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w literaturze. P. Kielski,inz. . . 11 377
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Cowper‘a metodg wykreS§lng. Br.
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Z wieczoru dyskusyjnego Polskxego To-
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Liczba czynnych piecow hutniczych w Polsce:
W pazdzierniku, hstopadazie 1 grudniu r.
» Styczmiu r., 1935
» lutym r. 1935 .

, marcu r. 1935 . ¢
» Kwietmu i maju r. 1935 .
» Czerwcu r. 1935

» lipcu r. 1935

,» Sierpniu r. 1935

we wrzesniu r. 1935

w pazdzierniku r. 193b

Przecigtna dzienna wydajnosé 1 wielkiego pieca w Polsce:
1934 .

w pazdzierniku, listopadzie i grudnuu r.
» Styczniu r. 1935 .

» lutym r. 1935 .

, marcu r. 1935 . Y

» kwietniu i maju r. 1935 .

» czerwcu r. 1935

» lipcu r. 1935

,, Sierpniu r. 1935

we wrzeSniu r. 1935 .

w pazdzierniku r. 1935

Przecigtna dzienna wydajnosé 1 pieca martinowskiego

w Polsce:

w pazdzierniku, listopadzie i grudniu r. 1934 .
» Styczniu r. 1935 . S $N
» lutym r., 1935 .

, marcu r. 1935 . da

,, Kwietniu i maju r. 1935 .

» Cczerwcu r. 1935

» lipcu r. 1935

,, Sierpniu r. 1935

we wrzeSniu r. 1935 .

w pazdzierniku r. 1935

Obrot wytworéw hutniczych w Polsce:
w listopadzie r. 1934
,, grudniu r. 1934
, Styezniu r. 1935
, lutym r. 1935 .
» marcu r. 1935 .
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, maju r. 1935

. czerwcu r. 1935

, lipeu r. 19356

,, Sierpniu r. 1935

we wrzeSniu r. 1935

w pazdzierniku r. 1935
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wyrobow hutniczych z Polski:
w listopadzie i grudniu r. 1934
» Styczniu r. 1935 .
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w pazdzierniku r. 1935

Wywoéz wyrobow walcownianych:
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Wywoz wyrobow dalszej obrobk:
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w slyczniu r, 1935
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golnych rynkach wewnetrznych:
w listopadzie i grudniu r. 1934 .
w styezniu i lutym r. 1935
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Zmiany osobowe reprezentacji hutnictwa w Ko-
misji Kotlowej P. K. N.

O zwigkszenie stosowania stali w mostach dro-
gowych . St g TR B IR
Wyklady o budownictwie stalowem w Warszawie

Hutnictwo na zjezdzie laboratorjéw badawczych
w Warszawie

O zastosowanie stali w lotnictwie .
Hutnictwo na Targach Poznanskich .
Kursy wojskowo-techniczne

Wycie‘cka Warszawskiego Kota Inzynieréw Dmg
i Mostow na Slask . " ‘
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Wyktad o konstrukcjach stalowych dla pracow-
nikéw sgdownictwa
Migdzynarodowy Zjazd Poradni
Stali w Brukseli SRR
Uroczystos¢ zatobna ku czci Plcrwszego Mar-
szatka Polski §. p. Jozefa Pilsudskiego w Syn-
dykacie Polskich Hut Zelaznych .
Reorganizacja polskiego eksportu zelaza A
Walne Zgromadzenie Zwigzku Polskich Hut Ze-
laznych .
Starania o zmiang przeplséw budowlanych dla
stali. Utworzenie , Komisji Budownictwa Sta-
lowego" przy Polskim Komitecie Normaliza-
cyjnym .
Posiedzenie czlonkow Rady Stalowej we Lwowie
Hutnictwo na Wystawie Budowlano-Mieszkanio-
wej B. G. K. w Warszawie .
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Udziat Polski w IV Kongresie Zastosowania Sta-
li w Brukseli

O stosowanie stali w lnwestycjach flnansowych
z Funduszu Pracy i Pozyczki Inwestycyjnej .

W sprawie uprzywilejowania drzewa jako budul-
ca przez wiladze

Zagadnienie budowy stoczni w Gdyni s

Mig¢dzynarodowa wspélpraca w dziedzinie zasto-
sowania zelaza i stali . 35 'y

Konsumcja stali a materjalty konkurencyjne g

Przedtuzenie umow Syndykatu Polskich Hut Ze-
laznych >

Prace Rady Stalowej nad normalizacja progra-
mu walcowania

Glosy prasy o udziale pxzemyslu stalowego
w Wystawie Budowiano- Mleszkamowej B. G.
K. w Warszawie .

Popularyzacja konstrukcyj stalowych w budowte
hal targowych . .

Wspolpraca organizacy) xzemiesmiczych z nie-
mieckg Poradnig Stosowania Zelaza .

II Zjazd Polskich Inzynieréw Budowlanych

Ofiara hutnictwa na rzecz Muzeum Przemysiu
i Techniki a0

Modernizacja urzgdzen w hucie ,,Pnsudskl“

Piec hutniczy na Helu :
Projekt uczezenia pamigci Wa.lentego Rozdziex’l-
skiego na Slgsku . . e

Zgon Prezesa Macieja Rogowsklego =
Klauzula znizkowa dla odbiorcow zelaza
Obnizka cen zelaza i wyrob6éw zelaznych
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a) RUDY:
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ROK viI

WARSZAWA - KATOWICE, STYCZEN r. 1935

ZESZYT 1

LABORATORYJNE BADANIA KOKSOW")

Napisat

ERYK KASPER
doktor filozofji

Przyrzad uzyty do badania, zapozyczony od
Czyzewskiego ?), skladal si¢ z pieca elektrycznego
0 uzwojeniu Ni — NiCr o dlugosci 250 mm i o ©
wewn. 40 mm. W pionowo stojacym piecu znaj-
dowala si¢ rura kwarcowa o przeswicie 23 mm
i o dlugos$ei 350 mm. Dolny koniec rury zamykat
korek, przez ktory przechodzita rurka szklana dla
doplywu powietrza. Rure kwarcowa napelnialo sie
tluezniem szamotowym o ziarnistosci 3 — 5 mm
w ten sposob, by tluczen siegal do polowy rury.
Na nim lezala warstwa badanego koksu o wyso-
kosci 30 mm i o ziarnistosci 3 — 5 mm (przecho-
dzacego przez sito 5 mm, a zatrzymujacego si¢ na
sicie 3 mm). Na to przychodzila rura ochronna
termopary, umieszczona posrodku przekroju po-
przecznego, na ktoérag nasypywano drugg 30 mm-
owg warstwe badanego koksu, przez co termopara
znajdowala sie¢ w $Srodku masy koksowej. Na-
reszcie wprowadzano do rury kwarcowej jeszcze
jedng warstwe tlucznia szamotowego o ziarnistosci
wskazanej. Ilos¢ doprowadzanego powietrza byla
mierzona zegarem gazowym oraz szybko$ciomie-
rzem, przez co mogla byé utrzymywana bardzo
stala. Po napelnieniu pieca wlgczalo sie prad elek-
tryczny i zaczynano wprowadzaé powietrze do
rurki. Tlo§¢ tego ostatniego wynosila 9 1/min,
przyczem powietrze nie bylo nagrzewane lub su-
szone. Odczytywanie t zaczynano z reguly od
4600 C, robiono je az do chwili zakonczenia do-
$wiadezenia co 15 sek.

Metoda nasza roznila si¢ od metody Czyzew-
skiego po pierwsze — wigkszg iloScig powietrza,
po drugie — stalem zalgczeniem pieca podczas do-
Swiadezenia na prad. Przy ustalaniu warunkéw

1) Odezyt, wygloszony na naukowem posiedzeniu
S. H. P. w dn. 17 grudnia r. 1934 w Katowicach.

) Przeglad Goérniczo-Hutniczy, r. 1932, zesz. 6, str.
326/9, art. p. t.: , Sklad i wlasnosci kokséw gérnoslaskich*.

badan stwierdziliSmy, iz podawanej przez Czyzew-
skiego temperatury spalania koksu w 5 1 powie-
trza na min w zadnym razie nie daje si¢ osiggngé.
Na podstawie licznych do$wiadczen zatrzymaliSmy
sie na 9 1 powietrza na minute, przyczem okazato
sie rzeczg obojetna, czy po osiggnigciu punktu za-
plonu koksu prad byl, czy tez nie byl zalaczony;
tak bieg krzywych, jak najwyzsza temperatura
przy spalaniu koksu osiggana od tego wcale nie
zalezy.

Otrzymane krzywe , temperatura — czas‘ po-
zwalaja na dobre rozpoznanie punktu zaplonu: po
pewnym réwnomiernym wzroscie temperatury na-
gle zachodzi jej skok wlasnie w punkcie zaplonu.
Przy wszystkich krzywych spalania zauwa-
zono w nastepstwie odtleniania poczgtkowo po-
wstalego dwutlenku wegla do CO spadek t mniej
albo wigcej dobitnie zaznaczony. Uzyskane w ten
spos6b najwyzsze temperatury spalania koksu
okazaly sie¢ nizsze od stwierdzonych w swoim
czasie przez Czyzewskiego oraz o bardzo roéznej
wysoko$ci dla poszczegélnych rodzajéw i odmian
koksow. Przy tworzywie jednolitem przebieg
krzywej (okres przedzaplonowy, zaplon, pas od-
tleniania i temperatura najwyzsza) daje si¢ dobrze
wyrysowaé. Jednolitos¢ tworzywa zalezy przede-
wszystkiem od dokladnego pobrania probki. Na-
wiagzujac do badan Melzer‘a, uzywaliémy do ba-
dan tylko jader kawaléw koksu. Okazalo si¢ tez
rzecza nieodzowng utrzymywanie podczas doswiad-
czenia mozliwie stalej iloSci powietrza,

Zbadano wplyw réznych czynnikéw na prze-
bieg spalania kokséw prawie wylgcznie wytworzo-
nych w warunkach przemyslowych, albowiem ko-
ksy otrzymywane laboratoryjnie — wskutek réz-
nego, mozliwego tu stopnia ubijania placka i szyb-
kosci koksowania — moglyby wykazaé, zwlaszcza
w warunkach S$lagskich, rézne wlasno$ci fizyczne,
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nie pokrywajgce si¢ z wlasnoSciami koksow prze-
mystowych.

Juz przy ustalaniu warunkéw doswiadczenia
mozna bylo stwierdzié wplyw ilosci powietrza na
przebieg spalania. Mott w badaniach nad piecami
szybowemi moégl obserwowaé bezposrednia zalez-
no$é szybkosci i temperatury spalania od ilosei po-
wietrza. Rheinlinder przy pomiarach tempera-
tur w wielkim piecu?) ustalil, ze wydatek koksu
na 1 tsuréwki prawie nie zalezy od ilosci dmuchu,
okreslajacej temperature przed dyszami garu.
Wedlug naszego zdania — jego wywody o silnych
wahaniach tej temperatury przy niejednostajnym
doplywie dmuchu $wiadczg wlasnie o $cistej wspol-
zalezno$ci, zachodzgcej miedzy iloscia dmuchu
a wysokosScig temperatury. W jego doswiadcze-
niach szybkos¢ w dyszach wynosila 44,5 — 45,5
m/sek. W badaniach laboratoryjnych nalezalo sig
wigec spodziewaé, ze wraz z wzrostem doplywu po-
wietrza do pieca wzrasta¢ bedzie tak ilos¢ spalo-
nego w jednostce czasu koksu, jak najwyzsza osig-
gana przytem temperatura. Z rys. 11i 2 1i z tabeli
1 tatwo przekonaé sie o stusznosci powyzszego.

Tabela 1.

Okres spalania w minu-| Najwyzsza tempe-
tach do chwili osiggnigcia| ratura spalania
najwyzszej temperatury w °C

llo¢ 6wielrza 7
nam{’numwl 3 6 |9 15 |3|6]|9]|15

ponad
Koks $lgski C| 27 10 8 3 |1255(1330(1420| 1600
Koks karwin- ponad
ski E 28 12 9 6,5 [1285/1380(1490 1600

Szybkosci przeplywu, przeliczone na wolny
przekrdj poprzeczny rury & 23 mm, wynosily 7,2;
14,4; 21,6; 36 m/sek, lezaly wigc jeszcze ponizej
wartosci praktycznych, spotykanych w wielkim
piecu.

Z danych do$wiadczalnych dowodnie wynika,
iz wzrost iloSci wtlaczanego powietrza pocigga za
sobg uniezaleznianie si¢ wzajemne krzywych przez
szersze rozmieszezenie ich na rysunku: koks tatwo-
palny C plonie przy 15 I/min o 9 razy szybciej, niz
przy iloSci powietrza 3 1/min, trudnopalny zas E
o 414 razy szybciej, osiggajac temperature znako-
micie wyzsza od tej, ktéra powstaje przy ilosci po-
wietrza 3 1/min. Réwnocze$nie ze wzrostem szyb-
kosci i temperatury spalania zachodzi podwyzsze-
nie punktu zaplonu koksu, wzrost temperatury
odtleniania: CO: 4 C - 2CO, tudziez wzrost cza-

3) Hutnik, r. 1930, zesz. 5, str. 281.

su rzeczywistego spalania, liczonego od punktu
najwyzszej temperatury. Z krzywych wida¢, ze
koksy réznego pochodzenia i odmiennych wiasno-
$ei fizyeznych wykazuja najwyrazniej roézniczko-
wanie krzywych, ktére przeto dajag mozno$é ba-
dania wplywu niektérych czynnikéw na zachowa-
nie sie i wlasnosci koksow Slgskich.

Juz z tabeli 1 i rys. 2 wynikaja zasadnicze réz-
nice liczbowe we wlasnoSciach koksu $lgskiego
w poréwnaniu z karwinskim: nie dziw, ze koks
karwinski, jako lepszy od $lgskiego, posiada diuz-
szy okres i wyzsza temperature spalania.

Tabela 2.
S o Najwyz- ! ,-
K’ells Wiasnoé¢  |Zlew- Sam}gf szatempe- gzl;s(;(?tla;t:
‘ wegla nosé 1‘1) p ratura | gn. najwyz.
‘ spalania femperal,
Koksy 5 Sl |
$lgskie : | ponizej
A Niekoksowniany| 9 | 460 | 13000 39,
ponizej
B Stabokoksown. | 14,5| 460° | 13300 49/,
C Koksowniany 16,5| 530° [ 14300 8,5
D Dobry koksown.| 21 | 585° | {4500 9
Koks kar-
winski E B.dobrykoksow.’ 25 | 600° | 1490° 95°

Rys. 3 §wiadezy o zasadniczej réznicy miedzy
»,bezpostaciowym‘ weglem drzewnym a ,krysta-
licznym** grafitem elektrodowym (innego grafitu,
niestety, nie bylo pod reka).

Badania nasze wykazaly, ze w miare wzrostu
liczb zlewnos$ci wegla wedlug Maurice‘a, charakte-
ryzujacych wegle koksowniane, wzrasta tez jako$é
koksu wielkopiecowego, punkt zaplonu, najwyz-
sza temperatura i czas spalania koksu (rys. 4).

Koksy A i B plong szybko, B ma bardzo silnie
zaznaczong strefe odtleniania COs, natomiast
koksy C, D i E, nalezac do rodziny kokséw war-
toSciowych, bardzo znacznie réznig sie¢ tak od ko-
ksow A i B, jak miedzy sobg pod wzgledem punktu
zaplonu i najwyzszej temperatury spalania.

Powazny wplyw na wlasno$ci koksu wywiera
popiol katalitycznie dzialajacy na przebieg spala-
nia. Roézni badacze znalezli, iz na zachowanie sig
kokséw wobec CO: (na ich reakcyjno$é) wplywa
jednakowo dodatek tlenku zelaza, wapna i pylu
gardzielowego, podwyzszajac palno§é, natomiast
dodatek SiO: i Al:Os — odwrotnie — palno§é po-
mniejsza.

Okoliczno$¢, ze wplyw popiolu naturalnego
na palno$¢ nie jest zbyt wyrazny, nalezy szukac
w przeciwnem oddzialywaniu skladnikéw wska-
zanych.
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Na rys. 5 przedstawiliSmy przebieg spalania
dwéch kokséw G i M w stanie naturalnym (Gi
i My) oraz wytworzonych laboratoryjnie z wegla,
droga flotacji pozbawionego popiotu (G2 i M2).

Tabela 3.
Najwyz-
Punkt Zawar-
zaplo- ;zeare:teunr: tos¢ po- Uwagi
nu-fspalania piotu %
Sl. koks G1 | 5500 | 13900 | 3,6 % |Wytworzony w ko-
ksownicy
w » Go | 3800 | 13700 | 0,95% |Otrzymany w labo-
ratorjum
w » My | 5650 | 14000 | 43 °/, |Wytworzony w ko-
ksownicy
w » M2 | 4200 | 14100 | 0,65, (Otrzymany w labo-|
ratorjum \

Rys. 6, 7 i 8 odtwarzaja wplyw réznych do-
datkéw na przebieg spalania koksu, wigc koks C
bez i z dodatkiem 59 pylu gardzielowego (Cg),
koks C bez i z dodatkiem 59, maczki kwarcowej
Ck, nareszcie koks F bez i z dodatkiem 109, pia-
sku (Fs). Stad wida¢, ze dodatek pylu gardzielo-
wego obniza najwyzsza temperature spalania oraz
punkt zaplonu, natomiast dodatek SiO: — czyto
w postaci maczki kwarcowej, czy tez piasku —
oba punkty wspomniane podwyzsza.

Tabela 4.

Punkt |Nawyz

szatem-
zaplo- peratu-

nu fa tu
spalania

Uwagi

Slaski koks C

Cg (5 %
pylu)

» ”» C 5400

% » Ck (5 %| 5700
magezki r<!(warc.)

» »

5500
5400

14100

8,99, \Wytworz. w koksow.
13400 | 13,

9

2

”» ”»

13550 2
13900 1 t] o/ﬂ ” ”

5400
5700

14100
14600

” »

Fs (109,
piasku)

1

Dla ujawnienia roli popiolu naturalnego w
koksie przeprowadziliSmy szereg badan, przyczem
uszeregowaliémy je podlug stosunku zawartoSci
w popiole (SiO: |- Al:Os) do (Fe:03 |- CaO). Nie-
stety, w koksach jednakowego pochodzenia nie
mogliémy ustali¢ zaleznosci krzywej spalania od
Si0: 4 AlOs
Fes0y - CaO
zaciemniaja wplyw popiolu. Dalej. Koksy prawie
jednakowego pochodzenia wykazywaly tylko nie-
znaczne odchylenia krzywych spalania. Dopiero
poréwnanie kokséw z réznych pokladéw i o réznej
palnosci pozwolilo na wyjasnienie rzeczywistej roli

stosunku ~ ", poniewaz inne czynniki

popiolu. Zastanawiajaca jest okoliczno$é, ze wraz
z wzrostem trudnopalno$ci wzrasta tez kwasowosé
popiotu.

Tabela 5.
‘ Najwyz- |
[ Punkt |sza tem-| Si Oz 4 Al: Os
; zaplonu | peratura |"Fe, Oy 4 Ca O
‘ spalania
Koks $lgski C 5500 14100 ; 1,34
” ” K 5800 14300 2,40
,  karwinski E| 6000 | 14900 ] 3,40

Stad wynika, ze sklad chemiczny popiotu do
pewnego stopnia wplywa na przebieg krzywych
spalania koksu.

Liczni badacze ustalili jednakowe zachowanie
sie koksu tak wobec CO., jak wobec powietrza.
Na podstawie naszych badan przeciwstawienie
tych dwéch wlasnosci dla koksow $laskich i kar-
winskiego wyglada tak:

Tabela 6.
‘ Beakaviioss ¢ GO Spalanie w
RAREYINORD. & Sk powietrzu
Gespiats 7000 | 8000 | 9000 | 10000 | Bunkt |Najwyt.
Potkoks Slaski  C (39,99 69,2"“!93 99'6[98,57%, |- 4600( 12700
Koks 5 A |15, 70/0 59,8 lo| 192,6°/,198,8 /0 51460' 13000
9 3 B [10,7%, 58 2% 92 ,7%98,4 ", | 314600 13300
3 »  C|80%39 89, 88.8¢/,(03,4%, |~ 5500 14100
2 ¥ Cg|14,8° o 56,3/, 91,79 196,6%,| 5400 13400
&8 5 K 61 n126,3Y%, 87,1%,193,2°,| 5800 14300
" karwitiski E | 0,6% 9,9"/;,'77,9% 90149 | 6000| 14900

Mozna wiec powiedzieé, ze obie wla§ciwosci
zmieniaja si¢ przy przejsciu od jednego koksu do
drugiego do&é zgodnie i réwnolegle (reakcyjnosé
uwzgledniamy dla temperatury 700 i 8000 C, dla
900 i 10000 C roznice w reakeyjnosci sg tak male,
ze trudno moéwié o ich powazniejszem odchyleniu).

Zalezno§¢ miedzy palnoScig a czeSciami lotne-
mi koksu réwniez byla przedmiotem wielu badan.
Idzie tu o wydzielanie w temperaturze od 7500 C
wodoru z rozkladu wysokodrobinowych weglowo-
danéw. Wlasciwosé te spotykamy w koksach §la-
skich, ktére w temperaturze 800 — 9000 C czesto
wydzielaja 10 — 159, swych czeéci lotnych, wsku-
tek czego wykazuja silny skurcz i sklonno§¢ do
tworzenia rys przy réwnoczesnym wzroscie pal-
nosci.

ZbadaliSmy te wlasciwosé przez pobranie pro-
bek koksu w trzech réznych miejscach koksowni-
cy: przy Scianie, w $rodku i ze szwu smolowego.
Koks przy Scianie w kofcu okresu koksowania
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jest wystawiony na dzialanie temperatur wyzszych
od 9000 C znacznie dluzej, niz w $rodku lub szwie
smolowym; wogole wydzielanie wodoru zachodzi
znacznie powolniej, niz np. odgazowanie w okresie
plastycznym. Przeto koks gotowy, pobrany w tych
trzech miejscach, wykazuje odmienng palnosé. Na-
tomiast koks, ktéory w koncu okresu koksowania
jest przetrzymywany w koksownicy i w ktérym
miejsca Srodkowe rowniez majg czas na wydziela-
nie Hz, powinien mie¢ w tych trzech miejscach nie-
znaczne lub praktycznie nieistotne réznice we
wlasnos$ciach fizycznych. Rys. 9 i 10 oraz tabela
7 zawierajg dane o koksie $laskim C przegrzanym
i nieprzegrzanym w przeciwstawieniu do nieprze-
grzanego koksu karwinskiego E.

Tabela 7.
C I (nieprze- cl E (nieprze- |
Miejsce _grzany) (przegrzan)l grzany)
w placku Pt. | NOIW. | pyy | Naiwe oo MU
| b lspatanial 2apt |spatanial 29PF |spatania
Sciana koksown. | 5300 [ 13700 | 6000 | 14500 | 5800 | 14500
Srodek 4700 | 13400 | 5800 | 14500 | 5350 | 14300
I'Szew smolowy 3000 | 13400 | 5600 | 14500 | 5300 | 13900

Jak wida¢, réznice sg bardzo powazne: punkty
zaplonu spadaja w kierunku od Sciany koksownicy
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Rys. 5. Wplyw popiolu na palno$é koksow.

ku szwu smolowemu, najwyzsze temperatury spa-
lania znajdujemy tylko w koksach przegrzanych.
C I w szwie smolowym nadto wykazuje przebieg
spalania zblizony do krzywej wegla drzewnego;
wskutek za$ latwopalno$ci wszystkie trzy linje sg
poloZone blisko jedna od drugiej, bo i najwyzsze
temperatury spalania malo r6znig si¢ miedzy sobg
(1340 — 13700 C). Natomiast C II ma wszelkie
cechy prawdziwie trudnopalnego koksu: najwyz-
sza temperatura spalania lezy tu do$¢ wysoko
i dla wszystkich trzech miejsc koksownicy wsku-
tek przegrzania pozostaje stalg (14500 C). W §rod-
kowej czesci placka koks E wykazuje silny wplyw
czeSci lotnych; punkt zaplonu i gléwnie czas spa-
lania jest tu znakomicie nizszy, anizeli przy $cia-
nach koksownicy. Badania te najdobitniej stwier-
dzily wplyw na przebieg spalania bardzo réznora-
kich czynnikéw. Gdyz nalezy nadmienié, iz we
wszystkich trzech koksach i w ich trzech odcin-
kach wywieraja wplyw na wlasciwosci koksow nie
same czeSci lotne, lecz rowniez blizej lub dalej po-
suniete nagrafitowanie poszczegélnych kawalow,
ktore jest funkcja czasu i temperatury kokso-
wania.

