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TRESC: Kucharzewski F. Pismiennictwo techniczne polskie [dok.]. — Geisler E. T. Narzedziarnie warsztatowe —Naturalny czy sztuczny
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7 13 rysunkami w tekscie.

PISMIENNICTWO TECHNICZNE POLSKIE.

III. Mechanika,

(Dokonezenie do str. 411 w Nt 31 r. b.)

III. O piecach znajdujemy wzmianki w dawnych ksiaz- Wojzbuna, I8, Potempskiego, W. Wréblewskiego, S. Wysockie
kach traktujacych o budownictwie, rozdziat w Informacyi By- go, K. Zérawskiego, W. Okoniewskiego i wielu innych. Prace
strzonowskiego, artykuly w czasopismach technologicznych teoretyczne oglaszal L. Silberstein, autor dwutomowego dziela
z konica XVIII w. i poczatku XIX w. Pierwszg ksigzka polska , Elektrycznosé i Magnetyzm“; L. Bruner przelozyl Graetza
traktujacs o ogrzewaniu byl przeklad z B. Pelouze’a, stanowia.  ,Blekirycznose®. K. Gnoinski i G. Hertz przetozyli niemieckie
cy tomik drugi Eneyllopedyi Popularnej Krauza, po ktérym ,Przepisy bezpieczenstwa dla instalacyi elektrycanyeh o pra-
nastapity ksiazeczki Koncewicza i Puternickiego. Urzadzenia dzie silnym®, L. Rudowski i M. Tepicht—dzietko G. Rosslera
ogrzewan i wentylacyi opisywali w Przegl. Techn. dawniejszym  ,Elektromotory o pradzie stalym®, staraniem Komitetu redak-
F. Beneveni i J. Wojciechowski; w P. T. M. Zajaczkowski, J. cyjnego ,Technika® spolszczone zostaly niemieckie ,Przepisy
Heurich, piece wlasnego .pomystu szkicowali w Iné. i Bud. dotyczace zladdw elektrycznych wielkopradnych orvaz ich wy-
i Czasop. Techn. lw. Swiecianowski i Rychtowski. 'W. Przegl. konania®. We Lwowie pracowali w tej dziedzinie: Ig. Moscieki,
Techn, najwigee] artykuldéw o ogrzewaniu i wentylacyi podal wynalazea kondensatordw, pisali w Czasop. Techn.: M. Alten-
K. Obrgbowicz; pisali réwniez P. Drzewiecki i K. Matecki; berg, K. Drewnowski, T, Gajezak, K. Straszewski, K. Wisniew-
o maszynach ozigbiajgoych A. Schuch, J. Czarnowski. ski. G. Chlebowski wydat w Krakowie ,Podrecznik telegraféw

IV. Z elektrotechniki pierwszg broszure o piorunochronach i telefondw®, J. Blauth w Stanistawowie ,Maszyny i motory
wydat ks. Ositiski; traktowaly o-nich artykuty w czasopismach elektryczne®, K. Drewnowski i T. Gajezak przetozyli Hoche-
technologicznych z koniea. XVIIT w. i rozdzialy w ksiazkach negga ,Przepisy bezpieczenstwa“.

o elektrycznoci Scheidta i Beccarii (przekl. Jundzifta). O tele- V. O balonarh w XVIII w. pisano w Pam. hist. polit.,
grafie optycznym wyszla broszura w r. 1801, w Rocznikach {raktowaty o nich broszurki: ks. Osiriskiego i ,Kula aerosta-
T. P. N. pisat o piorunochronach Kortum, traktawala o nich  gyezna%; doswiadezenia Mongolfiera powtarzali w Krakowie:
takze broszura francusko-polska Malletskiegoi Hurtiga, artykuly  Jagkiewics, Sniadecki, Szuster i Szeidt. Wzloty Blancharda
W Izydzie i Dz. Wil. i przetozona przez Zubrzyckiego we Lwo- < Warszawie opisywane byly w broszurze: ,Rozbiér nowej
wie broszura Tedeschiego. ,0 telegrafach elektrycznych® we-  machiny“ (r. 1788). ‘
diug Dinglera pisal Radwanski; o maszynach elektromagne-
" tycznych — Zochowski, Przystanski, Nawrocki; ,0 ukladzie
znakéw wtelegrafie Morsea'* w Dzien. Politechn. Wt Witkowski.

W Przegl. Techn. przyrzady telegraficzne opisywal W.
Szreter, dziat elektrotechniczny w latach 1877—1881 opraco-
wywal A, Gravier, pisali nastepnie: F. Dolinski, K. Moscicki,
A. L. Olszewski, . Flaum; w Czasop. Techn. lw. zajmowali sig
tem: H. Machalski, R. Gostkowski, Fr. Rychlowski, Fr. Do-
brzyniski, J. Malisz, St. Ziobrowski; podrgeznik dla telegrafistéw
galicyjskich wydal J. Jabloriski. Od r. 1884 pisal w Przegl.
Techn. o elektrotechnice A. Holowinski, ktéry pézniej wspdlnie
z J. Pawinskim, zajmowat si¢ badaniami kardyograficznemi.
Pierwszym podrecznikiem elektrotechnicznym polskim, byly
,Zasady Elektrotechniki H. Merczynga®, ktéry napisal takze
pierwsza, u nas ,Teorye pradu elektrycznego“. 'W. Biernacki,
oprécz artykutéw naukowych w Pracach. mat. fiz., pomieszczal
artykuly techniczne w Przegl. Techn. i wydat ksiazeczke popu-
larng ,Nowe dziedziny widma®. Dlugi szereg artykuléw
w Przegl. Techn. pomieseit S. Stetkiewicz, ttumacz ,Znasad
magnetyzmu i elektryczno$ci® Jamiesona. K. Stuzewski wy-
dat wF.odzi przeklad ksiazeczki Elbsa , Akumulatory..W Przegl.
Techn. pisali: A. Rothert, T. Witkowski, J. Jasinski, K. Kubicki,
Cz. Klarner, a w Czasop. Techn. lw. A. fukaszewski, T. E. Pol-
zenius, 1. Rauch.

W dalszym rozwoju piSmiennictwa elektrotechnicznego
przoduja: Z. Straszewicz, M. Lutostawski, B. Szapiro i M. Poza-
ryski. Straszewicz napisal ,Swiatlo Elekfryczne® i przelozyl L : i : ;
E. Rosenberga ,Elektrotechnike pradu silnego®, Lutostawski szﬂ’f‘h Lfon. Zam: 1 Dm:*-- Gosp. Krak. obe_l_mow_aly liczne
napisat ,Prad elektryozny®, Szapiro—,O$wietlenie elekirycz- —Opisy maszyn rolniczych. Gutkowski pljlsy\va{ siewnik Meltzera,
ne“, Pozaryski—dwie broszurki ,Krétkie wskazdwki elektro- W broszurze, ktéra miata dwa wydania, Abraham Stern w Roce-
techniki dla technikéw® i ,Projektowanie niewielkich mrzadzern nikach T. P. N.—swoje pomysty mlockarni, tartaka i sieczkarni,
oéwietlenia elektrycznego i przenoszenia sity“. Wszyscy cute- Kuchajewski, zegarmistrz warszawski, w Izydzie—swojs mioe-
rej podawali réwniez artykuly w Przegl. Techn., w ktérym karnie, A: P. B1e1-lnack1 w brc_:szurze-—x'nlockarm(? angielska.
dziat elektrotechniki zostal wyodrebniony i obejmowal arty- We Liwowie Adam Kagperowski wydal pierwsza ksigzke polska
kuty: T. Ruskiewicza, J. Lenartowicza, St. Sliwinskiego, K. 0 plugu, w Warszawie Jan Zakzewski—o siwiarce. W Piadeie

O lotnictwie, przektad artykutu Caysleya drukowany byl
w Korespondencie, pisal G. Broniewski; wyszia w Kownie cie-
kawa ksiazeczka A. Hryszkiewicza.

Na nowsze postepy aeronautyki i lotmictwa zwracali
uwage: w Przegl. Techn. A. Holowinski, zdajac sprawe z bro-
szury rosyjskiej Stefana Drzewieckiego, w Czasop. Techn. lw.
J. Rojewski, streszczajac odezyty Wellnera i R. Gostkowski
w pracy ,Mechanika lotu®. W Warszawie wyszla ksigzeczka
popularna W. Umilskiego. Kwestya pracy niezbednej do utrzy-
mywania cial w powietrzu, poruszona w dyskusyi w Tow.
Politechn. lw. nad wynalazkiem Stonawskiego, podnoszona
byla przez Gostkowskiego i wywotala spér prowadzony w Przegl.
Techn. przez K. Monikowskiego, Z. Straszewicza, R. Gostkow-
skiego 1 H. Czopowskiego. Broszure popularng o lotnictwie
wydat E. Libanski we Lwowie, w Przegl. Techn. streszczane
byly prace teoretyczne Stefana Drzewieekiego. W ostatnich
paru latach predki rozwdj aeronautyki i lotnictwa wywolat
caty szereg artykuléw w Przegl. Techn., z pomigdzy ktSrych
wyrézni¢ nalezy prace ,Zarys teoryi sterowcéw“ Witolda Jar-
kowskiego, ukazaly sie ksiazkii broszury I. Sehnuetzera, M.
Heilperna, F. Laskowskiego, W. Abramowskiego i innyech,
wreszcie specyalne czasopismo w Warszawie Lotnik i Automobi-
lista, vedagowane przez 7, Deklera.

VI. O maszynach rolniczych pisano w czasopismach z koii-
ca XVIIL w., a broszurke ,Doskonale opisanie sieczkarni kon-
nej“ wydat J. G. Schneider w Warszawie. Czasopisma XIX w.:
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pisal B. Flatt o miockarniach a w Dzien. Wil. T. Narbut—o plu-
gu recznym angielskim.

Po r. 1830 zajmowali si¢ maszynami rolniczemi: P. Ka-
czynski, Oczapowski, Tymieniecki, B. Alexandrowicz, Zochow-
ski, St. Lilpop, D. Chtapowski, A. P. Biernacki, P. Folkierski,
W. Wrzesniowski, T, Rylski, wreszcie Jan Pietraszek, autor dwéch
ksigzek: ,Przewodnik® i ,Zniwiarka®. Pésniej w Enc. Roin.
pisali: o mnarzedziach rolniczych G. Rembielinski, o plugn
Laurysiewicz; w Inz. 1 Bud. opisywano zniwiarki: Warszawianke
Grubinskiego i Kruszewianke Swiniarskiego; w Gaz. Roln. pi-
sali: 8. Rewienski, M. Downarowski, A. Sempotowski, T. fiu-
niewski, A. Zieliriski i inni.

W ostatnich latach, w czasopismach technicznych i rol-
niczych zajmowali sig tym przedmiotem: A. Wolski, M. (oto-
gurski, T. Sikorski, St. Pawlik, J. Krauze, T. Swiezawski, St.
Janicki, B. Seewald, W. Majlert i inni. Przystepna ksigzeczke
o narzedziach rgeznych 1 sprzezajnych napisat St. Rowienski,
o narzedziach do uprawy roli Wi K. Zielinski, ,,Zarys mecha-
nicznej uprawy roli® wydal St. Biedrzycki.

VII. Z dziedziny przedzalnictwa i thactwa broszury: Dem-
bowskiego ,Rzecz lkrdtka o fabryce sukiennej krakowskiej“
i bezimienna ,Nauka wyrabiania wlékna konopnego i Iniane-
go¥, nie obejmujy szezegdléw technicznych; znale$é je mozna
dopiero w trzytomikowem dziele W. Sierakowskiego: ,Reko-
dzielo fabryki sukiennej“. Do artykulu Izydy ,Fabryki sukna
w Krdlestwie Polskiem®, zapewne pidra Lelowskiego, dotaczona
byta statystyka tego dziatu przemystu zar. 1820. Pisal tam takze
A. P. Biernacki o praniu i strzyzy owiec i byla mowa o machi-
nach przedzalniezych Girvarda. W Dzienniku Wileiiskim podawal
fiawicki artykuly tlumaczone: o udoskonaleniu fabryk plécien-
nych w Rosyi i 0o przedzenin welny, W wydane] czgdei pierw-
szej dziela p. t. Pléciennictwo® podat Bernhardt tylko uprawe
rodlin wiéknowych i wyrabianie widkna i przedziwa.

