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Sprawa zwigkszenia czasu stuzby wyprawy pie-
ca martinowskiego oraz mozliwego zmniejszenia
drobnych lecz czestych napraw oddawna juz zaj-
muje umysty stalownikéw, gdyz pozycja kosztow
odnowienia i napraw pieca, wynoszgca 10—25%
(mniejsza liczba dotyczy wigkszych piecow marti-
nowskich, wigksza — malych) ogélnego kosztu
przerobu, jest zbyt powazna, aby mozna bylo
przej$é nad nig do porzadku dziennego.

Niszezenie pieca martinowskiego postepuje nie
we wszystkich czeSciach rownomiernie, zalezy to
glownie od wlasnosci budowy pieca, lecz réwniez sg
miejsca, ktére prawie zawsze -cierpig najwiece].
Takie nier6wnomierne zuzywanie si¢ poszczegol-
nych czesci jest wysoce niepozadane, a to z powodu,
ze zuzycie si¢ jednej czeSci (jesli jest ona czeScig

wazng) powoduje konieczno$é¢ zatrzymania pieca—

dla jej naprawienia, lub tez nawet przeprowadzenia
odnowienia calego pieca, wtedy gdy jeszcze pewne
czeSci pieca moglyby z powodzeniem wytrzymaé
dtuzszy czas. Bardzo czesto prébuje sie tez napra-
wia¢ czeSci zuzyte i zostawiac czeSci mniej zuzyte
bez odnowienia, przytem jednak rzadko da sig
osiggna¢ wyniki dodatnie, a to z powodu, ze

1) podczas zatrzymywania pieca do naprawy,
ktora zazwyczaj trwa dni kilka, przez ostyga-
nie znacznie cierpi reszta pieca (odpryskuje
glazura, cegly pekaja lub kruszg sie, sklepie-
nia osiadajg),

2) naprawione czeSci, dopasowane do starych
w warunkach niesprzyjajacych (wysoka tem-
peratura i pospiech), albo si¢ same wkroétce

zapadaja albo, znacznie silniej rozszerzajgc si¢
od starych, zgniatajg lub rozsadzaja je.

Z tego tez powodu, mojem zdaniem, idealem
bylby taki stan, przy ktéorym wszystkie czesci pieca
zuzywalyby si¢ réwnomiernie.

Dotychczas uzywa si¢ do budowy zasadowych
piecow martinowskich gléwnie dynasu, wyjawszy
miejsca narazone na dzialanie zuzla zasadowego.
Powodem ogolnego stosowania dynasu jest prze-
dewszystkiem jego stosunkowo niska cena — w po-
rownaniu z innemi ceglami ogniotrwalemi, dobra
obrabialno$é, znaczna odporno$¢ na dzialania me-
chaniczne w wysokich temperaturach oraz, przy
zachowaniu pewnej ostroznosci w prowadzeniu pie-
ca martinowskiego, dostateczna wytrzymalosé.

Jednak punkt topliwo$ci dynasu lezy wpoblizu
zakresu temperatur, panujacych w piecu marti-
nowskim, wobec czego niewielkie nawet przekro-
czenie temperatur normalnych powoduje obtapia-
nie si¢ bardziej narazonych czesci pieca, do ktérych
w pierwszym rzedzie nalezy zaliczy¢ wyloty pozio-
mych kanaléw gazowych i powietrznych, szczegol-
nie za$ czolo muru miedzy niemi.

Dlaczego wla$nie te czeSci sa w specjalnie cigz-
kich warunkach pracy, jest zupelnie jasne, jesli
zwazymy, ze prawie wsgzystkie inne czeSci pieca
jedng strong sg zwrocone nazewngtrz i przez to
posiadajg naturalne chlodzenie powietrzne, jedynie
tylko czesci glowic zewszgd sg narazone na dziala-
nie wysokich temperatur. Oproécz tego wystepuje
tu réwniez Scieranie mechaniczne strumieniem ga-
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z6w odlotowych, porywajacych nawet czastki
wapna i zuzla (dzialanie chemiczne).

Podobnie sa narazone na mechaniczne i che-
miczne dzialanie gazow odlotowych sklepienie glow-
ne i szczeg6lnie Scianki tylne kanalow gazowych
i powietrznych, lecz, jako Sciany zewnetrzne, sg
w bardziej korzystnych warunkach oraz do napra-
wy nie wymagajg zatrzymania calego pieca.

Jak latwo si¢ przekona¢, w normalnych warun-
kach najpredzej zuzywaja si¢ w piecu wyloty ka-
naléw poziomych: z tego tez powodu najczesciej
piece sa przeznaczane do glownej naprawy, cho-
ciaz inne czeSci znajduja sie jeszcze w stanie
dobrym.

Dla zapobiezenia temu marnotrawstwu wyna-
leziono caly szereg sposobow:

1) wymienne glowice
2) chlodzenie glowic
i3) specjalne materjaly ogniotrwale.

Wymienne glowice, z uwagi na zlozong kon-
strukecje, na wzrost wydatku paliwa (wobec nie-
szczelno$ci) i na konieczno$é znacznych napraw
przylegajacej do wymiennych glowic czesci skle-
pienia gléwnego, stosuje si¢ bardzo rzadko.

Chlodzenie glowic dynasowych powoduje
znaczne zwiekszenie rozchodu paliwa, a mimo to
niezawsze jest skuteczne w ochronie glowic.

Stogowanie za$ specjalnych materjaléw ognio-
trwalych uwazam w tym przypadku za jedynie
mozliwe i celowe rozwigzanie, nalezy tylko wybraé
materjal dla danej konstrukeji pieca najbardziej
odpowiedni z uwzglednieniem strony gospodarczej
i warunkéw miejscowych.

Rozpatrzymy istniejagce obecnie w znacznej
ilosci specjalne materjaly ogniotrwale ze stano-
wiska ich wlaSciwosci i ceny.

Ze wzgledu na pochodzenie specjalne materjaly
ogniotrwale nalezy podzieli¢ na nastepujace cztery
grupy:

1) Magnezyty —
a) magnezyt,
b) radex A,
i ¢) magnesidon.
2) Chromity —
a) cegla z rudy chromowej.

3) Materjaly poSrednie —
a) chromodur,
b) radex E,
¢) rubinit,
d) siemensit i t. d.

4) Materjaly specjalne —

a) lupek kwarcowy,

b) korund,

¢) silimanit i t. d.

Grupa 1.

Magnezyt jest wytwarzany z czystego tlenku
magnezu (MgO) i rézni si¢ jedynie tylko pochodze-
niem tworzywa oraz metodami wytwarzania cegiel.

Cena magnezytu jest okolo 4-krotnie wyzsza
od ceny dynasu. Stosuje si¢ go przy budowie za-
sadowych piecow martinowskich tam, gdzie nie
mozna uzy¢ dynasu, mianowicie w miejscach dzia-
lania zuzla zasadowego, gdyz wlasciwoscig magne-
zytu jest wysoka odporno§¢é na dzialanie tego
ostatniego.

Z innych wlasciwoSci magnezytu nalezy wy-
mieni¢ wysoka ogniotrwalos¢, kruchos¢ w wyz-
szych temperaturach, wobec czego wcale si¢ nie
nadaje do budowy lukéw i sklepien, oraz stosunko-
wo zlg obrabialno$¢ na zimno i bardzo znaczng
czulo$é na zmiane temperatur.

Co do pochodzenia rozrézniamy magnezyty
wegierskie i rosyjskie. Wegierskie sg nieco drozsze,
lecz mniej kruche i lepiej wykonane od rosyjskich
(ostre i twarde brzegi). Obecnie rosyjskich magne-
zytéw na rynku nie spotyka sie. Odréznia¢ mozna
te magnezyty po barwie: wegierskie sa bardzo
ciemne (czarne), rosyjskie za§ prawie czerwone,
znacznie jasniejsze. Znajduja si¢ jeszcze na rynku
magnezyty austrjackie, wlasnoSciami zblizone do
wegierskich, lecz jasniejsze. Radex A i magnesidon
sg to cegly magnezytowe, jednak w odmienny spo-
s6b sporzadzone, co mialo na celu zmniejszenie czu-
lo$ci cegiel magnezytowych na zmiang temperatur.
Niestety, poza znacznem podniesieniem kosztu tych
cegiel, wlasciwego skutku nie osiggnieto.

Grupa 2.

Chromity czyli cegly z rudy chromowej
(Cr:03) sg znacznie tansze od magnezytu (o 2—2,5
razy drozsze od dynasu) i maja nad ostatnim te
przewage, ze wlasnie nie sg tak czule na zmiang
temperatur. Poza tem pod wzgledem wlasciwosci
sq bardzo zblizone do magnezytu, a wigc znacznie
gorzej od dynasu sg obrabialne na zimno, nie na-
daja si¢ do budowy sklepien oraz w pewnych wa-
runkach moga wprowadzi¢ odtleniony Cr do stali
(pottwardej i twardej).

Przy budowie piecéw martinowskich stosuje
si¢ je rzadko.

Grupa 3.

Materjaly ogniotrwale posSrednie powstaly

z pomystu wyzyskania dodatnich wlasciwosci cegiel
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magnezytowych i chromitowych. Mianowicie, obni-
zono czulo$¢ na zmiang temperatur cegiel magnezy-
towych przez dodatek rudy chromowej, nawet przy
pewnym stosunku magnezytu do chromitu uzyska-
no przydatnosé cegiel do budowy tukéw i sklepien.
Cena cegiel jest bardzo wysoka, jesli uwzglednimy
ich wysoki ciezar wlasciwy (prawie dwukrotnie
wyzszy od dynasu), wynosi bowiem okolo 8 razy
tyle, co dynas.

Stad wynika, ze dla oplacalno$ci stosowania
tych cegiel do budowy piecéw martinowskich nale-
zy odpowiednio podwyzszyé ich trwalo$é. Jak do-
tychczas, wynikow dodatnich praktycznie nie osig-
gnieto, wobec czego cegly te stosuje si¢ tylko
W pewnych specjalnych przypadkach.

Najwiecej znane sg cegly radex E, z ktéremi
przeprowadzono caly szereg doswiadczen.

Grupa 4.

Tu nalezy dlugi szereg specjalnych materjalow
ogniotrwalych jak: korund, siemensit, lupek kwar-
cowy i wiele, wiele innych. Jednak, czyto ze wzgle-
du na horendalnie wysokg cene, czy tez niskie wla-
Sciwosci, jedynie siemensit osiggngl nieco wieksze
rozpowszechnienie i to tylko w pewnych warunkach
i do pewnych celow. Cena jego jest mniej wiecej
taka sama, jak magnezytu.

Siemensit wyrabia si¢ z zuzla, otrzymywanego
przy wytapianiu w piecach elektrycznych migkkich
gatunkoéw zelazochromu,

Ostatniemi czasy specjalnie w Niemczech prze-
prowadzono szereg technicznych badan nad spo-
sobem przedluzenia zycia zasadowego pieca marti-
nowskiego, przez zastosowanie specjalnych mate-
rjaléw ogniotrwalych. Ponizej postaram si¢ stre-
Sci¢ wyniki tych badan, ogloszone drukiem.

Badania przeprowadzone w stalowni Roch-
ling‘a w Volklingen z najrozmaitszemi gatunkami
cegiel ogniotrwalych daly tam wyniki nastepu-
Jjace: 1)

1) Glowice.
a) tylne $ciany kanaléow — otrzymano najlep-
sze wyniki z ceglami radex A (600—800
topow),

b) boczne Sciany kanaléw pionowych — rubi-

nit (1000—1100 topéw),

d) prowadzenie kanalow oraz czolowe §ciany

glowic radex E (do 600 topow).
2) Sklepienie gléwne.

Stosunkowo najlepiej nadaje si¢ radex E,

jednak niema jeszcze pewnych danych wytrzyma-

1) Stahl und Eisen, r. 1935, zesz. 8, 9, 10, str. 201 i 265.

losciowych takiego sklepienia, korzysé za§ pieniez-
na bardzo watpliwa. Uzyskano dotad w jednym
tylko przypadku podwo6jng wytrzymatosé (500 za-
miast 250 topow przy dynasie), co w poréwnaniu
z 8-krotnie wyzszg ceng jest stanowczo za malo.

3) Sciana tylna — magnezyt o wytrzymalosci do
2000 topow.

4) Trzon — masa dolomitowa (2000 topow),

5) Filarki boczne przy glowicach — radex A
(do 2000 topéw),

6) Tilarki miedzy oknami Sciany przedniej —
radex E (400—500 topow).

Dla poréwnania nalezy zaznaczyé, ze piec ten,
na ktoérym uzyskano powyzsze wyniki, o0 wyprawie
dynasowej wytrzymywat 250 topéw. — W Volklin-
gen panuje zdanie, ze, murujac piec podlug poda-
nego wyzej przepisu, da si¢ osiagngé w nim 1000
topow z 10-dniowa przerwa na drobniejsze napra-
wy. Przez to uzyskuje si¢ prawie nieprzerwany bieg
pieca w ciggu 10—11 miesiecy co daje podniesienie
wydajnosci pieca o 20% kosztem usunigcia daw-
nych strat, powodowanych poprzedniemi czestemi
naprawami.

Podobne préby, przeprowadzone w innych hu-
tach, daty wyniki czeSciowo zblizone, czeSciowo zas
wrecz przeciwne. Stgd mozna wnioskowaé:

1) przy dzisiejszym stanie cen na specjalne ma-
terjaly ogniotrwale nie nalezy spodziewac sig
jakichkolwiek bezposrednich korzysci pienigz-
nych przy ich stosowaniu.

2) Budowa pieca martinowskiego (jego goérnej
czedci) w caloSci ze specjalnych materjalow
ogniotrwalych nietylko nie jest mniej kosztow-
na, lecz technicznie jest zbyt zlozona, wynik
za$ mocno watpliwy.

3) W roéznych hutach na réznych piecach osig-
gnieto z temi samemi materjalami ogniotrwa-
temi wyniki zupelnie niezgodne, co wskazaloby
na duzy wplyw warunkéw miejscowych, oraz
na wplyw wlasciwosci konstrukeyj poszczegol-
nych piecow na zachowanie si¢ specjalnych
materjaléw ogniotrwalych, wobec czego jedy-
nie teoretyczny wybor materjalu najbardziej
odpowiedniego jest niedostateczny, natomiast
przed rozstrzygnigciem wyboru gatunku nale-
zy zawsze przeprowadzi¢ w piecu prébe, ktora
dopiero bedzie miarodajna.

Na zakonczenie pragngtbym poda¢ w kilku sto-
wach wyniki préb, przeprowadzonych przeze mnie
nad specjalnemi ceglami ogniotrwalemi, z uwzgled-
nieniem specyficznych warunkéw huty Baildon,
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Posiadalem w stalowni piec o pojemnosci 20 t,
ktory poczatkowo wybudowano jako piec nachylny
typu Wellmann‘a o wymiennych glowicach, p6zniej
za$§ z powodow zaréwno metalurgicznych, jak tez
gospodarczych zostal przebudowany na piec staty,
glowice natomiast pozostaly nadal wymienne, gdyz
z powodu wlasciwosci konstrukcyjnych bardzo
predko spalaty sie.

Charakterystyka tego pieca byla niewspoimier-
nos¢ wymiaréw dlugosci do szerokosci, ktora wy-
nosita 5 m do 3 m.

Rys. 1. Rysunek pieca.

Z tego tez powodu, dla uzyskania dobrej wy-
dajno$ci pieca trzeba bylo go prowadzi¢ z duzym
nadmiarem powietrza oraz duzym ciggiem komino-
wym, co jednak pociggalo za sobg znaczne wady
metalurgiczne (zbyt Swiezacy bieg pieca) oraz bar-
dzo niskg wytrzymalo$¢ glowic i kanalow, gdyz spa-
liny nie zdazyly odda¢ ciepla w topnisku i o zbyt
wysokiej temperaturze uchodzity do glowic i ka-
natéw. Normalna w tych warunkach wytrzymaltosé
glowic byla 100—120 topéw przy wytrzymalosci
calego pieca 500—550 topéw (z tego okolo polowy
bylo topéw malych po 11 t, jako wsad plynny pie-
cow elektrycznych).

W zwigzku z koniecznoSciag wymiany glowic
oraz naprawy kanaléow wypadalo co cztery tygod-
nie piec zatrzymywaé¢ na 2 dni (5—7 dnio-
wek) dla wykonania napraw. Po ponownem uru-
chomieniu powstawaly zawsze straty czasu na po-
nowne rozgrzewanie pieca, oraz straty na jakosci
stali z powodu poczatkowego zimnego biegu pieca.

Nie posiadajgc zadnej rezerwy piecowej, gdyz
opisany piec byl jedynym w stalowni, ponosilem
znaczne straty na wydajno$ci i na jakosci stali.
Wobec powyzszego postanowilem bez wzgledu na
korzysci pieniezne wyszukacé lepszy materjal ognio-
trwaly, ktoryby mi umozliwil, jezeli nie calkowite,
to przynajmniej znaczniejsze usuniecie wyzej wy-
mienionych strat. Po dluzszych studjach wybralem
cegly radex E, jako najlepiej w moich warunkach
nadajace sie do wyprébowania. Z tych tez cegiel
calkowicie zostaly wybudowane wymienne czesci
glowic (czesSci stale, jak dotad, byly wymurowane
z dynasu). Jednocze$nie zastosowalem w glowi-
cach chlodzenie wodne czolowe.

Rys. 2. Glowice wymienne z cegly radex E.

Juz w samym poczatku biegu pieca stwierdzi-
lem, ze ten rodzaj chlodzenia ujemnie wplywa na
prace pieca (dlugi okres topnienia i zimne topy),
wobec czego bylem zmuszony wylaczy¢ poczatkowo
4 7z T-miu rurek chlodzgcych (N 1, 3, 51 7), nieco
za$ pozniej reszte, dopiero wtedy piec poszed! nor-
malnie. Przeto mozna uwazaé¢, ze prawie od po-
czatku chlodzenia nie bylo. Glowice wytrzymaly
430 topoéw bez zadnego zatrzymania, czyli o 4 razy
wiecej od dynasowych. Podczas pracy poczynilem
nastepujace spostrzezenia:

1) przekroje kanalow poziomych zaczely znacznie
zmniejszaé si¢ wobec zarastania od dolu; trze-
ba bylo 2—3 razy tygodniowo narosty wy-
bijaé¢; mozliwe to bylo jedynie w kanalach ga-
zowych;

2) wobec znacznie nizszej odpornosci dynasu na
temperature, stale czesci glowic, wykonane
z dynasu zuzywaly si¢ znacznie szybciej; na-
przyklad, tylne Scianki poziomych kanalow po-
wietrznych dwukrotnie trzeba bylo naprawiac.
Konieczno§é zatrzymania pieca po 430 topach
powstala nie z winy radex‘u, lecz dynasu, gdyz



ZESZYT 9

HUTNIK r.

1935 STR. 801

w prawe] glowicy zaszlo przepalenie si¢ skle-
pienia kanalu gazowego i polaczenie sie gazu
z powietrzem w tylnej czesci glowic.

Rys. 3.

Stosunkowo dobry jeszcze stan glowic (po-
mijajgc zmniejszenie si¢ przekrojow) z cegly radex
E mozna stwierdzi¢ z zalgczonych fotografij. Po
naprawieniu uszkodzenia kanalow i wymianie glo-
wic na dynasowe (glowic z radex‘u nie dalem dla-
tego, ze proba wlasciwie byla juz zakoneczona), piec
wytrzymal jeszcze 170 topow, lecz glowice dynaso-
we mimo zastosowania chlodzenia czolowego
zmniejszonego (3 rurki) upalily si¢ na ten czas
przeszio o 1 m. Wynik wigec préby nalezy uwazac
za dodatni i to zaréwno pod wzgledem technicznym,
jak gospodarczym, gdyz, chociaz koszt glowic z ce-
gly radex E byl prawie 6-krotnie wyzszy od nor-
malnych dynasowyeh, lecz po uwzglednieniu
oszezedno$ci na robociznie trzykrotnego murowa-
nia i naprawy pieca oraz postojow pieca, koszt ten
bezwzglednie byl pokryty.

Naskutek pomyslnego w mych warunkach wy-
niku pracy radex‘u, obecnie przebudowalem piec
martinowski, stosujge w budowie glowic doswiad-
czenia zdobyte w pierwszej prébie, po zamknigciu
za$ obecnego okresu zycia pieca nie omieszkam na

tem miejscu podzieli¢ si¢ uzyskanemi wynikami
z gronem zainteresowanych czytelnikow.

Osgtatnio miatem sposobno$é zwiedzenia kilku
stalowni zagranicznych, stosujacych radex E; po-
staram si¢ wiee w paru slowach streSci¢ wyniki
ich doswiadczen.

Stalownia ,Kranska Industrijska Druzba‘
w Jesenice (Jugostawja) posiada dwa piece o po-
jemnosci 30 t, wykonane catkowicie z cegly radex
E. Nalezy zaznaczyé¢, ze w Jugoslawji warunki
ukladajg si¢ dla radex‘u bardzo korzystnie, gdyz
dynas sprowadzany z zagranicy, jest bardzo drogi,
cena za$ radex‘u jest w poréwnaniu z dynasem tyl-
ko czterokrotnie (na objetos¢) drozsza (u nas 6—8-
krotnie).

Wyniki badan stalowni w Jesenicach wypadaja
nastepujaco: piec wybudowany z dynasu z chlo-
dzeniem glowic wytrzymywal do 300 topow. Za-
stosowano poczatkowo radex A do budowy calego
pieca, lecz po 187 topach trzeba bylo go zatrzymacé
z powodu zapadnigcia i przepalenia si¢ sklepienia

o o MT

glownego. Po zatrzymaniu pieca wybudowano skle-
pienie gléwne, glowice i przednig Sciane z cegly
radex E, pozostawiajgc inne czesci pieca w stanie
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pierwotnym. Piec ten wytrzymal jeszcze ok. 800
topow.

Rys. 5. Wyglad pieca IV. w Jesenice.

Obecnie czynny piec IV catkowicie wybudowa-
no z cegly radex E, posiada glowice chtodzone (10
rurek o 1” ©). Dotychezas wykonal przeszio 400
topow, sklepienie znajduje si¢ w stanie bardzo do-
brym, glowice za$ upalily sie po 100 i 150 mm. Kie-
rownictwo stalowni spodziewa si¢ osiggnaé¢ w obec-

nym okresie zycia 1200 topéw. Jednocze$nie osig-
gnieto oszczednoS¢é na paliwie do 10% oraz po-
wigkszono wydajnos¢ stalowni o okolo 15%.

Stalownia ,,Scholler, Bleckmann* w Ternitz,
posiada 1 czynny piec martinowski o pojemnoSci
30 t, w ktorym kanaly gazowe sg z cegly radex E
(bez chlodzenia). Wytrzymalo§é pieca wynosi bez
napraw okolo 850 topoéw, przez co wydajnosé sta-
lowni wzrosta o 15—20%.

Wniosgki

Jak wynika z szeregu do$wiadczen, w pewnych
warunkach (przy braku rezerw piecowych, przy
kkonieczno$ei podniesienia wydajnos$ci stalowni) bez
wzgledu na koszta, moze powstaé konieczno$é, mi-
mo watpliwej korzysci pienigeznej, wyprébowania
i stosowania nowoczesnych materjaléw ogniotrwa-
lych. Jednak w warunkach normalnej pracy sta-
lowni martinowskiej wystarczg doskonale gatunki
dynasu krajowego, chyba ze ceny specjalnych ma-
terjalow ogniotrwalych beda tak dalece obniZone,
ze ich stosowanie stanie si¢ gospodarczo uzasad-
nione.

MOTORYZACJA A PRZEMYSL METALURGICZNY
W POLSCE

Naplsal
JAN OBREBSKI

inzynier

W pismach codziennych oraz w literaturze za-
wodowej znajdujemy liczne artykuly, poswiecone
motoryzacji. Jedne z nich majg charakter li tylko
sprawozdaweczy, drugie do§¢ arbitralnie narzucaja
najskuteczniejsze rozwigzania, jak np. zwolnienie
od cla wozéw zagranicznych (jawne i bezposred-
nie), badz tez udzielenie koncesyj na montownie
, krajowe", czyli ukryte zwolnienie od cla tych sa-
mych wozoéw zagranicznych.

Najmniej pisze si¢ o tem, zZe rozpoczete badz co
badz wytwarzanie wozow krajowych jest zarod-
kiem ozywienia rodzimego przemyshu metalurgicz-
nego, jako tez zarodkiem powstania drobnego prze-
mystu pomocniczego.

Z tego wlasnie zalozenia wyjs¢ nalezy i w taki
sposéb nowe nasze wozy polskie projektowaé, aby
krajowy przemyst metalurgiczny moégt bez specjal-
nych trudnoSei i specjalnych inwestycyj dostarczyé
czesci skladowych lub potwyrobow.

Umyslowi technika obce sg z zasady zloZone
wywody ekonomiczno-polityczno-psychologiczne na
temat motoryzacji, a wlasciwie jej braku.

