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B
Udzetnarok 1924 abudowapodu. Wszystkie 
te momenty spowodowaly Min. Przemys!u i Handlu 
do postawienia kwestji budowy portu bardziej wyrai , 
nie. W budiecie na rok 1924, ktory byl opracowany 

w sierpniu 1923 r., zazlldano okolo 4-ch miljonow zlotych. 
Za t~ sum~ mialo bye wybudowane molo polnocne i cz~se 
lamacza fal na gl~bokiej wodzie. W roku 1925 caly awan · 
port, wedlug tego projektu, mial bye ukonczony. Niestety, 
zamierzeI'l tych zrealizowae si~ nie dalo. Zapoczlltkowana la
tern roku 1923 polityka daleko idllcych oszcz~dnosci odbHa 
si~ tei i na porcie w Gdyni. Poczqtkowo zamierzono kredyty 
na rok 1924 ograniczye do I-go miljona zlotych, ale ita su
rna stopniowo zmalala do 200000 zlotych, co odpowiada 
okolo 50000 dolarow; suma ta najwyiej wystarczy!aby na 
wykup niektorych terenow i na przystosowanie jUi istniejq
cych cz~sci awanportu do oddania do ich eksploatacji han
dlowej. 

Oddanie budowyportu firmie prywatnej.Min· 
Przemyslu i Handlu doszlo wi~c do przekonania, ie budowa 
portu pod wlasnym zarzl:\dem, z sum corocznie do budtetu 
panstwowego wstawianych, jak to ustawa 0 budowie portu 
w Gdyni przewidywala, nie moie zabezpieczyc pr~dkiej bu
dowy. Gdyby si~ prowadzil6 nadal budow~ sposobem do
tychczasowym, to budowa ta nawet w kilkudziesificiu latach 
nie dalaby si~ zrealizowae. Dlatego tez Departament Mary
narki Hand!. Min. Przem. i Hand!u zaczl:\! si~ sklaniae ku 
idei wybudowania portu srodkami firm prywatnych, przy
czem d!ugo!etni kredyt by! brany pod rozwag~. JUi w stycz
niu r. 1923 francuska' firma Hersent, lqcznie z kilku innemi 
firmami zagranicznemi, oparta na niektorych polskich ban 
kach, wyst:Wila do Min. Przem. i Handlu z wnioskiem odda· 
nia jej budowy portu, sp!acajqc budow~ drzewem w terminie, 
przekraczajqcym 3·krotnie termin samej budowy. Na pierw
szy rzut oka oferta zdawala si~ bye bardzo korzystna, ale 
omawianie dalszych szczegolow napotkalo na pewne trudno
sci. Tymczasem, jak jUi zaznaczono, firmy handlowe i ieg!u
gowe, jak n Transport", Polski zwil:\zek Przemyslowcow Nafto
wych, "Hartwig", nPolsko-Baltyckie Tow. Transportu i i~. 
glugi", nCzempinsl~ie Zaklady Hutnicze", "Warszawskle 
Tow . .tfransportu i Zeglugi", coraz natarczywiej zaczynaly 
dopominae sifi, aby budow~ portu w Gdyni prowadzie inten
sywniej i port jUi w roku 1924 oddae do cz~sciowego ruchu. 
Z tej przyczyny Min. Przem. i Handlu wystllPilo ze st050-
wnym wnioskiem w sprawie budowy portu. 3-go paidzier
nika 1923 r. Komitet Ekonomiczny upowainil Ministra Prze · 
mystu i Handlu do rozpocz~cia wst~pnych pertraktacji 

w sprawie budowy portu w Gdyni z firmami prywatnemi, 
przyczem realizowallie zap!aty mialoby bye uskutecznione 
w naturze i mozliwie na kredyt. 

Na podstawie tej uchwaly, opracowano zasadnicze 
warunki budowy i zwr6cono si~ do Konsorcjum z firml:\ 
Hersent na czele z proporcj~, aby zechciato przedstawic juz 
konkretnq ofert~, a jednoczesnie starano si~ przycillgnqe 
i innych refiektant6w, aby w ten sposob wywo}ae konkurencj~ 
i osiqgnqe mozliwie naj!ep5ze dla Skarbu wiuunki. 

Poza wspomnianll wyiej firmq Hersent, powainymi 
pretendentami do budowy portu w Gdyni zjawily si~ firmy 
Schneider, Battignolles,iniynierowie Aussel & Godin, 
w~gierska firma Rella, wreszcie polska firma T-wo Robot In
iynieryjnych (TRI) w Poznaniu. 

Od wszystkich pretendent6w zaiC\dano przedstawienia 
ofert, kt6re mialyby na wzgl~dzie wybudowanie portu 0 zdol
nosci przepustowej okolo 2500000 t rocznie z tern, aby po 
roku, ewentualnie dw6ch latach budowy, cz~se portu jUi 
mogla bye gotOWq do uzytku. 

Cala budowa rna bye zakonczona w 5 lat, a zarz~d bye 
moze tylko w r~kach Paiistwa. . 

Zaplata w formie alternatywnej, got6wk'l i na kredyt. 
Pierwotnie projektowano zaplat~ uskutecznie drzewem 

z lasow panstwowych, czy to w drodze nadania koncesji 
lesnych, czytei w drodze nadetatowych wyr~b6w z lasow pan
stwowych. 

JUi jednak po otrzymaniu niekt6rych ofert, okazalo si~, 
ze oplata za wybudowanie portu nie da sifi oprzec na drze
wie; poniewai lasy panstwowe winny pozostawae jako rezer
wa budietowa. Trzeba wi~c bylo szukae innego sposobu 
splaty, mianowJcie sposobu, 'Opartego na kredycie. 

W tym czasie trzy powainiejsze firmy francuskie: Her
sent, Schneider i Battignolles polqczyly si~ i wspolnie 
z pewnf.\grupq polskll utworzyly Polsko·Prancuskie Konsor
cjum, a jedna firma w~gierska "Rella" juz nie byla brana 
pod uwag~, wobec zasadniczo niedogodnych dla nas warun
k6w. 

Pozostali pretendenci godzili si~ na kredyt w ramach, 
na jakich mogl si~ zgodzie nasz Skarb. 

W marcu, po wielokrotrf'ych i uciqiliwych petraktacjach, 
M·.stwo Przemyslu i Handlu juz mialo od wszystkich preten
dentow mniej wi~cej moiliwe konkretne oferty, przyczem 
d!a latwiejszego por6wnania, jak rowniei dla moiliwie szyb· 
kiego przeegzaminowania ofert i przystqpienia do rob6t,. 
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zdecydowano poprzednio, aby calq budow~ podzielie na 
dwie umowy, z ktorych pierwsza-na wi~ksz'l sum~, a jedno
czesnie mniej skomplikowana, zawiera!aby tylko budow~ 
portu, a druga uwzgl~dnialaby wY,P0saienie portu. Pierwsz~ 
musialaby bye zawarta natychll11ast, a druga moglaby bye 
zawarta nieco poiniej. Obie umowy moglyby bye zawarte 
z jedna. i ta. samq firm'l, lub z rozmaitemi, w zaleinosci od 
przedstawionych warunkow i wyboru Minist. Przemystu 
i Handlu. 

Olowne warunki Sq nast~pujqce: 
1) Port rna si~ skladae z awantporu z jednym base· 

nem i jednego basenu wewn~trznego na la.czny o~rot 
2500000 t rocznie i rna bye wyposazony w potrzebne do Jego 
eksploatacj i urzqdzenia. 

2) Budowa rna bye zakonczona w ci'lgu 5 lat. 
3) Potrzebne na budow~ i urzqdzenie portu koszta 

ustala si~ na 50000000 ff. zl ., z kredytem. 
4) Pierwsze trzy lata budowa prowadzi si~ kompletnie 

kredytowo i tylko po trzech latach rozpoczyna si~ splata ra· 
tami w przeciqgu 8 lat, przyczem RZqd gwarantuje swoje 
roczne splaty dochodami: -

a) z ekspJotacji portu i 
b) z ekspJotacji lasow panstwowyth Wojew. Poznan

skiego. 

11) Kredyt 7,50/ 0 w stosunku rocznym. 
12) Dla spraw spornych technicznych tworzy si~ Ko

misja Rozjemcza. Wogole zas sprawy sporne rozstrzyga Sqd 
Okr~gowy w Warszawie. 

13) Rzqd otrzymuje prawo usuwania niesumiennych 
lubniedokladnych wykonawcow, a w razie upadtosci - row
niet: przedsi~biorcow. 

Koszta umowy ponosi przedsi~biorca. 
Natychmiast warunki te byly podane do wiadomosci 

wszystkich pretendent6w Z iqdaniem od nich wskazania osta· 
tecznych cen, a po otrzymaniu odpowiedzi, wniosek, oparty 
na wszechstronnern badaniu wszystkich ofert i wzi~ciu pod 
uwag~ wszystkich okolicznosci, poszedl na Rad~ Ministr6w, 
ktora w dniu 30 marca upowainila Ministra Przemyslu i Han· 
diu do zawarcia umowy na budow~ portu w Gdyni z przed. 
si~biorcq prywatnyrn, rnianowicie w konsorcjilm Polsko· Fran
cuskiem, skladajqcem si~ z nast~pujqcych firm: 

1) S-te An. Hersent, Paris. 
2) "des Constructions de Battignolles, Paris. 
3) "An. Schneider et Co., Paris. 
4) Polski Bank Przemyslowy, Warszawa, 
5) lni. Wladyslaw Hummel, " 
6) " Teodozy Nosowicz, " , 

zgodnie z zasadami, przyj~temi przez Kbmitet Ekonomiczny 
Ministrow w dniu 21 marca r. ~. b. 
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Rys. 1. Plan projektowanegb portu w Gdyni. 

5) Zarzqd portu - w r~kach Rz,\du i Min. Przem. i Han
dIu rna prawo Uiytkowania w miar~ wykonczania, przyczem 
po 2 latach roboty minimum 600 'In biezqcych nabrzezywinny 
bye oddane do eksplotacji. 
- 6) Opoinienie w zakonczeniu robot wywoluje kar~ 

w wysokosci 10 000 zt za kaidy dzien, a ukonczenie przed 
terminem - premj~ w wysokosci 100000 z1. za kaidy miesi,\c, 
nie wyiej jednak 300000 z!. ogoJem. 

7) Nadz6rnad prawidlowem wyk6naniem i dobrociq 
rnaterja16w naleiy do Rzqdu, wszelkie niedokladnosci i nie
prawidlowosci winny bye usuwane .. 

8) Robotnik miejscowy, i tylko w drodze wyjqtku do
puszczalne jest sprowadzenie specjalist6w, kt6rych niema 
w kraju. _ . • . -

9) Materjaly, 0 ile nie Sq kupowane ' w kraju, opta
cajq do. 

10) Ceny jednostkowe stale, z wahaniem dla robocizny 
,Powyzej 20% zmiany i dla materja16w powyiej 10% zmiany . . 

Zatrzymujqc si~ na ofercie Polsko-Francusldego Konsor 
cjum, nieco droiszej od Polskiego T·wa "TRI", Rzqdopiera 
si~ nietylko na solidnej fachowosci wchodz,\cych w sklad te 
go Konsorcjum, powszechnie znanych francuskich firm, lecz 
rowniez i na przekonaniu, ze tylko tak silne finansowo firrny, 
do jakich naleiq firmy Hersent, Schneider 'i Battignoles, mo
gq dae najwi~ksze r~kojmie kompletnego spelnienia swych 
zobowiqzan. 

Tak stala sprawaw dniu 30 marea i od tego momentu 
walczyta z niespodziewanq przeszkodq. Aczkolwiek zarai 
po uchwale Rady MinistrOw. w porozuinieniu z PoIsko-Fran
cuskiem Konsorcjum, zosta! naznaczony dzien 25 kwietnia, 
jako dzien podpisania umowy, to jednak grupa fralIcuska 
na czas nic konkretnego nie przedstawila, a na p"ar~ dni przed 
terminem 'Yystqpila z propozyej,\, ktora uniemozliwBa pod
pisanie samej umowy. 

lCldania tego Rzqd Polski nie magI uwzgI~dnie i Mini
sterstwo Przemyslu i Handlu postawHo Konsorcjum ultyma
tywny termin podpisania umowy. 
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Nast~pily wi~c zn6w pertraktacje, kt6re w kODcu do
prowadzHy do obop6lnej zgody i umowa z konsorcjum do
piero dn.4 Jipca 1924 zostala podpisana. 

