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Wystawa Międzynarodowa w Barcelonie.
Napisai Inż. J. Silberstein, Będzin.

B arcelona jest pierwszem miastem Hiszpanji
pod względem znaczenia handlowego i prze-
mysłowego. Ludność (z przedmieściami)

przekracza miljon mieszkańców; miasto, bardziej
niż jakiekolwiek inne w Hiszpanji, tempem życia
zbliża się do stolic zachodnio-europejskich. Bo jest

morzem i posiadające wielki port, najbardziej z
miast hiszpańskich, w dodatniem tego słowa zna-
czeniu europejskie, —• jest idealnie wybraną sie-
dzibą dla wielkiej wystawy międzynarodowej.

.Miasto okolone jest łańcuchem wzgórz; na jed-
nem z tych wzgórz, w parku, oddawna już istnieją-

Rys. 1.

Palacio Nacional największy gmach wystawowy, mieszczący wystawę sztuk pięknych.
Powierzchnia zajmowana przez paląc — 32000 m\ wysokość 19 m. Sala przyjęć w pałacu pomieścić może 20000 osób, zajmując 5000 m' powierzchni.

zresztą Barcelona dawną stolicą Katalonji, naj-
bogatszej, jedynej właściwie uprzemysłowione;
prowincji Hiszpanji. Piękne miasto o wielkich, no-
wocześnie rozplanowanych i zabudowanych dzielni-
cach, o dogodnych arterjach komunikacyjnych, o
charakterze monumentalnym, bynajmniej jednak
nie szablonowe i n:e przytłaczające, położone nad

cym, urządzono właśnie wystawę. Zbocze, na któ-
rem wybudowano większość pałaców wystawowych,
nadało wystawie charakter niezmiernie dekoracyj-
ny, tworząc olbrzymie perspektywy oraz dając sze-
reg pierwszorzędnych punków widokowych.

Teren wystawy wynosi około 120 ha, z czego
niemal czwarta część została zabudowana, reszta



zaś stanowi pięknie rozplanowane place, ulice i
ogrody.

Suma wydatkowana na urządzenie wystawy,
pomijając koszta poniesione przez wystawców,
względnie rządy państw, biorących udział w wysta-
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Rys. 2. Palacio Nacional.

wie, wynosi około 200 miljonów pesetów, czyli
30 miljonów dolarów. Suma ta zresztą nie mogła
z pewnością wydać się przesadnie wysoką, tembar-
dziej niewiarogodną każdemu zwiedzającemu. Wy-
budowano tu bowiem kilkanaście monumentalnych
pałaców, z których niemal każdy mógłby 'być ozdo-
bę dowolnej stolicy euro-
pejskiej. Umieszczone w
tekście fotografje usiłują
przedstawić czytelnikowi
parę z pośród tych pałaców.
Wykorzystano na terenie
wystawowym w jatnaj-
szerszym zakresie wszel-
kiego rodzaju efekty de-
koracyjne, w pierwszym
rzędzie wodę i światło. Ol-
brzymia ilość fontan, sięga-
jących kilkudziesięciu me-
trów wysokości, sztuczne
wodospady, maleńkie fon-
tanny, ustawione rzędami
wzdłuż głównej ulicy wy-
stawowej, o przedziwnym
kształcie fantastycznych
kwiatów, wszystko na tle
bogatej południowej roślin-
ności, nadaje wystawie w
dzień wygląd jednego z
najpiękniejszych parków
pałacowych w Europie.
Szczególnie piękna jest jednak wystawa przy o-
świetleniu sztucznem. Ogromne nasilenie różnoko-
lorowych świateł, gra reflektorów, fantastycznie
oświetlone fontanny o zmieniającym się kształcie
i barwie, jaśniejące na zboczu góry frontony pała-
ców, wiszące na ciemn rm tle, tworzą wrażenie mo-

że nieco teatralne, jednak niezmiernie piękne, jak-
gdyby z bajki,

Na język techniki przerachowują się te efek-
ty mocą 6000 kilowatów pochłanianych przez pom-
py, tłoczące wodę w fontannach, i przez instalację

oświetleniową. W centrali
elektrycznej na terenie wy-
stawy ześrodkowane są u-
rządzenia do regulowania
natężenia i do zmiany barw
światła. W zakresie techni-.
ki świetlnej, wykorzystania
światła do celów dekoracyj-
nych. Wystawa Barcelońska
będzie z pewnością, jeśli nie
punktem zwrotnym, to w ka-
żdym razie datą pamiętną.

Jeszcze przed wojną pro-
jektowana była w Barcelo-
ni e międzynarodowa wysta -
wa elektrotechniczna. Kon-
kretne kształty przybrała
jednak ta sprawa dopiero
przed kilku laty. Rząd Pri-
mo de Rivery, wzorując się
na przykładzie dyktatury
faszystowskiej we Wło-
szech, podjął pracę nad u-
przemysłowieniem kraju i
ściślejszem niż dotąd wcią-

gnięciem go w orbitę gospodarki światowej. Wy-
stawa harcelońska ma właśnie na celu umożliwienie
zajgranicy zapoznania się z Hiszpattiją, jako rynkiem
zbytu i jako dostawcą. Wielką rolę powinna tu ode-
grać wystawa południowoi-amerykańska w Sewilli,
propagująca i wskazująca łączność kulturalną

Rys. 3, Palacio Nacional w nocy.

państw południowo-amerykańskich z ich hiszpań-
ską macierzą. Hiszpan ja jest dziś bardzo pojem-
nym rynkiem dla szeregu państw europejskich, a
przedewszystkiem dla Francji, Niemiec i Anglji.
To też na wystawie w Barcelonie reprezentowany
jest cały szereg państw. Znaczna część oczywiście
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ograniczyła się do urządzenia pokazów reprezen-
tacyjno-propagandowych, inne jednak dały na
wielką skalę zarysowany obraz swego przemysłu,
gospodarki i możliwości wytwórczych.

niezmiernie wysoko, pod względem jednak organi-
zacji posiada wielkie wady. Wady te wynikają w
pierwszej mierze z samego charakteru podobnej
imprezy, w której każde z państw pracuje na wła-

Rys. 4. Plaża del Universo. W gtębi pałac włókienniczy (19000 m2).

Wystawa podzielona być miała, według inten-
cji jej projektodawców, na trzy grupy: technika,
sport i sz-tuka w Hiszpanji. Jednak wobec znaczne-
go, dominującego udziału zagranicy, wystawa spor-
towa oraz pokaz sztuki hiszpańskiej w całości wy-
stawy odgrywają niewielką stosunkową rolę.

Należy tu zresztą stwierdzić, że wys<tawa sztu-
ki została zorganizowana w sposób wzorowy. Od-
tworzone zostały kolejne okresy rozwoju sztuki;
licznie zebrane zabytki sztuki (ze znaczną przewa-
gą sztuki kościelnej) systematycznie ułożone, re-
produkcje rzeczy, których sprowadzenie do Bar-
celony było niemożliwością, dawały cudzoziemcowi
możność zapoznania się z twórczością hiszpańską
w sposób tak doskonały, jak z pewnością nigdy nie
może dać żadne z istniejących na półwyspie Pi-
renejskim muzeów. Kilkadziesiąt panoram, urzą-
dzonych z wielkim przepychem i bardzo efektow-
nie, pokazywało zwiedzającemu momenty przeło-
mowe z dziejów Państwa i kościoła w Hiszpanji.
Uzupełnieniem tej wystawy, urządzonej w Palacio
nacional było Pueblo espanol, — ad hoc wybudowa-
ne na terenie wystawy miasteczko, w którem ze-
brano elementy charakterystyczne architektury
hiszpańskiej, wiernie odtwarzając szereg budowli
i uliczek z różnych miast i tworząc całość niezwyk-
le harmonijną i oryginalną.

Wystawa sportowa, z wyjątkiem samego sta-
djonu, wybudowanego z wielkim rozmachem (60 000
miejsc dla widzów, powierzchnia 45 000 nr) nie
zawierała nic bardziej ciekawego.

Wystawa techniczna, wobec dwóch pozosta-
łych grup, zajęła stanowisko dominujące. Pod
względem 'bogactwa i obfitości eksponatów, stoi ona

sną rękę, bez porozumienia nietylko z innemi, lecz
i z samym zarządem wystawy, który oddaje dane-
mu państwu do dyspozycji pewną ilość tysięcy me-
trów kwadratowych, nie ingerując w sposób ich
użytkowania. Zwiedzającemu utrudnia to znacznie
zorjentowanie się w wystawie, nieliczne bowiem
tylko grupy przemysłowe zebrane były w jedno
miejsce, naogół zaś biorąc eksponaty pokrewne po-
rozrzucane były conajmniej w kilku pawilonach,
często bardzo od siebie odległych. Dawał się rów-
nież odczuć brak jednolitych katalogów.

Z poszczególnych grup przemysłowych najbar-
dziej reprezentowane były na wystawie elektrotech-
nika i przemysł automobilowy, przemysł natomiast
maszynowy był przedstawiony dość słabo.

Hiszpanja znajduje się dziś w przededniu po-
ważnych prac elektryfikacyjnych, zmierzających
do pokrycia kraju siecią wysokiego napięcia, do-
starczającą wszędzie tani prąd i umożliwiającą
rozbudowę przemysłu; również i prace nad zelek-
tryfikowaniem kolei zostały już rozpoczęte. Nie-
dawno wydany został dekret królewski, który po-
ważnie pchnął sprawę naprzód i przyczynił się do
zainteresowania kapitałów zagranicznych. Powyżej
przedstawione plany czynią Hiszpanję — przy
uwzględnieniu bardzo słabego rozwoju rodzimego
przemysłu elektrycznego — pojemnym rynkiem
zbytu dla wielkich firm zagranicznych, szczególnie
tych, które w oparciu o poważne towarzystwa fi-
nansowe mogą zapewnić kredyty długoterminowe.

Wielkie firmy niemieckie, francuskie, podob-
nie jak i angielskie, wystąpiły za pośrednictwem
swych reprezentacyj hiszpańskich. Siemens i AEG
ograniczyły się do wystawienia fotografij i druków



reklamowych. Wielki koncern francuski Alsthom
(połączone Societe Alsacienne de Constructions
Mecaniąues i Societe Francais Thomson-Houston)
urządził również jedynie bardzo skromne stoisko,
Do bardziej efektownych stoisk należały: z Nie-

ną do największych napięć wystawiła ,,Fabrica Iso-
latori Livorno" oraz kable i armaturę do kabli
elekrycznych — Pirelli, wielki koncern kablowy i
wyrobów gumowych; pokazano m. in. przekrój i
konstrukcję kabla na napięcie robocze 110 tysięcy

Rys. 5. Pałac przemysłu chemicznego (4500 m2).

miec -— fabryki akumulatorów AFA, z Francji —
Jeumont, Delie (światowej sławy fabryka wyłącz-
ników i aparatury wysokiego napięcia) i Societe
Francaise Radioelectriąue. Anglja, poza paru stoi-
skami o charakterze raczej reprezentacyjno-hand-
lowym, dała jeden pokaz ciekawy, a mianowicie
bogaty zbiór instrumentów pomiarowych Cambridge
Instrument Co. Bogato wystąpiła natomiast Szwaj-
car ja: Sulzer, Oerlikon, Brown-Boveri wystawiły
szereg wielkich maszyn oraz aparaturę; Oerlikon —
między innemi wielki alternator obrotowy, Brown-
Boveri — aparaturę do 220 tysięcy woltów napię-
cia roboczego. Poza stoiskiem w pawilonie szwaj-
carskim wystąpiło również Brown-Boveri z wła-
snym pawilonem, gdzie zmontowano całkowite
urządzenie podstacji pracującej automatycznie ora2
pokazano automatyczną synchronizację. W dzia-
le szwedzkim niezmiernie bogato wystąpiła fabry-
ka L. M. Ericsson; było to bezsprzecznie najkom-
pletniej i najbogaciej urządzone stoisko elektrycz-
ne na wystawie; wystawiono tu więc łącznice auto-
matyczne i ręczne najrozmaitszych typów; bardzo
efektownie urządzona była automatyczna centrala
maszynowa, zmontowana wewnątrz aparatu tele-
fonicznego olbrzymich rozmiarów; wystawiono rów-
nież kilka aparatów telefonicznych, t. zw. dyrektor-
skich i konferencyjnych, urządzenia do sygnalizacji
przeciwpożarowej oraz inne, należące do techniki
prądów słabych. Z innych firm .szwedzkich repre-
zentowana była ASEA oraz Luth & Rosens (silni-
ki z wbudowaną przekładnią zębatą systemu Ug-
gla). Austrjacki Elin wystawił światowej sławy
agregaty do spawania i prądnicę Roseruberga. Wę-
gierski Ganz dał również ciekawy pokaz swej pro-
dukcji. Z firm włoskich porcelanę elektrotechnicz-

woltów, zbudowanego według zupełnie nowego sy-
stemu inż. Emanuelli. Z firm amerykańskich wy-
stąpiły jedynie dwie, a mianowicie Westinghouse —
całkowite urządzenie elektrowni w ruchu z silni-
kiem napędowym DieseFa na moc 500 kW oraz We-
stern Electric Co, która reprezentowana była przez
hiszpańskie tow. telefoniczne, należące do Ameri-
can Telegraph and Telephone Co; towarzystwo to
ma w swem posiadaniu niemal całą hiszpańską sieć
telefoniczną.

