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I. Wyniki plebiscytu.

: Plebiscyt dat niemcom zdecydowang wiekszos¢
w okregach glosowania lezacych na lewym brzegu,
wzglednie po obu brzegach rzeki Odry: (Glupezyce,

* Raciborz miasto i wies§, Kezle), w rolniczych okregach
péinocno-zachodnich (Kluczbork, Opole, Ole$no i w mia-
stach obwodu przemystowego (Bytom, Katowice, Kr6-
lewska Huta, Gliwice). Polacy osiggneli zdecydowana
wigkszo§¢ w potudniowych rolniczo - przemystowych
okregach glosowania (Rybnik, Pszczyna, prawobrzezna
czg$¢ Raciborza) i w okregach wiejskich obwodu prze-

- mystowego (Katowicki, Bytomski, Gliwicki, Tarnowskie

~ Gory). Wchodzacy w sktad obwodu przemystowego
okreg Zabrze wykazat wraz z miastem nieznaczng prze-
wage gloséw niemieckich (51,4%). Okregi glosowania
taczace obwéd przemystowy z okregami rolniczemi
péinocno-zachodniemi wykazaty wzgledng réwnowage

- glos6éw polskich i niemieckich (gloséw polskich w Wiel-

- nici Strzelcach 50,6%, w Lublincu 46,9%). Ogétem za-
znaczyly si¢ bardzo powazne réznice na niekorzysé
Polski przy zestawieniu wynikéw glosowania z wy-
nikami spisu ludno$ci z 1910 r. Szczegélnie sil-
nie réznice te wystapilty w okregach rolniczych pél-
nocno-zachodnich i zachodnich, w znacznie mniejszym
stopniu w obwodzie przemystowym.

Poniewaz spis ludnosci z 1910 r. jako polakéw
podawal tych, ktérzy przyznawali si¢ tylko do jezyka
polskiego, a tak zwanych dwujezyczaych wiaczat do
rubryki niemcow, zatem z wynikéw plebiscytu nalezato
by wyciggngé wniosek, ze bardzo powazna ilo§¢ lud-
nosci polskiej, w szczegélnosci wtosciafniskiej, opo-
wiedziata si¢ za Niemcami. Oto tablica, ktéra ilustruje
6w dziwaczny i pozornie niezrozumialy wynik ple-
biscytu.

% ludnosci
polsiie % S
wedlug

- 1. Okregi lewobrzeine i lezace spisu 1910y, W Plebiscycie
0 obu brzegach rzeki Odry
. (pow. Glupczyce, Kozle, Ra-
ciborz z miastem) i

2. Okregi rolnicze péinocno-za-
chodnie (Kluczbork, Opole

- miasto i wie§, Ole$no) . .

3. Okregi facznikowe pomigdzy
obwodem  przemystowym i
okregami pélinocno - zacho-
dniemi (Wielkie Strzelce, Lu-
DUIeD): i Lo h R a et 4

4. Miasta obwodu przemystowe-
go (Bytom, Katowice, Krolew-

& ska Huta, Gliwice) .. « .

9. Okregiwiejskie obwodu prze-
«mystowego (Bytomski, Kato-

- wicki, Gliwicki, Zabrski, Tar-
~nowskieGory) . . . . . -

53,59 17,04

64,1% 21449

79,25%  49,1%

226%  21,7%

62,7%
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6. Okregi potudniowe rolniczo-
przemystowe (Pszczyna, Ryb-

M et 81,7%  69,2%

Jak wida¢ z powyzszej tablicy Gérny Slask jako
catos¢ posiadal zdecydowang wigkszos¢ ludnosci pol-
skiej. W ciggu 180 lat przynaleznosci tej dzielnicy do
Niemiec ulegly znacznemu zniemczeniu, tylko powiaty
i czgsci powiatéw lezgce na lewym brzegu Odry, oraz
utworzyly si¢ powazne wyspy narodowosciowe niemiec-
kie. w obwodzie przemystowym, przylegajacym do granic
paristwa Polskiego. Powstanie tych wysp bylo konse-
kwencjg rozwoju przemystowego tej czeSci Gérnego
Slaska i zwigzanego z tym tworzenia si¢ skupien hand-
lowych miejskich, co znéw spowodowato silny naptyw
z Niemiec wszelkiego rodzaju handlowcéw, urzednikéw
paristwowych i prywatnych i lepiej ptatnych wykwalifi-
kowanych rzemieslnikéw, pocigganych nadziejqg wigk-
szych zyskéw. Stosunkowo wigksze postepy poczynita
rowniez germanizacja w péinocno-zachodnich powia-
tach rolniczych, zmniejszajac odpowiednio procent
ludnosci polskiej. Oddzialywalo tu bezposrednie s3-
siedztwo wielkiego niemieckiego osrodka przemystowo-
handlowego Wroctawia, do ktérego skierowala sig pra-

Decyzja Rady Ligi Narodow o'podziale Goérnego Slaska.

wie cala emigracja stata i sezonowa i ktéry byl gléwnym =
rynkiem zbytu dla produktéw rolnych tych powiatéw.

Postep germanizacji i tworzenie sig wyspaarodo-

wych niemieckich w obwodzie przemystowym ilustruje

podana mizej tabelka, zestawiona na podstawie liczb
ludnosci polskiej i niemieckiej, ‘podanych w pracy
p. P. Webera: ,Die Polen in Oberschlesien®, oraz urze-
dowych spiséw niemieckich:

Procent ludno$ci polskie] w poszcze-
gélnych okrggach Gérnego Slgska:

1828 r. 1849 r. 1867 r. 1890 r. 1910 r.
1. Powiaty lewobrzez-
ne i lezace po obu
brzegach Odry .
2. Powiaty rolnicze
poinocno-zachodnie 78,3
3. Powiaty tgcznikowe
pomigdzy obwodem
przemyst. i powiat.
*poin.-zachodniemi.
4. Powiaty obwodu
przemyslowego .
5. Powiaty potudnio-
we rolniczo - prze-
mystowe . -

54,8 49,7 52,6 42,8 42,1
-

70,1 76,6 _F3,2 - 63,0

91,7 91,4 86,3 79,25

90,0 84,6 759 52,5

92,6 87,5 88,1 852 817

. Ostatecznie w 1910 r. wytworzyla sig taka sytuacja
ze w obwodzie przemystowym ludno$é polska stanow
nie o wiele wigcej niz polowe mieszkancéw, a ca
obwdd by! otoczony pasem powiatéw o zdecyd
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wiekszosci polskiej. Nalezy jeszcze zaznaczy¢, iz

w okresie swego rozwoju przemystowego, Niemcy pozo-

stawily caly szereg wysp narodowos$ciowych przemy- .
stowo-handlowych nie tylko na terenach polskich wcho-

-dzacych w sklad Rzeszy, lecz i poza jej granicamii.

Takie np. wyspy utworzylty si¢ na Slgsku Cieszyinskim

wchodzacym w skiad Polski w Bielsku i jego okolicach

(przemyst tkacki). Powazna mniejszo$¢ niemiecka wy-

tworzyla si¢ réwniez w polskim Manchesterze —

m. Lodzi.

Tymczasem plebiscyt, wbrew wszelkiemu oczeki-
waniu, dal wyniki zupeinie odwrotne od spodziewanych.
Gdy w calym obwodzie przemystowym procent gltoséw
oddanych za Polska zmniejszyt si¢ stosunkowo bardzo
nieznacznie, pas powiatéw rolniczych o wybitnej prze-
wadze ludnosci polskiej zupetnie zawiédl, dajac naogét
z pewnemi wyjatkami znaczng przewagg na korzys¢
niemcéw.

Zjawia si¢ wobec tego pytanie zupelnie naturalne,
czy faktycznie ludnosé¢ polska byla tak nieuswiadomio-
na, ze wolala naleze¢ w dalszym ciggu do pafistwa nie-
mieckiego, czy tez odegralty tu rolg inne jakie$ przy-
czyny? ;

Niektérzy wyjasniajg to niepowodzenie Polski
udziatem w glosowaniu plebiscytowem emigrantow.
Istotnie glosowanie emigrantéw wywarlo bardzo po-
wazny, ujemny wplyw na wynik plebiscytu, ale catko-
wicie takiego spadku gloséw na rzecz Polski jaki sie
okazal nie wyjasnia. Zobaczmyz jak si¢ przedstawiato
glosowanie ludnosci rdzennej i emigrantéw oddzielnie.

°/, gltoséw

o lndaoke oy Hhsemnel Yy emigran
Pé’;z}“;egl ;;30'{;}(;?” ol(lganjc%l tsunk’u dto
spisu 1910r. plebiscycie 22 Polskq 0g6lu
» plebi‘:cycie hdl
1. Okregilewobrzezne
ilezgce poobu brze-
gach Odry 58,5 17,0 28355256
2. Okregirolnicze p6t-
nocno-zachodnie 64,1 2151 28,8 23,1
3. Okregitacznikowe. 79,2 49,1 56,7 16,0
4. Miasta obwodu
przemystowego . 22,6 21,7 24,4 13,3
5. Okregi wiejskie
obwedu przemysto-
wego e R B 55,6 60,4 8,9
6. Przecietna calego
obwodu przemysto- :
wego . S ueD R S0 10,1
7. Okregi potudniowe ;
rolniczo-przemysto-
s e 81,7 692 768 12,5

Jak wida¢ z powyzszej tablicy gdyBy nie gloso-
wanie emigrantéw Polska zyskataby wiekszo$¢ w po-
wiatach potudniowych, w calym obwodzie przemysto-
wym i w powiatach lgcznikowych, a wigc w znacznej,
co najwazniejsza najbogatszej cze¢sci Gérnego Slgska.
Stwierdzi¢ réwniez mozna, ze im wigkszy byt procent
glosujacych tem wigksze byto rowniez naog 6t i obni-
zenie liczby mieszkaficow rdzennych glosujacych za
Polska. Jezeli jednak poréwnamy procenty glosuja-
cych emigrantéw ze zmniejszeniem sie procentowem
liczby mieszkaficéw rdzennych glosujgcych za Polska,
to zauwazymy ze wplyw glosowania emigrantéw nie
by} réwnomierny.

T T IR SRS

& Zmniejszenie si¢ pro-
centowe liczby miesz-

°/, emigrantéw
kaficéw rdzennych 5

w stosunku do

glosujgcych za Polskg ogbhu
w StOSL’l]ISI)];bl So spisu glosujgcych
1. Okregi lewobrzezne i le-
zace po obu brzegach
ek Oy = e — 31,2 25,6
Okregirolnicze péinocno-
zachodnie * . .= . — 35,3 23,1
Okregi tacznikowe — 225 16,0
Miasta obwodu przewy-
SIOWED0 . . 7w + 1,8 13,3
Okregi wiejskie obwodu
przemystowego. — 2,3 8,9
Przecietna obwoedu prze-
mystowego . . . — 1,5 10,1
Okregi potudniowe — 4,9 12,5

Procent gtosujgcych za Polskg w miastach
obwodu przemystowego, mimo stosunkowo znacznej
ilosci emigrantéw, powiekszyl si¢ w poréwnaniu
z 1910 r., a w okrggach wiejskich tegoz obwodu prze-
mystowego, mimo stosunkowo mniejszej ilosci glosujg-
cych emigrantéw, spad! aczkolwiek niezbyt znacznie.
Nastepnie“jezeli poréwnamy pomiedzy sobg okregi rol-
nicze, to zauwazymy réwniez, iz najwiekszy spadek
liczby rdzennych mieszkancéw okazal sie w powiatach
péinocno - zachodnich,. wéwczas kiedy najwigkszego
spadku nalezatoby oczekiwaé, sadzac z liczby emigran-
téw, w okrggach lewobrzeznych. A zatem oprécz glo-
sowania emigrantéw musialy istnie¢ jakie$ inne przy-
czyny, ktére oddziataly na tak niekorzystny wynik
plebiscytu i przyczyny te spoczywatly we wsi.
Przyczyng ta byla zalezno§¢ materjalna ludnesci wlo-*
$cianskiej polskiej od obszarnikéw niemieckich. -

Wiecej niz polowa catego Gé6rnego Slaska znajdo-
wata sig w rekach kilkudziesieciu magnatéow niemiec-
kich, ktérych majatki otoczone byty morzem drobnych
kartowatych i matorolnych, a wiec absolutnie nie wy-
starczajacych do samodzielnego utrzymauia sig gospo-
darstw chtopskich. Pomiedzy temi gospodarstwami,
a wielka wlasnosciag niemiecka wytworzyla sig¢ zatem
naturalna zalezno$¢ ekonomiczna. Wielka wlasnosé
niemiecka byta tu zZrédtem statych i sezonowych zarob-
kéw dla okolicznych polskich wtoscian matorolaych, co
dawalo potezny orez Niemcom wich akcji plebiscytowe;j.
W okregach potudniowych przemystowo-rolnych, oraz
w samym obwodzie przemystowym zalezno$¢ ta byla
miarkowang zapotrzebowaniem przemystu na rece ro-
bocze. W powiatach rolniczych, w szczegélnosci nie
przytykajacych bezposrednio do obwodu przemysto-

~ wego wielka wtasno$¢ niemiecka byta jedynem Zrédtem

dostarczajacem ‘'dodatkowych zarobkéw miejscowej
ludnosci matorolnej polskiej. Grozba utraty tych za-
robkéw byta zbyt powaznym argumentem by nie miata
zawazy¢ na szali przy glosowaniu plebiscytowem. Oto
druga przyczyna dlaczego, w stosunku do spisu 1910 .,
ilo§¢ glosujacych za Polskg rdzennych mieszkaficow
w miastach obwodu przemystowego nieznaczuie
wzrosta, a w okregach wiejskich tegoz obwodu i w okrg-
gach potudniowych, spadta aczkolwiek niezbyt znacz-
nie. Pod wplywem tej przyczyny, w stopniu nie
mniejszym jak pod wplywem glosowania emigrantow,
nastapit tak potezny spadek gtoséw oddanych za Polskg
we wszystkich pozostalych powiatach rolniczych. Jezeli
poréwnamy rozmiar wielkiej wlasnos$ci niemieckiej
w tych powiatach stanie sie¢ wéwczas dla nas zupetnie
zrozumialym réwniez i fakt nieproporcjonalnie wiel-
kiego w stosunku do ilosci emigrantow spadku gloséw
rdzennej ludnosci polskiej w powiatach tacznikowych,
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» oraz wigkszy stosunkowo spadek w powiatach péinocno- |

e

zachodnich, anizeli w powiatach lezacych na lewym,
wzglednie po obu brzegach rzeki Odry. .

°/, obszaru za- °/, zmniejszenia

°/semi-. jetego przez si¢ gloséw pol-
grantéw wielka wlasno$¢ skich rdzennej
: niemiecky ludnosci
1. Okregi lewobrzezne i le-
zgce po obu stronach
ek Odrys 970 70 7280~ 410 31,2
2. Okregi péinocno-zachod. 23,1 58,7 35,3
3. Okregi tacznikowe .-16,0 7 68,3 22,5

A zatem dwie przyczyny spowodowaly tak niepo-
mys$lny dla Polski wynik plebiscytu — dzigki czemu
stracita ona nietylko cze$¢ obwodu przemystowego, lecz
i bardziej co do swego sktadu polskie i ku Polsce cig-
zace powiaty rolnicze prawobrzezne: glosowanie
emigrantéw i materjalna zaleznos¢ mato-
rolnej ludnosci wtoscianskiej polskiej od
obszarnik6w niemieckich. Za tak niepomysiny

- wynik plebiscytu i jego konsekwencje w postaci ucigz-

liwych klauzul ekonomicznych ponosi jednak odpowie-
dzialnos¢ 6wczesny rzad Polski, ktory przez swych de-
legatow zgodzit sie¢ na glosowanie emigrantéw tacznie
z ludnoscig miejscowa bez zadnych zastrzezefi.

1l. Decyzja Rady Ligi Marodow.

Nalezy stwierdzi¢ iz Rada Ligi znalazla si¢ wobec
niezmiernie trudnego i zawitego problematu. Traktat
Wersalski polecat bardzo wyraznie i stanowczo podziat
Gérnego Slaska pomiedzy Polskg i Niemcami, przyczem
podstawg dla przeprowadzenia linji podzialowej mialy
by¢ rezultaty glosowania w poszczeg6lnych gminach.
Zasada podzialu podiug wiekszosci w gminach nie zga-
dzata sie jednak z iloSciowemi wynikami plebiscytu,
aczkolwiek byta zgodng z brzmieniem traktatu i dawata
by mozno$¢ czeSciowego naprawienia tej krzywdy jaka
spotkata polska ludnos¢ Goérnego Slaska, dzigki niedo-
patrzeniu rzadu polskiego. W mysl tej zasady Polska
powinnaby otrzymac obszar zakreslony linjg Korfantego,
gdzie za Polskg opowiedziato sig¢ 74,3% gmin i 52,7%
gtos6w. Obszar ten obejmowat caty obwoéd przemy-
stowy, powiaty Strzelecki i Lubliniecki, oraz czgs¢

Opolskiego, Kozielskiego, Olesnickiego i Raciborskie- .

go. Linja Korfantego nie byta jednak mozliwg do prze-
prowadzenia ze wzgledéw migdzynarodowych. Zresztg
Rada Ligi Narodéw nie mogta réwniez pomina¢ wyni-
kow ilosciowych plebiscytu, a tym linja Korfantego nie
zupelnie odpowiadata, pozostawiajgc po stronie pol-

- skiej 47,7% glosow oddanych za Niemcami, a po stronie

niemieckiej 10% gltosow oddanych za Polskg. Wzigcie
za podstawe wynikow plebiscytu w okregach glosowa-
nia, sprzeczne zresztg z brzmieniem traktatu Wersal-
skiego, ewentualne rozstrzygniecie jeszcze bardziej
komplikowato, wobec tego ze okregi glosowania o wigk-
szo$ci niemieckiej (miasta) w obwodzie przemystowym
byly otoczone okregami o wigkszosci polskiej. Projekt
angielski wychodzacy z zasady $cile iloSciowej i 1gcza-
cy okregi gtosowania w grupy, pomijajgc juz to, ze nie
liczy!l si¢ rowniez zupelnie z brzmieniem traktatu Wer-
salskiego, byt w daleko wigkszym stopniu stronnym na
korzy$¢ Niemiec, anizeli projekt Korfantego na korzys¢
Polski, a mianowicie przyznajac Polsce tylko powiaty
Pszczyriski i Rybnicki pozostawial po stronie polskiej

- zaledwie 5,6% glos6w oddanych za Niemcami, a po stro-

nie niemieckiej 78% glosow oddanych za Polska.

Rada Ligi Narodéw wybrata posrednig drogg,
przyjmujac za zasade, ze liczba gloséw polskich po

|

stronie niemieckiej i liczba gltoséw niemieckich po stro-
nie polskiej powinny by¢ mniej wigcej réwne. .

Na tej podstawie przeprowadzono linj¢ podziato-
w3, uwzgledniajac jednoczesnie o ile to bylo mozliwe
polecenie rozpatrywania wynikéw plebiscytu podiug
gmin. Rezultat tego podzialu wypadt mniej wigcej jak
nastgpuje (w tysigcach).

Swiog "2 ‘@ ';;'vr' G ==
nu' - W

‘6. Gmin i

Rys. 1. Mapa przyznanej Polsce cze$ci Gornego Slaska
(na podstawie mapy Prof. E. Romera).

Po stronie Po stronie

polskiej niemieckiej

Ogoétem w94 Ogétem w§

1. Ludnos$¢ polska podiug
Spsd gl S e
Ludno$¢ niemiecka po-
diug spisu 1910r. . . 2608
Gtoséw polskich w ple-
DiSGyeIe sty nary =" e
Gloséw mniemieckich w
plebiscycie . R
. Gmin i samodzielnych
obszarow dworskich z
wiekszo$cig polska w ple-
biscycie

580,9 50,1
79,1
58,9

31,7

577,3 49,9
60,9

41,1

406,2

982,4 197,0

224,2 482,5 68,3

A

R e ool o SRS - e
samodzielnych
obszaréw dworskich z ;
wigkszoscig niemieckg . 77 90,9

9,1 766

Jak widaé z powyzszej tablicy rozstrzygnigcie Ra-
dy Ligi Narodéw, jezeli sig¢ nawet pominie to sfaiszowa-
nie woli ludnosci jakie si¢ w plebiscycie dokonato
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i oprze sie tylko na ostatecznych cyfrowych wynikach
glosowania — jest “daleko korzystniejsze dla Niemiec

anizeli dla Polski. Inaczej sie przedstawia sprawa jezeli

wezmiemy pod uwage wzgledy gospodarcze. Polska
otrzymuje na mocy tego podziatu okoto 75% produkcji
wegla kamiennego, 65,33 surowca zelaza, 69% zelaza
martenowskiego, 85,4% stali i zelaza lanego, 100 Zelaza
thaymasowego, 57,2% zelaza pudlowego, wszystkie ko-

_palnie rudy zelaznej i cynkowej, oraz calg produkcjg

cynku i ofowiu. Jednakowoz faktyczne wykorzystanie
tych bogactw dla poprawy ogélnego polozenia gospo-
darczego Polski i podniesienia kursu waluty zostato
w znacznym stopniu uniemozliwione dzigki podyktowa-
nym przez Rade Ligi Narodéw i zaakceptowanym przez

. Rade Ambasadoréw klauzulom gospodarczym. Klau-
zule te byly naturalng i nieunikniong konsekwencjg na-

“P

kie Gor
i

0

@m
=S/

o
>
=3

Bytom
ATt

o
HutaKrolewska
Rys. 2. Bogactwa kopalniane Gérnego Slaska.
kre§lonej przez Rade Ligi Narodéw linji graniczne;

i jako konsekwencje tej linji sa zupeinie usprawiedli-
wione i nie do odrzucenia. Mozna bylo by si¢ jednak

- bez nich obejs¢, a przynajmniej mozna byloby bardzo

powaznie skréci¢ okres czasu na jaki klauzule te majq
obowigzywaé gdyby Rada Ligi Narodéw liczyta sig cho-
ciaz troche ze wzgledami gospodarczemi. Tego jednak
nie byto, co nasuwa podejrzenie, ze przy nakreslaniu
linji granicznej zwyciezyla w maskowanej formie zasada
niepodzielnosci obwodu przemystowego.

Przeprowadzona linja graniczna nie bierze pod
uwage dokonanego przez konferencjg rzeczoznawcoéw
podziatu obwodu przemystowego na 16-Scie stusznie
uznanych za niepodzielne jednostek gospodarczych, nie
liczy sig zupelnie z potrzebami komunikacyjnemi i nie

 taktu z

uwzglednia w dostatecznym stopniu zwigzkéw zacho-
dzacych pomiedzy produkcjg surowcéw i ich przerobem.
; Rozpatrzmy kolejno dokonany przez Radg Ligi
Narodéw podziat Goérnego Slaska z punktu widzenia
intereséw komunikacyjnych, i zwigzkéw zachodzacych
pomiedzy produkejg surowcéw a ich przerobem.

: By zrozumie¢ wady podzialowe linji Rady Ligi
Narodéw trzeba zdaé sobie sprawe z najwazniejszych
kierunkéw zbytu produktéw goérnoesigskich. Zbyt ten
szedl w czterech gtéwnych kierunkach: do Niemiec
wtasciwych linjami kolejowemi {aczacemi obwdd prze-
mystowy z portem rzecznym Odry w Kozlu, oraz przez
Opole i Wroctaw z calg niemieckq siecig drog kolejo-
wych; do Poznarskiego i Prus Zachodnich linjg kole-
jowa przez Kluczbork; do b. Krélestwa Kongresowego
linjq kolejowg z Katowic do-Sosnowca i z Bytomia przez
Lubliniec do Czestochowy; do parstw b. Monarchji
Austro-Wegierskiej z Gliwic przez Raciborz do Opawy
(Czechy) i z Katowic przez Rybnik do Bogumina (Cze-
chy). Linje kolejowe Igqczace obwéd przemystowy
z Niemcami wraz z dworcem centralnym w Gliwicach
pozostawione byly w catosci na terytorjum ktére przy-
znane zostalo niemcom. Linja kolejowa przez Klucz-

bork do Poznafiskiego i Prus Zachodnich znalazta sig

réwniez w wigkszej swej cze$ci na terytorjum niemiec-
kim, tak ze cze$¢ polska Goérnego Slgska
pozbayiona, zostata bezposredniej tgcznosci
z temi dzielnicami. Linja kolejowa idgca przez
Bytom do Lublinca i Czgstochowy zostata przecigta
dwukrotnie, dzieki przyznaniu Bytomia Niemcom pod
wplywem czego zwigzek bezposredni polskiej czgsci
Gérnego Slaska z catym panistwem Polskim
ograniczony zostal tylko do jednej linji kolejo-
wej idacej z Katowic do Sosnowca. Linja
kolejowa z Gliwic do Opawy- taczaca niemieckq czgs¢
Gérnego Slaska z siecig kolejowg czeska zostalta w ca-
loéci przyznang niemcom, a natomiast linja kolejowa
z Katowic przez Rybnik do Bogumina przecigta zostata
w taki sposéb, ze ostatni jej kawalek na kilka wiorst
przed Boguminem okazal si¢ po stronie niemieckiej,
dzieki czemu polska cze$¢ Gérnego Slaska
pozbawiong zostata bezposredniego kon-
bardzo waznemi rynkami zbytu
pafistw b. Monarchji Austro-Wegierskiej.
Jezeli wezmiemy pod uwage fakt, iz przewazna czgsc
bogactw i przemystu gérniczo-hutniczego pozostala sig
po stronie polskiej jasnem si¢ woéwczas stanie jakie
ujemne konsekwencje pociggnat by dla zycia gospodar-
czego taki podzial i dlaczego przykra koniecznosciq

stato sie zastrzezenie wspélnej eksploatacji sieci kole-
jowej i inne powazne zastrzezenia, utrzymujace wspolng
gospodarke obu panstw, a zawarte w klauzulach gospo-
darczych. A klauzule te mogty sta¢ si¢ w znacznej
swej czesci zbyteczne, gdyby Bytom, jak réwniez i parg
gn:n otaczajgcych koncowg czgs¢ linji kolejowej z Ka-
g)v\{ic przez Rybnik do Bogumina, przyznane zostaly

olsce.

Jezeli chodzi o zwiazki, zachodzace pomigdzy
produkcjg surowcéw i ich przerobem, to te linja Rady
Ligi Narodéw nie zostaly w powazniejszym stopniu na-
ruszone. Po stronie niemieckiej pozostala sig przewazna
cze$é wiekszych zakladéw mechanicznych, ale z wy-
starczajacg dla ich potrzeb iloscig hut zelaznych, produ-
kujacych surowce prawie wylacznie na rudzie zagra-
nicznej, oraz z wystarczajaca iloScig kopalni wegla
kamiennego koksujacego sig i koksowni. Po stronie
polskiej pozostata si¢ cala produkcja rud Zzelazaych,
cynkowych i ofowianych, wszystkie huty ¢ynkowe i oto-
wiane, przewazna cze$¢ kopalni wegli, koksowni i t. p.
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W jednym tylko wypadku linja Rady Ligi Naro-
déw w powazniejszym stopniu skomplikowata zwigzki,
. zachodzace pomiedzy produkcja surowcdw i ich przero-
bem, a mianowicie przez pozostawienie Bytomia po
stronie niemieckiej. Bowiem w Bytomiu €najdowata
sie wiclka sortownia dla rud cynkowych i olowianych
/lezacych w polskiej czesci Gérnego Slaska. Sortownia
ta znajdowala si¢ oczywista rzecz, w Scistym zwigzku
z hutami cynkowemi, oraz otowianemi, lezacemi row-
niez po stronie polskiej. A zatem iz gospodarczego
punktu widzenia przyznanie Bytomia niemcom byto
btedem. A

Jak wplynetyby, konieczne z punktu widzenia
kolejowego i zwigzkow, zachodzacych pomigdzy pro-
dukcjg surowcéw i ich przerobem, zmiany w linji Rady
Ligi Narodéw, na ustosunkowanie si¢ obu narodowosci
i liczby gloséw, oraz gmin w polskiej i niemieckiej

- czesci Gornego-Slaska?

I. Poprawki ‘graniczne:
Ludnoé¢ Ludnos¢

LudnosC  gjo05y  Glosow |
polska niemiecka po(Gich niemieck.
1. Skrawek terytorjum |
obejmujacy odcigtg }
od Polski.czgs¢ ko- |
lei zelaznej Katowi- . :
ce-Rybnik-Bogumin 1235 ~ 151 427 630
2. m. Bytom. . 22401 41071 10101 29890
3. Czes¢ powiatu By-
tomskiego (Bobrek,
Karb, Brzozowice, .
Rossbark). . . . 23874 11953 12769 8900
Ogétem . . 47510 52175 23297 39420

Ogdlny stesunek obu narodowosci, liczby gkosév&
i gmin po dokonaniu powyzszych poprawek przedsta-
wiatby sie jak nastepuje (w tysigcach):

Po stronie Po stronie
polskiej niemieckiej
: Ogétem w 4 Ogélem w %
1. Ludnos$¢ polska podtug
spisu 1910r. . . .- . 6283 54,2 5298 458
2. Ludno$¢ niemiecka po-
dtug spisu 1910r. . . 213,0 46,9 3541 53,1
3. Gloséw polskich w ple-
biscycie . T R )] a7 o e e e
4, Gloséw niemieckich w ;
plebiscycie . . . . . 263,6 37,3 521,9 62,7
5. Gmin i obszaréw dwor-
skich z wiekszoscig pol-
ska w plebiscycie . =381 54,9 312 43,1
6. Gmin i obszaréw d@wor- !
skich z wigkszoscia nie-
mieckg w plebiscycie. . 8l 96 762 90,4

Jak widac z powyzszego po stronie niemiec-

- kiej pozostaloby sie 45,8% ludnosci polskiej, 36,3%

gtos6w polskich i 43,1 gmin z wigkszoScig gltosow
polskich; po stronie polskiej pozostalo by sig
46,9% ludnosci niemieckiej, 37,3% gtoséw niemieckich
i 9,69 gmin z wigkszoscig gloséw niemieckich. Straty
ludnosci polskiej i niemieckiej co do procentowej
liczby ludno$ci i gtoséw przy uwzglednieniu tych po-
prawek, bytyby prawie réwne za$ co do liczby gmin
straty polskie przewazalyby znacznie straty niemieckie.

