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Obliczenie wielkich mostów sklepionych.

(DokoAczuulii, — ]i»r. zosta, X, «fr. i:"in).

Powierzchnia momentów przedstawia, się jak na. rys. 9,
Aby określili AY/V, postępujemy w sposób następujący

(rys. 1, tal i .XXIX)'); wykreśla się wielobok sil dla oddzielnych
ciężarów l!:J,ń i, i.'i,"> t oto.., przy odległości biegunowej /£-•••= 1762

W części liieobeiążonej;

])u => II . cos . 'f„ 4- U " - I',) sin . tp0.
Jeśl i wagi} części sklepienia po l«wej s t ronie (nieobeią-

żone) oznaczymy przez Gs, (•>'», <>', . . . , a z prawe j s t rony
(obciążone ciężarem p)-6',', <Va', (/- . , ' . . . , to ot rzymamy
w turniach:

6', -~=

KyH

';<»P-i:

t

?.,•»/•'••

< V - 4S,r>

(;,' = (10,3

(/,' «114,8.
Wypadkowa sil z lewej struny klucza będzie: A— aa 16,9 t,

a z prawej A' = 23i/i,y Ł
Przy równomifiruein obdtjżonirt cięźarfiin „p", jeśli przyj-

miemy połączenia przegiibue a,, aa, to z Itswej strony

(7, « 78,12

324,7

' 'u »4/i /

f/,,== 64,0

» 1 ( j « 61,0

(/„'- <>7,7
f/lN'~-= 7»,i)

'''111 ~ 77,2
6!)3'« H3,3

C r l l t ' = 90,9

i buduje się wirliiliok sziiuruwy. itKęthie pouiiędzy wielolio- '
kie.111 sznurowym i liuiij primiii, n kt,ónij powyżej wspomniano,
mierzone skalą sil, pr'/5<'<LsiitwiaJ!i nitiiiienr.y A .1/./, a stąd

n z prawej /.'' « .1" -! I" » I' 1" -» Jo"»:.o i.

Linia (7rr;.,). ziimykiijąea wieloliuk sil zbieginiem U„, jest

l i ' V S . l i i ,
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~~\~ •"
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/f< /K/J,- -/.

Z, ~/~
/
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A,l/.

AY/X ™ - J •-. ^liiTZiic wszystkie rzędne, w skali 1 : i-", okre-

ślimy dla oddzielnych stosuj-.

l!vs. i 1.

AYI:, » . - o , I l

Ari;t =» — 0,07
A'fj,, = — o , o 3
AYIS ~ i),oii
AYi„ 0B5 -1- O.()3

AYI7 - 4 >v>(
AYiK - + < , , r r f

AYJ,,, - 4 0,1

AYJH ••-.-• -|- 0 , 1 1

AYJ,,, :--. 4 C), l l l
ArjH. ™ + n,i>y

A'/j„ » 4 0,1.7

^'1IN ; i - 4 <>,"•">
ATJ | ( J — 4- o,u:5
AT(,1(, — 11,00.jiltjg — 4 - 0 , 1 -

Dla części nieobciążonej otrzymuje się te same ilości dla
AYJJ, tylko z odwrotnymi znakami.

Ostatecznie Avięc, rzędne linii ciśnienia przy niesyme- '
trycznem obciążeniu w lewej części sklepienia są:

Tj._, = c.j -i <ATJ., — 6,26 e t c ;

w prawej części sklepienia:

(Yja) » s2 - AYJ2 as 6,04. etc.

Porówny wając rzędne osi łuku z rzędnemi linii ciśnienia,
widzimy, że ta ostatnia wypada na oś łuku i tylko w blizkości
opory więcej się oddala, zbliżając się do podniebienia.

Pozostaje jeszcze wyznaczyć wartości ciśnienia na opory
i w stosugach, a następnie za pomocą równań (I.) określić na-
tężenia w sklepieniu.p

Przypuszczając, że kierunek ciśnienia tego jest prosto-
padły do kierunku stosugi w oporach, będzie w części sklepie-
nia obciążonej:

])h - H . cos . tp0 4 U." 4 Vs) sin . tp0,

0 POP. tablico XXIX, dołącz, do zeszytu październikowego z r. b.

0

pozioniij.. Jeśli weźmiemy a,O.,----- J/aa 2'las H,u.ri{, to ostatecznie
Il{ mm A" - \\ - 325u,(ł") L i,V = i " 4- i', = 3363,15 i.

Trójkąty: a a j fe',_£s i A, Oa,/,', O,., są podobne, (rys.
10 — 11), a linia lifĄ || [53[32. Dla tego też rozpatrywać mo-
żna graficznie sklepienie, jakby w | t , O i p2 znajdowały się
przeguby, a odległość p, od |i3 w kierunku pionowym była:
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2-r-^—== = 0,412 m, i wyznaczyć parcia Ih i Du na opory
04 X -ti

i w innych stosugach. Zauważyć należy, że choćby parcie po-
ziome, oraz linia ciśnienia były prawidłowo wyznaczone, to
siły £>b i A , przechodzące przez pt i (3a, przecinać powinny
siły wypadkowe A i A' w dwóch punktach w ten sposób, że
linia ich łącząca przechodzi przez punkt O i jest równoległa
do linii, zamykającej wielobok sił.

Natężenie w kluczu, w stosudze 12, gdzie linia ciśnienia
jest najwięcej oddalona od osi łuku i w oporach od strony ob-
ciążonej, obliczają się według równań (I).

1) W kluczu (rys. 12 i ł3): parcie poziome H = 1762 i,
szerokości stosugi B = 4,7") m (głębokość = 1), więc

371 / 1 + 6 , o , o l
2,10 \ 2,10

371 / Q o,oi
2,10 \ 2,lo

Rys. 12.

= 18,2 kg/cnr;

= 17,2 kg!cm2.

Eys. 13.

2) Stoaiiga aa (rys. 14):

£>„ = 1860 t; B — 4,90 wi; (£, = x " " " ' : = 375,6 £.

'4 ssa 27,5 kg /om2; ń, = 6,0 kg/cm'-1.

Ryst. 14.

3) Oporu (rys. 15):
JJb = 2948 t; B — 6,44 ?»; clh = 457,7 t.

ix = 26,0 kg /cm-; % — 4,1 kg/cm'-

Rys. ió.

i =

^p. .X21„

Największe więc natężenie jest w stosudze aa i równa
.-się 27,5 kg j cin5.

Obliczenia mostu sklepionego o rozpiętości I — 30,0 m,
podług sposobu A. Castigliano.

Formę i wymiary sklepienia w kluczu określone na zasa-
dzie formuł empirycznych; dla otrzymania zaś najdogodniej-
szego stosunku rozpiętości mostu do wysokości strzałki, prze-
dłużono łuk sklepienia w mury oporowe i przyjęto rozpiętość
3o ?», zamiast pierwotnie projektowanej 25 m. Wysokość

strzałki /i = 7,26m; -,• = — 5 - . Obliczając podobnie jak most( 4, io2
o rozpiętości 65,0 in (rys. 16), otrzymuje się największe natę-
żenie w oporze części obciążonej, a mianowicie: Di, = 862 t,
B = 5,35 MI, stacl di, = 161,1 i, a następnie:

161,1 / ro,38\ ,, , , o— ~ l + 6-~) — + 24,3 kg cm2

1,60 \ 1,60/

l6l,l
l.ÓO

o.38
= - 4,24,2 ^ / «

Rys. ló,

i, .£«IŁ, . ., .i-
j, t r J ):,?,

Przyjmując, że kamienie wprost leżą jeden na drugim
(spójność zaprawy nie jest przyjętą pod uwagę), to ciśnienie
rozkłada się na długości = 3 X 0,42 = 1,26 in i wtedy

161,1
1 +6

ih =

0,21

1,26

161,1
1,26

1 - 6

1,26

0,21

1.26

= -f 25,6 kg I mii*

A

Aby przystąpić do określenia praw zasadniczych, które
A. Castigliano wywodzi w swojem dziele p. t. „Theorie des
Gleichgewichtes elastischer Systeme", przyjmiemy przede-
wszystkiem, jak to czyni autor przy obliczaniu mostu Oglio, że
sklepienie jest obciążone na całej długości, wagę muru i na-
sypu pozostawiamy bez zmiany, zaś dla obciążenia ruchome-
go przyjmiemy ciężar 1274 kg/m2. Zasadnicze prawo w spo-
sobie A.. Castigliano polega na tem, że parcie poziome w kluczu,
nazwane „normalnem" (Normalpressung), jak również moment
wygięcia w kluczu M—Ii.e mogą być określone na zasadzie
praw statyki i nauki o pracy deformacyjnej. Jeśli znajdziemy
siłę oddziaływania jednej połowy sklepienia na drugą przy je-
go deformacyi (odkształceniu) i weźmiemy pochodne wzglę-
dem M i H, to na zasadzie prawa Ł) Castigliano, uczyniwszy
każdą z tych pochodnych równą zeru, otrzymuje się dwa
równania, z których wyznaczyć się dają wartości na ii/i H.

Podzieliwszy oś sklepienia promieniami -K3 = 20,353 m
na cztery równe części (tab. XXIX, rys. 4), obliczywszy rzę-
dne i odcięte środków stosug; zamieniwszy obciążenie stałe
i ruchome na odpowiednią powierzchnię muru nad sklepieniem,
można następnie wyznaczyć graficznie powierzchnię każdej
części i ich momenty względem środków stosug o, 1,2, 3.

Powierzchnia części (4, 3) sklepienia = 4,94 «i2, po-
wierzchnia ciężaru stałego = 3,63 ni2, ruchomego = 2,52 <n%Ł;
razem = 11,09*m3'. Moment względem punktu (3):

«jg = 4,94 + 2,21 + 3,63 -f- 2,01 -f 2,52 + 2,15 = 23,64.
Obliczone w ten sam sposób powierzchnie i momenty

części (4,2), (4,1), (4,0), pomieszczone są poniżej:

s
§'l

4,0

4,1

4,a
4,3

Sklepienie.

Ń

0 ^

22,74

16,06

10,19

4,94

la

0 ,

m

153,()5

92,17

42,53

1.1,92

Obciążenie
atałe

Ś a

P
ow

ie

43,06

23,34

10,44

3,63

M
om

c

183,26

9(1,00

33,55

7,3o

Obciążenie
ruchome

0 ^

9,(11

7,13

4,91

2,52

Moment

67,58-<

42,7('=m,'

20,57=-m/

5,42=ma'

0

g «

I 1

74,81

46,53

25,44

11,09

£ ó 1 e ni

Moment

404,79="!,,

22.1,87— '«i

y6,65=>»2

23,ń4=?„s

Moment w kluczu mA = 0.
Oprócz momentów, powstających z obciążenia, brać je-

szcze należy na uwagę moment, wytwarzany przez parcie po-
ziome Hi moment zginający M — H. e. Jeśli G przedstawia

') Str. 42: „Weun man dio Doformatiouaarbeit eines olastischen
Korpers in eiaui1 Fuuction der ausseren Kriifte nnsdruekt, so gibt der
Differential-Quotieut Aieaes Auadruekes mit Bezng auf eine dieser Kriifte

I die rolatire Verriiekuug ilires AngriffsnunUtes".
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całkowity ciężar części sklepienia o a (rys. 17) i O- X 11 = ma,
to moment zginający względem dowolnej stosugi a. równa się:

Ma = M — II. IJ -f- »Ja,

Rys. 1:

Ciśnienie Na, prostopadłe do stosugi a, składa się z dwóch
części:

Na — H cos tp = & sin tp.
Wartości sin a i cos cp obliczone rachunkowo i graficznie

podane są na rys. 4 (tab. XXIX). W ten sposób otrzymuje się
na wyrażenia momentu wygięcia Jf0 w stosudze kluczowej 0:

i¥0 = J f - 7 , 3 l E + 404,79
i No — 0,621 II + 0,784 X 74,8i = 0,621 H+ 56,65,
tak samo dla innych stosug:

Jfi = Jf - 4,23 E 4- 224,87 ;• iV, = 0,779 S+ 29,13;
Jfs = M - 1,92 Jf 4- 90,65 ; JV2 = 0,900 JT4- 11,12;
Jf8 - Jf - 0,49 H 4- 23,64; iV8 = 0,975 H 4- 2,48;

Praca deformacyjna jest według Castigliano funkcją
z Jf i N, i wyraża się równaniem:

Mamy zaś, stosując wzór Simpson'a:

I-y = 4- 3

T

I,

a. a*
gdzie Jo, J j , J2 . , , oznaczają momenty bezwładności, a QQ,
iij, Q2 . . . powierzchnie stosug o, i, 2, 3, 4.

Przy szerokości sklepienia = 1, otrzymamy:
I o - Vn + ^ ó 3 - ° ' 3 4 l 3 i J i - °-2287; J2 = o,ł55i;

J3 = o,l235; J4 = o, 1109;
Qo —8 0 «- Q , = l , 4 o ; Q2 = 1,23;

3 I l l 4 , "•'4 1,LO.

Wstawiając te ilości w wyrażenie na A, otrzymamy:
M2 JV2

.4 = £ - y - 4 - 2 ^ - = 24,91 M2 - 45,35 X 2 J/£T +

4- 177,40 X -ff2 4- 2377,16 X 2 i ¥ - 932i,o3 X 2/£
Na zasadzie prawa powyżej wypowiedzianego, aby pła-

szczyzna przecięcia poprzecznego w kluczu nie uległa ruchowi
obrotowemu pod działaniem pary sił, pochodna z A względem
M, powinna być zero, aby nadto płaszczyzna ta nie uległa
przesunięciu poziomemu, pochodna względem H, powinna być
zero. Różniczkując więc, otrzymamy dwa równania:

24,91 Jf — 45,35 H = — 2377,16
— 45,35 Jf 4- 177,46 H — 9321,o3,

skąd Jf — 4- 0,3629; H~ + 52,617. |,\
Dla innych stosug znajdziemy:

i)/0 = 4- 2o,523 iV0 = 91,325
Jfj = 4- 2,664 -Ni = 70,119

Jf3 = — 4,011 iV2 = 08,475
i¥8 = - 1,779 AT

3 = 53,78i
Mt = M = 4- o,363 Nt =H= 52,617.

Jeśli Jf jest ilością dodatnią, to punkt, AV którym działa
iV, leży pod osią sklepienia, jeśli zaś ujemną—to nad osią. Od-
ległość o = + — możemy określić dla każdej stosugi;

c0 = 4- o,225; c, == 4- o,o38; ą ~ — 0,069;
Oj = — o,o33; c4 == 4- 0,007

i wykreślić linię ciśnienia. Największe natężenie otrzymamy
w oporze dla c0 = 4- 0,235, a mianowicie:

33oo f> I - 3 4 , 2 * 5 /

1 — 6 5-) = 2,0 7^ / e;n2.-A, == 3300 -5Ł

Natężenie, określone podług sposobu Castigliano, jest
nieco mniejsze, aniżeli przy sposobie Miiller-Breslau'a. Należy
zwrócić uwagę, że Castigliano przyjmuje obciążenie na całem
sklepieniu, poprzednio zaś przyjmowaliśmy warunek mniej
przychylny, t. j . obciążenie jednej połowy sklepienia. Przyj-
mując zaś taki sposób obciążenia, należy według metody Oa-
stigliano ') dołączyć trzepią niewiadomą S, siłę odpychającą
w kluczu. Aby zaś niewiadomą tę wyznaczyć, musimy przy-
jąć warunek, że niemożeliuem jest przesunięcie się płaszczyzny
przecięcia poprzecznego w kluczu w kierunku pionowym, a po-
chodna z A względem 8 powinna być równa zero.

Przy obciążeniu prawej tylko strony ciężarem ruchomym
(rys. 18), otrzymamy:

Ma =--M-H.y- S .x + iita',
gdzie a' = P.n'.

liys. 16.

W części sklepienia nieobciążonej, 8 ma kierunek odwro-
tny i ma! = O, więc

Ma' = M - E. y 4- 8. x.
Ciśnienie normalne na stosugę części obciążonej:

JVa = H. cos <p 4- P sin f — S. sin . tp
i Na! == H. cos tp 4- S sin <p
dla części nieobciążonej.

W części obciążonej otrzymamy:
MQ = Jf - 7,3l H - 15,63 8 + 67,58
Jf, = Jf — 4,23 S~ 12,42 8+ 42,70
i¥2 = J f - 1,92 E - 8,62 8Ą- 20,57
i¥3 = Jf — 0,49 E — 4,42 8 4- 5,42
Jf4 = M
No = 0,621 E— 0,784 8 4- 0,784 X 9,01

7,06

') Patrz A. Castigliano, str. 419: „Betraehtmig einer eisenien
Bogenbriioke mit ebenen Auflageflaolien."
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JS\ = 0,779 H - 0,626 S -f 0,626 X 7,13
4,46

j\r = 0,900 fl" - 0,437 8 + o,437 X 4,9}
!2,15 .

i\r = 0,975 II - 0,224 S 4- 0.224 X 2,52
0,57

w części zaś nieobciążonej:
j f o ' « i i i - 7,31 JET+ 15,63 5
i l / / = ilf- 4,23 JST+ 12,42 a
J f / - i i / - 1,92 i/4-8,62 5
J/./ «* "ilf - 0,49 i/ + 4,42 5
ii// = ilf
iY 0 '= 0,621 //•+ 0,7845
A7/ = 0,779 -H" 4- 0,626 8
A7/ = 0,900 E 4- 0,437 $
# , ' « 0,975 // 4- 0,224 8

Oddziaływanie przy pracy deformacyjnej równa się:

v I p + M"' J_ v Z 1 ± J L !

gdzie •.
ii/2 4-1/' 1

1 1 i,
,

4- 4 : .i!i_ +

+ 3 4- ±- 4-4 : 4-
ae8

Podstawiając wartości za Mo, ilf,, lf2 . . . MQ\ Mx' . . .
JV0 ) i^i, 2V 2 . . . JV0', iAV, W,'; . , Io, Iu I 2 . . . QO1 Q,, Q , . . .
•otrzymamy .-

S - ^ _ H i ! i _ + s i V ; / ' = 49,82 ilf2 - 90,69 X 2 il/^4-
y

4- 354,93 ff2 4- 461,91 X 2 ilf - 1728,08 4- 2 11 +
3338,02 5 2 - 5149,04 X'2 S.

Biorąc pochodne względem ilf, ffi Si czyniąc je równe O,
otrzymamy trzy równania do określenia M, Si 8:

49,82 M - 90,69 H = — 461,91
- 90.69 ii/ 4- 354,92 H~ 4- 1728,08

3338,o2 S— 0149,04 = O,
a stad J i " = — o , 7 6 3 ó ; # = 4 , 6 7 4 ; # = 1 , 5 4 3
przy obciążeniu jednostronnem ciężarem ruchomym. Wstawia-
jąc w dalszym ciągu wynalezione wartości w równania okre-
ślające Mo i iV0, znajdziemy moment zginający i ciśnienie nor-
malne w oporze części obciążonej w wypadku najniedogodniej-
.szym, a mianowicie:

Mo = — o,7636 — 7,31 X 4,674 - 15,63 X 1,543 +
4. 67,58 = 4- 8,532 '

No » 0,621 X 4,6/4 ~ 0,784 X 1,543 + 7,06 = 8,753.
Przy obciążeniu całego mostu ciężarem ruchomym, otrzy-

mamy moment zginający i ciśnienie normalne w kluczu:
M=2 X (~ o,7Ó36) = - 1,0272
H = 2 X 4,674 = 9,348; tf = O,

â następnie:
M6 = M - 7,31 H 4- 67,58 = - 2,281
Nt, = 0,621 EĄ- 7,06 = 12,865.

Jeśli przyjmiemy pod uwagę całkowite obciążenie mostu
-(waga sklepienia, ciężar stały i ruchomy), tojakpoprzednio okre-
śliliśmy: Mo — + 2o,523 i Ar

0 = 91,325, pozostaje się więc
.dla ciężaru sklepienia i ciężaru stałego:

i¥0 — 4- 30,523 4- 2,281 = 22,804
J\r0 « 91,325 - 12,860 = 78,460.

Dodawszy teraz obciążenie połowy sklepienia ciężarem
ruchomym, to w rezultacie otrzymamy w wypadku najniedogod-
niejszym :

Mu = 4- 22,804 •+• 8,532 = 3i,336
JVn = 78,460 4- 8,753 = 87,213.

Odległość e0 = ^~ = + 0,359, okazuje się mniejszą,
-"o

r sposobie Muller-Breslau'a (o,38 = e0), :
3I1 większe:
U = 23oo ^ 1 4- 6 p-) =• 29,4 kg/cm*

- " o
aniżeli w sposobie Muller-Breslau'a (o,38 = e0), zaś natężenia
w oporach większe:

- 6 ^ ) = - 4,3 ltg/cm\ih = 23oo

Jeśli nie przyjmujemy pod uwagę wytrzymałości zapra-
wy i jeśli ciśnienie rozkłada się na długości

= 3/1,60 — 0,359 = 1,323, to otrzymamy:
/

2 X 23oo X 87,213
3 O 7 i 2

więc natężenie, określone tym sposobem, jest o 4,7 kg większe,
aniżeli to miało miejsce w sposobie Mtiller-Breslau'a.

Punkta, przez które przechodzi linia ciśnienia, wyzna-
czone dwiema temi metodami są bardzo do siebie zbliżone.

W końcu podajemy największe natężenia w sklepieniach
o innych rozpiętościach, lecz obliczonych tak, jak sklepienie
w moście na Prucie o rozpiętości 65,o ni, a mianowicie :

h

T l* 2l>

most o rozpiętości = 48,0 m 1j.i 4- 25,o — 1,9
= 4<»,(> „ V*

„ = 34,6 „ prawie '/2

4- 25,o
4- 21,4
+ 17,5
•+- 18,6
4- '8,0

- 2,4
„ „ = 22,0 „ prawie % 4

Jeśli nie przyjmiemy pod uwagę wytrzymałości zapra-
wy, to otrzymamy:

most o rozpiętości = 48,0 m «a = 25,1 kg /cm2

= 34,6 m = 17,6 kg/cm*
= 22 in — 19,8 kg I cm2.

Natężenia takie przy dobrym gatunku używanego port-
land-cementu i przy dostatecznej wytrzymałości kamieni—mo-
gą być dopuszczone.

ilf. Inbroiuicz, inż.-tecla.

7V

celem ich nasadzania na koła taboru kolejowego.

Powyższe ogniska, według konstrukcyi i sposobu zasto-
sowania gazu, dadzą się podzielić na następujące systemy:

I. Ogniska Krupp'a.
II. ,. Fischer'a.

III. „ Krupp-FJschera,
IV. „ Suckow'a.
V. „ Schram'a (zbudowane w warsztatach dr. ż.

Warsz.-Wied.).
Urządzenie Krupp'a o trzech ogniskach, przedstawione

na rys. 1 i 2-gim, jest następujące: wentylator A rurą o śre-
dnicy 26 mm doprowadza ściśnione powietrze. Podobnież
wentylator i? tłoczy gaz (oświetlający) rurą o średnicy 52 mm.
Rura- gazowa i powietrzna łączą się za pośrednictwem wentyla
rozdzielającego C, w którym dokonywa się ustosunkowanie
mieszaniny gazu i powietrza. Rura, prowadząca mieszaninę,
rozdziela się na 3 odnogi, a każda z nich posiada oddzielny
kran i łączy się oddzielną kiszką gumową D z przynależną
obrączką palnikową E. Obrączka palnikowa jest wyrobiona
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z rury gazowej 26 mm i wygięta w pierścień o średnicy na
40 mm większej od średnicy zewnętrznej nagrzać" się mającego
bandaża. Obrączka posiada na wewnętrznej powierzchni 2 — 3
rzędy otworów o średnicy 0,8 — 1,0 MWH, rozmieszczonych w od-

Rys. 1.

regulowania dopływu gazu służy śruba e w połączeniu z me-
talowym krążkiem f[ gumową przeponą g.

Na rys. l przedstawiono nadto windę, niezbędną przy
robocie.

Rys. 4.

Rys. 2.

stępach 38 mm. Przy działaniu ogniska obrączkę palnikową
i obrzeże obręczy otacza pokrywa (rys. 3), złożona z kilku czę-
ści, celem ześrodkowania ciepła i ochronienia płomienia od
przewiewów.

Rys. 8.

