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Dokładność systemu „ zegarowego " kontrol i 
przestojów obrabiarek. 

Napisał St. P ł >t ż a u s k i, inż. 

Z opisu ') systemu „zegarowego" kontrol i przesto
ju obrabiarek widać, że system ten nie może 
mieć pretensji do bezwzględnej ścisłości. Zało

żenie, że notuje się przerwy w pracy trwające 15 min. 
lub wielokrotność 15 minut, wyklucza możność zap i 
sywania częstych krótkotrwałych przestojów, niezbęd
nych dla sprawdzenia pracy, zmiany przedmiotu obra
bianego, zmiany narzędzi, d la wykonania drobnych po-
poprawek przy maszynie i t. p. 

gą być skażone bądź przez całkowite niezanotowanie 
przestoju, bądź też przez niedokładne notowania (za 

Rys. 6. Tarcza „psychografu". 

Nieuwzględnianie krótkich przestojów jest jed-
nem źródłem błędów, drugiem jest cecha osobowości 
systemu, — skutkiem czego przez nieuwagę kontro 
lerów, obsługujących ..zegary", zapisy przestojów mo 

') Por, artykuł: „Kontrola przestojów obrabiarek", zamie
szczony w Ns 52 P r z e g 1. T e c h n. z r. ub. (str, 737 i nast.). 
Rysunki w artykule niniejszym oznaczone są numerami, stano-
wiącemi dalszy ciąg numeracji artykułu poprzedniego. 

Rys. 7. Psychograf połączony z obrabiarką. . 

krótkie lub za długie czasy przestojów, łączenie k i l 
k u przestojów w ciągu dnia i wykazywanie jako je
den o niewłaściwej charakterystyce i długości i t. p.). 
Do źródeł możliwych błędów należy zaliczyć również 
i wady organizacji warsztatu, uniemożliwiające lub 
utrudniające kontrolę, np. zbyt ciasno ustawione ob
rabiarki — zatem trudne do obserwacji, złe oświetle
nie, za wielkie ilości obrabiarek w rejonach i t. p. 
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Z powyższego widać, że dane otrzymywane z „ze
garów" obciążone są dwoma błędami, pochodzącemi 
wskutek: 

a) niedokładności 
systemu, t. j . n ieu 
względniania przesto
jów krótszych niż 15 
minut i 

b) niedokładności 
osób, system' ten ob
sługujących. 

D l a należytej oce
ny opisanego sposobu 
kontrol i , należy zdać 
sobie sprawę z w ie l 
kości obu błędów. 
W tym L celu przepro
wadzone zostały pró
by, polegające na rów-
noległem notowaniu 
przestojów na „zega
r a c h " i zapomocą au
tomatycznie zapisują
cego przyrządu. 

Do tego celu użyty 
został automatyczny 
przyrząd zapisujący, 
t. zw. (niewłaściwie) 
„psychograf", o okrą
głych tarczach rejes
trujących (rys. 6). P r z y 
rząd ten, średnicy oko
ło 1,7 kg, łączy się 
z badaną obrabiarką 
zapomocą giętkiego 
wałka wprost, jak 
wskazuje rys . 7, lub 
ustawia się go obok na 
stojaku (rys. 8 i 9). 
Działanie przyrządu 
polega na nakłuwaniu 
szeregu otworków na 

tarczy o 0 115 mm, podzielonej na godziny i minuty 
(rys. 10). Każde nakłucie odpowiada 200 obrotom wału, 
do którego przyczepiony jest przyrząd; przerwa linji 
nakłuć oznacza przestój, zaś długość przerwy daje 
miarę czasu trwania przerwy w pracy. 

L i n j e utworzone z nakłuć powstają skutkiem je
dnoczesnego ruchu obrabiarki oraz ruchu obrotowego 
tarczy papierowej „psychografu", wprawianej w ruch 
obrotowy przez mechanizm zegarowy tego przyrządu. 

Podczas prawidłowej jednostajnej pracy obra
b iark i , nakłucia powstają w jednakowych odległościach 
na wstępujących lub też zstępujących k r z y w y c h w y 
kresu, po 25 nakłuć na każdej części k r z y w e j , p rzy 
tem oczywiście odległości między nakłuciami zależą 
od szybkości pracy obrabiarki, t. j . od czasu jaki jest 
potrzebny na wykonanie 200 obrotów wału pędzące
go. Stąd w obrabiarkach pracujących powol i (z nie
wielką ilością obrotów) krzywe będą bardziej płaskie 
i kąty utworzone przez obie gałęzie k r z y w y c h będą 
bardziej rozwarte, niż w obrabiarkach wykonywują-
cych wielką ilość obrotów na min. , których krzywe 
charakteryzują kąty ostre. 

Mierzenie czasu przestojów na wykresach „psy-
chografu" odbywa się najdogodniej przez odczytywa
nie czasu potrzebnego na wykonanie na wykresie czę
ści krzywe j , odpowiadającej pracy bez przerw (25 n a 

kłuć równomiernie rozłożonych) i porównanie z otrzy
manym czasem czasu, odpowiadającego badanej ga-

Rys. 8. 
Przyrząd umieszczony na stojaku. 

Rys. 9. „Psychograf" ustawiony osobno i połączony 
giętkim wałem" z obrabiarką. 

łęzi krzywej z przerwami. D l a sprawdzenia należy 
porównać czas trwania 25 X 200 == 5000 obrotów 

Rys. 10. Wykres psychografu. 

obrabiarki według „psychografu" i w rzeczywistości 
(por. rys. 10 i nast. tablicę). 

Punkty 
wykresu 

C z a s 
jiodz. i min. 

Prze
stoje 
min. 

U W A G I 

a 8 ° 2 — Rozpoczęcie pracy. 
od n' do b od 81 0 do 9 5 5 = 1« 0 Praca bez przerwy. 

., b „ e 202 17 Przestój C—(£—17 min , 
w tem 15 min. prze

,, e „ f „ 11" „ 1" = l ' 5 0 
rwy na śniadanie. 

Praca bez przerwy. 
., f ., h „ l 4 2 „ 3*° = 158 13 Przerwy w g i ll: 

4 i 9 min. 
i 41 0 . — Koniec pracy. 
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Gałęzie krzywe a' — b, b — e, e — f i f— h odpo
wiadają czasom potrzebnym na wykonanie 5000 obro
tów, zatem z czasu k r z y w y c h a' — b łub e — f = 
1 g. 45 min. == 105 min. , k iedy przestojów w pracy nie 
było, otrzymamy ilość obrotów badanej obrabiarki = 
5000 : 105 = 4 7 , 6 w przeciągu minuty. Bezpośredni 
pomiar wskazał: 47 obrotów. 

W y k r e s y „psychografu" obrabiarek w y k o n y w u -
jących za każdym obrotem jeden przedmiot, jak np. 
pras mimośrodowych, sztanc i t. p. — dają prócz prze
stojów również i p r o d u k c j ę obrabiarki, gdyż wte
dy każde nakłucie odpowiada 200 wykonanym przed 
miotom; dla otrzymania dziennej produkc j i wystar 
czy zatem porachować ilość pełnych wstępujących 
i zstępujących odcinków k r z y w e j , pomnożyć ją przez 
25, dodać ilość nakłuć na niepełnych odcinkach — na 
początku i przy końcu pracy obrabiarki — i pomno
żyć otrzymaną ilość nakłuć przez 200. Jeśli za jed
nym obrotem maszyny otrzymuje się k i l k a przedmio
tów — produkcję wykazaną przez wykres należy od
powiednio powiększyć. 

Należy jednak zaznaczyć, że c y f r y p r o d u k 
c j i w s k a z a n e p r z e z „ p s y c h o g r a f " są 
t y l k o p r z y b l i ż o n e , gdyż nie kaiżdy obrót p r a 
sy jest ruchem roboczym, mian. skutkiem np. z a 
cięcia się podajnika, wyczerpania się materjału w po
da jn iku przez nieuwagę robotnika, przerwę w poda
waniu ręcznem i t. p. maszyna będzie wykonywała 
ruchy jałowe, jednak rejestrowane przez „psycho-
graf". Zatem k o n t r o l a p r o d u k c j i (podobnie 
jak i przy kontro l i „zegarowej") m u s i b y ć przy 
,,psychograf i e " p r o w a d z o n a n i e z a l e ż n i e . 

Próby dokonywane w celu ustalenia różnicy pro
dukc j i rzeczywistej i obliczonej z „psychografu" dały 
przy wyrobie drobnych przedmiotów mosiężnych n a 
stępujące wyn ik i . 

Typ maszyny 
Ilość 

doświad
czeń 

Psychograf wskazał pro
dukcję za dużą średnio o 

Prasa kolanowa . . 6 19.5 °/o 
7 2 
7 4,5 „ 

Z powyższego wynika , że wykresy „psychografu" 
dają możność: 

a) sprawdzania ilości i czasu przestojów obra
biarki ; 

b) sprawdzania ilości obrotów; 
c) przybliżonego obliczania dziennej produkc j i ; 
d) porównywania działania obrabiarki w różnych 

warunkach pracy, jak np. przy zmiennej ilości obro
tów i t. p. 

Oczywiste jest, że wykres „psychografu" daje 
przybliżoną produkcję jedynie takich obrabiarek, któ
re p r z y k a ż d y m o b r o c i e (wzgl. podwójnym 
skoku) d a j ą ś c i ś l e o k r e ś l o n ą i l o ś ć w y 
r o b ó w , zatem dla większości maszyn warsztatowych, 
jak tokarki , strugarki , w ier tark i , frezarki li t. p., „psy-
chograf" w obecnej postaci do obliczania produkc j i się 
n i e n a d a j e , gdyż zmienna ilość obrotów, p r z y p a 
dająca na wykonanie jednego przedmiotu (nawet przy 
masowym, t. j . ściśle ustalonym wyrobie) w zależności 
od warunków obróbki, nie może stać w żadnym sto
sunku stałym do ilości wytworzonych sztuk. 

Lecz nawet pomimo tego braku, wykres „psycho
grafu" w zastosowaniu do 'tego typu obrabiarek daje 
cenne wskazówki co do sposobu pracy. Tak np. w y 
kres tokarki z głowicą rewolwerową (rys. 11), na któ
rej w czasie od g. I I 1 7 do g. 3r'5, t. j . w ciągu 4 g. 

38 m. = 278 min. wykonano 78 otworów wierconych 
i rozwiercanych (cztery narzędzia) napozór b e z n i e 
p o ż ą d a n y c h p r z e s t o j ó w wskazuje, że u -
względniając czas obróbki f„ = 2,167 min i czas c z y n 
ności pomocniczych (podnoszenie z ziemi i stawianie 

Rys. 11. Wykres pracy na rewolwerówce. 

na ziemię, zakładanie na maszynę przedmiotu toczo
nego, przygotowanie do pracy suportu i t. d.) t0 = 
= 0,916 min (wartości t0 i tpr daje chronometraż), t. zn. 
całkowity czas pracy = 

tpr = t„ + tp = 2,167 + 0,916 = 3,083 min, 
czy l i d la 78 szt. wykonanych 

78 X 3,083 = 240,5 min. 
Strata czasu na krótkie a zbędne przerwy w pracy wy
niosła więc 

£, = 278 — 240,5 = 38,5 min, czy l i 13,85^. 
P r z y wykonaniu przedmiotów bardziej skompl i 

kowanych, czas stracony ts jest oczywiście jeszcze 
większy, jak to widać z nast. przykładu (rys. 12) ob
róbki mosiężnych korpusów na rewolwerówce. Obrób-

Rys. 12. Wykres z obróbki na rewolwerówce. 

k a wymaga stosowania 9 narzędzi, częstego sprawdza
nia ustawienia noży, mierzenia sprawdzianami i t. p. 
dodatkowych czynności, oraz kilkakrotnego zatrzymy
wania tokarki . 

Chronometraż ustalił: / 0 = 1,46 min 
V = l , 0 7 „ 

t. zn . V = 2,52 min. 
Z wykresu (rys. 12) widać, że czas pracy wyniósł 

od 8 0 5 do 4 " = 8 g. 10 m. = 490 min, w tym cza
sie był dłuższy przestój od 10 1 0 do 2 2 5 , t. j . 
3 g. 15 min = 1 9 5 min, c zy l i właściwy czas pracy 
= 285 min. W tym czasie wykonano 60 szt. korpu
sów. Zatem czas krótszych przestojów: ts = 285 — 
— 60.2,52 = 133,8 min, t. j . 46,8%. 

Z wykresu widać, że między g. 9 1 0 i 10-tą praca 
odbywała się z najmniejszą ilością zatrzymań, zatem 
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ten okres nadaje się do określenia czasu krótszych 
przestojów, nieuwzględnionych przy powyższym r a 
chunku. Ponieważ między 9 l " i 10-tą g. mamy 3 od
c inki krzywej po 25 punktów, zatem na jeden odcinek 
(25 punktów), przy względnie prawidłowej pracy, 
wypada: 10 — 9 1 U = 50 min : 3 = 16,7 min. 

Porównywując zatem czas od g. 10 do 11-ej (dwie 
gałęzie krzywej ) znajdziemy, że suma trzech przesto
jów w tym czasie zaznaczonych wyniesie : 

60 — 2 X 16,7 = 26,6 min. 
Podobnież między g. 3 i 4 0 5 (3 odcinki krzywej ) 

65 — 3 X 16,7 = 15 min. 
Uwzględniając te przestoje, otrzymamy właści

wy U = 133,8 — (26,6 + 15) = 92,2 min, t. j . 31,8%. 
Stosując sprawdzanie czasów roboczych zapomo

cą wykresów „psychografu", otrzymuje się możność 
kontrol i akordów, premij i t. p. 

D l a dokładniejszej anal izy pracy obrabiarek, ta 
kich jak tokarki i t. p., pożądane byłoby zmienić po-
działkę „psychografu" tak, aby jedno nakłucie od
powiadało np. 20 obrotom, wtedy poszczególne z j a 
wiska, powtarzające się przy seryjnej obróbce, były
by łatwiejsze do zanotowania. 

