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7ZARYS TEORYI STEROWCOW.

Podal Witold Jarkowski, inz.-aeronauta.
(Ciag dalszy do str. 639 w Ne 50 r. b.).

Dynamika sterowcéw. Sily, dzialajgce na statek po-
wietrzny, znajdujg sig w réwnowadze w chwili nieruchomego
zawieszenia statku w powietrzu, lub tez, gdy ruch jest juz
ustalony. O ile jednak zechcemy zmieni¢ ten stan normalny
i wywolaé¢ pewien ruch w kierunku okreslonym, bedziemy
musieli positkowaé sig przyrzadami kierowniczymi. Odréz-
niamy dwa rodzaje kierowania: w kierunku pionowym (zmia-
na wysokosci) i w kierunku poziomym (zmiana toru).

Poza tem réwnowaga moze byé zmieniona pod wplywem
czynnikéw wypadkowych, w tym razie powinny dziataé urzg-
dzenia do utrzymania réwnowagi, czyli t. zw. stateczniki. Od-
rézniamy trzy rodzaje statecznosci: statecznos$¢ podluzng,
przeciwdzialajacg wahaniom okolo osi poziomej, statecznosé
poprzeczng, zachowujacs réwnowage 0si poprzecznej i wresz-
cie statecznos¢ pozioma, czyli zdolnosé zachowywania stale-
go kierunku toru.

Zagadnienie, wyplywajgce z badania warunkéw réwno-
wagi i kierowania, dotyezg dzialu dynamiki sterowcow i sta-
nowia najbardziej skomplikowane i najmniej dokladnie roz-
wigzane kwestye teoryi sterowecéw. Wyplywa to stad, ze
w rozwiazaniu tych kwestyi zmuszeni jesteSmy opierac sig na
prawach oporu powietrza, ktére, jak wiadomo, weale jeszcze
nie sg dostatecznie okreslone. Nie posiadajgc wigce scislych
danych w tym kierunku, zmuszeni jestesmy rozsgdza¢ kwe-
stye i tylko z punktu widzenia mechaniki teoretycznej
i uproszczenia, ktére w tym celu wprowadzamy, zmieniajg
czesto ogdlny stan otrzymanych wynikow.

W dziale statyki sterowcéw rozpatrzyli$my juz zmiany,
* ktérym podlega sila podnosna, obecnie zacznijmy od zbada-
nia drugiej sily ezynnej, mianowicie, sily pednej.

Przyrzady poruszajace stanowig najgléwniejszg i naj-
bardziej odpowiedzialng czesé sterowca, jednak ze wzgledow
podanych powyzej poddajg sie najtrudniej scislemu obli-
czeniu,

Wiadomem tylko jest, ze opdr powietrza, napotykany
przez statek, wzrasta proporcyonalnie do kwadratu predkosci
wlasnej statku. Praca tego oporu w jednostke czasu bedzie
wiec proporcyonalng do szescianu predkosci wlasnej i powin-
na by¢ réwna mocy pozyteczne] silnika poruszajacego pedni-
ce. Poniewaz z drugiej strony opor powietrza dla cial o sred-
niem wydluzeniu (5-—6) moze byé przyjety jako proporcyonal-
ny do pola przekroju gléwnego, wigec mozemy wyrazié moc
silnika wzorem ogdlnym:

M —"KST* (10),
w ktérym M jest to moc rzeczywista w kon. mech., potrzebna
do nadania ruchu statkowi, ktérego przekrdj gléwny jest
S m?, przy predkosci V mj/sek. Wspélezynnik K zalezny jest
wogoéle od ksztaltéw kadluba, sprawnosci pozyteczne] smigla
i silnika, wobec czego oznaczenie teoretyczne Jest niezmiernie
skomplikowane i zazwyczaj oblicza si¢ ono z doswiadczen
bezposrednich. Dla statkéw istniejacych wspolezynnik ten
waha sie miedzy 0,000420 i 0,000470; nadajac mu wartosé
grednia, mozemy napisaé wzér przyblizony, nadajacy sig do
obliczen przedwstepnych, uzywanych w praktyce.
M = 0,000445 SV?* , (11).
z mocy silnika M k. m. korzystamy do wytworzenia sily
pednej, ktérg réwniez mozemy okreslié wzorem przyblizonym
F = 0,00026 SV? (12).

Na podstawie tego wzoru obliczamy $migla, potrzebne do po-
ruszenia statku z predkoscia V m/sek. Sposoby obliczenia
smigla stanowig jednak zupelnie samodzielny dzial teoryi ze-
glarstwa, wige w tem miejscu nie bede mégl poddaé je szcze-
gélowemu rozpatrzeniu.

_ Sposoby kierowania statkiem. Wyraz kierowanie stat-
kiem pojmowany jest zazwyczaj jako zmiana kierunku ruchu
w plaszezyznie poziomej. Tymezasem w przestrzeni powietrz-
nej zmiana polozenia statku moze nastapié¢ we wszystkich
trzech kierunkach, dlatego tez odrézniamy, jak juz wspomnia-
lem, dwa rodzaje kierowania: zmiang wysokosei i zmiang
toru. Sposoby, ktérymi przytem sig poslugujemy w niekto-
rych wypadkach, réznig sig zasadniczo pomiedzy soba, ponie-
waz w kierunku pionowym dzialaja dwie sily (podnosna
1 cigzkosci), ktére podlegajg zupelnie innym prawom niz sily
poziome. Dlatego tez do zmiany toru niezbgdnie potrzebny
jest ruch statku (predkosé wzgledna), tymeczasem, gdy zmia-
na wysokosci moze odbywac sig nawet we wzglednym spo-
koju statku w stosunku do otaczajacego powietrza.

Zmiana wysokosci. Caztery sily, dzialajgce na statek
bedgey w réwnowadze, polozone sg w jednej plaszczyznie (sy-
metryi) w dwdch kierunkach prostopadiych — poziomym
i pionowym. OCheae wigc zmieni¢ wysokosé, t. j. wykonac
wznoszenie sig lub opuszczanie, musimy zmienié wielkosé lub
kierunek sil tak, zeby wypadkowa posiadala kierunek piono-
wy. Osiagamy to teoretycznie czterema sposobami:

1) Zmiang sily podnosnej, do czego posiadamy srodki
nastgpujgce: do zwigkszenia—rozgrzanie gazu wewnatrz po-
wiloki lub zwigkszenie jego ilosci, o ile posiadamy odpowied-
nie przyrzady isrodki (np. wodér plynny); do zmniejszenia—
l(;(fhlodzema. gazu lub wypuszczenie czesci jego zapomocs

apy.

_ 2) Zmiana cigzaru statku; w tym wypadku mozemy mé-
wi¢ tylko o zmniejszeniu cigzaru przez wyrzucenie pewnej ilosei
balastu, chociaz zwigkszenie cigzaru moze nastgpié i pomimo
nasze) woli, wskutek opadéw atmosferycznych.

Poprzednie dwa sposoby kierowania statkiem stanowig
t. zw. sposoby statyczne, bo mogg byé z réwnym skutkiem
stosowane do sterowcéw, jak tez i do balonéw kulistych, nie
posiadajgcych urzadzeh poruszajgcych.

Odrebny rodzaj s$rodkéw kierowania stanowig t.zw.
sposoby dynamiczne, ktére obejmuja:

3) Zmiang kierunku dzialania sily pednej; osiagamy to
przez pochylenie osi s$migla lub tez zapomocs specyalnych
smigiel podnoénych. Sposoby te jednak nie sg stosowane ze
wzgledu, ze urzgdzenie $migla, ktorego o§ bylaby wahadlo-
wo ruchoma, nie nalezy do latwych zadah z punktu widzenia
konstrukeyjnego.

. 4) Zmiang kierunku dzialania oporu powietrza, ktéra
osiggamy przez odpowiednie pochylenie osi podtuznej statku,
albo tez przez wprowadzenie takiego oporu, ktéry dzialalby
w kierunku pionowym bez pochylenia osi statku.

: W praktyce ze sposobéw dynamicznych stosowanym
Jest wylacznie ten ostatni sposéb zmiany wysokodei, oparty
na zmianie kierunku dzialania oporu powietrza.

Cheae pochylié 0§ podtuzng, musimy stworzyé nowy mo-
ment wywracajgcy, powstajacy pod dzialaniem sily dodatko-
we], nie przechodzacej przez srodek sil. W tym celu mozna
zastosowa¢ jeden z nastgpujgcych czterech sposobéw:
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a) przesungé punkt zastosowania sily podnosnej, czyli,
moéwiae ogdlnie, zmieni¢ ksztalt obszaru zajetego przez gaz,
zastgpujac go w pewnych czesciach przez powietrze;

b) przesunaé¢ srodek cigzkosci calego przyrzgdu, przez
zastosowanie jakiegokolwiek cigzaru ruchomego;

¢) pochyli¢ albo przesungé odpowiednio o$ pednicy, co,
jak juz powiedzialem wyzej, nie znalazlo zastosowania ze
wzgledu na trudnosci technicznego wykonania, i wreszcie

d) wprowadzi¢ pewien opdr dodatkowy, ktérego skia-
dowa pionowa nie przechodzilaby przez srodek sil.

Z wymienionych sposobéw tylko ostatni znalazl po-
wszechne zastosowanie, i przyrzad, stuzacy do tego celu, nosi
nazwe chylu, czyli steru poziomego. Sklada si¢ on z po-
wierzchni poziomej, obracajgcej sig wokolo osi i umieszczone;j
w przedniej albo w tylnej czesci statku. Przy pochyleniu
takiego chylu pod pewnym katem napotykany opdér powie-
trza daje skladows pionows, ktéra wytwarza pozadany mo-
ment obracajacy i wywoluje odpowiednie pochylenie osi po-
dtuznej statku.

W statkach bardzo wydluzonych, posiadajacych zazwy-
czaj sztywny szkielet, stosowane sa czasami chyly w obu kon-
cach; osigga sie przez to moznosé wywolania oporu powietrza,
ktérego skladowa w kierunku pionowym przechodzilaby
przez srodek sil. W ten sposéb wznoszenie i opuszezanie sig
moze byé uskutecznione sposobem dynamicznym, bez pochy-
lenia osi podluznej statku.

Ten sam skutek moze by¢ osiggniety przez zastosowa-
nie powierzchni, umieszezonych w srodku sil, wobec czego,
op6r, przez nie napotykany, nie wytwarza zadnego momentu
obracajgcego, i statek przesuwa si¢ w kierunku tego oporu, za-
chowujac réwnolegle polozenie osi podluznej. Powierzchnie
takie noszg nazwe sterdw S$rodkowych; stosowanie ich jest
jednak wzglednie rzadkie, bo skutek ich dzialania jest znacz-
nie mniejszy niz w wypadku pochylenia osi statku.

Nalezyte zrozumienie sposobu i skutkéw dzialania chy-
16w i steréw mozebne jest tylko drogg analizy ogdélnego réow-
nania ruchu statku, ktéra wyloze ponizej przy zbadaniu wa-
runkéw réwnowagi.

Zmiana toru. W plaszezyznie poziomej na statek nie
dzialajg zadne sily natury statycznej, dlatego tez kierowanie
w tej plaszezyznie moze by¢ uskutecznione wylacznie na dro-
dze dynamicznej, czyli zapomoes pewnych powierzchni ru-
chomych; dzialanie tych powierzchni, ktére nazywamy stera-
mi, bedzie réwniez poddane szczegélowszemu badaniu przy
rozpatrzeniu warunkéw statecznosci poziome;.

Statecznosé sterowcow. Zadaniem przyrzadow, majg-
cych nadaé sterowcowi statecznosé, t. zw. statecznikdéw, jest
wytworzenie takiego momentu dodatkowego, ktéry przywra-
calby odchylong o$ statku do jej polozenia normalnego.

Widzielismy juz poprzednio, ze dzigki zawieszeniu lo-
dzi pod kadlubem, zapomoca krzyzujacych sig lin, tworza-
cych system niezmienny, powstaje przy niewielkich odchyle-
niach osi (podluznej jak i poprzecznej) moment powracajacy,
opierajacy si¢ temu odchyleniu. Poniewaz dzialanie tego
momentu nie jest zalezne od stanu statku (t. j. ruchu albo
spokoju), wige nazywamy go momentem powracajacym, sta-
tycznym. Jak wskazuje wzér C, = P L, sin o, moment sta-
tyczny wzrasta ze zwigkszeniem iloczynu PL, nazywanym
spdlczynnikiem statycznym (module statique). Zwigksza-
my go, zwigkszajac cigzar ogélny przyrzgdu P, t.zn. objgtosc
powloki, i oddalajgc srodek cigzkosci od srodka sily podnos-
nej (rami¢ L,). Jednak zwiekszenie objetosci powloki nie
jest dogodne ze wzgledu na opdr powietrza, zresztg stanowi
ono dane podstawowe, do ktérego dostosowujemy inne
czesci. Natomiast wydluzenie zawieszenia lodzi jest bardzo
szkodliwe z powodu tegoz samego oporu powietrza, oraz dla-
tego, ze w tych warunkach nie bedziemy mogli nalezycie
umiesei¢ $migla, o czem obszerniej poméwimy ponizej.

Statecznosé podluzna. Istniejy dwa rodzaje zmiany
réwnowagi podiuznej: pierwszy rodzaj polega na tem, ze o$
statku znajduje sig w réwnowadze nie w polozeniu poziomem,
lecz gdy jest pochylona pod pewnym katem; zjawisko to na-
zywamy wywrdceniem (déversement); drugi rodzaj dotyczy
zmiennego ruchu obrotowego wokolo osi poprzecznej, czyli
t. zw. wahania podiuinego (tangage).

G16wng przyczyng wywrécenia jest dzialanie pewnego
stalegp momentu odchylajacego, czy to natury statycznej, czy

tez dynamicznej. O ile np. pion, przechodzacy przez srodek
cigzkosci i $rodek sily podnosnej (t. zw. pion statyczny), nie
bedzie prostopadlym do osi, ta ostatnia bedzie tworzyla z po-
ziomem pewien staly kgt wywrdcenia. Uniknaé tego mozna
nalezytym rozkladem cigzaru w todzi. Sg jednak konstrukto-
rzy, ktorzy chetniej wolg wytworzyé niewielkie przeciazenie
przedniej czesci statku, w celu otrzymania niewielkiego ujem-
nego kata wywrdcenia, t. zn. pochylenia osi przodem w dél.

Usprawiedliwienie takiego rozkladu obcigzenia wyply-
wa stad, ze sila pedna dziala zazwyczaj nizej linii dzialania
oporu, wobec czego wytwarza sie zawsze pewien moment wy-
wracajacy, dynamiczny, ktory zobojetnia wskazane obcigzenie
przedniej czesei lodzi.

