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o specjalnej formy stalowej — matrycy — pod
duzem ci$nieniem, siggajacem 100 a?, wtla-
cza sig roztopiony metal, ktéry $cisle przybie-
ra forme matrycy i z precyzyjng doktadno$cig

odtwarza przedmiot. Oto zasada tego sposobu odlewa-
nia. Nazwy tego przebiegu w jezykach francuskim, nie-
mieckim i angielskim brzmia: ,Moulage sous pression*,
nPressguss“ inaczej ,Fertigguss¥, ,Die- Casting. Za-
dna jednak z nich nie oddaje tak dobrze charakteru tego
sposobujaknazwa angielska. ,Die-Casting® —mozna-
by przetlomaczyé na ,odlew ttoczony“. Pozwole sobieza-
trzymad te nazwe, i mam na-
dzieje, ze zdobedzie ona pra-
wa obywatelstwa, jako zu- 7 ==
petnie “$cista i jedrna. Bo 3= &
sposéb ten nie jest wszak A @ ; |

Przekréf G-C,

tali lekko-topliwych, przewaznie stopéw cyny, otowiu,
znacznie péZniej cynku.

Pionierem zastosowania tego pomysiu na wielkg
skale w przemysle jest wytwornia amerykanska Doeler
Die Casting Co., ktéra znacznie ulepszyta sposoby wy-
twarzania i opatentowata je w r. 1907. Obecnie caly
szereg firm w Ameryce i na kontynencie wytwarza
,odlewy tloczone*, a wytworczo$¢ tg oceniano wr. 1921
w Stan. Zjednoczonych na 1000 000 sztuk r6znych od-
lew6w dziennie; najwigksze zaktady tego rodzaju (Doe-
ler'a) zatrudniajg przeszto 1000 robotnikéw. W roku
1914 zastosowano do ,odle-
wow tloczonych“ aluminjum
i jego stopy, obecnie zas
rozwigzano juz pomyslnie
bardzo trudng sprawe — za-

niem metalu, coprawdaroz-

stosowania tego przebiegu

topionego.

Jak przy zastosowaniu
sity odsrodkowej do wyko-
nywania odlewéw?), tak i w
tym wypadku zaczatkéw

niczem innem, jak ttocze- k

do bronzu i mosigdzu. Trud-
nosci tu byly wywotane
wysoka temperaturg topli-
wosci tych stopow.

Ze wzgledu na nadzwy-

idei trzeba szuka¢ w latach
dawnych i, oile pominiemy
fakt, ze po raz pierwszy za-
stosowano ci$nienie przy od-
lewaniu w wieku XVI, przy wykonywaniu z metalu
czcionek drukarskich, to za pierwowzdr obecnych ma-
szyn do ,odlewéw ttoczonych®, uznaé mozemy ustroj
opatentowany przez C. Dusenbury’ego w roku 1877,
gdzie mys$l zastosowania ci§nienia przy odlewaniu zna-
lazta zupetnie zadowalajqce rozwigzanie konstrukcyjne.

Rys. 1 wskazuje ustréj tej maszyny. Widzimy tu
zwigzane w jedng cato$¢ zbiornik dla roztopionego me-
talu 4, pompe tloczgca, wtryskiwacz B, oraz formeg
stalg C; Oy, z dwuch czgSci.

Pierwotnie odlewano w ten sposébnajmniej skom-
plikowane przedmioty, jak naparstki, szpulki i t. p. zme-

Rys. 1.
do odlewania

3 Por. ,Przegl. Techn.* t. 68 (1925) str. 334,

Schemat pierwszej maszyny (z r. 1877)

czajng doktadnos$¢ wyko-
nania (gwarantowana do-
kiadnoéé¢ do 0,01 mm na 25
mm dlugosci), odlewy tlo-
czone nie wymagajg zadnej
dodatkowej obrébki, o ile wymagane wymiary przewi-
dziane byly przy wykonaniu formy, Wobec bardzo wy-
sokich kosztéw przygotowania formy, odlewy ttoczone
wytrzymujg konkurencjg tylko przy masowej wytwér-
czo$ci przedmiotéw o skomplikowanej obrébce. Sto-
sowaé tego sposobu do przedmiotéw o obrdbce tatwej
nie nalezy, poniewaz koszty przygotowania formy beda
wieksze, anizeli koszt obrébki nawet wielkiej iloéci tych
przedmiotow.

Przy przygotowaniu formy przedmiotéw o ksztat-

pod ci$nieniem.

' tach skomplikowanych, wypada stosowaé¢ ogrommna

ilo§¢ rdzeni, wylqcznie metalowych; ich liczba w po-

szczegblnych wypadkach dochodzi do 120 sztuk.
Odlewy ttoczone sg zamienne. Po wyjgciu z for-

my i po oczyszczeniu, tylko w rzadkich wypadkach idg
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do obrébki i to w tym wypadku, gdy odpowiedniej ob-
rébki nie mozna bylo uwzgledni¢ w formie, z obawy na
zbytnie skomplikowanie jej lub tez na jej trwato$¢.

Wytrzymato$é formy, ze wzgledu na jej wysoki
koszt, odgrywa ogromne znaczenie; obecnie daje si¢ o-
siggngé przeszto 100000 szt odlewéw ttoczonych z je-
dnej formy. Ilo$¢ ta zalezy od ksztaltéw formy, od uzy-
wanego metalu, od sposobu obchodzenia sig z formg
it.d.

Wielko$¢ przedmiotéw wytwarzanych waha sig od
najdrobniejszych do znacznych wielkosci. W czasie
wojny tloczono kartery aluminjowe do silnikow, wazgce
przeszio 50 kg sztuka. Forma karteru wazyta kilka tonn
i kosztowata ok. 20000 dol. Dziennie na jednej maszy-
nie wytwarzano 14—16 szt. karterow, przytem warsztat
mechaniczny mial do wykonania tylko 4 operacje przed
oddaniem karteru do montowni.

Z innych przedmiotéw wytwarzanych drogg odle-
wania pod ci§nieniem wymienimy czg¢$ci samochodéw,
samolotow, czesci do pociskdw (zapalniki artyleryjskie),
czesci masek gazowych, aparatow telefonicznych i ra-
djofonicznych, kinematograféw i t. d. i t. d.

Z powyzszego jest zrozumiate, ze dla otrzymania
odlewéw ttoczonych nalezy mieé:

1) maszyne ze zbiornikiem metalu,zapomocg kté-
rej mozna bytoby wywieraé niezbgdne ci$nienie,

2) prawidlowo przygotowang forme dla metalu
ptynnego,

3) metal lub stop, nadajacy si¢ do wykonania od-
lewu ttoczonego.

Maszyny tego rodzaju sq zasadniczo dwuch typéw:
poziome, stosowane do metali o punkcie topliwosci ni-
zej 450°C i pionowe — do glinu i innych, trudniej
topliwych metali. Naped stosuje si¢ rgczny i mechanicz:
ny. Maszyny te sg tez wykonywane jako pét-samoczyn-
ne, tloczace odlew i wyrzucajgce go z furmy za pociag-
nigciem dZwigni, lub tez jako zupetnie samoczynne.

Sprawa koustrukeji tych maszyn do ostatniej
chwili prawie jest otaczana najwigkszgq tajemnicg, po-
niewaz wytwércy odlewow ttoczonych sg jednoczesnie
konstruktorami i wykonawcami maszyn tego rodzaju,
za$ kupujgcy maszyne jest zwigzany umowg, uniemo-
zliwiajacqg mu udzielanie wiadomos$ci doktadniejszych
o jej konstrukgji.

Jednakze, zawdzieczajac zbiegowi okolicznosci,
amerykanskie ,Machinery* mialo moznos$é podniesé
nieco zastong nad tajemnicg tej konstrukeji i opubliko-
wal nawet szereg rysunkdw, z ktérych poczeéci skorzy-
stamy. PéZniej uczynity to i inne pisma techniczne.

Ciekawe sg przedewszystkiem szczegéty dotycza-
ce sposobu wytwarzania cisnienia, podgrzewania meta-
lu, rozsuwania formy i wyjmowania gotowego odlewu.

W szeregu maszyun otrzymuje si¢ ci$nienie zapo-
mocq nacisku tloka w cylindrze pompy o zwyklym,
prostym ustroju, w innych za§ zastosowano ci$nienie
sprgzonego powietrza na powierzchnie metalu, Jednak-
Ze ten ostatni sposob, ze wzgledu na zbyt duze utlenja-
nie si¢ metalu, zostat zmodyfikowany tak, ze ci$nienie
spr¢zonego powietrza dziata posrednio przez tiok na
powierzchnig¢ metalu. Podtrzymywanie temperatury me-
talu w zbiorniku, do ktérego wlewa sig¢ go ze zwykiej
tyzki lejarskiej, osiaga si¢ zapomocg palnikow gazo-
wych lub tez pradd elektrycznego odpowiednio nagrze-
wajgcego zwoje otaczajace zbiornik metalu. Utrzy-
manie doktadnej temperatury i mozno$¢ jej regulacji
jest rzeczq bardzo ‘wazng przy: wykonywaniu odlewow

ttoczonych, poniewaz nieodpowiednia temperatura, za-
lezna w kazdym wypadku nietylko od rodzaju metalu
lecz réwniez od przedmiotu odlewanego, uniemozliwia
otrzymanie dobrych odlewéw. W tym celu maszyny te
sg zaopatrzone w doktadne pirometry, wykazujgce $cisle
temperatur¢ metalu w zbiorniku, jak réwniez w przy-
rzgdy do samoczynnego jej regulowania.

Bardzo pomystowemi sg urzadzenia do otwierania
formy i wyciggania wszystkich rdzeni, ktérych ilosé
bywa nieraz bardzo znaczna. Po odsunigciu formy od
lejka, przez ktéry wttacza sig¢ metal, wystarcza nacisnie-
cie dzwigni, wskutek czego — za posrednictwem mi-
mos$rodu i szeregu przektadni dodatkowych — forma
sig otwiera, wszystkie czeécie metalowe tworzace rdzenie
rozsuwajq si¢ w roznych kierunkach i odlew zupetnie
oswobodzony moze by¢ ujety badZ recznie, badz tez
przez odpow. mechanizm, przyczem specjalne urzadze-
nie oddziela wyttoczony odlew od leja, wigzacego go
z lejkiem-wtryskiwaczem.

Aby zaznajomi¢ sie z maszynami tego rodzaju
zwroémy si¢ do rys. 2.

i

Prz. osiowy

Przekré/ X-X

Rys. 2. Ustré] maszyny pionowej do wykonywania
odlewéw tloczonych. . d

Jest to maszyna pionowa. Komora do ogrzewania,
wraz ze zbiornikiem metalu i pompa, umieszczona jest
w stalowej lanej ramie; formy metalowe znajdujg sie
pod nig. :

Gorna potowa 4 formy przymocowana jest nieru-
chomo do dna komory grzejnej, za§ dolna polowa B
moze by¢ podnoszona lub opuszczana. Umieszczona
Jest ona na ptycie C, ktéra przesuwa sie wzdtuz dwuch
prowadnic D. Dzwignia E podnosi ptyte C razem
z dolng czescig formy przy pomocy dzwigni kolan-
kowej F.

Aby rozpocza¢ odlew, przyciska si¢ obydwie po-
towy formy do siebie, opuszczajac za rekojesé diwig-
nig¢ B, Przesuwajgc dZwigni¢ &, laczymy kanat M, t. .
wl’ev\{, z pompg H i wprowadzamy metal do formy.
D_zwlgn}la I pozwala nacisnaé tlok J i pod odpowied-
niem ci$nieniem wttoczy¢ roztopiony metal do formy.
Wreszcie, po skoficzonym odlewie, przesuwa sie diwig-
nig K, wskutek czego odcinacz wlewéw N oddziela go-
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towy odlew od lejka-wtryskiwacza, Podnoszac reko-
jes¢ E, oddzielamy obydwie czesci formy, piytka T
opiera sig na wstepach U, wskutek czego odlew zostaje
wysunigty z formy na wypychaczach L,

Slabg strong tej konstrukcji jest to, ze trudno da
sig zapobiec przeciekaniu metalu przez lejek M, wsku-
tek czego metal wyptywa na gotowe przedmioty. Oprécz
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Rys. 3. Nowoczesna maszyna odlewnicza do odlewdw ttoczonych.

tego, manewrowanie czterema dZwigniami nieco kompli-
kuje prace i zatrzymuje jag. Pomimo to maszyna ta jest
dosy¢ rozpowszechniona, poniewaz daje sie tatwo uru.
chomi¢ od pedni, lub od motoru, a wtym wypadku liczba
dzwigni nie ma wigkszego znaczenia. O ile zas gotowy
odlew da si¢ uchroni¢ od kropel spadajgcego metalu,
maszyna ta jest bardzo dogodna i tatwa w eksploatacji.

Na rys. 3 widzimy jedng z najbardziej nowoczes-~
nych maszyn tego rodzaju. Obstuga jej nie wymaga
wysokie]j inteligencji i w bardzo krétkim czasie mozna
przyzwyczai¢ do niej niewykwalifikowanego robotnika.
Gdy formy nie sg duze, jak réwniez w wypadkach nie-
wielkiej liczby diwigni (do 3), wystarcza do obstugi
jeden robotnik. Manipulacje przy dZwigni naciskaja-
cej powinien wykonywa¢ zawsze ten sam robotnik, po-
niewaz jest pozadane, aby naciskanie odbywalo sie
z jednakowg silg. W tym celu niektére maszyny sa
zaopatrzone w manometry. Warunek ten jest jednym
z najwazniejszych i raz ustalone niezbgdne ci$nienie
musi by¢ Scisle przestrzegane.