W Praegl. Techn. podal Kossuth pare artykuléw sprawo-
zdawezyeh, St. Kaczorowski pisal o rozwoju przedzalnictwa
bawelny i o dzucie, M. Gebotszrajber podal szereg artykuldw
odnoszgcych sie do przedzalnictwa bawelny i urzadzen fabryecz-
nych. Najwiecej prac dotyczacych przedzalnictwa podal
w Przegl. Techn. St. Jakubowicz, ktéry nadto, dla Biblioteki
Przemystowej napisal dwie przystepne ksigzeezki: ,Zarys prze-
dzenia welny czesankowej® i ,Samoprzaénica“, O pralniach
mechanicznych pisali w Przegl. Techn.: A. Sekowski i Tg. Czar-
nowski; o zwilgocaniu powietrza w przedzalniach i tkalniach—
Czestaw Bein, autor wydanego w Lodzi cennego dziela: ,Ba-
welna®,

W ostatnich latach ruch piémienniczy w tej dziedzinie
ozywit si¢ wiccej jeszcze. Wyszly ,Zasady tkactwa ze szcze-
gbélnem uwzglednieniem przemysiu welnianego® Jézefa Jabl-
kowskiego, w Praegl. Techn. pisali: J. Jabtkowski, N. Gontarski,
J. Littauer, A. Poznanski, W. Wiéeieklica, A. Humnicki,
w Czasop. Techn. lw. A. Humnicki, w Czasopismie prawn. i ekon.
Z. Gargas o tkactwie domowem w Galicyi. Inz. Jan Szczepa-
nik miat odezyt w Przemyslu o przyrzadach swego pomystu.
Prof. Stanistaw Aneczyc wydat broszury: ,0 wyznaczanin wk6-
kien mniej warto$ciowych w tkaninach wetianych®, ,0 prze-
mysle tkackim w Galicyi® i ksigzke: , Wykonezanie tkanin,
Podrgeznik dla szkét tkackich®, a w Przegl. Techn. pomiescil
caly szereg artykuléw. J. Daniszewski opracowal ,Wzory dla
tkactwa krajowego¥, G. Zérawski ,Podrecznik dla majstréw
tkackich w zakresie bawelnianym¥, H. Gruszecki ,Podrecznik
do nauki tkactwa®, S. Kossuth dzietko popularne ,Jak sig
przedzie len rqeznie a jak na maszynach®,

VIIL. O maszynach parowych pisat Feliks Jarocki, ale po-
wazng, pracg w tej dziedzinie byla dopiero rozprawa Stanistawa
Janickiego. W Izydzie pisano o maszynach Kongrewa, Jan
Mile podal projekt maszyny parowej obrotowej. Z zamierzo-
nych trzech tomdw dzieta o maszynach parowych wydal J6zef
Bem we Lwowie tom pierwszy. Teorya maszyn parowych zaj-
mowal sie Hoene Wronski.

~ We Lwowie wr. 1847 wyszla ksigzka Dominika Bilin-
skiego ,,0 machinach parowych®. W Rocanikach Gosp. Kraj.
opisywal Piotr Folkierski pierwsze zastosowanie tych maszyn
do gospodarstwa rolnego; péZniej artykuty o maszynach paro-
wych pisali: w Gaz. Przem. Krak. W. Kotodziejski, M. Satasz,
w Gaz. Przem. Rzem. J. Pietraszek. .
) Z powstaniem czasopism technicznych w Warszawie
1 Lwowie ozywit sig ruch piémienniczy w tym dziale. W Praegl.

Techn. pisali: o kotlach parowych A. Swiecicki i A. Podworski,
o postepie w budowie maszyn parowych J. E. Dabrowski,
o indykatorze i maszynach par. ztozonych S. M. Rogugki, 0 po-
myslach wlasnych natychmiastowego rozdzialu pary i maszyn
obrotowych A. Sekowski, o diagramie Zeunera, precyzyjnych
mechanizmach rozdzialu pary i regulatorach odérodkowo-
wahadlowych A. Graff, o dianemometrze K. Braun, o pomysle
wlasnym maszyn dwutlokowych o przemiennem dziatanin K.
Moscicki, o wodach warzelnych w zastosowaniu do zasilania
kottéw parowyeh w cukrowniach L. Rossman, tablice wykreslng
danych teoretycznych opracowali A. Graff i St. Horoszkiewicz;
w Inz. i Bud. o kotle parowym A. Bobrownicki, o maszynach
0 zmiennem rozprezeniu pary H. de Wilde, o obliczaniu sku-
tecznej sity St. Tarnowski; w Encykl. Rolnictwa ogélne wiado-
moéei G, Rembielinski; w Ene. Rolniczej A. Rosset.

Wydany we Lwowie ,Poradnik dla obstugi i nadzoru
kottéw parowych* prof. Frankego doczekal sie frzeciego wy-
dania. W Warszawie w Bibliotece Przemysiowej wydat dr. I,
Yaszezyntiski przeldad ,Podreeznika dla palaczy kottowych®
Braussera i Spennratha, a inz. A. Podworski przeklad ,Prze-
wodnika dla maszynistéw¢ E. F, Scholla, w dwéch tomach,
z ktéryeh pierwszy w dwéch wydaniach. O maszynach paro-
wych traktowal dwukrotnie wydawany tom szdésty kursu lito-
grafowanego prof, Stadtmiillera.

O kosztach wytwarzania energii mechanicznej wydat bro-
szurke C. Skotnicki, o parze przegrzanej—H. Kornowski, o ko-
ttach parowych ksigzeczke popularna—F. Skwara, o zegludze
morskiej i budowie okretéw parowych—DM. Zaruski, odbitke arty-
kulu P. T. o wspélezesne] silnicy parowej statej—J. Kojusa.
Wyszta nastepnie cenna praca A. Stuckiego ,Badania maszyn
i kotléw parowych®, podreeznik ,Kotlty Parowe® 8. Zientar-
skiego, odbitka z P. T. ,Przepisy o obshudze kottéw parowych
K. Nowickiego i dwie broszury M. Pawlowskiego: ,Komin fa-
bryczny® i ,Para przegrzana®. ‘W Przegl. Techn. pisal o skra-
placzach M. Librowicz, o parze przegrzanej M. Schram, o regu-
latorach odérodkowych plaskich i o turbinach parowych Ig.
Czarnowski, o krazeniu wody w kottach parowych i o nowych
ustrojach maszyn z wirnjacymi ttokami St. Lisiecki.

Liczni autorzy, ktérzy pisaé zaczeli po r. 1895, poruszali
i opracowywali w Przegl. Techn. 1 Czasop. Techn. lw. kwestye
na dobie, odnoszace sie do maszyn parowych. Nazwiska ich
i tytuly artykutéw wymieniono na str. 388 (nr. 29).

IX. Pierwszem pismem polskiem o papiernictwie byt arty-
kut Michata Kado w Dzien. Wil. ,Opisanie fabryki papieru®.
7 dziedziny sztulk graficznyeh prof. uniw. wil. L. Bojanus podat
tamze , Wyldad sztuki litograficznej, a ks. J. fopacki pisal
w Rozmaitosciach 1w. o sztuce drukarskiej.

W Przegl. Techn. pisal o wyrabianiu masy papierowe] ze
stomy A. Stulginski, o nowych postepach w papiernictwie Br.
tigcki, a w szeregu artykuléw poruszal rézne kwestye z tego
zakresu W. Cichocki. 7 ostatnich lat wymieniono tylko na
str. 888 artykuly St. Nowickiego i Tg. Drewnowskiego a z dzie-
dziny sztuk graficznych dwa podrgezniki dla maszynistéw dru-
karskich 'W. Danielewicza 1 P. Witkowskiego.

X. Do mechaniki kolejowej odnesi sig trzeci druk polski
z zakresu kolejnictwa ,Podrecznik dla maszynistéw kierujacych
parowozami®, przetozony z ang. przez A. fapinskiego, ze sta-
rannie opracowanem sfownictwem. Obszerny ,Przewodnik dla
maszynistéw® wydat J. Pietraszek. W Przegl. Techn. pisali:
A. Sadkowski?!), F. Krajewski, A. Fuchs, A. Maternicki, S. M.
Roguski, F. Rycerski, St. Balandowicz, K. Kucharski. Najwy-
bitniejszym pisarzem w tej dziedzinie byt R. bar. Gostkowski,
ktéry w P. T. podat caly szereg artykuléw o prawach ruchu
pociagdw, w Déwigni opisywat do§wiadezenia tyczace sig oporu
przy ruchu pociggéw, wykonane na kolei Lwowsko-Czernio-
wiecko-Tasskiej, w Czasop. Techn. lw. i innych pismach poruszal
wiele kwestyi z zakresu mechaniki kolejowej, a najwigksza, za-
stuge polozyl przez wydanie dwutomowego dzieta: ,Teorya
ruchu kolejowego zastosowana do praktyki®. O wagonach, ich
ogrzewaniu i hamuleach pisat w P. 7. R. Schram, mechanike
kolejows opracowywal przez szereg lat jako cztonek redakeyi
Ludwik Wojno, kitéremu zawdzigezamy nader staranny prze-
Idad ,Szkoly Maszynisty“ Brosiusa i Kocha. Dogwiadezenia
nad ruchem pociagéw, wykonane na d. 2. Morszansko-Syzran-
skiej, opisywal Wactaw Lopuszynski., Artykuly z tej dziedziny

N P, 1. 1910, str, 446,
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drukowali w P, T.: M, Paszkowski, E. Wawrykiewicz, A. Ostrze-
niewski, J, M. Miiller, Emil Schonfeld, J. Paplonski, J. Micha-
likowski. O taborze kolejowym pisat A. Podworski, o badaniach
nad parowozami P. Piotrowicz.

W Krakowie wydat J. Rappaport ksiazke: ,Hamulce pa-
rowozowe i wagonowe'. Autoréw piszacych w ostatnich latach
o mechanice kolejowe] w czasopismach wymieniono na str. 388.

XI. O innyech silnikach cieplikowych i swmochodach, pomi-
jajac drobniejsze wzmianki, pierwsza prace w P. T. ,Motory
gazowe, Zarys ustroju kilkn wazniejszych typdw (w szezegil-
nodei maszyny systemu Otto) oraz teoryi ich dzialania® podal
H. Merezyng. O motorach gazowych i naftowych na wystawie
warszawskiej r. 1887 pisat St. Horoszkiewicz, o motorze Otto—
M. Mitte, o motorach naftowych na wystawie w Charkowie—
J. Biernacki, liezne drobne artykuty o réznych motorach-—1J.
Michalikowski. TPod redakeys Iimila Schinfelda wyszedl prze-
klad dzielka Lieckfelda o motorach gazowych.

7, pomiedzy autoréw, ktérzy pisaé zaczeli po r. 1895
i wymienieni sg na str. 8389 wyrézni¢ nalezy Br. Biegeleisena,
ktérego praca ,Poréwnanie silnic cieplikowych®, drukowana
w Czasop. Techn. lw. wyszla w oddzielne] odbitce w r. 1904.
Wiyszly takze odbitki artykuléw: z P. 7. o silnicy Diesela M.
Lutostawskiego i z G'az. Roln. o silnikach na wystawie w Derby
St. Okolskiego, oraz dwie ksiazki podreczne dla prowadzacych
samochody. O czasopiSmie Lotnik i Automobilista byla wzmian-
ka na str. 889.

XTI, Kwestye dotyczace szlkolnictwa i slownictwa mecha-
nieznego poruszane byly takze przez autoréw wymienionych
w dzinle drugim?). Tu, w dziale mechanicznym, wymieniono
artykutly: J. Pietraszka o szkole techn. krakowskiej i o instytu-
cie politechnicznym w Wiedniu, J. N- Frankego o szkolnictwie
przemystowem i T. Fiedlera o reorganizacyi studyéw mecha-
nicznych na Politechnice lwowskiej. W ostatnich latach pisali
w P. T.: W. Biernacki o szkolach techn, §rednich w Szwajca-
ryi, 8. Gelblum o wyksztalceniu technicznem w Belgii, S. Okol-
ski o0 temze na wystawie w Paryzu, 8. Kossuth o temze w Sta-
nach Zjednoezonych, K. Drewnowski o szkolnictwie elektro-
technicznem w Galicyi, S. Anezyc o nauce technologii w szko-
tach politechnicznych, w Czasop. Techn. lw. W. Chrzanowski
o wyksztalceniu technicznem inzynieréw budowy maszyn.
Oddzielnie wyszta broszura B. Levy’ego i S. Kossutha o szkotach
rzemiost budowlanych, odbitki drukowanych w Czasop. Techn.
lw. prac prof. B. Hauswalda o zasadach ksztalcenia technikdw
i 0 ksztatceniu technikdw zagranics, zawierajacych liczne wska-
zowki dla kandydatéw do zawodéw technicznych, wreszcie od-

T ) P T 1911, str. 327.
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bitka podanej w P. T. cennej pracy St. Kossutha ,Zawody
Techniczne, rozglad spoleczno-obyczajowy“, obejmujacy wszyst-
ko, co sig odnosi do tych zawoddéw i ich pracownikéw 1 nas.

O stownictwie, na pierwszym Zjezdzie technikdw refero-
wali B. Wawrykiewicz i E. Serkowski, w P. T. pisali J. Heil-
pern, K. Obrebowicz i S. Nakielski, Stowniki lub zbiory wyra-
zow wydali: terminologig klddkarska, K. Bruchnalski, materyaly
do stownictwa elektrotechnicznego M. Lutostawski, ksigzki na-
rzgdziowe Sekeya Lédzka i Ig. Kempinski, stownictwo przedzal-
nicze i tkackie St. Jakubowicz, stownictwo przemyslu papier-
niczego Wi Cichocki, wyrazy techniczne w walcownictwie ze-
laza uzywane B. Kaminski, stowniczek pragdzalniczy A. Tro-
janowski, Stownik rzemiedlniczy illustrowany A. Podworski,
Niemiecko-polski stownik techniczny K. Stadtmiiller.

