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Prof. Edwin Hauswald. 

Światowy Zjazd Racjonalnej Organizacji w Amsterdamie. 
(Dokończenie). 

VI. Nauczanie zasad i metod racjonalnej organizacji. 
Dział ten w y w o ł a ł na zjeździe wielkie zainteresowa

nie. Zagadnienie to da ło się rozdziel ić na k i l k a poddzia
łów, zwłaszcza wtedy, gdy zamiast mówić tylko o nau
czaniu m e t o d fi O, mówiono też o r a c j o n a l i z a c j i 
wogóle. 

Okazało się tu, że powinno się jednak za t r zymać 
o d r ó ż n i e n i e z a k r e s u tych dwu bliskich sobie 
dziedzin. 

Ogran icza jąc się więc teraz do omówien ia sposobów 
n a u c z a n i a z a s a d i m e t o d fi O podzielimy 
problemat tak: 

1. Jakie p r o g r a m y n a u c z a n i a zasad i me
tod fi O w p r o w a d z i ć trzeba na różnych stopniach szkol
nictwa i t. p.? 

2. J ak należy s t o s o w a ć z a s a d y i m e t o d y 
fi O do różnych dziedzin ksz ta łcen ia wogóle? 

M a m y tu dowcipne odwrócenie pytania, wprowa
dzone w czasie naszych obrad na kongresie w P a r y ż u 
w r. 1929, kiedyto mówi l i śmy nietylko o n a u c z a n i u 
z a s a d fi O, ale także o racjonalnem o r g a n i z o w a 
n i u s a m e g o n a u c z a n i a . 

3. J ak powinno się odbywać kszta łcenie i przygoto
wywanie personalu, mającego u c z y ć zasad K O ? 

W szeregu re fe ra tów omówiono powyższe zagad
nienia, podzielone na pięć dz ia łów A do E. 

A. W j a k i sposób należy w p r o w a d z i ć ważniejsze 
zasady i p r z y k ł a d y zas tosowań U O w p r o g r a m a c h 
s z k o l n y c h i to na różnych stopniach szkolnych ? 

N a niższych stopniach nie trzeba w p r o w a d z a ć oso
bnych w y k ł a d ó w fi O, lecz p rzy taczać ł a two z rozumia ł e 
n i * z y k ł a d y wielkiej sprawności i dzielności przy wy
konywaniu zajęć szkolnych i życiowych. 

B. W szkołach ś redn ich i wyższych, zwłaszcza 
dz ia łu technicznego, trzeba dokonać racjonalnej r e-

0 i ' m y p r o g r a m ó w tych szkół i przez to stworzyć 
m ' e j sce i czas do pomieszczenia wiadomośc i o fi O. 

C. Po t r zebną jest na s t ępn ie r a c j o n a l i z a c j a 
samych m e t o d u c z e n i a i ć w i c z e n i a . W szko-

d c h technicznych wskazanem jest dalsze doskonalenie 
• y s te in u k o o p e r a c j i szkoły z z a k ł a d a m i prze
mysłowymi, względnie technicznymi przez należyte zwią

zanie prac szkolnych z kursami p rak tyk i zawodowej. 
. A D o b ó r n a u c z y c i e l i Ił O s tosować się 

a usj do stopnia danej szkoły. W szkołach niższych 
US] nauczyciel znać i rozumieć g łówne zasady fi O, aby 

w t d a t a ć jej p r z y k ł a d y do nauczania ogólnego, 
s z k o ł a c h t e c h n i c z n y c h nauczyciele racjo-

nej organizacji muszą pochodzić wprost z postępowo 
p o w a d z o n y c h zak ładów przemys łowych i t. p. i posia-
w 1 ' ] ^ a ' o n * do nauczania i wychowywania młodzieży 

uchu nowoczesnej wiedzy i sztuki organizowania 
1 s ą d z e n i a . 

. . ^ w r ó c o n o przytem uwagę na fakt, że obecnie pewna 
j c Pracy k ie rowników polega na p o d u c z a n i u 
c

 w y c h o w rwaniu p o d w ł a d n y c h, skutkiem 
j go nauczanie fi O odbywa się także bezpośrednio 

P r a c o w n i a c h. 
E - S e l e k c j a u c z n i . 

Przyjmowanie k a n d y d a t ó w do szkół ś r edn i ch i wyż
szych powinno się odbywać na podstawie b a d a ń p s y 
c h o l o g i c z n y c h i t. p. w tym celu, aby już w szko
łach os iągnąć odpowiedni dobór ludzi . 

Dalsze przesiewanie uczni odbywa się na I. r o k u 
s t u d j ó w a to w tym celu, aby osoby niezdatne do da
nego dz ia łu pracy zawodowej nie t rac i ły k i l ku lat 
swego życia na uczenie się rzeczy dla n ich zbyt trudnych, 
a dla ich przysz łego rozwoju niepotrzebnych. 

W sprawie z a s t o s o w a ń p s y c h o t e c h n i k i 
w p rzemyś le maszynowym twierdz i ł jeden z referentów, 
że w znanej fabryce maszyn firmy Storck (Hengelo) 
system dobierania robotn ików na podstawie p rób psycho
technicznych nie d a ł w y n i k ó w oczekiwanych i zgodnych 
z obserwacjami, zbieranemi później w czasie pracy za
wodowej tychże robotników 7 . S ą d ten był n i e o c z e k i 
w a n y , gdyż do tąd prawie wszyscy p rzemys łowcy by l i 
zadowoleni z psychotechnicznych metod oceniania zdat-
ności ludzi . Przypuszczalnie sposób wykonywania prób 
( tes tów) i wyprowadzania z n ich wniosków był wtedy 
nieodpowiedni. 

H a u s w a l d : P r o g r a m n a u c z a n i a z a 
s a d O r g a n i z a c j i i z a r z ą d z a n i a . 

Jako profesor, wyk łada j ący z a s a d y o r g a n i 
z a c j i i a d m i n i s t r a c j i p r z e m y s ł o w e j j u ż 
od 30 lat, czu łem się p o w o ł a n y m do przed łożen ia Zjaz
dowi p r o g r a m u n a u c z a n i a tej stosunkowo no
wej wiedzy w szkołach różnych typów i stopni. Cały 
program będzie osobno ogłoszony. Tutaj przytoczę tylko 
program w y k ł a d ó w i ćwiczeń z „O r g a n i z a c ,j i i Z a 
r z ą d u " , przyję ty na Wydz ia le mechanicznym Poli tech
n ik i lwowskiej. 

A. AVykłady „ O r g a n i z a c j i i Z a r z ą d u " 
(Prof. Hauswald) na I I I . roku s tudjów obejmują: 

1. Pog l ąd na e k o n o m i k ę zak ładów przemy
słowych. 

2. Z a s a d y o r g a n i z a c j i pracy, produkcji , 
handlu, biur . Handlowe i prawne f o r m y u s t r o j u 
przedsiębiors tw. P o d z i a ł zakresów d z i a ł a n i a i odpowie
dzia lności . 

3. Z a r z ą d z a n i e (kierownictwo) wogóle a „ n a-
u k o w a o r g a n i z a c j a". Główne zadania k ie rowni 
ków z p r z y k ł a d a m i . 

4. M e t o d y naukowej czy l i racjonalnej organi
zacji i adminis t racj i w e d ł u g T a y l o r a , G a n t t a , 
G i 1 b r e t h a, E m e r s o n a , F a y o 1 a, szkoły p o l 
s k i e j i t. d. Sposoby produkcji kolejno - ciągłej we
d ł u g F o r d a i innych. P l a n o w a n i e p rze róbk i , 
oznaczanie p r z e b i e g u m a t e r j a ł ó w (ang. routing), 
r o z k ł a d u czasowego (scheduling), wydawania d y s p fi
z y c y j (dispatching) i k o n t r o l o w a n i a pos tępu 
robót (progressing). Z a s a d y s p r a w n o ś c i i w y 
d a j n o ś c i . P o m i a r y c z a s ó w roboczych i b a-
d a n i e r u c h ó w . H a r m o n i z a c j a w y d a j n o-
ś c i w szeregach prze twórczych . Wykresy kontrolne 
i inne. W y k r e s y zgodności (harmonogramy Adamiec
kiego). 

4. Z a g a d n i e n i a p r a c y ludzkiej i mecha
nicznej. N o r m a l n e z a d a n i a dzienne. Wzorcowe 
z d o l n o ś c i w y t w ó r c z e maszyn. Teorja i technika 
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w y n a g r a d z a n i a ludzi . S y s t e m y p ł a c. B e z 
p i e c z e ń s t w o p racu jących . I n s p e k c j a pracy. 
U b e z p i e c z e n i a robotnicze, i ch cele i koszty. Z a 
rząd spraw o s o b i s t y c h . 

5. N a u k a o d y n a m i c e k o s z t ó w . Koszty wy
twarzania , przewozu i zbytu. Statyka i dynamika ko
sztów produkcj i . K o s z t y o g ó l n e . Sposoby ich mie
rzenia i rozl iczania . Z a r y s k a l k u l a c j i kosztów 
i cen. 

fj. K o o r d y n o w a n i e r o z m i a r ó w produkcj i 
i s p r z e d a ż y wyrobów. Przewidywanie p rzysz łych obro
tów w sp rzedaży wyrobów. P l a n y g o s p o d a r c z o 
czyl i b u d ż e t y obrotów. Kontrolowanie faktycznych 
przebiegów przy pomocy kwot budżetowych. 

7. P r a c e b i u r o w e , ich właściwości , z a rząd , 
p o r z ą d k o w a n i e , koszt i kontrola. 

8. D o b i e r a n i e o s ó b do z a d a ń p r z e m y s ł o 
wych; Psychologia p r z e m y s ł o w a ; p s y c h o t e c h n i k a . 

i). Główne z a s a d y i m e t o d y k i e r o w a n i a 
z a k ł a d a m i p r z e m y s ł o w y m i . 

T. Ć w i c z e n i a z O i Z obejmują d y s k u t o w a -
n i o trudniejszych dzia łów, sprawozdania z l i teratury 
i p rak tyk i . 

S a m o d z i e l n e referaty. Studja praktyczne 
w fabrykach lub biurach. 

li. D r u g i k u r s w y k ł a d ó w i ćwiczeń ma charak
ter specjalny, dostosowany do realnych potrzeb o d-
d z i a ł u t e c h n o l o g j i m e c h a n i c z n e j maszyn. 
W innych z a k ł a d a c h byłby dostosowany np. do wymogów 
górn i c twa , hutnictwa, p r z e m y s ł u elektrotechnicznego, 
tekstylnego i t. d. 

W e Lwowie w y k ł a d taki m a n a z w ę „ O r g a n i z a 
c j i w y t w ó r c z o ś c i " ( w y t w a r z a n i a ) w fabry
kach maszyn (Prof . G e i s l e r ) a ć w i c z e n i a z o r 
g a n i z a c j i w y t w a r z a n i a łączą się z p racami 
w l a b o r a t o r j u m obróbki metali i w warsztatach. 

P r o g r a m : B a d a n i a nad obróbką. P o m i a 
r y c z a s ó w . P l a n o w a n i e obróbki na podstawie 
r y s u n k ó w konstrukcyjnych i danych technologicznych. 
W y k a z y części. K a l k u l a c j a czasu zatrudnienia ludz i 
i maszyn. Kosztorysy obróbki . Normy . Zadan ia nor
malne. Kie rowanie p rodukc ją . B i u r o rozdzielcze. (B . or
ganizacji) . Badanie zdolności wytwórcze j (mocy) i spraw
ności maszyn. Dobieranie ilości sztuk. Projektowanie 
uchwytów (ang. j igs) . Projektowanie obróbki z oblicze
niem czasówr i kosztów obróbki . Projektowanie u rządzeń 
nowych fabryk. 

Powyższe w y k ł a d y i ćwiczenia rozłożono na dwa 
lata s tudjów. 

Ogólne zasady nauczania organizacji i z a r z ą d z a n i a 
w szkołach różnych stopni ująć m o ż n a k ró tko jak n a s t ę 
puje: 

a j W szkołach powszechnych i zawodowych zapo
z n a w a ć trzeba młodzież z metodami II0 przez bezpo
ś redn ie ich s t o s o w a n i e w samej nauce szkolnej oraz 
na p r z y k ł a d a c h z otoczenia. 

b) W szkołach ś r edn i ch s tosować m o ż n a te metody 
do prac szkolnych i samodzielnych, da jąc nadto w je
dnej z końcowych klas k ró tk i z a r y s naszej wiedzy 
o RO. 

c) P rog ram dla technicznych szkół akademickich 
podano w poprzednim us tępie . 

d) Go do przygotowania p rzysz łych n a u c z y 
c i e l i i i n s t r u k t o r ó w z dziedziny RO na leży żądać nie-
tylko przejśc ia odpowiednich s tudjów specjalnych z tej 
dziedziny wiedzy, ale także p r a k t y c z n e g o w y r o 
b i e n i a , zwłaszcza w dobrze prowadzonych pracow
niach p r z e m y s ł o w y c h i t. p. 

Dyskusja nad dz ia łem nauczania R O by ł a nie
zwykle ożywiona , pon ieważ sam temat do tego się na

d a w a ł a obecność wielu profesorów umożl iwi ła szersze 
zbadanie tej sprawy. 

Wszyscy mówcy uznawal i pot rzebę wprowadzenia 
szeregu wyk ładów, ćwiczeń i praktycznych doświadczei i 
z dziedziny R O w c a ł y m z a k r e s i e s z k o l n i c-
t w a, polecając stopniowe wprowadzanie uczni w n a u k ę 
organizacji i z a r z ą d u , najpierw przez o b s e r w o w a 
n i e i w y j a ś n i a n i e f a k t ó w z dz ia łów produkcji 
i organizacji różnych prac, potem przez u r z ą d z a n i e 
ć w i c z e ń i systematycznie u łożonych wyk ładów. 

177. Sposoby budzenia zainteresowania robotników 
w zwiększaniu wydajności. 

W a ż n e to zagadnienie opracowano w 15 referatach. 
Referat brytyjskiego stowarzyszenia „ I n s t i t u t i o n o t 
p r o d u c l i o n o n g i n e e r s" d a ł dobry wgląd w tam
tejszą p r a k t y k ę przemys łową, wykazu jąc , że do osiągnię
c ia żywszego zainteresowania się personalu kwest ią wy
da jnośc i koniecznem jest, aby dany system w y n a g r o d z e ń 
liczył się r ó w n o m i e r n i e z interesem p r a c o w n i k ó w i p r a 
codawców, by się nadto o p i e r a ł na d o k ł a d n y c h studjach 
nad zużyciem czasu i nad zmęczeniem, przy normalnych 
metodach p rze róbk i . 

Innego rodzaju podniety, np. natury niefinansowej, 
mogą też p o d t r z y m y w a ć dobry n a s t r ó j wś ród pracowni 
ków i s t anowić p o ż ą d a n e uzupe łn i en i e systemu p łac . 

P e i s e l e r (Niemcy) twierdzi , że najlepszym syste
mem wynagrodzenia jest dobrze obliczony i ustalony 
a k o r d . Natomiast W e i t z (Francja) zaznacza, że 
w z a k ł a d a c h dla p r ze ró b k i masowej najlepszym będzie 
zwykła , ale dość wysoka p ł a c a czasowa (godzinowa). 

V s z e t e c z k a (A. V I I , ( i ł 1 ) opisuje ogólnie 
i p r z y k ł a d o w o system oddawania robót b ieżących pew
n y m oddz ia łom lub grupom, z łożonym z 8 do 15 ludz i , 
jako p r z e d s i ę b i o r s t w o g r u p o w e (los), z okre
ś leniem ilości i cen, przyczem ewentualne zyski lub też 
straty obchodzą tylko owe grupy. 

K o l e j e p a ń s t w o w e w Czechach zrobi ły z tym 
systemem próbę przy g o s p o d a r c e d r u k a m i i to 
z dobrym wynik iem. Zainteresowanie się p r a c o w n i k ó w 
możliwie t an i ą g o s p o d a r k ą okaza ło się wybitnem a ko
szty sprawian ia d r u k ó w spad ły . 

Zdaniem mojem system ten jest podobny do s a m o-
r z ą d u o d d z i a ł o w e g o w f irmie Baty . 

B r a m e s f e l d (A. V I I , 75) p o d a ł zwięzłe ale 
gruntowne z e s t a w i e n i e ś r o d k ó w d o z a c h ę -
t y p r a c o w n i k ó w i zwiększenia wydajnośc i . Ś r o d k i te 
podzielił autor na 4 grupy. 

I. P o d n i e t y m a t e r i a l n e , a) f i n a n s o w e , 
przez różne systemy p łac , b) przez staranie o z a b e z 
p i e c z e n i e e g z y s t e n c j i p racu jących , czy l i za
pewnienie i m t rwałego u t rzymania . 

I I . P r a w d z i w a r a c j o n a l i z a c j a procesów 
pracy i u r z ą d z e ń za pom. ś rodków technicznych i psy
chicznych. Usunięc ie h a m u l c ó w i p rzeszkód, t amu jących 
g ładki tok robót. Zadan ia te rozwiązują metody R a c j o 
n a l n e j O r g a n i z a c j i T a y l o r a i innych. 

I I I . S z k o l e n i e i w y c h o w y w a n i e ludz i n a 
dobrych, z a m i ł o w a n y c h w swej pracy zawodowców, czu
jących godność i znaczenie swego zajęcia. 

I V . Ogólne w y c h o w a n i e o s ó b i c h a r a k 
t e r ó w w k ie runku etycznych n a w y k ó w i z a m i 
ł o w a ń do s p e ł n i a n i a pracy twórczej i pop ie ra jące j 
dalszy rozwój . Jestto wychowanie robotnika i u r z ę d n i k a -
obywatela, p racu jącego dla siebie i innych z przekonania 
i naturalnego i m p u l s u . ( K u r s y w Dusseldorfie, me
todyka F r i ed r i cha ; dążen ia w Niemczech, A n g l j i , Ros j i 
i t. d.). 

») Skrócenie A VII, Gl oznacza: Sprawozdania Kongresu 
w Amsterdamie, dział VII, strona 61. 
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S y s t c ni B e d e a u x. D y r . V a m o s s y (Peszt) 
p o d a ł w y n i k i wprowadzenia systemu B e d e a u x w 10 
fabrykach grupy „ G a n z i S k a". System Bedeaux 
wprowadza osobna f i rma, pos i ada jąca juz bogate ma
ter ia ły b a d a ń i p o m i a r ó w . Szczegóły tego systemu nie 
są w całości publikowane. B ó d e a u x opiera się jednak na 
p o m i a r a c h c z a s u , z uwzględn ien iem koniecznych 
strat czasu na roboty dodatkowe, przerwy, zmęczenie 
i wypoczynki . N a podstawie takich p o m i a r ó w i s tudjów 
uzupe łn ia j ących ustala kierownik produkcji w z o r c o 
w e z u ż y c i e c z a s u dla każdego rodzaju zadania 
roboczego w liczbie p r a c o m i n u t, w której to liczbie 
już są zawarte dodatki na specjalne t rudnośc i danej ro
boty, n a przerwy i wypoczynki . W tak określonej praco-
minucie m o ż n a tedy w y k o n a ć n o r m a l n ą ilość danej ro
boty, k tóre j jednos tkę , p r z y p a d a j ą c ą na 1 m i n u t ę na
zwano IB. Zadanie godzinne obejmuje więc wykonanie 
60 takich jednostek, czyl i 60 B. Możliwem jest jednak 
wykonanie większej ich ilości. 

