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Kształcenie młodzieży rzemieślniczej
dla przemysłu metalowego

W szyscy, którzy się -spotykają z podstawo-
wymi przemysłami, jakimi są przemysł
metalowy i przemysł elektryczny w naj-

szerszym tego słowia znaczeniu, zdają soibie sprawę,
że odczuwa się brak wykwalifikowanego robotnika
w tych gałęziach przemysłu. Starzy, dobrzy praco-
wnicy wymiiieraiją, a na ich miejsce nie zawsze przy-
chodzą odpowiednia nowi pracownicy. Jeżeli w cza-
sie kryzysu ten brak dał się jeszcze jako tako .zała-
tać, I© obecnie przy tylko częściowo wzmożonej pro-
dukcja w porównaniu, do-1928 i 1929 r. barak ten staje
się wprost katastrofalny. Pochodzi to stąd, że w cza-
sie kryzysu zatrudniano w wymienionych gałęziach
przemysłu tylko tę ilość pracowników wykwalifiko-
wanych, począwszy od inżyniera przez technika
i majstra aż do robotnika wykwalifikowanego, jaka
była koniecznie potrzebna, aby dane przedsiębior-
stw© poidtrzymać. Rozumie się samo przez się, że
i ilość uczniów, którzy z czasem mieli objąć stano-
wiska majstrów i wykwalifikowanych robotników,
spadła bardzo znacznie. Skutek jest ten, że obec-
nie daje się odczuwać brak ludzi nie tylko na opróż-
nione stanowiska z powodu śmierci lub innej natu-
rainej przyczyny, lecz jeszcze więcej z powodu po-
większania produkcji, a tym samym i powiększania
liczby pracowników różnego typu. Nie będę tu
wchodził w przyczyny powiększenia produkcji, spo-
wodowane bądź to obroną kraju, bądź to wzmożoną
konisumcją produktów przemysłu metalowego, bądź
też dążeniem do rozszrzenia elektryfikacji kraju,
wychodziłoby to poza ramy niniejszej pracy. Nie
będę również przedstawiał liczbowego obecnego
stanu robotników tak w przemyśle metalowym jak
i elektrycznym, porównjąc go z liczbą lat poprzed-
nich, aby wykazać 'zwiększone zapotrzebowanie na
tych pracowników w wymienionych gałęziach prze-
myski. Przedłużyłoby to artykuł niepotrzebnie, gdy
tymczasem można żądane liczby znaleźć łatwo w

„Małych Rocznikach Statystycznych", a szczegól-
nie w odrębnych zeszytach wydanych nakładem
Głównego Urzędu Statystycznego p. t. „Statysty-
ka przemysłowa".

Jak kształciliśmy wymienionych pracowników w
Polsce przed ustawą o ustroju szkolnictwa z 11 mar-
ca 1932?

Mieliśmy trzy -sposoby kształcenia:
1) Nauka względnie termin 3—4 lata w przedsię-

biorstwie lub u majstra rzemieślniczego i szkoła
dokształcająca. Szkoły dokształcające w b. zaborze
pruskim oparte na dawniejszym niemieckim prawie
procederowym, które w § 120 zezwalało gminom na
wprowadzanie statutu miejscowego z mocą ustawy
0 dokształcaniu zawodowym. Statuty takie miały
każde miasta, a nawet często i większe gminy wiej-
skie. Statuty tworzyły szkoły i wprowadzały obo-
wiązek uczęszczania do szkoły, Polskie ustawy
1 rozporządzenia, czy to ustawa o pracy młodocia-
nych i kobiet z 2 lipca 19(24 r. i rozporządzenie wy-
konawcze do niej z 31 grudnia 1924 r,, jak i ustawa
przemysłowa z 1927 r. i nowelizacja z 1934 r. mó-
wią wiele o uczniach i ich dokształcaniu, zawierają
również przepisy pośrednie o obowiązku uczęszcza-
nia i posyłania do szkoły, jedmakoiwoż nie tworzą
szkół dokształcających. Jeżeli się wieźmie pod uwa-
gę całą Polskę, to szkół tych było dlatego niewiele,
np, w roku szkolnym 1931/32 było ich 733 ze
103 927 uczniami (90 558 chłopców, 13 369 dziew-
cząt), a winno ich było być 3—4 razy tyle, tak
uczniów jak i szkół. Na Pomorzu i w Poznańskim
było w wymienionym roku szkolnym 196 szkól
z 25 762 uczniami — 23 709 chłopców, 2 053 dziew-
cząt) . Był to dość znaczny spadek uczniów w po-
równaniu z latami 1928/29, w których to latach na
terenie Kuratorium Okręgu Poznańskiego, więc bez
Pomorza, było 24 000 uczniów szkół dokształcają-
cych. W roku 1932/33 i następnych latach widzimy
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dalszy spadek szkół i uczniów tak, że w r. 1936/37
było szkół 180, a uczniów niewiele ponad 16 000
w województwach poznańskim i pomorskim. Przy-
czyny tego spadku należy szukać w kryzysie i jego
skutkach, jak ograniczenia w przyjmowaniu ucz-
niów z powodu zmniejszonej produkcji oraz ogra-
niczenia ustawowego', które, chcąc zapobiec bezro-
bociu czeladników, pomocników i wykwalifikowa-
nych robotników, wprowadziło pewne przepisy
o przyjmowaniu nowych uczniów. Fiskalne prze-
pisy zrobiły swo^e, zmuszając wielu majstrów rze-
mieślniczych, a nawet właścicieli większych przed-
siębiorstw do oigraniczienia przyjmowania uczniów,
aby nie opłacać wyższej kategorii świadectwa
p rz emy siłowego.

Jeżeli chodzi o organizację publicznych szkół do-
kształcających w okręgu poznańskim, to osobnych
szkół dla metalowców nie ma. Uczniowie są włą-
czeni do. miejscowej publicznej szkoły dokształca-
jącej i tworzą w niej osobny oddział o 3 stopniach
z kierownikiem oddziału na czele, Nauka odbywa
się w ciągu 10 godiz, tygodniowa., oprócz P. W,, na
które poświęca się 2 godz. tygodniowo. Owe 10 go-
dziŁn nauki są przieizmaczlome: w kl, I na prziedmioity
ogóltnioksatialcące 6 godzin i 4 godziny nia. przed-
mioty zawodowe.

W klasie II poświęca się na przedmioty ogólno-
kształcące 5 godzin i 5 godzin na przedmioty zawo-
dowe.

W kl. III obejmują przedmioty ogólnokształcące
3 godziny, przedmioty zawodowe 6 godz.

Tak przedstawiała się i przedstawia się jeszcze
obecnie organizacja i program szkoły, względnie
oddziału dla metalowców, w publicznych szkołach
dokształcających okrę:gu poznańskiego, o ile jest
odpowiedlmia liczba uczniów, aby tworzyć 3 stop-
nie w trzech klasach, co jest we wszysitkich więk-
szych miastach (Poznań, Bydgoszcz., Toruń, Gniez-
no, Inowrocław, Ostrów). Tam, gdzie iriie można
takiej ©ugiamiizaiaji przeprowadzić,, uczęiszicizają,
uczniowie tych zawiodów, któine wymagają uwzględ-
nienia nauki rysunków i kreślenia w szerszym za-
kresie, jak np. metalowcy, stolarze i t. p., pierw-
szy rok wspólnie, a patem łączy się drugi i trze-
ci stopień uczniów tieigo isamiegio zawodni, więc np.
metalowców w jędrną klasę i uiozy się ioh razem;
w innych wypadkach stosuje się nauiczanie cyklo-
we, tj. program danego przedmiotu jest rozłożony
z góry ma 2 lata np, z mateniałozinawstwa i techno-
logii, tak że uczeń w ciągu 2 lat zaznajamia się z ca-
łym programem. Rysunków uczy się indywidualnie,
t. za, każdy uczeń w tej klasie rysuje to, co- pro-
gram jego sitop-niia wymaiga, a nauczycieli kontrolu-
je, daje wskazówki i rady. Tam, gdzie nie można
połączyć drugiego i trzeciego stopnia w jedną klasę,
tworzy się grupy zawodowe. Grupę zawodową
można już utworzyć przy 15 uczniach. Uczniowie
mają przedmioty ogólnokształcące w klasach mie-
szanych z innymi uczniami, schodzą się tylko ma
2—3 go.diz. ma naukę zawodową osobno. Drugi i trze-
ci sposób organizacji i przeprowadzenia programu
zachodzi w średnich i mniejszych miejscowościach.

Dla zawodu ełeiktrornoarterskiego mamy jedną sa-
modzielną publiczną szkołę dokształcającą w Po-
znaniu, która jest przy Państwowej Szkole Rze-
mieślniczej Przemysłowej, z wydziałem elektro-
monterskim, o której będę jeszcze mówił. Publicz-

na szkoła dokształcająca dla elektromonterów w
Poznaniu ma 3 stopnie w trzech klasach i liczy 129
uczniów.

Nauka odbywa się przez 10 godz. tygodniowo, do
tego dochodzą jeszcze 2 godziny PW.

Oprócz szkół dokształcających dla terminatorów
urządza się często kursy dla majstrów i czeladni-
ków, a w Grudziądzu znajduje się przy Państwo-
wym Liceum Mechanicznym stała 2-letniia szkoła
mistrzów-ineehainików, do której warunkiem przy-
jęcia jest ukończenie nauki terminatorskiej i naj-
mniej 3-letnia praktyka jako azeladinika, względ-
nie pomocnika.

Drugi sposób kształcenia stanowią szkoły rze-
mieśliniicze 3-letnie, lub szkoły rzemieślniczo-prze-
mysłtowe, kształcące w zawodzie ślusarskim, albo
też mające kilka wydziałów, z których wydziały ślu-
sarsko-mechaniczne dostarczały przemysłowi meta-
lowemu wykwalifikowanyich robotników, a wydziały
elektiro-mechaniczine, elektrotechniczne i elektro-
monter skie przemysłowi elektrycznemu.

Warunkiem przyjęcia było ukończenie szkoły po-
wszechnej, bez względu na ilość klas,, jialką kandydat
ukończył. Oczywiście, w wielkich miastach, gdzie
napływ kandydatów był duży, przyjmowano! tylko
takich, którzy ukończyli pełną szkołę powszechną.
Czas trwania nauki był, jak już zaznaczyłem, 3-let-
ni, niektóre tylko szkoły miały program 4-letni (dla
metalowców).

Prócz szkoły z własnymi warsztatami, który w
Polsce jest typem zazwyczaj spotykanym (w roku
szkolnym 1935/36 18 szkół przygotowujących 1522
uczniów), istnieje typ szkoły poznańskiej dla elek-
tromonterów, pod względem organizacyjnym inny.
Typ ten jest oddziałem państwowej szkoły rzemieśl-
niczo-przemysłowej i należy jako taki do wymienio-
nych 18 szkół. Jego organizacja wzoruje się na
amerykańskich szkołach kooperacyjnych, z którymi
zaznajomiłem się w czasie mojej bytności w Ame-
ryce w r. 1927/28. Ze wszystkich szkół zawodo-
wych, które poznałem tam, szkoły kooperacyjne są
według mojego zdania najlepszymi szkołami zawo-
dowymi. Organizacja ich polega na tym, że ucznio-
wie szkoły są 1 tydzień, w niektórych wypadkach
2 tygodnie, w szkole i taką samą ilość w fabryce,
z którą współpraeują-kooperują, skąd nazwa szkoły
kooperacyjnej. Szkoła nie ma żadnych warszta-
tów lub tylko dla klasy I warsztaty, w których ucz-
niowie zaznajamiają się z 'narzędziami i ich używa-
niem. Uczniowie klas wyższych, w niektórych wy-
padkach, od samego początku korzystają z warszta-
tów danej fabryki. Po tygodniowej lub 2-tyigodinio-
wej pracy w fabryce, uczniowie wracają do szkoły,
zdają sprawozdania z pracy, którą wykonywali
i uczą się przepisanych przedmiotów teoretycznych.
Byłem na takich sprawozdaniach, a także i na lek-
cjach. Szczeigóilnie sprawozdania prowadzone w for-
mie dyskuisyj dały ini pogląd na nadzwyczajną war-
tość takiej organizacji i uczenia. Nawiasem doda-
ję, że szkoły kooperacyjne są na wszystkich pozio-
mach, t. zn, od najniższych i gimnazjalnych do aka-
demickich, tak np, School of techmology w St. Ge-
orgia pracuje — kooperuje z fabrykami leżącymi
w promieniu 100 mil, a łącznik-instruktor między
fabryką a szkołą jest często płatny przez przedsię-
biorstwa, a bardzo często przez Federalny Urząd
dla kształcenia zawodlcuwegio. Poznawsizy wartość
takiej kooperacji, dążyłem po powrocie do kraju,
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do stworzenia czegoś podobnego. Sposobność nada-
rzyła się, gdy w r. 1929 został utworzony oddział
elektromonterski przy Państw. Szkole Przemysło-
wo-RzemieślniiCzej. Wszedłem wówczas w kontakt
z Korporacją Przemysłu Elektrotechnicznego na wo-
jewództwo poznańskie i po krótkich pertraktacjach
z przedsitawcielami tej Korporacji, którzy zrozu-
mieli wartość współpracy i którzy dali odpowiednie
wskazówki programowe, doszło do stworzenia od-
działu elektromonterskiego przy Państw. Szkole
Rzemieślniczo-Przemysłowej w Poznaniu. Wymie-
niona Korporacja zobowiązała się pisemnie przyj-
mować najmniej 20—25 czniów na praktykę do
przedsiębiorstw swoich członków. Wprawdzie ko-
operacja, jeżeli chodzi o podział czasu, jest imna w
szkołach amerykańskich, lecz odpowiada ona i po-
trzebom przemysłu elektrycznego i warunkom lo-
kalnym.

Organizacja oddziału elektromonterskiego w
szkole, poznańskiej przedstawia się jak następu-
je: przyjmuje się chłopców po ukończeniu szkoły
powszechnej; nauka w szkole trwa 4 lata. Pierwszy
rok nauki odbywa się całkowicie w szkole według
programu, oigóino-śłusairskiego, 'także praktyka w
warsztatach szkolnych oigólno-ślusairskich. W dru-
gim roku nauki w pierwszym półroczu uczniowie
przechodzą kurs teoretyczny elektrotechniki w szko-
le. W drugim półroczu uczniowie odbywają prak-
tykę w zakładach elektrotechnicznych u członków
Korporacji. W trzecim roku szkolnym odbywają
uczniowie od początku, tj. od 1 lipca do 31 grudnia,
dalszą praktykę w wymienionych zakładach pry-
watnych, tak, że na praktyce są cały rok, w którym
to czasie otrzymują uczniowie 8 dni wakacji od za-
kładu, w którym pracują. Po wakacjach szkolnych
w styczniu przechodzą uczniowie do szkoły i przera-
biają kurs teoretyczny elektrotechniki, uczą się rów-
nież innych przedmiotów związanych lub nie zwią-
zanych z zawodem. W czwartym roku idą ucznio-
wie znów na praktykę do zakładów prywatnych,
która trwa od lipca do 31 marca. Po krótkim, odpo-
czynku na wakacjach wielkanocnych przychodzą
uczniowie do szkoły i kończą kurs teoretyczny
z elektrotechniki. W czasie praktyki drugiego, trze-
ciego i czwartego roku uczniowie przychodzą co 2-gą
sobotę do szkoły i zdają sprawozdania ze swoich
prac pratkycznych, otrzymując odpowiednie wyjaś-
nienia teoretyczne. W końcu trzeciego roku ucz-
niowie zdają pierwszy egzamin z elektrotechniki te-
oretycznej, a przy końcu roku 4-tego z elektrotech-
niki praktycznej. Przedstawiciele korporacji prze-
mysłu elektrotechnicznego są przy egzaminie koń-
cowym, a uczeń zostaje1 pomocnikiem.

