50 MECHANIK

W Stanach Zjednoczonych jeden obwdd dwuprze-
wodowy bywa wykorzystany jednoczes$nie dla 4 rozmow
telefonicznych i 9 potgczen telegraficznych, kazdy wedle
systemu przeciwsobnego (duplex). Cztery przewody
miedzy Ohama i Chicago (729 km) sg wykorzystane dla
2 linij telefonicznych zwyktych, 1 linji sztucznej. 4 linij
telegraficznych (duplex) uziemionych i 20 linij telegra-
ficznych (duplex) z pradami o czestotliwosci od 4 000
do 27 000, razem dla 27 oddzielnych linij. Potrzebne
przyrzady sa dosy¢ skomplikowane i kosztowne, a zatem
uzycie ich moze dac korzysci tylko na przewodach znacz-
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nej dtugosci. Linje kablowe nie nadajg sie w tym wypadku
z powodu zbyt wielkiej pojemnosci, szkodliwej dla pra-
dow wysokiej czestotliwosci. Wreszcie przy wielokro-
tnem wykorzystaniu kazda przerwa hamuje ruch znacznej
iloSci korespondencji i wskutek tego nalezy starannie za-
bezpiecza¢ takie przewody od mozliwych uszkodzen.
Opisany sposob jest wtasciwie oparty na zasadach,
stosowanych w radjotechnice, to tez czasem nazywaja
go przewodowym systemem radjo (wire, wireless, sano
fil sur fil). Wykorzysta¢c mozna réwniez napowietrzne
przewody elektryczne wysokiego napiecia, (d. c. n.)

Produkcja aparatow pradow stabych.

Produkcja aparatow pradéw stabych wogdle, a pro-
dukcja telefoniczna w szczegd6lnosci, moze by¢ uwazana
za typowy przykiad masowej obrobki drobnych przed-
miotow.

Statystyka rosyjska z lat 1912 i 1913 wykazuje,
ze na 1000 mieszkancéw przypada jeden aparat telefo-

Rys. 1.

niczny rocznie. Poniewaz liczba mieszkancéw Rzeczy-
pospolitej Polskiej wynosi ok. 28 miljonéw i wychodzac
z zalozenia, ze polska polityka gospodarcza bedzie celo-
wa, przypusci¢ nalezy, ze zapotrzebowanie aparatow
telefonicznych bedzie w Polsce nie mniejsze niz przed
wojng w Rosji, to jest bedzie wynosi¢ okoto 28000 sztuk
rocznie.

Przecietna wydajnosé wspoiczesnej fabryki telefo-
néw wynosi¢ moze okoto 35 sztuk aparatéw telefonicz-
nych rocznie na jednego robotnika, a zatem dla rocznej
produkcji 28000 aparatow potrzeba okoto 800 robotni-
kow, a wiec w Polsce moze istnie¢ tylko jedna fabryka
telefondw.

Statystyka fabryk telefonicznych wykazuje, ze pro-
dukcja jednej fabryki powinna wynosi¢ conajmniej
25000 aparatow rocznie. Przy wiekszej produkcji koszta
warsztatowe i koszta fabryczne jednego aparatu zmniej-
szajg sie stosunkowo niewiele. Przy mniejszej produkcji
koszta te wzrastajg silnie. Powyzsze twierdzenie przy-
ja¢ nalezy z tem zastrzezeniem, ze jakkolwiek 25000
aparatéw, o ktérych mowa beda réznych typéw, wszyst-
kie one sktadac sie beda z niewiele od siebie r6znigcych
sie czesci. Ogdlna ilos¢ typow aparatow telefonicznych

Plan wytwérni aparatéw pradéw stabych.

