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IV) Walce czystowe ksztaltow prostych Wykréj gotowy nie jest dokladnym kwadra-
a) Dla zelaza kwadratowego. Walcujemy wy- am, w, ty-m bowiem przypadku boki kV\‘/afir'atu Be
X % . ¢ Tl ostygnieciu bylyby wklesle, ostre narozniki tracg
miary od 5% do 2102, podzial wymiaréw na poszcze- OEA A ) e
go6lne walcownie wedlug tab. 20. Lot P e

Zelazo kwadratowe walcujemy:
Wykroje gotowe dla wymiaréw ponad 80° co

B'mm, dla 80¢...52t co 3 mm, dla 52 .. 322 co . 1) Rormalnie W prowadnicach,

2 mm, ponizej 32* co 1 mm, wymiary posrednie  2) recznie przy malych ilosciach réznych wy-

walcujemy w wykroju najblizszego mniejszego miaréw ponad 402,

wymiaru, podnoszac odpowiednio walec gorny. 3) w spos6b kombinowany przy matych ilosciach
PrzeSwit miedzy walcami %/, liczby szerego- 0 wymiarach 13¢... 25,

wej, przy konstrukcji kolnierzy krancowych nale-  4) w walcach gladkich przy malych ilo$ciach ni-

zy uwzgledni¢ wymiary prowadnic. zej 252,

Tab. 20. Program walcowni.
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/00[750\35- 4.5\150-275| - |80~ 60|80 - 230|100~ 150|140-200}150-240}410 - 12,0120~ 200140-200{ 75 - 100| 16- 30 | 88 -100
600 [65013.5- 4.5t0~ 200|130 - 300 70 - 120| 60 - 120{ 80 120| 80~ 180|110 - 180{ 80~ 120| 90 -160{120-140| 50 |12-22 | -
500 |550)3.5 - 4.5(80~ 150(80~ 200|60 - 90| 50 - 90|60~ 110|80-1490|80-140{50- 100|680~ 100| - - |78 -
400450130~ 5.0{50 - 110|50 - 110| 30 - 60| 30- 60|40~ 70| 40- 80|80~ 10040 - 60|60-80| - - 37| -

350 |4.0-5:5|40-70|35 - 90| 20 -40| 25- 50|30~ 50|30-50| - |30- s0|36-60| - - - .

300 |40-6:0| 20~ 60|25 -80| 10- 35| 15-35|20- 40| 30 | - |15~ 40| - - - - -

260 |5.0-9.0|10 -30| 8-50| 8-20|5-25| 25 | - o 5 | - - - - -
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Przy walcowaniu recznem walcowy kleszcza-
mi wprowadza pret do wykroju. Pret przechyla
si¢ latwo, z tego powodu walcuje sig recznie w ma-
lych dlugo$ciach i przy malej predkosci obwodo-
wej, aby walcowemu ulatwi¢ utrzymanie preta we
wlasciwem polozeniu. Sposéb ten jest przestarzaly
i dzi§ tylko stosowany przy walcowaniu wymia-
réw ponad 40* dla malych iloéci réznych wymia-
row. Wykréj gotowy najblizszego wigkszego wy-
miaru stuzy jako wykrdj wykonczajacy, mozna
zatem walcowaé rozne wymiary, nie zmieniajgc
walcow.

Chege np. walcowaé 402, wprowadzamy pret
o przekroju kwadratowym — Brovot zaleca ostro-
luk — wielkosci F,o = 1,25...1,35 F, do wy-
kroju gotowego 422, nastepnie, obracajac 3-krot-
nie, do wykroju gotowego 402. Mamy tu ten
rzadki przypadek, ze przekr6j preta jest szerszy
od nastepujacego wykroju. Nie uwzgledniajgc
roztlaczania bocznego, mamy obawe, Ze przy ,a‘
(rys. 21) moga powsta¢ wasy. Dzigki jednak
réznicy $rednic walcow przy ,a“ i ,,c“, czasteczki,
znajdujace sie blizej ,,a", otrzymuja wigkszg pred-
ko§é, niz czasteczki przy ,,c“, to powoduje kurcze-
nie si¢ przekatnej poziomej przekroju kwadrato-
wego.

Rys. 21. Wykroje czystowe kwadratu.

Stosujac prowadnice, dokladnie dopasowane
do ksztaltu, mozna, zwigkszajac znacznie predkoSé,
z wigkszym ubytkiem i w wielkich dlugosciach
walcowaé, nie obawiajac si¢ przechylenia sig¢ pre-
ta. Wymiary przekroju ponizej 140 mm?, t. j. po-
nizej kwadratu 12, walcujemy z petla dla utrzyma-
nia wyzszej temperatury.

Sposéb kombinowany, pierwsze przepusty
recznie obslugiwane, a koncowe, kiedy pret dhuz-
szy, w prowadnicach, stosuje si¢ dla walcowania
wymiaréw 132 ... 302,

W walcach gladkich walcujemy Zelazo kwa-
dratowe o malych wymiarach do 252 przy nie-
wielkich iloSciach, stosujgc kwadrat o stronie 1,
la. Chcgc np. walcowaé 202, stlaczamy 222 glad-
kiemi walcami na prostokat 19 X 22, a nastepnie

drugg pare gladkich walcow na 202, Ksztalt go-
towy nie jest bardzo dokladny, boki sa nieco wy-
pukle.

Toczenie walecow dla zelaza kwadratowego
wymaga dokladnej bardzo roboty i duzego do-
Swiadczenia, podzialka bowiem bruzd dolnego
i gérnego walca powinna zgadzac¢ sie dokladnie,
przy malem uchybieniu pret walcowany przy wyj-
Sciu z waleoéw skreca sie.

b) Dla Zelaza okraglego. Podzial wymiaréw
5...175 © na poszczegolne walcownie wediug tab.
20. Rozpietos¢ wykrojow gotowych jest nieco
mniejsza, niz zelaza kwadratowego, wynosi bo-
wiem ponad 100 © 4, dla 52...98 © 3, dla 2.
50 © 2, a ponizej 32 © 1 mm. Zelazo okragle o wy-
miarach posrednich walcujemy w najblizszym
wigkszym wykroju, zmniejszajac rozstep pomiedzy
walcami przez opuszczenie walca gornego. Prze-
Swit walcow z tego powodu jest wigkszy, do liczby
szeregowe] nalezy doda¢ krok walcow. Liczymy
na skok 1 mm dla wymiaréw do 32 &, 2 do 46 ©,
2,5 do 60 @, a stosunkowo wigcej dla wymiaréw
wigkszych, przeswit wynosi np. dla walcow z wy-
krojem 58 @ = 2,5 + 3 = 5,5 mm.

Zelazo okragle walcujemy recznie lub w pro-
wadnicach. Przy walcowaniu recznem stuzy, po-
dobnie do zelaza kwadratowego, najblizszy w
szeregu wigkszy wykrdj gotowy jako wykroj wy-
konczajgcy dla mniejszego przekroju gotowego.
Chege np. walcowaé 60 @, wprowadzamy kwadrat
o zaokrgglonych duzym promieniem naroznikach
o przekroju F,3 = 1,6...1,85 F',— lub ostroluk od-
powiedni, Geuze zaleca oSmiokat do wykroju goto-
wego 66 &, nastepnie obracajac do wykroju 63 <,
a wkoncu 3-krotnie, obracajac kazdorazowo, do
wykroju 60 ©. Nadmiar materjatu roztlaczajac
sie¢ wnika do przeSwitu pomiedzy walcami i two-
rzy wypukle pasy wzdluz osi preta walcowanego,
pasy te, stygnac szybciej, odznaczaja si¢ wzdluz
preta jako linje ciemniejsze. Walcowy powinien
po obréceniu utrzymaé pret tak, aby jedna linja
ciemniejsza znajdowala si¢ gora, druga dolem,
pret nie powinien skreca¢ si¢ w wykroju. Zada-
nie to dla walcowego przy wigkszych dlugosciach
do$¢ trudne, z tego powodu walcujemy recznie
w malych dlugosciach. Przy walcowaniu w pro-
wadnicach mamy przed wykrojem gotowym jako
wykr6j wykonezajacy t. zw. owal-gladzik o prze-
krOju F n-1 = 1,07 e s 1,15 F.

Kirchberg zaleca F.1 = 1,14 F i wysokos¢
owalu h = d—2 mm dla wymiaréw ponad 10 &,
a ponizej 10 <
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dla 9 @ h = 0,797 d b = 2h
8 = 0,790 d i
7 = 0,775 d b = 2,1h
6 = 0,750 d "
5 = 0,700 d 5

Wymiary owalu-gladzika wedlug Fehland‘a
Wynosz :

\

d ’ 14...10 i 98 ! 76 i 5
b r
> 1,8 2,08 21l R
h = e EAGET
i | 0,8 0,75 0,7....0,69

Przed owalem - gladzikiem mamy kwadrat
o stronie a = d dla wymiaréw ponizej 25 <J, po-
wyzej 26 © ,a‘* wzrasta stopniowo od 1, 1d...
1,3 d. Ubytek od kwadratu do gotowego okra-
glownika nie powinien przekroczyé 559 .

Zamiast kwadratu stosuje si¢ w nowszych
czasach wykréoj okragly t. zw. bastard-okragly,
zapoczatkowaly sposéb ten Zaklady Witkowickie
wedlug tab. 22.

Tab. 22. Szereg wykrojow dla okraglownikow

Srednica %] ; ; (%}

walcow gotowe Owal-gladzik wstepne

. mm_ mm | mm 2 mm

|

330 15,2 238 124 17,6
330 30,5 454 % 26,3 358
450 50,6 69 X 46 57,5
600 81 118" X175 96,2
875 162 ‘ 216 X 154 187,3

Tab. 23 zawiera wymiary wykrojéw drutu
5 @ dla walcowni ukladu Garrett‘a — 7 pierwszych
walcarek ukladu cigglego, reszta w przesunietych
szeregach — w 18-tu przepustach z kesow 100 X<
100, a tab. 24 zawiera wymiary wykrojow dla wal-
cowni Morgan‘a — 17 walcarek w ukladzie cig-
glym — walcujacej drut 5 @ w 17-tu przepustach
z kesow 50 X< 50 mm?,

Rys. 25 zawiera szereg wykrojow dla zelaza
okraglego 50 @ z kesa 150 X 150, odznaczaja si¢
tem, ze dla 3, 4 i 5 przepustu stuza walce glad-
kie, ktéorych rozstep mozna, nie zmieniajgc wal-
cow, odpowiednio do wymiaru gotowego nastawic.
Za wykréj przygotowawczy stuzg wykroje gotowe
wigkszych wymiaréw zelaza okraglego. W naszym
przykladzie prostokgt 64 < 50, stlaczany w wy-
kroju 57 @, daje ksztalt niedokladny, stad nazwa-
no ksztalt ten bastard-okragly. Za wykr6j wykon-
czajacy stuzy normalny owal-gladzik. Przy przej-

136 325 137

9 377 65

505
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Prre-
pust Kizltalt | Szerokos] Wysokosc| Promien
) (&5) 107 67
2055 75 68 | 65
{ > 102 375 82
‘ O 4645 | 4445
gl 2 20 51
6| O | 2806 | 286
il luws 15 36
4 O | |
9 < 30 10 26
0| O 12 122
n . 25 67 195
12 RS a7 a2
ool <3 4 4 157
wl O 655 | 655
=
O
<
(e]

Rys. 23. Szereg wykrojéw dla drutu 5 mm walcowni
Garrett'a.

§ciu na inny ksztalt nalezy tylko zmieni¢ ostatnie
3 pary walcow, pierwsze 5 par bowiem stuzy dla
roznych wymiaréw zelaza okraglego, kwadrato-
wego i plaskiego.

¢) Dla zelaza plaskiego. Rozrézniamy (gra-
nic okreéli¢ dokladnie nie da si¢) 4 rodzaje Zelaza

Prze- Promen | Kat
pust | Kszlaft |Seerokost] pualy  |kwodrard
2 o o Mol i Tl I
2 [ :ggs wér;o‘

3 | | 355 94
4 P M) 40 “4

§ | w | 22 94
6 | | 28 41

7 | % | 13 90
8 | s 18 355

9 | wu | 105 90

10 | awssdsssssr 13 216

1 | M 9 90
12 | wsiissa 12 19

18 | wun | 2 90
14 | wssbiibisss 95 16 4

15 | wrmn 65 2 90
16 | wmssissnsn | 9 127

17 | ww | 495 | 26 |54

Rys. 24. Szereg wykrojéw dla drutu 5 mm ukladu cigglego.
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Rys. 25. Wykroje zelaza okraglego 50 mm $rednicy dla walcowni ukladu cigglego.

o przekroju prostokatnym, mianowicie: 1) Zelazo
plaskie, 2) bednarke, do ktoérej zaliczy¢é mozna
,»Sztrypsy*, 3) kesy plaskie i 4) zelazo uniwer-
salne.

Podzial wymiaréw 8 ... 200 mm szerokosci na
poszezegolne walcownie wedlug tab. 20.

Dla przepustu gotowego stuzy oddzielna dwu-
walcarka o walcach polerujacych — powierzchnia
bebna utwardzona i oszlifowana —, Srednica wal-
ca gornego jest o 50 mm mniejsza. Przy walco-
waniu bednarki, t. j. o grubosci ponizej € mm,
walec gérny pracuje ,,jalowo' bez napedu.

Wymiary ponizej 18 mm szerokosci, o ile wy-
da je kwadrat 11 X 11 przy ubytku okolo 25%
i przy stosunku b : h = 2 : 1 i szerszych, walcuje-
my jednym przepustem przez walce polerujace.
Przepuszezajac np. 8 X 8 przez walce polerujace,
rozstawione o 5 mm, otrzymamy zelazo plaskie
10 X 5 z nieco wypuklemi bokami.

Wymiary do 70 mm szerokosci walcujemy
stopniowanemi, gltadkiemi walcami. Rys. 26 przed-
stawia walce stopniowane o 450 &, Kwadrat o do-
kladnie rownych przekatnych stlaczamy 2 lub 3-
krotnie do odpowiedniej grubosci. Wypuklo§é bo-
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kéw prostokata wzrasta po kazdym przepuscie,
cheae zatem w walcach polerujacych otrzymad
ksztalt dokladny, nalezy usungé¢ wypuklo$é bo-
kow w wykroju osadczym.

T I e o]
Yoo |

il

e
2]

435

| 22 R

EBAEEET

Rys. 26. Walce stopniowane.

433
2

60— ——— < 70——

—_—
| 451

I -

|

Gniot dla wykrojow osadczych wynosi, zalez-
nie od grubosei, 3...10 mm, podczas przepustu
moze nastapi¢ wyboczenie si¢ przekroju, powodu-
jace w walcach polerujacych nieréwna szerokoSc.
Szeroko§é przekroju mozna stlaczaé takze walca-
mi gladkiemi, nalezy jednak stosowac¢ dobrze przy-
legajace prowadnice i gniot zmniejszy¢ do
2...7 mm.

Przy walcowaniu walcami stopniowemi gniot
wynosi: dla 1-go przepustu 10...8, dla 2-go 8 ...
9, dla 3-go 4...2, a dla przepustu polerujacego
4...1 mm, ubytek powinien wynosi¢ okolo 257,
moze by¢ wiekszy, w zadnym razie mniejszy.

Walcami stopniowanemi (rys. 26) walcujemy
zelazo plaskie 60 > 12, wychodzac z kesa 52 > 52
mm?. Rozstep najmniejszy walcow wynosi 4 mm.

1-szy przepust 40 X 57
2 30 > 60
3 22 X 62
1 14 X 64

przepust osadezy 14 > 60
polerujacy 12 X 60,6 (na zimno 60 X< 12).

Zelazo plaskie o wiekszej szerokoSci ponad
70 mm wymaga tak duzo przepustéw poziomych,
ze boki przekroju zbytnio sie wypuklajg.

Chege w wykroju osadezym wypuklo$é te usu-
naé, nalezy tam stosowac wielki bardzo gniot, po-
wodujacy wyboczenie si¢ przekroju. Walcownie
ukladu ciagglego, stosujac perjodycznie po 2-ch
walcarkach o walcach poziomych walcarki o wal-
cach pionowych dla stlaczania bokéw, walcuja
wszelkie wymiary zelaza plaskiego walcami glad-
kiemi.

Walcownie innego ukladu walcujg ksztalty
0 szeroko$ci ponad 60 mm w wykrojach zam-
knigtych.

Rozpigtosé szerokoSci przekrojow wynosi 4
mm dla szerokosci do 30 mm, 10 do 70, 15 do 120,
a 25 dla szerokosci ponad 120 mm, o ile przewi-
dziany jest wykréj osadezy. Rozpieto$é wynosi:
2 mm do 70,3 do 100, i 5 ponad 100 mm szerokos$ci,
jezeli niema przepustu osadczego.

Gniot dla przepustu osadczego wynosi 5. ..
18 mm, np. dla przekroju 120 > 10 nalezy co naj-
mniej 6, najwyzej 18 mm stlaczaé, réznica wynosi
12 mm. Stlaczajac przekrdj z wykroju 120 X< 11
do 114 X< 11, otrzymamy w walcach polerujacych
114 % 10 (113 < 10 na zimno), stlaczajac prze-
kréj do 102 X 11, otrzymamy 103 < 10 (102 < 10
na zimno). Innemi slowy wykrojem o szerokosci
120 obstugujemy szerokosci 102 ... 113, stosujac
wykroj osadcezy.

Wykroje stuza do walcowania przekrojow
o roznej grubosci, nalezy kolnierze odpowiednio
wysoko skonstruowaé¢, aby méc walec gérny pod-
nie$¢ lub opuscic. Walcownia normalnie posia-
da 2 komplety walcow o tej samej szerokosci, je-
den z plytkiemi, drugi z glebokiemi bruzdami. Przy
opuszczaniu lub podnoszeniu walca gérnego zmie-
nia sie¢ ubytek procentowy od wykroju do wykro-
ju, stopniowanie wysokosci wykrojow poszczegol-
nych nie ulega zmianie, konstrukcja wykrojow
opiera sie¢ z tego powodu nie na ubytku, lecz na
gniocie.

Chcace np. otrzymaé stopniowanie dla 4 prze-
pustéw, postepujemy nastepujaco: na osi odcie-
tych rys. 27 oznaczamy w réznych odstepach w ja-
kiej badz skali ilos¢ przepustow. Znajac przekrdj
koncowy i pierwotny, zakladajac ubytek przeciet-
ny, otrzymujemy ilo$¢ przepustéow. Na osi rzed-
nych oznaczamy w skali dowolnej wysoko$¢ pier-
wotnego przekroju — w naszym przykladzie 60, —
wykresliwszy nastepnie parabole, piony w punk-
tach 1, 2, 3 i 4 daja nam gniot 0—3, 5—12—30
mm. Po podniesieniu walca gérnego o 10 mm wy-
soko§é wykrojow wynosi: 10—13, 5—22—40 mm.

Rys. 28 przedstawia komplet walcow o
545/550 /555 @ o dilugosci bebna 1650 mm tréj-
walcarki zelaza plaskiego o szeroko$ci 72—75—7T8
mm. Przy konstrukeji uwzgledniono:

wykroj n n-1n-2 n-3 n-4 n-H
stopniow. gniotu 1 4 9 17 28 45
zbiezno§¢ wykroju 1,5 1,6 3 3 5 59 glebh.

Sciecie naroznika
w glebi 00 5 1

Wykréj n-5 przy rozsunietych walcach zbliza
si¢ do kwadratu; jezeli ubytek wynosi mniej, niz

3 D 7 mm
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1 2 3 4
Jlos¢ przepustow

Rys. 27. Parabola.

25%, nalezy pret walcowany wprowadzi¢ do na-
stepnego wykroju. Chege np. walcowaé T2 X 24,
nalezy walec gérny (rys. 28) podnie$¢ o 22 mm,
dolny opus$ci¢ o 15 mm, kwadrat o przekroju
65 X 65 wprowadzamy z tylu walcow do wykroju
n-4 o wymiarach 66,5 X 58, nastepnie do wykroju
n-3 o 70 X 40, stad do wykroju n o 72 X 30, prze-
chodzac nastepnie do walcoéw polerujacych, otrzy-
mujemy ostatecznie 72,8 X 24, t. j. na zimno
72 X 24,

Bednarke walcujemy o szerokosci 10...155
mm w grubosciach 0,75...55 mm. Poczawszy
od grubo$ci 4 mm, walcujemy bednarke w wykro-
jach, szczegélnie jezeli ksztalt ma byé dokladny.
Przy mniejszej grubosci, przepuszczajac bednarke
przez wykr6j osadczy, polerujemy nastepnie 3-
Dla przepustu gotowego ubytek powi-

krotnie.

nien wynosi¢ okolo 309, gniot do 1,5 mm, a dc¢
2,5 mm dla przepustu wykonczajacego i najwyzej
5 mm dla przepustu przed wykonczajacym.

»Sztrypsy*, zelazo plaskie do wyrobu rur
zgrzewanych, walcujemy wylacznie w wykrojach,
ksztalt bowiem winien mieé¢ dokladne boki i pelne
narozniki.

Rys. 29 przedstawia walce o 900,/906 © do
kesow plaskich 250 X 10 mm? dla dwuwalcarki
nawrotnej. Dla unikniecia tworzenia si¢ wasow
przy otworze wykrojow nalezaloby pret kazdora-
zowo obracaé po przejSciu przez walce o 1809,
czynnos§é ta zajelaby duzo czasu, temperatura me-
talu walcowanego obnizylaby si¢ zbytnio, powo-
dujac wieksze zuzycie energji. Wywracane sa
wykroje, matryce wykroju tworzy raz dolny, raz
gorny walec. Kolnierze pomiedzy sasiadujacemi
wykrojami sg podwéjne. Kohierze krancowe wal-
cow sg takze podwoéjne, w danym razie to nie jest
konieczne, podwoéjne kolnierze krancowe majg
uniemozliwi¢ przesuniecie si¢ osiowe walcow, wy-
wolane gniotem bocznym, jak to ma miejsce przy
walcowaniu katownikéw nieréwnobocznych, szyn
it. p. ksztaltow.

Zelazo uniwersalne walcujemy o szerokosci
180 ... 1400 mm, grubo$¢ wynosi najmniej 19, -+
1 mm, np. przy szerokosci 500 mm wynosi naj-
mniejsza grubo$é 5 + 1 = 6 mm,

Wymiary o szeroko$ci ponizej 300 mm walcu-
jemy, roztlaczajac kes plaski o szeroko$ci mniej-
szej o 15...20 mm. Np. zelazo uniwersalne
300 X 8 mm?:

e 658 ——=
15— 558 —= 5=
R \
%3
e
g e — 676 ——el

Rys. 28. Walce dla ptaskownika o 72, 75, 78 mm szerokoSci.

rb-—--. —— ——  — —— — — - ——— § —— . — " — ——
o
) ® ©
/ = mn WA X - 1L O R ¢
] ] ER
247 —=~170 250 170 252
o o |
§| 8 é 3 3 3

Rys. 29. Walce dla ke¢sow plaskich 250 > 10 mm?,
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150
130
110
90
75
60
48
38
30
24
18
12

280
284
288
291
294
296
298
300
301
302
303
304
10 304,2
8 304,4
Wymiary powyzej 300 walcujemy, stlaczajac
boki walcami pionowemi, stlaczanie bokéw nalezy
ukonezy¢ przy gruboseci przekroju 100 mm. Gniot
pionowy, poki trwa stlaczanie bokéw, nizszy, na-
stepnie: w pierwszym okresie 20 ...10 mm
drugim 5 9... 6 mm
koncowym ,, D s lmua
V) Walce do ksztaltow zlozonych

kes plaski

X XXX X XXX

XXX XXX

Rozpatrywane dotychczas wykroje byly
proste t. j. wydluzanie metalu walcowanego na ca-
lym przekroju bylo réwne. Przy walcowaniu
ksztaltownikéw, cheac otrzymaé przekroje pro-
stokatne jako pierwotne trzeba stosowaé¢ jeden
lub kilka wykrojow zlozonych t. j. nieregularnych
o réznem wydluzeniu poszczegélnych pol calego
przekroju. Przy wykroju wstepnym dla zelaza
dwuteowego (rys. 2) nalezy mostek, laczacy sto-
py, bardziej zgniataé, niz te ostatnie. Wydluze-
nie mostka jest wicksze, mostek i stopy stanowig
jednak calo$é i te czeSci po przepuScie przyjmag
dlugo§é réwnag, czesSé zatem metalu mostka prze-
suwa sie w przekroju dla przedluzenia stép. Metal
wplynie w przekroju z pola bardziej do pola
mniej zgniatanego. Przy niewlasciwym stosunku
wielkoéci tych pél moze zabraknaé metalu dla za-
pelnienia wykroju lub moze go byé¢ za duzo, wy-
kréj jest przepeliony, powstana wasy lub pekna
walce. Jezeli pole czgsteczek bardziej zgniatanych
jest wigksze, pole czasteczek mniej zgniatanych
kurczy sie, przy odwrotnym stosunku wielkoSci
p6l, pole mniejsze bardziej zgniatane roztlacza sie.
Ze zjawiska tego korzystamy np. przy walcowaniu
szyn (rys. 30). Stosowane tam wykroje osadcze
stuzg réwnoczeénie do roztlaczania stopy szyn.
Oznaczajac przez A = Ay + Ay + A2 poszcze-
gblne pola przekroju pierwotnego, a przez B =
By + B{ + B: pola przekroju po przejSciu przez
walce, oblicza H. Puppe wydluzenie pdl poszcze-
gblnych:

Ao 105
Bo 95

Ay 10,5

pole Ay na

Ai na

Rys. 30. Wykrdj osadczy.

Wielko$¢ rzeczywistego wydluzenia calego
przekroju otrzymuje si¢ z roznic przekrojow roz-
nie ugniatanych pol

Ok (ARG ¢ e

Ay + Ay 15 1

wydluzenie calkowite zatem
1,435 — 1,1

)

3 3 1,1 = 1:16
i powierzchnia pola
f Al =
By - 0L ol 200 9,0 em®
1,16 1,16
2 5
Bs - sl 2] -~ 3,87 ¢m?
151675 4 1310

Wykresliwszy pola odpowiedniej wielko$ei, otrzy-
muje sie, ze stopa z 125 roztlacza si¢ do 145 mm.

Dla sprawdzenia pelnoty wykroju podaje
Tafel sposéb nastepujacy (rys. 31).

et
0—3

Rys. 31. Pelnota wykrojow.

Objetosé metalu walcowanego przed i po
przejsciu przez wykroj jest jednakowa, zatem
F.L=F .l
h.h.L“*h|.h1.lq
(nie uwzgledniajac roztlaczania)
his elaed=hy ol

Ly h.L

hy
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Dla sprawdzenia pelnoty wykroju nalezy: Metal w poczatkowym okresie walcowania,

1) wykresli¢ przekroje przed i po przejsciu przez

wykrdj tak, aby si¢ pokrywaly,

2) redukowaé¢ wysoko§¢ h przekroju, laczac pro-

stemi O z m i my,

3) podzieli¢ przekr6j pierwotny na male prosto-

katy rownej wielko$ci,

4) ustali¢ pomiarem wydluzenie poszczegélnych

= h
PO ==
hy
5) obliczy¢ Srednig dilugo$é L (tab. 32),
6) obliczy¢ $rednia wysoko$é przekroju po
A o b
przejsciu hy = ——)
A
7) ustali¢ érednig wysokos¢ przekroju hy,
jezeli hy — hy,, wykrdj dobry,
hy < h, wykrdj sie nie zapetni,
hy = h, wykréj jest przepetniony.
Tab.
Prostokat h h
1..19 66 59,5 1,11
20018 67 64,5 1,04
< L 68 65 1,04
4 16 69 62,5 1,10
St 84 70 57 | 1,23
6 14 1 51 1,39
7 13 72 44 1,64
8 12 73 315 1,95
9 11 14 33,5 2,21
10 15 33 221

h/h

kiedy posiada wyzsza temperature, jest dosc pla-
styczny, wtedy zatem nalezy stosowac¢ wykroje
nieregularne. Wykroje koncowe (3 ostatnie) na-
lezy konstruowaé jako wykroje regularne, tam wy-
dluzenie poszczeg6lnych pél powinno by¢ rowne lub
prawie réwne.

