
Nr. 8, Warszawa, dnia 24 Lutego 1926 r. T o m L X I V . 

PRZEGLĄD TECHNICZNY 
TYGODNIK POŚWIĘCONY SPRAWOM TECHNIKI I PRZEMYSŁU. 

T R E Ś Ć : 

S t r u k t u r a m e t a l i i j e j z n a c z e n i e w o d l e w n i 
c t w i e (c, d.), nap. J . Czochralski, inżynier. 

M i ę d z y n a r o d o w a K o n f e r e n c j a N o r m a l i z a c y j 
n a w Z u r y c h u , nap. prof. A . Rogiński. 

N o w a l i n j a k o l e j o w a o d K u t n a d o P ł o c k a , nap. 
inż. J . Berkiewicz. 

O r g a n i z a c j a w a r s z t a t ó w k o l e j o w y c h , nap. prof. 
dr. inż. A . Rothert. 

Z e S t o w a r z y s z e ń t e c h n i c z n y c h . 

K r o n i k a . 
W i a d o m o ś c i P o l s k i e g o K o m i t e t u . N o r m a l i z a 

c y j n e g o . 

S O M M A I R E : 

S t r u c t u r e d e s m e t a u x et s o n i m p o r t a n c e d a n s 
l ' a r t d e f o n d e r i e (suitę), par M . J . Czochralski, In-
genieur. 

C o n f e r e n c e I n t e r n a t i o n a l e d e S t a n d a r d i s a t i o n 
a Z u r i c h (a suivre), par M . A . Rogiński, Professeur. 

L a n o u v e l l e l i g n e d e c h e m i n d e f e r K u t n o — 
P ł o c k , par M . J . Berkiewicz, Ingenieur. 

L ' O r g a n i s a t i o n r a t i o n n e l l e d e s a t e l i e r s m e -
c a n i ą u e s d e s c h e m i n s d e f e r , par M . A . Rothert, 
Dr. Professeur. 

S o c i e t e s t e c h n i q u e s . 
I n f o r m a t i o n s d i v e r s . 
C o m p t e s-r e n d u s d u C o m i t e P o l o n a i s d e S t a n 

d a r d i s a t i o n . 

Struktura metali i jej znaczenie w od lewnic twie . 
Napisał Jan Czochralski, Frankfurt n/M. 

S zybkość wzrastania kryształów jest ograniczona 
w czasie. Możemy ją wyznaczyć w pierwszem 
przybliżeniu w sposób prosty zapomocą urządze

nia pokazanego schematycznie na rys. 10. Metoda po
lega zasadniczo na tem, że z tygla napełnionego rozto
pionym metalem wyciąga się nić metalową zapomocą 
uchwytu b, podnoszonego za pośrednictwem mecha
nizmu zegarowego. Podniesiona skutkiem włoskowa-
łości nić metalowa krzepnie pod działaniem ochła
dzania przez otaczające powietrze. N a utworzonem 

w przybliżeniu szybkości krys ta l i zac j i . W y n o s i ona d la 
Sb, Z n i P b — jak widz imy z tab. I — 90, 100 i 140 

T A B E L A I. 

S K L J 
Metal Szybkość krystal. Liczba jąder 

I w m/min. c/ra3/min. 

Sn 
Zn 
Pb 

90 
100 
140 

9 
10 
3,8 

mm/min., zaś otrzymane drogą przel iczenia ilości ją
der tworzących się w ciągu 1 min. w 1 crn 3 wynoszą: 
9, 10 i 3V2. Minutową liczbę jąder tworzących się 

6 

o 

Rys. 10. Urządzenie do mierzenia szybkości 
krystalizacji metali. 

w ten sposób jądrze kryształu krysltalizują się coraz 
dalsze cząstki metalu, tak że przy ciągłem wyciąganiu 
nic i otrzymuje się jednorodny kryształ pojedynczy 
odnośnego metalu. P r z y pewnej prędkości wyciąga
nia , możemy uzyskiwać jednakowe kryształy poje
dyncze z roztopionej masy. Prędkość ta odpowiada 

Rys. 11. Zależność szybkości krystalizacji i liczby jąder od 
wielkości kryształów. 

w jednostce objętości oznaczamy przez L J 2 ) . Obie 
te wartości — liczba jąder i szybkość krys ta l i zac j i 
(SK) 3) określają jednoznacznie wypadkową w i e l -

*) Dalszy ciąg, p. Nr. 6 r. b. 

2) W literaturze niemieckiej przyjęto oznaczenie K Z 
(Kernzahl). Patrz T a m m a n n . Lehrbuch der Metallographie. 
1914, str. 3 (przyp. autora). 

. ^ ^ \ ^ 0 ^ ^ | Niemieckie oznaczenie K G (Kristallisationsgeschwin-
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kość ziarna f skrzepniętego metalu, która jest tem 
większą, im większa jest szybkość krys ta l i zac j i p r z y 
stałej l iczbie jąder, wzgl . im mniejsza jest ilość ją
der, p r z y sta.ej szybkości krys ta l i zac j i (rys. 11). Z cfcu 
górnych wykresów częściowych otrzymujemy wykres 
przestrzenny (dolny), który przedstawia współzależ

nej , a drugi — na mikrofctografj i . W tym ostatnim 
wypadku , który dotyczy bronzu cynowego, budowa 
choinkowa powstaje dlatego, że n a początku k r z e p 
nięcia wydzielają się bogatsze w miedź ziarna, które 
wobec zbyt szybkiego zwykle postępowania przebie
gu krzepnięcia nie mogą się znów rozdzielić jedno
stajnie na pojedyncze kryształy stopu. Kryształy te 

Rys. 12. Budowa choinkowa kryształów — rysunek 
schematycznyCwedt. Desch'a. 

Rys. 14. 
Na lewo — bronz skrzepnięty dendrytycznie (pow. linj. 50). 

Na prawo — bronz o budowie jednorodnej osiągniętej przez wyża
rzanie, (pow. linj. 250). 

Wytraw, kawałkiem waty nasyconym amonjakiem. 

ność rozpatrywanych wartości. Tak więc naprz. szyb 
kości krys ta l i zac j i a i l iczbie jąder 6 odpowiada w i e l 
kość z iarna c. Naodwrót, z tych wartości może być 
wyprowadzona każda inna. 

Prócz tych ogólnych zależności, można często 
znaleźć w metalu skrzepniętym — po ostygnięciu — 
jeszcze pewne ślady, M i s k o związane z historją jego 

nie są więc skutkiem tego jednorodne, co też wycho
dz i na ijaw po wytrawieniu . Już w r. 1875 zwrócił 
K u n z e l 4 ) uwagę, że dobry bronz panewkowy nie mo
że być jednorodnym, lecz musi odznaczać się pewną 

Rys. 13. Pow. linj. ICO. 

Skrzepnięte w postaci choinkowej kryształy mieszane 
miedzi i cynku. 

Wytraw, zapomocą przesyconego amonjakiem kawałka waty. 

powstania. Z jawiska te zwykle się spotyka, może być 
jednak, że ich w pewnych wypadkach nie znajdzie
my, ponieważ zależą one od przebiegów, jakie zacho
dziły poprzednio w danym metalu. Do z jawisk tych 
należy naprz. budowa dendrytyczna (choinkowa), c z y l i 
pewna planowość w występowaniu poszczególnych 
części składowych stopu. Budowę dendrytyczna obra
zują rys . 12 i 13, — pierwszy w postaci schematycz-

Rys. 15. Prawie 7* wielk. rzecz. 

Dendrytyczny układ kryształów na powierzchni łyżki. 
Powierzchnia nie wytrawiona. 

niejednostajncścią struktury. Te miejscowe objawy 
niejednostajności (rys. 14 z lewej strony) mogą być 

4) K ii n z e 1. Ueber Bronzlegierungen, Drezno 1875. 
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Rys."_16. Pow. linj. 50. . 

Oczyszczony stop łożyskowy (t. zw. metal 
ujednostajniony). Wytraw, gorącym 772 S0t 1:1. 

Rys. 18. Pow. linj. 150. 
Na lewo — szczeliny dendrytyczne w bronzie. 

Na prawo — szczeliny w postaci nitek w bronzie. 
Wytraw, kawałkiem waty nasyconej amoniakiem. 

usunięte drogą wyżarzania (rys. 14 z prawej ) . U j e 
dnostajniony w ten sposób bronz cynowo-cynkowy nie 
nadaje się jednak podobno do wyrobu panewek; twier
dzenie to wszakże wymaga jeszcze sprawdzenia dro
gą dalszych badań. W innych wypadkach budowa cho
inkowa może być znów szkodliwą, gdyż wskutek róż
nic twardości metalu może powodować w przedmio-

Rys. 17. Pow. linj. 40. 

Miejscowe niewymieszanie w odszlachetnionym stopie 

glinowo — krzemowym. Niewytrawione. 

tacih codziennego użytku nierównomierne ścieranie się 
i ch powierzchni. Uwidoczn ia to rys . 15 na przykła
dzie łyżki wazowej. W 'takich przedmiotach jest więc 
budowa choinkowa zawsze niepożądana. 

Budowa choinkowa może powstawać we właści
w y sobie isposób we wszelkich możliwych stopach; 
w metalach zaś zupełnie czystych nie mogą powsta
wać twory choinkowe (dendryty), ponieważ w nich 
niema żadnych przeszkód do jednostajnego zmiesza
nia . Prócz przeszkód k u ogólnemu mieszaniu między-
kryształowemu, mogą zachodzić w metalu roztopio
nym z jawiska niejednostajnego mieszania miejscowe-

Rys. 19. Pow. linj. 50. 
Jamy odlewnicze w aluminjum, zakryte podczas przygoto

wywania próbki. Wytraw, kwasem solnym i fluorowym. 

Rys. 20. Pow. linj. 50. 
Podobna próbka, po usunięciu opiłek. Wytraw, 

[kwasem fluorowym i solnym." 
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go, bądź skutkiem różnic ciężarów właściwych, bądź 
skutkiem odparowania lub innych tego rodzaju z jawisk. 
Przebieg ten obrazuje rys. 16 w t. zw. metalu n o r m a l 
nym (ujednostajnionym), c z y l i w stopie ołowiu, anty
monu i miedzi . Oczywiście nie jest rzeczą obojętną, 
czy wał opiera się o powierzchnię metalu mającego 
strukturę odpowiadającą górnej, czy też dolnej czę
ści rysunku 16. Doświadczenie wykazuje , że stopy oło
wiowe z domieszką antymonu są tak skłonne d o nie
jednostajnego mieszania, że nie nadają się do zasto
sowania w łożyskach znacznie obciążonych. Tę wadę 

Rys. 21. Ok. *lt wielk. rzecz. 

Jamy odlewnicze w blokach odlanych z aluminjum. 

Blok 1: wypróżniony po rozpoczęciu krzepnięcia. 

„ II: pozostawiony swobodnemu krzepnięciu. 

„ III: jak II, lecz przy ochładzaniu dolnej części. 

Wytraw, kwasem fluorowym i solnym. 

i ch można zmniejszyć zapomocą dodania pewnych do
mieszek metalowych do Stopu, nie można jej jednak 
usunąć zupełnie. Inną postać niejednostajnego zmie
szania miejscowego wykazu je rys . 17 na przykładzie 
próbki si luminu o budowie igiełkowej. Duże, skupio
ne gdzieniegdzie kryształy składają się z krzemu. 
Przez poprawne „uszlachetnienie" stopu, mogą być 
te kryształy sprowadzone znów do postaci drobnych 
cząstek, rozmieszczonych jednostajnie. 

N a powierzchniach złomu, przekro ju lub obróbki 
występują często znane a niepożądane porowatości. 
Powstają one skutkiem różnic objętości metalu roz 
topionego a skrzepniętego. Dopóki te różnice objętości 
nie mogą być wyrównane, musi odlewnik walczyć z tem 
zjawiskiem. Żaden metal nie stanowi tu wyjątku. Ten 

niepożądany objaw może być zwalczany t y l k o drogą 
pośrednią, mianowicie t y l k o drogą miejscowego lub 
przestrzennego oddziaływania na przebieg krzepnię
cia. Szczel iny wewnętrzne mogą być rozpoznane n a j 
częściej po tem, że obok nich występują jeszcze za 
rysy choinkowe kryształów. 
Wskutek wyczerpania się 
zasobu roztopionego metalu 
w danem miejscu, w s t r z y m u 
je się wzrastanie kryształów, 
wpierw nim przekrój zosta
nie całkowicie zapełniony. P o 
wstającą wówczas szczelinę 
w odlewie, o zarysach d e n -
drytycznych podaje rys . 18. 
Jeżeli ścianki takich szczel in 
zetkną się ze sobą, to wyglą
dają one pod mikroiskopem 
jak cienkie n i tk i , mogące ob
serwatora wprowadzić w błąd 
swym zwodniczym wyglądem 
(rys. 19). Wprawnie j szy ob
serwator stwierdzi jednak ła
two — na podstawie ich po
staci—że są to szczeliny den-
drytyczne. Pęcherze w odle
wie mogą również łatwo być 
przyjęte za ściągnięte szcze
l iny , jak to widać z rys . 19. 
Powstaje to stąd, że jamki sta
nowiące przecięty pęcherz zo . 
stają zapełniane przy wygła
dzaniu próbki metalograficz
nej . Jeżeli jednak taka war 
stewka pokrywająca jamkę 
zostanie pod mikroskopem 
podniesiona zapomocą igły, 
to powstanie wyraźny obraz 
pęcherza, jak to wykazuje np. 
rys. 20. 

J a k można przeciwdziałać 
w zasadzie szczelinom we
wnętrznym, rozważymy w p a 
r u słowach na podstawie rys. 
21, P ierwszy blok, po pew
nym czasie od chwi l i k r z e p 
nięcia, został przewrócony i C e l o w o o d l a n y P°Prawnie 
wypróżniony. Wskazu je on blok aluminjowy, prawie bez 
rozszerzenie kanału wewnę
trznego w dolnej części. T ło -
maczy się to tem, że przez 
czas wlewania metalu ciepło 
dopływa wciąż do tego miejsca, tak że k r z e p 
nięcie odbywa się z opóźnieniem. Drug i blok 
był pozostawiony krzepnięciu naturalnemu. B r a -
kuljąca objętość roztopionego metalu nie mogła 
być wyrównana drogą wsysania, skutkiem czego m a 
my głęboko sięgającą szczelinę. Trzeciemu blokowi 
dano również możność swobodnego krzepnięcia, z tą 
jeno łożnicą, że dolną jego część bardzo intensyw
nie ochładzano wodą. Ten zabieg umożliwił wyparcie 
szczeliny do górneij części b loku. Stosując go, wraz 
z ostrożnem dolewaniem metalu, można łatwo w y t w a 
rzać b loki pełne, jak wskazuje rys . 22. Próby te do
tyczą czystego gl inu. Wpływ szkod l iwy domieszek 
ciał postronnych, tych t. zw. w literaturze angielskiej 
„Sonims", bywa po części przeceniany, po części zaś 
niedoceniany. Stosownie do ich postaci, ilości i roz -

Rys. 22. Ok. >/4 wielk. rz. 

jam. Wytraw, kwasem fluo
rowym i solnym. 
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mieszczenia, mogą one oddziaływać w t y m lub i n n y m 
kierunku. Jeżeli tworzą one warstewki leżące wpo-
przek k ierunku obciążeń, ito są w niektórych w y p a d 
kach nadzwyczaj szkodl iwe i niebezpieczne, o i le spój -

Rys. 23. Pow.'linj. 50. 