‘Wahanie podluzne powstaje wokolo pewnego polozenia
$redniego osi, wskutek zmiennodci sif, dzialajgcych na statek,
przewaznie pochodzenia dynamicznego, mianowicie oporu po-
wietrza.

Istnieje jednak réwniez przyczyna natury statyeznej, po-
tegujaca w znacznym stopniu wahanie sig osi statku. Zawar-
te w balonecie powietrze, przy zmianie polozenia osi, ,prze-
lewa sig“ z jednego konca w drugi i wywoluje przez to zmia-
ng polozenia srodka sily podnosnej (rys. 6). Przelewanie sie¢

Rys. 6.

takie dazy stale do zwigkszenia kata pochylenia, poniewaz
powietrze przechodzizawsze do czesci najnizszej, dzigki jednak
dzialaniu momentu statycznego, nie nastepuje wywrdcenie
calkowite, lecz tylko wahanie podluzne, ktére w tych warun-
kach przybiera zazwyczaj postaé zjawiska cigglego.

Dla przeciwdzialania wskazanym powyzej szkodliwym
wplywom nalezy stosowaé $rodki nastepujace:

1) smigla umieszcza¢ mozliwie blize] punktu zastoso-
wania calkowitego oporu powietrza; :

2) zmniejszaé ten opér przez nadanie odpowiednich
ksztaltéw kadlubowi i todzi;

3) utrzymywaé niezmiennos$é ksztaltéw powloki przez
urzgdzenie szkieletu sztywnego lub balonetu;

4) zawieszenie lodzi urzadzaé zapomocg lin krzyzo-
wyech, dla utrzymania niezmiennosci zawieszenia;

b) pozytecznem jest rowniez podzielenie kadluba stat-
ku, jak i balonetu na kilka oddzielnych komér, wskutek cze-
go falowanie powietrza wewnatrz balonetu zostaje zmniej-
szone w znacznym stopniu (rys. 7);

Rys. 7.

6) w tym samym celu nalezy zmocowac przegrédke ba-
lonetu z powloka statku — i

7) urzadzié stateczniki.

Ostatni sposéb jest najbardziej skutecznym i dlatego
powszechnie uzywanym. Stateczniki sg to nieruchome plasz-
czyzny poziome, umieszczone w tylnym koncu statku; opie-
rajg sig one w réwnej mierze przeciw odchyleniu, jak tez i wa-
haniu. :

Wywracanie. Gdy kadlub statku posiada ksztalty naj-
zupelnie] symetryczne, i poczatkowe polozenie jego osi zlewa
sig z kierunkiem ruchu (rys.8 4), wéwezas najmniejsze odchy-
lenie osi od tego polozenia wywoluje obrét osi o 90°. "W po-
lozeniu A réwnowaga jest nie stala i jest stala tylko w po-
Tozeniu B. :

Kat wywrécenia jest w tym wypadku a=90°.
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Gdy za$ nadamy kadlubowi statku ksztalty niesyme-
tryezne (rys. 9), zauwazymy, ze réwnowaga nastgpuje przy
pewnym kacie wywrdcenia o.<<90°.

W obydwu wypadkach obrét statku (kadluba) odbywa
sig wokolo osi, przechodzgcej przez jego srodek cigzkosci.

|
[0
e i
A B

Rys. 8.

Doswiadczenia te wskazujg wyzszosé¢ ksztaltéw niesy-
metrycznych nad symetrycznymi.

N

Rys. 9.

Przypusémy, ze o$ statku pochylona jest do pozio-
mu pod pewnym katem a (rys. 10), i ze statek posiada sta-
tecznik S, ktéry podczas ruchu w kierunku iz predkoscig 7
napotyka opér powietrza R, dzialajacy w kierunku prosto-
padlym do osi statku. S

W rozpatrywanym wypadku na statek dzialajg naste-
pujace sily: Z

P —sila podnosna w punkcie 0; ; :

G'—ciezar calego systemu w srodku ciezkosci C;

R—calkowity opor powietrza, napotykany przez ka-
dlub, liny zawieszenia, 16dz i t. p.

Opdr ten rozkladamy na dwie sity:

R,—réwnolegls do osi statku, dzialajacg w kierunku
wprost przeciwnym do sily pednej F—i

R, —silg dzialajgcg w kierunku prostopadlym do osi
statku.

R,—opor powietrza, napotykany przez statecznik S;

F —sila pedna smigta.

Opdr powietrza mozemy przyjac¢ w przyblizeniu jako pro-
porcyonalny do kata pochylenia a, a poniewaz z drugiej stro-
ny jest on proporcyonalny do kwadratu predkosei wlasnej 7,
wiec mozemy napisaé

Ri="R'eV 2o . (18)

R=k'V2a,. . (14)

w ktérych to réwnaniach £’ i k" sa wspdlezynnikami za-
leznymi od wielkosei i ksztaltéw powierzchni kadluba.

Wspomniane wyzej sily wywolujg nastepujace momen-

ty wzgledem srodka cigzkosei, ktére bedziemy traktowali ja-

ko dodatnie, gdy beds wykrecaly statek (rys 10) w strone

Rys. 10.

przeciwng ruchowi wskazéwek zegara, a w przeciwnym wy-

padku—odjemnemi:

Cp=—L, P o moment sily podnosnej (wobec niewielkich
katéw odchylenia przyjeto sin o.=a);

C, =-- L, R, moment oporu calkowitego;

Co—= — L, R, - . Statecznika;

Cr=—L;F 3 sily pednej;

C, =+ L; R, = + L; F moment skladowej oporu R,.

Suma tych momentéw daje pewien moment wypadko-
wy, ktéry albo dgzy do zmniejszenia kata wywracania, lub
tez go zwigksza. W pierwszym wypadku znaczenie mo-
mentu wypadkowego jest ujemne, w drugim — dodatnie.
Wartosé¢ tego momentu oznaczamy ze wzoru

C=—L,Pat @ L —k'L)Va (15),
czyli
C= —[L, P+ (K" L, — ¥’ L,) V] a. (16).

(D3 ni);

OdpowiedZ na artykut p. A. Rotherta w sprawie prowadzenia fabryk maszyn.

Podajac w zeszlorocznym Przegl. Techn. (XN 41, 43,
45, 47, 48 1 49) artykul swéj p. t. , W sprawie prowadzenia
fabryk maszyn®, wyrazilem zaraz na wstepie (Ne 41, str. 493,
przypisek 1) prosbe o ostra krytyke zawodowsa.

Wezwanie moje podjal p. A. Rothert, oglaszajac w Ne 3
Przegl. Techn. z r. b., w poruszonej przeze mnie sprawie, ar-
tykul p. t. ,Przyczynek do sprawy prowadzenia tabryk ma-
szyn®. Uwagi, w tym artykule zawarte, wymagajg dodat-
kowych wyjasnien z mej strony. Opdznienie zas niniejsze]
odpowiedzi ten tylko ma powdd, ze niedawno dopiero wpadi
mi w reke zeszyt Przegl. Techn. z artykulem p. A. Rotherta.

Otéz, po kilkakrotnem uwaznem przeczytaniu tego ar-
tykulu, krytyki zadnej mojego nsystemu kartkowego*,
tam nie znalazlem. Roéznimy si¢ w pogladach na prowa-
dzenie fabryk zasadniczo, a nadto nie rozumiemy sig z pOwWo-
du, ze p. A. R. nadaje zbyt szczuple znaczenie wyrazeniu
,system kartkowy“, jak réwniez w znacznej czgsci z powo-
du, ze tablice i schematy przeze mnie podane, skutkiem nie-
wlasciwego ich zlozenia, zmienily swa postac i wielkosc.

Co sig tyczy niewlasciwego zlozenia dolaczonych do
mego zeszlorocznego artykulu tablic, mianowicie tab. 111 III,
a rowniez i wszystkich innych, obejmujgcych rubryki obmy-
slonych przeze mnie kartek zarobkowych, byly one podane
we wlasciwym wymiarze, jak sa uzywane w rzeczywistosci,

niestety jednak, nie zastrzeglem w swoim czasie, ze wymia-
ry muszg by¢ zachowane; jest wige tu troche i mojej winy 1).

Pomimo tego, cala tresé¢ mojego artykutu, jak réwniez
tekst odnosnych objasnien, nie pozostawiajg chyba najmniej-
szej watpliwosdci, ze tabl. II na str. 575 i tab. IIT na str. 577
nie stanowig formularzy arkuszowych, lecz formularze czyli
schematy kart czy kartek. Waszakze w opisie tresei tab. 1T
wyraznie powiedzialem, ze na kazdg maszyng narzedziows
wydaje sig codziennie osobng ,kartke“, t. zw. zarobkows, i ze
nastepnego dnia wszystkie ,kartki“ z dnia poprzedniego ode-
slane zostajg do buchalteryi. Nie pojmuje zatem, jakim spo-
sobem p. A. R. moze twierdzié, ze ,sadzac 2 opisu, dane nie
sg weale wypisywane na kartkach, lecz uzywane zdaja sie
byé natomiast wigksze formularze w postaci arkuszéw‘.
Chyba to prosta pomylka, bo taki, falszywy zresztg wniosek,
moznaby juz predze] wyciagnaé. ze wzglednej szerokosci ta-
blic IT i III. Kartki, podane wartykule p. A. R., majg wy-
miary: 165 X 105 mm, moje za$ kartki zarobkowe sg wiegk-
sze, bo wymiary ich wynosza 220 X 140 mm, a rdéznica ta
tlémaczy si¢ odmiennym ukladem, wynikajgcym z odmien-

1) I Redakcya takze nie jest bez winy, bo w tym wypadku
nalezalo odstapié¢ od zwykle praktykowanego skladania tablic przez
cala szerokosé 1 lub 2 kolumn i obok szerokodci uwydatnié tez dlu-
gosé kartki. (Przyp. Red.).
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nosci mojego systemu. Wymiary za$ tablicy II w Noe 41
Przegl. Techn. z r. z. wynosza 204 X 40 mm; jest to zatem
racze] pasek, ale w zadnym razie nie arkusz.

O tem, jak majg by¢ przechowywane kartki zarobkowe,
wcale nie pisalem, jako o rzeczy podrzednej; wskazalem je-
dnak sposéb ksigzkowania, obalajacy wszechwladzg maj-
stréw, a zarazem dajacy moznosé kontrolowania ruchu wy-
twoérstwa i $cislego znaczenia stanu robdt.

Poniewaz p. A. Rothert jest réwniez tego zdania, ze
wszechwladza i faktyczna dyrekcya fabryki musi byé wy-
rwana z rak majstrow, nie rozumiem wige, dlaczego dazy
do utrwalenia i uprawnienia wszechwladzy. Ze do tego
dazy, postaram sig¢ to udowodnié.

W moim zeszlorocznym artykule dowiodlem, o ile mi
sig zdaje, ze: 1) najdrozej kosztuje puszczenie fabryki w ruch,
wymiar za§ wynagrodzenia robotnikéw stanowi naklad sto-
sunkowo podrzedny i kompensuje sig wytworem; 2) ze skoro
fabryka (a nawet oddzielna obrabiarka) jest bezczynna, to
naklady obowigzkowe zmniejszajg sie zaledwie o 20—25%;
3) co do wynagrodzenia robotnikéw, to wysokosé ich zarob-
ku zalezy od warunkéw miejscowych, musi jednak znajdo-
wac sig w prostym stosunku do wytwdrezosei (t. j. do wydajno-
Sci obrabiarek); 4) ze najwazniejszg jest rzeczg wyzyskanie
i zajecie obrabiarek, a wige dyrektor handlowy musi sig sta-
raé o odpowiednie zaméwienia, a nie o byle jakie, i ze 5) ro-
boty muszg byé wyznaczane prawie wylgcznie na akord (na
wymiar). Jako zywy przyklad z praktyki podalem:
Obrabiarka w ruchu (niewielka tokarka) wy-

maga dziennego nakladu. . . . . . rb. 4 k. 3
Ta sama bezczynna wymaga dziennego nakl. , 3 | 6b

A wiee, oile obrabiarka ta jest nieczynna, przynosi
oczywistg strate, i wobec tego malezy dbaé nie tyle o ilos¢
zarobku robotnika, ile o jego umiejetnos¢ wytwarzania du-
7o i stosunkowo tanio.

Dowiodlem dalej, ze przy wynagrodzeniu rb. 1 k. 20
na dnidwke, koszta wytwoéreze pewnego wyrobu wynosily
od sztuki 55/, kop. Na tej same] obrabiarce, przy stosunko-
wo drogim akordzie, robotnik zarabial dziennie rb. 5 k. 10,
ale koszta wytworeze spadly do 311/, kop.

Oburza p. A. Rotherta, ze zarobek wynosil 3!/, razy
wiecej, niz praca na dnidwke, i dlatego powoluje sig na F. W.
Taylora, ktéry powiada, ze zarobek na akord moze byé¢ ma-
ximum dwa razy wiekszy i to w razach wyjagtkowych. Prze-
dewszystkiem poglady F. W. Taylora, wedlug mnie, majg
slusznosé tylko w stosunku do robotnika angielskiego lub
amerykanskiego. Powtére, dnidwka rb. 1 k. 20 jest stanow-
czo zamala w Rosyi, i robotnik, pobierajac taka place, musi
cierpie¢ biede. Jakoz robotnik musi odzywiaé¢ si¢ codzien-
nie, mie¢ jakie takie mieszkanie i odzienie, a poniewaz pra-
cuje ledwo 240 dni w roku, wigce zarabia rocznie:

240 X rb. 1 k. 20 = rb. 288.
To znaczy, ze W ciggu roku moze wydawaé na siebie:

288 : 366 = ~ 79 kop. :
dziennie, o ile, naturalnie, nie opusci ani jednego dnia pracy,
t. j. nie zachoruje i nie bedzie skaleczony. Wydatki na utrzy-
manie wyrazajg si¢ jak nastepuje:

Mieszkanie : . kop. 30
ZYR8T0 [ gimens fao omalaE v g0
Mydlo i Taznia RS Tn M N
Odzienie i obuwie . . . . . , 10
Opranie i nafta . . . . SUTERY

Podatki i rozchody nieprzc.aw.. AR
Zasilki rodzinie . . . PRI V10

Razem k. 80

Wypada wige, ze przy dziennym zarobku rb. 1 k. 20,
robotnik musi oszczgdzaé na—szyciu 1 nie moze nawet mysleé
o utworzeniu rodziny. To jest powodem, dlaczego robotnik
jest nie zadowolony i nie moze produkcyjnie pracowaé¢. Mu-
si pi¢ dla oszukania zoladka i wzbudzenia chwilowe]j energii
do pracy. Nie takich robotnikéw i nie takie liche zarobki
mial na uwadze Taylor, gdy wypowiedzial aforyzm, na
ktéry powoluje sig p. A. Rothert. O ile znane mi sg stosun-
ki angielskie, to minimum wynagrodzenia dziennego wy-
znacza robotnikowi nie pracodawea, lecz zwigzek robotnikdéw,
do ktdérego pracodawca zwraca sig, otwierajac fabryke.
A wiec liczba zarobku jest z goéry oznaczona taka, przy kto-

rej robotnik moze opedzi¢ koszta utrzymania wlasnego i ro-
dziny. Skoro za$ robotnik nie zadawalnia pracodawce, to
Zwigzek przysyla innego robotnika. Tu aforyzm Taylora
ma racye bytu, i sluszno$é jego nie podlega dyskusyi. U nas
inaczej.