Whplyw wielko$ci powierzchni na palno§é ko-
ksu nalezy do rzeczy wsérdéd wielkopiecownikéw
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Rys. 6. Wplyw dodatku 5% pylu gardzielowego na palnosé
koksu. '
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Rys. 7. Wplyw dodatku 5% magczki krzemionkowej na
palnosé koksu.

najbardziej znanych i nie ulegajacych watpliwosci.
W naszych badaniach wplyw powierzchni, wsku-
tek dostosowanej do ich warunkéw drobnej ziarni-
stosci koksu 3 — 5 mm, byl wogéle dominujgcy.
Przeto badania nad ziarnistoSciami jeszcze nizsze-
mi nie upowaznialy do wielkich nadziei na ich po-
my$lny wynik. Niemniej otrzymane liczby prze-
szly oczekiwanie (rys. 11 i 12).

Rys. 8. Wplyw dodatku 109 piasku na palno$¢ koksu.

kazuje jakiej$ rownoleglosci do krzywych palno-
§ci. StwierdziliSmy, jak w przypadku popiotu na-
turalnego koksow, ze w koksach wytworzonych
z wegli jednorodzajowych zalezno$é ta w sposob
widoczny nie wystepuje, natomiast dla réznych
pod wzgledem pochodzenia kokséw daje sie z lat-
woscig stwierdzic.

Tabela 8.
Koks C Koks E
Ziarnistost Punkt [Najw.temper.| Punkt |Najw.temper.
zaplonu spalania | zaplonu spalania
1 —2mm| 4800 13800 5500 14600
2 —3mm| 5200 13900 5700 14700
3 —5mm| 5200 14000 5800 14800

Zarowno punkt zaplonu, jak najwyzsza tem-

Tabela 9.

Rzeczywisty Najwyzsza

cigzar z‘:"{(‘)l::u temperatura

whadciwy p spalania

Koks 8laski A 1,63 2 4600 13000
A s B 1,66 §l4aoo 13300
» » C 1,81 5300 14300
" " K 1,76 5800 14300
» » D 1,78 5850 14500
. karwinski E 1,96 6000 14900

peratura spalania wykazuje wyrazny wzrost wraz
z powigkszeniem si¢ ziarnistosSci koksu. Dla ko-
ksu C czas spalania z tych samych przyczyn
wzrasta.

W pewnej lacznosci z ksztaltem powierzchni
znajduje si¢ rzeczywisty ciezar wlasciwy. Zajmo-
waliSmy si¢ tez pytaniem, czy ten ostatni nie wy-

Wraz z wzrostem ciezaru wlasciwego podnosi
si¢ tak punkt zaplonu, jak najwyzsza temperatura
spalania.

W procesie wielkopiecowym jednag z waznych
wlasciwosei jest twardosé koksu, zalezna — jak
wiadomo — od pochodzenia wegla. Przy niezbyt
dobrych weglach koksownianych twardo§¢ koksu
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mozna podnie§é przez dobdér wilasciwych warun-
kow koksowania (stopnia rozdrobnienia wegla,
Scisliwosci placka, szybkosci koksowania, syste-
mu koksownie, dodatku innego wegla, mialu ko-
ksowego lub cial nieorganicznych, lub przez od-
powiednie skombinowanie wszystkich wskazanych
czynnikéw). W ten sposob osiggnieto w latach
ostatnich wydatne polepszenie koksu slaskiego.
Jednak stopien rozdrobnienia wegla, S$cisliwosé
placka i szybko$¢ koksowania ma pewne technicz-
ne i gospodarcze granice, ktérych przekroczenie
wywoluje skutki wrecz przeciwne, anizeli zamie-
rzone. Droga dodatkéw obecych tez zostala wy-
czerpana. Zaleca si¢ przeto stalg kontrole nad roz-
drobnianiem i dobrem mieszaniem tworzyw, sta-
ranne przygotowanie i dostosowanie mieszanki
I ksownianej do zmiennych wlasciwosci wegla
podstawowego, w przeciwnym bowiem razie koksu
dobrego nie uzyska sie.

Powstaje pytanie, dlaczego wszystkie wysitki
idg w kierunku mozliwego podniesienia twardosci
koksu? Odpowiedz daje samo zycie: dlatego, ze
twardy koks zapewnia dobry bieg wielkiego pieca.
Na tej samej podstawie twierdzi sig, ze dobry koks
mozna wytworzy¢ albo z dobrego wegla, albo z we-
gla gorszego z dodatkiem innych dobrych wegli.

Nadto dobry koks — obok znacznej twar-
do$ci — jest trudnopalny. Staba zdolnosé do re-
agowania takich koksow czesto powodowala roz-
drobnienie duzych kawaléw dla podniesienia ich
palno$ci przez powigkszenie powierzchni *) tudziez
dodatek do mieszanki koksownianej cial obcych,
przewaznie nieorganicznych. Odwrotnie. Przy
koksach migkkich i latwopalnych stosuje sie za-
zwyczaj kawaly duze (przez wzglad na prawidlo-
wy bieg wielkich piecow — uwaga red.). W now-
szych pracach coraz czeSciej wysuwa sie warunek
malej kruchosci koksu, aczkolwiek prof. Dawidow-
ski i inz. Kuczewski ?) zadaja nietylko twardosci,

lecz przedewszystkiem mozliwie wysokiej natural-
nej temperatury spalania, ponadto inz. Kuczew-
ski zgda dluzszego czasu spalania.

Tabela 10.
Proba bgbnowa Punkt Srz\l:jtv:l);ﬁ;
Vtwiurﬁd._po-AA iruth.wpo_: zaplonu spalania
N o wyz, 40mm | niz, 10 mm
] —

Koks $laski A |nie dajetward.koksu’ = 14600 13000
" " B| 219 16%, | &'4600 | 13300
" 4 C| 40 109, S 5500 | 14100
» » K| 66% 9— 5800 14300
» ” D| 66 = 5850 14500
3 3 E| 88% | 14— 6000 | 14900

I rzeczywiscie, nasze doswiadczenia potwier-
dzily sluszno§¢ tego stanowiska. Zalagczona ta-
bela 10 $wiadczy wymownie o wzroScie czasu, naj-
wyzszej temperatury spalania, punktu zaplonu,
twardosci przy jednoczesnym spadku kruchosci
koksu — w miar¢ polepszania si¢ jego wlasnosci
jako paliwa wielkopiecowego, gdyz koksy $laskie
A, B, C, K, D zostaly uszeregowane podlug wzrasta-
jacej jakos$ci, koks za§ karwinski E byt najlep-
szym wsrod badanych kokséw. Dluzsze obserwa-
cje praktyczne pozwalaja na twierdzenie, ze przy
twardosci koksu C od 30 do 429, najwyzsza tem-
peratura spalania wykazuje bardzo male wahania,
wynoszgc nieco wigecej od 14000 C, jesli krucho$é
nie przekracza 109/, natomiast temperatura spa-
lania spada ponizej 14000 C, gdy krucho$§é wynosi
ponad 109,. Dlatego tez uwazamy liczbe krucho-
Sci za najbardziej odpowiedni sprawdzian dobroci
koksu wielkopiecowego.

Wnioski

Wykresy spalania pozwalaja na wszechstron-
ne liczbowe ujecie oceny koksu wielkopiecowego,
zwlaszceza najwyzszej temperatury i czasu jego
spalania, wartosci wywierajacych wybitny wplyw
na przebieg procesu wielkopiecowego.

O KONSTRUKCJI WALCOW

Napisat
KAROL tOWINSKI

inzynier, profesor Akademji Gorniczej w Krakowie

Walec sklada si¢ z bebna (beczki), 2-ch czo-
pow i 2-ch gwiazd dla przenoszenia ruchu obroto-

1) Autor zapewne ma na my$li rozdrabnianie koksu
pittsburskiego, robione z uwagi nietyle na jego palnosé,
ile na prawidlowy rozklad tworzyw w gardzieli i na pozg-
dane zwigkszenie ci$nienia w wielkim piecu (red.).

5) Przeglad Techniczny, r. 1934, zesz. 1, str. 15/9.

wego. Rozrézniamy $rednice nominalng (Da),
rzeczywista (D) i czynng (D, ). W chwili chwytu
metal walcowany rozsuwa walce, zwigkszajac roz-
step o przeSwit pomiedzy czopami i panewkami,
o przeswit pomiedzy Srubami nastawnemi i nakret-
kami. ,,Skok‘ walecéw wynosi 0,5 do 1,57, Sredni-
cy nominalnej walcow, nalezy go dla kazdej wal-
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carki skontrolowaé. W tym celu umieszcza sie
szeSciany olowiane w nadajacych si¢ do tego
miejscach nad goérnym i pod dolnym walcem.
W chwili chwytu walce zgniataja wysokoS¢ sze-
Scianéw o ,,skok*.

Srednica rzeczywista walca jest o podwéjny
skok mniejsza od Srednicy nominalnej, aby moc
walce dostatecznie do siebie zblizyé, w przeciw-
nym bowiem razie w chwili ,,walcowania czynne-
go' wysoko§é wykroju bylaby o skok wigksza,
a otrzymany ksztalt niedokladny.

,»Styezna' walecéw jest to pozioma prosta,
styczna do bebna walcow o Srednicy nominalnej.

Bebny walcow sa gladkie lub zaopatrzone
w bruzdy. Kolnierze oddzielajg bruzde od sasied-
niej, szeroko$¢ kolnierzy réwna sie glebokosci
bruzdy dla walcow zeliwnych, a polowie gleboko-
§ci dla walcow staliwnych lub kutych. Kolnierze
sg konstrukeji podwéjnej (rys. 29) tam, gdzie za-
chodzi obawa, ze jeden walec wzgledem drugiego
moze sie przesunac.

Rozr6zniamy na podstawie konstrukeii:

1) Wykroje otwarte, utworzone bruzdami 2-ch
z sobg pracujacych walcow, (rys. 3);

2) wykroje zamkniete, utworzone bruzda jedne-
go, a pierscieniem drugiego walca, (rys. 2)
lub

1) wykroje proste i 2) wykroje zlozone (rys. 2);
na podstawie celu, ktéremu stuza;

1) Wykroje wstepne (rys. 14); 2) wykroje
wydluzajace (rys. 12); 3) wykroje osadcze (rys.
11); 4) wykroje wykonczajace (rys. 10); 5) wy-
kroje czystowe (rys. 6).

0$ obojetna wykroju jest to pozioma prosta,
przechodzaca przez punkt -cigzkoSci ksztaltu.
Chcac ustali¢ o§ obojetng wykrojow zlozonych
mozna postapi¢ wedlug rys. 1. Caly przekr6j na-
lezy dzieli¢ na pola proste, nastepnie ustali¢ osie

[ ) (et pmeorribag DT g |
(2 ad > —

A e D Dt ol
b 2 y P
10 5 o

Rys. 1. Konstrukcja osi obojetnych.

obojetne poszczegolnych pol, dzielac wysokosé.
Odleglosé X pomiedzy osiami a—a i b-—b nalezy
dzieli¢ w stosunku czynnych powierzchni walcow,
wywierajacych gniot pionowy. Sg nimi 1—4, 8—T7,
5—6 i 9—10. Dzielac X w stosunku x» : X
Yy : 2z mamy o§ c—c. :

Wykroje sa umieszczone w walcach tak, aby
o$ obojetna pokrywala styczng walcow.

Walce zgniataja wysoko$é przekroju H przed
przepustem do wysoko$ci Hi; gniot zatem H—Hj,

a gniot procentowy Hr » 100% . Gniot pio-
nowy jest to zmniejszenie wymiaréw pionowych
przekroju, gniot boczny wymiaréw poziomych.
Gniot po$redni traktuje si¢ do 60° jako pionowy,
powyzej 60° jako boczny (rys. 2). Gniot boczny
dopuszczalny jest wylgcznie w czeSciach wykroju

b= 305

-

—

—— 303

Rys. 2. Ksztalt zlozony.

zlozonego, utworzonych krawedziami obydwoéch
walcow — Scianki wykroju maja ruch mielgey
metal — np. w czesci I rys. 2; w czeScei 11, utwo-
rzonej krawedziami jednego walca jest on niedo-
puszczalny. Metal tam wtloczony uleglby szar-
paniu, co spowodowaloby rysy w metalu.

Srednice 2-ch z sobg pracujacych walcow roz-
nig sie. Normalnie walec gbérny ma S$rednice
0 5—10 mm wigksza dla unikania pazuréw gor-
nych, trudnych tam do umocowania. Pret wal-
cowany ma z powodu wiekszej predkosci obwo-
dowej walca gornego stale dgzno$é owijania sie
o walec dolny, potrzebne zatem sa tylko pazury
dolne, tatwe do umocowania. Normalnie walcuje-
my z ,gniotem géornym‘. Przy zgniataczach, dla
zaoszcezedzania lozysk i czopéw waltkéow samotoku,
walec dolny ma $rednice o 10—25 mm wiekszg;
tu walcujemy z ,,gniotem dolnym*.

Walce zgniatajg przekréj wlewka F przed
przepustem do F'y, ubytek zatem F-F;, a ubytek

procentowy ks X 100%.
F

Spoélezynnik ubytku a - .Fi zatem F; = a.
F

F, dla szeregu wykrojow przy jednakowym (prze-

cietnym) spoélczynniku ubytku Fy = a. F; = a2,
F, Fs —a, Fs=.a% F- .o, Fag' s =catla R
Fn = a™ F

Znajac przekrdj koncowy i przekrdj poczagt-
kowy, przyjmujac przecietny spoélezynnik ubytku
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dla szeregu wykrojow, otrzymujemy ilos¢ przepu-
stow t. j. wykrojow
log F,— log

log a
Znajgc przekroj koncowy, poczatkowy i ilosé
przepustéow, otrzymujemy przecietny spolezynnik
ubytku
a '/’/’ EII
F

Wielko$é ubytku zalezna jest: 1) od wytrzy-
malosci waleéow, 2) od chwytu walcow, 3) od
mocy silnika napedowego lub temperatury metalu
walcowanego, 4) od ksztaltu wykroju.

Przecigtny ubytek wynosi:

1) dla wykrojow wstepnych 15—307/,

2) dla wykrojow wydluzajacych:

a) ostrokgt — ostrokat — ostrokat... naj-
wyzej 239, przy wigkszym ubytku zacho-
dzi obawa tworzenia sie wasow;

b) ostroluk — ostroluk — ostrotuk ... uby-
tek stanowi geometryczng progresje o licz-
bie zasadniczej 7/8d, gdzie d - Srednica
kola wpisanego (rys. 12);

¢) kwadrat — owal — kwadrat — owal —
kwadrat.... .... ubytek wynosi od kwa-
dratu do mniejszego owalu do 559, od
owalu do mniejszego kwadratu do 38,59,
ubytek najwigkszy przy kwadracie o stro-
nie 25 mm, dla mniejszych i wigkszych
wymiaréw stopniowo mniej, dla wiek-
szych, ze wzgledu na moc silnika, dla
mniejszych, z powodu szybkiego spadku
temperatury metalu walcowanego;

3) dla wykrojow czystowych ubytek wynosi
okolo 109 ze wzgledu na dokladne wymiary
ksztaltu.

Przy konstrukecji wykrojow nalezy uwzgled-
ni¢ ,roztlaczanie, walce bowiem, zgniatajac prze-
krdj, roztlaczajg go réwnoczesnie. Gniot, Sredni-
ca walcow i wysoko$é poczatkowa przekroju
zwiekszajg roztlaczanie. Metal przy nizszej tem-
peraturze zapelnia wykr6j bardziej, zwiekszajac
roztlaczanie. Szeroko§é poczgtkowa przekroju
metalu walcowanego nie wplywa na rozttaczanie.

Geuze, uwazajgc gniot za gléwne zrodlo roz-
tlaczania i opierajac si¢ na wynikach szeregu po-
miaréw, oblicza f — 0,35(H—H;).

Cheace otrzymaé pelny wykr6j i dobre prowa-
dzenie metalu walcowanego w wykroju, nalezy li-
czyé f — 0,25(H—H,).

Pole male przekroju w stosunku do calego
przekroju — mowa o przekrojach zlozonych —

otrzymujgce wigkszy gniot, niz ta wigksza reszta
przekroju — roztlacza sie bardziej, czgsteczki bo-
wiem pola wiekszego o mniejszem wydluzeniu
przytrzymuja czasteczki malego pola o wiekszem
wydluzeniu i, odwrotnie, czeS¢ mala przekroju,
otrzymujaca mniejszy gniot, kurczy sie, czgstecz-
ki bowiem wigkszego pola o wigkszem wydluzeniu
porywaja ze soba czasteczki malego pola o mniej-
szem wydluzeniu.

Kat chwytu walcow wynosi wedlug Geuze‘ego
najwyzej 220 dla walcow zwyklych w normalnych
warunkach walcowania, wedlug Hirst'a 30" dla
walcow nacinanych.

Kat chwytu jest nieco wigkszy przy walcowa-
niu w wykrojach, $cianki boczne wykroju zwigk-
szaja tarcie a szczegélnie dla walcarek ukladu
cigglego, tam bowiem wlewek podany jest walcar-
ce nastepnej z przy$pieszeniem. Kat chwytu jest
mniejszy przy wyzszej predkosci walcowania i W
wysokich temperaturach, znacznie mniejszy dla
walcéw utwardzonych o powierzchni polerowanej.

Kat chwytu ustalamy wykre§lnie lub z réw-

nania
D= _ cos a = I — (H—IP)
D

I — cos «

Predkos$é walcowania obliczamy na podstawie
Sredniej $rednicy walcow. Np. walec gorny
334 9, dolny 324 ©, ilos¢ obrotéw 300 na 1 min;
otrzymujemy predkos¢ walcowania v 5 k7
m/sek. Podkreslam, ze predkos$¢ rzeczywista me-
talu walcowanego rézni si¢ od powyzszej, metal
bowiem $lizga sie raz po powierzchni jednego, raz
drugiego walca zaleznie od stanu powierzchni wal-
ca, poza tem mamy t. zw. przy$pieszenie. Pred-
kosé walcowania wynosi:

dla zgniataczy:

H—H;

0,5 do 3 m/sek.

dla ksztaltow ciezkich: 1 45 ,,
Srednich: 2 5 -

lekkich: 5 ey

drutu (Garreth) : do 10 i
drutu (Morgan): 20 X
blachy grubej: 1 3 %

tasm szerokich: 0,5 7 3

Wyliczywszy na podstawie przecietnego spol-
czynnika ubytku ilo§¢ przepustéow, potrzebnych
w szeregu dla danego ksztaltu, nalezy sprawdzic,
czy ilo§¢ ta zgadza si¢ z ukladem walcowni, czy
wytwor gotowy wychodzi z walcarki gotowej
w kierunku wykonczalni, nalezy sprawdzié, czy po
danej stronie walcarek mamy odpowiednie przy-
rzady pomocnicze. Wykroje ,jalowe” — metal
walcowany podany jest przez wykréj, nie ulegajac
obrébece, na przeciwng strone walcarki — nie sg
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pozadane, obnizaja bowiem zbytnio temperature,
lepiej doda¢ w tym przypadku wykrdj czynny.
Normalnie potrzebna jest nieparzysta ilos¢ prze-
pustéw, zatem wykrojow.

Ustaliwszy ilo§¢ wykrojow, nalezy obliczyé
dlugo$¢ preta walcowanego po kazdym przepuscie
dla ustalenia czasu czynnego walcowania dla kaz-
dego wykroju. Na podstawie tego chronometrazu
rozklada si¢ wykroje na walce poszczegolnych
walcarek ukladu walcowni tak, aby okres czynne-
go walcowania kazdej walcarki byl réwny.

Obecnie mozemy przystapi¢c do konstrukeji
poszczeg6élnych wykrojow.

I) Wykroje gotowe:

Dla zelaza kwadratowego konstrukeja wedlug
rys. 3, przeswit pomiedzy walcami wynosi 1—5
mm, szeroko$¢ kolnierzy 5—10 mm.

Rys. 3. Wykré6j czystowy kwadratu.

Geuze zaleca: b = 1,42aih = 140a, gdzie a
jest strong kwadratu.
Brovot przyjmuje: dla wymiarow
do 25° 46® powyzej 462
b:h-— 10235 1,0176 1,0117
Dobre wyniki daje konstrukeja wedlug rys.
3. Po nakresleniu dokladnego kwadratu otrzy-

mujemy punkt A;, zmniejszajac wysoko$¢ o 1‘1 j

a
a punkty D i E skréocajac strony o i’ polaczajac

Ay z D i E, otrzymujemy punkty F i G, trojkaty
B—D—F i C—E—G stanowig rozszerzenie otwo-
ru wykroju.

Chcae otrzymac¢ dokladnie réwne przekgtne
kwadratu, nalezy pret walcowany przepuszczaé
3-krotnie przez wykro6j, obracajac kazdorazowo
0 90°. Rozszerzenie otworu wykroju ma cel naste-
pujacy: temperatura metalu walcowanego obniza
sig, roznica temperatur poczatku i konca ksztal-
tow drobnych, walcowanych w wielkich dtu-
gosciach, dochodzi do 800, Metal o nizszej tempe-
raturze zapehia bardziej wykréj, goraey poczatek
preta ma ksztalt ,chudy*, zimniejszy koniec
ksztalt ,pelny*. Gdyby rozszerzenia nie bylo, me-
tal zimniejszy przenikalby do przeswitu miedzy
walcami, tworzac wzdluz preta wasy; przez roz-
azerzenie otworu wykroju metal ma mozno$é za-

pelnienia tréjkgtow B—D—F i C—E—G, nie de-
formujgc zbytnio ksztattu.

Jako wykroj wykonczajacy dla kwadratu stu-
zy ostrokat-gladzik o przekroju F,, -- 1,07...
1,12 F. Przeswit wynosi 1...5 mm, a szerokosé
kolierzy 5 ...10 mm. Konstrukcja wedlug rys. 4
dla kwadratow 5—13* 14—25° 26—32° pow. 32

kat a — 1120 1080 1050 1020,

Rys. 4.

Wykréj ostrokatu.

Dla zelaza okraglego przeswit pomiedzy walca-
mi wynosi 3 ...8 mm, a szerokos§¢ kolnierzy 5. ..10
mm. Dla malych wymiaréw (do 25 @) stuzy wy-
kréj dokladnie okragly. Dla rozszerzenia otworu
wprowadza si¢ do gotowej bruzdy né6z tokarski dla
wykroju o 1 mm wigkszego do 14 wysokosci (rys.
5), krawedzie wykroju nastepnie zaokragla sie
promieniem r —— 0,1 d.

Rys. 5. Wykro6j okraglownika.

Dla wymiaréw ponad 26 & konstrukcja wy-
kroju gotowego wedlug rys. 6. Kolo promie-
niem 0,5 d, pod katem 45 proste AB i CD, pro-
mieniem AC —— BD o A, B, C i D otrzymujemy
centra m;, m: i my, promien rozszerzenia otworu
wykroju R = mB = m; A, promien zaokrgglenia
krawedzi r = 0,1 d.

Rys. 6. Wykrdj okrgglownika.
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Lub wedlug rys. 7. AO = 0,6d, BC = 1,02d, 2. Owal niepelny-Sciety (rys. 10) — nie niszczy
po polaczeniu A z B i C piony érodkowe na AB przedwczesnie wykroju gotowego, zachowujac
i AC dajg centr M dla poélkola gérnego o promie- wyzsza temperature, niz owal o ostrych krawe-
niu MA. dziach.

Rys. 10. Owal — gladzik.

Rys. 7. Wykr6j okrgglownika. Przy konstrukeji owalu - gladzika nalezy pa-

mietaé, ze owal, zblizony do okraglownika, daje

Jako wykroj wykonczajacy stuzy owal - gla-  dokladniejsze wymiary ksztaltu gotowego, przy

dzik o przekroju Fy.1 = 1,07...1,15 Fu. PrzeSwit wiekszych predkosciach walcowania przechyla sie

= 1...5 mm, szerokos$¢ kolierzy 5...10 mm. w prowadnicach, przyczyniajac si¢ do ,,braku,

owal, oddalajacy si¢ od okraglownika, nie prze-

chyla si¢ latwo w prowadnicy, wymiary jednak
ksztaltu gotowego sa mniej dokladne.

Dla przepustu gotowego Zelaza plaskiego stu-
za walce gladkie, a szeroko$¢ przekroju ustalana
jest w wykroju wykonczajacym w t. zw. ,,wykroju
osadczym‘. Dla osadzania szeroko$ci mogg shu-
zy¢ walce gladkie lub walce ,,stopniowane* tam,
gdzie, z powodu wielkiej szerokosei, z obawy wybo-
czenia si¢ przekroju plaskiego stosuje si¢ wykroje
Konstrukcja wedlug rys. 8: Kolo o srednicy d, wedlug rys. 11. Kat a = 79, strzalka wypuklosci

w odleglosci g punkty m i my, przedluzajac o$ po- lz) -3 60’5 -1 mm, promien zaokraglenia r =
...6 mm.

