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Ksztatcenie mtodziezy rzemieélniczej

dla przemystu metalowego

szyscy, ktorzy sie spotykajg z podstawo-

wymi przemyslami, jakimi sa przemysl
metalowy i przemysl elektryczny w naj-

szerszym tego slowa znaczeniu, zdaja sobie sprawe,
ze odczuwa sig brak wykwalifikowanego robotnika
w tych galeziach przemystu. Starzy, dobrzy praco-
wnicy wymieraja, a na ich miejsce nie zawsze przy-
chodza, odpowiedni nowi pracownicy. Jezeli w cza-
sie kryzysu ten brak datl sie jeszcze jako tako zala-
taé, to obecnie przy tylko czesciowo wzmozonej pro-
dukeji w poréwnaniu do 1928 1 1929 r, brak ten staje
sie wprost katastrofalny. Pochodzi to stad, Ze w cza-
sie kryzysu zatrudntano w wymienionych gateziach
przemystu tylko te ilo§é pracownikéw wykwalifiko-
wanych, poczawszy od inZymiera przez technika
i majstra az do robotnika wykwalifikowanego, jaka
byta koniecznie potrzebna, aby dane przedsiebior-
stwo podtrzymaé. Rozumie sie samo przez sie, ze
1 ilo§¢ uczniow, ktérzy z czasem mieli objaé stano-
wiska majstrow i wykwalifikowanych robotnikéw,
spadla bardzo znacznie. Skutek jest ten, ze obec-
nie daje sie odczuwaé brak ludzi nie tylko na opréz-
nione stanowiska z powodu $mierci lub innej natu-
ralnej przyczyny, lecz jeszcze wiecej z powodu po-
wigkszania produkcji, a tym samym i powiekszania
liczby pracownikéw réznego typu. Nie bede tu
wchodzil w przyczyny powigkszenia produkeji, spo-
wodowane badz to obrong kraju, badz to wzmozona
konsumcija produktéw przemystu metalowego, badZ
tez dazeniem do rozszrzenia elektryfikacji kraju,
wychodzitoby to poza ramy niniejszej pracy. Nie
bede rowniez przedstawiat liczbowego obecnego
stanu robotnikéw tak w przemysle metalowym jak
i elektrycznym, poréwnjac go z liczba lat poprzed-
nich, aby wykazaé zwigkszone zapotrzebowanie na
tych pracownikéw w wymienionych gateziach prze-
mystu. Przedtuzyloby to artykul niepotrzebnie, gdy
tymczasem mozna zgdane liczby znalezé tatwo w

+Malych Rocznikach Statystycznych”, a szczegol-
nie w odrebnych zeszytach wydanych nakladem
Gléwmego Urzedu Statystycznego p. t. ,Statysty-
ka przemystowa'"

Jak ksztalciliémy wymienionych pracownikow w
Polsce przed ustawa, o ustroju szkolnictwa z 11 mar-
ca 19327

Mielismy trzy sposoby ksztalcenia:

1) Nauka wzglednie termin 3—4 lata w przedsie-
biorstwie lub u majstra rzemieslniczego i szkota
doksztaltcajaca. Szkoty doksztalcajace w b, zaborze
pruskim oparte na dawniejszym niemieckim prawie
procederowym, ktére w § 120 zezwalalo gminom na
wprowadzanie statutu miejscowego z moca ustawy
o doksztalcaniu zawodowym. Statuty takie miaty
kazde miasta, a nawet czesto i wieksze gminy wiej-
skie, Statuty tworzyly szkoly i wprowadzaty obo-
wiagzek uczeszczania do szkoly. Polskie ustawy
i rozporzadzenia, czy to ustawa o pracy mlodocia-
nych i kobiet z 2 lipca 1924 r. i rozporzadzenie wy-
konawcze do niej z 31 grudnia 1924 r,, jak i ustawa
przemystowa z 1927 r. i nowelizacja z 1934 r. mé-
wig wiele o uczniach i ich doksztatcaniu, zawieraja
réwniez przepisy posrednie o obowigzku uczeszcza-
nia i posylania do szkoly, jednakowoz mie tworza
szkot doksztatcajacych. Jezeli sie wezmie pod uwa-
ge cala Polske, to szkot tych bylo dlatego niewiele,
np. w roku szkolnym 1931/32 bylo ich 733 ze
103 927 uczniami (90 558 chlopcow, 13369 dziew-
czat), a winno ich bylo by¢ 3—4 razy tyle, tak
uczniéw- jak i szkél. Na Pomorzu i w Poznarskim
byto w wymienionym roku szkolnym 196 szkol
z 25 762 uczniami — 23 709 chtopcow, 2 053 dziew-
czat). Byl to dosé znaczny spadek uczniow w po-
réwnaniu z latami 1928/29, w ktérych to latach na
terenie Kuratorium Okregu Poznanskiego, wiec bez
Pomorza, byto 24 000 ucznidw szkél doksztatcaja-
cych. W roku 1932/33 i nastgpmych latach widzimy
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dalszy spadek szkoél i uczniow tak, ze w r. 1936/37
bylo szkél 180, a uczniéw niewiele ponad 16 000
w wojewédztwach poznaniskim i pomorskim. Przy-
czyny tego spadku nalezy szukaé w kryzysie i jego
skutkach, jak ograniczenia w przyjmowaniu ucz-
niéw z powodu zmniejszonej produkcji oraz ogra-
niczenia ustawowego, ktére, chcac zapobiec bezro-
bociu czeladnikéw, pomocnikéw i wykwalifikowa-
nych robotnikéw, wprowadzilo pewne .przepisy
o przyjmowaniu nowych uczniéw. Iiskalne prze-
pisy zrobily swoje, zmuszajac wielu majstrow rze-
mie$lniczych, a nawet wlascicieli wigkszych przed-
siebiorstw do ograniczenia przyjmowania uczniéw,
aby mie optacaé wyzszej kategorii swiadectwa
przemyslowego.

Jezeli chodzi o organizacje publicznych szkél do-
ksztalcajacych w okregu poznanskim, to osobnych
szkol dla metalowcow nie ma. Uczniowie sa wia-
czeni do. miejscowej publicznej szkoty doksztalca-
jacej i tworza w niej osobny oddzial o 3 stopniach
z kierownikiem oddziatu na czele. Nauka odbywa
sie w ciggu 10 godz. tygodniowo, oprécz P. W., na
ktore poswieca sie 2 gadz. tygodniowo. Owe 10 go-
dzin nauki sa przezmaczone: w kl, I na przedmioty
ogblnoksztatcace 6 godzin i 4 godziny na przed-
mioty zawodowe. '

W klasie II poswieca sie na przedmioty ogélno-
ksztalcace 5 godzin i 5 godzin na przedmioty zawo-
dowe.

W kl. IIT obejmujg przedmioty ogélnoksztalcgce
3 godziny, przedmioty zawodowe 6 godz.

Tak przedstawiata sie i przedstawia sie jeszcze
obecnie organizacja i program szkoty, wzglednie
oddzialu dla metalowcéw, w publicznych szkolach
doksztatcajacych okregu poznariskiego, o ile jest
cdpowiednia liczba uczniéw, aby tworzyé 3 stop-
nie w trzech klasach, co jest we wszystkich wielk-
szych miastach (Pozman, Bydgoszcz, Torun, Gniez-
no, Inowroclaw, Ostréw). Tam, gdzie nie mozna
takiej orgamizacji przeprowadzié, uczeszozaja
uczniowie tych zawodow, ktére wymagaja uwzgled-
nienia nauki rysunkéw i kreslenia w szerszym za-
kresie, jak mp. metalowcy, stolarze i t. p., pierw-
ezy rok wspolnie, a potem laczy sie drugi i trze-
ci stopien uczniéw tego samego zawodu, wiec mp.
metalowcow w jedna klase i uczy sie ich razem;
w innych wypadkach stosuje sie nauczanie cyklo-
we, tj. program danego przedmiotu ‘jest roztozony
z gory na 2 lata np. z materiatoznawstwa i techno-
logii, tak ze uczen w ciagu 2 lat zaznajamia sie z ca-
tym programem. Rysunkéw uczy sie indywidualnie,
t. zn. kazdy uczerd w tej klasie rysuje to, co pro-
gram jego stopnia wymaga, a nauczyciel komtrolu-
je, daje wskazowki i rady. Tam, gdzie nie mozna
polaczyé drugiego i trzeciego stopnia w jedna klase,
tworzy si¢ grupy zawodowe. Grupe zawoadows
mozna juz utworzy¢ przy 15 uczniach. Uczniowie
majg przedmioty ogélnoksztalcace w klasach mie-
szanych z innymi wczniami, schodza sie tylko mna
2—3 godz. na nauke zawodowa osobno. Drugi i trze-
ci sposdb organizacji i przeprowadzenia programu
zachodzi w érednich i mniejszych miejscowosciach.

Dla zawodu elektromonterskiego mamy jedng sa-
modzielna publiczna szkole doksztalcajaca w Po-
znaniu, ktéra jest przy Panstwowej Szkole Rze-
mie$lniczej Przemystowej, z wydziatem elektro-
monterskim, o ktérej bede jeszcze mowit, Publicz-

na szkota doksztalcajaca dla elektromonteréw w
Poznaniu ma 3 stopnie w trzech klasach i liczy 129
uczniow. '

Nauka odbywa sie przez 10 godz. tygodniowo, do
tego dochodzg jeszcze 2 godziny PW.

Oprécz szkol doksztatcajacych dla terminatorow
urzadza sie czesto kursy dla majstrow i czeladni-
kéw, a w Grudziadzu znajduje si¢ przy Parnstwo-
wym Liceum Mechanicznym stata 2-letmia szkota
mistrzéw-mechanikéw, do ktérej warunkiem przy-
jecia jest ukoriczenie nauki terminatorskiej i naj-
mniej 3-letnia praktyka jako czeladnika, wzgled-
nie pomocnika.

Drugi sposéb ksztalcenia stanowig szkoly rze-
mieslnicze 3-letnie, lub szkoly rzemieslniczo-prze-
mystowe, ksztatcace w zawodzie slusarskim, albo
tez majace kilka wydzialow, z ktorych wydzialy slu-
sarsko-mechaniczne dostarczaly przemystowi meta-
lowemu wykwalifikowanych robotnikéw, a wydziaty
elektro-mechaniczne, elekirotechniczne i1 elektro-
monterskie przemystowi elektrycznemu,

Warunkiem przyiecia bylo ukorficzenie szkoly po-
wszechne]j, bez wzgledu na ilosé klas, jaka kandydat
ukoriczyl, Oczywiscie, w wielkich miastach, gdzie
naplyw kandydatéw byl duzy, przyjmowano tylko
takich, ktérzy ukoriczyli pelng szkole powszechna.
Czas trwania nauki byt, jak juz zaznaczylem, 3-let-
ni, niektére tylko szkoly mialy program 4-letni (dla
metalowcow).

Procz szkoty z wlasnymi warsztatami, ktory w
Polsce jest typem zazwyczaj spotykanym (w roku
szkolnym 1935/36 18 szkét przygotowujacych 1522
uczniow), istnieje typ szkoly poznatskiej dla elek-
tromonteréow, pod wzgledem organizacyjnym inny.
Typ ten jest oddzialem panstwowej szkoly rzemiesl-
niczo-przemystowej i nalezy jako taki do wymienio-
nych 18 szksél. Jego organizacja wzoruje sie na
amerykanskich szkotach kooperacyjnych, z ktérymi
zaznajomitem sie w czasie mojej bytnosci w Ame-
ryce w r. 1927/28. Ze wszystkich szkél zawodo-
wych, ktére poznatem tam, szkoly kooperacyjne sa
wedtug mojego zdania najlepszymi szkotami zawo-
dowymi. Organizacja ich polega na tym, Ze ucznio-
wie szkoly sg 1 tydzien, w niektérych wypadkach
2 tygodnie, w szkole i taks sama iloé¢ w fabryce,
z ktora wspétpracuja-kooperuja, skad nazwa szkoly
kooperacyjnej. Szkola nie ma zadnych warszta-
tow lub tylko dla klasy I warsztaty, w ktérych ucz-
niowie zaznajamiaja si¢ z narzedziami i ich uzywa-
niem, Uczniowie klas wyzszych, w niektérych wy-
padkach, od samego poczatku korzyslaja z warszta-
16w danej fabryki. Po tygodniowej lub 2-tygodnio-
wej pracy w fabryce, uczniowie wracaja do szkoty,
zdaja sprawozdania z pracy, kiéra wykonywali
i ucza sie przepisanych przedmiotéw teoretycznych.
Bylem na takich sprawozdamiach, a takze i na lek-
cjach. Szczegblnie sprawozdania prowadzone w for-
mie dyskusyj daty i poglad na nadzwyczajna war-
tosé takiej organizacji i uczenia, Nawiasem doda-
je, ze szkoly kooperacyjne sa na wszystkich pozio-
mach, t. zn. od najrizszych i gimnazjalnych do aka-
demickich, tak .np. School of technology w St. Ge-
orgia pracuje — kooperuje z fabrykami lezacymi
w promieniu 100 mil, a lacznik-instruktor miedzy
fabryisa a szkoly jest czesto platny przez przedsie-
biorstwa, a bardzo czesto przez Federalny Urzad
dla ksztalcenia zawodowego. Poznawszy wartosé
takiej kooperacji, dazytem po powrocie do kraju,
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do stworzenia czegos podobnego. Sposobnosé nada-
rzyla sig, gdy w r. 1929 zostal utworzony oddziat
elektromonterski przy Panstw. Szkole Przemysto-
wo-Rzemieslniczej, Wszedlem wowczas w kontakt
z Korporacja Przemystu Elektrotechnicznego na wo-
jewodztwo poznanskie i po krétkich pertraktacjach
z przedstawcielami tej Korporacji, ktérzy zrozu-
mieli wartoéé wspétpracy i ktérzy dali odpowiednie
wskazéwki programowe, doszlo do stworzenia od-
dzialu elektromonterskiego przy Pafistw, Szkole
Rzemieslniczo-Przemystowej w Poznaniu, Wymie-
niona Korporacja zobowigzata sie pisemnie przyj-
mowaé najmniej 20—25 czniéw na praktyke do
przedsiebiorstw swoich cztonkéw. Wprawdzie ko-
operacja, jezeli chodzi o podzial czasu, jest inna w
szkotach amerykarnskich, lecz odpowiada ona i po-
trzebom przemystu elektrycznego i warunkom lo-
kalnym, '
Organizacja oddzialu elektromonterskiego w
szkole poznanskiej przedstawia si¢ jak nastepu-
je: przyimuje sie¢ chlopcow po ukoriczenin szkoly
powszechnej; nauka w szkole trwa 4 lata. Pierwszy
rok nauki odbywa sie catkowicie w szkole wedlug
programu ogélno-§lusarskiego, takze praktyka w
warsztatach szkolnych ogélno-slusarskich. W dru-
gim roku nauki w pierwszym polroczu uczniowie
przechodza kurs teoretyczny elektrotechniki w szko-
le. W drugim - polroczu uczniowie odbywaja prak-
tyke w zakladach elektrotechnicznych u cztonkéw
Korporacji, W trzecim roku szkolnym odbywaja
uczniowie od poczatku, tj. od 1 lipca do 31 grudnia,
dalsza praktyke w wymienionych zaktadach pry-
watnych, tak, ze na praktyce sg caly rok, w ktérym
to czasie otrzymuja uczniowie 8 dni wakacji od za-
ktadu, w ktérym pracuja. Po wakacjach szkolnych
w styczniu przechodza, uczniowie do szkoly i przera-
biaja kurs teoretyczny elektrotechniki, ucza sie row-
niez innych przedmiotéw zwiazanych lub nie zwia-
zanych z zawodem. W czwartym roku ida ucznio-
wie znéw na praktyke do zaktadéw prywatnych,
ktora trwa od lipca do 31 marca. Po kroétkim odpo-
czynku na wakacjach wielkanocnych przychodza
uczniowie do szkoly 1 koricza kurs teoretyczny
z elektrotechniki. W czasie praktyki drugiego, trze-
ciego i czwartego roku uczniowie przychodza co 2-ga,
sobote do szkoty i zdaja sprawozdania ze swoich
prac pratkycznych, otrzymujac odpowiednie wyjas-
nienia teoretyczne. W koricu trzeciego roku ucz-
niowie zdaja pierwszy egzamin z elektrotechniki te-
oretycznej, a przy koricu roku 4-tego z elektrotech-
niki praktycznej. Przedstawiciele korporacji prze-
mystu elektrotechnicznego sa przy egzaminie kori-
cowym, a uczen zostaje pomocnikiem.
Doswiadczenie dotychczasowe tego sposobu nau-
czania zawodu elektromonterskiego, dato wyniki
wiecej niz zadowalajace. Ponadto szkota nie wyma-
ga drogich inwestycyj warsztatowych, zadowala sie
najpotrzebniejszym urzadzeniem laboratorium elek-
trotechnicznego dla nauki teoretycznej, gdyz uczen
spotyka sig w praktyce z takimi urzadzeniami, ktére
mu sa potrzebne, a ktérych czesto szkola daé nie
moze, nie posiadajac na nie srodkéw. W szkole po-
znatiskiej uczniowie korzystaja takze z laborato-
rium elektrycznego Wyzszej Szkoty Budowy Ma-
szyn i Elekirotechniki., Ze stanowiska spotecznego
ma ona ten walor, Ze uczen w czasie praktyki otrzy-
muje od swego pracodawcy pewne wynagrodzenie,
ktérego by w szkole nie otrzymywal (3—5 z1. ty-

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

Wprawdzie ten typ szkoly nie jest przewidziany
w ustawie o ustroju szkolnictwa z dnia 11 marca
1932 r., jednakowoz Ministerstwo W. R. i O. P.
uznalo te szkole za uczelnie eksperymentalna i po-
zostawilo ja w podanej organizacji.