Ciekawe wystawy prac elektryfikacyjnych
urządziły Niemcy i Włochy. Włochy umieściły w
pawilonie reprezentacyjnym mapy, obrazujące po-
stępy elektryfikacji przy pomocy zapalających się
na mapie lampek. Największe państwowe i komu-
nalne elektrownie niemieckie (Reichselektrowerke,
Preussische Elektrizitats Aktiengeselschait; Berli-
ner Stadtische Elektrizitatswerke Akt. Ges.) wy-
budowały specjalny pawilon; umieszczono tam sze-
reg tablic statystycznych, obrazujących rozkład
pobieranej moty na poszczególne grupy odbiorców,
szereg fotomontaży, przedstawiających największe
elektrownie niemieckie, będące w posiadaniu po-
wyżej wymienionych towarzystw (rozporządzają
one łącznie 1400 tysięcy kW zainstalowanej mocy
w elektrowniach wodnych i cieplnych, opalanych
węglem kamiennym i węglem brunatnym). Pawi-
lon, ten pod względem 'dekoracyjnym był bez-
sprzecznie jednem z najciekawszych rozwiązań na
wystawie. Podkreślić tu należy, że wogóle całość
pokazu niemieckiego na wystawie utrzymana była
w stylu zupełnie jednolitym, operującym jedynie
bryłami i płaszczyznami, niezmiernie prostym i
bardzo nadającym się do tych właśnie celów-

Wielki pałac (16 500 m?) oddany został wystawie



komunikacyjnej. Zebrano tam olbrzymią ilość naj-
rozmaitszych samochodów wszystkich niemal więk-
szych fabryk europejskich (fabryki amerykańskie
zupełnie nie były reprezentowane). Od najmniej-
szych aut dwuosobowych do olbrzymich wozów
ciężarowych i autobusów, urządzonych z niezwyk-
łym komfortem, stały w wielkiej hali setki samo-
chodów najrozmaitszych klas. Z fabryk francu-
skich wystawiły m. in. Voisin, Panhard-Levassor,
Delage, Delahaye, Renault, Peugeot, Citroen; z nie-
mieckich — Brennabor, Benz, NAG, Bussing, O. M-;
z włoskich — Fiat, Ansaldo, Bugatti, Isotta Fra-
schini, Lancia; z czeskich — Laurin-Klement, Sko-
da, Tatra; belgijska — Fabriąue Nationalet oraz
wiele innych; Hispano Suiza miała osobny pawi-
lon. Wystawiono również szereg silników lotni-
czych, przedewszystkiem francuskich, niemieckich
i włoskich. Zarząd tramwajów barcelońskich dał
bardzo ciekawe porównanie, zestawiając pierwszy
wóz tramwajowy z typem dziś budowanym. Koleje
francuskie wystawiły kilka lokomotyw elektrycz-
nych, m. in. Towarzystwo Paris-Orlean dało duży
model lokomotywy z czterema silnikami o mocy
łącznej 4200 KM na 1500 V prądu stałego; siła po-
ciągowa lokomotywy tej wynosi 17 200 kg ciężar
własny — ok. 130 tonn; na torze poziomym
ciągnie ona pociąg 650 tonn z szybkością
110 Amgodz. Firma niemiecka, budująca obec-
nie kolejkę linową na szczyt słynnej góry
Montserrat, wystawiła kompletny model całego
urządzenia. Kilka linij okrętowych dało modele
swych statków oraz naturalnej wielkości fragmen-
ty ich urządzeń wewnętrznych.

pokazała fabryka niemiecka Demag. Stosunkowo
bogaciej reprezentowany był dz:ał maszyn napę-
dowych. Znana firma niemiecka M. A. N. wystawi-
ła wielki model turbozespołu systemu Ljungstroma
(z dwoma alternatorami po obu stronach turbiny)
o łącznej mocy 20 000 kW przy 3000 obr./mźn. Wy-
stawiono również w dziale niemieckim model tur-
biny wodnej systemu Kapłana. Model turb':ny
Ljungstróma wystawiła też szwedzka fabryka
STAL. Poza wymienionemi przy omawianiu prze-
mysłu elektrotechnicznego, reprezentowana była
również fabryka szwajcarska Escher, Wyss. Silni-
ków Diesel'a było na wystawie kilka. W osobnym
pawilonie zmontowany był i czynny wielki 6-cy-
lindrowy silnik czterosuwowy z rozrządem przy
pomocy oliwy pod ciśnieniem; moc jego wynosiła
620 KM przy 250 obr./mm. Przemysł hiszpański
maszynowy, sądząc z wystawy, nie stoi zbyt wy-
soko. Parę większych fabryk (również i elektrycz-
nych) znajduje się w Katalonji, a głównym ośrod-
kiem tego przemysłu jest Sabadell. Rozbudowany
wydaje się natomiast przemysł wojenny, kontrolo-
wany i subsydjowany przez państwo; w warszta-
tach i wytwórniach wojskowych wykonywa się
m. in. szereg precyzyjnych przyrządów, które wy-
kazują wysoki poziom specjalnie tego działu wy-
twórczości.

Osobne wystawy poświęcone były maszynom
drukarskim, gdzie wystawiono między innemi nowe
linotypy, maszynom rolniczym, oraz maszynom
włókienniczym; pokazana była w ruchu kompletna
przędzalnia bawełny. W pawilonie odzieżowym
czynny był nowocześnie zorganizowany warszłat

Rys. 6. Pałac przemysłu elektrotechnicznego.

Przemysł maszynowy reprezentowany był dość
słabo. W zakresie obrabiarek wystawiły kilkanaście
maszyn znane firmy niemieckie, jak Ludwik Loewe,
Schiess i inne. Wystawiono również kilka automa-
tów amerykańskich i parę angielskich. Ciekawe
urządzenia wyciągowe, dźwignice, suwnice i i . p.

do wyrobu mechanicznego obuwia oraz maszyny
krojcze.

Wielki pałac (10 000 nr) oddanybył przemysło-
wi projekcyjnemu. Wystawiono tam wszelkie urzą-
dzenia i aparaty, związane z fotograf ją i kmemato-
graifją, a więc aparaty fotograficzne dla amatorów i



dla zawodowców oraz do zdjęć artystycznych, apara- udziału w Wystawie. Można było przecież również
ty do zdjęć stereoskopowych, aparaty kinematogra- pokazać światu — a stwierdzić należy, że wysta-
ficzne do zdjęć i do wyświetlania filmów; szereg wa barcelońska jest przedsięwzięciem na skalę
firm urządziło sale pokazowe, gdzie. nieustannie światową, zarówno ze względu na rozmiary jak i
wyświetlano filmy. Wystawiono również urządzę- dzięki frekwencji — szereg wyrobów przemysłu
nia do fotografowania fil-
mów kolorwych oraz do fil-
mów plastycznych.

Przemysł chemiczny zajął
osobny pałac, w którym
znalazły pomieszczenie :
Francja, Szwajcarja Wło-
chy i inne; przemysł nie-
miecki skoncentrowany w
wielkim truście 1. G. (Inte-
ressen-Gemeinschaft Far-
ben-Industrie), miał osobne
wielkie stoisko w pałacu
maszynowym. Zarówno w
pałacu chemicznym, jak i na
stoisku I. G., przeważały
eksponaty z zakresu chemji
lekarskiej.

Jedynie naprawdę inte-
resujące eksponaty prze-
mysłu hiszpańskiego były
to rzeczy zgrupowane w
pałacu sztuki stosowanej,
które wykazywały bardzo wysoki poziom przemysłu
zdobniczego, dekoracyjnego, a w szczególności de-
wocjonalij. W tymże pałacu powszechne zaintere-
sowanie wzbudzały niezwykle artystycznie wyko-

Rys. 7. Plaża del Universo z pałacem włókienniczym w nocy.

polskiego, jeśli nie dla propagandy handlowej, to
dla propagandy politycznej. Brak Polski w impre-
zie, w której brały udział w s z y s t k i e państwa
europejskie, niemile 'uderzał zwiedzających wy-
stawę Polaków, a dziwił cudzoziemców. Zbyt dale-
ko posunięte oszczędności prowadzą czasem do
strat.

Rys. 8. Fragment pałacu kr. Wiktorji Eugenji, mieszczące-
go dział zagraniczny Wystawy.

nane stroje i kostjumy stylowe (Francja), wspania-
łe zabawki oraz kryształy (Niemcy) i porcelana.

Podkreślić pragniemy w zakończeniu wielką
stratę, jaką poniosła Polska wskutek nie wzięcia

Nowe wydawnictwa^,
Potrzeby Warszawy. I n ż, Z. S ł o m i ń s k i , Prezydent

m. st. Warszawy. Str. 79. Warszawa 1929,

Słownik wyrazów technicznych. Dział 24, poddzial 6. Eks-
ploatacja techniczna dróg żelaznych. Wydawnictwo Aka-
demji Nauk Technicznych. Str. 85. Warszawa, 1929.
Cena zł. 2.50.

Elektrotechnika w zadaniach, I n ż. G. H e n s e l , Prąd
zmienny. Część I i II. Wydanie 2-gie, przerobione
i uzupełnione. Str. 176 i 168. Warszawa, 1929.

Probletne der Statik technisch wichtiger orthotropen Plat-
ten. M. T. H u b e r. Wykłady gościnne, wygłoszone na
Politechnice w Zurychu w lutym r. b. Str. 165. Nakł.
Akademji Nauk Technicznych. Warszawa, 1929.

Der Einilus des Beschaftigungsgrades aul die industrielle
Kostenentwicklung, H. P e i s e r . Wyd. 2-gie. Str. 51.
J. Springer. Berlin, 1929. .

*) Wszystkie podawane w tym dziale wydawnictwa są
do nabycia w Kięgarn Technicznej „Przeglądu Techniczne-
go", Warszawa ul. Czackiego 3.
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Badania nad bejcowaniem niskowęglistych
blach stalowych.

Napisał Inż. S. Orzechowski.

E maljowanie oraz powlekanie żelaza innerni
metalami wymaga zupełnie czystej powierzch-
ni materjału. Należy zatem przed takiem

pokrywaniem usunąć powstałą przy wyżarzaniu,
czy odkształcaniu na gorąco warstwę tlenków.
Można to wykonać albo mechanicznie, np. zapo-
mocą strumienia piasku, lub na drodze chemicz-
n e j , — przez bejcowanie kwasami, względnie so-
lami, oraz przez bejcowanie elektrolityczne. Naj-
częściej stosuje się kwasy, mianowicie rLSOj
i HC1.

Zachodzą tu reakcje następujące:

Fe3 O< + 4 H2 SO4 = Fe2 (S04)3 -f Fe SO,, -f 4 H2O

Po rozpuszczeniu tlenków, działa kwas na że-
lazo w myśl reakcyj:

Fe -f H2SO4' = FeSOd+H2 )

Fe + 2HC1 = FeClg-f H2<
Reakcyj tych, połączonych z wydzielaniem

wodoru, nie da się uniknąć, ponieważ warstwa
tlenków nie jest dostatecznie nieprzepuszczalna
oraz nierównomiernie gruba, tak że jeszcze przed
całkowitem rozpuszczeniem tlenków kwas zaczy-
na działać na żelazo metaliczne. Powstający wo-
dór sprzyja procesowi bejcowania, powodując
mechaniczne odrywanie się zendry. Okazało się
przytem, że kwas siarkowy usuwa w ten mecha-
niczny sposób więcej zendry, aniżeli kwas solny.
Zendra, oderwana od żelaza, już bardzo ciężko roz-
puszcza się w kwasie. Oczywiście, rozpuszczania
żelaza w kwasie należy, o ile możności, unikać,
i to zarówno ze względów ekonomicznych, jak i ja-
kościowych, ponieważ wydzielany wodór wpływa
ujemnie na własności bejcowanego żelaza. Wodór
,,in statu nascendi" dyfunduje do żelaza i pocią-
ga za sobą kruchość materjału, której można się
pozbyć dopiero przez długie przebywanie mater-
jału na powietrzu, albo przez ogrzanie do 200—
400°. Oprócz kruchości, powoduje bejcowanie ie-
szcze inne szkodliwe zjawisko, mianowicie powsta-
wanie dobrze znanych pęcherzy na powierzchni
blachy. Powstają one niekoniecznie podczas same-
go procesu bejcowania, lecz często dopiero przy
następnej obróbce termicznej, lub podczas cynko-
wania, względnie emaljowania. Powodują one po-
ważne szkody, bo czynią materjał zupełnie nie-
zdatnym do użytku. Powstawanie tych pęcherzy
starano się oddawna wyjaśnić różnemi teorjami.
Obecnie wiadomo jest niezbicie, że przyczyną tego
zjawiska jest wodór, dyfundujący w stanie atomo-
wym do żelaza. Napotkawszy jakąś lukę w ma-
terjale, lub zanieczyszczenie, przez które nie mo-
że dyfundować, łączy się on w drobiny, które w

temperaturze kąpieli bejcującej ri:e mogą już dy-
fundować przez żelazo. Zbiera się zatem w więk-
szej ilości i wywiera znaczne ciśnien:e, które roz-
sadza materjał i wtedy powstaje pęcherz.

Ostatnio przeprowadzili P. Bardenheuer i G.
Thanheiser3} obszerne badania, mające na celu
określenie wpływu wszelkich możliwych czynni-
ków fizycznych i chemicznych, a więc jakości ma-
terjału, składu kąpieli, temperatury i t. p. na po-
wstawanie tych pęcherzy.

Badając wiele takich pęcherzy, ustalono w
pierwszym rzędzie, że powierzchnia ich jest za-
wsze metalicznie czysta; nie stwierdzono żadnych
śladów jakiegokolwiek działania utleniającego.

Nie znaleziono również w tych pęcherzach ja-
kichkolwiek śladów wody, czy kwasu, czy wresz-
cie soli żelaza. Wskazuje to, że ani woda, ani
kwas, jak głosiły dawniejsze teorje, nie biorą udzia-
łu w procesie powstawania pęcherzy. Dalsze ba-
dania wykazały, że pęcherze powstają w miej-
scach blachy, odpowiadających tym. częściom pier-
wotnego bloku, które zawierały jamy usadowe,
względnie pęcherze gazowe.

Obserwując pod mikroskopem pęcherze bei-
cown;cze, przekonano się, że w przedłużeniu ich
występują zwykle wydłużone wtrącenia żużlowe,
oraz bardzo często delikatne rysy śródkryształ-
kowe, łączące nieraz jeden pęcherz z drugim. Gdy
materjał bejcowany ulega potem jeszcze obróbce
na zimno, rysy te stają się o wiele większe i gęst-
sze. Oczywiście, przyczyny powstawania rys i pę-
cherzy są te same.

Dla wykazania, że wodór zbiera się rzeczywi-
ście pod bardzo wysokiem ciśnieniem wewnątrz
materjału, wykonano następujące doświadczenie.
Na zewnętrznej stronie wydrążonego cylindra że-
laznego wywiązywano elektrolitycznie wodór. W
otwór cylindra wkręcony był manometr, wskazu-
jący ciśnienie przedyfundowanego do wnętrza wo-
doru. Już po krótkim czasie wykazał manometr
wzrost ciśnienia, które w miarę postępowania re-
akcji doszło aż do 300 ał, tak że musiano przerwać
doświadczenie, ponieważ manometr nie 'był obli-
czony na wyższe ciśnienie.

Dwa następne doświadczenia miały na celu
stwierdzenie, jak reaguje dyfundujący wodór na
przeszkodę, która nie jest podatna do dyfuzji.
W dwu wydrążonych cylindrach żelaznych, pokry-
tych nazewnątrz emalją, otrzymywano wodór przez
elektrolizę, względnie działaniem kwasu siarko-
wego. W obu wypadkach po jakimś czasie pocd-
padała emalja, tak że miejscami ukazała się po-
wierzchnia metalu.