Pręt z bronzu aluminjowego z żyłkami glinki. Niewytrawiany. 

dzo niewiele powiedzieć o szkodliwości tych domie
szek niemetalicznych. Rys . 23 wykazuje budowę prę
ta z bronzu alumnijowego o dużych skupieniach g l i n 
k i . Podczas walcowania nastąpiło właśnie w tem nie-
bezpiecznem miejscu rozerwanie pręta. Skupienia iglin-
k i w aluminjum uwidocznia też rys . 24. Są one — 
w przeciwieństwie do rys. 23 — rozsiane zupełnie bez-
planowo, skutkiem czego szkodliwość i ch jest znacz
nie zmniejszona. Zadaniem metalurga jest więc mo
żliwie dokładne ustalenie zawartości takich dornie-

ność metalu jest przez nawarstwienie osłabiona; gdy 
natomiast przechodzą równolegle do k ierunku obcią
żeń, wówczas naogół bywają mniej szkodliwe. D z i a 
łają one tak, jakby pręt był podzielony na pasma osio-

Rys. 24. Pow. linj. 800. 

Domieszki glinki w aluminjum. Próbka niewytrawiana. 

wo, co — jak wiadomo — nie wywiera bardzo silnego 
wpływu na wytrzymałość i inne właściwości fizyczne. 

Nie mając dokładnych danych co do stosunków 
geometrycznych ich rozmieszczenia, można ty lko bar -

Nowe wydawnictwa 
(nadesłanie do Redakcji). 

Józei Modzelewski, inżynier górniczy. Ceramika. Str. 40 (im. 4°) 
8 22 taibHoe rys. NaM. artolra. Kruków:, 1925 r. 

Władysław Michalski. Przyroda martwa. Podręcznik dla Mas 
wyższych szkół średnich. Zeszyt M fealwararam, eJiektrosta-
'tyka, elliektirochemja', reakcje międzyjoncwe, rozkład aniami; 
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M. Materjał doświadczalny dEa naacstyctóJa. Str. 78, rys. 29. 
Książnica — Atlas. Lwów — Warszawa. 1925 r . 
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słuch. Wyższej Szk. Iiiltendeiitury. tatendcnltów, oficerów 
Sospod., organów komtaoiliiiijącysh i odbiorczych oiraz prze-

Rys. 25. Odbitki „kontaktowe" z próbek aluminjowych, zawie
rających domieszki fosforu i siarki. 

szek niemetalicznych i zdanie sobie sprawy z ich roz 
mieszczenia. Pewne domieszki w żelazie udaje się 
wykrywać mniej lub więcej dokładnie drogą prób 
Heyn 'a -Bauer 'a , wzgl . Baumann'a . W aluminjum zaś 
i w stopach aluminjowych możemy ustalić niektóre 
zanieczyszczenia, jak siarkę, fosfor, zapomocą „pró
by kontaktowej" , polegającej poprostu na nałożeniu 
wilgotnego papieru bromosrebrnego. Takie odbitki 
„kontaktowe" próbek aluminjowych o różnych za 
wartościach fosfidów i sulfidów podaje rys. 25. 

(d. n.). 

myslowców. Str. 331, rys. 93. Nakład aultora. Warszawa, 
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Międzynarodowa Konferenc ja Normal izacy jna 
w Zurychu . 

Napisał prof. A. Rogiński. 

W czasie od 26 października do 9 listopada r. 
ub. odbyła się w Zurychu Konferencja-, ce
lem usunięcia rozbieżności w narodowych 

normach takich wytworów przemysłowych, d l a któ
rych mają być stworzone normy międzynarodowe. 

Dyskus j i poddano sprawy norm gwintów, otwo
rów k luczy , nakrętek, klinów, wzniesienia wałów m a 
szyn, sprzęgieł, łożysk ku lkowych , tarcz szli f ierskich, 
rurociągów i szereg spraw ogólnych, jak temperatura 
odniesienia i t. p. 

L i s ta uczestników składała się z przedstawiciel i 
Komitetów normal izacyjnych oraz przedstawiciel i 
przemysłu następujących państw: Angłji, Austlr j i , B e l -
gj i , Czechosłowacji, Ho land j i , Niemiec, P o l s k i , S t a 
nów Zjednocz., Szwec j i i W ł o c h . 1 ) 

N a konferencj i były wszechstronnie oświetlone 
kolejno następujące sprawy: 

1. G w i n t y . 
a) G w i n t m e t r y c z n y . 

Wszystk ie państwa, w których gwint metryczny 
został .przyjęty, posługują się w y n i k a m i prac Kongre 
su Zuryskiego z r. 1898. Rozbieżności istnieją je
dynie co do wysokości przytępienia (Spitzenspiel) 
prof i lu . Mianowic ie we F r a n c j i ustalono wysokość 
przytępienia równą 1/16 skoku gwintu, Szwajcar ja 
natomiast proponuje tę wartość zmniejszyć do 1/20 
skoku. Większość państw w opracowanych normach 
gwintu przyjęła już przytępienie p-rooonowane przez 
Szwajcarję. W toku dyskusj i wyjaśniło się, iż różni
ca przytępień w normach francuskich i szwajcarskich 
leży w granicach tolerancyj , chodzi więc raczej t y l k o 
o jednolity wygląd itafclic normal izacy jnych. Sorawa 
ta ma być jeszcze raz poddana rewiz j i w Komitetach 
narodowych, celem ustalenia jednolitych tolerancyj 
d l a gwintu metrycznego; najwieksre tolerancje będą 
miarodajne d la ustalenia jednolitego przytępienia. 

Średnice i skoki gwintu metrycznego od 6 do 
80 mm są zgodne we wszystkich normach. Wyżej 
80 mm niemieckie normy przewidują 'średnice koń
czące się cyfrą 4 i 9 (84. 89, 94, 99), wówczas gdy 
projekt francuski przewiduje średnice kończące się 
cyfra 5 i 0 (85, 90, 95, 100). Zwolennicy pierwszego 
projektu uzasadniając go /tem, że gwint o średnicy 
99 mm na sworzniu 100 mm będzie poniekąd zabez
pieczony od uszkodzeń podczas montaż", a nadto no-
wstaje możność wytworzenia prawidłowego gwintu 
na sworzniu nieobrobionymi (surowym). Zwolennicy 
zaś drugiego pro jektu utrzymują, że gwint może być 
doskonale ochroniony cd rszkodzeń zapomocą cien
kiego arkusza blachy, którym się go p r z y k r y w a p o d 
czas montażu; co się zaś t y czy możności otrzymania 

1) Zaznaczymy tu, iż przemysł większości krajów, które 
brały udział w Konferencji, był reprezentowany dość licznie. 
Ryl i więc przedstawiciele poszczególnych wytwórni angielskich, 
francuskich, niemieckich, szwajcarskich, szwedzkich, włoskich, 
czeskich i in, — z fabryk elektrotechnicznych, walcowni, wytw. 
łożysk kulkowych, rur i t. r>.; nadto bvli r>rz»dstawiciele nie
których kolei, urzędów i stowarzyszeń t?chnicznych. 

czystego gwintu na sworzniu surowym, to jest to f ik
c ja , albowiem tolerancje średnic stali okrągłej w a l 
cowanej wychodzą poza tę różnicę średnic gwintów. 
Z a średnicami kończącemi się cyframi 5 i 0 wypowie
działy się Belg ja , F r a n c j a i Szwec ja ; za średnicami 
kończącemi się cyframi 4 i 9 — A u s t r j a , Czechy, N i e m 
cy i Szwajcar ja . Komitety innych państw mają prze
słać swe opinje do S z w a j c a r i i po powzięciu odpowie
dnich decyzyj . 

G w i n t y o średnicach od 1 do 6 mm są przyjęte 
jednakowe w normach ausfrjackich, czeskich, holen
derskich, niemieckich, norweskich, szwedzkich i wło 
skich. Ich średnice i skoki są zgodne z gwintem Loe -
wenherza; oprócz tego średnice 1—2 mm są uzgodnio
ne z zegarkowym gwintem szwajcarskiego przemysłu 
zegarkowego (kąt 50°) i francuskiego przemysłu ze
garkowego w Bonccurt . Natomiast normy francuskie, 
nie zegarkowe, d la gwintów cd 2,5 do 6 mm mają inne 
skoki , zgodne z normami Societe d'Encouragemenit 
pcur r i n d u s t r i e Nationale. F r a n c j a zgadza się p o d 
dać tę sprawę rewiz j i . 

P o uzgodnieniu powyższych rozbieżności będzie 
osiągnięta jednolitość gwintu metrycznego we wszy 
stkich państwach, które przyjęły system metryczny. 

b) G w i n t m e t r y c z n y d r o b n o z w o j o w y . 
J a k k o l w i e k w normach gwintu drobnezwoj owego 

rozmaitych państw istnieje szereg rozbieżności, to je
dnak okazało się, iż można rozbieżności te usunąć 
i ustalić międzynarodowy gwint drebnozwojowy. J e 
szcze w roku 1920 niemiecki Związek przemysłowców 
samochodowych ustalił d la gwintu drebnozwojowego 
sikoki 1; 1,25; 1,5; 2 i 2,5 mm. Szwajcarski przemysł 
samochodowy do tego się przyłączył i V S M (Szwaj 
carski Komitet Normal i zacy jny ! wydał w r . 1921 swo
je normy — zgodne z niemieckiemu P o pewnym je
dnak czasie niemieccy wylwórcy obrabiarek zakwe-
stijonowali skoki 1 5 i 2,5 i zapro jonowali utrzymać 
ty lko pozostałe skoki : 1; 1,5; 2 i 3, dogodne ze wzglę
du na ustrój obrabiarek. 

W e F r a n c j i Commission Permanente de Standar-
disation przyjęła natomiast skeki : 0,6; 0,75; 1; 1,5; 
2; 3 i 6 mm, przy uniezależnieniu skoku od średnicy. 

Inne państwa przyjęły bądź dane niemieckie, bądź 
też utworzyły samodzielny gwint drobnozwojowy. 

Pro jekt szwajcarski , który był wysunięty jako 
projekt międzynarodowy, przewidywał: 

skok 0,15 d la średnic 1 i 1,2 mm 
„ 0,2 „ „ 1,4 i 1,7 mm 
„ 0,25 „ „ 2 i 2,3 mm 
,, 0,35 n od 2,6 do 3,5 mm 
,, 0,5 u u u 4 ,, 5,5 ,, 
,, 0,75 ,, ,, ,, 6 ,, 8 ,, 
,, 1,0 ,, ,, ,, 9 ,, 12 ,, 
u 1|5 u ,, u 14 ,, 52 ,, 
„ 2,0 , 56 „ 99 „ 

i „ 3,0 „ „ ponad 99 mm. 
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Polska K o m i s j a części maszyn zaproponowała, 
aby wysunąć na konferencj i międzynarodowej k o n t r -
projekt, oparty na większych skokach d l a średnic po
nad 33 mm, uważając skoki pro jektu szwajcarskiego 
za nienadające się do zastosowania w przemyśle p o l 
skim. 

Zmiany zaproponowane przez naszą Komisję c zę . 
ści maszyn zyskały uznanie Szwajcar j i i Ho land j i . 
W dyskusj i wyłoniła się konieczność zmiany skoków 
również dla mniejszych średnic pro jektu szwajcar
skiego, mianowicie: d l a średnic 1 i 1,2 mm skok zwięk
szono do 0,2 mm, d l a średnicy 12 mm ustalono skok 
1,25 mm, a d la większych średnic będzie poddany d y s 
kus j i na przyszłej konferencji projekt polski i do
datkowy projekt szwedzki . Pro jekty te są nast.: pro 
jekt polski proponuje utrzymać skok 1,5 do średnicy 
33 mm, skok 2 d la średnic od 36 do 52 mm i skok 3 
d la średnic ponad 52 mm; projekt szwedzki p r z e w i 
duje skok 1,5 do średnicy 22 mm, skok 2 d la średnic 
od 24 do 33 mm, skok 3 d l a średnic od 36 do 52 mm 
i skok 4 dla średnic większych. 

Ponieważ Niemcy już o d 3-clh lat wprowadziły 
swoje gwinty drobnozwojowe, więc zastrzegły, że pod
dadzą je rewiz j i , ewentualnie zmianie, tylko wówczas, 
jeżeli inne państwa wprowadzą rzeczywiście te nowe 
normy w życie. 

c) G w i n t d l a r u r . 
G w i n t Whi twor th 'a d la rur został przyjęty przez 

wszystkie państwa, (Jakkolwiek F r a n c j a oficjalnie nie 
przyjęła gwintu angielskiego, jednak przemysł 'po
wszechnie go stosuje). Opierając się na normach a n 
gielskich, konferencja zaleciła, aby przy gwincie stoż
kowym mierzono skok zawsze wzdłuż osi rury , n ie 
zależnie od tego, czy gwint jest prostopadły do po
wierzchni stożkowej, czy też do osi r u r y . P r z y gwincie 
stożkowym łączniki mogą mieć gwint bądź c y l i n d r y 
czny, bądź stożkowy. Niedokładność łączenia gwintu 
stożkowego nacinanego prostopadle do osi z gwintem 
prostopadłym do powierzchni stożkowej leży w gra
nicach tolerancji . 

2. Otwory kluczy. 
V S M oraz N D I (Szwajcar ia i Niemcy) wysunęły 

projekt międzynarodowej normy otworów kluczy , któ
ryby dał się zastosować do nakrętek S, I. (Systeme 
interna tional) i zmienionych, t. zn. zmniejszonych n a 
krętek Whitwortha , nazywając 'tę normę „Universal". 
Obecny na konferencj i przedstawiciel A n g l j i uważał, 
iż nie byłoby przeszkód do odpowiednich zmian w y 
miarów nakrętek obrobionych, w celu przystosowania 
się do otworów k luczy „Uniyersal", nie da się jednak 
zmienić nakrętek nieobrobionych. 

Wobec tego iż A m e r y k a wprowadza zmienione 
wymiary nakrętek Whi twortha , większość państw 
wypowiedziała się za item, iż z ustaleniem międzyna
rodowej normy k l u c z y uniwersalnych itrzeba zaciekać 
do chwi l i porozumienia się między Anglją i Ameryką. 
Ponieważ sprawa tego porozumienia może trwać la ta 
mi , Konferenc ja zaleca w t y m okresie przejściowym 
nie tworzyć nowych projektów norm otworów k luczy , 
lecz przyłączyć się do norm istniejących; mianowicie 
do C P S (Francja) , która przyjęła system między
narodowy S. I., lub do norm angielskich ( B E S A ) , lub 
'Wreszcie do projektu szwajcarsko-niemieckiego „Uni-
versał". Większość państw (z wyjątkiem A u s t r j i , 
Czech i Szwajca i j i ) wypowiedziała się za większemi 
tolerancjami otworów k luczy , niż to podają normy 

niemieckie, uważając, iż niemieckich tolerancyj niepo
dobna zachować. Normalne klucze sprowadzone z N i e . 
miec znacznie odbiegają od tolerancyj ustalonych 
w normach niemieckich. Co się tyczy największych 
dopuszczalnych wymiarów k luczy , któreby można by
ło stosować bez obawy zgniecienia krawędzi nakrę
tek, to proponowano nie przekraczać kąta 8° przy 
obrocie rękojeści k lucza od położenia szczęk równo
ległego do boków nakrętki do zetknięcia się tych szczęk 
z krawędziami nakrętki. Zaznaczono jednak, iż po
wyższy kąt jest zwiększony w Ameryce do 15°. B y 
łoby bardzo pożądane, by nasze wytwórnie k l u c z y u -
staliły ten kąt w drodze szeregu niekosztownych do
świadczeń, gdyż odegra on znaczną rolę w ustaleniu 
największych tolerancyj . 