Jezeli chodzi o organizacje ksztalcenia robotni-
kow kwalifikowanych dla przemystu metalowego
poza schematem podanym, to mamy na teremie wo-
jewodztwa poznanskiego szkole fabryczng przy fa-
bryce Cegielskiego. Poczatki tej szkoly siegaja ro-
ku 1919 wzglednie 1920, w ktérym to czasie za
moja inicjatywa stworzono w oddziale na Glownie,
obecnie Poznan-Wschéd, szkole fabryczng w fabry-
ce Cegielskiego, W r. 1927—1928 szkota zostala
przeniesiona do oddziatu giownego na Wildzie,
i rozwinela sie lak, iz stala sig¢ wzorem dla tego
typu szkol.

Do szkoty fabrycznej Cegieclskiego przyjmuje sie
chtopcow, ktorzy ukonczyli 7-klasowa szkole po-
wszechng 1 zdali egzamin wstepny. Nauka ieore-
tyczna trwa 3 lata, a nauka rzemiosta o V% rokn
diuzej. Po skoczeniu mauki odbywa sie egzamin
teoretyczny i praktyczny. Po wyniku pomys$inyn:
uczern otrzymuje $wiadectwo czeladnicze. Wykla-
dowcami przedmiotéw sa inzynierowie fabryczni,
Wvyktady {12-—14 godzin tygodniowo) odbywaja sie
w oddzielnym, na ten cel przeznaczonym gmachu.
Nauke rzemiosta pobieraja uczniowie przez pierw-
sze 2 lata w specjalnym warsztacie szkolnym,
a ostatnie péltora roku pracuja w poszczegblnych
warsztatach fabryeznych, pod kierownictwem wy-
kwalifikowanych rzemieslnikow, Nauka jest bez-
platna, a oprécz tego kazdy uczen otrzymuje wy-
nagrodzenie. W pierwszym roku 11 groszy, w dru-
gim 15, a w trzecim 21 groszy za godzine.

Po ukoniczeniu szkoly absolwenci nie sg zwiazani
zadnym warunkiem co do pozostania nadal pra-
cownikami fabryki. Wydatki roczne tej szkoly wy-
niosty w r. 1932/33 przy 100 uczniach okraglo
80 000 zl. (ptace uczniéw byly: 12, 20 i 30 groszy),
z czego Ministerstwo W. R. i O. P. pokrywalo okolo
10—12,5%. reszte pokrywata firma. Nalezy jednak
zaznaczyé, ze dodatek firmy dla szkoty nie jest taki
duzy, jak na pierwszy rzut oka wyglada, poniewaz
fabrvki Cegielskiego oddaja warsztatom szkolnym
prostsze zamowienia, na ktérych sie uczniowie réw-
noczes$nie ¢wicza, tak jak w kazdym zreszta war-
sztacie rzemie$lniczym, gdzie uczen prawie od pier-
wszego dnia wykonywa prace wprawidzie prostsza,
lecz produkcyjna. Przy takim umiejetnym zoigani-
zowaniu pracy w warsztacie szkolnym i przy dosta-
tecznej ilosci zaméwien, czeséé wydatkow na szkote
polirywa sie z obrotu warsztatu szkolnego i w takim
wypadku prowadzenie wlasnej szkoly dla fabryki
nie jest zbyt uciazliwe, dajac jej jednoczeénie ko-
rzy§ci w postaci dobrze wykwalifikowanego robot-
nika.

Jezeli chodzi o program prac w warsztatach szko!-
nych, jest on oparty w zasadzie na programie t. zw.
funkcjonalnym, a mniej na rzeczowym, z wyjat-
kiem pierwszych tygodni, t. zn., Ze program nie
przewiduje wykonanie pewnych przedmiotow Swi-
czebnych, jak to sie dzieje zwykle w szkotach rze-
mies§lniczych np. zrobienia liniatu z metalu, prosto-
kata i t. d., lecz przewiduje np. uczenie pitowania,
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wszystko jedno mna jakim przedmiocie. Np. dla
uczniéw §lusarskich obejmuje program w roku pier-
wszym: prace pilnikiem, przecinakiem i zaczyszcza-
nie na szmerglu, wiercenie reczne otwordw, nacina-
nie reczne gwintéw, nitowanie na zimno, zaginanie
i falcowanie blachy na zimno, przebijanie reczne
otworéw: trasowanie i pasowanie §lusarskie, nie wy-
magajace wiekszej wprawy: prace pomocnicze Przy
naprawie rozmaitych mechanizméw. W roku dru-
gim: prace pomocnicze przy kowalu, kucie reczne
i spawanie w ogniu; giecie plaskownikéw i katowni-
kow: nitowanie reczne na goraco. Dalej: prace po-
mocnicze przy maszynach; drobne prace na tokarce,
wiertarce, frezarce i strugarce; w roku trzecim: pa-
sowanie $§lusarskie na sprawdziany czesci odpowie-
dzialnej; uszczelnianie polgczen elementéow podle-
gajgcych cisnieniu wewnetrznemu pary i wody; pra-
. ce §lusarskie przy naprawie i wyrobu narzedzi;
praktyka w hartowni; w ostatnim pélroczu nauki
prace montazowe.

Dla uczniéw tokarskich przewiduje program w
pierwszym roku: prace pilnikiem, przecinakiem, za-
czyszczaniem nha szmerglu; wiercenie reczne otwo-
r6w, nacinanie gwintéw recznie, nitowanie na zimmo,
przebijanie reczne otworow i zginanie; poczatkowe
trasowanie, pasowanie; prace pomocnicze Przyv na-
prawie rozmaitych prostych mechanizméw; prace

omocnicze kowalskie; kucie reczne i spawanie Ze-
aza w odnit.

W roku drugim sa przewidziane prace pomocni-
cz¢: przy maszynach; ustawianie 1 zamocowanie
przedmiotéw na maszynach, proste prace tokarskie;
bardziej skomplikowane prace tokarskie; prace na
gryzarkach, strugarkach, wiertarkach.

W roku trzecim: prace zlozone na tokarniach
zwyczajnych i tokarniach ze skrzynka biegow; trud-
niejsze prace na gryzarkach, strugarkach i wiertar-
kach; prace na szlifierkach mechanicznych, traso-
wanie na warsztacie mechanicznym.

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

Tym sie tez ttumaczy, ze fabryki Cegielskiego
moga oddaé warsztatom szkolnym juz w pierwszych
miesigcach pewne proste zaméwienia, ktore ucznio-
wie szkoly moga wykonad.

Zatrzymalem sig¢ troche diuzej przy ostatnich
dwoch szkolach, poniewaz uwazam, Ze one najlepiej
moga sprostaé zadaniom w kierunkw ksztalcenia
kwalifikowanego robotnika, a potem, ze naleza do
najtadiszych dla panstwa, dla wlasciciela szkoly,
i dla spoteczenstwa. Uczen pozmarskiej szkoty elek-
tromonterskiej i fabrycznej Cegielskiego zarabia
i odcigza tym budzet rodzicéw.

Tak w ogélnych zarysach przedtawialo sie ksztal-
cenie robotnikéw przed wejsciem i realizacja ustawy
z dnia 11 marca 1932 r.

Nie uwzglednitem przy tym ksztalcenia pracowni-
kow dla przemysiu metalowego i elektrycznego na
poziomie $rednim i wiece] niz $redmim, t. zn. nie
wspominam o dawniejszej 4-klasowej Panstwowej
Szkole Budowy Maszyn w Grudziadzu i Wyzsze;
Szkole Budowy Maszyn i Elektrotechniki w Pozna-
niu, gdyz szkoty te, ksztatcace technikéw i technolo-
gow, nie wchodza bezposrednio w machube przy
ksztatceniu robotnikéw kwalifikowanych dla prze-
mystu metalowego 1 elektrycznego.

Nowa ustawa o ustroju szkolnictwa z 11 marca

1932 r. i rozporzadzenie 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.
o zaktadaniu i utrzymywaniu szko6! doksztalcajacych
zawodowych w sprawach ksztalcenia kwalifikowa-
nych robotnikéw, orgamizacyjnie nie wiele przynio-
sly. Ustawa z 1 marca 1932 i rozporzadzenie z 21
listopada przyniosty zasadnicze zmiany w szkolnic-
twie zawodowym, przygotowujacym do zawodu, jak:
nizsze szkoly mechaniczne, gimnazja mechaniczne,
gimnazja elektryczne, licea mechaniczne i licea
elektryczne. Nie moge sie wdawaé w charakterysty-
ke tych szk6l, wspomne tylko, Ze nizsze szkoty me-
chaniczne sa oparte na ukonczeniu szkoly powszech-
nej I stopnia i sa 3-letnie, gimnazja mechaniczne
sa 4-letnie 1 sa oparte na Il stopniu szkoly po-
wszechnej, tak samo gimnazja elekiryczne. Nawia-
sem dadaje, ze dla zawodu elekirycznego nie ma
nizszych szkél elektrycznych. Licea mechaniczne
i elektryczne sa oparte na pelnym gimnazjum no-
wego typu, a nauka w nich trwa 3 lata.

Zanim przystapie do oméwienia ksztalcenia robot-
nika kwalifkowanego i majstra fabrycznego, przy-
pomne, jakich pracownikéw w zasadzie potrzebuje
przemyst polski metalowy i jakich elektryczny, aby
moéc wskazaé szkoly, do ktérych ome zamierzaja
przygotowaé. A wiec w przemyséle metalowym ma-
my: 1) konstruktorow, 2) warsztatowcoéw, ktérzy
opracowuja najwlasciwsze wykonania, kalkuluja
czas roboczy i okreslaja akord, rozplanowuja kolej-
nos$¢ poszczegélnych prac, 3) bezposrednich wyko-
nawcéw, do ktérych zaliczamy majstréw, sprawu-
jacych nadzér nad wykonawcami i instruuja, ich, jak
majg prace wykonaé., Takimi wykonawcami sg $lu-
sarze, najliczniejsza grupa, kowale, tokarze i inni,
a ich nadzotcami beda majstrowie $lusarscy, ko-
walscy, tokarscy i inni. Konstruktorami prostszych
projektéow i ich kalkulatorami beda przewaznie ab-
solwenci liceéw mechanicznych. O absolwentach po-
litechniki nie moéwie tutaj w ogole. Warsztatowcy
winni si¢ na ogol réwniez ksztatcié w liceach me-
chanicznych, lecz zycie praktyczne nie okresla tak
Scislej gramicy, takze i absolwenci gimnazjéw me-
chanicznych beda bardzo czesto spelniali funkcje
warsztatowicow, a niekiedy komstruktorow, jak row-
niez te sama czynno$é beda bardzo czesto spelniali
absolwenci nizszych szkét mechanicznych, a w prak-
tyce czgsto ludzie bez zadnej szkoty, lecz z bardzo
duzym doswiadczeniem praktycznym, ktérzy prze-
§li zawod swoj ,,von der Picke auf'. Jezeli chodzi
o przemyst elekiryczny, to mamy tu: 1) elektryka
konstruktora, 2) elektryka-energetyka, 3) elektry-
ka, czyli bezposredniego wykonawce, popularnie
zwanego elektro-monterem. I tutaj jest to samo, jak
w przemysle metalowym: elektryk-konstruktor,
elektryk-energetyk beda sie ksztalcié w liceach
elektrycznych, elektromonterzy w zasadzie w gim-
nazjach elektrycznych i szkotach doksztatcajacych.
Tak samo jak w przemysle metalowym, tak w prze-
mysle elektrycznym, jak i w ogéle w zyciu praktycz-
nym nie odgrywa ostatecznej roli ukosiczenie szkoly,
¢ otrzymanie stanowiska nawet najwyzszego w prze-
mysle jest rowniez zalezne do osobistych zdolnosci
danego osobnika.

Musialem na tyle odbiec od tematu, by zda¢ so-
bie sprawg, jak ksztalcié zwyklego zolnierza tej ga-
tezi przemyshu, to jest wykwalifikowanego robotni-
ka i majstra. Robotnikéw kwalifikowanych i maj-
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strow w tych galeziach przemystu bedzie okolo 60—
70 000. Statystyka nie rozréznia robotnikéw kwalifi-
kowanych, poduczonych i niekwalifikowanych, W r.
1936 pracowalo w przemysle metalowym wekszym
i $rednim 65 800 robotnikéw, w przemysle elektrycz-
nym 9 900 robotnikéw, razem 75 700 robotnkéw. W
mniejszych zakladach nizej 20 robotnikéw mosna
przyjaé liczbe 25000 robotnikéw, razem okoto
100 000 i wiecej W przemysle metalowym i elek-
trycznym jest okolo 30-—40% poduczonych i nie-
kwalifikowanych robotnikow, tak ze liczba 60 000
robotnikéw kwalifikowanych bedzie bliska rzeczv-
wistosci, )

Dla tej badz co badz pokaznej liczby rchotnikéw
kwalifikowanych pozostaje tylko szkota doksztaltca-
jaca i nizsze szkoly mechaniczne, po czesei gimna-
zja mechaniczne i gimnazja elekiryczne oraz kursy
majsterskie. Szkoly doksztatcajace pozostaja nara-
zie takie, jak je poprzednic przedstawilem. Do te-
go ozasu wyszed! program dla doksztalcajacych
szkol dla metalowcow. Przewiduje on 12 godz. ty-
gadniowo nauki i 2 godz. na P. W., wiec razem 14
godzin tygodniowo. Program oparty na planie go-
dzin wyszedl w r, 1936, a realizacja jego nastapi w
nastgpnych latach, o ile znajda sie $rodki na jego
przeprowadzenie. Do zawodu elektrycznego pro-
gramu jeszcze nie ma. Oczekuje go sig w najbliz-
szym czasie.

Poniewaz i z gimnazjow mechanicznych mtodziez
poéjdzie na rzemieslnikow, wzglednie wykwalifiko-
wanych robotnikow, streszcze tylko, ze maja one na
celu przygotowaé pracownikéw do robot kowal-
skich, slusarskich i do obrébki mechanicznej. Qsrod-
kiem nauczania w gimnazjum mechanicznym jest
warsztat szkolny mechaniczny. Okoto tego osrodka
skupiaja sie wszystkie przedmioty nauczania trzech
zasadniczych grup: przedmioty zawodowe, pomoc-
nicze, $cisle zwigzane z zawodem i pomocnicze, nie-
zwiazane bezposrednio z zawodem. Warsztat w gim-
nazjum mechanicznym ma charakter szkolny wy-
tworczy, odpowiednio wyposazony w obrabiarki,
urzadzenia, przyrzady i narzedzia potrzebne do na-
uczania zawodu., Warsztat jest podobny do warszta-
tow mechamicznych zycia praktycznego, a przedmio-
ty wyrabiane winny posiadaé wartosé uzytkowa
i rynkowa. Material nauczania warsztatowego jest
roztozony na 4 lata i 2856 godzin pracy Obejmuje
on obrébke reczna, termiczng i maszynowa, obrobke
metali, wykonczenie wyrobéw oraz montowanie ze-
spoléw 1 calosci mechanizméw lub maszyn, obsluge
urzadzen technicznych w warsztacie szkolnym,
wreszcie prawidtows organizacje warsztatu. Przed-
miotami zawcdowymi sg: technologia, organizacja
przedsiebiorstw, chemia z materialoznawstwem, fi-
zyka z maszynoznawstwem i rysunek. Przedmiota-
mi pomocniczymi sg: matematyka z arytmetyka, al-
gebra i geometria, geografia gospodarcza, nauka
o Polsce wspélczesnej, higiena. Przedmiotami po-
mocniczymi, nie zwigzanymi bezposrednio z zawo-
dem, sa: religia, j. polski, historia, jezyk obcy, oraz
wychowanie fizyczne.

