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ROZDZIAŁ I.

O sposobach przeprowadzania przedwstępnych poszukiwań geologicznych.

Wspomnieliśmy na wstępie do naszej pracy, że za jedną z ważniejszych przyczyn słabego u nas rozwoju przemysłu, uważamy zupełną nieznajomość naszego kraju, jego zasobów i potrzeb. W dotychczasowych badaniach nad ziemią, obywatele nasi ograniczali się dotąd na zbadaniu natury gruntu (i to nie wszyscy), w celu zastosowania odpowiednich nawozów, pługów i t. d. Badanie takie jest bardzo potrzebne, tego nie przeczymy, lecz niedostateczne. Wychodząc z zasady postawionej poprzednio, że przy obecnych warunkach handlu, gospodarstwo czysto ziarnowe nie może nam wystarczyć, przychodzimy do przekonania, że oprócz poznania natury gruntu li tylko ze stanowiska rolniczego, należy nam posunąć dalej jeszcze nasze studya i zbadać, jakie zasoby ziemia nasza ukrywać może. O konieczności i pożytkach badań geologicznych pisałem już niejednokrotnie. Praca przemysłowa, jak w ogóle wszelka praca, poprzedzoną być winna logicznym planem działania, a bez znajomości naszych zasobów geologicznych, w wielu razach jest niemożebnem wytknąć sobie taki plan postępowania. Nie jeden prawdopodobnie z naszych obywateli żali się, że pszenica nie popłaca i rodzinny zagon nie przynosi tak jak dawniej dochodu, a jednak na kilkanaście stóp w ziemi pod łanem pszenicy spoczywają prawdziwe skarby przemysłowe, mogące mu stokrotnie jego pracę opłacić. Z redakcyi „Inżenieryi i Budo-wnictwa" wysłaliśmy w końcu 1882 r. z górą 40 tysięcy sze-matów drukowanych do naszych obywateli, z zapytaniem o wiadome zasoby geologiczne. Zamierzaliśmy na podstawie zebranych w ten sposób wiadomości ułożyć ogólne tablice naszych bogactw krajowych. Na 40 tysięcy szematów otrzymaliśmy 47 odpowiedzi. Był to stosunek tak mały, że o u-łożeniu na tej podstawie jakichkolwiek tablic statystycznych nie mogło być mowy. Być może przyczyną słabego zainteresowania się naszych obywateli do tej tak ważnej kwestyi była podówczas jeszcze i ta okoliczność (obok nie wyrobionego przekonania o konieczności pracy przemysłowej), że nie jeden z właścicieli ziemskich sam nie wiedział i dotąd jeszcze nie wie, co właściwie posiada. Poznanie zasobów, jakie ziemia kryje, wymaga pewnych choćby elementarnych wiadomości z geologii, oraz znajomości sposobów przeprowadzania poszukiwań. Nie możemy tu wdawać się w wykład choćby najpobieżniejszy geologii, stanowiącej oddzielną naukę, rozpoczynamy więc obecną pracę od streszczenia pobieżnego sposobów przeprowadzania studyów geologicznych ’). Przy tej sposobności zwracam raz jeszcze uwagę, że nie piszę tu dzieła ściśle naukowego dla specyalistów, ale pracę popularną dla użytku pp. obywateli ziemskich. Czytelnikom chcącym studyować geologyę polecić możemy dzieła C. Vogta: Grundris der Geologie (Braunschweig 1860), H. de ia Beche: Yorschule der Geologie, B. von Cotla: Die Geologie der Gegenwart (Lipsk 1874), Emil Stohr-. Katechismus der Bergbaukunde (Wiedeń 1875). Po polsku dzieła ogólnego o geologii nie posiadamy, jest tłomaczenie dr. Berdau, geologii Schodlera i wiele cennych monografii i opisów drukowanych, bądź oddzielnie, bądź w pismach specyalnych. Między innemi zwracamy uwagę na seryę prac o geologii umieszczonych w Pamiętniku Fizyograficznym, stanowiących prawdziwą ozdobę tej ze wszech miar cennej publikacyi.