Teraz nas t ępu je obliczanie w y n a g r o d z e ń i a 
wed ług systemu, podobnego do H a 1 s e y a, ale z 75 /o 
p remją za czas zaoszczędzony. Jeżel i np. robotnik wy
kona 60 B pracy w 48 minutach, to zaoszczędzenie czasu 
(T—ł) wynosi 12 minut, z czego */« należy m u zaliczyć 
do premiowania . Robotnik ten dostanie więc za jedną 
godzinę faktycznej pracy wyższe wynagrodzenie, odpo
wiadające (io ! 9 = 69 praco - minutom. 

Prof . R o t h e r t (Warszawa) , znany z cennych 
prac w dziale teorji p ł ac , przedłożył za jmujący referat 
teoretyczny o pojęciu z a c h ę t y do z w i ę k s z e n i a 
w y d a j n o ś c i przy różnych systemach p łac . 

W zas tęps twie autora p r zeds t awi ł em Zjazdowi tę 
t rochę zawi łą s p r a w ę , poda jąc ze swej strony prostsze 
określenie , k tóre opiszę osobno. 

Referaty teoretyczne były nieżyczliwie trakto
wane przez regulamin ws tępny zjazdu, gdyż chciano 
d a ć p ie rwszeńs two sprawozdaniom o tak zwanych 
„ róa l i sa t ions" . Tymczasem p o k a z a ł o się, że w ła śn i e 
rzecz o t reści teoretycznej w y w o ł a ł a w danej Sekcji naj
żywszą dyskusję . Zabranie zgodziło się n a m ó j wniosek, 
by u z n a ć obecnie d w i e f o r m y z a c h ę t y ; pierwszą, 
z w a n ą p o d n i e t ą „ a " , odnies ioną do zużycia czasu, 
d r u g ą „/?", odnies ioną do wydajnośc i lub sp rawnośc i 
stosunkowej. Go do trzeciej zaś , o k tóre j w s p o m n i a ł 
prof. M u y s k e n (Holandja) . mające j się s tosować do 
z m ę c z e n i a , zaznaczy łem, że poważną jej w a d ą bę
dzie t r u d n o ś ć dok ładnego mierzenia zmęczenia . 

Referent grupowy p rzeds t awi ł nas tępu jące stresz
czenie przewodnich myśli s p r a w o z d a w c ó w . 

Do z w i ę k s z e n i a w y d a j n o ś c i (Leistung) 
robotników poleca się zwykle: 

1. Dobrą o rgan izac ję robót. 
2. Stosowanie p łacy akordowej. 
3. Utrzymywanie przyjemnych w a r u n k ó w pobytu 

i pracy. 
4. Utrzymywanie dobrych s tosunków osobistych. 
5. Wyrab ian ie robo tn ików na dobrych zawodowców. 
6. Odpowiednią opiekę socjalną, także poza okresami 

pracy. 

B r a m ę s f e l d i P e i s e l e r p r z e m a w i a j ą za sy
stemem a k o r d o w y m , jako skutecznym i sprawiedl i 
wym, p r zyzna j ąc jednak, że wprowadzenie dobrych sta
wek akordowych nie jest rzeczą ła twą. Rozliczanie nale
żytości za odrobione akordy powinno się odbywać b e z 
z w ł o k i . K a r p ien iężnych nie powinno się używać jako 
ś r o d k a do zwiększan ia wydajnośc i . 

Y o u n g ( U S A ) zwraca s łusznie u w a g ę na korzy
ści, wynika jące z p i e r w s z y c h w r a ż e ń , jakie nowy 
pracownik odczuwa w zakładz ie . W praktyce „ I n t e r n . 
Harvester Company" okaza ło się możl iwem obudzenie 
d u m y z a w o d o w e j także przy produkcj i masowej. 

P o w a ż n e znaczenie ma ją także : zachowanie się dy
rekcji wobec personalu, wzajemne stosunki osobiste i s łu 
żbowe między robotnikami oraz i ch stosunki z mis t rzami . 

Robotnikom, pozos ta jącym szereg lat w tym samym 
zakładz ie , na leży p r z y z n a ć różne uprawnienia . U b e z 
p i e c z e n i e p e n s y j n e na s t a rość jest jednym ze 
ś rodków do p r z y w i ą z a n i a robotn ików do przeds ięb ior 
stwa i ich pracy zawodowej. 

Dzia ły V I I I i I X pomijam, odsyła jąc czytelników 
do pouczających re fe ra tów, zawartych w p a m i ę t n i k u 
zjazdu. 

X. Jak można wprowadzić normy czyli wzorce wydaj
ności w biurach i jak na nich oprzeć słuszne metody 

wynagradzania? 

Treść tego pytania nasuwa do dyskusji dwa zagad
nienia: 

a) kwestje ogólnej możliwości stosowania wzorców 
w pracach biurowych, 

b) kwestje możliwości , konieczności alboteż polece
n i a s y s t e m ó w p r e m i o w y c h . 

c) Nadto m o ż n a b y też pos tawić pytanie tak: czy 
możl iwem jest wprowadzenie p ł ac premiowych w biurach 
i czy m o ż n a premje oprzeć na wzorcach produkcji? (Ney) . 

Takie ustawienie problematu wiedzie do sporu nad 
tem, czy, po na leżytem zresztą z r a c j o n a l i z o w a 
n i u m e t o d p r a c y wprowadzenie premjowogo syste
m u p ł acy jest wskazane? Z poś ród referentów, van G o g l i 
twierdzi, że premjowanie jest niepotrzebne, D y r . K e e g-
s t r a ogranicza się do pokazania, w j ak i sposób wzorce 
się u k ł a d a , wyłącza jąc ze swego sprawozdania s p r a w ę 
premji. 

I n n i sprawozdawcy oświadczają się za stosowaniem 
premij . 

Znany organizator prac biurowych, L e f f i n g -
w e l l ( U S A ) mówi o „ p r e s t a n d a r d i s a t i o n " czy l i o w s t ę -
p n e m u s t a l a n i u w z o r c ó w — przed wprowadze
niem premij . G o g h twierdzi, że doniosłość wzorców 
(norm) polega na i ch s tosowalności jako ś r o d k ó w do 
lepszej organizacji pracy. 

Potrzebnem jest przytem, aby okreś lona ilość pracy 
w y k o n y w a n ą by ła przez d a n ą ilość p r a c o w n i k ó w dzień 
w dzień, przy zwykłe j liczbie godzin b iurowych; oczy
wiście p o u s t a l e n i u p r z e b i e g u pracy, w a r u n 
ków, ś rodków pomocniczych i t. cl. 

F a k t ten stanowi j u ż s ta łą p o d n i e t ę (stimulus) 
do najlepszej wyda tnośc i . 

W fabrykach może być wprowadzenie premij wska-
zanom, ale w b iurach jest to jego zdaniem zbędne. 

L e f f i n g w e l l u w a ż a to znowu za wielką ko
rzyść, że po wprowadzeniu systemu premjowego pracow
nicy s t a r a j ą się jeszcze o za ł a tw ien ie dodatkowych robót 
ponad wzorzec. 

H a u s w a 1 d (Lwów) o p r a c o w a ł dla Z jazdu (p. A . 
X I I . 12.) referat o u d a ł e j r e f o r m i e p r a c w biurach 
p a ń s t w o w y c h , dokonanej w duchu N O . przez r adcę dra 
A r c t a i insp. T o m a s z e w i c z a . 

F i l m . N a jednem z z e b r a ń ogólnych Zjazdu przed
stawiono f i l m o r g a n i z a c j i p r a c o w n i Tow. 
francuskich koleji „ C o m p a g n i e d ' O r 1 e a n s". Or
ganizacja napraw i innych robót warstatowych tej koleji 
francuskiej należy do najlepszych a kierownik tego 
dz ia łu , inż. naczelny B l o c h ob jaśn ia ł za jmujący f i lm. 

Dyspozycje produkcji i napraw w pracowniach 
Gie d '0rleans opiera ją się g łównie na metodach poleca
nych przez F a y o 1 a i T a y l o r a . 

Kierownictwo dz ia łu zwróci ło uwagę na donio
słość u t rzymania wysokiej p r ę d k o ś c i o b r o t u k a 
p i ta łu wszelkiego rodzaju, jako to: pieniężnego i tech
nicznego, i . zn. lokomotyw, w a g o n ó w i t. d. 

Wielkie reperacje lokomotyw odbywają się tam 
obecnie w 19 dniach. W niemieckich warstatach os iąg-
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nię to wprawdzie jeszcze szybszy, bo 10-dniowy, przebieg, 
ale jestto możl iwem tylko przy s y s t e m i e w y m i a n y 
części zużytych na inne już gotowe, co się w danym wy
padku nie da ło w całości p r z e p r o w a d z i ć . 

Pracownie tej kolei, zna jdujące się w T o u r s, po
dzielono na cztery wydz ia ły : 

1. W y d z i a ł reparacji , 
2 „ fabrykacj i , 
3. „ u r z ą d z e ń technicznych (obrabiarek itp.), 
4. „ admin is t racy jno- rachunkowy. 

R a c h u n k o w o ś ć jest tak u r z ą d z o n a , że wydaje zam
knięc ia statystyczne i rachunkowe co 15 dni . 

F i l m p r z e d s t a w i a ł s c h e m a t y o r g a n i z a c j i 
poszczególnych biur i pracowni , t y p y k a r t e k d y s 
p o z y c y j n y c h , d r o g i ich obiegu oraz zdjęcia z waż
niejszych operacyj warstatowych. F i l m ten s ł u ż y d o 
p o d u c z a n i a n o w y c h p r a c o w n i k ó w . 

Racjonalna organizacja a przesilenie. 

Ze sprawozdania sekretarza Komite tu m i ę d z y n a r o 
dowego N O , dyr. Landauera z P a r y ż a , przytoczę uwagi , 
0 stosunku r a c j o n a l i z a c j i d o p r z e s i l e n i a 
g o s p o d a r c z e g o Europy . 

Racjonalna organizacja, identyfikowana czasem 
także z rac jona l izac ją ogólną, odczuła również bu rzę 
przesi leniową, gdyż s łuży ła niefortunnym poli tykom 
1 r z ą d o m jako przedmiot, na k tó ry m o ż n a b y zwal ić część 
odpowiedzia lnośc i za ich w ł a s n e winy. 

Rozumowano w taki sposób: racjonalizacja wywo
ł a ł a wzrost produkcj i , co spowodowa ło n a d p r o d u k c j ę , 
ta zaś m u s i a ł a odbić się na bezrobociu. 

Zarzuty te K o m i t e t N O u z n a ł za n i e s ł u 
s z n e , wiedząc, że przesilenie w y w o ł a n e zostało raczej, 
jeżeli nie wyłącznie , przez n i e d o s t a t e c z n e s t o -
s o w a n i e m e t o d R O oraz przez zupe łn ie od niej nie
zależne dążenia , k tó rych nie m o ż n a u w a ż a ć za racjo
nalne. 

Mimoto jednak w miejsce powszechnej przedtem 
sympatji dla rozwoju metod R O p o w s t a ł a n ieufność i nie
chęć. Było to p r z y k r ą n i e spodz i anką dla Komite tu , k tó ry 
oczekiwał raczej wezyvania znawców RO d o p o m o c y 
przeciw pos tępom bezrobocia, nie zaś n i e s łu sznych 
oska rżeń . 

Wobec takiego położenia zwo łano w r. 1931 M i ę-
d z y n a r o d o w ą K o n f e r e n c j ę pod opieką „M i ę-
d z y n a r o d o w e g o I n s t y t u t u R a c j o n a l i z a -
c j i " w Genewie, aby tam wyjaśn ić faktyczny stan rzeczy. 

Naukowa Organizacja pracy z a j m o w a ł a się przez 
szereg lat g łównie doskonaleniem gospodarki i z a r z ą d u 
w obrębie oddzielnych jednostek p rzemys łowych , w e d ł u g 
w s k a z a ń Tay lora alboteż w adminis t racj i w e d ł u g ideji 
F a y o l a i os iągnę ła tu doskona łe w y n i k i . 

Dopiero wtedy, gdy zwiększona wyda jność praco
w n i z a p e ł n i a ć zaczęła w szybkiem tempie magazyny i wy
wie rać s i lny nacisk na o r g a n i z a c j ę s p r z e d a ż y 
wyrobów, zaczęto metody R O w p r o w a d z a ć także w dz i a-
l e z b y t u i r o z d z i a ł u . 

Pewien brak w akcj i zwolenn ików R O polegał chy
ba na tem, że p e ł n a racjonalizacja wymaga wytworzenia 
i u t rzymania h a r m o n i j n e j r ó w n o w a g i we 
wszystkich dz i a ł ach produkcj i , sp rzedaży i f inansowania, 
podczas gdy częściowa tylko reorganizacja zaburza przej
ściowo tę r ównowagę . 

P o drugie, zwolennicy R O m a ł o zwraca l i przedtem 
uwagi na z b y t , k tó ry jest nietylko zagadnieniem roz
dz ia łu (distr ibution) ale także is tnienia odpowiednio wy
sokiej z d o l n o ś c i n a b y w c z e j u kli jentów. Do tego 
d o d a ł b y m jeszcze pot rzebę obudzenia i podtrzymania 
c h ę c i d o k u p n a . 

Po trzecie, p o p e ł n i a n o nieraz błędy przez to, że 
w miejsce wyrab ian ia d l a m a s spożywców, wprowa

dzono p r o d u k c j ę m a s o w ą, p rzek racza jącą ochotę 
i zdolność nabywcza odbiorców. 

Goniąc za idea łem obniżki kosztów produkcji za
częto w y d a w a ć za wiele p ieniędzy na t. zw. r a c j o n a l i 
z a c j ę t e c h n i c z n ą . 

Obok wielu błędów spekulacji, k tóre wywoła ły za
niepokojenie wś ród p rzemys łowców, kupców i f inans i 
stów, zaczęto ze strony w ł a d z p o l i t y c z n y c h po
pe łn i ać prawie we wszystkich p a ń s t w a c h jeszcze g o r 
s z e b ł ę d y , u r ą g a j ą c e z n a n y m i w y p r ó b o 
w a n y m z a s a d o m d o b r e j e k o n o m j i , co oczy
wiście zamiast ulżyć rozwojowi gospodarstwa, zaos t rzy ło 
przesilenie. 

K o m i t e t R O s twierdz ić wobec tego musi , że te
go rodzaju n i e r a c j o n a l n e z a r z ą d z e n i a odby
wały się p o z a z a k r e s e m R O, w b r e w j e j d ą ż e 
n i o m i z a s a d o m a to, co tymi zabiegami zosta ło 
zepsute, n a p r a w i ć s i ę d a z n o w u t y l k o s p o 
s o b a m i p r a w d z i w e j r a c j o n a l i z a c j i . 

Racjonalizacja musi teraz rozszerzyć się poza gra
nice poszczególnych zak ładów gospodarczych na cało 
kraje, na całość gospodarki społecznej i na ca ły świa t . 

Co za w s p a n i a ł e i za t rważa jące widoki , ale też jak 
p iękne zadania stoją tu przed nami? 

I lekroć pos tępy techniki albo organizacji zwiększą 
wydatnie p rodukc j ę ponad możliwości zbytu, ty lekroć na
suwa się nam zadanie r o z w i ą z a n i a t r udnośc i albo przez 
w a l k ę o b y t , alboteż przez powszechne p o r o z u 
m i e n i e . 

W a l k a odbywa się zwykle przez o b n i ż a n i e c e n , 
bez względu na rzeczywisty n a k ł a d , przez różne zabiegi 
f i n a n s o w e , mające zapobiec upad ło śc iom i w o j n y 
c e l n e , k tóre tak ł a two przeobraz ić się mogą na wojny 
krwawe. 

Powszechne zaś p o r o z u m i e n i a sięgają od do
browolnych u m ó w i związków aż do n iepokojących form 
k a p i t a l i z m u p a ń s t w o w e g o , t łumiącego potem 
wszelką swobodę ruchu. 

J a k i m i więc sposobami m o ż n a b y dojść do opano
wania klęski przesilenia i wiążących się z n ią tendencyj? 

Natura lne prawa, rządzące gospodarczymi stosun
kami ludzi i n a r o d ó w nie są jeszcze w całości swej po
znane alboteż u lega ły często fa ł szywemu pojmowaniu. 

Pewnem jest jednak, że tylko dalsze b a d a n i e 
z j a w i s k metodami istotnie naukowemi, że pos t ępowa 
i t w ó r c z a p r a c a i w y s o k a p r o d u k t y w n o ś ć 
będą mogły dać rozwiązan ie tych wielkich z a g a d n i e ń . 

I tu więc racjonalizacja m a wielkie pole przed so
bą. Jest ona w pewnym stopniu gospoda rczą m e t o d ą 
l e c z e n i a , k t ó r a podobnie jak w medycynie nie zdoła 
wprawdzie u s u n ą ć chorób i katastrof, ale może je po 
rozpoznaniu przyczyn złego znacznie ogran iczyć i z ł a 
godzić. 

Do tego n iezbędnem jest, by zwolennicy R O rozsze
r z y l i zakres swych b a d a ń i zabiegów n a c a ł o ś ć ż y c i a 
gospodarczego i społecznego, zwraca j ąc się z wyn ikami 
swych s tudjów i p rób także do związków p racodawców, 
robotników, sejmów i r ządów oraz do ogółu ludnośc i , 
którego opinia i zbiorowa wola jest dziś ź ród łem p raw
dziwej władzy . 

P r z y poparciu tych sfer będziemy mogli p r a c o w a ć 
dalej skutecznie, zwalczając wszystko co powoduje straty, 
osiągając dalszy pos tęp w wytwórczości i rozdziale dóbr , 
większą s ta łość gospodarki, wyższy i szerszy dobrobyt. 

Gdy zaś dążenie do gospodarczej i społecznej racjo
nal izacj i jest jednym z g łównych p o p ę d ó w n a t u r y 
naszej, tak samo t r w a ł y c h i niezniszczalnych jak ogół 
zjawisk życiowych, więc nie może ono być an i bezcelo-
wem, an i szkodliwem. 

Tego dążen i a do ulepszania i doskonalenia wszyst
kiego, co nas otacza a nawet naszego własnego pos tępo-
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wania , nie m o ż n a wogóle ż a d n y m sposobem s t łumić , na
tomiast m o ż n a je w pewnych granicach r e g u l o w a ć . 