Gimnazja elektryczne sa czteroletnie. Zadaniem
tych szkol jest przygotowanie dla potrzeb przemy-
stu elektrotechnicznego i innych dzialow zycia go-
spodarczego pracownikéw usprawnionych do wyko-
nywania robét elektromonterskich. Program nau-
czania w trzech pierwszych klasach uwzglednia
praktycznie i teoretycznie, zagadnienia zwigzane

elektrotechniks ogélna, dzieki czemu unika sie spe-
cjalizacji w jakimkolwiek kierunku elektrotechniki;
uczniowie zdobywaijg w tym okresie ogolne podsta-
wy teoretyczne i usprawnienia. W klasie IV, zalez-
nie od potrzeb zycia, moga by¢ wyodrebnione dwa
kierunki: a) techniki pradéw silnych i ) radio i te-
letechniki. Podstawe programows w gimnazjum
elektrycznym tworzy praktyczna nauka elektromon-
terska, oparta w dostateczne] mierze na wiadomos-
ciach teoretycznych. Zajecia praktyczne odbywaja
sie w szkolnym warsztacie elektrotechnicznym i me-
chanicznym, a éwiczenia w laboratorium elektro-
technicznym. Przedmiotami zawodowymi sa: elek-
frotechnika ogolna, instalacja i maszynoznawstwo
elektryczne, materiatoznawstwo, pomiary elekirycz-
ne, rysunek zawodowy i kalkulacja. Przedmiotami
pomocniczymi, zwigzanymi 1 nie zwigzanymi bezpo-
$rednio z zawodem sg te same, co w gimnazjach me-
chanicznych.

Po naszkicowaniu sposobu ksztalcenia wykwalifi-
kowanych rzemieslnikéw i robotnikéw, nalezy sig
zastanowié, czy nasze szkoly dzienne i doksztalca-
jace dostarczaja odpowiednia iloéé nowych praco-
wnikéw,

Otéz, jak mozna wediug danych statystycznych
stwierdzié, pracuje w wymienionych galeziach prze-
mystu okoto 60—70 tysiecy rzemieslnikow i kwalifi-
kowanvych robotnikéw.

W Polsce wynosi $§miertelnosé miedzy 20 a 64 ro-
kiem zZycia 11-—12°/,,; u pracownikéw w przemysle
metalowym i elektrycznym, zwazajac na trudne
i mimo wszelkich poczynan profilaktycznych, nie-
zdrowe stosunki pracy, bedzie $miertelno§é wyzsza
przynajmniej 20°/,,, jezeli nie wiecej. Do tej liczby
mozna dodaé okolo 10 do 15°/,, na odejscie w tej
kategorii pracownikéw z innych przyczyn, jak z po-
wodu inwalidztwa, niecheci do pracy, nieuczciwosci,
zmian zawodu, usamodzielnienia sie i t. p., tak, ze
caly ubytek roczny kwalifikowanych rzemieslnikéw
i robotnikéw w przedsiebiorstwach metalowych,
mechanicznych i elektrycznych moina liczyé skrom-
nie na 30—35"/,, czyli 1800~—2100, wzglednie
2100—2450 pracownikéw.

Jak sie¢ przedstawia narybek naszych szkot? Licz-
ba absolwentéw meskich szkél i kurséw przygoto-
wujgcych do przemysiu metalowego, mechaniczne-
go 1 elektrotechuicznego wynosita w r. 1934/35 —
871 (metal.] i 2117 (mech. i elektr )}, razem 2988
ahsolwentow,

Z tego bylo ze stopnia nigszego (szkoél rzemiesl-
niczo-przemystowych 1 mechanicznych) 107 i 176 =
= 283 absolwentéw, a ze stepnia $redniego
(gimnazjéw mechanicznych i elekirycznych) 375
i 1270 = 1645 absolwentow. Z 283 absolwentow
stopnia niZszego mozna przypuszczal, ze wieksza
czesé poszla do wymienionych galezi przemystu ja-
ko kwalifikowani rzemie$lnicy i robotnicy, czyli
okoto 250. Ze stopnia §redniego, gimnazjalnego, nie
wszyscy obieraja droge rzemieglnika fabrycznego,
wzglednie robotnika kwalifikowanego. Tutaj, jak
uczy doswiadczenie, blisko polowa, jezeli nie wie-
cej, idzie inng droga. Wielu z nich kieruje si¢ do rze-
miosta, aby sie staé¢ kiedy$ samodzielnym rzemiesl-
nikiem, idzie do pokrewnych zawodéw, do urzedow,
nawet czesto do takich, do ktérych szkota nie miala
zamiaru przygotowaé, wielu z nich zmienia zawdd,
niejeden z nich wpisuje si¢ do wyzszej szkoly tego
samego zawodu a nawet innego, inni pozostajg w
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woijsku, Jezeli z 1645 absolwentow szkot srednich,
gimnazjow mechanicznych i elektrotechnicznych
p6jda jako rzemieslnicy fabryczni i robotnicy 800—
1 000, to jest to bardzo znaczna liczba. Do tego cza-
su mamy wigc narybek 250 i 800, wzglednie 1 000,
czyli 1 050—1 250.

Absolwentow szkol doksztalcajacych w dziale
przemyslowym bylo w r. 1935/36 4 111 (statystyka
nie podaje za r. 1934/35 liczby absolwentéw szkot
doksztalcajacych w dziale przemystowym, podaje
ona za ten czas tylko ogélna liczbe absolwentéw w
dziale ogélmym i przemystowym na 14317, dzial
og6lny wynosit w roku 1935/36 — 9 005, a przemy-
stowy 4111),

Dziat przemystowy obejmuje bardzo wiele gale-
zi przemysly, jak bardzo silny odziezowy, wlékien-
niczy, chemiczny, skérzany, drzewny, budowlany
it p. Na dzial metalowy, mechaniczny i elektrycz-
ny mozna liczyé¢ okolo '/, absolwentéw, czyli okoto
1370, z tych nie wszyscy zostana w przemysle; je-
zeli sie przyjmie, ze 1300 zostanie w wmienionych
gateziach przemystu, to otrzymamy narybku 1050—
1250 i 1300, czyli 2350, wzglednie 2550 pracowni-
kow.

Jezeli si¢ porowna naturalny ubytek 1800—2100, -

wzglednie 2100—2450 pracownikéw z narybkiem
wynoszacym okolo 2350—2550 pracownikéw, to na-
rybek zaledwie kryje ubytek, nawet przy statycz-
nych warunkach przemystu. Przy ozywieniu sie zy-
cia gospodarczego obecny narybek nie pokryje za-
potrzebowania przemystu pod wzgledem iloscio-
wym. Wprawdzie liczba uczniéw (terminatorow)
w przedsiebiorstwach zwigksza sie z powodu ozy-
wienia gospodarczego automatycznie, a tym samym
zwiekszy sie i liczba absolwentéw szkét doksztatca-
jacych, ktérych prawie w pelnej liczbie zaabsorbuje
przemyst. Wprawdzie liczba uczniow w szkolach
rzemieslniczych, rzemieslniczo-przemystowych, me-
chanicznych, gimnazjach mechanicznych i elektrycz-
uych wzrosta obecnie bardzo silnie, lecz czy ilosc
tych ostatnich szkét bedzie wystarczajaca? Prze-
cieZ tworzenie szkél mechanicznych, gimnazjéw me-
chanicznych i elektrycznych ma swoje granice w
budzecie panstwowym i spotecznym.

Czy obecny spos6b ksztalcenia da pod wzgledem
jakosci odpowiedniego pracownika, jest dzis trudno
odpowiedzie¢. Szkoly mechaniczne, gimnazja me-
chaniczne i elektryczne sa dopiero w rozwoiju, tru-
duno jest wiec obecnie powiedzie¢ czy dadza one
tych pracownikéw, jakich przemyst zada. Szkoly
doksztalcajace otrzymuja obecnie nowe programy
i nowy plan godzin, takze i w tym wypadku nie moz-
na dokladnie powiedzie¢, czy i one sprostaja wy-
maganiom przemystu. Jedno jednak jest faktem, ze
szkoly mechaniczne, gimnazja mechaniczne i elek-
tryczne | najczesciej szkoly doksztatcajace, musza
mie¢ na uwadze takie ksztalcenie, aby przez jaka-
kolwiek specjalizacje nie znamykaé drogi uczniom
do réznych odmian w galeziach przemystu metalo-
wego i elektrycznego. Jezeli wemie sie pod uwage,
ze ksztatcenie szkolne bedzie wiecej formalno-teo-
tyczne i bedzié uwzglednialo réwniez ksztalcenie
ogélne, to przyjdzie si¢ do wniosku, ze i wyksztal-
cenie jakosciowe nie zawsze bedzie takie, jakiego
zyczy. sobie przemysl. Absolwent szkot dziennych
zawodowych nie bedzie podichodzit, przynajmniej
w pierwszych tygodniach, a nawet miesigcach zy-

clowo-praktycznie do swojej pracy; nie bedzie ou
réwniez mial tej sprawnocsci, ktérej tempo Zycia
przemystowego wymada, czesto nawet bedzie sie ten
absolwent wstydzil swojej nowej pracy, bedzie ja
bral przez rekawiczki. To jest sluszne, lecz trzeba
mieé¢ z naszymi absolwentami troche cierpliwosci,
a i oni wdroza si¢ do wymogow pracy fabrycznej.
Jakosciowo absolwenci szkél dzienmych zawodo-
wych i szko6t doksztatcajacych nie beda stali na po-
ziomie wymaganym przez przemyst, gdyz pierwsi
mimo swojego dobrego przygotowania teoretyczne-
go, nie beda w stanie, przynajmnie] w pierwszych
czasach, dostosowac sie do tempa zycia przemysto-
wego, co wywola zniechecenie tak z jedmej, jak 1 z
drugiej strony. Nie beda oni czesto znali nainow-
szych metod produkcji, opartej na najlepszej me-
chanizacji pracy, poniewaz szkoly nie zawsze beda
mogly podazyé w ekwipunku warsztatu za warszta-
tem produkcyjnym przedsigbiorstwa. Drugim po-
wodem bedzie brak gruntowniejszego wyksztatcenia
teoretycznego, ktorego badz co badz wymagaijg no-
woczesne metody pracy.

Azeby Polsce daé¢ odpowiednich pracownikéw w
wymienionych gateziach przemystu, nalezy obmy-
sle¢ wprawdzie nie nowe drogi, lecz drogi znane
juz w zachodniej Europie i Ameryce. Wedlus mo-
jego zdamia najodpowiedniejsza droga jest tworze-
nie tam, gdzie jest to mozliwe, szkét fabrycznych.
A mozliwosé istnieje tam, gdzie znajduje sie odpo-
wiednia ilo§é uczniow. W Zachodniej Polsce firma
Cegielski dala odpowiedni przyktad. Szkola fa-
bryczna jest nie tylko pod wzgledem ksztalcenia
technicznego najlepsza, lecz jest ona i najtadsza.
Jezeli si¢ obliczy, ile czasu traci uczern przez ucze-
szczanie do publicznej szkoly doksztalcajacei, .o
juz przyjdzie sie do wniosku, Ze lepiej mieé¢ we wla-
snym przedsigbicrstwie taka szkole, niz na zew-
natrz. Dochodzi do tego i odpowiedniejsze ksztal-
cenie do potrzeb indywidualnego przedsiebiorstwa,
jak 1 wychowanie w duchu tego przedsiebiorstwa,
Jezeli szkola fabryczna jest dobrze zorganizowana,
lo przynosi ona nie tylko korzyéci idealne, dajace
odpowiedniego pracownika, lecz i korzysci mate-
rialne. Przyklad: Ford, Cegielski i inni.

Jezeli jest za mato ucznibw w danym przedsie-
biorstwie nalezy stworzyé przynajmniej warsztaty
szkolne w danym przedsigbiorstwie, stworzyé t. zw

. wkacik ksztalcenia zawodowego", a na przedmioty

teoretyczne posyla¢ do publicznej szkoly dokszial-
cajacej, z ktéra trzeba staé¢ w odpowiednim korlak-
cie przez 1o, ze iniynierowie, wzgl. technolodzy lub
technicy udzielaliby w szkole doksztalcajacei, w
grupie metalowej, wzglednie elektromonterskiej,
nauki o zawodzie, materialoznawstwo, rysunkiit p.

Tam, gdzie na miejscu jest wiecej przedsiehiorstw
tego samego kierunku, nalezy stworzyé wspélna
szkote fabryczna, a przynajmniej warsztaty szkol-
ne, czy to w drodze indywidualnej umowy miedzy
poszczegolnymi przedsigbiorstwami, czy tez przez
utworzenie spotdzielni dla ksztalcenia uczniow. Tu-
taj moga powsta¢ 2 warianty: zjednoczone przed-
siebiorstwa, lub spéldzielnie, tworza i warsztaty
szkolne i organizuja nauke teoretyczna, wykladana
przez inzynieréw, techmologéw, lub technikéow da-
nych przedsigbiorstw lub przelewajs cala nauke
teoretyczna na publiczng szkole doksztatcajaca, w
ktérej nauk zawodowych udzielaja wspomnjane
osoby. Tam, gdzie tego osiagnaé nie mozna, nalezy
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przynajmniej dazy¢ do tego, aby w publiczne szko-
le doksztalcajacej byly osobne wydzialy, dla prze-
mystu metalowego i elektrycznego, wzglednie grupy
tych zawodéw. Gdzie jednego i drugiego przepro-
wadzi¢ nie mozna, z powodu matej ilosci uczniéw,
zalecaloby sig, aby dame przedsiebiorstwa za sty-
pendium wystaly uzdolnionych i zaawansowanych
uczniéw na kurs teoretyczny do sasiedniej szkoly
mechanicznej, gimnazjum mechanicznego wzgled-
nie elektrycznego. Wyobrazam to sobie tak, ze da-
ny uczen, majacy juz duzg sprawmnosé techmniczna
nie bedzie pracowal w warsztatach szkolnych, lecz
uzupelini w tym czasie nauki teoretyczne, uczeszcza-
jac na wyklady teorii zawodu.

Dla czeladnikéw, pomocnikéw i wykwalifikowa-
nych robotnikéw winny byé tworzone kursy do-
ksztalcajace. Najlepiej na terenie przedsiebiorsiwa,
o ile znajdzie si¢ odpowiednia ilo§¢ kandydatéw.
Jezeli ich nie ma, mozna ich wyslaé na takie kursy,
urzadzane przez panstwowe wladze szkolne, co jest
badZz co badz dosé¢ kosztowne, lub urzadzac je
wspélnymi sitami z pokrewnymi przedsiebiorstwa-
mi. Zaleca si¢ stworzenie statych kurséw doksztal-
cajacych dla kandydatéw na majstréow fabryczuych
i elektromonterow na wzor amerykanskiego Dunwo-
ody Institute w Mineapolis. Warto$ jego polega na
tym, ze kandydat moze kazdego czasu, wiec wien-
czas gdy ma wakacje, a nie tylko na poczatku roku
szkolnego, wstapié¢ do Instytutu i tam sie doksztat-
caé. Nauka odbywa sie przy pomocy t. zw. Indivi-
duae Instruction sheets (indywidualna karta nau-
czania), o ktérych przy innej sposobnosci méwilem
i ktére zamierzam wprowadzié¢ do szkét doksztalza-
jacych zawodowych, obejmujacych rézne zawody.

Jezeli indywidualne przedsiebiorstwo ksztatci w
swych szkolach fabrycznych, ksztalcenie takie win-
no obejmowaé nie tylko uczniéw rzemieslniczych,
lecz i biurowych, Uczniowie rzemieslnicy winni
byé zaznajomieni w pierwszych tygodniach z cela-
mi przedsiebiorstwa i poznaé przebieg calej pro-
dukciji, jak i-ostatni produkt.