J a k wspomniano wyżej , wykresy „psychografu" 
zostały zastosowane do sprawdzenia dokładności z a 
pisów kontrol i „zegarowej" w dużym dziale masowej 
wytwórni drobnych przedmiotów metalowych, w celu 
stwierdzenia niedokładności systemu oraz osób no
tujących. 

Ponieważ na kartach „zegarowych" nie notuje 
się przestojów krótszych niż 15 min, to błąd z tego 
powodu wynikający jest tem większy, im częstsze są 
krótkie zatrzymania (krótsze niż 15 min) badanej 
obrabiarki . Zatem, wśród innych równych warunków, 
obrabiarki pracujące zapomocą prostych narzędzi, 
których wymiana rzadko się odbywa i szybko daje 
się uskutecznić, będą wykazywały na kartach „ze
garowych" mało przestojów, w porównaniu z obra
biarkami, wykonywującemi bardziej skomplikowaną 
pracę, natomiast wykresy „psychografu" mogą dać 
zupełnie inny obraz. T a k nip. wykresy ciągarek w da
nym wypadku wskazały, że skutkiem częstych a krót
kich zatrzymań, na kartach „zegarowych" można było 
zanotować zaledwie 1 na 50 przestojów, t. j . za 
ledwie 2%, zato dla obrzynarek l iczba ta wyniosła 
44,5%, a d l a automatycznych tokarek specjalnego 
typu doszła do 54,3%. Średnio można twierdzić, że 
w normalnych warunkach pracy, t. j . k iedy niema 
przestojów z winy braku energji lub materjału, osią
galna dokładność zapisów może dochodzić do ok. 
33%, t. j . na 3 przestoje — 2 są krótsze niż 15 min, 
a zatem na karcie „zegarowej" nie są odznaczone. 

Wymienione tu cy f ry dotyczą i l o ś c i zapisów, 
inaczej się rzecz ma z ilością c z a s u zanotowanego, 
wzgl . opuszczonego. Pod tym względem trudno jest 
ustalić pewne dane, gdyż wykresy „psychografu" nie
których maszyn, np. pracujących powol i , są trudne 
do dokładnej analizy, gdyż np. p r z y 25 obrotach na 

minutę, odległość dwoma nakłuciami odpowiada " "ó* - ~ 
= 8 minutom, t. j . | nakłucia są tak rzadkie , że trudno 
oceniać prawidłowość przebiegu krzywych . Z ana l i 
zowanych wykresów można jednak sądzić, że prze
ciętna osiągalna dokładność zapisów ilości czasu prze
stojów na kartach zegarowych może dochodzić do 
75%. 

Wielkość wpływu osobowego na dokładność k o n 
tro l i „zegarowej" może się wahać w jeszcze bardziej 

szerokich granicach niż wahania błędu systemu, i z a 
leży od doboru personelu kontrolerów i kontro l i nad 
nimi. W oddziale wzmiankowanej ki lkakrotnie w y 
twórni, w którym rejony były cokolwiek za duże i per
sonel kontrolerów „zegarowych" zgromadzony p r z y 
godnie, otrzymano następujące w y n i k i : 

Grupy obrabiarek 

Il
oś

ć 
po

m
ia

ró
w

 

Zanotowane 
godziny prze

stojów we
dług 

N i e 2 a n o t o -
wane godz. 
przestojów Grupy obrabiarek 

Il
oś

ć 
po

m
ia

ró
w

 

psycho
grafu 

zega
rów godzin % 

33 42" 253° 16*' 39,0 
Prasy kolankowe . . 6 2 9 5 5 26°° 3 " 11,7 
Prasy kolankowe wy

kończające . . . . 11 412 1 22 0 0 192' 46,8 
8 2°° 2 w 59.5J 

Wytłaczarki . . . . 7 11" 2 3 0 907 79,5 
7 200 6 132 1 66,0 

Tokarki automatyczne. 7 25°3 5oo 200 3 80,1 

Średni błąd wynosił około . . . 50% 

Tak niezadowalające w y n i k i notowań przy nie
których grupach obrabiarek (80% czasu przestojów 
nienotowanego) zmusiły do zwrócenia baczniejszej 
uwagi na sposób notowania, racjonalniejszy podział 
maszyn na rejony i t. p., dzięki czemu obecnie otrzy
muje się w y n i k i znacznie lepsze. 

Reasumując w y n i k i , należy stwierdzić, że: 
1) system „zegarowy" kontrol i przestojów daje 

przedewszystkiem dane j a k o ś c i o w e , t , j , dokład
ne dane co do przyczyn przestojów,dłuższych niż 15 
minut. Dokładność zapisów zapewniona jest przez 
ich uwidocznienie i możność kontrol i podczas całego 
dnia roboczego; 

2) I l o ś c i o w e dane, t. j . dane co do długo
ści czasu trwania przestojów, otrzymuje się z pew-
nem przybliżeniem, i tem dokładniej, im staranniej 
dobrany i sprawdzany jest personel kontrolujący, 
t. j . kontrolerzy zegarowi, im mniejsze są rejony ob
sługiwane przez poszczególnych kontrolerów, i m wre
szcie warunki pracy kontrolerów są łatwiejsze (świa
tło, łatwy dostęp i dogodne rozstawienie obrabiarek). 

3) Częstych a k r ó t k i c h p r z e s t o j ó w , j a 
kie spotykamy, np. w celu zmiany przedmiotu obra
bianego przy robotach powtarzających się (wyrób 
przedmiotów masowy) lub t. p., system kontrol i „ze
garowej ' nie uwzględnia, podobnie jak nie uwzględ
nia straty czasu na przygotowanie do pracy narzę
dzia (zmiana narzędzia, przysunięcie suportu, centro
wanie przedmiotu obrabianego i t. p., o ile trwa ono 
krócej niż 15 min. Niedokładności z tej przyczyny 
powstające można poprawić, wprowadzając spółczyn
nik i , ustalone przez porównanie danych „zegarów" 
z podobnemi danemi, otrzymanemi p r z y użyciu auto
matycznych przyrządów zapisujących przerwy w pra 
cy (np. t. zw. „psychografów"). 

4) D l a k o n t r o l i , mającej na celu ciągłe uspra
wnianie pracy w wytwórni, dokładność dobrze w y k o 
nywanej kontro l i „zegarowej" jest najzupełniej w y 
starczająca, również jest ona wystarczająca d la prak
tycznej oceny czasu zużytego na poszczególne robo
ty, zwłaszcza jeśli porównamy ją ze zwykle stoso
wanym sposobem podziału dnia roboczego—dla obcią
żenia różnych kosztów—według bardzo prymitywnych 
notatek kontrolerów robót, częstokroć uzupełnianych 
z pamięci. 
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Charakterystyka przewozów t o w a r o w y c h i gospodark i 
na p o l s k i c h d r o g a c h w o d n y c h w s c h o d n i c h w 1925 r o k u . 

Napisał B. Bosiacki, inż. 

R ok 1925 był dalszym ciągiem tego przełomowego 
okresu w naszem życiu gospodarczem, jaki po
wstał w 1924 roku z chwilą przejścia od bezwar

tościowego pieniądza do stałej waluty. Takie okresy 
charakteryzują się zwykle wzajemnem zwalczaniem się 
starych i nowych prądów gospodarczych, co ze swej 
strony wytwarza w szeregu gałęzi życia gospodarcze
go k r a j u zamęt i pewne anomalje. Tego właśnie r o 
dzaju anomalje jaskrawo się ujawniły w dziedzinie 
przewozów towarowych na wschodnich drogach w o d 
nych w r. 1925. 

Z wykresów ruchu towarowego w latach 1924 
i 1925 na załączonej schematycznej mapie dróg wod
nych D y r e k c j i Wileńskiej*) (tabela I X poza tekstem) 
widać, iż, pod wpływem szeregu przyczyn , na terenie 
kra ju o jednol itym charakterze ekonomicznym, ruch 
towarowy zarysował się rozmaicie na poszczególnych 
systematach wodnych. Tak więc, na systemacie rz . 
Dźwiny z dopływami notowany w 1924 roku ruch 
zwyżkcwy w dalszym ciągu w roku 1925 znacznie się 
zwiększył, na sys'emacie rz. W i l j i z dopływami z a 
uważony w 1924 roku ruch zniżkowy zmniejszył się 
nieco również i w 1925 roku ; na systemacie r z . N i e m 
na z dopływami ruch — wielce zniżkowy w r. 1924, 
znacznie się zwiększył w r. 1925; natomiast na syste
macie rz . Prypec i z dopływami ruch towarowy w ro 
k u 1925 katastrofalnie spadł. Tabela I uzupełnia 
zobrazowane w wykresach na wymienionej mapie 
zmiany w ruchu towarowym odnośnem zestawieniem 
cyfrowem i procentowem. 

z 146 km do 104 km, co dowodzi, że ujawniona w ro 
k u 1924 tendencja dróg wodnych do odzyskania wła
ściwej sobie ro l i obsługi tranzytu towarowego na da 
leką odległość zanikła całkowicie w 1925 roku, a r a 
czej poszła w odwrotnym k ierunku : Obsługi ruchu 
dojazdowego do pobliskich stacyj kole jowych. 

Jakko lwiek tabela I obejmuje tylko najbardziej 
charakterystyczny d la wschodnich dróg wodnych z ca
łego ruchu towarowego przewóz drzewa w tratwach, 
jednak można się nią najzupełniej ograniczyć d la 
scharakteryzowania wogóle tutejszych przewozów 
towarowych, jeśli ją uzupełnić tylko tabelą II zare
jestrowanych prywatnych statków wszelkiego rodza 
ju, obsługujących holowanie tratew pod wodę i k a 
botaż na niedaleką odległość towarów miejscowych: 
drzewa opałowego, zboża, siana, inwentarza żywego 
i martwego w niewielkiej ilości, około 30 — 40 ty 
sięcy tonn rocznie. 

Tabela II wykazuje , iż kabotażowy przewóz to
warów na statkach w roku 1925 miał tendencję zwyż
kową, gdyż ilość i ogólny tonnaż statków ładownych 
bez własnego napędu w dalszym ciągu zwiększyły się, 
a zaszłe zmniejszenie ilości statków parowych o sie
dem sztuk tłomaczy się nieprzydatnością tych sied
miu statków do pracy na szlakach wschodnich, z po
wodu nieodpowiednich do nurtu ich wymiarów — 
długości i zanurzenia. 

Zestawienie ujętego liczbowo i procentowo w t a 
belach I i II ruchu towarowego z roku 1924 i 1925 

T A B E L A I 

Z a ł a d o w a n o t o n n : Razem tysięcy 
tonno-kilome-
trów w roku: 

Przeciętna odl. 
przewozu w kilo
metrach w roku: L. 

P-
Nazwa systematu dróg 

wodnych 
Drzewo nieobro

bione w roku: 
Drzewo obro
bione w roku: 

Drzewo opałowe 
w roku: Razem w roku: 

Razem tysięcy 
tonno-kilome-
trów w roku: 

Przeciętna odl. 
przewozu w kilo
metrach w roku: 

1924 1925 1924 1925 1924 1925 1924 1925 1924 1925 1924 1925 

1 Dźwina z dopływami . . 29 538 47 816 9 402 23 280 84 — 39 024 71 096 3 357 7 271 86 : ,102 

2 Wilja z dopływami . . . 23 729 19 401 606 418 21417 24 350 45 752 44 169 5 600 4 791 122 109 

3 Niemen z dopływami, czę
ścią kan. Ogińskiego i sy-
stematem Augustowskim. 82 311 153 522 28 982 83 816 12 919 11 665 124 212 249 003 16 016 23 230 129 93 

4 Prypeć z dopływami, czę
ścią kan. Ogińskiego i sy-
stematem Królewskim . 100 747 43 911 25 026 21 198 100 713 125 873 65 822 23 947 9411 191 140 

Razem . . 236 325 264 650 64 016 128 712 34 520 36 728 334 861 430 090 48 920 44 703 146 104 

± w % . . — -ł- 1 H — •+• 100% — + 6% -+•23% -t- -9% -+- — 28;, 

Z tabeli powyższej widać, iż naogół na całym 
terenie wschodnim ilość drzewa załadowanego na 
drogach wodnych zwiększyła się w 1925 roku o 2 6 % 
w stosunku do roku 1924, natomiast całkowity ruch 
w tonno-kilometrach zmniejszył się o 9%, a średnia 
odległość spławu zmniejszyła się o 2 8 % , spadając 

*) Rz. Narew z dopływami pominięto, gdyż od 1 stycznia 
1925 roku została, przydzielona do Warszawskiej Dyrekcji 
Dróg Wodnych. 

przemawia na niekorzyść ostatniego roku, gdyż prze
wóz w tonno-kilometrach na wschodnich szlakach 
wodnych spadł z 48 920 tysięcy do 44 702 tysięcy, 
wynosząc zaledwie 7% przewozu przedwojennego, 
wówczas gdy ogólny przewóz towarów kole jami 
w 1925 roku zwiększył się z 10,2 miljardów tkm do 
12,6 miljardów, i na to zwiększenie wpłynęły również 
w pewnej mierze produkty leśne, które przed wojną 
w * / i swej masy przewożone były drogami wodnemi, 
a zaledwie w 1 / 3 części szły kole jami . 
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T A B E L A II. 

