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§ 8. Jak pierwej tak i teraz przypusciwszy, ze
T"=DX+4 EY 4 F
skad mamy na mocy (6):
DfXds +EfYds +Ffds =0
D [XYds +FE [Y*ds + F[Yds —=p.cosa
D [X*ds }EfXYds+ FfXds =—psina
ostatecznie wypadnie
K8 =0
K H=y. cosa
D V= — psin a,
a na mocy (7) otrzymujemy zaleznosé:
_ Xpsina | Ypcosa
i B

- (7,
(8),

S0

- (9),

Metoda wykresina organizowania

dajacg w funkeyi wspélrzednych danego punktu pola § na-
prezenie, powstajace w owym punkeie pod wplywem momen-
tu p, lezacego w polu S. Naprezenie to nazywaé bedziemy
naprezeniem typu II lub wprost naprezeniem I1.

§ 9. Jak w pierwszym tak i w drugim wypadku, kiedy
na dane pole dziala sila normalna, lub moment w plaszezyz-
nie pola lezgcy, naprezenia R (lub 7') tworzg uklad naprezen,
rozlozonych po calem polu §; badanie tego ukladu sprowa-

| dza sig do badania wzoréw (5) lub (9), ktére nietylko dajg
warto$¢ naprezenia dla danego punktu, ale zarazem pozwa-

lajg scisle wyznaczy¢ rozklad naprezen obu typéw po calem
.I polu 8.

(C. 4. n) L. 8. Karasiriski.

pracy zbiorowej w walcowniach,

(Dokoriczenie do str. 231 w N 19 r. b.).

Poniewaz utrzymanie tej systematycznoseci zalezne tu
jest przewaznie od robotnikéw, nalezy wige zbadaé, czy taki
tryb pracy jest dla robotnikéw mozliwy. Gdy na pierwszym
wykresie oznaczymy zapomocs znakéw wszystkich robotni-
kow, to natychmiast wyjasni sig i podzial pracy migdzy nimi.

Jezeli powierzy¢ kazdemu robote odpowiednio do wykresu |

aparatow, to niektérzy beda przecigzeni praca, inni zas$ beda
jej mieé za malo, i mozna byé pewnym, ze jezeli nie roz-
strzygniemy tej sprawy nalezycie, to pokierowanie roboty do-
kladnie wedlug wykresu bedzie niewykonalne.

Z wykresem pracy robotnikéw sprawa stoi nieco ina-
czej, niz z wykresami pracy aparatéw. Wykres tych ostat-
nich powinien sig sklada¢ z linii mozliwie ciaglych z jaknaj-
mniejszemi przerwami; dgznoscig nasza powinno byé otrzy-
ma¢ jaknajwiekszg wydajnos¢ maszyn i aparatéw, natomiast

z pracg czlowieka nalezy postepowa¢ wedlug innych zasad. |

Czlowiek nie jest aparatem o cigglym biegu, mozemy od nie-
g0 wymagaé systematycznosci w pracy, ale nie mozemy i nie
mamy prawa przeciazac¢ go, —przeciwnie, jesteSmy obowigzani
dawa¢ mu wytchnienia potrzebne dla jego organizmu. Ozna-
czajgc czas tych wytchnien, musimy kierowaé sig nietylko

pracg aparatéw i maszyn, przy ktérych robotnicy majg pra- |

cowad, ale przedewszystkiem wlasciwosciami ludzkiego orga-
nizmu. A priori mozna wige powiedzieé, Ze prawidlowy wy-
kres pracy zbiorowej ludzi bedzie mial nieco inny charakter,
niz wykres biegu aparatéw. Naturalnie z punktu widzenia
wspolezesnosci dzialania, ezyli ukladu linii wzeledem siebie,
powinien wykres zbiorowej pracy ludzkiej byé réwniez har-
monijny, ale dlugos$é linii pracy i przerw bedzie inna. Dla
kazdego robotnika suma linii pracy powinna byé jaknajmniej-
sza, przerwy muszg byé czeste i dostatecznie dlugie na wypo-
czynek, czy to chwilowy, czy tez dluzszy do prayjecia posil-
ku. Nie powinno byé za wielkich skupien linii pracy, czyli
chwilowego przecigzenia, lecz praca powinna i8¢ spokojnym,
réwnym tempem. Jezeli na ktéregos robotnika przypada z ko-
niecznosci w pewnych chwilach praca bardzo intensywna, to
bezwarunkowo nalezy da¢ mu potem dostateczng przerwe na
wypoczynek. Wreszcie sam podzial pracy powinien byé szcze-
golnie sprawiedliwy.

