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Gospodarka wojenna Niemiec w latach 1914—1918

d wojny francusko-niemieckiej 1870/71

Niemcy byly podmiotem wielkich przemian

gospodarczych, jak to wynika chodby z ni-
zej przytoczonych danych wwozu i wywozu (w mi-
lionach marek).

wosci cbejscia przez Belgie francuskiego frontu for-
tec i doprowadzenia do naglej operacji oskrzydla-
jacej. Inicjatywa zapowiadata niewatpliwie korzy-
sci. Natomiast obrona, dazaca nawet do rozstrzy-
gniecia, ktéra czekalaby na mozliwos$é uderzenia na

Z kraju o daleko posumigtej réwnowadze rol-
nictwa (w r. 1870 przeszlo Y% ludncéci rolniczej)
i przemystu Niemcy staly sie krajem wybitnie prze-
mystowym (w r. 1907 tylko 28,6% ludnosci rolni-
czej), przy tym uzaleznionym od dowozu surowcow
(i pottabrykalow) oraz srodkéw zZywnosci.

Bedac scisle zwigzane z rynkiem europejskim,
z ktorego otrzymywaly 55% wartosci wwozu i kto-
remu dawaly 76%: wartoéci swego wywozu, Niemcy
jednoczesnie weszty w styczno$é z innymi rynkami,
przede wszystkim z amerykariskim. Potrzebowaly
surowcoéw obcych i musialy szukaé rynkéw zbytu.
Nad wiekszoscia surowecéw panuja Anglo-Sasi, oni
réwniez rzadza na rynkach $wiata. Dazenia Nie-
miec prowadza do starcia, tymbardziej ze Niemcy
slaja sie potega morska.

miare rozrostu zycia gespodarczego wzrasta
zalezno$é od zagranicy. Niemecy produkuja 18200<
X 10" t zb6z, lecz spozywaja 22550 X 10° t; wydo-
bywaja rudy zelaznej 35940 X 10° t'), ale spozy-
waja 47350 X 10" t; niedobér wynosi 4350 X 10° 1
zb6z 1 11410 X 10° t rudy. Wegla maja poddostat-
kiem (wydobycie 277 X 10" t, spozycie 260 X 10° t),
lecz to mie zmienia radykalnie postaci rzeczy. Woj-
na bedzie, lecz musi by¢ krotkotrwala — bedzie to

t) Wydobycie rudy zelaznej w zaglebiu Rubry stanowito
w r. 1913 — 2%, a w Lolaryngii 27% S$wiatowego wydo-
bycia.
szybki manewr, prowadzacy do druzgocgcego roz-
strzygmigcia.

. Niemiecki plan wojny byl wynikiem konieczno-
$ci szybkiego osiagniecia rozstrzygnigcia oraz mozli-
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poétnocne skrzydlo francuskie w chwili gdy posuwa-
jac sie w gtab Niemiec straciloby swe oparcie, nie
nastreczata widokow na zwycigstwo rozstrzygajace,
ktérego Niemcy potrzebowali. Narazalo zas na bar-
dzo wielkie niebezpieczerstwo osrodki gospodar-
cze i przemystowe Saary i Ruhry; juz z tego po-
wodu postawiono bardzo waskie granice obronie
i manewrowi odwrotowemu'".

(Eryk M. Marchs, kpt. w. niem.—Natarcie i obro-
na w wielkiej wojnie, — W-wa, 1926, W. I. N. W.,
str. 20—21, przedtozyt W. Stachiewicz, ptk. S. G.).

Do przewidywanej kampanii powinno wystarczyé
6346 dzial lekkich {1000 strzaléw na dzialo) i 1024
dziala ciezkie (4000 pociskéw na dzialo).

Zuzycie uzupelni przemyst wojenny, zatrudniaja-
cy ogdétem okolo 180000 ludzi (zaklady parstwo-
we — 43 000 i prywatne — 140 000 ludzi). Nie be-
dzie potrzeby ani czasu na zmaczne rozbudowanie
przemystu wojennego, a c6Zz mysleé¢ o mobilizacji
przemystu cywilnego. Sprawa zaopatrzenia w su-
rowce tez nie przedstawia sie tragicznie, skoro szyb-
ko zostana opanowane tereny Franciji, Luksembur-
ga, Belgji, Rosji i droga do Indyj. Mittel Europa
potrafi zdoby¢ surowce.

Rzeczywistosé wyglada inaczej. Zasoby amunicji
szybko topnieja, sprzet ulega zuzyciu. Nad Marna
parki zostaja opréznione (z wyjatkem artylerii cigz-
kiej, ktorej starczy amunicji jeszcze do listopada
1914). Kanny nie ziscity sie na polach Fraacji, trze-
ba wejs¢ do okopow. Przeciwnik jest w polozeniu
podobnym. Wojna z manewrowej staje si¢ pozy-
cyjna. Z ta chwilag wyrasta nowe zagadnienie go-
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spodarki wojeihéj, Zapasow nie ma, a wigc trzeba
przede wszystkim zaspokoi¢ potrzeby biezace, co
oznacza koniecznosé rozbudowy przemystu kadro-
wego, a nastepnie wciggnigcie przemystu cywilnego
do pracy na potrzeby wojny. Przemyst maszyno-
wy jest wspaniale rozbudowany lecz brak surow-
cow, zdobycie ich wymaga odpowiedniej organiza-
cji. Z fachowcami jesl znacznie gorzej, {rzeba ich
wycolywa¢ z oddzialéw liniowych. Znéw powstaja
trudnosci, ktore tylko czesciowo da sie pokonac
przez odpowiednie opracowanie fabrykacji, umozli-
wiajace szerokie wykorzystanie sit niefachowych.

Handel swialowy zamyka si¢ coraz mocniej w ra-
‘mach kontrolowamych kontyngentéw, przybierajac
zdecydowanie charakter kompensacyjno-towarowy,
Mozna wprawdzie kupié¢ za zloto, lecz z tym jest
ccoraz gorzej — blokada gospodarcza przejawia swe
dziatanie,

Zakres przygotowan, poczynionych przed wojna
zupelnie nie odpowiadal wymaganiom pofozenia.
Qgraniczy!l sie on do zawarcia uméw z dostawcami
© ile pominaé sporadyczne wypadki, jak zwieksze-
nie zatég wytworni Kruppa oraz zarzadzenia przy-
gotowawcze w dziedzinie finansowej. Tak mizerne
poczynania musialy w wyniku wyrodzié sie w impro-
wizacje na kazdym polu. Improwizacja z samej swej
natury nie moze by¢ Zrodtem organizacji celowej
i sprawnej, bowiem wyklucza spokojne i wszech-
slroame rozwazenie zaréwno wytycznych podstawo-
wych, jak i szczegolow bardzo zlozonego mechaniz-
mu socjalizmu panstwowego, t. zn. gospcdarki wo-
jennej. W rozwazanym przypadku improwizacja
wyrazila si¢ w niezdaniu sobie przez organizatorow
sprawy z mozliwodci zakresw sprawnego dziatania
zbozonego aparatu gospodarczego i w poczgtkowym
oddzieleniu przemyslu wojennego od reszty prze-
myshu i ludnosci cywilnej,

Pomyst i plan organizacji dal inz. von Moellen-
dorff z AEG, majac na uwadze przede wszystkim
sprawe zaopatrzenia przemystu w surowce. Poparl
go Walier Rathenau, dyrektor AEG. Ostatecznie
13 sierpnia 1914 r. zostaje uruchomiony Urzad Su-
rowcéow Wojennych (Kriegsrohstoff-Abteilung —
KRA) w pruskim Ministerium Wojny. Wystapienie
Anglii bylo przyczyna utworzenia lego urzedu. Od-
razu powstaly trudnosci, wynikajace z organizacyj-
nej odrebnosci sil zbrojnych Bawarii, Saksonii 1 Wi-
tembergii. Trudnosci fe przezwyciezono mie bez
pewnych taré.

Zadaniem KRA byla gospodarka surowcami, po-
trzebnymi dla wojny.

Organizacja: Urzad podlega ministrowi wojny.
Dzieli sig na wydzialy surowcowe.

Koniecznosé wykorzystania zasobow terendow
okupowanych zmusza do rozszerzenia organizaciji
{seleccja drewna z terendw okupowanych).

Skutki improwizacji przejawiajg sie juz w korcu
-sierpnia 1914 r., a wigc po dwoch tygodniach. Nie
mozna pracowaé wydajnie ze wzgledu na wielks
ilo$é komiecznych do obstuzenia komérek gospodar-

czych. Tworzy sig wiec pierwsze akcyjne towarzy-
stwo wojenne branzowe (metale, chemikalia, wel-
na, skéry) grupujac odpowiednie galezie wytwor-
czoscl,

Zakres dziatalnosci wzrasta, obejmuje juz nietyl-
ko statystyke zasobow i ich podziat lecz i rekwizy-
cje, namiastki,

Wielka bitwa sprzetu — lato 1916 r. (Somme) po-
woduje koniecznosé¢ rozszerzenia organizaciji. Two-
rzy sie urzad wojenny (Kriegsamt) jesienia 1916 .,
z izastepca minisira wojny na czele. )

Dzieli sie on na departament pracy, urzad zao-
patrywania w brod i amunicje (Wumba), KRA,
urzad odziezowy, urzad dla wwozu i wywozu, urzad
dla wyzywienia ludnosei i trzy oddzielne sekcije:
wegla, cementu i elektrycznosci. Pézniej rozszerzo-
no go przez utworzenie sztabu technicznego.

W ten sposéb utworzono instytucje bedaca praw-
dziwym dyktatorem gospodarczym Rzeszy i jej
sprzymierzelicow. Organem przekazujacym potrze-
by wojska jest sztab wojskowy Kriegsamt. Sztab
techniczny Kriegsamt opracowuje metody zaspoko-
jenia tych potrzeb w ramach przemystu,

Komisja naukowa Kriegsamt pracuje w nastepu-
jacych grupach: 1) ogélnej gospodarki wojennej;
2) geogratfii gospodarczej Mitteleuropy; 3) gospo-
darki poszczegélnymi surowcami; 4) produkeiji, cen,
zaopatrzenia i uzbrojenia wojska, budownictwa
wojskowego, instytutow technicznych i przemysiu
uzbrojeniowego. Procz tego istnieje komisja wy-
wiadu gospodarczego oraz centrala wymiany do-

" $wiadczen, poczynionych w gospodarce wojennej.

Przy Wumba istnieje Fabo (Koenigliche Fabrika-
tionsbureau in Spandau), opracowujace: tolerancje,
przepisy seryjne produkeji, warunki odbiorcze i ma-
sowo — rysunki warsztatowe,

Aparat ten byl przeznaczony do realizacji tez go-
spodarki planowej, ujetych w ustawie z 22.11. 1916.
Z chwilg jego uruchomienia nastapita zyciowa pré-
ba gospodarki planowej, improwizowanej pod na-
ciskiem wojennych warunkéw chwili. '

Ten polezny, aczkolwiek improwizowany aparat
miat wykonaé program Hindenburga, skrojony na
wyrost pod wrazeniem Somme'y, nad ktora przypa-
dla u Francuzéw 1 armata 75 mm na 34 m frontuy,
1 dzialo ciezkie na 28 m frontu i 1 dzialo ciezkie
wielkiej mocy na 120 m frontu, Wtedy tow ciagu 17
dni wystrzelano 2 > 10° pociskéw 75 mm i 12 X 10°
pociskéw ciezkich, W ciagu za$ 1 dnia (lipca
1916 r.) zuzyto 8000 t amumicji.

Wykonanie tego programu nalezy rozpatrywaé
z dwuch punktéw: celowosci i technicznego. Jezeli
chodzi o celowo$é, to program ten mie spelnit po-
ktadanych w nim nadziei — dal wiecej, niz mozna
byio wykorzystaé taktycznie i stralegicznie. Wyma-
gal on podwojenia produkeji amunicji, miotaczy
i prochéw, potrojenia produkcji dzial (miesigcznie
3000 dzial lekkich i 400 dzial ciezkich) i k. m. (7000
sztuk miesiecznie).

Wprzegnieto do pracy nietylko powiekszone wy-
twornie kadrowe paristwowe i prywatne lecz zmobi-
lizowano wytwérnie cywilne, przeznaczone gtéwnie
do wyrobu amumicji. Zalrudnialy ome przeszlo
2 X 10" robotnikéw, produkujacych 12 X 10° po-
ciskéw miesiecznie,

Jezeli chodzi o kb, to program wykonano w
100%, dziata lekkie w 84 %, dziata cigzkie w 125%.