Sklonny wiec jestem zadaé pytanie tego ro-
dzaju: z jakich wiec nadzwyczajnych czeSci i ma-
terjalow sklada sie samochdéd, ze jedynie sgsiedzi
nasi moga go nam dostarczy¢ w calosci, czy tez
w czeSciach? Szukajac odpowiedzi na to pytanie,
postaram si¢ przeanalizowa¢ wykonanie poszcze-
go6lnych czeSci podwozia i nadwozia. Na rys. 1
mamy przyklad podwozia ,klasycznego“, klasycz-
no$¢ polega na tem, ze wszystkie mechanizmy
zmontowane sg na t. zw. ramie, a kola przednie na
sztywnej osi, tylne za§ — na sztywnym tylnym
moscie.

Osie przednie, oraz tylne mosty robimy juz
w kraju bez gpecjalnych trudno$ci. Robimy tez
ramy, ale z czeSciami skladowemi ramy, przede-
wszystkiem z podiuznicami, jest duzy klopot. Po-
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Rys. 1. Podwozie samochodu osobowego.

dluznica ramy posiada zwykle przekroj ceowy, jed-
nak korytko takie ma zarysy przestrzenne. W pla-
szezyznie poziomej wykonywane jest zwykle wy-
gigcie ku osi symetrji wozu, w plaszczyznie za$ pio-
nowej wygiecie nad mostem tylnym. Ze wzgledu
na zlozony ksztalt, podituznica musi by¢ wykony-
wana w wykrojach. Wielko§é tych ostatnich jest
bardzo znaczna, a wykonanie podluznicy za jednem
naci$nigciem wymaga poteznych i dlugich pras.

Jezeli idzie o wozy osobowe, to mamy w kraju
dostatecznie duze prasy, jezeli natomiast idzie
0 podluznice autobusowe, to dlugosé naszych pras
nie wystarcza. Méwmy jednak narazie o podiuzni-
cach wozow osobowych. Mozliwo§¢ wykonania bez-
wzglednie istnieje, natomiast koszt wykonania jest
znaczny. Rama wypada, jak powiadajg odbiorcy,
zbyt drogo. Czyz nie potrafimy zrobié ramy tanio?

Owszem. PotrafilibySmy, gdyby koszt wykro-
jow mogt byé rozltozony na bardzo znaczng ilosé
ram. Zamawiane sg natomiast male iloSci, a do-
stawca ma prawie niezlomne przekonanie, Ze na-
stepna zamoéwiona serja bedzie wymagata wykona-
nia nowych wykrojow, jako ze ksztalt ramy ulegnie
zmianie.

Dlaczego ksztalt ramy ulega zmianie od jednej
zamowionej serji do drugiej? Czy jest to jedynie
kaprys, lub brak zdecydowania konstruktora ?

Nie. Powody sg glebsze. Kryja si¢ one w tem,
Ze pierwszy projekt ramy jest zwykle kopjg ramy
zagranicznej, a wiekszo§¢é ram zagranicznych nie
wytrzymuje pracy na naszych drogach.

Nim wiec dostawca wykona pierwsza zamo-
wiong serje ram, odbiorca dochodzi do wniosku
(na podstawie préb wozéw zagranicznych), ze ko-
nieczne jest wzmocnienie ramy.

Jedynym wnioskiem, jaki mozna wyciggnaé
z powyzszego jest ten, ze t. zw. klasyczna rama
wypada tanio jedynie przy masowem wykonaniu,

a to ze wzgledu na bardzo znaczny koszt wykrojow,
ktore muszag by¢é umorzone na jednej malej serji.

Jezeli sobie uprzytomnimy te okolicznosé¢, ze
wytwoérezosé rur bez szwu, oraz wyréb konstrukeyj
spawanych jest u nas dziedzing calkowicie opano-
wang, to latwo dojdziemy do drugiego wniosku,
mianowicie: ramy o podluznicach rurowych (rys.
2), badz tez ramy o skrzynce Srodkowej (rys. 3),
badz tez ramy o rurze Srodkowej (,, Tatra‘) znacz-
nie taniej i znacznie predzej dadzg si¢ wykonaé
w razie malych seryjnych zamowien.

Rys. 2. Rama rurowa B M W 0,9 1.

Zycie w zupelnosci potwierdza powyzsze. Je-
zeli wige bedzie kiedykolwiek projektowany woz
polgki (nie oparty na licencji obcej), to konstruk-
torowie winni bezwzglednie odstapi¢c od t. zw.
»klasycznej* ramy i konstrukcje ramy polskiej,
ramy dostosowanej tak do drég naszych, jak do
mozliwosei przemystu metalurgicznego, oprze¢ na
normalnych skladnikach eczyli, na rurach wycigga-
nych (mamy ich pod dostatkiem w wielkim wy-
borze), badz tez na plaskich przekrojach spawa-

Rys. 3. Rama w postaci Srodkowej skrzynki w samochodzie
Hansa Lloyd 1100.
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nych, z ktorych latwo, tanio i predko mozna stwo-
rzy¢ co§ w rodzaju pokazanego na rys. 3.

Teraz dodam jeszcze stow pare o materjala?h
stosowanych do wyrobu podluznic i poprzecznic ra-
my klasycznej (te ostatnie, jako krotsze, nie spra-
wiajg tyle klopotu). W szeregu rozwigzan zagra-
nicznych spotykamy ramy z bardzo migkkiej bla-
chy stalowej wytlaczane na zimno (oczywiScie,
mowa 0 poszczegolnych skladnikach).

Prostota i tanio§¢ wykonania (oczywiscie, przy
maséwce) idg w parze z lichg jakoSciag. Bgdzmy
odwazni i powiedzmy otwarcie, ze rama z migkkiej
stalowej blachy (R, — 40 kg/mm?2 Qr — 25
kg/mm?) jest ramg bardzo slabg i nader sklonng
do dawania przeloméw zmeczeniowych, powstaja-
cych wskutek nader niskiej granicy plynnosci.

Jezeli uznamy za konieczne zastosowanie stali
0 wyzszej wytrzymalosei, np. 50—60 kg/mm?, to
zmuszeni bedziemy do ksztaltowania czeSci ramy
na gorsgco.

Stosowanie stali o jeszcze wyzszych wytrzy-
maloéciach jest nader ryzykowne, jako ze obnizy
si¢ znacznie odporno$¢ na uderzenie. Cheé utrzy-
mania malej wagi przy wzroscie wytrzymatosci kie-
ruje konstruktora ku wymaganiu zastosowania
stali stopowej, cieplnie ulepszonej. Jest to rozwig-
zanie bardzo dobre, jednak napotyka na kolosalne
trudnosei.

Ulepszanie cieplne podiluznicy bodaj tylko 3-
metrowej wymagaloby pieca co najmniej 4,5-metro-
wego i takiej samej kadzi z olejem. Niejedna huta
urzgdzilaby i piec taki i wanne, ale obawia sie, ze
po wykonaniu pierwszej serji (200—300 sztuk) do-
stanie zamoOwienie na ramy 4-metrowe i zmuszo-
na bedzie do wybudowania dluzszego pieca i dluz-
szej wanny. Tak sie tez stalo z podwoziami do
autobuséw podlug licencji Saurer‘a. Trzeba bylo
rame wzmocnié, trzeba bylo zastosowaé stal sto-
powsg ulepszong cieplnie, ale dlugo$é ramy zmusita
huty (zda si¢ — wszystkie) do powiedzenia na ta-
kie rozwigzanie jednego jedynego slowa: ,pas‘.

Gdyby szlo o konstrukcje spawanag lub kon-
strukeje rurows, dlugo$¢ ramy nie przerazilaby
nikogo.

Przy sposobnosci nadmienig, ze lgczenie czesci
ramy, wykonanych ze stali stopowej, cieplnie ulep-
szonej, nie moze odbywaé si¢ na drodze spawania.

Powr6émy obecnie do rys. 1-go i zobaczymy,
jakie jeszcze cze¢Sci budzi¢é mogg nasze zaintereso-
wanie.

Resory, poprawniej zwane sprezynami pioro-
wemi, 83 oddawna wykonywane w kraju (s). Obre-

cze kol, a nawet cale kola (k) — réowniez. Jest to
sprawa rozwigzana. Zamoéwienia wigksze, tem wie-
cej masowe, doprowadzg niezawodnie do obnizenia
ceny. Spawane tylne mosty (TM) tez moga byé
uznane za rzecz latwg. Oddawna sg robione w kra-
ju. (Resory, kola i tylne mosty, réwniez osie
przednie wyrabiane sg obecnie w Zakladach Ostro-
wieckich).

Przejdzmy teraz do silnika. O nim mozna po-
wiedzie¢ pokrotce, ze ,nie Swieci garnki lepig‘.
Zeliwny zesklad cylindrowy jest istotnie odlewem
trudnym. Materjal musi by¢é o wysokiej jakosci,
nader Scisly i jednolity. Nie idzie tu o jakie§ spe-
cjalne urzadzenia, lub specjalng wiedze. Odlewnia,
ktora podejmie si¢ wykonywania zeskladow cylin-
drowych, winna jedynie przygotowac si¢ na duzy
wysitek, na pokonanie drobnych i moze dokuczli-
wych trudnoseci, na rzetelne zakasanie rekawow
i podzwignigcie poziomu swej wytworczoscei.

Jak mi wiadomo, jedna z naszych odlewni do-
skonale opanowala odlewy siluminowe.

Zesklad siluminowy ze wstawianemi koszulka-
mi zeliwnemi (mam calkowitg pewnos¢, ze nieba-
wem doprowadze do wyrobu nienagannych koszu-
lek cylindrowych) nalezy uwazaé za ladne i prak-
tyczne rozwigzanie, to tez warto si¢ tem zajgé.

Tloki ze stopéw lekkich mozemy uwazaé row-
niez za rzecz opanowang.

Dziedzing zaniedbang u nas sg odlewy pod
ciSnieniem (ze stopéw lekkich). Takie odlewy sto-
sowane sg na skrzynki biegow, szczeki hamulcowe
it. p.; warto dziedzine te ozywi¢ z wielu wzgledow.
Powiem nawet, ze rozwéj lotnictwa domaga sie
rozwigzania ostatecznego tej sprawy.

Jakiez jeszcze czeSci sa w silniku? Wat wykor-
biony, walki rozrzadcze, kola zgbate, korbowody.
Wszystkie te czesci, jak tez czesci skrzynki biegow,
kardanu, dyferencjalu i poélosiek mozna uogdlnic
pod nazwg ,,odkucia‘ lub ,kuizna“. Walki wyko-
nywane sg z ,,walcowizny*.

Jezeli kto mniema, Zze do wykonywania tych
czgSei potrzebne sg jakie§ nadzwyczajne stale, myli
sie¢ srodze. Mialem okazj¢ badania wielu uszkodzo-
nych czesci samochodéw zagranicznych i czesto
ogarnialo mnie nieopisane zdumienie. Jest wrecz
nie do pomyslenia, abySmy si¢ odwazyli stosowac
w naszych polskich wozach podobng lichote. Tak
np. napotykalem na korbowody ze stali weglowej
o zawartosei 0,25% wegla ulepszone cieplnie w spo-
s0b nader watpliwy. Sruby, lgczace pokrywe lo-
zyska tegoz korbowodu, byly wykonane ze stali
weglowej 0,85% wegla w stanie wyzarzonym (cze-
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§ci samochodu jednej z przodujacych, przynajmniej
pod wzgledem ceny, przedsigbiorstw amerykan-
skich).

Rys. 4. Podwozie samochodu napedzanego gazem
sprezonym (Hansa Lloyd).

Dlatego tez ukladanie przydlugich litanij stali
nStosowanych w przemysle samochodowym* uznaje
za grubg przesade. Sumienna obrébka cieplna, mie-
dzy innemi — dobrze opracowane naweglanie (be-
dace zabiegiem zlozonym i delikathym) — oto
podwaliny jakosci czesci samochodowych. Stale
,Samochodowe*! mowige jezykiem potocznym
i mniej ,,zmotoryzowanym" dobre stale kon-
strukeyjne, weglowe i stopowe posiadamy w kraju.
Kontrola i selekcja materjalow, kontrola czeéci go-
towych, calkowite uswiadomienie w tej dziedzinie
i solidne podejscie do sprawy bedg czynnikami sto-
kroé¢ razy skuteczniejszemi, niz barwne opowiada-
nia o tem, ze w kazdej Srubce samochodowej znaj-
duje sig, jezeli nie stront i cyrkon, to przynajmniej
molibden lub wanad.

58 i |

Rys. 5.

Polwytwor, wchodzacy w zakres ,kuizny,
jest u nas drogi. Wysoka cena wynika tak z ko-
niecznoSci wygotowania kosztownych wykrojow
(znéw sprawa matych seryj), jak z tego, ze uchwy-
ty wzorowane na wytworczo$ci masowe] zagranicz-
nej, skonstruowane sg tak, ze odkucia muszg by¢
wykonane bardzo dokladnie.

Konstruktor nowego polskiego samochodu wi-
nien o tem pamietaé, winien powtarzac sobie stale:
ztozony ksztalt, to drogie wykroje. Waskie granice
tolerancyj dla kuizny, to wysoki koszt wykonania.

Pozwole sobie dla mocniejszego podkreslenia
powyzszej mysli powro6cic¢ raz jeszcze do ram.

Tak wiec rama rys. 4, wykonana, jak si¢ zdaje,
z normalnych ksztaltow walcowanych, jest tania,
jak ,na nasze stosunki'. Rama rys. 5 jest nato-
miast wybitnie droga. Jest to rozwigzanie obliczone
na masowke.

Rys. 6. Koszulki cylindrowe z Zeliwa lub stali do
naazotowywania.

Szczuple ramy niniejszego artykulu nie pozwa-
lajg na przeanalizowanie wykonania wszystkich
czeSci drobnych, np. czeSci mechanizmu kierowni-
czego. Przejde wiec do nadwozia. O urzadzeniu
elektrycznem, gazniku, rozruszniku, wszelkiego ro-
dzaju wskaznikach, licznikach, zegarach i innym
sprzecie nalezy powiedzie¢, ze mamy z tem powazne
zmartwienie. Przemyst pomocniczy, ze tak powiem
galanteryjny, samochodowy budzi si¢ dopiero do
zycia. Jezeli chcemy narodzinom tym dopomée, mu-
simy — przynajmniej na poczgtku — staraé sie
stworzy¢ wzory znormalizowane,

To i owo trzeba bedzie dokupi¢ zagranicg. Je-
den ze znawcow przemystu samochodowego powie-
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dzial mi: , My$lalem, ze z tem bedzie najlepiej,
a wlasnie jest najgorzej‘.

— T 1

Rys. 7. Tlok ze stopu lekkiego.

Idzie mianowicie o to, ze nowoczesna karoserja
(rys. 8) jest wykonana z blach stalowych odpo-
wiednio uksztaltowanych,

Rys. 8. Karoserja nowoczesnego samochodu.

PoszczegoOlne czeSci sg spawane. Ze wzgledu
na sztywno$¢ calej konstrukeji, lekkosé jej, mozli-
wo$é nadawania pigknych ksztaltéw, nadzwyczajng
trwalo§¢ i odpornosé¢ na wplywy atmosferyczne,
rozwigzanie takie jest idealne.

Pietrzg si¢ jednak trudnosci bardzo wielkie.
Idzie mianowicie o doskonale wytrawiong blache

o tadnej powierzchni i jednolitej grubosci. Nastep-
nie nalezy mie¢ wielkie, przeto kosztowne wykroje
i mocne prasy.

Jakaz na to rada?

Ja widze jedyng: zaprojektowanie trzech wo-
zO6w osobowych (trzech réznych wielkosci) karoso-
wanych gustownie, skromnie i celowo, a nastepnie
przekonanie nabywcow, ze takie i tylko takie nad-
wozia sg ladne i najladniejsze ze wszystkich na
Swiecie,

Jezeli uda si¢ tak postawié¢ sprawe, jezeli sig
uda wyjsé z okresu cigglego wybierania, przepaso-
wywania i grymaszenia, to sprawa blaszanych nad-
wozi znajdzie rozwigzanie.

Na znormalizowane blachy nadwozi nastawi si¢
jedna z hut — napewno.

Wnioski

Konczae rozwazanie zagadnienia motoryzacji
z punktu widzenia materjalowego, nadmieni¢ mu-
szg, ze pierwsza nasza wytwornia samochodow jest
niezaleznie od calej naszej przeszloSci motoryzacyj-
nej, moze istotnie ponurej, zdrowym zaczgtkiem.

Rozwdj tej wytworni (a kto ogladatl ja, w roz-
woOj nie watpi) — to rozwoj przemystu metalurgicz-
nego.

Zaden woz zagraniczny nie jest dobry dla nas.
Przedewszystkiem dla tej przyczyny, ze wigkszoSé
wozow zagranicznych zbudowana jest na asfaltowe
autostrady, potem jeszcze dla tej przyczyny, ze
wszystkie wozy zagraniczne sg dla nas zbyt drogie.
Moze nie na gotowke, ale na naszg ambicje i nasze
warunki gospodarcze. Jezeli konstruktor nie bedzie
kroczyl samopas, a ruszy reka w reke z metalo-
znawcami, zechce poznaé, zrozumie¢ i odczué mo-
zliwo$ci naszego przemystu metalurgicznego, to be-
dziemy budowali wozy dobre i tanie.

Polskie wozy na polskie drogi!

Smutno byloby bardzo, gdybySmy si¢ nie zdo-
lali zdobyé na ten skoordynowany wysilek i doszli
do wniosku, ze jedynie poSrednie, lub bezposrednie
wpuszczanie wozow obeych bez przeszkod celnych
jest dla nas zbawienne.

Kto jeszcze watpi w nasze sily, kto ufa jedynie
Ford‘om, Minerwom, Tatrom i Steyer‘om, niech
zwiedzi Pierwszg Polskg Fabryke Samochodéw. Zo-
baczy tam wiele pieknych i ciekawych rzeczy.

Uwaga: Rysunki 2, 8 i 4-ty pozwolitem sobie za-
pozyczyé z artykutu prof. dr. Taylora, umieszczonego
w ,,Przeglgdzie Mechanicznym*.
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Panstwowe Zaklady Inzynierji w Warszawie

Rodzaj udziatu

Odlew glin., zel., bronz.

UdZilAll przeds-iél;i;)l;;twwk}ujo{vych i zugrunlciﬁych w wyrobi(;

PODWOZIE ,POLSKI FIAT* 621-LiR
Silnik 122-B moc 50 KM-2600 obr/min

0
I

Wartosé udziatu

. 7,45 Y,

W

Przedsigbiorstwo

P. Z. In2., E. Erbe, Zawiercie

Kuizna

Huty ,Batory“, ,Starachowice“ 12,21 Y/,

Polwyroby wytlaczane

»Starachowice®, ,Ostrowiec”, ,Klinger“, ,Pe-
likan*®, ,Szlif“

.“‘7,61 %% -+ 0,80 %,

CzeSei znormalizowane

»Koenigil“, ,Zjedn. Fabr. Srub“ - Bielsko.

_»Wolanowski i Graff* I‘ 1,96 % + 0,40 %

T i,JétE‘.uzlg‘,'_;l;‘,y‘:,Leonowit“, »Steinhagen 0,89 % e (100
Lozyska kulkowe »RIVE, SKF“ ” 2,64 %,
Czeéei z gumy yPiastow* I 0,65 %,
Sprezyny P. Z. Inz, ,Spiral“ | 0,32 9,

Wyposazenie elektryczne

y»Marciniak“, ,Magnet“, ,Swel“ ,Krakowska

0, o/
Fabr. Kabli“, “Osram* I“ 1,98% -+ 2,80,

Czesei gotowe

Zelazo pretowe i rury

Huta nOBtrO\viec“’ ,,E“S“, "K“ﬂger“v 2
_yPelikan®, ,Piastow“

Huta ,Pokéj*,
i Zelaza“

8,32", + 8,21/,

1

[ra

sSosnowieckie Fabryki Rur

[ehtodnice, zbiorniki,
|akumulatory, resory

Zespoly gotowe

Ogumienie

Robocizna i koszta

“Nadwoziarnia P, Z. In2.,  Bielany®  Brevillier-Urban®,
JIrasomtot*, Krz. Brun i Syn“  Karp. Leppert*
1. C. Koch*,  Tudor* i

l 9i90‘:n
. 12,07%0

25,92°%,

pStomil*

P. Z. Inz.

Licencja

o |
il

18,867,

Fiat

Razem‘

zagraniczne

T

krajowe

PRZEGLAD WYDAWNICTW

WIELKIE PI

NOWE KRATOWNICE NAGRZEWNICOWE 1)

Nagrzewnice wielkiego pieca jednej z duzych hut
Wwschodnio-amerykanskich po naprawie w r. 1933 wylozono
nowemi amerykanskiemi kratownicami o otwartych po-
1aczeniach, obmys$lonemi i opracowanemi przez William M.
Bailey Co. w Pittsburgu. Wykres przebiegu pracy przedsta-
Wwia ciekawg ilustracje wysokiej wydajnoSci nagrzewnicy.

Temperatury spalin mierzono zapomocg czterowska-

zéwkowego przyrzagdu pomiarowego

W czterech nagrzewnicach wielkiego pieca. Jedna z na-

1) The Iron Age, r. 1935, tom 134, zesz. 25, str. 26/27,

art. M. K. Mellott‘a.

grzewnic oznaczona nr. 3 byla wyloZzona nowemi kratow-
nicami. Wszystkie cztery nagrzewnice posiadaly jednakowe
wymiary zewnetrzne i byly wyposazone w palniki ci$nie-
niowe o najwyzszym rozchodzie gazu 218,2 nmd/min, spa-
lajgce normalnie 206 nm3*/min.

Z wykresu wida¢, ze gdy nagrzewnica nr. 3 o amery-
kanskiej kratownicy pracuje na gazie, temperatura spalin
wzrasta stopniowo od 93¢ C do 2040 — 2320 C po cztero-
godzinnem opalaniu gazem, co wskazuje, ze temperatura
spalin wzrasta mniej wigcej o 280 C na 1 h przy rozchodzie
gazu 206 nm3/min.

Temperatura gazéw, wchodzgcych do kratownicy,
wynosi w przyblizeniu 12600 C. Temperatury przy koficu
pierwszej poélgodziny kazdego okresu opalania gazem sg
nastg¢pujgce: nagrzewnica nr. 138150 C, nr. 22600 C,
nr. 3—1200 C, nr. 4205 C. Jak z tych liczb wynika naj-

ECE

o rejestracji cigglej
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wyzszg dzielnoS¢ osiggnieto w nagrzewnicy nr. 3, ktérg
nalezy przypisa¢ specjalnym ksztaltkom kratownicy oraz ich
rozmieszczeniu w nagrzewnicy. Przestrzen kratownicy ma
21,64 m na wysokoS§¢, catkowita zas wysokoS¢é nagrzewnicy
az do szczytu sklepienia wynosi tylko 27,12 m, przy Sred-
nicy 6,40 m, catkowita powierzchnia ogrzewana nagrzew-
nicy wynosi 9290 m2, Kanaly majg w przekroju po 75 X 756
mm?, wyjawszy gorne 6,70 m, gdzie przestrzeh o otwartych
polaczeniach zostata zaprojektowana jako krotka pozebiona
kolumna.

Rys. 1. Amerykanskie kratownice o otwartych polgczeniach

tworzg kolumny ciggle od géry az do spodu. nagrzewnicy

(o przekroju 100 > 100 mm?), majg one kanaly boczne,

utworzone przez §cigcie rogéw, przyczem cegly ze wszyst-
kich czterech stron otrzymujg grubo§¢ 44 mm.

W ten sposéb kanat 75-mm-owy z przelotami bocz-
nemi utworzono przez zastosowanie ksztaltki o przekroju
112 % 112 mm:? przy koncach. Srodkowa czeS¢ ksztaltki
o 30-centymetrowej wysokoSci ma usuniete rogi, aby daé
grubosé cegly 4,4 em ze wszystkich czterech stron, i jest
o 15% wigksza, ze wzgledu na to, ze gaz byl tylko zgruba
odpylany.

Znaczne pochlanianie ciepla osiggnig¢to tu bez ucie-
kania si¢ do zwezania kanaléw w dolnej czeSci nagrzewnicy
lub stosowania cienko$ciennych ksztaltek kratownicowych,
gdyz ksztaltki umieszczono w nagrzewnicy w ten sposoéb,
ze tworzg one kolumny ciggle od wierzchotka az do spodu
kratownicy. Kazda ksztaltka (stupek) jest powigzany z sg-
siedniemi we wszystkich czterech rogach, a kazdy rzad
ksztaltek jest polgczony z przylegajagcemi don rzedami.
,Przesunigcie'* rzedow zaczyna si¢ od dotu kratownicy raz
wyzej raz nizej plyt, naskutek réznej wysokoSci plyt opo-

rowych. Dzigki takiemu wykonaniu wigzanie kratownicy
jest dobre i kanaly nie ulegaja znieksztalceniom.

Wytrzymalo§é kratownicy oraz zasadniczy sSposob
ukladania i wigzania ksztaltek zostaly osiggnigte bez zad-
nego uszczuplenia powierzchni ogrzewanej. Konstrukcja ta
uniemozliwia zatamowanie przeptywu spalin na dhugosé
wigkszej, niz jednego stupka, o ileby nawet kanat w jakim-
kolwiek punkcie zostal zatkany.

