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Wyzyskanie energji wodnej ma w stosunku do 
wyzyskania energji cieplnej tę niezmierną wyż­
szość, iż raz wybudowany zakład wodny, po 

zamortyzowaniu się kapitału zakładowego, w następnym 
okresie czasu wytwarza energję niemal za darmo. K o s z ­
ta utrzymania, ruchu i odnowienia maszyn są znikomo 

wodnym; o i le turbiny są zasilane wodą zbiornikową, 
przy bardzo małem i w dodatku zmiennem obciążeniu 
a dobrym doborze mocy jednostek turbinowych, 
sprawność turbin, a tem samem i całego zakładu, po­
zostaje stale bardzo wysoką. W końcu, zakład wod-
no-elektryczny da się prawie zupełnie zautomatyzo-

małe w stosunku do ilości wytwarzanej energji. 
W przeciwstawieniu do tego, zakład cieplny, po u -
pływie krótkiego czasu amortyzacji , musi być w głów­
nej swej części, maszynach, odbudowany na nowo, w y ­
maga stale l icznej i kosztownej obsługi, zużywa stale 
paliwo, wskutek czego jest zależny od konjunktury , 
przerw w komunikac j i , strajków i t. d., w końcu, ob­
ciążony poniżej pełnej swej mocy, pracuje znacznie 
mniej ekonomicznie. Inaczej rzecz się ma z zakładem 

wać, a liczbę zajętego personelu da się zredukować do 
minimum, czego z natury rzeczy nie można uzyskać 
w zakładzie c ieplnym. 

Stąd pochodzi, iż państwa, nie ty lko te, które ma­
ją deficyt węglowy, lecz nawet posiadające nadmiar 
węgla, wyzyskują coraz bardziej siły wodne, często 
nawet w bezpośredniem sąsiedztwie kopalń węgla. 

Największe siły wodne P o l s k i są zgrupowane o-
koło południowej granicy Państwa, w rzekach K a r -
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packich i na Dniestrze. Niewątpliwie jednak bardzo 
zmaczne siły posiadamy w dorzeczu Niemna, W i l j i 
i na Pojezierzu. Studjum niniejsze dotyczy w y z y s k a ­
nia siły wodnej W i l j i w jednym tylko punkcie, poni ­
żej W i l n a , przy wyrównaniu energji zapomocą zbior­
nika, założonego na jej dopływie. Pewne części tego 
studjum stanowiły temat pracy dyplomowej i prze j ­
ściowej pp. Jankowskiego Tadeusza i Leszczyńskie­
go Zygmunta na wydziale inż. wodnej . W y n i k i ich 
pracy zostały częściowo w niniejszem studjum zużyt­
kowane. 
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Rys. 2. Krzywa konsumpcyjna Wilji w Wilnie 

W i l j a płynie korytem głęboko wciętem w młode 
utwory lodowcowe. Spad jej jest stosunkowo znacz­
ny, przeciętnie 0,415%o> dorzecze wynosi pod Wi lnem 
14 726 km', przepływ wody na sekundę jest znaczny 
i bardzo stały. Jest to wynik iem dobrego zalesienia 
i małych spadów dorzecza oraz l icznych jezior. W ro ­
k u 1922 założono w W i l n i e wodowskaz i przeprowa­
dzono 6 pomiarów młynkowych w granicach prze­
pływu rzek i : od 55,257 m*/selc do 
890,89 m3lsek. Pomiary te pozwa­
lają zupełnie ściśle wyznaczyć 
całą krzywą związku między prze­
pływem (wydatkiem), a stanem 
wodoskazu, to jest krzywą k o n ­
sumpcyjną. 

Odcinając w podziałce loga­
rytmicznej na osi rzędnych odczy­
ty wodoskazu, na osi zaś odcię­
tych — w y n i k i pomiarów, zwię­
kszone o stałą liczbę m3/seJc, otrzy­
mamy prostą związku między te-
mi dwiema wartościami (rys. 2). 
W podziałce osi odciętych od­
jęto 60 m3/sek, tak iż podziałka 
podaje wprost wartości przepły­
w u rzeki . Prosta związku pozwala 
z wielką dokładnością ekstrapolować w y n i k i pomiaro­
we na stany wyższe i niższe niż te, przy których były 
pomiary wykonane. 

Równanie związku między stanem o przepływem 
jest: 

Qm3/sek = 15,378h 2 8 2 2 — 60, 
gdzie h jest odczytem wodoskazu w metrach. 

Poniżej W i l n a wpada do W i l j i rzeczka W a k a 
(rys. 1), która na dłuższej przest izeni przed ujściem 
płynie równolegle do W i l j i , w małej od niej odległo­

ści. Spad W a k i na przestrzeni ujściowej jest bardzo 
znaczny, tak iż zamykając dolinę jej zaporą ziemną, 
niezbyt wysoką, można uzyskać różnicę poziomów 
wody między Wilją i tak utworzonym zbiornikiem 
powyżej 50 m. Ponieważ do W a k i da się doprowadzić 
w górnym jej biegu woda Mereczanki i Wisińczy, do­
rzecze zbiornika da się powiększyć, z naturalnego ob­
szaru dorzecza samej W a k i 544 km2, do 1149 km2, do­
rzeczy połączonych W a k i z Mereczanką i Wisińczą. 
Zalew zbiornika obejmowałby grunta niezbyt warto­
ściowe; o ile sądzić można z mapy sztabowej 1 : 25 000, 

są to mokre łąki i torfowiska; za ­
lew dotknąłby też niewielkiej l i cz ­
by siedzib ludzkich i pól upraw­
nych. Zbiornik dałby się więc nie­
wątpliwie wybudować kosztem 
niedużym. Prawo wywłaszczenia 
potrzebnych gruntów na rzecz 
zakładu użyteczności publicznej, 
zapewnia polska ustawa wodna. 

Piętrząc Wilję wysokim jazem 
tuż powyżej wiosek: Białuny, N i e -
rowa, można na powstałym w ten 
sposób spadzie wybudować duży 
zakład wodno-elektryczny. Po ­
nieważ zakład taki , postawiony 
wprost na rzece, wymaga uzu­
pełnienia wytwarzanej energji 
w czasie jej niskich stanów, uzu ­
pełnienia te będą pokryte ener-
gją wytworzoną na zbiorniku W a ­

k i . W tym celu w skrzydle tego samego budynku, w któ­
rym będą instalowane turbiny pracujące wodą W i l j i , 
znajdą pomieszczenie także turbiny W a k i . Współpraca 
obu zakładów będzie się tak przedstawiać, iż stałą 
część zapotrzebowania energji w ciągu doby będą po­
krywać turbiny W i l j i , zmienną zaś — W a k i , ponadto 
braki energji W i l j i w czasie niskich stanów będą po-
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Rys. 3. Krzywa przepływu rzeki Wilji w r. 1923 w Wilnie. 

kry le również przez turbiny W a k i . G d y jednak w pew­
nych porach roku, oraz w porze nocnej, wreszcie 
w dni świąteczne, całe zapotrzebowanie energji może 
być pokryte samym tylko zakładem W i l j i , i pozosta­
nie jeszcze pewien nadmiar energji, nadmiar ten bę­
dzie zużyty do podnoszenia pewnych ilości wody spię­
trzonej na W i l j i do zbiornika W a k i , tak iż^woda W i l j i , 
wracając temi samemi rurociągami do turbin W a k i , bę ­
dzie wytwarzała dodatkową energję, potrzebną na po­
kryc ie braków w chwilach większego zapotrzebowania 
energji. Ponieważ woda z W i l j i będzie brana powyżej 



N° 24 PRZEGLĄD T E C H N I C Z N Y 367 

jazu, zaś z turbin W a k i będzie odpływać poniżej jazu, 
wynik tego przebiegu będzie korzystny i wyraz i się*spół-
czynnikiem 0,69, t. j . każdy kW nadmiaru energji 
W i l j i , zużyty na podniesienie wody do zbiornika, da 
0,69 kW na turbinach W a k i . Spółczynnik ten obliczo­
no na następujących podstawach: 
sprawność s i lnika 0,93 sprawność turbiny 0,82 
sprawność pompy 0,78 sprawność prądnicy 0,94. 

Po uwzględnieniu oporów tarcia, wysokość tło­
czenia wynosi 37,9 m, spad użyteczny: 46,7 m; sto­
sunek tych dwu wartości: 46,7 : 37,9 = 1,23. S p r a w ­
ność całego przebiegu będzie zatem: 

0,93 X 0,78 X 0,82 X 0,94 X 1,23 == 0,69. 

B r a k danych hydrologicznych dla W a k i zmusił 
do przyjęcia d la tej rzeki takiego rozkładu przepływu 
w ciągu roku, jak i istnieje d la W i l j i . D l a uzyskania 
przepływu Waki , . zmniejszano przepływ W i l j i w sto­
sunku do obszarów dorzecza, t. j . 1149 : 14 726. R o c z ­
na suma odpływu d la W a k i będzie w rzeczywistości 
większa, niż obliczona, natomiast w poszczególnych 
porach roku rzeczywiste wahania będą prawdopodo­
bnie większe, niż obliczone, jakkolwiek istniejące 
w górnym biegu W a k i jezioro Popis wpływać będzie 
dodatnio na ujednostajnienie odpływu wód. 

Przyjęta metoda nie jest ści­
sła, daje jednak wartości energji 
mniejsze niż rzeczywiste, popeł­
niony błąd nie będzie zatem szko­
dl iwy. D l a projektu szczegółowe­
go, musiałyby być pomierzone 
rzeczywiste przepływy W a k i . 
Wszystk ie obliczenia oparto na 
roku 1923, jako najbardziej zb l i ­
żonym do normalnego, dla innych 
lat przeprowadzono na końcu po­
równanie z sumą z roku 1923. 

W ramach projektu, pojętego 
tak jak to powyżej przedstawio­
no, możliwe są dwa rozwiązania: 
albo dalej idące, z zupełnem w y ­
równaniem wszystkich braków 
i wahań w rozbiorze energji za ­
pomocą zbiornika, albo wyrów­
nanie tylko częściowe, zapomocą 
zbiornika mniejszego. W p ierw­
szym wypadku połączone zakłady 
mogą się obyć bez jakiejkolwiek 
rezerwy cieplnej w latach przeciętnych i mokrych, 
w drugim można sobie wyobrazić rozwiązanie . takie , 
iż cała energja dostarczona przez Wilję będzie zbior­
nikiem zupełnie wyrównana, zaś nadmiar energji do­
starczonej przez zbiornik będzie zużyty w sposób 
mniej "lub więcej jednostajny, lecz nie w ciągu c a ­
łego roku , jeno w krótszym okresie czasu. W pewnych 
porach roku musiałaby zatem albo pracować dodat­
kowa rezerwa, albo też część przemysłu przyłączo­
nego do zakładu musiałaby stanąć. Jest to ekonomi­
cznie zupełnie możliwe, np. dla przemysłu elektroche­
micznego, w pewnym stopniu drzewnego. W granicach 
tych dwu rozwiązań, będzie się mieścić rozwiązanie 
najbardziej ekonomiczne, t. j . z taką pojemnością 

zbiornika, która pozwol i uzyskać energję najtańszą, 
a zarazem najbardziej wartościową. ' 

N a podstawie 5-ciu pomiarów wody W i l j i oraz 
wodoskazu wileńskiego, wykreślono krzywą konsump­
cyjną (rys. 2), oraz — dla lat 1923, 24, 25, krzywe 
dziennego przepływu rzeki . D l a zmiennych spadów, 
odpowiadających zmiennym przepływom, obliczono 
następnie dzień po dniu, d la roku 1923, spad uży­
teczny oraz ilość całodobowej produkc j i energji, o-
graniczając pobór wody przez turbiny do wody 100-
dniowej, w ilości 200 m*/sek. D l a określenia rozbioru 
tej energji w ciągu roku , przyjęto rozkład taki , jak w y ­
kazuje sieć szwajcarskich Nord -Os t Schweizerische 
Kraftwerke in Baden w roku 1920. Z wykresu pro­
dukcj i i konsumpcji energji (rys. 4) widać, iż d la 
max. instalacj i 16 300 kW, roczna suma energji sprze­
danej może wynosić 92 mi l jn . kWh, trzeba jednak 
pokryć braki w ciągu roku w ilości 11,9 mi l jn . kWh, 
podczas gdy równocześnie występuje nadmiar ener­
gji w ilości 15,9 mi l jn . kWh. Nadmiar ten energji , z u ­
żyty na podnoszenie wody do zbiornika, pozwala od­
zyskać 69% energji, t. j . 10,95 m i l j n . kWh. Zbiornik 
musiałby w ciągu roku nie ty lko przyjąć 11,9 mi l jn . 
kWh energji, lecz z własnych zasobów dodać jeszcze 
różnicę między potrzebną1 do wyrównania ilością ener­
gj i : 11,9 mi l jn . kWh a odzyskaną: 10,95 mi l jn . kWh. 
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Rys. 4. Krzywe produkcji i konsumpcji energji 

Dodatek zatem energji zbiornikowej wynosiłby 
netto ty lko 0,95 mi l jn . kWh rocznie. Ponieważ w s k u ­
tek dziennych wahań rozbioru energji pewna część 
energji nocnej W i l j i będzie zużyta na podnoszenie 
wody do zbiornika, roczna strata sumaryczna wynie ­
sie nie różnicę między 15,9 a 10,95 mi l jn . kWh, lecz 
więcej o ilość trudno dającą się określić, gdyż jest 
ona zależna od tego, kto będzie konsumentem prądu. 
D l a rachunku przybliżonego można przyjąć, iż s t ra ­
ta ta wyniesie dalsze 2 mi l jn . kWh, tak iż w ostatecz­
nym wniosku możemy ocenić zupełnie wyrównaną 
i dającą się w całości sprzedać pracę W i l j i na 90 
mi l jn . kWh. W sumie tej mieści się już okrągło 1 m i l j n . 
kWh pracy dostarczonej przez wodę zbiornikową. 

