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m 2. 

Cechy zasadnicze przemysłu maszynowego w Stanach Zjednoczonych Ameryki Północnej. 

VII. Walcowanie i kucie na zimno1). 
Możliwość zmieniania w nieznacznym stopniu kształtu 

ciał metalowych za pomocą ciśnienia w stanie z imnym, daje 
się wyzyskać do niektórych celów. Zwykłe walcowanie na z im­
no, znane i w Europie, stosują też amerykańskie firmy, np. J o ­
nes & Langhl ins , L t d , Pit tsburg, Pa . To walcowanie, bę­
dące właściwie ty lko udoskonaleniem ciągnienia drutu, da­
je dokładnie okrągłe pręty, o powierzchni gładkiej. Pręty ta ­
kie są używane przy budowie maszyn w Stanach Zjednoczo­
nych na wrzeciona śrubowe, trzony tłokowe i t. p. 

Do tej jednak kategoryi należy sposób wykończania czo­
pów osi taboru kolejowego, powszechnie stosowany w Stanach 
Zjednoczonych, między innemi w fabrykach: Pressed Steel 
Car Co. P i t tsburg,Pa. , Amer ican Car & Foundry Co., St Louis 
Mo., Pu l lman Works , Pu l lman, UL , Rogers Locomotive 
Works , Paterson, N . Y . Po obtoczeniu nie poleruje się czopów, 
lecz się je obtacza za pomocą krążków hartowanych i oszlifo­
wanych, które cisnąc na obracający się czop, wygładzają śla­
dy toczenia i nadają powierzchni świetny połysk; przyczem 
nadto czop otrzymuje przez to twardą powierzchnię. 

W różnych zakładach pracują albo z jednym krążkiem 
albo z dwoma. W Pu l lman Works czopy się zgruba obtacza, 
potem zamiast noża osadza się w jego osadzie krążek (rys. 1), 
który działa na podobieństwo noża. Amer ican Car & F o u n ­
dry Co. używa urządzenia z dwoma w przeciwne stro­
ny obracającymi się krążkami (rys. 2). P r zy tak im sposo-
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bie obróbki istnieje zresztą niebezpieczeństwo, że materyał 
przy zbyt s i lnym nacisku może się łuszczyć, wskutek czego 
powierzchnia stanie się jeszcze bardziej chropowatą. Roz­
powszechnienie jednak tego sposobu dowodzi, że można uni­
knąć tego przy starannej robocie. 

P r zy podobnem, acz co do celów swoich rożnem postępo­
waniu, a mianowicie przy stłaczaniu stopu białego, zauważo­
no również, że zbyt silne przyciskanie może wywołać łuszcze­
nie się materyału. W Ameryce przy budowie obrabiarek, 
a po części maszyn parowych i pomp, do łożysk zamiast 
bronzu stosują coraz częściej metal biały. Twiedzą mianowi­
cie ogólnie, że łożyska takie są lepsze, a przedewszystkiem, że 
zapobiega się tem nagryzaniu czopów, tak częstemu w czo­
pach bronzowych. Natomiast oszczędności w kosztach fabry-
kacyi przez zastosowanie metalu białego jakoby się nie osią­
ga. Metal biały po odlaniu jest porowaty i luźny, mus i prze­
to przez działanie mechaniczne być uczyniony ściślejszym. Do 
tego celu Cinc innat i M i l l i n g Machinę Co. stosuje krążek, któ­
ry przyciskany jest dopowierzchni odlanej podczas gdy przed­
miot osadzony na tokarce się obraca. Najpospoliciej jednak 
metal biały ubija się młotom ręcznie. Były wprawdzie wy­
konane próby zastąpienia tu młotów ręcznych przez prędzej 

') Rozdział V I n in ie jszego s t reszczen ia r o z p r a w y inż. M o l l e r ' a , 
p odany był w .Na 47 r. z. 

pracujące młoty pneumatyczne, okazało się jednak, że d la 
osiągnięcia wyn iku dobrego niezbędnem jest wrażliwe poczu­
cie wprawnego robotnika. 

Jako uzupełnienie tego co było powiedziane w rozdziale 
o formach obsadowych o wylewaniu łożysk metalem, należy 
podać jeszcze niektóre szczegóły. W p u s t k i dla smaru w po­
wierzchniach łożysk zwykle się wyżłabia dłutem ręcznie; tak 
np. w zakładach General E lectr ic Co., Schenectady, N . Y . ; 
natomiast w Westinghouse E lec t r ic & Mfg . Co., Eas t P i t ts­
burg, Pa. , są odlewane. Do tego służy rdzeń metalowy formy 
odlewniczej, złożony z k i l k u części (rys. 3). Składa się on mia­
nowicie z czworograniastego z lekka zao- ]{(izeńformy odlewniczej 

gniazd łożyskowych. 
W e s t i n g h o u s e E l e c ­
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P i t t s b u r g , P a . 

strzonego trzpienia, do którego czterech 
powierzchni bocznych przylegają odcinki, 
których powierzchnie razem tworzą po­
wierzchnię walcową. N a odcinkach tych 
umieszczone są wypukłe nasadki, przez 
które wytwarzane są żłobki do smaru. Po 
wyjęciu trzpienia czworokanciastego, od­
c ink i spadają do wnętrza formy i mogą 
być łatwo wyjęte. Crocker Wheeler Co., 
Ampere N . Y., stosuje w t ym celu trzpień 
złożony z 3-ch części (rys. 4). 

Odrębnym jest sposób używany przez 
Mc. CormickHarves t ing Machinę Co., Ch i ­
cago, 111. do wylewania metalem gniazd 
łożyskowych, których wyrabia ilość ogro­
mną. Gniazda kładzie się w kąpiel oło­
wianą, aż się rozżarzą do czerwoności, po 
wyjęciu ich, wkłada się do wnętrza okrą­
gły kołek, dokładnie wymierzony stopu 
panewkowego, poczem gniazda rozżarzo­
ne osadza się na umieszczonych pomiędzy 
dwiema naprzeciw siebie ustawionemi tar­
czami, dwóch wrzecionach, obracających 
się z prędkością 2400 obrotów na minutę, 
które za pomocą zabieraka je ze sobą po­
rywają. Powierzchnie tych tarcz pokryte 
są azbestem. Gniazda obracają s i ew ciągu 
około 5 minut, przyczem stop panewko­
wy stapia się, a gdy się następnie wy j ­
muje, to stop pokrywa warstwą równomierną ich ścianki. 
Z a pomocą każdej pary wrzecion można wylać około 100 
gniazd dziennie. 

R y s . 3 . 

Rdzeń formy odlewni­
czej złożonej. 

Crocke r W h e e l e r Co . , 
A m p e r e , N . Y . 

Wracając do młotowania na zimno, 
wspomnieć wypada maszynę, nową wpraw­
dzie w budowie maszyn, lecz znaną w war­
sztatach mechaników i w fabrykach we-
locypedów. Jest to maszyna tarankowa 
(n. Hammermaschine; a. swaging machi­
nę), budowana przez Excels ior Needle Co., 
Torr ington Cinn. , a opisana w Zeitschr. d. 
Ver. deut. Ing., r. 1897, str. 1299. Działa­
nie jej polega na tem, że dwa wyc isk i 
z półokrągłemi wgłębieniami uderzają o sie­
bie w nader krótkich odstępach czasu, 
2000 —- 4000 razy na minutę, zależnie od 
wielkości maszyny, gdy tymczasem rama, w której tkwią 
wyc isk i , obraca się wolno. Przez zderzanie wycisków wpro­
wadzone okrągłe pręty zostają wyciągnięte. Ingersoll-Ser-
geant D r i l l Co. Easton, Pa . używa takiej maszyny do zmniej­
szania średnicy końców rur. Sprawność jej jest zachwalana. 

J. W. 

R y s . 4. 



16 P R Z E G L Ą D T E C H N I C Z N Y . 1907. 

Próba twardości materyałów za pomocą metody Brinelfa i jej praktyczne zastosowanie. 
(Odczy t wygłoszony w S t o w a r z y s z e n i u Teshników w W e r s z a w i e . w d. 14 g r u d n i a 1906 r.) 

Podał S z c z e p a n S z c z e i i i o w s k i , inżynier. 

Wśród zadań, jakie nauka i p raktyka technologiczna 
miały i mają do rozwiązania przy naukowo-praktycznem ba­
daniu różnych materyałów, oznaczanie ich twardości, tej zu­
pełnie względnej swoistej lub nabywanej przez pewne opera-
cye cechy, przedstawiało się i przedstawia do dziś jako jedno 
z trudniejszych i nastręczających badaczom pole do rozwija­
nia różnych poglądów, tak na naturę tej cechy, jak i na zna­
mienne jej przejawy, jako też na sposoby jej wyrażania pe­
wnymi współczynnikami. D l a technologów szczególniej waż-
nem było mieć możność oiyentowania się co do stopnia twar­
dości takich materyałów konstrukcyjnych jak metale, a żelazo 
i stal przedewszystkiem, tak ze względu na wielką nieraz 
rolę, jaką w tych materyałach twardość odgrywa, jako też i na 
konieczność osiągania i stwierdzania pewnego stopnia twar­
dości w tych wypadkach, w których ta własność jest bardzo 
potrzebna i wysoko ceniona. L i t e ra tura przedmiotu wska­
zuje wielką rozmaitość sposobów, dążących do osiągnięcia 
rzeczonego celu praktycznego. 

Poczynając od zastosowywania skal i twardości dla me­
tal i , wzorowanej niejako na mineralogicznej skal i M O H S A 
i kończąc na „skali chemicznej", zastosowanej do stali na­
rzędziowej, a ułożonej podług wzrastającej zawartości pro­
centowej węgla, warunkującej głównie stopień twardości 
stali, oznaczano twardość w zależności od najrozmaitszych 
wymiernych cech danego materyału: oporu przy obróbce, 
wytrzymałości i t. p Nie brak było nawet subtelnych usiło­
wań do oznaczania twardości drogą obserwacyi zmian wła­
sności elektrycznych i magnetycznych materyałów, zależnie 
od ich składu chemicznego, który wpływa na zmianę twar­
dości i warunkuje jej różne stopnie. Wszystkie te znano 
i praktykowane sposoby dotychczasowe, przy swojej faktycz­
nej rozmaitości, dają się jednakże podzielić na dwie grupy 
zasadnicze, a mianowicie: 

A ) Metody mechaniczne oparto na podstawowem prak-
tycznem i ogólnie przyjętem określeniu twardości, pojmowa­
nej jako opór przeciwstawiany przez dany materyał przy 
wciskaniu w niego innego materyału, a polegające na wci ­
skaniu stempli. 

B ) Metody mechaniczne, ustalające twardość z własno­
ści mechanicznych danego materyału i jego oporu przeciw 
odkształceniom stałym, które włączają w powyżej przytoczo­
ne ogólne pojęcie o twardości nie tylko opór przeciwstawiany 
przenikaniu ciała twardszego, lecz także i opór, warunkowa­
ny twardością przy zgniataniu lub rozciąganiu ( R E I S E R , L E D E -
B U R , A U E R B A C H , H A R T I G , K I R S C H i in ) . Stawiają one twardość 
w zależności od współczynnika sprężystości, jako funkcye 
tegoż. 

Nie wdając się w szczegóły metod grupy B ) , pozwolę 
sobie przejść i to tylko wzmiankowo do grupy A), która wła­
ściwie jest w związku z tematem niniejszego referatu. 

Grupa A), która zasadniczo obejmuje i sposób B R I N E L L ' A , 
dziel i się znowu na dwie podgrupy, a mianowicie A l : probie­
rze w postaci stempli różnych kształtów wciskane są w ma­
teryał nie zmieniający swego położenia w stosunku do stem­
pla (metody wtłaczania); A l i -probierz lub materyał prze­
suwają się wzajemnie przy pewnym nacisku (metody rysowa­
nia) ( M A R T E N S , T O U R N E R i in.). Do tejże grupy należy zaliczyć 
i stosowane metody zeszl i fowywania ( B A U S C H I N G E R , S M I T H 
i in.). 

Metody z grupy A l posługują się stemplami różnych 
kształtów nadawanych przez badaczów, z których k i l k a naj­
powszechniejszych przedstawiono na rys. 1 — 5. 

P r z y próbach stemplem K° I wymierza się długość od­
cisku, JSfe I I — średnica odcisku; Nk I I I ustala się ciśnienie, 
przy którem zjawia się widzia lny pozostający ślad dotyku. 
Również przy typie I l l a . Ciśnienie to na jednostkę po­
wierzchni odcisku służy za miarę twardości. [Jak stwierdził 
S C H W E R D T przy użyciu formy 3 a (półcylindry z jednakowych 
materyałów) (por. Baumatorial ienkunde JMa 2 1 Jahrg . II) od 
chwi l i pozostających odkształceń, powierzchnie odcisków 

wzrastają wprost proporcyonalnie do ciśnień. Stąd stosu­
nek ciśnienia na okrągłą powierzchnię dotyku 2-ch krzyżu­
jących się cylindrów do powierzchni odcisku jest stałym 
w granicach odkształceń pozostających i może być przy­
jęty za miarę praktyczną twardości. Jeżeli odkładać bę­
dziemy po osi odciętych powierzchnie, a po osi rzędnych 
ciśnienia i połączymy punkty wyznaczone w ten sposób, 
to dla każdego materyału otrzymamy linie proste pochylone 
pod pewnym znamiennym kątem]. M I V oznacza się zagłę-

I. I I . 
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bienie lub objętość wyciśniętego materyału lub też ustala się 
ciśnienie potrzebne do określonego zagłębienia stempla w cią­
gu określonego czasu (3,5 mm w ciągu 1/.2 godziny). 

Stemple wciskane są zwykle ustaloną spokój nie działa­
jącą siłą (lub też i przez uderzenie spadającym ciężarem). 
Pewną odmianę w kształcie stempla wprowadził inż. B U S S E , 
dyrektor dróg żel. państwowych w Dani i , który do badania 
twardości szyn i obręczy kół zastosował krążki z stali utwar-
dnionej 1 0 mm grubości i 1 0 0 mm średnicy, z obwodem oszli­
fowanym pod kątem 6 0 ° . Jest to zmieniony kształt stem­
pla iN° I; cel zaś jego: utrzymanie zawsze jednakowego stanu 
przy próbach coraz nowemi częściami obwodu i łatwiejsza 
dokładna renowacya po pewnym czasie. Miarą twardości 
jest tu długość odcisku soczewkowego pod ciśnieniem stałem 
1 0 0 0 kg. 