Ostatecznie s twierdzić musimy, że przyczynami l i 
cznych t rudnośc i , p rzykrośc i i klęsk nie by ła bynajmniej 
p rawdz iwa racjonalizacja, lecz przeciwnie niezliczona 
ilość ciężkich błędów i n a d u ż y ć , marnotrawstwa, lekko
myślnego inwestowania olbrzymich sum, pożyczanych 
bez istotnej potrzeby, na cele może efektowne ale w da
nych warunkach niewłaśc iwe, p r z e w a ż n i e fantastyczne, 
zbytkowe. 

T y m i wprost n i e r a c j o n a l n y m i z a b i e g a -
m i w y w o ł a n o sztuczne i przejściowe tylko podniecenie 
dz ia ła lnośc i gospodarczej na różnych polach, k tóre wobec 
przekroczenia ś r e d n i e j m i a r y p o t r z e b l u d n o 
ś c i nie mogło się oczywiście os tać i p rzyczyni ło się w po
ważne j mierze do zaostrzenia i tak już ciężkiego przesi
lenia. N o n s e n s y , m a r n o t r a w s t w o , lekkomyślne 
u r z ą d z a n i e się i ż y c i e n a d s t a n , n a r z u c a n i e 
społeczeństwu n iebywałych i wprost n ieznośnych c i ę 
ż a r ó w n a przesadne, zbytkowne a p rzeważn ie nawet 
złośliwe u b e z p i e c z e n i a s o c j a l n o , na koszt ucz
ciwie i użytecznie dzia ła jącej reszty ludzi , oto m a ł y spis 
tego zniezmiernego zła, któro ciągle jeszcze wszystkich 
nas gnębi , a k tórego zwolennicy us i łu ją zwalić odpowie
dzia lność między innymi także na rac jonal izac ję i racjo
nalne metody kierownictwa produkcji i pracy. 

Zebranie Międzynarodowego Komitetu Naukowej 
Organizacji w Amsterdamie. 

W czasie Zjazdu odbyło się pe łne zebranie „Mię
dzynarodowego Komite tu Naukowej Organizacj i" (fr.: 
„Gomite international de 1'Organisation scient i f iąue" — 
skrót „ C I O S " ) , na k tó re p rzybyl i delegaci ki lkunastu k r a 
jów, np. ze S t anów Zjednoczonych A m e r y k i Pó łnocne j 
Ćpani L . Gilbreth i p. Wal lace C la rk ) , W . Bry tan j i , F r a n 
cji , Bclg j i , Hiszpan j i , I tal j i , Aus t r j i , Czecho - Słowacj i , 
Niemiec, Szwecji, Norwegji , Po l sk i , Węgie r , J u g o s ł a w j i 
Bu łga r j i i t. d. 

Komitet ten zos ta ł utworzony w r. 1925 w czasie 
Zjazdu N O w Brukse l i w tym celu, aby czuwa ł nad k fl
o r d y n a c j ą p r a c , dokonywanych przez komitety 
krajowe (narodowe), zwoływał co k i l k a lat zjazdy świa 
towe i p o p i e r a ł dalszy rozwój zas tosowań racjonalnej 
organizacji i administracj i na wszystkich dos tępnych jej 
polach. Komitet ten opiera się na k o m i t e t a c h k r a 
j o w y c h i s k ł a d a się z ich delegatów. Komite t każdego 
kraju (narodu) m a prawo do wyznaczania k i l k u delega
tów, przyczem niezależnie od ich liczby k a ż d a delegacja 
ma przy g łosowaniach tylko jeden głos. Komitet między
narodowy s p e ł n i a ł swe trudne zadania wedle si ł i możl i 
wości. 

Dzia ła lność jego jest bardzo ut rudniona przez opo
ry wielkich odległości, wobec czego u p o w a ż n i o n o prezy
d ium komitetu z generalnym sekretarzem do zajmowania 
się sprawami Komitetu w długich okresach między po
szczególnymi Zjazdami . P e ł n e bowiem zebrania K o m i 
tetu zwoływać m o ż n a tylko w czasie ogólnych Zjazdów 
N O . Jeżel i się zważy, że członkowie Komi te tu pełnią 
swe funkcje bez w y n a g r o d z e ń a będąc p r zeważn ie ludźmi 
starszymi, nie mogą często odbywać dalekich podróży 
na k ró tk ie stosunkowo posiedzenia, z r o z u m i a ł e m się sta
nie, jak trudno byłoby ca łemu Komitetowi skutecznie 
spe łn iać zakreś lone mu zadania. N a s t ę p s t w a tego od
biły się nawet na programie ostatniego Zjazdu w Amster
damie ,którego program Komile t m i ę d z y n a r o d o w y us ta l i ł 
był już w roku 1930, a więc przed dwoma laty. Gdy zaś 
w międzyczas ie rozwinę ło się n a c a ł y m niemal świecie 
wielkie socjalno-gospodarcze przesilenie i r ó w n o w a g a 
dynamiczna przebiegów gospodarczych zos ta ła w nieby
w a ł y sposób zakłócona , oczywistem było, że program 
zjazdowy ułożony przed tym p r z e ł o m o w y m okresem, 

m u s i a ł być w pewnej części nieaktualnym, podczas gdy 
k i lka istotnie p i lnych i donios łych z a g a d n i e ń d o m a g a ł o 
się przestudiowania i omówien ia na kongresie. 

Komitet miejscowy w Holand j i był w tym względzie; 
zbyt del ikatnym i mimo p r z e d s t a w i e ń z różnych stron 
nie chc ia ł zmieniać p o s t a n o w i e ń Komite tu m i ę d z y n a r o 
dowego, ogran icza jąc się tylko do tego, że na z e b r a 
n i a c h o g ó 1 n y c l i Zjazdu zajęto się pozaprogramo-
wo także w a ż n ą i a k t u a l n ą s p r a w ą stosunku racjonalnej 
organizacji do przesilenia i jej pomocy przy dążen iach 
do uzdrowienia życia gospodarczego i społecznego. 

Dalsza t rudność w d z i a ł a n i u Komite tu m i ę d z y n a r o 
dowego to sprawa j ę z y k o w a . Formaln ie uznano, że 
cz łonkowie Komite tu mogą p r z e m a w i a ć jednym z k i l k u 
szerzej znanych języków, jak angielskim, f rancuskim, 
niemieckim lub włosk im, ale mimoto nie wszyscy obecni 
rozumie ją dany język w wys ta rcza jące j mierze, skutkiem 
czego częściowe przekłady są potrzebne, a zrozumienie 
dyskusji mimo to jest n iezadowala jące , o czem się prze
kona łem w czasie obrad w Amsterdamie. Jeżel iby prze
wodniczący r o z u m i a ł tych k i l k a języków doskonale, to 
mógłby uzupe łn i ć b rak i przez swoje streszczenia, ale nie 
każdy prezes Komite tu jest tak biegły. 

Komitet w y s ł u c h a ł w Amsterdamie sprawozdanie 
prezydium za czas ubiegły a w toku dyskusji podniesiono 
z różnych stron owe t rudnośc i i opory o jakich wyżej p i 
sano. Potem zastanawiano się nad oznaczeniem m i e j -
s c a nas t ępnego zjazdu świa towego i w y r a ż o n o życzenie, 
aby zjazd ten odbył się za trzy lata, o ile możnośc i 
w L o n d y n i e . Czy życzenie to da się z rea l izować, nie 
jest jeszcze pewnem, p o n i e w a ż Brytyjczycy, chociaż są 
d o s k o n a ł y m i organizatorami i z a r z ą d c a m i , mają też spo
ro konserwatyzmu, skutkiem czego niezawsze godzą się 
na pomys ły pochodzące w pewnej części z A m e r y k i lub 
innych k ra jów. Metody racjonalnej organizacji produkcji 
i innych prac są tam szeroko stosowane w l icznych za 
k ł a d a c h p rzemys łowych i publicznych, ale dzieje się to 
zawsze i n d y w i d u a l n i e , wedle systemu przyję tego 
przez danego kierownika z a k ł a d u , natomiast pracy zbio
rowej w tym dziale jest tam niewiele. U t r z y m a n i u się 
jednego, wspólnego Komitetu dla spraw RO, jak to się 
dzieje w Polsce, sprzeciwia się w W . Bry t an j i z jednej 
strony wybitny indywidua l izm techników i p r z e m y s ł o w 
ców, z drugiej zaś robotniczo - socjalistyczny kierunek 
obecnej pol i tyki , k tóry gotówby może był wprowadzać ' 
metody N O pod kontro lą popularnych tam z w i ą z k ó w 
z a w o d o w y c h (trade unions), ale przeciwny jest te
mu, by to czyn i l i i n n i ludzie, jak np. p rzeds ięb iorcy , inży
nierowie i t. p. 

Dyrektor Międzynarodowego Instytutu B O w Ge
newie p. U r w i e k, obywatel brytyjski , będzie się s t a r a ł 
pozyskać szersze koła fachowców organizacji dla proje
ktu odbycia na s t ępnego zjazdu w W . Bry tan j i . 

P r z e w i d u j ą c tego rodzaju t rudnośc i co do zjazdu 
na obszarze brytyjskim, podn ios ł em przed posiedzeniem 
komitetu myśl , czy w danym razie nie byłoby wskazanem 
zapros ić teore tyków i p r a k t y k ó w organizacji na z j a z d 
d o P o l s k i , coby z wielu względów było korzystne i po
żądane , dlatego, że K o ł a nasze, zgrupowane około I n 
s t y t u t u N a u k o w e j O r g a n i z a c j i w W a r s z a -

grono wybitnych teore tyków, nie us tępu jących tego 
dzaju pracownikom z innych k r a j ó w a zainteresow* 

ro-

naszym krajem poważnego grona przeds ięb iorców i prze
mys łowców z ca łego ś w i a t a p rzyn ios łoby nam wkrótce 
wielkie korzyści . 

P o n i e w a ż sprawa ta nie by ł a na razie pilną, bo po
stanowiono zwrócić się najpierw do W . Bry t an j i a wnio
sek m ó j nie by ł jeszcze zgłoszony w naszym Instytucie 
N O , a n i też w „ P o l s k i m Komitecie N O " , więc nie m o g ł e m 



138 

oczywiście myśl i tej p o r u s z y ć na posiedzeniu Komitetu 
międzyna rodowego . 

Go do finansowej strony takiego Zjazdu, trzebaby 
oczywiście o t r z y m a ć pewną pomoc ws tępną ze strony 
czynn ików publicznych i od organizacyj gospodarczych, 
ale op ł a ty uczes tn ików zagranicznych za u d z i a ł w zjeź
dzie m o ż n a b y us ta l ić w jednej z walut świa towych w ta
kiej wysokości , aby kongres móg ł pok ryć ca łkowi te ko
szty u r z ą d z e n i a bez większych subwencyj. 

Gdyby np. przed kongresem wydano tylko s k r ó t y 
r e f e r a t ó w , drukowane w postaci gazetowej, a druk 
księgi pamią tkowe j odbył się dopiero po zjeździe, w usta
lonej już dok ładn ie ilości i przy na leży tem s k r ó c e n i u 
r e f e r a t ó w przez komitet redakcyjny, to m o ż n a b y 
zgóry wiedzieć, jakiej pomocy finansowej w y m a g a ł o b y 
wydanie takiego dzieła. 

Go do g e o g r a f i c z n e j d y s p o z y c j i zebrań 
zjazdowych r a d z i ł b y m program tak zestawić, aby goście 
z zagranicy zat rzymal i się najpierw jeden dzień w P o 
znaniu , potem 5 dn i w Warszawie , z powrotem zaś 1 lub 
2 dni w K r a k o w i e i w Katowicach, poza innemi wyciecz
kami grupowemi. 

Międzynarodowy Instytut Racjonalnej Organizacji. 
(International Management Instihde. Geiteoe 2, Boni. 

du Theatre). 
Od roku 1928 istnieje w Genewie przy „ B i u r z e P r a 

cy Związku N a r o d ó w " m i ę d z y n a r o d o w y instytut, zajmu
jący się sp rawami racjonalnej organizacj i i adminis t ra
cj i na c a ł y m świecie; za łożony przy udziale wspomnia
nego poprzednio Komite tu międzyna rodowego N O , dzięki 
inicjatywie i finansowej pomocy fundacji X X - g o stule
cia , utworzonej przez znanego a m e r y k a ń s k i e g o organiza
tora M r . F i 1 e n e. 

Skutkiem wytykanej przeze mnie ki lkakrotnie roz
mai tośc i nazw, u ż y w a n y c h w różnych j ęzykach na ozna
czenie racjonalnej lub naukowej organizacji i admin i 
stracji , Instytut genewski ma obecnie aż trzy nazwy, 
a to w angielskiem: „ I n t e r n a t i o n a l M a n a g e 

m e n t I n s t i t u t e", w francuskiem: „ I n s t i t u t i n -
te r n a t i o n a 1 d e 1' O r g a n i s a t i o n S c i e n t i f i -
q u e", a w niemieckiem: „ I n t e r n a t i o n a l e s R a -
t i o n a 1 i s i e r u n g s - 1 n s t i t u t". Ostatecznie ten 
nadmiar ty tu łów nie okaza ł się szkodliwym, gdyż w dwu 
wymienionych językach mamy zawsze na myśl i nietylko 
naukową , wzgl. r a c j o n a l n ą o rgan izac ję , ale także r a-
c j o n a l n e z a r z ą d z a n i e , ty tu ł zaś niemiecki, k ł a 
dący nacisk na „ rac jona l i zac ję" , obejmuje w całości oba 
poprzednie zakresy a nadto wiele innych dziedzin tech
nicznych, ekonomicznych, socjalnych i t. d. Wobec tego 
dyrekcja instytutu może się za jmować nietylko organi
zacją i z a r z ą d z a n i e m , ale także wielu innemi sprawami, 
na leżącemi do szerokiego pojęcia racjonalizacji . Instytut 
ten m a k i lka sekcyj a na jego czele stoi obecnie doskona ły 
organizator brytyjski , M r . U r w i c k. 

Instytut posiada bogatą bibljotekę specjalną, zbiera 
ważniejsze daty z l i teratury i p rak tyk i wszystkich k ra jów, 
udziela swym cz łonkom informacyj z dziedziny organiza
cj i , z a r z ą d u i racjonalizacji , zwołuje konferencje mię 
dzynarodowe, pomaga komitetowi m i ę d z y n a r o d o w e m u 
w przygotowaniu zjazdów świa towych RO, utrzymuje 
s tyczność z instytucjami i komitetami kra jowymi i wy
daje w trzech językach czasopismo, poświęcone sprawom 
RO i racjonalizacji oraz różne publikacje specjalne. 

B i u r o tego instytutu stanowi ośrodek g r o m a-
d z e n i a i w y m i a n y myśl i , informacyj i doświadczeń , 
czyli rodzaj naukowego „c lea r ing house", komitetowi zaś 
m i ę d z y n a r o d o w e m u (CIOS) u ł a t w i a prace biurowe i pro
pagandowe. 

Zjazd amsterdamski pozostawi ł u wszystkich ucze
s tn ików t r w a ł e i korzystne w r a ż e n i a , w y k a z a ł poważne 
pos tępy ruchu organizacyjnego w wielu dziedzinach p ra 
cy gospodarczej i społecznej , p rzyczyn i ł się do wyjaśn ie 
n i a k i l k u kwestyj spornych a w zbiorze doskona łych re
fera tów pozos tawi ł cenne m a t e r j a ł y do dalszego pos tępu 
sztuki i wiedzy o racjonalnem i wydatncm kierowaniu 
produkcją , w y m i a n ą i p r a c ą wszelkiego rodzaju. 

Dr. T . Kluz. 

Obliczenie belki ciągłej różnoprzęsłowej 
o stałym i zmiennym przekroju oraz o dowolnem obciążeniu przy pomocy metody redukcji z zastosowaniem 

tablic liczbowych. 

W s t ę p . 
S z y b k i rozwój ż e l a z o b e t o n u d a t u j ą c y się od prze

szło 2 d z i e s i ą t k ó w la t w y w a r ł ogromny w p ł y w na ca ły 
szereg dz i a łów sz tuki i n ż y n i e r s k i e j . N o w y m a t e r j a ł bu
dowlany d a ł impuls i p o d n i e t ę do nadzwyczajnego po
s t ę p u i pog ł ęb i en i a s t a tyk i specjalnie w dziedzinie 
us t ró j i hypers ta tycznych (statycznie n iewyznaczalnych) . 
L i t e r a t u r a tego d z i a ł u obejmuje w c h w i l i obecnej nie 
setki, ale wiele t y s i ęcy dz ie ł t r a k t u j ą c y c h o sposobach 
i metodach ob l iczeń ż e l b e t o w y c h ustroji hyperstaty
cznych . 

Z tej powodzi dz ie ł technicznych z d z i a ł u s ta tyk i 
budowlanej m a ł a zaledwie część z n a l a z ł a sobie d r o g ę 
do i n ż y n i e r ó w p r a k t y k ó w . I n ż y n i e r - p rak tyk projektu
j ą c y daną b u d o w l ę że lbe tową nie może poświęcić zby t 
wiele czasu na statyczne przeprowadzenie obl iczeń 
w sposób z u p e ł n i e śc is ły a r ó w n o c z e ś n i e ekonomiczny. 
W pracy swej stara się dojść do konkre tnych w y n i k ó w 
w sposób s z y b k i i w y m a g a j ą c y możl iwie najmniejszego 
n a k ł a d u pracy rachunkowej. P r z y n a j r ó ż n o r o d n i e j s z y c h 
przypadkach belek c i ąg łych lub ram, z k t ó r e m i ma 
ciągle do czynienia , stara się uprośc ić dane zagadnienie 
w swej pracy obliczeniowej przez p e w n e p r z y j ę c i a 

u p r a s z c z a j ą c e lub t eż przez p o m i n i ę c i e p e w 
n y c h c z y n n i k ó w , w p ł y w a j ą c y c h w e d ł u g jego zda
nia w bardzo m a ł y m praktycznie stopniu na ostateczny 
w y n i k rachunkowy, lub wreszcie przez p o d c i ą g n i ę 
c i e d a n e g o u s t r o j u p o d u s t r ó j i n n y s t a 
t y c z n i e p r o s t s z y . 

P o w y ż s z e p rzy jęc ia i uproszczenia stosowane tak 
częs to w praktyce mogą w p ł y w a ć w sposób nieznaczny 
na ostateczny w y n i k rachunkowy, o ile stosowane są 
w sposób u m i e j ę t n y i ze zrozumieniem istoty danego 
zagadnienia, zdarza się jednak, że częs to p r o w a d z ą do 
w y n i k ó w wręcz f a ł s z y w y c h . 

4 f 1 f 1 » 
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Rys. 1. 