Wykonywajac. ten program zrobiono wielki wysi-
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tek. Wtargnigto we wszystkie dziedziny zycia go-
spodarczego. Nie zdolano jednak opanowaé tych
wszystkich dziedzin w stopniu, umozliwiajacym
osiaggniecie maximum wydajnosci caloéci. Przyczy-
ng tego byla improwizacja, powodujaca mechanicz-
ne stosowanie schematu. Nowe zjawiska usitowano
opanowaé przez utworzenie nowych referatéw i sek-
cyj. W denerwujacej atmosferze pospiechu nie by-

oraz na odpowiednie umieszczenie jego w ramach
calo$ci. Przyczyniala sig do tego i chwiejna poli-
tyka naczelnych wladz wojskowych, ktére rady-
kalnie zmiemialy podstawy programu zaopatrzenia
si zbrojnych. Jako przyktad przytocze postanowie-
nie wyrownawczej komisji surowcéw ze stycznia
1917 r., ustalajace nastepujaca kolejnosé pilnosci:
1) sprzet wojenny; 2] drut kolczasty; 3) materiat
kolejowy; 4) lodzie podwodne, — zmienionej péi-
niej wten sposob, ze caly materiat dla budowy i na-
prawy lodzi podwodnych (facznie z ich uzbroje-
niem) postawicno na pierwszem miejscu. Zmiany
takie sa bardzo latwe, ale tylko na papierze. W rze-
czywistosci powoduja one wiele trudnosci w prae-
mysle, szczegblnie trudnych do pokonania w warun-
kach, narzucajacych jaknajwieksza oszczednosé
tworzyw. Tutaj nadmieniam, Ze oszczednosé two-
rzyw byla bardzo wskazana, skoro w Niemczech w
ciggu calej wojny wyprodukowano stali zlewnej tyl-
ko ok. 16% ilosci wyprodukowanej przez Aliantéw,
wydobycie wegla stanowito tylko 20%.

Aparat, ogarniajacy calte zycie gospodarcze parn-
stwa musi byé z koniecznosci doéé ciezki, W roz-
wazanym przypadku te ceche zwiekszono przez do-
czepianie nowych komadrek. Zapommiano przy tym
o niemozliwoéci sprawnej pracy kierownictwa przy
istnieniu zbyt duzej ilosci organéw podlegiych. Nie
wykorzystano zdrowych poczynan przedwojennych,
wyrazajgcych sie w zaczatkach wspolpracy ze
zwiazkiem stalowym. Dopiero w r. 1918 zrozu-
miano konieczno$¢ radvkalnej zmiany organizacyj-
nej przez utworzenie ogdlno-niemieckiego zwigzku
przemystu, stanowiacego rozdzielnig wszelkich)
srodkéw wytwarzania, stosownie do potrzeb zaopa-
trzenia sit zbrojnych. W ten sposéb chciano odcia-
zyé kriegsamt od zbednej papierowej dlubaniny,
bedacej zawsze grobem wszelkiej twoérczej i wydaj-
nej pracy. Bylo juz zapézno, aby projektowana
zmiana mogla przemiknaé¢ do wszystkich komdrek
wielkiej organizacji. Zycie gospodarcze byto zanad-
to silanie wyczerpane, aby moglo poptynaé w nowym
kierunku.

Nie mozna jednak ograniczyé sie tylko do roz-
wazenia cech ujemnych, gdyz sam fakt wylrwaaia
przez 4 lala oblezenia wskazuje na dodatnie strony
dziatalnoéci Kriegsam!t. Po stwierdzeniu niemozno-
éci oparcia zaopatrzenia sit zbrojnych o produkcje
tylko wytwérni kadrowych, wciagnigto do pracy
przemys!t cywilny, powierzajac mu pokrycie zwiek-
szomego zapoirzebowania na amunicje. Zaopatrze-
nie lotnictwa powierzono nowoutworzonym wytwor-
niom specjalnym. Program Hindenburga wywolat
gwaltowny przetom w tej dzialalnosci. Zdobyto sie
na zaslosowanie nowej metody. Metoda ta polega-
ta na podzieleniu danego przedmiotu na elementy,

. warunkujacej ich zamiennosc.
lo czasu na nalezyte rozwazenie samego zjawiska

WT3 - g5

.. wykonywane w wytwérniach, najlepiej przygoto-

wanych do wyrobu kazdego elementu lub ich zespo-

tu. Wten sposéb wykorzystano mozliwosci wytwor-

ni, niezdolnych do wyrobu calego przedmiotu, lecz
mogacych szybko produkowa¢ serie elementéw. Ta-
ka organizacja wymaga wielkiej pracy nad staran-
nym przygotowaniem dokiadnej produkcji czesei,
Bez zamiennosci
montaz nie bylby mozliwy. Fabo bylo tworca
DIN'a. Opracowanie metod fabrykacji, metod ob-
robki, opracowanie rysunkéw i pouczern warsztato-
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wych musiato by¢ zrobione pod katem widzenia mo-
zliwodci technicznych wytwérni, bardzo ograniczo-
nych w swych inwestycjach. To zrobiono. Nie zaw-
sze jednak mozna bylo zastosowaé te metode, za-
réwno ze wzgledu na techniczne mozliwosci, jak
i celowos¢é gospodarcza. Zasadniczg wada tej meto-
dy jest jej jednostromnosé, czesto wykluczajaca wy-
korzystanie calej zdolnosci produkcyjnej danej wy-
twérni, Obciazajac catkowicie jeden czy kilka war-
sztatéw danej wytwoérni zamdowieniami na element
lub ich zespél jednoczesnie utrudnia sie (a czesto
uniemozliwia) fabryce przyjecie zaméwieri do wy-
konania w warsztatach nieobcigzonych. Z tych po-
wodéw niejednokrotnie (np. dzielgc stocznie na bu-
dujace tylko lodzie podwodne i jednostki nawodne)
traktowano przydzial zaméwien ma elementy pod
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katem widzenia moznosci wykorzystania calej zdol-
nosci produkcyjnej wszystkich warsztatéw wytwor-
ni. Powiadam: niejednokroinie, gdyz niezawsze by-
to to mozliwe. Przede wszystkim ze wzgledu na
krotkie terminy dostaw, a nastepmie z powodu tru-
dnodci zmiany w planie zaopatrzenia w narzedzia,
surowce i potfabrykaty.

Administracja przemystem, zatrudniajacym prze-
szlo 3 X 10" ludzi wykluczata szybkie i bezbolesne
przerzucanie zamoéwien w ramach raz przyjetego
planu. Czynnikiem utrudniajacym przeprowadzenie
tej ztozonej operacji byl nadmierny rozrost iloscio-
wy komorek, przez ktére musialy przejsé czynnosci
przygotowujace decyzje. Dopiero wr. 1918, jak juz
wspomnialem, znaleziono celowe rozwigzanie two-
rzac ogélno-niemiecki zwigzek przemysiu (Reichs-
verband der deutschen Industrie). Wtedy jednak,
oprécz  czynnikéw wyszozegolnionych uprzednio,
przejawil sie caty zly wplyw paroletniego stoso-
wania niezupelnie Zyciowego schematu. Ten wplyw
tkwit w samym zaltoZeniu utworzenia KRA, a na-
wet i Kriegsamt. Oto, nie zdajac sobie sprawy z
celu gospodarki wojennej, chciano rozwiazaé jej
zagadnienie ograniczajac sie poczatkowo tylko do
najbardziej palacej sprawy surowcéw. Pod na-
ciskiem warunkéw rozszerzano ramy gospodarki
wojennej, ogarniajac mig wreszcie cale zycie go-
spodarcze kraju.

Cala gospodarka wojenna Niemiec byta ujeta
ostatecznie w nastepujgce ramy:

1. Ministerstwo Gospodarki Wojennej (Reichs-
wirtschaftamt), ktére w 1917 r. przejelo agendy
gospodarki wojennej Ministerstwa Spraw We-
wnetrznych.

2, Ministerstwo Wyzywienia (Reichserndhrungs-
amt),

3. Kriegsamt,

4. Organizacje gospodarcze, przemysiowe i rol-

nicze — poélpanstwowe lub prywatne (ostatnie w
1918 r, wchodza w sktad Reichswerband der deut-
schen Indusirie).

Zwiazek funkcjonalny, istniejacy miedzy sklad-
nikami Zycia gospodarczego, wymaga przestrzega-
nia jednej wytycznej w stosunku do wszystkich
sktadnikéw. Bowiem tylko pod tym warunkiem
mouzna osiaggnaé cel gospodarki wojenmnej — t. j.
takie wykorzystanie wszelkich zasob6éw, aby byto
mozliwe prowadzemie wojny. Z tego wynika, Ze
gospodarka wojenna musi odrazu objaé calosé,
t. j. cate zycie gospodarcze kraju. Zrozumiano to
najwczesniej w Anglii, nacjonalizujac koleje w pa-
re dni po wypowiedzeniu wojny, a nastepnie two-
rzac w r. 1915 ministerium zaopatrzenia sit zbroj-
nych z D. Lloyd Georgem na czele,

Czynnik improwizacji — nastepstwo braku przy-
gotowania — jest odwrotnie proporcojonalny do
stopnia przewidywania. Najlepszym tego dowodem
jest zagadnienie zaopatrzenia w stal. Bardzo skro-
mne zaczatki, wyrazajace si¢ w rozmowach ze
zwigzkiem stalowym jeszcze przed wojna ulat-
wilty KRA, a nastepnie Kriegsamt razwiazanie
sprawy zaopatrzenia w stal juz choéby przez to,
ze Sztab Generalny potrafit powiazaé plan stra-
tegiczny z ,planem'’ gospodarczym w tej dziedzi-

nie (wykorzystanie zasobow terenéw zajetych na
poczatku wojny, organizacja odwozu zlomu).

Zaglebie lotaryrskie zabezpieczone operacyjnie
(patrz mape) dawato w 1913 r. — 6,3 X 10°t rudy
Luksemburgowi, 21 X 10° t — Niemcom (z ogélne-
go ich urobku 29 X 10° t) i 19 X 10° t Francji
(z ogolnego jej urobku 22 X 10° t).

Rotterdom
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Wskutek rozwoju dzialad wojennych wydobycie
rudy we Franciji spadio w 1914 r. do 11,3 XX 10° ¢,
w 1915 wynosilo juz tylko 0,6 X 10° t, w 1916 —
1,7 X 10° 1, w 1917 — 2 > 10° t, w 1918 — 1,7 X
X 10° t i w ciagu czterech lat wojny wyniosto ogo-
Yem 17,3 XX 10°, czyli ok. 79% wydobycia w 1913 r.

Przy ocenie gospodarki wojennej Niemiec trzeba
pamieta¢ o tym, ze brak przewidywania co do
mozliwego zakresu potrzeb wojny wyplywal z
wiary w szybkie i rozstrzygajace zwycigstwo, mo-
mentem wtérnym bylo pominigcie matgzenia zuzy-
cia sprzetu i amumicji, jakkolwiek plan strategicz-
aego rozwiniecia zrodzil si¢ z przekonania jego
tworcy o wielkiej potedze ognia. Zasoby, nagro-
madzone podczas pokoju, mialy wystarczyé na po-
krycie pewnych potrzeb, rozbudowany przemyst
kadrowy mial pokryé dalsze zapotrzebowanie.
Rzeczywistosé byla catkiem inna. Krupp na po-
czatku wojny zatrudnial 43 000 ludzi, za$ podezas
wojny 110000, t. j. 79% zaldég prywatnych wy-
tworni kadrowych z 1913 1 62% zalég calego ka-
drowego przemyslu wojennego z 1913, Zalogi ka-
drowe z 1913 r. stanowily ok. 6% zalég wytwdrni
pracujacych na potrzeby wojny w latach 1914-1918.
To jest miara olbrzymiego wysitku, zrobionego
w celu sprostania rzeczywistym potrzebom wojny,
ktérych dokladne przewidzemie nie jest mozliwe.
Jakiez jest wiec prawdopodobienstwo ustalenia
potrzeb wojny. Odpowiadajac na to pytanie male-
zy przed tym odpowiedzieé na pytanie: jakie jest
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prawdopodobieristwo przebiegu rzeczywistego stra-
tegicznego rozwiniecia i rzeczywistych pierwszych
operacyj z planami, opracowanymi podczas pokoju.
Pomimo postepu techniki, wnioskéw, wyciggnietych
z doswiadczenn na manewrach i grach wojenmych,
ostatnia rzeczywista wojna jest jedynym zrédiem
doswiadczent zyciowych, Stad jej wplyw ma plany,
na doktryne wojny przyszlej. Jezeli wiec potrafio-
no wyciggnaé w sposéb maleiyty wnioski z tych
doswiadczen i skorygowaé je przez wykorzystanie
postepu, wiedy i prawdopodobiefistwo zgodmnosci
planu z Zyciem bedzie duze. W przeciwnym przy-
padku rozbieznodci, tragicznej w skutkach, nie da
sie uniknaé.