Maszyna uwidoczniona na rys, 3 sklada si¢ z pie-
cyka 4 do podgrzewania, o palnikach gazowych Z, po
4 z kazdej strony. Zbiornik B jest zamienny, poniewaz
czasem peka. C — jest to kanal doprowadzajacy metal
do formy, ktérego cze$é cylindryczna stuzy jako cylin-
der pompy, w ktérym porusza si¢ tlok D. Przy podno-
szeniu ttoka metal wchodzi do cylindra przez otwér T';
opuszczajac lub podnoszgc dzwignig G, obracajacy sie
okoto H, uruchomiamy ttok D. Formg umieszcza sig
pomiedzy piytami N i O; ta ostatnia obraca sig okoto
osi P. Naciskanie ptyt uskutecznia sig zapomocg $rub Y.
Zesp6t dwuramiennych diwigien I, J, K, dZwigni L
oraz punktéw podparcia dla dzwigien H i V stuzy do
automatycznego uruchomienia odcinacza odlewdéw M,
umieszczonego we wsporniku K. Po wyrzuceniu goto-
wej sztuki, wydmuchuje si¢ form¢ spr¢zonem powie-
trzem dla usuniecia cienkich zalewdw, pozostajacych
na powierzchniach przylegania form. Po tem oczyszcze.
niu, gorna i dolna cz¢s¢ formy sg znow skiadane; opu-

szczenie gornej czesci oraz umieszczenie rdzeni usku-
tecznia sie za posrednictwem diwigni S, lecz szczegély
odpow. mechanizméw na rysunku nie sg pokazane.

Cata operacja wyttaczania jednej normalnej nie-
duzej sztuki zajmuje minutg czasu.

Szybkos¢ wyttaczania zalezy od wymiaréw odlewu,
rodzaju metalu, wreszcie od ksztaltéw samego odlewun.
W wypadkach wiekszej
ilosci rdzeni, szczegélnie
gdy niektdre z nich trze-
ba ustawiaé¢ recznie, wy-
dajnos¢zmniejszasie. Je-
dnakze mozna przyjgc ja-
kg liczbe érednig 40 sztuk
na godzine z formy nie-
zbyt skomplikowanej, na
maszynach o napedzie
recznym. Na automatach
wydajnos¢ jest znacznie
wigksza i w tych samych
S warunkach siega 240
sztuk na godzing, t. j. -
blisko 2000 szt. dziennie.
Jest towydajno$¢ olbrzy-
mia, wobec czego auto-
maty stosowane sg tyl-
ko w wypadkach wy-
jatkowych. Wlewnice (ko-
kile) wymagajg wowczas studzenia, co najczesciej
uskutecznia si¢ zapomocg stalego obiegu wody. Ko-
kile sq wiec o $ciankach podwdjnych,

Stosowane cisnienie waha sie w bardzo szerokich
granicach i zalezy od gatunku metalu, ksztattu i wiel-
kosci przedmiotéw. Samo przez sig jest zrozumiale, ze
im wiecej zlozona jest forma, tem wieksze cisnienie
musi by¢ zastosowane, aby metal wypetnil jg szczelnie.

Widok z boku

Rys. 4, Widok poziomej maszyny odiewniczej.

Przewaznie stosuje sig cisnienie okoto 15 — 20 Ig/cm?,
jednakze w poszczegOlnych wypadkach bywa stosowa-
ne nawet ci§nienie 100 kg/cm?. .
 Minimalng grubo$¢ Scianek, dopuszczalng przy
odlewach tloczonych, nalezy przyjmowaé 1 — 1,5 mm.
Rys. 4 daje widok poziomej maszyny, bardzo roz-
powszechnionej w przemysle odlewniczym, zajmujacym
si¢ wykonywaniem odlew6w tloczonych,
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Z tego krétkiego opisu wytwarzania odlewdw tlo-
czonych jest zupetnie zrozumiate ogromne znaczenie
prawidtowego i racjonalnego wykonania formy. W za-
ktadach o odlewniach tego rodzaju warsztat mechanicz-
ny odgrywa te samg role, co modelarnia przy zwyklej
odlewni.

Poniewaz dokfadno$¢ wykonania form powinna
by¢ nadzwyczajna, — wigc robota ta wymaga tych sa-
mych maszyn i takich samych sposobdw roboty, jakie
'sg przyjete w narzedziarniach. Jednak nie tylko wyko-
nanie, lecz i skonstruowanie takiej formy jest zadaniem
nietatwem. Tylko dalekie podobiefnistwo do zwykiych
form piaskowych maja formy do odlewéw ttoczonych.
Podobienstwo to ogranicza si¢ chyba tylko tem, ze for-
ma zwykia i wlewnica bywaja zlozone przewaznie
z dwuch czedci. Pozatem wlewnica taka stanowi caly
mechanizm, ktéry zapomocq zespotu mimosrodéw, ku-
takow it. p. odrazu otwiera sig, rozsuwa sig na strony
i oswobadza gotowy odlew.

Projektowanie takich form wymaga nadzwyczajnej
wprawy, poniewaz przy konstruowaniu nalezy uwzgled.-
ni¢ skurcz inny dla kazdego metalu i nawet stopu, a po-
niewaz doktadno$§é wykonania musi byé precyzyjna,
wszelkie omytki w tym kierunku sq niedopuszczalhe.
Pozatem, poniewaz koszt przygotowania formy trwatej
jest olbrzymi — wszelkie proby i poprawki sa wyklu-
czone.

Dla kazdego nowego stopu przeprowadzane sg
szczegétowe badania skurczu i tylko na podstawie ba-
dan o charakterze prawie akademickim — przystgpuje
sie do przygotowania formy.

Nie mate znaczenie 1 role odgrywa prawidtowe
zapro;ektowanie przekroju wlewu oraz jego umieszcze-
nia. Nieprawidtowe umieszczenie wywotu]e czasem
niemozliwo$¢ napetnienia niektérych czesci formy,
a w kazdym razie daje odlew nieodpowiedni.

Na szczeécie, przy stopach najczgsciej obecnie
uzywanych, nie mamy trudno$ci z materjatem wlewni-
cy. Uzywa sig zwykle]j stali pot-twardej, nie hartowanej,
na rdzenie czasem stali z zawarto$cig weglika0,4=-0,5%.
Trudnosci, jakie napotyka zastosowanie bronzu i mo-
sigdzu, zalezg po czeéci od trudno$ci wynalezienia od-
powiedniego materjatu na formy, poniewaz przy wyso-
kiej temperaturze, okoto 1100° C, formy nawet studzo-
ne nie sg zbyt trwate. Ztego powodu zeliwo i stal,
jakao materjat na odlewy ttoczone nie sa dotychczas sto-
sowane.

NajczeSciej stosuje sig cynk, cyna, otéw i antymon
oraz Al lub stopy tych metali, za$§ w ostatnich czasach
zaczynajq wchodzi¢ w uzycie jeszcze i stopy miedzi
z temi metalami. Z posréd stopéw zatrzymano sie tylko
na tych, ktére majg budowe drobnokrystaliczng i nie-
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wielki skurcz. Réwniez plastyczno$é, ktora nie zawsze
idzie w parze z wytrzymaloscig na rozcigganie i z twar-
do$cia — musi by¢ wzieta pod uwagg.

Wogdle wszystkie stopy stosowane na odlewy
ttoczone dajg sie podzieli¢ na 4 grupy nastgpunjace:

"a) stopy cynkowe z niewielkg domieszkg Sn,
Cu lub Al;

0) stopy cynowe z domieszkg Cu, Pb i Sb;

¢) stopy olowiane z domieszkg Sn lub Sb

d) stopy glinowe z domieszkg Cu.

Stosujgc te stopy, mamy tak szeroki zakres réz-
nych wtadciwosci nietylko mechanicznych, lecz réwniez
chemicznych, ze wybdr odpowiedniego materjatu, w za-
leznosci od celéw do jakich jest on przeznaczony, tru- .
dnosci wigkszych nie sprawia.

Na czedci aparatéw uzytku powszechnego, jak np.
cze$ci gramofondéw, telefonow, licznikéw gazowych,
maszyn do pisania lub liczenia, aparatéw optycznych
it.p., stosuje sie przewaznie stopy Zn, Sn i (w niednzej
ilosci) Cu. Stop ten tatwo daje si¢ emaljowaé lub po-
krywa¢ innym metalem. Mechaniczne wasciwosci jego
sg: B =10 = 12 Ig/em?, a = 2%,

Stopy cynowe znajduja zastosowanie do pane-
wek, na kurki do syfonéw, mechanizmy domowego
uzytku, jak np. maszynki do krajania migsa, do lodow,
do zbijania masia it. p., na cze$ci instrumentéw chi-
rurgicznych, muzycznych it. p. w wypadkach, gdzie
obcigZzenie nie przekracza 5 + 6 kg/cm?. Samo przez
sig jest zrozumiate, ze domieszki Pb nie s stosowane
do czgSci maszyn, przeznaczonych do przerébki pro-
duktow spozywczych.

Stopy Al z nieznaczng iloscia Cu, jako stopy
o0 do$¢ wysokich wiasciwo$ciach mechanicznych, okoto
15 + do 20 kg/em? wytrzymato$ci — znajdujg duze za-
stosowanie w przemys§le lotniczym i samochodowym,

lecz metal ten nastrecza jeszcze duzo trudnosci przy

odlewaniu,

W odréznieniu od wszelkich innych przebiegéw
hutniczych, odlewanie w formach wirujacych, jak row-
niez ttoczenie odlewéw sg jedynemi mechanicznemi
sposobami nadawania roztopionemu metalowi pozada-
nych ksztaltow.

W tem tez kryjg sie najwigksze trudnosci tych
przebiegéw, ktére wymagajg jeszcze $cislejszej wspot-
pracy mechanika i metalurga, anizeli widzimy to przy
walcowaniu lub zwyklem ttoczeniu.

Obydwa te sposoby zaznaczajg nowe drogi tech-
nologji metalj i stwarzaja pole do szczego%owych ba-
dan teoretycznych i praktycznych. Szybki ich rozwdj
zawdzigczamy tylko badaniu zwigzanych z niemi za-
gadnieft metodami naukowemi.

Drogi o nawierzchni twardej w Stanach Zjedn. A. P‘>

Napisat inz. S. Manduk, Buffalo.

Drogi z asfaltu w plytach.

awierzchnig z ptyt asfaltowych buduje sie w ten
. sam spos6b, jak nawierzchnigz betonu asfalto-
wego, z tg tylko rocha,]akto juz wyzej wspo-
mnieliSmy, Ze wykonywa sig ja zdwuch warstw.
Dolna warstwe, zwykle 1 cal gruba, tworzy thiczefi obla-
ny asfaltem, kt6ry nastepnie jest dobrze uwalcowywa-

A

1 Dokonc;enle do str. 509 w M 34 r. b,

ny. Gérng warstwg, zwykle 1!/, cala gruba, tworzy
mieszanina z asfaltu, dobrze przesortowanego piasku
i pylu mineralnego, réwmez uwalcowywana, kiedy jest
jeszcze masa w stanie gorgcym. Po uwalcowaniu po-
wierzchnia jest zwykle posypywana pylem wapiennym.
Obie te warstwy ukladane sg na trwalem podtozu.

Asfalt w piytach przewaznie uzywany jest w mia-
stach. Nowy York i Chicago majg okolo 1.000 mil tego
bruku. Ulica ,Fifth Avenue* w Nowym Yorku, gdzie
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wedtug zdania rzeczoznawcéw, jest najwigkszy ruch
kotowy na $wiecie, ma bruk utozony z plyt asfaltowych.
Oprécz tysigey samochodéw handlowych i prywatnych,
ktore przejezdzajg codziennie po tym bruku, stale kur-
suje tu 300 omnibuséw, o ciezarze kazdy przeszto'po 8/, 1.
Odcinki bruku tego, ulozone przed 5 do 20 laty, wyka-
zuja jeszcze dzi$ zupelng uzytecznos$é nawierzchni dla
cigzkiego ruchu miejskiego. Réwniez ciekawem jest do
zanotowania, Ze $cieranie si¢ gum samochodowych
‘'w omnibusach motorowych, stosownie do podawanych
sprawozdan, na Fifth Avenue jest mniejsze, niz na in-
nych ulicach.

Drogi z blokéw asfaltowych.

Drogi te budowane sg z blokéw, przygotowanych
z drobnoziarnistej, gestej masy betonu asfaltowego.
Bloki o wysokosci 2”7 wyrabiane sg fabrycznie i sprze-
dawane wprost do uzytku. Zaklad do ich wyrobu po-
siada précz zwyktych migszadel asfaltowych jeszcze
mocne prasy hydrauliczne do formowania blokéw z go-
racego betonu asfaltowego. Po wyjsciu z pod prasy,
bloki przesuwane sg na przenosniku pasowym pod
prysznicem chiodzacej wody, a potem ukiadane w stosy,
lezg az do sprzedazy.

