ na cokolwiek wyzszy zgar w pie-
cu, aby osiggngé jak najkorzystniejsza temperature walco-
wania, zapewniajgca najwyzszy uzysk. Prze§wiadczenie,
ze rézne warunki fizyczne sg $ciSle ze soba powigzane, pro-
wadzi do wniosku o koniecznoSci wzajemnej wspoipracy
migdzy inzynierem cieplnym, kierownikiem gospodarki ru-
chu i inzynierem ruchu. K P

NOWOCZESNA WALCARKA STALI DROBNEJ
W UKLADZIE ZYGZAKOWYM 1)

Maszyniarnia w Siegen (oddzial w Klein-Dahlbruch)
zbudowata dla pewnej huty zagranicznej walcarke pretow
stalowych, w ktérej 6 zespoléw wstepnych umieszczono
w ukladzie ciggltym, 4 pozostale — czeSciowo jeden za dru-
gim lub obok drugiego ze zmiang kierunku walcowania,
t. j. w ukladzie zygzakowym (rys. 1).

Skiady keséw o wymiarach 55 m sg umieszczone po-
ziomo i zaopatrzone w przenoéniki powietrzne. Zoérawie
przywozg kesy z walcarki wlewkéw i wyladowuja je na
skladach. Stad przenoéniki powietrzne podaja kesy gru-
pami po 8 sztuk na samotok, ktéry dostarcza je przed piec;
podczas tej drogi kesy trafiaja na wage, ktéra okresla i za-
pisuje ich cigzar. Przed kazdym piecem znajduje si¢ pod-

1) Stahl und Eisen, r. 1935, zesz. 39, str. 1029/31, art.
E. Weber‘a.

Rys. 1.
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noénik, ktory dzwiga kazda nadeszlg grupe keséow z samo-
toku do poziomu =zaladowczego pieca. Specjalne urzg-
dzenie o ciénieniu tloka 50 t i skoku 3000 mm wpycha
kesy do pieca.

Byly przewidziane 4 piece, z ktérych zbudowano 3.
Maja one 12 m uzytecznej dtugosci trzonu i 55 m szero-
koSci. Sa opalane mieszanka gazéw wielkopiecowego
i koksownianego, przyczem pod kazdym piecem znajduje si¢
rekuperator, ktéry ogrzewa wchodzgce do pieca powietrze.
Kesy, wypchnigete z pieca, spadaja przez pochylni¢ na sa-
motok, prowadzacy do walcarki, ktéry po drodze podaje je
do nozyec, te ostatnie kraja w miar¢ potrzeby kesy na 2
lub 3 czesci. Kesy maja 100 do 125 mm &7 i 4 do 5 m diu-
gosei.

Walcarka sklada si¢ z 10 zespolow dwédjkowych. Po
6-tym zespole kierunek walcowania si¢ odwraca i prety
przechodzg w ten sposéb przez zespoly 7-my i 8-my; na-
stepnie kierunek walcowania znéw sie¢ odwraca i materjat
przechodzi przez zespoly 9-ty i 10-ty znéw tak samo, jak
przez 6 pierwszych zespoléw. Miedzy poszczegélnemi ze-
sSpolami znajduja si¢ samotoki, przesuwajace materjal wal-
cowany od jednego zespolu do drugiego; przeno$niki te
majg dla pierwszych 5 zespoléw wspélny naped elektrycz-
ny, podczas gdy naste¢pne sg wprawiane w ruch przy po-
mocy osobnych silnikéw dla kazdego samotoku. Kierunek
biegu preta walcowanego po przejsciu 6-go i 8-go zespotu
zmienia si¢ przez odwrécenie ruchu odpowiednich krazkow,
skierowuje si¢ whok i trafia do nastepnego zespotlu. Przed
3-cim, 5-tym, 7-mym, 8-mym, 9-tym i 10-tym zespotem
znajdujg si¢ urzadzenia do odwracania pretéw, z ktérych
urzgdzenie przed 3-cim zespolem pracuje samoczynnie, inne
za$ sy poruszane re¢cznie lub silnikiem o mocy 5 KM. Urzg-
dzenia te skladaja si¢ z prowadnikéw, ktére przekrecaja
si¢ wraz z lezgcym na nich pretem o 900, gdy wykroje wy-
magaja jego odwrdcenia. Odleglo§¢é miedzy poszezegdélne-
mi zespolami jest obliczona w taki sposob, aby prety miaty
do§é miejsca. Tylko zespoly 4-ty i 6-ty stanowia wyjatek,
gdyz sy ustawione w odleglosci ok. 1850 mm od zespo-
16w poprzedzajacych; w ten spos6b pret przy przechodzeniu
przez walce tkwi jednocze$nie w zespolach 3-cim i 4-tym,
potem w 5-tym i 6-tym. Silniki elektryczne wprawiaja
w ruch zespoly waleow przy pomocy przekladni i walcow
z¢batych., Silniki dwu pierwszych zespoléw sg zasilane
przez prad zmienny o 3000 V i maja stalg ilo§¢ obrotow,
podczas gdy silniki wszystkich pozostalych zespoléw pra-
cuja na pradzie stalym o 1000 V i posiadaja zmienng ilo§¢
obrotéw w stosunku 1 do 2. Silniki napgdowe maja ogoélng
moc nominalng 8200 KM.

Poza 10-tym zespolem znajduje si¢ w przeno$niku
zZwrotnica, ktéra kieruje prety na zmiane to na jedng, to
na drugg strone podwéjnego sktadu gorgcego. Pret biegnie
PO jednym 2z obu przeno$nikéow krazkowych i po osigg-
nigciu nalezytego polozenia w stosunku do skladu zostaje
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podniesiony przy pomocy klap ruchomych z krgzkéw na
pomost, po ktérym posuwa si¢ dalej. Klapy sa poruszane
elektryczno$cig, przyczem nadchodzgcy koniec preta uru-
chamia naped. Grabie ruchome podnoszg pret z pomostu
i przesuwaja go, po przybyciu nowego preta, o odpowiednig
dziatke skladu gorgcego, zloZonego z rusztu zebatego.
Kazdy bok skladu ma 9 m szeroko$ci, dlugosé za§ jego
wynosi ok. 66 m. W koficu urzadzenia, przesuwajgcego
prety w kierunku poprzecznym, znajduje si¢ przyrzad,
przenoszgcy prety grupami po 4 lub mniej ze skladu na
przeno$nik krgzkowy.

Za sktadem gorgcym znajdujg si¢ 2 prostownice; prze-
widuje si¢ mozliwo$¢ ustawienie jeszcze 2-ch. Prety osty-
gaja na skladzie do tego stopnia, Ze mogg byé prostowane
bez obawy, aby si¢ po wyprostowaniu i dalszem chtodze-
niu moglty wypaczy¢é. Niektore prety po wyjsciu ze sktadu
sg tak proste, ze nie wymagaja prostowania. Za kazdg
prostownicg znajduje si¢ podwéjny przenoSnik krazkowy
o dlugo$ci 70 m. Prety, wychodzgce z prostownicy, biegna
po jednej stronie przeno$nika, a w miar¢ potrzeby dzwignie
przesuwaja je na drugg strone, gdzie trafiaja pod nozyce.
Nozyce krajg prety grupami; kazde z nich obliczone sg na
ci$nienie 250 t. Za nozycami znajdujg si¢ przeno$niki kraz-
kowe, nad niemi teowniki, na ktérych sag umieszczone po 2
wystepy, poruszane elektrycznie. Pierwszy wystep nasta-
wia si¢ stosownie do dlugoSci, jakg ma mieé pret po prze-
cigciu. Po dokonaniu cigcia pierwszy wystep si¢ podnosi
i prety biegng dalej do nastepnego wystepu. Nastepnie
przeno$niki lancuchowe przesuwaja wigzki pretéw do nie-
cek, ustawionych wzdiluz przenoSnika krgzkowego. Pod
temi nieckami znajduje si¢ waga, ktéra ustala i zapisuje
cigzar kazdej wigzki. Zwazone wigzki wyjmuje si¢ przy
pomocy tancuchéw i zérawia z niecek i laduje si¢ na wa-
gony lub na sklad.

Program walcowania obejmuje: stal korytkowg nr.
61/5 1 5, katowniki 50X 50 5—7 mm, stal kwadratowg o dtu-
goSci bokéw 35--50 mm, stal okragly & 30—50 mm i stal
plaskg od 50<6,5 — 12 mm grubosci do 1004 — 12 mm
gruboSeci. Prety wychodzg przecigtnie w odstepach 30 sek;
po uruchomienia 4-go pieca czas ten moze byé¢ skrécony do
20 sek. Na takich walcarkach w St. Zjednocz. osigga si¢
do 20.000 t miesig¢cznie. K. P.

ROZKLAD GNIOTOW PRZY WALCOWANIU W WAL-
CACH GLADKICH ORAZ MOC SILNIKA WALCARKI 1)

Przy rozkladzie gniotéw w walcach gladkich wylicze-
nia opieraja si¢ na dwu zaltozeniach. W niektérych przy-
padkach za punkt wyjScia stuzy pewne najwieksze do-
puszczalne ciSnienie metalu na walec, w innych za§ —

1) Mietatturg, r. 1935, zesz. 1, str. 44/50, art. A. G.
Roszkowskiego.
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pewna najwig¢ksza warto§¢ momentu zginajacego, ktorego
dzialaniu podlega walec. Spos6b pierwszy powinien byé
stosowany przy t. zw. taSmowem walcowaniu blachy i zZe-
laza plaskiego. Chociaz nazwa ,walcowanie tasmowe"
nie zawiera w sobie catkiem okreSlonego pojecia i nie mo-
Zzna zakre§lié Scistej granicy miedzy tasmg a Zelazem pla-
skiem, jednak charakter walcowania tasmowego rézni si?
znacznie od walcowania blachy i zelaza plaskiego. Sp6l-
czynnik wykorzystania walcarki tasmowej, t. j. stosunek
czasu znajdowania si¢ walcéw pod ciSnieniem do calego
czasu walcowania, zwykle nie bywa nizszy od 0,6, prze-
cietnie waha si¢ od 0,65 do 0,85, a w poszczegé6lnych przy-
padkach osigga nawet 0,95. Walcowanie blach i Zelaza
plaskiego charakteryzuje si¢ znacznie nizszym spélczyn-
nikiem wykorzystania, ktéry tu waha si¢ od 0,1 do 0,2,
rzadko przekracza 0,25.

Walcowanie taSmowe metalu wykonywuje si¢ wylacz-
nie w stanie zimnym, co wywotluje silny wzrost oporu prze-
ciw odksztalceniom (ci$nienia wlasciwego, ciSnienia plynig-
cia) i znaczne zmniejszenie spélczynnika tarcia miedzy me-
talem a walcem. Pierwsza okoliczno$¢ zmusza do stosowa-
nia walcéw, zdatnych do przyjmowania odpowiednich cis-
nien i posiadajacych powierzchni¢ o duzej twardoSci, druga
za$§ sprzyja zwigkszeniu Srednicy walcéw. Z tego wzgledu
przy walcowaniu tasmowem uzywa si¢ walcow ze stali spe-
cjalnej zahartowanej (w walcarkach wielowalcowych sto-
suje si¢ to do walcéw pracujacych), u ktérych stosunek
$rednicy do najwiekszego gniotu bezwzglednego jest wielo-
krotnie wigkszy, niz przy walcowaniu gorgcem. Dzigki te-
mu naprezenia w walcach przy walcowaniu taSmowem nie
dochodzg do granic niebezpiecznych, wypadki pekania pra-
widlowo odlanych i poddanych odpowiedniej obrébce ciepl-
nej walcéw stalowych pod wplywem nadmiernego napig¢cia
zdarzajg si¢ tylko wyjatkowo.

Jednak wskutek duzych ci$nien, przyjmowanych przez
walce i oddawanych na czopy, warunki tarcia tych ostat-
nich w panewkach staja si¢ ciezkiemi, tem bardziej, ze sp6t-
czynnik wykorzystania walcarek tasmowych jest, jak za-
znaczono wyzej, bardzo wysoki. Z tego wzgledu dla kazdej
poszczegdllnej walcarki, w zaleznoéci od rodzaju jej pracy
i budowy panewek, nalezy okres§li¢ najwyzsze ciSnienie, do-
puszczalne dla walcéw z punktu widzenia najbardziej ko-
rzystnej pod wzgledem gospodarczym pracy walcarki; gnio-
ty w przepustach powinny by¢ rozloZzone wiasnie zgodnie
z tem ci$nieniem. Odstepstwa od tej zasady mogg iS¢ tylko
w kierunku zmniejszenia ci$nien, np. przy niedostatecznosci
kata uchwytu lub przy t. zw. przepustach wygladzajgcych.
Nalezy zauwazy¢, ze najkorzystniejsza gospodarczo praca
walcarki zalezy calkowicie od warunkéw miejscowych,
dzieki czemu w jednym przypadku moze si¢ okazaé ko-
rzystniejszg praca przy wyzszem ci$nieniu na walce, ktora
zwigksza wydajnosé, lecz jednocze$nie wywoluje szybsze
zuzycie czopéw i panewek, w innych za$§ razach dogodniej
jest stosowaé ci$nienia obniZone. Jednak za podstawe do
obliczenia nalezy zawsze przyjmowaé pewne okreslone ci§-
nienie gospodarczo najkorzystniejsze, przyczem wedlug nie-
go ustala si¢ gnioty w przepustach. Inaczej si¢ sprawa
przedstawia przy walcowaniu gorgcem. Dzigki zwigkszone-
mu w poréwnaniu z walcowaniem zimnem spélczynnikowi
tarcia metalu o walce, stosuje si¢ takie gnioty, ktére latwo
staja si¢ niebezpiecznemi dla walcow (uzywa si¢ czesto
walcéw zeliwnych), tem bardziej, Zze, oprécz naprezen od
walcowania, nieuchronnie powstaja napigcia cieplne, wywo-
lywane nieréwnomiernem nagrzewaniem wewnetrznych
i zewnetrznych warstw walca. Niski spolczynnik wykorzy-
stania tych walcarek wydatnie ultatwia warunki tarcia czo-

- péw w panewkach; zatem w przewazajacej wigkszosci przy-
padkéw warunkiem korzystnej gospodarczo pracy walcarki
jest taki rozklad gniotéw, aby wzgledna wytrzymalos¢ wal-

ca we wszystkich przepustach byla jednakowa. I w tym
przypadku korzySci gospodarcze, osiaggane z pracy, sg za-
lezne od warunkéw miejscowych; skutkiem tego, najwiek-
sze natezenia, dopuszczalne przy pracy walca, powinno sie
okreslaé osobno dla kazdej walcarki.

Walcowanie zimne blachy i Zelaza plaskiego w sto-
sunku do spélczynnika wykorzystania walcarki oraz mate-
rjalu walcéw jest podobne do walcowania gorgcego; w ol-
brzymiej wiekszoS§ci przypadkéw zagadnienie wytrzymato-
Sci walcow jest tutaj rozstrzygajacem przy rozkladzie gnio-
téw w przepustach.

Chociaz walec przy walcowaniu podlega nietylko zgi-
naniu, lecz tez i skrecaniu, jednak obliczenie wytrzyma-
loSci walca dokonywuje si¢ tylko podlug zgiecia, poniewaz
wplyw momentu skrecajacego jest bardzo niewielki i ma
znaczenie tylko dla czopéw walca.

Przy walcowaniu taSmowem rozklad gniotéw powinien
by¢é dokonywany na podstawie pewnego ustalonego ciénie-
nia na walec, ktére si¢ okre§la wedlug znanego wzoru:

P = pB)/ (H-h) R,
gdzie P — calkowite ci$nienie na walec;

p — opér przeciw odksztalceniu, zwany czesto wia-
Sciwem ci$nieniem plynigcia;
szeroko§¢ walcowanej tasmy, przyjmowana za
staly;
H — wysoko$¢ kesa plaskiego przed przepustem;
h — wysoko§¢é kesa plaskiego po przepuscie;
R - promien walca.

Powyzsze ciSnienie powinno by¢ stalem dla wszystkich
przepustéow. Przy walcowaniu blachy rozkilad gniotéw po-
winien si¢ odbywaé¢ na podstawie pewnego ustalonego mo-
mentu zginajacego, okreslonego wedlug wzoru:

M, =K, W,

przyczem moment ten jest staly dla wszystkich przepustow.
W powyzszym wzorze W = 0,1 D3 i stanowi moment oporu
walca o $rednicy D (dla walca o wytoczeniu wewnetrznem
0 Srednicy D! moment oporu W = 0,1 (D3-D;3), a K,g
dopuszczalne naprezenie na zgiecie. Jest oczywistem, ze
przyjeta wartosé tego K,, okreSla wartos¢ momentu zgina-
jacego, podczas gdy warto§¢ P w tym przypadku nie jest
stala, jak to widac z rys. 1.

P /1 B
M — — " ’
N ( g )

z czego wynika, ze warto$¢ P przy tem samem M,, zalezy
od szeroko$ei blachy walcowanej: przy walcowaniu tasmo-
wem — z jednej strony, a walcowaniu blachy i Zelaza pla-
skiego — z drugiej — sa rozne.

B et

1%
b

Yo

(=

Rys. 1. Schemat dzialania sil na walec.

Poniewaz prawidlowy rozklad gniotéw jest zwigzany
okreglong planowoscia ze stopniowa zmiang mocy walco-
wania w przepustach, wyjasnienie tej planowosci jest bar-
dzo wazne przy wyborze silnika walcarki i obliczaniu jego
mocy.

Jak wiadomo, na moc walcowania N skladajg si¢ war-
tosci nastepujgce:
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N; — moc odksztalcenia metalu; Zalezno§é N1 od N2 przedstawia sie nastepujgco:
N: — moc, potrzebna do przezwyciezenia zwigkszonego Nt pB (H—h) v Wisas

przy walcowaniu tarcia czopéw w panewkach, na-
zywana czesto mocg balastowa walcowania;
- moc, potrzebna do przezwyciezenia zwigkszonych
rzy walcowaniu strat w napedzie walcarki.
Straty w silniku walcarki, oraz moc biegu jalowego
N | , oblicza si¢ osobno, mozna nie wigczaé¢ do ogélnej mo-
cy walcowania.
W ten sposob:
N = N; 4 Ng + Ni.
Wséréd powyzszych wartoSci wzor dla N, jest ogolnie
znany.

Jesli

Ny

P = pB JV(H=h) R
przedstawia ci$nienie metalu na walec, to
N'_r = 2Ptv*
stanowi wzor dla okreSlenia balastowej mocy walcowania.
Tutaj
f — spéleczynnik tarcia w panewkach;
v' — szybko§¢ obwodowa czopa walca w m/sek.

Warto$¢ N; nie moze by¢é wyrazona z ré6wng bezspor-
noscig, gdyz nie pozwala na to wielka ilos¢ wzoréw, zapro-
ponowanych dla okreSlenia mocy odksztalcenia, oraz nie-
dostateczne zbadanie procesu walcowania. Szczegélowa
analiza proponowanych wzoréw zostala przytoczona przez
prof. I. M. Pawlowa.

Ze wzoréw, nie zanalizowanych przez prof. I. M. Pa-
wlowa, nalezy wspomnieé¢ o wzorze S. K. F'. dla walcowania
w walcach gladkich, ktéry dosé czesto bywa stosowany
(V podano tutaj w mm/min; dalej wszedzie w mm/sek).

Wzér ten w postaci:

oo (Vo)
" 60.75.1000 R

Po prostem przeksztalceniu daje wzoér:

Ni=pB (H—h) v,
stanowigcy znany wzor Gawrylenki, ktory cieszy si¢ znacz-
ng popularnoscig, zaréwno ze wzgledu na latwosé opartych
na nim obliczen, jak i na dosyé duza ScistoSé osigganych
wynikow.

Nalezy réwniez zauwazyé, ze jeden z ostatnich wzo-
réw, zaproponowanych dla okreslenia N; (przez prof. I. M.
Pawlowa), przy katach uchwytu, nie przewyzszajacych 250,
bardzo niewiele si¢ rézni od wzoru Gawrylenki, przyczem
réznica ta zmniejsza si¢ wraz ze zmniejszeniem kata uch-
wytu.

Powyzsze okoliczno§ci wskazujg na to, ze wzér Ga-
wrylenki w zupelnoSci odpowiada wspélezesnym pogladom
na proces walcowania w walcach gladkich i moze by¢ z ko-
rzyScig stosowany.