Rys. 8. Owal — gladzik.

zioma o ;1 otrzymujemy A i B, luki promieniem h

mA = M;B om i m;. Dla wymiaréw ponad 80 &
konstrukcja wedlug rys. 9: b = 1,288d, h =
093d, R = d—1, Ry = 0,74d, R: = 0,38d, gdzie
d = $rednica zelaza okraglego.

Rys. 11. Wykréj osadczy.

IT) Wykroje wydluzajace:

Rys. 9. Owal — gladzik. Konstrukcja ostrokata wedlug rys. 4: prze-
: ' Swit wynosi 1...5 mm, a szeroko$¢ kolnierzy
Dobre wyniki daje konstrukcja zalecana 4 10 Xom,
przez ,Hiitte fiir Eisenhiittenleute" wedlug rys. b = 1,532a, h = 1,285a, r = 0,1a
10: b = 13d—2 mm, h = 0,99d—1, R = Maty ubytek, bo przy ustaleniu by, przekatnej

0,66 d—3 mm. Kwadrat o stronie a = d, wpro- poziomej nastepnego mniejszego wykroju, nalezy
wadzony do owalu, nie zapelia go, b, = 1,18d |- do h dodaé¢ roztlaczanie boczne, bardzo wysokie.
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Temperatura naroznikéw szybko si¢ obniza. Row-
nomierniej cieplo zachowuje ,,ostroluk*.

Konstrukcja wedlug rys. 12: Przeswit wyno-
si 1...5 mm, a szeroko§¢ kolierzy 6...12 mm:
b = 1,5632d, h = 1,285 d. Po nakre$leniu przekat-
nych nalezy promieniem R = b znalezé lukiem
o punkty koncowe b i h centra m, m;, m, i my, na-
stepnie promieniem R kresli¢ tuki dla zaokraglenia
naroznikow r = 0,2 h.

Rys. 12. Ostrotuk.

R mozna zwiekszy¢ do 1,5 b dla ksztaltow
ciezkich i przy wiekszej predkosci walcowania pro-
wadnice lepiej prowadzg, niema obawy przechyle-
nia si¢ preta walcowanego.

Nastepny wigkszy przekrdj ostrotuku otrzy-
mamy, mnozagc d — Srednice kola wrysowanego
— przez liczbe 1,15. FLuki powoduja mniejsze roz-
tlaczanie boczne, mozemy stosowaé¢ wiekszy uby-
tek, niz przy ostrokacie, nie obawiajac sie tworze-
nia wasow.

Konstrukcja owalu wedlug rys. 13. Przy
ubytku 40 do 459, b = 3 h, przy ubytku wiekszym
b =35 h b= mh,

2 bh

)

3B ¥

L _ bt 4 he
A o

4h

F = R

Rys. 13. Owal.

Mercader zaleca b = 1,93 a — 0,465 h, gdzie
»a' bok wprowadzonego do owalu wiekszego kwa-
dratu. ‘

IIT) Wykroje wstepne: PrzeSwit pomiedzy
walcami wynosi 5 . .. 15 mm, a szeroko§é kolnierzy

B = 1_21 dla walcéw Zeliwnych, a : dla staliwnych.

Konstrukeja wykroju wedlug rys. 14: szeroko$c b
wieksza, niz szerokosé przekroju wlewka o roztla-
czanie, zbiezno§¢ wykroju a = 0,04 ...0,06 h, wy-
puklosé ¢ = 8...10 mm, a promien zaokraglenia
= 0.1%h,

Rys. 14. Wykroj wstepny.

Wypuklosé powierzchni walcow na dnie wy-
krojow, lagodzac silny wstrzgs przy chwycie me-
talu walcowanego — walec chwyta wlewek stop-
niowo, nieréwnocze$nie na calej szerokosci — po-
woduje wkleslo§é powierzchni wlewka. Ten ostatni
wprowadza si¢ do wykroju nastepnego obrécony
0 90, wtedy wklestos¢ wlewka pod wplywem gnio-
tu znika, gniot bowiem roztlacza przekrd6j. Przy
bokach réwnoleglych metal roztlaczany, przenika-
jac do przeswitu miedzy walcami, moégtbhy tworzyé
podtuzne wasy (pletwy). Zjawisko bardzo niepo-
zgdane; wasy, tracac predko temperature, sg co-
prawda zawalcowane, tworzg jednak rysy w me-
talu.

Scianki wykroju nie sg prostopadle, a sa na-
chylone. Nachylenie wynosi okolo 7. Zbiezno§¢
wykroju jest konieczna, umozliwia bowiem przeto-
czenie walca, nie rozszerzajac réwnoczeSnie wy-
kroju. Przy odpowiedniej zbiezno$ci mozna walec
przetoczy¢é 10—12 razy; granice stanowig szcze-
goly konstrukeyjne walcarek t. j. czopy i lozyska
walcow dozwalaja walce zblizyé najwyzej o 100—
125 mm.

Zbiezno$¢ wykroju ulatwia metalowi walco-
wanemu, prowadzac go réwnocze$nie dobrze, wyj-
Scie z wykroju. Powierzchnia walcow nie jest
wszedzie o rownej twardosci, pod silnym gniotem
przy walcowaniu tworza si¢ wglebienia w miejs-
cach, gdzie walec jest mniej twardy; metal walco-
wany, zapeliajac te wglebienia, ,przylepia sie‘
do Scianek wykroju i owija sie o walec, powodujac
powazne uszkodzenie walcarki, a w kazdym razie
przerwe kilkugodzinng.

Zbiezno§¢ wykroju ma powazny wplyw na
zwigkszenie energji, potrzebnej do walcowania.
Boki metalu walcowanego, roztlaczane gniotem,
wywierajg na Scianki wykroju nacisk, wywolujac
odpowiednie do nacisku tarcie metalu o po-
wierzchnie walcow. Energja potrzebna do prze-
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zwyciezenia tarcia metalu o walce wynosi niekiedy
przy wykrojach zlej konstrukeji do 60¢; energji
og6lnej, a powinna wynosié¢ okoto 209 .

Zbieznos¢ wykrojow wykoneczajacych jest
mniejsza, wynosi 2—3¢, glebokosci wykroju, a dla
wykrojow czystowych ze wzgledu na dokladnosé
wymiaréw 0,5—1%,. Zbieznos¢ wykroju dla dwu-
teéwki nr 30 np. (rys. 2) wynosi przy glebokosci
135 mm 2 mm, szeroko$¢ bowiem wykroju na dnie
wynosi 303, a przy otworze 305 mm.

Po nakresleniu dokladnem wykrojéw natural-
nej wielko$ci nalezy wyciaé szablony z blachy cyn-
kowej — sluzg pézniej jako sprawdziany przy to-
czeniu walcow — ustali¢ punkt ciezkosci i wyryé
0§ obojetng. Po narysowaniu na arkuszu rysun-
kowym stycznej walcow uklada si¢ szablon tak,
aby o$§ obojetna pokryla dokladnie styczng wal-
coéw, nastepnie obrysowuje si¢ szablon, a uwzgled-
niajgc szerokos¢ kolnierza, czyni si¢ tak samo
z szablonem wykroju nastepnego.

Walce dla ksztaltow prostych
1) Zgniatacz: Do przewalcowania -cigzkich

wlewkow stuza dzi§ wylgcznie dwuwalcarki nawrot-
ne, samotoki wahadlowe trojwalcarek sg zbyt ciez-

HUTNIK r
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kie, a nawrot silnikow elektrycznych trwa za-
ledwie 3—5 sek.

Przy konstrukcji walcow nalezy uwzglednié:
1) przekréj poczatkowy wlewka, 2) przekrdj kon-
cowy kesa, 3) pozadane przekroje posrednie, 4)
polozenie przesuwadla (manipulatora), 5) poloze-
nie nozyc lub samotoku przewozowego.

Srednica walcow waha si¢ w granicach 600—
1250 © przy dlugosci bebna 1600—2800 mm, wa-
lec gbrny nastawialny do 400 mm (w Ameryce do
800 mm), walec dolny ma S$rednice o 8—15 mm
wieksza. Ubytek wynosi 15—259 .

Walce konstrukcji niemieckiej wedtug rys. 15
majg Srednice 1100/1086 © przy diugosci bebna
2500 mm i stuzg do walcowania wlewkéw o prze-
kroju 500 % 500 mm? w 17-tu przepustach na kesy
130 % 130 mm?, a w razach wyjatkowych w 19-tu
przepustach na kesy 100 % 100 mm?2. Wykrojow
przewidziano 7, wlewek wiec jest przepuszczany
kilkakrotnie przez ten sam wykrdj, dla 1-go prze-
pustu walec gérny jest podniesiony o 115 mm, dla
2-go opuszczony o 60 mm, nastepnie wlewek jest
obracany i dla 3-go przepustu walec gérny podnie-
siony jest o 60 mm. Wykréj 1-szy stuzy dla 6 ko-
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2500
Wilewek 500 X 500
1 435 X 500 (526)
2 375 X 500 obr.
3 435 X 375
4 . 375 X 875
5 320 X 375 obr.
6 320 % 320
7 275 X 820
8 235 % 320 obr.
9 275 X 235
10 235 X 235
1 200 X 235
12 170 X 235 obr.
13 200 X 170
14 170 % 170
15 125 % 170 obr.
16 160 X 125
17 129 X 125
18 97 % 125 obr.
19 100 X 100
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lejnych przepustow i, znajdujac sie na koncu wal-

| ca, obcigza nieréwnomiernie czopy i panewki wal- 50-%; 1039 - 407
. cow. Jest to glowna wada tej konstrukeji, w do- il g J ¥

datku wysoka temperatura wlewka udziela sie czo- () o W

o

pom i panewkom jednej strony walca i te dosé
szybko niszcza sig, walce tracg poziome polozenie,

co przyczynia sie do wyraznego wzrostu rozchodu §
energji, potrzebnej do walcowania.
Amerykanie stosuja walce o gladkiej $rodko-
wej czeSci bebna (rys. 16) i walcuja normalnie ST A e AN e T TF
Srodkowa czeScia bebna, obcigzajac czopy i tozyska Rys. 16. Walce amerykanskie zgniatacza.
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Rys. 17. Walce kesow 45 X} 45 mm:?,

44mmé
44albo475mm ¢ S1mmdé 44mmé 41mme 47mm¢ 44mmé
63mm¢ 47mm ¢ S1mm ¢ STmm ¢ 47mm ¢

Walcarka |

Obrotnica

Walcarka I’

Kierownica

Walcarka Il

Obrotnica

Walcarka IV,

Kierownica

Walcarka V

Obrotnico

Walcarka VI.

Wykrawanie uktadu ciagtego

Rys. 18. Walce wstepne ukladu ciaglego.
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réwnomiernie. Wykroje, z boku umieszczone, shu-
73 wylgcznie dla przepustéw koncowych, lub po-
$rednich w razie deformacji nieregularnej prze-
kroju wlewka. Walce, nieoslabione wykrojami
w czesci Srodkowej, majag Srednice mniejszg —
normalnie okolo 800 & mm — a dlugo$¢ bebna
najwyzej 2000 mm, wytrzymalos¢ wieksza walcow
pozwala na wigkszy ubytek. Walce o mniejszej
$rednicy mniej roztlaczaja przekroj, lepiej wydtu-
zaja. Walce te jednak nie nadajg sie do walcowa-
nia stali twardej, krawedzie bowiem wlewkow tra-
cg po 2—4-ch przepustach zaokraglenie, narozniki
ostre, szybko tracgc temperature, staja si¢ mniej
plastyczne, co powoduje rysy krawedziowe. Dal-
szg wadag, przekrdj wlewka, nie prowadzony $cian-
kami wykroju, latwo si¢ przechyla, powodujgc
,brak“., Z tych powodéw coraz czesciej spoty-
ka siec w Ameryce walce konstrukeji niemieckiej.

2) Rys. 17 przedstawia walce o Srednicy
694 /700/706 © przy bebnie dlugosci 1800 mm dla
trojwalcarki wstepnej. Cheac otrzymac kesy 452
wpuszczamy wlewek o przekroju 140 ¢ 165 mm?®
do wykroju o wymiarach 147 < 143, spélezynniki
ubytku a = 0,91, nastepnie do 107 x 123, a =
0,86, do 130 « 124, a = 0,89, do 130 X 106, a

0,84, do 112 X 110, a = 0,89, nastepnie do wykro-
ju gérnego 982, a = 0,78, do dolnego 862, a = 0,77,
do gbrnego 762, a = 0,78, do dolnego 672, a = 0,79,
do goérnego 582, a = 0,75, do dolnego 512, a = 0,77,

do gérnego 452, a = 0,77, a nastepnie do dolnego
452, obracajac dla otrzymania réwnych przekat-
nych kwadratu, podobnie walcujemy, o ile sg po-
zgdane wymiary 582, 762 i 982: wymiary 512
672 i 862, aby je otrzymaé ,za‘ walcami, prze-
puszczamy obracajge 3-krotnie przez wykroj kon-
cowy.

3) Rys. 18. przedstawia 7 szeregéw wykro-
jow 6-ciu waleow wstepnych ukladu ciagglego. Da-
ty liczbowe zawiera tab. 19. Wynika z nich, ze,
nie zmieniajgc walcow, mozna walcowaé zelazo
okragle i kwadratowe od 8 do 25 mm. Wyzysku-
jac umiejetnie dlugosé bebna walcéw przez roz-
mieszczenie T-miu szeregéw, zwalczono gléwng wa-
de ukladu cigglego. Zamiana bowiem walcow przy
przej$ciu na inny ksztalt zajmuje bardzo duzo
czasu.

Tabela 19. Warjanty szeregéw dla walcow wstepnych
ukladu cigglego.

Wiy Przekroj Przekroj Przekroj
Szereg | poczgtkowy | Po 6-ciu czystowy
wykrojow| “kesa mm. | przepustach mm.
o 2 _! mm.
A [0 44lub47| (] 135 [ ] lub 8,7d010,5
B 0 41 s1| o167 . 105, 135
- (7] 19
C (44, 47,51, 63 ;gzz it v L -
J 21,5
D O 441ub 47 ‘z sl M 1
E O 47, 51 285 el Y MO |
- ] 29,5
F 0O 44 , 47 {233,5 e 2 a3
G TR o I R

Szereg, skladajacy si¢ z nastepujacych po so-
bie wykrojéow kwadrat — owal — kwadrat . .. do-
zwala dla przekrojow nizej 100 X 100 najwiekszy
ubytek. Ubytek wynosi od kwadratu do owalu 30
do 557, a od owalu do kwadratu 21 do 35%, naj-
wiekszy ubytek stosuje si¢ dla kwadratow 20*—
252, wyzej i nizej tego przekroju zmniejsza si¢ uby-
tek stopniowo. (D. n.)

LISTY DO

SPRAWIE TEMPERATURY SPALANIA ROZNYCH
PALIW

Na zebraniu naukowem S. H. P. w dniu 17 grudnia
r. 1934 w Katowicach po odczycie moim p. t.: ,Nowe po-
glady na proces spalania w piecach i paleniskach hutni-
czych", jeden z uczestnikéw podniést w czasie dyskusji,
ze istnieje dotad sposéb oceny materjaléw opatowych
z punktu widzenia wlasnoéci spalania, a mianowicie dla
oceny zdolnoSci osiggnigcia temperatur spalania poszcze-
golnych paliw interpelant zachwalal w dyskusji metode
ustosunkowania wartoSci opalowej do iloSci spalin, czyli
t. zw. iloraz bansenowski, na ktérym polegaja znane
powszechnie wykresy paliw Bansen‘a i t. p., ktore to wy-
kresy interpelant takze wyszczegdlnil jako fundamentalne,
przyréwnywujac ich role do znaczenia wykreséw TS oraz
IS w termodynamice.

w

REDAKCJI

W replice dvskusyjnej przeszedlem doS§¢ pobieznie
nad tem twierdzeniem, gdyz w razie przedluzania dyskusji
grozila zebraniu naukowemu niemozno$é wyczerpania pro-
gramu zebrania, do czego, stosujac si¢ do zyczenia p. prze-
wodniczgcego zebrania, w zaden sposéb dopu$ci¢ nie
cheiatem.

Po zebraniu naukowem w rozmowie z kolegami na
temat odczytu zwrécono mnie stusznie uwage, ze moje
zapatrywania na wspomniang kwestje, poruszong w dysku-
sji, powinny byly byé bezwarunkowo dobitniej zaznaczone.

Wobec tego podaje do wiadomosSci uczestnikéow ze-
brania, ktérzy si¢ ta sprawa blizej interesuja, Ze jednym
z powazniejszych sukceséw nowszych badan procesu spa-
lania, o ktérych byla mowa w odeczycie kol. W. Kuczew-
skiego i dr. E. Kaspera oraz w moim odczycie, jest Scisty
i dzi§ juz nie ulegajacy watpliwosci dowdd, iz wspomniane
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tabele Bansen‘a tracg swoja aktualno$é, gdyz podajg nam
wartoSci sprzeczne z wynikami nowszych badan.

W odczycie wySwietlitem na ekranie jako przyklad
nastepujace réznice temperatur spalania:

LA | Tempe-

C | H: |O2%+N:|Popiot :V 2{::5‘? ratura

i g [ [oPeOWAlspalania

Wegiel drzewny |90.36| 2.74| 5.72 | 1.1 7398 |1250°C

Koks gornoélgski| 87.06| 0.35| 1.30,| 9.89| 7112 |1390°C

Koks odlewniczy | 85.24| 0.35| 1.40 | 11.96| 6989 | 1550 °C
czeskostowacki |

Wedlug tabel Bansen'a powyzsze trzy przykladowo
podane materjaly opalowe sg co do temperatury spalania
réwnowazne, albowiem tak licznik (warto$é opalowa), jak
mianownik (ilo§¢ spalin) przy tak znikomej zawartoSci H,
zalezne sg jedynie od zawartosci C i to w prostym sto-
sunku, czyli przy zmiennoéci C stosunek licznika do mia-
nownika pozostaje niezmienny. Sam Bansen w swej pra-
cy 1) dochodzi do wniosku, Ze jego iloraz temperatury spa-
lania jest dla wigkszoSci materjalow statych prawie nie-
zmienny, a jeszcze dobitniej to udowadnia inZ. Rosin 2).

Tymczasem nowsze badania zgodnie ze spostrzeze-
niami praktyki wykazujga, jak to wynika z temperatur
spalania w powyzszej tabeli, ze zachodza razgce réznice
tych samych paliw stalych co do zdolnoSci wytwarzania
temperatury spalania i te réznice mogg mie¢ w swych
skutkach tak powazZne znaczenie, jak to ma np. miejsce
w naszem hutnictwie i przemysle maszynowym, gdzie do
celéw odlewniczych musimy sprowadza¢ koks zagraniczny,
gdyz nasz koks, mimo ze jest kalorycznie wyzszy, nie wy-
daje co do temperatury pozgdanych wynikoéw.

Na czem ta réznica temperatur spalania polega, wy-
prowadzalem w odeczycie, jakkolwiek i w tym wzgledzie
ujatem zagadnienie lakonicznie ze wzgledu na réwniez dla
odezytu bardzo ograniczony czas.

Inz. Roman Dawidowski
prof. Akademji Gorniczej

Krakow, w grudniu r. 1934,

k4 Ll

*

Pojecie teoretycznej temperatury spalania (lub od-
powiadajacej jej iloSci Kal w 1 nm? spalin) jest charakte-
rystycznem dla energji, zawartej w rozpatrywanem pali-
wie (wraz z powietrzem), i jako takie nie moglo i nie
moze stracié swojej aktualnoSci, dopéki nie bedqa podwa-
zone zasady bilanséw cieplnych. Teoretyczna temperatura
spalania dotyczy adjabatycznego przebiegu tego procesu
i odpowiada liczbowo spalaniu teoretycznemu bez nadmia-
ru powietrza i bez innych strat (przy wyzszych tempera-
turach nalezy tu uwzgledni¢ dysocjacje).

Traktujac piece jako maszyny cieplne, wykorzystu-
Jjace cieplo, wyzwolone z rozpatrywanego paliwa przy spa-
laniu go w ramach pewnego spadku temperatur, postuguje-
my si¢ w zagadnieniach tego rodzaju z wielkg korzyscia
wykresem I-t (Rosin und Fehling: ,Das I-t Diagramm
der Verbrennung*, r. 1929), ktéry obejmuje temperatury
teoretyczne spalania, uzupelione przez temperatury przy
réznych nadmiarach powietrza, i ktéry $&mialo mozna
przyréwnaé¢ do wykresu I-s w termodynamice par.

1) Errechnung der Arbeitstemperaturen in metalur-
gischen Oefen. Stahl und Eisen, r. 1922, zesz. 7, str. 245/53.

2) Braunkohle, r. 1925, zesz. 11.

OczywiScie temperatura praktyczna spalania odbie-
ga¢ bedzie od wyzej poruszonej temperatury teoretycznej
spalania, gdyz w warunkach praktycznych spalanie odby-
wa sie w spos6b niezupelny oraz proces spalania nie za-
chodzi adjabatycznie. Jednocze$nie w szeregu proceséw
hutniczych dochodzi tu jako dalszy moment komplikujacy
ta okoliczno$é, ze paliwa poza wywigzywaniem potrzeb-
nych ilosci ciepla stluzg jeszcze do celow metalurgicznych
(np. odtlenianie).

W kazdym razie uwagi powyzsze wykazuja — mo-
jem zdaniem —— co nastegpuje:

1. Poniewaz w badaniach Akademji Goérniczej oraz
p. inz. Kuczewskiego — dr. Kaspera uwazano praktyczng
temperature spalania za wielko§¢ charakterystyczng dla
rozpatrywanych gatunkéw koksu, to jednak wielko§¢
ta nie moze byé charakterystyczng tylko dla samego pa-
liwa, ale w my$l wyzej wyluszczonych uwag zaleze¢ bedzie
réwniez od laboratoryjnych warunkéw przeprowadzania
i wykonania samego pomiaru.

2. Poniewaz teoretyczna i praktyczna temperatura
spalania zalezy réwniez od stopnia podgrzania paliwa i po-
wietrza spalania, zatem i z tego wzgledu otrzymane po-
wyzszg metodag wyniki moga by¢é inne w niskich, inne
w wysokich temperaturach podgrzania.

3. Dlatego tez, uwazajgc wszelkie badania koksu
metodg Akademji Gorniczej za cenne i ciekawe, nie moge
si¢ jednak z tem zgodzié, aby podwazaly one w czemkol-
wiek sluszno$¢ prac Bansen‘a, Rosin‘a i Fehling‘a.

Inz. Zdzislaw Warczewski
Nowy Bytom, w styczniu r. 1935.

* *
*

Wadzigezny jestem p. inz, Z. Warczewskiemu za dodat-
kowe szczegolowe uzasadnienie swych zapatrywan, podnie-
sionych w dyskusji, i na tej podstawie musz¢ zaznaczy¢:

1. Teoretyczna temperatura Spalania wydedukowana
zostala czysto teoretycznie i nigdy doSwiadczalnie nie
stwierdzono mozliwoSci istnienia takiej temperatury. Now-
sze badania wykazuja, Ze i teoretyczny podklad obliczania
temperatury spalania nie jest pewny, albowiem teoretycz-
na temperatura spalania nie jest charakterystyczng dla
energji, zawartej w rozpatrywanem paliwie, poniewaz teo-
retyczna temperatura spalania uwzglednia jedynie warto§é
opatowg jako chemicznie zwigzang energje cieplng paliwa,
natomiast nie uwzglednia obrotu ciepta przebiegéw ubocz-
nych spalania, jak cieplo adsorbcji, absorbeji, readsorbcji
i t. p. pozycyj, ktére wedlug wyniku badan w znacznej
mierze decyduja o temperaturze spalania.

2. Dlatego tez odno$nie do punktéow 1 oraz 2 uwag
p. inz. Z. Warczewskiego, uwazam obecnie za jedynie moz-
liwg charakterystyke paliw wylacznie tylko laboratoryjnie
oznaczang temp rature spalania, ktéra przy odpowiedniem
znormalizowaniu metody wyklucza przypadkowg rozbiez-
no$¢ pomiaréw identycznie do licznych znormalizowanych
metod, jakie stosujemy w laboratorjach przy oznaczeniu
wartosci opatowej paliw, przy oznaczaniu czeSci lotnych,
przy okreSlaniu reakcyjnosei i t. d. i t. d.