Powy¥sze przytoczyliSmy w celu udowodnienia,
ze byt mozliwy podzial inny nie naruszajacy w takim
stopniu intereséw gospodarczych Gornego Slaska
i zgodny z wynikiem plebiscytu i'ze rozwigzanie pro-
blemu goérnoslaskiego przez Radg Ligi Narodow nie
bylo zbyt szczgdliwe.

Polska rozwigzanie to bez zadnych zastrzezen
przyjeta, uwazajqc, iz lepszy jest nawet nie zadawala-
jacy zupelnie aspiracji narodowych wynik, anizeli cig-
gly stan niepewnosci uniemozliwiajacy spokojng pracg
gospodarcza.

A. GWIAZDOWSKI, Inz.

Przesilenie.

-

: IPosel Diamand przepowiedzial obecny kryzys na
wiele miesigcy naprzéd. Przemystowcy i handlarze
wiedzieli rowniez, ze po ,roku tlustym nastapi¢ musi
rok chudy“. — Dzi§ go mamy. |

Ogolny brak gotéwki zmusza przemyst do zamy-
kania wytwérni. Krétkotrwaty okres lokowania spada-
jacej z nadzwyczajng szybkoscig marki w jakichkolwiek
towarach zmienit si¢ na zast6j w chwili, gdy marka po-

X KOLONJA ROBOTNICZA W POREBIE.

Z prawej do lewej: Dyr. Porgby P. Szmit, Prezes Stow. A. Gwiazdowski, Kierownik prac kulturalnych H. Anielewski, Kierownik Budo-
wlany R."Dabkowski, Insp. Robét Zel.-Betonowych C. Krzywicki, Szef Biura Techn. H. Bauer.
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szta do géry. Posiadacze zapaséw bawelny, hematytu,
boraksu i t. d., nabywanych w dolarach, ptaconych po
5 do 6 tysiecy mk. polsk. albo w funtach, nie sg w sta-
nie obnizy¢ ceny za swoje wyroby, tembardziej, ze ani
robocizna, ani artykuly pierwszej potrzeby nie staniaty.

Naturalnem dazeniem przemystowca jest skorzy-
sta¢ ze sposobnosci i obnizy¢ place pracownikéow. Na
tej jednak drodze niema wyjs$cia z obecnych ktopotow

_ani widokéw na spokojne jutro.

Obecne przesilenie nalezy wykorzysta¢ w celu
zreorganizowania placéwek przemystowych na zasadach
nowozytnych, podnoszac produkcje zaktadéw i wydaj-
nos¢ pracy pracownikow bez wytadowywania przez nich
dodatkowej energji. ® ‘

F.W. Taylor, piszac o stynnych przedsigbiorstwach
amerykanskich, stwierdzil, ze w jego czasach w wielu
powaznych gateziach przemystu, ‘organizacja pracy
spézniona byta o lat 30. U nas nowozytna orga-
nizacja warsztatéw nie istnieje prawie. Stosunek prze-
mystowca do pracownika nie rézni si¢ w wielu wypad-
kach od stosunku dziedzica do fornala. Pracownicy sg
grupowani bez wzglgdu na ich wlasciwosci i wydaj-
nos¢. Istnieje zwyczaj utrzymywania wielu niepotrzeb-
nych pracownikéw ze wzgledéw humanitarnych. Brak

wyszkolonych przodownikéw i urzednikéw. Brak od-
powiednich narzedzi i odpowiedniego wyekwipowania.
Brak wspoétdziatania rzadu z przemystem. Brak, brak
i jeszcze raz brak. :

Dla tych powodéw produkcja w kraju nieraz po-
cigga za sobg wigksze koszty niz u dobrze zorganizo-
wanych sasiadéw naszych. :

Dodajmy do tego pozadanie nadzwyczajnych dy-
widend przez udzialowcow, a obraz bedzie pelny.

Zwigzki zawodowe i przemystowcy trzymajq sie
zasady, ze interesy ich sg rozbiezne. — Na tym podkta-
dzie zadna forma organizacji pracy nie jest do pomysle-
nia. Przemystowcy, pracownicy i rzad tracg wigcej
energji i zabiegdw na wyjasnianie zatargéw i czesto
urojonych krzywd, niz na zaprowadzenie odpowiedniej
organizacji fabryczne;j.

Bez porozumienia si¢ i uzgodnienia intereséw
pracownikéw i pracodawcow feorganizacja przemystu
naszego jest niemozliwa. Wstgpem do tej wielkiej pra-
cy; jakg jednakowoz wykona¢ musimy, powinna byé
zasada: e

Wysokie wynagrodzenie
prace.

za wydajng

Poslizg pasa napq&iowego a jego sila pocia,gowa;

(Zamiast odpowiedzi na zapytanie: Poda¢ klucz do
obliczenia obrotéw maszyny przy napedzie pasowym).

W powyzszem pytaniu chodzi zapewne o okresle-
nie poslizgu pasa, t. j. o strat¢ w obrotach kota pedzo-
nego, otrzymanych ze wzoru

25 D, n,
s D2 ?

w ktérym n, i n, sg ilosci obrotéw na min. kota pedza-
cego i pedzonego, D, i D, — $rednice tych kot Z gory
powiedzie¢ sobie musimy, ze praktycznego wzoru do
obliczenia poslizgu niema i by¢ nie moze, co stanie si¢
zrozumialem, gdy uprzytomnimy sobie, jakie

czynniki sktadajq si¢ na poslizg: materjal

kota i pasa, wymiary kot (Srednice) i pasa,

stan wilgotnosci i nattuszczenia pasa, potoze-

nie kot wzgledem siebie (odlegto$¢) i wzgle-

dem poziomu, stosunek grubosci pasa do -
Srednicy kot, predkos¢ biegu pasa i jego pier-
wotne naprezenie. Musimy pogodzi¢ sig
z faktem, Zze naped pasowy nie da nam nigdy
Scisle zgdanej ilosci, obrotéw i w wypadkach,
kiedy ta Scistos¢ jest niezbgdng, jak naprz.
do otrzymania posuwu suportu przy tocze-
niu $rub, uciec si¢ musimy do napgddéw
zebatych. Straty w obrotach przy kazdej
przektadni pasowej okresla sig zwykle na 1 do 3},
stosownie do tego, czy wyzej wymienione czynniki sq
wiecej lub mniej sprzyjajace. Przy stosowaniu jedna-
kowoz naprezaczy pos$lizg spas¢ moze do 1/,% i nizej.
Niedokladno$¢, jakg popetniamy przy tem obliczaniu
przestanie nas niepokoié, jesli uprzytomnimy sobie, ze
1) nowy pas, dopoki nie nabierze gigtkosci, $lizga si¢
wiecej niz stary, 2) w ciggu samej pracy poélizg zmie-

‘nia sie stosownie do zmiany obcigzenia, 3) w miargroz-

ciagania si¢ czyli wydiuzania si¢ pozostajgcego, pas
$lizga sig coraz wigcej, staje si¢ bowiem coraz luZniej-
szym. I kiedy §lizganie si¢ przekroczy pewnq granicg,

|
\
|
|

; /{0/0 /og’o’zwze

naprz. 3%, pas zaczyna si¢ nadmiernie nagrzewac¢ i mu-
si by¢ skréoconym!). Nadmierne bowiem nagrzanie sie
prowadzi do wysychania i odtluszczenia pasa, wskutek
czego staje si¢ on twardym i kruchym, traci swg giet-
kos¢ i przyczepnos$¢, co prowadzi znowu do dalszego
wzmagania si¢ $lizgania.

Przy okre$laniu wymiaréw pasa nalezatoby wiec
mie¢ przedewszystkiem na wzgledzie §lizganie sie i na-
grzewanie; wytrzymatosc¢ gra rolg drugorzedng. Z tego
wzgledu kota zelazne, jako lepiej odprowadzajgce cie-
pto, lepiej odpowiadajq celowi niz drewniane, papiero-
weit. p. - :

L (g 120077y S

.z','\

: ]
Crggnacy S,

Aofo napedie:

Rys 1.

e

\ Zjawisko §$lizgania si¢ pasa zastuguje wigc na_bliz- .
szg uwage. : :

Pas §lizga sig¢ na obu kotach, przyczem wieniec
kota pedzacego wyprzedza pas, ten zas wy przedza zno-
wu kolo pedzone. Tarcie przeciwdziata slizganiu sig
pasa i zdawatoby sig, ze przy odpowiedniem naprgzeniu
tegoz, tarcie powinno zupelnie zapobiec poslizgowi.
I takby w istocie byto, gdyby pas nie byt rozciggliwym,

!) Niedogodno§¢ ta usuwa stosowanie naprézacza, przy
ktérym wydluzanie si¢ pasa, zamiast szkodzi¢, polepsza sytuacje
przez powiekszanie kata obejmowania.
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t. j. nie wydtuzat si¢ odpowiednio do sity rozciggajacej.
Czgs¢ pasa ciggngca (rys. 1) naprezona jest sitg S;, czesé
pasa ciggniona —sitg S, i réznica pomiedzy temi sitami
jest sifg pociggowg albo uzyteczng P,=S; — §,. Czg$¢
pasa ciagngca, jako wigcej rozciggnigta, musi biec pre-
dzej od ciagnionej, a przejScie od jednej szybkosci do
- drugiej odby¢ si¢ musi na powierzchni kota: kurczenie
. odbywa si¢ na kole pgdzacem, rozcigganie — na kole
- pedzonem. Pas na tuku kata a,, kurczac sie, bedzie sie
op6znial, a wigc $lizgal po kole pedzacem ; na tuku znow
kata a, pas, rozciggajgc sig, bedzie wyprzedzal obwéd
kota pgdzonego. Wielko$¢ tych tukéw zalezy z jednej stro-
ny od wielkosci tarcia pomiedzy pasem i kotem, a wiec
od pierwotnego maprezenia S, z jakiem pas byt na kota
nalozony, z drugiej strony — od sily pociggowej czyli
uzytecznej P, = S, — S,. Jezeli sit¢ P, zwigkszamy,
to kqt tukow tych staje si¢ tez wigkszym i moze doréw-

R Gl i T S i

nac katowi obejmowania — zwtaszcza, jezeli ten kat nie

jest dos¢ duzy; poslizg wtedy zwigksza sie znacznie. Jak
konieczng jest réznica naprezenn w obu cze$ciach pasa
dla wywotania sity pociggowej P,, tak tez nieunikniony
jest poslizg pasa na tukach katéw o, i a,.

Chociaz przecigzenie pasa ujawnia sig przede-
wszystkiem pod postacig $lizgania si¢ i nagrzewania,
~ dovobliczen wszakze paséw stosuje si¢ wzory na wy-

trzymato$¢; tarcie bowiem, przeciwdziatajace $lizganiu,
wywotlane zostaje przez naprezenia S, i S,. Do przeno-
- Szenia P, pas musi wytrzymac naprezenie S, ; wszystkie
- ‘jednak wzory do obliczen paséw zawierajg P,, gdyz te
dwie sity znajdujq si¢ w przyblizeniu w statym stosun-
ku. Dawniej stosowano powszechnie wzér dla paséw
skdrzanych.

®

i ==12:56'8;
~ gdzie b—szeroko$¢ pasa w cm, s—grubos¢ pasa w em.

Jezeli przyja¢ stalg grubos¢ pasa pojedyriczego
0,6 c¢m, to otrzymamy .

& P,=1750b,

bv_bDn

10 190 ’

gdzie v — predkos¢ pasa w m/sek, D — $rednica kola

w m i n — ilo§¢ obrotéw na min.

Wzory powyzsze ulozone sg dla sprzyjajacych
warunkoéw: jezeli napgd pasowy nie jest zbyt zblizony
do pionowego, jezeli osie ko6t sa nalezycie oddalome
(5 m przy szeroko$ci paséw do 10 ¢m, dla paséw szer-
szych — 10 m) jezeli tuk obejmowany pasem niewiele
sig r6zni od potowy kota, jezeli $rednice kot sq dosé¢
duze (ponad 0,5 m). Przy mniej przyjaznych warunkach
nalezy P, i N odpowiednio zmniejszaé. Jezeli kat obej-
mowany pasem na mniejszem kole wypada bardzo ma-
ly (przektadnia 1 : 5), szeroko$¢ pasa wypadnie prawie
podwdjna; przy duzym kacie natomiast obu két(zasto-
sowanie naprezacza), szerokos¢ pasa moze by¢ zmniej-
szona o 25 do 30%.

W Ameryce stosujg wzér

vk

5500
gdzie v—predko$¢ pasa w stopach ang. na min.,b—sze-
rokos¢ w calach ang., I — dtugo$¢ tuku obejmowanego
pasem w stopach ang. Wprowadzenie ostatniej miary

- znalazto pewne uzasadnienie w nowszych badaniach.
Jezeli v wyrazimy w m/sek, bil — w ¢m to otrzymamy

bovl

2150’

lub ilo$¢ koni mech. N =

N=

Ni=

'
-«

Fabrykant paséw w Hamburgu, Gehrckens, podat
tabliczke do obliczenia paséw, opartg na doswiadcze

- niach wiasnych, w ktorej uwzglednit wplyw. srednic

i predkosci paséw.
bpw
1o
gdzie b — szerokos$¢ pasa w cm, p — obcigZenie pasa

w kg, przypadajgce na 1 em szeroko$ci, v — predkosé
pasa w m/sek, wprowadza sie p z tabliczki:

Do wzoru N =

| Srednica |
Rodzaj || 'f;O{‘a“’" Predkos¢ pasa w m/sek
mpiej- |[—
s szego | 2 | 3] 5 7510 15]20 |25
‘ J
100 | 1,9 23/27/29| 3| 3|35 35
e 200 |13,5(40/43|45| 5/55| 6|65
Sjevitits 500 | 665 72 75 8 910 11
1000 758389 94 10 11 1213
2000 | 9,410 10,5/ 11 | 12 13| 14 | 15
|
075 8| 9/95/10 1112413
s 1000 |10 11125 13 | 14| 16| 17 | 18
it |0 11 . 16 |18 {20 |22 | 24 | 25
I | ‘ !

Tabliczka ta wszakze dla predkosci ponizej 10 m
i §rednic ko6t ponizej 500 mm — ktdrych czgsto unikngé
nie mozna, daje pasy o wymiarach zbyt wielkich.

Wystgpienie Gehrckensa wywotato w Niemczech
ozywiong polemike i wptyneto na Bacha (Maschinenele-
mente) i wydawcow Hiitte, ktérzy rowniez wuznali
wplyw predkosci paséw na ich obcigzenie. Juzoddawna
zresztq dostrzezono, ze ten sam pas przy wigkszej pred-
kosci moze przenies¢ wigkszgq sil¢ uzyteczng P, t. j.
S;— 8, bedzie wigkszg przy S, niezmiennem. Przyczy-
ny tego zjawiska nie zostaly wszakze dotad nalezycie
wyjasnione. Sam Gehrckens a z nim i prof. Kammerer
doszukiwali sig ich w tem znanem zjawisku, Ze rozcig-
ganie i kurczenie si¢ pasa nie odbywa si¢ jednoczes$nie-
ze zmiang naprgzenia, lecz opéznia si¢ cokolwiek. Pas
wigc przy szybkich zmianach naprezen S i S, mozemie 1
nadqzy¢ zmieni¢ swej diugosci. Poniewaz — Scisle bio-
rac — nie obcigzenie wprost szkodzi pasowi, lecz roz-
cigganie, skutek wigc jest taki sam, jak gdyby pas byt
mniej obcigzony, czyli moze by¢ obcigzony wigcej. Do-
wodzenie to nie zostato catkowicie poparte dos§wiadcze-
niami péZniejszemi. Duzo $wiatla na t¢ sprawg rzucajg
wyjasnienia Skutscha i Bartha, ktérzy dos$wiadczalnie
wykazali—zreszta juzdawniej znane zjawisko, ze wspol-
czynnik tarcia pasa wzrasta wraz z pr¢dkoscig Slizgania
sig pasa. W $lizganiu sig tkwi jaki$ czynnik, ktory zwiek-
sza przyczepno$¢ pasa. Jezeli jeszcze rozwazymy sobie,
ze poslizg wzrasta wraz z szybkoscig zmian naprezefi
S, 18, czyli wraz z predkoscig biegu pasa, wtedy - zale-
zno$¢ tarcia od predkosci stamie sie.zrozumiata. Frie-
drich zwraca uwagg na to, ze nie mamy tu do czynienia
z tarciem*suchem . :

TB — f ’
‘L
ktore jest zalezne tylko od sity naciskajgcej P i wspoi-
czynnika p., lecz z tarciem mokrem, t. j. pomiedzy czg-
steczkami plynu — w danym wypadku tiuszczu — dzie-
lacego trace si¢ powierzchnie. Tarcieto wzrasta istotnie
w prostym stosunku do powierzehni tarcia F' (patrz
wzor amerykanski), i do predko$ci $lizgania sigw,aw od-
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wrotnym stosunku do grubog$ci warstwy ptynu h, wedtug
WZzoru:

Tszocw

e

gdzie x—wspdtczynnik tarcia mokrego?!). Wedtug Stiela
zachodza tu jednoczesnie oba rodzaje tarcia: suchei mo-
kre, gdyz doswiadczenie Skutscha 1 innych dajq istotnie
. rezultaty poSrednie. Powyzsze wywody rzucaja nowe
$wiatlo na znaczenie ttuszczu w pasach; o$mielajg za-
razem do stosowania znacznie wiekszych predkosci, niz
dotagd. Okazato si¢ bowiem, ze poglad Grashofa na od-
dziatywanie sily od§rodkowej jest btedny: Sita odsrod-
kowa nie odpycha bezposrednio pasa od kola, lecz —
jak to wskazal Friedman i Bach — zwigksza tylko roz-
cigganie pasa, réwnomiernie we wszystkich jego cze-
Sciach. Wskutek tego pas staje sig¢ luzniejszym, zmnie;j-
sza wigc tylko niewiele tarcie na kotach i nacisk na osie.
Amerykanie nie liczg sie wcale z -sitg odsrodkows.
Gehrckens stosowal predkosci do 50 m/sek, co wedlug
Grashofa musiatloby doprowadzi¢ do niedorzecznego
wyniku, ze pas, odepchnigty od kota, biegnie w po-
wietrzu.

Wigksze predkosci, pozwalajac stosowaé wgskie
pasy, prowadzg .do waznej dzi$ oszczednosci pasow.
W Niemczech podczas wojny rozestany byt do wszyst-
kich fabryk nakaz oficjalny, aby unika¢ predkosci paséw
nizszych od 15 m/sek.

AT g
*
* ok

Artykut inzyniera A. T., ktéry jest wiasciwie od-
powiedzig na zapytanie jakie mozna otrzyma¢ doktadne
obroty kota pasowego na maszynie, daje nam w tym
wzgledzie wyczerpujace wyjasnienia. Przyktad ponizszy
jest zastosowaniem teorji do praktyki.

Przyktad:

Mamy otrzymacé z walu transmisyjnego o n = 200
zapomocg przystawki o n = 100 na wat maszyny robo-
czej n=38 obrotéw na minutg (rys. 2). Koto pasowe a

na transmisji ma ¢ 500m m na maszynie d ¢ 1000 mm.
Trzeba okre$li¢ $rednice kota b i ¢. Szematycznie rzecz
przedstawia sig nastgpujgco:

[} ¢ 500

22:200
@ |
- . Napedpoziony
12:/00 1 )
5 ¢ U Neped tkosiy

72:38

N

# 7000 i
Rys. 2. e

a

Aby przy ustaleniu srednicy kola uwzglednié do-
$lizg mniej wigcej 3% z géry do wymaganej liczby obro-
tow watkéw pedzonych dodajemy wspomniany procent
i na tej podstawie wyliczamy Srednicg¢ kola. Przebieg
rachunku bedgie nastgpujacy: ,

500 200

Koto b: —»10—3 = 970 mm
obroty 4- 37/,
éradélg.a obr4081-+3°/..
Koto ¢: 1000 X 40
100 400 mm

Uwaga. Procent od liczby obrotéw, jak to wynika z ar-
tykutu, moze by¢ rézny i nalezy go wyznaczaés.
od wypadku do wypadku.

M. Bogdanowicz, inz. |

Ponizej podany przyktad napgdu pasowego stu-
' 2y do przeniesienia sily tysiqca koni w pewnej wal-
cowni. Jak wida¢ na rysunkach 1 i 2 naped do-
konywa si¢ za pomoca ‘4 natozonych jeden na drugi

Rys. 1. Naped pasowy w walcowni.

pasow Ze wspolnego napedowego kota na cztery usta-
wione szeregiem walcowki. Pasy te majg szerokosci

1) Ten sam rodzaj tarcia tylko znacznie wyraZniej wyste-
puje w lozyskach z do$¢ obfitym doptywem smaru, jak to wy-
plywa z do$wiadczen Stribecka, Dittmara, Heimanna i wielu in-
- nych.

i
|
\
|
1

Mo pas® 3 i

Niezwyklé wypadki napedu pasowego. i

1000, 700, 650 i 600 mm. Szybkos¢ ich wynosi 30 metr.
na sekundg. Kota oznaczone narys lit. s, sq kotami po-
mocniczemi, regulujacemi napregzenie pasa.

Pomyst ten nie mozna uwaza¢ za nowy. Juz




w r. 1892 na wystawie w St. Louis amerykanie demon-
strowali naped pasowy dwoéch dynamomaszyn z je-
~dnego kota rozpedowego réwniez zapomoca pasa na
- pasie i na wigkszg skalg, bo

- na 2000 koni. Naped tego -
- rodzaju wzorowany na ame-

'~ rykaniskim oryginale byt za-

- stosowany przez nizej pod-
pisanego w kraju, migdzy
innemi w warsztatach kolejo-

- wych w Pruszkowie i w elek-
trowni warsztatow kolejo-

- wych kaliskich, gdzie przez
szereg lat pracowat z dosko-
natym wynikiem.

Nastepny przyktad sta-

- nowi naped pasowy kilku
két pasowych na réznych
- pigtrach budynku fabrycz-
nego, otrzymujacych naped
z jednego pasa. Szybko$¢
pasa wynosi réwniez 30 mtr.
na sekundg (rys. 3).

Napedy tego rodzaju
‘mogaq w wielu okolicznos-
ciach oddac¢ duze ustugi. Do- g

: Y\JAJ'

Mhdet o 4 b o

da¢ nalezy, ze do napgddw

. pasowych stosowaé nalezy \‘7&'-;—-‘ S
- pasy pojedyficze. Tam, gdzie {A\rx

. z powodu ograniczonej sze- e

.~ rokosci pasa ‘pojedyficzego F

[ sila jego okaze si¢ za mala, —

_racjonalnem bedzie zasto- Rys. 3. Naped pasowy na
sowa¢ dwa pasy pojedyficze réznych pigtrach.
- natozone jeden na drugi. '
- Pasy podwdéjne a tembardziej potréjne powinny by¢ |
- z zastosowania wycofane, jako nieekonomiczne, gdyz |
- kosztujac dwa razy tyle co pasy pojedyncze podtug da-
nych fabrykantéw paséw, wykazujg zaledwie o 50
wigkszg sprawno$¢, Przytem jako mniej elastyczne ule-
- gaja fatwemu odksztalceniu sw§ch $ciggien i przedwcze-
snemu zuzyciu. Natozone jeden na drugi pasy pojedyii-
cze, naturalnie niezszyte ze sobg, pracujq bardzo dobrze
- i zachowuja stale elastyczno$c i sprawnos¢ pierwotng.
Zalecane przez fabryki niemieckie i inne naprgza-

cze paséw (lenix) mogq w wielu wypadka€h okazac sig

MEOHANFK & : 9

zbednemi, o ile pasy poddane zostang uprzednio impre-
gnacji na spos6b amerykafiski.

Impregnacja owa polega na nasyceniu pasa pe-
wnemi ttuszczami, stanowigcemi przewaznie sekret fa-
brykantéw. Od impregnacji nalezy wymagac. aby sto-
sowany $rodek impregnacyjny nie wywieral ujemnego -
dzialania na trwalo$¢ pasa, a nawet przediuzat jego
zdolnos¢ do pracy. )

W zasadzie pas moze by¢ przesycony kazdym
ttuszczem: zwierzecym, mineralnym lub roslinnym; nie

Rys. 4. Naped pasami impregnowanemi.

kazdy jednak ttuszcz konserwuje pasy, przewaznailosé
ttuszczow niszczy je.

Dziatanie impregnacji polega na tem, ze pas im-
pregnowany staje si¢ migkkim i przy pewnej szybkosci
wypelnia tak szczelnie pory powierzchnikota pasowego,
ze pomiegdzy nig a pasem powstaje proznia, ktéra po-
teznie wspiera przyleganie pasa tak, iz pas moze praco-
waé zupetnie luzno, z luzem dochodzacym do kilku
stop bez poslizgu. Przy pasach impregnowanych mo-
zna stosowaé¢ znacznie zredukowang odlegtos¢ pomig- -
dzy $rodkami kot pasowych i zwigkszong przekiadnig.

Przyktady takiego napgdu pasami impregnowane-
mi przedstawione sg na rysunku 4.
1. W. ing.

TADEUSZ ROLNIK, Radom. .
Jak si¢ robi sprawdziany

Poniewaz sprawdziany réznicowe nalezg do naj-
- wazniejszych przyrzadéw w fabrykacji masowej i w razie
- stosowania zamiennosci czesSci, a u nas rzadko si¢ do-
tychczas zdarza, by warsztaty posiadaly szlifiarki odpo-
wiednie do ich obrobki, przeto dla tych, ktorzy w obec-
nych nienormalnych warunkach zmuszeni sq wlasnemi
- Srodkami wykonywaé sprawdziany, poniZej objasnig,
- jak prowadzi¢ ich wyréb w takich warsztatach, gdzie sg
- do rozporzadzenia zwykle tokarki.
= Réznicowy sprawdzian ttoczkowy (rys. 2) do mie-
- rzenia $rednic wewngtrznych wykonywamy w ten spo-
'f sob, ze do zelaznej rgczki przymocowujemy po koricach
- dwa kawalki stali, otoczonej cylindrycznie i zahartowa-
- nej o doktadnych i zgdry oznaczonych wymiarach,
i
:
i

- z ktérych jeden jest cokolwiek mniejszy, drugi za$ 1

roznicowe (tolerancyjne).

wigkszy od $rednicy teoretycznej. W ten sposdb otrzy-
mamy dwa przymiary jednego sprawdzianu, z ktérych
mniejszy ma wej$¢ do wymierzanego otworu, a wigkszy
nie. Roznica w wymiarach jest tolerancja, jaka przy-
jelismy przy wykonaniu danych przedmiotow.

Raczke (rys. 3) sprawdzianu réznicowego wyta-
czamy z kawatka zelaza, nacinamy po koficach drobny
gwint, i po osadzeniu zahartowanych i oszlifowanych
przymiarow @ i b, dokrgcamy je silnie nakrg¢tkami co do
raczki d zapomocy kluczyka e. W ten sposéb powstaje
sprawdzian wskazany na rys. 1. Najwazniejszg rzecza
jest wykonanie przymiaréw @ i b, obsadzonych po kon-
cach raczki. 223

Przypusémy, ze $rednica mniejszego przymiaru
powinna mie¢ 49,9 mm, a wigksza 50 mm (rys. 3). Wy-
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miary te mamy jednak otrzymac dopiero po oszlifowaniu.
Przymiary nalezy wigcotoczy¢ na wymiar nieco wigkszy,
by po zahartowaniu mozna je bylojeszcze oszlifowac. Na
oszlifowanie dodajemy zaledwie kilka setnych,a najwy-
zej jedng dziesigta milimetra; wobec tego mniejszg $red-
nice nalezy otoczy¢ najwyzej na 50 mm, a wigkszg naj-
wyzej na 50,2 mm.

Rys. 1.

Rys. 2.

Nalezy doda¢, ze otoczenie powinno by¢ wykona-
ne zupelnie okrgglo bez opitowania i bardzo gtadko, co
na tokarce nie trudno jest urzeczywistnic.

Po otoczeniu przymiarow sprawdzianu nalezy je
zahartowa¢, pozostawiajac bez odpuszczania, a nastgp-
nie oszlifowaé. Aby za§ bez uzycia szlifiarki mozna
*bylo sprawdziany po zahartowaniu szlifowaé, nalezy
przygetowa¢ nastgpujacy prosty przyrzad (rys. 4): pier-
$cien z ptaskiego zelaza okoto 10 mm grubosci i okoto
50 mm szerokosci, w jednem miejscu rozwarty, wytozo-
ny jest blachg miedziang; blache t¢ mocujemy do pier-
$cienia nitami miedzianemi i wytaczamy na wymiar,
réwnajacy si¢ wymiarowi majacego powstaé sprawdzia-
nu. Pieréciefi w ten sposéb przygotowany uzywamy do

. szlifowania przymiaréw sprawdzianu, przyczem przy-

@

c o 6 e
NN :
- k- +50fmm49,9 - - Hi—
: Rys. 3.

miar, osadzony na trzpieniu zamocowanym w kty to-
karki, winien si¢ szybko obraca¢, pierScieniem zas po-
suwanym wolno naprzéd i z powrotem wzdluz przy-
miaru z jednoczesnem smarowaniem go jaknajdrobniej-
szym szmerglem pomigszanym z oliwg, prowadzimy
szlifowanie dotad, az otrzymamy wymiar pozadany.
Trzeba dodaé¢, ze w miare, jak wymiar sprawdzianu sig
zmniejsza, nalezy i $rubke a (rys. 4)' nieco dociagaé.