Wobec tego, wzér dla obliczania mocy odksztalcenia
N, ma postaé nastepujaca (pomijajac roztlaczanie):

Ni=pB (H—h)v.

Wartos¢é mocy Ny w ogdlnym bilansie mocy wulcowa-
nia gra zwykle rol¢ nieznaczng. Dokladne jej obliczenie jest
trudne. Przyjmuje si¢, ze r6wna si¢ ona mocy jatowego bie-
gu walcarki, do ktérej dolicza si¢ pewna warto§¢ dodatko-
wg ze wzgledu na zwigkszenie strat mechanicznych w na-
pedzie podezas walcowania. Te straty dodatkowe szacuje
sig¢ na 5—6% ogo6lnej mocy walcowania. Dalej bedzie widaé,
Zze wplyw Ny na zwigzek miedzy gniotami w przepustach
a potrzebng mocg walcowania jest nieznaczny; z tego
wzgledu bardziej Sciste okreSlenie wartosci Ny jest zbedne.

Zatem:

N=Ny 4+ Ne+Ny=pB(H-h)v+4|+2fp=B

VH -b) R + N

N:  2fp'B y/(H-h) RV 2 #)/RV it T

We wzorze tym nalezy zwréci¢é uwage na wartosé
spolczynnika tarcia czopéw w panewkach f‘, ktora jest bar-
dzo nieokreSlona i nawet dla tego samego typu czopow
i panewek waha si¢ w szerokich granicach (np. od 0,015
do 0,07 dla czop6éw i panewek bronzowych, przyczem liczby
te sga przybliZzone i maja znaczenie orjentacyjne). Dla pa-
newek kulkowych wahania spélczynnika tarcia sg cokol-
wiek mniejsze.

Warto§é f' zalezy od budowy panewek, ich naoliwie-
nia, szybkoSci obwodowej czopa, ciSnienia na walec i t. d.
Jednak dla kazdej poszczegélnej walcarki, pracujacej przy
stalej lub malo zmieniajgcej si¢ szybkoSci obwodowej wal-
cow, wartosé f' mozna uwazaé za zalezng tylko od ci$nie-
nia na czop. Poniewaz prawidlowo rozloZone gnioty przy
walcowaniu tasmowem opierajg si¢ na statych cisnieniach
metalu na walce w kazdym przepuscie, wiec i wartosé f
jest w kazdym przepuscie stata.

Stad wyplywaja dwa bardzo wazne wnioski.
Przy P = const w kazdym przepus$cie mamy:
N = 2 £ Pv' = const; (1)

——=—= = const. =,C, (2)
2 f /Ry
gdyz dla kazdej poszczegdlnej walcarki ‘7% = const.
Y
Dalej otrzymujemy:
v PR
Nt == ———— /H—h N2 = N2 C /m 3)
'Taor /Rv ) i ‘ (

i N=Ni4Ne+No==Ne(1 4+ CyH—h)+Ns (4

Poniewaz warto§¢é mocy balastowej N. réwniez jest
stala, ré6wnanie (3) mozna napisaé¢ nastepujaco:

, Ni = Ci /H—b, (5)
gdzie C; oznacza pewng wartosé stalg, zalezng od charak-
terystyki walcarki i przyjetej wartosei P.

Jest oczywistem, Ze dla danej walcarki najwigkszej
wartosci H—h odpowiada najwigksza wartoS¢ N;, ktora
nie zalezy od szerokosci B, o ile ta ostatnia nie wchodzi
do réwnania (5).

Z powyzszego wynika:

Jesli przy walcowaniu gnioty w przepustach rozkladajg si¢
tak, ze ciSnienie na walec we wszystkich przepustach jest
jednakowe, to moc odksztalcenia osigga najwi¢ksza wartosé
w przepuécie o najwi¢kszej bezwzglednej wielkoSci gniotu,
niezaleznie od szeroko$ci walcowanej tasmy.

Stad wynika, ze moc walcowania, N osigga swe maxi-
mum przy najwyzszej wartosci H—h.

Istotnie N = N, -}- N; osiaga najwyzszg wartosé¢ przy
najwyzszej wartosei N;, gdyz w tym przypadku N; osigga
tez swe maximum, je§li warto§¢ N, pozostaje stalg, a Ny
zalezy od sumy N; - Ni. :

Jesli zag wartosé Ny przyja¢ w przyblizeniu za stalg,
co sprawi bardzo nieznaczng omylke, to w tym przypadku
réwnanie (4) przybierze postaé¢ nastepujgcg:

N = N2 (1 4+ C }/H—h) 4 const, @)

a graficzne wyobrazenie zmiany mocy walcowania w zalez-
noéci od gniotu bedzie odpowiadalo krzywej parabolicznej
(rys. 2), ktérej przebieg okresla si¢ spétczynnikiem C (réw-
nanie 2).

Z powyzszego mozna wyprowadzi¢ nastgpujace wnio-
ski zasadnicze: ‘

1. Najwyzsza moc walcowania odpowiada przepusto-
wi o najwiekszej wartoSci bezwzglednej H—h,
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2. Moc walcowania przy warunku staloSci ci$nien na
walec w przepustach nie zalezy od szeroko$ci tasmy.

3. W przypadkach stopniowego rozwalcowywania
tasm przy stopniowem zmniejszaniu si¢ gniotéw w przepu-
stach, moc walcowania réwniez si¢ zmniejsza od przepustu
do przepustu, stosujgc si¢ w przyblizeniu do prawa para-
boli.

Poniewaz walcarki taSmowe nawrotne i o statym kie-
runku ruchu ze znanych powodéw buduje si¢ bez két zama-
chowych, silniki tych walcarek muszg by¢ obliczone na moc
najcigzszego przepustu. JeSli na walcarce walcuje si¢ tas-
my o réznej szerokos$ci, to przy pozostatych jednakowych
warunkach najwieksze H-—h bedzie zachodzié przy walco-
waniu tasm najwezszych. Moc silnika walcarki trzeba wia-
$nie stosowaé do walcowania tych ostatnich.

o-,{;’-!it- //‘——-—4

Rys. 2. Zmiana mocy walcowania w zalezno$§ci od gniotu
przy N ., N3 i N; = const.

\

Jesli schemat walcowania na walcarce jest ustalony,
to wedtug przepustéw o najwigkszej i najmniejszej warto-
§ci H—h, pomijajac szeroko§¢é walcowanych tasm, mozna
okre$li¢ granice wahan mocy silnika walcarki analitycznie
lub graficznie przy pomocy wykresu o typie rys. 2. Znajo-
mo$¢é granic wahan mocy w poszczegélnych przepustach
jest bardzo wazna dla prawidlowego okreSlenia mocy silni-
ka walcarki przy jego projektowaniu. Stagd tez wyplywa
gruba niedokladno$§¢ rozktadu gniotéw, opartego na zato-
zeniu jednakowej mocy kazdego przepustu, co si¢ nieraz
spotyka w praktyce, gdy si¢ stara dostosowaé gnioty do
jednakowych notowan przyrzadéw zapisujgcych moc s'l-
nika.

Przy walcowaniu blachy i zelaza plaskiego ,gdy gnio-
ty w przepustach rozkladajg si¢ w zaleznoSci od statej war-
toSci momentu zginajacego walec, mozliwe sg dwa przy-
padki. Badzto walcuje si¢ na walcarce kesy plaskie okreslo-
nej szerokoSci na blache lub Zelazo plaskie tej samej sze-
rokosci, bgdZ tez szerokoSci walcowanych wytworéw sg réz-
ne. Pierwszy przypadek w swej istocie sprowadza si¢ do
oméwionego powyzej walcowania taSmowego, gdyZz wobec
B = const, warunek M,, = const zgadza si¢ z warunkiem
P = const. Z tego wzgledu niema potrzeby dalszego oma-
wiania przypadku pierwszego.

W drugim przypadku sprawa przedstawia si¢ inaczej:
Rozpatrzmy wzoér

Mzg = E (l l;-) == const
Tamng Nae i R
(rys. 1) woéwczas, gdy warto§¢ B nie jest stala. Poniewaz

lzljest dla kazdej poszczegélnej walcarki wartoScig nie-

zmienng, wynika z tego, ze wzér dla momentu zginajacego
sprowadza si¢ do postaci:

y (a—x) = const,
gdzie a oznacza pewng warto$¢ stalg.

Wykresowo réwnanie to przedstawia hiperbole, wyo-

brazong na rys. 3. A

A

Rys. 3. Hiperbola zmiany ci$nienia w zalezno$ci od szero-
koSci walcowanych wytworéw przy stalem Mz“.

Poniewaz szeroko$§¢ walcowanej blachy lub zelaza pla-
skiego B moze si¢ zmienia¢ prawie od zera do B = b, a
przy dostatecznej dlugosci beczki waleéw b moze dochodzié
do wartoSci prawie réwnej 1, przeto dla badania posiada
znaczenie ta czeS¢ krzywej, ktéra odpowiada odcigtej x = 0

do X = ; i lezy w pierwszym kacie spéirzednych. Ta czeSé

hiperboli, zaznaczona wyraZniej na rys. 3, przedstawia
obraz mozliwej zmiany P w funkcji szerokoSci walcowane-
go wytworu.

Poniewaz nie jest mozliwem lekcewazenie prawdopo-
dobnej zmiany wartoSci P, wigc nalezy si¢ tez liczyé ze
zmiang warto$ci N.. Zmiane¢ t¢ mozna uwaza¢ w przybli-
zeniu za proporcjonalng do P, t. j. przyjmowaé, Ze spol-
czynnik tarcia czopéw i panewek nie zmienia si¢ w tych
granicach, w ktérych waha si¢ P. W rzeczywistoSci spot-
czynnik tarcia nieco si¢ obniza ze spadkiem wartosci P,
lecz zmniejszenie to jest nieznaczne. Précz tego, na danej
walcarce unika si¢ naogél walcowania Zelaza plaskiego
o bardzo odmiennej szerokoSci; skutkiem tego warto§é¢ P
tylko w wyjatkowych przypadkach odchyla si¢ wigcej niz
0 10% w obie strony od pewnej wartoSci przecigetnej.

JeSli wige warto§é N, uzna za proporcjonalng do P,
to okreSlenie najwi¢kszej mocy w przepuscie sprowadza sie
do poréwnania mocy przy walcowaniu wszystkich szeroko-
Sci przy najwigkszym gniocie, odpowiadajacym tym szero-
koSciom. Nie jest mozliwem ustalenie zgéry najwiekszej
mocy.

Istotnie, przy zmniejszeniu szerokoSci B warto$¢ P
zmniejsza sie¢ i, zgodnie z wykresem rys. 3, zmniejsza
si¢ takze moc N, lecz zato wzrasta warto§¢ H—h, a wiec
warto§¢é N;. W jaki spos6b zmniejszenie N, jest zwigzane
ze zwigkszeniem H-—h, zgéry okre$li¢ nie mozna, poniewaz
zalezno$é ta jest funkcja oporu przeciw odksztalceniom
przy walcowaniu. Jak wiadomo, ten ostatni zalezy ze swej
strony od temperatury i gruboSci kesa plaskiego, skladu
chemicznego, gniotu w przepuscie i innych okolicznoS$ci.

W tym przypadku, gdy walcarka nie jest zaopatrzona
w kolo zamachowe, obliczenie silnika powinno si¢ opieraé
na przepuscie o najwi¢kszej mocy, gdyz wtedy silnik bedzie
obcigzony najbardziej. Je§li H — h spada od pierwszego
przepustu do ostatniego, jak to si¢ zwykle zdarza, a walco-
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wanie odbywa si¢ wcigz w jednym kierunku przy szeroko-
Sci, uznawanej za stala, to moc silnika bedzie si¢ zmniej-
szala wedlug krzywej parabolicznej, przytoczonej powyzej
(rys. 2).

W razie zastosowania napedu z kolem zamachowem
obraz bedzie inny. Moc walcowania nie zalezy, oczywiscie,
od wiaSciwos§ci napedu, wiec przy stopniowem rozwalcowy-
waniu ze stopniowem zmniejszeniem gniotow zmniejsza si¢
tez moc kazdego przepustu.

A

"

Nt

N m

s

Wykres pracy walcowania dla walcarki o silniku
asynchronicznym i kole zamachowem.

Rys. 4.

Jednak moc silnika w przepustach w tym przypadku
moze wykazywaé zwigkszenie od przepustu do przepustu,
co wyobrazono pogladowo na rys. 4, przedstawiajgcym
czeS¢ wykresu pracy walcowania na walcarce z silnikiem
asynchronicznym i kolem zamachowem. Moce walcowania
NY, N“ N‘“ gpadaja, a najwigksza moc silnika ku koncowi
kazdego przepustu odpowiednio wzrasta. Przyczyna tego
zjawiska jest powszechnie znana. K. P,

ODLEWNIE
ODLEW ODSRODKOWY RUR ZELIWNYCH 1)

Do wyrobu rur zeliwnych sposobem oSrodkowym de
Lavaud‘a stosuje si¢ wirujaca forme stalowg chlodzong wo-
dg, przyczem zeliwo pltynne wlewa si¢ do formy za poSred-
nictwem koryta specjalnego ksztaltu. Pierwotnie de La-
vaud otrzymywatl odlewy utwardzone, ktére nastepnie wy-
zarzal. Niedawno dokonano odkrycia, ze hartu mozna unik-
ngé i ze wlasciwosei fizyczne odlewu mozna ulepszyé przez
odpowiednig obrébke cieplng. Wyroby takie uzyskaly na-
zwe rur ,,Super de Lavaud'.

Odlewarka de Lavaud‘a sklada si¢ zasadniczo z for-
my stalowej, umieszczonej na watkach w kgpieli wodnej,
i moze byé wprawiana w szybki ruch przez silnik elektrycz-
ny. Plaszcz wodny jest umieszczony tez na koétkach, ktore
biegng po nachylonych zlekka szynach. Koryto, réwniez
chlodzone wodg, jest urzadzone w taki sposéb, ze, gdy for-
ma znajduje si¢ w gérnym konficu szyn, koryto wchodzi do
rury prawie na catej jej dlugosci, gdy za$§ forma znajduje
si¢ w dolnym koncu, koryto jest calkowicie wysunigte
Z rury.

Mamy tu réwniez i kadZ poruszang elektrycznie i za-
projektowang tak, by dostarczala réwnomiernej iloSci Zeli-
wa do koryta w czasie odlewania. Cykl odlewniczy rozpo-
czyna si¢ wtedy, gdy forma znajduje si¢ u wierzchotka szyn.
Od strony kielichowej umieszcza si¢ w formie pier§cienio-
wej rdzen z suchego piasku dla uksztaltowania kielicha.

1) The Iron Age, r. 1935, tom 135, zesz. 21, str. 1416
io4,

Forma zaczyna obraca¢ si¢, kadZ nachylona daje row-
nomierny strumien zeliwa do koryta. Po napelnieniu prze-
strzeni kielichowej wirujgca forma zaczyna si¢ powoli po-
rusza¢ wdot szyn, jednocze$nie za$§ zeliwo z koryta sptywa
do formy. Sila odSrodkowa dopelnia reszty, rozprowadza-
jac strumienn metalu po stalowych Sciankach formy i utrzy-
mujgc go tak az zastygnie w jednorodng rure.

Metoda wytwarzania rur ,Super de Lavaud' polega
na zastosowaniu mechanizmu, ktéry kladzie cienkg war-
stwe sproszkowanego stopu zelaznego na wewnetrzne Scian-
ki formy tuz przed strumieniem zeliwa w czasie jego wle-
wania. Mechanizm ten, poruszany przez silnik, dostarcza
odpowiedniej iloSci proszku, wdmuchiwanego na powierz-
chni¢ formy zapomoca sprezonego powietrza. Skuteczno$é
niewielkich iloSci sproszkowanego materjalu przy zapobie-
ganiu nieréwnomiernemu krzepnigciu pochodzi stad, Ze czg-
steczki, wtlaczane zapomocg powietrza do formy, sg oto-
czone warstewka pochlonigtego (absorbowanego) gazu O,
-+ N.. Warstewka ta w ciggu pewnego okreS§lonego czasu
po jej nalozeniu tworzy istotng cze¢s§¢ powloki i wypemhia
wazng czynno$¢ zapobiegania tworzeniu si¢ hartu, nadajac
odlewom pozgdang strukture.

Jako§¢ wytwarzanych w taki sposéb rur jest wybitnie
lepsza, ulega jeszcze dalszej poprawie, dzigki odpowiedniej
obrébcee cieplnej w piecu gazowym o dzialaniu cigglem i sa-
moczynnem pod wzgledem pracy i miarkowania tempera-
tury . Metoda odlewania rur ,Super de Lavaud“, réwnie
jak metoda obrébki cieplnej zostaty obmyS$lone i opracowa-
ne przez inzynieré6w United States Pipe and Foundry Co.
Dwie istniejgce odlewnie odSrodkowe rur w tych zakladach,
mianowicie Birmingham, Alabama i Burtington, New Jer-
sey zostaly przystosowane do wyrobu rur ,Super de La-
vaud'. Opréez tego ustawiono zesp6l, obejmujacy pieé¢ od-
lewarek odSrodkowych u Bessemer‘a w Alabamie. Nowe
urzgdzenie u Bessemer‘a posiada trzy zeliwiaki, dwa piece
plomienne i jeden gazowy wyzarzak.

Piece plomienne, ktére pracuja po jednym na zmiane,
opalane sa palnikami gazowemi, umieszczonemi w sklepie-
niu pieca. Zadaniem ich jest oczyszczanie roztopionego
metalu; gdy sg raz napelnione, trzymaja cieplo tak dobrze,
ze palnik mozna zgasi¢. KadZ przeno$na, poruszana przez
suwnice, pobiera zeliwo z piecéw plomiennych, odprowadza-
jac je do kadzi odlewarek.

Wyzarzak z cegly i tworzyw ogniotrwalych posiada
izolacje i plaszcz stalowy. Posiada dwa duze, napedzane
mechanicznie przeno$niki tancuchowe o zamknigtym obwo-
dzie. Do ogniw lancucha umocowane sg liczne prostopadte
palce w taki sposéb, ze rura toczy si¢ przez piec zamiast
by¢é w nim popychana. Posuw odbywa si¢ w goére po po-
chylni, poniewaz linja trzonu wznosi si¢ ku stronie wyla-
dowezej, a to dla zapobiezenia wszelkim innym ruchom,
wyjawszy te, ktére sg regulowane przez przeno$nik. Roz-
stawienie palcow daje moznoS¢ przepuszezania rur o Sred-
nicy od 10 do 60 cm. Trzon pieca sklada si¢ z szeregu
rusztow z rur stopowych, podzielonych na 140 odcinkéw
pochytych.

Jedng z ciekawych cech tego pieca jest usuwanie
w nim najmniejszej nieokrgglo§ci rury, czyli, ze oS rury
ulega dokladnemu wyprostowaniu przez ruch podczas we-
drowki w piecu.

Piec ten ma 21,3 m dlugo$ci i 7,6 m szerokoSci, jest
opalany 24-ma palnikami gazowemi po 12 z kazdej strony.
Osiem palnikéw po cztery z kazdej strony s rozmieszczone
na dlugo$é pierwszych 6 m pieca, podczas gdy reszta znaj-
duje si¢ na przestrzeni dalszych 6 m w dwu rzedach. Po-
wietrze, jak ro6wniez gaz doprowadza si¢ do palnikéw trze-
ma odrgbnemi przewodami, ktére dzielg palniki na trzy od-
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Forma napedzana

od tej strony ~Zbiornik woaly
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toze slale Cylindler ruchomy ™

(o) rozen glowicy osaazony na swojem miejscu

(@) rura wyciaqnigla, kadz ponownie napetniona

Cyk/ odlewania rur

Rys.

dzielne komplety. Kazdy komplet posiada odr¢bne samo-
czynne miarkowanie temperatury typu potencjometryczne-
go, dzialajagcqa na zawodr solenoidowy. W ten sposéb piec
jest podzielony na trzy strefy gorgce i jedng stref¢ ochia-
dzajgcq.