Jest to ze stanowiska ksztalcenia zawodowego
i wychowawczego momentem niezmiernej wagl.
Wezujmy sie w polozenie naszego ucznia, ktéremu
pokazemy, ze lokomotywa, lokomobila, silnik, plug
parowy, wagon kolejowy i t. p. powstaja takze
dzieki jego pracy, ze przy tym gwincie, tej Srub-
ce, tym zamku i on bedzie pracowal. Jego zainte-
resowanie i zamilowanie do pracy zawodowej pod-
niesie sie niewatpliwie. Przychcdzimy tutaj do
dawniejszego, a nawet obecnego sposobu ksztalce-
nia zwyczajnego rzemieslnika, w ktérego warszta-
cie uczen poznaje calo$é produkcii i jej cel.

Pracownicy biurowi winni przej$é¢ przynajmniej
w najogélniejszych zarysach wyksztalcenie warsz-
tatowe, zaznajamiajac sie z produkcjg i materiatem
potrzebnym do produkcji Wéwezas nie bedzie nie-
porozumier miedzy biurem handlowym i produkeja,
ktore obecnie tak czesto zachodza.

Zdaje sie, ze takie ksztalcenie rzemieslnika
i kwalifikowanego robotnika mozna przyjaé. Za-
chodzi tylko pytanie,- jak zrealizowaé wymienione
drogi ksztatcenia. Ot6z rozwodizitem sie troche
obszernie o szkole fabrycznej Cegielskiego. Nie
szta ona z poczatku, poniewaz nikt z inzynierow
nie moégl sie nig zajaé. Kazdy byl zajety swoja
praca zawodowa, dla ktérej 8 godzin pracy nie
starczy. Szkola Cegielskiego dopiero wéweczas za-

czeta spetniaé swoje zadania, gdy zaopiekowal sie
nig inz, Stomczynski, ktéry jako delegat Minister-
stwa Komunikacji zostal przydzielony do fabryki
Cegielskiego. Nie byl on zwiazany tak czasem, jak
inni inzynierowie. Mégt sie poswieci¢ szkole i kur-
som doksztatcajacym. Jednakze byl to indywidu-
alny wypadek. Takich inzynieréw - mieskrepowa-
nych czasem i czynnoéciami w przedsiebiorstwie
wlasciwie nie ma. Wszyscy maja po uszy roboty
we wlasnym zakresie i nie maja czasu, aby poswie-
cié¢ sie ksztalceniu narybku. W r. 1930 zetknatem
sie na zjezdzie dyrektoréw i nauczycieli szkét han-
dlowych w Hanowerze z zagadnieniem Dinty (Deut-
sches Institut fiir technische Arbeitsschulung). Byt
to instytut, ktoéry troszczyl sie o ksztalcenie rze-
mieslnika i kwalifikowanego roboinika. Inzyniero-
wie fabryczni nie mogli si¢ tym zagadnieniom po-
Swieci¢ z powodu braku czasu. Utworzono wigc
osobny instytut, ktérego czlonkami byly poszcze-
golne przedsiebiorstwa, a ktéry to instytut zaopie-
kowal sie ksztalceniem uczniéw fabryczmych. Obec-
nie Dinta zostala rozwiazana, jego przewodniczacy
Arnold zajmuje wybitne stanowisko w organizacji
oDurch Kraft zur Arbeitsfreude”. Na miejscu
Dinty przyszed! Datsch (Deutscher Amschuss fiir
technisches Schulwesen), ktory juz byt w czasie
Dinty. Datsch jest organizacja przedsiebiorstw,
utrzymujaca biuro, ktore zajmuje sie ksztalceniem
uczniéw fabrycznych, kontroluje je, wydaje pod-
reczniki, pomoce naukowe i t. p.

Wg mojege zdania, palezaloby co§ podobnego
i u nas stworzyé, gdyz jest to jedyna droga do re-
alizacji ksztalcenia rzemieslnika i kwalifikowanego
robotnika. Nalezy stworzy¢ stowarzyszenie lub in-
stytut, do ktérego nalezalyby poszczegolne przed-
siebiorstwa. Stowarzyszenie lub instytut miatyby
swojego inZyniera znajacego poirzeby danego prze-
mystu, kiéry to inZynier, nie bedac czynnym w zad-
nym przedsigbiorstwie, miatby za zadanie organi-
zowanie szkél fabryczmych, warsztatéw szkolnych,
utrzymywanie kontaktu z publiczng szkols do-
ksztatcajaca, badajac czy uczniowie przedsiebior-
stwa uczeszczajg do niej lub do szkoly fabryczne;j,
dalej opracowywanie odpowiednich programéw dla
szkot fabrycznych i t. p.

Uwazam, ze koszty utrzymania takiego wydziatu
czy biura dla kilku przedsiebiorstw razem nie ob-
cigzalyby zbytnio poszczegélnych przedsiebiorstw.
Budzet zl. 30—50000 starczytby na poczatku, aby
stworzyé co potrzeba. Obcigzenie poszczegolnych
przedsiebiorstw, nawet gdyby do owego stowarzy-
szenia nalezalto tylko 10, wynositby przeciginie
zl 3—5 000 rocznie. _

Caty dotychczasowy méj artykul dotyczy ksztal-
cenia rzemieslnikéw fabrycznych i robotnikéw kwa-
itfikowanych. Jednakze 6w wynik ksztatcenia moze
sie staé negatywny, jezeli nie bedzie sie¢ dbac
o ksztalcenie charakteru, na ktérym mozna polegac.
Szczegélnie tam, gdzie zachodza prace poza obre-
bem przedsigbiorstwa, wiec we wszsytkich wypad-
kach pracy monterskiej, gdzie pracownik nie ma
kontroli nad soba, ksztalcenie charakteru szczegél-
nie w kierunku uczciwoéci, obowiszkowosci, dania
sobie rady w nieprzewidzianych wypadkach, ma
bardzo wielkie znaczenie, czesto nawet wieksze, niz
ksztatcenie pod wzgledem fachowym. A. E. G. np.
uwaza przy egzaminach psychotechnicznych zalety
wymienionego charakteru za wigcej warte, niZ inne,
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iak znajomosé fachu i t. p. I stusznie. Pierwszo-
rzedny fachowiec mechanik, moze by¢ pierwszo-
rzednym wlamywaczem, o ile nie zdolamy urobié
jego charakteru. Dlatego przy wszystkich poczyna-
riach ksztatcenia zawodowego, nalezy jako syn-
teze ksztalcenia zawodowego postawi¢ na pierw-
szym miejscu ksztalcenie charakteru, na ktérym
mozna bezwzglednie polegaé. Do tego nalezy réw-
niez dokladnosé w wykonywaniu robét, gdyz nie-
dokladnoéé moze spowodowaé katastrofe, czy to
przy kottach, czy przy lokomotywie, samocho-
dzie i t. p. Punktualnoéé jest réwniez potrzebna.
Niejednej katastrofy daloby si¢ uniknaé, gdyby
przestrzegano punktualnosei, nie méwiac juz o stra-
cie czasu i zgrzytach spowodowanych przez nie-
punktualna dostawe zamoéwionego przedmiotu. Je:
zeli z obowiazkowoscie, doktadnoscia, punktualno-
§cia, uczciwosciag polaczy sie sprawnosé i umiejet-

Prof. Dr. W. BRONIEWSKI

no$é zawodowa, wowczas dopiero bedziemy mieli
cztowieka wartosciowego.

Naszemu uczniowi musimy wpoié, Ze to co on
robi, nad czym on pracuje, ma tylko woéwczas war-
tosé, jezeli stuzy ogotowi, jezeli stuzy spoteczesi-
stwu. Uspotecznienie ucznia jest naszym dalszym
zadaniem ksztalcenia,

Uczej winienn wiedzieé, ze jego poczynania za-
wodowe, jego sprawmosé fachowa winny sluzy¢ ce-
lom narodu, do ktérego on nalezy, winny stuzyé
panstwu, ktorego on jest obywatelem.

Uczen winien, pracujac zawodowo, mieé to prze-
Swiadczenie, Ze i on dorzuca, choé¢ maty kamien, do
budowy kultury i cywilizacji narodowej.

Jezeli tak pojmiemy ksztatcenie zawodowe, wten-
czas dobrze bedzie i jemu i spolecznosci narodowe;j.
do ktérej nalezy.

520,17 :624 . 044

Wydtuzenie przewezeniowe i praca przy rozrywaniu

Wydluzenje przewezeniowe,
Od czasu wprowadzenia probierek na rozcia-

ganie przez Muschenbroeka’) wiadomo, ze

wydtuzenie przy rozrywaniu

z dwoch wydluzen odrebnych, z ktérych jedno roz-

ktada sie mniej wigcej rOwnomiernie na catej dtu-

gosci probierki, podczas gdy drugie wystepuje w
miejscu przewezenia,

Charpy*) wskazuje spos6b rozdzielenia wydtuze-

nia przewegzeniowego od wydluzenia réwnomierne-

go, ktére nazywa proporcjonalnym.

wMierzac sredni przekréj probierki po zerwaniu
mozna ocenié¢ wielko§¢ wydluzenia proporcjonalne-
go 1 obliczyé, jako réznice, wartosé wydtuzenia
przewezeniowego'.

Jednak Charpy nie stosuje w swojej pracy roz-
dzialu tych dwu wydtuzen, podajac tylko wydluze-
nie catkowite.

Nie znajdujac w pracach dotychczasowych liczb
dotyczacych podzialu wydluzenia przy rozciaganiu
na réwnomierne i przewezeniowe, zajglismy sie sy-
stematycznym ustaleniem ich wartosci w badaniach
wykonanych w Zaktadzie Metalurgicznym Politech-
niki Warszawskiej.

Wydtuzenie przy rozcigganiu zostalo okreslane
przez trzy parametry: A%. a% i b%.

A% — wydluzenie calkowite przy rozrywaniu,
mierzone na probierce migdzynarodowej®), gdzie
odleglo§é miedzy podziatkami jest réwna dziesie-
ciokrotnej srednicy.

a% — wydtuzenie réwnomierne, jest obliczone
przy zalozeniu, Ze objetosé¢ walca miedzy podzial-
kami probierki nie ulega zmianie przez to wydiuze-
nie, zatem

. {d® )
S={52—1]100, . . . (1
‘ (da ‘ )

1), Muschenbroek, Physicae experimentales et geometriae
dissertationes Lugduni Batavorum, 1729 p. 421, Rozprawa:
Introductio ad cohaerentiam corporum firmorum. i

) G. Charpy. Recherches sur les alliages de cuivre et de
zine. Contribution A l'¢tude des alliages, Paris 1901, p. 1.

8) Association Internationale pour l'essai des materiaux.
Congrés de Bruxelles 1906.

sktada sie

gdzie d, jest srednica probierki przed préba, a d;
po rozerwaniu w sgsiedztwie podzialek.

b% — wydtuzenie przewezeniowe ustalone zosta-
je przez roznice:

b¥=A%—a% . . . . . (2)

Wydluzenie rownomierne moze byé mierzone na
jakiejkolwiek probierce, dajac liczby jednakowe w
granicy btedow doswiadczenia, Jezeli wiec pomiar
wydtuzenia catkowitego przy rozrywaniu daje licz-
by rézne dla probierek nie podobnych, jest to spo-
wodowane przez wydluzenie przewezeniowe, kiére
zalezy od stosunku sredmicy do dlugosci, miedzy
podziatkami probierki.

Wiec, gdy na probierce o $rednicy d (rys. 1) wy-
znacza site podzialki na odlegtosci / =nd il' =n'd,

A ——end ———~
Lr {'=n'd~

Rys. 1,

wydluzenie probierki, spowodowane przez przewe-
zenie A [, da dla wydluzenia przewezeniowego licz-
by rézne b i b', zaleznie od tego, czy A [ odnosi sie
do dlugosci [ czy I',

Bedziemy wiec mieli

w_ 10047 ., ., 100 &]f
bY% i 8= i SR (3)
wobec czego,  g¢dy pomiar wydluzenia przewezenio-
wego byl wykonany dla probierki o podziatkach
[ == nd, jego wartosé¢ dla prébki o podziatkach
[' = n'd bedzie odwrotnie proporcjonalna do tej
odlegltosci

BE=B%T L. . . L.
o bon, ! (4)

Poniewaz wydluzenie réwnomierne a% jest w
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obu wypadkach to samo, odnosne wydquema cal-
kowite A% i A'% wyraza sie wzorami:

[)——au‘i—b'
A=+ b4 T = A%+ b (~-_1) ... B

Te same wymkl w granicach bledéw doswiad-
czalnych, beds otrzymane dla dwéch prorblerek 162-
nych o wymiarach [ = nd i I' = n'd tak, ze znajac
wartoéci A% i b%, dla pewnego okreslonego ksztat-
tu probierki, mozna obliczyé wydluzenia dla kaz-
dego innego ksztaltu,

Zastosowanie tego obliczenia jest wystarczajace
w wypadkuy, gdy podziatki nie sa polozone zbyt
blisko rozszerzenia sie cylmdra probierki w jej glow-
ke, ani zbyt blisko przewezenia. Préba rozciaggania
wykonana na probierce przedstawionej na rys. 1
moglaby zatem da¢ dla $rednicy d,, po rozerwaniu
wartosci nier6wne, zalesnie od miejsc pomiaru —-
zbyt duze przy podmaikach 11 2, z powodu blisko-
déci glowki i zbyt mate przy pod'ziahkach 314 zbli-
zonych do miejsca przewezenia. Liczby, obliczone
dla wydtuzenia przewezeniowego, bylyby wiec za
duze dla probierki dtugiej (I = nd) i za male dla
probierki krotkiej (I' = n'd). Wartosci dla b1 b’
nie okazalyby sie wiec odwrotnie proporcjonalne
do dtugosci I i I’ jak to przewiduje teoria (wzoér 4),
lecz dawalyby pozory bardziej powolnej zmiany,
wskazanej przez pewnych autoréw (Bach, Gordon,
Sachs) i nawet przedstawionej przez nich empirycz-
nymi wzorami*).

Jako przyktad zestawienia wynikow do$wiad-
czalnych z obliczeniem mozna wzigé liczby, uzy-
skane w klasycznych prébach Barba®) nad stala
migkka o wytrzymalosci 37 kg /mm’. Przyjmujac®)
dla tej stali b = 8%, uzyskuje sie dla skrajnych wy-
miaréw probierek podanych w pracy nastepujace
liczby:

: Odleglosé
Tt |ERST| | A | A% obiicione
! mm
10 100 n = 10 30,2 [(30,2) przyigte
17 50 n'= 294 50,8 49,4
17 500 n'= 294 24.8 24.9

Zgodno$¢ obliczenia z do§wiadczeniem wydaje sie
wiec zadowalajaca.

Praca zrywania przy rozciaganiu.

Praca zrywania probierki moze byé obliczona, po
ustaleniu przez planimetrowanie, Ze powierzchnia
wykresu wytrzymalosciowego rowna sig N cm’. Gdy
si¢ wie, Ze na jednej z osi 1 cm = p tonn obcigze-
nia, a na drugiej 1 em = ¢ mm wydtuzenia, praca

1) Prof. A, Krupkowski (Prace Zakl. Melalurg, P. W. t. Il
slr. 12 wzor 15) wprowadza w swoim wzorze, dotyczqcym
zaleznosci migdzy wydluzeniem, a ksztaltem probkl, nie wy-
dluzenie przewgzeniowe, lecz przewgzenie, Ten wzér oparty
na teorii zgadza si¢ dobrze z do§wiadczeniem.

5] Barba, Mém. Soc. Ing. civ. 1880, t. I, str, 683. Com-

mision des méthodes d'éssais des materiaux de construction,
f. 3, sir. 5.

zerwaniu przy rozcigganiu bedzie F = Npg kilo-
gramometrow.

Poniewaz praca zrywania jesl proporcjonalna do
przekroju probierki S i do diugosci ! miedzy po-
dziatkami, inaczej moéwiac, do objetosci czymnej
probierki, wiec

F=S1.10 .T="YT, czyli T= ]!{;—",. .. (6)
gdzie V jest objetoscia w em®, miedzy podziatkami
probierki, a T praca zrywania probierki o V = 1.

Dla okreslenia wartosci T przez wzér (6) nalezy
posiadaé wykres wytrzymalos§ciowy probierki i znaé
je] wymiary. Zwykle zna sig jedynie wylrzymalo-
Sciowe dane stopu, jak wytrzymalos$é na rozciaga-
nie R kg/mm’ granice sprezystosci Q kg/mm” i wy-
dluzenie przy rozerwaniu A%.

