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Przemysł i technika w r. 1927.
Jako dalszy ciąg przeglądu postępów dokonanych w dopiero co zakończonym roku 1927, zamieszczamy

poniżej uwagi o zagadnieniach: metaloznawstwa, wyrobu i zastosowań lekkich stopów, hutnictwa żelaza, wy-
twórczości obrabiarek oraz o przemyśle chemicznym.

Metaloznawstwo. .

W dziedzinie metaloznawstwa w ostatnich la-
tach zwraca na siebie wybitną uwagę roz-
wiązanie zagadnienia s t o p ó w n i e r d z e -

w i e j ą c y c h , nieutleniających się i odpornych na
działanie kwasów, Są to stopy żelaza o zawartości
około 20 — 30 lub więcej % Cr, oraz stopy nieżelazne
niklu z pewną zawartością molibdenu i jak najmniej-
szą żelaza.

Obok tych, 'poszukiwano stopów posiadają-
cych wysokie własności mechaniczne w t e m-
p e r a t u r a c h w y ż s z y c h od zwyczajnych,
polecano więc stop o składzie 63%' Ni, 15% Cr,
t°/o Mo' i 15% Fe, oraz stop o składzie 58% Ni,
15% Cr, 3% Mo, 5%; W, 3%; Co%, 2% Mn
i 14% Fe (nichtom B), jako najwięcej odporna na
działanie wysokich temperatur i posiadające dość
wysoką wytrzymałość aż do 840° C,

Jako stale o w y s o k i e j g r a n i c y p ł y n -
n o ś c i, baz poprzedniego w tym celu ulepszania
termicznego, polecano w dalszym ciągu stale krze-
mowe, np. obecnie stal na szyny kolejowe musi za-

, wierać przy 0,42%> C i 1,00% Mn jeszcze 0,65%) SL
stal na sprężyny iprzy 0,45 — 0,50% >C i 1,2 •—•
1,4% Mn jeszcze 1,2 — 1,3% Si, oraz stale kon-
strukcyjne przy 0,08 — 0,18% C i 0,5 — 1,0% Mn,
0,8 — l,2%o Si. Stosunek Q : R w tych stalach wy-
nosi około 75 —• 85 %, Robiono udatne próby
wprowadzania krzemu do stali nierdzewiejących
i trwałych w wysokich temperaturach. W tym celu
polecano stal o składzie: 0,3%. C, 0,25% Cr i 1,0—
1,5% Si.

Aby osiągnąć jak najmniejszą wrażliwość
stali węglistych i stepowych na sposób stygnięcia
(kruchość wyżarzania i 'odpuszczania), polecano,
;jako domieszkę do stali konstrukcyjnych, molib-
den w ifości 0,20 — 0,25%.

Jafko materjał zastępczy dla scali szybkotną-
cych pojawiły się na rynku stopy typu stellitów
(40 __ 55% Có, 15 — 33 % Cr, 10 — 17%. W,
<2%o C i <L 5% Fe) o nieco odmiennym składzie
chemicznym, lecz o nowych nazwach jak: vidja,
miramant.

'Noże z tych stopów wytrzymuj ą'na obrabiar-
kach szybkości do 80—90 mjmin, a noże ze .stopu
„Kraftmetall" są wytrzymałe i twarde aż do tem-
peratury 1100° C.

Wśród procesów utwardniających stal po-
wierzchniowo, wzbudza ogólne zainteresowanie
proces a z o t o w a n i a , który przebiega w tempe-
raturach poniżej temperatury przemiany alotropo-
wej, a tem samem, otrzymując hart naturalny, nie
wymaga dodatkowej obróbki termicznej dla tizy-
•skania sztucznego1 utwardnienia. Do utwardniania
powierzchniowego drogą azotowania nadają się
stale o składzie; 0,65% C, 0,4% -Mn, 1,5% Cr
i 1,0% Mo, lub -stale zawierające nieco glinu, Za-
gadnienie nachromowywania elektrolitycznego,
warstwą chromu, osiadającą z elektroJirtu na po-
wierzchni uprzednio pomiedziowanej, poniklowa-
nej i odpolerowanej, znalazło świetne rozwiązanie,
dając mocną i błyszczącą powierzchnię.

W poszukiwaniu materjałów n i e s t a r z e j ą-
c y c h s i ę , pro-wadizono w dalszym ciągu wszech-
stronne badania nad stalami typu ,,Invar", o za-
wartości ok. 36% Ni, oraz nad stoptm o zawarto-
ści 42%. Ni, jako stopem o nadzwyczajnie małym
spółczynniku rozszerzalności w temperaturach 170
—250° C.

W celu nadania materiałom lepszego wyglą-
du, stosowano dalej p l a t y n o w a n i e , natryski-
wanie i t, .p., aby zaś zwiększyć odperność na dzia-
łanie ognia, używano k a 1 o r y z o w a n i a glinem,
Bimetale wyszły w zastosowaniach przemysłowych
daleko poza ramy wyrofców biżutefyjnych.
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W stopach i n n y c h, poza żelazem, m e t a l i
.zaznaczył się naogół dość nieznaczny postęp, np.
w dziedzinie mosiądzów specjalnych, Jednak o-
siągnięto i tafcie wyniki, że bronzy ,,Isima", zawie-
rające zmienne zawartości Ma (5—15%) i ,Si (2—
3%) posiadają w stanie walcowanym właściwości
stali wysokowęglistych — wytrzymałość 50 —
75 kg/cm*, wydłużenie 30—11% i twardość 160 —
287 kg/mm*. Również i w zakresie stopów miedzia-
no-niklowych i nowego srebra (Ou-Ni-iZn) osiąg-
nięto wybitne właściwości.

. W dziedzinie stopów ł o ż y s k o w y c h trwa-
ją w dalszym ciągu badania nad ulepszeniem sto-
.pów typu „twardy ołów" i obecnie jesteśmy bliscy
•opanowania zagadnienia zamiany w stopach łoży-
skowych osnowy cynowej na ołowianą,

Z zagadnień t e o r e t y c z n y c h w dziedzi-
nie stopów należy wspomnieć o dążeniu teorety-
'ków do przeprowadzenia najściślejszej rewizji u-
kładów podwójnych, oraz dążeniu do wydziele-
nia roztworów stałych granicznych i do określenia
ich trwałości w warunkach ciągłego obniżania tem-
peratury. Te starania zostały uwieńczone pomyśl-
nym wynikiem, ustalono bowiem szereg wypadków
obniżania rozpuszczalności pewnych składników
w metalu rozpuszczalniku w stanie stałym, w mia-
rę obniżania temperatury. Przedewszystkiem opra-
cowano wykres Fe-C (Hannemann), poza tem ta-
kie wykresy jak Fe-iP, Fe-<W, Fe-Mo, Fe-O, Fe-N,
Pb-Sn, Al-Zn i inne. Powstaje stąd możność za-
stosowania do tych stopów procesów obróbki ter-
miczne1/, mianowicie hartowania i następnego sta-
rzenia się, czyli ciągłego*, samoczynnego utward-
zania hartowanego stopu, jako skutku dążenia te-
goż do osiągnięcia stanu najtrwalszej równowagi
pod względem fizycznym i strukturalnym.

W dziedzinie zastosowania a n a l i z y r o e n t-
g e n o i g r a f i c z n e j do badań metali i ich sto-
pów nastąpił w r, ub. pewien zastój; dotychczas
pokładane w tym sposobie wielkie nadzieje nie
ziściły się. Nie znaczy to jednak, że najbliższa
przyszłość nie przyniesie nam wybitnych postę-
pów w tej dziedzinie,

Naogół przeszedł r. ub. na pogłębianiu naszej
wiedzy w dziedzinie anatomji, histołogji i patolo-
gji metali i stopów metalicznych; niewątpliwie je-
steśmy w przededniu powstania pięknych hipotez
biologicznych, w specyficznem ich zastosowaniu
i rozumieniu, dla stopów metalowych. Z punktu
widzenia praktycznego, trwała w zeszłym roku w
dalszym ciągu zażarta walka między stopami że-
laza i innych metali o wielkim ciężarze właściwym
a stopami lekkiemi; obie strony poniosły pewne
straty, lecz •osiągnęły znowu nowe pozycje. Jednak
ekspansja lekkich stopów przelkrocryła przewidy-
wane granice, wtar,gnęła więc obecnie naprz. do
górnictwa, gdzie dotąd ta gałąź metaloznawstwa
ibyła tylko gościem przypadkowym. Nieprzystępną
twierdzą dla ekspansji lekkich stopów pozostaje
jedynie ciężki przemysł i maszyny o wielkiej mocy,

7. F.-C.

Lekkie stopy.
Pomimo, że w roku ubiegłym w dziedzinie

lekkich stopów nie dokonano żadnych epoko-
wych wynalazków, jednakże rozwój zastosowań
tych stopów przybrał pewnego rodzaju charakter

żywiołowy. Ma się wrażenie, że już wstępujemy w
erę lekkich metali.

Ekonomiczne otrzymywanie glinu z gliny po-
zostało jednak jeszcze i na rok przyszły proble-
matem nierozwiązanym, W roku ubiegłym zgło-
szono parę^patentów, ale praktycznie żaden z nich
nie został jeszcze wypróbowany (przynajmniej nie-
ma o tem wzmianek w literaturze).

Stopy glinowe weszły w stadjum ulepszenia
1 zawojowywania rozmaitych dziedzin techniki, W
każdem niemal państwie wytworzono swoje typy
stopów, zbliżone, co do składu i właściwości, do
duraluminu, jednakże żaden z tych stopów nie
przewyższa swego pierwowzoru.

W laboratorjach naukowych i przemysłowych
trwała w dalszym ciągu praca poszukiwawcza, ale
poza pewnemi szczegółami i drobnemi ulepszenia-
mi narazie nie osiągnięto nowych wyników.

Stopy odlewnicze również nie wykazały no-
wych typów. Lansowane przez von Schwarza sto-
py S'trasser'a ,,Alneon" i „Neonalium", wobec ską-
pych wiadomości o nich i otaczającej je tajemni-
czości nienaukowej, nie wzbudza ją wielkiego zaufania.

Ma się wrażenie, że obecne kierunki poszuki-
wań ulepszenia właściwości stopów przez doda-
wanie rozmaitych pierwiastków do glinu utknę-
ły i należałoby może skierować wysiłki w kierun-
ku ulepszenia jakości, przez dobór odpowiednio
czystych materjałów i zmianę budowy tych stopów.

Jednakże już i te obecne stopy mogą w wie-
lu wypadkach zadowolnić wymagania techniki i życia.

Czysty glin znajduje coraz to większe zasto-
sowanie w przemyśle chemicznym i spożywczym,
jak również jako materjał konstrukcyjny (pokry-
cie karoserji),

Z nowych zastosowań lekkich stopów, po za
rowerami i motocyklami, o których już wspomina-
no w „Przeglądzie Technicznym" *), w tej dziedzi-
nie niema.

W grupie podnośników glin może znaleźć za-
stosowanie w paru kierunkach, mianowicie:

1) konstrukcji samego podnośnika, co znacz-
nie odciąży konstrukcje wspornikowe;

2) konstrukcji silników elektrycznych, gdzie
można obniżyć ciężar konstrukcji, wykonywając
zewnętrzną osłonę z lekkich odlewów, względnie
z blach wytłoczonych, oraz używając glinu jako
materjału do wytwarzania pola magnetycznego.
Przy podnośnikach ełektromagnesowych, taka
zmiana jest tembardziej wskazaną (dla 30 t zamiast
900 kg cewki z miedzi — 370 kg z glinu).

Również dla materjału kopalnianego zamiana
stali na glin może być korzystna, jak to widać z
następującego zestawienia:

Stalowa Duralumin.
Klatka dwupiętrowa" z wózkiem

na piętrze , , 2200 kg 950 kg
2 wózki kopalniane 1040 „ 650 „

" 3240 kg 1590 kg
czyli, że można za każdym zjazdem podnosić o po-
łowę mniej martwego ciężaru na jednostkę ładun-
ku użytecznego,

Zupełnie nową dziedziną, w której lekkie sto-
py znalazły zastosowanie, jest architektura.

W Stanach Zjednoczonych, w Pittsburgu, wy-
konano obecnie, pod kierownictwem architekta

1927.
*) Łoskiewicz: Rozwój zastosowań glinu, „Przegl, Techn,"

1



Ho. 2 PRZEGLĄD TECHNICZNY 31

HornbosteFa i przy współudziale Aluminium Com-
pany of America, cały szczyt wieży kościelnej w
stylu gotyckim ze stopu odlewniczego Nr, 43
[R.= 12 kg/mm2 A = 3% na 50 mm). Z powodu nie-
przewidzenia przez przepisy budowlane lekkich sto-
po w jako materjału konstrukcyjnego, nie dało się wy-
konać konstrukcji szkieletu tego szczytu z kształ-
tówek z lekkich stopów. Cała ta ornamentyka skła-
da się z 221 sztuk odlewów i waży około 3300 kg
przy wysokości 27 metrów.

Rówież i stopy t, zw. „ekstralekkie" o pod-
stawie magnesowej rozwijają się pomyślnie. Tak
np, samochód ,,Adler'a" używa do swej konstruk-
cji 45 części z tego stopu, ogólnej wagi 84,6 kg.

W Polsce rok 1927 nie przyniósł niestety żad-
nych zmian w kierunku utworzenia przemysłu
glinowego, ani wytwórczego, ani przetwórczego,

W. Ł,

Hutnictwo żelaza.
Bez przesady powiedzieć można, że rok

1927 był pierwszym po wskrzeszeniu Państwa
Polskiego okresem ustabilizowanych stosunków
gospodarczych. To też i hutnictwu żelazne-
mu przyniósł on poprawę warunków zbytu na
rynku krajowym, zwłaszcza, że konjunktura wy-
wozowa, powstała na schyłku 1926 r., jako wynik
strajku węglowego w Anglji, była zjawiskiem przej-
ścioweni: po zlikwidowaniu strajku wspomniane-
go, wywóz żelaza polskiego zagranicę począł dość
szybko spadać. Dla zobrazowania sytuacji służyć
mogą poniższe dane Związku Eksportowego Pol-
skich Hut Żelaznych za okres styczeń—listopad
1927 r., łącznie z danemi Związku Polskich Hut
Żelaznych o wytwórczości walcowni:

Wytworów
walcownianych

wywieziono:

1927 r.

Styczeń . .
Luty . . .
Marzec .
Kwiecień
Maj • •
Czerwiec
Lipiec
Sierpień
Wrzesień
Październik
Listopad

I l o ś ,
Tonn

12 749
12 735
11346
10 070
6 205
6 038
6 849
5 509
6 466

11500
12 988

100
99,88
88,99
78,98
48,67
47,36
53,72
43,21
50,71
90,20

101,87

Wartość
w tys. złotych

4 304
4513
4199
3 597
2 346
2 221
2 382
2 133
2 794
4 326
4 664

Walcownie Rzeczypospolitej
wytworzyły;

W styczniu
u lutym
„ marcu
„ kwietniu
„ maju
B czerwcu
„ lipcu
„ sierpniu

.„ wrześniu
„ październiku
„ listopadzie

1927 r.