*) P. Bardenheuer u. G. ThanWiser — Mitteil. a, d.
Kais. Wilh, Inst. f, Eisenforschung, zesz. X, t, 17,



1142 PRZEGLĄD TECHNICZNY 1929

Opisane doświadczenia dowodzą zatem niezbi-
cie, że dyfundujący wodór, uchodząc z metalu,
może się zbierać pod wysokiem ciśnieniem, i że to
samo dzieje się gdy napotka w materjale przeszko-
dę, która mu nie pozwala dyfundować. Otrzymane
wyniki potwierdzają w zupełności teorję, podającą
zbieranie się i koagulowanie w drobiny dyfundują-
cego wodoru, jako przyczynę powstawania pęche-
szy bejcowaniczych.

-to

10,8
±07 1l\

\
——̂02
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0 - 1 2 3 4 5 6 7 8

Grubość blachy w mm.

Rys. 1,
Ilość wodoru dyfundującego na godz. przez powierzchnię

1 dma blachy w zależności od grubości blachy.

W myśl tej teorji, decydującą rolę odgrywa
ilość dyfundującego wodoru. Należy zatem zda-
wać sobie sprawę, w jakim stopniu różne czynni-
ki, jak stężenie kwasu, temperatura, grubość bla-
chy i in. wpływają na dyfuzję wodoru.

Odnośne badania przeprowadzili wymienieni
autorzy, uwzględniając jeszcze wpływ jednego

^ ĄĄ<—

0,2

cemenlyl kulkowy^

perlił Umelląrny

0 04 0,8 i2
Węgiel w °/o

Rys. 2.
Ilość wodoru dyfundującego w ciągu 1 godz. przez 1 dtrP
blachy w zależności od zawartości węgla i struktury metalu,

czynnika, jakim są dodawane 'coraz częściej do ką-
pieli bejcującej różne domieszki organiczne, Daw-
no już przekonano się mianowicie, że dodaniu pew-
nych domieszek, jak tłuszcze, mąka i t. p., do mi-
neralinych kwasów bejcujących ogranicza roz-

puszczanie czystego żelaza w kwasie, nie zmienia-
jąc przytem rozpuszczalności tlenków. Stwierdzo-
no również w praktyce, że tak bejcowane materja-
ły są mniej kruche, Domieszek tych spotyka się
w handlu bardzo wiele. Autorzy ograniczyli się w
swych 'badaniach do jednej, znanej pod nazwą do-
mieszki D-ra Vogel'a.

Doświadczenie wykonywano w specjalnem na-
czyniu, złożonem z dwu szklanych kloszów, prze-
dzielonych badaną blachą. Górny klosz napełnio-
ny był kwasem, dolny — połączony z rurką wy-
wzorcowaną — napełniony był rtęcią. Wodór, wy-
dzielany w górnym kloszu, dyfundując przez bla-
chę, wypierał z dolnego rtęć do rurki, w której
z podniesienia się menisku odczytywano jego ilość
i przeliczano ją dla celów porównawczych na 0°C
i 760 mm Hg. Blacha badana zawierała 0,09% C,
0,03% Si, 0,39% Mn, 0,025% P, 0,029 S, 0,18% Cu.

Pierwsza ser ja pomiarów odnosiła się do
wpływu wodoru. Badano blachy różnej grubości
w stałej temperaturze 25°, używając kwasu siar-
kowego o stężeniu 387 g/litr, Wyniki pomiarów
przedstawia rys 1. Wykres ten podaje ilość wo-
doru dyfundującego w godzinie przez powierzeń
nię 1 dm'\ po całkowitem nasyceniu blachy wodo-
rem — w zależności od grubości blachy. Widać tu,
że w miarę wzrostu grubości blachy ilość dyfun-
dującego wodoru maleje. Obok grubości, ma po-
ważny wpływ skład i poprzednia obróbka blachy.
Rys. 2 przedstawia ilość wodoru, dyfundującego
w godzinie przez 1 dni* blachy o grubości 1,2 mm,
w zależności od zawartości węgla i budowy mi-
kroskopowej metalu. Okazuje się, że im większa
jest zawartość węgla, tem trudniejsza dyfuzja, i
że perlit kulkowy lepiej sprzyja dyfuzji, niż pa
semkowaty.

Badając wpływ temperatury, uwzględnili au-
torzy okoliczność, że ze zmianą temperatury,
zmienia się i szybkość reakcji pomiędzy żelazem
i kwasem. Wyznaczali zatem, obok ilości dyfundu-
jącego wodoru, także ilość wogóle wydzielonego
oraz ich wzajemny stosunek. Badanie przeprowa-
dzono na blasze grubości 1,2 mm.

Tabela 1 zawiera wyniki otrzymane z kwa-
sem siarkowym o stężeniu 387 g litr. Widać z niej,
że ze wzrostem temperatury rosną gwałtownie
ilości wydzielanego i dyfundującego wodoru. Na
tomiast stosunek wodoru dyfundującego do wy-
dzielanego spada, co wskazuje, że szybkość dy-
fuzji wzrasta z podnoszeniem się temperatury
wolniej, niż (szybkość "wydzielania wodoru. Pa-

TABELA 1.

Tempe-
ratura

°C

20
30
40
50
60
70
80

Wodór wydzie-
lany na godz.

i cm3

c/m2

13,8
24,4
39,0
62,4

• 131,9
209,7
591,5

Wodór dyfundu-
jący na godz.

i cmj,
dm2

0,61
0,77
1,18
1,55
2,74
3,55
5,58

H dyf.
H wydz.

• *

4,42
3,16
3,03
2,49
2,08
1,69
0,94
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miętać należy, że otrzymane cyfry odnoszą się do
blachy o 1,2 mm grubości, że zatem przy cieńszych
blachach, gdy ilość wydzielanego na jednostkę po-
wierzchni wodoru będzie taka sama, to ilość wo-
doru dyfundującego wzrośnie odpowiednio do
mniejszej grubości blachy.

Tabela 2 podaje przebieg bejcowania w kwasie
siarkowym o poprzedniem stężeniu z dodatkiem
0,5% domieszki Dra Vogel'a. I tu wzrasta ilość
wodoru wydzielonego i dyfundującego, natomiast
w przeciwieństwie do poprzedniego wypadku,

wzrasta i stosunek „ yf' .
±1 wydz.

'Przy użyciu kwasu solnego, dyfunduje znacz-
nie mniej wodoru, niż przy użyciu kwasu siarko-
wego, jakkolwiek ilość wydzielonego wodoru jest
przy kwasie solnym większa. Widać to z porówna-
nania tabeli 1 z tabelą 3, która podaje ilości wo-

TABELA 2.

Tempe-
ratura

°C

20
40
60
80

Wodór wydzie-
lony na godz.

i drrf,
cnv]

4,3
13,3
36,7

102,9

Wodór dyfundu-
jący na fjodz.

i tfm2,
cms

0,02
0,03
1,0
3,2

H dyl.
H wydz,

0/
'0

0,5
1,9
2,6
3,1

doru, wydzielanego i dyfundującego przy różnych
temperaturach bejcowania kwasem solnym. Jak

TT , ,

widać, stosunek „ y' - jest tu także bez porówna-

nia mniejszy.
TABELA 3.

Tempe-
ratura

»C

25
40
60
80

Wodór wydzie-
lony na godz.

idrrf,
cma

45,3
135,6
818,0

1514,9

Wodór dyfundu-
jący na godz.

i dm?,
cms

0,17
0,34
0,76,;
3,03

H dyf.
U wydz.

%

0,37
0,25
0,09
0.20

Zaznaczyć należy, że użyty kwas solny był
równoważny kwasowi siarkowemu o stężeniu
297 g/litr.

Gdy do kwasu solnego dodamy 0,5% domiesz-
ki Vogel'a, to — jak wykazuje tabela 4 — ilość wy-
dzielanego wodoru wzrasta gwałtownie z tempe-
raturą, podczas gdy wyraźniejszy wzrost ilości wo-
doru dyfundującego zaznacza się dopiero przy tem-
peraturze 60°.

TABELA 4.

Tempera-
tura
o C

25
40
60
80

Wodór wydzie-
lany na godz.

i drrfi,
cms

6,7
8.9

92,7
181,8

Wodór dyfundu-
jący na godz.

i dm2,
cm3

0.01 •
0,05
0,12
0,98

H dyf._
H wydz.

U
'U

0,15
0,56
0,13
0,54

Z opisanych doświadczeń wynikają dla prakty-
ki wnioski następujące: Bejcując w kwasie siarko-
wym, czy solnym, należy stosować wyższą tempe-
raturę, bo wtedy procentowo mniej wodoru dy-
funduje. Użycie kwasu solnego zapewnia mniejszą
dyfuzję, a zatem zabezpiecza do pewnego stopnia
przed powstawaniem pęcherzy. Domieszki 'bejcow-
nicze działają korzystnie, jednak stosując je na-
leży zawsze ustalić doświadczalnie najkorzystniej-
szą dla danej domieszki temperaturę,

Bardzo ważnym czynnikiem w procesie bejco-
wania jest stężenie kwasu. Wpływ tego czynnika
na dyfuzję wodoru badano, stosując czyste HC1 i
H»S04l względnie z podobnym jak poprzednio do-
datkiem domieszki, w temperaturach 25 i 60°. Wy-
niki tych badań ilustrują podane tabele liczbowe, Z
tabeli 5 (czys>ty ELSO.,) widać, że ilości wydziela-
nego i dyfundującego wodoru wzrastają, aż do stę-

TABELA 5.

Męze-
nie

H2SOi.
gfl

10

31

74

107

368

387

700

900

1131

Temperatura

H wydz.
na godz.

i t//na,
cm;i

7,1

10,3

12,4

9,0

21,7

36,7

2,3

H dyl-
na godz.

i dttf,
cm*

0,25

0,42

0,45

0,56

0,82

1,01

0,01

25"

H dyf.
rl wydz,

%

3,52

4,08

3,63

6,22

3,78

2,75

0,44

Teperatura

ii wydz.
na godz.

i rfm:i,
cm2

44,3

58,8

62,5

97,2

173,9

155,1

336 2

43,3

13,9

H dyl.
na godz.

i dms,
ctrfl

1,23

1,55

1,68

2,28

2,64

3,20

2,27

0,17

0,17

60"

H dyl-
U wydz,

%

2,78

2,30

2,69

2,35

1,52

2,06

0,68

0,39

1,22

żenią około 700 |j/litr, poczem gwałtownie spada-
TT j .

ją. Stosunek „ y ' naogół maleje. Przy 0,5% do-
ti wydz, ' '

mieszki (tabela 6), sprawa przedstawia się po-

dobnie, tylko stosunek dytl nie obniża się stale,
iiwyd z.

lecz po osiągnięciu pewnego- minimum znowu
wzrasta.

TABELA 6.

Stą-
żenię

H2SO.i
tli

10
107
387
700

1131

Temperatura 25°

Xl wydz.

na g.
i dm2,
Crn!t

4,0
4,7

18,0
18,7

7.2

Hdyl.
na g.
i dm3

cm?

0,03
0,07
0,07
0,08
0,05

Hdyl.
U wydz,

%

0,8
1,5
0,4
0,4
0,7

Temperatura 60°

Hwydz.
na g.
i dm2,

c/n''

7,4
6,9

36.7
128,2

7,4

Hdyl.
na g.
i dm3

cm*

0,5
0,7
0,8
0,5
0,1

Hdyf.
H wydz,

%

6,6
0,2
2,2
0,5
1,8



W tabeli 7 (czysty HC1) podano, dla porówna-
nia, przy każdem stężeniu -HCl, równoważne stęże-
nie kwasu siarkowego. Jak widać, ze wzrostem

TABELA 7.

rLSO4, z domieszką (por. łab. 6), zgodnie z tem,
co już powiedziano, omawiając działanie tych kwa-

bez domieszek.sów
TABELA 8.

Stęże-
nie
HC1
g/l

7,4
23
55
80

143
197
221
242
274

Temperatura 25

^wydz.
na g. i

dm2,
cm*

8,1
9,8

11,0
12,5
32,1
37,2
44,2
41,0
85,3

Hdyf.
na g.
i dm\
cmA

0,37
0,44
0,52
0,52
0,35
0,20
0,20
0,20
0,25

Hdyf.
Hwydz.

%

4,57
4,49
4,73
4,16
1,09
0,54
0.45
0,49
0.29

Temperatura 60°

H wydz.
na g.
i dm\

cma

50,3
71,0

102,4
199,6
474,6
632,7

_

—
—

H dyl.
na g,
idm2,
crrfi

1,03
1,03
0,91
1,16
0,79
0,72
—
—
—

Hdyf.
H wydz.

%

2,05
1,45
0,89
0,58
0,17
0,11
—
—
—

Równo-
ważne

Stężenie
H2 SO,Ł

g/l

10
31
74

107
192
275
297
325
368

Stęże-
nie

HCf
gil"

7,4
23
55
80

221
274

Temperatura 25°

H wydz.
na g. i
'dm2,

cm

1,0
1,4
1,0
2,3
6,6
5,7

Hdyf.
na"g.
\_dmi
crrfi

0,01
0,01
0,02
0,02
0,02
0,02

Hdyf.
Hwydz.

1,0
0,71
2,0
0,87 j
0,30
0,35

Temperatura 60°

li wydz.
na g.
i dm\

cnfi

3,7
4,8
5,4
8,2

42,8
83.0

Hdyf.
na g.
idm2,

cm3

0,01
0,19
0,07
0,20
0,12
0,22

Hdyf.
H wydz.

0,27
3,96
1,30
2,44
0,28
0,26

Równo-
ważne

stężenie
Ha SO.i

gil

10
31
74

107
297
368

stężenia wzrasta ilość wydzielanego, a maleje ilość
dyfundującego wodoru. Stosunek „ y ' - stale się
obniża, i to znacznie gwałtowniej niż przy H^SOj.

Porównanie kwasu solnego z siarkowym wypa-
da bezwzględnie na niekorzyść tego ostatniego.
Ilość wydzielanego wodoru przy HCl wzrasta
szybciej ze wzrostem stężenia, pozatem wzrost
ten odbywa się stale, podczas gdy przy H^SO,
wzrost jest powolniejszy i po osiągnięciu pewne-
go minimum następuje spadek. Stosunek

TT

jest
y

przy użyciu HCł znacznie korzystniejszy i ograni-
cza znacznie możliwość powstawania pęcherzy.
Dla łatwiejszej orjentacji, wartości tego stosunku,
tak dla HCl, jak i EL SO4, przedstawione są wykre-
ślnie na rys. 3.

Wreszcie tabela 8 podaje ilości wodoru wy-
8r

HCUbJ 25o
600

*O,5%dom. 25°
60°

200 600 800
w g/l

1000

O

Rys. ' 3. Stosunek H dyf.
Hwydz. w zależności od stężenia HsSOj i HCl.

dzielonego i dyfundującego oraz ich stosunek za-
leżnie od stężenia HCl z 0,5% domieszki. Ilość
wydzielanego wodoru wzrasta, ale jest mniejszą,
niż przy czystym HCL Ilość wodoru dyfundują-
cego i stosunek Ęr~\ są i tu mniejsze mz przy

Dodać należy, że wszystkie te badania wyko-
nano na blasze grubości 1,2 mm.