Poczgtkowo zamierzano stosowaé ksztaltki tylko jed-
nego typu na calkowitej wysoko$ci kratownicy dla upro-
szczenia konstrukeji. Jednak pomyst ten porzucono na ko-
rzy$¢é kratownic o réznych przekrojach przystosowanych do
kazdej strefy nagrzewnicy, poniewaz temperatura gazow
przy opuszczaniu si¢ w kratownicy spada od jakich§
12600 C do 1500 C, szybko$§¢ za§ zmienia si¢ proporcjonalnie,
podobnie, jak przekazywanie ciepla.

Znaczna réznica temperatur pomie¢dzy cegla a gazem
kratownicy w polgczeniu z duzg szybkoScig i powaznem
wypromieniowaniem ciepla sprawia, ze ta czg¢S¢ kratownicy
nagrzewa si¢ szybko. To tez jest rzeczg korzystng, by
w czeSci goérnej umieszczona byla najwigksza masa cegly
o mozliwie duzej powierzchni ogrzewanej dla magazynowa-
nia tu najwig¢kszej iloSci ciepla z szybkoScig mozliwie naj-
wigkszg. Jednoczesnie wolna przestrzen kanaléw winna by¢é
tu mozliwie duza dla zmniejszenia oporu stawianego prze-
plywowi gazéw, poniewaz przez przySpieszenie przeplywu
gazu w tem miejscu bardzo mato zyskuje si¢ na wydajno$ci
przenoszenia ciepla, jako ze gléwnemi czynnikami, wply-
wajgcemi na przenoszenie ciepla, jest wysoka temperatura
oraz sklécenie przeplywu.

Dlatego kratownica u goéry posiada przekroj duzy i ma
stosunkowo znaczng powierzchni¢ oraz kanaly. Dla zmniej-
szenia strat tarcia przy wejSciu spalin do kanaléow zasto-
sowano warstwe specjalnych Scigtych ksztaltek wlotowych,
co stopniowo zmniejsza wolng przestrzen przelotowg od
709% do mniej wigcej 36%. Znaczna powierzchnia prze-
kroju kratownicy réwnocze$nie sprawia, ze jest ona znako-
micie przystosowana do wytrzymywania wysokich tempe-
ratur pod sklepieniem bez zmig¢kczania lub pekania cegly.

Rys. 2. Dla zmniejszenia strat tarcia przy wlocie spalin do
kanaléow zastosowano specjalne podcigte kratownice
wlotowe.
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Ksztaltki, stosowane w dolnej cz¢Sci nagrzewnicy, za-
leza od czystoSci oraz iloSci gazu i wymiaréw nagrzewnicy.
W przypadku urzadzenia, o ktérem mowa, znaczna zawar-
tos¢ pylu w gazie spowodowala stosowanie kanaléw o po-
kaznych wymiarach: w dolnej czeSci nagrzewnicy miaty
one 75 X 75 mm:?. Dlatego 70% przestrzeni kratownicowej
(liczge od dolu) wylozono 756 mm-owemi ksztaltkami zwy-
klego typu. Jednak, gdyby si¢ rozporzadzalo wigkszemi
palaikami i gazem dobrze odpylonym, mozna byloby spalaé¢
znacznie wigksze iloSci gazu przez zastgpienie kratownicy
zwyklej ksztaltkami Zebrowemi, ktére — dzieki zwezeniu
kanalow i zwigkszeniu skdcenia oraz szybkosci gazu — po-
wodujg pochlanianie ciepta. E. K.

WDMUCHIWANIE PYLU GARDZIELOWEGO DO
WIELKICH PIECOW WEDLUG SPOSOBU
HESKAMP‘A 1)

Dla nalezytego zuzytkowywania pylu gardzielowego
.wprowadzono w hucie Ijmuiden (Holandja) przed kilku laty
na prébe sposéb Heskamp‘a. Wielkie piece w tej hucie sa
typu amerykanskiego o ochladzanym roztrzonie i szybie.
Wytapiano sur6wke martinowska o 0,3—2% Si, odlewniczg
0249 Sii 02-15% P oraz hematytowag o 1—-59% Si.
Piece pracowaly przy pelnem obcigzeniu lub 809, przyczem
piec 1 o pojemnos$ci 430 m?* wytwarzal na dobge 310—350 t
suréowki odlewniczej lub 350380 t martinowskiej, piec 3
za$ o pojemnos$ci 513 m? — 350—400 t suréwki odlewniczej
lub 370--430 t martinowskiej. Kazdy piec posiada wlasng
odpylni¢, co umozliwialo dokladne okreslenie powstajacej
ilo§ci pytu i mutu. Ilo§é suchego pylu wahata si¢ od 5—10%
przerobionej rudy. Przetapiano wylgcznie rud¢ bez do-
mieszki obcego zelastwa, przyczem odsetek zanieczyszczef
(cynk, oléw i t. d.) byl bardzo niski. Ilo§¢ rudy drobnej
wynosila 25--409%, wagi namiaru.

Sposéb wdmuchiwania pytu gardzielowego do wielkie-
go pieca jest prosty. Suchy pyl wprowadza si¢ najkrotsza
droga ze zbiornikéw do wielkiego pieca przy pomocy oczy-
szczonego gazu wielkopiecowego, wtlaczanego dmuchawg,
ktory stuzy jako nosnik pytu. Sklad chemiczny i fizyczny
pytu jest rzecza drugorzedng.

aw= chrornik pyfu

b= vdpy/nia edsrodkono

C = przewod pyfowy

dw Simakowy preenosnik pytu

wielki piec I

wWielki prec 1

e

L= priewod wamuchowy(py!1gue]
Kmyacrek oo pylu

le dmuchawa 2

Me wyrownywacs cisnienia

v@@-l e

f= ebiornik posreain

Qw nociof wamuehowy

P he prievoct gasowy

Rys. 1. Urzadzenie do wdmuchiwania pytu do dwu
wielkich piecow.

Urzadzenie podaje rys. 1. Przewody gazowe obu pie-
coéw sa polaczone z jedng dmuchawsg i saczkami. Na zasa-
dzie zdobytego przy piecu 3 doSwiadczenia uproszczono
znacznie urzgdzenie wdmuchowe pieca 1. Usunig¢to prze-
no$nik Slimakowy i zbiornik poSredni, skutkiem czego przy
tym piecu pyt dostaje si¢ bezpoS$rednio z dolnych stozkéw
zbiornika pyhu i odpylni odsrodkowej na otwarte sito, stam-
tad do kotla wdmuchowego i do pieca. Kotly wdmuchowe

1Stahl und Eisen, r. 1934, zesz. 49, str. 1253/8, art.
O. Wehrzheim‘a.

przy pojemno$ci 4,4 m? mieszczag w sobie 555 t pylu.
Gaz w iloSci 570 nmi/h wtlacza dmuchawa jednostopniowa
przy nadci$nieniu 4 do 4,5 at (przy dmuchawie) lub 3,2 do
3,7 at w przewodzie migdzy kotlem wdmuchowym a wielkim
piecem. Wydatek energji wynosi ok. 67 KM. Wobec wrazli-
wosci dmuchawy na zanieczyszczenia w gazie wielkopieco-
wym, pierwotna ilo§¢ pylu 0,025--0,03 g/m* gazu musiala
by¢ obniZona. Zamiast zlozonych sgczkéw umieszczono
w szereg dwa sgczki kazdy o wysokoSci 850 mm i & 750
mm, zaopatrzone we wkladki z drobnego koksu i baweiny
(rys. 1). Mimo prostoty, saczki pracuja bez zarzutu. Jako
przyrzady zamykajace stuzg kurki zeliwne w oprawkach
stalowych, umieszczone w przewodzie wdmuchowym mie¢dzy
kotlem a piecem. Ta cze¢S¢ przewodu moze ulegaé zni-
szczeniu przez wdmuchiwany pyl. Uzywa si¢ obecnie rur,
wsunietych jedna w druga, przyczem zewnetrzna ma
63—70 mm, wewnetrzna 25 mm. Przestrzen miedzy niemi
jest zalana bialg suréwka o malej zawartosci Si. Tylko
mocno wygiete ksztatki podlegaja wigkszemu zuzyciu
i muszg by¢ grubsze. Wszystkie czeSci moga byé podczas
ruchu tatwo wymieniane, koszty ich nie sa wysokie. Ujscie
przewodu wdmuchowego do wielkiego pieca stanowi dysza,
whudowana w jego Sciang, skladajacg si¢ z rury zewnetrz-
nej o & 88/95 mm i wewnetrznej o (7 25/45 mm z warstwg
suréwki miedzy niemi. Dawniej zamiast rury wdmuchowej
0 J 25 mm uzywano rury o (3 38 mm. Przez zmniejszenie
Srednicy rury wdmuchowej zaoszczedzono 57% pracy dmu-
chawy. Rys. 2 wykazuje zalezno$¢ iloSci zuzytego gazu od
Srednicy przewodu. Na 1 t pylu zuzywa si¢ 50—60 nm?
gazu, przyczem zwig¢kszenie iloSci pylu nie wywoluje wzro-
stu rozchodu gazu.
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Rys. 2. Zalezno5¢ rozchodu gazu od przekroju przewodow
przy stalej iloSci przenoszonego pytu.

W r. 1931 rozpocze¢to wdmuchiwanie pylu do szybu
miedzy pomostem gardzielowym i pier§cieniem oporowym
szybu. Wynik byl ujemny; tylko cze¢sé pytu, wdmuchiwa-
nego na poziomie 13 m nad poziomem dysz, przechodzila
do suréwki, a ilo§¢ mutu w pléczce gazowej wzrosta. Skut-
kiem tego opuszczano dysz¢ wdmuchowg coraz nizej, az
wreszcie umieszczono ja na poziomie dysz. Piec 3 wytapial
wowcezas suréowke martinowskg o 0,56% Si. Jedng dysze
wylgcezono z przewodu dmuchu gorgcego i uzyto w cha-
rakterze ochrony dyszy pylowej. Wynik byl nadspodzie-
wanie pomyS$iny,coprawda zawartoS¢ S w suréwce wzrosta
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0 0,01% na 0,035%, zuzel byl czasowo zmieszany z pylem,
jednak jakoS¢ suréwki nie ucierpiala, a bieg pieca byl pra-
widlowy. Nalezy zauwazy¢, Zze podczas tego prébnego ty-
godnia odleglo$¢ migedzy dwiema sgsiedniemi czynnemi dy-
szami, mierzona na obwodzie pieca, wynosila 4 m, gdyz
znajdujgca si¢ miedzy niemi dysza byla uzyta do wdmu-
chiwania pylu. Ilo§¢é suréwki, w stosunku do zawartego
w namiarze zelaza, wzrosta o 4%, co dowodzi, ze wdmu-
chany pyl przeszedt do suréwki. Jednak takie polozenie
dyszy pylowej bylo nastale niepozgdane, gdyz powodowalo
nieréwnomierny podzial dmuchu w piecu. Z tego wzgledu
umieszczono dysz¢ pylowg w odlegloSei 1,10-—-1,60 m nad
poziomem dysz, miedzy dwiema dyszami wiatrowemi. Kaz-
dy piec ma 2 przewody pylowe w odleglo$ci 4 m jeden od
drugiego, ktére mogg pracowaé jednocze$nie lub na zmiane.
Narazie jeszcze nie zastosowano 3 lub 4 przewodéw wdmu-
chowych, chociaz ré6wnomierny doplyw pylu do catego prze-
kroju pieca moégiby byé korzystny. Stwierdzono, Ze naj-
wlasciwsze jest umieszczanie dyszy pylowej miedzy roz-
trzonem i poziomem dysz. Do pieca 3 wdmuchano od po-
czgtku r. 1932 do 1 kwietnia r. 1934 bez zadnej przerwy
ok. 50.000 t pyhs, co stanowi 909 calego otrzymanego
w tym czasie pylu. Do pieca 1 zacze¢to wdmuchiwaé pyt
od poczgtku r. 1934.

Powietrza jako noénika pylu nie uzywano. Dawniej-
sze préby wdmuchiwania do garu przez dysze mieszanki
miatu rudnego lub pylu z powietrzem wywolywaly zabu-
rzenia w biegu pieca, nawet grozity wybuchem gazéw.

Wdmuchiwanie pylu z gazem nie wywolalo zadnych
ujemnych zjawisk w biegu pieca. Dysza pylowa daje si¢
latwo utrzymaé¢ w czystoSci. Nie zauwazono zatykania
przez pyl dysz wiatrowych. Dowodzi to, Ze wdmuchany
pyt przed dojSciem do poziomu dysz, przewaznie zostaje
wchloniety przez stapiajgcy si¢ metal. Nalezy dba¢ o moz-
liwie rownomierny doplyw do pieca mieszanki gazu z py-
lem. Poniewaz kazdy piec posiada po jednym kotle pyto-
wym, zawarto$é kotla przy piecu 3, wynoszgca ok. 3 t pytu,
zostaje wdmuchana w ciggu 40--45 min, a w ciggu na-
stepnych 10 min kociol napelnia si¢ nanowo. Przy piecu
1 kociol mieSci w sobie 5—5,6 t pylu, wdmuchiwanie trwa
8090 min przy czasie napelniania kotla — ok. 15 min.
Lepiej byloby ustawié przy kazdym piecu po 2 kotly, aby
wdmuchiwanie odbywalo si¢ bez przerwy. PoniewaZ przy
wdmuchiwaniu pylu zadnych trudno$ci niema, dozér nad
niem przy wielkim piecu 1 peini dodatkowo robotnik, obstu-
gujacy nagrzewnice. Nie nalezy podwyzszaé iloSci wdmu-
chiwanego pylu ponad 10% przetapianej wagi rudy, gdyz
w przeciwnym razie nast¢puje pewne ochlodzenie garu.
Przy nadmiarze pylu moze takze cz¢sé jego uchodzié razem
z gazami z pieca, powigkszajgc ilo§¢ pylu w zbiorniku. Przy
przejsciu na suréwke wysokokrzemowsq lub przy zaburze-
niach w biegu pieca zaleca si¢ zmniejszy¢ lub zupelnie
przerwaé doplyw pyhlu, dopéki nie zostang przywrécone
normalne warunki. Przy réwnomiernym biegu pieca
i powstawaniu niezbyt wielkiej iloSci pytu, mozna go catko-
wicie wdmuchiwaé zpowrotem. Piec prowadzony na su-
réwke martinowskg o matej zawartosei Si (ponizej 0,5%)
jest mniej wrazliwy na zwigkszone wdmuchiwanie pyhu, niz
prowadzony na suréwke odlewniczg wysokokrzemows lub
hematytowsg. Wdmuchiwanie lub niewdmuchiwanie pytu nie
wywiera zadnego wplywu na namiar koksu. Inne czynniki
biegu pieca, jak ci$nienie i temperatura dmuchu, stan dysz
i gardzieli, pozostajg przy wdmuchiwaniu pytu bez zadnych
zmian; nie zauwazono takze ochladzania si¢ garu.

Jak wida¢ z ponizszej tabeli, dotyczgcej pieca 3, przy
wytapianiu suréwki odlewniczej o 2,6-—3% Si z wdmuchi-
waniem pylu lub bez niego, wdmuchiwanie pylu powoduje
zwigkszenie wytopu suréwki o 5% i wigcej. Podobnie sie
rzecz ma przy innych rodzajach suréwki. Rys. 3 przed-
stawia nieprzerwany okres pracy pieca 3, obejmujgcy 38
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Tabela 1. Wytapianie suréwki z wdmuchiwaniem pytu i bez

niego.
"0 y | Bez |
pytu Z pylem
Teoretyczna ilo§¢ suréwki na 1.000 kg
Fe w namiarze w kg 1.090 1.090

Praktyczna ilo§¢ suréwki w kg 1.000 | 1.050 - 1.055
[lo§¢ zelaza w pyle niewdmuchanym,

przeliczona na suréwke w kg 55

Strata zelaza w zuzlu, pléczce i od-
pylni gazu, przeliczone na suréw-
ke W kg ke %l S

Razem 1.090 | 1.090

0-5

tygodni, przyczem wytapiano suréwke martinowsks, he-
matytowg i odlewniczg. Przypuszczenie, Zze wytopiona
w ten sposéb suréwka bedzie gorsza pod wzgledem fizycz-
nym, zwlaszcza zimniejsza, nie sprawdzilo si¢. Koszty
wdmuchiwania pylu sg bez poréwnania nizsze, niz koszty
jego brykietowania lub spiekania, nie méwige juz o tem,
ze czeS8¢ brykietow i aglomeratéw znowu sie rozsypuje
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Rys. 3. Wyniki pracy wielkiego pieca z wdmuchiwaniem
pytu i bez niego (ilo§¢ koksu przeliczono na koks o 15%
popiotu i wody).

Tabela 2 podaje koszty wdmuchiwania pylu; dotad
wdmuchano 59.000 t pylu, co odpowiada 889 -calej wy-
tworczosSei pytu.

Tabela 2. Koszty wdmuchiwania 1 t pyhu.

Piece 1i3| Piec 1
RM RM

Koszty urzgdzenia 46.000 17.000
Amortyzacja i oprocentowanie na 1 t

pylu oprécz oplat patentowych . 0,15 0,12

Koszty utrzymania 0,14 0,12

Prad (7,2 kWh/t pyhu) 0,14 0,14

Robocizna 0,25 —1)

Razem 0,68 0,38

1) Urzgdzenie wdmuchowe obsluguje nagrzewnicowy.
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Wdmuchiwanie rudy drobnej o tym samym skladzie
chemicznym, co py! gardzielowy, nie daje jednakowych wy-
nikéw. Odtlenialno$¢ jest znacznie wigksza, niz rudy, dzie-
ki jego rozdrobnieniu i przepuszczalnosci dla gazéw. Pyt
ten jest juz nawet czeSciowo odtleniony, zawiera pewng
ilo&¢ zelaza metalicznego. Przy wdmuchiwaniu, jak mozna
stwierdzi¢ na poziomie dysz, wskutek szybkiego ruchu wsa-
du, py! rozprasza si¢ na wielkiej przestrzeni, bedgc widzial-
ny jednocze$nie przed kilkoma dyszami. Odtlenialno$é przez
to jeszcze bardziej wzrasta. Z tego wzgledu odtlenialno$é
pylu przed dyszami nie moze by¢é mniejsza, niz innych
skladnik6w namiaru, ktére nalezg nawet czeSciowo do
trudnoodtlenialnych. Précz tego pyl zawiera zwykle ok.
15% C w postaci mialu koksowego (20% potrzebnej teore-
tycznie iloSci wegla), ktéry réwniez bierze udzial w odtle-
nianiu i topnieniu. Mieszanka pylu z gazem odznacza si¢
tem od innych skladnikéw namiaru, Ze posiada temperature
zaledwie 2000, podczas gdy tamte sg nagrzane od 800 do
1.2000; do tej temperatury musi ona by¢é w najkrotszym
czasie nagrzana. IloS¢ koksu, niezbedng do odtlenienia
i roztopienia wdmuchanego pylu, zaladowuje si¢ do pieca
razem z resztg namiaru; jednak koks ten rozdziela si¢ na
caly przekréj pieca i w zupelnoSci nie styka si¢ z pylem
wdmuchiwanym w jednym punkcie garu. Z tego powodu
pozgdane jest rozmieszczenie dysz pylowych na calym ob-
wodzie pieca. Nagrzewanie i odtlenianie pylu dokonywuje
si¢ przewaznie przez wznoszgcy si¢ ku goérze strumien gazu,
ktéry juz nie przyjmuje bezpoSredniego udzialu w reak-
cjach, zachodzgcych w garze. Wszystkie wielkie piece maja
w garze bieg w wigkszym lub mniejszym stopniu obrzezny.
Gaz, wznoszgcy si¢ szybko i w duzej iloSci przy Scianach
pieca, nie przyczynia si¢ do pracy odtleniania. Oddaje on
natomiast pylowi duZo ciepla na czem bynajmniej nie cierpi
bilans cieplny garu. Musi w garze panowaé¢ nadmiar ciepla,
gdyz inaczej spadek temperatury, wywolany przez obecnosé
pyhu, moéglby spowodowaé zimny bieg pieca lub inne za-
burzenia. Co do biegu obrzeznego w garze mozna jeszcze
nadmienié, ze w piecu 3 przy 10-godzinnem przej$ciu na-
boju przez piec nab6j przebywa 1 m w ok. 30 min, podczas
gdy py! gardzielowy potrzebuje na to tylko 8—10 min,
posuwa si¢ wiec ku dotowi pieca wzdluz Sciany garu o 3
razy predzej, niz inne skladniki namiaru, pochlaniajgc
przytem tak malo ciepla, Zze w zadnym stopniu nie moze
wplywaé na zmiang skladu suréwki lub zuzla.

j . K. P

STALOWNIE

DOSWIADCZENIA NAD NOWEMI CEGLAMI
OGNIOTRWALEMI DLA PIECOW MARTINOWSKICH 1)

Gorna czeS¢ pieca martinowskiego jest najbardziej na-
razona na zniszczenie. Od jej wytrzymaloSci zalezy prze-
dewszystkiem wydajny i oszczedny pieg pieca. Ponizsze
uwagi stosujg si¢ zatem tylko do gornej czeSci zasadowego
pieca martinowskiego.

Najwie¢kszg bolgczkg jest silne i nier6wnomierne zu-
zywanie si¢ glowic, sklepienia oraz §cian tylnej i przedniej.
Jako Srodki zaradcze, stosowano dotgd ochladzanie powie-
trzem i wodg, wzmacnianie zuzywajgcych si¢ czeSci, wre-
szcie czeste naprawy. Po 350—450 topach nastepujg okresy
naprawy, trwajgce 3—4 tygodni, w ten sposéb praca pieca
trwa w najlepszym razie 40 tygodni rocznie. Materjatem
budowlanym, wywierajacym najwigkszy wplyw na wytrzy-
malo$¢ pieca, jest, pomijajac zasadowy trzon z masy dolo-
mitowo-smotowej, dobra i tania cegla krzemionkowa. Ta

1) Stahl und Eisen, r. 1935, zesz. 10, str. 265/76, art.
A. Heger‘a, A. Sonntag‘a i M. Leinweber‘a.

ostatnia ma jednak nastgpujgce wady. Znaczng rozszerzal-
noé$¢ pod wpltywem ciepta do 7000 (p. rys. 1), malg wytrzy-
mato$é na zmiany temperatury od 0 do 9000 i wreszcie niski
punkt topnienia — 163016600, ktéry obniza si¢ nawet do
13700 wskutek oddziatywania na kwaéng cegle¢ krzemionko-
wg gazow piecowych, zawierajacych tlenki Zelaza, oraz nie-
zbednego do tworzenia zuzla wapnia. Krople roztopionej
cegly krzemionkowej, spadajac na polozone nizej czeSci pie-
ca zbudowane z cegly zasadowej, niszczg je i skracaja okres
jego stuzby. Z temi wadami mozna si¢ bylo godzi¢, dopoki
uzywano do nagrzewania pieca gazéow o stosunkowo niskiej
wartoSci opatowej (czadnicowy, mieszany lub potréjny).
Musiano si¢ z niemi godzi¢ nawet po wprowadzeniu taniego
paliwa o wysokiej wartosci opatowej, jak gaz ziemny, ropa,
miatl weglowy i gaz koksowniany, gdyz nie znano wowczas
cegly lepszej od krzemionkowej.
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Rys. 1. Rozszerzalno§¢ cieplna.

Prébowano coprawda uzywaé do wyprawy goérnej cze-
Sci pieca, oprdocz sklepienia, w szczegélnych razach cegly
magnezytowej, lecz kosztowalo to w stosunku do osig-
gnietych wynikéw zbyt drogo.

Nalezy zatem uwazaé za duzy postep wynalezlenle
w latach ostatnich nowych odmian cegiel, przewyzszajacych
znacznie wlasno$ci cegly krzemionkowej pod wzgledem
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Rys. 2. Liczby przewodno$ci cieplnej cegly ogniotrwalej.
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punktu topnienia, wytrzymalo$ci na zmiany temperatury,
straty ciepla i stopnia zuzycia przy zastosowaniu ich do
budowy pieca martinowskiego. Zalety nowych cegiel obra-
zujg rys. 1-—3. Dodatnig cechg jest ich charakter zasado-
wy, bardziej odpowiedni dla pieca zasadowego, niz kwasna
cegla krzemionkowa. Glowne odmiany tych nowych cegiet
89 nastepujgce:

1. Emgeo. 2. Magnesidon. 3. Radex A =— RAX. 4. Ra-
dex E = RXE. 5. Chromodur. 6. Cegla z rudy chromowej.
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Rys. 3. Obliczona strata ciepla i zuzycie sklepienia z cegiet
REX i krzemionkowej podczas okresu pracy pieca.

7. Rubinit. 8. Siemensit. Odmiany 1--3 sa to czyste cegly
magnezytowe, zawierajgce prawie 1009, MgO, réznigce si¢
tylko tworzywem i sposobem wyrabiania. Cena ich jest
wyzsza o 4—5 razy od cegly krzemionkowej i wynosi 264
do 327,60 RM/t w zaleznoSci od tego, czy idzie o cegl¢ nor-
malng, czy tez o ksztaltowg. Odmiany 47 przedstawiaja
cegly z rudy chromowej lub tez z mieszaniny rudy chromo-
wej z magnezytem; cena ich waha si¢ od 140 RM/t (cegly
normalne) do 200 RM/t (cegly ksztaltowe) Nr. 4 — RXE
stanowi mieszaning RAX (magnezyt) z rudg chromowsg,
przyczem jego cena jest jednakowa z nr. 3. Cegla nr. 8
(siemensit) jest wyrabiana z zuzla, powstajacego przy wy-
twarzaniu zelazochromu o malej zawartosci C. Siemensit
mial da¢ dobre wyniki w piecach, opalanych gazem czadni-
cowym. Cena jego wynosi ok. 300 RM/t.
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Rys. 4. Nowy typ pieca.