W kazdej wiec zbiorowej pracy, jezeli chcemy ja zorga-
nizowaé zapomocs wykresu, to nalezy na wykresie aparatéw
i maszyn narysowac¢ drugi wykres pracy robotnikéw, w kto-
rym wszystko to powinno byé uwzglednione. Oczywiscie tu
znowu wechodzimy na wielkie lecz wdzigezne pole studyéw
technicznych.

Na przytoczonym wykresie (rys. 16 Nr. poprzedzajacy)
robotnicy sg oznaczeni réznymiznakami, tak ze mozna latwo
sprawdzié, w jaki sposéb praca zostala migdzy nich rozlo-
zZona.

Podczas projektowania pierwszego wykresu przy naj-
wigkszej starannosci nie dalo sig przewidzieé wszystkich
szczegolow pracy, trzeba wiee bylo zrobi¢ pare wstepnych
préb, podezas ktdérych wyjasnilo sig, jak najlepiej sprawe te
rozstrzygngaé; w kazdym razie tg drogg doszliémy w krétkim
czasie do rezultatéw zupelnie zadowalniajgcych. Pokazalo sie,

| z¢ aby osiggnaé rozklad pracy miedzy robotnikami, trzeba
bylo nawet zrobié pewne ustepstwa z wykresu dla aparatéw.
Wykres na rys. 15 jest tym ostatecznym, poprawionym
| droga doswiadczenia; pokazalo si w wykonaniu, ze jest on
zupelnie praktyczny.
Zobaczmy teraz, w jaki sposéb mozna wprowadzié
w czyn taki, z géry obmyslany, plan pracy. Oczywiscie nie za-
pomocg kierowania sig zegarkiem; najprostsza droga, to kie-
' rowanie sig biegiem jakiego$ jednego z aparatéw, naprzyklad
| tempem walcowania ktérejkolwiek pary walcéw—zupelnie
- w podobny spos6b, jak w orkiestrze wszystkie instrumenty
mogy sig kierowa¢ wedlug pierwszych skrzypiec. Nalezy tyl-
‘ ko przestrzegaé, aby kazdy robotnik wiedzial, kiedy ma zaczy-
|

na¢ swg robote i kierowal sig naprzyklad tem, ktéry pakiet
zaczynajg walcowaé lub ktdéry koneza.

Z poczatku, naturalnie, zachodzg pewne trudnosei z po-
wodu nieuwagi robotnikéw, a po czesci z powodu zwyklej ich
niecheei do systematycznosci; to tez nalezy bacznie przestrze-
gac, aby nie robiono uchybien i nie rozstrajano calego planu.
| W tym celu z poczgtku daleko lepiej jest roboty nie przyspie-
szaé, 1 jezeli potrzeba, nalezy nawet zwalniaé naumpyslinie
tempo, a gléwng uwage natomiast zwréeié¢ na utrzymanie sa-
| mej organizacyi. Po pewnym, stosunkowo krétkim, czasie ro-

bota zaczyna i8¢ zupelnie skladnie i prawie scisle podlug wy-
| kresu.