W drugiej części swej pracy badali autorzy
wpływ poprzedniej obróbki o>raz własności ma-
terjału pod względem skłonności do powstawania
pęcherzy przy bejcowaniu. Okazało się, że blachy,
pochodzące z foloków odlanych bez dodaitku dez-
oksydatora, a zatem wykazujących wiele pęche-
rzy gazowych, oraz wielką nierównomierność roz-
mieszczenia zanieczyszczeń, zdradzają wielką
skłonność do powstawania pęcherzy. Podniesienie
temperatury walcowania nie przyniosło żadnych
korzyści. Bloki odlane z dodatkiem Al, jako czyn-
nika uspakajającego, dały tylko niewielką odsetkę
blach pokrytych pęcherzami. Stwierdzono dalej, że
blachy pochodzące z głowy bloku naogół więcej
pokrywają się pęcherzami, niż blachy pochodzące
ze stopy. Również części blach, odpowiadające ze-
wnętrznej warstwie pęcherzy gazowych w bloku,
są odporniejsze na powstawanie pęcherzy bejcow-
r.iczych, niż te, które pochodzą ze środka bloku,

co tłumaczy się tem, że pęche-
rze gazowe, skupione przy ścia-
nach bloku, uległy podczas wal-
cowania zupełnemu sprasowaniu
i spojeniu. Największą tendencję
do tworzenia pęcherzy podczas
bejcowania mają blachy, pocho-
dzące z materjałów bogatych w
zawartości gazów, względnie ta-
kich, w których walcowanie nie
usunęło w zupełności pęcherzy
gazowych. Wysoka temperatu-
ra walcowania zapewnia nao-
gół większe bezpieczeństwo, jed-
nakże tylko przy stosunkowo
zdrowych blokach, Materjały, ła-
two się pokrywające pęcherza-
mi bejcowniczemi, należy tak
bejcować, aby — o ile możności
— mogły pochłonąć jak najmniej

wodoru. Można to uskutecznić, używając silniej-
szego kwasu, najlepiej solnego, stosując wyższą
temperaturę kąpieli bejcującej, ewentualnie do-
dając jakiejś domieszki, ograniczającej wydziela-
nie wodoru.

1200 200 400 600

Równoważna konc H.SO

148
HCl w

297



W sprawie nowej Politechniki w Polsce.
Napisał Inż. E. T. Geisler, Profesor Politechniki Lwowskiej.

Artykuł poniższy, z którego wywodami nie zupełnie się zgadzamy, zamieszczamy, jako materjał dyskusyj-
ny, na odpowiedzialność autora. Podkreślamy zarazem poprzednio wypowiedziany przez nas wniosek zasad-
niczy, zgodny z tezą autora, ii tworzenie nowej politechniki w Polsce jest obecnie niewskazane.

Redakcja.

O d dłuższego już czasu krążą pogłoski o dą-
żeniach województwa Śląskiego do stworze-
nia Politechniki w Katowicach — a zatem

czwartej wyższej polskiej uczelni technicznej. W
ostatnich, tygodniach wzmogły się one bardzo: w
prasie codziennej raz po raz spotykamy wzmianki
0 postępach prac w tym kierunku; ze sfer miaro-
dajnych natomiast zjawiały się zapewnienia, iż
Rząd jest temu projektowi stanowczo przeciwny.
Równolegle do aspiracyj Górnego Śląska zaostrzy-
ły się apetyty i innych miast, które domagają się
stworzenia u siebie politechnik, przytaczając ar-
gumenty, wykazujące najczęściej więcej lokalne-
go paitrjotyzmu, niż znajomości rzeczy. Utworze-
nie wyższe1] uczelni jest sprawą tak poważną, po-
ciągającą za sobą takie konsekwencje, iż należy
oświetlić ją możliwie wszechstronnie. Nowa poli-
technika, o ile powstanie, powinna stać się instytu-
cją, stojącą na wysokości swego zadania, przyno-
szącą pożytek całemu krajowi, nie zaś tylko po-
szczególnym ziemiom lub miastom, a tembardziej
osobom.

Chociaż więc sprawa ta była już poruszona w
„Przeglądzie Technicznym" (patrz ,.Nowiny Tech-
niczne" Nr. 35 i 38 z r. b.), nie waham się do niej
powrócić, przyczem postaram się jak najobjektyw-
niej rozważyć wszystkie ,,za" i ,.przeciw" projek-
towi stworzenila nowej politechniki, a następnie
wskazać sposób, w j aki — według mego zdania —
rzecz taka, w razie twierdzącym, powinna być wy-
konana.

Wydziały Mechaniczny i Elektrotechniczny
Politechniki Warszawskiej oraz Wydział Mecha-
niczny z Oddziałem Elektrotechnicznym Politech-
niki Lwowskiej są w stanie przyjąć co roku od
1/2 do a/a ogłaszających się kandydatów; kończący
studja, jak dotąd, bez trudu znajdują pracę, co
świadczy, iż zapotrzebowanie na inżynierów-me-
chaników i elektryków jest stałe i znaczne. Podob-
ne stosunki istnieją i na innych wydziałach obu
Politechnik. Widoki na przyszłość zdają się być
również pomyślne, ze względu na rozwój przemy-
słowy kraju. Zresztą, jak to stwierdził prof. Czoch-
ralski w przemówieniu swem na otwarciu III Zjaz-
du Inżynierów-Mechaników (w marcu r. b.), na-
leżyty rozwój życia przemysłowego wymaga odpo-
wiednieigo „nasycenia" środowiska, między innenii
1 pracownikami technicznymi. W interesie Państwa
powinna zatem istnieć pewna stała nadwyżka inży-
nierów ponad bieżące potrzeby. Poza tem —• rów-
noległe istnienie dwóch, trzech, czy większej licz-
by jednakowych placówek naukowych powinno wy-
woływać szlachetne współzawodnictwo, dając moż-
ność współpracy w jednych wypadkach, zaś po-
działu pracy w innych. Utworzenie tedy nowych
wydziałów; mechanicznego, elektrotechnicznego

oraz chemicz<nego, a może a innych, wydawałoby
się wskazanem, najlepiej w postaci nowej trzy- lub
czterowydziałowej politechniki. Zbiegałoby się to
ze staraniami województwa Śląskiego o utworze-
nie Politechniki w Katowicach, który to projekt
wyda-je się na pierwszy rzut oka ze wszech miar
polecenia godnym, zarówno ze względu na potrze-
by przemysłu, jak i ze względów narodowo-poli-
tycznych.

Jak twierdzą ci, którzy nie od dziś znają Śląsk
i ślązaków, psuje się dobry nastrój, maleje zapał,
z jakim Śląsk witał przyłączenie do Polski. Śląza-
cy są zniechęceni do „warszawistów", którem to
mianem chrzczą każdego inteligenta, przybyłego
z poza Śląska. Inteligencji własnej mają bardzo
mało; młodzież idzie po wiedzę techniczną raczej
zagranicę (Wrocław), niż do Warszawy lub Lwo-
wa. Stworzenie więc uczelni, którą zapełniliby kość
z kości i krew z krwi ślązacy, dałoby odrazu tak
ważki czynnik życia narodowego, jakim jest mło-
dzież akademicka, a potem szybko zwiększałoby
liczbę techników, na Śląsku urodzonych i w pol-
skiej szkole kształconych. Z drugiej strony mło-
dzież, przybywająca z innych dzielnic po naukę do
Katowic, poznawałaby dokładnie Śląsk, jego po-
trzeby i trudności, z jakiemi walczy.

Niestety — sprawa utworzenia nowej politech-
niki, tak prosta i wskazana w teorji, zgoła inaczej
przedstawia się z punktu widzenia praktycznego.
Przedewszystkiem obie istniejące Politechniki,
zwłaszcza zaś Lwowska, posiadają olbrzymie bra-
ki w swem uposażeniu. Niewiarogodna wprost cias-
nota, brak kreślarń (na Wydz. Mech. Politechniki
Lwowskiej wypada zgórą 5 studentów na 1 miejsce
wkreślarni), brak pomieszczeń dla wielu laborator-
jów, nadzwyczaj prymitywne i niekompletne ich
uposażenie — czyni zarówno uczenie się, jak i na-
uczanie wielce uciążliwem i mdło wydajnem, nie
mówiąc już o twórczej pracy naukowej. Przed
tworzeniem nowej politechniki wskazane byłoby
pomyśleć c- należytem wyekw:powaniu i uposaże-
niu już istniejących; nie powinno się powoływać do
życia nowej instytucji, nim dwie istniejące nie zo-
staną uzdrowione i postawione na pewnych nogach.
Województwo Śląskie oferuje się, według pogło*
sek, dźwignąć gmachy i wyposażyć przyszłą uczelnię
własnym kosztem, oraz w następstwie pokrywać jej
wydatki rzeczowe, co zdawałoby się—nie będzie
obciążało Skarbu Państwa. Nie należy jednak za-
pominać, iż nadwyżki, jakie województwo Śląskie
ze swej gospodarki może osiągnąć, są przelewane
do Skarbu Państwa. Gdy województwo Śląskie
dbarczy się dodatkowemi wydatkami na budowę i
częściowe utrzymanie politechniki — zmniejszą się
o odpowiednią sumę przelewy województwa do
Skarbu Państwa, nie mówiąc już o tem, iż, według
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projektu wojewódzkiego, Skarb miałby pokrywać
wydatki osobowe nowej politechniki.

Według pisim codziennycE — gmachy, potrzeb-
ne dla nowej politechniki, mają kosztować zgórą
20 mil jonów złotych, Na wyekwipowanie tych gma-
chów oraz na urządzenie laboratorjów, pracowni,
warsztatów, trzebaby wydać drugie tyle, o ile za-
kłady te mają stać na poziomie współczesnym. Li-
cząc jednak skromnie — otrzymamy wydatek jed-
norazowy conajmmiej około 30 mil jonów złotych.
Następnie — świadczenia rzeczowe powinny wy-
nosić corocznie około 1000 000 zł., pensje perso-
nelu nauczającego i pomocniczego około 2 000 000
złotych. Gdyby Wydziałom Mechanicznym i Elek-
trotechnicznym obydwu naszych istniejących Po-
litechnik asygnować po 1/10 wydatku jednorazowe-
go oraz 1/20 kwoty świadczeń rzeczowych i osobo-
wych rocznie, jakich wymagać będzie nowa poli-
technika — istniejące te Wydziały mogłyby po-
większyć liczbę studjujących o 50% conajmniej
każdy — a zatem pożądany skutek osiągniętoby
kosztem bez porównania (mniejszym.

Takie jednak, że tak powiem, „gospodarcze"
ujęcie nie wyczerpuje zagadnienia. Duża liczba
słuchaczów, przepełniających sale wykładowe i ry-
sunkowe, laboratorja itp., stwarza ,,'masowość" w
traktowaniu — co ogromnie obniża zarówno poziom
naukowy odnośnych katedr (gdyż profesor, oblega-
ny przez liczne rzesze, nie ma czasu na pracę na-
ukową), jak i zmniejsza korzyść, którą z obcowa-
nia z profesorem mogą odnieść studenci, Łatwo so-
bie wyobrazić, w jakiem położeniu znajduje się
profesor, który musi wydać lematy, doglądać i po-
prawiać np. 250 projektów turbin wodnych rocz-
nie — przyczem, oczywiście, niecelowe byłoby za-
dawanie konstrukcyj przestarzałych lub egzotycz-
nych! Doświadczenie poucza — iż 100 studentów
na każdym roku danego wydziału powinno stano-
wić maximum, jeżeli studenci mają odnosić nale-
żyty pożytek, profesor zaś i jego pomocnicy mieć
możność pracy naukowej. Z tego więc punktu wi-
dzenia utworzenie nowej politechniki wydaje się
sprawą palącą!

Przeszkodę jednak, przedstawiającą najwięk-
sze trudności do pokonania, będzie stanowiło skom-
pletowanie sił pedagogicznych nowej uczelni. Pod
tym względem nie należy mieć żadnych złudzeń,
O ile bowiem pozyskanie profesorów, przedstawi-
cieli t. zw, „nauki czystej" (matematyków, fizyków
itp.], a zatem wykładających na I i częściowo na II
roku, przyszłoby zapewne ze względną łatwością,
o tyle znalezienie kandydatów na profesorów ta-
kich przedmiotów, jak mechanika teoretyczna i
techniczna, teorja 'maszyn cieplnych, elektrotechni-
ka teoretyczna i t. p. -sprawiłoby już ogromne trud-
ności, obsadzenie zaś katedr ,,praktycznych", ta-
kich jak technologja, konstrukcja najrozmaitszych
maszyn, organizacja wytwórczości i t. p. okazałoby
się wprost niewykonalne. Oczywiście — trudności
powyższe o tyle będą miały miejsce, o ile będzie
chodziło o siły pełnowartościowe, całkowicie czas
swój i pracę poświęcające uczelni. Lecz takie tyl-
ko przyniosą prawdziwy pożytek i nauce i uczą-
cym się. Siły drugorzędne, lub pracowników, któ-
rzy, piastując posady dyrektorów różnych instytu-
cyj, będą tylko resztki swego czasu oddawali

uczelni — znaleźć będzie łatwiej. Jednak wyniki
pracy takich „dochodzących" lub „dojeżdżają-
cycych" profesorów są nad wyraz nikłe i stan taki
w żadnej uczelni nie powinien być tolerowany.

Doświadczenie Politechniki Lwowskiej wska-
zuje, jak trudno jest skompletować odpowiednie
grono profesorów przedmiotów fachowych, jeżeli
chodzi o siły jedynie pierwszorzędne. Na Wydziale
Mechanicznym Politechniki Lwowskiej pozostają
od lat szeregu nieobsadzone następujące katedry,
bądź docentury: mechaniki technicznej, maszyno-
znawstwa, kotłów parowych, technologji mech. me-
tali I (przeróbka cieplna metali); brak kandydatów
na świeżo opróżnioną katedrę teorji maszyn ciepl-
nych oraz budowy maszyn elektrycznych; z katedr
nieobsadzonych innych wydziałów, których przed-
mioty stanowią lub stanowićby mogły integralną
część programu Wydziału Mechanicznego, należa-
łoby wymienić: mechanikę teoretyczną (ogólną),
maszyny rolnicze, technolog]'ę drzewa i t. p. Jeżeli
jeszcze wspomnieć o przedmiotach, stojących na
dalszym planie, — jak budowa maszyn lotniczych,
telegrafja i telefonja i t. p., —• to przekonywamy
się, iż brak kandydatów na dziesiątek katedr i de-
oentur na jednym tylko wydziale uczelni, istnieją-
cej od pół wieku zgórą. Ogółem, w chwili obecnej,
na Politechnice Lwowskiej jest ntieobsadzonych 14
katedr. Podobnież ma trudności z obsadzeniem
katedr Politechnika Warszawska i Akademja Gór-
nicza. Czy może być wskazane powoływanie do ży-
cia nowej uczelni wobec tak smutnego stanu na
istniejących?