Tonn

63 077
64 795
82 291
71 687
63 286
69 527
80 561
80 654
85 316
84 683
86 126

100
102,72
130,46
113,64
100,33
110.22
127,71
127,86
135,25
134,25
136,54

Widzimy więc, że pojemność rynku Rzeczy-
pospolitej na żelazo i stal bardzo poważnie wzro-
sła; nadto w końcu roku wzmógł się wywóz (szyn
kolejowych) do Jugosławji na podstawie umowy
kompesacyjnej (tytuniowej); jednocześnie wzrósł
tak zwany obrót uszlachetniający czynny, pole-
gający na przywozie z zagranicy (głównie z Nie-

miec) półwytworów i na ^powrotnym wywozie z
Polski wytworów walcownianych gotowych, co
znajduje się w związku przyczynowym z ożywie-
niem, jakie w 1927 r. nastąpiło w żelaznym prze-
myśle sąsiedniego Śląska Opolskiego i całych Nie-
miec wogóle. Przy rozważaniu danych Związku
Eksportowego Polskich Hui Żelaznych, należy
mieć na względzie okoliczność, że dane te nie za-
wierają liczb wywozu w obrocie uszlachetniają-
cym, a dotyczą jedynie zwykłego obrotu handlowego.

Postęp techniczny zatoczył w 1927 r. —• jak
na nasze stosunki gospodarcze i możliwości finan-
sowe — dość znaczne kręgi, i to zarówno w hu-
tach wojew. Śląskiego, jak Kieleckiego.

Poza uruchomieniem w ciągu 1927 r. pięciu
wielkich pieców [2-ch w okręgu radomskim i 3 na
Śląsku) — stwierdzamy bardzo silną dążność,
zwłaszcza w hutach wojew. Śląskiego, ku zwięk-
szeniu wytopu surówki z każdego pieca. Szczegól-
nie zasługują na wyróżnienie usiłowania dwóch
największych koncernów śląskich, którym udało
się wytop ten podnieść do 250 tonn na dobę, przez
odpowiednie ulepszenia w koksowniach (w celu
ulepszenia własności koksu wielkopiecowego), tu-
dzież przez racjonalizację budowy i prowadzenia
wielkich pieców. Istnieje uzasadniona nadzieja, iż
w niedalekiej przyszłości na koksie polskim z jed-
nego wielkiego pieca będziemy mogli wytapiać do
350—400 tonn surówki na dobę, do czego jeszcze
dziś większość hut Rzeczypospolitej stosuje naj-
mniej 3—4 piece! Dobroczynne skutki zwiększe-
nia wydajności pieców są najzupełniej oczywiste i
polegają na potanieniu kosztów wytwórczych w
dziale robocizny, wydatków oddziałowych, ogól-
nych, administracyjnych i in, (nie mówiąc o pew-
nej osiąganej jednocześnie oszczędności koksu,
dmuchu, gazu wielkopiecowego i energji elek-
trycznej, wzgl. pary do napędu pomp wodnych,
podnośników wsadu i in.). Należy podkreślić fakt,
że zwiększenie wytwórczości wielkich pieców nie
może być dokonane bez uprzedniego polepszenia
własności koksu, a zatem okazuje się rzeczą mo-
żliwą tylko w hutach śląskich, które, posiadając
własne koksownie, są zainteresowane w otrzymy-
waniu koksu wielkopiecowego odpowiedniej ja-
kości. Innemi słowy, stwierdzamy słuszność tezy,
wysuniętej przez nas na 2-im Zjeździe Inżynierów
Mechaników w Warszawie (w kwietniu 1925 r.))
mianowicie, że ,,hutom okręgu radomskiego, dą-
browskiego, sosnowieckiego i częstochowskiego
opłaciłoby się zająć koksowaniem górnośląskie-
go, zwłaszcza rybnickiego, miału węglowego, o-
płacającego na kolejach taryfy ulgowe, nie mó-
wiąc już o względach obrony narodowej, które
nakazują rozwój na ziemiach polskich przemysłu
chemicznego wogóle, a wzmożenie wytwórczości
ubocznych wytworów koksowania w szczególno-
ści. Niemało zyskałaby przytem gospodarka ciepl-
na zakładów hutniczych. Mając gaz koksowniany
i wielkopiecowy, mogłyby one poważnie ograni-

1 czyć zużycie węgla",..*)

W 1927 roku zaznaczyła się w hutach silna
dążność do racjonalizacji gospodarki cieplnej: je-
den z zakładów śląskich wznosi elektryczne o-
czyszczanie gazów wielkopiecowych oraz, wpro-

*) Patrz referat amitora ip. t, ,,iZadania 'hutnictwa pol-
sikiegó". „Pirzeigląld Techniczny-", r. 1925, zeszyt 24, str. 359,
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wadzając nowoczesne ustroje pieców koksownia-
nych, projektuje przez opalanie tych ostatnich
mieszanką gazu wielkopiecowego i kokso wniane-
go (zamiast opalania ich własnym gazem) osiąg-
nięcie oszczędności ciepła i rozszerzenie zakresu
stosowania gazu koksownianego w hucie, głównie
do nagrzewania płomieniaków Martin'a, wytwa-
rzania energji elektrycznej i in. celów, Dwie huty
wojew. Kieleckiego wprowadziły w roku sprawo-
zdawczym dynamiczne (mokre) oczyszczanie ga-
zów wielkopiecowych, oraz nowoczesne, o wyso-
kiej sprawności palniki gazowe, dzięki czemu pod-
niosły stopień wyzyskania zawartej w gazach e-
nergji, Projekty tego rodzaju istnieją też w pozo-
stałych hutach wojew. Kieleckiego.

Niepodobna pominąć milczeniem wprowadze-
nia w 1927 r. w jednej z hut wojew. Śląskiego a-
glomeracji rud według systemu Dwight-Lloyd, o-
raz zamierzeń co do zainstalowania urządzenia
wspomnianego w innych tmtach, zwłaszcza w tych,
które dążą do podniesienia wydajności swych wiel-
kich pieców, jakoteż do potanienia wsadu (przez
używanie miałkich rud zagranicznych, zgorzyn pi-
rytu, tudzież rud polskich).

Przechodząc do stalowni, należy nadmienić,
iż 1927 rok, aczkolwiek przyniósł ogólne, bardzo
znaczne wzmożenie wytopu stali w Polsce, nie-
mniej nie pokrył strat, wynikłych skutkiem cał-
kowitego zaniechania w 1924 r. przez „Friedens-
hutte" procesu thomasowskiego (wskutek jego
nierentowności na Śląsku). To też, zapomocą uzy-
skanej w Ameryce pożyczki, „Friedenshutte"
przeprowadza rozszerzenie swej szczupłej (w sto-
sunku do potrzeb i zdolności wytwórczej walcow-
ni) stalowni martinowskiej, budując nowy 100-ton-
nowy płomieniak nachylmy systemu Wellmana,
Dwa piece tego rodzaju posiadała dotąd tylko „Hu-
ta Królewska' o pojemności 300 i 150 tonn. Następ-
nie, w r. 1927, zaczęto budowę nachylnego 100-ton-
nowego płomieniaka Wellmana też w Hucie Bis-
marcka, oraz mniejszego (15-tonnowego) w jednej
z hut wojew. Kieleckiego, Stan posiadania Polski
w aziale pieców elektrycznych zwiększył się o 3
nowe jednostki, w tem 2 w woj. Kieleckiem, W
przyszłości najbliższej projektuje się wzniesienie
w woj. Kieleckiem jeszcze jednego pieca elek-
trycznego,

Ogólnem dążeniem stalowni polskich w ro-
ku sprawozdawczym było podniesienie pojemno-
ści płomieniaków Martin'a, zwłaszcza tam, gdzie
pojemność ta nie przekraczała 20—30 tonn. Jed-
nocześnie przeprowadzono mechanizację zasypu
w dwu hutach; mamy dziś zatem maszyny do ła-
dowania wsadu martinowskiego w czterech sta-
lowniach wojew, Kieleckiego (w hutach: Banko-
wej, Zawierciu, Milowicach i Ostrowcu), oraz we
wszystkich zakładach wojew. Śląskiego. Jedna z
hut stosowała do opalania płomieniaków mieszan-
kę gazu koksownianego i czadnicowego, jedna
znowuż zaczęła budowę centrali czadnic,

W dziale walcownianym rok 1927 poważniej-
szych zmian nie przyniósł. Podkreślić jednak na-
leży korzystne przesunięcia w programie wytwór-
czym hut Baildona, Bismarcka, Friedenshutte i Si-
lesji, zaszłe w następstwie nabycia Huty Baiłdo-
na przez Friedenshutte i Huty Silesia przez Hutę
Bismarcka. Jak wiadomo — koncentracja prze-

mysłu prowadzi zawsze do racjonalizacji postępo-
wania przemysłowego.

Nadto w 1927 r. we wszystkich niemal hutach
Rzeczypospolitej zajmowano się bardzo poważnie
sprawą elektryfikacji walcowni, a więc usunię-
ciem z nich napędu parowego, mechanizacją urzą-
dzeń pomocniczych, oraz usprawnieniem wykoń-
czalni przez instalowanie nowych maszyn, szcze-
gólnie w hutach, wytwarzających szyny kolejowe
i złącza.

Niemało uwagi poświęcono też doskonaleniu
pieców grzewczych. W jednej z walcowni woj.
Kieleckiego wprowadzono opalanie pyłem węglo-
wym, w kilku hutach zastosowano do tego celu
gaz koksowniany czysty, względnie w połączeniu
z gazem czadnicowym.

W roku 1927 uruchomiono nowocześnie urzą-
dzoną walcownię żelaza drobnego i drutu w za-
kładach Gwarectwa Hr, Renard,

Trzy walcownie rur bez szwu zajmowały się
modernizacją, wzgl rozszerzeniem swych urządzeń
technicznych (Bismarck, Laura i Sosnowieckie T-wo)

Poza tem w szeregu hut wprowadzono nowe'
działy dalej posuniętej obróbki (wytwórnie łopat,
podków, maszyn rolniczych, pocisków, zwrotnic
ze stali manganowej i t. d.) oraz zastanawiano się
nad wyzyskaniem patentu, dotyczącego odlewania
rur sposobem odśrodkowym (w Zakładach Ostro-
wieckich) i pracowano nad podniesieniem spraw-
ności kotłów parowych, siłowni i innych urządzeń
mechanicznych.

Inż. Władysław Kuczewski.

Przemysł obrabiarkowy.
Z kolei omówimy sprawy przemysłu obrabiar-

kowego, ze względu na jego znaczenie dla całego
przemysłu maszynowego, dla którego jest on nie-
zmiernie ważnym dostawcą. Znaczny rozmach, wy-
kazany przezeń w okresie inflacyjnym, rozbił się
o przesilenie gospodarcze okresu następnego;
w dobie ostatniej, dość pomyślnej dla prze-
mysłu metalowego, nie ujawniło się po-
ważniejszego ożywienia przemysłu obrabiarko-
wego. Z pomiędzy naszych nielicznych poważ-
niejszych fabryk, budujących obrabiarki do metali,
gdyż te przedewszystkiem mamy na myśli, dla
dwóch zaledwie są one kręgosłupem programu
produkcji, pozostałe traktują wytwórczość obra-
biarkową jako dział uboczny; niektóre nawet no-
siły się zupełnie poważnie z zamiarem zaprzesta-
nia tej wytwórczości, jako zbyt mało popłatnej.
Jest rzeczą naturalną, że w tych warunkach prze-
mysł nie mógł zdobyć się na stworzenie jednoli-
tego programu, któryby ujął we wspólne koryto
tę niezmiernie ważną dla życia gospodarczego i dla
obrony kraju gałąź produkcji. Bez tego jednak nie
sposób marzyć o emancypacji naszego przemysłu
obrabiarkowego, gdyż w naturze jego leży produk-
cja seryjna nielicznych, starannie opracowanych
typów, serjami niekoniecznie dużemi, ale często
powtarzaj ącemi się. Jeżeli z drugiej strony
uwzględnimy niezmierną, rozmaitość już chociażby
tych tylko odmian i wielkości, które powinniśmy
móc produkować w kraju, stwierdzimy, że bez ści-
słego i rzetelnego porozumienia się naszych wy-
twórni i bez podzielenia, między nie wspólnie uło-
żonego programu ogólnokrajowego, nie potrafimy
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wyrwać się z powijaków, w których przecież wciąż
jeszcze tkwimy.

Mówiąc w dalszym ciągu o wytwórczości
obrabiarkowej w okresie ubiegłym, nie będziemy
mieli na myśli tysięcy kilogramów wyprodukowa-
nych, lecz postęp techniczny, który przejawił się
w tej gałęzi przemysłu. Jeżeli chodzi o rodzimy
przemysł, stwierdzić można, że ostatnie lata nie
przysporzyły mu wiele, tak pod względem dosko-
nalenia się typów już zdawna budowanych, jak
i tworzenia nowych. Oczywiście mamy na myśli
typy nowe dla naszego przemysłu, wypróbowane
zaś i budowane oddawna już przez przemysł za-
chodu. Niezawodnie kraj odczuwa brak sił tech-
nicznych obznajmionych z budową obrabiarek;
przyczyny tego szukać należy zarówno w wątłości
tej gałęzi naszego przemysłu, jak i w braku zain-
teresowania, jakie do niedawna okazywało jej
szkolnictwo techniczne. Podkreślić należy, że pod
tym właśnie względem ostatnie lata przyniosły
dość znaczną poprawę, Jednakowoż przez długie
jeszcze lata będziemy skazani na szukanie poza
granicami kraju wypróbowanych wzorów. Niema
w tem żadnej ujmy; wzorowali się Amerykanie na
Anglikach, wzorują się Niemcy na Amerykanach,
możemy i my wzorować się na nich wszystkich.
Wszak kopjowanie jest pierwszym krokiem do
twórczości samodzielnej; chodzi więc o to tylko,
by nie kopjować tego, co wpadnie pod rękę, lecz
umieć wyszukać wzory dla nas najodpowiedniej-
sze i najdoskonalsze.

Pokrótce postaramy się skreślić, jakim warun-
kom powinny odpowiadać najważniejsze typy o-
brabiarek uniwersalnych, o które przedewszyst-
kiem winno nam chodzić; będzie to odrazu odbi-
ciem ostatnich udoskonaleń w tym kierunku. Zmie-
rzają one w pierwszej linji do możliwie wielkiego
usztywnienia maszyny i zwiększenia mocy napę-
dowej. Napędy przez pojedyncze koła pasowe
i przez wbudowany w obrabiarkę silnik elektrycz-
ny z regulacją szybkości przeważają. Jednako-
woż zmniejsza się tak silny niedawno pęd do nad-
miernego zmniejszenia ilości szybkości roboczych,
lub poszukiwań mechanizmów zezwalających na
nieprzerwaną ich zmianę. To też mechanizmy na-
pędowe zyskują na prostocie. W przeciwieństwie
do tego powiększyły się wymagania co do ilości
rozporządzalnych posuwów skrzynkowych; zwy-
ciężają więc mechanizmy posuwowe złożone
z dwóch szeregowo sprzężonych skrzynek o drob-
nem i grubem stopniowaniu posuwów, napędza-
jące w wypadku tokarek, bądź wałek pociągowy,
bądź śrubę. Wyjątkowo ładne rozwiązanie skrzy-
nek posuwowych spotykamy w tokarkach Loe-
wego i Wotain, zezwalających na nacinanie licz-
nych gwintów calowych, milimetrowych i modu-
łowych. Z napędów pasowych przez koło schod-
kowe najchętniej stosowany dawniej układ 2 X 4
jest bezsprzecznie wypierany przez znacznie lepszy
od niego układ 3 X 3; cały szereg poważniejszych
lirm przeszło na układ ten w całości, kładąc na-
cisk na ułatwienie manipulacji przełączania prze-
kładni. Zdecydowaną przewagę wzięły prowad-
nice pryzmatyczne w maszynach lekkich i śred-
nio ciężkich. Coraz częściej spotyka się w mecha-
nizmach napędowych koła zębate nawęglane, har-
towane i szlifowane.

-r.n»fl cio uszirwnienia maszyn prowadzi
w tokarkach do łóż kratownicowych, do podpie-
rania stołu w strugarkach poprzecznych i konso-
li we frezarkach.

