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Jeżeli dodamy jedną maszynę, pracującą w S y b e r y i , to otrzy­
mamy d la całego Państwa w r. 1908 180 maszyn papierniczych. 
Najmniejsza szerokość sita wynosiła 1,200 MI, n a j w i ę k s z a — 3 , 1 0 0 m , 
przeciętna zaś dla wszystkich maszyn—1,792 m . W ciągu ostat­
nich 1 0 - c i u — 1 5 - t u lat przybyło R o s y i przeszło 10 maszyn o szero­
kości sita powyżej 2 tri. W Niemczech w jednym tylko r. 1898 
postawiono 23 nowe maszyny papiernicze o szerokości sita od 
2,100 do 4,200 m. Przeciętna szerokość sita najnowszych maszyn 
w ostatnich czasach wynosi 2,500 m. W Norwegi i zaledwie 13$ 
maszyn ma szerokość sita poniżej 2 TO, zaś przeciętna szerokość 
wynosi 2,400 m. 

Wszystkie 180 maszyn wyrobiły razem w r. 1908 około 
2 4 1 0 0 0 t towaru; z tego prowincye Nadbałtyckie dostarczyły 
8 0 290 t, czyli trzecią część, zaś Królestwo Polskie •— 3 0 1 2 0 t, 
czy l i dokładnie jedną ósmą ( 1 2 , 5 ° / 0 ) całej produkcyi Państwa. 
Przeciętna wydajność na jedną maszynę dla całej R o s y i wynosi 
1340 t rocznie. Wydajność roczna na 1 maszynę w innych k r a ­

jach tak się przedstawia: 
Stany Z jedn. A m . Półn. 2830 t Szwecya . 1680 t 
Norwegia 2230 „ A n g l i a . . 1610 „ 
F i n l a n d y a 1760 „ Niemcy . 1390 „ 
W y s o k a wydajność pierwszych czterech państw tłómaczy się 

tem, że wyrabiają one przeważnie papier z masy drzewnej i celulo­
zy . A n g l i a , a szczególniej Niemcy, przerabiają znaczną ilość gał-
ganów na wyższe gatunki papieru, co wymaga wolnego biegn ma­
szyn, warunkując tem samem mniejszą wydajność. 

Nigdzie nie używa się tak dużo gałganów, jak w R o s y i , na­
wet na poślednie gatunki papieru, które mogłyby obywać się bez 
tego drogiego materyału; dzieje się to szczególniej w bezleśnych 
prowincyach Państwa—na wschodzie i południo-wschodzie. W N i e m ­
czech natomiast, i wszędzie w Europie , używa się gałgany wyłącz­
nie tylko do wyrobu trwałych papierów na banknoty, akcye, obli -
gacye i t. p., tudzież do wyrobu wysokich gatunków papieru p a ­

kowego, których cena pokrywa z nadwyżką koszta drogiego ma­
teryału i jeszcze droższej jego przeróbki. 

W y w ó z gałganów z R o s y i za granicę, przeważnie do Niemiec, 
wzrósł znacznie wskutek zniesienia cła wywozowego na nie przez 
ostatni traktat handlowy z Niemcami w r. 1905. Przeciętny roczny 
wywóz gałganów w latach od r. 1902 do r. 1905 wynosił 2 9 0 0 0 0 
pud. , zaś w latach 1 9 0 6 — 1 9 0 9 wzrósł do 8 8 0 0 0 0 pud. Należy 
zaznaczyć, że cło wywozowe na gałgany istnieje w A u s t r y i i we 
Włoszech i że jest mowa o wprowadzeniu go w Niemczech. 