Literatura techniczna, zwłaszcza niemiecka, obfituje

’) Obacz w przedmiocie tym artykuł mój i artykuł W. Szymanowskiego inż. w Inżenieryi i Budownictwie, rok 1884—85.

w tego rodzaju dzieła. Zadanie moje jest znacznie skromniejsze. Tak jak w poprzednich częściach, zamierzam podać kilka wskazówek; mam nadzieję, nie będą one bez interesu i korzyści dla tych, którym brak czasu oraz sposób zatrudnienia nie dozwala zatapiać się w specyalne naukowe studya.

Przedmiot obecnej naszej pracy podzielić można na dwie części:

	
1)    Gdzie czego szukać należy, lub szukać warto.


	
2)    W jaki sposób poszukiwania poprowadzić.



Pierwsze z tych zapytań prowadzi nas wprost w zakres geologii. Nie mogąc wyłożyć ogólnych wiadomości stanowiących podstawę nauki geologii, podaj emy choć krótkie następujące wskazówki.

Chcąc się przekonać przed rozpoczęciem poszukiwań, czy w danej miejscowości można się spodziewać zasobów mineralnych i jakich mianowicie, przedewszystkiem należy sobie zdać sprawę z ogólnego układu tak zwanej formacyi geologicznej, w miejscowości tej panującej, czyli odtworzyć sobie epokę geologiczną powstania tej okolicy. W tej mierze dla niespecyalistów najlepszą wskazówką byłyby mapy geologiczne i opisy, gdybyśmy w kraju naszym takie mapy i opisy posiadali. Nieliczne prace kilku uczonych badaczy, należą już dziś do rzadkości bibliograficznych. Nowszych prac (ogólnych) nie ma zupełnie. Znakomitą jest praca zasłużonego geologa Puscha: „Geognostische Beschrei-bung von Polen," z doskonałym atlasem map. Dzieło to wydane w Stutgardzie między 1831 a 1836 r., doczekało się tło-maczenia po polsku przez Kitajewskiego (wydanie warszawskie), lecz zarówno dzieło Puscha, jak tłomacżenie, w handlu księgarskim zupełnie jest wyczerpane. Mamy oprócz tego (także nader rzadką), mapę Roemera, oraz mapę zdolnego a za wcześnie zgasłego inżeniera Kosińskiego, umieszczoną w pierwszem wydaniu wielkiej Encyklopedyi Rolniczej, (tom II). Przy tern, jak wspomnieliśmy, są miejscowe studya wydawane w Pamiętniku Fizyograficznym. Ze specyalnych mo-nografij kraju, Wołyń poszczycić się może największą ilością opisów i map, posiada mapę geologiczną układu Ossowskiego, (wydanie Paryskie 1880), oraz różne opisy i mapy Ei- . chwalda, Zeisznera, Barbot de Marnie, Bloedego, Staszyca,

Labędzkiego, Andrzejewskiego i wielu innych ‘). Najmniej zbadane są północno-wschodnie prowineye, Litwa oraz Ukraina i Podole (chociaż część prac geologicznych o Wołyniu odnosi się również do sąsiednich gubernij.