Po oszlifowaniu w ten sposéb obydwdch przymia-
-réw, osadzamy je na koricach raczki d (rys. 3), przy-
‘krecamy silnie nakretkami ce, wybijamy wymiar oby-
dwdch przymiaréw po brzegach srodkowej czeSci raczki,
i mamy sprawdzian do mierzenia wewngtrznego gotowy.

Do mierzenia zewnetrznego uzywamy sprawdzia-
néw réznicowych szczekowych (rys. 5). Scigte rogi
sprawdzianu z jednej strony pozwalajg szybciej orjen-
towac sie, ktora strona przyrzadu odpowiada przedmio-
tom wilasciwie wykonanym. W celu szybszej kontroli
mozemy wykona¢ sprawdzian réznicowy szczekowy
o rozwartosciach nie z dwéch stron, jak to pokazane na
rys. 5, lecz o dw6ch wymiarach z jednej strony, tak jak
to pokazane na rys. 7. Sprawdziany takie wykonywa-
my w taki sposob, Zze hartujemy tylko ‘te cz¢Sci.spraw-
dzianu, ktére podczas mierzenia stykajq sig z przedmio-

-

@ 3

tem mierzonym, zatem czesci @ b (rys. 7). By zmniej-
szy¢ koszty, te tylko réwniez czesci wykonywamy ze
stali narzedziowej lub z odpadkéw stali szybkotngcej,
obsadg za§ C robimy z blachy zelaznej, lub lepiej ze
stali maszynowej, i pozostawiamy ja w stanie migkkim,
niezahartowanym. Czesci @ b (rys. 7) przynitowujemy
lekko do obsady C i przylutowujemy zapomocg mosig-

dzu lub lutowia, a nastepnie, jezeli czgsci zostaly wyko-
nane ze stali narzedziowej, ostudzamy je w letniej wo-
dzie, w chwili, kiedy sgq jeszcze czerwone od nagrzania
podczas lutowania, przez co zahartowujemy je. W razie
wykonania czesci @ b ze stali szybkotngcej, mozemy je
przylutowac i zapomocq miedzi, gdyz stal ta wytrzy-
muje wysoka temperaturg topienia sig miedzi bez uszko-
dzenia, przyczem zamiast ostudzenia w wodzie, tizywa-
my do tego celu pradu powietrza z dmuchawy. '

Stal szybkotngca lepiej sig¢ nadaje w tym wypadku,
niz narzedziowa. Mamy bowiem wigkszq gwarancjg,
ze zahartowane cze$ci nie odpuszczg si¢tak tatwo z po-
wodu nagrzania podczas szlifowania, co mniej wpraw-
nemu robotnikowi tatwo przytrafi¢ si¢ moze, szczegol-
niej o%ile $ciernice sq w ztym gatunku,

Podczas dopasowywania czesci @ & do obsady C,
nalezy pamigta¢, by otwory takiego sprawdzianu pozo-
stawi¢ nieco mniejsze, gdyz po przylutowaniu i zahar-
towaniu musi on by¢ szlifowany. Zanim jednak przy-
stapimy do szlifowania sprawdzianéw do mierzenia
zewngtrznego, musimy Wpierw wykona¢ miarki drazko-

‘Miarki robimy w ten sposéb, ze bierzemy dwa ka-
watki stali narzedziowej okragtej, okoto 10 mm S$red- |
nicy i o dtugosci okoto p6t milimetra wigkszej od otwo-

réw sprawdzianu (rys. 7); wybijamy na nich delikatnie
matemi liczbami wymiar diugosci jaka ma mie¢ dana

miarka po oszlifowaniu, i hartujemy je bez odpuszczania.
Nastepnie osadzamy $ciernicg szmerglowg na trzpie- -
niu wraz z ktérym umieszczamy jg w klach [tokarki.
Miarke dragzkowa (rys. 8) umocowujemy w imaku su-
portowym tokarki, przyczem podktadamy kawatki dese-
czek z obydwoch stron, azeby podczas przykrecania
§rubg nie spowodowaé skrzywienia miarki. Tokarke
z obsadzong na trzpieniu $ciernicg puszczamy w szybki
i odpowiedni dla $ciernicy obrot, przesuwajgc zas obsa-
dzong w suporcie miarkg wzdtuz boku wirujacej scier-

\
we (rys. 8) wedtug ktérych sprawdzian szlifowac nalezy. i
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nicy, szlifujemy czolowe kofice miarki na zadang
diugosé. ; )
Do kontroli' szlifowanej miarki postugujemy sig
drobnomierzem. 3
Jedng miarke oszlifowujemy na dtugos$¢ odpowia-
dajaca otworowi sprawdzianu, ktory ma wejs¢ na przed-
miot, druggq za$ na wymiar otworu nie wchodzgcego

Rys. 7.

Sciernica powinna mie¢ formg, wykazang na
rys. 10, a jezeli nie posiadamy takiej, to moze by¢
i ksztattu, jak na rys. 9. Jezeli rozporzadzanty tylko
tarczq zwyklg cylindryczng ksztalt zadany mozemy jej
nadac dzieki wytoczeniu z jednej strony wglgbienia ta-

-
@

lerzowego zapomocg djamentu lub kamienia sztucz-
nego do obtaczania Sciernic, a jezeli i tego nie posia-
damy, to ostatecznie zapomocq odfamka innej, zepsutej
$ciernicy.

Podczas szlifowania miarek, rowniez jak i podczas
szlifowania sprawdzianéw nalezy bezwarunkowo pamie-
ta¢, ze po zamocowaniu miarki lub sprawdzianu w su-

orcie czy w klach tokarki muszgq one by¢ szlifowane
A go konca bez zdejmowania; to znaczy ze nie mozna
obraca¢ miarki lub sprawdzianu po oszlifowaniu jednej
strony, azeby nastepnie szlifowaé druga strong, gdyz
w takim razie nie otrzymaliby$Smy réwnolegltosci szlifo-
wanych plaszczyzn. W razie uzycia $ciernicy, podiug
rys. 9, nalezy w celu szlifowania drugiego korca miacki
odwréci¢ $ciernicg z trzpieniem w kiach tokarki, nigdy
za$ miarke.

Otrzymane w ten sposéb miarki drgzkowe (rys. 8)
uzywamy do kontroli podczas szlifowania sprawdzia-
now (rys. 5 i 7), ktére szlifujemy zapomoca takiej same;j
$ciernicy, po zamocowaniu w imaku suportowym to-

- karki, pamigtajgc przytem, jak to juz wyzej byto wspo-
mniane, by przed zamocowywaniem podlozy¢ z oby-
dwoch stron sprawdzianu deseczki z migkkiego drzewa,
w celu uniknigcia przeciagnigcia lub skrzywienia spraw-
dzianu. W przeciwnym wypadku mogtoby si¢ zdarzy¢,

- ze po zdjeciu z tokarki, oszlifowane plaszczyzny spraw-

3

Rys. 8.

dzianu bylyby nieréwnolegte wzgledem siebie, a temsa-
mem i sprawdzian taki bytby do uzytku niezdatny.

Przy szlifowaniu sprawdzianow do mierzenia ze-
wnetrznego o mniejszych wymiarach zamiast miarek
drazkowych, mozemy si¢ postugiwa¢ dokladnie otoczo-
nemi i zahartowanemi krgzkami, przyczem dla obejrze-
nia szlifowanych plaszczyzn zamocowanego na obra-
biarce sprawdzianu, bardzo praktyczne jest uzycie ma-
tego lusterka.

Jak sprawdziany do mierzenia zewnetrznego
(tys. 7) robimy o jednej rozwartosci z dwoma wymiara-
mi, tak i sprawdziany do mierzenia wewngtrznego,
w celu przy$pieszenia kontroli, mozemy réwniez w po-
dobny spos6b wykonaé, jezeli otwory mierzone s3 nie
glebokie i przechodzg na wylot. Rys. 11 dostatecznie to
wyjasnia.

Jezeli sprawdzian przeznaczony jest do uzytku
tokarza na obrabiarce, w celu fatwiejszego orjentowania
sig podczas wiercenia otworu, dobrze jest zaopatrzy¢ go
takze w zakonczenie stozko-
we, tak jak to jest pokazane
na rys. 11; jezeli zas$ jest on
przeznaczony do kontroli juz .
wykonczonych  przedmio-
tow, to takie zakoriczenie
stozkowe jest zbyteczne.

Normalne sprawdziany
réznicowe wykonywane sg
naog6l z doktadno$cig do
setnych czgdci milimetra,
w przykladzie datem wy-
miar mierzony w dziesigtych
milimetra, gdyz do$¢ czesto si¢ zdarza, ze taka doktad-
no$¢ wystarcza. Ponizej podane sg w krétkosci spo-
soby dokifadniejszego wykonania sprawdzianéw przy
pomocy gryzarki i szlifiarki.

Najodpowiedniejszym materjalem na sprawdziany
szczgkowe do mierzenia zewngtrznego, przy normalnym
wyrobie tych przyrzadéw — jest stal maszynowa. Ka-
libry takie (rys. 5), odkute w catosci ze stali maszyno-
wej, nalezy wyzarzy¢, miejsca stuzace do mierzenia
i miejsca na ktérych bedq wybite znaki i wymiary,
obrobi¢ wstepnie na gryzarce, wybi¢ odpowiednie znaki
1 wymiary, obrobi¢ na gryzarce powtérnie miejsca wy-
miaru sprawdziana, zahartowac¢ a nastgpnie ostatecznie
oszlifowac¢.

Stal narzgdziowa mniej nadaje si¢ do wyrobu
sprawdzianéw do mierzenia zewngtrznego, gdyz w har-
towaniu . pozostaje nawskro$ twarda i wskutek tego
tatwo peka, a w razie, gdyby podczas hartowania nasta-
pita pewna zmiana wymiaréw lub skrzywienie, to wy-
rownanie tych skrzywien jest pracg trudng i niebez-
pieczng, gdyz stal narzedziowa po zahartowaniu pozwala
sig tylko bardzo niewiele i z wielkim trudem regulowa¢.
Na sprawdziany za$ do mierzenia wewngtrznego uzywa-
my stali narzedziowej i wykonywamy je w prosty spo-
sob, szlifujac miatka Sciernicg szmerglowg na szlifiarce
obwodowe;. :

Odkuty sprawdzian szczgkowy moze réwni€z po-
siadac ksztalt taki, jaki podaje rys. 7, z tq tylko rdznica,
ze zamiast sktadania z czg$ci wykonywamy go w catosci
z jednego materjatu.

Nie mozna gryzowaé¢ sprawdzianéw odrazu na
gotowy wymiar, lecz nalezy pracg tg roztozy¢ na obrébke
wstepng i na obrébke ostateczng. Po wstepnej obrébce
na gryzarce nalezy sprawdzian powtérnie wyzarzyc,
przez co zabezpieczamy si¢ w znacznym stopniu od
mozliwych odksztalcefi podczas hartowania. Przy wy-
kanczaniu gryzowania nalezy zbieraé bardzo niewiele

Rys. 9.



»

192 ; MECHANIK

materjatu, sprawdzian powinien by¢ lekko przymoco-
wany na obrabiarce, przyczem po ogryzowaniu powinno
pozostawac zaledwie 0,1 mm na oszlifowanie.

Jezeli podczas gryzowania przez pomyltkg wyko-
naliSmy wymiar niece za duzy i zmniejszamy go zapo-
moca klepania mlotkiem w zewnetrzne tuki sprawdzianu,
to przed hartowaniem nalezy taki sprawdzian znowu
wyzarzy¢.

v 9017, 409

Powtérnemu gryzowaniu poddajemy tylko te miej-
sca, ktére dotykaja przedmiotu mierzonego podczas
mierzenia; miejsca, na ktérych wybity bywa wymiar
sprawdziana gryzujemy tylko jeden raz; wymiar wigc
i znaki sprawdziana nalezy wybi¢ po pierwszem ogry-
zowaniu.

Po ogryzowaniu powtérnem oczyszczamy rysy po-
wstate od gryza bardzo drobnym pilniczkiem precyzyj-
nym, wobec czego wymiar sprawdziana mniejszy bgdzie
zaledwie o pare setnych milimetra od wymaganego;
najlepiej bedzie, jezeli r6znica ta wynosi tylko 0,03 mm.
Tak przygotowany sprawdzian mozna juz hartowac.

Hartowanie odbywa si¢ w opakowaniu cementa-

cyjnem w zamknigtej i gling uszczelnionej skrzynce.
Ogrzewac nalezy powoli do 800° C. Czas pozostawa-
nia sprawdzianéw w tej temperaturze zalezny jest od
ich grubo$ci i wynosi od 1 do 8 godzin.
Opakowanie sprawdzianéw powinno odbywac sig w ten
spos6b, by kazdy z nich mial wokoét siebie warstwe ma-
terjalu naweglajacego od 1 do 2 ¢m grubos$ci tak by
sprawdziany nie mialy moznosci zetknigcia sig ze soba,
albo ze $cianami skrzynki.

Najlepsze wyniki w hartowaniu dajg piece muflo-
we. Ogien z paleniska powinien uderza¢ na mufel i do-
piero od rozgrzanego mufla powinna sig¢ ogrzewac
skrzynka, w ktérej umiesciliSmy sprawdziany.

Przy studzeniu w wodzie deszczowej wyjmujemy
calg skrzynke z muflg, i otwieramy jg dopiero nad wo-
da, ten sposéb, aby przedmioty ostudzone sprawdzianu
momentalnie wpadly do wody razem z proszkiem,
w ktérym si¢ mieszczg tak by w stanie gorgcym nie
stykaly si¢ z powietrzem.

Jako proszek naweglajacy, ktérym opakowujemy

sprawdziany w skrzynce, stosujemy kosci, rog l1b skéry
palone i tluczone na drobme- ziarnka (wielkodci np.
grochu polnego).

-

W celu zmniejszenia mozliwosci skrzywienia, do-
brze jest nala¢ na wodg do$¢ grubg warstwg oleju rze-
pakowego lub tranu. Podczas opakowywania w skrzyn-
ce nalezy zwr6ci¢ uwagg, aby po przewrdceniu skrzynki
w celu studzenia w wodzie nagrzanych przedmiotéw
przedmioty te wpadaly do wody na skosnie ustawione
sita, w tej pozycji, w jakiej to jest pozadane ze wzgledu na
ksztalt sprawdzianu. Hartujac w ten sposdb stal maszy-
nowg, otrzymujemy tylko wierzchnig twardg warstwe ma-
terjatu, na gtébokosci okoto kilku dziesigtych milimetra,
wewnatrz za$ materjat pozostaje migkki, co jest bardzo
wazne ze wzgledu na wytrzymatos¢ oraz moznos¢ regu-
lowania po hartowaniu. ’

Jezeli po hartowaniu sprawdzianéw szczgkowych
okaze sig, ze sg one nieco za duze lub za mate, wskutek
zmian powstatych podczas hartowania, to zapomocq od-
powiedniego poklepania miotkiem tukéw sprawdzianu
mozemy otrzymaé pierwotny wymiar; jezeli za$ harto-
wany sprawdzian nie zmienit wymiaréw, przystgpujemy
do szlifowania.

Szlifowanie odbywaé¢ si¢ powinno na szlifiarce,
najpierw zapomocg $ciernicy szmerglowej drobnoziar-
nistej, a nastgpnie zapomocy indyjskich oliwnych ka-
mieni (India oil-stone), ktére zmywaé nalezy naftg lub
benzyng, a smarowac podczas szlifowania oliwg. W bra-

- ku powyzszych mozemy tez uzy¢ réwno wytoczonej
. tarczy miedzianej, ktéra smarujemy szlamowanym

proszkiem szmerglowym z oliwg.

Malerikie niedoktadnosci mozemy usung¢ recznie,
postugujac si¢ réwno oheblowanemi kawatkami Zeliwa,
ktore do szlifowania smarujemy szlamowanym szmer-
glem z oliwg, a do polerowania $wiezo utluczonem wa-
pnem wiederiskiem ze spirytusem.

Przed przystapieniem do szlifowania nalezy sig
dobrze przekonaé, czy sprawdzian nie jest za maly,
gdyz w razie, gdybySmy zbyt wiele szlifowali, mogli-
by$my zeszlifowaé, calg zahartowang powlokg wskutek
czego zepsuliby$my robote.

Do sprawdzania sprawdzianow szczgkowych
(rys. 5 i 7) uzywamy drazkow (rys. 8), lub krgzkow za-
hartowanych i doktadnie oszlifowanych, a do kontroli
sprawdzianéw ttoczkowych (rys. 1,213) drobnomierza.
Drazki i krazki kontrolne sprawdzamy réwniez zapo-
mocg drobnomierza (mikrometru).

Na zakonczenie dodalbym — Zze wyréb sprawdzia-
néw ,sposobem gospodarczym* wogdle si¢ nie optaca
i lepiej jest nabywac je z fabryk specjalnych i tylko
w razie niemoznosci otrzymanid sprawdzianéw na ryn-
ku — a wiec w ostatecznosci ucieka¢ si¢ do powyzej
podanych wskazéwek.

£

Jak prowadzi¢ mniejsze wytwaornie.

. Obliczanie kosztéw whasnych i ich warfosc.

Dziwnem wydawac si¢ moze, ze bardzo niewielu
wytworcow jest w stanie z tygodnia na tydziefi i z mie-
sigca na miesigc mniej lub wigcej doktadnie zdawac
sobie sprawe z tego, czy warsztat ich daje zysk
czy stratg.

Obliczanie zyskow i strat z zestawieni inwentarzo-
wych, dokonywariych co rok lub co pét roku przewaza
dotad w znacznej ilosci wypadkéw.

Swiadomo$¢ kosztow wiasnych i ryzyko w braku
odpowiednich obliczefi jest niewatpliwie oceniane

w znacznie wiekszym stopniu, nizby si¢ to wydawac
mogto z liczby prowadzacych odpowiednig rachunko-
wos¢ przedsigbiorstw. Wielu bowiem Kkierownikéw
cierpi z braku nieodzownych wiadomosci, ktérych po-
trzebe doskonale uznaje.

System obliczania kosztéw wlasnych nie zawsze
jednak daje pozyteczne wyniki. Wiele fabryk, ktére
z niemalym nieraz trudem zorganizowaly u siebie od-
powiednig rachunkowo$¢, zarzucity ja nastgpnie, ponie-
waz stracily nadzieje, by ta drogg dojs¢ do posiadania
danych rzeczywistej wartosci.

System obliczania kosztéw nie jest i nie moze
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by¢ automatycznym. Najlepszy z nich upas¢ moze
. w ciggu jednego dnia. = Przy braku odpowiedniego do:
zoru kazdy system straci swg dokladno$¢ i staje sig
bardzo predko bezuzytecznym balastem.

Niema systemow uniwersalnych, kazdy musi by¢
E przystosowany do potrzeb i warunkéw i prowadzi¢ do
E okreslonego z gory celu. Najwigcej zawiktan rachun-
kowych zaréwno w duzych fabrykach, jak i w mniej-
'szych wytworniach, pochodzi stqd, ze rachunkowos¢
“najczgSciej wprowadzong zostaje przez specjalnie zapro-
' szonego rachmistrza, lub tez przez miejscowego buchal-
‘tera, ktéry posiadajac najlepsze chocéby doswiadcze-
' nie, nie zdaje si¢ sobie jednak sprawy z charakteru
i z tresci informacji niezbednych dla personelu kierow-
ficzego ze stanowiska produkcji i handlu.

Doskonaty ze stanowiska rachuby system moze
by¢ bezuzytecznym dla kierownikéw przedsigbiorstw.
Rachmistrz jest niewatpliwie niezbgdnym pracownikiem
we wspolczesnem przedsigbiorstwie przemystowem.
Zostalo to szczegélniej w ostatnich czasach powszech-
‘nie uznane i buchalterja stanowi niezbgdny dzial wy-
ksztalcenia. kierownikéw przedsiebiorstw przemysto-
wych. Zadanie buchaltera polega¢ jednak powinno raczej
na ukladaniu doktadnych i cigglych informacji, potrzeb-
nych personelowi technicznemu, anizeli na starannem
opracowywaniu zestawien i sprawozdan niezwyklej moze
matematycznej pigknos$ci i doktadnosci, zupelnie jednak
bezuzytecznych dla kierujg-

tow przypisywa¢ nalezy. Przekona¢ si¢ mozna, ze
obliczanie tych kosztéw jest tak samo proste i logiczne,
jak tabliczka mnozenia. Ale $wiadomos$¢ kosztow
wilasnych stanowi Srodek tylko w rekach kierownikéw.
Uzytecznos¢ tych wiadomosci zalezy jedynie od umie-
jetnego ich wyzyskania.

Nienormalne warunki lat ostatnich wykazaty w ca-
lej pelni stabe strony pewnych systeméw rachunkowo-
$ci, dowodzgc jednoczesnie, ze dla racjonalnego prowa-
dzenia wytwoérni obliczenia takie sg niezbgdne. Nieje-
den z systemow stosowanych z powodzeniem w warun-
kach normalnych zostal zarzucony z chwilg, gdy ceny
materjaléw podnosi¢ si¢ zaczg¢ly z dnia na dzied, wy-
dajnos¢ za$ pracy i koszt robocizny zmieniaty sig¢ z nie-
stychang szybkoscig. System rachunkowosci, ktory
przetrwal okres wojenny, moze by¢ przeto uwazany za
doskonaty. W chwili, gdy doktadna i szybka $wiado-
mos¢ kosztéw, stanowita kwestje zycia i $mierci dla
przemyslu, - szereg systemOéw rachunkowych zawiédt
oczekiwania. Zaznaczy¢ nalezy, ze najbardziej zawite
systemy najmylniejszemi si¢ okazaly. Te tylko zaklady,
ktoére na czele rachuby miaty ludzi orjentujacych sig z ta-
kg szybkoscig, z jaka zmienialy si¢ ceny, ludzi, ktérzy
w porg wyzbywali si¢ manipulacji zbgdnych lub bezuzy-
teeznych, wyszly z obronng rgka. Nigdy moze system
rachunkowosci nie gral wobec zalet osobistych kierow-
nictwa tak drugorzednej roli, jak w okresie 1914 —19201r.
; W kazdej wytworni po-
zytek, jaki z uSwiadomienia

cych produkcjg i sprzedazg
wyrobéw pewnego zakiadu.

e Zaklad przemystowy
pracuje przedewszystkiem
dla zysku. Czy zysk ten
przypadnie w udziale nielicz-
nym udzialowcom spoiki,
i wzbogaci mniej licznych
jego wspoiwlascicieli, czy
pojdzie na udoskonalenie

rzetelnego postepu.

Praca wytworcza stanowi istotng tame
przeciwko nieladowi i nedzy — jedyna sile,
ktora zdolna jest ruszy¢ z miejsca rydwan

A. C. Bedford. Wiceprezes Miedzynarodowej Izby Handlowej.

sobie kosztéw wtasnych ply-
nie, zalezy znacznie wigcej
od uzdolnienia rachmistrza,
niz od samego sposobu
obliczeri i od ich doktad-
nosci.

Teoretycznie  koszta
produkcji mogg by¢ oblicza-

wyrobu i rozszerzenie fa-
bryki, dajac zarobek licznej :
rzeszy pracownikéw, czy tez w my$l idealéw komuni-
stycznychi podzielony zostanie pomigdzy wszystkich
pracownikow — rzecz to zupeilnie obojetna. Zaklad
przemystowy powinien przynosi¢ zyski O ile ich nie
daje, poszkodowanym jest zaréwno wspétwlasciciel
jak pracownicy i nabywcy. Zaklad taki bez zyskéw
pracowa¢ nie moze. O ile ich niema, kapital traci swoj
cel, praca — zarobek, a spozywca — artykut, ktéry przy-
czynial si¢ w mniejszym lub wigkszym stopniu do za-
spokojenia jego potrzeb kulturalnych.

System obliczania kosztéw wiasnych ma za zadanie
umozliwienie kierownictwu prowadzenia zaktadéw prze-
mystowych z zyskiem. O ile system tego zadania nie
spelnia— staje si¢ bezuzytecznym. Sam fakt prowa-
dzenia rachunkowosci niczego nie dowodzi. Najdo-
ktadniejsze ale spéznione dane o kosztach wlasnych
moga okaza¢ sig dla kierownictwa pozbawionemi wszel-
kiego znaczenia. System rachunkowosci o tyle tylko
jest pozytecznym, o ile jego zestawienia stuzy¢ mogaq
do udoskonalenia produkcji i do uniknigcia strat przy
sprzedazy wytworéw danej fabryki.

Kierownictwo zaktadu, ktére wprowadza pewien
system obliczeni dla $wigtego jedynie spokoju, nie zda-
jac sobie przytem sprawy z celowosci tej pracy, skazane
jest, oczywiscie na gorzkie rozczarowanie. Nie trudno
wykaza¢ szereg przyczyn, dla ktérych kazda wytwoérnia
odpowiednia, niezbyt wszakze zlozong rachunkowosc¢
prowadzi¢ powinna. Latwo dowies¢, ze znaczng czgS¢
niepowodzen jedynie nieswiadomosci wylozonych kosz-

ne z absolutng doktadno-
$cia, praktycznie jednak bio-
13c, najlepszy bilans moze by¢ tylko mniejszem lub wigk-
szem przyblizeniem. Watpliwosci rozpoczynajq sig juz
co do wlasciwej motody podziatu kosztéw ogdlnych.
Napewno mozna obliczy¢ co do grosza pienigdze wydane
na surowiec oraz na robocizng, zuzyta dla wyrobu
pewnej czgSci maszyny, lecz praca potrzebna dla uzy-
skania takiej doktadnosci, rzadko kiedy si¢ optaci, o ile
wogole oplaci sig kiedykolwiek. Wydatki musza by¢
ustalone mniej lub wigcej arbitralnym systemem. Chot
ciaz niektére metody obliczern sq dokladniejsze od in-
nych, jednakze zupeinej doskonalo$ci nie mozna
w zadnym wypadku osiggng¢. Doskonato$¢ jest tylko
wtedy pozadang, gdy posiada praktyczne zastosowanie. .
Nie sposob oczywiscie wymagac, zeby jedna cze$¢ ma-
szyny wykonficzona byta z doktadnoscig do 1/;400 pod-
czas gdy druga z doktadnoscig zaledwie do /,,,. Istniejg
jednakze obliczenia i jest ich wiele ktdre, opierajgc sie
na niedokladnem okresleniu czasu roboczego, oraz na
wadliwych i niedostatecznych wykazach uzytego ma-
terjatu, obliczajg koszt sktadowych czgsci z doktadnos-
cig do czterech i pigciu znakéw dziesietnych. Doktad-
nos$¢ w pracy ksiggowej, jak i w pracy meehanicznej,
moze by¢ uzyskang tylko w wyniku zmudnej i kosztow-
nej pracy pomocniczej i nierozsgdnem jest wymaganie
wigkszej dokladnosci w szczegétach, anizeli to uspra-
wiedliwia potrzeba lub ostateczny cel tej pracy.

Nie nalezy przez to rozumie¢, ze niedbate metody
prowadzenia obliczeri sa polecane lub dopuszczalne.
Nalezy prowadzi¢ rachunek z najwigkszg doktadnoscig,
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jakg mozna osiggng¢ bez nadzwyczajnych wydatkéw
nieodpowiadajgcych ostatecznemu wynikowi. Ale w kaz-
dym razie nie nalezy mierzy¢ czasu jakims$ nadzwyczaj-
nym chronometrem, ani tez surowca miarami o doktad-
nosci setnych czesci milimetra, gdyz inne czynniki réw-
niez wazne nie mogg by¢ réwnie doktadnie brane pod
uwage.

Kierownik matego zaktadu przemystowego nie
powinien starac si¢ o zbyt wielkq doktadno$é¢ w kalku-
lacji. Wystarczy mu, jezeli zebrane cyfry postuzg do
usunigcia strat i do poprawy metod produkcji. W wie-
kszosci zakltadéw, ceny sprzedazne okreslajg sig na pot
lub na caly rok zgoéry i tylko nieprzewidziane okolicz-
nosci mogg spowodowac¢ zaprowadzenie zmian. Prawie
zawsze ceny zalezg od warunkdéw zapotrzebowania oraz
konkurencji, i oczywiscie nie mogg mie¢ zadnego zwigz-
ku z wydatkami danej fabryki. Tam, gdzie wspéiza-
wodnictwo nie gra zadnej roli co zresztg zdarza sie
tylko w niewielu galeziach, ceny moga by¢ okreslone
wylacznie ze stanowiska powigkszenia zbytu, lub osiag-
nigcia najwigkszego dochodu. Bardzo rzadko positku-
jemy si¢ kosztem wiasnego wyrobu przy przygotowaniu
katalogéw oraz cennikéw, a tam gdzie jest on uzywany
do tego celu, uzytkuje si¢ ‘go raz lub dwa razy do roku.
Jezeli jedynym celem okreslenia kosztéw wilasnych jest
ustalenie cen, jak to bywa w niektérych fabrykach,
wtedy niema stusznego powodu utrzymywania podczas
catego roku drogiej i skomplikowanej rachunkowosci
kosztow produkcji. Kazdy wytwoérca oraz prakty-
czny rachmistrz potrafi zebra¢ potrzebne dane w celu
wyznaczenia cen w ciqgu paru dni, lub co najwyzej ty-
godni. Oczywiscie, wypada to daleko taniej, niz utrzy-
mywanie stalej kontroli.