Podnoszony projekt „stwarzania" sił nauko-
wych, względnie przyszłych profesorów, drogą wy-
syłania młodych inżynierów na rok, dwa zagrani-
cę, celem „połapania" wiedzy, może powstać tylko
w umysłach osób, nie znających istoty pracy i za-
gadnień, jakie ma do spełnienia lub rozstrzygnię-
cia konstruktor maszyn, bądź ich wykonawca — -
inżynier warsztatowy. W taki sposób można przy-
gotować jedynie pracowników na polu nauki czy-
stej, wykładowców przedmiotów teoretycznych. O
tę kategorję jednak niema obaw i nie w nich leży
punkt ciężkości w tworzeniu politechniki. Chodzi
o wykładowców przedmiotów konstrukcyjnych i
technologicznych, — lecz tym jedynie dłuższa dzia-
łalność praktyczna może dać dostateczny zasób
wiadomości. Takich ludzi narazie brak wielki; ci
zaś, którzy stoją na wysokości zadania — nie ze-
chcą porzucić stanowisk w przemyśle, aby skazać
siiebie i swe rodziny na głodówkę, jaka ich czeka
z uposażeń profesorskich. Dosyć powiedzieć, iż
profesor nadzwyczajny — a tym można zostać do-
piero po 15—20 latach wybitnej pracy praktycznej
•w przemyśle (mówię ciągle o profesorach przed-
miotów t. zw. „fachowych") — pobiera od 700 do
900 złotych miesięcznie (we Lwowie), zależnie od
lat służby i stanu rodziny; podczas kiedy zupełnie
częste są wypadki, że młody inżynier, po 1—2 la-
tach asystentury u tak marnie płatnego profesora,
otrzymuje w przemyśle, jako ,,specjalista", odrazu
1000 do 1500 złotych miesięcznie. Przytem kandy-
datowi na profesora, któryby zdecydował się na
takie pogorszenie warunków, przez objęcie stano-
wiska profesora, odmawia się zwrotu kosztów prze-
siedlenia oraz, zaliczenia lat pracy przygotowaw-
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czej. Coprawda, jeden z byłych Ministrów Skarbu
wyraził się, iż uważa pensje profesorskie za „do-
datki na tramwaje i papierosy" do właściwych do-
chodów; pzyż jednak i praca takich profesorów,
oddawana uczelni, nie będzie swego rodzaju ,,po-
zatnurówką", dodatkiem do pracy właściwej? Jest
publiczną tajemnicą, iż istnieje w Polsce szereg ta-
kich dyrektorów, którzy, mieszkając nieraz o setki
kilometrów od uczelni, „wolne chwile" poświęcają
profesurze; lecz czyż tak być .powinno, czy jest to
rzecz w porządku?

Doświadczenie również poucza, iż stypendyści,
0 jakich była mowa, po odbyciu studjów zagranicą
nigdy prawie nie poświęcają się pracy naukowej,
lecz — z przyczyn wyżej wymienionych — wolą
iść do przemysłu. I ten więc sposób pozyskiwania
sił naukowych w działach konstrukcji, technologji
1 organizacji wytwórczości jest fikcją.

Dlatego utworzenie w czasie najbliższym trze-
ciej politechniki w Polsce może odbyć się albo
kosztem politechnik istniejących, albo zakończyć
się stworzeniem instytucji bardzo niedoskonałej.
Lecz w takim razie lepiej jest stworzyć dobrą szko-
łę przemysłową, niż mało wartą politechnikę.

Stworzenie nowej politechniki odbiłoby się,
bezwątpienia, w sposób fatalny na Wydziale Me-
chanicznym (wspólnym z Elektrotechniką) Poli-
techniki Lwowskiej. Trzeba bowiem stwierdzić, że
Wydział ten znajduje się w warunkach niekorzy-
stnych. Oddalony o setki kilometrów od okręgów
przemysłowych, pozbawiony wszelkiego kontaktu z
hutami i fabrykami, jest w położeniu kwiatu,
tkwiącego w wazonie z wodą: może nawet zakwit-
nąć, lecz trwałych korzeni nie ma w co zapuścić,
Brak mu również, że tak ipowiem, odpowiedniej
„atmosfery technicznej"; nie znajduje zrozumie-
nia swych potrzeb, ani, tembardziej, współdziała-
nia, ze strony otoczenia. Że twierdzenia te nie są
gołosłowne, niechaj służą następujbce otoczenia,
gołosłowne, niechaj służą następujące przy-
kłady. Władze, wybudowawszy kosztem około
1 200 000 złotych gmach na pomieszczenie la-
boratorjum maszynowego, nie dawszy natomiast
prawie nic na urządzenie tego gmachu, na kotły,
maszyny, dźwigi, aparaturę i t. p., wprost nie chcą
słyszeć o dalszych wydatkach; ibudowa najpotrzeb-
niejszych pomieszczeń dla laboratorjów elektro-
technicznych (mieszczących się obecnie w ciasnych,
niskich, ciemnych i wilgotnych suterenach) zosta-
je odłożona na nieokreśloną przyszłość. Miasto po-
stępuje, jak gdyby mu absolutnie nic nie zależało
na utrzymaniu Politechniki we Lwowie: za wodę,
gaz, prąd każe płacić uczelni takie same stawki,
jak przemysłowcom i odbiorcom prywatnym; o
urządzenie dostępu do niektórych gmachów, o upo-
rządkowanie otaczających ją ulic i placów — do-
prosić się nie można całemi latami. Traktowanie
uczelni na równi z drobnym odbiorcą prywatnym
(gdyż pomimo ogromnych sum. wpłacanych mia-
stu przez Politechnikę, żadnych rabatów nie udzie-
la się) kładzie się całym ciężarem na Wydział Me-
chaniczny, potrzebujący do swych celów dużych
ilości wody, jeszcze większych prądu. Mało tego;
właśni koledzy, inne Wydziały, patrzą niechętnetn
okiem na niespokojny, ciągle przebudowujący
się, tętniący pulsem przemysłowym Wydział Me-

chaniczny, uważając go za intruza, zajmującego
miejsce (które ciągle starają się uszczuplić) i wpro-
wadzającego zamęt. Czyż można się wobec tego
dziwić, iż w gronie członków Wydziału Mecha-
nicznego zrodziła się myśl konieczności przenie-
sienia Wydziału w okolice, bardziej sprzyjające
pracy i do życzliwiej odnoszącego się środowiska?
Są tacy, którzy mówią: ,,we Lwowie i za lat dwadzie-
ścia nie doczekamy się pracowni, stojących na euro-
pejskim poziomie; w Katowicach będziemy je mieli
za lat trzy!" Słuszne jest zdanie, iż Wydziały Me-
chaniczny i Elektrotechniczny byłyby więcej na
miejscu i prosperowałyby lepiej w okolicy prze-
mysłowej — np. na Śląsku. Lecz z drugiej strony
nie należy zapominać, iż inżynierowie-mechanicy
i elektrycy są potrzebni nietylko do hut i fabryk
maszyn, lecz również i dla kolei, miast, przemy-
słów rolniczych, do kopalń i rafineryj i t. p.; że
Lwów jest również, jak i Katowice, placówką kre-
sową, której osłabiać nie można; że istnieją tam
gotowe urządzenia, bardzo niewystarczające, -co-
prawda, lecz już zainstalowane, istnieje trady-
cja — której lekceważyć nie należy. To wszystko
przemawia znów za pozostawieniem Wydziałów,
0 których mowa, we Lwowie,

A teraz co do pretensyj innych miast, aby w
murach ich powstała nowa (politechnika. Ubiega-
ją się lub ubiegały o to, poza Katowicami: Kraków,
Poznań, Łódź, Bydgoszcz,.. Każde miasto, póki ja-
kiejś uczelni nie posiada, przyrzeka Bóg wie jakie
świadczenia na jej korzyść. Gdy natomiast uczel-
nia już istnieje -— gotowe ją traktować, jak,,.
Lwowski Magistrat — Lwowską Politechnikę! Na
obietnice więc wszelkiego rodzaju ułatwień ze stro-
ny władz miejskich nie należy zbytnio liczyć; am-
bicje miasta, aby posiadać w swych murach wyższą
uczelnię, są błahym powodem.

Gdy się rozważa plusy i minusy otwarcia po-
litechniki w jakiemś mieście, przytacza się, jako
argument dodatni, istnienie w tam mieście uniwer-
sytetu. Z tego powodu słyszy się zdanie, iż nową
politechnikę należy stworzyć raczej w Krakowie
lub Poznaniu, niż w Katowicach, gdyż pierwsze
dwa miasta posiadają uniwersytety, a więc „część
katedr byłaby może związana z wszechnicą" (cy-
tuję z „Nowin Technicznych" Nr, 35, str, 164). Do-
chodzę do bardzo drażliwego punktu — co do któ-
rego muszę być odmiennego zdania. Aby nie być
źle zrozumianym, zacznę od przykładu. Ucząc ko-
goś krawiectwa —- należy nauczyć go prawidłowo
1 biegle w ł a d a ć igłą; zupełnie jest zbyteczne
uczyć go technologji metali, aby umiał igły wy-
r a b i a ć . Dla inżyniera nauki ścisłe nie są celem,
lecz narzędziem, potężnem i bardzo cennem, ale
narzędziem, środkiem do osiągnięcia celu prak'
tycznego. Jakie katedry wspólne mógłby mieć wy-
dział mechaniczny lub elektrotechniczny z uniwer-
sytetem? Matematyki, mechaniki teoretycznej, fi-
zyki i chemji — razem najwyżej kilka katedr —•
przyczem przedmioty te byłyby wykładane nie tak,
jak tego wymagają potrzeby politechniki. Liczne
przykłady pouczają, że prowadzenie wykładów po-
wyższych przedmiotów (mogłaby tu dojść jeszcze
i efconomja społeczna) na politechnikach przez pro-
fesorów uniwersytetów dało nie najlepsze wyniki.
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Prócz tego uczestniczenie profesorów uniwersyte-
tu w radach wydziałów technicznych utrudnia pra-
cę rad, wobec innego systemu nauczania na uniwer-
sytetach w stosunku do politechnik, gdzie musi być
wyłożona pewna ilość materjału według pewnego
stałego, zgóry nakreślonego, dosyć szczegółowego
programu, wobec nierozumiieriia przez teoretyków
potrzeb praktyki, wobec dążenia ich do uogólnień
i filozoficznego ujmowania zagadnień, niechęci do
zastosowań praktycznych.

Przykład Zachodu nie jest tu miarodajny. Za-
kłady naukowe są tam znacznie bogatsze, rozporzą-
dzają wielkiemi środkami, każdy odcień specjalno-
ści może mieć swego przedstawiciela. Napewno w
większości przypadków istnieją na Uniwersytetach
amerykańskich specjalni profesorowie matematyki
dla wydziałów filozoficznych, specjalni dla tech-
nicznych, Wspólna jest tylko administracja — co
również nie zawsze może okazać się rzeczą słuszną
i wiskazaną — jak np. w razie podziału funduszów
między katedry teoretyczne i laboratorja.

Na jednem z zebrań w Krakowie mówca usi-
łował 'dowieść, iż wydziały mechaniczny, chemicz-
ny i architektoniczny mogą powstać w tem mie-
ście ,,z dnia na dzień". Uważam to za bardzo szko-
dliwe złudzenie. Historja ta nie jest zresztą nowa,
Kilka lat temu wpłynął dó Ministerstwa W. R. i O.
P. memorjał w tej sprawie, w którym dowodzono
że w Krakowie można prawie ,,za darmo" stworzyć
przy Akademji Górniczej wydziały mechaniczny
i elektrotechniczny, gdyż: profesorów nauk ścisłych
dostarczy Uniwersytet, maszynoznawstwa ogólne-
go i technologji ogólnej mogą uczyć (encyklopedycz-
nie oczywiście) profesorowie z Wydziałów Górni-
czego i Hutniczego, a do pozostałych przedmiotów,
jak: budowa dźwigów, kotłów, maszyn i turbin pa-
rowych, silników spalinowych, pomp, turbin wod-
nych i t. p., odlewnictwo i kuźnictwo szczegółowe,
obróbka metali, budowa obrabiarek, budowa ma-
szyn elektrycznych, urządzenia elektryczne- orga-
nizacja wytwórczości i t. d. (widać jako do przed-
miotów małej (!!) wagi na wydziałach mechanicz-
nym i elektrotechnicznym) proponowano powoły-
wać... przygodnych „dochodzących" wykładowców
„z miasta". Taką uczelnię można rzeczywiście stwo-
rzyć ,,z dnia na dzień" — będzie to jednak „na-
miastka", nie zaś rzecz prawdziwa, poważna. Rów-
nież posiadanie jednego czy dwóch budynków wol-
nych nie jest, zdaniem mojem, dostatecznym argu-
mentem; przypomina to prośbę wesołego włóczęgi,
aby tmu do posiadanego guzika... przyszyć nowe
palto!

Jeżeli już mowa o utworzeniu nowych wydzia-
łów na Akademji Górniczej w Krakowie, to jedno
ze wskazań zdrowego rozsądku radzi, aby nie roz-
poczynać nowych rzeczy, gdy organizacja starych
nie jest ukończona. Otóż stan istniejących wydzia-
łów na Akademji Górniczej w Krakowie jest jeszcze
dalelki od doskonałości. Jak fama głosi — coś ośmiu
profesorów (pomimo, zdaje się, dziesięcioletniego
istnienia tej uczelni) podobno nie zdołało jeszcze
znaleźć sobie mieszkania w Krakowie i dojeżdża od
czasu do czasu spełniać swe obowiązki.

Streszczając wszystko powiedziane, dochodzi-
my do wniosków następujących:

1. Stworzenie nowej politechniki w Polsce
byłoby wskazane z następujących względów ogól-
nych: ciasnoty w istniejących uczelniach; zapotrze-
bowania inżynierów — stałego obecnie, zwiększone-
go w przyszłości; korzyści, jaką przynieść może
zwiększona liczba placówek naukowych.

2. Nową politechnikę należałoby umieścić w
KatoWicach ze względów narodowo-politycznych,
oraz jako w centrum potężnego przemysłu.

3. Stworzemie jednak w chwili obecnej nowej
politechniki w Polsce napotyka na ogromne prze-
szkody, z których główną jest trudonść pozyskania
dostatecznej liczby sił naukowych. Dopóki trudność
ta, wywołana zbyt niskiem, w stosunku w innych
dziedzin życia, uposażeniem pracowników nauko-
wych, usunięta nie zostanie — żadne półśrodki
sprawie nie pomogą i utworzenie nowej politechni-
ki spowoduje upadek starych, lub też ogólne -obni-
żenie 'się poziomu naukowego wszystkich politech-
nik. Wobec tego otwieranie nowej politechniki w
najbliższej przyszłości należy uważać za nie-
wskazane.