wynosi okoto stu; jednakze wszystkie te typy moga
mieé, naprzyktad. tylko dwa typy mikrotelefondéw, trzy
typy kapsli mikrofonowych, cztery typy indukcyjnych
cewek telefonowych, cztery typy dzwonkéw polaryzo-
wanych, jeden typ dzwonka neutralnego, pie¢ typow
induktoréw. Z wyzej wskazanych wzgledow konieczne
jest mozliwie najpredsze ujedno-
stajnienie typow czesci sktado-
wych, uzywanych przez odbiorcow
polskiego przemystu telefoniczne-
go, t. j. ministerstwa poczt i tele-
graféw, kolei i min. spraw wojsko-
wych. Temu ostatniemu wczasach
pokojowych trudno jest przysto-
sowaé sie do normalnych typéw.
Przed wojna, w 1914 roku, istniata
tendencja do wypracowania, z za-
chowaniem tajemnicy wojskowej,
specjalnych typéw wojskowych
aparatow telefonicznych. Wojna
dowiodta, ze nawet tak silnie roz-
winiety przemyst telefoniczny,
jakim byt przemyst rosyjski, nie
moze zaopatrzy¢ armji w telefony
specjalnie wojskowego typu. Tem
trudniejsze byloby to dla nas.
Czesci sktadowe wojskowych ty-
pow powinny przeto odpowiadac
typom normalnym, przy konstruk-
cji za$ tych czeSci powinno sig
unikac¢ surowcow, ktére moga byé dla nas niedostepne
w czasie wojny, majac na wzgledzie zastgpienie ich
takim materjatem, w ktéry bedziemy mogli by¢ zaopa-
trzeni na miejscu.

Produkcja aparatow dla sygnalizacji kolejowej
i pozarowej bedzie wymagata pracy okoto 700 robotni-
kéw, razem wiec wyzej wspomniana fabryka aparatéw
pradow stabych moze zatrudnia¢ okoto 1500 robotnikéw.

Ze wzgledéw ekonomicznych mozemy miec tylko
jedng fabryke aparatow pradow stabych. Ze wzgledow
strategicznych fabryka taka nie moze byé¢ oddalona od
stolicy panstwa, przytem warunki produkcji wymagaja
mozliwie duzej iloSci specjalistow rzemie$lnikéw meta-
lowcow, wobec tego najbardziej dogodnym terenem dla
powyzszej fabryki sg podmiejskie okolice Warszawy.

Plan i przekr6j poprzeczny odpowiedniego bu-
dynku uwidoczniony jest na rys. 1i 2. Stosunek po-
wierzchni dla potrzeb gospodarczych iadministracyjnych
jest taki, ze jezeli polowe parteru i potowe czwartego
pietra przeznaczy¢ dla potrzeb gospodarczych, to w trzech
pozostatych pietrach ‘/5 powierzchni powinna by¢ prze-
znaczona dla administracji i gospodarstwa, a */bdla pro-
dukcji, Nader dogodny typ stanowi budynek o trzech
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nawach na dwuch podtuznych szeregach kolumn; miej-
sce miedzy kolumnami przeznaczone jest dla admini-
stracji, nawy za$ boczne — dla produkcji. Przy szero-
kosci nawy S$rodkowej okoto 3 metréw i naw bocznych
ok. 6 metréw, otrzymamy prawidtowy stosunek potrzeb-
nych powierzchni i dogodne warunki dla rozstawienia
maszyn, ktére w peitnym niemal doborze wygodnie
dadzg sie umiesci¢c wediug trojrzedowego systemu,
z pozostawieniem przejScia pod gtéwnym watem ped-
nym (rys. 3).

Wysokos¢ sal fabrycznych w sSwietle powinna wy-
nosi¢ okoto 4 metréw; jednakowa wysoko$¢ wszystkich
pjeter i parteru jest wskazana. Prawie pod calym gma-
chem potrzebne sg sutereny o wysokosci okoto 2,5 me-
trow, z wyjatkiem niewielkiej powierzchni, na ktorej
przez potaczenie sutereny i parteru sala fabryczna be-
dzie miata okoto 6,5 metrow wysokosci, co jest konieczne
dla ustawienia kilku specjalnie wysokich pras.

Aby daé¢ mozliwie duzo $Swiatta w nowych fabrykach
wstawia sie nieraz bardzo szerokie okna; te nienormalnie
szerokie okna sg bardzo niedogodne, poniewaz uniemo-
zliwiajg prawidtowe rozstawienie stotdéw warsztatowych.
Najbardziej wskazane wymiary sg nastepujgce: szero-
kos¢ okna okoto 2 metrow, przestrzenn miedzy oknami
okoto 1,1 metra.