Przyszly port w Odyni. Na zakonczenie przed
stawi~ na planie, jak ma wygl~dae port w Odyni. 

Znaczny awanport, moie w razie potrzeby dae schro
nisko prawie dla setki mniejszych i wi~kszych statk6w 
w czasie burzy, ewentualnie ulokowae na kotwicy na rejdzie 
ai anportu i przy lodolamaczach, w oczekiwaniu wyladowa
OIa i naladowania, przy kojach, a ile baseny chwilowo calko
wicie b~dq przepelnione. 

Jeden zewn~trzny basen mniejszy i drugi znacznie 
wi~kszy wewn~trzny, razem dajq miejsce dla postoju przy 
nabrzeiu, dla celow ladunkowych i wyladunkowych, dla 
25 - 30 statkow morskich . . 

Wzdlui nabrzeiy uloione b~dq tory kolejowe i zbudo
wane magazyny, ewentualnie elewatory, chlodnie, a nadto po
trzebne gmachy dla rozmaitych urzqdzen portowych, no i nie
zb~dne diwignice. 

W miar~potrzeby, port rozbudowuje si~ wglqb, zapo · 
mocq calego szeregu dodatkowych basenow, nieco mniej
szych rozmiarow i kaidy basen otrzymuje specjalne prze
znaczenie. 

Nieco pozniej caly port dzieli si~ na dwie glowne cz~s
ci: p61nocnq - specjalnie dla. potrzeb marynarki wojennej 
i poludniowq dla marynarki handlowej. 

Narazie, w najbliiszym czasie, nie jest wykluczona mo
iliwose wybudowania dodatkowego basenu zewn~trznego 
przy p6tnocnem molo, specjalnie dla statkow marynarki woo 
jennej, i urzqdzenie portu specjalnie dla kutr6w rybackich 

z poludniowej strony molo poludniowego, gdzie sam cha
rakter takiego portu przy istniej~cych jUi warunkach, nie 
wywola wielkich wydatkow. 

Jedn~ z najwi~kszych zalet portu w Odyni b~dzie to, 
ie powstanie port nie rozrzucony, lecz w jednem miejscu, 
co bardzo ulatwi wszelkie manipulacje, a co za tern idzie -
zmniejszy koszta eksploatacji. 

Tu naleiy nadmienic, ie narazie Min. Przem. i Handlu 
nie buduje portu ani handlowego specjalnie, ani wojsko
wego, ani rybackiego, lecz rna na wlgI~dzie Ii tylko port 
polski, bo takiego nam brak. 

W niedalekiej przyszlosci, po zalatwieniu tej og61nej 
potrzeby, latwiej b~dzie, uwzgl~dniajqc poszczeg61ne po
trzeby, sfer~ korzystania z portu tak rozgraniczye, aby kaidy 
resort moiliwie najlepiej byl obsluiony. 

Z a k 0 n c zen i e. Tak si~ przedstawia stan rzeczy 
w sprawie budowy wlasnego portu na Baltyku, po przeszlo 
dwuletnich staraniach i zabiegach, nieraz graniczqcych z pe-. 
wnq natarczywosciq. 

o ile w najbliiszych latach historja nie przyniesie nam 
wi~kszych niemilych i niepotrzebnych niespodzianek, Pol
ska jui w roku 1928 otrzYllla wlasny port morski, jakiego 
nam pozazdrosci niejedno jUi dawno egzystuj~ce mocarstwo 
morskie. 

Min. Przemyslu i Handlu jest pewne, ie wlasny port 
nietylko zabezpieczy nasz handel morski i utoruje drog~ 
dla dalszego rozwoju i rozkwitu Rzeczypospolitej Polskiej, 
lecz spraw~ Odanska zupelnie latwo bel. iadnych politycz
nych wstrzqs6w, doptowadzi do prawidlowego, a slusznie 
naleinego Polsce wyniku. 

Maszyny formierskiew nowoczesnych odlewniachl). 
Napisal K. Gierdziejewski, lni. metalurg 2). 

P ierwszem zadaniem maszyn f. ormierskich bylo ulatwie
nie wyjmowania modelu z formy. Czynnose ta, wyko

, nywana r~cznie, zajmuje sporo czasu i nie zawsze uda
je si~ dobrze, wi~c sprobowano zastosowae mecha

niczne sposoby nadania formie lub modelowi ruchu seisle 
pionowego (w pozniejszych ustrojach rowniei poziomego), co 
pozwoliloby uniknqe uszkodzen formy, wymagajqcych dodat
kowej naprawy, dose mozolnej i w skutkach swoich nie zaw
sze korzystnej. 

W tym celu skonstruowano pierwsze maszyny formier
skie (okolo potowy ubieglego stulecia). W zasadzie skladaly 
si~ one ze stolu, na ktorym umieszczano modellub plyt~ for
mierskq; ubijanie odbywalo si~ r~cznie i tylko po ukonczeniu 
ubijania zapomocq mechanizmow opuszczanoplyt~ modelo
Wq, wzgl~dnie podnoszono form~; w wypadkach modeli z wy
soko wyst~pujqcemi cz~sciami, zastosowano spos6b kombi
nowany: wpierw opl.tszczano model, jakby wyeiqgajqc cz~sci 
wystajqce wysoko ' przez specjalne otwory. w ply.cie modelo
wej, zas po ich wyj~ciu podnoszono form~, Jak zwykle. 

Do wykonania tych czynnosci zastosowano roinego ro
dzaju mechanizmy poruszane r~cznie, jak listw~ zaz~bionq, 
mimosr6d, mechanizm korbowy i t. p. 

Z biegiem czasu i rozwojem tych maszyn, zacz~to stoso
wac do nich nap~d hydrauliczny, pneumatyczny it. p. Jednak
ie maszyny tego rodzaju wymagajq bqdz zamiany plyty mo
delowej po wykopaniu kaidej polowy forI?Y' ~~dz tei. stoso
wania dw6ch taklch maszyndo wyrobu gomeJ 1 dolneJ polo
wy formy niezaleinie. Aby umoiliwie wykonanie calej formy 
na jednej maszynie, skonstruowano maszyny z plyt'! dwu- . 
stronnq, obracaln'l. 

1) Na podstawie rocznik6w: La F 0 n d e r i e Mod ern~, S t a h I 
u. Eisen Giesserei - Zeltung, The Foundry oraz dZlel: Gel
g e r, Else~ u. StahI-Glesserei, 0 s s a n-Lehrbuch d. Eisen u. Stahlgiesserei. 

2) Referat (CZE:sc!owo w streszczeniu), wygloszony na p051edzenlu 
Kola Mechanik6w przy Stow, Technlk6w w Warszawle . . 

Po ukonczen'iu ubijania, plyta obraca si~, jak zwykle, 
o 1800 i model wyjmuje si~ z formy przez podnoszenie plyty 
modelowej, lub tei przez opuszczenie farmy. Na takiej ma
szynie moie bye wykonana tak dolna, jak g6rna cz~s(: formy. 
. W dalszym rozwoju konstrukcyjnym zastosowano ma
szyny formierskie nietylko do zmechanizowania wyjmowania 
modelu, lecz tei do mechanicznego ubijania ziemi w skrzynce 
formierskiej . Wprowadzono wi~c ubijanie zapomoc'! mecha
nizmu, poruszanego r~cznie (dzwigni, wzgl~dnie pedalu), 
a nast~pnie ubijanie maszynowe, stosuj'lC nap~dy tych ro
dzai, 0 ktorych jUi wspominanowyiej, nie wyl~czajqc tei na
p~du elektrycznego. 
. W ostatnich latach jestesmy swiadkami nadzwyczajnego 
.rozwoju innego typu maszyn formierskich, t. zw. ws trzqs a
r e k. Ubijanie ziemi na tych maszynach uskutecznia si~ nie 
zapomoc~ cisnienia, lecz duiej ilosci cz~sto powtarzanych 
wstrz,!snien. Do uruchomienia tych maszym stosowan~ Sq 
rOine rodzaje nap~du, nie wylqczajqc nap~du pasowego, naj
cz~sciej jednakie spotyka si~ nap~d pneumatyczny. 

Przy przygotowaniu formy istnieje jeszcze szereg czyn
n~sci, kt6re moglyby bye zmechanizowane i wlasciwie Sq jU1: 
zmechanizowane. Do tych naleiy przygotowanie rdzeni, oraz 
skladanie formy. 

Szereg fabryk na kontynencie Europy oraz w Anglji i w 
Ameryce wypuszcza na rynek coraz to nowe ustroje tych ma
szyn. Opieraj'lc si~- przewainie na jednej i tej samej zasadzie, 
majq one jednak tak odmienne rozwiqzania konstrukcyjne, 
ie tylko po bliiszem przyjrzeniu si~ im moiemy ustalie, ie 
przeznaczone Sq one do tych samych celow. Uniwersalnej 
maszyny formierskiej, t. j. taldej na ktorej daloby si~ jedna
kowo korzystnie formowae wszystko,- nie stw.orzono i stwo
rzye si~ nie uda, tak sarno jak nie do pomyslenia jest stwo
rzenie takiego rodzaju obrabiarki, kt6raby nadawala si~ do 
wszystkich czynnosci obr6bczych. 

Ogromna ilose maszyn 0 rOinorodnym nap~dzie w znacz
nym stopniu utrudni'a prawidlowy wybor maszyny. Jednakie 
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wyb6r ten jest nadzwyczaj waz\iJ.~ rzecz~, bo maszyna nie
odpowiednia nietylko nie obniia kosztow produkcji, lecz cz~-

- sto je powi~ksza, przez zmniejszenie wydajnosci formierza. 

chodz<,\cych z formy modeli, dla nieduzych skrzynek, naj
wyzej 500X600 mm. Przy wi~kszych modelach stosuje si~ 
podnoszenie hydrauliczne. W niektorych ustrojacb, przy 
mniejszych skrzyniach, wystarcza normalne cisnienie z wo
dociqgu miejskiego, przy podnoszeniu zas duzych skrzyn 
cisnienie wody si~ga 50 at. 

Wyb6r ten winien bye zrobiony bardzo ostroinie i lepiej po
wierzae go specjalistom, by zakupiona maszyna nie stala 
pozniej bez uiytku, wywolujqC narzekania, ie maszyny 
formierskie nie s~ ekonomiczne. Przechodz<,\c do rozpatrze
nia poszczeg6lnych typow maszyn, najbardziej charaktery
stycznycb, wprowadzmy dla ulatwienia nast~puj<,\Cq · icb 
klasyfikacj~ (Tab. I). 

Do formowania bardzo drobnych cz~sci s<'\ uzywane ma
szyny, ubijajqce piasek przy pomoey k 10 e a, przyciskanego 
r~czn<,\ dzwigni<,\i kloe jesf alba umocowany w ruebomej ramie, 
obracajqcej si~ na osi, umieszczonej w podstawie maszJhy 

TABELA I. 

KLASl..jrIK8CJAMASZ~N rORMI ERSKICH. 

A. FORMOWAN IE: PR2E:2 NACI SKANI E. 
MAS2'JNY R!;;CZNC 2 PV-J'I'F! NIEOgRRCALNF!:- al wt.ASCIWIE R~C2NE Cl'1 2 RE;C 2NEM W'UMDWANIEM MO~EL.U 

'\ eil 2 H'WRAUUC2NEM - .. -" - , 

" 

131 2 R~C2N'lM MECHANI2MEM 

2 P-L '-JTF! DBRACALNFj JEPNOSTRDNNFj : - - a1 2 RSC2NEM W'fJMDWANIEM MO~EL.U 
------ 151 2 PNEUMAT'IC2NEM - " - " - -

V'WUSTRDNN'l : c1 2 RSC2NEM - ,. - " - " - ." 
~ 01 2 NAPE;~EM MECHANIC2N':!M - ' - , 

~ E'1 2 MECHANI2MEM RE;C2N'-JM -'- " 

PR2E:C 1 FiGOWE . a'l 2 RE;CZNE:M PR2ECIf}GAN IEM 

---- 13'12 MECHANIC2NEM P~2EWIGANIE;M 
D~RACAJt1CE S 1 ~ 

(1AS2'lN':I NAP~~ 2 P-L ':ITf! NI EOfSRACALNf!: al UgfJANIE JEf?NDSTRDNN£ - oil MAS2':1N':I PRDSTE 
""<:1 - .. - 2~WOJDNE . I 

., 
" 

j. 