Jako pierwszy p r z y k ł a d podam p ł y t ę c iągłą o nie
r ó w n y c h rozp ię tośc iach , z k tó rą w praktyce ma się tak 
częs to do czynienia . W w y p a d k u w i ę k s z y c h rozp ię tośc i 
lub w i ę k s z y c h obc iążeń obliczenie statyczne op ie rać się 
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musi na u w z g l ę d n i e n i u n ie równośc i p rzęse ł . Zagadnienie 
sprowadza się więc zwyk le do r o z w i ą z a n i a be lk i ciągłej 
o r ó ż n y c h rozp ię tośc iach przy p rzy jęc iu s t a ł e g o mo
mentu bezwładnośc i . Po przeprowadzeniu obl iczeń prze-
konywujemy s i ę , że w przęs ł ach o w i ę k s z y c h rozpię
tośc iach zas tosować musimy w i ę k s z y p r z e k r ó j , n iż 
w p rzę s ł ach pozos t a łych . Bardzo częs to w praktyce po
przestaje się na p o w i ę k s z e n i u w n i e k t ó r y c h p rzę s ł ach 
m o m e n t ó w bezwładnośc i bez n a s t ę p n e g o i ca łkowi t ego 
przeliczenia statycznego. R z a d k o k t ó r y p rak tyk zasta
nawia się nad tem, że ta drobna n a p o z ó r zmiana prze
kroju w y w o ł u j e ca łkowi t ą z m i a n ę wie lkośc i s ta tycznych 
nieraz nawet wraz ze znakiem. 

W pewnym wypadku tego rodzaju, z k t ó r y m 
s p o t k a ł e m się w praktyce, p ł y t ę p ięc ioprzęs łową za
znaczoną w rysunku 1, obliczono jako be lkę o s t a ł y m 
przekroju. Obliczone momenty maksymalne mia ły war
tości podane w pierwszym wierszu pon iż szego zesta
wienia (w kgm). 

Z e s t a w i e n i e 1. 
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+ 132 — 159,9 + 80 -146,8 + 92 -117,4 + 50 -272,4 + 359 

P o n i e w a ż p r z y j ę t a wysokość p ł y t y 7 cm o k a z a ł a 
się za małą dla przęs ła l., powiększono wysokość w tym 
przęś l e do 9 cm i nie u w z g l ę d n i a j ą c w y w o ł a n e j zmiany 
m o m e n t ó w przeprowadzono zbrojenie dla m o m e n t ó w 
w a ż n y c h dla p ł y t y o s t a ł y m przekroju. Tymczasem ta 
n a p o z ó r drobna zmiana przekroju w przęś le lb wywo
ł a ł a p o w a ż n i e j s z e zmiany w a r t o ś c i m o m e n t ó w . J a k to 
widocznem jest z zestawienia (wiersz drugi zestawie
nia 1) p o w a ż n i e j s z e różn ice w momentach mają miejsce 
n ie ty lko w przęś le Z Ł , lecz równ ież i w p r z ę s ł a c h Z4 i l3. 
R ó ż n i c e w a r t o ś c i m o m e n t ó w d o k ł a d n y c h i m o m e n t ó w 
p r z y b l i ż o n y c h dochodzą w danym w y p a d k u do 20% 
(4; 5 ; 6,5; 6,5; 20; 10° / 0 ) . Trudno przy tak znacznych 
różn i cach u w a ż a ć momenty obliczone dla s t a ł e g o prze
kroju za momenty p rzyb l i żone p ł y t y o z w i ę k s z o n y m 
w Z6 przekroju. Uzbrojenie wykonane dla p ierwszych 
m o m e n t ó w m o ż e się o k a z a ć z u p e ł n i e n i e w y s t a r c z a j ą c e . 

Z w y k l e nie u w z g l ę d n i a się w praktyce miejscowej 
zmiany przekroju przy podporach (sfazowania). O ile 
ta zmiana jest n i e z n a c z n ą w p o r ó w n a n i u z przekrojem 
w przęś le , p o p e ł n i o n y b łąd posiada m a ł e znaczenie. 
P r z y w i ę k s z y c h jednak stosunkach wysokośc i przekroju 
na podporze do wysokośc i w przęś le różn ica w mo
mentach jest tak z n a c z n ą , że powinna być u w z g l ę g n i o n ą . 

n 
10 

_ ! _ 
30 

l-5.so • l3=2JS-

Bys. 2. 

D l a p r z y k ł a d u p r z y t o c z ę podc i ąg d w u p r z ę s ł o w y 
o p r z ę s ł a c h 5,8 i 2,35 m, w y k s z t a ł c o n y z pewnych 
w z g l ę d ó w konst rukcyjnych, j ak na rys. 2 (wzię ty 
równ ie ż z praktyki ) . Oczywiśc ie , że obliczenie tego ro
dzaju podc iągu , j ako be lk i d w u p r z ę s ł o w e j o s t a ł y m 
przekroju b y ł o b y z u p e ł n i e b ł ę d n e m . Obliczenie podanej 
be lk i d la wysokośc i przekroju 70 cm w przęś le lx 

a 40 cm w przęś le Z2 u w a ż a n e było za dostatecznie do 
k ł a d n e . W obecnym w y p a d k u tak jednak nie jest. 

D l a p o r ó w n a n i a obliczono o m a w i a n ą be lkę przy 
pewnem o b c i ą ż e n i u : 1. j ako be lkę o s t a ł y m przekroju 
(zestawienie 2, w 1-ej rubryce) ; 2. j ako be lkę o prze
kroju 70 cm w Z, i 40 cm na ca łkowi t e j d ługośc i p r z ę s ł a 
Z2 ( w y n i k i w 2-ej rubryce) ; 2. j ako be lkę o zmiennym 
przekroju z 
(3 rubryka) . 

u w z g l ę d n i e n i e m sfazowania w przęś le Z2 

Z e s t a w i e n i e 2. 

Największe momenty Momenty 
w prseśle /, 

(środek) w przęśle lt na podp. 
Momenty 

w prseśle /, 
(środek) 

tm tm tm 

1 + 13-20 -12-09 - 555 Stały przekrój 

2 + 16-48 - 5-76 -2-33 przekrój zmienny bez 
uwzględnienia sfazowania 

8 + 15-59 - 7-51 —3-21 z uwzględnieniem sfazo
wania 

1 > 

W p o r ó w n a n i u z d o k ł a d n e m i w a r t o ś c i a m i (rubryka 3) 
obliczone war to śc i m o m e n t ó w bez u w z g l ę d n i e n i a sfazo
wania (rubryka 2) różn ią o 6 ° / 0 , 23% i '27% od war
tośc i d o k ł a d n y c h . W t y m więc w y p a d k u (jednostronne 
sfazowanie na bardzo duże j d ługośc i ) obliczenie belk i 
bez u w z g l ę d n i e n i a sfazowania daje wprost b ł ę d n e wy
n i k i . Oczywiśc ie , nie może tu być mowy o obl iczeniu 
be lk i w e d ł u g wzorów be lk i o s t a ł y m przekroju (ru
bryka 1). R ó ż n i c e w w a r t o ś c i a c h m o m e n t ó w dochodzą 
wtedy do 1 5 ° / 0 , 6 1 % i 73% ! 

A l e nie tylko u w z g l ę d n i e n i e m o m e n t ó w bezwład 
ności w poszczegó lnych p r z ę s ł a c h natrafia w praktyce 
budowlanej na znaczne t r u d n o ś c i . T r u d n o ś c i te nie są 
wcale mniejsze i w wypadku be lk i ciągłej o s t a ł y m 
przekroju, o i l e : 1. poszczegó lne p rzęs ł a mają r ó ż n e 
rozp i ę to śc i ; 2. obciążenia w z d ł u ż belk i całej lub na po
s z c z e g ó l n y c h p r z ę s ł a c h są nieregularne, niesymetryczne 
lub bardziej z łożone . 

W p o s z c z e g ó l n y c h wypadkach belk i c iągłe j o sta
ł y m przekroju i r ó w n y c h rozp ię tośc iach p r o j e k t u j ą c y 
p o s ł u g i w a ć się może prostemi tabl icami i wzorami po
daj ącemi szukane w a r t o ś c i m o m e n t ó w , o i le obc iążen ia 
na leżą do prostych, symetrycznie r o z ł o ż o n y c h na całej 
belce lub w k a ż d e m z przęse ł (obciążenie jednostajnie 
roz łożone na całe j belce lub na całej rozp ię tośc i po
s z c z e g ó l n y c h p r z ę s e ł , s i ły skupione o r ó w n y c h sobie 
w a r t o ś c i a c h roz łożone symetrycznie w danych p rzę s ł ach 
itp.). N ie zawsze jednak przy belce r ó w n o p r z ę s ł o w e j ma 
się do czynienia z obc iążen iami prostego rodzaju. K a ż d e 
obc iążenie niesymetr3Tczne choćb j 1 s k ł a d a ł o się z jednej 
si ły skupionej un i emoż l iw ia stosowanie tabel i zmusza 
do szukania r o z w i ą z a n i a na innej drodze. 

Jeszcze gorzej przedstawia się sprawa u p r o s z c z e ń 
obl iczeniowych w wypadku belk i c iągłej o n i e r ó w n y c h 
rozp ię tośc i ach . W tej dziedzinie zna l e ść m o ż n a tabele 
i tablice jedynie ty lko (niemal wyłączn ie ) dla obciąże
n ia jednostajnie roz łożonego na całej d ługośc i p r zę se ł 
i to dla belek c i ąg łych symetrycznych w stosunku do 
ś rodka danej be lk i c i ą g ł e j ; jest to zakres s tosowalnośc i 
bardzo ograniczony. W i n n y c h wypadkach czy to ob
ciążeń, czy t eż rozp ię tośc i p r o j e k t u j ą c y uc i ekać się musi 
do przeprowadzenia c a ł k o w i t y c h obl iczeń czy to na dro
dze anali tycznej czy graficznej. K a ż d y z nas wie o tem 
dobrze, że w t y m ostatnim w y p a d k u przeprowadzenie 
ob l iczeń wymaga nawet przy duże j wprawie nie k i l k a 
ale k i l kanaśc i e razy d ł u ż s z e g o czasu, od czasu po
trzebnego przy u ż y c i u tablic. 

Metody w y k r e ś l n e wyznaczenia m o m e n t ó w be lk i 
c iągłej są w z g l ę d n i e rzadko i n i echę tn i e stosowane 
w praktyce, mimo wielkiej pog lądowośc i w r o z k ł a d z i e 
m o m e n t ó w i m a ł e g o p r a w d o p o d o b i e ń s t w a b łędów i po-
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m y ł e k . Powodem tego jest n iechęć do odrywania się 
od suwaka i p ióra i p rze j śc ie do tab l icy rysunkowej , 
j a k równ ież w z g l ę d n i e d ł u g a praca rysunkowa. Stoso
w a l n o ś ć metod graficznych ogranicza się w praktyce 
w większośc i w y p a d k ó w p r z e w a ż n i e ty lko do tych wy
p a d k ó w belek c i ąg łych o n i e r ó w n y c h rozp ię tośc iach , 
k t ó r e p rzenoszą obciążenia ruchome. W praktyce bowiem 
obliczenie maksymalnych m o m e n t ó w p o w s t a j ą c y c h pod 
obc iążen iami ruchomemi napotyka przy metodach ana
l i t y c z n y c h na bardzo znaczne i nieraz n i e p r z e z w y c i ę 
żone t r udnośc i . 

Natomiast metody anal i tyczne są bardzo c h ę t n i e 
stosowane, mimo znacznej uc iąż l iwośc i w przeprowa
dzeniu r a c h u n k ó w , możl iwośc i powstania b łędów i to 
nieraz grubych, b raku pog lądowośc i na r o z k ł a d i prze
bieg m o m e n t ó w w z d ł u ż całej be lk i i t r u d n o ś c i dok ład
nego wyznaczenia maksymalnych m o m e n t ó w w w y 
padku obciążeń ruchomych. 

R ó ż n e u ł a t w i e n i a podane dla metod ana l i tycznych 
przez n i e k t ó r y c h nowszych a u t o r ó w l ) nie u s u n ę ł y wcale 
p o w y ż s z y c h wad i t r udnośc i . T r u d n o ś c i te sk łan ia ją 
bardzo częs to do p rzy jęc ia znacznych i nie wskazanych 
u p r o s z c z e ń , k t ó r e p r o w a d z ą ł a t w i e j i szybciej do wy
n i k ó w p r z y b l i ż o n y c h (grube przyb l iżen ie ) , nieraz nie
stety dają jednak w y n i k i b ł ę d n e . 

T a k n a p r z y k ł a d be lkę ciągłą o n i e r ó w n y c h p rzę 
s łach oblicza się bardzo częs to jako be lkę c iągłą o rów
n y c h p r z ę s ł a c h , o rozp ię tośc i r ó w n e j n a j d ł u ż s z e m u 
p r z ę s ł u be lk i r ó w n o p r z ę s ł o w e j . Otrzymane z obl iczeń 
momenty przyjmuje się do obliczenia w y m i a r ó w belk i 
rzeczywistej r ó ż n o p r z ę s ł o w e j . P r z y pewnych obciąże
niach i n ieznacznych r ó ż n i c a c h w rozp ię tośc iach otrzy
mane w ten sposób w y n i k i u w a ż a ć m o ż n a za p rzyb l i 
żone . P r z y w i ę k s z y c h jednak różn icach rozp ię tośc i przę
seł o t rzymamy war to śc i b ł ę d n e , to jest różn iące się 
znacznie od w a r t o ś c i r zeczywis tych lub wprost o prze
c i w n y m znaku. 

Tak samo niezawsze wolno obc iążen ia niesyme
tryczne u w a ż a ć z dopuszczalnem p r z y b l i ż e n i e m za dz ia
ła jące symetrycznie w danych p r z ę s ł a c h be lk i c i ąg ł e j . 
R ó ż n i c e w szukanych w a r t o ś c i a c h mogą dojść bowiem 
nie ty lko do k i lkunas tu , ale niekiedy i do k i lkudz ies ięc iu 
procent. 

Dotychczasowe metody anal i tyczne nie pozwa la j ą 
nawet na p r z y b l i ż o n e okreś len ie , j a k i pope łn i a się b łąd 
p r z y j m u j ą c do obliczenia zamiast rozp ię tośc i rzeczy
wistej r ozp i ę to ść inną lub zamiast obc iążen ia niesy
metrycznie dz i a ł a j ącego w danem przęś le obc iążenie 
symetrycznie roz łożone . 

W c i ągu k i lkule tn ie j mej pracy teoretycznej na 
Poli technice i praktycznej w budownictwie naziemnem 
i lo tniczem m i a ł e m z p o w y ż s z e m i zagadnieniami bardzo 
częs to do czynienia . Od k i l k u j u ż la t p o s ł u g u j ę się 
p rzy obliczeniach zawi l szych us t ró j i me todą rachun
k o w ą opa r t ą na mej pracy og łoszone j w r. 1927 w Czaso
piśmie Technicznem p. t. „Us t ro j e hyperstatyczne w ele
mentach prostych 2). Metoda ta u m o ż l i w i a ł a m i na dro
dze rachunkowej przeprowadzenie obliczenia belek cią
g ł y c h o dowolnych rozp ię tośc i ach i dowolnych obciąże
n iach oraz n i e k t ó r y c h prostszych ustroji ramowych 
w sposób prosty i s zybk i , bez potrzeby uciekania się 
do r o z w i ą z y w a n i a r ó w n a ń sp rężys tośc i (np. t rzech mo
m e n t ó w ) czy t eż pracy rysunkowej . Dz ięk i tabl icom 
i tabelom oraz zestawieniom pewnych war to śc i za leż
nych od obciążeń ca ły tok p o s t ę p o w a n i a s p r o w a d z i ł się 
do pracy niemal mechanicznej. K i l k a lat stosowania tej 
metody w moim biurze umoż l iw i ło m i jej ulepszenie 
i przystosowanie do potrzeb i n ż y n i e r a - p r a k t y k a . Nie 
z w y k ł e uproszczenia rachunkowe, j ak ie u z y s k i w a ł e m 

') Por. Kleinlogel i Sigmann. 
2) Praca przyjęta jako rozprawa doktorska. 

przez jej stosowanie oraz brak w li teraturze technicz
nej tablic i tabel p rak tycznych dla belek c i ąg łych 
0 r ó ż n y c h rozp ię tośc iach przęse ł , r ó ż n y c h momentach 
bezwładnośc i i dowolnych obc iążen iach sk łon i ł y mnie 
do og łoszen ia tej metody rachunkowej w ks iążce w y 
danej ostatnio w j ę z y k u francuskim p. t. nNouvelle me'-
thode de calcul des poutres droites conłinues, des porti-
ąues et des cadres simples a portees et a moments 
d' inertie variables, au moyen de tableauxa, k t ó r a u k a z a ł a 
się w druku przed k i l k u mies iącami . K s i ą ż k a ta za
wiera ogólną t ab l i cę ważną dla be lk i o dowolnej l iczbie 
p rzęse ł i dowolnych ich rozp ię tośc iach przy s t a ł y m 
1 znamiennym przekroju belk i przy z a ł o ż e n i u jedynie 
niezmiennej war tośc i momentu b e z w ł a d n o ś c i w k a ż d e m 
z poszczegó lnych p rzęse ł . W części II-ej omawianej 
ks iążk i p o d a ł e m pewne w a r t o ś c i statyczne za l eżne od 
obciążenia a nie od ustroju belk i c iągłe j dla 31 prz}7-
k ł a d ó w typowych obciążeń symetrycznych oraz dla 53 
p r z y k ł a d ó w typowych obciążeń niesymetrycznych, k t ó r e 
w y c z e r p u j ą niemal w zupe łnośc i wszelkie m o ż l i w e ro
dzaje obciążeń p r z y c h o d z ą c e w praktyce. P o w y ż s z e 
oraz kolejne czynnośc i , j ak ie trzeba w y k o n a ć dla ob l i 
czenia belki c iągłej od 1 do 5 p rzęse ł podane w części 
III-ej umoż l iwia ją przeprowadzenie obl iczeń ca łkowi 
tych oraz zestawienie w y n i k ó w dla o t rzymania mo
m e n t ó w maksymalnych przy obc iążen iach ruchomych. 
Szereg p r z y k ł a d ó w w z i ę t y c h z p r a k t y k i oraz zastoso
wanie tej metody do n i e k t ó r y c h ustroi ramowych uzu
pe łn ia o m a w i a n ą p racę . 

Punk tem wyjśc ia dla omawianej metody rachun
kowej b y ł y metody w y k r e ś l n e . P o n i e w a ż , j a k w y ż e j 
w s p o m n i a ł e m , metody w y k r e ś l n e pos iada ją wybi tne za
lety praktyczne, a p r o w a d z ą do celu przez roz łożen ie 
pracy rysunkowej na pewne czynnośc i prostsze, stara
ł em się i n t e r p r e t o w a ć te poszczegó lne czynnośc i rysun
kowe anal i tycznie przy pomocy rachunku. Znana ogól
nie metoda w y k r e ś l n a p u n k t ó w s t a ł y c h nie n a d a w a ł a 
się do praktycznej interpretacji rachunkowej i dlatego 
mimo k i lkudz ies ięc iu lat jej is tnienia nie d o p r o w a d z i ł a 
do ustawienia o g ó l n y c h tablic dla potrzeb prak tycz
nych . Natomiast druga metoda w y k r e ś l n a , k tórą og ło
s i łem w pracy p. t. „ U s t r o j e hyperstatyczne o elemen
tach prostych" {Czasopismo Techniczne, L w ó w 1927) 
i n a z w a ł e m m e t o d ą r e d u k c j i , n a d a w a ł a się bardzo 
dobrze do interpretacji rachunkowej. 