W dyskusj i wyświetlono, jakie nakrętki są w u -
życiu w rozmaitych państwach. A m e r y k a wprowadza 
zmniejszone wymiary nakrętek w przemyśle samocho
dowym i maszyn rolniczych, które swoją ogromną i l o 
ścią wytworów narzucają nowe wymiary (koleje je
dnak stosują stare wymiary ) . Szwecja w 9 0 % stosuje 
klasyczne wymiary Whitwortha , przeto nie jest skłon, 
na do żadnych zmian i używa d l a calowych śrub k l u 
czy Whitwortha , a d la metrycznych — D I N ' a . W B e l -
gji i w Czechach przeważa syst, Whi twortha ; pań
stwa te, jak i większość innych, czekają na porozu
mienie się A n g l j i i A m e r y k i . A u s t r j a , Ho land ja , N i e m 
cy, Norwegja i Szwajcar ja przyjmują szereg szwa j 
carski , ,Universa l " . F r a n c j a zostaje p r z y S. I. Czechy 
stosują wszystkie systemy, w zależności od wymagań 
k r a j u , do którego wywożą swoje wyroby. Inne pań
stwa mają te sprawę poddać dyskus j i w swoich K o 
mitetach kra jowych. 

Zapoczątkowane przez Amerykę stosowanie n a 
krętek i łbów o mniejszej wysokości dało możność 
uczestnikom konferencji wypcW ! edzenia się i w tej 
sprawie. Fabrykanc i śrub na kontynencie są zdania, 
iż amerykańskie nakrętki są za słabe. Niemcy uży
wają już nakrętek nieobrobionych o wysokości rów
nej 0,8 d, obrobionych zaś d; łbv śrub nieobrobionych 
i obrobionych mają wysokość 0,7 d. Delegaci ioh 
stwierdzi l i , iż t rzy największe fabryki stosują obecnie 
te zmniejszone nakrętki k u wielkiemu sweuiu zado
woleniu. Jednak koleje niemieckie zwlekają z wpro 
wadzeniem zmniejszonych nakrętek, chcąc je p r z e d 
tem należycie wypróbować. 

Szwajcar ja ma zamiar stosować w sWoim prze
myśle maszynowym nakrętki zmniejszone. A u s t r j a 
używa je t y l k o w przemyśle samochodowym. Niemcy 
i F r a n c j a rzucają myśl, iż nakrętki te winny być w y 
twarzane z materjału, zawierającego fosfor. 

W czasie dyskusj i wypowiedziano ̂ >arę ciekawych 
szczegółów, dotyczących wyrobu nakrętek. M i a n o w i 
cie: A m e r y k a wytłacza na zimno nakrętki do średni
cy 2", wówczas gdy nasz przemysł może stosować tę 
metodę tylko do % " ; niektóre fabryki austrjackie nie 
mogą wytwarzać Whitworthowskich łbów śrub i są 
zmuszone stosować wymiary łbów o jeden numer 
mniejsze. 

3. Temperatura odniesienia, układy pasowań. 
Temperaturę odniesienia 20° C przyjęły do po

miarów warsztatowych wszystkie państwa, które 
wzięły udział w konferencji (z wyjątkiem A n g l j i ) , jak 
również Norwegja i A m e r y k a ; w A n g l j i została tem
peratura zasadnicza miar calowych, mianowicie 162A°. 
N a odbytej konferencji sekretarzy generalnych usta
lono, iż wszystkie państwa jednakowo rozumieją t em-
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peraturę odniesienia, mianowicie, iż wzorzec metra 
technicznego w temperaturze 20° C m a długość metra 
naukowego (w temperaturze 0°). 

C o się tyczy układu pasowań, to we wszystkich 
państwach jest dążenie przejścia od liniji zerowej, j a 
ko l i n j i symetrj i , — do l i n j i zerowej, jako granicznej. 
Z ustaleniem tej zasady da się łatwo osiągnąć zgod
ność rozmaitych styków, ustalonych w poszczegól
nych państwach. W e F r a n c j i dotychczas był stoso
wany syst. stałego otworu, obecnie jednak jest opra
cowywany i system stałego wału. W e Włoszech 'przy
jęto system stałego wału, drugi system jest w opra
cowaniu. H o l a n d j a ma ty lko system stałego wału. 
W Szwajcar j i przyjęte są obadwa systemy. W N i e m 
czech przemysł w 57% używa stałego otworu. W C z e 
chosłowacji, jakkolwiek jeszcze niema ustalonego sy
stemu, jednak daje się zauważyć tendencja do p r z y 
jęcia syst. stałego otworu. Szwecja, A n g l j a i A u s t r j a 
mają obadwa systemy. W Be lg j i stosuje się system 
stałego otworu, w opracowaniu jednak są obadwa sy
stemy. 

4. Kliny. 

Poddanie dyskusj i sprawy uzgodnienia w y m i a . 
rów klinów tłomaczy się ogromną rozbieżnością tych 
norm w rozmaitych państwach. W e F r a n c j i istnieją 
dwa szeregi wymiarów klinów: jeden C P S , jako nor
my prawne, drugi Chambre Syndicale M a c h . Electr . , 
wprowadzony W przemyśle. Normy francuskie, nie
mieckie, szwajcarskie i angielskie są ze sobą niezgo
dne. Zestawienie tych norm wykazuje , iż szereg szwa j 
carski (różniący się od niemieckiego tylko wymiarem 
k l i n a przy średnicy 10 mm) jest pośrednim pomiędzy 
zbyt raptownem stopniowaniem wymiarów k l i n a w nor
mach angielskich i zbyt drobnem stopniowaniem fran-
cuskiem. Szwedzi proponują wziąć do średnicy 35 mm 
normy francuskie, a ponad średnicę 35 mm — normy 
niemieckie. Jakko lwiek sprawa t a ostatecznie nie zo
stała załatwiona, jednak szereg szwajcarski będzie 
prawdopodobnie przyjęty w tych państwach, które 
dotychczas jeszcze nie ustaliły własnych norm klinów. 

(d. n.J. 

N o w a linja k o l e j o w a 
Napisał inż. J. 

W dniu 17 października 1925 r . nastąpiło uroczy
ste otwarcie stałego ruchu pociągów na l i n j i 
kolejowej Kutno—Płock (rys. 1),przed prze 

kazaniem jej przez Dyrekcję B u d o w y K o l e i Państwo, 
wych pod zarząd D y r e k c j i K o l e i Państwowych w W a r 
szawie. 

Otwarcie nowej l in j i kolejowej ogólnego znacze
nia należy do rzadkich uroczystości w dziejach nasze
go kole jnictwa. Jakko lwiek poważne l u k i w naszej 
sieci kolejowej w obrębie b. Królestwa Kongresowego 
są odczuwane oddawna i potrzeba znacznego rozwoju 
tej sieci została uznana przez czynniki miarodajne z a 
raz po odrodzeniu Rzeczpospolitej , to jednak plano
w y postęp budowy nowych k o l e i zgodnie z opraco
wanym programem napotyka wciąż na przeszkody 
w braku potrzebnych na to funduszów. L i n j a K u t n o — 
Płock, łącznie z linją Zg ie rz—Kutno , będącą obecnie 
na ukończeniu, i z linją Płock—Sierpc—'Brodnica, by 
ła włączona do pierwszych planów rozwoju Eec i k o 
lejowej jako kolej pierwszorzędna, mająca poza zna
czeniem miejscowem dla bogatego k r a j u , przez nią 
przecinanego a pozbawionego dotychczas dobro
dziejstw połączenia kolejowego, też duże znaczenie 
jako l i n j a tranzytowa między okręgami przemysło-
wemi : śląskim, dąbrowskim, krakowsk im i łódzkim 
z jednej Strony, a naszemi dz ie ln icami pomorskiemi 
oraz portami morskiemi z drugiej strony. 

Ustawa sejmowa o przystąpieniu do budowy l i 
n j i Kutno—Płock łącznie z linją Łódź—Kutno była 
ogłoszona w dniu 11 kwietnia 1919 roku . Roboty od 
K u t n a do Płocka rozpoczęto w r. 1920, lecz wkrótce 
były one przerwane, k iedy wobec najazdu rosyjskie
go robotnicy zostali skierowani do robót na froncie. 
W r. 1921 roboty wznowiono, lecz powojenne trudno
ści finansowe wywołały zasadniczą zmianę w w y k o 
naniu projektu dojścia l i n j i do Płocka. Mianowicie 
okazało się, że n a wielkie roboty p r z y przejściu W i 
sły pod Płockiem nie rychło można było znaleźć środ
k i , że więc narazie można było myśleć t y l k o o dopro
wadzeniu l in j i do lewego brzegu Wisły naprzeciwko 
Płocka, mianowicie do ws i R a d z i w i a , przedmieścia 

od Kutna do Płocka. 
Berkiewicz. 

Płocka. W tym celu zaprojektowano połączenie R a 
dz iw ia z poprzednio wyznaczoną linją zapomocą bo
cznicy o długości 3 km i zdecydowano się na zbudo
wanie w R a d z i w i u stacji , która stała się tymczasową 

io s o io 2o 30 ko So 60 70 go fio foo km 

[ Rys. 1. Nowy odcinek Kutno—Płock. 

stacją kolejową dla Płocka, pod nazwą ,,Płock-Ra-
dziwie" . N a zaniechanym tymczasowo k ierunku mię
dzy miejscem odgałęzienia i przyszłym mostem ko le 
jowym na Wiśle wykonano t y l k o wywłaszczenie i te 
roboty ziemne (nasypy), d la których materjał musiał 
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I. Posiedzenie Techniczne. 
W piątek dnia 26-go b. m. o godzinie 8-ej wieczorem, w [wielkiej sali gmachu Stowarzyszenia T e c h 

ników P o l s k i c h w Warszawie , (ul . Czackiego 3 - 5 ) , odbędzie ""się posiedzenie techniczne o następującym 
porządku o b r a d : 

1) K o m u n i k a t y R a d y i Wydziału posiedzeń technicznych. 
2) Wo lne głosy. 
3) D a l s z y ciąg dyskus j i nad odczytem inż. E. Landsberga p. t.: „Uwagi w sprawie załamania się przemy

śla w dobie kryzysu". 
Wstęp na posiedzenie mają członkowie Stowarzyszenia i goście przez n ich wprowadzeni . 

II. Komunikaty Kancelarji. 
a) Kance lar ja Stowarzyszenia uprzedza P . P . Członków, że „Przegląd Techni czny" wysyłany jest opóźniają

c y m się z opłatą członkowską dopiero od numeru następującego po dacie wpłaty. N u m e r y zaległe dostarczone 
być mogą jedynie w razie niewyczerpania nakładu. 

b) Kance lar ja posiada do bezpłatnego rozesłania zrzeszeniom społecznym „Postęp" inż. E. Telakowskiego 
c) K a n c e l a r j a Stowarzyszenia uprasza osoby, którym wiadome są adresy niżej w y m i e n i o n y c h Członków 

Stow. o łaskawe nadesłanie wiadomości do K a n c e l a r j i (Czackiego 3-5), w celu uzupełnienia l isty adresowej. 

Beireźnicki Władysław, techn. chem. 
Bernatowicz Stanisław, inż. kom. 
B i e l s k i Władysław Sarjusz, inż. techn. 
Birnibaum Józei, inż. techn. 
B r a u n Adol f , inż. 
B r z o z o w s k i Marjusz , inż. e lektr . 
Czerwiński A d a m , inż. tteehn. 
Dominko A n t o n i , inż. techn. 
F r a n k o w s k i J a n , inż. techn. 
G o r z k o w s k i Wacław, 
G r a b o w s k i Zbigniew, dyp l . inż. 
de H a u k e Bosak A l e k s . , inż. bud . 
Hole Bolesław, inż. techn. 
Jabłoński Stefan, inż. 
Jasieński Leon, inż. chem. 
Jur jewicz W a l e r y , inż. mech. 
Kamieński Zenon, inż. techn. 
L e w a n d o w s k i Jerzy , 
L i b e r a d z k i E d w a r d 
Liebert Stanisław, inż. 
Łebkowski K a z i m i e r z , inż. przem. 
de M e z e r Kaz imierz , inż. dr. i most. 
M i e r z e j e w s k i Stefan, inż. 
M i l e w s k i K a z i m i e r z , inż. bud. 
M o r s t i n hr. Roger, inż. dypl . 
M r o c z k o w s k i Stanisław, inż. mech. 
Muszyński W i k t o r , inż. hydr. 
N a k i e l s k i J a n , inż. cyw. 
N i e m i r o w s k i Wacław 
N o w a k o w s k i 'Kaz imierz , inż. 
Nowiński Józef, inż. techn. 
Nowiński Zygmunt, inż. techn. 

Olbeirfeld J a n , inż. mech. 
Os t rowsk i Michał, 
P a s z k o w s k i Stanisław, inż. górn. 
Pawłowicz K a z i m i e r z , inż. 
Pawłowski Maksymi l jan , kand . n. przyr . 
P i e k a r s k i Zygmunt, inż. agr. i inż. met. 
Pohosk i Zygmunt, miern . 
Przewa l sk i Zygmunt, ppor. W . P . 
P r z y b y l s k i Stefan, inż. e lektr . 
Rudowskii Tadeusz, 'inż. mech. 
Ruidowski Włodzimierz, d y p l . inż. techn. 
Sokołowski Stanisław, iinż. itećhn. 
Sosnowski Tadeusz, inż. mech. 
Stawiński Stanisław,, inż. wojsk. 
Szafrański Tadeusz, inż. met. 
Szamborski E d w a r d , iinż. bud. masz. 
Szkaradziński Mieczysław, bud. 
Szloser L u d w i k , inż. 
Terech Michał, iinż. techn. 
Tęczyński K a z i m i e r z , inż. miern . 
Toruń Leopo ld 
Wierciński Juljusz, inż. techn. 
W i e r z e j s k i W i t o l d K . , inż. techn. 
W i t w i c k i A l f r e d , 
W i z i m i r s k i Adol f , inż. 
W o y c i e c h o w s k i Stanisław Wład., inż. arch. 
W y s o c k i Stanisław, inż. techn. 
Zajdler K a z i m i e r z , inż. elektr . 
Z a l e s k i Rudolf , inż. techn. 
Za lesk i Władysław, techn. konstr . 
Żmijewski Stanisław, k a n d . n . handll 

• _ « l III. Komunikaty Kół i Wydziałów. 
Koło Techników Lotniczych. W e czwartek dn ia 25 b. i a . o godz. 8 wiecz. w sali N° I V odbędzie 

się odczyt inż. J. Tułacza p. t.: „Polityka polskiego przemysłu lotniczego". 
Koło Górników i Hutników zawiadamia swych członków, że w poniedziałek d n i a 1 marca r . b . 

odbędzie się o godz. 8-ej wiecz. w sali JMe V Zwyczajne Walne Zgromadzenie. 
Koło Wawelberczyków. D n i a 3 marca o godz. 7£ wieczorem odbędzie się w sal i I I I miesięczne 

zabranie. P o zebraniu herbatka koleżeńska. 
Koło Ekonomiczne. D n i a 24-go lutego 1926 r o k u o godz. 8 wiecz. w dużej sal i w gmaehu Stowa

rzyszenia Techników odbędzie się odczyt Profesora Uniwersytetu Wileńskiego D - r a K. Eogoyskiego p. t.: Przy
czynek do poznania obecnego zadłużenia własności ziemskiej w Polsce i próba sanacji". 
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IW Dział Informacyjny. 
P O S A D Y WAKUJĄCE: 

20—Inżynier znający praktycznie icdllawTtódtiwo żelaza energicz
ny, w średnim wieku znajdzie stanowisko kiaro'wniŁka 
technicznego fabryki, zatrudniającej paruseit robotników 
w b. Kongresówce. Wymagane referencje. Oferty do 
Kancelarii Sltow. pod. „Nr. 20". 