Na powierzchni budowanej drogi Iub ulicy, bloki
ukfadane sq bardzo $cisle obok siebie, na podiozu z za-
prawy cementowej, i nie sq walcowane. Jedynie cienka
warstwa piasku uzywana jest do wykoficzenia nawierzch-
ni. Pod dziataniem cigzszego ruchu, bloki asfaltowe

tak silnie sig¢ 1gcza ze sobg na powierzchni, ze spoiny

wlasciwie zanikajg i bruk robi wrazenie monolitu. Gdy
jednakze cement asfaltowy (A.C.) jest w nich zbyt twar-
dy, a ruch kotowy stosunkowo lekki, wyglad bruku za-
trzymuje swéj poczatkowy charakter blokowy. Dla za-
pobiezenia §lizganiu si¢ na odcinkach pochylych, spoiny
migdzyblokowe zapelniane sg nieraz zaprawa cemento-
w3, ktéra siega na pét cala wgigb. W wypadkach szcze-
g6lnych, bloki wyrabiane sg z wystepem, ktéry zagtebia
sie w podtoze cementowe, jeZeli istnieje obawa, Ze bloki
mogg byé przesuwane pod dziataniem ruchu.

Uzycie asfaltu jako materjatu do wypetniania spoin.

Asfalt uzywany jest do wypelniania spoin tak
w brukach ceglanych, jak tez pomigdzy kostkami ka-
miennemi w brukach ulicznych.

asfaltowa zmigszana z piaskiem, stosowana jest w po-
dobny zupelnie sposéb.

Przy budowie brukéw monolitycznych, trzeba braé¢
pod uwage mozliwg ich rozszerzalno$é¢ jak tez i skurcz,
dlatego tez stosuje si¢ podiuzne i poprzeczne szcze-
liny dla spojen, gdzie zachodzi tego potrzeba. Szcze-
liny te zostawiane sj na calej gtebokoscibruku i zapel-
niane elastycznym, latwo $ci$liwym materjatem. W nie-
ktérych wypadkach asfalt, przygotowany specjalnie
w postaci paskéw, uzywany jest do wypeinienia tych
wlasnie szczelin; paski te, o ile wystajg, wygladza sie
nastepnie gorgcem zelazeni.

Asfalt stosowany jest takze bardzo czesto do
naprawy popgkanych brukéw monolitycznych, ktére
mogg by¢ w ten sposéb podtrzymywane az do czasu,
gdy zajdzie potrzeba zmiany catej nawierzchni. Pekniecia
te (szczeliny) zapelnia sig ciepltym asfaltem, nalewanym
z naczynia o waskim wylocie, tak aby asfalt wchodzit
do szczeliny, a nie rozlewatl si¢ po powierzchni. Spoje-
nia te posypywane sa nastepnie cienka warstwg piasku.
Przy starannej robocie, szczeliny winny byé wypelnione
do poziomu nawierzchni, gdyz inaczej nieréwnosci
powstale przez rozlanie i stwardnienie asfaltu stanowia
niewygodne nieréwnosci dla ruchu.

Utrzymanie w naleznym stanie brukéw asfaltowych.

Jak wszelkie bruki, tak i asfaltowe zuzywaja sie
stopniowo i wymagajg stalego remontu, lecz przy sta-
rannem utrzymaniu uzytecznosé ich moze byé przediu.
zona na znaczng ilo$¢ lat. Statystyka giéwniejszych
miast amerykanskich wykazuje, ze bruki asfaltowe mogg
istnie¢ w zadawalajacym stanie do 20 lat i wiecej.

Przy utrzymaniu w dobrym stanie brukéw asfal-
towych, bierze si¢ pod uwage dwa glowne wymagania:
odnawianie powtoki nieprzepuszczalnej i remont miejsc
wyjezdzonych. W pierwszym wypadku, ktéry stosuje
si¢ tylko do makadamu i betonu asfaltowego o sktadni-
kach grubszych, powloka nieprzepuszczalna jest ,od-
mtladzana“, czyli odnawiana przez polanie nawierzchni
olejem asfaltowym lub cementem asfaltowym i posypa-
nie jej nast¢pnie warstewka drobnego ttucznia, w ten
sam sposéb, jak czynione to bylo przy budowie na-
wierzchni.

Jedng z giéwnych zalet asfaltu
jest ta, ze przez spojenie nim kos-
tek nie wytwarza sig sztywnej, mo-
nolitycznej struktury. Asfalt two-
rzy poniekad poduszke chronigcg
dla cegly, zapobiega pekaniu
i zabezpiecza bruk przed prze-
sigkaniem wody. Hatas przy jez-
dzie jest mniejszy, jak réwniez
poprawki tatwiej dajg sig wyko-
nywac,

Przy wypetnianiu spoin w bru-
kach ceglanych, goracy asfalt wy-
lewany jest na powierzchni¢ bru-

ku, wowczas gdy cegly zostaly
juz ulozone i przywalcowane.
Asfalt rozgarniany jest zapomoca
grac z obrzezem gumowem, ktére
wyréwnywa réwniez nawierzchnig, tworzac warstwe
asfaltu na catej powierzchni cegiel; warstwa ta, posy-
pana cienko piaskiem, tworzy powifoke asfaltows,
Przy brukach z kostek kamiennych, goraca zaprawa

Rys. 44, Hparat do ogrzewania nawierzchni aslaltowej,

Wyjezdzone lub zupeinie wybite miejsca muszg
by¢ przedewszystkiem zalatane; w tym celu wycina sie
je w ten sposéb, aby otrzymaé boki mozliwie pionowe.
Do wycinania latek stuzg specjalne maszyny, diuta
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mechaniczne lub oskardy reczne. W pierwszym wy-
padku miejsce oczyszczone zapetnia sig ttuczniem od-
powiedniej wielkosci, ktdry sig przybija, nastgpnie za-
lewa goracym asfaltem i wyréwnywa drobnym ttuczniem,
wreszcie — tatka wykoficza si¢ przez przykrycie jej po-
wioka nieprzepuszczalng. Przy fatkach mieszanych,
dziury wypelnia si¢ mieszaning goracg, przygotowang
jak przy budowie nowej drogi. Czasem jednak stosuje
sie do tatania rodzaj emulsji asfaltowej, ktéra zmigszana
z woda, uzywana jest na zimno. W kazdym wypadku
mieszanina musi byé gruntownie przywalcowana, aby
tatka nie wystawala ponad powierzchnig.

Jezeli przy budowie poczatkowej uzyto za matlo
cementu asfaltowego, lub gdy cement ten byt za twardy,
albo jezeli skiadniki nie byly starannie przesortowane,
wreszcie, gdy bruk ,zestarzat si¢“, chociaz nawet nie
byl wystawiony na zbyt cigzki ruch, nieraz powstajg
wyboje, zwlaszcza w drobnoziarnistym betonie asfalto-
wym 1 w asfalcie w ptytach. W takim razie napraweg na-
lezy odiozyé do czasu, az wystapi chropowato$¢ po-
wierzchni w danem miejscu. Wtedy bruk wycina sie
recznie lub maszyng na pewnej przestrzeni i wykonanie
taty dokonywa sie w zwykly sposéb. Gdy asfalt w pty-
tach zostanie do tego stopnia zuzyty, ze cze$ciowa na-
prawa jest niemozliwa, wéwczas uskutecznia sig jq za-
pomocg ogrzewacza powierzchniowego (surface heater,
rys. 44). Ogrzewacz ten sktada sig z przyrzadu dopro-
wadzajacego gorgce powietrze lub pare przegrzang do
powierzchni bruku, aby zmigkczy¢ starg powloke¢ do
wymaganej glebokosci, zwykle ¥/, + 1 cala. Materjat
przegrzany przez ogrzewacz usuwany jest z nawierzchni
i zamieniany $§wiezq migszaning goraca, ktéra sig réwno
rozgarnia i przywalcowuje, jak przy robocie poczatko-
wej. Mozna réwniez usungé gérng powloke drogi z plyt

asfaltowych, puszczajac po niej walec, ktérego kota za-
opatrzone sg w ostre kolce. Kolce te wygniatajg dziury
w powloce. Kilkakrotny przejazd takiego walca rozta-
muje zupelnie powloke, ktérg usuwa sig¢ nastgpnie
oskardami i topatami.

Strony dodatnie drég i fundamentéw asfaltowych.

Ogélnie uznano, ze dobrze zbudowane drogi i ulice
asfaltowe wykazuja wielkq odporno$¢ przeciw dziata-
niom ruchu kotowego, stawiajac jednoczes$nie nieznacz-
ny op6r dla ruchu. Sg one nieprzesigkliwe, tatwe do
czyszczenia i z tego wzgledu zdrowe. Zuzywajg si¢ po-
woli i jednostajnie pod dziataniem ruchu i fatwo dajg
sie naprawia¢. Po wielu latach stuzby, mozna utozy¢
nowg warstwe bez znacznego zmarnowania starego ma-
terjatu, gdyz uzywa si¢ go powtérnie do budowy na-
wierzchni, a ruch kotowy mozy by¢ wznowiony w kilka
godzin po naprawie.

W ostatnich czasach coraz cze$ciej uzywane sg
fundamenty asfaltowe pod bruki z asfaltu. Wielu inzy-
nieréw zwraca uwage, ze w wiekszo§ci wypadkow nie-
udane bruki asfaltowe sq powodem wadliwego podloza,
ktdre jest nieodpowiednie dla danych warunkéw klima-
tycznych i ruchu. Wadliwie bowiem utozone podioze
powoduje bardzo predko psucie sie nawierzchni. Jako
podioze dla brukéw asfaltowych, moze by¢ uzyty zwir,
thuczen, zuzel i beton, jak réwniez i stare drogi lub bruki.

Podtoze asfaltowe najlepiej pochiania wstrza$nie-
nia wywotywane ruchem, jest przytem nieprzesigkliwe,
mato sktonne do pgkania, tworzy §cisty zwigzek z war-

‘stwg gérng i nie jest trudne do budowy. Z tego powodu

niektérzy amerykariscy inzynierowie drogowi przepo-
wiadajg, ze drogi budowane wyltacznie z asfaltu bedg
cechg najblizszej przysztosci.

Postepy nauki o kosztach przemystowych. "

Napisal prof. E. Hauswald.

[I. Walther. Podstawy nauki o kosztach przemystowych 2).

a podstawie dziet Leitnera, Schmalenbacha, Cal-
N mesa, Schlesingera i zarysu kalkulacji, opra-

cowanego przez wydzial kalkulacji Tow. inzy-

nieréw niemieckich, przedstawia Walther krot-
ko i systematycznie zasady kalkulacji kosztow, przy
uzyciu wykreséw wtiasnych i podanych w dziele Jen-
ny’ego a zwanych charakterystykami gospodarczemi.

Autor stara sig o teoretyczne ujecie sprawy obli- -

Czania i badania kosztéw wlasnych przy pomocy wy-
kreséw. .

Koszty zaktadéw przemystowych sg réznorodne
i dlatego nauka o kosztach produkcji musi najpierw
rozpatrze€ typowe elementy kosztéw i zmiennoé¢
tychze.

Obliczenia kosztéw produkeji maja nam daé pod-
stawy do oznaczania cen wyrobéw, wzglednie ofert za-
pomocq kalkulacji wstepnej (czyli przedmiaru) i koszto-
rysu, oraz do stwierdzenia rzeczywistych kosztéw pro-
dukcji zapomocq kalkulacji wtasciwej (koficowej) i roz-
patrywania rentownos$ci, czyli optacalnosci dostawy
i zaktadu.

) Ciag dalszy do str. 252 w Ne 15—16 r, b.
%) Referat w ,Schweizer. Bauzeltung® 1923, str. 177 i n.

Wyniki kalkulacyj wstepnej i koficowej mogg sie
wzajemnie kontrolowa¢; do kalkulacji wlasciwej trzeba
zwykle korzystaé nietylko z zapiskéw ksiggowosci, ale
takze z osobnych zapiskéw fabrykacyjnych, ktére wedle
nowszych pogladéw powinny si¢ wigzaé Scisle z ksiggo-
wo$cig kupiecks.

Metody kalkulacji oddziatywa¢ mogg korzystnie
na wydajno$§¢ fabrykacji oraz na stosowny ustréj zapis-
kéw ksiegowoSci. '

A. Koszty produkcji przemystowej.

W pierwszym rozdziale omawia autor kolejno.
zwigzek miedzy kosztami wyrobu, cenami i zyskiem,
nast¢pnie koszty wyrobu i zbytu (sprzedazy), szereg ty-
powych kosztéw sktadowych czyli elementéw, pojecie
»platnikéw“ (Kostentriger), koszty bezposrednie
i wspélne, koszty pogotowia, produkcji i zbytu, wreszcie
jednostki, stuzace do mierzenia wielkos$ci kosztéw.

1. Koszty wilasne Sizysk lub nadwyzka Z razem
wzigte, réwne sg cenie czystej C.

Przytem koszty wtasne S skladaja sie z kosztow
fabrykacji F'i kosztéw zbytu, albo inaczej handlowych H,
cena za$§ obejmuje takze zysk Z.

Mamy wiec:

C=8-+}27

S=F+H C=F+HL|Z
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Kosztom wtasnym przemystowca odpowiada u kup-
ca koszt nabycia towaru. Nie rozrézniamy przytem
zysku Surowego i czystego, uznajac tylko zysk rzeczy-
“1/7115_?1, ;)>ozostajacy po pokryciu wszystkich wydatkéw
(

Rentowno$¢ zaktadu zalezy od warunku: XS <3 G,
suma S ma by¢ mniejszg od sumy C.