Doświadczenie dotychczasowe tego sposobu nau-
czania zawodu elefctromontierslkiego:, dało wyniki
więcej niż zadowalające. Ponadto szkoła nie wyma-
ga drogich krwesitycyj warsztatowych, zadowala się
najpoitrziebiniejszym. urządzaniem laboratorium elek-
troitechniczniegO' dlla nauki teoretycznej, gdyż uczeń
spotyka się w praktyce z takimi urządzietniami, które
mu są potrzebne, a których często szkoła dać nie
moiże, nie posiadając ma nie śirodków. W szkole po-
znańskiej uczniowie korzystają także z laborato-
rium elektrycznego Wyższej Szkoły Budowy Ma-
szyn i Elektrotechniki, Ze stanowiska społecznego
ma ona tan walor, że tuczeń w czasie praktyki otrzy-
muije od swego pracodawcy pewne wynagrodzenie,
którego by w szkoiLe nie otrzymywał (3—5 zł. ty-

godniowo, a nawet 7). Czesne roczne wynosi w
czasie praktyki 15 zł.

Wprawdzie ten typ szkoły nie jest przewidziany
w ustawie o ustroju szkolnictwa z dnia 11 marca
1932 r., jednakowoż Ministerstwo W. R. i 0. P.
uznało tę szkołę za uczelnię eksperymentalną i po-
zostawiło ją w podanej organizacji.

Jeżeli chodzi o organizację kształcenia robotni-
ków kwalifikowanych dla przemysłu metalowego
poza schematem podanym, to mamy na terenie wo-
jewództwa poznańskiego szkołę fabryczną przy fa-
bryce Cegielskiego, Początki tej szkoły sięgają ro-
ku 1919 względnie 1920, w którym to czasie za
moją inicjatywą stworzono w oddziale na Głównie,
obecnie Poznań-Wschód, szkolę fabryczną w fabry-
ce Cegielskiego. W r. 1927—1928 szkoła została
przeniesiona do oddziału głównego na Wildzie,
i rozwinęła się tak, iż stała się wzorem dla tego
typu szkół.

Do szkoły fabrycznej Cegielskiego przyjmuje się
chłopców, którzy ukończyli 7-klasową szkołę po-
wszechną i zdali egzamini wstępny. Nauka teore-
tyczna trwa 3 lata, a nauka rzemiosła o V-> roku
dłużej. Po skoczeniu nauki odbywa się egzamin
teoretyczny i praktyczny. Po wyniku pomyślnym
uczeń otrzymuje świadectwo czeladnicze. Wykła-
dowcami przedmiotów są inżynierowie fabryczni.
Wykłady (12—14 godzin tygodniowo) odbywają się
w oddzielnym, na ten cel przeznaczonym gmachu.
Naukę rzemiosła pobierają uczniowie przez pierw-
sze 2 lata w specjalnym warsztacie sizkolnym,
a ostatnie półtora roku pracują w poiszczególnych
warsztatach fabrycznych, pod kierownictwem wy-
kwalifikowanych rzemieślników. Nauka jest bez-
płatna, a oprócz tego każdy uczeń otrzymuje wy-
nagrodzenie. W pieirwszym roku 11 groszy, w dru-
gim 15, a w trzecim 21 groszy za godzinę.

Po ukończeniu szkoły absolwenci nie są związani
żadnym warunkiem co do pozostania nadal pra-
cownikami fabryki. Wydatki roczne tej szkoły wy-
niosły w r. 1932/33 przy 100 uczniach okrągło
80 000 zł. (płace uczniów były: 12, 20 i 30 groszy),
z czego Ministerstwo W. R. i O. P. pokrywało około
10—12,5^. resztę pokrywała firma. Należy jednak
zaznaczyć, że dodatek firmy dla szkoły nie jest taki
duży, jak na pierwszy rzut oka wygląda, ponieważ
fabryki Cegielskiego oddają warsztatom szkolnym
prostsze zamówienia, na których się uczniowie rów-
nocześnie ćwiczą, tak jak w każdym zresztą war-
sztacie rzemieślniczym, gdzie uczeń prawie od pier-
wszego dnia wykonywa pracę wprawdzie prostszą,
lecz produkcyjną. Przy takim umiejętnym zorgani-
zowaniu pracy w warsztacie szkolnym i przy dosta-
tecznej ilości zamówień, część wydatków na szkołę
pokrywa się i obrotu warsztatu szkolnego i w takim
wypadku prowadzenie własnej szkoły dla fabryki
nie jest zbyt uciążliwe, dając jej jednocześnie ko-
rzyści w postaci dobrze wykwalifikowanego robot-
nika.

Jeżeli chodzi o program prac w warsztatach szkol-
nych, jest on oparty w zasadzie na programie t. zw.
funkcjonalnym, a mniej na rzeczowym, ,z wyjąt-
kiem pierwszych tygodni, t, zn., że program nie
przewiduje wykonanie pewnych przedmiotów świ-
ezebnych: jak to się dzieje zwykle w szkołach rze-
mieślniczych np. zrobienia liniału z metalu, prosto-
kąta i t. d.( lecz przewiduje np. uczenie piłowania,
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wszystko jedno aa jakim pnziedmiocie, Np. dla
uczniów ślusarskich obejmuje program w roku pier-
wszym: prace pilnikiem, przecinakiem i zaczyszcza-
nie na szmerglu, wiercenie ręczne otworów, nacina-
nie -ręczne gwintów, nitowanie na zimno, zaginanie
i fadcowanie blachy na zimno, przebijanie ręczne
otworów; trasowanie i pasowanie ślusarskie, nie wy-
magające większej wprawy: prace pomocnicze przy
naprawie rozmaitych mechanizmów. W roku dru-
gim: prace poimoiciniciZie przy kowalu, kucie ręczne
i spawanie w ogniu; gięcie płaskowników i kątowni-
ków; nitowanie ręczne na gorąco. Dalej: prace po-
mocnicze przy maszynach; drobne prace na tokarce,
wiertarce, frezarce i strugarce; w .roku trzecim: pa-
sowanie ślusarskie na sprawdziany części odpowie-
dzialnej; uszczelnianie połączeń elementów podle-
gających ciśnieniu wewnętrznemu pary i wody; pra-
ce ślusarskie przy naprawie i wyrobu narzędzi;
praktyka w hartowni; w ostatnim półroczu nauki
prace montażowe.

Dla uczniów tokarskich przewiduje program w
pierwszym roku: pirace pilnikiem, przecinakiem, za.-
czysziczanietm na szmerglu,; wiercenie ręczne otwo-
rów, nacinanie gwintów ręczinie, nitowanie na zimno,
przebijanie ręczne otworów i zginanie; początkowe
trasowanie, pasowanie; prace pomocnicze przy na-
prawie rozmaitych prostych mechanizmów; prace
pomocnicze kowalskie; kujcie ręczne i spawanie że-
laza w ogniu.

W roku drugim są przewidziane prace pomocni-
cae przy maszynach; ustawianie i zamocowanie
przedmiotów na maszynach, proste prace tokarskie;
bardziej skomplikowane prace tokarskie; prace na
gryzarkach., strugarkach, wiertarkach,

W roku trzecim: prace złożone na tokarniach
zwyczajnych i tokarniach ze skrzynką biegów; trud-
niejsze prace na gryzatfkach, strugarkach i wiertar-
kach; prace na szlifierkach mechanicznych, traso-
wanie na warsztacie mechanicznym,

W ostatnim półroczu nauki: prace na maszynach
przy wyrobie i naprawie narzędzi, praktyka w har-
towni.

Tym się też tłumaczy, że fabryki Cegielskiego
moigą oddać warsztatom szkolnym już w pierwszych
miesiącach pewne proste zamówienia, które ucznio-
wie szkoły mogą wykonać.

Zatrzymałem się trochę dłużej przy ostatnich
dwóch szkołach, ponieważ uważam, że one najlepiej
mogą sprostać zadaniom w kierunku kształcenia
kwalifikowanego robotnika, a potem, że należą do
najtańszych dla państwa, dla właściciela szkoły,
i dlla społeczeństwa. Uczeń poznańskiej szkoły elek-
tromonterskiej i fabrycznej Cegielskiego zarabia
i odciąża tym budżet rodziców.

Tak w ogólnych zarysach prizedtawiało się kształ-
cenie robotników przed, wejściem i realizacją ustawy
z dnia 11 marca 1932 r.

Nie uwzględniłem przy tym kształcenia pracowni-
ków dla przemysłu metalowego i elektrycznego na
poziomie średnim i więcej niż średnim, t. z.n. nie
wspominam o dawniejszej 4-klasowej Państwowej
Szkole Budowy Maszyn w Grudziądzu i Wyżsaej
Szkole Budbwy Maszyn i Elektrotechniki w Pozna-
niu, gdyż szkoły te, kształcące techników i technolo-
gów, nie wciho'dizą bezpośrednio' w rachubę przy
kształceniu robotników kwalifikowanych dla prze-
mysłu metalowego i elektrycznego.

Nowa ustawa o ustroju szkolnictwa z 11 marca

1932 r. i rozporządzenie Ministra W. R. i O. P.
z dnia 21 listopada 1933 r o organizacji szkolnictwa
zawodowego, jak i ustawa z- dnia 29 marca 1937 r.
0 zakładaniu i utrzymywaniu szkół dokształcających
zawodowych w sprawach kształcenia kwalifikowa-
nych robotników, organizacyjnie nie wiele przynio-
sły. Ustawa z 1 marca 1932 i rozporządzenie z 21
listopada przyniosły zasadnicze zmiany w szkolnic-
twie zawodowym, przygotowującym do zawodu, jak:
niższe szkoły mechaniczne, gimnazja mechaniczne,
gimnazja elektryczne, licea mechaniczne i licea
elektryczne. Nie mogę się wdawać w charakterysty-
kę tych szkół, wspomnę tylko, że niższe szkoły me-
chaniczne są oparte na ukończeniu szkoły powszech-
nej I stopnia i są 3-letnie, gimnazja mechaniczne
są 4-letnie i są oparte ma II stopniu szkoły po-
wszechnej, tak samo gimnazja elektryczne. Nawia-
sem dadaję, że dla zawodu elektrycznego nie ma
niższych szkół elektrycznych. Licea mechaniczne
1 elektryczne są oparte na pełnym gimnazjum no-
wego typu, a nauka w nich trwa 3 lata.

Zanim przystąpię do omówienia kształcenia robot-
nika kwalifkowanego i majstra fabrycznego, przy-
pomnę, jakich pracowników w zasadzie potrzebuje
przemysł polski metalowy i jakich elektryczny, aby
móc wskazać szkoły, da których one zamierzają
przygotować. A więc w przemyśle metalowym ma-
my: 1) konstruktorów, 2) warsztatowców, którzy
opracowują najwłaściwsze wykonania, kalkulują
czas roboczy i określają akord, rozplanowują kolej-
ność poszczególnych prac, 3) bezpośrednich wyko-
nawców, do których zaliczamy majstrów, sprawu-
jących nadzór nad wykonawcami i instruują ich, jak
mają pracę wykonać. Takimi wykonawcami są ślu-
sarze, najliczniejsza grupa, kowale, tokarze i inni,
a ich nadzorcami będą majstrowie ślusarscy, ko-
walscy, tokarscy i inni. Konstruktorami prostszych
projektów i ich kalkulatorami będą przeważnie ab-
solwenci liceów mechanicznych. 0 absolwentach po-
litechniki nie mówię tutaj w ogóle. Warsztatowcy
winini się na ogół również kształcić w liceach me-
chanicznych, lecz życie praktyczne nie określa, tak
ścisłej granicy, także i absolwenci gimnazjów me-
chanicznych będą bardzo często spełniali funkcje
warsztatowców,, a niekiedy konstruktorów, jak rów-
nież tę samą czynność będą bardzo często spełniali
absolwenci niższych szkół mechanicznych, a w prak-
tyce często ludzie bez żadnej sizkoły, lecz, z bardzo
dużym doświadczeniem praktycznym, którzy prze-
śli zawód swój ,,von dler Piekę ara". Jeżeli chodzi
o przemysł 'elektryczny, to mamy tu: 1) elektryka
konstruktora, 2) elektryka-energetyka, 3) elektry-
ka, czyli bezpośredniego wykonawcę, popularnie
zwanego elektro-moniterem. I tutaj jest to samo, jak
w przemyśle metalowym: eilektryk-konstruktor,
elektryk-energetylk będą się kształcić w liceach
elektrycznych, elektromonteirzy w zasadzie w gim-
nazjach elektrycznych i szkołach dokształcał) ących.
Tak samo jak w przemyśle metalowym, tak w prze-
myśle elektrycznym, jak i w ogóle w życiu praktycz-
nymi nie odgrywa ostatecznej roli ukończenie szkoły,
i otrzymanie stanowiska nawet najwyższego w prze-
myśle jest również zależnie do osobistych zdolności
danego osobnika.

Musiałem na tyle odbiec od tematu, by zdać so-
bie sprawę, jak kształcić zwykłego żokuieirza tej ga-
łęzi przemysłu, to jest wykwalifikowanego robotni-
ka i majstra. Robotników kwalifikowanych i maj-
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strów w tych gałęziach przemysłu będzie około 60—
70 000. Statystyka nie roizróżnia robotników kwalifi-
kowanych, poduczonych i niekwaiifikowainyicih. W r.
1936 pracowało w przemyśle metalowym wększym
i średnim 65 800 robotników, w przemyśle elektrycz-
nym 9 900 robotników, razem 75 700 robotnków. W
mniejszych zakładach niżej 20 robotników można
przyjąć liczbę 25 000 robotników, razem około
1.00 000 i więcej W przemyśle metalowym i elek-
trycznym jest około 30—40% poduczonych i nie-
kwalifilkowanych robotników, tak że liczba 60 000
robotników kwalifikowanych będzie bliska rzeczy-
wistości.

Dla tej bądź co bądź pokaźnej liczby robotników
kwalifikowanych pozostaje tylko szkoła dokształca-
jąca i niższe szkoły mechaniczne, po części gimna-
zja mechaniczne i gimnazja elektryczne oraz kursy
majsterskie. Szkoły dokształcające pozostają nara-
zie takie, jak je poprzednio przedstawiłem. Do te-
go czasu wyszedł program dla dokształcających
szkól dla metalowców. Przewiduje on 12 godto. ty-
godniowo nauki i 2 godz, na P, W., więc razem 14
godzin tygodniowo. Program oparty na planie go-
dziin wyszedł w r. 1936, a realizacja jego. nastąpi w
następnych latach, o ile znajdą się środki na jego
przeprowadzenie. Do zawodu elektrycznego pro-
gramu jeszcze nie ma. Oczekuje go się w najbliż-
szym czasie.

Ponieważ i z gimnazjów mechanicznych młodzież
pójdzie na rzemieślników, wziględnie wykwalifiko-
wanych robotników, streszczę tylko, że mają one na
celu przygotować pracowników do indbót kowal-
skich, ślusarskich i do obróbki mechanicznej. Ośrod-
kiem nauczania w gimnazjum mechanicznym jest
warsztat szkolny mechaniczny. Około tego ośrodka
skupiają się wszystkie przedmioty nauczania trzech
zasadniczych grup: przedmioty zawodowe, pomoc-
nicze, ściśle związane z zawodem i poimocMczie, nie-
związane bezpośrednio z zawodem. Warsztat w gim-
nazjum mechanicznym ma charakter szkolny wy-
twórczy, odpowiednio wyposażony w obrabiarki,
urządzenia, przyrządy i narzędzia potrzebne do na-
uczania zawodu. Warsztat jest podobny do warszta-
tów mechanicznych życia praktyczniego, a przedmio-
ty wyrabiane winny posiadać wartość użytkową
i rynkową. Materiał nauczania warsztatowego jest
rozłożony na 4 lata i 2856 godzin pracy Obejmuje
on obróbkę ręczną, termiczną i maszynową, obróbkę
metali, wykończenie wyrobów oraz montowanie ze-
społów i całości mechanizmów lub maszyn, obsługę
urządzeń technicznych w warsztacie szkolnym,
wreszcie prawidłową organizację warsztatu. Przed-
miotami zawodowymi są: technologia, organizacja
przedsiębiorstw, chemia z materiałoznawstwem, fi-
zyka z maszynoznawstwem i rysunek, Przedmiota-
mi pomocniczymi są: matematyka z arytmetyką, al-
gebrą i geometrią, geografia gospodarcza, nauka
o Polsce współczesnej, higiena. Przedmiotami po-
mocniczymi, nie związanymi bezpośrednio z zawo-
dem, są: religia, j . polski, historia, język obcy, oraz
wychowanie fizyczne.