(D. en.) 
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Aparatura do wytwarzan ia produktów przejściowych. 
Napisał Br. A. Hirszowski. 

Celem niniejszego artykułu jest zaznajomienie czy ­
telników z aparaturą, w jakiej się przeprowadza 
najważniejsze operacje chemiczne przy o trzymy­

waniu produktów przejściowych do d fabrykacj i [barw­
ników. 

Ilość głównych r e a k c y j . chemicznych, stosowa­
nych przy wytwarzaniu produktów przejściowych, jest 
bardzo nieznaczna w porównaniu z tą wielką^ilością 
rozmaitych produktów, które się stosuje przy w y t w a -

Rys. 1. Kocioł sulfonacyjny z płaszczem parowym. Pojemność 
200 litrów. Z boku — mieszadła: żeliwne i żelazne. 

rzaniu samych barwników, i może być sprowadzona 
do 5 zasadniczych: 1) sulfonowania, 2) stapiania, 
3) nitrowania, 4) redukowania i 5) a lk i lowania . Są to 
operacje chemiczne, które wymagają specjalnej apa ­
ratury, wówczas gdy np. takie reakcje, jak dwuazo-
wanie, wzgl . tetrazowanie, nitrozowanie i t. p., p r z e ­
prowadza się najczęściej w zwyczajnych kadz iach 
drewnianych, zaopatrzonych w mieszadła mechanicz­
ne, lub w czworokątnych drewnianych „drybusach", 
w których się miesza ręcznie zapomocą drewnianych 
kopyści. 

I. S u l f o n o w a n i e . 
Sulfonowanie przeprowadza się zwyk le w k o ­

tłach żeliwnych, przy operowaniu zaś tylko zwykłym 

kwasem siarkowym, bez domieszki oleum, lepiej jest 
użyć kotła, wyłożonego blachą ołowianą. Kocioł mo­
że mieć płaszcz parowy (rys. 1), płaszcz olejny (rys. 2), 
lub być wprost wmurowanym w piec (rys. 4), gdzie się 
ogrzewa bezpośrednio przez opalanie. W pokrywie 
kotła mamy cały szereg otworów: 1) dla mieszadła 
ramowego, zaopatrzonego na dole w śmigło z żeliwa, 
2) do wlewania kwasu siarkowego lub oleum i wpro ­
wadzania sulfonowanego materjału, 3 i 4) dla chłod­
nicy zwrotnej , 4) d la termometru, który się umoco­
wuje w kotle w specjalnej pochwie ochronnej, 5) d la 
wpuszczania sprężonego powietrza, 6) d la r u r y w y ­
tłaczającej, 7) d la r u r y doprowadzającej parę i t. d. 
Wobec tego, że. im więcej jest otworów w pokrywie 
kotła, tem trudniej jest 
dany kocioł uszczelnić, < ., 
można ilość otworów 7/ ! 
w pokrywie zreduko­
wać, stosując pustą oś 
mieszadła, przez którą 
wytłacza się zawar ­
tość kotła, a na po­
krywie — jedną rurę 
z rozgałęzieniem trój-
ramiennem, przez któ­
rego jedno ramie do­
pływa woda, przez 
drug ie—para , a przez 
trzecie—sprężone po­
wietrze. 

Po wlaniu do kotła 
potrzebnej ilości k w a ­
su siarkowego o żąda­
nej koncentracji , wsy ­
puje się do niego przez 
właz związek, który 
się ma sulfonować, 
w małych ilościach. 
Przebieg reakcj i ba ­
da się zapomocą 
termometru, temperaturę zaś reguluje się przytem 
przez wpuszczanie do zewnętrznego płaszcza wody 
lub pary. W celu osiągnięcia jeszcze wyższej tempe­
ratury, zaopatruje się kotły w t. zw. „płaszcze o l e j ­
ne" , które się już ogrzewa bezpośrednio ogniem. P r z e ­
bieg sulfonowania kontroluje się braniem od czasu 
do czasu małych próbek i badaniem i ch rozpuszczal ­
ności w wodzie lub a lkal jach , stosownie do charakte­
r u sulfonowanego związku. P o skończeniu reakc j i , 
zsulfonowany produkt wytłacza się do wielkie j kadz i 
drewnianej , wyłożonej blachą ołowianą, zaopatrzonej 
w mieszadło mechaniczne i zawierającej wodę zimną 
lub lód. 

K w a s sulfonowy może być nierozpuszczalny i roz ­
puszczalny w wodzie ; w p ierwszym w y p a d k u przepu­
szcza się kwas sulfonowy, po dostatecznem rozcień­
czeniu go | wodą, przez filtrprasę, gdzie się 
ten kwas osadza na ramach prasy, ubranych w spe­
cjalne „sukna", w drugim zaś — stosuje się 2 metody 
w celu izolowania kwasu sulfonowego z jego roztwo­
r u : 1° czasami dodatek zwykłej soli kuchennej osa­
dza sól sodową odnośnego kwasu sulfonowego, którą 
łatwo odfiltrować; 2° jeżeli metoda ta nie daje po-

— -A- 750 Ć -1 

h H 1 
1 
| 

r « 1 

J • 1 i U 

Rys. 2. Kocio! do sulfonowania, 
z płaszczem olejnym i chłod­

nicą zwrotną (4) 
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żądanych wyników, można kwas sulfonowy zobojęt­
nić zapomocą wapna gaszonego, odfiltrować zapomo­
cą f i l trprasy od. utworzonego gipsu, a otrzymany roz -

rkflt>* 

Rys. 3. Chłodnica zwrotna i mieszadło „pługowe". 

twór soli wapniowej przeprowadzić przez gotowanie 
z sodą w sól sodową, którą się odsącza od utworzonej 
kredy . 

Szczegóły *planu"fabryka-
cji kwasów sulfonowych 
podaje rys . 5. A r m a t u r a 
składa się : z kotła, w któ­
r y m się przeprowadza sul ­
fonowanie; po zakończeniu 
tego procesu, produkt zsul -
fonowany przetłacza się do 
kadz i drewnianej, wyłożo­
nej blachą ołowianą i z a ­
wierającej dostateczną ilość 
wody, aby ostatecznie roz ­
twór zawierał ok. 5°/ 0 k w a ­
su. Jeżeli kwas sulfono­
w y jest rozpuszczalny w 
wodzie, to się dodaje z w y ­
kłej soli kuchennej lub 
wapna gaszonego do kadz i , 
poczem jej zawartość spu­
szcza się do „przesyłacza" 

Rys. 4. Kocioł do stopów, 
o pojemności 150 litrów. 

E L MII i rm 

| II IM 1 MIII 

(zwanego także przetłoczką; rys. 6), wpuszczonego 
do ziemi, w którym ciecz zostaje sprężona (jest to 
t. zw. „montejus"); przesyłacz ten jest zaopatrzony 
w swej górnej części w pewną ilość otworów, służą­
cych do: 1) połączenia 
go z kadzią, 2) połą­
czenia z filtrprasą, 
do której ciecz się 
przetłacza, 3) do do­
prowadzania powie­
trza sprężonego' do 
przesyłacza i 4) do jego 
odpowietrzania. G d y 
zawartość k a d z i spu­
szczono do przesyła­
cza, wtedy zamyka się 
otwory 1 i 4, zaś otwie­
ra otwory 2 i 3; płyn z 
zawieszonym w nim o-
sadem włącza się do 
filtrprasy, przyczem o-
sad pozostaje na r a ­
mach ostatniej, wtedy 
gdy płyn przecedza 
się przez wspomniane 
ramy. 

Specjalną odmianą sulfonowania jest „zapieka­
n ie " („Backprozess") odnośnych produktów w t . zw. 
i,piecach do zapiekania" („Backofen"), c z y l i w spe­

c jalnych suszarkach, ogrzewanych systemem samo­
rodnie spawanych rur, w których przepływa ogrzana 
do odnośnej temperatury woda ; według tego sposobu 
przyrządza się takie produkty przejściowe, jak kwas 
sulfanilowy, kwas naft jonowy i t. d. 

II . S t a p i a n i e . 

Stały ług ogrzewa się w żelaznym kotle, zaopa­
trzonym, w mieszadło (rys. 4), z małą ilością wody, 
wystarczającą jednak, aby cała masa stała się płyn­
ną, i dodaje się sulfo-po-
chodną. Temperatura i czas 
trwania ^reakcji zależne są 
od jakości produktu. Stop 
wymaga wysokiej tempera­
tury, która niekiedy bardzo 
zmienia substancję organi­
czną; w takich wypadkach 
zaleca się zastąpić ług sto­
piony więcej lub mniej stężo­
nym jego roztworem, p r z y ­
czem operację tę prze ­
prowadza się w zamknię­
tych kotłach, wytrzymują­
cych pewne ciśnienie (w au­
toklawach, rys. 7); im wię­
cej rozcieńczony jest roz ­
twór ługu, tem wyższa 
winna być temperatura, p rzy 
której się operację przepro­
wadza. Po skończonej reak­
cji, niezależnie od stosowa­
nej metody, wytłacza się R y s . 6. Przesyłacz („montejus") 
otrzymany produkt do wo- 0 pojemności 250 litr. na ciśn. 
dy, zakwasza zapomocą 10 at. 
kwasu mineralnego, gotu­
je w celu oswobodzenia go od SO;. i ochładza, desty­
lując go z parą wodną lub wykłócając z odpowiednim 
rozpuszczalnikiem; jeżeli jest nierozpuszczalny, to go 
łatwo oddzielić; wreszcie jeżeli się ma do czynienia 
z fenolosulfokwasem, to go się wydz ie la , jak kwas 
sulfonowy. 

Rys. 5. Urządzenie do wytwarzania kwasów sulfonowych: kocioł do sulfonowania, 
kadź drewniana, przesyłacz („montejus") i filtrprasą. . 

III . N i t r o w a n i e . 

Produkt podlegający nitrowaniu umieszcza się 
w cy l indrycznym kotle żeliwnym, zaopatrzonym 
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w mieszadło i w przykrywę ze specjalnym włazem 
do stopniowego wprowadzania „mieszaniny nitrują­
ce j " ; prócz tego, wspomniany kocioł posiada żelazną 
pochwę ochronną dla termometru; sam kocioł jest u -
mieszczcny w płaszczu, w którym przepływać może 
woda, wzgl . para, mająca regulować temperaturę 
(rys. 1). G d y reakcja jest zakończona, produkt o-
trzymany wytłacza się do wody. 

Nitrozwiązki są z a ­
zwyczaj w wodzie nie­
rozpuszczalne, p rzy -
czem jedne są płyna­
mi , a drugie — ciałami 
stałemi, krystal iczne-
mi . Po pozostawieniu 
otrzymanych nitropo-
chodnych, w ciągu pe­
wnego czasu, w spoko­
ju, oddziela się je przez 
dekantację, jeżeli są 
płynami, lub też przez 
fi ltrowanie, o ile są 
ciałami stałemi,— w y ­
kłóca ki lkakrotnie z 
wodą, w celu usunięcia 
resztek kwasu , a n a ­

stępnie oczyszcza 
przez dystylację lub 
krystalizację. Co się 
tyczy kwaśnego pły­
nu, pozostałego po 
oddzieleniu nitropo-
chodnych, to zawiera on ty lko małe ilości k w a s u azo-
towego,'gdyż zazwyczaj stosuje się tylko teoretycznie 
potrzebną ilość kwasu ' azotowego, a oprócz tego 
reakcja przebiega zazwyczaj p r a w i e że ilościowo; 

Rys. 7. ftutoklaw o pojemności 
150/. i ciśnieniu roboczem 30 (it. 
Z boku szczegół uszczelnienia 

pokrywy {A). 

z drugiej strony, roztwór wspomniany zawiera kwas 
s iarkowy i ten się odzyskuje przez koncentrację tegoż 
w kotłach, wyłożonych ołowiem; operacja ta niszczy 
wszelkie obecne substancje organiczne i oddziela 
kwas azotowy. 