POSZUKUJĄ P R A C Y : 

23—Technik z 6-letnlą praktyką w warszitatach i biurze tech-
nicznern szuka posady w charakterze warsztatowca, kal 
kulatora lub konstruktora od zaraz. Posiada chlubne 
świadectwa i referencje osób poważnych. 

25—Inżynier lądowy, młody z 3-detniią praktyką w dziedzinie 
budynków przemysłowych, mieszkalnych i budowy ko 
lejek. 

27—Inżynier, specjalność budowa, organizacja I .prowadzenie 
fabryk ceramicznych, poszukuje posady w tej dziedzinie 
ewentualnie w biiurze komisfcruikcyjneim fabryki maszyn 
Oiuib t. p. 

29—Inżynier-inechanik. dobry konstruktor, długoletni kierownic 
techniczuo-łianidlliowy fabryki maszyn, poszukuje oldpo-
wiitódiniiej 'posady, ewenituataie przedstawicielstwa w W a r 
szawie. 

31—Inżynier-mechanik z 28-leitniią praktyką w konserwacji) m a -
szyn, goSpadainkff edieiptoej !i 'warsztatowej, w kilerawni-
drwiie J budowie dektirawtniŁ fabrycznej, etektryfilkacji fa
bryk, w tóerownilclfcwlie odtawuA, poszukuje posady kie
rownika technii zwego liufo zawiiadowicy wydziału w więk
szej jednostce przemysłowej. 

38—Inżynier-mechanik z diugoCetTilią praktyką poszukuje posa
dy ikieirowjnika ruchu. 

Polskich Z r S z e ń T e X i c z n y c h P ° W y Ż S Z y e h P ° S a d a c h k o r z y s t a ć m o ^ członkowie Stowarzyszeń, zgrupowanych w Związku 

Uprasza się Szanownych Korespondentów o nadsyłanie znaczków pocztowych na odpowiedź. 

K R A J O W E . 
Konkurs. 
Rektorat Politechniki Lwowskiej ogłasza konkurs ce

lem obsadzenia zwyczajnej Katedry Budowy mostów na 
Wydziale Inżynierji lądowej i wodnej, z dwumiesięcznym 
terminem wnoszenia podań, należycie 'udokumentowanych, któ
re adresować należy do Rektoratu Politechniki Lwowskiej. 

Katedra ta będzie obsadzona zgodnie z postanowieniami 
ustawy z dnia 13 lipca 1920 r., o szkołach akademickich, Dz. 
U . R. P. Nr. 72 z 1920 r., poz. 494. 

Znaczna nadwyżka wywozu. 
Według prowizorycznych danych, dotyczących naszego 

handlu zagranicznego, w styczniu wywóz wynosił 159 304 tys. 
złotych, przywóz zaś 68 492 tys. złotych. 

Wywieziono w styczniu 71 884 wagonów 15-to tonnowych 
rozmaitych towarów, przywieziono zaś 4 549 wagonów. 

Wzrost wywozu w styczniu w porównaniu z październi
kiem r. z. wynosi 11 455 wagonów 15-to tonnowych, t. j . 19%, 
zmniejszenie się przywozu w tym samym czasie wynosi 3195 
wagonów, t. j . 39%. 

W porównaniu z październikiem r. z. w styczniu r. b. 
wywóz zboża zwiększył się o 1915 wagonów, t. j . o 57,5%, 
wywóz węgla o 1037 wagonów, t. j . o 2,7%, drzewa o 8382 
wagonów, t. j . o 74,5%. Zmniejszył się natomiast o 1007 wa
gonów, t. j . o 15,8% wywóz ładunków przemysłowych. 

Zaznaczyć należy, że import towarów przemysłowych 
zmniejszył się w styczniu r. b. w porównaniu z październi
kiem r. z. o 2658 wagonów, t. j . o 44%. 

Z Z A G R A N I C Y . 

Zjazd poświecony organizacji pracy w Lipsku. 
Podczas tegorocznych Targów w Lipsku urządza niemie

cki Komitet Gospodarnego Wytwarzania, wraz ze Stworzysze-
niem Inżynierów Warsztatowych oraz ze Związkiem wytwórni 
obrabiarek, Zjazd w sprawach organizacji pracy dla zwiedza
jących Targi. 

Program Zjezdu obejmuje: 
4 marca — zagadnienia transportu warsztatowego; refe

raty: dr. inż. Heymanna p. t. „Przenośnik rozpędowy, nowy 
system F o r d a " oraz prof. dr. inż. Aumunda: „Myśli o prze
wozach warsztatowych na Targach Lipskich" . 

5 marca — zagadnienie wytwarzania ruchowego (Fliess-
arbeit); referaty: dyr. Mackbach'a, .Przyśpiesznie wytwarzania 
przez robotę ruchową"; dyr. Neuberg'a „Środki przyśpiesze
nia obrotu kapitału"; prof. dr. Bonn'a „Znaczenie narodowo-
gospodarcze wytwarzania ruchowego". 

lei bieżące. 
6 marca: prof. E . Sachsenberg będzie mówił na temai 

„Człowiek w fabryce", zaś dyr. dr. Reindl — „Narzędzia i obra
biarki " i ^ d y r . Knoop „Gospodarka finansowa w ruchu fa
brycznym". 

Angija. 
Koszta zapomogi wypłacanej przez Rząd przemysłowi wę

glowemu wyniosły od sierpnia r. ub. do stycznia, czyli w ciągu 
5 miesięcy, 12 miljonów funt. sterl. (Times). 

Domy metalowe. 
Jak wiadomo w r. ub. zyskały dość duży rozgłos domy 

budowane nadzwyczaj szybko i tanio ze znormalizowanych 
części stalowych (por. Przegl. Techn. t. 63 (1925) str. 252). 
Ustroje takie ukazały się w Anglji , potem w Niemczech, 
a i w Polsce przystąpiono do ich budowy. Obecnie — jak 
donosi „Times" — doświadczenie wykazało, że budowle te 
(w Szkocji), mimo zdawałoby się b. starannego malowania, 
rdzewieją dość szybko. Stawia się to jako zarzut ich projek
todawcom, prowadzący do osłabienia zainteresowania tym 
nowym pomysłem budowlanym. 

Jednocześnie podjęto w Anglji próby budowy domów że
liwnych, które mają być jakoby trwalsze od stalowych; ściany 
ich nie przepuszczają wilgoci (jak i tamtych) i są dość złemi 
przewodnikami ciepła. 

R O S J A . 

Przemysł naftowy. 
Sytuacja przemysłu naftowego wyraźnie się pogarsza. Zgo

dnie z miarodajnemi oświadczeniami dyrektora „Aznieft'i" 
M. Sierebrowskiego, roboty wiertnicze, w szczególności w okrę
gu Baku, mogą zostać wkrótce wstrzymane, skutkiem braku 
odpow. materjałów wiertniczych, pomp i ł. p. urządzeń, które 
muszą być sprowadzane z zagranicy (St. Zjedn.), a których 
zakłady naftowe nie są w stanie zakupić. To też w listopadzie 
r. ub. wykonano zaledwie 40% projektowanych wierceń, i — 
jak twierdzi wspomniane źródło — jeśli w ciągu trzech kwar
tałów niezbędne urządzenia nie zostaną sprowadzone, to wszy
stkie prace wiertnicze będą wstrzymane. Rząd sowiecki, wal
czący z trudnościami finansowemi, czerpał z eksportu nafty 
duże zyski i korzystał ze znacznych kredytów, kióre jednak 
— jak donosi ,,Prze<jl. Gosp. " wedł. „Le courrier des Petro-
les" nie były zużywane na inwestycje w kopalnictwie nafto-
wem. Zmniejszenie lub utrata tych dochodów ze sprzedaży nafty 
zaważy poważnie na gospodarstwie rosyjskiem. Sytuacja jest 
tem trudniejsza, że w Anglji rozwija się ruch przeciwko na
bywaniu rosyjskich przetworów naftowych. 

Poszukiwany jest inżynier-mechanik 
do prowadzenia wytwórni przedmiotów toczonych (ma

sowa produkcja na obrabiarkach). 
Osoby posiadające odpowiednie kwalifikacje i praktykę 
zechcą się zgłaszać do Dyrekcji Huty „Milowice" piśmien

nie lub osobiście od godz. 9—1 i od 3—B. 
105n 

I n ż y n i e r 1 

kierownik działu liczników i instal. w Okręg. Elektr. 
z 16-letnią zagr. i krajową praktyką przy instal., l iczni

kach i warszt., pragnie zmienić posadę. 
Oferty pod „E. P . 25' do Przegl. Techn. 

107n 
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być wywieziony z wielkiego wykopu, znajdującego się 
na l i n j i głównej przed odgałęzieniem bocznicy do R a -
dz iwia . 

Odroczenie budowy (mostu na Wiśle na dalsze 
lata odbiło się na programie robót budowlanych, gdyż 
kolej kończąca się przed Płockiem, może posiadać 
ty lko miejscowe znaczenie i przed zbudowaniem mo
stu oraz dalszego ciągu l i n j i n a Sierpc i Brodnicę nie 
może liczyć na większy ruch pociągów (tranzytowych). 
Ten wzgląd, a jednocześnie konieczność zachowania 
jaknajwiększej oszczędności w wydatkach budowla 
nych, odbił się na wykonaniu pro jektu w ten sposób, 
że pozostawiając w a r u n k i techniczne ko le i pierwszo
rzędnej w stosunku do stałych budowli i urządzeń 
kole jowych, a więc przedewszystkiem w stosunku do 
robót ziemnych, mostów i budowl i stałych, zdecydo
wano się na ułożenie lżejszych (24 do 32 kglm) szyn, 
zdjętych z niektórych istniejących l i n i j , na zamianę 
niektórych budynków tymczasowemi (mały dworzec 
z m u r u pruskiego na st. Płock-Radziwie), na zastoso
wanie warunków ulgowych urządzenia sygnalizacji 
11. p . ; 

Nowa l in ja zaczyna się na st. Kutno , która w ten 
sposób oraz w związku z ukończeniem l i n j i do Zgie
rza , staje się ważnym węzłem kole jowym dla pięciu 
kierunków: do Łowicza, Zgierza, Strzałkowa, T o r u -

Rys 2. Most żelbetowy na rzece Ochni. 

nia i Płocka i ulega całkowitej przebudowie. Narazie 
w tym celu wykonano ty lko najniezbędniejsze u z u 
pełnienia układu torów, przeważnie o charakterze 
tymczasowym, i wzniesiono część budynków. N a 5-m 
kilometrze od K u t n a kolej przecina r z . Ochnię (do
pływ Bzury ) mostem żelbetowym o rozpiętości 3 X 1 0 
m (rys. 2), dalej (8 km) przekracza większy dopływ 
Ochni mostem żelbetowym o rozpiętości 2 X 10 m 
i — idąc wzdłuż lewego brzegu tego dopływu — do
chodzi do st. Strzelce Ku jawsk ie (rys. 3), od której 
bocznica dł. 4 km prowadzi do cukrowni Strzelce. Za 
tą stacją l in ja przekracza nieznaczny wododział mię
dzy dorzeczami Ochni i S k r w y i biegnie dalej równo
legle do tej ostatniej aż do stacji Gostynin (29 km od 
K u t n a ) , położonej w pobliżu miasta, na wschód od nie
go (rys. 4). Za tą stacją l in ja przechodzi przez rz . Ose-
tnicę mcstem żelbetowym o rozpiętości 2 X 8 m, do
chodzi do stacji Łąck, położonej wśród pięknych l a 
sów państwowych i od niej ciągłym spadkiem schodzi 
do doliny Wisły. N a k m . 44-m trasa l i n j i skręca zbo
czami tej doliny, a następnie przecina ją prostopadle, 
dążąc do miejsca obranego d la mostu na Wiśle, 3 km 
powyżej mostu drogowego pod Płockiem. Przyszła 
stacja ko le jowa Płcck, dla której w r. 1920 rozpoczę
to roboty ziemne w związku z odłożoną obecnie b u 
dową ko le i Płcck—Sierpc, położona jest na północo-
wschód od miasta w odległości 11 km od jego środ

k a . D o obecnej stacji Płock-Radziwie prowadzi droga 
z miasta przez most drogowy; odległość od środka 
miasta wynosi 2 % km. N a tej stacji zbudowano już 
trzy prywatne bocznice, z których jedna służy do 
przeładunku na kolejkę wąskotorową do papierni „So 
czewka" (7 km od stacj i ) . 

Rys. 3. Stacja Strzelce Kujawskie. 

N o w a l in ja od K u t n a do Płocka-Radziwia ma 
długość 46 km. Wzniesienie miarodajne (największe) 
na l i n j i Kutno—Płock wynosi 0,006 w obu kierunkach. 
N a odnodze do R a d z i w i a zastosowano spadek 0,0125. 
P r z y budowie wykonano około 1 600 000 m 3 robót 
ziemnych (wykopów i nasypów), bl isko 6 000 m s muru 
w mostach i przepustach, postawiono budynków służ
bowych i mieszkalnych o ogólnej powierzchni pomie
szczeń powyżej 3 600 m" (nie licząc zabudowań go
spodarczych przy tych budynkach) . 

Po wznowieniu budowy w r. 1921, dążeniem D y 
rekc j i Budowy K . P . było jaknajszybsze wyzyskanie 
gotowych odcinków l i n j i od strony K u t n a w celu d a 
nia połączenia kolejowego, chociażby narazie ty lko 
w tymczasowym ruchu towarowym, miejscowościom, 
przez które przechodzi nowa ko le j . Odcinek do Strzelc , 
przy zastosowaniu prowizorycznych mostów przez 
większe rzek i , uruchomiono w ten sposób 15.1.22, do 
Gostynina 20.1.23, do Łącka 5.IV.23, wreszcie do R a 
dziwia — po ukończeniu wielkiego wykopu na 43-im 
km — w d n . 27.XII.23. W dniu 28.VI.24 otwarto ruch 
osobowy jednej pary pociągów do Płocka-Radziwia 
pod zarządem D y r e k c j i Budowy K . P. 

Rys. 4. Dworzec w Gostyninie. 