Ilość statków Ilość łodzi Ilość łodzi cięża- Tonnaż statków 

L . D . 
Nazwa systematu dróg parowych motorowych rowych bez własne

go napędu 
ciężarowych bez 
własnego napędu 

JU-JT- wodnych. w roku: w roku w roku: w roku: 

1923 1924 1925 1923 1924 1925 1923 1924 1925 1923 1924 1925 

1. Rz. Prypeć z dopl. i syst. 
Królewskim i Ogińskiego , 21 28 22 4 3 3 74 114 145 2690 4100 4465 

2. Rz. Niemen z dopl, i syst, 
1 1 / '% ] 3 3 3 17 35 35 820 1290 1290 

3. Rz. Wilja z dopływami , . 2 3 2 2 3 2 
4. Rz. Dźwina z dopływami. . 

Razem. . , . 24 32 25 1 9 9 8 91 149 180 3510 5390 5755 

=b % w stosunku do roku 1923 . — + 33* + 4* I 
1 ~ 0* — 101 — + 64.1, +100.U — 4- 50% + 64.8 

Zaszły po wojnie przewrót w przewozach drzew
nych, ze stałym ich spadkiem na drogach wodnych 
i wzrostem na kolejach, podawałby w wątpliwość po
żyteczność d la Państwa Polskiego dróg wodnych 
w gospodarstwie przewozowem, gdyby przewozy k o 
lejowe tego rodzaju towarów masowych jak drzewo 
rentownie się kalkulowały dla kole i . A l e właśnie c a 
ła anormalność wymienionego z jawiska, po zestawie
niu kosztów przewozu drzewa drogą wodną i koleją, 
tłomaczy się łatwo tem, że koleje wożą drzewo po
niżej kosztów własnych, pokrywając deficyty ha tych 
przewozach albo z dotacyj Skarbu, albo drogą obcią
żania innych towarów niespółmiernie wysokiemi ta 
ryfami . 

Według danych *), zaczerpniętych z czasopisma 
„Inżynier K o l e j o w y " , koszta własnej administracj i , 
utrzymania toru i eksploatacji ko le i prel iminowano 
na 1925 rok w wysokości 5 gr. od tkm przewozów to
warowych, a koszta ty lko eksploatacyjne — 3,42 gr. 
od tkm tychże przewozów. Stawki zaś przewozowe 
dla drzewa eksportowego stosowane były według w y 
jątkowej taryfy klasy „ E " w wysokości od 7 gr. za 
tkm na odległość 50 km do 1,85 gr. za 1 000 km, a na 
przeciętną odległość 500 km — 2,3 gr.; d la drzewa 
opałowego i użytkowego, dowożonego do tartaków 
kra jowych, stawki stosowane były według jeszcze 
bardziej ulgowej taryfy, k lasy „ G " , w wysokości 5 gr. 
na odległość 50 km i 1,65 gr. na odległość 1 000 k m , 
na przeciętną zaś odległość 300 km — 2,5 gr. 

Według danych, zebranych w 1925 r. drogą an 
kiety wśród przemysłowców drzewnych, własny i ch 
koszlt spławu w tratwach na wolnych rzekach (robo
cizna, administracja, ewentualne straty) wynosił prze
ciętnie 0,8 gr. od t k m , a po dołączeniu 0,3 gr. opłat 
żeglugowych — 1,1 gr. za t k m . Wobec tego jednak, 
że odległość między temi samemi punktami drogą 
wodną przeciętnie jest dłuższa o 2 5 % niż koleją, przy 
zestawieniach kosztów przewozu wodą ii koleją po 
wyższy fracht wodny winien być zwiększony o 2 5 % , 
czy l i do 1,4 gr. (= 1,1 X 1,25) za t k m . Koszt prze
wozu drzewa w tratwach na szlakach drogi śluzowanej 
zwiększał się jeszcze o 60 gr. od tonny za cały sztucz
ny odcinek drogi wodnej, z powodu dodatkowych o-
ołat za śluzowanie, i o 4 zł. od tonny za holowanie 
tratew pod wodę na odległość do 100 lem, wyno
sząc razem na odległość 100 lem 6 gr. od tkm 

1,4 X 100 + 400 + 60 

( 
- 1,86 g r . ( = 

, zaś na odległość 1000 km 

1,4 X 1000+400 + 60 

1000 
I . Koszt przewo

zu bez opłat żeglugowych i świadczeń za śluzowanie wy -
.
 r

 /0 ,8X 1,25 X 100+400i nosiłby, w pierwszym wyp. 5 gr. | ^ 0 1, 

, „ . j , . / 0,8 X 1,25X10004-400 \ 
w drugim wypadku 1,40 g r . ^ = YQQQ )' 

a d la spławu na wolnych rzekach 1 gr. za tkm 
( = 0,8 X 1,25). 

Wymienione koszta własne przewozów drzewa 
wodą i koleją.oraz odnośne taryfy kolejowe zobra-

10 
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$ 

7 
1 * 

6 

r '•1 
\ - — • — 

* \ 
\ \ 
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*) „Inżynier Kolejowy". Zeszyt Nr . 2, 1925 r. Inż. Czap
ski „Koszta własne przewozów P. K, P. 

IOO Zoo 300 ioo 5oo óoo JOO soo 9oo roookn-

KOSZ 2t/ JsTLCUJOLCL COOcćc^. 

" " Aoia/a^ 
OfiloLtij uxj.ta.ryf koLejocuifcĄ. 

Rys. 1. Wykresy porównawcze taryf kolejowych oraz kosztów 
przewozu drzewa wodą i koleją, 

a — taryfa klasy VI; b — taryfa kl. VII; 
c — taryfa wyj. „ E " ; d— taryfa wyj. „ G " . 
AA — koszt własny administracji, utrzymania i eksploa

tacji kolei od tkm przewozów towarowych; BB — koszt własny 
eksploatacyjny P. K . P. od tkm przew. towarowych. I — koszt 
spławu 1 tkm ze wszelkiemi opłatami żegl. i kosztami przewozu 
na syst. sztucznym pod wodę; U—koszt spławu 1 tkm łącznie tyl
ko z kosztami przewozu pod wodę na syst. sztucznym; III — 
koszt spławu 1 tkm łącznie z opłatami żegl.; IV— koszt spławu 
1 tkm bez opłat żeglugowych. 

http://uxj.ta.ryf
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T A B E L A III. 

L. 
P-

Nazwa Zarządu: 

Ilość statków 
parowych 
inspekcyj

nych 

Ilość lodzi 
motorowych 

inspekcyj
nych 

Ilość prądó-
wek czyn

nych 

Ilość pogłę-
biarek 

czynnych 

Ilość pływa
jących przy

stani 
i koszarek 

Ilość statków 
pomocn. 

bez własnego 
napędu 

Ogólny ton-
naż statków 

pomocn. bez 
napędu wła

snego 

L. 
P-

Nazwa Zarządu: 

1924 1925 1924 19.5 1924 | 1925 1924 1925 1924 1925 1924 | 1925 1924 1925 

1 Zarząd Dr. Wodnych w W i -
— — 1 — — 1 — — — 2 3 4 15 40 

2 Zarząd Dr. Wodnych w Ro-
— — 1 1 1 2 — — — 1 2 2 10 10 

3 Zarząd Dr. Wodnych w A u -
1 1 2 2 — — 1 1 1 1 14 16 1010 1080 

4 Zarząd Dr. Wodnych w Gro-
1 1 1 — 2 2 1 1 1 3 3 6 130 185 

5 Zarząd Dr. Wodnych w Sło-
1 1 1 — 2 2 — — — — 3 3 60 60 

6 Zarząd Dr. Wodnych w Piń-
1 1 1 1 1 2 2 2 1 2 8 9 710 920 

7 Zarząd Dr. Wodnych w Brze-
— — — — — — 2 2 — — 13 13 155 155 

Razem . . 4 
4 7 4 6 9 6 6 3 9 46 53 2090 2450 

Z wykresu powyższego widzimy, że: 
1) stosowane w 1925 roku przeciętne stawki 

przewozowe d la drzewa były prawie dwukrotnie niż
sze od kosztów własnych kolei , preliminowanych dla 
przewozu towarowego; 

2) o ileby przewóz drzewa koleją miał pokrywać 
jej koszfa własne, winna byłaby być stosowana d la 
przewozów drzewa na eksport zagraniczny — tary 
fa klasy V I , zaś dla dowozu drzewa użytkowego do 
tartaków i drzewa opałowego wewnątrz kra ju — ta 
ry fa k lasy V I I , zamiast stosowanych dotychczas w y 
jątkowych taryf k l a s y , , E " i , , G " ; 

3) przy stosowanych wyjątkowych taryfach ko 
lejowych dla przewozów drzewnych, taniej d la prze
mysłowców wypadał transport koleją niż wodą, na 
szlakach, których składową część stanowiły syste-
maty sztuczne, gdzie więc zachodziła potrzeba holo
wania trafew pod wodę; 

koleją za półdarmo, kosztem bądź to samego Skarbu, 
bądź konsumenta innych towarów, przewożonych ko 
leją wewnątrz k r a j u na niewielką odległość według 
niewspółmiernie wysokich taryf. 

Oczywiście, jeśli taka po l i tyka taryfowa jest nie
uniknionym nakazem chwi l i bieżącej, to okres jej nie 
może być długotrwały; przeto nie może być miaroda j 
na powojenna anomalja przewozowa na drogach w o d 
nych d la państwowej gospodarki na tych drogach, 
która, świadoma doniosłej ro l i dróg wodnych na 
wschodnich terenach k r a j u przed wojną, kroczy zwo l 
na lecz stale k u przywróceniu im właściwej ro l i w ży -
wiu gospodarczem nowopowstałego naszego Państwa. 
Poniższa tabela III stwierdza, że stalle zwiększa się 
tu tabor dla obsługi inspekcyjnej i d la robót nurto
wych, a tabela I V , że robi się rok-rocznie coraz więk
sze wysiłki k u uporządkowaniu naszych wschodnich 
szlaków wodnych. 

T A B E L A IV. 

D o c h o d y w z ł o t y c h: R o z c h o d y w z ł o t y c h: 

Opłaty 
za używanie 
dróg wodn. 

Wynajem 
nieruchom, 

i taboru 

Grzywny 
i 

odszkodow. 
Inne opłaty R a z e m 

W roku: 
R a z e m Personalne Administra

cyjne Rzeczowe 

340 785,58 4 642,57 575,81 6 905,14 352 909,10 1924 940 237,49 272 908,74 35 648,39 631 680,31 

258 718,50 5 179,22 1 293.55 11 872,94 277 064,41 1925 1 579 815,27 326 931,41 31 357,17 1 221 526,69 

4) opłaty żeglugowe, tytułem pokrycia kosztów 
administracj i i utrzymania dróg wodnych, wynosiły 

/ 0,73 + 0,40 \ 
zaledwie 0,57 gr. od tkm\= 5 / . wówczas 

gdy odpow. koszta dla kolei wynosiły 1,58 gr. (=5—3,42)-

Zważywszy wszystkie powyższe w y n i k i zestawie
nia przewozów drzewa wodą i koleją, łatwo już u -
wiadomić sobie, że cała anomalja zachodzącego po 
wojnie z jawiska w gospodarstwie przewozowem n a 
szego k r a j u pochodzi nie dlatego, że, jak wskazują 
ustawicznie przemysłowcy drzewni , zbyt są dla nich 
uciążliwe stosowane do transportów drzewnych opła
ty żeglugowe, a dlatego, że pol i tyka taryfowa państwa 
uprawniła ich od szeregu lat do przewozów drzewa 

Z tabeli I V widać, iż w y d a t k i rzeczowe na robo
ty nurtowe, naprawę i odbudowę zniszczonych budo
w l i hydrotechnicznych były w r . 1925 dwukrotnie 
większe niż w roku poprzednim, a to w celu przyśpie
szenia odbudowy systematu Ogińskiego, wznowienia 
przystani przeładunkowych w Pińsku i urządzenia 
portu-zimowiska w Grodnie na Niemnie, na wypadek 
dojścia do pomyślnych wyników wszczętych w 1925 
roku pertraktacyj z naszymi sąsiadami — Li twinami 
i Z. S. R. R., — dotyczących spławu i żeglugi na 
Niemnie, W i l j i i P r y p e c i . 

Zmniejszenie się w 1925 roku dochodów jest n a 
turalnym wynikiem pomijania dróg wodnych w prze
wozach drzewnych, wyczerpująco wyświetlonego w 
dokonanej powyżej charakterystyce naszych przewo
zów towarowych. 
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O z a ł o ż y c i e l a c h i r e d a k t o r a c h 
naszych dawnych czasopism technicznych. 

Napisał Prof. hon., inż. Dr. F. Kuch ar ze w ski. 

W strzymany upadkiem powstania 1831 r. roz
wój życia zawodowego techników polskich, 
zawdzięczał swój zawiązek działalności S ta 

szica w zakresie przemysłu i szkolnictwa; w popie
raniu jednak tego rozwoju niemały udział przyjęły 
ówczesne czasopisma techniczne. Wokoło każdej re
dakcj i gromadzil i się spółpracownicy, tworząc jakby 
zawiązki stowarzyszeń, niezbędnych w prawidłowym 
rozwoju każdego zawodu. Położyli w tym względzie 
niezaprzeczone zasługi założyciele i redaktorowie tych 
czasopism i godzi się z nimi zapoznać. 

Pierwszą próbą czasopisma technicznego polskie
go były wychodzące w r. 1769 w Warszawie u G r e l a : 
„Różne uwagi fizyczno - chymicznego Warszawskiego 
Towarzystwa, na rozszerzenie praktyczney umiejętno
ści w Fizyce, Ekonomii, Manufakturach y Fabrykach... 
które z niemieckiego na polskie przetłumaczył X. P. 
Twardy." A l e tych Różnych uwag wyszły ty lko dwa 
tomiki , liczące po 90 stron każdy, a tak o „fizyczno-
chemicznem watszawskiem towarzystwie" jak i o , ,X. 
P . T w a r d y m " dowiadujemy się jedynie z tytułów tych 
tomików. Proponowała wprawdzie redakcja w ar ty 
kule wstępnym zamianę korespondencji w sprawach 
techniki i przemysłu, lecz nie zdołała rozpocząć z a 
mierzonej działalności. Pierwszeim więc czasopismem 
technicznem polskiem, na które zwrócimy tu uwagę, 
będzie Izys Polska czyli Dziennik umiejętności, wy
nalazków, kunsztów i rękodzieł, poświęcony krajowe
mu przemysłowi, tudzież potrzebie wiejskiego i miej
skiego gospodarstwa. 