. BI U&IJANI f: ~WUSTRONNE - <31 - .. - JEIINDSKR2':1NIOWE 
~ B1- .. - ~WUSKK2\!NI OWE: 

Z P-L ':ITf! DfSRACALNFj PWUSTRDNNfj : ______ a"' 2 RE;C2NEM W':IJMDWANI8M 
13"12 M£CHANIC2NEM W':IJMDWANIt:M 

PRZECIFjGOWE 
DISRACAJFjCE S I~. 

B,PORMgWANI8 PR2EZ WSTRZgSANIE. . . 
- MASZ':lN':l 0 UPER2EN 1 ACH N 1 EZRDWNOWA20N'::ICH : ~al 2 RUCHOM'clM l'tDI<IEM 

gl 2 RUCHOM':IM C':lLIN~REM 

./ 0 UVER2ENIACH ' 2~dwNOWAZON'::!CH. 
C. PORMOWANIE KOMgINOURNE: . 

MRS2'::!N'-:J K OMgl NOWRNE: WS'f'R2~SARKI 2 C'D~ATKOWEM NACISKANIEM, 

MAS2':JN':l SAMOC2'::!NNE [AUTOMAT,;:!] 

P6niewai podziaf ten wypadnie odmiennie, w zalei
nosci od tego, co uznamy za podstaw~ klasyfikacji (spo· 

albo tei na g6rnej cz~sci slu pa, dokota kt6rego moie bye 
obracany. 

:. ! 

s6b nap~du, ezy spo
s6 b wyj mowania, mo
delu, ezy tez ·spo
s6b ubijania formy 
i 1. d.) - jedynej, zu
pelnie scislej klasy
fikacji dae nie moina, 
tembardziej, ie . rna
my szereg maszyn, 
gdzie nap~d jest mie
szany, ie mamy pod
wojne ubijanie i t. d. 

Tabela jednak po
wyzsza powinna wy
starczyc dla orlen
taeji przy przegl<\dzie 
roinych typ6w ma
szyn. 

Rysunki poniisze wskazuj<\ dla porownania ustroje: 
typowy amerykaI'iski (rys. 2), ~niemiecki (rys. 3), oraz fran

cuski (rys. 4). 
W ustroju ame-

rykanskim mamy 
'~. ruehomy kloc i 

nieruchomq for-
m~. Ubijanie us
kutecznia si~ 
zapomoe<,\ dzwig
ni d, ktoraporu
sza diwigni~ ko
lankow<,\ g, po
lqczonq z wal
kiem h, wprowa
dzonym ~o pro
wadnic b i c, w 
ktorych znajdu
jll si~ spr~zyny. 

Rys. 2. Typowa fOlmierka ameryl(ansl(a. 

Po ubiciu for
my i odsuni~ciu Idoca, I robotnik naciska kolanem widocznq 
na rysunku okrqgt<'\ tarezE:, wprowadzajqc w ten sposob 
w ruch wibrator; przesuwajqc jednoczesnie r~kq diwjgnj~, 
umieszczonq na przodzie maszyny, robotnik podnosi form~ 
z nad modelu, zapomoc<,\ wypycbaczy. 

Na rys.l jest przed- ~ 
stawiona zwykla ma
szyna z r~cznem ubi
j~niem formy, z plyt<\ 
meobracalnll i r~ez
nem wyjmowaniem 
mqdelu. Drllzki pio
nowe (wypycbacze) 

Rys. 1. TypowlI formierka z rE;cznern przechodz<,\ przez ot-
W maszynie niemieckiej mamy odsuwan<\ plyt~ na sta

lej wysokosci, zas ubijanie odbywa si~ przez podniesienie for
my i przycisni~cie jej do kloea. Ruch ten jest wykonywany 
zapomoc<\ dzwigni a, z przeciwwag<\. Po ubiciu formy, dzwig
nia wraea do poloienia pierwotnego, zas forma jest pod
noszona do gory zapomoc<,\ dzwigni b. 

ubijaniem i ply til nieobracalnll· . wor w stole i plycie 
modelowej i przy 

przekladaniu diwigni wysuwajq si~ w g6r~, unoszqc~skrzynk~ 
formiersk<,\. Maszyny te Sq dobre dJa niewysokich, latwo:wy-
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Konstrukcja niemiecka, w porownaniu z amerykaiiskq 
jest znacznie bardziej _ skomplikowana. i ubijanie wymag~ 
wi~kszego nacisku. 

Francuska konstrukcja jest zupetnie oryginalna i wyr6i

Rys.3. Typo IVa formierka niemiecka. 

nia si~ SWq prostotq. 
Ubijanie odbywa si~ 
tu zapomocq dtwig
ni, podnoszenie zas 
skrzyni - przez na
cisni~cie pedalu. 

Amerykanie, idqc 
oryginalnemi dro
gami, stworzyli typ 
maszyny z jedno
stronn'l, lecz obra· 
calna. ptyt'l formier
ska.. Typ ten, po
mimo szeregu za
sadniczych wad, jest 
bardzo szeroko roz
powszechniony w 
Ameryce, w Euro
pie jednak zupernie 
nie znalaz1 zastoso
wania i pozosta1 
ustrojem wytqcznie 
amerykaiiskim. 

Rys.5i 6 dajqnam 
poj~cie 0 tej maszy
nie. Jest to maszyna 
typu P ri d m 0 r i 
r6ini si~ od drugie
go typu tych ma
szyn Tab 0 r tern, ie 
ustawia si~ na niej 
model nieruchomo 

i opuszcza form~ na dol, zas w ustroju firmy Tabor mamy nie
rLlchomq skrlynk~ i podnoszona. plyt~ modelowa.. Po utwo

, rzeniu formy i naleiytem ubiciu ziemi, przykrywa si~ skrzyni~ 
gtadkq desk'l i naciska spr~iyny a hakiem b. Plyta c, wraz 
ze skrzynkq, obraca si~ oko1o osi d i przybiera postac, jak 

\;' 
l -

:" 

r· .. . '~'. 

Rys. 4. Typowa formierka francuska. 

na rys. 6. Opiera si~ 
ona teraz wyst~pa· 
mi e na poprzeczce 
f, lqczqcej kolu
mienki g i h. Luzu
jqC spr~iyny a (ha
kiem b) i opuszcza
jtlC pa1qk i, za po
s red n i c t w em ra
mitlczka k i wygi~
tej dtwigni n, opu
szczamy slizgajtlcy 
si~ po kolumnie h 
st61 m, razem ze 
skrzynkq. Po wyj~-

-ciu modelu, przerzu- , 
carny r~cznie zn6w 
p1yt~ modelowq na 
drugtl stron~ maszy· 
ny, zas ze sto1u m 
zdejmujemy r~kami 
gotOWq formt;, Przy 
wit;kszych mode
lach jest zastosowa
ny nap~d pneuma
tyczny do wyjmo
warda modeli. Ma
szyny te posiadajq 
szereg wad, z po
mi~dzy ktorych naj
wainiejszq jest trud· 
nosc n a I e .i y t ego 
ustawienia stolu m, 

oraz p1yty modelowej tak, aby wyjmowanie modelu ?dby,:"a
Io si~ bez uszkodzenia .formy . Poza tern maszyny te, J~k row
niei maszyny z p1ytll nieobracaln'l, nie dajtl moinoscl wyko-
nanLa formy na jednej formierce. -

DIa wykonania gornej idol nej czt;sci formy naleiy sta
wiae albo dwie maszyny, albotei po wykonaniu gornej 
cz~sci formy zmieniac plytt; modelowll i formowac dolnll 
cz~sc, 

Rys.5, 

Rys. 6. Amerykanska formierl<3 z plyl,! jednostronnlj, obracalnlj. 

Aby zapobiedz ternu, niektore fabryki daly w kon
strukcjach europejskich ustroj zdwojony; w jednej ramie 
mamy tu dwa stoly na g6rn~ i dolnq po1ow~ modelu i po 
przesuni~ciu dzwigni jednoczesnie ubijamy lub podnosi
my obydwie skrzynie. Jednakie takie rozwillzanie nie jest 

7. Francuska maszyna formierska z ply!q obracalnq. 

zasadniczem usuni~ciem niedogodnosci ustroju, bo daje 
wlasciwie dwie maszyny polqczone w jedn'l calosc, wobec 
czego koszt jej jest podw6jny. 

Wad~ t~ w zupe1nosci usuwa zastosowanie plyty obra-
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calnej. Maszyny z plytq obracalnf! dokola osi podluinej Sf! 
juz dose znane, wi<,:c zatrzymywac si<,: na nich nie b<,:dziemy. 

Zatrzymamy si~ natomiast na maszynach tej samej 
grupy, lecz z ubijaniem r~cznem przy pomocy mechanizmu. 

Na rys. 7 widzimy ustroj tegorodzaju wykonany we 
Francji. Oryginalnosciq tu jest, ie plyta obraca sit:: okolo osi 
poprzecznej, a nie podluinej, jak mialo to miejsce we wspom
nianych wyzej typach maszyn. Opuszczenie formy zachodzi 
przy uiyeiu f<,:cznej dzwigni. 

Pomijam chwilowo ustroje obracajqce si~ i zatrzymam 
sit:: na r<,:cznych maszynach przeciqgowych. Zasada dzialania 

Wykres zast~pujqcy suwak rachunkowy. 
Opracowal A. Eichler. 

Suwak rachunkowy jest obeenie juz tak powszeehnie zna
ny, ze omawianie jego uzytecznosei jest zb€)dne. Zastosowanie 
tego przyrzl\du w niedalekiej przyszlosci prawdopodobnie 
zwiElkszy sift jeszcze wielokrotnie, czemu jednak obeenie stoi na 
przeszkodzie miEjdzy innemi bardzo wygorowana cena, odstra
szaj~ca od kupna przedewszystkiem ksztalc9te~ siEl mIodziez. 

Ze wzglEjdu chociazby na tEl tylko okolieznoso, bardzo na 
czasie b€)dzie, jezeli ponizej podam Iatwy zupeinie sposob wy· 
konania wykresu, kt6ry moze w zupelnosei zast~pie suwak, nie 
ustElPuj~c mu zupel:nie pod wzglEldem dokladnosci otrzymywa
nyeh odczytow. . 

. Kilka godzin u waznej i dokladnej praey oplaci siEl tu st~· 
krotnie, w szezegolnosci, gdy wykres wykonamy na kalee, z kt6· 
rej mozna miee pozniej znaczn~ iloso odbitek. 

1 .4 s 6 • 9 10 
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Rys , 1. 

Wykres blldujemy w spos6b na,stElPuj~cy. Od dowolnego 
punktu 0 (1'ys. 1) odcinamy w gorEl dziesi~e razy dowo]nflt dIu
goM! (np. 1 em), ktorll nadal b~dziemy nazywali jednostkflt; tak 
otl'zymane punkty podzialu oznaczmy kolejnemi liczba.mi 
0, I, 2, _ . . 9, 10; p1'zez punkt 10 prowadzimy prost~ 
x - x, Pl'ostopadl3t do pop1'zedniej, i zaczynaj~e od przeciElcia 
tych prostych oclcinamy wpl'awo l'owniez dziesiEle jednostek 
d!ugosci, oznaezajBte znow podzialki kolejnemi liczbami cale
mi. Jezeli teraz przez punkty podzialu na osi y - y przeprowa
dzimy szereg prostyeh rownoleglych do osi x- x, a przez 
punkty pO<1zialu na osi x - x szereg Pl'ostych rownoleglych 
do osi y-y, oraz szel'eg promieni do punktu dolnego 0 na osi 
y-y, to po uzupeinieniu wykresu poc1zialkami posredniemi, 
Ol'RZ niezb~dn~ tu jedynE\ krzywBt pierwiastk6w i potElg, (kt6rej 
sposob wykreslania jest widoezny z rysunku) otrzymamy nomo· 
gram, Idol'y zastfl:pie moze suwak rachunkowy. 