Na wstępie zwracam uwagę na dawniej często przytaczane błędne mniemanie, że pewne okazy tylko w ściśle oznaczonej formacyi znajdować się mogą. Twierdzenie to jest tylko w pewnych razach słusznem. Warunki, wśród których w czasach przedhistorycznych tworzyła się pewna formacya geologiczna, nie były jednakowe na całej kuli ziemskiej; podobnież, jak i dziś widzimy, że warunki klimatu, położenia, etc. nie wszędzie są jednostajne. Różnice te wpłynąć musiały na wytworzenie się każdego peryodu geologicznego, wskutek tego okazy występujące w jednym kraju wyłącznie w pewnej epoce, mogą znajdować się w okolicy sąsiedniej, przy zmienionych warunkach powstawania w epoce bądź wcześniejszej bądź późniejszej. Jeden przykład wystarczy dla wytłoma-czenia naszej myśli. Sól kuchenna jest osadem wód morskich, w Niemczech sól ta znajduje się w formacyi, tak zwanej, permskiej, a niekiedy w formacyi tryjasowej. Za czasów, gdy w Niemczech formacye te panowały, z morza permskie-go, lub tryjasowego, osiadła sól nosząca widoczne (na skamieniałościach) cechy tych dwóch epok. U nas zaś, w Bochni i Wieliczce (oraz po części w Hiszpanii), sól kuchenna należy najwyraźniej do tworów trzeciorzędowych, czyli jest na całe setki wieków młodsza niż w Niemczech. W chwili gdy u nas sól ta z osadów morskich się tworzyła, w Niemczech sól spoczywała już od wieków w łonie ziemi. Upierać się więc przy szukaniu soli u nas w formacyi tryjasowej na tej tylko podstawie, że w tejże formacyi znaleziono ją w kraju sąsiednim, byłoby błędem nie do darowania. W ogóle wzgląd, że w pewnej miejscowości znajduje się ściśle określona formacya geologiczna, nie jest jeszcze dowodem (prócz

’) Spis chronologicznie ułożony monografii geologicznych Wołynia podałem w Tnżenieryi i Budownictwie, rok 1885, str. 289. Oprócz tego, kilkakrotnie w czasopiśmie tem podawałem krótkie monografie o węglach brunatnych i torfach Wołynia, o fosforytach Podola, o rudach żelaznych na Polesiu, o labradorach i t. d. pewnych wyjątków), ażeby pewne okazy koniecznie znaleźć się musiały. Każda formacya geologiczna składa się z pewnej liczby piętr czyli ogniw, niejednakowych zresztą (ściśle) we wszystkich okolicach, brak pewnego ogniwa w grupie układu jednoczesnego jest nader pospolity. Badamy przeto epokę geologiczną pewnej okolicy nie dla tego, ażeby nam badanie to wykazało co znaleźć musimy, ale co znaleźć mo-iemy. Jeżeli w tej mierze jest jaka oznaka, to prędzej, że tak powiem, negatywna. Wystąpienie pewnej epoki geologicznej świadczyć może, jakich minerałów w żadnym razie spodziewać się nie należy. Nielogicznie byłoby naprzykład szukać węgla kamiennego w formacyach, powstałych w epoce, gdy roślinność na ziemi jeszcze nie istniała.

Pewne minerały towarzyszą sp&zyalniej pewnym epokom, to zdaje się być rzeczą niezawodną i dla tego zbadanie epoki geologicznej jest bardzo pomocniczem przy poszukiwaniach zasobów mineralnych, ale wyłączności w tej mierze nie ma, prócz, jak wspomniałem, wyłączności negatywnej (to jest, że w pewnych formacyach bezwarunkowo pewnych minerałów być nie może). W każdym więc razie zbadanie ogólnego charakteru geologicznego, panującego w okolicy, nie jest dostateczne dla ocenienia zasobów, jakie ziemia ukrywać może, i po tej pracy przedwstępnej przystąpić należy do pozbierania wszelkich innych poszlak lub wskazówek. Takie poszlaki są: a) Znajdowanie kamieni i minerałów towarzyszących zwykle szukanym zasobom, b) Obecność źródeł mineralnych, c) Wyziewy gazowe, wydobywające się ze szczelin skał, d) Zabarwienie gruntu, e) Obecność pewnych roślin, f) Natrafianie przypadkowe na drobne okruchy szukanego minerału.

W pobliżu pewnych zasobów często spotkać można nader odrębne głazy. Obecność węgla kamiennego charakteryzują specyalne łatwe do rozpoznania skamieniałości. Obecność siarki wskazują nieraz kryształki gipsu. Tam gdzie spotykamy (na Podolu) łupki ciemno - fioletowe sylurskiego pochodzenia, możemy mieć nadzieję znalezienia kul fosforytowych. W każdej zresztą kopalni górnicy znają dokładnie warstwy leżące powyżej (u stropu) poszukiwanego materya-łu, oraz warstwy stanowiące dno pokładu, poniżej których poszukiwanie staje się bezużytecznem. Wyliczanie tych

— 6 — wskazówek nadzwyczaj zmiennych w każdej okolicy, jest tu wprost niemożebnem.