Jednak „nie samym chlebem człowiek żyje"
mówi przysłowie; w życiu zarówno jednostek, jak
i społeczeństwa, nie zawsze suche cyfry i gołe fak-
ty grają rolę, lecz często rozstrzyga uczucie. Tak
samo, wierzę, będzie i z politechniką w Katowi-
cach, Logika faktów, zimne rozumowanie przema-
wiają przeciw powołaniu jej do życia; jednak zwy-
cięży zapał inicjatorów i wytrwała wola władz ślą-
skich. Ja osobiście liczę się z otwarciem nowej poli-
techniki w Katowicach — Wbrew oficjalnym zaprze-
czeniem •— jako z faktem, który nastąpi w latach
najbliższych. Czy to jest wskazane, czy nie stanie
się z krzywdą innych uczelni — to sprawa dla ini-
cjatorów drugorzędna. Życie idzie naprzód; to, co
jest silniejsze, lub stojące na lepszym grucie, będzie
rosło i rozwijało się, chociażby słabsze lub pozosta-
jące w gorszych warunkach miało podupaść lub
ziginąć.

Jeżeli jednak powstanie nowej politechniki w
Katowicach ma stać się rzeczywistością — jest to
j.uiż sprawa, obchodząca nie garstkę działaczy gór-
nośląskich, lecz całe społeczeństwo polskie, które
musi posiadać pewność, iż rzecz będzie zrobiona,
jak tylko można najlepiej. Otóż naturalną, najsłusz-
niejszą drogą powołania do życia nowej uczelni
wyższej, równoległej do już istniejących, będzie
chyba następująca.

Wydziały, których odpowiedniki mają być
stworzone, wybierają z pośród swego grona po
iednym — dwóch członków Komitetów, w skład
których wchodzą, prócz przedstawicieli danego
kierunku nauki, delegaci przemysłu i zaintereso-
wanych władz. Komitety pracują pod przewodnic-
twem osoby fachowej, z pośród inicjatorów, lub
przez nich wyznaczonej, Zadaniem przewodniczą-
cych odnośnych Komitetów jest przedewszyst-
kiem dbanie, aby prace Komitetów nie przeciąga-
ły się. Ponieważ stosunek każdego wydziału każ-
dej uczelni do reprezentowanego przez niego dzia-
łu nauki jest cokolwiek inny. ponieważ inaczej pa-
trzy na zadania i cele uczelni przemysł, inaczej
ludzie nauki — e powstającej w łonie Komitetu
wymiany zdań urobi się najidealniejszy program,
najodpowiedniejszy dla danych warunków.



Zadaniu temu nie sprosta nigdy jeden czło-
wiek —• choćby najgenialniejszy, Każdy uczony
ma umysł „nastrojony na ton" bądź więcej teore-
tyczny, oderwany od życia praktycznego, bądź
właśnie więcej ku temu ostatniemu skłaniający
siej tymczasem kierunek najwłaściwszy może le-
żeć pośrodku. Dalej — jeżeli uczelnia ma mieć
kilka Wydziałów — wyłączone jest, aby np. me-
chanik znał na wylot wszystkie potrzeby chemji,
lub odwrotnie. Można na to powiedzieć, iż ten,
któremu poruczono opracowanie programu, może
dobrać sobie współpracowników różnych specjal-
ności. Racja — lecz wybór jego padnie według
wszelkiego prawdopodobieństwa na ludzi o po-
krewnym mxi sposobie myślenia, a wtedy ciało,
układające program, będzie zabarwione jedno-
stronnie; lub też wybierze ludzi o głośnem imie-
niu, którzy mogą 'być nawet genjalni w rzeczach
oderwanych, lecz zupełnie nie wyczują potrzeb
życia praktycznego, lub odwrotnie. Czy tak, czy
owak — jednostka nie może rozstrzygać w tak
ważnej sprawie; konieczne jest ciało zbiorowe;,
choćlby 'bardzo nieliczne, lecz powołane z różnych
stron, przez różne organizacje.

Prasa codzienna utrzymuje, iż są już w przy-
gotowaniu plany budynków, którą to pracę po-
wierzono jednemu z bardziej znanych architektów.
Obawiam się, że i tu może tkwić źródło błędów,
które będą bardzo przykro występowały w przy-
szłości. Gmach politechniki — to nie wodotrysk
lub grupa w parku, których celem jest wyłącznie
sprawianie estetycznego wrażenia. Gmach poli-
techniki musi służyć przedewszystkiem celom
użytkowym, a dopiero potem być pięknym. Skąd
jednak architekt ma wiedzieć, jakie będą potrze-
by przyszłych zakładów, laboratorjów i warszta-
tów, jaką dać im wielkość, rozkład, wzajemne
ustosunkowanie, w co je uposażyć, jak oświetlić
i t. d. Wzorowanie się na 'budynkach istniejących,
krajowych lub nawet zagranicznych, nie rozwiąże
trudności: potrzeby, role i zakres działania róż-
nych pracowni szkolnych zmieniają się ustawicz-
nie, zależą od warunków miejscowych. Czego in-

nego potrzeba w Niemczech, czego innego w Pol-
sce, inne Fą wymagania w Warszawie, inne będą
w Katowicach. Najlepsze rozwiązanie problemu
wydzielenia powierzchni poszczególnym zakładom,
określenia ich potrzeb, możliwości rozwojowych
ugrupowania według specjalności i t. d. mogą do-
starczyć te same Komitety, które układają pro-
gramy odnośnych wydziałów. Architektowi po-
winno dopiero przypaść w udziale i tak jeszcze
bardzo trudne zadanie racjonalnego uzgodnienia
wszystkich naj różnorodnie jszych żądań w ramach
jednego lub paru budynków, nadania tym budyn-
kom estetycznych kształtów i t. d.

Wreszcie — jeżeli dać wiarę wieściom ,pan-
toflowej peczty" — część katedr i docentur przy-
szłej politechniki ma już być „obsadzona", na re-
sztę poszukuje się drogą zakulisową kandydatów.
Gdyby tak być miało — głę'bokle zdumienie mu-
siałoby ogarnąć tych, którzy chcą wierzyć, że w
Polsce ustawy coś jeszcze przecież znaczą. Ini-
cjatorzy i organizatorzy Politechniki Katowickiej
pragną stworzyć szkołę akademicką, z pełnemi
prawami (dlatego m, i. nastają, aby wydatki oso-
bowe przyszłej politechniki ponosił Skarb Pań-
stwa). Lecz istnieje przecież Ustawa o szkołach
akademickich (dotąd przez nikogo, o ile mi wia-
domo, nie skasowana), której § 42 wyraźnie głosi,
w jaki jedynie sposób mogą być obsadzane kate-
dry w szkołach akademickich. Czyżby inicjatorzy
i organizatorzy Politechniki Katowickiej, a zatem
ona sama i jej personel, mieli stać ponad pra-
wem? — Chcę wierzyć, że to tylko plotki...

Widzimy, że narodziny czwartej wyższej
uczelni technicznej w Polsce odbywają się w mgli-
stej atmosferze tajemniczości, pogłosek, oficjal-
nych zaprzeczeń, nieoficjalnych posunięć. Czy to
droga właściwa? Czyż nawet w sprawach szkol-
nictwa bez „konspiracji' obyć się nie możemy?
Czas najwyższy, aby społeczeństwo dowiedziało
się, jak sprawy stoją, co zrobiono, co i jak zrobić
się zamierza, do czego sdę dąży. Społeczeństwo
czeka!

Z praktyki inźyniera-organizatora.
Odlewnie i kuźnie.

Napisał Inż. Fryderyk Słaub, Lwów.

Problemat organizacji ma w naszych przedsię-
biorstwach przemysłowych bardzo wielkie
znaczenie. Pisze się o tem dużo, mówi jeszcze

więcej, ale rzadko kiedy napotyka się przedsiębior-
stwa dobrze zorganizowane, mające określony cel
przed sobą i pracujące wydajnie- Jako młody in-
żynier, częściowo pracujący w tym dziale, chciał-
bym podzielić się mojemi spostrzeżeniami w pra-
cy przemysłowej z tymi, których problemat ten
interesuje.

Główną zaporą dobrej organizacji, względnie
leorganizacji przedsiębiorstw przemysłowych, jest
Ich b e z w ł a d n o ś ć . Jeżeli się wykaże, jak o-
gromne straty ponosi fabryka z całkiem błahego

powodu i że trzeba coś zmienić, nawet bez wkła-
du pieniężnego — to jeszcze napotyka się na wiel-
kie trudności u wszystkich zainteresowanych, tyl-
ko dlatego, że się do czego innego przyzwyczaili.
Najłatwiej zwalczyć jeszcze zaporę u robotnika
lub majstra, bo wystarczy tu rozkaz, gorzej jednak
u kierownika oddziału (inżyniera), albo u dyrekto-
ra. Powyższe wywody potwierdzają przykłady z
praktyki.

Rozumiem dobrze nieufność dyrekcji w sto-
sunku do różnych zmian, przeprowadzanych przez
coraz to inne osoby, ale dlatego właśnie należy
starać się o utrzymywanie stałych pracowników.
Jeżeli np. w odlewni żelaza w przeciągu jakich 10



lat zatrudnionych było kilku kierowników — to
można sobie wyobrazić, jakie trudności i straty z
tego wynikały. Wysiłki dyrekcji w kierunku
oszczędności polegają nieraz na zmniejszaniu iło •
ści ludzi do wykonywania robót pomocniczych,
j . np, wywożenia ziemi zużytej, skrzyń formier-
skich i t. p. Efekt tego bywa taki, że w odlewni
chodzi się jak po górach, praca w tych warunkach
jest bardzo trudną- Jeżeli się zważy, że w odlew-
ni najdroższe jest właśnie m i e j s c e do formo-
w a n i a , to marnotrawstwem byłoby nieproduk-
cyjne zajmowanie tegoż na magazynowanie skrzyń.
Często nabywa się s u r ó w k ę o najmniejszej ilo-
ści krzemu, aby była jak najtańszą, ale powoduje

/to ogromne trudności w gatunkowaniu, uniemożli-
wia 'dobry odlew, wywołując znaczne braki.

Trudno było uzyskać aprobatę zarządzenia,
by po zredukowaniu specjalnego murarza przy
kopulakach, pobierającego około 70 zł. na dwuty-
godniówkę, przelać pracę jego na p i e c o w e g o ,
dodając mu za to tylko 25 zł. do poprzedniego za-
lobku. Zaletą tego sposobu postawienia kwestji
było, że uzyskano wydatniejszą pracę piecowego
i zaoszczędzono fabryce prócz 45 złotych także
koszty obciążenia socjalnego jednego pracownika,

Ogólna gospodarka w odlewni winna być nie
„majstrowska", lecz planowa. W jednym z zakła-
dów zatrudnionych było 2 majstrów przy mode-
lach, jeden w modelarni, a drugi w magazynie mo-
deli; obie te funkcje można było skupić w ręku
iednego, ale dobrego pracownika. Gdy Imajster
modelarski nie odpowiada swemu zadaniu, prawie
każdy model wychodzący z modelarni miewa bra-
ki i powoduje bądźto straty czasu przy formowa-
niu, bądźto zepsucie odlewu. Charakterystyczna
wymówka, że „każdy człowiek jest omylny", mó-
wi już sama za siebie. Specjalna fun'kcja majstra
do ekspedycji w jednej z odlewni polegała znowu
na tem, że wyrywał on odlewy wprost robotniko-
wi po odlaniu, aby je czemprędzej wyekspedjować.
Że funkcja ta, często wprowadzająca tylko więk-
szy zamęt, była zbędną, okazało się wkrótce po
wprowadzeniu uregulowanej pracy, wobec czego
funkcję tę zniesiono. Innym typem był „majster
od maszynek", a więc pracujący przy maszynach
formierskich z paroma chłopakami. Praca ta, mało
wydajna, była pokazem, jak nie' należy pracować.
Fachowe wykształcenie tego przodownika pole-
gało na uprzedniej, wprawdzie wieloletniej, pracy
w charakterze kontrolera, niewiele jednak mają-
cej wspólnego z fachem formierskim. To też i
efekt pracy był odpowiedni do sposobu jej posta-
wienia.

Wobec częstych braków w odlewach, bądź
to z powodu wadliwych modeli, bądź wadliwego
formowania, proponowałem wprowadzenie stałej
kontroli odlewów w magazynie przez odpowied-
nio wykwalifikowanego pracownika. Spotkało się
to jednak z zarzutem podnoszenia kosztów wytwa-
rzania. Zdaniem mojem, przyczyniłoby się to wy-
datnie do obniżenia tych kosztów, gdyż zdarzały
się wypadki nie pojedynczych braków, ale obej-
mujące nieraz setki sztuk tego samego przedmio-

tu. Że przytem kontrola ta działałaby wychowaw-
czo na formierzy, — nie ulega wątpliwości,

W oczyszczalni wykonywano dłutowanie od-
lewów ręcznie, mimo że na miejscu znajdowała się
instalacja dłut pneumatycznych, nie działająca tyl-
ko z powodu zepsucia się sprężarki. Uruchomienie
iych narzędzi przyniosłoby wiele korzyści, cho-
ciażby przez poprawienie wyglądu zewnętrznego
odlewów.

Jeżeli odlewnia nie ma własnego laboratorjum
chemicznego, wówczas gatunkowanie sprawia wie •
le kłopotu i powoduje nieraz przykre niespodzian-
ki. Dla fachowca jest też zrozumiałe, że o normal-
nej pracy w takich warunkach niema mowy.

Podobnie rzecz się miała z ważeniem naboi do
kopulaka, które odbywało się na zepsutej wadze
i miało znaczenie łudzenia samego siebie. Stąd
dalsze pomyłki — wypracowywane raporty były
pełne liczb, pozbawionych znaczenia i wartości,
w następstwie czego mogło się zdarzyć, że w ma-
gazynie brakło, przy dorocznym bilansie inwenta-
rzowym, około 100 tomi koksu.