Zapotrzebowanie mocy wynosi okoto 200 watow
na o$wietlenie zas$ okoto 50 watéw na jednego robotnika;
wyzej wspomniana fabryka bedzie zatem pochtaniata
w dziern okoto 300 kilowatdw i wieczorem 375 kilowa-
tow. Fabryka apasatéw, do ktérych uzywa sie drzewa,
powinna mieé stolarnie zaopatrzong w ten materjat,
starannie w odpowiedniej suszarni parowej wysuszony.
Suszarnia powyzsza moze dziala¢ tacznie z parowem
ogrzewaniem, suszarniami dla lakierni i malarni,atakze
z podgrzewaniem w galwanizerni i pracowni wyrobéw
ebonitowych. Gospodarka parowa w fabryce aparatéow
pradow stabych bedzie grata tak duzg role, ze wskazane
jest zaopatrywanie fabryki w energje elektryczng z wias-
nej centrali. Bardzo odpowiednie w roli silnikéw bedg
turbiny parowe z odbiorem pary z przelotni. Mozna
stosowa¢ prad staly o napieciu ,
2 X 220 woltow, lub tréjfazowy
220 albo 380 woltowl).

W fabryce aparatéw pradow
stabych, stosowany jest z nielicz-
nemi wyjatkami naped grupowy
obrabiarek. Dgzac do jaknajdalej
posunietej normalizacji, nalezy sie
ograniczy¢ do pewnego zasadni-
czego typu silnika elektrycznego
i mozliwie matej ilosci typow
pomocniczych. Z dobrym wyni-
kiem mozna wybraé jako typ za-
sadniczy silnik o mocy 12 tu koni
mechanicznych i o 1000 obrotach
na minute oraz dwa typy silnikéw LW
pomocniczych o mocy 6 wzglednie
3 k.m. oba o 1500 obrotach na

minute. Typy takie zabpokoja
wszystkie potrzeby fabryki. Jako
przyktad mozna poda¢ ze 40 sil- j

nikéw po 12 k. m., pie¢ po 6 k. m.
i pie¢ po 3 k.m. bedg stanowity
komplet, w ktérym 4 silniki
12-konne, dwa 6 konneidwa 3-kOnnebedgzapasowemi.
W takim razie silnik uszkodzony tatwo bedzie zastgpic

*) Coraz bardziej wchodzi w uzycie, jako napiecie znorma-
lizowane 380 woltéw dla sity i 220 woltéw dla Swiatta.
(Przyp. Red.).
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innym, wywotujac mozliwie matg przerwe wruchu. Spo-
sOb ustawiania silnikdw wskazany jest na rys. 2, miej-
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Rys. 3. Pian rozstawienia maszyn.

sce pod silnikami moze by¢ uzyte na pomieszczenie
umywalek lub szaf na ubrania robotnicze. Stosownie
do zasadniczego typu silnika, wszystkie zasadnicze
waly pedne powinny by¢ jednej $rednicy; rézna moc
pochtaniana na jednostke dtugosci, gtdéwnych watéw
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pednych moze wtedy by¢ regulowana iloscig silnikow
z odpowiedniem dzieleniem gtéwnego watu na odcinki;
zapomocg zdjecia sprzegiet tacznikowych. Diugosé od-
dzielnych czesci gtéwnego watu powinna roéwnac sie
wielokrotnej wartosci sumy szerokosci okna i prze-
strzeni miedzy oknami. Czesto stosowana dtugosé
okoto 6,10 metra (20 stép) bedzie odpowiadata podwo-
jonej szerokosci okna i przestrzeni miedzy oknami.
Pamieta¢ nalezy, zeby przy budowlach zelbetowych do
armatury belki zelbetowej przymocowac zelazo teowe,
wystajgce troche poza belke, do ktérego dogodnie przymo-
cowac¢ mozna tozysko. Wieszaki moga by¢ niewysokiego
typu, a kota pasowe wiekszych Srednic powinny zmie-
$ci¢ sie miedzy podstawg belki a putapem. Konstrukcja
tego rodzaju wskazana jest na rys. 4. Zwracamy uwage
na dogodno$¢ zastosowania w catej fabryce jednego
typu gtéwnego watlu pednego, jednego typu sprzegta
jednego typu wieszaka i tozyska, przyczem wszystkie
kota pasowe gtdwnego watu bedg miaty otwory ojednej
tylko Srednicy.