Powstało też parę typów frezarek szczególnie
sztywno zbudowanych; stół osadzony jest w nich
bezpośrednio w kadłubie maszyny i nie posiada
przesunięć poprzecznych. Jest to następstwem co-
raz powszechniejszego stosowania obróbki seryj-
nej, które wywarło wpływ na obrabiarkę w tym
kierunku, że obok typów zupełnie uniwersalnych
powstały inne, w których uniwersalność tę ogra-
niczono na korzyść sztywności i prostoty z po-
zostawieniem łatwości przystowania maszyn do
obróbki seryjnej. W dziale tokarek kwadratowe
imaki czteronożowe przyjęły się powszechnie i u
nas, Dla mniejszych tokarek znacznie wygodniej-
szemi okazały się jednak okrągłe imaki wielo-
nożowe, nie krępujące w niczem ani rozmieszcze-
nia, ani położenia narzędzi. Stosowanie zderza-
ków, ograniczających przesunięcia suportów, uczy-
niły zbędnym suport górny, z którego najczęściej
rezygnuje się przy imakach okrągłych.

Mechanizmy v samoczynne, wyłączające po-
suwy, stosowane do niedawna, były raczej zabez-
pieczeniem przed uszkodzeniem maszyny, niż or-
ganem wykluczającym konieczność mierzenia pod-
czas obróbki; dużą dokładność zapewnić mogą
jej jedynie coraz powszechniej stosowane sztyw-
ne zderzaki stałe, które w połączeniu z klocka-
mi wymiarowemi zezwalają na ustalanie stołu czy
suportu w wielu dowolnych położeniach. W związ-
ku z tem, mechanizm posuwowy musi samoczyn-
nie wyłączać się przy napotkaniu większego opo-
ru. Celujące pod tym względem jest rozwiązanie,
jakie widzimy w tokarkach Loewego. Ten sam
mechanizm wyłącza posuw zarówno suportu dol-
nego, jak i krzyżowego; w wypadku frezarek mógł-
by on wyłączać w obu kierunkach wszystkie trzy
ruchy stołu.

Niezwykle cennem "wyposażeniem frezarek
i wielowrzecionowych wiertarek okazało się wy-
posażenie ich w podłużne lub okrągłe stoły obra-
calne, dla obróbki ciągłej, przerywanej. Sporządzo-
no też kilka typów frezarek pionowych o wyjąt-
kowo wielkim obrotowym stole roboczym, osa-
dzonym wprost na konsoli; stosuje się je do ciągłe-
go, nieprzerwanego frezowania w fabrykacji wiel-
koseryjnej.

Niezmiernie ważnem udoskonaleniem freza-
rek jest 'wprowadzenie szybkiego samoczynnego
ruchu stołu w obu kierunkach i możliwość prze-
łączania ruchu szyhkiego i powolnego w jedną
stronę oraz szybkiego powrotnego przy pomocy
szeregu zderzaków, dowolnie rozmieszczonych
z boku stołu; pozwala to frezować szereg przed-
miotów, wykazujących większe przerwy w po-
wierzchni obrabianej, bez nadzoru robotnika, gdyż
przestrzenie wolne pokonywa stół szybkim ru-
chem. Przy robotach podziałowych pozwala to
przerobić frezarkę na prawdziwy półautomat, je-
żeli zaopatrzymy ją ponadto w przyrząd dla sa-
moczynnego obracania wrzeciona podzielnicy.

W dziale budowy wiertarek możnaby zano-
tować zjawienie się lekkich wiertarek stołowych
o szybkościach wrzeciona roboczego przekracza-
jących 10 000 obr/min, zezwalających na należyte
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wyzyskanie d r o b n y c h wier teł , oraz lekkich, czułych
wiertarek promieniowych. Coraz częściej spoty-
kają się szybkobieżne wiertarki o wrzecionie bez-
pośrednio pędzonem przez wirnik silnika elek-
trycznego — i to zarówno jedno- jak i wielowrze-
cionowe.

Wspomnieć też należy o powstałych przed
kilku laty szlifierkach bezkłowych, które są już
budowane w rozmiarach dostatecznie wielkich, by
mogły szlifować tłoki samochodowe.

Niezwykły rozmach w rozwoju wykazały wie-
lonożowe tokarki fasonowe. Najpospolitszy typ
ich posiada dwa suporty, przedni i tylny — prze-
suwające się samoczynnie — jeden wzdłuż łoża,
drugi wpoprzek. Użycie specjalnych imaków przy-
stosowanych do przedmiotu obrabianego zezwala na
obróbkę jednocześnie kilkoma lub kilkunastoma
nożami; samoczynne, precyzyjne wyłączanie ru-
chu suportów zapewnia przedmiotowi dokładne
kształty i wymiary. Toczy się przeważnie w kłach
przedmioty drążone na specjalnych trzpieniach
tokarskich. W kierunku podobnym przekształco-
no też ciężkie rewolwerówki do obróbki w uchwy-
cie. Stworzono też nowy ich typ o dużej płycie
kwadratowej lub sześciokątnej miast drążonego
rewolweru narzędziowego; głowicy roboczej na-
dano samoczynny posuw poprzeczny dla tocze-
nia czołowego; ten typ maszyny nadaje się szcze-
gólnie do obróbki przedmiotów płaskich.

Ostatnio zaznaczyło się wyraźnieJdążenie do
użycia przekładnią płynowej )(oliwy pod]ciśnieniem)
dla nadawania posuwu wrzecionu w wiertarkach ka-
dłubowych i stołu w szlifierkach do wałków; są
to początki, za któremi niezawodnie pójdą dalsze
zastosowania. Dla napędu roboczego, płyn pod ci-
śnieniem stosuje się w wycinarkach (broaching
machines, Raummaschinen).

Zanotować wypada również coraz powszech-
niejsze, stosowanie łożysk kulowych do napędu
już nie tylko wałków pomocniczych, lecz i wrze-
cion roboczych; wyróżniają się tu ,szczególnie-
łożyska o rolkach stożkowych (Timken), wytrzy-
mujących wielkie naciski i zezwalających na nie-
zwykle łatwe jednoczesne usuwanie luzów po-
przecznych i osiowych, W dziale sprzęgieł cier-
nych zjawiły się sprzęgła płytkowe, podobne do
stosowanych powszechnie w automobiliźmie.

Poza obrabiarkami uniwersalnemi i półuni-
wersalnemi, Ameryka stworzyła i wciąż tworzy
we wszystkich działach obrabiarek ogromne ilo-
ści maszyn zupełnie specjalnych, dla produkcji
wybitnie masowej, w których uproszczenie budo-
wy posunięto do ostateczności; odbiorcą ich jest
w przeważnej części przemysł samochodowy.

W. Moszyński.

Postępy przemysłu
chemicznego w roku 1927.

Rok 1927 charakteryzuje się w przemyśle
chemicznym poważnemi postępami technicznemi
i organizacyjnemi,

Wskazać więc trzeba przedewszystkiem na
prowadzoną przez cały ciąg roku ubiegłego budo-
wę nowej Fabryki Związków Azotowych w Tarno-
wie. Wytwarzać ona będzie połączenia azotowe, o-
trzymane syntetycznie przez bezpośrednie połą-
czenie pierwiastków, azotu i wodoru, na amo:

njak oraz dalszy jego przerób w kierunku wysoko-
wartościowych nawozów azotowych. Dotychcza-
sowa fabryka, pracująca w analogicznej dziedzinie
w Chorzowie, rozszerza się z roku na rok; rok
1927 przyniósł produkcję 36 400 tonn związanego
azotu w postaci azotniaku i azotanu amonowego,
zaś w najbliższej przyszłości podniesie się do
ok, 44 000 tonn azotu. Specjalnie rok ubiegły przy-
niósł doniosłą umowę fabryki chorzowskiej z Za-
kładami Elektro w Łaziskach Górnych. Ta ostat-
nia firma, zapisana' dobrze w dziejach polskiego
przemysłu chemicznego z uwagi na wprowadze-
nie wyrobu żelazo-krzemu, buduje nową, jedną z
największych w Europie elektrowni, z głównym
celem dostarczania prądu dla fabryki w Chorzo-
wie, W roku ubiegłym uruchomiono też produkcję
amonjaku syntetycznego metodą Claude'a w Knu-
rowie; amonjak jest dalej przerabiany na siarczan
amonu. ,

W zakresie poznawania bogactw natural-
nych rok 1927 przyniósł fakt znamienny, Oto przy
pogłębianiu szybu soli w Solnie pod Inowrocła-
wiem, gdzie zalegają pokłady soli o zawartości ok.
99% NaCl, natrafiono na złoża soli potasowych,
Niepodobna dziś stwierdzić, jak nieocenione zna-
czenie posiadać może fakt powyższy dla cało-
kształtu zdobyczy gospodarczych nie tylko Pol-
ski, lecz Europy. Zdaje się nie ulegać wątpliwości,
że kraj nasz rozporządza olbrzymiemi pokładami
karnalitu, sylwinitu i innych soli potasowych, co,
obok eksploatowanych już złóż w Kałuszu i Steb-
niku, zapewnić nam może czołowe stanowisko
wśród dostawców soli .potasowych. Skoro już mo-
wa o tej dziedzinie, to podkreślić należy, że uru-
chomiony w roku ubiegłym zakład koncentracji
soli potasowych w Kałuszu rozwija się znakomicie.

Przerób soli kamiennej uzyskał w roku ubie-
głym nieco lepsze warunki, z uwagi na obniżenie
ceny soli wielickiej do zł, 22 za tonnę; zamierzo-
ne też jest dalsze obniżenie ceny na sól, pochodzą-
cą ze złóż kujawskich. Odgrywa to dużą rolę nie-
tylko z uwagi na produkcję kwasu solnego i soli
glauberskiej, lecz również z punktu widzenia ele-
ktrolizy soli. Ten ostatni dział produkcji poczynił
w roku 1927 znaczne postępy, zwłaszcza w kie-
runku produkcji chloru gazowego, który nie jest
zresztą w Polsce sprężany, lecz przerabiany dalej
na półprodukty chloropochodne, jak chlorobenzen •
i inne chlorowęglowodory. Dział fabrykacji pół-
produktów organicznych, służących do wyrobu
barwników, rozszerzył swe ramy w kierunku pro-
wadzenia nowych, niewytwarzanych dotąd arty-
kułów.

Zauważyć trzeba znaczne postępy, poczynio-
ne przez przemysł fabrykacji roślinnych tłuszczów
jadalnych i margaryny. Wytwórczość ta —•
do niedawna jeszcze prawie nieistniejąca — obec-
nie rozwinęła się znakomicie, zaspakajając w zu-
pełności zapotrzebowanie wewnętrzne kraju.

W zakresie przerobu skór i kości wskazuje-
my na oryginalną a nader doniosłą metodę wpro-
wadzoną w roiku ubiegłym, a dotyczącą sposobu
preparowania skór do fabrykacji kleju. Dotych-
czasowa metoda wymagała trzech do sześciu ty-
godni czasu, niezbędnego do przygotowania skór
do dalszego przerobu; obecnie udało się zreduko-
wać ten okres do 48 godzin, co znakomicie posu-
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nęło naprzód techniczny proces fabrykacji kleju
skórnego.

Znacznie udało się posunąć również sprawę
racjonalnego wyzyskania odpadków w przemyśle
chemicznym. Tak np. przy fabrykacji sztucznych
włókien nastąpiło kompletne zużycie odpadkowe-
go ługu sodowego oraz t. zw. „kwaśnej kąpieli" w
kierunku otrzymywania wodorosiarczku sodowe-
go, niezbędnego w produkcji sztucznego jedwabiu.
Właściwa metoda została w Polsce opatentowa-
na. Zużyto też gazy kwasu azotowego oraz tlenki
azotu, uchodzące dotychczas bez zastosowania;
mianowicie gazy te przeprowadzane są przez ług

odpadkowy lub wapniak, poczem otrzymuje się
mieszaninę azotanów i azotynów.

W dziedzinie nowych gałęzi fabrykacyjnych
wskazać trzeba rozpoczęcie produkcji papierów
fotograficznych, nowe projekty w zakresie prze-
robu melasy oraz zracjonalizowanie metod fabry-
kacji w kilkunastu wytwórniach chemicznych.

Zasady naukowej organizacji stosowane są
we wszystkich niemal przedsiębiorstwach chemicz-
nych, przy szczególnej pomocy Komisji Naukowej
Organizacji, działającej przy Związku Przemysłu
Chemicznego.

Ini. T. Zamoyski,

Postępy w budowie parowozów turbinowych.
N a p i s a ł Tnż. M. Odlanie Ui-Poczob u tĄ

Stały wzrost ceny paliwa, którego koszt sta-
nowi jedną z najpoważniejszych pozycyj w
budżecie kolejowym, przy dzisiejszej trakcji

parowozami tłokowemi, zmusza do wytężonej
pracy nad radykalnem udoskonaleniem parowo-
zu, aby go w konsumpcji paliwa o ile możności
przybliżyć do stałych instalacyj cieplnych, które
obecnie przetwarzają w energję mechaniczną oko-
ło 20% zawartego w paliwie ciepła, gdy parowóz
tłokowy posiada sprawność zaledwie około 6%.
Świeżo dokonany znaczny krok naprzód w podnie-
sieniu sprawności termicznej parowozu przez za-
stosowanie wysokoprzegrzanej pary wysokopręż-
nej, (niewątpliwie podniesie tę sprawność, lecz nie
doprowadzi jej blisko do sprawności instalacyj sta-
łych, z nowczesnemi turbinami. Obecna tłokowa
maszyna parowa parowozu, przy dużych szybkoś-
ciach tłoków, pracuje z ogromnem przeciwciśnie-
niem, gdyż para odlotowa jest dławiona w niedo-
statecznie pojemnych kanałach odlotowych, nad-
to niektóre mechanizmy rozrządu pary, przy ma-
łych stopmiach napełnienia, mają własności pod-
noszenia sprężenia zwrotnego. W celu zmniejsze-
nia przeciwciśnienia zaczęto stosować do parowo-
zów pośpiesznych podwójne i nawet potrójne su-
waki. Stosowany do wytwarzania ciągu odlot pa-
ry przez komin wykluczał stosowanie skraplania,
tak bardzo podnoszącego sprawność maszyny pa-
rowej. O ile nam wiadomo, Francja posiada wy-
budowane w roku 1920 tłokowe parowozy, posia-
dające na tendrze skraplacze pary. Ciekawe te pa-
rowozy wybudowano do specjalnej obsługi szlaka,
obfitującego w tunele. Przy wejściu do tunelu, ma-
szynista odprowadza parę odlotową do skrapla-
cza i zamyka komin oraz zakrywa popielnik. Pa-
rowóz pracuje nadal ze skraplaniem pary kosz-
tem akumulowanego ciepła, jako bezogniowy.

. Pojemność kotła jest tak duża, że praca parowozu
ze skraplaniem może trwać % godziny, przy peł-
nem obciążeniu. Nie zastosowano tu chłodnicy
wody skraplającej. Dużym też defektem tłoko-
wej maszyny parowej jest wytwarzany przez nią
zmienny moment siły przenoszonej na koła, cze-
mu sprzyjają zwiększone cylindry i małe stopnie
napełnienia; stosowane do obecnych parowozów
na parę przegrzaną.

Powyższe względy zmuszają do szukania no-
wych silników w zastosowaniu do lokomotyw.
Wynalazczość poszła tu dwiema drogami. Zaczę-

to budować lokomotywy, napędzane silnikami spa-
linowemi, z przekładnią mechaniczną, hydraulicz-
ną lub też elektryczną do kół napędnych, tak zwa-
ne termolokornotywy. Równolegle z tem zaczęto
stosować do napędu lokomotyw turbiny parowe.
Oba systemy wykazały bardzo wysoką sprawność
w porównaniu do parow;ozów tłokowych, jednak-
że nie zdobyły dotąd szerszego zastosowania, po-
zostając wciąż jeszcze przedmiotem studjów, prób
i udoskonaleń.Przeszkodą znaczną do rozpowszech-
nienia się termo i turbolokomotyw jest ich bar-
dzo wielki koszt, a także złożoność i delikatność
konstrukcji, narażonej na uszkodzenia wskutek
charakteru pracy lokomotywy, ulegającej ciągłym
wstrząśnieniom i szarpaniom.