Rezultat, jaki mialem sposobnosé¢ otrzymadé przy takiem
| postepowaniu, przeszed! poprostu wszelkie oczekiwania. Juz
. po kilku dniach produkeya dosiggla 8500 %g na dniéwke, za-
. miast jak dawniej, przy zwyklym trybie, 2600 do 3000 kg. Nie

zauwazylem przytem, aby robotnicy byli przeciagzeni pracs,
przeciwnie—wyrazali oni nawet zadowolenie z powodu, Ze
mniej si¢ meezy niz zwykle. Po paru dniach otrzymalismy
Jeszeze jeden nieoczekiwany rezultat, a mianowicie dzieki tak
réwnej pracy i jednostajnemu zagrzewaniu pakietéw odpadlo
zupelnie trzecie walcowanie, bo juz za drugiem walcowaniem
wszystkie blachy mozna bylo dociagngé do miary, podczas

kiedy przedtem udawalo sig to tylko przy niektérych pakie-
tach.

Organizacya planowa i organizacya przez samooddziatywanie.

Powyzszy prayklad jest jaskrawym dowodem, jak za-
pomocg z géry ulozonego planu postepowania, opartego na
znajomosci wszystkich warunkéw i zasadniezych cech organi-
zacyl pracy zbiorowej, mozna szybko otrzymaé ogromng wy-
dajnosé, niezaleznie od tego, czy mamy do czynienia z praco-
woikami dobrze wyszkolonymi czy nie. Jest to w wysokim
stopniu wazny wniosek.

Zastanawiajac sig blizej nad ta sprawa, latwo zauwazy-
my, ze niema w tem nic dziwnego, przeciwnie, dziwiéby sig
nalezalo, gdybysmy postepujac tak, nie otrzymali odpowied-
nich pezultatéw. Przeciez charakterystyczng cechg kazdej
dobrze zorganizowanej pracy zbiorowej jest wlasnie wspol-
czesnosé 1 harmonijnosé dzialania, co mozna zawsze wyrazié
zapomocg prawidlowych figur, oznaczajgcych czas pracy. Wy-
szkolenie i wprawa pojedyhczych organéw ma drugorzedne
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znaczenie. Nic wiec dziwnego, ze jezeli pdjdziemy droga od-
wrotng, to jest zaczniemy oddzialywaé na organizacye tak.
aby odpowiadala z géry powzigtemu systemowi, to niewatpli-
wie otrzymamy takie wzajemne przystosowanie sig i rezultat,
jakismy zamierzyli.

Gdybysmy pozostawili caly zespél pracujacych orga-
néw samemu sobie, bez oddzialywania na organizacye, to na-
turalnie przystosowanie sig wzajemne po pewnym czasie sa-
mo przez sig¢ zostanie osiggnigte droga czysto naturalnego do-
stosowania. Jednakze proces taki, pozostawiony swemu
wlasnemu losowi, idzie wogdle bardzo powoli i jest tylko o ty-

le mozliwy, o ile sa odpowiednie po temu warunki A wige |

przedewszystkiem jezeli warunki pracy sa ciggle jednakowe,
1 jezeli przebieg pracy jest prosty a nieskomplikowany. Sa-
mo przystosowanie sig do pracy zbiorowej zaleznem jest tak-
ze od stopnia wyszkolenia calego personelu.

Jako bardzo charakterystyczny przyklad, jak wolno po-
stgpuje organizacya przez samo przystosowanie, mozna przy-
toczyé fabrykacye tak zwanej bialej blachy. Jest to fabryka-
cya stosunkowo dosé jednostajna, w ktére] wprawa pojedyn-
czych robotnikéw ma wprawdzie duze znaczenie, w kazdym
jednak razie na ilosé¢ produkcyi najgléwniejszy wplyw wy-
wiera dobra organizacya. Otéz fabrykacya ta rozwijala sig
bardzo powoli, 1 trzeba bylo kilkudziesieciu lat, aby w Anglii
doszla do takiej intensywnosci, jakiej jeszcze nie osiggnigto
w innych krajach, gdzie zaczeto wyrabiaé taka blache znacz-

nie pézniej. W Anglii jedna para walcéw wydaje w ciggu |

12-godzinnej dnidwki okolo 5000 kg blachy, podeczas kiedy

we Franeyi lub w Niemezech nie otrzymujg wiecej od 3500 kg. |
Gdybysmy narysowali wykres pracy dla tej fabrykacyi, |

to nie nlega watpliwosci, ze w fabrykach angielskich bedzie
on znacznie prawidlowszy, i ze w tem wlasnie tkwi przyczy-
na wskazane] rdznicy produkeyi; bo pod wzgledem wprawy

pojedyfczych robotnikéw, nie znajdziemy takiej réznicy, czy |
to bedzie robotnik angielski, czy francuzki, czy nawet uralski. |

Mamy tedy dwie drogi do otrzymania dobrej organiza-
cyi: jedna to swiadome oddzialywanie wedlug z géry powzie-
tego systemu, druga—to naturalne samoprzystosowanie sig
pracujacych organéw do warunkdw pracy.