W m y ś l tej metody redukcj i opartej na „ w a r u n 
k a c h f i k c y j n y c h o d d z i a ł y w a ń " (por. wspom
niane „Us t ro j e hyperstatyczne o elementach prostych" 
str. 6) r o z k ł a d a się dowolną be lkę c iągłą w-przęsłową 
obciążoną na całej swej d ługośc i lub w dowolnych 
p rzęs łach , na n belek c i ąg łych prostszych t ró jp r zę s ło -
wych , z k t ó r y c h przęs ło ś r o d k o w e jest r ó w n e danemu 
p rzę s łu rzeczywis temu dowolnie obc iążonemu, dwa zaś 
p r z ę s ł a skrajne r ó ż n e w o g ó l n y m w y p a d k u od p rzęse ł 
p r z y l e g ł y c h rzeczywis tych a okreś lone przezemnie na
zwą „ p r z ę s e ł z a s t ę p c z y c h " pos iadają w a r t o ś c i 
fikcyjne za l eżne od ilości p rzęse ł , s t o s u n k ó w rozp ię tośc i 
i ustroju dalszych przęse ł po prawej stronie p r z ę s ł a 
rozpatrywanego i rzeczywistego (prawe przęs ło za 
s t ępcze V belki za s t ępcze j ) oraz po lewej stronie (lewe 
p rzęs ło z a s t ę p c z e l"). D l a wyznaczenia n a p r z y k ł a d mo
m e n t ó w w przęś le l,. be lk i c iągłe j n p rzęs łowej powsta
ł y c h pod obc iążen iem w t e m ż e przęś le , zamienia się 
całą be lkę n - p rzęs łową na be lkę za s t ępczą t r ó j p r z ę -
słową o p r z ę s ł a c h l"r-i\ lr, Pr+i i wyznacza się szu
kane momenty j a k dla belki t ró j p r z ę s ł o w e j . Identycznie 
pos t ępu je się i z innemi p r z ę s ł a m i danej be lk i c i ąg ł e j , 
a otrzymane w y n i k i na o d p o w i a d a j ą c y c h podporach do
daje się do siebie dla o t rzymania c a ł k o w i t y c h momen
t ó w podporowych p o w s t a ł y c h pod d z i a ł a n i e m obc iążeń 
r o z ł o ż o n y c h na całej d ł u g o ś c i rozpatrywanej be lk i cią
g ł e j . Tok p o s t ę p o w a n i a jest więc z u p e ł n i e podobnym 



141 

do przebiegu c z y n n o ś c i p rzy wyznaczan iu m o m e n t ó w 
przy pomocy graficznej metody p u n k t ó w s t a łych . 
W miejsce p u n k t ó w s t a ł y c h ma się t u do czynienia 
z p r z ę s ł a m i z a s t ę p c z e m i , k t ó r e wyznacza się kolejno 
odrazu dla ca łe j be lk i p rzy pomocy pewnego prostego 
wzoru. T a „ r e d u k c j a " be lk i n p rzęs łowe j na prostsze 
belk i t r ó j p r z ę s ł o w e z a s t ę p c z e da ł a n a z w ę nowej meto
dzie graficznej ogłoszonej przezemnie w r. 1926 we 
wspomnianej pracy wydanej w j ę z y k u francuskim 
(„Calcul graphique des poutres continues a section con-
stante", P a r y ż ) dla be lk i c iągłej o s t a ł y m przekroju, 
oraz n a s t ę p n i e w pracy „Us t ro j e hyperstatyczne o ele
mentach prostych, L w ó w 1928" d la be lk i c iągłej o zmien
n y m przekroju. 

D l a interpretowania rachunkowego wyznaczenia 
m o m e n t ó w przy pomocy metody redukcj i na l eża ło tylko 
us t a l i ć i ob l iczyć odpowiednie praktyczne tablice i ta
bele r ó ż n y c h s t o s u n k ó w trój p rzęs łowej belki (zas tęp
czej), co nie p r z e d s t a w i a ł o j u ż ż a d n y c h t rudnośc i . Po
dane w wspomnianej wyże j pracy w j ę z y k u francuskim 
tablice l iczbowe są w ięc w a ż n e d la dowolnej be lk i cią
głe j o s t a ł y m czy zmiennym przekroju. Tablice u w z g l ę 
dnia ją bowiem wszelkie moż l iwe stosunki p rzęs ła rze
czywistego do przęse ł z a s t ę p c z y c h . Stosunki te ozna
czone l i t e rami u'r (stosunek p rzęs ł a rzeczywistego lr do 
przęs ła z a s t ę p c z e g o l'r+i, skrajnego prawego belki za
s tępczej ) i u"r (stosunek tego samego przęs ła lr do 
p rzęs ł a z a s t ę p c z e g o l",—\ lewego skrajnego) pos iadają 
również bardzo w a ż n e statyczne znaczenie. Charakte
ryzu ją one warunk i utwierdzenia p rzęs ła l,. na podpo
rach. P o n i e w a ż wie lkośc i m o m e n t ó w na tych podporach 
za l eżne są w pewnym prostym stosunku od wielkości 
t ych s t o s u n k ó w , n a z w a ł e m je „ s t o p n i a m i u t w i e r 
d z e ń " 3 ) . AVraz ze wzrostem stopnia utwierdzenia u'r 

na te jże podporze, podobna za leżność zachodzi i na 
lewej podporze, gdzie ze wzrostem stopnia utwierdze
nia u"r rośn ie i moment podpory M"r. 

Podobnie j a k przez wprowadzenie stopni utwier
dzeń u w z g l ę d n i o n o us t ró j belki c iągłej i jego w p ł y w 
na momenty podporowe, tak również przez wprowa
dzenie pojęcia „ w y s o k o ś c i s p r o w a d z o n y c h z r e 
d u k o w a n e j p o w i e r z c h n i m o m e n t ó w " , nazwa
nych k r ó t k o „ w y s o k o ś c i a m i s p r o w a d z o n e m i " * ) 
umoż l iw ione zos ta ło w y r a ż e n i e w p ł y w u wielkości i roz
k ł a d u sił z e w n ę t r z n y c h dz i a ł a j ących w z d ł u ż danego 
p rzęs ł a na wie lkość m o m e n t ó w podporowych. 

"Wysokości sprowadzone są drugim czynnik iem 
w p ł y w a j ą c y m na wie lkość m o m e n t ó w podporowych. 
Za leżność momentu podporowego p rzęs ła obciążonego 
od t egoż obc iążen ia jest jeszcze pros tszą . W wypadku 
obciążeń symetrycznych wie lkość momentu podporo
wego jest bowiem wprost p roporc jona lną do wysokośc i 
sprowadzonej. Przez wprowadzenie wysokośc i sprowa
dzonych zredukowanej powierzchni m o m e n t ó w umożl i 
wiono z a m i a n ę dowolnego rodzaju obciążenie na do
wolnie obrane obc iążenie za s t ępcze , n . p. na obciążenia 
jednostajnie roz łożone . P o w y ż s z e umożl iwi ło zastoso
wanie tablic l i czbowych do obliczenia m o m e n t ó w wy
w o ł a n y c h dowolnem obc iążen iem symetrycznem lub 
niesymetrycznem. 

3) Por. „Ustroje hyperstatyczne o elementach prostych" 
str. 7. 

*) Por. wspomniane „Ustroje hyperstatyczne" str. 8, oraz 
„Calcul graphioue". 

P r z y opracowywaniu metody obliczeniowej i uk ła 
daniu tablic k i e r o w a ł e m się n a s t ę p u j ą c e m i w z g l ę d a m i : 

1. p o n i e w a ż ty lko ta metoda m o ż e w praktyce 
zna leść szersze zastosowanie, k t ó r e odznacza się ł a t w o 
ścią stosowania, s t a r a ł e m się uprośc ić ca łe pos t ępowa
nie do pracy niemal mechanicznej , umoż l iwia jące j 
k a ż d e m u i n ż y n i e r o w i p o s ł u g i w a n i e s ię n ią , bez ko
niecznośc i uprzedniego zaznajomienia się z zasadami, 
na k tó re j się opiera tok p o s t ę p o w a n i a ; 

2. dla uproszczenia pracy w w y p a d k u obciążeń 
symetrycznych jako specjalnego p rzypadku obciążeń 
n iesymetrycznych podzie l i łem ca ły tok p o s t ę p o w a n i a 
i poda ł em osobno tok pracy rachunkowej oddzielnie 
dla obc iążeń symetrycznych, oddzielnie dla obciążeń 
n iesymet rycznych; 

3. dla un ikn i ęc i a możl iwośc i p o m y ł e k w znakach 
m o m e n t ó w podporowych p o d a ł e m schematy z e s t a w i e ń 
t y c h ż e m o m e n t ó w wraz ze z n a k a m i ; schematy te po
dane oddzielnie dla obc iążeń s t a ł y c h i obc iążeń rucho
mych umożl iwia ją przez proste dodanie m o m e n t ó w 
0 r ó w n y c h znakach (w t y m ostatnim schemacie) obl i 
czenie najniekorzystniejszych m o m e n t ó w podporowych 
p o w s t a ł y c h pod d z i a ł a n i e m obciążeń ruchomych ; 

4. tok p o s t ę p o w a n i a p o d a ł e m w sposób umoż l iw ia 
j ą c y k o n t r o l ę oraz w sposób p r z e d s t a w i a j ą c y jasno 
w p ł y w p o s z c z e g ó l n y c h c z y n n i k ó w (ilości i s t o s u n k ó w 
p r z ę s e ł , wie lkośc i i r o z k ł a d u obc iążeń symet rycznych 
1 asymetrycznych) na wie lkośc i m o m e n t ó w ; 

5. u k ł a d p o s z c z e g ó l n y c h czynnośc i rachunkowych 
jest tego rodzaju, że u m o ż l i w i a znaczne uproszczenie 
obl iczeń dalszych belek c i ąg łych o t ych samych roz
p ię tośc iach i przekrojach, co belka pierwsza przez to, 
że obliczone przy belce pierwszej pewne war tośc i , j a k 
stopnie u t w i e r d z e ń w, w s p ó ł c z y n n i k i a, S i t. p. pozo
s ta ją te same. 

Zadaniem niniejszej pracy jest zaznajomienie pol
skich k o n s t r u k t o r ó w i i n ż y n i e r ó w — p r a k t y k ó w z n i 
n ie j szą me todą i umoż l iw ien i e im stosowanie jej czy to 
przy pomocy tej pracy czy też przy pomocy tablic i ze
s t a w i e ń podanych w w y ż e j wspomnianej ks iążce w j ę 
z y k u francuskim mniej znanym w naszym świecie tech
n i c z n y m niż j ę z y k niemiecki . P o n i e w a ż podanie tabl ic 
l i czbowych w ar tykule jest pros tą n i emoż l iwośc i ą , więc 
zamiast t y c h ż e tablic p o d a j ę proste wzory, przy k t ó 
rych pomocy otrzymuje się szybko potrzebne w a r t o ś c i 
s p ó ł c z y n n i k ó w (a, S, u). Podobnie zamiast pewnych 
war tośc i s ta tycznych z a l e ż n y c h od obc iążen ia dla sze
regu obciążeń poda ję na tem miejscu jedynie ty lko 
wzory , umoż l iwia jące obliczenie t y c h ż e war tośc i , k tó re 
z resz tą są n iezwykle proste przy pewnych prostszych 
rodzajach obciążeń. W miejsce osobnych z e s t a w i e ń mo
m e n t ó w dla belek c i ąg łych od 1-go do B-ciu przęse ł 
poda ję ogó lne zestawienie dla dowolnej l iczbę p rzęse ł , 
k t ó r e choć mniej przejrzyste n iż zestawienie dla kon
kretnego rodzaju be lk i c iągłej pozwala jednak na ze
stawienie i dodanie m o m e n t ó w w k a ż d y m przypadku 
be lk i c i ąg łe j . 

Wspomniana uprzednio ks iążka „Nouvel le me-
thode de calcul des poutres droites continues", k tó ra 
zawiera ca ły szereg tablic, tabel i z e s t a w i e ń u ł a t w i a 
jeszcze bardziej p r a c ę r a c h u n k o w ą . Odnosi się to zwłasz 
cza do t rudniejszych p r z y p a d k ó w belk i c iągłej podda
nej z ł o ż o n y m obciążenie n iesymetrycznym. (C. d. n.). 

L. Eker. 
(As. Kul. Obv. Hot. Politechniki Lwowskiej). 

Dopuszczalne naprężenia w budowie maszyn. 
Ogromny rozwój szybkobieżnych maszyn, naprzy- połączony z w y t r w a ł ą dążnością do zmniejszenia „ w a g i " 

k ł ad s i ln ików spalinowych, obrabiarek, maszyn tkackich, jednostki mocy, zwróci ł baczniejszą u w a g ę ogółu techni-
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ków na zagadnienie wyboru dopuszczalnego n a p r ę ż e n i a . 
Przez długi szereg lat p o s ł u g i w a n o się w praktyce ma
szynowej i na uczelniach technicznych tablicą dopuszczal
nych n a p r ę ż e ń C. Bacha. Dzisiaj jeszcze spotykamy 
w s p o m n i a n ą tablicę w polskich i niemieckich kalenda
rzach technicznych 1 ) . Zawie ra ona dane w y t r z y m a ł o 
ściowe, opiera jące się na doświadczen iach : Wohlera , 
Bauschingora i Bacha . Jeżel i uprzytomnimy sobie, j a 
kiemu zasadniczemu p r z e o b r a ż e n i u uległy ostatniemi 
czasy metody wyznaczania wy t r zyma łośc i ma te r j a łów , 
zwłaszcza wy t r zyma łośc i na zmęczenie, to jes teśmy 
sk łonn i p rzypuszczać , że na leży p o d d a ć gruntownej re
wiz j i dopuszczalne n a p r ę ż e n i a przyjęto przez Bacha . 
Nie jest to zresztą jedynym względem; w czem innem 
tkwi sedno rzeczy. 

M a t e r i a ł y , k tó remi pos ługuje się Bach , nie wystar
czają obecnym potrzebom techniki. Jest ich zbyt m a ł o 
i są one po większej części za s łabe. Trudno sobie wyobra
zić, ażeby „ F l u s s t a h l " , któro to s łowo oznacza najpraw
dopodobniej stal Siemens - M a r t i n a o wyt rzymałośc i 
około 40 kglmnt2, by ła alfą i omegą konstruktora doby 
obecnej. To samo mogl ibyśmy powiedzieć o rzadko dz i 
siaj u ż y w a n e m żelazie zgrzewalnem i o jednym tylko 
rodzaju odlewu stalowego, zamieszczonym w tejże tablicy. 

P r z e d s i ę b r a n e niekiedy p róby „ o d m ł a d z a n i a " ta
blicy C. Bacha , polegające na dzieleniu, lub mnożen iu 
dopuszczalnych n a p r ę ż e ń zapomocą wedle swego uzna
n i a ustalonych wspó łczynn ików, mają war tość i luzo
ryczną i mogą d o p r o w a d z i ć w praktyce do o p ł a k a n y c h 
wyn ików. Pozostaje nam tylko jedna droga, a mianowi 
cie, u łożenie tablicy lepiej przystosowanej do obecnych 
wymogów techniki . 

Taką drogę obral i już dawno Niemcy. Napoty
kamy coraz częściej w ich literaturze technicznej wypo 
wiedzenia się na temat nowszych sposobów ustalania do
puszczalnych n a p r ę ż e ń . Z a n i m jednak p rzeds t awię 
w krótkości obecny stan tych us i łowań , co jest zresztą 
(•cleni niniejszego a r t y k u ł u , r ozpa t r zę dwa odmienne 
ustosunkowania się sfer technicznych do zagadnienia 
dopuszczalnych n a p r ę ż e ń . 

Laboratorja wy t rzymałośc iowe dążą do tego, ażeby 
konstruktorom dos ta rczyć charakterystycznych wytrzy
małośc iowych własnośc i ma te r j a łów, więc: w y t r z y m a ł o 
ści na rozc iąganie , granicy p łynnośc i , granicy p łynnośc i 
w wyższych temperaturach, wy t rzyma łośc i na zmęczenie 
i t. d. Ustalenie dopuszczalnego n a p r ę ż e n i a jest już 
rzeczą projektującego, k tóry , na podstawie w a r u n k ó w , 
w jak ich część maszynowa pracuje, dobiera odpowiedni 
współczynnik pewnośc i . W y b ó r wspó łczynn ika pewności 
nie jest ł a twy . W y m a g a dużego doświadczen ia , znajo
mości najrozmaitszych właściwości ma te r j a łów i krytycz
nego sądu w odniesieniu do wzorów mechaniki technicz
nej, na podstawie k tórych obliczamy w a r t o ś ć n a p r ę ż e n i a 
w na t ężonym przekroju. Wiemy, że te wzory są przydatne 
do uży tku jedynie z szeregiem założeń i og ran iczeń . 

Jeżel i więc pro jek tu jący nie zwróci dostatecznej 
uwagi na wyżej wymienione punkty, na cóż m u się 
przyda nawet najstaranniej wyznaczona wy t r zyma łość 
m a t e r j a ł u ? Ten wzgląd p r z e m a w i a ł b y raczej na korzyść 
tablic dopuszczalnych n a p r ę ż e ń . Tutaj konstruktor 
otrzymuje wprost gotową cyfrę — us ta loną i w y p r ó b o 
w a n ą przez innych i tej u ż y w a do obliczeń. 

W ten sposób dzieje się najczęściej w praktyce. 
Większe w y t w ó r n i e maszyn rozporządza ją bogato wypo
sażonymi laboratoriami wy t rzymałośc iowemi . W labora
torjum wyznacza się wy t r zyma łość (wy t r zyma łość na roz
c iągan ie , w y t r z y m a ł o ś ć na zmęczenie, u d a r n o ś ć i t. d.) 
m a t e r j a ł ó w używanych w w y t w ó r n i , z uwzględn ien iem 

l) Porównaj : „Mechanik" (1927) str. 252 i Dubbel: „Ta-
sehenbuch fur den Machinenbau" (1929) str. 410. 

w a r u n k ó w , w jakich one będą p r a c o w a ć . Nas t ępn i e 
w porozumieniu z konstruktorami, k tórzy najlepiej od
czuwają przejawy dynamiczne zachodzące w mechaniz
mach, pomniejsza się w odpowiednim stosunku war to ść 
laboratoryjnie wyznaczonej wy t rzymałośc i i ustala do
puszczalne n a p r ę ż e n i e . Oczywiście w a r t o ś ć tego n a p r ę 
żen ia ogranicza się do pewnej części konstrukcyjnej, 
albo też całej grupy części maszynowych, do okreś lonego 
rodzaju m a t e r j a ł u , oraz nosi na sobie cechy tych zapa
t r y w a ń na s p r a w ę wyt rzymałośc i , k tóre p a n u j ą w danej 
wy twórn i . 