Wysoko$¢ poszezegolnych pol jest rézna, dla
ksztaltowania stop dwuteownika (rys. 2) koniecz-
ny jest gniot boczny. Gniot boczny wynosi 10. ..
309, gniotu pionowego, wielko§é gniotu bocznego
zalezy od grubosci i nachylenia stép, jest wiekszy
przy ,, X%, niz u wierzchotka ,,Y“. Przy ,,Y“ mo-
gg powsta¢ wasy, przy ,, X wiekszy dla stopnio-
wego zwiekszenia kata do 90°. Gniot boczny jest
dopuszezalny w czeSciach wykrojow zlozonych,
utworzonych dwoma walcami np. w czeSciach 1
rys. 2, w cze$ciach za$ II bruzdach dolnego walca
jest niedopuszczalny. Metal tam wtloczony ulegl-
by szarpaniu przez obracajacy sie walec, co moze
prowadzi¢ do rys w metalu.

32,

L = 1000 mm ., 1. 27.69 __ 445

h 19
L 1450
75

12,71 h 145 51,5 mm

hm 982 51,08

9
Pelnota zatem dobra

O ELEKTROLITYCZNEM POKRYWANIU
METALI CHROMEM

Napisat
HENRYK WDOWISZEWSKI

inzynier

Sprawa chromowania przedmiotéow mosiez-
nych — osobliwie z mosigdzu walcowanego — na-
potyka, jezeli idzie o trwalag i dobra warstwe
chromu, na wielkie trudnosci, przyczyng tego jest
bezposrednie chromowanie mosigdzu.

Zdobyte przez nas doswiadczenie wraz z do-
Swiadezeniem najkompetentniejszych w tym dziale
elektrometalurgow $wiadcezg, ze korozja jest w

procesie chromowania, osobliwie bezposSrednio na
mosigdzu, zjawiskiem nieodlagcznem (moze jeszcze
nie opanowanem), pojawiajacem si¢ wczesnie]
czy tez pbézniej w warstwie chromu.

Aby o przyczynach tego zjawiska sadzic
zgodnie z obecnym stanem techniki elektrolitycz-
nej, podaje dane zaczerpnigte z odnoSnej litera-
tury.
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Sprawa galwanicznego pokrywania chromem
innych metali jest procesem stosunkowo najmlod-
szym i gruntownie dotychczas jeszcze nie zbada-
nym, to tez nieodzownem jest poslugiwanie si¢
wiadomos$ciami, ogloszonemi przez specjalistow
w tej dziedzinie, wéréd ktorych pierwsze miejsce
nalezy si¢ Pfanhauser‘owi!), podajacemu
szereg pierwszorzednych danych, opartych na ba-
daniach jego i badaniach innych elektrometa-
lurgow.

Znanym jest fakt, ze — podobnie jak w kaz-
dym procesie galwanicznym — tak i przy osadza-
niu chromu metal ten osiada w postaci siatki, zlo-
zonej z pojedynczych krysztalow, ktore ukladajac
sie¢ stopniowo na sobie, tworza Scisla warstwe, tem
Scislejsza, im jest grubsza.

W razie nieosiggniecia zgdanej ScisloSci, po-
zostaja w siatce mikroskopijne male pory, w kto-
rych — z jednej strony — zatrzymuja sie ciecze,
w nastepstwie wywolujace korozje, lub gazy, kto-
re sa w stanie metal zasadniczy zniszezyé, lub
wreszeie w mikroskopijnych porach pozostaja
czasteczki elektrolitu, powodujacego w krotszym
lub dluzszym czasie korozje powloki chromowej.

W takich warunkach zreszta doskonale przy-
czepiona warstwa chromu pod dzialaniem plynéw
lub gazéw doznaje korozji, podnosi si¢ i nadaje
przedmiotowi wygladu chropowatego. Dzialanie
korozyjne objawia sie glownie na materjalach po-
rowatych odlewanych, na przedmiotach wysta-
wionych na wplywy atmosferyczne, wilgoé, pary
i szybkie zmiany temperatury. W nieco mniej-
szym stopniu doznaja korozji przedmioty w prze-
strzeniach zamknietych.

Chrom bezwzglednie nie moze by¢é uwazany
za §rodek przeciwkorozyjny, wystepuje zas w tej
roli tylko wtedy, gdy jest osadzony w warstwie
dostatecznie grubej. Za taka krytyczna grubosé
elektrolitycznie osadzonego chromu uwazac trzeba
warstwe nie ciensza od 0,01 mm, o ile ta ostatnia
jest zupelnie pozbawiona por i rys.

Warstwy chromu, osadzone z kapieli zbyt
chlodnych przy wysokiej gestosei pradu, wykazuja
czesto odpryski, szezegolniej gdy sa grube. Takie
warstwy nigdy nie moga chronié¢ przed korozja.
Ten wlaénie fakt naprowadzil na mys$l nakladania
uprzednio grubej warstwy niklu lub miedzi albo
tez cienkiej warstewki kadmu.

Pierwsze dwa wymienione metale nadaja sie
do tego celu najlepiej, jezeli tylko sa nalozone w

1) Pfanhauser. Elektrolytische Metallniederschlige.
Berlin. 7. Aufl. 1928. Verl. v. J. Springer.

warstwie dostatecznie grubej. Dodaé¢ nalezy, ze
w danym razie miedz najlepiej osadza¢ z rozczy-
now kwasnych dla otrzymania warstwy metalu
wolnej od zawartosci wodoru, gdyz na osadach,
zawierajacych wodér, grube warstwy chromu nie
trzymaja sie lecz juz w kapieli chromowej odprys-
kuja razem z wskazanemi podkladowemi metala-
mi. Jezeli w charakterze warstwy podkladowej
stosuje si¢ nikiel, wowczas staraé sie trzeba, aby
— W miarg mozno$ci — nie zawierala wodoru.
Daje sie to osiagnac przez stosowanie kapieli go-
racych szybko osadzajacych nikiel. Jezeli na
warstwach niklu ma byé¢ nalozona gruba warstwa
chromu, to nikiel podkladowy musi byé¢ bezwarun-
kowo odgazowany ?).

Najlepiej gdy warstwa niklu lub miedzi ma
grubosé 0,02 do 0,03 mm, a im wigksza jest ta
grubosé, tem lepszg otrzymuje sie¢ ochrone przed
korozja.

Zupelie tak samo, jak przez nakladanie
warstw posrednich, zelazo i stal ochrania si¢ przed
rdzg, tak samo ochrania si¢ mosigdz lany i wal-
cowany, miedz i podobne stopy przed korozja, tu-
dziez przed odpryskiwaniem podeczas stuzby
przedmiotéw pokrytych warstwg chromu. Przez
nakladanie grubych warstw miedzi lub niklu za-
myka si¢ pory i usterki w metalu zasadniczym,
otrzymujac przedmioty, ktére moga byé nastepnie
doskonale wypolerowane, gdyz wszystkie widocz-
ne przedtem nieréwnosci powierzchni znikaja cal-
kowicie. :

Opracowane w ten sposéb przedmioty, wy-
myte po chromowaniu dokladnie w alkaljach a po-
tem w wodzie biezgcej, sa przed korozja calkowi-
cie zabezpieczone.

Firma Siemens i Halske w Berli-
linie przestudjowala bardzo szczegbélowo zastoso-
wanie warstw podkladowych i stwierdzita, ze od-
pryskiwanie osadéw chromowych wystepuje juz
przy zmianach temperatury, naskutek nadzwyczaj
réznych spélezynnikéw rozszerzalno§ci chromu
i metali najezesciej chromowanych.

Dla poréwnania tych wartoSci przytaczamy
tu nastepujaca tabele:

Chrom f 108 900
Nikiel f 108 1278
Mosiadz B 108 1812
Miedz f 108 1669

2) Do tego stuzy specjalny przyrzad dr. inz. Bosse‘go
dla odssania wodoru zapomocg pradu elektrycznego w prze-
strzeni, w ktorej zmniejsza si¢ ciSnienie zapomocg pomp
ssacych.
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Czyste zelazo f 10% 1110
Zelazo zlewne 108 1020
Zelazo kujne . B 108 1191
Bronz p 108 1792
Glin . i Bt s aens B LB () B4
LIGYo b oSl | i TR S BI85 31D
Osmleiers v St PRl Brl 032088

Kto zajmowal si¢ procesem galwanicznego
chromowania, ten musial bada¢ przedmioty po-
chromowane na wytrzymalo$¢ korozyjna lub na
zdolno§¢é ochronng powloki chromowej przeciw
rdzy.

Przytaczamy przy sposobnos$ci krotkie meto-
dy kontroli trwaloSci powlok chromowych, na-
wiasem zaznaczajac, ze proby te odpowiadaja pro-
bom chemicznym.

Zelazo i stal bada si¢ w sposéb prosty na nie-
rdzewno§¢ przez zanurzenie w wodzie destylowa-
nej pochromowanych przedmiotéw (czy to z war-
stwa podkladowsg czy bez niej) na przeciag 24
do 48 godzin. Ma si¢ rozumieé, ze odpowiednie
préby musza byé bardzo starannie odtluszczone,
w przeciwnym bowiem razie wnioski moga wypasé
mylne. Na proébach, ktére miaty pory, lub o war-
stwie zbyt cienkiej powstaje w warunkach wska-
zanych wyrazna rdza.

W metalach innych (poza zelazem i stala),
ktore nie rdzewieja, korozja roéwniez nastepuje,
przejawiajac sie w odpryskiwaniu warstwy chro-
mu (czesto wskutek wahan temperatury) w po-
staci luski, przez co w miejscach odpryskow wi-
doczny jest metal pochromowany.

Przyczyna odpryskiwania moga by¢ tez pory
zawarte w osadzie chromu. Dla mozliwie szyb-
kiego stwierdzenia trwalosci powloki chromowej
stosuje si¢ prébe badawcza, wypracowang w Bu-
reau of Standard w Waszyngtonie, stosowang od-
dawna w amerykanskich zakladach samochodo-
wych General-Motor Co. do badania pochromowa-
nych czesci samochodowych.

Préba polega na tem, ze do zamknietej prze-
strzeni, w ktoérej umieszcza si¢ czeSci chromowane
wpuszcza si¢ w postaci nadzwyczaj delikatnie roz-
pylonej mgly zgeszczony rozczyn soli kuchennej.
Zbyt cienkie warstwy niklu (ponizej 0,025 mm)
w ciggu 3 h zaczynaja luszezy¢ si¢ a nawet najlep-
sze poniklowanie po uplywie 18—20 h uwydatnia
plamy rdzy, jezeli pod warstwa niklu znajdowalo
sie zelazo. Jezeli przed chromowaniem stosuje
si¢ warstwy posrednie niklu i miedzi albo podwdj-
na czy tez potréjng warstwe nikiel-miedz-nikiel, to
przedmioty tak pochromowane nie wykazuja zad-

nych plam lub odpryskow, chociazby wéroéd mgly
slonej przebywaly przez 40 h. Po trzykrotnym
podkladzie i krétko trwajacem chromowaniu
nawet po 100 h przebywania przedmiotoéw pochro-
mowanych w mgle slonej zadnych zmian w stanie
powierzchni nie dostrzega sie.

Mozna liczyé¢, ze 80-godzinna odpornosé tak
pochromowanych przedmiotéw réwna sie 10-cio
letniej wytrzymalosci przeciwkorozyjnej w prak-
tyce. Ten przyspieszony sposob badania stanowi
doskonaly Srodek dla przekonania sie, jak diugo
moga stuzyé przedmioty pochromowane.

Wydajno$é pradu w stosunku do chromu me-
talicznego wynosi zaledwie, okraglo liczac, 209
wydajnosci teoretycznej. Rownoczesnie daje sie
spostrzegaé¢ nienormalne wydzielanie si¢ gazéw
na przedmiocie chromowanym, ktére odpowiada
okraglo 809, stosowanego pradu.

Jednak osad chromowy sam przez sie zuzywa
tylko bardzo nieznaczng ilo§¢ pradu w stosunku
do ilosci wydzielajacego sie rownocze$nie wodoru.

Wydzielony chrom pochlania bardzo duze ilo-
$ci wodoru i tem wieksze, im wyzsza byla gestosé
pradu.

Badania Pfanhauser‘a stwierdzily, Zze przy ge-
stoSciach pradu 5 A/dm? wydzielony chrom za-
wiera 200 do 250 objetosci wodoru pozostajacego
pod ci$nieniem atmosferycznem. Przy gestoSci
pradu do 10 A/dm?® zawarto§¢ wodoru w osadzie
chromu wzrasta do 800 objetosci i t. d. Wodor
ten nadaje osadowi chromu szczegélniejsza kru-
choéé i to nietylko warstwie chromu, lecz réwniez
metalom podkladowym i metalom zasadniczym.
Wszystkie metale, czyto bedzie stal, Zelazo, mo-
sigdz, nikiel i t. p., zabieraja wodor, wydzielajacy
sie na katodzie w tak nadmiernych ilosciach, ze
nietylko nasyca osad metalu, lecz nadto wyraznie
zmienia wlasno$ci wytrzymaloSciowe metalu za-
sadniczego.

Na mocy tej okluzji wodoru tlumaczy sie
fakt, ze nozyce, noze stalowe, pokryte dos¢ grubg
warstwa chromu sg twarde i kruche jak szklo, ich
spiczaste konce nadzwyczaj latwo ulegaja zlama-
niu. W delikatnych ostrzach juz podczas proce-
su chromowania powstaja naprezenia, wiodace do
powstawania rys. Wiadomo ogoélnie, ze druty
miedziane, stluzgce do zawieszania przedmiotow, po
chromowaniu okazuja si¢ bardzo lamliwe.

W rozmaity sposéb prébowano wydalié wo-
doér z osadu chromu, lecz do$wiadezenia nie osig-
galy pozadanego skutku, przeciwnie, byly przy-
czyng powstawania delikatnych wloskowatych
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rys — skutku uchodzenia wodoru; rysy te czesto
sg widocznie pod mikroskopem a po obrébee ciepl-
nej krucho$é powloki chromowej jeszceze bardziej
wzrasta.

Wynaleziony przez dr. Bosse‘go nowy sposéb
usuwania wodoru tak z powloki chromowej, jak
tez z metalu zasadniczego, sposéb dla przedmiotu
najzupelniej nieszkodliwy polega na latwem elek-
trodowem rozpylaniu si¢ wodoru w poréwnaniu
z daleko trudniej elektrodowo rozpylajacym sie
chromem.

Przyrzad, sluzacy do odgazowania, sklada
sie z zelaznej komory dowolnej wielkosei, zaleznie
od wytworczosci, zamknigtej szczelnie pokrywa
zaopatrzona w okno. Komora, w ktorej zawiesza
sie  pochromowane przedmioty, polaczona jest
z pompa, w 5 do 10 min wytwarzajaca wysokg
proznie.

Odpowiednie przyrzady pomiarowe pokazuja
moment doprowadzenia prézni do stanu pozgda-
nego. Przez zawieszone w komorze prozniowej
czeSei pochromowane przepuszcza sie prad zmien-
ny o wysokiem napieciu, przyczem roéwnocze$nie
pracujg pompy wysokoprézniowe.

Natychmiast po wlaczeniu pradu przez okno
komory prézniowej mozna zauwazy¢ szczegoélniej-
szego rodzaju emisje Swietlng, wychodzaca z od-
gazowujacych sie przedmiotow.

Latwo obserwowane $wiatlo emisyjne stano-
wi miare czasu wykonania odgazowania, w tym
bowiem momencie wychodzi wodér z przedmio-
tow; zniknigcie $wiatla swiadczy o zupelnem wyj-
§ciu wodoru. Roéwnocze$nie daje sie zauwazyc
przemijajacy spadek prézni w !/;p0 mm slupa rte-
ci, po uplywie za$§ 5 do 10 min préznia ustala sie,
co jest rowniez oznaka, ze wydzielanie wodoru
skonezylo sie.

Pfanhauser twierdzi, ze wykonywany w ten
sposob proces odgazowania jest nadzwyczaj tani
i prawie wecale nie podraza przedmiotéw, daje na-
tomiast najzupelniejsza pewno$é¢, ze na przedmio-
tach pochromowanych i odgazowanych nie pojawi
sie zadna korozja, same przedmioty zyskuja na
naturalnej twardos$eci, przyczem osad chromu nie
doznaje zadnych zmian szkodliwych.

Odgazowanie jest procesem bardzo waznym
dla przedmiotéw pochromowanych. Po tym za-
biegu usadowione mocno $lady elektrolitu chro-
mowego w porach metalu, ktére powoduja tu-
szczenie si¢ osadu, dostrzegalne nieraz golem
okiem, podeczas odgazowania zostaja usuniete
z metalu. Po wyjeciu przedmiotéw z komory préz-

niowej na warstwie chromu wida¢ staby zoity na-
lot, ktéry w dalszym ciggu latwo usuwa si¢ przez
lekkie polerowanie.

Opisany sposéb odgazowania jest korzystny
i wygodny, szczegélnie dla przedmiotéw chromo-
wanych po nalozeniu na nie warstwy niklu. Je-
zeli przedmioty takie po poniklowaniu przed chro-
mowaniem odgazuje sig, to na niklu pozbawionym
wodoru mozna nakladaé¢ powloki chromowe o gru-
bosci dowolnej.

Mosigdz i tombak mogg byé tylko wtedy
chromowane bezposrednio, jezeli do chromowania
dane sg przedmioty, pozbawione ksztaltow kombi-
nowanych, i warstwa chromu nie jest wystawiona
na wplywy atmosferyczne. Poniewaz ma si¢ tu
najczeSciej do czynienia z materjalem walcowa-
nym o pewnym stanie krystalizacji, przeto przez
nakladanie warstw posrednich zmuszeni jesteSmy
do wyréwnywania naprezen powstatych przez pier-
wotne czynno$ci mechaniczne.

Zaleznie od zastosowania przedmiotu wybiera
sie warstwe po$redniag. Przeciwkorozyjna war-
stwa polozona na metalu powinna mieé co naj-
mniej 0,025 mm grubosci, gdyz osad tej grubosci
np. niklu okazal si¢ praktycznie wolnym od por.
Réwnie wazna role odgrywa struktura posredniej
powloki metalowej, ktéra powoduje powigkszenie
elastyczno$ci osadow.

Metale, ktore podczas elektrolitycznego wy-

dzielania latwo absorbujag wodoér, jak nikiel
(155—420 j. B.) i chrom (500—900 j. B.) kurcza
sie, co powoduje naprezenie wewnetrzne, ktore
warunkuja sile przyczepno$ci warstwy i ktore

przy pewnym ukladzie warstw wyrownuja sie.
Wiadomo, ze chrom metaliczny jest jednym z naj-
bardziej twardych metali. Stopien twardoseci je-
go warstwy, zaleznie od sily pradu i specjalnego
gskladu chemicznego kapieli chromowej, waha sie
pomiedzy 9-tym a 10-tym stopniem skali twar-
dosei, t. j. pomiedzy twardo$cia korundu i dja-
mentu, dlatego tez warstwy nalozonego chromu
nie mozna lub tylko w stopniu b. nieznacznym ry-
sowaé djamentem. Dos$wiadczenia stwierdzily, ze
liczby, wyrazajace twardoSci nalozonej warstwy
chromowej w stosunku do twardos$ci silnie zahar-
towanej stali, wynoszg 22 : 7.

Niektére wytwornie narzedzi do skrawania
metali wpadly na pomyst wykorzystania tej wlas-
no$ci chromu i zaczely niezbyt dawno chromowa-
nie galwaniczne czeSci narzedzi najbardziej odpo-
wiedzialnych, nawet calych narzedzi, ktore po tym
zabiegu otrzymuja powierzchni¢ utwardzona,
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uzyskujac réwnocze$nie wysoki stopien odpornosci
na wplywy mechaniczne.

Odnoséne sprawozdania amerykanskie glosza,
ze firma Ford-Motors Co — obok wszelkiego ro-
dzaju sprawdzianéw — powleka wszystkie narze-
dzia uzywane do prac mechanicznych chromem,
a czyni to od chwili, gdy przekonala sig¢, ze zuzy-
cie takich narzedzi jest trzy do oSmiokrotnie
mniejsze od uzycia narzedzi niechromowanych.

Taka sama odporno$¢ i spadek wydatkéow na
narzedzia stwierdzono réwniez w Niemczech, gdzie
w tym kierunku rozwinigto bardzo usilng dzialal-
no$é i wysoki stopief zainteresowania.

Pracownia towarzystwa akcyjnego Robert
Busch w Stuttgardzie, zbadala w najdrobniejszych
szezegolach zalety narzedzi pokrytych warstwa
chromu. Pily tarczowe, pilniki, wiertla i t. d.,
zgodnie ze sprawozdaniem pracowni, po odpowied-
niem pochromowaniu otrzymuja powloke, ktora
chroni je od szybkiego zuzywania sie.

Wyniki praktyczne stwierdzily, ze pochromo-
wanie wywoluje réwnoczesnie utwardzenie po-
wierzchni narzedzi. Na tej podstawie jedna z wy-
twérni niemieckich, wyrabiajaca wiertla spiralne,
chromuje je i w takim stanie puszcza na rynek,
zyskujac dla swego towaru ogélne uznanie i sze-
roki zbyt.

Dla dostatecznego utwardzenia powierzchni
grubo§é warstwy chromowej musi wahaé si¢ od
0,005 do 0,015 mm. Grubo$é te osiaga sie przez
elektrolityczne osadzanie chromu przez 14 do 1 h
przy gestoSci pradu 10—12 A /dm?.

Dla otrzymania powloki o nadzwyczajnej
twardo$ci trzeba stosowaé daleko wieksza sile
pradu, przyczem temperatura kapieli chromowej
powinna wynosi¢ 40 do 500 C.

Warstwa osadzonego w ten sposéb metalu
musi trzymaé si¢ bardzo silnie, w przeciwnym bo-
wiem razie najlepsze nawet utwardzenie po-
wierzchni jest bezcelowe i bezuzyteczne.

Przed chromowaniem najlepiej stosowac¢ od-
tluszezenie elektrolityezne. Dla otrzymania po-
wierzchni rzeczywiscie pozbawionej najmniejszych
Sladéw tluszczu wykonuje sie wytrawianie przed-
miotéw stalowych w rozcienczonym kwasie sol-
nym lub siarkowym, przyczem powstaje bardzo
nieznaczny stopien wytrawiania, charakterystycz-
ny tem, Zze na powierzchni otrzymuje sie bardzo
lekkie zmatowanie a osad metalicznego chromu
weiska sie lepiej w delikatne pory przedmiotu
i zahacza si¢ o metal zasadniczy *).

Inaczej rzecz ma sie, gdy idzie o chromowanie
stali stopowych, szczegolnie zawierajacych chrom.
W tym przypadku wytrawianie kwasem solnym
jest bardzo odpowiednie, gdyz idzie tu gléwnie
0 pozbawienie chromu na powierzchni stali za-
wartego, ktory w kwasie solnym rozpuszcza sie.

Réwnie dobre wyniki otrzymuje sie przez ano-
dowe opracowywanie przedmiotow stalowych w
kapieli elektrycznej, tak zwanej ,oczyszczajacej‘
(w 11 wody rozpuszeza si¢ 350 gr CrO; i 35 gr
Cra(S04)s, 18 H:0. Czas dzialania przy napieciu
6—8 V i gestosei pradu 6—10 A/dm® wynosi 10
do 20 sek, przyczem temperatura kapieli powinna
wynosi¢ do 65° C).

To opracowanie anodowe powoduje zupeine
zniszczenie wszelkich $ladow tluszezu wskutek
utleniajgcego dzialania kwasu chromowego i wy-
dzielania tlenkoéw, przez co osadzona nastepnie
warstwa chromu bardzo mocno trzyma sie po-
wierzchni pochromowanego przedmiotu.

Narzedzia przeznaczone do pochromowania
zawiesza si¢ w szeregu na odpowiedniem ruszto-
waniu, ktére wstawia sie do kapieli ogrzanej do
40—45" C o napieciu 4 V i gestoSei 10—15 A /dm?=.

Poczatkowo osadza si¢ chrom pradem o wiek-
szej sile (15 A /dm?), potem dopiero oslabia si¢ go
nieco i utrzymuje w tej wysokosci az do konca
chromowania. Czas osadzania wynosi w sumie
45 do 60 min.

Narzedzia wyjete z kapieli powinny byé glad-
kie i lsniace. W pewnych warunkach na krawe-
dziach, ostrych koncach lub ostrzach skrawaja-
cych powstaja wskutek zgeszczen w kierunku pra-
du drobne gruzetki chromu.

Tworzenie si¢ tych golem okiem niedostrze-
galnych wrzodzikow zmniejsza zdolno$¢ skrawa-
nia i w niektérych przypadkach moze spowodo-

3) Podczas badan nad powlekaniem przedmiotéw sta-
lowych lakierem mialem sposobno$¢ przekonania sig¢, ze
droga mechanicznego matowania, mianowicie piaskowanie
wzmacnia zahaczanie si¢ warstwy lakieru w daleko wigk-
szej mierze, niz matowanie chemiczne. Warstwa lakieru na
przedmiotach mechanicznie matowanych trzyma si¢ znacz-
nie silniej, nizZ na powierzchniach wytrawianych. Przypu-
szezam, ze wlasno§¢ ta przedstawia sie¢ identycznie pray
pokrywaniu chromem. Nadto wytrawianie kwasami ma
jeszeze jedng strone ujemng, mianowicie, ze dzialajace na
stal kwasy wydzielaja wegliki Zelaza oraz wegiel chemicz-
nie zwigzany, ktéry po wytrawieniu do pewnego stopnia
oslabia punkty zaczepienia metalu nakladanego. Dla usu-
nigcia tej przeszkody nalezy ciemne wydzieliny wegla i we-
glikéw zelaza usuwacé przez silne szczotkowanie w wodzie
biezgcej, co juz do pewnego stopnia komplikuje, utrudnia
i podraza prace przygotowawcza.
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waé po pewnym okresie pracy odpryskiwanie po-
wloki chromowej. Rowniez zbyt dlugi okres
chromowania wywoluje to samo zjawisko np. na
pitach tarczowych, pilnikach, wiertlach i innych
narzedziach skrawajacych. Przedmioty stalowe
pochromowane muszg byé dla osiaggniecia lepszego
zwigzku metalu zasadniczego z powloka poddane
opracowaniu ulepszajacemu. Duze ilosci wodoru,
wywigzujacego sie¢ podeczas osadzania chromu,
powoduja wlasciwe utwardzanie. To wydzielanie
i réwnoczesne pochlanianie wodoru powoduje
sklonno§¢ do odpryskiwania warstwy chromu.

Przyczynia si¢ do tego takze rdznica we spol-
czynnikach rozszerzalno$ci metalu pokrywanego
i warstwy chromu.

Pochlanianie wodoru przez zelazo nieharto-
wane wynosi okolo 110 obj., natomiast pochlania-
nie przez chrom siega od 500 do 1000 obj.

Dalszg stron¢ ujemng stanowi tworzenie sie
rys w warstwie chromu i to nieréwnomiernie po
calej powierzchni. Rysy te tworza rodzaj siatki,
ztozonej z wielkiej ilosci wielobocznych lusek.
Ryski tego rodzaju widoczne sa na Swiezo otrzy-

manej warstwie chromu, co dowodzi nieodpowied-
niego skladu chemicznego kgpieli chromowej.

Takie same ryski mogg pojawi¢ si¢ rowniez
po dluzszym czasie sluzby narzedzia, wtedy przy-
pisa¢ je trzeba zmeczeniu, ktore wystepuje wsku-
tek czestych, naprzemian wystepujacych dzialan
czynnego i biernego stanu chromu, stanowia za$
niewatpliwie gléwng przyczyne kruchoseci warstwy
chromu przeladowanej wodorem.

Dla usunigcia tych wad stosuje si¢ opracowa-
nie cieplne przedmiotow pochromowanych, pole-
gajace na czeSciowem usunieciu zbytecznego wo-
doru.

Dla takiego cieplnego opracowania moze shu-
zy¢ kapiel roztopionego olowiu, ktéry weale nie
osadza si¢ na miejscach pochromowanych.