Aby osiggnaé¢ duza wydajnosé na pierwszej drodze, na-
lezy:
5 1) poddaé przedewszystkiem Scislemu zbadaniu warunki
pracy i wlasciwosci wszystkich poszczegdlnych organdow;

2) zestawié plan, zgodny ze wszystkiemni danemi otrzy-
manemi z obserwacyi i z ogélnemi zasadami pracy zbiorowej,
a wiec z zasadami jej podzialu, wspolczesnosei i harmonij-
nosei, i

3) przystapi¢ do wykonania—wiec prowadzié¢ aparaty

i mechanizmy scisle wedlug obranego systemu, pracownikow |

zas przyzwyczajac do takiej dyscypliny pracy, jaka wyplywa
z ogdlnego planu. /

Nie ulega watpliwosdci, ze jednostajnos¢ warunkow
pracy, jaka spotykamy przy masowych fabrykacyach, moze
znakomicie to zadanie ulatwié. Réwniez takze z pracownika-
mi wigeej wyszkolonymi sprawa bedzie latwiejsza, niz z mniej
wdrozonymi do pracy zbiorowej. Nie sa to jednak warunki
niezbedne do osiagniecia dobrze zorganizowanej i intensyw-
nej pracy. Tak samo jak nie jest niezbedne do utworzenia
dobrej orkiestry dobér samych utworéw latwych i muzykan-
tow wirtuozow.

Oo sig tyczy drugiej drogi, to jest organizacyi przez sa-
moprzystosowanie sig, to tutaj przeciwnie, uproszczenie wa-
runkéw pracy, masowosé, zamiana pracy ludzkiej pracg ma-
szynows, wyszkolenie personelu sg gléwnymi warunkami po-
wodzenia, W im wyZszym stopniu sa spelnione te warunki,
tem wigksze mamy prawdopodobiehstwo otrzymania pred-
kiego i dobrego rezultatu.

Duza sprawnosé¢ pracy w Ameryce tak zbiorowej, jak
i pojedyniczych robotnikéw, na tej wlasnie specyalizacyi— czyli
uproszczonych masowych fabrykacyach, polega.

Jezeli przyjrzymy sig blizej ogélnemu postgpowi w go-
spodarce technicznej, to zauwazymy silne dazenie do otrzy-
mania duzej wydajnosci na tej dragiej drodze, t. j. zapomocy
uproszezenia, specyalizacyl i masowosci fabrykacyi, dazenie
za$ do intensywnosci pracy zapomocs planowego jej ukladu—
czyli bezposdredniego oddzialywania na organizacye, pozosta-
je jeszcze znacznie w tyle.
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| Jest to, sadze, do pewnego stopnia stan nienormalny.
Wybnujalos¢ dazenia do masowyeh fabrykacyi dochodzi nawet
do tego stopnia, ze nieraz daje sie slyszec, ze masowosé jest
jedynym warunkiem intensywnej i taniej produkeyi.

Nie mam, naturalnie, zamiaru potepia¢ dazenia do ma-
sowosci fabrykacyi i specyalizacyi, przeciwnie, uwazam je
za pierwszorzedng zdobycz gospodarstwa technicznego, chee
tylko zwréci¢é uwage na pewien brak réwnowagi w postepie
tegoz gospodarstwa. Chodzi wlasciwie przeciez o to, aby
otrzymaé juknajwieksza wydajnosé pracy i jak najmniej tra-
ci¢ czasu na przestanki, ktdre, jak widzieliSmy, przynoszg
ogromne materyalne straty.