Powyzsze przeglady poszezegélnych gatezi naszego pi-
§miennictwa technicznego, w dziale mechaniki z technologiy
mechaniczng i elektrotechnika, jezeli uwydatniajs w ostatnich
latach pewne ozywienie w czasopismiennictwie, to znéw co do
wydawnictw ksigzkowych i podrecznikéw wykazuja wiellkie
ubéstwo. Zwracal na nie uwage przed paroma laty?) inz, Z.
Straszewicz, utrzymujac stusznie, ze dalsze frwanie tego sta-
nu 1zecsy we wszystkich dziatach pismiennictwa, oprécz belle-
trystyki, przedstawia powazne niebezpieczenstwo dla naszego
Jezyka. ,Jezyk ojezysty, mowil inz. S., moze zaspokoié potrze-
by narodu eywilizowanego tylko w takim razie, jezeli w jezyku
tym daja sig wyrazi¢ wszelkie pojecia i wszelkie mysli, zwig-
zane z wspolezesnym stanem cywilizacyl ludzkiej, jezeli za-
wiera on dostateczng liczbe wyrazdw, form i zwrotéw do zobra-
zowania calkowitego dorobku cywilizacyjnego ludzkosei. Jezyk,
nie czynigey zado$é temu warunkowi, schodzi do roli gwary,
ktéra moga nawet postugiwaé sie wszystkie warstwy spole-
czenstwa w zycin codziennem, uzywajac jednoczeénie jezyka
obcego w sprawach, zwiazanych ze stosunkami prawnymi,
z nauks i technika®, Z inicyatywy inz. S. utworzyla sig spotka
firmowo-komandytowa ,Techniczne Towarzystwo Wrydawni-
cze, majaca sig zajmowaé poszukiwaniem autoréw lub ttoma-
czéw 1 wydawaniem najpotrzebmiejszych ksigzek., Pierwsze
z tych zadan przedstawia w Warszawie wyjatkows fradnosé
wobec braku wyzszej nezelni techniezne] polskiej a stad i tech-
nikéw majacych wiecej sposobnosci do zajmowania sie piémien-
nictwem,

Ieliks Kucharzewskhi,

%) Posiedzenie fechniczne Stowarsyszenia Technikéw z d. 12
marea 1. 1912,

NARZEDZIARNIE WARSZTATOWE.

Napisal Edward Tadeusz Gelsler, inz.-techn.
(Dokoriezenie do str. 387 w N 20 r. b.)

Nim przejdziemy do rozpatrzenia urzadzen, potrzeb-
nych do wykonania zabiegéw opisanych, przypomnimy wa-
runki zasadnicze obchodzenia sig ze stala szybkotnaca, ktére
bezwzglednie musza by¢é zachowane, jezeli cheemy w cale]
pelni otrzymaé dobre wyniki, jakie stal szybkotnaca daé
moze.

Przedewszystkiem stali szybkotnaceej nie nalezy lamaé
na zimno, jak to praktykuje sig czesto: nadeinajg sztabg dlu-
tem na obwodzie, opieraja na kowadle, i odtracaja czesé
obeinang uderzeniami mlota. Przecinanie zapomoca, dluta
i mlota moze odbywaé si¢ jedynie po nagrzaniu do jasnej
czerwonosci; ale i tego lepiej jest unikaé. Najracyonalnie]
jest przecinaé sztaby pila. Nastepnie, stal szybkotnaca po-
winna by¢ nagrzewana mozliwie mala liczbg razy; kazde
nagrzanie obniza zalety stali; nie powinno si¢ wiee dopusz-
czaé wieeej nad 2—3 nagrzania dla calkowitego wykonania
i zahartowania rydla. Ogrzewanie powinno byé prowadzone
zwolna i bardzo réwnomiernie do femperatury czerwonosei
(okolo 900° C.). Dla osiagniecia réwnomiernodei nalezy
mozliwie czesto zmieniaé polozenie stali nagrzewanej, prze-
kladajac ja z boku na bok. -

Ogrzewanie powolne stali szybkotnacej jest wazne z te-

go powodu, ze przewodnictwo ciepla tej stali jest wzglednie
niewysokie, w kazdym razie znacznie mniejsze, niz zelaza
i stali zwyklej. Dla uniknigeia wige naprezen nieréwnomier-
nych wewnatrz materyalu, nalezy stal szybkotnaca nagrze-
waé bardzo powoli i mozliwie réwnomiernie. Kué nalezy
przy nagrzaniu do barwy zdltej (okolo 1000° C.), gdyz przy
wyzszych temperaturach stal latwo kruszy sie i peka pod
uderzeniami mlota. Nalezy wystrzegaé sig napeczania szta-
by, t. j. nderzen w ,sztore“, gdyz przy tem stal silnie peka.
Czasami peknigcia stali sa wywolane uzyciem do kueia
mlotkéw zbyt malych, ktérych dzialanie jest powierzchow-
ne, nie przenikajace do wnetrza sztaby.

Bardzo wreszcie jest wazne, by stal szybkotnaca w sta-
nie goracym nie zetknela sie z woda, gdyz wywoluje to roz-
legle pekanie 7).

Hartowanie stali szybkotnacej powinno odbywaé sig
w silnym strumieniu powietrza zimnego, po nagrzaniu
uprzedniem do bialosei, co odpowiada temperaturze nie niz-

1) W najnowszych czasach powstaly gatunki stali szybkotng-
cej, dla ktérych podobne zetknigeie z woda, jakkolwiek niepozgda-
ne, nie jest jednak zbyt szkodliwe.
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szej niz 1200° C. Jezeli stal byla przekuwana przed hartowa-
niem, to nalezy ja dlugo i starannie wyzarzyé przed osta-
tecznem magrzaniem.

Mimochodem nalezy zauwazy¢, ze podane tu sposoby
hartowania w strumieniu powietrza zimnego sg dostateczne
do osiagnigcia dobrych wynikéw przy wyrobie narzedzi
w narzedziarni na potrzeby wlasne. Fabryki jednak spe-
cyalne, trudniace sig wyrobem masowym _narze;c}z;, stosujg
inne sposoby ochladzania. Okazuje sig mianowicie, ze naj-
lepsze wyniki mozna osiagnaé, ochladzajac stal szybkotnaca,
nagrzang do bialosci, bardzo predko do temperatury znacz-
nie ponizej 850° C., ktéra to temperaturg¢ Taylor nazywa
Jkrytyezna® dla stali szybkotnaceej, a potem juz powoli do
temperatury powietrza. To pierwsze, predkie _cl_1lodzeme
najlepiej uskutecznia sig, pograzajac do bialosei nagrzang
stal w wanng z roztopionym 1 nagrzanym do ciemno-czer-
wonej barwy olowiem o temperaturze okolo 625° C. Do-
$wiadezenia Taylora wykazaly, ze jezeli temperatura olowiu
przekroczy 670° C., to wyniki otrzymuja sig znacznie gorsze;
wanna zatem musi hy¢ dostatecznie wielka, aby podezas
pograzania w niej wiekszej liczby narzedzi nie nagrzala sig
zbyt predko do temperatury wyzej 650° C.; Taylor np. uzy-
wal wanny, zawierajacej okolo 1700 kg olowiu. Po tem
pierwszem, predkiem ochlodzeniu, narzedzia hartowane na-
lezy umiedeié w miejseu jak najsuchszem, by ochladzaly sie
powoli same przez sig, lub, co lepiej, w strumieniu powietrza
z dmuchawy. W narzedziarniach warsztatowyeh to jedno
nagrzanie i ochlodzenie zakorieza proces hartowania. Fabry-
ki speeyalne stosuja jeszeze drugie, nizkie nagrzanie. Mia-
nowicie po zupelnem ostudzeniu po pierwszem wysokiem
nagrzanin, rozgrzewaja znéw narzedzia do temperatury mie-
dzy 880° C. a 670° C.; wyniki otrzymuja sie tem lepsze, im
temperatura nagrzania wtdrnego jest wyzsza, nie powinna
ona jednak w zadnym razie przekroczyc 670° C.; dlatego naj-
lepiej nagrzewaé narzqdzia w tej samej wannie olowianej,
w ktdrej przy pierwszem nagrzaniu byly chlodzone, uwaznie
baczac, by temperatura wanny trzymala sig w granicach
od 625 do 650° C., co daje si¢ z latwoscia uskutecznié zapo-
mocg, pyrometréw optycznych. Przed wlozeniem do wanny
narzedzia powinny byé zlekka podgrzewane, a w wannie
pozostawaé okolo 5 minut. Potem nastgpuje ochlodzenie
wtdrne, najlepiej w strumieniu zimnego powietrza.

Jezell przy nagrzaniu wtérnem temperatura narzedzia

przekroczy 670° C., straci ono duzo ze swych wartos$ciowych
wlasnosei; po przekroczeniu 735° C. narzedzie bedzie zupel-
nie zepsute.

Rydlami tak przygotowanemi mozna skrawaé metale
z taka predkoscia, ze rydlo i widry nagrzewajs sig do czer-
wonosci, przyczem rydlo moze pracowaé okolo !/, godziny
bez stepienia. Rydla, przygotowane sposobem f(rétszym,
prostszym, odpowiadajacym wigeej narzedziarniom wanr-
sztatowym, czesto nie moga podolaé tym predkosciom
najwyzszym, ale w zupelnosci spelniaja, swoje zadanie przy
predkoSeiach grednich, w pl'ali'ityce warsztatowe] stoso-
wanych.

Nie od rzeczy bedzie podkreslenie szczegélu charakte-
rystycznego: dawniej do nagrzania zwykltej stali narzedzio-
wej uzywano czasem wanien olowianych, nagrzanych do
temperatury okolo 700" C. To wige urzadzenie, ktére dla
stali zwyklej shuzylo do nagrzewania, dla stali szybkotnacej
stuzy jako wanna chlodzaca.

Opisane przed chwily nagrzewanie wtérne moze byé
i tak.uskutecznione, ze rydlo oszlifowane po pierwszem za-
hartowaniu zaklada sie na obrabiarke i zdejmuje siq widr
z taka, predkoseia, zeby rydlo nagrzalo sie do temperatury
380° do 670° C., poczem studzi sig je. Fatwo mozna przeko-
nac sig, ze podgrzanie wtérne w znacznym stopniu podnosi
zalety rydla. '

Podany tu sposéb hartowania Taylora i Whitea, opa-
tentowany przez mich wr. 1901, nie jest oczywiscie jedy-
nym, prowadzacym do dobrych wynikéw. Réznych sposo-
béw dobrych jest duzo, ale ten jest najprostszy i najpew-
niejszy.

_ Nalezy tu zauwazy¢, ze kazda fabryka stali szybkotna-
cej podaje swoje sposoby hartowania, mniej lub wiecej ztozo-
ne, nieraz znacznie rézniace sig od siebie. Lecz, jak poka-
zaly do$wiadezenia drobiazgowe Taylora, zaden z tych
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sposob6w nie daje wynikéw tak dobrych, jak sposéb ogélny
Taylora i Whitea. . )
Nalezy jednak zauwazyé, Zze od czasu dodwiadezen
Taylora i Whitea minal lat z gora dziesiatek i w wyrobic
stali szybkotnacej zauwazyé sie daje postep dalszy. Do-
§wiadezenia wiee nowsze do cokolwick innych doprowadzaja
wynikéw. Tak np. prof. Schlesinger oglosil w r.z. (por.
Stahl und Eisen r. 1913, str. 937) przepis nastepujacy, ma-
jacy dawaé wyniki najlepsze: nagrzewaé zwolna stal szybko-
tnaca do temperatury zaru wisniowego (okolo 900° C.),
potem jak najszybeiej do temperatury pomigdzy 1260°
a 1300° C., poezem ochladzaé w silnym strumieniu powie-
trza zimnego az do wystygnigeia zupelnego. Widzimy, ze
granica wyzsza temperatury nagrzewania jest podniesiona
w stosunku do Taylorowskiej o 100° C. Trzeba wige podkre-
§lié, ze do nagrzewania tak wysokiego rydla lutowane na
miedZ juz sie nie nadaja. Najnowsze wysokie gatunki stali
szybkotnace] wymagaja nagrzania nawet do 1350° C.

Rys. 14. Rys. 15.

Zanim zapoznamy sig z dalsza obrébka rydel zaharto-
wanych, zrobimy krétki przeglad réznych palenisk i piecéw,
w ktérych mozna nagrzewaé rydla do lutowania, zlipiania
i hartowania.

Przedewszystkiem zwykle ognisko kowalskie, z dosyé
silnym strumieniem powietrza, juz moze da¢ pomyélne wy-
niki. Przyczem ogniska glghokie lepiej do tego nadaja sie,
niz plytkie, opalanie koksem jest lepsze od opalania wegli-
kiem kowalskim. Wada tego ogniska jest, ze bardzo trudno
w nim utrzymaé przez czas dluzszy to natezenie ognia, ja-
kie jest potrzebne do obrébki stali szybkotnacej.

Dalej, sa budowane piece, opalane ropa lub innym
plynem latwopalnym; zaleta ich jest, ze pozwalaja na réwno-
mierne utrzymywanie temperatury.