Rys. 4 przedstawia wentyl rozdzielający, który musi być
tak urządzonym, żeby można było dokładnie regulować dopływ
gazu i w razie potrzeby zupełnie go przerwać. Ścianka c
dzieli wentyl ten na dwa przedziały: « i b. Do przedziału a
z rury re wchodzi gaz i następnie przez otwór cl dostaje się do
przedziału b; w tym ostatnim znajduje się rura powietrzna rp.
Od rury rp idzie rurka r\, przez którą dostaje się powietrze
do rury rm, gdzie tworzy się mieszanina gazu i powietrza. Do

Jak widać z powyższego opisu, w urządzeniu Knfpp'a
mieszanina gazu i powietrza (pod ciśnieniem 3o—55 mm słupa
wodnego) doprowadza się za pośrednictwem dość długiej ki-
szki do obrączek palnikowych. Zbiór znacznej ilości takiej
palnej mieszaniny przedstawia poważne niedogodności i może
wywołać wybuch, który wydarzył się też w istocie w stalowni
Krupp'a w Essen w r. 1878, a skutkiem którego nastąpiło roz-

Rys. 5.

sadzenie wentylatora powietrznego. Dla uchronienia się od
eksplozyi potrzeba mieć zawsze przewyżkę w ciśnieniu powie-
trza, a przy rozpalaniu ogniska zapala się najpierw czysty
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gaz, potem dopiero kranem powietrznym dopuszcza się zwolna
tyle powietrza, aby płomyki przybrały kolor niebieski z żół-
tem zakończeniem, gdyż powietrze, doprowadzone w większej
ilości, gasiłoby płomienie. Przy gaszeniu ogniska naodwrót,
najpierw przerywa się dostęp powietrza, potem zaś gazu.

Wspomniana niedogodność, t. j . możliwość eksplozyi, jest
zupełnie usuniętą, w ogniskach Fischer'a, które buduje fabryka
„Maschinenfabrik Deutschland" w Dortmund.

Fisclier urządził ogniska w kształcie oddzielnych palni-
ków (rys. 6 i 7). Do tych palników doprowadza się gaz pod

Rys. 15.

2
Rys. 7.

0

1

ciśnieniem do 5 atmosfer. Gaz, będący pod Wysokiem ciśnie-
niem, dopływa przez rurkę d, ssie powietrze wprost z atmo-
sfery przez boczae otwory kanału pierścieniowego b (rys. 7)
i miesza się z niem. Mieszanina tworzy się zatem w samym
palniku, co naturalnie zmniejsza niebezpieczeństwo wybuchu.
Powietrze, potrzebne dodatkowo dJa lepszego spalenia miesza-
niny, dopływa przez 8 otworów a (rys. 6). Lecz taka kon-
strukcya palników skomplikowała bardzo całe urządzenie ogni-
ska Fiscliera. A przytem, aby otrzymać gaz o wy sokiem ci-
śnieniu, okazała się potrzeba ustawienia pompy zgęszczającej
(kompresom). Pompa Merze gaz z dowolnej rury gazowej
(dostateczna wielkość średnicy 20 mm) i tłoczy go do zbiorni-
ka ciśnień (rys, 8), z nim zaś łączy się rura c (rys. 5), okala-

Eys, 8.

Rys. 9'

jąca ognisko i znajdująca się w zagłębieniu pod żelazną po-
krywa. Od tej rury głównej, obwodowej, rozchodzą się rurki
gumowe do każdego oddzielnego palnika i doprowadzają doń
gaz przez kanał d (rys. 7). Powietrze, do gazu dopływające,
jest ciepłe, ponieważ z atmosfery
wchodzi we wnętrze palnika, któ-
rego ścianki prędko się rozgrze-
wają. Płomień regulować można
dowolnie za pomocą głównego kra-
mi przy zbiorniku i kranikach
przy każdym palniku.

Rys. 9 i 9' przedstawiają
cyrkiel do mierzenia przedłużenia
średnicy obręczy.

Rys. 9.

Trzeci system: Krupp-Fiscker'a jest to ognisko kombi-
nowane, w którem do ogniska Krupp'a zastosowano palniki
Fischer'a. Ogniska tego rodzaju w praktyce nie istnieją je-
szcze, jednakże jest to kombinacya .możliwa i w r. 1885 w sta-
lowni Krupp'a w Essen z tego rodzaju kombinacya były ro-
bione doświadczenia, które wydały rezultaty wcale nie gorsze,
niż ogniska Fischera. Taki system ma jeszcze i te dobre
strony, że unika się urządzania pompy, oraz zbiornika gazu,
a także dość znaczny zbiornik gazu wewnątrz budynków fa-
brycznych nie jest rzeczą pożądaną.

Ogniska Suckow'a (rys. 10) a właściwie fabryki maszyn
i odlewów p. Suckow et Comp. we Wrocławiu, swem urządze-
niem zupełnie podobne do ognisk Krupp'a, z tą głównie różni-
cą, że gazu nie potrzeba tłoczyć wentylatorem, jak u Krupp'a,
lecz bierze się go wprost z rur miejskich.

Do utrzymania możliwie stałego ciśnie;iia służą dwa re-
gulatory a\b zupełnie jednakowej konstrukcyi, a'dla gazu,
b dla powietrza, urządzenie ich widoczne z dołączonego sze-
matycznego rysunku (rys. 10). Gaz przez kran d dopływa do
komórki e, w którą zagłębia się koniec rurki f. Przez rurkę f
gaz dostaje się do dzwonu g, pomieszczonego w płynie (glice-
rynie lub wodzie). Do dzwonu jest przymocowany pręt żela-
zny /i, u którego dołu zawieszone naczynie k, napełnione rtęcią,
w którą zanurza się spód rury f, gdy dzwon, podnosząc się
sam, podniesie i naczynie z rtęcią. Stosownie do prężności
gazu, dzwon podnosi się lub opuszcza i takim sposobem regu-
luje dopływ gazu do rury m, połączonej z rurą f. Otwór rury f
może być nawet zupełnie zamknięty, a hermetycznego zam-
knięcia dokonywa rtęć, znajdująca się w naczyniu k. Pręt h
z drugiej strony łączy się z drągiem do przeciwwagi, za pomocą
której można zwiększać lub zmniejszać normalne ciśnienie re-
gulatora. Koniec gazowej rury m jest koniczny, co razem
z okalającą go rurą powietrzną tworzy przyrząd w rodzaju in-
żektora c. Takie urządzenie jest konieczne, żeby gaz nie do-
stał się do rury powietrznej. Dla tem pewniejszego uniknięcia
tej ewentualności dodano jeszcze i klapę p. Rurki o, o, napeł-
nione kolorowym płynem, są to manometry, wskazujące stopień
prężności; jedna—gazu, druga—powietrza. Kraniki r służą,
do wypuszczania kondensującej się wody. Rura s doprowadza
mieszaninę gazu i powietrza od inżektorów o do obrączki pal-
nikowej t,

Obrączek palnikowych Suckow'a są dwa gatunki: jeden,
jak przedstawiono na rysunku 10, stanowi jednolity pierścień,
drugi, stosowany do dużych obręczy, składa się z pojedyn-
czych odcinków, które za pomocą śrub przykręcają się
szczelnie do pionowych odnóg, wychodzących od głównej
rury, okalającej ognisko. Odpowiednio do średnicy naciągać
się mających obręczy dobiera się stosowne palniki łukowe.
Tu mimowolnie nasuwa się uwaga, że do tego urządzenia skło-
niła konieczność usunięcia obrączek ze s'rodkowem złączeniem,
czyli że obrączki takie, przynajmniej przy większych wymia-
rach obręczy, nie są praktyczne. Płomień tych ognisk jest
zupełnie taki sam, jak i w palnikach obrączkowych Krupp'a.

Ognisko Schram'a zostało zbudowane w r. 1886 AV głó-
wnych warsztatach dr. ż. Warsz.-Wied. Ognisko to najwięcej
jest zbliżone do ognisk Fischera, w rzeczywistości jednakże
różni się od niego zasadniczo. U Fischer'a gaz doprowadza
się pod wysokiem ciśnieniem, tu zaś bierze się on wprost z rur
miejskich i wchodzi do rury a (rys. 11), okolającej ognisko,
zgęszczone zaś powietrze dochodzi przez rurę /;.

Ognisko właściwe składa się z oddzielnych palników,
których wnętrze c rozdziela się na dwie czę- E y g 1 2 i
ści d i e. Do przedziału d wchodzi powietrze,
skąd dostaje się do kanału /' inżektorów g,
czyli właściwych palników, przedstawionych
w oddzielnym rysunku 12. Gaz dopływa do
przedziału e, okolą inżektory g, przez- otwór
pierścieniowy i dostaje się do kanału k i two-
rzy wraz z powietrzem mieszaninę, palną.
Urządzenie właściwych palników w kształcie
oddzielnych inżektorów gra tu ważną rolę. Po-
wietrze, wychodząc pod Wysokiem ciśnieniem
ssie gaz i tą drogą wywołuje jego szybszy do-
pływ. Takich inżektorów każdy palnik po-
siada 11. Za pomocą kranów kv i ke można do-
wolnie regulować dopływ tak powietrza, jako też gazu do każ-
dego oddzielnego palnika.
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Rys. i3 przedstawia ogólny widok dwócli ognisk Schra-
m'a (w warsztatach dr. żel. Warszaw.-Wied.) z windą; jedno
ognisko o 12-tu palnikach, drugie, dla większych .średnic,
o 20-tu.

Eys. 10.

Rys. 11.

D]a oceny, o ile powyższe sposoby użycia gazu do ogrza-
nia obręczy odpowiadają swemu przeznaczeniu, wypada rozpa-
trywać je z następujących punktów widzenia:

1) pod względem najkorzystniejszego zużywania gazu,
oraz możliwie prędkiego zagrzania obręczy;

2) pod względem prawidłowego ogrzewania obręczy;
3) pod względem konstrukcji, zapewniającej:
a) nizkie koszta urządzenia i konserwacyi,
b) łatwość obsługi, c) zupełne bezpieczeństwo.

Co do pierwszego punktu, ści-
słej odpowiedzi dać nie można. Po-
trzebaby było przeprowadzić cały
szereg doświadczeń przy zupełnie
jednakowych warunkach.

W każdym razie nie będzie od
rzeczy przytoczyć tu niektóre da-
ne, otrzymane z oddzielnych ba-
dań, lub podawane przez fabry-
kantów ognisk gazowych. Podług
Krupp'a, dla nagrzania jednej
obręczy o średnicy 85o mm i o pro-
filu 60 x i35 mm zużywa się około
2 m'A gazu. Czas zaś' potrzebny na
ogrzanie wynosi 15 do 20 minut.

Przyjmując, że przedłużenie śre-
dnicy wynosiło u Krupp'a, około
2 mm, otrzymamy, że do nagrza-
nia takiejże obręczy o średnicy
1 m i przy rozszerzeniu o 1 mm
potrzebaby około 1,2 m* gazu.

„MascMneniabrik Deutschland,
Dortmund" dla ognisk Fischer'a
przyjmuje następujące dane: ilość
zużytego gazu na 1 m średnicy
i 1 mm rozszerzenia = 1,171 nr'
gazu. Przytem wypada zauważyć,
że ilość tę obliczono, przyjmując
rozszerzenie obręczy nie większe
od 1,9 mm. Dla rozszerzenia obrę-
czy na każdy dalszy milimetr wy-
datek gazu znacznie się zwiększa.

Czas potrzebny do nagrzania
obręczy na ognisku Fischer'a 10
do 20 minut. Podług Suckow'a, na
jego ognisku, do ogrzania obręczy
grubej na 38—63mm, celem jej na-
ciągnięcia na koło o średnicy 966

. . — io38 mm, potrzeba 12 minut
i 1,90 — 2,25 m3 gazu, czyli prze-
ciętnie na 1 m średnicy i 1 mm
rozszerzenia zużywa się od 1,27
do 1,44 «i3 gazu.

Badania nad ogniskiem Schrama
w warsztatach dr. żel. Warsz.-
Wied. dały następujące wyniki
(por. tabelkę na str. 280).

Średnio na 1 m średnicy i \ mm
przedłużenia wypada 1,15 MI3 gazu.

Jak widać z powyższego, wszy-
stkie ogniska działają, mniej wię-
cej jednakowo co do ilości zuży-
wanego gazu, wyższość nawet
trzeba przyznać ogniskom osta-
tniego typu. W czasie potrzebnym
na ogrzanie jednej obręczy niema
też wielkiej różnicy, wyjątek pod
tym względem stanowi tylko ogni-
sko systemu Suckow'a, który okre-
śla czas potrzebny na ogrzanie je-
dnej obręczy na 12 minut (lecz ilość
ta zdaje się być wątpliwą).

Co do najodpowiedniejszego spo-
sobu ogrzewania, to najlepszym
jest ten rodzaj palników, przy
którym nagrzewanie obręczy od-

* bywa się nąjjednostajniąj, w tym
razie bowiem unika się naprężeń

w obręczy.
Porównywając palniki Fischer'a z palnikami obrączko-

wymi, pierwszeństwo należy przyznać obrączkom. W palni-
kach Fischer"a płomień działa przeważnie na środek obręczy,
ogrzewając ją w pasku mniej więcej ł3 mm szerokości, podczas
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Średnica
obręczy

"W lltiil

860

1158

1266

Ilość
Kiiżytago gazu

w ms

2,860

a,8y-

3,940

4,601

Wydłużenie
średniuy

obręczy w min

2,68ti

8,806

;>, 100

3,000

1

Ilość gazu
na 1 m średu.

ł 1 nim wydł.

1,06

1,06

1,37

1,63

Czas
potrzebny

dlii ogrzania

20 — 23 minut

gdy płomień z obrączek ogrzewa całą zewnętrzna powierzch-
nię obręczy drobnymi płomykami.

Zważywszy jeszcze i to, że Krupp oddawna obrączki na
lnfy armatnie (robota, wymagająca nadzwyczajnej subtelności)
zagrzewa, na ogniskach gazowych i że ognisko do naciągania
bandaży było urządzone później, prawdopodobnie 1111 zasadzie
doświadczeń, przy owej robocie uzyskanych, zdaje się, że ro-
dzaj takiego płomienia powinien być najodpowiedniejszy. Ka
równi z obrączkowymi palnikami można postawić ogniska
Sclrram'a, których płomień ogrzewa równomiernie całą ze-
wnętrzna powierzchnię obręczy.

Zbadać nakomec pozostaje, o ile wszystkie ogniska odpo-
wiadają, trzeciemu z powyżej postawionych warunków.

Co do konstrukcyi, urządzenie Knipp"a należy do naj-
prostszych. Zważywszy jeszcze i to, że można zaoszczędzić
nadto specyalnych wentylatorów dla powietrza i gazu. Wen-
tylator powietrzny daje się bowiem zastąpić każdym, innym,
zwykle w fabryce już istniejącym, gaz zaś można brać wprost
z rur miejskich, o ile ciśnienie w nich dostateczne. W ten
sposób koszt urządzenia tego ogniska można sprowadzić do
minimum. Koszt konserwacyi jest też bardzo nieznaczny.
Obrączki palnikowe trwają bardzo długo, chwilowe zapchanie
się jednego z otworów usuwa się przepchaniem odpowiedni;]
igłą. Kiszka gumowa, łącząca obrączkę palnikową, z rurą od
wentyla rozdzialająeego, również nie potrzebuje częstej wy-
miany. Obsługa jest nadzwyczaj prosta: obrączki palnikowe
są stosunkowo lekkie, tak, że manipnlacya niemi nie przedsta-
wia żadnej trudności.

Wymiana obrączki nie zajmuje więcej nad 2 do 3-ch mi-
nut czasu.

Natomiast mniejszem jest bezpieczeństwo przy tem urzą-
dzeniu: z powodu dość znacznej długości kiszki gumowej, do-
prowadzającej mieszaninę, eksplozya jest możliwa, oczeinjuż
powyżej wspominaliśmy.

Koszt urządzenia ogniska Fischera,. wskutek daleko
większej ilości części składowych, jest znacznie większy. Z te-
go samego powodu większym jest i koszt konserwacyi. Przyjąć
na uwagę trzeba tu nadto: rozchód oleju do smarowania ma-
szyny, remont tej maszyny i armatury rezerwoauru gazowego,
a także wymiany kilkunastu kiszek gumowych. Wreszcie na
koszt konserwacyi zaliczyć wypada i możliwą, stratę w gazie
wskutek nieszczelności wężów gumowych, zwłaszcza w ich
połączeniach. Palniki zanieczyszczają, się prędko, ponieważ
powietrze wsysane do lampek bierze się wprost z otoczenia
warsztatowego, a tem samem zawierza mnóstwo pyłu, trzeba
wiec często oczyszczać palniki.

Obsługa samych ognisk bezsprzecznie bardzo prosta,
a nawet dogodniejsza, niż przy obrączkach palnikowych. Nie-
bezpieczeństwo eksplózyi jest tu prawie wykluczone, jednako-
woż wielki zbiornik gazu w obrębie warsztatów uie jest rzeczą
pożądaną.

Co do ognisk Suckow'a, to wszystko co powiedziane o ogni-
sku Krupp'a, stosuje się poniekąd i do nich, z ty jednakże ró-
żnicą., że koszt urządzenia ogniska Suckow'ajest znacznie
większy z powodu mniej prostej koustrukcyi, zwłaszcza zaś
z powodu owych dwóch regulatorów.

Obrączki palnikowe tego systemu w zamian znaczniej-
szych kosztów sporządzenia, większej niedogodności w obsłu-
dze (z powodu większej wagi), oraz trudniejszego uszczelnienia
w połączeniu z rurami głównemi, żadnych prawie korzyści nie
przedstawiają.

Piąty system ognisk, t. j . ogniska zbudowane w warszta-
tach dr. żel. Warsz.-Wied., co do prostoty konstrnkeyi, stoją
wyżej od ognisk Fischer'a. Jakkolwiek palniki są więcej

skomplikowane, posiadają one natomiast tę wyższość nad ostat-
nimi, że nagrzewają obręcz więcej równomiernie.

Obsługa tych ognisk jest nader prosta. Bezpieczeństwo
jest zupełnie zapewnione: mieszanina gazu i powietrza tworzy
się dopiero tuż przy ujścia z palnika. Niema tu ani pompy, ani
zbiornika gazu, jak rezerwoar Fischera, ani regulatorów, jak
u Suckow'a.

Rys. 18.

& ? . • •• ••••n
^̂ ,Ł :̂-.'

Zważywszy to wszystko, należy przyznać pierwszeństwo
ogniskom ostatniego typu.

Rachunki, prowadzone w warsztatach dr. żel. Warsz.-
Wied., wykazały, że w przeciągu rokuiSgo-go gaz, zużyty dla
naciągnięcia jednej obręczy, kosztował średnio 27,5 kop. 1 ) .

J. Miehalikoiuski.

parowozowe lane pomysłu iiiż, kśii

Teraźniejsze ramy parowozowe europejskich dróg żela-
znych budują, się z blachy żelaznej grubej 25 do 35 mai i do
nich przynitowują się rozmaite kątówki, kierownice podpórek
resorowych, wieszadła resorowe i inne części.

Na drogach północno-amerykańskich ramy lokomotyw
wyrabiane są z żelaza kwadratowego lub prostokątnego o gru-
bości 90 do 100 mm, zeszwejsowywanego w głównych czę-

') Licząc po 190 kop. za looo stóp sześu. gazu, czyli około 62/g

kop. za 1 »«3, wypadałoby średnio na zagrzanie jednej obręczy 47 8 m%

gazu. (Przyp. Rad.).
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ściach. Tego rodzaju konstrukcya przedstawia większe bez-
pieczeństwo pod względem pęknięcia ramy.

W ostatnich czasach inż. Lentz z Dtisseldorfu zapropo-
nował odlewanie ram parowozowych ze stali, przez co umożli-
wia się wzmocnienie słabych miejsc przez skonstruowanie, że-
ber, które w tym razie stanowią całość z ramą, nie powiększa-
jąc jednak wagi ramy.

Do wyrobu tych ram fabryka Kruppfa używa stal laną,
otrzymaną sposobem zasadowym 8iemens-Mai-tm'a, odznacza-
jącą się wielką niiękością i ciągliwością. Stal ta posiada wy-
trzymałość od 38 do 4.5 kg na 1 mm2, granica sprężystości wy-
nosi około 20 kg na 1 mm', ciągliwość zas' 34$. Ponieważ ra-
my po odlaniu rozżarzają się przez dłuższy przeciąg czasu, to
materyał zupełnie jest pozbawiony napięć wewnętrznych.

Tego rodzaju laną ramę dla parowozu towarowego przed-
stawia rys. 1, na którym jednocześnie pokazano zwykle uży-
waną, ramę z blachy walcowanej z przynitowanymi do niej
częściami. Na tej ostatniej wskazane są również miejsca,
w których najczęściej następują pęknięcia.

Rys. 1, Rama stalowa lana.

WIDOK Z GÓRY

PRZEKRÓJ PRZE2 S30DKI OS!'

wicoi; z GÓRY

Rys. 2. Rama blaszana.

Wskutek urządzenia żeber moment wytrzymałości ra-
my w kierunku pionowym jest około dwóch razy większy, niż
moment zwyczajnej ramy, w kierunku zas' poziomym moment
powiększa się od 4 do 6 razy. Przedstawiona na rysunkach
lana rama pruskich towarowych parowozów normalnego typu
posiada moment wytrzymałości w kierunku pionowym 2,4
większy, w kierunku zaś poziomym 4,3 razy większy od odpo-
wiednich momentów zwykłych ram.

Ulepszoną konstrukcyę listwy, zamykającej widły łoży-
skowe od dołu w ramach Lentz'a uosabia rys. 2. Listwa w tym
razie posiada rzeczywistą płaszczyznę przylegania 48 cm2, gdy
dotychczasowa konstrukcya daje płaszczyznę przylegania tyl-
ko 22,5 mn2.

Przy tem nowem urządzeniu listwy wideł osiowych dają
się łatwiej ustawić. Podciąganie klinów dla kierowania ma-
źnicy osiowej odbywa się w zwykły sposób, co uwidocznia
rys. 2.

Główniejsze zalety ram lanych w porównaniu z ramami
blaszanemi są następujące:

1) Wskutek zwiększonego momentu wytrzymałości za-
równo w kierunku poziomym, jak i w kierunku pionowym, ra-
ma jest bardziej zabezpieczona od pęknięć, które zresztą ze
względu na miękość użytego materyału trzeba uważać prawie
za zupełnie wyłączone.

2) Umocowanie cylindrów z powodu większych momen-
tów wytrzymałości ramy, co pociąga za sobą mniejszą defor-
macyę tej części ramy, będzie podlegało mniejszym napięciom,
przez to zas' unika się obluzowania cylindrów.

3) Wyginanie się wideł osiowych zupełnie nie wy-
stępuje.

4) Większa prostota i mniejsza waga ram lanych przy
większych momentach wytrzymałości.

5) Większe bezpieczeństwo przy użyciu.
6) Lepsza eksploatacya parowozów wskutek mniejszego

wydatku na remont.
Ze względu na powyższe zalety, trzeba uważać ramy lane

pomysłu Lentz'a za wydatną nowość w budowie parowozów;
nowość ta powinna zwrócić uwagę specyalistów. Obecnie już
zbudowano lub zamierzono zbudować znaczną liczbę parowo-
zów z podobnemi ramami nie tylko w Europie, lecz także,
i w Ameryce północnej.

Nazeszłorocznej wystawiew Chicago,firmaKrupp'a otrzy-
mała odznaczenie za powyżej opisane ramy parowozowe.

(Organ fflr cl. Fortseh. A. Eisenbahnw. 181)4. Zesz. 8 — 4).
L. G.

Dotychczasowe badania fizyczno-techniczne nad światłem
Auer'a dotyczyły głównie, natężenia światła tego w kierunku
poziomym i pod rozmaitymi kątami oświetlenia, jakie stąd mo-
żna otrzymać, tudzież kosztów porównawczych (patrz „Przegl.
Techn.", zeszyt styczniowy r. b.). Na uboczu jednak pozo-
stawała kwestya barwy odmiennej, a tak charakterystycznej
tego rodzaju światła. Barwą swą wyróżnia się światło Auer'a
z pośród innych na pierwszy rzut oka nawet niewprawnego,
choć dokładne określenie różnicy daje się rozstrzygnąć dopiero
na drodze badania widma. Wdzięcznej tej pracy podjął się
i wykonał ją pomyślnie dr. Miitzel w Instytucie fizycznym wro-
cławskim. Sądzimy, że ciekawe te pod względem naukowym
badania mogą mieć również znaczenie praktyczne

Za pomocą spektrofotometru Glana-Vogel'a porównane ze
sobą zostały co do natężenia po kolei jednakowe względem li-
nii Fraunhofera okolice widma w świetle auerowskiem, elek-
trycznem żarowem i łukowem, oraz świetle dziennem i ozna-
czone zostały stosunki tych natężeń ; barwę żółtą przyjęto za
jednostkę porównawczą we wszystkich badaniach. Streszcza-
my wyniki tej pracy w następującej tabelce:

Długość
fali w mi-
lionowych
częściach

mm.

800

760

686

656

589

027

517

5oo

481

416

Linio
Fraimho-

fera

A

B

G

D

E

1)

F

g

—

Barwa

skrajna czerwień

czerwień

i?

pomarańczowa

żółta

zielona

niebiesko-zielona

jasno-niebieska

eienino-niebieska

fioletowa

h

4,04

2,69

1,67

l,l 5

1,00

1,81

0,91

1,00

i,36

1,74

h

o,57

0,73

0,80

o,9<>

1,00

1,66

2,48

3,32

10,52

28,78

h
*A

0,34

0,53

0,62

0,92

1,00

2,13

4,35

5,91

12,63

20,54

Z tabelki tej widać, że światło Aner'a w porównaniu
z żarowem obfituje w promienie zielone L naodwrót uboższe
jest w czerwone; brak tych ostatnich powoduje mocniejsze
występowanie dopełniającej barwy niebiesko-ziolonej. Wszyst-
ko to sprawia, że światło Auer'a w porównaniu z żarowem
elektrycznem wydaje się zimnem, to ostatnie ciepłem; gdzie
więc pożądane są tony gorące, tam światło elektryczne żarowe
ma wyższość nad gazowem.