Szczegoblnie wiertla cienkie, pily tarczowe i in-
ne narzedzia staja si¢ po chromowaniu bardzo
twarde, bo zabieraja duze iloSci wodoru. W ta-
kich przypadkach opracowanie cieplne, albo je-
szcze lepiej metodg dr. Bosse‘go jest rzecza ko-
nieczng, w przeciwnym bowiem razie przedmioty
latwo moga ulega¢ zlamaniu.

LISTY DO

PRZETAPIANIA ZELASTWA W
KICH PIECACH

W SPRAWIE WIEL-

Korzys$ci stosowania zelastwa we wsadzie wielkopie-
cowym nalezg do rzeczy dobrze znanych i przez nikogo nie
kwestjonowanych. Kazdy wielkopiecownik ma w tym
wzgledzie wyprébowane sposoby postepowania. Wie on
miedzy innemi -, Ze stosowanie duzych iloSci Zelastwa,
aczkolwiek obniza wydatnie rozch6d koksu, podnosi wy-
dajnos¢ wielkiego pieca i — co za tem idzie —— obniza koszt
wlasny surowki, niemniej w przetomowych chwilach biegu
procesu przy pierwszych objawach jego rozstroju, najcze-
Sciej polegajacego na zatkaniu garu, zelastwo staje sie
czynnikiem szkodliwym, dlatego w obliczu niebezpie-
czenstw, zagrazajgcych wielkiemu piecowi, nasamprzéd
usuwa si¢ nawet najmniejsze ilo§ci zelastwa z namiaru, za-
dawanego do gardzieli pieca. Usprawiedliwieniem, raczej
nakazem usuwania zelastwa z wsadu, jest znany z dawien
dawna fakt, ze zelastwo, utleniajac si¢ w wysokich tempe-
raturach w dolnej potowie szybu, w roztrzonie i w spadkach
bezwodnikiem wegla, zawartym we wznoszgcych si¢ w pie-
cu gazach, przyplywa do garu albo w postaci nFeOm SiO;,
albo w postaci Fe lub FeO, wymagajac do przeksztal-
cenia na surowke wzmozonej pracy garu, czyli od-
tleniania i naweglania koksem, ktory jest pograzony
w kagpieli zuzlowej i dotyka kapieli suréwkowej. Gorzej
jeszceze wyglada sprawa zelastwa, ktére w ten czy w inny
spos6b uniknelo utleniajgcego dziatania gazow i w postaci
zmigkezonej, ciastowatej masy przychodzi do garu, bezpo-
Srednic zwigkszajac stopien zaszlego juz przedtem zanie-
czyszezenia kotliny lub przestrzeni przeddyszowej. Rzecz
prosta, w walce z zanieczyszczeniem garu idzie w pierw-
szym rzedzie o usuniecie czynnikéw, ktore powoduja obni-

REDAKCJI

zenie temperatury w tem najbardziej waznem miejscu wiel-
kiego pieca, powtére o takie prowadzenie procesu, by do
garu naplywalo jak najmniej ciat niedo$¢ nagrzanych i nie-
do§¢ odtlenionych (osigga si¢ to —— jak wiemy - przez
zmniejszenie iloSci dmuchu na jednostke czasu) i by przed
dyszami wyzwalalo si¢ jak najwigcej ciepla przez wzrost
odsetki spalanego tu koksu; zelastwo, zwlaszcza przerdze-
wiate, zuzywajac koks na odtlenianie i naweglanie w garze,
wydatnie zmniejsza iloS¢ koksu, spalanego przed dyszami,
czyli dziala szkodliwie w razie powazniejszych niedomagan
wielkiego pieca.

Za Swietne potwierdzenie powyzszych prawd, zdoby-
tych przez kilka pokolen wielkopiecownikéw, moze stuzyc¢
niedawno ogloszona praca Marcelego Steffes‘a z KEsch1t),
dotyczagca wynikow biegu wielkiego pieca na rudzie minette
bez dodatku i z dodatkiem zmiennych iloSci Zzelastwa —— ob-
cinkéw wlewkow thomasowskich, podkreslamy, zelastwa
wyborowego, czystego, nieutlenionego (nieprzerdzewiale-
g0), 0 malej w stosunku do cigzaru wlewka - po-
wierzchni, na ktérg w wielkim piecu mogg dziataé gazy.

Autor w do§¢ obszernych teoretycznych rozwazaniach
nad chemjg zjawisk przezen obserwowanych przychodzi do
wniosku, ze rozchod wegla (pierwiastka) na t sur6wki przy
temperaturze dmuchu 8000 C spada o 288,6 kg na kazda t
suréwki wytopionej z zelastwa, przyczem ilo§é tej suré6wki
ustala zapomoca - z natury rzeczy — doS¢ przyblizonych
obliczen. Ilo§¢ gazu gardzielowego i rozchéd dmuchu, od-
niesiony na t suréwki, spada — ma si¢ rozumieé¢ — do§é
powaznie.

1) Stahl und Eisen, r. 1935 ,zesz. 1, str. 17/20.
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Powyzsze niewiele znaczgce dla praktyki wnioski nie
usprawiedliwiajg ogromu pracy i kosztéw, wlozonych przez
autora w badania nad wielkim piecem o wydajnosci 225 do
250 t/24 h suréwki thomasowskiej, a to z powodu, ze autor
nie potraktowal otrzymanych przez siebie wynikéw w spo-
86b, przyjety w pierwszym lepszym porzadnie prowadzo-
nym wydziale wielkopiecowym, ograniczajac si¢ do przeli-
czenia danych sposobem, stosowanym przez teoretykow.
Nie bedziemy wigc powtarzali jego zestawien, podamy na-
tomiast liczby, opracowane przez p. inz. Edwarda Terlec-
kiego.

Tab. 1.

Dane M. Steffes‘a o biegu wielkopiecowym na rudzie mi-
nette bez dodatku i z dodatkiem zelastwa.

Numer badania 1 2 3 40
Okres proby w h 24| 24| 24| 24

_| Ciénienie w cm sk rigei 38 341 | 351 | 313
S| Na 1 h pelnego bicgu |
g w nm¥h 37300 32610{ 28410, 30980
Temp. przy dyszach w °C 803 832 820 845
Wskaznik biegu* 204 170 145 170

C | 75,70 | 78,05 | 78,00 | 77,40

Sktad w ", H20 12,50 | 10,54 | 10,24 | 11,02
popiot 9,0 9,18 | 8,77 | 9,01

_: Rozchod w t/24 h 317,0 [272,1 |267,0 [272,1
o| Rozehdd na 1 h peln. !
v biegu w t 13,21 1|+11;,35:. 113137+ 11,35 ‘\
Rozchod na t surowkiw t| 1,243| 1,054| 0,958 0,833
llos¢ spalona przed !
dyszami w %, **) 84 83 74 80
Waga naboju w t 19,27 | 19,92 | 20,2 | 20,93 |
Waga naboju (ruda, zelas- ‘
9, two, topnik na 1 t| 3,437 3,043 2,775 2,498|
2 surowki w ) |
2 | Rozchod zelastwa 1 t |
surowki w t 0,0 0,153| 0,275, 0,358
llo§¢ nabojow na 24 h | 454 | 395 | 383 | 300 |
Wytop w 1/24 h 254,55 |258,003(278,328(326,376
~ |
-i; Wytop w ciggu 1 h ‘[
© pelnego biegu w t/h | 10,62 | 10,75 | 11,59 | 13,62

& Wytop z jednego naboju

wt 562 | 6,54 | 17,275 8,38

E Wytop w 1/24 h 275,87 (253,5 (2374 |238,9
3| Wytop na 1t surowki wt| 1,08 | 0,984 0,854' 0,732

Temp. gazu w gardzieli

g' w °C 95,5 129 113|111
3| Cisnienie w mm sh. H:0 171 146/  144] 155
8| Sklad -y CO: | 12,20 | 11,90 | 11,68 | 11,40
& CO | 28,75 | 28,76 | 29,11 | 29,00
N H: 337 | 342 335 | 3,17
S CH: | 038 | 0026 | 0022 | 0,23
N: 55,30 | 55,66 | 55,64 | 56,20

*) Wedlug inz. Stromengera (Hutnik, r. 1931, zesz.
6, str. 369/73).
**) Na podstawie iloSci dmuchu.

Juz z pierwszego rzutu oka wida¢, ze sklad chemiczny
gazu gardzielowego, mimo do§¢ znacznego spadku rozcho-
du koksu, pozostaje prawie bez zmiany, chociaz — w mys$l
klasycznej teorji — nalezaloby oczekiwaé¢ tu wydatnego
wzrostu zawarto$ci w gazie CO,; i spadku CO. Nadto piec

w miar¢ wzrostu odsetki zelastwa w nabojach - coraz
gorzej bierze dmuch (p. ilo§¢ dmuchu w nm?/h), przyczem
po osiggnigciu najnizszego poziomu w przypadku 3-im (dla
rozchodu zelastwa 275 kg/t suréowki), w przypadku 4-ym
(dla 358 kg/t) godzinna iloS¢ pobieranego przez wielki piec
dmuchu znowu wzrasta. Zupelnie podobnie zachowuje sie
odsetka koksu spalonego przed dyszami oraz wskaznik bie-
gu Stromengera. Czy jest w tem cos nienaturalnego ? Prze-
ciwnie. Potwierdza to stare spostrzezenie praktykéw co
do roli zelastwa w wielkim piecu, zwlaszeza gdy do danych
tab. 1. dodamy jeszcze inne dane M. Steffes‘a, zawarte
w tab. 2.

Tab. 2.

Dane M. Steffes‘a o biegu wielkiego pieca na rudzie mi-
nette bez dodatku i z dodatkiem zelastwa.

| Numer badania | 2 i 3 4

! : 1 .

Dodatek zelastwa na 1 t
surowki w kg 0

1461

1348

153
1427
1329

275
1443
1299

358
1453
1300

i Temperatura Zuzla °C
Temperatura surowki °C

llo§¢ gazu gardzielowego
na 1 t zuZzytego przez piec
wegla nm? H360 | H240 | 5200 | 5250
[lo§¢ dmuchu na 1 t zuiytego
przez piec wegla nm?®

3730 | 3650 | 3590

3670

Zmniejszenie si¢ iloSci gazu gardzielowego oraz dmu-
chu, przypadajacych na 1 t zuZytego przez piec wegla
(pierwiatka), obok réwnolegiego spadku: temperatury su-
rowki, iloSci pobieranego przez piec na jednostke czasu
dmuchu, odsetki koksu spalonego przed dyszami i wskazni-
ka biegu Stromengera, Swiadczg jedynie o wzmozZonej pra-
cy garu, o zachodzgcem tam odtlenianiu stalym weglem
tem znaczniejszem, im wig¢cej mamy Zelastwa we wsadzie
wielkopiecowym. Przekroczenie granicy, dla tego ostatnie-
go wynoszgcej 275 kg na 1 t suréwki, wprawdzie poprawia
nieco stan rzeczy, aczkolwiek temperatura suréwki i zwig-
zana z nig odsetka iloSci koksu spalonego przed dyszami
do dawnego poziomu (kiedy piec pracuje tak, jak tego wy-
maga zasada procesu wielkopiecowego, czyli bez dodatku
zelastwa) juz nie wraca. Poprawienie si¢ liczb wskazanych
oznacza¢ moze tylko ten fakt niezbity, Ze utlenianie zela-
stwa, ktore wzmagalo si¢ w miare wzrostu jego zawartosei
we wsadzie wielkopiecowym od 0 do 275 kg na t surdowki,
przy zawartoSci 358 kg/t — z uwagi na sprzyjajacy temu
zwigkszony stosunek masy zelastwa do masy omywajacych
je gazow wielkopiecowych - slabnie, wskutek czego do
garu przyplywaja mniejsze, niz w przypadku 3-im, ilosci
tlenka zelazawego, ale doréwnywujgce iloSciom, ktére byly
w przypadku 2-im.

Nietrudno powiedzie¢, coby si¢ stalo z piecem M.
Steffes‘a, gdyby - zamiast czystego, nieprzerdzewialego
zelastwa, jakiem sg obcinki wlewkéw thomasowskich ze
zgniatacza, zaczeto dawaé¢ np. otoczki stalowe lub stare
przerdzewiate blachy. W tym ostatnim przypadku odsetka
dopuszezalna zelastwa we wsadzie bylaby znacznie nizsza
od tej, ktora w swych doSwiadczeniach stosowal M. Steffes;
innemi slowy — pogorszenia warunkow biegu wielkiego pie-
ca, pogorszenia wytapianej przezen suréwki (niestety, M.
Steffes przemilezal chemiczny sklad suréwki otrzymanej
przezen w kazdym poszczegélnym przypadku) nalezaloby
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sie¢ spodziewa¢ juz przy znakomicie nizszej odsetce Zela-
stwa we wsadzie i — jak stwierdza praktyka piecow $lg-
skich — juz przy 150200 kg zelastwa na 1 t suréwki.
Wlasnie na podkresleniu tej praktycznie waznej okolicz-
no§ci polega donioste znaczenie badan M. Steffes‘a, ktére
mogq stuzy¢é uzupeinieniem i potwierdzeniem stusznosci po-
gladéw praktykéw na korzysei i szkody, powstajace przez
przetapianie duzych iloSci zelastwa w spoélczesnych wiel-

r. 1935 STR. 53

kich piecach, zwlaszcza w tych ktoére, dzigki szeroko rozwi-
nigtemu w garze odtlenianiu FeO stalym weglem, zuzy-
wajg na jednostke wytopionej przez nie suréwki nieduze
iloSci koksu i ktére przeto odznaczaja si¢ niskim wskazni-
kiem Stromengera, oraz niska odsetka spalanego przed
dyszami koksu.

Swig¢tochtowice, w styczniu r. 1935.
Inz. Wiadyslaw Kuczewski

PRZEGLAD WYDAWNICTW

WIELKIE PIECE

WYKRESY W ZASTOSOWANIU DO BILANSU
WIELKOPIECOWEGO 1)

Jasnosé i zwiezlo§é stanowig glowne zalety kazdego
zestawienia lLiczbowego. Te same zalety winien posiadac bi-
lans, poniewaz ma on na celu zestawienie poréwnawcze
dwu stron zagadnienia w odniesieniu do kazdego proble-
matu bez wzgledu na jego charakter, a wige mowi si¢ o bi-
lansie materjatow, ciepla czy pienigdzy, zaleznie od ich wy-
stepowania w procesach metalurgicznych.

Pospolita umowng metodg przedstawiania bilansu jest
wypisywanie pigknych rzedéw liczb, ktorych sumy doklad-
nie sg rowne sobie. Ten spos6b przedstawiania wynikow
nie jest przejrzysty, brak mu wzajemnego stosunku liczb.
Bilanse wykreslne maja te wielkg przewage nad liczbowe-
mi, ze przemawiaja do wyobrazni zapomoca dokladnych
obrazéw; przyczem przedstawiajag w sposéb prosty i zro-
zumialy nietylko wszystkie dane, ale tez ich wzajemng za-
lezno$é i stosunek.

Dla wykazania praktycznych korzysci bilanséw wy-
kreslnych zaréwno dla kierownictwa wydzialéw, jak dla
dyrekcji zakladu zestawiono dane z pracy jednego z wiel-
kich piecéw zachodniej Ameryki. Wytwarzano tu normal-
ng suréwke martinowska z bogatych rud na wapniaku
z Michigan niezwykle czystym i na koksie z koksownic.

Miano rozstrzygna¢ spér pomiedzy kierownikiem wy-
dzialu a wydzialem energetycznym zaktadéw. Zbadano du-
zo sprawozdan i zestawien, ale strony zainteresowane nie
mogty doj$¢ do porozumienia, poniewaz pisane liczbowe ze-
stawienia nie dawaly jasnego obrazu co do spornego sto-
sunku odno$nych wartosci. Dyrekcja, nie obeznana ze
szezegolami i daleka od naukowego ujecia zagadnienia, by-
la w klopocie, zanim nie zrobiono odpowiednich wykresow.

Trzema glownemi czynnikami pracy wielkiego pieca
sg: wartosS¢ cieplna (kalorje), iloSei tworzyw (t lub kg)
i koszty wlasne (%).

Rys. 1 przedstawia bilans cieplny w postaci prosto-
kgta, w ktérym przychéd ciepla réowna si¢ jego rozchodowi
(cieplo doprowadzone réwna si¢ cieplu odprowadzanemu).
Przewaga paliwa jako Zrédla ciepla uderza po stronie przy-
chodu ciepta obok wynikajacej stad znacznej iloSci gazow
gardzielowych. TIloSci ciepla uchwytnego sa stosunkowo
niewielkie (okolo 1397 ), natomiast reakeje odtleniajace po-
krywaja okolo 249, czyli prawie jedng czwarta doplywu
ciepla. i

Proces wielkopiecowy — z cieplnego punktu widzenia
~ jest tylko wtedy naprawde wydajny, gdy wykorzystu-
jemy nadmiar gazéw. Umiejetne wykorzystanie gazow,

1) The Iron Age, r. 1934, tom 134, zesz. 1, str. 31,
art, J. F. Shadgen‘a.
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pierwotnie zwanych ubocznemi, stanowi najwiekszy po-
step ostatnich lat 30; poczgtkowo spalano je w kotlach,
nastepnie w silnikach, obecnie w piecach hutniczych.
Zwigkszenie wydajnoSci nagrzewnic takze wplywa na
0szczednoS¢é procesu wielkopiecowego przez zmniejszenie
strat ciepla przy nagrzewaniu dmuchu.
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Rys. 2 przedstawia bilans wykre§lny przepltywajacych
przez piec materjaléw. Tu znowu za podstawe wzi¢to pro-
stokat, ktory glosi, ze to, co wplynglo do pieca, musi zen
wyjsé, jako Ze linja gorna i dolna sg o jednakowej dlugosci.
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Rysunek ten podkre§la role gazow, ktorych ciezar
i objetosé przerazajg laika; ponad 509, wagi tego, co wcho-
dzi do pieca, stanowi dmuch, a ponad 759 jego wytwor-
czosci wagowe]j stanowia gazy.

Poza tem rys. 2 pokazuje przemian¢ rozmaitych cze-
Sci skladowych naboju koksowego. Widzimy tu przemiany
O, na O i CO; oraz podzial C miedzy suréowka i gazami.

Tego rodzaju wykresy, wykonane w duzej skali (o wy-
miarach 2 m? lub wigcej, jako rysunki Scienne) moga by¢
z korzysScig stosowane do kalkulacji wsadu, dziennych ze-
stawien poréwnawczych oraz sprawozdan miesiecznych.
Warto§¢ ich jest, naturalnie, najwi¢ksza przy porownywa-
niu pracy zakiladéw polozonych w réznych czeSciach kraju,
np. w Birmingham, Pittsburgu, Chicago i Colorado. Dyrek-
cje hut rychto ocenig korzysci praktyczne tej prostej i do-
kiladnej metody poréwnawczej.

Niezwykle ciekawe wyniki otrzymano przy stosowa-
niu bilanséw wykresinych do kosztu wlasnego procesu wiel-
kopiecowego. Na wstepie juz stwierdzono, ze prostokat ja-
ko podstawa bilansu bylby nie na miejscu z uwagi na cze-
sto zachodzgce zmiany wartosci: wartos¢ wytworu musi
by¢ wigksza od kosztu wilasnego, gdyz —— w przeciwnym
razie — nie osiggniemy zysku. Poniewaz zysk jest podsta-
wowym motywem procesu, musi to wynika¢ z wykresu od
pierwszego rzutu oka.

Bilans pieniezny zaczyna si¢ od sumy wartosci two-
rzyw AA, do niej stopniowo dodaje si¢ koszty robocizny
BB, koszty energji i utrzymania CC, odpisy amortyzacyjne
DD, i zysk EE, by doj$¢ do wartoSci wytworu FK.

I tu stosunki wartoSciowe sg uderzajace. Powietrze
mimo wielkich iloSci (wagowych i objetosciowych), kosztu-
je stosunkowo tanio. Koks i ruda przewazaja w sumie
kosztéow tworzyw AA.

Koszt robocizny BB jest w pewnej mierze staly; du-
za wydajno$¢ jednego zespolu wielkopiecowego doprowadzi-
la do obniZenia robocizny do wielko$ci niemal stalej.

Suma CC kosztéw utrzymania jest elastyczna, zalezgc
w znacznej mierze od gospodarki przedsigbiorstwa, od
stopnia mechanizacji i t. p.

Odpisy amortyzacyjne DD sa jeszcze bardziej nie-
uchwytne, poniewaz wplyw na nie wywiera kazdoczesny
stan rynku kapitalowego; zyski za$§ zaleza od ogélnej ten-
dencji rynkéw towarowych, od zasiegu wplywow gospodar-
czych i t. p. Rys. 3 wskazuje bardzo dobitnie na wartosci
tak zwanych wytworéw ubocznych, zuzla GH i gazow HK.
Innemi stowy, jesli sprzedaz zuzla jest niemozliwa, wowczas
EE - czyli zysk nieodwotalnie spadnie. I przy GH lub
NN réwnem zeru zyski powaznie zmniejszajg sie.

Ll
83% Jurowka M20 f. .. ...
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Rys. 3.

To samo dotyczy gazow wielkopiecowych. JeSli ich
nadmiar nie jest nalezycie wykorzystany, wtedy moga
znikna¢ nietylko zyski, ale rownocze$nie i odpisy amorty-
zacyjne, ktore tracg w ten sposéb swoje pokrycie.

Opisana metoda ujmowania zagadnien metalurgicz-
nych czy nawet handlowych okazala si¢ bardzo ciekawa;
jej skutecznoS¢ zwigkszono jeszcze przez sporzgdzanie du-
zych rysunkéw Sciennych. Poniewaz obrazowe przedsta-
wienie przedmiotu wplywa dodatnio na umyst badacza
i zadne wrazenia nie sa tak trwale, jak wzrokowe, przeto
bilanse wykresSine daja latwg metode badania i oceny wigk-
szosci zagadnien technologicznych oraz organizacyjnych.

0. K.

STALOWNIE
KRZEPNIECIE STALI WE WLEWNICACH 1)

L. H. Nelson (Buffalo) bardzo szczegélowo zbadat zja-
wisko, zachodzgce przy krzepnigciu wysokonaweglonej sta-
li elektrycznej we wlewnicach o 4-ch réznych ksztaltach
(rys. 1). Przy tych prébach temperatura odlewania roz-
maitych topéw wahata si¢ tylko o 339 i wynosita od 1504
do 15370; dla omawianej stali odpowiada to 27 do 559 po-
wyzej linji ptynnosSeci i 176 do 204° powyzej linji staloSci.
Temperatura wlewnic wahata si¢ od 10 do 1500, jednak te
wahania, zdaniem autora, majg jedynie nieznaczny wplyw
na przebieg krzepnigcia.

432432
Rys. 1.

JSE S8
Przekroje wlewnic.

508 falista

Wszystkie zbadane wlewnice byly typu Gathmann‘a
z grubym koncem u gory i ze zwyklym nadlewem. Doklad-
ne wymiary i ich wzajemne stosunki sg uwidocznione w ta-
beli 1. Wyboru wlewnic dokonano dla zbadania wplywu
Scianki wlewnicy, jej wagi, stosunku dlugosci wlewka do
jego przekroju i ksztaltu wlewnicy. Zalezno$ci te w kaz-
dym przypadku ustalalo si¢ przez poréwnanie dwu wlew-
nic.
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Rys. 2. Krotka falista 500 mm-owa wlewnica z nadlewem;
przekrdj skrzepnigtego wlewka.

1) Stahl und Eisen, r. 1934, zesz. 35, str. 902/4, art.
A. Ristow‘a.
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Zjawiska krzepnigcia byly badane zapomocg wylewa-
nia z wlewnicy jeszcze plynnej stali po uplywie réznych
okreséw. W ten sposob okreSlano zjawiska, charaktery-
styczne dla kazdego ksztaltu i wymiaru wlewnic; za przy-
klad moze stuzyé rys. 2, wyobrazajacy krzepnigcie stali
w 500 mm-owej wlewnicy o falistych Sciankach wewnetrz-
nych. Prawa strona rys. 2 przedstawia grubo$¢ skrzepnie-
tych warstw stali przy réznych czasach krzepnigcia.

Zestawienie wszystkich prob, dotyczacych okreslenia
krzepnigcia stali w kierunku pionowym i poziomym i do-
konanych nad wlewnicami, umieszczonemi w tabeli 1, za-
wiera rys. 3.

Podlug A. L. Feild‘a stosunek migdzy skrzepnietg war-
stwg a czasem réwna si¢ D = K X T, gdzie D oznacza
grubo$é skrzepnietej warstwy od Scianki wlewnicy, T —
czas po zakonczeniu odlewania, a K — stalg, zalezng od
ksztaltu i wielko§ci wlewnicy, temperatury odlewania, ana-
lizy i t. d. Wzér ten daje dla statej K podczas pierwszych
5 do 10 min krzepnigcia zbyt niskie liczby. Po tym czasie
daje si¢ wspomniany wzér bardzo dobrze stosowaé do
wlewkow kwadratowych i falistych —— nie nadaje si¢ nato-
miast do wlewkoéw prostokatnych. W swojej pracy Feild
zbadal najbardziej uzywane w praktyce wlewnice i znalazi
dla zwyklych temperatur odlewania i analiz liczby dla K,
lezgce miedzy 0,92 i 1,21,

Celem tej pracy nie bylo badanie wplywu temperatu-

ry odlewania i temperatury wlewnic, lecz innych warun-
kéw.

Wplyw ksztaltu wlewnicy na krzepnigecie w kierunku
poziomym zalezy przedewszystkiem od ksztaltu wlewka,
wymiaréw wlewnicy i stosunku wagi wlewnicy do wagi
Wwlewka, podczas gdy wplyw wysokoSci wlewka jest wat-
pliwy. Stwierdzono zadziwiajacy fakt, ze wlewek o prze-
kroju 356 < 508 mm? mimo znacznie ci¢zszej wlewnicy,
wWymagal o wiele wigcej czasu na zupelne skrzepnigcie, niz
Wlewek kwadratowy o dlugo$ci boku 330 mm. Podczas

wlewek prostokatny potrzebowal na to 46 min, Za jedyne
wytlumaczenie dluzszego krzepnigcia wlewka prostokgtne-
go nalezy uwaza¢ bardziej silne oddzialywanie masy wigk-
szego przekroju wewnetrznego tego wlewka, przewyzsza-
jacego przekroj wlewka kwadratowego o 467,

Stosunek Scianki wlewnicy do przekroju wlewka wy-
wiera wielki wplyw na szybkoS¢ krzepniecia, Przy porow-
nywaniu dwu falistych wlewnic okraglych o 508 mm &
(krétkiej i diugiej), ktére sie roznily gruboscig §cianek,
stwierdzono, ze kazde zwigkszenie gruboSci Scianki o 10%
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Rys. 3. Glg¢bokos¢ skrzepnigtej warstwy stali w zaleznosci

gdy wlewek kwadratowy skrzepl calkowicie po 34 min, od czasu.
Tabela 1.
Poréwnanie wymiarow wlewnic i wlewkow zbadanych.
krotka diuga krotka diuga
Ksztalt wlewnicy: mm* 330 432 356 <508 508 falista
Przekroj zimnego wlewka w gornym :
koncu w mm 314 416 327 <489 330489 489 489
Dlugo$¢ zimnego wlewka od podstawy
do nadlewu w mm 1384 1372 991 1181 1016 1232
Przekr6] zimnego wlewka pod nadle-
wem w cm? 910 1524 1300 1328 1793 1663
Waga nadlewu w % 10,3 14,0 21,3 16,9 17,7 15,2
Zbieznost wlewka w 9/, dlugosci 3,08 4,17 1.5 5,92 4,92 5,42
Diugo$¢ wlewka
£0 = 43 33 25 3,0 2,1 2,6
Przecigtna grubos¢ wlewka 1
Przecigtna grubo$¢ wlewnicy w mm 100,0 106,4 176,2 190,5 115,9 161,9
Przecigtny przekroj $cianki wlewnicy
w m? 0,16 0,20 0,29 0,30 0,22 0,33
' Przekro] wlewnicy
Pt i 1,77 1,34 2,25 2,29
Przekroj wlewka ! ’ 1,23 1,96
Waga wlewnicy
AT AR 2,1 1,5 2,1 2,6 ,
Waga wlewka g 1,5 2,2
Skurcz podczas Krzepnigcia i ochla-
dzania w 9, 13,3 13,0 13,9 12,6 13,0 12,2
Czas do zupelnego skrzepnigcia w min 34 65 49 48 8 62
K we wzorze: D = k X Ty 1,09 1,02 1,15 1,16 1,09 1,21
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powodowalo wzrost wartosci K o 1,87%, t. j. w razie po-
dwojenia przekroju $cianki K wzrasta mniej wiecej o 18,7%.