Wszelkie obliczenia w fabrykach powinny by¢

robione tylko wtedy, gdy mogg si¢ one przydaé do
zwigkszenia wydajnosci oraz ulepszenia wyrobu, lub tez
gdy sq pomocne w prowadzeniu fabryki. Nie optaci sie
naturalnie zaktadanie specjalnego wydziatu dla badania
kosztéw produkcji, oraz dla zbierania danych i wynikéw
w celu ustanowienia jakich$ statych liczb. Obliczenia
z ubieglego roku nie sg wigcej potrzebne od zesztorocz-
nych gniazd ptakéw, i w kazdym razi¢ sq daleko mniej
od nich ciekawe. Jedynie wykazy sporzgdzone z wy-
nikéw pracy wczorajszej lub nawet z dzisiejszego ranka
mogq stuzy¢ za wlasciwe wskazéwki. Kierownik, ktory
odrazu jest powiadomiony o tem, co si¢ dzieje w fabry-
ce, jest w stanie powzigcia szybkich postanowien dla
usunigcia strat, dla poprawienia ztych metod oraz dla
usunigcia stabych stron w nadzorze i kontroli.
 Zwykle nic si¢ nie zyskuje przy zbyt drobiazgo-
wem obliczaniu kosztéw produkcji, chyba w tym wy-
padku gdy kierownik zaktadu ma zamiar przeprowadzi¢
- 10zbidr kosztéw, w celu wprowadzenia i podtrzymania
metody dazacej do pobudzenia pojedyniczych wysitkéw,
lub tez dla rozwinigcia nowej organizacji pracy.

Zarzad kazdej fabryki powinien wiedzie¢, co zyskat
lub tez stracit na danym wytworze w ciggu tygodnio-
wego lub miesigcznego okresu, i w przyblizeniu obliczy¢
jaki rodzaj wyrobu dat najwieksze zyski lub straty. Aby
zdoby¢ takie wiadomosci w doktadnej formie mozna sie
obejs¢ bez zbyt zawikianego systemu. Nawet w tych
fabrykach," ktére produkuja skomplikowane i ztozone
wyroby (maszyny), gdzie uptywa szereg tygodni migdzy
chwilg wykonczenia jakiejs sktadowej cze$ci a chwilg
zuzycia jej przy ostatecznem montowaniu, nie nalezy
wprowadzac¢ zbyt szczegétowego systemu, dla oblicza-
nia kazdego wydatku od poczatku obrébki az do jej
koinca. Optlaci sig to tylko w takim razie, gdy zachodzi
potrzeba uswiadomienia sobie kosztéw poszczegélnych
czgsci oraz oddzielnych proceséw robét. Kazdy kie-

. rownik powinien szybko i doktadnie zdaé sobie sprawe,

czy praca w danym okresie przyniosta zyski czy straty,
zadnej wszakze nie odniesie korzysci, jesli bedzie posia-
dat koszt produkcji kazdej wykoficzonej cato$ciz osobna.

Gdy dana fabryka wyrabia i sprzedaje caly szereg
wytworow, nalezy wiedzie¢ przecigtng ceng kazdej od-
dzielnej calosci dla wlasciwej kontroli nad sprzedaza
oraz produkcja, lecz niema wielkiego znaczenia oznajo-
mienie sig z kosztami wyprodukowania kazdej poszcze-
golnej czedci, stuzacej do zmontowania pewnej maszy-
ny. Dla celéw handlowych oraz dla prowadzenia fabry-
ki niepotrzebna jest wcale drobiazgowosé.

W zasadzie system badania kosztéw produkciji,
majacy na celu wykazanie zysku lub straty przez dany
przecigg czasu, jest nadzwyczaj prosty; kierownik ma-
tego zaktadu przemystowego powinien by¢ §wiadomy
dochodowej strony interesu, nawet bez wprowadzenia
zawiklanych systeméw rachunkowosci. Jest rzeczg
niemozliwg da¢ ogélny szemat prostego systemu ra-
chunkowosci, mogacego stuzy¢ dla kazdej fabryki. Me-
toda, ktéra w pewnych warunkach dn bardzo dobre wy-
niki, moze zupelnie zawie$¢ w innych. Jedno ubranie
nie moze jednakze dobrze leze¢ na dwdch osobach,
a fabryki daleko wigcej sig¢ ré6znig migdzy soba, niz lu-
dzie. Warunki wlasciwe pojedyriczym zakladom beda
kierowaly formg i szczegétami danego systemu, chociaz
zasada pozostanie bez zmiany.

Caly sekret zdobycia doktadnych danych o bieza-
cych kosztach produkcji, polega na takiem uregulowa-
niu rob6t, by wszystkie placéwki i czynnosci w fabryce
byty objete wydanemi poleceniami, oraz na odpowie -

nim podziale pracy, czynnosci i surowcéw przypadaja-

cych na kazdy wydziat.

Latwo jest obliczy¢ dokladnie prace, gdyz dzigki
dziennemu lub tygodniowemu wykazowi plac, mozna
odrazu zauwazy¢ i poprawi¢ wszelkie bledy i opuszcze-
nia. Podziat wydatkéw nie jest rzecza trudng, ponie-
waz istnieje pewna ilo§¢ gotéwki, ktéra obcigza czyn-
nosci odbywajace si¢ w pewnym okre§lonym czasie
w danym zaktadzie.

Z materjatem rzecz ma si¢ zupelnie inaczej, gdyz
nie mozna wyznaczy¢ doktadnej ilosci i wartos$ci surow-
cow wzigtych do obrébki oraz niema ostatecznej sumy,
dzigki ktérej moznaby poprawiaé szczegdly. Zasadni-
czo wydaje sig¢ bardzo tatwem zapisa¢ na koszta wyko-
nania jakiej$ rzeczy dokiadng warto$¢ zuzytego na nig
materjatu, lecz ceny materjalu ciagle si¢ zmieniajg, przy
obrébce sztab i ptyt zawsze okazujg si¢ nieuniknione
straty, zawsze znajdzie si¢ wadliwy materjal, ktory
przejdzie moze kilka dzialéw obrébki i montazu, zanim
btad zostanie wykryty; czesto niszczy sie znaczna ilos¢
materjatu przy trudnej obrébce i zawsze w kazdej fabry-
ce mamy sporo matych odzielnych catosci, jak: $ruby,
czopy, nasrubki, uszczelki i t. d., ktére nie mogg by¢
podczas produkceji doktadnie policzone bez wstrzymywa-
nia pracy, oraz bez znacznych kosztow.

Kazdy przecigtny teoretyk potrafi bez najmniej-
szego wahania przedstawi¢ odpowiedni system, kt6ryby
odrazu usungl wszystkie te niedokiadnosci, ale czyz
pomimo to istnieje obecnie jaka$ fabryka, w ktérej nie
zdarzajq si¢ pojedyricze sprzecznosci w wykazach i obli-
czeniu materjalu, mimo wszelkich przedsigbranych
ostroznodci? O takiej fabryce nikt jeszcze nie styszal!
Teoretycznie powinnoby si¢ obchodzi¢ z surowcem tak,

jak z pienigdzmi przy wplywach i wyptatach w banku,

lecz, na nieszcz¢scie, system taki bylby za drogi
i mogtby sig¢ oplaci¢ tylko przy wyjatkowo cennym
materjale.

Nie powinno jednakze przedstawia¢ zbyt wielkich
trudnosci sporzgdzanie bardzo doktadnego wykazu
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z calej ilosci zuzytego surowca przez pewien okreslony
czas oraz podzial materjalu na wyréb oddzielnych
czegsci. Powinno to wystarcza¢ tam, gdzie ostatecznym
celem jest zbadanie dochodéw lub strat, ktére przynosi
dany interes.

Mato jest szans do zdobycia doktadnych liczb
0 zuzyciu surowcow, o ile nie ma odpowiednich zarza-
dzefi w celu przechowywania oddzielnie wykoriczonych
i niewykoriczonych czgsci, i o ile nie zgodzimy si¢ z tem,
ze do obliczen zdolni rachmistrze sg tak samo potrzebni,
jak fachowi pracownicy do obrébki w warsztacie.

O ile materjal nie jest przechowywany w odpo-

' wiednich magazynach pod dozorem i odpowiedzialno-
- Scig Swiadomych rzeczy oséb, rzadko kiedy wykazy
materjatéw mogg by¢ doktadne nawet przyblizeniu.

Zwykly mechanik, albo nawet przecigtny maj-

- ster rzadko rozumie potrzebg sporzadzania wykazéw
zuzytego materjatu. Giéwnym jego argumentem, kto-
- remu nie mozna odmoéwic stuszno$ci, jest to, ze nalezy
przedewszystkiem mys$le¢ o samej produkcji. Z jego
punktu widzenia czas, zuzyty na sporzgdzenie wykazu
- potrzebnych materjatéw, lub surowca, znajdujacego sie
w obrébce, jest stracony i rzadko kiedy mozna zmusic
majstra do zainteresowania si¢ takiemi ksigzkowemi
szczegoOtami, ktére dla niego majg bardzo mato znaczenia.

Rozumie sig, ze doktadne sprawozdania ze zuzycia
materjatlu bedq w znacznym stopniu zalezne od obcho-
dzenia si¢ z surowcami. Z dobrze urzadzonemi maga-
zynami niema wielkiej trudno$ci w sporzgdzaniu wyka-
zy, z kazdej oddzielnej partji materjalu zuzytej na pro-
dukcj¢ lub na potrzeby samej fabryki. Bez tych jednak
ulatwien badanie zuzycia wielkiej ilosci réznych surow-
céw, uzywanych w poszczegélnej fabryce jest nie do
przeprowadzenia. Sporzgdzenie doktadnych zapotrze-
bowari wymaga ciagtej uwagi i duzej znajomosci rzeczy.
W wielu fabrykach nie zaprowadzono zwyczaju, by
kazda czg$¢ posiadata odpowiednig nazwe, lub tez swoj
umowiony znak. W takich wypadkach dokfadna ra-
chunkowos$¢ jest niemozliwa.

Pracownicy, pozostawieni sami sobie, bgda jednej
i‘tej samej rzeczy dawali odmienne nazwy. W takich
warunkach rachmistrze, ktérzy zwykle majg bardzo sta-
be pojgcia towaroznawcze o samym wytworze, o po-
szczeg6lnych jego czesciach oraz o materjatach z jakich
si¢ Sktada, beda tracili znaczng ilo$¢ kosztownego czasu
na uzgadnianie réznorodnych okreslefi w zapotrzebo-
waniach. Zmuszeni bedq poprostu zgadywac¢ na chybit
trafit znaczenie owych nazw. Z tego wynika, ze jednym
z pierwszych warunkéw sporzgdzania doktadnie i tatwo
wykazéw zuzycia surowca, jest przygotowanie i wpro-
wadzenie typowych nazw, lub tez znakéw dla poszcze-
golnych czesci, obowigzujgcych catq fabryke i stosowa
nych w poleceniach dziennych i w zapotrzebowaniach.

Surowce nabywa si¢ ciggle po réznych cenach.
Jednoczesnie wahajg si¢ koszta wykoriczenia poszcze-
golnych czesci i, jezeli ceny nie sg wyznaczone, w $ci-
stym zwigzku z kosztem materjatu, wtedy bedziemy na
kazdym kroku spotykali ciagte sprzecznosci. Wyprébo-

“wano znaczng ilos¢ systeméw, majacych na celu uregu-
lowanie zagadnien, powstajgcych wskutek réznorodnosci
cen przy nabywaniu materjatu, oraz obliczen kosztow
wytworczosci. Niektére metody zalecajq obliczanie
materjalu wedlug ceny obecnej, jest to jednak rzecz
trudng i niepewna: znacznie za$ lepszg, cho¢ réwniez
trudng metodq jest branie przecigtnej ceny catego zuzy-
tego surowca w chwili ostatecznego obliczenia kosztéw
wyrobut. ; ~

Najlepszy system rachunkowos$ci moze zawie$c,
dzigki nieuwadze i nieporzadkowi w magazynach. Jezeli

pragnie sig¢ sporzadza¢ sprawozdania z wydatkéw, to,
oczywiscie, nalezy notowa¢ kazda jednostkg surowca,
ktéra wychodzi ze sktadéw do warsztatowg i ze sktadéw
wykoriczonych wyrobéw do ekspedycji. Tam gdzie
wyrob jest prosty i czynnosci idg nieprzerwanie, mozna
z wielkg tatwo$cig zebra¢ dokladne wykazy kosztéw,
lecz tam, gdzie najprz6d montuje sig catkowitg maszy-
ng i gdzie wykoficzone czg$ci sg odsylane do magazy-
néw, a potem dopiero znéw sprowadzane do fabryki dla
ostatecznego zlozenia — tam rozwigzanie zagadnienia
jest daleko trudniejsze. Oczywiscie dla czesci, ktdre
kilkakrotnie powracajg do sktadéw, nalezy jeszcze obli-
cza¢ koszta montowania, précz kosztéw samej produk-
cji 1 ostateczne koszta produkcji mozna obliczyé dopie-
ro po ukoriczeniu wszystkich przerébek.

Gdy fabryka jest o tyle obszerna, by mozna byto
oddzieli¢ od siebie magazyny: 1) surowcéw, 2) wykon-
czonych, 3) catkowicie zmontowanych czgsci, — wtedy
dopiero trudnosci rachunkowe znacznie malejg. W ma-
tych fabrykach mozna dojs¢ do tego samego rezultatu,
nawet jezeli wszystkie oddzielne rodzaje przedmiotéw
zmieszczq si¢ w jednym magazynie i znajdujg sie¢ pod
wspolng opiekq. Nalezy tylko uzywac oddzielnych skrzyn
do przechowywania réznorodnego materjatu, oraz spo-
rzadza¢ dla kazdego gatunku przedmiotéw oddzielne
sprawozdania i wykazy. -

Najwigkszg trudnos¢ napotyka sig¢ zwykle przy
prébach obliczania catkowitych kosztéw materjatu i ro-
bocizny, poczynajac od stanu stirowego poprzez wszyst--
kie obrobki i montaz w celu wykrycia rzeczywistej ceny
wykonczonego kompletu lub tez partji danego wyrobu.
W niektérych fabrykach sama czynno$¢ wykariczania
i zbierania wyrobu jest tak zawiklana, ze nie mozna
zbadac¢ poszczegélnych proceséw bez ogromnych wy-
datkéw i straty czasu: nawet wielce ztozone metody ra-
chunkowe nie dajg zadowolenia z wynikéw otrzyma-
nych. W dziedzinie rachunkowosci nie mozna poswig-
ca¢ samej produkcji i jej wydajnosci, doktadnosci obli-
czen oraz doprowadza¢ jej do takich granic, przy
ktérych tracimy catoksztalt sprawy.

O ile wszystkie poszczegélne koszty nie dadza
w sumie ogélnej ilosci pienigdzy, wydanych na prowa-
dzenie fabryki, wtedy obliczenia. K nie majgq zadnego
znaczenia i w zadnym razie nie moga stuzy¢ za wska-
znik do prowadzenia i ulepszania zakladu. Spra-
wozdania rachunkowe, ktére moga by¢ uzyte dopiero
w kilka tygedni po samem wykonaniu pewnego wyrobu,
majq tylko watpliwe i teoretyczne znaczenie. Czynniki
produkcji szybko sig we wspotczesnej fabryce zmigniaja.
Ulepszone metody sq wprowadzane z dnia na dzien,
lepsze narzedzia sg ciagle dostarczane, jako$¢ materjatu,
chyba, ze jest wymagane $ciste trzymanie si¢ jakiego$
gatunku surowca -— zmienia si¢ ustawicznie, wobec tego
dawniejsze zestawienia przedstawiajq stan rzeczy, ktory
moze juz nie istnial, w chwili gdy je ukoriczono.

Uwagi powyzsze majg na celu wskazanie niekt6-
rych, najczesciej spotykanych trudnosci, o ile chodzi
o wprowadzenie ,sprawozdan“ rachunkowych w matych
zaktadach przemystowych, przy $cisle okreslonych
srodkach, oraz skierowanie tej pracy w kierunku, ktory-
by najwigcej sig przyczynit do poprawy bytu i rozwoju
fabryki. Dazenie do doskonaloSci we wszystkiem jest
rzeczq ze wszech miar pozadang, lecz osiggnigcie zupet-
nej doskonatosci jest niemozliwoscig. Wielki jednora-
zowy wysitek- jest bardzo pomocny, lecz namacalne
wyniki- da¢ moze raczej uczciwa i ciggta praca nad
drobnemi ulepszeniami, niz usilowanie, by jednym sko-
kiem dotrze¢ do mety. :

(podt. Ernest Cordeal, Industrial Management).
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Czy warto wspdlpracowaé w czasopiSmie technicznem?

Pod takim nagtéwkiem pojawit sig¢ w czasopi$mie
amerykanskiem ,American Machinist“ artykul, omawia-
jacy z zupelnie nowego punktu widzenia korzysci, jakie
przynosi praca na polu literatury technicznej zaréwno
dla czytelnikéw, jak dla samego autora. Czasopismo
niemieckie ,Zeitschrift fiir -Maschinenbau“, cytujgc
powyzsze Zrodlo wystepuje pod adresem wlasnych
rodakow z szeregiem zarzutow. Co do nas, mogliby$my
powiedzie¢ sobie znacznie wigcej gorzkich, a tak nam
potrzebnych prawd. Narazie podajemy w dostownym
przektadzie to, co zamieszcza ,Zeitschrift fiir Maschi-
nenbau“.

»Pod powyzszym nagtéwkiem przynosi ,American
Machinist“ artykut, ktérego wywody niezupetnie odpo-
wiadajg panujacym wsrod nas pogladom na amerykan-
ska pogori za dolarem. Autor utrzymuje mianowicie,
ze juz sama mysl o korzysci, jakg przynosi podanie do
wiadomosci owocéw swego doswiadczenia swoim kole-
gom zawodowym we wiasnym kraju a nawet na catym
swiecie, powinna by¢ tak poteznym bodzcem do chwy-
cenia za piéro, ze wszelkie pobudki natury materjalnej
powinny catkowicie usung¢ sie na bok. Tylko bowiem
wtedy bedziemy mogli posungé si¢ naprzéd, rozwigzac
. wiele nietknietych jeszcze zagadnieri i stuzy¢ w ten
spos6b postepowi techniki, gdy kazdy zawodowiec
bedzie udzielat swej wiedzy ogétowi.

Opinja ta jest niemniej stuszng i w niemieckich
stosunkach. Trwozliwa tajemnica, jaka sig¢ otacza
wiele pomystéw moze by¢ korzystng dla poszczegélnych
przedsigbiorstw, lecz nie jest nig bynajmniej dla rozwoju
przemystu. Wtasnie dla nas niemcéw w chwili obecnej
zachodzi bezwzgledna konieczno$¢, aby przez wypowia-
danie si¢ w czasopismach zawodowych wnie$¢ jaknaj-
wigcej przyczynkéw do wyswietlenia wielu zagadnien
technicznych i przywréci¢ w ten spos6éb niemieckiemu
przemystowi dawng przewage na rynku swiatowym.

W kazdymbadZ razie wzmocnienie sig¢ na-
szego zycia gospodarczego moze byé wy-
wotane li tylko przez dobrze prowadzone
pisma zawodowe*“.

B. RZESZOTARSKI, Inz,

Wskazowki do uiytkowania indykatora.’

Zalozenie indykatora.— Cylinder -kazdego
prawie silnika zaopatrzony jest w otwory do przymo-
cowania indykatoréw. Otwory te, prowadzace do
przestrzeni szkodliwych, znajdujg sig po jednym.z kaz-
dej strony cylindra, jezeli cylinder jest dwustronnie
dzialajacy. Otwory sg zamknigte korkami gwintowa-

_nemi. Dla zalozenia indykatora trzeba, wykreciwszy

korek, wkrecié najpierw kurek. Trzon kurka powinien
byé¢ pokryty warstwg tluszezu, aby sig lekko obracal
w gniezdzie. Jezeli gwinty nje sg te same, musi by¢
zastosowana t. zw. redukcja. Nieszczelnosci w polg-
czeniach kurka z cylindrem i indykatorem nie sg do-
puszczalne. Do kurka przykreca si¢ indykator przy.
pomocy nasrubka laczgcego, umieszezonego na indyka-
torze. Przyrzad piszacy dobrze jest dla ostroznosci
przed zakladaniem indykatora odjgé.

Jezeli chcemy obie strony cylindra badaé jed-

i
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- mie¢ nie bedziemy.

=
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W ten spos6b pisze o artykule ,American Machi-
nist“ obywatel kraju o tak bajecznie rozwinigtym prze-
mysSle i tak bogatej literaturze technicznej.

Ten odgtos niemca jest dla nas polakéw stokro¢
ciekawszym od glosu samego autora. W nim odzwier-
ciadla sig nietylko mysl oryginatu, ale zarazem niemiec-
kie zrozumienie tej mysli i zastosowanie jej do nie-
mieckich stosunkow. Mysl o podboju $wiata, ]akw
widzimy, zgota u niemcéw nie umarla: chcg to osiag-
na¢ narazie na drodze przewagi przemystowej, ale czy
tylko narazie?

C6z mozemy powiedzie¢ o sobie? Chyba to, ze
jestesmy stosunkowo bardzo zacofani na polu technicz-
nem. Czy pracujemy w tym kierunku swiadomie, celo-
wo i przedewszystkiem zbiorowo? Nie. Wprawdzie
zasypujemy ,Kurjerki“ i ,Tygodniki“ niezdarnemi
prébami wierszy, ale z trudem daje si¢ ,naciggngc“
do napisania naprawde pozytecznej rzeczy technicznej.

Nasza literatura jest w tym zakresie niestychanie
uboga. Zgodzi¢ sie¢ za§ musimy, ze silnej Polski
bez wtasnego wielkiego przemystu, prze-
mystu — bez wtasnych wyksztatconych za-
wodowco6w, tych za§ bez szk6t i literatury

W tym wiasnie kierunku p6j§¢ musi nasz $wiado-
my i podkre§lam zbiorowy wysilek: ofiarna, ale do-
rywcza praca jednostek nie wystarczy. A wigc nie cho-
wajmy pod korcem nabytych do$wiadczen; pozbadZzmy
si¢ falszywego wstydu; jesli sami nie umiemy pisaé,
popro$émy o to innych, dostarczajgc im tylko odpowied-
niego materjalu; nie zamierzajmy odkrywaé odrazu
Ameryki i nie zrazajmy si¢ trudnosciami i niepowo-
wodzeniem.

Praca nasza musi si¢ ,optaci¢c“. Nasze doswiad-
czenie techniczne podane do powszechnej wiadomosci
nietylko nauczy wielu zawodowcéw, ale napewno za-
checi ich do dalszych poszukiwari i pozwoli dokonaé
nowej rzeczy, moze wynalazku. - JesteSmy narodem
wyjatkowo zdolnym: uczmy sie pracowac zbio-
rowo.

nym indykatorem, mozna otwory po obu stronach
polaczy¢ rurg gazows, wbudowujge posrodku rury spe-
cjalny kurek tréjdrogowy. Boczna odnoga tego kurka
stuzy dla przymocowania indykatora. Przekrecanie
kurka w jedng lub drugs strong laczy jedng albo drugsg
strong cylindra z Wspolnym indykatorem. Mozna
wprawdzie indykator przenosi¢ z jednej strony na dru-
gs, ale jest to klopotliwe, zwlaszcza ze wzgledu na
koniecznosé kazdorazowego dopasowywania sznurka;
oprécz tego pamigtaé naleZy, ze jezeli-niemozliwem Jest
kazdorazowe zatrzymywanie silnika przy przenoszeniu
indykatora—drugi kurek jest niezbedny. g
Polgczenie indykatora z krz'yzulcem
maszyny.~— Skok maszyny badanej jest z reguly
znacznie wiekszy, niz obwod bebna indykatora. Tylk({

1) por. Mechanik Ne 10. 1921 r., str. 202—210.
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u wigkszych, i to przewaznie stalych, czesciej stojacych
niz lezgcych silnikéw, jest zbudowany raz na zawsze
przyrzad zmniejszajacy proporcjonalnie ruchy tloka,
czyli t. zw. reduktor skoku. Zwykle trzeba sig zadawa-
la¢ reduktorem przenosnym, ktéry sig przytwierdza
gdziekolwiek do ramy maszyny, albo do samego indy-
katora tylko na okres badan.

Budowa i zasada dzialania reduktora przenosnego
jest bardzo prosta i zrozumiala. Sklada sig on z dwdch
bebnéw réznej srednicy, obracajgcych sig razem na
wspélnej osi. Na beben wigkszy nawija sig sznurek,
prowadzaey do krzyzulca maszyny, na mniejszy —sznu-
rek prowadzacy do indykatora. Obwody (wzglednie

$rednice) bebnéw, uwzgledniwszy grubosci sznurkéw .

dobiera sie w takim samym stosunku, jakim ma byé
stosunek skoku maszyny do skoku zredukowanego.

~ Beben wigkszy (o $rednicy zwykle okolo 100 mm) jest

wykonany z aluminium albo cienkiej blachy prasowa-
nej — dla zmniejszenia dzialania sily bezwladnosci.
Wewngtrz bebna umieszczona jest plaska sprezyna spi-
ralna, sprzeciwiajgca sig obra}caniu osi z bgbnami, a co-
fajaca je po obrocie. Beben mniejszy jest do zdejmo-
wania i jego $rednica moze byé dobierana zaleznie od
potrzeby. Kazdy taki reduktor zaopatrzony jest w do-
bér bebenkéw o réznych  srednicach; wybdér bebenka
dla danego wypadku jest zalezny od skoku badane]
maszyny 1 wielkosci indykatora i nie przedstawia tru-
dnosci. Nalezy sig stara¢ dobraé taki bebenek, aby
dlugos¢ wykresu wypadla jaknajwigksza. Szerokosci

. bebnéw sg tak dobrane, aby w kazdym wypadku wy-

starczylo miejsca na nawijanie sig sznurka. Sznurek
nie moze uklada¢ sig na bgbnach warstwami, bo zmie-
nialby si¢ wskutek zmiany $rednic stosunek przeniesie-
nia w czasie pracy reduktora, Aby unikngé nieprawi-
dlowego nawijania sig sznurka reduktor posiada urzg-
dzenie, przesuwajgce bebny w czasie obracania w kie-
runku poprzecznym. Dzigki temu nawijajgce sig sznurki
zawsze trafiajg nie na poprzednie zwoje, ale na gole
bebny. Osiagnigte jest to w ten sposéb, ze o$, na kté-
rej sg osadzone nieobrotowo bebny, obraca sig nie
w gladkiej, ale w gwintowanej tulei: — bedgc sama na-
gwintowang, przy obracaniu razem z bgbnami sig
przesuwa.

Reduktor musi byé umieszezony miedzy krzyzul-

cem a indykatorem. O ile oba prayrzgdy pochodzg

z jednej fabryki, daje si¢ czasem reduktor wprost przy-
srubowaé do indykatora. Jezeli to jest niemozliwe,
umocowuje sig reduktor do konca sztywnego preta
(albo rurki gagzowej), zaopatrzonego na drugim konecu
w plaskie ucho. Ucho preta zaklada sig pod dowolnie
upatrzony nagrubek ramy maszyny i przykreea nim.
Pret powinien byé wygiety z tem wyrachowaniem,
aby po zamocowaniu ucha reduktor znalazl si¢ mozli-
wie na prostej linji lgczgcej krzyzulec z indykatorem,
innemi slowy tak, aby sznurki wypadly jaknajkrétsze.

Od reduktora jeden sznurek, z wigkszego bgbna,
przeprowadza sig do krzyzulca, drugi z mniejszego—do

~ indykatora. Cylindry maszyn obustronnie dzialajacych
" najlepiej indykowaé réwnoczesnie po obu stronach tloka.

Wtedy od pierwszego indykatora do drugiego prowadzi
sznurek trzeci. Dlatego zlobki dla sznurkéw na dolnej
ozesci bebna indykatora sg zawsze podwdjne.

Dla indykatoréw wyrabiany jest i wylacznie uzy-

. wany sznurek specjalnie pleciony i obciggnigty. B. cien-
- ka a gigtka linka stalowa moze by¢ tez uzywang, ma

jednak te wade, ze jest za mocna: jezeli jest za krotka

. moze cos skrzywié lub urwaé, a nie zerwie sig sama.

Zaczepienie sznurka z krzyzulcem uskutecznia sig

zwykle przy pomocy haczyka, umocowanego na koncu

sznurka ktéry moznaiw czasie ruchu maszyny zaczepiaé
za pret, przymocowany do krzyzulea. Wystajgcy pret,
wykonywajacy ruchy razem zkrzyzulcem, niezbgdny przy
uzyciu przenosnego reduktora bebnoweg, stanowi jego
slabg strong, poniewaz moze uderzyé kogos z obslugi;

" przymocowujac pret do krzyzulea i w czasie biegu ma-

szyny nalezy przestrzegaé, aby pret nie stal sig przy-
czyng wypadku.