Co innego będzie, gdy światło Auer'a porównamy z łu-



282 PRZEGLĄD TECHNICZNY. - Grudzień 1894. Tom XXXI.

kowein. To ostatnie uboższe jest blizko o połowę w promienie
czerwone, zielonych posiada nawet znacznie więcej od auerow-
skiego, tak samo wzmaga się udział promieni niebieskich i fio-
letowych, barwy dopełniające żółto-zielona, zielona, pomarań-
czowa i czerwona muszą silniej występować, co powoduje, że
światło Auer'a w porównaniu z elektrycznem łukowem wydaje
się mocno żółtawo-białem, nawet z odcieniem czerwonawym,
gdy naodwrót łukowe wydaje się niebieskawem, a więc zimnem.
Wszędzie więc, gdzie unikamy barw zimnych i przekładamy
gorące auerowskie, światło żarowe należy przełożyć nad łuko-
wem elektrycznem. Do bardzo podobnych wniosków dopro-
wadza porównanie ze światłem dziennem. I tutaj od czerwieni
aż do fioletu rosną stosunki natężeń; niebieskich i fioletowych
promieni nierównie więcej jest w świetle słonecznem niźwaue-
rowskiem, które wobec tego wydawać się musi żółtawem, wpa-
daj acem nawet w czerwone.

Gdy teraz porównamy światło łukowe z dzienuem, okaże
się przedewszystkiem w pierwszein z nich przewaga promieni
czerwonych, co zresztą wspólne jest i dla wszelkich innych
sztucznych rodzajów światła; w środkowych częściach widma
zielonej, niebiesko-zielonej i niebieskiej przewagę ma światło
słoneczne, w fioletowej barwie niewielką wyższość ma światło
łukowe. Ubóstwo stosunkowe ostatniego w niebieskie pro-
mienie sprawia, że barwy dopełniające mocniej się uwydatniają
i skutkiem tego światło łukowe wobec słonecznego wydać się
musi żółtawem, jak to się ostatnio daje widzieć, gdy podczas
dnia je obserwujemy. S. St.

KRYTYKA I BIBLIOGRAFIA.

Mechanika doświadczalna Roberta S. Bali'a; przekład
Stanisława Eramsztyha z 2-go wyd. ang.; str. 413 ze stu prze-
szło rysunkami; r. 1895; cena rs. 1.

Wymieniony przekład, drukowany przez wydawnictwo
„biblioteki przemysłowej" (nakładem p. H. Wawelberga), skła-
da, się z dwudziestu odczytów o mechanice, wygłoszonych przez
profesora S. Ball'a w r. 1870 w Dublinie. Odczyty te, prze-
znaczone pierwotnie dla rzemieślników angielskich, a zatem
dla słuchaczów o wykształceniu elementarnem (początki geo-
metryi i algebry), obejmują też przeważnie tylko treść do-
świadczalną, a mianowicie opis wielu udatnie obmyślonych
przyrządów demonstracyjnych (pomysłu prof. Willis'a z Cam-
bridge), któremi stwierdzić można naocznie dokładność głó-
wniejszych praw mechaniki. I tak, w dziesięciu pierwszych
wykładach książki, objaśnione są poglądowo, na wielu przy-
kładach liczbowych, zasadnicze prawa składania sił, tarcia,
działania bloków, dźwigni, równi pochyłej, śrub i kołowrotów.

Jeżeli opisy przyrządów (które odwzorowane są w tek-
ście książki, a które służą do doświadczeń) stanowią główną
zaletę mechaniki prof. Ball!a i usprawiedliwiają poniekąd jej
przekład w wydawnictwie biblioteki przemysłowej, to nato-
miast trudno jest pochwalić samą metodę wykładu: sucha,
przeładowana zbyt licznymi paragrafami a oparta wyłącznie
na rozwlekłem rozumowaniu liczbowem. Przesadne unikanie
wzorów matematyki początkowej, przy uogólnieniu wyniku do-
świadczeń poszczególnych, zniewala autora do nużącego i za-
wiłego omawianiarzeczy najprostszych, i tak, na początku ka-
żdego oddzielnego odczytu, nie wiemy nigdy z góry, dokąd
zmierzamy, co znaczą rusztowania liczbowe, które angielski
profesor wpierw przed nami układa, i jakim jest wyraz ogól-
nego prawa mechaniki, który przez doświadczenia ma być na-
stępnie stwierdzonym? Dopiero znacznie później (a nieraz do-
piero po kilkunastu stronicach tekstu (przypadkowe warunki
i wyniki liczbowe doświadczenia doprowadzają nas do wniosku
ogólniejszego, przy czem jednak ciągle pamiętać musimy o sa-
mych rozmiarach przyrządu i o bardzo wielu liczbach, uszere-
gowanych w tablicach (ogólnie i praktycznie zupełnie bezuży-
tecznych). Tak mozolną drogą postępowali wprawdzie pierwsi
badacze praw przyrody, ale początkujący uczeń prawdopodo-
bnie na niej się nie zoryentuje. Każdy, kto przeczyta cierpli-
wie np. rozdział piąty „o sile tarcia", lub też rozdziały (ll-ty
do 14-go) „o wytrzymałości materyałów w zastosowauiu do

budowy mostów"—przekona się zapewnię, do jakiego stopnia
wadliwą jest wymieniona metoda pedagogiczna, która usiłuje
tłómaczyć matematyczne prawa mechaniki zupełnie bez po-
mocy wzorów, chociażby elementarnych. Tego ogólnego a przy-
krego wrażenia nie zrównoważą w tym razie ani piękne do-
świadczenia, ani też (nieraz) bardzo trafne wskazówki prak-
tyczne.

Pod względem typograficznym, wydanie to ..mechaniki
doświadczalnej" jest starannein, a nawet okazałem, względnie
do naszych warunków: można wprawdzie czasem dostrzedz na
drzeworytach brak niektórych oznaczeń, lub też mniej wyraźne
odbicie mechanizmów drobniejszych, ale w ogóle rysunki są
poprawnymi. Przekład p. S. Kramsztyka, jednego z najzdol-
niejszych naszych popularyzatów w dziale przyrodniczym, za-
sługuje na zupełną pochwałę, a to, pomimo mniejszych usterek
stylu i niektórych „anglicyzmów" dosłownego tłómaezenia.
Miary angielskie oryginału (stopy, cale, funty) nie można było,
niestety, zastąpić wszędzie przez miary metryczne: w pierw-
szej części książki (aż do rozdziału XVI), są one tak ściśle
związane z wymiarami przyrządów, wraz z liczbami doświad-
czaluemi, że zamiana miar angielskich na liczby z ułamkami
zwiększyłaby tylko zawiłość w rozumowaniach autora.

Streszczając sprawozdanie niniejsze, powiemy, że jak-
kolwiek dydaktyczna strona mechaniki prof. BalFa nie wydaje
nam się Avłaściwą, książka ta jednakże może być bardzo uży-
teczną dla tych, którzy pragną poznać odnośne metody do-
świadczalne. A. H,

Praktyczna nauka ustroju mostów, przez T. Claxtona
Fitlhra, profesora inżynieryi na uniwersytecie w Dundee.
II wydanie. Londyn, 1893. („A practical treatise on bridge-
construction" by T. Ćlaxton Fidler).

C'hcielibys'my zwrócić uwagę czytelników na drugie wy-
danie poważnego dzieła szkockiego profesora Fidler'a. Pierw-
sze wydanie wyszło w r. 1887, drugie w roku zeszłym.

Pomimo, że napis mówi o ustroju mostów, dzieło to mo-
żnabty raczej nazwać dziełem, traktującem o teoryi mostów, bo
autor wielką wagę kładzie ciągle na teoretyczne wywody i za-
stosowanie ich w praktyce. Słusznie podnosi autor, że war-
tość teoryi wzrasta wraz z wielkością mostu. Jeżeli w mniej-
szych mostach przyjmujemy wskutek niedokładnego obliczenia
większe przekroje niż potrzeba, to wydatek tem spowodowany
jest nieznaczny. Przy mostach wielkich takie zaokrąglanie
w górę może nas bardzo wiele kosztować, a przy największych
może nawet uniemożebnić ich budowę. Dla tego też praktyczni
Augiicy zaczynają w ojczyzuie mostu nad Forth należycie oce-
niać wartos'ć s'cisłego teoretycznego obliczania mostów.

Treść dzieła, jest bardzo obfita, jak to widać z następują-
cego wyliczenia napisów rozdziałów: 1) Określenia. 2) KÓwno-
waga sił. 3) Natężenia zginające. 4) Wykreślne wyznaczenie
momentów. 5) Anatomia porównawcza mostów. 6) Ciąg dal-
szy, mosty złożone. 7) Ciężar teoretyczny mostów. S) Ugięcie
belki. 9) Belki ciągłe. 10) Wytrzymałość teo-retyczna słupów.
11) Ustrój zastrzałów. 12) Wytrzymałość i ustrój ścięgien.
l3) Natężenie dopuszczalne żelaza i stali w mostach. 14) Ob-
ciążenie mostów. 15) Obliczenie sił wewnętrznych, wywoła-
nych ciężarem ruchomym. 16) Belki równoległe. 17) Ciąg
dalszy, obliczenie ciężaru. 18) Belki paraboliczne i wielobocz-
ne. 19) Mosty •wiszące i łuki gibkie. 20) Mosty wiszące i łuki
tęgie. 21) Belki dolno-paraboliczne. użyte jako łuki lub wie-
szary. 33) Tęgie łuki i wieszary kratowe. 23) Belki ciągłe
i wspornikowe. 24) Parcie wiatru i tężniki.

Wiele rozdziałów wprawdzie traktowanych jest za po-
bieżnie, liuij wpływowych np. autor wcale nie zna i używa za-
miast ich, tablic, które zresztą mogłyby wprost służyć do wy-
kreślenia tych linij. Co do ustroju mostów, to za mało znaj-
dujemy tu opisu szczegółów, które koniecznie musi znać do-
brze inżynier, projektujący most. Ale niektóre za to rozdziały
są bardzo wyczerpująco traktowane, a niektóre zdania i uwagi
oryginalne są bardzo zajmujące.

Jednym z takich rozdziałów jest rozdział 8-my i 9-ty,
omawiające wytrzymałość na wyboczenie. Autor dla rozmai-
tych kształtów przekroju wyznacza spółczynnik 'f, który jest
odwrotnością spółczynnika wyboczenia Asimonfa, kratowe za-
strzały oblicza nietylko jako całość:na wyboczenie, ale bada
też siły drugorzędne, powstające między węzłami zastrzału.
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Przy długich zastrzałach należy uwzględnić siły, działające
prostopadle do osi, czy to z powodu ciężaru własnego, czy też
wskutek wiatru- Dla tego Shaler Smith proponuje przyjmo-
wać natężenie dopuszczalne zmienne wedle dług-ości zastrzału.
Autor radzi powiększyć przekrój z tego powodu przy zastrza-
łach 6 m długich o Ą%, przy lo HJ O 8$. Ale przy olbrzymich
nowszych mostach zastrzały dosięgają czasem długości 3o do
5o m, wtedy musimy dokładnie uwzględnić wpływ ich ciężaru
i parcia wiatru.

Ciekawe są, też ustępy, omawiające nitowanie blach
i wstęg. Autor przytacza doświadczenia Parker'a, wedle któ-
rych cienkie płyty stalowe stosunkowo mało traciły na wytrzy-
małości przez przebijanie dziur na nity. Mianowicie otrzymał
on stratę wytrzymałości 8% dla płyt 1/i do :t/8" grubych, 26$
dla półcalowyeh, 33% dla r'/8

 ( °̂ ^' grubych. Doświadczenia
prof. Kennedy'ego wykazały znów, że wytrzymałość blachy
przedziurawionej jest większa, niż blach}' całej, a zwiększenie
wytrzymałości wynosiło 6,0 do 20% według wielkości dziur,
które były wiercone. Doświadczenia Moberle'go wykazały
znów, że przy nitowaniu podwójnem blacha przerywa się zwy-
kle nie w jednym szwie w linii prostej, lecz w linii zygzako-
watej, przechodzącej przez nity obu rzędów tak, że okazało
się, iż wytrzymałość blachy w linii zygzakowatej jest równa
3/i wytrzymałości w linii prostej.

Szeroko bardzo omawia autor kwestyę natężenia dopu-
szczalnego i stara sin wytłómaczyć wyniki doświadczeń Woh-
ler'a. Autor sądzi, że przez powtarzanie wiele razy natężenia
nie osłabia się materyału, lecz że zjawiska, obserwowane przez
Wohler'a, są przeważnie wynikiem działania rtynamicznego
ciężarów na dane ciała i wywołanych nięui drgań.

W dalszym ciągu wspomnę tu o przyrządzie, za pomocą
którego możemy mechanicznie wyznaczyć moment w danym
punkcie belki, wywołany układem ciężarów skupionych. Wie-
lobok sznurowy musi być narysowany, a przyrząd ułatwia tylko
wykreślenie zamykającej, względnie odczytanie wprost mo-
mentu.

x\utor oblicza ciężar własny belek teoretyczny, uwzglę-
dnia jednak możliwe wyboczenia przy obliczeniu przekroju
i ciężaru prętów ciśnionych, Autor twierdzi, że, używając

' wzoru Rankin'a dla wyznaczenia przekroju słupa, nie należy
już używać wzoru Weyrauch'a dla natężenia dopuszczalnego.
Jeżeli jednak autor motywuje wzór Weyrauclra działaniem
dynamicznem, to działanie to istnieć także może przy obciąże-
niu słupów na ciśnienie.

Ciekawe są uwagi autora o ekonomicznej stronie użycia
stali do budowy mostów. Że stal jest ekonomiczniejsza dla
części ciągnionych, zwłaszcza wielkich mostów, nie ulega
wątpliwości. Lecz co cło ciśnionych prętów, to zastanowić się
musimy nad tem, że dla tej samej siły otrzymamy dla stali
mniejszy przekrój przy tej samej długości wolnej, będziemy
więc musieli ze względu na wyboczenie więcej dodać prze-
kroju, niż dla żelaza. Czasem, pomimo, że stal jest wytrzy-
malszą, będziemy musieli dać taki sam zupełnie lub w przybli-
żeniu przekrój ze względu na wyboczenie, zwłaszcza, że spół-
czynnik wyboczenia jest inny dla stali, niż dla żelaza.

Autor bada potem najkorzystniejszą wysokość mosto-
wych belek i dochodzi do następujących wyników. Najkorzyst-
niejsza wysokość zależy od stosunku ciężaru własnego do ru-
chomego i jest'większa przy większych rozpiętościach, mniej-
sza dla mostów drogowych, niż dla kolejowych. Dla mostów
od 60 m do l5o m rozpiętości wysokość równa 1/10 do V8 roz-
piętości jest najekonomiczniejszą, lub też niewiele się od niej
różni.

Rozdziały omawiające łuki i wieszary są bardzo pobie-
żne, za to bardzo obszernie omawia autor wpływ wiatru na
mosty. Parcie wiatru jest zwłaszcza bardzo ważnein dla
Avielkich mostów i tak np. w moście na Forth wynoszą według
Baker'a największe siły w głównych częściach mostu z powodu
ciężaru własnego 2282 t, z powodu ruchomego 1032 t, a z po-
wodu wiatru 2920 t, razem 6224 i. Dla wielkich mostów jest
więc bardzo ważnem wyznaczenie dokładne parcia wiatru na
most i sił stąd powstających. W tym celu robiono wprawdzie
liczne doświadczenia, ale jeszcze nie wystarczające. Doświad-
czenia, robione przy budowie mostu na Forth, wykazały, jak
wiadomo, że parcie wiatru na małą płytę jest znacznie więk-
sze, niż na wielką płaszczyznę i to o 5o%, Ale ta wielka płyta
jest jeszcze w stosunku do całego mostu bardzo mała, nie wie-

my więc, czy też parcie jednostkowe na cały most będzie je-
szcze mniejsze, czy nie. Autor twierdzi, że gdy wiatr uderza
0 płytę, po za płytą rozrzedza się powietrze, porwane prądem,
1 powiększa ciśnienie na płytę. Gdy jednak zamiast płyty ma-
my ciało o pewnej znaczniejszej grubości, to rozrzedzenia ta-
kiego niema, ciśnienie więc ogólne jest niniejsze. Doświadcze-
nia to stwierdziły, i tak: ciśnienie na sześcian jest o 20%.
mniejsze niż na płytę, a na graniastosłup dwa razy dłuższy
nawet o 28$. Jeżeli pozajedn§ płytą ustawimy drugą, to-
parcie zależy znów od odstępu tych płyt, jak to wykazały do-
świadczenia Baker'a. Siła wichru nie jest ciągle jednostajną,

.przeciwnie, czuć się dają jakby nagłe uderzenia i to tak nagłe,
że nerwy nasze nie przeczuwają ich i kapelusz nam z głowy
zlatuje. Wpływ takich nagłych uderzeń jest wielki, zwłaszcza
na dynamometry sprężynowe, które mogą wykazywać parcie
znacznie większe, niż w rzeczywistości istnieje. Ale wpływ
taki może się objawić także na belki mostowe, w których ude-
rzenia te wywołują wstrząśnienia i drgania. Ze względu na
nierówne działanie wichru na powierzchnię mostu, przyjmuje
autor połowę parcia wiatru na most jako ciężar ruchomy tak,

i jak parcie na pociąg. Nareszcie robi autor uwagę, że zwykle
1 przyjmuje się parcie wiatru większe na most nie obciążony,
i niż na obciążony i przyznaje, że przy 170 h/j IM2 parcia, pociągi
1 już kursować nie mogą. Ale, twierdzi autor, burza tak wielka

może powstać dopiero, gdy pociąg znajduje się na moście, co
zdaje się sprowadziło, zdaniem autora, zawalenie się mostu na
Tay. Zwrócimy tu uwagę, że burze, które wywołują parcie
większe niż 170 kg Im* aż do 270 kg Im*, są nadzwyczaj rzad-
kie, a już nierównie rzadszym będzie przypadek, aby taka bu-
rza zastała właśnie pociąg na moście. A że przy każdem obli-
czeniu przyjmujemy jakąś pewność, więc w tym nadzwyczaj-
nym wypadku most/jeszcze wytrzyma także ze względu na tę
pewność. 1/. Thullie.

Ceny, koszta własne i rachunkowość przy budowie ma-
szyn. Szczupłą ilość książek, poświęconych handlowej stronie
budowy maszyn, ocenie maszyn, ich kosztorysom i t. p., po-
większyło dzieło o 253 stronicach, wydane niedawno przez
znaną, firmę Crosby Lockwood w Londynie p. t. „Engineering
estimates,. costs and accounts, a guide to commercial enginee-
ring. By a generał manager", na które pragnąłbym zwrócić
uwagę osób, zajmujących się u nas obliczaniem kosztów i wy-
znaczaniem cen nowych maszyn. W istniejących dziełach
0 budowie maszyn (z wyjątkiem może Reiche'go) koszta budo-
wy maszyn traktowane są albo przygodnie, albo (jak u Ti-
me'go) mają za podstawę zbyt szczupłą ilo.ść danych z praktyki,
przytem danych bardzo różnorodnych pod względem miejsca
1 czasu; niektóre zaś dzieła, specyalnie kosztorysom maszyn
poświęcone, jak np. Neumamra „Maschinenbau-Aiischlage",
opierają się przeważnie na cennikach rozmaitych fabryk.

Wspomniane wyżej nowe dzieło, o ile się zdaje, jedyne
w swoim rodzaju z całej, tak bogatej literatury technicznej
angielskiej, przedstawia się pod tym względem o wiele ko-
rzystniej. Nieznany z nazwiska autor, dyrektor rozmaitych
fabryk angielskich, podaje tu z własnej praktyki cały szereg
danych o kosztach rozmaitych robót, materyałów, pół-iabryka-
tów, lub gotowych części maszyn, a sposób wyznaczania ceny
maszyn, lub ich części (także i uapraA )̂ pokazuje szczegółowo
na 158 przykładach, wziętych wprost z ksiąg fabrycznych.
Rozumie się, autor uwzględnia głównie te działy, które stano-
wiły jego własną specyałność. Np. o kosztach budowy maszyn
narzędziowych niema tu ani wzmianki; za to bardzo szczegó-
łowo traktowane są transmisye (rozdziały VI—XII), maszyny
parowe (rozdz. XX), kotły parowe (rozdz. XXI); po jednym
rozdziale poświęcono budowie zbiorników do wody, a także
drzwi żelaznych (XIII), pomp (XIVj, wind i kranów (XV),
pras hydraulicznych z pompami (XVI), maszyn do wykończa-
nia wyrobów tkackich (XVII), maszyn do wyrobu cegły
(XVIII), wentyli i kranów (XIX). Ostatni rozdział (XXII)
traktuje specyalnie o prowadzeniu ksiąg „własnych kosztów";
pięć zaś pierwszych rozdziałów zawierają kolejno: wstęp
i ogólne zasady, sposoby obliczania ilości materyałów i roboci-
zny, ceny materyałów i robocizny, przykłady ogólne i wreszcie
rzecz o wydatkach ogólnych („indirect expenses", rodź. V).

Większość przykładów obliczania kosztów maszyn prze-
prowadza autor równolegle, według dwóch rozmaitych metod.
Obie metody mają wprawdzie za podstawę te same. dane tech-
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niozne, mianowicie ilość potrzebnych materyałów różnego ro-
dzaju, oraz ilość godzin pracy rozmaity cli rzemieślników; ró-
żnią, się jednak stromi handlową, przy naznaczaniu cen na ma-
teryały i robociznę. Pierwsza metoda, bardziej prosta, choć
mniej dokładna, pomija kwestyę kosztów własnych i ma na
celu jedynie wyznaczenie ceny maszyny w sprzedaży („estimate
of selling priee'1); otrzymuje się tę ostatnią., licząc za każda
jednostkę rnateryału i godzinę pracy według pewnych normal-
nych taryf („standard-rates", właściwiej „proftte-rates"), na-
znaczanych w ten sposób, ażeby przewyżka ich po nad rzeczy-
wiste koszta jednostki niateryału lnb pracy pokrywała także
ogólne koszta danego przedsiębiorstwa, jako to: procentaod ka-
pitałów, podatki, ubezpieczenie, utrzymanie inwentarza, admi-
nistracyę, koszta siły motor ów, koszta wodociągów, oświetlenia,
smarowania, koszta utrzymania wyrobników do posług ogól-
nych („Cotnmon łabourers") i t. d,, a oprócz tego dawała pe-
wną resztę na czysty zysk przedsiębierstwa.

Druga metoda, bardziej racyonalna, ma za punkt wyjścia
„całkowite koszta własne1' każdej roboty („gros cost"),
t. j . sumę rzeczywistego kosztu materyałów i robocizny facho-
wej („skilled labour"), zużytych przy danej robocie, wraz
z należytą częścią, wspomnianych wyżej wydatków ogólnych
(„indirect expences")1). Dodawszy do „całkowitych kosztów
własnych" pewien procent (np. od 25 do 35%, odpowiednio do
ryzyka, połączonego z daną robotą, wielkos'ci obstalunku, kon-
kurencyi, potrzeby robienia nowych modeli kosztem własnym
i t. d.), otrzymujemy ostatecznie cenę maszyny w sprzedaży,
a która powinna się zgadzać z ceną, otrzymaną według pierw-
szej metody.

Do ilustracyi niech posłuży przykład 47-y — obliczenia
kosztów dwu kół pasowych 36" X 7", każde z jednym brze-
giem u wieńca, odlanych w całości, następnie rozłupanych na
połowy (wzdłuż średnicy), znów połączonych bolcami i obto-
czonych wypukło na powierzchni wieńca:

Cena w sprzedaży („estimate at profite-rates").
I l o ś ć C e n a S u m a

Koszta ogólne.

P ł a c a t o k a r z o m (20 godzin)
„ ś lusarzom (fitter) 9 godzin . . . .
,, m o d e l a r z o m ( p r z e r ó b k a s t a r y c h mo-

deli) 5 godzin

fant.
szter.

. O

1 O

azyl. pens.

16 6
2 6

2 O

1 1 O.

Koszta własne (cost).

I l o ś ć C e n a S u m a

ctr. funt. szyi. pens. .„+„„' szyi. pens.

O d l e w ż e l a z n y d w ó c h k ó ł 4 ' / 2 14 6 3 1 8 11
P ł a c a g i s e r o m . . . . 0 9 5
B o l c e i m u t r y (z m a g a -

z y n u , g o t o w e . . . 16 o 3£ o 4 8
Płaca tokarzom 20 go-

dzin o n o
Płaca ślusarzom (fitter)

9 godzin o 5 o
Płacamodelarzom (prze-

róbka starych modeli)
5 godzin 0 2 7

Materyały i robocizna . 3 1 7
Koszta ogólne 1 1 o

Całkowity koszt własny („gross cost") . . 4 2 7 .