Parowóz turbinowy nie przechodził długiej i
żmudnej drogi ewolucji, podobnie jak parowóz tło-
kowy, lecz dzięki genjalności pierwszego jego twór-
cy, inżyniera Fredrika Ljungstroma, odrazu sta-
nął na wyżynie nowoczesnej techniki. Parowóz ten
został szczegółowo opisany w Nr. 10 i 12 „Prze-
glądu Technicznego" w r, 1923.

Od tego czasu pojawił się parowóz turbinowy
firmy „Escher, Wyss et Cie", we współpracy ze
szwajcarską fabryką parowozów „Winterthur", da-
lej parowóz Zakładów Kruppa w Essen, wAnglji zaś
parowóz systemu Ramsay'a i Mac Leoda, fabryki
North British Locomotive C-o, Glasgow, i wresz-
cie niemiecki — fabryki L. A. Maffei w Monachjum

Parowozy „Escher, Wyss", „Krupp'a" i „Maf-
fei" są do siebie konstrukcyjnie zbliżone, parowo-
zy zaś Ljungstroma i Mac Leoda przedstawiają
każdy zupełnie odrębną konstrukcję. W ten spo-
sób istniejące parowozy turbinowe dzielą się na
trzy grupy:

1) System Ljungstroma z wozem kotłowym i
wozem maszynowym.

2) System Escher, Wyss, Krupp'a i Maffei z
turbiną ustawioną pod i przed dymnicą kotła w
kierunku poprzecznym do osi parowozu, z ten-
drem, zaopatrzonym w chłodnicę wody.

3) System Mac Leoda z 2 wózkami napędne-
mi, z których jeden jest napędzany turbiną wyso-
kiego ciśnienia, a drugi turbiną niskiego ciśnienia.

Aby zobrazować całość dokonanej w tej dzie-
dzinie ewolucji, przytoczymy tutaj opisy wymienio-
nych ustrojów, nie pomijając .systemu Ljungstroma.

Wóz kotłowy i maszynowy tej lokomotywy
jest przedstawiony na rys, 1 Widzimy tu zwykły
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parowozowy o powierzchni ogrzewanej za-
115 ma i o powierzchni przegrzewącza a.ż

80 m2. Walczak kotła krót-
ki, o długości płomieniówek
2850 mm. Aby wyzyskać cie-
pło odlatujących spalin, zosta-
ją one odprowadzone do pod-
grzewacza powietrza. W tym
celu dymnica została rozdzie-
lona ścianką pionową na 2 ko-
mory. Po wyjściu z płomienió-
wek, spaliny skierowują się ku
dołowi, gdzie oddają część
swego ciepła podgrzewaczowi
powietrza, składającemu się z
650 rurek mosiężnych, ułożo-
nych wzdłuż osi parowozu.
Powietrze zostaje wtłaczane
do rurek parowozu z jednej
strony, z drugiej zaś strony jest
ssane do zamkniętego popiel-
nika, pod ruszty, rurą łączącą
podgrzewacz z ^popielnikiem.

Ciąg w kominie i potrzebne
rozrzedzenie w dymnicy wy-
twarza eżektor kominowy, ma-
jący postać wentylatora wirni-
kowego, napędzanego minjatu-
rową-.turbiną, o średnicy wirni-
ka zaledwo 120 mm, jednakże
o mocy 40 KM. Para odlotowa
z tej turbiny jest odprowadza-
na do odpowiedniego wieńca
turbiny głównej, lub też do
podgrzewacza wody zasilają-
cej, Gazy spalinowe, opuszcza-
jące kocioł, o temperaturze
350°, odlatują do komina ozię-
bione do temperatury 150°, ta-
ką też temperaturę, w przy-
bliżeniu, posiada powietrze,
wchodzące pod ruszta. Zasi-
lanie kotła odbywa się zapo-
mocą pompy odśrodkowej, pę-
dzonej przez specjalną turbinę.
Woda zasilająca jest podgrze-
wana do temperatury 150° w
trzech podgrzewaczach: pierw-
szy podgrzewacz dostaje wo-
dę z kondensatora turbiny
głównej o temperaturze 50° i
parę odlotową z turbiny, poru-
szającej pompę do skroplin, i
nagrzewa wodę do 90". Drugi
podgrzewacz, wyzyskując cie-
pło pary odlotowej z turbiny,
zasilającej kocioł, podnosi tem-
peraturę wodv do 111°, Trzeci
podgrzewacz odbiera parę z
turbiny wentylatora komino-
wego o ciśnieniu 5 at i dopro-
wadza temperaturę wody zasi-
lającej ostatecznie do 150°. Pod-
grzewacze te są zwykłego ty-
pu, z rurkami, wewnętrz któ-
rych przepływa woda, para
zaś orjnywa te rurki ze stro-
ny zewnętrznej. Zapas wę-

gla jest umieszczony w skrzyni, znajdującej się nad
walczakiem kotła, skrzynią ogniową i po obu
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jej stronach. Pojemność tej skrzyni wynosi 7 t wę-
gla. Drzwiczki skrzyni znajdują się tuż przy ko-
tle i otwierają się automatycznie pod naciskiem
pedału, nogą palacza.

Wóz kotłowy jest pchany przez wóz maszy-
nowy, wyglądem swoim przypominający tender.
Układ osi wozu maszynowego 0—3—1. Średnica
kół napędnych 1430 mm, kół tocznych 970 mm.
Przy maksymalnej ilości obrotów turbiny głównej
9200 na minutę, koła napędne wykonują 420 obr.(
co odpowiada szybkości jazdy 110 km/h. Turbina
główna jest ustawiona wpoprzek wozu maszyno-
wego, w przedniej jego części, na poziomie podło-
gi budki maszynisty. Turbina ta posiada 2-wień-
cowy wirnik akcyjny i stożkowy bęben reakcyj-
ny. Przy 9200 obr./rnżn rozwija turbina moc
1800 KM. Napęd pierwszej osi napęinej jest na-
dawany przez wiązło od wału korbowego, ten zaś
ostatni jest związany z turbiną przekładnią zęba-
tą o stosunku 1 : 22,5,

Dwie drugie osie napę- :
dne są zespolone z pier-
wszą prowadzącą — zapo-
mocą zwykłych wiązeł,
jak w parowozach tłoko-
wych. Turbina ma stały
obrót w jednym kierunku,
więc dla nadania lokomo-
tywie biegu tylnego, za-
stosowano zmianę kierun-
ku obrotów ostatniego
koła zębatego zapomocą
nasuwanego koła pośre-
dniego, JNasuwanie koła
oraz rozsuwanie w tym
czasie odpowiednich kół
zębatych, odbywa się za-
pomocą tłoków cylin-
drów hydraulicznych, poru-
szanych ciśnieniem oliwy. Para odlotowa z tur-
biny głównej jest odprowadzana obszerną ru-
rą do skraplacza, zajmującego wraz z chłod-
nicą,gak wskazuje rys, 1, prawie całość wozu ma-
szynowego. Skraplacz składa się z dwóch głów-
nych części: dolnej i górnej, pomiędzy któremi
znajdują się 3 wentylatory o osiach piono-
wych, poruszane przekładnią od turbiny głów-
nej. Dolna część skraplacza stanowi obszerny wal-
czak, zapełniony do połowy 10 i wody. Para od-
lotowa, przechodząc, nad wodą, częściowo się skra-
pla. Pozostałość przechodzi do górnej części skra-
placza, składającej się z zespołu rur żebrowych,
tworzących kształt dachu nad wozem. Trzy wen-
tylatory, osadzone na pionowych osiach, biorą po-
wietrze z boków wozu przez szereg kanałów o
formie najbardziej odpowiedniej do skierowania
powietrza na dolny walczak i dalej ku górze na
człony rurkowe skraplacza. Powietrze ze skrapla-
cza zostaje usuwane przez dwa eżektory parowe,
z których para odlotowa zostaje odprowadzana do
pierwszego podgrzewacza wody zasilającej.

Osobliwością skraplacza Ljungstroma jest, jak
widzimy, to, że ustrój teoretycznie nie ma zupeł-
nie strat wody, Ponieważ ochładzanie wody od-
bywa ste jedynie powietrzem zewnętrznem, stopień
rozrzedzenia jest w dużym stopniu zależny od tem-

peratury powietrza zewnętrznego. Próby wyka-
zały bardzo wysoką sprawność parowozów Ljung-
stroma. Otrzymano oszczędność paliwa, sięgającą
60% i oszczędność wody — 9&fc w porównaniu
do parowozów tłokowych.

Turbowozy firm Escher, Wyss, Krupp'a i Maf-
fei, różnią się bardzo znacznie od opisanego sy-
stemu Ljungstroma, W lokomotywach tych turbi-
na główna jest umieszczona przed dymnicą, a więc
wóz kotłowy jest zarazem wozem maszynowym,
zaś tender służy jedynie jako chłodnica wody chło-
dzącej, wioząca zarazem zapas węgla i wody,
Turbowozy Escher, Wyss zostały przerobione
przez Szwajcarską Fabrykę Lokomotyw w Win-
terthur z parowozu osobowego o układzie osi
2—3—0, należącego do Związkowych Kolei Szwaj-
carskich. 6-stopniowa turbina reakcyjna Zoel-
ly'ego działa przez dwustopniową przekładnię zę-
batą na oś korbową, działającą na pierwszą oś na-
pędną zapomocą korbowodu, jak w elektrowo-

Rys. 2.
Turbowóz wytwórni Escher, Wyss et Cie.

zach. Druga i trzecia osie napędne są zespolone z
pierwszą zapomocą zwykłych wiązeł (rys. 2), Śred-
nica kół napędnych 1520 mm pozwala na rozwija-
nie szybkości jazdy 75 km/h przy maksymalnej
ilości obrotów turbiny głównej 6800 na minutę. Na
rys, 3 widzimy przekrój turbiny Zoelly.

Tylny bieg nadaje parowozowi 2-stopniowa
turbina akcyjna Curtisa. 6 wieńców akcyjnych
przedniego biegu i wieniec dwustopniowej turbi-
ny biegu tylnego są wytworzone z osią z jednej
sztuki stali, Obie turbiny są umieszczone we wspól-
nej komorze, dzięki czemu turbina niepracująca
obraca się w atmosferze bardzo rozrzedzonej, co
sprowadza jej opór ruchu do minimum. Za turbi-
ną, po obu stronach walczaka kotła, leżą dwa skra-
placze powierzchniowe (rys, 2), do kórych dopły-
wa para z przestrzeni pomiędzy turbinami przed-
niego i tylnego biegu rozdwajającą się rurą
(rys, 3). Turbina biegu przedniego posiada 2 gru-
py dysz, Przy ruszaniu z miejsca i dla przejściowe-
go pokonania oporu, mogą być włączone obie
grupy dysz, normalnie zaś pracuje tylko 1
grupa.

Bezpośrednio za skraplaczami, w przestrzeni
pomiędzy pierwszą a drugą osią napędną, leży
grupa pomp, napędzanych specjalną turbiną, usta-
wioną z lewej strony lokomotywy na wsporniku,
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przytwierdzonym do ostojnicy głównej (rys. 4), Za-
pomocą przekładni zębatej, czołowej i stożkowej,
obraca się wał pionowy, na którym są osadzone

jącą 106,5 m2 i przegrzewacz o powierzchni 37,8 m
systemu Schmita. Pole rusztów 2,3 m-. Dymnica —
minimalnych wymiarów, dla umożliwienia umie-
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Rys. 3.
Przekrój turbin (biegu przedniego I tylnego) turbowozu ZoeIIy'ego (Escher, Wyss et Cie).

3 pompy wirnikowe, 2 górne stanowią dwustop-
niową pompę do pędzenia wody chłodzącej z
tendra przez skraplacze i z powrotem do chłod-
nicy, a dalej do zbiornika na tendrze. Trzecia, naj-
niżej ustawiona pompa, zabiera skropliny ze skra-
placza i skierowuje je do zwykłej pompy tłoko-
wej, poruszanej przez przekładnię zębatą od tej
samej turbiny pomocniczej. Ta ostatnia pompa
zwraca skropliny z powrotem do kotła, przepy-
chając je poprzednio przez podgrzewacz. Powie-
trze ze skraplacza zostaje usuwane przez smo-
czek, działający wodą chłodzącą skraplacz, a
znajdującą się w obiegu „tender—skraplacz" pod
działaniem opisanej wyżej wirnikowej pompy dwu-
stopniowej. Aby zabezpieczyć łożyska kulkowe i
koła zębate przekładni od turbiny pomocniczej do
pomp od kurzu, części te są zamknięte w szczelnej
skrzynce, zapełnionej oliwą. Ustrój traci wodę
przez klapy bezpieczeństwa, gwizdawkę, nieszczel-
ności w dławicach i t. p., oraz w zimie — na o-
grzewanie pociągu. Dla pokrycia tych strat, słu-
ży zwykły smoczek, kłóry ssie wodę ze skrzyni
na tendrze i tłoczy ją do kotła przez podgrzewacz,
Kocioł normalnej budowy, o ciśnieniu roboczem
14 kg/cm2, ma powierzchnię ogrzewaną odparowu-

•szczenia przed i pod nią turbiny. Wymiary dymnicy
nie odgrywają tu roli, gdyż komin wytwarza ciąg
jednostajny,' ponieważ spaliny są wyrzucane do
komina zapomocą wentylatora, poruszanego spe-
cjalną turbiną, wbudowaną wewnątrz drzwiczek
dymnicy. Drzwiczkom tym nadano kształt, przy-
pominający głowę pocisku, i wykonano w nich
liczne otwory. Wdzierające się przez nie powie-
trze ma za zadanie chłodzenie łożysk turbiny i o-
liwy do jej smarowania.

4-osiowy tender turbowozu Escher, Wyss
jest przedstawiony na rys. 5, W przedniej części
tendra znajduje się zbiornik na wodę oraz skrzy-
nia na węgiel, 2U długości tendra zajmuje chłodni-
ca wody. Do opisywanego systemu chłodnicy do-
szła firma po długich i kosztownych próbach. 0-
ziębianie wody w tendrze pierwszej konstrukcji
odbywało się zapomocą naturalnego przewiewu
powietrza, powstającego pod wpływem pędu po-
ciągu, przez opadającą ku dołowi tendra wodę w
postaci drobnego deszczu z dziurkowanych rur,
tworzących jakby dach tendra. W późniejszej kon-
strukcji umieszczono w tylnej części tendra wen-
tylator, poruszany specjalną turbiną, mający za
zadanie wzmożenie przewiewu powietrza, Oba u-
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stroje były zaopatrzone w pompę odśrodkową, ssą-
cą wodę z dolnej części tendra i tłoczącą ją z po-
wrotem do dziurkowanych rur.

Obu tych systemów chłodnic, zwanych de-
szezowemi, zaniechano, gdyż okazały się niedosta-
tecznie wydajnemi oraz po-
wodowały ogromne straty
wody, porywanej mechani-
cznie pędem powietrza.