Rozwazajac rézne ewentualnosci nalezy za punkt
wyjscia przyjaé zalozenie najgorsze — niepowo-
dizenie pierwszych dzialad i izolacje gospodarcza.
Nastepnie — siwierdzié¢ posiadane (rozporzadzal-
ne) zasoby oraz $rodki potrzebne do prowadzenia
dalszej wojny. Z zestawienia tych danych wynik-
nie konieczno$é rozbudowy Zycia gospodarczego.
Samo stwierdzenie koniecznosci nie jest jeszcze
rozwigzaniem zadania. Trudnoéci wyrastaja w
zwigzku z wyborem drég, prowadzacych do celu.
Nie tutaj miejsce na ukladanie planu dla konkret-
nego przypadiku. Mozna wiec powiedzieé¢ ogdlnie,
ze juz podczas pokoju musi byé przygotowane uru-
chomienie takich $§rodkow, aby nawet poczatkowe
niepowodzenie militarne nie moglo naruszyé pod-
staw dalszego prowadzenia wojny. Stad wniosek:
musi istnieé¢ realny program zaopatrzenia w surow-
ce, — opracowane instrukcje fabrykacyjne dla

E. DUNIN-MARCINKIEWICZ

przerobu lych surowcéw, przygotowane kadry fa-
chowcow, parki maszynowe, stowem musi byé dana
odpowiedz na pytanie: co, z czego, jak, gdzie i ile?
Zaleznosé strategii militarnej od strategii gospo-
darczej jest tak wielka, iz ma zupelnie elemen-
tarny charakter. Przygotowanie to musi byé tym
staranniejsze, im kraj uboZzszy 1 im ma gorzej po-
lozone osrodki wytwarzania.

Jezeli w obecnym stanie techniki wojny nie
mozna prowadzié bez zelaza i wegla, to wyplywa
z tego jasny wmiosek o koniecznosci obrony po-
siadanych zasobéw i zdobycia Zrédel uzupeiniaja-
cych braki. Niemcy byly potega gospodarcza w ra-
mach swobodnej wymiany débr. Nie potrafily sie
przygotowaé do tego, aby staé sig takaz potega
w warunkach izolacji Stad chwiejnosé, i ryzy-
kanctwo — nastepstwa nieprzemyélenia i tworze-
njia programu dziatania dopiero pod naciskiem ko-
nieczno$ci. Tworcg planu byl inZyamier i moze dla
tego §cisle techniczne organy pracowaly najspraw-
niej, zdobywajac sie na rozwiazywanie kapitalnych
zagadnien (udzial Fabo w opracowaniu DIN'a).
Plan ten byl pdZniej, jak to nadmienitem, znacz-
nie rozbudowany w sposéb mechaniczny. Bylo to
nastepstwem opanowania czlowieka przez warun-
ki zycia, ktore przed tym nie byly w ogéole prze-
widziane. Dla tego gospodarka wojenna Niemiec
w latach 1914-1918 nie jest uwazana mawet przez
samych Niemcéw za wzér, jakkolwiek niektore jej
koncepcje zastuguia na glebsza analize, nie tylko
ze wzgledu na ich warto§é dla warunkéw nie-
mieckich., '
.- |
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Wyréb pociskéw przeciwpancernych duzego kalibru

rzy wyrobie pociskéw przeciwpancernych wiek-
szych kalibr6w musimy wziaé pod uwage
znaczne naprezenia, ktérym podlega metal
podczas przebijania plyty pancernej. Naprezenia
te sa o wiele wigksze, niz to zachodzi w pociskach
malych kalibréw. Mowiac o naprezeniach, mamy
tutaj na my$li naprezenia odniesione do jednostki
powierzchni przekroju poprzecznego pocisku. Za-
" , ) . mu? -

162my, ze energia uderzenia S idzie calkowicie
na przebijanie plyty pancernej oraz e pocisk jest
wykonany bez komory wewnetrznej. Wtedy napre-

. 2,

Zenie na jednostke przekroju r”r_z‘;);
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Poza wielks predkoscia poczatkowa, jaka zwy-
kle posiadaja pociski duzych kalibréw artylerii mor-
skiej i nadbrzeznej, na powickszenie naprezen w
metalu skorupy wplywa jeszcze jeden czynnik. Otéz
wiadomo, ze przy powiekszeniu kalibru masa po-
cisku powieksza sie w stosunku do jego szescianu.
Poniewaz przekréj poprzeczny powigksza sie tylko

*) Referat wygloszony na posiedzeniu Kom. Amunicyjnej
T. W. T, dn. 11 grudnia ub, r.

do kwadratu kalibru, to metal w pociskach wigk-
szych kalibrow bedzie napreiony proporcjonalnie
do kalibru. Widzimy wiec, iz nie tylko z powiek-
szeniem kalibru powiekszy sie energia wylotowa
(powiekszenie masy), lecz ze na jednostke prze-
kroju material pocisku wickszego kalibru bedzie
wiecej naprezany, niz pocisku mniejszego kalibru,
naturalnie przy tej samej predkosci uderzenia,

Zaznaczylem ,,przy tej samej predkoéci uderze-
nia“, a nie przy tej samej predkosci poczatkowe;j,
réwniez z powodu nastepujgcego. Przy jednako-
wych predkosciach poczatkowych opér powietrza
na pocisk wiekszego kalibru zwieksza si¢ propor-
cjonalnie do kwadratu kalibru, a zdolnos¢ pokony-
wania oporu powietrza — do szescianu kalibru.
Wskutek tego pocisk wigkszego kalibru mniej traci
na swojej predkosci i przy jednakowych odleglos-
ciach uderza o plyte pancerna z wigksza predkos-
cia, czyli z wieksza energia, niz pocisk malego ka-
libru. Powoduje to znowu wigksza prace rmai'alu
w pocisku wiekszego kalibru. Ciekawe jest, jak
przedstawia sig¢ to liczbowo. '

Dla poréwnania weZmiemy pociski srednicy
76,2 mm, 152,4 mm, 228,6 mm i 305 mm. Aby sto-
sunek ich kalibréw byt wigcej widoczny, zaznaczy-
my, ze pociski te sg 3, 6, 9 1 12 calowe. Przyjmie-
my dla nich jednakows predkosé¢: 500 m/sek.
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Korzystajac ze znanych wzoréw na opér powie-
trza, znajdziemy, iZ wyniesie on:

Na pocisk 3" 44,7 kg.
@ P [ 178,8 ,
" . 9” . . . . . . . . . 4023 ,

¢ R o« W o= 4 TIBE

Poniewaz pocisk 3" wazy 6,5 kg, a pocisk 12”7 —
440 kg, to opor powietrza przewyZsza cigzar po-
cisku: 37 — 7.razy, 6" — 4,5 razy, 9" — 3 razy,
12" — 1,6 razy.

Poniewaz sita F = m j, gdzie m oznacza masg,aj:

przyspieszenie oraz sz , czyli w danym wy-

padku opdinienie bedzie réwnato sie sile (opér po-
wietrza), podzielonej przez maseg pocisku.
Poniewaz masa réwna si¢ cigzarowi podzielone-
mu przez przyspieszenie ziemskie, zaleino$¢ po-
. F g
wyzsza przybierze ksztalt j=F: —g:’: g = gdzie
p — ciezar pocisku a g§ — przyspieszenie ziemskie
(9,81 m/sek”). Biorac to pod uwage, znajdziemy
opdznienie ruchu, dla pocisku:
3" wyniesie j;==9,81 X 7=68,67 m/sek?= ~ 69 m/sek?

6" 1" ’2:9»81 ><415:44114- v = 4,44 T
9" ja=9,81 X3 =2943 , =,29 |
1" 1 ’429181 X 1v6=15170 w — 16 Tl

czyli, ze w miare powiekszenia kalibru pocisk tra-
ci coraz mniej na swojej szybkosci, poniewasz. gdy-
by wymienione cztery pociski byly wyrzucone z lui
z jednakowymi predkosciami, np. 500 m/sek., to
po sekundzie ich szybkosci byltyby:

dla pocisku 3:: wyniesie V= 431 m/sek.

11 1" 6 2] 1’ 456 IT]
" 1 9” " 91 471 2]
] 1 12” ”» 1] 484 1

Naturalnie scistego geometrycznego podobien-
stwa tutaj nie ma, gdyz pociski maja rézne ksztal-
ly, jednak widzimy, ze pocisk cigiszy tatwiej po-
kona opér powietrza, to znaczy, Ze mniej traci na
swojej szybkosci, niz pocisk 1zejszy. Poniewaz dla
pocisku karabinowego przy predkosci 500 m/sek.
op6r powietrza jest 0,45 kg i przewyzsza ciezar po-
cisku 42 razy, widzimy, ze pocisk karabinowy pre-
dzej straci swoja szybkosé niz pociski armatnie (po
1 sekundzie bedzie rozwijal predkosé zaledwie 88
m/sek.).

Powyisze daje nam podstawy do wniosku, ze
przy jednakowej szybkosci poczatkowej, w jedna-
kowej odleglosci od lufy pocisk wigkszego kali-

bru bedzie posiadal wigksza predkosé przy ude- -

rzeniu, niz pocisk malego kalibru, to znaczy, ze
jego energia uderzenia bedzie znacznie wieksza,

9
v

niz pocisku matego kalibru, gdyz we wzorze

obydwa czynniki sa wieksze; wobec tego w ma-
teriale pocisku wiekszego kalibru wystapia wiek-
sze naprezenia metalu przy uderzeniu o plyte pan-
cerng, niz w materiale pocisku mniejszego kalibru,
Zjawiska te zmuszaja traktowaé pociski wieksze-
go kalibru inaczej, niz pociski malego kalibru.
Poniewai wraz z rozwojem naszego uzbrojenia
bedziemy w krétkim czasie mieli do czynienia z wy-
robem pociskéw przeciwpancernych wigkszego kali-
bru, zagadnienie powyzsze jest b. aktualne, Tema-

tem niniejszej pracy bedzie podanie kolejnosci
czynnosci, jakie stosuja fabryki rosyjskie przy wy-
robie pociskéw pancernych wigkszych kalibrow
artylerii morskiej nadbrzeznej i najcigezszej polo-
we;j.

Przede wszystkim wyjasnimy te zjawiska, ktore
zachodza w pocisku przy przebijaniu plyty pancer-
nej i na tej podstawie okreslimy, czego wymagamy
od tworzywa skorup. Bedziemy uwazali, ze pocisk
przebil plyte, jezeli znajduje si¢ on poza plyta pan-
cerna, a stan jego skorupy jest taki, ze nie daje nam
moznosci widzenia wewnetrznej komory pancernej.

Z tego wynika, ze peknie¢ metalu nie uwazamy
za brak, o ile nie odstaniajg one wewnetrznej komo-
ry pocisku,

Wyobrazmy sobie (rys. 1) szereg polozeri pocisku
w chwili przejécia jego przez pancerz oraz w chwili
wyjécia z niego. Otéz
zwykle po przebiciu pty-
ty pocisk zmienia swdj
kierunek obracajac sie
dokota osi L. Przy tym
ruchu dolna czeéé pocis-
. ku wyciaga sie. Jest jas-

L . nhe, ze metal w tej czedci

\\\" \\\\\\ musi posiadaé najwyzszy

\\\\\\ ‘\\\ \ wspolczynnik wydluze-

- nia i w ogéle musi posia-

da¢ w swojej dolnej cze-

Rys, 1., $ci najwieksza ciagli-

woéé. Musimy wiec za po-

moca termicznej obrébki

wywolaé jego najlepsze wlasnosci, harmonijnie

zwigzane pomig¢dzy sobg przy najwiekszej zdolnosci

do wydluzania. Badajac wystrzelone pociski, od-

nalezione po przebiciu pancerza, zawsze mozna zna-

les¢ w dolnej ich czesci charakterystyczne wikles-
niecie idgce wg linii §rubowej,

Nastepnym niebezpiecznym przekrojem jest miej-
sce zgrubienia $rodkujacego, Ta czes$é pocisku ma
na celu rozszerzenie otworu, przebitego przez gto-
wice 1 podlega reakcji pancerza miazdzacej skoru-
py. Oczywiscie w tym miejscu tworzywo pocisku
powinno mieé¢ wysoka granice sprezystosci. '

W celu tatwiejszego przebicia otworu twardosé
glowicy musi wzrastaé stopniowo w kierunku ostirza,
jednakze material nie moze byé kruchy.