Okres wyzarzania trwa godzing. Strefa gorgca ma
2.1 m wysokos$ci i 10.7 m dlugoSci, strefa ochtadzajgca 3.05
m dlugoSei i 6.1 m wysokosci. Gorgce spaliny odprowadza
si¢ przez przewody, umieszczone pomigedzy odcinkiem gorg-
cym a chlodzgcym. Okres wyzarzania wynosi w przyblize-
niu okoto 1 h, dozwolona granica twardo$ci wyzarzonej ru-
ry wynosi 30 wedlug skali Shore‘a.

Pirometry samopiszgce i inne przyrzady regulacyjne
umieszczone sg w budce pomiarowej.

Zeliwo ptynne

poruszajacy kaax

TIITTI77
e

X

Strumien 55
zelimva ~*U
A ’/,’/)' I 3
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[ﬂe erjal fworz.qcy[owfo‘/\g' :
JlenprOHadl.any ezposrecnio

przed strumieniem zelima

Wprowoaolxanie sprostkonaneqgo
HWylot

maferjatu bezposrednio prxed
Jhrumieniem ieliwa.

> e

< 00000 b
Dysza

DyszOnrozsypujaca proszek, oraz
pokazonie porycyioyszy (ugory),
1 przekroju olysxy (u olofu)

Rura, wykonana wedlug tego sposobu, posiada o 100%
wigkszg udarnosé, wigkszg ciggliwosé i twardosé, wigksza
no$nosé, latwiej daje si¢ cig¢ i gwintowaé. Rure wylado-
wuje si¢ z pieca na przeno$nik, na ktérym wnetrze jej ule-
ga rozszerzeniu zapomocy szlifierek, konce zeszlifowaniu,
a nastepnie cala rura zanurzeniu w zbiorniku z ptynem, da-
jacym powloke. Rur¢ poddaje si¢ prébie hydraulicznej, wa-
zy sig¢ i sklada do magazynu.

Warsztaty Bessemer'a posiadajg réwniez trzy zwykle
doly odlewnicze i jeden doét ze stolem obrotowym, obstugi-
wane przez cztery zeliwiaki, stuzace do odlewania rur spo-
sobem zwyklym o $rednicy od 10 do 180 cm i 0 3.6 m dhu-
gosci, a w dole o stole obrotowym, stanowigcym niezrow-
nang metode (, karuzelowa') mechanicznego wytwarzania
rur lanych, odlewa si¢ rury dlugosci 5-metrowej. E. K.
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SPRAWOZDANIE
Z DZIALALNOSCI HUT ZELAZNYCH
W MARCU | KWIETNIU R. 1936

Wytworezosé hut zelaznych w marcu r. b.
wzrosla we wszystkich trzech zasadniczych dzia-
lach, spadla natomiast w rurkowniach. Krajowy
zbyt wytworéw walcownianych zwigkszyl sie (o
40,48% ), wowczas gdy wywoéz zagranice tych wy-
tworéow (lacznie z obrotem uszlachetniajacym)
zmniejszyt si¢ 0 9,56 %.

Powazniej wzrosty natomiast w marcu r. b. za-
moéwienia krajowe, otrzymane przez huty za po-
Srednictwem Syndykatu Polskich Hut Zelaznych
(0 196,00% ) ; do wzrostu tego przyczynilo sie glo-
wnie zwigkszenie zamowien rzadowych.

Liczba robotnikéw w hutach zelaznych zwiek-
szyla sie.

Tabela 1 przedstawia wytwoérczoSé zasadni-
czych dzialéw hutniczych w marcu r. b. w poréw-
naniu z poprzednim miesigcem.

Tabela 1.
' Luty Marzec Ré6znlca

Dzialy hutnicze | 1936") | 19367 I
tonnv tonny ! %o |
\ ‘ 1

Wielkie piece 33.258 40.318 | - 7.060 ‘-}— 21,23

Stalownie 67.590 £85.373 | 4-17.783 | 4 2431

Walcownie 54,162 62.568 |4 8.406 |- 15.52

Rurkownie 4.707 ‘ 3.651 | — 1.056 | — 22,43

Ksztaltowanie si¢ wytworcezosci wymienionych
dzialow w marcu r. b. i w latach poprzednich uwi-
docznia ponizsza tabela:

W poréwnaniu z marcem r. ub. wytworczosé
hutnicza w marcu r. b. byla wigksza w dziale wiel-
kich piecow o 8.539 t (o 26.87%), w stalowniach
o 3151 t (o 3,93%) i w walcowniach o 3.487 ¢
(o 590%), natomiast mniejsza w rurkowniach
0133t (03,51%).

W I kwartale r. b, wytwoérczosé stanowila
w dziale wielkich piecow 108.151 t, czyli o 10.856 t
(o 11,16%) wiecej niz w takim samym okresie r.
ub., w stalowniach 212.046 t, czyli o 27.459 t (o
11,46% ) mniej, w walcowniach 156.920 t, czyli
o 10.085 t (o 6,04%) mniej i w rurkowniach
13.123 t, czyli o 2.271 t (o0 20,93%) wigcej.

ZBYT W KRAJU

Wysyltka wytworéw walcownianych na rynek
krajowy (lacznie z wysytkg do innych hut) w mar-
cu r. b. wynosila 45.672 t wobec 32.511 t!) w lutym
r. b, czyli o 13.161 t (o 40,48%) wigcej. Wzrosla
przytem wysylka zelaza handlowego i fasonowego
(o 6.049 t), blachy o grubosci ponizej 1 mm (o
1.427 t), belek i korytek (o 1.251 t), blachy o grub.
ponizej 5—1 mm (o 1.245 t), blachy o grub. 5 mm
i wyzej (0 1.200 t), drobnego materjalu nawierzch-
ni kolejowej (o 760 t), zelaza na drut (o 569 t),
szyn waskotorowych (o 171 t), stali specjalnej (o
134 t) oraz innych wytworéw walcownianych (o
1.153 t); zmniejszyla si¢ natomiast wysytka szyn
normalnotorowych (o 251 t) i tramwajowych (o
547 t).

Tabela 2.
? Wielkie piece 7 _ Stalownie [ ~ Walcownie Rurkownie
Marzec Przec. mies, Marzec Przec. mies.| Marzec Przec. mies.| Marzee Przec. mies.
t t t t 1 t { t 1 t t

1928 58.024 56.980 118.157 119 741 93.765 87.075 9.040 9,112
1929 59,937 58.703 126.315 114.727 86.848 80.193 11.390 10.266
1930 43.890 39.829 105.671 103.125 80.717 75.349 7.392 7.459
1931 37.001 28.926 99,317 86.414 66.980 62,710 5.021 5197
1932 12,912 16.556 39.307 45.896 26 594 32.279 2.543 2754
1933 26.485 25.469 69.486 68.087 50.073 47.028 3199 3.766
1934 29.628 31.850 66,932 70.376 49,395 50.240 5.060 4302

, 1935 31.779 32.841 80 222 78.716 59.081 56.152 3.784 4.615‘

{ 1936 40.318 36.050%) 83.373 70.6827%) 62.568 52.307%) 3.051 4.3714%)

"/v w stos. do
{ marca r. 1928 69,49 70,56 66,73 40,39
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Wysylka rur spawanych i ciggnionych oraz
ich czeSci w kraju wynosita w marcu r. b, 2.370 t
wobec 1981 t w lutym r. b, czyli o 389 t
(0 19,64%) wiecej.

Z wazniejszych wyrobow dalszej obrébki
(oprécz rur) w marcu r. b. wzrosta wysytka kra-
jowa zestawow kolowych i ich cze$ci (o 358 t), in-
nych wyrobéw kutych i prasowanych (o 164 t)
oraz konstrukeyj zelaznych i stalowych (o 31 t).

W stosunku do marca r. ub. ogélna wysytka
wytworéw walcownianych w marcu r. b. byla wigk-
sza o 12.284 t (o 36,79%), wysylka za§ rur o
1.039 t (o 78,06%).

W I kwartale r. b. ogélna wysytka wytworow
walcownianych w kraju wynosita 100.443 t, czyli
0 17.659 t, (0 21,33%) wigcej niz w takim samym
okresie r. ub., wysylka za$ rur stalowych i ich cze-
Sci 6.588 t, czyli 0 2.586 t (o 64,62% ) wigce].

WYWOZ ZAGRANICE

Ogoélny wywoz zagranice wytworéw walcow-
nianych 4) w marcu r. b. wynosit 12.579 t (wobec
14.069 t4) w lutym r. b.), czyli 0 1.490 t (10,59% )
mniej, wywoéz zas rur 1.602 t (wobec 3.560 t*),
czyli 0 1.958 t (55,00% ) mniej.

Tabela 5 ilustruje wywoz ‘) wytworow walcow-
nianych i dalszej obrobki w lutym i marcu r. b. we-
dlug wyrobow.

W marcu r. b. w poréwnaniu z lutym r. b.
zmniejszyl si¢ wywoz zelaza na drut (o 767 t), bla-

chy o grubosci ponizej 5—1 mm, (o 420 t), blachy
o grubosci ponizej 1 mm (o 278 t), belek i korytek
(0 201 t), drobnego materjalu nawierzchni kolejo-
wej (o 110 t), zelaza handlowego i fasonowego
(o 54 t) oraz innych wytworéw walcownianych
0 373 t) ; zwigkszy! si¢ natomiast wywoz szyn nor-
malnotorowych (o 453 t), blachy o grubos$ci 5 mm
i wyzej (o 194 t) oraz stali specjalnej (o 66 t).

W poréwnaniu z marcem r. ub. wywo6z wytwo-
réow walcownianych w marcu r. b. byl mniejszy
0 5457 t (o 30,26%), a wywo6z rur o 1114 t
(0 41,02%).

W I kwartale r. b. wyw6z wytworéw walcow-
nianych (w obrocie zwyklym) stanowil 35.552 t,
czyli 0 21.940 t (o 38,16% ) mniej niz w takim sa-
mym okresie r. ub.,, wywo6z za$§ rur 7.425 t, czyli
025t (o0 0,34%) wiecej.

STAN ZATRUDNIENIA 5)

Ogoélna liczba robotnikéw, zatrudnionych w
hutach zelaznych, wynosila w koncu marca r. b.
33.093 wobec 32.3791) w koncu stycznia b. r., czyli
0 714 os6b wigcej. Z powyzsze]j liczby przypadalo
na huty woj. Slaskiego 20.629 robotnikéow (o 18
wigcej) na huty zas woj. kieleckiego i krakowskie-
go — 12.464 osoby (o 696 wigcej).

W poréwnaniu z koncem marca r. ub. ogélna
liczba robotnikéw w hutach zelaznych w koncu
marca r. b. byla wigksza o 1.169 0s6b (o 3.66%),
a w stosunku do konca marca r. 1934 — o 4.167
0s6b (o 14,41%).

Tabela 6.
Luty 19306 Marzec 19362
Wyszezegolnienie \paiar = Tl uisd
tonny VA tonny %
I. Wytwory walcowniane
Szyny kolejowe normalnotorowe 599 4,26 1.052 8,36

» tramwajowe - —_ — —

s waskotorowe — — " s E
Drobny materjal naw. kolejowej 403 2,86 293 2,33
Belki 1 korytka 980 6,97 719 6,19

elazo handiowe i fasonowe 4.449 31,62 4.395 34,94

» na drut 2.236 15,89 1.469 11,68
Blacha o grub. 5 mm i wyZej 1.768 12,57 1.962 15,00

» pon. 5-1 mm 700 4,98 280 2,23
- pon. 1 mm 1.068 7,59 790 6,28
Stal specjalna 94 0,67 160 1,27
Inne wyroby walcowniane 1.7172 12,59 1399 11,12
Razem 14.069 100,00 12.579 100,00
Il. Wyroby dalszej obrobki \
Osie kol., kola, obrgcze, zest. kolowe 20 0,52 g '
Inne wyroby kute i prasowane 46 1,21 99 {
Wyroby walc. i ciaggn. na zimno 9 0,24 : |
Rury 2el. i stal. oraz ich czgci:
spawane 546 14,36 800
ciggnione 3.014 79,30 802
Razem rury i ich czgéci 3.560 93,66 1.602
_Konstrukcje zelazne —_ — — —
Inne wyroby dalszej obrobki 166 4,317 ;
Razem 3.801 100,00 100,00
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Wytworezosé hut zelaznych w kwietniu r. b.
wzrosta we wszystkich trzech zasadniczych dzia-
lach oraz w rurkowniach. Rowniez zwigkszyl sie
krajowy zbyt wytworéw walcownianych (04,57%),
zmniejszyl sie natomiast w dalszym ciagu wywoz
zagranice tych wytworoéw (lgcznie z obrotem
uszlachetniajgecym o 7,67%). Jednocze$nie znacz-
nie spadly w kwietniu r. b. zamoéwienia krajowe,
otrzymane przez huty za posrednictwem Syndyka-
tu P. H. Z. (0 69,08%), spadek ten nastgpit wsku-
tek zredukowania do minimum zamoéwien rzgdo-
wych.

Liczba robotnikéw w hutach zelaznych zwigk-
szyla sie.

Tabela I przedstawia wytwoérczosé zasadni-
czych dzialéw hutniczych w kwietniu r. b. w po-
rownaniu z poprzednim miesigcem.

Tabela 1.
Marzec | Kwiecien

2 Wzrost
Dzialy hutnicze 1936") 1936%)
AT tonny tonny | N
Wielkie piece 40.473 45.458 4.985 12,32
Stalownie 85.383 91,792 9.409 11,02
Walcownie 62.752 69,995 7.243 11,54
Rurkownie 3.707 3.839 132 3,56 ’

Ksztaltowanie si¢ wytwoérczo$ci wymienionych
dzialow w kwietniu r. b. i w latach poprzednich
uwidocznia tabela 2.

W poréwnaniu z kwietniem r. ub. wytworezosé
hutnicza w kwietniu r. b. byla wigksza w dziale
wielkich piecow o 16.796 t (o 58,60%), w stalow-
niach o 15.510 t (o 19,66%), w walcowniach
0 10.447 t (o 17,54%) i w rurkowniach o 77 t
(0 2,05%).

W 4-ch pierwszych miesigcach r. b. wytwor-
czo§¢ stanowila w dziale wielkich piecow 153.764 t,
czyli o 27.807 t (o 22.08% ) wiecej niz w takim sa-
mym okresie r. ub., w stalowniach 306.848 t, czyli
0 11939 t (o 3,75%) mniej, w walcowniach
227.099 t, czyli 0 546 t (o 0,24%) wiecej i w rur-
kowniach 17.018 t, czyli o 2.404 t (o 16,45%)
wiecej.

ZBYT W KRAJU

Wysytka wytworéw walcownianych na rynek
krajowy (lacznie z wysylkg do innych hut)
w kwietniu r. b. wynosita 47.745 t wobec 45.657 t 1)
w marcu r. b, czyli o 2.088 t (o 4,57%) wigcej.
Wazroslta przytem wysytka szyn normalnotorowych
(o 2.566 t), zelaza na drut (o 1.727 t) oraz belek
i korytek (o 850 t); zmniejszyla si¢ natomiast wy-
sytka blachy o grubosci 5 mm i wyzej (o 955 t),
blachy o grubosci ponizej 1 mm (o 553 t), blachy
o grubosci ponizej 5—1 mm (o 297 t), zelaza han-
dlowego i fasonowego (o 277 t), szyn tramwajo-
wych (o 269 t) i waskotorowych (o 221 t), drobne-
go materjatu nawierzchni kolejowej (o 218 t), sta-
li specjalnej (o 134 t) oraz innych wytworow wal-
cownianych (o 131 t).

Wysytka rur spawanych i ciggnionych oraz ich
czeSci w kraju wynosita w kwietniu r. b, 2.719 t wo-
bec 2.370 t w marcu r. b., czyli 0 349 t (o 14,73%)
wiecej.

Z wazniejszych wyrobow dalszej obrobki
(oprécz rur) w kwietniu r. b. wzrosta wysylka kra-
jowa konstrukeyj zelaznych i stalowych (o 473 t),
natomiast zmniejszyla si¢ wysylka zestawoéw ko-
lowych i ich czgsci (o 159 t) oraz innych wyrobow
kutych i prasowanych (o 24 t).

W stosunku do kwietnia r. ub. ogélna wysytka
wytworéw walcownianych w kwietniu r. b. byla
wigksza o 12.436 t (o 35,22%), wysylka za§ rur
01145 t (o 72,74%).

W 4-ch pierwszych miesigcach r. b. ogélna
wysylka wytworéow walcownianych w kraju wy-
nosita 148.173 t, czyli o 30.080 t (o 25,47%) wie-
cej niz w takim samym okresie r. ub., wysylka za$
rur stalowych i ich czeSei — 9.307 t, czyli 0 3.731 t
(0 66,91%) wiecej.

Za poSrednictwem Syndykatu P. H. Z. huty
zelazne otrzymaly w kwietniu r. b. zamoéwienia na
wyroby Zelazne w iloSci 18.511 t, czyli o 41.355 t
mniej niz w marcu r. b.

Spadek ten nastapil wskutek tego, ze w mar-
cu r. b. przewazna czeS¢ zlecen (36.952 t) przypa-
dala na zamo6wienia rzadowe, podczas gdy w mie-

sigeu sprawozdawcezym Rzad cofngt 6.011 t zamo-
wien na materjal nawierzchni kolejowej z poprzed-
niego miesigca.

Tabela 2 .
;;W[«ﬂﬂe piece ~Stalownie WLlcg)g'yfe 7 Rurkownie i
Kwiecien | Przec. mies.| Kwiecien |Przec.mies.| Kwiecien |Przec.mies.| Kwiecienn |Przec. mies.
t t t t t t t t
1928 54.9217 56.980 108.125 119.741 76.226 87.075 8.770 9,112
1929 61.048 58.703 124.637 114.7217 88.108 80.193 12.007 10.266
1930 37.7113 30.829 91.291 103.125 69.667 175.349 7.497 7.459
1931 32.781 28.926 86.593 86.414 63.585 62.710 4.549 51717
1932 10.811 16.556 38.119 45.896 28.092 32.279 3.650 2.154
1933 25.749 25.469 66.973 68.087 45,673 47.028 2.872 3.766
1934 32.680 31.850 72.615 70.376 50.672 $0.240 5.491 4.302
1935 28 662 32.841 79.282 78.716 59,548 56,152 3.762 4.615
1936 45.458 38.4419) 94.792 76.112%) 69.995 56.775%) 3.839 4.255%)
% w stos. do
kwietnia r. 1928 82,76 87,67 91,83 43,71
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Podzial zamoéwien wedlus poszezegolnych grup
odbioredw ilustruje podana ponizej tabela.

Tabela 3.
Marzec Kwiecien
16 x
Odbiorecy _j)f’_r VV_IS).% ks
tonny1 % |tonny| %
1. Hnndel hurtowy 15.001| 25,06, 9.577| 51,74
2. Przemysl. 7.395| 12,36/ 14.595| 78,85
3. Ueczestnicy Syndykatu 488l 0,81 167 090
4. Samorzgdy i rozni 30, 0,05 300 0, 16
Razem zamdwienia
prywalne (1-4) 22.914| 38,28 24.369, 131,65
5. Rzgd 36.952| 61,72|-5.858| 31,65
Ogotem (l 5) H9.866 100,00 18511 100 00

Z zamleszczonego zestaw1ema wymka ze ogol-

przemystu, zwlaszcza przemyshu Zelazo-przerébceze-
go o charakterze sezonowym: wzrosly mianowicie
zamoéwienia ocynkowni blachy (o 4.098 t), fabryk
drutu i gwozdzi (o 1.962 t), fabryk $rub i nitow
(o 1.195 t) oraz wlasciwego przemysiu metalowe-
go (0 703 t).

Sytuacja w przemysle budowlanym w kwiet-
niu r. b. ksztaltowala sie¢ niezbyt pomyslnie, w po-
réwnaniu bowiem z marcem r. b. zlecenia tej gatezi
przemystu zmniejszyly sie dosyé znacznie (o 597 t),
z czego wynika, ze ozywienie pomyslnie zapoczgtko-
wane w sezonie budowlanym obecnie ulegito pewne-
mu zalamaniu.