Gimnazja elektryczne są czteroletnie. Zadaniem
tych szkół jest przygotowanie dla potrzeb przemy-
słu elektrotechnicznego i innych działów życia go-
spodarczego pracowników usprawnionych do wyko-
nywania robót elektromontierskich. Program nau-
czania w trzech pierwszych klasach uwzględnia
praktycznie i teoretycznie, zagadnienia związane

elektrotechniką ogólną, dzięki czemu unika się spe-
cjalizacji w jakimkolwiek kierunku elektroitechniki;
uczniowie zdobywają w tym okresie ogólne podsta-
wy teoretyczne i usprawnienia, W klasie IV, zależ-
nie od potrzeb życia, mogą być wyodrębnione dwa
kierunki: a) techniki prądów silnych i 6) radio i te-
letecliniiki. Podstawę programową w gimnazjum
elektrycznym tworzy praktyczna nauka eleiktromon-
terska, oparta w dostatecznej mierze na wiadomoś-
ciach teoretycznych. Zajęcia praktyczne odbywają
się w szkolnym warsztacie elektrotechnicznym i me-
chanicznym, a ćwiczenia w laboratorium elektro-
technicznym. Przedmiotami zawodowymi są: elek-
Irotechnika ogólna, instalacja i maszynoznawstwo
elektryczne, materiałoznawstwo, pomiary elektrycz-
ne, rysunek zawodowy i kalkulacja. Przedmiotami
pomocniczymi, związanymi i nie związanymi bezpo-
średnio z zawodem są te same, co w gimnazjach me-
chanicznych.

Po naszkicowaniu sposobu kształcenia wykwalifi-
kowanych rzemieślników i robotników, należy się
zastanowić, czy nasze szkoły dzienne i dokształca-
jące dostarczają odpowiednią ilość nowych praco-
wników,

Otó'ż, jak można według danych statystycznych
stwierdzić, pracuje w wymienionych gałęziach prze-
mysłu około 60—70 tysięcy rzemieślników i kwalifi-
kowanych robotników.

W Polsce wynosi śmiertelność między 20 a 64 ro-
kiem życia 11—12°/0n; u pracowników w przemyśle
metalowym i elektrycznym, zważając na trudne
i minio wszelkich poczynań profilaktycznych, nie-
zdrowe stosunki pracy, będzie śmiertelność wyższa
przynajmniej 20°/00, jeżeli nie więcej. Do tej liczby
można dodać około 10 do 15°/mt na odejście w tej
kategorii pracowników z innych przyczyn, jak z po-
wodu inwalidztwa, niechęci do pracy, nieuczciwości,
zmian zawodu, usamodzielnienia się i t, p., tak, że
cały ubytek roczny kwalifikowanych rzemieślników
i robotników w przedsiębiorstwach metalowych,
mechanicznych i elektrycznych można liczyć skrom-
nie na 30—3570 0 czyli 1800—2100, względnie
2100—2450 pracowników.

Jak się przedstawia narybek naszych szkół? Licz-
ba absolwentów męskich szkół i kursów przygoto-
wujących do przemysłu metalowego, mechaniczne-
go i elektrotechnicznego wynosiła w r. 1934/35 —
871 (metal.) i 2117 (mech. i elektr), razem 2988
absolwentów,

Z tego było ze stopnia niższego (szkół rzemieśl-
niczo-przemysłowych i mechanicznych) 107 i 176 —
= 283 absolwentów, a ze stopnia średniego
(gimnazjów mechanicznych i elektrycznych) 375
i 1270 = 1645 absolwentów. Z 283 absolwentów
stopnia niższego można przypuszczać, że większa
część poszła do wymienionych gałęzi przemysłu ja-
ko kwalifikowani rzemieślnicy i robotnicy, czyli
około 250, Ze stopnia średniego, gimnazjalnego, nie
wszyscy obierają diro.gę rzemieślnika fabrycznego,
względnie robotnika kwalifikowanego. Tutaj, jak
uczy doświadczenie, blisko połowa, jeżeli nie wię-
cej, idzie inną drogą. Wielu z nich kieruje się do rze-
miosła, aby się stać kiedyś samodzielnym rzemieśl-
nikiem, idzie do pokrewnych 'zawodów, do urzędów,
nawet często do takich, do których szkoła nie miała
zamiaru przygotować, wielu z nich zmienia zawód,
niejeden z nich wpisuje się do wyższej szkoły tego
samego zawodu a nawet innego, inni pozostają w
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wojsku. Jeżeli z 1645 absolwentów szkół średnich,
gimnazjów mechanicznych i elektrotechnicznych
pójdą jako rzemieślnicy fabryczni i robotnicy 800—
1 000, to jest to bardzo znaczna liczba. Do tego cza-
su mamy więc narybek 250 i 800, względnie 1 000,
czyli I 050—1 250.

Absolwentów szkół dokształcaj ącyoh w dziale
przemysłowym było w r. 1935/36 4 111 (statystyka
nie podaje za r. 1934/35 liczby absolwentów szkół
dokształcających w dziale przemysłowym, podaje
ona za ten czas tylko ogólną liczbę aibsolwentów w
dziale ogólnym i przemysłowym na 14 317, dział
ogólny wynosił w roku 1935/36 — 9 005, a przemy-
słowy 4111).

Dział przemysłowy obejmuje bardzo wiele gałę-
zi przemysłu, jak bardzo silny odzieżowy, włókien-
niczy, chemiczny, skórzany, drzewny, budowlany
i t. p. Na dział metalowy, mechaniczny i elektrycz-
ny można liczyć oikoto y 3 .absolwentów, czyli około
1370, z tych nie wszyscy zostaną w przemyśle; je-
żeli się przyjmie, że 1300 zostanie w wmiecionych
gałęziach przemysłu, to otrzymamy narybku 1050—
1250 i 1300, czyli 2350, względnie 2550 pracowni-
ków.

Jeżeli się porówna naturalny ubytek 1800—2100,
względnie 2100—2450 pracowników z narybkiem
wynoszącym około 2350—2550 pracowników, to na-
rybek zaledwie kryje ubytek, naweit przy statycz-
nych warunkach przemysłu. Przy ożywieniu się ży-
cia gospodarczego obecny narybek nie pokryje za-
potrzebowania przemysłu pod względem ilościo-
wym. Wprawdzie liczba uczniów (terminatorów)
w przedsiębiorstwach zwiększa się z powodu oży-
wienia gospodarczego automatycznie, a tym samym
zwiększy się i liczba absolwentów szkół dokształca-
jących, których prawie w pełnej liczbie zaabsorbuje
przemysł. Wprawdzie liczba uczniów w szkołach
rzemieślniczych, rzemieślniezo-pnzemysłowyich, me-
chanicznych, gimnazjach mechanicznych i elektrycz-
nych wzrosła obecnie bardzo silnie, lecz czy ilość
tych ostatnich szkół będzie wystarczająca? Prze-
cież tworzenie szkół mechanicznych, gimnazjów me-
chanicznych i elektrycznych ma swoje granice w
budżecie państwowym i społecznym.

Czy obecny sposób kształcenia da pod względem
jakości odpowiedniego praccwnika, jest dziś trudno
odpowiedzieć. Szkoły mechanicznie, gimnazja me-
chaniczne i elektryczne są dopiero w rozwoju, tru-
dno jest więc obecnie powiedzieć czy diadizą one
tych pracownalków, jakich przemysł żądia, Szkoły
dokształcające otrzymują obecnie nowe programy
i nowy plan godziin, także i w tym wypadku nie moż-
na dokładnie powiedzieć, czy i one sprostają wy-
maganiom przemysłu. Jedno jednak jest faktem, że
szkoły mechaniczne, gimnazja mechaniczne i elek-
tryczne i najczęściej szfkoły dokształcające, muszą
mieć na uwadze takie kształcenie, aby przez jaką-
kolwiek specjalizację nie znamykać dtrogii uczniom
do różnych odmian w gałęziach przemysłu metalo-
wego i elektrycznego:. Jeżeli wemie się pod uwagę,
że kształcenie szkolne będzie więcej fo'rmalno-teo-
tyczne i będzie uwzględniało również kształcenie
ogólne, to przyjdzie się do wniosku, że i wykształ-
cenie jakoścfaw/e nie zawsze biedzie takie, jakiego
życzy, sobie przemysł. Absolwent szkół dziennych
zawodowych nie będzie podchodził, przynajmniej
w pierwszych tygodniach, a nawet miesiącach ży-

ciowo-praktycznie do swojej pracy; nie będzie on
również miał tej sprawności, której tempo życia
przemysłowego wymaga, cizęsto nawet będzie się ten
absolwent wstydził swojej nowej pracy, będzie ją
brał przez rękawiczki. To jest słuszne, lecz trzeba
mieć z naszymi absolwentami trochę cierpliwości,
a i oni wdrożą się do wymogów pracy fabrycznej.
Jakościowo absolwenci szkół dziennych zawodo-
wych i szkół dokształcających nie będą stali na po-
ziomie wymaganym przez przemysł, gdyż pierwsi
mimo swojego- dobrego przygotowania teoretyczne-
go, nie będą w stanie, przynajmniej w pierwszych
czaisach, dostosować się do tempa życia przemysło-
wego:, co wywoła ziniechęcemie tak z jednej, jak i z
drugiej strony. Nie będą oni często' znali najnow-
szych metod produkcji, opartej na najlepszej me-
chanizacji pracy, ponieważ szkoły nie zawsze będą
mogły podążyć w ekwipunku warsztatu za warszta-
tem produkcyjnym przedsiębiorstwa. Drugim po-
wodem będzie brak gruntownie jszego wykształcenia
teoretycznego, którego- bądź co bądź wymagają no-
woczesne metody pracy.

Ażeby Polsce dać odpowiednich pracowników w
wymienionych gałęziach przemysłu, należy obmy-
śleć wprawdzie nie .nowe drogi, lecz drogi znane
już w zachodniej Europie i Ameryce. Według mo-
jego zdania najodpowiedniejszą drogą jest tworze-
nie tam, gdzie jest to możliwe, szkół fabrycznych.
A możliwość istnieje tam, gdzie znajduje się odpo-
wiednia ilość uczniów. W Zachodniej Polsce firma
Cegielski dała odpowiedni przykład. Szkoła fa-
bryczna jest nie tylko pad względem kształcenia
technicznego najlepsza, lecz jest oma i najtańsza.
Jeżeli się obliczy, ile czasu traci uczeń przez uczę-
szczanie do publicznej szkoły dokształcającej, .o
już przyjdzie się do wnrósku, że lepiej mieć we wła-
snym przedsiębiorstwie taką sizfcołię, niż na zew-
nątrz. Dochodzi do tego i odpowiedniejszie kształ-
cenie do> potrzeb indywidualnego przedsiębiorstwa,
jak i wychowanie w duchu tego przedsiębiorstwa.
Jeżeli szkoła fabryczna jest dobrze zorganizowana,
to przynosi ona nie tylko korzyści idealne, dające
odpowiedniego pracownika, lecz i •korzyści mate-
rialne. Przykład: Ford, Cegielski i inni.

.Jeżeli jest za mało uczniów w danym przedsię-
biorstwie należy stworzyć przynajmniej warsztaty
szkolne w danym p>rziedsiębi!or;sitwie, stworzyć t. zw
„kącik kształcenia zawodowego", a na przedmioty
teoretyczne posyłać do publicznej szkoły dokształ-
cającej, z którą trzeba &lać w odpowiednim kontak-
cie przez to, że inżynierowie, wzgl. technolodzy lub
technicy udzielaliby w szkole dokształcającej, w
grupie metalowej, względnie elektroimonterskjej,
nauki o zawodzie, materiałoznawstwo, rysunki i t p.

Tam, gdzie na miejscu jest więcej przedsiębiorstw
tego samego kierunku, należy stworzyć wspólną
szkołę fabryczną, a przynajmniej warsztaty szkol-
ne, czy to w drodze indywidualnej umowy między
poszczególnymi przedsiębiorstwami, azy też przez
utworzenie, spółdzielni dla kształcenia uczniów. Tu-
taj mogą powstać 2 warianty: zjednoczone przed-
siębiorstwa, luib spółdzielnie, tworzą i warsztaty
szkolne i organizują naukę teoretyczną, wykładaną
przez inżynierów, technologów, lub techników da-
nych przedsiębiorstw lufb przelewają całą naukę
teoretyczną na publiczną szfcołę dokształcającą, w
której nauk zawodowych udzielają wspomniane
osoby. Tam, gdzie tego osiągnąć nie można, należy



PRZEGLĄD TECHNICZNY -~ 1938 147

przynajmniej dążyć do tego, aby w publicznej szko-
le dokształcającej były osobne wydziały, dla prze-
mysłu metalowego i elektrycznego, względnie grupy
tych zawodów. Gdzie jednego i drugiego przepro-
wadzić nie można, z powodu małej ilości uczniów,
zalecałoby się, aby darnie przedsiębiorstwa za sty-
pendium wysłały uzdolnionych i zaawansowanych
uczniów na kurs teoretyczny do sąsiedniej szkoły
mechanicznej, gimnazjum mechanicznego względ-
nie elektrycznego. Wyobrażam to sobie tak, że da-
ny uczeń, mający już dużą sprawność techniczną
nie będzie pracował w warsztatach szkolnych, lecz
uzupełni w tym czasie naulki teoretyczne, uczęszcza-
jąc na wykłady teoria zawodu.

Dla czeladników, pomocników i wykwalifikowa-
nych robotników winny 'być tworzone kursy do-
kształcające, Najlepiej na terenie przedsiębiorstwa,
0 ile znajdzie się odpowiednią ilość kandydatów.
Jeżeli ich nie ma, można ich wysłać na takie kursy,
urządzane przez państwowe władze szkolne, co jest
bądź co bądź dość kosztowne, ilulb urządzać je
wspólnymi siłami z pokrewnymi przedsiębiorstwa-
mi, Zaleca się stworzenie stałych kursów dokształ-
cających dla kandyidatów na majstrów fabrycznych
1 elektromonterów na wzór amerykańskiego Dunwo-
ody Institute w Mineapolis. Wartoś jego polega na
tym, że kandydat może każdego czasu, więc wten-
czas gdy ma wakacje, a nie tylko na początku roku
szkolnego, wstąpić do> Instytutu i tam się dokształ-
cać. Nauka odbywa się p.rzy pomocy t, zw, Indivi-
duae Instruction słieets (indywidualna karta nau-
czania) , o 'których przy innej sposobności mówiłem
i które zamierzam wprowadzić do szkół dokształca-
jących zawodowych, obejmujących różne zawody.

Jeżeli indywidualne przedisiębionstwa kształci w
swych szkołach fabrycznych, kształcenie takie win-
no obejmować nie tylko uczniów rzemieślniczych,
lecz i biurowych. Uczniowie rzemieślnicy winni
być zaznajomieni w pierwszych tygodniach z cela-
mi przedsiębiorstwa i poznać przebieg całej pro-
dukcji, jak i ostatni produkt.