Wracam do owych nieszczgsnych rb. b k. 10. Jesli
potracimy czas na ustawienie nozy (dana obrabiarka praco-
wala 6-u nozami odrazu), co dni dwa po 4 godziny, nie za-
wsze odpowiedni odlew, a nakoniec zmianeg roboty na inng,
mniej korzystng, to wypadnie, ze wigcej jak po rb. 4 k. 60
dziennie, na 0og6l w przeciggu miesigca robotnik nie zarabial
i zarobi¢ nie mégl. A wige rocznie mégl zapracowaé maxi-
mum 240 X 4,60 = rb, 1004, a dziennie mial do rozporzs-
dzenia 1004 :365 = rb. 2 k. 71. Co chyba nie jest za wiele
dla czlowieka obarczonego rodzing, a chociazby tylko Zong
i jednem dzieckiem. Tym sposobem, jesliby dniéwka byla
sluszna, zastosowana do rzeczywistych potrzeb robotnika, nie
bardzo réznilbym sig w zasadzie od poglgdu Taylora. Uprze-
dzam jednak, ze dyrektor musi jednoczesnie dbaé i o taniosé
produkeyi, co zalezy od nalezytego wyzyskania obrabiarek,
1 o stosunki spoleczne, t.j. unikaé konjunktur, przy ktérych
robotnik musi pié, krasé i gina¢ z nedzy, a zarazem tak ma-
fo wytwarzadé, ze fabryka ponosi straty.

Wzigty przeze mnie przyklad mial tylko na celu wyka-
zanie w sposob dosadny, ze obrabiarki, a mie robotnik, po-
winny byé wyzyskiwane i nic ponad to. Tej zas kwestyi,
czy akord byl oznaczony slusznie i czy przynosil fabryce
zyski, bynajmniej nie dotykalem. Obecnie twierdze, ze przy
stosunkach moskiewskich akord w danym wypadku nie byl
wygoérowany. Sposéb oznaczania akordéw stusznych byl
w moim artykule pominigty, nie jako kwestya podrzedna,
ale jako zbyt zalezna od warunkéw miejscowych i rodzaju
wytworstwa. Byl to tylko szczegdl, ktérego blizsze roztrzg-
sanie zabraloby w artykule zaduzo miejsea. Oto moje uspra-
wiedliwienie:

Fabryka nie jest bynajmniej zakladem dobroczynnym,
t. j. przytulkiem dla niedolegéw; musi ona przynosi¢ zyski,
a nie straty. Robotnicy réwniez nie sg obowigzani glodzié
sig i wyzbywaé stosunkéw rodzinnych; przeciwnie, muszg
pracowaé duzo, ale tez zarabiaé godziwie. To jest poglad
anglikéw, na zasadzie ktérego tworzyl swoje teorye Taylor.
Musi wige byé wynaleziony modus vivendi, zadowalajacy
obie strony, t. j. pracodawcéw i robotnikéw. A wiec musza
byé oznaczone akordy sluszne, w zaleznosci od wyzyskania
obrabiarek, a nie od wyzyskiwania robotnikéw, ale niezale-
znie od subjektywnych pogladéw majstréw. Skoro robo-
tnik jest wyjatkowo utalentowany i sprawny, nie wolno mu
zagradzaé drogi do wysokich zarobkéw na akordach, z natu-
ry rzeczy obliczanych na robotnika sredniego. Bedzie to
nie tylko sprawiedliwem, ale stanowié tez bedzie podniete do
pracy dla innych robotnikéw i ostatecznie wyjdzie na ko-
rzy$¢ nie tylko dla danej fabryki, ale i dla calego spoleczen-
stwa, gdyz zmniejszy popyt na wyroby zagraniczne, a lep-
szych i ambitniejszych robotnikéw powstrzyma od emigra-
cyi do Ameryki.

Niestety, wigkszosé fabryk spekuluje z wlasng strata
na znizce zarobkow; to jest najkardynalniejszym powodem,
dlaczego fabryki przynoszg zbyt liche zyski 1 nie moga po-
myslnie rozwijaé sie. A wige, powtarzam, nalezy zwracaé
najbaczniejszg uwage na wydajnosé obrabiarek, a nie na
stope zarobku robotnikéw. Dlatego tez zaproponowalem
wydawanie kartek na obrabiarki (a nie na prowadzenie ja-
kichs formularzy), przyczem na tych kartkach znajduja sie
odpowiednie rubryki do obliczania robocizny. Tu tez znaj-
duje buchalterya $cisle sprawozdanie z czasu, przez jaki ob-
rabiarka byla czynna, a réwniez i Né zaméwienia. Obowiaz-
kiem majstra jest tylko wynotowanie liczbowe czasu, dopil-
nowanie, azeby obrabiarka byla stale zajeta i obslugiwana
przez najsprawniejszego robotnika. Nic ponad to!

Poniewaz w artykule moim mialem na wzgledzie tylko
fabryki wyspecyalizowane na wytwdrstwo masowe, przeto
oznaczanie akordéw ustala sig w tym wypadku niedostrze-
galnie, bez jakichkolwiek kalkulacyi teoretycznych. Bierze
sig wtedy pod uwage warunki miejscowe, rodzaj obrabiarek,
gatunek stali narzedziowej i ceny katalogowe wyrobdw. Naj-
czgdciej, przy kupnie nowych obrabiarek, zastosowanych do
specyalnych wyrobéw, dostarczajgca fabryka daje wskazéw-
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ki, na ile sztuk dziennie obrabiarka byla obliczona; wskazéw-
ki tego rodzaju sg bardzo pozadane i pomagaja najwigcej
do oznaczenia slusznych akordéw. Co sig zas tyczy sta-
rych obrabiarek, to w czasach obecnych sg one najezeseie]
skazane na wyrzucenie z warsztatu fabrycznego. Ot(?z'
w danym wypadku dyrektor i buchalterya muszg ocenié
najrzetelniej znaczenie starej obrabiarki ze wzng’du na jej
wydajnosé czyli produkeyjnosé, co osiggniete byé moze je-
dynie przez wydawanie kartek na obrabiarki, a nie na robo-
tnikow. Ly

Przedwstepna kalkulacya akordéw !) w stylu niemiec-
kim, proponowana przez p. A. Rotherta, ma zbyt problema-
tyczne znaczenie, a to z powodéw nastepujgeych. Czas pra-
cy oblicza si¢ wedlug tego systemu w st,osupku do liczby
centymetréw szesciennych materyalu (suréwki, zelaza), pod-
legajacych usuniegciu z powierzqhm obrabianego ’przedn'ngtu.
Inacze] méwiac — oblicza si hcsz. ’centyme'trow.szescmn—
nych, ktére muszg by¢ starte na wiory. Otéz twierdze, ze
troche twardszy odlew, lub tez troche 'W1kazy zZapas mpde-
lu na obrébke, w niwecz obraca wszelkie teoretyczne oblicze-
nia. Réwniez niezupelnie dokladny odlew, albo mniej moc-
ne zahartowanie narzedzi (noz_y), WylfaZe wglyw ujemny
1 zwigkszy koszta wlasne obrébki. Jest jeszcze jeden powo@,
bodaj najwazniejszy, dla ktérego przedwstgpne obliczenie
akordéw najzupelnie] traci znaczenie. A mianowicie, robo-
tnicy predko i dokladnie wykonywaja tylko te roboty,
z ktéremi sg oswojeni, co za$ do robét nowych, to, ze wzgle-
du na zmiane formy, robotnik wobec nich traci $mialosé
i pewnosé siebie, podwaja ostroznosé i wogdle zuzywa na
wykonanie ich prawie podwdjng ilo$é czasu. A wiec przed-
wstepna kalkulacya dla robét nowych nie da wyraznych
wskazéwek co do wymiaru akordéw. Tu wlasnie bierze po-
czatek dos¢ utarte zdanie, ze praktyka zawsze stoi ponad
teoryg. Tu jest Zrédlo wszechwladzy majstréw. Nie mam
zamiaru dowodzi¢, ze teorya stoi zawsze wyzej, gdyz dla in-
teligentnego czlowieka jest to pewnikiem, ale twierdze, ze
dyrektor nie ma prawa naraza¢ teoryii wystawiaé jej na
szykang analfabetéw technicznych. Nie wolno zniechgcaé
mlodziez rzemieslniczg do nauki! Najlepiej wiec kalkulacye
zostawic¢ do czasu w tajemnicy.

Badz co badz, akordy muszg byé oznaczane stusznie.
Wspomnialem juz, ze koszta wytwdreze moga byé wygéro-
wane z powodu starego urzadzenia fabryki i przedawnio-
nych typéw obrabiarek. Wezme przyklad razacy: toczenie
tloczkéw bronzowych do potréjnej klapy hamulcowej syste-
mu Westinghouse’a. Gdyby tloczki te trzeba bylo wykony-
waé na tokarce zwyczajnej, to najsprawniejszy tokarz mdgl-
by wykonczy¢ dziennie tylko 4 sztuki, i obliczenie na dnidéw-
ke wypadloby tak:

Materyal 1/, funta. . . rb. — k. 30
Tokarka rb. 2 k. 20 dzien. » 0D
Robotnikowirb. 1 k. 60 dz. , » 40
Koszt 1 tloczka . SrbssEllsaob
Doliczenie braku. . . . , — | 25

Razem .rbh. 1 k.50

Przypusémy teraz, ze te same tloczki obrabiane sg na
tokarni specyalnej z suportem o 11 nozach. Zaznaczam, ze
Scisle ustawienie nozy wymaga czasu okolo 14 godzin. Ale
zato sprawny robotnik, gdyby ustawienie nozy bylo $cisle
i noze nie tepily sig przypadkowo, méglby obtoczyé dziennie
300 (trzysta) sztuk. Akord byl oznaczony po 4 kop. od sztu-
ki. Uwzgledniajgc czas na ostrzenie nozy i drobne przerwy
w robocie, poczgtkowe ustawienie nozy, brak i t. p., robotnik
dawal tygodniowo przecigtnie ledwie 600 sztuk tloczkéw,
a wige zarabial $rednio po rb. 4 dziennie (wydajnosé obra-
biarki dochodzita nieraz do 320 sztuk dziennie, zatem dzien-
ny zarobek robotnika dochodzil do rb. 12 k. 80. Co do ko-
sztéw wytwdrezych, to wynosily one $rednio:

Obrabiarka dziennie, . . . . rb. 4 k. —
Materyal na 100 sztuk po 30 k. . , 30 , —
Akord. G SR T p L =
Straty na braku s 20 , —
Razem. . | th. 68 , —

A wiec jedna sztuka kosztowala 15T§0 = B8 k. (a nie rb. 1,50).

) P. A. Rothert nie wskazuje wcale zasad obrachunku.

Badajgc rzecz blizej, nie trudno bylo dojsé¢ do przeko-
nania, ze braki tworzyly sig najczesciej skutkiem przesunie-
cia si¢ nozy, a wiec skutkiem nieuwagi robotnika i zbytnie-
go pospiechu. Skoro zas przy obrabiarce postawiony byl
robotnik sprawniejszy, rzeczywista wydajnosé podniosla sig
do 130 sztuk, a ilos¢ braku spadla. Otéz zapytuje p. A. Ro-
therta, czy mialem slusznosé, podnoszac akord do 5 k., sko-
ro robotnik zaoszczedzal dziennie rb. 13 k. 652 Czy podnie-
sienie akordu wywarlo ujemny wplyw na koszta wytworeze?
Jednakze zarobek wynosil rb. 6 k. 50 dziennie. Proszg miec
na wzgledzie, ze przy zwigkszeniu wydajnosci do 130 sztuk
1 zmniejszeniu braku do rb. 12 k. 50, koszta wytwércze je-
dnego tloczka wynosily zaledwie 471/, kop.

Otéz twierdze, ze obnizenie akordu w danym wypadku
byloby bledem nie do darowania. Co za$ do zwyczajnej to-
karki, to rzecz prosta, ze tu zaradzié¢ nie moze ani obnizenie,
ani podwyzszenie stawki, i konkurencya zmusi do wyrzu-
cenia takiej nieprodukeyjnej obrabiarki. Tu zatem kryje sig
powodzenie fabryk, a nie w wyzysku pracy robotnika. Nie
mozna wige twierdzié, ze wysoki zarobek (rb. 5 k. 10), nie
moze by¢ dopuszczony & la longue. Konkurencya moze
wprawdzie zmusié¢ do obnizenia akordéw, ale to moze nastg-
pi¢ tylko z czasem. Naturalnie, fabryka zle urzadzona, ze
staremi obrabiarkami i z przestarzalemi zasadami rachun-
kowosci, nie ma racyi bytu i musi by¢ zgnebiona przez kon-
kurencye, nawet i w tym razie, gdyby jej udalo sig obedrzeé
swych pracownikéw ze skory.

W interesach pracodawcy robotnik nie powinien zyé
w nedzy i cierpie¢ glodu; przeciwnie, powinien on co$ niecos
odlozy¢ na przypadek kalectwa i na staros¢. W Rosyi ro-
botnicy pracujg malo (z powodu wielkiej liczby $wiat) i wy-
twarzajg malo, gdyz stale sa nawpd! glodni. Pracodawcy
uskarzajg si@ na pijahstwo, a w rzeczywistosci pijanstwo
1 systematyczne kradzieze wynikajg z glodu. Robotnik, wy-
poczety i dobrze odzywiany, pracuje lepiej, a glodny pra-
cowaé nie moze, choéby cheial.

P. A. Rothert powoluje sig na fabryke Westinghouse'a
w Moskwie. Niech wigc i mnie wolno bedzie powolaé sie na
fabryke A. W. Bary’ego, sasiadujaca z fabryks Westing-

house’a. Sg to dwa odmienne $wiaty.