Podzial zamoéwien wedlug poszczegélnych ma-
terjalow przedstawial si¢ jak nizej:

na ilo§¢ zaméwien prywatnych w kwietniu r. b. Tabela 4.
w poréwnaniu z poprzednim miesigcem wzrosta ————
0 1455 t (0 6,35%) ’,“(;;,g“c Sulaclé
Naplyw zamoéwien ze strony handlu hurtowe- Wyszezeg6lnienie i A SERRCE
g0 w miesigcu sprawozdawczym ulegl powaznemu tonny' fo tonnyf
zahamowaniu, co uwidocznilo si¢ w spadku zamo- WSETRRRTER ]
wi0p . ) ! . it 1. Zela t .6
wien zaréwno bezposrednich (o 6.295 t) jak i skia- 9 oA ﬁ{,‘*};’;",ﬁul,,e 11 ?,‘1’ 28:?2 9'023 432%
dowych (o 5.424 t). Zmniejszenie si¢ zamowien 3. Ksztattowniki 2.497| 4,17 2535/ 13,69
hurtowego handlu tlomaczy¢ nalezy tem, ze wigk- ?- %flﬂgo na dll(”ut 4.416 7,38‘ 5.720 30,90
sze zakupy, jakich dokonali hurtownicy w poprzed- o 1y 5 ggg 80 33 B
nich miesigcach, w znacznej czesci byly przeznaczo- 7. Szyny kolejowe 18.774| 31 36‘ 4.742|-25.62
ne na uzupelnienie skladéw; oczekiwano bowiem 8. Drobny mat. naw. kol. 8505 14,21 -1.355/ 7,32
wzrostu obrotéw zelazem w okresie wicsennym, Razem (1-8) 56.861| 94.98 18.363 99,20
g 3 5 : : 9. Zestawy kolowe 2.528| 4,22 76| 0,41
jednakze faktyczne zapotrzebowanie klienteli prze- 10. Wyroby kute 47| 0,08 21| 0,11
widywan tych nie usprawiedliwilo. Razem (9-10) 2575 430 97 052
Na uwage zastuguje natomiast znaczne ozy- 11. 861\Z¥tW°r | 7 430 0,72 51 0,28
wienie w kwieniu r. b. w naplywie zlecen ze strony ’ b, ,°,"'_( it ) Thr e jff“‘_‘ﬂ‘ﬂ"l li‘mlA 10(100
Tabela 5.
Marzec!? vawi'eci'en2)
Wyszezegélnienie L 1990 fd 1936 r.
tonny | A tonny %%
‘ ,
|
I. Wytwory walcowniane \
Szyny kolejowe normalnotorowe 914 | 7,64 i —
s tramwajowe — L wh .
<4 wgskotorowe — ' i s
Drobny mat. naw. kolejowej 293 \ 245 — —
Belki i korytka 719 | 6,51 630 5,48
Zelazo handl. i fasonowe ‘ 4.658 38,95 5,093 44,30
, na drut 1.469 [ 12,28 763 6,64
Blacha o grub. 5 mm i wyz. 1.962 1(),41 2.091 18 19
L poniz. 5-1 mm 106 0,89 538 4,68
poniz. 1 mm 219 1,83 1.042 906
Stal spec we wszelk. wyrobach 345 2,88 50 043
Inne wyroby walcowniane 1.215 10,16 1.290 11,22
Razem 11.960 100,00 11.491 100,00
II. Wyroby dalszej obrobki '
Osie kol., kota, obrecze, zest. kolowe - — e -—
Inne wyroby kute i prasowane 99 4,89 11
Wyroby wale. i ciggn. na zimno 74 3,05 i
Rury zel. i stal. oraz ich czeSei: i
4 spawane 800 1 39,49 303
3 wyciggane 802 39,58 1.184
Razem rury i ich czesci 1.602 79,07 1.487
Inne wyr. dalszej obrébki 251 12,39 E
Razem 2.026 - 100,00
i
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W kwietniu w poréwnaniu z marcem r. b.
zmniejszyly si¢ zamoéwienia na szyny kolejowe
(o0 23.516 t), drobny materjal nawierzchni kolejo-
wej (0 9.860 t), zelazo pretowe (o 8.553 t), zestawy
kolowe (o 2.452 t), blache grubag (o 942 t), pol-
wytwor (o 379 t), zelazo uniwersalne oraz na wy-
roby kute; wzrosly natomiast zamowienia na bla-
che cienkg (o 3.079 t), zelazo na drut (o 1.304 t)
oraz na ksztattowniki.

WYWOZ ZAGRANICE

Wywoéz wytworéw walcownianych 4) w kwietniu
r. b. wynosit 11.497 t wobec 11.960 t w marcu r. b.,
czyli o 463 t (o 3,87%) mniej, wywoz za$§ rur —
1.487 t (wobec 1.602 t), czyli o 115 t (o 7,18%)
‘nniej.

Tabela 5 przedstawia wywo6z 1) wytworow wal-
cownianych i dalszej obrébki w marcu i kwietniu
r. b. wedlug wyrobéw.

Z powyzszych danych wynika, ze w kwietniu
r. b. w poréwnaniu z marcem r. b. zmniejszyl sie
wywoz zelaza na drut (o 706 t), stali specjalnej
(0 295 t) oraz belek i korytek (o 149 t), pozatem
przerwano wywoz szyn normalnotorowych i drob-
nego materjalu nawierzchni kolejowej; zwigkszyt
sie natomiast wywo6z blachy o grubosci ponizej
1 mm (o 823 t). zelaza handlowego i fasonowego
(o 435 t), blachy o grubosci ponizej 5—1 mm

(0 432 t), blachy o grubosci 5 mm i wyzej (o 129 ©)
oraz innych wytworéw walcownianych (o 75 t).

W poréwnaniu z kwietniem r. ub. wywoz wy-
tworow walcownianych w kwietniu r. b. byt mniej-
szy o 3.100 t (o 21,24%) a wywoéz rur o 921 ©
(o 38,25%).

W 4 pierwszych miesigcach r. b. wywoz wy-
tworéw walcownianych (w obrocie zwyklym) wy-
nosil 46.430 t, czyli o 25.659 t (o 35,39% ) mniej
niz w takim samym okresie r. ub., wywoz zas rur
8.912 t, czyli o 896 t (o 9,14%) mniej.

STAN ZATRUDNIENIA %)

Ogoélna liczba robotnikéw, zatrudnionych w
hutach Zelaznych, wynosila w koncu kwietnia r. b.
33.544 wobec 32.9891) w koncu marca b. r., czyli
0 555 osob wiecej. Z powyzszej liczby przypadato
na huty woj. slaskiego 20.902 robotnikow (o 269
wiecej), na huty zas§ woj. kieleckiego i krakowskie-
go — 12.642 osoby (o 286 wiecej).

W poréwnaniu z koncem kwietnia r. ub. ogél-
na liczba robotnikow w hutach zelaznych w koncu
kwietnia r. b. byla wigksza o 1.400 os6b (o0 4,36% ),
a w stosunku do konca kwietnia 1934 roku —
0 3.938 0s6b (o 13,30%).

1) Liczby poprawione. 2) Liczby tymczasowe. %) Prze-
cigtna za 3 miesigce. 1) W obrocie zwyklym. 5) Bez , Fer-
rum*,

ZE STAROPOLSKIEJ LITERATURY HUTNICZEJ
(J. K. HAURA RELACJA O KUZNICACH ZELAZA)

Naplsat
ROMAN POLLAK

Profesor Uniwersytetu Poznanskiego

Balwochwalstwo wobec tego, co obce, a row-
noczesne ignorowanie a nawet lekcewazenie tego,
co swoje — jest widocznie od dluzszego czasu na-
gminng u nas choroba, skoro si¢ ten objaw wyrazil
w rymowanem i powszechnie znanem przystowiu,
ktére glosi, ze cudze chwalimy, swego nie znamy.
Zdarza si¢ na szczeScie nieraz, ze rzeczywistosé za-
daje w sposob jaskrawy klam tym uprzedzeniom
i dosadnie prawdziwo$¢ przystowia potwierdza.

Tak si¢ tez ostatnio przydarzylo w dziedzinie
wiedzy o staropolskiem hutnictwie. Wydobycie na
jaw rymowanego traktatu Walentego RoZ-
dzienskiego ,Officina ferraria, ktory sie te-
raz w pelnem wydaniu staraniem Instytutu Slaskie-
go ukazuje, podwazylo mocno legende o ubdstwie
naszej dawnej wiedzy hutniczej. Okazalo sie, ze juz
z poczgtkiem 17-go wieku zdobyliSmy si¢ na cenne
dzielo z tego zakresu i to nie w jezyku lacinskim,
jakim woéweczas gdzieindziej o takich sprawach zwy-
kle si¢ pisalo, ale we wlasnym, polskim. Jest ten

utwor bogatg skarbnicg wiadomogci o ,,szlachetnem
dziele zelaznem". Zgodnie z tem niezwyklem znale-
ziskiem przypuszczaé nalezy, ze badania nad histo-
rja hutnictwa w dawnej Polsce bedg sie stale ozy-
wiacé,

Poczawszy gdzie§ od czaséw Batorego hutnic-
two i jego organizacja musialy bardo zywo zaprzg-
ta¢ zaréwno wladze panstwowe polskie, jak i §wiat-
lych a moznych obywateli. Wszakze przez dziesigt-
ki lat az po schylek 17-go wieku ciggnie si¢ okres
dlugotrwalych wojen, wymagajacych obfitego wo-
jennego rynsztunku. Wzmaga si¢ rola artylerji,
obrona i obleganie miast zmusza do pieczy nad pro-
dukcjg dzial i kul. Stad wynika zapotrzebowanie Ze-
laza i stali, odlewni, ludwisarni, wszelakich fabryk
broni.

Liczba kuznic zelaznych w Polsce przedrozbio-
rowej, a zwlaszcza siedmnastowiecznej, musiala
byé znaczna, cho¢ zmienna. Nalezaloby je zrejestro-
waé, oznaczy¢ ich polozenie na karcie geograficznej
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w podobny sposob, jak to ongi§ zrobil Kornel K o-
ztows ki, kiedy pracowal nad historjg przemystu
gorniczego w Polsce i fragment z tej roboty ogla-
szal w ,,Bibljotece Warszawskiej (1889, II, str. 56
—83, 421—440) p. t. , Kopalnie Klucza Stawkow-
_skiego*. Oparl on swoj szkic na zrédtowych, archi-
walnych poszukiwaniach a przedewszystkiem na
szczeSliwie zachowanej ksiedze zupnika stawkow-
skiego z drugiej polowy 16-go wieku; dal tu wiele
objasnien, dotyczacych organizacji gornictwa. Ca-
lo§é uzupelnia staranna i dobrze obmys$lana mapa,
na ktorej oznaczono kopalnie i huty, przyczem przy
kazdej z nich dopisano date, pod jaka po raz pierw-
szy zrodla o tej kopalni czy hucie wzmiankuja.

W podobny spos6b nalezaloby opracowaé daw-
ne goérnictwo i hutnictwo polskie w innych rejonach
i podobnemi mapami to ilustrowaé¢. W calosSci zlo-
zylaby si¢ taka robota czgstkowa na gruntowne,
zrodlowe dzieje gérnictwa i hutnictwa w dawnej
Polsce, ktorych brak coraz dotkliwiej dzi§ odczu-
wamy.

Chodzi mi przedewszystkiem o wydobycie ta-
kich zatraconych a wazkich ziarn z naszej wiedzy
o dawnem zyciu gorniczo-hutniczem i dlatego wspo-
minam o pracy Kozlowskiego, zagrzebanej
wsrod wielu tomoéw dawnego czasopisma.

Trzeba czeka¢ az do czaséw Stanistawa Augu-
sta, nim si¢ u nas pojawi publikacja, mogaca si¢
cho¢ w czesci mierzyé z traktatem Rozdzien-
skiego. Nie mozna jednak poprzestaé¢ na szuka-
niu osobnych prac, traktatow, dziel, w calosci hut-
nictwu po$wieconych, Nalezy takze wylowié z in-
nych publikacyj fragmenty, potracajace o zagad-
nienia hutnicze. Niejedng niespodzianke mogg kryé
gloéne swego czasu ksiazki tresci przyrodniczej.

Przejrzenie tej wielkiej skarbnicy wiadomosci
o dawnem piSmiennictwie, jaka jest Bibljografja
Estreichera, pozwolilo dotrze¢ do takiego
fragmentu o hutnictwie, na ktéry bez tej pomocy
chyba tylko trafem szczeSliwym mogltbym sie nat-
kngé.

Oto okazalo si¢, ze w gloSnem swego czasu
i wielokrotnie w 17-ym i 18-ym wieku wydawanem
dziele Jakéba Kazimierza Haura ,,Oeko-
nomika ziemianska“, ulubionej encyklope-
dji wiadomosei potrzebnych szlachcicowi-ziemiani-
nowi, znalazl si¢ tez spory fragment o hutnictwie.
Gdyby jednak szukaé tego fragmentu w réznych
edycjach tego dziela, moglibySmy wecale na niego
nie natrafi¢. Bo daremnie go szukaé w pierwszem,
w ostatniem wydaniu, w edycjach z 18-go wieku;
znajduje si¢ on tylko w drugiem wydaniu z r. 1679.

Czyzby J. K. H a u r moéglt naprawde co$ cieka-
wego na temat hutnictwa napisa¢? czy mial z niem
jaka$§ styczno$é? Nie jest to wykluczone, bo po stu-
djach w Uniw. Jagiellonskim osiadl na wsi i przez
lat 30 byl zarzadcg w ekonomji samborskiej, admi-
nistratorem karbarji wielickiej, zarzadzal tez do-
brami Andrzeja Morsztyna, podskarbiego wielkie-
go. Przy tej rozleglej praktyce moégt on sie chocby
ogolnie zapozna¢ z organizacjg kuzZnic. Pozatem
wiedze swoja obficie przez lekture stale pomnazal.
W drugiem wydaniu jego encyklopedji (Krakow
1679), czytamy ustep p. t. ,,0 KUZNICACH ZE-
LAZNYCH RELACJA".

Przytaczam go tu w calosci, bo dotarcie do ory-
ginalnego tekstu jest do§é utrudnione.

»0 KUZNICACH ZELAZNYCH RELACJA*.

Te prowenta cztery w sobie zawieraja rzeczy, bez kto-
rych pozytkowe nie mogg byéin suo esse KkuZnice,
na ktére ma byé: ruda, lasy, rzeka i pienigdze; te tedy ma-
ja by¢ niedaleko siebie dysponowane.

Ruda ma by¢ dobra, ktérg wagg i farbg dobroci uzna-
waja, gdyz miedzy nig znajduje si¢ rézny gatunek chudej
i tysak, farby bedzie bialawej i cielistej; z takiej wiecej be-
dzie zuzelu anizeli zelaza. Przeto na wiernym nalezy ko-
paczu a o takiego trudno i najwigkszej z niem to gospo-
darstwo uzyje molestyej *); ci albowiem zwykli tylko za
plonnym udaniem, pretekstem roboty zabiera¢ pienigdze,
a swych zawodzi¢ panéw. Uda za rzecz pewng i préb¢ na
sztuke przyniesie, zem si¢ dobrej dokopal rudy, a tam led-
wie tylko bedg kamienne glazy i krzemienie si¢ znajdujg.
Rudeg, nim jg do pieca sypig, trzeba aby byla czysta i do-
brze z ziemie i mutu dla czystej materyej wyptékana, ktorg
takze w pomierne otlukujg sztuczki. Robotnikom idzie pra-
ca wedlug pewnych i zwyczajnych miar. .

Lasy dla wegli do piecow palenia przestronne i nie-
daleko majg by¢ kuzZnic dla kosztu formana i trudu w na-
dgzeniu poddanego, za oddaleniem ktérych musiataby ustacé
kuznica, pomykaé¢ si¢ tez jako majdan potaszowy z tak
wielg budynkéw i konsztami, do tego wzgledem samego ak-
komodowanego miejsca i rzeki niepodobna.

Piece sa dwojakie. Pierwszy cudzoziemskim trybem
dysponowany, ktéry wiloskim nazywaja, do ktérego pie-
trem z géry koszami wegle i rude sypia (to jest dwie cze-
Sci wegli, a jedng rudy) do pewnych wedlug zwyczaju go-
dzin pomiarkowanych, od godziny do godziny, potym spo-
dem jako woda rozpuszczona strumieniem idzie przepu-
szczone z pieca w dolek na forme gesi zelazo; gdy za$ na
jakg inng wigkszg forme dla oddania jakiego naczynia bgdz
na armaty, kupiectwa i rzemiesta jako to: dziata, mozdzie-
rza, kottéw etc. to dalej niz od godziny do godziny w prze-
trzymaniu pieca, dla przyczynienia wigcej materyej prze-
trzymuja.

Z gesi za$ szyny, sztaby, kwadraty i cetnarowe prze-
bijaja Zelaza, takze armatne rézne na formy jak z réznego
innego metalu odlewaja necessaria, takze i recz-
nym sposobem wszelkie gatunki i instrumenta wyrabiajg.

*) dopisek z boku ,,0 frantostwie kopacza‘.
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Pieca takowego z ognia, cho¢ w uroczyste wielkie
Swieto, nie wygaszajg, ale musi by¢é zawsze ustawiczny
z materyg ogien, bo inaczej piec musialby si¢ zruinowacé
wzgledem swego zawarcia i zasklepienia, ktory sklad od
samego jest ognia spojony.

Piec za$ drugi swojskim jest akkomodowany zwycza-
jem, w ktérym na lupy nadymajg; znajdujg si¢ przytym
dule kawalce u spodu lupy essencjalnego zelaza, ktore na
stal artuja i na glownie miecznikom obracajg. Piec taki,
kiedy chce, zawsze wygasi¢ moze; z takiej lupy réznego
takze gatunku zelaza wybijajg jako i z gesi.

Rzeka-ta ma byé¢ do tej roboty zawsze pewna i obfita
w wode, bez ktérej ten prowent nie moze by¢ in continua-
tione, aby te naprawy przez wode¢ ustawicznie biegunowe
kola jak u mlyna obracaly si¢ i poteznie do pieca wulka-
nowe nadymaly miechy dla bujnego i rzesistego ognia, dla
topienia na zelazo rudy oraz i na miloty, ktore takze woda
obracajgc poteznie sztuki, jakie chce — przecina, bije, kle-
pie i thucze.

Pieni¢dzy mieé zpotrzeby na réznego w kuznicach ro-
botnika, na kopacza, na weglarzow, na formana i innego
recznego rzemie$lnika i pomocnikéw, ktérym zbozami, suk-
nami, plétnami nie bez pozytku gospodarskiego ptacg; in-
dustrya dla zatrzymania ludzi — takiego zazywaé, jakiego
wszelkie inne zazywajg prowenta sposobu.

Virtutes zelaza tego, t¢ swoj¢ ma witasnosé, iz
nad inny potrzebniejszy metal, bez ktérego i inne nie mo-
glyby byé kruszce jako to zlote, srebrne, miedziane, mo-
sigdz, spiza, oléw, cyna i galmon, przytem drogie i proste
kamienia a nawet i same zelazo, bez niego chleb, pokdj, woj-
na, securitas miast, zamkoéow, fortee, domoéw, obozow,
gospodarstwa, kupiectwa, nawigacje, rzemiesta i inne
wszelkie industrye obejS¢é si¢ nie mogg. Zaczym ten tak
znamienity opisawszy metal i dalej jego potrzebe zalecaé
nie potrzeba, bo si¢ sam zaleca, t¢ tylko wade ma, Ze jest
slabsze od innego metalu, od mrozu, wilgoci predko rdzg
ubywa i psuje sie.

Proba dobrego zelaza, gdy samo w sobie na pozoér jest
gladkie a nie plamiste, takze aby poprzek nie bylo skazy
zelaza, bo takie jest znakiem, Ze kruche chyba w podiuz
nie szkodzi w RzemieSle, za§ gdy na wygrzewaniu mato
co zuzelu odchodzi a migkko i w kupie da si¢ pod mlot za-
zyé. Zuzel do chedozenia strzelby wygodny, takze utarty
wilgotne suszy krosty, do zadnych innych lekarstw nieuzy-
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teczne. Stal jednak rozpalona burzenie zastanawia wina.

U kowala, Slusarza, gdzie siekiery, sierpy i inne na-
czynia zelazne na kamieniu toczg, ustawa si¢ w korytku
bruzyna. Wzigwszy tego szczypte, z octem winnym zmie-
szawszy, na kark sam przylozy¢, krew z nosa zbytnie pty-
ngcg zastanawia. Rzecz doSwiadczona.