Nie jest wykluczonem, ze dalsze badania doprowadzg
do jeszcze SciSlejszej lub jeszcze dogodniejszej metody
oznaczenia charakterystyki paliw, gdyz juz dzi§ wiemy, Ze
przyczyny réznic temperatur spalania lezg gléwnie w ukla-
dzie krystalicznym paliwa, jak to cyfrowo wykazalem na
weglu drzewnym i koksie, t. j. materjale chemicznie zu-
pelnie identycznym, a jednak tak réznym pod wzgledem
temperatury spalania.

JeSli mimo liczbowego przykiadu nie zdolalem w dy-
skusji przekonaé¢ p. inz. Z. Warczewskiego, to pocieszam
si¢ nadziejg, Zze uda si¢ mnie to po zapoznaniu si¢ p. inz.
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Z. Warczewskiego ze szczegotami dowodéw, ktore zczasem
opublikowane zostang w obszernej osobnej pracy.
Inz. Roman Dawidowski

Zakopane, w styczniu r. 1935.

* *
*

1. Zgadzajgc si¢ z tem, ze teoretyczna temperatura
spalania jest pojeciem do pewnego stopnia abstrakcyjnem,
uwazam jednakze, ze egzotermiczna reakcja wszelkiego
paliwa z tlenem, zachodzgaca powyzej pewnej okreSlonej
temperatury zaptonu, uwzglednia juz przy praktycznym

pomiarze wartosci opalowej, np. w bombie Berthelota,
wszelkie uboczne reakcje, towarzyszace procesowi spala-
nia.

2. Zgadzam si¢ z Szanownym Panem Prelegentem,
ze tylko przy odpowiedniem znormalizowaniu metod po-
miaréw moze si¢ nam uda¢ usunigcie wszelkich przypad-
kowosci przy badaniu praktycznem temperatur spalania.

3. Z prawdziwg ciekawoScig czekam na obszerng pu-
blikacje w tej tak niezmiernie waznej dziedzinie.

Inz, Zdzistaw Warczewski
Nowy Bytom, w styczniu r. 1935.

PRZEGLAD WYDAWNICTW

STALOWNIE

STOSOWANIE METODY LICZB DUZYCH DO ROZWIA-
ZYWANIA METALURGICZNYCH ZAGADNIEN
W STALOWNI!)

Z odezytu, ktéry wyglosit W. C. Chancellor na do-
rocznem zebraniu Towarzystwa , American Society for
Testing Materials', odbytem w dniach 25 do 29 czerwca
r. 1934 w Atlantic City, wynika, Zze metoda liczb duzych
znalazta obecnie zastosowanie réwniez w praktyce amery-
kanskiej. Wedlug zdania Chancellor‘a, silnie powiklane
liczne wplywy, dzialajace na wlasnoSci, wydajno$¢ i opla-
calno$¢ wytworéw stalownianych, zniewalaja technika do
badan statystycznych i rezygnowania z proéb laboratoryj-
nych, Zlozone dzialanie stosunkéw ,Scisle’ okreSlonych,
t. j. z wylgcezeniem wplywéw ubocznych, prowadzi raczej
do rozbieznych, niz ,Scistych* wynikéw, podczas gdy me-
toda liczb duzych zgdéry obejmuje zlozone dzialanie wszyst-
kich wplywoéw ubocznych i w ten sposéb daje wyniki dla
danego zakladu bezsporne. Metoda liczb duzych nie moze
by¢ stosowana w stalowni przez statystyka, gdyz brak mu
wiadomoSci praktycznych i hutniczych, niezbednych do do-
konania tak waznego podzialu zebranego materjatu fak-
tycznego na uzasadnione dzialy; z tego wzgledu badania
muszg by¢ prowadzone przez samego stalownika. Prele-
gent podaje, ze poréwnywanie krzywych czestotliwosci
i ich liczb niezawsze wystarcza, gdyz nie jest przytem
mozliwe odréznienie poszczegélnych liczb przypadkowych
i uwarunkowanych szczegoélnemi okoliczno$ciami. Dlatego
proponuje na wniosek Shewhart'a podzielenie liczb, ulozo-
nych podiug czasu, na grupy, zlozone z 4 lub 6 nastepuja-
cych po sobie liczb, ktérych przecigtne odchylenia w kwa-
dracie tworzg osobna krzywsg czestotliwosei. Jednak po-

1) Stahl u. Eisen, r. 1934, zesz. 31, str. 808/9, art. K.
Daeves‘a.

wyzsza metoda jest zloZzona i niecelowa, gdyz, jak dowiodl
sprawozdaweca, dzialanie wplywu na pewna wlasnoSé za-
znacza si¢ nietylko w gléwnem maximum krzywej czesto-
tliwosei, lecz réwniez w maximach ubocznych. Procz tego
odrzucone liczby, uzaleznione od szczegélnych okoliczno$ei,
wystepuja wprawdzie w liczbach przecigtnych, lecz nie
w krzywych czestotliwosci. Jest rzeczg charakterystyczng,
ze Chancellor, ktéry sam jest stalownikiem, przeprowadza
owe odchylenia w kwadracie zaledwie na dwu pierwszych
przykladach, nie obiecujac sobie szczegélnych KkorzySci
z tego.

Zastugujg na baczng uwage jego propozycje dotyczg-
ce biezgcej kontroli jakoSciowej stalowni przy pomocy me-
tody liczb duzych. JeSli np. odsetek braku, wskutek wad
powierzchniowych, zalezy przedewszystkiem od czterech
grup wplywow: od zawartoSci FeO w zuzlu, zawartosci
siarki w stali, temperatury odlewania i temperatury dotow
grzewczych, to waskie krzywe czestotliwosei tych czterech
wilasnosci odpowiadajg malym odchyleniom odsetek braku.
Idzie wigc o to, by wahania zasadniczych wplywow miesci-
ly si¢ w jak najwezszych granicach, co zapewnia zadane
liczby wydajnoSci i jednostajng jako$é. Coprawda, te 4 za-
sadnicze wplywy zalezag - ze swej strony — od innych,
np. zawarto§¢ FeO zalezy od suréwki, zelastwa, wieku
pieca, dodatku rudy, czasu wrzenia, temperatury i t. d.,
lecz wystarcza, jeSli wigkszo§¢é tych wplywéw ubocznych
jest uregulowana w taki sposéb, by ich ogélne oddziatywa-
nie na giéwny wplyw podlegalo jak najmniejszym waha-
niom.

Do biezacej kontroli glownych wplywoéw Chancellor
stosuje karty kontroli, w ktérych poszczegolne liczby wpi-
suje si¢ w porzadku, zaleznym od czasu (rys. 1). Linje
poziome oznaczaja dawniej ustalone najczestsze liczby
i granice wahan, w ktérych miescilo si¢ 95 do 989, wszyst-
kich liczb. W pewnych odstgpach czasu wyrysowuje si¢
w kierunku poprzecznym krzywa czestotliwoSei i poréwny-
wuje si¢ ja z krzywa odcinka poprzedzajacego.

wilennica gragifowana s
wlewnico smofowana

§0 )
74~ : i & s
. A [ YT seseee o\ b Sapn a
s 2 . - o) osene . ; g ! » v o
» o et . O At sesssemes| o oot 9. e SES S Cl
X g 2% anied s te ot e L PP owmmnm-'ai o ALY ‘..‘.Q' . . -,
-v. A . -’ ° .~.\ . oS - AT . v‘ . vy
(S .. . - Nn 2Or 8 e . . . ) . L2
\‘\' & L . .’.o . Mo TR | ., sessssssescssesee EE ;. ...o. .\ L3 f W . —w
6 -\ 2 :’i 70 e
U
Bl e yo oy ety L " 0 L (00 5 Ty [ Ty Lo A VRS | | I PG|
0 W 20 30 %0 S50 &0 Y7 &9 90 0 20 4 3§ 20 30 40 S0 60 70 &0 0 700 7 W &0 32
Nr topow lub grup w 2aleznosci od crasu. C zesrolliwosé ek Nr fopdn lub grup wraleinosci od czavu

Rys. 1. Karta kontroli zawartosci FeO w zuzlu
martinowskim.

Rys. 2. Oddzialywanie réznych sposob6w malowania
wlewnic na czas czyszczenia wlewkow.
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Z kart kontroli z okresow o réznych sposobach pro-
wadzenia piecow mozna wnioskowaé o oddzialywaniu tych
roznych sposob6w na odsetek braku i na jego wahania.
Np. rys. 2 wykazuje, ze wlewnice smolowane maja nietylko
mniejszy odsetek wad powierzchni (okreSlony przez sto-
sunek czasu czyszczenia do jednostki powierzchni), lecz
takze znacznie mniejsze wahania w czasie czyszczenia, niz
wlewnice grafitowane. Chancellor przytacza réwniez przy-
kilady dzialania kart kontroli. Przed wprowadzeniem kart
kontroli przy 220 topach stali martinowskiej nieokreslonej
blizej jakosci brak stanowit 2,149,, po wprowadzeniu za$
kontroli spad!l przy pierwszych 100 topach do 0,77%. Inny
przyklad dotyczy oddzialywania wsadu suréwki na zawar-
tos¢ FeO w zuzlu i na zawartos¢ Mn, pozostajacqg w stali.

Wogdle ze wskazan Chancellor‘a i sprawozdawcy wy-
nika nastepujgcy program pracy, majacy na celu zmniej-
szenie odsetki braku w stalowniach:

1. Robi si¢ zestawienie wadliwych topéw z przesztosei,
przy ktorych byly popelnione nadzwyczajne i znane bledy.
Stosuje si¢ Srodki, celem uniknig¢eia tych bledow.

2. Ustala si¢ z dawnych topéw, lub je$li ich brak, to
z wytworezosci biezgcej na dostatecznej ilosci topow, w ja-
kim kierunku uchwytne wplywy oddzialywuja na okreslo-
ne bledy. Podaje si¢ przepisy pracy, ktore przy wszelkich
okolicznoSciach wywieraja wplyw w pozadanym kierunku.

3. Ustala sig, najlepiej przez tworzenie t. zw. skrzy-
zowan spolzaleznos$ci, jakie wplywy znajduja si¢ w naj-
Scislejszej lacznoSci z zespolem bledow. Do tych ostatnich,
bez wzgledu na to, czy przedstawiajag one , przyczyny'‘
(np. suréwka, dodatek rudy, temperatura) lub ,skutki‘
(zawartos¢ FeO, zawartos¢ S), stosuje si¢ karty kontroli
i wyszukuje si¢ liczby, ktore jak najmniej odchylaja sie
od liczb uznanych za najkorzystniejsze.

Jesli wystepuja wowcezas w stalowni silniejsze od-
chylenia od tych norm, to mozna zgoéry przewidzie¢ zwigk-
szong odsetke braku w wytworze gotowym i przeznaczyé
te topy do mniej waznych celéw; moga byé réwniez za-
stosowane $rodki, zapobiegajace wzrostowi przecigtnej od-
setki braku.

Praktyka wykazala, ze w tak niekosztowny sposob
kontrolowana stalownia daje wytwory o bardzo jednostaj-
nych wlasnosciach. Taka jednostajno$é jest dla spozywecy,
przywigzujacego wage do dobrej jakoSci wytworzonych ze
stali konstrukecyj i maszyn, wazniejsza, niz otrzymywanie
szczegolnie wysokich wynikow przy prébach odbiorezych,
ktore niezawsze odpowiadaja jako$ci catego materjatu,

K. P,

WALCOWNIE

NACINANIE POWIERZCHNI WYKROJOW PRZY
WALCOWANIU WLEWKOW I ZGNIATANIU 1)

Stosowano dotad stale przy walcowaniu wlewkow
i zgniataniu nacinanie karbéw na powierzchni wykrojow
dla zapewnienia dobrego chwytania walcowanego materja-
tu przez walce.

Jesli wogéle traktowano nacinanie walcow za rzecz
podrzedng, to moze si¢ to jednak stosowaé tylko do tych
walcow, ktére daja wytwor, nie podlegajacy dalszej prze-
rébee. W innych przypadkach trzeba nacinaé walce w taki
sposob, aby karby nie byly zawalcowywane. Przy walco-
waniu zelaza okraglego w wywalcowanych z niego rurach
bez szwu po przeciggnigciu ich na zimno byly ujawnione
zawalcowania, ktore spowodowaly 25% braku. Dokladne
badanie wykazalo, ze blad polegal na niewlasciwem naci-

1) Stahl und Eisen, r. 1934, zesz. 33, str. 853/4, art.
C. Holzweiler‘a.

naniu wykrojow zgniatacza. Powierzchnia wykrojow byla
mianowicie nacigta karbami, czeSciowo krzyzujacemi sie
miedzy sobg, co pociggalo za sobg stale zawalcowywanie
karbéw od przepustu do przepustu. Zawalcowywanie na
walcarce wlewkéw bylo tak nieznaczne, Ze nie dawalo sie
dostrzec golem okiem. Piec grzewczy, poprzedzajacy wal-
carke sko$ng, nie wypalal calkowicie zawalcowan, ktére
musialy si¢ wskutek tego ukaza¢ w rurach wycigganych
na zimno. Z tego powodu nalezy dokonywaé nacinania
wykrojow w taki sposéb, aby powstajace przytem zgru-
bienia na powierzchni walcowanego materjalu, nie zawal-
cowywaly si¢ przy nastgpnym przepuscie. Nalezy w tym
celu wykonywaé¢ nacinanie starannie i z mozliwie duzem
pochyleniem. W nowszych czasach probowano umieszczaé
na powierzchni wykrojéow przypawane zgrubienia, zamiast
nacinanych karbow. Sposéb ten zawiédl, gdyz nie dawalo
si¢ przeprowadzi¢ go doS¢ czysto i pewnie. Obecnie sto-
suje si¢ z dobrym skutkiem otrzymywanie stalych zgru-
bieni przez wygryzanie lezgcej miedzy niemi powierzchni
wykrojéw. Tworzywo jest przytem tak dokladnie chwy-
tane przez walce, ze mozna osigga¢ wi¢ksze zgnioty, niz
przy starym sposobie nacinania. Rys. 1 wyobraza ten nowy
sposéb, ktéry jednak wyklucza stosowanie dotychezas
uzywanych pazuréw.
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Rys. 1. Nowoczesne nacigcie wykrojéw zgniatacza (karby
o wys. 3 mm wystarczaja przy wi¢kszych wlewkach
i o 1'% mm przy mniejszych).

Przy duzych wykrojach dwéjkowych zgniataczy pa-
zury te nie sg potrzebne, lecz przy mniejszych wykrojach,
zwlaszeza przy zespolach tréjkowych, nie mozna si¢ bez
nich obejs¢.

Jednak pazurom musi by¢ nadany taki ksztalt, aby
nie przylegaly bezpoSrednio do powierzchni czynnej. Ostrze
pazura winno znajdowaé si¢ w takiej odleglosci od po-
wierzechni wykroju, aby wystajace na niej zgrubienia nie
zawadzalty o pazur. Ksztalt pazura, obejmujgcego w po-
staci korytka belke walcarki, zapewnia mu mocne polo-
zenie.

Autor widzial tego rodzaju pazury w ruchu i moze
je poleci¢ réwniez tam, gdzie — zamiast zgrubien — sto-
sowane sa nacigcia, gdyz przyleganie ostrza pazura do po-
wierzchni wykrojéw bardzo szybko powoduje zupeilne jej
wygladzenie i zniweczenie nacinania. K. P.

WALCOWANIE RUR BEZ SZWU W WALCARCE
DIESCHER‘A 1)

Przed wynalezieniem walcarki Diescher'a nie bylo
mozno$ci bezposredniego wytwarzania rur bez szwu o nor-
malnej grubosSeci Scianek w walcach helikoidalnych (sko-
S$nych). Dopiero dzigki wynalazkowi Diescher‘a cel ten zo-
stal osiggniety.

1) Demag-Nachrichten, r. 1934, zesz. 2, str. C 22/4,
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Rys. 1 wyobraza dotychczasowe sposoby walcowania
rur bez szwu, ktore dawaly pélwyréb o wzglednie grubych
Scianach, wymagajacy obrobki wykonczajgcej na innej
walcarce np. pielgrzymowej. Szkic A rys. 1 przedstawia
walcarke sko$ng do wytlaczania z wlewkow okraglych poél-
wyrobu rurowego o grubych Sciankach. Wykr6éj w tym
przypadku tworzy si¢ z dwéch walcéw roboczych i dwéch
prowadzgcych. Scianka wydrazonego wlewka tworzy sie

Rys. 1. Ustawienie walcéow i prowadnic w walcarkach
skoénych.
a — walce robocze, b — walce prowadzgce, ¢ — prowad-
nice stale, d — wlewek okragly, e — gléwka trzpienia.

migdzy walcami roboczemi i trzpieniem. Wskutek stosun-
kowo grubej Scianki, wydrazony wlewek posiada znaczng
sztywnoS$¢, przeciwdzialajgca wybrzuszeniu materjalu poza
obrgbem dziatania walcéw roboczych. Dzigki temu szczel-
nie przylegajace do walcéw prowadnice nie sg potrzebne.
Przy dziurawieniu Srednich i malych wlewkéw okraglych
walcuje si¢ je nieco powyzej osi walcéw, skutkiem czego
wystarcza jeden walec prowadzgcy (szkic B rys. 1). JeSli
wytwarzana w walcarce skoSnej rura musi mie¢ mozliwie
cienkie Scianki, wéwczas nie mozna uzywaé¢ walcéw pro-
wadzgcych, gdyz cienka Scianka trafia do wolnej prze-
strzeni miedzy walcami roboczemi i prowadzgcemi, ulega-
jac zniszczeniu. Jest zatem rzeczg niezbedng utworzenie
migdzy powierzchnig walcéw roboczych mozliwie zamknig-
tego wykroju. Zmusilo to do zastosowania prowadnic
plaskich, przylegajacych szczelnie do walcéw roboczych
(szkic C rys. 1). W utworzonym w ten sposéb wykroju
tylko nieznaczng jego powierzchni¢ stanowig ruchome
walce robocze, podezas gdy cala pozostala czeSé powierz-
chni wykroju jest nieruchoma. Prowadnice nieruchome
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Rys. 2. Schemat walcarki Diescher‘a.
a — walce robocze, b — krazki prowadzgce, ¢ — sprzegla
przegubowe, d — drazek trzpienia.

przy walcowaniu stosunkowo cienko§ciennych rur przeciw-
dzialaja wprawdzie wypietrzaniu si¢ materjatu, lecz jed-
nocze$nie powstaje silne tarcie miedzy mocno nagrzanym
materjatem a prowadnicami, co powoduje znaczne Sciera-
nie sie tych ostatnich. Wynalazek Diescher‘a polega na
tem, ze zamiast stalych prowadnic plaskich urzgdzono do-
kladne krazki prowadzgce, obracajgce si¢ w kierunku wal-
cowania i to z szybkoScia obwodowa wigkszg, niz nada-
wana wydrgzonemu wlewkowi lub rurze przez skoSne poto-
Zenie waleéw roboczych. W ten sposéb czeS¢ wypietrzaja-
cego si¢ materjalu weigga si¢ w kierunku ruchu i prze-
walcowuje si¢. Zjawia si¢ tez mozno$¢ dawania walcom
roboczym wigkszego ci$nienia i osiggania przez to cienkich
Scianek. Précz tego, mozna przez zmiang odstgpu miedzy
krazkami regulowaé Srednice walcowanych rur. Przez za-
chowanie okreslonego stosunku miedzy szybkoScig krgz-
kéw prowadzacych i obracajacego si¢ wlewka mozna
utrzymaé¢ zuzycie krazkéw w waskich granicach i unikngé
uszkodzenia rury.

Przy dziurawieniu wlewkéw okrgglych walcarka
Diescher‘a pracuje przy pomocy trzpienia, jak i inne wal-
carki sko$éne, natomiast przy wycigganiu wlewkow wy-
drazonych na rury gotowe stosuje si¢ drgzek trzpieniowy,
ktéry wsuwa si¢ do wlewka wydrazonego. Przy przejsciu
przez wyciggarke wszystkie miejsca walcowane rury ule-
gaja réwnomiernej obrébece, co gra wazng rolg. Srednica
znajdujacego si¢ w rurze podczas walcowania trzpienia,
ma tylko wzgledne znaczenie dla wewnetrznej Srednicy
rury, gdyz trzpien jest umieszczony z pewnym przeSwitem;
stuzy on do wytworzenia §cianek rury o réwnomiernej
grubodei i o gladkiej pozbawionej rys powierzchni.
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Rys. 3. Ogo6lny rozklad walcarki Diescher‘a.
a — piec grzewczy do wlewkéw, b — przenoénik rusztowy,
¢ — wydrazarka Diescher‘a, d — przyrzad do wyciggania

drgzka trzpieniowego, e — ruszt, f — koryto wlotowe,
g — przyrzad do wpychania trzpienia, h — wyciggarka
Diescher‘a, i — przeno$niki wylotowe, k -— ruszt, 1 —

korytko do wyciggania trzpienia, m — przekladnia z krgz-
kéw ciernych, n - loze chlodzgce, o — krazkowy prze-
no$nik do trzpieni, p — przeno$nik rusztowy.

Rys. 3 przedstawia ogolny rozkiad walcarki Die-
scher‘a. Nagrzany wlewek z pieca a przy pomocy prze-
no$nika rusztowego b trafia do wydrazarki Diescher‘a ¢,
gdzie zostaje wydrazony za poSrednictwem trzpienia. Po
wyciggnigciu trzpienia przez przyrzad d wlewek wydrazony
toczy si¢ przez ruszt e do koryta wlotowego f wyciggarki
Diescher‘a. Tam przy pomocy przyrzadu g wsuwa si¢ do
wydrgzonego wlewka drgZek trzpieniowy, poczem prze-
puszcza si¢ je raz przez wyciggarke Diescher‘a h. Gotowa
rura dostaje si¢ zapomocg krgzkowych przenosnikéw wy-
lotowych i oraz rusztu k do koryta 1, gdzie wyciagga si¢
z rury luZzno w niej tkwigcy drazek trzpieniowy zapomoca
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przekladni m. Rura przenosi si¢ na loze mn, podczas gdy
ochlodzony drazek trzpieniowy trafia przez przeno$nik o
i ruszt p do koryta f i jest gotéw do dalszego uzytku.

Za tworzywo stuzy¢é moze wszelka stal martinowska
oraz stal chromowo-niklowa i kwasoodporna chromowa.
Odchylenia w wymiarach rur, walcowanych na gorgco
w walcarce Diescher‘a, sa tak male, Ze przecigganie na
zimno okazuje si¢ przewaznie zbednem.

Do napedu wydrazarki i wyciggarki stuzg 2 silniki
dla kazdej: jeden do napedu walcéow skoSnych, drugi —
krazkéw prowadzgcych. Zaklad Diescher'a w U. S. A.
stosuje w wyciggarce do napedu walcéw silnik o 450 KM.
a krazkéw — o 300 KM. Ilo§¢ obrotéw silnikéw zalezy
w kazdym przypadku od wyboru przekladni. Sposéb
Diescher‘a nie wymaga szczegélnie wyszkolonego perso-
nelu, gdyz praca w znacznym stopniu odbywa si¢ samo-
czynnie.

Roéwniez i sprawa zuzycia urzgdzen przedstawia sie
w walcarce Diescher‘a korzystnie. Walce skofne ulegaja
nieznacznemu $cieraniu, jedynie krazki zuzywaja sie¢ wie-
cej. Sa one wykonane ze stali chromowo-molibdenowej,
oblozonej warstwg stali chromowo-niklowej. Drazki trzpie-
niowe sg walcowane i szlifowane, wytwarzajac bez na-
prawy 1.000 t gotowych rur. K. P,

PIECE HUTNICZE

METODY OBLICZANIA STRAT CISNIENIA ORAZ
PRAKTYCZNE OBLICZANIE TYCH STRAT W RURO-
CIAGACH I KANALACH

Dotychczasowe metody obliczania strat w rurocig-
gach i kanalach polegaly przewaznie na uogélnieniu wyni-
kéw praktycznych pomiaréw przez ustalanie wzoréw em-
piryeznych nieraz o ksztalcie zlozonym. PoniewaZ réwna-
nia hydrodynamiki dla wszelakich cieczy lepkich (Navier-
Stokes) posiadajg znaczenie ogélne i pozwalaja na wpro-
wadzenie pojeé¢ podobienstwa hydrodynamicznego, nasuwa
sie przypuszczenie, iZ po odpowiedniem przerobieniu do-
tychezasowego materjalu doSwiadezalnego bedzie mozZna
uprofci¢ zjawisko przeplywu, wprowadzajac jako zmienna
niezalezng wielko§¢ charakterystyczng dla zjawisk prze-
plywu, mianowicie liczb¢ oderwang, zwang liczbg Rey-
nolds‘a. W technicznym ukladzie miar dla przewodéw
o przekroju kolowym i Srednicy d warto§é liczby Reynolds‘a
wyraza si¢ jak nastepuje:

Ry — w.d.7 w.d (1)
n.g A4

We wzorze tym oznacza:
w —— 8zybko§é cieczy (m/sek)
d — $rednice rurociggu (m)
ciezar wlaSciwy cieczy (kg/m?)
stalag przyspieszenia (9,81 m/sek?)
— lepko§¢ dynamiczng (kg sek/me)
lepko$§é kinetyczng (me/sek).