Przy walcowaniu bloku oraz tltoczeniu pocisku
jego wlasnosci mechaniczne ulepszaja sie w kierun-
ku podtuznym, natomiast pracuje on w takich wa-
runkach, przy ktorych najwieksze maprezenia wy-
stepujg w kierunku poprzecznym. Dlugoletnie do-
$wiadczenie oraz przeprowadzone proby wykaraly,
Ze najwazniejszym warunkiem, ktéry stawiamy ma-
teriatowi pocisku jest to, aby jego wlasnoséci mecha-
niczne w kierunku podluznym i poprzecznym byly
zawsze jednakowe.

Wreszcie, ostatnim warunkiem, ktéry nalezy za-
notowaé, jest wymaganie, aby sktad chemiczny two-
rzywa skorupy odpowiadal skladowi chemicznemu
pancerza. Nie moze byé mowy o przebiciu cemen-
towamej plyty pancernej Kruppa pociskiem, ktore-
go material nie zawiera domieszek uszlachetniaja-
cych tworzywo (nikiel, chrom, wanad i t. p.}.

Na podstawie powyzszych rozwazaf zarysowuja
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sie drogi, ktorymi musimy i$¢, aby otrzymaé dobre
pociski przeciw pancerne; mianowicie:
1) sktad chemiczny materialu pocisku musi od-
powiada¢ sktadowi plyty pancernej,
2) wtasno$ci mechaniczne wzdiuz i wpoprzek po-
cisku musza byé¢ jednakowe,
3) wlasnosci mechaniczne w kierunku od ostrza
pocisku do denka winny by¢, jak to podano
wyzej.
W tym celu musimy:
1) przeprowadzié¢ analize chemiczna metalu,
2) stosowaé¢ odpowiednia obrobke plastyczna,
3) stosowaé odpowiednia obrobke termiczna,.
Po tym wstepie przejdimy do szczegdlow wy-
robu.

Odlanie bloku.

Wsad dla stali na 254 mm pociski pancerne za-
wieral:

Zeliwa satkinskiego. .. . . 3840 kg,
Wegla drzewnego . . . . . . . 160 .,
Stali zwyklej . . . . . . 4000
Niklu czystego . . . . . . . . 224
Ferrochromua . . . . . . . . . 208 .
Ferromanganu (80%, Mn). . . . . 8
Ferrokrzemu (50% Si) . . . . . 40
Razem . 8480 Lkg.

Nikiel metaliczny dodawano po stopieniu wsadu.
Podczas topienia badano zawariosé C za pomocy
analizy chemicznej, W chwili, gdy zawartosé C do-
chodzita do 0,6% wprowadzano podgrzany surowiec
ferrochromu. Po 40—-50 min od wprowadzenia fer-
rachromu zawarto§¢ wanny starannie mieszano
i wprowadzano ferromangan oraz ferrokrzem, na-
stepnie mieszano 10 minut i wypuszczono stal,

Sktad chemiczny stali byl nastepujacy:

0,5% C, 2,47% Nji, 1,29% Cr, 0,42% Mn, 0,16%% Si,
0,03% P i8S — glady.

Zeliwo satkinskie posiadalo sktad: 0,8% — C,
0,41% — Mn, 0,05% — Si. Dla por6éwnania przy-
toczymy sktad chemiczny 280 mm pociskéw pancer-
nych dlugosci 2,5 kalibru, francuskiej fabryki Saint-
Etienne, Sktad ten byl nastepujacy: 05% C, 2,9%
Ni, L5% Cr, 0,51% Mn, 0,25% S.

Sktad chemiczny tworzywa pancerza byl w czesci
tylnej taki sam, jak sklad pociskow, przedmia zas
czes$é byta cementowana 1 zawierata 1,1 — C.

Wielko§é blokéw dobierano w ten sposdb, aby
z jednego bloku wychodzil jeden pocisk, przy czym
gorna cze$é bloku, zawierajaca jame usadows (20%
ciezaru) oraz cze$é dolna odcinano.

Y.acznie ciezar odcietej czesci stanowil 25% cie-
zaru pozosiatej czesci.

Stal wylewano do 8-katnych wlewnic z dnem.
Odlewu syfonowego nie wolno bylo stosowa¢, Zwré-
cono uwage, aby w strumieniu stali nie byto przerw,
gdyz inaczej przy znacznej gestosci stali chromo-
woniklowe] w stanie roztopionym przy najmniej-
szej przerwie strumienia gorna powierzchnia stali
pokrywa sig warstwa szybko twardniejaca, a w blo-
ku wystepuja poprzeczne pekniecia, wskutek czego
staje sie on niezdatny do przekucia.

W celu polepszenia jakosci odlewu, na goérna

ktérej miescita sie jama usadowa. Po zapelnieniu
formy 1 nadstawki szamolowej powierzchnie stali
zasypywano weglem drzewnym, dzieki czemu stal
w gornej warstwie diuzej pozostawata w stanie
ptynnym i zasilata metalem dolne warstwy bloku.
Unikano studzenia bloku zimnym powietrzem i stu-
dzono go w formie. Po wyjeciu z formy, blok na-
tychmiast zasypywano popiotem.

Obrébka plastyczna.

Jak to zaznaczylismy wyzej, najwazniejszym wa-
runkiem byto uzyskanie jednakowych wiasnosci me-
chanicznych probek metalu, pobranych wzdiuz
1 wpoprzek osi podtuznej pocisku.

Proces zgeszczenia tworzywa stalowego bloku
przedstawia w wyrobie pociskéow pancernych naj-
wazniejszg operacje. Nalezy odrzucié rozpowszech-
niony poglad, ze kucie ma na celu jedynie nadanie
skorupie takiej formy, kiéraby powodowala naj-
mniej trudnosci przy nastepnych operacjach obrébki
mechanicznej.

Praca musi polega¢ na tym, Ze za pomoca miota
lub prasy zgeszczamy material, a poza tym prze-
kucie prowadzimy w ten sposéb, aby ujednostajnié
wlasnogci mechaniczne wzdtuz i wpoprzek osi bloku.

Do przekucia blok podgrzewa sie, przy czym, mie-
zaleznie od rodzaju pieca, niezbednym jest stop-
niowe prowadzenie ogrzewania.

Po oddania podgrzanego bloku pod mlot, nastep-
ny blok przesuwa sie naprzéd ku wyjsciu i dopiero
wéwezas taduje sie do pieca zimny blok. Rozchéd
paliwa jest rzecza drugorzedna, natomiast przy
stali niklowej gtéwnym czynnikiem jest dobranie od-
powiedniego czasu ogrzewania. Temperature ustala
sie do§wiadczalnie, przy czym nie wolno dopuszczaé
przegrzania bloku.

Po obcieciu gérnej czesci bloku (rys. 2], czyli ok
20%, blok stawia si¢ na kowadle wg linii AB, a kra-
wedz CD poddaje sie uderzeniom mlota 15-tonno-
wego dopoki wysckoéé zmniejszy sig¢ co najmnie]j
o '/, H iblok przybierze ksztali, podany na rys. 3.
Nalezy zaznaczyé, 2e po kazdym uderzeniu milota
blok obraca sie dokola swojej osi pionowej. Na-
stepnie blok, znacznie ochlodzonv, taduje sie do pie-
ca do podgrzania. Plaszczyzne CD oznacza sig punk-
cikiem, gdyz z tej czesci bedzie wykuta glowicowa
czgsé pocisku. ’

Nastepnie wycigga sie blok pod miotem 15-ton-
nowym na cylinder o wymaganych wymiarach, po
czym materiat dostaje sie pod mlot 5-tonnowy, gdzie
wykuwa sie glowice i jednoczesnie usuwa dolng
cze$é bloku. Operacja ta odbywa si¢ bijnikiem
ksztaltowym, jak podaje rys. 4.

Po ukonczeniu kucia i w przerwach miedzy kolej-
nymi operacjami skorupy wkiadano do dolu ze
$ciankami i podloga z cegly, zaopatrzonego pokry-
wa. Dél byl pod podioga warszlatu.

Powolne chlodzenie zabezpiecza od peknieé ze-
wnetrznych i wewnetrznych naprezed. Zwykle po-
ciski chromowoniklowe przesylano potem do ob-
robki mechanicznej. W rzadkich wypadkach umie-
szczono je pod prase 500-tonnowa, ktéra szkico-

{h‘wafa wewnetrzng forme pociskow.
cze$é formy nakladano nadstawke szamotows, wlis

Doswiadczenia szeregu lat i wojny Swiatowe]j
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wykazaly, ze odkuty w ten sposéb pocisk mozna
dawaé do obrobki mechanicznej, gdyz po odpo-
wiedniej obrébce termicznej wlasnosci jego sg je-
dnakowe we wszystkich kierunkach,

i
A - a8

/4
Rys. 2.
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Obrébka mechaniczna.

Przed obrébka mechaniczna pocisk podlega wy-
sarzeniu. Wyzarzenie odbywa sie¢ w piecach kuz-
niczych, w temperaturze wskazanej zgbéry przez
laboratorium., Temperatura ta wynosi ok. 888°C.
Piec znajduje sie pod podioga, gdyz niskie polo-
zemie pieca umozliwia dogodniejsze Iladowanie
ciezkich pociskéw za pomoca dzwigu. Sklepienie
pieca wykonane jest z tukowych ram zelaznych,
wylozonych cegla ogniotrwala. Po doprowadzeniu
pociskéw do zadanej temperatury, pociski stygly
razem z piecem. Piec zawieral ok. 30 sztuk po-
ciské6w 30 cm. Na kazdej skorupie wybijano Nr.
spustu. Nastepnie skorupy podlegaty sprawdzeniu
i poddawano tylko pociski bez wad zewngtrznych
(pekniecia) wstepnej obrébce mechanicznej. Obrob-
ka ta polegala na obloczeniu skorupy, przy czym
pozostawiono pewien zapas materialu w celu umo-
zliwienia pobrania probek.

Na dtugosci skorupy zapas ten wynosit ok. 8 cm.,
w denku pocisku wykonywano gwint w celu wkre-
cenia korka, a korek {en posiadal ucho do przeno-
szenja skorupy oraz otwor dla wkladania pirometru.

Obrébka termiczna.

Biorac pod uwage prace pocisku podczas przebi-
jania plyty pamcernej, musimy dojsé do wniosku,
jak to zaznaczylismy wyzej, iz celem obrobki ter-
micznej musi byé nadanie tworzywu skorupy naste-
pujacych wlasnosci:

a) czes¢ glowicowa musi byé mozliwie twarda,
ale nie krucha. Twardos$¢ ta powinna zmniej-
sza¢ sie stopniowo w kierunku dna pocisku.

b) zgrubienie $rodkujace powinno posiadaé maxi-
malna odpornosé na sciskanie (najwieksza
granica sprezystosci).

c} czes¢ cylindryczna pocisku powinna posiadaé
najwigksza zdolnoé¢ do wydtuzania sie przy
zachowaniu mozliwie dobrych inmych wtasno-
$ci mechanicznych. ‘

Jezeli przystepowano do obrébki termiczmej po-
ciskéw po raz pierwszy, to przed tym okreslano me-
toda doswiadczalng odpowiednia temperature har-
towania.

W tym celu skorupe rozcinano na szereg pierscie-
ni lakiej wysokosci, aby z kazdego pierscienia moz-
na pobra¢ kilka probek wzdltuz i wpoprzek podiuz-
nej osi pocisku oraz miewielkich pretéw do harto-
wania, Nastepnie probki umieszczano w piecu mu-

Rys. 3.

flowym, ogrzewano do przyblizonej (przypuszczal-
nej) temperatury hartowania a nastepnie do tempe-

Rys. 4,

ratur wyzszych i nizszych o ok, 10% od tej tempe-
ratury i hartowano.

Np. przy stali o zawartosci wegla 0,5% hartowa-
no probki, poczawszy od 740°C wzwyz co 10°, za-
nurzajac do wody lub oleju o temperaturze ok. 15°
Tak powickszajac stopniowo temperature, osiggano
{emperature 850°. Probki poddawano prébom Bri-
nella i na ztamanie., Najlepsze wyniki otrzymywa-
no dla tej stali hartujac ja od temperatury 780°C.

Po okresleniu temperatury hartowania okreslano
temperature odpuszczania. Rozpoczynajac od tem-
peratury 400° i powiekszajac co 20° az do tempera-
tury hartowania. Potem zagrzebywano probki w
popiele. Nastepnie wykonywano probke Brinella,
po czym wytaczano probki na rozerwanie. Z tych
probek, ktére dzieki duzej twardosci mie madawaly
sie do obtoczenia, wykonywano szlify celem zbada-
nia makrostruktury.