Jest to ze stanowiska kształcenia zawodowego
i wychowawczego momentem niezmiernej wagi.
Wczujmy się w położenie naszego ucznia, któremu
pokażemy, że lokomotywa, lokomobila, silnik, pług
parowy, wagom kolejowy i t. p. powstają także
dzięki jego pracy, że przy tym gwincie, tej śrub-
ce, tym zamku i on będzie pracował. Jego zainte-
resowanie i zamiłowanie do pracy zawodowej pod-
niesie się niewątpliwie. Przychodzimy tutaj do
dawniejiszegoi, a nawet obecnego sposobu kształce-
nia zwyczajnego rzemieślnika, w które-go warszta-
cie uczeń poznaje całość produkcji i jej cel.

Pracownicy biurowi winni przejść przynajmniej
w najogólniejszych zarysach wykształcenie warsz-
tatowe, zaznajamiając się z produkcją i materiałem
potrzebnym do produkcji Wówczas nie będzie nie-
porozumień między bitirem handlowym i produkcją,
które obecnie tak często zachodzą.

Zdaje się, że takie kształcenie rzemieślnika
i kwalifikowanego robotnika można przyjąć. Za-
chodzi tylko pytanie,- jak zrealizować wymienione
drogi kształcenia. Otóż rozwodziłem siiię trochę
obszernie o szkole fabrycznej Cegielskiego. Nie
szła ona z początku, ponieważ nikt z inżynierów
nie mógł się nią zająć. Każdy był zajęty swoją
pracą zawodową, dla której 8 godzin pracy nie
starczy. Szkoła Cegielskiego dopiero wówczas za-

częła spełniać swoje zadania, gdy zaopiekował się
nią inż. Słomczyński, który jako delegat Minister-
stwa Komunikacji został przydzielony do fabryki
Cegielskiego. Nie był on związany tak czasem, jak
inni inżynierowie. Mógł się poświęcić szkole i kur-
soim dokształcającym. Jednakże był to indywidu-
alny wypadek. Talk ich inżynierów nieskrępowa-
nych czasem i czynnościami w przedsiębiorstwie
właściwie nie ma. Wszyscy mają po uszy roboty
we własnym zakresie i nie mają czasu, aby poświę-
cić się kształceniu narybku. W r. 1930 zetknąłem
się na zjeździe dyrektorów i nauczycieli szkół han-
dlowych w Hanowerze z zagadnieniem Dinty (Deut-
sches Łnstitut Kir technisiche Arbeitsschułung). Był
to instytut, który troszczył się o kształcenie rze-
mieślnika i kwalifikowanego robotnika. Inżyniero-
wie fabryczni nie mogli się tym zagadnieniom po-
święcić z powodu braku czasu. Utworzono więc
osobny instytut, którego członkami były poszcze-
gólne przedsiębiorstwa, a który to instytut zaopie-
kował się kształceniem uczniów fabrycznych. Obec-
nie Dinta została rozwiązana, jego przewodniczący
Arnold zajmuje wybitne stanowisko w organizacji
,,Durch Kraft zur Arbeit&freude". Na miejscu
Dinty przyszedł Datsoh (Deutscber Anschuss fur
technisches Schulwesen), który już był w czasie
Dinty. Datach jest organizacją przedsiębiorstw,
utrzymującą biuro, które zajmuje się kształceniem
uczniów fabrycznych, kontroluje je, wydaje pod-
ręczniki, pomoce naukowe i t, p.

Wg mojego zdania, należałoby coś podobnego
i u nas stworzyć, gdyż jest to jedyna droga do re-
alizacji kształcenia rzemieślnika i kwalifikowanego
robotnika. Należy stworzyć stowarzyszenie lub in-
stytut, do którego należałyby poszczególne przed-
siębiorstwa. Stowarzyszenie lub instytut miałyby
swojego inżyniera znającego potrzeby danego prze-
mysłu, który to inżynieer, nie będąc czynnym w żad-
nym przedsiębiorstwie, miałby za zadanie organi-
zowanie szkół fabrycznych, warsztatów szkolnych,
utrzymywanie kontaktu z publiczną szkołą do-
kształcającą, badając czy uczniowie przedsiębior-
stwa uczęszczają do niej lub do szkoły fabrycznej,
dalej opracowywanie odpowiednich programów dla
szkół fabrycznych i t. p.

Uważam, że koszty utrzymania takiego wydziału
czy biura dli a kilku przedsiębiorstw razem nie ob-
ciążałyby zbytnio poszczególnych przedsiębiorstw.
Budżet zł. 30—-50 000 starczyłby na początku, aby
stworzyć co potrzeba. Obciążenie poszczególnych
przedsiębiorstw, nawet gdyby do owego stowarzy-
szenia należało tylko 10, wynosiłby przeciętnie
zł 3—5 000 rocznie.

Cały dotychczasowy mój artykuł dotyczy kształ-
cenia rzemieślników fabrycznych i robotników kwa-
lifikowanych. Jednakże ów wynik kształcenia może
się stać negatywny, jeżeli nie będzie się dbać
o kształcenie charakteru, na którym można polegać.
Szczególnie tam, gdzie zachodzą prace potza obrę-
bem przedsiębiorstwa, więc we wszsytkich wypad-
kach pracy monterskiej, gdzie pracownik nie ma
kontroli nad sobą, kształcenie charakteru szczegól-
nie w kierunku uczciwości, obowiązkowości, dania
sobie rady w nieprzewidzianych wypadkach, ma
bardzo wielkie znaczenie, często nawet większe, niż
kształcenie pod względem fachowym. A. E. G, np.
uważa przy egzaminach psychotechnicznych zalety
wymienionego charakteru za więcej warte, niż inne.
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iak znajomość fachu i t. p. I słusznie. Pierwszo-
rzędny fachowiec mechanik, może być pierwszo-
rzędnym włamywaczem, o ile nie .zdołamy urobić
jego charakteru, Dlatego przy wszystkich poczyna-
niach kształcenia zawodowego, należy jako syn-
tezę kształcenia zawodowego postawić na pierw-
szym miejscu kształcenie charakteru, na którym
można bezwzględnie polegać. Do tego należy rów-
nież dokładność w wykonywaniu robót, gdyż nie-
dokładność może spowodować katastrofę, czy to
przy kotłach, czy przy lokomotywie, samocho-
dzie i t p. Punktualność jest również poitrziebna,
Niejednej katastrofy dałoby się uniknąć, gdyby
przestrzegano punktualności, nie mówiąc już o stra-
cie czasu i zgrzytach spowodowanych przez nie-
puiniktu.alną •dostawę zamówionego przedmiotu. Je-
żeli iz obowiązkowościę, dokładnością, punktualno-
ścią, uczciwością połączy się sprawność i umiejęt-

ność zawodową, wówczas dopiero będziemy mieli
•człowieka wartościowego'.

Naszemu uczniowi musimy wpoić, że to co on
robi, nad czym on pracuje, ma tylko wówczas war-
tość, jeżeli służy ogółowi, jeżeli służy społeczeń-
stwu. Uspołecznienie ucznia jest naszym dalszym
zadaniem kształcenia,

Ucz ej winien wiedzieć, że jego poczynania za-
wodowe, jego sprawność fachowa winny służyć ce-
lom narodu, do którego on należy, winny służyć
państwu, którego on jest obywatelem.

Uczeń winien, pracując zawodowo, mieć to prze-
świadczenie, że i on dorzuca, choć mały kamień, do
budowy kultury i cywilizacji narodowej.

Jeżeli tak pojmiemy kształcenie zawodowe, wten-
czas dobrze będzie i jemu i społeczności narodowej,
do której należy,

Prof. Dr. W- BRONIEWSKI 520 .17 : 624 . 044

Wydłużenie przewężeniowe i praca przy rozrywaniu
Wydłużenie przewężeniowe,

Od czasu wprowadzenia probierek na rozcią-
ganie przez Muscheńbroeka') wiadomoi, że
wydłużenie przy rozrywaniu składa się

z dwóch wydłużeń odrębnych, z których jedno roz-
kłada się mniej więcej równomiernie na całej dłu-
gości probierki, podczas gdy drugie występuje w
miejscu przewężenia,

Charpy'2} wskazuje sposób rozdzielenia wydłuże-
nia przewężeniowego od wydłużenia równomierne-
go, które nazywa proporcjonalnym.

„Mierząc średni przekrój probierki po zerwaniu
można ocenić wielkość wydłużenia proporcjonalne-
go i obliczyć, jako różnicę, wartość wydłużenia
przewężeniowego".

Jednak Charpy nie stosuje w swojej praicy roz-
działu tych dwu wydłużeń, podając tylko wydłuże-
nie całkowite,

Nie znajdując w pracach dotychczasowych liczb
dotyczących podziału wydłużenia przy rozciąganiu
na równomierne i przewężeniowe, zajęliśmy się sy-
stematycznym ustaleniem ich wartości w badaniach
wykonanych w Zakładzie Metalurgicznym Politech-
niki Warszawskiej.

Wydłużenie przy rozciąganiu zostało określane
przez trzy parametry: A%. a% i b%.

A% —- wydłużenie całkowite przy rozrywaniu,
mierzone na probierce międzynarodowej :i), gdzie
odległość między podziałikami jest równa dziesię-
ciokrotnej średnicy.

a% — wydłużenie równomiernie, jest obliczone
przy założeniu, że objętość walca między podział-
kami probierki nie ulega zmianie przez to wydłuże-
nie, zatem

f 1 \5r-i 100,
l}, Muschenbroek. Physicae experimentales et geometriae

dissertationes Ltigduni Batavorum, 1729 p. 421, Rozprawa1

Introdi.rctio ad cohaere-ntiam corporum firmomm.
"') G. Charpy. Recherches sur les alliages cłe cuivre et de

zinc. Contribution a 1'etude des alliages, Paris 1901, p, 1.
3) Association Internationale pour 1'essai des materiaux.

Conjjres de Bruxelles 1906.

gdzie d„ jest średnicą probierki przed próbą, a dk

po rozerwaniu w sąsiedztwie podziałek.
6 % — wydłużenie przewężeniowe ustalone zosta-

je przez różnicę:

b% = A%-a% (2)

Wydłużenie równomierne może być mierzone na
jakiejkolwiek probierce, dając liczby jednakowe w
granicy błędów doświadiczenia, Jeżeli więc pomiar
wydłużenia całkowitego przy rozrywaniu daje licz-
by różne dla probierek nie podobnych, jest to spo-
wodowane przez wydłużenie przewężeniowe, które
zależy od stosunku średnicy do długości, między
podziałkami probierki.

Więc, gdy na probierce o średnicy d (rys. 1) wy-
znacza się podziałki na odległości / = nd i /' == rid,

r^h l*nd *~
1/

Rys. 1,

wydłużenie probierki, spowodowane przez przewę-
żenie,A /, da dla wydłużenia przewężeniowego licz-
by różne b i b', zależni® od tego, czy A / odnosi się
do długości / czy /'.

Będziemy więc mieli

(3)4
n d

wobec czego, gdy pomiar wydłużenia przewężenio-
wego był wykonany dla probierki o podziałkach
/ = nd, jego wartość dla próbki o podziałkach
/' = rid będzie odwrotnie proporcjonalna do tej
odległości

b'%-- (4)

Ponieważ wydłużenie równomierne a % jest w
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obu wypadkach to samo, odnośne wydłużenia cał-
kowite A% i A'% wyrażą się wzorami:

A% = a% + b%,

• • (5)

Te same wyniki, w granicach błędów doświad-
czalnych, będą otrzymane dla dwóch probierek róż-
nych o wymiarach / = nd i /' = nd tak, że znając
wartości A% i b%, dla pewnego określonego kształ-
tu probierki, można obliczyć wydłużenia dla każ-
dego innego kształtu.

Zastosowanie tego obliczenia jest wystarczające
w wypadku, gdy podziałki nie są połażone zbyt
blisko rozszerzenia się cylindra probierki w jej głów-
kę, ani zbyt blisko przewężenia. Próba rozciągania
wykonana na probierce przedstawionej na rys, 1
moigłaby zatem dać dla średnicy du po rozerwaniu
wartości nierówne, zależnie od miejsc pomiaru —
zbyt duże przy podziałkach 1 i 2, z powodu blisko-
ści główki i zbyt matę przy podzi alkach 3 i 4 zbli-
żonych do miejsca przewężenia. Liczby, obliczone
dla wydłużenia przewęźeniowego, byłyby więc za
duże dla probierki długiej (I = nd) i za małe dla
probierki krótkiej (/' = nd). Wartości dla bib'
nie okazałyby się więc odwrotnie proporcjonalne
do długości / i /' jak to przewiduje teoria (wzór 4)r
lecz dawałyby pozory bardziej -powolnej zmiany,
wskazanej przez pewnych autorów (Bach, Gordon,
Sachs) i nawet przedstawionej prziez nich empirycz-
nymi wzorami4).

Jako przykład zestawienia wyników doświad-
czalnych z obliczeniem można wziąć liczby, uzy-
skane w klasycznych próbach Barban) nad stalą
miękką o wytrzymałości 37 kg/mm2. Przyjmując ")
dla tej stalli b = 8%, uzyskuje się dla skrajnych wy-
miarów probierek podanych w pracy następujące
liczby:

Średnica
</ mm

10
17
17

Odległość
między po-
działkami

/ mm

100
50

500

d

n = 10
n1 = 2,94
n' = 29,4

A% znale-
zione

30,2
50,8
24,8

A% obliczone

(30,2) przyjęte

49,4
24,9

Zgodność obliczenia z doświadczeniem wydaje się
więc zadowalająca.

Praca zrywania przy rozciąganiu,
Praca zrywania probierki może być obliczona, po

ustaleniu przez planimetrowanie, że powierzchnia
wykresu wytrzymałościowego równa się N cm2. Gdy
się wie, że na jednej z osi 1 cm = p tonn obciąże-
nia, a na drugiej 1 cm = q mm wydłużenia, praca

*] Prof. A. Krupkowski (Prace Zakł. Metalurg. P. W. t. II
slr, 12 wzór 15) wprowadza w swoim wzorze, dotyczącym
zależności między wydłużeniem, a kształtem próbki, nie wy-
dłużenie przewężeniowe, lecz przewężenie. Ten wzór oparty
na teorii zgadza się dobrze z doświadczeniem.

B) Barba, Mem. Soc. Ing. civ. 1880. t. I, str. 6S3. Com-
mision des methodes d'essais des materiaux de construction,
t. 3, str. 5,

") Broniewski, Przedpelski i Sulowski, C. R. Acad. Sc
Paris, t. 204 (1937), str. 1874.

zerwaniu przy rozciąganiu będzie F == Npq kilo-
gramometrów.

Ponieważ praca zrywania jest proporcjonalna do
przekroju probierki S i do długości / między po-
działkami, inaczej mówiąc, do objętości czynnej
probierki, więc

F = Sl . l(f3 . 1== VT, czyli Z > ^ , , . , (6)

gdzie V jest objętością w cm3, między podziałkami
probierki, a T pracą zrywania probierki o V = 1.

Dla określenia wartości T przez wzór (6) należy
posiadać wykres wytrzymałościowy probierki i znać
jej wymiary. Zwykle zna się jedynie wytrzymało-
ściowe dane stopu, jak wytrzymałość na rozciąga-
nie R kg/mnr, granicę sprężystości Q kg/mm2 i wy-
dłużenie przy rozerwaniu A%.

Wartość T może wtedy być obliczona wychodząc
z wykresu wytrzymałościowego rekonstruowanego
na podstawie wytrzymałościowych danych metalu.
W celu dokonania tej rekonstrukcji należało usta-
lić kształt geometryczny krzywych wykresu wy-
trzymałościowego7) i można było stwierdzić, że
upodobnia się najlepiej do odcinka elipsy.

Wychodząc z tego założenia, dogodnym jest ob-
liczyć pracę zrywania probierki w kształcie pręcika
o przekroju 1 mm" i długości 100 mm, której obję-
tość czynna jest 0,1 cm3 i której praca zrywania
przy rozciąganiu, równa 0,1 T, będzie wskazana w
gramornetraich, gdy liczby R i Q będą wyznaczone
w kg/mm2, zaś liczby A, a i b wskazują wydłużenia
w procentach.