Jesli si¢ poréwna na rys. 3 krzywe, dotyczgce grubo-
Sciennej dlugiej wlewnicy okraglej & 508 mm i cienko-
Sciennej krotkiej o tym samym przekroju, to mozna stwier-
dzié, ze w ciggu pierwszych 20 min krzywe krzepnig¢cia obu
wlewnic, biorgc praktycznie, zlewaja sig.

Dopiero pézniej ujawnia si¢ wplyw grubszej Scianki
na szybko$¢é krzepnigcia, zwlaszcza pod koniec tego zja-
wiska osigga si¢ znacznie wigkszg szybkoS$¢, niz przy wlew-
nicy cienkosciennej. Z tego powodu zgrubianie wlewnic nie
wywiera wplywu na krzepnigcie wlewkow o malych wy-
miarach, np. [|] 330 mm, i okazuje si¢ skutecznem jedynie
przy grubszych wlewkach. Z tego samego wzgledu nalezy
przy duzych wlewkach stosowaé ciezkie wlewnice, aby
przyspieszy¢ ochladzanie i przeciwdziata¢ w ten sposéb wy-
stepowaniu likwacji i miejsc porowatych. Dalej, waga
wlewnicy wywiera wplyw na powstawanie we wlewku na-
prezen, co daje si¢ zwlaszcza zauwazyé przy stalach, har-
tujacych si¢ na powietrzu, ktore sa odlewane do malych
wlewnic; nalezy w tym przypadku stosowaé wlewnice
cienko$cienne, aby w miarg¢ moznos§eci zmniejszy¢ brak z po-
wodu rys.

Nastepnie zbadano wplyw ksztaltu wlewnicy (kwadra-
towej, prostokatnej, okraglej, falistej) przy jednakowym
stosunku przekrojow wlewnicy i wlewka, przyczem stwier-
dzono, ze wlewek prostokatny krzepnie znacznie predzej,
niz kwadratowy, zwlaszcza jesli sie zmniejsza jego grubo$é
w stosunku do szerokoS$ci; dalej stwierdzono, ze wlewek
kwadratowy krzepnie cokolwiek predzej, niz okragly lub
falisty. Szybko$¢ krzepnigcia wlewkow we wlewnicach réz-
nych ksztaltéw po uwzglednieniu poprawek, wynikajacych
z réznej grubo$ci Scianek wlewnic, przedstawia si¢ naste-
pujaco:

X Czas krzepnigcia
Ksztalt wlewkow eyl
Wlewek okragty 64
» falisty 63
" kwadratowy 60
” prostokatny 356>(546 mm?* 59
= » 305)(635 mm? 44

Jest rzeczg znang, ze ksztalt wlewnicy wywiera
wplyw na powstawanie naprezen we wlewku podczas
krzepnigcia; z tego powodu nalezy przy wyborze wlewnicy,
zwlaszcza przy stalach, hartujgcych si¢ na powietrzu, zwra-
caé wieksza uwage na to, a nie na szybko$¢ krzepniecia.

Na krzepnig¢cie w kierunku pionowym wywierajg naj-
wiekszy wplyw nastepujace czynniki: zbieznos¢ i stosunek
dlugosci wlewka do jego szerokoSci. Krzepnigcie w kie-
runku pionowym przedewszystkiem zalezy od krzepniecia
w kierunku poziomym; w ten sposéb wlewnice z grubym
koncem u goéry i duzem zwezeniem Kkrzepng wolniej niz
wlewnice o mniejszej zbieznosci. Wlewki z malym stosun-
kiem dlugosci do jej szerokoSci krzepng wolniej w kierun-
ku pionowym, zwlaszcza ku koncowi zastygnigcia.

Skurcz przy krzepnigciu i ochladzaniu obliczono na
9,29,; natomiast zmierzone jamy usadowe stanowily za-
ledwie 1,0 do 1,5% calej objetosci. Poniewaz przywigzuje
si¢ najwi¢ksze znaczenie do umieszczenia jamy usadowej
w nadlewie, waga tego ostatniego winna wynosi¢ przynaj-
mniej 129, wagi calego wlewka. Ze wzgledu na to, Ze cie-
zar wlasciwy plynnej stali nieraz jest potrzebny do szcze-
gotowych obliczen, okreslono go: wynosi przy twardej stali
elektryeznej 6,70 do 6,82 t/m?3.

W dyskusji A. L. Feild wskazal na to, ze byloby po-
zgdanem, aby Nelson rozciggngl swe badania réwniez i na
wplyw temperatury odlewania. E. Gathmann zakomuniko-

wal, ze wlewek prostokatny o prawidlowo obliczonej fali-
stej powierzchni Scianek krzepnie najpredzej, gdyz tutaj
istnieje najwieksza powierzchnia stycznosci miedzy Sciankag
wlewnicy i wlewkiem podczas catego okresu Krzepniecia.
H. H. Ashdow oS$wiadczy!l, ze wrazliwe, hartujgce si¢ na po-
wietrzu stale o duzej zawarto$ci domieszek uszlachetniajg-
cych, ktére sa uzywane np. do wyrobu duzych granatéow
do obstrzatlu plyt pancernych, zaraz po skrzepnigciu winny
by¢ wyciagni¢te z wlewnic i umieszczone w piecach zagle-
bionych; tylko w ten sposéb mozna unikngé powstawania
rys na powierzchni i wewngtrz wlewkow.

Reasumujac, mozna powiedzie¢, ze niniejsza praca daje
stalownikowi i wytworcy wlewnic dane liczbowe, ktére po-
zwalaja na obliczenie (dla twardej stali z pewng dokladno-
Scia) szybkoSci krzepnigcia przy roznych przekrojach
i ksztaltach wlewkoéw oraz réznych grubo$ciach Scianek
wlewnic, jak réwniez na wybér w kazdym poszczegdélnym
przypadku najkorzystniejszych wymiaréw wlewkow,

K. P.

BADANIA NAD BUDOWA WLEWKOW 1)

Na posiedzeniu wiosennem , Iron and Steel Institute*,
odbytem w dniach od 31 maja do 1 czerwca r. 1934, L.
Northecott (Woolich) zakomunikowal wyniki badan nad bu-
dowg odlanego w specjalnych warunkach okraglego wlewka
stalowego o wadze 20 t. Wlewek ok. 1.776 mm & i 1.150
mm wysokoSci byt odlany w formie o dnie z grubej plyty
metalowej i o Scianach, wylozonych materjalem ogniotrwa-
lym, dobrze nagrzanych. Po odlewie powierzchnia formy
byla ogrzewana, wobec czego wlewek ostygal od strony
dna.

Budowa pierwotna mogla by¢é okre§lona po ostatecz-
nem skrzepnigciu przez glebokie lub powierzchniowe wy-
trawianie przy pomocy jednego ze znanych wytrawiaczy.
Nieznaczne przegrzanie Srednio migkkiej stali — tempera-
tura spustu wynosita 1.5450 — moze tlumaczy¢ nikly od-
setek i malg dlugo§é krysztaléw stupiastych w budowie
wlewka, oraz jego malg likwacje. Zostato tu potwierdzone
spostrzezenie, ze zakonczenie tworzenia si¢ krysztaléw stu-
piastych nie zalezy od wywolanego przez skurcz oddziela-
nia si¢ powierzchni wlewka od Sciany formy.

Za budowe¢ wtérng autor uwaza wymiary ziarn, po-
chodzgce z przeobrazenia § —— y. Dokladny stosunek mig-
dzy budowe pierwotng a wtérng nie zostal dotad ustalony.
Duze réwnoosiowe krysztaly wtérne pokrywaly stupiaste
krysztaly pierwotne. Wazrostowi krysztaléow wtérnych
sprzyjal jednakowy kierunek ich osi, a takze, wedlug zda-
nia autora, napre¢zenia, wywolane ochladzaniem i przeobra-
zeniem.,

Ostateczna budowa perlityczno-ferrytyczna oznaczona
zostala, jako budowa tréjna. Coprawda, nie stwierdzono wy-
raznej zalezno$Sci migdzy budowe pierwotng a trdjng, jed-
nak po zastosowaniu podwéjnego wytrawiania dla ujaw-
nienia obu rodzajéw budowy uwidocznil si¢ wplyw budowy
pierwotnej na jej dalszy rozwd6j. W ten sposéb mozna przy-
pisa¢ rozwojowi budowy pierwotnej zjawiska nastepujace:
powstawanie wewnatrz budowy Widmannstiitten‘owskiej
miejsc o budowie pierzastej, wystepowanie przymieszek nie-
metalicznych w granicach ziarn ferrytu i wreszcie rodzaj
rozpadu wigkszych ziarn na drobniejsze.

Dalsze proéby, oparte na malych odlewach, mialy na
celu wyjasnienie wplywu przegrzania i warunkéw ochla-
dzania na rozw6j budowy. Na materjal do form odlewni-
czych uzyto zeliwa i karborundu. Do odlewu zastosowano
stop Cu z 1% Sn oraz bialg suréwke dla uwzglednienia po-

1) Stahl und Eisen, r. 1934, zesz. 33, str. 858, art. H.
Meyer‘a,



ZESZYT 2

HUTNIK r

19385 STR. 57

dobnej przewodno$ci ciepta i zjawisk likwacyjnych, jak
przy stali. Okazalo si¢, ze najmniejszg likwacje osiggnieto
przy mozliwie najmniejszem przegrzaniu metalu, ktéry za-
stygl bardzo szybko, wykazujac budowe drobnoziarnista.
Procz tego stwierdzono szereg warunkéw tworzenia si¢
ziarn podobnych do tych, ktére juz zostaly dawniej okreslo-
ne, dzigki obszernym badaniom O. Bauer‘a i P. Zunker‘a,
poSwigconym wplywowi temperatury i warunkéw ochtadza-
nia przy odlewie Zn.

Wkoncu Northecott dokladnie zbadal szczegély two-
rzenia si¢ budowy wlewka z odlewu gniazdowego o Sredniej
twardosci, w ktorym, wskutek powstawania gérnej ,,skorki‘
i nastepnego jej podmywania przez wznoszacg si¢ stal, wy-
stapity zaburzenia w budowie i nieré6wnomierne ochtodzenie.

Szereg przekrojow wlewka w réznych kierunkach,
stuzgeych do prob na wytrawianie, pomaga do wytworze-
nia pojecia przestrzennego, zwlaszcza o wyksztalceniu bu-
dowy dendrytycznej. K. P,

WALCOWNIE

LOZYSKO WKLADKOWE OLIWIONE POD CISNIENIEM
DLA WALCOWNI 1)

Lozysko wkladkowe stanowi cienkoScienna oprawa
metalowa, zaopatrzona w Zebra wzmacniajgce, ktore two-
rzg komory o réznej wielkoSci i réznem przeznaczeniu.
Wiasciwy materjal noSny lozyska, wypehiajacy komory,
moze byé réznego pochodzenia. Przewaznie uzywa sig
w tym celu drzewa. Przy ciezkich walcarkach o czopach
zeliwnych niekorzystnych wymiaréw okazalo sig, ze wklad-
ki drewniane, zwlaszcza przy walcach wykonczajacych,
ulegajg silnemu zuzyciu. Aby temu zapobiec, wkladki
z drzewa lub innego materjalu wstawia si¢ do lozyska wy-
miennego, umieszczonego w tozysku wigkszem, statem, kté-
re wytrzymuje najwigksze ci$nienie. W ten sposéb pow-
stal nowy typ lozyska wkladkowego, ktéory oddaje przy
cigzkich walcarkach duze ustugi (rys. 1). Ulepszenie oli-
wienia przy lozyskach wkladkowych polega na tem, ze
smar, wtlaczany pod wysokiem ci$nieniem do komory sma-
rowej, daje si¢ regulowa¢ w stosunku do ilo$ci, ciSnienia
i kierunku wyplywu, dzi¢ki czemu osigga si¢ doskonale na-
oliwienie lozyska przy najkorzystniejszym rozchodzie
smaru.

Rys. 1 wyobraza lozysko wkladkowe dla walcarki
wlewkoéw & 11756 mm, w ktéorem miarkuje si¢ ilos¢ i ciSnie-
nie smaru. Pigé malych Srubek po kazdej stronie komory
smarowej umozliwia przez odpowiednie dokrgcania kiero-
wanie smaru tam, gdzie jest on najpotrzebniejszy. L.ozysko
to zatozono na prébe w grudniu r. 1932 przy dolnym walcu
wspomnianej walcarki i pracowalo bez przerwy do polowy
czerwea r. 1933. Przewalcowano przytem 89.000 t, a czopy
starych walcow starty si¢ do tego stopnia, Ze réznica sie-
gata 30 mm. Dotychezas uzywane przy tym walcu lozyska
bronzowe pracowaly zaledwie przez 14 dni do 6 tygodni.

Opisane lozysko wkladkowe po wyjeciu w czerwcu
r. 1933 bylo jeszcze w dobrym stanie, przyczem oprawa
bronzowa musiala by¢ cokolwiek naprawiona przez spawa-
nie, a zuzyte wkiladki z drzewa gwajakowego daly si¢ wsta-
wié¢ do lozysk mniejszych. W koficu maja r. 1933 wstawio-
no drugie tozysko wkladkowe na przeciwleglym czopie dol-
nego walca, wobec czego walec obraca si¢ calkowicie w lo-
zyskach wkladkowych. Lozysko wykazywalo w $rodku
listopada r. 1933 - po przewalcowaniu przeszio 104.000 t
~— zaledwie 40 mm starcia i pracuje dotgd.

1) Stahl und Eisen, r. 1934, zesz. 31, str. 801/8, art.
H. Weinlig‘a.

Rys. 1. Lozysko wkladkowe dla 1175 mm-owej walcarki

wlewkow. Wkladka $rodkowa z bronzu i drzewa gwaja-

kowego o pionowym kierunku widkien; boczne wkladki
z drzewa gwajakowego o poziomym kierunku widkien.

Wydajnosé pierwszego lozyska wkladkowego bylaby
znacznie wigksza, gdyby nie nast¢pujace okoliczno$ci:

1. zbyt wysoka temperatura wody, uzytej do chlodzenia
czopow, ktora dochodzita do 500;

2. rézne wymiary czopéw po wymianie walcow wywoly-
waly nieréwne obcigzenie lozysk;

3. walcowina przenikala do lozyska i zanieczyszczala je.

Obecnie po usunig¢ciu wszystkich wskazanych usterek
nalezy si¢ spodziewaé, ze wydajnoS¢ lozyska bedzie mogla
nawet podwoié si¢. Tak korzystne wyniki sklonily do zalo-
zenia lozysk wkladkowych w obu walcarkach wlewkow,
istniejgcych w hucie Rochling‘a. Dzigki temu koszt lozysk
zmniejszyt si¢ o 14 do 14, przyczem osiggnieto takze duzg
oszezedno$é na energiji.

Doskonale wyniki otrzymano réwniez przy zastosowa-
niu lozysk wkladkowych na walcarkach ciezkich & 850 mm
i 750 mm, a takze na S$Srednich tréjkowych & 600 mm
i 550 mm.

Dla dostarczenia wszystkim lozyskom smaru w odpo-
wiedniej iloSci uzywa si¢ przyrzadu do oliwienia pod wyso-
kiem ciSnieniem wlasnego pomystu o 24 wylotach. W przy-
rzgdzie tym osiggano przy ogélnej diugosci przewodéw
30 m i wielu wygigciach ciSnienie 500 kg/cm?, przyczem
wieloletnia praktyka wydala mu jak najlepsze §wiadectwo.

Powyzszy przyrzad ustawia si¢ poza obr¢bem walca-
rek, aby nie utrudnia¢ wymiany walcéw i unikngé uszko-
dzenia go przy walcowaniu. Dla ulatwienia dozoru stosuje
si¢ jeden lub dwa przyrzady na calg walcarke —— zamiast
po jednym na kazdy zesp6l walcow. Przewody rurowe
umieszcza si¢ badz nad podloga, badZ tez pod nig. Przed
kazdem odgal¢zieniem do lozyska wstawia si¢ gietki ka-
walek przewodu dla umozliwienia przystosowania si¢ do
polozenia walcow, Procz tego kazde rozgalezienie zaopa-
truje si¢ w kurek dla kontroli prawidlowosci doptywu
smaru.

Do przewodoéw rurowych stosuje si¢ rury stalowe bez
szwu, spoczywajace w ochronnych korytkach zelaznych.
Szczegblng uwage nalezy zwraca¢ na to, aby gietkie potg-
czenia nie byly przerywane podczas ustawiania walcow.
Do oliwienia lozysk uzywa si¢ smaru o punkcie topnienia
90 do 959, przyrzadzanego w hucie i dajgcego bardzo do-
bre wyniki. Zuzycie jego jest bardziej oszczedne, niz bylo
dawniej dla loju i brykietéw tluszczowych; wynosi ono 40
do 90 g/t wytwoérezosei lub 30 do 120 g na czop i h w za-
leznoSci od wymiaréw czopéw. Przez umiejetnie urzgdzony
rurocigg mozna dojé¢ do catkowitego wykorzystania smaru
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lozyskowego, czego nie bylo przy loju i brykietach. Kazde
lozysko obstuguje oddzielna pompka. Polaczenie grupy po-
Jjedynczych pompek ze zbiornikiem smaru zapewnia doklad-
ne oliwienie lozysk.
S ey

I=sfore foryska bronzowe,
Smarovame fojemi bryxsef.

v | E®nowetoiytka whtaakone,
» olywione pod cisnieniem

Hal 1
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Rys. 2. Liczby przecietnej wytrzymatosci lozysk walcar-
kowych.

Rys. 2 wyobraza roznice w wytrzymalosei lozysk
bronzowych, oliwionych lojem i brykietami — z jednej stro-
ny, a lozysk wkladkowych z wkiladkami z drzewa gwaja-
kowego, oliwionych pod ci$nieniem - z drugiej. Wyniki te
otrzymano na podstawie pracy réznych walcarek tréjko-
wych o $rednicy walcéw: 850 mm (a), 750 mm (b), 600
mm (¢), 550 mm (d), 450 mm (e), 325 mm (f i g).

Ze wszystkich wynikoéw, przedstawionych na rys. 2,
wida¢ znaczng przewage lozysk wkladkowych nad bronzo-
wemi pod wzgledem wytrzymalosci. Przewaga ta wyste-
puje najwyrazniej tam, gdzie dziala réwnomierne obcigze-
nie, rzadka wymiana walcow i czopy stalowe (d—g).

Rys. 3 wyobraza poréwnanie liczby zapotrzebowania
energji na bieg jalowy walcarki §redniej ¢ 600 mm, a mia-
nowicie dla kazdego poszczegolnego zespolu walecow w jed-
nym przypadku dla lozysk bronzowych, smarowanych
lojem, w drugim - przy lozyskach wkladkowych, oliwio-
nych pod ci$nieniem. Oszcze¢dnoS¢ na energji przy uzyciu
lozysk wkladkowych stanowi 10-—15%.

Za dowdd tanioSci pracy lozysk wkladkowych w po-
réwnaniu z lozyskami bronzowemi moze shuzy¢ przykiad
nastepujacy, wziety z praktyki. a) Lozysko bronzowe wazy
78 kg. Zatem ciezar 6 takich lozysk wynosi 468 kg; liczac
po 1,50 RM/kg = 702 RM. Koszty ruchu przy zastosowa-
niu tych lozysk wynosza (bez uwzglednienia wartosci sta-
rego metalu):

702

14.645
Poniewaz praktyka wykazuje, ze 409, wagi lozysk
zuzywa si¢ przez Scieranie, strata na wadze wynosi:
! L 187,2 kg.
100
Waga metalu starego zatem stanowi 468 1872 —
281 kg. Jego warto$¢ wynosi przy cenie 0,30 RM/kg 281.
0,30 = 84,30 RM.
Uwzgledniajac zwrot warto$ei metalu, otrzymujemy
nastepujacy koszt lozysk na t wytwoérezosei:
702 — 84,30 = 617,20
14.645H
b) Koszt lozysk wkladkowych w tych samych warunkach
wynosi: 6 tozysk po 128 RM =— 768 RM.
Przy przecigtnej wydajnoSei 58.700 t na kazde lozy-
sko koszty ruchu przy zastosowaniu tych lozysk sq:
768
58.700
Warto$¢ metalu, pozostajacego po zuzytem lozysku
wkladkowem, wynosi przy 20 kg po 0,256 RM/kg — 5 RM

0,05 RM/t.

= 0,042 RM/t.

= 0,013 RM/t.

czyli dla 6 tozysk 6 X 5 = 30— RM (metal delta). Osta-
teczny koszt lozysk na t wytworezosSci jest zatem:
768 — 30 738

H8.700

W ten sposob kosztowi 0,042 RM/t wytwoérezoSci przy
lozyskach bronzowych, smarowanych lojem i brykietami,
odpowiada koszt 0,012 RM/t przy lozyskach wkiladkowych,
oliwionych pod ci$nieniem. Na tem nie koncza si¢ wszyst-
kie zalety lozyska wkladkowego. Podeczas gdy lozysko
bronzowe i lozysko z samego drzewa po jednorazowem za-
stosowaniu sg juz zuzyte, lozysko wkladkowe moze by¢ do-
prowadzone tanim kosztem do stanu uzywalnosci. Wstawia
si¢ nowe wkladki drewniane, a rame¢ bronzowa uzupelnia
si¢ przez spawanie. W ten sposéb mozna lozysko wkiad-
kowe uzywaé 5, nawet wigcej razy. Przy 4-krotnem odna-
wianiu lozysko wkladkowe kosztuje o okolo 309 taniej,
niz bronzowe, jak wida¢ z ponizszego obliczenia.

0,012 RM/t

1. Lozysko bronzowe:
Waga nowego lozyska 78 kg a 1,60 RM/kg 117, RM

Waga starego metalu 47 kg a 0,30 RM/kg 14,10 RM
Warto§é zuzytego materjatu 102,90 RM
2. Warto§¢ nowego lozyska wkladkowego 128,-— RM
3. Wartos§¢ lozyska drewnianego 90,— RM

7 4 V4 Y/
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Rys. 3. Rozchéd energji na bieg jatowy walcarki $redniej
&5 600 mm.

Pierwsze odnowienie kosztuje: 1. przy lozysku bron-
zowem 102,90 RM; 2. przy lozysku wkladkowem -— nowe
lozysko 128, RM i uznanie za metal 5 RM; 3. odnowienie
lozyska wkladkowego 60, RM; 4. lozysko drewniane 90,
RM.

Drugie i trzecie odnowienie kosztuje tyle samo. Je-
dynie po ostatecznem zuzyciu lozyska wkladkowego spisuje
si¢ wartos¢ metalu, t. j. 5 RM. W ten sposéb ostatnie od-
nowienie kosztuje 60—5 — 55 RM.

Koszty lozyska wkladkowego w poréwnaniu z bron-
?14'50 — 863 _ - 30% nizsze.

514,50 %

Wreszcie lozysko wkladkowe w poréwnaniu z bron-
zowem bardziej oszczedza czopy, sprzyjajac zmniejszeniu
rozchodu energji.

Udzial procentowy kosztu lozysk i energji w ogélnych
kosztach przerobu walcownianego wynosi:

zowem 84 tu o

Lozyska Energja
Walcarki lekkie .
Walcarki drutu okolo 0,3 okoto 10
Walcarki Srednie do 1,5% do 28%.

Walcarki ciezkie

Z tego wynika, ze osiggana przy lozyskach wkladko-
wych w poréwnaniu z bronzowemi oszczednoSé na lozy-
skach o 20% powoduje obniZenie kosztéow przerobu tylko
o 0,189, podeczas gdy oszczednoS¢é na pradzie daje 3,8V
obnizenia kosztow,

K. P.
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DZIAL GOSPODARCZY

SPRAWOZDANIE
Z DZIALALNOSCI HUT ZELAZNYCH
W GRUDNIU R. 1934

Sytuacja w hutnictwie Zzelaznem w grudniu
r. ub. nie doznala poprawy. Wytwoérczosé spadia
we wszystkich trzech zasadniczych dzialach oraz
w rurkowniach, zmniejszyl sie zbyt wyrobow
walcownianych na rynku krajowym (o 12,659 )
oraz ogoélny ich wywbéz zagranice') (o 7,227).

Wskutek dlugotrwaltych zabiegéw Syndykatu
P. H. Z., udalo si¢ wreszcie uzyskaé wieksze za-
mowienie rzadowe; zamowienia prywatne nato-
miast spadly w dalszym ciggu do poziomu najniz-
szego w ciagu calego roku 1934.

Tabela I przedstawia wytworczosé zasadni-
czych dzialéow hutniczych w grudniu r. ub. w po-
réwnaniu z poprzednim miesigcem.

Tabela I
Listopad | Grudzien i
A g Spadek
Dzialy hutnicze < BRS G WS P
‘ tonny | tonny | 9
Wielkie piece 31.417 | 29453 | 1.964 6,25
. Stalownie 72625 63.539 9.086 12,51
Walcownie 51.880 47.315 4.565 8,80
Rurkownie 4,129 2.083 1.446 35,02
Ksztaltowanie sie wytworczosci wymienio-

nych dzialéow w grudniu r. ub. i w latach poprzed-
nich uwidacznia tabela II.

W poréwnaniu z grudniem r. 1933 wytwor-
czo$¢ hutnicza w grudniu r. 1934 byla wieksza
w dziale wielkich piecow o 7.209 t (o 32,419%),
w stalowniach o 14.930 t (o 30,717 ), walcowniach
0 11.813 t (o 33,279%,), mniejsza natomiast w rur-
kowniach o 1.417 t (o 34,56 ).

Tabela III ilustruje stosunek procentowy wy-
tworczosci w listopadzie i grudniu r. ub. oraz
w latach 1933 i 1934 do przecietnej miesiecznej
wzglednie rocznej wytworczoSei przedwojennej
(r. 1913).

Tabela IIT
% w stosunku do r. 1913

Listopad | Grudzief | Rok 1933 | Rok 1934

Dzialy hutnicze

Wielkie piece 36,56 34,28 29,64 317,07
Stalownie 52,48 45,92 49,20 50,85
Walcownie 51,94 47,37 47,09 50,29
Rurkownie 47,76 31,04 43,56 49,76

W r. 1934 wytworcezosé hut zelaznych stano-
wila w dziale wielkich piecow 382.199 t, czyli
0 76.574 t (o 25,05%,) wiecej niz w r. 1933, w sta-
lowniach 844.418 t, czyli o 27.369 t (o 3,359 ) wie-
cej, walcowniach 602.711 t czyli o 38.370 t (o
6,80¢; ) wiecej oraz w rurkowniach 51.624 t, czyli
0 6.428 t (0 14,229, ) wigce].