W w ó z gałganów do R o s y i sięga 1 0 0 0 0 0 pudów rocznie, 
trzymajęc się stale około tej l iczby już od k i l k u lat. W w o ż ą się 
tanie gatunki, których w R o s y i brak. Całkowite spożycie gałga­
nów do wyrobu papieru w całem Państwie wynosi 10 milionów pu­
dów rocznie, co stanowi 5 0 ° / 0 ogółu materyałów surowych, używa­
nych do tej fabrykacyi . Następne miejsce wśród nich zajmuje ce­
luloza, poczem idzie masa drzewna; ostatnie miejsce zajmuje masa 
ze słomy, której używa się bardzo niewiele. 

Całkowita wytwórczość R o s y i w dziale papiernictwa wynosi 
14 5 0 0 0 0 0 pud. rocznie i rozkłada się na rozmaite gatunki papieru 
w następujący sposób: 

tys. pud. % tys. pud. ° / 0 

Pakowy 3800 26,2 Tekturowy (nie z masy) 1000 6,9 
D r u k a r s k i . . . . 2800 19,2 Mundsztukowy . . . . 750 5,2 
Kancelaryjny i l i - Tapetowy 335 2,3 

stówy 2450 17,0 Bibuła 65 0,5 
Kolorowy . . . . 2000 13,8 Inne gatunki . . . . 1300 8,9 

W Niemczech l iczby powyższe stopniują się w ten sposób, że 
na papier drukarski p r z y p a d a 4 0 ° / 0 , na p a k o w y — 3 0 ° / 0 i na listowy 
— 1 0 ° / 0 . Jeżeli zaliczyć do produkcyi rosyjskiej 2 miliony pudów 
papieru drukarskiego, sprowadzanego rocznie z F i n l a n d y i , to odse­
tek dla tego gatunku w Rosyi wykaże 3 0 ° / 0 ogólnej produkcyi p a ­
pieru, m. ch. 

Z T O W A R Z Y S T W T E C H N I C Z N Y C H . 

Stowarzyszenie Techników w Warszawie . Sprawozda­
nie z posiedzenia technicznego w d. 7 kwietnia r. b. 

P o przyjęciu porządku dziennego, przewodniczący posiedzenia, 
inżynier K . Obrębowicz, udzielił głosu p. Zygmuntowi Straszewi-
ezowi, który wypowiedział rzecz pod tytułem: 

„ P r z e m y s ł wobec podatku dochodowego". 
Treści tego odczytu nie podajemy w niniejszem sprawozdaniu 

z powodu, że sam odczyt będzie drukowany w Przegl. Techn. 
Po skończonym odcz3'cie. budowniczy Rogóyski, w imieniu 

Koła Architektów, przedstawił wniosek, w przedmiocie rozporzą­
dzenia władz o tynkowaniu nowozbudowanych domów dopiero po 
roku od pokrycia ich dachem i w przedmiocie wj^dawanych obecnie 
pozwoleń na wznoszenie w Warszawie wielopiętrowych domów, 

ażebj' Stowarzyszenie Techników zajęło się utworzeniem K o m i s y i , 
w celu opracowania odpowiedniego memoryału, dla przedstawienia 
go władzom wyższym. W dyskusyi , która wywiązała się w na ­
stępstwie, zabierali głos pp.: Czosnowski, Rychter , Godlewski , W ó j ­
cicki , Klamborowski i Kaczkowski . P o skończonej dyskusyi , zade­
cydowano przychylić się do propozycyi Koła Architektów i w tym 
celu postanowiono utworzyć Komisyę, w skład której, od Stowarzy­
szenia Techników, zaproszono pp. Bielskiego i Rychtera oraz upro­
szono p. Rogóyskiego zająć się dopełnieniem składu jej z pomiędzy 
Koła Architektów, Stowarzyszenia Właścicieli Nieruchomości, Sto­
warzyszenia Przemysłowców Budowlanych i Towarzystwa H i g i e ­
nicznego. 

J. R. 

K Ę O N I K A B I E Ż Ą C A . . 