P. A.Bary odezulstan robotnikéw, przekonal sie, %e pra-
cujg oni malo, bo braknie im sily, a wiec naganianie do pra-
cy jest bezcelowem. Zwigkszenie akordéw i dnidwek row-
niez korzysci nie przyniesie, bo robotnicy zaczng pracowac
mniej, ale pi¢ wigcej, jak to stwierdzila préba. A wiec p. Ba-
ry postanowil bezplatnie karmié¢ robotnikéw. W tym wila-
Snie czasie mialem zaszezyt byé¢ urzednikiem firmy p. Ba-
ry’ego i slyszalem jego slowas: ymoralizacya od pijahstwa nie
powstrzyma, bo gléd przemawia wiecej przekonywajaco,
a wige trzeba nakarmié robotnika, a nie liczyé na to, ze wy-
da on otrzymang nadwyzke na zywno$é“ 1) Stawki nie by-
ly wiec wecale zmniejszone, a na wyniki nie trzeba bylo
czekaé dlugo: juz w pierwszym miesigcu nastapilo zwieksze-
nie wydajnosci pracy, ktére catkowicie pokrylo koszta wy-
dawania robotnikom obiadéw. Po niejakim czasie wydaj-
nosé pracy wzrosla o 32%; o tylez wzrosly i zarobki. Liczba
wszelkich dozoreéw ulegla zmniejszeniu, pijafhstwo réwniez.
Ostatecznie, pomimo pogorszenia sig konjunktur, fabryka
p. Bary’ego i dzis jest jeszcze poza konkurencysg.

Co sig zas tyczy fabryki Westinghouse’a, to moge po-
wolaé sig tylko na moje wlasne spostrzezenia. Za pozwole--
niem zarzgdu gléwnego, ogladalem te fabryke w r. 1907
i zabawilem w niej parg dni. Bylem wprost uderzony ogrom-
ng liczbg dozorcéw, kontroleréw, pisarzy i innych trzecio-
rzegdnych funkcyonaryuszéw i przytem wyraznym brakiem
porzagdku. Co prawda w tym czasie bylo tam bezkrélewie,
ale kilku robotnikéw, znajomych dawniej, dalo mi dostate-
czne wskazéwki do rozwigzania nasuwajacych sie zagadek,
a zarazem niezbite dowody, na zasadzie ktérych twierdze,
ze w fabryce Westinghouse’a placono robotnikom do niemo-
zliwosci malo. I nie tylko placono malo, ale rozmaici dozor-
cy i kontrolerowie systematycznie pobierali lapéwki za przy-
jecie mniedokladnie wykonanych robdt, o czem dyrektor, na-
turalnie, wiedzie¢ nie mégl. Poniewaz zas w Moskwie po-

1) A zatem dzialajg ta jeszcze inne przyczyny, oprécz nieche-
ci zarzadow fabrycznych, do podwyZszenia zarobkéw.

2
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pyt na prace jest stale mniejszy od jej podazy, nic wiec¢ dzi-
wnego, ze fabryka mogla mieé stale komplet robotnikéw.
Ale jakich?! Albo takich, ktérych z powodu ich zlego pro-
wadzenia si¢ nigdzie nie przyjmowano, albo wyglodnialych.
Naturalnie ze tacy robotnicy nie mogli i nie cheieli praco-
waé rzetelnie; nic wige dziwnego, ze ogromna ilosé darmo-
zjadéw dozoreéw zwigkszala tylko naklady administracyjne,
i fabryka musiala podupas¢é. Rdwniez i wszechwladza maj-
stréw byla tam nieograniczona.

Wracam jednak do poréwnania systeméw kartkowych
mojego i p. A. Rotherta.

A wiec mdéj system polega na wydawaniu kartek (a nie
formularzy) na kazds obrabiarke i tylko na dzien jeden;
w tem jest zasadnicza réznica. Nie robotnik zapisuje godzi-
ny i minuty rozpoczecia danej roboty, ale majster albo jego
pomocnik. Naduzycia by¢ nie moze, bo falszywy zapis od-
razu wykryje buchalterya. Jesli czas, zuzyty na wykonanie
pewnej roboty, okaze sig za dlugi, to drogg poréwnania z da-
wnie] wykonywang robotg tego samego rodzaju, wykaze sie
nieudolnosé robotnika. A wiec robotnik nie dopusci nadu-
zy¢ w zapisie czasu.  Mowy o ,zlych“ lub ,dobrych akor-
dach by¢ nie moze, albowiem robotnik nie ma nawalu robdt,
lecz tylko czasowe zlecenia na dzien jeden i na kilka, najwie-
cej na 2—3 rodzaje tychze. Z drugiej strony, przy wydawa-
niu dziennych kartek na obrabiarki, moze byé wykonywana
kontrola nad zuzywanym czasem, mianowicie nad przerwa-
mi pomigdzy wykonczeniem jednego zlecenia i rozpoczeciem
drugiego, a to jest najwazniejsze, bo zmusza majstréw i ich
pomocnikéw do rzetelnego traktowania obowigzkéw swoich
1 wydawania zlecefi w czasie wlasciwym.

P. A. Rothert zapatruje sig inaczej i proponuje wyda-
wanie kartek na czas nieokreslony (nawet na kilka okresow
platniczych, skutkiem czego kartka moze pozostawaé w re-
ku majstra dluzej, niz przez miesige).
pujace: przy wykonywaniu roboty nastapl rézniczkowanie
kartek, t.j. wydaje sig kartki na imig robotnikéw w liczbie
nieprzewidzianej. Czas rozpoczecia zlecenia moze byé¢ wy-
notowany $cisle; réwniez scisle oznaczy sig zakonczenie zle-
cenia, ale czas przerw w robocie wypada z obliczenia i nie
dochodzi do buchalteryi. Jest to zupelnie naturalne, ponie-
waz w fabrykach specyalnych musi by¢ podzial pracy, wsku-
tek czego kazde zlecenie wykonywa kilku, lub kilkunastu
robotnikdéw. ,

Tu zmuszony jestem do szczegdélowego wyjasnienia,
gdyz nie jestem pewien, czy dobrze zrozumialem system, opi-
sany przez p. A. Rotherta.

mer)ém' e

Kazde zamdwienie czyli obstalunek A, np. silnik spali-
nowy, lub inna jaka maszyna wigcej zlozona sklada sig z wie-
lu czesci B, ktére nazywaja sie detalami wogdle, a pozycya-
mi w szczegole, to znaczy, ze kazdy obstalunek sklada sig
z wielu pozyeyi (do kilkuset), to jest z wielu oddzielnych czg-
stek, ktére musza byé dopasowane pomiedzy sobg dokladnie,
by po zlozeniu tworzyly calosé, t.j. zamdowienie 4.

Kazda pozycya B przy obrabianiu musi przejs¢ przez
rece kilku lub kilkunastu robotnikéw, a kazdy z nich wyko-
nywuje przy niej tak zwang (z angielska) operacye (C). Np.
przy obrobieniu korbowodu nastepujace sa operacye: @) wy-
réwnanie, b) trasowanie, ¢) obtaczanie, d) wycinanie, e) szli-
fowanie, f) dopasowanie panewek, g) wiercenie otworéw na
smar, h) naciecie gwintu. A zatem 8 operacyi, t. j. 8 zlecen
na imig réznych robotnikéw. Jezeli dobrze zrozumialem
mysl p. A. Rotherta, to znaczy, ze na wspomniany korbowéd
wypisa¢ nalezy 8 kartek, na ktérych muszg byé oznaczone
wszelkie, dane potrzebne do obrachunku robocizny jak i obli-
czenia kosztéw wlasnych, a wiec i czasu zuzytego na wyko-
nanie zlecenia.

Wyniki beda naste-.

Otéz twierdze, na zasadzie doswiadczenia, ze silnik
spalinowy o mocy 16 — 25 k. m. sklada sig ze 132 pozycyi
1 wymaga 132X 6=792 (siedmiuset dziewiec¢dziesigciu dwdch)
operacyi! Czy rzeczywiscie tyle kartek nalezy wypisaé?
Chyba ze zawiele!

Domyslam sie, ze kartki (na kilka okreséw platniczych)
sg wydawane na pozycye B. A wiegc z kartek rézniczkowych
zlecen (C) na kartki pozycyi B vobig sig wyciggi i zapisy
przez pisarza podwladnego majstrowi. Twierdze, ze jest to
utrwaleniem wszechwladzy majstréw, i beda oni dla ulzenia
sobie pracy polegali na wskazéwkach pisarzy; ci znéw beds
gubili kartki rézniczkowe (C) albo tez wecale ich nie wyda-
wali. Rachuba czasu bedzie falszywa, pisaniny wiele i naj-
zupelniejsza niemozebnos¢ okreslania stanu robdt, jak tylko
z informacyi ustnej, udzielanych przez majstréow.

O ile wige w biurze rachunkowem, o ktérem wspomina
p. A. Rothert, wypisuje sig kartki na poszczegélne pozycye
B, to w reku majstra znajdowac sig bedzie ogromna ilosc
kartek (np. na jeden silnik spalinowy, jak juz wyzej wspo-
mnialem, 132); lecz jednoczesnie przecie znajduja sie i inne
zamowienia, i z tego powodu ilos¢ kartek, bedacych w ru-
chu, mozna $mialo liczyé dla fabryk o sredniej wielkosci na
tysigce. Zaznaczam, ze ile jest kartek, tyle jest i omylek
w zapisie czasu. Tyle jest i powodéw do utrwalenia samo-
wladzy majstréw, nawet i w takim razie, gdy wynotowania
poczatku i ukonczenia kazdego zlecenia byly sciste.

Przy moim kartkowym systemie zamdéwienie 4 i wy-
notowanie wszystkich pozycyi B znajduje si¢ w jednej ksig-
zeczce obstalunkowej, a zatem ksigzeczka zamienia 132 kart-
ki (jak np. dla wspomnianego silnika spalinowego). W obie-
gu zas moze byé tylko tyle kartek, ile jest czynnych obra-
biarek, z dodaniem kartek dla luznych robotnikéw, pracujs-
cych na imadlach i narzedziami recznemi. Kartek za$ tych,
przy stosunkowo wielkim warsztacie, nie moze by¢ wigce]
nad 300. Prawda, ze na kazdej kartce moze by¢ wypisanych
kilka zlecen (C). Jednakze nie utrudnia to rachunkowosci
i ma te dodatnig strone, ze daje moznosé scislego kontrolo-
wania segregacyi zlecen, czynnosci majstréw i odpowiednie-
go wyzyskania obrabiarek. Stanowczo twierdze, ze mdj
system prowadzenia regestracyi, wskazany na tab. V
itab. IV 1) jest o wiele prostszy 1 pewniejszy, gdyz wymaga
mniej pisaniny, a wiec i mniejsze] liczby pisarzy, a zatem
i powodéw do omylek. Stan robdt wskazuje ksigga uwido-
czniona na tab. IV.

Dla dowiedzenia sig o stanie robét przy systemie kart-
kowym p. A. Rotherta, nalezy zebraé wszystkie kartki, do-
tyczace jednego obstalunku, zliczyé wszystkie roboty, potra-
ci¢ wykonane zlecenia, a dopiero wtedy mozna si¢ cos dowie-
dzie¢ o stanie wykonywanego zamowienia. Naturalnie, ze
taki wywiad wymaga wiele czasu, odrywa majstra od czyn-
nosci, a wigc jest niepraktyczny.

P. A. Rothert przywiazuje zbyt wielkg wage do kon-
troli nad obecnosciq robotnika i doszukuje sig jej w kart-
kach calkiem niewlasciwie. Od tego sa zegary ,Rochester®,
znaczgce z zupelng scisloscig opdznione przybycie robotnika
do fabryki. Nastepnie juz majster, pilnujgc obrabiarek, za-
trudni robotnika nalezycie. Kartki wykazg obecnosé robot-
nika w formie ilosci wykonanej przez niego roboty. Ponad
to nic wigcej wymagaé nie trzeba.

Obliczenie kosztéw wytwérezych wedlug proponowa-
nych przeze mnie kartek odbywa sig najzupelniej scisle, je-
dnakze w buchalteryi a nie w biurze rachunkowem. Nadto
dajg one moznosé, a nawet powodujg koniecznosé, obliczenia
kosztu kazdej pozycyi w szczegdlnosei, co jest niezbedne do
kontrolowania majstréw i krytycznego pogladu na obrabiar-
ki. Kartki systemu p. A. Rotherta nie dajg pewnej odpo-
wiedzi co do ilosei tego czasu, w ciggu ktérego obrabiarka
jest nieczynna; wszakze tu lezy powdd strat, ktdére usuwaja
sig wtedy z pod kontroli, gdy tymczasem z natury vzeczy,
powinny one by¢ uwzgledniane i doliczane. Wobec $cislego
zwiazku robotnika z obrabiarks, podczas nieobecnosci robo-
tnika, obrabiarka musialaby byé nieczynng. Otéz twierdze,
ze dla uniknigeia dotkliwych strat materyalnych, nalezy po-
stawi¢ wtedy innego robotnika. P. A. Rothert zdaje si¢ na
to nie zwraca¢ uwagi. Obrabiarki nowych systemoéw sg za-

) Por. Ne 48 Przegl. Techn. z r. 1910, str. 583 i 584.
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wsze mniej wiecej specyalne i majg dodatkowe przyrzady

do pewnych, sciéle okreslonych robét (zlecen) To znowu
zmusza do przenoszenia robotnikéw z jednej obrabiarki na
drugs, w celu nalezytego wyzyskania ich zdolnosei. Trzeba
wiec pilnowaé, azeby obrabiarka byla zajeta mozliwie bez
przerwy, a robotnik sam potrafi upomm'eé' sig 0 wyznacze-
nie pracy. Naturalnie moze sig zdarzyc, ze dla robotnika
nie znajdzie sie wogdle zajecia, czyli ze .(')kaz'e on sig zbyte-
cznym. I tu system kartkowy wykaze scisle, ile robotnikéw
dana fabryka moze zatrudniaé. Prawda, ze kartki p. A. Ro-
therta (tab. 1, str. 26 Przegl. Techn., 1911) obejmujg rubry-
kic Przerwa w robocie i Wenowienie roboty, ale co w n}cll
ma by¢é zapisane? Przerwa 2z pOW(')d.ll braku materyaléw,
czy tez przerwa z powodu nieudolnosci majstra, czy przerwa
z powodu uszkodzenia obrabiarki? Ostatni powdd bedzie
z pewnoscia zapisy wany rzetelnie, ale dwa pierwsze —nigdy!
Przeciez pierwszy powod wykazalby nieoglednose dyrektora
technicznego, na co nie pozwala delikatnosé Wzglqdem,
zwierzchnika, a co do drugiego powodu, to trudno wymagac
od majstra, azeby sam sobie Wystawq zle swiadectwo. Po-
wstanie wiec stad tylko rozgoryczenie i zawiklanie w ra-
chunkowosci i nic wiecej. o

Wedlug mego systemu, realng odpowiedz na powyz-
sze kwestye moga daé tylko kartki skladu materyalow
(tab. VI) i tu sig odrazu pokaze, kto winien: dyrektqr tech:
niczny, majster, czy dostawca materyalow. Sporéw l?yg
nie moze, a wiec 1 powoddéw do zawiklan w rachunkowo.scx.