Nie mówiąc o tem. że dla techników metoda mineralo­
giczna oznaczania twardości metali z natury swojej nie może 
być uznaną za dostateczną, tem bardziej, że i same probie­
rze nigdy bezwzględnie jednakowo nie są, musimy zaznaczyć 

') P o r . B a u m a t e r i a l i e n k u n d e .VJ 17 J a h r g . I. 
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widoczne trudności zasadnicze, jakie nastręczają w prak-
tycznem wykonaniu pozostałe z wymienionych wyżej metod. 
Jasnem jest, że przy użyciu stempli stalowych, podan3'ch 
kształtów N « 1, H , III, III* j XV rezultat próby będzie zale­
żał zawsze od: 1 ) prawidłowości ich kształtu geometrycznego, 
2 ) twardości ich materyału, 3 ) mniej lub więcej dokładnego 
stanu ich powierzchni, 4) sposobu wtłaczania. Drogie i trudne 
do dokładnego wykonania stemple przy próbach twardości, 
z natury swojej odznaczających się pewną forsownością. zu­
żywają się, czyl i wymagają dokładnej renowacyi kształtu 
i hartu. W y n i k a stąd konieczność rozporządzania, stale 
kompletem normalnych próbnych kawałków dla sprawdzania, 
w pewnych ujednostajnionych warunkach, jednolitości stanu 
stempli, a utrzymanie tych warunków niewątpliwie jest nad­
zwyczaj kłopotliwe i trudne. 

Kształt półcylindryczny 2-ch stempli z danego próbo­
wanego materyału, o średnicy 40 mm (r = 2 0 mm), F Ó P P L ' A 
i R U D E L O F F ' A , aczkolwiek zasadniczo może najwięcej zbliża 
się do pewnego ideału przy oznaczeniu twardości, wymaga 
jednak, wobec subtelnych warunków samej próby i możności 
Avjrprowadzania właściwych wniosków, właściwego, kłopotli­
wego dosj^ć, przygotowywania i nadzwyczaj dokładnego ze­
wnętrznego obrobienia stykających się próbnych kawałków, 
aż do polerowania włącznie. 

A metody rysowania? Jakże trudną i subtelną w prak-
tycznem wykonaniu przedstawia się znana metoda prof. 
M A R T E N S ' A . skądinąd bardzo pomysłowa. Rysuje się tu pró­
bowany materyał w odpowiednio kombinowanym przyrządzie 
kawałkiem brylantu, o kącie 9 0 ° pod ciśnieniem stałem ( 20 g) 
lub zmiennem ( 1 0 — 1 5 g) i oznacza średnią szerokość rys., 
z dokładnością do tysiącznych części mil imetra, pod mikro­
skopem, przy zastosowaniu mikrookularu. Współczynnik 

twardości A = -~ . D l a badań porównawczych szerokość rys 

wymierza się w obrotach mikrometru R. P r z y oznaczaniu 
twardości bezwzględnej R wyraża się w mm lub też 
w Y] 0 , 0 0 1 mm. D l a oznaczenia wartości R służy skala 
Z K I S S ' A ( 1 m m podzielony na 1 0 0 części). nR= 0,1 m ł » = 1 0 0 YJ. 
Materyały próbne w kawałkach bardzo nieznacznych wymia­
rów przy tej subtelnej metodzie muszą być nadzwyczaj do­
kładnie polerowane, co wogóle nie jest łatwe, a przy mate-
ryałach twardych kłopotliwe i wymagające wiele czasu Oto 
są trudności praktyczne, jakie przedstawiają różne znane 
dotąd metody oznaczania twardości materyałów. Jeżeli po­
zwoliłem sobie przytoczyć nieco szczegółów ogólniejszych, to 
jedynie dlatego, aby uwydatnić w zestawieniu te olbrzymie 
praktyczne ułatwienie, jakie daje niewątpliwie metoda ozna­
czania twardości B R I N E L T ^ A , którego praca w t ym względzie 
została nagrodzona wie lk im medalem w Szwecyi w 1 9 0 0 r , 
oraz w Paryżu na wystawie w tymże roku (Grand P r i x Per-
sonnel), zainteresowawszy nadzwyczaj jaknajszersze koła 
techniczne i przemysłowe. Zasłużyła też i na wielkie uznanie 
kongresów ostatnich, z których kongres w Brukse l l i J) wy­
raził nawet uchwałę o j a k n a j s z e r s z e n i praktycznem zastoso­
waniu metody B R I N E L L ' A , dla lepszej charakterystyki mate­
ryałów prz}' ich ocenie. 

Mając na względzie ogólne warunki praktyczne j ak im 
powinna zadość czynić praktyczna celowa metoda oznaczania 
twardości w różnych wypadkach, jako stempel wciskany 
w dany materyał B R I N E L L przyjął kulkę stalową, którą wci­
ska pod pewnem ciśnieniem stałem, a następnie wymierza 
średnicę otrzymanego wyraźnego odcisku sferycznego i jego 
powierzchnię w mm2. Współczynnik twardości A otrzymuje 
się jako iloraz z podzielenia ciśnienia /' przez powierzchnię 

ci • P odcisku 8. C zy l i A — - ? r • Jako stałe ciśnienie B H I N E L L 
o 

przyjmuje: d la materyałów twardych (żelazo, stal, żelazo lane 
i t. p.) 3 0 0 0 kg; dla plastyczniejszych (cyna, cynk, miedź, sre­
bro, złoto i t. p.) 5 0 0 kg', a dla miękkich jak ołów 2 0 0 leg; dla 
drzewa 5 0 leg. Średnica kulek = 1 0 mm. ( K u l k i 1 0 mm 
ustalono ogólnie jako normalne do prób metodą B R I N E L L A . 
Badania nad wpływem na rezultaty kulek różn}'ch średnic, 
przy ciśnieniach jednakowych, wykazały, że przy średnicach 
mniejszych (5 mm) otrzymują się względne współczynniki 

wyższe, przy większych zaś (15 mm)—niższe; zatem przy 
10 mm — rezultaty średnie)2). 

Zastosowane przez B R I N E L L A k u l k i stalowe jako stem­
ple, mają tę wyższość praktyczną, że mogą być otrzymywane 
zawsze jednakowych wymiarów i jednakowego stopnia twar­
dości, a przytem są tanie i łatwe do nabycia w specyalnych 
fabrykach. Do wydconywanych prób, ilustrujących praktyczne 
wyn ik i badań swoją metodą, B R I N E L L stosował ku lk i ze zna­
nej fabryki w Schweinfurcie, które okazały się wogóle zna-
komitemi pnd każdym względem. Z powyżej przytoczon}'ch 
danych wyn ika jasno, że metoda B R I N E L L ' A czyni'zupełnie 
zadość wszystkim warunkom jakie praktyka technologiczna 
postawić może pod względem praktyczności i ścisłości prak­
tycznej: 1 ) jest ona łatwą bardzo do wystudyowania i wy­
konywania; 2 ) daje zawsze jednakowe i dokładne rezultaty; 
3 ) nie wymaga trudnej, kłopotliwej, kosztownej, a nieraz 
i niemożliwej przedwstępnej obróbki próbowanych materya­
łów; 4 ) stosuje probierze (stemple) jednakowego zawsze kształ­
tu dokładnego (kula), tanie, łatwe do otrzymania i jednako­
wych własności; 5 ) jest możliwą do zastosowania przy pró­
bach całych gotowych części konstrukcyjnych lub sztuk ma­
teryałów bez ich psucia, np. płyt stalowych, części żelaznych, 
blach, szyn, obręczy, odlewów żelaznych i stalowych i t. p.; 
6) jako rezultat daje współczynniki wyrażające stopień twar­
dości tak bezwzględnej jako też i względnej. Czynności przy­
gotowawcze do tej próby są wogóle bardzo proste i sprowa­
dzają się w większości wypadków Ty lko do dokładnego oczy­
szczania powierzchni przedmiotu (np. płótnem szmerglowem), 
aby można było ściśle wymierzać średnice odcisków sferycz­
nych. O ile próbuje się kawałki, należ}r im nadawać możliwie 
pewne niezbyt małe wymiary, grubość i szerokość, aby unik­
nąć wypychania materyału na boki. B R I N E L L doświadczal­
nie ustalił m in imum grubości 2 , 5 mm przy szerokości około 
3 5 mm Sama próba może być wykonywana na każdej pra­
sie ze skalą, przy zastosowaniu bardzo prostego urządzenia 
pomocniczego do przytrzymywania kulek przed rozwinięciem 
ciśnienia. P r zy próbie zawsze stosuje się odpowiednie osłony 
na wypadek rozpryskiwania się kulek przy próbach, np. bar­
dzo twardych materyałów i przy wyższych ciśnieniach. 

Obecnie wprowadzone są w użycie specyalne zupełnie 
celowe praski i przyrządy do prób metodą B R I N E L L ' A . Jeden 
z takich przyrządów, wystudyowanych bardzo odpowiednio, 
wyrabia szwedzka fabryka w Sztokholmie: Aktiebolaget 
A l pha . (Opis ogólny i konstrukeya przyrządu tego typu 
przedstawione są w broszurze, wydanej przez fabrykę). 

Jak już wspominałem, jako zasadnicze dane do wypro­
wadzania współczynników twardości B R I N E L L prz}'jmuje: śre­
dnicę odcisku i ciśnienia. To ostatnie ustalił B R I N E L L d la 
różnych materyałów w granicach, warunkujących utrzyma-

2) B e n e d i x — n a pods taw ie p r z e p r o w a d z o n y c h prób metodą 
B r m e l l ' a ustalił współczynnik e m p i r y c z n y d l a c y f r twardości p r z y 
użj^ciu różnej średnicy kułek. Znalazł on, że c y f r y twardości p r a ­
w i e stałe o t r z y m u j e się mnożąc współczynniki twardości B r i n e l T a 

przez J/r/ , gdz i e tl — średnica k i d e k (por. tablicę). 

S t a l Na 1. 
Ciśnienie stałe 2000 kg. 

A A ' 
i ca k u lek twardość 

mm H Hp 
3,75 107 . . . 139 
5,00 99 . . . 136 
7,50 95 . . . 142 

3,75 208 . . . 271 
5,00 >\-«i . . . 201 . ' . . 277 
7,50 . . . . . 1 7 8 . . . 266 

3,75 . . . . . 315 ^ . . 410 
5,00 806 . . . 422 
7,50 272 . . . 407 

i) P o r . P r z e g l . Tec.hn. NI 48 - 5 0 r. z. 

S t u l Nii 5. 

S t a l Na U 

Ciśnienie. 500 hj 
S t a l z z awar t . (' = 1,4%. 

1,6 306 . 
2,5 288 . 
3,0 277 . 
3,97 263 . 
5,00 253 . 
6,37 . . . . . 239 . 

366 
346 
344 
346 
350 
346 
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nie kąta "wciskania a ob (rys. 6 ) nie wyżej 90°, a to ze względów 
praktycznej ścisłości przy wymierzaniu czynników powierzch­
ni odcisków, a mianowicie strzałki h lub też średnicy odci­
sku a h. Z tych średnice 2-ch odcisków zawsze różnią się więcej 
od ich strzałek h, o ile kąt wciskania jest w granicach do 90°. 
Z tej racy i B E I N E L L przyjął jako czynnik podstawowy średni­
cę odcisków, nie zaś ich strzałki, trudne do wymierzania 
wogóle. 

Do wymierzania średnicy odcisków po próbie używał 
B R I N E L L mikroskopu ze skalą. Te i stosują się wogóle. Dla 
praktycznych, prędkich, a również dość dokładnych pomiarów 

mogą jednakże służyć zupełnie odpowiednie i celowe mierni­
k i proporcyonalne podług pomysłu prof. H . L E C H A T E L I E R ' A , 
kształtu płytek stalowych z wycięciem kątowem pod pewnym 
kątem, warunkującym na długości 20 mm różnicę średnic kół 
wpisanych - 1 mm. Ścięte ostro brzegi wewnętrzne wykroje­
nia z podziałkami na mi l imetry dają możność odczytywania 
J/2o m m średnicy odcisków, przy nakładaniu na nie miernika. 

Powierzchnia odcisku sferycznego S przy średnicy k u l ­
k i = 2R i średniej' odcisku == 2a oblicza się łatwo z wzoru: 

S=2vR2 ( l " I 

M gdzie a- = h \2R 

h — strzałka odcisku kulistego. 

W pracy swojej B R I N E L L (por. Baumaterial ienkunde 
r. X° 18—26 oraz .Nś 1 r. 1906) podaje tablicę z oblicze-1900 

niem powierzchni odcisków sferycznych dla kulek 10 mm śre­
dnicy, poczynając od 1,5 do 7 mm, co każde 1/2 0 mm; również 
obliczone są tam współczynniki twardości 1 dla różnych ciśnień. 

Wnikając w treść metody B E I N E L L ' A można stwier­
dzić, że pozwala ona i ułatwia: a) dokładne oznaczanie w pe­
wnych ujednostajnionych warunkach, oporu, j ak i stawia dany 
materyał przeciw wciskaniu twardych kulek stalowych; stąd 
wypływa możliwość zastosowywania tej metody w najroz­
maitszych wypadkach praktycznych tak ich , gdzie powstają 
oddziaływania zewnętrzne lub wewnętrzne na dany materyał, 
ewentualnie zmieniające zdolność opierania się jego w pe­
wnym stopniu, a przez którego wymierzanie ustala się wiel­
kość tych zmian; dalej b) możliwość prędkiego oryentowania 
się przy wyborze i doborze materyałów do tego lub innego 
celu. Jest to niewątpliwie wyn ik nadzwyczaj doniosły dla 
p rak tyk i przemysłowej i technicznej w znaczeniu ogólnem. 

D . n.) 

Kilka słów o Stowarzyszeniu zapobiegania nieszczęśliwym wypadkom. 
S p r a w a nieszczęśliwych wypadków p r z y p r a c y za jmuje dziś 

poważne s t a n o w i s k o w s z e r e g u zagadnień społecznych. Z n a c z e n i e 
j e j n i e p o w i n n o być zapoznane . J e s t ona n a porządku d z i e n n y m we 
w s z j f s t k i c h k r a j a c h przemysłowych. P o w o d e m tego poważna ilość 
wypadków p r z y pełnieniu obowiązków z a w o d o w y c h , pociągających 
za sobą nędzę i c i e r p i e n i a . S p r a w o z d a n i e u b e z p i e c z e n i a od W 3 r p a d -
ków w N i e m c z e c h w y k a z u j e w 1 9 0 1 r . 4 7 6 2 6 0 wypadków z a ­
d e k l a r o w a n y c h . Z tej l i c z b y b3'ło w zakładach przemysłowych 
i r o l n y c h 8 3 5 9 wypadków śmiertelnych, 1 4 1 6 l u d z i pozostało 
zupełnie i 5 4 3 4 0 częściowo n i e z d o l n y m i do prac3 ' . 