O MINERACH ALBO KRUSZCZACH ZIEMNYCH

Dla wszelkiej o zwyz pomienionych kruszczach infor-
macyej ile ludziom tym si¢ bawigcym nietylko namienié,
ale stusznie, i rzetelnie o wszytkim (aby wszytkie genera-
lem prowenta, cokolwiek si¢ jedno w Koronie Polskiej ro-
dzi i znajduje) trzebaby w tej tu opisaé ksigdze, aby kazdy
mogt mie¢ dla wygody swojej w kupie t¢ do czytania spo-
sobno$é. Ale to dla pewnego nie moze by¢ respektu i za-
baw moich. Jednak, jeSli mi P. Bog uzyczy zdrowia, osob-
liwg tego wkrotce powetuj¢ ksiggg, a tym czasem sobie
po tej odpoczne pracy.

Czytajac te ,relacje” Haura przypominamy
sobie tu i éwdzie te praktyczne i do§wiadczone ra-
dy, jakie podawal Rozdzienski w , Porzadku
gospodarstwa kuznicznego'!, kiedy to méwit o nie-
zbednych dla kuznika ,dostatkach*, kiedy pisal
o chytrych i oszukanczych wybiegach i fortelach
dymarzoéw i kowali, o ,pewnej" wodzie w rzece.
Kiedy za$ H a u r pisze o cnotach zelaza i jego uzy-
tecznosci, to jakby w skrécie przypominal sobie
ustep z Rozdzienskiego , 0 zelezie, ktore
mocg swoja w cnocie a w godno$ci kazdy metal na
Swiecie przechodzi".

Stowem — wydaje mi si¢ prawdopodobnem, ze
Haur mial w reku ,,Officina ferraria“ Roz-
dzienskiego. Komentarz do cytowanego tu
fragmentu Haura moéglby daé hutnik specjalista.
Ja poprzestaje na jego przytoczeniu i podkresleniu
zbieznos$ci z traktatem Rozdzienskiego.

W dziejach kultury materjalnej w Polsce na-
lezy si¢ J. K. Haurowi miejsce zaszczytne; trze-
ba tez na jego chlube zanotowaé, ze i hutnictwu po-
Swiecil w swem dziele troche uwagi.

MIEDZYNARODOWE KARTELE ZELAZNE A POLSKI
EKSPORT HUTNICZY

Naplsal 2
LUDWIK DEMBINSKI

Dyrektor Zwigzku Eksportowego Polskich Hut Zelaznych

Przystapienie hutnictwa polskiego do miedzy-
narodowych organizacyj hutniczych bylo na 1la-
mach prasy fachowej i gospodarczej niejed-
nokrotnie szczegélowo omawiane. Zainteresowanie
tym problemem jest zrozumiale, jezeli si¢ zwazy
role, jaka hutnictwo polskie jako calo§¢ odgrywa
w zyciu gospodarczym Panstwa i czem dla tej gale-
zi przemyshu, a tem samem dla kraju, jest eksport

bez ktéorego w obecnych warunkach utrzymanie
warsztatow hutniczych w ruchu byloby niezmiernie
trudne.

Ostatnio zagadnienie to zostalo kilkakrotnie
szeroko potraktowane na lamach ,Gazety Pol-
skiej* przez dr. L. B. Ze wzgledu na charakter or-
ganu, ktory te artykuly wydrukowal i specyficzne
konkluzje do ktérych autor dochodzi, wywolaly one
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silny oddzwigk i pewne zaniepokojenie gospodar-
czych kot polskich, a takze i liczne komentarze
w prasie zagranicznej. CzeS¢ tej prasy stara sie
utozsamié¢ stanowisko autora z opinja oficjalnych
kot polskich i wykorzystaé je celem utrudnienia ro-
kowan, prowadzonych obecnie przez migdzynarodo-
we kartele o przystgpienie producentéw zelaza po-
zostalych panstw do wspolnej organizacji. Tak wiec
zaréwno ze wzgledu na opinj¢ polska, jak i zagra-
niczng wywody Dr. L. B. wymagaja nalezytego
oswietlenia.

- Co wlasciwie stara si¢ udowodni¢ Dr. L. B. na
tamach ,,Gazety Polskiej'?

1) ze rok 1935 byl dla produkeji i eksportu
Swiatowego hutnictwa Zelaznego okresem prawdzi-
wego wzlotu konjunkturalnego;

2) ze w r. 1935 polski eksport hutniczy spadt
w poréwnaniu do r. 1934 i ze przyczyny tego zmniej-
szenia w rekordowym okresie wzmagajacego sie
zbytu produktéow hutniczych przypisa¢ nalezy nie-
dostatecznej inicjatywie przemystu i przynaleznosci
hutnictwa polskiego do Migdzynarodowego Kartelu
Stali; ze zatem przystgpienie to bylo pociggnigciem
conajmniej przedwczesnem;

3) ze stosunkowo zadawalajgca jest jedynie
przyznana Polsce kwota w kartelu szynowym. Roz-
dzial pozostatych kwot budzi zastrzezenia;

4) ze kartele wykluczyly Polske z najrentow-
niejszych rynkow i ze przydzielone nam udzialy
w miedzynarodowych syndykatach przypadajg re-
latywnie w najprymitywniejszych gatunkach ze-
laza.

Przytoczone punkty rozpatrzone zostang ko-
lejno.
ad I a) Produkcja Swiatowa a eksport w r. 1935

Zanotowany w stosunku do lat poprzednich
wzrost produkeji w r. 1935, wynika przedewszyst-
kiem z rozbudowy przemystu zelaznego przez do-
tychczasowych dwéch wielkich importeréw Zzelaza,
a mianowicie Rosji i Japonji.

Japonja.
Produkcja Import
t t
1929 1.984.656 100 % 771.062 100 %
1935  3.580.000 180,38% 332.000 43,06%
+ 1.595.344 — 439.062
Rosja.
t t
1931  4.050.000 100% 1.451.967 100 %
1935 9.330.000 230% 372.867 25,68%
+ 5.280.000 — 1.079.100

W tym okresie zatem przy wzroscie produkeji
tylko w tych 2-ch krajach o blisko 7 milj. tonn eks-
port spadl o przeszio 1.500.000 t.

Dalszym czynnikiem wzrostu produkeji $wia-
towej jest znaczne zwigkszenie wewnetrznego za-
potrzebowania niemieckiego. I tu cyfry Swiadczs,
ze nie spowodowal on réwnoleglego zwigkszenia
eksportu. Przeciwnie nawet, bowiem gdy eksport
w r. 1929 wynosit 3.604.500 t — 100%, to w r. 1935
spadl do 2.149.038 t t. j. 59,62%.

Interpretacja cyfr i statystyk moze byé oczy-
wiscie rozmaita. Kardynalnym jednak warunkiem,
poza znajomo$cig problemu, jest Scistosé i budo-
wanie przestanek na wlasciwych zalozeniach. Nie
nalezy np. opierajac si¢ na wzroscie Swiatowej pro-
dukeji, automatycznie wyprowadzaé¢ stad wniosku
— i na wniosku tym budowa¢ calego dalszego cig-
gu swego rozumowania — ze w tym samym sto-
sunku wzrést eksport wyrobéw hutniczych. Wyso-
ko§é produkcji bowiem nietylko Ze nie musi byé
wspolmierna do wysokos$ci eksportu, ale przeciw-
nie, powodowa¢ ona moze spadek wywozu, jak to
wladnie ma miejsce w hutnictwie swiatowem.

Wazrost produkeji w r. 1935 jest faktem nieza-
przeczonym. Bezspornym jednak jest takze fakt
bardzo powaznego skurczenia si¢ mozliwosSci
eksportowych, do czego poza spadkiem wywozu do
Rosji i Japonji przyczynit si¢ ogélny kryzys gospo-
darczy oraz utrudnienia wprowadzone w handlu
miedzynarodowym przez kompensate, clearing i za-
rzadzenia dewizowe.

Najlepszy zreszta w tym wzgledzie przyklad
stanowig oficjalne cyfry wywozu E. I. A, przyto-
czone ponizej:

Eksport E. I. A.

Rok Tonny stali surowej Y%

1929 11.017.000 100,00
1930 10.446.368 94,82
1931 10.002.227 90,79
1932 6.831.000 62,00
1933 6.196.242 56,24
1934 7.057.262 64,06
1935 6.409.832 58,18

Eksport E. I. A, w r. 1935 w stosunku do r. 1929
zmniejszy! si¢ zatem o 4.607.168 t, czyli o 41,82%.

Przy tym zmniejszeniu $wiatowej konsumcji
— z jednej strony walka E. I. A. o zachowanie sta-
nu posiadania, z drugiej outsideréw o zdobycie ryn-
kéw zbytu, doprowadzi¢ musialy do katastrofalnej
sytuacji cennikowej. Ceny bowiem, ktére np. w Ze-
lazie sztabowem ksztaltowaly si¢ w okresie kon-
junktury w wysokosci 5.6.0 L zl., w r. 1935 spadly



ZESZYT 5

HUTNIK r. 1936

STR. 205

do poziomu 3.2.6 L, wykazujac przecietny spadek
o przeszlo 40 %, nie pokrywajgc nawet kosztéw pro-
dukeyjnych hut najtaniej wytwarzajacych, a tem
. samem przynoszac kolosalne straty przy eksporcie.

W zwigzku z tem zrozumialym jest wysilek
miedzynarodowych karteli do przeciwstawienia sie
dalszemu spadkowi cen droga wewnetrznej konso-
lidacji i przyciggnigecia do karteli dotychezasowych
outsideréw. Wyniki te uwienczone zostaly juz cze-
$ciowo powodzeniem przez przystgpienie w r. ub.
Anglji oraz Polski i zawarcie ukladu z hutami
Pold.-Afryki. Obecnie prowadzone sg pertraktacje
z krajami Europy Srodkowej, z Kanada i prawdo-
podobnie w niedlugim czasie rozpoczng si¢ takze
rokowania z Japonjg.

b) Eksport Polski w r. 1929—1935

Jak przedstawiala si¢ sytuacja Polski na tle
powyzej zobrazowanej sytuacji ogélnej? Oto kilka
liczb. Konsumcja wewnetrzna z 35,9 kg na glowe
ludnosci w r. 1928 spadia do 9,35 kg w r. 1932, by
podnie$§é si¢ powoli do ok. 15 kg w r. 1935. Aby
zachowac¢ warsztaty w ruchu, a tem samem da¢ za-
trudnienie wielotysigeznym rzeszom robotniczym
oraz utrzymaé koszty produkcyjne w granicach
minimalnej oplacalnoS§ci, nalezalo za wszelkg cene
eksportowac.

W tym tez wlasnie okresie i skutkiem opisa-
nych przyczyn hutnictwo polskie rozbudowuje swoj
eksport. Gdy w r. 1929 t. j. w okresie pelnej kon-
junktury, wywoéz wyrobéw walcownianych z Polski
wynosil 136.427 t t. j. 19,20% zbytu wewnetrznego,
to juz w r. 1931 osiagnal 334.958 t t. zn. 93,41%
tegoz zbytu. Tak gwaltowny wzrost eksportu
bylby nie do pomyslenia, gdyby nie wyjatkowo
sprzyjajace okolicznosci, ktore sprawily, ze w mo-
mencie najwigkszego nasilenia kryzysu rynek so-
wiecki stal dla hutnictwa otworem. W latach tych
eksport do Z. S. R. R. stanowil lwig czegs¢ ogblnego
zbytu polskiego zelaza, a mianowicie:

w r. 1930 83,11 %
w r. 1931 89,74 %
w r. 1932 59,16 %
w r. 1933 83,22 %

W r. 1934 sytuacja ulegla radykalnej zmianie,
gdyz Sowiety zamknely prawie zupelnie swoje gra-
nice dla polskiego eksportu hutniczego. Jezeli w r.
1931 wywoéz ten wynosit 311.580 t, to w r. 1934
juz tylko 58.316 t, a w r. 1935 zaledwie 20.995 t.
Nie ulegly natomiast zmianie przyczyny, ktére
zniewalaly hutnictwo do forsowania wywozu; prze-
ciwnie, sprawa eksportu hutniczego przestajac byé
zagadnieniem czysto hutniczem, przeksztalcila sie
na problem o znaczeniu panstwowem, gdyz elimi-

nujac nawet moment kalkulacji hutniczej oraz so-
cjalng strone zagadnienia sprawa wywozu hutni-
czego wigze sig SciSle z nalezytym doplywem dewiz
a nadewszystko z kwestja obrony Panstwa.

Zamkniecie mozliwosci zbytu do Z. S. R. R.
rownoznaczne bylo dla hutnictwa polskiego z roz-
poczeciem prawdziwej akeji eksportowej, stawiajgc
przed nim szereg wielkich trudno$ci. Zawieranie raz
na rok transakcji na 200 czy 300.000 t, bylo zada-
niem nieporéwnanie latwiejszem, anizeli zdobywa-
nie setek drobnych zaméwien na najrozmaitszych
rynkach. Nalezalo przeto stworzyé organizacje
eksportows, sie¢ agentéw, trzeba bylo rozpoczgé
prawdziwg walke z migdzynarodowemi organizacja-
mi sprzedazy Zelaza, na teren ktérych dotychczas
hutnictwo polskie prawie nie eksportowalo.

Zadania te zostaly wykonane. Od r. 1934 zmie-
niono calkowicie kierunkowos$¢ eksportu hutnicze-
go, zdobywajac szereg nowych rynkéw i utrzymu-
jac poziom wywozu w r. 1934 i 1935 na prelimino-
wanej zgory wysokosci ok. 200.000 t.

Eksport wyrobéw walcownianych w tonnach

Rok Z.S.R.R. Inne kraje Razem
1929 90.034 46.393 136.427
1930 309.107 40.344 349.451
1931 311.580 23.378 334.958
1932 75.728 47.423 123.151
1933 195.431 31.481 226.912
1934 58.316 131.713 190.029
1935 20.995 169.095 190.090

W dwoch ostatnich latach (1934 i 1935) wy-
wieziono zatem do innych krajow 300.808 t, pod-
czas gdy w poprzednich 5-ciu latach (1929—1933)
tylko 189.019 t.

Zdobywanie rynkéw kartelowych polgczone
bylo oczywiscie z cigzkg walkg konkurencyjng, po-
wodujac nietylko dalsze obnizenie i tak juz kata-
strofalnego poziomu cen $swiatowych, ale naraza-
jac hutnictwo polskie na niezmiernie wysokie stra-
ty. Podtrzymywanie tej walki na dluzsza mete byto
wprost nie do pomyslenia tembardziej, ze r. 1935
stal pod znakiem zdecydowanej walki miedzynaro-
dowych karteli z eksportem polskim, ktéra uwi-
docznila si¢ szczegélnie w szynach i wykazywala
tendencje¢ do uogdlnienia sie.

Zasadniczym warunkiem kontynuowania nadal
przez slabe finansowo hutnictwo polskie akeji wy-
wozowej bylo zatrzymanie spadku cen §wiatowych,
a jedyng ku temu sposobno$é dawalo porozumienie
si¢ z migdzynarodowemi kartelami. Innego wyjscia
nie bylo.

Tym razem hutnictwo polskie przystepowalo
do rokowan w atmosferze znacznie lepszej, niz
w latach poprzednich. W réwnej mierze, jak ono
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potrzebowaly porozumienia migdzynarodowe karte-
le, bez Polski nie moglo by¢ bowiem mowy o stabi-
lizacji cen §wiatowych.

Ponadto hutnictwo polskie mialo za sobg po-
wazne okresy referencyjne na rynkach kartelo-
wych, wykazujgce jego mozliwoSci eksportowe;
wywoz zelaza z Polski stanowil w tych warunkach
dla migdzynarodowych karteli grozng konkurencje.

Przez zawarcie porozumienia z E. I. A. hut-
nictwo polskie osiaggnelo najwazniejsze cele, jakie-
mi bylo:

a) zaprzestanie walki konkurencyjnej t. zn. usta-
bilizowanie poziomu cen, a tem samem moz-
no$¢ dalszego kontynuowania eksportu;
utrwalenie pozycji zdobytej poprzednio w Swia-
towym eksporcie hutniczym;
c¢) osiggnigcie kwot, ktére nietylko nie ogranicza-

ja dotychczasowych mozliwoSci wywozowych,

ale stawiaja przed hutnictwem polskiem nowe
mozliwos$ci i zadania;

doprowadzenie do uporzgdkowania Swiatowe-

go rynku zelaza, a tem samem automatyczna

korzys¢ z ogdélnej podwyzki cen, ktéra winna
niebawem nastgpic.
ad II. Eksport hutniczy w r. 1935 a kartele

Zasadnicze twierdzenie Dr. L. B., iz eksport
w r. 1935 spadl w stosunku do roku poprzedniego,
jest calkowicie niesciste. Wytworéw walcowanych
wywiezliSmy bowiem w r. 1934 190.029 t,

podczas gdy w r. 1935 190.090 t.

Zachowanie eksportu na tym samym poziomie
mimo dalszego spadku wywozu do Z. S. R. R., oraz
ogoblnego braku zaméwien na szyny (roznica w sto-
sunku do r. 1934: szyny 15.163 t — Rosja 37.321
lacznie 52.484 t), w duzej mierze zawdzigczaé¢ na-
lezy wladnie przystgpieniu do miedzynarodowych
organizacyj, dzigki temu bowiem ulatwione zostalo
hutnictwu polskiemu na podstawie specjalnej umo-
wy powigkszenie wysylek innych wytworéw na ryn-
ki zamorskie.

b)

d)

Na podsta-

Eksport stali  wie kwoty

surowej 4,200% wmoz-

Rok EIA naby wy-

4 Polska eksportowad

t t

1927 11.074.876 465.145
1928 11.235.614 471.896
1929 11.180.386 469.576
1930 10.874.931 456.747
1931 10.415.701 437.459
1932 6.977.921 293.073
1933 6.475.024 271.951
1934 7.283.103 305.890
1935 6.636.545 278.735

Na normalnym poziomie, mimo rozbicia w r.
ub. Miedzynarodowego Kartelu Rurowego i spadku
cen o przeszlo 40% utrzymany zostal takze w roku
ubieglym wywo6z rur, ktéry wynosit:

wr 1932 — 23627 t
1933 — 29344 t
1934 — 35471 t
1935 — 33.669 t.

Jak wynika z przytoczonego zestawienia, kata-
strofalny spadek cen nie przeszkodzil hutnictwu
polskiemu w r. 1935 zwigkszy¢ eksportu rur w sto-
sunku do przecigetnej za 3 ostatnie lata (wynoszg-
cej 29.481 t) — o 4.188 t. Nadmieni¢ wypada, ze
w r. 1934 znaczny tonnaz wywozu rur spowodowa-
ny byl wigksza dostawg do Z. S. R. R.

Biorage pod uwage, ze poza ofiarami cenniko-
wemi rurownie polskie musialy po rozbiciu miedzy-
narodowego kartelu stworzyé¢ wlasny aparat akwi-
zycyjny na rynkach zagranicznych — stwierdzié
nalezy ze i w tej dziedzinie dzialalno$¢ eksportowa
hutnictwa polskiego okazala si¢ sprezysta i sku-
teczng.

ad IIL. Przyznane Polsce kwoty

Wylaczajac z rozwazan (dla ich uproszczenia)
kwestje: obecnej sily i mozliwo$ci produkeyjnych
hutnictwa polskiego w poréwnaniu z r. 1929
(r. 1929 — 15 wielkich piecow i 48 piecow marti-
nowskich — r. 1935 — 8 wielkich piecow i 19 pie-
coOw martinowskich), fakt zamkniecia dla polskie-
go wywozu hutniczego rynku sowieckiego i skur-
czenia pojemnosci rynkéw zamorskich oraz réznice
pomiedzy obecnemi i 6wezesnemi cenami a wreszcie
fakt najwazniejszy, iz w tej sytuacji dalsze kon-
tynuowanie eksportu bylo niepodobienstwem, war-
to si¢ zastanowié, czy kwota uzyskana w E. 1. A.
jest wystarczajaca t. zn. czy i w poprzednich la-
tach dalaby ona Polsce mozno§é utrzymania wy-
wozu na osiggnietym istotnie poziomie.