N a prospekcie Izydy, wypuszczonym w początku 
1820 r., podpisany był jej założyciel i pierwszy redak
tor Grac jan K o r w i n . Zaznaczywszy wzmagające 
się w k r a j u zamiłowanie do nauk, oświadczał „iż mimo 
tak usilne do oświaty dążenie, mimo znakomitych 
w niej postępów, nauka rzeczy przyrodzonych, bliż
szy wpływ na potrzeby życia naszego mająca, tudzież 
wiadomości ekonomiczne i techniczne, jeszcze nie 
w takiem są u nas upowszechnieniu na jakie istotnie 
zasługują". Zapowiadał, że głównym celem pisma bę
dzie „rozszerzenie i upowszechnienie użytecznych dla 
k r a j u naszego wiadomości, któreby dążyły do zwró
cenia uwagi na przedsięwzięcie środków, służących 
ku rozszerzeniu krajowego przemysłu, czy to przez 
wskazanie obcych przykładów, czy przez udzielenie 
potrzebnych przepisów, w rozmaitych gałęziach go
spodarstwa krajowego." 

Izys Po l ska , od marca 1820 r., wychodzić zaczę
ła regularnie co miesiąc w zeszytach ośmioarkuszo-
wych, w 8-ce, z jedną lub więcej tablicami figur. Czte 
ry zeszyty stanowiły tom. Pięć takich tomów i część 
szóstego wyszły pod redakcją K o r w i n a . Był to czło
wiek pełen zdolności i zapału, podówczas schorowa
ny, ale pomimo cierpień oddający się pracy całą du 
szą. Wywrócenie się powozu w urzędowej podróży 
w r. 1814, k iedy był podprefektem w Staszowie, n a 
bawiło go choroby, która go niemal ubezwładniła, a 
jednak podjął pracę około założenia czasopisma, nie-
zaprzeczenie pożytecznego d l a budzącego się prze
mysłu krajowego. Z zawodu urzędnik administracyj 
ny, posiadał jednak potrzebne wiadomości, które się 

uwydatniły zaraz w pierwszym zeszycie, w artykule 
zatytułowanym „Krótkli rys technologji". W pracy 
redaktorskiej pomagał mu szwagier A n t o n i Le lowski , 
również urzędnik, lecz zamiłowany w technologji, co 
go doprowadziło, że został w r. 1825 komisarzem fa 
bryk w Królestwie i na tem stanowisku pracował dłu
gie lata. I przychodzący im z pomocą pierwsi spółpra
cownicy nie by l i także technikami z zawodu. W to
mie drugim spotykamy pod artykułami podpisy: me
dyka Wincentego Szczuckkigc i agronoma J a n a N e 
pomucena Kurowskiego; w tomie trzecim występuje 
z opisem aparatu gorzelniczego Piotr hr. Łubieński, 
a z różnemi artykułami technicznemi Jakób Sroczyń
sk i ; w tomach następnych pojawiają się artykuły tech
nologiczne Antoniego Magiera , Tadeusza W e r n i k a 
i J a n a Zienkowskiego. 

W końcu 1822 r. zmarł K o r w i n w 42 roku życia i 
redakcję objął L e l o w s k i . Zeszyty Izydy wychodzi 
ły dalej , ale mniej regularnie. P o pierwszych sześciu 
tomach wyszły dwa tomy w 1822, jeden w 1822/23, trzy 
w 1823 4, trzy w 1826 i trzy w 1827 8. Razeim posia
damy osiemnaście tomów tego cennego wydawnictwa. 
Pomiędzy spółpracownikami pojawiają się technicy 
wojskowi, jak podpułkownik inżynierów W i l h e l m M i n -
ter, kom : sarz fabryk rządowych Skórzewski, porucz
nik ar ty ler j i Jędrzej Węglcwski, podpułkownik Sa 
bin Sierawski . P ierwszy większy artykuł z zakresu 
inżynierji „O mostach wiszących" pedał w tomie I 
z r . 1823 4 H i l a r y Zakrzewski , sekretarz dyrekc j i dróg 
i mostów. Opisane zostały maszyny do przędzenia 
lnu G i r a r d a . W r. 1826 pisać zaczęli znani w naszem 
piśmiennictwie: Franciszek Sapallski b. artylerzysta, 
autor Geometr j i Wykreślnej, A n t o n i H a n n i Teofi l 
Ryb i ck i , technolodzy chemicy, profesorowie Szkoły 
Przygotowawczej do Inst. Pol i techn. i Anicet C z a k i , 
budowniczy. W ostatnich latach istnienia czasopisma 
bral i udział we współpracownictwie równie wybi tn i 
nasi pisarze techniczni: A n t o n i K r a u z , podporucznik 
arty ler j i , Ju l jusz Kolberg , profesor geodezji w u n i 
wersytecie warszawskim i Józef Bełza, technolog che
mik. Pomimo jednak widocznej staranności redaktor
skiej Lelowskiego i zebrania w wydanych przezeń to
mach prac wie lu techników, którzy nie zaprzestali 
później swej działalności piśmienniczej, Izys Po l ska 
w r. 1828 zakończyła swój żywot. Prawdopodobnie 
zbyt rozległy program pisma, zapełniany przeważnie 
przekładami z pism obcych, nie zadawalniał ogółu 
czytelników. Zabiegliwy wykonawca pomysłów K o r 
wina, nie zdobył się wprawdzie Le lowsk i na podjęcie 
koniecznej reformy, lecz swą pracą redaktorską po
łożył niewątpliwe zasługi. Oto szczegóły jego biogra-
f j i . Urodzony w 1793 r. w G a l i c j i , nauki kończył we 
Lwowie , zawód służby publicznej w administracj i roz 
począł za Księstwa Warszawskiego w departamencie 
Łomżyńskim, a szybko przechodząc różne stopnie 
wszędzie się chlubnie odznaczał, nie zaniedbując przy 
tem technologji, której od młodości z zapałem się 
poświęcał. Mianowany w r. 1825 Komisarzem fabryk 
w Królestwie, przez dwadzieścia k i l k a lat pracował 
na tem stanowisku, zostawiwszy po sobie zaszczytną 
pamięć. P o d jego kierunkiem odbywały się wszystkie 
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wystawy przemysłowe w Warszawie . W r. 1835 roz
poznawał propozycję Steinkel lera względem pożyczki 
2 miljonów złotych na przędzalnię bawełny i inne te
go rodzaju zakłady fabryczne, a w referacie swym 
podał wiele uwag i danych statystycznych, dotyczą
cych przemysłu bawełnianego w Królestwie. W ro 
k u 1847 wysłużywszy emeryturę, pracował nad róż-
nemi wynalazkami . Zmarł w Warszawie w r. 1855. 

Podczas gdy Izys Polska kończyła swój żywot, 
gromadziły się poza jej redakcją nowe siły, które 
w ciągu paru lat wytworzyły czasopisma, już to spe-
cjalniejsze, już też sięgające wyższego poziomu nau
kowego. Pierwszem z tych czasopism był Pamiętnik 
warszawski umiejętności czystych i stosowanych, mie
sięcznik wychodzący od początku 1829 r. „pod re 
dakcją K . L . Szyrmy w dziale umiejętności moralnych, 
M . A . Pawłowicza w dziale umiejętności przyrodzo
nych i S. F . Janickiego w dziale umiejętności mate
matycznych." D w a ostatnie działy obejmowały także 
zastosowania. 

Z trzech, wymienionych na tytule, redaktorów 
Pamiętnika, działalność w zakresie technicznym roz
winął ty lko Stanisław J a n i c k i , ojciec słynnego na 
obczyźnie inżyniera, także Stanisława1). Urodzony w r. 
1794, po ukończeniu nauk uniwersyteckich w K r a k o 
wie i Warszawie , otrzymał miejsce nauczyciela w l i 
ceum warszawskiem; wkrótce jednak wysłany został 
kosztem rządu zagranicę dla dalszego kształcenia się 
w naukach matematycznych. Po trzyletnich studjach 
wróciwszy do k r a j u objął wykład matematyki w szko
le wojewódzkiej płockiej. W r. 1823 ogłosił drukiem 
rozprawę „O machinach parowych" ; było to pierwsze 
w języku polskim gruntowne opracowanie przedmiotu, 
bo wydana w r . 1814 w Krakowie broszura Fe l iksa 
Jarockiego „O parnej machinie W a t t a " nie wznosiła 
się nad poziom popularnego opisu. Praca ta posłużyła 
Janickiemu do uzyskania stopnia doktora filozof j i 
w uniwersytecie warszawskim. W r. 1825 mianowany 
był pierwszym adjunktem w obserwator jum warszaw
skiem, ale wkrótce otworzyła się przód n im kar jera 
techniczna i znalazł się w liczbie wysyłanych zagra
nicę kandydatów na profesorów Instytutu Pol i tech
nicznego. P o dwuletnim powtórnym pobycie na stu
djach zagranicą, objął w październiku 1827 r. kate
drę mechaniki w Szkole Przygotowawczej do Insty
tutu Politechnicznego. P o rewolucj i , był profesorem 
kursów dodatkowych pedagogicznych i członkiem ko 
mitetu egzaminacyjnego naukowego w Warszawie , a 
zajmując się ubocznie piśmiennictwem wydawał w cią
gu długiego szeregu lat bardzo wówczas rozpowszech
niony „Kalendarz domowy i gospodarski". W r . 1843 
wszedł do dyrekc j i ubezpieczeń, gdzie w końcu k i e 
rował wydziałem rachunkowym. Zmarł w r. 1855. 

W Pamiętniku umiejętności czystych i stosowa
nych J a n i c k i nie pisał wiele, ale wokoło niego ugru
powali się technicy, których prace wytworzyły nader 
cenny dział techniczny czasopisma. Starania J a n i c 
kiego około rozwinięcia tego działu popierał redak
tor działu przyrodniczego Marek A n t o n i P a w ł o 
w i c z , profesor mineralogji i geologji w uniwersyte
cie warszawskim. 

N a czele gromadzących się wokoło Janickiego 
pracowników stanął znakomity inżynier polski F e 
l iks Pancer, podając obszerny i doskonale na.oisany 
artykuł „Myśli o piękności w architekturze" oraz 

x) Por. „ 0 trzech inżynierach polskich XIX w. słynnych 
na obczyźnie". P r z e g l . T e c h n . 1919, str. 81. 

krótsze, jak: „Wiadomości o robieniu i użyciu sztucz
nego wapna wodotrwałego (hydraulicznego) przy k a 
nale augustowskim" i opisy oryginalnych swych po
mysłów: „Kąt do przenoszenia rysunków z jednej po-
działki na drugą", „Szyje walców w machinach p a 
rowych całkiem metalowe". Wie le drobnych a r t y k u 
łów i recenzyj , podznaozonych l i terami S. R . podał 
Stanisław Rzewuski , oficer ar ty ler j i , doktór filozofji 
uniwersytetu paryskiego, zmarły w Krakowie w ro 
k u 1831. Między innemi opisał „Dc świadczenia nad 
łamaniem lodu zapomocą prochu" , wykonane w zimie 
1829 r . na Wiśle pod Warszawa , kompas Jastrzębow
skiego, planimetr Zaręby, puszki czy l i buksy skórza
ne do kół wozowych Wysiekierskiego. Dyrektor S z k o 
ły Przygotowawczej do Instytutu Politechnicznego 
Kajetan Garbiński zdawał sprawę z dzieła „Początki 
Arch i t ek tury " napisanego przez Karola Podczaszyń-
skiego. Profesor Szkoły Przygotowawczej Paweł K a 
czyński pisał „ 0 rysunku machin i jego użytku." 

Pamiętnik umiejętności czystych i stosowanych 
po upływie roku przestał wychodzić, ale grono tech
ników, zebrane przez Janickiego, postanowiło p rowa
dzić dalej pracę rozpoczętą, a pragnąc się ściślej w y 
specjalizować, wytworzyło z początkiem 1830 r . no
we czasopismo: Pamiętnik fizycznych, matematycz
nych i statystycznych umiejętności z zastosowaniem 
do przemysłu. Był to miesięcznik, którego wyszło 
dziesięć zeszytów, obejmujących 598 str. w 8-ce, z V I 
tablicami figur. N a pierwszych sześciu zeszytach w y 
mienieni b y l i jako redaktorowie: J a n i c k i i P a 
w ł o w i c z , ostatni wszakże, z powodu braku zdrowia, 
niewielki brał udział i zmarł w l ipcu 1830 r, J a n i c k i 
wytworzył poważny układ pisma, obejmującego w każ
dym zeszycie naprzód szereg artykułów większych, 
oryginalnych lub tłumaczonych, dalej wiadomości bie
żące, krytykę i bibljografję i w końcu zebranie mie 
sieczne dostrzeżeń meteorologicznych obserwatorjum 
warszawskiego. Artykułów własnych zamieścił niewie
le; główną zasługę położył pracą redaktorską i powięk
szeniem zebranego już poprzednio grona spółpraco-
wników. Obok więc Pancera i Rzewuskiego, wzięli u -
dział w nowem czasopiśmie: Wincenty Wrześniewski, 
późniejszy profesor w Marymoncie , autor „Miernictwa 
niższego", Seweryn Zdzitowiećki, chemik, profesoro
wie uniwersytetu Skrodzk i i M i l e oraz wspomniany 
już A n t o n i Hann . Wydane diziesięć zeszytów Pamięt
nika przewyższały znacznie, zaletami podanych w nich 
prac czysto technicznych, wszystkie nasze dawniejsze 
czasopisma specjalne. Stanowią one wspaniały po 
mnik działalności piśmienniczej naszych techników 
w trzecim dziesiątku ubiegłego stulecia i do dziś są 
wzorem poważnego naukowo-technicznego w y d a w 
nictwa. 