Pod wzgledem stowniczym uzywam wyrazu koszt,
a nie wydatek, zwracajgc na to uwagg, ze koszt jest
okresleniem ogélniejszem, zawierajagcem w sobie wy-
datki, potracenia i straty.

Cena jest wielko$cia ekonomiczng, ktéra moze sie
wytworzy¢ niezaleznie od sumy kosztéw i wynikéw kal-
kulacji. W takim razie powstaje jako wynik dgzen spe-
kulacji, podazy, popytu i zdolnosci, albo sity kupnej
rozwazanego obszaru zbytu.

Tworzerie sie kosztow ]est zagadnieniem prywat-
nej ekonomiki, odnoszacem sig do wewngtrznego zycie
zaktadu.

Doktadnych zasad obliczania kosztéw i ustalania
cen nie mozna oczekiwa¢ z powodu zmiennosci, jakg
w te dziedzine wprowadza czynnik ludzki.

2. Koszty fabrykacji (wyrobu) i zbytu.
Koszty fabrykacji F' nie sg ostatnim wyrazem gospo-
darki przemystowej, gdyz utrzymanie zakiadow prze-
myslowych zalezy ostatecznie od wystarczajgcego za-
robku przy zbywaniu wyrobéw. Skutkiem tego dziel-
nos¢ wytwércza (w) czyli wydajno$¢ jest wprawdzie
ideatem kazdego twdrczo pracujgcego cztowieka, ale
nad nig panuje w przemysle zasada rentownoS$ci.

Gdy za$ zbyt wyrobdéw, polaczony zresztg
z dodatkowemi kosztami, jest czem§ stojacem poza pro-
dukcja, a nieraz rozstrzygajacem o bycie zaktadu, trzeba
ujaé koszty wyrobu F'i zbytu H (handlowe) oddzielnie.

Jest to uzasadnione warunkami rzeczywistemi, bo
koszty wyrobu zalezq od urzadzen technicznychi od pro-
wadzenia robé6t, np. od dobroci urzgqdzefi technicznych,
wysokosci plac, cen materjatéw i stopnia wyzyskania
zaktadu.

Koszty za$ zbytu zalezq od warunkéw targowych,
wielkosci obrotu, organizacji handlowej, stosunkow
pienieznych i t. p.

3. Rodzaje kosztéw,

Kosztami nazywamy sumg wydatkéw, od-
piséw i strat, zwigzanych z dziatalno$ciq przetwor-
cza, wzglednie kit piecka zaktadu.

Mozna je podzieli¢ na typy i uporzagdkowaé na
r6zne sposoby.

Zwykle obieramy podziat kosztéw na podstawie
ich genezy, czyli powstania na:

1. koszty utrzymania kapitalu, umieszczo-
nego w ziemi, budowlach, maszynach i urzadzeniach,

2. koszty wynagrodzenia posiadaczy kapi-
tatu wktadowego i obrotowego, zwane zwykle oprocen-
towaniem kapitatu,

3.podatki bezpos$rednie na utrzymanie urzg-
dzen zbiorowych, jak np.: pafnstwo, kraj, powiat, miasto
i t, p., majgcych wytworzy¢ korzystne dla produkcji
warunki,

4, wydatki na przew 6z i polgczenia, np.: trans-
port okretowy, kolejowy, drogowy, samojazdowy, po-
czte, telefon, telegraf i t. d.,

5, wynagrodzema mnych grup za §wiadczenia,
np.: komorne, dzierzawne, cesje, koncesje;

6. nabywanie surowcoéw, pdlwyrobéw,
energji;

i wynagrodzenia pracownikéw (dyrekto-
16w, urzednikéw i robotnikéw) wraz z wydatkami na
ubezpieczenia, wypoczynki, §wiadczenia zdrowotne, wy-
gody, rozrywki i t. d.

Koszty od | do 7 oznaczymy krétko slowami: od-
pisy, procenty, podatki, wydatki przewoZue, oplaty za
Swiadczenia, koszty materjatéw i energji, koszty pracy.

Istniejq jeszcze inne podzialy kosztéw, np. podziat
uzywany w ekonomji spotecznej, na 5 grup:

koszty uzytkowania débr,

s zuzycia doébr,
. 0sobiste,
» kapitalu (np. jego odstqplema lub pozy-
czenia),
» mieszane wediug Lehmanna, (Theorie d. in-
dustr, Kalkulation). Do ostatnich nalezg koszty 3,
4 i 5 z poprzedniego zestawienia.

Towarzystwo inzynieréw niemieckich w swej pu-
blikacji ,Grundplan d. Selbstkostenberechnung* odréz-
nia koszty indywidualne irzeczowe albo objek-
tywne, podnoszac stusznie, Ze chociaz indywidualnie
wiasciciel pewnego zaktadu moze sobie nie liczyé kosztu
wilasnej pracy jako kierownik zaktadu, ani procentow
od wiasnego kapitatu zaktadowego i obrotowego, to
jednak dla jednolito$ci wynikéw kalkulacji w catym
przemysle koniecznem jest oparcie sie na kosztach
objektywnych, do ktérych nalezg oprécz innych, takze
koszty oplacenia kierownictwa, bez wzgledu na to, czy
kierownikiem jest osobny dyrektor, czy tez sam wladci-
ciel; nadto koszt wiozonego do interesu kapitatu, przyj-
mujgc w zasadzie, ze kapital wiozony i obrotowy jest
zawsze wlasnoscig zaktadu, majacego pokryé koszt kie-
rownictwa i oprocentowanie, oraz ubezpieczenie ka-
pitatu.

- Moznaby tez rozdzieli¢ koszty wedtug ich prze-
znaczenia, jak sie to nieraz dzieje, ale do rozwazania
teoretycznego nie jest to wskazane.

Poming¢ nalezy koszty nadzwyczajne, wy-
wolane np. spadkiem kursu, wypadkami zewngtrznemi,
nieudatemi spekulacjami, podobnie jak i dochody
przypadkowe, nie zwigzane z wiasciwg dzialalnoscig
zakladu.

Zaznaczam jednak, ze w zestawieniu, ktére podam
péiniej, przewiduje takze wydatki na ryzyko, nieodiacz-
ne od dziatalno$ci zarobkowej.

4. Koszty rozdziela sie na jednostki obcigzone,
zwane po niemiecku ,Kostentrdger®, czyli ponoszacemi
koszta, ktéremi sa zwykle wyro by, moga by¢ jednak
takze poszczeg6lne oddzialy fabryki, osoby, posterunki
pracy, maszyny robocze i t. d.

Trudno tu obraé nazwe utartg i zrozumia%a, gdyz
chodzi o oznaczenie ogdlne a nowe. Do wyjasnienia
uzy¢ mozemy analogji z dziedziny zarzadu publicznego,
np. panstwa albo miasta, ktére robig stosowne wydatki
i rozktadajg je nastepme]ako podatki, nalezytosci, cta
i stawki taryfowe na opodatkowanych albo ,podat-
nikéw*.

Owe jednostki opodatkowane, czyli obc1qzone
w zaktadach przemystowych lub zarobkowych sg zwykle
bezposrednimi lub po$rednimi sprawcami wydatkéw
i dlatego muszg by¢ niemi sprawiedliwie obcigzone.

Zadaniem dobrej kalkulacji jest zmierzenie i ze-
branie poszczegdlnych wydatkéw i stosowne ich rozto-
zenie na jednostki odbiorcze, czyli podlegajqce opodat-
kowaniu przez udzialy kosztow.
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Roztozenie kosztéw jest, jak wiadomo, trudng spra-
wg, dajacg sie wogdle rozwigzaé tylko z pewnem przy-
blizeniem, o ktérem wyrazit si¢ jeden z autorow, ze
»W jakikolwiek sposéb sie rozdzialu dokona, bedzie
on zawsze ztym*. _

5. Koszty bezposrednie szczegbtowe i koszty
wspolne (ogdlne) (niem. Einzelkosten i Gemein-
kosten), . ]

Koszty bezpoSrednie powstajg przy wykonaniu
okreslonych wyrobdow i dadzg si¢ bezposrednio do nich
odnie$¢, koszty zas wspdlne, zwane dawniej ogélnemi

K’osz{y /'eo/nosl' ki w]rozéu
, /oowyl‘a/'gce
Z K 5/06/(%.

K. malejqce.

Kroche.

d

e
/(. zm/'en/w_/

:}9
Rys. 1.

albo generalnemi, obejmujg drugi szereg dodatkowych
obcigzefl, jak oprocentowanie kapitalu pienieznego,
utrzymanie budynkow, transmisji, maszyn pedowych
i transportowych, zarzadu gtéwnego, podatkéw i t. p.,
ktére sg wspdlue catemu zaktadowi albo oddziatowi
i dopiero posrednio rozdzieli¢ si¢ dadza na poszczegél-
ne roboty albo posterunki pracy.

Trafne rozliczenie tych zwykle znacznych kosztow
na jednostki wyrobu wymaga wieloletniego do§wiad-
czenia, doskonale prowadzonych zapiskéw ksiggowych
i kalkulacyjnych oraz sumiennie dokonanej analizy
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istotnych zwigzkéw, jakie zachodzg miedzy jednostka-
mi wyrobu a wywotanemi przez nie dodatkami na
koszty wspdlne.

Koszty te dzieli sig na kilka grup i ustala na pod-
stawie rozwazan i doswiadczen, w jakim stosunku lub
procencie obcigzenia dodatkowe nalezy roztozyé na
jednostki wyrobéw.

6. Wydatki na pogotowie fabrykacji
izbytu. :

Kazdy racjonalny i mozliwy system produkcji na
wigkszg skalg¢ wymaga dokonania znacznych wkiadéw
i przygotowan wstepnych przed rozpoczeciem wiasci-
wych robét. Skutkiem tego powstajg z géry znaczne
obcigzenia, niezalezne od ilosci wyrobéw. Podobnie
tez przy sprzedawaniu wyrobéw potrzeba uprzednich
przygotowan i urzadzen, jak np.: przyjecia urzednikéw
i agentéw, urzgdzenia biur, skfadéw, optacenia rekla-
my it. d.

Wydatki i odpisy na te cele powinno sie zestawia¢
oddzielnie od kosztéw wytwarzania i nazwac je koszta-
mi przygotowania fabrykacji i zbytu, albo tez koszta-
mi pogotowia.

Do nich zalicza sig podatki, odpisy i oprocento-
wanie kapitatu wiozonego.

Walther dzieli wigc koszty wlasne wyrobéw 4, B, ...
na koszty wyrobu i zbytu, przyczem koszty wyrobu
dzielg sig na koszty fabrykacji i przygotowania (pogo-
towia), koszty zas$ zbytu — na koszty sprzedazy i wy-
sytki, oraz przygotowan do zbytu koniecznych.

Koszty pogotowia, sktadajs- si¢ z podanych juz
odmian kosztow wspélnych, podczas gdy koszty fabry-
kacji i wiasciwego zbytu, sktadajg si¢ zar6wno z bez-
posrednio rozdzielanych kosztéw szczeg6towych, jak
i z wspélnych. :

Podziat na koszty pogotowia i wykonania ma te
zaletg, ze pozwala na osobne stosowani¢é dodatkow
pogotowia, prawie stalych i niezaleznych od wtasci-
wej produkeji, czy tez sprzedazy i dodatk6éw wyko-
nania, ktére, ogélnie méwiac, zmieniajg sie stosownie
do wydajnosci produkcji albo t. zw. stopnia obcigzenia
() lub wyzyskania zaktadu, wzglednie osobno badane-
go oddziatu.

7. Poniewaz dawniej nazywano wydatki zwigzane
z wlasciwg fabrykacjg produktywnemi, inne zas, cho-
ciaz réwniez potrzebne i uzyteczne ,nieproduktywne-
mi“, coby niestusznie zaliczalo prace personelu tech-
nicznego i nadzorczego do nieproduktywnych, wprowa-
dzono teraz oznaczenia wydatkéw i kosztéw bezpo-
Srednich i po§rednich (,direkte und mittelbare
Kosten*), stosownie do tego, jak si¢ niemi obcigza jed-
nostki wyrobu, :

Rozliczenie wydatkéw i cigzaréw jest stosunkowo
tatwe, gdy zaktad wyrabia tylko jeden rodzaj przedmio-
téw, o wiele za$ trudniejsze, gdy wyrabia przedmioty
réznego rodzaju i réznych wartosci.

To wymaga wyszukania pewnych wspélnych jed-
nostek mierniczych, jak np.: liczby kawatkéw, ciezaru
jednostki wyrobu, diugosci, pola, objgtosci, godzin ma-
szynowych albo pracogodzin, kilowatgodzin, koniogo-
dzin, tonnokilometréw i t. d. :

Zestawiajac r6zne odmiany kosztéw, otrzymujemy
nastepujacy plan.

Do rozpoczgcia pracy zarobkowej w przemysle po-
trzebne jest przygotowanie i wykonanie, z kt6-
rych kazde powoduje r6zne wydatki, albo ogélniej mo-
wigc koszty. Wystepujg one zaréwno przy przerébce,
jak i przy zbycie przez sprzedaz, zbycie it. p.
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Rézne odmiany kosztéw dzieli si¢ na 7 grup, ktdre
wystepujg tak przy przygotowaniu, jak i wytwarzaniu.