Przez wprowadzenie dla badanych strat ciénienia licz-
by Reynolds‘a jako zmiennej niezaleznej wyniki dotychcza-
sowych pomiaréw juz dawniej sprowadzono do wspélnego
mianownika, przyczem wyjasniaja si¢ dawne odchylenia
i zmienne wartoSci spélezynnikéw przy mierzeniu strat
ciSnienia w rurociggach lub kanalach. Zmiany te, wyste-
pujace po przekroczeniu krytycznej wartosci liczby Rey-
nolds‘a, polegaja na tem, iZ ruch cieczy z laminarnego
(Poiseuille) staje si¢ burzliwy, przyczem wplyw lepkosci
silnie si¢ zmniejsza. Teoretyczne rozwazania Barth‘a 1) na
ten temat sg doS¢ nierzeczowe i zawieraja szereg bledéw;
sprawozdawca staral si¢ wyprowadzi¢ bardziej &ciste

4=2m<

1) Archiv fiir das Eisenhiittenwesen rok 1933/34,
zesz. 11, str. 599/605, art. W. Barth‘a.

wzory, ktére do pewnego stopnia odbiegaja od wzoréw
Barth‘a.

Straty ciSnienia w rurociggach i kanatach sg wywo-
lane przez przyczyny dwojakiego rodzaju:

A) opory ciggle i
B) opory jednostkowe.

(A) Na calej dlugoS§ei rurociggu — zaleznie od stanu jego
Scian, od lepkoSci cieczy oraz od rodzaju przepltywu -
wystepuja opory tarcia zewnetrznego i wewnetrznego.
Opory te wzrastaja proporcjonalnie do dilugoSei rurociggu
i daja si¢ uja¢ w nastepujacy wzor ogélny:

APt R B iyiaad L WE Ly S At

2g d " 2¢g
We wzorze (2) wystepuja dodatkowo nowe wielkoSci
w ukladzie technicznym miar:

AP — strata ci$nienia (kg/m?) na dlugo§c1 AL (m)

¢R — spolezynnik charakterystyczny dla oporu wia-
Sciwego rurociggu, proporcjonalny do dlugo$ci i zmienny
w zalezno$ci od liczby Reynolds‘a.

). — spolezynnik tarcia, zmienny w zaleznoSci od Ry,

1) Dla cieczy nieSciSliwych wzoér ten pozwala zna-
lez¢ ogdblng strate ciSnienia (P; — P,) na dilugobci L przez
zwykle calkowania powyzszego wzoru (2), ktéry mozemy
przepisaé w ksztalcie:

S, T
dpP d.2“.7.dL(3)

Jezeli bowiem zalozymy, iz t czynnika w czasie prze-
ptywu wigkszym zmianom nie ulega, wéwczas dla stalej
ilo§ci przeplywu nie zmienia si¢ réwniez lepko$¢ dynamicz-
na 7, stala Reynolds‘a Rqy, a wigc i spéiczynnik ); przeto,
calkujgc réwnanie (3), znajdziemy:

w2

2) Sytuacja si¢ komplikuje, gdy mamy do czynienia
z cieczami $ciSliwemi. W tym przypadku, wprowadzajgc
stan normalny (00, P, = 760 mm Hg), dla ktérego ci¢zar

wlasciwy cieczy wynosi vy ::g, a jej szybko§¢ przeptywu

wynositaby przy tej samej iloSci w°(£k) mozemy prze-
ksztalcié réwnanie (3) jak nastepuje:

Po ’I—‘——d

2
s RieWip Po L G
(]P-—d.?g—.o.l_,..273 (5)

Zakladajac, ze i w tym przeptywie t czynnika wigk-
szym zmianom nie ulega, mozemy réwniez scatkowaé po-
wyzsze réwnanie jak nastepuje:

P% Ry Pé — l VY}_ }’0 T(_)A
2 Po A 2gih- 278

Znajac wigc cisnienie pierwotne P; lub koficowe Py,

mozna obliczy¢ strate ciSnienia w rurociggu.

W ten sposéb réwnanie (4) stanowi ogélny wzor na
straty ci$nienia przy przeplywie cieczy niesciSliwych, réw-
nanie (6) za$§ pozwala obliczyé te straty przy przeplywie
cieczy Sciliwych. Dla znalezienia straty ciSnienia cieczy
§cisliwych wystarczy zna¢ spélczynnik tarcia ), Srednice
rurociggu d, dilugo$§¢ rurociggu L. oraz ciezar wlaSciwy
cieczy w stanie normalnym vy, 8zybkoS¢ w stanie normal-
nym w, oraz parametr T = 273 - t stanu ruchowego. Dla
cieczy nieSciSliwych wystarczy znajomo$¢ wielkosci 2, d,
w, y i L. Jezeli przeplyw odbywa si¢ w kanalach nie-
okraglych lub okraglych, nie wypeklionych calkowicie,
woéwezas zamiast d trzeba wzigé Srednice hydrauliczng
4 .F

. L (6)

dh = gdzie F' (m?) oznacza przekrdj rzeczywisty

cieczy rurociggu, U (m) — obwéd zwilZzony.

(B) Straty wywolane przez opory jednostkowe dadzg si¢
ujaé dla wszystkich przypadkéw we wzoér analogiczny do
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wzoru (2), a mianowicie przy zachowaniu tych samych
oznaczen co wyzej:

AP: 7 ()
g
gdzie ¢, jest spolczynnikiem charakterystycznym dla
oporéw jednostkowych w rurociggach lub kanalach.

Dla przeprowadzenia praktycznych obliczen na zasa-
dzie wyzej wyprowadzonych wzoréw teoretycznych przyta-
czamy wedlug ostatnich badan 1) i 2) szereg potrzebnych

)
:k'wf
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Rys. 1. Spoélezynnik tarcia ) dla rur gladkich.

2) Archiv fiir das Eisenhiittenwesen,
zesz. 11, str. 606/14, art. H. Euler‘a.

rok 1933,/34,

warto$ei. Tak wige rys. 1 podaje zaleznoS¢ pomiedzy spol-
czynnikiem tarcia ) a liczba Reynolds‘a dla zwyktych
gladkich rur, w ktérych tarcie zewnetrzne jest sprowa-
dzone do minimum. WielkoSci te przy dluzszej pracy ruro-
ciggéw chropowatych i dla kanaléw - zaleznie od stopnia
ich zanieczyszczenia - wzrastaja o 509, do 1009,; po-
nadto w tab. 1 podajemy dla poszczegolnych rodzajow ru-

°c

02

P

1 P |
100 150

L
200 250 Joo

Rys. 2. Lepkos¢ dynamiczna i w funkcji temperatury.

Tabela 1.
Spolezynnik tarcia ) min. dla rur i kanalow

i i i 4 min. dla przewodow o $redn. hydr.
St odzaj rurociggu U i
P . o 25 | S0 | 100 | 00| 1000 |+1000 i Savh:
Whise | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) :
| |
; b T IR e Zupelnie gladkie
1 Rury mosigzne lub stalowe wyciggane ) } 0,008 ! (w‘[))raktyct- niespotykane)
2 Rury zelazne bez szwu o gladkiej 0,018 0,018 | 0,017 | 0,015 Zaleznie od stanu
powierzchni (galwanizowane lub do do do do powierzchni
asfaltowane) 0,040 | 0,030 | 0,025 | 0,022
3 Rury zelazne zgrzewane lub nitowane 7
(¢zyste, nowe) — — | 0,025 | 0,020 | 0,020 | 0,020 | Dla © = 2000 mm
4 Rury zeliwne (czyste, nowe) — | 0,035 0,028 | 0,017 | 0,015 —
i gladkie : 0,028 | 0,017 0,013 | 0,012 Al
5 Przewody cementowe (czyste) S tatiilas 0:038 0.023 0:018 0.015 Dla & = 5000 mm
6 Przewody drewniane (czyste) - ‘ — 10,040 0,024 | 0,013 —
1 Przewody murowane (czyste, nowe) — ‘ — 10,035| 0,023| 0,018 —
8 Pr(zlf:z?‘:lg d:;‘w‘;%zé) 1-6 0,02 — 0,03 Male zanieczyszczenia
9 Przewody jak poz. 1-6 $ < ; i
(dluzej uzywane) 0,03 — 0,04 rednie zanieczyszczenia
10 Pr(z:;xg;ljy u’;;,l;v:g:') 10 0,04 — 0,10 Duze zanieczyszczenia
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rociggow te wartoSci spétczynnika ), ktére nalezy uwazaé
za nieprzekraczalng dolng granice praktyczna w przypad-
ku rur chropowatych. Rys. 2 podaje zalezno$¢ graficzng
lepkoSci dynamicznej y od t dla najczesciej spotykanych
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Rys. 3. Nomogram dla obliczania liczby Reynolds‘a Rq.

cieczy i gazéw. Opierajac si¢ na powyzszych danych, mo-
zemy zkolei w myS$l nomogramu 3 obliczyé liczbe Rey-
nolds‘a dla danego przepltywu, stad ustali¢ spélczynnik
tarcia ), wedlug rys. 1. Dla cieczy nieSci§liwych wystarczy
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Rys. 4. Nomogram dla obliczania strat ciénienia przy
: cieczach niescisliwych.

wowcezas zastosowaé wzor (4), dla cieczy Scisliwych wzor
(6). Nomogram 4 daje graficznie wielko3¢ strat ci$nienia
w przypadku cieczy nieSciSliwych dla 100 m przewodow.

Dla oporéw jednostkowych podajemy w szeregu ze-
stawien spoélezynnik ¢, dla rur gladkich, zaznaczajac, ze
w przypadkach przepltywow praktycznych spélezynniki te

Rys. 5a. Spoélezynnik oporu ¢ dla kolan o powlierzchn.
gladkiej.

T ——
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o3| 58

Jove 4 WR |

Rys. 5 b. Spétezynnik opo-
ru ¢ rur zakrzywionych
gladkich.

nalezy zwigkszy¢ o 509 do 100%. Rys. 5 podaje wartosci
S dla zakrzywien rurowych w zaleznoSci od kata od-

Rys. 6 daje

jeszcze raz zestawienie tych samych wielkoSei dla zakrzy-
wien rurowych powyzej R, = 120 000, kiedy ¢, przestaje
by¢ zalezne od liczby Reynolds‘a R. Jest rzecza ciekawag,
ze dla zakrzywien y = 900 najbardziej racjonalny promien
krzywizny wynosi r = (7 — 8) d. Tab. 2 podaje najwaz-

chylenia § obu osi i samego zakrzywienia ;

Ay 120000

A
i

Rys. 6a. Spoélezynnik oporu ¢, rur zakrzywionych
gladkich jako funkcja kata §.
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niejsze liczby dla ksztaltek rurowych rozmaitego typu;
i tutaj, jak si¢ okazuje, wskazane jest zachowanie pewnych
zaleznoSci geometrycznych dla zachowania najnizszych
spélezynnik6w oporu. Dla rozgalezien rurowych podaja
rys. 7 i 8 warto§ci spélezynnikéw ¢, dla kata § = 909,
przyczem spoélezynniki te wypadaja inaczej zaleZnie od
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Rys. 7. Spélezynnik oporu
T — ksztaltek 900 rozbiez- Rys. 8b. Typy T — ksztal-
nych. tek 900,

tego, czy mamy rozgalezienie pradéw (rys. 7), czy tez
zlgczenie pradow (rys. 8), oraz od tego, czy spoleczynnik
¢ dotyczy tej ilosci, ktéra przeplywa wprost (¢y,), czy
tez iloSci rozgatezionej (¢p,). Rys. 9 daje interesujace
zestawienie spélezynnikéw ¢, dla najezesciej spotykanych
rodzajow zawordéw, wreszcie rys. 10 podaje gléwne wiel-
ko§ci tych spolezynnikéw oporu jednostkowego dla kana-
16w murowanych, przyczem w pierwszej linji opierano sie
na danych doSwiadczalnych przy pomiarach piecow marti-
nowskich.

Rys. 8a. Spoélezynnik opo-
ru Ck" i Ska dla T — ksztal-

e
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Rys. 9. Spoélezynnik oporu ¢, zaworéw i ksztaltek.
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Przyklad 1.

Znalez¢é ci$nienie w prostym rurociggu wodnym
d = 500 mm o dlugo$ci 750 m, jezeli przezen przeplywa
1500 m3/h,

W rozpatrywanym przypadku mamy przeplyw cieczy
nieSciSliwej o szybkoSci w = 2,12 m/sek, przyczem dla
n = 1,02 . 104 (rys. 2) znajdujemy liczb¢ Reynolds‘a
Ra = 1,06 . 106, Opierajac si¢ na rys. 1 i na tab. 1.
przyjmujemy ) = 0,02. Strata ciSnienia wedlug wzoru
(4) daje Py — Py = 6 860 mm sl w. = 0,686 at.

50—

‘ sratennico < 100 @
sl
40f—
as| l

r L t 4 #rafownica 100¢’
o- (NNNN 7

: |
25t M;«s }—-‘@ms @ 325
20[—
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Rys. 10. Spélezynnik ¢, dla gazéw w kanalach
murowanych.

Przyklad 2.

Znalez¢ ci$nienie pierwotne P; gazu koksownianego
o cigzarze wlaSciwym w stanie normalnym vy, = 0,5 kg/ms,
ktéry w iloSci 15 000 nm#/h ma byé przestany na odleglo§é
L = 3000 m, tak aby ciSnienie koncowe réwnalo sie
P; = 5000 mm st. w. Sam prosty przewdéd zelazny (malo
uzywany) jest o Srednicy d = 400 mm, $rednia t gazu
wynosi 170 C. W rozpatrywanym przypadku szybko§é
przeptywu w, = 33,2 m/sek; przy n = 1,06 . 10-¢ (rys. 2)
znajdujemy liczbe Reynolds‘a Rgq = 638 000. Stad na za-
sadzie rys. 1 i tab. 1 przyjmujemy A = 0,025 i obliczamy
na zasadzie wzoru (6) warto$¢ P, = 11 850 mm st w.

Inz. Zdzislaw Warczewski

NOWE PATENTY

udzielone przez Urzagd Patentowy R. P., bezpoSrednio
lub poérednio obchodzgce hutnictwo

Thustym drukiem oznaczono numer patentu.
Liczby i litery przed numerem patentu oznaczaja
klase, podklase i grupe, do ktérej zaliczono wy-
nalazek. Nastepnie kolejno umieszczone sg:
nazwisko wlaSciciela patentu, tytut wynalazku,
data zgloszenia; po skrécie ,Pierwsz., ktory
oznacza pierwszenstwo ze zgloszenia w jednym
z krajow, nalezgcych do Konwencji Zwigzkowej
Paryskiej, data zgloszenia zagranicznego i w na-
wiasie kraj, gdzie zgloszenia dokonano; data
udzielenia patentu.

I1)

7a, 20508. Schloemann Aktiengesellschaft (Diissel-
dorf, Niemcy). Walcarka do ciagglego walcowania drutu
lub drobnych ksztaltownikéw. 14.7 1932. Pierwsz. 29.10
1931 (Niemcy). Udzielono 15.9 1934.

Ta, 22/01 20540. Vereinigte Stahlwerke Aktiengesell-
schaft (Diisseldorf, Niemcy). Mechanizm napedowy wal-
coéw zebatych w walcarkach uko$nych. 21.3 1933. Pierwsz.
2.2 1933 (Niemcy). Udzielono 21.9 1934.

18d, 1/70 20510. Société d‘Electrochimie, d‘Electromé-
tallurgie et des Aciéries Electriques d‘Ugine. (Paryz,
Francja). Sposob otrzymywania stopéw zelaza o bardzo
matlej zawartoSci wegla. 12,12 1932. Pierwsz. 29.8 1932
(Francja). Udzielono 15.9 1934.

31c, 10/03 20504. Johann Puppe (Diisseldorf, Niem-
cy). Spos6éb zapobiegania tworzeniu si¢ nieuzytecznych
obcinkéw na koncach blokéw walcowanych. 5.9 1932,
Pierwsz. 17.9 1931 dla zastrz. 1; 5.10 1931 dla zastrz. 2
(Niemey). Udzielono 15.9 1934,

18b, 8/14 20514. Wilhelm Rosemeier (Gliwice, Niem-
cy). Sposéb wytwarzania zaprawy ogniotrwalej. 6.4 1933.
Udzielono 17.9 1934.

II2)

18a, 1/03 20655. Raymond Foss Bacon (Bronxville,
New York, Stany Zjednoczone Ameryki). Sposéb prazenia
drobno rozkruszonego pirytu. 4.11 1932. Pierwsz. 21.11
1931 (Stany Zjednoczone Ameryki). Udzielono 29.10 1934.

18d, 1/30 20592. Fried. Krupp Aktiengesellschaft
(Essen, Niemcy). Jednorodna plyta pancerna. 6.7 1931.
Pierwsz. 30.7 1930 (Niemcy). Udzielono 10.10 1934.

40b, 7 206%72. Joseph Wecker (Aachen, Niemcy). Stop
miedzi, stuzgcy do wyrobu panewek, przylegajacych bez-
poSrednio do czopa, w maznicach pojazdéw na szynach.
1.8 1932. Pierwsz. 18.8 1931 (Niemcy). Udzielono 29.10
1934,

80b, 8/02 20632. Jerzy Konarzewski (Mata Dgbréow-
ka, Polska). Sposéb wyrobu ogniotrwaltych cegiel dolomi-
towych. 1.3 1933. Udzielono 16.10 1934.

1) WiadomoSei urzedu patentowego r. 1934, zesz. 10,
str. 359,64,

?) Wiadomos$ci Urzedu Patentowego, r. 1934, zesz. 11,
str.
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DZIAL GOSPODARCZY

SPRAWOZDANIE
Z DZIALALNOSCI HUT ZELAZNYCH
W LISTOPADZIE R. 1934

W listopadzie r. 1934 potozenie hutnictwa Zze-
laznego pogorszylo sie. Wytworczosé spadla we
wszystkich trzech dzialach oraz w rurkowniach,
zbyt wytworéw walcownianych na rynku krajo-
wym zmniejszyt si¢, stan ogolny zamowien syndy-
katowych pozostal na niewystarczajacym pozio-
mie miesigcy poprzednich. Jedynie wskutek wzro-
stu wywozu zagranice ') o 15,679, udalo si¢ utrzy-
macé ogélny zbyt wytworéw walcownianych na po-
ziomie miesigca poprzedniego.

Tabela I
Paz- Sty ]
. : dziernik Llhtf,)p‘ld Spadek
Dzialy hutnicze 2) )

\ 7 tonny ' fonny [ %o
Wielkie piece 33.380 31.417 1.963 5,88
Stalownie 75.485 72.131 2.754 3,65
Walcownie 54.924 51.733 3.191 5,81
Rurkownie 4,912 4.133 119 15,86

Ksztaltowanie sie¢ wytwoérezosei wymienio-
nych dzialow w listopadzie r 1934 i w latach po-
przednich uwidacznia tabela II.

Jak to wida¢ na przytoczonej tabeli, wytwor-
czo$¢ hutnicza w listopadzie r. 1934 w stosunku do
listopada r. 1933 zwigkszyla si¢ w dziale wielkich
piecow o 7.701 t (o 32,47 %), w stalowniach o
4175 t (o 6,09 °/), w walcowniach o 6.309 t (o
13,89 °/) i rurkowniach o 1 t.

Tabela IIT ilustruje stosunek procentowy wy-
tworcezosei w pazdzierniku i listopadzie r. 1934 do
przecigtnej miesiecznej wytworczosci przedwojen-
nej (1913 r.).

Tabela IIT

%, w stosunku do r. 1913
Dzialy hutnicze

Pazdziernik?) Listopad?®)
Wielkie piece 38,85 36,56
Stalownie 54,55 52,56
Walcownie 54,99 51,80
Rurkownie 56,82 ‘ 47,81

W 11 miesigcach r. 1934 wytwoérczosé hut ze-
laznych stanowila w dziale wielkich piecow 352.746
t, czyli 0 69.365 t (o 24,48°/) wigcej niz w analo-
gicznym okresie r. 1933, w stalowniach 780.985 t,
czyli o 12,545 t (o 1,63 %) wiecej, walcowniach
555.249 t czyli o 26.410 t (o 4,999,) wiecej, oraz
w rurkowniach 48.945 t, czyli o0 7.849 t (0 19,10%)
wiecej.

ZBYT W KRAJU

Wysylka wyrobéw walcownianych na ryne.k
krajowy (lgcznie z wysylka do innych hut) w li-
stopadzie r. 1934 stanowila 25.234¢ wobec 27.503
t w pazdzierniku r. 1934, czyli o 2.269 t (o0 8,25%)
mniej. Zmniejszyla si¢ przytem wysylka zelaza
handlowego i fasonowego (o 1.097 t), belek i ko-
rytek (o 879 t), blachy o grubosci ponizej 1 mm
(0 449 t), drobnego materjalu nawierzchni kolejo-
wej (o 207 t), stali specjalnej (o 142 t), szyn wa-
skotorowych (o 36 t), oraz innych wyrobow wal-
cownianych (o 333 t). Natomiast wzrosta wysyl-
ka zelaza na drut (o 412 t), szyn normalnotoro-
wych (o 247 t), blachy o grubo$ci powyzej 5 mm

Tabela II
Wielkie piece | Stalownie _ Walcownie il Rurkownie:
Listopad | przec. mies.| Listopad |przec. mies.| Listopad |przec. mies.| Listopad |przec. mies.
t t t t t t t t
1928 59.132 56.980 131.445 119.741 93.766 87.075 11.070 9,112
1929 58.995 58.703 104.897 114.7217 75,7122 80.193 10.505 10.2606
1930 36.696 39.829 107.553 103.125 74.907 75.349 7.115 7.459
1931 21.911 28.926 46.486 86.414 35.093 62.710 3.809 5.1717
1932 21.474 16.556 64.194 45.896 44,101 32.279 3.015 2.754
1933 23.716 25.469 68.556 68.087 45.424 47.028 4,132 3.766
1934 31.417 32.068%) 72.131 70.9994) 51.733 50.477%) 4133 4.450%)
%% w stos.
do listopada 93:18 55,33 55,17 37,34
1928 r.

1) Premjowanego i niepremjowanego. *) Liczby poprawione.

3) Liczby tymczasowe.

1) Przecietna za 11 miesigcy-
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(o 133 t), blachy o grubosci 5—1 mm (o 42 t)
oraz szyn tramwajowych (o 40 t).

Z wazniejszych wyrobow dalszej obrobki w li-
stopadzie r. 1934 zmniejszyla sie wysylka krajowa
zestawow kolowych i ich czesci (o 461 t), rur cig-
gnionych (o 180 t) i spawanych (o 116 t) oraz
konstrukeyj zelaznych i stalowych (o 378 t), na-
tomiast nieznacznie wzrosla wysytka wyrobow ku-
tych i prasowanych — oprécz zestawoéw kolowych
i ich czeSci (o 22 t).

W poréwnaniu z listopadem r. 1933 ogélna wy-
sytka wyrobow walcownianych w listopadzie r. ub.
zwiekszyla sie 0 4.254 t (0 20,28 °/) a wysylka rur
0 623 t (o 64,23 %).

W 11 miesigcach r. ub. ogélna wysylka wyro-
béw walcownianych na rynek krajowy wynosila
305.875 t, czyli o 53.926 t (21,40 9/,) wigcej niz w
takim samym okresie r. 1933, wysyltka za§ rur —
15.878 t, czyli 0 2.447 t (o0 18,22 9,) wiecej.

Ogdlna ilo§¢ zamoéwien, otrzymanych przez
huty za posrednictwem Syndykatu Polskich Hut
Zelaznych w listopadzie r. ub., wynosila 18.702 t,
czyli utrzymala sie na poziomie poprzedniego mie-
sigea (18.709 t).