J e d n a k o w o ż konstruktorzy, pub l iku jąc prace z dzie
dziny budowy maszyn, niekiedy o tem z a p o m i n a j ą i przy
wiązują okreś loną wa r to ść dopuszczalnego n a p r ę ż e n i a 
tylko do części maszynowej, bez dok ładnego oznaczenia 
m a t e r j a ł u , z k tórego jest ona zrobiona. Napotykane 
w literaturze technicznej określenie m a t e r j a ł ó w konstruk
cyjnych s ł o w a m i : stal, żeliwo, odlew stalowy i t. p., jest 
zbyt ogólnikowe. Te s łowa oznaczają bowiem bardzo sze
rokie grupy ma te r j a łów , k tóre zawie ra ją p o k a ź n ą liczbę 
odmian, różn iących się znacznie między sobą wyt rzyma
łością. 

Mnie j kry tyczni czytelnicy p rzenoszą chętnie owe 
cyfry na m a t e r j a ł y , k tó rych sami używają i pope łn ia ją 
dzięki temu duże błędy. N i c więc dziwnego, że w taki 
sposób pojęte tablice dopuszczalnych n a p r ę ż e ń nie zna
lazły zbyt wielu zwolenników. 

0 ustaleniu ogólnej tablicy dopuszczalnych n a p r ę 
żeń, takiej, k tó raby zadowol i ła równocześnie rozmaite 
dziedziny p r z e m y s ł u maszynowego, mowy być nie może. 
Wchodzą tutaj w g rę czynn ik i natury nietylko wytrzy
małośc iowej , lecz również względy ekonomiczne, konku
rencyjne, bezpieczeństwo ludzi , czas t rwa łośc i konstrukcji 
i I. p. J e d n a k o w o ż z różn icowane tablice, któro zawiera ją 
n a p r ę ż e n i a , odnoszące się do dok ładn ie oznaczonych ma
terjałów, oraz zas t rzeżenie , że należy je s tosować w okre
ślonej gałęzi budowy maszyn ( n a p r z y k ł a d : w maszy
nach dźwigowych, bądź też obrabiarkach, albo w s i l n i 
kach lotniczych, lub maszynach rolniczych), będą m i a ł y 
zawsze swoją war tość . Niekiedy nie wystarczy wyszcze
gólnienie rodzaju maszyny, natenczas odnosimy się do 
poszczególnych części konstrukcyjnych, pamię t a j ąc je
d n a k o w o ż o tem, ażeby m a t e r i a ł jak n a j d o k ł a d n i e j 
oznaczyć. 

W nieco odmiennych warunkach znajduje się szkol
nictwo techniczne. Tutaj nie na leży w p r o w a d z a ć zbyt 
wielkiej ilości rozmaitych tablic dopuszczalnych n a p r ę 
żeń, któreby się różni ły znacznie liczbowemi w a r t o ś c i a m i , 
pon ieważ studenci nie ma ją jeszcze należytego wyrobie
nia technicznego. Mogłyby się więc z d a r z y ć takie wy
padki, że wysokie dopuszczalne naprężenia, u ż y w a n e na 
p r z y k ł a d w budowie s i ln ików lotniczych, zas tosują oni do 
obliczania zwyczajnych „ l ądowych" konstrukcyj, bez świa 
domości tego, jak bardzo starannie należy część maszy
nową obrobić, aby móc m a t e r j a ł wy t rzymałośc iowo ca ł 
kowicie wyzyskać . Należy s tworzyć coś poś redn iego , 
a więc tablicę, p r z y d a t n ą zwłaszcza do obliczania pow
szechnie u ż y w a n y c h części maszyn, k t ó r a nie zawiera 
naprężeń an i zbyt niskich, an i nadmiernie w y g ó r o w a 
nych, pomimo tego, że te ostatnie zna jdu ją w pewnych 
wypadkach zastosowanie w praktyce. U ła tw i p r a c ę wpro
wadzona niedawno normalizacja m a t e r j a ł ó w konstruk
cyjnych, oraz szereg nowszych b a d a ń nad wyt rzyma łośc i ą 
metali na zmęczenie . 

Tablice i metody wyznaczania dopuszczalnych na
prężeń , do k tórych omówienia obecnie p rzys tępu ję , na 
dają się nienajgorzej do użytku szkolnego. P ie rwszym 
„ z a m a c h e m " na dopuszczalne n a p r ę ż e n i a G. Bacha było 
ogłoszenie przez E . B o c k a 2 ) w roku 1930 tablicy na -

5) E . Bock: „Zulilssige Spannungen der im Maschinenbau 
yerweudeten Werkstofte", Maschinenbau (1930), str. 687. 
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prężeń , k ló ra odnosi się do znormalizowanych stali D I N , 
żeliwa, odłowów stalowych, s topów cyny i cynku z mie
dzią, oraz k i l k u częściej u ż y w a n y c h s topów lekkich. 
Bock dzieli n a p r ę ż e n i a w tenże sam sposób, jak i Bach, 
a więc na pierwszy, drugi i trzeci wypadek obciążenia. 

P ierwszy wypadek (I) odnosi się do sił, które 
dz ia ła ją statycznie 3 ) w jednym tylko k ierunku. Z a pod
s tawę obliczeń dopuszczalnych n a p r ę ż e ń dla tego wy
padku przyjmuje Bock n a t u r a l n ą g r a n i c ę p łynnośc i 0, 
lub takie n a p r ę ż e n i e 0(0,2), k tóre odksz ta łca m a t e r j a ł 
plastycznie 2 F 0,2% pierwotnej d ługości . Przyjęcie od
ksz ta łcen ia 0,2 jest na jzupe łn ie j dowolne i nie m a nic 
wspólnego z dopuszczalnemi dla konstrukcyj maszyno
wych plastycznemi odksz ta łcen iami . 

Celem obliczenia n a p r ę ż e ń bezpiecznych k d la trze 
ciego i drugiego wypadku obciążenia, pos ługuje się Bock 
wyt rzymałośc ią metali na zmęczenie. W trzecim wy
padku ( I I I ) jest to takie nap rężen ie , k tóre m a t e r j a ł 
znosi bez szkody nieograniczenie d ługi okres czasu. 
Siły, k tóre m a t e r j a ł natężają , zmienia ją się perjodycznie 
pomiędzy dwiema w a r t o ś c i a m i granicznemi, liczbowo so
bie równemi , lecz różniącemi się kierunkiem dz ia ł an ia . 
W literaturze niemieckiej oznaczają autorzy tę wytrzy
ma łość symbolem £ > - i d ) . W polakiem s łownictwie wy-
t rzymałośc iowem napotykamy określenie: wy t rzymałość 
na zmęczenie obukierunkowe "). 

D l a stali węglowych i stopowych chromowo - niklo
wych oblicza Bock wyt rzymałość na zmęczenie obukie
runkowe w wypadku zginania jako ś redn ią wa r to ść z dwu 
zależności : zależności Grafa G) D_\=0,4Rr, oraz zależności 
Houdremont -Mai landera ' ) (popraw, wzór Stribecka): 
Z ? - i = 0,28 (Q + Rr) + b (R,. = wy t r zyma łość na rozc iąga
nie, 0 = granica p łynnośc i ) . Dokładność l iczenia teini 
wzorami wynosi około 20%. D l a żeliwa, odlewów stalo
wych i ważnie jszych s topów konstrukcyjnych, zawartych 
w tejże tablicy, użytkowuje Bock, w odniesieniu do wy
t rzymałośc i na zmęczenie, m a t e r j a ł z doświadczeń, zesta
wiony w wymienionej w odsyłaczu (6) książce Grafa. 

D r u g i wypadek obciążenia (II) tem się różni w za
sadzie od trzeciego, że n a p r ę ż e n i a , powsta jące w mater
iale, oscylują od zera do pewnej największej war tośc i 
n a p r ę ż e n i a rozciągającego, ściskającego, zginającego, 
albo skręcającego. W y t r z y m a ł o ś ć na zmęczenie dla tego 
wypadku (nap rężen i e Do), zwana również wyt rzyma
łością na zmęczenie jednokierunkowe, jest nieco wyższa, 
aniżel i w wypadku trzecim. Opiera jąc się na wynikach 
badań a m e r y k a ń s k i c h przyjmuje Bock n a p r ę ż e n i e Do 
1,3 razy większe, aniżel i wy t r zyma łość D—1. Jest to na 
turalnie założenie przybl iżone , ważne najwyżej dla stali . 

N a specja lną u w a g ę zas ługu je uwzględnien ie w ta
blicy Bocka czynnika czasu również i podczas takich ob
ciążeń, które dzia ła ją statycznie. Mate r ja ły konstruk
cyjne obciążone jednokierunkowo dzia ła jącą siłą, „p ły 
ną", to znaczy, że przy pewnej wyższej war tośc i n a p r ę 
żenia , nie może nas tąp ić stan r ó w n o w a g i t rwa ł e j , po
między s i ł ami zewnę t rznemi , a w e w n ę t r z n e m i (między-
cząs teczkowemi) . Takie „p łyn ięc i e" m a t e r j a ł u t rwa nie
kiedy całe lata, zan im nareszcie doprowadzi do zniszcze-

3) Podział naprężeń w budowie maszyn na naprężenia: 
statyczne i dynamiczne nie jest zbyt trafnym. Kilka ciekawych 
uwag na ten temat znajdą czytelnicy w książce A. Thuma p. t. 
„Dauerfestigkeit und Konstruktion", str. 1 — 8. 

4) Taką symbolikę spotykamy między innemi w „Werk-
stoff-Handbuch Stahl und Eisen", rozdział D 11 — 1. 

5) Polskie nazwy w odniesieniu do wytrzymałości na zmę
czenie zaproponował Prof. Huber w swoim artykule: „W spra
wie ustalenia nazw dla własności wytrzymałościowych". Wia
domości Polskiego Komitetu Normalizacyjnego (1931), str. 27. 

6) Graf: „Die Dauerfestigkeit der Werkstoffe", wydanie J . 
Springera. 

7) E . Houdremont i E . Mailiinder: „Dauerbiegeversuche 
mit Stahlen". Stahl und Eisen (1929), str. 833. 

n ia spójności pomiędzy cząs tkami . Wzros t temperatury 
sprzyja wyżej opisanemu zjawisku, lak, że zagadnienie 
nabiera specjalnego znaczenia podczas obliczania części 
maszynowych, p r a c u j ą c y c h w wyższych temperaturach. 
Podobnie jak w poprzednich wypadkach możemy i tutaj 
w p r o w a d z i ć pojęcie wy t r zyma łośc i na zmęczenie, zwanej 
w y t r z y m a ł a ś c i ą t r w a ł ą ") (nap rężen ie -D+i)i k tóre to na 
prężen ie , w określonej temperaturze, nie powoduje jeszcze 
p łyn ięc ia m a t e r j a ł u . W y t r z y m a ł o ś ć t r w a ł a jest liczbowo 
niższa , aniżel i d o r a ź n a wy t r zyma łość na rozc iągan ie Rr. 

Jeżel i obliczamy stalowe części maszynowe, k tóre 
p racu ją w zwyczajnych temperaturach, natenczas l i 
czymy dostatecznie pewnie n a podstawie granicy p ł y n 
ności Q, wyznaczonej p róbą na rozc iąganie , pon i eważ 
o d p o w i a d a j ą c a tej temperaturze w y t r z y m a ł o ś ć t r w a ł a 
jest liczbowo wyższa, aniżel i n a p r ę ż e n i e na granicy 
p łynnośc i . 

W m i a r ę wzrostu temperatury t r acą stale stopnio
wo własność zahamowywania z biegiem czasu procesu 
„p łyn ięc ia" . Należa łoby więc w takich wypadkach oprzeć 
obliczenia wy t rzymałośc iowe na wyżej omówionej wy
t rzymałośc i t r w a ł e j Z)-f-i> jeszcze lepiej, na t rwa łe j gra
nicy p łynnośc i . 

Bronzy , mos iądze oraz stopy lekkie, „ p ł y n ą " r ó w 
nież w zwykłych temperaturach "). Ten proces postępuje 
bardzo powoli. Badan ia przebiegu zjawiska, aż do chwi l i 
rozerwania p róbk i , t rwa ją d ługi okres czasu. Zebrawszy 
znany podówczas m a t e r j a ł liczbowy, z doświadczeń prze
prowadzonych nad t r w a ł ą wyt rzymałośc ią wymienionych 
wyżej metali, oblicza Bock dopuszczalne n a p r ę ż e n i a 
w pierwszym wypadku obciążenia n a podstawie wyt rzy
małośc i F)+i-

W y t r z y m a ł o ś ć metali na zmęczenie zależy w d u ż y m 
stopniu od dobroci wykonania powierzchni na t ężane j 
części maszynowej. Wiedzą o tem konstruktorzy; dowo
dem tego: bardzo staranne polerowanie łączników s i l 
n ików lotniczych. W y g ł a s z a n a dawniej zasada: „ jak naj
mniej obrab iać" , u leg ła obecnie pewnej zmianie. 

Również oddzia ływają niekorzystnie na wyt rzyma
łość na zmęczenie w p ł y w y atmosferyczne, kwasy, woda 
s łodka i s łona , s łowem najrozmaitsze odmiany k o r o z j i 1 0 ) . 
Trudno wyraz ić ściśle wielkość w p ł y w u na w y t r z y m a ł o ś ć 
na zmęczenie poszczególnych czynników, ale należy, cho
ciażby w przybl iżeniu , uwzględnić ten wp ływ w oblicze
niach. Bock w p r o w a d z i ł do swoich tablic wspó łczynn ik i 
redukcji (Kerbziffer) , zapomocą k tó rych pomniejsza się 
wyznaczoną laboratoryjnie, albo obliczoną, w y t r z y m a ł o ś ć 
na zmęczenie dla polerowanych p r ó b e k 1 1 ) , jeżeli l iczymy 
się z możliwością wys tąp ien ia czynników, k tóre wpływają 
niekorzystnie na wy t r zyma łość . Nawiasem mówiąc , spo
sób podany przez Bocka nie należy pod względem r a 
chunkowym do najwygodniejszych. 

Tablice Bocka odnoszą się do wypadku zginania. 
Wedle mniemania autora tablic, należy dopuszczalne na 
prężenia mnożyć w wypadku s k r ę c a n i a przez 0 , 6 1 2 ) . 
Dopuszczalne n a p r ę ż e n i a k obliczono d la trzech wypad-

•) Bliższe szczegóły tyczące się wytrzymałośc i trwałej , 
wzłędnie trwałej granicy płynności , znajdą czytelnicy w intere
sującym artykule Dr. Jamroza p. t. „Zagadnienie dopuszczalnych 
naprężeń dla blach kot łowych, z uwzględnieniem temperatury", 
Czasopismo Techniczne (1932), str. 285. Porównaj również: E . 
Kórber i A. Pomp: „Warmstreckgrenze und Dauerstandfestig-
keit des Stahles", Stahl und Eisen (1932), str. 553. 

9) G. Weltor: „Statische Dauerfestigkeit von Metallen und 
Legierungen", Zeitschrift fur Metall/cunde (1926) str. 75. 

10) Fachheft: „Korrozion", Zeitschrift fur MctallLuitdc 
(1930) str. 821. 

n ) Podług ogólnie panującego mniemania, tylko dla pole
rowanych próbek wyznaczone liczbowe wartości wytrzymałości 
na zmęczenie są porównywalne. 

n ) Szereg autorów posługuje się w obliczeniach wartością 
0,573. 
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ków obciążenia (I. I I , I I I ) , z założeniem dwukrotnej 
pewnośc i (u = 2). 

Ukazanie się tablicy Bocka wywoła ło obszerna i rze
czową d y s k u s j ę 1 ' 1 ) . W y p o w i e d z i a ł o się w tej sprawie 
szereg wybitnych osobistości, tak z obozu w y t r z y m a ł o -
ściowców, jak i k o n s t r u k t o r ó w . Zgodnie zwrócono u w a g ę 
na duże praktyczne znaczenie tej pierwszej próby oparcia 
tablic dopuszczalnych n a p r ę ż e ń na podstawie nowszych 
b a d a ń nad wyt rzyma łośc i ą m a t e r j a ł ó w konstrukcyjnych. 
J e d n a k o w o ż n iek tó re punkty pracy Bocka n a p o t k a ł y się 
ze s łuszną kry tyką . 

W pierwszym rzędzie w y ł o n i ł a się propozycja pro
gresji wspó łczynn ika pewności u. Licząc się bowiem 
z n iebezpieczeńs twem t. zw. z łomu powolnego części m a 
szynowej 1 4 ) , k tó ry nas tępu je po pewnym czasie, jeżeli 
n a p r ę ż e n i e przekroczy w y t r z y m a ł o ś ć na zmęczenie ma
ter ja łu , na leża łoby zas tosować w I I -g im i I I I - c im wy
padku obciążenia, wyższą pewność u, aniżel i w I-szym. 
Rotscher I r ') us ta l i ł nas tępu jące wspó łczynn ik i pewności u 
dla uży tku w obliczeniach części maszynowych: ii\ —< 1,4, 
u\\ = 1,9, Mm = 2,4. W takich wypadkach, w k tó rych 
stosunek granicy p łynnośc i Q do w y t r z y m a ł o ś c i na rozcią
ganie Rr przekracza war tość 0,7, powiększamy współ 
czynnik pewności 1,4 w odpowiednim stosunku, licząc się 
ze s łabą ciągliwością m a t e r j a ł u . 

Rozbieżne zdania p a d a ł y ze strony l icznych k ry ty 
ków w odniesieniu do przyję tych przez Bocka wspó łczyn
n ików redukcji (Kerbziffer) . Owe wspó łczynn ik i zesta
wi ł Bock na podstawie rozmaitych doświadczeń , k tóre 
j ednakowoż różni ły się znacznie wa runkami i sposobem 
przeprowadzenia. Dotychczasowo nie ustalono jeszcze 
ksz ta ł tu karbu, używanego podczas badania m a t e r j a ł ó w 
na zmęczenie, wobec tego w y n i k i poszczególnych prac 
nie są p o r ó w n y w a n i e . N i c więc dziwnego, że uzgodnienie 
p a n u j ą c y c h w tym względzie rozmaitych z a p a t r y w a ń i są
dów jest rzeczą t r u d n ą . Tyle wiemy napewno, że mater
i a ł y w y t r z y m a ł e są bardzo czułe na dz i a ł an i e karbu. 

Niek tó rzy autorzy przyjmują d la stali w przybl iże
niu linjową zależność pomiędzy wspó łczynn ik i em redukcji 
(Kerbziffer) , a wy t rzyma łośc i ą na r o z c i ą g a n i e 1 " ) . 