N a k o n g r e s i e międzynarodowym z a p o b i e g a n i a nieszczęśl iwym 
w y p a d k o m w B e r n i e 1 8 9 1 r . E N G E L - G R O S wykazał , że ilość w y p a d ­
ków w świecie przemysłow3'm d o c h o d z i m i l i o n a r o c zn i e . W samej 
F r a n c y i l i c z b a zmarłych w s k u t e k wypadków nieszczęśliw3'ch w y n o ­
siła w r . 1 9 0 0 — 1 5 6 2 , w r. 1 9 0 1 — 1 7 2 6 , w r . 1 9 0 2 — 1 6 1 3 , 
w r . 1 9 0 3 — 1 5 2 4 . 

D ługo uważano w y p a d k i j a k o r z e c z konieczną, w przemyśle 
nieuniknioną, j a k o rodza j p o d a t k u k r w a w e g o . Rzeczywiśc ie p ewne j 
l i c z b i e wypadków n i e można z a p o b i e d z , c z y to z p o w o d u i c h prz3 ' -
padkowości , c z y też, że są one następstwem pomyłek, które o b r a c a ­
ją w n i w e c z wszelką ostrożność. Z t y c h j e d n a k faktów i zdarzeń 
niewątpl iwych l o g i c z n i e n i e d a się wyprowadz ić w n i o s k u o f a t a l i z ­
m i e wypadków wogó le . Doświadczenie u c z y , że 4 0 — 5 0 $ w y ­
padków można uniknąć p r ze z zas tosowan i e o d p o w i e d n i c h środków. 
Poż3'teczniej zaś j e s t w y p a d k o m zapobiegać, niż naprawiać i c h złe 
s k u t k i . O d c h w i l i k i e d y skuteczność środków z a p o b i e g a w c z y c h zo­
stała u z n a n a , p r a w o d a w s t w o wkłada obowiązek na przedsiębiorcę 
s k u t e c z n e g o oddziaływania w k i e r u n k u z a p o b i e g a n i a w 3 r p a d k o m . 
W r a z i e W3 'padku p r a w o z n i e w a l a go do obowiązkowej p o m o c y m a ­
t e r i a l n e j , c z y l i t. zw . o d s z k o d o w a n i a n a r zecz ofnuw w y p a d k u e w e n ­
t u a l n i e je j r o d z i n y . P i e r w s z e z a d a n i e wypełnia p r a w o d a w c a p r z e z 
szeroką reglamentacyę bezpieczeństwa p r a c y ; d r u g i e zaś znalazło swój 
w y r a z w pojęciu t. z w . r y z y k a z a w o d o w e g o ( fr .r isąueprofessionel ) . 

T e o r y a r y z y k a p o w i a d a : ponieważ p r o d u k e y a przemysłowa 
w y s t a w i a p r a c o w n i k a n a p e w n e r y z y k o , więc też n a tego , k o m u 
w u d z i a l e p r z y p a d a z y s k z p r o d u k c y i , s p a d a i obowiązek w y n a g r o ­
d z e n i a o f i a ry . J e d n e m słowem, w y n a g r o d z e n i e z a moż l iwe w y p a d ­
k i p r z y p r a c y zaliczać należ3' do ogólnych kosztów przedsiębiorstwa. 
K i e r o w a n i chęcią zmn i e j s z en i a o w y c h kosztów, przemysłowcy poczęli 
zakładać l i c z n e związki , d l a których t y p e m służyć może S t o w a r z y ­
szen i e f r a n c u s k i c h przenrysłowców z a p o b i e g a n i a nieszczęśl iwym w y ­
p a d k o m ( „ A s s o c i a t i o n des i n d u s t r i e l s de F r a n c e contrę l es a c c i d e n t s 
d u t r a v a i l " ) . 

P rzemys ł nasz w d o b i e dz i s i e j s ze j przeżywa ciężkie p r z e s i l e ­
n i e ; to też w s z e l k i e z m n i e j s z e n i e kosztów p r o d u k c y i mogłoby być 

d l a n i ego k o r z y s t n e , p r z y t e m i n s t y t u c y a w z m i a n k o w a n a j e s t też w i e l ­
ce dobroczynną i d l a ogółu robotników. P o z w a l a m sob i e d l a t e g o 
zapoznać z nią c z y t e l n i k a , podając ustawę S t o w a r z y s z e n i a w j e j 
g łównych zar3 ' sach . 

C e l e m S t o w a r z y s z e n i a jest : 
1) Zapobiegać w y p a d k o m , które mogą dotknąć r o b o t n i k a w f a ­

b r y k a c h m e c h a n i c z n y c h , w przemyśle c h e m i c z n y m , p r zy r obo tach p u ­
b l i c z n y c h i r o l n y c h . 

2) Wyzysk iwać sku t e c zn i e środki zapob iegawcze , gromadząc 
przez j e d n o s t k i d o k o n a n e doświadczenia i podawać j e do wiadniości 
do użytku ogólnego: przez urządzanie p e i w o d y c z n y c h oględzin f a b r y k 
i warsztatów s t o w a r z y s z o n y c h , przez dos tarczan ie środków naj lep ie j 
zabezpieczających r o b o t n i k a , przez w y k a z a n i e l eps z y ch postanowień 
r e g u l a m i n o w y c h , przez publ ikac3 7 e odnoszące się do j u r y s p r u d o n e y i 
danego t ema tu . 

3) Wyznaczać n a g r o d y i p r e m i a zachęty d l a osób, które s w y -
i m i W 3 ' n a l a z k a m i i wogóle swoją inieyatywą przyrczynią się do z m n i e j ­

szen ia l i czb3 r wypadków nieszczęśliwych, a lbo do p o p r a w y warunków 
z d r o w o t n y c h warsztatów. 

S t o w a r z y s z e n i e n i e za jmuje się kotłami p a r o w y m i i urządze­
n i a m i k o p a l n i a n e m i , podlegającymi o d d z i e l n y m pr zep i som. 

W s z e l k i e d y s k u s y e , o d c z y t y i p u b l i k a c y e , obce c e l om S t o w a ­
r zyszen ia , są zabron ione 

l lada Zarządzająca, Komitet wykonawczy i Inspektorowie. N a 
' czele S t o w a r z y s z e n i a s to i R a d a Zarządzająca z 30 członków, którzy 

p o w i n n i reprezentować, o i l e to j e s t możl iwe, na j ro zma i t s ze d z i e d z i n y 
przemysłu l a b też być osobami z n a n y m i ze s w y c h badań lub p rac 
s p e c y a l n y c h . R a d a Zarządzająca m i a n u j e coroczn ie K o m i t e t w y k o ­
n a w c z y z 7—10 członków. K o m i t e t w y k o n a w c z y zarządza S t o w a r z y -

; s zen i em w myśl interesów, s t o sown i e do wskazówek R a d y Zarządza­
jącej. R a d a Z a r z . m i a n u j e pewną liczbę płatnych inspektorów, p ropo ­
n o w a n y c h przez K o m i t e t . 

Obowiązkiem K o m i t e t u w y k o n a w c z e g o jest baczyć, b y zakłady 
przemysłowe każdego ze s t o w a r z y s z o n y c h podlegały oględzinom i n ­
spektorów, p r z y n a j m n i e j raz n a rok, l ub w i e l e r a z y K o m i t e t w y k o ­
n a w c z y u z n a za pożyteczne. 

I n spek t o r ow i e , o i l e możności inżynierowie, n i e mają p r a w a 
wstępu do w a r s z t a t u bez a s y s t e n c y i zarządzającego zakładem lub też 
osoby, zastępującej go. W i n n i o n i unikać w s z e l k i c h badań, n i e m a ­
jących styczności ze spełnianymi przez n i c h obowiązkami, a d o k o n y ­
wać badań p o w i n n i możl iwie l o j a ln i e i z największą dyskrecyą. I n ­
spek t o r ow i e S t o w a r z y s z e n i a n i e mogą spełniać i n n y c h obowiązków. 
Są o n i obowiązani po każdej w i z y t a c y i przedstawiać s p r a w o z d a n i e , 
zawierające własne spostrzeżenia i wskazówki i czynić p r o p o z y c y e co 
do w p r o w a d z e n i a o d p o w i e d n i c h zarządzeń. S p r a w o z d a n i a tego rodza ­
j u w i n n y być doręczane s t o w a r z y s z o n y m w najkrótszym przeciągu 
czasu po w i z y t a c y i . « 

Stowarz3^szeni ze swej s t r o n y p o w i n n i zawiadamiać prezesa 
S t o w a r z y s z e n i a n a t y c h m i a s t o każdym w y p a d k u w i c h zakładach. 

S t owa r z y s z en i e m a p r a w o zakładać k o m i t e t y p r o w i n c y o n a l n e 
w n a j r o z m a i t s z y c h o g n i s k a c h przemysłowych. 

Fundusze S t o w a r z y s z e n i a stanowią: 1) Składki płacone roczn i e 
z góry. Wysokość składek oznacza B a d a Zarz . , a z a t w i e r d z a Z e b r a n i e 
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Ogólne. 2) Składki członków h o n o r o w y c h , po 10 fr. r oczn i e l ub j e d ­
norazowo 100 fr. 3) O f i a r y członków założycieli ( p r zyna jmn ie j 200fr . ) . 
4) D a r y i l ega ty . B) S u b w e n c y e . 6) P r o c e n t od kapitału. 7) Różne 
dochody , j a k o to: ze sprzedaży druków i t. p. 

Konkursy. S t owar z y s z en i e ogłasza r ok roczn i e k o n k u r s y 10U0 fr. 
n a obmyślenie u l e p s z o n y c h przyrządów bezpieczeństwa i a b y z a i n t e ­
resować całym t y m r u c h e m majstrów i robotników u s t a n a w i a d l a w y ­
różniających się specya lne medale i d y p l o m y . 

Muzeum. S t owa r z y s z en i e założyło M u z e u m h y g i e n y przemysło­
wej i środków zapob i egan ia w y p a d k o m nieszczęśliwym, mieszczące 
się obecnie w p a r y s k i e m M u z e u m sz tuk i rzemiosł. P o d o b n e m u z e u m 
is tn ie je od n i e d a w n a w C h a r l o t t e n b u r g u pod B e r l i n e m . 

Początki S t o w a r z y s z e n i a sięgają r . 1 8 8 3 , wykształc i ło się ono 
j e d n a k należycie i os ta teczn ie dop i e r o w r . 1 8 8 7 . O wp ływ ie S t o ­
w a r z y s z e n i a i j e g o wzroście świadczą na j l ep i e j l i c z b y . P o d c z a s g d y 
w r . 1 8 8 9 miało ono z a l e d w i e 6 G 4 członków, w r . 1 8 9 7 było i c h już 
2 2 1 5 , a w 1 9 0 4 r . 3 0 0 0 z 3 0 0 tysiącami robotników. 

O to korzyści wypływające z należenia do S t o w a r z y s z e n i a : 
1) Osiąga się zmie j s zen i e wypadków w s t o s u n k u 40'J„. 2) Zwiększa 
się bezpieczeństwo p e r s o n e l u pracującego. 3) W r a z i e wynik łego 
s p o r u sądowego, możność d o w i e d z e n i a , że przedsiębrano w s z y s t k i e 
środki, zapobiegające w y p a d k o m , p r z e c h y l a szalę n a korzyść przedsię­
b i o r c y . 4) Z m n i e j s z e n i e l i c z b y wypadków p r z y c z y n i a się do s t opn i o ­
wego obniżenia p r e m i i u b e z p i e c z e n i o w y c h . T o też d o b r z e z r o z u m i a i r y 
in t e res własny, wzg ląd n a osobistą reputacyę humanitarną, o d p o w i e ­
dzialność i obowiązki wzg lędem robotników, skłaniają przemysłow­
ców do należenia do S t o w a r z y s z e n i a . T e m i s łowy kończj ' się n o ­
t a t k a w y d a n a przez „ A s s o c i a t i o n des i n d u s t r i e l s de F r a n c e contrę 
jes a c c i d e n t s d u t r a v a i l " ' . 

Może motj^wy powyższe przekonałyby nasze „ K o ł o P r z e m y ­
s ł owców" i pobudziły j e do działalności w t y m k i e r u n k u . . . 

J. LutostańsM, inż. 

K R Y T Y K A I B I B L I O G R A F I A . 

Burr Wilhelm i Myron Falk. Wykreślny sposób wyznacza­
nia sił w dźwigarach mostowych i wiązaraoh dachowych za pomocą 
l ini i wpływowych. N e w - Y o r k , 1905. (The g r a p h i c me thod b y i n -
l luence l ines for b r idge a n d roof c omputa t i ons b y W . B u r r a n d 
M . F a l k 

S t a t y k a wykreślna nowo j o r sk i e go profesora B u r r ' a o m a w i a na j ­
ważniejsze a najłatwiejsze z a g a d n i e n i a s ta tyczne , ograniczając się 
przeważnie do belek s t a t y c zn i e w y z n a c z a l n y c h . A u t o r używa wszę­
dz ie l i n i i wp ływowych tak d l a b e l k i w ie loboczne j j a k i łukowej trój-
p r zegubowe j . Ugięcie w y z n a c z a on sposobem W i l l i o t ' a , dachowe wią-
za r y ob l i c z a za pomocą p l a n u sił. 1>>: M. 'lhidlic. 

Kersten K. Budownictwo żelaznobetonowe. Część I I . Zas toso­
w a n i e w b u d o w n i c t w i e lądowem i wgłębnem. B e r l i n 190G. E r n s t 
i S y n (Der E i s e n b e t o n b a u von C. K e r s t e n . I I T h . D i e A u w e n d u n -
g e n i m H o c h - u n d Tie fbau) . 