Najdogodniejsze jednak w uzyciu sa, piece gazowe.

Rys. 14 przedstawia piec gazowy, dajacy odpowiednia,
temperaturg dla kucia, lutowania, hartowania i t. p. Jest on
zupeie bezpieczny pod wzgledem ogniowym, gdyz nie daje
zadnych iskier i moze byé¢ ustawiony w kazdem miejscu
warsztatu czy narzedziarni. Temperature mozna w nim
utrzymac¢ zupelnie réwnomierna, przyczem daje sig ona nad-
zwycza]j latwo regulowaé zmiana doplywu gazu i powietrza.
Okresla sig ja zupelnie dokladnie zapomoca pyrometréw,
skladajacych sig z ogniwa termicznego i galwanometru z od-
powiednia podzialka, lub tez zapomoca pyrometréw optyecz-
nych, ale dostateczng dokladnosé przy robotach opisywanych
mozna otrzymaé, badajac golem okiem barwe nagrzania
i kontrolujac co pewien okres czasu dokladnosé badania,
np. zapomocs, stozkéw Segera. Dla ulatwienia tego zadania
nagrzewanie powinno odbywaé si¢ zawsze w warunkach
jednakowych, a wige najlepiej w pomieszezeniach ciemnych,
pozbawionych zmiennego oswietlenia dziennego. Powietrze
musi by¢é doprowadzane do pieca pod ciénieniem od 800
do 1000 mm stupa wodnego. Piece gazowe musza, byé zatem
obslugiwane przez specyalne dmuchawy, najlepiej rotacyjne,
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dostarczajace pod cisnieniem powyzszem odpowiednie do
spalenia gazu ilo§ei powictrza. Powietrze miesza sig z gazem
i przez kilka dysz wehodzi do. przestrzeni, wylozone]j cegla,
ogniotrwala. Dysze sa, przytem tak ustawione, ze plomienie
ida, po stycznyeh do pewnej przestrzeni srodkowej, ktdra nie
jest zatem wystawiona na bezposrednie dzialanie plomienia.
W tej wladnic przestrzeni ustawia sie narzedzia nagrzewane,
ktére w ten sposéb nie podlegaja zbyt predkiemu utlenianiu.
Trzeba baczyé, by doplyw gazu byl nieco wickszy od doply-
wu powietrza, co poznaje sig po lekkim plomieniu niebie-
skawym, wychodzacym przez otwdr z przodu pieca, gdyz
wtedy caly tlen powietrza zuzywa sie na polaczenie z gazem
i niema tlenu wolnego, ktéryby dziatal na narzedzia.

Piece posiadaja, zwykle zbiorniezek z zaworem, miar-
kujacym cignienie 1 wypuszezajacym nadmiar powietrza, do-
starezanego przez dmuchawe, na zewnatrz.

7 tego mozna skorzystaé, by wrzadzié dysze specyalna
do wytwarzania strumienia powietrza chlodzacego; nie jest
to jednak polecenia godne. ze wzgledu na zbyt male cisnie-
nie i ilo§¢ powietrza stad otrzymywanego.

Dmuchawki do pieeéw gazowych sa budowane rota-
cyjne, wsysajace przy 200- 400 obrotach na minute kilka
do kilkunastu metréw szesciennych powietrza o cisnieniu,
odpowiadajacem 1000 mm shipa wodnego (rys. 15). Na ry-
sunku tym zbiorniczek opisany z zaworem, miarkujacym
cisnienie, znajduje sie tuz przy dmuchawie, zamiast przy
piecu. Piece opisane nadaja sig zaréwno do zlipiania, jak
1 do hartowania. Jednakze nagrzewanie do hartowania lepiej
jest uskuteczniaé w piecach specyalnych. Dla wymienionych
uprzednio paliw: koksu, wegla, paliwa plynnego, gazéw
réznego rodzaju, najlepsze sa piece t. zw. muflowe, w ktd-
rych plomien nie dziala bezposrednio na narzedzie, lecz na
mufle z gliny ogniotrwalej, do ktérych wnetrza wklada sie
narzedzie. Otrzymuje sie dzieki temu nagrzanie bardzo
réwnomierne i zabezpiecza sie narzedzia od utleniania.
Jeszeze lepsze pod tym wzgledem sg kapiele’solowe. W ty-

Rys. 16,

glu specyalnym roztapia sig s6l i w nig pograza sig narze-
dzie. Jezeli idzie o temperatury nizsze, okolo 800° C., uzywa
sie zwyklej soli kuchennej; przy temperaturach wyzszych,
okolo 1200°—1300" C., stosuje sie eczysty chlorek barowy.
Sucha s6l kuchenna roztapia sig przy temperaturze okolo
750° C. i mozna ja nagrzewaé do temperatury wyzsze],
do 900—1000° C.; przy nagrzewaniu dalszem sdl kuchenna
bardzo silnie paruje, co wywoluje znaczny, jej utrate. Przez
mieszanie réznych soli, jak np. soli kuchennej, chlorku ba-
rowego, sody it. p. w réznym stosunku, mozna otrzymac
mieszaniny, topiace sig przy réznych temperaturach. Zalety
nagrzewania w kapielach solowych rzucaja sig same w oczy:
nagrzewanie nadzwyeza] réwnomierne, zabezpieczenie na-
rzedzia od utleniania przez dzialanie powietrza, lub nawe-
glania przez dzialanie paliwa. )

Pozatem, przy wyjmowaniu narzqdzia z kapieli solowe]
pozostaje na nim cieniutka powloka soli, chronigeca narze-
dzie od utleniania na powietrzu. Przed pograzeniem narze-
dzi w sole najlepiej jest je podgrzewaé, zeby go nie wysta-
wiaé na zbyt silne wahania temperatury.

Najlepszy rodzaj piecéw do hartowania —piece z wanny
solowa, i podgrzewaczem muflowym, do opalania ropa, lub
inmem paliwem plynnem, a przy zmianie odpowiednie;j,
1 gazem, przedstawia rys. 16 w widoku, a rys. 17 w prze-
kroju. Na tym ostatnim rysunku b oznacza dysze, do ktérej
z jednej strony doplywa powictrze, po przejsciu podgrze-
wacza do powietrza, umieszezonego dokola rury odlotowej a,
z drugiej paliwo, wsysane ze zbiornika 0. Spaliny okrazaja
tygiel ¢, zawierajacy sole, poczem odplywajs kanalem f,
skad przez podgrzewacz narzedzi k wychodza przez rure
odlotowa @. W razie potrzeby temperature w podgrzewa-
ezu k mozna podniesé, puszczajac w ruch dysze dodat-
kowa b,.

Piece opisane nada-
ja sie i do wyzarzania,
ktdre jest szezegdlnie po-
lecenia godne wtedy, gdy
mozemy spodziewaé sic
powstania w narzedziu
naprezen wewnetrznych,
co moze zdarzyé sig np.
przy przekuwanin. Stal
nalezy dluzszy czas na-
grzewaé do Zaru ciem-
no-wisniowego i potem
bardzo powoli ostudzaé.
Najlepiej, gdy stygniecie
to odbywa sig nie na po-
wietrzu, leez np. w pia-
sku, w proszku weglo-
wyni, sadzach, opilkach
i . p. Narzedzia bardzo
zlozone lub delikatine
nagrzewa sie odrazn
w skrzynkach zelaznych,
hermetyeznie zamknigtych, a napelnionych czystemi opilka-
mi zeliwnemi lub sadzami. Cala skrzynka musi byé dluzszy
czas trzymana w temperaturze zaru ezerwonego, a potem
jaknajwolniej ostudzona.

Zakonezymy na tem przeglad cieplnej obrébki narze-
dzi i przejdziemy do obrébki dalszej na szlifierkach.

W jakikolwick sposéh szlifowaé bedziemy narzedzia,
trzeba zawsze pamietac, ze narzedzia ze stali szybkotnace)
zahartowane, nagrzane do temperatury powyzej 670° C. za-
czynaja, traci¢ na swej wartosci, i to tem wiecej, im wyzsze
jest nagrzanie. Smialo mozna twierdzié, ze przynajmniej
polowa narzedzi, nie dajacych takich wynikéw, jakich sig
od nich spodziewac nalezy, zostala zepsuta wskutek zagrza-
nia podezas szlifowania.

Rzecza, jest wige oczywista, ze narzedzia nalezy szlifo-
waé w silnym strumieniu wody chlodzacej, zlewajacej narze-
dzie i kamien szlifierski w miejscu ich dotyku. Dodwiad-
czalnie okreglono, ze ilo§é wody, doprowadzonej przy szlifo-
waniu, powinna wynosié okolo 20 litréw na minute; woda
powinna doplywaé pod niewielkiem ci$nieniem, zeby unik-
naé rozpryskiwania. Ale nawet i przy chlodzeniu tak usil-
nem latwo jest spali¢ krawedz skrawajaca, jezeli narzedzie
zbyt silnie przycisnaé do kamienia. Szlifowanie zatem po-
winno byé prowadzone powoli i umiarkowanie. Trzeba
jednak zauwazyé, ze spalenie narzedzia przez zbytnie na-
grzanie nie siega zwykle gleboko. Jezeli z popsutego w ten
gpos6b narzedzia zebraé lagodnie warstwe 2—3 mm. grubo-
§ci, moze ono odzyskaé swoje wlaseiwosei poprzednie. Do-
tyezy to réwniez spalenia krawedzi skrawajace] przez
obrébke zbyt predka.

Poprzednio bylo juz podane, ze ksztalt rydla ma wazny
wplyw na caly przebieg obrébki, ze okreSlaja ten ksztalt
3 katy (4-y stanowi wynik, zalezny od 3-ch katéw przyje-
tych), ze zatem szlifowaniem od r¢ki otrzymaé rydlo o ksztal-
tach prawidlowych jest rzecza niemozliwa. Trzeba tedy
prowadzié szlifowanie na maszynach samoczynnych.

Szlifierki specyalne do narzedzi pierwszy wprowadzil
Gtisholt. Rys. 18 przedstawia szlifierke typu Gisholta w wy-
konaniu firmy ,Gerlach i Pulst* w Warszawie. Widzimy na
nim rydlo tokarskie, osadzone w trzymadle, kidre moze byé po-
krecane wewszystkich kierunkach,oraz nastawiane pod rézny-
mi katami, dla otrzymania nalezytego zeszlifowania. W tym
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celu wrzadzone sa kola podzialowe, przyezen np. ustawianie
najwazniejsze, podezas pokrecania dokola osi pionowej, od-
bywa sig z pomoca szkla powickszajacego, wige ze znaczna
dokladnoseia,.

Pompka, poruszana mechanieznie, daje oblity siramien
wody, ktdry po ochlodzenin Scieka do koryta, skad przez
zbiorniczek posredni dostaje sie do zbiornika gléwnego
z pompka. Kamien szlifierski, o ksstalcie stozka Seigtego
wydrazonego, zwréconego podstawa wieksza do narzedzia,
posiada tylko ruch roboczy obrotowy.

Narzadzie szlifowane przesuwa si¢ predko, dotykajae
podstawy kamienia. dzieki poruszeniu recznemu dzwigni,
czeSeiowo niewidoeznej na rysunku, a przesuwanie narze-
dzia, réwnolegle do osi obrotu, w miare wyrabiania sig

Rys. 18.

kamienia i zeszlifowywania przedmiotu, odbywa sie zapo
moca kélka reeznego z przodu maszyny. :

Rys. 19 przedstawia odmiang szlifierki do narzedui,
w wykonaniu firmy ,Naxos-Union“. Tutaj kamief oprdez
roboezego ruchu obrotowego posiada ruch posuwowy, réw-
nolegly do osi wirowania, dzieki pokreeaniu kélkiem recz-
nem, widocznem z lewej strony rysunku. Maszyna ta posia-
da rdwniez pompke mechaniczng, niewidoczng na rysunku.
Za to wyraznie wystepuje tu dZwignia, zapomocs, ktérej
przesuwamy narzedzie po podstawie kamienia. Maszyna ta
jest cokolwiek prosisza od poprzedniej, gorzej rozwiazuje
konstrukeye (przesuwanie kamienia), ale jest zupelnie wy-
starczajaca do potrzeb warsztatowych.

Co sig tyczy kamienia szlifierskiego, to wybdr jego jest
tez rzecza dosyé wazna. Wedlug Taylora, najlepszymi do
szlifowania narzedzi tokarskich i t. p. sg kamienie korundo-
we; przyczem im ziarno jest grubsze, tem predzej kamien
szlifuje, lecz tem mmniej gladka otrzymuje sig robota. Taylor,
po wielu do§wiadezeniach, uznal za najlepsze kamienie,
skladajace si¢ z mieszaniny ziaren korundowych N 24 i 30.
Kamien taki szlifuje predko, dajac jednoczesnie powierzch-
nie dostatecznie gladka.

Do szlifierek do narzedzi dodajg zwykle dobdr rydel
modelowych, jakic moga byé na danej maszynie wykonane,
oraz tablice, wykazujace, pod jakim katem musi by¢ ustawio-
ny kazdy z kregéw podzialowych dla otrzymania zadanych
katéw zaszlifowania.