Waszystkie powyzsze odmiany cegiel (wyjawszy sie-
mensit) zostaly wyprébowane w hucie Vélklingen w 2-ch
piecach 40-tonnowych typu Hoesch, ogrzewanych gazem
koksownianym. Rys. 4 przedstawia przekrdj podhuzny i po-
przeczny tego pieca. Wkrétee po zastgpieniu w ogrzewa-
niu piecéw gazu potréjnego przez zimny gaz koksowniany,
zwlaszeza po wprowadzeniu naweglania smolg, zauwazono,
ze cegla krzemionkowa nie wytrzymuje juz tak gorgcego
biegu pieca. Po 100 topach czolowa §ciana kanalu powietrz-
nego i prég ogniowy byly zniszczone, przekréj kanatu po-
wietrznego stopniowo zwigkszyl si¢ o 509%, co odbilo si¢
ujemnie na spalaniu gazu. Sklepienie tez zostalo uszko-
dzone, a topy nie byly dostatecznie przegrzane.
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Rys. 5. Stary typ pieca.

Luk ochronny, uloZzony z cegly krzemionkowej przed
rurg, chlodzgcyg glowice, wytrzymywal najwyzej 150 topow
(rys. 5). Dla utrzymania na stale dodatnich wynikow,
osiggnietych dzi¢ki zastosowaniu zimnego gazu koksownia-
nego, a mianowicie: dla utrzymania zwi¢kszenia wydajno-
§ci 0 60% w piecu 1 i o 30% w piecu 3 oraz dla obnizenia
kosztéw cegly na 1 t stali z 8 na 5 RM, nalezalo uciec si¢
do uzywania bardziej wytrzymalych cegiel ogniotrwatych.
Do tych préb nadawaly si¢ nastgpujace czesci pieca: czo-
lowa Sciana kanalu powietrznego, tuk ochronny i sklepienie
siodlowe (p. rys. 5). Otrzymane wyniki przedstawiaja si¢
nastepujaco:

Emgeo wytrzymal w tuku ochronnym 200 topow
Magnesidon wytrzymat w tuku ochronnym 27 |,
RAX wytrzymat w sklepieniu siodlowem OLO=E 2
RAX wytrzymat w sklepieniu gléwnem ST
RAX wytrzymal w sklepieniu kanalu po-

wietrznego 1.148
RAX wytrzymal w filarze naroznym 1902
RXE wytrzymal w luku ochronnym 543 ,,
RXE wytrzymal w sklepieniu giéwnem 543
RXE wytrzymal w filarze Sciany przedniej 543
RXE wytrzymal w sklepieniu siodlowem DIO
Chromodur wytrzymal w szybie kanalu po-

wietrznego ABR e
Ruda chromowa wytrzymala w Scianie czolo-

wej kanatu powietrznego 345
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Rubinit wytrzymal w szybie kanalu po-

wietrznego 1.422 topy.

Z powyzszego widaé, ze wytrzymalosé cegly RAX
w sklepieniu gléwnem byla niedostateczna. Przyczyna tego
polega gléwnie na poprzecznem pekaniu tej cegly juz po
150 topach i na odlupywaniu si¢ kawalkéw o grubosci
3-—4 cm. Probowano zwigkszy¢ odpornosé cegly RAX przez
zastgpienie zaprawy cienkiemi listewkami zZelaza tasmo-
wego, lecz i to nie dalo wigkszej poprawy. Wowezas uzyto
— zamiast cegly RAX - cegl¢ RXE. W sklepieniu siodto-
wem, cegla ta wytrzymala az 915 topéw. Natomiast w skle-
pieniu giléwnem, chociaz nie zauwazono odskakiwania ka-
walkow, tworzyla si¢ warstewka o grubo$ei 12 cm, da-
Jjaca si¢ odskrobywaé, lecz nie wywierajaca poza tem ujem-
nego wplywu. Zachecilo to do wymurowania z cegly RXE
sklepienia glownego, lukéw, Sciany przedniej i filaréow.
Jednak préba nie udala si¢ wskutek wadliwego wykonania
sklepienia gléwnego bez Zeber wzmacniajgcych., Po 543
topach sklepienie to, 2 razy ci¢zsze od tego samego skle-
pienia z cegly krzemionkowej, zawalilo si¢, chociaz cegly
byly jeszcze malo zuzyte i moglyby pracowaé jeszcze o 3 ra-
zy dluzej. Z tego wzgledu prowadzi si¢ dalsze proby z za-
stosowaniem cegly RXE do sklepienia gléwnego, przyczem
dazy si¢ do usunigcia dostrzezonych bledéw konstrukeyj-
nych. Je§li si¢ zdarza koniecznoS¢ uzywania cegly kwasnej
obok zasadowej, to nalezy uwaza¢, aby krople topniejacej
cegly kwasnej nie trafialy na cegle zasadowsq.

Filary Sciany przedniej, zbudowane z cegly krzemion-
kowej, wytrzymywaly zaledwie 100 topéw, poczem musialy
by¢ ciggle naprawiane. Te same filary, wykonane z cegly
RXE, przelozonej listewkami blaszanemi, wytrzymywaty
400500 topéw. Sluzylyby one jeszcze diuzej, gdyby nie
mechaniczne uszkodzenia przy ladowaniu wsadu.

Filary narozne z cegly krzemionkowej wytrzymywaly
zaledwie 150 topow, poczem grozily zawaleniem. Obecnie
dolng czes¢ filarow buduje si¢ z cegly magnezytowej, a gor-
ng odwewngtrz z cegly RAX, odzewngtrz z cegly krzemion-
kowej. Takie filary wytrzymuja 1902 topy.

Z opisywanych cegiel emgeo, RXE, chromodur i ru-
binit dajg si¢ dobrze obrabia¢, RAX za$, zwlaszcza magne-
sidon i ruda chromowa - gorzej.

Naogél na zasadzie dotychczasowych doSwiadczen naj-
lepiej nadajg si¢ do piecow w Volklingen nastepujace cegly:
dla glowic RAX — 600--800 topow; dla §cian bocznych po-
wyzej pomostu —— rubinit — 1300--1400 topéw; dla skle<
pienia kanalu powietrznego — RAX - 1000--1100 topow.
Dla lukéw zamiast ramy chlodzgcej i tuku ochronnego -
RXE — 600 topéw; osigga si¢ przytem oszczedno$S¢é na
gazie 9%. Dla sklepienia gléwnego z RXE wytrzymalo§é
i oplacalno§é dotgd nie zostaly ustalone. W sklepieniu sio-
dlowem osiggnigto dotad 915, w gléwnem 543 topy. Mozna
przypuszczacé, ze przy odpowiedniej konstrukeji da si¢ osig-
gnaé wytrzymatoS¢ sklepienia gléwnego na 1000--1100
topow. ) & e

Dla Sciany tylnej - magnezyt ok. 2000 topéw. Dla
trzonu dolomit ze smola - ok. 2000 topéw. Dla filaréw
naroznych — RAX ok. 2000 topéw. Dla filaréw Sciany
przedniej — RXE 400500 topow.

Dzigki zwig¢kszeniu wytrzymalosci gérnej czesei pieca
przez zastosowanie nowych odmian cegiel, istnieje mozli-
wo§é doprowadzenia wytrzymaloSci pieca do 1000 topow
(bez przerwy). Uwzgledniajge 10 dni na naprawe filaréw
przednich, tukéw, kanatu powietrznego i odzysknic, okres
pracy pieca w roku zwie¢kszylby si¢ z 40 do 47 tygodni,
czyli wydajno§¢ wzrostaby o 20%. Proécz tego istnieje moz-
liwos¢ dalszego zwigkszenia wydajnosci, dzigki uzywaniu
taniego paliwa o wysokiej wartosci opalowej. Co do opta-
calnoSci poszezegélnych odmian nowych cegiel, to emged

i magnesidon nie nadajg si¢ do wyprawy goérnej czeSci
pieca, moze wyjawszy czolows Sciang kanalu powietrznego,
ze wzgledu na swa wysokg ceng. Cegly RAX s3 odpowied-
nie do budowy filaréw naroznych i zwartych Scian, cze-
Sciowo takze Sciany tylnej. Cegly RXE przy swej wysokiej
cenie sg odpowiednie dla stojacych oddzialnie filaréw, jak
rowniez tukow, jesli wytrzymaloSé ich wynosi 400—500 to-
pow; co do sklepienia, to sprawa zastosowania tych cegietl
nie jest jeszcze wyjasniona. Rubinit jest odpowiedniejszy
od chromoduru i cegly z rudy chromowej. Waszystkie te
spostrzezenia stosuja si¢, oczywiscie, tylko do huty w Vélk-
lingen.

W dyskusji moéwey komunikowali swe spostrzezenia
z zakresu stosowania nowych cegiel ogniotrwalych w réz-
nych hutach niemieckich.

Osiggniete wyniki byly naogoél niezbyt pomySine, gdyz
nowe odmiany cegiel ogniotrwalych przewaznie nie wyka-
zywaly wzrostu wytrzymalo§ci, odpowiadajacego ich wygo-
rowanej cenie. Sg one, jak np. RAX, drozsze od cegly krze-
mionkowej nie bH-krotnie, wedlug siéw prelegenta, lecz 8-
krotnie, gdyz cigzar wlasciwy cegly RAX stanowi 2,95, a ce-
gly krzemionkowej zaledwie 1,7—1,8.

Moéwey kladli nacisk na konieczno$¢é zwrécenia spe-
cjalnej uwagi na szczegoly konstrukeyjne piecow przez uni-
kanie ostrych kgtéow w przewodach, zbyt waskich przekro-
jow i t. d. Wazng rol¢ gra takze odpowiednie wysuszenie
cegly przed jej umieszezeniem w piecu oraz dokladne wy-
parowanie wody z zaprawy przed uruchomieniem pieca.

W niektérych przypadkach nowe cegly daly korzystne
wyniki, potwierdzajace wywody prelegenta, lecz kilku méw-
cow zaznaczylo, ze czesto zwykla krajowa cegla krzemion-
kowa okazuje si¢ przy wlaSciwem traktowaniu niegorszg
od drogiej specjalnej cegly zagranicznej. g P

WSPOLPRACA PEWNEJ STALOWNI
Z WALCOWNIA 1)

Znaczenie gospodarki materjalowej w hutach jest
powszechnie znane. PoniZej opisuje si¢ pokroétce Srodek po-
mocniczy, stosowany przez biuro gospodarcze, t. zw. , kart-
ka brakéw' (p. rys. 1). Zapiski w goérnej czeSci kartki sag
robione przez wykonczalni¢ lub ten wydzial ruchu, ktéry
ma zawiadamia¢ o usterkach, a naste¢pnie niezwlocznie kie-
rowane do biura gospodarczego. To ostatnie wypelnia dolng
czeS¢ kartki na zasadzie starannie prowadzonych notates
i donosi w ciggu 10 minut wydzialowi ruchu, jaka byla
przypuszczalna przyczyna uczynionych zarzutéw. Na pod-
stawie tak szybkiego okreSlania kierownik wydzialu moze
natychmiast usungé przyczyny bledéw lub przynajmniej je
zwalczaé., Unika si¢ w ten sposéb wystepowania bledu
przez diluzszy czas, przechodzenia jego z jednego wydzialu
do drugiego i mozliwosci odkrycia go dopiero w samym
koncu przer6obki. Wspomniane ,kartki brakow'' sg zatem
bardzo cennym Srodkiem pomocniczym dla kierownictwa
ruchu. Ponadto stuzg one za podstawe do dalszych wnio-
skow, dotyezacych gospodarki ruchu. Przy ich pomocy usta-
la si¢ krzywe czestotliwoSei i przepisy pracy, ktére po
wspoélnej naradzie kierownika ruchu i kontrolera gospodar-
czego wchodzg w 2zycie, jako wskazéwki obowigzujgce.
Wspdlpraca inzynieréw ruchu i gospodarki cieplnej, jalc
rowniez kierownika gospodarki materjatowej przyczynia sig
do nadania procesowi wytwarzania znamion procesu gospo-
darczego. ISP,

1) Stahl und Eisen, r. 1935, zesz. 13, str. 358, art. H.
Euler‘a.
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Wydzial — gospodarka materjalowa Stal martinowska
o R e Bl (R TR | e 1935 r
N DI O L S s e et Kadz: 1. . . JakoS§¢: 37/45
Waga kadzi: 29.800 kg Ksztalt: 55 ([
Wydajno$é nozye: .. ..91% Wykonczalnia: 85,5%
Usterki: 1.250 kg dziurawe Walcownia : I
L LB e 3 Okres pracy: 186 Mistrz piecowy: X
c:11 Mn: 48 S: 27 Si: -
Kadz A58 i
Cr : 0,03 Cu: 0,08 Ni: — Mo: — Va : —
Ilo§¢ wlewnic: — FeMn: 500 kg
Ostyganie: 5 min Rodzaj odlewania: 7 Kadziowy: y

Temperatura odlewania: 14900 C t/min: 2,1

Czas pobytu we wlewnicach: 57 min

Czas grzania w piecach zaglebionych: 200 min z przestawieniem

Czas walcowania: 2,3 min

cm/min : 14

Zarzut: odlano za szybko

Temperatura walcowania 11500 C

Zarzuty: zadnych

Rys. 1. Kartka brakéw (wedlug W. Kalkhof‘a).

WALCOWNIE

DOSWIADCZENIA NAD LO2YSKAMI WALKOWEMI 1)

Doswiadczenia robione w r. 1931 w Thorl (Steiermark)
na druciarce, skladajacej si¢ z jednego wstepnego zespotu
trojkowego o wymiarach waleéow 1 = 990 mm i d = 290
mm, dwéceh Srednich tréjek i jednej dwojki, oraz z 5 zespo-
16w czystowych; przerabiane byly kesy 60 X 60 X 1500
mm na najmniejszy wymiar & 52 mm. Poza tem walco-
wano zelazo okragle do 21 mm, kwadratowe od 6 do 16 mm,
szeSciokatne od 8 do 16 mm, plaskie, pélokragle i t. p.

Napedzano walcarki zapomocg wodnej turbiny 357
KM., ktérej moc malejaca w okresach niskiej wody zmu-
szala do szukania dodatkowego napedu. Zaradzono temu
przez ustawienie lozysk walkowych, ktére pozwalaly nietyl-
ko na bardziej dokladng robote, ale powodowaty tak znacz-
ne zmniejszenie rozchodu energji, ze wystarczal dodatkowo
ustawiony staby silnik elektryczny dla utrzymania calej
druciarki w ruchu.

W innym przypadku walcarka Zelaza taSmowego wy-
magala dla dwdéch zespoléw gladzacych (bez zespolu wal-
cow daszkowych) i przy zastosowaniu walkowych lozysk
Schopf‘a na biegu jalowym 10 do 12 kW, przy dwo6ch za$
Jednoczesnych przejSciach wykonczajacych w obydwéch ze-
spolach i gorgcej tasmie 100 kW; przy tasmie niezbyt gorg-
cej 120 kW. Zastosowane tu byly stojaki typu zamknigtego;
goérny walec napedzano zapomoca paséw, co pozwalalo na
unikni¢cie wplywu (uderzen) chwytania walcow wstepnych
na walce wykonczajace.

1) Stahl und Eisen, r. 1934, zesz. 17, str. 416/7, art. H.
Mosaner‘a.

Dalej ustawiono 6 zamknietych dwdjek o Srednicy
waleow od 245 do 275 mm i o dlugosci 500 mm, z czego 5
zespoléw napedzano zapomocg silnika 175 KM na prad
zmienny 5000 V i o przecigzeniu 100% réwniez bez zespotu
walcow daszkowych, oprécz tego naped wykorzystano do
motowidla zelaza okraglego od 52 do 7,5 mm zapomoca
sprzegla syst. Bibby. W tych warunkach ogélny bieg ja-
lowy pobieral 8 do 10 kW, przy zastosowaniu zas walcow
daszkowych i lozysk zwyklych okolo 30 kW.

Zespol walkowy dla jednego czopa skladal si¢ z 219
walkow 5 23 mm i o dlugosci 36 mm.

Naciggniety na czopy zahartowany i wygladzony pier-
Scien posiadat 118 mm 5 wewnetrznej, wygladzone zas czo-
py 118 4 0,0275 do 118 - 0,015 mm przy 200. PierScienie
nagrzewano do 130° w oleju, nasadzano na zimne czopy;
trzymaty si¢ one bez Srub i klinéw zupelnie dobrze. Roz-
luznienia pierScieni nigdy nie zdarzalo si¢, z czego mozna
wnioskowaé, ze t lozysk nie byla zbyt wysoka. Nastawia-
jace widly, przymocowane kulistemi czopami do stojakéw,
naciskaty w dwéch miejscach na loze, zapobiegajac podtuz-
nemu przesuwaniu si¢ walecow. Na innym kofcu widly za-
opatrzone byly w Sruby naciskowe. Urzadzenie powyzsze
zabezpieczalo walce przed gra. Pasy, zapomoca ktérych
gorne walce otrzymywaly naped od dolnych, mogly w kaz-
dej chwili by¢é zsuniete i polgczone bezpoSrednio z walcem
wahadlowym.

Tab. 1. wykazuje przebieg walcowania Zelaza okragle-
go i ptaskiego o rozmaitych wymiarach z keséow 40 kg-owych
z uwidocznieniem warunkow walcowania; tab. 2. wykazuje
zuzycie energji przy walcowaniu zZelaza okraglego
5,2 mm (. Dobre lozyska przy nastawieniu bez gry pozwa-
laly na znaczne zmniejszenie skoku, tem samem na bar-
dziej dokladne walcowanie.
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Tab. 1. Przebieg walcowania zelaza okraglego i plaskiego.

Lozyska walkowe zachowywaly si¢ dotychczas bez
zarzutu i nigdy nie byly powodem przerw, mimo Ze walco-
wano stal od najmigkszych do najtwardszych rodzajow.

Na najbardziej wykorzystanym zespole w ciggu 33
miesigcy wywalcowano 9000 t stali migkkiej i 1000 t twar-
dej. Nie bylo dotad wypadku ztamania czopéw; nie zau-
wazono tez zuzywania si¢ walkéw, przytem loza nagrze-
waly si¢ tak, Zze je mozna bylo dotknaé¢ reka. Chlodzono
wodg jedynie wykrdj czynny. Zuzycie lepszego smaru
lozyskowego wynosito 0,0023 kg t wytworu walcownia-
nego. Przy kazdej zmianie walca — dodawalo si¢ do sta-
rego smaru kawalek wielkosci orzecha smaru S. K. F. Po
wywalcowaniu 6000 t lozyska przemywalo si¢ i napeinialto
nowym smarem (okolo 0,3 kg na kazde lozysko).

Na 6 zespolach, czyli na 24 czopy, przygotowano na
przypadek zamiany tylko 2 matryce walkowe, jednak zad-
nej z nich dotad nie uzyto. Inne czg¢$ci zamienne, jak na-

» AV B b o Vol X e Lo
w > f
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TR /"@"""""""7
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Czas wsek.

Tab. 2. Rozchéd energji przy walcowaniu zelaza 52 .

sadki sprzeglowe, wrzeciona i t. p. pracuja dotychczas bez
zamiany.

Obshlugujgcy walcarke piec popychowy, opalany ga-
zem czadnicowym, posiadal szeroko$é 1700 mm i dihugosé
8400 mm; na 1 h nagrzewal 62 kesy po 40 kg czyli 2460
kg/h. W. Z.

PIECE HUTNICZE

PIEC GRZEWCZY NA KOKSIE 1)

Przy nagrzewaniu niektérych rodzajéw stali przed
walcowaniem pozgdanem jest, by atmosfera pieca byla od-
tleniajaca dla zmniejszenia zgaru i aby trzon pieca byl
gorgey. Piec grzewczy na koksie, odpowiadajacy powyz-
szym wymogom zostal zbudowany przez autoréw, ktorzy
doswiadeczenia rozpoczeli od pieca na gazie. Posiadal on
trzon utworzony z tluczonej cegly ogniotrwatej, przez kto-
rg doprowadzano mieszanke gazu i powietrza. PdézZniej za-
czeto stosowaé trzon utworzony z tluczonego i wymiaro-
wanego koksu hutniczego, a gaz stosowano tylko przy uru-
chomianiu pieca.

Poczgtkowo do doSwiadezen uzywano pieca rusztowe-
go o zarowisku 5 X 0,9 m? o sklepieniu wysokosci 45 cm
poSrodku i nieco ponad 30 em po bokach. Piec byl zapro-
jektowany na gaz koksowniany, doprowadzany przez trzon
z tworzywa ogniotrwatego. Gaz dostarczano przez prze-
wod 5 15 em (p. C na rysunku) do 21 réwnoleglych po-
ziomych rur ze stali ogniotrwalej, rozmieszczonych co
15 e¢m wpoprzek pieca, przyczem kazda z nich posiadala
32 otwory o 3,1 mm w 2 rzedach przez calg diugo$é rur.
Doplyw gazu do kazdej z rur mégt by¢é miarkowany samo-
dzielnie, cala za$§ ilo§¢ gazu, doprowadzanego do pieca,
mogla by¢é miarkowana zapomocg zaworu glownego.

Ruszt, na ktérym spoczywal trzon pieca, byl uzupet-
niony pretami zZelaznemi o przekroju kwadratowym
37 X 37 mm?, umieszczonemi pomigdzy rurami i cokolwiek
nad nie wystajacemi. Popielnik A pod rusztem caltkowicie
byl uszczelniony przez odejmowane drzwiczki zelazne, po-
wietrze za$ bylo doprowadzane przez rownolegle rury,
umieszczone wpoprzek do polowy rusztu i przylagczone do
przewodu D (5 76 mm, biegngcego tuz pod przewodem ga-
zowym. Rur takich bylo dziewi¢é o () wewnetrznej 25 mm,
przyczem konce ich byly zwrécone ku dolowi na wysokos§é
15 em od spodu popielnika. Powietrze wtlaczal, nawietrz-
nik. Ilo$¢ powietrza, podobnie jak gazu, mogla by¢ miar-
kowana w kazdej rurze zosobna, oprécz tego ogdéina ilo§é
mogla by¢é miarkowana zapomocag zaworu giéwnego. Piec
posiadal kanaly odlotowe, laczace si¢ w jeden wspélny ko-
min §rodkowy i regulowany oddzielnie zapomocg zasuw G.*
Urzadzenie takie pozwala na zadowalajace regulowanie t;
ustalone polozenie zaworéw na odgalezieniach rur ga-
zowych i powietrznych pozwalalo na regulacj¢ t przez po-
ruszanie samych tylko zasuw, albo tez, jesli sg potrzebne
rozne t w zarowisku, mozna tego dokona¢ zapomocg na-
stawienia zaworéw na glownych przewodach powietrza
i gazu.

Aczkolwiek wyniki otrzymane z tworzywem ognio-
trwalem, jako trzonem, byly zadowalajgce, jednak stalo
si¢ rzeczg oczywista, ze wysoka pojemno$é cieplna cegly
ogniotrwalej stanowila powazng wade¢ przy uruchomianiu
pieca zimnego. Przy rozpatrywaniu innych tworzyw zda-
wal si¢ by¢ najbardziej korzystnym i odpowiednim twardy
koks hutniczy, mianowicie z uwagi na jego odtleniajgce
dzialanie na spaliny gazu koksownianego oraz na mozli-
wos¢ wytwarzania ciepla w piecu przy nadmiarze powietrza.

1) The Iron Age, r. 1933, tom 132, zesz. 16, str. 17
i 74, art. F. Lloyd‘a i R. V. Wheeler‘a.
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Rys. 1. Zamiast z cegly tluczonej trzon sklada si¢ z koksu tluczonego, paliwo gazowe uzywa si¢ jedynie do urucho-
miania pieca.

Uzyto wige koksu tluczonego i wymiarowanego, przecho-
dzgcego przez oczka sita 50 mm i nie przechodzacego
przez oczka 37 mm, grubo$¢ warstwy wynosita 15 cm o wa-
dze 300 kg. Wyprébowano trzy odmiany koksu: dwie
z nich pochodzily z nowoczesnych koksownic, trzecia —
z pieca ulowego. Stwierdzono przytem, ze twardszy koks
z pieca ulowego byl zbytnio czynny, zbyt szybko spalat si¢
w nadmiarze powietrza. Dlatego wszystkie nastgpne proby
robiono z koksem z koksownic zamknietych.

Dokonano okreSlenia wydatku gazu koksownianego
o warto$ci opalowej 4448 Kal/nm? i koksu o wartosci opa-
lowej 7625 Kal/kg, gdy przy t trzonu 10000 C w piecu
wlewkoéw nie nagrzewano. IloS¢ gazu potrzebnego w tym
przypadku wynosila 21,2 nm3/h, a koksu za$ do podtrzy-
mania stalej t trzonu 1000 o C — 50 kg/h.