Część pierwszą tego podręcznika omawiałem pr2y sposobności 
I I w y d a n i a ' ) . T e ra z część I wyszła już w t r z ec i em w y d a n i u , co do­
wodz i , że układ podręcznika zas t osowany j e s t do potrzeb techników. 
Część d r u g a o m a w i a zas t osowan ia zeskładów żelaznobetonowych 
w r o z m a i t y c h działach b u d o w n i c t w a . Dziełko n i e w i e l k i e o 162 s t ro ­
n i c a c h , z a w i e r a w krótkości najważniejsze wiadomości tyczące uży­
c i a zeskładów żelaznobetonowych w p rak t y c e . A u t o r o m a w i a : s tro­
p y , s l u p y , ściany, schody , d a c h y , f u n d a m e n t y , mos t y , r u r y i kanały, 
z b i o r n i k i , m u r y oporowe, j a z y i ubezp i eczen ia brzegów i dodaje sześć 
przykładów obliczeń, stosując się do rozporządzenia p rusk i e go . 

Dziełko to mogę j a k o mały podręcznik polecić. 
Dr. M. ThuUie. 

Miiller-Breslau H . D r . Parcie ziemi na mury oporowe. S t u t t ­
g a r t 1906. ( E r d d r u c k au f S t i i t z m a u e r n v o n D r . I n g . H . M i i l l e r - B r e s l a u ) . 

Z n a k o m i t y profesor berliński przedsiębrał szereg doświadczeń 
n a d pa rc i em z i e m i i za pomocą g en i a lnego a bardzo prostego p o m y ­
słu potrafił od ra zu w p e w n y c h w y p a d k a c h wyznaczyć tuk wielkość 
p a r c i a j a k i p u n k t zaczep i en ia i położenie p o w i e r z c h n i odłamu. A u t o r 
op i e ra dno i ruchomą ścianę s k r z y n i napełnionej p i a sk i em o sześć 
prętów, których odkształcenia m i e r z y z a pomocą przyrządów M a n e f a . 
Znając siły działające w t y c h sześciu podporach , można z łatwością 
wyznaczyć wielkość i k i e r u n e k pa r c i a j a k o też i p u n k t zaczep ien ia . 

P i e r w s z y rozdział swego dzieła poświęca autor t e o r y i p a r c i a 
z i e m i i oświadcza się s tanowczo za teoryą C o u l o m b ' a . P r z y j m u j e na 
raz ie powierzchnię odłamu płaską, k i e r u n e k p a r c i a z i e m i pozos taw ia 
n i e o znac zony i r a d z i przyjmować go n a pods taw i e doświadczeń. K w e -
s t y a kąta n a c h y l e n i a 3' k i e r u n k u p a r c i a do prostopadłej n a ścianę 
była p r z edmio t em długich sporów. W i n k l e r , Eugesser , H i i s e l e r p r z y j ­
mują 8' = f/, M o l i e r r a d z i przyjmować 3' = 2/3 p' prz3 ' zwykłych s to ­
s u n k a c h , zaś l/3p' p r z y ważkich i gładkich ścianach, n p . p r zy drze­
wie h e b l o w a n e m i okrągłych p a l a c h . N o w s z a t eo r ya p a r c i a z i e m i w y ­
znacza kąt 8' w każdym w y p a d k u a d l a ściany p i onowe j i n a z i o m u 
poz iomego o t r z ymu j e 3 '=0 . A u t o r oświadcza się n a m o c y doświad­
czeń d o t y c h c z a s o w y c h za 3 '<p 'za leżnie od p o w i e r z c h u i ściany, a prze­
ważnie p r z y j m u j e 3'=3/4f/. 

A u t o r w y c h o d z i z t w i e r d z e n i a R e b h a n n ' a o równości p o w i e r z c h n i 
odłamu i p o w i e r z c h n i trójkąta między s t o k i e m n a t u r a l n y m , płaszczy­
zną odłamu i prostą poprowadzoną równolegle do kierującej i n a tej 
pods taw ie w y z n a c z a parcie z i em i d l a r o z m a i t y c h wypadków. A u t o r 
u d o w a d n i a da le j , że wielkość p a r c i a mało co się z m i e n i a z kątem 8', 
d latego po l eca on obliczać na m u r p i o n o w y parc i e d l a 3 ' = 0 i to par­
cie przyjmować j a k o działające pod kątem 3'. O t r z y m u j e m y w t e d y par ­
cie nieco większe, ale ostrożność ta j e s t w s k a z a n a ze względu n a tę 
okoliczność, że w rzeczywistości n i e m a m y płaszczyzny od l an iu , lecz 
powierzchnię krzywą, a j a k a u t o r u d o w a d n i a , o t r z y m u j e m y d l a tej 
p o w i e r z c h n i parc i e n ieco większe, niż d l a płaszczyzny^. J e d n a k po­
m i m o tego rachować możemy d l a płaszczyzny odłamu tak , j a k p r z y 
ob l i c z en iu belek z g i n a n y c h , p r z y j m u j e m y przekro je po zgięciu płaskie, 
chociaż łatwo udowodnić, że one n i e mogą być płaskimi. A u t o r ob l i ­
c z a d l a pewnego przykładu wp ł yw przyjęcia kąta 3' n a ciśnienie n a 
g r u n t i o t r z y m u j e linię naprężeń (rys.). W i d z i m y , że d l a 3' = 0 
o t r z y m u j e m y przeszło 5 r a z y większe ciśnienie, niż d l a 3'=27°. 

') P o r . Przegl. Tećhń. iNs 18 r. z., str . 190. 

A u t o r o m a w i a także nowszą teoryę z i e m i z boku n i eog ran i c zo ­
nej i w y k a z u j e , że zas tosowanie j e j d l a pa r c i a z i e m i n a m u r nie j es t 
u s p r a w i e d l i w i o n e , b r o n i teoryę C o u l o m b ' a przed z a r z u t a m i M o h r ' a . 

C i e k a w e są b a d a n i a au t o ra w p r z y p a d k u nierównomiernego 
obciążenia n a z i o m u ciężarami s k u p i o n y m i . A u t o r podaje sposoby w y ­
znaczen ia w t a k i m w y p a d k u p a r c i a z i e m i i płaszczyzny odłamu. 

20" 27° 

D r u g i rozdział poświęca au to r op i s ow i doświadczeń. A u t o r 
robił na jp i e rw doświadczenia d l a w y z n a c z e n i a kąta t a r c i a . D l a zba ­
dan ia , j a k a część z i em i po po ruszen iu ściany zostaje w p r a w i o n a w r u c h : 
d l a w y z n a c z e n i a płaszczyzny odłamu użył autor f o togra f i i . P o d ­
czas r u c h u ściany fotografował o n p iasek za szybą szklaną. Cząst­
k i p i a s k u w r u c h u dają obraz z a m a z a n y , n i e ruchome zaś wyraźny. 

Doświadczenia z pa rc i em z i e m i w y k o n a n e za pomocą prz3'rządu 
powyżej opisanego, powtarzał au to r przez w i e l e d n i , j e d n a k wp ł yw 
czasu okazał się bardzo mały: Z doświadczeń autor otrzyTmywał kąt 3' 
i z a pomocą tego kąta oznaczał r a c h u n k i e m parc ie , które n a z w i j m y 

d l a 8 ' =0 n a z w i j m y parc ie P„, wysokość p u n k t u zaczep i en ia w sto­
s u n k u do wysokości —, to otrzymał auto r z doświadczeń w y n i k i , 
zes tawione w następującej tab l i c zce : 

Ką t n a c h y l e ­ P a r c i e z i em i e 
n i a n a z i o m u ot Obciążenie z doświadceń 3' T 

l'd P 
T 

— p = — 32° — 89 89 105 26° 0,31 
—16° — 106 98 119 26 0,33 

0 — 129 124 136 26 1 0,35 
0 siła s k u p i o n a 735 kg 260 250 256 16 0,42 
0 „ „ 5-go d n i a 240 250 256 20 0,41 
0 po zdjęciu ciężaru 198 124 136 12 0,40 
0 „ „ „ po 5 d n i a c h 197 124 136 16 0,37 
0 — 131 — — 27 0,36 
0 obciążenie 314 kg 302 295 — 28 0,46 
0 — 135 « 27 0,36 
0 obciążenie 419 kg 332 331 27 0.44 

- p 93 — 22 0,30-

-V»p — 114 '.-•2—,. — 25 0,33 
0 — 130 — - 26 0,35 
0 obciąż, j ednos ta jne 362 kg/m* 212 200 220 27 0,39 
0 po zdjęciu obciążenia 170 -— 28 0,37 

-P. ,j«r*Qv ściana gładka bez obciążenia 90 — " — 21 0,31 

-V»p " ł> » i) 120 — — " 21 0,33 
0 T> * 55 55 140 — 21 0,38 

+•/* 55 15 Tl 200 — — 21 0,40 

M i e r z one p a r c i a z i e m i Pd by ły wszędzie większe, niż w y z n a ­
czone według t e o r y i C o u l o m b ' a /', mn i e j s z e zaś niż P0. D l a t e go za ­
leca autor d l a w y z n a c z e n i a wielkości p a r c i a przyjmować S' = 0, k i e r u ­
nek p a r c i a zaś pod kątem 3' := */*P p r z y w i e l k i c h ciężarach s k u p i o ­
n y c h 8 '= '/ip. 

Ciekawą j e s t rzeczą, że w b r e w t eo ry i R a n k i n a k i e r u n e k pa r ­
c ia pozostaje t en sam, j a k k o l w i e k się z m i e n i a pochy l en i e n a z i o m u . 
P r z e z zm i enne obciążanie i odciążanie po suwa się p u n k t zaczep i en ia 
p a r c i a n ieco w górę. A u t o r r a d z i , aby p r z y w y z n a c z a n i u gruboś 
murów o p o r o w y c h n i e zadawalniać się n i z k i e m ciśnieniem dopusz -
c za lnem, ale a b y odstęp l i n i i ciśnienia od krawędzi n i e by ł większy. 
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niż '/6 grubości m u r u . L ep i e j jeszcze, jeżeli l i n i a ciśnienia zos tan ie 
całkowicie w jądrze. 

A u t o r podaje w d a l s z y m ciągu p l a n d a l s z y c h doświadczeń bar­
dzo szeroko z a k r o j o n y c h i w z y w a do przedsiębrania p o d o b n y c h do­
świadczeń w i n n y c h szkołach p o l i t e c h n i c z n y c h . 

Dzieło to n i e potrzebuje za l ecan ia , samo n a z w i s k o au to ra j e za leca . 
])r. M. Thaltie. 

Paton E . Mosty żelazne. T o m I I I , zeszyt I. Pomost i cho­
dniki mostów żelaznych, K i j ów 1906 (po rosy j sku ) . 

Z n a k o m i t e g o dzieła k i j o w s k i e g o profesora o mostach żelaznych 
wyszedł 1 zeszy t 3-go t o m u omawiający pomost i c h o d n i k i . 

A u t o r bardzo szczegółowo o m a w i a ustrój i ob l i c z en i e p o m o s t u 
mostów d r o g o w y c h i k o l e j o w y c h , przytaczając na jnowsze us t ro j e i po­
siłkując się l i c z n e m i a bardzo wyraźnemi l y c i n a m i . A u t o r ob l i c z a 
dy ln i e , d l a ciśnienia k o l a 2,5 t, i naprężenia dopuszcza lnego 64 — 76 hgjfiwfi 
a także d l a ciśnienia 5 /, a T — 114 — 140 kg/on2, motywując to w y ­

sokie naprężenie rzadkością obciążenia. Naprężenie 140 w y d a j e m i się 
w każdym raz ie z a w i e l k i e , u nas w t a k i m raz i e dopuszcza się t y l k o 
120 kg/cm*. A u t o r uwzględnia także nowsze żelaznobetonowe ust ro j e 
pomostu i podaje i c h ob l i c zen i e przeważnie według n o r m p r u s k i c h . 
Naprężenie dopuszcza lne żelaza 900—1500 (!) kg/bin* j e s t s tanowczo z a 
wysok i e . W s z a k naprężenie dopuszc za lne w P r u s a c h 1200 kg/óńt* u z n a ­
no powszechn ie z a w y s o k i e i nowsze rozporządzenia nie wykażą już 
tak w y s o k i e j n o r m y . 

D r o b n e te różnice zapatrywań n i e przeszkadzają m i polecić 
ca le dzieło P a t o n a c z y t e l n i k o m j a k na jgorec ie j . Dr. M. 1/utUic. 

K S I Ą Ż K I N A D E S Ł A N E D O R E D A K O Y I . 
Gruszecki Henryk, b. K i e r o w n i k k r a j . szkoły t k a c t w a w Krośnie 

Podręcznik do nauki tkactwa (z 209 f i g u r a m i w tekście i 34 
t ab l i c am i i i t o g ra f owane in i ) . L w ó w 1906. Nakładem K o m i s y i 
k ra j . d l a sp raw przemysłowych. 

Wiadomości techniczne i przemysłowe. 

Porównawcze ob l i c z en i e e l e k t r o w n i średniej w i e l ­
kości Ł). 

W . SCHONBURC;, przeprowadzając o b l i c z e n i e porównawcze śred­
niej e l e k t r o w n i p r z y uŻ3'ciu s i l n i c y p a r o w e j , t u r b i n y p a r o w e j i moto ­
r u g a zowego , d o c h o d z i do wyn ików, które poniżej s t r e s z c z a m y : 

P r z y p r o j e k t o w a n i u e l e k t r o w n i o p r a c o w u j e się z w j ' k l e tego r o ­
d z a j u k o s z t o r y s y porównawcze p r z y uwzględnieniu t r z e c h wyżej 
w y m i e n i o n y c h rodzajów s i l n i e ; charakterystyczną p r z y t e m jes t 
właśnie t a okoliczność, że p r a w i e we w s z y s t k i c h p r z y p a d k a c h otrz3 ' -
mu je się te same l u b zbliżone w y n i k i , a c z k o l w i e k o d d z i e l n e dane 
każdego t a k i e g o p r o j e k t u m n i e j l u b więcej się różnią. 

Dążeniem dz i s i e j s z e j t e c h n i k i j e s t zastąpienie przenośni t r a n s ­
m i s y jn e j w f a b r y k a c h p r z e z przenośnię elektryczną, bądź to g r u p o ­
wą, bądź jednostkową l u b mieszaną. P r z y o b e c n y m s t a n i e t e ch ­
n i k i przenośnie te, abstrahując już o d l epsze j wydajności , p r z e z s a ­
m o u p r o s z c z e n i e całego o r g a n i z m u f a b r y c z n e g o z a najracyonałniejsze 
uważać można; to też znalazły już one s z e r o k i e z a s t o sowan i e w roz ­
m a i t y c h gałęziach przemysłu z a granicą i spodziewać się należy, że 
i u nas baczną n a n i e zwrócą uwagę . 