Wartosé T moze wtedy byé obliczona wychodzac
z wykresu wytrzymatosciowego rekonstruowanego
na podstawie wytrzymalosciowych danych metalu.
W celu dokonania tej rekonstrukcji nalezato usta-
li¢ ksztalt geometryczny krzywych wykresu wy-
rzymatosciowego ™) i mozna bylo stwierdzi¢, ze
upodobnia sie najlepiej do odcinka elipsy.

Wychodzac z tego zalozenia, dogodnym jest ob-
liczyé prace zrywania probierki w ksztalcie precika
o przekroju 1 mm® i dtugosci 100 mm, kiérej objg-
to§¢ czynna jest 0,1 cm® i1 ktérej praca zrywania
przy rozcigganiu, réwna 0,1 T, bedzie wskazana w
gramometrach, gdy liczby R i Q beda wyznaczone
w kg/mm’, za$ liczby A, a i b wskazuja wydtuzenia
w procentach.

A C

)
4 F £

Rys. 2.

Powierzchnia catkowita wykresu, bedac rowna su-
mie powierzchni (rys. 2) ABDEA-+BCHB+HCDH

moze byé wyznaczona przez wzoér

0,1 T=(a + b) Q+ YR—Q) + ©

R—— Q)=

-—-QA+ (R—=Q1 A& . . . « .+ {T)

W tym obliczeniu zalozylismy, ze punkt B jest
polozony na osi obcigzed, aczkolwiek wydiuzenie
nietrwale daje sig juz zauwazyé na granicy sprezy-
stosci. Powierzchnia obliczona wypada wiec nieco

$) Broniewski, Przedpelski i Sulowski, C. R. Acad. Sc \/ 7 Rromewskz i Lewandowski, Revue de Fondérie Modér-

Paris, t. 204 (1937), str. 1874,

ne t. 27 (1923), str. 175
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wyzsza ‘od tej, ktora sie otrzymuje przez_plemime-
trowanie, za§ réwnowazy sie w przyblizeniu te roz-
nice, zastepujac we wzorze liczbe n przez cyfre 3.

_3R+Q
L= g

‘--A.10~2 kilogramometréow/cm® . (8)

Dla stopow, ktére wykazuja przyblizona propor-
cjonalno§é miedzy wytrzymadoscia na rozcigganie
i granica sprezystosci, wz6r upraszcza sie jeszcze

T=— AR. const.

Naprzykiad, dla wyzarzonej stali weglistej moz-
na, w pierwszym przyblizeniu, uzywaé wzoru I ==
= 0,92 AR.

Wzory, wyznaczajace prace zrywania przy roz-
cigganiu byly sprawdzane przez poréwnanie z pla-
nimetrowanymi wykresami niektérych stopéw prze-
myslowych, zwlaszcza mosiagdzéw, brazéw, stopow
miedz-nikiel, stali miekkich, péttwardych i twar-
dych wyzarzonych.

Wszystkie sprawdzenia byly dokonane na sto-
pach, wykazujacych przy rozerwaniu zaréwno wy-
dtuzenie rownomierne, jak i wydluzenie przeweze-
niowe. Pozostawaloby jednak do sprawdzenia za-
stosowanie tych wzoréw w wypadkach wystepuja-
cych rzadziej, gdezie wydluzenie ré6wnomierne zani-
ka w nastepsiwie zgniotu, badZ rozwija sie nadmier-
nie gdy zachodzi rekrystalizacja po zgniocie w tem-
peraturze préby.

Przyklady zastosowania,

Rysunki 3—7 obrazuja gtéwne wlasnosci wytrzy-
matodciowe w zaleznosci od sktadu kilku technicz-
nych stopow po walcowaniu. Pole wyzsze kazdego
rysunku jest po§wiecone wykresom wytrzymalosci
na rozcigganie (R kg/mm’), granicy sprezystosci (Q
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Rys. 3. Miedz-nikiel. Wiasno§ci wytrzymatoscio-
we stopéw wyzZarzonych wedtug Broniewskieso
i Kuleszy (1).

kg/mm®) i wydtuzeniu catkowitemu przy rozerwa-
niu na probierce miedzynarodowej (A%).

Pole nizsze zawiera wykresy pracy zerwania przy
vozciaganiu (T kgm/om®) i wydluzenie przeweze-

niowe na probierce miedzynarodowej (b%). Ozna-
czenia odnosza sie do literatury wskazanej na kor-
cu pracy.

Widzimy, 2e praca przy rozrywaniu
zmienia sie w szerokich granicach wskazujac,
z wieksza pewnoscia niz kazdy inny parametr me-
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Rys. 4 Miedz-cynk. Wlasnosci wytrzymalo-

§ciowe stop6éw zabezpieczonych przed utlenie-
niem i wyzarzonych, wedlug Broniewskiego

i Trzebskiego (2).

chaniczny, stop najbardziej zdatny, w swojej ka-
tegorii, do zastosowania technicznego.
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Rys. 5. Miedz-cyna. Wlasnoéci wytrzymaloscio-
we stopoéw starannie wjednorodnionych wedlug
Broniewskiego i Wawrzynkiewicza (3). Linia
grubsza odpowiada stopom wyzarzonym, a linia
ciefisza — stopom hartowanym przy 720"

Wydluz‘enie przewezZeniowe utrzy-
muje sie ze staloscia godng uwagi, w sasiedztwie
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10% dla cafiej -serii stopéw teohmcznych miedzi
{Rys. 3, 4,5 1 6), co oznacza ze probierka wydtuzo-
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Rys. 6. Zioto-miedz. Wtasnoséci wytrzymatoscio-
we wedlug Broniewskiego i Wesofowskiego (4)-
Linia grubsza odpowiada stopom wyzarzonym,
linia ciefisza stopom, ktére przeszly hartowanie
od 650" zapobiegajace tworzeniu sig¢ zwiazkéw

AuCu i AvCu,,.

na zostala na skutek przewezenia o 10% swej dlu-
gosci znakowanej. Wobec tego, ze $rednica pro-
bierki miedzynarodowej, na ktérej robiono pomiary,
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Rys. 7. Aluminium-magnez. Wiasnosci wytrzy-
malosciowe stopow hartowanych od 450° wedlug
Broniewskiego, Bernaciaka i Blazewskieio (5).

" wynosi réwniez 10% tej diugosci, widzimy ze prze-
wezenie wydtuza w tych stopach probierke o tyle,
ile wynosi jej Srednica.

Zastosowanie wzoru 5 rozcigga sie w ten sposéb

na pewne kategorie stopow, ktérych dokladny sktad
nie jest znany. Naprzykland doswiadczenia Sachsa
i Stenzela®) odmosza sie do blach z brazu, ozna-
czonego jako W. Br. 6. 1., ktérego wydluzenie prze-
wezeniowe nie bylo olkreslone. lecz ktoére przyjeto
6% = 10.

Poréwnanie pomiaréw skrajnych z obliczeniami
daje nastepujace wyniki:

Gruboss| Szero- Odleglosé migdzy podzialkami A% A9 obfi-
% o kosé — znale- czane
b mm srednica fikcyjna = 1,13 Vab zione
5 15,7 n = 10 76,8 (76,8)
(przyigte)
S 15,7 n = 5 85,6 86,8
0.5 25 n = 25 70,3 70,8

Roéznice miedzy wartosciami obliczonymi a zna-
lezionymi nie przekraczaja granic bledéw doswiad-
czalnych.

Nie odnajduje sie tej prostej zaleznosci dla wy-
dtuzenia przewgzeniowego stopow aluminium-ma-
gnez (rys. 7), lecz zjawia sie ona znowu dla stopéw
zloto-srebro (11}, srebro-miedZ (8], oraz dla sto-
pow lekkich aluminium-cynk z dodatkiem 3% mie-
dzi (13).

Zgniot stopéw wplywa przede wszystkim na wy-
dtuzenie réwnomierne a%, zanikajace dla zgniotu
Z,, ktéry mozna okresli¢ z géry z wystarczajacym
przyblizeniem przez wzér Krupkowskiego (1. cit,
wzbér 37)

_ 100§
o7 %4100

Redukcja a% wskazuje koniec pierwszej fazy
zgniotu i wywoluje na wykresie wydluzenia catko-
witego A% (rys. 8) charakterystyczne zatamanie.
Powyzej pierwszej fazy zgniotu, dla wielkiej liczby
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Rys. 8. Wtasnoséci mechaniczne mosiadzu o za-
wartosci 33% cynku w zaleznodci od zgniotu
wedlug Broniewskiego i Pelczyriskiego (22).
Zgniot jest mierzony w % zmniejszeniem prze-
kroju w odniesieniu do przekroju pierwotnego.

40

8) Sachs u. Stenzel. Mitteilungend. deutsch. Materialprii-
fungsanstalten, Sonderhaft 10, s. 58,
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stopow, wydluzenie catkowite rowna sie¢ wydluze-
niu przewezeniowemu A% = b%.

Podczas trzeciej fazy zgniotu, zaznaczonej przede
wszystkim spadkiem przewezenia (C%, rys. 8), wy-
dluZenie przewezeniowe dazy takie do zera

Streszczenie.

1. Catkowite wydluzenie przy rozrywaniu A%,
ustalone préba na rozciaganie moze by¢ rozdzielo-
ne, bez préb dodatkowych, na wydtuzenie réwno-
mierne a% i wydluzenie przewezeniowe b%:

a',f, —_— (d:—U

d*

przy czym d, oznacza srednice probierki przed pré-

ba, zas d; $rednice probierki w poblizu kresek, po
zerwanid.

Znajomos$é wydluzenia przewgzeniowego pczwa-
la na przeliczenie wydtuzen calkowitych otrzyma-
nych dla probierek rozmaitych typow, nie odpowin-
dajacych zasadzie podobienstwa

A% = A% | b% (:—” 1)

— 1) 100 i b% = A% ~ a%,

przy czym A% i b9% otrzymane zostaly dla pro-
bierki, w ktérej odlegloéé pomigdzy kreskami wymno-
si n razy jej sredmice, za§ poszukiwana warto$é A'
odpowiada probierce, w ktorej odleglosé pomiedzy
kreskami wynosi n' razy jej sredmice,

2. Praca przy rozrywaniu T, wyznaczana zazwy-
czaj przez planimetrowanie wykresu wytrzymalos-
ciowego, moze byé obliczona, z wystarczajaca do-
ktadnoscia, na podstawie znanych wartosci wytrzy-
malosci na rozerwanie R, granicy sprezystosci Q
i catkowitego wydluzenia przy rozerwaniu A%:

T=0,00253R+ Q) AY,

gdzie praca T wyrazona jest w kilogramometrach
na cm’ objetosci probierki pomiedzy kreskami, gdy
R i Q oznaczone sg w kg/mm’, za§ A% odpowiada
probierce migdzynarodowej (n = 10).

Znajomos$é¢ pracy przy rozrywaniu moze byé po-
mocna przy oznaczaniu najlepszych stopéw w za-
leznosci od sktadu, od obrébki termicznej i mecha-
nicznej.

3. Podane wykresy wydluzenia przewezeniowe-
go i pracy na rozrywanie (rys. 3—7) uwidoczniaja
2e dla niektérych stopéw miedzi, wydtuzenie prze-
wezeniowe utrzymuje sie w poblizu 10%.

Przyklad zmiany wlasnoéct mechanicznych w za-
leznosel od zgniotu (rys. 8) wykazuje, ze oddawna
zname zalamanie na wykresie catkowitego wydtuze-
nia (A%) spowodowane jest przez zanik wydluze-
nia rownomiernego (a%) i wynikajace stad utozsa-
mienie wydiuzenia przewezZeniowego z ‘wydluze-
niem catkowitym.

PRACE DOTYCZACE WYDLUZENIA PRZEWEZENIO-
WEGO.
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cuivre avec le nickel.

2. Broniewski i Trzebski. Prace Zakl. Metalurg, P. W. t. ¢
(1934) str. 3. O mechanicznych wlasno$ciach stop6w mie-
dzi z é:ynkiem. Revue de Fonderie Moderne, 28 (1934)
str, 173.

3. Broniewski et Wawrzynkiewicz. Revue de Fonderie Mo-

w z ale -

derne, 30 (1936) str. 147. Sur les propriétés mécaniques
des alliages cuivre-étain.

4. Broniewski et Wesolowski. C. R. Acad. Sc. Paris, 198
(1934) str. 370. Sur la structure des alliages or-cuivre.
C. R. 198 (1934) str. 569. Sur les propriétés mécaniques
des alliages or-cuivre. Ann. Acad. Sc. Techn. Varsovie,
t. 7 (1934) str. 44. Sur les alliages or-cuivre.
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nos$ci od temperatury.

16. Broniewski i Wesolfowski. Prace Zakl. Metalurg. P. W.
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mosiadzéw od temperatury. Revue de Métall. 30 (1933)
str. 395 i 453.
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str. 442. Influence de la température et de l'écrouissage
iur les propriétés mécaniques d'un bronze pour médail-
es.

18. Broniewski et Szrojt. Ann, Acad. Sc. Techn. Varsovie,
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str. 27, Badania nad zgniotem zelaza. C. R. Acad. Sc.
Paris, 193 (1931) str 38.

20. Krupkowski. Prace Zaki. Metalurg. P. W. t. 2 (1930).
Mechaniczne wlasnosci miedzi. Revue de Métall. 28
(1931) str, 529, 598, 641; 29 (1932) str. 16 i 74.

21. Krupkowski et Balicki. Ann. Acad. Sc. Techn. Varsovie,
3 (1936) str. 90. Propriétes physiques et mécaniques du
cuivre écroui,

22. Broniewski i Pelczynski. Prace Zakl. Metalurg. P. W.
t. 4 (1934) str. 17. O zgniocie odpuszezaniu | wyzarzaniu
mosiadzéw. Revue de Métall. 37 (1934) str. 48 i 90.

23. Broniewshi et Zigbiriski. Ann. Acad, Sc. Techn. Varsovie,
2 (1935) p. 199. Sur les propriétés meécaniques de l'ar-
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24. Broniewski et Perlberg. Ann, Acad. Sc. Techn. Varsovie,
4 (1937) p. 199. Sur le traitement thermique et l'écrouis-
sage de l'alliage argent-cuivre, I-er titre polonais.
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25. Broniewski et Glofz. C. R. Acad. Sc. Paris, 204 {1937)
p. 1473, Sur les propriétés physiques et mécaniques du
fer pur en fonction de l'écrouissage.

Patrz réwniez Nr. 1, 2, 51 17,

D. Wydluzenie przewezZeniowe w zale 7
nodciod obrébki cieplnej,
Patrz Nr. 3, 4, 5, 10, 12, 13, 18, 21, 23 i 24.
L ]
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Inz. P. JAKOWLEW

620.1:624.2.023

Momenty w ramowych oporach wiaduktéw,
powstajace na skutek odksztatcen termicznych

kurcz betonu i wahania temperatury wywoltuja w ramach

oporowych prostopadle do osi podtuznej wiaduktu dosé
znaczne momenty gnace, ktére w obliczeniach zwykle nie sa
wcale uwzgledniane, a to jedynie z powodu trudnosci tech-
nicznych, czyli braku gotowych wzoréw statycznych, kio-
rvch brak w literaturze technicznej.

Momenty te wcale nie sa male. Przeciwnie, bardzo
czesto sa one nawet wigksze od momentéw, ktore otrzy-
muje sie z obliczed ram podluznych, majacych wspélne
stupy z omawianymi wyzej ramami poprzecznymi. Otrzy-
mane w ten sposéb naprezenia w slupach od giecia w 2-ch
wzgledem siebie prostopadlych kierunkach sumuja si¢ 1 w
rezultacie daja naprezenia maksymalne, o wiele blizsze
rzeczywistych, anizeli te, klore sig otrzymuje z obliczen tyl-
ko w kierunku ram podtuznych.

Z drugiej strony, w tych nielicznych wypadkach, kiedy
momenty w oporowych ramach poprzecznych sa obliczane
w spos6b przyblizony — najczgéciej np, wediug schema-
tu 2 — otrzymuje si¢ je zawsze za duze, np. w poréwna-
niu do wypadku 3 —- o 40% wicgksze. Poniewaz w ogole mo-
menty te sa znaczne, takie obliczenie przyblizone jest bardzo
nieekonomiczne.

Dla ulatwienia dokladniejszych obliczen podajemy nizej
szereg wzordw dla wypadkéw najczesciej spotykanych
w praktyce mostowej. Stopy wszystkich slupéw przyjeto
jako zupelnie zamocowane, gdyz nawet slupy, zaprojekto-
wane i skonstruowane jako przegubowe w kierunku ram po-
diuznych, — te same stupy w kierunku prostopadlym, czyli
poprzecznym, — pracuja jako bezprzegubowe. Wyjatek na-
turalnie stanowia slupy na tozyskach kulkowych.