Część tablicy Bocka, k t ó r a odnosi się do bronzów, 
mosiądzów i s topów lekkich, w y w o ł a ł a w czasie dyskusji 
szereg zas t rzeżeń. Cyfry, c h a r a k t e r y z u j ą c e wyt rzyma
łościowo owe metale, zależą od wielu c z y n n i k ó w 1 7 ) , 
a wzory, k tó re łączą w wypadku stali w y t r z y m a ł o ś ć na 
zmęczenie z wyt rzymałośc ią na rozc iąganie , t r acą w a ż 
ność. Nowsze doświadczen ia p rzyczyn i ły się nieco do 
w y j a ś n i e n i a tych kwestyj. J e d n a k o w o ż , wobec dzisiej
szego stanu b a d a ń , nie na leży uogó ln iać poszczególnych 
wyn ików. 

To samo odnosi się do żel iwa. P rzeg l ąda j ąc a r t y k u ł 
A . H e l l e r a 1 8 ) , k tó ry zawiera w y n i k i b a d a ń nad wytrzy
małością na zmęczenie żeliwa, widz imy, że nie wy ja śn iono 
jeszcze dostatecznie wielu z a g a d n i e ń , tyczących się owej 
wy t r zyma łośc i . K r z y w a W ó h l o r a , w układz ie a—n, k tó r a 
przedstawia przebieg nap rężeń niebezpiecznych dla ma
ter ja łu , w zależności od liczby zmian k ie runku d z i a ł a n i a 
si ły obciążającej , nie ma w wypadku żeliwa charakteru 

13) Porównaj : „Zuliissige Spannungen der im Maschinenbau 
verwendeten Werkstofle", Maschinenbau (1931) str. 66. 

") Takie określenie napotykamy w podręczniku: „Żelazo" 
prof. Anczyca, natomiast prof. Huber proponuje nazwę: „złom 
zm ęczeniowy". 

15) F. Rotscher: „Sicberheit und Beanspruchung bei der 
Berecbnung von Mascbinenteilen", Maschinenbau (1980) str. 225. 

16) Porównaj : Fr. Fischer: „Vorschlag zur Festlegung der 
zulilssigen Beanspruchungen im Macliinenbau", V. D. I. (1932) 
str. 449. 

") Porównaj : „Werkstoffhandbuch — Nichteisenmetalle" 
rozdział B 2. 

,s) A. Heller: „Die Dauerfestigkeit des Gusseisens", Die 
Giesserei (1932) str. 301. 

asymptotycznego. Również wykreś lny obraz wyt rzyma
łości n a zmęczenie żel iwa jest inny, aniże l i d la stali ). 
Wobec takiego stanu rzeczy mamy za m a ł o pewnego ma
ter ja łu , ażeby s tosować do obliczeń wyt rzymałośc iowych 
części żel iwnych w y t r z y m a ł o ś ć na zmęczenie. 

Mimochodem w s p o m n ę , że części żel iwne n a r a ż a m y 
bardzo rzadko na dz ia ł an ie zmiennych obciążeń. Z a 
zwyczaj lak projektujemy, ażeln części żeliwne były tylko 
śc iskane . 

Być może, że rozpowszechnienie się żeliwa per l i -
tycznego, oraz żeliwa do ulepszania, k tóre zawiera do
datki : n ik lu , manganu, krzemu i chromu, zmieni dotych
czasowy kąt widzenia. W obecnej chwi l i nie rozporzą
dzamy jeszcze m a t e r i a ł e m z doświadczeń, przeprowadzo
nych nad wyt rzymałośc ią na zmęczenie wyżej wymienio
nych g a t u n k ó w żeliwa. 

Poruszenie przez Bocka zagadnienia dopuszczal
nych n a p r ę ż e ń zachęci ło innych do podobnej pracy. 
W roku 1931 og łasza Car lepp 2 0 ) tabl icę n a p r ę ż e ń , opie
ra jącą się również na wynikach nowszych b a d a ń nad 
wyt rzymałośc i ą metali i s łużącą do obliczania części m a 
szyn dźwigowych. Autor, licząc się z niekorzystnemi wa
runkami , w których p r a c u j ą zazwyczaj maszyny dźwi
gowe, podaje bardzo niskie war tośc i dopuszczalnych na
prężeń. Odnoszą się one do normalnych g a t u n k ó w stali 
i żel iwa D I N . 

Należy również wspomnieć o tablicy R ó t s c h o r a " ) , 
k tó ra jest przeznaczona do obliczania ogólnie u ż y w a n y c h 
części maszyn. 

Napotykamy obecnie w czasopismach tablice, k tóre 
zawiera ją dopuszczalne n a p r ę ż e n i a dla metali lekkich, 
stosowanych do konstrukcyj lotniczych i samochodowych 
(dura lumin , lautal , elektron, s k l e r o n ) 2 2 ) . Skolei omówię 
wykreś lne sposoby przedstawiania i wyznaczania wy
t rzymałośc i na zmęczenie stali . Owe metody, u ż y w a n e 
w praktyce, op ie ra ją się na uproszczonym wykresie 
Smi tha 2 ' 1 ) , k tóry przytaczam poniżej w pierwotnej for
mie, celem ła twiejszego zrozumienia dalszych wywodów. 

N a osiach pros toką tnego u k ł a d u wspó ł r zędnych 
(rys. 1) o d k ł a d a m y n a p r ę ż e n i a skrajne aq i a,,, oraz na 
prężen ia o-,„, k tóre są ś redn ią a r y t m e t y c z n ą war tośc ią na 
prężeń skrajnych. Otrzymujemy dolną i g ó r n ą k rzywą 
graniczną, k tó re zamyka ją zakres w a h a ń n a p r ę ż e ń . N a 
prężen ia zmienia jące się w czasie w takich granicach 
znosi m a t e r j a ł bezpiecznie, teoretycznie nieograniczenie 
długi okres czasu, w y r a ż a j ą więc one zarazom wyt rzyma
łość m a t e r j a ł u na zmęczenie. 

N a wykresie Smitha r o z r ó ż n i a m y z łatwością trzy 
typowe wypadki wy t r zyma łośc i na zmęczenie, k tóro ozna
czyliśmy uprzednio symbolami: D—i, D0 i D-fi. Znaczk i : 
—1, 0, +1, sa k a ż d o r a z o w o war tośc ią stosunku 

a " - i i , nap rezon skraj nvch. 
o, 

Obraz wyt rzymałośc i na zmęczenie, k tóry widzimy 
na rys. 1, odnosi się do stali . K r z y w e graniczne przebie
gają w podobny sposób podczas zginania , s k r ę c a n i a 
i r ozc i ągan ia - śc i skan ia . Liczbowo war tośc i poszczegól
nych w y t r z y m a ł o ś c i zależą od rodzaju obciążenia (zgi
nanie, sk ręcan ie , rozc iągan ie - śc i skan ie ) . N a p r ę ż e n i e na 

, 9) Bliższe szczegóły znajdą czytelnicy w dalszej części ni
niejszego artykułu. 

10) B. Garlepp: „Zuliissige Spanungen und Dauerfestigke:t 
im Kran- und Verladebruckonbau", Maschinenbau (1931) str. 86. 

51) F . Rotscher: „ W e g zu einer Konstruktionslehro fur 
Maschinenteile", Maschinenbau (1931) str. 79. 

2J) „Zuliissige Spannungen der im Maschinenbau verwen-
deten Werkstoffe", Maschinenbau (1981) str. 77. 

, s ) Porównaj: A. Thuni i W. Buchmann: „Dauerfestigkeit 
und Konstruktion", str. 19; „Handbuch der Experimental Phy-
sik", tom. 5, str. 415; „Werkstoff — Handbuch Stahl und Kisen", 
rozdział D 11 - 1. 



145 

granicy p łynnośc i Q jest zazwyczaj niższe, aniżel i wy
t rzymałość części maszynowych statycznie obciążonych. 
Ponieważ zależy nam na tem, ażeby części maszynowe 
nie odksz ta łca ły się plastycznie w czasie pracy, u ż y w a m y 
do obliczeń wyt rzymałośc iowych w pierwszym wypadku 
obciążenia granicy p łynnośc i Q. Wierzcho łek wykresu nie 
ma więc praktycznego znaczenia do obliczania części, 
k tóre p r a c u j ą w zwyczajnych temperaturach. W m i a r ę 
wzrostu temperatury maleje wy t r zyma łość t r w a ł a i przy
biera war tośc i niższe, od granicy p łynnośc i Q. 

liczna 

&"Q.f> wytrzymatość na 
zmęczenie obuhierunkowe 

r^°' bo = wyirzymatośina zme-
-czenie jednokierunkowe 

'Q.j= wytrzymatość trwafa 
0L= granica pfynności 

Rys. 1. 

K r z y w e graniczne zas tępu jemy w przybl iżen iu l i -
njami prostemi. W praktyce pos ługują się: F . R6-
tscher 2 4 ) , F . Modersohn 2 r ' ) , ' E . L e h r 2 0 ) , P . F i s c h e r 2 7 ) , 
uproszczonym wykresem Smi tha (rys. 2). Sposób wyko
nania tego wykresu jest bardzo prosty. N a osi rzędnych 
o d k ł a d a m y wgórę i wdół od punktu zerowego wytrzy
ma łość na zmęczenie obustronne . N a s t ę p n i e wy
znaczamy trójkąt p ros toką tny OAB, k tórego przeciw-
p r o s t o k ą t n a O A jest nachylona pod kątem 45° do osi od
ciętych. P r z y p r o s t o k ą t n a B A r ó w n a się liczbowo n a p r ę 
żeniu na granicy p łynnośc i Q. Łącząc wyznaczono 
uprzednio punkty e i e' z punktem A l in jami prostemi, 
otrzymujemy uproszczony wykres wy t rzyma łośc i na zmę
czenie. P r o w a d z ą c z punktu O rzędną, do przecięcia się 
z g ó r n ą p ros tą g ran iczną , uzyskujemy odcinek CE, k tó ry 
jest wyt rzymałośc ią na zmęczenie jednokierunkowe Do. 
Dzieląc n a p r ę ż e n i a : D0, Q, przez współczynnik i 
pewności : % , un i « i , obliczamy dopuszczalne n a p r ę ż e 
n ia : Am, &n i h\, d la trzech typowych w y p a d k ó w wytrzy
małości na zmęczenie, k tóre uwzględnia ją zazwyczaj 
tablice; dopuszczalnych nap rężeń . 

") F. Rótcher: „Sicherheit und Beanspruchung bei der 
Herechnung von Maschinenteilen", Maschinenbau (1930) str. 225. 

") F. Modersohn: Maschinenbau (1931) str. 79. 
5*);E. Lehr: „Oberflachenempfmdlichkeit und innere Ar-

beitsaufnahme der Werkstoffe bei Schwingungsbeanspruchung", 
Zeitschrift fur Metalllcunde (1928) str. 78. 

J 1) P. Fischer: „Vorschlag zur Festlegung der Zulilssigen 
Beanspruchungen im Maschinenbau", V. D. I. (1932) str. 449. 

Z a p o m o c ą wyżej opisanej metody wykreś lne j , w y 
znacza P . Fischer wy t r zyma łość na zmęczenie stali , d ia 
zginania, s k r ę c a n i a i rozc i ągan ia - śc i skan ia . Ażeby otrzy
m a ć charakterystyczne punkty: e, e', A, na uproszczonym 
wykresie (rys. 2), opiera się Fischer na nas t ępu jących 
zależnościach, k tóre łączą w y t r z y m a ł o ś ć na zmęczenie 
obustronne D-\, z wyt rzymałośc ią na rozc iągan ie i?,.. 

a) zg inan ie : Z ) . i = 0 , 4 x Ą > i 
b) s k r ę c a n i e : D j = 0 .4x0 ,55Xl i , - , 
c) r o z c i ą g a n i e - ś c i s k a n i e : D-\ = 0 ,4x0 ,7R, . . 
N a p r ę ż e n i e na granicy p łynnośc i przyjmuje F i 

scher takie same dla rozc i ągan ia - ściskania^ jak i dla 
zginania , a więc wyznaczone p r ó b ą na rozc iąganie . P o 
nieważ normy m a t e r i a ł o w e podają n a p r ę ż e n i a na gó rne j 
granicy p łynnośc i , pomniejsza Fischer tę wa r to ść zapo
mocą w s p ó ł c z y n n i k a 0,9. D l a s k r ę c a n i a m n o ż y się obl i 
czoną w wyżej opisany sposób g ran icę p łynnośc i (J 
przez 0,7. 

Rys. 2. 

Ażeby uwzględnić wp ływ wykonania powierzchni na 
wyt rzyma łość na zmęczenie, dzieli F ischer części kon
strukcyjne: 

1. 
2. 

3. 

na części polerowano, 
n a części szlifowane albo bardzo starannie to
czone (g ładzone) , 
na części, k tóre podlegają niebezpiecznemu dz ia 
ł a n i u karbu, a więc nagwintowane, z rowkami 
kl inowemi, odsadkami i t. p. 

W s p ó ł c z y n n i k i redukcji, zapomocą k tó rych po
mniejsza się laboratoryjnie wyznaczoną w y t r z y m a ł o ś ć na 
zmęczenie dla próbek polerowanych, lub toż obliczoną 
wyżej przytoczonymi wzorami , otrzymuje Fischer, za
k łada jąc proporcjonalny wzrost tego wspó łczynn ika , 
w m i a r ę zwiększan ia się w y t r z y m a ł o ś c i na rozc iągan ie 
stali . 

. W y t r z y m a ł o ś ć na zmęczenie obustronne części m a 
szynowych polerowanych mnoży się przez 0,95, ażeby 
uwzględnić niekorzystny w p ł y w na wy t rzyma łość w y m i a 
rów przedmiotu. 

W s p ó ł c z y n n i k i redukcji d la części szlifowanych, 
lub starannie toczonych, odczytuje się bardzo wygodnie 
z wykresu. W y k r e s s p o r z ą d z a m y w ten sposób, że łą
czymy l inją p r o s t ą w a r t o ś c i : 0,85 i 07, k tó re przy ję l i śmy 
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T a b l i c a 1. 
Dopuszczalne naprężenia w budowie obrabiarek (normalne stale niemieckie). 

M a t e r j a ł 

M 3 4 . 1 1 
M 3 7 . l l 
M 4 2 . l l 
M 6 0 . l l 
M 6 0 . l l 
M 7 0 . l l 
M C 1 0 . 6 1 
M C 16.61 
M C 25.61 w y ż a r z o n a . 
M C 25.61 ulepszona . . . 
M C 3 5 61 w y ż a r z o n a . 
M C 35.61 ulepszona 
M C 45.61 w y ż a r z o n a . 
M C 45.61 ulepszona 
M C 60.61 w y ż a r z o n a . 
M C 60.61 ulepszona 
VCN15 w y ż a r z o n a . . . . 
VCN 15 ulepszona c iąg l iwie . 
VCN15 ulepszona twardo . 
VCN3b w y ż a r z o n a . . . . 
VCN 35 ulepszona c iąg l iwie 
VCN3b ulepszona twardo . 
P"CiV 45 w y ż a r z o n a . . . . 
VGN45 ulepszona w oleju . 
F C A 7 4 5 ulepszona c iąg l iwie w pow 
VCN4b ulepszona twardo w pow 

Dopuszczalne naprężenia k w kgjcm'1 

Rozciąganie i ściskanie Zginanie Skręcanie 
I H III I II III I II III 

1350 630 380 1350 800 550 950 500 300 
1460 700 400 1450 880 580 1000 550 330 
1600 780 450 1600 980 650 1150 600 380 
1950 900 530 1950 1150 750 1380 700 430 
2300 1050 600 2300 1330 880 1600 830 500 
2750 1250 700 2760 1550 1000 1930 980 580 
1350 630 380 1350 800 550 950 500 300 
1470 700 400 1470 880 600 1000 550 330 
1550 750 450 1550 950 650 1080 580 380 
1800 850 480 1800 1080 700 1250 650 400 
1800 930 530 1800 1100 750 1250 680 430 
2130 1000 580 2130 1500 800 1480 750 480 
2180 1050 600 2180 1330 880 1530 800 500 
2500 1150 680 2500 1480 950 1750 900 550 
2580 1200 700 2580 1530 1000 1800 950 580 
2900 1300 750 2900 1650 1050 2030 1030 600 
2700 1150 650 2700 1680 930 1900 900 530 
3250 1230 680 3250 1600 950 2280 950 530 
3730 1400 750 3730 1770 1050 2600 1100 600 
3100 1300 730 3100 1650 1000 2150 1000 600 
3700 1400 750 3700 1850 1050 2600 1100 600 
4400 1630 850 4400 2150 1200 3100 1280 680 
3480 1400 800 3480 1850 1130 2430 1130 650 
4500 1680 850 4500 2200 1230 3150 1350 700 
4730 1700 900 4730 2300 1230 3300 1400 730 
5400 1980 980 5400 2630 1400 3800 1580 800 

T a b l i c a 2. 
Dopuszczalne naprężenia w budowie obrabiarek (normalne stale polskie). 

M a t e r j a ł 

A 35 surowy . 
A 40 surowy . 
A 46 surowy . 
A 55 surowy . 
A 65 surowy . 
A 75 surowy . 
B 38 w y ż a r z o n y . 
B 42 w y ż a r z o n y . 
C 4 5 wzmocniony 
C 55 wzmocniony 
C 65 wzmocniony 
C 75 wzmocniony 

Dopuszczalne naprężenia k w kgjcm2 

Rozciąganie i ściskanie Zginanie Skręcanie 
I II III I 11 III I II III 

1300 650 400 1300 800 650 900 500 320 
1400 750 450 1400 900 650 1000 550 350 
1600 800 480 1600 1000 700 1120 630 400 
1900 950 550 1900 1200 800 1350 720 460 
2250 1100 650 2250 1360 920 1580 840 520 
2570 1230 720 2570 1550 1050 1800 950 590 
1350 630 370 1350 800 550 950 500 300 
1480 700 400 1480 900 600 1000 550 330 
1950 850 480 1950 1100 700 1350 670 400 
2250 1000 560 2250 1270 800 1570 780 460 
2570 1150 660 2570 1450 930 1800 900 530 
3000 2280 720 3000 1620 1000 2000 1000 600 

za wspó łczynn ik i , d la m a t e r j a ł ó w o wyt rzymałośc i na 
rozc iągan ie Rr 40 kgjmtn3 i 120 kg/mm2. 

W y t r z y m a ł o ś ć na zmęczenie pomniejszamy najs i l 
niej, obliczając części maszynowe, k tóre zal iczyl iśmy do 
trzeciej grupy (gwintowane, z rowkami kl inowemi i t. p.) . 
Wyżej w s p o m n i a n ą pros tą , k t ó r a s łuży do odczytywania 
wspó łczynn ików redukcji d la tej grupy części, o t rzymu
jemy, łącząc l iczby: 0,65 i 0,35, odpowiada jące wyt rzy
małośc i na r o z c i ą g a n i e : Rr 40 kg/mm2 i 120 kglmm2. 

Opiera jąc się na materjale zestawionym w ninie j 
szym artykule, opracowano z inicjatywy prof. Geislera, 
w Katedrze Obróbki Meta l i Pol i technik i Lwowskiej , ta
blice dopuszczalnych n a p r ę ż e ń , k tóre s łużą do obliczania 
części konstrukcyjnych obrabiarek. Tabl . 1 zawiera nor
malne stale niemieckie D I N , Tabl . 2 — stale polskie 
PNjH—210 28). 