ZBYT W KRAJU

Wysylka wyrobow walcownianych na rynek
krajowy (lacznie z wysylkg do innych hut)
w grudniu r. ub. stanowita 22.560 t wobec 25.826 t
w listopadzie r. ub., czyli o 3.266 t (o 12,659%)
mniej. Zmniejszyla sie¢ przytem wysylka zelaza
handlowego i fasonowego (o 1.816 t), zelaza na
drut (o 775 t), belek i korytek (o 691 t), blachy
o grubosci ponizej 1 mm (o 235 t), drobnego ma-
terjalu nawierzchni kolejowej (o 129 t) oraz in-

Tabela 1I
Wielkie piece Stalownie ~___ Walcownie -~ | ‘7R|_1r_k8\,inii _
Grudzien | Przec. mies. | Grudzien | Przec. mies.| Grudzien |Przec. mies.| Grudzien |Przec. mies.
t t t t t t t t
1928 D714 56.980 128.011 119.741 84.929 87.075 8.440 9,112
1929 46.017 58.703 84.441 114,727 03.595 80.193 8.023 10.260
1930 35.432 39.829 78.429 103.125 00.166 75.349 6.196 7.459
1931 18.221 28.926 36.800 86.414 26.586 62.710 3.389 5.1717
1932 19,947 16.556 49.175 45,896 38.081 32.279 2.361 2.754
1933 22.244 25.469 48.609 68.087 35.502 47.028 4.100 3.766
1934 290.453 31.850 63.539 70.368 47.315 50.226 2.683 4.302
% w stos.
do grudnia 51,15 49,64 55,71 31,79
1928 r.
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nych wyrobéw walcowanych (o 1.337 t); wzrosta czyli o 17.013 t (o 90,979/) w stosunku do po-
natomiast wysylka szyn normalnotorowych przedniego miesigca (18.702 t).
(0 707 t), blachy o grubosei 5—1 mm (o 369 t), Podzial wymienionych zaméwien wedlug grup

blachy o grubosci powyzej 5 mm (o 351 t), szyn pLic et A : ) ;
waskotorowych (o 230.t) i stali specjalnej odbiorcow ilustruje ponizsza tabela:

(o 101 t).
ol ; ” 8L Tabela V
Z wazniejszych wyrobow dalszej obrobki g ‘
w grudniu r. ub. wzrosta wysylka krajowa zesta- Listopad Grudzief
wow kolowych i ich cze$ci (o 542 t) oraz kon- Odbiorecy 1934 r. 1934 r.
strukeyj zelaznych i stalowych (o 25 t); nato- t Ry e T
P S ¢ onny To fonny Jo
miast zmniejszyla si¢ wysylka rur spawanych 1l ‘ i
(o 379 t) i ciggnionych (o 166 t). 1. Handel hurtowy 9.676 | 51,74 | 3.584 | 10.04
2 . - A 2. Przemyst 5.818 | 31,11 | 3.220| 9,02
w porownaniu z grqdmem r. 1933 ogolna wy- 3. Uczestnicy Syndykatu 180 096| 147| 0,41
syltka wyrobow walcownianych w grudniu r. 1934 4. Samorzgdy i roZni 93| 0,50 1| 0,00
byla wigksza o 7.043 t (o 45,39%,) a wysylka rur Razem zamowienia
— 0145 t (o 16,13%) prywatne (1-4) 15.767 | 84,31 6.952| 19.47
e o : 5. Rzad 2.935 | 15,69 |28.763 | 80,53
W r. 1934 ogélna wysylka wyrobow walcow- 0gobtem(1-5) 18702 100,00 [35.715 100,00 |

nianych na rynek krajowy wynosila 329.027 t,

eayl 1?{ 61'56'1 Lo 23'032? 9)18w iscej niz W g 5189833£ Przy poréwnaniu powyzszych danych, nalezy
\(voysivs O%Wz?swli'ggej_ ¢ e przedewszystkiem uwzglednié, Ze przewazna czescé
e i , : zlecen, otrzymanych w grudniu r. ub., czyli 28.763

Z poszezegolnych wyrobow walcownianych ¢ j 80,539, przypadala na zaméwienia rzado-
przypadalo w r. 1934 na Zelazo handlowe i faso- e ressta za$, w ilosci zaledwie 6.952 t, — na za-
nowe 103.161 t(+21.799 t), zelgzg na d_t:ut' 58.942t ,4wienia prywatne. Spadek prywatnych zamé-
(+15.164 t), blache o gruboSci ponizej 1 mm (iap tlumaczy sie majacym zwykle miejsce
34.278 t (+3,267 t), szyny normalnotorowe 22.817t (okresie zimowych miesiecy oslabieniem ruchu
(+7.666 t), belki i korytka 21.656 t (+5488 t), jnwestycyjnego, co zkolei powoduje zmniejszenie
1()1:%11;852) §tr;11b:s:(l: .aﬁlowg it(?)]g t5 (:n:gr.nsnlﬁt? 2(811‘0? Naplyw zamoéwien, otrzymanych za posred-
bny materjat nl;wi]erz:hn.i kolejowej 8702 t Rictwem handlu hurtowego w poréwnaniu z po-
(+2.334 t), szyny tramwajowe 2.268 t (+10 t), przednim miesigcem zmniejszyl si¢ o 6.684 t, za-

: ' moéwien za$ na sklad — o 6.092 t. Roéwniez spadia
zzynyrggswz?ggx:nl'3239;5(;(8??3 ;‘5‘5%‘3‘2 e ogoélna ilo§¢ zlecen przemystu o 2.598 t; nalezy
wyTony : A X podkreslié, ze we wszystkich dzialach przemysiu

Z ogélnej liczby zbytu krajowego wyrob6w jelazo-przerébezego zaznaczyl sie spadek zamé-
dalszej obrébki przypada w r. 1934 na rury ogo- wien, mianowicie: w fabrykach drutu i gwozdzi
lem 16.918 t, czyli 0 2.588 t (o0 18,06%) wiecei niz ¢ 1,278 t, w przemy§le metalowym o 320 t i w fa-
w r. 1933, w tem na rury spawane 6.637 t brykach $rub i nitéw o 224 t. Pozatem zwraca

(+2.715 t) i ciggnione 10.281 t (4127 t). uwage brak zaméwien w grudniu r. ub. ze strony
Po potraceniu za$ wysylki do innych hut, ocynkowni blachy.
og6lny zbyt wyrobéw walcownianych i rur na Zamoéwienia przemyslu budowlanego w mie-
rynku krajowym w latach 1928 — 1934 przedsta- sigcu sprawozdawczym ograniczyly sie zaledwie
wia tabela IV. do 39 t.
Ogoélna ilos¢ zamowien, otrzymanych przez Na og6lng ilosé zamowien rzagdowych (28.763

huty za poSrednictwem Syndykatu Polskich Hut t) na Ministerstwo Komunikacji przypadalo
Zelaznych w grudniu r. ub., wzrosta do 35.715 t, 27.709 t.

Tabela IV
Wyroby walcowniane Rury
R ok Og,Télem ;v—;s'y'lla z tego poza w stosunku OE(')'CIII wysylka | z tcéu.b(r):/;z;l  w stosunku
w kraju obrgb hut do 1928 r. w kraju obregb hut do 1928 r,

t t % t t 9%
1928 822.009 756,930 100,0 43,955 43.938 100,0
1929 710.706 635.664 84,0 48.280 48.269 1099
1930 472.068 412,133 54,0 31.303 31.285 71,2
1931 358.584 305.770 40,4 19.366 19.303 43,9
1932 220.098 187.900 24,8 10.267 10.250 233
1933 267.460 231.192 30,5 14.330 14.270 32,5 |
1934 329.0217 279.384 36,9 16.918 16,642 31,9 “




ZESZYT 2 HUTNIK rr. 198858 STR. 61
Podzial zamowien wedlug poszcezegolnych ma- Tabela VII
terjalow byl nastepujacy: - -
l,llsg;pad Grudzien
Jlanp 934 r. 1934 .
Tabela VI Kraje S el
' tonny b7 fonny 0
Listopad Grudzien . " [ .
: A : 1934 r. I. Wyroby walcowniane ’
Wyszezegolnienie el ? a 1. Afryka 21 0,12 246 1,44
((ihll\" 9% |tonny| ¢/, 2. Argqntynu 100 0,54‘ o -
T . s 3. Belgja 05/ 0,00 1.015 5,03
1. Zelazo pretowe | 8796 | 47.03| 2.663| 17,46 4. Brazylja 4.380 | 2383 2216 | 12,95
2. ,  uniwersalne | 80| 043| 115 0,32 5. Bulgarja 638 3,47 45 0,26
3. Ksztaltowniki | 1.621 867| 713] 2,00 6. Chiny 3844 | 2091 2595 | 15,16
4. Zelazo na drut | 2.895| 1548 | 1.419| 3,97 7. Danja 15 0'08‘ 15 0,09
5. Blacha cienka | 2.908| 1587 1325 371 8. Egipt . — | 168 | 0,98
6. ,  gruba 1.092| 584 520 1,46 9. Estonja : L 29 | 0,17
1. Szyny kolejowe 85| 0,45(23.141] 64,79 10. Filipiny 24 | 013 25 | 0,15
8. Drobny mat. naw. kol. 34| 0,18 5.650/ 15,82 11. Grecja — | 150 | 088
Razem (1-8) 17.571| 93,95 | 35.546| 99,53 12. Holandja 2.615 14,23/ 2.231 13,03
9, Zestawy kolowe 838 448 145/ 0,40 13. Indje ang. » 236 | 128 397 | 232
10. Wyroby kute 47| 025 20 0,06 14. Indje holenderskie F= | 16| 009
Razem (9-10) 885 | 4’731‘ 1651 046 15. Japonja. 124 0,08 22 0,13
11. Polwytwor 246/ 1,32| 4/ 001 :(7) Eo‘lumbw Ao e Ao
0got 1-11 8.702 100,00 | 35.715/100,00 . Lotwa . ) o
£ Sl ) 154 = ‘ ol ‘l, 0 18. Mandzurja 141 0,77 -
: 3 ; 19, Marokko 130 071 148 0,86
Jak wyn_lka z powyzszych danych,’ w grudniu 20. Niemcy 3434 | 18,68/ 3735 | 21.82
r. ub. zmniejszyl si¢ naplyw zamoéwien na zelazo 21. Norwegija 300 1,63 100 | 0,58
pretowe (o0 6.133 t), blache cienkg (o 1.643 t), Ze- 22. Palestyna 185 | ‘1,04 303 | 1M
s1.2 23. Rumunja 54 0,29 - £
lazo na drut (o 1.476 t), ksztaltowniki (o 908 t), 24. Syjam ; 01 053
zestawy kolowe (o 693 t), blache grubg (o 572 t), 25. Syrja Z - 50 | 020
polwytwor (o 242t) oraz na wyroby kute (o027 26. Tanganika : % 31 | 0,18
t); wzrosly natomiast zaméwienia na szyny ko- 27. Tunis ’ ' 41 | 024
8 3 4 i 28. Urugwaj 172 0,94 187 1,09
lejowe (o 23.056 t), drobny materjal nawierzchni 29. Wegry : : 120 0,70
kolejowej (o 5.616 t), i na zelazo uniwersalne 30. Wiochy 12 0,07 20 | 0,15
(0 35 t). 31. Wyspy llé‘nnuryjskic — 30 0,18
P b o 32. Wys alajskie — 1¢ 0,09
W r. 1934 naplyw zaméwien, otrzymanych 5.2 S R R 3| 018 1933 | 1129
przez huty za poSrednictwem Syndykatu P. H. Z. Razem 17.700 | 96,30| 16.071 | 93,88
stanowil 243.149 t, czyli o 54.301 t (o 28,75% ) II. Dzial dalszej obrobki
wiecej niz w r. 1933 (188.848 t). Z powyzsze]j ilo- 1. Brazylja - il =
§ci przypadalo na zaméwienia rzgdowe 68.748 t, 2. Chiny 104 ) 175 | 1,02
: % Pyt 3. Costa Rica [ 0,03 s
czyli o 3.380 t wiecej i na prywatne 174.401 t, 4 Trak b s = s
czyli o 50.921 t wiecej. Z zamoéwien prywatnych 5. Japonja — - 1 0,01
zwiekszyly sie przewaznie zaméwienia handlu hur- 6. Jugostawja 203 | 1,100 483 | 282
towego (o 29.090 t), fabryk drutu i gwozdzi 7. Niemcy 62 | 034 48 | 028
picly 8. Palestyna 111 0,60 58 0,34
(o 15.521 t), wlasciwego przemysiu metalowego 9. Persja 148 081 274 1,00
(0 5.033 t), przemystu budowlanego (o 1.576 t), 10. Syjam 25 0,14| . i
fabryk §rub (o 1.086 t), gérnictwa (o 444 t); na- 11. Szwajcarja 03 000 — -
tomiast znacznie zmniejszyly si¢ zaméwienia ocyn- 12. Wegry — g 1| 001
k i blachy (o 3.499 t) 13. Wiochy 22 0,11 7 0,04
owni blachy (0 o. . Razem 681 3,70, 1.047 6,12
0Ogbtem 18381 | 100,00/ 17.118 | 100,00

ZBYT ZAGRANICA

Wywoéz wyrobéw walcownianych za zaSwiad-
czeniami eksportowemi w grudniu r. ub. zmniej-
szyl si¢ do 16.071 t, t. j. o 1.629 t (o 9,20%).
Zwiekszyl si¢ natomiast wywéz wyrobéw dalszej
obrébki do 1.047 t, czyli o 366 t (o 53,749,).

Z powyzsze]j tabeli wynika, iz w grudniu r. ub.
zmniejszyl si¢ wywo6z wyrobéw walcownianych
do Brazylji (o 2.164 t), Chin (o 1.249 t), Bulga-
rji (o 593 t), Holandji (o 384 t), Japonii i Nor-
wegji. Zwiekszyl sie za§ wvwoz do Z. S. R. R.
(0 1.900 t), Belgji (o 1.014 t), Niemiec (o 301 t),
krajow niewymienionych w Afryce (o 255 t). na
Filipiny, do Indyj Angielskich, TItalji, Marokka,
Niemiec, Palestyny i Urugwaju. Poza tem wzno-
wiono wywo6z do Indyj Holenderskich, Grecji,

Egiptu, Estonji, Kolumbji, Syjamu, Syrji, Tan-
ganiki, Tunisu, Wegier oraz na Wyspy Malajskie
i Kanaryjskie. Natomiast przerwano wywoéz do
Argentyny, Lotwy, Mandzurji i Rumunji.

Dane z tabeli VIII wykazuja, iz w mie-
sigcu sprawozdawezym zmniejszyl sie wywoz szyn
kolejowych (o 1.301 t), Zzelaza handlowego
(0 590 t), blachy o grubo$ci ponizej 1 mm, drob-
nego materjatu nawierzchni kolejowej, stali szla-
chetnej — ciggnionej i kutej oraz wyrobow ku-
tych ze stali szlachetnej. Zwiekszyl sie natomiast
wywoz zelaza na drut, blachy o grubosci ponizej
5—1 mm, stali stopowej i weglowej, blachy i dru-
tu ze stali szlachetnej, blachy ocynkowanej oraz
obreczy kolowych. Précz tego wznowiono w mie-
sigeu sprawozdawezym wywoz blachy o grubodci
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Tabela VIII
opéa 3
Wyszczegoblnienie ,l,‘l,s,t,, pad s (,’,“f‘,"f""
| tonny | o4 | tonny | 9%
|
I. Wyroby walcowniane

Zelazo handlowe 6.350 | 34,55/ 5.760 | 33,65
,  na drut 1.613 | 8,78/ 1.816 | 10,61
Blacha 5 mm i wyzej — — 21 0,12
53 pon. 5-1 mm 250 1,36 363 2,12
o w ! amm 1.059 5,76 989 5,78
v; razem 1.309 7,12| 1.373 8,02
Szyny kolejowe 7.814 | 42,51 6.513 | 38,05
Inne mat. naw. kolejow. 433 2,36/ 211 1,23

Szyny tramwajowe 67 0,36 — —

Drobny mat. naw.tramw. 34 0,19 — -
Stal szlachetna stopowa 67 0,36 100 0,58
5 o weglista 4 0,02 214 1,25
Blachaze stali szlachetnej 9 0,05 84 0,49
Razem 17.700 | 96,30 16.071 | 93,88

Il. Wyroby dalszej obrobki

Obrecze kolowe 203 1,10, 413 2,41
Stal szlach. ciggniona 26 0,14 10 0,06
¥ 0 kuta 19 0,10 16 0,09
Wyr. kute ze stali szlach. 38 0,21 29 0,17
Drut ze stali szlachetnej 0,6/ 0,00 1 0,01
Blacha ocynkowana 304 2,15 507 2,96
Osie wagonowe - - 70 0,41
widry spiralne —~ - 1 0,01

ruby i nity zelazne — — - -

Wyr. 2el. i stal obrobiona - — —

Wyroby z blachy —_ —_ ~y -
Razem 681 3,70/ 1.047 6,12
Ogobtem 18381 1 100,00] 17.118 [100,00 |
|

5 mm i wyzej, osi wagonowych oraz Swidrow spi-
ralnych. Przerwano za$§ wywoz szyn i akcesorjow
tramwajowych.

W poréwnaniu z grudniem r. 1933 wywo6z wy-
robow walcownianych w miesigcu sprawozdaw-
czym zwigkszyl si¢ o 1.455 t (o 9,95%), na co
wplynal wzrost wywozu gléwnie do Chin, Holan-
dji, Niemiec, Brazylji, Belgji, pomimo zmniejsze-
nia si¢ wywozu do Z. S. R. R. Réwniez zwigkszyl
sie wydatnie wywoéz wyrobow dalszej obrobki
(z 243 t w grudniu r. 1933 do 1.047 t w grudniu
r. ub.).

W r. 1934 wywieziono zagranice wyrobow
walcownianych 183.639 t, t. j. o 40520 ¢t
(o0 18,089,) mniej niz w r. 1933. Na zmniejszenie
to wplynal gléwnie spadek wywozu do Z. S. R. R.
(0 135.497 t), podczas gdy eksport do innych kra-
jow zwigkszyl sie znacznie, mianowicie do Niemiec
(0 19.292 t), Brazylji (o 17.136 t), Chin (o 16.289

t), Lotwy (o 9.938 t), Holandji (o 8.690 t), Bul-
garji (o 4.904 t), Mandzurji (o 3.141 t), Indyj An-
gielskich (o 2.815 t) oraz Jugostawji (o 2.813 t).

Wywoz wyrobow dalszej obrébki w r. 1934
wynosil 6.391 t t. j. 0 3.638 t (o0 132,149,) wiece]
niz w r. 1933.

Oprécz wyrobéw walcownianych i dalszej
obrébki wywieziono w grudniu r. ub. 1.035 t rur
zelaznych i stalowych, czyli o 956 t (o 48,029)
mniej niz w listopadzie r. ub.

W calym roku 1934 wywieziono rur zelaznych
i stalowych 23.389 t, t. j. 0 851 t (o 3,78%) wie-
cej niz w roku 1933 oraz 1.452 t przewodow ru-
rowych, ktérych w r. 1933 nie wywozono.

Ogoélny wywoz?) wyrobow walcownianych
w r. 1934 wynosil 206.194 t, czyli o 31.170 t
(0 13,139,) mniej niz w r. 1933, wywoéz zas rur —
34.018 t, czyli 0 4.674 t (o 15,939, ) wiecej.

Ksztaltowanie sie wywozu wymienionych wy-

robow w latach 1928 — 1934 ilustruje ponizsza
tabela:
Tabela IX
W_vmb_y_\yulcowniane L ___,.B_“{Y, AR
Rok % O
t w stosunku t w stosunku
, dor. 1928 do r. 1928
1928 |  130.163 1000 | 62.360 100,0
1929 163.049 123,5 69.515 1115
1930 357.619 274,71 56.972 91,4
1931 340.094 2613 42,927 68,8
1032 128.813 99,0 23.793 38,2
1933 237.364 1824 20.344 47,1
| 1934 206.194 158,4 34.018 54,6

STAN ZATRUDNIENIA )

W koncu grudnia r. 1934 zatrudnionych bylo
w hutach zelaznych ogoélem 31.105 robotnikéw,
czyli o 226 wiecej niz w koncu listopada (30.879).
Z powyzszej liczby przypadalo na huty S$laskie
19.744 robotnikéw, czyli o 381 wiecej i na huty
woj. kieleckiego i krakowskiego 11.361 robotni-
kow, czyli o 155 mniej.

W stosunku do konca grudnia r. 1933 ogdlna
liczba robotnikow w hutach Zzelaznych w koncu
grudnia r. 1934 byla wigksza o 3.037 (o 10,829),
a w stosunku do konca grudnia r. 1932 o 4.615
(o 17,429.).

1) Premjowany i niepremjowany.
wione. 3) Liczby tymczasowe.

¢) Liczby popra-
1) Bez Ferrum.

PROJEKT USTAWY O UKLADACH ZBIOROWYCH PRACY

Naplsat
WLADYSLAW TARLOWSKI
wicedyrektor Zwigzku Pracodawedw Gornodlyskiego Przemystu Gorniczo-Hutniezego

Ministerstwo Opieki Spolecznej opracowalo
ostatnio projekt ustawy o ukladach zbiorowych
pracy, ktérego najwazniejszem postanowieniem
jest mozno$é nadawania ukladom mocy powszech-
nie obowiagzujgcej.

Zagadnienie to jest obecnie aktualne zaréwno
w Czechostowacji, jako tez w Anglji. W obu tych
panstwach, podobnie jak u nas, projekt ustawy
powstal naskutek zabiegébw przemystu widkien-
niczego, walczgcego z t. zw. przemyslem anonimo-
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wym, placgcym znacznie nizsze place, Swiadczenia
socjalne i podatki niz wielki przemyst widokien-
niczy.

Projektowana w Czechoslowacji ustawa ma
podobnie jak u nas obejmowacé wszystkie galezie
przemystu i z tych wlasnie przyczyn spotyka sie
ze sprzeciwem wielkiego przemystu czechostowac-
kiego. Gdyby uchwalenie ustawy tej stalo si¢ ko-
nieczno$cia, nalezaloby — zdaniem wielkiego prze-
mystu czechostowackiego -— nadawanie mocy
powszechnie obowigzujacej uzalezni¢ od zgody
obu stron podpisanych na umo-
w i e. Analogiczne stanowisko zajmuja przemy-
stowcy angielscy.

Typowe w dziedzinie ustawodawstw o umo-
wach zbiorowych pracy jest rozporzgdzenie nie-
mieckie Mandatarjuszow Ludu z 23 grudnia r.
1918 o umowach zbiorowych, delegacjach robot-
nikéw i pracownikéw umyslowych oraz o zata-
twianiu zatargéw wyniklych ze stosunkéw pracy
(Dz. U. Rzeszy str. 1456). Rozporzadzenie to sta-
nowi wzér dla prawie ze wszystkich innych
panstw, za wyjatkiem Wloch, z uwagi na korpora-
cyjny ustréj panstwa wloskiego.

Grudniowe rozporzadzenie niemieckie poprze-
dzone bylo umowg naczelnych organizacyj praco-
dawecéw i pracobiorcéw niemieckich z dnia 15 li-
stopada roku 1918, stanowigeg, ze warunki pracy
nalezy bezzwlocznie ustali¢c w drodze umoéw zbio-
rowych.

Rozporzadzenie niemieckie z 23. 12. r. 1918
regulujace niemozno$§¢ ustalania gorszych wa-
runk6w pracy i placy w umowach indywidualnych,
niz to normuja postanowienia umowy zbiorowej
oraz dajgce mozno§¢ nadawania mocy powszech-
nie obowigzujacej umowom taryfowym, mialo do-
nioste skutki w rozwoiu umoéw taryfowych. Nie-
miecka statystyka umoéw taryfowych z roku 1919
stwierdza, ze w r. 1919 powstalo prawomocnie
9331 zespoléw taryfowych w poréwnaniu z 1353
w roku 1918. Skutkiem tego, stan zespoléw tary-
fowych wazrdst ze 7819 z koncem roku 1918 na
11 009 w roku 1919. W bezporéwnania wyzszym
stopniu wzrosla ilo§¢ zakladéw pracy obietych
umowami zbiorowemi a mianowicie ze 107.503 na
272.251, za$ liczba zatrudnionych os6b zwigzanych
umowami taryfowemi z 1.127.690 na 5.986.475.

Wypada réwniez wspomnie¢ o rozporzgdzeniu
Min. Pracy Rzeszy z 3 wrze$nia r. 1919 o przyimo-
waniu i zwalnianiu robotnikéw i pracownikéw
(Dz. U. Rzeszy str. 1500) zastapionem rozporza-
dzeniem z 12 lutego r. 1920 (Dz. U. Rz. 218), kto-
rego § 25 wzgl. 28 pozwala komisarzowi demobili-

zacyjnemu uznaé¢ za obowigzujacg pozycje ugody
w zatargu komisji pojednawczej i arbitrazowej
(dawniejszego wydzialu pojednawczego) ustalo-
nej w rozp. z 23. 12. r. 1918. W ten sposob insty-
tucja pojednawcza, ktora byly uprzednio wy-
dzialy pojednawcze, nabrala charakteru instytucji
rozjemczo-przymusowej.

Oba  rozporzadzenia, jakkolwiek drugie
w zmienionej formie, obowiazuja dotad na pol-
skim G. Slasku, maja zatem dla goérnoslaskiego
przemystu goérniczo-hutniczego niezwykle doniosle
znaczenie.

Prawo o umowach zbiorowych w Niemczech
ulegalo z biegiem czasu zmianom, z ktérych jedng
z najwazniejszych bylo IV-te rozporzadzenie Prezy-
denta Rzeszy z 8 grudnia r. 1931 (Dz. U. Rz. 699
i 726), obnizajagce z samego prawa z waznoscig
od dnia 1 stycznia r. 1932 place ustalone we
wszystkich obowiazujacych umowach zbiorowych,
do wysokoéci plac z dnia 10 stycznia r. 1927, mak-
symalnie jednak o 109, wyjatkowo zas o 157 .
Roéwnoczesnie przedtuzono z mocy ustawy wszel-
kie obowigzujace umowy zbiorowe do dnia 30
kwietnia r. 1932 (obecnie w wielkim przemysle
w Czechoslowacji obowigzuje réwniez niewyma-
wialno§¢é uméw zbiorowych do dnia 30 kwietnia
r. 1935).

Drugiem z rozporzadzen, ktére wprowadzilo
powazniejsze rozluznienie zasady niezmienialno$ci
umow zbiorowych bylo rozporzadzenie Rzagdu Rze-
szy z dnia 5 wrze$nia r. 1932 (Dz. U. Rz. 433), ze-
zwalajace pracodawcy na obnizke plac ponizej
norm ustalonych w obowigzujacej umowie zbio-
rowej, w przypadku zwigkszenia stanu zalogi. Roz-
porzadzenie to dawalo réwniez rozjemecy upowaz-
nienie do zezwalania na obnizke plac taryfowych,
w przedsiebiorstwach zagrozonych w swej egzy-
stencji. Wspomniane ostatnio rozporzgdzenie
uchylone zostalo w drodze rozporzadzenia z dnia
4 grudnia r. 1932 (Dz. U. Rz. 545).

Ustawa z dnia 19 maja r. 1933 o powierni-
kach pracy (Dz. U. Rz. 285) zamyka okres prawa
o umowach zbiorowych pracy rzadéw republiki
wejmarskiej. Powiernicy pracy mianowani sa
przez kanclerza Rzeszy w miejsce zwigzkow, pra-
cownikow, pojedynczych pracodawcow lub zwigz-
kow pracodawcow i reguluja oni warunki zawie-
rania umoéw pracy w sposéb obowigzujacy dla
0s6b zainteresowanych.

Osobne ustawy reguluja dziedzine umoéw zbio-
rowych w Austrji (ustawa z 18. 12, 1919 i p6z-
niejsze), we Francji (ustawa z 25. 3. 1919 i p6z-
niejsze), Holandji (ustawa z 24. 12. 1927), Fin-
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landji (ust. z 22. 3. 1924), Lotwie (rozp. z 4. 10.
1927), Szwecji (ust. z 22, 6. 1928) i Hiszpanji ja-
ko tez Wioch (ustawa z 3. 4. r. 1926 i pdzniejsze).

Nie posiadaja ustawowego unormowania
zbiorowych umoéw pracy W. Brytanja, St. Zjedno-
czone (zmiane wprowadzily tu jednak ustawy
z roku 1934), Kanada, Belgja, Luxemburg, Ru-
munja, Jugoslawja, Grecja, Portugalja, Wegry,
Bulgarja, Zaglebie Saary oraz Danja, ktorej od-
no$ne prawo nie wykracza poza prawo po-
wszechne,

W Czechoslowacji i w Anglji opracowano
obecnie projekty ustaw o umowach zbiorowych.

Wyzej wspomniano juz, ze na G. Slasku obo-
wigzuje dawne niemieckie rozporzadzenie z 23
grudnia r. 1918 o umowach zbiorowych, delega-
cjach robotnikéw i pracownikéw umystowych oraz
o zalatwianiu zatargéw, wyniklych ze stosunkoéow
pracy (Dz. U. Rz. str. 1456). Rozporzadzenie to
obowigzuje réwniez w wojewddztwie poznanskiem
i pomorskiem.

Nalezy zaznaczy¢, ze na G. Slasku rozdzial
II. tego rozporzadzenia uchylony zostal ustawg
o radach zalogowych z dnia 4 lutego r. 1920 (Dz.
U. Rz. str. 147).