Z a podstawę s w e g o o b l i c z e n i a p r z y j m u j e a u t o r następujące 
w a r u n k i . F a b r y k a dużych rozmiarów, mająca d o t y c h c z a s s i l n i c e p a ­
r o w e do pędzenia o d d z i e l n y c h warsztatów i m a s z y n , z a m i e r z a w y b u ­
dować e lektrownię stałego prądu do oświetlania i d o s t a r c z a n i a siły 
poc iągowej . P r z y uwzględnieniu, że średnio połowa w s z y s t k i c h m a ­
s z y n jest jednocześnie w r u c h u , o b l i c z a się z a p o t r z e b o w a n i e e n e r g i i 
n a b l i z k o 9 0 0 k w (około 1 3 0 0 k o n i ) we d n i e , i 2 5 0 k\v (około 
3 7 5 k o n i ) w n o c y . P o s t a w i e n i e r e z e r w y okazuje, się z b y t e c z n e m , 
gdy ż s t a c y a t a posiadać będz ie bateryę elektryczną; n a t o m i a s t na l e ­
ży przyjąć p o d uwagę e w e n t u a l n e powiększenie je j o połowę. 

J a k o p a l i w o j e s t w rozporządzeniu d l a m a s z y n p a r o w y c h i t u r ­
b i n węg ie l k a m i e n n y o 7 0 0 0 ciepł., w cen ie 1 8 m . z a 1 t. D l a s i l ­
n ie g a z o w y c h k o k s o 6 5 0 0 c i e p l . w cen i e 2 3 tu . z a 1 t. W o d a , w y ­
d o b y w a n a p r ze z własne p o m p y , kos z tu j e 5 f en . z a 1 m3. W d a i y m 
w y p a d k u same w a r u n k i nasuwają tę myśl , że na j l eps z em rozwiąza­
n i e m będzie n i e użycie j e d n e j dużej m a s z y n j ' o sprawności 9 0 0 k w , 
l e c z podział n a d w i e m a s z y n y j e d n e g o t y p u o równej sprawności . 
Pon ieważ okoliczność t a n i e tylko ułatwia obsługę m a s z y n , l e c z i u p r o ­
szczą z aopa t r z en i e się w części z apasowe o d d z i e l n y c h m a s z y n , p o ­
w i n n o się d o t a k i e g o rozwiązania dążyć prz } ' każdym p r o j e k c i e , o i l e 
w a r u n k i n a to zezwalają. W o b e c tego a u t o r p r z y j m u j e d w i e j e d n a k o w e 
m a s z y n y , t a k , że we d n i e będą o b i e d w i e całkowicie obciążone, w no­
cy zaś pędzona będzie tylko j e d n a z obciążeniem około V. pełnej 
sprawności; p r z y powiększeniu e l e k t r o w n i d o s t a w i o n a będzie t r z e c i a 
m a s z y n a , odpowiadająca d w o m p o p r z e d n i m . 

Przy jmując w rachubę 3 0 0 d n i r o b o c z y c h na r o k i dziesięeio-
g o d z i u n y dzień r o b o c z y , o ra z 8 g o d z i n p r a c y w n o c y , o t r z y m a m y 
roczną pracę wyrażoną w k i l k o w a t t g o d z i n a c h : z m i a n a d z i e n n a 
2 . 4 4 0 . 1 0 . 3 0 0 = 2 6 4 0 0 0 0 , z m i a n a nocna 2 5 0 . 8 . 3 0 0 = 6 0 0 0 0 0 , 
r a z e m 3 2 4 0 0 0 0 k i l o w a t t g o d z i n . 

W niżej p o d a n y c h k o s z t a c h b u d o w y uwzględnione są m a s z y n y 
i narzędzia pierwszorzędnych f a b r y k , w r a z z k o s z t e m p r z e w o z o w y m 
i u s t a w i e n i e m i c h n a m i e j s c u , l e c z bez c l a w w o z o w e g o . 

A. Elektrownia z silnikiem yaroioym. P o s t a w i o n e być m a ­
ją 2 m a s z y n y , o sprawności po 6 5 0 k o n i r z e c z y w i s t y c h , c z y l i przy 
wydajności m a s z y n y 8 8 $ o s i l e 7 5 0 k o n i i n d y k o w a n y c h . J a k o t y p 

' i Według W. S o h o n b u r g ' a . Po r . E l . Z f . z. 13 r. z. 

m a s z y n o b r a n a zostaje stojąca, t r z y k o r b o w a , szybkochodząca m a s z y ­
n a potrójnej e k s p a n s j i z kondensacyą i przegrzaną parą ciśnienia 
około 1 2 a t m . , o t e m p e r a t u r z e 275° C . Zużyc ie p a r y t ego r o d z a j u 
m a s z y n w y n o s i , jak wykazują b a r d z o ścisłe i zasługujące n a wiarę 
doświadczenia 4 ,9 kg na k o n i a i n d y k o w a n e g o , p r z y pełnem obciąże­
n i u . D l a pewności jednakże przy jmuje ' a u t o r w s w e m o b l i c z e n i u 
5 ,3 leg, co p r z y Sl'"n w3'dajnośei całego zespołu, składającego się 
z s i l n i c y i d y n a m a s z y n y , w y n o s i 8 ,9 leg na k w - g o d z . p r z y pełnem 
obciążeniu i około 1 0 leg w n o c y p r z y b l i z k o 2 / 3 pełnego obciążenia. 
Zużycie p a r y w y n i e s i e w ten sposób w przybliżeniu 8 0 0 0 /«//godz., 
co r a z em z parą potrzebną d l a m a s z y n y k o n d e n s a c y j n e j o raz ze s t r a ­
t a m i w r u r a c h w y n o s i około 9 5 0 0 Jeg/goAz. D l a d o s t a r c z e n i a w y ­
magane j ilości p a t y p o t r z e b n e są t r z y kot ły , po 2 5 0 III2 p o w i e r z c h n i 
o g r z e w a l n e j d l a par3 r o 12 a t m . nadciśnienia, p r z e g r zane j do 275° C . 

W kotłowni j es t j e s zcze mie j sce n a 4 - t y kocioł. J a k o t y p k o ­
tła o b r a n o w o d n o r u r k o w y , na j l ep ie j odpowiadający d a n y m w y m a g a ­
n i o m ; każd3' kocioł z a o p a t r z o n y j e s t w w b u d o w a n y p r z e g r z e w a c z 
z żelaza k u t e g o o p o w i e r z c h n i o g r z e w a l n e j 6 0 m 2 , c e l em p r z e g r z a n i a 
wzg lędnie w i l g o t n e j p a t y o 85° C . D o z a s i l a n i a kotłów wodą uży­
w a m y k o n d e n s a t u z r u i y u p u s t o w e j k o n d e n s a t o r a , który z a pomocą 
małej p o m p y c e n t r y f u g a l n e j w p r o w a d z o n y zostaje p r z e z o d c z y -
s zc zacz do z b i o r n i k a . W o d c z y s z c z a c z u w o d a zostaje p r z e g r z a n a 
p r z e z parę wy lo tową m a s z y n pa row3 ' ch pędzących p o m p y , w o b e c 
czego p o s t a w i e n i e spec3 'a lnego p r z e g r z e w a c z a d3 - moparo\vego j e s t 
zb3 ' teczne . 

D o k o n d e n s a c y i służy a p a r a t W E I S S ' A , Z s t r u m i e n i e m p r z e ­
c i w n y m , spotrzebowujący wzg lędnie najmniejszą ilość w o d y do ochła­
d z a n i a . P r z y t e m p e r a t u r z e początkowej wod3 r ochładzającej 26° C . 
i t e m p e r a t u r z e wypływowej 56° C , odpowiadającej 85% próżni, 
o trz3 ' inuje się s t o sunek ilości w o d y po t r z ebne j do ochładzania do 
ilości pary 

6 3 0 — 5 6 
m = 6 6 = 1 9 ' 

co w y n o s i 1 8 0 m3 wod3 ' n a godzinę d l a 2 - c h m a s z y n i 2 7 0 ni3 d l a 
3 - c h . D o ochładzania o b i e r a n y ochładzacz żelazny k o m i n o w y , j a k i e 
w o s t a t n i m czas ie b u d u j e W o r t h i n g t o u & Co . i B a l k e i S - k a . Ochła­
d zac z t en p o s i a d a p r z y większym k o s z c i e nakładowym, prócz z a l e t y 
większej trwałości i równomierniejszego działania przeciągu, j e szcze 
tę, że za jmuje mn ie j m i e j s c a , niż podobne a p a r a t y i n n y c h systemów. 
B e z użycia ochładzacza wyniósłby k o s z t wody po t r z ebne j do k o n ­
d e n s a c y i około 3 3 0 0 0 m . r oc zn i e , p r z y użyciu tegoż p o z y c y a ta o d ­
p a d a i r e d u k u j e się j e d y n i e do s u m y , j a k a w y m a g a n a jest do d o s t a r ­
c z a n i a w o d y s t racone j p r ze z p a r o w a n i e i nieszczelność. S t a c y a p o m p 
d o k o n d e n s a c y i składa się z 2 - c h p o m p w o d n y c h , dostarczających 
wodę d o k o n d e n s a t o r a i odchładzania i suche j p o m p y p o w i e t r z n e j . 
D o pędzenia w s z y s t k i c h 3 - ch pomp w y s t a r c z a m a s z y n a p a r o w a o s p r a ­
wności 3 5 k o n i , co w y n o s i b l i z k o 2,7'ij r z e c z y w i s t e j sprawności całej 
e l e k t r o w n i ( 1 3 0 0 k o n i ) . 

K o s z t nakładowy: 
1) 2 m a s z y n y pa r owe z d y n a m o m a s z y n a m i 216000 m . 
2) 3 kotły z p r z e g r z ewac zam i i uzbro j en i em 60000 „ 
3) 1 całkowite urządzenie k o n d e n s a c y i s y s t e m u We i s s ' a , 

składające się z kondensa t o ra z r u s z t o w a n i e m , pomp 
z m a s z y n a m i p a i o w e m i i żelaznej wieżycy eldodzącej 46000 „ 

4) 2 p o m p y do z a s i l a n i a kotłów wodą w r a z z odezyszcza-
czem w o d y , z b i o r n i k i e m i pompą centryfugalną, pę­
dzoną przez siluicę elektryczną 13 000 „ 

6) 1 całkowite urządzenie przewodów pary r , składające 
się z r u r d l a p a r y świeżej i używanej , wentylów, apa-
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ratów do o d w a d n i a n i a przewodów oraz i z o l a e y a prze­
wodów w c e l a zapobieżenia ochładzania się pa r y . . 7500 m . 

6) 1 całkowite urządzenie przewodów do wody , słu­
żącej do k o n d e n s a c y i i ochładzania . . . . . . 5500 „ 

7) 1 ręczny k r a n n a 10 ( nośności 4 2 0 0 „ 
8) 1 t a b l i c a rozdziałowa z apa ra tami , i n s t r u m e n t a m i 

z w s z y s t k i e m i połączeniami 7000 „ 
9) Wózk i węglowe, wózki do popiołu, s z y n y , r o zma i t e 

części zapasowe i t p 20000 „ 
10) H a l a m a g a z y n o w a 3 5 J m 2 , o wysokości 10 m, po 70 m . 

za 1 » » . . . . . 24500 „ 
11) K o t l a r n i a i pomieszczenie na potnpv 480 m- po 35 m . 

za 1 . 26400 > 
12) F u n d a m e n t y pod m a s z y n y parowe i koudensacyę, k a ­

nały do r u r w o d n y c h i p a r o w y c h , oraz p r z e w o d n i ­
ków e l e k t r y c z n y c h ' 14 500 „ 

13) O b m u r o w a n i e 3 -ch kotłów 12000 „ 
14i K o m i n o wysokości 50 m średnicy u góry 2,5 m . . 18000 , 

R a z e m . . 7 4746C0~m7 
K o s z t zakładowy w y n o s i za tem n a 1 k w . około 540 m . p r z y 

2-ch m a s z y n a c h i około 470 m . p r zy powiększeniu e l e k t r o w n i o je ­
szcze j eden zespół tej samej wielkości. 

K o s z t r o c z n y u t r z y m a n i a w y n o s i : 
1) Zużycie węgla: 2 640000 kw . - godz . po 8,9 kg i 600 000 

k w - g o d z i n po 10 kg, r a z em 4214 t, a po d o d a n i u 10$ 
na podpałki i 10^ d l a p o m p i m a s z y n k o n d e n s a c y j ­
n y c h , o t r z y m a m y 5U60 t po 18 m 91080 m . 

2) S m a r y , oleje, materyały do u s z c z e l n i a n i a i t. p. 
po 1,8 fen. n a k o n i a i godzinę 9 7 0 0 „ 

3) P e r s o n e l r obo tn i c z y i urzędniczy 25000 „ 
4) N a p r a w y i odnow i en i e , 3 '/„ od całej s u m y . . . 12100 „ 
5) A m o r t y z a c y a : 7 % od p o z y c y i 1—9 i 14 oraz 3°/0 od 

p o z y c y i pozostałych 29646 „ 
6) Oprocen towan i e kapitału zakładowego 4°/0 . . . . 18974 „ 

R a z e m . . 186500 m . 

K o s z t w y t w a r z a n i a 1 k i l o w a t t g o d z i n y w y n o s i za t em 5 . 7 5 f en . 

Elektrownia z turbiną parową. Sprawność t u r b i n po zos t a ­
j e t a k a s a m a j a k m a s z y n . A u t o r o b i e r a turb in } - s y s t e m u P A R S O N S ' A 
z 2 1 0 0 ' o b r o t a m i n a minutę. P r z y próżni 8 6 — 88°0 w y n i e s i e z u ­
życie p a r y 9 , 5 kg n a k i lowattgodz inę p r z y pełnem i 1 1 , 8 kg p r z y 
połowicznem obciążeniu; osiągnięcie lepsze j próżni by łoby w o b e c t e ­
go , że w o d a do k o n d e n s a c y i , pochodząca z ochładzacza, pos i ada 
wzg lędnie wysoką temperaturę 2 5 — 2 8 ' C , b a r d z o n i e e k o n o m i c z n e ; 
oszczędność n a pa r z e n ie wyrównałaby k o s z t u n a d m i a r u po t r z ebne j 
w o d y do ochładzania. Kondensacyę p r z y j m u j e m y powierzchniową: 

6 3 0 — 4 0 
m — - — 4 2 . 