Podzial wymienionych zamoéwien wedlug grup
odbiorcow ilustruje ponizsza tabela:

Tabela IV

Pazdziernikl| Listopad
Odbiorcy ‘1934 8 1934 r-~

lonny! /5 tonny! %
1. Handel hurtowy 9512 | 50,84 | 9.676°| 51,74
2. Przemyst 6.802 | 36,36 | 5.818| 31,11
3. Uczestnicy Syndykatu 130 0,69| 180| 0,96
4. Samorzady i rozni 33| 0,18 93| 0,50

Razem zamowienia

prywaine (1-4) 16.477 | 88,07 |15.767 | 84,31
5. Rzgd 2.232| 11,93 | 2.935 | 15,60
0gotem(1-5) 18709 100,00 /15702 [100.00

Rozpatrujac ruch zamowien na krajowym
rynku zelaznym w m-cu sprawozdawczym, zauwa-
zamy, ze w poroOwnaniu z pazdziernikiem bezpo-
srednie zamowienia handlu hurtowego zmniejszy-
ly sie (0 300 t), wowezas gdy zamowienia sklado-
we nieznacznie wzrosly (o 164 t). Roéwnoczesnie
ulegla dalszemu spadkowi ogolna ilo§é zlecen prze-
mystu (o 984 t, t. j. 0 14,47 °/).

Sytuacja w poszczeg6lnych dziatach przemystu
zelazo-przeréobezego w listopadzie ksztaltowala sie
nastepujaco: wzrost zamoéwien zaobserwowano
tylko we wlasciwym przemysle metalowym (o 577
t) i w ocynkowniach blachy (o 137 t); natomiast
we wszystkich pozostalych galeziach przemystu
zanotowano spadek zlecen, mianowicie: w dru-
ciarniach i gwozdziarniach (o 1.337 t) oraz w $ru-
biarniach i niciarniach (o 255 t).

Rowniez zmniejszyly sie zamoéwienia przemy-
stu budowlanego (o 177 t), co znajduje sie w zwia-
zku z konezacym sie sezonem budowlanym.

Z ogblnej ilosci zamoéwien rzadowych w listo-
padzie (2.935 t), przypadalo na Ministerstwo Ko-
munikacji 2.701 t, reszta za$, w iloSci 234 t, na po-
zostale instytucje rzadowe.

Podzial zamowien wedlug wyrobow byl naste-
pujgey:

Tabela V

Pazdziernik Listopad

Wyszezegolnienie !934 e 19‘147"

tonny (’ % |[tonny| 9
1. Zelazo pretowe 8.013 | 42,83 | 8.796 | 47,03
20 0 uniwersalne 59| 0,32 80| 0,43
3. Ksztaltowniki 2.358| 12,60 | 1.621 | 8,67
4. Zelazo na drut 4.390 | 23,46 | 2.895 | 15,48
5. Blacha cienka 2.355| 12,59 | 2.968 | 15,87
Pl gruba 945| 5,05| 1.092| 5,84
7. Szyny kolejowe 63| 0,34 85| 0,45
8. Drobny mat. naw. kol. 73| 0,39 34| 0,18
Razem (1-8) 18.256 | 97,58 |17.571 | 93,95
9. Zestawy kolowe 216| 1,15| 838| 4,48
10. Wyroby kute 130| 0,70 47| 0,25
Razem (9-10) 346| 1,85| 885| 4,73
11. Potwytwor 107 057| 246| 1,32
Ogdtem (1-11) 18.709 [100,00 [18.702 100,00

Z przytoczonych powyzej danych wynika, ze
w listopadzie w poréwnaniu z pazdziernikiem
zmniejszyly sie zamowienia na zelazo na drut
(o 1.495 t), ksztaltowniki (o 737 t), wyroby kute
(o 85 t) oraz drobny materjal nawierzchni kolejo-
wej (o 39 t); wzrosly natomiast zamoéwienia na
zelazo pretowe (o 783 t), zestawy kolowe (o 622
t), blache cienkg (o 613 t) i grubg (o 147 t), pol-
wytwor (o 139 t), szyny kolejowe (o 22 t) oraz
na zelazo uniwersalne (o 21 t).

ZBYT ZAGRANICA

Wywo6z wyrobow walcownianych za zaswiad-
czeniami eksportowemi w listopadzie r. 1934 wyno-
sil ogéltem 17.700 t, czyli 0 2.912 t (o0 19,69°/) wie-
cej niz w poprzednim miesigcu, wywoéz zas wyro-
boéw dalszej obrébki (oprécz rur) 681 t, czyli o 89
t (0 15.039) wiecej.

W listopadzie w poréwnaniu z pazdziernikiem
zwigkszyl sie wywéz wyroboéw walcownianych za
zaswiadezeniami glownie do Brazylji (o 1.451 t),
Chin (o 537 t), Holandji (o 492 t), Niemiec (o 436
t), Norwegji (o 299 t), Marokka (o 79 t) oraz do
Belgji. Zmniejszyl sie natomiast wywo6z do Man-
dzurji (o 826 t), Bulgarji (o 349 t), Palestyny
(0 247 t), na Filipiny (o 103 t), do Japonji (o 58
t) i Z. S. R. R. (0 47 t) oraz do Italji, Indyj an-
gielskich i Danji.

W listopadzie wznowiono wywéz do Afryki,
Argentyny, Lotwy, Rumunji i Urugwaju; prze-
rwano za§ wywoéz do Chile, Czechoslowacji, Egip-
tu, Estonji, Kolumbji i Szwajcarji.

Jak wynika z tabeli VII, w listopadzie r. ub.
w poréwnaniu z pazdziernikiem wzrést wy-
wo6z gléwnie szyn kolejowych (o 2.400 t), zela-
za na drut (o 956 t), zelaza handlowego i fasono-
wego (o 215 t) oraz drobnego materjalu na-
wierzchni kolejowej (o 176 t), natomiast zmniej-
szyl sie wywoz przewaznie szyn tramwajowych
(o 817 t), blachy zelaznej (o 329 t), stali szlachet-
nej weglistej (o 91 t), stali szlachetnej stopowej
(0 50 t) oraz blachy ze stali szlachetnej (o 7 t).
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W poréwnaniu za$ z listopadem r. 1933 wy-
wo6z wyrobéw walcownianych w miesigcu sprawo-
zdawezym zwigkszyl sie o 2.568 t (o 16,97%). D_O
wzrostu tego przyczynilo si¢ zwigkszenie wzglednie
wznowienie wywozu gléwnie do Brazylji (4.380 t),
Chin (3.477 t), Niemiec (o 3.338 t), Lotwy (1.241
t), Holandji (o 1,069 t), Norwegji (300 t), Indy]
angielskich (236 t), Palestyny (o 155 t) oraz in-
nych krajow, pomimo bardzo znacznego spadku
wywozu przewaznie do Z. S. R. R. (o 12.746 t),

W 11 pierwszych miesigcach r. 1934 wywoz
wyrobéw walcownianych stanowil 167.567 t, czyli
0 41.976 t (o 20,03%,) mniej niz w takim samym
okresie r. 1933. Zmniejszy! sie¢ przytem gléwnie wy-
woz do Z. S. R. R. (ze 181.229 t w ciggu 11 mie-
siecy r. 1933 do 55.953 t w r.1934), zwigkszyl sie
natomiast wywo6z do Niemiec (o 15.606 t), Brazylji
(0 14.920 t), Chin (013.946 t), Lotwy (o 8.697 t),
Holandji (o 8.272 t), Bulgarji (o 4.859 t), Jugo-
stawji (o 3.002 t), Mandzurji (o 3.141 t) oraz in-
nych krajow.

Tabela VI
Pazdziernik Listopad
Kraje 1934 r. 1934 r.
tonny | % tonny | %
I. Wyroby walcowniane
1. Afryka - - 21 0,12
2. Argentyna — — 100 0,54
3. Belgja 0,6/ 0,00 05 0,00
4, Brazylja 2929 | 19,04 4380 | 23,83
5. Bulgarja 987 6,42 638 3,47
6. Chile 53 035 — —
T Chin?' 3.307 | 21,50, 3.844 | 20,91
8. Czechoslowacja 0,1 000 — -
9. Danja 16 0,10 15 0,08
10. Egipt 69 0,45 — —
11. Estonja 102 0,66; — —
12. Filipiny 127 0,83 24 0,13
13. Holandja 2.123 13,80, 2.615 14,23
14, Indje ang. 249 1,62| 236 1,28
15. Italja 31 0,20 12 0,07
16. Japonja 182 1,18/ 124 0,68
17. Kolumbja 10 0,07 — —_
18. Lotwa — — | 1.241 6,75
19. Mandzurja 967 6,29 141 0,77
20. Marokko 51 0,33 130 0,71
21. Niemcy 2.998 19,49 3.434 18,68
22. Norwegija 1 0,01 300 1,63
23. Palestyna 432 2,81 185 1,01
24, Rumunja — — 54 0,29
25. Szwajcarja 13 0,48 — A%
26. Urugwaj 5n — 172 0,94
27. Z. S. R. R. 80 0,52 33 0,18
Razem 14.788 | 96,15 17.700 | 96,30,
II. Dzial dalszej obrobki
1. Brazylja 30 0,20, — —
2. Chiny 3 268 1,74 104 0,57
3. Costa Rica — —- 6 0,03
4. Indje angiel. 48 031 — —
5. Irak 6 0,04f — FEHE
6. Italja 28 0,18 22 0,11
7. Jugostawja = — 203 1,10
8. Kolumbja 31 0,20, — =
9. Niemcy 47 0,31 62 0,34
10. Palestyna 58 038 111 0,60
11. Persja 76 0,49 148 0,81
12. Syjam - - 25 0,14
13. Szwajcarja 0,4 0,00 0,3 0,00
Razem 592 3,85 681 3,70
Ogbétem 15.880 [ 100,00/ 18.381 | 100,00

Tabela VII

kR paintanty Paidmermkﬁ b Llstopac{_

tonny 0/o tonny | 0/o

I. Wyroby walcowniane

Zelazo handlowe 5732 | 37,27| 6350 | 34,55
5 na drut 657 4,27| 1.613 8,78

Blacha 5 mm i wyzZej 15 0,10, — -
e pon. 5-1 mm 365 2,37 250 1,36
¥ » 1 mm 1.241 8,07/ 1.059 5,76
3 razem 1.621 10,54, 1.309 7,12
Szyny kolejowe 5414 | 3520/ 7.814 | 42,51
Inne mat. naw. kolejow. 2517 1,67 433 2,36
Szyny tramwajowe 884 5,15 67 0,36
Drobny mat. naw.tramw. — — 34 0,19
Stal szlachetna stopowa 112 0,73 67 0,36
4 A weglista 95 0,62 4 0,02
Blachaze stali szlachetnej 16 0,10 9 0,05
Razem 14.788 | 96,15 17.700 | 96,30

II. Wyroby dalszej obrobki

Obrecze kolowe — — 203 1,10
Stal szlach. ciggniona 10 0,07 26 0,14
v 5 kuta 1 0,01 19 0,10
Wyr. kute ze stali szlach. 39 0,25 38 0,21
Drut ze stali szlacheinej 0,5 0,00 0,6/ 0,00
Blacha ocynkowana 478 3,11/ . 394 2,15

Sprezyny do wagon. kol. - - - —

widry spiralne 05 0,000 — —

ruby i nity zelazne 44 0,29+ — -

Wyr. 2el. i stal obrobiona 12 0,08 — —_

Wyroby z blachy 1 0,04f — -
Razem 592 3,85 681 3,70
Ogbélem 15.380 | 100,00, 18.381 | 100,00

Wywéz wyrobow dalszej obrébki w 11 pierw-
szych miesigcach r. 1934 stanowil ogélem 5.344 t,
czyli o 2.834 t (o 112,95%) wiecej niz w analo-
gicznym okresie r. 1933.

Rur zelaznych i stalowych wywieziono za za-
$wiadczeniami eksportowemi w listopadzie r. 1934
1.991 t, czyli o 885 t (o 30,77%,) mniej niz w paz-
dzierniku r. 1934; przewod6w rurowych w miesig-
cu sprawozdawcezym nie wywozono, wowezas gdy
w pazdzierniku r. 1934 wywieziono 335 t tych
przewodow.

W 11 pierwszych miesigcach r. 1934 wywieziono
22.354 t rur zelaznych i stalowych, czyli o 1.594 t
(o 7,68%.) wiecej niz w takim samym okresie
r. 1933, oraz 1.452 t przewodéw rurowych, (kto-
rych w r. 1933 nie wywozono).

STAN ZATRUDNIENIA

W koncu listopada zatrudnionych bylo w hu-
tach zelaznych ogoélem 30.949 ¢) robotnikéw, czyli
o 59 wiecej niz w koncu pazdziernika r. 1934
(30.890 7). Z liczby tej przypada na huty Slgskie
19.363 robotnikéw czyli o 34 wiecej i na huty woj.
kieleckiego i krakowskiego 11.586, czyli o 25
wiecej.

W poréwnaniu z koncem listopada r. 1933
ogoélna liczba robotnikéw w hutach zelaznych w
koncu listopada r. 1934 byla wigksza o 1.974 (o
6,81 %) a w poréwnaniu z koncem listopada 1932

r. — o 3.676 (o 13,48%.).

6) Bez ,Ferrum'. 7) Liczba poprawiona.
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ZBYT WYTWOROW WALCOWNIANYCH
NA RYNKU POLSKIM W ROKU 1934

Napisat
JANUSZ IGNASZEWSKI

Bilans swiatowej produkeji hutniczej za rok
1934 zamkniety zostal powaznem saldem dodat-
niem w stosunku do katastrofalnego wprost dla
hutnictwa zelaza roku 1932 i nieco lepszego roku
1933.

Ogolnie zanotowana poprawa sytuacji stala
sie rowniez udzialem hutnictwa polskiego, jedna-
kowoz tylko w odniesieniu do wysokosci zby-
tu zelaza na rynku wewnetrznym.

Poprawa ta jest wylacznie ilosciowa, pod wzgle-
dem bowiem wysokoSci utargu polskie hutnictwo
zelaza — doceniajac donioslo§¢ wytycznych poli-
tyki gospodarczej Rzadu, majacych na celu zlago-
dzenie ujemnych skutkéow kryzysu w skali ogélno-
panstwowej (ludno$é¢ rolnicza) — poniosto powa-
zny uszczerbek w postaci dwukrotnych obnizek
cen zelaza, wprowadzonych z wazno$cig od dnia
16 kwietnia 1934 r. o 5 9, oraz z dniem 1 sierpnia
1934 r. o 7,86 9, przy jednoczesnej obnizce cenni-
ka doplat w tej samej wysokosci, co odczute zo-
stalo tam dotkliwiej, ze poprzedzala je 109, -owa
obnizka cen, obowigzujaca od dnia 25 stycznia
1933 r.

Poza tem zostaly dodatkowo obnizone o dalsze
10,— zl na tonnie ceny Zelaza, przeznaczonego na
kresy wschodnie (od 16. IV. 1934 r.).

Celem czeSciowego wyréwnania strat, spowo-
dowanych ostatnig ze wspomnianych obnizek cen
zelaza, przyznane zostaly hutnictwu ulgi taryfowe
na wegiel i tworzywa hutnicze.

Jednocze$nie z kwietniowg obnizkg cen prze-
prowadzil Syndykat reorganizacje rynku i zmiane
ogoblnych warunkéw sprzedazy. Zniesiony zostal
podzial rynku krajowego na zamknigte rejony i
klienteli na kategorje, w zwiazku z czem Syndy-
kat zaprzestal ingerencji w sprawy wewnetrzno-
organizacyjne hurtownego handlu zelazem, co m.
in. pociggnelo za sobg likwidacje Zwigzku Hur-
townikéw w Malopolsce.

Na skutek reorganizacji nastapila znaczna
znizka cen skladowych, dochodzaca do kilkunastu
procent w stosunku do obowiagzujgcych poprzednio.

Na zmniejszenie rozpieto$ci pomiedzy cenami
Syndykatu a cenami skladowemi wplynelo ponad-
to zaprzestanie stosowania przez kupiectwo bran-
zy zelaznej (na zyczenie Ministerstwa Przemyshu

i Handlu), wydanego w styczniu r. 1933 przez
Centrale Zwiazkow Hurtownikéow Zelaza w Polsce
cennika doplat, ktéry zawieral stawki o 25 %, wyz-
sze od cennika doplat Syndykatu, stosowanego
obecnie.

Celem skuteczniejszej ochrony wewnetrznego
rynku zbytu przed zbednym przywozem obcego
zelaza, Ministerstwo Przemyshu i Handlu wydalto
w sierpniu r. 1934 zarzadzenie, aby Centralna Ko-
misja Przywozowa, przy udzielaniu zezwolen na
przywéz wytworéw hutniczych, uwzgledniala po-
stanowienia uméw o wzajemnej ochronie teryto-
rjalnej, zawartych przez Syndykat z Austrja, Cze-
chostowacja, Wegrami i Niemcami — w zwigzku
z czem zada obecnie Komisja przy kazdym wnio-
sku odpowiedniego zaswiadczenia Syndykatu. Na
podkreslenie zasluguje roéwniez podjeta przez
Rzad w marcu r. 1934 inicjatywa w sprawie uzy-
cia polskiego zelaza do budowy polskich okretow,
ktora nie pozostanie zapewne bez dodatniego wply-
wu na przyszly rozwé6j zaméwien na tym odeinku.

Omawiajac warunki, w jakich pracowalo hut-
nictwo Zelaza na terenie wewnetrznego rynku zby-
tu, nie mozna pomina¢ milczeniem faktu, iz w ro-
ku ubieglym utrzymana zostala ingerencja Rzgdu
w sprawy wewnetrzne organizacyj hutniczych o
charakterze kartelowym, zapoczatkowana w poto-
wie roku 1933 na podstawie wydanych woéwczas
rozporzadzen (Dz. Ust. R. P. Nr. 48 z dnia 5 lipca
1933 r.):

a) Ministra Sprawiedliwosci o wykonaniu prze-
pisow ustawy o kartelach, dotyczace utwo-
rzenia sadu kartelowego (poz. 381),

b) Ministra Przemystu i Handlu o zglaszaniu
uchwal i postanowien karteli (poz. 382),

¢) Ministra Przemyshu i Handlu o rejestrze kar-
telowym (poz. 383).

Z czynnikéw przejsciowych, ktore oddzialy-
waly hamujaco na ksztaltowanie sie zbytu zelaza
w r. 1934 wymieni¢ nalezy: powddz, ktéra szcze-
goélnie dotkliwie dala sie odczu¢ w Malopolsce za-
chodniej, i warszawski strajk budowlany, ktéry
wybuchl w pelni sezonu.

Co si¢ tyczy naplywu zamoéwien na poszcze-
gbélne materjaly, to przedewszystkiem stwierdzié
nalezy, iz nie we wszystkich grupach ujawnit sie
wzrost zbytu i ze zwigkszenie si¢ zapotrzebowania
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na poszczegbélne materjaly nie bylo proporcjo-
nalne. Odnoéne liczby, odtwarzajace rozmiary na-
plywu zlecen na poszczegélne wytwory zsyndyko-
wane, przedstawiaja sie, jak nastepuje:

r. 1934 r. 1933

wytwor t t
poétwyroby 2.816 1.483
zelazo pretowe 70.875 59.860
,,  bednarskie 4.395 3.642
1) betonowe 10.441 7.568
,,  ksztaltowe 20.115 15.267
»»  uniwersalne 1.504 926
drut walcowany 29.441 11.366
blachy cienkie od 15 mm 7.582 5.936
¥ 2 wytrawiane 3.978 3.304
i i wybrakowane 8.933 5.867
1 grube 10.016 7.450
szyny do 115 mm 1.104 532
szyny o wys. powyzej 115 mm 41.966 31.419
tubki, podkladki i lapki 14.135 8.5633
sztuki kute 3563 158

Z przytoczonych danych wynika, ze zaréwno
pod wzgledem tonnazu jak i procentowo skala
wzrostu zlecen na wymienione powyzej materjaly
byla w roku zesztym w stosunku do r. 1933 nader

rozlegla:
wzrost o

t %

drut walcowany 18.075 159,03
zelazo pretowe 11.015 18,40
szyny powyzej 115 mm 10.547 33,57
tubki, podkladki i tapki 5.602 65,65
zelazo ksztaltowe 4.848 31,75
blacha cienka wybrakowana 3.066 52,26
zelazo betonowe 2.873 37,96
blacha gruba 2.566 34,44

o ecienka 1—5 mm 1.646 27,73
potwytwor 1.333 89,88
zelazo bednarskie 753 20,67
blachy cienkie wytrawiane 674 20,40
zelazo uniwersalne 578 62,42
szyny do 115 mm 572 107,52
sztuki kute 195 123,42

Spadek zapotrzebowania i to nader powazny
zarysowal sie jedynie w dwu pozostalych grupach
materjalow zsyndykowanych, t. j. odnosnie do
blachy cienkiej ponizej 1 mm (1933 r. — 13.195 t,
1934 — 11.097 t, ubytek zlecen o 2.098 t, czyli
0 15,90%,) oraz zestawéw do kot i ich czeSci (1933
r. — 12.342 t, 1934 r.— 4.398 t, zmniejszenie si¢
zamoéwien o 7.944 t, czyli o 64,379).

W stosunku do teoretycznych kwot udzialo-
wych uczestnikéw Syndykatu, ogélna ilosé zlecen,
uzyskanych w r. 1934, stanowila 379, wobec 287/
w r. 1933 czyli, ze wykazala wzrost o 9.

Ksztaltowanie si¢ naplywu zlecen z punktu
widzenia poszczegélnych grup klienteli wykazalo
w stosunku do r. 1933 powazniejsze, ogélnie bio-
ragc — pomyslne odchylenia.

Zamoéwienia, udzielone Sydykatowi przez
handel wykazaly wzrost o 31.873 t, podeczas gdy
zamoéwienia skladowe zwigkszyly sie o 29.090 t.

Charakterystyczne $Swiatlo na skutki, jakie
pociggnela za sobg przeprowadzona przez Syndy-
kat w roku ubieglym reorganizacja wewnetrznego
rynku zbytu, rzucaja liczby, obrazujace naplyw
zlecen, udzielanych przez wielkich i $rednich hur-
townikéw oraz przez drobne kupiectwo.

Co sie tyczy zlecen hurtownikéw zelaza by-
lej I. kategorji, to zaréwno ogélna ilo§é zamowien
udzielonych przez te grupe klienteli, jak i odebra-
nych przez nig na sklad wykazaly w r. 1934 znacz-
ng poprawe w zestawieniu z rokiem poprzednim.

Zmiany, jakie zaszly w tym wzgledzie, przed-
stawiaja sie w ujeciu cyfrowem nastepujaco:

ogolna ilosé Z czego

zamowien na sklad
r. 1934 114.230 t 71.793 t
r. 1933 82.879 t 47.026 t
wzrost o 31.351 t 24767 t
t1l1i 0 37,83% 52,677
Zamoéwienia, udzielone Syndykatowi przez

hurtownikéw b. II kategorji, podniosty si¢ o 155 t,
czyli o 11,67%.

Znamiennem jest, ze drobni odbiorcy, a mia-
nowicie kupey b. III. kategorji osiagneli znaczne
zwigkszenie si¢ obrotow, zlecenia bowiem prze-
znaczone dla tej grupy okreslaly sie w r. 1933
liczbg 16.893 t, w roku za§ minionym wynosily
one 22.657 t, to znaczy, ze zwigkszyly si¢ o 5.764
tonn, t. j. o 34,129,. ¢

Zlecenia, przeznaczone dla przemyshu, wyka-
zaly znaczniejsze natezenie, gdyz w roku ubieglym
zwyzkowaly w stosunku do r. 1933 o 41,69%.

Rozpatrujac zmiany, jakie zaszly w poszcze-
gélnych galeziach przemyshi, wypada przede-
wszystkiem zaznaczyé, ze zapotrzebowanie gor-
nictwa z 1.574 t w r. 1933 zwigkszylo sie do 1.993
t, co pozostaje w zwigzku z pewnem rozszerze-
niem prac inwestycyjnych, ograniczanych do mi-
nimum w latach poprzednich.

Zlecenia przemystu metalowego, ktéremu diu-
gotrwaly okres kryzysu dal si¢ szczegélnie we
znaki, wykazaly pomyslniejszy rozwéj niz w naj-
krytyczniejszym dla tej grupy roku 1933, osia-
gajac w roku minionym 20.905 t wobec 15.872 t
w roku poprzednim t. j. o 31,709, wiecej.