Ponadto wzory te daja mozno§é wyjasniania i zanalizo-
wania wplywu sztywnosci poprzeczek na wielko§é momen-
tow w stupach, Wplyw ten nie zawsze bywa naletycie
rozumiany.
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Obliczenie maksymalnych naprezern sumarycznych od
sity osiowej i od giecia w 2-ch kierunkach nie nastrecza
zadnych trudnosci przy komstrukcji stalowej lub zelbeto-
wej, o ile ta ostatnia znajduje si¢ (dla obu kierunkéw)
w fazie I: wtedy wszystkie 3 naprezenia poprostu sumuja
si¢ arytmetycznie.

Inaczej sie rzecz przedstawia przy stupach zelbetowych,
gietych w obu kierunkach w fazie II, jak rowniez i w wy-
padku kiedy mamy w jednym kierunku faze I, a w drugim
— laze IL

Zupelnie sciste rozwiazanie w tych wypadkach jest bar-
dzo skomplikowane. Znajdujemy je w ciekawym studium
inz, P. Chakhotf'a, wydanym w jezyku francuskim w r. 1937
pod tytulem ,Flexion gauche du beton armé".

Sposéb przyblizony, stosowany przez nizej podpisanego
w wiaduktach wezla Warszawskiego, daje w wigkszosci
wypadkow wyniki bardzo zblizone do rozwiazania $cistego.
Inz, J. Mutermilch w swej pracy ,Niesymetrycane $ciska-
nie mimosrodkowe lub zginanie pretéow zelazobetomowych”
wyd, Warsz. Tow. Politechn. w r. 1936, udowodnia na przy-
kiadach, ze przy tym sposobie niedokiadno§é nie przekra-
cza paru lub najwyzej kilku procent, Dokiadnosé ta jest tym
wigksza, im wigcej réznia sie momenty obu kierunkow.

Sposob polega na tym, ze przekrdj oblicza sie mnajpierw
na mimoosiowe §ciskanie w fazie II w kierunku wigkszego
mimoérodu i na dodatkowe giecie w fazie I w kierunku
prostopadlym do poprzedniego, przyjmujac w tym ostat-
nim wypadku jako szerokog§é stupa szerokosé strefy sci-
skanej, otrzymana w wypadku L

355.24

Przestawienie produkcji przemystowej pokojowej na wojenng

zybki rozwéj techniki w ostatnich dziesiatkach lat
S wplynat decydujgco na sposéb prowadzenia nowoczesnej
wojny, w ktérej rozstrzygajace zwyciestwo zalezy nie tylko
od ducha i wyszkolenia armii, ale réwniez od jakosci i ilosci
najrozmaitszego rodzaju sprzetu wojennego. Réznorodnogé
srodkéw walki zalezna jest od ducha wynalazczego, a jakoéé
i ilo§é zaopatrzenia od wyksztalcenia i zdolnoéci organiza-
cyjnych inzynieréw i mozliwosci produkecyjnych przemyshu,
Z tego wtasnie wzgledu udzial inzynieréw w przygotowaniu

kraju na wypadek wojny posiada tak duze znaczenie. Zagacl-\lﬁu”zeby

nieniu temu'] zwiazek inZynierow niemieckich (VDI) po-
§wiecil wiele miejsca na ostatnim Zjezdzie w Kilonii. Mobi-
lizacja przemyslu na potrzeby obrony panstwa jest dlatego
naczelnym zagadnieniem ogdlnej mobilizacii?).

* Wojna $wiatowa wykazala, ze nagromadzone zapasy amu-
nicji i armat nie moga wystarczyé na dluzsza mete przy wy-

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

) St. Pluzariski. Zasady mobilizacji przemystu na po-
obrony panstwa, Warszawa 1934,
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maganiach nowoczesnej wojny. Jak dalekie bylo zapotrze-
bowanie amunicji w niektérych okresach wojny od przewidy-
wanej dotacji, najlepiej to przedstawi nam kilka ponizszych
liczb.

Z chwila wybuchu wojny w planie produkeji przewidywa-
no na jedno dziato 15 pociskéw miesiecznie, gdy natomiast
w r. 1916 dotacja ta osiaga 1500 pociskéw, a w r. 1917 jest
nawet od niej wieksza. Produkcja wigc musiala osiagnaé
wzrost 100-krotny.

Na poczatku wojny zapasy mobilizacyjne amunicji arty-
leryjskiej wynosily ok. 12 do 14 milionéw pociskéw, a w
1918 r. zapotrzebowanie miesigczne armij walczacych wyno-
silo 18 milionéw pociskow.

Ponizsza tabela przedstawia spoiycie ilolci amunicji w
icilku bitwach.

Calkowi . T F
Bitwa Armia iloééup(())t‘:‘{slxlkﬂbw Sredm;;lsltlenme
sztuk ‘[ -
1 |
Nad Somma
26.6 do 9.7.1916 Angielska 3526 000 251 857
Nad Somma
26.6 do 9.7.1916 Francuska ' 2128 000 152 000 .
Pod Verdun
13.7 do 27.7.2916 | Francuska | 4000000 | —
Ofenzywa je-
sienna |
18.8 d027.10.1918 | Angielska 24237 000 314 000
8 bitwa nad
Izonza Wioska | — 77 000
10 bitwa nad ’
Izonza Wtoska — ' 177 000
!

Jezeli do tego dodamy jeszcze inne rodzaje roéznego uzbro-
jenia, ktérego produkcja na potrzeby biezace wojny wzros-
nie wielokrotnie, to dla zaopatrzenia milionowych armij wal-
czacych musi pracowaé za frontem jeszcze wieksza armia
robotnikéw. Produkcja miesieczna np. granatéw recznych w
zimie 1916/17 siegala 9 milionéw, a helméw 250 000 sztuk.

Zrozumiala przeto jest rzecza, Ze temu ogromnemu wzro-
stowi zapotrzebowania sprzetu wojennego nie podolajg same
kadrowe wytwérnie uzbrojenia, istniejace na poczatku woj-
ny, nawet przy wprowadzeniu pracy na trzy zmiany.

Szyhkiego zaopatrzenia armii w $rodki walki nalezy wiec
szukaé na immej drodze. ,

Droga ta jest przygotowanie przemystu prywatnego w
czasie pokoju tak, aby moéc go przestawié w najkrétszym cza-
sie we wlagciwej chwili na produkcje sprzelu wojennego.

Podczas ostatniej wojny, po pokonaniu wielu trudnosci,
udalo sie przestawié¢ wiele wytwérni na wyréb amunicji juz
pod koniec 1914 r.

Jakie trudnosci nalezy pokonaé przy przestawieniu pro-
dukcji pokojowej na wojenna i jaki czas jest na to potrzeb-
ny, zorientujemy sie lepiej na kilku przykladach. Staay
Zjednoczone A. Poln. dopiero w 14 miesiacu po przystapie-
niu do wojny §wiatowej zdolaly przestawié kilka fabryk na
produkcje wszelkiego rodzaju armat. Obecnie specjalisci
amerykanscy obliczaja, Ze na przygotowanie odpowiedniego
zaktadu przemystowego do produkcji granatéw recznych po-
trzeba 6 do 9 miesiecy. Produkcje nowej broni, np. czolgéw
w Anglii, mozna bylo rozpoczaé, od chwili ich zatwierdzenia,
dopiero po 15 miesiacach. Masows zas ich produkcje stwo-
rzono dopiero po uplywie dalszego roku.

Przygotowanie w niektérych krajach do mobilizacii
przemyslu.

Istniejace w czasie pokoju zapasy mobilizacyjne sprzetu
wojennego moga wystarczyé na pierwsze miesiace wojny.

Do dalszego jej prowadzenia potrzebne sa koniecznie i to
bardzo duze uzupelnienia, gdyz zaden kraj nie moze w cza-
sie pokoju stworzyé zapaséw takiej ilosci sprzetu wojennego,
ktére wystarczylyby na dluisze prowadzenie nowoczesnej
wojny, albowiem:

1] koszty zapaséw oraz ich przechowania sa bardzo wy-

sokie,

2) sprzet taki, przy obecnym rozwoju lechniki, juz nawet

po kilku latach traci wiele ze swej warlosci bojowej,

3) amunicja przy dlugim przechowywaniu staje sie w

ogole nie uzyteczna.

Uwzgledniajgc te okolicznosci, aby zapewnié armii w cza-
sie wojny wystarczajace ilosei potrzebnych jej srodkow.
rézne panstwa przewaznie buduja obecnie specjalny prze-
myst wojenny, ktéry w czasie wojny stanie sie jadrem pro-
dukecji $rodkéw bojowych. W Anglii np. dla produkcji pla-
towcow i silnikéw lotniczych stworzono t. zw. przemyst za-
cieniony. Nalezy do niego osiem fabryk subsydiowanych
przez panstwo, ktére stuza wylacznie celom zbrojeniowym.
Z chwila gdy zakreSlony plan rozbudowy angielskich sil
lotniczych zostanie wykonany, fabryki znowu ulegng zam-
knieciu, utrzymujac jednak stan gotowosci produkeji.

Jako dalsze przygotowanie przemysiu na wypadek wojny,
rzad angielski buduje nowe fabryki amunicji w srodko-
wych okregach kraju kosztem ok. 170 milionéw zlotych. Ro-
sja Sowiecka przemyst wojenny réwniez planowo rozbudo-
wuje, a ofrodki jego sa polozone daleko na wschodzie.

Francja sw6j przemys! zbrojeniowy nastawia réwniez
w tym kierunku. Ulegl on upanstwowieniu.

Stany Zjedn. A. Péln. staraja si¢ zainteresowaé przemy-
stem zbrojeniowym 1 inne gal¢zie prywatnej produkcji prze-
mystowej.

Przestawienie przemystu prywatnego na produkcje wo-
jenna w jak najkrétszym czasie ma bardzo doniosle zna-
czenie. Szybka mobilizacja przemystu w chwili wybuchu
wojny jest prawie tak wazna, jak szybka mobilizacja woi-
ska. Szef sztabu gléwnego armii amerykariskiej wyraznie
okre§lil znaczenmie szybkiej mobilizacji: ,Skrécenie czasu
potrzebnego na mobilizacje przemystu o 30 dni jest réwno-
znaczne ze zwiekszeniem armii walczacej o 300000 ludzi'. )

Jakie zaklady przemyslowe moga by¢ przestawicne =
produkcje waojenna?

1) Do produkeji granatéow: fabryki wigkszych maszyn
i érednich, zaleznie od kalibru wynabianych pociskéw,
a dalej tokarek réznego rodzaju o mocy od jednego KM
i wigkszej.

2) Do wyrobu zapalnikéw: fabryki maszyn precyzyjnych
a wiec maszyn do szycia, silnikéw elekirycznych i $rub.

3) Do wyrobu dzial:

Dla mniejszego kalibru: fabryki
déw i silnikéw spalinowych.

Dla wickszego kalibru: fabryki wielkich maszyn, np. fa-
bryki turbin parowych, maszyn parowych i lokomotyw.

4) Do wyrobu karabinéw rgcznych i maszynowych: fa-
bryki obrabiarek, broni mys$liwskiej; do wyrobu niektérych
czesci nadaja sie rowniez wytwornie maszyn dla przemy-
stu wlékienniczego i maszyn drukarskich.

5) Do helméw: prasy do tloczenia ma zimno.

obrabiarek, samocho-

Prace przygotowawcze,

Szybki przebieg przestawienia wytwoérni jest jedynie
mozliwy przez gruntowne przeprowadzenie prac przygoto-
wawezych. Zaklad przemystowy, ktéory w mozliwie najkrol-
szym czasie ma przej$¢ na produkcje wojenna, musi we wia-
Sciwym czasie posiadaé plan zaopatrzenia w surowce, obra-
biarki i przygotowany odpowiednio persomel. Wszystkie le
prace przygotowawcze musza byé.jak najdalej przeprowa-
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dzone w czasie pokoju, aby na wypadek ogloszenia mobili-
zacji pozostaly do wykonania tylko te prace, ktérych w cza-
sie pokoju nie da sie przeprowadzié.

Tworzywo.

Material uzyty do budowy sprzgtu wojennego musi byé¢
bardzo starannie dobierany i w majlepszym gatunky, ze
wzgledu na bardzo ciezkie warunki pracy sprzetu. Z drugiej
strony, w doborze materialu nalezy bra¢ pod uwage przede
wszystkim materialy krajowe. Jakosé materiatu przed uzy-
ciem nalezy sprawdzié¢ doktadnie: jego wytrzymalosé, twar-
dog¢ i t. d. Na przykladzie zobaczymy lepiej koniecznosé
uprzedniego dokladnego przeprowadzenia préb.

Weimy np. pierécienie miedziane na pociskach artyle-
ryjskich; twardo$é miedzi dla nich musi spelniaé¢ $cisle okre-
$lone warunki, gdyz od tego zalezy szybkosé pocisku. Jezeli
miedZ uzyta do tego celn bedzie miala rozng twardoss, otrzy-
mamy roZzne predkosci pociskow tego samego dziala, a wiec
i jego domosno$é bedzie rézna.

Proby materialu powinny byé pobierane nie tylko z gdo-
lowego tworzywa: blokéw, plyt, blach, ale réwniez i z pél-
fabrykatéw, poniewaz sposéb obrobki wplywa rowniez na
jego dobro¢ i przydatmoséé do dalszego celu. Niewlasciwa
lemperatura pracy przy prasowaniu, hartowaniu i obrobce
moga zadecydowaé o przydatnosci tworzywa.

Zaopatrzenie w maszyny,

Obrabiarka jest s$rodkiem walki milionowego wojska,
pracujacego na tylach na potrzeby frontu. Brak obrabia-
rek jest réwnoznaczny z brakiem amunicji i armat na fron-
cie. Szezegélnie dwa punkty dotyczace przygotowania kraju
na wypadek wojny zasluguja na rozpatrzenie ze wzgledu
na ich wazno$é:

1) Utrzymanie zdolnosci

szynowego,

2) Utrzymanie maszyn znajdujgcych sie w wytwérni w

stanie zdolnym do pracy.

produkcyjnej przemys*u ma-

Sprzet wojenny, wymagajacy daleko posunigtej . do-
kiadnosci wykonania, moze byé produkowany tylko maszy-
nami znajdujacymi sie w dobrym stanie. To tez byloby
z tego wzgledu karygodne, gdyby przez oszczednos§é zuzy-
te maszyny nie poddane zostaly gruntownej naprawie, lub,
w przypadku dalej posunigtego zniszczenia, nie zostaly za-
stapione nowymi. Istniejacy komplet obrabiarek wytwérai
do produkecji pokojowej decyduje, jaki sprzet, wzglednie
jego cze$ci, dana wytwérnia bedzie produkowala w czasie
wojny. W przypadku, gdy istniejacy komplet obrabiarek
wytwdrni jest niewystarczajacy do produkeiji czesei sprze-
tu wojennego, zgodnie z planem mobilizacji, nalezy w nie-
zbedne maszyny specjalne zaopatrzyé wytwoérnie w wy-

WIADOMOSCI TECHNICZNE

Fabrykacja sztucznej welny we Wloszech.

wLa Technique Moderne" w zesz. z dn. 15.1I.1938 r. po-
daje skrét artykutu z czasopisma ,Engineering"” =z dn.
17.X11. 1937 r, na dos$é aktualny temat fabrykacji z kazemy
sztucznej welny, znanej pod nazwa handlowa jako lanital.

Fabrykacja lamitalu zostala opatentowana w pierwszej
polowie 1935 r,, a juz w sierpniu tegoz roku zaklady do-
$wiadczalne przy fabrykach S. N, I. A, Viscoca Maderno
w Milano zaczely produkejg lanitalu w skali przemysiowe;j.
Dzisiejsza zdolno§é¢ produkcyjna tych zakladéw siega do
5 | dziennie, a w nowobudujacej sig fabryce, zajmujacej po-

starczajacej ilosci juz w czasie pokoju. Gdy juz zostanie
rozstrzygnieta sprawa rodzaju produkowanych eczesci, na-
lezy réwniez rozstrzygnaé¢ w planie pracy, ktére z tych
czgéci produkowane beda przez kazda z obrabiarek.
Przy wyborze rodzaju obrabiarek wystepuje czesto py-
tanie, czy nalezy stosowaé obrabiarki zwykle,

automaty.

czy tez
Im wicksze sa wymiary cze§ci przeznaczonych
do obrébki { im twardsze tworzywo, tym bardziej nada-
waé sie bedg do obrébki zwykle obrabiarki.