Z podobienstwa tr6jk~tow wnioskujemy, ze dlugosci 
odcinkow poziomych, pomiEldzy osi~ y-y a odnosnemi promie-

ieh podana byla wyzeJ. Stosowane Sl:! one w wypadkach 
modeli z wysoko wystajqcemi delikatnemi cz~sciami, i w wy
padkach, gdy model jest przeciqgany calkowicie, dodatko
wych urzqdzet'J do podnoszenia skrzyn nie znajdujemy. 

W wypadkach wi~kszych skrzYIl, stosowane jest podno
szenie i przeciqganie mechaniczne. 

Maszyny tego rodzaju sq bardzo specjalizowane, co 
wplywa 11a to, ie b<,:d'lc oparte na jednej zasadzie, bardzo 
znacznie rOinif! si~ zewnt::trznym wyg\qdem. 

(d. c. n.) 

niami, odpowiadaj~ wartoseiom 1/10 iloczyn6w liezb oznaczaj~
cyeh danl1 pozioml1 i dany promien, np.: odcinek poziomej 7 
mierzony od osi y--y do pl'omienia 3 l'owna siEl 2,1 (jezeli dIu
goM 10 eZElsci, odciEltych na osi poziomej przyjrniemy za jed
nostkEl), gdy iloezyn 7 X 3=21 it. d.; ogolnie wiEle, nie zwraca
j~c na razie uwagi na przecinki, moglibysmy powiedziee, z e 
dlugosei odeinkow poziomych (miel'zonych jak wy
zej) oclpowiadaj~iloczynom odnosnych liczb, ozna
czajf\cyeh dan~ poziom~ i dany promier'i.. 

Pl'zy odczytywaniu dlugosci tyeh odcinkow posilkujemy 
siEl skalflt poziom~ i w tYlll celu przeprowadzol1e zostaly proste 
pionowe. 

Tak wykonany wykres ma kilka stron ujemllych, miano
wicie: 

1) pl'omienie, zblizajf\c siEl do punktn 0, zblizaj~ siEl j edno
czesnie wzajelllnie tak, ze na wysokosci 1 odst~p pomi~dzy nie
mi zlllniejsza si~ do 0,1, co uniemozliwia dokonanie podzialek 
posreclnieh; 2) k~t pomi~dzy promieniem 1 i pionow~ 1, oraz 
takiez k~ty sqsiednie, s~ zbyt ostre, co pl'zy najmniejszej nie 
dokladnosci wykresu, spowodowac moze znaczne bl~dy w od· 
czytach; 3) zbytznaczna zachodzi roznica pomiEldzy k~tem 
utworzonYlll pomi~dzy osi~ y--:y i promieniem 1, a kaetelll 
utworzonym pomi~dzy promieniami 9 i 10, co poeil1gnf\e moze 
znaczne zwi~kszenie skali wykresu; 4) rozllliary takiego wy
kresu, odpowiadajqcego dokladnosci~ swI\ normalnemu suwa , 
kowi 0 skali 25 ern dlugosci, bylyby (ze wzglEjdu na punkt 1-y 
i 3-ei) bardzo znaczne. 

Nie zastanawiaj3tc si~ wiEle bliz,ej nad sposobem nzyeia 
tego wykresu, rozpatrzymy inny, podany na rys. 2, ktory wady 
wyhesu poprzeduiego ma juz w znacznym stopniu zmniej
szone. 

Nowy wykres r6zni si~ od poprzedniego cechami nast~c 
pujf\cemi: . 

1) zamiast ukladu prostokf\tnego spolrzEldnych, mamy tu 
uklad pod kqtem 45°; 2) zamiast dwuch pelnych skal (poziomej 
i pionowej), mamy dwie skale od3 do 10 i dwie skale od 1 do 3, 
]/10 razy wi~ksze od dwueh pierwszych; 3) skala pozioma 
jest 1,5 raza wi~ksza od skali pionowej. 

W dalszym cif\gu ustalimy nastEjpujaece dwa podzialy 
skali na: a) skale poziome (dwie) i skall? pionowe (dwie), oraz 
b) skal~ zewn~trznq (3,4,5,6,7,8,9,1,2,3) i skal~ wewn~trzn~ 
,(1,2,3,4,5,6,7,8,9,]), poezom rozpatrzymy blizej sposoby uzycia 
wyhesu w wypadkach mnozenia, dzielenia, podnoszenia do 
kwadratu i wycif\gania pierwiastka kwadratowego. 

Mnozenie: 

Jednego z ezynnik6w szukamy na skalach pionowycb 
i przez pnnkt odpowiadaj~cy jego wartosci prowadzimy myslo 
wo poziomf\; drugiego czynnika szukalllY na skalacb poziomych 
i przez punkt odpowiadajf\cy jego wartosei przeprowadzamy 
myslowo promien (do poez~tku sp6lrzEldnych); przez punkt 
przeci~cia si~ poziomej z promieniem przeprowadzamy skosl1flt 
pod k~tem 45° do przeciElcia siEl !Ze skal~ wewn~trzn~, poczem 
odczytujemy iloczyn. Poniewaz zachoclzi tu pytanie, na ktorej 
ze skal (wewnEltrznej, czy zewnEltrznej) odczytac nalezy iloczyn, 
ustalie tu musimy nastElpnj~ce prawidIo: 

u) . jezeli obydwa czynniki wziElto ze skali zewnEltrznej , 
albo obydwa ze skuli wewnEltrznej, to iloezyn odczytu
jemy na skali zewn'Eltrznej, 
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b) jezeli zas jeden z czynnikow wzi~to . ze skaU zewne,trz. 
nej, a drugi z wewn~trznej, to iloczyn odczytujemy na 
.. kali w e w n ~ t r z n e j. 

Dzie lenie: 
Na jednej ze skal poziomych (zewn~tl'znej, lub wewn~trz

nej) znajdujemy pl1nkt odpowiadajf\cy wartosci dzielnej (iezeli 
posilkujemy si~ skal3j zewne,tl'znq, nalezy 
upl'zednio znaleziony punkt przeniesc na skal~ 
wewn~tl'znf\!) i pl'zepl'owadzamy przezen mys
Iowa Pl'ost3j pod kf\tem 45°, do pl'zeci~cia si~ 
z promieniem, odpowiadaj3jcym wal'tosci 

1 
450.5,22 

Przyklad 1: N = - 8---

Najprzod znajdujemy 5,22, otrzymany kwadl'at dzie~imy 
przez 8, a otl'zymany iloraz mnozymy pl'zez 45U. ?dpowledi: 
~ 1500. Oczywiscie wUl'tosci kwadratu i ilorazu me odczytu
jemy, zadawalajl:ltc si~ jedynie odczytem koncowym. 

dzielnika; pl'zez punkt pl'zeci~cia si~ tych -l~~~~~~~~~MW~~W~Ww~~m~~#t~tt'tF~~~~~ 
d wuch Pl'ostych pl'owadzimy poziomBt do prze· 
ci~cia si~ ze skalami pionowemi. Przytem 
obowif\zywac nas b~dzie nast~pujBtce pl'a
widb: 

a) jezeli dzielnf\ i clzielnik wzi~to ze 
skali zewn~tl'znej, albo clzielnf\ i dziel· 
nik - ze skali wewn~trznej, to iloraz 
odczytujemy na skali zewn~hz
nej, i 

b) jezeli clzielna byla wzi~ta ze skali 
zewn~tl'znej, zas dzielnik z wewn~trz
nei, lub odwrotnie, to iloraz odczytu
jemy na skali wewn~tl'znej. 

Podnoszenie do kwadl'atu: 

Wadosc liczby podnoszonej do kwadra
tu znajdujemy nl:\, jednej ze skal pionowych 
i pl'zepl'owadzamy myslowo pl'zez otl'zymany 
punkt poziom3j do pl'ze.ci~cia si~ z kl'zywBt 
piel'wiastkow i pot~g; przez punkt przeci~cia 
prowadzimy prostBt pod kBttem 450 do Pl'zecil:l-
cia si~ ze skalBt wewn~tl'znBt (poziomf\), na kMrej odczytujemy 
pot~g~. 

Wycia.ganie piel'wiastka kwarll'atowego: 

Wartosc liczby, z ktorej mamy wyciBtgnBtc pierwiastek 
kwadl'atowy, znajdujemy zawsze na poziomej skali wewn~trz
nej, pl'zez punkt otl'zymany przepl'owadzamy prostBt pod kf\tem 
45° do przeci~cia si~ z krzywBt pierwiastk6w i pot~g; pl'zez punkt 
przeci~cia si~ tych d wuch linji pl'zeprowadzamy prostBt poziomBt 
do przecil:lcia si~ ze skalami pionowemi. Przy odczytywaniu 
wartosci pierwiastka, poslugiwac sil} b~dziemy prawidlem nast~
pujf\!cem: . 

. a) jezeli wartose liczby, z ktol'ej wyci"gamy pierwiastek, 
miesci sil:l pomiEldzy 1, a 10, albo 100, a 1000, albo 
10000 a 100000 i t. d., to wal'tosc pierwiastka od· 
czytujemy na skali pionowej wewnEltl'znejj 

b) jezeli zas wa.rtosc liczby miesci siEl pomi~dzy 10, a 100, 
lub 1000, a 10000, lub 100000, a 1 000000 i t. d., to 
piel'wiastek odczytujemy na skali pionowej zewn~tl'z
nej. 

Zrodta i zasoby ellergji w Staunch Zjeduoczonych 1). 
Stany Zjednoczone posia-daj" 3200 silowni wodnych 0 mo

cy ponl:\,d 75 k Wi og61na ich moc wynosi obecnie 6 778 871lc W, 
czyli w porownaniu z 1'.1921 wzrosla juz 0 15%. Z wytwal'zanej 
mocy 81 % 2uzywaj" za.klady uzytecznosci publjczne.L l'eszt~ 
zas - pl'zemysl. Zasoby energji wodnej sBt obliczane na 
25975000 k W, licz~c zrodla czynne 90% dni w roku, zas na 
41052000 }£ YJ" jezeli dolq,czye tez zl'odla nadajq,ce siEl do eks
ploatacji w ci4gu polowy dni w l'oku. 

Zasoby w~gla obliczane sBt na 1560000 miljon6w tonn, 
z czego 17 1/ 2% tworzy wElgiel brunatny, 290

/ 0 malo gazowny, 
51% smolisty, zas l'eszt~ pol-smolisty. 

Zasoby ropy wynoszBt 10045 miljonow barylek. 
Co siEl tyczy, w szczegolnosci, najbardziej uprzemyslowio

nych Stanow - p61nocno-wschodnich, oraz centl'alnych, to ilosc 
wytwarzanych \v nich 7e Wh stanowi 624 na 1 mieszkanca, zas 
w ca1ych Stanach stosunek ten wynosi 509. Jezeli jednak wziq,6 

') Z referatow wygloszonych na SWiatowej Konferencji Energie
tycznej, Engineering, 4 \Ipca 1924 r. 

Rys. 2. 

19~ 
Przy k lad 2: 1=12' 

Podnosimy najpl'z6d .19 do kwadl'a.tu, kwadrat dzielimy 
pl'zez 1 (czyli po skosnej dochodzimy do pl'zeci(}cia si~ z jednym 
ze skrajnych promieni), iloraz podnosimy znow do kwadratu 
i wl'eszcie otl'zymanBt czwaI'tf\! pot~g~ dzielimy pl'zez 12. Odpo
wiedz: r--J 10800. 

Opisany wykres najlepiej wykonae w ll1tst~puj9tcych 2 
skalach: 

a) wykres dla uzytku w biul'ze (wymial' w swietle 
l'amek 16 X 23 em. Skala pionowa: 1 = 2 em, skala pozioma : 
1=3 em. 

b) wykl'e 8 ki e sz onkowy (wymial' w swietle ramek 
9 X 12,5 em) skal& pionowa: 1=1 em, skala pozioma : 1 = 1,5 
em. 