D o rozbudzenia życia zawodowego techników n a 
szych mniej już przyczynić sie mogły inne czasopis
ma specjalne z tych czasów. W wychodzącym od r. 
1820 kwarta ln iku : Sylwan, dziennik nauk leśnych 
i myśliwych, opisywał Ju l iusz Kolberg swój planimetr, 
a W i k t o r Kozłowski swoje „narzędzie do mierzenia 
u drzew stojących średnicy dolnej i górneij w upodo
banej wysokości". W ciągu r. 1829 wychodził Sło
wianin, tygodnik dla rzemiosł, rolnictwa, handlu, do
mowego gospodarstwa i dla potrzeb praktycznego ży
cia w ogólności, wydawany przez profesora chemji 
uniwersytetu warszawskiego A d a m a M a k s y m i l j a n a 
K i t a j e w s k i e g o . Spółpracownikami b y l i : Bełza, 
Hann , Ryb i ck i , Zdzitowiećki. Redakc ja , nie mogąc n a 
dążyć z przygotowywaniem co tydzień bieżących arty -
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kułów, zmuszoną była drukować gotowe większe prace, 
co sprawiło zbogacenie naszego piśmiennictwa cennym 
„Geognostycznym opisem P o l s k i " J . B . Puscha, 
w przekładzie Kitajewskiego. J a k k o l w i e k znacznie 
niższy doborem artykułów i układem, prześcignął 
wszakże Słowianina popularnością, w skutku której 
o rok dłużej wychodził, równocześnie powstały mie
sięcznik Piast, czyli pamiętnik technologiczny, obej
mujący przepisy dla gospodarstwa domowego i wiej
skiego, ogrodnictwa, sztuk pięknych, rękodzieł i rze
miosł; niemniej lekarstwa domowe, pospolite i zwie
rzęce. P isemko to redagował Jędrzej R a d w a ń s k i , 
autor „Zasad F i z y k i " , technicy wszakże mały udział 
bra l i we współpracownictwie. W końcu września 1830 
r. ukazał się tom I, mającego wychodzić co pół roku 
Pamiętnika górnictwa i hutnictwa, pod redakcją J e 
rzego Bogumiła P u s c h a , profesora Szkoły Górniczej, 
asesora wydziału górnictwa krajowego i Łukasza F l o -
rentyna R e k 1 e w s k i e g o, referenta oddziału k o 
palń. Podany był w tym tomie „Wyjątek z dziennika 
górniczego rosyjskiego", tłumaczony przez Hieronima 

Wyrób szczeliwa azbestowego „It". 
Napisał inż, A. Kamkin. 

Ten gatunek szczeliwa wynaleziony 'był w Austrji i na-
nazwa jego pochodzi od nazwiska jego wynalazcy, Klingera (Klin-
gerit). Wynalazek okazał się (bardzo praktycznym i szczeliwo to 
cieszy się w technice i handlu zna^znem rozpowszechnieniem. 
W Europie zachodniej (przeważnie w Niemczech i Anglji) istnieje 
obecnie cały szereg fabryk trudniących się wyrobem płyt u -
szczelniających, znanych u nas najbardziej pod nazwą „klin-
geritu". *) Szczeliwo to zna każdy, kto ma do czynienia z tech
niką. Arkusze oryginalnego klingeritu mają barwę ciemno
czerwoną, podobną do barwy skóry, Wszelkie zaś inne gatun
ki tego szczeliwa wyrabia się w najrozmaitszych kolorach, a 
więc żółtym, szarym, ceglastyrn, czarnym i innych. Jakość 
i cena szczeliwa są tak różne, jak różne spotykamy jego ko
lory i marki. 

Głównemi składnikami tego szczeliwa sią włókna azbe
stowe i guma; wszelkie inne domieszki malją znaczenie drugo
rzędne i służą do nadania arkuszom ładniejszego wyglądu lub 
do obniżenia ich ceny. 

Jakość szczeliwa zależy od jakości kłókien azbestowych 
i zastosowania świeżej, czystej gumy. Dobre szczeliwo powin
no być elastyczne i mocne, lecz nie twarde. 

Jeśli przy zginaniu arkusze łatwo się łamią, to zdradza 
to użycie do ich wyrobu krótkowłóknistego azbestu, o słabem 
włóknie, i nienależytej gumy, często również i nieumiejętną 
robotę. 

Prosta na pierwszy rzut oka fabrykacja tego szczeliwa 
wymaga jednakże dużo umiejętności i praktyki, dlatego też 
każda fabryka bardzo starannie ukrywa w tajemnicy swoje w 
tym kiemnku doświadczenie. 

Zbiór maszyn do wyrobu płytek szczeliwa stanowi obec
nie wartość koło 4500 dolarów. 

Przebieg wytwarzania odbywa się w sposób następujący. 
Surową gutmę rozpuszcza się w benzynie w niewielkim zbior
niku, zamkniętym hermetycznie, o średnicy ok. 600 mm i wy
sokości 700 mm, zaopatrzonym w pionowe mieszadło skrzydeł-

*) Istniejące w handlu nazwy różnych gatunków tego 
szczeliwa tworzone są w ten sposób że do nazwiska wytwór
cy dodaje się końcówkę ,,it". Stąd powstały nazwy Mullerit, 
Braunit i in. 

Łabęckiego, później autora cennego dzieła: „Górni
ctwo w Polsce" . 

Tak więc, z czasopism wydawanych przed r . 1831, 
na rozbudzenie życia zawodowego techników p o l 
skich główny wpływ wywarły: Izys Polska, Pamięt
nik umiejętności czystych i stosowanych i Pamiętnik 
fizycznych, matematycznych i statystycznych umie
jętności z zastosowaniem do przemysłu, a to dzięki 
pracy ich założycieli i redaktorów. Zdołali oni zgro
madzić wokoło siebie młode siły i skierować je do 
owocnej pracy piśmienniczej. Prawie wszyscy z ich 
współpracowników odznaczyl i się później w piśmiein-
niotwie i to właśnie w epoce zastoju naszego życia 
zawodowego, gdy przerwane upadkiem powstania 
rozbudziło się dopiero to życie przez założenie Dzien
nika Politechnicznego w Warszawie i zespolenie tech
ników we Lwowie . To też na wdzięczną pamięć tech
ników polskich zasłużyli założyciele i redaktorzy 
trzech wymienionych naszych dawnych czasopism 
technicznych: G r a c j a n K o r w i n , A n t o n i L e l ó w -
s k i i Stanisław J a n i c k i . 

kowe. Mieszadło wprawia się w ruich zapomocą przekładni 
pasowej i stożkowych kół zębatych. W dnie zbiornika jest ot
worek do wylewania gotowego rozczynu gumy. Urządzenie to 
uwidocznione jest na rys. 1. Azbest używany do wytwarzania 
płyt szczehwowych powinien posiadać mocne, nie łamliwe i nie 
bardzo krótkie włókna i(min. 5 mm). Handlowych gatunków 

Rys. 1. Mieszarka do rozpuszczania surowej gumy. 

azbestu jest ogromna ilość. Najlepsze z nich są kanadyjskie, 
rosyjskie (uralskie) i połuldniowo-afrykańskie. Azbesty te na
leżą przeważnie do tak zwanych chryzotylowych, mających 
inny skład chemiczriy i lelpsze właściwości mechaniczne od 
azbestów z grupy hornblendy, do której należą naprzykład az
besty włoskie. 

Otrzymany z kopalni azbest suTowy zawiera kamieniste 
domieszki skały macierzystej, oraz dużo nierozluźnionych włó
kien („igiełek"). Dlatego przed użyciem do fabrykacji ule
ga on zmieleniu na młynach-gniotownikach, które rozdzielają 
włókna i oddzielają je od kamienistego złoża; następnie roz-
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mielone włókna przepuszcza się przez dezyntegrator (rys. 2), 
który puszy włókna i jednocześnie oczyszcza <je od kamycz
ków. Przygotowany w ten sposób azbest, razem z rozczymern 
gumy, farbą i ewentualnie Łnnemi domieszkami (krzemionka, 
grafit) trafia do specjalnej mieszarki do przygotowania ma
sy (rys. 3). Składa się ona z żelaznego koryta pojemności ok 

R y s . 2. D e z y n t e g r a t o r do o c z y s z c z a n i a włókien a z b e s t o w y c h . 

500 litrów, z herrretyczną pokrywą. W koiycie umieszczone 
są trzy wałki do mieszania, zaopatrzone w łopatki. Wałki te 
wprawia się w ruch w kierunkach przeciwnych jeden względem 
drugieigo. Mieszadło posiada solidnie zbudowany napęd od o-
sobnej przystawki. Masa wimna być przemieszana jaknajdo-
kładnieij, albowiem nie rozmieszane z gumą pęczki włókien az
bestowych występują w postaci białych pllam na powierzchni 
arkuszy szczeliwa. Do wylewania gotowej imasy, zbiornik po
siada w dolnej części dwa otworki. Gotowa masa ma konsy
stencję dziegciu. 

Po przygotowaniu w ten sposób masy, walcuje się ją na 
maszynie uwidocznionej na rys. 4. Składa się ona z bębm 
o średnicy 1200 mm, osadzonego na wale, umieszczonym na 
dwóch masywnych stojakach. Bęben ten wykonywa się z u -
twardzonego żeliwa, powierzchnia jego winna być dokładnie 
obtoczona i oszlifowana. Ażeby zabezpieczyć od rdzewienia, 
powleka się ją specjalnym płynem chroniącym od rdzy. 

Na powierzchni bębna, wzdłuż jego osi, są trzy rowki, głę
bokości i szerokości po 4 mm, w irównych od siebie odstępach. 
Z ijednej strony bębna na wale zaklinowane jest koło zębate, 
wprawiane w ruch razem z bębnem 
przez przekładnię od przystawki, z 
drugiej zaś strony czop wału posiada 
otworki do ogrzewania bębna parą o 
ciśnieniu ok. 4 atmosfer. 

Na jednym poziomie z tym bębnem 
znajduje się walec odciskowy o śred
nicy 400 mm. Jest on wykonany z 
tego samego żeliwa co i bęben i po
siada również dokładnie oszlifowaną 
powierzchnię. 

Łożyska tego walca są umieszczo
ne w poziomych prowadnicach i przy
ciśnięte sprężynami w kierunku bę
bna, skutkiem czego walec stale na
ciska na bęben. iNacisk walca może 
ibyć zmieniony przez zmianę natęże
nia tych sprężyn, co się odbywa za
pomocą przekładni ślimakowej, przez 
pokręcenie ręcznie wałka z przodu 
maszyny. 

W lewym czopie walca urządzony 
jest przewód do chłodzenia go zimną 
wodą. 

Długość bębna i walca odciskowego wynosi 1250 mm. 
Przy wprawianiu w ruch bębna, wprawia się również w ruch 
przez tarcie i walec odciskowy. 

Pi-aca maszny odbywa się w ten sposób, że należycie 
wyćwiczony robotnik leje gotową masę (którą dowozi się 
do maszyny z mieszarki w specjalnym zbiorniku na kółkach) 
na ochłodzony wodą walec odciskowy. Do tego zimnego walca 
masa nie przylepia się, natomiast przylega do ogrzanej po
wierzchni bęlbna, gdzie przy każdym obrocie tworzy się cienka 
warstewka masy, którą prasujje się i wyrównywa walcem od-
ciskowym. 

Warstewki nawijają się na bęben spiralnie i przylepiają 
się jedna do drugiej pod ciśnieniem walca. Bęben robi na mi
nutę ok. 8 obrotów. Kiedy na bębnie urtworzy się warstewka 
masy grubości Vi — 3/« mm, robotnik rozcina ją wzdłuż row
ków miedzianym nożem i zdeijmiulje arkusze z bęlbna, kładąc je 
na dużym stole. Wydajność maszyny wynosi ok. 40 kg szcze
liwa na godzinę. 

Natychmiast po zdjęciu utworzonego arkusza, bęben, 
który jest w ustawicznym ruchu, nabiera nową warstewkę i 
proces fabrykacji idzie bez przerwy. 

Utworzone powyższym sposobem cienkie arkusze szcze
liwa mają tę wadę, że bęben nabiera z walca odciskowego ma
sę w ten sposób, że włókienka azflbestowe ulkładaiją się w kie
runku ruchu bębna, nie mając poprzecznego wiązania, wsku
tek czego arkusze te są znacznie słabsze w kierunku osi bębna. 

R y s . 3. M i e s z a r k a do p r z y g o t o w y w a n i a m a s y do w y r o b u 
płyt uszczelnia jących. 

Grube arkusze, utworzone z większej ilości warstw, mia
łyby również tę samą wadę. Dlatego też grube arkusze szcze-

R y s . 4. W a l c e do w y t w a r z a n i a a r k u s z y s z c z e l i w a „ i t " . 
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liwa skleja się z tych cienkich arkuszy, te ostatnie zaś układa 
się wówczas na krzyż i prasuje na specjalnej prasie (Tys. 5). 

Przed składaniem, arkusze szczeliwa smaruje się cien
kim rozczynem czystej gumy i następnie wyprasowuje i wy
gładza je zapomocą kółka wspomnianej prasy. 

Kółko to może być przestawiane w kierunku pionowym 
zależnie od grubości szczeliwa, w kierunku zaś poziomym po
suwa się w obie strony mechanicznie zapomocą śruby pocią
gowej. 

<Na końcu śrulby zaklinowane są trzy koła napędowe, z 
których umieszczone w środku jest kołem jałowem. Kola na
pędowe wprawia się w ruch zapomocą przekładni pasowej, pa
sami prostym i skrzyżowanym. Skok kółka i kierunek ruchu 
śruby pociągowej zmienia się przez odpowiednie ustawienie 
dźwigni, które naprzemian przy końcu każdego suwa włączają 
to jedno, to drugie koło pociągowe, przesuwając na koło luźne 
to pas prosty, to skrzyżowany. W ten sposób mogą być utwo
rzone arkusze szczeliwa dowolnej g-ubości. 