Widzieli$my, ze nadrodze bezposredniego oddzialy wania
na organizacye jest jeszcze olbrzymie pole do postepu, i prze-
to nie zawsze wskazane jest uciekanie si¢ do masowosci
i jednostajnosci fabrykeyi, dlatego, aby otrzymaé duza wy-
dajnosé i nizkie koszta wlasne, Wezmy naprzyklad warunki
naszego rynkn zbytu. Jezeli tutaj nie moze by¢ dwéch zdan,
ze dla otrzymania taniego wyrobu sprawnosé¢ naszych fabry-
‘ kacyi powinna byé¢ jak najwigksza, to przeciez masowosé

w bardzo wielu razach nie moze by¢ jeszcze stosowana, z oba-
wy nadprodukeyi.

Tu gléwng role powinna odegrac¢ wlasnie planowosé or-
ganizacyi, i tem wigcej nalezy jej przestrzegaé, im bardzie]
| zZlozony jest asortyment danego wyrobu.

Otrzymawszy tak namacalne rezultaty w mej praktyce,
ktére przytoczylem wyzej, przyszedlem do przekonania, ze za-
danie to nie jest tak trudne, jakby sie na pierwszy rzut oka
| wydawalo, nawet przy asortymencie wyrobu dosyé zlozonym.

Wezmy naprzyklad przytoczong fabrykacye cienkiej
blachy.

Przy warunkach naszego rynku walcownia cienkiej bla-
chy ma zwykle do wykonania ogromng ilo$é réznych wymia-
row. Rozmaitos¢ w wykonaniu jest ogromna, niektére bla-
| chy wyrabiaja sig za jednem przewalcowaniem, inne za$ wy-

magaja 2, 3 a nawet 4-ch zagrzan i walcowan, przyczem ma-
my do czynienia z dziesigtkami, a nawet setkami réznych
wymiarow, nieraz wiec pare razy dziennie zmieniajg sie wa-
runki pracy.

Oczywiscie dobra organizacya w tych warunkach nie
i jest rzeczg prosts, a juz bezwarunkowo nie mozemy liczyé na

to, aby wytworzyla si¢ sama przez sie. Przy dobrych nato-

miast checiach zawsze mozna wprowadzié taks organizacye,
| przy ktérej sprawnosé pracy bedzie, jezeli nie taka sama, ja-
| ka mozna otrzymaé przy jednostajnych fabrykacyach, to
w kazdym razie dosy¢ blizka.

Jezeli cheemy dojsé do tego zapomoca metody graficz-
nej, to sprawe mozna uproseci¢ znakomicie; nalezy w tym ce-
lu caly asortyment podzieli¢ na grupy blach, mniej wiecej do
siebie podobnych pod wzgledem warunkéw wykonania i tym
sposobem zadanie sprowadzi¢ do ulozenia tylko kilku typo-
wych wykresdw, prowadzenie zas roboty wedlug nich nie be-
dzie juz rzeczy zbyt trudna.

Przy zlozonym asortymencie najtrudniejsza sprawa jest
z urzadzeniem i ogdlng konstrukeys warsztatow, szczegdlniej,
gdy wigkszg czedé pracy wykonywujg mechanizmy i aparaty.
Zeby osiagngé najwiekszg wydajnos$é, wlasciwie nalezaloby
mie¢ wtedy dla kazdego rodzaju roboty inny dobér mecha-
nizméw. Walcownia do pewnego gatunku Zzelaza, naprzyklad
bednarki, powinna by¢ inacze] zbudowana, niz dla innego
takze drobnego gatunku, naprzyklad kwadratowego zelaza.

Jasnem jest, ze budowanie warsztatu dla kazdego rodza-
ju wyrobu jest rzecz mozliwa w mnaszych warunkach tyl-
ko w wyjatkowych razach. Jednakze sprawe w bardzo wielu
razach mozna rozstrzygnaé mniej wigcej racyonalnie, jezeli
zhadamy zawczasu przebieg pracy przy kazdym rodzaju wy-
robu, Tutaj takze metoda graficzna moze daé dokladne wska-
zéwki, jak nalezy postepowac.