Wytrzymałość drutów stalowych. Bardzo interesujące bada­
nie w zakresie wytrzymałości drutów stalowych przeprowadził w ostat­
nich czasach Cli . Fremont, stosując metodę mikroskopową i próby 
n a uderzenie. Ogromna ilość wypadków kopalnianych, lotniczych 
i t. p., spowodowanych pękaniem drutów, czyni doświadczenia Ere -
monta na czasie. 

O 

Badaniu mikroskopowemu poddana została ogromna liczba dru­
tów, rozerwanych pozornie bez najmniejszego powodu, a stosowanych 
przy sygnalizacyi kolejowej, wyciągach kopalnianych, kolejkach na­
powietrznych, latawcach. Badania te wykazały, że przeważająca 
liczba wypadków pochodziła z zanieczyszczeń lokalnych, przesunięć 
i pęknięć, otrzymanych w czasie walcowania. Z pomiędzy licznie 
cytowanych przykładów wymienić należy dwa bardzo charaktery­

styczne: dwumilimetrowy drut aeroplanowy, sporządzony z najlep­
szej stali, a posiadający pęknięcie wewnętrzne, rozciągające się pra­
wie na cały przekrój, oraz linkę stalową, składającą się z 7 drutów, 
obdarzonych poważnemi wadami, pochodzącemi z walcowania. 

Statyczne próby zginania i rozginania kolejnego drutów, we­
dług C h . Eremonta, nie prowadzą do celu. N a ich miejsce proponuje 
on wprowadzenie prób na uderzenie. Przyrząd, obmyślony w tym 
celu, składa się (rys.) z dwu pochew specyalnego kształtu, z otwo­
rami, odpowiadającymi ściśle średnicy drutu. Próbka długości 32 mm 
zamocowana jest w obu pochwach, podobnie jak nity . Uderzenie 
drut otrzymuje pośrodku i z góry. 

Metoda ta posiada ponadto zaletę stosowania praktycznego: drut, 
pękający pod określonem uderzeniem zostaje odrazu wybrakowany. 

A b y przekonać się o stopniu dokładności tych prób, Ch . F r e ­
mont poddał im 100 drutów, dostarczonych przez jedno z towarzystw 
kolejowych. Druty te były używane w sygnalizacyi, i czas służby 
dawał wskazówki co do ich wartości praktycznej. 

Próbki, uznane na tej zasadzie za dobre, poddane próbie Ere ­
monta, nie pękły, podczas gdy inne w tych samych warunkach nie 
wytrzymały uderzenia. Daje to miarę o użyteczności metody, zale­
canej przez Eremonta. hm. 

Piece elektryczne do wytapiania stali zaczynają być stosowa­
ne w rosyjskim przemyśle żelaznym. W maju r. z. sprowadzony 
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został do Rosyi pierwszy piec elektrostalowy dla zakładów Obuchow-
skich; był to piec Heroulta o pojemności 3' ' 2 tonn. W ostatnich 
miesiącach piece tej samej wielkości nabyły zakłady Sormowskie pod 
Niżnim-Nowogrodem i „Towarzystwo Powszechne wielkich pieców, 
kuźni i stalowni" w Makiejewce w okręgu donieckim. hm. 

Zastosowanie przenośników taśmowych w wielkich składach 
towarów. Wielki skład towarów firmy Montgomery, W a r d i Co. 
w Chicago posiada urządzenie mechaniczne, zapomocą którego to­
wary przesyłane są z górnych piętr na parter i tam sortowane we­
dług przeznaczenia. 

N a rys. 1 pokazane jest szkicowo całe urządzenie powyższe. 
Towary z piętr górnych w sposób, pokazany na rysunku, spadają 
na przenośnik taśmowy, umieszczony na parterze, w punktach 

0 

—\S 

Rys. 1. 

a, b, c, d, e. Taśma przenosi je w kierunku strzałek. W punktach 
1, 2, 3, 4, 5 stoją robotnicy, którzy zabierają z taśmy towar, prze­
znaczony dla nich, albo też rzucają go na taśmę, jeżeli trzeba coś 
przesłać z jednego końca składu w drugi, np. z punktu 1 do 5. Prze­
strzeń, obsługiwana przez taśmę, ma około 200 m długości. 

