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kie , pomimo iż w trójnasób więcej wydobywa węgla, nie może po
chwalić się takiemi urządzeniami, j a k Dąbrowskie; tu widzimy 
takie nowości, jak podsadzkę zapomocą zamulania, urządzenia w y 
ciągowe Koepego, przewóz elektryczny oraz potężne maszyny w y 
ciągowe, wodociągowe i przewietrzające, i t. p. urządzenia. 

Cały przemysł węglowy zagłębia Dąbrowskiego znajduje się 
w rękach przytoczonych poniżej właścicieli, którzy w r. 1909 w y 
dobyl i następujące ilości węgla: 

1) Towarzystwo Sosnowieckie (kopalnie N i w -
ka, Klimontów, Mortimer i Milowice) . 

2) T - w o Saturn (kopalnia Saturn) . . . . 
3) T - w o Hrabia Renard (kopalnie H r a b i a R e 

nard i Andrzej II) 
4) T - w o Warszawskie (kopalnie Kazimierz, 

Jakób i Feliks) 
4) T -wo Francusko-Włoskie (kopalnie Paryż 

i Koszelew) 
6) T -wo Czeladzkie (kopalnia Czeladź). 
7) T - w o Grodzieckie (kopalnia Grodziec II) . 
8) T - w o F l o r a (kopalnia Flora) 
9) T - w o Francusko-Rosyjskie (kopalnie R e -

den i Tadeusz) 
10) C. G . Schoen (kopalnia Antoni) . . . . 
11) Pozostali drobni wytwórcy (kopalnie: J a n , 

Grodziec I , Pokład Ignacy, Andrzej III , 
F l o r y a n , Stanisław, Dębowa Góra, A m e 
r y k a , Franciszek i Mikołaj, Helena, A l w i 
na, Floetz Rudolf , i Wańczyków), oraz wy
twórcy węgla brunatnego (kopalnie Porę
ba, Nierada, Kazimierz II , Teodor, H e l e 
na I I i E l k a ) 3 J 4 958 6 

Razem. . 7 5 697 133 100 

T o n n 

1 358 096 
701 630 

% wytw. T o n n 

1 358 096 
701 630 

ogólnej 
24 
12 

605 618 11 

569 771 10 

522 646 
514 014 
485 880 
266 476 

9 
9 
8 
5 

256 718 
101 326 

4 
2 

Z powyższego widać, że 9 2 ° / 0 wytwórczości węgla znajduje 
się w rękach 9 większych towarzystw akcyjnych, z których każde 
wydobywa rocznie powyżej 250 000 ł węgla, 2 ° / 0 wytwórczości 
w rękach jednego przedsiębiorstwa węglowego, wydobywającego 
około 100 000 t, i 6 ° / 0 w rękach wytwórców drobnych. 

Kapitały towarzystw akcyjnych w zagłębiu Dąbrowskiem 
wynoszą; 

Towarzystwo Kapitał akcyjny Obligacye 

1) Sosnowieckie . rb. 9 750 000 r b . 6 234 374 
2) „ 5 000 000 2 308 000 
3) Warszawskie . „ 3 000 000 rmt 
4) H r a b i a Renard . , 7 098 970 - 3 B 

5) Francusko-Włoskie „ 2 250 000 • L— 
fi) Czeladzkie . . . . . fr. 9 750 000 fr. 661 500 
7) F l o r a rb . 1 9 5 0 000 ' — 