Rys. 5. 
Prasa do wytwarzania grubszych (klejonych) arkuszy. 

Po wygładzeniu na prasie, arkusze wychodzą tak ściśle 
sklejone, że pojedynczych warstewek dostrzec nie można. Na
stępnie arkusze pokrywa się cienką warstwą parafiny lub la
kieru, nadającą im ładny połysk i wygląd. 

Przebieg wytwarzania kończy się kalibrowaniem szcze
liwa przez przepuszczanie arkuszy przez walce kalibrujące, a-
żeby grubość szczeliwa na całej powierzchni była jednakowa. 

Niektóre fabryki zaopatrują swoje wyroby w wyciśniętą 
na nich markę. Operacja ta odbywa się na specjalnych wal
cach stalowych, na których powierzchni wyrzeźbione są odpo
wiednie znaki. 

Jak już wspomniano wyżej, barwa płytek nie ma dla ich 
jakości żadnego znaczenia i służy tylko jako oznaka, odróżnia
jąca płytki wyrobu róiżnych falbryk. 

Gotowe arkusze obcina się na ręcznych nożycach na kwa
draty o wymiarach 1200 X 1 2 0 0 l u b 1 0 0 0 X 1 0 0 0 m m - T e o b ~ 
cięte arkusze szczeliwa ,cą zupełnie gotowe do wysłania. 

Zwylkle nie cała produkcja fabryki idzie na rynek w po
staci arkuszy, lecz część ich tuż w fabryce ulega przeróbce na 
pakunki i pierścienie o pewnych wyrriarath. 

Specjalne gatunki szczeliwa, z wpirasowaną w środku 
siatką miedzianą, gumą i t. ip., wyrabia się w ten sam sposób, 
wkładając warstwę materjału dodatkowego między warstwy 
szczeliwa przed prasowaniem na prasie pokazanej na rys. 5. 

W fabrykach trudniących się tą produkcją zawsze jest 
zużywana znaczna ilość benzyny. Powietrze w tych fabrykach 
jest przepojone parą benzyny. W nowoczesnych urządzeniach 
fabryk, w celu ochrony zdrowia robotników, jak również w ce
lu zabezpieczenia od ognia oraz dla oszczędności, robione są 
całe instalacje do odcia_gania i zbierania tej pary benzyny, któ
ra po skropleniu idzie znowu do fabrykacji. 

Jakość płytek zależy jedynie od jakości włókien azbe
stowych i gumy. Jeśli do fabrykacji użyte są odpowiednie ich 
gatunki i sama płytka wykonana jest należycie, to stanowi ona 

znakomity materjał do uszczelniania przewodów parowych, 
przegrzewaczy, kotłów i t. p. 

Szczeliwo „It" wykazuje należytą wytrzymałość na wszy
stkie dotychczas stosowane w technice w instalacjach paro
wych temperatury. Dlatego w języku niemieckim nadano temu 
szczeliwu miano „Hochdruck-Dichtungsplatten". Jest ono rów
nież odporne na działanie kwasów i płynów żrących. 

W ostatnich czasach pakunki z tego szczeliwa są uży
wane z powodzeniem do instalacyj parowych, pracujących pod 
ciśnieniem 50—60 atmosfer pary nasyconej, zaś dla pary prze
grzanej — do 475°C. 

W jakiż sposób należy ustalać jakość tego szczeliwa? Ba 
danie jego zazwyczaj odbywa się nie należycie: arkusze gnie 
się palcami w jedną i drugą stronę, dopóki szczeliwo nie zła
mie się, i na podstawie zużytego na złamanie wysiłku wydaje 
się orzeczenie o jakości płytki. 

Oczywiście, próba taka nie jest celową, szczeliwo bo
wiem istotnie wcale nie pracuje na zginanie, a większa do
mieszka gumy nada mu zawsze więcej sprężystości, obniżając 
jednocześnie jego właściwości jako szczeliwa. Jednakże ta pró
ba na zginanie, jeśli z niej wyciągnąć odpowiednie wnioski, do 
pewnego stopnia określa jakość szczeliwa. Dobre szczeliwo 
winno łamać się nie równo, jak płytki z materjałów twardych, 
lecz po linjach zygzakowatych; w ostatnim wypadku jest to 
wskazówką, że użyto do fabrykacji długowłóknistego, trwałego 
azbestu. Przy użyciu dobrej gumy, szczeliwo przy zginaniu nie 
łamie się odrazu, lecz jest elastyczne i stawia pewien opór. 

Najlepiej próbować szczeliwo, rozdzielając brzeg arku
sza ostrym nożem i rozrywając go na cienkie warstwy. W ó w 
czas można wywnioskować, czy arkusz posiada dobrą spoi
stość i czy jest w dostatecznym stopniu sprężysty. Jednocześ
nie próba ta wykazuje, jaka farba lub domieszka i w jakiej 
ilości była użyta do wyrobu, oraz czy dobrze jest przemieszana 
i połączona z azbestem masa szczeliwa. 

Po przemyciu oderwanego kawałeczka szczeliwa w alko
holu, można ustalić, jakie włókna azbestu były zastosowane do 
fabiykacji, mianowicie czy długie i mocne, czy też krótkie. 
Moc włókien .próbuje się wprost wysiłkiem palców. Zewnętrz
ny wygląd szczeliwa nie gra żadnej roli : zazwyczaj każda fa
bryka stara się nadać swym wyrobom, zapomocą farbowania 
rr.asy lub pociągania ich powierzchni parafiną albo lakierem, 
jak najładniejszy wygląd. 

Jednakże często ładny wygląd szczeliwa bynajmniej nie 
odpowiada jego jakości. 

Maszyny do wyrobu szczeliwa „It" w Europie budują 
przeważnie fabryki niemieckie i doszły one w tej dziedzinie 
do znacznej doskonałości. 

Największą ilość tego szczeliwa dostarczają nam również 
Niemcy. Z powodu ogromnej konkurencji, która powstała o-
becnie na rynku niemieckim, i ogromnej nadprodukcji, fabryki 
prześcigają się w obniżaniu ceny szczeliwa, czyniąc to kosz
tem jego jakości. O tem mamy nawet wskazówki w fachowe) 
literaturze niemieckiej. Szczeliwo jest wytwarzane z krótko-
włóknistych gatunków azbestu, z małowartościowej gumy i ze 
znaczną ilością domieszek. Takie szczeliwo jest mniej warte, 
niż dobra tektura przepojona pokostem. 

Ażeby praca szczeliwa „It" dawała dobre wyniki, należy 
obchodzić się z niem umiejętnie, ponieważ bardzo często ma
my przykłady, że najlepsze arkusze tego szczeliwa, w nieumie
jętnych lub niedbałych rękach, dają wyniki mierne. Pakunek 
wykonany ze szczeliwa „It" winien być dokładnie dopasowany 
:'o kołnierza, albowiem pakunek ze zbyt małym otworem, o 
wystających wewnątrz rury krawędziach, pod działaniem pary 
mięknie i rozkleja się, więc para może dostać się przez uszko
dzone miejsca dalej i przerwać uszczelnienie. Dla dobrego wy
niku nie mniej ważną jest rzeczą, ażeby uszczalniane powierzch
nie były gładkie i płaskie, więc żeby były dobrze wyskrobane 
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i oczyszczone od pozostałości poprzedniego uszczelnienia. Je 
śli tego nie dopilnować, to przez dołki zaczyna przechodzić 
para, rozmiękcza materjał szczeliwa i wreszcie go przerywa. 
Uszczelnienia te powinny być odrazu dobrze dociągnięte, żeby 
para nie mogła zaatakować i opłókać ich, ponieważ uszczel
nienie już opiekane parą nie da i po dociągnięciu dobrych 
wyników. 

Nasza kraljowa produkcja szczeliwa „It" jest minimalna 
i rynek polski korzysta przeważnie z wyrobów niemieckich 
lub austrjackich, zaś sąsiedzi nasi, dostarczając nam drugorzęd
nego materjału, robią na nim dobre interesy. 

Niewątpliwie, dobrze postawiona i fachowo poprowadzo
na krajowa fabryka szczeliwa ,.It" mogłaby świetnie prospe
rować. Chodzi tylko o jej założenie. 

PRZEGLĄD P I S M T E C H N I C Z N Y C H . 
L O T N I C T W O . 

Samolot bezkadłubowy. 
P o 3-Ietnich próbach udało się jednej z wytwórni an

gielskich zbudować pomyślnie samolot bezkadłubowy (taiil-
less), nazwany „Pterodactyil", którego próby w locie w y p a 
dły zupełnie zadawalająco. Samolot ten, uwidoczniony na z a 
łączonym rysunku, jest jednopłatowcem o skrzydłach zesta
wionych w postaci strzały; rozpiętość płatów stanowi 14 m, 
kąt natarcia płatu 31°; tylna krawędź płatu tworzy z płasz
czyzną poziomą kąt 14°. Płaty są przytwierdzone w 2-ch 

Rys. 1. Samolot bezkadiubowy o silniku 30 K M , 
rozwijający szybkość 110 km/h. 

punktach sztywnie do części środkowej, stanowiącej minimal
nych rozmiarów kadłub; posiadają one przytem jeszcze płasz
czyzny pionowe, służące jako stabilizatory. Końcowe części 
płatów, ruchome, tworzą rodzaj lotek, zastępujących stery: 
boczny i wysokości. 

Samolot jest wyposażony w silnik 30-konny „Bristol"; 
mieści prócz pilota, jeszcze jednego pasażera. Prędkość lotu 
wynosi ok. 110 km h, ciężar (łącznic z 2^ma osobami) — 375 kg. 
(„Enigiineering" 30 kwietnia 1926). C. 

M E T A L U R G J A . 

Utwardzan ie sta l i przez azotowanie. 
W wyniku kilkuletnich badań, wykrył dr. A . F r y , moż

ność utwardzania powierzchni przedmiotów stalowych drogą 
ioh azotowania,*) oraz wyjaśnił zalety tego nowego spostbu. 

Sposób ten polega w zasadzie na tem, że przedmiot 'har
towany nagrzewa się do temperatury ok. 580° i poddaje się 

w tej temperaturze działaniu azotu in statu nascendi w ciągu 
odpow. okresu czasu, zależnego od pożądanej głębokości 
hartowania. Następnie przedmiot zostaje wyjęty z pieca i po
woli ochładzany.2) 

Ponieważ sposób powyższy nie wymaga raptownego 
ochładzania po nagrzaniu przedmiotu do wysokiej tempera
tury, przeto unika się tu wszelkich szkodliwych następstw ta
kiego ochładzania, występujących przy innych sposobach, a 
przedewszystkiem nieprawidłowych odkształceń iprzedmiiOtu, 
które trzeba potem usuwać drogą kosztownego szlifowania, 
jeśli wogóle przedmiot Obrobiony nie pęknie, jak to się c z a 
sem zdarza. 

Hartowanie drogą azotowania utwardza tylko b. cienką 
warstwę powierzchniową, tak jak i inne sposoby t. zw. har
towania powierzchniowego (nawęglania, czyli cementowania), 
z tą jednak różnicą, że — jak wspomniano — nie wymaga 
gwałtownego ochładzania, ani nagrzewania do b. wysokiej 
temperatury (850°), ani nie powoduje odkształceń, a wresz' 
cie daje dość znacznie mniejszą grubość utwardzonej warstwy. 

Autor zaznacza, że sposób jego należy wyraźnie odróż
niać od hartowania z dodatkiem amonjaku (Ammoniakhar-
tungsverfahren), bowiem to ostatnie trzeba zaliczyć do 
metod cementowania, jako polegające na nawęglaniu, ułatwia-
nem iprzez dodatek amonjaku; przytem stosuje się wysoką 
temperaturę nagrzewania i szybkie ochładzanie, zatem te 
czynniki, ktÓTe powodują zniekształcenia, lub nawet uszko
dzenia przedmiotu -obrabianego, a których przy azotowaniu 
unikamy. : 

Ponieważ azotowanie nie powoduje odkształceń przed
miotu hartowanego, przeto ten ostatni powinien być zupełnie 
dokładnie obrobiony iprzed tem, bez dodatków na szlifowa
nie. W przedmiotach drobnych, o cienkich ściankach, do
strzega się po azotowaniu nieznaczne pogrubienie ścianek (o 
ok. 0,03 mm na każdą stronę), z którem trzeba się liczyć 
przy poprzedzającej zabieg obróbce. P r z y grubości ścianek 
powyżej 10 mm, zjawisko to może być już nie brane pod 
uwagę. Przed azotowaniem należy przedmiot wyżarzyć 
(w temp. 550—600"), ażeby usunąć naprężenia, które mogą 
spowodować późniejsze odkształcenia. 

Załączony rys. 1 wykazuje odkształcenia, jakie zacho
dzą w próbkach odlanych w kształcie spirali (8 mm grub.), 
z iróżnyoh gatunków stali, przy różnych sposobach utwardza
nia. Uwidocznia on, że zarówno nawęglanie, jak i zwykle 
hartowanie (rys. a i b) powodują znaczne zmiany kształtu, 
(wygięcia i przesunięcia krzyża, narysowanego na próbce), 
wówczas gdy próbka ze stali speojailnej, utwardzana 
przez azotowanie, nie wykazuje widocznych zmian kształtu. 