Pomyślne próby, doko-
nane przez firmę Krupp
w Essen, z próbnym ten-
drem o chłodnicy po-
wierzchniowej, skłoniły
również firmę Escher,
Wyss do wybudowania
nowej chłodnicy, opartej
na pomyśle J zapożyczonym
od firmy Kriipp. Dzia-
łanie .tej chłodnicy pole-
ga na rozdzieleniu wody
na możliwie najcieńsze
warstewki, przewiewane
powietrzem, poruszaj ącem
się w przeciwprądzie.
Na rys, 5 widzimy sze-
reg komór, utworzonych
z miedzianych "ł blach
dziurkowanych, ułożonych
w 2 warstwy, między
któremi ułożono grubą war-
stwę z odcinków rur mie-
dzianych, o długości rów-
nej w przybliżeniu śred-
nicy. Woda nagrzana jest
wtłaczana zapomocą pom-
py do poszczególnych
komórek i przesącza się
cienkiemi warstwami po
powierzchni wspomnia-
nych odcinków rur. Silny

zu:jrą strzałtki na rys. 5, odbierając od wodiy ciepło
i,porywając zarazem ze sohądużo wody w postaci
pary. Pod tym względem chłodnica ta ustępiuje o
wiele systemowi Ljungistroma, gdyż .parowóz
Escher & Wysis zużywa w porównaniu z pierwszym

Rys. 4. Zespół pomp turbowozu Escher, Wyss do tłoczenia wody chłodzącej oraz skroplin.

-mse
Rys. 5. Tender z chłodnicą Escher, Wyss et Cie.

prąd powietrza, ssanego przez wentylator, mie- bardzo' dużo wody. Rozchód wody sięga 50% ilo-
szczący się z tyłu tendra, porusza się, jak wiska- ści wody zużywanej iprzez parowóz tłokowy tej
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samelj mocy, wobec zaledwo 4%, zużywanych przez
parowóz Ljungstroma, Ponieważ ehłodizenie wody
odfcywa się tu głównie przez jej parowanie, przeto
działanie chłodnicy opisanej jest • w małym tylko
stopniu zależne od temperatury powietrza ze-
wnętrznego.
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Rys. 6. Turbiny (biegu przedniego i tylnego) turbowozu^Krupp^ z przekładnią zębatą.

iParowóz turlbinowy falbryki Kruptp w Essen
ustrojem swoim mało się różni od parowozu Escher
& Wyss, ponieważ został opracowany przy współ-
pracy tej firmy. Parowóz ten, typu „Pacific", o u-
kładzie osi 2—3—^1, posiada średnicę kół napejd-
nych 1650 mm, co pozwala na osiągriięcie na-jwięk-
szej szybikolści jazdy 100 kmjh, przy maksymalnej
ilości obrotów turbiny głównej 6800 na minutę,

Turbiny przedniego i tylnego biegu zostały do-
starczone przez firmę Escher, Wyss. Są to tur-
biny akcyjne Zoe.rly'eigo, różniące się 'jednak od o-
pisanej wyżej tem, że ofoie turioiny (przedniego
i tylnego- biegu) nie mieszczą się w jedtnym kadłu-
bie. Turbina biegu przedniego jest przymocowana
do skrzynki przekładni z prawej strony, turbina zaś
biegu -tylnego—z lewej, Całość jest ustawiona na
belkowych ostojnicacłi igłównych, wipoprzek osi pa-
rowozu, przed dymnicą (rys; 8), Odlotowe strony tur-
bin są połączone razem obszerną rurą, prowadzącą
do skraplacza, dzięki czemu niepracująca turbina
obraca się w próżni. Na rys. 6 widzimy obie turbi-
ny ze zdjetemi pokrywami oraz przekładnię zęba-
tą podwójną, napędzającą wał koflbowy. Korby te-
go wału poruszają pierwszą p'ś napejdną, z którą
zwylkłemi wiązłami są zespolone osie diruga i trze-
cia. Moc turbiny głównej wynosi 2000 KM i może
być chwilowo doprowadzona do 2800 KM przez
włączenie dodatkowych dysz. Kocioł o ciśnieniu
roboczem pary 15 kgjcm'2 posiada powierzchnię o-
gizewaną odparowującą 162 m2 i przegrzewacz o
powierzchni ogrzewanej 66 m2. Powierzchnia ru-
sztów wynosi' 3,1 m2. Łożyska turbiny oraz przekład-
ni, a także koła przekładni są smarowane oliwą

pod ciśnieniem; oliwa jest oziębiana w specjalnej
chłodnicy, studzonej wodą.

Z tyłu, za mechanizmami napędnemi, wzdłuż
walczaka kotła, po obu jego stronach leżą dlwa
skraplacze powierzchniowe, połączone ze sobą ru-
rami w ten sposób, że para, odlatująca z turbiny

pracującej, przechodzi ko-
lejno przez oba skraplacze,
woda zaś chłodząca obiega
najprzód skraplacz, odbiera-
jący bezpośrednio parę, po-
czem przechodzi przez dru-
gi skraplacz i stąd zostaje
odprowadzona do chłodni-
cy na tendrze. Smoczek
(rys. 7) systemu Miillera,
wyciągający powietrze ze
skraplaczy, jest umieszczo-
ny bezpośrednio przy pom-
pie, utrzymującej obieg wo-
dy chłodzącej z tendra przez
skraplacze i smoczek z po-
wrotem do chłodnicy na ten-
drze. Działanie tego przy-
rządu jest następujące. Wo-
da, wychodząc z wielką
szybkością przez zwężoną
część smoczka, porywa z so-
bą powietrze; po przejściu
stożka odwróconego, wo-
da ta uderza o przeciwle-
głą ścianę przyrządu, traci
szybkość i opada ku doło-

wi skrzyni, skąd odbywa dalej swój ruch obiegowy,
a powietrze uchodzi przez rurkę w górnej części
przyrządu.

Tak samo jak w turbowozie Escher, Wyss,
między drugą a trzecią osią napędną jest usta-
wiona grupa pomp, poruszanych przez turbinę,
ustawioną na lewej stronie parowozu. Grupa tych
pomp różni się konstrukcyjnie od' opisanej po-
przednio, ale ma te same zadania do1 wykona-
nia,więc nie przytaczamy jej opisu, zwłaszcza, że
ipompy te nie przedstawia/ją nic zasługującego na
specjalną uwagę,

Rys. 7. Smoczek syst. Miillera.

'W braku miejsca w dymnicy i w pobliżiu
dymnicy, podgrzewacz wody zasilającej, wyzy-
skujący ciepło spalin, mieści się za grupą pomp;
wentylator zaś, wyrzucający spaliny do komina,
znajduje ;się między arkuszem uchwytowym
•skrzyni ogniowej a podgrzewaczem. Dymnica
jeist przedzielona pionową przegrodą na dwie czę-
ści. Z tylnej części dymnicy spaliny są ssane
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przez wentylator rurą, idącą wzdłuż prawej stro-
ny parowozu, przechodząc przytem przez pod-
grzewacz, dalej kanałem, idącym wzdłuż lewej
strony parowozu, spaliny są wyrzucane do przed-
niej komory dymnicy. Urządzenie chłodnicy na
tendrze jest bardzo zbliżone do opisanego syste-
mu Escher, Wyss, z tą jednak różnicą, że wen-
tylator znajduje się w środku chłodnicy, a dopływ
powietrza zewnętrznego jest urządzony w b o o

W tylnym dzwonie parowym urządzono ko-
cioł pomocniczy, zaopatrujący ogrzewania parowe
ipociajgu w parę o ciśnieniu rofcoczem 4,5 kgcrrii

oraz uzupełniający naturalne straty kotła. Zasto-
sowanie tego kotła ma ogromne znaczenie, gdyż
zabezpiecza- kocioł od zanieczyszczenia jego po-
wierzchni ogrzewanej kamieniem. Urządzenie te-
go kotła przypomina podgrzewacz, wstawiony pio-
nowo przez 'dzwon parowy do walczaka kotła, Do

nych ścianach tendra
przedstawiający boczny widok parowozu z ten-
drem. Wentylator ten jest poruszany przez tur-
binę, z której para odlotowa o nadciśnieniu 1,2 at
podgrzewa wodę zasilającą w pierwszym podgrze-
waczu do temperatury 100°. Wspomniany wyżej
drugi podgrzewacz nagrzewa dalej wodę zasilającą
gazami spalin owemi do temperatury 140°, Wszyst-
kie turbiny tego parowozu pracują parą przegrza-
ną w przagrzewaczu Schmidta o powierzchni
ogrzewanej 66 m~, utworzonej przez 30 elemen-
tów, wstawionych w płomieniówki o średnicy
125'135 mm.

Rys. 8."]
Widok ogólny turbowozu Krupp'a.

jak to pokazuje rys. 8, wnętrza podgrzewacza wtłacza się wodę zapomo-
cą samoczynnej pompy tłofkowe'j, która samoczyn-
nie zaczyna działać, gdy ciśnienie w podgrzewa-
czu, spada poniżej 4,5 at i zatrzymuje się, gdy ci-
śnienie to wzrasta powyżej 4,5 at. Denko sitowe
górne podgrzewacza znajduje się• powyżej prze-
grody poziomej w dzwonie parowym, tak, że
w górnej części dzwonu panu»je ciśnienie 4,5 at,
a w dolnej — kotłowe. Kamień kotłowy pozosta-
ije w kotle pomocniczym, który z. łatwością daje
•się wyciągnąć z d-zwona, po zdjęciu jego pokrywy,
i zastąpić'przez inny, !już oczyszczony z kamienia,

(d. n.)

Międzynarodowy Kongres Naukowej Organizacji
i Administracji w Rzymie.^

Napisril Ins. Edioin H a u s iv a Id,

Powszechne jest dziś dążenie do z w i ę ' k s z e n i a
w y d a j n o ś c i d z i e n n e j osób i maszyn zapo-
mocą dalej posuwanej mechanizacji robót,

przyśpieszania rytmu pracy, stosowania nowych
urządzeń transportowych, rozmieszczenia obrabia-
rek w szeregu uporządkowanym wedle kolejności
następujących po sobie operacyj (przeróbka kolej-
na albo ciągła), planowe kierowanie zatrudnie-
niem wszystkich posterunków zakładu przy po-
mocy tablic rozdzielczych, kontroli kartkowej, sta-
tystycznej i wykreślnej (np. Gantta),

Szczególną uwagę zwraca się też na trudne
zagadnienie u z g o d n i e n i a w y t w ó r c z o ś c i
dziennej z w a h a n i a m i k o n j u n k t u r y i po-

*) Dokończenie do str. 12 w Nr. 1 r. b.

Profesor Politechniki Lwowskiej.
zyskiwaniem nowych zamówień, o czem mówił
p, D e n n i s o n.

S y s t e m y p ł a c oparte na .sprawności
pracy badano tak ze strony teoretycznej, jak
prafkttycznej, Do> tego działu należały referaty:
M e a d a o jednostce mierniczej IBodeaux, czyli o
pracominucie, F o- s s a t i1 e g o, H a u s w a I d a o
wyrównaniu różnych, systemów płac i obliczaniu
płac premjowych w biurach, łtuż, T a r a n t o o za-
sadach dobierania stosownego sysitemu.

Koleje włoskie wprowadziły do swycłi pra-
cowni z powodzeniem system ipremjowy R o w a -
n a, którego iprenlje są wprost proporcjonalne do
procentowego stosunku między czasem zaoszczę-
dzonym [T—t) a wyznaczonym T.

Kilka referatów odnosiło się do ważnej spra-
wy utrzymywania- dobrych stosunków osobistych
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i isłuiźlbowych miejdzy zarządem a robotnikami., We-
•d,le dzisiejszej stanu rzeczy, najlepiej jetst skupi;
wszystkie sprawy osobowe w ręlku doświadczonego1

a odznaczającego' się taktem referenta, będącego
kierownikiem Wydziału spraw osobowych.

Faszystowskie związki robotnicze (Sindicati
fascisti) wypowiedziały w osobnej broszurce zaj-
mujące poglądy na sprawę Naukowej Organizacji,
z których następuljące przytaczam:

„Robotnicy łączą się we wspólnej pracy, pod-
porządkowanej wyższym interesom zbiorowości
ludowej, stanowiącej naród, nie godząc się na od-
dzielne traktowanie interesów poszczególnych grup
ludności, a czynią to ,poid wpływem nowego, ducha,
obudzonego dzięki ideałom .faszyzmu i szczęśliwej
syntezie, wyrównywająjcej kontrasty między pra-
wami jednostek a społeczności. W obecnej cywili-
zacji dominują kwest je produkcji, wymiany i roz-
działu wytwarzanych dóbr, wobec czego Naukowa
Organizacja nabiera pierwszorzędnego znaczenia,
Mbsi być jednak r a c j o n a l n ą i i n t e g r a l -
ną o r g a n i z a c j ą w s z y s t k i c h e l e m e n -
t ó w potrzebnych do działalności wytwórczej."

'Zdaniem mojem., cytowany tu ustęjp doskona-
le oddaje istotę dąlżeń faszystowskich mężów sta.-
trn do r a c j o n a l n e g o c a ł k o w a n i a środ-
ków i sił, które gdzieindziej uileigaiją tylko cróż-
n i c z k o w a n i'u i rozpadaniu się,

Szczególne zainteresowanie objawiają Włosi
dla dlziału urządzeń i Świadczeń, mających lu-
dziom uprzyjemnić życie p o p r a c y , do czego
istnieje tam wielka organizacja, zwana „ O p e r a
•n a z i o n a 1 e d e 1 D o p o 1 a v o> r o" ('Dzieło na-
rodowe i t. Id.).

[Rac j o> n a 1 i z >a c ji a sposobów kierowania
prodlukcją przemysłową rozwiija się oryginalnie w
W i e 1 k i e j B r y ł a n 'j i. Tam bowiem, z powo-
du działalności nawpół socjalistycznych lub ko-
munistycznych Związków zawodowych (Trade
Unions) i typowego konserwatyzmu wszystkich kół
społeczeństwa, nie można prowadzić akcji refor-
my wedle zasad umiejętności zarządzania z takim
rozmachem, jak w Stanach Zjednoczonych, w
Niemczech, aibo w Polsce, aJe mimo to musi się
tam reorganizować zakłady i metody wytwarzania.

iW takich tedy warunkach wprowadzanie me-
tod N, O, odbywa się i n d y w i d u a l n i e , w
dziesiątkach tysięcy .zakładów przemysłowych
równocześnie i niezależnie, bez wspólnej organi-
zaciji, bez Instytutu Origanizacjii, jalki my posiada-
my, i bez wyraźnej pomocy wład'z.

Jak już wspomniano, wielce na tsm polu uży-
teczny Instytut Psycholog)]! przemysłowe!) w Lon?
dynie działa jatko 'stowarzyszenie prywatne, ko-
rzystając tylko w skromnej mierze z zasiłków u-
dziellanych mtu iprzez prywatne fundacje Carnegie-
go i Rockefellera.

Nie ograniczając się do badań fizjologicznych
i psychotechnicznych, Inistyt-ut ten ma w gronie
współpracowników wielu technicznie ' wyrobionych
organizatorów, którzy umieją łącznie ze studjami

i pomiarami fizijologieznemi wprowadzać doniosłe
u 1 e p. s z e n i a u r z ą dl z e ń, d1 y s p o'<z y c j i
i o r g a a i z a c j i, zigoldne zresztą z postulatami
szkoły taylorowskiej, zyskujące nie tylko uznanie
(pracodawców, ale także robotników. Na dowód
tego twieidzenia przytoczyć można opinje, wyrażo-
ne przez robotników po wprowadzeniu reform,
I tak robotnik A pisze:

„Czy nie moglibyście .u nas jeszcze więcej zro-
bić? Teraz bowiem można u nas znacznie łatwiej
pracować."

B pisze: Wykonywamy teraz roboty o wiele
prędzej.

C mówi: Teraz jest o wiele ląpiej; można się
spokojnie zająć robotą i nie jest się narażonym na
popędzanie. Teraz -dopiero jest sprawiedliwie, bo
odpowiedzialność dzieli się pół na pół."