Przyjmujac tozyska kulko-
we, mozemy zastosowaé szybko-
obrotowy gtéwny wat pedny,
np. w granicach od 200 do 250
obrotéw na minute; $rednica watu
wypadnie wtedy w granicach od
50 do 65 milimetréow, a prze-

Rys- 4- ktadnia miedzy gtéwnym walem
Belka teowa, stuzaca do jsilnikiemelektrycznym okoto4,5,
umocowania )o*yska. OQ umozliwi zastosowanie poje-

dynczej przektadni pasowej.
Wykonywanie obstalunkow.

Najbardziej rozpowszechnionemi systemami wy-
konywania przez fabryke obstalunkdéw sa:

a) system zamowien specjalnych,

b) system zamdwiern normalnych,

c) system kombinowany z czeSciowem zastoso-
waniem pierwszego i drugiego systemu.

Pod systemem zamdwien specjalnych rozumiemy
nastepujacy sposob postepowania. Na podstawie otrzy-
manego obstalunku od gtéwnego skiadu gotowych wy-
rob6éw, biuro produkcji, ktére posiada odpowiednie
specyfikacje, wydaje biezacy numer Ilub umdwiony
znak dla danego obstalunku, zamawia potrzebne surowce
i wpisuje zamodwienia na czeSci proste i ztozone oraz
na ich montaz, do ksigg zaméwien oddzielnych warszta-
tow. Kazdy dokument wydania lub przyjecia czesci
nosi¢ musi specjalny znak, wskazujgcy, ze operacja ta
zwigzana jest z danem zamdwieniem. System powyzszy
jest nieunikniony przy wykonywaniu specjalnych obsta-
lunkéw na przedmioty wyrabiane dorywczo; dla nor-
malnej produkcji posiada jednak znaczne niedogodnosci,
a mianowicie:

biarke surowca uptynie juz okoto 10 tygodni. Po pew-
nym czasie czes$ci zaczng naptywac i po kontroli beda
ekspedjowane do warsztatbw montazowych, w ktérych
ztozone muszg by¢ bgdz z prostemi, badz ze ztozonemi
detalami, montowane i kontrolowane, az przyjdzie kolej
na ostateczny montaz catego aparatu. Praktyka wskazu-
je, ze aparaty telefoniczne, wykonywane wedtug powyz-
szego systemu, zaczynajg naptywac do gtéwnego skiadu
gotowych wyrobéw dopiero po 40 tygodniach od daty
otrzymania zamowienia.

2) Przy produkcji nalezy liczy¢ sie z mozliwoSciag
prob, ktore pochtong pewng ilos¢ detali prostych i na-
wet ztozonych. Nalezy tez mie¢ na uwadze, ze przystoso-
wanie obrabiarki do danej roboty zajmuje pewien czas,
ktory musi by¢ roztozony na cate zamdwienie. Niewat-
pliwie, im dokladniejszg jest obrabiarka, tem wiecej
czasu potrzeba na jej dostosowanie w stosunku do
pracy pozytecznej. Nalezy odrazu zamawia¢ czesci
z takim zapasem, zeby starczyto ich na braki i wszystkie
nastepne proby, jakie dana czes$¢ aparatu bedzie prze-
chodzi¢; poniewaz z géry dokladnie tej iloSci przewi-
dzie¢ nie mozna, wiec zamowienia dawane sg z zapasem
w granicach od 1,05 do 1,20. Po skoriczonym montazu
do gtéwnego sktadu nadchodzi zwykle o 2 do 4 procent
aparatow wiecej, w sktadach poszczegélnych warszta-
tow montazowych pozostaje do 10 procent detali, ktore
nie majg zadnego przeznaczenia i muszg by¢ traktowane,
jako odpadki.