P. A. Rothert twierdzi, ze kartki powinny byé wypisa-
ne o ile moznosci jak najwezesniej i nie przez majstréow, lecz
przez biuro rachunkowe. Alez wedlug mego systemu kart-
ki sy drukowane i wypisuje sig na nich tylko daty i czas
w godzinach i minutach, co juz stanowczo nalezy do majstra
i jego pomocnikéw, wydajacych i przyjmujacych Wykoﬁczo:
ne roboty. Co najwiecej, do wypisywania nazwisk moze byé

uzyty chlopiec, do ktérego tez naleze¢ bedzie zbieranie i roz-
dawanie kartek, jak réwniez odnoszenie ich do buchalteryi.

Majster za$ powinien segregowaé roboty i pilnowad,
azeby kazda z nich trafila na wlasciwa obrabiarke 1 tu pozo-
stawiona mu byé winna zupelna swoboda ruchu i inicyaty-
wy. Porzadek robot wykazuje tablica obstalunkowa z ozna-
czeniem terminéw, oraz dorazne rozporzgdzenia dyrektora
technicznego. Grupowanie robét pod wzgledem jednostaj-
nosci wykonania gra wielks role i wplywa na zmniejszenie
kosztéw wytwoérstwa. To wladnie jest probierzem zdolnosci
majstra. Zadne wige biuro nie moze dawaé wskazéwek
majstrowi lub tez oznacza¢ porzadek wykonania robét.

Co do falszowania akordéw na kartkach, to przy maso-
wej produkeyi jest ono stanowczo niemozliwem, bo akordy
zatwierdza inspekeya fabryczna, a przy umowach wyjatko-
wych, doraZnych, akordy zatwierdza dyrektor techniczny
1 zawiadamia o tem buchalterye. Gdyby kartka zostala
przypadkowo stracona, to na zasadzie kartki z dnia poprze-
dniego mozna wydaé¢ inng, co wecale nie wywola zametu
1 nieporozumien. Kopiowanie za$ kartek i ich numerowanie
powoduja tylko niepotrzebna strate czasu.

Przygotowanie wyplaty dla robotnikéw jest, rzeczywi-
scie, kwestya najpilniejsza, ale czynnosé ta odbywa sig przy
moim systemie wolno i codziennie, jako wycigg z kartek ro-
boczych i zupelnie jest uniezalezniona od majstréw. Wy-
pisywanie obliczen z robotnikami na odwrotnej stronie kar-
tek stanowi robote bezcelows, gdyz inspekcya fabryczna
wymaga prowadzenia formularzy dla kazdego robotnika
1 odpowiedniego ksigzkowania.

Jest wigc kardynalna réznica w pogladach na sposéb
prowadzenia fabryki i na rachunkowosé, iz tego powodu
artykul p. A. Rotherta uwazam nie za krytyke mego syste-
mu, lecz za wykazanie systemu innego.

M. Nietyxa.

Wiadomosci techniczne i przemystowe.

Nowy zaklad naukowy wyiszy dla metalurgow.

We wrzesniu r. b. odbylo sig uroczyste poswigcenie in-
stytutu hutniczego przy politechnice wroclawskiej. Nowy
ten zaklad korzystnie sig wyréznia przedewszystkiem urzg-
dzeniem szeregu pracowni i laboratoryéw, przeznaczonych
nie tylko dla pokazéw przy wykladach, lecz i do samodaziel-
nych badan, wykonywanych przez stuchaczy. '

Zalozyciele wychodzili z zasady, ze mlodym aspirantom
hutnictwa powinno zalezeé tylezna nabycin wiedzy teoretycz-
nej i przyswojeniu drogg pamigciows komunikowanych wia-
domosci, co na wyrobieniu zdolnosci czynienia wlasnych po-
szukiwah i na umiejetnosci stosowania wynikéw doswiad-
czen naukowych do celéw praktycznych. Poniewaz wiado-
mg jest rzecza, ze wyniki doswiadezen, czynionych na ma-
13 skale w laboratoryach, czesto nie maja zastosowania
w przemysle wielkim, gdyz, teoretycznie sluszne, nie przyno-
szg korzysci ekonomicznej, pracownie sa urzadzone w ten
spos6b, azeby w nich mozna bylo poglebia¢ wyniki labora-
toryjne przez doswiadczenia na wigkszg skale w warunkach,
zblizonych do istniejgcych w zakladach metalurgicznych.
Srodek ciezkosci wyzszego wyksztalcenia zawodowego zostal
przeniesiony do tych pracowni.

Szczegdlny nacisk jest polozony na hutnictwo budowla-
ne ktére obejmuje tak budowe piecéw wszelkiego rodzaju,
jak, maszyn i urzadzeh pomocniczych, od ktérych czgstokroc
zalezs pomyslne wyniki gospodarcze w przemysle metalur-
gicznym. Politechnika zostala zaopatrzona w materyaly bu-
dowlane, ktérymi, co do jakosci i ilosei, moglyby sie poszczy-
cié pierwszorzedne biura techniczne. ;

Instytut hutniczy miesci sig w osobnym, umysinie
w tym celu zbudowanym gmachu i posiada dwa wydzialy:
jeden poswigcony metalurgii zelaza, drugi metalurgii innych
metali. Pierwszy wydzial ma osiem oddzialéw, a mianowi-
cie: 1) Metalograficzny, 2) Badania materyaléw, 3) Walco-
wnictwa, 4) Przetapiania metalurgicznego i elektro-metalur-
gicznego, b) Sztuki probierczej do zelaza, 6) Koksowania

1 techniki gazowej, 7) Badat fizycznych i termicznych nad
stopami zelaza i 8) Hutnictwa budowlanego.

‘Wydzial metalurgii innych metali sklada sig z czterech
oddzialéw: 1) Elektro-metalurgii (poza zelazem), 2) Sztuki
probierczej, 3) Metalografii i 4) Proceséw przygotowaw-
czych.

Kazdy z oddzialéw sklada sig¢ z kilku sal, dostosowa-
nych do wymagah specyalnych, do$é obszernych (niektdre
zajmujg blizko 120 m kw.) i opatrzonych urzsdzeniami
nowszemi do doswiadezen i pomiardw. Tak np. oddzial me-
talograficzny do badan nad mikrostrukturs zelaza sklada
sig z pigciu pokojow, przez ktdre przechodzi kolejno mate-
ryal od préby w stanie surowym az do mikroskopu. W pierw-
szym pokoju znajduje sig pila do krajania materyaléw na
zimno, poruszana elektrycznoscia, i pierwsza szlifiernia
o trzech oddzielnych tarczach, robiacych po 1300 obrotéw
na minute. Po oszlifowaniu z gruba, plytki przechodzs do
nastgpnego pokoju, gdzie sg umieszczone cztery tarcze do
ostatecznego oszlifowania, moggce robi¢ po 1800 obrotéw,
kazda czynna od osobnego silnika elektrycznego. Tu sie
znajduje réwniez stél do wytrawiania, z plynami gryzacymi,
pléczkami, odpowiedniem swiatlem, mikroskopem do bada-
nia dokladnosci dokonanego szlifowania i innemi drobiazgo-
wemi urzgdzeniami, niezbgdnemi do tej pracy precyzyjnej.
Trzeci pokdj réwniez przeznaczony jest do wytrawiania.
Czwarty zawiera trzy mikroskopy réznych systeméw i naj-
lepszych firm i przyrzady do fotografowania. Piaty sklada sie
z dwéch ciemni do wywolywania zdjeé fotograficznych.
Oddzial badania materyaléw posiada urzadzenia nastepujg-
ce: b0-tonnowg maszyne na rozrywanie, ktéra mozna przysto-
sowac do préb na cisnienie i zginanie, maszyng do rozrywa-
nia drutu z urzgdzeniem do préb na skrecanie, uniwersalng,
maszyng do badan nad wytrzymaloscia wszystkich rodzajéw,
jeszeze jedng maszyne do préb na cisnienie i dwa mioty.
Warsztaty mechaniczne zajmuja dwie sale i skladajg sie z du-
ze] 1 mniejszej tokarki, wiertarki, dwdch strugarek: piono-
wej i poziomej, frezarki, pily, nozyc do blachy i t. p.
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Odsylajac interesujacego sig dalszymi szczegdlami czy-
telnika do N& 39 Stahl w. Eisen zr.b., nadmienimy jeszcze
o pracowni elektrycznej, majacej sluzyé do prowadzenia na
wieksza skalg robdt, zwigzanych szczegdlnie ze strong ter-
miczng procesu metalurgicznego, gdzie pozostajg jeszcze
znaczne luki do zapelnienia. Jako nowe i jedyne w swoim
rodzaju zalozone sg pracownie: 1) do przygotowawczych ro-
bét metalurgicznych, 2)laboratoryum gazotechniczne i 3)la-
boratoryum koksownicze. Pracownia pierwsza, opatrzona
jak inne, najnowszemi maszynami i przyrzgdami rozdrabnia-
jacymi, a takze do oddzielania i rozdzielania na drodze mokrej,
mechanicznej lub elektromagnetycznej. Mozna tu rozdzie-
la¢ trudne do przerabiania rudy zlozone, jak np. blyszcz olo-
wiany, pomieszany z blendg cynkows i pirytami, zbogacaé
rudy biedne, wylacza¢ domieszki szkodliwe i t. p. przez
skombinowane manipulacye proceséw elektro-magnetyczne-
go i mokro-mechanicznego.

Pracownia gazo-techniczna jest polaczona w jednym
gmachu ze stacya doswiadeczalng gazowni miejskiej Diirrgoy.
Daje mozno$¢ uczacym sig@ wyprébowaé uzywany przez ga-
zownig materyal weglowy, otrzymywaé dokladne dane
o wartosci wegli, pochodzacych z réznych kopalh, réwniez
o celowosci mieszania réznych gatunkéw, nareszcie badaé
otrzymywany gaz pod wzgledem skladu chemicznego, war-
tosel Swietlnej 1 cieplnej, czystosci i sprawdzaé dzialalnosé
uzywanych przyrzgdéw. Pracownia doswiadczalna, ktérg
magistrat wroclawski przeznaczy! do uzytku studentéw, po-
siada jedng sale z piecami i calem urzadzeniem do wytwa-
rzania dziennie 500 m® gazu i drugg sale, gdzie si¢ znajdujg
wszelkiego rodzgju przyrzady oczyszczajace, pomiarowe i in-
ne. Pracownia gazotechniczna ma na celu zaréwno zgle-
bienie coraz wazniejszej dla metalurgéw techniki gazowej,
jak ksztalcenie inzynieréw dla gazowni, co bylo dotychczas
mozliwem ze wszystkich politechnik niemieckich jedynie
w Karlsruhe.

Niemniej brakowalo dotychezas w politechnikach nie-
mieckich naukowej pracowni koksowniczej, pomimo ze Niem-
cy zajmuja w Europie pierwsze miejsce pod wzgledem wy-
tworczodei koksu. W r. 1910 wynosila produkeya 23,6 mil.
tonn, z czego na Prusy przypada 95%.

Nadmienié nalezy, ze jeszcze w semestrze biezgcym otwar-
ty bedzie oddzial ceramiki, a w dalszym ciggu jest projek-
towane otwarcie pracowni emaliowania na Zelazie, hutnictwa
szklanego i jedynej znéw w swoim rodzaju walcowni do-
$wiadczalnej. Rozstrzygajacem tu byla nie tylko uznana
potrzeba ulatwienia i poglebienia wykladéw o walcownictwie
1 kalibrowaniu przez doswiadczenia, lecz réwniez okolicznosé,
ze taka pracownia jedynie umozliwi prowadzenie doswiad-
czeh naukowych, ktére gdzieindziej w fabrykach beds nie
fatwe do podjecia, wymagajac wiele czasu i duzych kosztéw.
Takie prace w pierwszym rzedzie beda polegaly na badaniu
naukowych podstaw kalibrowania, makladu pracy potrze-
bnej do przemieszczania czgsteczek i samego przebiegu tego
przemieszczania przy walcowaniu, zaleznie od temperatury,
szybkosci i t. p.

Specyalizacya ksztalcacych sig ma byé posunieta bar-
dzo daleko. Poniewaz niema inzynieréw, ani profesordéw,
ktérzyby obecnie opanowac¢ mogli calyg dziedzing nie tylko
hutnictwa wogéle, lecz chociazby metalurgie zelaza, nie mo-
zna wymaga¢ 1 od studyujacych jednakowej znajomosei
wszystkich galezi tej nauki. Naturalnie przyszly inzynier
powinien posiada¢ ogélne podstawy i wycéwiczenie naukowe,
azeby potem w kazdem polozeniu mdgl samodzielnie ksztal-
ci¢ sig dalej. Dla egzamindw za$ i prac dyplomowych po-
winny byé obierane zawody ciasniejsze, jak tego wymaga
praktyka zyciowa, szczegdlnie w Niemczech. Postanowiono
wige, ze poza jednym z dwdch przedmiotéw giéwnych, sta-
nowigceych podstawy kazdego wydzialu instytutu, obowigzy-
waé bedzie egzamin jeszcze z trzech dowolnie wybranych
przedmiotéw.

I. Wydzial metalurgii zelaza. II. Wydzial metalurgii ogéln.
Przedmioty gléwne.
Metalurgia zelaza. Metalurgia ogdlna.
Budowa maszyn hutniczych. Budowa maszyn hutniczych.
Przedmioty dodatkowe.

. Metalurgia ogélna. . Metalurgia zelaza.

. Hutnictwo konstrukeyjne. 2. Hutnictwo konstrukeyjne.

. Walcownictwo. . Walcownictwo.

. Technologia z metalograf. 4. Technologia z metalograf.

. Ceramika. . Chemiczna technologia nie-

organiczna.
. Technika gazowa.
. Procesy przygotowawecze.
. Elektrometalurgia.
. Ekonomia polityczna.

. Technika gazowa.

. Procesy przygotowawcze.
. Elektrometalurgia.

. Ekonomia polityczna.
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Wedlug tego, wolno studentom poswigcac sie, zaleznie
od uzdolnien lub upodoban, studyom albo w kierunku che-
miczno-metalurgicznym, albo mechaniczno-metalurgicznym,
przy jednakowem uwzglednieniu strony gospodarczej, od
ktorej zalezy praktyczna donioslosé postepoéw techniki.