W ten sposéb przeprowadzono cala serig badan,
dajaca dokladny obraz tych wtasnosci metalu, kto-
re maja byé w réznych czesciach skorupy pociski.

Na podstawie tych badan okreslano temperature
odpuszczania zahartowanego pocisku. Dla stali
o zawartosci 0,5% = C, 29% = Ni i 1,5% = Cr,
temperatura ta wynosi 700°.

Jezeli badania wykazaly, ze wytrzymalos¢ pro-
bek wzietych wzdluz podtuznej osi pocisku réw-
na sie wytrzymatosci prébek wzietych wpoprzek tej
osi (naturalnie z jednego pierscienia), to mozemy
byé przekonani, iz zagadnienie zostato rozwiazane
nalezycie.

Dla przykladu przytoczymy wyniki badania po-
cisku 280 mm dtugosci 700 mm, wykonanego z chro-
mowoniklowej stali martenowskiej na podstawie
zasad wyzej przytoczonych; sktad chemiczny po-
cisku byl nastepujacy: 0,52% = C; 0,58 % = Mn;
0,25% = Si; L5% =: Cr; 2,87% =— Ni.

Z tego pocisku wykrojono 2 pierscienie: jeden
nad paskiem wiodgcym, drugi tuz pod paskiem.

Trzeba zaznaczyé, iz temperatura hartowania wy-
niosta 786°C, temperatura odpuszczania — 690°C.

I pierscieri (ponad paskiem): twardo§é 303° Bri-
nella:

a) prébka podiuzina
R =107 kg/mm?*; A = 12,9%, granica sprezystosci

88,1 kg/mm? scisk S = 46%

b) probka poprzeczna

R =102 kg/mm?*; A = 12,7%, granica sprezystosci
81,8 kg/mm?, écisk S = 37%
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II piersciei (pod paskiem): twardosé¢ 287" Bri-
nella:
a) probka podiuzna
R =102 kg/mm®; A = 14,8%, granica sprezystosci
81,8 kg/mm?®, scisk S = 46%
b) prébka poprzeczna
R =103 kg/mm*; A = 13,1,% granica sprezystosci
83,2 kg/mm, scisk S = 40%

Osiagniecie dla omawianego pocisku jednakowych
wlasnodci mechanicznych w réznych kierunkach nie
bylo rzecza trudna ze wzgledu na matla jego diu-
gosé {2,5 kalibru).

Nalezy dodaé pewien ciekawy szczegét: z oma-
wianego spustu wybrano pocisk, ktéry posiadat w
ostroluku nieduze pekniecie. Pociskiem tym wy-
strzelono do plyty pancernej. Plyta zostala prze-
bita, pocisk pozostat caty. Swiadczy to, ze produk-
cja pociskéw stata na nalezytym poziomie,

Jako drugi przyklad mozina przytoczyé pocisk,
305 mm, poddany badaniom po wystrzeleniu do pty-
ty pancermej, ktéra pocisk przebil i pozostal caly.
Dhugosé pocisku byla ok. 1200 mm.

Anmaliza chemiczna meialu wykazata:
0,52% C; 0,33% Mn: 0,16 % Si; 2,11% Cr; 3,60% Ni.

Z pocisku zostaly wyciete 3 pierscienie: pierwszy
ponad paskiem wiodacym, drugi — bezposrednio
nad nim i trzeci — nad drugim.

Badania wlasnosci mechanicznych wykazaly:
I pierscieni: twardoéé 302° Brinella:
probka podiuzna
R =995 kg/mm*; A — 18,5%; granica sprezystosci
71,8 kg /mm?*; S = 41,7%;
probka poprzeczna
R = 100,3 kg/mm?*; A = 16,9%; granica sprezysto-
_ sci 73 kg /mm?; S = 40,6%;
II pierscieri: twardoéé 311° Brinella:
Préobka poprzeczna (podtuznej nie brano)
R =102 kg/mm®; A = 13,5% granica sprezystosci
79 kg/mm*; S = 39%;
I pierscien: twardosé 354° Brinella:
R = 117 kg/ mm®; A == 10%; granica sprezystosci
94,7 kg/mm?; S = 29,1%.,

Znajac wigc wlasnosci mechaniczne pociskéw przy
roznych temperaturach obrobki termicznej, wybie-
ramy taka kombinacje R, A, granicy sprezystosci
budowy i twardoéé Brinella, ktéra gwarantuje nam
na podstawie strzelan do plyt pociskami réznych
kalibréw najlepsze wyniki. Taka kombinacje usta-
lamy dla dwoch przekrojow: dolnego w okolicy pa-
ska wiodacego i gornego — w okolicy zgrubienia
srodkujgcego. Poniewaz pomigdzy twardoscia Bri-
nella a R i A istnieje okreslony zwiazek, przeto wy-
starczy, jako miernik braé tylko twardosé, tym bar-
dziej, ze jako kontrole podczas produkcji tatwiej
stosowaé twardoéé Brinella.

Jako liczby orientacyjne wymaganej twardosci
dla czesci dennej pocisku przeznaczonego do prze-
bijania ptyt nie cementowanych podaé mogna 260

do 300" Br., przy czym wyzsza granice nalezy bra¢
do pociskéow krotkich, a nizsza — do pociskéw dtu-
gich (ponad 3 kalibry).

Dla zgrubienia srodkujacego liczba ta lezy w gra-
nicach 460-—510° Br., przy czym niisza granica do-
tyczy pociskéw przeciw plytom niecementowanym,
gorna za$ — dla plyt cementowanych.

Dla poréwnania podajemy wyniki wplywu tempe-
ratury odpuszczenia; brano 4 probki:

1 probka | 11 prébka | Il probka | 1V prébka
|
Temp. hartowa- ‘ !

e = @ o 780 |, 1780 |' 780 780
Temp. odpusz- | !:er'npera_t. w z6ltym
czania 700 620  SWISCCRMA] siotfe

| |si¢ w cie-|
niu |
Tward. Brinella 262 | 376 | 49 | 612
I i

Po opisaniu tych wstepnych prac przejdziemy do
masowe] produkciji.

Piec sklada si¢ z 2 cylindrycznych studni: jedna
do podgrzania skorupy, druga — do ostatecznego
dogrzewania. Piec plomienny, ropowy, palnikowy,
w zaleznosci od dlugosci pocisku puszcza sie jeden
lub dwa palniki. Pocisk z nagwintowanym denkiem
z wkrecanym korkiem zawiesza sie za ucho korka.
Pret termoelementu pirometra wprowadza sie do
wnetrza pocisku. Jest to obowigzkowe. Pocisk zwy-
kle ogrzewa si¢ o 10—-15° powyzej ustalonej tempe-
ratury hartowania, jest to poprawka na spadek tem-
peratury podczas przenoszenia pocisku do harto-
wania. Przed wyjgciem pocisku zamyka sie palniki,
opuszcza zastony i pocisk ,,dochodzi” do jednako-
wej temperatury we wszystkich swoich przekrojach.

Temperatura hartowania wahala sie od 770 do
800 w zaleznosci od skladu stali wytopu. Harto-
wano w oleju. Zbiornik oleju tworzyl zelazny cy-
linder $rednicy 2 m i wysokosci réwnej podwdine]
wysokosci pocisku (ok. 3 m). Zbiornik ten umie-
szczony byl w drugim naczyniu $rednicy 2,5 m, za-
kopany w ziemi. Pomiedzy $ciankami krazyta woda
biezgca, poza tym wewnatrz pierwszego naczynia
umieszczona byla wezownica z biezgca woda. Na-
lezy unikaé przedostania sie oleju do wewnatrz po-
cisku, gdyz rozgrzany olej wypryskuje z pocisku
i przeszkadza w pracy. Podczas hartowania nada-
wano pociskowi ruch obrotowy, a olej mieszano.

Po ostygnieciu skorupe opukiwano i ogladano i je-
zeli nie znaleziono peknie¢, to przenoszono do kon-
troli jednostajmoséci zahartowania, -ktéra odbywala
sie za pomoca sprawdzania twardosci Brinella na
calej dlugosci skorupy. Twardoéé zahartowanej
skorupy waha sie w granicach 620—650" Br. Sko-
rupy wykazujgce zbyt duze wahania twardosei od-
puszczano i hartowano ponownie. Jednakze takich
wypadkéw nalezy unikaé, gdyz odpuszczanie i po-
nowne hartowanie moze obnizyé wlasnosci metalu
skorup chromowoniklowych.

Odpuszczenie skorup,

Po zahartowaniu skorupy oczyszcza sig czesé glo-
wicowa. Wystarczy oczyscié 2 paski na przeciwle-
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gtych koricach w celu obserwowania zabarwien. Na-
stepnie skorupe wktada si¢ do pieca z jednym pal-
nikiem pionowo, lecz gtowica do gory. Dolng czese
skormpy ogrzewa sie do 680—710"C. Glowice ogrze-
wa sie tylko cieptem przewodzonym z dwolne] czescl
skorupy. Stopieti ogrzewania reguluje si¢ przez
podniesienie i opuszczenia skorupy oraz zwieksze-
nie lub zmniejszenie ptomienia palnika. Réwno-
mierno$é ogrzewania reguluje si¢ przez obracanie
skorupy dokola osi pionowej. Gdy dolna czesé sko-
rupy (ok. */, wysckosci paska wiodacego) ogrzeje
sie do temperatury 680—710°C, wtedy zgrubienie
srodkujace ogrzewa sie do temperatury lekkiego
§wiecenia sie w ciemni. Gdy na paskach glowicy
ukaze sie slomianmo-zoty kolor, to skorupe mozna
wyjaé z pieca.

Temperature mierzy sie po zamknieciu palnika.
Jezeli dolna czesé skorupy osiagnie wymagang tem-
perature wczeéniej niz glowica przybierze stomiano-
701ty kolor, palmk zamyka sie, a skorupe opuszoza
sig¢ mieco glebiej i przelrzymuje przez pewien czas.
Ogrzang nalezycie skorupe przenosi sie na podloge
warsztalu, stawia sie glowica do gory i zasypuje po-
piolem. Na czesé cylindryczna skorupy naklada sie
plaszcz z tektury asbestowej, glowice zas ochladza
przez zwilzanie bez przerwy mokrymi bawelniany-
mi odpadkami; wzglednie puszczajac strumien
wody.,

Powyzsza operacje zakonicza si¢ termiczag obrob-
ka skorupy. Nastepnie podlega ona jeszcze raz ba-
daniu twardosci Brinella, przy czym okresla sie
twardosé jej na calej dlugosci.

Jezeli na osi X odlozymy odleglosci pomiedzy ba-
danymi punktami, a na osi Y twardo$ci — to otrzy-
mamy pewna krzywa. Poréwnywujac ja z krzywa
naprezen acsiowych, powstajacych w skorupie pod-
czas uderzenia o pancerz, zobaczymy, iz krzywe te
sa zupelnie do siebie podobne.

Jezeli prébne strzelanie da wyniki dodatnie, to
krzywa, powyzsza moze stuzyé jako $cista kontrola
dla reszty pociskow tego samego wzoru, naturalnie
przy zachowaniu identycznych warunkéw we wszy-
stkich stadiach wyrobu,

W peiciskach krotkich o malej pojemnosci we-
wnetrznej {przeznaczomnych do zwalczania pancerzy
niecementowanych), podczas ogrzewania dolnej
czesci skorupy moze tatwo zajsé takie zjawisko, ze
gtowica przybierze stomkowo-zoity kolor zanim
dolna czes¢ osiagnie wymagana temperature, wazgle-
dnie osiagnie jg tylko najnizsza czesé¢ skorupy, co
jest niewystarczajace. W podobnych wypadkach

zahartowana skorupe odpuszcza sie calkowicie do
takiej temperatury, aby twardosé Brinella wynosita
310—320%. Nastepnie zawiesza sie skorupe gléow-
kg na dél i.ogrzewa tylko glowice do temperatury
hartowania, po czym hartuje i odpuszcza do stom-
kowo-zéttego koloru. Sposéb ten dat dobre wymiki
przy strzelaniach prébnych i bojowych. Trzeba je-
dnakze zaznaczyé, ze zauwazono pewne odksztal-
cenia w dolnej czesci skorupy. Sposob ten stoso-
wano do 105 mm skorup dlugich armat morskich,
gdyz przy tak drobnym kalibrze kwestia masowego
wyrobu odgrywa duza role.