Większość robót na l in j i Kutno—Płock była z le 
cona do wykonania Towarzystwu Robót Inżynierskich 
w Poznaniu, pozatem znaczną część robót prowadził 
sposobem gospodarczym Oddział V I Dyrekc j i B u d o 
wy K . P . w Płocku, który z ramienia Dyrekc j i spra
wował miejscowe kierownictwo i nadzór nad budową. 

http://27.XII.23
http://28.VI.24
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O organizacji warsztatów 
kolejowych.^ 

W Nir. 44 „Przegl, Techn. " p. toż. Nagel w sposób bardzo 
jasny i zwięzły przedstawił nowe dążenia w organizacji war
sztatów kolejowych w Niemczech. Dokładne zapoznanie się 
z 'tym artykułem wszystkich naszych ster kierowniczych w ko -
leżniadwie uważalm za nadzwyczajnie 'Wlażne. 

Pan N . opisuje wszystkie główne wytyczne mogące pro
wadzić do należytego usprawnienia warsztatów, które, jak so
bie wyobrażam znając nasz przemysł mechaniczny w fabry
kach prywatnych, z pewnością przecież o wiele wyżej stoją
cych od warsztatów kolejowych, przedstawią zapewne iciraw-
dziwą stajnię AugijaStea, w porównaniu z pojęciami wispółczes-
neiml co do racjonalnej gospodarki według zasad naukowej 
organilzacijl. 

Najważniejszą bodalj sprawą, poruszoną przez autora, jest 
zastosowanie zasad handlowych do prowadzenia warsztatów 
i 'w związku z tem pirzedewszysrkSem wyodrębnienie ich ze 
służby irucbu poszczególnych dyrekcyj oraz wprowadź emte od
powiedniej 'rachunkowości i należytego obliczania kosztów wła
snych, które w naszych walnsztatach z pewnością stanowi naj
słabszą stronę całej gospodarki. 

Podobnie ważnem jest 'też, z punktu widzenia zarówno han
dlowego jak i technicznego, zioentrafeoiwanie dla wszystkich 
warsztatów w całem państwie kieirowniatwa technicznego 
1 służby zakupu, a także zastosowanie w warsztatach raojo-
nailnej kontroli jakości roboty, dla ułatwienia i potanienia mon
tażu oraz uniknięcia wszelkiego rodzaju trudności podczas na
prawy i potem w mchu. 

Pod względem handlowym, należałoby podkreślić jeszcze 
jeden punkt widzenia, mianowicie, że wszelkie transporty wę
gla, innych 'matenjałów i t. p. dla warsztatów kolejowych po
winny odpowiednio obciążać ich koszta, a nie odbywać się 
za darmo. 

Według stareij szkoły, w warsztatach koleowyoh, mają
cych na celu tylko naprawy, chodziło z reguły tylko o to, aby 
móc daną robotę wykonać pod względem technicznym, ewen-
tuaWe rolę grała jeszcze szybkość 'wykonania, ale racjonal-
netn obliczem ieui kosztów robót wykonanych mało się intere
sowano. 

Stan tein był zupełnie naturalny, zwłaszcza w kolejnictwie 
pa.ńsfcwowem, choć i w prywatnych przedsieblorswach kolejo
wych z reguły warunki były podobne, na skutek przyłączenia 
warsztatów do eksploatacji 

Cała gospodarka w tych warsztatach ipolegała na wszech
władnych i „wszechobecnych", t. u', za wszystko odpowiedzial
nych w teorji 'majstrach. Nic w tem dziwnego, skoro we wszyst
kich prawie naszych fabrykach przemysłu mechanicznego, z 
ntałeui wyjątkami, do dziś dnia 'tak się dzieje. 

Dopiero nowe prądy organizacyjne, pochodzenia amery
kan skiego, zaczynają i w Europie w tej dziedzinie działać zba
wiennie. Autor doskonale charakteryzde kierunek reform pro
jektowanych lub wprowadzonych 'już w Niemczech. Reformy 
te należy .uznać za najzupełniej racjonalne we wszystkich 'Szcze
gółach opisanych. 

Pod 'jednymi tylko względem nie mogę się zgodzić z w y -
tyaznemri zasadami opisamami przez autora. Zanadto mianowi
cie nacisku kładą one rniojem zdaniem na charakter wytwór
czy, zwłaszcza na wytwórczość masową. 

Zadaniem warsztatów kolejowych powinny być tylko 
naprawy. Wytwórczość dopuściłbym tylko w celu zajęcia 

*) Uwagi do artykułu p. inż. Nagła, u. t. „Nowe dążenia 
w organizacji warsztatów kolejowych w Niemczech", Przegl. 
Techn., t. 63 (1925), str. 637—640. 

i lepszego przez to wyzyskania maszyn i urządzeń technicz
nych istniejących ,i tak c z y owak potrzebnych, oraz ewen
tualnie i ludzi. Ale warsztaty kolejowe powinny właśaiwie 
być (falk urządzone i tak kierowane, by tę wytwórczość 
okazyjną .zredukować do minimum. Wytwórczość należało
by ograniczyć do wyrabiania w niewielkich ilościach części 
zapasowych taJbonu i t. p. staTydh typów, nie wyrabianych dziś 
przez odnośne fabryki, lub których krajowe fabryki nie mogą, 
albo nie chcą wyrabiać. 

Cały układ i cała organizacja warsztatów ireparacyjnych, 
zwłaszcza rządowych, z natury rzeczy i z konieczności tak 
się iróżnl od fabryk wytwórczych, w uowoczesnem poijędiu, 
że Wszelka wytwórczość szeregowca lub masowa nie może 
w mich być wykonywana tak ekonomicznie, jak w specjalnie 
dlo wytwórozośoi przystosowanych fabrykach prywatnych. 
Ale 1 naprawy w zakładach prywatnych chyba zawsze w y 
padną teniiej. 

Dochodziły mię wprawdzie Wieści, że koleje nasze miały 
budować nOwe duże warsztaty Teparacyjne, licząc że naprawy 
w nich mogłyby być wykonywane znacznie taniej niż przez 
fabryki prywatnie i w podobnym sensie niedawno miał się w y r a 
zić p. Minister koleS,. 

Wa/rfciby zbadać trochę bliżej tę kwestię cen z punktu w i 
dzenia współczesnych zasad kalkulaoji. „Taniość" ta polegała 
prawdopcdctbniile na tem, że w warsztatach rządowych nie l i 
czono amortyzacji wcale, albo za mało, nie liczono wcale opro
centowania kapitału inwestowanego i obrotowego, nie liczono 
z pewnością kasztów pnzewozu węgla i miaJterjałów od produ
centa do warsztatu, ani cła za materjały zagraniczne, nie pła-
oonoby podatków i 1. p. 

W takich warunkach nie trudno byłoby o pozorną ^taniość". 
Miejmy jedmak nadzieję, że Ministerstwo Kolei' przed wybudo
waniem nowych warsztatów podda najprzód tę sprawę kontroli 
z punktu widzenia zdrowych zasad kalkulacji przemysłowej. 
Wobec nadmiernej jak na nasze potrzeby ilości fabryk wago
nów i słabego zatrudnienia fabryk parowozów, budowa nowych 
warsztatów wydaje się na najbliższe lata zbyteczną, a tym
czasem mam nadzieję, że warsztaty kolejowe nauczą się racjo
nalnie kalkulować i sprawa ta zostanie rozstrzygniętą w myśl 
rzeczywistych potrzeb gospodarstwa krajowego. 

Wszystkie części składowe i zapasowe dla warsztatów 
keflejowych powim.ny być otrzymywane wedle możności z fa
bryk prywatnych, a w przyszłości, po znormalizowaniu tych 
części, powinmeby się je zamawiać w tych fabrykach prywat
nych, które i talk dane części wyrabiają dla swej normalnej 
produkcji, mając wszystkie przyrządy •pomocnicze i narzędzia 
do ich wyrobu. 

Podobne uwagi dotyczą wyrobu narzędzi. Tylko zupełnie 
specjalne narzędzia, nie wyrabiana przez fabryki i nie będące 
normalmre w handlu, albo bardzo pilnie potrzebne, ze względu 
ma pośpiech, należałoby wykonywać iwe własnym zarządzie, 
główny zaś nacisk kłaść pod względem narzędzi i przyrzą
dów na roboty nad utrzymaniem ich iw należytym stanie. 

Słusznie podnosi auto.r możność normalizacji całego ta
boru i wszystkich maiterijałów i w zwiiazku z tem możność 
trzymania ma składzie odpowiedniej ilości części zapasowych, 
aby skrócić postój parowozów i wagonów, znajdujący cli się 
w naprawie, i przyśpieszyć podobnie i rnne naprawy. Wszelkie 
urządzenia pomocnicze, ułatwiające szybką rozbiórkę i następ
ną zbióirtkę, powinny grać j:ierwszo.rzędną rolę w .programie 
reform warsztatów kolajcwych, których głównem zadaniem 
powinny być właśnie sprawy montażowe, nie zaś produkcja! 

Trzymainie na składzie części zapasowych powinno też 
dla każdego ich rodzaju być przedmiotem dokładnej kalkulacji 
porównawcze!, aby stwierdzić, czy skrócenie naprawy i lepsze 
przez to wyzyskanie taboru i samych warsztatów opłaci opro
centowanie trzymanych na składzie części zapasowych, 
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Wykonywanie wykresów terminowych, o którem wspo-
rrfma autor, będzie w warsztatach raparaicyjnych połączone z 
niainałemi trudność lamii, wobec tego, że przy maK.Tawaoh często 
dapiiero w trakcie samej roboty wychodzą na 'jaw uszkodzenia, 
na zewnątrz niewidoczne, tak iż zakres robót zawsze jest 
przy naprawach 'trudny do prze widzenia. 

Z tego sameigo ipo'wodu wykresy tafcie, w każdym lafr.ie 
wielce pożądane, powinny m-Jeć charakter elastyczny, utatfww-
jacy zmilany programu w każdej chwili i w dowolnym zakresie. 
Najlepiej bodaj do takich .^elastycznych" wykresów nadaje 
się system klocków lub blaszek różneij długości, Trlprezentu-
jącydh czas oceniony, umfeszczony ruchomo w odpowiednich 
rowkach większej tablifcy. przyozem każdy rowek zaopatrzo
ny w skale dni lub tygodni, odpowiada jednej placówce pracy 
(obrabiarka, 'stanowisko montażowe itp.). Każda ztttóana pro
gramu może 'Wtedy łatwo być uwzględniona przez zagapienie 
np. Młocka krótszego dłuższym lub przea wstawienie nowelko 
klocka i odpowiednie przesunięcie ihmycłi. 

Pozostaje pytrmłe, jak przystąpić do wprowadzenia ulep
szeń organizacyjnych w naszych warsztatach kolejowych i od 
ozego zacząć? 

Pierwszym krokiem powinno być majom zdaniem stwo
rzenie centralnego kierownictwa i wyszukanie na stanowisko 
naczelnika dlań fachowca, umiejacago myśleć po fcupieefcu i 
znającego rzeczy wiście zasady współczesnej organizacji prze
mysłowej (nie koniecznie szczegółów organizacji „pracy" ściśle 
warsztatowej), a nie łyilfco umiejącego pięknie opowiadać o 
Taylorze. 

Drugi krok — to wyodrębnienie warsztatów z eksploata
cji fcokljowej. Jednocześnie należałoby zapomocą kursów spe-

crailmyoh zapoznać kierowników warsztatów z zasadami orga
nizacji warsztatowej, z nowoczer.ucm kierownictwem składów, 
rachunkowością i kalkulacją oraz z obróbką współczesna, alby 
uniezależnić ich od rutyny m.ajstr''V. Eweniturlliiiie należałoby 
na ich miejsce wyznaczyć inżynierów specjalistów, znających 
dobrze I naukowo robotę wnrsiztatow?, i inne działy wyżej wy
mienione. Niestety ludzi takńch prawie nl'e mamy w kraju. Dla 
miajstrów też należałoby urządzić kursą spea;alne. 

'Przy tem Wszystkiem jednak pamiętać należy, że racjo-
naJ'nej organizacji nie można wprowadzić z dnia na dzień i za-
nl?m może być mowa o Taylorcwskle' organizacii samei pracy 
wattsztattawej we wszystkich fizczegór^cb. irmni riirrzód być 
zbudowany potrzebny fundament, w postaci po-z"dków war
sztatowych i biurowych, w składach, w TaChi'rf'nwości. kalku
lacji i zapoznanie personelu z nowoczesnymi metodami w tym 
kierunku. 

Wszystko to wymaga sporo czasu i niestety tafcże pie
niędzy. 

W każdym razie, jeżeli na ozie.Ie s'tari?<3 człowiek zn.Tjacy 
rzeoz i energiczny, uposażony w potrzebne pełnomocnictwa 
i. nie dający się zrazić ogrominemi trudnościami przy p-fcony-
watoSu bezwładności i? nultyny, ifo poczaltkowio po'\vo'!i ipotem 7«aś 
coraz prędzoj będzie mógł postawić warsztaty nasze na w y ż 
szym poziomie, nawet bez potrzebnych właściwie wielkich łm-
westycyj, — pirzez należyte wyzyskanie i ugrupowanie Istnie
jących urządzeń, przy niewielkich poczajtf^own inwestycjach. 

Głównie chodzić powinno o rr--'ykallną zmianę ducha: 
reszta, sama przyjdzie z biegiem czasu. 

Aleksander Rothert. 

Inż. kom. K A R O L G U S T A W M T S Z K E . 
29-igo grudnia r. ub. w gronie kolegów i towarzyszów 

pracy odbyła się nader rzadka uroczystość: 
Była to uroczystość pożegnalna na cześć inżyniera komu

nikacji p. Karola Gustawa Miszfce'go, który po 48 (czterdziestu 
ośmiu) latach wybitnej pracy zawodowej, zawsze w kraju 
i zawsze w jednej dziedzinie — drogowej — zażądał przenie-
ruenia go w stea' spoczynku. 

Inżynier K. Miszke urodził się w r. 1851 w Tomaszowie 
Rawskim, nauki średnie ukończył w 1869 r. w gimnazjum margr. 
Wielopolskiego w Pińczowie, w 1870 r. wstąpił na wydział 
matematyczny Uniwersytetu Kijowskiego, który ukończył w 
' 8 7 4 r., poczem udał się do Instytutu Inżynierów Komunifcacyij 
w Petersburgu i Instytut tem ukończył w T. 1877. 

Zaraz po ukończeniu studjów został Przyjęły na służbę, 
państwową do fo. Warszawskiego Okręgu Koimunlkacyj. 

Wkrótce (w 1881 r.-) został naczelnikiem sekcji warszaw
skiej dróg bitych, w r. 1898 r. zostaje inżynierem dróg bitych 
warszawskiego okręgu komumiikaicyj. Jako wybitny inżyrrier 
i dzielny pracownik, Otrzymuje różne odznaczenia i wysokie 
rangi. 