Nalezy z naciskiem podkreslié w tem miejscu, ze za-
stosowanie opisanych szlifierek do narzedszi tylko wtedy
wydaé moze dohre wyniki, jezeli szlifowanie odbywa sie
masowo i dokonywa sie przez specyalistéw. Czesto spotyka
siq szlifierki opisane, stojace bezezynnie w warsztacie, gdy
robotnicy ,mordujs“ narzedzia na zwyklych kamieniach
piaskowych. Pochodzi to stad, ze ustawienie szlifierki dla
oszlifowania rydla danego typu wymaga pewnego czasu,
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ktGrego strata moze oplacaé sig dla 20—30 nozy, ale sta-
nowezo nie oplaca sie dla 1—2.

Nie nalezy wige decydowaé sig na sprawienie szlifierki
specyalnej do narzedzi tam, gdzie nie zdecydowano sig na
zreformowanie calej sprawy wyrobu narzodzi w tym Kierun-
ku, jak nprzednio bylo podane. Nabedzie si¢ wiedy tylko
przedmiot bezuzyteezny. Sprawa jednak racyonalnego wy-
rohu rydel tokarskich i strugarskich jest tak oczywista, ze
nawet zwykle z oporem wszelkie inowacye przyjmujacy ro-
botnicy chetnie ja witaja. Dla osiagnigeia dobrych wynikéw
trzeba jednak pamictaé jeszeze o punktach nastepujacych:

1) Stanowezo zahronié wszelkiego manipulowania z na-
rzedziami robotnikom, ktdrzy majy, szezegélny pociag do
psucia nozy przez zeszlifowywanie ,po swojemu®; najlatwie)
da sie to uskutecznié przez uniedostepnienie wszelakich szli-
fierek i kamieni do ostrzenia, zesrodkowujac je w narz-
dziarni.

2) Nalezy mie¢ w narzedziarni dostateczny zapas goto-
wych narzedzi wszelkiego fypu i wymiaréw, uzywanyel )
w danym warsztacie, aby w kazdej chwili mddz wymienic
robotnikowi rydlo stepione na ostre, szczegdlnie, gdy mu
odejmie sig moznoéé najlzejszego nawet zaostrzenia.

3) Przy wprowadzeniu sposobéw podanych wyzej wy-
robu rydel, trzeba przeprowadzié szereg préb i wybrac
marke stali najdogodniejsza, dla danego wypadku, przyczem
nalezy zauwazy¢, ze niema marki stali, kidraby w:yb] tnie
pozostawiala w tyle inne marki réwnej mniej wigee] ceny,
a, co zatem idzie, dobroci. Uzywajac stali kazdej marki do-
wolnej, byle dobrej, mozemy otrzymaé réwnie dobre wyniki.
Raz jednak zdecydowawszy sie na dana marke i wprowa-
dziwszy ja do warsztaldw, nalezy stanowezo wyslrzegaé sig
jej zmiany, nie sluchajae zadnych obietnie, ani przyrzeczefi
ajentdw firm konkurencyjuych, nie zgadzajae sig nawet na
rozpoczynanic préb.

Otrzymanie narzedzia zupelnie dobrego jest sprawa bar-
dzo zlozona, zalezna, od tylu s -7
drobnych czynnikéw, ktd- '
rych niezachowanic, choéby
w drobnej czesci, znacznie
pogarsza wyniki, ze lepiej
jest zadowoli¢ si¢ dobrymi
wynikami, oftrzymanymi
dzigki wprawie personelu
w obechodzeniu sie z dang
marka, stali, niz uganiac sie
za niepewnymi lepszymi
albo tafszymi wynikami
przez wprowadzenie nowej
marki. Podkresla to wy-
raznie w dziele swojem
Taylor, a niestosowanie si¢
do tej rady jego wydaje
zawsze smutne wyniki, ktd-
rych i autor niniejszego
mial moznoéé doswiadezyé.

4) Nalezy pamietad, ze kazda marka stali szybkotnace]
da wtedy tylko dobre wyniki, jezeli hartowanie odbywa sig
po nagrzaniu do temperatury odpowiedniej dla danej marki,
1 ze im gatunek stali jest wyzszy, tem do wyzszych tempe-
ratur winien byé nagrzany. Najdrozsza stal szybkotnaca da
gorsze wyniki od stali szybkotnacej gatunku éredniego, wo-
bec jednakowego, niedostatecznie wysokiego nagrzania przed
hartowaniem. Tam wige np., gdzie uzywa sie nozy lutowa-
nych, lub gdzie temperatura pieca nie przekracza 1200° C.,
stosowanie najwyzszych gatunkéw stali szybkotnacej be-
dzie wprost psuciem materyalu.

Co do liezby rydel, przechowywanych stale w narze-
dziarni, trzeba liczy¢ §rednio po 8—5 rydel kazdego typu
na jednego tokarza czy strugarza, i to tem mniej, im wiccej
jest tokarzy czy strugarzy w danym warsztacie i odwrotnie.
Poniawa@ typow rydel uzywa sie, np. przy foezeniu, zaleznie
od organizacyi obrébki, od 20 do 40, wynosi to 50 do 100 no-
zy na jednego tokarza. Sa to liezby bardzo powazne, ale
tylko przy takich zapasach mozna byé pewnym, ze: 1) zaden
tokarz nie bedzie czekal na ostre rydlo, az go narzedziarnia
wykona, a 2) narzedziarnia bedzie mogla wykonywaé, czy
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ostrzyé rydla wiekszemi partyami, co pozwoli otrzymywaé
rydia i tanie, i dobre.

Oprdez urzadzen powyzszych do rydel, kazda narze-
(ziarnia powinna posiadaé: szlifierke do osfrzenia wiertel
kretych, szlifierke, najlepiej automatyezna, do frezéw, roz-
wiertnikéw i t. p., szlilierke mala do powierzehni eylindryez-
nych i stozkowych, oraz szlifierke zwykla plaska, do narze-
dzi niedokladnych w rodzaju dlut, wkretek i t. p. Dwie
wymienione szlifierki: do frezéw i rozwiertnikdw, oraz do
powierzchni eylindryeznych i stozkowyeh, moga byé zamie-
nione przez jedna uniwersalng. Szlifierki do wiertel kretyeh
sa, ogélnie znane i wprowadzone, tak, jak w uzycin ogélnem
sa, juz wiertla krete; tu tylko trzeba podkredlié, ze ostrzenie
wiertel, jako wymagajace réwniez znacznej wprawy, winno
by¢ uskuteczniane przez specyaliste, najlepiej w narzedziar-
ni. Tem bardziej stosuje si¢ to do frezéw i rozwiertnikiw,
kiére wymagaja bardzo znacznej dokladnosei wykonania.

Caly ten dobdr szlifierek jest konieczny do ufrzymy-
wania narzedzi w nalezytym stanie; jezeli jednak narzedziar-
nia ma zajadé sie i wyrobem narzedzi, musi wtedy otrzymaé
nastepujace, co najmniej, maszyny: dokladna tokarke po-
ciagowa, frezarke nniwersalng, mala, ale dokladna strugarke,
wiertarke zwykla, dalej np. wiertarke pozioma do wyrobu
szablonéw (,konduktoréw®), tokarke do tylnego zataczania
frezéw i t. p. Jak widzimy, wyposazenie narzedziarni racyo-
nalnie urzadzonej réwna sie wyposazeniu malej fabryezki.
[ takiemi sg narzedziarnie w istocie w wielkich zakladach
mechanicznych.

Lecz w warsztatach mniejszych i §vedniej wielkosei
zapotrzebowanie narzedzi nie jest tak wielkie, by moglo daé
dostateczng ilo§é pracy takiej malej ,fabryczce“. Gdyby
warsztat mechaniczny, dajacy zajecie np. do 200 robotni-
kom wszelkiej specyalnosci, posiadal taka narzedziarnie,
wtody maszyny i ludzie w tej narzedziarni nie mieliby czesto
co robié i oczy wiscie nie oplacaloby sig to zupelnie. Takie
wige kompletne narzedziarnie sa na miejscu w warsztatach,
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zatrudniajacych znacznie wigeej, mianowicie po kilkaset
ludzi.

Co wiee maja, robi¢ zaklady mniejsze? Sa dwie drogi
do wyjscia.

1) poleca¢ wykonywanie narzedzi warsztatowi gléwne-
mu dla narzedziarni. Lecz znane jest niedbalstwo, z jaka
fabryki robia, co§ ,dla siebie“. Jest to uwazane za roboto
drugorzedna, ktérg robi sie byle jak, i wtedy, kiedy nie ma
sig do roboty nic na zamdéwienie. Skoro ,wpadnie“ robota
pilniejsza, robota ,dla siebie* porzuca sie zwykle byle gdzie,
iidzie czesto na czas dluzszy w zapommienie. A tymezasem
narzedzie, to przeciez przedmiot, od ktérego dobroci zalezy
cala nastepna robota, 1 ktéry powinien byé wykonany z naj-
wickszy uwaga 1 starannoscia. Wiee system ten moze daé
dobre wyniki tylko pod warunkiem kontroli jak najscislej-
szej, dokonywanej ze strony urzednikéw narzedziarni.

2-gi sposéh, to nabywanie narzedzi z fabryk specyal-
nyeh, w ktorych cala uwaga i caly wysilek sg skierowane
na dobro¢ narzedzia wykonywanego. Sposéb ten moze wy-
da¢ si¢ na razie drozszy, ale w wyniku musi okazaé sie
i okazuje sig tanszy od sposobdw poprzednich. Bo im narze-
dzie jest lepsze i dokladniejsze, tem tarisza jest péiniej wy-
konywana praca, tem mniej zrecznych, a wiec i tanszych
pracownikéw mozna uzywaé do jej wykonania.

Streszezajac sig, nalezy podkreglic:

Narzedziarnia jest najwazniejszym oddziatem war-
sztatow, a 2atem na nig winna byé zwrdcona gldwna uwaga,
powinni jq obslugiwaé najlepsi rzemieslnicy, najdolklad-
niejsze masgyny, © nie nalezy cofad sie przed wysolimi na-
wet kosztami na zaopatrzenie jej w polrzebne narzedzia,
oraz ne utrzymanie tych narzedzi w nalezytym povzqdhu
i doltltadnosei.

Od narzedziarni nalezy zaczynaé wszelkie reformy
i ulepszenia warsztatowe, gdyz najlepsze obrabiarki i naj-
sprawniejsi rzemiedlnicy beda bezsilni, gdy narzedziarnia
nie bedzie stala na wysokosei swego zadania. -

Naturalny czy sztuczny ciag w kotlowniach?

(Cigg dalszy do str.

Zalety ciagu sztucznego w pordwnaniu z cia-
giem naturalnym.

Jako gléwne zalety ciagu sztucznego sy wskazywane
nastepujace:

1) Koszta urzadzenia ciagu sztucznego sa nizsze od
kosztéw budowy komina murowanego. Zdaniem autora,
twierdzenie to jest stuszne tylko w tym razie, jezeli sig prze-
ciwstawia urzadzenie ciaggu sztueznego, zakrojone na bardzo
skromng, miare, bardzo wysokiemn, z wielkim zapasem obli.
czonemu kominowi, opartemu na kosztownym fundamencie,

2) Ciag sztuczny jest calkowicie niezalezny od stanu
pogody i zawsze gotowy do dziatania. Rzeczywidcie, ciag
sztuezny, jako wywolywany srodkami mechanicznymi, moze
by¢ zawsze dostosowany do potrzeb kotlowni. Ciag za$ na-
turalny, jako zasadzajacy sie na réznicy cigzaréw slupa
spalin w kominie i takiegoz slupa powietrza zewnatrz komi-
na, jest tem samem uzalezniony od zmiennego cisnienia po-
wietrza i temperatury. To tez, jak wiadomo, latem przy
wysokie] temperaturze, zwlaszeza gdy wiatr jeszcze jest nie-
korzystny, ciag komina znaeznie slabnie.

3) Mozliwo$é silnego ochlodzenia spalin, a dzigki temu
zmniejszenia strat cieplnych. Mozliwo§é taka istnieje tylko
teoretycznie. Bo chociaz w zasadzie przy ciagu sztueznym
moznaby spaliny ochladzaé do temperatury powietrza ze-
wngtrznego, gdyz cieplo to nie jest niezbedne do wytwarza-
nia ciagu, jak w kominie, jednak w rzeczywistosei ochla-
dzanie to nie bywa w praktyce wieksze niz przy ciagu
naturalnym. Do tego bowiem potrzebaby bylo budowaé
nadmiernie wielkie i kosztowne podgrzewacze wody; nie jest
tez wylaczone niebezpieczenistwo wydzielania si¢ pary wod-
nej ze spalin i osiadania na rurach podgrzewacza, powsta-
wania skutkiem tego rdzy i tworzenia sie szkodliwych dla
przewodnictwa ciepla osadéw. 7 tych wzgleddw nawet przy
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ciagu naturalnym wpuszeza sig czesto do komina gazy
cieplejsze, niz to potrzebne jest do wywolywania ciagu.