Poza tem obowiazuje na G. Slasku, w woj. po-
morskiem i w czeSci wojewddztwa poznanskiego
oméwione wyzej rozporzadzenie z 3 wrzeSnia r.
1919 o przyjmowaniu i zwalnianiu robotnikéw
i pracownikéw (Dz. U. Rz. 1500), zastapione
w Niemczech rozporzadzeniem demobilizacyjnem
z 12 lutego r. 1920 (Dz. U. Rz. 218) obowigzuja-
cem i na G. Slasku.

Na podstawie rozp. Rady Ministréw z 4. 6. r.
1924 w sprawie zmiany wzgl. uzupelnienia niekto-
rych niemieckich rozporzadzen dot. demobilizacji
gosp. w gornosl. czeSci wojew. Slaskiego (Dz. U.
R. P. nr. 58, poz. 587), oglosil Minister Pracy i
Opieki Spolecznej rozp. z 15. 7. r. 1924 o nadaniu
nowego brzmienia rozp. o przyjmowaniu i wydala-
niu robotnikéw i pracownikéw podczas okresu de-
mobilizacji gospodarczej (Dz. U. R. P. nr. 65, poz.
643), ustalajace prawo zatargéw zbiorowych na
G. Slagsku. Prawo to bylo w zasadzie jednakie
z prawem, obowigzujacem poza linja demarkacyj-
ng; dawalo ono komisarzowi demobilizacyjnemu
te same prawa rozjemcy. Upowaznienia komisarza
demob. stluza Ministrowi Opieki Spolecznej oraz
osobom przez niego upowaznionym (§ 4 rozp.
z 4. 6. 1924). Rozporzadzenie wykonaweze Mini-
stra Pracy i Opieki Spolecznej z 28. 6. r. 1924
(Dz. U. R. P. nr. 58, poz. 860) przekazuije wigk-
szo§¢ uprawnien komisarzowi demobilizacyjnemu

w Katowicach, zastrzegajac sobie kierownictwo
oraz mianowanie delegatéow specjalnych dla po-
szczegblnych spraw.

Rozporzgdzenie Rady Ministrow z 15. 10. r.
1924 (Dz. U. R. P. nr. 93, poz. 866) zmienia rozp.
Ministra Pracy i Opieki Spolecznej z 15. 7. r. 1924
w ten sposéb, ze prawo uznawania orzeczen za
obowiazujace stluzy Ministrowi wzgl. osobie przez
niego upowaznionej tylko wtedy, gdy zatarg na-
biera charakteru zagrazajacego interesom pan-
stwowym. Ocene czy fakt ten zachodzi, pozosta-
wia si¢ do swobodnego uznania wiladzy. Wniosek
o nadanie mocy obowigzujgcej orzeczeniu stawia
jedna ze stron, bedgcych uczestnikami zatargu, lub
(co jest sporne) komisarz demobilizacyjny, kto-
ry w pewnych wypadkach moze wystepowac jako
strona (8§ 23, 24 i 27 rozp. z 15. 7. r. 1924 wzgl.
§ 1 rozp. z 15. 10. r. 1924).

Nalezy nadmieni¢ jeszcze o obowigzujacem
na G. Slgsku rozp. Ministra Pracy Rzeszy z 7. 5.
r. 1919 o prowadzeniu rejestru umow, zmienionem
rozporzadzeniem Ministra Pracy i Opieki Spolecz-
nej z 17. 10. r. 1922 w przedmiocie prowadzenia
rejestru uméw zbiorowych powszechnie obowigzu-
jacych w gdérnoslaskiej czeSci wojew. $laskiego
(Dz. U. R. P. nr. 93, poz. 870).

Nadto istnieja jeszcze specjalne ustawy dot.
uméw zbiorowych w pewnych tylko galeziach
pracy a obowigzujace na calym obszarze panstwa
za wyjatkiem b. zaboru pruskiego.

Wreszcie nalezy zaznaczy¢, ze kodeks zobo-
wigzan reguluje ogélnie w artykule 445 kwestje
ukladéw zbiorowych o prace, ktory wigze, w bra-
ku szczegd6lnej ustawy tylko strony, ktére uklad
zawarly oraz czlonkéw zwiazku bedacego strona.
Uklad pod rygorem niewazno$ci musi byé zawar-
ty na piémie. Wypowiedzenie ukladu, o ile ten
inaczej nie stanowi, wynosi jeden miesigc. Posta-
nowienia uméw indywidualnych o prace nie moga
pod niewazno$cia by¢é mniej korzystne niz posta-
nowienia ukladu zbiorowego, ktéry w miejsce ta-
kich postanowien obowigzuje.

W hutnictwie zelaza na Gornym Slasku
w okresie przejecia przez Polske obowigzywala
zbiorowa umowa taryfowa dla hut zZelaza, obejmu-
jaca wszystkie huty, bedace czlonkami Zwigzku
Pracodawcow. Umowa ta opierala si¢ na § 1 roz-
porzadzenia o umowach zbiorowych z 23 grudnia
r. 1918 (Dz. U. Rz. str. 1456) i obowigzywala
z pewnemi modyfikacjami (np. przejSciowe zmiany
w czasie pracy, zmiana w kwestji wegla deputato-
wego) do roku 1930.
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Orzeczeniem bowiem Komisji Pojednawcze]
i Arbitrazowej z dnia 19 grudnia r. 1929 w brzmie-
niu skorygowanem orzeczeniami tej Komisji z 26
lutego i z 17 marca r. 1930 ustanowila Komi-
sja Pojednawcza i Arbitrazowa nowsg treS¢ umo-
wy taryfowej dla gornoslaskich hut zelaza.

Orzeczenie Komisji Pojednawczej i Arbitra-
zowej uznane zostalo rozporzgdzeniem Ministra
Opieki Spolecznej z dnia 12 kwietnia r. 1930 za
obowigzujace.

Nalezy zaznaczy¢, ze zmianom w okresie od
r: 1922 do chwili obecnej ulegalty tabele plac i re-
gulacje akordow.

W hutach b. zaboru austrjackiego i rosyjskie-
go nie obowigzywaly zbiorowe umowy taryfowe.
Istnialy tam natomiast uklady zakladowe, zawie-
rane miedzy zarzadami poszczegélnych zakladow
hutniczych a zalogami robotniczemi

Odpowiedz na pytanie czy wprowadzenie ukla-
dow zbiorowych jest wskazane, utrudnia brak do-
statecznie dlugiego doswiadczenia w tej dziedzi-
nie. Nalezy jednak wskazaé¢ w tem miejscu z jed-
nej strony na szereg ukladéw zbiorowych, zawiera-
nych dobrowolnie miedzy branzowemi organizacja-
mi pracodawcow a organizacjami pracobiorcow,
z drugiej za$§ strony na pewne rozluznienie ukla-
dow zbiorowych. Polski projekt ustawy o ukla-
dach zbiorowych pracy przewiduje, ze wazno$¢
ukladu zawartego bezpoSrednio przez delegacje
pracownikOw pewnego zakladu pracy ze swym
pracodaweg, uzalezniona jest od zgody uprawnio-
nego zwigzku zawodowego na rejestracje takiego
ukladu. Powyzszy przepis wydaje si¢ zbyt rygo-
rystycznym, kazdy bowiem uklad zawarty bezpo-
§rednio miedzy pracodawca a jego pracownikami,
reprezentowanymi przez delegacje moglbhy zostac
zakwestjonowany (skreslié ostatnie 3 ustepy, art.
3 (od stéw ,,a] jezeli ... do slow niewazny [art.
131%), oraz ustepy 6, 7 i 8 art. 13.

Nadto nalezaloby uniemozliwi¢ przystapienie
do istniejacego ukladu, pracownikéw danego zakla-
du pracy na wniosek tychze pracownikéow b e z
zgody swego pracodawcy a jedy-
nie za zgoda pracodawcéw, uczestniczacych
w ukladzie (przeredagowaé w tym sensie art. 4).
Artykul ten brzmialby nastepujgco:

,Osoby fizyczne i prawne, uprawnione do za-
wierania ukladéw zbiorowych, moga przystepowaé
do kazdego ukladu za zgodg pracobiorcow i praco-
dawcow, zglaszajacych cheé przystapienia do
ukladu oraz uczestnikow ukladu. Postanowienia
ukladu zbiorowego winny mieé zastosowanie w od-
niesieniu do stosunkéw pracy, powstalych po-

przednio nie od chwili wejscia w zycie uktadu zbio-
rowego, lecz w ciggu 14 dni od chwili wejscia ukla-
du zbiorowego w zycie'* (art. 7, ustep a). Zmiana
ta jest wskazana ze wzgledéw praktycznych.

Artykul 14, § 1, zdanie 1 winno mieé¢ naste-
pujace brzmienie: ,Uklad zbiorowy, zawarty na
czas nieokreslony, lub jego postanowienia stano-
wiace o wysokoSci plac (tabele plac i poboréw)
mogg byé wypowiedziane przez kazdego z jego
uczestnikow w terminie conajmniej 14-dniowym*.

Artykulowi 17, ustepowi 1 nalezaloby nadac
brzmienie nastepujace: ,Wypowiedzenie lub za-
powiedzenie bedzie uwazane za dokonane naza-
jutrz po dniu, w ktérym inspektor pracy rejestru-
jacy uklad zbiorowy, otrzyma dowdd wyslania do
uczestnikow, ktorzy uklad zawarli — (a nie do
wszystkich uczestnikow) -— pism, zawierajagcych
wypowiedzenie, lub zapowiedzenie.

Wezeéniejsze zwolnienie od  uczestnictwa
w ukladzie zbiorowym, zawartym na czas okreslo-
ny, moze w drodze sporu na wniosek jednego
z uczestnikéw ukladu orzec nie rozjemca lecz sad
okregowy w skladzie 3 sedziéw (art. 20). Sad
okregowy, ztozony z sedziow fachowych, posiada
wszelkie kwalifikacje do nalezytej oceny prawnej
zasad dobrej wiary oraz wszystkich okolicznosci
faktycznych.

Z tych wzgledow réwniez nalezy w tych arty-
kulack, w ktérych mowa o sadach pracy, zastapic
je sadami okregowemi w skladzie 3 sedziow (art.
13 i 25).

Uktadowi zbiorowemu, posiadajacemu gospo-
darcze przewazajgce znaczenie w galezi przemystu,
moze byé nadana moc powszechnie obowiazujaca.

Zmiana ta jest konieczng a to w celu zapobie-
zenia, aby nadanie mocy powszechnie obowigzuja-
cej, np. w przemysle budowlanym, nie powodowato
wypadkow, ze przemyst maszynowy zatrudniajacy
dla wlasnych potrzeb robotnikow budowlanych
musial ich oplaca¢ wedlug umowy dla przemystu
budowlanego i t. p.

Pozatem nalezy ustali¢, aby moc powszechnie
obowigzujaca mogla byé nadana ukladowi zbioro-
wemu tylko na wniosek obu stron, ktore uklad
zawarly a nie na wniosek jednego z uczestnikow
uktadu. Tego rodzaju sformulowanie stworzy po-
wazna gwarancje, ze uklad zbiorowy posiada rze-
czywiscie gospodarczo przewazajace znaczenie, co
jest przewidzianym w projekcie ustawy warun-
kiem nadania mocy powszechnie obowiazujacej.
OczywiScie, ze i w tym wypadku Minister Opieki
Spolecznej rozstrzygnie, czy uklad zbiorowy ma
otrzymaé moc obowigzujgca (art. 21). Artykul 21,
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ustep 1 otrzymalby zatem nastepujace brzmienie:
wJezeli uklad zbiorowy posiada gospodarcze prze-
wazajace znaczenie w galezi przemyslu objete]
ukladem, i na obszarze, dla ktoérego zostal uklad
ten zawarty, Minister Opieki Spolecznej moze na
wniosek obu stron, ktore uklad zawarly, nada¢ mu
w calo$ci lub czesci, stanowiacej o wysokosei plac
w drodze rozporzadzenia, moc powszechnie obowia-
zujaca na calym, objetym przez uklad obszarze
lub na jego czesci, na ktoérej uklad uzyskal prze-
wazajace znaczenie',

W  konsekwencji powyzszego nalezaloby
w art. 22 w § 2, w punkcie 3, po slowach ,,Ministra
Opieki Spolecznej* doda¢ stowa ,,Zgodnie z posta-
nowieniem art. 21, § 1.

Spory wynikajace w zwiazku ze stosowaniem
ukladéw zbiorowych, za wylaczeniem wezeSniej-
szem zwolnienia od uczestnictwa w ukladzie (art.
20), winien rozstrzygaé ostatecznie sad polubow-
ny, ustanowiony przez strony (art. 24). Artykul
24, § 1 mialby zatem nastepujace brzmienie: ,,Do
rozstrzygania sporow, wynikajacych w zwiazku
ze stosowaniem ukladéw zbiorowych, za wylacze-
niem sprawy omoéwionej w art. 20, strony moga
ustanowié¢ Sgd Polubowny, ktory rozstrzyga osta-
tecznie".

Dla gérnoslaskiego przemystu goérniczo-hutni-
czego waznem jest postanowienie, ze z dniem wej-
§cia w zycie ustawy, przestanie obowigzywaé roz-
dzial I, rozp. z 23. 12. 1918 o umowach zbhiorowych
it d. (Dz U. Rz str. 1456, art. 26) oraz, ze do
czasu wydania osobnej ustawy o delegacjach uwa-
za si¢ na G. Slasku za delegacj¢ rade zalogowa,
dzialajaca z mocy ustawy z dnia 4. 2. r. 1920
o radach zalogowych (Dz. U. Rz. str. 147, art.
28).

Umowy zbiorowe zawarte na podstawie od-
nosnego rozp. z 23. 12. r. 1918 (Dz. U. Rz. str.
1456) oraz rozporzadzenie Ministra Opieki Spo-
lecznej o nadaniu mocy powszechnie obowigzuja-
cej umowom zbiorowym, wydanym na podstawie
tego rozporzadzenia, jako tez orzeczenia Komisy]
Rozjemczych, przewidzianych w tem rozporzadze-
niu oraz w ustawach z 1. 8. r. 1919 (Dz. U. R. P.
nr. 90, poz. 706) i z 23. 1. r. 1920 (Dz. U. R. P. nr.
8, poz. 53) zachowuja moc obowigzujaca i pocia-
gaja skutki prawne, przewidziane w odpowiednich
przepisach, az do czasu ich wygasniccia (art. 27).

Projektowana ustawa ma wejS¢ w zycie na
calym obszarze Rzeczypospolitej za wyjatkiem
wojewodztwa Slaskiego z dniem 1 lipca r. 1935, na
obszarze za§ wojewOdztwa Slaskiego po wyraze-
niu na nig zgody Sejmu Slaskiego (art. 30).

KOMUNIKAT

Kuratorjum Finansowe Akademji Goérniczej w Kra-
kowie, dzialajace przez podpisany Komitet Honorowy, ogla-
sza z inicjatywy dyr. inz. hr. W. Sagajlty konkurs na piesni
gornicze i hutnicze. Celem konkursu jest stworzenie orygi-
nalnych polskich piesni goérniczych i hutniczych, ktéreby
zastgpily dotychczas powszechnie uiywane piesni o slo-
wach i melodjach przewaznie obeych.

Konkurs jest otwarty dla wszystkich pisarzy i muzy-
kéw polskich. Utwory zaopatrzone godlem z nazwiskiem
i adresem autorow, dolaczonych w zapieczetowanej koper-
cie ,nalezy nadsyla¢ pod adresem: ,Konkurs piesni gérni-
czych i hutniczych Krakéw', prof. dr. Walery Goetel, ul.
Wybickiego 1 a. Termin nadsylania tekstow piesni upltywa
z dniem 15 maja r. 1935.

Przewodnictwo jury caloksztaitu konkursu objal p.
Karol - Hubert Rostworowski. W sklad jury czeSci literac-
kiej konkursu wchodzg ponadto pp.: Marja Pawlikowska-
Jasnorzewska, L. Morstin, prof. Un. Jag. dr St. Pigon, inz.
J. Naturski, prezes kola krakowskiego Stowarzyszenia In-
zynierow Gorniczych i Hutniczych i prof. Akademji Gérni-
czej dr Walery Goetel. Po rozstrzygnieciu czeéei literackiej

konkursu nastapi ogloszenie czeSci muzycznej konkursu,
przyczem podany zostanie do wiadomo$ci sklad jury dla
oceny tekstu muzycznego.

Kwota ogoélna nagréd na czeSé literacka i muzyczng
konkursu wynosi po 2.500 zt (razem 5.000 z1). Kwoty po-
wyzsze zostang podzielone na 10 nagrod po 250 zl za jeden
tekst literacki lub muzyczny do piesni. Nadto Komitet prze-
widuje mozliwo§¢ nabycia nienagrodzonych piesni za pewna
kwote pienig¢zng przy uzgodnieniu sprawy 2z autorem.
Teksty literackie i muzyczne staja si¢ wlasnoScig Kura-
torjum Finansowego Akademji Gorniczej w Krakowie.
W kazdej kategorji piesni udzielona bedzie przynajmniej
jedna nagroda. Co do blizszego okreSlenia charakteru
pieéni, ich rozmiaréw i t. d., wszelkich informacyj udzielac¢
bedzie sekretarjat Komitetu Konkursu piesni goérniczych
i hutniczych pod adresem: Stowarzyszenie Studentow Aka-
demji Goérniczej, Krakéw, Al. Mickiewicza 30, sekretarjat
Konkursu Pie$ni Gorniczych i Hutniczych. W razie zycze-
nia bedzie umozliwione bioracym udzial w konkursie zo-
baczenie kopaln i hut dla zapoznania si¢ z zyciem i pracg
g6rnikéw i hutnikéw w réznych dziatach zycia przemysto-
wego.
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STATYSTYKA

LICZBA CZYNNYCH PIECOW HUTNICZYCH W POLSCE

(w Kkoncu miesigea)

w rubryce c) dla calej Polski.

Liczba

Ry piecoOw
Wyszezegblnienie') istniejgcych
N T
Wielkie piece . 11 [ 22 | 33
Piece martinowskie ; 35 [ 34 | 69

w tem piece do odlewow .

Piece elektryczne 4 6 (10

Pazdziernik Listopad Grudzien Grudzien
1034 1934 193 | 1983 | 1932
T 0 R s Vs o o B | e
| i
7 Y60 Gl Nl 3 AR 58 0 P e, i S e ] v
107712 1722 SE[18 |21 8|14 | 22 7110 | 17 4. | 1241519
R R TR S 2 A el e TR RS B B e e e
1 6| 10 4 5 9 4 5 9 4 5 9 4 5 9
[ ‘ |

UWAGA: Liczby w rubryce a) dla okregu kielecko-krakowskiego, w rubryce b) dla okregu $laskiego,

LICZBA PIECO-DNI BIEGU W HUTNICTWIE ZELAZNEM W POLSCE

PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 WIELKIEGO

W GRUDNIU R. 1934

| Pazdziernik | Listopad i Grudzien | Grudzien
Wyszczegolnienie - e e e 5 :
1 20538 ¢'4 1933 1932
Wielkie piece . 246 230 240 200 178
Piece martinowskie 555 540 472 384 383
w tem piece do odlewow 21 25 21 15 21
Piece elektryczne 202 104 148 136 126
|

W GRUDNIU R. 1934

(w tonnach)

Pazdziernik | Listopad ‘[ Grudzien Grudzien

O kroegi — : —
1.9 354 1933 1 1932
WoTtaBlaaleia i . “ial vt 125,0 l 124,2 126,7 131,0 132,2
Woj. kieleckie i krakowskie 129,9 130,1 121,6 108,0 107,6
Ogolem Polska 129,3 133,1 \ 122,9 1115 112,1

Styczen - Grudzien
1933 | 1934
2,526 2.962
5.733 6.003

2170 280
1.775 1.834

PIECA W POLSCE

Styczen - Grudzien
1033 j 1934
i 126,3 119,3
119,6 131,7
| 121,0 129,0

PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 PIECA MARTINOWSKIEGO W POLSCE
W GRUDNIU R. 1934

(w tonnach)

Pazdziernik | Listopad Grudzien Grudzien Styczen - Grudzien

Odskuiriie: @i o wellt )
1. 9/ 34 1933 1932 1933 1934
Woj. §laskie . oy ) 100,6 96,5 104,7 93,5 103,9 103,3 104,4
Woj. kieleckie i krakowskie 169,6 169,0 160,5 157,3 154,7 1733 172,5
Ogdlem Polska 137,9 136,6 136,9 1217,2 132,7 145,3 142,9
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OBROT WYTWOROW HUTNICZYCH W POLSCE
W LISTOPADZIE R. 1934

(w tonnach)

Dowobz zpoza

WYSZCZEGOLNIENIE fﬁﬂ.z: Wytwor- | st
‘ ‘ r. 1034 i l kraj. zagran.
J I. Wielkie piece ‘
' Suréwka odlewnicza 10,330 | 4.775 649 o
; 7S martinowska . . . . 37.051 25.325 3.563
”» IRAR: F St e s e S LR Y 803 i ; 7
| Stopyselazan ... | 4050 | 1317 | 1160
| Razem wytwor wielkich piecow . . | 61243 EIR L O
.
IL. Stalownie [ |
| Bloki mart. i inne 1 41.001 } 71.926 | 15,576 } 1.717
| Odlewy stalowe nieobrobione . “ 548 699 | 273 | —
' Razem wytwoér stalowni . . . . | 41519 72,625 | 15889 1.71%
i III. Walcownie 1 ' ‘
Polwytwor ! 6.972 | 7022 | 5458 | 93
Belki i korytka ‘ 8008 | 2000 | 68 ‘ 3
Zelazo handlowe i fasonowe | 14343 | 13282 | 142 | —
Zelazo na drut 1598 (‘ 1.579 | 29 l —
Stal specjalna we wszelkich wyrobach ‘| 1.870 | 1.281 1 S
} Inne gatunki zelaza i stali walcowan. ‘ 6.816 ‘ 6.453 2171
| Blachy zelazne i stalowe . \ 11.096 = 8.607 | 747
| Szyny. y‘ 11.062 3 10.914 ‘ O
’ Inny materjal nawierzchni kolejowej 2.500 { 1.814 52 } —
F Razem wytwor gotowy walcowni ?) H7.203 ’ HLSSO | 4170 -
i IV. Dzial dalszej obrébki '
| Osie kol., kola, obrecze, zest. do kot 1370 842 ; -~ —_—
Inne wyroby kute i prasowane . . 1.251 ’ 855 | - ‘\ -
\ Wyroby wale. i ciggnione na zimno : 807 1 1.901 f 4 i —
Rury zelazne i stalowe : \ “ :
Spawane . ; 1443 | 1755 .~ L
Ciggnione I T S T 2.125 V‘ 2.374 ' 30 —
Razem rury i ich czesei . . . . ‘ 3.568 ; 4.129 | 30 | —
i Konstrukoje Zelazne .. ..« , ¢ « ' { 444 “ 1317 l S1
\
[t aInne WYTO DY i sheny i e 4106 3.346 55 —
Razem dzial dalszej obrobki . . . 1636 | 11810 120 | —
: 1

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

Zuzycie
wiasne
zakladow

111
29.447
1

1.674

S1899

72.749
567

3516

5.045
292
2.135
168
434
3.856
1.677

60

8.626

273

290
102

|
|
|

Zbyt
w kraju
i zagr.

5.102
3.475

5
1.119

£.701

14.2067
409

14.67(

=

6.563
2.504
13.123
6.826
943
3.608
7.891
8.340
1.849

15.084

388
553
1.936

1.607
2,513
4.120
792
2.664
10.453

A —

ll)

18.926
33.001
7917
3.762

H.AIG

43.204
544
13,748

5.349
7.235
12.870
2.212
1.800
7.840
10.900
13.688
2,531

2018

1.551
1.237
675

1.592
1.992
3.584
334
4.225
11.606

Zapasy na
1 grudnia |
r. 1934

ZESZYT 2
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OBROT WYTWOROW HUTNICZYCH W POLSCE

WYSZCZEGOLNIENIE

I

1. Wielkie piece
Suréwka odlewnicza .
" martinowska
i inna
1\ Stopy zelazal) .
l\ Razem wytwoér wielkich piecow .
~ IL Stalownie
Bloki mart. i inne .
Odlewy stalowe nieobrobione .
Razem wytwor stalowni
III. Walcownie
Polwytwor
Belki i korytka .
Zelazo handlowe i fasonowe

» na drut .

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

Inny materj. naw. kolejowej .

IV. Dzial dalszej obrobki

Inne wyroby kute i prasowane .

Rury zel. i stal. oraz ich czeSci:
Spawane
Ciggnione
Razem rury i ich czesci
Konstrukeje zelazne .

Inne wyroby .

Razem dzial dalszej obrobki .

e 3
) Z%elazomangan, zelazokrzem i t. p.

Stal specj. we wszelkich wyrobach

Razem wytwor gotowy walcowni #)

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

Wyroby walcow. i ciggn. na zimno

W GRUDNIU R. 1934

(w

Zapasy na

1 grudnia
r. 1934

18.926
33.001
7917
3.762

H6.016

43.204
544
43,748

5.349
7.235
12.870
2,212
1.860
7.846
10.900
13.688
2,531

50148

15051
1.237
675

11.606 s

Wytwor-

czo§¢

3.393
22.8069
3.101

20453

62.976
660

(:3.6:36

9.481
2.064
14.108
6.200
1.631
5.194
8.428
8.404
1.460

417489

864
704
1.711

507
2.118
2,685

651
2.901
9.516

tonnach)

Dowéz zpoza

zakladu

417
901

1.132

2,450

13.816
203
14019

8.265
44
823
65

700
655
276

32

2507

61

zagran,

180

150

2.103

2,103

219

2) t. j' bez pélwytwo;u %) Llczby ﬁbbi‘a;wloné.

Zuzycie
wlasne
zakladow

618
23.780
1.342

25,740

64.696
5117

65,213

4.928
176
2.020
31
195
2,517
1.333
429

6

6.707

155
201

69

65

30

95

51
413
1.074

Zbyt
w kraju
i zagr.