Z początkiem wojny został inż. K. Miszke delegowany do 
budowy i naprawy dróg i mostów dla armii rosy:sfcietj. Z chwilą 
ewakuacji Warszawy w T. 1915 zmuszony ject do wyjazdu 
wraz z rodziną do 'Mohylewa mad Dnieprem, dokąd został 
ewaikuowany b. Warszawski Okręg Komun'kacyj. W Mohy-
lewie bierze czynny udział w życiu licznej tam w czas:e w o n y . 
polskiej kolonii i pomaga wielu Polakom w znalezieniu pracy 
zarobkowej. Na początku marca 1918 ir., ©dy b. Wfcrsz, Okręg 
Komunikacji, przemianowany w rvsaste wojny na wielka, orga
nizację, imająca na celu roboty drogowe dla anrrfii rosyjskiej, 
został z powodu wypadków woiermyoh ewakuowany dartej na 
wschód, w Mohylewie pozostaiH Polacy, którzy nie chcieli wy
jeżdżać dalej; przewodnictwo nad nimi ob'nt w. K. Misizkc 
i zorganizował wkrótce ioh rowirót do kraju. P o powrocie do 
kraju, p. inż.. Miszke staje ymów do pracy zawodowej, bo za
raz w kilka dni po usunięciu okupantów obejmuje opuszczony 
przez n:'ich urząd' drogowy rn Ofcraig Warszawski, a 'po ultiwo-
rzrmlm 'Dyrekcyj Okręgowych 'Robót PubFczmych. zasta:e na
czelnikiem oddziału drogoiwogo Warsz.- Dyrekcji Okręgowej 
P o b PuW. i na 'stanowisku tom pozostaje do dnia 1 stycznia 
1926 r. Mimo że miał proinozvoie Obiecla 'odpowiedizialneen 
stanowiska w M ! n . Pob. PuM. , wolał pozositać na zaimowauem 
od 'początku, aby prowadzić ruchliwsze życie. 

N a uroczystości, urządzonej przez 'grono kolegów z po 
wodu ustąpienia p. K. Miszkego z czynnej służby po 48 latach 
pracy, podnoszono jednomyślnie Jego niezwykłe zalety: w y 
bitną fachowość w teohmice drogOwej, połączoną z wielką 
pracowitością, skromne wymagania osobiste, prostotę w obej-
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ściiu, .nadzwyczajną koleżeńskość; wspomniano również, jalk 
w czasach niewoli, minio różnych iponętaych propoizyeyj ze 
strony Petersburskiego Miinisterjuim Komiunikaeji, wolał zostać 
na sikrommeim stanowisku w Warszawie, niż szukać kariery na 
obczyźnie. 

Jubilat odchodzi w stan spoczynku, otoczony powszechnym 
szacunkiem kolegów i towarzyszów ipracy. 

Życzymy mu najdłuższego, w pełni sil, dobrze zasłużonego 
odpoczynku. M. Nestorowicz. 

Ze Stowarzyszeń Technicznych. 
Koło Mechaników. 

Na posiedzeniu z dn. 15 grudnia 1925 r. składał sprawo
zdanie delegat Koła do P. K . N„ inż. Zygmunt Rytel. Pomija
jąc w swem przemówieniu ogólny przegląd prac Komitetu, gdyż 
to uczynił osobno kier. Komitetu, prof. Rogiński, zatrzymał 
się p. Rytel dłużej nad 

polskim projektem znakowania pasowali. 
Projekt polski polega na wprowadzeniu znakowania pa

sowania i sprawdzianów różnicowych na podstawie jednostek 
pasowań, nie obierając żadnego pasowania, jako normalnego. Ten 
system znakowania daje możność jednoznacznego i międzynaro
dowego określenia dowolnego pasowania, jakie może być wpro
wadzone dla różnych warunków technicznych; jest ono zawsze 
zrozumiałe i określone dla czytelnika rysunku technicznego bez 
bliższych wyjaśnień. Należy zaznaczyć, że dotychczas właściwie 
niema znormalizowanych pasowań dla różnych dziedzin budo
wy maszyn; różne systemy mieszane mają dopiero dać rozwią
zanie tej sprawy w praktyce warsztatowej. 

Konkretnym i nie ulegającym zmianom w przyszłości wy
nikiem dotychczasowych prac nad pasowaniem jest ustalenie 
jednostki pasowania, jako funkcji średnicy. Na tej więc wiel
kości ustalonej należy oprzeć nomenklaturę pasowania, pozo
stawiając praktyce dobór odpowiednich wielkości luzów i wci
sków oraz znormalizowanie ich dla różnych dziedzin techniki; 
nie powinno to oczywiście wpłynąć na zmianę systemu raz 
ustalonych oznaczeń. 

Należy zatem stworzyć takie znakowanie pasowań, któ-
reby było jednoznaczne, międzynarodowe i pozostawiało mo
żność uwzględniania ewnt. wymagań praktyki warsztatowej 
w przyszłości. 

Projekt polski daje metodę takiego pasowania, nie prze
sądzając i nie określając żadnych norm pasowania. Jeżeli je
dnostki pasowania różnych państw nie pokrywają się ze sobą, 
np. niemieckie i szwedzkie, wówczas należy ustalić porówna
nie wartości tych jednostek (podobnie jak cala i centymetra), 
a wówczas do rysunków niemieckich i szwedzkich może być 
zastosowane równie dobrze znakowanie systemem polskim, bę
dące zarazem międzynarodowem. . 

Polski system znakowania można zastosować do różnych 
norm pasowania, które są opaTte na stałej jednostce pasowa
nia; poniżej przeprowadzono, jako przykład, oznaczenie paso
wań D I N systemem polskim, przyczem podkreślono wady zna
kowania niemieckiego, które usunięto w systemie polskim. 

Otóż przedewszystkiem należy wprowadzić jednostkę pa
sowania 2 razy mniejszą od niemieckiej, celem uniknięcia u-
łamków, a więc jednostka pasowania równa się wedł. projektu 

polskiego l / T) 
V S 400 V V 

Dalej nazwy niemieckie styków i pasowań są to nazwy 
oparte na umowie i mało mówiące; z terminów takich jak: Schie-
besitz, Treibsitz, Gleitsitz trudno sądzić, który z nich oznacza 
pasowanie ciaśniejsze i dlaczego. Niemieckie skróty wprowa
dzone do znakowania nie pozwalają na zorjentowamie się ani 
co do charakteru styków, ani co do wielkości odchyleń; wielka 

ilość skrótów czyni korzystanie z nich bardzo utrudnionem bez 
pomocy specjalnej tabliczki, przez co skróty chybiają celu. 
Niemiecki system dla tych samych odchyleń ma rozmaite skró
ty, zależne od układu pasowania do jakiego dane odchylenie 
należy; w układzie niemieckim mamy naprz. s W s G i t.p.; 
brak jednoznaczności skrótów jest niewątpliwie ich wadą. 

Znakowanie zapomocą wyrazów jest niemożliwe, jeżeli 
warunek międzynarodowości ma być spełniony; uniwersalność 
łaciny rozciąga się tylko na nauki przyrodnicze i filozofję; 
technika nie posiada języka wspólnego i musi się uciekać do 
cyfr, jeżeli wymiana rysunków, narzędzi mierniczych i obrób
kowych między różnemi krajami ma być umożliwiona. 

Wymagania co do styków z biegiem czasu mogą ulegać 
zmianie, a wtedy przy niemieckim systemie należałoby wszy
stkich zainteresowanych zawiadomić o dodaniu lub skasowaniu 
któregoś ze styków; jest to oczywiście bardzo kłopotliwe i musi 
być poczytywane za wadę systemu. 

W projekcie polskim wymienione wyżej trudności zostały 
szczęśliwie przezwyciężone środkami bardzo prostemi: wielko
ści odchyleń wyrażone w jednostkach pasowań oznaczają jedno
cześnie skrót styku i pasowania, a prócz tego pod lub nad cy
frą stawia się kreskę, zależnie od tego czy odchylenia leżą po
wyżej linji zerowej, czy też poniżej. Np. 02 oznacza, 
że wymiar graniczny dolny danego wału (czy otworu) stanowi 
linja zerowa, a wymiar graniczny górny — 2 jednostki paso-

03 ' » l ' • wań. Zaś — oznacza złożenie (pasowanie) precyzyjne (Fein-
13 

passung) w układzie stałego otworu oraz styk, w którym górne 
odchylenie jest o 1 jednostkę pasów, (złożeń = JZ) , zaś dolne 
o 3 J Z niżej linji zerowej. Z tego przykładu widoczne są wiel
kie zalety takiego oznaczania styków; po pierwsze tolerancje 
wałka i otworu są odrazu widoczne (2 J Z i 3 JZ) , a po drugie 
określenie luzu i rodzaju styku jest bardzo łatwe: sumując 
cyfry pionowo widzimy, że luz waha się od 1 (0 —|— 1) do 6 
(3 - J - 3) jedn. złożeń; styk jest ruchowy i otrzymujemy, jako 
zasadę ogólną, że znak w postaci ułamka oznacza styk ruchowy. 

Należy pamiętać, że najpierw pisze się znak złożenia, 
a po nim dopiero znak styku, więc np. znak 03— 24 będzie 
oznaczać styk ciasny w układzie stałego otworu. Tolerancja 
tego złożenia wynosi 5 J Z , gdyż największy nadmiar otrzyma
ny przez odjęcie od odchylenia dolnego otworu (0) odchylenia 
górnego wału (4) wynosi —4 J Z , największy zaś możliwy luz, 
otrzymany przez odjęcie odchylenia dolnego wału (2) od od
chylenia górnego otworu (3) wynosi 1 J Z , przytem 1—(—4)=r5. 

Z powyższego jest jasne, że na rysunku zestawienia wy
starczy dla określenia charakteru styku napisać skrót styku 
według wyżej podanych zasad; wtedy wielkości odchyleń, luzy 
czy nadmiary, oraz wielkości tolerancji złożenia są wiadome. 

Na zakończenie trzeba podnieść fakt, że wszystkie ele
menty styku nie obchodzą wykonawcę — robotnika. Dla niego 
są obojętne wielkości odchyleń i tolerancja złożenia, musi on 
tylko uważać, aby znak na sprawdzianie dostarczonym mu 
z magazynu narzędziowego był identyczny ze znakiem na ry
sunku i według tego sprawdzianu wykonywał swoją pracę; tu 
znak pasowania oznacza jednocześnie numer sprawdzianu, i te
go numeru żąda robotnik z wypożyczalni, np. ROJ* wyraża się 
słownie: sprawdzian średnicy 50, numer zero—sześć. 

K r o n i k a . 
Wystawa przemysłu francuskiego w Rosji. 
Na skutek starań T-wa , 1 France-export", mającego na 

celu ożywienie handlu pomiędzy Francją a Rosją sowiecką, 
rząd Sowietów udzielił zgody r a zorganizowanie w Moskwie 
w marcu r. b. wystawy wyrobów francuskich. Wystawa ta 
ma ewent. pozostać jako stały pokaz wzorów. 

Obecnie handel francusko-rosyjski wyraża się liczbami 
nast.: Francja zakupuje produktów rosyjskich za 1 200 miljn. 
franków (zboże, len, ropa), zaś sprzedaje do Rosji zaledwie 
za 200 fr. rocznie. 
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Materjały nadsyłane i rejestrowane przez Biuro Komitetu 
w okresie sprawozdawczym dzieliiy się na trzy zasadnicze grupy: 

1. Projekty norm i materjaiy opracowywane przez Ko
misje iachowe Komitetu z własnej inicjatywy, lub z inicjatywy 
zainteresowanych sfer przemysłowych. 

2. Projekty norm, referaty i prace, nadsyłane do opinji 
Komitetu przez instytucje rządowe. 

3. Normy, projekty norm, referaty i prace zagranicznych 
biur normalizacyjnych. 

Do pierwszej grupy należą następujące prace i projekty 
norm bądź zapoczątkowane, bądź będące w opracowaniu, bądź 
wreszoie zakończone i przedstawione do uchwalenia Komite
towi: 

1. Norma cementu portlandzkiego. 
2. „ prób fizycznych cementu portlandzkiego. 
3. „ prób wytrzymałościowych cementu portlandz

kiego. 
4. Warunki techniczne wyrobu i odbioru wodociągowych 

rur żeliwnych. 
Normy rur kanalizacyjnych. 

rur wiertniczych, 
wyrobów ceramicznych, 
cegły, 
śrub. 
gwintów. 
gwintów do haceli. 

wałów pędnianych. 
układów pasowań i tolerancyj. 

części stalowych silnika samochodowego. 
15. Warunki techniczne dostawy szyn. 
16. Norma próby na rozciąganie (Pojęcia podstawowe). 
17. „ próby na rozciąganie (Pomiary próbek). 
18. „ próby żeliwa i stopów nieciągliwych na roz

ciąganie. 
19. Normy środków skażających dla spirytusu. 
20. „ badania trwałości wyfarbowań, 
21. „ pokostu lnianego. 
22. ,, technicznych wyrobów gumowych. 
23. „ wyrobów drzewnych. 
24. Norma formatów papieru. 
25. „ zastosowań formatów papieru. 
26. „ temperatury odniesienia. 
27. „ liczb normalnych. 
28. ,, znakowania wytrzymałościowego. 
29. Normy kreślenia technicznego. 
30. „ przeliczania cali na milimetry. 
31. „ rur gazowych. 
32. Norma analizy chemicznej cementu portlandzkiego. 
33. Znakowanie rur i kształtek. 

Do drugiej grupy należą następujące projekty, nadesłane 
do opinji Komitetu przez ministerstwa i urzędy: 

Przez Ministerstwo Spraw Wojskowych: 
1. Warunki techniczne dla stali węglistej. 
2. Zbiór metod prób mechanicznych. 
3. Instrukcja dla odbioru materjałów włókienniczych. 
Przez Komendę Główną Policji Państwowej: 
4. Warunki techniczne wyrobu sukna. 
5. Wymiary i przepisy szycia mundurów. 
6. Wymiary i przepisy szycia płaszczy. 
7. Warunki techniczne szycia butów. 
Przez Ministerstwo Robót Publicznych: 
8. Wzory umów i norm dostaw materjałów i wykony

wania budowli z zakresu budownictwa wodnego. 

9. Tymczasowe przepisy budowy i utrzymania mostów 
drogowych. 

10. Przepisy dotyczące obliczeń statycznych w budowni
ctwie lądowem. 

Przez Ministerstwo Kolei : 
11. Warunki techniczne na dostawę żelaza zlewnego, że

liwa i stali do budowy mostów i konstrukcyj dachowych. 
12. Projekt normy nitów. 
13. Warunki techniczne na dostawę blach kotłowych i o-

stojnicowych. 
14. Próbka do prób na rozciąganie. 
15. Projekt norm dla obręczy taboru normalnotorowego. 
Przez Minist. Spraw Wojsk. (Główny Zakład Inżynieryjno-

Saperski: 
16. Nazwy narzędzi rzemieślniczych. 
Przez Minist. Spraw Wojskowych (Dpt. Intend.): 
17. Instrukcja dla odbioru skór i przedmiotów skórzanych. 
Przez Minist. Spraw Wojsk. (Wydz. Wojsk Samochód.): 
18. Warunki techniczne dla rowerów wojskowych. 

Cement portlandzki. 

Normy cementu portlandzkiego były opracowywane w pod
komisjach: wytrzymałościowej, cementowej — przy Komisji ma
terjałów i wyrobów budowlanych, i cementowej przy Komisji 
Technologji Chemicznej. Projekty norm cementu były rozpa
trywane przez Komisję Ogólną na posiedzeniach dn. 6 lutego, 
18 marca i dn. 8 listopada, poczem zostały ogłoszone w Nr.Nr. 
8/1925 i 10/1925 „Przeglądu Technicznego". Wywołały sprze
ciwy, uwagi i opinje następujących osób i instytucyj: sen. dr. 
M . Thulliego, inż. W. Marzeca, prof. Hubera, Krakowskiej Izby 
Budowniczych, cementowni: „Wysoka", „Wiek", „Klucze" 
i „Górka". 