Im drobniejsze natomiast czesci i wieksza 2adana
doktadnosé obrobki, tym lepiej nadajs sie one do obrébki
na automatach.

Do masowej produkcji sprzetu wojennego potrzebne
beda narzedzia zwykle i specjalne. Przy opracowywaniu
planu pracy przestawienia wytwoérni, nalezy o tym pamie-
ta¢, aby obrabiarki zwykle mogly byé stosowane w naj-
wickszej ilosei.

Pomiary i dokladnos$é produkeii.

Produkcja czeSci broni i amunicji artyleryjskiej wyma-
ga duzej dokladnosci, Dopuszczalne odchylki wymiarowe sa
b. niewielkie, tak, aby produkowane czgéci wymienne do-
kiadnie pasowaly. Kazdy np. zapalnik dostarczony na I[ront
musi pasowaé do kaidego pocisku armatniego okreslonego
kalibru., Podobnie, uszkodzony zamek karabinu maszyno-
wego powinien daé sie zastgpié nowym, Wymiana ta jed-
nak da sie¢ osiagnaé tylko wtedy, kiedy wszystlkie czeéci
beda produkowane wedlug doktadnie ustalonych norm od-
biorezych.

Czesto przy produkcji jednej cze$ci zmuszeni bedziemy
przeprowadzié¢ wielkie ilosci pomiaréw. Np. przy produk-
cji amerykanskiego karabinu piechoty dokonano 1263 po-
miaréw, a przy wyrobie karabinu maszynowego nalezalo
wykonaé 2200 pomiarow.

Zagadnienie robotnicze.

Zagadnienie robolnicze odgrywa réwniez w przypadku
mobilizacji powazna role. Sily robocze mozemy podzielié
na trzy grupy: 1) robotnikéw wykwalifikowanych, 2) cze-
$ciowo wykwalifikowanych 4 3) niewykwalifilkkowanych.

Robotnicy nalezacy do grupy 1 na wypadek mobili-
zacji odegraja decydujaca role w przemysle. Gléowna jed-
nak cze§é pracy w czasie wojny wykonana zostanie przez
druga grupe. W planie mobilizacji wytwérni musza wiec
byé przewidziane odpowiednio przygotowane kadry robot-
nicze: chodzi tu przede wszystkim o przygotowanie kadr
technicznych wytwérni, a jednoczesnie ustalenie, jakie pra-
ce w zwiazku z przestawieniem produkeji pokojowej na
wojenna beda mogly wykonywaé kobiety,

L.

wierzchnie 12000 m? przewidywana jest produkcja lanitalu
do 30 t dziennie.

Na fabrykacje lanitalu zostaly udzielone licencje na Ka-
nade, Belgie, Polske, Niemcy i Francije.
" We Francji licencja ta bedzie eksploatowana poczynajax:
od maja 1938 r, w zakladach w Tourcoing z przewidywana
zdolnoscia produkcyjna 4 t dziennie.

Wyze] wymienione zakiady wspélnie z zaktadami S. N.
I. A. i Courlapld’s Ltd. maja zamiar w przyszlosci zain-
westowanie nowych urzadzen, umozliwiajacych zwiekszenie
wydajnodci fabrykacyjnej do 20—24 t dziemnie.

Swieze mleko po uprzednim odciggnieciu $mietanki (do

zawartosci tluszczu 0,10—0,15%), zoslaje zakwaszone, na



PRZEGLAD TECHNICZNY — 1938

|57

skutek czego nastepuje skoagulowanie i wypadnigcie zawar-
tej w nim kazeiny.

Wydzielana w ten sposéb kazeine przemywa sie woda,
wyciska si¢ i w razie ewentualnego zamagazynowania su-
szy sie,

Ze 100 1 mleka otrzymuje si¢ 3 kg suchej kazeiny, z kto-
rej w przyszloéci uzyska sie 3 kg sztucznej welny.

Poszczegolni dostawcy dostarczaja do fabryki lanitalu
kazeing w stanie suchym.

Po dokladnym wymieszaniu surowca w celu zabezpiecze-
nia jednolitosci wyjsciowego produktu, wrzuca sie kazeine
~do duzych wanien i zadaje sig ja woda i odczynnikami che-
micznym{ (prawdopodobnie sods kaustyczna i t. p.), ktére
przetwarzaja kazeing w gesta plastyczna mase.

Otrzymana mase odsacza sie i kieruje si¢ na maszyny
przedzalnicze o wielkiej bardzo malych olworéw
$rednicy 0,02—0,03 mm. Z innych zrédel, pewniejszych.
wiadomym jest, Ze $rednice otworéw sa stopniowane od
0,08—0,09 i 0,105 mm dla produkcji pierwotnej nici, sktada-
jacej sig z 3, 54 7 zwitkow,

Wycidnigty przez takie otwory material zostaje skie-
rowany do goracej kapieli, zawierajacej kwas siarkowy,
ktory koaguluje i usztywnia otrzymane nici. W nastepnej
operacji nici te zostajg przemyte w kapieli zasadowej, ma-
jacej na celu wyeliminowanie nadmiaru kwasu i
na male kawalki okreslonej dlugosci.

ilosei

pociete
Otrzymany w ten
sposéb sklaczony material zanurza sig na przeciag 10—15
godzin do roztworu formaldehydu i nastepnie suszy, po
prawdopodobnie uprzednim odciagnieciu na wiréwkach nad-
miarn roztworu, w specjalnych suszarkach.

W tym stanie lanital zostaje dostarczony do zakladéw
wilékienniczych.

Nie jest wiadomym, w jaki sposéb uzyskuje sie zdol-
no$é¢ przyczepna poszczegblnych, pierwotnie zupelnie glad-
kich, cylindrycznych fragmentéw nici. Przypuszczalnie dzia-
lanie formalu powoduje zondulowamie tych fragmentéw.

Z analizy poréwnawczej:

lanital welna naturalna
C 53,09 49,25%
H 70% 157%
0 23,0% 2366 %
N 15,5% 15,86 %
S 0,7% 3,66%

wynika, ze poza zawartoscig siarki lanilal niewiele rézni
sig od welny naturalne;j.

Biorac pod uwage, Ze ze wzrostem zawartodci siarki wzra-
sta réowniez i przewodno$é cieplna welny, zdawaloby sie, ze
pierwszeristwo nalezaloby tu przyznaé lanitowi, Material
wykonany z lanitu po 3 godzinnym gotowaniu go w wodzie
nic nie traci na wadze.
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Silnik systemu Diesel'a wypiera inne silniki spalinowe.
Jest on trwalszy i prawie o 60% tanszy w eksploatacji od
silnikéw benzynowych. Wiekszosé samochodéw ciezarowycl:
i autobuséw w Europie pasiada juz silniki Diesel’a. Coraz
wiecej fabryk stosuje Diesel'e na samochodach osobowych.
Kolejowe wagony silnikowe napgdzane sa przez silniki Die-
sel'a; na lodziach motorowych z silnikiem stalym zyskuje
Diesel coraz wieksza przewage.

Gotowany w slgzonym roztworze mydia w ciagu 3-ch
godzin wadze mniej] od materialu wykonanego
z welny naturalnej.

Lanital daje sie tatwo farbowaé w kapielach kwagnych

traci na

lub zawierajacych sole chromowe.

Cena lanitalu waha si¢ od 20—21 liréw/kg, to znaczy
Ze jest nizsza od $wiatowej ceny na welne naturalna, do
chodzaca do 25 liréw/kg, cena ta jest zreszta duzo wyzsza
we Wloszech.

Cena kazeiny, ktéra dawniej wahala sie we Wloszech
2—3 liréwlkg, od chwili ropoczecia fabrykacji lanitalu wzro-
sta podwdjnie.

Roczna produkecja kazeiny we Wloszech wynosi 10000 t.
Rzecz prosta, ze cala ta ilo§¢ nie moze by¢ przerobiona wy-
lacznie na lanital. Os$rodki wytwércze utworzone przez za-
klady S. N. L. A. przerabiajag obecnie 1500—2000 t rocz-
nie kazeiny na lanital, a przewiduja zwigkszenie tej liczby
do 10000 t rocznie. Obecnie Wlochy produkuja 20—25%
ogdlnego zapolrzebowania na przemyla welng, co stanowi
40000 t rocznie, nie liczac eksportowanej przez nich welny
w postaci nici i materialéw welnianych.

Dotychczasowa cena na importowana przez Wiochy ka-
zeing wynosila co najmniej 6 liréwlkd, koszty transportu
i suszenia in plus. Obecnie zaklady S. N. I. A, otrzymaly
zgode podsekretariatu Ministerstwa Skarbu na ulgowy im-
port kazeiny i dzié juz zaktady te sprowadzaja kazeine
z Holandii i Danii. (Import z Danii osiagnal w pierwszym
pétroczu 1937 r. 866 t, to znaczy zwigkszyl sie o 135%).
Niezaleznie od wymienionych dostawcéow S, N. I. A. pro-
jektuje import kazeiny z Argentyny. Wtoski przemyst wis-
kienniczy rzucit na rynek pokaZna ilo$é materialu wypro-
dukowanego przewaznie z 50%-ej mieszanki lanitalu i wet-
ny naturalpej. Material ten podobno jest zupelnie zado-
walajacej jakogci, gatunkowo i pod wzgledem ceny 1 barwy.

W kazdym razie fakt produkcji mate-
rialu nie ze 100 lanitalu z natury
rzeczy tafiszego, a z 50% mieszanki z wel-

na naturalna pozostawia duzo do myé$le-
nia. =

Préby rozpoczecia produkeji nici na skale przemysiowa
z mieszanki kazeina-celuloza sa w toku. (Sposéb ten zostal
opatentowany przez p. Todfenhaupt'a w 1905 r. D. R. P.
178985).

Rzad wloski mocno popiera t¢ mloda placéwke przemy-
stowa. Na niedawno otwartych targach wlokienniczych
w Rzymie jeden pawilon jest calkowicie poswiecony tej
nowej dalezi przemyslu, obrazujac calkowity na malg skale
przebieg fabrykacji lanitalu, poczawszy od mleka az do
gotowego wyprzedzonego materialu.

Ge T
0

W Polsce kursuje juz znaczna ilo§é samochodoéow trans-
portowych z Diesel‘'em; posiadamy juz krajowa fabryke tych
silnik ow.

Dlateso kierowca czy mechanik samochodowy, przedsig-
biorca przewozowy lub automobilista amator — winni orien-
towaé sie dzisiaj w mechanizmach i dziataniu Diesel'sw.
W polskiej literaturze technicrnej, poza artykulmi w pis-
mach, nie bylo dolychczas podrecznika o samochodowym
Dicsel'n. Luke te wypelnia podrecznik A. Tuszyrskiego.
Nazwisko autora, znanego popularyzatora wiedzy samochn-
dowej, jest najlepsza rekomendacja tej ksiazki, tak na czasie
wydanej. Wyklad w niej jest jasny, zwigzly, stylem zrozu-
mialym zaréwno dla fachowcéw jak i nowicjuszéw stawia-
jacveh w automobilizmie dopiero pierwsze kroki. Jest to
ksiazka dla najszerszych warstw spelezedstwa | w pierwszym
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rzedzie winna sie znalezé¢ w szkoltach technicznych oraz ogél-
nych, gdzie odbywaja sie wyklady o motoryzacji.

E. Tuszynski. Policyjne przepisy samochodowe. Obo-
wigzkowe wiadomosci:

Cz. 1. dla amatoréw | zawodowych kierowcdw.

Cz. II. dla kierowcéw na ,czerwone" prawo jazdy.

Cz. 11I. dla kierowcéw na ,czerwone” prawo jazdy na
levrenie m, st. Warszawy (znajomo$é miasta].

M. Arcta — Biblioteka Motoryzacyjna. 36 stron, 1 plan,
46 rysunkéw., Warszawa, 1937.

Sa to najnowsze rozporzadzenia wladz dotyczace ruchu
pojazdéw mna drogach publicznych. Autor, wiaéciciel naj-
starszej szkoly samochodowej w Polsce, majacy dlugoletni
bezposredni kontakt z kierowcami zawodowymi i amatoramy,
vjal te przepisy jasno i rzeczowo dajac szereg wskazowek
praktycznych.

Przepisy te uwzgledniaja réwniez rozporzadzenia doly-
czgce nowych tablic rejestracyjnych i nowych znakéw dro-
gowych.

J. i St. Reychmanowie. Przemysl wiejski na Podhalu.
Zakopane 1937.

Z inicjatywy i kosztem Muzeum Tairzanskiego w Za-
kopanem dwaj autorowie Jan i Stefan Reychmanowie,
z kitorych jeden opracowal czeéé etnograficzng, a drugi
{inzynier) czeéé techniczna, przygotowali w latach 1933 —
1936 niniejsza monografie o chlopskich techniczno-przemy-
stowych warsztatach, Przemyst wiejski na Podhalu zamiera
pod wplywem konkurencji wyrob6w przemystowych; powddz
z v, 1934 zniszczyla duza cze$é archaicznych urzadzen, sto-
wem, nalezalo, jak naj$pieszniej, rozpoczaé inwentaryzacie
dziet techniki. Opracowano folusz, tartaki, mlyn, olejarnie,
gonciarnie i browar. Omawiana tu praca jest zapowiedzia
zmian na waznym naukowym odeinku pracy. Technicy
zwrécili uwage na monografie, ktéra gromadzac materialy
o samoukach-konstruktorach, moze niejeden ciekawy pomys!
konstrukcyjny, zrodzony w glowach chlopskich, wydoby¢
z zapomnienia,

Przy koficu zamieszczono spis wyrazéw technicznych
gwarowych, a b’

R. Rudzisiska. Polskie druki i artykuly w zakresie higie-
ny i bezpieczedistwa pracy do roku 1935. Cze$é Szczegéd-
lowa. Warszawa 1937.

Ruchliwy Instytut Spraw Spolecznych wydal jako Nr.3
wPrac Bibliograficzych" bibliogralie szczegélowa polskich
drukéw i artykuléw z zakresu higieny i bezpieczefistwa pra-
cy, uzupelniajac czeéé ogdlna, wydana w r. 1936. Podzial
materiatu zostal dokonany wedlug galezi wytwérezosci. Ula-
twi to korzystanie z ksiazki osobom zainteresowanym w za-
gadnieniach bezpieczenstwa i higieny pracy w ramach da-
nej galezi,

Chronologiczny porzadek i przejrzysty uklad graficzny
zasluguja na podkresélenie. a. b,

W poszukiwaniu wtas’._ci_wych_ro?wiqzax’n gospodarczych
i spolecznych. Warszawa 1937.

Jako zeszyt czwarty wydawnictw ,,Grupy Zwolennikéw
Idei Jagiellonskiej" ukazala sie broszura, obejmujaca trzy
szczegblowo rézne -artykuly: 1, Polskie Lasy Narodowe.
2, Lamarnia Okretéw i 3. Przeméwienie Senatora Sf. Sied-
leckiego na temat przysposobienia mladziezy do konkret-

nych zadad w spofeczefistwie, wysoce zroiniczkowanym
gospodarczo. Na uwage zastuguje ciekawy, szczegélowo
opracowany, projekt zalozenia przedsigbiorstwa dla tamania
starych okretéw, celem zdobycia lomu stalowego, za pray-
kladem Francji, Niemiec i Japonii, z ktérych Francja roze-
brala w swoich lamarniach miedzy innymi cala flote czar-
nomorska generala Wrangla. ,,\W ciagu kilku lat cala flota
Wrangla, sktadajaca sie¢ z dreadnoughtéw, transportowcow,
krazownikow, pasazerskich i towarowych okretéw oceanicz-
nych itd, zostala pocigta na kawalki i zasilita swoim meta-
lem przemysly wiloski, francuski, niemiecki, odlane za$ z tej
stali armaty ,uzbroily przewaznie parstwa battyckie”. Au-
tor radzi pfzystapié natychmiast do uruchomienia lamarni,
poniewaz narazie takich okretéw na zlom jest bardzo duzo
na rynku, a. b.

KRONIKA PRZEMYSLOWA

Progam inwestycyj publicznych w planie budietowym
na okres 1938/39.