Stopień utwardzenia i jego głębokość podaje wykres 
na rys . 2, uwidoczniający twardość w jedn. Brinella, w za
leżności od głębokości, p r z y cementowaniu zwykłem i przy 

Niem.: Nitrierłiartungsyerfahrem, franc: nitruration. 
s) „Maschinenbau", 1926, zesz. 4 oraz „Kruppsche Mo-

natshefte", 1926, luty. Artykuł O - r a A . Fry'a, 
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azotowaniu. T o ostatnie daje znacznie wyższą twardość po
wierzchni, aniżeli cementowanie. Otrzymujemy wartości od 
900 do 1000 jcdn. Brinella (przeliczone z badań wahadłem 
Herberta), wówczas gdy cementowanie daje dk. 630. Jednak 
już na głębokości 0,1 — 0,2 mm twardość o tyle spada, że 
staje się niższą niż przedmiotu cementowanego. Wobec tego 
można powiedzieć, że o ile chodzi o utwardzenie warstwy 

Rys. 1. Odkształcenie przy hartowaniu: 

a — żelaza zlewnego, nawęglanego, 
b — stali o 0,9% O, przy zwykłem hartowanii 
c — stali specjalnej, przy azotowaniu 

grubości a, to należy oddać pierwszeństwo azotowaniu, jeśli 
zaś potrzebne jest głębsze hartowanie (do grubości b), to 
lepiej nadaje się cementowanie. 

Wogóle cementowanie nadaje się lepiej, gdy powierz
chnie robocze mają być znacznie obciążone, natomiast azo
towanie jest dogodniejsze, w tych wypadkach, gdy obciąże
nie jest średnio wysokie, llecz musi być zapewniona twardość 
powierzchni, zabezpieczenie jej od zużycia mechanicznego 

i zachowanie przez długi czas zupełnie dokładnych wymiarów. 
Dopuszczalny nacisk na powierzchnię azotowaną wynosić 
może do 7000 kg'cm'. 
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Rys. 2. Zmiana twardości w głębi przedmiotu azotowanego (A) 
i nawęglanego (S). 

Przejście od warstwy b. twardej do coraz rniękstzych 
jest tak łagodne (rys. 2), że niema Obawy odłupywania się 
górnej warstwy. Jednak lepiej unikać ostrych krawędzi, 

gdyż mogą się one złamać. Ze względu na kruchość, nie na
dają się też azotowane gatunki stali na narzędzia tnące. 

(Praktyka wykazała już zailety opisanego sposobu 
Utwardzania: azotowany wał karbowy samochodu ciężaro
wego, po przeszło rocznej pracy, wykazał jedną piątą zuży
cia, jakiemu ulega w tym samym czasie wał ze stali 

nawęglonej; łańcuchy przekładni samochodowoj, azotowane, 
pracują ponad 10 mies. bez zarzutu, wówczas gdy takież łań
cuchy z części cementowanych muszą być zmieniane co 6 
miesięcy. Badania zmęczenia stali azotowanej, na przyrządzie 
Kruppa, ua którym ciężar uderza wahadłowo ciągle obraca
jącą się próbkę, dały również b. pomyślne wyniki (do 14 mil 
jonów uderzeń i więcej). 

W ostatnich czasach udało się osiągnąć 
również miejscowe utwardzanie azotem, 
wagi. miejscowe nicutwardzanie. Przekona
no się też, że twardość nadana przez azo
towanie zachowuje się aż do b. wysokich 
temperatur i nie niszczy się przez odpusz
czanie. Dopiero po przekroczeniu 500° za
nika warstwa o twardości szkła, aż do tej 
zaś temperatury obróbka azotowanej stall 
pilnikiem jest niemożliwa (zwykłe hartowa
na stal traci w znacznym stopniu nadaną jej 
twardość przy 250", zaś przy 500" jest już 
stosunkowo miękka). Powyższa własność 
wskazuje, że omawtany zabieg jest szcze
gólnie korzystny dla zabezpieczenia czopów 
od następstw zagrzewania się. 

Do .azotowania nadają się-jednak tylko specjalne gatun
ki stali, mian. głównie chromowa i chromowo-niklowa. 

C o się tyczy kosztów, to urządzenie do azo)tawainia 
2-ch tonn miesięcznie kosztuje ok. 21 tys. frank, szwajc, do 
6-aiiu t — ok. 30 tys. i obsługiwane być może przez niewy-
szkolonych robotników. Jeśli zaś porównać koszta wykonania 
utwardzenia, to przy jednakowej cenie stali azotowanej i ce
mentowanej, azotowanie jest nawet tańsze, gdy zaś do ce
mentowania może być użyty tańszy materjał niż stal chromo-
wo-niklo'wa, to azotowanie się nie opłaca. W niektórych jed
nak wypadkach jest ono jedynym możliwym sposobem utwar
dzania (b. drobne przedmioty o cienkich ściankach). 

C. 

T E C H N I K A C I E P L N A , OKRĘTOWNICTWO. 
Opalanie pyłem węglowym kotłów okrętowych. 

Względy gospodarcze nakazują troskę o osiągnięcie 
wszelkich możliwych oszczędności, również i w okrętowni-
ctwie. M . in. środkami obniżenia kosztów zajmuje poważne 
miejsce oszczędność paliwa. T o też od szeregu lat prowadzo
ne są próby potanienia opalania i w tym zakresie pokładane 
są pewne nadzieje na zastosowanie pyłu węglowegoi. 

Atoli długi płomień tego rodzaju paliwa, w zastosowa
niu do kotłów okrętowych o krótkiem przeważnie palenisku, 
nie dawał dotąd możności pomyślnego rozwiązania tego z a 
gadnienia. Dopiero w ostatnich czasach zbudowano 2 palni
ki , które wprowadzając silne wirowanie mieszanki palnej, 
umożliwiają spalanie krótkim płomieniem. Są to palniki: 
1° Fuller Lehigh C o oraz 2" Peabody Co. 

Pierwszy z nich łączy się z zastosowaniem komory 
wstępnej, ustawianej pod lub nad właściwą komorą spala
nia. Pył węglowy i powietrze wprowadza się do komory 
wstępnej przez dysze, ustawione pod kątem prostym do sie
bie. W wyniku powstaje silne wirowanie i tworzy się kratki 
płomień grzybkowaty, zaczynający się w komorze wstępnej 
jeszcze i sięgający do komory spalania. 

Drugi ustrój opiera się na zasadzie palnika Bunsena. Pył 
wyrzucany jest przez wąsika szczelinę pierścieniową w na-
sadku żeliwnym, otoczonym rurką, przez które przepływa 
powietrze do komory spalinowej. Przed zetknięciem się jesz
cze z pyłem, powietrze wprawiane jest w r.ucih wirowy z a 
pomocą odp. łopatek wewn. rury. W wir ten wciągany jest 
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ipyL Płomień z palnika tego ma tylko l 1 / * — 2 m dt-ugości 
i podobny jest do płomienia palnika ropowego. Palnik dotąd 
pracował zupełnie zadowalająco z różnemi gatunkami wę
gla. Żużel, ze względu na stosunkowo wysoką temperaturę top
nienia, nie powodował żadnych trudności. 

Należy zaznaczyć, że zastosowanie pyłu w okrętoiwnic-
twie wymaga nadzwyczaj drobnego mielenia bezpośrednio 
przed spalaniem, ze wzgl. na długość płomienia. Oczywiście, 
ustawienie młynów na okręcie powoduje też pewne trudności. 
Koszta wbudowania opalania pyłem na statku o 3000 K M 
wynoszą 15 000 — 20 000 doi., koszta eksploatacji (mielenie, 
amortyzacja, obsługa i t. d.) — ok. 50 cli. P r z y porównaniu 
z innemi rodzajami paliwa, cyfra ta nie odgrywa większej roli. 
(„Marinę Engineering and Shlpping Age" , t. 30, Nr. 10/11 
i V . D. I. t. 70 (1926) N r : 13): M. 

B i b l j o g r a f j a . 
Dr. Inż. Wiesław Chrzanowski, Profesor Politechniki Warszaw

skiej. Stawidła maszyn parowych. Część I. Stawidła suwa
kowe. Str. 167, rys. 127. Nakł. Stow. Dozoru Kotłów w W a r . 
szawie. Warszawa 1926. 

O książce tej zamieścimy wkrótce obszerniejsze sprawo
zdanie, narazie zaś notujemy tylko jej ukazanie się. 
Wykłady z zakresu kotłów parowych. III Kurs inżynierski 

z zakresu kotłów parowych i techniki naftowej, urządzony 
przez Wydział Mechaniczny Politechniki Lwowskiej w cza
sie 16—19 marca 1926 r. 

Nakładem Stowarzyszenia Dozoru Kotłów w Warsza
wie ukazała się pod powyższym tytułem książka, zawierająca 
szereg referatów z dziedziny kotłowej, wygłoszonych na III 
kursie inżynierskim, poświęconym zagadnieniom kotłowym i na
ftowym, w Politechnice Lwowskiej, między 16 i 19 marca b. r. 

Referaty te, opracowane bardzo szczegółowo, tworzą pe 
wną związaną ze sobą całość zagadnień kotłowych i podają 
czytelnikowi w przystępnej formie wyniki badań i nowsze 
prądy panujące w technice, odnośnie ustroju i instalacji ko
tłowej. 

Prof. St. A n c z y c, w referacie „O blachach kotłowych", 
omawia czynniki, powodujące zmiany właściwości i zachowa
nia się blachy, jej wady tkwiące od początku, a także spo
wodowane złem obchodzeniem się w czasie wyrobu i ruchu 
kotła, zaznaczając, że inżynier kotłowy, nie mogąc wnikać głę
biej w te zagadnienia, winien jednak zdawać sobie sprawę 
z możliwych wad i wrażliwości na procesy mechaniczne 
i termiczne materjału użytego do budowy kotła. W referacie 
swym prof. St. Anczyc porusza: 1) wyrób blach kotłowych 
i wady ich stąd pochodzące, a więc wiairstwowość blach, za
wartość żużli i tlenków, powstających przy procesie świe-
żemia (dezoksydacjd), obecność szkodliwych domieszek i ich 
rozkład w bloku; 2) budowę mikroskopową materjałów kotło
wych i jej znaczenie dla wytrzymałości i ciągliwości, oraz alo-
tropliwość żelaza; 3) wpływ wysokich temperatur na materja
ły kotłowe w czasie wyrobu (przegrzanie materjału) i ruchu 
kotła (przegrzanie wskutek braku wody) ze względu na bu
dowę krystaliczną i wytrzymałość blachy oraz wyjaśnia zja
wisko regeneracji materjału; 4) wpływ obróbki stosowanej na 
zimno w czasie wyrobu i ruchu kotła ze względu na własności 
materjału, a więc wytrzymałość, twardość, ciągliwość i ela
styczność. 

Referat ten daje czytelnikowi jasny i treściwy pogląd na 
budowę żelaza, jego wady i właściwości. 

Aktualna kwestja spawania blach kotłowych znalazła 
oświetlenie w dwóch referatach: prof. I. F e s z c z e n k o -
C z o p i w s k i zaznajamia nas z „Ulepszaniem miejsc spawa
nych elektrycznie drogą obróbki termicznej", zaś inżynier 
T. G a j c z a k rozpatruje „Elektryczne spawanie łukowe w za
stosowaniu do naprawy i budowy kotłów parowych". 

Prof. Feszczenko-Czopiwski stwierdza że, mając tak ka
pitalny środek remontu, jak spawanie, jesteśmy jeszcze da 
lecy od doskonałości odnośnie metod wykonania tego pTocesu, 
przy którym jednorodność i wytrzymałość szwu zależy od 
zręczności, umiejętności i wprawy spawacza oraz od mater
jału anody użytej do spawania; w dodatku, powstające przy 
spawaniu tlenki i azotki oraz rekrystalizacja czynią budowę 
samego szwu, jak i części blachy przyległych do szwu, nieje
dnorodną. Zawartość tlenków i azotków zwiększa kruchość 
i zmniejsza ciągliwość szwu, natomiast wytrzymałość jego może 

być mniejsza, taka sama jak materjału, lub nawet większa. Cią
gliwość szwu spawanego może być zwiększona przez „ulepsza
nie szwu", jak to wskazują wyniki przeprowadzonych badań, 
zestawionych w zamieszczonych w artykule tablicach; po
nieważ jednak istnieje zbyt mała różnica pomiędzy wy
nikami badań na rozerwanie próbek ulepszonych i wyża
rzonych, stosuje się obecnie proces wyżarzania. W chwi
li obecnej nie można się spodziewać większego ulepsze
nia materjału szwu drogą obróbki termicznej, natomiast skie
rować należy wysiłki w kierunku ulepszenia samych metod 
spawania *). 

Referat inż. T, Gajczaka, stosownie do intencji autora, 
ma służyć jako imateifjał do dyskusji. Autor stwierdza, że 
rozwój techniki spawania łukowego posuwa się stale naprzód 
i dążenia techników, zajmujących Się tem zagadnieniem, idą 
w kierunku zastąpienia dotychczasowych metod łączenia me
todą spawania; dążenia te są usprawiedliwione praktycznemi 
wynikami i dużą oszczędnością czasu przy spawaniu, co czyni 
wszelką budowę i naprawę tańszą. Autor zastanawia się nad 
kwestją wyłączności firm, kontroli metod spawania, pracy spa
wacza i napraw, które winne być ujęte w przepisy państwowe. 

W referacie p. t. „Teorja działania połączeń nitowych" 
prof. Edwin H a u s w a l d rozstrząsa kwestję dotychczasowych 
sposobów łączenia blach zapomocą nitowania, podaje nowy 
wzór, z którego wypadają mniejsze wymiary blachy, stwier
dza imożliwość większego obciążenia przekrojów nitów bez 
obniżenia rzeczywistego stopnia bezpieczeństwa, co uzasad
nia konieczność wprowadzenia odpowiednich zmian w prze
pisach, odnoszących się do obliczania grubości blach, jak i do
puszczalnych obciążeń nitów. 