Gospodarka materjałowa bywa też często w
zaniedbaniu. Wspomniałem już poprzednio o su-
rówce; podobnie bywa z fragmentem, kupowanym
w najtańszej jakości; to też łom taki powodował
wielkie trudności przy przetapianiu, Tania cegła
wypala się silnie podczas odlewania i powoduje
znaczny remont po każdym odlewie,

Powyżej wymienione przykłady, aczkolwiek
nie wyczerpujące rzeczy, wskazują wyraźnie, jak
trudną jest praca inżyniera-organizatora w wa-
runkach braku zrozumienia i poparcia czynników,
mających na celu zorganizowanie produkcji w ce-
lu przeciwdziałania marnotrawstwu, a zwiększeniu
wydajności. Wskazuje to także, jak wiele wysiłku
trzeba skierować na pokonywanie przeszkód w
bezużytecznej walce wewnętrznej, kiedy właści-
wie cały wysiłek skierowaćby należało w kierun-
ku pracy użytecznej-

Podobny przebieg miała praca w innej fabry-
ce, gdzie chodziło o z b a d a n i e w y d a j n o ś c i
jednego oddziału i zreorganizowanie tegoż. Była
to kuźnia, wykonywająca roboty masowe, drobne
i większe, nadająca się zatem do wzorowego zor-
ganizowania.

B a d a n i a w y d a j n o ś c i wykazały:
1. Brak miesięcznego planu pracy, czy też

tylko tygodniowegoj natomiast robiło się to, co
było wygodniej. Wynikiem tego było, prócz straty
czasu, niewykonywanie na czas robót terminowych
przy równoczesnem zapełnianiu magazynu robo-
tami o dalszych terminach.

2. S t r a t y c z a s u z najrozmaitszych po-
wodów, a to:

a) przy przyjęciu, odejściu oraz .zmianie par-
tyj roboczych; ,

b) przy chodzeniu robotników po materjały
robocze (żelazo, koks);

c) przez kręcenie się robotników, nie" mają-
cych intensywnego zajęcia lub też bez po •
woduj



d) przez śniadanie robotnków podczas pracy
w różnych, często niedogodnych porach;

e) przez częste a niepotrzebne p o s t o j e ,
spowodowane przez rwanie się pasów, psu-
cie się form kuziennych i t. p.;

f) przez nieuregulowany transport, zarzucanie
dróg transportowych, zepsucie się wózków
i t . p .

g) przez zbyt długie trwanie r o b ó t p o -
. m o c n i c z y c h , z powodu nienależytego

ich przygotowania, np, przy nastawianiu
form i t, p-;

h) przez bezplanowe rozłożenie robót; robot-
nik robi np, 10 sztuk i czeka na dalsze
zlecenia;

i) przez niewyzyskanie czasu ludzi; często
pomocnik stoi bezczynnie; innym razem go
brak.

3. S t r a t y e n e r g j i :

a) wszystkie urządzenia wymagały remontu,
dotychczas wykonywanego byle jak, co
powodowało straty energji;

b) młot parowy pracował z pękniętym cylin-
drem, co powodowało uchodzenie pary;

c) młot pneumatyczny, dawał z powodu sil-
nego zużycia ledwie część swej pracy;

d) prasa pracowała ze złamanym wałem;

ej przełączniki przy szlifierkach na bieg lu-
zem albo nie działały, albo ich nie było,

f) piece miały znaczne nieszczelności;

g) przewody powietrzne były nieszczelne;

h) oświetlenie nieodpowiednie; o ile często
świeciło w dzień z powodu psucia się wy-
łączników, to dla pracy nocnej światło by-
ło niedostateczne.

4- S t r a t y m a t e r j a ł o w e :

a) materjał do wyrobu brany był najrozmait-
szy, powodował więc znaczne straty — raz
za miękki, innym razem za twardy; nie
hartował się lub pękał;

b) materjał do wyrobu m a t r y c był nieodpo-
wiedni;

c) niedotrzymywanie temperatur kucia, har-
towania i t. p., przy b r a k u jakichkolwiek urządzeń-
pomocniczych, powodowało znaczną ilość ,,bra-
ków",

Obliczona pod pewnemi założeniami w y d a j -
n o ś ć w z o r c o w a dla poszczególnych operacyj,
zupełnie zresztą możliwa do osiągnięcia, osiąganą
była w granicach od 10 do 60%. Jeżeli uzmysłowi-
my sobie, że wydajność całkowita w szeregach
znacznie maleje (np, 0,25 X 0,25 = 0,0625), to
jasnem się staje, że nawet drobne oszczędność',
czasowe mają bardzo wielkie znaczenie,

Cennik akordowy, ustalony bez obliczeń i
pomiarów czasowych, dopuszczał grube pomyłki
w obliczaniu zarobków i powodował wypadki zu-
pełnie przeciwne zasadzie „za wydajną pracę —•
dobra p ł a c a " . J e d n a k ż e wobec możności bardzo
znacznego zwiększenia wydajności całego oddzia-
łu, a tem samem potanienia kosztów wyrobu jed-
nostki, była to sprawa mniejszego znaczenia, choć
właśnie ona była głównym powodem przy wydaniu
polecenia zbadania wydajności oddziału. Natural-
nie, że łącznie z przeprowadzaniem reorganizacji
oddziału trzeba było ustalić nowy cennik, na za-
sadzie pomiarów czasowych, przy zmienionych wa-
runkach pracy.

Po pisemnem przedstawieniu dyrekcji powyż-
szego stanu rzeczy, ustalono następujący p l a n
r e o r g a n i z c j i :

a) kolejny remont poszczególnych urządzeń
(powolny i najniezbędniejszy);

b) uporządkowanie gospodarki materiałowej
— kontrola surowca, półfabrykatów i go-
towych wyrobów; zapas narzędzi;

c) uporządkowanie transportów,
d) wprowadzenie planowej działalności.
Plan ten zaczęto wprowadzać powoli w ży-

cie, I byłoby wszystko poszło dobrze, gdyby nie
bezwładność. J u ż po 3 tv<*odniach wprowadzania
planu w życie, mimo widocznych zmian na lepsze,
zaprzestano remontu, który wymagał pracy tylko
jednego ślusarza z pomocnikiem dziennie, a był
nieodzowną .podstawą dalszego rozwoju zakładu-

PRZEGLĄD PISM TECHNICZNYCH.
KOLEJNICTWO.

Lokomotywa elektryczna o mocy 5600 KM
na prąd stały o napięciu 1500 V,

Na kolei Paryż—Lugdun—Morze Śródziemne urucho-
miono niedawno pierwszą z czterech zamówionych lokomo-
tym elektrycznych o mocy 560O KM; lokomotywa ta może
wozić pociągi •osobowe o -wadze 700 f z szybkością 90 kmlh
na wzniesieniach do 8%0, zaś z szybkością do 110 kmlh aa

szlaku poziomym. Pierwsze wyniki próbnych jazd byty bar-
dzo pomyślne. Lokomotywy te są przeznaczone do pociągów
pośpiesznych na linji Paryż—Nicea. Układ osi lokomotywy
jest 2—6—2, przyczem 6 osi napędnych otrzymuje napęd
niezależny. Siła pociągowa na obwodzie kół wynosi 18 000 kgf

waga lokomotywy jest 160 /, całkowita długość 23,8 m.
W budowie tej lokomotywy brały udział zakłady w

Batignolles, Oerlikon i Nantes. ( G e n i e Ci vii, z dnia 2
listopada r, b.).
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Ulepszenie przegrzania pary na parowozach.
Tow. kolei Paryż—Lugdun—Morze Śródziemne wyko-

nało szereg prób, celem wyjaśnienia warunków przegrze-
wania pary na parowozie. Próby te, przeprowadzone na lo-
komotywach różnych typów, opisane są w czasopiśmie R e-
voie g e n e r a l e d e s C i e m i a s d e £ e i (zesz. czerw-
cowy T. r, b.)„

Uważając, że brany częste- pod uwagą stosunek prze-

kroju płonienic do przekroju p ło mieni ów ek nie jest mia-

rodajuiy, oparto się na stasuniku oporów przepływu spalin

przez obydwa rodzaje rur —— = JS, gdzie rt — opór w
Ti

płomienicaoh, a r^ — w płomieniówkach. Doświadczenia
wykazały, że — jak nale-żało się .spodziewać — przegrza-
nie wzrasta wraz ze wzrostem wartości B. Większą zaś war-
tość B uzyskać można przez zwiększenie oporu płomienió-
wek l).

W wyniku opisywanych badań, wyciągnięto wnioski
lastępujące: Możliwe jest uzyskanie w parowozie przegrza-
Nlp,' do temperatury średniej 350 — 400°, lecz tylko przy
umieszczeniu przegrzewacza w płomienicach o w'.ększym
p.rzekroju, niiż dotychczas. Da to zarazem nader cenne ko-
izyści (praktyczne.

Znacznie wyższą temperaturę przegrzania osiągnąć moż-
na bez zmiany, a nawet przy zmniejszeniu wartości stosun-
ku powierzchni pirzegrzewacza do ogólnej powierzchni ogrze-
wanej.

W tym celu. stosunek SiiG przekroju łącznego rur prze-
grzewacza do pola rus-ztu, warunkujący m, in, odpowiednią
prędkość przepływu pary przez przegrzewa-cz, wynosić po-
winien 0,004.

Stosunek wartości pola powierzchni przegrzewacza do
całkowitej powierzchni ogrzewanej koiła wynosić ma ok.
0,30, zaś stosunek a-po.ru w płomienicach do oporu w pło-
Tueniówfeach — ok. 0,18. Powierzchnia ogorzawana (całko-
wita) powinna być 45 — 55 razy większa od pola rusztów.

KOTŁY PAROWE.
Paleniska na pył węglowy na statkach.
Pierwsza próba wprowadzenia palenisk na pył węglo-

wy na statkach dokonana była przed dwoma laty na ame-
rykańskim parowcu „Mercer", który baz żadnych trudności
ani awarji przebył w normalnym czasie Atlantyk. Próba ta
wzbudziła wielkie zainteresowanie, bowiem nowy ten spo-
sób opalania obiecuje wielkie korzyści ekonomiczne. W urzą-
dzeniach okrętowych nalaży jednak przedewszystkiem zwró-
cić uwagę na niezawodność działania; na statku „Mercer"
była ona zagwarantowana dzięki utrzymaniu — obok nowo
zbudowanych palenisk na pył — stosowanych poprzednio
urządzeń do opalania ropą, które wprawdzie nie były za-
stosowane, jednak jako urządzenia rezerwowe dały właśnie
niezbędną pewność działania.

Nowym sposobem opalania zainteresowały się szcze-
gólnie sfery okrętowe' angielskie, które rychło ujrzały w nim
nietylko konkurencję dla napędu silnikowiego, lecz zarazem
wielki rynek zbytu węgla, którego nadprodukcja jest naj-
większą bolączką gospodarki angielskiej. W Anglji też po-
czyniono dalsze próby, które wprawdzie nie rozwiązały do-
tąd sprawy całkowicie i ostatecznie, jednak popchnęły ją
mocno naprzód,

Jak wiadomo, opalanie pyłem węglowym daje wyższą
sprawność paleniska, a zarazem pozwala podnieść wydaj-
ność kotłów, co pirowadzi oczywiście do oszczędności węgla.
Zmechanizowanie ruchu pozwala zmniejszyć personel ob-
sługujący i ułatwia jego pracę.

Na okrętach .zagadnienie komplikuje się przez różne
czynniki, które w urządzeniach na lądzie nie odgrywają żad-
nej poważniejszej roli. Ze względu na brak miejsca, pale-
nisko musi być możliwie nieduże; umożliwione to zo-
stało pizeiz wprowadzenie palnika wirowego, który dają
spalanie przy płomieniu krótkim a intensywnym. Na okrę-
cie niu^i być 'urządzenie do mielenia <węglai, bowiem nie ist-
nieją dziś żadne składy pyłu węglowego, a uirządzene ich
— szczególnie w okolicach podzwrotnikowych — jest pro-
blematyczne wobec niebezpieczeństwa zapłonu i wybuchu.
Młyn węglowy na statku musi być możliwie mały i lekki,
a zarazem zupełnie pewny w działaniu; części łatwiej ni-
szczące się muszą być łatwo wymienialne1, bez znaczniej-
szych przerw w pracy; młyn wreszcie powinien pracować
cicho i bez wstrząsów. Również ważne jest znalezienie wła-
ściwego rozwiązania transportu węgla ze zbiorników do
młyna.

Wszystkie te trudności zostały już naogół pokonane
i ilość okrętów, zaopatrzonych w nowe paleniska, wciąż się
powiększa. Obecnie jest już ich 11, o tonnażu do 12 000 tonn
i mocy zainstalowanej do 6500 KM.

Młyny używane zasilają indywidualnie poszczególne
paleniska i są izwykle typu szybkobieżnego.

Jeden z tego rodzaju statków (niemiecki „Donau")
odbył już parę .podróży ipróbnych i znane są już pewne cy-
fry, charakteryzujące urządzenie. Wydajność kotła zmienia-
ła się w granicach 4,3 do* 6,5 tonnygodz, Odparowalność wy-
nosi koło 10. Sprawność kotła 81,2%, Zawartość COs w ko-
morze paleniskowej koło 15%, CO nie występuje. Tempera-
tura w palenisku sięga 1300". Wydajność pary mogłaby być
bez trudności doprowadzona do 28—-30 kgjnfth, gdyby do-
prowadzono do odpowiedniej wielkości ciąg w kominie. Ko-
cioł pracuje przeciętnie z wydajnością o 50% wyższą, niż
pozostałe zmontowane na tym statku kotły opalane w spo-
sób doychazasowy. Rozchód mocy w urządzeniach dodat-
kowych kotła nie przekracza 25 kW'h ma taninę zmielonego
węgla.

Doświadczenia dotychczasowe pozwalają stwierdzić, że
wymagania co do absolutnej pewności działania są całko-
wicie spełnione. Sprawa zalet gospodarczych jest oczywiście
zależna od całego azeregu czynników i stanowi obecnie
przedmiot dyskusji i kalkulacji sfer zainteresowanych.

L) Jest to ta sama myśl, na której opiera się ustrój
klapy Madeyskiego, przykrywającej wylot z płomieniówak,
o której wspomina artykuł p. t, .„Nowoczesne zagadnienia.
w budowie parowozów" w zesz. 50 P r z e gl. T e c h n, z r
b„ str. 1114.

METALOZNAWSTWO.
Amerykańskie stale niklowe.

W ostatnich latach wzrosło zainteresowanie w dzie-
dzinie stopów i stali specjalnych. Wciąż zaznacza się dą-
żenie w pnzemyśle metalurgicznym, by żelazo, stal, odlewy
stalowe i surowce i t. p. uszlachetnić przez wprowadzenie



do ich składu chemicznego dodatkowych pierwiastków, jak
nikiel, chrom, molibden i ł. p, Ze wszystkich pierwiastków,
wchodzących w skład stopów i stali specjalnych, odgrywa
główną rolę nikiel.