Robotnica D pisze: „iSzkoda, że was tu nie
było, gdy ibyłam młodą, Nie wyglądałabym dziś
tak staro,"

Z drugiej strony, poglądy dyrektorów od'-
noiśnych zakładów przemysłowych, bankowych,
handlowych i t. p. podnoszą z mnaniem n i e z w y -
k ł y t a k t , z jakim pracownicy Instytutu umieli
pozyislkać zaufanie robotników,

Dr.ttga forma zajmowania się sprawami ujnie-
j.ętaeigo zarządzania jest także oryginalna i dla
W, Brytanji charakterystyczna, Oto małe grupy
kierowników fabryk w danym okręgu lokalnym
łączą się w K o ł a b a d1 a ń a di m i n i s t r a c y j -
n y c h (Management Reisearch Group), obejmują-
ce po 12 do 15 większych zakładów, nie wyrabia-
jących tych samych wyrolbów, a więc niewspółza-
wodniczących ze sobą, Zarządy takich wytwórni
udzielają sobie porad i- wskazówek organizacyj-
nych na podstawie poczynionych u siebie doświad-
czeń, odstępują sobie na pewien czas swoich spe-
cjalistów, .zwiedzają częisto pracownie i biura za-
kładów mależiąicych do .gjrupy, a ich kierownicy
zjeżdlżają się w stałych terminach, w celu rozwa-
żenia nowych zadań i wymiany doświadczeń.

Podobne organizacje istnieją także w Stanach
Zjednoczonych pod wpływem przekonania, że lo-
j a l n e w s p ó ł d z i a ł a n i e więceij przyniesie
•korzyści, niż bojaźliwe utrzymywanie iswych spo-
sobów produkowania i rządzenia w tajemnicy,

(Amerykańskie Towarzystwa poświęcona krze-
wieniu metod N. O, urządzają od kilku już lat sze-
roko zakrojoną pr e-ip aig a nd ę w celu populary-
zowania nowej uimieijętnoiści, poświęcając na to co
roku .jeden, tydzień, Takie t y gO'di n i e N, O. (Ma-
nagements We-elk) organizuje główny Komitet kra-
jowy przy pomocy licznych komitetów miejsco-
wych, podiając już na rok naprzód' główny temat
obrad i udzielając zarazem, dokładnych instrukcyj
działania, jak tego' wymaga duch systematycznego,
kierownictwa, Tematy obrad były nastejpuljące:

w r, 1922: Współczesny stan sztuki zarządzania,
w r. 1923: Pomiaryjw dziedzinie zarządzania,
w r. 1924: Kierownictwo produkcji oparte na budżetach

(Budget control).
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w r. 1925: Straty przy rozdziale dóbr (Waste in distri-
bution).

w r. 1926: Postępy w usuwaniu strat (Waste elimłna-
tion).

w r. 1927: Udział kierownictwa w podtrzymywaniu do-
brobytu (Managemenfs part in maintaining prospe-
rity).

W innych krabach widoczne jest także coraz
to większe zainteresowanie się sprawą N. O. We
Wiłoszech cały rząd i wszystkie wiellkie korpora-
cje producentów objawiły 'szczególnie gorliwa za-
jęcie się tą kwestją, oczekując ze strony -N. O. wie-
le pomocy przy rozwiązywaniu trudnych zadań
wytwórczych i socjalnych, obejmujących tam całe
wielomilijomowe społeczeństwo, We Francji odby-
wają się co roku Zjazdy francuskie (narodowe]
N. O„ w Niemczech znowu pracuje w tych dzie-
dzinach, oiprócz tysięcy zarządów fabrycznych, taik-
że kilka wybitnie prowadzonych ciał zbiorowych,
jak Ausschiiiss fur wktschaitliche FertigUng
(AWF), znany Wydział ^normalizacji przemysło-
wej (QIN) i t. p., w Czechach zaś znana Alkade-
mlja Pracy,

Uzupełnieniem czynności zjazdowych były
wielkie wycieczki techniczne, skierowane do wy-
bitnych dzielnic i miast przemysłowych północ-
nych Wioch, a więc, do Medjołanu i elektrowni
wodnych w Alpach, do Turynu ze znaną fabryką
samochodów Fiat, do Genui, posiadającej •obecnie
wiellkie wytwórnie stali, okrętów i nowoczesna u~
rządzenia transipoirtawe, W .samym zaś Rzymie
zwiedzono fabrykę karabinów, jedwabiu sztuczne-
go i elektrownie miejskie, •

Udział delegacji polskiej w kongresie,

Liczba uczestników z Polski była znaczna, sa-
ma podróż do Rzymu doskonale przygotowana,
dizięki czemu delegacja nasza miała do rozporzą-
dzenia własny, jakby prywatny wagon naszych ko-
lei, zaopatrzony w urządzenie do spania dla czte-
rech osób w każdym przedziale, Wobec tego dłu-
ga, bo 46-igodzinna jazda, odbyła się w niezwykle
przyijemnych warunkach, a kilka jeszcze wolnych
miejsc moigiliśimy odstąpić zna-j-omym ko<legorh za-
granicznym,

[Referaty wysłane przez naszych delegatów za
pośrednictwem Polskiego. Komitetu N, O. nade-
szły do Rzymu w przepisanym terminie i w zupeł-
nym porządku. Tak swą treścią, jak formą wywo-
łały też pełne uznanie kierowników komitetu
rzymskiego., później zaś talkże grona uczestników
Kongresu, Tytuły prac podiaję w porządku alfabe-
tycznym :

Prof. B i e d r z y c k i . Harmonizacja prac w rolnictwie,
,, H a u s w a 1 d. 1) Obliczanie płac premiowych dla

biur.
2) Wyrównanie różnych systemów plac, (Przegl,
Techn., 1927).

Inż. K i n e 1, Opory napotykane przy wprowadzaniu
metod N. O. (Przegl. Organizacji, 1927).

[ „ K u c h a r z e w s k i . Ulepszenia w kontroli robót
podziemnych (Przegl. Org., 1927),

Dr. J. L a n g r o d . Organizacja prac biurowych w try-
bunatach sądowych.

Inż. L i s o w s k i . Nowa organizacja warsztatów kolejo-
wych w Poznaniu (Przegl. Org., 1927),

Dyr. R y t e 1. Wpływ N. O. na podniesienie wydajności
i zarobków w fabryce. „Parowóz".

„ R a ż n i e w s k i . Postępy w kierowaniu kopalniami,
Inż, Skup. Organizacja obudowy drzewnej w kopalniach.
Dyr. dep. inż. Twardo: System sprawozdań w admi-

nistracji państwowej (Przegl, Organizacji, 1927).
Referaty polskich delegatów wywołały po-

ważne zainteresowanie Amerykanów, skutkiem
czego znany prezes „Taylor Society" w Filadelfji,
p, Morriis Cooke prosił .o przysłanie temu towarzy-
stwu angielskiego' przekładu naszych prac,

Z powodu symipatji, i bliskich stosunków z a-
merylkańskimi członkami kongresu, delegacja na-
sza .zaprosiła ich na wspólny obiad, w którym u-
czestniczyła talkże pani Taylor, wdowa po przed-
wcześnie zmarłym mistrzu nowej nauki, generał
Crozier, pp. Cooke, Dennison, Brown, Wallace
Clark, W. Lewis, i wielu innych, wraz z paniami.

Wrażenia ogólne,
Italja jest niezwykle malowniczym, górzystym

i po części 'skalistym torajem o bardzo, gestem za-
ludnieniu. Dzięki pracowitości, w ciągu dwu tysię-
cy lat uczyniono, nawet skaliste zbocza Alp i Ape-
nin zdatnemi do. uprawy, zakładając niezliczone
tarasy i urząjdzenia nawudniaijące lub odwadnia-
jące. Świat roślinny olbeijimuje prawie wszystkie
typy roślin napotykane w całym świecie; niektóre
z nich, jak zboże, ziemniaki i t, p, w niedostatecz-
nej. Mdści, Naj-ważniejtaemi produktami roślinne-
mi są tam; pszenica, trawa i siano, ryż, winogrona
i inne owoce doskonałej jakości, oliwki, pomarań-
cze, 'cytryny i figi, morwy, będące podstawą kul-
tury jedwabników, .orzechy i kasztany, nie mówiąc
o płodach 'kolonj alnych.

Mimo ciepłego klimaitu, korzystnego dla. wiel-
kiej płodności roślin, produkcja kilku roślin, naj-
waiżimejiszych dla wyżywienia ludności, jest niewy-'
starczająca, podobnie jak ilość węgla, drzewa i rud
dla potrzeb przemysłu, wolbec czego Itałja musi
sprowadzać Oigronme ilości tych podstawowych to-
warów z zagranicy, korzystaljąc znowu z wielkich
dochodów, jakie jej daje olbrzymi ruch podróż-
nych.

Z powodu przeludnienia i dotychczasowego
rozwoju historycznego, .wysoki odsetek ludności
mieszka w miastach, trochę zaś więcej niż połowa
zafjmuje się rolnictwem i ogrodownictwem.

Przemysł wi&lki i drofcny jest silnie rozwinię-
ty i ma zarówno dizialnych kierowników, jak inte-
ligentnych i pilnych robotników. Wielki przemysł
opiera się- nie tylko na miejscowych surowcach, ale
taitóże na dogodnym i ,tanim dowozie węgla i .su-
rowców drogą morską oraz na wsipaniałem wyzy-
skaniu energji wodneij i elektrycznej, Elektryfika-
cja kraju obejmuje prawie całe północne i środko-
we Włochy, Wiszędzie widać tam sieci dalekonoś-
nych przewodów wysokiego napięcia na 100 000,
135 000 lufa 150 GO0 Yoltów. W pewnych punktach
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węzłowych, jak np. w A r ą u a t a koło- Genui,
znajttuiją się ogromne stacje przetwornic,. dostar-
czaijącycń potem prą*au mzszegO' napięcia przy loJ/3

okr^sacń ao nadęciu koiei eietnirycznycn,
Urząazenia stacyj wodtn.o~eieii<i.rycznych w

Alpacn .są istotnie goane poidławu, Jauto uczestnik
wycieczki tecniniczneij do iviedijolanu i /eietarowni
woidnycn w donnach koio koiei Samplon i w doii-
ńie Anc^gorio, ogiądaiem kulka nowszycn stacyj te-
go aroiazaiju, wytwarzających po 20 UUO do 3u 0U0
RVV, przetwarzanych nastęipme na 135 UUO V na-
pięcia,

ibtacje te wyzyskują w 15 miejscach energję
wodną rzeki loce i jej dcipiywów gorskicn, zasi-
ianycn wodą z lodowców w oKoiicy bunipionu i Uot-
thardu. Wysokość sipadiu wynosi przeważnie mię-
dzy aut) a oUO m, w jednej stacji luUO m. jfoddbne
skupienia elektrowni wodnycii istnieją także w o-
komcy Mont-Cenis, AdameliO' i wielu innych. Zu-
żytkowanie sił wodnych obejmuje dotyonczas oko-
ło 3, i> mirjona KiM, a roczna produkcja wynosi o-
kodo 8,5 miijarctów (8,i>.10Jj kWh, o wartości
przekraczająca] l miljand złotych franków rocznie,

?W tem miejscu nie zaszkodzi zaznaczenie, że
mimo ta!k wielkiego zużytkowania taniej enerigji
wo>dnej z a p o t r z e b o w a n i e w ę g l a n i e
z m n i e j s z y ł o >s i ę, jak to- dawniej przypu-
szczano, co się •oczywiście wyjaśnia odpowiednim
rozwojem nowych gałęzi przemysłu i zwiększeniem
zamożności. W kaizdiym razie tani prąd elektrycz-
ny jest jedną z podstaw rozwoju przemysłu che-
micznego, włókienniczego', metalowego i prawie
wszystkich innych, a miasta i wsie Italji są bogato
oświetlone, co wielce podnosi urok krajobrazu w
porze nocneij,

iSieć przewodów wysdkiago napięcia ma 47 000
hm długości; dił'ug'oiść zaś :gdównych linij kolejo-
wych O' napędzie elektrycznym, wynosi już 1000
km. Do uzupełnienia proddkcji prądu z energji
wodnej służą eiiektrownie używające węgla, a po-
siadające razem moc 580 000 KM i wytwarzające
rocznie około 300 mil jonów kWh.

Elektryfikacja kolei głównych dokonana jest
przeważnie w odicinikach górakich,, gdzie dużo j'©4
wzniesień i tuneli, Do' takich szlaków należy lin ja
Boloigna — Pistoija, leżąca na drodze do> Rzymu,
Ventimil'ja — Genua — Spezia, nad włoską Rivie-
rą, Geaua — Aleksandria i t, d.'

)W dziale urząidzeń •kornunikacyjnych istnieją
juiż wielkie drogi automolbilowe, zwane autostra-
da'mi, np, 80 kilometrów doskonałej drogi specjal-
nej dlla samochodów między Medjolanem a jezio-
rami alpejskiemi. Drogi te wykonane są, podobnie
jak linje kolejowe, oddzielnie od sieci zwykłych
dróg, z któremi się stykają tylko na stacjach, pod-
czais gidy inne skrzyżowania odbywają się zapo-
mocą wiaduktów, Droigi samocthodowe, przeznaczo-
n«e wyłącznie dla isamojazdów osoibowych, mają
nawierzchnię wykonaną z doskonałego mazio-be-
tonii, łulb' asfalto-lbetonu, a prędkość jazdy, woibec
braku innych pojazdów i przeszkód, może wyno-
sić dio 120 kilometrów na godzinę. Drogi te wyko-

nała firma prywatna, która też za jazdę po drodze
pobiera pewną taksę od mocy silnika, wyrażonej
w KM. Ze względu na naprawę nawierzchni, zosta-
wiono z jednego boku w odstępach 20-metrowych
małe znaki kamienne, wystające z profilu jezdni,
co, mojem zdaniem, jest bardzo niebezpieczne i po-
winno być zastąpione innem oznaczeniem odcin-
!ków, Tor bowiem, przeznaczony dla szybkiej jazdy
samochodów, powinien być na całe'j swej długości
i szerokości zupełnie gładki, .

Różnica w zużyciu czasu jazdiy jest bardzo
znaczna, gdyż na dojazd ze środka Medjolanu do
autostrady potrzeba często 10 do 12 minut, pod-
czas gdy jazda po drodze samochodowej o dłu-
igości 44 kilometrów trwa zaledwie 35 minut,

lWielkie na nas wrażenie robi gęste zabudowa-
nie całego prawie kraju porządnie murowanemi do-
mami mieszkalnymi, dowodzące, że w Italji nie-
ma mowy o braku mieszkań, z wyjątkiem może kil-
ku wielkich miast, Stan ten jeist następstwem daw-
neigo zwyczaju stawiania z reiguły tylko domów
murowanych, które oczywiście nie ulegają spale-
niu i szybkiemu niszczeniu, lecz spełniają swe za-
dania przez kilkaset lat. We Włoszech prace bu-
dowlane szeregu pokoleń gromadzą się więc jafeo
cenny k a p i t a ł r e a l n y , podczas gdy u nas
•fatalny sposób budowania domów wiejskich z drze-
wa zmusza nas do stawiania ich przeciętnis co 20
może lat, a użyteczny wynik, tak źle zorganizowa-
nej akcji (budowlanej jest istotnie znikomy
i marny,

iO wielkich skarbach piękna i sztuki włoskiej
nie foejdę tu pisał, bo rzeczy te są już znane i po-
dziwiane przez cały świat,

sNatomiaist nie będzie może zbyteczne podanie
.jeszcze kilku ogólnych wrażeń, jakie w czasie krót-
kiego pobytu odnieść było można. Ogółem powie-
dzieć można, że Włochy poczyniły w ostatnich la-
tach wielkie postępy na każldem niemail polu dzia-
łalności. Pracowitość, porządek, karność, a przy-
tem powszechna prawie oszczędność, razem ze sta-
raniem o czystość miast i budynków, robią wraże-
nie wysokiej kultury.