4 0 — 2 6 

Każda t u r b i n a o t r z y m u j e własne urządzenie k o n d e n s a c y j n e i p o ­
t r z ebu j e około 4 4 0 . 9 , 5 . 4 2 = 1 7 0 m 3 / g o d z . w o d y chłodzącej. W o d y 
tej d o s t a r c z a p o m p a odśrodkowa pędzona silnicą elektryczną i tłoczą­
c a ją p r ze z k o n d e n s a t o r do ochładzacza k o m i n o w e g o . D o o d d z i e l e n i a 
p o w i e t r z a i p a r y o d w o d y służy s p e c y a l n a p o m p a . Z a p o t r z e b o w a ­
n i e e n e r g i i każdej k o n d e n s a c y i wj^nosi 2 0 k . p . , co c z y n i około 3% 
r z e c z y w i s t e j sprawności m a s z y n y . Żelazny ochładzacz k o m i n o w y 
o b l i c z o n y j es t na 3 . 1 7 0 = 5 1 0 m 3 / g o d z . w o d y , do ochładzania je j 
z 42° 0 . n a 26° C . p r z y t e m p e r a t u r z e p o w i e t r z a 18 —20° C . K o n ­
densa t p a r y zostaje przez pompę wirową wtłoczony do z b i o r n i k a , 
g d z i e go p r z e g r z e w a m y . Urządzenie kot łami zostaje t a k i e same, j a k 
w p o p r z e d n i m w y p a d k u . 

K o s z t a urządzenia: 
1) 2 T u r b o d y n a m o m a s z y n y 140 000 m . 
2) 3 kotły z przegrzewaezara i i uzbro j en i em 60 000 . 
3) 2 całkowite urządzenia k o n d e n s a c y i pow i e r z chn iowe j 

z 2 p o m p a m i odśrodkowemi, jedną pompą w i l g o t n o -
powietrzną i k o m i n e m chłodzącym 56 000 „ 

4 i 1 p o m p a w i r o w a , 1 z b i o r n i k wody , 2 pompy do za s i ­
l a n i a kotłów wodą 6 800 „ 

5) 1 całkowite urządzenie przewodów p a r y z w e n t y l a m i 
i t. p . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 5 0 0 , , 

6) 1 całkowite urządzenie przewodów w o d y . . . . 5 0 0 0 „ 
7) 1 k r a n ręczny n a 1\ 1 nośności 3 400 „ 
8) l t ab l i c a rozdziałowa z przynależuościami 6 500 „ 
9) Części ro zma i t e 17 500 „ 

10) H a l a m a s z y n o w a 220 m2 ze składem o wysokości 7 III 15 500 „ 
11) K o t l a r n i a 120 m* po 35 mar . za 1 ni* [ 12100 „ 
12) F u n d a m e n t y pod t u r b o d y n a m o m a s z y n y i kondensacyę, 

kanały do r u r i przewodników e l e k t r y c z n y c h . . . . 9 500 „ 
13) O b m u r o w a n i e kotłów • 12 000 ,, 
14) K o m i n 18 000 „ 

R a z e m 7 " 867 000 m-
co w y n o s i na 1 k w 418 marek . 

K o s z t r o c zny u t r z y m a n i a : 
1) Zużycie węgla 5417 l 97 500 m . 
2) S m a r y i materyały do c zys zc zen ia 1 600 „ 
3) Pe rsone l 22 500 „ 

4) N a p r a w y i o d n o w i e n i a 9 250 m 
5) A m o r t y z a c y a 23 300 „ 
6) Oprocen towan i e (4£) 14 700 ., 

R a z e m 168 850 m . 
K o s z t w y t w o r z e n i a 1 k w - g o d z . 5,2 f en . 

C Elektrownia z silnikami gazowymi. A u t o r o b i e r a 
2 s i l n i k i g a zowe , podwójnego działania c z t e r o t a k t o w e , układu 
t a n d e m o w e g o . D o p u s z c z e n i a w r u c h tego zespołu z b u d o w a n a m a 
być mała s t a c y a p o w i e t r z a ściśnionego o 1 6 - 2 0 a t m . D o chło­
d z e n i a tłoka, p r z y k r y w y , płaszcza i w e n t y l i p o t r z e b n e są n a k o n i a 
i godzinę około 40 l w o d y o t emp . 26° O. , t a k że ochładzacz w y ­
s t a r c z y n a 9 0 m 3 w o d y d l a 3 -ch m a s z y n . D o pędzenia tej w o d y 
użytą zostaje p o m p a odśrodkowa. Urządzenie do w j ' t w a r z a n i a g a z u 
s i l n i k o w e g o składa się z 3 -ch generatorów s z y b o w y c h w r a z z p a r o ­
w n i k a m i , p r z e m y w a c z a m i i w e n t j d a t o r a m i . Przyjmując wydajność 
generatorów n a 75°/0, o t r z y m u j e m y z 1 kg k o k s u , o 6500 ciepł., 
około 4,2 m 8 g a z u , średnio 1200 ciepł./m3, a p r z y wydajnośc i c i e ­
p l i k o w e j maszj^ny 26°/,, o t r z y m u j e m y n a r z e c z y w i s t e g o k o n i a i go-

637 
dzinę — — — ^ Q Q = ^ M % § a z u ' c / , y n 0 , 4 8 kg k o k s u . W i ęks z e 

f a b r y k i t ego r o d z a j u m a s z y n zapewniają 0,7 kg n a k i l o w a t t g o ­
dzinę p r z y pełnem obciążeniu, a o 50N/ 0 więcej p r z y obciążeniu poło­
w i c z n e m , z czego wynika, że s i l n i k i g a zowe pracują p r z y częściowem 
obciążeniu mnie j e k o n o m i c z n i e aniżeli pa r owe i t u r b i n y . D l a więk­
szej pewności p r z y j m i e m y w nas z em o b l i c z e n i u 0,74 kg, n a 1 k w -
godz . p r z y pełnem i 1,1 kg p r z y obciążeniu połowicznem doliczając 
do t ego j e s zc ze 10"/0 na ro zma i t e s t r a t y . Zużyc ie smarów j es t 
większe niż p r z y s i l n i k u p a r o w y m , na t om ias t pe r sone l r o b o c z y może 
być m n i e j s z y ze wzg lędu n a b r a k k o n d e n s a c y i i mniejszą ilość zuży­
wanego p a l i w a . F u n d a m e n t o w a n i e j e s t t u droższe w porównaniu 
z urządzeniami A i B . 

K o s z t nakładowy 
1) 2 S i l n i k i ga zowe z o d p o w i e d n i e m i d y n a m o m a s z y n a m i 225 000 m . 
2) 3 g enera to ry ga zowe z p r z e m y w a c z a m i , p a r o w n i k a m i 

oraz w e n t y l a t o r a m i 
3) 1 s t a c y a p o w i e t r z a ściśnionego w r a z z p r z e w o d a m i . 
4) 1 całkowite urządzenie do ochładzania w o d y , z pompą 

odśrodkową, żelazną wieżycą do ochładzania i r u r a m i . 
5) 1 k r a n ręczny o 10 t nośności 
6) 1 całkowite urządzenie przewodów g a z o w y c h i pow i e t r z ­

n y c h , ze w s z y s t k i e m i przynależnościami 5 000 „ 
7) 1 t a b l i c a rozdziałowa 7 500 „ 
8) W a g a , s z y n y , wózki, w i n d a do k o k s u , rozmai te części 

zapasowe i różne drobne w y d a t k i 30 800 „ 
9) H a l a m a s z y n o w a 500 m2, o wysokości 9 J/J . . . . 35 000 „ 

10) B u d y n e k d la generatorów g a z o w y c h , 330 DI2, po 
60 m a r 19 180 „ 

11) R o z m a i t e f u n d a m e n t y 21000 „ 
R a z e m 397180 m . 

co c z y n i 451 m a r e k n a 1 k w . 
K o s z t r o c z n y u t r z y m a n i a . 

1) Zużycie k o k s u 2810 t po 23 m 64 630 m. 
2) S m a r y i materyały do czyszczen ia , 2,2 fen. na k o n i a 

i g odz 10 500 „ 
3) P e r s o n e l 22000 „ 
4) W o d a do p r z e m y w a c z y 54 000 i/,a n a r o k po 5 fen. . 2 700 „ 
5) N a p r a w y i o d n o w i e n i a 9 550 „ 
6) A m o r t y z a c y a 24 200 . 
7) Op roc en t owan i e (4$) 15 900 . 

R a z e m 149 480 m . 
c z y l i 4,6 fen. n a 1 k w - g o d z . 

C e l e m w y p r o w a d z e n i a o d p o w i e d n i c h wniosków z powyższego 
o b l i c z e n i a , z e s t a w i a m y u z y s k a n e , w y n i k i w następującej t a b l i c y : 

K o s z t n a k t a - K o s z t r oc zny u t r z y -
T y p e l e k t r o w n i d o w y na l k w m a n i a na 1 k w - g o d z . 

w m a r k a c h w f en i gaoh 

5 4 0 5 , 7 5 
. 4 1 8 5 .2 
. 4 5 1 4 ,6 

27 000 
6 200 

14 500 
5 500 

S i l n i k p a r o w y 
T u r b i n a p a r o w a . 
S i l n i k g a z o w y 

N a zasadz i e t y c h d a n y c h m u s i m y przyjść do p r z e k o n a n i a , że 
na jmn ie j k o r z y s t n i e p r z e d s t a w i a się s i l n i k p a r o w y , gdyż obok na j ­
większych kosztów nakładowych, w y m a g a jednocześnie najwięk­
s z y c h kosztów u t r z y m a n i a . Uo się zaś t y c z y pozostałych dwóch 
rodzajów silników, to ze wzg l ędów e k o n o m i c z n y c h o w y b o r z e s t a ­
nowić będzie ta okoliczność, który z t y c h 2 eh punktów: k o s z t n a ­
kładowy c z y k o s z t r o c z n y u t r z y m a n i a , m a d l a właściciela e l e k t r o w n i 

większe znac zen i e . H. D. 
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K Ę O N I K A B I E Ż Ą C A . 

T r a t w y n a Wiśle w gran icach . P r u s , z godn i e z p o s t a n o w i e n i a m i 
obowiązującemi, mogą, mieć szerokość do 30 m i długość n i e większą 
aniżeli 200 m. Przemysłowcy leśni p o c z y n i l i z ab i e g i u rządu p r u ­
sk iego o pozwo l en i e spławiania, p r z y w y s o k i m s tan ie w o d y , t r a t ew 
o szerokości do 55 m, w ce lu rych le j s zego d o p r o w a d z a n i a i c h do mie j sc 
be zp i e c znych n a rzece. W p o d a n i u swo j em objaśniają przemysłowcy, że 
w raz ie g d y b y szerok ie t r a t w y n i e mogły być spławione na czas do 
Gdańska, to można je będzie ustawiać wzdłuż brzegów n a w o d z i e 
płytkie j , pozostawiając n u r t s w o b o d n y m d l a statków. Jednakże z a ­
b i e g i te nie, odniosły pożądanego s k u t k u , a l b o w i e m właściwe władze 
rządowe obawiały się zatargów pomiędzy właścicielami t r a t ew a wła­
ścicielami statków, których zdan i em , szerok ie t r a t w y w j T t w a r z a l y b y 
poważne u t r u d n i e n i e d l a żeglugi n i e t y l k o p r z y n i z k i m lecz i p r z y 
w y s o k i m stanie w o d y . Obowiązujące do tychczas pos tanow ien i e co do 
szerokości t ra t ew pozostaje więc i n a d a l w m o c y . 

Z b y t bawełny (w be lach po 500 f. ang.). 

R o k 
(do 31/VI I I ) S t . półn. St . połud. R a z e m Zbiór całko w. 

1896 1 660 271 904 701 2 564 972 7 157 346 
1897 1 804 680 1 042 671 2 847 351 8 757 964 
1898 2 211740 1 231841 3 443 531 11 199 994 
1899 2 190 095 1 399 339 3 589 491 11 274 340 
1900 2 068 300 1 597 112 3 665 412 9 436 416 
1901 1 967 570 1 6 2 0 931 3 588 501 10 383 422 
1902 2 050 774 1 937 971 3 988 745 10 680 680 
1903 1 967 635 2 000 729 3 968 364 10 727 559 
1904 2 026 967 1 919 252 3 91 i 219 10 0 1 1 3 7 4 
1905 2 282 145 2 163 505 4 445 650 1 13 565 885 
190Ó 2 349 478 2 374 225 4 723 703 i 11 345 988 

Bi. J. 
C i e k a w a b u d o w l a . P r z y s z y b k i m r o z w o j u s iec i dróg żelaznych 

w S t a n a c h Z j ednoczon . A m e r y k i Półn. w szóstym, siódmym i ósmym 
dziesięcioleciu zeszłego s tu l ec i a powstały l i czne k o n s t r u k c y e z a ­
dziwiające śmiałością lub odrębnością pomysłów. Bogatą w tak i e 
k o n s t r u k c y e niezwykłe j es t D e n v e r a n d R i o G r a n d R - R . , a jedną 
z c i e k a w s z y c h b u d o w l i n a tej odze żelaznej j es t poniżej op i sana . 

R z e c z o n a d r oga żelazna w ' m d o w a n a p i e rwo tn i e j a k o wązko-
to rowa , p r z e c ina góry ska l is te , i które się w s p i n a z Pueb l o (Colo) 
w do l in i e r z . A r k a n s a s Tuż za P i l o d o l i n a zwęża się n a długości 
około 13 km w parów. W miejh a najwęższem p a r o w u , z w a n e m 
„Roya l G o r g e " , wznoszą się skały n i e m a l p i onowo n a d b r z egami 

r zek i , tak, że b r a k m ie j s ca na drogę. W ce lu zmn i e j s z en i a kosztów 
b u d o w y zan i echano z a m i a r u ro zsadzan ia skał d l a w y b i c i a d rog i ; za ­
s tosowano na tomias t sposób w s k a z a n y n a r y s u n k u . T o r ułożono n a 
be lkach , j e d n y m końcem spoczywających na w y s k o k u skały, d r u g i m 
zaś końcem z a w i e s z o n y c h n a ro zpo rach , z a k o t w i o n y c h w skałach. 
Długość t o ru w ten sposób zbudowanego w y n o s i 82,6 m. Robotę tę 
w y k o n a n o według p r o j e k t u sporządzonego w r. 1879 przez inż. S h a -
ler S m i t h ' a ; nadzór n a d r obo tam i prowadził A . A . R o b i n s o n , inżynier 
nac z e lny dr. ż A t c h i n s o n , T o p e k a a n d St . F e . 