Indykowanie. — Po zalozeniu indykatoréw
(od strony korby i od strony dna) i sprawdzeniu, czy
wszystko jest w porzgdku, mozna maszyng puseié
w ruch. Po uruchomieniu maszyny przedewszystkiem
nalezy skontrolowaé, czy dlugosci sznurkéw sg odpo-
wiednio dobrane, t. j. czy nie zwisajs, albo czy nie sg za
krétkie, czy ruchome czesci indykatora, a przede-
wszystkiem tloczek, sy dobrze nasmarowane, dale]
przekonaé sie, czy kurki sg szczelne i latwo sig obra-
cajg. Kiedy ruch maszyny ustali sig i kiedy juz pra-
cuje ona przy tem obcigzeniu, przy ktérem ma by¢
indykowana, mozna przystapi¢c do zdejmowania wy-
kreséw. Przedewszystkiem nalezy dobraé i zalozy¢
sprezyne S taka, aby nie byla zbyt slabs dla najwyz-
szego cisnienia, panujgcego w cylindrze.

Kazdy indykator jest zaopatrzony w dobér spre-
zyn dla réznych ci$nieh. Na kazdej sprezynie sg przy-
najmniej dwa napisy: do jakiego ciSnienia ‘mozna jej
uzywaé, oraz t. zw. ,podzialka sprezyny’; czasami po-
dany jest numer indykatora!). Jezeli z géry nie jest
wiadomem najwyzsze ci$nienie, panujgce w cylindrze,
np. u silnikéw spalinowych, zakladamy najpierw spre-

zZyne najsilniejszg.

Po obcigzeniu tloczka odpowiednio do cisnienia
dobrang sprezyng, nalezy nalozyé na beben B arkusik
papieru. Papier dla indykatoréw jest odpowiednio
praygotowany i sprzedawany w bloczkach, zawierajg-
eych po kilkadziesigt kartek. Nalezy uwazaé, aby za-
kladaé papier strong preparowang (bielszg) na zewngtrz,
poniewaz rysik, zrobiony zwykle z mosigdzu albo srebra,
pisze wyraznie tylko na bielszej stronie. Papier trzy-
majg na bebnie dwie plaskie obok siebie lezace sprezy-
ny, przylegajace do bebna. Jedna z mich jest nieco
dluzsza. Aby papier zalozyé, nalezy najpierw zagigd
krotszy bok arkusza w odleglosci 8—12 mm od krawe-
dzi, i zagiety bok troche wsungé pod dluzszg sprezyne.
Nastgpnie owingwszy arkusz dookola bebna i podlo-
#ywszy przeciwlegly niezagiety bok arkusza pod koniec
krotszej sprezyny, — uchwyci¢ dwoma palcami za rogi
arkusza i naciagngé go na beben. Po nasdnigciu pa-
pieru trzeba wystajacy z pod krétsze] sprezyny a nie
odgiety bok arkusza odwingé. Prawidlowo zalozony
papier nie jest pogiety ani powalany i przylega scisle
do begbna.

Gdy juz wszystkie. opisane czynnosci sg Wykona-
ne, po sprawdzeniu jeszeze czy rysik jest dosy¢ ostry
i po ustawieniu $rubki regulujacej silg przylegania rysi-
ka do papieru, mozna przystgpi¢ do zdjgcia wykresu.

1) Podzialka sprezyny nazywa sig ilo$¢ milimetréw,
o ktéra przesunie siq rysik R indykatora, gdy ciSnienie na
tloczek 7' w cylindrze C wzroénie (zmaleje) a 1 atmosferg
1 kg/cm?).
"~ Na sprezynie jest podane 1 kg = Y mm.
Na sprezynach angielskiego i amerykanskiego pochodze-

nia bywa podawana podzialka w nastepujacy sposéb: , Scale:%“

co nalesy rozumieé nieco inaczej, mianowicie: kazdy cal angiel-
ski wysokosci wykresu odpowiada ci$nieniu w cylindrze X fon=
téw na cal kwadratowy. Dla przeligzenia skali angielskiej na
podzialke metryczng sluzy wzor: 4

362

odzialka ¥-— == mm.
poazi ( ¥
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W tym celu przedewszystkiem musi indykator zostaé
polaczony z krzyzulcem: zaczepienie uskutecznia sig
przy pomocy haczyka, ktérym mozna w biegu maszyny
przylaczyé sznurek indykatora do krzyzulca maszyny
przez zalozenie haczyka na pret, przymocowany uprze-
dnio do krzyzulea,

Teraz bebny obu indykatoréw sg w ruchu. Przez
przycisnigeie na chwilg rysika przy zamknigtych kur-
kach powstaje na papierze prosta linja, ktérej dlugosé
jest réwng skokowi obwodu bebna. Poniewaz pray
zamknigtym kurku cylinder indykatora komunikuje sig
z otaczajacem powietrzem przy pomocy bocznego ka-
naliku w kurku, polozenie nakreslonej linji odpowiada
polozeniu tloczka indykatora przy cisnieniu 1-ej at-
mosfery, dlatego nazywa sig ona ,linjg atmosfe-
ryczngt).

Nakresliwszy linje atmosferyczne, nalezy oba kur- .

ki przez obrét w prawo o 90° zupelnie otworzy¢ i przy-
cisngé do papieru rysiki_obu indykatoréw réwnoczesnie
na czas odpowiadajgey 1'/,—3-em (przy indykowaniu
silnikéw spalinowych nieraz do 10-ciu) pelnym obrotom
maszyny. Nie trzeba manipulowaé kurkiem, kiedy ry-
sik jest przycisnigty do papieru, powstaje bowiem wte-
dy zwykle skutkiem dlawienia w chwili przymykania
kurka na wykresie petlica, nieodpowiadajgca rzeczywi-
stemu przebiegowi zmian cisnienia w cylindrze maszyny
indykowanej.

Zaraz po wykonaniu wykreséw nalezy
oba kurki zamkngé, aby sig tloczki indykatoréw
naprézno nie tarly w cylindrach, oraz odlgczyé sznurek
od krzyzulca celem umozliwienia zsunigcia gotowych
wykreséw z bebnéw. :

Aby sig przekonaé, czy. mechanizm przenoszgcy

i piszacy jest w porzadku, albo czy papier nie zostal
przesuniety, mozna juz po zamknigeiu kurkdw, ale
jeszeze przed odlgezeniem sznurka, raz jeszcze nakreslic
linje atmosferyczne. Linje atmosferyczne, nakreslone
po indykowaniu, powinny lezeé¢ na linjach otrzymanych
przedtem.

Po zamknigciu kurka i zatrzymaniu bgbna, prze-
konawszy sig, czy wykres jest wyrazny i czy nie za-
pomniano o linji atmosferycznej, mozna zesunaé papier
z bebna. Wykres indykatora powinien by¢ nakreslony
mozliwie cienko a wyraznie. Jezeli na wykresie jest
w jednem miejseu przerwa, t. j. jezeli wykres nie
zamkngl sig, oznacza to, ze rysik pozostawal przycisnie-
ty do papieru w czasie zbyt krétkim. O ile badania
maja trwaé czas dluzszy, godnem polecenia jest natych-
miast po zdjeciu z bgbna wykresu zanotowaé¢ na nim:
date, godzing i minute, strong (kukorbowa czy odkor-
bowa), podziatke sprezyny, ilo$¢ obrotéw maszyny na
minute 1 inne dane, odnoszace si¢ do obcigzenia, stanu
stawidel, temperatury pary, etc. Wtedy wykresy zy-
skujg wartosé trwalg i stanowia niejako ksiege zdrowia
maszyny. :

Konserwacja indykatoréw.— Natychmiast
po uzyciu nalezy indykatory odjaé!), oczyscié z wo-
dy 1 brudnego smaru, natludci¢ czesci podlegajace
rdzewieniu i starannie zlozyé na ich miejsca do pu-
delek, w ktérych sa przechowywane wraz z osprze-
tem, skladajacym sie ze sprezyn, tulejek i tlocz-
kéw, kluezy, kurkéw etc. Indykator jest przyrzgdem
czulym i wymaga opieki starannej i umiejetnej. Tylko
dobrze utrzymane indykatory daja dobre rezultaty; dla-
tego nigdy nie mozna byé zbyt starannym i zbyt pe-
dantycznym w obchodzeniu sig z niemi.

Z warsztatow 1 pracowni.

W dziale tym Redakcja uwzgledniaé bedzie
korespondencje czytelnikéw ,Mechanika“ w spra-
wach dotyczqcych ciekawych wypadkéw z ich
praktyki zawodowej oraz prowadzié rubryke py-
tan 1 odpowiedzi. Do |(jaknajliczniejsze-
go wspélpracownictwa w obu dzia-
lach gorgco naszych czytelnikéw za -
praszamy.

I. Nasi Korespondenci.

szkodzenie zewnefrznej pokrywy cylindra
maszyny parowe;j.

Na jednej z kopalh w Zaglebiu Dgbrowskiem
w maszynie parowej wyciggowe]j zaszed! wypadek, kté-
ry zainteresowac¢ moze czytelnikéw Mechanika.

W maszynie, pracujgcej przed wypadkiem zupel-
nie poprawnie eksplodowala nagle zewnetrzna pokry-
wa a (patrz rys. 1) cylindra parowego. Pokrywa przy-
tem z wielkg silg i hukiem rozleciala sig w kawalki,
uszkadzajgc otaczajace przedmioty. Para zapelnila
chwilowo izbg maszynows.

Blizsze zbadanie ujawnilo, ze prayczyng wypadku
bylo przerwanie pierscienia uszczelniajacego b, tak ze
para tg drogg i otworem ¢ (do odejmowania pokrywy)
przedostala sig z cylindra do komory pomigdzy dwoma
pokrywami i wypelnila jg. Zelazna lana pokrywa ze-

1) Scisle méwiac, polozenie linji atmosferycznej odpowia-
da ci$nienin barometryczmemu, panujacemu w chwili kreglenia
jej; uwaga ta ma jednak znaczenie teoretyczne,— w praktyce
mozna w wigkszosci wypadkéw o tej subtelnej réznicy za-
pomnieé.

-

wnetrzna o dosé cienkich sciankach w pewnym mo-
mencie nie wytrzymala ci$nienia pary. Dzigki wy-
jatkowo szczelnemu dopasowaniu tej pokrywy do koi-
nierzy cylindra i dlawnicy w miejscach d i e, para nie
wydobywala si¢ w czasie ruchu maszyny na zewnatrz
ibrak bylo wszelkich oznak, co sig poza ta pokrywa dzieje.

Rys. 1.

Przewiercenie malego otworku w nowozalozonej
pokrywie zapobiegnie podobnemu wypadkowi w przy-
sztosci.

) Odjecie kurkéw jest oczywidcie niemozliwe bez za-
trzymania maszyny.
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Piec odlewniczy ,,Ideal.

Wobec wielkich kosztéw niewiele mechanicznych
warsztatow posiada piece do odlewania stali. Muale zas
- warsztaty nie posiadajg nawet kopulakéw i tygli do
odlewania miedzi. Trudnosci napotykane przy zama-
wianiu odlewéw, a szezegdlniej odlewow stalowych:
dlugie termina odbioru, trudnosé dostawy, ogromne
ceny i t. d. powinny by wplyngé na zwigkszenie ilosci
piecow odlewniczych. ;

W podobnych wypadkach budujemy zwykle ko-
- pulaki lub piece tyglowe dla miedzi i jej stopdw, stalo-
we za§ odlewy sg dotychezas monopolem wigkszych
- fabryk.
, Produkeja stali wymaga piecéw Siemens Martina,
albo Bessemera, ktérych budowa i eksploatacja jest
kosztowng i niedostepng dla malych zakladéw.

o

Przy takiej pojemnosci pieca czas niezbedny do
stopienia metalu w minutach wynosi: dla stali 50 —60,
dla surowea 30—40 i dla miedzi 20—26 min.|

Rozchéd ropy w robocie ciaglej w 4%: dla stali
387, dla surowca 25% i dla miedzi 15—25%.

Piec zajmuje okolo 4 m? miejsca, jest bardzo latwy
do wykonania w kazdym mechanicznym warsztacie,
a wiec tanio kosztuje, do obslugi wymaga tylko 2 ludzi
(nie liczac giseréw); eksploatacja nie wymaga row-
niez wielkich zachodéw i kosztow.

Piec sklada sie z dwéch opancerzonych zelazem
i wymurowanych wewnatrz ogniotrwalym materjalem
odrebnych czesei A B C D i EF G H, ktére sg polg-
czone miedzy sobg Srubami.

(Cze$é A BC D z komora sluzy do topienia metalu
wrzucanego do niej przez otwdr 1. Przez ten sam otwor
roztopiony metal z komory 2 wylewa sig przy obracaniu
pieca zapomocs dwoch trybéw 314, Tryb
3 przymocowany jest nieruchomo na okrg-
glym zelaznym pancerzu pieca, tryb 4 obra-
ca sig w lozyskach, przymocowanych do
podstawy b pieca i jest polaczony ze stero-
wem kolem 6, ktére pozwala przechylaé

iec.
2 Piec obraca sie na rolkach 7, 8, 9, 10,
11 1 12, krecgeych sie¢ w lozyskach przymo-
cowanych do- podstawy b pieca, polaczonej
grubami z fandamentem.

Czesé A B C D pieca ma dwa otwory:
13 z lewe] strony — obserwacyjny i sluzaey
do brania prébek metalu i 14 pochyly z pra-
wej strony, przez ktéry z czesei E F' G H.
przechodzi plomief, topigcy metal w komo-
rze 2.

Czesé E F G H pieca stanowi wlasel-
wos¢ pieca ,Ideal®.

W czesci E FG H pieca tworzy sig

Rys. 2.

W Ameryce, .« nawet w Niemczech uzywane sg
‘wprawdzie niewielkie piece plomienne Siemens Martina
opalane plynnem paliwem, ale i te sluzg wigcej dla to-
‘plenia stopéw miedzi i surowca (piece systemu Ha-
wley’a), trudno w nich bowiem otrzymac¢ dobrg miesza-
‘ning zgazowanego plynnego paliwa z powietrzem.
' Topiony metal zanieczyszcza sig tlenkiem i pochlania
‘wiele gazu. Trudno réwniez osiggnaé odpowiednig
‘temperature.

Wad tych nie posiada opalany ropg naftowsg piec
 powyzej przedstawiony (na 100—120 kg topionej stali),
ktory okazal sig bardzo dogodnym (por. rys. 2).
) Piec ten stuzy¢ moze do odlewéw stalowych, su-
rowcowych, do miedzi i jej stopéw i do wytwarzania
szelkich rodzai stali gatunkowej: wolframowej, chro-
mowej, niklowej, manganowej i zwyczajnej narzedzio-
wej. Najdogodniejsza pojemnosé pieca w kg topionego

etalu wynosi: dla stali 100 — 120, dla surowca 200
dla miedzi i jej stopéw 250 kg.

dokladna mieszanina gazéw ropy 1 na-
grzanego powietrza, ktére wpada do ko-
mory 15 przez otwdér 16 z rozpylacza z dy-
sza 18. Wobec tego temperatura plomienia
przechodzgcego przez otwdr 14 do komory 2
jest znacznie wyzsza (do 2000 stopni), niz
w piecach nie posiadajgcych takiej komory,
w ktérych mieszanina palna tworzy si¢ w sa-
mej komorze 2 wobec roztopionego metalu,
powodujac jego utlenienie. Palgce sig gazy
ropy i powietrze trafiajg bowiem wéwezas
kazde z osobnado komory 2. W piecu ,Ideal“
mieszanina tworzy sig, jak wymieniono wy-
#ej, juz w komorze 15 czgsei E ' G H. Ropa naftowa
z wysoko umieszczonego zbiornika i powietrze z wenty-
latora Roota lub z innego odsrodkowego przewietrznika
dochodza do dyszy 18 z rozpylaczem i przez otwor 16
postajg si¢ do komory 15 czesci EF‘GH, gdzie mie-
szajy sie dokladnie. Komora ta napelnia sig przedtem
przez drzwiczki 17 rozarzonemi weglami, wobec: czego
mieszanina gazéw ropy i powietrza zapala sig i przez
otwoér 14 przenika do komory 2. Komora 15 rozgrzewa
sig od plomienia palacej sig mieszaniny stopniowo do
czerwonosci, a wiec wpadajace do niej z dyszy 18 po-
wietrze ogrzewa sig rowniez i zwigksza temperaturg
plomienia wedle potrzeby nawet do 2000°.

Gdy komora 2 dostatecznie jest rozgrzans, przez
otwér 1 wklada sig do niej metal przezmaczony do to-
pienia. Przez otwor 13 zakrywany ceglg ogniotrwalg,
obserwowa¢ mozna przebieg procesu. Kiedy metal jest
gotéw, ropows i powietrzng rurg odejmuje sig od
dyszy 18 1 zepomoca sterowego kola 6 przechyla
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sig piec otworem 1 na dol, wskutek czego metal sig
wylewa. ,

Poniewaz rury powietrzna i ropowa posiadajg za-
wory regulujgce, mozna przy ich pomocy osiggngé
wyzszg lub nizszg temperature plomienia przechodzace-
go przez otwoér 14, stosownie do wlasciwosci topionego
metalu i potrzeby procesu.

Otwér 14 przy dluzszem uzyciu wypala sig. Dla
moznosci przeto latwego remontu czes¢ £ F' G H pieca
nie jest stale polgczona z czescig 4 B C D, lecz przymo-
cowana do niej srubami, przednia zas cze$¢ pieca
z otworem obserwacyjnym 13, wlasciwie jego pancerz,
posiada otwér o $rednicy komory 2, przykryty okragla
tarczg, ktéra do pancerza jest przymocowana srubami.
Urzgdzenia te ulatwiaja remont pieca.
¢ Puszczanie pieca w ruch. Po otworzeniu
drzwiczek 17 komory £ F' G H wkladamy do tej komory
rozzarzone wegle drzewne, nastgpnie po zamknigciu
drzwiczek puszczamy w ruch wentylator, przymykajac
zawor powietrzny o tyle by wegli silny prad powietrza
nie wydmuchal, wéweczas puszcza sig potrochu rope
(wigksza ilosé zalalaby ogien) i po pewnym czasie po
7—10 min. gdy si¢ komora dobrze nagrzeje zwigkszamy
doplyw powietrza i ropy, regulujac go zaworami tak,
by spalanie si¢ ropy bylo zupelne, t. j. by z otworu 1
wychodzil czysty plomieh bez sadzy.

Gdy komora 2 rozgrzeje sig dobrze (do oslep. bia-
lego koloru), co sig obserwuje przez otwoér 13,
zakryty ceglami i co nastgpi po 35—40 min.
po puszezeniu pieca w ruch, mozna przez
otwor 1 wlozy¢ do komory 2 metal do to-
pienia. ;

———

i

. przyciggaly twornika.

Piec powyzszego typu pracuje pomigdzy innemi
w warsztatach” Polsk. Kol. Pahstwowych w Nowym
Sgczu. L. Pogorzelski, Inz.

II. Pytania i odpowiedzi.

Pytanie 1. Prosze o podanie mi sposobu stapia-
nia mosigdzu, bronzu i t. p. w piecach plomiennych
(bez tygli). AR wW.

Pytanie 2. Wyrdéb wegli do suchye
ogniw galwanicznych. Zamierzam wyrabiaé¢such
ogniwa galwaniczne i pragng naby¢ prase do wyrobu
niezbednych do tego celu wegli. -

Zapytuje: 1) jakie firmy moga prasg taks dostar'
czyé, i 2) jakie ciénienie w atmosferach nalezy stosowad
przy wyrobie wegli aby opér ich byl mozliwie maly.

Czytelnik S. K. we Lwowie.

Pytanie 3. Podczas jazdy samochodem wiedet-
skiej fabryki automobili, czyli t. zw. W. A. F. polaczo-
ny zostal przez nieostrozno$é¢ kabel - akumulator
12-woltowego z wylacznikiem magneta Bosza. Skute
byl ten, ze silnik natychmiast przestal pracowaé irozru-
szaé sig nie dal. Po wyjeciu magneta i sprawdzeni
zwoi twornika indykatorem okazalo sie, ze zwoje ni
byly przepalone ale magnesy tak byly slabe, ze ni
Rzecz dziwna — jednoimienne

—

9

Szczegdlnie dobrze powinna byé na-
grzana komora 2 do topienia stali.

Przebieg procesu topienia. Po-
niewaz przebieg procesu topienia, miedzi,
bronzu i lanego zelaza zadnych trudnosci nie
przedstawia, gdyz po wlozeniu ich do pieca
po pewnym czasie (por. wyzej) metale to-
pig sig jak w zwyczajnym tyglowym piecu,
przystapie do opisu przebiegu procesu topienia stali.

Wilasciwie opisze proces wytwarzania stali. Przez
otwor 1 po bardzo dobrem nagrzaniu komory 2 wklada
sig do pieca nabdj z 50 kg surowca lub lomu lanego ze-
laza i 50 kg lomu zelaza kowalnego najlepiej odpadkéw
kowalskich wiekszych rozmiaréw 1-—2 kg o ile mozna
bez rdzy. Zelazo wkladaé¢ trzeba tak aby bylo
blizej otworu 14 i nie bylo przykryte zelazem lanem.
W ciggu 40 — 45 min. caly nabdj bedzie roztopiony;
wtedy doprowadzamy utleniajgcy plomien ktéry wypala
czes¢ wegla plynnej mieszaniny (jak w zwyczajnym
bessemerowskim procesie).

Woéwezas przez otwor 13 zaczerpnaé mozna lyzks
zelazng pewns ilos¢ stopu i wylaé kilka probek do formy
w ksztalcie graniastostupa, ostudzi¢ préby wodg i prze-
lamaé pod mlotem. Po budowie zlomu prébek mozna
sgdzi¢ o gotowosci stali. Gdy okaze sie, ze badana
probka jest odpowiednig, wrzuca sig do pieca pewns
ilos¢é zelazokrzemu i zelazomanganu, a jezeli wyrabia-
my stal gatunkowg — zelazochromu lub wolframu
stosownie do chemicznego skladu naboju. W minute
pdzniej stal wylewa sig z pieca. Proces wytwarzania
stali w piecu ,Ideal® polega: 1) na rozrzedzeniu
duzej ilosci wegla zawartego w surowecu lub w lanem
zelazie [— w zelazie kowalnem, ktére wegla zawiera
malo, i 2) wypaleniu zawartego mieszaninie plynnej
wegla zapomocg utleniajacego plomienia (proces Be-
ssemera).

55(630'11” potudniony N-biegienpofiociy

_tora — przez przelacznik ~—~ twornik magneta, — przej

R 7

Rys. 3. Rys. 4.

bieguny przyciggaly sie przytem. Jeden z magnesow
byl coprawda nieco silniejszy. Po przestawieniu ma-
gnes6w z miejsca na miejsce, magneto dalo dos¢ silng
iskre i silnik ruszyl. :
Prosilbym o wyjasnienie dlaczego magnesy siq
odmagnesowaly i jak sig odbywa namagnesowanie ma-
gneséw na pradnicy, oraz jak sig je do elektromagnesow
pradnicy zaklada. Czy moglo powstaé wigksze uszko-
dzenie w magnecie? Dlaczego w amerykanskich ma-
gnetach (traktor ,Titan“) pomiedzy stykami przerywa-
cza, pomimo kondensatora, pokazuje sig iskra oraz dla
czego magneta te nie posiadajg ochraniacza do wylado
wywania iskry wéwezas gdy $wieca sig na silniku ni
pali, wobec czego iskra przeskakuje w takich wypad
kach pomiedzy stykami platynowemi przerywacz
i mocno je opala. Czytelnik L. K. w L.
OdpowiedZ. Przez polgczenie dodatniego biegu-
na () akumulatora z wylacznikiem magneto Boscha
otrzymalismy nastgpujace zjawisko: prad z akumula

lagcznik i ujemny biegun (lub uziemnienié stworzy.
zamknigty laticuch, ktéry w magnecie przez to, ze prg

przechodzil przez twornik jego w odwrotnym kierunj
ku, — stworzyl pole magnetyczne, przeciwne temu,
jakie dawaly magnesy przyrzgdu Boscha. Magnes

znalazlszy si@ w polu magnetycznem przeciwleglem icﬂ
biegunowosci odrazu zostaly ,zneutralizowane“ to jest
stracily swoje wlasciwosci magnetyczne, przez co ma
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gneto Boscha zostalo ,zdemontowane“. Uskuteczniona
przez Sz. Pana zamiana magneséw byla zupelnie wlasci-
wa i przyrzad zaczal pracowaé normalnie. Dla magnet
wszystkich systeméw niestosowne wlaczenie twornika
- w sieé stalego pradu WywoluJe zawsze odmagnesowa-
nie biegunéw magneséw i magneto przestaje dzialac.
Podobnego zlgczenia nalezy wszelkiemi sposobami
unikaé.

Namagnesowaé magnesy na pradnicy stalego pra-
du mozna majgc pod reks busolq Zapomocg busoli
okreslamy biegunowosé magneséw pradnicy : mianowi-
wicie biegun poludniowy przyciagga pdélmocne ostrze
busoli (zwracajgce sig@ na poélnoc), — biegun pélnocny

ostrze przeciwne.
’ Zbadawszy w ten sposéb biegunowosé¢ prgdnicy
i biegunowo$¢ magneséw : umieszczamy magnes w polu
magnetycznem pradnicy w ten sposéb, by biegun pél-
- nocny magnesu dotykal poludniowego magnesu prad-
[ nicy, a biegun poludniowy magnesu dotykal pélnocnego
 bieguna pradnicy. Jednakze nalezy siq zastrzedz, ze
- podobne magnesowanie wymaga duzej wprawy i rzadko
- kiedy daje dobre rezultaty; najlepie] majgc pod reks
prad staly zrobié cewki z drutu miedzianego izolowa-
nego o kilkudziesigeiu zwojach i przepuscié prad, —
wstawiwszy uprzednio magnesy. Prad do magnesowa-
' nia najlepiej uzywac z akumulatoréw, o ile takowe sg

pod reks: — okreslamy biegunowosé pola magnesowego,

otrzymywanego przez cewki w nastgpujgcy sposo6b:
' Biegun poludniowy prad okrgza w kierunku wska-
- zéwkizegara tak, jak to wskazuje rysunek 4.
Biegun pélnocny prad okrgza w kierunku przeciw-
nym jak na rysunkun
Po przetrzymaniu magneséw w cewkach o polu
‘magnetyeznem odpowiednie] biegunowosci okolo 2—3
godzin max., otrzymujemy magnesy zdolne do dalszej
pracy w przyrzqdzm Boscha.
Najlepiej uskuteczniaé takie namagnesowania
w odpowiednich warsztatach, ktére posiadaja specjalne
cewki, dajgce moznosé regulowania pradu, wzmacniania
go odpowiednio,—Ii gdzie ustawione przyrzady pozwa-
lajg zmierzy¢ dokladnie natgzenie pola magnesowego.
Przypuszczaé nalezy, ze polgczenie w wozie
W. A. F. akumulatora z magnetami nie wywolalo zad-

i
I

nych uszkodzeh w magnecie Boscha, poniewaz po zmia-
nie magneséw prad dzialal sprawnie. Uszkodzenie
moglo nastgpi¢ w tworniku magneta, widocznie jednak
tego nie bylo, gdyz wedlug sléw Sz. Pana praca ma-
gneta byla normalna.

W amerykanskich magnetach stale, o ile pogoda
jest wilgotna iskra pokazuje sig pomiedzy stykami
przesuwacza.

Magneta amerykanskie, jak np. ,Dixi“ nie posia-
dajg ochraniaezy iskrowych, poniewaz konstrukeja ich
wewnetrzna odmienna od europejskich, dzigki zmianie
ustawienia pdl magnetycznych, nie daje niebezpiecz-
nych iskier zwrotnych, wobec czego przeskakiwanie
iskry miedzy stykami platynowemi przy przerwie zapa-
lania na swiecy — nie jest niedokladnoscis.

- W. 8, Inz.

Pytanie B Anonimowy czytelnik prosi nas

o szersze uwzglednianie dzialu parowozowego w Mecha-

niku oraz o podanietytuléw podregeznikéw z tego dzialu.

Odpowiedz. Od roku wychodzi w Warszawie
(Dluga 19) pismo poswigcone wylaeznie technice paro-
wozowej p.t. ,Maszynista Zwigzkowiec“, co uwalnia
nas poniekad od podejmowania pracy w tej dziedzinie.
Istnieje réwniez szereg podrecznikéw z ktérych wymie-
nimy wydawnictwo p. t. ,Szkola maszynisty parowo-
zowego“, wydawane w Skarzysku przez inz. Krzyia-
nowskiego. Dotychezas pojawily sig tomiki: 1) Kate-
chizm palacza parowozowego, 2) Przepisy o opalaniu
parowozéw weglem kamiennym i Hamulec Westing-
house’a. W druku znajduje sig obecnie tomik poswieg-
cony maszynie parowej parowozu.
nabycia u autora (Skarzysko, warsztaty kolejowe)
i w Zw. Zaw. Pracownikéw Kolejowych (Warszawa,
Dluga 19). — Pozatem w ksiggarniach naby¢ mozna

ksigzki Rappaporta. O hamulcach oraz Rybickiego

albo Severina traktujgce o parowozie z punktu widze-
nia potrzeb maszynisty. Dwuch ostatnich wydawnictw
nie mozna jednak polecaé bez zastrzezen, poniewaz nie
sg one wolne od powaznych usterek.

Najblizszy zeszyt Mechanike, poswigeony bedzie
wylgeznie kolejnictwu ze stanowiska potrzeb dz1alu
mechanicznego i trakeji.

Nowe maszyny z Wytwdrni Stow. Mechanikéw Polskich.

Strugarka fyp D. W.