') "W omuwianem przez nas dziele, we wszystkich przykładach
liczebnych, „koszta ogólue" robót obliczone są w odsetkach od płacy
robocizny fachowej, jak następuje: dla robót dokonywanych na maszy-
nach warsztatowych L5o$, w montażu 5o$, w modelarni 7f>#, w knżn1

100$, w rysował 2ć)%. Co się tyczy odlewów żelaznych, to ogólne ko-
szta odnośnej giserni zawierają się całkowicie w cenie samych odlewów,
jako materyałii; dodawszy do nich koszt robocizny fachowej, otrzymuje
się „całkowity koszt własny" odlewów pewnego rodzain (np. odformo-
wanyoJl w piasku, glinie i t. d.).

szyi

12
o

16
lo
12

pens
O
5
o
6
o

funt.
szttsr.

2
O

1
O
o

azyl.

17
6

16
lo
9

19
15

pens.
0

8
0
6
,0

2.
szyi.

ctr. funt.

Odlew żelazny dwóch kół 48/4 —
Bolce i mutry . . . . 16
Tokarz 2l/t dnia . . .
ślusarz 1 dzień . •
Modelarz 3/4 dnia. .

Eazem . . . . 5
W rzeczywistości naznaczono cenę 5 funt. szt.

z rabatem („disconnt") 2|$, mając około 35$ czystego zysku.
Dane, w omawianem przez nas dziele zawarte, mogą być

dość dobrze zastosowane i do naszych stosunków, jeżeli będzie-
my liczyli, mniej więcej podług kursu, funt szterling po 10 ru-
bli 2) i szyling po 5o kopiejek. Koszt np. 1 funt. ang. = 1,11.
funt. ross. odlewów z bronzu podany jest tam, jak następuje:

Koszta formo-
Koszt mate-
ryału na 1

funt ang. od-
lewu, w pens.

Odlewy mosiężne (16 cz. Cu
i 8 cz. Zn)

Odlewy ze zwykłego bronzu
w dobrym gatunku (16 cz.
Cu, Ą CZ. Sn, i cz. Zn) .

Odlewy z bronzu armatniego
„gun-metal" (16 cz. Cu, 3
cz. Sn)

wmiia, lauia,
strata mate-

ryału, paliwo,
tygle i koszta

ogólne

Całkowity
koszt 1 f. a.

odlewu
w pens.

7 - 8

2 do 3 pens.
na 1 funt.

ang.odlewu

94-łoi ,
t. j . koszt odlewów np. ze zwykłego bronzu w dobrym gatunku
(nie licząc zysku) wynosi średnio 9 pensów na funt angielski,

czyli — ' '— = 33,8 kop. na funt ross., mniej więcej, jak
12 X 1,11

u nas.
Koszt odlewów żelaznych:

Koszt mate-
ryału i ogólne

wydatki na
ctr. odlewu

Koszt ro-
bociznyna
ctr. odle-

wu

Całkowity
koszt na
ctr. odle-

wu

Odlewy, formowane w glinie
lub suchym piasku. . . .

Odlewy, formowane w zielo-
nym (mokrym) piasku . .

y 1 n g o w

43A
71/*

1274

71/..

t. j . od " ' % = 2 rs. 4 kop. do •' ,, = i rs. 25kop. na pud

odlewu, t. j . nie wiele więcej niż u nas, przy niezbyt wygóro-
wanych cenach surowca giserskiego.

' Zwykłe żelazo sztabowe bywa nabywanem przez fabryki
po cenie od 6 do 7 funt. szter. tonna, czyli średnio około rs. 1
pud; lepsze marki od 8 do lo funtów tonna, czyli średnio i rs.
5o kop. pud; wyroby kute surowe lub sztaby z drobnego żela-
stwa szwejsowanego (hammered serap bars and forgings) od
u do 2o funtów tonna, czyli 2 rs. 5o kop. pud; sztaby miękiej
stali w dobrym gatunku od lo do 16 szjiingów centuar, czyli
2 rs. 17 kop. pud; wyroby surowe kute z miękiej stali, np.
wały korbowe, i trzony tłoków 20 do 28 szyi. centnar, czyli
średnio 4 rs. pud; takie same wały zgruba obtoczone, kosztują
o 2 do 6 funtów na tonnę, czyli średnio około 70 kop. na pudzie
drożej; wały transmisyjne, o średnicy do 5"—6", walcowane
z najlepszego żelaza „Bowling1" lub „Low Moor" od 16 do 26
funtów tonna, czyli średuio 3 rs. 40 kop. nud; takie same wały
ze stali Bessemer'a lub Siemens'a od 6funt. 10 szyi. do 20 funt.
tonna, czyli od 1 rs. do 3 rs. 20 kop. pud; takie same wały
z żelaza Staffordshire lub szkockiego od 6 do 12 funtów tonna,
czyli około 1 rs. 5o kop. pud. W obliczeniach ceny maszyn
,,na sprzedaż", normalne ceny żelaza („profite-rates") przyj-
muje się o 3o do 7o# wyższe od przytoczonych.

Blacha kotłowa nabywaną bywa przez fabryki: stalowa
po cenie od 7 | do 12 szyi. za centnar, czyli od i rs. 25 kop. do
2 rs. pud; to samo mniej więcej kosztują (z wyjątkiem blach
specyalnych i z żelaza na węglu drzewnym) blachy żelazne

2) Prof. Timo w swojera dziele „Osnowy maszynostrojenija," sto-
sując dane fabryk angielskich, przyjmuje fnnt szterling = ji- rubla.
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szkockie, a także blachy „Staffordshire" i „Shropshire"; naj-
lepsze blachy żelazne ,,Lowmoor" i „Bowling" kosztują od 12
do 20 szylingów centnar, czyli średnio około 2 rs. 70 kop. pud.
Drobne ilości blachy do napraw sprzedają, fabryki: zwykłej—
po 12 do 3o sz3̂ 1. za ctr., czyli średnio 3 rs. 70 kop. pud, zaś
blachy w najlepszym gatunku — po 3o do 60 szyi. za centnar,
czyli po 5 do 10 rs. za pud.

Eobota kotłów, wraz z heblowaniem brzegów i wierce-
niem dziur w blachach, kosztuje dla kotłów kornwalijskicli
5 funtów, dla lancaszyrskich 5 funtów 15 szyi. za tonnę, czyli
odpowiednio około 80 i 90 kopiejek od puda kotłów, nie licząc
wyrobu rur Galloway'a, za które płaci się osobno.

Ceny robocizny, przyjęte w oma wianem przez nas dziele,
od 28 do 38 szyi. dla rzemieślników fachowych i 14 do 19 szyi.
dla wyrobników za 04 godziny pracy tygodniowej, są nieco
wyższe, niż u nas (nawet przyjąwszy pod. uwagę zarobek na
robotach od sztuki); okoliczność ta jednak nie przeszkadza ko-
rzystaniu z podanych tam przykładów, gdyż w nich, oprócz
rzeczywistej płacy robotnikom („wages"). podaną jest zawsze
ilość godzin pracy odpowiedniego rzemiosła.

Dla niektórych robót mechanicznych czas trwania roboty
można wyznaczyć według następujących prawideł, podanych
w książce:
1) obtoczenie wieńca koła pasowe-

go, rozmiarem 24" X6" i wyżej,
wymaga nie więcej nad . . .

2) to samo dla kół, mających wie-
niec zaokrąglony (wypukły). .

3) to samo dla kół mniejszych. .
4) obtoczenie sztaby okrągłej wal-

cowanej, średniej grubości . .

il/i godziny na każdą sto-
pę kw. wykończonej
powierzchni wieńca ')

i i /
/2

i i/ ol /
% i i

V2 godziny na stopę kw.
wykończonej powierz.

5) to samo dla wałów kutych z flan-
szami, stauowiącemizwałem je-
dną całość („solid flange cou-
plings") i „ „ „

•6) dla wałów kutych z występami
dla piast („boss") l1^ —21/a „ „ „

7) dla wałów kolanowych do ma-
szyn parowych stałych, z wystę-
pami (zgrubieniami) dla piast kół
rozpędowych i wpadlinami dla
szyjek („sunk-journals"), mniej
więcej 9" w średnicy . . , . S-a1/*2),, „ „

8) trzony tłoków, powierzchnia
których wymaga starannego po-
lerowania 3 ,, ,, „

•9) heblowanie wielkich powierzch-
ni ciągłych (zależnie od czysto-
ści wykończenia powierzchni) . 3 — 5 „ „ „

W innych razach czas trwania robót określa się albo na
•zasadzie danych o robotach podobnych, dawniej wykonywa-
nych, albo wprost na zasadzie informacyj, zasięgniętych u maj-
strów, prowadzących roboty 8).

Wadtaio Łopuszyńslń, inż.

') Norma ta zawiera w sobie także czas, potrzebny ua borowanie
piasty.

a) I nieco więeej dla wałów cieńszych, przy czem wiele zależy
od tego, w jakim stopniu czysto odkute są wały.

3) Dane powyższe mogę uzupełnić jeszcze następiijącemi cyframi
praktycznemi, otrzymanerai w jednej z większych fabryk w Chemnitz:

Świdrowanie dziur lo mm głębokości
przy średnicy l — 12 mm kosztuje 3/4 feniga

>, „ 13—20 „ „ 1 „
,, , , ^ I i)0 . , «. 1/5 -1

, J i — ,ia ł •i
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Przegląd wystaw, kongresów i t. i

Przemysł galicyjski na powszechnej wystawie
krajowej we Lwowie

oraz

działalność wydziału krajowego i komisyi dla spraw przemysłowych,
w kierunku podniesienia przemysłu krajowego.

Ciąg dalszy, - por. zeszyt XI, str. 266.

VI. Przemysł tkacki. Imponującą rozmiarami, wspaniała
malawniczym swym wyrazem, a poważną jakością okazów,
część pawilonu zajęły wyroby krajowych szkół tkackich, zu-
pełnie też zasłużenie rozmieszczono je na naczelnem miejscu,
gdzie wśród malowniczej dekoracyi przepysznych krajowego
wyrobu kilim, góruje nad niemi wspaniały portret nieodżało-
wanej pamięci marszałka Zyblikiewicza, jako pierwszego prze-
wodniczącego krajowej komisyi dla spraw przemysłowych,
a najgorętszego orędownika sprawy podżwignięcia i postępu
krajowego przemysłu w ogólności a w szczególności przemysłu
tkackiego.

Tkactwo w Galicja, to najstarsza niezaprzeczenie gałęź
przemysłu krajowego, pojętego w znaczeniu jako przemysł do-
mowy, włościański, zaspakajający od dawnych czasów najwa-
żniejsze potrzeby ubrania, tkaninami domowego wyrobu.

Jak daleko i szeroko sięga historya ludu galicyjskiego,
a legendy wspominają, o jego życiu, tak począwszy od najskro-
mniejszej płótnianki, aż do bogatych, pracowicie a suto różny-
mi deseniami zdobnych, własnego pomysłu a na starodawnych
wzorach opartej kompozycyi strojów, ubierała lud galicyjski
pracowita ręka niewiast wyrobami płóciennymi, utkanymi na
własnych warsztatach.

Na takiej historycznej tradycyi domowej twórczości
oparty przemysł tkacki, wyrobił sobie pewne ogniska, w któ-
rych pracowała znaczniejsza liczba krosien, a wyroby ich zdo-
bne oryginalnemi, na rodzimych motywach opartemi wyszyw-
kami i „namerczanemi" ozdobami, zjednały sobie pod każdym
względem zasłużone uznanie, chociaż jako wyroby nie na sze-
roką skalę fabrycznej produkcyi rozwiniętego przemysłu, nie
mogły objąć szerszego pola zbytu po nad potrzeby swojskie,
krajowe. Do takich miejscowości, koncentrujących krajowy
domowy przemysł tkacki, należą w zachodniej części kraju:
Błażowa, Domaradź, Dębowice, Jasienica, Jasło, Korczyna
i Krosno, podczas gdy w okolicach Brodów, Tarnopola i Zba-
raża wyrabiano barwne dymki i zapaski, w Andrychowie, Gi-
lowicach, Kocierzu, Łakawicach, Eychwałdzie i in. drelichy,
ćwilichy i segeltucliy, Czarniec, Boczyny, Wilamowice, Zagór-
nik wyrabiały przepyszne adamaszki i wyroby bawełniane, na-
tomiast Okuo, Toki, Założce i Zbaraż, produkowały owe, po-
dziwiane z wschodnim typem ornamentacyi i o dziwnie pięk-
nych a harmonijnych barwach kilimy i dywany.

W miejscowościach natomiast, w. których warunki kliina-
tyczno-gospodarcze sprzyjały hodowli owiec, rozwinęła się sa-
moistna gałęź przemysłu sukienuiczego, którego ogniskami są.
miejscowości: Kossów, Zbaraż, Leżajsk, Łańcut i Eakszawa,
z których trzy ostatnie słynęły już w połowie XYIII-go wieku
z wyrobu znakomitego sukna, które powszechnem mianem
„bernadyńskiego" nazwano.

To też nie dziw, że w kierunku tego rodzaju wyrobów
zwróciły się zabiegi sfer kompetentnych, usiłujące wyzyskać
cenny teren kwitnącego przemysłu domowego, a przez podda-
nie mu fundamentu naukowo-zawodowego, podnieść go na wy-

Borowaiiie na maszynach poziomych, otworów I o»i długich, o śre-
dnicy cl cm kosztuje -J^ Id fenlgów.

Obtoczenie l-go metra bieżącego wału bez odaad (niem. „Bund"),
o średnicy d mm kossstnje l 1^ d fenigów; oprócz tego za prostowanie
(„Hichten") wału dolicza się po 15 fen. od metra. Heblowanie powierzclmi
lanego żelaza około 1200 X 800 min kosztuje po 4 fenigi, a takiej samej
powierzclmi około 400 X Soo mm — po 5J fonigów za każdy decymetr
kwadratowy.
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żynę postępowej produkcyi, mogącej śmiało wystąpić do kon-
kurencyjnej walki z obcokrajowymi wyrobami.

Pod tem hasłem powstało w ostatnim lat dziesiątki! ohn
krajowych szkolnych warsztatów tkackich, oraz jedna szkoła
sukienni cza, a mianowicie:

W r. 1883 warsztat tkacki w Kossowie, w r. 18S4 takiż
sam w Błażowy, w r. 18S6 krajowy warsztat tkacki w Kor-
czynie, a w r. 1S86 takiż sam w Glinianach, w r. 1887 krajo-
wa szkoła tkacka w Krośnie, w r. 1887 krajowy warsztat tka-
cki w Wilamowicach, takiż sam w r. 1891 w Rychwałdzie,
a w r. 1894 W Łańcucie, podczas gdy w r. 1893 powstała
szkoła sukiennicza w Rakszawie.

Tych to mianowicie szkół i warsztatów krajowych wyro-
by, składają się na tak ilościowo liczna, poglądowo wspaniałą
a jakościowo wzorodajną fikspozycyę, dającą uietylko rodzimą
cechę krajowemu przemysłowi tkackiemu, ale stawiającą pro-
dnkta tej gałęzi przemysłu krajowego na pierwszym planie
wobec pozakrajowyeh fabrykantów.

Jak z jednej strony, wobec poważnej liczby okazów ró-
żnego gatunku i rodzaju tkanin, przez pojedyncze z wymienio-
nych warsztatów wykonywanych, byłoby niemal niepodobień-
stwem szczegółowe wyliczanie wszystkich, a w każdym razie
przechodziło zakres choćby najbardziej szczegółowego, a je-
dnak ogólneg-o sprawozdania, tak z drugiej strony przyznanie
decydującego a wszechstronnego pierwszeństwa wyrobom tego
lub owego warsztatu nie byłoby zupełnie sprawiedliwem, ka-
żdy z nich bowiem ma swoją odrębność i właściwość, bądź ty-
powości wyrobów, bądź ich rodzaju, a wszystkich wyroby stoją
na równi dokładności!} wykonania, trwałością i jakością ga-
tunku.

Krajowa szkoła tkacka w Krośnie, jakkolwiek młodsza
histmya od powstałych przednią warsztatów, to jednak jako
właściwa szkoła warsztatowa tego rodzaju, ma pomyślniejsze
warunki organizacyjnego rozwoju, na co wskazuje samo jej
kierownictwo, spoczywające w rękach fachowo wykształcone-
go technika p. Henryka Gruszeckiego, oraz prace rysunkowe
kompozycyjne dla tkanin, wykonane przez nauczyciela rysun-
ków, p. Franc. Janiszewskiego, których praktyczne zastoso-
wanie widzimy na wykonanych w warsztacie szkolnym tka-
ninach.

Mamy zaś" w ekspozycyi szkolnej całą tych wyrobów ko-
lekcyę, począwszy od najprostszych, jakiemi.są ścierki, uży-
wane do pras cukrowniczych, następnie ścierki szare i białe ze
szlakami i w kraty, płótna czysto lniane, blichowane i apreto-
waiie w sztukach, materye na sztory do okien, ręczniki lniane
w sztukach w deseń kostkowy, obrusy i serwety lniane kost-
kowe różnej grubości, ozdabiane brzegami kolorowymi, dese-
niami w barwne kwiaty, o stosownie dobranych kolorach, obru-
sy Jacqnard'a, ręczniki i garnitury stołowe adamaszkowej ro-
boty z kolorowymi brzegami i frendzlą, tegoż rodzaju podwójno-
adamaszkowe tkaniny z herbami i napisami, np. bardzo piękny
ręcznik z herbem i napisem „Krosno," ręczniki tureckie z brze-
gami, fartuszki oraz wązkie obrusy stołowe (Tischlaufery) Jac-
qnard'a i w. in. tego rodzaju wyrobów.

Szkoła krośnieńska nadto przedstawiła wyroby kap Hol-
beina, portyery Jacąuard'a, szare i kolorowe w desenie, kilka
wzorów piki na kamizelki, koce w kolorowe pasy i desenie,
oraz dywaniki strzyżone, okazując tym sposobem, że i tego ro-
dzaju wyroby nietylko że. nie są obcymi szkolnemu warsztato-
wi, ale nadto z czasem doprowadzą produkcyę do wyników,
mogących pod każdym względem zadowolić najwybredniejsze
żądania.

Nadto widzieliśmy w ekspozycyi szkolnej dwa rodzaje
poprawnych krosien normalnych, z rozpoczętą robotą, wzorzy-
stej tkaniny, okazującą ciekawemu widzowi „in natura" cały
przebieg tkackiej roboty, która tajemnicą zmyślnej kombinacyi
całego mechanizmu krosna, wydaje z pojedynczych nitek go-
towe AYzorzyste tkaniny, nieprześcignione w dokładności naj-
lepszą robotą ręczną.

Krajowy warsztat tkacki w Glinianach, celuje wyrobami
ozdobno-dekoracyjnynri, których niepoślednie okazy stanowią
w ogólnej ekspozycyi wyrobów tkackich punkt atrakcyjny.
Podziwiać możemy mianowicie pomiędzy innymi bardzo piękne
bawełniane i wełniane kapy.na łóżka z deseniowymi brzegami,
tkanymi złotem i srebrem, portyery bawełniane i wełniane,
„mochairowe" koloru grochowego w pasy bordo i niebieskie,
o nader gustownych deseniach, tkanych złotą i srebrną nicią,

dywany w rodzaju makaty, wykonane o ornamencie, tkanym
złotem na tle koloru bordo, dywany szkockie wełniane, kilimy
strzyżone ręcznej roboty z wełny farbowanej w szkole, o wzo-
rach bardzo gustownych, w harmonijnym doborze kolorów
i cbarakterystyczuem, malowniczem zestawieniu, niemniej cho-
dniki i fartuszki huculskie wełniane, serwety w kolorowe wzo-
rzyste desenie, z których szczególną uwagę zwraca pracowicie
wykonana serweta z podobizną afisza wystawowego, niebie-
skim jedwabiem nader wiernie wykonaną.

Obok powyższych ozdobno-dekoracyjnych wyrobów wy-
kazał warsztat gliniański, na przedstawionych „próbkach", że
w równym stopniu są przedmiotem naukowej produkcyi szkol-
nej i takie wyroby, jak wszelkie rodzaje płócien szarych i bie-
lonych konopnych i lnianych, więc apretowanego, białego, pra-
nego, lnianego i bawełnianego, płócienek bawełnianych i lnia-
nych, drelichów, dymek lnianych apretowanych, chodników
konopno-jutowych i wełnianych (jacąuardowskieh), pluszu weł-
nianego z „mochairu" i w, in.

Liczne natomiast wyroby w sztukach, jak: chusteczki
lniane apretowane i bawełniane prane, ściereczki, ręczniki
lniane, szare i konopne z brzegami, tureckie z pasami kilimo-
wej- roboty, adamaszkowe w bogate desenie w szlakach, obrusy
wełniane w desenie z wzorzystymi brzegami i in., wykazują
wszechstronność wyrobów krajowego warsztatu, których trwa-
łość i dokładność wykonania są niezrównanemi.

Ten też szczególniej dział dekoracyjno-artystycznych
wyrobów szkoły gliniańskiej ma pieczołowitego orędownika
w osobie protektora szkoły, lir. Franciszka Potulickiego, któ-
rego to właśnie staraniom, zawdzięczać należy postawienie te-
go rodzaju wyrobów na tak dominującem miejscu szkolnej pro-
dukcyi, ponadto nie mniejszą dbałość i zapobiegliwość w kie-
runku zastosowywania motywów ludowych, huculskich, w sa-
mej dekoracyi tkanin.

Przedstawiona nadto kolekcyapróbek, używanych w tkac-
twie materyałów, więc lnu, konopi, juty, wełny, bawełny, je-
dwabiu i in., przeprowadzona w dydaktycznem zestawieniu
przez zawodowego tkacza, wykształconego w warsztatach mo-
rawskich, a zarazem kierownika warsztatu, Jana Jurajdę, do-
pełnia wzorowej pod każdym względem ekspozycyi warsztatu
gliniańskiego.

Najstarszym z krajowych warsztatów tkackich jest, jak
to na wstępie zauważyliśmy, warsztat w Kossowie, to też i wy-
roby jego zdołały już przekroczyć słupy graniczne dla krajo-
wych produktów, spotykamy je bowiem coraz częściej na tar-
gach pozakrajowych, jak niemieckich i in., która to okoliczność
daje im dostateczną „markę11 dobroci i pierwszeństwa przed
tego rodzaju wyrobami innych warsztatów fabrycznych.

Podobny też charakter wykazuje i producya samych wy-
robów, jako ogólnie zapotrzebowanych i na większy zbyt li-
czących, a pod każdym względem wzorowo wykonanych. Przed-
stawia nam więc ekspozycya warsztatu kossowskiego płótna
białe w sztukach o kilku rodzajach grubości i w różnych sze-
rokościach, płótna białe systemu Knajpa, oraz płótna, na ban-

j daże używane, g-arnitnry bardzo ładnych obrusów i serwet, bie-
liznę hydropatyczną, ręczniki poczwórne i podwójne do haftów,
oraz cienkie, w kostkowy deseń tkane i t. p. Pomiędzy wyro-
bami zaś wełnianymi warsztatu kossowskiego, zasługują na
wyszczególnienie portyery, kapy, serwety oraz fartuszki, tkane
nicią złotą i srebrną w pięknych deseniach i malowniczo ze-
stawionych kolorach tak ornamentu jak i tła samego.

Jak wyroby kossowskie znalazły pole zbytu już po za
granicami kraju, tak płótna korczyńskie, znane w całej Gali-
cyi z niezrównanej dobroci, trwałości i delikatności wyrobu,
wyrugowały już po większej części z krajnwyrób zagraniczny.
Tego rodzaju też wyroby lniane warsztatu korczyńskiego, jak:
drelichy, dymki adamaszkowe, zapaty, dymki apretowane, nie
mniej ręczniki groszkowe, ręczniki jacojiardowskie, obrusy
i serwety adamaszkowe, nadto fartuszki, kapy i serwety w de-
senie z brzegami kolorowymi, zjednały sobie powszechne uzna-
nie i pomimo tego, że wrażenia wyrobów tych nie podnoszą
równocześnie przez tenże warsztat produkowane tkaniny
w charakterze artystyczno-dekoracyjnym, zajmują one w tym
dziale wystawy pierwszorzędne miejsce, o ile znowu przedsta-
wione wyroby, w rodzaju charakterów wełnianych, stanowią
odrębność krosien korczyńskich.