Eksport rze- Niewyko-
czywisty rzystana

hutn. polsk. przez nas

stal surowa kwota w

stali surowej
t t

145.876 — 319.269 —— 218,86
118.614 — 353.282 — 297,84
163.386 — 306.190 — 187,40
428.563 — 28.184 — 6,68
413.474 — 23.985 — 5,80
146.921 ~—— 146.152 — 99,48
278.782 + 6.831 + 2,45
225.841 80.049 ~— 35,44
226.713 — b52.022 — 22,95
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Z przytoczonych liczb wynika, iz nawet w la-
tach swego najwigkszego nasilenia eksport hutni-
czy nie dosiegnal obecnej kwoty wywozowej. Jakze
przedstawiatby si¢ ten rachunek, gdyby z sum do-
konanego eksportu wyeliminowaé wysylki do Rosji
i uwzgledni¢ obecne faktyczne mozliwosci produk-
cyjne naszych hut; wlasciwie za$ tylko ten sposéb
bytby prawidlowy, aby wykazaé co hutnictwo real-
nie zdobylo. Rozpisywanie si¢ w tych warunkach
na temat rzekomo zbyt malego kontyngentu polega
chyba na nieporozumieniu.

ad IV. Udzialy w poszezegolnych gatunkach
wytworow

Nieporozumieniem tylko ttémaczy¢é mozna tak-
ze twierdzenie o wykluczeniu Polski przez kartele
z najrentowniejszych rynkéw. Grupy kartelowe
wywozy przecietnie na rynki zorganizowane 39,89,
swojego eksportu, hutnictwo za$ polskie uzyskalo
509, na tych rynkach.

Charakterystyczne dla oceny rozumowania
Dr. L. B. sg przeslanki, na podstawie ktorych do-
chodzi on do powyzszego wniosku, opierajac si¢ na
fakcie podwyzszenia ostatnio cen Zelaza sztabowe-
go w Anglji (gdzie hutnictwo polskie kwoty wecale
nie posiada), przy jednoczesnem obnizeniu cen
w Kanadzie. Hutnictwo polskie nie wywiozlo w cig-
gu ostatnich 10 lat ani jednej tonny Zelaza na ryn-
ki Anglji i Kanady i rynki te tak po przystapieniu
do karteli, jak tez i w okresie poprzednim, nigdy
nie wchodzily i prawdopodobnie nie beda wchodzity
w rachube dla polskiego eksportu hutniczego.

Nie znajduje réwniez uzasadnienia twierdzenie
dr. L. B. o rzekomej tendencji przydzielania Polsce

do eksportu najprymitywniejszych, t. j. spolecznie
najmniej rentownych gatunkoéw zZelaza. Kwoty uzy-
skane w poszczegbélnych syndykatach oparte byé
muszg na pewnem kryterjum, ktérem jest zawsze
obrany okres referencyjny. Na tej podstawie usta-
lone zostaly takze kwoty polskie, przyczem wszyst-
kie zyczenia polskiego hutnictwa w sprawie korek-
tur i przesunie¢ zostaly uwzglednione i uzyskane
obecnie kwoty odpowiadajag normalnemu progra-
mowi wytwoérezemu hut polskich.

Poréwnywujac wreszcie produkcje w r. 1935
czterech gléwnych grup kartelowych (Niemcy,
Francja, Belgja-Luksemburg) z produkcja polska,
stwierdzi¢ mozna iz naogoél wiasnie im wytwor jest
bardziej warto$ciowy, tem proporcjonalnie wigkszg
jest nadwyzka, przypadajaca Polsce.

W krotkim zarysie tak oto przedstawiajg sie
glowne elementy, ktore stuzy¢ winny do oceny, oraz
zrozumienia wagi jaka przystgpienie do migdzyna-
rodowych organizacyj przedstawia dla hutnictwa
polskiego, a posrednio dla caloksztaltu zycia gospo-
darczego Panstwa. W §wietle tych wyjasnien staje
sie oczywistem, ze wywody Dr. L. B. oparte byly
na niedo§¢ gruntownem i wszechstronnem zbada-
niu problemu.

Wnioski

1. Pelna ocena wspélpracy Polski z kartelami
jest obecnie utrudniona choéby z tego wzgledu, ze
nasze definitywne przystapienie nastgpilo dopiero
1. II. b. r. Poza tem sytuacja rynku Swiatowego
uniemozliwia natychmiastowg poprawe cen i kar-
tele caly swo6j wysilek koncentrowaé¢ obecnie mu-

Porownanie produkeji polskiej oraz E. I, A, z przyznanemi hutnictwu polskiemu kwotami
w poszezegolnych syndykatach miedzynarodowych.

Cena kart. Produkecja Produkcja Razem Udzial Pol- Kwoty kartelo- Uzyskano na

Areyur ron mra Pk BED CETRN e me e (I NEES

L zi. w tys. tonn w tys. tonn w tys. tonn -}- Polska ¢, grupy polsk. % kwoty w % %-ch
Polwytwor 2. 5.0 2.688 133 2.821 4,71 - — 471
zelazo formowe 2.19.0 2.273 60 2.333 2,567 3,63 -+ 1,06
s Sztabowe 3. 2.6 5.853 209 6.062 3,45 3,78 + 0,33
»  tasmowe 4. 0.0 1.268 41 1.309 3,13 3,05 — 0,08
»  uniwersalne 4. 2.6 342 16 358 4,47 7,16 + 2,69
Walcowka 4. 5.0 1.746 88 1.834 4,80 6,94 + 2,14
Blacha gruba 4. 5.0 1 559 35 1.594 2,20 1,75 — 0,45
»  Srednia 4.10.0 571 13 584 2,23 3,38 -+ 1,15
,  cienka *) 4.17.6 1.901 67 1.968 3,40 —_ —
Szyny i ake. kolej. 5.10.0 1.514 99 1.613 6,13 10,00 -+ 3,87
Rury®) 1033 55 1.088 5,06 — i

*) Kwoty kartelowe dla blach cienkich i rur nie zostaly dotychczas ustalone, poniewaz syndykaty sprzedazy dla
tych artykuléw nie sg jeszcze zorganizowane. W umowie stali surowej zarezerwowano jednak dla wywozu z Polski blach
cienkich 31.711 t (47,3% produkceji polskiej), oraz dla rur 42.393 (77,1%) a wigc niema najmniejszych podstaw do obawy,
aby kwoty kartelowe, ktére zostang w przyszloSci ustalone, byly dla tych wyrob6w niekorzystne.
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szg na uporzgdkowaniu rynkéw i stabilizowaniu
warunkow sprzedazy, skutkiem czego oczekiwanie
natychmiastowych, a efektownych korzysci jest
conajmniej przedwczesne.

2. Dajacy si¢ zauwazy¢ optymizm, oraz na-
dzieje zwigzane z przystgpieniem hutnictwa pol-
gkiego do miedzynarodowych karteli byly w du-
zej mierze oparte na nieznajomosci ogoélnej sytua-
¢ji rynkowej. Poprawa cen — poza szynami, gdzie
podwyzka mogla by¢ szybko i ogélnie zrealizowana
~— nie moze nastgpi¢ z dnia na dzien, a zalezna jest
przedewszystkiem od rozwoju ogélnej konjunktury
Swiatowej. Sporzadzanie bilansu wspétpracy hut-
nictwa polskiego z kartelami winno mieé¢ miejsce
nie wezesniej, niz pod koniec obecnego roku.

3. Dotychczas gléwnym wynikiem przystgpie-
nia hutnictwa polskiego do karteli jest zakonczenie
rujnujacej te galagz przemystu walki konkurencyj-
nej, utrwalenie pozycji, zdobytej przez hutnictwo
na rynkach §wiatowych drogg powaznych ofiar i za-
pewnienie tem samem moznoSci trwalego kontynu-
owania eksportu po innych niz obecnie cenach.

Donioste znaczenie przedstawia fakt, iz hutnic-
two polskie zapewnilo sobie moznosé docierania na

wszystkie rynki za poSrednictwem wlasnej organi-
zacji, co umozliwia rozbudowe aparatu sprzedazne-
go na rynkach wywozowych.

4. W razie niemoznos$ci zbytu 80% przyzna-
nych kwot za posrednictwem wlasnej organizacji,
hutnictwu polskiemu przystuguje prawo wypowie-
dzenia umowy na dzien 1. I. r. 1937. Niezaleznie od
tego wysitki hutnictwa idg nietylko w kierunku
bezposredniego docierania na rynek, ale i przewo-
zenia towaréw pod wlasng bandera, czego przykla-
dem zacharterowanie statku ,,Wista‘ dla utrzyma-
nia stalej komunikacji z Ameryka Poludniows.

5. Nie nalezy zapominaé, iz udzial w Swiatowej
organizacji metalurgji przynosi szereg korzysci
moralnych, prestizowych i taktycznych, ktére choé
nie dajg si¢ obliczy¢ w wartoSciach materjalnych,
sa niemniej nader donioste.

W obecnej sytuacji gospodarki swiatowej osig-
gniete rezultaty, ktére uwienczyly skoordynowang
akcje czynnikéw rzgdowych i przemyslowych sta-
nowig optimum tego, co mozna bylto uzyskaé i przy-
stapienie hutnictwa polskiego w tych warunkach do
miedzynarodowych karteli uwazaé trzeba jako po-
ciggniecie ze wszech miar dodatnie.
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STATYSTYKA

LICZBA CZYNNYCH PIECOW HUTNICZYCH W POLSCE
(w Kkoncu miesigea)

Liczba Styczen Luty Marzec Marzec
| WoaS i tuieiien _piecow , 2 o E SRR i
? o g g istnlejacych 1936 1936 1936 1935 1934
"a|b|c|la|b|c|a|b]|ecl]| a[b|cla|[blc|alb]ec
= | ' ff
Wielkie piece . . . . . . . |11]|22|33| 3| 5| 8( 3| 6 ' Ol S801 6Nl o8] " 21hS T |frlule 2 l 7| 9
Piece martinowskie . . . . 35 | 34 | 69 711219 7112119 |11 |15|126|10|13|23| 7 10| 17
w tem piece do odlewow . ] —| 1 1| — 1 1| — 1 1| = 1 1| — 1 1
Piece elektryczne ’ 4 6 (10| 4 4 8 4 4 8 4 4 8 4 5 9| 4 - 9
1) UWAGA: Liczby w rubryce a) dla okregu kielecko-krakowskiego, w rubryce b) dla okregu £laskiego,
w rubryce c¢) dla calej Polski.
LICZBA PIECO-ONI BIEGU W HUTNICTWIE 2ZELAZNEM W POLSCE
W MARCU R. 1936
Styczen Luty Marzec Marzec Styczen - Marzec
Wyszczegolnienie ' ey a = ™
1.0 350 1935 ‘ 1934 1935 1936
Wielkie piece . . . . . 235 218 260 215 l 233 695 713
Piece martinowskie . . 404 451 623 583 471 1.658 1.478
w tem piece do odlewéw 25 25 20 25 21 74 76
Piece elektryczne . . . 174 169 181 187 203 541 524
PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 WIELKIEGO PIECA W POLSCE
W MARCU R. 1936
(w tonnach)
f Styczen Luty Marzec Marzec Styczen - Marzec
O kr ¢ g s T s AR AT R -~ s iy
1936 1935 1934 1935 \ 1936
= £ , AT B R TS [ S e e D T .
Woj. kieleckie i krakowskie 127,6 130,7 1234 125,9 125,0 125,2 127,1 |
WOl Blaskie . o i il ) 157,6 166,5 173,2 156,2 127,7 145,1 165,9
Ogoélem Polska 1474 152,4 15,5 147,6 127,4 140,0 151,9
PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 PIECA MARTINOWSKIEGO W POLSCE
W MARCU R. 1936
(w tonnach)
' Styczen Luty Marzec Marzec Styczen - Marzec
Ok e gl iy =
1 9 3 6 1935 1934 1935 1936
Woj. kieleckie i krakowskie 147,17 138,1 1174 107,6 105,7 117,2 131,7
YO L e 149,4 160,1 154,2 162,1 163,3 166,5 155,0
Ogoélem Polska 148,60 162,56 138,6 139,4 141,4 146,83 1456
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WYTWORCZOSC, WYSYLKA NA RYNEK KRAJOWY I WYWO0Z WYTWOROW HUTNICZYCH Z POLSKI
W MARCU R. 1936
(w tonnach)

Luty 1936 Marzec 1936 Przecigtna mies. 1935/Styczen—Marzec 1936
WYSZCZEGOLNIENIE wytwor-| Wysytka . |wytwér-|Wysytka wytwor-|Wysylka wytwor- | Wysylka
ceob. [parynek| wypte |"Cooge gkl wywor |y utpnek wymte | "ok (nanyaek| wyyos
L. Wielkie piece
Suréwka odlewnicza . . . . . .| 1750/ 3.375 — 5979, 4.328) — 3.447) 4.118) — | 12,760 9.991| —
5 martinowska . . . . .|31,298| 3.974| — |33.844| 4.146| — |25.180| 6.031| — | 88.778| 10.816| —
" VoV T ELi B O M e s it vt g -- - - - -- 2.042) — — — — —
Stopy 2Zelazat) . . . . . . . . 210, 718, 472 650/ 1.417) 988/ 2.172| 1.180, 671| 6.768 3.048| 3.289
Razem wytwoér wielkich piecow . .| 33.2568| 8.067 47240473 9.801 88| 32,841 11.329 671(108.306| 23.86b6, 3.289
Wytwoérezo§é na 1 dzien roboczy .| 1.147 — - 1.306| — — 1.080, — - 1.190f — -
I1. Stalownic
Wilewki mart. i inne . . . . . .|66.910/17.766] — |84.617/16.863] — |77941|15.052] — |209.858| 43.865 —
Odlewy stalowe nieobrobione . . . 680/ 337 — 766/ 441 — 715] 413 — 2.198, 1.153] —
Razem wytwor stalowni 67.690 18,103 — | S5383/ 17304 — [ 78.716) 14465 — 212,006 45.018] —
Wytwoérezosé na 1 dzien roboczy .| 2.662| — — 3.034) — — 2915 — -— 2,696 — —
III. Walcownie
Potwytwor . . . . . . . . . .| 8839 8009 — |12325 11,925\ — |11.088| 10.446] — 32,319, 30.859, —
Belki i korytka . . . . . . . .| 3.339 1.474| 1.830| 3.276| 2598 2.249 5.030, 2.664) 1698 8.564| 5.140, 5.108
Zelazo handlowe i ksztaltowe . . .|16.190| 9.295| 4.457|21.813|16.207| 4.675 17.436/ 10.486| 5,773 48.323| 31.320| 13.081
w mnadrut . . . . . . . .| 7.453| 5548 2.236| 6.191| 6.140| 1.469 7.355| 5.884| 1,446 22.886| 16.230| 5.134

Stal specj. we wszelkich wyrobach 821, 340 94| 1.130, 575/ 345 1.751] 1.085| 422/ 2.637 1.283 490
Inne gatunki zelaza i stali wale. .| 7.614 2,925 1.987/ 8.660/ 3.600| 1.395 6.584 2.999, 1,078 21.468 8.375| 4.263

Blachy zelazne i stalowe . . . .|12,180 5410/ 4768 13.717 9.160| 3.665 9.516 5.937| 2.264| 32.981 17.855| 11.427

Szyny . . . . . . . . . . .| 4561 50934 682 5437 5.097| 1.052| 6.893 3.216| 3.908| 14.290 15.780| 1.741

Inny materj. naw. kolejowej . . .| 1,995 1585 403| 2528 2.280, 293 1.587 993| 556, 5.955| 4.445 1.069

Razem wytwor gotowy walcowni 2) | 54,162 32.511 16.46'»"4)' 62.752| 45.657 15.1483 56.1562) 33.264 17.145/157.104/100.428| 42.313
IV. Dzial dalszej obrobki )

Osie kol., kola, obrecze, zest. do kol 832 1.087 20| 1,726/ 1.071] — 1.154 794 253 3.201] 2.317 20

Inne wyroby kute i prasowane . . 788 513 46| 1.133| 682 99| 947/ 558 61| 2.5609 1.621 206

Wyroby walcow. i ciggn. na zimno | 2.229, 2.023 9/ 2.333| 2.171 74| 2.243| 2.019 76/ 6.804, 6.169 92

Rury zel. i stal. oraz ich cze¢Sci:

Spawane . . . . . . . . .| 1230/ 656 546 989| 626/ 800 1.399| 589 793 3.453| 1.864] 2.229
Ciggnione . . . . . . . .| 3.477) 1.325 3.014| 2718/ 1.744 802| 3.216| 1.181) 1,954 9.726| 4.724 5.196
Razem rury oraz ich czesci . . .| 4.707, 1981 3.560 3.707 2.370, 1.602 4.615| 1.770, 2.747| 13.179| 6.588 7.425
Konstrukcje zelazne . . . . . . 647 506, — 562| 536 — 838 742 — 1.972| 1.766] —
Inne wyroby . . . . . . . . .| 3738 2946 194 5.159| 3.800, 269 4.301| 3.217| 415 11.405 8.884| 511
Razem dzial dalszej obrébki . . .| 12941 9.056 3.82:)) 14.620| 10.630 2.0474) 14,098 9.100, 3.652| 39.130( 27.345 8.254

1) Zelazomangan, zelazokrzem i t. p. 2) t. j. bez polwytworu. 3) Razem z obrotem uszlachetniajgcym. 1) W tem
2.388 t w obrocie uszlachetniajgcym. 5) W tem 28 t w obrocie uszlachetniajagcym. ¢) W tem 3183 t w obrocie uszla-
chetniajgcym. 7) W tem 18 t w obrocie uszlachetniajgcym.
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OBROT WYTWOROW HUTNICZYCH W POLSCE

WYSZCZEGOLNIENIE

I. Wielkie piece

Suréwka odlewnicza
" martinowska
" inna
Stopy zelaza 1)
Razem wytwor wielkich piecow

IL. Stalownie
Wilewki mart. i inne
Odlewy stalowe nieobrobione .

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 materjal nawierzchni kolejowej
Razem wytwér gotowy walcowni ?)
IV. Dzial dalszej obrébki
Osie kol., kola, obrecze, zest. do két

Inne wyroby kute i prasowane .

Wyroby walc. i ciggnione na zimno

Rury zelazne i stalowe :

Spawane .

Ciggnione o s R g ST
Razem rury i ich czesci .
Konstrukeje zelazne .

Inne wyroby . .
Razem dzial dalszej obrobki .

Zapasy na
1 marca
r. 1936

6.965
19.713
323
6.685
33.656

44.303
654
44.957

4.861
9.763
21.386
5.742
1,957
7.806
9.583
5.411
1.969
63.617

654
1.287
1515

1.380
2.925
4.305
1.047
5.450

‘STR. 211
W MARCU R. 1936
(w tonnach)

Wytwor- D°“z'2ﬁ,:dﬁ°" Zuzycie Zbyt. Zapa.sy "'ﬂ

bt wlasne w kraju |1 kwietnia
kraj. zagran, | zakladow | i zagr. r. 1936
5.979 345 — 713 4.328 8.188
33.844 4.544 — 34.065 4.146 19.890
— = s 39 — 284
650 1.325 52 1.859 2.405 4.448
40.473 6.214 b2 36.736 10.879 32810
84.617 17.484 2.460 87.042 16.863 44.959
766 294 — 628 441 645
§5.383 17.978 2.460 7.670 17.304 15.604
12.325 9.435 41 6.831 11.925 4.619
3.276 268 — 669 4.8417 1.191
21.813 820 — 1.658 20.882 21.479
6.191 96 — 102 1.609 4318
1.130 2 — 171 920 2.001
8.660 1.107 - 3.998 4.995 8.591
13.7117 1.434 = 2.997 12.825 8.912
5.437 15 — 127 6.149 4.587
2.528 19 — 192 2,573 1.751
62.762 3.761 — 9914 60.800 59.430
1.726 = et 224 1.0711 1.088
1.133 17 — 238 781 1.413
2.333 17 - 152 2,245 1,533
989 4 —_ 13 1.426 934
2118 — —_ 85 2.546 3.012
3.107 4 = 98 3.972 3.946
562 — — 13 536 1.060
5.159 16 —_ 547 4.069 6.017
14.620 he —_ 1.2%2 12.674 15.067

14258

!) Zelazomangan, zelazokrzem i t_p__'i t. j. bez p6twytworu.
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KRONIKA

7Z HUTNICTWA KRAJOWEGO

Hojny dar. W zwigzku z rocznicg zgonu Pierwszego
Marszatka Polski Jozefa Pilsudskiego, Prezes Dr. Inz. Sta-
nistaw Surzycki przeznaczy! zl. 3.000 w obligacjach pozycz-
ki narodowej na cele Funduszu Obrony Morskiej.