Źródła mineralne wytryskujące z głębi ziemi, mogą być niekiedy (choć nie zawsze) pożądaną wskazówką; źródła na-przykład słone, siarczane, żelazne wskazują obecność soli, siarki lub żelaza. Podobnież uwydatnia się niekiedy miedź. Toż samo stosuje się do wyziewów bitumicznych, siarczanych lub węglowodorowych, wydobywających się ze szczelin skał.

Zabarwienie gruntu bywa dość ważną oznaką. W pobliżu rud żelaznych uwydatnia się zabarwienie gruntu brunatne lub żółte, przy rudach merkuryalnych czerwone, przy rudach miedzianych zielonkawe. Glina czarno zabarwiona zwykle jest świadectwem zbliżania się do pokładu węgla. W każdym jednak razie, takie zabarwienie ma znaczenie czysto lokalne. We Freibergu czerwony kolor ziemi oznacza obecność ołowiu, podczas gdy w Kalifornii taż sama barwa świadczy o pobliżu żyłek złota.

Niektóre rośliny specyalnie w pewnych punktach spotykane, mogą być również oznaką obecności minerałów; i tak naprzykład, różne słone rośliny chciwie przez bydło spożywa • ne, dowodzą obecności soli. Pewien kwiatek zwany po niemiecku fiołkiem galmana (galmei Veilchen), rośnie tylko na gruncie zawierającym galman. Bujniejsza roślinność na niektórych łąkach często jest wskazówką marglu (choć niekiedy w miejscach suchych może być oznaką wody zaskórnej).

Wreszcie okruchy minerałów, spotykane w jarach, w łożyskach rzek i strumieni, są dowodem pobliża odpowiednich zasobów, widocznie bowiem woda wypłukała te okruchy z pokładów i uniosła z sobą. Jeżeli przytem zauważymy, że napotkane w łożysku rzeki okruchy mają ostre kanaty, to mamy dowód, że pokłady odpowiednie są już niedaleko. Przeciwnie, jeżeli kanty są zaokrąglone, widoczną jest rzeczą, że woda toczy je oddawna. Wówczas więc nie w pobliżu tych okazów szukać należy, ale iść w górę korytem rzeki aż do miejsca, gdzie okazów tych już nie spotykamy.

Przed rozpoczęciem poszukiwań nie należy pomijać żadnych poszlak i wskazówek, nawet gawędy z ludźmi. Niekiedy w pewnych miejscach przed laty eksploatowano zasoby, a następnie zaniechano, nieraz tradycya ludowa, nazwy miejscowości (Ruda, Rudnica, Solec, Solanka, Miedziana góra,

Miedzianka i t. d.), mogą być dla nas cenną wskazówką obecności minerałów. Zwracamy między innemi uwagę na dwie cenne prace: 1) P. Swieżawskiego, drukowaną w Inżenieryi i Budownictwie (rok 1884) pod tytułem: Wiadomości ze źródeł historycznych o zapomnianych „bogactwach wnętrza ziemi w dawnej Polsce," oraz 2) W. Czajewskiego: „Notatki o naszym bursztynie (Inżenierya i Bud. rok 1885).

W braku map geologicznych i opisów, jeżeli bez współudziału specyalisty geologa chcemy przeprowadzić przedwstępne poszukiwania, należy kilka dni czasu poświęcić na powierzchowne obejrzenie okolicy; w tym celu pierwszym punktem wyjścia stanowi powyżej podane zbadanie trądycyi miejscowego ludu, zbieranie okruchów minerałów i skamieniałości, próbowanie wody ze źródeł, przypatrywanie się roślinności i zabarwieniu gruntu. Dla specyalisty jeden rzut oka na okolicę wystarczy, dla profana zdanie sobie sprawy z tych wszystkich drobnych na pozór poszlak zajmie kilka dni. Rzecz prosta, wskazówki poprzednie, choćby najsumien -niej zebrane, nie mogą stanowić ostatecznego dowodu ani o-becności, ani braku minerałów; w dalszym ciągu posłużyć mogą poszukiwania świdrowe, odkrywkowe lub szurfowe (za pomocą zagłębiania studzien), oraz jak zawsze (elementarne choćby) zasady geologii.