Kazda jednostka wyrobu powoduje pewne koszty
jednostkowe, dajgce sig wprost zaliczyé na wyroby jak
1 koszty wspoélne (ogdlne), ktére gromadzg sie najpierw
w zbiorowych zapiskach i dopiero pézniej rozdzieli¢ sie
dadzg na poszczegdlne jednostki, ponoszgce ciezar
kosztow.

Przez zliczenie wszystkich kosztéw pogotowia
i przerébki z osobna, otrzymamy dwie sumy, ktére ra-
zem wzigte tworzg koszt wlasny wyrobu; analogicznie
tez zlicza sig¢ koszty zbytu, a wszystko razem tworzy
dopiero catkowite koszty wiasne S, odniesione bgdz
to zbiorowo do diuzszego okresu pracy, np. roku, lub
dnia roboczego, badz tez do kwoty obcigzajgcej przeciet-
nie kazda jednostke wyrobu.

8. Koszty a natgzenie (obcigzenie) ¢ za-
kiadu.

Wielkie znaczenie ma stosunek zwany stopniem
zatrudnienia zaktadu albo oddziatu. Pojecie to
mozna rozmaicie nazwac. Dotychczas istniejg nazwy:
stopien wyzyskania, obcigZenia, zatrudnienia, albo kré-
cej: wyzyskanie, obcigzenie, rozumie sie stosunkowe,

W praktyce moéwi si¢ czgsto o stabem, dobrem
albo nadmiernem obcigzZeniu lub zajeciu fabryki, elek-
trowni, kolei i t.p. Masie przytem namyslistosunek obcig-
zenia rzeczywistego do pelnego albo mormalnego. Np.
elektrownia, majaca do rozporzgdzenia w codziennym ru-
chu 1000 kilowatéw mocy uzytecznej, posiada przecietne
obcigzenie tylko 200 &W. W takim razie obcigzenie
albo nat¢zenie jej wyraza sig stosunkiem (ilorazem)
przecietnego obcigzenia rzeczywistego do mocy normal-
nej. Browar mogacy przy peinem wyzyskaniu wyrabiaé
300 Al dziennie, a wytwarzajacy przecigtnie tylko 180 Al,
pracuje z natezeniem produkcyjnem ¢ = 180/300 ==0,6,
albo w odsetkach 60%.

Stopien zatrudnienia, wzgl. obcigzenia, albo krét-
ko ,natezenie* w obranym stosownie okresie czasu
(roku, miesigcu, dniu i t. p.) jest to ilosciowo wyrazona
produkcja rzeczywista zakladu, podzielona przez nor-
malng, odpowiadajacg pelnemu wyzyskaniu (lub obcig-
zeniu) jego urzadzen przetwdérczych.

Liczba oznaczajaca to natgzenic moZe by¢ takze
wieksza od jednostki, gdy zaktad posiada zatrudnienie
silniejsze i pracuje z przedluzonym czasem pracy, albo
na dwie zmiany robocze, z wigkszym nakiadem mocy
mechanicznej, albo z wiekszg wydajnoscia (sprawnoscia).

W warunkach nieustalonej waluty i silnie wahaja-

" cych kosztéw materjatu i pracy trzeba do obliczenia na-

tgzenia dobra¢ jednostki niezalezne od zmiennych czyn-
nikéw, np. liczbe pracogodzin zakiadu w roku, liczbe
maszynogodzin, kilowatgodzin i t. p.

Nie nadajg sie do tego celu roczne koszty fabry-
kacji albo t. zw. obrdt dostaw rocznych, poniewaz
sumy te zmieniajg sie pod wplywem cen materjaléw,
pracy i konjunktury gospodarczej.

Wiadomo z do$wiadczenia, ze catkowite wydatki
przedsigbiorstwa zmieniajq sig wraz z natgzeniem pro-

Suma éoszU’ec/no&M.
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dukcji i wptywaja silnie na zyskowno$é zaktadu, ktéra
zwykle rosnie razem z przyrostem obcigzenia, a przy
malem nateZeniu zanika i przechodzi w straty.

Poszczegdlne skiadniki kosztéw wiasnych w roku
mogg si¢ jeduak rozmaicie zachowywad przy réznych
stopniach zatrudnienia lub wyzyskania. Niektoére z nich
pozostaja prawie stalemi, inne rosng proporcjonal-
nie, inne szybciej, czyli progresywnie, inne zno-
wu wolniej niz proporcjonalnie (degresywnie), czg-
sto za$§ wedle kombinacji tych sposobdw.

(d. c. n.)

STAN BEZROBOCIA W POLSCE.

O stanle bezrobocia w Polsce w ciggu okresu rocznego
daje pojecle tabelka ponizsza, zestawiona na podstawie komuni-
katow poszczegblnych Urzedéw Posr. Pracy. Ogoélna iloé¢ bez-
robotnych wzrosta w ciagu tego czasunieznacznie (o ok. 17%), w po-

szczegllnych jednak miejscowo$ciach zaszly doéé duze zmiany
wéréd ktérych wyréznia sie G. Slask, gdzle bezrobocie znacznie
wzrosto, gdy tymczasem w Warszawie i Lodzi — zmniejszylo sie
Nalezy jednak zaznaczy¢, 2e dane P. U. P, P. nie s3 kom-
pletne.

\ 0 J E Y 0 D Z T W A

Dat w t e m

ata Ogétem | Centralne |  \ar- Lods Sosno- | pic WSC,hOd” Zac}.lod- P?lud- Staskie
s ieas, odzZ wiec Biatystok|  nie nie niowe

26.VII 24 149 097 95 831 8800 | 45000 12142 | 8 250 5988 6941 19 276 21061
3.1.25 163 080 83 230 5190 37 700 11 150 3580 7 360 12820 22720 | 36950
6.V125 172730 85 870 5430 35 500 14 010 4660 8 520 10120 27 200 41020
1.VIIL.25 174729 82614 4830 34 800 16 760 3624 7678 7974 27 232 49231
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Widkiennictwo.

Przedzenie bawelny farbowanej, jednolitej
i wielobarwne °.

Napisal Adam Trojanowski.

™ uszenie farbowanej bawelny uskutecznia sig dro-
ga odparowania wilgoci w ogniotrwalych su-
szarkach poziomych lub pionowych. Pierwsze
sq najodpowiedniejsze do suszenia luZnej ba-
welny z tego wzgledu, ze najwilgotniejsza bawelna sty-
ka sie w nich najpierw z najgoretszem powietrzem
suchem o temperaturze 50° do 60° C, nastgpnie z co-
raz chlodniejszem, skutkiem czego widékno nabiera
z powrotem pewnej migkkosci; w drugich — odwrot-
nie, najsuchsza bawetna stykasie z najgoretszem, su-
chem powietrzem o temperaturze 50° do 60° C, skut-
kiem czego wiékno moze by¢ bardzo tatwo przesu-
szone.

Suszarka pozioma, szafkowa (rys. 5) jest
cala zbudowana z Zelazaisklada sie z kilku komoér
grzejacych a, b, ¢, d, e ityluz komdr suszacych 4, B,
C, D, E. W kazdej komorze grzejacej znajduje sig ze-
sp6t zebrowych rur ogrzewnych (grzejnikéw), w komo-
rach suszacychmieszczg sie szuflady o dnach siatkowych
do nakiadania w nie. mokrej baweiny. Komory grze-
jace e i suszace E sg polgczone ze soba bezposrednio
rurg G, wszystkie za§ komory suszgce laczg sig rurg
wyciggowg H.

Suszenie w suszarce poziomej odbywa si¢ w ten
sposéb, ze powietrze, ssane zapomocq odwietrznika F,
wchodzi do suszarki przez otwdr w tej komorze grze-
jacej, ktéra znajduje si¢ obok komory zawierajgcej naj=
suchszg bawelne, przechodzi kolejno przez wszystkie
komory grzejgce 1 suszace i wychodzi na zewnatrz
przez otw6r w tej komorze, w ktérej znajduje si¢ naj-
wilgotniejsza, §wiezo natadowana bawelna.

Rys. 5. Suszarka pozioma, szafkowa.

W ten "sposéb najwilgotniejsza bawelna otrzy-
muje najwigksza ilo$¢ cieplika z powietrza, ogrzanego
we wszystkich komorach grzejacych, najsuchsza za$
styka si¢ z powietrzem, ogrzanem tylko w jednej ko-
morze grzejacej.

Suszarka pionowa, szybowa (rys. 6) jest
cata zbudowanazZelaza i sktada si¢z komory grzejacej 4
0 zespole zebrowym rur ogrzewanych (grzejnikow)
i szybu suszgcego B, w ktérym kilka szuflad o dnach
siatkowych, lezac jedna nad drugg, wedruje wspélnie
z gbéry na dét z suszacq sig bawelng.

) Ciag dalszy do str. 499 w N 33 1. b.

Suszenie w suszarce pionowej odbywa sie w ten
"sposéb, Ze powietrze, tloczone zapomocg nawietrzni-
ka C do komory grzejacej 4, nagrzewa si¢ w niej przez
stykanie sie z powierzchnig ogrzewang rur Zebrowych,
wchodzi nastepnie do szybu suszacego B od spodu su-
szarki, przenika tutaj najpierw najsuchsza, nastepnie
coraz wilgotniejszg warstwe bawelny i wychodzi przez
rur¢ wyciggowq nazewngtrz. Najnizsza szuflada z wy-
suszong bawelng wyjezdza z szybu przez dolne drzwicz-
ki D na podno$nik K, ktéry, po usunieciu z szuflady
suchej bawelny i nalozeniu w nig mokrej, podnosi sie
do gbry; przez gérne drzwiczki ' w szybie szuflada
wjezdza do wnetrza.

Ty
Rys. 6.

POTE "y

Suszarka pionowa, szybowa,

W ten sposob szuflady z suszacg sie bawelng
maja ruch okrgzny, jak pokazano na rysunku strzal-
kami.

Bawelna- ufarbowana i wysuszona powinna przez
pewien dtuzszy czas przeleze¢ w skiadzie (w magazy-
nie), zanim zostanie wzigta do przerébki przedzalnia-
nej, by dziekiswej chtonno$ci mogta z powrotem wciag-
ngc z otaczajacego ja powietrza utracony, a niezbe-
dny dla prawidlowego przebiegu przedzenia stopien
wilgoci, nadajgcej widknom gibko$¢ i sprezystoscé.

Przegrody w mieszalni, przeznaczone na mieszan-
ki kolorowe, powinny mie$ci¢ nie mniej niz 10 bel ba-
welny, a sama mieszalnia powinna posiada¢ dobrze
dzialajace rozpylacze do zwilzania powietrza i urzg-
dzenie do recznego opryskiwania bawelny farbowanej
pylem wodnym podczas jej mieszania, o ile partja ba-
welny, w razach wyjatkowych, przechodzi do mieszalni
wprost z suszarni. Pozgdanem jest, aby taka partja
mogla przeleze¢ pare dni w przegrodzie, zanim zosta-
nie wzigta do przerdbki. Toz samo mozna powiedzie¢
i o farbowanych tasmach zgrzeblonych, ktére nieszcze-
golnie biegna na ciggarce, o ile sa wziete na t¢ maszy-
ne¢ wprost z suszarni.
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Bawelng farbowana, przeznaczong na réznobarw-
ng prz¢dz¢ (melanz), miesza si¢ przewaznie w danym
stosunku w przegrodach mieszalni, niekiedy na trze-
parce. Mieszania w przegrodach, zwlaszcza dla tru-
dnych wielobarwnych melanzy, nie nalezy zarzucaé,
jest ono sprawniejsze od innych sposobéw mieszania
i wickna mieszajq si¢ z sobg w ten sposéb réwno-
mierniej.

Mieszanie melanzy (melanzowanie) powinno by¢
wykonywane ze szczegdlng starannoscia, rozmaite ko-
lory winny by¢ roztozone w przegrodzie mozliwie réw-
nomiernie w danym stosunku warstwami poziomemi
wglab, wszerz i wzwyz, skad bierze sie mieszanke do
dalszej przerobki warstwami pionowemi.

Partja mieszanki w ten spos6b wzigta zawiera
wszystkie kolory zmieszanej bawetny farbowanej.

Nalezy baczng zwréci¢ uwage na dokiadne wa-
zenie bawelny farbowanej, wchodzgcej w sklad mie-
szanki, zwlaszcza, jezeli w jej sktad wchodzgq kolory
jasne i ciemne. Najmniej niedoktadne odwazenie ba-
welny réznych koloréw, wchodzacych w sktad mieszan-
ki, wywotuje rézne odcienie w przedzy, znacznie obni-
zajace jej wartose,

Oczywiscie nalezy takze baczyé¢, by mieszanka
w calej swej masie byla jednostajna pod wzgledem
dtugosci widkna.

Bawelna surowa, czysto biala, zupelnie dojrzala
i potyskliwa, wchodzac w skiad mieszanki, daje czysty
melanz, natomiast szara, zéttawa lub matowa, chocéby
nawet dobra pod innemi wzgledami, psuje melanz.

Zupeinie dojrzata, z6ttawa albo brunatna bawetna
moze by¢ stosowana na melanze tylko jako farbowana.

Bawetna farbowana na niektoére jasne kolory, jak
np.na jasno-czerwony, jasno-granatowy, pertowy,jasno-
zielony oraz surowa niefarbowana bawetna, podlega
niekiedy przed mieszaniem w przegrodzie wstgpnemu
oczyszczaniu, a nawet i zgrzebleniu, domieszana bo-
wiem z pominigciem tych zabiegéw do bawelny farbo-
wanej na kolory ciemne, databy w przedzy zbyt razace

i zgrzebleniu kazdego koloru zosobna i tgczeniu na-
stepnie tasm zgrzeblonych w danym stosunku na
taczniarce tasmowej (rys. 2). W ten sposéb
otrzymujemy zw6j réznokolorowy do wtérnego zgrzeb-
lenia.