3

A
F£

Rys. 2.

Powierzchnia całkowita wykresu, będąc równą su-
mie powierzchni (rys. 2) ABDEA-Ą-BCHB+HCDH
może być wyznaczona przez wzór

o,ir=(o + b) Q+?£[R-o) -f- ~[R — Q)=

—Q)A (7)

W tym obliczeniu założyliśmy, że punkt B jest
położony na osi obciążeń, aczkolwiek wydłużenie
nietrwałe daje się już zauważyć na granicy spręży-
stości. Powierzchnia obliczona wypada więc nieco

* 7) Broniewski i Lewandowski, Revue de Fonderie Moder-
nę t. 27 (1923), str. 175.
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wyższa od tej, którą się otrzymuje przez. planime-
tr trwanie, zaś równoważy się w przybliżeniu tę róż-
nicę, zastępując wie wzorze liiczibę it przez cyfrę 3,

T — •—-—A . 10 kilogramometrów/cm8 . (8)

Dla stopów, które wykazują przybliżoną propor-
cjonalność między wytrzymałością na rozciąganie
i granicą sprężystości, wzór upraszcza się jeszcze

T—AR. const.

Naprzykład, dla wyżarzonej stali węglistej moż-
na, w pierwszym przybliżieniu, używać wzoru T =
= 0,92 AR.

Wzory, wyznaczające pracę zrywania przy roz-
ciąganiu były sprawdzane przez porównanie z pla-
nimetrowanymi wykresami niektórych stopów prze-
mysłowych, zwłaszcza mosiądzów, brązów,, stopów
miedź-nikiel, stali miękkich, półtwiardych i twar-
dych wyżarzonych.

Wszystkie sprawdzenia były dokonane na sto-
pach, wykazujących pirizy roizerwianiiu zarówno wy-
dłużenie równomiernie, j.alk i wydłużenie przewęże-
niowe. Pozoistawałoby jednak do sprawdzenia za-
stosowanie tych wzorów w wypadkach występują-
cych rzadziej, gdizie wydłużenie równomierne zani-
ka w następstwie zgniotu, bądź rozwija się nadmier-
nie gdy zachodzi rekrystalizacja po zgniocie w tem-
peraturze próby.

Przykłady zastosowania.
Rysunki 3—7 obrazują główne własności wytrzy-

małościowe w zależności od składu kilku technicz-
nych stopów po walcowamiu. Pole wyższe każdego
rysunku jest poświęcone wykresom wytrzymałości,
na rozciąganie [R kg/mnr), granicy sprężystości [Q
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Rys. 3. Miedź-nikiel. Włas»ości wytrzymałościo-
we stopów wyżarzonych według Broniewskiejo

i Kuleszy (1).

kg/mnr] i wydłużeniu całkowitemu przy rozerwa-
niu na probierce międz,ynarQdoweij (A%).

Pole niższe zawiera wylkresy pracy zerwania przy
rozciąganiu (T kgm/om3) i wydłużenie przewężę-

niowe na probierce międzynarodowej [b%). Ozna-
czenia odnoszą się do literatury wskazanej na koń-
cu pracy.

Widzimy, że p r a c a p r z y r o z r y w a n i u
zmienia się w szerokich granicach wskazując,
z większą pewnością niż każdy inny parametr me-
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Rys. 4; Miedź-cynk. Własności wytrzymało-
iciowe stopów zabezpieczonych pnzed utlenie-
niem i wyżarzonych, według Broniewskiego

i Trzebskiego [2).

chaniczny, stop najbardziej zdatny, w swojej ka-
tegorii, do zastosowania technicznego.

to

W 20 %S/7
Rys. 5. Miedi-cyna. Własności wytrzymałościo-
we stopów starannie ujednorodnionych według
Broniewskiego i Wawrzynkiewłcza (3). Linia
grubsza odpowiada stopom wyżarzonym, a linia

cieńsza — stopom hartowanym przy 720".

W y d ł u ż e n i e p r z e w ę ż ę n i o we utrzy-
muj e się ze stałością godną uwagi, w sąsiedztwie
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10% dla caiłlej serii stopów technicznych miedzi
(Rys, 3, 4, 5 i 6), co oizmacza że pirofeierka wydłużo-

0 -10 20 ' 30 40 %
Rys. 6. Złoto-miedź. Własności wytrzymałościo-
we według Broniewskiego i Wesołowskiego (4).
Linia grubsza odpowiada stopom wyżarzonym,
linia cieńsza stopom, które przeszły hartowanie
od 650° zapobiegające tworzeniu się związków

AuCu i AuCu,.

na została na skutek przewężenia o 10% swej dłu-
gości znakowanej. Wobec tego, że średnica pro-
bierki międzynarodowej, na której robiono pomiary,

R

6% 2

3 1

20
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• — _
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f
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Rys. 7. Aluminium-magnez. Własności wytrzy-
małościowe stopów hartowanych od 450° według
Broniewskiego, Bernaeiaka i Błażewskie^o (5).

wynosi również 10% tej długości, widzimy że prze-
wężenie wydłuża w tych stopach probierkę o tyle,
ile wynosi jeij średnica.

Zastosowanie wzoru 5 rozciąga się w ten sposób

na pewne kategorie stopów, których dokładny skład
nie jest znany, Napizykład, doświadczenia Sachsa
i Stenzela8) odnoszą się do blach z brązu, ozna-
czonego ja'ko W. Br. 6. 1,, którego wydłużenie prze-
wężeniowe nie było określone, lecz które przyjęto
b% = 10.

Porównanie pomiarów sikrajnych z obliczeniami
daje następujące wyniki:

Grubość
a mm

5

5
0,5

Szero-
kość

b mm

15,7

15,7

25

Odległość między podziałkami

średnica fikcyjna = l f t3 VB6

n = 10

ri = 5
ri ae 25

A %
znale-
zione

76,8

85,6

70,3

A% obli-
czone

(76,8)
(przyjęte)

86.8

70,8

Różnice między wartościami obliczonymi a zna-
lezionymi nie przekraczają granic błędów doświad-
czalnych.

Nie odnajduje się tej prostej zależności dla wy-
dłużenia przewężeniowego stopów alummium-ma-
gnez (rys. 7), lecz zjawia się ona znowu dla stopów
zł oto-srebro (11), sreibro-miedź (8), oraz dla sto-
pów lekkich aluminium-cynk z dodatkiem 3% mie-
dzi (13).

Zgniot stopów wpływa przede wszystkim na wy-
dłużenie równomierne a°/o, zanikające dla zgniotu
Zo, który można określić z góry z wystarczającym
przybliżeniem przez wzór Krupkowskiego (1, cii,
wzór 37)

7 =
 1 0 ° a%

^ a% + lOO

Redukcja a°/o wskazuje koniec pierwszej fazy
zgniotu i wywołuje na wykresie wydłużenia całko-
witego A% (rys, 8) charakterystyczne załamanie.
Powyżej pierwszej fazy zgniotu, dla wielkiej liczby
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Rys. 8. Własności mechaniczne mosiądzu o za-
wartości 33% cynku w zależności od zgniotu
według Broniewskiego i Pelczyńskiego (22).
Zgniot jest mierzony w % zmniejszeniem prze-
kroju w odniesieniu do przekroju pierwotnego.

8) Sachs u. Słenzel. Mitteilungend. deutsch, Materialpru-
fungsanstalten, Sonderhaft 10, s. 58,
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stopów, wydłużenie całkowite równa się wydłuże-
niu przewężeniowemu A% = b%.

Podczas trzeciej fazy zgniotu, zaznaczonej przede
wszystkim spadkiem przewężenia (C%, rys. 8), wy-
dłużenie przewężeniowe dąży także do zera

Streszczenie.
1. Całkowite wydłużenie przy rozrywaniu A%,

ustalone próbą na rozciąganie może być rozdzielo-
ne, bez prób dodatkowych, na wydłużenie równo-
mierne a% i wydłużenie przewężeniowe b%:

- l) 100 ł b* — A* - a%

przy czym d0 oznacza średnicę probierki przed pró-
bą, zaś d; średnicę probierki w pobliżu kresek, po
zerwaniu,

Znajomość wydłużenia przewężenioweigo pozwa-
la na przeliczenie wydłużeń całkowitych otrzyma-
nych dla pirofoieirdk rozmaitych typów, nie odpowia-
dających zasadzie podobieństwa

A'%=A% V
n

1

przy czym A% i b% otrzymane zostały dla pro-
bierki, w której odległość pomiędzy kreskami wyno-
si n razy jej średnicę, zaś poszukiwana wartość A'
odpowiada probierce, w której odtktgło-ść pomiędzy
kreskami wynosi ri razy jej średmioę.

2. Praca przy rozrywaniu T, wyznaczana zazwy-
czaj przez planknetrowanie wykresu wytrzymałoś-
ciowego, może być obliczona, z wystarczającą do-
kładnością, na podstawie znanych wartości wytrzy-
małości na rozerwanie R, granicy sprężystości Q
i całkowitego wydłużenia przy rozerwaniu A%:

T = 0,0025 (3 R + Q) A% ,
gdzie praca T wyrażona jest w kilogramometrach
na cm3 objętości protieriki pomiędzy kreskami, gdy
R i Q oznaczone są w kg/mma, zaś A% odipowiada
probience międzynarodowej (n = 10).

Znajomość pracy przy rozrywaniu może być po-
mocna przy oznaczaniu najlepszych stopów w za-
leżności od składu, od obróbki termicznej i mecha-
nicznej.

3. Podane wykresy wydłużenia przewężeniowe-
go i pracy na rozrywanie (rys, 3—7) uwidoczniają
że dla niektórych stopów miedzi, wydłużenie prze-
wężeniowe utrzymuje się w pobliżu 10%.

Przykład zmiany własności mechanicznych w za-
leżności od zgniotu (rys. 8) wykazuje, że oddawna
znane załamanie na wykresie całkowitego wydłuże-
nia (A°/c) spowodowane jest przez zanik wydłuże-
nia równomiernego [a°/o] i wynikające stąd utożsa-
mienie wydłużenia przewężeniowego z 'wydłuże-
niem całkowitym.
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Inż. P. JAKOWLEW 620 . 1 : 624 . 2.023

Momenty w ramowych oporach wiaduktów,
powstajgce na skutek odkształceń termicznych
Q kurcz betonu i wahania temperatury wywołują w ramach

oporowych prostopadle do osi podłużnej wiaduktu dość
znaczne momenty gnące, które w obliczeniach zwykle nie są
wcale uwzględniane, a to jedynie z powodu trudności tech-
nicznych, czyli braku gotowych wzorów statycznych, któ-
rych brak w literaturze technicznej.

Momenty te wcale n;ie są małe. Przeciwnie, bardzo
często są one nawet większe od momentów, które otrzy-
muje się z obliczeń ram podłużnych, mających wspólne
słupy z omawianymi wyżej ramami poprzecznymi. Otrzy-
mane w ten sposób naprężenia w słupach od gięcia w 2-ch.
względem siebie prostopadłych kierunkach sumują się i w
rezultacie dają naprężenia maksymalne, o wiele bliższe
rzeczywistych, aniżeli te, które się otrzymuje z obliczeń tyl-
ko w kierunku ram podłużnych.

Z drugiej strony, w tych nielicznych wypadkach, kiedy
momenty w oporowych ramach poprzecznych są obliczane
w sposób przybliżony — najczęściej np. według schema-
tu 2 •—• otrzymuje się je zawsze za duże, np. w porówna-
niu do wypadku 3 — o 40% większe. Ponieważ w ogóle mo-
menty te są znaczne, takie obliczenie przybliżone jest bardzo
nieekonomiczne.

Dla ułatwienia dokładniejszych obliczeń podajemy niżej
szereg wzorów dla wypadków najczęściej spotykanych
w praktyce mostowej. Stopy wszystkich słupów przyjęto
jako zupełnie zamocowane, gdyż nawet słupy, zaprojekto-
wane i skonstruowane jalko przegubowe w kierunku ram po-
dłużnych, — te same słupy w kierunku prostopadłym, czyli
poprzecznym, — pracują jako bezprzegubowe. Wyjątek na-
turalnie stanowią słupy na łożyskach kulkowych.

Ponadto wzory te dają możność wyjaśniania i zanalizo-
wania wpływu sztywności poprzeczek na wielkość momen-
tów w słupach. Wpływ ten nie zawsze bywa należycie
rozumiany.

3AEJ
h2 '

3EJ

A = atL0, M —

gdzie o = 10 " E dla żelbetu = 21 X 1Q5 t/m2;
Lo[~ odległość punktu B odj środkowej piono-

Rys. 1. w e i o s ' konstrukcji.

H
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(4K, + 3) + 2 (g, + 1) (2AJH-1) c
1 ~ (4K.-+-3) + 4CJST» 4 1)(K, + t)

Ln — 2

i »W

Rys. 10.

2-=C — 2Afi,

-a»w,-*W F< W a — 1) C - 2 (K, + 1) Af,

" 4Kx + 3

a, = Ą [5J5T. (K, f 2) 4 14AT, 4
4-20],

a2 = iśTa [10 {KB 4- #,) 4- 23],

b, = # a [(io JCj 4- 9) (Kt 4- 2) 4

7) + g s (20JST, + 21).

Cs = 3 (7 — 5 Ks Ki) = 2 1 - 1 5

ai cj — c2 ct — 2 (6j eg — bn c-|)

Afa = 3Ci — 2Aft

Mi = — [3 (3Ci — Aft) + 2M,\

(7i gjj + 3) Ct — 2 (Ajj
- —

MG = Ct — 2Mr,

T= — [k2 (3Cl + M{) 4- 2 (A2 -I- 1) Ma ~ 2MĄ

Ml0 = - [kl M3 + 2 (k, -f 1) Mi I

3) Jlf„ 4-

Środek konstrukcji ra-
mowej.

K Jl '

J
7-n '

Ln — 2

hn '

V, ' L t - 1 '

6 A £ J,

- (3*4-8) [k (2 + t/0 4 3] (fe+2) (24?> ~ vi) h
 c

C4-Af14-2M2

1.5

3 k

1,5

Obliczenie maksymalnych naprężeń sumarycznych od
siły oskwej i 'od gî ciia w 2-cfa kierunkach nie nastręcza
żadnych trudności przy konstrukcji stalowej lub żelbeto-
wej, o ile ta ostatnia znajduje się (dla obu kierunków)
w fazie I; wtedy wszystkie 3 naprężenia poprostu sumują
się arytmetycznie.

Inaczej się rzecz przedstawia przy słupach żelbetowych,
giętych w obu kierunkach w fazie II, jak również i w wy-
padku kiedy mamy w jednym kierunku fazę I, a w drugim
— fazę II.

Zupełnie ścisłe rozwiązanie w tych wypadkach jest bar-
dzo skomplikowane. Znajdujemy je w ciekawym studium
inż. P. Chakhoffa, wydanym w języku francuskim w r. 1937
pod tytułem „Flexion gatiche du beton armó".

Sposób przybliżony, stosowany przez niżej podpisanego
w wiaduktach węzła Warszawskrego, daje w większości
wypadków wyniki bardzo zbliżone do rozwiązania ścisłego.
Inż. ./. Mutermilch w swej pracy „Niesymetryczine ściska-
nie mimośrodkowe lub zginanie prętów żelaizobetomowych"
wyd. Warsz. Tow. Politechn. w T. 1936, udowodnią na przy-
kładach, że przy tym sposobie niedokładność nie przekra-
cza paru lub najwyżej kilku procent. Dokładność ta jest tym
większa, im więcej różnią się momenty obu kierunków.