P r z y p r z ebudow i e dr . ż. D e n v e r a n d R i o Grandę n a n o r m a l n o ­
torową wzmocn i ono odpow i edn i o ustrój powyże j op i sany , który i dziś 
jeszcze, p om imo znacznego wzmożenia się r u c h u n a rzeczonej drodze 
żelaznej i pomimo , że części g łówne u s t r o j u pracują już o d l a t 2 6 - c i u , 
spełnia zadawalająco swoje zadanie . 

(Zt. d. V . d . I. N» 42 r. z., str. 1726). — jh — 
Zagubiona droga żelazna. L . L o d i a n podaje w „Elćctrical 

R e v i e w " wiadomość Ciekawą o drodze żelaznej, która gdzieś się za ­
wieruszyła, tak , że j e j odnaleźć n i e można. W siódmem dziesięcio­
l e c iu s tu l e c i a ubiegłego, w pobliżu I r k u c k a , n a d rz . A n g a r a , zbudo­
wały mie jscowe t o w a r z y s t w a żeglugi drogę żelazną, o długości około 
19 /,;//, do podwożenia towarów do r z e k i , skąd dalej były przewożone 
drogą wodną. Szerokość t o r u wynosiła 2,13 m; s z y n y dostawiła h u t a 
m i e j s cowa , a j e d y n y parowóz, staroświeckiego n ieco us t r o ju , zbudo-

I w a l i s t u d e n c i j edne j ze szkół t e c h n i c z n y c h S y b e r y i Z a c h o d n i e j . Cały 
persone l tej d r o g i żelaznej składał się z m a s z y n i s t y , pa l ac za i h a ­
mulcowego , a cały tabor składał się z k i l k u wagonów o t w a r t y c h . 
Z b u d o w a n o j e d n a k przy tej drodze żelaznej d w i e szopy n a t o w a r y . 
Była to niewątpl iwie p i e r w s z a d r oga żelazna w A z y i Północnej. 
R u c h u prawidłowego n a tej drodze n ie było; g d y nagromadziło się 
dosyć towarów, w y p r a w i a n o t y g o d n i o w o d w a pociągi w każdą stronę. 

! W miarę po l epszan ia się k o m u n i k a c y i lądowej w danej o k o l i c y k r a j u , 
, przewóz towarów drogą wodną malał i po p e w n y m czasie r u c h na 
! rzeczonej drodze żelaznej zupełnie ustał. Jakiś o sadn ik kupił pa ro -
! wóz, który m u raz n a rok służył do popędzania młockarni; w a g o n y 

w y w i e z i o n o gdzieś na s t a t k a c h , a drogę żelazną pozos taw iono swo­
j e m u l o sow i . 

W piętnaście la t po tem, inżynierowie, wytykający drogę żel. 
Syberyjską, powzięl i wiadomość o owej z apomn iane j drodze żelaznej 
i z a c i e k a w i e n i o p o w i a d a n i a m i włościan, p o s t a n o w i l i ślady j e j o d n a ­
leźć. Odnaleźli rzeczywiście d w i e szopy , w s tan ie r u i n y , a w n i c h 
nawe t r e s z t k i towarów, n i e w y s l a n y c h i zapewne z a p o m n i a n y c h ; śla­
dów j e d n a k t o ru odnaleźć n ie m o g l i . Ponieważ d l a złodziejów, g d y ­
b y w tej bez ludne j o k o l i c y gospodar zy l i , cenniejszą i łatwiejszą do 
z a b r a n i a zdobyczą by łyby t o w a r y pozos taw ione w szopach, aniżeli 
ciężkie s z y n y i nawpół zgniłe podkłady podłużne, przeto nie można 
przypuścić ażeby to r był r o z k r a d z i o n y ; p rawdopodobn i e j s z em znacz­
n ie jest , że g d y w y k o p k o l e j o w y stał się z b i eg i em czasu n i e j ako ro -

i w e m odwadniającym d la o k o l i c y , to tor pod ciężarem s z y n zagłębiał 
| się coraz bardz ie j w ziemię rozmiękłą, która od w i e r z c h u pokryła się 
; gąszczem krzewów. Może kiedyś, p r z y jakichś b a d a n i a c h geo log icz ­

n y c h , odna lez ione zostaną p r z y p a d k o w o części tej z apomn iane j ko l e i , 
którą czyjaś przedsiębiorczość w t ak wy jątkowych w a r u n k a c h do ży­
c i a powołała i którą spotkał los tak niezwykły. — y — 

Wspomnienie pozgonne. 

A N T O N I HÓŁ0WIŃSKI , 
inżynier, doktor filozofii, 

zasłużony elektrotechnik, uin. w Warszawie d. 31 gru­
dnia r. z., w 64-ym roku życia. Urodzony w Wołosowce (na 
Wołyniu) z ojca Antoniego, inarsznłka szlachty żytomierskiej 
(brata metropolity ks. Ignacego), kończył szkoły średnie w Pe­
tersburgu, następnie Szkołę Centralną, w Paryżu (1863), a po 
ki lkoletnich studyach w Kar l s ruhe (u prof. W I E D E M A N ' A ) 
i w Heidelbergu (u prof. B D N S E N ' A ) , doktoryzował się w F r e i -
burgu. Po powrocie do kraju był docentem f izyki w Szkoło 
Głównej i przez czas krótki (1869—1870) wykładał w świeżo 
wówczas powstałym Uniwersytecie Warszawskim. 

Prace swoje naukowe ogłaszał głównie w Przeglądzie 
Technicznym i Wszechświecie. Z l icznych prac zmarłego w pi­
śmie naszem ogłoszonych wymieniamy: „Teorya fizyczna dy-
namomaszyn" (1885), „Linie sił i powierzchnie ekwipoten-
cyalne* (1885), „Schematy k i l k u ważniejszych dynamoma-
szyn " (1885), „Ogniwa wtórne jako piorunochrony i jako re­
gulatory dynamomaszyny" (1885). Te cztery rozprawy wy­
szły następnie w oddzielnej odbitce pod tytułem wspólnym: 
„Z zakresu elektrotechniki" (Warszawa 1886). Nadto ogłosił 
w piśmie naszem, w czasie od 1885 do 1896 r. przeszło sto 
prac, niemal wyłącznie wartościowych, po części samodziel­
nych, wymienionych szczegółowo w „Bibliografii 37-iu tomów 
Przeglądu Technicznego1-1- (Warszwa 1903), z których na wyróż­
nienie zasługują sumienne oceny dzieł naukowych z zakresu 
f i zyk i , które w t ym okresie czasu w języku polskim się po­
jawiły. To też ś. p. HOŁOWIŃSK I , w rzeczonym okresie czasu 
należał do najpoważniejszych i najgorl iwszych współpraco­
wników Przeglądu Technicznego, a współpracownictwo jego 
było tem cenniejsze, że zasilał pismo nasze w prace ściśle 
naukowe z dziedziny techniki, w której wówczas niewielu 
jeszcze było u nas pracowników naukowo dostatecznie przy­
gotowanych. 

Od r. 1886 do 1894 był członkiem Komi te tu Redakcyj­
nego Przeglądu Termicznego. 

Ostatnie lata życia poświęcił pracy gorliwej nad me­
todami badań r y tm ik i serca, które prowadził wspólnie 
z d-rem J . P A W I Ń S K I M W szpitalu Sw. Ducha w Warszawie. 

Był to uczony poważny i człowiek zacny. Cześć jego 
pamięci! 
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A R C H I T E K T U R A . 

Z powodu konferencyi nauczycieli rysunku. 
Do najpospolitszych nieporozumień estetycznych należą 

niewątpliwie sądy ogółu o dziełach architektonicznych. Już 
w sprawie malarstwa i rzeźby wśród inteligentniejszej nawet 
publiczności, spotyka się często określenia zdumiewające swą 
naiwnością, wyroki jednak ferowane przez przeciętnego war­
szawianina w zakresie najbliżej obchodzących go utworów 
sztuki architektonicznej — utworów spotykanych ustawicz­
nie na drodze codziennych wędrówek po mieście — świad­
czą nieraz poprostu o potwornej ignorancyi . Jest to wy­
nik iem znamiennego zaniedbania w naszem wychowaniu, 
a mianowicie, tej okoliczności, że w początkowem nauczaniu 
szkolnem nie uwzględniano dotąd należ}?cie tych korzyści, ja­
kie przynieść mogą człowiekowi dzisiejszej ku l tury najogól­
niejsze wiadomości z dziedziny estetyki. 

Istotnie w dotychczasowych uczelniach wszelkiego t3'pu 
nie zwracano najmniejszej uwagi na kształtowanie umysłu 
dziecka, czy młodzieńca, w kierunku rozumienia czy odczuwa­
nia sztuki , do czego bezpośrednio prowadzi poznanie jej praw 
zasadniczych, tudzież najważniejszych etapów w jej pochodzie 
rozwojowym. 

Niewątpliwie, skoro uczeń wcześnie nauczy się rozumieć, 
iż ład, ry tm, harmonia i proporcya są nieodzownemi prawa­
mi , kierującemi twórczością artystyczną, że styl jest tylko 
właściwie doskonałem zastosowaniem formy zewnętrznej do 
wewnętrznej treści przedmiotu; skoro wreszcie pozna, jak ge­
niusz ludzk i formę tę zdobywał i doskonalił, czego niezatarte 
ślady pozostały w ewolucyjnera przeobrażaniu się stylów hi ­
storycznych przez wieki , to łatwo później uniknie błądzenia 
po omacku wśród dziwactw narzuconej mody, wyrobi sobie 
smak własny i własny sąd, ugruntowany na należytem uświa­
domieniu estetycznem. 

Przygotowanie takiego możliwie najszerzej uświadomio­
nego ogółu, takiej wyrobionej estetycznie publiczności jest 
sprawą niezmiernie ważną, zwłaszcza dla rozwoju architektu­

ry miejskiej. Nie mówiąc o wielkich monumentach, których 
budowa jest dumą i ambicyą całego narodu, każdy obywatel, 
chodząc po ulicach obstawionych olbrzymiemi koszarami, 
gdzie gnieździ się nieprzeliczony rój ludzk i , ma prawo wyma­
gać ażeby przynajmniej, rzucające m u się natrętnie w oczy 
zewnętrzne l ica tych koszar nie raziły zbytnio jego upodobań 
estetycznych. Nadto wie lu buduje dla siebie domy własne, 
wille, pałace lub tylko pozostaje właścicielami mieszkań, 
których przecież urządzenie wewnętrzne i dekoracye ścienne 
powinny odpowiadać poziomowi wymagań człowieka ku l tu ­
ralnego. Otóż im W3rmagania podobne staną się bardziej 
powszechne i istotnie dostojne, tem silniej podniecać one bę­
dą fantazyę architektów — zmuszą ich do W3'siłków i poszu­
kiwań indywidualnych, jednom słowem, wywołają ożywioną 
twórczość artj^styczną na tem polu — co w rezultacie odbije 
się dodatnio na W3'glądzie estetycznym całego miasta. 

Do uświadomienia jednak podobnego dojść można przez 
mozolną pracę u podstaw, t. j . przez odpowiednie kiero­
wanie wykształceniem młodych pokoleń; dlatego też sprawę 
tę złożyć należy w ręce wychowawców, a zwłaszcza nauczy­
ciel i i '3'sunku, gdyż z. chwilą, gdy rysunek wchodzi dziś 
do programów powszechnego nauczania, oni to najbezpo-
średniej przy wykładach mogą baczyć nad W3 r rabianiem 
się smaku i upodobań estetycznych u dzieci od lat naj­
wcześniejszych. Dlatego też sprawę tę podnoszę w tej chwi l i , 
gdy właśnie odbywa się zwołana przez Muzeum Rzemiosł 
i Przenrysłu konferencya nauczycieli rysunku. Pożądanem 
byłoby, ażeby na jednem z posiedzeń w liczniejszem*'gro-
nie specyalistów w tym zakresie, omówiono środki 'najowoc-
niejszego krzewienia ku l tury estetycznej. Może wreszcie 
prz}'szli obywatele przestaną mówić o stylach w architektu­
rze, jak ślepi o kolorach. 

T. Jaroszyński. 

R U C H B U D O W L A N Y I R O Z M A I T O Ś C I . 

Warszawa. Roboty budowlane miejskie. R u c h b u d o w l a n y 
w r . /.. wypadł d l a W a r s z a w y n a d e r n i e k o r z y s t n i e ; n a pa l c a ch można 
byłoby pol iczyć wzn i e s i one l u b rozpoczęte b u d y n k i . T o samo 
d a się może przepowiedzieć i n a r . b . , h o r o s k o p y b o w i e m p r z y -
slonięte są mgłą gęstą, w o b e c niewyraźnych i opłakan3rch stosunków 
e k o n o m i c z i r y c h całego k r a j u i niepewności p o l i t y c z n e j . J a k b y n a 
r a t u n e k tysiąca rąk r o b o c z y c h przyszło w t y m ra z i e m ias to , k o r z y ­
stając z pożyczki 33-mił ionowej. zaciągniętej p r z e d k i l k u lat3 ' n a 
m e l i o r a c y e m i e j s k i e . P r z e d końcem r. z . ukończony został 2 - g i 
gmach s z k o l n y n a r o g u u l . D o b r e j i D r e w n i a n e j , d l a p o m i e s z c z e n i a 
w n i m 14-tu szkól początkow3'ch j e d n o k l a s o w y c h d l a d z i e l n i c y P o ­
wiśla między u l i c a m i A l . Jerozol imską a Karową. B i u f y n e k n a r a ­
z i e n i e będzie j eszcze o d d a n y d o użytku ze wzg lędu n a n i e d o s t a ­
t eczne przeschnięcie murów i n i e u r e g u l o w a n i e poziomów u l i c i p o d -
wórz, które dop i e r o z wiosną d o p r o w a d z o n e będą do należ3'te-
go s t a n u . 