Na zakonczenie pozwole sobie podaé mniektére
szczegoly dotyczace urzadzenia warsztatu harto-
wnicznego,

Zasada pionowego polozenia skorupy, jako naj-
wygodniejszego do ogrzewania, podnoszenia i prze-
noszenia okresla zgéry typ pieca, jego glebokosé,
polozenie wzgledem podlogi warsztatu oraz polo-
Zenie zbiornikéw z ciecza do hartowania.

Piec i zbiorniki do hartowania musza byé obstu-
giwane za pomoca szybkobieznych dZwigéw elek-
trycznych z przyrzadami do zawieszania skorup
przy kazdym zbiorniku,

Zbiorniki z wodg do hartowania nalezy urzadzaé

tak, aby pocisk nie zanurzat sie do wody, lecz opu-
szczal sie¢ do wezownicy dajacej strumien wody. Za-
gadnienie odplywu wody musi byé réwniez nalezy-
cie rozwigzane.
- Jako najlepsze paliwo Rosjanie uwazaja rope na-
ftowa, albowiem daje moznosé doktadnego regulo-
wania temperatlury. Dla nas odpowiedni bylby gaz
ziemny. Sprawa ta jest bardzo wazna, gdyz stalosé
wysokosci temperatury jest w wyrobie pociskéw
przeciwpancernych duzych kalibréow rzecza pierw-
szorzednej wagi.

Warsztat wymaga rezerwy duzej wolnej prze-
strzeni, aby mie skladaé pociskéw jeden na drugi.
Nalezy pamietaé, ze glowica pocisku jest bardzo
twarda i ze najmniejsze jej uszkodzenie moze spo-
wodowaé zabrakowanie.

W hartowni musza byé przyrzady do stwierdze-
nia stopnia hartowania i twardosci po zakoniczeniu
obrébki termicznej.

Kazdy dugy pocisk musi byé numerowany i po-
siadaé swoja charakterystyke, w ktérej bytyby no-
towane dane dotyczace jego sktadu chemicznego
i gléwnych momentéw termicznej obrébki.

Przy $cistym przestrzeganiu powyzszych wyma-
gan mozna byé pewnym, iz wyprodukowana seria
pociskéw bedzie stala na wymaganym poziomie.

TRESC:

Gospodarka wojenna Niemiec w latach, 1914—
1918 inz. Sf. Kochanowski.

Wyréb pociskéw przeciwpancernych du-

2zego kalibru, E. Dunin-Marcinkiewicz.

|
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Skupiewski, Cz. Inz. i Taff, A. Co kazdy wlasciciel
nieruchomosci winien wiedzieé¢ o instalacjach wodociagowo-

kanalizacyjnych w swojej posesji {str. 112} 1936,
7 3—
Stasek, I. Swiadczenia w naturze (szarwark). Komen-
tarz, przepisy, instrukcja szczegélowa (str. 179)  1936.
Zt, 3.50
Tolwinski, T. Urbanistyka. Tom II. Budowa miasta
wspétczesnego (str. 433, rys. 302, tabl. 25) 1937.
Z1. 18.—

Anweisang fiir Mérfel und Befon. (AMB). Hrsg. von
d. Dt. Reichsbahn, 2. amtl. Ausg. Giiltig vom 15. Mai 1936.
(str. 100). RM. 2.50
Berechnungsgrundlagen Fir stdhlerne Eisenbahnbriicken
(BE). Hrsg. von d. Dt. Reichsbahn. 3. Aufl. Giiltig vom
15. Juni 1936 (str. 84) 1936. RM. 3.—
Bericht iiber die Korrosionstagung 1935 am 18. No-
vember 1935 in Berlin. Opracowanie zbiorowe (120 str.)
1936. RM. 7.50
Beton-Kalender. Taschenb, f. Beton- u. Eisenbetonbau
sowie d. verwandten Ficher, Unter Mitv. hervorragender
Fachminner hrsg. vom Verl. d. Zeitschrift ,Beton u. Ei-

sen”. Rocznik 30. 1937. 1936.
opr. RM, 6.20

Dyckerhoff, W. Nachieile unserer heutigen Zemenl-
Normen (str. 7 z rysunk.) 1936. RM. —.80
Elsner . Gronow, H. Thermochemische Grundlagen fiir

die Herstellung der Zemente (str. 35 z rys.) 1936.
RM. 1.80
Gehler, W. i Amos, H. Versuche an Siulen mit Walz-
profilbewehrung. Ausgef. im Versuchs- u. Matérialprii-
fungsamt an d. Techn. Hochschule Dresden in d. J. 1930—
1934, — Versuche iiber Balkenanschliisse bei Siaulen mil
Walzprolilbewehrung. Ausgel, im Versuchs- u. Material-
priifungsamt an d. Techn. Hochschule Dresden im. J. 1934,
1936 (sir. 50). RM. 7.80
Graf, O. Ueber die Auswahl der Zemente zum Beton-
strassenbau und iiber einige dabei aufgetretene Fragen (str.
23 z rys.) 1936. RM. 3.50
Graff, O. Einheitliche Feststellung des Schwindmasses
von Slrassenbauzementen. Nach e. Bericht, erstatiet in d.
Arbeitsgruppe ,Betonstrassen' d. Forschungsges. . d.
Strassenwesen am 3. Jan. 1936 (str. 19 z rys.).
RM. —.80
Crieder, P. Bsupolizeiliche Vorschriften fiir den Re-
gierungshezirk Breslau einschliesslich der Stadt Breslau, 3.,
verb. u. verm. Aufl. Auf Grund amtl Materials u. mit
Unterstiitzg. d. Reg. — u. Baur Miller bearb u. ges. (str.
368) 1936. RM. 9—
Hart, H. Materialtechnische Mitteilungen iiber jahr-
zehntealte Bimsbeton-Kaminsteine aus Bimsbaustoffen (str.
19 z rys.) 1936. RM. 1.20
Mittasch, W. DBriickenbau in Eisenbeton (sir. 77, rys.
178) 1936. RM. 2.80
Neuferf, E. Bau-Entwurfsiehre. Handbuch f. d. Bau-
fachmann, Bauherrn, Lehrenden u. Lernenden. 2 Aufl. 1936
(str. 298). opr. RM. 19.80
Orley, L. Das Fernstrassenproblem Europas und seine
Losung fiir Lander geringerer Bevdlkerungsdiche (str. 64,
labl. 12, rys. 27) 1936. RM. 5.20

Zusammensetzung, Die, des Belons in threr Einwirkung
auf die Steife des Mischgules und auf seine Wiirfelfestigkeil.
Bericht, erstattet von F. v. Emperger u. I{. Kugi aul Grund
v. Berichten u. Versuchen (str. 140) 1936. RM. 10.—

II. ELEKTROTECHNIKA. — FIZYKA., —
RADIOTECHNIKA.

Jakubowski, B. Ini. Akumulalory olowiane i Zelazo-
niklowe. Instrukcja dla pracownikéw panstw. przedsieb.
+Polska Poczta, Telegral i Telefon' (str. 83) 1935.

Zi. 2.50

Hryszhiewicz, W. Inz. Zadania z podstaw elekirotech-
niki ze skrotem teorii i rozwigzaniami, Czesé I. (str. 298)
1936. 7. 8.20

Kalendarzyk na 1937 rok Slowarzyszenia Elektrykow
Polskich (str. 310) 1937.

Brosz,. ZL. 3.30; opr. Zi 4.30

Krulisz. Zasady radiotechniki, czesé 1I. Lampy elek-
tronowe (str. 373). Zt. 15.—; opr. w plotno Zit. 17.50

Michel, K. Ini. Elekiryk.

Wstep do telefonii automa-

tycznej Tekst z atlasem (str. 143, rys. 153) 1936.
2. 7.40
Przepisy na oleje izolacyjne. Projekt 1. P. N, E. 41
(str. 28) 1936. 71—

Annalen der Physik. Gegr. 1799 durch F. A. C. Gren

u. fortgef. durch L. W. Gilbert. J. C. Poggendorff. G.
u. E. Wiedemann, P. Drude, W. Wien unter Mitw. der
Deutsch Physikal Gesellschaft hrsg. von E. Griineisen

u. M. Planck. Folge 5. Tom 27, zesz. 1, 2, 3, 1936.
Tom RM. 26—
Archiv fiir Elekirotechnik. Redakcja: Verband deutscher
Elektrotechniker und vom Elektrotechnischen Verein, Ro-
gowski. Tom 30, zeszyt 8, RM. 6.50
Archiv tiir Kurzwellen-Technik und Messkunde. 1936
(20 kartek). RM. 4—
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Behm, F. W. Die Kurzwellen. Eine Einfiihrung in d.
Wesen u. in d. Technik. Fiir d. Rundfunk u. f. d. Amateur.
Mit e. ausfithrl. Beschreibg. e. Kurzwellenstation, bestehend

aus Sender, Empfinger u. Netzanschlussgerit (str. 96)
RM. 1.90
Beilriige zur Physik der freien Atmosphire. Tom 23,

zesz. 3. RM. 10—
Becker, F. Ergebnisse der magnetischen Beobachtung
im Jahre 1931 (str. 82) 1936. RM. 1,50
Boutry, G. Les phénoménes photoélectriques et leurs
applications. Illustr, Fr. fr. 100.—
Engi, P. Bestimmung von Lingenunterschieden erstec
Ordnung mit drahtloser Uhrvergleichung in den Jahren
1924—1930 (str. 244) 1936. Fr. schw. 12—
Fechse, F. i Herrnkind, O. P. Die Roéhre, ihre Arbeits-

weise und Verwendung, 3 wydanie poprawione (str. 183)

1936, RM. 3.20; oprawa w plétno RM. 4.42
Handbuch der Funktechnik und !ihrer Grenzgebiele.
Opracowali: M. v, Ardenne, Fehr, W. i Giinther I/I1I.

Tom 3: Prakiische Anwendungen. Grenzgebiete (str. 437,
rys. 656). Opr. w plotno RM. 22—

Hollmann, H. Physik und Technik der ultdakurzen

Wellen. Tom 2. Die ultrakurzen Wellen in d. Technik
(str. 306) 1936. Opr. RM. 33—~
Hull, G. An elementary survey of modern physic's.
[Nustr. Doll. 4.50
Jordan, P. Die Physik der 20 Jahrhunderts, Einf in

d. Gedankeninhalt d. modernen Physik (str. 143) 1936.
RM. 4.50; opr. 5.60

Klein, A. B. Colour cinematography. Sh. 25.—

Klein, P. Die praktische Verwendung des Elektronen-
strahloszillographen (str. 140, rys. 170) 1936.

Opr. RM. 5—

Kéhler, W. Lichttechnik (str. 108) 1936.
RM. 1.80
Kiiptmiiller, K. Schwachstrom-Technik (sir. 247—501)
1936. RM. 12.50
Kyser, H. Die elektrische Kraftiibertragung. Tom 3:

Bau u. Betrieb d. Kraftwerkes. Cze§é I: Die maschinellen
Einrichtungen f. Dampf, Rohél, Gas u. Wassen. Vorarbei-
ten, Entwurlsgestaltg. u, Betriebsfiirg. (str. 573, rys. 380}.

Oprawa w pi. RM, 45—

Magner, H. Radi-esthésie et radio-physique. Illustr.
Fr. fr. 18—

Nentwig, K. Fernschaltung und Fernbedienung des
Rundfunkempliangers (str. 39) 1936. RM. 1.20
Pines, S. Beilrdge zur islamischen Atomenlehre (str.
149) 1936. M. 4.—
Retzow, U. Elektrotechnik u. Witterung (str. 121).
RM. 6.60

Robinson, D. M. Dielectric phenomena in high voltage
cables. Sh. 15.—
Schwandt, E. Funktechn. Schaltungssammlung. Doda-
tek 3. RM. 10.—
Weber, H. Der Erdschluss in Hochspannungsnetzen
(str. 107) 1936. RM. 5.80

Zeitschrift Fir technische Physik. Redakcja: Ramsauer,
C., Rukop, H., Horst, W. Rocznik 17, Nr. 9, 1936. Tresc.
Husung, E. Adsorption von Gasen u. Gasgemischen durch
Spezialkohlenstizitatsgrenze und der Zerreissiestigkeit des
Palladiums vom Wasserstoffgehalt. Richter, E. F. Innern
von hohlen Gliihkathoden. Dosse, J. Zeichnerische Er-
mittlung der Elektronenbahnen im Magnetfeldb.

Prenumerata pélroczna RM, 24—

III. KOLEJNICTWO — LOTNICTWO — AUTOMOBILIZM
ZEGLUGA.

Halewski, T. Dr.