„O regeneracji ciepła" traktuje prof. Tadeusz F i e d l e r 
ze Lwowa; obiegi regeneracyjne posiadają — Ijak wiadomo — 
najlepszą sprawność, bo teoretycznie równą sprawności obie
gu Carnofa, lecz w praktyce oczywiście zachodzą i w nich 
pewne straty ciepła, ponieważ muszą być zawsze spadki tem
peratur, zarówno w miejscach odbioru, jak i dopływu ciepła 
do czynnika. Prof. T. Fiedler zajmuje się sposobami częścio-
ściowego odzyskania ciepła traconego, opairtemi na zasadzie 
regeneracji. Porusza więc zagadnienie t. zw. „pomp cieplnych", 
regeneracji ciepła w maszynach parowych, reigeneracji ciepła 
w zastosowaniu do palenisk, regeneracji ciepła przez podsu
szanie paliwa wilgotnego i ujemne następstwa wysokich tem
peratur spalania. Zarazem wskazuje na uszkodzenia ścian pa 
lenisk i rusztów przy podgrzewaniu powietrza doprowadzanego 
do paleniska (kosztem ciepła zawartego w gazach wylotowych) 
oraz na środki zapobiegawcze, chroniące obmurze i ruszta 
(kaloryzaqję rusztów). 

Zagadnienie zwiększenia wydajności kotłów w ostatnim 
czasie wysunęło dwie możliwości: albo zwiększenia powierzch
ni ogrzewanej, albo zwiększenia odparowalności z metra kwa
dratowego na godzinę. Artykuł „Ruch ciepła w kotle" inż. 
Tadeusza N i e m c z y n ó w s k i e g o zajmuje się właśnie tą 
drugą kwestją i przytacza wyniki badań nad ruchem ciepła 
w kotle na drodze bezpośredniej, a więc przez przewodnictwo, 
i nad ruchem ciepła na drodze pośredniej, a więc droigą pro
mieniowania. (Znaczna różnica ilości ciepła otrzymywanych 
przez powierzchnię ogrzewaną-drogą przewodnictwa i promie
niowania, w zależności od panujących temperatur, wskazała 
wytwórniom nowoczesne wytyczne budowy kotłów o wysokiej 
wydajności, które, stosownie do wymagań racjonalnego wyzy
skania ruchu ciepła, polegają na możliwem przesunięciu po
wierzchni ogrzewanej w kierunku paleniska, celem wyzyska
nia promieniowania paliwa. 

Spotykane często przez inżynierów ruchu trudności opa
nowania wahań ciśnień w instalaqjach parowych w związku ze 
zmianą obciążenia, skłoniły prof. Romana W i t k i e w i c z a 
do opracowania zagadnienia „Elastyczność kotła a cieplarki" 
(zasobniki ciepła), tematu niezmiernie ciekawego i aktualnego, 
a mało w naszej literaturze technicznej poruszanego. Artykuł 
ten odda niewątpliwie dużą przysługę kierownikom ruchu, jak 
również pozwoli zorjentować się w zakresie stosowalności za
sobników; zarazem jednak zwraca uwagę na konieczność po
czynienia odpowiednich pomiarów przed powzięciem, decyzji 
zainstalowania zasobnika w zakładzie przemysłowym oraz pod
kreśla naglącą potrzebę odciążenia inżyniera ruchu od spraw 
administracyjnych, alby ten mógł poświęcić więcej czasu in
stalacji cieplnej, w myśl zasady, że pacjenta zna najlepiej le
karz „domowy". 

Na stronie 113 wkradła się drobna pomyłka druku, mia
nowicie, jeśli dla wytworzenia 1 tonny pary potrzeba 35 m3 

*) W Nr. 23 Przeglądu Technicznego z 1926 r. mamy opis 
„Nowych zdobyczy w dziedzinie spawania elektrycznego". 
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objętości cieplarki, to dla 5 torui, czyli 5 000 kg potrzeba 

35 X 5 = 175 m3, a nie = 143 tonny. 

Kwestję „Organizacji energetycznej akciji w Polsce" roz
patrzył inż. W. R o s e n t a l , podając cele i program „Pierw
szej światowej konferencji energetycznej" oraz projekt roz
porządzenia Rady Ministrów o utworzeniu Polskiego Komitetu 
Energetycznego. 

Książka zaopatrzona w 16 tablic zdjęć fotograficznych do 
artykułów pp. prof. St. Anczyca i I. Feszczenki-Czopiwskie-
go, opracowana jest nadzwyczaj starannie i dostępnie i nie
wątpliwie odda dużą przysługę czytelnikom. 

Inż. T. Wróblewski. 

Julian Rummel. Gdynia, Port Polski. Wyd . Pomorskiego Urzę
du wojewódzkiego. Str. 213, rys. 114. Toruń 1926. 

Książka ta została wydana celem spopularyzowania w spo
łeczeństwie polskiem zagadnień naszej polityki morskiej oraz 
uświadomienia go o znaczeniu gospodarczem i politycznem 
wlanego dostępu do morza. Nie jest to jednak wydawnictwo 
o często spotykanej w podobnych razach postaci zbioru pięk
nych frazesów, aczkolwiek słusznych, lecz najczęściej nie po
partych głębszemi rozważaniami ekonomicznemi, techniczne-
mi i t. d. Przeciwnie, książka oparta jest na dość obszernym 
materjale rzeczowym z zakresu techniki budowy i eksploata
cji portów oraz na rozbiorze warunków gospodarczych Pol 
ski. Część techniczna jest oczywiście traktowana popularnie 
— opisowo. 

Wykaz rozdziałów wydawnictwa charakteryzuje je bli 
żej. A więc część I i(Porty handlowe) zawiera: 1. Ogólne po
jęcie o portach handlowych. 2. Mechaniczne wyposażenie por
tów. 3. Obszar ciążenia portów. 4. Polityka portowa. 5. Wolne 
porty i składy. 6. Eksploatacja portów. W części II-ej [Gdy
nia — port polski): 1. Stan gospodarczy Polski. 2. Rozwój 
handlu morskiego Polski i perspektywy rozwoju żeglugi. 5. K o 
munikacja Gdyni z krajem1. 6. Komunikacje morskie Gdyni . 
7. Rybołówstwo morskie. 8. Gdynia — miasto. 9. Turystyka 
w nadmorskiej części Pomorza. 10. Wzmocnienie brzegów Po
morza. 
Morawy i Śląsk w r. 1925. Sprawozdanie 'gospod, konsulatu 

R. P. w Morawskiej Ostrawie z r. 1925. (N. 1 „Sprawozdań 
Gosp. placówek zagranicznych R. P.J, W y d . Min. Spr. Zagr. 
Str. 26. .Warszawa 1926. 

St. Podwiński. Bibljografja polskiej literatury o samorządzie 
terytonjalnym (1860 — LVII 1925). Nakł. Biura Zjazdów 
samorządu ziemskiego. Str. 181. Warszawa 1926. 

W książce tej autor zestawił systematycznie (wedł. po
działu rzeczowego) we wszystkie publikacje (ksiąjżki i waż
niejsze artykuły czasopism), dotyczące samorządu terytorial
nego, jakie się ukazały w okresie 1860—1925. Bibljografja 
objęła 596 wydawnictw książkowych i 529 artykułów. Wśró 1 
podanych działów znajdujemy i techniczne, jak drogi, ulice, 
rzeki, środki przewozowe, szkolnictwo zawodowe i in. 

Uwaga autora, że tego typu prac nie było jeszcze w l i 
teraturze polskiej nie odpowiada rzeczywistości. Wystarczy 
wymienić choćby dwutomową Bibljografję prof. dra F . K u -
oharzewskiego „Piśmiennictwo techniczne polskie", która się 
ukazywała i w naszem piśmie i w osobnem wydaniu. 

N e k r o l o g j a . 
Ś. p. Profesor Marceli Marcichowski. 

W dniu 11 lipca, po długiej, ciężkiej chorobie! zakończył 
życie dr. inż. Marceli Marcichowski. Ś. p. Zmarły urodził się 
w Wyżnianach w Małopolsce, szkoły średnie ukończył we Lwo
wie; po uzyskaniu w 1902 r. dyplomu inż. kom. na Politechnice 
Lwowskiej, poświęca się nauce. W latach 1902 — 1907 pełni 
tamże obowiązki asystenta iprzy katedrze Mostów, jednocześ
nie uzupełnia swoje studlja w Szkole Dróg i Mostów w Pary
żu, w Politechnikach w Zurychu i Chariottenburgu, gdzie pra
cuje pod kierunkiem profesorów: Tetmajera i Muller-Breslau. 
W 1907 uzyskuje doktorat nauk technicznych za pracę: „No
we badania nad wytrzymałością słupów" i zostaje docentem 
budownictwa betonowego i żelazobetonowego; z tego okresu 
datuje się cały szereg artykułów z zakresu żelbetu, umieszczo
nych w czasopismach technicznych polskich i niemieckich, ja-
koteż wydanie kursu „Budownictwa Betonowego". 

W 1912 r. ś. p. zmarły wyjeżdża, jako stypendysta Akade-
inji Umiejętności w Krakowie, na dalsze studja żelbetnictwa 
do Anglji i Ameryki . 

Prawie całą wojnę spędza w Albanji, jako oficer austria
cki, przy eksploatacji lasów. 

Po powstaniu Państwa Polskiego, wstępuje do Min . Rob. 
Pulbl., pełni w 1919/20 r. zastępczo obowiązki profesora K a 
tedry Mostów na Politechnice Warszawskiej, a w r. 1920 zo
staje mianowany prof. zwyczajnym „Komunikacji Leśnych i G e 
odezji" w Szkole Głównej Gospodarstwa Wiejskiego w War
szawie. 

Trzy lata z rzędu ś. p. M . Marcichowski piastował god
ność Dziekana Wydziału Leśnego, Jego to głównie zasługą 
było opracowanie, ustalenie i ostateczne wprowadzenie w ży
cie programu studjów czteroletnich na Wydziale Leśnym, po
zatem nie przesta! ś. pi zmarły profesor pracować naukowo. 
W tym czasie wydaje kurs „Geodezji". Ostatnie lała pracuje 
nad wydaniem kursu „Mechaniki Budowlanej" i studjum z za
kresu „Komunikacyj Leśnych". 

Niestety nieuleczalna choroba przecięła nić Jego praco
witego dla dobra nauki żywota. Pozostawił po sobie głęboki 
żal wśród kol. profesorów i studentów, u których cieszył się 
wielkim szacunkiem, jalko wykładowca i człowiek. 

Cześć Jego nieodżałowanej pamięci. 

K r o n i k a . 
Kurs dokształcenia sanitarnego. 
W okresie od 15 listopada do U grudnia r. b. odbędzie 

się w Warszawie kurs dokształcenia sanitarnego, urzą^^any 
przez Państwową Szkoię Higjeny. U kursie tym pjaawa.śmy 
już piwne wiadomości,") obecnie zaś zamieszczamy całkowi
ty program wykiadów: 

Oibejmą one: 1. Podstawy inżynierji sanitarnej (inż. Z. 
Rudoll — 2 g.j; Zagadnienia higjeny puolicznej w miastach 
(Dr. H . Bogucki — 2 g.); Planowanie osiedli (inż. Z. Rudoil •— 
4 g j . II. tSakterjolagja i epidemjolcigja: (Dr. H . Spairo.v — 
4 g.J; Hydrabiologja (prof. St, WA- lcuch — 6 g.j; Cńemja sa
nitarna Iwoda, ścieki, powietrze) z demonstr. (inż. H . Przy-
łęcki — 8 g.J; Dezyniłekcja woay (prof. S. Dzierzgowski — 
2 g.). III. Hydrologja (prot. K. Pomianowski — 4 g.J; Wodo
ciągi i kanalizacja (proi. J . Radziszewski); Zakłady oczyszcza
nia wody i oczyszcz. ścieków (gen. inż. E . Kątkowski i imż. 
Z. Rudolf — 8 g.J; Sanacja osiedli nieposiadających wodocią
gów i kanalizacji spławnej (gen. inż. E . Kątkowski — 6 g.J; 
Przewietrzanie i ogrzewanie (doc. F . Bąkowski — 6 g); O s u 
szanie terenów (prof. Cz. Skotnicki — 4 g.J; Budowa ulic i pla
ców (inż Z. Slomiriski — 4 g.); Dezynfekcja, dezynsekcja i de
ratyzacja (ppłk. inż. St. Dobrowolski — 4 g.J; Migjena miesz
kań (Dr. J . Kowalczewski, inż. K. Gnoiński — 2 g.J; Zakła
dy użyteczności publicznej (zakł. usuw. śmieci, szkoły, szpitale, 
łaźnie, rzeźnie, obory i t. p.) (prof. Cz. Domaniewski, gen. inż. 
E . Kątkowski, inż. J . Konopka, inż. F . Rakiewicz, dr. W. M i 
klaszewski — 12 g.J; Higjena przemysłowa i bezpieczeństwo 
pracy (inż. St. Rodowicz — 4 g.J. 

Ogólna ilość godzin wykładów wyniesie 86; prócz tego 
zorganizowane będą wycieczki (10) d j rozm. zakładów sani-
tamo-technicznych, które zajmą ogółem 30 godzin. 

Zapisy są przyjmowane do dnia otwarcia kursu. 

Wyzyskanie sił wodnych w Austrji. 

O d r. 1918 rozpoczęto w Austrji budowę 64 wielkich za
kładów wodnoelektrycznych o mocy ponad 1000 K M , mają
cych wytwarzać 223 400 K M średnio i 1,3 miljardów kWh rocz
nie. O k . 3 / i tych zakładów już zbudowano i uruchomiono. 
Wikrótce rozpoczęta ma być budowa 7-miu dalszych elektrowni 
wodnych, o mocy 13 900 K M . 

W tym samym okresie (od 1918) zbudowano ok. 4000 km 
linij wysokiego napięcia (Y.D.I.-Nachr. Nr. 28 z r. b.). 

Rejestracja oporów frezowania. 
Sprostowanie. 

Uzupełniając artykuł p. inż. Cegliriskiego z N 33—34 na 
szego pisma, zaznaczamy, że podane na rys. 3—7 wykresy opo
rów dotyczą kolejno frezów oznaczonych w tabelce na końcu 
artykułu literami A, B, C, D, E. 

*) P r z e g l ą d T e c h n . , 1926, str. 412. 

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 M i k u l s k i . 
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