Pierwszym dziekanem instytutu mianowany zostal pro-
fesor O. Simmersbach, dlugoletni inzynier praktyk, a przed
%{ilku' laty kierownik wielkich piecéw w Gulinie na poludniu

osyi.

Przyszlos¢ dopiero pokaze, o ile tak daleko posunigta
specyalizacya w wyzszej uczelui bedzie owocng. Zaklady
francuzkie i wzorowane na nich rosyjskie, przy niezmiernie
szerokich programach i wielkiej 1losci egzaminéw, stosunko-
wo malo uwagi zwracajg na praktyke i specyalizacye, pozo-
stawiajac na pdzniej wybdr i uprawianie Scislejszego zawo-
du, stosownie do tego, jak sig ulozg warunki zyciowe. Dla
naszych stosunkéw w kraju, gdzie przemys! wielki przewa-
znie znajduje si¢ w obcym reku, i gdzie wogéle trudno jest
o otrzymanie zajgcia w obranym zawodzie, taka daleka spe-
cyalizacya nieraz moze jeszcze utrudniaé¢ znalezienie odpo-
wiedniej posady. Dla tych jednak, co maja pewnosé zasto-
sowania nabytej wiedzy, i dla technikéw, juz pracujacych
w metalurgii, wstgpienie do instytutu wroclawskiego na stu-
dya powinno daé wyniki bardzo korzystne. H. K. K.

KRYTYKA I BIBLIOGRAFIA.

Wawrzeniecki Maryan. Zygmunt Wawrzeniecki, inynier

konstrultor. Zarys Zycia i pracy spolecznej. Nakladem Heleny
Wawrzenieckiej. Krakéw-Warszawa 1912. 8° str. 18 z 5 foto-
drukami,

Z nekrologu, natchnionego rodzinnym pietyzmem, wyjmujemy
szczegbly o zmarlym.

Inzynier Zygmunt Wawrzeniecki, ur. 1860 r. w Lelowicach
(pow. Miechowski), konczyl gimnazyum w Warszawie i byl w uni-
wersytecie warszawskim uczniem Maryana Baranieckiego. W r. 1887
uzyskal stopien licencyata na wydziale fizyko-matematycznym uni-
wersytetu w Turynie, a w r. 1890 ukorniczy! tamze szkolg inzynie-
réw. Pracowal przy budowie drég bitych w Bulgaryi, a od r. 1900
przy budowie drég zelaznych w Damaszku i Bajrucie.
w r. 1904, :

Stefan Kossuth, inz. Jak sie przedzie len recznie, a jak na
maszynach. Wyklad przystepny. Warszawa, 1911,

Zmart .

Zaniedbalismy bardzo nasze rodzime, pigkne wl6kno—naszlen.

Jednym z tych obszaréw, skad kraje przemyslowe czerpig po-
trzebny im len, pozostaly do dzi§ dnia krainy litewskie. Natomiast
w innych ziemiach naszych, chyba jeszcze tylko w okolicach, odda-
lonych od miast fabrycznych, spotkaé mozna na polach wloscianskich
zagonek Inu.

Powodem takiego upadku uprawy tego przedziwa jest ta oko-
liczno$¢, ze w ciggu ostatnich kilkudziesigeiu lat ogromnie sig rozpo-
wszechnila bawelna, Wiele takich przedmiotéw, ktére dawniej wy-
rabiano z Inu, wyrabia sig obecnie z tkaniny bawelnianej. Pomimo
to len ma jeszcze dzisiaj ogromne zastosowanie, gdyz wszystka lep-
sza bielizna, zaréwno do noszenia i na posciel, jako tez stolowa, wy-
rabiana jest dotad ze Inu.

Bardzo mozliwe, ze zapotrzebowanie tkanin lnianych znacznie
sig zwigkszy w najblizszej przysztosci w Europie z innego jeszcze
powodu. Dotgd Europa sprowadzala bawelne przewaznie ze Sta-
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néw Zjedn. Am, Péln.; tymezasem przemyst bawelniany w Amer:yce
olbrzymio wzrasta, a ilo§é bawelny wysylanej do Europy ustawicz-
nie zmniejsza sie. Wielki tegoroczny urodzaj bawelny i znizka cen,
bodaj, ze s3 tylko objawem chwilowym, ;

Jedyna u nas w kraju wigksza fabryka wyrobéw l.manych
w Zyrardowie przerabia rocznie okolo 150000 pudéw Inu i koficzy
wlasnie budowe wielkiej przedzalni. :

Fabryka ta dostarcza od lat paru pewnej liczbie gospodarzy
rolnych dobrego nasienia Inu i zakupuje od nich zebrany len w lo-
dygach suchych, przed wymoczeniem tychze." * §

Oto lepsze snopy tego Inu, po starannem ich wyczesaqiu, o}(a-
zaly si¢ przydatne na przedzg Nr. 50 (wedl.ug numeracyi angiel-
skiej), t. j. przedze wysokiej sredniej cienk?s'cl.

Zadaniem przedzenia jest otrzymanie z 'vc'.lélfna.' tak zwa-
nej przedzy cienkiej, stosunkowo mocnej i gigtkiej nitki, dowolnej
diugosci. . .

Jezeli poréwnamy garsé Inu czesanego, czyli t. W, przedziwo
Iniane, z gotows nitka przedzy, to z latwoscig zrozumiemy, co uczy-
nié nalezy, azeby z takiej garSci otrzymaé przedzg. Oto co zrobié
potrzeba:

1) Wyciagnaé lezgce obok siebie wldkienka, azeby one stano-
wily nieprzerwane pasmo, nieznaczne] i wszedzie jednakiej grubosci.

2) Skrecié wyciggnigte w ten sposéb wiékienka,

Przedzenie Inu odbywa sig recznie, albo maszynowo; to ostat-
nie tem rézni sig od przedzenia recznego, ze

1) maszyny przgdzalnicze wprawiane sg w ruch silg zy wiolows;

2) przedzenie na maszynach jest calkowicie mechaniczne,
wreszcie

3) maszyny do ostatecznego wyprzedzenia nitki, cayli t. zw,
przaénice, skladajg sig nie z jednego lub dwéch wrzecion, jak ko-
lowrotki, lecz ze znaczniejszej ich liczby, dochodzgcej do kilkuset.

Najdoskonalsze przedzenie reczne odbywa sig¢ na kolowrot-
kach Jirgensa, gdyZz wszystkie trzy gléwne czynnosci przedzenia,
t. j. wycigganie, skrecanie i nawijanie, odbywaja sig jednocze$nie.

Przegdzenie mechaniczne, stosownie do szeregu czynnoéci, roz-
klada si¢ na kilka maszyn, przez ktére przejsé musi kolejno dane
przedziwo, zanim stanie sig nitkg; szereg tych maszyn zwie sig do-
borem albo asortymentem.

Powyzsze wyjasnienia dowodzg: 1) Ze przgdzenie mechanicz-
ne Inu odbywa sig nie na jednej maszynie, ale na kilku, z ktérych
dopiero ostatnia wydaje gotows przedzg; 2) ze przedzenie mecha-
niczne Inu odbywaé sig musi w fabrykach do$é znacznej wielkosei.
Z tych przyczyn, nie moze byé ono przedmiotem przetwérstwa Iu-
dowego, lecz odbywaé sig musi w fabryce.

Skadze zatem nasze tkactwo ludowe ma braé potrzebng mu
przedze Iniang?

Albo przadki wiejskie wyrabiaja ja zimg, albo tez tkacze lu-
dowi kupujg przedze fabryczng w sklepach. Przedza ta pochodzi
wylgeznie z przedzalni rosyjskich i finlandzkich.

Dziwnem jest, Ze majgc albo mogge mieé len wlasny, bardzo
nawet dobrej jakosci, nasi gospodarze wiejscy kupuja przedze fa-
bryczng. Tym sposobem odpada przeciez caly zarobek, jaki wlo-
§cianie, uprawiajacy len, mogliby osiagnaé z przerobienia go. Dlate-
go tez najlepiej byloby, azeby gospodynie i ich cérki nie zarzucaly
prz¢dzenia rgeznego. Chodzi tylko o to, azeby rozpowszechniaé po
wsiach dobre kolowrotki Jiirgensa i umiejgtnosé przedzenia na nich.

Towarzystwo popierania przemystu ludowego w Krél, Pol-
skiem, nie ustaje w swoich zabiegach, azeby rozszerzyé zrédla za-
robkowania naszego ludu, a inz. Stefan Kossuth napisaniem pigkne-
go dzielka, ktérego tresé powyzej podatem, wskazal w. spos6b umie-
jetny i bardzo przystepny, jeden z donioslejszych sposobéw do
osiggnigcia tego celu. St. Jakubowicz, inz.

Huiles minérales, przez Henri Delehaye, chemika gléwne-
go Laboratoryum Ministeryum Skarbu w Rouen, Paryz, 1911,

W wydawnictwie podrecznikéw do analizy chemicznej pro-
duktéw technicznych, prowadzonem systematycznie przez firme¢ pa-
ryzkg Ch. Bérangera (Librairie polytechnique) ukazalo sig §wiezo
dzietko, poswigcone specyalnie olejom mineralnym. Aczkolwiek
istnieje dos¢ obszerna literatura, traktujaca o olejach mineralnych,
to jednak, dzielko p. Delehaye zastuguje na wyrdznienie przez
umiejgtne rozklasyfikowanie tak obfitego i réznorodnego materyalu,
przez odpowiedni dobér metod analitycznych i przez zwigzly a tre-
Sciwy jezyk.

W czgéci pierwszej autor podaje nam klasyfikacye produk-
téw bitumicznych, oraz ich powierzchowng charakterystyke, ze spe-
cyalnem uwzglednieniem ropy naftowej, jako to: charakterystyka
ropy naftowej pod wzgledem chemicznym, produkty destylacyi ropy
naftowej, jej rozklad i falszerstwa. Dalej autor podaje metody
analityczne, chemiczne i fizyczne, sluzgce do latwego i szybkiego
oznaczania wartosci produktu badanego; mamy wiec tutaj caly sze-
reg sposobéw do oznaczania gestosci, punktu zaplonienia i zapalno-
Sci, z dokladnym opisem nieodzownych manipulacyi przy przyrzg-
dach Englera i de Luynesa, dalej podane sg metody do oznaczania
ilosci spalanej nafty w lampach, do oznaczania ilosciowego pozosta-
losei niespalanej, do wykrywania szkodliwej w nafecie siarki i t. p.
W dziale nastgpnym autor omawia surowce naftowe rosyjskie, ru-
mufiskie i amerykafskie, wskazujac na réznice, istniejace migdzy
nimi, jak réwniez na réznice poszczegblnych frakeyi destylacyj-
nych,

Mniej wigcej czwarty cze$é swej ksigzki poswieca autor cha-
rakterystyce i metodom badania produktéw, otrzymywanych z ropy
naftowe] i wosku ziemnego, jako to: rozmaite gatunki benzyny, pa-
rafiny, cerezyny, waseliny, wreszcie w dodatku omawia asfalt
i benzol. Specyalny rozdzial, moze zbyt obszerny nawet dla czy-
telnika polskiego, obejmuje specyalne rozporzgdzenia rzgdowe fran-
cuzkie, normujace handel, oraz przepisy, odnoszace sig do oznaczania
prawnego czystosci oraz zawartosci procentowej czystego produk-
tu. Liczne dane liczbowe uzupelniajg wskazania i wnioski prakty-
czne tresciwie i jasno wylozone, co rzeczg latwa nie bylo, wobec
szezuplodei miejsca i obszernosci tematu. S

KSIAZKI NADESTANE.

Madeyski J. Rationelle Verfeuerung d. fliissigen Brennmaterials bei
Lokomotiven. Wieden r. 1911,

Ugrimow B, i Hensel G. Osnowy tiechniki silnych tokow. Tom I.
Postojannyj tok. Moskwa r. 1912,

Polski Kalendarz Techniczny. Wydawnictwo Kasy Wzaj. Pomocy
i Przezornosci dla oséb pracujacych na polu technicznem,
Wydania rok czwarty. Rok 1912. Cena rb. 2,25.

Newcomb 8. Astronomia dla wszystkich. Przetozyl R. Merecki.
Ski. gl. w ksiggarni G. Centnerszwera i Sp.

Braun Adam. Miéd jako érodek odzywezy i lek. Warszawa 1912,

Slominski 8. M. Istorja, razwitje i sostojanie gubernskich i razria-
dnych szossejnych traktow w predietach Radomskoj gubern.
Radom 1911,

IX Sprawozdanie T-wa ,Polska Sztuka Stosowana“ w Krakowie za
r. 1910:

Rocznik oddzialu zawodowego ksztalcenia slusarzy przy Muz. Rzem.
i Sztuki Stosowanej w Warszawie.

Hirszson H. Katastrofy i kruszenja w zelezo-betonnom stroitiel-
stwie. Petersburg.

Sprawozdanie Tow. Kredytowego m. Warszawy za 41-y rok ist-
nienia,

Aulich Witold. Logarytmiczny suwak rachunkowy i jego sposéb
uzycia. Lwéw. Cena kor, 1,10.

KRONIKA BIEZAGA.

Rozerwanie si¢ kota rozpedowego. Rzadki wypadek rozerwa-
nia sig kola rozpgdowego zdarzy! sig 26 lipca r. b. w cegielni pod
firmg C. I. Jaeger w Langerfeld pod Barmen, przyczem jeden z ro-
botnikéw ponidst $mieré na miejscu, a dwdch zostalo okaleczonych.

W budynku maszyn wspomnianej cegielni ustawiony byl je-
dnocylindrowy lezacy silnik parowy o mocy 90 k. m., zbudowany
w r. 1899, z kolem rozpgdowem srednicy 4 m i szerokosci wiefica
850 mm do napedu linami. Regulator od$rodkowy silnika otrzymy-
wal ruch od walu gldwnego zapomoca pasa szerokodci 90 mm i gru-
bosci 7 mm. W czasie przerwy obiadowej maszynista skréeil pas,

zlaczywszy go z powrotem sprzaczkami Harrisa. W ciagu 40 min,
silnik pracowal przy pelnem obciazeniu. W tem, z powodu zerwania, sig
pasa, regulator przestal dzialad, ilosé obrotéw silnika zaczela szybko
wzrastaé i, nim maszynista zdazyl zamknaé doplyw pary, nastgpilo
rozerwanie sig kola rozpgdowego. Wieniec kola rozerwany zostal na
16 czedci; kawalki kola znajdowano w 200-metrowym promieniu; dach
budynku i $ciany zburzone.