12.730

275

13.005

9.287
1.826

11.999

6.293
1.270
2.289
8.215
8.937

257

11,086

1.280
524
1.593

801
1.340
2.141

8117
2.631

\ SO86

Zapasy na
1 styeznia
r. 1935

ll)

17.945
31.524
791
4.9017

0173

43.807
611
LTS

5.425
7.266
15.528
2.153
2.001
8.722
10.288
12.458
3.760

(2,236

1.099
1.124
136

1.296
2.740
4.036
147
4.088
11.230
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WYTWORCZOSC, WYSYLKA NA RYNEK KRAJOWY I WYWO0Z WYROBOW HUTNICZYCH Z POLSKI
W LISTOPADZIE I GRUDNIU R. 1934

(w tonnach)

Lislopad 1934 Grudzien 1934 Prwcnqlnamws 1933 | Styczen-Grudz.1934
WESEES - — — —_— \ _— _
WYSZCZEGOLNIENIE v wsyial syt iyt it \\“)M, l“y“mu“ ,
oot i R e R I o R e
| ‘ ; |
I. Wielkie piece |
Suréwka odlewnicza . . . . . .| 4775 5.102 - 3.393 2.853 2,766, 2.842] — 63.071 48546 —
0 martinowska . . . . .|25.325 3.475 — [22.809, 799 — |21.090| 3.364 290.288 31.667 — |
o AT T e To . e S L (RS 5 i 2l o i 151 00 T
Stopy ‘Zalazal 1) L resi oL Rl S 13178 1,049 700 3.191 1.036, 999 1.613) 817 250 26.330| 10.307 12.475
Razem wytwor wielkich piecow . . 31417 9.631 70 29453 4.688 999 25469 7.052 200 382,199 90,644 I'.'.J'a'.')‘
90 w stos. do r. 1913 (przec. mies.) . 36,56 . T BRI TS B T .| 37,09 |
‘ Wytwoérezosé na 1 dzien roboczy .| 1.047 — -— 950 — -- 837 — - 1.047, — —_ '
II. Stalownie ‘ ‘
Bloki mart. i inne . . . . . . .71.926 14.267 - 162976 12,7300 — 067576 14,960 - 837.140 18().243} —_
| Odlewy stalowe nieobrobione . . . 699 4001 -+ 660( 275| — 511 204| — | 7.375| 3.948) —
| Razem wytwor stalowni 72,625 14.676] — | 63.636] 13.005] — | 6S.087 15254 — |SHH1H 190191 — 1
| %o w stos.do r. 1913 (przec. mies.) . 5248 . — | 4599 . | — | 492 . e 50,86:¢ vl = 1
Wytwoérezosé na 1 dzien roboczy . 2'()52i - = o 2.()311 — ‘ —_ 2600 |0 2.655| — —
I III. Walcownie ‘ \ j ‘ ; i { | |
| Potwytwor . | 7022 6563 — | 9481 9287 — | 8364 6979  854112394101.183 167
| Belki i korytka . . . . . . . ; 2000 1.871 633 2064 1028 798 2843 1347 1232 35174 21.504 9.235,
| Zelazo handlowe i fasonowe . . . 13232 8433 4.690 14.108 6.985 50.14 14.265 6.780 6.362 168.754 103,529 40.833‘
. madrut . . . . . . . . 1579 5446 1380 6200 4.607 1596 3.887 3.648 206 72.679 58.968 13.884

| Stal specj. we wszelkich wyrobachj 1281 804 79 1.631] 900 280 1.646 437| 870 23.628 9.134 10.103|

| | | | | |
Inne gatunki zelaza i stali wale. . 0453 2956 652 5.194 1379 910 6.341 2383 2.616 73.1081 31.705 19.725

| Blachy Zelazne i stalowe . . . .| 8607 5501 2300 8428 5642 2573 9.989 4367 4518113.610 68.310 35.102
| Ry o e o S st L D Ad 4911 1849 8404 2508 6420 7.252 2.789 3.8601 97.343 27.799’ 64.521
| Inny materj. naw. kolejowej . . .| 1814' 174 1.675 1.460 45; 212 805 538 116 18580 8792/ 6.135
- Razem wytwér gotowy walcowni?) 1. S80 25,826 19.258 47489 '.’:f.'.‘u% 17.512) 47.028) 22,289 19-750“%2.5&3‘320.741‘:!06.138‘
| %% w stos.do r. 1913 (przec. mies.) . 51, 9% . Ry 47,55 . 4 47’09} : |‘ . 50,30i
| IV. Dzial dalszej obrobki | \ | ‘ ; ' |
| Osie kol., kola, obrecze, zest. do két. | 842/ 185 203 864! 849/ 431 1.378 1.049 84.‘ 6916/ 4.735| 1.922
‘ Inne wyroby kute i prasowane . . 855‘ 493 60I 704‘ 475 49] 672 358; 74; 9.093 5.230l 667
Wyroby walcow. i ciggn. na zimno 1,001 1.855 81 1.711‘ 1.510 83| 1.421 1345 28 22.4701 20,580, 508
Rury zel. i stal. oraz ich czeSci: i \ ‘ i‘
Spawane . . . . . . . . .| 1755 655 952f 5617 276‘ 525 1.165; 321 787 16752 6.637 10238‘
Ciggnione . . . . . . . .| 2374 934 1.579| 2.118} 783 557 2(»01‘ 867 1.658 34.874| 10.296 237131I
Razem rury oraz ich czesci . . .| 4.129 1.589} 2.531| 2.685 1‘059;t 1.082' 3.766 1.194:’ 2,445 51.626| 16. 933 34. 019‘
Konstrukcje Zelazne . . . . . .| 1737] 1792 — 651 817 — 31‘ 3041 6 8.459 sosz 144
L Inne: WYrORY el i e T 3.346‘ 2.5'()1! 103 2.901/ 2.419! 212 287‘) 2301\ 41; 39.020) 31,957 1958‘
Razem dzial dalszej obrébki . . .‘11.!%10I 7.47:;{ 2.9751 S)..'nl(iu 7.129} 1.5:.':1 10. .'..'.3 (i.(tll! ,-.'.675:1:;7.:»4 ss.|17i 39.218

1) Zelazomangan, zelazokrzem i t. p. 2) t. j. bez pélwytworu.
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STAN CEN ZASADNICZYCH ZELAZA PRETOWEGO
NA POSZCZEGOLNYCH RYNKACH WEWNETRZNYCH
(poczatek listopada i grudnia r. 1934)

(w przeliczeniu na zlote za 1000 kg w gat. Siemens-Martin)

Wilochy (locoGenua) . . . . . . . . . . Ok.340,— |Niemcy: 2)
Austrja (loco Wiedef) 1) . . . . . . . . , 887— }000 8:’”:"8“38" el AREE TN B 1, v S O g;o-*
X oco Gliwice : . n 296,—
Rumunja (loco Zak!l Resita) . . . . . . . » 808, DERTOfn v, fomlanin o, & e, 5o gk Dl " 296
OZechOBIOWRCTIA 515 - feier Thona MR 40 e T 4 e w 297,— U. S. A. (loco Pittsburg) o A, tdsiAhaR e et sl 0\
b A s e T o A S S P ) JC SR (i 1) TN S TG A IR, 200
B0 L BB 5 A R b o e PRI A 5 oo A ST AR e - SEBRLY B (RSN T A R RIS e e O AR e TG L6 O e
sy ?) Po uwzglednieniu ulgi specjalnej w wysokosSci Rm
5,— za tonneg, stosowanej przez Stahlwerksverband przy
1) Lgcznie z podatkiem obrotowym, wylacznem pokrywaniu zapotrzebowania w jego zaktadach.

CENY WEWNETRZNE WYTWOROW WALCOWNIANYCH
(poczatek listopada i grudnia r. 1934)

A) Francjal) B) Belgja?)
Ceny wewnetrzne biur sprzedazy w frankach francuskich w frs. belg. za 1.000 kg loco huta
za 1.000 kg
Gatunek Gatunek
WISWT  pOAWAIBEWANE 51, 6 18N w3 NEG R R0 Wt 400 WIeWwkl DOAWALCOWEIE ./ 2o atar Myt 13, ' ity r' gitedy e i 10
WViawiiiptagiclashy, S, drr e oS 1 HEARUIIS V0 SOATNR0D T e wopwrietf . R CUT R R R e S S S e L A0
1S ey e N Gy SRS S AR R A BN R SR e ORI <Y 6 ) V) T e i i e e BT ()
KORVIDIaskie SHTR EETIERT MR AT SR U At 00 ) 1 28 RO TR e tosre i SR SIN L e EE R AR PO T ot T e TR )
Zolazorpretows | oltdai s linbelicust Sl misi astaedie 1860 DEWIRarY. NGRS i Slr B SRR X e R Pa T Ry
DZwWigary: NSRRI G s omt o st usdd ftaraoaa 5080801 S Katownikl £60: mimstiwisce] LA AER ATy S SRR RE S ERD
20180 RALOWRI bt drid iy suwind svat o s pinmidon ave 10 e dignipai i 960! . Zalawo ' NARARIL AT SRBRTSEERIeECS A Feit 800
BlAOKY, @YU i o arbi s By huitons) 4 '« 5n “ptioaiad wo -0+ (000" L BOARRCKAS(ROrA00 twAlC:) ST Sy I SESRvisst. M S200
Blachy érednfe . . . . . . . . ¢ . .. w . . 750 Blachy:
Blachy-olenlio s brtuntissbioen s ratbavato iod v i sy 4 oS ol g v e Wty ol il s b e A U 1)
_— e B el SO e W e A £ R
1) Ceny powyzsze rozumiejg si¢ za materjat w gatun- DT b 4V o A e e A Ao A T {7 (S
ku Thomasa; doplata za gatunek Siemens-Martin wynosi
dla potwyroboéw frankéw 75,—, dla pozostalych materjatéw
frankéw 90,— do 125, za 1000 kg. ?) Ceny rozumieja si¢ za gatunek Thomasa.
CENY EKSPORTOWE FOB ANTWERPJA
za tonng angielskg = 1016 kg w funtach ang. w zlocie, gat. Thomasa
| Ceny kartelowe e
Wiy szokeg61nienie ~ obowigzujace od |  obowigzujgce od | . . .
¢ ) 1.VL. —8L.X. | 1. XIr. 1933 do PRRDISRHEA A
r. 1933 | 12. 1. r. 1934 1oy
Bloki surowe 2.0.0 5 2.0.0 2. 0.0
Wilewki podwalcowane 2. 5.0 i 2. 5.0 2. 5.0
Kesy zwykle 2.7.0 | 2.7.0 2. 8.0
Kesy plaskie 2. 8.0 2. 8.0 2, 9.0— 2 10.0
Zelazo pretowe 3.0.0 3. 2.8 8. 2.6 —38. 5.0
10F A L T 5 g G A e Y 2,15. 0 8. 2.6 2, 19. 0 — 8. 15. 0
Blacha gruba 14 2. 18. 6 4. 1. 0 4. 2. 6
Blacha gruba 3/,4"" . 4. 1.0 4. 3. 6 4. 5.0
Blacha Srednia 4. 6. 0 4.8.0 . 4. 10. 0
Blacha okretowa . 4. 10. 0 4. 12. 6 4. 14. 0
Blacha zeberkowa 14/ . . . . . . 4. 3. 6 4. 6. 0 4. 7. 6
Zelazo uniwersalne . 8:17::8 4. 0. 0 4. 1. 6
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7 HUTNICTWA KRAJOWEGO
7Z Rady Stalowej

O zwiegkszenie stosowania stali w mostach drogowych.
Stal nie znalazla niestety dotychczas w Polsce, w budowie
mostéow drogowych mniejszych rozpigtosci, tak szerokiego
zastosowania, jak moznaby tego oczekiwaé znajac jej za-
konstrukcyjne zalety.

Zastanawiajac si¢ nad przyczynami, ktére mogly to
spowodowaé, nalezy na pierwszem miejscu wskaza¢ na
trudnos$ci, z jakiemi spotykaja sie¢ projektujacy, zamawia-
jacy oraz wykonywujacy konstrukcje mostowe ze stali.

Stalowe mosty drogowe malych rozpietosci projek-
towane i wykonywane sg najczesciej przez samorzady, lub
wladze powiatowe. Decyduja zatem w tych sprawach lu-
dzie, znajacy o wiele lepiej budownictwo Zelbetowe niz sta-
lowe i juz w projektowaniu mostow stalowych pomoc fa-
chowcow staje im si¢ nieodzowna, podczas gdy 2zelbet
i drzewo moga si¢ zupeinie bez tego obejsé.

Malych mostow nie projektuje si¢ zwykle indywidual-
nie, gdyz koszt projektu obcigza wtedy instytucje wyko-
nujagcqg most nieproporcjonalnie wysoko. Zreszty, wladze
nie maja czesto czasu nietylko na projektowanie, ale nawet
na kontrolowanie projektow.

Jezeli za§ wykonanie projektu mostu stalowego we
wilasnym zarzgdzie prowadzi¢ ma do najtanszego rozwig-
zania, wymaga to dokladnej znajomosSci szczegolow pro-
gramu walcowania i cennika doptat. Nieznajomos¢ powyz-
szych danych, lgcznie z brakiem orjentacji co do terminéw
dostaw, powoduje duzo rozezarowan wsréd tych, ktorzy
pracujgc na odleglych posterunkach nie moggq dostatecznie
szybko zapoznaé si¢ ze zmianami cen, warunkami sprzeda-
zy i wogole nadgzy¢ za postgpem techniki.

Zamawiajacy most o niewielkiej rozpi¢tosci przewaz-
nie chce mie¢ mozno$é decyzji nie na podstawie przybliZzo-
nych ofert, ale szczegélowych kosztoryséw. Nalezy pamig-
ta¢, ze malemi objektami zajmuja si¢ ludzie bardziej
trwozliwi w decyzjach, bo mniej wyrobieni.

Zapytania o male mosty, skierowywane do wielkich
zakladow konstrukecyjnych, nie moga jednak ze zrozumia-
tych wzgledéw byé traktowane na pierwszym planie. Za-
interesowany, niezawsze jest w mozno$ci otraymac¢ na czas
dostatecznie wyczerpujace informacje co do wykonania
i kosztéw, a przedewszystkiem termindéw, tak jak mu o to
chodzi. W tym wypadku z Zelbetem i drzewem da sobie
latwiej rade.

Jak z powyzszego zatem widaé, kwestja mozliwosci
i sposobéw rozszerzenia zastosowania stali w mniejszych
konstrukcjach mostowych wymaga szczegélowego rozwa-
zenia oraz planowej akeji, zmierzajacej do wzmozenia kon-
kurencyjnoSci stali z innemi materjalami w tej dziedzinie
budownictwa.

Sprawa ta byta ostatnio przedmiotem obrad zrzeszo-
nych zakladéw, wykonywujacych konstrukeje stalowe.

W zwigzku z opracowywanym obecnie przez Minister-
stwo Komunikacji planem rozbudowy drég i mostow, na
wspomnianem posiedzeniu w dniu 12 b. m.:

1. ustalono potrzebe podjecia przez zaklady konstruk-
cyjne wspélnej akeji zmierzajacej do zwigkszenia ilo-
Sci mostéow drogowych malej rozpietosei, budowanych
ze stali.

2. zlecono przestudjowanie przeprowadzenia tej akcji
Radzie Stalowej, ktéra wspéldziataé bedzie w tym

kierunku z zakladami konstrukeyjnemi i ,,Poradnig

Stosowania Zelaza'.

W szczegoéltowej dyskusji, jaka wywigzala si¢ nad po-
wyzszemi zagadnieniami wskazano, ze jako jeden z Srod-
kow prowadzgcych do zwigkszenia stosowania stali w mo-
stach drogowych malych rozpigtoSci, nalezy sporzadzi¢ ty-
powe projekty stalowych mostéw drogowych wraz z obli-
czeniem statycznem, podaniem wagi, powierzchni malowa-
nia i t. d., ktéremi zainteresowani mogliby si¢ latwo po-
stugiwaé¢ w razie potrzeby.

Wykonane w ten spos6éb typowe projekty mostow
o réznych rozpietoSciach moga si¢ przyczyni¢ znacznie do
ulatwienia wzajemnego porozumienia zleceniodawcy z wy-
konaweg. Oszczedziloby sie dzigki temu sporzadzania ko-
sztorysow i wykonywania projektéow w zakladach kon-
strukeyjnych, a przedewszystkiem upro$cilo czynnoSci
wladz nadzorujacych budowe, ktére mialyby w ten sposéb
od poczatku do czynienia z projektem zatwierdzonym juz
przez Ministerstwo.

Zaklady konstrukcyjne w razie ustalenia typowych
projektéw w porozumieniu z niemi, beda mialy wplyw na
zamieszczenie w projektach tych takich profilow, jakie be-
da najdogodniejsze ze wzgl. technicznych, oraz handlowych.

Obecnie powoduje to niejednokrotnie duze trudnosSci
w wykonywaniu konstrukcji oraz terminach dostaw.

Normalja mostowe sa w innych krajach powszechnie
znane ze wzgledu na korzysci, jakie przynosi stosowanie
ich w praktyce. W Polsce tego rodzaju normalja dla mo-
stéow drogowych zelbetowych, wykonane zostaly przy po-
parciu przemyshu cementowego. Sg one obecnie zatwier-
dzane przez Ministerstwo Komunikacji. Ostatnio normalja
spawanych mostéw kolejowych wykonaly Niemcy. W Z. S.
S. R. opracowano niedawno réwniez typowe projekty mo-
stow stalowych, co jest temwigcej godne uwagi, ze tamtejsi
konstruktorzy sg pod silnym wplywem doradcow amery-
kanskich.

Pozornie zachodzi obawa, ze wykonane kosztem zrze-
szonych zakladéw normalja mostowe, wykorzystane zosta-
ng nastepnie przez postronne warsztaty. Jest to przede-
wszystkiem zagadnienie odpowiedniej polityki cen — po-
zatem, nalezy pamiegtaé, ze dzialajac, dzigki stworzeniu
normaljéw, na rzecz ogélnego zwigkszenia konsumcji stali
wyréwnuje si¢ pozorne straty. Pozorne, — bo bez wyko-
nania tych typowych projektéw mosty drogowe bedg pra-
wie w caloSci wykonywane jak dotgd nadal z innych ma-
terjatéw, ale nie ze stali.

W obecnych warunkach, w Polsce dzigki istnieniu ty-
pow zelbetowych mostéw drogowych, stal jako konkurent
zelbetu na malych rozpietoSciach nie wchodzi weale w ra-
chube.

Podniesiona przez zaklady konstrukecyjne mys$Sl pod-
jecia na plaszezyzZznie Rady Stalowej wspélnej akeji na
rzecz zwigkszenia iloSci malych mostéw drogowych, budo-
wanych ze stali, uwazac¢ nalezy za bardzo szczeSliwa, gdyz
pomiedzy stalg i jej konsumentami w budownictwie istnieje
w Polsce ciggle jeszcze zbyt duzy dystans w stosunku do
innych materjaléw. Nie mozna tego lekcewazy¢, a usunie-
cie przeszkéd w ten, czy tez inny sposéb, lezy w dobrze
zrozumialtym interesie zakladéw konstrukeyj stalowych.

WYKLADY O BUDOWNICTWIE STALOWEM
W WARSZAWIE

Polski Zwigzek Inzynieréw Budowlanych zorganizo-
wal w Warszawie w czasie od 16-—25 stycznia r. b. cykl
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wykladéw o budownictwie stalowem. Wyklady te, urzg-
dzone z inicjatywy i przy poparciu Rady Stalowej wzbudzi-
ly duze zainteresowanie i byly bardzo na czasie.

Celem wykladow bylo zaznajomienie inzynieréw-kon-
struktoréw i architektéow z szerokiemi mozliwo$ciami, ja-
kie projektujacemu i wykonujacemu budowle daje stal, ja-
ko materjal konstrukeyjny. W szczegélnoSei chodzilo
o podkreSlenie postepu, jaki w ostatnich latach dokonal si¢
w budownictwie stalowem, dzi¢gki wprowadzeniu nowych
metod konstrukeyjnych, zastosowaniu spawania, uzyciu
nowoczesnych materjaléw wypekliajacych i t. d.

Wyklady obejmowaly dwie dziedziny: budownictwo
nadziemne i mostowe. W obu wypadkach zagadnienia bu-
dowlane o$wietlono nietylko z punktu widzenia konstruk-
cyjnego, ale réwniez i architektonicznego, gdyZ problem
estetyki konstrukcyj stalowych staje si¢ w ostatnim czasie
szczegolnie aktualny.

Program obejmowal nastepujace wyklady:

Prof. dr Stefan Bryla — , Budownictwo szkieletowe'.

Prof. dr Andrzej Pszenicki —— ,,Budownictwo szkiele-
towe przemystowe'’.

Inz. dr Stanistaw Hempel
stalowych*’,

Inz. arch. Szymon Syrkus — , Konstrukcje szkieleto-
we w architekturze mieszkaniowej‘.

Inz. dr Waclaw Zenczykowski
w konstrukcjach szkieletowych*.

Inz. Jerzy Nechay - , Beton w budownictwie stalo-
wem*’.

Inz. arch. J6zef Referowski — , Male domki stalowe
w osiedlach®,

Inz. dr Stefan Bryla

— ,,Stropy w konstrukcjach

,Problem Sciany

»Spawane konstrukcje sta-

lowe*‘.
Inz. Zygmunt Dobrowolski - ,Technika spawania‘’
Inz. Pawel Jakowlew - |, Organizacja budowy domow
stalowych‘’.
Inz. Ludwik Tylbor — ,Krotki zarys budowy stalo-

wych mostéw drogowych w Polsce.

Inz. dr Franc. Szelggowski — , Mosty stalowe na pol-
skich kolejach panstwowych*.

Prof. dr Stefan Bryla — , Stalowe mosty spawane‘.

Film Poradni Stosowania Zelaza o budownictwie sta-
lowo-szkieletowem, jego zaletach i zasadach, byl dobrem
uzupelnieniem tresci wykladow.

Wyklady cieszyly si¢ bardzo duzg frekwencja, wyno-
szgcqg stale ok. 300 os6b. Dowodem zainteresowania jest
szereg artykuldow, wzmianek i sprawozdan, ktére ukazaly
si¢ w prasie fachowej i codziennej. Zaproszenia rozestano
wszystkim inZynierom, architektom i budowniczym na te-
renie Warszawy, a na skutek specjalnych okoélnikéw ucze-
szczali na wyklady przedstawiciele Ministerstwa Komuni-
kacji, Spraw wewnetrznych, Spraw Wojskowych, Warszaw-
skiego Urzedu Wojewdédzkiego, Dyrekeji Ookregowej P. K.
P., Magistratu M. Warszawy i t. p.

Ogoélem wyklady przyczynily sie¢ do poglebienia wie-
dzy o budownictwie stalowem, a przedewszystkiem do spo-
pularyzowania stali wérod sfer budowlanych w Warszawie.
Na skutek zwig¢kszonego zainteresowania stalg organizuje
Warszawskie Koto Inzynierow Drég i Mostow w czasie od
11--13 marca b. r. wycieczk¢ na G. Slask, celem blizszego
zaznajomienia si¢ z produkcjg hut i ich zakladéw kon-
strukcyjnych.

TWORZYWA

RUDY

Hiszpanja. Sytuacja w Kopalnictwie rud. Pod wply-
wem wzrostu wytwoérczosei, ktory w r. 1934 zarysowal si¢
niecomal we wszystkich panstwach produkujacych zelazo,

sytuacja kopalnictwa rud doznala réwniez znacznego po-
lepszenia.

Notowania za najlepszy gatunek z kopali w Bilbao
wynosily ostatnio cif Tees sh 17 — 17/6.

Rudy hematytowe o zawarto$ci ok. 509 Fe, sprowa-
dzane z kopaln péinocno-afrykanskich ptacono cif Tees sh
15/6 — 16.

ZELASTWO

W styezniu b. r. sytuacja na migdzynarodowym rynku
zelastwa nie ulegla naog6l powazniejszym zmianom. W kra-
jach europejskich ceny utrzymywaly si¢ na poprzednim po-
ziomie przy slabem zapotrzebowaniu. Mocniejsza tendencja
zarysowala si¢ w Anglji. W Stanach Zjednoczonych ten-
dencja byla nadal mocna, ceny zwyzkowaly.

Anglja. Przy niewielkich obrotach tendencja mocna.
Dostawcy wstrzymywali si¢ z oferowaniem wi¢kszych par-
tyj materjatu w oczekiwaniu na zwyzke cen. Ceny utrzy-
mywaly si¢ na poziomie cen z miesigca grudnia ub. r. Za
zelastwo i staliwo mieszane placono za ton¢ ang. loco huta
w Poludniowej Walji sh 50/— 52/6, za staliwo sh 55/—56/—.

Belgja. Przy slabej tendencji spowodowanej skurcze-
niem si¢ obrotéw w przemys$le hutniczym belgijskim — ce-
ny utrzymywaly si¢ naog6l na poziomie cen z ubieglych
miesigcy.

Francja. W zwigzku z plebiscytem w Zaglebiu Saary
panowala tendencja bardzo spokojna. Obroty ograniczaly
si¢ prawie wylacznie do tranzakceyj eksportowych. Ceny
nie ulegly zmianom. Notowano za zlom I gat Frs. 135 —
140 za 1000 kg franco barka Paryz.

Niemey. Okreg Srodkowo- wschodni wykazywatl stabe
obroty. Huty dysponowaly wigkszemi zapasami Zelastwa,
dostawey za$§ ograniczali si¢ z podazg materjatu. Z dniem
1 stycznia r. b. Deutsche Schrott Vereinigung wprowadzito
premje zaladowcezg w wysokoSci 1 Mk od tonny zelastwa
dostarczonego na podstawie nowozawartych uméw, co jed-
nak nie wplynelo dotychczas na zwiekszenie wydajnoSci
rynku.

W okregu westfalsko-renskim nastgpita w styczniu
b. r. pewna poprawa. Huty reflektowaly na lepsze gatunki
materjatu, jednak dostawcy nie mieli trudnoSci w zbyciu
nawet gorszych gatunkéw. W okregu tym notowano:
w markach niem. — zlom stalowy 39-—40, ztom I gat. 3738
za 1000 kg franco huta.

Stany Zjednoczone Am. Péln. Przed wprowadzeniem
zakazu eksportowego. American Scrap Iron Institute na
odbytem ostatnio posiedzeniu zajmowatl si¢ giownie kwestja
przeciwdzialania grozbie zakazu wywozu Zzelastwa. Ku-
piectwo, uprawiajace handel zelastwem jest w tej sprawie
zainteresowane nader powaznie, z uwagi na to, iz wywoz
zelastwa zagranice stanowi znaczng czeS¢ calkowitych
obrotéw.

SPRAWY CELNE

Anglja. Sprawa podwyzki cel. Ostatnio odbylo sie
szereg posiedzen Komisji Celnej, w ktéorych brali udziatl
przedstawiciele ,,British Iron and Steel Federation*. Jak-
kolwiek przebieg obrad nie jest oficjalnie znany, to jednak
ogolnie wiadomem jest, iz przedstawiciele hutnictwa usilnie
zabiegaja o to, azeby rzad przed podjeciem ponownych ro-
kowan z Migdzynarodowym Kartelem Eksportu Stali, za-
latwil przychylnie sprawe podwyzki stawek celnych na zZe-
lazo.

Celem przychylniejszego ustosunkowania rzadu do
swych postulatéow, hutnictwo wysunglo rzekomo projekt
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utworzenia specjalnego organu, ktory zostalby uprawniony
do zwrotu czeSci cta importerom, wzglednie obniZenia sta-
wek celnych w tym wypadku, jezeli wynik rokowan z M.
K. E. 8. wypadnie po my$li grupy angielskiej.

Bez wzgledu na wynik rokowan z M. K. E. 8., pod-
wyzka stawek celnych na zelazo ma zapoczgtkowaé nowy
okres w dziedzinie modernizacji hutnictwa angielskiego,
ktore rzekomo mialo juz uzyskaé¢ zapewnienie ze strony
bankéw angielskich co do otrzymania powaznych kwot na
racjonalizacj¢ zakladéw hutniczych.

KARTELE I SYNDYKATY

Mig¢dzynarodowy Kartel Eksportu Stali. Po dojsciu
do skutku porozumienia handlu Zelazem, dokonanego na
rynku holenderskim z inicjatywy Miedzynarodowego Kar-
telu Eksportu Stali, ceny zZelaza pretowego w Holandji zo-
staly podwyzszone o florenéw 0,656 na 100 kg i wynoszg
obecnie florenéw 54 za tonne.

Kwestja uregulowania stosunkéw gospodarczych po-
miedzy Francja a Niemcami w zwigzku z przejeciem przez
te ostatnie Zaglebia Saary, nie zostaly dotychczas uregu-
lowana, jednakze rokowania znajduja si¢ juz na ukoncze-
niu.

Poniewaz zakonczenie rokowan miedzypanstwowych
ma stworzy¢é podstawe do porozumienia w sprawie ew.
zmian kontyngentéw eksportowych w migdzynarodowym
kartelu, przeto zwolanie posiedzenia M. K. E. S. oczekiwa-
ne jest w najblizszym czasie.

W sferach zblizonych do kartelu utrzymuje si¢ prze-
konanie, ze porozumienie wytwoéreow zelaza wyprzedzito
wynik rokowan migdzypanstwowych i jedynie ze wzgledéw
formalnych stanowi dotychczas tajemnice obydwdéch kon-
trahentéw.

Oficjalnie najblizsze posiedzenie kartelu ma si¢ odbyé¢
w Canes w dniu 7 marca r. b. Jezeli do tego czasu sprawa
uregulowania kwot migdzynarodowych kantoréw sprzedazy
zostanie definitywnie przeprowadzona, to nalezy oczekiwag,
iz bezpo$rednio potem zostang podjete ponownie rokowania
w sprawie przystgpienia do kartelu grupy angielskiej.

Anglja. Kupiectwo wobec wspélnej organizacji wy-
tworcow blach bialych. Dagzenie do utworzenia centralnej
organizacji sprzedazy przez angielskich wytwoércow blach
biatych, spotkala si¢ w kotach kupieckich z powaznem za-
niepokojeniem.

Londynska Izba Handlowa zwolala w zwigzku z ta
kwestja wspdlne posiedzenie przedstawicieli wszystkich po-
zostaltych izb handlowych.