W przytoczonych ponizej grupach przemysiu
nastapil wzrost zlecen, ktoéry wyrazal sie naste-
pujacemi liczbami:
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?a‘;ryti 2“‘;“ i gwozdzi ° 1?-2:; vt re w r. 1933 odebraly 3.535 t, w r. 1934 za$
abryki Sru Ol t R P
Odlewnie, fabr. maszyn, kotléw i konstrukcyj 5.630 t POdObna — cho¢ me,tak pomyslna, g
zelaznych o 774 t ewolucje wykazal naplyw zlecen, przeznaczonych
Fabryki wyrob6w blaszanych o 690t dla samorzgdéw i réznych (maloznacznych od-
Stocznie 0 556 t . . . w5
Zaklady Slusarskie i mechaniczne o 229t biorcéw), wz’ro.s!y. hae b_OWIem tylko o 9’78. RpW s
Fabryki obrabiarek o 180t 1934. Zamoéwienia udzielone Syndykatowi przez
Zaklady urzadzen kolejowych o 30t jego uczestnikow ksztaltowaly sie réwniez po-
Fabryki samochod., samolotéw i t. p. 0 26 t mvélniei
Fabryki maszyn i przyboréw elektrycznych ‘0 15 t y J:

Spadek natomiast wykazaly: Ogoélnie biorge, w zleceniach zasadniczych

Ocynkownie blach o 3499 t &rup odbiorcow Syndykatu zaszly korzystne
Pryw. przedsigbiorstwa komunikacji 0 173 t zmiany:
Fabr. budowy parowozéw i wagonow 0 11T r. 1933 r. 1934 wzrost
Fabryki lancuchow o 103 t Handel qLTT2.t 100.862 t 29.090 t
Fabryki kas ogniotrwalych ) 61 t Przemyst 50.151 t 70933 t 20.782 t
Fabryki maszyn i narzedzi rolniczych o 42 t  Samorzgdy i rézni 685 t 752 t 67 t
Fabryki mebli zelaznych 0 24t Rzad 65.368 t 68.748 t 3.380 t

W poszezegblnych galeziach przemyshu zela- Huty 872 t 1.792 t 920 t

zo - przerébezego dala sie¢ dostrzec daznosé do
Scislejszego zespolenia branzowego pod postacig
organizacyj o charakterze kartelowym, z ktérych
na wymienienie zashuguja: Biuro Sprzedazy Wy-
twérni Blachy Cynkowanej, utworzone w lutym
r. 1934, oraz Biuro Sprzedazy Mostéw i Konstruk-
cyj Stalowych, powstale w czerweu 1934 r. na
przeciag najblizszych 5-ciu lat; oba w Katowicach.

Jakkolwiek ruch budowlany w kraju zazna-
czyl sie w stosunku do r. 1933 pewnem ozywie-
niem, to jednak pozostalo ono znacznie ponizej po-
ziomu, ktéryby mozna uznaé¢ za normalny, zlece-
nia bowiem przemystu budowlanego zwigkszyly
sie zaledwie o 1.576 t.

Czynnikiem, zaklécajacym normalny rozwdéj
zbytu zelaza, znajdujacego zastosowanie w bu-
downictwie, bylo — podobnie, jak i w latach
poprzednich — niepozadane z wielu wzgledéw spo-
radyczne ukazywanie si¢ na rynku starych szyn
kolejowych (poréwnaj: inz. Stanistaw Hempel —
»wUzycie starych szyn w budownictwie®, Przeglad
Budowlany, r. 1933, zesz. 12).

Zlecenia cukrowni podniosly sie, jak na te
grupe, dos¢ pokaznie, bo o 164 t. Niepokojacy
spadek zamoéwien o 61 t zarysowal si¢ natomiast
~— W nieprzedstawiajagcym z punktu widzenia
zbytu zelaza wigkszego znaczenia — przemysle
drzewnym.

Pozostale galezie przemystu, ktérych zamé-
wienia w r. 1934 doszly do 1.251 t, wykazaly
zwyzke zapotrzebowania o 751 t.

Zlecenia Ministerstwa Komunikacji, ktore
w latach 1930—1933 obracaly si¢ w nader skrom-
nych ramach, zwigkszyly si¢ w r. 1934 zaledwie
0 1.326 t w stosunku do roku poprzedniego.

Znaczng poprawe wykazaly zlecenia przezna-
czone dla pozostalych instytucyj rzadowych, kté-

Podzial zamoéwien klienteli prywatnej, pocho-
dzacych z poszczegélnych rejonéw, przedstawial
sie jak nastepuje:

Wojewodztwo: r. 1933 r. 1934 wazrost spadek
t t t t
Warszawskie 37.768 56.395 18.627 -
Kieleckie 25.102 32.080 6.978
Slaskie 19.939 26.329 6.390
Krakowskie 13.039 17.466 4.427 -
Poznanskie 9.979 10.544 565 - -
W. M. Gdansk 5.850 8.999 3.149 -
Lwowskie 5.386 12.066 6.680 -—
Lodzkie 1.932 2.646 714 -
Lubelskie 1.468 1.171 - 297
Wilenskie 1.043 1.863 820 -
Nowogrodzkie 969 1.957 988 —
Pomorskie 954 1.157 203 -
Poleskie 938 381 — 557
Stanistawowskie 214 468 254 -
Tarnopolskie — - - -
Wolynskie - 1 1 -
Bialostockie - 103 103 -
Razem: 124.581 173.626 49.045

Uzupelnieniem przytoczonego zestawienia sg
zamieszczone ponizej dane, obrazujgce rozgrupo-
wanie zlecen, przeznaczonych dla poszczeg6lnych

rejonow:
Wojewddztwo: r. 1933 r. 1934 wazrost spadek
t t t ¥
Warszawskie 25.123 37.375 12.252 -
Kieleckie 24,807 31.690 6.793 —
Slaskie 16.518 23.923 7.405 -
Krakowskie 11.957 18.464 6.507 —_
Poznanskie 9.659 12.001 2.342 —_—
Lo6dzkie 7.460 9.322 1.862 R
Lwowskie 5.452 8.511 3.059 J—
W. M. Gdansk 5.059 8.927 3.868 —_
Lubelskie 3.056 4.270 1.214 te
Bialostockie 2.574 2.422 — 152
Wilenskie 1.776 2.321 545 —
Nowogrodzkie 1.670 2.773 1.103 —
Wolynskie 1.592 2.710 1.118 -
Pomorskie 1.465 2411 946 —_
Stanistawowskie 1.413 1.791 378 —
Tarnopolskie 1.137 1.442 3056 .-
Poleskie 1.115 1.442 327 B
Razem: 121.923 171.795 49.872
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Réznice, zachodzgce pomiedzy ogbélnym tonna-
zem zlecen w poszczegélnych rejonach zbytu wg.
pochodzenia zamoéwien a ich przeznaczenia, ktore
wynosily w r. 1933 — 2.658 t, w r. 1934 za$ 1.831 t,
— znajdujg swe uzasadnienie w tem, ze niektore
instytucje rzadowe oraz samorzady pokrywaja
w znaczne] czesci swe dorazne zapotrzebowanie za
posrednictwem hurtownikéw, a nie wprost w Syn-
dykacie.

Z rekapitulacji danych cyfrowych, zawartych
w obu powyzszych zestawieniach wynika, ze zle-
cenia pochodzgce z poszczeg6lnych dzielnic, przed-
stawialy nastepujacy obraz liczbowy:

r. 1933 r. 1934
Kongreséwka (bez rej. dgbrowskiego) 43,190t 62,137t
Wojew. $lgskie i rej. dgbrowski 43.019t 56.577t
Wojew. poznanskie, Pomorze i Gdansk 16.783t 20.710t
Maltopolska zachodnia 13.039t 17466t
Malopolska wschodnia 5600t 12534t
Kresy wschodnie 2,950 t 4.202t

zlecenia natomiast przeznaczone dla poszczegol-
nych dzielnic, wykazujg w zestawieniu z przyto-
czonemi liczbami powazniejsze, uwidocznione po-
nizej odchylenia:

r. 1933 r. 1934
Kongreséwka (bez rej. dgbrowskiego) 41056t 56,400t
Woj. Slgskie i rej. dgbrowski 38,572t 52.602t
Woj. poznanskie, Pomorze i Gdansk 16.183t 23.339t
Matopolska zachodnia 11957t 18.464t
Matopolska wschodnia 8.002t 11744t
Kresy wschodnie 6.153 t 9.246 t

Z analizy wynikéw, osiggnietych przez Syn-
dykat w poszczeg6lnych dzielnicach na rynku we-
wnetrznym, wyplywa, iz zwrot ku poprawie przy-
bral ogélny charakter, albowiem we wszystkich
polaciach kraju osiggnieta zostala zwyzka zlecen,
a mianowicie:

wg. pocho- wg. prze-
dzenia za- znaczenia
mowien zamowien
ot ot
Kongreséwka (bez rej. dag-
browskiego) 18.947 15.344
Woj. $Slgskie i rej. dabrowski 13.558 14.030

r. 1985 ZESZYT 1
Poznanskie, Pomorze i Gdansk 3.927 7.156
Malopolska zachodnia 4.427 6.507
Maltopolska wschodnia 6.934 3.742
Kresy wschodnie 1.252 3.093

Procentowo, zwyzka ta przedstawia si¢ jak
nastepuje:

wg. pocho- wg. prze-

dzenia za- znaczenia

mowien zamowien

Malopolska wschodnia 123,8% 46,8%
Kongreséwka bez rej. dgbrowskiego 43,9% 37,4%
Kresy wschodnie 42,49 50,3%
Malopolska zachodnia 33,9% 54,4%
Woj. Slgskie i rej. dgbrowski 31,5% 36,4%
Poznanskie, Pomorze i Gdansk 23,4% 44.2%

Ogdlny tonnaz zlecen, uzyskanych przez Syn-
dykat w r. 1934, osiggnal liczbe 243.149 t, wobec
188.848 t w roku poprzednim, czyli, ze wykazal
wzrost o 28,75 9.

Whioski.

1. Naplyw zlecen na zsyndykowane materjaly
walcowniane odznaczyl si¢ w r. 1934 w odnie-
sieniu do poszczegdlnych grup wytworéw hut-

niczych, klienteli Syndykatu oraz rejonéw zby-

tu pomyslniejszg tendencje rozwojows, anizeli
w roku poprzednim.

2. Wyjatek pod tym wzgledem stanowia wylgcz-
nie:
a) zestawy do kol i ich czeSci oraz grupa bla-
chy cienkiej ponizej 1 mm,
b) niektére galezie przemystu,
¢) woj. bialostockie,

gdzie zaznaczylo si¢ pogorszenie sytuacji,
ktére jednakowoz nie wywarlo zbytniego
wplywu na ogélng linje rozwojowg konjunktu-
ry w dziedzinie zbytu zelaza na rynku we-
wnetrznym.
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STATYSTYKA

W najblizszym zeszycie zamieszczone zostang obszerne zestawienia ostateczne zawierajgce
liczby za caly rok 1934, wobec czego w zeszycie niniejszym dzial statystyki zostal pominiety.

Redakcja

KRONIKA

7Z HUTNICTWA KRAJOWEGO

Sklad zarzadu Zwigzku Eksportowego Polskich Hut
zelaznych. Stosownie do uchwaly, powzig¢tej na posiedze-
niu wspolnikéw, odbytem w Katowicach w dniu 16 listo-
pada 1934 r., w sklad zarzadu Zwigzku Eksportowego
weszli pp.: L. Darowski, T. Epstein, F. Gieszynski, B. Gro-
dziecki, A. Hoser, T. Karszo-Siedlewski, S. Korzycki, A.
Krahelski, W. Olszewicz, B. Radowski, J. Rozycki, A. Sta-
boszewicz, S. Surzycki, R. Toutée.

Zastepcami zostali pp.: J. Debicki, T. Geritz, L. Ho-
rowitz, T. Jaguczanski, S. Katelbach, J. Kosinski, A. Lan-
dau, H. Lauture, M. Lukaszewicz.

Zmiany osobowe reprezentacji hutnictwa w Komisji
Kotlowej P. K. N. Na miejsce pp. inz, L., Mycinskiego i inz.
S, Stanowskiego, ktorzy zglosili swe wystapienie z Komisji
Kottowej, do prac w tej Komisji zostali wydelegowani
pp. inz. Z. Ficki oraz F. Zielinski.

TWORZYWA
RUDY

Czechoslowacja. Zaktady Witkowickie zamierzaja
w roku 1935 sprowadzi¢ okolo 90 000 t rud stowackich,
dajgc tem samem re¢kojmie¢ zatrudnienia krajowym kopal-
niom rudy.

Rokowania o dostawe rud zagranicznych nie zostaly
dotychezas zakonczone, jednakze zawarto umowe z au-
Strjackim koncernem Alpine. Na podstawie tej umowy
Alpine dostarczy do Czechostowacji 90 000 t rudy wzamian
za 120 000 t koksu z Karwinskiej Ostrawy.

Norwegja. Wzrost wydobycia rud zelaznych. Wydo-
bycie rudy zelaznej w kopalniach norweskich okreslato si¢
W ciggu r. 1934 liczbg 550 000 t, t. j. o 75 000 t wigcej, ani-
zeli w r. 1933. Zaladowanie rudy na okrety wynosito w r.
1934 — 665 000 t. WartoSci wymienionej rudy odpowiada
kwota 8,5 milj. koron.

Wyrazna poprawa, ktéora zarysowala si¢ w nor-
weskiem kopalnictwie rud, pozostaje w S$cistym zwiazku
z polepszeniem si¢ sytuacji hutnictwa angielskiego i nie-
mieckiego, ktére nalezg do najpowazniejszych tej rudy od-
biorcow.

Szwecja. Wzrost wydobycia rudy. Poprawa, jaka
W ciggu roku 1934 zarysowala si¢ w sytuacji nieomal
wszystkich producentéw zelaza, znajduje dobitny wyraz we
wzroScie wydobycia rud w tych panstwach, ktére posiada-
jac bogate zloza rud wysokoprocentowych, przerastajace
zapotrzebowanie krajowych zakladow hutniczych, dyspo-
Nujg znacznemi iloSciami tego tworzywa, przeznaczonemi
na wywoz.

Do panstw tego rodzaju nalezy Szwecja, ktérej wy-
Wo6z w zakresie rud Zelaza w poréwnaniu z r. 1933, w roku

ubieglym prawie si¢ podwoil, wynoszac ogétem 5 675 000 t,
wobec 2 882 000 t w roku 1933.

Poprawa, zanotowana w wywozie rud szwedzkich, jest
tem bardziej charakterystyczna, ze réwnocze$nie w ciggu
r. 1934 nastgpila znaczna poprawa w sytuacji krajowego
hutnictwa 2elaza, ktérego wytworezos¢ pod wplywem
zwigkszenia si¢ naplywu zlecen ze strony rynku wewnetrz-
nego, powaznie wzrosta,

ZELASTWO

Tendencja na Swiatowym rynku zelastwa w grudniu
r. 1934 ksztaltowala si¢ niejednolicie, w krajach europej-
skich ceny naogol utrzymywaly si¢ na poprzednim pozio-
mie przy stabszej tendencji w Belgji i Holandji, wskutek
powaznego zredukowania importu zelastwa przez hutnic-
two niemieckie. Na rynku amerykanskim zarysowal sie
natomiast wyraznie zwyzkowy ruch cen. Dostawcy wstrzy-
mywali si¢ ze sprzedazg materjalu, oczekujac korzystniej-
szej konjunktury w styczniu r. 1935.

Anglja. Pomimo wielkiego popytu, obroty ograni-
czaly si¢ do ilosci stosunkowo nieznacznych z terminem
dostawy w styczniu r. 1935. Transakcyj na dluzszy termin
nie dokonywano. Za tonne¢ ang. loco huta w Poludniowej
Walji notowano:

A " sh 55/ do sh 56/ —
zelastwo i staliwo mieszane sh 50/~ do sh 52/6
otoczki martinowskie . sh 45/— do sh 46/ —

W zwigzku z zakrojong na olbrzymig skale akcjg bu-
dowlang, majgcg na celu zlikwidowanie t. zw. ,slums*
w Londynie i innych miastach, jak réwniez w zwigzku
z robotami inwestycyjnemi innego typu (kolejnictwo i t.
p.), hutnictwo angielskie spodziewa si¢ dalszego wzrostu
wytwoérezosei, co niewgtpliwie spowoduje zwi¢kszenie za-
potrzebowania na zelastwo.

staliwo

Belgja. Przy powaznym spadku wywozu do Niemiec,
ktére sprowadzaja normalnie zelastwo gléwnie z Belgji
i Holandji, nastapil wzrost zakupéw ze strony innych kra-
jow. We frankach belg. notowano za 1000 kg franco wa-
gon stacja przeznaczenia:

zelastwo I gat. . 230,
otoczki martinowskie 175,—
zelastwo wielkopiecowe 195,— do 210,

Od stycznia do wrze$nia 1934 r. wywieziono z Belgji-
Luksemburgu 280 000 t zelastwa.

Francja. Na rynku francuskim ceny zelastwa nie wy-
kazywaly w grudniu powazniejszych zmian, wynosity bo-
wiem za zZelastwo I gat. fr. frs. 135140 za 1000 kg franco
barka Paryz.

Do pazdziernika 1934 r. wywieziono z Francji ogétem
438 000 t zelastwa,
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Japonja. Przywo6z zelastwa od stycznia do lipca
1934 r. wynosit ogétem 700 000 t, czyli o 300 000 t wigcej,
anizeli w tym samym okresie r. 1933.

Wedlug dotychczasowych obliczen szacunkowych
przywo6z zelastwa do Japonji w ciggu catego r. 1934
okresla si¢ liczbag 1 500 000 t.

Niemey. Sytuacja zasadniczo nie ulegla zmianie. No-
towano w RM za 1000 kg franco huta w okregu westfalsko-
renskim:

zelastwo 1 gat. 3738

staliwo . 4 ‘ 3940

Przywoz zelastwa do Niemiec w ostatnich miesigcach
r. 1934 znacznie si¢ zmniejszyl. W pazdzierniku minionego
roku importowano jeszcze 37 430 t, w listopadzie natomiast
zaledw.e 21 380 t, podczas gdy we wrzeSniu import Ze-
lastwa zagranicznego osiggnal powazng cyfre 58 990 t.

Wywoz zelastwa z Niemiec, ktory w I polr. 1934 wy-
nosit przecietnie ponad 10 000 t miesigcznie, obnizyl si¢ do
5700 t we wrzeSniu i 4 000 t w pazdzierniku 1934 r.

Stany Zjednoczone. W grudniu r. 1934 wytwoércezosé
hutnicza w Stanach Zjednoczonych Am. Poin. podniosta
si¢ do 41% zdolnosci wytworezej. W zwigzku ze wzrostem
wytwoércezoSei oraz utrzymujgcym sie stale na wysokim
poziomie wywozem zelastwa, tendencja na rynku byla
mocna i ceny zwyzkowaly.

W ciggu 10 miesigcy r. 1934 wywo6z zelastwa i lomu
cynowego ze Stanéw Zjednoczonych Am. Poéin. okreSlat
si¢ liczba 1,4 milj. tonn przy utrzymujacej si¢ nadal ten-
dencji w kierunku masowego wywozu tego materjatu.

Przeciw nadmiernemu wywozowi zelastwa i lomu
cynowego protestuja zaréwno przedstawiciele hutnictwa,
jak i przedstawiciele innych galezi przemystu.

Przedstawiciele hutnictwa protestuja giéwnie prze-
ciw wywozowi zelastwa do Japonji, dokonywanemu w for-
mie sprzedazy starych okretéw, przeznaczonych na roz-
biérke. Sprzeciwy umotywowane sg brakiem surowca na
rynku wewnetrznym i spowodowang tem zwyzka cen.

Eksporterzy zelastwa dowodzg, iz ceny wywozowe
kalkuluje si¢ o 4 dol. lepiej, aniZzeli na rynku wewnetrznym.

Sprawa powyzsza ma by¢ rozpatrywana na jednem
z najblizszych posiedzen Kongresu.

KARTELE I SYNDYKATY

Rozszerzenie dzialalnoSci Biura Sprzedazy Lin i Dru-
tu Stalowego. W dniu 15 stycznia r. 1935 zawarta zostala
nowa umowa pomiedzy wytwoércami lin i drutu stalowego.

. Umowe podpisaly nastepujgce firmy: Fabryka Lin
Drucianych Deichsel Meyerhold w Sosnowcu, ,,Metalurgja‘
w Radomsku, Belgijska Sp. Akec. Warszawskiej Fabryki
Drutu, Sztyftéw i Gwozdzi w Warszawie, B-cia Szajn
w Bedzinie, Fabryka Lin Drucianych i Konopnych w My-
stowicach oraz Wiloctawska Fabryka Drutu i Lin Stalowych
we Wioctawku.

~ Dziatalno$¢ Biura obejmuje zatem obecnie znacznie
szerszy zakres, anizeli poprzednio. W sklad zarzgdu weszli
pp.: J. Grundland, inz. Macherski i Dr. Wasserberger.

Dyrektorem Biura, ktérego siedziba znajduje sie

w Katowicach przy ul. Kochanowskiego 3, zostat p. Wi
Miiller.

Mie¢dzynarodowy Kartel Eksportu Stali. W dniu 6
grudnia r. 1934 odbyly si¢ w Londynie rokowania, doty-
czgce przystgpienia angielskiej grupy do M. K. E. S.

W sferach zainteresowanych utrzymuje si¢ poglad,
ze rokowania te rozbily si¢ o nowe zgdania strony angiel-
skiej, ktéra dgzy ta drogg do uzyskania pozoru, umozli-
wiajacego wywarcie nacisku na rzgd w kierunku dalszego

podwyzszenia stawek celnych na Zzelazo, stal i wytwory
przemysitu zelazo-przerébezego, przywozone na rynek an-
gielski przez wytwoércéw kontynentalnych.

Wytwoérey europejscy ze swej strony gotowi sg w wy-
padku definitywnego zerwania rokowan podja¢ zdecydo-
wang walke z hutnictwem Wielkiej Brytanji.

Miedzynarodowy Kartel Szyn. Odbyte ostatnio kwar-
talne posiedzenie Miedzynarodowego Kartelu Szyn (Irma)
nie przyniosta zadnych zmian w dotychczasowej polityce
tej organizacji, ktéra ostatnio znajduje si¢ pod znakiem
oczekiwania na wyniki rokowan pomigdzy M. K. E. S.
a angielskiemi wytwoércami zelaza i stali.

Uksztaltowanie si¢ sytuacji na mig¢dzynarodowym
rynku zelaza bedzie posiadalo decydujacy wplyw na prze-
dluzenie umow kartelu szyn.

Mie¢dzynarodowy Kartel Wagonéow. Utworzony w r.
1930 Miedzynarodowy Kartel Wagonéw, ktoérego dotych-
czasowe umowy obowigzywaly do konca r. 1934, zostal
ostatnio przedluzony na czas nieokreSlony.

W nowych umowach przeprowadzone zostaly pewne
zmiany. Ostatnio Kartel nie przeprowadza reglamentacji
wytwoérezosei, lecz tylko rozdziela zlecenia eksportowe po-
miedzy swych uczestnikéw wedlug nastepujacego klucza:

Belgja 34,6
Niemcy 28,89
Francja 13,9%
Wiochy 10,5%
Czechostowacja 6,9
Wegry 2,49
Austrja 2,2%
Szwajcarja 0,7%

Zmieniono réwniez nieco oficjalnie nazwe Kkartelu,
ktéra obecnie brzmi, jak nastepuje: Association Interna-
tionale des Constructeurs de Matérial Roulant.

Czechoslowacja. Kartel zlgczy do rur stalowych.
Rurkownie systemu Mannesmanna w Komotowie i Witko-
wicach zawarly ostatnio umowe, dotyczaca cen zlgczy do
rur.

Analogiczna umowa istniala dotychczas pomiedzy
wymienionemi firmami a rurkownig Albert Hahn w Neu
Oderburg, ktéra ostatnio z porozumienia wystgpita.

Czechostowacja. Przedluzenie kartelu kol wagono-
wych i ich czeSei. Kartel kot wagonowych i ich czesei,
ktérego umowy obowigzywaly do konca stycznia r. b., zo-
stal przedluzony na dalsze 3 lata, t. j. do konca stycznia
r. 1938.

Do kartelu nalezg: Witkowickie Zaklady Gorniczo-
Hutnicze, Zaklady Skody oraz wigksze fabryki nie-
mieckie i austrjackie.

Francja. Odnowienie kartelu suréwki hematytowej.
W dniu 29 grudnia zostalo wkoncu osiggni¢te porozumie-
nie w sprawie utworzenia kartelu suréwki hematytowej.

Uregulowanie tej kwestji stworzylo podstawe do
przediuzenia kartelu wytworczosci suréwki fosforowej.

Umowa tego kartelu obowigzywala do czerwca 1935
jednakze z zastrzezeniem, iz mogla byé wypowiedziana
przed tym terminem, jeSliby do dnia 31 grudnia r. 1934
nie doszto do utworzenia kartelu suréwki hematytowej.