Równorzędny mniej więcej zakres z wyrobami warsztatu
korczyńskiego, mają w kierunku swoich wyrobów warsztaty
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krajowe w Rychwałdzie, Błażowej, Łańcucie i Wilamowicach,
produkując przeważnie tkaniny do praktycznego użytku słu-
żące, więc płótna w sztukach —lniane, białe, surowe i apreto-
wane, ręczniki lniane, adamaszkowe, cwilichowe i krepowe
w różnych odmianach-, rodzaju, jakości, gatunku i deseni, obru-
sy i serwety lniane białe i kolorowe, adamaszkowe z frendzla-
mi, chusteczki webowe w różnych gatunkach, chusteczki pół-
lniane, oraz chustki bawełniane w desenie, ścierki różnego ro •
dzaju, ręczniki tureckie lniane, białe i szare, ręczniki jacciuar-
dowskie, dymki lniane i bawełniane, zegeltuchy i drelichy
liberyjne, ścierki lniane szare i białe w kratkę kolorowa i t. p.,
które to wyroby są wspólnym produktem wzmiankowanych
warsztatów.

Wyrabia oprócz tego warsztat krajowy w Łańcucie, bar-
dzo gustowne choć skromne aztory szare, w białe paski z kolo-
rowymi szlakami, ręczniki tureckie białe i szare z brzegami,
rękawice tureckie do hydropatycznej kuracyi, oraz ręczniki
jaenjiardowskie, w desenie i kolorowe pasy ozdobne, podczas
gdy właściwością krajowego warsztatu wilamowickiego są
chodniki szare, w kolorowe pasy (croise), chodniki kolorowe
(ryps), oraz jacquardowskie potrójne w pasy, portyerydo okien
w desenie wzorzyste, jasne, na ciemnych tłach, dywaniki ró-
żnych wielkości i deseni, a nadto w wyrobach lnianych dreli-
chy na ubranie strażackie, na sienniki i materace, tak gładkie
jak i w pasy, oraz na sztory do okien.

Wszystkie wyroby krajowych warsztatów tkackich, ce-
lują trwałością, dokładnością wykonania, gustownym doborem
kolorów i stosowaniem motywów rodzimych1 w ornamentacyi
dekoracyjnej tkanin, które to wszechstronne zalety zjednywają
wyrobom tym coraz więcej zwolenników, a tem samem zwięk-
szają ich pokup, wyrugowując systematycznie i stale wyroby
obce.

Organizacya przeważnej części powyżej wymienionych
warsztatów naukowych tkackich jest tego rodzaju, że obejmują
one po dwa oddziały, a mianowicie: jeden dla uczniów zwyczaj-
nych, postępujących w nauce tkactwa od samych początków,
podczas gdy oddział drugi przeznaczony jest dla starszych
tkaczy, jako dopełniający ich wiadomości zawodowo-teclmiczue.
Tego rodzaju organizacyę posiadają: warsztaty krośnieński,
gliuiański, warsztat w Błażowej. Łańcucie i Wilamowicach,
ma zaś ona tę dobrą stronę, że, umożliwiając starszym tkaczom
powiększenie zasobu zawodowych wiadomości, przyczynia się
tem samem do racyonalnego rozwoju przemysłu domowego,
którego nagromadzone na wystawie okazy, obok wyrobów
warsztatów szkolnych, więc niejako im przeciwstawione, wy-
kazują najdowodniej wpływ, jaki na nie kierunek warsztatów
szkolnych wywiera.

A znalazła się na wystawie tych okazów domowego prze-
mysłu tkackiego nie mała liczba, nadesłało je mianowicie, za
pośrednictwem odnośnych rad powiatowych, przeszło dwadzie-
ścia miejscowości, reprezentujących około czterdziestu wy-
stawców.

Zauważyliśmy wyroby miejscowych tkaczów z Błażowy,
jak płótna lniane i konopne, płótna z przędzy ręcznej, ręczniki
cwilichowe, segeltuchy, chustki i materye na ubrania, wyroby
okolicznych włościan % Borsznzowa, więc opończe, werety
i kilimki wełniane, obrusy, „skaterki'', poszewki wyszywane,
„gerdany", zapaski, pojasy męzkie i kobiece, „łytniki i ob
hortki," wyszywane rękawy w malownicze wzory, na ludowych
oparte motywach, ponadto wyroby koców i czarnego półsu-
kienka.

Z miejscowości Derewni w powiecie Żółkiewskim nade-
słano wyroby weretów, kilimek i portyer, z Tłumacza bardzo
gustowne hafty włościańskie, jak haftowane serwetki, obrusy,
poszewki i ręczniki, z Jasła płótna, ręczniki i t. p. wyroby
tkackie, z Klebanówki płótna, ręczniki, fartuszki, wstawki,
krajki i pasy wyszywane, z Krosna wyroby tkaczy miejsco-
wych, więc: ręczniki białe, szare i bardzo gustowne z brzega-
mi, obrusy lniane kostkowe, zegeltuchy i płótna lniane; z Kos-
sowa ozdobne zapaski i fartuszki mohairowe, koce i płótna
z Limanowy, ręczniki z Litwinowa, płótna białe, grube, szare
i sukna z Nowego Sącza, sukna białe, szare i czarne z Polan
i Poremby Wielkiej, płótna grube z Rzeszowa; ze Skoryk
(koło Podwołoczysk), oraz z Romanestie na Bukowinie kilimy
i meble całe, obijane kilimowi tkaniną, o bardzo wdzięcznej
ornamentyce i kolorycie. Ze Streptowa i Skałatu werety,
obrusy, pojasy męzkie, krajki kobiece, oraz próbki nici i ko-

nopi czesanych, z Żywca płótna, obrusy i ręczniki, wreszcie
z Wiązownicy bardzo gustowne portyery w rodzaju perskich
„dijm-dijm", kilimy i dywany strzyżone o nader wdzięcznych
wzorach ornamentyki i doborze kolorów, którymi to wyrobami
opiekuje się J. 0. ks. Jerzowa Czartoryska. .

Tak liczne a niepoślednie okazy przemysłu domowego
tkackiego, są chyba dowodem rozwoju tej gałęzi przemysłu,
zawiązujące się nadto w ostatnich szczególnie latach towarz}7-
stwa i liczne spółki wyrobów tkackich, których poważna licz-
ba wzięła udział w wystawie, jako samodzielne przedsiębior-
stwa, a których wyroby mieliśmy sposobność oglądać", już to
w pawilonie przemysłowym, już w pawilonach własnych, wy-
kazują pomyślne wprowadzenie tego rodzaju wyrobów krajo-
wych na szerszy widnokrąg zbytu, którym to szlachetnym usi-
łowaniom powinno nasze społeczeństwo w pierwszym rzędzie
użyczyć najgorętszego poparcia, biorąc w tym kierunku przy-
kład choćby z Czechów i Węgrów, którzy z najmniejszej
iskierki budzącej się gałęzi nowej krajowego przemysłu, po-
trafią wzniecić wytwórcze źródła jak najszerszej produkcyi
i pozagranicznego zbytu.

Krajowa szkoła sukiennicza w Rakszawie, stanowi nie-
jako uzupełnienie krajowych szkół i warsztatów tkackich, a to
jako jedyna dotychczas tego rodzaju szkolą, wełniane wyroby
sukiennicze, produkuja. ca.

Główna zasługa zorganizowania i wprowadzenia w życie
szkoły rakszawskiej przypada niestrudzonym zabiegom członka
wydziału krajowego, radcy Tadeusza Romanowicza, tego pra-
wdziwego opiekuna przemysłu krajowego, oraz organizatora
całej tak wspaniałej elespozycyi wydziału krajowego.

Szkoła sukiennicza w Rakszawie, jakkolwiek historyę
istnienia swego obejmuje dopiero jeden rok, jako założona
w r. 1893, mimo to stanęła z dotychczasowemu pracami war-
sztatu szkolnego do krajowego popisu i możemy śmiało twier-
dzić, zyskała ogólne uznanie, dowodząc, że dalszy jej pomyślny
rezwój zapewnionym jest pod wytrawnem kierownictwem, oraz
dbałą o jej postępowy rozwój opieką organizacyjną.

Ekspozycya szkoły zawiera przedewszystkiem, w syste-
matycznem żebranin przedstawione, okazy przędzy wełnianej,
oraz cały proces, jaki ona przechodzi, zanim z rodzimego pro-
duktu dozna praktycznego zastosowania w robocie tkaniny.
Mamy więc próbki wełny niepranej, uastępnie pranej, bejco-
wanej i farbowanej, w dalszym ciągu ważonej do mieszania,
oraz mieszanej z gremplowaną. dalej rozdzielona, w taśmy, go-
tową przędzę, tkaninę surową, tkaninę falowaną, strzyżoną
i zupełnie gotową, niemniej okazy różnych odmian wełny far-
bowanej kolorami trwałymi, więc alizarowanymi.

Ponadto przedstawiła szkoła rakszawska gotowe, do-
tychczas produkowane wyroby, jako to: grube koce białe, ta-
kież z niebieskimi pasami, koce żółte już to w pasy czerwone
i bronzowe, już w kratę ciemno-czerwoną, koce brunatne
w bronzową, lub zielono-niebieskie w żółtą kratę, koce flane-
lowe jako dery na łóżka z grubszej i cieńszej wełny, w ró-
żnych kolorach i wzorach tkaniny wykonane.

Przemysł sukienniczy w Galicyi ma niezaprzeczoną racyę
[ fabrycznego rozwoju, możemy więc założenie pierwszej w kraju

szkoły sukienni czej uważać jako piękną wróżbę dalszej w tym
kierunku pracy organizacyjnej.

Nie możemy na tem miejscu pominąć wyrobów z sukna
i filcu, z zakresu tego rodzaju rzemiosła pochodzących, jakiem
jest kapelusznictwo i wyrób czapek, który to przemysł, jako do-
mowy, od długiego szeregu lat miał w kraju naszym licznych
reprezentantów, których to właśnie wyroby, jako takie, znala-
zły pomieszczenie w pawilonie wydziału krajowego, jakkolwiek
dotychczas tego rodzaju warsztatów szkolnych jeszcze w Gali-
cyi nie posiadamy.

Mamy mianowicie przedstawione wyroby kapeluszy filco-
wych, twardych i miękkich, różnej formy i barwy, z Limano-
wy i Myślenic, czapki wełniane z Gromnik, czapki sukienne
i wełniane z Tarnowa i Żywca, wyroby papuczy, butów filco-
wych i pantofli z Limanowy i ŻyAvca, oraz wyroby rękawic
i skarpetek .sukiennych i filcowych z Tarnowa i Litwinowa.

Tego rodzaju wyroby domowego przemysłu, są dowodami
licznego zapotrzebowania ich przez mniej zamożne warstwy
społeczeństwa, które wyroby te, jako tanie a trwałe, przeno-
szą, po nad lichy w tych samych warunkach towar fabryczny,
do którego też coraz więcej tracą zaufanie.
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Fakt powyższy jest nie małą wskazówka racyi ipotrzeby
szkolnego warsztatu tego rodzaju wyrobów, więc w zakres ka-
pelusznictwa i czapnictwa wchodzących, któryby zawodowe da-
wał w tym kierunku wykształcenie, a tem samem wpływał na
postępowy rozwój przemysłu domowego.

Żywimy też niepłonuą nadzieję, że powstanie tego ro-
dzaju warsztatu szkolnego, choćby na razie obok szkoły sukien-
niczej, zaliczymy w niedalekiej przyszłości do nowych dowo-
dów opieki, jaką krajowa komisya do spraw przemysłowych
wszelkie gałęzie przemysłu i rękodzieł krajowych otacza.

Z tych samycli względów należy się na tem miejscu
wzmianka o krajowym warsztacie powroźniczym, założonym
w Radymnie w v. l8g3, chociaż wyroby tego warsztatu szkol-
nego znalazły pomieszczenie wespół z wyrobami towarzystwa
powroźniezego w Kadyiimie, z którem wspomniany warsztat
szkolny stoi w związku wzajemnego posiłkowania się w pro-
dnkcyi i jej zbytu, eo tem pomyślniej na racyonalny i szybki
rozwój warsztatu szkolnego wpłynąć może, o ile rzeczone to-
warzystwo powroźnicze, jako już od dziesięciu lat istniejące
i na dwóch wystawach za wyroby swoje odznaczone, ma szero-
ko rozwinięty tychże zbyt, a tem samem umożliwia krajowemu
warsztatowi wszechstronność praktycznej nauki.

Po okazach wspólnej ekspozycyi wspomnianych warszta-
tów, obejmujących wszelkie rodzaje wyrobów, w zakres po-
wroźnictwa wchodzący cli, więc postronki, lejce, szle, naszelniki,
uprzęże na bydło, linewki wszelkiego rodzaju, sznury, szpa-
gaty, gurty i pasy do maszyn, niemniej wyroby ozdobuiejsze,
jak: chodniki, hamaki, siecie i siatki najróżnorodniejsze, torby
myśliwskie i koszyki szpagatowe bardzo gustowne; widzimy,
że i tego rodzaju na pozór prostej fabrykacyi wyrobom
potrzeba racyonaluego, naukowo-zawodowego kierunku,, który
je na włas'ciwe tory postępowej produkcji wprowadzić może,
a tem samem na rozwój domowego przemysłu pomyślnie wpły-
wa, jak to właśnie ma miejsce na wyrobach powroźniczych
z Badymna, gdzie przemysł ten, jako domowy, ma swoją wie-
kowa trądy cyę.

Rohoty koronkarskie. W zachodniem podgórzu Galicyi
rozsiadło się koronkarstwo, jako przemysł domowy, stanowiąc
od dawien dawna główne zajęcie przeważnie żeńskiej połowy
mieszkańców, przysposabiających szczególniej w zimowych mie-
siącach dla letniego zbytu towar, roznoszony po targach i do-
mach; w ostatnich zaś czasach znajdujący się w dos'ć stosun-
kowo znacznej liczbie po handlach, a jako tego rodzaju wyrób
krajowy, nawet licznie poszukiwany.

Z natury rzeczy i samej techniki A?ykonania należy ko-
ronkarstwo niezawodnie clo najmniej wdzięcznych a najbar-
dziej mozolnych rękodzieł, których produkt może najmniej sam
za sobą przemawia, nie działa bowiem, jak to powszechnie mó-
wimy, na efekt, a tem samem ma mało zwolenników i amato-
rów, gdyż do należytego ocenienia tego rodzaju wyrobów trze-
ba prawdziwych znawców, a tych, niestety, u nas niewielu.

A jednak ta właśnie gałęź przemysłu, jako istotą techniki
swej najbardziej zbliżona do „siatki pajęczej" i „tkanki roślin-
nej," nastręczała od dawna najwdzięczniejsze pole do stosowa-
nia w charakterze tkaniny motywów rodzimych ze świata ro-
ślinnego, czego wzorowe przykłady dają nam światowej sławy
koronki brukselskie, hiszpańskie i weneckie, tak poszukiwane
a jeszcze więcej przepłacane i to przez tych samych, którzy
zdają się nie chcieć ocenić wyrobu swojskiego, wysyłają zagra-
nicę poważne sumy, czyniąc to, przyznajmy się do prawdy,
dla mody.

O ile zaś rozwinięcie się w kraju naszym przemysłu ko-
ronkarskiego, jako iście rodzimego, bo powstałego w zakąt-
kach gór, więc miejscowościach, które sama natura odcięła od
ognisk innych gałęzi przemysłu, było wynikiem lokalnych kon-
sekwencji, o ile nadanie przemysłowi temu kierunku naukowo-
estetycznego było racyonalną potrzebą, stawiającą tego ro-
dzaju wyroby na należnem im stanowisku, na to odpowiedź
mamy w wyrobach koronkarskich czterech szkół, w ostatnim
dziesiątki! lat powstałych, a mianowicie: krajowych szkół ko-
ronkarskich w Kańczudze, Zakopanem i Muszynie, oraz od-
działu istniejącego przy c. k. poństwowej szkole przemysłowej
we Lwowie.

Wpatrując się w te syzyfowe prace rąk niewieścich, nie
wiemy prawdziwie, co więcej podziwiać, czy nadzwyczajną
pracowitość, wytrwałość i bezgraniczną cierpliwość pracownic

samych, czy też prawdziwie artystyczną wartość i dokładność
wzorowego wykonania okazów.

Najstarszą z wymienionych szkół jest szkoła koronkar-
ska w Kańczudze, założona w roku 1882, o dwóch oddziałach,
mianowicie: trzechletniego dla uczennic zwyczajnych i nad-
zwyczajnych, a pozostająca pod kierownictwem Magdaleny
br. Czechowiczowej.

Sztuczki koronek różnej szerokości, rysunku, deseni i ro-
dzaju wykonania, obszycia i wyszycia do bielizny, chusteczki
weneckie i brukselskie, poszewki i kołnierze Idria, kapy i fi-
ranki z koronek „Idria" i „Reticello", wachlarze z koronki na
sposób brukselskiej koronki wykonane, koronki złote i słowiań-
skie—oto rodzaje i gatunki robót koronkarskich szkoły wKań-
czudze, wykonanych podług gustownych wzorów z nadzwy-
czajną dokładnością i zamiłowaniem.

Szkoła koronkarska w Muszynie jest najmłodszą z wy-
mienionych, jako założona w r. 1887, posiada trzy całoroczne
oddziały i pozostaje pod kierownictwem p, Anieli Kuhnównej.

Pomiędzy okazami robót z szkoły tej, są garniturki ubrań
dziecinnych, chusteczki, poduszeczki na igły, narzutki koron-
kowe na meble, garnitury do alb i obrusów kościelnych, nakry-
cia na stoły, niemniej wyroby koronek czeskich, giupiurowych
i „riticello" w pracowitem, dokładnem i gustownem wykończe-
niu całości.

Dzielnie współzawodniczą pomiędzy sobą kierunkiem
nauki robót koronkarskich —dwie szkoły o szerszym zakresie,
a mianowicie szkoła koronkarska w Zakopanem, oraz szkoła
koronek, prowadzona na oddziale robót kobiecych przy c. k.
państwowej szkole przemysłowej we Lwowie.

Szlachetne to współzawodnictwo wcale nie przynosi ujmy
kierowniczkom obu wspomnianych szkół, owszem, doprowa-
dziło jeno do tego, że roboty koronkarskie uczennic obutych
zakładów mogą śmiało stanąć do konkurencyjnego współzawo-
dnictwa z zachwalanymi tego rodzaju wyrobami zagranicznymi
i w wielu wypadkach odniosłyby nad nimi zwycięstwo tak pod
względem samej techniki wykonania, jak dokładności i strony
estetycznej.

Znajdujące się natomiast pomiędzy okazami tych dwóch
szkół prace samych kierowniczek tej mozolnej nauki, są skoń-
czonemi arcydziełami sztuki koronkarskiej, budzącemi ogólny
podziw tak stroną kompozycyi jak stylowej ornamentacyi tka-
niny, oraz niezrównanej cierpliwości roboty.

Krajowa szkoła koronkarska w Zakopanem istnieje od
r. 1883, obejmuje dwa oddziały trzechletniej nauki, warunki
zaś lokalne, rozpowszechnionego w tych górskich okolicach
domowego przemysłu koronkarskiego, które na stworzenie
w tem miejscu szkoły wskazały, sprzyjają tak pod każdym
względem najpomyśłniejszemn rozwojowi szkoły, jak i tworze-
niu wzorów do praktycznej nauki, na tle niewyczerpanych
a tak wdzięcznych motywów rodzimych.

W tym kierunku widocznemi są ciągłe usiłowania szkoły,
a rezultaty ich w niektórych wypadkach nader pomyślne są.
nie małą zasługą kierowniczki szkoły p. Józefy Neuzilowej,
tak wzorowo pod każdym względem zakład ten prowadzącej.

Żywym obrazem tego są,prace szkolne, pomiędzy które-
mi widzimy przedewszystkiem przedstawiony systematyczny
tok nauki roboty koronkarskiej, więc początkowe roboty ró-
żnych rodzajów koronek, jak rodzimych miejscowych więc za-
kopańskich, następnie czeskich, giupiurowych, giupiurowo-cze-
skich, koronek „Idria", „"Reticello", „Duchesse", weneckich,
t. zw. „Walencyanek", angielskich (Toudern), Eeliey w rodzaju
„Vieux-Venise", staroweneckich oraz koronek złotych.

Do jakich zaś wyników tego rodzaju systematyczna nau-
ka koronkarstwa doprowadzić może, dowodzą tego prace star-
szych uczennic, których poważną liczbę przedstawiła szkoła.
Są to: chusteczki koronkowe, garnitury do pościeli, kapy giu-
piurowe i zakopańskie, serwety i narzutki na meble, wązkie
obrusy na stoły, kołnierze, obszewki i plastrony koronkowe
do sukien, wyroby koronki kościelnej, oraz bardzo gustowne
i nader pracowite wachlarze weneckie, kołnierze białe niciane,
weneckie i jedwabne z M'plecionym w kompozycyę ornamentu,
deseniem wdzięcznej zawsze róży alpejskiej (szarotki); przy
czem już nie podnosimy wszechstronnych zalet, jakiemi odzna-
czają się prace samej kierowniczki szkoły, a temi są koronki
„rełiev" w rodzaju ,,Vieux-Venise" i inne.

Dział robót koronkarskich przy c. k. państwowej szkole
przemysłowej we Lwowie, wprowadzony w życie w r. 1886,,
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więc za czasów ówczesnej szkoły przemysłu artystycznego,
został jako taki zaliczony do organizacyi c. k. państwowej
szkoły przemysłowej do działu robót kobiecych szkoły przemy-
słn artystycznego.

Nauka koronkarstwa w oddziale tym spoczywa w rę-
kach znakomicie w swym fachu wykształconej nauczycielki,
p. Maryi Knće, prowadzona nadto na gruncie statecznym,
wśród coraz bardziej rozbudzonego poczucia estetycznego i ar-
tystycznego, stylowego oddania kompozycyi, oraz oryginal-
nych w niej pomysłów, doprowadziła pracowite roboty szkoły
lwowskiej do tego stopnia doskonałości, żewobec znajdujących
się na wystawie okazów, w swoim rodzaju arcydzieł, które ze
strony prawdziwych znawców spotykały się z rzetelnie zasłu-
żonem uznaniem, ustaną już chyba poszukiwania zagranicą sła-
wnych koronek „weneckich i brukselskich", skoro najdosko-
nalsze ich okazy mamy pod ręką i krajowemi wykonane siłami,
a więc tem dla nas większą mające wartość.

Nie podnosimy tu już zupełnie okazowych początków
nauki koronkarstwa, jak toku nauki koronek klockowych, oraz
koronek szytych, gdyż z tego rodzaju systematycznym prze-
biegiem początków spotykamy się w każdej racyonalnie pro-
wadzonej szkole, — nie zadziwiają nas nawet tego rodzaju ro-
boty uczennic, jak firanka koronkowa giupiurowa, chusteczki
koronkowe duchesse z nici, poduszki koronkowe duchesse z nici
i weneckie z jedwabiu, kołnierze i mankiety koronkowe w ro-
bocie koronki reliev z jedwabiu, ducbesse i weneckie z nici,
reticello i weneckie z jedwabiu, złotej i srebrnej nici i wiele
innych a przekraczających pod względem ilości możebność wy-
mienienia na tem miejscu drobiazgów roboty koronkarskiej,
wszystkie bowiem tego rodzaju roboty szkolne, mimo swych
pod każdym -względem cennych zalet wykonania, ustępują
miejsca wysuwającym się na pierwszy plan w ekspozycyi szkoły
lwowskiej koronek, tego rodzaju mistrzowskim okazom, jakimi
są: staro-weneckie koronki złote, przody do sukien w koron-
kach duchesse z nici białych, giupiurowej i weneckiej, z jedwa-
biu i złota wykonanych, pokrycia na poszewkę w koronce we-
neckiej z nici, motyle w koronkowej duchesse robocie, z jedwa-
biu i złotej nici, chusteczka brukselska o pięknym deseniu, oraz
prześlicznej roboty szal, wykonany z jedwabiu koronką klocko-
wą duchesse, o wzorze, opartym na motywach pasa polskiego,
podług rysunku kierownika działu artystycznego, dyrektora
Tschirschmitz'a. Gdyby tylko te roboty, w tak wszechstron-
nie wzorowem i stylowem ich wykonaniu, dopełniały ekspozy-
cyi koronkarskich robót uczennic szkoły lwowskiej, to już naj-
niezawodniej przyznaliby znawcy działowi temu palmę pierw-
szeństwa i przodownictwa, tak jak roboty powyższe spotykają
się z odszczególniającem uznaniem zwiedzających i amatorów.
Tymczasem ogólne wrażenie, jakie odnosimy z przeglądu oka-
zów powyższych, podnoszą jeszcze prace samej nauczycielki,
p. Maryi Knee, a mianowicie przedstawiony kołnierz w koronce
szytej podług wzoru Storck'a, oraz wachlarz z koronki klocko-
wej, wykonany w kompozycyi deseniu, na motywach rodzin-
nych opartej, w których to pracach, oprócz samej techniki wy-
konania, wobec nagromadzonych trudności, jakie nastręczała
sama kompozycya, podziwianą jest ogólnie dokładność roboty
artystycznej przy cierpliwości, doprowadzonej już niewątpli-
wie do ostatecznych granic.

W dziale robót koronkarskich należy nam choć słów kil-
ka pos'więcić przemysłowi domowemu, którego bardzo staranne
wyroby koronek i wstawek widzieliśmy nadesłane przez kilka
wystawczyń z Charkówki pod Krosnem, koronki zaś klockowe
z Żywca i okolicy.