8) Francusko-Rosyjskie . „ 2 250 000 — 

9) „ 2 625 000 1 300 000 

Przemysł węglowy w zagłębiu Dąbrowskiem, jakkolwiek liczy 
przeszło sto lat swego istnienia, stosunkowo od niedawna zaczął 
przybierać postać, najwięcej odpowiednią do stworzenia przemysłu 
wielkiego, t. j . postać towarzystw akcyjnych, posiadających znacz
ne kapitaty, potrzebne do wprowadzenia nowoczesnych urządzeń 
i ulepszeń technicznj^ch, oraz kosztownych bardzo komunikacj i ko
lejowych. Kopalnia , nie posiadająca połączenia kolejowego, nie ma 
żadnej szansy rozwoju; to też wszystkie kopalnie w zagłębiu D ą 
browskiem (z wyjątkiem drobnych) posiadają połączenie bezpośred
nie z koleją Warszawsko-Wiedeńską, a niektóre, oprócz tego, i z ko
lejami Nadwiślańskiemi; kolejami temi wychodzi dziennie przeszło 
1200 wagonów węgla. 

(C. d. n.) Julian Hofman. 

Wiadomości techniczne i przemysłowe. 
aszyna do badania wytrzymałości metali na uderzenie. 

W ostatnich czasach metale są coraz częściej badane pod 
względem wytrzymałości na uderzenie. Szczególnie praktyczną 
okazała się przytem metoda zginania i łamania t. zw. sztabek na 
cinanych. 

Maszynę do prób stanowi tarcza obracająca się ze znaną, ści
śle określoną, prędkością: na tarczy tej umieszczony jest kieł, ude
rzający w odpowiedniej chwili sztabkę. Energię, pochłoniętą przez 
uderzenie, wskazuje specyalny wskaźnik, zależny od ilości obrotów 
tarczy. 

Próbki badane mają kształt sztabek o przekroju k w a d r a 
towym. Małe próbki tego rodzaju posiadają przekrój 9 , 5 X 9 , 5 mm; 
półokrągły rowek posiada przytem głębokość 2 mm (rys. 1). W i ę k 
sze sztabki, do 32 m m grubości, posiadają rowki szerokości 2 mm 
i dochodzące do otworu okrągłego o średnicy 4 mm (rys. 1). Row
k i te mają na celu umiejscowienie pęknięcia. 

Maszyny do prób budowane 
~V^y | są w różnych wielkościach. N a j 

większe z nich umożliwiają uderze
nie 60 kilogramometrowe przy pręd
kości obwodowej 8,8 m/sek. i 293 
obr . /min . 

Maszynę do prób przedstawia 
rys . 2. 

Doskonale wyrównoważona tar
cza stalowa A osadzona jest na wa
le C , spoczywającym na dwu łoży-

Rys. 1. skach kulkowych. N a tarczy osadzony 
jest kieł B. Obrót tarczy dajemy 

zapomocą korbki i przekładni G. W chwili , gdy tarcza obraca się 
z prędkością żądaną, wyłączamy zapomocą zacisku F i sprzęgła 
ciernego tarczę, która, wobec małego tarcia w łożyskach, obraca 
się z jednostajną prędkością w ciągu dłuższego czasu. 

Sztabkę E umieszcza się na małem kowadełku J , rowkiem 
na dół. Kowadełko, wysunięte dość znacznie naprzód, posiada w środ
k u wyjęcie, odpowiadające kłowi B. D o podsunięcia sztabki żelaznej 
albo stalowej pod kieł służy suwak M wraz z przymocowanym doń 

na stałe magnesem L. N a suwak ten działają 2 sprężyny: jedna 
N, odpychająca suwak do tarczy, i druga silniejsza, działająca za 
pośrednictwem drążka O—odpychająca suwak. Zapomocą dźwi
gni 8 i drążka R można wysunąć naprzód drążek Q: kieł Bt zaha-

Rys. 2. 

czając o niego, wyswobadza wówczas suwak z pod działania spręży
ny odpychającej, przyczem sprężyna N dopycha nagle suwak 
wraz ze sztabką E do tarczy—sztabka otrzymuje uderzenie kła. 
Działanie sprężyny N musi być bardzo raptowne, aby sztabka 
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otrzymała uderzenie najzupełniej prawidłowe. Wstrząśnienia przy 
uderzeniu są stosunkowo niewielkie. 