Dalsze zastosowanie przemyslowe pieca obejmowalo:
a) nagrzewanie w ciggu 6 min 4,5-metrowych pretéow do
6000 C do przeciggania; b) odpuszczanie 4,5-metrowych
okraglych pretow o & 22 mm i e) nagrzewanie kesow przy
9500 C. Waszystkie te zabiegi wypadaly zadowalajaco, prety
na catej dlugosci miaty jednakowsa t i dobrze walcowaly sie.
Kesy (34 sztuki po 16 kg kazdy) potrzebowaly 1% h na
osiggnigcie t 9500 C, cienka warstwa zgorzeliny, jaka
powstawalta na kesach, odpadala juz w pierwszym prze-
puscie walcow.

Nastepnie do popielnika puszezano ciezki dym z pieca
na weglu kamiennym, przyczem trzon (koks) mial t =
11000 C. Okazalo si¢, ze na kominie F dymu wecale nie
bylo, zarowisko za§ wypelnial plomien, ktéry buchat row-
niez z drzwiczek pieca. Cieplo, powstale ze spalenia dymu,
wystarczalo na podtrzymywanie temperatury pieca bez
gazu koksownianego.

Z powyzszego widaé¢, ze piec na gazie i koksie moze
byé z powodzeniem stosowany w walcowni blachy w cha-
rakterze pieca ,gorgcego'. ,Chlodniejszy' (normaliza-
cyjny) piec moze byé na weglu kamiennym, (gdyz niepeine
spalanie uwazane jest za pozadane do otrzymywania ,shef-
fieldowskiego'* wykonczenia blachy, dokonywanego zwy-
klym sposobem), a dym, uchodzacy z pieca, moze by¢ z po-
zytkiem spalany w piecu ,goracym‘. Badanie atmosfery
pieca na koksie po przepuszczeniu przezen dymu wykazalo
obecno$é O ponizej 0,56%.

Aczkolwiek powstawaniu zgorzeliny mozna zapobiec
bez wielkiej trudnos$ci, stwierdzono jednak, ze w stalach
wysokoweglowych zachodzilo pewne odweglenie. Badania
laboratoryjne wykazaly, ze gléwna przyczyng odweglania,
mimo braku zgaru metalu, byla obecnos¢ w spalinach gazu
koksowanianego Sladéw pary wodnej, nie rozlozonej przez
rozzarzony koks.

Dokonano wtedy préb, przy ktorych po rozzarzeniu
trzonu koksowego do czerwono$ci zapomocg gazu doplyw
gazu przerwano i t w piecu podtrzymywano wylacznie spa-
laniem koksu. Sposéb ten dal doskonate wyniki. Tempera-
tura w granicach od 7000 do 11000 C mogla by¢ utrzymy-
wana wedlug potrzeby, a ilo$¢ pary wodnej nie przekra-
czala 1,4%. Prety o zawartosei 0,656% C nagrzewane przed
walcowaniem wolne byly od zgorzeliny, badania za$ me-
talograficzne wykazaly, ze odweglenie ich nie siggato
w glab metalu powyzej 0,075 mm.

Przeto przy 8000 C zachodzilo jedynie niewielkie od-
weglanie, pomimo Ze spaliny zawieraly okolo 3% O; przy
ilosci CO = 0%.

W doswiadczeniach laboratoryjnych, gdy nagrzewano
probki stali o zawartosei 0,89 C w ciggu 2 h do 700 i 8000 C
w atmosferze, osiggnigtej wpoblizu trzonu koksowego o tem-
peraturze 1000 ¢ C (i zawierajacej 8,4% CO), odweglania
nie wykryto. Inne prébki wskazanej stali nagrzewano
w takiej samej atmosferze przez 2 h do 10000 C, ochtadza-
no, potem ponownie nagrzewano przez 2 h do 750, 800
i 8500 C. zadnej wyraznej zmiany w wadze prébek nie
stwierdzono.

Mozna stad wnioskowaé, ze przez zwigkszenie gru-
boSci warstwy koksu w trzonie tak, aby przy nizszych t
trzonu atmosfera pieca zawierala tylko CO, osigga si¢ wa-
runki odpowiednie do normalizowania blach stalowych.

W wyniku doSwiadezen zbudowano piec do hartowa-
nia narzedzi stalowych, ktory posiada trzon koksowy o wy-
miarach 91 X 56 cm? o grubosci warstwy koksu 23 cm;
do zamknietego popielnika doptywa powietrze pod ciSnie-
niem. Rusztowiny posiadaja wysoko$é doS¢ znaczng, aby
mogly szybko oddawaé cieplo doplywajacemu przez nie po-
wietrzu. Dla zapalenia koksu doprowadza si¢ zapomocg
szeregu palnikéw gaz koksowniany, zmieszany z powie-
trzem w inzektorze , Sheffield-forge'. Palniki sa zrobione
ze stali ogniotrwalej i mieszczg si¢ pod rusztowinami. Jak
tylko koks zapali sig¢, doplyw gazu ustaje, ale powietrze
w odpowiednich iloSciach doplywa do trzonu przez prze-
wody gazowe, ktére chlodzi, zapobiegajac zanieczyszcze-
niu otworéw palnikowych pylem.

Przy uruchomieniu zimnego pieca gaz koksowniany
stosuje si¢ w ciggu 20 min, przyczem zuzywa si¢ jego ok.
2,83 nm?. Piec moze by¢ doprowadzony do t roboczej po
dalszych 40 min przy uzyciu samego powietrza. O ile piec
pracowal w dniu poprzednim, trzon koksowy posiada dos¢
ciepla dla uzyskania nalezytego spalania po 40 min roz-
dmuchiwania go samem tylko powietrzem. y

E. K.
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TERMIN A QUO SKUTECZNOSCI PODWYZKI
KAPITALU ZAKLADOWEGO Z PUNKTU WI-
DZENIA USTAWY O PODATKU DOCHODOWYM

Whpisana do rejestru handlowego podwyzka
kapitatu zakladowego jest skuteczna z punktu wi-
dzenia art. 21 ust. 3 ustawy o panstwowym po-
datku dochodowym od daty wpisu wzglednie od
daty ustalonej w wymaganem ustawa postanowie-
niu wladz nadzorczych, zatwierdzajacych podwyz-
ke. Nie jest miarodajnem dla odrzucenia zgdania
spotki stosownego obliczenia sumy wynagrodzen,
uwazanych za zyski bilansowe podlug cytowanego
przepisu prawa, jedynie zatwierdzone swego czasu
zamkniecie rachunkowe,

Uchwala spotki akeyjnej lub spoétki z ogr. odp.
o podwyzszeniu kapitalu zakladowego nie uzasad-
nia jeszcze zadania, by procentowa granice wyna-
grodzen. wolnych od podatkowania (do 10%
wzglednie 15% kapitalu zakladowego), — oblicza-
no w stosunku do podwyzszonego kapitalu, lecz
w tym celu koniecznem jest, by uchwala taka prze-
byla droge prawem przypisang dla uzyskania mocy
prawnej.

Chociazby zatem zamkniecie uskutecznionem
zostalo juz po powzieciu uchwaly, wszakze przed
jej zalegalizowaniem odzewnatrz, — nie bedzie ono
stanowilo miarodajnej podstawy dla rozstrzygnie-
cia o opodatkowaniu nadwyzki wynagrodzen.

Kapitalem spolki akcyjnej jest bowiem zawsze
kapital wpisany do rejestru handlowego, stan reje-
stru handlowego w dacie zamknigcia roku bilanso-
wego jest miarodajng podstawa do obliczen w tym
wzgledzie.

W wypadku cofnigcia przez wladze nadzorczy
terminu waznoS$ci podwyzszenia kapitalu na okres
dwuletni wstecz (w zwigzku z nostryfikacja znaj-
dujgcej si¢ w Polsce masy majatkowej firmy za-
granicznej), — do w ten sposob oznaczonego ter-
minu odnosi si¢ kryterjum stosowania waznosci ob-
liczen, dokonanych w mys$l ustepu 3 art. 21 ustawy
o podatku dochodowym.

Bez znaczenia pozostaje wprowadzenie czy tez
niewprowadzenie do zamknigcia rachunkowego spo-
rzadzonego przez spotke w roku nastepujacym po
w ten sposéb oznaczonym terminie podwyzszenia
kapitatu zakladowego zmian podwyzszonego kapita-
lu w miejsce dawnego.

Wprawdzie art. 21 ustawy o pod. doch. wyka-
zuje bowiem, ze podstawg wymiaru sg zyski bilan-

sowe, wykazane w zatwierdzonem zamknieciu, to
jednakze wypadek omawiany nie powoduje zmiany
sumy zyskow bilansowych, lecz jedynie sprostowa-
nie zamknigcia, ograniczajace si¢ do przeniesienia
kwoty podwyzki kapitatu akeyjnego z pozycji ,,re-
zerwa na powigkszenie kapitalu zakladowego* do
pozycji , kapital zakladowy*‘.

Tylko zatem, utrzymujac teze tu wyprowadzo-
ng, — honoruje si¢ réownocze$nie niewzruszalnosc
dokonania zamknigcia rachunkowego, przez co i re-
spektuje si¢ wplyw orzeczen wiladzy (o wpisie do
rejestru lub o zatwierdzeniu uchwaly spétki) — na
okreslenie momentu, od ktorego liczy sie dla celow
wymiarowych podwyzke kapitatu.

Z ORZECZNICTWA SADOWEGO

Prawidlowo§é ostemplowania rachunkéw. Zalezy ona,
jak orzekt Najwyzszy Trybunal Administracyjny w wyroku
z dnia 24 stycznia 1935 r. Lrej. 7015/32 od tego, czy ostem-
plowanym zostal oryginal, czy tez tylko odpis rachunku.
Uiszczenie oplaty na samym tylko odpisie rachunku nie
jest uiszcezeniem prawidlowem (i dostatecznem). Podsta-
wowg bowiem zasade wedlug ustawy stemplowej do roz-
strzygnigcia kwestji od wypadku do wypadku, jak trakto-
waé dane pismo, — stanowi art. 72 ust. 3 ust. o oplacie
stemplowej, podiug ktérego ,forma pisma i sposéb umie-
szczenia na niem nazwiska lub firmy wystawcy nie maja
znaczenja; réwniez nie ma znaczenia, Ze pismo takie ozna-
czono, jako odpis'. Poza tem nalezy stosowaé si¢ do ro-
dzaju czynno$ci stwierdzonej pismem (art. 6 ust. o oplat.
stempl.).

Gdy sporzgdza si¢ zatem rachunek i odpis rachunku
(nie stanowigcy czeSci skladowej ksiegi grzbietowej), ory-
ginal rachunku dorg¢cza si¢ adresatowi a odpis pozostaje
u wystawcey, — to jakkolwiek ostemplowanoby ten odpis,
wszakze i dorgczony adresatowi oryginal musi byé ostem-
plowany. On przez strony uwazany jest we wzajemnym
ich stosunku za ,pismo pierwsze* i wtenczas ma zastoso-
wanie préocz wyzej wskazanego art. 72 ust. o opl. stempl.
— rowniez i art. 3 ust. o opl. stempl. Ten za$§ przepis sta-
nowi o pobieraniu oplaty od ,pisma pierwszego'.

PORADNIK PRAWNY

Sigma. Odsylamy do rozporzgdzenia Min. Przemyshu
i Handlu z dnia 2 lipca r. 1934 w sprawie okreSlenia przed-
sigbiorstw prowadzonych w wigkszym rozmiarze. Koszty
syndyka masy upadio§ci korzystaja z przywileju.

»AGEY, Polgczenie spolek moze by¢é dokonane badz
przez przeniesienie calego majatku spolki przejetej na
przejmujacq wzamian za przyznane udziaty, badz tez przez
zawigzanie nowej spotki nadrzednej.

K—Z. Sprzedaz udzialu przez wierzyciela w spoélce
z ograniczong odpowiedzialno$cig jest mozliwa bez wzgledu
na zastrzezenia umowy spoéiki. Tryb dokonywania takiej
sprzedazy okreSlajg art. 629 i nast. kodeksu postgpowania
cywilnego i art. 185 kodeksu handlowego.

Bilansista. Przejicie z okresu operacyjnego na okres
kalendarzowy i odwrotnie nie moze spowodowaé przerwy
w opodatkowaniu. Lustrator nie ma obowigzku ujawniaé,
w stosunku do jakich oséb zbiera wiadomosci.
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DZIAL GOSPODARCZY

SPRAWOZDANIE
Z DZIALALNOSCI HUT ZELAZNYCH
W SIERPNIU R. 1935

Wytworezos¢é hut zelaznych w sierpniu r. b.
zmniejszyla sie nieco we wszystkich trzech zasad-
niczych dzialach; wzrosta natomiast wytworezosé
rurkowni. Jednocze$nie zbyt wytworéw walcow-
nianych na rynku krajowym zwiekszyl sie
0 10,15%, wywoz za$ zagranice (premjowany i nie-
premjowany) — o 37,18%.

Naplyw zamoéwien krajowych (prywatnych
i rzgdowych), otrzymanych przez huty za poSred-
nictwem Syndykatu P. H. Z. w sierpniu r. b. utrzy-
mal si¢ prawie na poprzednim poziomie.

Liczba robotnikow w miesiacu sprawozdaw-
czym nieco wazrosta.

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

Tabela 1.
Lipicc | Sierpien .

2 R 62 %
Dzialy hutnicze | 1935') | 1935%) s

tonny tonny | Y,
Wielkie piece 32.865 30.363 | —2.502 | — 1,61
Stalownie 86.341 84892 | —1449 | — 1,68
Walcownie 62.737 59.853 | —2.912 - 4,64
Rurkownie 5.961 6.466 | 4~ 505 | -}- 8,417

Ksztaltowanie si¢ wytworczosci wymienionych
dzialébw w sierpniu r. b. i w latach poprzednich
uwidocznia tabela 2.

W poréwnaniu z sierpniem r. ub. wytworezosé
hutnicza w sierpniu r. b. byla wieksza w stalow-
niach o 7.683 t (o 9,95% ), walcowniach o 8.093 t
(0 15,64% ) i w rurkowniach o 1.492 t (o 30,00%),

mniejsza natomiast w dziale wielkich piecow
07186t (019,14%).

W 8 pierwszych miesigcach r. b. wytwoérczosé
hut zelaznych stanowila w dziale wielkich piecow
246.633 t, czyli o 12.831 t (o 4.95%) mniej niz
w takim samym okresie r. ub.,, w stalowniach
638.087 t, czyli o 68371 t (o 12,00%) wiecej,
w walcowniach 454.223 t, czyli o 51.024 t
(0 12,656% ) wiecej i w rurkowniach 34.570 t, czyli
0626 t (o 1,78% ) mniej.

ZBYT W KRAJU

Wysytka wytworéw walcownianych na rynek
krajowy (lgcznie z wysyltka do innych hut) w sierp-
niu r. b. stanowila 39.811 t wobec 36.143 t1)
w lipcu r. b, czyli o 3.668 t (o 10,15%) wigcej.
Wzrosta przytem wysylka zelaza handlowego i fa-
sonowego (o 2.474 t), szyn normalnotorowych
(o 1.068 t), blachy o grubosci ponizej 1 mm
(0 836 t), blachy o grubosci 5 mm i wyzej (o 359 t),
blachy o grubosci 5—1 mm (o 323 t), stali spe-
cjalnej (o 298 t), belek i korytek (o 194 t), szyn
waskotorowych (o 115 t) i tramwajowych (o 74 t)
oraz innych wytworow walcownianych (o 133 t);
natomiast zmniejszyla si¢ wysylka zelaza na drut
(o 1.565 t) i drobnego materjalu nawierzchni ko-
lejowej (o 641 t).

7Z wazniejszych wyroboéw dalszej obrobki
w sierpniu r. b. zwigkszyla si¢ wysylka rur ciggnio-
nych (o 660 t), konstrukcyj zelaznych i stalowych
(0 513 t), wyrobéw kutych i prasowanych (o 11t);
zmniejszyla si¢ natomiast wysyltka zestawoéw kolo-
wych i ich czeSci (o 123 t) oraz rur spawanych
(046 t).

Tabela 2.
Wielkie piece Stalownie ' ~ Walcownie | riRurrkownie 2
Sierpien | Przec. mies.| Sierpien | Przec. mies.| Sierpien |Przec. mies.| Sierpien |Przec. mies.
t t t 1 t t t t
1028 56.722 50.980 128.474 119.741 91.256 87.075 9.139 9.112
1929 64.887 58.703 111.745 114.7217 78.879 80.193 8.847 10.266
1930 317.762 30.829 104.641 103.125 75.150 75.349 1.272 7.459
1931 20.841 28.926 90.683 86.414 73.072 62.710 4.660 5.177
1032 24.347 16.556 62.508 45.896 44.328 32.279 2.647 2.754
1933 26.520 25.469 85.760 68.087 60.482 47.028 2.388 3.766
1034 37.549 31,850 71.209 70.376 51.760 50.240 4.974 4.302
1935 30.363 30.8299) 84.829 79.761%) 59.853 56.778%) 6.466 4.321%)
Y0 w stos.
do sierpnia
1928 r. 53,53 66,08 65,59 70,75
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W stosunku do sierpnia r. ub. ogélna wysylka
wytworéw walcownianych w sierpniu r. b. byla
wieksza 0 9.394 t (o 30,88%), wysylka rur nato-
miast mniejsza o 1.032 t (o 42,64%).

W 8 pierwszych miesigcach r. b. ogélna wy-
sytka wytworéw walcownianych w kraju stanowila
264.969 t, czyli o 42,914 t (o 19,33% ) wiecej niz
W analogicznym okresie r. ub., a wysylka rur —
13.379 t, czyli 0 2.313 t (0 20,90% ) wiecej.

Ogoélna ilo§¢ zamoéwien, otrzymanych przez
huty za posrednictwem Syndykatu Polskich Hut
Zelaznych w sierpniu r. b. wynosila 28.658 t, czyli
0139 t (o 0,48% ) mniej niz w lipcu r. b.

Podzial zamoéwien wedlug grup odbiorcéw ilu-
struje ponizsza tabela:

Z wazniejszych dzialow przemystu zelazo —
przer6bezego wzrost zaméwien wykazaly w sierp-
niu tylko fabryki Srub i nitéw (o 318 t); spadly
natomiast zamoéwienia fabryk drutu i gwozdzi
(o 1.056 t), wlasciwego przemystu metalowego
(0 942 t) oraz ocynkowni blachy (o 211 t).

Pewng poprawe wykazaly natomiast zlecenia
przemystu budowlanego, ktore zwigkszyly sie do
1.183 t, czyli 0 415 t w stosunku do lipca r. b.

Zamowienia Rzadu w sierpniu wynosity 3.436 t,
z czego przypadalo na Ministerstwo Komunikacji
2.558 t i na pozostale instytucje rzadowe 878 t.

Podzial zamowien wedlug wyrobéw przedsta-
wial si¢ jak nizej:

Tabela 3. Tabela 4.
| [Eagarw. all- o) ~ Lipiec | Sierpien Lipiec Sierpien
Odbiorcy 1935 r. 1935 r. Wyszezegolnienie 1955 r 1935 r.
tonny| % |tonny| 9, L5 tonny| % |tonny| Y,
K Hanaalshutowy . 14.808| 51,42 | 15.260] 53,25 1. Zelazo pretowe 13.695| 47,56 | 12705 44,33
2. Przemysl 4 10.686| 37,11 | 9.288| 32,41 2. »  uniwersalne 364/ 126 259/ 0,90
3. Uczestnicy Syndykatu 255/ 0,89 158/ 0,55 3. Ksztaltowniki 4.096, 14,22 | 3.352| 11,70
4. Samorzady i rozni 45| 0,16 516 1,80 4. Zelazo na drut 5.622| 19,52 | 4.755| 16,59
Razem zamdwie”,'a .Y, Blacha cienka 3.216 11,17 3.988 13,92
prywatne (1-4) 25.704| 89,26 | 25.222| 88,01 6. . »  gruba 1.163| 4,04 1514 5,28
5. Rzad 3.093| 10,74 | 3.436/ 11,99 g- B’yg" k°'egowe ol 4 “1) 0,03 !-ggg :33
L 98.797 28658 . Drobny mat. naw. kol. —
oD R 9.0 V) i b v k| Razen (1-8) 28.165| 97,80 | 28.421 99,17
e : . S, 1 T S E AR B 3 K 9, Zestawy kolowe 358/ 1,24 103| 0,36
'W'porownamu z lipcem r. b. w sierpniu wzrosty 10. mf;rovﬁ',’,' kute 24| 0,09 9 0,03
zamowienia handlu — bezpo$rednie o 1.154 t, skla- l§alz¢9m (g-m} 382 1,33 1;2 8,39
dowe za$ o 460 t; spadla natomiast ogdlna ilosé 11. Potwytwor 250| 0,87 125/ 0,44
: L I8 707 28 668
zamoéwien przemystu o 1.398 t (o 13,08%). f 0_{’_?_”"‘ @ ljl = :f‘"’" l‘"’f"v’ 0 10%)0
Tabela 5.
Lipiec? Sierpien?
Wyszczegoblnienie = -
tonny % tonny %
. Wytwory walcowniane
Szyny kolejowe normalnotor. 2.617 23,39 4553 217,55
» iramwajowe — - —_ —
2 waskotorowe - — — —_—
Drobny mat. naw. kolejowej — — 2,919 17,66
Belki 1 korytka 1.077 9,63 1.328 8,03
elazo handl. i ksztaltowe 5.807 51,90 5.816 35,19
" na drut 302 2,70 364 2,20
Blacha o grub. 5 mm i wyz. 118 1,05 262 1,59
o poniz. 5-1 mm 141 1,26 124 0,75
» poniz. 1 mm 684 6,11 610 3,69
Stal spec. we wszelk. wyr. 306 2,74 92 0,56
Inne wyroby walcowniane 1317 1,22 459 2,78
Razem 11.189 100,00 16.527 100,00
IIl. Wyroby dalszej obrobki
Osie kol., kola, obrecze, zest. kolowe 200 4,90 429
Inne wyroby kute i prasowane 111 2,72 13
Wyroby walc. i ciggn. na zimno 10 0,25
Rury 2el. i stal. oraz ich czgSci:
7 spawane 1.179 28,89 1.000
” wyciggane 2.221 54,57 2,323
Razem rury i ich czesci 3.406 83,46 3.323
Konstrukeje zelazne — —_ —_ —
Inne wyr. dalszej obhrobki 354 8,67
Razem 4.081 100,00
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W sierpniu w poréwnaniu z lipcem r. b, zmniej-
szyly si¢ zamoOwienia na zelazo pretowe (o 990 t),
zelazo na drut (o 867 t), ksztaltowniki (o 744 t),
zestawy kolowe (o 255 t), polwytwor (o' 125 t),
zelazo uniwersalne (0 105 t) i wyroby kute (0 15t);
wzrosly natomiast zamoéwienia na szyny kolejowe
(o 1.274 t), blache cienka (o 772 t), drobny ma-
terjal nawierzchni kolejowej (o 565 t) i blache
gruba (o 351 t).

WYWOZ ZAGRANICE

Ogolny wywoéz zagranice wytworéw walcow-
nianych %) w sierpniu r. b. wynosit 16.527 t (wobec
11.189 t1) w lipcu r. b.), czyli o 5.338 t wiecej
(o 47,71%), wywéz za§ rur 3.323 t (wobec
3.406 t) %), czyli o 83 t (0 2,44% ) mniej.

Tabela 5. ilustruje wywoz?) wytworéow wal-
cownianych i dalszej obrébki w sierpniu r. b.

Jak wynika z powyzszych danych, w sierpniu
r. b. w poréwnaniu z poprzednim miesigcem zwiek-
szyl sie wywo6z szyn normalnotorowych (o 1.936 t),
belek i korytek (o 251 t), blachy o grubo$ci 5 mm
i wyzej (o 144 t), zelaza na drut (o 62 t), zelaza
handlowego i fasonowego (o 9 t) oraz innych wy-
tworéw walcownianych (o 322 t); natomiast
zmniejszyl sie wywoz stali specjalnej (o 214 t),
blachy o grubosci ponizej 1 mm (o 74 t) i blachy
o grubosci 5—1 mm (o 17 t).

W poréwnaniu z sierpniem r. ub. wywoz wy-
tworéw walcownianych w sierpniu r. b. byt wigkszy
0 6.623 t (o 66,87%), wywo6z za§ rur — o 363 t
(0 12,26%).

W 8 pierwszych miesigcach r. b. ogélny wy-
woz wytworéw walcownianych (w obrocie zwy-
klym) stanowit 125.427 t, czyli 0 1.125 t (0 0,91%)
wigcej niz w takim samym okresie r. ub., wywo6z
za§ rur — 20.325 t, czyli o 4.253 t (o 17,30%)
mniej.

STAN ZATRUDNIENIA ¢)

Ogoélna liczba robotnikéw zatrudnionych w hu-
tach Zzelaznych, wynosila w koncu sierpnia r. b.
33.527 wobec 33.150 ') w koncu lipca r. b. czyli
o 377 os6b wiecej.

Z powyzsze]j liczby przypadalo na huty woj.
Slaskiego 20.837 robotnikéw (o 257 wiecej), na
huty za$ woj. kieleckiego i krakowskiego 12.690
0s6b (o 120 wiecej).