W początkach l i p c a r. z . m ias t o rozpoczęło budowę h a l t a rgo ­
w y c h n a p l . W i t k o w s k i e g o . P o m i m o niezb3 r t sprzyjających o k o l i c z ­
ności, udało się wyprowadz ić f u n d a m e n t y i w części postawić k o n -
strukcyę żelazną, która z p o w o d u p e w n y c h osobliwości b u d o w l i m u ­
s i być ukończona p r z e d W3 'p rowadzen i em okalających ją inurów. 
B r a k prac3 ' z a g r z e w a do r o b o t y i p o m i m o chłodów składanie wiązań 
d a c h o w y c h i słupów będzie p r o w a d z o n e w d a l s z y m ciągu i j e s t n a ­
d z i e j a , że do c h w i l i rozpoczęcia robót m u l a r s k i c h z n a s t a n i e m ciepła 
żadne p r z e s zkod3 ' t e chn i c zne się n ie nasuną. Jednocześnie do m r o ­

zów p r o w a d z o n e by ły r o b o t y p r z y b u d o w i e h a l prz3 r u l . K o s z y k o ­
we j d l a d z i e l n i c y , która do d n i a d z i s i e j s z ego n i e p o s i a d a n a w e t t a r ­
gów p r y w a t n y c h , Z p o w o d u j e d n a k późnego b a r d z o z d e c 3 - d o w a n i a 
tej s p r a w y p r z e z władze m i n i s t e i y a l n e , r o b o t y n ie są z b y t posunię­
te, l e c z i t u l i c z y się, że z początkiem r. 1 9 0 8 ha le będą o t w a r t e d l a 
publiczności. K o s z t o b u t y c h h a l o b l i c z o n y został n a 8 0 0 0 0 0 r u b . 

Prócz tego z wiosną r . b. m ias t o r o z p o c z n i e " p r z y u l . S p o k o j ­
nej budowę połączonych: zakładu dez3 'n f ekcy jnego do uż3'tku ogól­
nego i zakładu do s p a l a n i a śmieci, dos ta rczan3 ' ch z nieruchomości 
p r y w a t n y c h . R o b o t y mają b3^e p r o w a d z o n e sposobem gospodarcz3 ' in 
w o b e c dosyć s k o m p l i k o w a n y c h i n s t a l a o y i i w t y m c e l u Zarząd m i e j ­
s k i zrobił już umowę z a n g i e l s k i e m T o w a r z y s t w e m „Hors fa l l & C o . " 
z L e e d s , w k w e s t y i s p e c y a l n y c h p a t e n t o w a n y c h pieców n a j n o w s z e g o 
s y s t e m u . H. G. 

Z zasadniczych postulatów hygieny szkolnej, p r z e z d - r a 
L . W e r n i c a w zesz3Tcie g r u d n i o w y m ( 1 9 0 6 ) „ Z d r o w i a " p o d a i r y c h , 
w y j m u j e m y cenne b a r d z o dane . urządzenia p o k o j u k l a s o w e g o d o ­
tyczące: 

1) \Vr k l a s i e n ie p o w i n n o być więcej niż 4 0 ^uczniów, ze 
wzg lędu n a trudność z a s t o s o w a n i a do l i c zb3 7 większej przepisów h y -
g i e n y , j a k szczególniej z p o w o d u niemożności juwzględnienia i n d y -
\v idua lu3 'ch własności u c z n i a . 

2) Długość khtóy n i e p o w i n n a być większa n a d 9 — 1 0 m, 
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a b y u c z n i o w i e zajmujący ławki os ta tn i e dokładnie w i d z i e l i p i smo 
n a t a b l i c y . 

3 ) Głębokość k l a s y n i e p o w i n n a być większa niż l1^ r a z y 
wzięta odległość górnego b r z e g u o k n a do podłogi , t. j . m a wynosić 
o d 6 do 7 m. 

4) M i e j s c e p o t r z e b n e n a s i e d z e n i e d l a j e d n e g o u c z n i a w y ­
nos i : d l a d z i e c i m n i e j s z y c h : dług. 0 , 5 w , s z e rok . 0 , 6 8 » i , po­
w i e r z c h n i 0 , 3 4 m2; d l a d z i e c i średnich: dług. 0 , 5 2 , s z e r ok . 0 , 7 0 , 
p o w . 0 , 3 6 4 OT2; d l a d z i e c i większych: dług. 0 , 5 4 , szer . 0 ,72 , ' ' p o ­
w i e r z c h n i a 0 , 3 8 9 m2. 

5) Oprócz t ego pożądane są następujące p r z e s t r z e n i e w o l n e : 
a) p r z e d ławkami — szerokości 1,7 m ( k a t e d r a , t a b l i c a i t . p.); 
b) przejście pomiędz}- ławką ostatnią a ścianą 0 , 5 m szerokości; 
c) przejście o b o k ściany ok i enne j 0 , 4 m s z e r ; d ) przejście p r z y ścia­
n ie przec iwleg łe j 0 , 8 m s ze r . ; e) j edno l u b k i l k a przejść środkowych 
po 0 , 6 OT s ze r . ; f) odległość od m i e j s ca , zajętego przez uczniów do 
p i e ca m a wynosić 0 , 8 OT. 

6) Ściany k laS3 ' do W3-sokości 1,5 m p o w i n n y b37ć gładkie, 
posiadać s z l a k p o m a l o w a n y farbą olejną, dającą się obmywać, jasną, 
żółtawą l u b jasno-szarą. Su f i t m a hyć biały, równy i be z sklepień. 

7) Podłoga równa, s z c z e ln i e zaciągana farbą kurzochłonną, 
z d r z e w a d o b r z e w y s u s z o n e g o i p r zepo jonego o l e j em z d r o w i a ; g d z i e 
n i e m a f a r b y kurzochłonnej, d o b r z e stosować zaciąganie farbą olejną. 

8) D r z w i p o w i n n y b3rć um i e s z c z one t a k , ab3 r wchodzący w i ­
dział t w a r z e , a n i e p l e c y uczniów. N a j l e p s z e są d r z w i j e d n d s k r z y -
d łowe szerokości 1 OT; otwierać się one mają n a zewnątrz. 

9) Oświet lenie. N a j m n i e j s z a ilość światła niezbędna do c z y ­
t a n i a i p i s a n i a w y n o s i 1 0 świec n o r m a l n y c h ' . Światło p o w i n n o padać 
z l ewe j s t r o n y u c z n i a , odległość p a r a p e t u o k n a od podłogi n i e po ­
w i n n a przekraczać 1 m. P o w i e r z c h n i a świetlna w s z y s t k i c h o k i e n 
p o w i n n a wynosić p r z y n a j m n i e j '/5 p o w i e r z c h n i podłogi. 

10 ) P o w i e t r z e p o w i n n o być be zwonne , zawierać 40—10% 
tej ilości w o d y , która j e s t niezbędną d l a w y s y c e n i a p o w i e t r z a ; n a 

1 0 0 0 objętości p o w i e t r z a może być t y l k o 1 objętość k w a s u węg l o ­
wego . P o w i e t r z a p o w i n n o być , m i a n o w i c i e d l a d z i e c i młodszych 
t y l e , a b y n a j e d n o d z i e c k o przypadło 1 4 m : i , u s t a r s z y c h 2 2 m 3 : 
cz3di że, przyjmując 2 ,6 OT2 p o w i e r z c h n i n a 1 u c z n i a , p o t r z e b a d l a 
d z i e c i młodszych zmieniać p o w i e t r z e 5.6 r a z y n a godzinę, a d l a 
s t a r s z y c h 8 ,8 r a z y . A t o l i p o w i e t r z e może ulegać z m i a n i e najwyżej 
5 r a z y n a godzinę, a więc przestrzeń d l a d z i e c i młodszych p o w i n n a 
co na jmn i e j wynosić 3 m 3 n a j e d n o , d l a s t a r s z y c h 4 , 5 m 3 . 

11) Ciepłota i z b y s zko lne j m a w3rnosić 1 6 — 2 0 ° C . ( 1 4 — 1 6 U. ) . 
Na leży mieć ciepłomierz w każdej k l a s i e , n b . pożądanera j es t , a b y 
by ł w i d z i a l n y z zewnątrz, z k o r y t a r z a . Na j l eps z e j e s t o g r z e w a n i e 
c e n t r a l n e z o d p o w i e d n i e m n a s y c a n i e m p o w i e t r z a parą w o d y . 

Z następnych rozdziałów rozpraw3* , p r z y k o m p o z 3 r c y i a r c h i t e k ­
t on i c zne j , należ3' uwzględnić, że: m ie j sc ustępow3-ch p o w i n n o być t y l e , 
a b y j e d n o przypadało n a 4 0 chłopców, l u b 2 0 dziewcząt. D z i e d z i n i e c 
s z k o l n y p o w i n i e n b3'ć t a k i c h wymiarów, żeb3r n a u c z n i a wypadało 
4 OT2 p o w i e r z c h n i . W r e s z c i e , u d z i e l a n i e kąpieli n a m i e j s c u p o w i n n o 
być obowiązkiem szkoły. 

0 wystawie budowlanej w Wiedniu w r . 1 9 0 8 w s p o m i ­
naliśmy w JNfo 1 r . b . O b e c n i e możemy podać u s t a l o n y p r o g r a m w y ­
s t a w y , która posiadać będzie 6 g r u p : 1) Przemysłu b u d o w l a n e g o 
(rzemiosła, s z t u k a , przemysł i t e c h n i k a ) . 2) W y s t a w y h i s t o r y c z n e j 
b u d o w n i c t w a u poszczególnych narodów o d czasów zamierzchłych do 
n a s z y c h ( p l a i y , mode l e i b u d o w l e ) . 3) Domów m i e s z k a l n y c h z urzą­
d z e n i e m wewnętrznem (chata , d o m m i e j s k i , w i l l a , z a m e k i pałac) . 
4 ) B u d o w l i uż3'tecznych (w p o l u , l es i e i o g r o d z i e , w górnictwie, fa ­
b r y k i , d o n y h a n d l o w e , u l i c e , d r . żelazne, kanał) ' , k a r c z m y i za ja z ­
d y ) . 5) Budynków społecznych ( s zp i ta l e , s a n a t o r y a , przytułki, s z k o -

| ły , kościoły, m u z e a , t e a t r y , b u d o w l e m o n u m e n t a l n e , s z t u k a o g r o d n i ­
c za , b u d y n k i w o j s k o w e , sądowe, zarządów i t. p. 6) M i a s t a u -
s t r y a c k i c h . 

K O N K U R S Y . 

Konkurs na szkołę żeńska z internatem w Kursku Konkurs międzynarodowy na gmachy uniwersytetu 
ogłasza T o w . A r c h i t . w P e t e r s b u r g u ( M o j k a 8 3 ) . S k a l a d l a planów ' W Sofii r o zp i su j e Bułgarskie M i n i s t e r y u m Oświaty w So f i i ( M i n i -
1 : 1 6 8 , d l a l i c a i przecięć 1 : 8 4 (!). K o s z t ogólny 3 0 0 0 0 0 r u b . ; s t e re de 1 ' Ins t ruc t i on Publ iąue a Sof ia ) . T e r m i n p o p r z e d n i o w y z n a -
Sędziowie-architekci: p p . L . B E N O I T , H IRSZOWICZ . K O S I A K O W , ! c zony odłożony został do d . 1 4 l i p c a r. b . U g r u p o w a n i e poszezo-
L I S Z N I E W S K I , S T A B O R O W S K I , K O Z Ł Ó W i 2 - ch p r z e d s t a w i c i e l i K o r n i - ', góln3'ch budynków z g ó i y u s t a l o n e , 
t e t u b u d o w y . 

Kalendarz terminowy bieżących konkursów architektonicznych. 

K t o rozp isu je Treść z a d a n i a 
T e r m i n 

I l odza j k o n k u r s u N a g r o d y U w a g i K t o rozp isu je Treść z a d a n i a 
nadesłania 

I l odza j k o n k u r s u N a g r o d y U w a g i 

M i n i s t e r y u m S p r a w i e d l i ­
wości w So f i i 

Pałac sądów w So f i i 28 s t y c z n i a r b. 
-

Między nai 'odow3 r 5000, 3500, 2000 i 1000 f r. P o r . M 4 6 P . T . r 1906. 

T o w . A r c h . w M o s k w i e G i m n a z y u m w B o g o -
r o d s k u 

28 s t y c z n i a r b. N a Państwo R o s y j s k i e G00, 400 i 250 rub. , z a k u p y 
po 200 r u b . 

P o r . .N« 1 P . T r. b. 

T o w . A r c h . w Pe te rs ­
b u r g u 

K l u b w R o s t o w i e n . D . 4 lu t ego r. b. 1200, 700, 600, 500 r u b . 
i z a k u p y po 500 rub . 

T o w . A r c h . w Pe te rs ­
b u r g u 

K l u b w R o s t o w i e n . D . 4 lu t ego r. b. 11 n n 1200, 700, 600, 500 r u b . 
i z a k u p y po 500 rub . 

n n 

T o w . A r c h . w Pe t e r s -
b n r g u 

D w o r z e c w P e t e r s b u r g u 11 lu tego r. b. n w n N a 6 nagród 10000 r u b . 
1-a 3000 i z a k u p y 

11 H 

I z b a H a n d l . i Przemysł , 
w e L w o w i e 

G m a c h I z b y 15 lu tego r. b. N a Galicyę (!) 4000, 2500 i 1500 kor . , 
z a k u p y po 500 k o r . 

11 n 

T o w . A r c h . w Pe t e r s ­
b u r g u 

T e a t r w T a m b o w i e 4 m a r c a r . b. N a Państwo R o s y j s k i e N a 3 n a g r o d y 2000 rub. 
I -a 800 r u b . 

11 ii 

T o w . A r c h . w Pe t e r s ­
b u r g u 

Szkoła w K n r s k u 11 m a r c a r. b. n 11 n N a 4 n a g r o d y 4000 r u b . 
I-a 1500 r u b . 

P o r . H 2 P . T r. b . 

M i n i s t e r y u m Oświaty 
w So f i i 

G m a c h y u n i w e r s y t e c k i e 
w So f i i 

14 l i p c a r . b. Międzynarodowy 10000, 7000, 5000 fr. 
i n a k u p n a 4 5 0 0 fr. 

» i) • 

W y d a w c a Maurycy Wortman. R e d a k t o r odp. Jakób Hei lpern. 

O r u k R u b i e s z e w s k i e g o i W r o t n o w s k i e g o , Włodzimierska Na 3 ( G m a c h S t o w a r z y s z e n i a Techników). 
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