Laczniarka ta§mowa tworzy zwojek, sktadajacy sig
zazwyczaj z 20 do 25 réznobarwnych ta§m zgrzeblonych,
w danym stosunku i w pewnej kolejncsci roztozonych,
i réwny 1/, szerokosci zwoju trzepakowego.

Oczywiscie, podwdjne zgrzeblenie jest lepsze od
pojedyriczego, lecz zarazem kosztowniejsze i klopotliw-
sze, gdyz o ile zgrzeblarnia nie jest odpowiednio ku
temu urzgdzona, to nastgpuje staty brak tasmy zgrzeb-
lonej i konieczno§¢ pracy ponad normeg, ktéra obok
kosztu psuje zwykly porzadek, przeto powinno sig
mozliwie unikaé¢ podwéjnego zgrzeblenia lub traktowac
je jedynie jako specjalno$¢ danej przedzalni, jako kosz-
towniejszy sposob wytwarzania przedzy kolorowe;j,

Niekt6re jednolite kolory, jak granatowy, khaki,
popielaty, czarny i inne, przeznaczone na tkaniny
o barwie jednolitej, winny by¢ podwdjnie zgrzeblone,
celem otrzymania tkaniny czystej.

Mieszanie (melanzowanie) na ciggarce wstgpnej,
§redniej lub cienkiej (ostatecznej) w odpowiednim sto-
sunku procentowym oraz odpowiedniej kolejnosci far-
bowanych ta§m zgrzeblonych, tatwo mieszajacych sig
koloréw, jest wybitnie proste, doskonalsze i korzyst-
niejsze od innych sposobdéw mieszania ze wzgledu na
cigglos¢ przebiegu przedzenia, o ile oczywiscie smugi
w otrzymanej przedzy wystepujg niezbyt wyraznie.

Niezmiernie waznga rzeczg w przedzalnictwie kolo-
rowem jest odpowiednie zuzytkowanie cennych odpad-
kéw, z ktéremi nalezy sie bardzo liczy¢ z powodu
wigkszej ich ilosci, niz w przedzalnictwie surowem.
W tym wypadku pomocng staje sie Scista kontrola
i staranne sortowanie odpadkéw, wychodzacych z przg-
dzalni. Pomieszczenie na odpadki powinno by¢ prze-
stronne i widne, by worki z przywigzanemi znaczkami
mogtly leze¢ w sposéb pozwalajacy na szybkie znalezie-

Rys. 7. Podwodjny otwieracz trzepakowy:Crighton'a,

punkciki (n. Noppen), pochodzace zazwyczaj od obec-
nodci w masie przedziwa niedojrzatych, skottuniatych
wiokien. Zasadniczo jednak powinno sie unika¢ nad-
miernego oczyszczania, ostabia ono bowiem zdatno$¢
przedzalna widkien, podnosi koszt robocizny i powigk-
sza ilo$¢ odpadkéw.

Najracjonalniejszy sposéb mieszania wielu kolo-
réw baweilny farbowanej polega na oczyszczaniu

nie potrzebnego gatunku odpadkéw i dogodne zabiera-
nie ich ze sktadu.

Zanim rozpoczuie si¢ robienie nowej mieszanki,
nalezy sprawdzi¢, czy posiadamy dobre odpadki odpo-
wiedniego koloru, a jezeli je posiadamy, to nalezy doda¢
do mieszanki pewien procent tych odpadkéw, zaleznie
od gatunku i numeru wytwarzanej przedzy.

Jezeli dla wykonania pewnego zamoéwienia maym
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ufarbowaé pewng ilosé¢ bawelny, to nalezy juz przed
farbowaniem sprawdzié, czy posiadamy odpowiednie
odpadki, ustali¢ procent ich domieszki i stosownie do
tego ufarbowaé mniejszg ilos¢ baweiny surowej. Po-
stepujgc w ten sposéb, oszczgdzimy wiele pienigdzy
i nie bedziemy mieli wiele odpadkow na skladzie.

Oczywiscie mozna sobie poradzi¢ z od-
padkami kolorowemi w inny sposéb, oto po-
prostu przefarbowac je na kolor czarny, ma-
jacy state zastosowanie w prz¢dzalni kolo-
rowej. Sposdb ten jest prosty i wygodny,
ale zarazem bardzo kosztowny, gdyz nieza-
leznie od podwéjnego kosztu farbowania, od-
padki tracg przez farbowanie 6 do 7% na
wadze, a wiokno bawetniane przez powtor-
ny proces farbowania ulega uszkodzeniu tak
dalece, ze zdatno$¢ jego przedzalna znacznie
sie obniza, procent za§ odpadkow w prze-
dzalni wzrasta.

Rozluznianie i trzepanie bawelny far-
bowanej w stanie luZznym zasadniczo odby-
wa sie tak samo jak bawelny surowe;j. -
~ Potgczenie otwieracza Crighton'a, nie-
kiedy nawet podwdjnego, z samozasila-
czem skrzynkowym o regulatorze ognisko-
wym i1 z bebnem szarpigcym — z jednej
strony, oraz z trzeparkg pojedynczg o cepie
tréjskrzydiowym — z drugiej strony (podwdjny otwie-
racz trzepakowy Crighton'a, rys. 7) daje bardzo do-
bre wyniki w przedzalnictwie kolorowem.

Jezeli przez pewien zesp6t trzeparek przechodzi
tylko bawetna farbowana jednolita lub wielobarwna
(melanz), to zaleca sig dla ostatniej trzeparki cepy
Kiirschner’a (rys. 8), ktére rozplatujg juz nieco widékna
i w ten spos6b przedziwo jest dla zgrzeblarki istotnie
uprzednio przygotowane, a rozloZzenie barw w zwoju
melanzowym staje sie rtéwnomierniejsze.

Rys. 8.
Cep Kiirschner’a.

Otrzymane z pierwszej trzeparki zwoje melanzowe
nie sg jeszcze koloru jednostajnego, nalezy je wyréwnaé
na nastgpnej trzeparce, Jezeli otrzymane z drugiej
trzeparki zwoje okazq sig jeszcze koloru niejednostaj-
nego, to nalezy zaprzesta¢ dalszego trzepania, pozosta-
wiajgc wyréwnanie koloru zgrzeblarce a zwlaszcza cia-
garce, przez nadmierne bowiem trzepanie cierpi w wy-
sokim stopniu zdatno$¢ przgdzalna wtdknabawelnianego.

Mieszaniny wielobarwne (melanze), przygotowane
w mieszalni, oraz bawelng farbowang jednolita, a takze
i surowa, przeznaczong do pojedyriczego zgrzeblenia,

przepuszcza sie przez otwieracz trzepakowy i dwie
trzeparki pojedyricze, zaleznie oczywiscie od odpowied-
niego urzgdzenia trzepalni.

Bawelne farbowang jednolita, przeznaczong na
laczniarke tasmowsg, do$¢ przepusci¢ przez otwieracz
trzepakowy i jedng trzeparke pojedyrnczg.

Rys. 9. Zgrzeblarka pokrywkowa.

Predko$¢ obracania cep6éw trzeparki winna byc
wyprébowana zaréwno w kierunku gérnym, jak i dol-
nym, za$ predko§¢ obrotowa wentylatora musi byé
$cisle dostosowana do warunkéw ciggu w maszynie. Im
czystsze jest przedziwo, a widkno dtuzsze, tem mniejszg
nadaje si¢ predko$¢ obrotowg cepom.

Zgrzeblarnia przedzalni kolorowej ze wzgledu na
powstawanie wielkiej iloSci kurzu na sali, powinna by¢
oddzielona od innych dziatéw fabryki i powinna posia-
daé dobrze dziatajgce rozpylacze do zwilzania powietrza,
aby przy dlugotrwatem silnem zimnie na zewngatrz lub.
tez przy diugotrwatem silnem cieple i suszy, mozna
bylo zwigksza¢ wilgotno§¢ powietrza.

Powstawanie wolnej elektrycznosci czyni czgsto
badZ zupetnie niemozliwem przerabianie bawelny kolo-
réw jasnych, zwlaszcza bawelny bielonej przed farbo-
waniem, bgdz tez okazuje sig mozliwem jedynie przy
zwilzaniu powietrza w zgrzeblarni zapomocg pary wod-
nej. Alei-te sztuczne $rodki pozwalaja czesto zaledwie
na anormalny bieg zgrzeblarek. Takie przeszkody,
niezaleznie od straty na- wydajnosci, wptywaja nader
niekorzystnie na réwno$¢ przedzy. Runko na zgrzeb-
larce bardzo czesto rwie sig, to zadziera, to znéw idzie
dobrze, lub tez niepostrzezenie zabiera ze sobg pozosta-
toSciit. p. Préby w ten sposéb otrzymanej przgdzy
wykazujg niejednokrotnie odchylenia o kilka numeréw,
pomimo, ze nastepujgce po zgrzeblarce sktadania juz
pracg zgrzeblarek poniekad poprawity.

Najwyzsza wydajno$¢ zgrzeblarki w przedzal®
nictwie kolorowem powinna by¢ jeszcze o jakie 10% do
20% nizsza, niz w przedzalnictwie surowem, zgrzeblarka
bowiem, niezaleznie od majacego si¢ osiagnaé¢ numeru
przedzy, winna tutaj zawsze pracowaé cienko i wolno,
gdyz nic nieznaczne grupki nieprzerobionej bawelny
w przegdzy surowej, niefarbowanej, stajg sie natychmiast
widocznemi w przedzy kolorowej. Zaleca sie trzymaé
na zgrzeblarce Ne 0,18, nadajac zbieraczowi 4 do 5 obro-
téw na minute, co na zgrzeblarce z przyrzadem do po-
dwojnej szybko$ci zbieracza (rys. 9), latwo daje sig
osiggnac, ’ (d.c.n)
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BADANIA TECHNICZNE.
Wykrywanie naprezen zapomoca specjalnego
' trawienia.

J. Dudley Jevons podaje w Engineering!) wy-
niki swych prac, dotyczacych badania naprezen w préb-
kach stalowych poddanych odksztalceniom, zapomocs
wytrawiania. Metoda ta zdaje sie wrézyé, w dalszym
swym Yozwoju, mozno$é szerszego zastosowania w pra-
ktyce i dlatego warto je] po§wiecié pare sléw streszczenia.

Pierwsze prace w tym kierunku zapoczgtkowal
dr. Fry (HEssen), Spos6b jego polega na wyzarzeniu sta-
rannie przygotowanej prébki w temperaturze | odpowied-
niej“ zapomocy dwuch giéwnie odezynnikéw — jednego
do badan makroskopowych, drugiego — do miskoskopo-
wych. Trawienie trwa¢ ma do 30 min., za$ temperatura
- (jak podaje autor cytowany) -— ok. 200°C. Odezynniki do
trawienia zawieraja w obu wypadkach kwas solny i chlo-
rek miedzi.

31 iy
Rys. 3 1.4.
Probki jak na rys. 1 1 2 wydiuzoneod-

Rys. 1

Probki plaskie 8" dlug., rozciagnigte,
przecigte i wytrawione. Na rys. ]
probka odksztalcona do granicy
sprezystosci, na rys. 2--wy-
dluzenle trwate wynosl 0,5%.

ia.

pow. 0 2% i o 4%.

jak przecinajjce si¢ linje poziome i po-
chylone pod katem 45° pokrywaja pra-
wie calg powlerzchnie. Rys. 4 wykazuje

budowy krystalicznej; badajac prébke taks pod rikro-
skopem, mozna nawet wyjasnié, jakiego rodzaju zaktécenie
powstalo: rozpad krysztaléw, czy ich odksztalcenie po-
wierzchniowe, czy tez poslizg powierzchni krystalicznych.
Zjawiska te obserwowaé sig daly tylko na stall migkkiej,
1 to nie na wszystkich jej gatunkach. Jevons’a, ktéry
cheial przeprowadzié podobne préby jak Fry, spotkalo
narazie niepowodzenie, gdyz opisywanego obrazu nie
moégt on weale otrzymaé; dopiero péZniej sie wyjasnito, ze
badajac stal angielska nalezato stosowaé znacznie dluzsze
wytrawianie, Najlepsze wyniki dato 60 — 80-godzinne
trawienie,

Naogot zawartost wegla w stali powinna byé mniej-
szg niz 0,3%, by otrzymaé opisywane wyniki, Nie mniej
wazng jest temperatura zarzenia, ktdéra jak sig okazalo
‘wynosié¢ moze 200 do 500°C, gdyz przy 100 i 600° obraz
jest juz gorzej widoczny, Nadawane prébkom wydiuzenia
trwate wynosity od 2!/, do 10 — 12!/,4 (do rozerwania}.

Rys, 5 i 6.

Wydluzenie prébek jak na rys. 1i 2
osiagneto 20%, wzgl, 29%. Pasy
clemne wystgpuja juz coraz
szerzej na szerokich korficach
uchwytowych prébki.

Na rys. 3 widzimy

juz zupelny zanik pojedyficzych linij.