Sposób polega na tym, że przekrój oblicza się najpierw
na miimaosiowe ściskanie w fazie II w kierunku wię^kszego
mimośrodu i na dodatkowe gięcie w faizie I w kierunku
prostopadłym do poprzedniego, przyjmując w tym osłat-
nim wypadku jako szerokość słupa szerokość strefy ści-
skanej, otrzymaną w wypadku I.

355 . 24

Przestawienie produkcji przemysłowej pokojowej na wojenng

S zybki rozwój techniki w ostatnich dziesiątkach lat
wpłynął decydująco na sposób prowadzenia nowoczesnej

wojny, w której rozstrzygające zwycięstwo zależy nie tylko
od ducha i wyszkolenia armii, ale również od jakości i ilości
najrozmaitszego rodzaju sprzętu wojennego. Różnorodność
środków walki zależna jest od ducha wynalazczego, a jakość
i ilość zaopatrzenia od wykształcenia i zdolności organiza-
cyjnych inżynierów i możliwości produkcyjnych przemysłu.
Z tego właśnie względu udział inżynierów w przygotowaniu
kraju na wypadek wojny posiada tak duże znaczenie. Zagad-Y

nieniu temu *) związek inżynierów niemieckich (VDI) po-
święcił wiele miejsca na ostatnim Zjeździe w Kilonii. Mobi-
lizacja przemysłu na potrzeby obrony państwa jest dlatego
naczelnym zagadnieniem ogólnej mobilizacji2).

Wojna światowa wykazała, że nagromadzone zapasy amu-
nicji i armat nie mogą wystarczyć na dłuższą metę przy wy-

') Por. E. Rauscher. Die Umstełlung von der Friedens —
auf Kriegsfertigung. Hamburg 1937.

) St. Plużański. Zasady mobilizacji przemysłu na po-
grzeby obrony państwa. Warszawa 1934.
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maganiach nowoczesnej wojny. Jak dalekie było zapotrze-
bowanie amunicji w niektórych okresach wojny od przewidy-
wanej dotacji, najlepiej to przedstawi nam kilka poniższych
liczb,

Z chwilą wybuchu wojny w planie produkcji przewidywa-
no na jedno działo 15 pocisków miesięcznie, gdy natomiast
w r. 1916 dotacja ta osiąga 1500 pocisków, a w r. 1917 jest
nawet od niej większa. Produkcja więc musiała osiągnąć
wzrost 100-krotny.

Na początku wojny zapasy mobilizacyjne amunicji arty-
leryjskiej wynosiły ok. 12 do 14 milionów pocisków, a w
1918 r. zapotrzebowanie miesięczne armij walczących wyno-
siło 18 milionów pocisków.

Poniższa tabela przedstawia spożycie iloici amunicji w
kilku bitwach.

B i t w a

Nad Sommą
26.6 do 9.7,1916
Nad Sommą
26.6 do 9.7.1916
Pod Verdim
13.7 do 27.7.2916
Ofenzywa je-
sienna

18.8 do 27.10.1918
8 bitwa nad

Izonzą
10 bitwa nad
Izonzą

Armia

Angielska

Francuska

Francuska

Angielska

Włoska

Włoska

Całkowita
ilość pocisków

sztuk

3 526 000

2 128 000

4 000 000

24 237 000

—

Średnio dziennie
sztuk

251 857

152 000 ,

314 000

77 000

177 000

Jeżeli do tego dodamy jeszcze inne rodzaje różnego uzbro-
jenia, którego produkcja na potrzeby bieżące wojny wzroś-
nie wielokrotnie, to dla zaopatrzenia milionowych armij wal-
czących musi pracować za frontem jeszcze większa armia
robotników. Produkcja miesięczna np. granatów ręcznych w
zimie 1916/17 sięgała 9 milionów, a hełmów 250 000 sztuk.

Zrozumiałą przeto jest rzeczą, że temu ogromnemu wzro-
stowi zapotrzebowania sprzętu wojennego nie podołają same
kadrowe wytwórnie uzbrojenia, istniejące na początku woj-
ny, nawet przy wprowadzeniu pracy na trzy zmiany.

Szybkiego zaopatrzenia armii w środki walki należy więc
szukać na innej drodze.

Drogą tą jest przygotowanie przemysłu prywatnego w
czasie pokoju tak, aby móc go przestawić w najkrótszym cza-
sie we właściwej chwili na produkcję sprzętu wojennego.
. Podczas ostatniej wojny, po pokonaniu wielu trudności,
udało się przestawić wiele wytwórni na wyrób amunicji już
pod koniec 1914 r.

Jakie trudności należy pokonać przy przestawieniu pro-
dukcji pokojowej na wojenną i jaki czas jest na to potrzeb-
ny, zorientujemy się lepiej na kilku przykładach. Stany
Zjednoczone A. Półn. dopiero w 14 miesiącu po przystąpie-
niu do wojny światowej zdołały przestawić kilka fabryk na
produkcję wszelkiego rodzaju armat. Obecnie specjaliści
amerykańscy obliczają, że na przygotowanie odpowiedniego
zakładu przemysłowego do produkcji granatów ręcznych po-
trzeba 6 do 9 miesięcy. Produkcję nowej broni, np. czołgów
w Anglii, można było rozpocząć, od chwili ich zatwierdzenia,
dopiero po 15 miesiącach. Masową zaś ich produkcję stwo-
rzono dopiero po upływie dalszego roku.

Przygotowanie w niektórych krajach do mobilizacji
przemysłu.

Istniejące w czasie pokoju zapasy mobilizacyjne sprzętu
wojennego mogą wystarczyć na pierwsze miesiące wojny.

Do dalszego jej prowadzenia potrzebne są koniecznie i to
bardzo duże uzupełnienia, gdyż żaden kraj nie może w cza-
sie pokoju stworzyć zapasów takiej ilości sprzętu wojennego,
które wystarczyłyby na dłuższe prowadzenie nowoczesnej
wojny, albowiem:

1) koszty zapasów oraz ich przechowania są bardzo wy-
sokie,

2) sprzęt taki, przy obecnym rozwoju techniki, już nawet
po kilku latach traci wiele ze swej wartości bojowej,

3) amunicja przy długim przechowywaniu staje się w
ogóle nie użyteczna.

Uwzględniając te okoliczności, aby zapewnić armii w cza-
sie wojny wystarczające ilości potrzebnych jej środków,
różne państwa przeważnie budują obecnie specjalny prze-
mysł wojenny, który w czasie wojny stanie się jądrem pro-
dukcji środków bojowych. W Anglii np. dla produkcji pła-
towców i silników lotniczych stworzono t. zw. przemysł z a-
c i e n i o n y . Należy do niego osiem fabryk subsydiowanych
przez państwo, które służą wyłącznie celom zbrojeniowym.
Z chwilą gdy zakreślony plan rozbudowy angielskich sil
lotniczych zostanie wykonany, fabryki znowu ulegną zam-
knięciu, utrzymując jednak stan gotowości produkcji.

Jako dalsze przygotowanie przemysłu na wypadek wojny,
rząd angielski buduje nowe fabryki amunicji w środko-
wych okręgach kraju kosztem ok. 170 milionów złotych, Ro-
sja Sowiecka przemysł wojenny również planowo rozbudo-
wuje, a ośrodki jego są położone daleko na wschodzie.

Francja swój przemysł zbrojeniowy nastawia również
w tym kierunku. Uległ on upaństwowieniu.

Stany Zjedn. A. Półn. starają się zainteresować przemy*-
słem zbrojeniowym i inne gałęzie prywatnej produkcji prze-
mysłowej.

Przestawienie przemysłu prywatnego na produkcję wo-
jenną w jak najkrótszym czasie ma bardzo doniosłe zna-
czenie. Szybka mobilizacja przemysłu w chwili wybuchu
wojny jest prawie tak ważna, jak szybka mobilizacja woj-
ska. Szef sztabu głównego armii amerykańskiej wyraźnie
określił znaczenie szybkiej mobilizacji: ,,Skrócenie czasu
potrzebnego na mobilizację przemysłu o 30 dni jest równo-
znaczne ze zwiększeniem armii walczącej o 300 000 ludzi".

Jakie zakłady przemysłowe mogą być przestawione t.
produkcję wojenną?

1) Do produkcji granatów: fabryki większych maszyn
i średnich, zależnie od kalibru wyrabianych pocisków,
a dalej tokarek różnego rodzaju o mocy od jednego KM
i większej.

2) Do wyrobu zapalników: fabryki maszyn precyzyjnych
a więc maszyn do szycia, silników elektrycznych i śrub.

3) Do wyrobu dział:
Dla mniejszego kalibru: fabryki obrabiarek, samocho-

dów i silników spalinowych.
Dla większego kalibru: fabryki wielkich maszyn, np. fa-

bryki turbin parowych, maszyn parowych i lokomotyw.
4) Do wyrobu karabinów ręcznych i maszynowych: fa-

bryki obrabiarek, broni myśliwskiej; do wyrobu niektórych
części nadają się również wytwórnie maszyn dla przemy-
słu włókiejiniczego i maszyn drukarskich.

5) Do hełmów: prasy do tłoczenia na zimno.

Prace przygotowawcze.

Szybki przebieg przestawienia wytwórni jest jedynie
możliwy przez gruntowne przeprowadzenie prac przygoto-
wawczych. Zakład przemysłowy, który w możliwie najkrót-
szym czasie ma przejść na produkcję wojenną, musi we wła-
ściwym czasie posiadać plan zaopatrzenia w surowce, obra-
biarki i przygotowany odpowiednio personel. Wszystkie te
prace przygotowawcze muszą być jak najdalej przeprowa-
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dzone w czasie pokoju, aby na wypadek ogłoszenia mobili-
zacji pozostały do wykonania tylko te prace, których w cza-
sie pokoju nie da się przeprowadzić.

Tworzywo.

Materiał użyty do budowy sprzętu wojennego musi być
bardzo starannie dobierany i w najlepszym gatunku, ze
względu na bardzo ciężkie warunki pracy sprzętu. Z drugiej
strony, w doborze materiału należy brać pod uwagę przede
wszystkim materiały krajowe. Jakość materiału przed uży-
ciem należy sprawdzić dokładnie; jego wytrzymałość, twar-
dość i t. d. Na przykładzie zobaczymy lepiej konieczność
uprzedniego dokładnego przeprowadzenia prób.

Weźmy np. pierścienie miedziane na pociskach artyle-
ryjskich: twardość miedzi dla nich musi spełniać ściśle okre-
ślone warunki, gdyż od tego zależy szybkość pocisku. Jeżeli
miedź użyta do tego celu będzie miała różną twardość, otrzy-
mamy różne prędkości pocisków tego samego działa, a więc
i jego donośność będzie różna.

Próby materiału powinny być pobierane nie tylko z go-
towego tworzywa: bloków, płyt, blach, ale również i z pół-
fabrykatów, ponieważ sposób obróbki wpływa również na
jego dobroć i przydatność do dalszego celu. Niewłaściwa
temperatura pracy przy prasowaniu, hartowaniu i obróbce
mogą zadecydować o przydatności tworzywa.

Zaopatrzenie w maszyny.

Obrabiarka jest środkiem walki milionowego wojska,
pracującego na tyłach na potrzeby frontu. Brak obrabia-
rek jest równoznaczny z brakiem amunicji i armat na fron-
cie. Szczególnie dwa punkty dotyczące przygotowania kraju
na wypadek wojny zasługują na rozpatrzenie ze względu
na ich ważność:

1) Utrzymanie zdolności produkcyjnej przemysJu ma-
szynowego,

2) Utrzymanie maszyn znajdujących się w wytwórni w
stanie zdolnym do pracy.

Sprzęt wojenny, wymagający daleko posuniętej do-
kładności wykonania, może być produkowany tylko maszy-
nami znajdującymi się w dobrym stanie. To też byłoby
z tego względu karygodne, gdyby przez oszczędność zuży-
te maszyny nie poddane zostały gruntownej naprawie, lub,
w przypadku dalej posuniętego zniszczenia, wie zostały za-
stąpione nowymi. Istniejący komplet obrabiarek wytwórni
do produkcji pokojowej decyduje, jaki sprzęt, względnie
jego części, dana wytwórnia będzie produkowała w czasie
wojny. W przypadku, gdy istniejący komplet obrabiarek
wytwórni jest niewystarczający do produkcji części sprzę-
tu wojennego, zgodnie z planem mobilizacji, należy w nie-
zbędne maszyny specjalne zaopatrzyć wytwórnię w wy-

starczającej ilości już w czasie pokoju. Gdy już zostanie
rozstrzygnięta sprawa rodzaju produkowanych części, na-
leży również rozstrzygnąć w planie pracy, które z tych
części produkowane będą przez każdą z obrabiarek.

Przy wyborze rodzaju obrabiarek występuje często py-
tanie, czy należy stosować obrabiarki zwykle, czy też
automaty. Im większe są wymiary części przeznaczonych
do obróbki i im twardsze tworzywo, tym bardziej nada-
wać się będą do obróbki zwykłe obrabiarki.

Im drobniejsze natomiast części i większa żądana
dokładność obróbki, tym lepiej nadają się one do obróbki
na automatach.

Do masowej produkcji sprzętu wojennego potrzebne
będą narzędzia zwykłe i specjalne. Przy opracowywaniu
planu pracy przestawienia wytwórni, należy o tym pamię-
tać, aby obrabiarki zwykłe mogły być stosowane w naj-
większej ilości.

Pomiary i dokładność produkcji.

Produkcja części broni i amunicji artyleryjskiej wyma-
ga dużej dokładności, Dopuszczalne odchyłki wymiarowe są
b, niewielkie, tak, aby produkowane części wymienne do-
kładnie pasowały. Każdy np. zapalnik dostarczony na front
musi pasować do każdego pocisku armatniego określonego
kalibru. Podobnie, uszkodzony zamek karabinu maszyno-
wego powinien dać się zastąpić nowym, Wymiana ta jed-
nak da się osiągnąć tylko Wtedy, kiedy wszystkie części
będą produkowane według dokładnie ustalonych norm od-
biorczych.

Często przy produkcji jednej części zmuszeni będziemy
przeprowadzić wielkie ilości pomiarów, Np. pr>zy produk-
cji amerykańskiego karabinu piechoty dokonano 1263 po-
miarów, a przy wyrobie karabinu maszynowego należało
wykonać 2200 pomiarów.

Zagadnienie robotnicze.

Zagadnienie robotnicze odgrywa również w przypadku
mobilizacji poważną rolę. Siły robocze możemy podzielić
na trzy grupy: 1) robotników wykwalifikowanych, 2) czę-
ściowo wykwalifikowanych i 31) niewykwalifikowanych.

Robotnicy należący do grupy 1 na wypadek mobili-
zacji odegrają decydującą rolę w przemyśle. Główna jed-
nak część pracy w czasie wojny wykonana zostanie przez
drugą grupę, W planie mobilizacji wytwórni muszą więc
być przewidziane odpowiednio przygotowane 'kadry robot-
nicze: chodzi tu przede wszystkim o przygotowanie kadr
technicznych wytwórni, a jednocześnie ustalenie, jakie pra-
ce w związku z przestawieniem produkcji pokojowej na
wojenną będą mogły wykonywać kobiety.

Ł.

WIADOMOŚCI TECHNICZNE
Fabrykacja sztucznej wełny we Włoszech.

,,La Techniąue Modernę" w zesz. z dn. 15-11.1938 r. po-
daje skrót artykułu z czasopisma „Engineering" z dn.
17.XII. 1937 r, na dość aktualny temat fabrykacji z kazeiny
sztucznej wełny, znane] pod nazwą handlową jako lanatal.

Fabrykacja lanitalu została opatentowana w pierwszej
połowie 1935 r., a już w sierpniu tegoż roku zakłady do-
świadczalne przy fabrykach S. N. I. A. Viscoca Maderno
w Milano zaczęły produkcję lanitalu w skali przemysłowej.
Dzisiejsza zdolność produkcyjna tych zakładów sięga do
5 t dziennie, a w nowobiidującej się fabryce, zajmującej po-

wierzchnię 12 000 nr, przewidywana jest produkcja lanitalu
do 30 t dziennie.