W Ameryce wytwarza się stale niklowe głównie w pie-
cach martenowskich, i to kwaśnych lub zasadowych; pojem-
ność tych pieców wynosi do 90 ł. Przeważ-nie wytapia się
stal niklową w zasadowych piecach martenow-skich, cho-
ciaż istnieje pogląd, że w piecu kwaśnym są korzystniejsze
warunki wytwarzania stali o lepszej jakości, Wielka ilość
zakładów hutniczych stosuje piece elektryczne, przeważnie
systemu Heroulta, których pojemność nie przekracza 25 /
Wadą pieców elektrycznych jest, że w jednym piecu nie
można wytopić większej ilości stali. Wszystkie piece pra-
cują na procesie skrapowym. Zlewki leje się prawie wyłącz-
nie z góry; objaśnia się to tem, że przy odlewaniu stali
niklowej od dołu, dostają się do stali cząsteczki cegły og-
niotrwałej, które albo domieszały się mechanicznie, albo od-
rywają się pod wpływem wysokiej temperatury, a przez to
otrzymuje się wadliwy materjał. Bardzo często stosuje się
wlewnice żłobkowane (rowkowane), a nad wlewnicami —
nadlewy. Wyżłobienie wlewnic ma na celu zapobieżenie po-
wstawaniu rys podłużnych, , które łatwo występują w kie-
runku przekątni zlewka prostokątnego; oprócz tego falista
powierzchnia jest bardzo elastyczna, przez co zlewek może
się kurczyć bez tworzenia rys i pęknięć. Podczas, walcowa-
nia dąży się do usunięcia wad w malerjale przez stosowanie
walcowni automatycznych; by usunąć błędy powierzchniowe
podczas walcowania (łuski, zadziory) oczyszcza się po-
wierzchnię produktu przejściowego przez zanurzanie do
kąpieli z kwasu siarkowego i wygładzanie powierzchni zapo-
mocą specjalnej maszyny.

Dodatek niklu do stali powoduje wysoką granicę
sprężystośoi i dobre wydłużenie. Chcąc podwyższyć wy-
trzymałość stali niklowej, wprowadza się do' jej składu
chemicznego pewien dodatek chromu. Dzięki dobrym wła-
snościom mechanicznym stali niklowych, znalazły one dość
szerokie zastosowanie w technice. Pierwszorzędną rolę od-
grywa stal niklowa w budowie samochodów i samolotów.
Według zastosowania, używa się sitali niklowej na następu-
jące części w automobiliźmie:

1) Na osie samochodowe stosuje się naogół stale wę-
gliste; niektóre firmy używają stali niklowych (1,25% Ni +
+ 0,35 do 0,40% C-f 0,60% Cr). Na osie do wozów cięża-
rowych stosuje się stale niklowo-chromowe (0,40% C -j- 1,75%
N i + 1 % Cr lub 3,5% N i + 1,5% Cr lub 3% Ni+0,75%Cr).

2) Na śruby i nakrętki używa się stali niklowej (0,3%
C + 3,5% Ni) lub stali niklowo-cbromowej (0,3% C-f-1,25%
Ni + 0,55% Cr).

3) Korbowody wykonywane są ze stali węglistej, jak
również ze stali o małej zawartości niklu i chromu (0,4% C +
4-1,25% Ni + 0 , 6 % Ci).

4) Bardzo obciążone koła zębate są wykonywane prze-
ważnie ze stali o zawartości niklu do 5%.

5) Zawory ssące wykonywa się ze stali niklowej o oko-
ło 3,5% Ni.

6) Na podwozia'do samochodów używa się stali niklo-
wo-chromowej o składzie: 0,19 do 0,26% C +1,14 do 1,60%
Ni + 0,40 — 0,60% Cr. .

7) Ogniwa łańcuchów do motocykli i rowerów wyko-
nywa się ze stali niklowo-chromowej (0,35% C + 1,25% Ni +
+ 0,6% Cr); po obróbce mechanicznej należy przedmioty te
zahartować w oleju. Na osie (trzpienie) dużych łańcuchów
wałkowych do wozów ciężarowych i łańcuchów napędnych
stosuje się stal niklową o zawartości około 3,5% Ni.

Stale niklowe używane w budowie maszyn poddaje się
zwykle kuciu i mimo różnorodnego zastosowania można je
podzielić na podstawie składu chemicznego na cztery nastę-
pujące grupy:

c
Mn

P

s
Si

Ni

Cr

I
ok. 3,5% Ni

0.30—0,45

0,40—0,80

0,05

0,05

0,15—0,35

3,25—3,75

—

II
ok. 3% Ni

0,30—0,45

0,40—0,80

0,05

0,05

0,15—0,35

2,75—3,25

— .

III
wysoka zaw.

Ni i Cr %

0,30—0,45

0,40—0,80

0.05

0,05

0,15—0,35

2,75—3,25

0,60—0,95

IV
mała zawart.

Ni i Cr %

0,30—0,45

0,40—0,80

0,05

0,05

0,15~-0,35

1,50—2,00

0,90,-125

Oprócz stali niklowo-chromowych, są jeszcze stale ni-
klowo-chromowo-molibdenowe i niklowo-molibdenowe.

W budowie turbin łopatki kół kierowniczych są
wykonywane przeważnie ze stali niklowej (5% N i + 0 , 1 5 %
Cr + 0 , 1 0 % C).

Również wirniki buduje się ze stali niklowej (3,5% Ni
+ 0,35% C + ślady chromu): dla przykładu podam, wślad
za autorem, własności wytrzymałościowe po wyżarzeniu ku-
tego wirnika, przeznaczonego dla turbiny parowej (o 0 2,025 m
i składzie chem. 0,40% C + 0,67% Mn + 3 , 4 % Ni):
R = 12 hgimm2; S = 45,5 kglmm"*; A = 21,2% i C = 45,01%.

Stal niklowa znalazła później zastosowanie w maszy-
nach kuźniczych i walcarkach. Ford używa na matryce stali
niklowej w składzie chsmicznym: 1,6 do 1,7% Ni + 0 , 4 5 do
0,55% Cr + 0,45 do 0,55% Mn + 0,48 do 0,50% C; po obrób-
ce mechanicznej wykonywa się odpowiednią obróbkę ter-
miczną. W ostatnich czasach zaczynają wchodzić w życie
na matryce stale niklowo-chromowo-molibdenowe, które za-
zawierają do 2% Ni + do 1,10% Cr + do 2% Mo + 0,30
do 1,10% C.

Stal niklową do 3,5% Ni, jako też stal niklowo-chromo-
wą (do 3,5% Ni + do około 1% Cr) używa się do budowy
części składowych pras, np. na stojaki, cylindry, tłoczyska.
W walcowniach znalazła stal niklowa zastosowanie jako
materiał konstrukcyjny w budowie ciężkich łożysk (4,5% Ni
+ 1,5% Cr + 0 , 0 8 — 0,12% C), walców i t. p.

W budowie okrętów i łodzi podwodnych używa się
stali niklowej na osie, wały zwyczajne i wykorbione. Skład
chemiczny waha się w dość szerokich granicach.* do 3,5%
Ni + d o ok. 1% Cr + do ok. 0,50% C; taką stal poddaje
się, po obróbce mechanicznej, ulepszeniu (hartowaniu i od-
puszczaniu).

Stali niklowej o zawartości 3% Ni używa sią na blachy
kotłowe; otrzymywanie takiej blachy napotyka na wielkie
trudności natury technicznej (utrudnione walcowanie, wielka
zdolność do utleniania) to też ten rodzaj zastosowania znaj-
duje się jeszcze w stadjum rozwoju. Własności wytrzyma-
łościowe blachy o zawartości 3% Ni, o grubości 22 mm
wynoszą:

R - 52,5 — kgjmmh S =s 29,0 — 30,5 kg°mm\
A (przy długości pomiarowej 50 mm) = 24 — 28%

i C = 3 6 , 8 — 54,3%.

(Nickel-Informationsburo G. m. b. H., Reihe A„ Nr. 1,
Str. 1 — 17).

Ini. M. Dubowicki.



Samoczynne hartowanie.
Przez piec przechodzi łańcuch bez końca, z którego

spadają ogrzane przedmioty do- zbiornika, z cieczą hartow-
niczą, W zbiorniku mieści się drugi łańcuch bez końca, któ-
ry wynosi zahartowane części maizewinątrz. O ile przedmio-
ty hartuje się w wodzie i chodzi o wolniejsze chłodzenie po
właściwem zahartowaniu, możemy umieścić trzeci zbiornik
z olejem, lub naftą, do- którego wpadają zabrane z wody
przedmioty na trzeci łańcuch bez końca, przerzucający przed-
mioty hartowane do skrzynki z trocinami. Łańcuchy napę-
dza się pasami ż kół stożkowych, żeby móc z łatwością re-
gulować szybkości przesuwania się łańcuchów. Ogniwa mu-
szą wielkością odpowiadać przedmiotom hartowanym. Ciecz
hartownicza jest w stałym obiegu, utrudniającym izolację

Rys. 1.

bańkami pary i ogrzewanie się cieczy. W zbiorniku, zasila-
nym pompą, znajduje się wyłącznifkl puszczający pompę w
ruch, gdy poziom cieczy opadnie poniżej wymaganego. Łań-
cuch przesuwa się w piecu nad dziurkowaną płytą szamo-
tową, przez iktórą przechodzą płomyczki. Ogniwa są chro-
nione papą azbestową, łączące je trzpienie są wykonane
z małerjaiu odpornego na wysokie temperatury.

Urządzenie takie hartuje ok. 420 sztuk o przekroju
20 X 200 mm na godzinę. Jeden robotnik może obsłużyć 2
stojące obok siebie piece, o ile dostarcza mu się racjonalnie
przedmioty do hartowania i samoczynnie je po zahartowa-
niu odfbiera. (W e r k . z e u g u , W e r k s t a t t d e r Me-
t a 1 li n d u s t ir i e. 1929. Nr. 19, str, 551.

K-d.

OGRZEWANIE.
Ogrzewanie elektryczne przez promieniowanie.

Podczas gdy przy oigrrzewaniu rurami wodraemi lub
innem w tym rodzaju ogrzewa się najpierw górna część
pomieszczenia, co nie jest dobre, zwłaszcza gdy pomieszcze-
nia są wysokie, — przyrządy, działające przez promienio-
wanie, ogrzewają przedewazystkiem przedmioty -umieszczo-
ne nisko, nie pozostawiając, o ile się je odpowiednio umie-
ści, żadnej strefy bez ciągłego- dopływu ciepła. Potem na-
stępuje powolna wymiana ciepła przez unoszenie się do góry

powietrza ciepłego, jako lżejszego. Przyrządy takie mają
pozatem łę izaletę, że strata ciepła przez ściany i okna jest
znacznie mniejsza, niż przy dawnych systemach ogrzewa-
nia.

C. W,. Spiera opisuje iw „Electrical Reyiew" z da, 26
lipca taki aparat do ogrzewania. Aparat ten zawiera płytkę
z glinki ogniotrwałej polewanej, pod którą znajduje się
taśma metalowa, stanowiąca opór dla prądu elektrycznego.
Powierzchnia łaśmy jest prawie równa powierzchni płyt-
ki, i jest możliwe otrzymywanie dużej równomierności tem-
peratur różnych punktów płytki. Rozchód energji przez
taki przyrząd wynosi 1750 watów; istnieją również aparaty
o mocy dwa razy mniejszej; najwyższa temperatura płytki
jest 230", a 'oddaje ciepła ok. 80% wytworzonego. Przyrządy
takie umieszcza sdę równolegle do podłogi, wieszając je na
suficie, lub przymocowując je bezpośrednio do sufitu, albo
też wiesza się je na ścianach pochyło (jak obrazy); w ten
sposób strumień użyteczny ciepła obejmuje całą przestrzeń,
która ma być ogrzana. Przyrządy takie nie obawiają się
dymu, ani wody .morskiej, wobec czego> stosowane są z po-
wodzeniem do ogrzewania aa okrętach. Ostatnio zostały
zainstalowane na statkach „Alcantara" i ,,Viceroy of India",
gdzie wprawiono je w sufity sal i kabin.

B i b 1 j o g r a f j a.
Zastosowanie naukowe; administracji w przedsiębiorstwie

wydawniczo-graficznem. J. C h o d o r o w s k i , Nakl
Wyższej Szkoły Handlowej. Warszawa. 1929.
Praca powyższa stanowi wcale poważny przyczynek

do naszej rodziknej literatury z dziedziny naukowej orga-
nizacji, pomimo iż jest to praca dyplomowa dopiero,

Autor, asystent katedry naukowej organizacji przy
Wyższej Szkole Hat.dlowej już za czasów prof, Dmochow-
skiego i obecnie, miał jednak parę lat /praktyki organiza-
cyjnej, w przemyśle graficznym zwłaszcza, i miał okazję
dobrze wniknąć zarówno w zasady ogólne organizacji, jak
i w liczne szczegóły pracy organizatora,

W książce swej, liczącej 80 stronic i zawierającej 36 ry-
sunków, autor podaje schematy organizacji tprzedsiębiorstwa
i najważniejsze formularze, zastosowane w praktyce w jed-
nej K większych drukarni naszych,

Organizacja opisana przez Chodorowskiego należy do
typu zupełnie nowoczesnych, bo wszędzie oparata jest na
planowaniu, czyli na szczegółowo opracowanych progra-
mach robót i oczekiwanych ich wyników oraz na porówny-
waniu wyników osiągniętych z iproigramem przewidywanym,

Słabą stroną pracy jest w kilku miejscach bra'k dosta-
tecznego sprecyzowania poruszanych kwestyj. Nie zupełnie
jasno jest opisana i względnie najsłabiej się przedstawia
część książki, dotycząca składów i zaopatrzenia w potrzeb-
ne m.aterjały, Pinzy opisie farmuJanzy, nie poidaje autor, czy
mowa jest o luźnych kartkach, czy też wyrywane one są
z książek wiązanych, w których pozostaje odbitka, wreszcie
czy chodzi o karty umieszczane w kartotece i jakiego ro-
dzaju, pionowej czy poziomej {Inodex lub Kardex).

'Majstrowie przy omówionej organizacji obarczeni są
zfbyt licznemi czynnościami bńiuroweani, które powinny
wprawdzie <być wykonywane w biunze majstra, ale nie przez
majstra osobiście.

Trochę szwankuje słownictwo, czego przykładem ja-
skrawym może służyć termin: „aparatura zapisów", uży-
wany w znaczeniu układu formularzy i sposobu ich sto-
sowania.

Pomimo tych drobnych stosunkowo usterek, praca
p. Chodorowskiego zasługuje na uwagę zarówno kierowni-
ków drukarni naszych, jak też młodszych adeptów nauki
o organizacji, jako dobry przykład konsekwentnego prze-
prowadzenia współczesnych metod „przewidywania", tak
mało niestety dotąd stosowanych u nas w przemyśle,

Prof. Dr. A. Rothert.

Wydawca: Spotka z o. odp. „Przegląd Techniczny" Redaktor odp. Iuż. Czesław Mikulski.
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