Energię mechaniczną tarczy wirującej tak przed jak i po 
uderzeniu wskazuje specyalny przyrząd, umieszczony z boku maszy
ny. Składa on się z małej pompki odśrodkowej D, otrzymującej 
napęd bezpośrednio od wału C i podnoszącej słup wody zabarwio
nej w rurce szklanej. 

J a k wiadomo z teoryi, wysokość słupa wody, podnoszonego 
przez pompę odśrodkową jest proporcyonalna do kwadratu ilości 
obrotów, dzięki czemu pomiędzy tą wysokością a siłą żywą tar
czy wirującej, istnieje zwykła proporcyonalność. Wobec tego po-
działkę na rurce szklanej można przystosować tak do maszyny, by 
wskazywała ona bezpośrednio kilogramometry. 

Maszyna ta znajduje w A n g l i i i B e l g i i bardzo szerokie rozpo
wszechnienie, hm. 

Żóraw kolejowy obrotny. 
Żóraw koiejowy, pokazany na rys. 1, o nośności 6 t i ramie

niu 4,5 TO, składa się z dwóch części: dolnej, obracającej się 
wokoło słupa stałego, przytwierdzonego do płyty posadowej 
na normalnym wozie kolejowym, i górnej, przesuwającej się na 

Rys. 1. 

kółkach po wierzchnich belkach części pierwszej. Dolna część 
żórawia zaopatrzona jest w przeciwwagę ruchomą (wózek nałado
wany żelaztwem i t. p.). B e l k i wierzchnie części dolnej żóra
wia w przekroju mają kształt £ i są wygięte według pewnej 

Rys 2. 

krzywej . Górna część żórawia przesuwa się po tych belkach 
na czterech kółkach: dwa przednie A toczą się po wierzchu, dwa 
tylne B umieszczone są między belkami. Kształt krzywej wygię 
cia belek dobrany jest w ten sposób, aby górna część żórawia, 
skoro zostanie oswobodzona, pod wpływem własnego ciężaru sta

czała się na dół. układając się na części dolnej w sposób, pokazany 
na rys . 1 liniami kropkowanemi. Łańcuch lub lina, przeciągnięta 
podwójnie, dla uniknięcia jednostronnego momentu wywracającego, 
od bębna przechodzi przez krążki, umocowane na tylnej osi B gór
nej części żórawia, przez krążki górne C i przez krążki D przy 
haku. P r z y podnoszeniu ciężaru, górna część zostaje pociągnięta 
przez naprężone łańcuchy, dochodząc do swego krańcowego położe
nia, zaczepia o haki m, które utrzymują ją w tem położeniu. P r z y 
opuszczaniu części górnej, odhaczamy haki TO zapomocą rączki n. 
Ze względu na bezpieczeństwo, stosunek sił i kąt pochylenia 
wierzchnich belek części dolnej dobrany jest w ten sposób, że na
wet przy ciężarze niewielkim, górna część żórawia utrzymuje się 
w położeniu naj wyższem bez pomocy haków TO. 

N a rys . 2 podane jest zdjęcie fotograficzne żórawia podczas 
pracy. 

Żóraw powyższy ma tę wyższość nad innymi , że do obsługi 
mogą być używani robotnicy niewprawni, dzięki prostocie urządze
nia, co w stosunkach kolejowych ma duże znaczenie ze względu 
na to, że razem z żórawiem nie potrzeba przewozić specyalnych 
ludzi . k. k. 