Prawo lotnicze w zarysie (str. 67)

1936. Z1. 1.50

Jercho, Wi, Organizacja obrony przeciwlotniczej -do-
moéw mieszkalnych. Przedmowe napisal mjr. Antoni Wy-
szynski (str. 81) 1936. 21 1.—

Polska Lotnicza. Praca zbiorowa: Arnda, Z. inz., Dur-
skiego-Trzaski, K., Fiumela, A. dr., Juggrava, J. mjr.
Kwagniaka, L. inz., Kwieciiskiego, B. pptk., Makowskiego,
M. inz., Meissnera, J. kpt, Pigtkowskiego, Z. mgr., Romey-

ko, M. pptk.,, Sobola, W., Witoszyriskiego, C. prof, Woj-
tygi, A. mjr, Wolszlegiera, J. pptk., Zasuszanki, A.,
z przedmowsy inz. L. Berdeckiego pod redakcja pplk., M.
Romeyko. Opracowanie graficzne Anatola Girsa i Bolesla-

wa Barcza. 1937. Opr. 65.—-
Raabe, E. Ini. Kolejki linowe (str. 248, rys. 159),
: Opr. Z1 3.—

Vademecum obrony przeciwlotniczej i przeciwgazowej
ludno$ci cywilnej ze szczegdélowem uwzglednieniem zasad
ratownictwa przeciwgazowego, Wyd. 2-gie uzupelnione.
W opracowaniu poszczegblnych czesci wzieli udzial: Mijr,
dr. B. Bartenbach, kpt. inz K. Biesiekierski, ptk. dr. K.
Borczowski, dr. H. Blaszkowska-Zakrzewska, prof. A.
Chrzaszczewska, ptk. mgr. St. Krupinski, kpt. dr. L. Krze-
winski, ptk. dr. L. Owczarewicz, pplk. dr. St. Przychecki,
dr. T. Rakowiecki, mjr. B. Sypniewski, inz J. Szymanski,
inz. dr. M. Swiderek, mjr. A. Wojtyga, inz, E. Zurakowski.
Pod ogolna redakcja: pptk. dr. Wi. Radziszewskiego i mir.
J. Chrzgszczewskiego. 7Z 147 rys. (str. 928) 1936.

Opr. Zt. 9.—

Bachem, E. Die Praxis des Leistungs-Segelfliegens
(str. 98, rys. 88) 1936. RM. 2.80
Bruére, P. i Vouloir, G. Face au péril aéro-chimique.
Fr. fr, 15—

Heard, G. Exploring the stratosphere. Sh. 36

Loomis, A. Ocean racing; the great blue-water yacht
races, 1866—1935. Doll. 4—
Léwe, K. Navigationslehrer; Flugzeugartung. 3 wydanie
(str. 96, rys, 67) 1936, RM. 2.80
Mair, K. Das Kraftrad, sein Bau u. Belrieb, seine Pfle-
ge, Reparaturen u. seine Fahrpraxis. Ein Handb. . d. Krafl-
fahrer, f. d. Kundendienst, f. Ingenieure, Autoschlosser,
Monteure u. Motorsport-Unterricht. 2 wydanie ({str. 745,

rys. 645). Opr. RM. 15—
Manuale del motorista navale. Motori a scoppio.

Lire 25—

Miiller, W. Einfithrung in die Mechanik d. Flugs (str.

115) 1936. RM. 4,80

Nordsiid-S-Bahn, Berlin (str. 58) 1936. RM. 3.—

Schiffbau. Schiffahrt und Hafenbau, Amtliches Mittei-
lungsblatt der Schiffsbautechnischen Gesellschaft, Berlin.
Mit Mitteil. d. Preuss. Versuchsanstalt [. Wasserbau u.
Schiffbau. Berlin. Mit Mitteil. d. wissenschaftl. Gesellschaft
f. Luftfahrt e. V., Berlin. Mit Beitrdgen d. Schiffbautechni-
schen Versuchsanstalt, Wien. Rocznik 37, zesz. 17, 18. 1936.

Kwartalnie RM. 10—

Sprembers. P, i Weisshaar, O. Die Wartung des Flug-
zeuges (str. 112, rys. 146) 1936. RM. 2.80
Zaschka, E. Drehfliigelflugzeuge. Trag- u. Hubschrau-

ber (str. 80, rys. 50) 1936. RM. 250
IV. MECHANIKA. — MASZYNOZNAWSTWO.
Andrade, E. N. Maszyny (str. 264) 1936.
Opr. 71, 12—

Kalendarz Techniczno-Warsziatowy na rok 1937. Pod
redakcja Inz. J, Falkiewicza i inz. M. Thugutta. W opraco-
waniu: InZz. Z, Dobrowolskiego, inz. K. Kornfelda, inz. R.
Nowakowskiego, inz. K. Ocheduszko, inz. S. Przeorskiego
i innych. Tre§é. Przedmowa. Wytrzymalo§é materialow.
Sciskanie. Wlasnosci mietali. Stal, Technologia obrébki ciepl-
nej. Zeliwo, MiedZ i jego stopy. Nikiel i jego stopy. Stopy
kobaltu. Stopy metali tatwotopliwych. Aluminium i jego
stopy. Magnez i jego stopy. Badanie metali, Wyréb metali.
Przer6bka mechaniczna. Wytop metali, Walcownictwo
Przeciaganie. KuzZnictwo. Odlewnictwo. Spawanie. Wiado-
mosci ogolne, Spawanie acetylenowe. Cigcie tlenem. Spa-
wanie fukowe., Obrébka metali za pomocg skrawania.
Praktyczne wskazéwki warsziatowe, Narzedzia tnace. Mier-
nictwo warsztatowe. Tolerancje i pasowania. Zasady kal-
kulacji. Sprezyny. Kota zebate. f.ozyska toczne. Graniczne
wielkosci obrabiarek (str. 658) 1937.

Opr. w plétno Zt, 8.—

Nity do budowy kadlubéw okretowych (str. 14) 1935,

7%, 3—

Wolski, K. Dyrektor Paristwowej Szkoly Rzemieslniczo-

Przemysfowej w Warszawie na Pradze. Czeéci maszyn. To-
mik II. Pednie i kota zebate (str, 62) 1937.

Z1. 1.56
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Greis, F. i Ruppik, H. Einfluss des Fcuerverzinkens
auf die Biegewechselfestigkeit und die Gleichmissigkeil de:
Festigkeilseigenschaften gezogener Stahldrihle (str, 3 z rys.)
1936. RM. —36

Vibrations el mouvements vibrafoires dans l'industrie
mécanique moderne, par le Dr. J.-P. Den Hartog, profes-
seur de mécanique appliquée a 1'Université de Harvard,
Adapté par H.-L. Supper, ingénieur E. T. P., expert preés
les Tribaunaux, prix Stillman du Harvard club de France.
Préface de Ch. Fabry, membre de I'Académie des Sciences.
Cinématique des vibrations. Systémes & un seul degré de
liberté, Systémes & deux degrés de liberté, Systémes a plu-
- sieurs degrés de liberté. Moteurs multicylindriques. Trou-

bles particulicrs 2ux moteurs alternatifs. Etude dynamique
des vilebrequins. Equilibrage dynamique des motenrs mnil-
ticylindriques. Fréquences naturelles des vibrations de
torsion. Calcul d'un moteur Diesel marin, Travail effectue
par le couple moteur sur les oscillations du vilebrequin.
Résistance dans les vibrations de torsion. Machines rota-
tives. Vitesses critiques. Equilibrage des rotors. Vitesses
criliques sccondaires, Effets gyroscopiques. Vibration des
stalors de machines ¢électriques. Vibration des hélices
d'avion. Vibration des disques et aubages des ‘turbines
A vapeur. Vibrations auto-entretenues; Critéres mathéma-
tiques de la stabilité. Instabilité due au frottement. Oscilla-
tions axiales des turbines par fuites de vapeur. Floltement
des ailes d‘avions, Shimmy des voitures automobiles. Sy-
stémes A caracléristiques variables. Systémes non linéaires
(str. 418) 1936, Opr. Fr. ir. 105.—

Cours élémentaire de mécanique industrielfe, Principes
généraux. Applicalions. Exercices, par E. Gouard, profes
seur 4 |'Ecole nationale professionnelle de Saint-Ouen ei
G. Hiernaux, sous-directeur de I'Ecole des Arts et Métiers
de Lille.

Principes fondamentaux de la mécanique. Mouvement.
Effet d'une force constante. Moment d‘une force. Composi-
lion et décomposition des forces. Equilibre. Travail des for-
ces. Energie cinétique. Forces particuliéres. Machines sim-
ples. Mécanismes de transformation du mouvement, Rési-
stance des matériaux, Moteurs. Moteurs animés. Hydrau-
lique. Moteurs & vapeur. Moteurs & combustion interne.
{str. 266) 1936. Fr. tr. 16—

Kollmann, F. Holz im Maschinenbau (str. 63 z rys.)
1936. RM. 2~

Leichtmetalf, Fachzeitschrift zur Férderg. d. Erzeugung
u. Vervendg. v. Leichtmetall. Rocznik 1. 1936, 12 zeszytow.
Zeszyt 1, 1936 (str. 23 z rys.)

Cena zeszytu RM., 1,--

Mesnier, G. Fliesserscheinungen beim Spannungsmess-
verfahren nach J, Mathar (str. 5 z rys.) 1936.

RM. —.60

Pagel, W. Anforderungen der Verbraucher an die Auto-
matenstdhle (str. 3) 1936. RM —.36

Pomp, A. i Linge, W, Ueber den zeitlichen Verlauf de:
Dehnung und der Dehngeschwindigkeit von Metallen unter

ruhender Zugbelastung (str. 51-63, 32 rys.) 1936.
RM. 2.50

Rausch, E. Maschinenfundamente u. andere dynamische
Bauaufgaben. Czesé 1. Allg. Konstruktions- u. Berecanungs-

grundlagen, ausfiihrliche Behandlg. d. durch Stosswirkg. be-
anspruchten Griindgn. (str. 111) 1936. RM. 9.—

Stamminger, W. Die Pumpen - Warmwasserheizung
Leitf. iiber Theorie, Berechnung. u. Ausfithrg. v. Pumpen-
Warmwasserheizungsanlagen (str. 256, rys. 175) 103%%.

‘ RM. 9.—; opr. 10.—

T. Z. Technisches Zentralblatt fiir praktische Metallbe-
arbeifung. 24 zesz., 46 rocznik, Nr. 15/16, 1936.

Kwartalnie RM. 4.50

Volk, C. Das Maschinenzeichnen des Konstrukteurs.
4 wydanie (str. 80, rys. 245) 1936. RM. 3.69

Wigand, R. Priifen und Messen von Réhren und Einzel-
teilen. Mit e. Anh.: Sonst. Hilfsmittel f. Laboratorium,
Werkstatt u. Kundendienst (str. 138, rys. 239) 1936.

RM. 580

V. GORNICTWO — HUTNICTWO -~ METALURGIA --
GEOLOGIA — MINERALOGIA.

Co gornik wiedzie¢ powinien o badaniach bezpieczernstwa
pracy w kopalniach. Wolny przektad z wydawnictwa:

Urzad Bezpieczenstwa w Gérniclwie w Anglii  (str  45)
1936. Z1. 1.20
Jak zapobiega sie wybuchom gazow w kopalniach. Wolny
przeklad 2z wydawnictwa: Urzad Badan Bezpieczenstwa
w Gorniclwie w Anglii (slr. 29) 1936. 2. 1.—
Eoskiewicz, W1. Prof., Dr., Ini., Hayto, Zdz. Ini.-mef.
i Podczaski, Br. Ini.-met. Prace nad mosiadzami. Czes¢ II,
serin A. Wplyw wryjsciowych wlasnosci blach z mosiadzu
CuZn 33 na ich wlasnosci po zwalcowaniu i na przebieg
rekrystalizacji (str. 123, rys. 68, tabel 17) 1936.
Zt 9.50
Matysz, Fr. 7 kraju czarnych diamentéw. Popularny
zarys dziejow kruszcéw i zZelaza. T. 1. Wiadomosci o gar-
nictwie i hutnictwie $laskiem czaséw Tacyta i $redniowie-

cza do korca XIX w. z uwzglednieniem starozytnego
Wschodu (str. 126) 1936. 21 6—

Ptuiariski, Si. Prof., Inz. Skrawanie twardemi stopami
(str. 41, rys. 17) 1936. Zt. 1.8y

Przybylski, M. Ini

Sytuacja hutnictwa zelaznego w

Polsce 7 11 rys Tres¢ odezytu wygloszonego w Warsza-
wie 21, IX, 36. (str. 27) 1936. Z1. 1.—
Wi fwory walcowane przez polskie hutv. Polwyroby.

zelazo pretowe, tasmowe, fasonowe, uniwersalne, walcowka,
selazo ksztaltowe i blachy, podlegajace wylacznej sprze-
dazy przez Syndykal Polskich Hut Zelaznych. Wydanie [I
(str. 71) 1936. Z{. 3.—
Zarnowski, L. Ini. Technolog. Goraca przerobka pla-
styczna zelaza 1 stali. (KuZnictwo i Walcownictwo). Skrot
wykladéw wygtaszanych na Wydziale Mechanicznym Poli-
techniki Warszawskiej. Cze$é I. Wtlasnosci plastyczne me-
tali. Nagrzewanie. Piece grzewcze. Tresé. Wlasnoscr pla-
styczne metali. Rozdzial II. Materiaf "wyjSciowy wlewek.
Rozdziat II1. Nagrzewanie wlewkdéw. Rozdzial IV. Pale-
niska piecéw grzewczych. Rozdzial V. Ruch gazéw w pie-
cach, Typy piecéw grzewczych. Rozdzial VI. Piece grzew-
cze dla stali wysokoweglislych i stopowych. Rozdzial V1I.
Wvposazenie i detale konstrukcyjne piecéow grzewezych
Uruchamianie i zatrzymanie piecéw, Rozdzial VIIL. Obli-
czanie i kontrola piecéw (str. 84) Atlas (ark. 18) 1936.
ZL 10.—

Anwendung des Messwésens auf die Betriebsfiihrung d.
Hochofens (str. 7) 1936. M. -—.80

Braunhohlenarchiv, Das. Mitteilungen aus d. Brauvn-
lkohlenforschungsinstitut Freiburg i. Sa. Hrsg. von R. Frh.
von Walther, K. Kegel u. I'. Seidenschnur. Zeszyt 43, 1936.