• Hafty. Bez porównania wdzięczniejsze pole do popisu
mają, roboty haftów, których tak liczne okazy spotykamy
w ekspozycyi prac lwowskiej szkoły przemysłowej, w oddziale
robót kobiecych, obejmującym w organizacyi szkoły osobną
szkołę haftów, jako jedyną tego rodzaju specyalną szkołę pań-
stwową, a i jedyną reprezentantkę tego rodzaju robót w pawi-
lonie wydziału krajowego. Jakkolwiek bowiem roboty haf-
ciarskie samą techniką wykonania, oraz nakładem pracy i cier-
pliwości dorównywają w niektórych wypadkach robocie koron-
karskiej, to wobec posługiwania się w tej gałęzi robót bar-
wnemi materyami i kolorową w najrozmaitszych kombinacyach
odcieni przędzą, a więc materyałami, umożliwiającymi malo-
wnicze oddanie kompozycji, już to haitu, już aplikacyi, a za-
tem w sposób, działający wrażliwie na zmysł estetyczny, więc

tem samem wzbudzający więcej sympatyi i pociągający mi-
mowoli.

Cóż dopiero mówić o dodatniem wrażeniu, jakie wywie-
rają roboty tego rodzaju wykonane w poprawnej kotnpozycyi
i wzorowem wykończeniu, a takich mianowicie przedstawiła
nam pokaźną liczbę szkoła haftów w c. k. państwowej szkole
przemysłowej we Lwowie, prowadzona przez rutynowaną nau-
czycielkę, p. Katarzynę Rybak. W dziewięciu mianowicie od-
miennych rodzajach haftów przedstawiają się roboty uczennic
szkoły lwowskiej, i tak: w dziale haftów widzimy garnitur sto-
łowy, wykonany ściegiem Holbeina, pas na fotel ściegiem
smyrneńskim, odtworzony z oryginału, w muzeum wiedeńskiem
znajdującego się, garnitur do herbaty, wykonany haftem od-
ręcznym i w. in.

Sposobem Jamburowania" mamy wykonane bardzo pię-
knie pasy do portyer, poduszkę w stylu greckim i batystową
szasetkę, w hafcie japońskim zalecają, się szal na surowym je-
dwabiu w robocie na „dwie strony" i poduszka na jedwabiu
s'ciegiem „węzełkowym" wykonana, podczas gdy haft chiński
zauważyliśmy na bardzo ładnej i stylowej poduszce, na tle
szafirowego jedwabiu wykonanej. Rzetelnie pięknymi a nad-
zwyczajną pracowitością odznaczającymi się są hafty cienio-
wane, znane pod nazwą „malowideł igłą", z pomiędzy których
na szczególną uwagę zasługuje stula na kremowym jedwabiu,
oraz wachlarz z wieńcem fijołków na białej niateryi, wykonane
podług rysunku, przez sainij, nauczycielkę ułożonego, podczas
gdy tego rodzaju roboty, jak wachlarz, garnitur kołnierzy
i mankietów do sukni, i ozdoba na parasolkę, reprezentują bar-
dzo wdzięcznie roboty koronek hiszpańskich.

Odmiennego charakteru są hafty w stylu rococo, pomię-
dzy którymi szczególniejszą uwagę zwraca bardzo pięknie od-
dany bukiet na ciemno-zielonyin jedwabiu, jako kopia haftu
z fraka szainbelańskiego z XVI-go wieku. Nie muiej efekto-
wnemi są t. zw. „aplihac/i/e", w które widzimy zdobioną tekę
na papiery w niebieskim atłasie i pluszu wykonaną, i pokrycie
na skrzypce; oraz „hafty slote", naśladujące roboty cyzelowa-
ne, jak tego dowodzą garniturki kołnierzy i mankietów do su-
kien. Wzorodajnein natomiast wykonaniem w tym kierunku
robót odznaczają się praco samej nauczycielki, p. Katarzyny
Rybak, a mianowicie Św. Moryan w malowidle igłą, garnitur
do ubrania damskiego w hafcie złotym, oraz wachlarz, w deli-
katnej nader wykonany robocie.

Wobec tego rodzaju prowadzenia robót tak haftów jak
i koronek w powyższych zakładach, naturalnem następstwem
rzeczy jest wszechstronne i znakomite wykształcenie uczennic,
z których poważna część poświęca się w dalszym ciągu udzie-
laniu tych nauk na kursach robót ręcznych krajowych szkół
wydziałowych, a tem samem krzewi w żeńskiem naszem spo-
łeczeństwie pracę robót kobiecych, której tak świetne wyniki
przedstawił nam osobny dział na wystawie.

(Dok. nast). Tadeusz Mtinnieh, architekt prof.

P R Z E GLĄD
1 wynalazków, ulepszeń, celniejszych robót i t, I

Rozbiór zuzli w celu śledzenia biegu pieca wielkiego przez
0. Textor'a.

W zuzłu oznaczają się zazwyczaj następujące ciała za-
sadnicze : krzemionka, wapno, glinka, magnezya, oraz siarka.
Rozbiór ten wymaga trzech próbek wagowych:

a) dla oznaczenia wapna i magnezyi
b) „ „ krzemionki i glinki
c) „ „ siarki.

a) Na parownicy porcelanowej oblewa się 1,325 g zu-
zla, 25 cws wody i 2o cm3 kwasu solnego, następnie zawartość
gotuje się dotąd, zanim zuzel nie ulegnie zupełnemu rozkła-
dowi; co gdy nastąpi, dodaje się 15 cm3 kwasu solnego stężo-
nego, kilka kropli kwasu azotnego, 25o—3oo cm3 wody, tudzież
małemi ilościami 35 cm3 amoniaku, mającego tutaj za zadanie
powstrzymać osadzanie się naagnezyi. Otrzymany w ten spo-
sób roztwór przesącza się i rozcieńcza do objętości 510 cm3,

3
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z czego oddziela się aóo cm3, co odpowiada 0,625 g zuzla, do
oznaczenia magnezyi, oraz 200 on8 = o,5 g zuzla do oznacze-
nia wapna. Po zagotowaniu obu tych przesączy, do pierwsze-
go z nich dolewa się 25 om3 szczawianu amonu, a po ostudze-
niu i doprowadzeniu objętości do 3oo cms, odsącza się z tego
240 cffi3 = o,5 g, by w tej ilości osadzić magnezyę za doda-
niem 10 cms fosforanu sodu, oraz 10 cm3 amoniaku stężonego.
Dla przyśpieszenia wydzielania się osadu, należy przez roztwór
przepuszczać strumień powietrza w ciągu minut 10. Osad,
zebrany na sączku i wymyty, nie potrzeba suszyć, lecz ogrze-
wać wraz z sączkiem w tyglu najprzód powolnie, by zwęglić
sączek, potem zaś wypalić i zważyć. Do przesączu znowu dru-
giego, zawierającego wapno, dolewa się 20 cm3 szczawianu
amonu, z którym poddaje się wrzeniu przez kilka sekund, na-
stępnie przesącza się i osad wymywa się wodą gorącą,. Wresz-
cie szczawian wapnia rozpuszcza się w kwasie siarczanym,
a kwas szczawiowy oznacza się mianowanym roztworem nad-
manganianu potasu.

b) Pół grama zuzla oblewa się 25 em* wody wrzącej,
oraz 10 miz kwasu solnego i razem wszystko zagotowuje się,
a po dodaniu 2—3 kropli kwasu azotnego, pozostawia do od-
parowania aż do sucha. Z kolei suchy osad zwilża się 15 cm3

kwasu solnego stężonego i odgrzewa się chwilkę dla rozpu-
szczenia chlorków, potem roztwór rozcieńcza się, by oddzielić
krzemionkę przez, o ile można, spieszne przesączanie. W otrzy-
manym przesączu glinkę osadza się amoniakiem, dolewanym
małemi ilościami i w małym nadmiarze. Co się zaś tyczy wy-
mywania glinki, to tutaj stosować należy przesączanie pod ci-
śnieniem. Jeżeli osadzona glinka zawiera znaczną, ilość żela-
za, to żelazo to oznaczyć wypada oddzielnie sposobem objęto-
ściowym.

c) Dla oznaczenia siarki, o,5 g zuzla zażywa się i5oc;»8

wody wrzącej, roztworem krochmalu, dalej 15 cm3 roztworu
jodu (1 cm* = 0,1$ siarki) i wreszcie 20 c?»3 stężonego kwasu
solnego. W tak otrzymanym roztworze mianuje się dopiero
nadmiar użytego jodu i ta drogą oznacza się zawartość siarki.

Ma się rozumieć, że wszystkie wyliczone czynnos'ci do-
konywać się winny współcześnie i kolejno, odpowiednio do za-
chodzących odczynów, oraz ułożonego porządku w robocie.

(Revuo universelle, czerwiec, 1894). Wl. K.

Nowoodkryty składnik gazowy powietrza. Na ostatniem
posiedzeniu sekeyi chemicznej Stowarzyszenia brytańskiego
w (Mordzie, lord Eayleigh i prof. Ramsay obudzili niemałe
zaciekawienie wśród obecnych dokonanem odkryciem nowego
gazu w powietrzu, gazu, który, wyosobniwszy nie bez mozołu,
uznali ci obaj badacze za pierwiastek nowy.

Niedawno przedtem, lord Rayłeigh doniósł już był Towa-
rzystwu królewskiemu w Londynie, że pewne niezgodności
w ciężarze azotu, otrzymywanego rozmaitemu drogami, dopro-
wadziły go do wniosku, iż azot powietrzny, pozbawiony zupeł-
nie wszystkich znanych składników powietrza, pozostawał
jednak zanieczyszczonym w stosunku prawie \% jakimś innym
gazem jeszcze mniej czynnym od azotu.

Od tego czasu lord Rayleigh, przy współudziale prof.
IŁamsay'a, zajął się wyosobnieniem nieznanego gazu, oraz zba-
daniem jego własności.

Dla otrzymania gazu posługiwano się dwoma następują-
cymi sposobami

Pierwszy polegał na tem, że wśród powietrza, zmiesza-
nego z równą prawie objętością tlenu i zawartego w eudyome-
trze nadwodanem potasu, wzniecano szereg wyładowań elek-
trycznych o Wysokiem natężeniu, skutkiem czego azot łączył
się z tlenem w związki tlenowe, które z kolei pochłaniał wodan
potasu. Jeżeli wyładowania trwały dość długo, a tlen był
w małym nadmiarze, to po kilku godzinach otrzymywano w eu-
dyometrze pozostałość, której objętość nie ulegała już zmianie.
W tym stanie otrzymany gaz ulegał następnie czyszczeniu
z nadmiaru tlenu za pomocą pyrogallom alkalicznego.

Drugi sposób polegał na tem, że nad miedzią, ogrzaną
do czerwoności, przepuszczano strumień powietrza w celu po-
zbawienia go tlenu, skąd strumień kierowano nad magnez ró-
wnież ogrzany, który pochłaniał azot i przepuszczał gaz nie-
znany. Dla usunięcia wszakże ostatnich śladów azotu ucie-
kano się do pierwszego sposobu, t. j . do tlenu i wyładowań
elektrycznych.

Najbardziej charakterystyczną własnością tego gazu no-

wego jest bodaj jego obojętność. Ciężar jego w-odniesieniu
do wodoru oznaczono na 18.9 przy uwzględnieniu rozpuszczal-
ności w wodzie, lub na 20,0 bez tej poprawki.

Iskra elektryczna w przejściu przez rurę, zawierającą
gaz ten pod ciśnieniem około 8 mm, daje widmo bardzo wyra-
źne i charakterystyczne, którego jednak linie różnią się od li-
nii widma azotu. Postacią, swoją widmo to najwięcej przypo-
mina widma metali. Wl K.

(Revno nniyersiOle, sierpień, 1804).

Pisuary w Wiedniu o syfonie z olejem. Na placach i uli-
cach Wiednia znajdują się od lat trzech pisuary publiczne,
których obezwonienie odbywa się nie za pomocą wody, lecz
oleju. Działanie ich uznano za dobre, gdyż oprócz tego, że sa
bezwonne, odbywa się w nich zarazem dezynfekcya uryny.
Rezultat ten otrzymuje się przez urządzenie w podłodze lub
muszli ściennej syfonu, napełnionego pewnego rodzaju kompo-
zycyą z oleju. Jak widać z obok pomieszczonego rysunku,
syfon składa się ze zbiornika a, połączonego z rurą odpływo-
wą. W zbiornik wstawia się rura c z przykrywką rZ, w tę zaś
rurę jest wstawiona jeszcze węższa rura e. Przykrywa cl po-
siada pewną ilość otworków dopływowych d^, rura zaś c ma
w dolnym końcu, a rura e w górnym otwory wypływowe.

Przed użyciem syfon napełnia się najprzód jakąkolwiek
cieczą, najlepiej wodą, nalewając ją na przykrywkę d, skąd

przedostaje się ona przez otwory di do
syfonu i do przestrzeni pomiędzy et i c,
a także ci e. Po napełnieniu naczynia
wodą dolewa się tyle oleju, żeby war-
stwa f miała przynajmniej 1 cm grubo-
ści. Przy użyciu aparatu uryna prze-
pływa przez otwory <lx w przykrywie cl
do syfonu i przez przelew e, wycieśnia
się tyło uryny lub wody, ile jej wstępu-
je do syfonu. .Kompozycya z oleju, jako
lżejsza od wody i uryny, unosi się war-
stwą nad cieczą cięższą i tworzy tym
sposobem doskonale zamknięcie.

Wszystkie części przyrządu zanieczyszczane uryną nie
zmywają się wodą, lecz raz na dzień pociągają się pędzlem,
zmaczanym w oleju, co jest dostatecznem do utrzymania przy-
rządu w porządku. Ponieważ powietrze nie ma dostępu do
uryny, nie może więc nastąpić rozkład tejże, cały zakład jest
więc bezwonny. Zarazem następuje dezynfekcya uryny, gdyż
cała uryna musi przejść przez warstwę oleju, zawierającego
środki dezynfekcyjne. Wskutek ulatniania się części oleju
następuje przytem dezynfekcya powietrza w budynku.

Miejski zarząd budowlany i magistrat w Wiedniu za-
świadczają, że przyrządy te doskonale spełniają swoje prze-
znaczenie i są lepsze od przyrządów z przepłukiwaniem i zam-
knięciem wodnena.

Koszta urządzenia pisuaru z olejem są mniejsze niż wo-
dnego. Pisuar wodny o pięciu miejscach kosztuje w Wiedniu
i35o florenów, takiż z olejem 1000 fl., gdyż nie potrzebuje do-
prowadzenia wody i urządzenia aparatów do przepłukiwania.

Dyrektor Wilhelm Eeetz, właściciel patentu i konstruk-
tor tych przyrządów w Wiedniu, zrobił propozycyę tamtejsze-
mu zarządowi miejskiemu, że się podejmie przeróbki wszyst-
kich pisuarów wodnych na urządzenie z olejem na swój koszt,
będzie je czyścił i dezynfekował, również poniesie koszta ich
utrzymania w należytym stanie, za sumę, jaką miasto uzyska
na oszczędności wody, licząc cenę jej po własnym koszcie mia-
sta. Wiedeń posiada w dziesięcin starych cyrkułach 122 pi-
suary publiczne z 583 miejscami, z których każde zużywa
dziennie 2,5 cm? wody, razem 1457,3 cm8, co w ciągu roku, li-
cząc po koszcie własnym, daje rozchód 48725 fl., a przy cenie
sprzedażnej da wydatek 65587/ fl-

Beetz zdaje się pierwszy wstąpił na, dobrą drogę ograni-
czenia rozchodu wody, zmniejszenia ilości Avód ściekowych,
przez co przynosi się ulgę czynności kanałów i pól. irygacyj-
nych. Zasługa zaś ze względu na zdrowotność jest jeszcze
większa. L. G.

(Dingl. Polyt. Jom\ 1894. T- -<)-, stv. 167).

Podłogi z masy drzewnej. Drewniane posadzki i podłogi
mozajkowe mają tę niedogodność, że pod wpływem zmiany
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temperatury i wilgoci, prędko się psują; kamienne zaś płyty
nie nadajtj. się, do urządzenia podłóg w mieszkaniach.

iłateryał, który znany jest pod nazwą masy drzewnej,
doskonale nadaje się do układania podłóg, gdyż jest bardzo
lekkim, nie podlega działaniu wilgoci i temperatury, a prócz
tego nie traci nigdy udatnie pochwyconego podobieństwa do
drzewa.

Na płyty takie używa się dobrze wysuszonych, możliwie
małych odpadków drzewa, jako to: trocin, mączki drzewnej
i t. p. Nasyca je się dobrze rozpuszczonym w spirytusie sze-
lakiem, tak, aby wszystkie pory odpadków drzewa były zapeł-
nione, i suszy. Następnie robi się kit ze świeżej masy sero-
wej x) i z wapna gaszonego. Kit ten silnie się rozcieńcza wodą
i miesza z odpadkami drzewnymi, przesyconymi szelakiem.
Trzeba zwracać uwagę, aby kit był dostatecznie rozcieńczo-
nym, gdyż tylko wtedy może on łatwo i równomiernie rozpro-
wadzać się.

Mieszaninę suszy się, lecz tylko przez krótki przeciąg
czasu, gdyż w przeciwnym razie kit z masy serowej traci
swoja własność spajającą,; wilgotną nieco masę prasują w ogrza-
nych płaskich formach, których rozmiary odpowiadają wielko-
ści płyt. Przez ogrzewanie rozmiękcza się szelak i staje się
spajnym, a kit serowy prędko twardnieje; kit i szelak pod ci-
śnieniem prędko i ściśle łącza się z masa drzewna. Płyty
•w ciągu minuty mogą, być wyjęte z prasy i nigdy nie stracą
nadanej formy. Po ochłodzeniu nie poddaje się taka masa
wpływom ani temperatury, ani wilgoci.

Trzeba koniecznie unikać wszelakich postronnych do-
mieszek, szczególniej oleju i tłustych mas, gdyż przez to połą-
czenie się szelaku z kitem staje się znacznie trudni pjszera lub
wprost niemożebnem.

Różnogatunkowe masy drzewne do wyrobu różnokoloro-
wych posadzek lub mozajek, wytwarza się w sposób następujący:

1) obrabia się odpadki drzewne różnych gatunków drzew
oddzielnie i naturalny kolor drzewa przechodzi do masy, lub

3) dodaje się do rozczynu szelaku, przed zmieszaniem
z włóknami drzewnemi, rozpuszczony w spirytusie barwnik,
lub też

3) zabarwia się części drzewne farbą, rozpuszczoną
w wodzie i wysusza dobrze przed połączeniem z rozczynem
szelaku.

Do układania zwyczajnych podłóg dostatecznem jest wy-
rabiać różnokolorowe płyty i według gustu zmieniać przy
układaniu. Wyrób płyt z wzorami lub mozajkami wykonywa
się w sposób następujący: do płaskiej formy wkładają, się sza-
blony, które stosownie są podzielone na różne pola i figury.
Oddzielne częs'ci tych szablonów napełnia się różnobarwnemi
masami, usuwa się szablony z formy i postępuje jak poprzednio.
Posadzki i mozajki takie używają się na podłogi w domach
mieszkalny eb. M. L — z.

(Big. Ind. Zeit. Jia 12. 1894).

, Koła wagonowe z papieru. Według angielskiego „The
Engineer" wszystkie wagony osobowe z fabryki Pu]lman'a
posiadają koła z papieru prasowanego. Warsztaty Pullman'a
znajdują się w blizkos'ci Chicago i wyrabiają, rocznie 12000 ta-
kich kół. Koło zrobione jest z szajby papierowej, zespolonej
dwiema stalowemi szajbami (6 mm grubości) za pomocą koł-
ków śrubowych, rozstawionych w dwa rzędy. Kołki w szeregu
wewnętrznym przechodzą, przez flanszę, odlaną razem z piastą,
zaś szereg zewnętrzny przechodzi przez otwory w fianszy przy
obwodzie koła.

Używany papier jest to papka, z której wycinają cienkie
okrągłe szajby. Te ostatnie układają jedną na drugiej i sma-
rują każdą na stronie zewnętrznej grubą warstwą, kleju. Gdy
klej wyschnie, sklejoną masę poddają w nagrzanej kamerze
działaniu prasy hydraulicznej, przez co grubość szajby zmniej-
sza się o połowę. Na jedno koło zużywają po 200 arkuszy
papki. Gdy szajba dwukrotnie przeszła przez prasę, wtedy
wywierca się w s'rodku otwór na piastę, która ma nieco więk-
szą średnicę, aniżeli otwór szajby. Piasta wchodzi w otwór
pod ciśnieniem prasy.

Koła takie mogą przebyć przestrzeń 800 000 - 13oo 000
kilometrów. M, L—z.

l) Miisę taką otrzymuje się z mleka, działając mm rozcieńczonym
kwasem siarozauym. .1/. L—z.

Nowe fasonowe cegły do budowy pułapów, sklepień i ka-
nałów. (System F. A. Beny'ego w Kornsand (Oppenheim).
przedstawiciel H. i W. Pataky w Berlinie). Szczelność i pe-
wność połączeń oddzielnych cegieł przy budowie pułapów,
sklepień i kanałów, stosując formę cegieł dotychczas używa-
nych, pozostawia wiele do życzenia. Proponowana zmiana po-
lega na pozostawieniu zagłębienia w postaci ogona jaskółki na
jednym końcu cegły i odpowiedniego występu na drugim koń-
cu, przez co następuje bezpieczne i szczelne połączenie, gdyż
występ i zagłębienie dwóch sąsiednich cegieł łączą się w jedną
całość. Przy tym nowym rodzaju połączeń cegieł (lub wogóle
kamieni i innych niateryałów budowlanych), przesączanie się
wody jest w zupełności niemożebnem. Wyrabianie tej cegły
nie jest kosztowniejszem aniżeli zwyczajnej i możebnem w ka-
żdej cegielni. AL IJ — Z.

(Rijr. Ind, Zeit. 5« 12. 1&J4),

Szkło z siatką drucianą (Drahtglas, Verre anne). Nowy
ten wytwór przemysłu szklarskiego, mogący odegrać ważną
rolę w przemyśle budowlanym, jest niejako nową odmianą sy-
stemu Monier'a. Czem w tym ostatnim jest cement, tem jest
tu szkło, stanowiące poAvłokę siatki drucianej, mniej lub więcej
gęstej. Siatka ta nadaje szkłu nadzwyczajną oporność na
działania mechaniczne i nagłe zmiany temperatury. Staje się
więc ono przedewszystkiem przydatnein na latarnie, na pokry-
cia dachów, na podłogi przezroczyste. Szkło takie nie pęka
pod silnem uderzeniem lub nadmienieni obciążeniem, rysuje się
tylko. Jego wytrzymałość na ogień jest również bardzo
znaczna, rysuje się ono wprawdzie, ale nie zmniejsza swej wy-
trzymałości, nie rozpryskuje się jak szkło zwyczajne. Nie
daje się ono krajać sposobem zwyczajnym, trzeba więc przy-
gotowywać płyty według wymiarów potrzebnych.

Szkło siatkowe wyrabia Towarzystwo akcyjne przemysłu
szklarskiego (Aktien-Gesellschaft fur Glasindustrie) w Neu-
stad pod Elbogen w Czechach, w następujących wymiarach:

grubość tlłngość szerokość
8—1 o mm i5o cm So mn

15 100 80
20 So 60
35 80 66
3o 60 5o. J. O.

Sprawdzenie poziomego kierunku wału. Aby sprawdzić,
czy wał jest rzeczywiście poziomym, używa się zazwyczaj wa-
gi wodnej (libelli), przy czem jednakże łatwo można się omylić,
szczególniej wtedy, gdy wał na powierzchni nie jest w zupeł-
ności gładkim. O wiele prościej i pewniej sprawdzić można
poziomy kierunek za pomocą pionu. Przypuśćmy, że mamy
sprawdzić.wał A parowej sihiicy, a w
miejscu, gdzie chcemy pomieścić wagę
wodną, znajduje się korba lub koło
transmisyjne. Na obwodzie więc. korby
lub koła przyinocowywa się sznurkiem
gwóźdź a, który odstaje na zewnątrz t

mniej więcej na 4 cale. Obok korby
wiesza się pion b w ten sposób, aby nit-
ka przechodziła jak najbliżej wału, nie
dotykając się go, gwóźdź zaś przy obro-
cie korby przechodzi blizko pionu. Gdy {t
korba się przekręci i gwóźdź przejdzie
nad wał (większa część obrotu), spraw-
dza się odległość gwoździa od pionu, L J

i jeśli wał jest poziomy, to odległość ta pozostaje taką samą,
jaką była przy pierwszej pozycyi korby. M. L—z.

(Big. Ind. Zeit. JV» 12, 1894).

Ulepszony młynek Woltmana. Znany młynek Woltmana
(Woltnianirscher Miigel), służący do określenia szybkości wód
płynących, został ulepszony przez instytut mechaniczny A. Otfa
w Kempten w Bawaryi.