Program inwestycyj publicznych w budzecie ua okres
1938/39 obejmuje nastepujace dzialy:

[. Inwestycje energetyczne i morskie.
W dziedzinie elektrylikacji bedzie kontynuowamna budowa
linii przesylowej Starachowice—Warszawa, tak aby mogla
by¢ uruchomiona w polowie 1939 r., oraz rozpoczeta budowa
drugiej linii Moécice—Rzeszéow, kiorej uruchomienie przewi-
dziane jest na koniec 1939 r. Zamoéwiono projekt limli Roz-
néw—Moscice; linia Moscice—Starachowice po trzech la-
tach budowy zostala puszczona w ruch w grudniu ub, r,
jakko pierwsza w Polsce linia przesylowa bardzo wysokiego
napigcia (150 000 woltéw na odlegltosé 120 km), Budzet prze-
widuje kwote 200 000 z! jako pomoc na cele elektrylika-
cyjne dla ziem wschodnich i 200 000 zl jako pomoc na zakup
aparatéw elektrycznych dla drobnego przemystu i rzemio-
sla. W deiedzinie gazyfikacji przewiduje sie dalszg budowg
gazociggu centralnego lgcznej dlugosci 139 km koszlem
4 milion. zt, Pierwszy etap (do korca r. 1938) pozwoli ra
polaczenie gazociggu centralnego z nastepujacymi osrodkami
przemystu: Pionki, Radom, Rzeszow, Debica i Mielec; drugi
etap da polaczenie okregu centralnego ze wsclhodnim za-
glebiem gazu ziemnego, w tirzecim nastapi przedluzenie
gazociagu centralnego do stolicy Padstwa. Poza tym prze-
widuje si¢ w tym dziale szereg inwestycyj portowych i ry-
backich, lacznie na sume 4,3 milion. zi.

II. Inwestycje komunikacyjne. W dziedsi-
nie inwestycyj kolejowych przewiduje sie m. i. dokoncze-
nie budowy polaczenia linii Sierpc—Plock z finia Kutno—
Plock, budowy dwutorowego stalego podejscia linii War-
szawa-Radom do st. Warszawa—Zachodnia i nowej linii
normalno-torowej Wieliszew—Nasielsk. Plan inwestycyjny
kladzie nacisk na przebudowe weztéw z wezlem warszaw-
skim na czele, ktérego termin ostatecznego wykonczenia
ustalony zostal na 1 lipca 1939 r. W dziedzinie drég koto-
wych, zgodnie z dezyderatami IV Kongresu Drogowego, plan
zmierza do ulepszenia nawierzchni na tukach, wiodacych
do stolicy, zageszczenie sieci drogowej na ziemiach wscho-
dnich i budowe nowych mostéw stalowych na Wisle
w Plocku (zakoriczenie}, na Niemnie w Mostach i na Wisle
w Szczucinie, zelbetonowych i drewnianych w innych
punktach kraju, W dzledzinie drég wodnych przewiduje
plan roboty na sume 18 milion. zl, a mianowicie budowe
zbiornikéw 1 zakladéw wodno-elektrycznych, zabudowanie
potokéw gérskich, regulacje rzek i t. d.

Inwestycje telekomunikacyjne. W r.
1938/39, jako drugim roku realizacji 4-letniego planu in-
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westycyjnego, przeznacza sie kwote 25 milion. zl. na inwe-
stycje teletechniczne, na budownictwo i na zakup samo-
chodéw. Projektowana pozyczka na sume 10 milion. zl.
ma byé zuzyta na kabel Warszawa—Sandomierz, na ka-
blowanie sieci miejskich i wezlow telekomunikacyjnych
i rozbudowe P, Z, T. i R. (Panstwowych Zakladéw Tele-
i Radiotechnicznych). Na pierwszym planie postawiono bu-
dowe kabla Warszawa—Sandomierz jako realizacji pola-
czenia kablowego ze Lwowem.

Inwestycje rolnicze obejmuja melioracje, bu-
dowe spichrzéw, chlodni w Lodzi i w Wilnie. Rozwijajace
sig osadnictwo na Pomorzu i w woj. tarnopolskim, w opar-
ciu o kredyty panstwowe, ma w duzym stopnju charakter
inwestycyjny. Ublegly rok dal w wyniku powstanie 1500
nowych osad, plan przewiduje zwigkszenie tej liczby.

Inwestycje Funduszu Pracy mieszcza sig
w innych ramach inwestycyjnych. W roku biezacym prze-
widuje si¢ dalsze realizowanie hasta ,robotnik do roboty”
i w zwigzku z tym. wzmozenie akcji przesiedlania bezro-
botnych. Plan robét z kredytéw Funduszu Pracy nie ma
si¢ odtad pokrywaé z geografiag bezrobocia. (,Polska Go-
spodarcza' z dn. 5.11.1938 r.].

a, b,

ZYCIE STOWARZYSZENIA

TECHNIKOW POLSKICH w WARSZAWIE
e

Z SALI ODCZYTOWE].

Dnia 4 lutego b.r. inz. W. Czerwiriski wyglosil odczyt p. t.
»0 przemy$le drzewnym”.

Prelegent ombéwit gospodarke drzewna pa ziemiach pol-
skich w okresie zaboréw i obecna, znaczenie przemystu
drzewnego w ogdlnym planie uprzemyslowienia kraju, bi-
lansie handlowym i jego mozliwosciach produkcyjnych.

Gospodarka drzewna zaborcéw, szezegolnie Rosji, byla
wybitnie rabunkowa. Drewno bylo najwigcej marnowane,
zdecydowang przewage posiadal eksport surowca. Kresy
wschodnie, posiadajagce najlepszy material drzewny, posia-
daly wyrazny niedorozwoj przemystu drzewnego. W daw-
nym natomiast zaborze (kolo Bydgoszczy),
na teremach o malej ilosci drewna, widzimy znowu prze-
rost przemyslu drzewnego, ktéry byl nastawiony na prze-
rébke surowca importowanego.

W pierwszych latach Polski przemyst drzewny rozwija
sig, liczba zakladéw wzrasta, szczegélnie
twach kresowych.

Obecnie posiadamy 1470 tartakéw i 2380 innych za-
kladéw przemyslowych. Rozwija si¢ pomyslnie nowa galaz
przemyslu — przemys! dyktowy, kiéry juz obecnie prze-
rabia 300000 m3® drewna; warto$§é jego produkcji siega
45 mil. zlotych. Eksport nasz z kazdym rokiem jest coraz
wigcej uszlachetniony. W pierwszych latach wywoziliémy
ok. 60% surowca, a obecnie juz tylko ok. 31%.

Mozliwosci jednak naszego przemyslu sa ograniczone.
W miare wi¢c postepu gospodarczego eksport skurczy sie
i zniknie zupelnie. Rynek wewnetrzny spoiywa obecnie
75% produkcji. Ogromna wigkszosé eksportu naszego idzie
do Anglii i Niemiec., Wartosé eksportu drzewnego siega
200 mil. zi., a w latach najlepszej koniunktury 500 mil. zt
Zylismy jednak wtedy nad stan, o czym $wiadczy spadek
procentu zalesienia (z 22% w r. 1918 na ok. 21%).

Polska obecnie przestala 2zyé nad stan, ale podstawa
surowcowa przemystu drzewnego skurczyla sie znacznie.

W zakoriczeniu Prelegent zwraca uwage na zastosowa-
nie drewna w przemysle chemicznym (przemys! papierni-
czy, jedwabniczy), jako materialu napg¢dnego w silnikach sa-

niemieckim

w  wojewddz-

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

W dyskusji inz. Kqczkowski poruszyl sprawe przemysiu
tartacznego, znajdujacego si¢ w rekach niepolskich (Malo-
polska), ktory prowadzi rabunkowa gospodarke.

Dnia 11 lutego b. r. p. J. Pefczynski moéwil na {emat
nAktualnych zagadnien polityki gospodarczej w Indiach
Brytyjskich”,

Prelegent, znany podréznik, przedstawil angielska po-
lityke gospodarcza w Indiach w os$wietleniu obu stron za-
interesowanych: przedstawicieli niepodleglosciowcéw indyj-
skich i oficjalnych czynnikow angielskiej.
Os$wietlenia obu stron sa kraricowo przeciwne.

Anglicy uwazaja Indie za niezdolne do wytworzenia sa-
modzielnego rzadu, niepodleglosciowcy za$ indyjscy, Ze opie-
ka angielska jest im zupelnie zbyteczna: cala polityka go-
spodarcza wyptywa z przestanek najwickszego zysku ka-
pitalow angielskich. Tempo uprzemystowienia Indyj wzrasta
bardzo powoli. Cale Indie posiadaja zaledwie 8 150 zaktla-
déw przemystowych, gdy natomiast w Anglii, posiadajacej
9 razy mniej ludnosci, jest 170 000.

Do niedawna jeszcze Indie importowaly cukier, chociaz
warunki dla rozwoju cukrownictwa, jak réwniez i przemy-
stu wlékienniczego, maja jak najlepsze. Przemysl, koleje,
banki sa w rekach angielskich. Transport morski nalezy
w 99% do Anglii, cala polityka gospodarcza nastawiona
na wywo6z surowcdédw. Parlament indyjski jest cialem do-
radezym. Rzady Anglia sprawuje w oparciu sie o silng po-
licje i armig, kiéra zajmuje siodme miejsce w §wiecie pod
wizgledem wydatké6w na uzbrojenie. Administracja angiel-
ska jest bardzo droga: 8 000 f{unkcjonariuszéw brytyjskich
zarabia wiecej od 107 000 indyjskich. Administracje cha-
rakteryzuje silny rzad centralny, oparty na dobrze platne;j
policji. .

Kraj posiada najwigksza ilo§é analfabetéw na Swiecie
i najmniejszy dochéd na gtowe ludnosci — 60 zi. rocznie.

" Rzady angielskie w Indiach npie maja nic wspblnego
z filantropia; 25% dobrobytu kazdy Anglik europejski za-
wdziecza wilasnie Indiom.

Ped wyzwoleniczy Indyj jest bardzo silny, trudnosci rza-
dzenia wzrastaja, Indie domagajg sie¢ dotrzymania obietnic,
ktore byly dane przez Anglie za pomoc w czasie wielkiej
wojny.

administracji

Dnia 18 lutego b. r. A. Przybylski wyglosil odczyt p. t.
sGospodarka drogowa w dawnej Polsce”.

Nie najlepsze pojgcie utrwalilo si¢ wsréd swoich i ob-
cych o drogach w dawnej Polsce. Staly si¢ one nawet
przyslowiowe. Prelegent na tle stosunkéw spolecznych
i gospodarczych, po oméwieniu ustawodawstwa, odnosza-
cego sie do omawianego tematu, ustawodawstwa bardzo
fragmentarycznego, niejasnego i czesto bezsilnego, omowil
sprawe utrzymania drég i mostéw w:Polsce niepodlegiej do
upadku Kroélestwa Kongresowego, wyrézniajac w zagadnie-
niu trzy okresy: 1) od najdawniejszych czaséw do sejmu
czteroletniego (r. 1789), 2) od sejmu czteroletniego do upad-
ku Ksigstwa Warszawskiego, 3) gaspodarka drogowa za
czaséow Krélestwa Kongresowego,

W dawnej Polsce mielismy zaledwie surogaty kontroli
administracji gospodarki drogowej. Wlasciwa kontrola nad
drogami powstaje dopiero 1789 r. Drogi i mosly od najdaw-
niejszych czaséw az do r. 1820 byly na utrzymaniu wiasci-
ciela gruntu, wsi, gminy, miasta. Opieka nad drogami pod-
legala starostom. Polaczenie jednak w jednym reku funmkeji
administratora i dzierzawcy débr krélewskich wydalo naj-
gorsze wyniki, Dzieriawy te nie pozwalaly im rupelnie na
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zajecie sie podleglymi im sprawami z zakresu administro-
wania. Z chwila gdy szlachta zdobyla wszystkie przywi-
leje i zaprowadzona zostala pafszezyzna, troska o utrzyma-
nie drég przez wiele stuleci spadla na barki niewolnych
chlopéw. Sejmiki powiatowe, do ktérych nalezata i troska
o stan drég, sprawa la nie zajmowaly sig, uwazajac ja jako
sprawe nizszego rzedu., W niektérych okresach w dawnej
Polsce bylo zrozumienie dla znaczenia dobrych drég (Ostro-
rég, Jablonowski), powolywano specjalnych lustratoréw,
troszczono sie o nie. Jak jednak fragmentaryczne bylo usta-
wodawstwo zwiazane z tym zagadnieniem, wystarczy po-
wiedzie¢, ze na przestrzeni 230 lat widzimy tylko 14 ustaw.
Dopiero r. 1789 jest godny uwagi, powotane zostaja komi-
sie drogowe, ktére roztaczaja sci§lejsza opieke nad sta-
nem drég. Wlaciwie postawiona zostala sprawa drogowa
za Ksiestwa Warszawskiego, ale smutny stan kraju i kom-
pletne wycieficzenie, do ltérego przyczynit si¢ w duzej
ucisk fiskalny Francuzéw (utrzymanie armii) nie
pozwolily na wicksze prace.

Nowoczesna organizacja gospodarki drogowej stworzo-
na zostala dopiero w 1820 r., ¢dy uciazliwe szarwarki zamie-
niono na staly podatek na budowe drég; funduszem tym dy-
sponowaly wladze centralne,

Chlubna praca w tej dziedzinie rzadu Krélestwa Kon-
gresowego byla uwiediczona zbudowaniem wiele pierwszo-
rzednego znaczenia traktéw drég bitych; §wiadczy ona do-
bitnie, ze juz przeszlo sto lat temu gospodarke drogowa
umieliémy postawié na bardzo wysokim poziomie.

NEKROLOGIA

§. P. KAZIMIERZ GORCZYNSKIL

Dnia 2 stycznia b. r. zmart w Rypinie §. p. Kazimierz
Gorczyriski, znany i ceniony dzialacz na niwie spolecznej
i gospodarczej powiatu rypidskiego.

mierze

S. p. Kazimierz Gorczynski, urodzony w Gostyninie «

r. 1870, juz jako uczen wyréznial si¢ wybitnymi zdolnoscia-
mi, pilnoscia i pracowitoécia. O wlasnych wylacznie sitach,
zarabiajac korepetycjami, ukoriczyl gimnazjum w Plocku,
a naslepnie Wydzial przyrodniczy Uniwersytetu w Warsza-
wie, Instylul Leény w Pelersburgu oraz Instytut agrono-
miczno-le§ny w Pulawach.

Po ukonczemiu studiéw przystapil pelen zapalu i energii,
do organizacji handlu polskiego zakladajac w 1904 r. syndy-
kat rolniczy w Rypinie. Na tej placéwce, nie roztosnej, ale
bardzo waznej, pracuje przeszlo 30 lat, kierujac niag jako

jej dyrektor do ostatnich chwil niestrudzonego zycia. Roz-
wija ja i ulepsza, a zniszczona przez wojng odbudowuje
i znowu doprowadza do rozkwitu, zaopatrujac caly powiat
w narzedzia rolnicze, nasiona i nawozy sztuczne. Byl do-
brym i wyksztalconym pionierem handlu polskiego. W ciagu
dlugoletniej Jego pracy mnie bylo w Rypinie i w powiecie,
powazniejszej instytucji, ani przedsigwziecia, w ktérej nie
ubiegano si¢ o wspolprace i cenione zdanie Zmarlego.

Przeszed! przez zycie, czyniac dobrze ludziom i nie szu-
kal z lego chwaly. To tez pogrzeb & p. Kazimierza Gor-
czyniskiego na cmentarzu w Rypinie byl wielka manifestacja
miasta i calego powialu. Wziely w nim udzial dzigsiatki or-
ganizacyj ze sztandarami | czolowi przedstawiciele wladz
pafistwowych, samorzadowych i rozmaitych instytucyj oraz
tlumy ludnosci wszelkiego stanu, oddajac ostatni hold trwa-
lej zasludze Zmarlego.

W niepodleglej Polsce byl pierwszym starosta rypirskim
od listopada 1918 r. do marca 1919 r., a przez sze§¢ lat pia-
stowal stanowisko prezesa Syndykatéw rolniczych w Polsce,
na kidrym to stanowisku wykazal wielki talent organizacyj-
ny i silge charakteru. Zrzek! si¢ jednak tej godno$ci, aby
wszystkie sily podwigcié pracy nad dalszym rozwojem, po-
wolanej przez Niego placéwce gospodarczej.

8. p. Kazimierz Gorczyriski od 1915 r. byl czlonkiem Sto-
warzyszenia Technikéow Polskich w Warszawie.

Czes¢ Jego pamigeil
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