Porozumienie wytworcow beczek i rezerwuarow ze-
laznych. Wytwérey beczek i rezerwuaréw zelaznych za-
warli porozumienie, majace na celu utrzymanie jednolitego
frontu w odniesieniu do Syndykatu Blach.

Przedstawiciele nowego porozumienia podjeli pod ko-
niec ubieglego roku rokowania z kartelem blach o uzyska-
nie dla swych uczestnikéw specjalnych ulg cennikowych
przy zakupie blach o grub, 8 — 4 mm,
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Rokowania te nie doprowadzily do rezultatu, jednak-
ze kartel blach wyznaczy! ostatnio termin nowego posie-
dzenia, ktére zapewne zostanie uwienczone wynikiem po-
zytywnym.

Wegry. Koncentracja w przemySle Zelazo-przerob-
czym. Pester Ung. Kommercialbank zamierza w najbliz-
szym czasie przystapi¢ do przeprowadzenia racjonalizacji
w lonie reprezentowanego przez si¢ koncernu fabryk ze-
lazo-przerdbezych.

W szczegdélnoSei ma dojs¢ do skutku polgczenie fa-
bryki maszyn rolniczych, budapesztenskiej fabryki maszyn
(Salgotarjaner) oraz wegierskiej fabryki radjatoréw.

Wymienione powyzej zaklady dysponuja lgcznie ka-
pitatem 3,3 mil. pengé.

7Z HUTNICTWA ZAGRANICZNEGO

Brazylja. Zlecenia na parowozy. Koleje brazylijskie
zamoé6wily ostatnio w firmie Henschel u. Sohn A. G. w Kas-
sel 4 parowozy za poSrednictwem firmy Theodor Wille.

Chiny. Zamoéwienia na konstrukeje mostowe. Komisja
zakupow przy rzgdzie nankinskim, po diuzszych rokowa-
niach z przemyslem angielskim, udzielita zakladom Mo-
therwell Bridge and Engineering Co zlecenie na dostawe
2000 t materjaléw do budowy mostéw.

Czechoslowacja. Przymus koncesyjny w Czechoslo-
wacji. Zakaz urzgdzenia nowej rurkowni rur ciggnionych
bez szwu, stanowi interesujacy przyczynek do walki kon-
kurencyjnej, prowadzonej przez Miedzynarodowy Kartel
Rur z zakladami Schoeller-Bleckmann.

Zasadnicze uregulowanie tej kwestji zawiera projekt
ustawy, rozpatrywany obecnie przez Ministerstwo Prze-
myshy, ktéry uzaleznia budowe¢ nowych fabryk od udzie-
lenia koncesji rzadowej. Od przymusu uzyskiwania kon-
cesji majag by¢ uwolnione tylko te zaklady, ktére przed
dniem 6 grudnia 1934 r. podjely wytwérezoSé rur ciggnio-
nych bez szwu.

Francja. Nowe zlecenia sowieckie. Francuskie sta-
lownie uzyskaly ostatnio zlecenie na dostawe 22 000 t wy-
tworéw walcownianych.

Wysytka materjaléw do Rosji nastapi w ciggu I kwar-
talu r. b. Specyfikacja zostala dokonana w odniesieniu do
3000 t, czem nie zostaly zupelnie objete szyny.

Francja. Studja nad mozliwoScia zwiekszenia wywo-
zu. Rzad francuski polecit swym gospodarczym attachés
przy placéwkach zagranicznych przeprowadzi¢ specjalne
badanie nad mozliwosciag zwigkszenia zbytu wytworéw
z zelaza i stali na poszezegélnych rynkach.

Wyniki przeprowadzonych studjéw maja byé dostar-
czone rzgdowi najpéZniej do 4 tygodni. Poniewaz wywoéz
wytworéw walcownianych podlega umowom Miedzynaro-
dowego Kartelu Eksportu Stali, przeto attachés otrzymali
nakaz przeprowadzania swych badafi pod katem mozli-
wosci zwigkszenia zbytu wytworéw przemystu zZelazo-
przerébezego.

Niemcy. Powazne zlecenia rzgdowe dla fabryk paro-
wozéw. Niemieckie Zjednoczenie Budowy Parowozéw
uzyskalo od zarzadu kolei panstwowych Rzeszy zlecenie
na dostawe 110 parowozéw, ktére majg byé dostarczone
kolei w II pétroczu r. 1935.

Parowozy te o typie przystosowanym do szybkiej ko-
munikacji osobowej zostang wykonane gléwnie przez na-
stepujace fabryki: Henschel u. Sohn w Kassel (26), Borsig,
Berlin (14), Friedrich Krupp, Essen (14), Schwarzkopf,
Berlin (11). Reszte zlecenia wykonaja pozostale fabryki
parowozow.

Stany Zjednoczone Am. Péln. Projekt budowy 50 000
domdéw stalowych. Urzad budowlany Stanéw Zjednoczo-
nych Am. P6In. przeprowadza studja nad projektem bu-
dowy 50 000 doméw o konstrukeji stalowej dla urzednikéw
zakladow goérniczych i hutniczych w stanie Ohio.

Cena jednego budynku ma wynosi¢é okolo 3 000 dol.
przy uzyciu na budowe¢ 1 domu okolo 2 t Zelaza.

Poprawa w hutnictwie. Hutnictwo zelaza i stali
w ostatnim tygodniu grudnia r. 1934 wykazywalo wzrost
stanu zatrudnienia, ktéry zgodnie z komunikatem ,Iron
Age' wynosil 419, wobec 36,57 w tygodniu poprzednim.

Przyczyng tego — oddawna nienotowanego wzrostu
~— byl zwigkszony naplyw zaméwien ze strony fabryk sa-
mochodéw oraz maszyn rolniczych i wiékienniczych,

Wytwérezosé suréwki osiagneta w grudniu r. 1934
ogb6ltem wysokoS¢ 1030000 t wobec 957 000 t w miesigcu
poprzednim i 1177 000 t w grudniu r. 1933.

W grudniu r. 1934 czynnych bylo 68 wielkich piecéw,
wobec 60 w listopadzie tegoz roku i 75 w grudniu r. 1933.

Nowe zaklady hutnicze w Turcji. Sumer-Bank, ktéry
zarzgdza przedsigbiorstwami utworzonemi przez Rzad,
ukoniczyl ostatnio badania nad projektem budowy zakla-
déw hutniczych.

Budowa ma by¢ rozpoczeta na poczgtku r. 1935
w Zonguldak. Rudy maja by¢é poczatkowo dowozZone ze
Szwecji, poczem przewidywane jest podjecie eksploatacji
rodzimych zl6z rudy.

Wszelkie materjaly, potrzebne do budowy zakladéw,
majg by¢ dostarczone na podstawie specjalnej umowy
przez firme Krupp.

Wiochy. Wzrost wytworczoSci. Wytwoérezosé stali
w ciggu 10 miesigey r. 1934 wynosita 1,85 milj. tonn, wo-
bec 1,80 milj. t w analogicznym okresie r. ub.

Zdolno$¢ wytwoéreza hutnictwa wloskiego jest znacz-
nie wyzsza, powazne jednak trudnoSci w otrzymywaniu
niezbgdnych surowcéw powoduja, iZ nie moze byé ona
w pelni wykorzystana.

Przywé6z suroweéw w omawianym okresie czasu wy-
nosit:

zelastwa 700 000 t
rudy 300 000 t
suréwki 50 000 t

wegla ponad 1 milj. tonn.

Wiochy. Poprawa w hutnictwie. Posiadane dotych-
czas niezupelne dane, dotyczace wytwérezosei hutnictwa
wloskiego w ciagu r. 1934, pozwalaja stwierdzié, iz w mi-
nionym roku nastgpila w sytuacji tej galezi przemystu
znaczna poprawa, wyrazajaca si¢ w procentowem wzroScie
wytwoérezosei o:

suréwka 1,2%
stal A 3,2%
stopy zelaza . 45,69

Wytwérezosé suréwki odlewniczej wynosila w ciggu
11 miesigcy minionego roku 480000 t, wobec 470 000 t
w analogicznym okresie roku ubieglego, wytwoérczosé zas
stali okreSlala si¢ liczbg 1 700 000 t wobec 1 640 000 t w ro-
ku 1933. ’

Z. 8. R. R. WytworezoS¢é hutnictwa sowieckiego w r.
1984. Wedlug opublikowanych dotychezas prowizorycz-
nych danych, dotyczacych wytwoérezoSei hutnictwa so-
wieckiego w r. 1934, wyniki osiggniete w poszczegélnych
dziatach w zestawieniu z wynikami roku poprzedniego,
przedstawiajg si¢ jak nastepuje:

r. 1934 r. 1938
suréwka 10,5 milj. t 7.2 milj. t
stal we wlewkach . 916021, 69 .’
wytwory walc. 07y 48 .
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Jak z liczb przytoczonych powyzej wynika, wytwor-
czo§é planowana przez drugg piatiletke zostala osiggnieta
z nadwyzkg.

Wytworezosé projektowana na rok 1935 ma wynosicé:

suréwki ¢ 12,6 milj. t
stali we wlewkach LLB5%Y 5,
wytworéw wale. . . . . 8Bt

Wydobycie rud zelaza ma wynosi¢ w r. 1935 - 27,5
milj. t, wytwoérczosé zas koksu rownoczesnie podniesiona
zostanie do wysokoSci 16,75 milj. t.

NOWE KSIAZKI

K. Rummel. Grundlagen der Selbstkostenrechnung. Diis-
seldorf, Verlag Stahleisen 1934, str. 123 |- 5 rys.

Przeciwko rachunkowos$ei, jaka stosuje si¢ w zakla-
dach przemystowych, moznaby podnies¢ nastepujgce za-
rzuty:

1. Panuje czesto poglad, iz gléwne zadanie rachunko-
wosdci polega na okreSlaniu kosztow wilasnych wytwordow.
Niewgtpliwie zadanie nalezy do bardzo waznych, skutkiem
tego jednak zbyt jednostronnego pogladu za malo poswig-
ca si¢ uwagi celem opracowania kosztéw w formie nie-
wielkiej ilo§ci liczb charakterystycznych, t. zw. wskazni-
kéw, potrzebnych do krytycznej oceny pracy wydziatu
ruchu. Zwykle ksiegowos§¢ przesvia w arkuszach kosztow
przerobu cale mnéstwo materjalu liczbowego, ktory ze
wzgledu na brak odpowiedniego ujecia i swg wielkg ob-
jetodé, nie pozwala na wlasciwe i szybkie wnioski, a nie-
liczne wskazniki (np. koszt zl/h stanowiska lub dodatek
procentowy do robocizny), obliczone na podstawie zbyt
uproszczonych zaltozen, dalekie sa przewaznie od udziele-
nia wyczerpujgcej odpowiedzi na skomplikowane pytania,
jakie nastrecza praktyka zycia przemyslowego. Powyzszy
stan rzeczy tlumaczy si¢ brakiem dostatecznego oSwietle-
nia ze strony teoretycznej zagadnienia wskazZnikéw.

2. Z powodu tych samych, za daleko idgcych, upro-
szczefh — obliczenie kosztéw wytworéw niezawsze odbywa
si¢ w sposéb dokladny; powstalte bledy moga byé znaczne.

3. Zasady kalkulacyjne, stosowane dla réznego typu
wydzialéw wytworezych lub przedsi¢biorstw, sq rozbiezne.

Rozwigzanie tych niedomagan przynosi ksigzka p. t.
»Grundlagen der Selbstkostenrechnung'‘ prof. K. Rummel‘a
znanego ze swych cennych badan w dziedzinie hutnictwa
i kosztéw wlasnych.

W wymienionej pracy, opartej na duzem doswiadcze-
niu praktycznem i kilkuletnich badaniach, ktérych wyra-
zem 8§ wczeSniejsze publikacje prof. K. Rummel‘a i jego
wspolpracownikéw, przedstawiona zostala w sposéb wy-
czerpujacy nowa koncepcja ujecia rachunkowoS$ci prze-
myslowej. Koncepcje te nazwano kalkulacjg jednolita
(Einheitliche Kalkulation), rzadzi nig bowiem jedna ogo6l-
na zasada, ktéra obowigzuje niezmiennie dla kazdego typu
przedsiebiorstwa, niezaleznie od tego, czy przeprowadza
si¢ obliczenie kosztéow stanowiska, kalkulacje dzieleniowg,
sortymentowsq, z dodatkami warsztatowemi, zleceniowg lub
Jakgkolwiek inng. Zasada wyjSciowg jest prawo propor-
cjonalnodci kosztéw. Prof. Rummel uwypuklil te oczywista
prawde i wysnul z niej nalezyte wnioski. Dlatego wlaénie
kalkulacje¢ jednolitg, zbudowang na konsekwentnem zasto-
sowaniu przestanki matematycznej, cechuje wybitna logi-
ka konstrukeji i precyzyjno$é, polgczona z celowoScia
i prostota rozwigzania.

Koncepcja kalkulacji jednolitej
w grubych zarysach nastepujaco:

Zadanie Kkalkulacji polega na mierzeniu kosztéw.
Mierzy¢é mozna tylko przy pomocy miernikéw, ktére mu-
8z3 pozostawaé w prostej zalezno§ci proporcjonalnej do
mierzonych wielkoSci. Rozrézniamy 3 gléwne grupy mier-

przedstawia si¢

nikéw dla kosztéw: iloSciowe (jednostki wagi, diugosci,
powierzchni i t. d.), czasowe (czas wykonania, czas przerw,
czas kalendarzowy, wyrazone w odpowiednich jednost-
kach) oraz pienigzne (suma robocizny, wielkoS§¢ obrotu).

W kazdym wydziale wytwoérczym nalezy zbadaé przy
pomocy jednorazowej, najstaranniejszej analizy, w stosun-
ku do jakich miernikéw sa proporcjonalne poszczegoélne
rodzaje kosztéw. Przy wprowadzaniu kalkulacji jednolitej
analiza jest najbardziej odpowiedzialng cz¢Scia zadania
i musi by¢é wykonana przez sil¢ techniczng o duzych kwa-
lifikacjach. Nawiasem trzeba tu wtrgci¢, iz koszty stale
sg proporcjonalne do czasu kalendarzowego, w ten sposob
eliminuje si¢ wplyw zmiennego zatrudnienia. Po uskutecz-
nieniu wstepnej pracy rozpoczyna funkcjonowaé kalkula-
cja jednolita.

Koszty przerobu kazdego okresu obliczeniowego po-
rzgdkuje si¢, dzielgc je na grupy wedlug ich proporcjonal-
no$ci do miernikéw. Zaleznie od wydzialu i panujgcych
w nim warunkéw ilo§¢ miernikéw waha si¢ od jednego
do kilku. Suma kosztéw kazdej grupy podzielona przez
ilo§¢ zuzytych lub wytworzonych jednostek odpowiedniego
miernika daje koszt jednostki t. zw. wskaznik. Jasna rzecz,
iz ilo§¢ wskaznikéw odpowiada ilosci miernikéw.

Tak obliczone wskazniki wprowadza si¢ do statysty-
ki, gdzie mogg by¢ poréwnywane mig¢dzy sobg z miesigca
na miesige, albo tez z liczbami wzorcowemi, albo wreszcie
z innemi zakladami. Podstawa do poréwnywania jest zu-
pelna, gdyz operuje sie wielkoSciami §ci§le proporcjonal-
nemi. Statystyka winna by¢é uzupelniona liczbami, przed-
stawiajacemi iloSci rzeczywiscie zuzytych jednostek tych
samych miernikéw, dla ktérych obliczono wskazZniki; ilo-
Sciom rzeczywistego zuzycia przeciwstawia si¢ iloSei wzor-
cowe. Tak sporzgdzona krétka, lecz wyczerpujgca, staty-
styka kazdego wydzialu stanowi doskonale kryterjum dla
kontroli i niezawodne narzedzie dla wszelkich obliczef
kosztéw wlasnych, rentownos$ci i budzetowania.

Koszt K dowolnego zaméwienia, sortymentu, stano-
wiska kosztow i t. d. oblicza si¢ na podstawie ogé6lnego -
wzoru:

K= k| L

gdzie oznaczaja:

ky, ks, ky.... koszt jednostki miernika t. zn. wskaznik,
8y, 82, 8y... zuzytg ilosé jednostek odpowiedniego miernika.

Przy pomocy kalkulacji jednolitej mozna rozwigzy-
waé wszystkie najzawilsze wypadki rachunkowo$ci prze-
myslowej.

Kalkulacja jednolita, w my$l oddawna przyjetych za-
sad, stara si¢ najchetniej przydziela¢ koszty, jako poje-
dyncze (Einzelkosten), wprost na stanowisko lub wprost
na noéniki kosztéw, w szerokich jednak granicach postu-
guje si¢ rachunkiem odniesieniowym (Bezugsrechnung),
SciSle zgodnym z zasadg proporcjonalnosci. Rachunek od-
niesieniowy odznacza si¢ duzemi zaletami praktycznemi.

Z konieczno$ci poruszono tylko czeS¢ obfitego ma-
terjalu, zawartego w omawianej ksiazce; z ksigzkg winien
zapozna¢ si¢ kazdy, kto interesuje si¢ zagadnieniem
kosztéw wilasnych. Liczne przyklady przeprowadzonej
kalkulacji jednolitej dla rozmaitych wydzialéw hutniczych
i maszynowych ulatwiaja jej zastosowanie.

Zadaniem tego sprawozdania bylo zwrdécié uwage na
wielkie znaczenie koncepcji kalkulacji jednolitej prof.
Rummel‘a, ktéra, ze wzgledu na swg precyzje i latwosé
praktycznego zastosowania, stanowi fundament zasadni-
czy dla racjonalnej rachunkowosci przemystowej.

S. W,

Wyszedl z druku Nr. 1 (rok X) ,,Przeglagdu Organizacji
organu Instytutu Naukowego Organizacji i Kierownictwa

Artykulty: Mgr. K. Barlinski — Sztaby cywilne. InZ.
St, Wojnarowicz - Droga do usprawnienia przedsigbiorstw

4+ ks 82 + ky 83 . ...,
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miejskich. M. Kasinski — Sprawozdawczo$§¢ i kontrola wy-
nikéw sprzedazy. Metoda wskaznikéw wydajnosci. A.
Liebfeld — Druga ,Piatiletka' a sowieckie tendencje or-
ganizacyjne w przemysSle metalowym. Inz. St. Wislocki
i inz. St. Wréblewski — Cykl wykladéw o organizacji ru-
chu fabrycznego w Diisseldorfie. Kalendarz roboczy. W.
Milewski — Feljeton redakcyjny. Stale rubryki: Kierow-
nictwo i personel. Zakupy i gospodarka materjalowa. Or-
ganizacja produkeji. Bezpieczenstwo i higjena pracy.
Sprzedaz. Koszty wlasne i ksiggowos¢. Biuro. Bibljogra-
fja . Z dzialalno$ci Instytutu. Wiadomosei biezace.

Rocznik Rady Interesantow Portu w Gdyni, Rok IT i III,

1982 — 1933, stron 286 -+ mapa portu Gdyni pod redakejy

dr Kasprowicza. Nakladem Interesantéow Portu w Gdyni
r. 1934

Lata 1932 — 1933 to okres i krzepnigcia handlowego
Gdyni. Wymownym tego dowodem jest omawiane ponizej
wydawnictwo, w ktérym mnogosé faktéow, cyfr, statystyk
stwierdza, iz Gdynia w latach 1932 — 1933 weszla w faze
wzmozonej aktywnoSci.

Poprawa obrotéw portowych w Gdyni w r. 1933 w ze-
stawieniu z r. 1932 utwierdza o realnym rozwoju mlodego
portu Rzplitej, ktory dzigki wprowadzeniu taryf i cet pre-
ferencyjnych pod wzgledem wysoko$ci przeladunku zdo-
bywa na Baltyku czolowe miejsce. Przekonywuje nas
0 powyzszem zestawienie indekséw obrotéw portowych
dwu najblizszych i najpowazniejszych konkurentéow Gdyni
a to Szczecina i Krélewca; indeks Gdyni z r. 1933 okreglal
si¢ cyfrg — 115,2, Szczecina — 120,2, Krélewca 129,6.

W skali swiatowych portéw Europy polski kompleks
portowy, w sklad ktérego wchodzi Gdynia i Gdansk, zaj-
muje széste miejsce po Hamburgu, Londynie, Antwerpji,
Rotterdamie i Marsylji.

O dynamice rozwojowej Gdyni $wiadczy analiza obro-
téw towaréw, w ktérej dobitnie ujawnia sie przeobrazenie
portu pierwotnie weglowego na handlowy.

W przywozie towaréw w latach 1932 — 1933 glow-
nym artykutem sg surowce hutnicze: Zelastwo i rudy.

Import zelastwa w r. 1931 wynosil 341 901 t (1009
r. 1932 — 123.907 (36,24% ), w r. 1933 — 320 809 (93,83% ).

Spadek przywozu w r. 1932 o 63,76% i zwyzka
w r. 1933 tlumaczy si¢ wahaniami konjunkturalnemi
W polskim przemysle hutniczym.

W czasie sprawozdawczym port gdynski nietylko
wchiongl catkowicie import zZelastwa dla polskich hut ze-
laza, lecz réwniez znaczniejsze ilosci tego materjalu prze-
znaczonego jako tranzytowy ladunek dla Czechostowacji,

Wegier i innych krajow; tranzyt ten wynosit w r. 1913 —
4787 t, wr. 1932 — 13888 t, w r. 1933 — 25997 t.

Przywo6z rud zelaznych ksztaltowal si¢ nastepujgco:
w r. 1931 21742 t (100%), w r. 1932 — 30858 t
(141,9%), w r. 1933 — 32334 t (148,7%); duza iloS¢ im-
portowanej rudy zZelaznej skierowang byla do Czechostowa-
cji; po raz pierwszy w r. 1933 w zestawieniach obrotu portu
gdynskiego zjawia si¢ pozycja rudy cynkowej — 4 644 t
i rudy manganowej — 7 828 t.

W eksporcie przetadowywano: szyny kolejowe, rury
zeliwne i wyroby zelazne i stalowe; w r. 1931 eksportowano
przez Gdyni¢ — 10 920 t szyn kolejowych i 571 t rur ze-
liwnych, w r. 1932 — 18122t i 2407 t, w r. 1933 — 2601 t
i 1333 t.

Eksport blachy cynkowej przewyzsza w r.
(1355 t) ok. czterokrotnie wywé6z z r. 1931 (352 t).

Z powyzszej pobieznej specyfikacji przeladunku
towaréw w porcie gdynskim, nalezy sadzi¢, iz zdol-
noS¢ koncentracji tak roéznorodnej iloSci artykuléow jest
pomy$ing prognoza zdrowej tendencji Gdyni w walce kon-
kurencyjnej z innemi portami baltyckiemi.

Stosunek procentowy obrotu towarowego, wagowego
i wartosciowego Polski z panstwami Europy oraz z pan-
stwami pozaeuropejskiemi przez port gdynski uwypukla
specjalne znaczenie Gdyni w strukturze naszego handlu
zagranicznego.

Obroty zamorskie portu gdynskiego z krajami Eu-
ropy stanowiag wagowo -— 89,49, wartoSciowo — 58,27
wszystkich obrotéw towarowych Gdyni, przyczem teore-
tyczna warto$¢ jednej tonny w obrotach z krajami Europy
wynosi 61,41 zl. Natomiast obroty portu Gdyni z panstwa-
mi pozaeuropejskiemi stanowig pod wzgledem wagi za-
ledwie 7,79, wartoSci — 40,69, przyczem teoretyczna
warto$é jednej tony wynosi 494,70 zi.

W obu zestawieniach daje si¢ spostrzec pewien istot-
ny zwiazek miedzy ogoélnopolskiemi obrotami z krajami
Europy i krajami pozaeuropejskiemi a temiz obrotami
przez Gdynig, gdzie 93,49 ogdlnopolskiego obrotu z kra-
jami Europy stanowi 89,49, obrotu gdynsko-europejskiego,
za$ 4,5% ogdlnopolskich pozaeuropejskich obrotéw odpo-
wiada 7,79 pozaeuropejskiego obrotu przez Gdynie.

Niezwykle bogaty materjal cyfrowy , Rocznika‘ sta-
tystyki, zestawienia i t. d. daja nieklamany powéd do opty-
mizmu wzgledem dalszego rozwoju Gdyni a réwniez
i Gdanska, gdyz oba porty polaczone polskim obszarem
celnym majg zaplecze najwazniejszego o$rodka przemystu
centralnej Europy, jakim jest zaglebie Slaskie, morawskie
i karwinskie.
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