Na rys. 1 i 2 pokazane s3 wymiary dokladne kola rozerwa-
nego. Ramiona obcigte zostaly przy wiencu w miejscach, oznaczo-
nych liters a. Od piasty 5 ramion bylo oderwanych, jedno zostalo
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zlamane posrodku. Przy srubach laczacych, wieniec rozerwal sig
w sposéb, pokazany na rys. 1, miedzy ramionami rozerwanie nastapilo
w miejscach, dosé¢ znacznie oddalonych od ramion.
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Rys. 2.

Rys. 1.

Na powierzchniach rozerwanych nie znaleziono sladéw da-
wnych peknigé.

Nowe parowce transatlantyckie. W dokach Harlanda i Wolffa
zbudowane zostaly niedawno dwa olbrzymie parowce morskie dla to-
warzystwa przewozowego White Star Line; parowce te, Olympic i Ti-
tanic stanowia nowe rekordy wielkosci. Wypdr wody kazdego
z nowych paroweéw wynosi 66000 #; znane parowce Mauretania
i Lusitania posiadaly, gak wiadomo, wypér po 39000 . W po-
réwnaniu z ostatnimi, Olympic i Titanic posiadaja predkosé 21 we-
ztéw, wobec 26, co umozliwilo zmniejszenie mocy napedowej do
46000 k. m., wobec 756000 k. m. Zestawienie tych liczb wskazuje
najlepiej, kosztem jakiej mocy osiagnigta zostala rekordowa pred-

wlasnodci osobistej na grunta, wydzielone ze wspélnoty gminnej na
podstawie tego prawa. Z tej liczby uregulowano ostatecznie i za-
twierdzono jako indywidualna wlasnogé nieruchoma 1532570 odrgb-
nych gospodarstw wlodcianskich. ZTigczny obszar ustalonej ta dro-
ga, drobnej wlasnosci ziemskiej wynosi 21 619 708 morgdw, czyli za-
ledwie o 5% mniej od calego obszaru Krélestwa Polskiego. Na je-
dno gospodarstwo wypada érednio okolo 14 morgéw.

Obszar ukazowych gruntéw wlosciatiskich, stanowiacych obec-
nie faktyczna wlasnos$¢ osobista gospodarzy wiejskich w 40 guber-
niach, w ktérych istniala wspdlnota gminna, jest znacznie wigkszy
od podanego wyzej, a to wskutek dodatkowego prawa agrarnego
z d. 27 czerwea r. 1910. Prawo to uznalo ipso facto za dziedzicz-
nych wladcicieli swych nadzialéw czlonkéw tyech wszystkich wspdl-
not wlodcianskich, w ktérych grunta ukazowe nie podlegaly pono-
wnym podzialom migdzy gminiakéw od czasu uwlaszczenia. Takich
gospodarzy mnaliczono do d. 14 stycznia r. b. 3489898 w 116043
wsp6lnotach, z lacznym obszarem gruntéw prawie 2 miliony wiék
(59,8 mil. morgéw) '). Calkowita ilos¢ wloscian-gospodarzy w 40 gu-
berniach Rosyi wlasciwej wynosi okraglo 9 milion6w. Nie ulega
watpliwosci, ze wszyscy oni w niedlugim czasie wystapia ze wspol-
noty, ktéra tem samem przestanie istnied. <

Liczby powyzsze, ilustrujac dosadnie dotychczasowy ustrdj
agrarny rosyjski, kaza przypuszczaé, ze produkcya rolna w Rosyi
srodkowej zacznie szybko wzrastaé¢ i wywola szeroki popyt na ma-
szyny i narzedzia rolnicze. By¢ moze nawet, ze nagly wzrost przy-
wozu zagranicznych maszyn rolniczych do Rosyi w ostatnich paru
latach 2) jest w czesci tylko skutkiem pomysinych urodzajow i ze
da sig zwiazaé przyczynowo z nowem prawem agrarnem. Nie ulega
watpliwodei, ze indywidualizacya drobnej wlasnodci ziemskiej bedzie
poteznym bodZcem do intensywnej gospodarki rolnej wsréd wlo-
gcianstwa rosyjskiego.

Handel zewnetrzny rosyjsko-perski. Rosya oddawna prowa-
dzi z Persya ozywiona wymiang towardw, ktérych wartosé¢ w wy-
wozie i przywozie wykazuje ponizsza tablica (w tys. rubli):

ik Wywéz Przywoz
z Rosyi do Persyi z Persyido Rosyi
1901/2 20 477 15916
1903/4 33 252 27 992
1909/10 40785 47 254

Wedlug danych perskiego zarzadu celnego, Rosya zajmuje pierw-
sze miejsce w handlu zewnegtrznym Persyi, poczem nastgpujg ko-
lejno: Anglia, Turcya i Francya. Wysokos¢ udzialu Rosyi w sto-
sunku procentowym do calosci wwozu perskiegn i wywozu podaje

koéé Mauretanii i Lusitanii, nastepujaca tablica:
Nastepujaca tabliczka przedstawia wymiary najwigkszych parow- r.1901/2 r.1903/4 r.1909/10

céw, zbudowanych w ostatnich 50 latach, i daje wyobrazenie o wiel- Wwéz do Persyi z Rosyi. 38,09 47,98 51,00
kodci Olympica. Wywodz z Persyi do Rosyi 58,71 61,04 70,66
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Great Eastern Scott Russel | 1858 1207,00 25,30 | 17,52 7.95" 27 000!24 360, 7650, 14,6
Britannic TR 3 Harland i Wolff | 1874 188,68 13771| 10,97! 17,16 8500/ 5004 5500, 16,0
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o T v e S A S e e e e ) Harland i Wolff [ 1899 1208,80‘ 20,73 | 14,93 9,90 T‘28 5001 17274 28000/ 20,72
Deutschland 5 Vulcan . 1900 | 202,00, 20,42 1341 8,83 | 23620 1650236000 235
Kaiser Wilhelm IT . Vulcan ‘ 1903 | 206,65 21,94 1600| 883 |26000 20000 38000 28,5
Lusitania Clydebank | 1907 | 231,65 26,821 18,40 | 10,18 !38 000, 32 500, 68000, 25,0
Olympic . Harland i Wolff | 1911 258,771{ 98,04 19,63 | 10,50 466 000| 45 000| 46 000| 21,0
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Do napedu nowych parowcéw zastosowane zostaly 2 maszyny
arowe po 15000 k. m., oraz turbina nizkoprezna o mocy 16000 k. m.
Eespdl maszyn parowych z turbing nizkoprezna uznany zostal przez
budowniczych statkéw za najekonomiczniejszy i najpraktyczniejszy.
Maszyny parowe, nawet o poczwdrnem rozprezaniu, sa mniej ekono-
miczne od zespolu mieszanego, a naped czysto turbinowy utrudnia
w wysokim stopniu manewrowanie. Wylaczanie turbiny nizkoprez-
nej przy zespole mieszanym trwa bardzo krétko.

Wykonanie nowych parowcéw trwalo po 30 miesigcy. Tak
krétki czas rob6t objagnia sig zastosowaniem specyalnych urzadzen
pomocniczych, o wielkosei ktérych daje pojecie fakt, ze dzwigi
i przesuwnice pomostowe zuzywaly okoto 1500 k. m.

Indywidualizacya gospodarstw wlo§cianskich w Wielkorosyi.
Skutki prawa agrarnego rosyjskiego z d. 22 listopada r. 1906 o wy-
odrgbnieniu pospodarstw wlogcianskich ze wspélnoty przedstawiajg
sig w $wietle liczb w sposéb nastepujacy. edlug danych, ktére

tynelty do kancelaryi Rady ministréw do d. 14 czerwca r. b,
;})59 186 gospodarzy wloscian zlozylo podania o nadanie im praw

Widzimy stad, %e zaleznosé ekonomiczna Persyi od Rosyi jest
bardzo znaczna; o wzrastajacej zaleznosci politycznej $wiadezy osta-
tnio wyprawa zbrojna rosyjska w glab Persyi péinocnej.

osya odgrywa wobec Persyi w handlu zewnetrznym rolg kra-
ju przemyslowego, wywozac przewaznie wyroby swego przemyslu;
natomiast przywozi do siebie z Persyi plody rolnicze i materyaly su-
rowe, wiec ryz, owoce, tyton i bawelng. Ten ostatni towar, aczkol-
wiek dostarczany przez Persye wilosciach bardzo zmiennych, stano-
wi dodé pokazng pozycye w ogélnym rosyjskim przywozie bawelny.
Wedlug zrédet celnych perskich, wywieziono z Persyi do Rosyi
w r. 1909 okolo 900 tys. pud. bawelny, w roku zag 1910 ilogé ta wzro-
sta do 1600 tys. pudéw, co stanowi okolo 13% wagi bawelny, zaku-
pionej zagranica przez fabryki rosyjskie w tymze roku.

Sprostowanie. W artykule o ,Budowie tramwajéw elektrycznych w Warszawie®,
w X 38 z r. b., str. 484, zapomniano podaé, ze w wykonaniu budowy i dostawach (rozjazdy
i czeéé slupéw azurowych) brala réwniez udziat i firma K. Rudzki i S-ka. Autor.

125 1) Por. wyklad budzetowy (exzposé) p. ministra skarbu na rok
; 2) Por. Przegl. Techn. Ne 9 i 10 z r. b,
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skiego odbylo si¢ d. 17 b. m. zebraniq pqd przewpdnic-

twem p. &. Martensa, ktéry po zagajeniu dopqsqll do

glosu p. Kulakowskiego, wydawce , Wiadomosci Bu-
dowlanych*“. Prelegent wspomnial na wstepie ogromny,
w ostatnich dwéch latach zwiekszajacy sig bezustannie .brak
mieszkah w Warszawie, co naturalnie wywolalo nadr;nerne
powiekszenie komornego; Wskute_k tego.powsta]lo Zyw1olo'we
ne bylo w najfataldgzenie do zamleszkama.za _mxastem,_co, jak
dotad, dokonywaniejszych warunkach hygienicznych i budo-
wlanych. Szczegdlnie] zniesienie pasa fortecznego, okalajacego
ciasnym pierscieniem Warszawe, dalo pohop do bezplanowego
zakupowania terenéw, bez zadnego ladu rozplanowanych, wy-
soce tandetnie i bez uwzglednienia zasadniczych potrzeb lu-
dnosci zabudowanych i wreszcie oddanych nadto na pastwe
niesumiennej spekulacyi. Skad sig to wszystko bierze? Sklada-
ja sig na to dwie gléwne przyczyny: 1) kierowanie sig jedynie
wskazéwkami ludzi nieodpowiednich i niesumiennychi2) brak
nalezytej organizacyi. Przedewszystkiem winien kazdy de-
cydujacy sie na wzniesienie wlasnego domu zdaé sobie nale-
zycie sprawe, w ktdérg strong okolic podmiejskich zwrdeié poy
szukiwania 1czego powinien wymagac od miejscowosei, w kto-
rej bedzie budowal, a wiec czy jest: 1) dogodna, szybka i ta-
nia komunikacya z miastem, 2) teren mozliwie suchy, nie ba-
gnisty; 3) zdrowa woda do picia, 4) odpowiednia organizacya
1 urzadzenia danej osady, a wiec: nmiejetne rozplanowanie
terenu osady, zadowalajaca komunikacya wewnetrzna, kana-
lizacya, wodociggi, o$wietlenie i bezpieczenstwo publiczne.
Nastepnie wzkazal prelegent kilka planéw rozwoju Warsza-
wy arch. A. Graviera, z ktérych wynika, ze dazenie do zabu-
dowania Warszawy ciazy w kierunku poludniowym, potudnio-
wo-zachodnim i po czesci poludniowo-wschodnim. Pdéinocno-
wschodnia cze$é, z powodu kierunku najintensywniejszych
wiatréw, nie powinna by¢ zamieszkiwana. Nastepnie wska-
zal czgs¢ terenu rozplanowanego w szachownice w zestawie-
niu z rozplanowaniem, uwzgledniajacem racyonalne rozwig-
zanie tegoz zadania na tymze terenie. Przedstawil razacy
réznice pomiedzy budowlg mieszkalng, postawiong przez przy-
godnego spekulanta-przedsigbiorce a racyonalnie zaprojekto-
wanym przez architekta domem i pod jego kierunkiem zbu-
dowanym. Wreszcie rozwigzanie bolaczki zabudowywania
podmiejskiego prelegent widzi w stworzeniu organizacyi,
ktéra dawalaby te udogodnienia, jakie niedostepne sg dla po-
szezegolnego wlasciciela parceli, juz w chwili postanowienia
nabycia parceli. Jako taks organizacye wskazal prelegent
Stowarzyszenie Lokatoréw, ktére ma ustawe, umozliwiajacg
calg te pracg, a nawet tworzenie odpowiednich grup, jako
zwolennikéw tej lub owej miejscowosei.

Z kolei zabral glos p. Futasewicz, odczytawszy referat
komisyi delegowane] przez Kolo Architektéw w Warszawie.
Niezbgdnymi warunkami racyonalnego rozplanowania siedzi-
by podmiejskiej powinny by¢: 1) blizkos¢ stacyi komunika-
cyjnej, laczacej dang siedzibg z miastem, jako tez wygodne
i najblizsze rozplanowanie alei calej siedziby podmiejskiej;
2) pozostawienie szerokich i dobrze o$wietlonych gléwnych
arteryi komunikacyjnych, wysadzonych drzewami; 3) wzie-
cie pod uwage naturalnego polozenia gruntu i spadki w stro-
ne rzek, dla odprowadzenia $ciekéw ulicznych i urzadzenia
kanalizazyi; 4) uwzglednienie planowe wolnych miejsc, na
ktérych kosztem wspélnym posiadaczy siedziby powstaé po-
winny budowle uzytku ogélqego, a mianowicie: koscidl, szpi-
tal, apteka, ochrona, czytelnia z biblioteka, resursa, wzgled-
nie sala zebran na koncerty i odezyty, budynek strazy ognio-
wej, szereg boisk dla dziatwy, rozrzuconych po calej siedzi-
bie; 5) uwzglednienie parku z ulicami spacerowemi, z estradg
lub budynkiem dla orkiestry; przytem place poswigcone na
park, skwery i boiska powinny pozosta¢ nigdy nie zabudo-
wane i ochraniane przez wszystkich mieszkancow. Nastepnie

w obec zapelnionej sluchaczami sali Ratusza warszaw-

prelegent zapoznal sluchaczéw z zasadniczymi postulatami
Howarda idei miast-ogrodéw.