Jezeli naprzyklad bedzie chodzilo o zbudowanie wal-
cowni dla drobnych gatunkéw zelaza, to caly asortyment
mozna podzielié¢ na grupy o wymiarach do siebie podobnych,
zestawi¢ kilka typowych wykreséw pracy, i wybraé takie
urzgdzenie walcowni, aby mniej wiecej odpowiadalo wszyst-
kim typom, a szczegdlnie] najwazniejszym. Dzi$, niestety, bu-
' dowa walcowni nie idzie tg droga, i walcownie dla drobnego
| zelaza, wybudowane podlug ogdlnie przyjetego szablonu, ma
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jac do wykonania duzy asortyment, tylko szczesliwym zbie-
giem okolicznosci odpowiadaja czasami paru gatunkom, a naj-
czesciej nie odpowiadaja zadnemu.

Na zakonczenie niniejszego szkicu cheialbym powiedzieé
sléw pare o stosunku pracownikéw do pracy zblorowej, uje-
tej w Scisle ramy powzigtego z géry systemu.

Aby otrzymaé¢ najwiekszg wydajnos$¢ calego zespolu,
kazdy z pracownikéw, jak widzielismy, musi scisle stosowaé
si¢ do wskazan ogélnego planu, lub wykresu. Ot6z taka dy-
seyplina pracy wydaje sig na pierwszy rzut oka, jakby zama-
chem na swobode jednostek—sprowadzeniem ludzi do roli
automatéw, zwigzanych ze soba tak samo, jak czesci maszyny
w jedng calo$é; mozna wige mniemac, ze dyscyplina ta jest
niepozadana ze wzgledu na osobists swobode pracownikéw.

Gdybysmy sie jednak chcieli zapatrywac z tego punktu
widzenia na dang sprawe, to wlasciwie nalezaloby potepid
i wszelkg dobrze zorganizowana prace zbiorows, bo prze-
ciez gléwng podstawa takiej pracy jest wladnie Scisle stoso-
wanie si¢ pracy jednostek do pracy calego zespolu.
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Z drugiej znéw strony widzimy, ze juz w samym zarod-
ku prac zbiorowych lezy daznosé do przystosowania sie po-
szcezegdlnych dzialan do dziatania calej grupy pracownikéw,
i daznosé ta przejawia sie zawsze i niezaleznie od tego, czy
bedziemy na nig oddzialywacé lub nie. Bo to podporzadkowa-

| nie wyplywa z instynktowego dazenia calego zespolu do naj-
| wiekszej wydajnosci przy najmniejszym nakladzie energii.

Oszezednosé energli przez dobre i Scisle zorganizowanie
pracy jest zbyt wielka, aby czlowiek, majac do wyboru mie-
dzy zupelna swoboda, wlasciwie niesystematycznoscig, swej
pracy 1 korzyécia, jakg mu daje planowos¢ dzialania, mial
wybraé pierwsza.

Obawe wige, ze przez ujecie pracy zbiorowej w scisle
| prawidla zrobimy z ludzi automaty, musimy odrzuci¢ w imie
gléwnych zasad ekonomii tejze pracy—tem bardziej, ze scisle
lecz racyonalne organizowanie prac zbiorowych jest wlasei-
wie nie ograniczeniem swobody pracy jednostki, lecz jej usy-
stematyzowaniem, majacem na celu przedewszystkiem oszczed-
nos¢ wysitkéw ludzkich.

K., Adamiecli.

PAROMIERZE.

(Dokoriczenie do str. 227 w N 19 1. b.).