Mie¢dzynarodowy Kartel Rur. W dniu 31 marca r. b.
upltywa termin obowigzywania uméw Migedzynarodowego
Kartelu Rur. W zwigzku z tem w sferach zainteresowa-
nych utrzymuje si¢ poglad, iz w najblizszym czasie nalezy
oczekiwaé oficjalnego podjecia rokowan o przedluZenie
istniejacego porozumienia.

Rokowania te natrafiag zapewne na powazZne prze-
szkody z uwagi na to, iz sytuacja niektérych producentéw
w okresie obowigzywania dotychczasowych uméw ulegla
zasadniczym zmianom, pozostajacym gléwnie w zwiazku
z dewaluacjg pienigdza. Wedlug krazZacych poglosek Niem-
cy majg wysungé postulat odrgbnego potraktowania zbytu,
dokonywanego na rynku wewnetrznym, ktéry ostatnio
ksztaltuje si¢ pod wplywem specjalnych czynnikéw.

Francja. Z Biura Drutu. Francuskie Biuro Drutu
Walcowanego postanowilo na ostatniem posiedzeniu utrzy-
ma¢ do konca kwietnia r. b. ceny drutu na dotychczasowej
wysokosei, t. j.:

drut okraglty w gat. thomasowskim — frs. 715, —

drut okragly w gat. S. M.
za tonng loco Thionville.

Ceny za drut o przekroju kwadratowym kalkulujg si¢
o frs. 50,— na tonnie drozej. Ceny dla drobnego kupiectwa
sq wyzsze ponadto o frs. 20,— za tonne.

— frs. 815,—

Utworzenie Zwigzku Przemyslowcow. Przemyst
zelazo - przerébczy w poéilnocnych prowincjach Francji
utworzyt porozumienie pod nazwa ,,Groupement des Con-
structeurs et Industriels Consammateurs des Produits Me-
talurgiques de la Région du Nord". Siedzibg nowego Zwigz-
ku jest Valenciennes, celem za$§, reprezentacja interesow
zrzeszonych wytworeéow oraz badanie wszelkich zagadnien
technicznych, handlowych i przemystowych, ktére intere-
suja uczestnikéw.

Wiochy. Kwota udzialowa w Mie¢dzynarodowym Kar-
telu Blach Bialych. Przystgpienie Wiloch do Migedzynaro-
dowego Kartelu Blach Bialych nastgpilo na zasadzie przy-
znania walcowniom wloskim rocznej kwoty 39-—40.000 t,
pomimo, iz catkowity wywoéz wloski wynosit w r. 1933 tylko
25.000 t.

Tak wysoki udzial przyznany zostal walcowniom wlo-
skim z uwagi na imponujacy ich rozwdéj, o ktérym najle-
piej Swiadczy fakt, ze przed trzema laty calkowity wywoz
wloski w tej dziedzinie wynosil zaledwie 2.000 t.

Z HUTNICTWA ZAGRANICZNEGO
WytworezoSé hutnictwa w r. 1934

l Surdéwka Stal we wlewkach
Kraij 1‘ w tonnach w tonnach

1934 1933 | 1934 | 1933
Stany Zjedn. A. P. [15.977.000 13.222.000/25.260.570/22.594.078
Z. S. R. R 10.400.000{ 7.100.000, 9.600.000| 6.800.000
Niemcy 8.741.661| 5.267.000(11.886.043| 7.585.735
Francja 6.155.000( 6.324.000| 6.147.000| 6.531.000
Anglja 5.978.500, 4.136.000| 8.859.700| 7.024.000
Belgja 2.907.289| 2.744.560| 2.900.141| 2.688.700
Luksemburg 1.955.258 1.887.538| 1.932.377| 1.844.838
Czechostowacja 601.000| 500.000, 973.000{ 747.000
Wiochy 520.548, 517.078| 1.843.534| 1.783.650
Polska 382.199 305.6251 844,515 817049

Anglja. Sytuacja w hutnictwie Zelaza. Po znacznej
poprawie, jaka wystapila w hutnictwie angielskiem w cig-
gu r. 1934, poczatek roku biezgcego przyniost wyrazne po-
gorszenie.

Wprawdzie hutnictwo przechodzi obecnie okres t. zw.
martwego sezonu, jednakze nawet ta okolicznoS¢ nie sta-
nowi dostatecznego wytlémaczenia dla spadajgcego naply-
wu zamoéwien. Zahamowanie obrotéw odbija si¢ zwlaszcza
niekorzystnie na hutnictwie krajowem, zlecenia bowiem na
wyroby kontynentalne, w oczekiwaniu na definitywne roz-
strzygniecie kwestji podwyzki cel, przedstawiaja si¢ nieco
pomySiniej. ’

Nieregulowana dotychczas sprawa przystgpienia gru-
py angielskiej do Migdzynarodowego Kartelu Eksportu Sta-
li zajmuje nadal umysty zaréwno przedstawicieli hutnictwa,
jak i miarodajnych czynnikéw rzgdowych. Ponadto wzno-
wiona zostala ostatnio sprawa racjonalizacji hutnictwa
Wielkiej Brytanji, ktora w pierwszej polowie r. ub. stano-
wita przedmiot obszernej polemiki (,,Hutnik" r. 1934, ze-
szyt 1/2, str. 57, zeszyt 3, str. 96, zeszyt 5, str. 175, zeszyt
6, str. 221). Poniewaz po utworzeniu ,British Iron and:
Steel Federation racjonalizacja hutnictwa angielskiego,
pozostawiona inicjatywie prywatnej nie dala pozytywnych
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wynikow, przeto nalezy liczy¢ si¢ z mozliwoScig ingerencji
rzgdu,

Rokowania w sprawie ekspansji na rynki Dalekiego
Wschodu. W wyniku rokowan przeprowadzonych na tery-
torjum Japonji przez angielskg misje handlowa Zwigzek
Przemystoweéw Brytyjskich ma wylonié¢ specjalng komisje,
ktéra lgcznie z analogiczng komisja, wysunieta przez wy-
tworcow japonskich zajmie si¢ drobiazgowem i mozliwie
wszechstronnem zbadaniem kwestji zacieSnienia wigzow
gospodarczych pomiedzy obydwoma panstwami.

W sklad komisyj majg wejS¢ przedstawiciele po-
wazniejszych gatezi przemystu, m. i. z ramienia hutnictwa
brytyjskiego dyrektor British Steel Export Association p.
Piggott.

Brazylja. Wyjazd do Europy misji handlowej. Bra-
zylja, w roku ubieglym jeden z najpowazniejszych odbior-
cow naszego zelaza, w szczegdélnoSci zas§ szyn kolejowych
dostarczanych przez nas na zasadzie kompensacji, stanowi
w dobie obecnej jeden z chlonniejszych rynkéw na wyroby
przemystowe, ktérych mlody przemyst rodzimy nie moze
dostarczy¢ w iloSciach potrzebnych do pokrycia wzrastajq-
cych potrzeb gospodarczych.

W zwigzku z powyzszem przystapila Brazylja ostatnio
do nawigzania SciSlejszych stosunkéw z szeregiem panstw,
z ktéremi pragnie zawrzeé traktaty handlowe.

Ostatnio zostala w tym celu wystana do Europy spe-
cjalna misja, ktéra ma odwiedzi¢ Anglje, Niemcey, Francje
i Wiochy.

Whnioskujac z notatek zamieszczanych przez prase
niemiecka sadzié nalezy, iz hutnictwo i przemyst Zelazo-
przerébezy Niemiec wigzg z przyjazdem misji i perspekty-
wa zawarcia traktatu handlowego powazne nadzieje.

Holandja. Przywoz zelaza w r. 1934, Przywéz po-
szczegolnych gatunkow zelaza do Holandji wynosil w r.
1934:

zelaza pretowego 119.241 t
zelaza budowlanego 59.097 t
ksztaltownikéw i dzwigaréw 103.975 t
bednarki 33.302 t
blach 143.364 t

Finlandja. Zamowienia kolejowe. Zarzad finskich ko-
lei zelaznych zamierza swe caloroczne zapotrzebowanie na
szyny w wysoko$ci 15.210 t, pokry¢: we Francji — 7.140 t,
Belgji — 3.570 t, Anglji — 4.500 t.

Francja. Cena suréowki odlewniczej. Zwigzek surowki
odlewniczej podal oficjalnie do wiadomosci odbiorcow, iz
podwyzszona ostatnio cena suréwki odlewniczej Nr. 3, zo-
stanie utrzymana na poziomie 260, frs. za tonne¢ przez
caly rok 1935.

WytworezoS¢é w roku 1934. Wedlug opublikowanych
ostatnio oficjalnych danych, wytwoérezo$é hutnicza w roku
1934 w zestawieniu z rokiem poprzednim, przedstawiala si¢
jak nastepuje:

r. 1934 r. 1933
Suréwka 6.155.000 t 6.324.000 t
Stal 6.147.000 t 6.531.000 t
Pétwyroby 1.088.000 t 1.152.000 t
Wyroby kute 4.265.000 t 4.596.000 t

Palestyna. Nowe zaklady. Pod firmg Thooral Facto-
ry of Iron, Acra Palestina utworzone zostalo towarzystwo
ktére ma przystapi¢ do urzgdzenia zimnej walcowni bed-
narki i zelaza plaskiego, rurkowni oraz wytwoérni mebli
stalowych.

Siedziba firmy znajduje si¢ w Acro.

Rumunja. Hutnictwo zelaza w r. 1933. Podobnie, jak
w latach poprzednich (,,Hutnik* r. 1933, zeszyt 3/6, str.
158/9) pp. prof. J. Arapu oraz inz. N. Georgescu opubliko-
wali prace p. t. ,,La production miniére et métalurgique de
la Roumaine en 1933", stanowigcg wyciag z ,,Coresponden-
ce économique Roumaine'. Praca ta zawiera szereg cen-
nych danych, dotyczgcych hutnictwa Zelaza. Dane te przed-
stawiaja sie, jak nastepuje:

Wydobycie
W AAta e Wytworezos¢ w tonnach
rudy 28] L. jrudy mang.| Sur()Wka Stal wytw. wale,

1929 r. | 90.014 35.038 73.106 160.914 194.369
1930 r. | 92.517 33.518 69.177 | 157.100 | 171.723
1931 r. | 61.885 18.687 43.174 | 113.949 | 128.315
1932 r. 8.051 5.051 8.845 | 106.411 | 125.780
1933 r. | 10.990 2.845 1.307 | 155.404 | 153.098 ‘

Wytwoérezosé walcowni w latach 1932 i 1933 wynosila
wedlug gatunkéw:

Wytworezoseé Przywoéz | Zuzycie

Gatunek w tonnach wtonnach wtonnach
| 1932 1933 1933

Polwyroby 96.291 | 121.364 57.195 | 178.559
elazo pretowe 57.095 64.083 2.876 66.959
Walcowka w kregi | 23.504 217.669 112 27.181
Bednarka 4.720 7.151 1.962 9.116
Szyny kol. i tramw. 2.534 8.955 1.671 10.632
Lubki i podkladki 1.156 2.015 22 2.037
Blachy grube 8.643 10.277 188 10.465
cienkie 24714 28.826 2.519 31.345
Obrecze do kot 3.358 4.119 50 4.169
Rury Zeliwne — — 8.545 8.545
Razem | 125.724 | 153.098 17.951 | 171.049

Jak z przytoczonych powyzej danych wynika, sytua-
cja hutnictwa rumunskiego doznata w ciggu r. 1933 znacz-
nej poprawy. Poprawa ta uwidocznila si¢ w wydatnym
wzrofcie wytwoérezosei rodzimej, co si¢ bowiem tyczy przy-
wozu, to w zwigzku z rygorystycznem traktowaniem tej
kwestji przez czynniki rzadowe, zdgzajace do wyréwnania
handlowego bilansu drogg automatycznej regulacji obrotow,
import Zelaza na rynek rumunski zamyka si¢ ostatnio w na-
der szczupltych ramach, bowiem w r. 1933 wynosil niespeina
10% ogolnego spozycia zelaza.

Nowa rurkownia. Firma Hettmana w Brasov czyni
przygotowania zmieniajace do uruchomienia wytworni rur
gazowych.

Stany Zjednoczone Am. Pin. Poprawa w przemysSle
wagonowym. Na podstawie dotychczasowych obliczen na-
plyw zamoéwien na wagony dozna w r. 1935 powazniejszej
poprawy, ktéra w najgorszym wypadku wyniesie niemniej,
anizeli 509 zlecen roku ubieglego.

Na tak znaczny wzrost wplyng jednakzZe nie czynniki
konjunkturalne, lecz rygorystyczne potraktowanie przez za-
rzgdy kolei przepisow technicznych, dotyczacych uzywal-
noSci wagonow.

Na zasadzie przeprowadzonej kontroli okolo 600.000
wagonow, bedacych glownie wlasnoscig prywatnych przed-
sigbiorstw, mialo ulec wymianie, wzglednie przebudowie.
Termin zastosowania si¢ do wymagan przepiséw uplywa
z koncem r. 1935, jednakze w zwigzku z czynionemi w tym
wzgledzie zabiegami, zostanie on prawdopodobnic przesu-
niety na r. 1938,
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Szwecja. Wzrost wytworczoSei i zbytu wyrobow hut-
niczych w r. 1934. Na odbytem ostatnio posiedzeniu Zwigz-
ku Szwedzkich Zakladéw Hutniczych w Oerebro, zostaly
podane definitywne liczby, dotyczace sytuacji hutnictwa
szwedzkiego w r. 1934,

Liczby te, w poréwnaniu z wynikami r. 1933 przed-
stawiaja si¢, jak nastepuje:

r. 1934 r. 1933
wytwoérezosé suréwki 522 800 t
wytwoérezosé wytworéw walcown.

i sztuk kutych 874 200 t 623 200 t
wywoz rud zelaza 6 861 000 t 3151000t
wywoz zelaza 261 300 t 224 800 t
przywoéz zelaza 511 800 t 276 000 t

Jak wynika z przytoczonych danych, sytuacja szwedz-
kiego hutnictwa zelaza doznala w ciggu r. 1934 znacznej
poprawy. Dotyczy to zwlaszeza wytworéw walcownianych,
ktérych produkeja osiggnela w minionym roku najwyzszy
poziom, jaki dotychczas w odniesieniu do tej dziedziny wy-
tworczoSei hutniczej w Szwecji zanotowano. W zwigzku
z poprawg sytuacji stan zatrudnienia hutnictwa przedsta-
wial si¢ w ciagu r. 1934 zupelnie zadawalajaco, przy cenach
wykazujacych wyrazng tendencje zwyzkowa.

Pod koniec stycznia r. b. notowano fob port wywo-
ZOWY':
wlewki podwalcowane o zawartosci 0,459

wegla kor. szw. 240/

do 290/
kor. szw. 103/—
z—a t angielsk.

zelazo handlowe

drut walcowany o zawarto$ci ponad

0,659 wegla kor. szw. 280--320 za 1000 kg
wytwory wale. w gat. S. M. 5 »w  200—220 ,, A
wytw. wale. w gat. Lancashire ,, ,, 290 ,, oy

Turcja. Budowa zakladéw hutniczych. Ostatnio do-
konano definitywnego wyboru miejsca pod budowe nowych
zakladoéw hutniczych, o ktérych donosiliSmy w poprzedniej
kronice (,,Hutnik r. 1935, str. 35, zeszyt 1). Zaklady te
beda wybudowane w miejscowosci Karabeil, odleglej o 11
km od Zafanbolo na linji Ankara —Filyos.

Przystapienie do budowy nowych zakladéw nastaoi
prawdopodobnie w ciggu najblizszych dwu miesigcy.

Z. S. R. R. Uruchomienie nowych zakladéw. Wedlug
oficjalnych doniesien prasy sowieckiej, w styczniu r. b. mia-
la zosta¢ uruchomiona nowa elektro-stalownia w przebu-
dowanych zakladach hutniczych ,Gorkij' . Wytwoérnia ta
wyposazona jest w 2 piece elektryczne i jeden piec marte-
nowski. Zadaniem nowych zakladéw jest zaopatrywanie
przemystu przerébezego, gtéwnie automobilowego w blachy
ze stali nierdzewnej.

ROZNE

Kim byl Rozdzienski? W dniu 8 lutego r. b. odbyl
si¢ w sali Domu OSwiatowego w Katowicach odezyt prof.
Romana Pollaka z Poznania, ktory w pigknej zaréwno tre-
Scig, jak formg prelekeji przytoczyl szereg nieznanych
szczegolow, dotyczacych poety - hutnika, Walentego Roz-
dzienskiego i jego utworu, o ktérym dwukrotnie zamie-
szczone zostaly obszerne artykuly na lamach naszogo
pisma (,,Hutnik" r. 1933, zeszyt 7/12, str. 255, inz. W. Ku-
czewski. ,Poemat z r. 1612 o rudach, hutach i kuZnicach na
Slgsku i w Polsce', oraz r. 1934, zeszyt 10, str. 350. J.
Ignaszewski ,,Z okazji Jubileuszu Zwigzku Metalowcow
Zjedn. Zaw. Polsk.".

Dla uzupelnienia obrazu pozwalamy sobie przyto-
czy¢ ponizej wyjatek z odezytu prof. Pollaka, dotyczgcy
blizszej charakterystyki czcigodnej postaci poety. Oto one:

Walentego Rozdzienskiego trzeba uzna¢ za protopla-
ste polskich hutnikéw i tych wszystkich, co kiedykolwiek
o hutnictwie w polskiej mowie pisali. RadzibySmy wigc ze-
braé¢ jak najwigcej szczegolow z jego zycia. Z tekstu poe-
matu mozna to i owo wydoby¢, ale jest tego naogol nie-
wiele. Trzeba wezwa¢ w pomoc poszukiwania archiwalne,
jeszceze nieukonczone.

Rozdzienski wywodzi si¢ ze ,starozytnego domu"
Hercygow, pieczetujacych si¢ herbem, ktéry on sam zowie
»Serdecznik. Jeden z Hercygéw otrzymal ,za postugi*
od ksiecia opolskiego jedng z kuzZnic malpanewskich koto
Lublinca. Potem przezwali si¢ Hercygowie Bruskami (Bru-
siekami) i od nich to kuznica zwala si¢ bruskowska; z ich
tez nazwiskiem wiaze si¢ nazwa wsi Brusiek pod Lublin-
cem. Blizsze stosunki lacza Rozdzienskiego z panem na
Koszecinie Andrzejem Kocheickim; byl to pan Swiatly,
ludzki, opiekun ubogich, posiadal piekna bibljoteke. Roz-
dzienski czuje si¢ wobec niego szczegdélnie zobowigzany za
starania, ktéore w jego sprawach czynil. Ojciec naszego
Rozdzienskiego, Jakéb, prawdopodobnie, przenidst si¢ z pod
Lublinca do panstwa pszczynskiego i stad w archiwum
w Pszczynie znajdujemy $§lady naszego autora. Dzigki
uprzejmosci p. L. Musiola moge tu podac¢ niektore szcze-
goly o Rozdzienskim z czaséw jego pobytu w panstwie
pszezynskiem. Okazuje sig, ze i jego matka byla corka
kuznika, a ojciec ,,przyzenit si¢”, prawdopodobnie, do kuzni-
cy w Rozdzieniu i stad nazwisko naszego autora. Urodzil on
sie gdzie§ w si6dmym dziesigtku 16-go wieku w tymze
Rozdzieniu; uczeszczal moze do szkoly parafjalnej
w Pszczynie, wéwczas doskonale wyposazonej. Z jego
utworu wynika, Ze znal wcale dobrze lacing, jezyk nie-
miecki, a takze czeski, ktorego tez w Pszczynie okazyjnie
uczono, Brat jego Jan, réwniez kuznik, umart wkrétce po
r. 1594 i gdzie§ w tymze czasie ozenil si¢ Walenty. Mial
on na kuznicy ,prawo wlasnosci uzytkowej", a wigc jakby
dzierzawil ja od wdowy po Mikolaju Salomonie, Katarzyny
z Gorzkowic, pani na Myslowicach. Popad! z nig nasz Wa-
lenty w zatarg na tle majatkowem. Choé¢ podlegal jej ju-
rysdykcji, nie stawil si¢ na kilkakrotne wezwania, odgra-
zal sie nawet, ze ucieknie do Polski. Co wiecej — o$mielit
si¢ skarzyé na swa panig przed wyzszym sadem w Pszczy-
nie. Rozprawa sadowa w czerwcu r. 1596 skonczyla si¢
dla Rozdzienskiego fatalnie. TuZ po niej zostal uwieziony
w miejskiem wie¢zieniu w Pszczynie, skad miat by¢é wyda-
ny do wie¢zienia mystowickiej pani.

Dalsze losy Rozdzienskiego przedstawiaja si¢ narazie
do§¢ niewyraznie. Czy zbiegl z wiezienia? Czy odwolal sie
do pomocy pana Andrzeja Kocheickiego? DoS¢, ze wkrotce
znikl ze Slaska. Przez pewien czas zarzgdzal kuzZnicami
niweckiemi kolo Mrzyglodu wpoblizu Krakowa. W tym
wlasnie czasie (koniec XVI-go i poczatek XVII-go wieku)
hutnictwo w Polsce powaznie si¢ wzmaga. RoZdzienski na-
pewno dobrze czut si¢ w Polsce w swoim zawodzie. Moze
i w olkuskich kopalniach pracowal, jakby z tekstu poema-
tu mozna wnioskowaé. Blisko§¢ Krakowa, gdzie i wybit-
nych rodakéw ze Slagska mogl znalezé w tym czasie, nie-
mato mu ulatwila przygotowanie i wydanie poematu. Rok
jego wydania (1612) jest dotad ostatnig znana nam data
z zycia Rozdzienskiego. Nie znajdujemy jego nazwiska
w Corpus iuris metallici Poloniae antiquioris, mileza o nim
Monumenta Starowolskiego. Ale nie mozna watpié, Ze po-
szukiwania archiwalne wydadza jeszcze pomySlne nowe
wyniki.

Miedzynarodowe. Konferencja w  sprawie szyn.
W dniach od 8 — 12 wrze$nia r. b. odbedzie si¢ w Buda-
peszcie trzecia miedzynarodowa konferencja w sprawie
szyn.

Przedmiotem konferencji bedzie ustalenie przez ze-
branych delegatow kolei szczegélow, dotyczacych przepro-
wadzania préb technicznych przy odbiorze materjalow,
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przeznaczonych dla kolei. Ostatnia konferencja tego rodza-
ju miala miejsce w Zurychu w r. 1932,

NOWE KSIAZKI

Inz. H. Honheiser. ,,Stalowe podklady kolejowe*,
Str. 8, rys. 8

Praca zawiera zwie¢zlg oceng¢ gospodarcza i technicz-
ng podkladow stalowych w poréwnaniu z drewnianemi.

Po przeprowadzeniu szczegélowych dowodoéw cyfro-
wych dochodzi autor do wniosku, ze podklady stalowe sg
réwnie ekonomiczne jak drewniane, a przy wilasSciwej kon-
strukcji technicznie od nich lepsze. Wobec tego wskazuje
na niecelowo$§¢ dotychczasowego uprzywilejowania drzewa,
temwiecej, ze za stosowaniem stali przemawia jeszcze wie-
le innych argumentow, jak wzgledy strategiczne, wyczer-
pywanie si¢ laséw i t. d.

Szereg przykiladéw ilustruje najnowsze tendencje
w konstrukecjach stalowych podkladéw i uwidacznia stalty
postep w kierunku ulepszenia polgczenia podkiadu z szyna.

Praca ciekawa i aktualna.

A. B.

Inz. Gorn. J. Galanka .,,Zastosowanie stali w obudowie wy-
robisk podziemnych*, Str. 30, rys. 60

Autor rozszerza temat poruszony w swoim odczycie
wygloszonym na zebraniu dyskusyjnem zorganizowanem
we wrzesniu ub. r. w Wyzszym Urzedzie Gérniczym w Ka-
towicach i ujmuje caloksztalt zagadnienia obudowy gorni-
czej ze stali, wskazujac réwnoczeSnie postep techniczny,
jaki poczynity w tej dziedzinie inne kraje.

Na wstepie, przedstawia autor warunki pracy ele-
mentéw obudowy w Scianach, filarach i chodnikach, na-
stepnie omawia krotko cel obudowy oraz jej wymagania,
poczem szczegllowo zestawia zalety i wady obudowy
z drzewa i stali, w zalezno$ci od tych wymagan.

Podajac szereg przykladéw stosowania obudowy sta-
lowej w Anglji, Francji i w Niemczech, gdzie obudowa ta
jest szeroko rozpowszechniona, przeprowadza autor porow-
nanie najeze¢sciej spotykanych typéw oraz ich zalety w za-
stosowaniu praktycznem. Zbierajac cechy charakterystycz-
ne kazdej obudowy dochodzi autor do wniosku, ze zarowno
ze wzgledéw technicznych, jak i bezpieczenstwa pracy obu-
dowa stalowa wykazuje znaczng wyzszo$§¢ nad drewniana
i powinna dlatego znalezé i u nas szerokie zastosowanie.

Wkoricu autor zwraca uwage na aktualno§é problemu
obudowy stalowej w naszych warunkach, ze wzgledu na
state zmniejszanie si¢ naszego drzewostanu i rosngce ceny
drzewa.

Praca bardzo interesujgca. Zasluguje na uwage ze
wzgledu na duzg iloS¢ danych z kopaln innych panstw,
w ktérych obudowa stalowa jest juz oddawna stosowana.

Inz. H. Honheiser

Inz. Gorn. St. Majewski. ,,Obudowa gérnicza zelazna i sta-
lowa*. Str. 32, rys. 64

Nowoczesna obudowa stalowa, stanowiaca najnowsza
zdobycz na kopalniach w dziedzinie bezpieczenstwa pracy,
staje si¢ ostatnio przedmiotem coraz zywszego zaintereso-
wania fachowcow, oraz wiladz goérniczych.

Autor, ktory jako WDyrektor Wyzszego Urzedu Gor-
niczego w Katowicach, interesuje si¢ blizej problemem roéz-
nych systeméw obudowy goérniczej, zajmuje si¢ réwniez od
diuzszego czasu zagadnieniem zastosowania stali w obu-
dowie goérniczej, na ktéry to temat oglosit szereg artyku-
16w w prasie technicznej.

Obecnie, w broszurze p. t. ,,Obudowa goérnicza Zelazna
i stalowa' omawia poszczegélne elementy obudowy wyro-
bisk eksploatacyjnych wykonywane ze stali, w zaleznoS$ci
od ich wytrzymaloSci na Sciskanie i zginanie, nastepnie od
podatnos$ei, latwosci wymiany i t. d.

Po obszernem opisaniu rozmaitego typu stempli sta-
lowych, podaje autor szereg przykladéw kap prostych
i sklepionych wykonanych ze stali, opisuje szczegolowo zlg-
cza uzywane do polaczenia kapy ze stemplem, w koncu
przedstawia mozliwosci stosowania stali w obudowie goér-
niczej w Polsce.

Autor podkresla celowoS¢ i korzystne rezultaty do-
tychezasowej wspoélpracy Slaskiego Wyzszego Urzedu Gor-
niczego z , Poradniag Stosowania Zelaza' w kierunku roz-
powszechnienia obudowy stalowej w goérnictwie, co w rezul-
tacie zdaniem autora zwiekszy bezpieczenstwo pracy pol-
skiego gornika, i przyczyni si¢ do podniesienia ogélnej kon-
sumcji stali oraz wigkszego zatrudnienia hutnictwa.

Praca ta, jedna z pierwszych jakie si¢ u nas w tej
dziedzinie ukazaly, stanowi bardzo cenny nabytek dla za-
interesowanych.

Inz. H. Honheiser

Poradnia Stosowania Zelaza. ,Przeglad zagranicznej lite-
ratury technicznej z zakresu zelaza, stali i ich zastosowan
za rok 1932/33

Zebrana na podstawie sprawozdan Miedzynarodowego
Biura Ewidencyjnego dla Stali w Hadze, bibljografja po-
wyzsza obejmuje nastepujace dzialy:

1. Czasopisma techniczne.

II. Przepisy, dotyczgce obcigzen i naprezen dopu-
szczalnych, obowigzujacych dla konstrukeyj stalowych.

ITI. Mechanika.

IV. Obrébka.

Opracowanie bibljografji nader staranne.

A. B.
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