G~stosc podzialek powinna waha6 si~ od 1 mm do 3 mm. 
• W mia.r~ potl'zeby, mozna oczywiscie wyktes uzupelnic 

jeszcze najr6zniejszemi doda.tkami, np. dOl'ysowae na wykresie 
kl'zyw~ powierzchni k6l i t. p., oraz zaopatl'zyc go w skal~ po
miaI'ow" w em (jak na rys. 2). 

pod uwag~ powiel'zchnie stanow przemyslowych i calego pan· 
stwa, to si~ okaze iz na 1 milEl kwadratowf\! przypada w pierw 
szym wypadku 96620 kWh, gdy w drugim tylko 18800. 

Moc silowni Stanow plrr.:'wschodnich wynosi 5838000 k W, 
zas wydajnosc 15876 miljonow kWh. Co rokprzybywa mocy od 

' 10-15%. Wodospad Niagarymote wytworzye ok. 6miljonow 
KM, drug-im nie mnie) znacznem zrodlem energji jest rzeka sw. 
Wawrzenca, gdzie oblicza siEl moc osi~galn~ 11a 5 miljo11ow KM. 

Stany centralne daj~ zgor~ 45% catego wydobycia w~gla 
smolistego, 51 0

/ 0 ropy i ponad 45% drewna. 
Stany polozone nad Oceanem SpokojnYll1 posiadajllt 430/ 0 

zrodel enel'gji wodnej caleg'o panstwa, czyli 16 miljon6w KM. 
Z tego wyzyskuje si~ obecnie 1390000 Jc W, czyli okolo 100 / 0 , 

w budowie jest nadto 410 000 lc W. /Silownie parowe wytwa-
l'zajllt 566 700 Jc W. . 

Stacje sq, pl'zewatnie polq,czone ze sobq" co daje ll1oznosc 
lepszego wY7.yskania enerji wodnej i ll1niejszego zuzycia pary 
w instalacjach zapasowych. W i~ksze centrale, w liczbie 30, 
pol!\czone ze sobq" wytwarzaj3t pr~d 0 napi~ciu 66000 woltow. 
Najwi~ksza z nich posiada moc 25000 !tW. 
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I(OLE]NICT'IVO. 

Normy wyposaienia i koszta budowy warsztat6w kolejowych 
wedlug wzor6w niemieckicl1. 

Podal into R. Nagel, Gdansk. 

P 
reliminarz budietowy Polskich Kolei Panstwowycb na 

na rok 1924 przewiduje na 1 stycznia r. b. nast~pujq
cq ilose taboru normalnotorowego: 

parowozow . . 5100 
wagonow osobowych. . 11 300 
wagonow towarowych . 116000, 

czyli na 1 parowoz 2,2 'wagonow osobowych i 22,8 wagon ow 
towarowych. . 

Na kolejach niemieckich postan taboru normalnotoro
wego stanowi: 

parowoz6w i wagon6w motorowych 
wagonow osobowych ... . 
wagonow towarowych .. . 

l.IV.1910 l.IV.l920 

25318 
53227 

531620 

30784 
63532 

627149, 

czyli stosunek i10stanu parku wagon owego do parkit pa
rowozo.wego na kolejacb polskich jest mniej wi~cej ten sam, 
co na kolejach niemieckich. 

Jesli wzia,c przytem pod uwagc:, ze i pod wzglc:dem ty
pow tabor nasz w przewaiajqCej iloSci jest typu kolei nie
mieckich, oparcie dalszych wywod6w na wzorach niemieckich 
wydaje si~ Iogicznem. 

1. Pod z i ali i los e war 5 z tat 0 w k 0 Ie j 0 w y c h. 

Do utrzymania w naleiytym stanie taboru na kolejach 
niemieckich sluzq: 1) warsztaty glowne; 2) warsztaty po
mocnicze, inaczej uboczne (NebenwerksHitte); 3) warsztaty 
podr~czne. 

W warsztatach glownych i pomocniczych dokonywane 
Sq przewainie tylko naprawy okresowe parowozow i wago
now (t. j. naprawa g16wna, srednia oraz okresowa rewizja 
wagon6w), w warsztatach podr~cznych - tylko naprawa 
bieiqca. Wyjqtek stanowiq warsztaty podr~czne kolei bawar
skich, ktore wykonywujq rowniez naprawy okresowe taboru, 
z wyjqtkiem naprawy glownej, oraz warsztaty gl6wne gene
ralnej dyrekcji kolejowych w Dreinie, kt6re wykonywujq 
z reguly takie napraw~ bieiqc<l taboru. 

W wi~k~zej swej cz~sci warsztaty g16wne i pomocnicze 
sluiq tak do napraw parowozow, jak tez do napraw wagonow. 
W ostatnich latach zauwaia si~ jednak tendencja specjalizo· 
wania warsztat6w, t. j. budowa oddzielnych warsztat6w dla 
naprawy parowozow i oddzielnych dla naprawy wagonow. 
Dotyczy to rowniei warsztat6w~ podr~cznych; na wi~kszych 
stacjach istniejq osobne warsztaty podr~czne parowozowe 
i osobrte wagonowe. 

Procz wskazanych kategorji warsztatow, na pewnych 
stacjach Sq zainstalowane t. zw. slusarnie stacyjne (Station
schlossereien) dla biei<lcej naprawy taboru. Koleje bawarskie 
nie odroiniajq tych slusarni od warsztat6w podr~cznych; nie 
znajq one rowniei warsztatow pomocniczych, ktorych funkcje, 
jak wskazano wyzej, wykonywujq warsztaty podr~czne przy 
parowozowniach. 

Jak widzimy, naszym warunkom odpowiadaj<\ naogot 
wi~cej koleje bawarskie, ktore z pomi~dzy kolei niemieckich 
wogole najwi~cej zbliiajq si~ do naszych kolei. 

Hose warsztatow na kolejach niemieckich' byla nast~pu-
j~ca: . 

,~,C ',C t:: • ::: . ,C Ou '0 ~ '00.0 Po.t;-, .- u _u _0 .... '" 1:::>, 
"';;., .N '" .... 2~ :Ii c:: 

Rok -I:: -u -'" 
~ ::: N·- NPo. N ",.~ 

'" c:: UJ "'..: ::3;;" 
.... '0 .... u .... ..; .... '0 _u 
"'- "'0 "''0 "'0 ov.J'" 

;3:0.0 ;3:6 ;3:0 ;3: Po. -Po. <II 

I N a wszyslkich kolejach niemiec. 93 16 387 47 189 
1910 I " kolejach prusko-heskich 71 13 325 44 151 

.. " bawarskich 8 - 32 - --
INa wszystkich kolejach niemiec, 102 17 435 55 221 

1914 l . kolejach prusko-heskich 76 13 360 52 170 
" " bawarskich 10 - 33 ,. -

INa wszystklch kolejach niemiec. 104 10 465 67 288 
19201) \ " kolejach prusko·heskich 77 8 379 64 214 

" • bawarskich 10 - 32 - -

Na 1000 'em dlugosci eksploatacyjnej przypadalo: 
1910 J na kolejach prusko-heskich 1,9 0,3 8,6 1,2 4 

w r. ) " "bawarskich 1,0 4 
1914 { " prusko·heskich 1,9 0,3 9 . 1,3 4,2 

" "" bawarsldch 1,2 4 
1920 r {" " prusko-h.eskich 2,1 0,2 10,,5 1,8 6 

" "bawarsklch 1,2 4 ---• 1923 " "polsklch kol. panstwowych . 0,9 6 

Z przytoczonych danych widac, mi~dzy innemi, stop
niowy zanik warsztatow pomocniczych na kolejach nie- · 
mieckich. 

W stosunku do i10sci parowozow, winnibysmy miee 
wedlug powyiszych, zupelnie zreszt<l wzgl~dnych norm nie
mieckich, warsztatow g16wnych 18 (mamy 15), warsztat6w 
pomocniczych 3 (posiadamy 1) i warsztatow podrc:cznych 125 
(posiadamy 102). 

2. Stanowiska dla naprawy parowoz6w. 
Warsztatykolei niemieckich posiadaly niiej wskazanq 

ilose stanowisk parowozowych, tendrowych i kotlowycb. 
W przytoczonej tabeli stanowiska tendrowe zaliczone Sq do 
stanowisk kotlowych, procz kolei prusko-heskich, dla kto
rych Sq one wymienione osobno. 

Stanowisk parowozowych KoUowych 
Tendro-
~ch 

w warsztat.1 w warsztat. w warsztat. 
Rok Na kolejach g16w.i pomoc.IPodr. I slusar. glownych 

6 I na 1 I 6 I na 1 ~ I na 1 In, 1 
~ warszt. ~ . warszt. :0 warszt. ~ warszt. 
g.o g16wny g.o podr. g.o glowny gt' glown y 

I 

riemiec.Og6lem 3400 37 842 2,2 728 8 503 -
1910 prusko-heskich 2772 39 357 1,1 496 7 503 7 

bawarskich 179 22 320 10 92 11,5 - -

fniemiec . og6lem 3638 36 874 8,5 757 -' 

1914 \ prusko-hesklch 2963 39 636 8,4 757 10 
bawarsklch 194 19 98 9,8 - -

rieiniec. eg61em 4319 42 1306 2 1374 13 924 -
1920 prusko-hesklch 3430 45 556 1,5 1006 13 924 12 

bawarskich 316 82 480 15 208 21 - -

1922 P.K,P. 365 24 256 2,5 107 7 

1) Nie liczljC warsztatow na linjach, oddanych na mecy traktatu 
Wersalskiego. 
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Porownanie powyzszych liczb dobitnie mowi 0 rozwoju 
warsztatow na kolejach niemieckich. Pomimo oddania na 
mo~y !~aktatu \¥ersalskiego Iicznych linji kolejowych, ogol
na Ilosc stanowlsk dla naprawy parowozow, liczl'lC w tern sta
nowiska kotlowe i tendrowe, wzrosla w cil'lgu dziesi~ciolecia 
od 1910 do 1920 roku 0 

(4319+ 1306 +924)-(3400+842+ 728+503) 0 
3400 + 842 + 728 + 503 .1 0=45%. 

W tymze okresie czasu Hose parowozow, nie 1iczl'lc od
danych na mocy traktatu Wersalskiego, wzrosla 0 22%. 

W 1910 r. na 3400 stanowisk parowozowycb w warszta
tach glownych i pomocniczych przypadalo 1231 stanowisk 
kottowych i tendrowycb, czyli 36%. 

W 1920 r. stosunek ten wzrosl do 53%- Mowi to 0 silnym 
rozwoju kotlarni, celem zwiE:kszenia intensywnosci robot. 

PrzeciE:tnie glowne warsztaty kolejowe niemieckie 
(parowozowe, wagbnowe i mieszane, razem) posiadaly w 1920 
roku okolo 42 stanowisk parowozowych, 13 koHowych i 12 
tendrowych_ 

Na 100 parowozow inwentarzowych przypadato na ko 
lejach prusko-heskich stanowisk parowozowych: 

w, r. 1910 1920 
w warsztat. glownych i pomocniczych 
n " podrE:cznych 

Razem 

14,4 
1,8 

16,2 

14,5 
2,4 

16,9, 

czyli ilose stanowisk parowozowych w warsztatach na ko
lejach prusko-heskich stanowila okolo 17% inwentarzowej 
ilosci parowozow, co odpowiadalo procentowej ilosci chorych 
parowozow przed wojn~; z tego przypadalo na stanowisko 
w warsztatach glownych i pomocniczych okolo, 15% i w warsz
tatach podrE:cznych 2-3% inwentarza parowozow. Na kole
jach bawarskich, gdzie warsztaty glowne wykonuj~ prze~ 
wainie tylko napraw~ g16wl1l'1, a wszelkie inne naprawy wy
konuj~ warsztaty podrE:czne, stosunek ten jest inny. W war
sztatach glownych przypada stanowisk parowozowych okolo 7% 
ilosci inwentarzowej parowozow, w warsztatach zas podrE:cz
nych - okolo 11%. 