W poréwnaniu z koncem sierpnia r. ub. og6l-
na liczba robotnikéw, zatrudnionych w hutach Zze-
laznych w koncu sierpnia r. b, byla wigksza o 2.638
0s6b (o 8,54%), w stosunku do konca sierpnia
1933 r. — 0 5.007 oséb (o 17,56% ).

1) Liczby poprawione. 2) Liczby tymczasowe. 3) Prze-
cietna za 8 miesigcy. 1) Zamoéwienie cofnigte. 5) W obrocie
zwyklym. ¢) Bez , Ferrum'.

PRZEMYSL METALURGICZNY A KONSUMENT

Naplsat
JAN OBREBSKI

inzynier

Potrzeba rozwoju naszego przemystu metalur-
gicznego podkreslana jest nader czesto, wywoluja
ja bowiem nastepujace wzgledy:

1) obrona kraju,
2) gospodarcze uniezaleznienie od zagranicy,
3) zmniejszenie bezrobocia.

Uznajac niewatpliwa slusznos§é powyzszych
wzgledow, warto sie zastanowi¢ nad tem, jakie
czynniki wplywaja na ksztaltowanie si¢ sytuacji
w tej dziedzinie przemystu.

Powstanie, egzystencja i rozwo6j placowki wy-
tworezej uzaleznione sg od warunkéw rynkowych,
od tego, czy istnieje, lub moze powstaé zapotrze-
bowanie na dany towar. Zapotrzebowanie skolei
istnieje samo przez sig¢, albo tez stwarza je nowy
objekt sprzedazny z chwilg ukazania si¢ na rynku.

Nasz przemyst metalurgiczny opiera swe ra-
chuby raczej na zapotrzebowaniu naturalnem,
mniej liczaec na mozliwo$ci zainteresowania rynku
objektami nieznanemi, prywatni za§ nabywcy nie

nauczyli si¢ dotychczas nalezycie okreSlaé swych
wymagan, nie orjentujac si¢ niejednokrotnie nie-
omal zupehie, co wlasciwie stanowi przedmiot ich
zapotrzebowania. Wigksze inwestycje dokonywane
sg prawie z reguly przez Panstwo i przeznaczone na
zaspokojenie potrzeb badzto przemystu wojennego,
badztez kolejnictwa. Zamowienia plynace z tego
zrodla sg bez watpienia poteznym bodZcem do roz-
woju przemystu, nie powinny jednakze by¢ trakto-
wane, jako jedyna ostoja egzystencji zakltadow me-
talurgicznych, nawet z wykluczeniem prywatnego
rynku zbytu.

Rozwdéj przemyshu metalurgicznego winien
zmierzaé przedewszystkiem po linji dostosowania
wytworcezosei do potrzeb pokojowych, z tem, iz
moglby réwnoczesnie sprosta¢ zapotrzebowaniu
przemystu wojennego.

Tworzenie warsztatow, a tembardziej dzialow
hutniczych, o przeznaczeniu jednostronnem np. wy-
lacznie wojskowem, kryje w sobie niebezpieczen-
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stwo powstania z czasem poteznych jednostek wy-
tworczych, wyczekujacych nieraz przez dluzszy
okres na zamoOwienia. Bezczynnosé aparatu wy-
twoérczego sprawia, ze t. zw. ,pogotowie produk-
cyjne’ staje sie w rzeczywistosci fikeja.

Dajacy sie dotychezas dotkliwie odezué brak
koordynacji programéw wytworezych jest zasad-
niczym powodem niezadowolenia i czestych utyski-
wan, ujawnianych w stowach: ,ju nas niczego do-
sta¢ nie mozna‘, lub ,nie oplaci si¢ danego wy-
tworu zamawiaé¢ na miejscu, bo sprowadzenie z za-
granicy kosztuje taniej*. Potrzeb w kraju jest bar-
dzo wiele i dalyby si¢ one latwo zaspokoi¢, gdyby
zostaly zgrupowane i odpowiednio rozklasyfiko-
wane, slowem — gdyby cheiano i umiano ,,dogadac
sie. Te wlasnie mysl ,,dogadania si¢‘ nalezy sze-
rzej rozwingc.

Jesli wzigé pod uwage drobnych i $rednich
konsumentéw, to czesto nie zdaja sobie oni dobrze
sprawy z tego, czego cheg, producent za$ nie umie,
czy tez — z obawy zrazenia klienta — nie chce do-
pyta¢ si¢ nalezycie o co chodzi. Takie traktowanie
sprawy szkodzi zaréwno nabywey, jak producento-
wi, co ilustruje nastepujacy przyktad: ,,Wytwornia
obrabiarek zamawia surowo odkute szczeki do
uchwytu tokarni, piszagc w swem zamoéwieniu: su-
rowo odkute szczeki wedlug rysunku zalgczonego,
ze stali Siemens-Martinowskiej. Okreslenie takie
oczywiscie nie wystarcza, moznaby bowiem zadaé
klientowi pytanie, jaka to ma by¢ stal i w jakim
stanie nalezy ja dostarczy¢. Powstaje jednak oba-
wa, ze klient nie interesuje si¢ nalezycie sprawami
materjalowemi, a wobec tego, ze udzielenie mu wy-
czerpujacej odpowiedzi nabawi go klopotu i roz-
drazni. Dostawca unika (zupekie zresztg stusznie)
gniewania i zrazania sobie klienta, oferuje przeto
materjal wedlug swego uznania, np. stal weglowa
termicznie ulepszong o wytrzymaloSci po ulepsze-
niu, okolo 90 kg/mm. Okazuje si¢ potem, ze klient
szczeki nawegla i hartuje, wobec czego dostarczony
mu materjal jest zupelnie nieodpowiedni, skutkiem
czego nastepuja reklamacje, wzajemna niecheé
i straty materjalne.

Aby unikngé¢ tych przykrych nieporozumien
winny obydwie strony zdecydowaé si¢ na udziela-
nie wyczerpujacych wyjadnien i zadawanie rzeczo-
wych pytan. Najbardziej rzeczowem postawieniem
kwestji bedzie:

»Jakie wlasciwosei musi posiadaé dostarczona
stal, wzgl. jak bedzie nadal traktowana? Czy prze-
widziane jest uzycie jej w stanie dostarczenia, czy
tez bedzie stosowana obrébka termiczna. Jezeli tak,

to jaka? Hartowanie? Hartowanie i odpuszczanie ?
Naweglanie i hartowanie ?*‘. Wychodzgc z tych za-
lozen, moznaby zgoéry ulozyé kwestjonarjusze
i przyzwyczai¢ klientele do wyraznego ujawniania
swych potrzeb, co przeciez lezy w jej wlasnym in-
teresie. Tak czy inaczej, za wszelkg cene nalezy
unikaé polowicznego zalatwiania kwestji.

Czestokroé¢ zdarza sie réwniez, ze klient po-
daje pewne warunki techniczne, ktére jednakze
okazujg si¢ nierealne. Praktyka stwierdza, iz do
warunkow takich nalezg gléwnie:

1) podawanie wytrzymalosci i przediuzenia w for-
mie jednoznacznej, np. ,stal o wytrzymalosci
na rozcigganie 70 kg i przedtuzanie 15%*.

Nie podobna oczywiscie zagwarantowac od-
biorcy dokladnie takich wlasciwo$ei mecha-
nicznych, to tez staje si¢ koniecznosciag oma-
wianie tej sprawy przy skladaniu oferty.
Mozna np. klientowi polecié¢ stal o wytrzyma-
losci 65—75 kg/mm? i przedluzeniu minimum
14%, wzgl. stal o wytrzymalosci minimum
70 kg/mm? i przedtuzeniu minimum 15%, moz-
na wreszcie zaznaczy¢, ze dane klienta przyj-
muje si¢ jako orjentacyjne. W kazdymbadz
razie, skutkiem niewlasciwego sformulowania
zyczen przez odbiorce, dostawca nie wie, czy
stan dostarczenia (surowy, wyzarzony, ulep-
szony) odgrywa role, czy tez nie.

2) Bledem szczegoélnie dotkliwym i niezmiernie
utrudniajacym sprostanie wymaganiom, jest
ograniczanie wytrzymaloSci na rozcigganie
wzwyz. Przyklad: wymagane jest R: = 85—90
kg/mm?, A W% > 15, U > 25.

Jezeli proby odbiorcze wykazg R: = 91
kg/mm? przy A% = 201U = 30, woéwczas
istnieje prawna podstawa do odrzucenia ma-
terjatu.

Nie nalezy si¢ dziwié, jezeli klient chce so-
bie zapewni¢ materjal nie gorszy od podanego
w warunkach technicznych, trzeba jednak pro-
pagowac idee, ze wszelkie klauzule, zmierza-
jace ku temu, by materjal nie byl lepszy od
uwarunkowanego, sg szkodliwe dla konsumen-
ta i ucigzliwe dla dostawcy.

3) Niewatpliwym bledem jest rowniez podawanie
skladu chemicznego bez tolerancji, jak np.
»stal o skladzie 0,6567% C, 0,23% Si i 0,48%
Mn*.

4) Niezmiernie czesto spotykanym objawem jest
jednoczesne podawanie w warunkach technicz-
nych twardosci i wytrzymalo§ci na rozcigga-
nie, przyczem jedno nie zgadza si¢ z drugiem.
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Wymagana jest np. twardosé 200 stopni Bri-
nell‘a i wytrzymatosé 90—100 kg/mm?2. Z re-
guly podawaé nalezy to, co jest wazniejsze i co
mozna sprawdzié¢ i z tego wzgledu nie mozna
podawa¢ takich np. warunkéw technicznych:
,,kule mtynskie o wytrzymalosci na powierzchni
90—100 kg/mm=*, w jakiz bowiem sposob da
sie ustali¢ wytrzymalo$é na rozcigganie na po-
wierzchni kuli?

5) Niewlasciwe takze jest wprowadzanie do wa-
runkéw technicznych prob anormalnych i wy-
magajacych uprzedniego przestudjowania
przez dostawce. Cala kolekcja takich prob,
zawleczonych do kraju wraz z przestarzalemi
warunkami technicznemi rosyjskiemi, angiel-
skiemi, francuskiemi, niemieckiemi i t. p., po-
kutuje po dzi§ dzien w takich nawet powaz-
nych zrodlach, jak normy. Napotyka si¢ cze-
sto na préobe blachy migkkiej i stalowej, pole-
gajacg na ogrzaniu probki ,do wisniowego
zaru‘, zanurzeniu jej do wody i nastgpnem
zginaniu. Préba ta pozostala zapewne z cza-
sow, kiedy nie wykonywano analizy stali,
a zagwarantowanie pewnych granic dla wegla
i manganu odbywalo si¢ na drodze hartowania
i zginania probki, gdyz ta posredniag metoda
mozna bylo zorjentowaé¢ si¢ (o tyle o ile)
w analizie objektu.

Podobnie przedstawia si¢ sprawa prob ka-
farowych, dokonywanych na prébkach, zbli-
zonych do probek Charpy. Producent wie, Ze
pewien gatunek stali moze da¢ po ulepszeniu
termicznem np. U = 18 kgm/cm? na normalnej
probece Charpy. Coz jednak moze poczaé, gdy
warunki klienta przewiduja nie t¢ normalng
i ogélnie przyjeta probe, lecz specjalng probe
na udarnosé.

Dostawca nie moze odstapi¢ od normalnych
prob materjatu, to tez zmuszony zostaje do od-
tworzenia warunkow préby anormalnej, dobra-
nia materjaléw i obrobki termicznej, wykona-
nia z tegoz materjalu zwyklej probki Charpy,
okres$lenia udarnosci wedlug Charpy i ustale-
nia, dla wlasnego uzytku, formulki, wedlug
ktorej bedzie mogt zorjentowaé sie, czego wia-
Sciwie zada klient.

Oto typowe niedomoéwienia i bledy, wynikajgce
z braku porozumienia si¢ miedzy klientem a do-
stawca, skutkiem ktorych, przy najlepszej checi ze
strony huty, warsztat przetworczy, stojacy poza
nig, nie otrzymuje materjalow takich, jakie najle-

piej nadawalyby si¢ do ‘danej produkeji i kalkulo-
waly si¢ najtaniej.

Lepiej nieco przedstawia si¢ w omawianej dzie-
dzinie sytuacja, jesli chodzi o konsumentéow wielkiej
miary, jednakze i tutaj — pomimo, iz w ostatnich
zwlaszeza czasach nastgpil znaczny postep — po-
rozumienie si¢ z dostawceg i uzgadnianie potrzeb po-
zostawia wiele do Zyczenia.

Przedewszystkiem wypada wymienié brak sko-
ordynowania wysitkow i klasyfikacji potrzeb w sen-
sie zaspakajania wielu z nich réwnoczes$nie, przez
odpowiednie rozbudowanie danego dzialu produk-
¢ji, wzgl. przez poczynienie zupelnie nowych inwe-
styeyj.

Zdrowe gospodarcze podstawy zakladow wy-
tworezych sa najlepszg rekojmig ich wartosci dla
sily obronnej Panstwa. Profesor H. Mierzejewski
wypowiedzial swego czasu zdanie, Ze ciezki prze-
myst armatni rozwija si¢ znakomicie wraz z ciez-
kim przemystem obrabiarkowym. Urzadzenia po-
trzebne do wytwarzania armat, umozliwiajg pro-
dukcje obrabiarek, tem samem za$ stwarzaja wa-
runki, sprzyjajace rozbudowie aparatu wytworcze-
go dla celow wojennych.

Sprzet uzbrojenia wymaga tworzyw wysokiej
jakosci, ale czy sa to tworzywa rzeczywiscie spe-
cjalne? Czyz nie nadaja si¢ one réwnie dobrze do
wykonywania samochodow, samolotéow, taboru ko-
lejowego, szybkobieznych wagonéw elektrycznych
i narzedzi pomiarowych?

Stal kwasoodporna i nierdzewna, wyproduko-
wana w Niemezech podczas wojny bodaj wylgcznie
dla przemyslu pyrotechnicznego znalazla zastoso-
wanie do tak niewinnych objektéw, jak beczki do
piwa i naczynia do mleka. Z mosigdzu, stosowane-
go do wyrobu lusek amunicyjnych wyrabiane sg
takze chlodnice samochodowe i rury, na ktorych za-
wiesza sie firanki okienne. Czy wykonanie celow-
nika lub zapalnika jest tak malo pokrewne z bar-
dziej niz pokojowa wiréwka do mleka? Przykladem
lgczenia pokojowej wytworczosci z wojskows jest
rowniez uruchomienie u nas produkeji maszyn do
pisania przez fabryke karabinéw.

OczywiScie masowa wytworezosé sprzetu wo-
jennego wymaga czestokro¢ specjalnych obrabia-
rek, a nawet zgrupowania ich w specjalnych war-
gztatach, jednakze wielki piec, piec martinowski,
kopulak, piec elektryczny, walcownia, mlotownia,
sg objektami natury ogolnej.



ZESZYT 9

HUTNIK r

1935 STR. 828

Nalezy przeto dazy¢ do tego, aby nasz prze-
myst metalurgiczny (hutnictwo, warsztaty prze-
tworeze) rozwingl si¢ w oparciu o rynek prywatny
i mogl przyjmowaé zamoéwienia wojskowe, jako za-
moéwienia normalne, nie wymagajace specjalnych
inwestycyj.

Polski przemys! metalurgiczny, krepowany
w okresie niewoli polityka zaborcow, nie mogl sie
nalezycie rozwingé.

Konsument przyzwyczail si¢ do korzystania
z lichych tworzyw i skutkiem tego zmuszony byt
projektowaé ciezko i niezdarnie, nie myslac o wy-
korzystaniu poteznego $rodka, jakim jest obrobka
termiczna.

Obecnie mozliwo$ei produkeyjne wzrosty nie-
pomiernie — mniej natomiast zwigkszyly sie wy-
magania rynku.

Rynek nie potrafi jeszcze wymagaé tego, co
moze dostarczy¢ producent — nie umie korzystaé
z tworzyw wyzszej klasy.

Warsztaty przetwoércze cheg produkowaé
i sprzedawaé¢. Trudno im jednak konkurowaé
Z wyrobami zagranicznemi, bowiem trwalosé¢ wy-
robu jest nizsza, a konstrukcja ciezka.

Na tle nazbyt skromnych wymagan przemystu
przerébezego, bedacych czynnikiem hamujgcym po-
niekgd rozwéj przemystu, jaskrawo odbijaja bar-
dzo wysokie wymagania najwigkszego i najpowaz-
niejszego w dobie obecnej klienta, jakim jest Pan-
stwo.

Czestokro¢ wymagania te przerastajg mozli-
.wosci wytworey, ktory musi inwestowaé, ulepszac
SwoOj aparat wytworezy, ale zapytuje, rzecz jasna,
czy inwestycje te oplaca sig¢, a nawet, czy nie przy-
niosg wigkszej straty. Odpowiedz jest prosta: je-
zeli nowy warsztat, czy dzial, beda stuzyly jednemu
tylko waskiemu celowi, to straty byé musza. Jesli
natomiast inwestycje p6jda po linji rownomiernego
i ogblnego rozrastania sie aparatu wytworezego, to
planowa ta inwestycja winna przynie$é korzysci.

Nastapi to wowezas, gdy obok panstwowych
wzrastaé bedg réwnolegle: zapotrzebowanie i wy-
magania rynku prywatnego.

Znajomo$é tworzyw, produkowanych w hut-
nictwie jest jednakze stanowczo zbyt slaba. Cze-
stokroé na rysunkach konstrukcyjnych znajduja
si¢ jedynie ostrozne i ogélnikowe wzmianki co do
materjatu, jaki nalezy zastosowac: stal, stal twar-
da, lub stal lana — oto wszystko. Ten i 6w kon-
struktor projektuje, nie zakladajac zgory, z jakie-
g0 tworzywa objekt bedzie wykonany, a wiec nie
przelicza swej konstrukeji w sposob nalezyty.

Jeszcze pare slow w sprawie licencyj. Czem
jest licencja? Jest to odprzedanie konstrukcyjnego
rozwigzania, — jesli tak mozna powiedzieé¢ — ,,mo-
delu®, planéw operacyjnych i spisu materjatow. L -
cencje kupuje si¢ nie po to, aby zmieniaé odrazu
konstrukeje, nie byloby bowiem powodu do naby-
wania czego$, co nie jest odpowiednie. Zachodzi
jednak czesto konieczno$¢é dostosowania jej do wa-
runkéw lokalnych przez wzmocnienie konstruk-
cji na drodze dobrania wytrzymalszych tworzyw.
W tym wypadku lgk przed decyzja zastgpienia jed-
nego tworzywa innem, sklania konstruktora do
podnoszenia wymagan. Przekreslenie warunkow ta-
kich np. jak: Re: > 55 kg/mm?i A % > 18 % i na-
pisanie Ry > 65 kg/mm?i A % > 20 % latwo usku-
tecznié, znacznie jednakze trudniej wyprodukowaé
stal taka, ktoraby posiadata wlasciwosci wyzsze od
tych, jakie zadanemu skladowi odpowiadajg.

Zdarza si¢ rowniez, ze pozostawione sg pewne
klauzule co do skladu, inne za$§ ulegajg zmianie.
Tak np. stal o zawartosci 0,10% C moze byé bez-
krzemowa. Jezeli jednak pozostawimy klauzule
Si = Slady, a zwigkszymy zawartosé wegla do 0,3%,
to rola hutnika stanie si¢ naprawde trudna. Nie-
wielkie zamowienie na stal o zawartosci 0,25% we-
gla i maksimum 0,4% manganu moze stanowié nie-
lada szkoput dla huty, ktéra za swéj kurantowy
materjal uznala stal o zawartosci 0,2% wegla
i 0,8% manganu.

Czy istotnie materjaly wymienione w licen-
cjach sg niezbedne? Przewaznie nie. Przewaznie
mozna je zmienia¢ w szerokich granicach i dosto-
sowywa¢ do warunkéw lokalnych, nalezy jednak
posiada¢ pewng w tym wzgledzie rutyne, by wyczu-
wac¢ odpowiedni materjal.

Niepewnosci w tej dziedzinie najlatwiej zara-
dzi¢ przez wyjasnienie zastosowania tworzywa, wy-
razne okreSlenie pracy danej czeSci i pozostawie-
nie doboru wytworcy tworzywa.

Istnieje szereg pieknych, godnych podziwu roz-
wigzan konstrukeyjnych. Rozwigzania te sa jednak
Scisle uzaleznione od rozwigzan materjatowych. Sil-
nik lotniczy powstal przedewszystkiem na tle roz-
wigzania materjalowego, podobnie jak turbina pa-
rowa, czolg, dalekono$ne dzialo, a nawet zwykla
igla do szycia, zastepujgca dzi$ rybig oS¢.

Rynek prywatny winien zatem przedewszyst-
kiem zaznajomic¢ si¢ z metaloznawstwem, wczué sie
wigcej w tworzywo, otrzasnaé ze Slusarki, bowiem
stal i Zzelazo sg pojeciami, ktore wystarczaly daw-
niej, nie wystarczaja natomiast wspolczesnym kon-
struktorom, warsztatom przetwérczym a nawet
warsztatom reperacyjnym.
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Wnioski.

1) Potrzeba rozwoju przemystu metalurgicznego
dyktowana jest zasadniczemi wzgledami o cha-
rakterze ogoélno-panstwowym.

2) Nieodzownym czynnikiem egzystencji i rozwo-
ju zakladéw metalurgicznych jeést planowe
przystosowanie do rzeczywistych potrzeb
rynku.

3) Program wytwoérezy zakladow metalurgicz-
nych, zwlaszcza hutniczych, winien by¢ ujety
w ten sposéb, azeby aparat wytworezy znajdo-
wal mozliwie wielostronne zastosowanie, celem
uniknigcia kosztownego przestoju maszyn, po-
wodujgcego niejednokrotnie poza stratami fi-
nansowemi zanik ,,pogotowia wytwoérczego*'.

4) Wytworezosé zakladow metalurgicznych winna
by¢ gléwnie obliczona na pokrycie zapotrzebo-
wania o charakterze pokojowym z moznoS$cia
automatycznego podejmowania produkcji wo-
jennej.

5) Stosunek pomiedzy dostawca a konsumentem
winien opiera¢ si¢ na Scistej wspolpracy i wza-
jemnem zrozumieniu.

6) Warunkiem nalezytej wspolpracy jest popula-
ryzacja w sferach nabywcow metaloznawstwa,
jako tej galezi wiedzy, ktora umozliwia Sciste
precyzowanie wymagan, a przez to samo ulat-
wia porozumienie pomiedzy klientem a dostaw-

cg.

MIEDZYNARODOWY KARTEL EKSPORTU STALI
KONTROLUJE 80°% SWIATOWEGO EKSPORTU ZELAZA

Dojscie do skutku peilnego porozumienia europejskich
wytwoéreow zelaza spowodowalo, iz Miedzynarodowy Kartel
Eksportu Stali kontroluje obecnie okolo 809 Swiatowego
eksportu zelaza, dzigki czemu ma mozno$é wywarcia wply-
wu na ksztaltowanie si¢ Swiatowego poziomu cen wywozo-

wych.

Stwierdzenie tego faktu, podane w artykule p. dyr. L.
Dembinskiego p. t.: , Przystgpienie Polski do mi¢dzynaro-
dowych karteli zelaza'' (HUTNIK r. 1935, zeszyt 8, str.
286), zostalo wypaczone przez mylne wydrukowanie 309
zamiast, jak powyzej, 809 eksportu Swiatowego.
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STATYSTYKA

LICZBA CZYNNYCH PIECOW HUTNICZYCH W POLSCE
(w koficu miesigea)

Liczba Maj Czerwiec Lipiec Lipiec
1 . piecow R e A vy et 1 5!
NARE AT ) istniejacych 1935 1935 1935 1934 1933
afblelalblclalblelalbleclalble|alb]lec
Wielkie piece . . . . . ¢« . 11 [ 22 | 33| 2 5 1 2 5 1 2 S 7 2 1 9 2 6 8
Piece martinowskie . . . . 35 (34 |69) 10 | 12 | 22 8 (12| 20 9113|122 (10 (10| 20 7113 |20
w tem piece do odlewow . . - 1 1| — 1 1| — 1 1| — 1 1| — 1 1
Piece elektryczne . ... . . 4 6|10| 4 4 8 4 El 8 4 5 9 4 5 9 4 4 8
') UWAGA: Liczby w rubryce a) dla okregu kielecko-krakowskiego, w rubryce b) dla okregu Slaskiego,
w rubryce c) dla calej Polski.
LICZBA PIECO-DNI BIEGU W HUTNICTWIE ZELAZNEM W POLSCE
W LIPCU R. 1985
Maj Czerwiec Lipiec Lipiec Styczen - Lipiec
Wyszczegodlnienie T AT A T o T Al
15,931 +5 1934 1933 1934 . 1935
Wielkie piece . . . . . 209 193 212 270 245 1.725 1.517
Piece martinowskie . . 551 484 584 539 488 3.410 3.825
w tem piece do odlewow 25 22 217 24 25 157 173
Piece elektryczne . . . 142 153 1717 170 154 157 1.182
PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 WIELKIEGO PIECA W POLSCE
W LIPCU R. 1935
(w tonnach)
Maj Czerwiec Lipiec Lipiec Styczen - Lipiec
O kregi g S fraae s ax Ao
1 9 3 5 1934 1933 1934 1935
Woj. kieleckie i krakowskie 135,3 117,0 136,2 114,6 125,3 115,7 128,6
Woj. $laskie . il ot 144,2 153,3 162,4 139,1 125,3 131,7 . 1477
Ogolem Polska 141,6 145,2 155,0 133,9 125,3 128,6 142,7
PRZECIETNA DZIENNA WYDAJNOSC 1 PIECA MARTINOWSKIEGO W POLSCE
W LIPCU R. 1935
(w tonnach)
Mayj Czerwiec Lipiec Lipiec Styczen - Lipiec
Ok r e'g 1 |
191345 1934 1933 1934 1935
Woj. kieleckie i krakowskie 119,5 115,9 1274 105,3 1154 106,2 120,6
Woj. §laskie ST 176,4 161,4 165,9 171,3 176,1 174,3 166,1
Ogodlem Polska 150,4 139,7 150,9 143,9 1565,0 146,6 146,8
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WYTWORCZOSC, WYSYLKA NA RYNEK KRAJOWY I WYWOZ WYTWOROW HUTNICZYCH Z POLSKI

WYSZCZEGOLNIENIE

L. Wielkie piece
Suréwka odiewnicza .
% martinowska
% inna
Stopy zelazat) .
Razem wytwor wielkich piecow .
Wytwoérezosé na 1 dzien roboczy

IL. Stalownie

Wilewki mart. i inne .
Odlewy stalowe nieobrobione .
Razem wytwor stalowni :

WytworezoSé na 1 dzien roboczy

III. Walcownie

Polwytwor .
Belki i korytka .
Zelazo handlowe i ksztaltowe .
,» ha drut .
Stal specj. we wszelkich wyrobach
Inne gatunki zelaza i stali walc.
Blachy zelazne i stalowe
Szyny
Inny materj. naw. kolejowej .