Na fabrykację lanitalu zostały udzielone licencje na Ka-
nadę, Belgię, Polskę, Niemcy i Francję.

We Francji licencja ta będzie eksploatowana poczynając
od maja 1938 r, w zakładach w Tourcoing z przewidywaną
zdolnością produkcyjną 4 t dziennie.

Wyżej wymienione zakłady wspólnie z zakładami S. N.
I. A. i Courlanld's Ltd. mają zamiar w przyszłości zain-
westowanie nowych urządzeń, umożliwiających zwiększenie
wydajności fabrykacyjnej do 20—24 t dzieninie.

Świeże mleko po uprzednim odciągnięciu śmietanki (do
zawartości tłuszczu 0,10—0,15%), zostaje zakwaszone, na
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skutek czego następuje skoagulowanie i wypadnięcie zawar-
tej w nim kazeiny.

Wydzielaną w ten sposób kazeinę przemywa się wodą,
wyciska się i w razie ewentualnego zamagazynowania su-
szy się,

Ze 100 1 mleka otrzymuje się 3 kg suchej kazeiny, z któ-
rej w przyszłości uzyska się 3 kg sztucznej wełny.

Poszczególni dostawcy dostarczają do fabryki lanitalu
kazeinę w stanie suchym.

Po dokładnym wymieszaniu surowca w celu zabezpiecze-
nia jednolitości wyjściowego produktu, wrzuca się kazeinę

• do dużych wanien i zadaje się ją wodą i odczynnikami che-
micznymi (prawdopodobnie sodą kaustyczną i t. p.J, które
przetwarzają kazeinę w gęstą plastyczną masę.

Otrzymaną masę odsącza się i kieruje się na maszyny
przędzalnicze o wielkiej ilości bardzo małych otworów
średnicy 0,02—0,03 mm. Z innych źródeł, pewniejszych,
wiadomym jest, że średnice otworów - są stopniowane od
0,08—0,09 i 0,105 mm dla produkcji pierwotnej nici, składa-
jącej się z 3, 5 i 7 zwitków.

Wyciśnięty przez takie otwory materiał zostaje skie-
rowany do gorącej kąpieli, zawierającej kwas siarkowy,
który koaguluje i usztywnia otrzymane nici. W następnej
operacji nici te zostają przemyte w kąpieli zasadowej, ma-
jącej na celu wyeliminowanie nadmiaru kwasu i pocięte
na małe kawałki określonej długości. Otrzymany w ten
sposób skłaczony materiał zanurza się na przeciąg 10—15
godzin, do roztworu formaldehydu i następnie suszy, pc
prawdopodobnie uprzednim odciągnięciu na wirówkach nad-
miaru roztworu, w specjalnych suszarkach.

W tym stanie lanital zostaje dostarczony do zakładów
włókienniczych.

Nie jest wiadomym, w jaki sposób uzyskuje się zdol-
ność przyczepną poszczególnych, pierwotnie zupełnie gład-
kich, cylindrycznych fragmentów nici. Przypuszczalnie dzia-
łanie formalu powoduje zondulowamie tych fragmentów.

Z analizy porównawczej:

lanital wełna naturalna
C , . , . , , 53,0% . . . . . . . 49,25%
H 7,0% .7,57%
O 23,0% 23,66%
N 15,5% , ' . . , , . 15,86%
S 0,7% 3,66%

wynika, że poza zawartością siarki lanital niewiele różni
się od wełny naturalnej.

Biorąc pod uwagę, że ze wzrostem zawartości siarki wzra-
sta również i przewodność cieplna wełny, zdawałoby się, że
pierwszeństwo należałoby tu przyznać lanitowi. Materiał
wykonany z lanitu po 3 godzinnym gotowaniu go w wodzie
nic nie traci na wadze.

Gotowany w stężonym roztworze mydła w ciągu 3-ch
godzin traci na wadze mniej od materiału wykonanego
z wełny naturalnej.

Lanital daje się łatwo farbować w kąpielach kwaśnych
lub zawierających sole chromowe.

Cena lanitalu waha się od 20—21 lirów/kg, to znaczy
że jest niższa od światowej ceny na wełnę naturalną, do
chodzącą do 25 lirów/kg, cena ta jest zresztą dużo wyższą
we Włoszech.

Cena kazeiny, która dawniej wahała się we Włoszech
2—3 lirów/kg, od chwili ropoczęcia fabrykacji lanitalu wzro-
sła podwójnie.

Roczna produkcja kazeiny we Włoszech wynosi 10 000 t.
Rzecz prosta, że cała ta ilość nie może być przerobiona wy-
łącznie na lanital. Ośrodki wytwórcze utworzone przez za-
kłady S. N. I. A. przerabiają obecnie 1500—2 000 t rocz-
nie kazeiny na lanital, a przewidują zwiększenie tej liczby
do 10 000 t rocznie. Obecnie Wiochy produkują 20—25%
ogólnego zapotrzebowania na przemytą wełnę, co stanowi
40 000 t rocznie, nie licząc eksportowanej przez nich wełny
w postaci nici i materiałów wełnianych.

Dotychczasowa cena na importowaną przez Włochy ka-
zeinę wynosiła co najmniej 6 lirów/kg, koszty transportu
i suszenia in plus- Obecnie zakłady S. N. I. A. otrzymały
zgodę podsekretariatu Ministerstwa Skarbu na ulgowy im-
port kazeiny i dziś już zakłady te sprowadzają kazeinę
z Holandii i Danii. (Import z Danii osiągnął w pierwszym
półroczu 1937 r. 866 t, to znaczy zwiększy! się o 155%).
Niezależnie od wymienionych dostawców S. N. I. A. pro-
jektuje import kazeiny z Argentyny. Włoski przemysł włó-
kienniczy rzucił na rynek pokaźną ilość materiału wypro-
dukowanego przeważnie z 50%-ej mieszanki lanitalu i weł-
ny naturalnej. Materiał ten podobno jest zupełnie zado-
walającej jakości, gatunkowo i pod względem ceny i barwy.
W k a ż d y m r a z i e f a k t p r o d u k c j i m a t e -
r i a ł u n i e z e 100% l a n i t a l u , z n a t u r y
r z e c z y t a ń s z e g o , a z 50% m i e s z a n k i z w e ł -
ną n a t u r a l n ą p o z o s t a w i a d u ż o do m y ś l e -
n i a .

Próby rozpoczęcia produkcji nici na skalę przemysłową
z mieszanki kazeina-celuloza są w toku. (Sposób ten został
opatentowany przez p. Todtenhaupfa w 1905 r. D. R. P.
178985).

Rząd włoski mocno popiera tę młodą placówkę przemy-
słową. Na niedawno otwartych targach włókienniczych
w Rzymie jeden pawilon jest całkowicie poświęcony tej
nowej gałęzi przemysłu, obrazując całkowity na małą skalę
przebieg fabrykacji lanitalu, począwszy od mleka aż do
gotowego wyprzedzonego materiału.

C. T.

BIBLIOGRAFIA

A. Tuszyński. Diesel samochodowy. Silnik samochodowy
systemu „Diesel". Zasady działania i budowy. M. Arcta —
Biblioteka Motoryzacyjna. 78 stron, 46 rysunków. War-
szawa, 1937.

Silnik systemu Diesela wypiera inne silniki spalinowe.
Jest on trwalszy i prawie o 60% tańszy w eksploatacji od
silników benzynowych. Większość samochodów ciężarowych
i autobusów w Europie posiada już silniki Diesefa, Coraz
więcej fabryk stosuje Diesel'e na samochodach osobowych.
Kolejowe wagony silnikowe napędzane są przez silniki Die-
sela; na łodziach motorowych z silnikiem stałym zyskuje
Diesel coraz większą przewagę.

W Polsce kursuje już znaczna ilość samochodów trans-
portowych z Diesel'em; posiadamy już krajową fabrykę tych
silników.

Dlatego kierowca czy mechanik samochodowy, przedsię-
biorca przewozowy lub automobilista amator — winni orien-
tować się dzisiaj w mechanizmach i działaniu Dieselóu).
W polskiej literaturze technicznej, poza artykułmi w pis-
mach, nie było dotychczas podręcznika o samochodowym
Diesel'u. Lukę tę wypełnia podręcznik A. Tuszyńskiego.
Na>zwisko autora, znanego popularyzatora wiedzy samochn-
dowej, jest najlepszą rekomendacją tej książki, tak na czasie
wydanej. Wykład w niej jest jasny, zwięzły, stylem zrozu-
miałym zarówno dla fachowców jak i nowicjuszów stawia-
jących w automobilizmie dopiero pierwsze kroki. Jest to
książka dla najszerszych warstw spełczeństwa i w pierwszym
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rzędzie winna się znaleźć w szkołach technicznych oraz ogól-
nych, gdzie odbywają się wykłady o motoryzacji.

E. Tuszyński. Policyjne przepisy samochodowe. Obo-
wiązkowe wiadomości:

Cz. I. dla amatorów i zawodowych kierowców.
Cz. II, dla kierowców na „czerwone" prawo jazdy.
Cz. III. dla kierowców na „czerwone" prawo jazdy na

terenie m. st. Warszawy (znajomość miasta).
M. Arcta — Biblioteka Motoryzacyjna. 36 stron, 1 plan,

46 rysunków. Warszawa, 1937.
Są to najnowsze rozporządzenia władz dotyczące ruchu

pojazdów na drogach publicznych. Autor, właściciel naj-
starszej szkoły samochodowej w Polsce, mający długoletni
bezpośredni kontakt z kierowcami zawodowymi i amatorami,
ujął te przepisy jasno i rzeczowo dając szereg wskazówek
praktycznych.

Przepisy te uwzględniają również rozporządzenia doty-
czące nowych tablic rejestracyjnych i nowych znaków dro;

gowych,

J. i St. Reychmanowie. Przemysł wiejski na Podhalu,
Zakopane 1937.

Z inicjatywy i kosztem Muzeum Tatrzańskiego w Za-
kopanem dwaj autorowie Jan i Stefan Reychmanowie,
z których jeden opracował część etnograficzną, a drugi
(inżynier) część techniczną, przygotowali w latach 1933 —
1936 niniejszą monografię o chłopskich techniczno-przemy-
słowych warsztatach. Przemysł wiejski na Podhalu zamiera
pod wpływem konkurencji wyrobów przemysłowych; powódź
z r. 1934 zniszczyła dużą część archaicznych urządzeń, sło-
wem, należało, jak najśpieszniej, rozpocząć inwentaryzację
dzieł techniki. Opracowano folusz, tartaki, młyn, olejarnię,
gonciarnię i browar. Omawiana tu praca jest zapowiedzią
zmian na ważnym naukowym odcinku pracy. Technicy
zwrócili uwagę na monografię, która gromadząc materiały
o samoukach-konstruktorach, może niejeden ciekawy pomysi
konstrukcyjny, zrodzony w głowach chłopskich, wydobyć
z zapomnienia.

Przy końcu zamieszczono spis wyrazów technicznych
gwarowych, a. b.

R. Rudzińska. Polskie druki i artykuły w zakresie higie-
ny i bezpieczeństwa pracy do roku 1935. Część Szczegó-
łowa. Warszawa 1937.

Ruchliwy Instytut Spraw Społecznych wydał jako Nr. 3
„Prac Bibliograficzych" bibliografię szczegółową polskich
druków i artykułów z zakresu higieny i bezpieczeństwa pra-
cy, uzupełniając część ogólną, wydaną w r. 1936. Podział
materiału został dokonany według gałęzi wytwórczości. Uła-
twi to korzystanie z książki osobom zainteresowanym w za-
gadnieniach bezpieczeństwa i higieny pracy w ramach da-
nej gałęzi.

Chronologiczny porządek i przejrzysty układ graficzny
zasługują na podkreślenie. a. b.

W poszukiwaniu właściwych rozwiązań gospodarczych
i społecznych. Warszawa 1937.

Jako zeszyt czwarty wydawnictw „Grupy Zwolenników
Idei Jagiellońskiej" ukazała się . broszura, obejmująca trzy
szczegółowo różne artykuły: 1, Polskie Lasy Narodowe.
2, Łamarnia Okrętów i 3. Przemówienie Senatora St. Sied-
leckiego na temat przysposobienia młodzieży do konkret.

nych zadań w społeczeństwie, wysoce zróżniczkowanym
gospodarczo. Na uwagę zasługuje ciekawy, szczegółowo
opracowany, projekt założenia przedsiębiorstwa dla łamania
starych okrętów, celem zdobycia łomu stalowego, za przy-
kładem Francji, Niemiec i Japonii, z których Francja roze-
brała w swoich łamarniach między innymi całą flotę czar-
nomorską generała Wrangla. ,,W ciągu kilku lat cała flota
Wrangla, składająca się z dreadnoughtów, transportowców,
krążowników, pasażerskich i towarowych okrętów oceanicz-
nych itd. została pocięta na kawałki i zasiliła swoim meta-
lem przemysły włoski, francuski, niemiecki, odlane zaś z tej
stali armaty „uzbroiły przeważnie państwa bałtyckie". Au-
tor radzi przystąpić natychmiast do uruchomienia łamami,
ponieważ narazie takich okrętów na złom jest bardzo dużo
na rynku. a. b.

KRONIKA PRZEMYSŁOWA
Progam inwestycyj publicznych w planie budżetowym

na okres 1938/39.
Program inwestycyj publicznych w budżecie na okres

1938/39 obejmuje następujące działy:
I. I n w e s t y c je e n e r g e t y c z n e i m o r s k, i e.

W dziedzinie elektryfikacji będzie kontynuowana budowa
linii przesyłowej Starachowice—Warszawa, tak aby mogła
być uruchomiona w połowie 1939 r., oras rozpoczęta budowa
drugiej linii Mościce—Rzeszów, której uruchomienie przewi-
dziane jest na koni«c 1939 r. Zamówiono projekt linui Roż-
nów—Mościce; linia Mościce—Starachowice po trzech la-
tach budowy została puszczona w ruch w grudniu ub. r.,
jako pierwsza w Polsce linia przesyłowa bardzo wysokiego
napięcia (150 000 woltów na odległość 120 km). Budżet prze-
widuje kwotę 200 000 zł jako pomoc na cele elektryfika-
cyjne dla ziem wschodnich i 200 000 zl jako pomoc ma zakup
aparatów elektrycznych dla drobnego przemysłu i rzemio-
sła. W dziedzinie gazyfikacji przewiduje się dalszą budowę
gazociągu centralnego łącznej długości 139 km kosztem
4 milion, zł. Pierwszy etap (do końca r. 1938) pozwoli t:a
połączenie gazociągu centralnego z następującymi ośrodkami
przemysłu: Pionki, Radom, Rzeszów, Dębica i Mielec; drut!,i
etap da połączenie okręgu centralnego ize wschodnim za-
głębiem gazu ziemnego, w trzecim nastąpi przedłużenie
gazociągu centralnego do stolicy Państwa. Poza tym prze-
widuje się w tym dziale szereg inwestycyj portowych i ry-
backich, łącznie na sumę 4,3 milion, zł.

II. I n w e s t y c j e k o m u n i k a c y j n e . W dziedzi-
nie inwestycyj kolejowych przewiduje się m. i. dokończe-
nie budowy połączenia linii Sierpc—Płock z linią Kuitno-—
Płock, budowy dwutorowego stałego podejścia linii War-
szawa-Radom do st. Warszawa—Zachodnia i nowej linia
normalno-torowej Wieliszew—Nasielsk. Plan inwestycyjny
kładzie nacisk na przebudowę węzłów z węzłem warsizaw-
skim na czele, którego termin ostatecznego wykończenia
ustalony został na 1 lipca 1939 r. W dziedzinie dróg koło-
wych, zgodnie z dezyderatami IV Kongresu Drogowego, plam
zmierza do ulepszenia nawierzchni na łukach, wiodących
do stolicy, zagęszczenie sieci drogowej na ziemiach wscho-
dnich i budowę nowych mostów stalowych na Wiśle
w Płocku (zakończenie), na Niemnie w Mostach i na Wiśle
w Szcziucinie,. żelbetonowych i drewnianych w innych
punktach kraju. W dziedzinie dróg wodnych przewiduje
plan roboty na sumę 18 milion, zł., a mianowicie budowę
zbiorników i zakładów wodno-elektrycznych, zabudowanie
potoków górskich, regulację rzek i t. d.