IV . R e d u k o w a n i e . 
Zależnie od tego, czy się redukuje zapomocą pył­

k u cynkowego, czy też zapomocą żelaza, stosuje się 
rozmaite aparaty: 

A . Badzo wygodnym aparatem do redukowania 
zapomocą pyłku cynkowego jest kocioł żeliwny (rys. 
1), zaopatrzony w: 

1) płaszcz, do którego można na zmianę wpuszczać 
wodę i parę, 

2) mieszadło, obracające się z szybkością 60 obro­
tów na 1 minutę i podparte na dnie kotła piastą; 
mieszadło to ma poprzecznice, w kształcie szerokiej 
kraty z żelaza, a na samym dole umocowane 2 radła 
pługowe (rys. 3), unoszące się nad dnem kotła na ok. 
10—15 mm, 

3) pokrywę z dużym włazem, rurką dla sprężo­
nego powietrza, rurą do wytłaczania, pochwą ochron­
ną dla termometru, małym włazem do wsypywania 
pyłku cynkowego, połączeniem z chłodnicą zwrotną, 
rurkową (rys. 3) lub też wężową. 

W kotle takim bardzo wygodnie jest wytwarzać 
hydrazozwiązki z odnośnych nitrozwiązków (przy 
fabrykacj i benzyny, to l idyny i t. d.); po zakończeniu 
redukcj i , hydrazozwiązki przetłacza się do bardzo 
zimnego kwasu solnego, mieszanego w kadz i drewnia­
nej, w której się osiąga, powoli podnosząc tempera­
turę, pożądane przegrupowanie; po przef i l trowaniu 
otrzymanego roztworu, benzynę, wzg l . tolidynę, osa­
dza się w innej drewnianej k a d z i w postaci siarkanu, 
który można potem, wedle życzenia, przeprowadzić 
w odnośną zasadę, przez traktowanie go ługiem. 

Rys. 8. Schemat urządzenia wytwórni syntetycznej związków 
chemicznych w zakresie półfabrycznym. 

w odnośną zasadę, przez traktowanie go 
ługiem. 

B . Innego rodzaju aparatów używa się 
przy redukowaniu zapomocą żelaza; tak 
np., przy fabrykacj i aniliny stosuje się 
kotły z żelaznej blachy kotłowej przez 
otwór w dole', kotła można ten; ostatni 
wypróżnić; p o k r y w a zawiera k i l k a otwo­
rów: jeden służy dla osi mieszadła, 
drugi — do wprowadzania wiórów że­
laznych, nitrobenzolu, kwasu solnego 
i wody; zamyka się go płytą z że ­
l iwa lub wprost k l o cem drewnianym; 
trzec i jest połączony z chłodnicą; oś 
mieszadła jest wewnątrz pusta i przez 
nią, w ciągu operacji , wprowadza 
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wprowadza się do kotła parę. Do aparatu (przy w y ­
twarzaniu aniliny) daje się z początku ładunek, skła­
dający się ze 160 Z wody, 100 kg opiłek żelaznych 
i 30 — 40 kg kwasu solnego; następnie dodaje się, 
przy ciągłem mieszaniu, 400 kg nitrobenzolu. W celu 
przyśpieszenia reakcji , wpuszcza się do aparatu parę 
i dodaje w małych porcjach 300 kg opiłek żelaznych. 
Proces trwa 8 godzin; uchodząca para skrapla się 
w chłodnicy zwrotnej . G d y przebieg jest zakończony, 
kwas zobojętnia się wapnem, a wytworzoną anilinę 
oddestylowuje się z parą wodną; otrzymany desty­
lat tworzy 2 warstwy, które należy oddzielić jedną 
od drugiej : jedna jest aniliną, druga — wodą, zawie­
rającą 2 — 3% rozpuszczonej ani l iny ; wodę tę sto­
suje się do wytwarzania pary , potrzebnej do następ­
nej destylacj i , odzyskując w ten sposób anilinę, z a ­
wartą w roztworze. Anilinę oczyszcza się wreszcie 
zapomocą destylacj i . 

V . A l k i l o w a n i e . 
Przykładem aparatury, stosowanej przy a l k i l o ­

waniu amin, niech nam posłuży np. aparat do techni­
cznego otrzymywania dwumetyloani l iny: według J . 
W a l t e r a pracuje się w sposób następujący: 80 kg a -
ni l iny , 78 kg a lkoholu metylowego i 8 kg kwasu s iar­
kowego 65,9" Be ogrzewa się razem w autoklawie 
(rys. 7), do 230 — 235° C; ciśnienie wzrasta do 28 — 
30 at; wtedy się to ciśnienie podtrzymuje w ciągu 
3 godzin, pcczem się autoklaw ochładza. P o otworze­
niu zaworu, gazy się ulatniają, a uchodzący alkohol 
skrapla się w chłodnicy. Następnie produkt prze ­
tłacza się zapomocą sprężonego powietrza do aparatu 
destylacyjnego, gdzie się go zobojętnia zapomocą so­
dy kaustycznej , a zasadę oddziela się zapomocą de­
sty lac j i z parą wodną. Dwumetyloanilinę oczyszcza 
się przez wtórną destylację. 

Byłyby to w krótkości najważniejsze aparaty, 
stosowane przy wytwarzaniu produktów przejścio­
wych. 

C o się tyczy aparatury chemicznej wogóle, to 
odsyłam Czytelników do mego referatu p. t.: „O apa­

raturze chemicznej i jej materjałach konstrukcy j ­
nych" , wygłoszonego przezemnie w k w i e t n i u 1923 r. 
na P ierwszym Zjeździe Chemików Polsk ich w W a r ­
szawie i wydrukowanego w „Przemyśle Chemicznym" 
(Rocznik V I I , rok 1923, N r . 6, str. 159). 

N a zakończenie, wierny wyznawanej i propago­
wanej przezemnie we wszystkich moich odczytach 
i referatach zasadzie, aby nigdy, na podstawie uda ­
nych prób laboratoryjnych n i e p r ó b o w a n o b e z ­
p o ś r e d n i o fabrykować na wielką skalę, lecz 
b e z w a r u n k o w o włączano stadjum fabrykacj i 
w p ó ł f a b . r y c z n y n i z a k r e s i e , — podaję 
Czyte ln ikom schemat wytwórni syntetycznej związ­
ków chemicznych w półfabrycznym zakresie (rys. 8). 
M a m y tutaj przedewszystkiem szereg kociołków że­
l iwnych , wmurowanych w piece i ogrzewanych o-
gniem; wszyskie te kociołki są zaopatrzone w miesza­
dła mechaniczne i dopływ wody, pary i sprężonego po­
wietrza (ze sprężarki) oraz połączone z pompą próż­
niową: I — to autoklaw, posiadający wewnątrz gilzę o-
chronną; II — kocioł sulfonacyjny o płaszczu o le j ­
nym; III — kocioł do stopów, ogrzewa się bezpośred­
nio ogniem; wreszcie I V — destylacyjny aparat próż­
niowy, posiadający płaszcz olejny, specjalne miesza­
dło „bronowe", chłodnicę wężową oraz 3 odbieralniki ; 
V — kocioł do sulfonowania, nitrowania i redukowa­
nia, posiada płaszcz parowy i mieszadło mechanicz­
ne; V i i V I I — to kadzie drewniane; V I I I — kocio­
łek do rozrabiania wapna i rozpuszczania sody, za 
którym stoją dalej (poza rys.) — „ssacz" („Nutsch") 
kamionkowy i beczki ; X I I — wyparowywacz do w y ­
parowywania roztworów soli, ogrzewanych pośrednią 
(„ślepą") parą; X I I I — krystal izator z ręcznem mie­
szadłem mimośrcdkowem; X I V i X V — to kadzie 
drewniane do dwuazowania (wzgl. tetrazowania) i k o -
pulowania, zaopatrzone w mieszadła mechaniczne; 
X V I — to mała kadka drewniana do rozpuszczania 
n i trytu ; X V I I — „przetłoczka", „przesyłacz" („mon-
tejus") ; X V I I I •— zbiornik z żeliwa do przyrządzania 
kwasowej mieszaniny, X I X — hydrant ; X X — wcią­
garka, posuwająca się po belce, do wyciągania k o ­
tłów I — I V z pieca. 

Wytwarzanie azotniaku 
Napisał E. 

Zakład amonjakalny. 

Wydzielający się z autoklawów gaz amonjakal ­
ny, wraz z parą wodną, skierowany zostaje do ko lumn 
deflegmacyjnych (rys. 12); po przepłókaniu i wydz ie ­
leniu zeń zawieszonych kropelek cieczy, część jego 
magazynowana jest w zb iorn iku . Jest to tak zw. su­
rowy gaz amonjakalny. 

Pozostałą część amonjaku gazowego przerabia 
się bądź to na wodę amonj akalną (25%), bądź też, 
jeśli chodzi o utlenienie amonjaku, poddaje się go bar ­
dzo starannemu oczyszczeniu. Polega ono na redy -
stylac j i i działaniu odczynników chemicznych. N a j -
szkodliwsze z domieszek—fosforowodory—usuwa się 
drogą specjalnego utleniania. Wydajność amonjaku 
w stosunku do azotu, zawartego w azotniaku, wynosi 
przeszło 9 3 % teoretycznej. 

*) Dokończenie do str. 352 w Nr 23 r, .b. . . 

i j ego przeróbka/1 

Berger, inż. 

Oddział k w a s u azotowego. 

Powietrze, pozbawione kurzu , i oczyszczony amo­
njak gazowy, po przejściu przez regulatory przepły­
wu gazów, zostają zmieszane i wdmuchiwane do apa­
ratów kontaktowych typu F r a n k a — Caro. W Cho­
rzowie przewidziane było ustawienie 36 takich apa­
ratów, jednak wykończona została tylko połowa i n ­
stalacji . S ia tk i platynowe są wyrobu angielskiego 
(firmy Johnson, Mathey and Comp. w Londynie) . O k a ­
zały się one lepsze od niemieckich i są przytem tań­
sze od tych ostatnich. Każdy aparat utleniający jest 
w stanie przerobić do 1 000 kg amonjaku na dobę, tak 
iż średnio na istniejącej instalacj i przerabiać można 
na dobę od 15 do 18 t amonjaku. Wydajność ut lenia­
nia wynosi powyżej 90% teoretycznej. P o przejściu ga­
zów reakc j i (tlenków azotu) przez szereg wież chłon­
nych (rys. 13), w których napotykają one wodę lub 
rozcieńczony kwas azotowy, o t rzymywany jest kwas 
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azotowy o 36° Be , zaś pozostałe niepochłonięte gazy 
przerabiane są w wieżach a lka l i cznych , zraszanych 
roztworem sody, na saletrę sodową lub azotyn so­
dowy. 

K w a s azotowy, o mocy 36" B e , znajduje chętnych 
odbiorców w osobach wytwórców kwasu siarkowego 
na Górnym Śląsku. 

Rys. 12. Dystylacja amonjaku. 

Część kwasu azotowego przerabiano początkowo 
na saletrę sodową; ze względu jednak na stosunkowo 
wysoką cenę sody kalcynowanej , wyrób saletry so­
dowej nie opłaca się, wobec czego wytwórnia obecnie 
wyrabia nieznaczne tylko jej ilości (z wież a lka l i c z ­
nych), lub też na specjalne zamówienie. 

Oddział saletry amonowej. 
Drogą zmieszania w odpowiednim stosunku k w a ­

su azotowego z amon jakiem gazowym (surowym), u -
zyskiwany jest roztwór saletry amonowej. Konieczne 
jest dobre wymieszanie, tak by otrzymany produkt 
był prawie neutralny. 

Odparowanie roztworu odbywa się w zwykłych 
parownikach próżniowych ze specjalnego gatunku że­
laza, odpornego na działanie roztworu. Stężenie sa­
letry amonowej doprowadzane jest do 9 6 % . K r y s t a ­
l izacja i suszenie saletry amonowej dokonywane jest 
drogą rozpylania w specjalnych komorach, według pa ­
tentu prof. M o ś c i c k i e g o , różniącego się od ana­
logicznych metod niemieckich i norweskich. Zawar ­
tość saletry amonowej w suchym produkcie wynosi 
przeszło 9 9 % . 