RM. 4 —

Chemie der Erde. Hrsg. von G. Linck. Zeitschrift der
chemischen Mineralogie. Petrographie. Geologie und Bo-
denkunde. Tom 10, zeszyt 4, 1936. RM. 17—

Durrer, R. Erzeugung von Eisen und Stahl [(str. 159,
rys. 78) 1936. RM. 10.—; opr. 11—

Erfahrungen iiber die Zustellung von basischen und sau-
ren Siemens-Martin-Herden (str. 4) 1936. RM. —.48

Hariman, F. Untersuchungen iib. die Zihigkeit von Sie-
mens-Martin-Schlacken (str. 8) 1936. RM. -96

Hoffmann, W. i Schrader, A. Titankarbid in grauem
Gusseisen (Nach Versuchen gemeinsam mit E. Hoesch)
(str. 2) 1936. RM, —.24

Hofmeisfery, B. Zusammenhidnge zwischen Treibdruck
der Kohle und Ofenbetrieb. Mitteilg. aus d. Hauptlabora-
torium d Niederschles. Bergbau A -G. (str. 5} 1936.

RM —-.60

Mailénder, R. Vergleichsversuche an kleinen Kerb-
schlagproben mit verschiedenen Kerbtiefen und Durchmes-
sern (str, 6 z rys.) 1936. RM. —.72

Milteilungen, Schweizerische mineralogische und petro-
graphische. Bulletin suisse de mineralogie et pétrographie.
Bollettino svizzero di mineralogia et petrogrofia. Hrsg v d.
Schweizer. mineralog. u. petrogr. Ges. Red. Komm. P.
Nigghi, L. Déverin, E. Brandenberger, Tom 16, zeszyt 1.
1936 (sir. 262). Cena tomu Fr. szw. 25--

Oberhoffer P. Das technische Eisen, Konstitution u. Ei-
genschaften 3., verb. u. verm. Aufl. v. W. Eilender u. H.
Essner (str. 642) 1936, Opr. RM. 57—

Oelsen, W. i Kremer G. Das Verhalten der Schmelzen
von Eisen, Nickel und Mangan gegen ihre fliissigen Silikate
und feste Kieselsiure bei 1600 Grad (str. 80—108, rys. 25)
1936. RM 375
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Pomp, A. i Hauben, H. Untersuchungen iiber die Vor-
giange beim Schmieden (str. 65—87, rys. 25) 1936.
RM 4.25
Mitteilungen der Kohle- und Eisenforschung G. m. b, d.
Wissenschaftliche Leitung: E. H. Schulz. Bd. 1, Lig. 4:
Ristow, A, Ueber die Wirkung des Phosphors auf dic Ei-
genschalten von basischem, unlegiertem Stahl (str. 36,
rys. 51) 1935, RA. 2,50
Thum, A. i Baufz, W. Steigerung der Dauerhaltbarkeit
von Formelementen durch Kaltformung (str. 89, rys. 71)
1936. RM 850
Verspermann, J. Technische Eigenschaften der natiir-
lichen Gesleine und der Hochofenschlacke und ihre Bewer-
tung fiir Strassenbauzwecke nach Forschungsergebnissen in
verschiedenen Ldndern (str. 111) 1936. RM. 850

Weinges, F. Ausstampfen von Hochofengestell und Rast
mit Kohlenstoffmasse (str. 2) 1936. RM .—24
Wever, F. i Hild, K. Zur Umwandlungskinetix des
Austenits. 5 Vergleich von Magnetisierungs- und Wider-
standsisothermen eines selbsthdrtenden Stahles (str. 43-49,
rys, 13) 1936. RM 1.50

Wroost, V. Vorginge der Kieselung am Beispiel des
Feuersteins der Kreide (str. 68) 1936. RM. 8.—
Zeitschrift fir Gletscherkunde, Fiir Liszeitforschung und
Geschichte des Klimas., Annales de glaciologie. Annales
of glaciology, Annali di glaciologia. Berg. v. E. Briickner.
Unter Mitv. v. hrsg. v. R. v. Klebelsberg. Tom 24,
1936 (sir. 372) RM 36—
Zeitschrift fiir Kristallographie, Mineralogie und Peiro-
graphie. Abt, A. Zeitschrift fiir Kristallographie, Kristall-
geomelrie, Kristallphisil, Kristallchemie. Tom 94, zeszyt 5.
RM, 8.—

V1. CHEMIA — TECHNOLOGIA CHEMICZNA.

Bujala, Cz. Tablice farb malarskich., Nazwy, Budowa
chemiczna. Marki handlowe. Stopien szkodliwosci. Folio.
1936. Zt, -—170

Tablica do rozciericzania spiryfusu podaje objetosci wo-
dy, jaka nalezy dodaé do 100 litréw spirytusu danej mocy
dla olrzymania spirytusu mocy pozadanej. Temperatura
wody i spirytusu +15°C, 1936. Zi, —.30

Tablica mocy spirytusu w procentach objetosciowych
przy ~+15°C odpowiadajacych gesto§ciom spirytusu co
0,0001 gf/ml. Zakres géstosci 0,9991—0,7136 g/ml. (str. 7)
1 36. Zl. —.50

Bericht iiber die Tédtigkeif d. Eidg. agrikulturchemischen
Anstalt Liebfeld-Bern im Jahre 1935 (str, 545—568),

Szw. Fr. 1.—
Brunck, O. Quantitative Analyse (str. 223) 1936,
RM. 9.—

Caspersson, T. Ueber den chemischen Aufbau der Struk-
turen des Zellkernes (str. 151). RM. 15—
Conference pour la répression du frafic illicite des dro-
gues nuisibles (Genéve, 8-26 juin 1936). Couvention de
1936 pour la Repression du trafic illicite des drogues nuisi-
bles (str. 10) 1936. RM. —.10
Fairlie, A. M. Sulfuric and manufacture. Dol. 9.75

Fieser, L. F. The Chemistry of natural products related

to phenanthrene. Dol. 6.50

Beilstein, F. K. Handbuch der organischen Chemie. Die

Literatur bis 1, Januar 1910 umfassend. Redakcja: Prager, B.

i Jacobson, P. Tom 24: Heterocychische Reiche. Verpindgn.

mit 2 cychisch gebundenen Stickstoffatonen. Mono- u. Poly-

Osco-Verbindungen (str. 577).

Opr. w plétno RM. 119.—

Jourral fiir prakfische Chemie. Redakcja: Erdmann,
O. L., Kolbe, H. i inni. Tom 146. Zeszyt 5—7, 193¢,

Cena tomu RM. 15—

Mitscherlich, E. A. Die Festlegung der Phosphorsiure

im Boden (str. 11) 1936, RM. 1,—
loucher, W. Perfumes, cosmeties and soaps. Tom 2
Sh. 25—

Ravenna, C. Chimica agraria. Lire 30~-

- Schlenk, W. Organische Chemie (str. 212) 1936.
; RM. 1.62
Schwarz, R. Chemische Studien iiber tonige Verwitte-

rung und Kaolinisierung (str. 13—25], RM. 1.20
Snell, F. D, i Snell, C. T. Colorimetric methods of
analysis. Tom I, Sh. 45—

Solacoln, S. Systemalik und Bezeichnungsfragen der
Portlandzemente (str. 24) 1936. RM. 1.60
Stasiw, O. Die thermische Diffusion der Farbzeniren
in KCl-Kristallen bei verschiedenen Konzentrationen (str.
131—137). RM. —.50
Steensholt, G. Numerische Berechnung der Potential-
kurven des Wassenstoffmolekiilions (str. 16),
Kor. norw. 1.50
Zeitschrift fir anorganische und allgemeine Chemie. Re-
dakcja: Kriiss, G. Tom 228, zeszyt 3, 1936.
Cena tomu RM. 20—
Zeitschrift fiir physikalische Chemie. Redakcja: Boden-
stein, M. Spis rzeczy do toméw: 126—150 (str, 439} 1936.
RM. 28.—
Zeitschrift Fir wissenschaftliche Photographie, Photo-
physik u. Photochemie. Redakcja: Cchaum, K. Tom 35, ze-
szyt 8, 1936. Cena tomu RM. 24—

VII. MATEMATYKA — ASTRONOMIA,

Acta academiae Aboensis. Mathematica et physica. Tom 9

(str. 468) 1936. finn. Mk, 130.—
Arme mini, G. Trattato di astronomia siderale. Tom 3
illustr. Lire 50.—
Biltz, W. i Hiilsmann. Parachor und Nullpunktrolu-
men {str. 147--156) 1936. RM. 1.—

Heffter, L. Abbildung des hyperbolischen und des ellip-
tischen Raumes im Euoklidischen Raum (str. 12) 1936.
RM. —.60
Monatshelte fiir Mathematik u. Physik., Mit Unterstii-
tzung d. Oeslerr, Bundesministeriums f. Unterrichl hrsg. von
H. Hahn u, W. Wirtinger. Tom 44, zesz. 2. 1936.
RM. —50
Neder, L. Dualititsprinzipe der darstellenden Geome-
trie (str. 163—168) 1936. RM, —.50
Pefers, J. Hilfstafeln zur Verwandlung von Tangential-
koordinaten in Rektaszension und Deklination. Unter Mitw.
v. H. Nowacki (str. 139) 1936. RM. 8.—
Privat, M. La loi des étoiles. Illustr. Fr. tr, 18—
Sterne, Die. Monatsschrift iiber alle Gebiete der Him-
melskunde. Gegriitndet von R, Heuseling. Mit Unterstiitzung
der Univ.-Sternwarte Berlin-Babelsbherg, des Astrom. Re-
cheninstituts Berlin-Drahlem und des Astrophys. Obsevato-
riums Potsdam und unter Mitv. von C. Hoffmeister, . v.
Klitber und G. Stracke hrsg. von H. Briick und R, Miiller,
16 rocznik, zeszyt 9. Pélrocznie RM. 5—

Tresé: J. Rosenhagen: Probleme der Meteoritenkunde. —
H. Miiller;: Befindet sich unser Sonnensystem innerhalb
einer dunklen absorbierenden Wolke? — A. v, Bruan: Die
neueste Bestimmung der Lichigeschwindigkeit. — Mittei-
lugen aus Wissenschaft und Leben. — Aus der Arbeit.

VARIA.

Baginski, W. Ksztaltowanie rynku pracy w Niemczceh .
(str. 130) 1936, Zi. 3.50
Backer Thorne, T. Krélestwo aparatu fotograficznego
(str. 176). Opr. Z1. 10—
Kalendarz bezpieczerisiwa i higieny pracy na rok 1937
(str. 96) 1937. Zr. —.50

Kaluski, M. Dr. Amorltyzacja, (str. 61) 193. Zt. 4.—
O rozwdj akcji zwalczania wypadkow przy pracy (str.
32) 1936. Zt. 1.30
Piszczkiewicz, J. Rzeinik polski. Zwigzly praktyczay

podrecznik dla uczniéw rzeZmickich (str. 80) 193621
, 3.—
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