4) Ciag sztuezny dostosowuje sig latwo do zmiennego
zapotrzebowania pary i umozliwia bardzo silne forsowanie
kotléw, skad powierzchnia ogrzewana kotla moze byé znacz-
nic mniejsza. Nie da sig zaprzeczyé, ze ciag sztuczny mozna
regulowaé w szerokich granicach. W nowoczesnych kotlach
z wielkiem odparowywaniem &rzekmje kanaldw spalinowych
nie zawsze moga by¢ dla trudnosei konstrukeyjnyeh dosto-
sowane do ogromnych mas gazéw goracych, skutkiem czego
opory dla ruchu tych gazéw nader silnie wzrastaja. Wzrasta.
tez, w miare forsowania kotléw, i opér rusztéw. Jasnem jest
przeto, ze dla takich kotléw ciag musi byé znacznie ener-
giczniejszy, niz przy kotlach zwyklych. Nie nalezy jednak
zapominag, ze komin murowany, posiadajacy nalezyte wy-
miary, pracuje i w tych razach bardzo sprawnie.

Fatwosé regulowania ciagu ma przedewszystkiem zna-
czenie dla kotlowni z mader zmiennem obciazeniem, np.
w elektrowniach. Wiadomo jednak, ze do dzi§ dnia (a za-
pewne i w przyszlosei) nawet wielkie elektrownie postuguja,
sig ciggiem naturalnym.

5) Mozliwosé spalania mniej wartoSciowego drobnego
paliwa, stawiajacego bardzo duzy opér dla powietrza. Zaleta
ta jest dla wielu instalacyi nader wazna. Tak np. w wielkich
gazowniach znajduje sie ogromna moc odpadkdw kokso-
wyeh, ktére mozna sprzedaé tylko po bardzo nizkiej cenie,
a ktdre przy nalezytym ciagu mogs byé z korzyscia spalone
w samejze gazowni. Do tego celu nadaje sig lepiej ciag,
sztuczny przez tloczenie, t. j. wdmuchiwanie powietrza pod
ruszty, niz wyciaganie spalin przez ssanie, gdyz w tym
ostatnim wypadku, skutkiem zbyt duzego oporu rusztéw,
powstaje w kanalach kotla znaczne rozrzedzenie, co w razie
nieszezelnego obmurowania moze wywolaé przedostawanie
sig zimmego powietrza do kanaléw kotla i podgrzewacza.
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6) Zajmowanie malego miejsca i mozliwosé ustawienia
przyrzadéw sztueznego ciagu tuz obok kotla Iub na nim.
Twierdzenie to jest trafne, zwlaszcza przy zastosowaniu po-
Sredniego ciagu sztucznego, gdyz dla tego ciagu, w przeci-
wieristwie do ciagu bezposredniego, mozna ustawi¢ wenty-
lator w miejscu dowolnem, tam, gdzie to dla calego ustroju
kottowego okaze si¢ najdogodniejsze. Jezeli w duzych ko-
tlowniach dla kazdego kotla oddzielnie lub dla kazdych
dwdeh kotléw urzadzié oddzielny ciag sztuczny, to przez to
osiaga sie tq korzysé, ze dlugie kanaly spalinowe od poje-
dynezych kotléw do komina calkiem odpadaja i przy p6z-
niejszem rozszerzenin kotlowni nie natrafia sig na takie
przeszkody, jak komin murowany, ktéry, précz tego, zawsze
rajmuje wiele miejsca. _

7) Zmniejszenie wydzielania sig dymu i sadzy, a stad
mozliwo$é poshugiwania sie wzglednie nizkim kominem.
Tu nalezy zauwazyé, e réwnie dobrze mozna uniknaé wy-
dzielania sig kopein przy pomocy ciagn naturalnego, jak
i sztucznego. Wydzielanie si¢ bowiem sadzy i dymu ma
swa, przyczyne w wadliwej obstudze paleniska lub w uzyciu
nieodpowiedniego paliwa. Rodzaj ciagu ma podrzedne zna-
czenie, gdyz ezynnikiem miarodajnym dla dobrego palenia
jest sila ciagu. Mozna raczej twierdzié, ze ciag sztuczny
zwieksza plage dymu, poniewaz przy takiem urzadzeniu ko-
min zwykle jest nizki, stad przy nieco silniejszym eciagu
latwo sa porywane drobne czasteczki paliwa, perzyny i sa-
dze, ktore przy stabszym ciggn naturalnym osiadaja w ka-
nalach kotlowyeh, w czopuchu i dolnej ezeéei komina. Nie-
dogodnogé ta najezesciej zachodzi przy uzyciu lekkiego
paliwa, jak np. wegiel brunatny, ktére powinno by¢ spalane
przy ciagu stabszym. Zmniejszenie wydzielania sig czarnego
dymu przy zastosowaniu ciagu sztucznego jest tylko pozor-
ne, mianowicie wtlaczane do komina §wieze powietrze spra-
wia pewne rozrzedzenie dymu, ktére nie jest bynajmnie]
wystairczaja,ce do uezynienia nieszkodliwymi gazdw tru-
jaeyceh.

8) Podniesienie sprawnosei zladu kotlowego, a stad
oszezedno$é na paliwie. Twierdzenie, jakoby ecieplo bylo
lepiej wyzyskane przy ciagu sztueznym, niz przy natural-
nym, poniewaz paliwo lezy grubsza warstws na ruszcie
i spalanie odbywa si¢ z mniejsza nadwyzka powietrza, po-
wietrze samo lepiej i réwnomierniej styka sig¢ z paliwem,
niz przy cienkie] warstwie, jest tylko warunkowo sluszne.
Rozumie sig, ze jezeli przy ciagu naturalnym zarzucaé pali-
wo zbyt cienka warstwa, to doplyw powietrza bedzie za
obfity, i skutkiem tego musza wyniknaC powazne straty.
Nie bedzie to jednak wina ciagu, lecz rusztu i nieumiejetnej
czy niedbalej obslugi. Zreszta i przy ciagu sztueznym jest
bezcelowe klasé paliwo zbyt gruba warstws i stosowaé zbyt
silny eiag, gdyz przez to zwieksza sig jedynie zuzycie energii
przez wentylator, nie podnosi sie jednak sprawnodei ko-
thkdw. O procesie palenia $wiadezy zawartosé dwutlenku
wegla (CO,) w spalinach. Jezeli zatem zawarto§é ta prazy
ciagu sztucznym nie jest wieksza, jak przy ciggu natural-
nym, to i sprawnoéé calego zladu kotlowego mie moze byé
wieksza. Nalezy sig¢ nawet spodziewad zmniejszenia zawar-
toSei dwutlenku wegla. Jezeli bowiem palacz przy ciagu
sztucznym ma mozno$é zwiekszaé dowoli ciag, to bardzo
latwo moze sie przytrafié, ze palenie bedzie sig odbywalo znad-
miarem powietrza, czego nalezy sig obawiaé przedewszystkiem
przy ciggu sztucznym ssacym. Jezeli bowiem w kanalach
kotlowych bedzie wywolane zbyt duze rozrzedzenie, to be-
dzie sig do nich przedostawalo zimne powietrze z zewnatrz.
Urzadzenia wiee ciagu sztucznego pownny posiadaé szezel-
nie zamykajace sie klapy lub zasuwy. Najlepiej nadajs sie
tutaj klapy obrotowe. Rdwniez obmurowanie kotldw i ka-
naly spalinowe musza byé starannie wykonane. Szczelniej-
szem mozna uczynié obmurowanie, stosujac mozliwie male
spoiny (fugi) i cegle polewana. Zupelie szezelne obmuro-
wanie mozna otrzymac, otaczajac je plaszezem z zelaza la-
nego, co jednak wymaga znacznych kosztGw.

Przy sztucznym ciggu przez- tloczenie obawa przedo-
stawania sig c]ﬂ'odne{glo powietrza przez obmurowanie jest
mniejsza, gdyz rozrzedzenie w kanalach nie jest tak wysokie.

o Zmniejszenia wydzielania sig dymu i sadzy zardwno
jak i polepszenia sprawnosei kotléw przez zastosowanie cia-
gu sztucznego mozna oczekiwad jedynie wtedy, kiedy komin
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za slaho ciagnie, t. j. kiedy komin jest za maly, lub tez ze
wrzgledu na przewidywany pézniejszy rozwd] kotlowni otrzy-
mal nadmiernie wielkie rozmiary. Lecz toz samo da sig
osiagnaé przez podwyzszenie komina lub pobudowanie no-
wego. Niekiedy jednak nie jest to wykonalne ze wzgledu na
grunt i w tych razach musi byé z koniecznosci zastosowany
clag sztuezny.

Zuzyecie energiina wytwarzanie ciggusztucznego.

Jakich§ okre§lonych ogdlnych regul w tym wzgledzie
niema moznosei wskazaé. Wogéle da sig tylko to powie-
dzieé, ze zapotrzebowanie energii stoi w prostym stosunku do
ilodci przepedzanych gazéw i do osiaganego rozrzedzenia.
Musi wige by¢é brana pod uwage réwniez i temperatura spa-
lin. Poniewaz rozrzedzenie, zardwno jak i temperatura spalin
dla tej samej ilodci wytwarzanej pary w kotlach réznej kon-
strukeyi sa, nader rézne, to i zuzycie energii na ciag sztuczny
bywa praktycznie nader rézne. Stad staje siq zrozumiala
réznica danych, spotykanych w cennikach i literaturze.

Przechodzac do poszezegdluych rodzajéw ciagu sztucz-
nego, nalezy zaznaczy¢, ze ciag przez tloczenie zuzywa naj-
mniej energii, gdyz naturalny ciag komina jest przytem
calkowicie wyzyskany, wentylator sluzy jedynie do wdmu-
chiwania pod ruszty powietrza zimnego. Dalej idzie ciag
przez ssanie bezposrednie, wymagajace wigkszej pracy wen-
tylatora, poniewaz spaliny skutkiem wyzsze] temperatury

D,
Rys. 9. Opalanie kotlta z pomoca dyszaka Rys. 10, Dyszak parowy
parowego, wdmuchujacego powietrze do bezposredniego ssa-
pod ruszty. nia spalin, umieszczony

w kominie.

posiadaja wicksza objetosé niz chlodne powietrze, i ponie-
waz przytem naturalny ciag komina jest w znacznym sto-
pniu pogorszony. Najwiece] jednak energii zuzywa sie na wy-
twarzanie ciagu posredniego, gdyz préez wentylatora nalezy
jeszeze braé w rachube dyszak parowy. Jezeli do wywolania’
ciaggu posredniego jest stosowane zimne powietrze, to zuzycie
energii bedzie wigksze, anizeli wéwezas, kiedy do tego celu
sg uzywane same spaliny; préez bowiem spalin potrzeba
jeszeze odprowadzié nazewnatrz i zimne powietrze, kidre:
nadto, ochladzajge komin, zmniejsza jeszcze wiecej jego ciag
naturalny. i

Dla ciagu posredniego zuzycie energii przez wentylator
wynosi okolo 1,5 do 2% ogélnej pracy maszyny, pray ciagu
bezposrednim mniej wigeej polowe tego, o ile naturalnie
obsluga jest dobra, t. j. jezeli palenie nie odbywa sig z nad-
miarem powletrza. :

Gzestokroé zuzycie energii przez wentylator jest wekazy-
wane w 4 od ogdlnego zuzycia paliwa przez kotlownie. Po-
niewaz wentylatory nie sa pedzone bezposrednio pars, lecz
elektrycznie lub od maszyny parowej, prawidlowiej jest
przeto zuzycie energii wskazywaé w % od ogdlnej pracy
maszyny.

_ Jedynie w wypadkach, gdy kotlownia dostarcza pary
nie tylko do maszyny parowej, lecz zarazem i do ogrzewania,
oznaczenie zuZycia energii przez wentylator w ¢ od ogdlnej
iloei zuzytego paliwa moze byé uzasadnione. i

Nalezy dalej zaznaczy¢, ze zuzycie energii przez wentyla-'
tor zalezne jest od sprawnosei ekonomicznej calego zladu.
Przy ustrojach z wysokiem zuzyciem pary i paliwa praca
wentylatora wyrazi sig stanowezo wyzszym odsetkiem od
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ogélnej wydajnodei maszyn. Na zuzycie energii przez wen-
tylator wplywa zatem nie tylko urzadzenie i dzialanie ko-
6w, lecz réwniez rodzaj, wielko$é i obeiazenie maszyn.

Powyzsze uwagi o zuzycin energii dotyczyly urzadzen
ciagowych, dzialajacych przy pomocy wentylatoréw. Jezeli
jednak do wytwarzania ciagu shuza, dyszaki parowe (rys. 9
i10), to zuzyeie energii na ciag sztuezny bedzie znacznie
wigksze, poniewaz dyszaki (ejektory) dzialaja nieekonomicz-
nie. Tylko w wypadkach stosowania pary odlotowej (paro-
wozy i lokomobile) do dyszakéw, uzycie ich do wytwarzania
ciagu moze by¢ uzasadnione. Wogéle mozna przyjaé, ze
przy normalnem obeiazeniu kotléw dyszaki zuzywaja okolo
10% ogélnej ilodei wytworzonej pary.

Koszta ciagu sztucznego.