Przemysł papierniczy w Państwie Rosyjskiem. 
Wiestn. Finansów podaje w J\y 2-giin streszczenie pracy 

p. Riezcowa o stanie papiernictwa w R o s y i w r. 1908. W całem 
Państwie (bez Finlandyi) było w tym czasie 132 fabryki papieru 
i tektury. Z tej liczby przypada na Królestwo Polskie 19 fabryk, 
na prowincye Nadbałtyckie—29, na okrąg centralny przemysłowy 
(są to siedem gubernii dookoła Moskwy) — 26 fabryk. Syberya 
posiada jedną tylko papiernię w Tobolsku . Wszystkie 132 fabry
k i razem zużywają 51 000 k. m. , z czego 10 000 koni, czyli około 
2 0 ° / 0 dostarcza siła wodna, zaś 7 4 ° / 0 przypada na parę. N a zacho
dzie i na północy E u r o p y siła wodna jest liczniej stosowana w pa
piernictwie, aniżeli w Rosyi . W Niemczech woda dostarcza 
1 0 0 0 0 0 k. m. do obsługi fabryk papieru, tyleż w Norwegii , zaś 
w F i n l a n d y i — 7 0 000 k. m. W Królestwie Polskiem siła wodna 
wynosi zaledwie 6 % , w prowincyach N a d b a ł t y c k i c h — 2 2 ° / 0 , w F i n 
landyi około 7 4 ° / 0 całkowitej siły, zużywanej w papiernictwie każ
dego z wymienionych krajów. 

Ilość robotników, zatrudnionych w fabrykach papieru w ca
łem Państwie, z wyjątkiem F i n l a n d y i , wynosi 25 000 ludzi . Ilość 
dni roboczych jest rozmaita w różnych okręgach; najintensywniej 
pracują papiernie na Litwie i Białorusi (334 dni w roku); następnie 
— w Królestwie (329 dni) . Największy pod względem produkcyi 
okrąg Nadbałtycki pracuje 296 dni , zaś centralny rosyjski (prze
mysłowy)—tylko 25 dni w roku. 

Papiernie w R o s y i zużywają 9 do 10-ciu milionów pudów 
masy drzewnej i celulozy; 21 fabryk ma własny wyrób masy drzew
nej, co czyni wszakże zaledwie l x / 2 miliona pudów. Celuloza w y r a 
biana jest tylko w 6-ciu fabrykach. W ten sposób przeszło 100 pa
pierni musi kupować rocznie około 8 mil . pud. celulozy i masy 
drzewnej, sprowadzając je bądź z zagranicy lub z F i n l a n d y i , bądź 
z odległych stron kraju, gdyż fabryki celulozj- są obecnie tylko na 
dalekiej północy, w Królestwie Polskiem i w prowincyach Nadbał
tyckich. Cło i transport za te surogaty gałganów podnoszą znacznie 
koszta produkcyi papieru, a że dużo papierni rosyjskich \eżj zdała 
od kolei żelaznych, tedy przewóz furmankami po złych drogach 
gruntowych materyałów surowych i gotowego produktu, podnosi je
szcze bardziej cenę papieru — w sumie o 20 do 30 kopiejek na pudzie. 

Stan papiernictwa w kraju daje się określić ilością maszyn 
papierniczych, ich przeciętną wydajnością, tudzież szerokością sita 
maszyn. Następująca tablica wskazuje dla całego Państwa: ilość 
papierni, oraz ilość maszyn papierniczych w poszczególnych okrę
gach przemysłowych, przeciętną szerokość sita dla każdego z dzie
więciu okręgów, tudzież przeciętną roczną wydajność, przypadającą 
w każdym okręgu na jedną maszynę. 

Okręgi: Ilość 
papierni 

Ilość 
maszyn 

Szerokość 
sita Wydajność 

19 20 1,804 TO 1506 t 

6 14 1,862 „ 1401 „ 
Wołyń , Podole, U k r a i n a . 13 17 1,612 „ 1051 „ 
Prowincye Nadbałtyckie . 29 45 1,947 „ 1562 „ 

9 16 

\n 
2,010 „ 1279 „ 

_ Południowy 3 
14 

16 

\n 1,723 . 
1367 „ 
1060 „ 

„ Centralny przemysłowy 26 35 1,679 „ 919 „ 
12 11 1,814 „ 712 „ 