Dalej wzmiankowal, ze ulice winny byé wytkniete w mia-
re moznosci w strong poludniows, a to ze wzgledu, iz wzdluz
ulicy powstajg szeregi doméw frontami zwrécone do ulicy,
a przez to otrzymujg sig najladniejsze pokoje frontowe, ogwie-
tlone swiatlem poludniowo-wschodniem lub potudniowo-zacho-
dniem. Nastepnie méwil o odstepach poszczegdlnych do-
méw od ulicy, budynku od budynku, o urzadzeniu przed doma-
mi kwietnikéw, trawnikéw, szpaleréw z krzewdw i drzewach
ozdobnych. Wspomnial o korzysciach grupowania doméw
na miedzy, a mianowicie: 1) tanio$¢ budowli z racyi wspdl-
nych $cian, 2) ,cieplota“ mieszkah do siebie przylegajacych
i 3) wygoda pod wzgledem nie zaglagdania w okna sgsiadom.
Dalej, zwrécil uwage na racyonalne rozplanowanie dzialki
pod wzgledem zabudowan gospodarczych, urzadzenia ogréd-
kéw warzywnych, boisk, czesei spacerowej parceli i t. p. Na-
stepnie mowil o przystosowaniu budynku do potrzeb poszeze-
g6lnych mieszkancéw. Dom bedzie tanim wtedy: 1) gdy scia-
ny zewnetrzne i wewnetrzne beda nalezycie wyzyskane, t. j.
wspdlne (ksztalt domu zblizony do kwadratu, bez wszelkich
wystepoéw po za tlo domu); 2) gdy dom bedzie pietrowym,
zawierajacym wspdlny sufit, belki, dach i fundament; 3) gdy
zawiera¢ bedzie malo otworéw, gdy nie bedzie mial zbytecz-
nych pokoi, a wzamian dobrg wentylacye i posiadal racyonal-
nie obmyslany rozklad i sciany ustawne; 4) gdy dom wybu-
dowany bedzie z materyaléw tanich a dobrych; 5) gdy plan
domu projektowany i budowany bedzie przez ludzi facho-
wo uzdolnionych; 6) gdy dom budowany bedzie wspdlnie zin-
nymi, gdyz materyal, jego dostawa i zarobek budujacego roz-
klada si¢ na wszystkie budowle, za$ materyaly zakupione
wspélnie wyniosg taniej, anizeli kupowane oddzielnie. Wresz-
cie wskazal, ze jako minimum placu pod parcele budowla-
ng nalezy uwazaé¢ 2,500 lokei kw., przyczem powierzchnia
zabudowana nie powinna przekraczac !/ tejze parceli. Plac
wolny powinien mie¢ taki rozmiar, aby gospodarz w wolnym
czasie od swej pracy zawodowej byl w stanie go obrobié, bez
pomocy najemnikéw, gdyz w tym tylko wypadku oplaca sie
praca i wartosé placu.

Z kolei zabral glos p. E. Jankowski. W pigknym wste-
pie zwrécil uwage na to, ze czlowiek stworzony jest do obco-
wania z naturg, do napawania sig jej widokiem, ze zbyt mala
ilo$é miejsca przeznaczona na parki i ogrody w wielkich mia-
stach zabdjezo oddzialywa na charakter i usposobienie czlo-
wieka, ze przy planowaniu nowych siedlisk ludzkich wzgledy
zadrzewienia i przepelnienie roslinnoscig przestrzeni miedzy
poszcezeg6lnymi domami powinny byé brane bardzo seryo pod
uwage. Przy planowaniu nalezy zawczasu obmysleé: 1) ogro-
dy publiczne w $rédmiesciu mozliwie obszerne, 2) wigksze
parki przy granicach miasta; 3) planty okélne, ograniczajace
miasto; 4) powigzanie tych wszystkich czesci miasta szero-
kiemi alejami, zadrzewienie dostateczne i odpowiednie. Za
najstuszniejszy typ alei nalezy uwazaé taki, w ktérym
drzewa stojg 2-ma lub 4-ma liniami, w po$rodku, a migdzy
niemi pozostawiono szerokie miejsca dla przechodniéw. Ulice
za$ do jazdy znajdujg sie po bokach, a chodniki przy domach.
Nastepnie przeszed! do wskazania jak nalezy urzgdzi¢ ogrd-
dek przed domem, jakiemi go ozdabiaé roslinami, jak nalezy
urzadzi¢ za domem ozdobny, oraz uzytkowy, szczegélowo po-
lecajgc dobdr drzew, krzewdw, wreszcie urzgdzenie grzgdek
gospodarezych. Wszystko to ilustrowane zostalo wieloma
przykladami na przezroczach, przyczem prelegent wskazal
tez wiele sposobdw zdobnictwa przy pomocy pigknej roslin-
nosci pngcej,z natury rzeczy skromnych pod wzgledem ozdéh
architektonicznych domkdéw zamiejskich. Wspomnial tez
0 wyzyskaniu réznic terenu dla urzgdzenia pigknych cieni-
stych alei, radzil urzadzanie sztucznych spadkéw, sztucznych
skal(!) i wskazywal rozwigzania pod wzgledem zdobnictwa ro-
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slinnego na pigknych przezroczach. W koncu podkreslil sil-
ny wplyw pracy fizycznej we wlasnym ogrédku na zdrowie
duszy i ciala owego mieszkanca.

P. A. Peretz o$wietlil sprawe z punktu widzenia czysto
finansowego. Wskazal na trudnosci kredytowe, z ktéremi
muszg sig borykaé obecnie ludzie, pragngcy mieé¢ swéj kat
wlasny. Przedstawial obecne zrédla kredytu nie tylko nie wy-
starczajace, lecz nadto o stopie procentowej wygdérowanej,
oraz o krétkoterminowosci takiego kredytu. Wspomnial
o ulatwieniach kredytowych zagranicg, gdzie odpowiednie
banki dajg pozyczki na budowe domdéw zamiejskich do wyso-
kosci 80%, zwracanych systemem amortyzacyjnym. Tow. Kre-
dytowe m, Warszawy podjelo starania o wydawanie pozy-
czek na ten cel, lecz z powodu bardzo malego odsetka, jaki ta-
kie pozyczki przedstawiajg, nie nalezy bynajmniej uwazaé te-
go za rozwigzanie kwestyi. Najwilasciwszg formg byloby,
zdaniem prelegenta, utworzenie banku na zasadach wspol-
dzielezych, ktéryby, rozporzadzajgc znacznym kredytem, mdglt
w swoich czynnosciach byé¢ zblizonym do wzmiankowanych
wyzej instytucyi zagranicznych.

Po krétkiej przerwie zabral glos p. 1. Radziszewski, aby
oméwié dang kwestye pod wzgledem hygienicznym.

Ogromng uwage trzeba zwrdcié przy wyborze miejsca za-
mieszkania na suchos¢ gruntu, bowiem niezaleznie od chordb,
na jakie czlowiek sig naraza przy stawianiu swego domu na
gruncie wilgotnym, trwalosé budowli jest bardzo problema-
tyczng, a nadto woda ze studzien, plytko dla taniosci kopa-
nych, podlega latwo przypadkowym i stalym zanieczyszcze-
niom. Szczegdlnie pod Warszawg ten wzglad nalezy brac
pod uwage bardzo na seryo, bowiem pod Warszawsg, na ogdl
biorae, posiadamy bardzo niewiele miejscowosci suchych, na
siedziby podmiejskie istotnie przydatnych.

Komunikacya wewnetrzna, t. j. dobre drogi i chodniki,
zaopatrzone w dostateczne oswietlenie, sg tez zasadniczym
warunkiem racyonalnego siedliska podmiejskiego:

Najgléwniejsze warunki hygieniczne poszczegélnej par-
celi, to obecnosé zdatnej wody i mozliwos$é usuwania $ciekéw.
‘Woda czerpana byé winna z glgboko wierconych studzien, aby
ja uchroni¢ od przedostawania sig do niej zanieczyszczen z po-
wierzchni ziemi. Dobrze jest urzgdzi¢ studnie jedng na kilka
nieruchomosci, lecz najlepiej i najwlasciwiej jest otrzymywacé
w kazdym domu wode z sieci rur, zasilanej z centralnej stacyi
wodociggowej. Co do usuwania sciekéw, to prelegent z calg

stanowczoscig twierdzil, ze dotychczasowe usuwanie $ciekdw
przez wpuszczanie ich do gruntu, lub do doléw systemu
Chambaud i Mouras, jest w najwyzszym stopniu niehygie-
niczne i bynajmniej nie rozwigzuje palgcej kwestyi sanacyi
dotychezasowych siedlisk. Jedyna jest tu droga, aby otrzy-
ma¢ wyniki dodatnie: mianowicie, budujac kanalizacye dla
szeregu nieruchomosci, najlepiej byloby dla calych kolonii
wybudowa¢ wspdlng stacye do oczyszezania $ciekéw; po
oczyszczeniu moznaby Scieki te wypuszcza¢ do sasiednich
rzeczek, rowow z woda, czy tez suchych, lub wreszcie, w bra-
ku innej drogi, moznaby scieki topié¢ w gruncie, lecz po sto-
sownem oczyszczeniu we wlasciwem miejscu i w odpowie-
dni sposéb. Inicyatywa tych urzadzen, zdaniem prelegenta,
powinna wyjs¢ od parcelanta, w jego wlasnym interesie, bo-
wiem wszelkie wysilki oddzielnych posiadaczy parceli, silg
koniecznosci, muszg i$¢ na marne. Wreszcie prelegent podal
szereg liczb, ilustrujacych przyblizony koszt: 1) drdg i chodni-
kéw, 2) oswietlenia, 3) wodociaggu i 4) kanalizacyi, podajac
je w stosunku do 1 m frontu dzialki, nie tylko na inwestycye,
lecz i na roczng eksploatacye.

P. L. Bobinski powrécil znéw do kwestyi finansowej.
Zdaniem prelegenta, kredyt dotychczasowy jest bardzo dro-
gi i krétkotrwaly. Wielokrotne przymusowe sprzedaze sg
wynikiem zgdania sum hypotecznych, ktére w zasadzie po-
winny by¢ umarzane przez dlugi przecigg czasu. Dalej pre-
legent zwrdcil uwage, iz kredyt niema zaufania do jednost-
ki, ma natomiast zaufanie do zrzeszenia: jezeli jedna osoba
nie moze uzyskac¢ pozyczki w wysokosdci jednego rubla, to
zrzeszenie 100 oséb otrzyma na ten sam cel 10 000 rb. Wre-
yzcie w zakohezeniu radzil zwracadé sig juz do istniejacych
instytucyi, ktdre, jakkolwiek nie wydaja dlugoterminowych
pozyczek, mogg jednak uchronié niejednego od bankruc-
twa i pozbawienia sig swej nieruchomosci przez przemusows
sprzedaz tejze.

Po skonczonych referatach, przewodniezgcy zawiado-
mil, iz wskutek warunkéw politycznych, pozwoli poszczegdl-
nym jednostkom zabieraé glos, lecz jedynie w formie pyta-
nia, na ktére bedg dawali odpowiedz prelegenci. Zapytania
jednak nie byly w prostej zaleznosci od tematu, przeto po-
mijamy je milczeniem. Wreszcie przewodniczacy zamkngl
posiedzenie wyrazeniem nadziei, iz podobne wieczory, przy-
noszgce bezwarunkowo korzysc dla sluchaczéw, powtarzane
bedg i nadal o coraz szerszym zakresie.

wt. Wr.

RUCH BUDOWLANY I ROZMAITOSCI

Posiedzenie Kola Architektow, d. 18 grudnia. Na po-
rzgdku dziennym byla sprawa, poruszona na poprzedniem posiedze-
niu: modeli architektonicznych na wystawe do Krakowa. Kolo
pragnie w tym wzgledzie przyjsé z pomocg swoim czlonkom i prze-
znacza ze swych funduszéw pewng sume na koszt przesylki tych
modeli do Krakowa. Modele przeznaczone do wyslania beds mu-
sialy byé dostarczone Kolu przed ostatecznym terminem konkursu,
a mianowicie okolo 20 lutego. Date Scisla oznaczy specyalna ko-
misya, ktéra zajmie sig ta sprawg. Do komisyi tej wybrani zostali
pp.: &. Wolski, W. Wrébel i T. Szanior. Komisya zajaé sig ma
réwniez zgromadzeniem materyalu na Wystawe Krakowska w po-
staci rysunkéw, fotografii i planéw dzielnic i okolic podmiejskich,
doméw w otoczeniu ogrodowem i t. p. Odpowiednie odezwy w tym
celu ma rozestaé do wszystkich architektéw przezydyum Kola.

Odczytano ulozony przez Sgd konkursowy program szczegé-
lowy konkursu XXXVI na gmach T-wa Hygienicznego w Warsza-
wie. Program przyjeto; termin konkursu oznaczono na 15 lutego
1912 7, nagrody: 500, 250 i 150 rub. Sad konkursowy stanowig

pp.: dr. J. Polak, architekei: B. Rogdyski, A. Goebel, S. Grocho-
wicz i W. Jablofiski, oraz ich zastgpcy: inz. Wigura, arch.: H, Sti-
felman i J. Lisiecki.

Odezytano nastepnie i zatwierdzono warunki i program kon-
kursu XXXVII na gmach Szkoly Handlowej w Kaliszu. Przyjeto
termin 15 marca, nagrody: 400 i 300 rub.; nadto autorowi pierw-
szej nagrody ma by¢ powierzone opracowanie projektu do wykona-
nia, o ile przy specyalnem glosowaniu otrzyma #/; gloséw sagdu
konkursowego. Sedziami beda: od rady opiekuficzej szkoly pp.:
Scholz i Kokowski, zastgpca p. Miynarski; od Kola Architektéw
pp.: Gravier, Jankowski, Wojciechowski, oraz zastepcy pp.: Trzcin-
ski i Jakimowicz.

Na zakonczenie posiedzenia P. Kulakowski, red. , Wiadomo-
$ci budowlanych", przedstawil caly szereg wnioskéw, ktére roz-
patrzy prezydyum i ewentualnie umiesci je na porzadku dzien-

nym Kola.
Najblizsze posiedzenie, po $wigtach, postanowiono zwolaé
d. 8 stycznia 1912 r. T. Sz.

KQNKIURSY,

Konkurs XXXVI, na gmach Tow. Hygienicznego w War-
szawie i konkurs XXX V1I, na gmach szkoly Handlowej w Kali-
szu rozpisuje Kolo Architektéw w Warszawie z terminami: XXX VI—

1 marca 1912 r., i XXXVII—15 marca 1912 r. Programy i pla-
ny sytuacyjne bgda do otrzymania w Kancelaryi Stow. Technikéw
od d. 30 grudnia r. b. ;

Wydawca Feliks Kucharzewski. Redaktor odp. Stanistaw Manduk.
Druk Rubieszewskiego i Wrotnowskiego, Wlodzimierska N 8 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw).
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