Wobec hygroskopijności produktu, pakowany on 
jest do wysyłki w beczki. 

Odpowiednio dostosowane laboratorjum chemicz­
ne obsługuje wszystkie działy wytwórni w Chorzowie; 
ilość wykonanych w niem analiz dochodzi do 17 000 
rocznie. 

Stan obecny fabyki Chorzowskiej jest wy ­
nikiem kilkoletniej wytężonej pracy administracji 
polskiej. 

W chwi l i przejęcia fabryki z rąk niemieckich, 
wytwarzała ona ty lko dwa produkty : k a r b i d i azot­
niak. L i s ta obecnie wytwarzanych i sprzedawanych 
produktów obejmuje ponadto: t len, amonjak (wodę 
amonjakalną i amonjak bezwodny), kwas azotowy 
(36° Be ) , saletrę sodową i amonową. 

Charakter rządów niemieckich, w okresie po­
przedzającym oddanie fabryki , bynajmniej nie sprzy­
jał jej rozwojowi. Pracowano dosłownie „z dnia na 
dzień": zapasy surowców i pa l iwa utrzymywano na 
możliwie niskim poziomie, wytworzony towar wywo­
żono prawie niezwłocznie z fabryki . G d y zaś nadszedł 
dzień przekazania wytwórni, uczyniono ze strony nie­
mieckiej wszystko, co ty lko mogło utrudnić admini ­
stracji polskiej prowadzenie tego olbrzymiego, pod 
każdym względem złożonego kompleksu fabrycz­
nego. 

INa dany rozkaz , w dn. 3 l ipca 1922 r. cały per­
sonel kierowniczy, zarówno techniczny, jak i admi ­
nistracyjny, jak również personel pomocniczy do ma j ­
strów włącznie (razem około 200 osób) opuścił fa ­
brykę. Celowo zniszczono znaczną część archiwów i 
planów fabryki . 

N a miejscu pozostała ty lko załoga robotnicza, 
w której uprzednio drogą umiejętnej agitacji zaszcze­
piono brak zaufania do kierownictwa polskiego, a 
częściowo i jawną doń niechęć. 

Fabryka , pozbawiona sił fachowych, nie posia­
dająca, jak wyżej zaznaczono, zapasów surowców 
i materjałów pomocniczych, spotkała się ponadto 
z nakazanym bojkotem ze strony dotychczasowych 
dostawców. 

Nie dość na tem, że zniszczeniu uległa organiza­
c ja handlowa fabryki , pozbawiono ją nadomiar — 
drogą zamknięcia przed nią granicy niemieckiej — 
głównego r y n k u zbytu, którego zastąpić nie mogły 
r y n k i małopolskie i b. Kongresówki, jako zupełnie nie 
obeznane z azotniakiem. 

Jeżeli do powyższego dodamy wytrwałą ze stro­
ny niemieckiej agitację przeciwko Chorzowowi na 
terenie zagranicznym, zmierzającą do zdyskredytowa­
nia za wszelką cenę administracj i polskiej , podkreśli­
my brak wiary śród szerokich kół społeczeństwa po l ­
skiego w żywotność fabryk i i uwzględnimy brak 
w owym czasie wykwal i f ikowanych fachowców P o l a ­
ków w dziedzinie produkc j i azotniaku i dalszej jego 
przeróbki, to przyznać musimy, że zadania, w obliczu 
których znalazło się kierownictwo polskie, należały do 
liczby niezwykle ciężkich. 

N a pierwszy p lan wysunęła się oczywiście spra­
wa utrzymania w ruchu zakładów Chorzowskich, jak 
również zdobycia nowych rynków zbytu dla w y t w a ­
rzanego przez nie azotniaku. Poza tem, najważniej-
szem, aczkolwiek stopniowo ty lko możliwem do u -
rzeczywistnienia zadaniem było doprowadzenie fa ­
bryki w Chorzowie do takiego stanu, by prowadzenie 
jej nie było ciężarem dla Państwa, lecz by — przeciw­
nie — stało się rentowne lub conajmniej bezdeficy-
towe. 

Rozumie się, że pierwsze z wymienionych zadań 
było sprawą honoru Zarządu polskiego; nie zniechę­
ciły go napotykane na każdym kroku trudności, lecz 
stały się dlań bodźcem do coraz nowych wysiłków, 
których wynikiem było, że produkcja w Chorzowie 

9 
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I. Komunikat 
Komisji Organizacyjnej Zebrań Dyskusyjnych. 

K o m i s j a Organizacyjna Zebrań D y s k u s y j n y c h zawiadamia, że w dn. 18 b. m . (w piątek) o godz. 8 wiecz. 
odbędzie się dyskusja na temat naszych stosunków gospodarczych, społecznych i państwowych, poruszonych 
przez inż. P. Drzewieckiego w Jego odczycie z dn. i i b. m. p.t . : „Podstawy prosperacji gospodarczej w Stanach 
Zjednoczonych Ameryki Północnej". 

II. Komunikaty Kół i Wydziałów. 
Zarząd Związku Filistrów WELECJI podaje do wiadomości, że dnia 19 b. m. o godz. 8 wiecz. 

w sal i Na I V Stow. Techników odbędzie się zebranie ogólne, na które proszeni są o przybycie wszyscy członko­
wie Związku Weleej i . 

Delegacja Kół i Wydziałów podaje do wiadomości, że najbliższe posiedzenie delegatów odbę­
dzie się w poniedziałek dn ia 21 b. m. o godz._8-ej wiecz. w sali JMś I I I . 

Koło Inżynierów Komunikacji ! urządza w sobotę dnia 19 czerwca d la S w y c h Członków i zapro­
szonych gości wycieczkę statkiem po Wiśle—wyjazd o godz. 4-ej po'poł. Zapisy przyjmują ko l edzy : P u c i a t a — 
tel . 92-41 i Mosdorf — tel . 22. 

III. Dział Informacyjny. 
P O S A D Y WAKUJĄCE: 

42—Na wyjazd do Persji poszukiwany inżynier, siła pierwszo­
rzędna, dla ujęcia źródła górskiego w celu instalacji ką­
pieli mineralnych. Konieczna znajomość języka fran­
cuskiego lub rosyjskiego. 

44—Inżynier-elektrotechnik z wykształceniem politechnicznem 
i z praktyką w przemyśle elektrotechnicznym przy in­
stalacjach elektrycznych lub w laboratorjach elektro­
technicznych poszukiwany przez M . W. R. i O. P. na 
stanowisko nauczycielskie. 

46—Kierownika warsztatów szkolnych (inżyniera mechanika 

lub technologa) poszukuje Państwowa Szkoła Techniczna 
w Wilnie. 

POSZUKUJĄ P R A C Y : 
83—Inżynier-mechanik z 14-letnią praktyką konstrukcyjną przy 

budowie maszyn oraz z praktyką administracyjną, jako 
inżynier warsztatowy, zastępca szefa warsztatów oraz 
dyrektor techniczny w większych zakładach przemy­
słowych. 

85—Inżynier-mechanik (dyplomowany), dotychczasowy inży­
nier ruchu w wielkich zakładach przemysłowych, no­
woczesny organizator i administrator. Zna języki. 

Z bliższych informacji o powyższych posadach korzystać mogą członkowie Stowarzyszeń, zgrupowanych w Związku 
Polskich Zrzeszeń Technicznych. 

Uprasza się Szanownych Korespondentów o nadsyłanie znaczków pocztowych na odpowiedź. 

IV. Komitet Bibljoteczny. 
Spis książek nowonabytych i of iarowanych do B i b l j o t e k i Stowarzyszenia w r. 1926. 

(Dalszy ciąg v ) . 
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7646. Ministerstwo Spraw Zagranicznych. Niemcy w r. 1924. 
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linie St. Zielińskiego. Warszawa 1925 (126). 

'647. Zdziechowski J . Mowa p. Ministra Skarbu J . Zdziechow-
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dn. 28 stycznia 1926 r. Warszawa 1926 (41). 
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Berlin 1914 (VIII + 187). 

Bruhat G . Cours d electricite. Paris 1924 (VII + 712). 
Brasch D. Hans Dr. Ing. Das Ziehen unregelmassig ge-

formter Hohlkórper. Berlin 1925 (33 + 5 Taf" + 
36 Taf.). 
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została utrzymana, wbrew przewidywaniom niemiec­
k im. 

Jeśli przytem nie cdrazu zostały osiągnięte w y ­
nik i zupełnie zadawalniające pod względem jakościo­
wym i ilościowym 3"'), to jednak na dobro Zarządu p o l ­
skiego zapisać należy już sam fakt, że nie dopuszczo­
no do zamknięcia fabryki , przez co zostałyby pozba­
wione zajęcia liczne rzesze robotników. 

Dostawę' surowców i materjałów technicznych u -
dało się zorganizować w ciągu 2-ch tygodni, poczem 
zabrano się z zapałem i energją do kształcenia facho­
wego personelu technicznego, wyższego i średniego. 

J a k k o l w i e k Chorzów w następstwie, w związku 
z ogólną sytuacją k r a j u , niejednokrotnie przechodził 
bardzo ciężkie chwile, wegetując niekiedy przy pracy 
jednego tylko pieca karbidowego, to jednak, dzięki 
pełnej zaparcia s :ę i poświęcenia pracy dobranego i 
coraz bardziej doskonalącego się zespołu technicznego 
i handlowego, zdołał on zwycięsko przetrwać okres 
najcięższych pierwszych k i l k u lat. 

Równocześnie z prowadzeniem fabryki , musiało 
być rozwiązane i drugie ze wspomnianych zagadnień 
— zdobycie nowych rynków zbytu, przytem w pierw­
szej l i n j i kra jowych . 

Były zabór pruski . 
„ „ rosyjski 
,, ,, austrjacki 

Zagranica . . . 

I-szy 
sezon sprzedaży 

(jesień 1922 r.) 

. 5 887 tonn 
404 „ 
105 „ 
779 „ 

yi-ty 
sezon sprzedaży 

(wiosna 1925 r.) 

33 697 tonn 
7 975 „ 
2 113 „ 
6 218 „ 

Ry . 13. Wieże absorbcyjne dla kwasu azotowego. 

Powołane w tym celu b iura sprzedaży i propa­
gandy (w Warszawie , Poznaniu i Lwowie) rozwinęły 
energiczną działalność i przy wydatnem poparciu or­
ganizacyj rolniczych, ' osiągnięte zostały w y n i k i wprost 
imponujące, jak o tern świadczy poniższe zestawienie 
sprzedaży azotniaku: 

R a z e m . . 7175 tonn 50003 tonn. 
O ile w r. 1923 z ogólnej ilości azotniaku, spoży­

tego w kra ju , na byłą dzielnicę pruską (która stoso­
wała azotniak już w czasie wojny) przypadało 88%, 
na Kongresówkę — 10,2%, zaś na Małopolskę — 
1,8%, to już w roku 1924 stosunek ten zmienił się 
odpowiednio na 81,5%, 15,4% i 3,1%, a w roku 1925 
na 74,35%, 19,9% i 5,75%. 

Sprzedana w k r a j u , w sezonie wiosennym 1925 r. , 
ilość azotniaku (43 785 t) równoważna jest 8320 / 
wiązanego azotu. T a sama ilość azotu, sprowadzona 
do k r a j u pod postacią saletry chi l i j skie j , (53000 i) 
pociągnęłaby za sobą wydatek około 600 000 funlów 
sterlingów. C y f r y powyższe w wystarczającym stop­
niu podkreślają znaczenie Państwowej F a b r y k i Związ­

ków A z o t o w y c h dla kraju o takTwybitnie 
rolniczym charakterze, jakim jest Polska. 

Do r. 1922] Po lska nie posiadała włas­
nej produkcji związków .azotowych, nie­
znacznych bowiem ilości siarczanu amonu 
z gazowni miejskich można nie brać pod 
uwagę. Po przyłączeniu Górnego Śląska 
uzyskane zostały koksownie, o zdolności pro­
dukcyjnej około 20 000 t siarczanu amonu 
rocznie, oraz Zakłady Chorzowskie o zdol ­
ności produkcyjnej przeszło 100 000 t azot­
niaku rocznie, co razem stanowiło pokrycie 
około 60"/,, konsumcji przedwojennej ziem 
polskich 3 5 ) . Z tego na same fabryki Chorzow­
skie, jak widać, przypada 50°/0. 

A b y zapewnić wytwórni możność pracy 
rentownej, należało z jednej strony dopro­
wadzić do końca rozbudowę nieuruchomio-
nych przez Niemców działów chemicznej 
przeróbki azotniaku, oraz wprowadzić sze­
reg zmian w czynnych już oddziałach, słowem 
stworzyć zakończony i zharmonizowany kom­
pleks fabryk, z drugiej z iś należało zreor­
ganizować sam system pracy w wytwórni. 