Z pobytu polskich hutnikow oraz inzynieréow lkolejowych
na Wegrzech.

Pod egidg Stowarzyszenia Hutnikéw Polskich a przy
czynnym wspotudziale i poparciu Syndykatu Polskich Hut
Zelaznych urzgdzona zostala w okresie od 1015 maja r. b.
wycieczka hutnikéw oraz inzynieréow kolejowych na We-
gry. Kierownictwo spoczywalo w rekach inz. Stefana Plu-
szczewskiego.

Hutnictwo zelaza reprczentowali nastepujacy czion-
kowie Stowarzyszenia Hutnikéw Polskich pp.: Cieslewski
Ernest, Gierlich Franciszek, Horbatowski J6zef, Ignaszew-
ski Janusz, Fluszczewski Stefan, Saretra Stanistaw, Tyszka
Lech,

Delegacje Stowarzyszenia Inzynieréw Kolejowych
stanowili pp.: Bujalski Bogustaw, Dyrr Henryk, Gidlewski
Zygmunt, Henikowski Ludwik, Jankowski Janusz, Lipnicki
Feliks, Komarnicki Bogdan, Koronacki Waclaw, Kucharski
Marjan, Kuroczycki Witold, Mazurek Edward, Oldak Ste-
fan, Pszenicki Leon, Sanecki Juljusz, Sanecki Stanistaw,
Wisznicki Konrad, Zdrodowski Antoni.

W niedziele dnia 10 maja r. b. powital wycieczke na
budapesztenskim dworcu zachodnim, pelnigcy czasowo obo-
wigzki Konsula R. P. w Budapeszcie, sekretarz p. Leon
Mach oraz przedstawiciele kolonji polskiej na czele z p. dyr.
dr. inz. Janem Bartlem, wiceprezesem wegierskiego Zwig-
zku Badania Materjaléw, wieloletnim dyrektorem technicz-
nym zakladéw Rimamurany Salgo Tarjani w Ozd, wybit-
nym dzialaczem spolecznym, odznaczonym polskim z!'otym
krzyzem zastugi.

Imieniem wegierskiego Zwigzku GoOrnikéw i Hutni-
kéw wital wycieczke redaktor wegierskiego , Przegladu
Gorniczo-Hutniczego' p. inz. Jakoby.

Obfity program wycieczki rozpoczety zostal w dniu
11 maja r. b. wzigciem oficjalnego udziatu w pieknej uro-
czystoSci zalobnej urzgdzonej w rocznice zgonu Pierwszego
Marszatka Polski Jozefa Pilsudskiego w budapesztenskiej
Akademji Nauk. W uroczystoéei tej, w czasie ktérej chor
odspiewal w jezyku polskim hymn , Jeszcze Polska nie zgi-
neta', uczestniczyl szereg wysokich dygnitarzy wegierskich
tak cywilnych, jak i wojskowych z arcyksieciem J6zefem
Habsburgiem na czele.

Nastepnie wycieczka zwiedzila Hute Panstwowsg
w Di6sgyodr kolo Miskole, zaklady hutnicze Rimamurany
Salgo Tariani w Ozd, Panstwowa Fabryke Maszyn, Zakla-
dy Ganz i Ska w Budapeszcie, probne odcinki kolejowe,
warsztaty naprawy czeSci nawierzchni zelaznej, przebudo-
we mostu §w. Malgorzaty na Dunaju i Targi Budapeszten-
skie ze specjalnem zwréceniem uwagi na stoiska wymie-
nionych zakladéow metalurgicznych.

Nacechowane glebokg serdecznoscig przyjecie przez
wiadze i przemystowcow wegierskich pozwolilo uczestni-
kom wycieczki obok bezposredniego zaznajomienia si¢ z po-
stepami techniki wegierskiej nawigzac¢ osobisty kontakt

z przedstawicielami tamtejszego hutnictwa i sfer kolejo-
wych. Znalazto to swéj wyraz w ustaleniu ram wspéipracy
publicystycznej pomiedzy redaktorem , Hutnika' p. Igna-
szewskim a redaktorem , Banyaszati es Kohaszati Lapok"
p. inz. Jakoby‘em.

W drodze powrotnej uczestnicy wycieczki zatrzymali
si¢ w Wiedniu, gdzie w kaplicy polskiej na Kahlenbergu
ztozyli hold pamigci bohaterskiego Kréla Jana Sobieskiego.

Wyniki naukowe wycieczki zostang ujete w opraco-
wywanych obecnie artykulach, ktére ukazaé¢ si¢ maja
w , Hutniku", , Przegladzie Mechanicznym* oraz ,Inzynie-
rze Kolejowym*.

Hutnictwo na XV Targach Poznanskich.

Wzrastajace znaczenie Targéw Poznanskich, jako
lacznika pomiedzy konsumentem, a producentem, uze-
wnetrznia si¢ coraz silniej w szerokiem zainteresowaniu fa-
choweéw Targami oraz statym ich rozwojem. Postep ten,
ktéry widoezny jest rok roeznie nietylko w ilosci wystawia-
jacych firm, ale réwniez i w krystalizowaniu si¢ podziatu
branZzowego, — nadaje Targom charakter coraz wiecej han-
dlowy, usuwajgc czynnik wystawowy na plan dalszy.

Przemysl hutniczy wystapil na XV Targach Poznan-
skich, podobnie jak w ubieglym roku, na zbiorowem stoi-
sku, organizowanem przez ,Poradnie¢ Stosowa-
nia Zelaza", — w hali przemystu metalowego. W sto-
isku tem uczestniczyli nastepujacy wystawecy: Wspélnota
Interesow, Huta Pokdj, Huta Bankowa, Zaklady Ostrowiec-
kie, Starachowickie Zaklady, Polski Eksport Zelaza oraz
Syndykat Polskich Hut Zelaznych. Uwzgledniajac indywi-
dualne zainteresowania oraz potrzeby poszczegolnych firm,
zobrazowano na stoisku zasieg ich produkcji i nowe gate-
zie wytworczosei.

Poniewaz oslabiony obecnie rynek wewnetrzny nie
jest w stanie wchiongé zdolnofei produkeyjnych przemyshu
zelaznego, hutnictwo polskie, obok staran nad poglebieniem
rynku wewnetrznego, podjelo w ostatnich latach skoncen-
trowang akcj¢ eksportowsq.
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Osiggniete w tym kierunku rezultaty, wykazal w Srod-
kowej czefcei stoiska ,Polski Eksport Zelaza"
Na duzej mapie plastycznej zilustrowano tu drogami swietl-
nemi kierunki eksportu zelaza do wszystkich czeSci Swiata.
Dzwig, umieszczony ponad mapg i symbolicznie ja obejmu-
jacy, wskazywalt cyfrowe dane eksportu za rok 1935
138,363 t zelaza, 51,727 t szyn i 33,669 t rur. Uzup=2inie-
niem tego pokazu sprawno$ci , Polskiego Eksportu Zelaza'

i wykorzystania portu gdynskiego (17%) byly barwne wy-
kresy, umieszczone na tylnej fcianie stoiska, na ktérych
cyfrowo wykazano dgznosci rozwojowe oraz wys'tki hutnic-
twa polskiego w kierunku utrzymania i rozszerzenia zagra-
nicznych rynkoéw zbytu. W poszczegélnych latach odnosne
pozycje w tysigcach tonn wynosily:

1932 1933 1934 1935 1936
zelazo v f ¢ 178 123 138 204
szyny 46 48 66 51 50
rury 23 29 35 33 36

Wspoélnota
roznoraki zasieg produkeji wystapila na tegorocznych Tar-
gach réwniez osobno, zamiescila na stois'tu , Przemysiu

Interesow, ktira z uwagi na

Hutniczego' rury stalowe i ksztallki Huty Batory, re-
sory kolejowe oraz naczynia ocynkowane i emaljowane,
wyrabiane przez Hute Silesia. Poza tem pokazano model
domku weekendowego o praktycznej konstrukeji stalowej
o £ciankach i dachu z ocynkowanych blach falistych pro-
dukeji Huty Laura.

?UKGJ

||\\“H‘|\"\\\\:

Huta Poko6j jako nowosé w dziedzinie wlasnej
produkeji wystawila przekroje lekkich ksztaltownikéow, wy-
konanych z blachy, na specjalnych maszynach, t. zw. , kra-
wedziarkach'. Wéréd innych eksponatéw tej huty wymie-
ni¢ nalezy: kute czesci samochodowe, odlewy ze stali kwa-
s0- i ognio-odpornej oraz wzory stali konstrukeyjnych do
silnikéw i stali ciggnionych profilowych.

Starachowickie Zaktady daly w przej-
rzystej formie przeglad glownych dzialéw produkeji, w do-
stesowaniu do biezgcych zainteresowan rynku, z ktorych
na pierwszem miejscu wymieni¢ nalezy surowe odkucia
stalowych czeéei samochodowych, oraz suréowki odkué do
silnikéw lotniczych i samochodowych. Drugg grupe ekspo-
natéw stanowily kotly do ogrzewania centralnego , Reck"
i, Star" oraz liczne grzejniki réznych typow. Nowym wy-
tworem Starachowickich Zakladéw s3 tak zwane , Stalo-
drzwi' drzwi zbrojone specjalnemi wkladkami stalowe-
mi. Plyta stclu na stoisku Starachowic wykonana byla
wlagnie z tego materjatu. Z innych ciekawszych ekspona-
tow nalezy jeszcze wymieni¢ mlotki pneumatyczne produk-
cji tej firmy.

Zaktltady Ostrowieckic przedstawily
licznie nadestanemi eksponatami swoje szerokie mozliwosci
produkcyjne w dziedzinie kolejnictwa i budowy samocho-
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déw. Pokazano tu: resory kolejowe, widly maznicze, spre-
zyny do tendréw, sprzegla, nastepnie kota, osie i resory sa-
mochodowe, bebny hamulcowe i t. d. oraz precyzyjnie wy-
konane modele wagonéw kolejowych, dostarczanych przez
Zaklady. Na specjalnych tablicach zamieszczono ponadto
akcesorja kolejowe, dalej elektrody , Jotem‘ oraz najnow-
szy produkt Zakladéw Ostrowieckich specjalne profile
okienne. Model okna, wykonanego w naturalnej wielkoSci,
ustawiony osobno, stanowil przyklad zastosowania nowych

profiléw okiennych w praktyce.
|
|
fiii
il

Huta Bankowa
stoiska dwa duze waly korbowe, jeden dla parowozu, drugi

zamiescila na swojej czesci

do silniki Diesla. Specjalny dzial produkeji tej huty ilu-
strowaly stalowe Zerdzie pompowe i wiertnicze ze stali ni-
klowej, termicznie ulepszanej i spawane elektrycznie. Ta-
blica ze wzorami stali ,Isteg' do zbrojenia betonu, ktéra

to stal wytwarzana jest w Polsce wylgcznie przez Hute
Bankow3g, oraz modele zaworu parowego, rozdzielnicy pary,
nastepnie tablice z przekrojami stali resorowych, akcesorja
kolejowe i liczne fotografje, uzupelniaty doskonale prze-
glad wytworezosei huty.

Syndykat Polskich Hut Zelaznych,
na swem stoisku ujetem raczej dydaktycznie, podal na dwu
tablicach przekroje oraz osobno kolekcje¢ profilow walco-
wanych przez polskie huty. Na duzym, plastycznie ujetym
wykresie, ilustrujacym zbyt Zelaza walcowanego w Polsce,
wykazano graficznie zwigzek pomiedzy ce-
nami wielko$§cig zbytu oraz utarg a-
m i. Z wykresu tego wynika, ze przeprowadzone kilka-
krotnie obnizki cen wyrobéw walcowanych hutnictwa nie
spowodowaly proporcjonalnego wzrostu obrotéw gotéwko-
wych. Przeciwnie, rozwarto§¢ nozyc, miedzy wielkoScig pro-
dukeji i utargami zwig¢ksza si¢, powodujac nierentownos$é
produkcji hutniczej, pociggajaca za coba w konsekwencji
niemozno$¢ czynienia niezbednych inwestycyj, koniecznych
dla dalszego utrzymania tego kluczowego przemystu na wy-
sokosci wymaganej zdolnoSci konkurencyjnej w stosunku
do zagranicy oraz gotowosci technicznej na wypadek woj-
ny. Obszerny zasieg, rodzaje zastosowan oraz schemat
produkeji uwidoezniono przejrzyscie na dwu tablicach, da-
jacych przeglad znaczenia przemystu stalowego, w calosci
gospodarki krajowej.

Zainteresowanie, jakiem wsréd sfer fachowych cieszy-
lo si¢ stoisko , Przemyslu Hutniczego' na tegorocznych
Targach Poznanskich, podkresla celowo$¢ tego rodzaju
branzowych wystapien, ktora to forma w réznych dziatach
przemysthu metalowego znajduje coraz liczniejszych zwo-
lennikéw.

Poza zbiorowem stoiskiem, z hut wystawiajacych na
Targach Poznanskich, osobno wystapilta ,Wspélnota
Interesdéw" ktéra na swem stoicku obok stoiska zbioro-
wego, data obszerny przeglad produkcji wlasnych zakladow
przetwoérczych. Na specjalng uwage zastugiwaly: maszyny
drogowe, garbarskie, papiernicze, podwozie samochodu
»Saurer', a poza tem wyroby ze stali nierdzewnej, blachy
bialej, narzedzia, stal , Griffel' do zbrojenia betonu, stalo-
we pale szpuntowe i wiele innych.

Koncern Modrzejow-Hantke, w osobnem
stoisku, dal rowniez przeglad produkeji swoich zakladow
przetwoérezych, jak butle do gazéw sprezonych, narzedzia
rolnicze i rzemieSlnicze, naczynia produkeji ,,Swiatowit* itd.
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Huta Pokoj w specjalnie ustawionej wiezy o kon-
strukcji stalowej, na ktérg nawinig¢to produkowang przez
te hute zimno walcowanag blache¢ tasmowg ,,Sedzimir", do
krycia dachow i wyrobow blaszanych, urzgdzita pokaz
spawania elektrodami krajowemi , Baildon*.

Przemyst stalowy wystgpil
daé¢ — na tegorocznych Targach Poznanskich okazale i po-
waznie, a obsylajac je licznemi i ciekawemi eksponatami,
zajal jedno z czolowych miejsc wirod wystaweow.

jak z powyzszego wi-

M. K.

O uczezenie  pamieci  Walentego Rozdzienskiego.
W dniu 21 kwietnia r. b. Janusz Ignaszewski wyglosit w
studjo katowickiem odezyt p. t. ,,Skarby Polski Prze-
myst hutniczy' transmitowany przez wszystkie rozglo$nie
Polskiego Radja.

Prelegent nawigzujac do prastarych tradycyj, jakie-

mi szczyci si¢ hutnictwo polskie, wspomnial w nastepujg-
cych stowach o postaci stynnego twoércy poematu ,,Officina
ferraria':

. Przebogaty obraz zycia hutniczego w minionych stu-
leciach, szczegoélnie na przelomie XVI i XVII wieku za-
wdzigczamy rewelacyjnemu dokumentowi — unikatowi, wy-
dobytemu wprost cudem z pokrytych pylem zapomnienia
pélek bibljotecznych kapituly gnieZnienskiej. Dokumentem
tym, Swiadezgeym o Swietnej przeszioSci hutnikéw polskich
Gornego Slgska i ziem sgsiednich, a udostg¢pnionym szersze-
mu ogoétowi przez prof. Romana Pollaka z Poznania, jest
poemat , Officina ferraria abo huta i warstat z kuZnia-
mi szlachetnego dziela zelaznego', nakreSlony w roku 1612
twardg re¢kg hutnika.

Autorem poematu jest goérnoslgzak, Walenty RoZ-
dzienski, znakomity mistrz kunsztu kuznickiego i niepo-
Sledni reprezentant $lgskiego piSmiennictwa, postaé, ktérg
chlubi si¢ obecnie cala Polska, projektujge uczeié pamigé
i zastugi owego znakomitego hutnika przemianowaniem uli-
cy Zamkowej w Katowicach na ulice Walentego Rozdzien-
skiego oraz wzniesieniem stalowego pomnika na ziemi §lg-
skiej, ktorg tak gorgco milowal".

WALNE ZGROMADZENIA

Walne Zgromadzenie Spolnikow Syndykatu Polskich
Hut Zelaznych. W dniu 21 kwietnia r. b. odbylo si¢ w wiel-
kiej sali posiedzen Syndykatu Polskich Hut Zelaznych w
Katowicach doroczne Zgromadzenie Spélnikéw, na ktérem
przyjeto do wiadomos$ei i zatwierdzono sprawozdanie Za-
rzgdu i bilans za rok 1935 oraz sprawozdanie Komisji Re-
wizyjnej, udzielajgc Zarzgdowi absolutorjum i wyrazajgc
podzigkowanie oraz uznanie za prowadzenie intereséw or-

ganizacji w tak cigzkich dla hutnictwa, jak obecnie, wa-
runkach,

W zwigzku z uptywem kadencji dokonane zostaly wy-
bory do Rady Nadzorczej, na ktorej czele stangli: gen. dyr.
Marjan Przybylski — jako prezes, b. min. Ludwik Da-
rowski jako I. wiceprezes oraz gen. dyr. Robert Touttée

jako II. wiceprezes. W skilad Rady Nadzorczej weszli
ponadto jako czlonkowie: Brach Ignacy, Dangel Jo6zef,
Epstein Tadeusz, Gliwic Hipolit, Horowitz Lucjan, Karszo-
Siedlewski Tadeusz, Klarner Czestaw, Krahelski Antoni,
Mignaval Marceli, Mikulowski-Pomorski Wtadystaw, Ra-
dowski Bronistaw, Rutkowski Jan, Slaboszewicz Antoni,
Surzycki Stanistaw, Zawadzki Stefan; jako zastepcy pp.:
Browicz Andrzej, Jaguczanski Pawel, Landau Aleksander,
Lauture Henryk, Meyer Jerzy, Neuman Tadeusz i Zalew-
ski Andrzej. Do Komisji Rewizyjnej wybrani zostali pp.:
Friedrichsdorff Rajnold, Musiatl Jan i Zawadzki Bolestaw.

Walne Zgromadzenie Udziatloweow Spotki Akeyjnej
Wielkich Piecow i Zakladow Ostrowieckich. W dniu 24
kwietnia r. b. odbylo si¢ Zwyczajne Walne Zgromadzenie
Akcjonarjuszéw Spotki Akceyjnej Wielkich Piecow i Zakia-
dow Ostrowieckich.

Ze sprawozdania przedlozonego udzialowcom wynika,
iz wartos¢ obrotéw Spétki w r. 1935 wyrazata si¢ kwotg
25.705.946,69 zt., podczas gdy w roku poprzednim wynosilta
16.758.820,90 zi.

Zysk na dzien 31 grudnia r. 1935 wyniost 1.531.653,32
zt., gdy za rok 1934 okreSlat si¢ kwotg zi. 854.716,60.
Z osiggnigtego w roku ubieglym zysku Walne Zgroma-
dzenie postanowito przeznaczyé¢ na dywidende zi. 400.000,—,
czyli 2% od kapitalu zakladowego. Na amortyzacje odpi-
sano 1.060.424,64 zl. Ponadto wyznaczono dodatkowg dy-
widend¢ w wysokoSci 29, z kapitatu rezerwowego, tgcznie
zatem dywidenda za rok ubiegly wynosi od akeji Zaktadow
Ostrowieckich 49.



STR. 216 HUTNIK

. 1986 ZESZYT 5

Po zatwierdzeniu sprawozdania i bllansu, wykazujg-
cego w aktywach i pasywach sume zl. 58.005.807,15 oraz
po zatwierdzeniu czynnoSci Zarzgdu Spolki i udzieleniu po-
kwitowania, Walne Zgromadzenie wybralo do Rady Nadzor-
czej pp.: Andrzeja Wierzbickiego i Tadeusza Karszo-
Siedlewskiego, ktorzy jednoczeSnie zostali delegowani do
Zarzgdu Spotki.