W dziele "Die EisenbahnwerkstlHten der Gegenwart", 
autorzy wskazuj<\, ie ilose stanowisk parowozowych stano· 
wie winna 20% od inwentarza parowozow. Jest to zupelnie 
sluszne, gdy mowimy 0 nowobudujl'lcych · sit: warsztatach, 
gdyi przyrost inwentarza zawsze wyprzedza przyrost war
sztatow. 

Na katde 100 stanowisk parowozowych w warsztatach 
glownych i pomocniczych przypadla na kolejach prusko
heskich: 

stanowisk kotlowych 
II tendrowych 

a na kolejach bawarskich: 
stanowisk kotlowych i 

w r.1910 
18 
18 

1914 
21 
25 

1920 
30 
27 

tendrowych 51 50 66 
Z powyiszego wynika, ze ilose stanowisk kotlowych 

winnaby stanowie 30% ilosci stanowisk parowozowych. 
W dziele "Die Eisenbahnwerkstatten der Gegenwart", (wyda. 
nie 1916 r.) norma ta wskazan<\ jest jako 20%, co od powiada 
faktycz1J.emu stanowi z roku 1914. Praktyka lat pozniejszych 
wykazalajednak koniecznose zwiE:kszenia tej normy. 

Co siE: tyczy stanowisk tendrowych, to Hose ich zaleiy 
oczywiscie od ilosci lokomotyw z tendrami. Poniewai napra
wa tendra zajmuje mniej czasu, nii naprawa parowozu, ogol. 
na Hose stanowisk tendrowych wynosie winna 8 - 10% in
wentarza tendrow. 

Z wyiej przytoczonych liczb wynika, ie jeieli przyj~e 
jako norm~ dla ilosci stanowisk parowozowych - 20'/0 
inwentarza parowozow Np• w czem 110se parowozow z ten
drami jest Nt. to w warsztatach kolejowych winno si~ znaj· 
dowac: 

a) w warsztatach glownych i pomocniczych, 
pracuj~cych na prusk~ modlt:: 

stanowisk parowozowych 0,17 Np 

" kotlowych 0,05 Np 

telldrowych 0,10 Nt 

b) w warsztatach podr~cznych; 
stanowisk parowozowych 0,03 Np _ 

Jesli zas chcemy zarezerwowae warsztaty glowne prze
wainie tylko dla napraw glownych, srednie zas naprawy wy
konywae w warsztatach podrE;cznych przy parowozowniach, 
to bierzemy normy bawarskie, a wowczas otrzymamy: 

aa) w warsztatach gl6wnych: 
stanowisk parowozowych 0,08 .N1, 

"kotlowych 0,05 Np 
»tendrowych 0,05 Nt 

bb) w warszta tach podr~cznych: 
stanowisk parowozowych 0,12 NIl 

" tendrowych . 0,05 Nt. 
W nowoczesnych w8rsztatach na 1 stanowisko przypada 

powierzchnia budynkow: 

na 1 stanowisko parowozowezwewn~trzn~ przesuwnic~ 180 m2 

" " kotlowe.......... 125" 
" » tendrowe.....,.... 100" 

i na rurkowni~ oraz kotlarnie miedzi - okoto 1,5 m2 na paro
woz inwentarzowy. 

Wskutek tego powierzchniaObudynkow, zaj~tych przez 
stanowiska parowozowe, koUowe i tendrowe, l~cznie z rur
kowni~, wypada, przy typiewarsztatow na modl~ kolei pru
skich, nast~puj<\ca: 

Fp1, 1)= 180.0,17 N p + 12500,05Np + 100.0,10 Nt + 1,5Np , 

czyli Fph = 38 Np+ 10 Nt, . 

zas przy typie warsztat6w pracuj~cych na modh~ kolei bawar
·skich (aa): 

Fb =180.0,08Np +125.0,05Np +100.0,05Nt + 1,5 N p, 

czyli Fb = 22 Np + 5 Nt. 

3. Stanowiska dla naprawy wagonow. 
I10sc stanowisk wagonowych byla na kolejach niemiec

kich nastE:puj~ca (niestety nie mam danych 0 podziale na 
stanowiska dla wagon OW osobowych i towarowych): 

Stanowisk krytych Istan0:-vi~k \Stanowisk Odk~ 
dla wozkow 

Data Na kofejach ~-;;'~"t.1 .-;'0' -I. ·""1.1 w w'''''-I w w",,,1. g16w. rE:cznych glow. pomoc. podrt:,:cz. 

191O{ 
niem.og61em.[ 10241 1716 . 518 8296 [ 4627 
prusko-hesk. 7682 913 467 6387 3789 
bawarskich 890 645 - 60 432 

1914{ 
niem. 0to1ern. 12039 698 7859 
prusko- esk. 9141 637 6788 
bawarsklch 930 - 70 

1920{ 
nfern.og6Iern. 13431 2747 751 7480 8974 
prusko-hesk. 9525 1435 630 6178 7121 
bawarsklch 1501 1013 - 120 753 

1922 [ P; K. P. 895 [ 216 -[ ? .? 

W czasokresie 1910-1920 Hose stanowisk krytych was 
gonowych wzrosla na kolejach niemieckich 0 36%, Hose za
wagonow w tym samym czasie wzrosla .o 181/ 2%, Mowi to 
w dalszym cil'lgu 0 rozwoju warsztatow na kolejach niemiec
kich. 

Stanowiska dla w6zkow na kolejach bawarskich zaliczo
ne Sl'l do stanowisk og6Ino-wagonowych. 

Niiej podane jest zestawienie inwentarzowej ilosci wa
gonow i ilosci stanowisk na calej sieci kolei niemiec
kich: 

W f_ 1910 1914 1920 
Wagonow osobowych 53227 62749 63532 

n . towarowych 531620 656538 627149 
Hose stanowisk krytych 11957 16178 

n odkrytych 11923 16454 

" " 
dia wozkow 518 698 751 

I) ph - oznacza kolei prusko-heskich; b -- kol. bawarskich. 
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w r. 1910 1924 1920 
Proc. ilose stanowisk krytych .. 2% ~'~://) 

" " "odkrytych 2% , 0 

" " "d1a w6z1{6w·") 1% 1,1% 1,20/? 
Na jedno stanowisko parowozowe przypada~o stanowisk 

wagonowych: 

w warsz. gl6w. i porn. 1_ w warszt:..podr. 
krytych J odkrytych krytych Jodkrytych 

na jwlejach prusko-hesldch 2,8 
4,8 
2,4 

1,8 
0,4 

2,6 
2,1 
0,8 

12,8 
1,6 " " bawarskich 

P.K.P. (1922) 

Z por6wnania tych liczb w~nika, ze na koIejac? bawa!: 
skich by to znacznie mniej stanowlsk wagonowych ogo!em, 11IZ 

na kolejach prusko-heskich. Zato na koIejach bawarskl~h by to 
znacznie wit:cej stanowisk krytych; w warsztatacb glownych 
prawie wszystlde stanowiska wagonowe byly kryte. Z te
go moznaby wyciqgnqc wniosek 0 ogromnej r6znicy na ~o
rzysc wydajnosci stanowiska wagon owego krytego przy glow-
nych warsztatach. . . . . 

Stanowisk krytych dlawag~now osobowych wm.n? b;y~ 
okolo 10% inwentarza, CO odpowladalo~y proc~ntoweJ lIo~Cl 
cborych wagon ow osobowych. prze~ wOJn,!, zas dla ~agonow 
towarowych, jak to wskazuJq "EIsenbabn-Werkstaten der 

. Gegenwart", 4% inwentarza. 
Przyjmujqc: 

dla wagon6w osobowych ilose stanowis.k w warszt. g16wn, 10% lnwent· 
" " . towarowych" " "" krytych .2% 

"" " " " " " odkrytych 1% 
"" " . » n " » podr. kryt. 1°10 " 

" • " " " odkrytych 1 %" 
. :: w6zk6w wagonow 4 i 6-osiowych w warsz!a!ach g16wn. 4% !lo.sci 

[wagon6w pulmanowsklch 
oraz powierzchni~ warsztat6w zajt:t'l przez 1 stanowisko kry-
te przy zewnt:trznej przesuwnicy: . , , 

dla wagonu osob9wego 2 i. 3-osiowego 100 m2 

n" " 4-osiowego 150 " 
" "towarowego _ 70 , 
" w6zka 40 " 

otrzymamy dIa powierzchni zajt:tej w warsztatacb glownych 
przez stanowiska wagonowe: 

Fw = 0,1 N,oo.lOO + 0,1 N"f,' 150 + 0,02 Nwt • 70+ 

+0,04, Nw4.40 = 10 Nwo+ 16,6 N,,j4 + 1,4 Nwt • 

gdzie Nw3 jest inwentarzowa . ilosc wag. osob. 2 i 3·osiowych 
" N..4 " " "" osob. 4 i 6 " 
" NlOt " " "" towarowych. 

Dla stolarnj i obrabiarni drzewa moznaby przyjqc: 
na 1 wagon osobowy 4 i 6·osiowy w naprawie 20 m2 

na 1" " 2 i 3-osiowy " " 12" 
na 1 " towarowy "7,, 

Biorqc wit:c pod uwag~r6wniei powierzchnit: stoIarni 
i obrabiarni drzew,a, otrzxmamy: 

Fw= 11,2N;v8 + 18,6 Nio4+ 1,6 Nwt •. 

4. Warsztat toka 'rski, kuznia, odlewnia i t. p. 
Co sit: tyczy warsztatu tokarskiego, to "Eisenbahnwer

kS,Hitten der Gegenwart." dajq dla okreslenia odnosnej po'wierz
chni nast~pujqce normy: 

35,0 m2 na kaide stanowisko parowozowe, 
3.6" "JI " wagonowe osobowe, 
3,0" "" " "towarowe 

W tem przypuszczeniu powierzchnia warsztatu tokarskiego 
wypada: 

lub 

P p],=0,17 Np.35+0,1 N.o.3,6+0,03.Ni.3 = 
= 6 Np+O,4N;.+0,09 Nt, 

Fb = 0,08Np.35+0,lNw .36+0,3Nt .3 = 
= 2,8Np+O,4.Nw+O,09Nt . , 

Powierzchnia kuznijest przyjmowanajako r6wna 50% po
wierzchni warsztatu tokarskiego, przypadajqcej na parowozy, 

*) Od og61nej i10sci inwentarzowej wagon6w osobowych. 

i 70% powierzchni przypadajqcej na wagony. Wobec tego 
wierzchnia kuzni wyniesie: 

Fpll = 3 Np + 0,3 N w +O,06 Nt, 

Pb = 1,4 Np+O,3N..+O,06 Nt . 

Powierzchnit: odlewni zeIiwa, ktorej warsztaty nie
mieckie przewatnie nie znajq, zakupuj'lc odIewy w wytw6r
niach prywatnych, - okreslimy wedlug normy inz. A. Pa
wlowskiego -- 2,25 m2 na parow6z inwentarzowy, t. j. jako 
rownq 2,25 Np (Iicz'lC tez w tem potrzeby wagonow). DIa odIe· 
wni mosiqdzu i babitu przyj,!c mozna 0,75 m2 na parow6z 
inwentarzowy, czyJi razem powierzchnia odlewni stanowi 

F= 3Np • 

Na kotlarnit: miedzi, bIacbarnit: i obrt:czarnit: przyjqc moina 
6 m2 na 1 stanowisko parowozowe, t. j. 

wzgIt:dnie 
Fph = Np 

Fb = 0,5Np . 

Razem powierzchnia wzmiankowanych oddzia16w warsztat6w 
stano wi 

wzgI~dnie 
Fph = 13 NP+O,7Nw+O,15 Nt 

Fb = 7,7 N!)+0,7 Nw+O,16Nt . 

5. OgoIna powierzchnia warsztat6w glow
uych. 

Dodajqc do okresIonych wyiej powierzchni 20% na po
mieszczenia dIa silowni, na biura, magazyny, stolowni~ dIa 
robotnik6w, lazienki, ustt:PY, warsztat dla uczniow i t. p., 
otrzymamy calq powierzchnit: budynk6w warsztatowych, 
jako r6wnq 

FplI =61 N2,+ 12 Nt + 14 N,.o+22 N,,4+ 2 N wt , 

Fb=35 Np + 6 Nt+14N,08 +22 N.o4+2 N wt , 

przyczem FpII obejmuje rowniez warsztaty pomocnicze. 