Do obu tych zadań zabrano się współ­
cześnie. P o opracowaniu programu najnie-
zbędniejszych inwestycyj , przystąpiono do 
ich real izac j i . Poniżej wyl iczone są głów-
niejsze inwestycje, przeprowadzone w o-
kresie 1922 — 1923: 

i„ a) Wykończony został oddział zmydla -
nia azotniaku (rozkładania). Uruchomienie 
tego działu nastąpiło pod koniec 1923 r . 

b) Uruchomiono fabrykę przerobu surowego a -
monjaku, bądź tó na wodę amonjakalną, bądź też na 
suchy gaz amonjakalny, 

S 2) Uruchomione naprzykład mogły być tylko 2 piace kar­
bidowe. 

3 3) Według prof. Kosińskiego, w r. 1913 zużyto do ce­
lów rolniczych: w Poznańskiem i na Pomorzu — 160000 tonn 
związków azotowych (4 miłj. mieszk.), w Kongresówce — 
40 660 t zwązków azotowych (11 mil), mieszk.), w Małopolsce— 
12 000 t związków azotowych (8 milj. mieszk.). 
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c) Zmontowano nową fabrykę amonjaku skro­
plonego (do celów chłodnictwa), 

d) Zmontowano oddział utleniania amonjaku i 
otrzymywania syntetycznego kwasu azotowego. Mię­
dzy innemi sprowadzono dlań około 11 kg siatek p l a ­
tynowych z A n g l j i . Uruchomienie tego działu nastą­
piło w listopadzie 1924 r., 

e) Przerobiono i rozszerzono fabrykę syntetycz­
nej saletry sodowej (do zdolności produkcyjnej 40 / 
dziennie). Fabrykę tę uruchomiono pod koniec 1924 
roku, 

f) Zbudowano nową fabrykę azotanu amonowego, 
o zdolności produkcyjnej około 80 t azotanu amonu 
na dobę. Dział ten czynny' jest od września 1925r. 

g) Poza tem wybudowano nowy magazyn żelbe­
towy na saletrę amonową, uruchomiono dział czyste­
go tlenu i wybudowano własny piec wapienny, opa­
lany gazem generatorowym, zaopatrzony w urządze­
nia automatyczne do wyładowywania wypalonego 
wapna, obliczony na produkcję 75 do 80 ł wapna 
dziennie. 

Z pośród wprowadzonych ulepszeń technicznych, 
na pierwszem miejscu postawić należy omówioną już 
wyżej przebudowę pieców karbidowych; zamierzone 
jest wprowadzenie dalszych ulepszeń w tym dziale. 

Niezależnie od powyższego, wyłoniła się koniecz­
ność przeprowadzenia całego szeregu bardzo poważ­
nych prac remontowych, nieuniknionych w fabryce, 
która ma za sobą dziesięcioletni okres pracy , a któ­
rej urządzenia wykonane były bardzo pośpiesznie i 
w dodatku z materjału „wojennego". 

Nie mniej poważne w y n i k i osiągnięte zostały 
w sprawie reorganizacji systemu pracy. Ograniczone 
środki obrotowe wytwórni zmusiły przedewszyst­
kiem do wprowadzenia daleko idących oszczędności, 
w drodze redukc j i zbędnego personelu. 

P o przejęciu fabryki w l ipcu 1922 r. (przy 2-ch 
czynnych piecach karbidowych) zatrudnionych było 
w niej 2 300 robotników. Już w rok później l iczba ta 
spadła do 1 730, a w roku 1925, przy trzech piecach 
karbidowych, została doprowadzona do 1 800 ludz i 
(w oddziałach karb idowym i azotniakowym). 3 4 ) 

Równocześnie wzrosła znacznie wydajność p r a ­
cy w fabryce. W okresie od l ipca 1922 do kwietnia 
1925 r. uległa ona podwojeniu: w 4-ym kwarta le 
1922 r. ilość kg azotu, związanego, przypadająca na 
głowę robotnika, wynosiła 541 kg, zaś w pierwszym 
kwartale 1925 — 1177 kg. 

N i e z w y k l e interesujące są dane, ilustrujące 
stopniowy wzrost produkc j i w poszczególnych d z i a ­
łach i polepszenie się wydajności (w miarę nabywa­
nego przez personel kierowniczy doświadczenia). 

Produkc ja , np. jednego pieca karbidowego wyno­
siła średnie: 
W roku 1922 miesięcznie . . 1500 do 16001 (adm. niem.) 
r„ „ 1923 „ 1700 t ( „ polska) 
t„ „ 1924 „ 1950 „ 

u „ 1925 „ 2075 „ iwięce j „ 
Wydajność karb idu (275-cio litrowego) z jed­

nego k i lowat -dnia wzrastała stale: p d 6,2 kg k a r b i ­
du w l ipcu 1923 r . do 7,0 kg w styczniu 1924 r . , n a ­
stępnie do 7,5 kg w grudniu 1924 r. i nawet 7,8 kg 
w pierwszej połowie 1925 r . 

Jednocześnie zmniejszało się stale zużycie e-
lektrod na tonnę karbidu. 

3 1) Liczba robotników we wszystkich działach fabryki 
jest obecnie znacznie mniejsza, niż zatrudniona za czasów 
niemieckich w samych tylko oddziałach podstawowych. 

Miesięczna produkcja azotniaku w r. 1923 w y ­
nosiła średnio 3 400 t, w roku 1924 — 4 300 f, a w r. 
1925 — około 7 000 /. 

Procentowość wytwarzanego azotniaku wahała 
się w granicach od 19 do 2 0 % azotu. 3 5 ) 
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Miesiące 
Z. R y s . 14. Zużycie energji na kilogram związanego azotu 

za administracji niemieckiej i polskiej. 
Również i pod względem zużycia ilości k i lowat -

godzin na ki logram związanego azotu uzyskano 
w Chorzowie bardzo dobre w y n i k i , jak o tem świad­
czy załączony wykres porównawczy za lata 1921 

i 1924 (rys. 14). W r. 1925 ilość ki lowat-godzin na 
1 kg związanego azotu obniżyła się jeszcze bardziej , 
bo do 14 kWhikg. 

tonn 
upoo 

i _j_ , . •_ 
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1924 A* 1325 

Rys. 15. Rozwój wydajności wytwórni pod zarządem polskim. 

Rozwój nowo uruchomionych działów chemicz­
nych w Chorzowie (w okresie od grudnia 1924 r. do 
kwietnia 1925) uwidoczniony jest na rys . 15. P r o ­
dukcja amonjaku wzrosła od tego czasu w znacznym 

3 5) Nawet w najcięższym, niejako próbnym okresie od 
LVII.1922 r. do LVII.1923 r. procsntowność azotniaku wynosiła 
przeciętnie 17,5 do 18%, wbrew danym rozpowszechnianym 
w Niemczech, < k ł ó r 2 odnajdujemy nawet w poważnych dzie­
łach, np.i u Dr. Bruno Waeser'a (Technische Fortschriftsbe-
ricbte, Bd. V . Stickstoffindustrie, str. 43 odsyłacz 3-ci), który 
podaje, że w Chorzowie wytwarzany jest w r. 1924 azotnialk 
15%-owy. 
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stopniu, to samo stwierdzić należy co do kwasu azo­
towego. Podczas gdy w r. 1924 produkcja tego o-
statniego była bardzo nieznaczna, w r. 1925 prze­
kroczyła ona k i l k a tysięcy f. W ostatnich czasach 
specjalnie zaznaczył się stały wzrost produkcj i azo­
tanu amonu. Tak pomyślny rozwój Zakładów Cho­
rzowskich sprawił, że wchodzą one obecnie w okres 
wyzyskania całkowitej zdolności produkcyjnej swoich 
urządzeń w działach podstawowych, a nawet są już 
zmuszone do częściowej ich rozbudowy. 

Działalność fabryki Chorzowskiej w zarządzie 
polskim rozpoczęła się, jak wspomniano, w warunkach 
niezwykle nieprzyjaznych. P o pokonaniu jednak o-
mówionych wyżej trudności, po zreal izowaniu progra­
mu inwestycyjnego i sanacyjnego, po wprowadzeniu 
szeregu ulepszeń technicznych, zmierzających konse­
kwentnie do potanienia produkcj i , tę ostatnią dopro-

Ze Stowarzyszeń Technicznych. 
Stowarzyszenie Techników w W a r s z a w i e . 

W piątek d n i a 21 ub. m. w S t o w a r z y s z e n i u T e c h n i k i ' w 
P o l s k i c h w W a r s z a w i e p. i n ż - A . R y l k e wygłosi ł odczyt p. t. 
Bezprzeładunkowe przewozy wodne z zewnątrz kraju do Gdyni. 

N a początku o d c z y t u prelegent zaznaczył ciągle w z r a ­
stający obrć t w p o r t a c h : G d y n i , Gdańsku i — w o s t a t n i c h 
czasach — w T c z e w i e oraz omawiał konieczność p o s i a d a n i a 
własnego por tu po łączonego z kra j em drogą wodną. J a k o r o z ­
wiązanie, p r o p o n o w a n o połączenie T c z e w a z Gdynią kanałem 
śródlądowym, lub T c z e w a z m o r z e m — kanałem m o r s k i m . 
O b y d w a te p ro j ek ty , ze względu n a k o s z t a , są og orrnie t r u d ­
ne do u r z e c z y w i s t n i e n i a . Pre l egent podaje inny sposób, p o l e ­
gający na tem, że b e r l i n k i rzeczne by łyby przewożone n a p r o ­
mach, w p o d o b n y sposób jak o d b y w a się przewóz po m o r z u 
poc iągów ( N i e m c y — Szwec ja ) . P r o m mógłby być o d tyłu o t ­
w a r t y , co umożl iwi łoby wpłynięcie b e r l i n k i do środka. P o ­
dwójne dno pozwol i ł oby n a regu lowanie z a n u r z e n i a p r o m u 
przez obciążanie wodą. B e r l i n k i mogłyby być dzięki t e m u z a ­
ładowywane p r z y ujściu Wisły i przewożone p r o m e m do G d y ­
n i . Uzyskalibyśmy w tan sposób niezależność o d Gdańska, n a ­
turalne ujście d la żeglugi śródlądowej , co miałoby ogromne 
znaczenie e k o n o m i c z n e i p o l i t y c z n e d l a k r a j u . 

W d y s k u s j i , która się wywiązała po o d c z y c i e , została 
podkreślona doniosła r o l a inżyniera w o d b u d o w i e Państwa. 

D n i a 28 b. m. w S t o w a r z y s z e n i u Techników P o l s k i c h 
w W a r s z a w i e inż. A . G o ł ę b i o w s k i wygłosi ł o d c z y t p. t. 

Nasza produkcja i wywóz w ciągu ostatniego trzechlecia 
na tle przewozów kolejowych przed wojną 

w byłym zaborze rosyjskim. 
Pre legent oparł swój odczy t na d a n y c h s t a t y s t y c z n y c h 

z l a t 1923—24—25, scharakteryzował ciężkie w a r u n k i , w k t ó ­
r y c h znajduje się u nas p r o d u k c j a , dzieląc je na ogó lno -euro -
pe jskie i mie jscowe (zniszczenia wojenne, n ieurodza je , u s t a w o ­
dawstwo ) . Ładunek mie j s cowy , ujęty w cy fry , wyraża się jak 
następuje: 
w r. 1923—10830 wag., z czego węgla 4915, p łodów ro ln . , 1236 
„ „ 1924—10321 „ ., „ 4955 974 
.. ,. 1 9 2 5 — 9902 „ „ ,. 3960 1074 

Ładunek z a g r a n i c z n y s t a n o w i obecnie 13% ładunku m i e j ­
scowego, wówczas gdy p r z e d wojną wynosi ł 60' / ' . S k u t k i e m 
tego dochód k o l e j o w y jest mnie jszy o 30'żó i tego n iedobo u 
nie można zrównoważyć drogą r e d u k c j i . C o się t y c z y wartości 
w y w o z u i p r z y w o z u , to przywóz przewyższa w y w ó z o 462 m i ­
l i o n y złotych, w s t o s u n k u zaś do państw poszczególnych: do 
N i e m i e c w y w ó z przewyższa przywóz o 195 miljonów, do C z e c h 
o 85 miljonów, do R u m u n j i o 231 miljonów, zaś ze Stanów 
Z j e d n o c z o n y c h p r z e w a g a p r z y w o z u n a d w y w o z e m w y n o s i 
591 mi l jn . , z F r a n c j i 112 mi l jn . i t. d. 

O d c z y t by ł i l u s t r o w a n y z e s t a w i e n i a m i c y f r o w e m i i w y -
kreślnemi, ujmującemi rodzaje ładunków, intensywność p r z e ­
w o z ó w w t o n n a c h na k i l o m e t r i i n . 