Opisywane badania dotyczyly trawienia mikrosko-
powego. Wykonywano je w sposéb nast.: prébke nacie-
rano kawaikiem materji zmoczonej rozezynem (120 em3
HCL, 100 ¢m3 wody i 90 g krystalicznego chlorku miedzi),
a pbézniej wkladano do sproszkowanego chlorku miedzi;
nastepnie prébke suszono, piékano w spirytusie i znéw
suszono. Obraz wytrawione] prébki przedstawia jasne
i ciemne pasy, powstajace tam, gdzie zaszio zakl6cenie

% Engineering, 8 maja 1925.

Badajae wiaSciwo§el metalu w miejscach gdzie wy-
stapity pray trawieniu pasy wzgl. praski, autor zauwazyt,
ze: 1) twardo$é na ciemne;j linji obrazu wzrasta (w poréwn.
z sasiedniemi czeSciami powierzchni prébki) o ok. 50 sto- .
pni Brinella; 2) ze pasy te odpowiadajs dokiadnie t, zw.
,linjom Liidersa“, wystepujgcym na powierzchni odksztal-
cane] probki; 8) ze w miejscu gdzie wystepuje pasek
cilemny — zmniejsza sie przekrdj probki i 4) ze pasy te sa
to boki blokéw metalu, trwale odksztatconych, ktére na-
zywa autor ,klinami skazenia¥. Sg one prostokgtne
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w przekroju i choé zdajg sie by¢ pasami o bokach réwno-
legtych, jednak sg stabo stozkowate. Wystepujg one za-
szynajge od punktu, gdzie powstaje najwigksze naprese-
nie 1 szybko wydluzajg sie razem ze wzrostem tego ostat-
niego, za§ szeroko§é ich zmienia sig znacznie wolniej,
Gdy podstawa pasa (waski bok) jest prosta (jak w préb-
kach o przekroju prostokatnym), to i pas jest prosty, gdy
za§ podstawa jest krzywa (naprz. gdy pasek powstaje na
obwodzie otworu odksztalcanego), to ma on postaé za-
krzywiona.

Jakby sig zdawalo, metoda powyzsza nie ma wigk-
szego znaczenia dle inzyniera, skoro daje mozno$é bada-
nia tylko odksztalcen trwatych i to do§é znacznych. Atoli
poniewaz obraz ukladu naprezenn przy odksztalceniach
mniejszych nie rézni sie zbytnio od uktadu powstajacego
przy wiekszem odksztalceniu, wige prébki wytrawione
w powyzszy sposéb mogs daé jednak cenne wskazdwki
i dla konstruktora.

7 wielkiej ilo§ei rysunkéw, przedstawiajgcych zdje-
cia wytrawionych prébek, podajemy tu pare bardziej cha-
rakterystycznych. Prébki byly poddawane obrébee tylko
skrawaniem i nastepnie zanurzane w dymiacym kwasie
azotowym; nie stosowano wcale opitowywania, ani szli-
fowania, polerowania lub t. p. zlozenych 0pe1acy3 Na
tusce (zendrze) prébek powstawaly podezas rozciggania
wyraZne linje Liidersa.

Rys. 7 8.

Rys. 9 i 10.

Przekroje wytrawione prébek plaskich o jednym, wzgl. czterech

otworach, rozqugnlqtych do granicy sprezystoSci (gérne) 1 do 2Y/,%
wydtuzenia trwaiego (dolne).

Jak widaé z powyzszych rysunkéw, paski ciemne
powstajg zragu okoto koneéw Srodkowe] czefei prébki
i przebiegajs wpoprzek tejZe p1ostopadle do jej osi po-
dluznej (rys. 1); nastqpnle zlawm]a, sig linje ukodne (459
w jednym, a dalej Jeszczea i w drugim kierunku; siatka
tych krzyZuJa,cyoh sie linij pokrywa stopniowo calq po-
wierzchnie érodkowej czesel plébki rozszerzajge sig z obu
stron ku $rodkowi. Nie mnleJ jednak i kofice zaciskane
w uchwytach Wykazum naprezenia, z ktérych wnosié
mozna, ze rozcigganie nie zachodzi doktadnie wzdluz OBI
plébkl W konicu ilosé paskow sta]e BIQ tak wielka, ze nie
sp0séb Juz ich odréznié; przecinajgce sig ,kliny skazenia®
rozciggaja, sig tez coraz daleJ na rozszerzone korice uchwy-
towe, az do chwili gdy nastepuje rozerwanie.

Badajac obraz trawienia, ustalono ze paski prosto-
padie do osi prébki nalezg do klinéw pz‘zecinajqcyoh prob-
ke pod katem 45° za$ paski pochylone do osi 0 45° —
do klinéw p1zecmaJa,oych prébke prostopadle do jej po-
wierzchni.

Podobne wyniki daty badama na rozciaganie prébek
nadcigtych (karbowanych), przyczem wyjasnito sig, ze
ciemne paski, ukazujace sig w miejsoach najwiekszych

naprezef, zjawiaja sig nie w glebi nadciecia lecz wyzej,
pizy bocznych jego krawedziach.

Nadto zbadano na rozcigganie plytki z jednym
otworem i z 4-ma otworami oraz plytki z otworami,
w ktére wstawiano trzpienie i rozciggano prébki zacze-
piajac za te trzpienie, Niektére wyniki tych badan podaja
zatgezone rysunki 7 — 10.

W konicu przeprowadzono badania na zginanie i na
ciskanie,

BUDOWNICTWO.

Twardnienie betonu przy niskich
temperaturach.

Jak wiadomo, przy temperaturach ponizej 0° twar-
dnienie betonu odbywa sig b, wolno, wzgl. moze ustaé
zupetnie. To tez wszystkie przepisy zwracajg na to uwage,
zgdajgc dtuzszego okresu przebywania betonu w deskowa-
niu i stawiajge inne ograniczenia. Mniej natomiast zwra-
ca sie zwykle uwagi na szybko§é twardnienia betonu
w temperaturach aczkolwiek niskich, lecz lezgcych ponad
0% choéiw tym wypadku, w réznym wprawdzie stopniu,
ale zawsze szybkoéé twardnienia betonu zmniejsza sie
do$é znacznie, zaczynajac mn. w. od 4 10°C. Poniewaz
z drugiej strony wzgledy oszczednosciowe zmuszajs obec-
nie czesto do stosowania b. chudej mieszaniny, & 1 w niej
cement nie zawsze jest najlepszego gatunku, przeto gdy ro-
boty wykonywane sg w okresie chlodniejszym, zdarza sie,
26 po zdjeciu deskowania ustroje zalamum sig juz pod
dziataniem wilasnego cigzaru.

Prof, Gessnel ktéry kre§li uwagi powyzsze w B e-
ton*und Eisen 1) nadmienia, ze niejednokrotnie spo-
tykat sig z tego rodzaju katastrofami, wyniklemi skut-
kiem zbyt wezesnego usunigeia deskowania, przy robo-
tach prowadzonych w temperaturze niewiele wyzszej od
zera. Cementy wysokowartosciowe twardniejg réwniez
o wiele wolniej w tych warunkach, sg jednak o tyle bez-
pleczniejsze w uzyciu, ze zawsze szybciej wigzg odrazu,
wige przy ich uzyciu niebezpieczeistwo jest o wiele
mniejsze. Celem zbadania tego zagadnienia, zostal autor
upowazniony do przeprowadzenia badan poréwnawczych
nad prébkami betonowemi przechowywanemi na powie-
trzu w temperaturze od O do 4 5° z jednej strony,
a 4+ 15 + 20°C — z drugiej. Prébki szescienne, o dtugo-
sci krawedzi 20 ¢m, wykonywano z mieszaniny zawiera-
jacej 240 kg cementu na 1 m? betonu, a wiec stanowia-
cej graniczne juz warunki dopuszezalne. Wyjmowano je
z formy po 24 godz., za§ prébki do badan wytrzymaloscio-
wych po 2, 517 dniach —z cementu normalnego (czeskie-
go), wzgl. po 6,71 18 dn. — ze zwyklego. Wyniki préb wy-
kazaly, ze napu po b dniach wytrzymato§é betonu z ce-
mentu normalnego nie dosiggla nawet polowy tej, jaks sie
otrzymuje w temperaturze 15 — 20°C, za§ wytrzymatosé
prébki zawierajgcej zwykly cement — wyniosta zaledwie
1/, wartofci odpowiadajacej temperaturze 15 + 20°C.

Doktadniej ilustrujg to liczby nast.: §rednia wytrzy-
malodé betonu z cementu norm. po 48 godz., w temp.
0 + 2°C, wyniosta 40 kg, za§ w temp. 15 =+ 20°C —
131 kg/em? (zmniejszenie o 69%); po 5 dniach — odpow.
92 i 207 kg/em?® (smniejsz. o 56%); po 7 dniach — 120
i 266 kg/em? (zmniejsz. o 55%). Autor koficzy wnioskiem,
by ustalono jako zasade, %e za kazde 2 dni o temperaturze
§rednio nizsze] niz 4 5°C doliczano 1 dziert do terminu
rozdeskowania budowli. — o -

) Bet. und Eisen 1925, str. 164 i n,
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Maszyna ,,Lakewood‘ do budowy nawierzchni
drég betonowych.

Nowa amerykanska maszyna, ktéra sig ukazata pod
nazwsg , Lakewood“, do wykonywania nawierzchni beto-
nowej daje mozno$é szybkiego i fatwego prowadzenia tych
robé6t drogowych. Maszyna ta, uwidoczniona na rys. 1,
sktada sig z suwnicy S, toczgcej sie po specjalnych szy-
nach R, ktére stanowiszarazem obrzeza drogi betonowej.
Ruch suwnicy nadaje silnik elektryczny., Na przedniej
jej stronie miedci sig gruba deska poprzeczna, do kidrej
przymocowany jest szablon blaszany, stuzgey do pierwot-
nego réwnania narzuconego betonu. Poza[ts desks mieseci
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autor kresli plan swojej pracy, ktéry najlepiej uwidoczni krétkie
wymienienie tre§ci dalszych rozdziatéw.

Rozdziat II (str. 10 do 26) traktuje o stanie, pracy i zna-
czeniu gospodarczem drdg zelaznych polskich przed wojng i obec-
nie. Umieszczono w nim dane, po czgéci techniczne, o ilosci dréog
zelaznych, ich zaopatrzeniu, iloci przewozéw i dochodzie, o naj-
wazniejszych klerunkach przewozu I projektowanych nowych lin-
jach kolejowych. Szkoda, ze dane o dochodzie wyrazono w rub-
lach, a do poréwnania ilo$ci przewozéw zastosowano dane w pu-
dach i tonnach, nie za§ w tonunokilometrach.

Rozdziat 11 (str. 27 do 44) zawiera bardzo interesujacg
charakterystyke zlem polskich pod wzgledem gospodarczym, mia-
nowicie dane o wytwérczosci Polski w réznych gateziach rolni-
ctwa i przemystu.

Rozdziat 1V (str. 45 do 59} traktuje o studjach ekonomicz-
nych przy projektowaniu nowej drogi zelaznej. Podano w nim
sposoby zbierania materjatéw do charakterystyki gospodarczej te-
renu oraz okreslania przewidywanego ruchn towarowego i osobo-
wego. Jako przykiad podobnych obliczen, podano w osobnym
dodatku ,Studjum ekonomiczne do projektu budowy kolei Dgbro-
wa Gérnicza - Opoczno - Warszawa*,

Na poczatku tego rozdzialu (slr. 45) podano! kilka uwag,

dotyczacych ustalenia kierunku linji, przyczem zaznaczono, ze

Rys.

1. Widok maszyny ,Lakewood” do budowy
nawierzchni betonowej.

A — woézek suwnicy; B — suport ubijaka z kétkiem do regu-
dacji ubijania; C -- pas wykonczajgcy: D — zamocowanie pasa;
E — dZwignie do wigczania rozm. mechanizméw; R — szyny,
. po ktérych sie toczy suwnica i ktére tworzg obrzeza drogi;
8 — suwnica; BS — budka mieszczaca silnik elektryczny.

sig druga, poruszajaca sie stale z géry na dot i stuzaca do
ubijania betonu. Ubijanie to odbywa sie kilkakrotnie
przez cofanie sig suwnicy i ponowns jazde naprzéd. Za
ubijakiem, zawiera maszyna urzadzenie do wykornczania
nawierzchni, zlozone z pasa, poruszajgcego sig okresowo
wpoprzek drogi. Wydajnosé maszyny jest b. duza, tak ze
nawierzchnia moze byé budowana nadzwyczaj szybko,
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Jézef Gieysztor, docent Polit. Warszawsklej. Eksploatacja
handlowa kolei 2elaznych. Warszawa, 1925. Str. 217 i mapa
kolei zelaznych Rzplitej Polskiej.

Praca ta ukazuje si¢ jako wuzupelmione wydanie w druku
wykladéw tego przedmlotu w Politechnice Warszawskiej, wyda-
nych litograficznie w r. 1922/3.

W przedmowle autor zastrzega sie, 2ze praca jego nie ma
charakteru $clsle fachowego i ze jest to studjum ogélno-ekonomicz-
ne, majgce na celu teoretyczne uzasadnienie i wyjasnienie czyn-
noéci praktycznych w danym zakresie. Potrzebe wyktadu eksploata-
cji handlowej autor uzasadnia w rozdziale I (str. 1 do 9) przewaza-
gcem znaczeniem czynnikéw ekonomicznych nie tylko w budowie,
lecz bardziej jeszcze w eksploatacji drég zelaznych, wobec czego
student wydzialu tak $ciéle techinicznego, jakim jest wydziat inZy-
nierji lgdowej, nle powinien zasklepiaé sie¢ w wiedzy wylgcznle
technicznej.