'W kolejnictwie włoskiem gęsty, szybki i regu-
larny ruch, wagony nowe i podobne do najlep-
szych typów spófcesnych, stacje kolejowe bardzo
praktycznie i jednolicie urządzone i starannie u-
trzymane, świadczą o tem, że w porównaniu z daw-
niejszemi czasy wiele się zmieniło^ na lepsze,

Wielki-e zakłady przemysłowe posiadają pięk-
ne i przestronne budynki oraz doskonałe wyposa-
żenie mechaniczne, nie ustejpuljące na-jlepszym
wzorom zagranicznym.

Nowa organizacja gospodarcza Włoch,

W samym kongresie uczestniczyły oficjalnie
wielkie korporacje faszystowskie, których przed-
stawiciele w różnych przemówieniach przedsta-
wiali ich zasady i dążenia ustrojowe i gospodarcze.
Ze stanowiska nauki organizacji, system uporząd-
kowania działalności społeczeństwa włoskiego we-
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dle metod faszyzmu jest niewątpliwie problematem
nader zajmującym.

Z powodu zlbyt krótkiego' pobytu w Rzymie
i niedogodnych dyspozycji obrad, nie można było
niestety zapoznać się dokładniej tak z formami
organizacyjnemi, jak z duchem i praktyką admini-
stracji tego typu.

Odniosłem najpierw wrażenie, że w diziedzi-
nie gospodarstwa społecznego' faszyzm jest właści-
wie tem, co przed 10 laty (przedstawiłem najpierw
w Krakowie, potem zaś w Warszawie, pod posta-
cią doktryny produkltywazmu *),

Istotnie, tak minister gospodarstwa krajowe-
go, jak sam wódz faszystów, akcentowali kilka-
krotnie, że głównem ich dążeniem jest podtrzyma-
nie możliwie w y B O k. i e j p r o d u k c j i, j ako
podstawy dobrobytu całości społeczeństwa, i że
temu głównemu celowi świadomie podporządko-
wują wszystkie siły twórcze narodu; Ogólnie więc
powiedzieć można, oczywiście z pewnemi zastrze-
żeniami, że uważam system faszystowski za zreali-
zowanie głównych zasad ,,prod'uiktyv.'izmu", przy-
czem kierownictwo gospodarki ma w swym rękti
inteligencja; metody zaś działania są metodami
r a c j o n a 1 i z m u, z wyraźnym odcieniem n a-
c j o n a 1 i z m u i pewną domieszką k o 11 e k-
l y w n e - g o s o c j a l i z m u . W porównaniu z in-
nemi krajami Europy, nie mówiąc 'już o Rosji, po-
łożenie Włoch po okresie 5-ciu lat panowania fa-
szyzmu wydaje mi się wielce korzystnem, zwła-
szcza gdy się zważy, że z początkiem roku 1919
ibyły i tam liczne wypadki „wywłaszczania" za-
kładów przemysłowych, usuwania z nich właści-
wych kierowników, bywały niepokoi]e rewolucyjne
na okrętach i ciężkie strajki na kolejach. Naukowa
organizacja wymaga, na podstawie niezliczonych
doświadczeń, by w zakładach gospodarczych pa-
nowała ścisła karność i pracowitość, a nie rewo-
lucje i bezrobocia, a kierownictwo' wszystkich ro-
bót było w rękach inteligentnych i dzielnych fa-
chowców, co nie wyklucza oczywiście tego, żeby
prawdziwie zdolny i dzielny robotnik nie mógł
z czasem zostać dyrektorem wielkiej nawet fabry-
ki. Utrzymanie więc steru władzy w gospodarstwie
Wfoch w rękach fachowo wykształconej inteligen-
cji odpowiada niewątpliwie postulatom teorji
i zdrowej praktyki administracyjnej,

'Co' do form ustroi]owych, zauważyć było- moż-
na pewne nowości, które będą musiały w praktyce
(życiowej wykazać swe zalety i wady. Przewodnią
myślą faszystów było zgodne z wyrfjagańianii pa-
triotyzmu traktowanie społeczeństwa, względnie

•narodu, jako najważniejszej całości, wobec czego,
w -razie jakiegokolwiek przeciwieństwa interesów
różnych grulp zawodowych albo socjalnych, roz-
strzygnięcie sporu uzależnić należało od stwier-
dzenia, co w danym razie będzie korzystne dla
oigółiu, eo za'ś obojętne alibo szkodliwe. Widzę w
tem charakterystyczne zrozumienie operacji ,,c a ł-

*) Przegl . Techn. 1924 i książka pod tyt. „Przemysł".

k o w a n i a " i. różniczkowania także w życiu spo-
łeczeństw. Dlatego to organizacja ooecna stara się
zapewnić najpierw p o r z ą d e k i k a r n o ś ć ,
jako rzeczy konieczne dla podtrzymania tak deli-
katnej sprawy, jaką dziś jest oufdowny m e c h a -
n i z m p r o d u k c j i , w dalszym ciągu swych za-
biegów daje w, korporacjach i w parlamencie zna-
czną przewagę elementom intelektualnym, jako le-
piej nadającym się do należytego pojmowania
i rozwiązywania nader zawiłych zagadnień spół-
życia miljonów ludzi, z drugiej zaś .strony idzie na
rękę postulatom robotniczym, przez zabezpiecze-
nie pracownikowi bytu, zapewnienie doborych za-
robków, zdrowych warunków pracy, rozrywki i na-
ulki w ,godzinach po pracy oraz sprawiedliwego i ży-
czliwego traktowania.

)W planie o r g a n i z a c j i k o r p o > r a c y j -
n e j odrębna forma i nazwa nie ma, mojem zda-
niem, tak wielkiego znaczenia, jak właściwa ten-
dencja i praktyka postępowania.

Organizacja korporacyjna.
Obecny rząd włoski ma tylko dwa minister-

stwa inaczej nazwane, niż w innych krajach, mia-
nowicie ministerstwo k o r p o r a c j i i minister-
stwo e k o n o m j i n a r od o w e'j (gospodarstwa
krajowego). Ostatnie ministerstwo odpowiada mi-
mo- innej nazwy ministerstwu przemysłu i handlu.
Oprócz tych, istniejją tam z urzędów gospodarczych
jeszcze ministerstwo rolnictwa, ale bez „reform
rolnych", ministerstwo komunikacji i robót pu-
blicznych,

Ministenstwo korporacji opiekować się ma ca-
łym zespołem różnych związków zawodowych,
zwanych tam albo federacjami, albo- też w wyższym
poziomie konfederacjami. Przemysł i rolnictwo
tworzą dwie równorzędne konfederacje, z których
przemysłowa nazywa się ,,'Confederazione nazio-
nale dell' Industria Italiana". W każdej prowin-
cji istnieje znowu związek okręgowy przemysłju
(Federazione provinciale). Widzimy w tem podział
związków wedle okręgów, czyli podział teryto-
rjalny.

(Większe działy przemysłu mają znowu swe
związki specjalne, jak np. Federazione nazionale
degli Trasporti, delie Induistrie elettriche, albo też
delie iadwstrie tessile i t. p.

.Do- takich związków przemysłowych należeć
muszą w przepisanej' proporcji wszyscy w nich za-
jęci, a więc właściciele, dyrektorzy, urzędnicy, ro-

• Ibotnicy i delegaci władz publicznych. Na czele
związków stoiją prezesi, wybrani przez związek,
pod warunkiem zatwierdzenia przez władze nad-
zorcze; często też osoby wprost mianowana przez
rząd,

Do związków handlowych należą, podobne do
naszych, Izby handlowe (Camera di commercio),
Zarządy • niektórych miast mają, podobnie jak w
Polsce, nadzwyczajnych komisarzy, jako tymcza-
sowych kierowników.

Obok ogólnej konfederacji przemysłu wło-
skiego, istnieją jeszcze stowarzyszenia faszystow-
skich robotników, pod nazwą Sindicati fascisti, któ-
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re tworzą również ogólny Związek państwowy,
zwany „Confederazione nazionale deg-li Sindicati
fasciistd", podllegająicy, jak inne konfederacje, nad-
zorowi ministra korporacji.

Pod względem przepisów formalnych, odno-
szących się do przemysłu, pod,nieiść trzeba insty-
tucję cibo-wiązkowych s ą id< ó w r o z j e m c z y c h
i z a k a z s t r a j k o w a n i a ,

Wracając do Ikwesitji organizacji korporacyj-
nej, zauważą, że szczegóły jej dopiero teraz się
określa, tak że dopiero po roku da się nowa struk-
tura gospodarcza i społeczna ItaAji zbadać i o-
cenić.

Oświadczenia programowe i urzędowe,
iPrzy końcu najlepiej będzie dać głos wprost

tamtejszym organizatorom.
iZałcży ciele partji faszystowskiej mieli od

pierwszej chwili pełne zrozumienie dla naukowej
onganizacji. Pierwszy bowiem' statut (korporacyj
faszystowskich z roku 1920 powiada w artyikule 5
co następuje: „Konfederacja stwierdza, że obowią-
zek i wspólny interes wszystkich Iklas polsga na pra-
cy i wydatnej oraz postępowej produkcji, dosto-
sowywanej do wzrastających potrzeb narodu, oraz
na walce przeciw pasorzytnictwu, marnotrawstwu
i nierównoiści 'konsumoji, Z tych to względów syn-
dykalty faszystowskie dążą do wytworzenia społe-
czeństwa, w którem zagadnienia wytwórczości
i kultury zajmują przeważające stanowisko1, a
wszystkie zorganizowane siły produkcyjne pod-
dawane będą wskazaniom nauki i techniki,"

HNfa końcowem zebraniu kongresu przewodni-
czył szef rządu Muissolini, Przemówienie jego od-
znaczało się sympatyczną prostotą, pewną skrom-
nością w słowach i tonie, a przytem jasnością my-
śli. Głiówna treść przemówienia była taka:

„/Nauka towarzyszy człowiekowi w działal-
ności, potęiguijąc jago siły. Niema więc nic bardziej
racjonalnego', jak systematyczne stosowanie wie-
dzy także do zagadnień pracy, zarówno w dziedzi-
nis higjeny, jak zdatności zawodowej, wydajności
produkcji, jak też w użyciu godzin odpoczynku,

W obecnem położeniu świata chodzi o z w i ęk-
s z e n i e p r ô d1 u k c j i doba: potrzebnych, o pod-
niesienie poziomu życia kół uboższych (pili umili)
i tu właiśnie naiuka może nam użyczyć swej po-
tężnej pomocy.

(Rząd faszystowski i kla,sy wytwórcze Italji,
czy to w sferze kapitału, czy techniki, czy też pra-
cy, liczyć się będą z wynikami obrad tego Kon-
gresu.

Gdy Panowie wrócicie do domu, mówcie swym

ziomkom o Italji pracowitej i porządnej, pracu-
jącej skrzętnie nad iswem odrodzeniem igospodar-
czem, a zarazem dla postępu ludzkości i pokoju
międlzy narodami.

Dziękuję Warn wszystkim za udział w pra-
cach Kongresu i proszę o przyjęcie mego serdecz-
nego i pełnego czci (deferente) pozdrowienia."

Pierwszą część swego przemówienia wygłosił
Miusisolini kolejno w trzech językach kongreso-
wych, t. j . po francusku, angielsku i niemiecku,
potem zaś dodał w języku włoskim słowa:

,,Nie chcę Panom zabierać więcej czasu i dla-
tego- skracam swe dalsze uwagi. Powiem tylko, że
jesterą też pionierem racjonalnej organizacji, Fak-
tycznie bowiem starałem się stosować metody no-
woczesnej umiej ęitności pracy we wszysiikich dzie-
dzinach administracji publicznej, szczególniej za-
sady jedności kierownictwa, jedności w wydawaniu
rozkazów i zarządzenia zapobiegające rozprasza-
niu .sił i energji.

Potężną i nieograniczoną Przyrodę stać może
na rozpraszanie energji, ale człowiek, będący isto-
tą ograniczoną, tak co do- przestrzeni, jak i czasu,
nie może sobie pozwalać na zbytek popełniania,
zwłaszcza zaś powtarzania błędów, lecz musi w
swej działalności iśtó wedtle wskazań n a u k i
i r o z u m u,

iSąjdzę, że zajęcia pokongresows będą też do-
niosłe i użyteczne, ponieważ goście nasi będą zwie-
dzali różne okolice kraju, mało znane w świecie.
A wtedy może wiele komunałów (loghi communi)
ulegnie rewizji, poprawie alibo też skreśleniu, po-
nieważ przekonacie się Panowie, że obok Italji
starożytnej i Rzymu z przed 3000 lat istnieje te-
raz I-talja nowoczesna, kraj rolnictwa, przemysłu
i pracowni okrętowych, Mimo czasów trudnych
i -dla nas i d'la całego' świata, mamy to głębokie
przekonanie, że okras krytyczny zdołamy prze-
zwyciężyć, albowiem dzisiejsza Italja jest krajem,
który do rzeczowych czynników życia dołącza
jeszcze inny, mianowicie świado-tną celu wolę
ludzką!"

L i t e r a t u r a : Specjalne referaty z Kongresu N, O.
ogłoszone będą w naszych czasopismach fachowych, t. j .
„ P r z e g l ą d z i e O r g a n i z a c j i",' „ P r z e g l ą d z i e T e c h -
n i c z n y m " , „ C z a s o p i ś m i e T e ch n i czn em" i t, p.

Dotychczas opublikowano:
Wallace C l a r k : Technika wprowadzania N. O, Przegl,

OrfS., 1927, 382.
Dyr. T w a r d o : Sprawozdawczość, Prz. Org, 1928, 303,
Inż. L i s o w s k i , Warsztaty kolejowe „ „ „ 259,
Prof. H a u s w a l d . Wyrównanie płac „ „ „ 193,

Czasop. Techn., 1927 Przegl. Techn. 1927, 772.
Działalność generała C r o z i e r „ „ 355,
Inż. K i n e l . Przeszkody przy wprow, N.O. „ „ 378.

PRZEGLĄD PISM TECHNICZNYCH.
BUDOWNICTWO,

Most kolejowy spawany elektrycznie.
W Stanach Zije>dn. Am. Piółti. rozjp-cazęi-o Wdowę m:o®ki

k-oleij-ow-ego o (kratownicach ,z prętów 'łączonych' wyłącznie
•drogą spawania, tak że most sitanoiwi praktycznie uistróij
sztywny, ij-ak z j-edn>ej fcryły. .Most ma 53 m dftiuigośoi. Do
•j«go Ludowy ma być aużyt« .tyllko 80 t stali, wówczas- gdy
tati-ż m'ost nitowany wymagaliby 120 t. Projiekt mostu opra-
cowała wytwórnia Wesłdngihjouse Co. i wyltioinywa go dla

połąoziemlia swej faibryiki z koleją Boston and1 (Maiki Rafflway
pirz-ez kanał, prowadzący do eleiktrowni, w pobliżu wodospa-
du Cfałcop'e-e, Masist. (VDiL, 1927, is-tr, 1663).

METALOZNAWSTWO.
Piece elektryczne w hutnictwie metali

(poza żelazem).
.Zmniejis-zeinie oeny >p'rąd'U -efck-tryczirwgo i now-e ullep-

sz«nia w konstrukcji urządzeń efektrycznydh ipozwalaiją
przewidywać coraz szersz-s /horyzo:n'.y dla •eleiktroan-etalurigiji',
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W ibutnictwie iżelaza i produkcji kanbidiu .spotyka się
jedflos'tlki zuiżywajajce, od 4000 do 10 000 kW. .Na topienie
metali zużywa się około pół imiljona &W"/ dio tej licziby na-
leży .dodać 'Oikok> 1 000 000 kW, zużywanych w 'Hutnictwie
^lktu i stopiów żelaza.