Naped plozy odbywa sig zapomocs slimaka harto-
wanego 1 kola slimakowego, obracajacego sig w oliwie.
Jednoczesnie z walem slimakowym polgczona jest tar-
cza jarzmowa, (kulissa) ktéra uskutecznia ruch plozy
naprzdd i wstecz zupelnie spokojnie i bez wstrzg$nienia,
przyczem struganie plaszezyzny wypada gladko. Nacisk
wzdluzosiowy na walek slimakowy przejmuje tozysko
kulkowe. Szybkos¢ noza daje sig regulowaé zapo-
mocg kol stopniowych. Nastawienie skoku plozy od-
bywa sig podczas biegu maszyny. Ndz umieszczony na
przodzie plozy daje sig przestawiaé w czasie biegu stru-
garki recznie w pionowym kierunku i pod dowolnym
katem. Stél skrzynkowy zaopatrzony jest z wierzchu
1 po bokach w kanaly do przykrecania przedmiotéw
przeznaczonych do obrébki. Ruch pionowy odbywa
si@ recznie zapomocg korby, slimaka i kola slimakowego,
ruch poziomy za$ antomatycznie.

Strugarka D. W,

Rys. 1.

Ksigzeczki te sg do -
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Wymiary maszyny: N6z posiada trojaka szybkosé.

g Bt ‘ . Szerokosé¢ kazdego z 3 kol stopniowych . 60 mm
e Py E:j][v;lfil;;:gy S 328 e Kota pasowe u przekladni sufitowej .- . 250x80
Str}lgg ™ romido et gggrig}:arcr)lgci)ews}}a na o;ilo.dze; e 16273(5)(;111%)83[17;2
Najwigksza odleglosé stolu od plozy . . 400 , | \;VJ Jk l] B £ SRR 850
Wymiary stolu skrzynkowego . . 380260x280 b K G P e S g
Imadlo u plozy -daje sig przestawiac ‘ Do maszyny nalezy: kompletna przystawka sufi-

w kierunku pionowym. . ... . 130 , | towa z samosmarami i z odpowiednig iloscig kluczdéw.

Wytwornie Stow. Mechanikéw na Targach Wschodnich.

4
Stow. Mech. wybudowalo na Targach Wschodnich | saztorcowych, wyrabianych w ,Porgbie*. Dwie bramy

we Lwowie V"vlasny- pawilon, ogrodzony plotem z rur | i pawilon byly ubrane we flagi polskie i amerykanskie.
i Na froncie wystawiono dwie ciggéwki,

| wewnatrz ogrodzenia garnki i naczy-
£ S : S | nia emaljowane i maszyny rolnicze.

Pawilon miescil heblarke, strugarke,
szlifiarke i obrabiarki do drzewa, wyra-?
biane w ,Porebie“, tokarke precyzyjné,
podzielnice, specjalne przyrzady do
masowej produkeji, imadla, sprawdzia-
ny, gryzsr, rozwiertaki it. d. z wytworni
w Pruszkowie.

Stowarzyszenie Mechanikéw re-
prezentowal inz. W, Piotrowski, Lwow,
Walowa 31, =zawierajgc miljonowe
kontrakty. ;

W ciggu kilku dni demonstrowal
nowe typy maszyn prezes Stowarzy-
szenia, inz. A. Gwiazdowski.

Szkola Rzemies$lniczo-Techniczna Stow. Mech. Polskich w Pruszkowie.

Szkote RzemieSlniczo-Techniczng przy wytwérni S. M. P. [ sit on Szkole RzemieSlniczo-Techniczng Stowarzyszenia Mechani-
w Pruszkowie otwarto uroczyscie w'd. 1 grudnia r. b |  kow Polskich i jej kurs pierwszy za otwarte i wezwat obecnych
Imieniem warszawskiej Dyrekejf oddal Szkole do uzytku do podpisania aktu inauguracyjnego.
cztonkéw S. M. P. i wogdéle chetnej nauki miodziezy p. inz. Pio- * A
trowski. Szkofa pragnie zmniejszy¢ przedzial, jaki istnieje pomie- £
dzy pracownikiem recznym a inteligentnym. Wszyscy robotnicy Skromnie i bez wrzawy zakoficzono uroczysto$¢. Przed-
powinni by¢ inteligentni. Uczniowie powinni pracg swoja posta- miot jej, szkola, zastuzy sobie moze kiedy$§ wyszkoleniem szeregu
wi¢ szkole na wysokosci tego zadania. zdolnyeh mechanikéw- rekodzielnikéw na trwalszy pomnik, niz
Goragce wezwanie powyzsze wypowiedziane z sita przeko- krotkie mowy i zapisany arkusz papiern. Stanowi¢ ona powinna
nania, obecni przyjeli oklaskami. chlubg Stowarzyszenia i tych, ktérzy o ksztalceniu zawodowem
Krotko a serdecznie przeméwit p. Szew czyk imieniem udzia-, mlodziezy pamigtali i zaklad ten do skutku doprowadzili.
towcéw-robotnikow. ® *
Stowarzyszenie Mechanikéw wyznaczylo $rodki na szkole &
aby zastapi¢ dorastajacej mlodziezy meczacy termin u majstra Zakres nauki w szkole Rzemie$lniczo-Technicznej przy wy-
i da¢ jej pelne wyksztalcenie szkolne.. S. M. P. pragnie postawic twérni S. M. P. w Pruszkowie jest nastepujacy.
miode pokolenie w polozeniu lepszem od tego, jakie dotad bylo Pierwszy rok nauki obejmuje:
robotnika udziatem. Jezyk polski godzin 5 tygodniowo; historja Polski 1 g.;
Przedstawiciel prasy p. Szczerbowski o$wiadczyl, ze to mie arytmetyka 4 g.; geometrja 2 g.; kreslenie geometryczne 8 g.;
dolary fundowaly szkote, lecz .mito§¢ czlonkéw S. M. P. do mio- metalografia 1 g.; nauka o narzedziach 1 g.; nauka pisania 1 g.;
degn pokolenia. Ostatni przeméwit kierownik Szkoly p. Koza- hygiena i pierwsza pomoc w razie skaleczen 1 g. Nauka popotud-
kiewicz' imieniem swoim i ciala profesorskiego ,Rzetelna Wasza niowa: modelowanie figur geometrycznych zastosowanych do war-
praca, Mtodzi Przyjaciele, starczy zalozycielom tej szkoty za | sztatu 10 g.; warstatowe Cwiczenia praktyczne 10 g. tygodniowo.
wdzigczno$¢. Szkota ma uczuni¢ z was dzielnych, umiejetnych ! Ogotem nauki teorytycznej i praktycznej godzin 44 tygo-
robotnikéw i dobrych obywateli naszej Rzeczypospolitej*. Oglo- |  dniowo. K.
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Twierdzenia

1) Sumakatéw tréjkata jest zawsze
réwng 180°, znajgc wige dwa katy mo-
zemy znalez¢ trzeci kat w tréjkacie.

Niech katy beda 4, B, C, to:

-A-+B-4 C=180°"B=1800— (44-C).

C=180°—(4-+B). i
2) Jezeli w trojkgciebokidwa katy
sg odpowiednio réwne jednemu z bo-
kéw i katom drugiego tréjkata, to po-
zostale boki i kgt po sobie réwne.
Jezeli oznaczyé boki jednego tréj-
kata przez a, b, ¢, drugiego za$ przez
o', . ¢, zas katy przez A, B, C, i 4/,
B', (', mie¢ bedziemy: a—a', A=A4,
B=RB, t takte b=>/; ¢=0" | C=C"
3) Jezeli w tréjkaciedwabokii je-
den z katéw sa odpowiednio réwne
dwom bokomikatowidrugiego tréjkata
to pozostale boki i katy sg takze rowne.
Gdy a=a/, b=0"1 A=4', wtedy

pozostale boki i katy sg réwne. -

4) Jezeli trzy bokt tréjkata sgrow-
ne odpowiednio trzem bokom drugiego
tréjkata, to katy obu tréjkatéw sg tak-
zZe réwne. :

Gdy a=a', b=10'; c=c' wtedy
i katy odpowiednio sg sobie réwne.

5) Jezeli trzy boki tréjkata sa od-
powiednio proporcjonalne do trzech bo-
kéw drugiego tréjkata, wtedy takie troj-
katy nazywamy podobnemi i katy

~ jednego trdjksta sg odpowiednio réwne

katom drugiego trojkata.

Gdy a:b:c=d:e:f, wtedy A=D,
B=FEiC=F.

6) Jezeli katy w trojkacie sg od-
powiednio réwne kgtom drugiego tréj-
kata, to takie trdjkaty sa podobne
i boki ich sg proporcjonalne. :

Gdy A=D, B=E i C=F wtedy
asb:c=d erf

7) Jezeli trzy boki tréjkata sa row-
ne to taki tréjkgqt nazywa sig ré wno-
bocznym. W tym tréjkacie wszystkie
katy sg sobie réwne i majg po 60°% Na-
odwrdét jezeli w trojkacie wszystkie
katy sgréwne to tréjkat jest rownobocz-
nym i boki jego sg sobie réwne.

8) Prosta w tréjkacie réwnobocz-
nym, dzielgca na’polowe jeden z katéw,
przecina bok przeciwlegly pod kat. 90°.

Jezeli prosta AB dzieli kat CAD na
dwa réwne katy to dzieli ona na réwne
czgsci bok CD iprzecina go pod prostym
katem.

9) Jezeli w tréjkacie dwa boki sg
réwne wtedy nazywamy tréjkat roé w-
noramiennym. W takim trdjkacie
katy przeciwlegle réwnym bokom sg
sobie réwne. Gdy a=0 to A=B.

10) Jezeli w tréjkacie dwa katy sg
réwne to i boki im przeciwlegle sa tez
réwne. Gdy A=B to a=b.

11) W tréjkacieréwnoramiennym,
prosta dzielgca kgt nieréwny na dwie
réwne czesci, przecina trzeci bok—pod-
stawg—pod katem prostym i dzieli ten
bok na dwie réwne czesci.

12) W kazdym tréjkecie dluzszy

geometry

&.

ciwlegle sg sobie réwne.

~ polu 4.

czne.

bok jest przeciwlegly wigkszemu kato-
wi. Jezeli @ wigksze od b to A jest
wigksze od B. Gdy A wigksze od B,

wtedy bok a dluzszy niz b.

13) W kazdym tréjkacie-suma
dlugosci dwoch bokéw jest zawsze wigk-
szg od dlugosci trzeciego boku.

14) W tréjkacie prostokatnym su-
ma kwadratéw przyprostokstnich jest
réwna kwadrat. z przeciwprostokatnej.

Mie¢ wige bedzjiémy a?= b2} c.

15) W kazdym tréjkgcie kat ze-
wnetrzny jest zawsze réwny sumie kg-
téw wewnetrznych przeciwleglych od-
powiednim bokom. Np. kat D = ka-

L. towi 4 -} kat B.

16) Proste przecinajg sie¢ w ten
sposob, ze katy przeciwlegle utworzone
przez te proste, sg sobie réwne. A=Bh;

17) Jezeli prosta przecina dwie
réwnolegle, to katy odpowiadajace sa
sobie réwne.

Jezeli ad i cd sy réwnolegle —
wtedy wszystkie katy 4 sg sobie réwne,
jak réwniez wszystkie katy B.

18) W kazdym czworoboku suma
katéw wewnetrznych jest réwng 360°.

A+ B+ C+ D =360"

19) W réwnolegloboku katy prze-
Przekgtnie
przecinajg sig wzajemnie.

20) Pola dwéch réwnoleglobokéw,

7/ majaeych réwne podstawy i wysokosei
7, sa réwne.

Niech a=a', h =1/, wtedy pole

~ 4 = polu 4.

21) Pola tréjkatow o jednakowej

/ podstawie i wysokosci sg sobie réwne.

Gdy a=a', h="', to pole 4 =

22) W kole srednica prostopadla
do cigciwy dzieli cigciwe na dwie réw-
ne czesel.

28) Prosta styczna do kola. jest
prostopadls do promienia kola, prze-
prowadzonego do punktu stycznosei.

24) Jezeli kola sg wzajemnie sty-
czne do siebie, to prosta, przechodzgca
przez srodki tych kél, przechodzi przez
punkt styeznosci.
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256) Dwie styczne poprowadzone
z jednego i tego samego punktu zzew-
natrz kola sg sobie réwne. Cigciwa lg-
czgca oba punkty stycznosci tworzy
z temi stycznemi réwne katy.

i cigeiwg poprowadzong do punktu
stycznosei jest réwny polowie kata
centralnego, odpowiadajacego tej cig-
ciwie. B—=1}A.

27) th pomiedzy styczng i cig-
ciwg jest réwny katowi liczonemu po
obwodzie, opierajacemu sig na cigciwie.
B=4.

o

28) Kgty wierzcholkowe (ma-
jace wierzcholki na kole) i opierajgce
sig na tej samej cigciwie sg sobie

2  réwne.

29) Kat wierzcholkowy jest réw-
ny polowxe kgta érodkowego, opieraja-
cego sig na tej samej cigeiwie. -A=4B.

30) Kat wierzcholkowy, opierajg-
cy sig na luku kola wigkszym od pél-
oqugu ]est katem ostrym majacym
mniej niz 90°, na mniejszym od pol-
okregu — rozwartym, majacym wigcej
niz 90°,

Dr. WITOLD KASPEROWICZ. .

Juz w pierwszym zeszycie Mechanika .(Lipiec 1920)
zamieScilismy artykut poSwigcony m e trycznemu sy-
stemowi miar. Wobec zupelnego wyczerpania tego
zeszytu i aktualno$ci sprawy ponawiamy ten temat ponizej
podajac jednocze$nie ustosunkowanie miar me-
trycznych do miar polskich, angielskich
iamerykanskich.

System metryczny miar zostat urzedowo wprowadzony
w Polsce przez Dekret o Miarach z dnia 8 lutego 1919 roku:
Nie na wszystkich ziemiach polskich miary metryczne sg dostate-
cznie znane i stosowane. W bytych zaborach: austrjackim (Mato-
polska) i niemieckim (Wielkopolska) system metryczny byt od wielu
lat stosowany przez zaborcéw, tak ze ludno$¢ przyzwyczaila sig do
zasad tego systemu. Zato w bylym zaborze rosyjskim (Kongresow-
ka i Kresy Wschodnie) cywilizatorzy Wschodu narzucali nam swo-
je jednostki miar, jak np. arszyny, werszki, pudy, berkowce, sztofy
G

W polskim przemysle stosowano wigc réznorodne miary:
metryczne, nowopolskie i rosyjskie, a w pewnych galeziach prze-
mystu i handlu angielskie (np. przemys! widkienniczy) oraz dawne
niemieckie. Wigkszo8¢ mechanikéw polskich miata do czynienia z mia-
rami angielskiemi i amerykanskiemi, zasadniczo réznigcemi si¢ od
metrycznych. Polska, zacie$niajac, a nawet w wielu wypadkach na-
wiazujac dopiero teraz blizsze stosunki z kulturg krajéw Zachodu
w dziedzinie przemystu, techniki, nauki i handlu, sitg rzeczy przy-
ja¢ musi system metryczny, wytwér umystowosci francuskiej.

26) Kqt utworzony przez styczng

System metryczny w Polsce.

. skich na metryczne®* (1915 r.), zawiera szczegélowe tablice do

31) Dwie cigeiwy przecinajace sig,
dzielg si¢ wzajemnie na czgsci propor-
cjonalne, np. a/c =d/b. -

4
i

32) Jezeli z punktu zzewngtrz
kola poprowadzimy styczng i sieczng,
to kwadrat z dlugosci stycznej jest:
réwny iloczynowi odeinkéw wewnetrz-.
nego i zewnetrznego, siecznej, np.
a’=>b. c. :

33) Kat wierzchotkowy, opierajg-
cy si@ na srednicy ma 90°. Wszystkie
katy wierzcholkowe, opierajgce si¢ na
srednicy sg proste.

34) Dlugosci réznych lukéw na
tem samem kole sg proporcjonalne
do odpowiednich ka,tow srodkowych.
A:B=wa:b:

35) Dlugosé¢ lukéw nalezgeych do
réznych kol 1 majgcych ten sam kgt
srodkowy, jest proporcjonalna do pro-
mienia kota, mianowicie: gdy 4 = B
to'w L bi=7r R, . ]

36) Obwody dwu k¢l sg propor-
cjonalne do ich promieni. Pola dwu
kol sg proporcjonalne do kwadratu’
promieni. Np. c:C=7r:R. a: 4=
1R V€A

Szczegotowe dane o jednostkach miar mozna znaleZ¢ w pra-
cy dyrektora Gtéwnego Urzedu Miar inz. Z Rauszera p. t. »Pro-
jekt ustawy o miarach (1918), w artykule inz. Z. Rauszera
p. t. ,Jednostki miar, uzywane w Krolestwie Kongresowem w do-|
bie, poprzedzajacej wydanie Dekretu o Miarach z dn. 8 lutego|
1919 r.%, wydrukowanym w Miesi¢czniku Statystycznym (1920 )|
nastgpnie w odbitce z tegoz miesigcznika: Tablica zamiany miar
(1920), wydanej przez Gléwny Urzad Statystyczny. Ksigzka
A. Maciejowskiego: ,Zamiana miar linijnych i kwadratowych sy-
stemu metrycznego na miary nowopolskie i odwrotnie nowopol

zamiany miar. Pozatem wymieni¢ broszure Z. Kowalczewskiej
i Dr. W. Kasperowicza, p.t: ,System metryczny miar. Stotrzy-
dziestoletnia roczmica 1791 — 1921%. (1921 r.), odbitke artykutow
o historji systemu metrycznego i o metrycznym systemie mia
wraz z tablicg jednostek miar. Te artykuly drukowano w ,Prze-
gladzie Technicznym“ Ne 13 i 14 b. r. — B. Jungier ulozyt ,Ta-
blice zamiany miar‘.

W zalgczonej tablicy jednostek metrycznych i zamian
miar zestawiony jest szereg najczeSciej stosowanych jednoste
metrycznych-oraz ich zwigzek z miarami angielskiemi 1rosy]skie
mi. Wobec urzedowego wprowadzenia systemu metryczneg
w Polsce nalezy liczy¢ si¢ z ujednostajnieniem wszelkich miar
juz zestawienie tablic zamiany dostatecznie wykazuje zalety sy
stemu metrycznego. Dekret o miarach z dn. 8 lutego 1919 rok
wprowadza tylko kilka jednostek: metr, metr kwadratowy, met
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szeScienny, kilogram, kat prosty i stopien temperatury. Nalezy
;"podziewaé sie, ze Sejm uchwali nareszcie taka ustawgo miarach,
ktéra obejmie cato$¢ systemu metrycznego i ze Polska bedzie
ogla przystapi¢ do migdzynarodowej konwencji miar.

Juz przeszto sto lat temu komisja Towarzystwa Przyjaciot
auk opracowata nowopolski system miar, zwiazany z metrycz-
nym (ustawa z dn. 13 czerwca 1818 r.). Nowopolskie miary sa

prostym stosunku do metrycznych: kwarta = litrowi, korzec =
198 litrom, lokie¢ = 576 mm, cal = 24 mm,'i t. d. Przejscie
‘miar nowopolskich jest wigc $cisle okreslone, co utatwia wszel-
kie rachunki. Idac z postepem czasu” wypadnie stosowac nowe
metryczne miary na wszystkich ziemiaoh polskich, co utatwi dal-
sze zacieranie granic dzielnicowych, wzniesionych przez naszych

»

[wrogéw.
‘. Tablica jednostek miar systemu mefrycznego.
’ 1. Podstawowe jednostki miar.

temperatura

ilo§¢ ciepta #
natgzenie Swiatta

‘moc szkiet optycznych

ilos¢ elektrycznosci

metr — m

metr kwadratowy — m?
metr szeScienny — m?
kat prosty — d
kilogram — kg

stopieft gestosci — ...
sekunda — s

czas -
ila sten — sn :
(przej$ciowo: kilogram-cigzar) — 0,0098 sn
raca kilojoule — kj 3
9 (przejsciowo : kilogramometr) — 98 4

kilowat — kw

(przejciowo: kon mechan.) — 0,735 kw
atmosfera — at

(przejciowo: kg—cigzar na cm?)— 0,98 at
stopien (skali stustopniowej) — 19
termja (kilokalorja) — te

$wieca (dziesigtna) — ¢

djoptrja — di

opor elektryczny om — 0
natezenie pradu amper — @
napigcie pradu wolt — v

kulomb — ¢

2. Jedncstki metryczne diugosci.

mila mi = 10000 m = 10 km
kilometr km = 1000 m — 0,1 mi
metr e = 100 ecm
centymetr em = 0,01 m = 10 mm
milimetr mm — 0,001 m = 1000 p.
mikron ; g = 0,000001 m = 0,001 mm

3. Jednostki metryczne powierzchni.

‘metr kwadratowy m? = 1m? = 10000 cm?
‘hektar ha = 10000 m? = 100 a
ar @ .= 100°en? = 0,01 ha

4, Jlednostki metryczne objetosci.
metr sze§cienny m? = 1m’ = 1000 ¢
Thektolitr RS =0,1"m* = 1007
dekalitr dal = 0,01 m? = 1O
litr l = 0,001 m?* =017
kwaterka kt -= 0,00025 m? ‘= 0,251
ster 8t = m® = 1000 dm?

5. Jednostki metryczne masy (t. zw. cigzar).

tona t = 1000 kg = 10 ke
kwintal q “ie==100:kg o = 0/LF
korzec, centnar ke = 100 kg =0,1¢
ilogram ey — kg = 1000 g
hektogram hg = 100 g = 100 dag (1)
dekagram (tut) dag (h= 10 g =001 Ry~

25
gram- g ==l=p = 0,1001 kg
decygram dg =01 g ®="10"¢qy
centygram cg =0k = 10 mg
miligram mg — 0,001 g = 0,005 kt
karat (metryczny) Mt =025y = 200 mg
funt (metryczny) e ==00k0 = 500 ¢

B. Tablica zamiany miar.

. Zamiana miar nowopolskich i rosyjskich na miary

= 4,320 m

1,728 m .
0,576 m

== 0,288 m

= 24 mm

= 2 mm

rosyjskie.
—= 1066,8 m

o = 2,1336 m

= 0,7112 m
= 44,45 mm
= 30,48 cm
= 2,64 cm

meftryczne.

1. Jednostki’ diugosci nowopolskie.
pret = 2!/, saznia
sgzen = 3 lokcie
tokie¢ — 2 stopy
stopa = 12’ cali
cal =12.1in{l
linja s

2. Jednostki diugosci
wiorsta = 500 sazeni
sazen = 3 arszyny
arszyn = 16 werszkow
werszek =
fut (stopa) = 12 cali
cal = 10 linji
linja =

3. Jednostki powierzchni

sqzef kwadr. = 9 lokci kwadr.
lokie¢ kwadr. = 4 stopy kwadr.

4) Jednostki powierzchni rol

= 2,54 mm

nowopolskie.

= 2,985984 m kwadr.
— 0,331 776 m kwadr.

ne nowopolskie.

wibka = 30 moérg = 16,79616 ha
morga = 300 pretéw kwadr. = 0,5569872 ha
pret kwadr. = = 18,6624 m?

morga — 0,512450 diesiatiny ros.

5. Jednostki powierzchni rolne rosyjskie.

diesiatina

— 2400 sazeni kwadr. = 1,09254 ha

6. Jednostki masy (t. zw. cigzar).
a) nowopolskie

centnar — 100 funtom
kamien — 25 funtom
funt = 32 tutom
tut =
b) rosyjskie
berkowiec = 10 pudom
pud — 40 funtom
funt — 32 lutom
tut — 3 zolotnikom

7. Jednostka masy dla cial

— 40,5504 kg
= 10,1376 kg
= 405,504 g
— 12674 g

— 163,80496 kg
— 16,3805 kg
- 409,5124 g
— 12,7973 ¢

sypkich: korzec.

korzec, warto§¢ przecigtna = 240 funtom ros. = 6 pudom
korzec = 98,283 kilbgrama, kotzec metr. = 100 kg

Il. Zamiana miar metrycznych na nowopolskie i na rosyjskie.
1. Jednostki diugoesci.

nowopolskie

metr = 0,23148 preta —
0,57870 saznia =
1,73611 lokcia =
3,47222 stopy =
v 41,66667 cala

500 linjom

= (,937383 wiorsty

11

”
kilometr

rosyjskie
22,49719 werszka
0,46869 sazenia
1,40607 arszyna
3,28084 futa
39,37008 cala
393,70079 linji
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2. Jednostki powierzchni.
hektar = 0,0595374 wioki
* o = 1,7861225 morgi
= 535,83676 preta
- = 0,9152983 diesiatiny
kilometr kwadr. = 0,8786866 wiorsty kwadr.

n.

nowopolskie rosyjskie
metr kwadr. = 0,334898 s3znia” kwadr. = 0,219672 sazenia Kkw.
= 3.014082 fokcia kwadr. = 1,977045 arszyna kw. |

— 12,056327 stopy kwadr. = 10,76391 stopy kw.

— 1736,1111 cala kwadr. = 1550,0031 cala kw.

3. Jednostki objetosci.

metr sze§c. = 0,193807 saznia sze$c. = 0,102958 sazenia szesc
» = 0,38061 saga = 11386,355 werszka szeSc:
= 523278 lokcia szeSc. = 2,779872 arszyna szeSc.
41,86225 stopy szesc. = 35,314667 stopy szeSc.

litr (kwarta) = 0,0078125 korca
= 0,03125 ¢wierci
= 0,25 garnca

= 4 kwaterkom

EY

»

»»

»

= 0,0246607 centnara = 0,006105 berkowca o

— 0,0986427 kamienia =— 0,061048 puda |
% = 2,4660669 funta = 2,4419284 funta ‘
o = 78,914141 tuta = 78,141710 tuta |

kwintal = 1,01747 korca 240-funtowego (ros.) 1

korzec nowy — 100 kg = 1,01747 korca dawnego

kilogram

»

IIl . Zamiana miar angielskich na mefryczne.

1. Jednostki diugos$ci

nautical mile (mila morska) = 1853,2 m
mile (mila) mi—=— 1609,34 m
furlong = 201,1678 m
chain = 20,1168 m
pole * = §,0291 m
fathom = 1,8288 m
yard (jard) yd = 09144 m
foot (stopa) ft = 0,3048 m
inch (cal) . in = 0,0254 m

2. Jednostki powierzchni.

square yard = 0,8361 m?*

perch == = 25,293 m?*
acre = 4840 sq. yd. = 40,467 a
square mile = 640 acres = 258,989 ha
3. Jednostki objetosci.
cubic yard cu yd = 27 cubic feet = 764,553 dm?
quarter qr = 8 bushels ==-2,909:A7
bushel bu = 4 pecks = 0,3637 Al
peck pk = 2 gallons _ = 9,0919 !
gallon gal = 4,quarts = 4,545963
quart qt = 9 pints ==%1180
- pint pt = 4 gills == 0,568 7
gill gi = = 0,142 !
barrel bbl = 31,5 gallons = 1,6356 hl
hogshead hhd = 2 barrels = 3,2712 nl
ton old measurement = 94 cubic feet = 2,662 m?

register ton = 100 cubic feet = 2,832 m?
(Board of Trade I) .

metr sze$cienny = 0,353 reg. tons = 35,32 cubic feet
freight ton =1 13383 = 0,4 register ton
keel = 24,07 m? = 8,5 register tons i

4. Jednostki masy (ciezar).
Avoirdupois weights

dram drs=nlT72:¢
ounce 0z = 28,350 g
pound lbs = 453,6924 ¢
central ) = 45,359 kg
hundredweight cwt = 50,80 kg
short ton t ' = 907,18 kg
long ton T =~1016,00 kg

0. Zamiana miar amerykariskich na mefryczne i odwrotnie.

1 mm = 0,03937 inch
1 inch = 25,4001 muin
1 foot = 30,4801 cm

1 metr = 3,28083 feet

1 yard = 0,914402 m

1 metr — 1,093611 yd
1 kilometr = 0,621370. mile
1 mile = 1,609347 Ikmn
1 liquid- quart = 0,94633 !

1 litr = 1,05671 qt

1 bushel = 0,35238 Al

1 hektolitr = 2,8378 bu

1 gram = 0,035274 ouyge (oz. av.)
1 ounce (0z. av.) == 28,350 g

1 pound (Zb. av.) = 0,45359 kg

1

kilogram 2,20462 pounds (1b. av.)

0. Zamiana miar metrycznych na angielskie.
1. Jednostki diugosci.

kilometr = 0,621372 mile

metr = 39,370113 inches
+ == 3,280843 feet . _ﬂ
» = 1,093614 yard

2. Jednostki powierzchni.

metr kwadratowy = 1,1960 square yard
hektar (rolny) = 2,4711 acres
ar (rolny) —= 119,60 square yards

3. Jednostki objetosci.

metr szedcienny = 1,307954 cubic yard
centymetr szeScienny = 0,28157 fluid drachm

kilolitr = 3,43712 quarters
hektolitr = 2,74969 bushels
dekalitr = 2,200 gallons
litr (kwarta) = 1,7598 pint
kwaterka « = 0,4399 pint :
4. Jednostki masy (cig2aru).
tona = 0,98421 ton
e = 19,6841 hundredweights
kilogram = 2,4046223 pounds avoirdupois
% < = 35,2739 ounces avoirdupois
gram = 0,25721 drachm

” = 15,43236 grains

Ul. Zamiana niektérych innych miar na miary metryczne.