Opinje te zostały wydrukowane w Nr.Nr. 19/1925, 20/1925, 
27/1925 „Przeglądu Technicznego". 

W odpowiedzi na nie udzielił wyjaśnień p. prof. L . K a r a 
siński w Nr. 38 „Przeglądu Technicznego". 

Dnia 28 września odbyła się w Ministerstwie Przemysłu 
i Handlu konferencja w celu uzgodnienia tych opinij. Protokuł 
tej konferencji został wydrukowany w Nr. 46 „Przeglądu Te 
chnicznego". 

Poprawki i zmiany, zalecone przez konferencję, były roz
patrzone przez Komisję Ogólną na posiedzeniu dn. 1 grudnia 
i wszystkie zostały uwzględnione w projekcie norm cementu, 
które zostają przedstawione Komitetowi. 

Wodociągowe rury żeliwne. 

Warunki techniczne wyrobu i odbioru wodociągowych rur 
żeliwnych opracowane były w Komisji rur na podstawie uchwał 
Zjazdu Wodociągowego, zwołanego z inicjatywy Komisji rur 
w dn. 7 i 8 grudnia ub. roku. 

Projekt tych warunków techn. był rozpatrywany przez 
Komisję Ogólną na posiedzeniach dn. 12 stycznia i 18 marca, 
poczem był ogłoszony w Nr. 18/1925 „Przeglądu Technicznego". 
Wywołał szereg sprzeciwów i opinij ze strony następujących 
osób i instytucyj: dyr. J . Buzka, dyr. Skrzywana, inż. S. Bo
chni, Związku Polsk. hut żel., Centr. Biura sprzedaży rur od
lewni polsk., firm: B. Handke, K. Rudzki i S-ka, D. Pisarewski 
i S-ka, Lilpop, Rau i Loewenstein. 

Opinje te zostały wydrukowane w Nr.Nr. 32/1925 i 36/1925 
„Przeglądu Technicznego". 

Dnia 6 listopada odbyła się w Ministerstwie Przemysłu 
i Handlu konferencja w celu uzgodnienia tych opinij. Protokół 
konferencji został wydrukowany w Nr. 49/1925 „Przeglądu T e 
chnicznego". Poprawki i zmiany, zalecone przez konferencję 
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zostały całkowicie uwzględnione w ostatecznym projekcie, przed
stawionym Komitetowi. 

INOtrmy wodociągowych rur żeliwnych zostały opracowane 
przez specjalną rouiKomisję, wyionioną przez Zjazd Wodocią
gowy 1*24 r., zwołar.y z inicjatywy j\.omisji rur C. K . IN. Pro-
tokui Zjazdu byi og.oszony w n r . i. (1925) „Przeglądu Techni
cznego", rrojekt norm rur wodoeiągewycn został wydrukowany 
w osobnym zeszycie, wydanym nak auem Dyrekcji Wodocią
gów i Kanalizacji st. m. warszawy. INormy te byty rozpatry
wane przez Komisję Ogólną na posiedzeniu dn. 18 listopada; 
uchwalono ogłosić je z drobinami zmiau.ami reclakcyjnemi 
w „Przeglądzie Technicznym". Projekt pierwszej z tych norm 
p. t. „Znakowanie rur i kształtek" byl rozpatrzony przez K o 
misję Ogólną na posiedzeniach dnia io.HI i an. 10.1X i zos.ał 
ogłoszony w Nr. 42/1925 „Przeglądu technicznego". 

. ' _ i 
Rury kanalizacyjne, rury gazowe, rury wiertnicze. 

Normy rux kanalizacyjnych, gazowych i wiertniczych zr.aj-
dują się w opracowaniu w specjalnych podkomisjach, powo.a-
nycli z inicjatywy Komisji rur. frotokuly posiedzeń tych pod-
komisyj by.y wybrukowane w Nr.Nr. 1011925) i 19(1925) „Prze
glądu iectmiczr.ego". 

Kaile. 

Sprawę normalizacji kafli poruszyła firma „Nadniemeń-
skie Zakłady Przemysłu Budowlanego Stanisławów" w Gro
dnie w styczniu r. b. Sjprawa ta zosta.a skierowana przez Biuro 
Komitetu do Komisji materjałów i wyrobów budowlanych. 

Cegła. 

Konieczność znormalizowania cegły budowlanej została 
poruszona przez Zw. Przemysłowców ceramicznych w piśmie 
z dn. 23 października 1924 r., skierowanem do Ministerstwa 
Przemysłu i Handlu. W listopadzie ub. r. Magistrat m. st. War
szawy również zwrócił się do M-stwa Przem. i H a i d l u z prośbą 
o wydanie w porozumieniu z Min-stwcm R. Publ. przepisów, 
normujących wymiary cegły. Min. Przcm. i Handlu skierowało 
tę sprawę do Komitetu Technicznego. Na skutek tego, przy K o 
misji materjałów i wyrobów budowlanych Komitetu, w styczniu 
r. b. utworzona została specjalna Komisja do normalizacji cegły. 

Protokółów posiedzeń tej Komisji Biuro nie otrzymało. 

Śruby. Gwinty. 

Zakłady , ,B. Hantke" zwróciły się do Komitetu w styczniu 
b. r. pismem, w którem zwrócono uwagę na konieczność i do
niosłość normalizacji wyrobów śrubowych. Tę samą sprawę 
podniosło „Biuro Ewidencyjne fabryk śrub i wyrobów żelaznych 
Polski zachodniej w Bielsku". W kwietniu r. b. przy Komisji 
Części Maszyn, powo.ano specjalną Podkomisję śrub i gwin
tów. Protokuły posiedzeń tej podkomisji zostały wydrukowane 
w Nr. 36/1925 „Przeglądu Technicznego". 

Gwinty do haceli. 

Ministerstwo Spraw Wojskowych zwróciło się pismem z dn. 
9 stycznia r. b. do Komitetu Technicznego z prośbą o rozpa
trzenie sprawy ujednostajnienia gwintów do haceli. T a sama 
sprawa była przedmiotom obszernego memorjału, wystosowa
nego do Min . Przem. i Handlu przez firmę Pierwsza Polska 
Fabryka Haceli „Podkowa". 

Komisja Ogólna na posiedzeniu dn. 18 marca uchwaliła 
powołać specjalną Komisję do normalizacji gwintów do haceli. 

Pędnie. 

Firma Krawczyk i S-ka zwróciła się w marcu r. ub. do 
Komitetu w sprawie normalizacji części pędniar.ych. W kwiet
niu została powołana przy Komisji części maszyn specjalna 
podkomisja do normalizacji części pędnianych; protokuly po
siedzeń tej podkomisji były ogłoszone w Nr.Nr. 19/1925 i 29/1925 
„Przegl. Techn." W sprawie normalizacji wałków pędnianych 
ogłoszone zostały projekty pp. referentów Podkomisji w Nr. 
29/1925 „Przegl. Techn." 

Układy pasowań i tolerancyj. 
Protokuly posiedzeń Komisji układów pasowań i toleran

cyj wydrukowane były w Nr.Nr. 3(1925), 9(1925), 13(1925), 
18(1925). 

Silniki samochodowe. 

Projekty norm dla części stalowych silnika samochodo
wego są opracowywane w Komisji Samochodowej; protokuly 
posiedzeń Komisji były ogłoszone w Nr.Nr. 3(1925) i 36(1925) 

,,Przegl. Techn." Projekt pierwszej normy — wału korbowego 
— byl rozpatrywany przez Komisję Ogólną na posiedzeniu dn. 
10 września i zakwalifikowany do druku w „Przegl. Techn." 

Szyny. 

Protokuly posiedzeń Komisji szyn i złączek ogłoszone zo-
sta.y w INr.Nr. 3(1925), 20(1925) i 29(1925) „Pi»egl. Techn.' 

Projekt warunków technicznych na dostawę szyn, opra
cowany przez specjalną podkomisję, oraz opinje, releraty i u-
wagi, zgłoszone w związku z tym projektem, ogłoszone sąwNr. 
Nr. 24(1925), 27(1925), 32(1925 i 42(1925) „brzegi. Techn." 

Próby wytrzymałościowe. 

Projekty norm p. t.: 

1. Próba na rozciąganie. Pojęcia podstawowe. 
2. ,, ,, „ Pomiary próbek. 
3. ,, żeliwa i stopów nieciągl.wych na rozciąganie. 
4. Znakowanie wytrzymałościowe, 
by.y opracowane w Podkomisji wytrzymałościowej; pro

jekty te rozważane były przez Kom,sję Ogólną na posiedze
niach dn. 6 lutego i 18 marca r. b., poczem zostały ogłoszone 
w Nr.Nr. 9(1925), 11(1925), 12(1925), 13(1925) „Przeglądu Tech
nicznego". 

Sprzeciwy, uwagi i opinje w sprawie tych norm, zgłoszone 
przez pp. prolesorów Politechniki Warszawskiej i Lwowskiej 
oraz przez p. dyr. Buzka (Węgierska Górka), zostały zamiesz
czone w Nr. 27(1925) i 29(1925) „Przeglądu Technicznego". Wy
jaśnień w odpowiedzi na te sprzeciwy udzielił p. pro!. I. K a 
rasiński w Nr. 38(1925) tegoż pisma. 

Dnia 28 września odbyta się m Min. Przem. i Handlu kon
ferencja w celu uzgodnienia tych opinij. Protokuł tej konfe
rencji został wydrukowany w Nr. 44(1925) „Przeglądu Tech
nicznego". 

Poprawki i zmiany, zalecone przez Konferencję, były roz
patrzone przez Komisję Ogólną na posiedzeniu dn. 1 grudnia 
r. z., i wszystkie zostały uwzględnione w projekcie norm wy
trzymałościowych, przedstawianych Komitetowi. 

m Środki skażające dla spirytusu. 

Projekt normy środków skażających dla spirytusu opra
cowany został przez specjalną Podkomisję przy Komisji tech
nolog j i chemicznej; protokuły posiedzeń tej podkomisji są 
ogłoszone w Nr. 4(1925), 13(1925), 48(192), 49(192), „Prze
glądu Technicznego". Projekt normy był rozpatrywany i za
kwalifikowany do druku przez Komisję Ogólną na posiedze
niu dn. 18 lisł-opada; pierwsza część normy została wydruko
wana w Nr. 48(1925) „Przegl. Techn." . 

Badanie trwałości wyfarbowań. 

Prace nad normami badania trwałości wyfarbowań pod
jęte zostały przez Komisję Technologji Chemicznej. 

Pokost lniany. 

W końcu grudnia ub. r. firma p. n. „Przetwórnia Che
miczna Drzewa" zwróciła się do Komitetu w sprawie warun
ków technicznych dla pokostu lnianego. Sprawę tę Biuro K o 
mitetu skierowa.o do Komisji technologii chemicznej. W maju 
r. ub. Dyrekcja Kopalń Księcia Pszczyńskiego w Katowicach 
nadesłała do opinji Komitetu opracowane przez siebie warun
k i dostaw różnych przedmiotów i materjałów, m. in. także 
i pokostu lnianego, benzyny, boraksu, szelaku. Matea-jały te 
zostały przez Biuro skierowane również do Komisji Techno
logji Chemicznej. 

Techniczne wyroby gumowe. 

Przy Komisji Technologji Chemicznej utworzona została 
w maju r. ub. podkomisja do normalizacji technicznych wyro
bów gumowych. Podkomisja ta została zreorganizowana w paź
dzierniku r. ub. Protokuły posiedzeń były ogłoszone w Nr.Nr. 
36(192) i 49(1925) „Przegl. Techn." 

Drzewo. 

W lutym r. b. Biuro Komitatu otrzymało memorjał M a 
łopolskiego Towarzystwa Leśnego, poruszający sprawę utwo
rzenia specjalnej Komisji do normalizacji wyrobów drzew
nych, oraz do ujednostajnienia zwyczajów handlowych drzew
nych dla całej Polski, i wreszcie powołania do Komitetu fa
chowców drzewnych. Memorjał ten został poparty pismem T o 
warzystwa Gospodarskiego Wschodniej Małopolski we Lwowie 
oraz Związku Ziemian województw wschodnich Małopolski wc 
Lwowie, zaznaczającem, iż organizacje te zgadzają się z tre
ścią memorjału Małopolskiego Towarzystwa Leśnego w całej 
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jego rozciągłości. Wniosek Małopolskiego Towarzystwa Leś
nego poparia również Lwowska Izba Handlowa i Przemysto-
wa w piśmie z dn. 15 marca do Ministerstwa Przemysłu i Han
dlu; na Skutek tego pisma, Min. Krzem, i Handlu zwróciło się 
do Komitetu Technicznego z wnioskiem, aby powołać specjal
ną komisję drzewną, która miałaby za zadanie normalizację 
drzewa handlowego. Sprawa ta była omawiana na posiedze
niu Komisji Ogólnej 'dn. 18 marca, w obecności p. przewod
niczącego Komisji Materjałów i wyrobów budowlanych, który 
wyjaśnił, iż przy Komisji materjałów i wyrobów budowla
nych pracuje osobno Podkomisja do normalizacji drewnia
nych części budowy, a osobno specjalna Podkomisja do spraw 
przemysłu drzewnego. Uznano, iż powyższy program odpo
wiada wnioskowi Min. Przemysłu i Handlu z tem, że do pod-
komisyj będą powołani przedstawiciele małopolskiego prze
mysłu 'drzewnego. 

Formaty papieru. 

Projekt normy formatów papieru opracowai.y został w Ko
misji Ogólnej; był rozpatrzony i zakwaiiiikowar.y do druku na 
posiedzeniu dn. 12 stycznia r. b. poczem byi ogłoszony w Nr, 
4(1925) „Przeglądu 'technicznego". 

biuro Komitetu rozesłało ankietę z prośbą o opinje do 
Polskiego Związku Prasy Prowincjonalnej, Zw. Zaw. Papierni 
Polsk., Rady Połączonych Urg. .Przemysłu Graiicznego, Zw. 
Księgarzy i Wydawców, Administracji czasopism „(jrafika" 
i „Papier i galanterja", Generalnej Dyrekcji Poczt i Telegra
fów, oraz Państwowych Zakładów Graficznych. 

Zw. Papierni Polskich zgłosił zastrzeżenie co do projektu 
normy, wobec czego dn. 11 maja zwołana została Konferencja 
w celu uzgodnienia stanowiska Zw. Papierni z Komisją Ogólną; 
protokuł tej konferencji ogłoszony jest w Nr. 24(1925) „Prze
glądu Technicznego"; zgodnie z jej uchwałami, powziętemi 
na wniosek Zw. Papierni, Biuro Komitetu zwróciło się do Min. 
Spraw Wewnętrznych, oraz do Min. W. R. i O. Publi. z proś
bą o wypowiedzenie się w sprawie formatów papieru, oraz 
w dn. 26 listopada zwołana została druga konferencja z udzia
łem przedstawicieli tych Ministerstw. Delegat Min. Spraw 
Wewn. wyraził opinje przychylną do projektu normy, nato
miast delegat Min. W. R. i 0. Publ. uzależnił wypowiedze
nie się od wyników narady międzydepartamentowej w tem M i 
nisterstwie. Narada t a odbyła się dn. 12 grudnia i wykazała, 
iż Min. W. R. i O. Publ. nie ma zastrzeżeń przeciwko projek
towi normy formatów papieru. Projekt ten zostaje zatem przed
stawiony Komitetowi w pierwotnem brzmieniu. 