Razem wytwor gotowy walcowni 2)

1IV. Dzial dalszej obrobki
Osie kol., kola, obrecze, zest. do kél.
Inne wyroby kute i prasowane .

Wyroby walcow. i ciggn. na zimno

Rury zel. i stal. oraz ich cze¢Sci:

Spawane
Ciggnione
Razem rury oraz ich czesci .
Konstrukcje zelazne .
Inne wyroby .
Razem dzial dalszej obrobki .

1) Zelazomangan, zelazokrzem i t. p. ¢) t. j.

|

W LIPCU R. 1935

(w tonnach)

bez poélwytworu.

wywoz

1.040
1.040

14

769
3.903
1.157
842
1.644
2.925
5371
561
17.178

160
56
42

Czerwiec 1935 Lipiec 1935 Przecigtna mies. 1934
wwarlemial | Lot | twee mte
czof¢ |krajowy cz0d¢ |krafowy cz08¢ |kralowy
4.141| 4196, — 1691 4.297] — 5.256, 4.046
.| 21.375| 4809 — - 27.634| 6.313] — |24.191| 2.639
—- - - -- — - 209 10
2.4417 830, - 3.540| 1.354, 805 2.194 859
L 27963 9.835  — | 32.86H] 11,964 S05| 31850 7.5H4
932 — - 1.060, — 1.047, —
.| 66,018 12.580 85.515/ 15584 — | 69.762| 15.520
800, 423 — 826| 520, — 614, 329
66.818| 13,009  — | S6.341 16104 — | 70.376] 15.849
2,649, — — 3.064] — — 2,657 —
8.543| 7.984) — |10.527 10.211] — 9.366, 8.932
4.052| 3.215/ 1.809| 7.468| 4.341| 1.786| 2,931 1.792
14.308| 10.004| 3.647| 18.341| 9579 5.840 14.063| 8.627
6.837| 6.059| 2.010/ 8.529| 7.579| 302| 6.057| 4.914
1.220| 1.122 195/ 1.710| 1.097 337) 1.969, 1761
4.047, 2.355 202| 6.275 3485 321 6.092| 2.642
7.652| 5.934| 1.112/ 11.559/ 6.510| 1.923| 9.467| 5.692
7.804| 4.120| 4.025| 7.297 2.270| 2.980| 8.112| 2.317
2478 2563 — 1.586/ 1.276, — 1.549 733
48.397| 35.372| 13.000] 62.765| 36.143] 13.489| 50,240 27.478
1.985| 1.237| — 1.652 973 200/ 576 395
885/ 597 37| 1.075| 580 111 58| 436
2,071 1.988 23| 2.448| 2.133 10| 1.872| 1.715
975 6317 451 2.163 739 1.179| 1.396| 553
2.568 987| 1.418 3.798| 1.067| 2.227| 2.906| 858
3.543| 1.624) 1.869 5961 1806 3.406 4.302 1.411
520, 474 — 115 744 — 705 723
4.015| 3.275 262| 4.768 3.315 354| 3.252| 2.663
13,0250 9195 2191 16.679) 95561 4.081| 11,465 7.343

Styczen - Lipiec 1935

wytwor-
czo$¢

22.960
171.672
7.105
14.533
219.270
1.020

547.776
5.419
H53.195
2.928

73.532
31.722
112.036
49,955
14.003
45.166
62.225
63.421
15.842
394370

9.847
6.702
15.530

7.941
20.163
28.104

4,667
32.834

268| 97.654

wysylka
narynek
krajowy

29.414
33.578

7.092
70.084

105.040
2.930
107.970

68.752
15.442
65.438
39.015

7.894
18.704
39.823
28.765
10.077

225,158

5.632
3.875
13.808

3.990
6.969
10.959
3.714
21.781

59.829

wywoz

3.197
3.197

11.497
36.512
11.215
4.450
9428
11.968
34.834
2.226
122,130

2.253
460
390

4.071
12,931
17.002

4.191

24.296
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OBROT WYTWOROW HUTNICZYCH W POLSCE
W LIPCU R. 1935

(w tonnach)

Zapasy na Dexos-0m Zutycie | Zbyt | Zapasyna
WYSZCZEGOLNIENIE 1 lipca chz'(‘;”s‘c" | whsne | wkraju |1 sierpnia
r. 1935 kraj. zagran, | zikladow | i zagr. r. 1935
I. Wielkie piece
Suréwka odlewnicza . e phs fo iaels 11.979 1.691 7917 — 881 4.297 9.289
5 martinowska . . . . 21.671 27.634 6.622 - 31.882 6.313 23.732
ot AN A G S, W 1.980 — — —_ 1.229 - 751
Stopy-2elaza/t) | 7, " U T 5.770 3.540 1.454 - 2.159 2.159 6.446
Razem wytwor wielkich piecow . . 47 406 32.865 8.873 — 36.151 12,769 40.224
IL. Stalownie
Wiewki mart. i inpe . . . . . . 49.721 85.515 17.916 1.424 90.683 15.584 48.315
Odiewy stalowe nieobrobione . . . 604 826 328 il 582 520 656
Razem wytwor stalowni . . . . 50.331 86.341 18.244 1.424 91.265 16.104 48,971
III. Walcownie
Potwytwor i i AR e 4D e 6.202 10.527 7.353 104 7.645 10.211 4.968
Balit] 1ROPVEIH & Ty A e e 8.419 7.468 147 - 590 6.127 9.317
Zelazo handlowe i ksztaltowe . . . 15.628 18.341 563 - 1.911 15.419 17.260
Zelazo naidrut A Ao ale RGN 1372 8.529 104 — 53 71.881 1.983
Stal specjalna we wszelkich wyrobach 2,071 1.710 5 — 186 1.434 2,172
Inne gatunki zelaza i stali walcowan. 7.947 6.275 2.445 — 5.481 3.806 7.382
Blachy zelazne i stalowe . . . . 10.531 11.559 1.047 — 2.846 8.439 11.852
E AT R R 8 A S A L e S S 8.488 7.297 230 — 408 5.250 10 357
Inny materjal nawierzchni kolejowej 4.303 1.586 62 — 129 1.276 4.540
Razem wytwér gotowy walcowni ?) 08,765 62.765 4.603 A 11.634 49.632 GLSGH
1V. Dzial dalszej obrobki
Osie kol., kola, obrecze, zest. do ko6t 1515 1.652 e — 225 . 1.173 1.799
Inne wyroby kute i prasowane . . 1.405 1.075 18 = 490 0691 1.332
Wyroby walc. i ciggnione na zimno 1.328 2.448 9 —_ 149 2.143 1.493
Rury- zelazne i stalowe :
BDRWANGL o he e =i TR T 995 2.163 6 a 12 1.918 1.234
Ciggnione . . . . . . 2.454 3.798 24 - 21 3.294 2.961
Razem rury i ich czesei . . . . 3.449 5.961 30 b 33 5.212 4.195
Konstrukcje zelazne . . . . . 119 115 — — 21 744 789
TONR SyviBby RIS TN 5.938 4768 20 - 567 3.669 6.490
Razem dziak dalszej obrobki . . . 14414 16.679 " s 1.485 ].3.632 16.098

') Zelazomangan, zelazokrzem i t. p. 2) t. J. béz pétwytworu.
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KRONIKA

Z RADY STALOWEJ

Konsumeja stali a materjaly konkureneyjne. Zorga-
nizowana i celowa dzialalno$¢ przemyshu stalowego, zmie-
rzajaca na calym Swiecie do zwigkszenia konsumcji stali
przez rozszerzenie jej zastosowan, — pobudzila réwniez do
wigkszej aktywnos$ci przemyst konkurencyjny, zwlaszcza
drzewny oraz cementowy.

Ostatnie sprawozdanie niemieckiego biura propagandy
drzewa zapoznaje nas z imponujacemi wynikami propagan-
dy zuzycia drzewa w Niemczech. Dzialalno$¢ biura obej-
muje wszystkie dziedziny zastosowania materjalow drzew-
nych, a wigc budownictwo mieszkaniowe, meblarstwo, deko-
racje wnetrz, budynki rolnicze, budowe¢ wiez radjowych,
drzewo w kopalnictwie, drzewo jako materjal do budowy
drég, jako opal drzewny, jako $rodek napedowy i w koncu
drzewo jako surowiec chemiczny. Pozatem biuro propagan-
dy zajmuje si¢ kwestja impregnacji drzewa, ochrong la-
sow i t. p.

Przy biurze istnieje ,,Poradnia Stosowania Drzewa'’,
ktora udziela zainteresowanym wyjasnien w zakresie uzy-
teczno$ci materjaléw drzewnych do najrozmaitszych celow.
Propaganda drzewna w Niemczech odbywa si¢ przez prase,
film, fotografje, plakaty, wystawy (w roku sprawozdaw-
czym zorganizowano 8 wystaw), oraz przez wydawanie
broszur propagandowych.

Dzialalno$¢ na rzecz zwigkszenia zuzycia drzewa roz-
szerza si¢ i nabiera powoli cech akcji ogélnej, migdzynaro-
dowej. W pierwszych dniach lipca b. r. odbyla si¢ I Mie-
dzynarodowa Konferencja Propagandy drzewa, w ktorej
wzigli udziat wybitni fachowey: Anglji, Austrji, Czechosto-
wacji, Finlandji, Francji, Polski, Stanéw Zjedn. A. P.,
Szwajcarji i Szwecji. Na konferencji tej postanowiono, Ze
stalemu zmniejszaniu si¢ zapotrzebowania na drzewo we
wszystkich jego postaciach, ma byé polozony kres przez ra-
cjonalng organizacj¢ konsumcji. Wobec tego konferencja
zalecita wszystkim panstwom zainteresowanym w zbycie
drzewa zalozenie u siebie placéwek propagandowych, jed-
noczgeych jaknajwigksza ilosé zainteresowanych w danym
kraju. Dalej postanowiono zalozenie Mi¢dzynarodowej Sek-
cji Propagandy, ktérej glownem zadaniem bedzie groma-
dzenie i rozpowszechnianie odno$nych materjaléw na po-
szczegoblne placéwki oraz udzielanie zainteresowanym 2g-
danych wiadomo$ei i informacyj. Wreszcie zalecono
wszystkim placowkom w poszcezegélnych panstwach opie-
ranie swej dzialalnoSci na Scislych badaniach naukowych
i technicznych.

Zorganizowanej i solidarnej akcji przemystu drzewne-
go, ktora zapowiada si¢ wcale powaznie, przemyst stalowy
przeciwstawié¢ musi wytezong dzialalno§¢ w torowaniu no-
wych drég dla konsumcji stali. Godnym uwagi jest m.
wypowiedziany niedawno w tej sprawie poglad fachowca
tej miary, jak Inz. Piotr Drzewiecki, Prezes Polskiego
Zwigzku Przemystowcoéw Metalowych.

Inz. Drzewiecki, omawiajac Srodki poprawy i rozwoju
polskiego przemystu metalowego twierdzi, Ze propaganda
sprzedazy w przemy$le tym jest w Polsce niedoceniana i Ze,
nalezaloby spowodowaé, aby przedsigbiorstwa obejmujgce
ten sam produkt prowadzily wspélng propagande. Uwaza
jednak, ze dotychczasowa dzialalno$é prowadzona na rzecz
zwigkszenia konsumcji stali przez hutnictwo polskie dala
wyniki pozytywne i twierdzi, Ze ze wzgledu na skuteczng
rolg, jakg ona spelnia:

»czynnik propagandy w Srodkach poprawy nie moze by¢
pominigety. Winien on by¢é programem zbiorowej dzia-

lalnoSci zrzeszen branzowych przemystu metalowego,
przylaczajac si¢ do zapoczatkowanej akeji przez huty
zelazne i koordynujgce z nig swoja dziatalnosé propagan-
dowg."

Uwagi powyzsze, godne sg glebszego zastanowienia.

TWORZYWA

RUDY

Belgja. Odkrycie pokladéow rudy zelaznej. Hutnictwo
belgijskie od dluzszego juz czasu jest pozbawione wiasnych
rud zelaznych, w ktére zaopatrywaé si¢ musi zagranicg:
w Lotaryngji, Luksemburgu, a takze w Marokko, gdzie bel-
gijskie zaklady hutnicze zainteresowane sg finansowo.

Ostatnio rozeszla si¢ pogloska o odkryciu nowych,
latwych do odbudowy goérniczej pokladéw rudy na péimoc
od Leodjum w poblizu Aerschot, w niewielkiej miejscowosci
Gelrode.

W okolicy tej ciagnie si¢ maly lancuch goérski, o kto-
rym od szeregu lat utrzymywano, ze w glebi swej kryje
rudy zelazne.

Celem eksploatacji zlozy rudy utworzone zostalo to-
warzystwo p. n. , Mines de fer de Gelrode", ktore podobno
rozpoczelo juz swg dzialalno§é. Warunki wydobycia maja
by¢ wyjatkowo pomysine, bowiem w niektérych miejscach
rudy wychodza na powierzchnig.

Luksemburg. O obnizke taryfy kolejowej. Izba Han-

. dlowa w Luksemburgu w sprawozdaniu rocznem uzasadnia

trudnosei, z jakiemi zmuszone jest walczy¢é rodzime kopal-
nictwo rud zelaznych, poréwnywujac je z ulatwieniami,
z jakich korzystaja transporty rudy francuskiej, z kopaln
w Briey i Normandji, dla ktérych koleje francuskie ustalily
specjalne stawki taryfowe.

Wiasciciele kopaln rudy w Luksemburgu zwrécili sie
zarowno do czynnikéw rzgdowych oraz do zarzadu kolei
z postulatem przyznania luksemburskiem rudom analogicz-
nych udogodnien, jak we Francji.

Rumunja. Wzrost wydobycia rud. W zwiazku z ogra-
niczeniem przywozu rud z zagranicy, sytuacja w kopalnic-
twie rud krajowych doznala poprawy.

Wydobycie rud w ciggu poczatkowych czterech mie-
sigcy b. r. wynosilo:

styczen 7470 t
luty 7750 ,,
marzec 8448 |,
kwiecien 8028 ,,

razem: 31296 t.

W wydobyciu tem poszczegélne kopalnie uczestniczy-
ly w stopniu nastepujacym: Resita, — 3.451 t, Tian Nadrag
Calan — 10.323 t, Rima — 16.095 t. Na pozostale zaklady
lgcznie przypadalo zatem 1.427 t.

Stany Zjednoczone Am. Pin. Ceny rud zelaznych. Roz-
poczete transakcje, opiewajace na dostawe rud zelaznych
w r. 1936 wskazujg, iz ceny tego tworzywa utrzymane zo-
stang na dotychczasowym poziomie, wynoszgc:
za rude Old Range Bessemer $ 4,80 za tonne.

o wysokiej zawartosci
fosforu
sylkowy Superior Sces.

» 4,40 .,  fob port wy-

Szwecja. Zaladowanie rud w latach 1929, 1934 oraz
1985. Zaladowanie rud zelaznych w Gringesberg wynosilo
w poszezegolnych miesigecach:
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1929 1934 1935
styczen 464 t 178 t 463 t
luty 438 ,, 196 ,, 442 |
marzec 449 |, 395 ,, 539 ,,
kwiecien 891 ,, 491 ,, 574 ,,
maj 1.007 ,, BT, 484 |,
czerwiec 904 ,, 606 ,, 459 ,,
lipiec 1.128 580 ,, 563 ,,
sierpien 1.036 ,, 568 ,, 585 ,,
wrzesien 902 ,, 567 ,, —_
pazdziernik 803 ,, 521 ,, —_
listopad 756 ,, 456 ,, —_
grudzien 768 ,, 546 ,, iy

ZELASTWO

W sierpniu przy dostatecznej podazy zelastwa
transakcje byly stosunkowo nieznaczne. Ceny za wyjat-
kiem Niemiec mocne — wyczuwalna lekka tendencja zwyz-
kowa.

Anglja. Tendencja mocna, ceny nieco zwyzkowaly.

Belgja. Pomimo braku wigkszych transakcyj, ceny
utrzymywaly si¢ na poziomie prawie niezmienionym, noto-
wano bowiem we fr. Lke'g. za 1000 kg franco stacja przezna-
czenia:

zelastwo maszynowe Nr. I. 370

¥ maszynowe Nr. II. 330

“» I. gatunku 280

% lane 240

i wielkopiecowe 225
otoczki 210
Francja. Sytuacja na rynku francuskim przedsta-

wiala si¢ w sierpniu nieco gorzej, anizeli w miesigcach po-
przednich, jedynie bowiem eksport do Wioch i Anglji utrzy-
matl si¢ w dotychezasowych rozmiarach. Wobec braku trak-
tatu handlowego z Higzpanja, stosujaca wysokie clo na ze-
lastwo, wywoéz na rynek hiszpanski calkowicie ustat.

Ceny utrzymywaly si¢ na poprzednim poziomie, no-
towano bowiem w rejonie Paryza za Zelastwo I. gat. frs.
135--140 za 1000 kg franco barka Paryz.

Niemcy. Sytuacja bez powazniejszych zmian. Skut-
kiem spadku zapotrzebowania ze strony hut, na rynku
westfalsko-renskim nastapilo pewne ostabienie. Ceny zniz-
kowaly. Za 1000 kg, franco wagon huta placono w tym

rejonie:
staliwo RM 3839
pak. masz. pras. »w 35—36
zelastwo 1. gat. »  36—37
otoczki martinowskie »w 28—29
zelastwo wielkopiecowe »w 27—28
otoczki wielkopiecowe w 27—28
odpadki przerdz. »w 19—20

W rejonie Berlina notowano za 1000 kg franco wagon
stacja nadawcza:

zelastwo I. gat. RM: 22,—
nowe odp. hydr. pras. w 21,—
zelastwo warsztatowe »w 19—
nowe odpadki bl. luz. » 18,60
nowe odpadki bl. wigz. w 19—
aotoczki » 17,60
otoczki zeliwne »w 15,—
odpadki przerdzew. o 11,50

Przywéz zelastwa zagranicznego do Niemiec zwigk-
szyt sie. Najpowazniejszym dostawcg byla Holandja,
wzrést jednak réwniez dowéz zelastwa z Belgji.

Eksport zelastwa niemieckiego ograniczal si¢ prze-
waznie do iloci dostarczanych Polsce.

Stany Zjednoczone Am. Pln. Wywoéz zelastwa w 1.
polroczu 1935, Wedlug danych oficjalnych wywéz Zelastwa
ze Stan6éw Zjednoczonych Am. Pin. wynoszacy w r. 1932 —
227.000 t, w r. 1933 — 773.000 t, w r. 1934 — 1.836.000 t,
w pierwszej polowie rb: wzrést do rekordowej wysokosci
1.154.000 t, wobec 1.098.000 t w I. potowie i 738.000 t w II.
potowie r. ub.

Najpowazniejszym odbiorcg Zelastwa pozostala nadal
Japonja, ktora odebrala w I. pélroczu r. b. 724.000 t wobec
762.000 t w II. pétroczu r. ub. i 407.000 t w I. polowie r. ub.

Na drugiem miejscu figuruja Wiochy, ktére zakupily
w I. pétroczu rb. 154.000 t wobec 132.000 t w II-gim oraz
94.000 t w I-szem polroczu 1934 r.

Nowa placéowka handlu zelastwem. W Baltimore zo-
stala utworzona nowa firma dla handlu Zelastwem pod na-
zwa ,,Boston Iron and Metal Co.“ Nowa firma zakupila od
rzadu 85 okretéw, ktére do konca r. 1937 zostang poddane
rozbiérce. Dotychezas najpowazniejszymi portami, z kto-
rych dokonywany byl wywéz zelastwa byly: New York
i Galveston w Texas.

Wilochy., Przywéz zelastwa do Wioch wynosil w I.
potr. r. b. ogélem 412.000 t. Gléwnymi dostawcami byly:
Francja i Stany Zjednoczone Am. Po6n.

Cena zelastwva amerykanskiego wynosila okolo 160
lirbw za 1000 kg cif porty wloskie.

KARTELE I SYNDYKATY

Mie¢dzynarodowy Kartol Eksportu Stali. W dniu 18
wrzesnia r. b. odbylo si¢ w Luksemburgu posiedzenie Ko-
misji zwigzkowej M. K. E. 8. Tematem obrad byly sprawy
nagromadzone w czasie feryj letnich.

Nastepne posiedzenie odbedzie si¢ w dniu 4 paZdzier-
nika r. b. Na posiedzeniu tem omawiana bedzie m. i. spra-
wa rozbudowy ukladu z Anglja.

Przed utworzeniem kartelu blachy cienkiej. Stosownie
do warunkéw, zawartych w umowach Miedzynarodowego
Kartelu Eksportu Stali, do konca b. r. ma nastapi¢ utwo-
rzenie Mig¢dzynarodowego Kantoru Blachy Cienkiej.

Rokowania w tej kwestji maja si¢ rozpoczaé juz na
poczatku jesieni r. b.

Najpowazniejszg trudno§é stanowié bedzie zapewne
ustalenie t. zw. okresu referencyjnego, t. zn. okresu, ktére
go wytworezosé przyjeta zostanie za podstawe do oblicze-
nia kwot udzialowych dla poszczegélnych uczestnikow.

Biorge pod uwage niezwykle intensywny w ostatnich
czasach rozwdéj niemieckich walcowni blach biatych, sadzié
nalezy, iz w wypadku skartelizowania wylacznie blachy
cienkiej czarnej, Niemcom zaleze¢ bedzie na przyjeciu okre-
su wczeSniejszego, w ktéorym wytwoérezoSé blach cienkich
tego rodzaju, przedstawiala si¢ w Niemczech korzystniej
w stosunku do pozostalych kontrahentéw, aniZeli obecnie.

Podjecie wstepnych rokowan niewatpliwie juz nieza-
dlugo ujawni w konkretnej formie trudnosci, ktére beda
musialy by¢é pokonane, azeby utworzenie kantoru blachy
cienkiej, figurujgce juz w pierwszych umowach M. K. E.
S-u, przybralo wreszcie realng forme.

Belgja. O porozumienie wytwoérni blach cienkich.
Przedstawiciele belgijskich walcowni przeprowadzaja roko-
wania, majace na celu wyodrebnienie czystych walcowni z
kartelu ,,Cosibel" i osobne zgrupowanie ich, przed zawar-
ciem migdzynarodowego porozumienia blach cienkich.

Najpowazniejsza trudno$¢ nastrecza rokujgcym stro-
nom ustalenie stosunku, jaki ma zaistnie¢ pomiedzy nowym
zwigzkiem walcowni a kartelem ,,Cosibel“. Rokowania po-
suwaja si¢ bardzo powoli i nalezy przypuszczaé, Ze nie zo-
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stang zakonczone przed listopadem, ze strony bowiem zwla-
szcza mniejszych zakladéw widoczng jest tendencja do od-
czekania wynikéw, jakie przyniosa pertraktacje o przediu-
zeniu kartelu blach cienkich we Francji, ktére maja byé
zakonezone w pazdzierniku r. b.

Niemcy. Porozumienie na rynku rur. ,,Stahl und Ei-
sen‘' donosi, iz przeprowadzane od kilku miesigcy rokowania
pomiedzy zwigzkiem rurkowni a zwigzkiem wytworni rur
spawanych, doprowadzily ostatnio do porozumienia.

Roéwnocze$nie zostaly uregulowane stosunki pomigdzy
stowarzyszeniem niemieckich kupcow 2zelazem a kupiec-
twem, posredniczacym w zbycie rur spawanych autogenicz-
nie. Na zasadzie ugody kupiectwo rur spawanych autoge-
nicznie zgodzilo si¢ przystapi¢ do wymienionego stowarzy-
szenia kupcéw.