Koszt urzadzenia ciagu sztueznego jest w wielu razach
nizszy od kosztu budowy komina murowanego. Jezeli urzi-
dzenia ciagu sztuecznego zaprowadzaja sie tylko w celu
wzmocnienia ciagu komina, to ciag przez tloczenie i bezpo-
§redni przez ssanie wypadaja taniej, niz ciag posredni. Dla
innych wypadkéw réznica w kosztach urzadzenia bedzie
nieznaczna.

Ciag naturalny, poza oprocentowaniem i amortyzacya
(4'/,% 1 2'/,%) wylozonego na budowg komina kapitalu, nie
pociaga prawie zadnych kosziéw biezacych, jezeli nie braé
w rachube nieznacznych wydatkéw na podtrzymanie komi-
na w dobrym stanie. Nalezycie zbudowany komin murowa-
ny moze sluzyé lat 50 1 wigcej.

Dla ciagu sztucznego wyniosg oprocentowanie i amor-
tyzacya, z powodu predkiego rdzewienia réznych czesei tych
urzadzen, mniej wigeej dwa razy tyle—18 do 15%. Do tego
nalezy doliczy¢ koszta napedu wentylatora. Tych ostatnich
kosztdw mozna nie bra¢ w rachube tylko w tych razach,
kiedy wentylator sluzy zarazem do przewietrzania warszta-
téw. Nawet koszta amortyzacyi i oprocentowania moga nie-
raz w tych wypadkach nie obeiazaé ciagu sztueznego.

Jakkolwiek koszta urzadzenia ciagu sztueznego sa
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mniejsze, niz budowy komina murowanego, jednak poslugi-
wanie sie w praktyce ciagiem sztucznym wypada drozej
skutkiem wyzszych potracen na oprocentowanie i amorty-
zacye, przedewszystkiem zad§ skutkiem kosztow naped‘u
wentylatora, a czesto i przyrzadu pomocniezego. Przy-
rzad ten nie jest wprawdzie bezwarunkowo potrzebny; po-
winien sie jednak zawsze tam znajdowaé, gdzie przerwa
w ruchu skutkiem uszkodzenia wentylatora moze wywolaé
znacznie wigksze straty, niz zakup przyrzadu pomoeniezego.

Wyjatek stanowia wrzadzenia krétkotrwale, w kitdryeh
ciag sztuezny moze by¢ korzystniejszy od naturalnego, gdyz
koszta napedn wentylatora w takich urzadzeniach odgry-
waja tylko rolg podrzedna.

Réwniez clag sztuczny moze okazaé sie korzystnym
pod wzgledem ekonomicznym w tych razach, kiedy przewi-
duje sie rozszerzenie kotlowni w bardzo wzglednie krétkim
czasie, albo tez kotly sa bardzo nieréwnomiernie obeiazane
w réznych godzinach dnia. Komin dla takich wypadkéw
musialby posiadaé zbyt duze wymiary i nie bylby w ciagu
znacznego czasu nalezycie wyzyskany. Zastosowanie wige
ciagu sztucznego badZz z pominieciem zupelnem eciagu natu-
ralnego, badz tylko dla pokrycia zwigkszonego zapotrzebo-
wania ciagu w pewnych porach dnia, jest w takich razach
calkiem na miejseu.

Niekiedy réwniez, dzieki zastosowaniu cingn sztuczne-
go a stad umozliwienia silniejszego forsowania kotiéw, da
sig odlozyé, lub nawet calkiem uniknaé¢ ustawienia nowego
kotla, skutkiem ezego cala instalacya w ostatecznym obra-
chunku moze sig przedstawié pod wzgledem ekonomicznym
taniej.

Musza, rdwniez byé brane w rachube i inne warunki
przy urzadzeniach ciagowych, np. ezy instalacya nie znaj-
duje sie w miejscowosei, gdzie ze wzgledéw zdrowotnych
dym musi byé wypuszezany w powietrze na pewnej przepi-
sanej wysokosei (85 do 40 m), t. j. ezy obok ciggu sztueznego
nie zajdzie potrzeba wzniesienia jeszeze wysokiego zelaznego
lub murowanego komina.

Wiadomosci techniczne i przemystowe.

W sprawie chwilowego braku wody w Warszawie.

W d. 2 sierpnia r. b. (niedziela) mieszkancy m. Warszawy
odezuli okolo godz. 10 min. 15 rano brak wody. Fakt taki w wa-
runkach zwyktych wywolatby zapytanie lub reklamacye u wladz
kierujacych wodociagiem. Tym razem bieg rzeczy byl zupelnie
inny. Ludzie zlej woli przed godz. 10 doradzali, by na gwalt
tworzyé zapasy wody, gdyz lada moment stacya wodociggowa
bedzie zamknigta, Nie szukano wige wyjadnienia, gdzie nale-

od godz. 12 w nocy do 1-ej w nocy miasto otrzymuje 1900 m?

1" l‘ " n 4‘ " 11 " 1600 1"
(co godzina)
n -l: n 1 ") 1" " 17" 1900 "
i b 5, w0 rano . T 2400 ,,
" G rano 1" 7 " n n 3300 "
1" 7 n " 8 k] n n 3400 1
n 8 3] 3! 9 kil n n 3800 "
n g n n 10 n n " 3400 n

Na tej wysoko$ei w warunkach normalnych zapotrzebo-
wanie utrzymaloby sie do godziny 3 po poludniu, odtad za$
nastepuje stopniowe zmniejszenie si¢ do godz. 12 w nocy.
Tymeczasem w niedziele d. 2 sierpnia od godz. 10 do 11 rano
zapotrzebowanie wyniosto 5200 m?, od g. 11 do 12—6600 m?®.
Osiagnelismy tym sposobem maksymalna wydajnosé, do jakiej
dojst jestesmy w stanie.

0 godz. 12 zapotrzebowanie zaczeto spadaé¢ do 6100 m?,
o g. 1 do 4400 m?, a o godz. 2 po potudniu spadlo do 3400 m?,
dochodzae znowu do zapotrzebowania zwyklego. Tlo§¢ zmar-
nowanej w tym dniu wody w ciggu 2 godzin stanowi okolo
7000 m?.

Ilo$é ta w stosunku do tegorocznego maximum (24 lipea)
104 872 m? stanowi tylko 7%, a jednak brak tej wody, zesrod-
kowanej na czas 2 godzin, bardzo odezuli mieszkalicy miasta,
powiedzmy bez ogrédek, z powodu nadmiernej wrazliwosci,
dezoryentacyi i tatwowiernoéei wzgledem oséb niezastuguja-
cych na wiare. Emil Solkal.

zalo, lecz napelniano wanny, wiadra, kubly — co kto miat pod
reka, i dzieki temu nadzwyczajnemu rozbiorowi, przy réwno-
czesnem polewaniu ulie, osiggnigto skutek, jaki zamierzala
zla wola, co prawda, mnie zupelnie i na krétki tylko przeciag
czasu.

Nalezy przedewszystkiem nadmienié, ze spotrzebowanie wo-
dy w niedziele stanowi w ciggu calego roku minimum tygodnia.
Doplyw wody z filtréw pokrywa zmniejszone zapotrzebowanie,
dzigki czemu poziom wody w zbiornikach podlega bardzo
malym wahapiom. W dniu tym maszyn na czerniakowskie]
stacyi pomp pracowalo 5, na stacyi filtréw 4, gdyz dolne mia-
sto zasilano grawitacyjnie. Zamierzano nawet o 12 w potudnie
zatrzymaé piats, maszyne na Czerninkowskiej. Waszystko szio
normalnie i prawidtowo. Naraz o godz. 10 m. 15 stup wody,
regulujacy cinienie w wiewy, zaczat sie gwaltownie obnizac.
Przyczyny nikt na razie odgadnaé lub przewidzieé nie mdégl.
To tez dgzono do wzmocnienia ciénienia, puszczajac jeszcze
dwie maszyny w bieg. O godzinie 11 poziom stupa z —|- 64 m
nad 0 Wisty obnizyt sig do --51 m, t. j. 0 13 m. Usilne stara-
nia i wytgzona nadmiernie praca wszystkich 6 maszyn i catej
stuzby maszynowej doprowadzila do tego, ze o godzinie 1-ej po
potudniu poziom -{-64 m odzyskano.

Zwykle zapotrzebowanie wody w niedzielg przedstawia
sig jak nast¢puje:

Piec tunelowy syst. Dresslera do wypalania naczyf glinianych.

W swym pomyéle pieca garncarskiego Dressler kierowal
siq gldwnie mySlg zapobiezenia bezpofredniemu stykaniu sig
wypalanych przedmiotéw z gazami goraeymi, ktére skutkiem
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swego zanieczyszezenia i wlasnosei redukeyjnych zmieniajy
czestokroé ich barwe, co jest zjawiskiem wielce niepozadanem,

Zakaczone tutaj rysunki 1—4, zaczerpniete z Lngineering,
daja, pojecie o budowie pieca dresslowskiego. .

Jest to dluga galerya (okolo 50 m), nakryta plaskiem
sklepieniem, podzielona na kilka komér, mianowicie: przed_mq
ezyli wijazdows komore 4, §rednig komorg B czyli wiaémw&
wypalarnie, studzacg komore € i komorg wyjazdows czyli wyJ-
$ciows, D. Komory wejdciowa i wyjsciowa zamykajy sig
drzwiami. Dla zabezpieczenia od strat ciepla przez promienio-
wanie nagewngtrz, komora B otoczona jest grubg warstws 1zo-
lacyjna,.

Zelazne czesci wozkow sa zabezpieczone od przepalania zapo-
moes materyalu ogniotrwatego.

Przedmioty surowe, natadowane na wézki, sg wprowa-
dzane do pieca przez wejsciows komore 4, przechodzy stopnio-
wo pomigdzy metalowymi grzejnikami f, nast¢pnie pomiedzy
przewodami I i komorami spalania I, gdzie sa wystawione na
dzialanie najwickszego zaru w piecu, dalej idg do komory ¢,
w ktérej ochladzajs sie powoli az do zwyklej temperatury,
dzieki, jak juz wspomniano wyzej, promieniowaniu i bezpo-
gredniemu stykaniu sig z chlodnem powietrzem, wchodzacem
przez przedni otwér i plynacem do palnikéw komér K.

Gaz do palnikéw dochodzi przez przewdd poprzecany,

Przekrd] ed

Praekrd] o f

L [,

Rys. 1 1 2. Przekr6j podluzny i pionowy pieca Dresslera,

W komorze B, z jednej i drugiej strony toru do wizkéw,
na ktérych wprowadza sie do pieca przedmioty surowe, znaj-
duje sie po jednej komorze spalania . Komory te w lewym
kotieu zaopatrzone sg w palniki gazowe; w przediuzeniu swem
na prawo przechodzg w przewody spalinowe F, koriczace sig
grzejnikami rurkowymi (. Z tych ostatnich spaliny przez czo-
puch H uchodza do komina. Komory spalania E, zaréwno jak
i przewody spalin I sa zbudowane z trzech ogniotrwalych piyt
podiuznych. Polaczenia tych piyt wzdluz osi, zaréwno jak
i poprzeczne polaczenia komdr z przewodami nie posiadaja
sadnego uszezelnienia. Tym sposobem zapewniony jest dodat-
kowy doplyw powietrza, potrzebnego do zupeinego spalania
sie gazow.

W komorze studzgcej ¢ ustawione sg z kazdej strony toru
nagrzewacze powietrza, I, odbierajace cze$é ciepta od stygna-
cych przedmiotéw. Zmaczniejsza, czesé ciepla od tych przed-
miotéw zabiera powietize, wprowadzone zewnatrz do komory ¢!
i po nagrzaniu sie przez bezpoérednie zetknigcie z goracymi
przedmiotami, uzywane do zasilania palnikéw komér K. Po-
wietrze, nagizane w podgrzewaczach L, moze by¢ uzyte do
jakichkolwiek innych celéw w fabryce.

Do umieszezenia wprowadzanych do pieca przedmiotéw
stuzg wézki zelazne V (rys. 2) z odpowiedniemi platformami.

Rys, 3 i 4. Przekroje poprzeczne pieca,

ktéry jest zaopatrzony w odpowiedni prazyrzad regulujaey.
Palniki palg sig przy pewnem rozrzedzeniu, wywolanem przez
ciag komina, dzigki czemu gazy gorace nie przedostajg sie
weale do komory B; naodwrdt nawet, powietrze z komory B
bywa czedciowo weiggane do komdr £ i przewoddw I przez nie-
szezelne polaczenia, co sig przyczynia do dobrego spalania gazéw.

Ciepto z komér F i przewodéw F, jak i metalowych
grzejnikéw G przechodzi na przedmioty wypalane czgéciowo
przez promieniowanie, gltéwnie jednak przez przewodnictwo.
W piecu wytwarza sie krgzenie powietrza od dotu do géry, nie-
jako po zamknigtych obwodach, bez jakiegokolwiek ruchu
wzdtuz pieca.

Dla chlodzenia, w razie potrzeby, zimnem powietrzem
wbzkéw, w dnie komér E ulozone sg dwie rurki (rys. 8), kto-
remi moze byé doprowadzone chlodne powietrze. Zdaje sig
jednak, ze w praktyce rzadko zajdzie potrzeba korzystania
z tego wrzgdzenia wobec specyalnej konstrukeyi pieca, zapew-
niajace] krazenie powietrza przewaznie w jego gérnej czesei.