Ulepszenie zasadza się na zastosowaniu aluminium do
budowy łopatek i osi głównej, a zatem na zmniejszeniu wagi
części obrotowych, a co za tem idzie na zmniejszeniu oporu
całego mechanizmu.

Budowniczy rządowy Kriiger, który dokonał szereg prób
i doświadczeń z ulepszonym młynkiem Woltmana, wyraża się
o nim bardzo korzystnie.
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Porównano przy jednej próbie w wodzie wolno płynącej
młynek dawnego typu z aluminiowym.

Przy szybkości prądu 80 do 90 mm młynek aluminiowy
wskazywał już regularnymi obrotami działanie i ckyżość prze-
pływu, gdy tymczasem mosiężny nie dawał żadnego rezultatu;
dopiero przy szybkości i3o do 140 mm młynek starego typu
ruch swój rozpoczyna.

Przez wskazane udoskonalenie w budowie młynka Wolt-
mana, dochodzi się nietylko do oznaczenia małych szybkości
przepływu, lecz co ważniejsze, sprawdza się rezultaty dotych-
czasowe za pomocą przyrządów czulszych i dokładniejszych,
prostując szereg błędów, dotąd nie spostrzeżonych. . E. 8.

SPRAWOZDANIA Z POSIEDZEŃ

s t o w a r z y s z e ń technicznych.

SEKCYA TECHNICZNA WARSZAWSKA.
Posiedzenie z d. 13 listopada r. b. Po odczytaniu proto-

kółu z posiedzenia poprzedniego, sekcya przystąpiła do wyboru
członków komisja, mającej opracowań projekt przyszłej regu-
lacyi ulic miasta; wybrano pp. Żylińskiego, Drzewieckiego,
Wojciechowskiego, Grotowskiego, G-oldberga i Goebla; z nich
inż. Żyliński należał już do podobnej komisyi, wyznaczonej
w r. 1867 z ramienia miasta. Dalej sekcya wobec obfitości
materyału odczytowego, przyjmuje wniosek prezydyum, ażeby
zbierać się nadal co tydzień; nadto program posiedzeń będzie
bardziej jednolity i gruntowniejszy pod względem treści. Na
wniosek inż. Hofmana, sekcya postanawia wybrać komisyę do
rozpatrzenia zarzutów, czynionych fabrykom naszym przez
niektóre pisma codzienne, jakoby fabryki nasze ustępowały
zagranicznym pod względem doboru i uzdolnienia swoich pra-
cowników, jakoby dalej kalkulacya wyrobów krajowych sto-
sunkowo gorszych była za wysoką i przeto ceny ich, pomimo
wysokich ceł ochronnych i kosztów przewozu i ustawienia, nie
mogą wytrzymywać porównania z cenami zągranicznemi; oko-
liczność ta do pewnego stopnia usprawiedliwia postępowanie
zarządu jednej z naszych wielkich cukrowni, który sprowadził
wszystkie szczegóły urządzenia dość kosztownego z zagranicy.
Do komisyi wybrano przeważnie ludzi fachowych lub bezpo-
średnio zainteresowanych w sprawie: pp. Wortmana, Bor-
mana, Orthweina, Natansona, Eosmana, Schonfelda, Hofmana
i Włodarkiewicza.

Następnie p. Obrębowicz wygłosił pogadankę o trzech
doniosłych zadaniach współczesnej elektrotechniki: o otrzy-
mywaniu energii elektrycznej wprost ze spalenia węgla, o wy-
twarzaniu światła za pomocą drgań elektrycznych bardzo
szybkich i o telegTafowaniu bez drutu.

Co do pierwszej kwestyi wiadomo, jak dotychczasowe
sposoby wytwarzania siły poruszającej są pierwotne; dość po-
wiedzieć, że najlepsze maszyny parowe, zużywające około
0,6% węgla ua konia, zwracają najwyżej 14$, zaś gorsze —
przy zużyciu 3 do 4 kg węgla — zaledwie 2% pierwotnie za-
wartej energii w węglu kamiennym; najlepsze motory gazowe
i naftowe pracują ze skutkiem użytecznym poniżej 3a$. Tak
niekorzystny i marnotrawny wynik zachęca do poszukiwania
nowych dróg, dążących do przemiany ciepła spalenia węgla
w energię użyteczną bez uciekania się do niedogodnych silnie
termicznych. W stosie termoelektrycznym mamy przetwarza-
nie ciepła spalenia węgla w prąd elektryczny, ale ono nie oby-
wa się bez znacznej straty ciepła, a zatem i kosztów.; jedynie
od stosu woltaicznego oczekiwać można pomyślnego rozwią-
zania zadania: tutaj bowiem prąd powstaje w miejscu spalenia
lub utlenienia, bez udziału ciał obojętnych pośredniczących.

Już Jabłoczkow próbował rozwiązać zadanie, zanurzając
żelazo i węgiel w roztopionej saletrze potasowej, ale niewielki
prąd, jaki stąd powstawał, trwał zbyt krótko z powodu ener-
gicznej reakcyi, zresztą dość niebezpiecznej i kosztownej.
Po nim inni również z małym skutkiem próbowali zanurzać
węgiel i nikiel w roztopionych tlenkach metali, główna jednak-
że trudność polegała na znalezieniu stosownego katodu, pla-
tyna bowiem nie nadaje się do tego celu z powodu drożyzny,

inne zaś metale utleniają się z łatwością i stajacie źródłem
siły elektrobodźczej przeciwdziałającej.

E. E. Brooks obliczył z danych teoretycznych, że ciepło
spalenia węgla na dwutlenek węgla wynosi 24240 ciepłostek,
co odpowiada 1,00 wolta; ciepło spalenia tlenku węgla na dwu-
tlenek dawałoby tylko 0,09 wolta. Biorąc platynę za elektrodę
odjemną i zanurzając węgiel we wrzącym stężonym kwasie
siarczanym, B. dostawał 0,22 wolt. Blacha platynowa sulfu-
ryzowana wobec czystej platyny zachowywała się jak cynk
w zwykłych stosach i dawała 0,15 w.; w podobny sposób za-
chowywała się blacha pokryta fosforem. W ostatnich swoich
doświadczeniach B. zamiast platyny posługuje się węglem:
jedną laskę węglową trzyma w tyglu, zawierającym roztopiony
siarczan potasu, drugą w ogniu. Ta ostatnia okazała się elek-
trododatuią, pierwsza —odjemną; siła elektrobodźcza doszła do
1,3 w., a nawet do 1,53 w. przy oporze wewnętrznych 7 omów.
W innem doświadczeniu B. brał zamiast tygla piankę z rozto-
pionym siarczanem potasu i w niej umieszczał 4 razem złą-
czone laski węglowe, za drugą elektrodę wzięta była laska
węglowa, wystawiona na działanie ognia; woltmetr wskazał
z początku i,5 w., potem stał na 1,3, co faktycznie odpowia-
dało oporowi 3 omów i 1,07 woltów. Biorąc kwaśny siarczan
sodu, pozbawiony wody krystalizacyi i przy dodaniu odrobiny
kwasu siarczanego otrzymywano 1,6 w., przy oporze wewnętrz-
nym 5,8 omów.

Na tegorocznym zjeździe elektrotechników w Berlinie na
początku października r. b., dr. Borcher przedstawił również .
swoje doświadczenia, dowodzące w sposób niezbity, że bezpo-
średnia przemiana, energii chemicznej w elektryczną podczas
utleniania ciała palnego jest możliwą. W przyrządach umyśl
nie na ten cel zbudowanych, spalając tlenek węgla na dwu-
tlenek, udawało mu się otrzymać prądy do | ampera, przytem
elektrody, miedź i węgiel nie ulegały zużyciu. Proces odbywa
się i wtedy, gdy zamiast gazu wprowadzony zostanie pył wę-.
głowy, aczkolwiek użycie stałego materyału palnego ma tę
niedogodność, że zanieczyszcza pył elektrolityczny. Lepiej
jeszcze zamiast tlenku węgla brać gaz Dowson'a lub inny jaki
gaz techniczny łatwy do otrzymania. Zdaje się, że stąd już
niedaleko do innego zadania: spalania węgla w piecu genera-
torowym i wprowadzania gazu do stosów d-ra Borcher'a, aże-
by otrzymać energię elektryczną bez straty materyału.

Przechodząc do kwestyi drugiej, prelegent wspomniał,
jak nieekonomiczne są teraźniejsze sposoby wytwarzania świa-
tła i z jak ogromną stratą energii są połączone. Wszak my
światło zawdzięczamy nadzwyczaj szybkim, bo wynoszącym
biliony na sekundę, drganiom eteru, drgania wolniejsze nie od-
działywają na oko. Otóż zwykły sposób wytwarzania światła
polega na doprowadzeniu ciała palnego do takiego stopnia roz-
grzania, że poczyna świecić, czyli wysyłać pośród promieni
ciemnych, termicznych, owe niezmiernie szybkie drgania, od-
działywające na oko. Dążeniem techniki powinno być otrzy-
manie tych właśnie drgań w jak największej ilości i o ile mo-
żna bez udziału ciepła. W przyrodzie przykładem żywym,
stwierdzającym możliwość takiego rozwiązania, jest robaczek
świętojański. Dowodzą tej możliwości do pewnego stopnia
wiatraczki Crookes'a, które obracają się pod wpływem działa-
nia promieni świetlnych na rozrzedzone cząsteczki powietrza.
Szybkie drgania próbowano otrzymać za pomocą szybko się
obracających kółek stalowych lub glinowych, mających na ob-
wodzie mnóstwo ząbków, zaczepiających o blaszkę sprężystą;
cóż z tego, kiedy stalowe kółko rozrywa się już przy 120, a gli-
nowe zaś przy 125 obrotach na sekundę. Tesli w jego słyn-
nych doświadczeniach z oscylatorami mechanicznymi udało się
otrzymać drgania, powtarzające się 1000000 razy na sekundę;
pod wpływem takich drgań lampka żarowa żarzy się w odle-
głości I metra. H. Ebert (rocznik Wiedemann'a, t. 53, str. 144)
zastosował drgania elektryczne b. szybkie (10000000 na 1 s.)
do szczególnego rodzaju przyrządu: jest to kula szklarnia, do
wnętrza której wchodzi rurka szklanna, napełniona masą świe-
cącą na zielono-niebiesko. Na zewnętrznej stronie kuli syme-
trycznie do masy znajdują się dwie obrączki ze staniolu, połą-
czone z drutami o szybkich drganiach. Pod wpływem owych
drgań na ściance wewnętrznej prostopadle do ścian kuli po-
wstają niewidzialne promienie katodowe, które, zbiegając się
ku masie, wywołują nader żywą luminescencyę (fosforescen-
cyę). Taka lampka może dawać 1/i0 do %„ jednostki z octa-
nem amylu przy zużyciu energii i5oo do 2000 razymniejszem
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niż zużywa owa jednostka. Światło to jest mieszanina barw
zielono-niebieskiej i żółtej i gdyby tylko udało się pochłonąć
inne promienie oprócz żółtych, otrzymanoby światło bardzo
zbliżone do zwykłych płomieni gazowych i naftowych. Należy
przypuszczać, że na drodze tej da się osiągnąć s'wiatło nie-
zmiernie tanie i praktyczne.

Pełnemi znaczenia dla techniki są doświadczenia, wyko-
nywane od roku 1884 w Anglii nad telegrafowauiem w prze-
strzeni bez drutów łączących. Próby te, od dłuższego czasu
prowadzone przez W. Ii. Preece'a, posiadają dla Anglików
niepospolite znaczenie, gdyż w przyszłości pozwoliłyby poro-
zumiewać się na lądzie ze statkami, stojącymi na kotwicy, lub
statkom między sobą na morzu, albo Anglii z Francyą przez
kanał La Manche. Doświadczenia te posunęły się już tak da-
leko, że w zimie r. z. Preece'owi udało się przesyłać sygnały
telefoniczne z odległości 5 km między wybrzeżem w zatoce
Brystolskiej a wysepką Fiat Holm. Również pomyślnym skut-
kiem uwieńczone zostały próby, podjęte w Szkocyi między
dwoma brzegami jeziora Ness, oraz w kilku innych miejscach aż
do odległości 8 hm. Podstawą dla tych doświadczeń jest fakt,
znany od czasów Faraday'a, że prąd., przebiegający po obwo-
dzie pierwotnym, wzbudza we wtórnym prądy tej samej czę-
stości, które łatwo dają się wykryć za pomocą tak czułego
przyrządu, jakim jest telefon. Do telegrafowania w prze-
strzeni obwody te składają się albo z dwóch drutów równole-
głych do siebie i uzupełnionych przez ziemię, albo z cewek ró-
wnoległych, albo z cewek poziomych, położonych w jednej
płaszczyźnie o jednym lub więcej zwojach. Pierwszy sposób
okazał się najlepszym i stosuje się dzisiaj stale do telegralo-
wania w kilku okolicach Anglii i Szkocyi. Obowiązek spra-
wozdawczy każe wspomnieć, że i w Niemczech nie tak dawno
dokonane zostały rozległe próby z telegraf o waniem bez drutów.

8.
Posiedzenie z d. 27 listopada r. b. Po odczytaniu proto-

kółu z posiedzenia poprzedniego, p. Łatkiewicz zdał sprawę
z podróży swojej, odbytej w lecie zagranicą i poświęconej ba-
daniom technicznym. Na wystawie rolniczej w Berlinie pre-
legent zauważył wyraźny rozwój motorów naftowych (systemy
Altmamra, Grob'a, Świderskiego, Otto), które coraz częściej
znajdują zastosowanie do lokomobil, maszyn rolniczych, tarta-
ków i sikawek; taniość materyału opałowego, oraz łatwość
użycia tych motorów usprawiedliwia ich zastosowanie.

W Berlinie również p. Ł. widział zakłady Towarzystwa
Allgeni. Electricitats-Gesellschaft i zauważył, jak rozległemi
są zastosowania ełektromotorów do celów fabrycznych — do to-
karń, wyrobu frezów, wind, tramwajów etc.; przenoszenie siły
drogą elektryczności w wielu razach przewyższa zwykłe paso-
we i zajmuje znacznie mniej miejsca. W Saksonii (okolica
Chemnitz) p. Ł. zwiedzał fabryki, wyrabiające specyalne na-
rzędzia dla drobnego i wielkiego przemysłu i uderzony został
pomysłowością, gruntownością i dokładnością tych wyrobów;
magazyny owych fabryk zaopatrzone są we wszelkie części
składowe rozmaitych maszyn, czyli t. z w. „kalibry", wyrobione
z taką ścisłości, że w każdej chwili mogą być użyte zamiast
uszkodzonych części maszyn. W Halli nad Salą, p. Ł. był
w fabryce pomp pp. Weise i Monskiego; zwłaszcza pompy ko-
palniane z odlewów stalowych do 80 atmosfer odznaczają się
lekkością i wytrzymałością. Odlewy stalowe sposobem Bes-
semer'a coraz bardziej szerzą się w Niemczech, chociaż odlew
ten jest nieczysty i porowaty; 11 fabryk w Niemczech stosuje
ten proces. W Diisseldorfie, Dehnisburgu i in. miastach pre-
legent studyował fabryki, wyrabiające części do mostów z że-
laza zlewnego; do prostowania i gięcia materyałów, oraz do
podnoszenia ciężarów używane są tam elektromotory.

Z wycieczki na wystawę w Antwerpii prelegent nie wy-
niósł dobrego wrażenia, albowiem dział maszyn na wystawie,
z wyjątkiem chyba maszyn do obróbki frezów, słabo się pre-
zentował. Kilka drobnych szczegółów z wycieczki do Holan-
dyi i Francyi, np. zwiedzenie fabryki pp. Hachette w St. Di-
zier, poświęconej budowie mostów, dopełniły zajmującej poga-
danki. Na zakończenie p. Obrębowicz przytoczył koszta zało-
żenia małej bessemerni stali, wzięte ze stosunków amerykań-
skich od 7o°°° do 100 000 rs.

Posiedzenie z d. 4 grudnia p. b. Po odczytaniu i przyjęciu
protokółu z posiedzenia poprzedniego, przewodniczący przed-
stawił warunki przyjęcia udziału dla naszych techników w ló-ej

wszechrossyjskiej wystawie, mającej się odbyć w roku przy-
szłym w Niżnim Nowogrodzie, głównie zaś w jej dziale siedm-
nastym. Dział ten obejmuje projekty wszelkich budowli z roz-
maitych rejonów klimatycznych (a więc mogłyby się tu zna-
leźć nasze chaty włościańskie lub typy stylu wiślano-baltyc-
kiego), dalej ogrzewanie, przewietrzanie, drogi, tramwaje,
mosty, żeglugę śródlądową i morską. Miejsca na wystawie
ofiarowane są bezpłatnie, czasami i w gablotkach; listy i do-
kumenty odnośne wolne są od opłat stemplowych; zgłaszać się
należy do 1 (i3) stycznia 1895 r. Sekcya wybiera komisyę
do rozpatrzenia tej naglącej sprawy.

Następnie inż. Bagiński zabrał głos w sprawie hygieny
wody. Materyału bardzo obfitego prelegentowi dostarczyły
prace tegorocznego zjazdu hygienicznego w Budapeszcie,
w którym mówiący brał udział. Sekcya ósma tego zjazdu po-
święcona była wodociągom i kanalizacyi, siódma hygienie
wody. Prelegent przedstawia pragmatycznie trzy odmienne
epoki w poglądach na zaopatrywanie miast w wodę. Najda-
wniejsza od czasów starożytności sięga do r. i85o; w epoce
tej własności fizyczne wody i cechy zewnętrzne jak klaro-
wność, smak, bezbarwność i zapach stanowiły podstawę do
oceny wody. Ale już i wtedy powstało przekonanie:' „taką
jest ziemia, jaką woda" (Pliniusz). W epoce tej powstały
akwadukty Ezymu, Jerozolimy, Neapolu, Boi, Kum, a potem
Kolonii, Moguncyi, Trewini i innych miast; jednakże z upad-
kiem nauk i sztuk upadają i te wspaniałe wodociągi; zaczyna
się zacieśnienie miast i przekładanie najniezdrowszych stu-
dzien nad wodę źródlaną. Londyn otrzymuje wodociągi
w i8i3 r. Drugi okres rozpoczyna się właściwie w r. l85o,
gdy rząd angielski, widząc grasowanie okropnej cholery w Eu-
ropie i słusznie przypisując je złej wodzie, wyznacza komisyę
do zbadania własności wody; wzięli w niej udział wybitni che-
micy angielscy, między innymi Frankland. Komisya ta, a po
niej wszystkie inne ciała naukowe aż do r. 1880, obrała skład
chemiczny wody za podstawę do oceny jej dobroci i określiła
normy, dozwolone dla zanieczyszczeń amoniakiem, kwasem
azotowym, chlorem i inneini domieszkami bądź mineralnemi,
bądź organicznemi.

W trzecim dopiero okresie po r. 1880 zaczyna się nowa
era dla hygieny wody, mianowicie odkąd nowa nanka, bakte-
ryologia, zajęła się poszukiwaniem w wodzie szkodliwych dla
zdrowia drobnoustrojów. Analiza bakteryologiczna, oparta na
liczeniu i określaniu bakteryi, staje się cechą charakterystycz-
ną dla tego okresu.

Dni obecne moźnaby nazwać epoką czwartą, w której
przeważać zaczyna pogląd, że tylko połączenie obu metod, che-
micznej i bakteryologicznej, może dać dobre rezultaty. Taki
właśnie pogląd przeważał na zjeździe w Budapeszcie, w któ-
rym wzięli udział najwybitniejsi hygieniści w Europie. Oprócz
tego kongres oświadczył się za zasilaniem miast przeclewszyst-
kiem w wodę źródlaną, a w razach, gdy się to bez wielkich
kosztów nie da osiągnąć, w wodę gruntową ze znacznej głę-
bokości. Wody rzeczne przy zastosowaniu filtrów, zdaniem
kongresu, nie nadają się do celu powyższego. Nareszcie zjazd
wyraził przekonanie, że większe miasta powinny otaczać
szczególną opieką źródła i zbiorniki, dostarczające wody;
grunta otaczające powinny być zakupywane i zabezpieczane
od możliwych zanieczyszczeń ludzkich i zwierzęcych; tak mię-
dzy innemi uczynił Berlin, zakupując grunta i lasy otaczające,
jezioro Miiggelsee, zasilające stolicę Niemiec w wodę do picia.
Wreszcie byłoby dobrze, ażeby miasta zapewniły sobie t. zw.
podwójną alimentacyę—w wodę źródlaną do picia i rzeczną —
do polewania ulic, gaszenia pożarów etc. St.

TOWARZYSTWO POLITECHNICZNE WE LWOWIE.

Sezon tegoroczny wykładów w Towarzystwie politech-
nicznem rozpoczął dnia 17 października prezes prof. baron
Gostkowski wykładem o fontannie świetlnej, ozdobie lwowskiej
wystawy. Fontanna lwowska była 14 do 15 m wysoka, inne
fontanny zwykłe są o wiele wyższe. I tak: w Schonbrunnie
22 TO, Herrnhausen koło Hannoweru 48 m, Wilhelmshoh 57 m,
Sydenham 85 m. Wysokość jest ograniczona oporem powie-
trza. Wedle wzoru Zuegev'a, który robił w DarmStadzie do-
świadczenia, h = —r1-!- w 1 w, jeżeli hx oznacza wysokość
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słupa cisnącego, a c = y ^ 0 - - ^ , gdy doznacza średnicę wy-

lotu. Od tej wysokości trzeba jeszcze odjąć straty w rurocią-
gu, które oblicza się w znany sposób. Oświetla się promienie
wody światłem w kierunku tych promieni, albo też mato co
różnym, aby odbicie było zupełne. Gdyby prąd wody był
nieprzerwany, toby był ciemny, ale ponieważ rozdziela się na
krople i przerywa, więc te przekroje są silnie oświetlone.
Pierwszy raz zbudowano fontannę świetlna w Londynie na
wystawie w r. 1884, potem w 18S7 w Manchester, w 1888
w Głasgowie i Barcelonie, w 1889 w Paryżu, w 1890 w Wie-
dniu, w 1S91 w Pradze i 1894 we Lwowie. Prelegent omawia
ulepszenia, zrobione w ostatnich czasach co do położenia
i ustroju reflektora. W końcu opisuje prelegent sposób zabar-
wienia światła za pomocą szkieł kolorowych. Dawniej usta-
wiano 5 szyb kolorowych poziomo i za pomocą korby wsuwano
je lub wysuwano. W Wiedniu robiono to już rąką, we Lwo-
wie także, ale szyby te wszystkie, obracały się około osi pio-
nowej.

Dnia 24 października mówił prof. Pawlewsld o przemy-
śle w ogóle, a w szczególności chemicznym w Salicyl. Wspom-
niał on najprzód o dość rozwiniętym przemyśle gorzełniczym
i browarniczym, poczem mówił o przemyśle, opartym na hodo-
wli bydła i owiec. Hodowla owiec bardzo tu podupadła, a prze-
mysł, oparty na hodowli bydła, przerabiający rogi, kości,
skórę, szerć, jest bardzo słabo rozwinięty. Co do działu che-
miczno-lmtniczego, to istnieją w Galicyi trzy większe fabryki
chemiczne. Fabryka w Szczakowie wyrabia sodę gryzącą.,
kwas solny, sole bielące i urządzona jest wzorowo na wielka
skalę. Fabryka Stark'a w Gorlicach założona została dla wy-
robu kwasu siarkowego, dla którego sprowadza piryty z Wę-
gier, co jest dowodem, że można oprzeć przemysł na obcym
materyale surowym. Fabryka ta rozwija się, a nawet wywozi.
Oprócz kwasu siarkowego wyrabia fabryka siarkan żelazawy
dla farbierstwa i dezynfekcji, otrzymuje chlorek cynkowy do
napawania drzewa i zatrudnia łooo robotników. Fabryka
wyrabia około Soooo q kwasu komorowego, 1000 q kwasu
azotowego.

Trzecia fabryka arcyks. Albrechta w Żywcu wyrabia
kwas siarkowy, azotowy, siarkan sodowy. Wytwarza ona
3i:26i q kwasu siarkowego o 5o° Be., 11197 # prażonki, 434 q
kwasu azotowego o 3o Be., nawozy, superfosfaty i klej.

Co do produktów hutniczych, to wyrabia się w Galicyi
żelazo, cynk i ołów, i tak:
80641 ą rud żelaznych, z czego wyrabia się 34811 g surowca
96182.2 „ cynkowych „ „ „ 19273 fircynku
9346 q „ ołowianych „ „ „ l38 q ołowiu.