Pod systemem zamoéwien normalnych rozumiemy
zespoOt organizacyjny, .zaopatrujgcy”sktad w detale pro-
ste i ztozone. Zamowienia na gotowfe wyroby otrzymuje
tylko warsztat montazowy, czerpiacy wszelkie detale
z powyzszego specjalnego skitadu. Jako przykiad takie-
go systemu organizacji moznawskazac system minimum
fixe (oznaczenie najmniejszej ilosci czesci, w sktadzie
normalnych detali, wedtug ktérej biuro produkcji wydaje
odpowiednim warsztatom zamowienia na z gory ustalong
ilos¢ sztuk). Te samag organizacje mozna stosowac i do
zapasu materjatéw surowych.

Zalety systemu sg nastepujace:

1) od chwili wydania zamoOwienia przez skiad
gtéwny do chwili otrzymania gotowych wyrobow, prze-
chodzi znacznie mniejszy okres czasu, redukujacy sie
zwykle do 7 tygodni, wobec czego sklad moze by¢
znacznie mniejszy.

2) zaméwienia na normalne detale dla réznych
typow aparatéw bedg wykonywane dla duzej ilosci,
wobec czego da sie osiggng¢ mozliwe minimum war-
sztatowej ceny produkcji.

Do wad systemu zaliczaja:

1) dodatkowy skiad normalnych detali, co zmniej-
sza doniosto$¢ redukcji gtéwnego skiadu gotowych
wyrobow.

2) potrzeba biura ustalajacego prawidiowg ilos¢

1) Od wydania zaméwienia do oddania wyroBinimalnych zapaséw, pomocniczych zamoéwien i po-

do gtéwnego skiadu uptywa duzo czasu, poniewaz

w rachube wchodzg nastepujgce operacje:

a) otrzymanie wedtug zaméwienia surowcow, co przy
unormowanych warunkach wymaga 4 do 8 ty-
godni.

b) wykonanie detali. Zai;wazy¢ nalezy, ze warsztat
nie moze czeka¢ na surowce i zamdwienia, prze-
ciwnie za$§ zaméwienia i surowce muszg oczeki-
wac na zwolnienie obrabiarek.

Zaopatrzenie warsztatu w zamdwienia i surowce
wymaga conajmniej czterech tygodni od dnia przy-
bycia do gtéwnego sktadu danego surowca, a zatem
od dnia otrzymania obstalunku do dnia wziecia na obra-

szczegOlne obliczenia.

Pomimo wspomnianych wad, system normalnych
zamowien dla produkcji telefonicznej daje znaczne
oszczednosci w fabrykacji i przy wyrobie typéw normal-
nych powszechnie bywa stosowany.

W produkcji telefonicznej istnieje grupa warszta-
tow, ktére wskazujg bardzo dobitnie, ze nawet system,
teoretycznie i praktycznie dobrze umotywowany, nalezy
dostosowaé do miejscowych warunkéw, bez czego tatwo
popetni¢ przykre omytki. Okazuje sige, ze w pewnych wy-
padkach (koszta produkcji sg mniejsze, jezeli ztozone
detale sa produkowane nie szablonowo, z przejSciem,
po kazdej oddzielnej operacji przez kontrole sprawdzia-
noéw lecz systemem brygad, lub wolnych obrabiarek.



Pod systemem wolnych obrabiarek rozumiemy
nastepujaca dyspozycja, ktorg najlepiej wyjasni¢ na przy-
ktadzie. Zaktadajgc warsztat montazowo-mechaniczny
w sktadzie 100 robotnikéw, z ktérych kazdy ma swoje
miejsce przy stole warsztatowym, uwaza¢ bedziemy,
Ze maszynowe zaopatrzenie warsztatu stanowi: 15 to-
karek uproszczonego typu 500 X 150 mm, 10 gryzarek
100 X 300 mm uproszczonego typu dla szybkiego ruchu,
10 wiertarek do 6 mm i kilka pojedynczych pomocni-
czych maszyn. Pewng robote, do ktérej nalezy montaz
oddzielnych czesci, Swidrowanie, gzynkowanie, gryzo-
wanie, podtoczenie powierzamy robotnikowi, ktéry od
montazu na swojem.miejscu, przy stole warsztatowym
przechodzi z kompletem swoich znormalizowanych
uchwytow na pierwszg lepsza wolng obrabiarke.
Po skoniczonej obrébce, zdejmuje on uchwyty i zwalnia
maszyne. Przeprowadzone badania wykazaty, ze w pew-
nych wypadkach system tego rodzaju daje cene war-
sztatowag mniejsza, niz przy normalnym systemie, to jest
gdy kazda obrabiarka ma swego robotnika, wykonywu-
jacego roboty wylgcznie jednego typu. Przyczyng eko-
nomji przy powyzszej dyspozycji jest zbytecznos¢
kontroli obrobionych detali po kazdej poszczegodlniej
operacji. Przy tym systemie odbiér i kontrola redukujg
sie do ostatecznego przyjecia ztozonej czesci.