Piec Dresslera i pod wzgledem zuzycia paliwa (gazu)
zdaje sig byé wielce ekonomicznym dzieki dziataniu ciaglemu,
przez co unika si¢ rozchodu paliwa na podgrzewanie pieca pray
kazdym nowym osadzie, zaréwno jak i odzyskiwaniu ciepla
w komorze studzace].

KRONIKA BIEZACA.

Smak wody twardej, Czesto bardzo spotykamy sig z pyta-
niem, czy i dlaczego smak wody twardej jest przyjemniejszy, niz
wody migklkiej. Autor dziela pod tym nagléwkiem, Friedmann,
przytacza dochodzenia swe nad zawartodcia CO, w czystej wodzie
dystylowanej. Zawarto§¢ CO, wynoszgca mniej niz 116 mg na litr
wody nie dala sig odezué w smaku, natomiast zaznacza sig zupelnie
wyraZnie przy zawartodeill6 mg i powyze]. Temperabura cieezy do-
swiadcezalnyeh wahala sie migdzy 15—17°% Obecnosé CO, daje sig
odezué w wodzie twarde] przy znacznie nizsze] koncentracyi, niz
w woizie dystylowanej, co udowodnione zostalo prébami, dokona-
nemi z woda o 36,4° twardosci i temperaturze 14,2° G przy 52,5 mg
w litrze odezuto tez zawartosé CO,, przy 173 my CO, na litr woda
miala wyrazny smak kwadny.

Zupelnic inny wplyw wywiera bezwodnik weglowy na wodg
dystylowana. Dopiero przy 126 mg wystepowad zaczely niewyrazne
oznaki; przeciggaly sic one do 252 mg na litr, wreszeie przy 264 mg
CO, dal sig zupelnie jawnie odezué, Wezednie] juz wszakze wywo-
lije on ueczucie orzeZwiajjce.

Jedwab sztuczny i naturalny. Z gatunkéw jedwabiu sztucz-
nego znane sa przewaznie nastepujgee: nitrocelulozowy, miedziano-
amoniakalno-celulozowy, ksantocelulozowy oraz octanocelulozowy.
Wazelki jedwab szfuczny rézni sig od naturalnego swoja nizszy wytrzy-
maloScig, zwlaszeza w stanie wilgotnym. W celu usunigeia tego brakn
stosuje sig obecnie nows mefode, polegajaeq na dzialanin formaliny.
Nizsza réwniez jest trwaloéé jedwabin sztucznego, Duza réznica mie-

dzy jedwabiem szbucznym i naturalnym zachodzi takze pod wzgledem
chemicznym. Jedwab szfuczny spala siq predko, przyczem wydziela
zapach papieru spalonego, ilosé popiolu nie przekracza 19, jedwab
zas§ naturalny przy spalaniu pecznieje, wydziela zapach substancyi
rogowej i gasnie z chwilg usunigeia ognia. W naczyniu zamknietem,
ogrzanem do 200° C., jedwab naturalny nie ulega zmianie, sztuczny
zas zwegla sig zupelnie.

_Wyréh gipsu palonego w St. Zjednoczonmych. 7 artykuiu’
p. Suidera w Engineering and Mining o fabrykacyi gipsu w Ame-
ryce przytaczamy kilka uwag ponizszych.

Na terytoryum Oklahomo w St Zjedn. znajdujay siq bogate
poklady gipsu. W celu przygotowania gipsu palonego, surowy ma-
teryal flucze sig na kawalki wielkosei 2 em® i poddaje dzialaniu
ciepla w kotlach, majacych 2,5 m wysokodei i 25 do 3 m w &red-
nicy. Do mieszania zasypanej masy kotly sq zaopatizone w waly
plonowe ze stosownemi ramionami, a do nalezytego rozprowadzania
ciepla—w kanalg poaion_ae o $rednicy 30 em. Podezas napelniania
kottéw, odbywajacego siq nader powoli (od godziny do dwdch),
utrzymuje sig w nich temperaturq 100°, ktéra po ukoriczeniu lado-
wania zwigksza sig do 110%. W fej temperaturze wre wydzielajaca
siq woda krystalizacyjna. Przy 1320 wydzielanie sig wody ustaje,
poczem temperature podnosi siq do 140° w kiérej nastepuje oproéz-
nianie kottéw przez drzwi w ich dnach. Palony gips spada do
skrzyni, skad laficuch bez kotica przenosi go do sit.
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ARCHITEKTURA.

Konkurs XLUI Kola Arehitektow w Warssawie na budowe Sukoly im. Stasica

przy Stowarzyszeniu Technikdw.

Protokol z posiedzenia sadu konkursowego.
(Dokonezenie do str. 416 w N 31 1. b))

Wobec powyzszego, wykej opisane projekty rozdzielono
na dwie grupy: I-szg i IT-ga. Do kategoryi TT-giej, nie nadajace]
sig do wyréznienia, zaliczono NeNe: 8, 4, 5, 8, 9, 10, 18, 20,
21, 25, 26, 28, 80, 31 i 32. Do kategoryi I-szej zaliczono
NeNé: 2, 111 19. Z powyzszych trzech projektéw sad jedno-
myslnie I-sze zaszezytne wyrdznienie przyznal projektowi N 19.
IT-gie réwniez jednomyélnie projektowi N 11 a ITl-cie projek-
towi N 2,

Przystepujac do dalszego kwalifikowania projektu Ne 19,

ktory otrzymat T-sze wyrdznienie, Sad konkursowy nuznat jedno-
my$lnie, iz praca ta nie nadaje sig jednak do wykonania bez
znaceniejszych zmian, W koncu Sad konkursowy poleca Komi-
tetowi budowy Szkoly zakup trzech wyréznionych projekfow
NeNe: 19, 111 2 po rb. sto za kazdy.
Na tem czynnosci Sadu zakonezono.
Warszawa, d. 19 marea r. 1914,
P. Drzewieeki, L. Gembarzewski, Jan Heurich,
K. Jankowski, Maczeiski

Kwestya swiatla w wielkich miastach,

(Wedlug d-ra Miethego).

$nionego zabudowania wielkich miast, skutkiem dzia-

lania dymu i kurzu byly czesto przedmiotem zywych

rozpraw; to tez powietrze wielkich miast uwazane jest
w przeciwstawienin do powietrza ofwartych przestrzeni
wiejskich lub tez brzegéw morskich i wyzyn gérskich jako
jeden z takich czynnikéw, ktére z punktu widzenia hygieny
wplywaja, szezegdlnie niekorzystnie na zycie w wielkich
miastach. Podczas ostatnich pigédziesi¢ein lat poezyniono
niezliczone usilowania polepszenia warunkéw powietrza
przy rozwoju wielkich miast, nie zawsze atoli szczgsliwe.

O wiele mniej zainteresowania wykazano w kwestyi,
ktéra moze nie jest réwnego znaczenia z kwestya powietrza
w wielkich miastach, jednak z punkty widzenia zdrowia

Z anieczyszezenie i zepsucie powietrza skutkiem zacie-

publicznego winna obudzié nie mniej zywe zainteresowanie
kwestyi §wiatla w tych miastach.

Bakteryologia dawno juz ustalila, jak wielki wplyw
wywiera §wiatlo sloneczne na drobnoustroje, w szezegdlnosei
z klasy chorobotwoérezych bakteryi. Wiemy, iz na proces
zyciowy tych zarodkéw zaden ezynnik nie oddzialywa tak
silnie, jak §wiatlo i ze zniszezenie ich stamtad, gdzie zgro-
madzily sig materyaly odzyweze dla ich bytowania, zadnem
innem przeciwdzialaniem nie moze byé uskutecznione, jak
przez dostateczny przyplyw §wiatla stoneeznego i promieni
stonecznych.

ZabGjeze dla bakteryi dzialanie §wiatla zachodzi glow-
nie, jak to wykazaly liczne do$wiadezenia, dzigki krétko--
falistym promieniom §wiatla, to jest niebieskim, fioletowym

i
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Plan przyziemia.

Projekt Nr, 2, (Trzecie wyrdznienie)

Plan | pietra, Plan IV pigtra.

Arch, Henryk Gay.
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Projekt Nr. 2. (Trzecie wyrdznienie),

i ultra-fioletowym; dlatego tez bakteryobdGjeze dzialanie
pewnej ilodci rozproszonego §wiatla uzaleznione jest, nie bez
powodu, od iloéci obecnych promieni krétko-falistych. Idac
dalej za tym pogladem, staje sie zupelnie jasnem, iz ilosé
$wiatla i szezegdlnie ilosé krétko-falistego rozproszonego
§wiatla posiada wielkie znaczenie hygieniczne. Tlo§é swiatla,
jaka pada w okresie rocznym na jednostke powierzehni zie-
mi, zalezna jest od geograticznego polozenia miejsca; osia-
ga ona maximum w sferze podzwrotnikowej i ilo$é roez-
na wyladowanego $wiatla w wyzszych szerokosciach
oczywiseie zmniejsza sie. Tm pochylej padaja promienie
§wiatla na ziemie, tem mniejsza jest ilo§¢ S$wiatla na
jednostkg powierzehni. Skutkiem tego zimy umiarkowa-
nych szerokodei sa w gorszem polozeniu niz lata. Lecz obok
tej przez czysto geometryczne warunki zmieniajace] sig
ilosei wyladowanego $wiatla, w zaleznodei od szerokosei
geograficzne], wydatna role odgrywaja na ilosé Swiatla, pa-
dajaca na jednostki powierzehni, warunki meteorologiczne.
Jezeli oznaczyé sume bezposredniego Swiatla dla pojedyin-
ezych dni roku z czysto astronomicznyeh wzgledow, to
otrzyma sie prawidlowy okres roczny wyladowania $wiatla,
ktdry bedzie posiadal zupelnie wyraznie ustalone maximum
i minimum, w zaleznosei od szerokodei geograficzne] miej-
sca. Lecz w ten sposéb okreSlona krzywa rozlozenia Swiatla
jest tylko jednym z czynnikéw faktycznie wyladowanej
ilosci §wiatla, bowiem ta ostatnia uwarunkowana jest bar-
dziej klimatyeznymi i meteorologicznymi anizeli geograficz-
nymi wzgledami. Srednie pokrycie chmurami danego
miejsca, stopienn ich gestodei, nienormalne warunki za-
chmurzen, ktére szwankuja z dnia na dzien, wywoluja
o wiele wicksze rdznice w zmiennodei ilodei §wiatla z dnia
na dzien, niz czysto astronomiczne warunki.

Arch. Henryk Gay.

Jezeli to jest sluszne dla plaskiego etwartego pola,
to tem w wickszym stopniu sluszne jest dla -miast i szeze-
gélniej dla wielkich miast. Podezas gdy zachmurzenie wy-
woluje na wsi bardzo zmienne warunki Swietlne na po-
wierzehni ziemi, tak iz np. przy silnem zachmurzeniu
podezas burzy letniej istotna ilosé Swiatla spada o nie-
znacznego procentu tej ilosei, ktéra powinna przypagé miejscu
temu w udziale podezas pogodnego nieba, to warunki te
w wielkich miastach sy znacznie mniej sprzyjajace, gdzie
opréez normalnego zachmurzania dziala jeszcze jeden czyn-
nik absorbujacy Swiatlo, mianowicie zacﬂymienie i tumany
kurzu. To wytwarzanie dymu i kurzu zasluguje na uwage
ni¢ tylko z ilosciowego lecz i specyalnie z jakosciowego
wzgledu. Do$wiadezenie uczy, ze szezegélnie dym juz
w cienkich warstwach wywoluje selekeyjna absorbeye w tym
sensie, iz zubaza Swiatlo przy przechodzeniu przezen o ultra-
fioletowe 1 fioletowe promienie. Zabarwienie $wiatla slo-
necznego na zélto, ktdre obserwujemy na ulicach wielkich
miast otoczonych wiecznym oblokiem dymu, jest oczywi-
stym wyrazem tego twierdzenia, kiére o wiele dokladniej
ndowadnia siq zapomocs analizy widmowej.

W sprzyjajacych warunkach najbavdziej przelamane
promienie, padajace na powierzchnie ziemi, maja 290 pp.. Te
krétko-faliste promienie juz zdala od wielkiego miasta, na-
wet pod wiecznie pogodnem niebem pustyni, podlegaja zu-
pelnie jeszeze mam nieznanym wahaniom ilosei i bywaja,
dnie kiedy ilo$é promieni ultrafioletowych jest szezegélnie
duza. W mglistej atmosferze naszych wielkich miast atoli
widmo slotica koriezy sie juz nie tylko przy wiele dluzszych
dlugosciach fal, §rednio okolo 805 py., lecz i przy 400 pp.,
a w niektérych wypadkach prawie calkiem gadnie.

(C. d. n.) wi. Wr.

Wydawea Feliks Kucharzewski Redaktor odp. Stanistaw Manduk.

Druk Rubieszewskiego i Wrotnowskiego, Wiodzimierska N 3 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw).
Hossoaeno Boernnow Ilensypomw, r. Bapmasa 5 aBrycra 1914 r.