Temperatura odniesienia. 

Projekt normy temperatury odniesienia został opracowa
ny w Komisji układów pasowań i tolerancyj; po uzgodnieniu 
go z opinją Głównego Urzędu Miar, został opublikowany w Nr. 
8(1925) „Przeglądu Technicznego". Nie wywołał żadnych sprze
ciwów, wobec czego zostaje przedstawiony Komitetowi w pier
wotnem brzmieniu. 

Liczby normalne. 

Projekt normy liczb normalnych został opracowany w Ko
misji Ogólnej; był przez nią rozważany i zakwalifikowany do 
druku na posiedzeniu dn. 6 lutego r. b. 

Sprzeciw do tego projektu, poruszający zarazem zasad
nicze sprawy organizacji i polityki Komitetu, został zgłoszo
ny przez Komisję do Spraw Standaryzacyjnych przy Stałej 
Delegacji Polskich Zrzeszeń Technicznych, wobec czego zwo
łane zostało posiedzenie Komisji Ogólnej z udziałem delegatów 
Komisji do Spraw Standaryzacyjnych dn. 1 grudnia r. ub. Dy
skusja nie została zakończona na tem posiedzeniu, na sku
tek czego odbyło się drugie posiedzenie Komisji Ogólnej z udzia
łem pp. delegatów Komisji do spraw standaryzacyjnych dn. 14 
grudnia. 

Stanowisko pp. oponentów nie zostało uzgodnione ze sta
nowiskiem Komisji, w wyniku dyskusji uznano, iż sprawa ta 
nie jest pilną, a ze względu na to, iż winna być przedysku
towaną bardziej szczegółowo przed ostatecznem uchwaleniem, 
postanowiono zdjąć ją z porządku dziennego posiedzenia Ko
mitetu. 

Kreślenie techniczne. 

Normy dla kreśleń technicznych opracowywane są w spe
cjalnej Podkomisji; protokuły posiedzeń tej Podkomisji były 
ogłoszone w Nr.Nr. 5(1925) i 42(1925) „Przeglądu Technicz
nego"; szereg norm został już opracowany i około 20-stu 
tablic jest w wykonaniu. 

Przeliczenie cali na milimetry. 

Projekty tablic przeliczania cali na mm zostały opraco
wane w Komisji Ogólnej, rozpatrzone przez nią i zakwalifi

kowane do druku na posiedzeniu dn. 18 marca r. ub., po
czem były ogłoszone w Nr.Nr. 36(1925), 44(1925), oraz 46(1925) 
„Przegl. Techn.". 

Komisje. 

Ogółem w okresie sprawozdawczym pracowało 72 komi
sje, podkomisje i sekcje, mianowicie: 
K o m i s j a O g ó l n a 

i p o d k o m i s j e : Uzgadniania słownictwa i symbol 
Prób wytrzymałościowych. 
Kreślenia technicznego. 

K o m i s j a w y r o b ó w h u t n i c z y c h . 
K o m i s j a r u r 

i p o d k o m i s j e : Rur kanalizacyjnych. 
Rur wiertniczych 
Rur gazowych 
Rur żeliwnych wodociągowych. 

K o m i s j a m a t e r j a ł ó w i w y r o b ó w b u d o w l a n y c h 
i p o d k o m i s j e : Cementu. 

Cegły. 
Drzewa. 
Drewnianych części budowli. 

K o m i s j a m a t e r j a ł ó w i n a r z ę d z i d r o g o w y c h . 
K o m i s j a s z y n i z ł ą c z e k . 
K o m i s j a c z ę ś c i m a s z y n 

i p o d k o m i s j e : Śrub i nakrętek. 
Nitów i niceń. 
Części pędnianych. 
Rur i osprzętu (w stadjum organizacji). 

K o m i s j a t a b o r u k o l e j o w e g o i l o k o m o t y w 
i p o d k o m i s j a : Materjałów kotłowych. 

K o m i s j a m o s t ó w i k o n s t r u k c y j ż e l a z n y c h . 
K o m i s j a u k ł a d ó w p a s o w a ń i t o l e r a n c y j 

i p o d k o m i s j e : Pasowań, wałków i otworów. 
„ gwintów. 

Łożysk kulkowych. 

K o m i s j a s a m o c h o d o w a 
i p o d k o m i s j e : Silnika samochodowego. 

Podwozia samochodowego. 
Karoserji samochodowej. 
Zespołu wału korbowego. 

K o m i s j a m a s z y n 
i p o d k o m i s j e : Silników parowych. 

„ spalinowych. E ~ 
,, wodnych. -H. « 

Obrabiarek do metali i narzędzi. £ 
„ do drzewa. "K ^ 

Pomp i dmuchaw. £ £ 
Maszyn rolniczych ' 
Podnośników. 
Smarów i oliwienia. 
Maszyn specjalnych, 

oraz s e k c j e : Surowców roślinnych i zwierzęcych. 
Olejów mineralnych. 
Grafitu i produktów ekstrakcji węgla. 
Smarów dla celów specjalnych. 
Tłuszczów zabezpieczających. 

K o m i s j a k o t ł ó w p a r o w y c h i z b i o r n i k ó w gazów, 
znajdujących się pod ciśnieniem. 

K o m i s j a t e c h n o l o g i i c h e m i c z n e j 
i p o d k o m i s j e : Środków skażających. 

Norm chemicznych cementu portl. 
Oleju lnianego i pokostu. 
Technicznych wyrobów gumowych. 
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K o m i s j a l o t n i c z a 
i p o d k o m i s j e : Silników lotniczych. 

Platowców. 
' Surowców i półfabrykatów. 

Balonów i sterowców. 

K o m i s j a w ł ó k i e n n i c z a 
i p o d k o m i s j e : Wyrobów wełnianych. 

Przędzy i wełny czesankowej. 
Wyrobów z bawełny. 

„ dzianych. 
,, jutowych 

K o m i s j a w z o r ó w dla towarów eksportowych. 

K o m i s j a s k ó r . 
K o m i s j a s t a l i . 
K o m i s j a ż e l i w a . 
K o m i s j a s o r t a m e n t u ż e l a z a . 

Ogółem w opracowaniu w Komisjach byio 49 projektów 
norm, z tego ogłoszono w „Przeglądzie Technicznym" 18 norm. 
Protokółów ogłoszono 60. 

W pracach Komisyj, Podkomisyj i Sekcyj brało udział 
przeszio 465 osób, reprezentujących 95 związków, hrm, szkół, 
mstytucyj i urzędów. 

Warunki techniczne dostaw i projekty norm, opracowy
wane przez instytucje rządowe były skierowane przez Biuro 
Komitetu do Komisyj fachowych. Tak więc: 

Nadesłane przez Ministerstwo Spraw Wojsk.: 1. „Wa
runki Techniczne dla stali węglistej", 2) „Zbiór metod prób 
mechanicznych", oraz nadesłane przez M-stwo Kolei „Warun
ki Techniczne na dostawę żelaza zlewnego, żeliwa i stali do 
budowy mostów i konstrukcji dachowych" zostały skierowane 
do Komisji wyrobów hutniczych. 

Jednak ze względu na konieczność przyśpieszenia tem
pa prac, związanych z rozpatrzeniem, zaopinjowaniem i uzgod
nieniem tych warunków techn., uchwalono na posiedzeniu K o 
misji Ogólnej dn. 18 listopada r. ub. powołać w tym celu 
trzy specjalne Komisje do opracowania norm: 1) stali, 2) że
liwa, 3) sortamentu żelaza. Komisje te już są czynne. 

Nadesłaną przez M-stwo Spraw Wojsk, do opinji K o 
mitetu „Instrukcję dla odbioru materjałów włókienniczych", 
oraz nadesłane przez Komendę Główną Policji Państwowej 
„Warunki techniczne na wyrób sukna" i „Przepisy na szycie 
mundurów i płaszczy" skierowano do Komisji Włókienniczej. 

Nadesłane przez Min . Spr. Wojsk. „Warunki techniczne 
dla rowerów wojskowych" zostały skierowane do Komisji Sa
mochodowej; „Projekt nazw dla narzędzi rzemieślniczych" — 
do Komisji Obrabiarek; w celu rozpatrzenia nadesłanego 
przez M . S. Wojsk, projektu „Instrukcji dla odbioru Skór 
i przedmiotów skórzanych" uchwalono na posiedzeniu Komi
sji Ogólnej dn. 25 kwietnia r. b. utworzyć specjalną Komi
sję. Komisja ta jest w stadjum organizacji. 

Opracowane przez Komisję Normalizacyjną M-stwa K o 
lei projekty norm p. t.: 1. Warunki techniczne dostawy blach 
kotłowych i ostojnicowych. 2. Nity. 3. Próbki do prób na 
rozciąganie. 4. Obręcze taboru normalno-torowego — zostały 
rozesłane do zaopinjowania czynnikom zainteresowanym. Po 
uzgodnieniu, będą ogłoszone w „Przeglądzie Technicznym". 

Nadesłane przez M-stwo Robót Publicznych: 1. „Wzory 
umów i norm na dostawę materjałów i wykonywanie budowli 
z zakresu budownictwa wodnego", 2. „Przepisy, dotyczące obli
czeń statycznych w budownictwie lądowem" zostały skierowane 
do Komisji materjałów i wyrobów budowlanych. 

Materjały zagraniczne, otrzymywane przez Biuro Komi
tetu z 17 krajów, rozsyłane są do Komisji. Mianowicie, w okre
sie sprawozdawczym otrzymano z zagranicy 1727 druków nor
malizacyjnych, z tego: z Anglj i 72, z Australji 3, z Austrji 20, 
z Belgji 3, z Czech 34, z Finlandji 13, z Francji 23, z Ho-
landji 178, z Japonji 4, z Kanady 2, z Niemiec 475, z Nor-
wegji 44, ze Stanów Zjednoczonych A . P. 137, ze Szwajcarji 
320, ze Szwecji 382, z Węgier 3, z Włoch 14. 

Na wystawie, która miała miejsce w gmachu Politech
niki warszawskiej z okazji II Zjazdu Inżynierów Mechaników 
dn. 18—20 kwietnia r. ub., Biuro Komitetu urządziło pokaz 
druków normalizacyjnych zagranicznych i krajowych w po
staci około dwustu ciekawych tablic, książek i broszur. 

Kierownik Biura Komitetu brał udział w następujących 
naradach na terenie międzynarodowym: 

1. Na zaproszenie Zakładów Skody i Czeskiego Komitetu 
Normalizacyjnego dwóch delegatów Komitetu Polskiego: 
pp. Mierzejewski i Przybylski, oraz Kierownik Biura zwiedzi
li dn. 22 lutego r. ub. fabrykę Skody w Pilznie i Czeski K o 
mitet Normalizacyjny w Pradze. Wycieczka miała na celu 
ustalenie bliższego kontaktu w pracach obu Komitetów, oraz 
zapoznanie się z metodami pracy Komitetu Czeskiego. 

2. Dn. 15—20 maja Kierownik Biura uczestniczył w obra
dach sekretarzy biur normaliz., które odbyły się w Wiedniu 
z okazji dorocznego zebrania austriackiego Komitetu noon. 
„Oesterreichischer Normenausschuss fiir Industrie und Ge-
werbe". 

3. Dn. 14—18 października Kierownik Biura brał udział 
w międzynarodowym Kongresie Naukowej Organizacji w Bruk
seli, jako delegat P. K. N. 

4. Dn. 26 października do 7 listopada Kierownik Biura 
uczestniczył w międzynarodowej Konferencji w Zurychu, ma
jącej na celu ustalenie podstaw dla stworzenia niektórych norm 
międzynarodowych. 

5. Dnia 5 grudnia Kierownik Biura był obecny na do-
rocznem zebraniu Niemieckiego Komitetu Normalizacyjnego 
„Normen-Ausschuss der Deutschen Industrie" jako delegat 
P. K. N . 

Kierownik Biura wygłosił o normalizacji w okresie spra
wozdawczym: odczyt na Zjeździe Naukowej Organizacji 
(ogłosz. drukiem w „Pracach Zjazdu") ; odczyt na Zjeździe 
Inż. Mech. (ogłosz. drukiem w Przegl. Techn.); 2 odczyty 
w Kole Mechaników; i 1 odczyt w Stowarzyszeniu Techników. 

Spraw załatwionych przez Biuro w okresie sprawozdaw
czym (według numerów dziennika) było 1 084. 

Komis ja Ogólna. 
Protokuł posiedzenia z dn. 14 grudnia 1925 r. 

Dnia 14 grudnia 1925 r. odbyło się w Min. Przemysłu 
i Handlu posiedzenie Komisji Ogólnej P. K . N . z udziałem 
przedstawicieli Związku Polskich Zrzeszeń Technicznych, pp.: 
Derynga, Gnoińskiego i Rodowicza. 

P. Deryng uzasadniał w dłuższem przemówieniu stano
wisko, zajęte przez Związek Polskich Zrzeszeń Technicznych 
w stosunku do projektu normy liczb normalnych; po szczegóło-
wem omówieniu szeregu zarzutów merytorycznych stawianych 
projektowi, prelegent zaznaczyi, iż ze względu na to, że nie
zmiernie trudno byłoby ustalić, jakim zjawiskom szeregi liczb 
normalnych mogłyby odpowiadać, należałoby zaczekać do cza
su, aż więcej norm będzie ustalonych, wtedy przedmioty nie
objęte temi normami możnaby normalizować, stosując szeregi 
liczb normalnych. 

P. inż. Pietraszewicz w obszernym referacie rozpatrzył 
ujemne strony niemieckiej normy liczb normalnych i braki pro
jektu polskiego. 

Po dłuższej dyskusji uznano, iż sprawa przyjęcia polskiej 
normy liczb normalnych nie jest pilną, a ze względu na to, iż 
wymaga bardziej szczegółowego opracowania i przestudiowania, 
postanowiono zdjąć ją z porządku dziennego plenarnego po
siedzenia Komitetu 19.XII.1925 r. 

W dalszym ciągu posiedzenia pp. Deryng i Rodowicz u-
dzielili dodatkowych wyjaśnień w związku z uchwałą zjazdu 
delegatów Związku Polskich Zrzeszeń Technicznych w Wilnie, 
dotyczącą polityki normalizacyjnej Komitetu. 

Na prośbę przewodniczącego o wskazanie konkretnych 
braków w organizacji Komitetu i wniosków, zmierzających do 
ich usunięcia, pp. delegaci Związku P. Zrzeszeń Techn. nie u-
dzielili odpowiedzi, twierdząc, iż jedynie przez nawiązanie bliż
szego kontaktu ze Związkiem możliwe będzie współdziałanie 
i pomoc ze strony Związku w ustaleniu właściwych wytycznych 
dla prac Komitetu. 

Zamykając dyskusję, p. Przewodniczący zaznaczył, iż cała 
sprawa przedstawiona będzie Komitetowi na posiedzeniu ple-
narnem dn. 19 grudnia 1926 r., poczem Biuro Komitetu zawia
domi Zarząd o decyzjach, jakie w tej sprawie zapadną. 

Drukarnia Techniczna, Sp. A k c , w Warszawie, ul. Czackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszenia Techników). 
Wydawca : Spółka z o. o. „Przegląd Techniczny" . Redaktor odp. inż. Czesław Mikulski. 
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