T o w . Pol i techniczne L w o w s k i e . 
Wnioski Komisji Naukowej Organizacji. 

P o wysłuchaniu referatów pp . : prof . H a u s w a l d a , B i e r n a c ­
kiego , d r a N a d o l s k i e g o , a r c h . N o w o r y t y oraz inż. C i e c h a n o -
w i c z a , K o m i s j a zgodziła się n a następujące w n i o s k i : . . . . 

wadzono do takich rozmiarów, że rozwiązana zosta­
ła pomyślnie również sprawa r e n t o w n o ś c i f a ­
bryk i , jako przedsiębiorstwa w całokształcie. W b i ­
lansie za rok 1924 fabryka Chorzowska p o r a z 
p i e r w s z y od założenia 3 0 ) , po dokonaniu odpisów 
amortyzacyjnych, zdołała wykazać przeszło 800 000 
złotych zysku, wkraczając tem samem na drogę sa­
mowystarczalności. 

Cały przebieg rozwoju Zakładów Chorzowskich, 
jako Państwowej F a b r y k i Związków Azotowych , sta­
nowi chlubną kartę w dziejach techniki polskiej , a 
kierowników tej tak ważnej d la k r a j u placówki, w 
osobach generalnego dyrektora prof. D - r a Ignacego 
Mościckiego, dyrektora administracyjnego, inż. A d a ­
ma Podoskiego i dyrektora technicznego, inż. Euge -
njusza Kwiatkowskiego, napełnić może uzasadnionem 
ze wszech miar uczuciem zadowolenia. 

1) K o m i s j a z w r a c a uwagę na potrzebę u s t a l e n i a l i c z e b ­
nego rozkładu b e z r o b o c i a według okręgów, miast i z a w o d ó w . 

2) Z w r a c a się uwagę n a to , że często p o b i e r a się z a p o ­
mogi b e z p r a w n i e . W y p a d k i tego rodza ju t r z e b a ściśle k o n t r o ­
l ować p r z y r e w i z j a c h i przedłużeniach i w y d a w a ć n a t y c h m i a s t 
potrzebne zarządzenia. D o p o m o c y p r z y r e w i z j i używać t r z e b a 
poważnych czynników o b y w a t e l s k i c h . 

3) Rząd p o w i n i e n pos tępować ostrożnie p r z y r e d u k c j a c h 
wydatków r z e c z o w y c h i i n w e s t y c y j n y c h , aby położenia nie z a ­
ostrzać. Właśc iwie zamówienia k o r p o r a c y j p u b l i c z n y c h w o k r e ­
sach depres j i gospodarcze j w i n n y być w z m o c n i o n e ce lem w y ­
równania b r a k u zamówień zwykłych . 

4) Z m n i e j s z e n i e l i c z b y e t a t ó w p e r s o n a l ­
n y c h państwa nie może być d o k o n a n e nagle , l ecz t y l k o s t o p ­
n i o w o ; naj lepie j p r z e z ściąganie przez k i l k a lat etatów z w o l ­
n i o n y c h s k u t k i e m ustąpienia lub pens jonowania , co da roczne 
obniżenie o 3%. 

Z w a l n i a n i e z e s ł u ż b y d o b r y c h pracowników pań­
s t w o w y c h w okres i e ostrego p r z e s i l e n i a nie jest dopuszcza lne . 

5) W p r z e l u d n i o n y c h okręgach przemysłowych (Łódź i t. d.) 
złagodzić można bezroboc i e przez powrót pewnej części r o ­
botn ików do z a j ę ć r o l n i c z y c h n a w o l n y c h jeszcze 
obszarach . O s i e d l a n i e się ułatwić można przez p o m o c t e c h ­
n i c z n ą , r o b o t y m e l i o r a c y j n e i b u d o w ę k o m u ­
n i k a c j i . 

6) Część k w o t , p r z e z n a c z o n y c h w budżec ie M i n i s t e r s t w a 
P r a c y na zapomogi , zużytkować się w i n n o na z a s i ł k i d l a 
p r z e d s i ę b i o r s t w , które dadzą za t rudn ien ie i z a r o b e k 
b e z r o b o t n y m . 

7) W y s o k o ś ć opłat w K a s a c h c h o r y c h należy z n i ­
żyć do po łowy , nadto zaś zezwol ić na u t r z y m y w a n i e zakładów 
zastępczych. 

8) K o n i e c z n e jest korzys tn i e j s ze d la p r o d u k c j i u r e g u ­
l o w a n i e c z a s u p r a c y z 46 godz in do 54 godz. n a t y ­
dzień, w przemysłach zaś s e z o n o w y c h , jak b u d o w n i c t w o i r o l ­
n i c t w o — do przeciętnej 60 godz. 

9) Główne gałęzie p r o d u k c j i zbadać należy p o d wzglę ­
dem i c h ż y w o t n o ś c i i wydajności i do w y n i k u badań d o ­
stosować zarządzenia gospodarcze . 

10) K o s z t y i o d s e t k i d o d a t k o w e , pob ie rane 
przez b a n k i p r z y u d z i e l a n i u kredytów, pochodzących z B a n k u 
P o l s k i e g o , powinno się obniżyć , a w raz ie po t r zeby udzielać 
też kredytów bezpośrednio przez oddziały B a n k u P o l s k i e g o . 

11) Władze i c z y n n i k i u s t a w o d a w c z e p o w i n n y u ł a t w i ć 
p r z e d s i ę b i o r c o m p r a c ę i z a r o b e k , a b y w ten 
sposób stworzyć możność z a t r u d n i e n i a mas p o z b a w i o n y c h z a ­
r o b k u . 

12) Z a t a r g i ce lne t r z e b a rychło załatwiać i utrzymywać 
spokój i u m i a r k o w a n i e w d z i a l e ceł i w y m i a n y t o w a r ó w z z a ­
granicą. 

13) M i a s t a p o w i n n y postarać się o pożyczki i n w e s t y c y j n e , 
używając istniejących już podatków oraz subwency j do spłaty 
rat pożyczkowych . 

14) W s z y s t k i e urzędy pub l i c zne obowiązane są p ł a c i ć 
b e z z w ł o k i za d o s t a w y i w y k o n a n e już r o b o t y . T a sama 
zasada odnos i się także do zakładów p r y w a t n y c h i o s ó b . 

Powyższe w n i o s k i „Komisj i n a u k o w e j o r g a n i z a c j i " , u z u ­
pełnione szereg iem własnych wskazówek i m o t y w ó w , p r z e d ­
łożył prof. H a u s w a l d cz łonkom P o 1. T o w a r z y s t w a P o ­
l i t e c h n i c z n e g o d n i a 10 m a r c a r . b. n a z e b r a n i u , w k t ó -

3 U) Z a czasów n i e m i e c k i c h (np. w r . 1920) f a b r y k a p r z y ­
nosiła b a r d z o poważne s t ra ty . 
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rem uczestniczyli też delegaci kilkunastu instytucyj gospodar­
czych. 

Uchwały Komisji N. O. i zebrania T. P. stanowią ma­
terjał do narad i dalszych zabiegów nowo utworzonej ,,R a d y 
Z r z e s z e ń g o s p o d a r c z y c h " we Lwowie. 

K r o n i k a . 
Sprawozdanie angielskiej Komisji węglowej. 
Angielska Komisja węglowa, utworzona we wrześniu 

1925, w celu zbadania stanu przemysłu węglowego i opraco­
wania nietyiko doraźnych środków do opanowania kryzysu, 
lecz głównie dla ustalenia podstaw'do gruntownych reform 
w tej dziedzinie, ogłosiła niedawno swoje bardzo ciekawe spra­
wozdanie, obejmujące 300 str. druku, z którego podajemy głów­
ne punkty. *) 

Wewnętrzne spożycie węgla w porównaniu z 1914 r. po­
zostało to samo, zapotrzebowanie zaś zagranicy na węgiel an­
gielski spadło w r. 1924 o 7,5%", a w 1925 — o 22%. Główne 
przyczyny tego stanu były następujące: kryzys w niektórych 
ważniejszych gałęziach przemysłu na kontynencie, brak wy­
wozu do Rosji, zwiększone stosowanie silników spalinowych, 
zwłaszcza na okrętach, zwiększone wyzyskanie węgla brunat­
nego w Niemczech oraz odkrywanie nowych kopalni i rozsze­
rzanie istniejących w niektórych krajach Europy, (np. zniszczo­
ne przez wojnę francuskie kopalnie otrzymały nowe urządze­
nia i dostarczają obecnie o 3 miljony tonn więcej, niż w ro­
ku 1913) i odkrycie nowych kopalni w Anglji. 

W czasie okupacji prowincji Ruhr, angielskie kopalnie 
prosperowały dobrze i nieopatrznie dopuściły do znacznej 
zwyżki robocizny. Na skutek późniejszych trudności, państwo 
dawało (od 1.VIII.25 do 30.IV.2ć) kopalniom zapomogi, co K o ­
misja uznała za z gruntu fałszywe. Przy pomocy zwiększonych 
podatków, państwo dopłacało do przemysłu, w którym zaro­
bek tygodniowy robotnika wynosił 76 szyi., podczas gdy w in­
nych gałęziach przemysłu zarobek ten nie przekraczał 57 szyi. 
Bez zasiłków rządowych, 73% węgla wydobytego byłoby sprze­
dane ze stratą. 

Zdaniem Komisji, uniknięcie strat może być osiągnięte 
przez znaczne ograniczenie produkcji lub bezpośrednie zmniej­
szenie kosztów produkcji. Przypuszczalnie należałoby zamknąć 
w najbliższej przyszłości gorzej rentujące się stare kopalnie; 
pociągnęłoby to za sobą konieczność przeniesienia robotników 
w większych ilościach, na co rząd zawczasu musiałby przygo­
tować odpowiednie środki. 

Płace w obecnej wysokości Komisja uznała za niemo­
żliwe do utrzymania nadal. Podwyżka płac, przyznana w cza­
sie chwilowych pomyślnych konjuriktur w r. 1924, musi być 
poddana rewizji i dostosowana do warunków produkcji po­
szczególnych kopalni, nie może zaś być jednostajna dla całego 
kraju. Komisja przyznaje, że dostosowanie plac do warunków 
gospodarczych pociągnie za sobą częstokroć spadek rzeczy­
wistej wartości zarobku robotnika poniżej normy przedwojen­
nej i zastrzega, że w czasie gdy cena węgla pójdzie w górę, 
lub ulepszona organizacja kopalni spowoduje zmniejszenie się 
kosztów produkcji, płace będą musiały być przymusowo pod­
niesione. 

Wniosek Związku Górników o upaństwowieniu kopalń 
Komisja odrzuciła, gdyż nie da on tych korzyści, które można 
znacznie prędzej i pewniej osiągnąć na innej drodze. Komisja 
radzi tylko, aby państwo wykupywało tereny jeszcze nieeksplo-
atowane; w tym celu powinien powstać specjalny urząd, z se­
kretarzem stanu na czele. Również powinny być wyłonione 
specjalne komisje do spraw paliwa i energji, w celu lepszego 
wyzyskania węgla, jako surowca do wytwarzania gazu, elek­
tryczności, koksu, olejów i różnych chemikalji, oraz lepszego 
zużytkowania go w wielkich piecach i koksowniach. 

W celu ulepszenia organizacji sprzedaży, wskazane jest 
łączenie się kopalni w związki, które ustaliłyby normy dla 
różnych gatunków węgla, przeprowadzały staranne analizy 
i tym sposobem mogły brać gwarancję za skład i własności 
sprzedawanych gatunków, co ma szczególniejsze znaczenie dla 
eksportu. Władze gminne powinny być uprawnione do zajęcia 
się sprzedażą detaliczną węgla w kraju. Odpowiednia organi­
zacja przewozu węgla koleją, zcentralizowana w Ministerjum 
transportu, oraz ujednostajnienie i powiększenie wagonów wę­
glowych dałoby pożądane zmniejszenie kosztów przewozu. 

Połączenie mniejszych kopalni w większe organizmy go­
spodarcze jest bardzo pożądane i możliwe do przeprowadze­
nia; w niektórych wypadkach akcja rządu byłaby w tym kie­
runku niezbędna, a każdy poszczególny wypadek musiałby być 
rozpatrzony osobno. 

Niezbędne jest ulepszenie sposobów obliczania zysków 

*) Iror and Coal Trades Rev. (1926). 

kopalni, aby móc ustalić płace robotnicze. Komisja jest za 
utrzymaniem llh godz. dnia roboczego, za rozszerzeniem sy­
stemu pracy na zmiany i wprowadzeniem płacy akordowej; 
również wskazane jest, aby robotnicy uczestniczyli w pewnej 
części zysków instytucji, w której pracują. Dalej zwróciła K o ­
misja uwagę na kwestje urządzeń kąpielowych, mieszkań ro­
botniczych i t. p. i wyraziła opinję, że gdy przemysł węglowy 
osiągnie znowu dobrobyt, robotnicy powinni otrzymywać do­
roczne płatne urlopy. 