Jezeli uwazaé, z'e zapas roboty na 4 tygodnie dla
wiekszosci warsztatow jest normalny, 2-tygodniowy
wskazuje na brak roboty, a 6 tygodniowy — przecigze-
nie warsztatu, to zadaniem biura produkcji bedzie ope-
racja potocznie zwana regulowaniem produkcji. Polega
ona na zbadaniu np. przecigzenia danego warsztatu
i okres$lenia przyczyn stalych i niestatych. Pierwsze
mogg by¢ usuniete przez dodatkowg budowe réwnole-
glych warsztatow lub zwiekszenie juz istniejacych; dla
przyczyn za$ chwilowych czesto stosowany jest sposéb
réwnolegtych metod obroébki. Jako najprostszy przy-
ktad mozna przytoczy¢ produkcje wkiadek. Do pewnej
grubosci produkcja ich wypada taniej na prasach, po-
wyzej za$ tej grubosci na tokarkach — automatach,

Telefonja linjowa na duze odlegtosci
w Ameryce i Europie przy zastosowaniu

pradow wielkiej czgstotliwosci’).

Na jednem z ostatnich posiedzen Institution of Electrical
Engineers w Londynie M. Frank Gili wygtosit referat o wspét-
czesnych systemach komunikacji elektrycznej w szczegélnosci
za$ zajat sie sprawg telefonji na duze odlegtosci. Referat ten byt
ogtoszony w grudniowym zeszycie pisma, wydawanego przez
wspomniane Stowarzyszenie.

Po wstepnem wyjasnieniu na czem polega obcigzenie linij
telefonicznych samoindukcjami stosownie do zasady Oliver'a Hea-
viside'a w szczegdlnosci pupinizacja (system Dr. Pupin’a), prezes
Gili zreferowatl dziatanie lamp katodowych tréjelektrodowych
i wskazal na ogromne znaczenie jakie by miata specjalnie dla te-
lefonji na duze odlegtosci standardyzacja aparatéw i og6lnych
systemoéw instalacji.

Jeszcze wieksze znaczenie miatyby wzajemne porozumie-
nia poszczeg6lnych panstw, celem wykorzystania wszystkich stron
dodatnich, jakie daje telefonja multiplex systemu stosowanego
w Stanach Zjednoczonych przy uzyciu pradéw szybkozmien-
nych wzdtuz wspélnych linij telegraficznych i telefonicznych
bez jakiegokowiek wptywu na funkcjonowanie zwyktych aparatéow,
przesytajac jednoczes$nie Kkilka rozméw, ktére nastepnie selekcjo-
nujg sie na specjalnych filtrach.

j) Genie Civ)l 30.X11 1922 Ns 27 Tom XXXI.
3 p. artykut traktujgcy to samo Jahrbuch f. dr. Tel. & Teleph
Bd 18, Heft 3, September 1921.

pomimo to cena warsztatowa réznych metod produkcji
jest bardzo bliska. Otéz w granicach tej skali nic nie
stoi na przeszkodzie, aby np. przy przecigzeniu chwilo-
wem warsztatu automatéw, produkcje wkiadek prze-
rzuci¢ na warsztat prasowy. Przy wytwarzaniu aparatéw
telefonicznych biuro produkcji zawczasu przygotowuje
réwnolegte metody obrébki dla mozliwie najwiekszego
asortymentu detali, ahy tym sposobem w kazdej chwili
odcigzy¢ chwilowo przecigzony warsztat.

Normalizacja narzedzi i uchwytow.