Charakterystyczne punkty d la uproszczonego w y 
kresu Smi tha otrzymano na podstawie zależności , k tó -
remi posługiwał się P . Fischer. Jednak, obliczając w y 
t rzymałość na zmęczenie obustronne w wypadku s k r ę 
cania, przyjęto liczbę 0,57, k t ó r a lepiej odpowiada now
szym wynikom b a d a ń , aniżel i u ż y t a przez F i schera war 
tość 0,55. 

Wspó łczynn ik i pewności u, przyję to , w myś l pole
ceń Rotschera: " i = 1,4, uu = 1,9, um = 2,4. 

Tablice zawiera ją dopuszczalno n a p r ę ż e n i a po
mniejszone w taki sposób, jak to m a miejsce d la części 
maszynowych szlifowanych, lub starannie toczonych. 

N a zakończenie n a d m i e n i ę , że tablico nie odnoszą 

28) Żmudną pracę przeliczenia tablic wykonał p. inż. Kon
rad Zajączkowski. 

http://M37.ll
http://M42.ll
http://M60.ll
http://M60.ll
http://M70.ll
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się do wyt rzymałośc i złożonej. W takich wypadkach po
s ługu jemy się n a p r ę ż e n i a m i zastępczemi, k tóre obliczamy 
na podstawie jednej z hipotez w y t r z y m a ł o ś c i o w y c h 2 0 ) . 

J9) Porównaj Prof. Huber: „Nowoczesne wzory wytrzyma
łości złożonej". Spraw. Kwart. Nr. 4. Inst. Badań Tecbn. Lotn. 
Warszawa (1930). 

Gzy jednak w s p o m n i a n ą metodę na leży s tosować bez za
s t rzeżeń do obliczania części zmiennie odciążonych, po
każą dalsze doświadczenia . Również na leży pamię t ać , że 
tablice nie n a d a j ą się do obliczania takich części maszy
nowych, k tóre są n a r a ż o n e bardzo silnie na dz i a ł an i e 
karbu. 

Inż. Zygmunt Kubeszewski. 

Żelazne ścianki szczelne, czy kesony. 
Żałują , iż brak czasu dopiero obecnie pozwoli ł m i 

zwrócić u w a g ę na a r t y k u ł , pod powyższym ty tu łem, u -
mieszczony w Nrze 24/32 Czasopisma Technicznego, 
wzbudzający pewne zas t rzeżenia , k tóre przytaczam po
niżej . 

Szanowny Autor , nawiązu jąc swe wywody do faktu 
runięcia filaru betonowego mostu, budowanego na Sanie, 
pod K u r y ł ó w k ą niedaleko Leżajska, krytycznie rozpa
truje wnioski kol. W . Olszaka, zalecającego stosowanie 
żelaznych śc ianek szczelnych przy głębokości fundamen
towania, p rzekracza jące j 10 m, p r o p o n u j ą c ze swej strony 
wyłączne stosowanie w tych wypadkach kesonów. Nie 
znając dok ładn ie przyczyn katastrofy pod K u r y ł ó w k a , 
z a r ó w n o jak i uszkodzenia f i laru w pobliskiem Zarzeczu 
na Sanie, trudno jest wywnioskować , czy smutne te fakty 
spowodowane właśn ie fundamentowaniem na palach ze 
śc ianką szczelną przy większych głębokościach, o ile jed
nak tak jest, to przyczyny szukać należy nie w sposobie, 
lecz w jakości wykonania . 

P rzechodząc do poszczególnych wywodów Autora 
za i przeciw stosowaniu śc ianek szczelnych, pozwalam 
sobie z a u w a ż y ć : 

1. Żelazne śc i ank i szczelne nie są w historj i tech
n ik i nową inwestycją, s tosować je zaczęto j uż od 40 lat 
początkowo w Niemczech o zwykłych walcowanych prof i 
lach, ulepszonych z biegiem czasu. Stosowanie tych ścia
nek w ciągu dłuższego okresu czasu przez oszczędnych 
Niemców i wprowadzenie ich w ostatnich latach w bu
downictwie Z . S. R. R. dają pods tawę do przypuszczenia, 
iż śc iank i te amor tyzu j ą się. 

2. Korzyśc i z kilkakrotnego użycia że laznych ścia
nek szczelnych nie są wątpl iwe, jak mniema Sz. Autor , 
lecz na jzupe łn ie j realne. Sprawa uwarunkowana jest na
leżytym wyborem przekroju poprzecznego ogniwa w za
leżności od oporu gruntu i stosowanej żywej siły wbija
jącej , jako funkcji wzniosu i wagi baby. P o n i e w a ż żywa 
s i ła uderzenia uza l eżn iona jest od wagi ogniwa i oporu 
gruntu, ten zaś może być zmienny na długości obwodu 
jednej nawet śc ianki , p r zek ró j poprzeczny ogniwa wy
b ie rać należy, licząc n a na jwiększy możl iwy opór gruntu 
oraz długość ogniwa i s tosowaną żywą siłę w każdej fa
zie zabicia. Wtedy napewno uniknie się s tałej deformacji 
ogniw, k tóre j obawia się Sz. Autor . P r z y na leżytem sko
ordynowaniu tych czynników ś c i a n k a s łużyć będzie nie
tylko do dwukrotnego, lecz do wielokrotnego użytku , 
p r zeds t awia j ąc po zupe łnem zużyciu jeszcze war tość , j a 
ko łom, i w rezultacie będzie tańszą od drewnianej. 

3. P r z y stosowaniu nowoczesnych p rzekro jów po
przecznych ogniw np. Larsena możl iwość zanieczyszcze
nia złączeń żwi rem lub piaskiem jest zupe łn ie wyk lu 
czona. 

4. Sz. Autor przyznaje, że nowe śc iank i należycie 
uszczelniają dół budowlany z boków, nie wskazuje jed
nak konkretnie, dlaczego dobrze uszczelniać ma ją tylko 
nowe śc iank i , zatem u ż y w a n e już , choćby niezdeformo-
wane, gorzej. Pozatem pomin ię tą zos ta ła możl iwość do
datkowego uszczelnienia nieścis łych złączeń za pomocą 
spawania po zabiciu śc ianki w razie zastosowania naj
prostszych zresztą u rządzeń . Wszak żyjemy w wieku po
s tępu technicznego. 

5. W y p a d k i pozostawienia śc iank i żelaznej na 
miejscu użyc ia nie powinny się zda rzać , gdyż świadczy
łoby to o nader rozrzutnym sposobie prowadzenia robót. 
Sz. Auto r nie wskazuje, dlaczego osłabło u nas zaintere
sowanie ś c i a n k a m i żelaznemi po k i l k u p r ó b a c h ; czy nie 
w p ł y n ą ł na to niedość pieczołowity sposób zabicia śc ianki , 
lub niedostateczny przekrój ogniwa, powodujący znie
ksz ta łcenie śc iank i? 

Zupe łn i e s łusznem natomiast jest twierdzenie, iż 
przy głębokościach fundamentowania około 10 m e t r ó w 
od zwie rc i ad ł a wody roboty w śc iance szczelnej winny 
być zaniechane; jak twierdzi kol . Marzec może być mowa 
w tych wypakach tylko o studniach opuszczanych, lub 
0 kesonach. T u powstaje jednak niewyświet lone w ar ty
kule zasadnicze pytanie, w jakich wypadkach stosowanie 
studni jest możliwe, aby u n i k n ą ć kosztownych i uc iąż l i 
wych robót w sp rężonem powietrzu, z r egu ły traktowa
nych jako ostateczność, gdy prostsze sposoby fundamen
towania mogłyby zawieść. P o n i e w a ż głębokość funda
mentowania na studniach już obecnie przekracza 50 m, 
zupe łn ie n ieos iąga lnych przy dzisiejszym kesonowaniu, 
jasnem jest, iż nie głębokość fundamentowania zmusza do 
stosowania kesonów, lecz jedynie rodzaj uwarstwowienia 
gruntu. W ogólności stosowanie studni jest możl iwe: 

1) przy gruncie nieprzepuszczalnym, umożl iwia ją
cym pompowanie wody ze studni, niezależnie od stopnia 
twardośc i gruntu dna; 

2) p rzy gruncie przepuszczalnym, gdy pompowanie 
wody ze studni mus i być zaniechane, stosowanie studni 
jest możl iwe tylko wówczas , gdy grunt dna nadaje się do 
usuwania sposobem hydraul icznym, lub jest na tyle 
miękki , iż usuwanie go z dna wype łn ione j wodą studni 
nie powoduje nadmiernych t r u d n o ś c i ; 

3) w poszczególnych wypadkach, gdy studnia, prze-
ciąwszy nasycone wodą warstwy dna (p. 2), wchodzi 
w grunt zwięzły, pozwala jący j u ż na pompowanie wody 
ze studni, możl iwe jest dalsze opuszczanie studni 
1 w twardym gruncie (p. 1). 

K r ó t k i e te uwagi obejmują, zdaje się, wszystkie 
możl iwe, lecz w naszych rzekach b. częste wypadk i sto
sowania studni, dalej pozosta ją dopiero kesony. 

Wiadomości z literatury technicznej. 
Drogi. 

— VII Międzynarodowy Kongres Drogowy odbędzie się 
w Monachium we wrześniu 1934 r. Program Kongresu ogło
szony obecnie przez Biuro Egzekutywy Stowarzyszenia 
Międzynarodowych Kongresów Drogowych podzielony jest 

zasadniczo na dwie grupy, z których każda obejmuje ki lka 
działów, a mianowicie : 

I G r u p a . ( B u d o w a i u t r z y m a n i e ) . 
1. dział: Postępy osiągnięte przy użyciu cementu 

w budowie dróg od czasu Kongresu Waszyngtońskiego. 
Sprawozdania powinny obejmować z jednej strony ekono-
miczność tych nawierzchni, z drugiej zaś odpowiednie za
rządzenia przeciwko ich wygładzaniu się. 
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2. dział: Postępy osiągnięte od czasu Kongresu Wa
szyngtońskiego w przystosowaniu i użyciu dla budowy 
i utrzymaniu dróg w a) mazi, b) bitumów i c) emulsji. 
Sprawozdania winne obejmować z jednej strony metody bu
dowy i zastosowanie maszyn, które dają możność ekono
micznego użycia wymienionych lepiszcz, z drugiej zaś od
powiednie zarządzenia przeciwko wygładzaniu się odnośnych 
nawierzchni. 

3. dział: Możliwości najtańszej budowy i utrzymania 
jezdni tak w miastach, jakoteż na drogach międzymiasto
wych. Typy budowy. Badanie warunków, pod jakiemi po
szczególne typy godne są zalecenia przy uwzględnieniu wła
ściwości podłoża i klimatu. 

I I G r u p a . ( R u c h , e k s p l o a t a c j a i z a r z ą d ) . 
4. dział: Odpowiednie zarządzenia celem zapewnienia 

bezpieczeństwa ruchu a) w miastach, h) na wolnych prze
strzeniach, c) na skrzyżowaniach z kolejami w poziomie. 
Ustawodawstwo. Przepisy. Sygnalizacja. 

5. dział: Badanie związków pomiędzy ruchem pojazdów 
a nawierzchnią z uwagi na ekonomiczność przewozu. Zarzą
dzenia natury technicznej, ustawodawczej i administracyj
nej, mające na celu sprowadzenie do możliwego minimum 
rozmaitego rodzaju szkód wynikłych z ruchu (wstrząsy, 
hałas itp.). 

6. dział: A) Jakie przepisy obowiązują obecnie od
nośnie do: 

1. dopuszczalnych ciężarów pojazdów (ciężar własny 
i ładunek); 

2. szerokości i wysokości pojazdów i ich ładunków; 
3. długości pojazdów i ich ładunków. 
B) Krytyczne uwagi o zaletach i wadach tych prze

pisów. 

C) Czy jest godnem zalecenia dążenie do międzynaro
dowej unifikacji tych przepisów ? W danym wypadku, jakie 
mają być podstawy tego rodzaju unifikacji? E. B. 

Koleje. 
— Wagony towarowe o spawanych pudłach. Francuska 

kolej północna od r. 1924 używa na swoich linjach przy 
ruchu pospiesznym, osobowym i podmiejskim wagonów ze 
spawanemi pudłami wozowemi. W r. 1928 zastosowano spa
wanie i do wagonów towarowych, a po dwuletnich próbach 
z korzystnym rezultatem poczęto to spawanie stosować na 
większą skalę. 

N i ty pozostają tylko tam, gdzie może zachodzić nagła 
potrzeba wymiany pewnych części. Wagony o spawanych 
pudłach są tańsze i lżejsze. (Rev. gin. Chem. de Fer. i Organ 
fi d. Forts. d. Eisb. 1932). 

— Zastosowanie węgla brunatnego do opalania kotłów 
parowych na kolejach rosyjskich przy użyciu samego węgla 
brunatnego nie powiodło się z powodu zbyt szybkiego na
gromadzania się w palenisku popiołu. Natomiast w przy
mieszce z węglem czarnym osiągnięto dość korzystne re
zultaty. 

Na kolejach południowo - zachodnich przy parowozach 
przetokowych używano 50°/o pośledniejszego węgla doniec-
kiego i 50°/ 0 pośledniejszego węgla brunatnego, praca paro
wozów t rwała 20 godzin, poczem musiano ją przerywać, 
gdyż popiół i odpadki w palenisku sięgały zawsze drzwiczek. 

W służbie pociągowej przeprowadzano próby z mie
szankami 30°/ 0 najlepszego węgla brunatnego, 15°/ 4 gorszego 
donieckiego i 55°/ 0 donieckiego, oraz 15°/0 najlepszego do-
nieckiego i 55°/ 0 średniego donieckiego. Parowozy wiozły 
ciężkie pociągi towarowe na odcinku 129 i m również pod
czas zamieci śnieżnych, wytwarzanie pary było dostateczne, 
rozkłady jazdy były przytrzymane, a stan paleniska po
zwalał na przejechanie jeszcze 100 km bez czyszczenia rusztu. 
(Żelaznodoroinoje dieto 7—8 1931). 

Ini. A. W. Kruger. 

R E C E N Z J E 1 K R Y T Y K I . 
R. Hand: „Polskie ustawy budowlane". Kraków 1933. 

Nakł. własnym. 
Niedawno opuściło prasę drukarską wymienione wy

dawnictwo ważne dla wszystkich, którzy stykają się z bu
downictwem mieszkaniowem. Oprócz podstawowego w tej 
mierze prawa budowlanego z r. 1928 uzupełnionego zmia
nami spowodowanemi rozp. Prez. Rzp. z 3. X I I . 1930 r. za
mieścił autor cały szereg ważnych dalszych rozporządzeń 
i przepisów jak rozp. o egzaminach dla uzyskania prawa 
kierowania robotami budowl., o sporządzaniu i zatwierdza
niu projektu, o wydawaniu uprawnień do kierowania robo
tami bud., następnie o udzielaniu pozwoleń na budowę 
w pobliżu twierdz, oraz szereg przepisów technicznych, jak 
0 wymiarach cegły, o granicach wytrzymałości materjałów 
1 konstrukcyj budowlanych, wreszcie szereg rozporządzeń 
złączonych ze sprawą rozbudowy miast. 

Umieszczony na końcu skorowidz umożliwia łatwą 
orjentację w omawianej dziedzinie. Wydawnictwo pożyteczne 
i godne poparcia. 

B I B L J O O R A F J A . 

Książki nadesłane. St. T o ł p a : „Torfowiska okolicy Sarnu 

Nakładom Biura Meljoracji Polesia. Brześć n. Bugiem 1933. 
Inż. R. H a n d : „Polskie ustawy budowlane". Kraków 1933. 

Nakładem własnym. Do nabycia u autora. Kraków, ul. Bato
rego 5, m. 4. Cena z przesyłką 6-60 zł. 

Inż. J . K u l i ł : „Zarys budowy geologicznej złóż soli ka
miennej w Bochni i Wieliczce". Sosnowiec 1932. Odbitka z Nr. 
13, 14 i 15 Przemysłu Naftowego z r. 1932. 

A. B o l e w s k i : „Przyczynek do znajomości antraksolitu". 
Odbitka z VII Bocznika Pol. Tow. Geologicznego z r. 1930. 

B. K u s t o : „Z petrografji soli kamiennej w Bochni". Kra
ków 1931. Odbitka z V i i Rocznika Pol. Tow. Geologicznego 
z r. 1930. 

Prof. Inż. Z. B i e l s k i : „O terenach naftowych w Iraku". 
Odbitka z Przemysłu Naftowege Nr. 13, 14 i 15 z r. 1932. 

Prof. Inż. Z. B i e l s k i : „Ignacy Łukasiewicz, wynalazca 
nafty świetlnej". Odbitka z Przemysłu Naftowego. Nr. 23/32. 

Inż. B. W i d u g i e r . „Racjonalne wykonywanie betonu". 
Toruń 1933 r. Do nabycia u autora. Toruń, Piekary 1. 25. Cena 
25 zł. 

N E K R O L O G J A . 
Dnia 12 kwietnia b. r. zmarł po krótkiej słabości czło

nek naszego Towarzystwa ś. p. Inż. Ignacy B o e r n e r , 
Minister Poczt i Telegrafów. 

Śp. Zmarły urodzony w f. 1875 w Zduńskiej Wol i 
kończy szkołę średnią w Kaliszu, następnie studjuje w Darm-
stadzie. W r. 1903 zaciąga się w czynne szeregi P . P . S. 
wysuwając na pierwszy plan intensywną walkę o Niepod
ległość Polski. Odgrywa wybitną rolę w budzącym się do 
walki o Polskę ruchu robotniczym, następnie w Związku 
Walk i Czynnej, w Legjonach, a z końcem wojny światowej 
w P . O. W . 

W odrodzonej Ojczyźnie obejmuje rozmaite posterunki, 
komendę nad Milicją Ludową w Warszawie, praca w szta
bie, później na placówkach zagranicznych, wreszcie komenda 
pułku. Przed ki lku laty przerzuca się na pole działalności 
gospodarczej, a wybitnemi etapami w tej pracy były zarząd 
„Polminem" oraz ostatnio piastowane stanowisko Ministra 
Poczt i Telegrafów, przyczem oddaje wszędzie społeczeństwu 
i Państwu wybitne usługi. Członkiem naszego Towarzystwa 
był od r. 1910. 

Cześć Jego pamięci! 

Dnia 2 maja b. r. zmarł po krótkich cierpieniach Inż. 
Włodzimierz K r u p k a w 79 roku życia. Ś. p. Zmarły wy
bitny pracownik na polu kolejnictwa był jednym z Seniorów 
naszego Towarzystwa, należał bowiem do niego nieprzerwa
nie od r. 1877. Cześć Jego pamięci 1 

Redaktor naczelny i odpowiedzialny Prof. Inż. Emil Bratro. 
Pierwsza Związkowa Drukarnia 

Nakładem Polskiego Towarzystwa Politechnicznego we Lwowie 
we Lwowie, ul. Lindego 1. 4. 
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