Rys. 1. Schematyczny przekrój pieca Indukcyjnego
fljax-Wyatt.

iPrzy pirojefctowaniu (pieców e-lefcŁrycznyoh, wsipókpra-
<ca 'hutnika z elektrotechnikiem jest koniecznym warunkiem
.powodzenia, ,Dla poszczególnych ikategoryj stopów mada ją
się zwykle .specjalne typy Ikoins trakcji, .zaś wybór odpowied-
niego pieca zależy od' 'czasu pracy (pieca i insnydli wzglę-
dów ekonomicznych,

iRieriwszc piece, zastOiSiowaTie w przemyśle metalowym,
feyily ipiiece łukowe typu 'Hóroulł i Stassano z pewnemi zmia-
nami Ikonstnikcyjmemi, jak np, piece Detroit, Br.own-Boveri
i RennerfeiM.

Wysika temperatura tych pieców, (korzystna w hut-
.nictwie żelaza, jest abęidima, a nawet szkodliwa iprzy to-
pieniu innych metali, inip. przy przygotowywaniu moisiądau.
Dla zmniejszenia więc temperatury 'zastosowano ipiece o
"Otgrzewaniu pośrednieim (cieptem odbiłem) .typu Baily.

Piece ipowyższ-e raiaiją mąiejszy s.pótczynnik wydajnuści
cietplneij niż piece wytwarzające ciepło w samym m-etailu,
•a więc ipiece indukcyjne.

WytiwónnAeWyattiAj.ax Metali iCompany stworzyły pirak-
tycziny typ pieca induikcyjiniego dla topienia mosiądzu, Jed-
r.akże piec ten nie zawsze może foyć używamy i z tego- po-
wodu piece Baily o bardzo prostej koinsłriuikcji oraz piece
Hiduikcyjne wysokiiej częstości znalazły również 'Zastoso-
wanie w jiieiktóryich wypadkach.

Piece Ajax-1Wyatt są lOlbecnie sitaindarbem w "walcow-
•niajcih mosiądzu. Schematyczny iprzekróij tego pieca jest po-
damy na rys. 1, Wtórne uzwoijienie transformatora stano-
wi ipłyinny .metal, znaijduijący się w ikanaładh o 'kształcie V,
zaś -metal jest enerigicziue mieszamy iprądami Ikonwekcyjme-
:mi, .siłą elelktromotoryazną i zj awiilskiemi „pjnoh".

Wymurowanie pieca może wytrzymać od 2—3 mte-
sięcy do 2—3 lat, zależnie od tapioneigo materjału, wyko-
nania wymurowania i otjohodzeinia się podczas pracy oraz
stałości prądu. Koiszta formowania dna wynoszą od 30 do
•40 funt. sterl., przy mlaiżnioiści wytworzenia na niem od 600
ido 1200 t amg. Zwykle piece te zużywają 60 kW i produku-
ją 600 f.unt, ang, 'COi 60—70 mMtrt przy pracy ciągłej. W

między wytopami piec musi być utrzymywany
pdd prądem i w [pie>cu miisi pozostawać ipewna ilość płyn-
nejgo metalu, potrzebna .do ponownego uruchomienia pieca.

-Koszt produkcji 1 / ang. unosiądzu 60/40 w 600 funto-
wym piecu wynosi '(dane z Birmingham, 1926):

£ Sh d
E n e r g j a 2 2 4 kWh p o 0 , 7 5 d , . . - . . 1 4 0
W y m u r o w a n i e i n a p r a w y . 1 (,
Robocizna 8 4

1 "3 W
Z powyższej .sumy należy potrącić ukoiło 10 szyi., jako

wartość zmniejszenia strat metalu w porównaniu & innemi
piecami, W piecach zwykłych, tyglowych Ikoszt wyto)pu wy-
nosi w przybliżeniu:

£ Sh d
K o k s . . . . . . . 8 0
Tygle 4 6
N a p r a w y . . . . . . 1 0
Robocizna 1 2 6

i 16 0

Uwzigjłęidniając mniieijsze straty na .spalanie cynku,
JTknieijiStz-e zapotraeibowanie miejisca z powodu nieo^becmości
składów Iccfcsu i braiku ikosztów rabociziny na czyszczenie
palenisk, uzyslcuije się oszczęidiniość .dochodzącą do 1 j£ na
tonnię anig., co pozwala aia znalezienie odpowiednich źró-
deł do amortyzacji pieca w ciąigu dwóch lat, a nawtt jed-
nego raku.

Piece wysokiej częsiloiści, typu Ajax-Nortbrup, nic wy-
magają ani rdzeni żelaznych, ani wtórneigo uzwojenia, ko-
r.i«czinego w piecach normalneij -częstości.

Z tego powodu sajn piec jest niezmiernie prostej koin-
striulccji, jak to widać z rys. 2. Składa się cn z tygla, wsu-
niętego w zwojnicę wysokiej częstości. Normalnie zw-ojni-
cę tę wykonywa się z miedzianej rury, ochładzanej we-
wnątirz wodą, tak że tetnperakura jeij śnie przelkracza 60° C,
ipodczas -gdy metal znajdujący się w tyglu (iprzy gruibości
warstwy izolacyjnej pomiędzy zwojmicą i metalem' około
60 mm) ma temperaturę .clkclo 1700"—1800°. • Ze względu
na ścisłe otoczeinie tygla masą cymkową, wytrzymuje on
duże obciążenie, a zużycie jego od zewnątrz jest fcardzo
smalk..

Rys. 2. Schemat pieca wysokiej częstotliwości
fljax-Northrup.

Rozchód prądu wynosi ol<. 350 kWk na 1. ł ang, stopu
85 Aig/l'5Ni w ipiecu 600-*unt., ^aś 44S • kWh na 1 t ang sto-
pu miedzia-aiikioweigo w 400-iunt. piecu.
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Normalnie tygle wytrzymają 58 dla 60" wytopów, przy-
czem grubość adh zminiejsza się a średnio 19 mm.

Pirzy wytopi* srebra (dane z. ĄJ, iS. A.) 'uzyskano:
Ilość "wytopów -w jędrnym tyigilu . . . 129
Ogólna ilość przetapiana w ktntach an;g. - 118 950
Ilość funtów na 1 kWh 10,9

1 Przeciętna waga ładunku, funt. ang. . . 922,5
Rozchód energji, k W 100
Zastosowanie itych pieców jest oigrainiczonie tyllko •wzglę-

dami ekóinomiczinemi.
• iRrzy porównaniu dkonomicznośdi oibydwiu tych pieców,

należy pamiętać, że 'Całkowita wydajność iprądu elektrycz-
nego jesł więlksza przy piecach Ajax-Wyatt, ale te ostainie
wymaiga prądu podczas iprzerw w pa-acy, zaś Ajax-'North-
rup zużywa iprąd itylko, podczas ipiracy i :,skłiad wyfcoipów mo-
że być łatwo zmieniamy, ipomiewatż w ipiecu nie pozostawia
się płynnego metalu, 'jak we Wyatt'ach.

A rwiąc przy pracy ciajgłeij i iprzy. lym samym stopie,
Ajax^lWyatt'y będą ekomouniczniiiejsze, zaś przy stopach

wysokowacrtoiściawyoh i wyżeij,tO'pliwych •— ,,Nort'h'ru|p'y" da-
dzą materjał nadzwyczaj ijednoliity.

Wyso'ko'częstotlAwe prądy mrogą fcyć wytwarzane allbo
iprzez odpowiednie generatory [bezpośrednio, albo też przez
ófcwody drgające.

Dla obróbki 'termicznej (piece elelktryczne (przeważnie
oponowe) są ideafae, ze wziględu na dcMadnoiść, kotntralę
temperatur, czystość i łatwość labsłuigj.

iRównież i w innych przemysłach, wymatgaij-ących wyso-
kich (temiporatuir, zastosowanie- elektryczności!- daje duże wi-
ddki rozwojiu.

'Naprzytklad przy wypalaniu polewy ma wyrobach por-
celanowych w zwykłych piecach trzelba nagrzać znaczne
ilości .mate>rja.łów oigniolrwałych ipoimccniczydh do teimpie-
Tatatr sięgających 1200° i nagrzewanie to trwa 8 dni.

OfaecEii.e, używafąc ipteoów tiintclowych, operację rtę •wy-
konywa się w ciąigu 2 igodz., przycaem nie są wymagane
kapsle dla ochrony sprzed gazami spalinowemi i ilcść „bra-
fców" jest zmacznie anrriejsza,

'Przed rcz'poL:;zęciem, dystkusji, autor przyłącza jeszcze la-
kie dane statystyczne, dotyczące ipieców elektrycznych w
pTzetnyśl-e metalowym Anigliji:

Pieców Hśroulta 5 \ 2559 KYA
„ Greaves-Etchclle . . 1 /

Baily 3 — 4
„ Ajax-Wyatt. . . . 32 ?
* Ajax-Northrup. . . 57, 2710 KVAĄ

W dy"kusiji, która się rozwimęła, iniefctórzy członikowie
występowali w obromie pieców łukowych, Pozateoi wszyscy
przyznali nagrzewaniu 'elaktryczinejmu bard,z-o 'duże zalety
i przewidywali j-ego zinaczny rozwóij. Jedną z ibolączefe ijtst
tTudność ctrzyniania w Angiji roatorjałów oigniotrwałych o
właściwościach zbliżonych do amerykańskich,

1C0 do stosunków am-srykańskioh, zakomiunilkowano ta-
-kie dane:

piece typu Ajax-Wyatt wytwarzają . . 305 000 t ang.
., Detroit „ . . 125 000 „ „
„ Ajax-Northrup „ . . 20 000 „ „

„ paleniskowe „ . . 50 000 „ „
materjału dla walcowni.

W odlewniach zaś:
piece paleniskowe wytwarzają . . . . 575000 /ang.

„ łukowe „ . . . . 180000 „ „
„ indukcyjne ,, . . . . 30000 „ „

inne typy pieców elekr, ,, . . . . 15000 ,, „
Ogólnie biorąc, 48% metalw wytapia się w piecach zwyk-

łych, 264) w 321 piecach Ajax-Wyatt i General Electric,
23,5?<; w 259 piecach rotacyjnych łukowych Detroit, 1,5$

•'w piecach Ajax-Northrup i 1% w innych piecach elektrycz-
nych. (C;impbell, J. I n s t . Met . 1927, I, str. 287 — 297 i dy-
skusja str. 299—327). W, £.

Procesy, zachodzące w czasie odpuszczania
w stalach hartowanych.

Drogą p;omiair6w idilatomjetrycznych w czasie odlpu--
szczania stali węiglistycih, -zawierających 0,14; 0,59; 0,86; 0,9?'
i l,44'/f' węgla, hartowanych od odpowiednich temperatur,
ustal'calo, że proces odpuszczania przebiega w trzech odręb-
nych stadjaoh, a miamow îcie zacihodzą ipewne odchylenia od
ciągiłycih izmiao dilatometrycznych w temjpŁ-raturach: 100,
235 i 275° C, L. Traeger, autor powyższych badań, .objaśnia
te nieciągłości idilatometryczne 'Olbecinoiścią pewnych prze-
mian, zachodzących w stalach w powyższych temperaturach,
mianowicie: w -stalach nadeutektyczmych, w których tf?o har-
towaniu od odpowiednich temperatur znajduje się miesza-
nitaa aiustanitu1 i maTfenzytu, zachodzi w czasie odpuszcza-
nia w t-TZe 100° przemiain.a austenitu w fazę i, a w tem-
peraturze 300° — przejściowa faza £ przechodzi w że-
lazo o. i Fe;tC, W stalach o czysto martenzytyczraej budowie,
cała zawartość martenzytu przemienia się w temperaturze 235°
w fazę i,aw temp. 300", zgodnie z po wyższem, w żelazo a. i Fe3C.

W stalach ppd-eutelktyoznycli przemiana w t-rze 100*
nie lUijawnia się, a to z, powodu nieobecniościi w tyćto sta-
lach austenitu; wiadouno howieim, że w stalach ipodeutck-
lycznych, po zahartowaniu od woTmailmych temperatar, ma-
my do czynienia ijedyme z mar ten żytem.

Jako dowód istnienia odrębnej fazy C przytacza L.
Traeger fałdy n.a-8't.!

1) odmienny ciężar właściwy; 2) odmieany spółczyn-
nilk rczszeirzaliności; 3) głębsze wytrawiamie tej fazy po>d
'diziiałanieitn. roBcieńczioineigo Łwasu azotowiego; 4) nieco
miniej'S'Zy niż w martenzycie właściwy opór elektryczny,
5) nieoo mmiejs,ze n:;ż w martenzycie ciepło właiśoiwe; 6) wy-
dzielenia w postaci szlamu w czasie rozpuszczania w kwa-
sie siarkowym elementarnego -węgla i wię'kszy stopień ro>z-
puszczaliności tej fazy C niż martenzytu i wreszcie
7) twardość mniejsza niż anairlenzytu, a większa niż struk-
tury ałotżoineij z dwóteh stałych ,s(tóadlmilków stTtukluiralTiyicih".
żelaza a i Fe^C,

Z powyższego wyciąga autor wniosek praktyczny, że-
dla tych narzędzi, igdzie rptoiżąidaine jest otozymainie od|pu-

j budowy w stanie istiBUikturalnie'trwałym żelazo o. i
Fe3C), tetmiperatura odpuszczania musi fcyć wyższia od 280°,.
a pralktycznie mie niższa od 400°. W iprzeciwnym razie
składnikiem strukturalnym tych stali będzie faza przej-
ściowa C. nietrwała (V. d. I. 1927, 891—894. Porównaj
pracę H. Hanemaran i L, Traegeir, ,S i, 11. E. 1926, str, 1508—
-,1514). /. F.-Cz.

TURBINY WODNE. GOSPOD. ELEKRTYCZNA.
Stacja pomp zasobnikowych pod Dreznem,

największa na świecie.
Miasto .Drezno', łącznie, z Tow. iSachsisrjhe Werke, po-,

siadają-cem .elektT0wn'ie wodne do zasilaaia w prąd miasta,
'buduje stacjię poinp 'zasołunikowych na Dolnej Wairoie pod
Dreznem, Stacja, ima za zadamie zasilanie sieci okręgowelj
"Ar okresach obciążeń szczytowych, a iprzsdewszystkiem za-
ipewinieniie 'bezwzględnego izasilainia miasta w prąd nawet
-wówczas, gdyby iz jakiejkolwiek przyczyny sieć okręgowu
zawiodła, . ,

Stacja odznacza się tera, a.<& w niej, ipo raz ipierwszy
na dużą skalę, energia elektryczna wytwarzona z ipary jest
Diagazynowaina w postaci siiły wodnej. Maszynownia slkłaida
się z 4-ch zespołów, zawierających po- jedne-j 'turbiinie wod-
nej, pompie i ip-rądnicy. Tuiiibiny rozwijają po 30 000 KM,
•tak, że są najwięlkszemi tuiibinami s;piralnemi w (Niemczech,
Pompy, rozchodujące pto' 27 000 KM, przekraczają też wy-
miarami i mocą wszelkie dotychczas budowane (VD1,1927, 837),.

Drukarnia Techniczna, Sp. Ąkc. w Warszawie, ul,
Wydawca: SpóWca z o. o, „Przegląd TeohoŁczay".

Czackieigo 3-5 (Gmach Stowiarzyszein'ia Techników).
Redatóoir oiĄp. Ini. Czesław Mik t̂lsUS.
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