Walne Zgromadzenie Udzialoweow Sp. Ake. Modrze-
jow,Hantke., W dniu 27 kwietnia r. b. odbylo si¢ Walne
Zgromadzenie Akcjonarjuszéw Spotki Modrzejow/Hantke,
ktére rozpatrzylo sprawozdanie za rok 1935. Zbyt wyrobow
Spotki w poréwnaniu z r. 1934 wzrést w okresie sprawoz-
dawczym o 6,8%. Zwigkszyl si¢ znacznie takze eksport
wyrobéw hutniczych, ktéry wynosit zgéra o 1009 wiecej,
anizeli w r. 1934. Stan zatrudnienia robotnikéw podniést
si¢ o 759 o0s6b. Obrét Zakladéow wzrést wprawdzie o
1.400.600,— zl., jednakze wskutek znizki cen sprzedaznych,
ta nieznaczna poprawa n.e byla w stanie powetowa¢ po-
niesionych strat.

Bilans Spolki i sprawozdanie Zarzadu zostaty przez
Walne Zgromadzen'e zatwierdzone, poczem udzieloao Za-
rzgdowi absolutorjum z dziatalnoSci w okresie sprawozdaw-
czym.

W sklad Rady Nadzorczej wybrano pp.: Leopolda Wel-
lisza i Bronislawa Radowskicgo craz Romana Knolla. Na
Czionkéw Komisji Rewizyjnej powolano pp.: Ryszar-
da Dittricha, Stefana Korzyckiego, Stanistawa Zielifiskie-
go, Henryka Liebermana oraz Roberta Otleta.

Walne Zgromadzenie Towarzystwa Starachowickich
Zakladow Gorniczych S. A. W dniu 29 kwietnia r. b. odbyto
sie¢ Walne Zgromadzenie Towarzystwa Starachowickich Za-
kladéw Gorniczych.

Po rozpatrzeniu sprawozdania, bilansu, rachunku zy-
skow i strat za r. 1935 naslgpilo odezytanie protokélu Ko-
misji Rewizyjnej. Walne Zgromadzenie po zatwierdzeniu
sprawozdania, bilansu oraz rachunku zyskoéw i strat udzie-
lilo wtadzom Spoiki pokwitowania z dzialalnosci w r. 1935.

Obroty Spéiki w r. 1935 wynosity zi. 25.436.000 co
w poréwnaniu do r. 1934 oznacza wzrost o 1.055.960 zl.
Majatek Spoiki (grunty, lasy, budowle, maszyny, inwen-
tarze) wzrésl w okresie sprawozdawczym o zl. 3.797.422.
Bilans Spoétki zamyka si¢ po obu stronach sumg zh
104.574.124,80, zestawienie za$§ zyskéw i strat wykazuje
nadwyzke w sumie zi. 2.626.675,76, z czego po uwzglednie-
niu ustalonej wysokoS§ci odpisu na umorzenie budowli, ma-
szyn i urzadzen — zi. 2.339.119,26, wydzielono czysty zysk
w kwocie zl. 286.956,50, ktéry po potrgceniu 8% na kapi-
tal zapasowy pozwolil wydzieli¢ na dywidende zi. 264.000,—
czyli 1%.

W wyniku przeprowadzonych wyboréw w sklad Rady
Nadzorczej weszli: prezes — Jozef Kozuchowski, w. prezes
- Stefan Starzynski, Leon Barysz, Franciszek Dolezal,
Antoni Lewalski, Mieczystaw Maciejowski, Feliks Maci-
szewski, Rudolf Prich, Wiladystaw Wielowieyski, Marjan
Zakrzewski. Zarzad stanowig: prezes — Czestaw Klarner,
Tadeusz Neuman, Jan Prot, Kazimierz Raczynaski, Witold
Wierzejski. Do Komisji Rewizyjnej powotano pp.: Karola
zyle, Edmunda Jarosza, Karola Adama Kolanowskiego,
Henryka Lisowskiego i Gustawa Scholtza.

TWORZYWA
RUDY

Norwegja. Wzrost wywozu rud zelaznych. Zatadowa-

nie rud z kopali Griingesberg w porcie Narvik osiagnelo
w kwietniu r. b. wysokos§¢ 748.000 t, wobec 574.000 w kwiet-
niu r. ub.

Powazny wzrost zapotrzebowania na tworzywsa hut-
nicze spowodowal, Ze nietylko catkowite wydobycie, ale
rowniez i zwaly rud, nagromadzone poprzednio w porcie
Narvik, zostaly obecnie wyeksportowane.

ZELASTWO

W kwietniu br. na mig¢dzynarodowym rynku Zelastwa
panowalo naogoél w dalszym ciggu ozywienie przy duzem
zapotrzebowaniu zwlaszcza na rynkach wewnetrznych ze
wzgledu na dobry stan zatrudnienia hutnictwa. Jakkol-
wick w handlu ekgporiowym dokonywane byly nadal znacz-
ne obroty, to jednak, wskutek chwilowego zaopatrzenia
w materjal przez kraje importujgce, pod koniec kwietnia
br. na rynku europejskim dalto si¢ zauwazy¢ pewne odpre-
zenie a ceny, pomimo utrzymywania si¢ w niektérych kra-
jach na poprzednim poziomie, wykazywaly raczej tenden-
cje znizkowa.

Anglja. Na rynku angielskim sytuacja ksztatiowata
si¢ niejednolicie. Rynek Pol. Walji cechowal w dalszym
ciggu brak ozywienia. Huty, posiadajace juz zapasy wsku-
tek poczynienia znacznych zakupéw zagranicg, otrzymy-
waly na mocy zawartych poprzednio uméw tak znaczne
iloéci materjalu, iz zmuszone byly czyni¢ starania o op6z-
nienie dostaw. Wskutek stabego popytu dostawcy mieli

«trudnoSci w zbywaniu posiadanego materjatu.

Ceny wykazywaly tendencj¢ raczej znizkowa. Noto-
wano loco huta w Pol. Walji:

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

W okregu Middlesbrough ctalown’e, pomimo otrzymy-
wania duzych iloSci Zelastwa zagranicznego, wykazywaty
w dalszym ciggu bardzo znaczne zapotrzebowan‘e i sklonne
byly do nabywania kazdej zaoferowanej przez miejscowych
dostawcow iloSci staliwa, jednak po cenie nie wyzszej od
ustabilizowanego od pewnego czasu poziomu sh 57/6 za
tonne. Za zelastwo maszynowe placono sh 65,- za tonne
loco huta. w tym okregu.

Belgja. Rynek Leigijski cechowalo pewne ostablenie
panujgcego dotychezas ozywienia. Wskutek zmniejszenia
sig ilogci zamoéwien, obnizylo si¢ rowniez zapotrzebowanie
na materjal na rynku wewnetrznym. Pomimo duzej podazy
i zwigkszenia si¢ zapaséw, ceny wykazywaly do§¢ mocna
tendencj¢. Obroty Zelastwem eksportowem byly w dalszym
ciggu ozywione, jalkeclwiek dalo sie odczué zmniejszenie
popytu gléwnie ze strony hutnictwa angielskiego. Notowa-
no we frs. belg. franco wagon stacja przeznaczenia:

zelastwo martinowskie 340350

zelastwo wielkop. 365370

Francja. Sytuacja nie ulegla powazniejszym zmia-
nom. Hutnictwo wykazywalo w dalszym ciggu duze zapo-
trzebowanie na materjal, podaz za$ byla niezawsze dosta-
teczna. Brak zelastwa zaznaczyl si¢ w rejonie Paryza,
wskutek malych ilo$ei odpadkéw z produkeji, handel jed-
nak przez placenie wyzszych cen rozszerzyl zbiérke poza
rejon Paryza, co pozwolilo na pokrycie zapotrzebowania.
Obroty w handlu eksportowym byly w dalszym ciggu ozy-
wione i znacznie przewyzszaly obroty na rynku wewnetrz-
nym, ze wzgledu na powazne zakupy ze strony Anglji oraz
innych krajéw importujacych zelastwo.

Zapotrzebowanie na licencje wynosilo w ostatniej de-
kadzie kwietnia br. przeszio 130.000 tonn. Podania o licen-
cje zalatwiane sa w kolejnoSci zgloszen i w zaleznoS§ci od
pochodzenia i przeznaczenia materjatu.

W celu eksportowania zelastwa z rejon6éw $Srodziem-
nomorskich, ktére najbardziej ucierpialy z powodu zakazu
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wywozu zelastwa do Wloch, utworzony zostal syndykat
eksporteréw p. n.: ,Le Syndicat des Exportateurs de Fers
et Métaux de la Région Mediterranéenne."

Na rynku wewnetrznym francuskim notowano zZela-
stwo martinowskie ffrs. 150,— do 160,— za tonng¢ franco
barka Paryz. Zelastwo eksportowe placono ffrs. 170, — —
180,— franco barka Paryz. Pomimo, iz ceny utrzymywaty
si¢ na poprzednim poziomie, pod koniec miesigca zaznaczy-
la si¢ lekka tendencja znizkowa.

Holandja. Wskutek znacznego zapotrzebowania na
materjal eksportowy, na rynku zZelastwa panowala tenden-
cja mocna. Eksport wynosi okolo 20.000 tonn miesigcznie.
Notowano ca hfl. 20,— — 21,— cif Duisburg.

W r. 1935 wywieziono ogélem 233.237 tonn zelastwa.

Niemey. Sytuacja na rynku niemieckim nie ulegla
powazniejszym zmianom. W zwigzku z dobrym stanem
zatrudnienia przemystu hutniczego, dokonywujgcego po-
waznych tranzakceyj eksportowych, zapotrzebowarie na ze-
lastwo bylo w dalszym ciggu duze i huty przyjmowaty réw-
niez materjal gorszego gatunku. Zbiérka zelastwa w kwiet-
niu byla utrudniona z powodu okresu S$wigtecznego jak
réowniez wskutek zaburzen atmosferycznych.

W organizacji handlarzy dokonywane byly pewne
zmiany, zmierzajace do uporzgdkowania handlu Zelastwem.
Ceny pozostaly niezmienione i wynoszg Rm. 39, basis
Essen oraz Rm. 23,— dla Berlina.

Stany Zjednoczone Am. Péln. W kwietniu br. stan
zatrudnienia hutnictwa amerykanskiego ulegl dalszemu
wzrostowi. Produkcja stalowni podniosta si¢ w koncu
kwietnia do 699% zdolnosci wytwoérezej, w poréwnaniu do
62,59% w marcu b. r. W eksporcie do Wloch notowano w po-
lowie kwietnia: staliwo No. I § 17,50, staliwo No. II § 16,50
do portéw Srédziemnomorskich.

Wiochy. Jako odwet za stosowanie sankcyj, Wilochy
czynig starania w celu uniezaleznienia si¢ od obcych Zrédet
surowcoéw, a zwlaszeza zelastwa i rudy. Import Zelastwa
i staliwa bedzie kontrolowany przez Rzad i ma nie prze-
kroczyé w r. b. 250.000 tonn, przyczem cala ta ilo§¢ ma byé
sprowadzona z Ameryki, a nie z Francji, jak to mialo miej-
sce przed wojng wlosko-abisynskg. Précz tego ma byé
zwiekszona produkcja wilasnych rud.

KARTELE I SYNDYKATY

Porozumienie w sprawie wywozu rur. Przedstawiciele
rurarn francuskich, niemieckich i belgiisk'ch zawarli
z przemystowcami japonskimi umowe, regulujacg wywoz
rur na rynku Japonji i Mandzurji. Kontyngent wywozowy
ma wynosi¢ lgcznie 10.000 t rocznie, ceny za$§ maja byé
ustalane perjodycznie w drodze wzajemnej ugody.

Francja. Nowe porozumienie eksporterow zelastwa.
Francuski handel Zelastwem wykazal ostatnio powazny
spadek obrotéw, wywolany gléwnie powiklaniami sytua-
cji politycznej, zwlaszeza za$§ sankcjami gospodarczemi
w stosunku do Wioch, ktérych hutnictwo odbieralo powaz-
ne ilosci zelastwa francuskiego.

Celem przeciwdziatania gwattownemu ubytkowi zle-
cen na dostawe zelastwa, utworzony zostat w Marsylji syn-
dykat eksporteréw pod nazwg: Le Syndicat des Exporta-
teurs de Fers et Métaux de la Région Mediterranéenne.

Japonja. Prady konsolidacyjne w hutnictwie Zelaza.
Utworzony z dniem 1 lutego r. 1934 trust wielkich zakla-
déw hutniczych pod nazwg , Nippon Seitetsu K. K.“, ktore-
go jadrem byly panstwowe zaklady Yawata zabiegal od
poczatku swego istnienia o pozyskanie dla siebie zakladow
»Osaka Seitetsu K. K., projekt ten jednakze nie zostal
woéwecezas zrealizowany z uwagi na zbyt wygoérowane zada-
nia wysuwane przez zaklady ,Osaka‘.

Trudno$ci te zostaly w migdzyczasie pokonane i przy-
puszczalnie juz niebawem wymienione zaklady wejda
w sklad trustu ,Nippon Seitetsu K. K.“. Kwota, na jaka
oszacowano zaklady ma wynosi¢ 582 milj. yen. Zaklady
,,Osaka' posiadajg: 6 piecow S. M. (z czego 2 po 40 t, je-
den — 30 t oraz trzy po 25 t); wytworczo$é walcowni wy-
nosita w r. 1934: zelaza pretowego — 50.733 t, ksztattowe-
go — 20.734 t i blach ponad 0,7 mm — 14.467 t.

Obecnie znajduja si¢ w toku rokowania nad polgcze-
niem w jedng calo§¢ nastepujagcych zakladéw: Kawasaki,
Nippon Kokan K. K. i Asano Kokura Seikosho. Gdyby ro-
kowania te doprowadzily do sfuzjonowania wymienionych
zakladow, to Nippon Seitetsu Kaisha znalazlby si¢ wobec
groznej konkurencji trustu prywatnego, jednoczgcego
w sobie znaczng cze¢S¢ japonskiej wytwoérezosei hutn'czej.

Warto wreszcie nadmienié, Zze od wrzeSnla r. 1935
zlgczone zostaly: Sumitomo Coper & Steel Pipe Co. i Su-
mitomo Steel Works. Wspélne przedsigbiorstwo otrzymato
nazwe: ,,Sumitomo Kinzoku Kogyo Kaisha'.

Z HUTNICTWA ZAGRANICZNEGO

Anglja. Rozwdéj hutnictwa, Uruchomione po gruntow-
nej rozbudowie zaklady , British Iron and Steel Company*
w Cardiff stale zwi¢kszaja swa dzialalnosé. Odzwierciedle-
niem tego stanu rzeczy sa liczby wytworezosci hutnictwa
Poludniowej Walji, ktore produkuje obecnie ok. 200.000 t
stali miesigcznie, co oznacza wzrost do poziomu nienoto-
wanego od r. 1929.

W sferze projektéw znajduje si¢ dotychezas budowa
stalowni w Jarrow.

Jugoslawja. Sytuacja hutnictwa w ostatniem 3-ch le-
ciu. Z opublikowanych liczb, dotyczgcych wytwoérezosci
przemystu jugostow!anskiego wynika, iz wydobycie rud ze-
laznych w ostatniem 3-ch leciu wykazywalo tendencje
zwyzkowq, wynosito bowiem:

wr. 1933 — 52000 t
wor 1934 — 179.000 t
w r 1935 - 230.000 t.

W tymze okresie czasu wytworczo$¢ surowki ksztal-
towatla si¢, jak nastepuje:

r. 1933 — 30.737 t
r. 1934 — 32.761 t
r. 1985 — 19.337 t.

Projektowana rozbudowa zakladéw Zenica oraz bu-
dowa dwu prywatnych walcowni winne przyczynié¢ si¢ do
powaznej zwyzki wytwoérezosei hutniczej.

ROZNE

Rozporzgdzenie o statystyce cen. W nr. 33 |, Dzienni-
ka Ustaw' R. P. z dnia 29 kwietnia b. r. ukazato si¢ roz-
porzgdzenie Rady Ministrow w sprawie statystyki cen.

Wedlug tego rozporzgdzenia wlasciciele przedsie-
biorstw przemystowych i handlowych, zarzady zwigzkow
przedsigbiorstw, lub zarzgdzajgcych przedsigbiorsiwami,
obowigzani sg dostarczaé¢ na zgdanie Gléwnego Urzedu Sta-
tystycznego sprawozdan statystycznych co do cen sprze-
daznych, produkowanych wytworéw, badz co do cen arty-
kuléw, stanowigcych przedmiot handlu tych przedsie-
biorstw.

Poza tem rozporzgdzenie przewiduje, ze dyrektor
Gléwnego Urzedu Statystycznego moze delegowaé do
przedsi¢biorstw funkcjonarjuszéw Urzedu w celu ustalenia
na podstawie odpowiednich ksigg i dokumentéw wiarygod-
no$ci danych, zawartych w sprawozdaniach. Przy sklada-
niu zeznan nikt nie moze si¢ zastaniaé tajemnicg handlowsg
lub techniczng. Za nienadeslane sprawozdania, badz tez do-
starczenie nieprawdziwych danych przewidziana jest kara.
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II Miedzynarodowy Kongres Mostow i Konstrukeyj
Budowlanych. Drugi Migdzynarodowy Kongres Mostow
i Konstrukeyj Budowlanych, organizowany staraniem , As-
sociation Internationale des Ponts et Charpentes", odbe-
dzie si¢ w roku biezgcym w Berlinie, w czasie od 1. do 8.
pazdziernika, pod patronatem Rzgdu Rzeszy. Porzgdek ob-
rad Kongresu obejmuje m. i. referaty i dyskusje na naste-
pujace tematy: wplyw ciggliwo$ci stali na obliczenia i wy-
miary konstrukecyj stalowych ze specjalnem uwzglednie-
niem konstrukcyj statycznie niewyznaczalnych; — zagad-
nienia praktyczne, dotyczgce stalowych konstrukcyj spa-
wanych i nitowanych; — zastosowanie stali w budownic-
twie mostowem i stalowo-szkieletowem; - zastosowanie
stali w budownictwie wodnem.

Program kongresu obejmuje réwniez caly szereg wy-
cieczek.

NOWE KSIAZKI

Kalendarz Spawalniczy na r. 1936. Wydawnictwo Sp.
Ake. ,,Perun*, str. 868. Cena zl. 5,— (Odbiorey ,,Peruna‘
i osoby pracujgce naukowo i w szkolnictwie otrzymujy ka-
lendarz bezplatnie). Dorocznym zwyczajem Sp. Ake. ,Pe-
run* wydalta w roku biezgcym Kalendarz Spawalniczy Nr.
6. Czes¢ ogllno-informacyjna, ktéra powtarza si¢ z roku na
rok, zostala znacznie uzupelniona nowoSciami z dziedziny

spawania acetylenowego i elektrycznego (urzgdzenia, me-
tody, druty i elektrody); zupelnie nowym rozdzialem jest
opis maszyn do cigcia acetylenowo-tlenowego, ktérych pro-
dukeje w kraju rozpoczeto w r. b. Gléwnym jednak rozdzia-
lem, ktéremu tegoroczny kalendarz jest poSwigcony, jest
praca p. t. ,,Napawanie acetylenowe cze§ci maszyn i narze-
dzi twardemi metalami* (120 str. 120 rys.), w ktérej opisa-
no sposoby napawania cze¢sci podlegajgcych zuzyciu, oraz
metale stosowane do tego celu, jak réwniez zilustrowano
liczne zastosowania tej metody do maszyn i narzedzi uzy-
wanych w rolnictwie, w robotach ziemnych i wodnych,
w kopalniach nafty, w przemysle gérniczo-hutniczym, kok-
sownianym, cementowym, w przemy$le metalowym, w kon-
serwacji toré6w kolejowych i t. p. Tegoroczny kalendarz po-
winien wigc zainteresowaé nader szerokie kota techniczne.

Poprzednie kalendarze zawieraly prace nastepujgce:
»Czem i jak nalezy spawac¢' (1931), ,Najnowsze metody
spawania* (1932), , Lutospawanie' (1933), ,Cigecie metali
zapomocg tlenu' (1934) oraz ,Metalizowanie natryskowe
zapomocg pistoletu (1935). Najwazniejsze wiadomoSci
z tych dzialéw technicznych zreasumowano w czeSci ogol-
nej Kalendarza. Trzy pierwsze kalendarze (z r. 1931, 1932,
1933) sa juz wyczerpane.

Wobec tego, ze polska literatura spawalnicza jest je-
szcze doS¢ uboga, wydawnictwa , Peruna‘ stanowig duzg
pomoc dla tych, ktérzy si¢ tym dzialem interesujg.
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