6. Ogolna powierzchnia warsztat6w pod
r~cznych. 

Dla otrzymania powierzchni warsztarow podrt:cznycb, 
o He temajq pracowac na modl~ kolei prusko-heskich, win
nismy wzi'lc pod uwag~, ie warsztaty podr~czne winny za
wierac: 

stanowisk parowozowych.. 0,03 N
I
) , 

" tendrowYGh. . 0,15 Nt, 
" wagon6w krytych . 0,01 Nwt , 

" " . odkrytych 0,01 Nwt • 

Powierzchnit: zaj~tq przez 1 stanowisko mozemy przyjqc: 
na stanowisko parowozowe (bez przesuwnicy) 100 m 2 

"" tend rowe . " 80 " 
" "towarowe " 70 " . 

Wowczas powierzchnia warsztat6w podr~cznych S, 
lqcznie z warsztatem tokarskim, kuzniq i stolarniq (lecz bez 
odlewni, rurkowni, obr~cz~rni) i z dodaniem na ubikacje ilie
robocze tylko 10%, wY11leSle: 

81'11 = 1,1. {O,03 Np .l00+0,OI5 Nt . 80+0,01 Nwt • 70+ 

czyJi 
+ 1,5 [35.0,03 Np + 3 .0,02 Nwt ] + 7 .0,02 Nwt }, 

Sp1&=5 Np + 1,3 Nt+Nwt • 

Powierzchnia zas Sb 

8b = ~:~~ .(5 Np+l,3Nt) + N..t= 13,5 Np+3,5 Nt+Nwt • 

W przewazajqcej · ilosciw'ypadk6w, jako stanowiska 
parowozowei tendrowe w warsztatacb podr~cinych, pracujq
cych na modl~ kolei prusko-heskich, uzytkowane Sq stano
wiska postojowew parowozowniacbj za powierzchni~ war
sztat6w podr~cznych niejednokrotnie ilwaia si~ przeto tylko 
powierzchnit: warsztatu bez zajmowanej przez stanowisko. 

W,tym wypadku 81'h = 2 N +Nwt • 
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K ilk ali c z b po r 6 w n a w c z y c h. 
Zal6imy: Np = 720 

Nt = 460 
N w = 1150 
Nw4= 70 
Nwt = 10800, 

co odpowiada taborowi Dyrekcji Odansldej, wyznaczmy 
Fl'h i Sph • 

F ph =61. 720+ 12,460+ 14.1080+22. 70+ 
+ 2.10800 = 87700 m2 , 

cO,daje na.l parowo.z 122m2 ogolnej powierzchni warsztatow 
glownych 1 pomocfllczych. 

Sllh = 1440 + 10800 + 12240 m2 , 

co daje na 1 parowoz 17 m2 ogolnej powierzahnl warsztatow 
podr~cznych. 

R.az,em, zaokrqglajqc, otrzymamy 140 m2 powierzchni 
warsztatow og6lem na 1 parowoz inwentarzowy. 

Obli~zajqC Fo i Sb otrzymamy: 

Fb = 35. 720 + 6 . 460 + 14. 1080 + 
22.70+2.1080()'= 66200m2 , 

co daje 92 m 2 na 1 parow6z. 

Sb = 13,5.720+3,5.460+ 10800 = 22130 m2, 
co daje 31 m2 na 1 parowoz, 
a w sumie okrqglo 125 m' powierzchni warsztat6w og61em 
na 1 parow6z inwentarzowy. Mniejsza powierzchnia war
sztat6w pracujqcych na modl~ kolei bawarskich powstala 
dlatego, ie dla jednostek wyposaienia warsztat6w podr~cz
nyc h., silnie rozwini~tych wedlug wzoru kolei bawarskich,' 
prZYJ~to mniejsze normy powierzchni budynk6w. 

Nie majqC mOinosci sprawdzenia tych wynik6w wedlug 
da.nYc~, .kt6re sluiyly za podstaw~ projektow warsztatow nie
mleck.lch, zbudowanych w ostatnich czasach, zmuszony jestem 
ogra.nlczy~ si!i do danych posiadanych dJa warsztat6w dwoch 
kole! ros~Jskich, Altajskiej i P6lnocno· Donieckiej, zbudowa
nych w plerwszych latach wojny, wzgh:dnie przed samq wojnq. 

Na kolei Mtajskiej ogolna powierzchnia warsztat6w, kto
re prac~wae mialy na modl~ kolei prusko·heskich wyniosla 
32 sqim kw. na parow6z, co czyni 140 m2 na parow6z inwen-
tarzowy. .. 

BIBLJOGRAF JA. 
Korwin-KrukowlIki, prof. Akademji Gorniczej w Krakowie -

"W 8t~p do hutnictwa :i:elaza". Wydanie drugle, uzupelnione. 1923. 
Sktad g16wny Gebethner i Wolff. 254 str. z 106 rY8, 

"Wst~p do hutnlctwa zelaza" jest plerwszem z tego zakresu dzle
~em w polskiej Iiteraturze technlcznej. Prof, Korwin-Krukowski mial do 
przezwyci~zenia liczne trudnose! przy ustalaniu termlnologjl I trzeba 
,przyznac, ie z zadania wywiljza~ si~ pomyslnie. W tern leiy gl6wnie 
zas!lIga autora i rola dodatnia, jaklj kslljzka ta nlewljtpUwie spelni. 

Caloksztalt przedmiotu zostal podzlelony na 3 cz~scl. Pierwsza 
~z~sc obejmuje wyr6b surowca (str, 15~129). druga CZE:SC poswl~cona 
Jest zelazu kowalnemu (str. 131-223), trzecia I ostatnia cz~sc traktllje 
o walcownictwie (st. 225-254). 

Autor zaznaczy! w slowie wst~pnym, Ii w ksiljzce tej wy!oiono 
najwainiejsze wiadomosci z zakresu hutnictwa zelaznego, przyczem bar
dziej uwzglE:dniono procesy chemlczne, nli stron~ konstrukcyinlj. Przy 
bliiszem rozpatrzeniu nle znajdujemy jednakze potwierdzenia tej zapo
wiedzi, gdyz spotykamy szereg niedoldadnosci wlasnie przyobjasnie_ 
niach strony chemicznej, przyczem nalezy ialowac, ii w 2 wydanill 
wyst~pujlj one jeszcze w duzej ilosci. 

Z powodu szczuplosci nilliejszej notatki, ogranicz~ siE: do kilku' 
spostrzetefI. 

Autor nie podaje wykresu topliwosci i przemlan, zachodzljcych 
w stanle stalym ukladll zelazo-wegiel, z tego tez powodu czysto opiso
we traktowanie zjawlsk doprowadza do mylnych wnlosk6w· 

Na kolei PDtnocno-Donieckiej powierzchnia gl6wnych 
warsztat6w w Iziumie, wynosHa 25,5 Sqinia kw. na 1 paro
w6z inwentarzowy, co stano wi 115 m2, nie liczqc w tern ma
gazyn6w, kt6re stanowily oddzielnq pozycj~ budietu budo
wy. Liczba ta bliskq jest 122 m2 na paTow6z, wyliczonej dla 
warsztat6w gl6wnych, pracujqcych na modl~ kolei prusko-
heskich. ' 

Koszta budowy. Koszt budowy 1 kw. sqinia bu
dynk6w warsztatowych dla warsztat6w glownych przyjmowa
no w Rosji przed wojnq Rb. 275,-, co stanowi fr, z1. 170 za 
1 m2

, Koszt montowania warsztatow przyjmowano rownym 
kosztowi budynk6w. Stosunek ten jednak zostal zmieniony 
przez iycie, wobec udoskonalenia objekt6w montaiu war
sztatowego. 

Wydatki inwestycyjne na warsztaty stanowily w Niem
czech w miljonach marek: 

Ko!. prusko-heskie kol. ba warskie 
1910 1914 1920 1910 1914 1920 

roboty budowlane 3,5 3,3 15 
inwentarz i narz!idzia 3 3,3 49 
maszyny i oprabiarki 9 8,1 132 

0,4 
0,3 
0,3 

0,4 
0,4 
0,4 

6,4 
8,5 

14,3. 

Poniewai rok 1920, jako zawierajqcy dane wyraione 
w chorej walucie, nie moze bye brany pod uwag~, s~dz~ ie 
moirta zatrzymae si~ na danych z roku 1914 d~ kolei bawar
skich, t.j. przyj~e, ie koszt instalacji stanowi 200% kosztu bu
dynk6w. Daloby to nam cen!i za 1 m2 powierzchni warszta
t6w z urzl\dzeniami r6wn~ fro zl. 500. - Sqdzilbym, ie dla 
warsztat6w podr~cznych koszt ten przyj~ty bye moie jako 
stanowil\cy oko1o 70%, t. j. okoto fro zl. 350. - za 1 m2

• 

9. Ilosc robotnik:6w warsztatowych. 
Przy inwentarzowej iJosci parowoz6w na kolejach prus

ko-hesldch w 1914 r. r6wnej 21716, ilose robotnik6w warszta
towych stanowila 79698, co r6wna si~ 3,7 na parow6z inwen
tarzowy. Bior~c pod uwag~ 8·godzinny dzien roboczy i do
daj~c 20% na bardziej skomplikowany tabor, otrzymamy 

norm~ 3,7.~. 1,2 =5 robotnikow warsztatowych og61em na 

1 parow6z inwentarzowy. Na P. K P. ilose robotnik6w war
sztatowych wynosie winna prieto normalnie okolo 26000, bio
r~c zas pod uwag~, ze chorego taboru w spuscitnie po woj· 
nie jest okolo 50% wi~cej nit przed wojnl\, obecna Hose ro
botnik6w moglaby stanowic okolo 40000 ludzi, zmniejszon~ 
o ilose, przypadajqcl\ na tab9r naprawiany przez przemysl 
prywatny, wzg1~dnie warsztaty ko\ejoweobce, i stanowi~cq 
okolo 15%. 

Naprz. na str. 16 znajdujemy: "W chwili skrzepniE:cla surowca 
(11300e) karbid pozostaje rozpuszezonym w zelazle, tworzljc tak zwa
ny roztw6r staly. Najwi~ksza ilose w~gla, jakq zawierac moze surowiec 
w stanie ' stalym wynosi wynosi 4,'2%". . 

Wykresy b. latwo wyjasnilyby, ie tylko CZE:SC karbidu moie siE: 
rozpuscic w ielazie, tworzljc roztw6r staly, mlanowicie do granicy 1,7% 
w~gla, reszta wyst~pllje bljdi w formie wolnego karblClu, bljdi grafitu, 
Natomiast zlIpelnie jest niezrozum!ala granica 4,2% maksymalnej zawar
tose! WE:gla w skrzeplym surowcU. 

Przy objasnieniach reakejl wieikopiecowych · autor nle podaje pra
wa Guldberga i Waagiego. natomiast usiluje wz6r matematyczny, wy
razajljey to prawo, zastqpic opisem, Siljd wynikajlj nledokladnoscl spo
tykane na str. 54 I 55. 

Nprz: "Szybkose reakejl mierzymy 1I0scllj materji powstaillcej w jed
nostce czasu", Spotykamy tutaj dose niezrE:cznie zformu!owany zwro
o powstajljcej materji, ktora jako taka wszak nk tworzy siE: ani ginie, 
Scislosc wymagalaby tego rodzaju ujE:cia: nSzybkosc reakej! mierzymy 
przyrostem masy tworzljcych si~ cial, odniesionym do jednostki czasu". 
Tak sarno dalej spotyl<aroy: "Zwl!:kszenie koncentracji kt6regokolwiek 
z cia! po jednej stronie wywoluje powstawanle cial P9 drugiej, zmniej
szenie zas koncentracji prowadzi do tworzenia si~ cial po tej samej stro
nie znaku odwracalnosci". 