I n w e s t y c j e t e l e k o m u n i k a c y j n e . W r.
1938/39, jako drugim roku realizacji 4-letniego planu ta-
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westycyjnego, przeznacza się kwotę 25 milion, zł. na inwe-
stycje teletechniczne, na budownictwo i na zakup samo-
chodów. Projektowana p o ż y c z k a na sumę 10 milion, zl.
ma być zużyta na kabel Warszawa—Saindomierz, na ka-
blowanie sieci miejskich i węzłów telekomunikacyjnych
i rozbudowę P. Z. T. i R. (Państwowych Zakładów Tele-
i Radiotechnicznych). Na piierwszym planie postawiono bu-
diowę kabla Warszawa—Sandomierz jako realizacji połą-
czenia kablowego ze Lwowem.

I n w e s t y c j e r o l n i c z e obejmują melioracje, bu-
dowę spichrzów, chłodni w Łodzi i w Wilnie. Rozwijające
się osadnictwo na Pomorzu i w woj. tarnopolskim, w opar-
ciu o kredyty państwowe, ma w dużym stopniu charakter
inwestycyjny. Ubiegły rok dal w wyniku, powstanie 1500
nowych osad, plan przewiduje zwiększenie tej liczby.

I n w e s t y c j e F u n d u s z u P r a c y mieszczą się
w innych ramach inwestycyjnych. W roku bieżącym prze-
widuje się dalsze realizowanie hasła „robotnik do roboty"
i w związku z tym- wzmożenie akcji przesiedlania bezro-
boitnych. Plan robót z kredytów Funduszu Pracy nie ma
się odtąd pokrywać z geografią bezrobocia. {„Polska Go-
spodarcza" z dn. 5.II.1938 r.).

a. o.

ŻYCIE STOWARZYSZENIA

TECHNIKÓW POLSKICH w WARSZAWIE

Z SALI ODCZYTOWEJ.
Dnia 4 lutego b. r. inż. W. Czerwiński wygłosił odczyt p. t.

„O przemyśle drzewnym".
Prelegent omówił gospodarkę drzewną na ziemiach pol-

skich w okresie zaborów i obecną, znaczenie przemysłu
drzewnego w ogólnym planie uprzemysłowienia kraju, bi-
lansie handlowym i jego możliwościach produkcyjnych.

Gospodarka drzewna zaborców, szczególnie Rosji, była
wybitnie rabunkowa. Drewno było najwięcej marnowane,
zdecydowaną przewagę posiadał eksport surowca. Kresy
wschodnie, posiadające najlepszy materiał drzewny, posia-
dały wyraźny niedorozwój przemysłu drzewnego. W daw-
nym natomiast zaborze niemieckim (koło Bydgoszczy),
na terenach o małej ilości drewna, widzimy znowu prze-
rost przemysłu drzewnego, który był nastawiony na prze-
róbkę surowca importowanego.

W pierwszych latach Polski przemysł drzewny rozwija
się, liczba .zakładów wzrasta, szczególnie w wojewódz-
twach kresowych.

Obecnie posiadamy 1 470 tartaków i 2 380 innych za-
kładów przemysłowych. Rozwija się pomyślnie nowa gałąź
przemysłu — przemysł dyktowy, który już obecnie prze-
rabia 300 000 m3 drewna; wartość jego produkcji sięga
45 mil. złotych. Eksport nasz z każdym rokiem jest coraz
więcej uszlachetniony. W pierwszych latach wywoziliśmy
ok. 60% surowca, a obecnie już tylko ok. 31%.

Możliwości jednak naszego przemysłu są ograniczone.
W miarę więc postępu gospodarczego eksport skurczy się
i zniknie zupełnie. Rynek wewnętrzny spożywa obecnie
75% produkcji. Ogromna większość eksportu naszego idzie
do Anglii i Niemiec. Wartość eksportu drzewnego sięga
200 mil. zł., a w latach najlepszej koniunktury 500 mil. zł
Żyliśmy jednak wtedy nad stan, o czym świadczy spadek
procentu zalesienia (z 22% w r. 1918 na ok. 21%).

Polska obecnie przestała żyć nad stan, ale podstawa
surowcowa przemysłu drzewnego skurczyła się znacznie.

W zakończeniu Prelegent zwraca uwagę na zastosowa-
nie drewna w przemyśle chemicznym (przemysł papierni-
czy, jedwabniczy), jako materiału napędnego w silnikach sa-

mochodowych oraz na renesans drewna w budownictwie
do celów dekoracyjnych (Anglia).

W dyskusji inż. Kączkowski poruszył sprawę przemysłu
tartacznego, znajdującego się w rękach niepolskich (Mało-
polska), który prowadzi rabunkową gospodarkę.

•
Dnia 11 lutego b. r. p. J, Pełczyński mówił na lemat

„Aktualnych zagadnień polityki gospodarczej w Indiach
Brytyjskich",

Prelegent, znany podróżnik, przedstawił angielską po-
litykę gospodarczą w Indiach w oświetleniu obu stron za-
interesowanych: przedstawicieli niepodległościowców indyj-
skich i oficjalnych czynników administracji angielskiej.
Oświetlenia obu stron są krańcowo przeciwne,

Anglicy uważają Indie za niezdolne do wytworzenia sa-
modzielnego rządu, niepodległościowcy zaś indyjscy, że opie-
ka angielska jest im zupełnie zbyteczna: cała polityka go-
spodarcza wypływa z przesłanek największego zysku ka-
pitałów angielskich. Tempo uprzemysłowienia Indyj wzrasta
bardzo powoli. Całe Indie posiadają zaledwie 8 150 zakła-
dów przemysłowych, gdy natomiast w Anglii, posiadającej
9 razy mniej ludności, jest 170 000,

Do niedawna jeszcze Indie importowały cukier, chociaż
warunki dla rozwoju cukrownictwa, jak również i przemy-
słu włókienniczego, mają jak najlepsze. Przemysł, koleje,
banki są w rękach angielskich. Transport morski należy
w 99% do Anglii, cała polityka gospodarcza nastawiona
na wywóz surowców. Parlament indyjski jest ciałem do-
radczym, Rządy Anglia sprawuje w oparciu się o silną po-
licję i armię, która zajmuje siódme miejsce w świecie pod
względem wydatków na uzbrojenie. Administracja angiel-
ska jest bardzo droga: 8 000 funkcjonariuszów brytyjskich
zarabia więcej od 107 000 indyjskich. Administrację cha-
rakteryzuje silny rząd centralny, oparty na dobrze płatnej
policji.

Kraj posiada największą ilość analfabetów na świecie
i najmniejszy dochód na głowę ludności — 60 zł. rocznie.

Rządy angielskie w Indiach nie mają nic wspólnego
z filantropią; 25% dobrobytu każdy Anglik europejski za-
wdzięcza właśnie Indiom.

Pęd wyzwoleńczy Indyj jest bardzo silny, trudności rzą-
dzenia wzrastają, Indie domagają się dotrzymania obietnic,
które były dane przez Anglię za pomoc w czasie wielkiej
wojny.

Dnia 18 lutego b, r. A. Przyhyhki wygłosił odczyt p. t.
„Gospodarka drogowa w dawnej Polsce".

Nie najlepsze pojęcie utrwaliło się wśród swoich i ob-
cych o drogach w dawnej Polsce, Stały się one nawet
przysłowiowe. Prelegent na tle stosunków społecznych
i gospodarczych, po omówieniu ustawodawstwa, odnoszą-
cego się do omawianego tematu, ustawodawstwa bardzo
fragmentarycznego, niejasnego ,i często bezsilnego, omówił
sprawę utrzymania dróg i mostów w "Polsce niepodległej do
upadku Królestwa Kongresowego, wyróżniając w zagadnie-
niu trzy okresy: 1) od najdawniejszych czasów do sejmu
czteroletniego (r, 1789), 2) od sejmu czteroletniego do upad-
ku Księstwa Warszawskiego, 3) gospodarka drogowa za
czasów Królestwa Kongresowego,

W dawnej Polsce mieliśmy zaledwie surogaty kontroli
administracji gospodarki drogowej. Właściwa kontrola nad
drogami powstaje dopiero 1789 r. Drogi i mosty od najdaw-
niejszych czasów aż do r. 1820 były na utrzymaniu właści-
ciela gruntu, wsi,. gminy, miasta. Opieka nad drogami pod-
legała starostom. Połączenie jednak w jednym ręku funkcji
administratora i dzierżawcy dóbr królewskich wydało naj-
gorsze wyniki. Dzierżawy te nie pozwalały im zupełnie na
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zajęcie się podległymi im sprawami z zakresu administro-
wania. Z chwilą gdy szlachta zdobyła wszystkie pnzywi-
leje i zaprowadzona została pańszczyzna, troska o utrzyma-
nie dróg przez wiele stuleci spadła na barki niewolnych
chłopów. Sejmiki powiatowe, do których należała i troska
o stan dróg, sprawą tą nie zajmowały się, uważając ją jako
sprawę niższego rzędu. W niektórych okresach w dawnej
Polsce było zrozumienie dla znaczenia dobrych dróg [Ostro-
róg, Jabłonowski), powoływano specjalnych lustratorów,
trosizczono się o nie, Jak jednak fragmentaryczne było usta-
wodawstwo .związane z tym zagadnieniem, wystarczy po-
wiedzieć, że na przestrzeni 230 lat widzimy tylko 14 ustaw.
Dopiero r. 1789 jest godny uwagi, powołane zostają komi-
sje drogowe, które roztaczają ściślejsizą opiekę nad sta-
nem dróg. Właciwie postawiona została sprawa drogowa
za Księstwa Warszawskiego, ale smutny stan kraju i kom-
pletne wycieńczenie, do którego przyczynił się w dużej
mierze ucisk fiskalny Francuzów [utrzymanie armii) nie
pozwoliły na większe prace.

Nowoczesna organizacja gospodarki drogowej stworzo-
na została dopiero w 1820 r», gdy uciążliwe szarwarki zamie-
niono na stały podatek na budowę dróg; funduszem tym dy-
sponowały władze centralne.

Chlubna praca w tej dziedzinie rządu Królestwa Kon-
gresowego była uwieńczona zbudowaniem wiele pierwszo-
rzędnego znaczenia traktów dróg bitych; świadczy ona do-
bitnie, że już przeszło sto lat temu gospodarkę drogową
umieliśmy postawić na bardzo wysokim poziomie.

NEKROLOGIA
Ś. P. KAZIMIERZ GORCZYŃSKI.

Dnia 2 stycznia b. r. zmarł w Rypinie ś. p. Kazimierz
Gorczyński, znany i ceniony działacz na niwie społecznej
i gospodarczej powiatu rypińskiego.

Ś. p. Kazimierz Gorczyński, urodzony w Gostyninie -v
r. 1870, już jako uczeń wyróżniał się wybitnymi zdolnościa-
mi, pilnością i pracowitością. O własnych wyłącznie siłach,
zarabiając korepetycjami, ukończył gimnazjum w Płocku,
a następnie Wydział przyrodniczy Uniwersytetu w Warsza-
wie, Instytut Leśny w Petersburgu oraz Instytut agrono-
miczno-leśny w Puławach.

Po ukończeniu studiów przystąpił pełen aapału i e>niergiii,
do organizacji handlu polskiego zakładając w 1904 r. syndy-
kat rolniczy w Rypinie. Na tej placówce, nie rozłośnej, ale
bardzo ważnej, pracuje przeszło 30 lat, kierując nią jako

jej dyrektor do ostatnich chwil niestrudzonego życia. Roz-
wija ją i ulepsza, a zniszczoną przez wojnę odbudowuje
i znowu doprowadza do rozkwitu, zaopatrując cały powiat
w narzędzia rolnicze, nasiona i nawozy sztuczne. Był do-
brym i wykształconym pionierem handlu polskiego. W ciągu
długoletniej Jego pracy nie było w Rypinie i w powiecie,
poważniejszej instytucji, ani przedsięwzięcia, w której nie
ubiegano się o współpracę i cenione zdanie Zmarłego.

Przeszedł przez życie, czyniąc dobrze ludziom i nie szu-
kał z lego chwały. To też pogrzeb ś, p. Kazimierza Gor-
czyńskiego na cmentarzu w Rypinie był wielką manifestacją
miasta i całego powiatu. Wzięły w nim udział dziesiątki or-
ganizacyj ze sztandarami i czołowi przedstawiciele władz
państwowych, samorządowych i rozmaitych instytucyj oraz
tłumy ludności wszelkiego stanu, oddając ostatni hołd trwa-
łej zasłudze Zmarłego.

W niepodległej Polsce był pierwszym starostą rypiriskim
od listopada 1918 r. do marca 1919 r., a przez sześć lat pia-
stował stanowisko prezesa Syndykatów rolniczych w Polsce,
na którym to stanowisku wykazał wielki talent organizacyj-
ny i silę charakteru. Zrzekł się jednak tej godności, aby
wszystkie siły poświęcić pracy nad dalszym rozwojem, po-
wołanej przez Niego placówce gospodarczej.

Ś. p. Kazimierz Gorczyński od 1915 r. był członkiem Sto-
warzyszenia Techników Polskich w Warszawie.

Cześć Jego pamięci I ,

T R E Ś Ć :

K s z t a ł c e n i e m ł o d z i e ż y r z e m i e ś l n i c z e j
d l a p r z e m y s ł u m e t a l o w e g o , S. Dybczyński.

W y d ł u ż e n i e p r z e w ę ż e m i o w e i p r a c e p r z y
r o z r y w a n i u , proi. dr. W. Broniewski.

M o m e n t y w r a m o w y c h o p o r a c h w i a d u k -
t ó w p o w s t a j ą c e ,na s k u t e k o d k s z t a ł -
c e ń t e r m i c z n y c h , inż, P, Jakowlew.

P r z e s t a w i e n i e p r o d u k c j i p r z e m y s ł o -
w e j p o k o j o w e j n a w o j e n n ą , Ł.

W i a d o m o ś c i t e c h n i c z n e . -
B i b l i o g r a f i a .
K r o n i k a p r z e m y s ł o w a .
N e k r o l o g i a .
W i a d o m o ś c i T o w a r z y s t w a W o j s k o w o-

T e c h n i c z n e g o .
B i u l e t y n K o ł a I n ż y n i e r ó w M i e r n i c z y c h .

S O M M A I R E i

L'e n s e i g n. e m e t t d e l a j e u n e s s e p o u r l'i n-
d u s t r i e m e t a l l u r g i ą u e , par M. S. Dyb-
cZyński.

S u r l ' a 1 1 o n g e m e l n , t d e s t r i c t i o n e t l e t r a -
v a i l d e r u p t u r e a l a t r a c t i o n , M . l e p r o f .
W. Broniewski.

L e s m o m e n t s d e f l e x i o n d a n s l a c o n s t r u c -

t i o n d e s v i a d u c t s, p a r M . P. Jakowlew.

C h a n g e m e n t d e l a p r o d u c t i o n d e l a p a i x
e n p r o d u c t i o n d e l a g u e r r e , p a r M . Ł.

I n f o r m a t i o n s d i v e r s e s .
B i b l i o g r a p h i e .
C h r o n i ą u e .
N e c r o l o g i e .
B u l l e t i n d e l a S o c i ę t e T e c h n i q u e - M i l i -

t a i r e.

B u l l e t i n
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