W zakończeniu sprawozdania Komisja wyraziła pogląd, 
że gdy powyższe reformy zostaną przeprowadzone, przemysł 
węglowy znowu stanie się źródłem potęgi gospodarczej kraju. 

Nowe Wielkie Jezioro w Ameryce. 
Skutkiem zmniejszonych w ciągu ostatnich siedimiu lat 

opadów atmosferycznych oraz zmiany warunków przepływu, 
wytworzonych przez liczne instalacje wodnoclektryczne na 
Wielkich Jeziorach i rzece Św. Wawrzeńca, poziom wody 
w tych jeziorach i w rzece znacznie się obniżył. Powoduje to 
oczywiście wielkie trudności dla żeglugi, która nie może wy­
zyskiwać całkowitej pojemności statków, a która stanowi po­
ważny środek komunikacji, gdyż roczny obrót towarów na 
tych drogach wynosi ok. 100 miljonów tonn. To też od pew­
nego czasu żywo są omawiane rozm. środki zaradzenia temu 
stanowi rzeczy, a wśród projektów najbardziej śmiałym, po-

Rys, 1. Schemat projektowanej zmiany przepływu rzek. 

ciągającym i — bodaj celowym wydaje się pomysł inż. Camp-
bell'a, polegający na zmianie kierunku biegu wód w dorze­
czach północnej części Kraju Jezior, przez przegrodzenie dwóch 
największych rzek: Alibany i Ogoki, wpadających do zatok 
Hudson oraz Jarres Bay. Zamiast dawnego ujścia, wody tych 
rzek, tworząc nowe — szóste •— Jezioro Wielkie, mają płynąć 
na południe, do jez. Nipigon, a stąd przez szereg Wielkich je-
z.or, Niagarę i Ontario — do rz. Św. Wawrzeńca (rys. 1). 
W ten sposób, zarówno Jeziora, jak i rzeka, uzyska ogromne 
ilości wody, która nietyiko umożliwi dalszy rozwój żeglugi i u-
sunie konieczność dotychczasowego pogłębiania mechaniczne­
go, lecz da możność uzyskania dodatkowo ok. 1 miljona K M 
energji *) (przepływ wód, których bieg ma być obrócony, obli­
czany jest na 570 do 850 m3lsek. Przytem koszta zamierzo­
nych olbrzymich budowli wynieść mają ok. 150 miljonów dola­
rów, zaś sama dodatkowo uzyskana energja da ok. 15 miljonów 
doi. rocznie. Projektodawca oblicza, że niewykonanie żadnego 
radykalnego ulepszenia obecnego stanu rzeczy pociągnie za 
sobą wydatek do 500 miijn. doi. w ciągu 10 lat na pogłębianie 
wszystkich przystani i koryta drogi wodnej. Śmiały więc pro­
jekt jego nietyiko rozwiąże zagadnienie radykalnie, lecz i wo­
bec tych wydatków wydaje się mniej kosztownym. Budowle 
mogą być wykonane w ciągu 6 lat. Po 3-ch latach może być 
przywrócony dawny poziom wody w rzece i w jeziorach, zaś 
później może być utworzone owo nowe Wielkie Jezioro, o po­
wierzchni 15 000 mil kwadr. W dalszym ciągu, w razie nad­
miaru wody, może być ona częściowo wypuszczana przez obie 
tamy (na rzekach Albany i Ogoki) dawnemi korytami tych 
rzek do morza. Niektórzy inżynierowie sprzeciwiają się temu 
projektowi, sądząc że zagadnienie dałoby się rozwiązać w inny 
sposób taniej. Jednak zdaje się, że wszystkie zalety radykalnej 
poprawy sytuacji w myśl projektu p. Campbell'a, wraz z uzys­
kaniem dodatkowej energji dla pozbawionej węgla okolicy, za­
pewniają temu projektowi dużo szans powodzenia. Wykona­
nie projektu wymaga porozumienia St. Zjedn. z Kanadą (Po­
wer, 23 marca 1926). 

*) Dotychczasowe zasoby energji wodnej Jezior obliczane 
są na 10 miljonów K M . 
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J4 24 Warszawa, dnia 16 Czerwca 1926 r. Rok 2 

T R E Ś Ć : S p r a w o z d a n i a z p o s i e d z e ń K o m i s y j 
P. K. N. 

P r o j e k t y n o r m : 1) m a t e r j a ł ó w n a c z ę ś c i 
s k ł a d o w e s i l n i k ó w s a m o c h o d o w y c h (dok); 
2) ś r e d n i c n o r m a l n y c h w a ł k ó w [i o t w o r ó w . 

S O M M A I R E : C o m p t e s r e n d u s d e s s e a n c e s d e s 
C o m m i s s i o n s . 

P r o j e t s d e s n o r m e s p o l o n a i s e s : 1) d e s m a-
t e r i a u x p o u r 1 a c o n s t r u c t i o n d e s m o t e u r s 
d'a u t o m o b i 1 e s (suitę et fin); 2) d e s d i a m e t r e s 
n o r m a u x d e s a r b r e s et d e s o r i f i c e s . 

Sprawozdania z posiedzeń. 
Konferencja w sprawie normalizacji żeliwnych rur 

wodociągowych 
dn. 25 maja 1926 r. 

Dnia 25 maja r. ib. odbyła się w gmachu Stowarzyszenia 
Techników konferencja, mająca na celu uzgodnienie sprzeci­
wów zgłoszonych do projektów norm rur żeliwnych wodocią­
gowych, ogłoszonych w Nr.Nr. 10/1926 i 11/1926 „Przeglądu 
Technicznego". 

Na konferencji byli obecni pp. dyr.: Buzek (Węgierska 
Górka), Jaszczurowski (Wodociągi Krakowskie), Jussewicz (Za­
kłady „Poręba"), Kotowicz (Wodociągi Poznańskie), prof. R a ­
dziszewski (Politechnika Warszawska), dyr. Rutkowski (Wodo­
ciągi Warszawskie), prof. Rogiński (Polski Komitet Normali­
zacyjny). 

Po odczytaniu nadesłanych do Biura P. K. N. sprzeci­
wów ze strony pp. dyr. Buzka, inż. Bielkiewicza, oraz dyr. 
Kotowicza, przystąpiono do dyskusji szczegółowej, w której 
omówiono kolejno sprawy następujące: 

1. Sprawę kształtu kielicha. 2. Sprawę przystosowania 
wymiarów połączenia kołnierzowego do norm międzynarodo­
wych. 3. Sprawę grubości ścianek rur. 4. Sprawę wielkości 
promieni krzywizny w kolanach. 5. Sprawę długości odgałę­
zień w trójnikach i krzyżakach. 6. Sprawę wzmocnień (żeber) 
dla trójników i krzyżaków. 
1. Sprawa kształtu kielicha -wywołała dłuższą dyskusję, w któ­

rej omawiano wszystkie kwestje i zarzuty, podnoszone prze­
ciwko uchwalonemu przez Komisję projektowi. W szczegól­
ności zatrzymano się dłużej nad zgłoszonym przez p. dyr. 
Kotowicza wnioskiem, uzasadniającym konieczność zmiany 
kształtu, kielićria i usunięcia obrączki na końcu rury. Zda­
niem p. dyr. Kotowicza, wewnętrzny kształt kielicha winien 
być podobny do amerykańskiego, z nieznacznem rozsze­
rzeniem w kierunku promieniowym, w miejscu gdzie znaj­
duje się ołów, ze stożkiem centrującym rurę w końcu kie­
licha, wreszcie bez zacięcia w jaskółczy ogon, proponowa­
nego przez Komisję. Taki kielich byłby iżejszy, i uszczelnie­
nie wymagałoby mniej ołowiu, połączenie zatem byłoby 

tańsze. Obrączka zaś nietylko jest niepotrzebna ze względu 
na uszczelnienie, lecz utrudnia sprawdzenie rury przez od­
biorcę. 

P. prof. Radziszewski, p. dyr. Buzek i p. dyr. Rutkow­
ski uzasadniali w dłuższych przemówieniach celowość za­
trzymania w normach pol kich kształtu kielicha, u-
chwalonego przez Komisję. Podkreślano mianowicie, iż 
obrączka na końcu rury nie miała na celu uszczelnienia, 
lecz chodziło tu o centrowanie końca rury w kielichu, oraz 
o to, że rura z obrączką w transporcie jest bezpieczniejsza; 
że średnicę T u r y należy mierzyć specjalnym cyrklem, gdyż 
mierzyć bosy koniec rury jest niebezpiecznie i niedokład­
nie; dalej, że przeciwko proponowanej długości kielicha 

nie jest argumentem zużywanie dużej ilości ołowiu, gdyż 
grubość ołowiu będzie tu ta sama, co i w kielichach za­
granicznych, co jest rzeczą najważniejszą, natomiast ilość 
wogóle zużywanego ołowiu jest b. rozmaita i zależy od 
okoliczności zupełnie nieuchwytnych. 

Decydującemi przy ustaleniu kształtu kielicha muszą 
być względy naszej praktyki krajowej, i to, że na grun­

tach ruchomych i słabych, kurzawkach (np. przy budowie 
wodociągów w Ciechocinku) nasz kielich jest pewniejszy 

od zagranicznych, a obrączka na końcu rury daje większą 
gwarancję solidności; dalej trzeba wziąć pod uwagę cho­
ciażby tę okoliczność, że w ośmiu miastach w Polsce bu­
dowane są w obecnej chwili wodociągi, dla których użyte 
mają być rury wg. norm, proponowanych przez Komisję. 
W wyniku dyskusji postanowiono zarządzić głosowanie or­
ientacyjne, które wykazało, iż za zmianą kształtu kielicha 
był jeden głos (p. dyr. Kotowicz) przeciwko sześciu głosu­
jącym za pozostawieniem kształtu, proponowanego przez 
Komisję; również za zniesieniem obrączki na końcu rury 

był jeden głos (p. dyr. Kotowicz), za zachowaniem jej — 
sześć pozostałych. 

Wobec tego pozostaje kształt kielicha ustalony w nor­
mach polskich, zgodnie z projektem B 803, ogłoszonym 

„Przeglądzie Technicznym'", Nr. 10/1926. 
2. W sprawie połączeń kołnierzowych, po dyskusji, w któ­

rej zatrzymano się dłużej na omówieniu wymiarów przylgi 
zdecydowano: 

a) przylgę ustalić wg. projektu Komisji B 804 („Przegl. 
Techn. " Nr . 10/1926), 

Ib) natomiast przystosować do norm zaleconych przez 
konferencję fachową w Zurychu w r. 1925: 

średnicę koła podziałowego śrub, 
liczbę śrub, i 
średnicę śrub, 
średnicę zewnętrzną kołnierza. 

Poza tem w projekcie normy B 804, zgrubienie s> ma 
być ustalone, jak w normach szwajcarskich, natomiast wy­
miar / pozostanie niezmieniony wg. projektu Komisji. Dłu­
gości śrub postanowiono wcale nie umieszczać w normach 

rur. 
3. Rozważając sprawę grubości ścianek rur, stwierdzono, iż 

nieznaczne różnice w grubości ścianek w normach polskich 
a zagranicznych, tłomaczą się oparciem wyliczeń na in­
nym spółczynniku bezpieczeństwa (bynajmniej zaś nie tem, 
że żeliwo polskie jest gorsze, niż zagranicą) dalej, że prze­
ważnie różnice te leżą w granicach tolerancji. Po krótkiej 
dyskusji zdecydowano: grubości ścianek pozostawić w nor­
mach wg. projektu Komisji; ogłoszonego w „Przeglądzie 
Technicznym". 

4. W sprawie wielkości promieni krzywizny w kolanach, p. dyr. 
Buzek podniósł, iż z punktu widzenia odlewniczego — duże 
promienie pociągają za sobą trudności i koszty, a z drugiej 
strony podnoszą również cenę tych rur. P. dyr. Buzek po­
wołał się na normy: angielskie, amerykańskie i niemieckie, 
gdzie przewidziane są — szczególnie dla dużych średnic — 
mniejsze promienie krzywizny, niż w normach polskich. 

Po dyskusji uchwalono: w projekcie B 810 („Przegl. 
Techn." Nr. 10/1926) skreślić zupełnie normy dla średnic 
powyżej 350 mm. 