Tego rodzajll wniosk6w nie naleiy uwatac za prawidlowe, bo
wiem wladomo, ze przy zakl6ceniu rownowagi chemkznej. drogl\ zmia
ny koncentracji kt6regokolwieil: z clal reaglljljcych, nastE:pujq rcakcje dlj
tljce do lIstalenia nowej r6wnowagi i dzl~ki temu zmienla siE: jednoczes-
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nie koneentracja pozostalyeh clal, znajdlljqeyel1 sl~ zar6wno po prawej, 
jak i po lewej stronie znaku odwracalnoscl. 

Szkoda te autor przy objasnienlach reakcji wielkopiecowyc!1 nie 
opad sl~ na prawie van't Hoff-Le Chatelier'a, illb nie podal wykresow 
ul<ladow r6wnowag: 

CO2 + C ~ 2CO 
FC304 + CO !::; 3Fe02 + cO j 

FeO + CO ~ Fe + CO2, 

bowiem tylko selsle prawn .{ prawidlowe wykresy pozwalajq nn wyratne 
ustalenle kierunk6w reakcyj. Z tego tet powodu dzial reakcji wielko
pleeowyeh pozostawla u ezytelnlka wratenle nlejasnosci. 

Rownlez przy objasnleniu topliwosci tuW nle zostnl uwzgl~dnio

ny klasyczny wylues ukladu CaO - Si02 - Alj03 ustalony przez Ho-
we i Babll . . 

Na str. 141 autor pisze: "Zllpelna defosforyzacja jest niemozliwa 
w pieeach plldlarskich i dlatego zawartosc fostont w suroweu przy tym 
procesie nle powinna przekraezacO, 1 %" . Wbrew temu nalezy zaznaczyc, 
ze odfosfarzany surowiec w proeesie plldlarskim mote miee ponad 1 %, 
fosforu, jak zresztqpodaje to ehotby cytowany przez autora Ledebur, 
(patrz Handbuch der Eisenhliltenkunde, 3 cz~§c, 5 wydanie str. 217-22 I)· 

Na str 169 czytamy: .Skleplenia I sciany topniska powyze. 
poziomu, do kt6rego si~ga zuiel, robiq si~ przewaznie z eegly t'rzemion. 
kowej, rzadziej z szamotowej". Jestem zmllszony tu podkreslie, ze skIe
pienla pieeQw mifrtenowskieh buduje sic: wyJqcznle z cegly krzemionko
wej. Pro by · zastosowania cegiel szamotowych do sklepieft, przedsi~bra

ne swego czasn przez Louis Le Chalelier, daly zle wynikI, gdyi eegly 
te nie wytrzymaly wysokiej temperatury panujqeej w plecu martenowskim 
CaIa Istota patentu Martina polegala wlasnie na zastosowaniu sklepieft 
z eegly krzemionkowej do istniejqcych wsp61ezesnie piec6w Slemensa. 

Pewne bh:dy zecerskie mogqspowodowac rowlliet nieporozumie
nie. Nprz. na str. 1371138 czytamy lego rodzaju usl~p: "Sposoby swic
zenia podzielic moina na dwie kategorje, zaIe~nie od stann, w Jakim 
zelazo kowalne otrzymuje siE: z pieca. Do pierwszej kategorji zaliczajq 
si~ sposoby wyrabiania ~elaza zgrzewnego, przy kt6rych otrzymuje si~ 

metal w stanle ciastowatym, przepojony iu11em, dajqcym sic: usuwac tyl· 
ko przez nast~pnq obrobk~ mechanicznq przy silnym rozgrzanill". Tutaj 
najwldoczniej zosta! opuszczony caly ustc:p, gdyz zl\raz dalej ezytamy: 
"Sq to sposoby: bessemerowskl, tomasowski, martenowski, tyglowy i elek· 
tryczny". 

Jak wynika z zamieszezonych trodel, autor oparl si~ przewa~ni 

w swej pracy ria literatllrze nlemieekiej i rosyjskiej, mniej natomlas 
lIwzgl~dn!1 lIteratur~ franetlskq i angielskq. 

Pomlmo jednak powyiszych niedokladnoscl, "Wst~p do hutnic!wa 
zelaza'( moie z powodzenlem zadosycuczynic potrzebom srednlch szkol 
teehnicznych, ktore w Polsce dotychczas jeszeze odczuwajq dotkliwie 
brak pozytecznyeh ksiqzek . . 

A. Krupkowski 
Adjunkt przy Zaklad. Metalurg. Pol. Warsz. 

"Architekt". Zeszyt 3-ci zawiera dalsza cillg hlstorji Zamku 
Warszawskiego", historj~ odbudowy zamku ks. Wlsniowieekieh w Zba
raiu, korespondencj~ z Lubllna, Wiadomosci 0 udzlale PolskI w wystawie 
parysklej 1925,0 ruchu budowlanym w wojew. Wilenskiem, wreszcie bilans 
historji architektury w Polsce, piora p. N. Pajzdersk 'ego. Na tabelach 
sala nmarmurowa" w Zamku Warszawskim i projekt D·ra Szyszko-Bohu
sza na koscl61 Bosldej Opatrznoscl oraz dom XX. Misjonarzy we Lwowle. 

Kongresy i Zjazdy. 

ZJAZD INZYNIER6W KOLEJOWYCH. 

W dnlach 7 do 9 wrzesnla r. b. obradowal w Poznaniu JV-ty 
Zjazd Iniynler6w Kolejowych, przy udzlale przeszlo 250 Inzynier6w, 
przybylych ze wszystkich stron PolskI. Zjazdowi przewodnlczyl inty
nier S. Rybicki, zast~powali go inz.Dobrzyckl I Wiktor. Posiedzenla 
Zjazdu odbywaly sl~ w gmaehu Uniwersytetu. Zadaniem Zjazdu bylo 
wysluchanle szeregu referat6w w sprawach kolejowych I wypowiedzenie 

'si~ w tych sprawach. Do najwa~niejszych uchwal naleiy powzlc:ta 
w sprawie utworzenia Mlnlsterstwa Komunikacji. Zjazd wypowledzlal 
sl~ za wlqczeniem do tego Ministerstwa wszystkleh dzialow komunlkacji 
pr6ez jedynle drog kolowych, co do kt6rych zresztq proponuje, aby Ml-

nisterstwo to miato prawo ustalania sleei drog, typu budowy i zasad 
ich ulrzymania. Koleje zelazne, drogl wodne, lotnlc!wo eywllne, wreszcie 
poczta i telegraf winny wejse calkowiele do tego Ministerstwa. Zjazd 
zwraea uwag~ ezynnikow miarodajnych na koniecznose powierzania 
opracowywanla przepls6w orgallizacyjnych i samej organizaeji osobom 
doldadnie obznajmionym z kolejnidwem. Zjazd wypowiedzial si~ dalej 
za koniecznosciq scislych badaft rozchodu paliwa I pracy parowozow, za 
przeprowadzeniem niezb~dnych inwestyeji, w kt6rych wyniku otrzyma 
si~ ziIaczne oszez~dnosci w pr~dszym obrocie parowozow. Oplaei to so
wieie w!oiony kapital jUi w pierwszym rokll eksploatacji tyeh urzqdzeft, 
ezego nie ocenia si~ dostatecznie przy przyznawaniu kredytow, gdyz 
przcwaia d!jienie do otrzymania dorainyr.h oszez~dnosci. 

Wreszcle Zjazd nfe m6g1 przejsc obojt:tnie oketo tak watnej spra
wy, jak niedostateczne uposaienie iniynierow kolejowych. StojqC na 
stanowisku, ze zadaniem Zjazdll Sq jedynie sprawy techniki kolejowej, 
Zjazd wystosowal w sprawie lIposaunia depesz~ do Pana Prezesa Mi
nistrow i Ministra Kolel, wskazlljqe na zbyt niskle uposaienle inzynie
r6w. Zjazd upatruje w tem brak troskl Rzqdu 0 szeregi Inteligencji 
Idbra niejednokrotnie skladala dowody poswi~cenia swych interes6w 
dla dobra paftstwa, oraz wyraia obaw~, ze stan taki spowoduje ucle
kanie inzynier6w z kolel i brak doplywu sil nowych, a Wlltpliwem jest, 
ezy bez tego elementu moillwe b~dzie przeprowadzenie sanacji stosun
k6w kolejowych 1 wyr6wnanle budietu bez dalszegQ deficytu. 

KRQNIKA. 
POLSKI ZWI.\ZEK HANDLU, PRZEMYSt.U I FINANS6w 

WOJEW6DZTWA SLJ\SKIEGO. 

Przesilenie gospodarcze i sytuacja na Slqskuspowodowaly, ie 
polskie zrzeszenia gospodarcze na SI~sku, ktore jUi od calego szeregu 
miesl~cy wspolpracowaly w sprawach og61nych, dopiero przed mnlej
wic:cej dwoma miesiacami mogly przystqplc do zrealizowania dawnej 
llchwaly - zaloienia Zwiqzku, w ktorym Iqczy\yby si~ wszystkie og6lne 
sprawy gospodarcze zrzeszeft· poszczeg6Inych. Zwiqzek ten, pod nazwq: 
"P 0 Is k i Z w i q z e k Han d 1 u, P r z e m y s lui Fin an sow W 0 j e
w 6 d z twa S I q s ki ego", lqezy nast~pujqee poiside organizaeje gospo· 
darcze: 

1) "Zjednoczenie Przemysht Polskiego na ~lqsku" (28 polskieh 
zaldadow przemyslowyeh), 

2) "Zjednoczenie Wlelkiego Handlu Wojew6dztwa Slqskiego" (24 
czlonkow - firm handlu hurtownego i przedstawiclell kuplectwa), 

3) .Zwiqzek Bank6w w Wojew6dztwie Slqskiem" (8 najwi~kszych 
bank6w polsklch). 

Polski Zwlqzek Handlu, Przemyslu i Flnans6w Wojew6dztwa Slqs
klego ma za zadanie czuwanle nad caloksztaltem iyela gospodarczego 
Slqska I sprawami gospodarczemi swoich ezlonk6w, a talfze reprezp.nto
wanie ich nazewnqtrz. 

Nowe wydawnictwa. 
(nadeslane do Redakcjl) 

Micli~cznik atatyatyczny N2 1-3 (Styczeft - Marzec) 1924 r., wydanie 
Magistratu m. Lodzl. 

Rezultaty Spiau nierlichomoici i mieazkan Wielkiej Wanzawy w 1919 
roku. Tom II. S tat a sty k a m I e s z k ani 0 w a. (prace Wy
dzlalu Statystycznego m. st. Warszawy). Warszawa, 1923. str. 
V + 117 tekstu, 140 str. tabel oraz 20 str. aneksu + 10 tablle 
kolorowyeh. 

Edward Nehring. Technika owocar.ka i handel owocami. Podr~cznlk 
praktyczny dia wlasc!eiell sad6w, dzlerzawc6w 1 kUpcow. Warsza
wa, 1924. Nald. Gebethnera i Wolffa. Str. 257, z 38 rysunkami. 

Praca ta poswl~cona jest zagadnieniom umlej~tnej 'produkeJj 
owocarsklej. W cz~se! plerwszej znajdujemy wskaz6wkl, dotyczqce 
zbloru owoc6w, przewozu i przechowywania, w drugiej zas - 0 han
diu, dzierzawie sadow. i sp61dzielniach owocarsklch. 

Andrzej Mering. Podrf}cznik przerobtt owoc6w i warzyw (przy· 
wsp61udzlale prof. W. Iwanowsklego). Ge.bethner i Wolff. War
szawa, 1924. Str. 312 ze 121 rys. 

Ksiqika ta zawiera szczegolowe w!adomosci 0 przetwaraeh 
owocowych, 0 blldowie I dzialaniu suszarft, 0 konserWowaniu 
i teehn!ce przerobu poszezeg61nych owoc6w ! jarzyn. 

Wydawca: Sp61ka z o. o. hPrzeglqd Teehniezny". Redaktor odp. Jnz . CZESt.AW MIKULSKI 
Drukarnla Technlczna, Sp. Akc., w Warszawie, ul. Czackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszenia Technik6w). 

Prosimy zWl'oeic uwag~ na ogloszenie Adminlstraeji na stroniey nast~pnej (ez~sc og!oszeniowa). 
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