Osobliwością urządzenia powyższego jest to, że przenośnik 
składa się tylko z jednej taśmy, przesuwającej się w obu kierun­
kach na jednym poziomie, co wymagało zastosowania urządzeń 

Rys. 2. 

specyalnych (rys. 2) w końcach przenośnika. Zwykle w takich ra­
zach urządzano dwa przenośniki taśmowe, jeden obok drugiego, po­
ruszane w kierunkach przeciwnych '). 

Taśma w końcu przenośnika opisywanego nawija się na wa­
lec przeciwny 2 (rys. 2), następnie na walce 3 i 4, osie których położone 
są równolegle do taśmy. Walec 4 otrzymuje ruch obrotowy od mo­
toru elektrycznego 3-konnego. Przeszedłszy przez walec 4, taśma 
nawija się na walce 5, 6, osie których położone są prostopadle do 
taśmy, następnie na walce 7 i 9, osie których są równoległe do taś­
my. Zadaniem walców B i 6 jest naciąganie taśmy, przy pomocy 
urządzeń specyalnych, możność odwracania taśmy w ten sposób, aby 
ona w kierunku powrotnym pracowała stroną właściwą. 

Towary, doszedłszy do walca 2, spadają, lecz zapomocą urzą­
dzenia, oznaczonego na rys. liczbą 8, oraz skierowane zostają z po­
wrotem na taśmę poza walcem 7. 

Taśma przenośnika opisanego, długości przeszło 400 m i szero­
kości 700 mm, zrobiona jest ze specyalnego gatunku gumy Balata. 

') Por. art. „Przenośniki taśmowe" w Przegl. Techn. z r. 1910, 
IM 49, str. 604. 

Do poruszania taśmy służą dwa 3-konne motory elektryczne. 
Opisane urządzenie pracuje już dłuższy czas. Uszkodzeń na 

taśmie, z powodu przekręcania jej w końcach przenośnika, nie zau­
ważono, k. k. 

Nowy drapacz nieba w New-Yorku zbudowany ma być na ro­
gu ulicy Broadway i placu Parkowego. N a 26-piętrowym gmachu 
nadbudowana będzie jeszcze 19-piętrowa wieża. Wysokość ogólna 
budowy dosięgnie 191 m. Nowy gmach, co do wysokości, ustępować 
będzie tylko drapaczowi nieba na rogu ulicy 23 i Madison Avenue 
(dom Tow. Metropolitain), który ma 213,4 m wysokości. Trzeci z ko­
lei drapacz nieba, dom Tow. Singer, przy ulicy Broadway i Liberty, 
wznosi się na 186,5 m ponad poziomem ulicy. A;, k. 

Przyrząd elektromagnetyczny do wykuwania dziur w betonie. 
Części główne przyrządu, pokazanego na rys. w przekroju, są: moto­
rek elektryczny k, cewka h, dłuto r i pobijak o, wsunięty swobodnie 
w tulejkę j. Tulejka żelazna wprowadzona w cewkę h, porusza 
się w niej do góry i na dół zapomocą kół zębatych n, m, i kor-
bowodu c. Nośność elektromagnesu, 
powstającego przy przepuszczaniu prą­
du przez uzwojenie cewki, zależna 
od położenia tulejki j, dochodzi do 
45 kg. Pobijak stalowy o, wskutek 
przyciągania, naśladuje ruchy tulejki, 
uderzając przy tem w dłuto r. Ciężar 
pobijaka 1,1 kg, ilość uderzeń 1450 
na minutę. Zaletą przyrządu powyż­
szego jest to, że silne i twarde ude­
rzenia pobijaka nie przenoszą się bez­
pośrednio na drobne części, jak koła 
zębate, korbowód, motorek elektrycz­
ny i t. p. Linie pola magnetycznego, 
wzbudzanego przez cewkę, odgrywają 
w danym razie rolę bufora. Przy wy­
kuwaniu dziur w betonie, murze i t. p , 
robotnik naciska jedną ręką przyrząd 
w g, drugą chwyta za rączkę s, obra­
cając dłuto w jedną i dragą stronę. 
Zapomocą przyrządu opisanego można 
wykuwać dziury o średnicy od 6 do 
32 mm. 