1. Jednostki dlugosci.

stopa renska = 313,85 mm
mila morska ==1'852-m

2? Jednostki powierzchni.

morga pruska = 25,53225 a = 180 pretéow kwadr.
ar = 0,039166 morgi pruskiej = 7,05 pretéw kwadr.
hektar = 3,917 morgi pruskiej :
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3. Jednostki masy (clezaru). |

unt niemiecki = 0,5 kg =500 gramom
centnar niemiecki = 100 funtom = 50 kilogramom
odwéjny centnar niem. = 200 funtom = 100 kilogramom

- (metryczny centnar)

4: Jednostki temperatury.
temperatura: stopien skali stustopniowej
sfépieﬁ setny = 0,8 stopnia Réaumura
stopieni setny = 1,8 stopnia Fahrenheita 4 32° ¥

V. Rzadziej stosowane miary angielskie. L
barrel (maki) = 196 lbs = 88,9 ky
carat = 3,17 grains = 0,203 ¢
cental == 400 1bs = 45,35 kg
chaldon = ~ 12 sacks =
fagot (stali) = 120 Ibs = 54,4 kg
knot = 2026,6 yards = 1,85 km
nail (tkaniny) = 2,25 inches = 57-cm
quire (papieruy = 24 sheets =
ream (papieru) =725 quires =
sack .(koksu) — 1 crot = 50,8 kg
span = 9 inches = 22,8 ¢em

Szkolnictwo Zawodowe.

1. Miejska Szkota Rzemios! im. Kilinskiego w Radomiu.
‘Szkota istniala rzed wo na jako zaklad rosyjski. W czasie wojny

k.

Rys. 1. Szkota im. Kilinskiego w Radomiu.

zostata¥zajeta przez wojska okupantéw, ktére pozostawaly w niej
przez caly czas okupacji. Caly dobytek szkoty, ulegl w tym
czasie zupelnemu zniszczeniu. Bezpo$rednio po ustgpieuiu oku-
pantéw przystapiono do uruchomienia szkoly i w poczatku r. 1919
rozpoczety sie lekcje i zajecia warsztatowe. Obecnie w 3-im roku

Rys. 2. Warsztat Slusarsko-mechaniczny,

swego istnienia, przerywanego postojami wojsk i udzialem uczniéw
i kierownikéw w odparciu najazdu bolszewickiego, szkdla poza
urzadzeniem 4-ch klas posiada warsztat Slusarsko-mechaniczny
0 70-ciu imadlach i 10-ciu obrabiarkach, warsztat stolarski o 30-tu
stofach stolarskich i 6-ciu obrabiarkach (obrabiarki_ stolarskie do-

tychczas nie uruchomione), warsztat kowalski o 4-ch ogniach
z wyciagiem spalin, ktéry jest na ukonczeniu, oraz oczekujgcy
na $§rodki dla uruchomienia, warsztat odlewni z piecem tyglowym
i piecem kupolowym.

Szkota nie traktuje pracy w warsztatach jako zajecia prak-
tyczne, lecz uwaza warsztaty szkolne za przedsigbiorstwo przemy-
stowe, prowadzace prawidiowa fabrykacje. Za gtowny swoj dziat
fabrykacyjny obrali§my narzedzia i przyrzady techniczne, wybie-
rajgc z tego dziatu to, co jest dla szkoly przy jej obecnych urzg-
dzeniach dostepne i co powinno znaleZ¢ popyt na rynku miej-
scowym.

W praktycznem ksztalceniu ucznia dbamy, aby otrzymat on
nie tylko te podstawowe umiejetnosci, ktére sa dobytkiem ogdtu
pracownikéw danego zawodu, lecz i te, ktérych posiadanie
cechuje u nas tylko pracownikéw wyzszego typu. Gléwny nacisk
bedzie zwrécony w przyszlosci na doktadne zapoznanie sig¢ z no-
woczesna obrabiarkg i umiejetne jej zazycie i wyzyskanie.

Rys. 3. Warsztat stolarski.

Potrzeby szkoty w danej chwili s3 ogromne. Nalezy uzu-
peinia¢é i modernizowa¢ urzadzenia warsztatéw i narzedziarni,
uruchomi¢ nieczynny warsztat odlewni, rozpoczaé od podstaw
urzgdzanie gabinetéw naukowych i technologicznych, kompleto-
wa¢ pomoce naukowe — tablice, bibljoteke etc. Srodki, jakich
dzi$ dostarczy¢ moze miasto i Paristwo, sa tak szczuple, ze wypa-
datoby rozlozy¢ prace na diugie lata z wielka stratg dla calej
sprawy.

2. Panstwowa Szkola Gérnicza i Hutnicza im. Staszica
w Dabrowie Gdrniczej. Szkola nasza odbudowuje si¢ na gruzach
b. Szkoty Sztygaréw z czaséw moskiewskich. Z 6wezesnej szkoty,
postawionej pod wzgledem zaopatrzenia w’ warsztaty i pomoce nau-
kowe na wysokim poziomie, pozostaly jedynie zabudowania z po-
wyrywanemi dezwiami i oknami, cze$ciowo spalone, cze$ciowo zruj-
nowane kompletnie podczas przemarszéw wojsk okupacyjnych.
Z pomocy naukowych, warsztatéw,, modeli i t. p. niepozostalo ani

v.
=
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stadu. W tych warunkach organizowanie szkoly musi odbywac
sie zupelnie odnowa, co przy dzisiejszych warunkach walutowych
i braku na rynku wielu niezbednych aparatéw i urzadzen, nie na-
lezy do latwych zadan. Pomimo tych trudno$ci szkolg otwarto
w pazdzierniku 1919 r i juz woéwczas pomimo spdZnionej pory na
zapisy, braku ogloszen o szkole i t. p. przyjgto 35 kandydatow;
w roku ubiegtym w wiecej normalnych warunkach pracy mieli§my
w maju okoto 140 zgloszen, lecz wobec nawaly bolszewickiej
i wstapienia wszystkich naszych uczniow na mocy samorzutnej
uchwaty do armji ochotniczej, szkota zostala zamknigta i znéw
bieg normalnych zaje¢ zostal na pewien czas wstrzymany; przy
rozpoczeciu r. szk. w listopadzie przyjeliémy 45 kandydatéw, ogo-
tem liczba uczniéw wynosita 7. O potrzebie wprost naglacej szko-
1y naszego typu. tutaj, §wiadczy w dalszym ciggu bardzo liczny
. naplyw kandydatéw: w obecnym roku np. mamy dotychczas zgto

szefi 161, wobec czego bedziemy zmuszeni otworzy¢ Klase rowno- |

legla i w tym nawet wypadku zdotamy przyja¢ zaledwie polowg
kandydatéw.

Szkota nasza o typie szkoly $redniej zawodowej przyjmuje
kandydatéw z 4-o klasowem wyksztalceniem po ztozeniu priez
nich egzaminu sprawdzajacego z kilku gldwnych przedmiotéw; jednak
dla udostepnienia nauki liczniejszym warstwom mlodziezy, przyj-
mujemy i kandydatéw o nizszym poziomie, a nawet z domowem
wyksztalceniem, o ile wykaza sie odpowiednia praktykg zawodo-
wa. Wiek — powyZej 15 lat ze wzgledu na praktyke zawodows;
gdérna granica nie jest oznaczona—mamy ucznidw w wieku 25
lat. Szkota posiada 4 wydzialy: géiniczy, hutniczy, mechaniczno-
elektrotechniczny i markszajderski (miernictwa goérniczego). Naj-
wigkszg frekwencja cieszy sig oczywiscie wydziat gorniczy (oko-

o 75%) pozniej mechaniczny (20%) i markszajderski. Wydziat hut- |

niczy narazie kandydatéw nie posiada wecale, co tlumaczy si¢
zastojem w przemys$le hutniczym, a predzej moze nienormalnemi
stosunkami, jakie w przemy$le hutniczym, znajdujacym si¢ prze-
waznie w obcych rekach, panuja. Ta ostatnia sprawa wymagacl
bedzie stanowczo pewtiej sanacji, co przy unormowaniu si¢ sto-
sunkéw w pafnstwie bezwarunkowo musi nastapi¢. Kurs nauk
jest 3!/, letni; program nauczania roztozony jest w ten sposéb,
ze nauki teoretyczne i ogélnoksztatcace (jezyk polski i niemiecki,
matematyka, fizyka, chemja, mineralogja, mechanika, kre$lenie
geometryczne) prowadzone sa w ciggu pierwszcgo 1!/, roku, resz-
te czasu po$wiecono na przedmioty fachowe. Podczas ferji let-
nich, trwajgcych 3 miesigce, 2 miesigce przeznaczone sa na
obowigzkowg praktyke na kopalniach lub warsztatach kopalnia-
nych i fabrycznych. Praktyka ta odbywa si¢ wedtug programu
opracowanego przez szkole; dzieki poparciu Rady Zjazdéw Prze-
mystowcéw- Gérniczych i Hutniczych uczniowie rozmieszczeni sg
rownomiernie w kopalniach Zaglebia, gdzie otrzymuja mieszka-
nie, aprowizacje goérnicza i wynagrodzenie wedtug rnorm, opra-
cowanych przez Rade Zjazdéw. Po ukonczeniu kursu szkolnego
projektowang jest obowigzkowa praktyka 1!/, roczna, po edbyciu
ktorej i ztozeniu odpowiedniego sprawozdania uczen otrzymuje
dyplom technika odpowiedniego zawodu.

Ciezkie warunki, w jakich szkola zmuszona jest pracowac,

wytworzyly to, ze dopiero teraz zaczynamy organizowa¢ warszta-.

ty stolarskie, §lusarskie i mechaniczne, ktére stanowi¢ beda pod-
stawe nauki fachowej na wydziale mechaniczno-elektrotechnicz-
nym . Organizacja idzie nader powolnie ze wzgledu na szczupte
fundusze, jakiemi szkola moze rozporzadza¢ i trudno$ci’ w naby-
ciu potrzebnych narzedzi, obrabiarek i t. p. Niestety, musimy
z przykroscia stwierdzié, ze ogdl spoleczenstwa a przedewszyst-
kiem ci, ktérym winien leze¢ na sercu jaknajszybszy rozkwit ro-
dzimego przemystu, nie doceniaja znaczenia naszej szkoty i nie
do$¢ wydatnie przyczyniaja sie do jej rozwoju, przez zasilanie
szkoly okazami, narzedziami pracy zawodowej, cze$ciami warszta-
towemi i t. d. Bez watpienia w kazdej wickszej fabryce czy ko-
palni znalazloby si¢ to i owo, co nie przedstawiajgc wartosci dla
przedsiebiorstwa, mogloby po zremontowaniu w warsztacie szkol-
nym lub chociazby jako model stuzy¢ z pozytkiem de nauki
szkolnej.

| | -

" Dyrekcja Szkoly, moze w wyjatkowych wypadkach zezwoli¢ na

N

Z sitami wykladajacemi w szkole sprawa réwniez nie
przedstawia sie tak, jakby nalezato: przepracowanie, brak odpo-
wiednich $rodkéw komunikacyjnych, taczacych Dabrowe z okoli-
cznemi kopalniami, a wreszcie powledzmy szczerze, pewna bez-
wladno$¢ ze strony pp. inzynieréw. ktérych wspélpraca w szkole
choéby po pare godzin na tydzien, moglaby zasili¢ stuchacza
wiadomosciami fachowemi z pierwszej reki, zmuszaja szkole do
ograniczenia si¢ do kilku statych sit wykladajgcych, ktére nie be-
dac w obecnej chwili w bezposrednim kontakcie z przemystem
nie sa w stanie zastgpi¢ nieobecnych. Mamy jednak nadzieje, ze
i tutaj czas .zrobi swoje i nasze sily fachowe odniosa “sie z wigk-
sza obywatelska 2yczliwo$cia, na jaka szkota polska zastugiwac
powinna.

Pomimo tych roznorodnych trudnoéci, szkota rozwija sig
stopniowo, a tym bodZcem, ktéry zacheca nas do pracy jest za-
interesowanie sie szkolg ze stromy mlodziezy i rodzicéw, co uwy-
datnia si¢ w licznym naptywie kandydatow i checi do pracy szkol-
nej, do ktérej garnie si¢ miodziez. Rozumiemy doskonale, ze
wytworzenie zastepu technikéw, mozliwie najlepiej do pracy za-
wodowej przygotowanych, technikéw typu $redniego, na kiérych
w gruncie rzeczy lezy faktyczny postep w zawodzie, jest kardy-
nalng podstawa rozwoju i rozkwitu naszego przemyslu, a wraz
z nim dobrobytu i §wietnosci kraju.

3. Panstwowa Szkota budowy maszyn w Poznaniu ma na
celu teoretyczne i praktyczne przygotowanie swoich wychowaf-
céw do umiejetnego i samodzielnego stosowania wiedzy tech-
nicznej w przemysle ze szczeg6lnem uwzglednieniem maszyn rol- |
niczych i przemystu rolniczego. ‘

Stosownie do rozporzadzenia Min. W.R. i O.P. absolwenci
Szkoly po wykazaniu odpowiednich kwalifikacji zawodowych,
maja prawo ubiegania si¢ w okre§lonym terminie o tytut inzyniera.

Nauka w Szkole trwa 3 lata i jest podzielona na 6 péirocz-
nych kurséw. Kursy rozpoczynaja si¢ 15 paZdziernika i 15 marca
kazdego roku. Na kurs | przyjmuje sie kandydatéw po ukoficze-
niu. 6-ciu klas szkoty éredniej i po odbyciu jednorocznej celowo
przeprowadzonej praktyki w fabryce maszyn, ktéra posiada odlew-
nie zelaza, modelarnie, kuZnig, kotlarnig, traserni¢, montownig i t. p‘

Kandydaci, kt6rzy nie posiadaja odpowiednich kwalifikacji
naukowych moga by¢ przyjeci na podstawie egzaminu wstgpnego. ‘

|
|
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krotsza, anizeli 1 rok trwajaca, praktyke fabryczna. Przyjecie bez
praktyki jest wykluczone.

#® Zgtoszenia przyjmuje i blizszych informacji, dotyczacych
przyjecia i egzaminu wstepnego, udziela kancelarja Szkoly » Po-
znan, ul. Kluczborska Ne 5.

1
4. Kursy Techniczne T. K. T. w Warszawie (Tow. Kur-
séw Technicznych, - Mokotowska 6). W roku ubieglym 1920/21
Towarzysiwo prowadzito nastepujgce kursy: kurs budowy maszyn
i elektrotechniki (2-letni i przygotowawczy), kurs budowy drég
(pod protektoratem M. R. P.), kursy budowy samochodéw, Kursy
garbarskie (poparte przez Spétke Akc. Handlu Skérami i Garbni-
kami) i kursy dla pracownikéw warsztatowych.

Zapisato sie na Kursy 640 stuchaczy; z tej liczby 260 zdato
egzaminy w obecnoéci delegatéw M. W.R. i O. P,, M. Rob. Publ.
oraz zaproszonych oséb z przemystu. ‘

Towarzystwo korzystato z zapomég finansowych M. W. R.
i O.P.,, M.R.P., Magistratu m. Warszawy, Spétki Akcyjnej Handlu
Skérami i innych instytucji przemystowych i bankowych oraz os6b
prywatnych. Ogoélny budzet wydatkéw.w roku 1920/21 wyno-i
sit 1,200,000 Mk.

Wyktadato 40 inzynieréw specjalistow. ‘

W nadziei, ze zasitki te nie zawioda w roku biezacym, To-
warzystwo ma zamiar prowadzi¢ nastepujace kursy: 1) Budowy
maszyn i elektrotechniki (3-letnie) cigg dalszy, istnienia tych kur-
s6w 12-ty, 2) Budowy drég (ponownie), 3) Budowy samoctro-
déw, 4) Dla pracownikéw warsztatowych z udzialem Kok
stuchaczow Wydziatu Budowy Maszyn Politechniki Warszaw




skiej, 5) Garbarstwa (powtdrnie), 6) Dla kierownikéw ruchu fabry-
cznego (po raz pierwszy), 7) Racjonalnej obrébki metali. Kurs ten
zamierzony jest w szerokim zakresie, wobec doniosto$ci spra-
wy, o ile spodziewana pomoc sfer przemyslowych nie zawie-
dzie w postaci oddania do, dyspozycji kurséw, maszyn i przy-
rzgdow. ‘
. Przygotowana jest réwniez organizacja; 8) Kursu ogrzew-
nictwa, 9) Kursu budowy i naprawy taboru kolejowego, oraz
10) Kursu piwowarstwa,

Preliminarz przewiduje 2,500,000 Mk. wydatkow.

Kursy tego rodzaju stanowia w Stanach Zjednoczonych
i w Anglji podstawe nauczania technicznego dla wigkszosci tech-
nikéw i pracownikéw przemystowych, mlodziez ptzeto nasza nie-
watpliwie odniesie z takich kurséw korzysci, o ile przemyslowcy
otocza kursy i ich stuchaczéw opieka oraz przyczynia sig¢ do ich
podtrzymania. :

5. IV Konferencja o$wiatowa zorganizowana przez Wy-
dzial O$wiaty Pozaszkolnej M. W. R.i O. P. poSwigcona byta tym ra-
zem zagadnieniom czytelnictwa powszechnego.
W szeregu referatéw omowione zostaty sprawy bibljotek publicznych
bibljotek wedrownych, bibljotek powszechnych miejskich i kol-
portazu. .

Liczni uczestnicy konferencji, reprezentujacy instytucje o$wia-
towe i zawodowe ze wszystkich stron'kraju zywym udzialem
w dyskusji dowiedli, jak 2ywotnemi i blisko ich obchodzacemi
byly poruszane na konferencji sprawy. Dowodzi to raz jeszcze
celowodci takich zjazdéw o§wiatowych, taczacych wiadze rzadowe,
samorzgdne i spoleczne we wspdlnym wysitku, skierowanym do
zwalczania jednej z najgorszych pozostatosci niewoli, a mianowi-
cie: naszego analfabetyzmu i zacofania szkolnego.

Przéglad ksiazek i pism.

1. Eugenjusz Porebski. Dyrektor Instytutu Technologicz-
nego. Stal. Hartowanie, cementacja, wyréb narzedzi, zastosowanie
w budowie samochodéw. Wyd. Il. Lwéow 1920. Naktadem autora
str. 128, ryc. 44.

Ksiazka ta przeznaczona, jest jak autor zaznacza, dla pracowni-
kéw samochodowych. Napisana jest jasno i zrozumiale, wobec czego,
przyczyni sie w niematym stopniu do spopularyzowania wiadomo-
4ci, nabytych droga do$wiadczen laboratoryjnych i praktyki,
pizyniesie réwniez korzy$¢ wszystkim, majacym do czynienia
z hartowaniem stali. Autor podaje szereg rycin, wyjasniajacych
zalezno$¢ wiasnosci stali od jej sktadu i struktury, rysunki piecéw
najczesciej spotykanych przy hartowaniu i cementacji oraz spis
stali r6znych marek fabrycznych. Na uwage zastuguje opis pyro-
metru optycznego, pomystu autora, do mierzenia wysokich tem-
peratur.

Nalezy wyrazi¢ tylko watpliwo$é co do racjonalnosci po-
dziatu zelaza na stal z zawartoscig C (wegla) od 0,54—1,7% i 2elazo
kowalne z zawartoéciag C od 0,04% — 0,4% (str. 15). — Home
w Métallurgie de lacier podaje sktad. stali bessemerowskiej
o zawartosci C od 0,05°, — 0,189, Na str. 16 dzietka znajdu-
Jemy podzial stali, ktéry da si¢ zastosowa¢ co najwyzej do stali
narzedziowej. ,Migkkie gatunki od 0,8 — 0,55 9/ (mylnie
podano 5,5%,). Tymczasem stal martenowska twarda zawiera
C = 0,6°%, (Korwin-Krukowski: ,Wstep do Hutnictwa zelaza“
str. 107), co si¢ nie zgadza z podang klasyfikacja.

Na sir. 97 autor pisze: ,dla wykonania jakiego§ walu mu-
siato sie bardzo dokladnie go odkué.. dzi$.. bardzo czesto wcale
si¢ nie odkuwa, ale wprost z bryly 2elaznej wytacza“. Sprawa
ta potraktowana jest zbyt pobieznie. Tymczasem prof. Polit.
Petersb. Bielajew dowiéd! w swych badaniach, ze przyczyng
tamania sig osi furgonéw armatnich bylo wiasnie owe tafisze ,wy-
taczanie* i odcinanie cennego drobnoziarnistego naskérka, a zatem
zastosowanie wytaczania do bardziej odpowiedzialnych przedmio-

_tow moze spowodowac ujemne nastg¢pstwa.
¢ Na str. 80 i 88 mylnie podano nazwe siarczanu miedzi
(Cu SO,). &

Naogél wzigwszy, pomimo wymienionych usterek praca
p- Porebskiego, powinna stac sie poczytnym podrecznikiem w dzie-
dzinie termicznej obrobki stali i bezwatpienia zasili dodatnio
szczupla — w tym zakresie — nasza literatur¢ popularna.
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2. Inz. Franciszek Tokarski. Dyr. Szkoty Rzemieslniczej
w Warszawie Zasady kalkulacji Handlowej i Przemysfowe], ze
stownikiem, obejmujacym wiadomo$ci o handlu. Warszawa 1921.
Trzaska, Evert i Michalski Str. 186.

Autor nie opanowal tematu swego wyktadu. W metodach
kalkulacji warsztatowej napotykamy powazne bledy. Przy kalku-
lacji kosztéw wilasnych wykonania pewnego zamowienia autor za-
leca (str. 111) dodawa¢ do kosztow materjatu i robocizny jeszcze
pewien procent ,,badZ to od sumy kosztéw materjatu, badZ od su-
my kosztéw robocizny“ jako pokrycie czeSci ogélnych kosztow
wyrobu. Twierdzi on na podstawie -odpowiedniego przyktadu, ze
réznice przy obu sposobach kalkulacji sg tak nieznaczne, ze kaz-
dy z nich moze by¢ z powodzeniem stosowany. Nalezy tylko
stale uzywacé jednego z nich.

Tymczasem pierwszy spos6b kalkulacji nie moze by¢ ani
teoretycznie uzasadniony ani z powodzeniem stosowany praktycz-
nie. Ogoélne wydatki warsztatowe nie zalezg od wartosci zuzyte-
go materjalu. Narzedzia, maszyny, materjaly pomocnicze, Swiatlo,
opat i t. d. zuzywaja si¢ podczas pracy i w pewnym do tej pra-
cy stosunku.

Dla kazdego warsztatu ogélne koszty fabryczne stanowig
pewien odsetek kosztéow robocizny. Odsetek ten powinien by¢
dodawany przy kalkulacji wiasnych kosztéw produkcji.

Koszty wlasne produkcji = kosztom matarjalu - koszty

_robocizny -+ pewien °/, od kosztéw robocizny.

Wzor za$:

Koszty wiasne produkcji = kosztom materjatu +- koszt ro-
bocizny -+ °/, od kosztéw materjalu, jest ogdlnie rzecz biorgc
bledny.

Przy kalkulacji zaméwienia na zasadzie tego wzoru kazdy
obstalunek, ktéry wymaga minimalnej iloci pracy ale zato duzych
ilosci surowca lub bardzo kosztownych materjatéw wyrobowych
wykazatby ogromnie wysokie wiasne koszty produkcji. Przeciwnie
przy obstalunku, wymagajacym duzo pracy i malych ilo$ci ma-
terjatu kalkulacja taka dalaby cyfry zbyt nizkie, ktdre narazityby
przedsigbiorce na straty.

Przy okreslaniu zyskow przedsigbiorstwa autor zajmuje réw-
niez niewyrazne stanowisko. Na str. 107 méwi on ze ,zysk osig-
gnigty winien oprocentowaé wytozony na przedsigbiorstwo kapitat
i winien zabezpieczyé utrzymanie przedsigbiorcy®. W przykla-
dach za§ przy okre$laniu zysku autor nie trzyma si¢ wcale po-
wyzszej zasady i jako zysk dolicza podczas kalkulacji raz pewien
odsetek od ,wtasnych kosztéw produkcji* drugi raz °/, kosztéw
roboci zny (str. 114) kiedyindziej znéw od kosztow materjatu. Dwie
ostatnie metody sa zupelnie mylne. Kalkulujac np. ceng sprze-

-dazng pieczywa dolig@za autor jako zysk 15°/, od robocizny. Gdy-

by pewien majster zechcial postugiwaé si¢ taka kalkulacja, miaiby
on codzienie state zyski bez wzgledu na to czy wypieka pieczywo
zbytkowne, czy tez zwykly chleb. Jedynie zwigkszenie personelu
lubkwygrany strejk w branzy -piekarskiej moglhy podnies¢ jego
zyski. :

Kwestje zyskéw przedsigbiorstwa traktuje autor zupetnie nie-
wilasciwie. Niema ona nic wspdlnego z ,kosztami utrzymania
przedsigbiorcy*. Oprocentowanie kapitalu réwniez nie stanowi
zysku przedsigbiorstwa. Normalne bankowe oprocentowanie kapitatu
zaktadowego wprowadzi¢ nalezy do rubryki ogélnych wydatkow
fabrycznych. Zysk jest nadwyzka dochodu ponad wiasne koszty
produkcji i stanowi pewien odsetek tych kosztéw. Wysoko$¢ od-
setka zalezy od rzutkoSci przedsigbiorstwa i normuje si¢ og6lng
konjukturg rynku.

Przechodzac do szczeg6téw uwazam, 2e w dzietku zastoso-
wanem do poziomu potrzeb i wymagan warsztatéw rzemieslniczych
nalezaloby uwzgledni¢ i wprowadzi¢ do kalkulacji koszty pracy
majstra i uczniow. W swoich przyktadach popeinia autor szereg
btedéw. Zalicza on stale calkowite wynagrodzenie majstra do ru-
bryki wydatkéw na robocizng, tak jednak by¢ nie powinno. Majster
bedac wiascicielem zakladu poswieca sporo czasu stronie handlowej
i administracyjnej przedsiebiorstwa. Przyjeto obliczaé, ze pracujac
wlasnorecznie i bez pomocnikéw, traci on dwie godziny dziennie
nieprodukcyjnie. Przy dwéch uczniach i tyluz czeladnikach traci
on do 50°, czasu. W tym wypadku trzeba wiec 50°/, pobierane-
go ;t)rzez niego wynagrodzenia przenosi¢ na ogélne wydatki war-
sztatowe.

Stosujac metode autora zmniejszamy fikcyjnie odsetek wy-
datkéw ogélnych. Oferty pewnego warsztatu bylyby w takim
wypadku za niskie i narazaly przedsigbiorstwo na straty.

Blednie réwniez traktuje autor pozycje uczniéw. Kalkulujac
nie czyni on zadnej zasadniczej r6znicy pomiedzy uczniami a czelad-
nikami. W rzeczywisto$ci uczniowie pobieraja bardzo nizka place,
narazajg jednak przedsigbiorstwo na pewne straty wazepsutym przez
nich materjale, w zbytecznem zaabsorbowaniu maszyn i uwagi maj-
stra; przy kalkulacji kosztéw robocizny powinno sie przeto obli-
cza¢ pracg uczniow nie na podstawie faktycznie przez nich pobie-
ranych sum, lecz kilkakrotnie wyzej w zalezno$ci od roku ich ter-
minu i w pewnym stosunku do placy czeladnika. Poprawki te
znacznie zmieniajg rezultat kalkulacji dla malego warsztatu. Wy-
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niki prawidlowej kalkulacjl bedq zupelnie odmienne od tych jakie
zapomocg proponowanej przez autora metody otrzyma¢ mozna.
Metoda ta przysporzyla by jedynie pracy i mogiaby powaznie
zaszkodzi¢ stosujacemu jg przedsiebiorstwu.

Dodatnio wyréznia sie¢ stownik handlowy, brak jednak zu-
pelnie wzoréw do prowadzenia ksigzek, ktére w znacznym stop-

‘niu prowadzenie rachunkowosci i kalkulacji utatwi¢ b}:c; m;gly.

3. Marjan Padechowicz, egz. technik drzewny. Kalkulacja
w stolarstwie, Krakéw 1920 str. 24. '
) Broszurka zawiera zasadniczy, dobrze ujety zarys kal-
kulacji w stolarstwie, dajac rady i wskazéwki jak nalezy Kkal-
kulowaé¢ wykonane we wlasnej pracowni przedmioty. Cechy
i-stowarzyszenia stolarskie powinny ja jaknajwiecej rozpowszech-
n{'aé pomiedzy cztonkami swych zrzeszen, zalecajac stosowanie
si¢ do podanych w ksigZzeczce uwag i wskazéwek, — po-
winny i8¢ nawet dalej i organizowa¢ specjalne kursy kalkulacji,

. by kazdy majster stolarski mogt na podstawie zdobytych tam

wiadomosSci stosowaé¢ prawidlowa kalkulacje we wiasnem przed-
sigbiorstwie. Napotykajgc codziennie nieomal ogromne réznice cen
w ofertach na roboty stolarskie, przypisujemy zjawisko to wy-
Iacznie prawie brakowi znajomosci kalkulacji u naszego. rzemie§l-
nika, przyzwyczajonego do oceniania jedynie a nie do obliczania
kazdej roboty. Podaje on przytem albo $miesznie nizkg albo
niezwykle wygérowang cene, rzadko jedynie trafiajac na cene
wiasciwa. O ilezby wyzej staly nasze rzemiosta, gdyby wsZyscy
rzemieslnicy odczuwali potrzebe umiejetnej kalkulacji wlasnych
wytworéw.

Broszurka p. M. Padechowicza pragnie odpowiedzie¢ tej
potrzebie i moze by¢ przeczytana z pozytkiem przez kazdego
rzemie$lnika poniewaz napisana jest popularnie i jasno. Szkoda
tylko wielka, ze autor nie podal wiecej przykladéw z praktyki,
ktérych potrzebuje przy czytaniu takich ksigzek nasz rzemieslnik,
aby przekonac si¢ dokladnie, jak liczy¢ nalezy. T:-Ch:

4. ,Lot* Czasopismo. poSwiecone zagadniewiom lot-
nictwa i zeglugi powietrznej. Warszawa, Wspélna 19 m. 10.