Zastanawiajac sie nad okre$leniem zakresu wykladu eks:
ploatacji handlowej w zastosowaniu do wymienlonej potrzeby,

nidealnym kierunkiem dla kazdej kolei jest linja prosta, iaczaca
z soba punkty koncowe, jako bowiem najkrétsza, powinna by¢ ona
najtanszg w budowie i najoszczedniejszg w eksploatacji*. Pomi-
mo zastrzezef, jakle robi autor, zauwazajgc, ze ,obraniu tego
kierunku stojg cz¢sto na przeszkodzie warunki topograficzne oraz
gospodarcze,“ trudnoby sie zgodzié z jego opinja na podstawie
przyktadu, ktéry przytacza. W przykiadzie tym poréwnano bo-
wiem tylko zyski korzystajgcych z przewozu, pominigto za$§ stra-
ty drogl zelaznej, wskutek zmniejszenia dochodu, obliczonego
wediug taryfy od tonny i kilometra.

Rozdziaty V, VI 1 VIl (str. 60 do 112) obejmujg szczegbtowy
wyklad o taryfach kolejowych, jako to: zasady ich projektowania
i prowadzenie badan gospodarczo-taryfowych; uktadanie schema-
tow taryfowych i rozmaite systemy faryf; polityke taryfowq
wspétzawodnictwo drég zelaznych z inneml komunikacjami i po-
mledzy sobg; porozumienia, zwiazkl i kartele taryfowe; kontrolg
panstwowag w zakresle taryf, tryb ich zatwierdzenla i ogloszenla;
wreszcie podstawy polityki taryfowej polskiej i uktad taryf obo-
wigzujacych.

W wykltadzie tym, gruntownym I wszechstronnym, nieco po-

‘bleznie traktowana jest sprawa istoty wspélzawodnictwa drég

wodnych z zelazneml (str. 63) | znaczenia, jakie ono moze mieé
dla naszego kraju (str. 87). Ze wzglgdu na projekty budowy
w Polsce rozleglych sieci sztucznych drég wodnych, opracowa-
ne w ostatnich czasach, sprawa ta zastugiwataby na szczegdélowe
rozpatrzenie z punktu widzenia gospodarczo-handlowego.

Rozdziat Vill (str. 113 —124) traktuje pokrétice o czynnosciach
handlowo-ekspedycyjnych wydziatu handiowo-taryfowegoi o przed-
sigbiorstwach pomocniczych, précz tego za§ o zakresle dzialania
wydziatu ruchu i wydzialu dochodéw; o statystyce przewozow
i ruchu taboru; wreszcle, o sprawozdaniach rocznych i ukiadzie
budzetu.

W rozdziale IX (str. 125 do 148) wylozono nader zajmujgco
ustawodawstwo kolejowe w zakresie przewozdéw, obowiazujace
w Poisce, oraz ' wedtug konwencyj migdzynarodowych, przyczem
podano ciekawe szczegdly, dotyczace wplywu na nie powojen-
nych ukladéw pokojowych i roli Zwigzku Narodéw.

Ostatni rozdziat traktuje o monopolu pafstwowym w dziedzi-
nie kolejnictwa poiskiego, dodatnich i ujemnych stronach gospo-
darki skarbowej i prywatne] i o stosunku panstwa do prywat-
nych koncesjonarjuszy, przyczem autor, przytoczywszy szereg
motywéw, wypowlada sig¢ za konlecznociz oddanla budowy
i eksploatacji nowych llnij w Polsce przedsigblorstwom prywat-
nym. W koficu tego rozdziatu przytoczono catkowity tekst Usta-
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wy z d. 14 paidzicrnika 1921 r. o udzielaniu koncesyj na kolcje
zelazne prywatne.

Po tem krétkiem rozpatrzeniu tresci pracy p. Gieysztora,
niech mi wolno bedzie powréci¢ do uwag jego co do przyjetego
programu wy ktadu.

Potrzebe wykladu eksploatacjl handlowej drég zelaznych na
wydziale inzynierji ladowej Politechniki motywuje autor keniecz-
no$cia t4czenia techniki z ekonomika. O tej koniecznosci, a na-
wet wprost niemozliwosci rozpatrywania niezaleznie od wzgledow
ekonomicznych zagadniefi technicznych, dotyczacych przedsig-
wzieé gospodarczych, do ktdrych nalezg komunikacje, zdaje sig,
ze nikt watpi¢ nie powinien. Ogodlnlej biorac, technika, jako
nauka stosowana, ma juz w swem zatozeniu element ekonomiczny.

Jednakze budowa i eksploatacja drég zelaznych obejmuje,
poza sprawami techniczno-ekonomicznemi, ktére sig roztaczy¢ nie
dadzg, szereg spraw zgola odmiennego rodzaju. Ujgcie tych
spraw w wykladzie eksploatacji handlowej, rozumianej w najszer-
szym zakresie nauki o przewozach kolejowych pod wzgledem
prawno administracyjnym, finansowym i handlowym, nie byloby
sprzeczne z tytutem kslgzkl, obznajmlenie za§ w ogélnych rysach
studjujacego komunikacje lzdowe pod wzglgdem techniczno-eko-
nomicznym z caloksztaltem tej nauki — niewatpliwle bardzo po-
23dane.

Zdaje sie, Zze rozszerzenie wykiadu w tym kierunku bylo réw-
niez dazeniem autora, skoro wigezyt do jego programu (str. 9)
takie sprawy, jak stosunek pafstwa do drég zelaznych; gospo-
darka pafstwowa i prywatna; warunki udzielania koncesyj; ukiad
i wykonywanie budzetu; wreszcie ustréj administracyjny drég
zelaznych. Lecz przedmiot ostatnio wymieniony autor w nastgp-
stwie pomija, ze wzgledu na to, 2¢ organizacja administracji drog
zelaznych w Polsce nie jest zakoficzona i moze ulec duzym
zmianom. Autor stusznie poplera przedsieblorczo$é prywatng
w zakresie budowy i eksploatacji drég zelaznych, lecz przecho-
dzi od koncesjl do eksploatacji, pomijajac takie przedmioly, jak
zawigzanie towarzystwa, realizacje kapitatu, rodzaje funduszéw,
rachunkowo$¢ i in., o ktérych krétka wiadomo$§¢ bytaby tu po-
23dana.

Te dezyderaty nie zmniejszajg zresztg wartoSci rozpatrywanej
pracy. Ksigzka p. Gleysztora, wybitnego znawcy spraw handlo-
wo-taryfowych i autora kilku prac w'tym zakresie, stanowi cen-
ny przyczynek do polsklej llteratury o drogach zelaznych, ktora
dziet, obejmujacych systematyczny wykiad eksploatacji handlo-
wej, dotad nie posiadata. Korzysta¢ z niej beds z duzym pozyt-
kiem nie tylko siuchacze Politechniki, lecz i szerokie grono spe-
cjalistow kolejowych. Napisana jest jasno, jezykiem naogét po-
prawnym. Nilektére wyrazy obce i mniej udatne zwroty, jak
naprz : prewalujace znaczenie (str. 2), uposazenie w tory (str. 3),
adherenci rozumowania (str. 4) i t. p., bedg nlewatpliwie usunig-
te w nastepnem wydaniu, kitérego ksigzka ta powinna sl¢ nie-
zadiugo doczekac. Prof. 4. Wasiutyisks.

Polskie Placdwki Badawcze. Naukifizyczne i tech-
nika. Z przedmowa H. Mierzejewskiego. Wyd. Akademiji
Nauk Technicznych. Str. VIII+135+-1X. Skiad gtéwny w Admin
»Przegladu Technicznego“. Warszawa, 1926
Pod powyzszym tytulem ukazala sie¢ $wiezo ksiagzka, Infor-

mujgca o obecnym stanie 157 naszych zakladéw badawczych

utworzonych badZ jako instytuty ogdlno-panstwowe, badZ tez jako
pracownie przy szkotach akademickich. Wykaz zawiera szczegélo-
we dane o laboratorjach fizycznych, mechanicznych, chemicznych,
elektrotechnicznych, metalurgicznych, o pracowniach wojskowych

i przemystowych, wreszcie o poSwieconych technice rolnej. Na

podstawie sprawozdafi mozna stwierdzié, ze placéwki pracy ba-

dawczej, tak waznej dla nauki, przemystu i obrony panstwa, za-
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trudniaja u nas obecnic okolo 600 oséb z wyksztatceniem aka-
demickiem.

Szerszy og6! spoteczefistwa nie zdaje sobie sprawy z wiel-
kiego wysitku organizacyjnego, jakiego wymagaio stworzenie tak
wielkiej liczby pracowni do$wiadczalnych. Dzi§ jednak mozna
przypuszczaé, ze rozpoczynajacy sl okres reorganizacji naszej
techniki znajdzie oparcie w zapoczgtkowanych juz badaniach
naukmfvych. Prawie wszystkie pracownie wstepujg obecnie w no-
wy okres dziatalnoci, zapewniajacy wzmozenié wydajnosci pracy-
naukowej.

W przedmowie prof. H. Mierzejewski porusza 2ywotne za-
gadnienia z zakresu organizacjl badaf do$wiadczalnych.

Ksigzka powinna znaleié¢ sig¢ w reku osob interesujgcych
sie rozwojem nauk do§wiadczalnych w Polsce 1 pragnacych do-
wiedzie¢ sie, w jakim stopnmlu pracownie naukowe mogg wspoi-
dziata¢ z obrong kraju 1 ustalaniem naszej niezaleznosci gospo-
darczej. Inzynierowie przemyslowi znajdq w omawlanej ksigzce
Zr6dto wielu cennych informacyj, mogacych przyczyni¢ sig¢ do na-
wigzania blizszej lacznosci przemysiu z nauka. e

KRONIKA.

PORTLAND CEMENT ASSOCIATION,

W r.1902 niewielka grupa fabryk cementu w St. Zj. zatozyia Insty-
tucje pod nazwg powyzsza, majacq na celu ulepszenie i rozsze-
rzenie zastosowan betonu (a national organisation to improve and
extend the uses cf concrete), nie zajmujgc si¢ sama anl wytwa-
rzanlem, ani sprzedazg cementu. Z biegiem czasu, organizacja fa
rozrastata slg nadzwyczaj szybko i stanowi obecnie powazng pla-
cowke badawczg Dziatalno$é jej nosl charakter naukowy i jest
prowadzona w Biurze centralnem w Chicago w laboratorjum
Structural Materials Research Laboratory, w 28-iu oddzlalach w in.
miastach Stanéw Zjedn. i w jednym w Kanadzie. Ogélem zatrud-
nia ona 430 pracownikéw; w laboratorjum w Chicago pracuje
35 inzynieréw, chemikéw 1 asystentéw; ilo§¢ prob wykonanych
wynosi tam 30000 rocznie. Centrala dzieli si¢ na szereg oddzia-
16w specjalnych: cementu, drég kolowych, drég zelaznych, bu-
downictwa miejskiego, ogtoszen i wydawnictw, szkét zaw. i t. p.
Rocznie opracowuje ona 16000 — 20000 zagadnief, z ktéremi
zwracaja sie do niej osoby zainteresowane (ws$rdd zagadniefl tych
sq takie, ktore moga by¢ wyjasnlone odrazu, naprz. w rozmowie
przez teleion, jak réwniez i takle, ktére wymagajg diugich i szcze-
gétowych badan). Nalezenie do-organizacji Portl. Cem. Assoc. nie
jest bynajmnlej przymusowe, jednak nalezy do niej ok. 90% wy-
twérni cementu w St. Zjedn., wyrabiajgcych ok. 954 catej pro-
dukcji tamtejszej. Nadto T-wo ma udzialowcéw i zagranicg. Kazdy
udziatowiec ma 1 glos, niezaleznie od rozmiaréw jego fabryki.

Koszta utrzymania Biura centralnego dzieli sig] pomigdzy
fabryki nalezace do tej organizacji i stanowis one ok. 0,84 war-
tosci wytworzonego przez nie cementu. 'Wydatki na oddzialy T-wa
s4 notowane osobno i réwniez sg pokrywane przez zrzeszone wy-
twornie, stanowigc ok. 1'/, centa na 1 beczke cementu. Dla
zorjentowania sie w wysoko$ci zuzywanych na te placéwki kwot,
nalezy zaznaczy¢, ze wytworczo§é roczna cementu' wynosi w St
Ziedn. (1923 r.) 180 miljonéw beczek.

Zasada, na ktérej opieraja sie prace T-wa, jest nie zwigkszenle
ilo§ci wytwarzanego cementu, fecz podniesienie jego jakosci,
bowiem popyt na cement moze najlepiej wzrosna¢ skutklem ulep-
szenia jego samego i jego zastosowail.

Prace te daja stale wyniki dodatnie i jakkolwiek opierajq
sle na ogromnych (w poréwnaniu z naszeml warunkami) $rodkach
materjalnych, jednak moga i dla nas stuzyé przykiadem godnym
uwagl.

Drukarnia Techniczna, Sp. Akc., w Warszawie, ul. Czackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw).

Wydawca: Spétka z o, o. ,Przeglad Techniczny“

‘Redaktor odp. inz. Czeslaw Mikulski. ‘
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