Nie możemy czytelnikom naszym dla ułatwienia ich pracy podać ogólnej mapki geologicznej Królestwa, lecz na małą skalę być może pomocniczemi będą wskazówki, jakie poniżej umieszczamy. Inżenier geolog obejdzie się bez moich uwag i po zbadaniu miejscowości zda sobie wkrótce sprawę, czego się spodziewać należy; dla czytelników jednak nie spe-cyalistów być może pobieżne moje wskazówki nie będą bez interesu. Główne zasoby świata kopalnego, jakich w kraju naszym (wraz z sąsiedniemi guberniami) spodziewać się moż- ■ na, są następujące.

Różnego rodzaju gliny kaolinowe, ogniotrwałe i zwyczajne, feldspat, kwarc i piasek hutniczy, piaskowiec, kamień litograficzny, węgiel kamienny, brunatny i torf, fosforyty, pi-ryty, wapienie, gips, alabaster, marmur, labrador, kreda, grafit, żelazo, ołów, cynk, miedź, siarka, sól, nafta, bursztyn. Kilku słowami opiszemy te zasoby.

	
a)    Glina kaolinowa, ogniotrv:ała, zwyczajna. Grupa glin jest tak ważną, że poświęcimy jej w następstwie opis oddzielny. Glina powstała ze zwietrzenia feldspatu tworzy zbite massy ziemiste, kolor jej zależy od rodzaju zanieczyszczenia. Najlepsza glina, tak zwana porcelanka, jest zupełnie biała lub sinawa, niekiedy różowa, inne gliny przechodzą przez różne zabarwienia, od białego, szarego, pstrego, żółtego, brunatnego aż do prawie czarnego; glina kaolinowa (najlepsza) znajduje się zwykle gniazdowo nie diiżemi pokładami, osadzona na podłożu skalistem (granitowem). W Królestwie gliny ogniotrwałe są dość obfite w Radomskiem, Kieleckiem, Piotrkow-skiem i należą do dwóch epok geologicznych odmiennych, a mianowicie do formacyi Tryasowej w Opoczyńskiem (Ruda Maleniecka, Machory, Końskie) i w Opatowskiem, oraz do epoki Jurajskiej w Krakowskiem (Siewierz, Strzemieszyce, Mierzęcice, Myszkowice, Twardowice, Trzebiestawice). Gliny ogniotrwałe, niekiedy z dość znacznym procentem kaolinu, są bardzo obfite w całej północno-wschodniej części Wołynia, zaliczonej (dość samowolnie) przez Ossowskiego do formacyi Azoicznej (?). Glinka ogniotrwała Wołyńska znajduje się po obu brzegach Słuczy i jej dopływów; poczynając od Sudyłko-wa ciągnie się szerokim pasem przez Cudnów, Romanów, Ba-ranówka, Rohaczew, Hulsk, Dołbysze, Korzec, Horodnice i wyżej. Brzegi Słuczy piętrzą się granitami, wśród których znajdują się łożyska gliny białej. Toż samo trafia się nad granitowymi brzegami Teterowa, Uszy, w okolicach Trojanowa, Denesz, Żytomierza, Jahodenki. Rozmaite gatunki gliny, napotykane w kraju naszym, są nader odpowiednie do szerokiego rozwoju przeróżnych wyrobów ceramicznych od najdelikatniejszych porcelan,fajansów,majolik,kafli, aż do najgrubszych terrakot, dzbanków kamiennych i cegły. Jest to jeden z najważniejszych przedmiotów w przemyśle wiejskim. Gliny tak zwane zwyczajne, mniej lub więcej plastyczne, należą po większej części do nowszych tworów geologicznych i są w kraju naszym tak pospolite, że wymienienie miejscowości staje się prawie niepodobnem. Spotykamy je w Krakowskiem, Miechowskiem, Stopnickiem, Sandomierskiem, Opatowskiem, Lubelskiem, Hrubieszowskiem, Maryampolskiem, Kalwaryj -skiem, Augustowskiem, Gostyńskiem, Włocławskiem, Lipnow-skiem, na Wołyniu w Ostrogskiem, Dubieńskiem, Krzemienie-ckiem, Rowieńskiem i w wielu innych punktach kraju.