Zrzekajac sie ciaglosci wykresu i uwzglednienia gesto-

$ci pary, firma Hallwachs i S-ka buduje bardzo proste i nie- |

zawodzace paromierze, ktérych gléwna czescig skladowsg jest
manometr rteciowy rdéznicowy taki, jak na rys. 11; w jedno
ramig manometru sg zatopione w odpowiednich odstepach
kontakty platynowe (rys. 15). Kazdy kontakt laczy sig z od-
dzielnym elektromagnesem (elektromagnesy nie sa wskazane
na rysunku), ktérego kotwica zaopatrzona jest w ostrze. Gdy
przez cewke elektromagnesu przeplynie prad chwilowy, to
kotwica zostaje na chwile przyciagnieta, i ostrze wybija w tas-
mie, poruszanej pod niem przez przyrzad Zegarowy, maly
otwér. Z rysunku widaé, ze rteé, wznoszgc si¢ w lewem ra-
mieniu manometru, wchodzi w zetknigcie z coraz wyzszymi
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kontaktami, i coraz wigcej elektromagneséw zostaje wlaczo-
nych w obwdéd elektryczny. Obwéd ten jest stale przerwa-
ny, i tylko w pewnych odstepach czasu zamyka obwéd na
chwile, i wéwezas wszystkie wlaczone elektromagnesy wybi-
jaja otwory we wstedze.

_ Przez odpowiednie rozstawienie elektromagneséw
uwzglednia sig prawo kwadratowego pierwiastka i otrzymuje
wykres, dajacy sig planimetrowad, acz nie ciggly, lecz tylko
schodkowy, jak to widzimy na rys. 15.

Na czulosé¢ paromierzéw, jak wszystkich zreszta auto-
matycznych przyrzadéw mierniczych, wplywa ujemnie ta

| okolicznos¢, ze sila, poruszajaca sam organ piszacy, maleje
| i zbliza si¢ do zera w miare tego, jak przyrzad osigga stan
réownowagi; bardzo wige wazng rzeczg. jest umiejetne wWyzy-
skanie owych drobnych sil koncowych, oraz skorzystanie z po-
mocy sil dodatkowych.

Tak np. do mierzenia pierwiastka kwadratowego z drob-
nych réznic cisnien badacz francuzki PAreNTY uzyl, jako si-
Iy pomocnicze], sily cigzkosci; w przyrzadzie jego konstrukeyi
(rys. 16) dwa naczynia polgczone komunikuja sig zapomocs
rurki ruchomej; jedno z tych naczyh zawieszone jest na wa-
| dze, drugie zas$, stale, ma taki ksztalt, ze przyrost ciezaru na-
czyhka ruchomego (t. j. waga rteci, wypartej z naczynia sta-
lego), jest proporcyonalna do pierwiastka kwadratowego
| z réznicy pozioméw rteci w obydwu naczyniach. Na rys. 16
| naczynie stale, odpowiednio profilowane, znajduje sig po le-
-1 wej stronie; na rteé, w niem zawarts, dziala cisnienie p,, gdy
w naczyniu ruchomem panuje ci$nienie p,. Oczywiscie odchy-
lenia wagi beds proporcyonalne do Vp, — p,, i przyrzad taki
daje sie zastosowaé do mierzenia przeplywu pary.
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W przyobleczeniu mysli PAreNTY'RGo w ksztalty pra-
ktyezne duza trudnosé stanowilo odpowiednie wykonanie ru-
chomych polgczen z naczyniem, zawieszonem na wadze; polg-
czenia te muszg by¢ calkowicie szczelne, a réwnoczesnie mu-
szg, poruszac sig bez zbyt duzego tarcia, ktére zmniejszaloby
czulosé przyrzadu.

Trudnosci te pokonal M. Gerre. Najnowszy paromierz
jego konstrukeyi (rys. 17) posiada jako gléwna cze$é sklado-
wg naczynie ruchome (rys. 19) z rtecia; w przeciwienstwie do
przyrzgdu PARENTY'EGO, naczynie stale ma tu ksztalt pryzma-
tyczny, a naczynie ruchome jest brylg obrotows o profilu za-
krzywionym wedlug paraboli czwartego stopnia.

Naczynie ruchome jest polaczone w gérnej czesci z rur-
ka p, (rys. 17), a w dolnej z naczyniem stalem, zawierajacem
rte¢, i polaczonem z rurka p, (na rys. 17). Obydwie rurki 1a-
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