Pierwszy podwoéjny zeszyt tego nowego wydawnictwa re-
dagowanego przez p. J. Grzedzifskiego zawiera na 55 stronach

“tekstu bardzo obfitg i urozmaicong tres¢ z licznemi ilustracjami.

* Od najblizszego numeru zapowiada redakcja uwzglednienie
dziatu samochodowego. >
Nowemu pismu przesylamv 2zyczenia jaknajwydatniejszego
powodzenia w szerzeniu wiedzy techniczn;i w zakresie obu tych
tak waznych dzialow. . R.

Przeglad wytwdrczosci.

75-cioletni Jubileusz Tow. Akc. H. Cegielskl w Pozna niu
Znana w naszym kraju firma H. Cegielski §wieci w roku biezacym
75-cio letni jubileusz swojej dzialalno$ci. Rada Nadzorcza wy-
mienionego Towarzystwa postanowila uczci¢ te rocznice obcho-
dem uroczystym, ktéry sie odbyt w dniu 15 grudnia r. b. z udzia-
fem przedstawicieli wiadz miejscowych i warszawskich, delegacji

urzednikéw i robotnikéw, przedstawicieli prasy i §wiata przemy-.

stowego, handlowego i finansowego.

Wydana zostala jednoczesnie Ksiega Jubileuszowa, ktéra ze
wzgledu na swoja tre§¢ i szate zewnetrzng zasluguje na obszer-
niejsza wzmianke. Znajdujemy tam bowiem bardzo ciekawe dane,
dotyczace stopniowego rozwoju najpierw matej fabryczki, powota-

* nej do zycia przez §. p. zalozyciela firmy Profesora Hipolita Ce-

gielskiego, ktéra rozwinela sie stopniewo w potezna organizacje,
obejmujaca 4000 robotnikéw i blisko 600 urzednikéw, zajetych
w Centrali i 7-miu oddziatach w Poznaniu i na prowincji. Dzieje
firmy H. Cegielski sa dziejami metalowego przemystu wielkopol-

* skiego, boé za czaséw okupaciji niemieckiej byta to jedyna pla-

cowka przemysht w rekach polskich. Na szczegdlne podkreslenie

i uznanie zastuguje idea przewodnia, uwypuklona w omawianej

ksigzce, mianowicie idea pracy obywatelsko-spotecznej, jaka wiasci-
cielom i kierownikom tej zastuzonej firmy zawsze przyswiecata.
W ciggu istnienia swego firma narazona byla na wiele niebezpie-
czefistw i nie jedng rafe podwodna w postaci trudnosci ekonomicz-
nych, ktére zrecznie oming¢ umiata, byla nawet grozba catkowitego
zniszczenia zaktadéw w roku 1914, kiedy to wiadze niemieckie
w obawie inwazji rosyjskiej polecity jg podminowa¢, celem wysa-
dzenia w razie potrzeby w powietrze. Wszystkie te jednak trud-
nodci firma ptzezwyciezyla i doczekata sie tej radosnej chwili, ze
w niepodleglej juz Polsce nie tylko powickszyla swojg wlasng
siiel:(QZibe, lecz przejgla zaklady swych niemieckich wspélzawod-
nikéw. -

|
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Listy do Redakcji.

Rys. 1

Woz podrozny delegata S, M. P.

W sprawie notatki ,Z wedréwek delegata“. (por. Me-

;cham‘k Ne 8, 1921 r. str. 154).

Ob. Pawetl Szczepafiski w New-Yorku przesyla
nam list, w ktorym w szeregu uwag zajmuje stanowisko krytycz- .
ne wobec pogladéw autora wyzej wymienionej notatki. -

»Nie mozna wszystkich amerykan utozsamiaé z meolqamj
lub Washingtonami — pisze nasz korespondent — nie mozna pisac -
ze u nas w kraju mamy samych Mickiewiczow i Zélkiewskichn:
Tak samo nie mozna twierdzi¢, by w Ameryce caty ogét robotni-
czy korzystat z wyjatkowych warunkow bytu®.

Korespondent nasz przytacza dalej caly szereg przyktadoéw,
dowodzgcych sluszno$ci jego zastrzezen i wypowiada przypusz-
czenie, ze autor naszej notatki zbyt powierzchownie zalatwit sig
z calg sprawa. & .

»Chwali¢ obce kraje dlatego, ze tu zobaczyt ,,stea’mf‘
i ,pipe’y%, ,cary“ na ,street’ie“, no i ,sidewalk’i* to mato“ méwi .
nasz korespondent. ,Zamiast gani¢ to, co si¢ dzieje w kraju,

~czy nie lepiej zabra¢ si¢ do roboty i budowa¢ nowe zycie po

wyijéciu z tak dlugiej niewoli®.

Korespondent koficzy wezwaniem do tych, ktérzy stan rze-
czy dobrze rozumieja, by : : ; ;

,wzieli sie szczerze do odbudowy Polski, do usuwania
przezytkéw i bledow, do nauczania ludu, miast wychwalania ob-
cych krajéw i ponizania pracy i pracownikow krajowych®. =

* *
*

Podajac list powyzszy w silnem (ze wzgledu na brak miej-
sca) streszczeniu, musimy zaznaczy¢, ze jak z odpowiedzi autora
notatki: ,Z wedréwek delegata“ wynika, nie zachodzi pomigdzy
nim a korespondentem sprzeczno$¢ zasadnicza. Obydwaj zache-
ci¢ pragng obywateli do wziecia czynnego udzialu w pracy ku!
odbudowie powstajgcej do zycia Ojczyzny. O ile u korespon-
denta naszego z za oceanu w ocenie zjawisk przewaza jednak
tak usprawiedliwiona i zrozumiala tesknota za krajem rodzinnym,
o tyle autor notatki, zyjacy w kraju i stykajacy sie realnie
z przeréznemi przeciwno$ciami przy swej pracy, usposobiony jest
wigcej krytycznie.

W nadestanej nam odpowiedzi na zarzuty ob. Szczepafi-
skiego autor notatki pisze:

»W krytyce mojej, zreszta bardzo pobieznej, usitowalem
zwréci¢ uwage miodej Polski na konieczno§é porzucenia pozoréw
w przejawach 2ycia polskiego i zabrania si¢ do pracy, w ktorej
nicig przewodnia sta¢ si¢ powinna tre$¢ zycia i cel ostateczny
do jakiego dazymy. -

Autor z zalem stwierdza, ze ,Polska w przy$pieszonem
tempie rzuca si¢ coprawda w wir nowego 2ycia, ze codziennie
prawie powstaja nowi miljonerzy, ktérzy jednak przechodza obo-
jetnie wobec najpilniejszych nieraz potrzeb najblizszego swego
otoczenia“. / TS

Przyklady opuszczamy.

OdpowiedZ- swoja konczy autor notatki zapewnieniem, ze:
»Plerwsza moja bardzo krétka wobec ograniczonego miejsca w Me-
chaniku. notatka zmierzala wlasnie do tego celu, by pobudzi¢
obywateli kraju do czynéw, zmierzajacych we wtasciwym kierunku i
i do zabrania si¢ do praktycznej pracy“. ;



Z dzialalno$ci Polskiego Zwiazku Zawiadowcéw-Mecha-
nikow i Urzednikéw Technicznych w Krakowie.

Po ukonstytuowaniu sie Zarzadu, w ktérego sklad weszli:
jako prezes N.. Bodnarowski, I wiceprezes A. Kottowski, II wice-
prezes Stefan Wilkosz, sekretarz M. Kukutka, skarbnik A.Natanek,
oraz czlonkowie: Kasprzycki, Prazmowski, Cichofi i inni, prace
podzielono na 3 sekcje: organizacyjna, posrednictwa pracy i sekcje
doksztalcania. Jako specjalisci do pracy w poszczegélnych sek-
cjach zaproszeni zostali czlonkowie honorowi Zwigzku pp. prof.
Inz. K. Sedlak i prof. K. Haraschin. :

Sekcja organizacyjna zajmuje si¢ tworzeniem kot w wiek-
szych o§rodkach przemystowych, sekcja posrednictwa pracy po-
$redniczy w wyszukiwaniu posad dla cztonkow. Sekcja doksztat-
cania zorganizowata kurs techniczny dla czlonkéw Zwiazku w celu
rozszerzenia ich wiedzy fachowej. Wykiady matematyki, ‘mecha-
niki i budowy maszyn odbywaja sig¢ W godzinach wieczornych
w jednej z sal Pafistwowej Szkoty Przemystowej w Krakowie,
uzyczonej na ten cel przez p. Dyrektora Inz. Kosteckiego. Wyktady
objeli pp. Dr. KoZminski i Inz. Jerzy Tokarski. Wielka frekwen-
cja jest dowodem, jak nasi mechanicy takna wiedzy technicznej.
\Praca organizacyjna w ogélnosci idzie 2zotwim krokiem
wobec braku lokalu. : ] :

Sktadki ma fundusz organizacyjny Zwigzku przesyla¢ mozna
pod adresem kol. skarbnika: Antoniego Natanka, Krakow, ul. Kar-
melicka 43.

Kazdy z czlonk6w Zwigzku powinien prenumerowac Me-
chanika, ktéry zamieszczaé bedzie wszelkie komunikaty Zwiazku,

Biuro Informacyjne o Zrédtach wyiworczosci.

Dnia 11czerwca ub. r. odbylo sig ogélne zebranie Wydziatu
Stowarzyszenia Technikéw p. n. Biuro Informa cyjne
o Zrodlach wytwérczosci (Warszawa, Czackie-
o0 3-5), na ktérem po ozywionej dyskusji uchwalono wszczaé
energiczng akcje w celu uzupetnienia danych, dotyczacych obec-
nego stanu przemystu krajowego.

Dla ulatwienia tej akcji Zarzad Wydzialu prosi czynne za-
klady przemyslowe o nadsylanie wiadomosci o zakresie ich pro-
dukcji.

MECHANIK

|

Jednocze$nie Zarzad Wydzialu przypomina zainteresowanymi,

ze w dalszym ciggu udziela szczegélowych informacji o Zrédtach
zakupu ze wszelkich dziedzin wytwoérczosci.

Biuro Informacyjne powstalo w roku 1907.

Pod przewodnictwem inz. Swidy, potem inz. Ettingera biuro
rozwijalo sie pomys$lnie, udzielajac wskazéwek ze wszystkich
dziedzin przemystu. Od roku 1914 wobee” zmienionych warun-
kéw dziatalno$¢ ulegla przerwie.

W roku biezacym Wydzial, sktadajacy si¢ z inzynier6w:
Ettingera (Przewodniczacy), St. Waberskiego (Vice-Przewodniczg-
cy), Bochni (Vice-Przewodniczacy), Z. Ryntflejsza (Sekretarz) oraz
cztonkéw; Girtlera Jana, Gruszezynskiego Ignacego, Gruszczyn-
skiego Waclawa, Holtorfa Marjaha, Puciaty Kazimierza i Krzy-
zanowskiego, zaczal znowu sprawnie dziata¢ i zalatwia¢ listownie
informacje ze wszystkich dzialow przemystu.

Romitet Osadnictwa Reemigracji w Wilnie.

W celu przyjscia z pomoca reemigrantom z zachodu, pra-
gnacym osigé¢ na kiesach by przyczyni¢ si¢ do podniesienia kul-
tury ekonomicznej kraju, powstat w Wilnie Komitet Osadnictwa
Reemigracji z prezydentem Miasta Wilna p. Bankowskim na czele.
Komitet udziela wszelkich informacji, za nadestaniem 25 mk. na
odpowiedZ polecona. Adres Komitetu: Wilno, ul. Ada-
ma Mickiewicza 22 m. b. ;

Komitet prosi wszystkie pisma polskie o przedruk niniejszej
wzmianki, instytucje i organizacje za$ posiadajace styczno$¢ z emi-
grantami zachodu zwlaszcza wychodZcami z Westialji i Ameryki
0 nawiazanie statych stosunkow.

Skladki.

Na Zwigzek Zawodowy Inwalidow Rzeczypospolitej Pol-
skiej w Warszawie. 1) Pracownicy Wytw6rni Maszyn Rol-
niczych S. M. P. w Wyszkowie ztozyli Mp. 7300. - Pieniadze od-
dano za pokwitowaniem Ne 88 z dn. 19.XI1.1921. 2) Pracownicy
Gléwnego Biura S. M. P. w Warszawie Mp. 19500. Pienigdze sa
do odebrania w Kasie Stowarzyszenia.

| , W Lutym wyjdzie
Specjainy Kolejowy Zeszyt Mechanika

Ogtoszenia przyjmuja do 15 Stycznia Administracja Mechanika
i Ajencje Ogloszen.
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nie odnowili.

miesiaca od wydania zeszytu,

OD ADMINISTRACJI.

Sz Prenumerator6w prosimy o wznowienie prenumeraty i zawia-
damiamy, iz zeszyt niniejszy jest ostatnim dla tych, ktérzy prenumeraty

S
()

|

%)
B

® Reklamacje o zaginionych zeszytach przyjmujemy tylko w ciagu

Do odbiorcéw ,,Mechanika“ w Ameryce.

W - celu uregulowania nakladu, pisma prosimy
o odnowienie prenumeraty.

Z dniem 1 stycznia 1922 roku przerywa=
my ekspedycje ,,Mechanika’ prenumerato-
rom, ktérzy premumeraty nam nie nadesiali.

,Mechanika¢ prennmerowaé mozna jedynie na
okresy kalendarzowe: kwartalne, pélroczne lub roczne.

‘Mechanicy czytajcie i rozpowszechniajcie Wasze pismo!

_ merate. Przekaz (czek) ten prosimy wyslaé¢ listem poleco-

i |

Naleznos$é za prennmerate ;;Mechanika’ pro-
simy placié¢ nastgpujacym sposobem:

Nalezy kupié przekaz (czek) American—Express (kt6-
rego oddzialy znajdujg si¢ w kazdem wiekszem i mniej-
szem miescie) platny w Ameryce na (Stowarzyszenie
Mechanikéw Polskich z Ameryki) The Polish Mechanics
Co Inc. na taks sume, jakg wynosi naleznosé za prenu-

nym (rekomendowanym) pod adresem: Stowarzyszenie
Mechanikéw Polskich z Ameryki (The Polish Mechanics
Co. Inc) dla Wydawnictwa ,,Mechanik’® w Warsza-
wie—Polska (Warsaw —Poland) Marszalkowska N: 46.
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STOWARZYSZENIA MECHANIKOW

Spolka Akcyjna : L
Warszawa, ulica Swietokrzyska Nr 35 (dom wlasny) ;

o

Z\e ]

zawiadamia pp. AkcjonarjuszOw o wymianie

tymczasowych §wiadectw na akcje I-ej emisiji.

A/

P. S. Zamiejscowym wyslemy akcje
poczta po otrzymaniu $wiadectw
tymczasowych podpisanych na

s odwrotnej stronie. (
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PRZEGLAD '
ELEKTROTECHNICZNY

ORGAN STOWARZYSZENIA ELEKTROTECHNIKOW POLSKICH
DWUTYGODNIK ILUSTROWANY. | [;
REDAKTOR prof. M. POZARYSKIL WYDAWCA inz. R. PODOSKI i

Jako jedyny organ polski, poswigcony elektrotechnice, Przeglad stara si¢ da¢ catkowity obraz jej stanu i za-
stosowania. praktycznego. W roku biezacym Redakcja zwigkszy objetos¢ zeszytéw, rozszerzajac niektére
dziaty dzieki nowym wspdtpracownikom, ktdrzy taskawie przyrzekli nam swoj udzial. Poziom wydawni-
ctwa bedzie nadal utrzymywany na takim stopniu, aby bylo ono interesujace zaréwno dla technika jak
przemystowca i handlowca, ktérzy pracujg na polu elektrotechniki. Précz tego w odpowiedziach Redakcji
uwzgledniaé bedziemy potrzeby samoukéw, dajac szczegdtowe wyjasnienie interesujacych ich pytan.

PRENUMERATA 1/1 ROKU 2400 MK., 1/2 ROKU 1200 MK., 1/4 600 MK.

OGLOSZENIA 1/! str. 20000 MK., 1/2 str. 11000 MK., 1/4 str. 6000, 1/8 str. 3000 MK.

REDAKCJA i ADMINISTRACJA
ulica Czackiego Nr 3—5. Tel 90-23.

O
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3 LWOW, ulica Sapiehy Nr 3. 90. - Mkp. z przesytka.
.|

Y 3 : A

" Jedyny w Polsce ‘tygodnik, poswigcony sprawom
techniki i przemystu,

PRZEGLAD TECHNIGZNY

rozpocznie w r. 1922 czterdziesty 68Smy rok istnienia.

Dzieki rozszerzeniu grona spélpracownikéw i dzieki zmniejszeniu trudnosci w otrzymywaniu
czasopism technicenych zagranicznych, Redakcja ,Przeglgdu Technicznego bedzie mogla w naj-
blizszym czasie rozwingé dzial przeglgdowy tych czasopism, w obszernych, dlustrowanych stresz-
czeniach. W dalszym ciagu bedzie prowadzony systematyczny przeglgd prasy technicznej krajowej,
rézniczkujgcej sig coraz bardziej.

Redakcja zwréei w rozpoczynajacym sig roku szczegdlng uwage na sprawy: gospodarki ciepl-
nej, obrdbki metali, rozwoju drdg komunikacyjnych, budownictwa fabrycznego i szkolnictwa
technicznego.

 Kronike dziatalnodci srzeszen technicznych, obejmujacy juz Warszawe, ¥.6dz i Poznan, Re-
dakcja bedzie stopniowo rozszerzala na inne centra przemyslowe i kulturalne Polski.

Prenumeratorzy ,Przegladu Technicznego“ na r. 1922 otrzymajq na poczatku roku bezplat-
nie bfoszure ,Irédia zakupéw przémystowych®, obejmujacs spis wedlug specjalnosci firm i przed-
sigbiorstw przemyslowych i techniczno-handlowych.

Przedplate kwartalna: mk. 500 przyjmuje Administracja lub tez Poczt. Kasa Oszez. na konto X 515.

W — QY

NN o

L wo6w, ulica Leona Sapiehy 3.

Opracowywanie i uzytkowanie wiasnych nowosci patentowych. Projektowanie no-

wyech urzadzen fabrycznych. Porady i ekspertyzy chemiczno-techniczne. Badania

suroweow i przetwordw chemicznyeh. Badania gazéw ziemnych. Analizy materja-
16w opatowych.

Wydawnictwo Miesigcznikas:

JLPRZEMYSE CHEMICZNY”

pisma poswigconego sprawom polskiego przemysiu chemicznego
wydawnictwa rok Vi. g

podaje obok oryginalnych sprawozdan z fachowej literatury obcej, notatki gospo-
darcze, ceny przetworow chemicznych etc.

Adres Redakcji: Prenumerata kwartalna:

S, 2WEGIEL KAMIENNY"

jako surowiec chemiczny
(zarys technologji chemicznej wegla kamiennego)

napisal inz. Eugenjusz Kwiatkowski, docent Politechniki Warszawskiej.
Cena 1000. - Mkp. broszurowany, z przesylks polecong 1050.— Mkp.

INSTYTUT recuxreavyen ,METAN" E
:
;
E

Prosimy powolywaé si¢ na ,,Mechanika®.
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CZASOPISMO
AUTOMOBILOWL

Miesigeznik poswigcony sprawom
automobilizmu, lotnictwu i pokrew-
nym galeziom wiedzy technicznej.

Ma na celu popieranie przemystu samochodowego

w kraju, informowanie czytelnikéw o najnowszych

zdobyczach wiedzy technicznej i postgpach w kon-

strukeji samochoddéw, jakotez samolotow i lodzi
: motorowyech.

Wychodzi z koficem kazdego miesiaca.

Redakcja i Administracja w lokalu ,»ESHAPE*
KRAKOW, ulica Pijarska Nr 4.

Prenumerata za pierwszy kwartal 1922 roku
wynosi 600 Mkp.

Cena ogloszen:
Cala strona na okladce: 20000 Mkp. Po6t strony
12000 Mkp. Cwieré strony 9000 Mkp. Jedna '6sma
6000 Mkp. Cala strona w tekscie 18000 Mkp. Pot
strony 10000 Mkp. Gwieré strony 7000 Mkp. Jedna
ésma 5000 Mkp.
Vo

L

MIESIECZNIK - ’, LOTNICTWO
LOTNICZY AEROSTATYKA
ILUSTROWANY , , AUTOMOBILIZM

Jedyne pismo w Polsce, poswigcone sprawom lot-
nictwa, zawiera artykuly poswigcone nauce, tech-
*_nice, prawu lotniczemu, transportowi powietrzne-
mu, zagadnieniom organizacyjnym lotnictwa
w Polsce wreszcie balonom sterowym i wolnym;—
sprawom polskiego automobilizmu, — wychodzi
przy bezposrednim udziale tych wszystkich, kto-
rzy w Polsce lotnictwo tworzg i nad niem pracu-
ja, a wiec Departamentu Zeglugi Powietrznej Mi-
nisterstwa Spraw Wojskowych, Aero-Klubu Polski
oraz najwybitniejszych teoretykéw, znawcéw
i pionieréw lotnictwa w Polsce i poza jej grani-
cami, pod naczelnéem kierownictwem Januarego
Grzedzinskiego.
Prenumerata wynosi w Warszawie i na prowincji
“kwartalnie 160 mKk,; cena numeru pojedynczego
60 mk. — zagranicg podwdjnie.

g

Redakcja: Mokotéw, Biuro lotnictwa cywilnego
Departamentu Zeglugi Powietrznej; przyjmuje
0od 10—12-ej i od 2—4-¢j z wyjatkiem niedziel
i 8wigt; telefon: Lotnisko Departament.
Administracja, ekspedycja, dzial inseratowy:
Warszawa, Wspélna 19 m. 10, telefon 139-47; od
10—7-ej z wyjatkiem niedziel i swigt. >3 1-}

| PRIEGHAD NAFTON

miesiecznik poSwigcony spra-
wom przemysiu naftowego.

Mimo trudnosci na jakie napotyka sig obecnie
przy drukowaniu czasopism, zdolalismy utrzy-
mac¢ tak wazny dla polskiego przemystu nafto-
wego przeglad wszystkich spraw tyczacych sig
tegoz przemyslu, tak w kraju jak i zagranics,.
Z zeszytem noworocznym rozpoczniemy dzial
prawniczy, ktory bedzie omawial polskie ustawy
prawne, tyczace sig przemyslu naftowego, jak réwniez
bedzie informowal o podobnych zagranicznyeh.
Dzial naukowy podaje artykuly pierwszorzednych
geologéw polskich.
W dziale statystycznym podajemy miesigezne lub
kwartalne produkcje poszczegélnych firm naftowych.
W dziale ,Wiadomosci biezace* podaje sig wszel-
kie informacje tyczace sig przemyslu naftowego.
Kazda polska firma naftowa prenumeruje ,Przeglad
Naftowy“ przeto ogloszenia umieszczane w dziale in-
geratowym dochodzg do wiadomoSei szerokich sfer
naftowych. o
Prenumeraty, przyjmuje Administracja,

KRAKOW, STRASZEWSKIEGO Nr 27.
Cena pojedyiczego egzemplarza Mkp. 150.—.

Prenumerata roczna Mkp. 1500.—. 7N
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PRZEMYSL | RZEMIOSLO

ILUSTROWANY MIESIECZNIK
ORGAN POLSKICH PRZEMYSLOWCGW | RZEMIESLNIKOW

Redaktor: E. POREBSKI.

Adres: Redakcji i Administracji (tymczas.) wdéw, Boularda 5, tel. 8
Rachunki biezgce: Ziemski Bank Kredyt, Lwow—P.K.O. N 149, 664
Prenumerata: z przesylkg pocztowg rocznie 1000 Mk, pl.

numer pojedyficzy . . . . 100

' TRESC N2 4: »

EUGENIUSZ POREBSKI: Produkcja fabryczna i wytwor-
stwo reczne.

Sprawy ogolne:

Inz. ZYGMUNT FUCHS: Zakres wiadomos$ci z matematy-
ki i mechaniki potrzebnych dla mechanikéw, monte-
row i=t. p.

JAN RZENIAWA: Uwagi ogélne o targach wschodnich.
Swoje sprawy bra¢ w swoje rece.

Szkice z dziejow techniki:
Dr. E. LIBANSKI: Wynalazek inz. Franciszka Rychnowskiego.
Wiadomosci zawodowe:

Nieco o przemysle drzewnym, w Polsce. Nasze fabryki
i pracownie. O studniach wierconych i pompach
studziennych.

Sprawy biezace:

Wystawa polskiej sztuki drukarskiej w Warszawie. Wspét-
praca Uniwersytetu Lud. z Instytutem technicznym.
Biuletyn Instytutu technologicznego.

Ogloszenia.
Cata strona na okfadce tytutowej 30.000 Mk. pl
Yy str. » » 15000
Cala strona na oktadce — — 20.888 =
a 1/ str. p k. — — 12. 5
Cony 0gtoszef | caiz strona v tekede — — 15000
Y, str. ,, 5 - — — 8000
i B PRI ) (5 - T
s s, ” A R 3.000 ,

Prosimy powolywac si¢ na ,,Mechanika‘,

-
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SUROWIEC odlewniczy, ZELAZO okragle, sztabowe, profilowe, faso- l

nowe, BEDNARKA zwyczajna i na zimno, walcowana, BLACHY: zelaz-
na, ocynkowana, cynkowa i biata, WALCOWKA, DRUT, STAL wszel-
kiego rodzaju, RURY ciagnione i inne, jak réwnez réine METALE

tylko wagonowo dostarcza z zagranicy firma

JOZEF WDOWINSKI

WARSZAWA, ulica Sienna 11, tel. 60-62. Adres telegraficzny: ,POLEKSPORT“.

Rl 2.
SRR

et
KATOWICE, ul. HOLZEGO 19 (Gérny $lask). Biuro Techniczne

CDDZIALY:

Warszawa, Aleje Jerozolimskie Nr 49.
Telefon Nr. 264-79.

SOSNOWIEC POZNAN
ul. 3 go Maja 24. ul. Dabrowskiego 4la.
B e [

Franciszek Pancer Ini.

Warszawa, ulica Szpitalna Nr 3,

v ‘l..oooooooooooo.o_
({ RORY WIEATNIGZE || (Mo TORY
’ WSZELKICH WYMIAROW ol Uazowe, ropowe, benzynowe

HUT GORROSLASKICH | TARTAKI i LOKOMOBILE
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telefon 243-41.

Pierwsza Krajowa Wytwdérnia Opornikéw FElektrycznych

WARSZTATY ELEKTROMECHANICZNE
. Warszawa, Leszno No 37 (lom whsny).
B . Telefon 184-26. ==

Regulatory do motoréw i dynamomaszyn, Wylgczniki dzazkowe I, Il i III biegu-
pradu statego i zmiennego. nowe.

Rozruszniki z ochladzaniem powietrziem Przelgczniki z gwiazdy w trojkat.
i oliwnem. Bezpieczaiki paskowe.

Wytaczniki oliwne dla wysokiego napig- Piorunochrony rozkowe. =5 ~
cia, . Szyny i konsole do motordw.

Budowa tablic rozdzielczych i aparatéow elektrycznych.
Przewijanie i naprawa motoréw, dynamomaszyn i transformatoréw.

Prosimy powolywa(’; si¢ na ,,Mechanika”.
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FABRYKA BRANZY ZELAZNEJ

preyimic  WSPOLMNIKA
do produkeji.
okofto 10 miljonéw,

moze byé catkowicie hypotecznie za-

D

Kapital potrzebny

bezpieczony. Bardzo powazne zyski.
Oferty do redakeji ,Mechanika“, Mar-

szatkowska 46. WL 1.

e LSS

P Bacznosc Bracia Amerykamem

Mam wszelkie przedsigbiorstwa dla przybywaja-
cych z poza oceanu. Budynki i wille wszelkie-
go rodzaju w Poznaniu i na prowineji. Od naj-
mniejszego gospodarstwa do najwiekseego folwar-
ku. Miyny, tartaki, cegielnie, m{eczarnie,
i rozne fabryki. Udzielam wszelkigh informa-

\@/\\ﬁ

Ostrzegam Was przed falszywymi i uliczoymi

agentami.

Pierwsze polsko-amerykanskie biuro realnosci

JAKOB DOLATA, POZNAN

ulica sw. Marcina L. 12.

ol Inz,

cyj tutejszyeh i amerykanskich. Obsluga rzetelna. f .
all”

Biuro Techniczne

J. ZUKOWSKI

Krakow, ul. P. M1chalowskiego Nr 1.

‘; Dostarcza ze sktadu w Krakowie:

| Pradnice, motory i transformatory;

‘ Kable i przewodniki miedziane,

| Zarowki oraz armatury do oSwietlenia.

Giéwne zastqpstwo na Polske:
Fabryk elektrotechnicznych ,Fr. Krizik“ w Pra
| dze, Zakladow elektrotechnicznych ,Bergmann®

w Podmoklem. - WiLi2

‘i :
i | FABRYKA MOTOROW ELEKTRYCZNYCH
l

L. KOREWA i N-ka|

Wola, ul. Syreny 7, tel. 31-75.

Warszawa —

; i\'yrahia motory elektryczne pradu tréjiazo-

wego do 5 koni. WL 1
Dzial reparacyjny przyjmuje do naprawy mo-
tory, transformatory, dynamomaszyny i wszel-
kie maszyny i przyrzady w zakres ten wcho-

dzace, kazdej wielkosci i rodzaju pradu.
Wi 1ag =
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