5. W sprawie długości odgałęzień (projekt B 814 „Przegl. 
Techn." Nr. 11/1926) postanowiono, na wniosek p. dyr. 

Buzka, wprowadzić do projektu normy następującą po­
prawkę: 

Wielkość 1,2 przeliczyć w taki sposób, aby długość 
odgałęzień od zewnętrznej ścianki rury była równa 1,5 
razy głębokości kielicha. Odnosi się to zarówno do trój­
ników, jak i krzyżaków. 

6 Również na wniosek p. dyr. Buzka uchwalono umieścić 
w normach B 814 i B 815 („Przegl. Techn. " Nr. 11/1926) 

następującą uwagę: 
„Przy ciśnieniu roboczem równem 2 albo więcej 

atmosferom, odgałęzienia muszą być wzmocnione bądź 
to w ściance, bądź to żebrami, przy średnicach 300 mm 

i wyżej". 



378 — 5C N WIADOMOŚCI P. K. N. 1926 

Termin zgłaszania sprzeciwów: 15 września 1926 r. 
P o l s k i e Normy. 

Silnik samochodowy. 
M a t e r j a ł y na c z ę ś c i s ta lowe. 

P N 
32 — S5 
Projekt 

Nazwa pzzedmiotu 
Nazwa 

potoczna 
stali 

Cechy wytrzymałościowe Skład chemiczny 

Nazwa pzzedmiotu 
Nazwa 

potoczna 
stali 

') 

Stan 

2) 
Rr 

') 
A 
lo 

4) 
K 

5) 
U 

kg/mm 

6) 
B 

kg/mm* 
Sk 
mm 

Obowiązuj. 
Nieobowią-

zujący 

Nazwa pzzedmiotu 
Nazwa 

potoczna 
stali 

') 

Stan 

2) 
Rr 

') 
A 
lo 

4) 
K 

5) 
U 

kg/mm 

6) 
B 

kg/mm* 
Sk 
mm P S 

Nieobowią-

zujący 

1 
Grzybek zaworu 

ssąc. i wyd. 

zaworo­
wa 

II 75±5 > 12 205—235 < 0,04 <0,04 C, Ni, Cr, 
W o. 

2 Sprężyna zaworu 
spręży­

nowa 
II 130±10 > 6 350—405 C. Si, Mg. 

3 Talerzyk 
węglista 
miękka 

— 401:5 97—125 

4 

5 

Obrączka talerzyka 

Sztyft (klin) 
talerzyka 

węglista 

' / 2 twarda 

60±5 > 12 165—205 

C E C H Y S P E C J A L N E : 
Do poz. 1. — Stal zaworowa winna być oporna na utlenianie przy temperaturze ok, 700° C oraz na gryzące 

działanie spalin, 
Warunki odnośnych prób zostaną ustalone dodatkowo, 
Po obróbce termicznej, stal winna nadawać się jeszcze do obróbki mechanicznej przez skrawanie, 

Do poz. 2. Temperatury do 100° C nie powinny wpływać ujemnie na cechy i pracę sprężyn. Warunki prób na 
długotrwałość pracy sprężyn zostaną ustalone dodatkowo. 

C E C H Y O G Ó L N E : ." " 
Próbki stali konstrukcyjnej, po wypolerowaniu, lecz przed wytrawieniem, przy badaniu pod mikroskopem 

winny wykazywać strukturę jednolitą. 
U W A G I : 

') Stan I — przed obróbką termiczną; II — po obróbce termiczne!; 
2) Rr — wytrzymałość na rozciąganie; 
3) A — wydłużenie przy £ = 1 1 , 3 ]/Y; 
4) K — miara zmęczenia (stosunek przewężenia do wydłużenia); 
5) U—udarność; G 

6) B — twardość wg. Brinella (3000 kg); 
T) Sk — o d s k o k w skleroskopie z młotkiem djamentowym, 



N 24 WIADOMOŚCI P. K. N . 379 — 5 7 N 

Termin zgłaszania sprzeciwów 15 września 1926 r. 
P o l s k i e Normy. 

Średnice normalne wałków i otworów 
wy rri i ary w mm. 

P N 
G — 1 0 1 
Projekt 

11 

12 

13 26 52 105 
27 55 110 210 310 410 

14 28 
58 115 

6 15 30 60 120 220 320 420 
62 125 

16 32 65 130 230 330 433 
33 

17 34 68 135 
7 35 70 140 240 340 440 

18 36 72 145 
19 38 75 150 250 350 450 

78 155 
8 20 40 80 160 260 360 460 

82 165 
21 42 85 170 270 370 470 
22 44 88 175 

9 45 90 180 280 380 480 
23 46 92 185 
24 48 95 190 290 390 490 

98 195 
10 25 50 100 200 300 400 500 

C z ę ś c i o m o b r o b i o n y m d o k ł a d n i e — w e d ł u g sprawdzianów — należy nadawać j e d y n i e średnice ob ję te 
niniejszą tablicą. 

W w y p a d k u i s to tne j kon ie cznośc i w p r o w a d z e n i a wymiarów pośrednich , należy używać l i c z b kończą­
c y c h się na 2, 5, 8. 

Średn i ce poniżej 6 mm zostaną us ta l one o s o b n o . 



380 — 5 8 N WIADOMOŚCI P. K. N . 1926 

Po rozważeniu spraw zasadniczych, omówiono niektóre 
drobne usterki w rysunkach, układzie tablic, rozstawieniu 
wymiarów i t. p., i upoważniono Biuro P. K. N. do poczynie­
nia odpowiednich poprawek, uzupełnień, skreśleń i przeliczeń. 

P O D K O M I S J A SMARÓW I OLIWIENIA-
Posiedzenie z dnia 10 marca 1926 r. 

Obecni: prof. A . Rogiński, inż. J . Piotrowski, St. Koło-
myjski, W . Jakusz, C. Łoziński, B. Jordan i J . Cyfracki. 

Po rozpatrzeniu norm dla gwintu metrycznego różnych 
krajów, uchwalono przyjąć jako wytyczne przy tworzeniu norm 
polskich projekt szwajcarski, który ma wszelkie szanse (jak 
to sią okazało na ostatniej konferencji w Zurichu) być przy­
jętym jako międzynarodowy. 

W drobnym gwincie metrycznym są proponowane niewiel­
kie odchylenia od projektu szwajcarskiego. Dotyczą one sto­
pniowania skoków gwintu. Na ostatniej konferencji normaliza­
cyjnej w Zurichu, przedstawiciel P. K. N . prof. A . Rogiński 
wystąpił z polskim projektem stopniowania skoków drobnozwo-
jowego gwintu metrycznego, który spotkał się z ogólnem uzna­
niem, 

Prof. A . Rogiński zawiadamia zebranych o swym wy­
jeździe do Ameryki na zjazd normalizacyjny, na którym mię­
dzy innemi ma być poruszona sprawa kluczy, nakrętek i śred­
nic gwintowanych. 

Niemcy ostatnio zaproponowały, by zewnętrzne średnice 
powyżej 80 mm trzpieni gwintowanych miały wymiary koń­
czące się cyfrą 4 lub 9, nie 5 lub 0. Należy więc zająć 
w tej sprawie odpowiednie stanowisko. 

Komisja przychyla się do projektu niemieckiego, ponie­
waż: iprzy 1 mm różnicy średnic niegwimtowanej i gwintowanej 
łatwiej uchronić gwint od uszkodzeń przy przesuwaniu gwin­
towanych trzpieni przez otwory i ponieważ tolerancje średnic 
gwintowanej i niegwintowanej są różne, a stopniowanie trednic 
znaczne (5 lub 10 mm). 

Krytyka i sprzeciwy. 
Uwagi p. inż. Bielkiewicza w sprawie norm rur żeliwnych 

wodociągowych. 
W powołaniu się na ogłoszone w Nr.Nr. 10 i 11 „Prze­

glądu Technicznego" z r. b. normy rur żeliwnych wodociągo­
wych, pozwalam sobie poruszyć parę drobnych spraw mają­
cych, mojem zdaniem, praktyczne znaczenie. Dotyczy to dłu­
gości śrub do kołnierzy oraz rozkładu otworów do śrab przy 
kształtkach kołnierzowych. 

Chodzi mianowicie o wymiary długości tych ś ub. W ta­
blicy prostek kołnierzowych dla każdej średnicy rur jest wy­
znaczona inna długość śrub, z różnicą zaledwie 2 mm między 
sąsiedniemi wymiarami. Nie ulega wątpliwości, że opracowy­
wane normy śrub nie uwzględnią tak zróżniczkowanych dłu­
gości śrub, wobec czego byłoby wkazane wyznaczyć dla 
2—3 ś.ednic rur śruby jednakowej długości i w ten sposób 
przystosować je do wymiarów realnych — rynkowych. 

Co się tyczy otworów na śrufoy, to jak wiadomo, wierci 
się je symetrycznie do płaszczyzny złożenia modelu ale tak, 
aby na tym złożeniu otworów na śruby nie było. Tymczasem 
w przekrojach kształtek, jak kolana, trójniki i t. p., te otwory 
są oznaczone w płaszczyźnie symetrji i to może mniej świa­
domych wprowadzić w błąd przy praktycznem zastosowaniu 
norm. Zaznaczyć należy, że przy wykonywaniu robót takie 
błędy często się powtarzają, narażając na dodatkowe koszta 
i straty czasu. 

Wymiar Do wskazany na szkicach należałoby pokazać 
w inny sposób lub całkiem go opuścić, jak to uczyniono z wy­
miarem £>2. 

M. Bielkiewicz. 

Sprostowanie. 
W protokule z pos. Komisji Ogólnej P .K .N. z dn. 16 mar­

ca r. b., ogłoszonym w Nr. 18 „Przegl. Techn. " zamiast słów: 
u p. prof. Drewnowski, delegat Polskiego Komitetu 

Elektrotechnicznego do Komisji Ogólnej P K N " , 
powinno być: 
„.... p. prof. Drewnowski, delegat Stowarzyszenia Elektro­

techników Polskich do Komisji Ogólnej P K N . " 

W Biurze Polskiego K o m i t e t u Normalizacyjnego 
(Elektoralna 2, gm. Minis terstwa Przemysłu 

i Hand lu , pokój N r . 242) są do nabycia następują­
ce tablice normalizacyjne: 

B—201. Normalny cement portlandzki. 
Cena —75 gr. 

B—202. Normalny cement portlandzki. 
Próby fizyczne. . . . Cena — 7 5 gr. 

B—204. Normalny cement portlandzki. 
Próby wytrzymałościowe. Cena —50 gr. 

B—801. Warunki techniczne wyrobu 
i odbioru żeliwnych rur wodo­
ciągowych Cena —.75 gr. 

f —401. Temperatura odniesienia dla 
narzędzi mierniczych i przed­
miotów warsztatowych. Cena —.50 gr. 

o —101. Wzór tablicy normalizacyjnej. 
Cena —.50 gr. 

o —102. Formaty papieru. . . Cena —50 gr. 
o—103. Zastosowania format, papieru. 

Cena —.50 gr. 
o —301. Zamiana długości wzorców ca­

lowych na milimetrowe. Cena —.50 gr. 
o —302. Stalowe wzorce calowe w mi­

limetrach od 1/64" do 12". Cena —50. gr. 
o —303. Stalowe wzorce calowe w mi­

limetrach od 12" do 36". Cena —.50 gr. 
o —304. Stalowe wzorce calowe w mi­

limetrach od 36" do 60 " . Cena —.50 gr. 

o —305. Stalowe wzorce calowe w mi­
limetrach od 60" do 72" . Cena —50 gr. 

o —306. Stalowe wzorce calowe w mi­
limetrach od 0,001" do 9,999" . 

Cena —,50 gr. 
o—307. Stalowe wzorce milimetrowe 

w calach od 1 mm do 9,999 m. 
Cena —50 gr. 

w—1. Znakowanie wytrzymałościowe. 
Cena —.50 gr. 

w—3. Próba na rozciąganie. Pomiary 
próbek. . . . . . Cena —.75 gr. 

w—4. Próba doraźna żeliwa i stopów 
nieciągliwych na rozciąganie. 

Cena —.50 gr. 
K o s z t opakowania wynos i . — . 20 gr. 
K o s z t przesyłki . . — . 20 gr. 
K o s z t specjalnej teczk i do norm. 1.50 gr. 
Cena kompletu dotychczas w y ­

danych tablic , w specjalnej 
teczce, wraz z opakowaniem 
i przesyłką wynosi łącznie . Zł. 11.90 

Rachunek bieżący Komitetu w P. K . O. Nr. 12 210. 

Drukarnia Techniczna, Sp. A k c , w Warszawie, ul. Czackiego 3-5 (Omach Stowarzyszania Techników). 
Wydawca: Spółka z a. o. .Przegląd Techniczny" . Redaktor odp. toż. Czesław Mikulski. 
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