Normalizacja narzedzi i uchwytéw do nich znaj-
duje szerokie zastosowanie w produkcji. Do transportu
detali wewnatrz fabryki uzywajg czesto pak, na specjal-
nych wézkach z podnoszong platforma, ktdre znacznie
obnizaja koszta warsztatowe zwigzane z przewozem
detali.

Konstrukcja i schematy niewielkich przetgczni-
kéw telefonicznych rozwinely sie w dwuch kierunkach :
albo najprostszy schemat z mozliwoscig wmontowania
dodatkowych przyrzadéw, lub o ile moznosci uniwer-
salny schemat, zwykle skomplikowany i przydatny do
wszelkich  przypuszczalnych zastosowan. Ten drugi
kierunek jest reprezentowany w obecnej chwili przez
technike telefoniczng niemieckg. W naszych warunkach
pozadana jest mozliwa prostota i unikanie skompliko-
wanych konstrukcji.

Rzeczpospolita Polska zmuszona bedzie z natury
rzeczy znaczng ilo$¢ surowcoéw sprowadzac z zagranicy,
dla wyréwnania naszego bilansu, eksport produktéw
przemystu jest konieczny; konkurencja na rynku mie-
dzynarodowym bedzie jednak dla nas mozliwa tylko
wtedy, kiedy celowos$¢ i wydajnosé naszej pracy znacznie
wzrosnie. Jezeli chcemy wyjsé z obecnej nedzy, musimy
daleko lepiej pracowaé, dazac do najbardziej fachowego
systematycznego i umiejetnego kierownictwa, bo tylko
taczny wysitek Swiadomego swych obowigzkéw kierow-
nictwa i wykwalifikowanej pracy pozwoli nam na zwy-
cieskie wspoétzawodnictwo na rynku miedzynarodowym.

Dla zastosowania takiego systemu nalezy odpowiednio dobra¢
odno$ne widma czestotliwosci (freguences echellonnees ou bandes
de freguences successives) przytem obecnie jako minimum stosuje
sie 4000 okr./sek. jako maksimum 27 000 okr./sek.

Po zreferowaniu skomplikowanego mechanizmu modulacji,
jednoczesnego nadawania wzdtuz tej samej linji i selekcji poszcze-
g6lnych rozmoéw, autor zanalizowal poszczegoélne dane, ktére otrzy-
mat z linij komunikacyjnych w Stanach Zjednoczonych.

Linja New York — San Francisco przewyzsza 4000 km\
Chicago — Omeha 730 km, Chicago — Pittsburg 730, New York—
Philadelfja 145.

Bardzo wazng jest sprawa perturbacyj, powstajacych na sku-
tek sasiedztwa linji pradéw silnych (oSwietlenie, trakcja elektr.
i t. p). Autor podaje sposoby wyeliminowywania pow. pertur-
bacyj, poczem jako przykiad organizacji podaje organizacje ame-
rykanska, gdzie przeszto 10000 Towarzystw eksploatuje przeszio
14000000 stacyj telefonicznych (1 stacja na 7,7 mieszkancow —
podczas gdy w 1900 r. byta 1 stacja na 56 mieszkancéw).

Autor wskazuje sposéb, w jaki mogtaby Europa skorzy-
sta¢ z praktyki, ktérg w tym wzgledzie zdobyta Ameryka i po-
wiada, ze nalezatoby w tym celu zwota¢ miedzynarodowag konfe-
rencje w panstwie, ktére w tym przedmiocie zechce wzia¢ inicja-
tywe w swoje rece. Jezeli Europa tego nie uczyni — w takim
razie nie predko dojdzie do takiego poziomu jaki osiggneta Ame-
ryka w dziedzinie telefonowania na dalekie odlegtosci!).

J. PL

Wielki tydzien PTT we Franciji.

taczno$¢ telefoniczna i telegraficzna we Francji zdaniem
samych francuzéw pozostawia bardzo wiele do zyczenia. Skargi
i narzekania na matg sprawno$¢ sieci i urzadzen sa na porzadku
dziennym tak w Paryzu, jak i w miastach prowincjonalnych. Sy-
tuacja pod tym wzgledem jest uwazana tam wprost za grozna,