Oprócz tego wydobywa się i wyrabia soli kamiennej
409640 q, warzelniczej Ó00814 g, denaturalizowanej 098571 q
i kainitu 40000 q. Fabryk sztucznych nawozów mamy kilka:
Wang'a we Lwowie, w Krakowie, Eymanowie i Tarnowie, ale
wiele się jeszcze nawozów z zagranicy sprowadza. Co do mły-
narstwa, węgierskie młyny robią wielką, konkurencyę tutej-
szym, pomimo, źe wyroby co do dobroci węgierskim nie ustę-
pują. Przędzalni nie mamy wcale, len, konopie, wełna, wycho-
dzą zagranicę, a potem wracają jako przędziwo lub sukno. Co
stoi na przeszkodzie szybszego rozwoju przemysłu? , Nie brak
środków komunikacyjnych, bo w ostatnich czasach bardzo się
one rozwinęły. Nie brak materyałów opałowych, bo węgli
brunatnych produkuje, kraj 366900 q, kamiennych 6790299 q,
a 'ią% obszaru zajmują lasy. Oprócz tego i naftą można opa-
lać. Nie brak rud żelaznych, bo chociaż mało się eksploatuje,
to przecież jest ich dość w kraju, a zresztą możnaby i sprowa-
dzać. Ale "brak nam ludzi przedsiębiorczych, przemysłowców.
Kapitały lokuj<j się w ziemi, która daje 3% i w bankach, a uni-
kają, przemysłu, który przynieść może 20%'i 100% nawet. Brak
jest kierowników zawodowych, brak statystyki, ile i jakich
towarów do kraju się sprowadza, brak poparcia przemysłu
krajowego przez publiczność. Niema u nas wcale fabryk nici,
igieł, szpilek, guzików, drutów, zabawek, wyrobów rogo-
wych, z masy perłowej, farb ziemnych, ałunu, siarkauu cynko-
wego, .pralni wełny, fabryki atramentu, laku, papieru wosko-
wego, kalki, sadzy lepszej, masy drukarskiej, czernidła, ołów-
ków, margaryny, śrutu, wyrobów celluloidowych, kauczuko-
wych, celtowych. Kraj powinien przemysł więcej popierać,

subwencye krajowe są za małe, szkoły przemysłowe same nie
pomogą, są one potrzebne tam, gdzie jest przemysł, y.

Kanalizacya domowa w Ameryce. Ameryka, uważana
za kraj wszelakiej swobody, zaopiekowała się jednak kanali-
zaeyą domową w sposób, wydający się może nieraz zbyt krę-
pującym, gdy jednak zastanowimy się nad ważnością sumien-
nego i ścisłego przestrzegania przepisów, odnoszących się do
wewnętrznej instalacyi, od której zdrowie mieszkańców w pierw-
szej linii zależy, przyznamy chętnie, że pewien rygor i kontrola
osób zawodowo z przedmiotem obeznanych, wydać musi skutki
pożądane dla ogółu. Z tego też punktu widzenia, jakkolwiek sto-
sunki amerykańskie odbiegają znacznie od naszych, warto bę-
dzie poznać przepisy miarodajne dla domowej kanalizacyi
w Ameryce.

Z natury rzeczy, przepisy poświęcają przedewszystkiem
słowo wstępne jakości materyłów budowlanych. Stosowanie
ich do kanalizacyi domowej w najlepszym gatunku' jako prze-
pis, pozostałby martwa literą, gdyby instalatorowie sami, we
własnym dobrze zrozumianym interesie nie dbali o to i gdyby
organizacya nadzoru nad robotami nie była dość ścisłą.

W licznych bardzo miastach amerykańskich, władza
zdrowia posiada w inspektorze sanitarnym instalacyj do-
mowych (inspektor of plumbing) i w pomocnikach jego kontro-
lerów nad urządzeniem wodociągów i kanalizacyi. Obowiąz-
kiem ich jest przestrzeganie bardzo obszernych przepisów obo-
wiązujących, o których pomówimy później.

Przepis ogólny żąda przedstawienia planu dokładnego
budynku, z naniesieniem wszelkich projektowanych urządzeń.

W planie wykreślić należy wszystko, co tylko do wyja-
śnienia miejscowych warunków posłużyć może, a gdyby oprócz
tego okazało się niezbędnem, to i opis szczegółowy dodać

Przed zatwierdzeniem planu nie wolno przystąpić do bu-
dowy, a skoro budowę zaczęto, to zgodność z planem we
wszystkich szczegółach przestrzegać należy.

Ważną bardzo okolicznością jest t.a, że przepisy odnoszą
się nietylko do nowych części instalacyi, lecz maja siłę wstecz-
ną, obejmując istniejące już dawniejsze istalacye, o ile rozsze-
rzenie ich lub łączenie z nową robotą się dokonywa.

Za ocenę i zatwierdzenie projektu, jako też za dozór nad
wykonaniem robót płaci się 8 do 13 marek.

Cyfra ta wydaje się nam za zbyt nizką i nie odpowiada
rzecywistemu nakładowi pracy i trudów poniesionych.

Jako gwarancyę sumiennego wykonywania robót insta-
lacyjnych w Ameryce, władze udzielają pozwolenie na prowa-
dzenie tychże robót tylko osobom, które złożyły odpowiedni
egzamin, stwierdzający niezbędny zapas znajomości i doświad-
czenie, Władze sanitarne wystawiają odpowiedni patent, jako
pozwolenie na prowadzenie robót.

Za przekroczenie przepisów, obowiązujących instalatora,
kary bywają dość ostre; i tak; za pierwsze wypadki po 200
marek, przy powtórzeniu błędów 400 marek lub też cofnięcie
pozwolenia na prowadzenie robót instalacyjnych na pewien
okres lub też na zawsze.

O każdem przekroczeniu przepisów zawiadamia się wła-
dzę zdrowia publicznego (Board of Health); najpóźniej w ciągu
10 dni sprawa ma być rozpatrzoną, a osobie obwinionej służy
zawsze prawo obrony. Władza zaś może winnemu zabronić
wykończenia i w ogóle dalszego prowadzenia podobnych robót.
Zazwyczaj dozwalają poszkodowanemu składać egzamin po-
wtórny po roku, dla uzyskania nowego pozwolenia.

Ograniczenie fuszerki srogimi przepisami dowodzi, że
bywa ona nietylko u nas, gdzie brak dobrych szkół rzemieślni-
czych i starannych wskazówek terminatorom, lecz i w krajach,
wyżej w cywilizacyi stojących. Prawda, że tam wymagania
są bardziej wygórowane, aniżeli u nas, publiczność amerykań-
ska i angielska bardziej od naszej świadoma, czego na polu
instalacyi żądać można i należy.

Przechodząc do szczegółów samego wykonania, nadmie-
nić wypada, że połączenie domu z siecią kanałów ulicznych
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dozwolone jest nie wcześniej, jak po otrzymaniu odpowiedniego ]
piśmiennego zezwolenia władzy. To samo praktykuje się zre-
sztą, i u nas. Upoważnienie do rozkopania ulicy robotnicy
mają przy sobie, ażeby w razie potrzeby przedstawić go urzę-
dnikom kontrolującym. Najstaranniejsze zasypanie przekopu
po ułożeniu przewodów jest tam zalecone podobnie jak i u nas.

Bardziej wymagającą jest władza amerykańska co do
układania rur domowych w gruntach nasypowych; pomiędzy
domem a kanałem ulicznym w tych warunkach żąda się abso-
lutnie ułożenia ciężkich rur żelaznych, a tylko w gruntach pe-
wnych, w glinie i piasku, dozwala się na ułożenie rur kamion-
kowych (sztajngutowych), lecz nie inaczej, jak na balach gru-
bości od 1 do 2 cali (3|- do 5 om), przy szerokości bali 0,15 m.

Samo ułożenie rur i uszczelnianie rauf mało się różni od
sposobów u nas stosowanych, jednakże zapełnienie spojeń ce-
mentem lub zaprawą cementową, nie zaleca się z tego względu
do naśladowania, że przy osiadaniu ziemi nad rurą następuje
pękanie muf, zbyt mało przedstawiających elastyczności
w punktach samego złączenia.

Najmniejsza dozwolona średnica rur jest o, 1 o in, i naj-
mniejszy spadek podłużny 1 : 48.

W naszych warunkach, a szczególnie ze względu na zna-
czne głębokości posesyi, spadki są miejscami mniejsze ocl tych,
jakie służą za normę w Ameryce.

Pomiędzy linią główną a odnogami bocznemi domowej
kanalizacyi zakłada się obowiązkowo zamknięcie hydrauliczne.

Na przepis ten kładą w stosunkach amerykańskich wiel-
ką wagę, u nas unika go się z zasady, ograniczając się do za-
opatrzenia w syfony każdy zlew, klozet, studzienkę podwórzo-
wą., jednam słowem odcinając możność przedostawania się po-
wietrza kanałowego do wnętrza mieszkań.

Natomiast korzysta się z każdej rury pionowej, z rynien
deszczowych do wentylacyi, czego przy systemie amerykań-
skim osiągnąć niepodobna.

W związku z urządzeniem syfonów, pomiędzy domem
i kanałem ulicznym pozostaje specyalna wentylacya, o średnicy
co najmniej 0,10 m.

Korzystanie z kominów dymowych do wentylacyi sieci
kanałowej jest zabronione.

Rury zlewowe wewnątrz domu, stosownie do przepisów
ogólnych, mają być z żelaza i winny wystawać z tym samym
przekrojem na długości 0,6 ni po nad dachem.

Wylot takich rur nie może być umieszczony w pobliżu
okna, ani też w sąsiedztwie szachtu przewiewowego, prowa-
dzącego do wnętrza mieszkań.

Stosowanie tych przepisów praktykuje się z całą ścisło-
ścią przy kanalizacyi domów warszawskich.

Rury żelazne, przeznaczone do użytku domowej instala-
cyi, powinny być bez wad lub nieszczelności; grubość ścianek
odlewu jednakową i nie mniejszą niż 3,5 mm.

Dla domów wyższych, aniżeli 20 m, rury i fasony powin-
ny być bardzo starannie odlane, mocne i tak wewnątrz jak ze-
wnątrz zaopatrzone w pokład smoły, w stanie gorącym po-
wleczony.

Spojenia rur żelaznych pomiędzy sobą wymagają szcze-
gólnej staranności wykonania i uszczelniania za pomocą sznura
smolonego i zalania i zasztamowania ołowiem. Odnośne prze-
pisy, jako ważne, przytaczamy w dosłownem brzmieniu:

„Wszelkie złączenia rur z żelaza- lanego muszą być
„uszczelniane za pomocą sznura konopnego i ołowiu do tego
„stopnia, ażeby przedostawanie się gazów kanałowych było
„wykluczouern.

„Ilość zużytego na jedno spojenie ołowiu, nie mniej jak
„340 g, licząc na każdy cal średnicy.

„Rury ciągnione należy uszczelnić przy pomocy śrub.
„Złączenia rur ołowianych i żelaznych pomiędzy sobą od-

bywa się przy pomocy nasuwek metalowych i zalaniem
,, ołowiu.

„Rury ołowiane zabroniono łączyć w ten sposób, żeby
„koniec jednej, rozszerzony odpowiednio, przyjmował koniec
„drugiej rury, a miejsce złączenia kitem zamazywano.

„W ogóle użycie kitu jest srogo wzbronionem."
Prowadzenie rur w zasadzie odbywa się w kierunku pro-

stym. Krzywizny i rozgałęzienia wykonywają się za pomocą
specyaluych rur fasonowych i łukowych.

Układanie rur pod podłogami piwnic zazwyczaj bywa
wzbronionem, a dozwala się tylko, gdy rurę pomieszcza się

w specyalnym kanale, pokrytym płytami i ułatwiającym do-
stęp do wnętrza w każdej chwili.

Inaczej wymaga przepis prowadzenia rur wzdłuż ścian
piwnicznych, a zatem dla oka dostępnych. Wykonanie tego
rodzaju ułatwia w każdym razie rewizyę i usunięcie braków
szybciej, aniżeli gdy rura założona pod ziemią i w gruncie
piaszczystym, utrudnia wykrycie nieszczelności. E. S.

Wodociągi w miastach amerykańskich. Docent szkoły
politechnicznej w Akwisgranie, Ihering, wysłany dla zbadania
urządzeń wodociągowych w Ameryce, zebrał i ogłosił bardzo
ciekawy dla specyalistów materyał, świadczący o niesłycha-
nym rozwoju tego działu techniki.

W Stanach Zjednoczonych do l-go lipca 1891 roku ilość
urządzeń wodociągowych wynosi 2087, bądź w ruchu, bądź też .
na ukończeniu w fazie budowy. Z tych urządzeń korzystało
2187 miast.

Długość magistralnych rur wynosi 54157 km, koszt urzą-
dzeń przenosi 2389 milionów marek.

Najwięcej wody zużywa Chicago (070 000 ms dziennie);
następuje Filadelfia (533727 ?n3), a trzecim z kolei miastem
pod względem konsumcyi wody jest Nowy York (457985 ins).

Rozchód wody na dobę i jednostkę przewyższa znacznie
1 normy europejskie—a mianowicie Chicago używa 53o I, Fila-
delfia 600 I, Nowy York 3oo I,

Z punktu hygieny niejedno dałoby się wodociągom ame-
rykańskim zarzucić—i stanowczo nie wytrzymują one poró-
wnania z urządzeniem europejskich zakładów wodociągowych,
gdzie na czystość tak wielką i baczną zwraca się uwagę.
W Ameryce czerpie się woda z jezior i rzek, mocno zanieczy-
szczonych, a jednak filtrów po największej części wcale nie
stosują. Ograniczają się wyłącznie na osadzaniu grubszych
mętów w odstojnikach otwartych, narażonych, rzecz prosta, na
działanie deszczów i śniegów—na zanieczyszczenie, spowodowa-
ne kurzem ulicznym, dymem, odpadkami węgla i innemi dla
zdrowia szkodliwemi materyami.

Ihering konstatuje z własnego doświadczenia, że po-
wierzchnie wody w zbiornikach amerykańskich pokryte są
warstwą niezbyt apetyczną, -w której słoma, liściei t. p. sta-
nowiły najniewinniejszy rodzaj zanieczyszczeń. Że tą drogą
woda rozprowadzona po mieście, daje napój nie zbyt zdrowy,
wątpliwości żadnej nie ulega.

Groźniejsze jeszcze czerpanie wody z rzek i wód płyną-
cych, zanieczyszczonych mocno odpadkami i ściekami kana-
łowymi.

Ponury ten obraz, skreślony przez wiarogodną osobi-
stość, podajemy dla tych, którzy na polu asenizacyi miast sta-,
wiają Amerykę za wzór niedoświadczonym Europejczykom.

(Gesmullioit Ingenieur) JE. S

Kanalizacya Stutgardu, -wykonana podług planów an-
gielskiego inżyniera Gordon'a, pomocnika Lindley'a. W okresie
od 1872 do 1886 jednakże brakło jeszcze w dolnej części mia-
sta, zupełnie jak w Warszawie w chwili obecnej, kanałów głó-
wnych. Starano się co prawda braki w tym kierunku zastą-
pić urządzeniami prowizorycznemi, które jednak oprócz wielu
niedogodności pochłaniały jeszcze znaczne sumy, a ostatecznie
wypadało je zupełnie usunąć, jako części do ogólnego systemu
nie przydatne.

W okresie 1886 —• 1894 dokonano szeregu nowych i wa-
żnych robót, tak, że obecny stan i wymiary kanałów w Stut-
gardzie przedstawiają cyfry następujące:

długość nowych kanałów. . 69241 m
starych dotąd czynnych . . 23976 m

razem 98217 ni.
Wydano na kanalizacyę od roku 1870 sumę 0847000

marek.
Do zupełnego wykończenia robót kanalizac3rjnych po-

trzeba jeszcze 3 do 5 lat czasu i kwotę 2 milionów marek.
(Crosnntlłieit Iugeiileur), E. 8.

Żarowe światło gazowe na ulicach. W zesz. u „Jour-
nal f. Gasbel." znajdujemy opis świeżych doświadczeń, wyko-
nanych z 242 palnikami, żarowymi na ulicach Wiesbadenu. Do-
świadczenia te dowiodły, że trwałość ciał żarzących resp. ko-
szulek, zależy nie tyle od długości czasu palenia, ile od wpły-
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wów zewnętrznych, jako to: przypadkowych uszkodzeń,
wstrząśnień, czyszczenia i zapalania latarń, od słot, burz, wia-
trów, wilgoci eta; latarnie nocne, jako w mniejszym stopniu
wystawione na uszkodzenia, okazują większą trwałość koszu-
lek, w znacznym stopniu zależną od czasu palenia. Z do-
świadczeń tych wynika, że:

przeciętna trwałość cylindra wynosi 589 godz. palenia
„ koszulki „ 579 „ „

maksymalna „ cylindra „ 1921 „ „
„ „ koszulki „ 1741 ,, • „

W pokoju fotometrycznym palnik d-ra Auer'a po upływie
100 godzin dawał 60 świec norm.
3oo
600
800

1000
1600
1800
2000

56
58
56
52
48
47
46

Koszta własne dla 1000 godzin palenia nowej latarni
kształtują, się w Wiesbadenie:

zużycie gazu ' ,
zmiana cylindrów i koszulek. . . .
procent i umorzenie kapitału, wyłożo-

nego na palniki
obsługa i utrzymanie latarni . . .

Razem .

10 marek
4,32 „

1,04 „
7,oo „

23,36 marek.
Koszta własne dla zwykłej latarni miejskiej o palniku

motylkowym na 1000 godzin palenia wynoszą:
zużycie gazu 180 m$ po 10 pf. .18 marek
obsługa latarni jak wyżej . 7 „

Eazem 25 marek,
czyli przy użyciu palników żarowych d-ra Auer'a, pomijając
już zwiększenie natężenia światła, dochodzące do 2f i 3 razy,
otrzymano jeszcze pewną oszczędność.

Do powyższych doświadczeń przyłączyć" możemy jeszcze
próby, wykonane w Moguncji z inicyatywy zarządu miasta.
W 74 latarniach przez zastosowanie palników d-ra Auer'a
oszczędzono w ciągu jednego roku 18226 m3 gazu, co po tam-
tejszej cenie wynosi 1640,34 marek. Ponieważ koszta zmiany
cylindrów, koszulek, założenia palników, płacy roboczej etc.
wyniosły 1.144,10 marek, przeto ogółem uzyskano1 oszczędność
496,34 marek. Tak pomyślne wyniki zachęcają zarząd miasta
do prób następnych. Wiadomo, że próby z palnikami d-ra
Aner'a w zastosowaniu do oświetlenia ulicznego wykonywają
się dzisiaj na coraz większa skalę po A?iełu miastach i stolicach

, Europy — w Berlinie, Paryżu, Peszcie i t. d. Rzut oka zwy-
kłego turysty wystarcza na stwierdzenie faktu szerzenia się
nowego rodzaju światła zagranicą uietylko po sklepach i mie-
szkaniach, ale i na ulicach. Zdaje się, że wobec tego wartoby
i w Warszawie powrócić na nowo do prób z palnikami żaro-
wymi, próby bowiem zeszłoroczne jako krótkotrwałe i podjęte
w warunkach niezbyt korzystnych dla nowego rodzaju oświe-
tlenia, trudno uważać za miarodajne. S. St.

Droga żelazna Pan-Amerykańska, mająca przecinać całą
prawie Amerykę z północy na południe, projektuje się na po-
czątek w długości 4000 do 43oo mil ang. (około 7000 km) od
Nowego Jorku przez Mexico, Panamę do Buenos Ayres. Pro-
jekt i kosztorys przedwstępny już wypracowano, a koszt ogól-
ny, łącznie z taborem, oszacowano na 200 milionów dolarów.

Trudności, jakieby budowa miejscami napotkała, są dość
znaczne, co też jest zapewne przyczyną tej, względnie do dłu-
gości drogi, dość znacznej cyfry kosztów. 0.

(Tlie Engin. Eecortl. .24. II, 94).

Na kanale Erie, w Ameryce północnej, zamierzają zasto-
sować energię elektryczną do poruszania statków, wzorując
się w urządzeniu konstrukcyą tramwajów elektrycznych o prze-
wodniku napowietrznym. Stacya centralna ma być zbudowana
w pobliżu wodospadu Niagary, którego siłą mają się też poru-
szać jej dynamomaszyny. Przewodnik napowietrzny, wzdłuż
kanału ułożony, dostarczałby prądu elektrycznego statkom,
kursującym po kanale, a dynamomotory, ustawione na statku,
poruszałyby go za pośrednictwem zwykłej śruby lub koła ło-

patkowego—a ile fale tak powstające zbytecznieby miały nad-
werężać umocnienia brzegów kanałowych—zastoso wanoby ho-
lowanie się statków po linie lub łańcuchu, na dnie kanału uło-
żonym. Właściciel statku za energię konia elektrycznego opła-
całby po 20 dolarów na sezon żeglugi. O.

(Tha Eugin. Reoord. 81. III, 94).

Topienie śniegu, zamiast jego wywożenia, stosownie da
doświadczeń w miastach amerykańskich, dokonywa się o wiele
łatwiej, jeżeli śnieg rzucamy w wodę, ogrzewaną parą, aniżeli,
gdy parę wpuszczamy bezpośrednio w sterty śniegu, lub gdy
śnieg narzucamy na rury i t. p. ogrzewane parą. Powietrze
bowiem, zawarte między kryształkami śniegu, jako zły prze-
wodnik ciepła, utrudnia przenikanie ciepła z rury parowej
w głąb narzuconej sterty śniegowej — wokoło rur parowych
wytapiają się nadto kanały, zapełnione powietrzem i bardziej
jeszcze hamują przenikanie ciepła w śnieg, a w dodatku umo-
żliwiają one straty ciepła na zewnątrz. Podobnie też, wpu-
szczając strumień pary w śnieg, tracimy znaczną ilość ciepła
i z powyższych powodów, jako też skutkiem pary, uchodzącej
bezkorzystnie przez szczeliny, wreszcie skutkiem częściowo
nadmiernie wysokiej temperatury pewnej części wody ścieka-
jącej, która chłodzi się do reszty dopiero, spływając do kanału.

Wszystkim tym stratom i niedogodnościom zapobiegamy,
jeżeli rury parowe zanurzymy w wodę studni, specyalnie na
ten cel zbudowanej, a zaopatrzonej w przelew do kanału. Wrzu-
cając śnieg wprost do studni w wodę, ogrzewaną rurami paro-
wemi, otrzymamy możliwie wysoką wydajność cieplikową z rur
parowych do wody—a podobnie, z powodu dokładnego zetknię-
cia się cieplejszej nieco wody z kryształkami śniegu, należyte
przenoszenie się ciepła z wody do kryształków śniegu. Dosy-
pując tylko dostateczne ilości śniegu, tak, aby temperatura
wody, przelewającej się do kanału, była mało co wyższą nad 0°,
unikniemy prawie zupełnie strat ciepła.

Fabryki, pracujące maszynami parowemi bez kondensa-
cyi, mogą tanim kosztem pozbywać się śniegu w ten sposób,
zużywając nadmiar pary returowej na ten cel, tembardziej, że
topienie śniegu może się odbywać nie w czasie największych
mrozów, a więc wtenczas, gdy para returowa zbywa nawet od
ogrzewania fabryki. W Ameryce wiele fabryk, urządziwszy
podobne studnie, nietylko same zaoszczędzają wywożenie
śniegu, lecz nadto jeszcze przyjmują one do przetopienia śnieg
sąsiednich posesyi, które, opłacając po 2 do 3-ch centów za
furę śniegu od nich przyjętego do przetopienia, oszczędzają
jeszcze pewne kwoty, bo wywiezienie śniegu po za miasto, na
większe oddalenie, wypada znacznie drożej. 0.

(The Engin. Recortl. 7- IV, 94).

Drgania rur parowych, prowadzących parę do maszyn
parowych, chociaż są współrytmiczne z taktem ruchu maszyny,
to najczęściej nie są bynajmniej powodowane drganiami samej
maszyny. Objawiają się one bowiem nawet wtenczas, gdy
maszyna, przytwierdzona do niewzruszonego fundamentu, sa-
ma odczuwalnym drganiom wcale nie ulega, a nawet wtenczas,
jeśli maszynę z rurą połączymy miękką rurą gumową, któraby
drgań maszyny przenieść na rury parowe wcale nie zdołała.

Przyczyną bowiem owych drgań rur parowych jest nie-
równomierny ruch pary w samych rurach; a zmienność tego
ruchu, powodowana przesuwaniem się suwaka lub przymyka-
niem wentyli maszyny, postępuje z natury rzeczy rytmicznie
w takt ruchu maszyny. Uderzenia pary, zwłaszcza na zgię-
ciach i w zw.ężeniach rur, będą tem silniejsze dla danej maszy-
ny, względnie do danej ilości przepływu pary, im ciaśniejsze
będą rury, bo tem większą będzie natenczas prędkość pary.

Sposób zaradzenia tym drganiom rur parowych jest dość
prosty i niezbyt kosztowny: Jeżeli tuż przed maszyną ustawi-
my na rurze zbiornik pary dostatecznych rozmiarów, to zbior-
nik taki, podobnie jak powietrznik przy pompach wodnych, ła-
godzić będzie zmiany prędkości pary w rurach, a zatem i same
drgania rur. Ezecz prosta, że zbiornik taki wypada należycie
ochronić od strat cieplikowych. O.

(Tko Engin.' Eeoorćl. 7. IV, 94I,
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