Kucie dziury w betonie, o śred­
nicy 22 mm i głębokości 100 mm, wy­
maga 35 — 45 sek. czasu; w ciągu dnia 
można wykuć 1000 dziur o średnicy 
14 mm i głębokości 50 mm Przy ­
rząd cały waży 15 kg i wykonany 
został przez firmę Electro-Magnetic 
Tool Co. w Chicago. Zużycie prądu 
nie większe nad to, jaki zużywają siedem 16-świecowych żarówek. 

k. k. 
Prosty sposób określania temperatury przy hartowaniu l u b 

odpuszczaniu sial i . Rśrme de Mćtallurgić wyszczególnia szereg 
soli, zapomocą których łatwo określić pożądaną temperaturę rozża­
rzonej stali. D l a temperatur wyższych nad 700° (hartowanie) sole 
te są następujące: 

S 0 4 K 2 1070° 
B a C l a 955» 
S O . N a , 865" 
S0 1 K o ( 5)+S0 4 Na 2 (5 ) 850° 

„ (3)+ „ (7) 830° 
r (2)-t- „ (8) 825» 

C O . t N a 2 810" 
N a C l 800° 
KC1 775° 
K B r 730° 

D l a temperatur niższych niż 700° (odpuszczanie): 
K I 682" 
KCl(5,8)-l-NaCl(4,2i 655° 
NaCl(3)-t-KBr(7) 625" 
( A z 0 3 ) 2 B a 600° 
(Az0 3 ) 2 Ca 550° 
KCl(5)-i -C0 3 K 2 (5) 580" 
C0 3Na 2(3)-t-C0 3K 2(3)-HNaCl(2)-|-KCl(2) 660° 
S0 4K 2(3)-ł-S0 4Na 2(3)-hNaCl(2)-t-KCl(2) 520<> 

W warunkach zwykłych przy hartowaniu dostatecznie mieć 
pod ręką 6 soli: S 0 4 K 2 , B a C l 2 , S O ^ a , , N a C l , KC1 i S0 4 K 2 - t -Na 2 S0 4 (3 ) . 

P r z y odpuszczaniu wystarczają 4 sole: (Az0 3 ) 2 Ba, (Az0 3 ) 2 Ca, 
NaCl(4,2)-HKCl(5,8) i NaCl(3)+KBr(7). 

Sposób użycia nadzwyczaj prosty: rzucamy daną sól na roz­
żarzoną stal i oczekujemy chwili , kiedy ona zacznie topnieć, o ile 
to jest hartowanie, w przeciwnym razie (odpuszczanie) ważnym jest 
dla nas moment krzepnięcia soli. k. k. 

Produkcya węgla na Uralu . Rok 1910 zaznaczył się znacz-
nem zmniejszeniem produkcyi węgla uralskiego. Kizelowskie zakła­
dy ks. Abamelek-Lazarewa posiadały 1 stycznia r. b. 12 mil. pud. 
węgla na składzie, podczas gdy produkcya roczna wynosiła 25 mil. 
pud. Ponieważ pozostałe kopalnie produkują razem około 10 mil . 
pud. węgla, ogólna suma produkcyi r. 1910 dosięga 35 mil. pud. 
W porównaniu z r. 1909 stanowi to zmniejszenie produkcyi o 7 
mil . pud., a w porównaniu z r. 1908—12 mil. pud. hm. 