Stany Zjednoczone Am. Pin. Fuzja zakladow. Zakla-
dy hutnicze ,Carnegie Steel Co‘ oraz ,, Illinois Steel Co*
przechodza z wazno$ciag od 1-go pazdziernika r. b. pod
wspllny zarzad.

Wytworezos¢é oraz sprzedaz -bedzie podlegala nowo
utworzonemu biuru centralnemu z siedzibg w Pittsburgu.

Wymienione zaklady sa SciSle zwigzane z zakladami
»M. S. Steel Corporation*,

7Z HUTNICTWA ZAGRANICZNEGO

Anglja. Znamiona trwalej poprawy w liczbach wy-
twoérezoSei suréwki i stali. Zdaje si¢ nie ulega¢ watpliwosci,
iz poczawszy od katastrofalnego r. 1932, w gospodarce
Swiatowej nastgpil zwrot ku poprawie.

Objawy tej poprawy obserwowaé¢ mozna w wielu dzie-
dzinach, szczegolnie jednak wyraznie wystepuja one w hut-
nictwie zelaza. Swiadcza o tem m. i. przytoczone ponizej
liczby, dotyczace przecigtnej wytworezoSei hutnictwa an-
gielskiego w dziale suréwki i stali we wlewkach. Liczby
te przedstawiaja si¢ nastepujgco:

przecietna mies. surowka stal
1913 855.000 t 638.600 t
1920 669.500 ,, 755.600 ,,
1929 632.400 ,, 803.000 ,,
1932 297.800 ,, 438.500 ,,
1933 344.000 ,, 585.300 ,,
1934 498.000 ,, 738.300 ,,

Tendencja wzrastajaca, obserwowana od r. 1932,
utrzymuje si¢ réwniez w r. b.,, wytworczos¢ bowiem w po-
szezeg6lnych miesigcach tego roku wynosila:

surowki stali
I 521.200 t 757.800 t
11 483.100 ,, 769.500 ,,
111 554.200 ,, 841.900 ,,
v 526.300 ,, 808.700 ,,
Vv 558.900 ,, 853.300 ,,
VI 529.300 ,, 770.000 ,,
VII 547.300 ,, 803.300 ,,

Nowa walcownia. Zaklady Ductile Steels Co. Ltd.
w Willenhall uruchomity nowa walcownig¢ do wytworezosei
tasm na goraco walcowanych o szerokosci od 2—15".

Belgja. Sytuacja w hutnictwie belgijskiem. Ozywiony
naplyw zaméwien w lipcu r. b. spowodowany obawg przed
spodziewana podwyzka cen eksportowych zelaza, zapowia-
dat zgory, iz sytuacja w sierpniu ulegnie pogorszeniu. Zwla-
szeza w ostatnim tygodniu lipca dokonano szeregu transak-
cyj na dostawe zelaza. Zamawiajgcymi byli gléwnie kupey
angielscy, holenderscy i skandynawscy, ponadto za$
egipscy.

Co si¢ tyczy obrotéw z Anglja, to sfery belgijskie wy-
razaly powatpiewanie, czy obnizka cel, dokonana z wazno-

Scig od 5. VIIL r. b. zdola wyréwnaé straty, powstate z ty-
tulu ograniczenia importu na rynek brytyjski. Pierwsze
wyniki, opublikowane przez zaklady, ktére z konicem czerw-
ca zamykaja swéj rok obrachunkowy, wykazaly jednakze,
iz pomimo zmniejszenia obrotu, utargi zwigkszyly sie.

Z zagadnien wewnetrznych wysunela si¢ ponownie na
widowni¢ kwestja podbijania kartelowych cen eksportowych
przez belgijskie zaklady pozostajace poza kartelem, ktére
wyroby przeznaczone na zbyt w kraju oferowaly po cenach
wyjatkowo niskich na rynkach zagranicznych. Aby temu
zapobiec ,,Cosibel* rozpoczal starania w sferach rzadowych,
azeby na przyszloS¢ wprowadzone zostaly licencje ekspor-
towe, wystawiane przez belgijski Zwigzek Stalowni.

Po ustapieniu p. von Hoegaerdena ze stanowiska pre-
zydenta kartelu ,,Cosibel* nastepca jego ma zosta¢ p. d‘Heur
b. gen. dyr. koncernu Angleur-Athus.

W zwigzku z majaca nastapi¢ migdzynarodowa karte-
lizacja blach cienkich (vide Kartele i Syndykaty), walcow-
nie oraz zaklady przer6bcze, wytwarzajace blachy cienkie,
maja byé zrzeszone w odregbnej organizacji, ktérej stosunek °
do kartelu ,,Cosibel* nie zostal dotychczas okreSlony.

Po dos¢ dlugim okresie absencji nawigzany zostal na
poczatku wrzeSnia kontakt z kupiectwem chinskiem, ktére
wprawdzie pertraktuje o specjalne ulgi cennikowe, przypu-
szczalnie jednakze poczyni wkrétce nowe zakupy.

Wedlug oficjalnego komunikatu napltyw zaméwien, za-
notowany w sierpniu r. b, przez ,,Cosibel* wynosil 102.000 t.

W tymze miesigcu przydzielono hutom do wykonania
134.000 t z czego 63.000 t przypadio na Zelazo pretowe.

Pozostalo do wykonania na wrzesien 26.000 t, t. zn.
0 30.000 tonn mniej, anizeli w koncu lipca r. b.

Orjentujac si¢ wedlug dotychczasowego naptywu no-
wych zamoéwien, sadzié nalezy, iz ogélna liczba przydzia-
16w we wrzesniu spadnie do poziomu lipcowego, ktéry okre-
Slat sie liczbg 115.000 t.

Wytworezosé w I polroczu. Wytwoérezosé hutnictwa
belgijskiego w I. p6lroczu wynosila:

1935 r. 1934 r.
suréowki 1.511.200 t 1.429.400 t
stali we wlewkach 1.473.500 ,, 1.422.500 ,,
wyrobéw gotowych 1.148.600 ,, 1.122.700 ,,
odlewow ze stali 27.400 ,, 23.400 ,,

W stosunku do roku poprzedniego wytwoérczoS¢é su-
rowki zwigkszyla si¢ o 6%, stali we wlewkach o 4%, od-
lewow stalowych o 17%.

Koleje zamawiaja 500 wagonéw stalowych. Obecnie
toczg sie pertraktacje o dostawe dla kolei belgijskich 500
wagonéw osobowych wykonanych catkowicie ze stali. Po-
wazne te zlecenia maja by¢ sfinansowane przy pomocy
kredytow panstwowych.

Badania przeprowadzone przez wytwornie materja-
16w kolowych ustalily, ze istotne zapotrzebowanie belgij-
skich kolei w dziedzinie zamiany taboru osobowego wynie-
sie conajmniej 2000 nowych wagonow.

Czechoslowacja. Wzrost wytwoérezoSei surowki i stali.
Wytwérezoéé suréwki oraz stali we wlewkach w I. p6ir.
wyszczegolnionych ponizej lat, przedstawiala si¢ nastepu-

jaco:

surowka stal we wlewkach
1929 818.000 t 1092.000 t
1930 775.000 ,, 1002.000 ,,
1931 606.000 ,, 811.000 ,,
1932 252.000 ,, 356.000 ,,
1933 244.000 ,, 395.000 ,,
1934 291.000 ,, 478.000 ,,
1935 475.000 ,, 564.000 ,,
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Jak z przytoczonych powyzej liczb wynika, wytwor-
czo5¢ suréowki i stali, wykazujaca od r. 1929 do r. 1933 nie-
przerwany spadek, w ostatniem trzechleciu z roku na rok
wzrasta. Wzrost ten nie dochodzi wprawdzie dotychczas
do poziomu, ktéry zapewnialby w polowie przynajmniej
wykorzystanie zdolnoSci wytwoérezej, niemniej jednakze za-
sluguje na uwage, bowiem pomimo do§é czestych wahan
w liczbach miesigeznych, w dluzszych okresach czasu ujaw-
nia trwalg tendencje ku poprawie.

Francja. Poszukiwania rynku zbytu. Po wypowiedze-
niu umowy handlowej pomiedzy Egiptem a Japonja, sfery
francuskie rozpatrujag mozliwoSci wzmozenia ekspansji
francuskiej na rynek egipski. W tym celu ma byé wystana
na teren Egiptu francuska misja handlowa.

Réwnocze$nie powziety zostal projekt otwarcia fran-
cuskiej agencji informacyjnej w Teheranie, gléwnem mie-
Scie Iranu. Zadaniem nowej agencji ma by¢ dostarczanie
francuskim sferom przemystowem informacyj gospodar-
czych.

Hiszpanja. Modernizacja zakladéw hutniczych., Za-
klady hutnicze Altos Hornos de Viscaya, jedne z najstar-
szych w Hiszpanji przedsi¢biorstw metalurgicznych, prze-
prowadzily niedawno modernizacj¢ swych stalowni i wal-
cowni.

W zakladach zostaly zainstalowane trzy nowe piece
S. M. typu Meery o zdolnoSci wytwoérezej 75 t, a elektr-
kacja walcéw umozliwia wzmozenie wytwoérezosci do 100
a nawet 120 t na godzine.

Utworzenie instytutu normalizacyjnego. W Barcelo-
nie utworzony zostal nowy instytut pod nazwa ,Instituo
de la Metalurgie y de la Mecanica‘. Celem nowej placowki
jest opracowanie norm dla wytworéw przemyslu Zelazo-
metalurgicznego Hiszpanji.

Jugoslawja. Nowe zaklady hutnicze. W sferach, zbli-
zonych do brukselskiej gietdy zelaza utrzymuje si¢ pogloska
o zamierzonej budowie huty, wzgl. walcowni Zelaza na
terenie Jugostawji.

Pogloska ta pozostaje w zwigzku z zabiegami, czy-
nionemi ostatnio przez przedsighiorcow oraz inzynieréw
walcownikéw jugostowianskich na terenie Belgji.

Oficjalnego potwierdzenia pogloski dotychczas brak.

Mandzurja. Konkurencja z Japonja. Zaklady hutnicze
Showa pod Anshanem podjely przed kilku tygodniami wy-
tworezosé blach cienkich, dla ktérych terenem zbytu mialy
by¢é gléwnie: rynek wewnetrzny Mandzurji oraz Chiny.

Zdolno§¢ wytwoéreza walcowni blachy cienkiej wynosi
jednakze ok. 30.000 t rocznie, podczas, gdy laczny zbyt na
wymienionym terenie nie przekracza 15.000 t. Potencjatl
eksportowy zakladéow wyladowuje si¢ zatem na innych ryn-
kach, ujawniajac szczegélng sklonnoS¢ do rynku Indyj
Brytyjskich. Na rynku tym napotyka jednakzZe na silng
konkurencje¢ japonska, ktérej musi si¢ przeciwstawié.

Szczeg6l, nie pozbawiony swoistej zaprawy -— pozo-
stajace pod kontrola japonskiego kapitalu zaklady Showa
walezg o rynek zbytu ze swym japonskim twoérea i sprzy-
mierzencem,

Niemey., Wytworcezo§¢é walcowni. Wytwoérezo$é nie-
mieckich walcowni w okresie od stycznia do lipca wynosita:
r. 1935 r. 1934

Zelazo pretowe oraz ksztaltowe X
drobnowymiarowe 1.813.380 t 1.342.350 t
Zelazo ksztaltowe 569.649 t 424,567 t
bednarka 363.101 t 291.065 t
drut walcowany 556.611 t 449.044 t
zelazo uniwersalne 112.520 t 82473 t

r. 1985 STR. 881
materjal naw. kolejowej 560.424 t 427.046 t
blachy grube 543.011 t 403.774 t
& Srednie 134.244 t 110.650 t
4 cienkie od 1 do pon. 3 mm 278.613 t 195.077 t
m cienkie od pow.0,32do 1 mm 271.106 t 213.203 t
" cienkie do 0,32 mm 24456 t 18.683 t
5 biate 135.300 t 136.502 t
rury 391.819 t 317.342 t
materjaly kolowe 61.762 t 50.364 t
sztuki kute 193.287 t 134.740 t
pozostate wyroby gotowe 76.677 t 76.504 t
razem: 6.085.960 t 4.673.384 t

pélwyroby przeznaczone na
sprzedaz 467.438 t 348141 t

Dane powyZsze opieraja si¢ na oficjalnej statystyce
gospodarczej grupy hutnictwa (Wirtschaftsgruppe der
eisenschaffenden Industrie) i dotycza calkowitej wytwor-
czo$ci walcowni w okresie od stycznia do lipca r. b., pod-
czas, gdy liczby, zawarte w notatce zamieszczonej w po-
przednim zeszycie , Hutnika' na str. 295 odpowiadaja
przecigtnej dziennej wytworczosSci walcowni niemieckich,
przyczem liczba koficowa nie przedstawia zadnego zna-
czenia.

Rumunja. Podwyzka cen zelaza. W zwigzku z utrud-
nieniami przywozu tworzyw do Rumunji, hutnictwo ru-
munskie przeprowadzilo podwyzke cen zelaza.

Podwyzka ta wynosi na:

zelazo pretowe 4,99,
,»  budowlane 4,79
blachy Srednie 8,0%
5 cienkie od 0,5 mm 15,09
T ocynkowane 10,0%
drut 6,0%

Rownocze$nie podwyzszone zostaly o 6,59 ceny nie-
ktérych maszyn rolniczych.

Wytworezo$é hutnictwa. Wytwoérezosé surowki i stali
w poczatkowych miesigcach r. b. wynosila:

surowka stal
styczen 7.281 t 174438 t
luty 4 6.440 t 12,262 t
marzec 7153 t 17.192 t
kwiecien 6.664 t 18.936 t
maj — 19432 t

Stany Zjednoczone Am. Poln. Doplaty iloSciowe.
Z wazno$cig od dnia 3-go wrzeSnia r. b. szereg wiekszych
zakladow hutniczych, m. i. ,Carnegie” wprowadzil nowe
doplaty iloSciowe dla Zelaza pretowego.

Doplaty te podrazajace ceny zelaza, nabywanego
w nieznacznych iloSciach, przy wigkszych transakcjach nie
obowigzuja.

Celem nowych doplat jest wzmozenie wiekszych za-

kupow, ktére umozliwiaja planowe wykorzystanie urzadzen
hutniczych,

Lodzie ze stali. Jedno z amerykanskich przedsie-
biorstw rozpoczelo ostatnio budowe zwyklych lodzi moto-
rowych, wykonanych calkowicie ze stali.

Lawki tych lodzi zostaly sporzadzone z pustakéw dzie-
ki czemu lodzie praktycznie biorac sa niewywrotne.

L6dz tego typu o dlugosSeci 11 stép wazy tylko 84 lbs
i wyposazona w motor o sile 3 H. P. osigga szybko$é¢ okolo
33 km/godz.

Rozbudowa hutnictwa w koncernie Forda. Rozpo-
czete przed rokiem prace nad rozbudowg zakladéw hutni-
czych koncernu Forda w Detroit maja byé wkrétece ukon-
czone. Koszt rozbudowy wynosi okoto 32.000.000 dol.
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Wytwoérezosé obecna w dziale suréwki wynosi 1.500 t
dziennie, za$§ produkecja stali wystarcza na 3.000 samo-
chodow.

Powazne i zupelnie nowoczesne odlewnie, przez nowe
urzadzenia zostaly przystosowane do wytwarzania stali
stopowych.

Wytworezosé szyn w L polr. r. b. Wytwérezosé szyn
w Stanach Zjednoczonych Am. Péin. — ktére jak wiadomo
braly udzial w decedujgcym dla hutnictwa polskiego posie-
dzeniu Miedzynarodowego Kartelu w Brukseli — wynosilta
w ciggu I. péir. r. b. wedlug dotychczasowych danych
400,993 t wobec 1.010.224 t w calym r. 1934 i 1.873.233 t
w calym r. 1930.

Z. 8. R. R. Wywoéz surowki w L pélroczu r. b. Wy-
wo6z suréwki sowieckiej w ciggu poczatkowych 5 miesigcy
r. b. przekroczyl lgcznie 145.000 t.

Liczba ta obejmuje wywoéz suréwki w gat. Thomasa,
suréwki odlewniczej (z nieznaczng zawartoScia fosforu)
oraz suréwki hematytowej.

ROZNE

Kongres pracy technicznej i zawodowej. W dniach
od 16 do 18 wrze$nia odbyl si¢ w Warszawie migdzynaro-
dowy kongres prasy technicznej i zawodowej, w ktérym
wziglo udziat zgéra 100 oséb. Po zakonczeniu obrad w War-
szawie, uczestnicy kongresu udali si¢ do Krakowa i Kato-
wiec, gdzie przyjeciem gosSci zajely si¢ komitety lokalne.

Nowe stawki okretowe do Azji Wschodniej. Z dniem
1 listopada r. b. wchodzg w Zycie nowe stawki frachtowe
na linjach Dalekiego Wschodu. Stawki te wynoszg:

do Shanghaju, Hongkongu i Straits

Settlements sh pap. 17/6
do Japonji w o A8/~
do Manili w o o 17/6

Eksporterzy, ktorzy nie posiadaja stalej umowy
z linja Dalekiego Wschodu oplacaja stawki znacznie
drozsze.

Udoskonalone nozyce do cigeia blach. Cigcie blach
przy pomocy re¢cznych nozyc zostalo w ostatnich latach
znacznie udoskonalone. Obecnie istnieja nozyce, ktére tng
blach¢ o grubosci 2,6 mm. Nozyce te zaopatrzone sa
w motorek uniwersalny o sile 1/6 H. P. na prad zmienny
i staly.

Belgja. Podpisanie ukiadu z Z. S. R. R. W dniu 12
wrzeénia r. b. podpisany zostal uklad handlowy pomiedzy
Belgja-Luksemburgiem a Rosja Sowiecka.

W zwigzku z powyzszem prasa belgijska zamieScila
oficjalny komunikat, w ktérym stwierdza, iz ukiad handlo-
wy zapewnia powazne mozliwoici zwiekszenia dotychcza-
sowego wywozu Belgji i Luksemburgu na teren Rosii So-
wieckiej. Mozliwosci te dotycza w gléwniej mierze wy-
wozu zelaza i stali.

NOWE KSIAZKI

Wyszedt z druku Nr, 6 (Rok X) Przegladu Organizacji
Organu Instytutu Naukowego Organizacji i Kierownictwa.

Artykuty: Ernst Schultze — O psychologji
organizatora. Stefan Muczkowski — Przyklad rozwigza-
nia skomplikowanego zagadnienia zapomoca szeregu for-
mularzy. Inz. Michal Skarbifnski — Kolejno$¢ prac orga-
nizacyjnych nad usprawnieniem warsztatu wytwérczego.
Waclaw Milewski — Feljeton redakeyjny. State r u-
b r y k i: Kierownictwo i personel. Zakupy i gospodarka
materjatowa. Organizacja produkecji. Bezpieczenstwo i hi-
gjena pracy. Sprzedaz. Koszty wlasne i ksiegowos$é.
Biuro. Bibljografja. Z dzialalnoSci Instytutu. Wiadomosei
biezace.

PRZEDRUK DOZWOLONY ZA PODANIEM ZRODLA
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Wplaty: P.K.O. Katowice 301 240
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STOWARZYSZENIE HUTNIKOW POLSKICH
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JANUSZ IGNASZEWSKI
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DZIAL PRAWNY

KSIEGOWOSC KUPIECKA W NOWYM
KODEKSIE HANDLOWYM

Nic dziwnego, ze z chwila wprowadzenia no-
wego kodeksu handlowego $§wiat gospodarczy prze-
dewszystkiem baczng zwrdcil uwage na przepisy
dzialu V-go tegoz kodeksu, traktujacego o rachun-
kowosci kupieckiej.

Z chwilg bowiem, gdy z jednej strony kodeks
karny (art. 280) przewiduje surowe kary na tych,
co nie prowadzag ksigegowosci, jakkolwiek do pro-
wadzenia jej sg obowigzani, z drugiej zas strony
stosowanie jakichkolwiek ulg podatkowych uzalez-
nione jest w pierwszej mierze od rzetelnego i pra-
widlowego prowadzenia ksigg handlowych, — za-
gadnienie ksiggowosci (rachunkowosci) stalo sie
pierwszorzednym przedmiotem zainteresowan Swia-
ta gospodarczego.

Przedewszystkiem obchodzi kazdego kupca,
przemystowca lub rzemieSlnika kwestja, czy jest
zobowigzany do prowadzenia takiej ksiegowosci,
jaka nakazuje kodeks handlowy. W tym wzgledzie
przypomnie¢ warto art. XXX § 1 przepisow wpro-
wadzajacych nowy kodeks handlowy. Przepis ten
glosi, ze osoby w chwili wejscia w Zycie nowego
kodeksu handlowego, zarejestrowane jako kupcy
(i odpowiednio rowniez przemyslowcy i t. p. —
uwaga nasza), pozostaja nadal kupcami rejestro-
wymi w pojeciu nowego kodeksu, chociazby prze-
pisom jego wzgledem okreslenia kupca rejestro-
wego nie odpowiadaly. Z tego juz jest widocznem,
ze objeci zostaja obowigzkiem prowadzenia ksie-
gowosci, jak kodeks nakazuje, ci wszyscy, co do-
tychezas sg wpisani do rejestru handlowego.

Nowy kodeks bowiem wzgledem kupcow reje-
strowych stawia obowigzek prowadzenia ksiego-
wosci, jako bezwzgledny. Wedlug kodeksu sg i tacy
(nierejestrowani kupey), co obowigzku prowadze-
nia ksiegowosci mieé¢ nie beda (art. 4 § 1 kod.
handl.). Jednakze nierejestrowym kupcem bedzie
tylko prowadzacy mniejsze przedsigbiorstwo. Jak
wyjasnilo te sprawe Ministerstwo Przemysiu
i Handlu z dn. 2 lipca r. 1934, zwolnione od obo-
wigzku rejestracji (zatem prowadzenia ksiggowo-
§ci, bo tylko niezarejestrowane przedsigbiorstwa
mogg nie prowadzi¢ ksiggowosci), — nastepujace
kategorje swiadectw przemyslowych: handlowe, od
III-ciej kategorji (wdol) poczynajac, i te kategorji
I1-ej, ktoérych obrét prawomocnie ustalony ostat-

niem orzeczeniem wladzy,nie przekracza 100.000 zl.,
przemystowe kategorji VI—VIII, o ile prowadzacy
je nie posiadaja zakladow sprzedazy artykulow
wlasnej produkeji, prowadzonych na podstawie
Swiadectw przemyslowych kategorji I i II handlo-
wej lub kart rejestracyjnych.

Majac na wzgledzie korzysci, jakie przynosza
ksiegi w sprawie podatkow lub spornych sprawach
sadowych, — sadzi¢ nalezy, ze roéwniez i przedsie-
biorstwa, nie majace obowigzku ich prowadzenia,
uciekac si¢ bedg do nich. Tem bardziej takie przy-
puszczenie jest wiarygodne, ze kodeks proste i ogra-
niczone stawia wymagania wzgledem prawidlowo-
Sci ksigg. Ksiggowos¢é winna odpowiadaé¢ zasadom
prawidlowej rachunkowos$ci odpowiedniej dla kaz-
dego przedsigbiorstwa w stosunku do jego rodzaju
i rozmiaru, byleby ujawniala ona stan majatkowy
i interesy handlowe przedsigbiorstwa.

O odpowiedniosci w kazdym poszczegolnym
wypadku rozstrzygac¢ bedg biegli ksiegowi. Jed-
nakze zgory rzec mozna, ze zaden z nowoczesnych
systemow ksiegowosci nie zyskal oficjalnego uzna-
nia w taki sposob, by przelozony zostal ponad inne
systemy. Trzeba tylko, by ksiegi odpowiadaly wy-
mogom formalnym (brak przekreslen, odstepow,
prowadzenie wpiséw w walucie polskiej, w jezyku
zywym z miejsca siedziby Sadu, oprawno$¢ i ponu-
merowanie bez potrzeby parafowania i poswiadcza-
nia ksiag). Ponadto ksiegi, jak wyzej sie¢ rzeklo,
musza- pod wzgledem tresci odtwarzaé kompletng
prawde.

Wtedy, gdy rzeczonym wymogom zado$¢ sie
stanie, osiaggniety zostanie ten poziom rzetelnosci,
jakiego od kupca lub przemystowca wymagaja i ko-
deks karny i ustawy podatkowe. Przez zastosowa-
nie sie do ich wymogoéw, zado§éczynige postanowie-
niom kodeksu handlowego w materji rachunko-
wosei, — Swiat gospodarczy najsprawniej dosto-
suje si¢ do wymagan fiskalizmu, niezbednego w na-
szem zyciu gospodarczem w odnosnej mierze.

Jerzy Koenigstein, adwokat

PORADNIK PRAWNY

Milody przemyslowiec. Do ustalenia przez wladze, ze
znak towarowy juz przed zgloszeniem do zarejestrowania
byl uzywany wylgcznie przez inng osobe, wystarczy za-
siggniecie opinji szeregu firm handlujgcych danym arty-
kulem. Izby handlowo-przemyslowe nie moga, z natury
rzeczy, zwracacé si¢ o opinj¢ do ogélu odbiorcow lecz ko-
rzystajg ze znawstwa tej opinji pewnych firm.