	
b)    Feldspat, towarzyszy zwykle granitom, w których skład wchodzi, niekiedy spotyka się oddzielnie w kryształkach lub głazach przezroczystych, częściej jednak ziemisty, zabarwiony czerwonawo-ceglasto lub szaro, wyjątkowo zielonawo (ama-zonenstein). Blask ma szklisty, odłam muszlowy, odznacza się dość wielką twardością, stanowi bardzo cenny materyał do wyrobu porcelany. Niektóre z naszych fabryk ceramicznych sprowadzają go aż ze Szwecyi, podczas gdy i u nas jest dość pospolity, w Galicyi około Szczawnicy i na Wołyniu głównie po brzegach Słuczy.


	
c)    Kwarc i piasek hutniczy. Do gromady tej W kraju naszym należą przeróżne minerały. Kryształ górny przypadkowo znajdywany około gór Ś-to - Krzyzkich. Ametyst nader rzadki w okolicach Krakowa. Opal i półopale w Karpatach, na Szląsku i na Wołyniu nad Słuczą, (ametysty i półopale mają być podobno w Owruckiem, choć przyznaję, nigdy ich tam nie widziałem). Kwarc pospolity, biały, mleczny, miejscami różnie zabarwiony, znajduje się dość obficie w Sandomierskiem, Kieleckiem, Opatowśkiem, Olkuskiem, na Wołyniu między Słuczą, Prypecią i Uzem, na Podolu nad Bohem i Siniuchą (tak dawniej zwanemi „Sinemi wodami"), oraz nad Dniestrem. Krzemień czyli skałka około Krakowa, Częstochowy, Chełma, Ożarowa, w Lubelskiem, około Dubna, Wi-szniowca, Rudni, Poczajowa, Oleksińca, Krzemieńca. Piasek krzemionkowy hutniczy rozsiany jest w wielu okolicach kraju. Kwarcyty i piaski kwarcytowe posłużyć mogą za podstawę dla rozwoju fabrykacyi szkła.


	
d)    Piaskowiec. Kamień ten dość pospolicie w pewnych okolicach kraju spotykany, należy u nas do różnych epok geologicznych. Piaskowiec jest złożenia ziarnistego, twardości i ciężaru bardzo rozmaitego, barwy białej, żółtawej, sinej, szarej, pstrej i czerwonawej, zielonkawej i brunatnej. Główne odmiany są: piaskowiec czerwonawy (formacyi Perm-skiej) koło Strzemieszyc, w Opatowśkiem i Kieleckiem. Piaskowiec pstry (czerwonawy), stanowiący podstawę formacyi Tryasowej w Kieleckiem i około Dąbrowy (ważny tam i z tego powodu, iż oznacza pobliże węgla kamiennego). Piaskowiec ciosowy (zaliczany przez niektórych do Jurajskiej, przez innych do kredowej formacyi) 1), około Chęcin, Szydłowca



1) Pasch.

i Mniowa (w Kieleckiem), używany jest w niektórych odmianach jako kamień młyński, oraz z powodu swej ogniotrwa-łości do zaprawy wielkich pieców, mniej twarde odmiany służą do wyrobu dzieł sztuki, pomników, nagrobków, ławek ogrodowych, schodów. Piaskowiec numulitowy (formacyi trzecio-rzędowej) dość jest pospolity w Tatrach i nad Dniestrem. Podobnież nad Dniestrem trafiają się znacznie starsze piaskowce (syluryjskiej formacyi). W ogóle piaskowiec w najrozmaitszych swych odmianach stanowić może nader cenny materyał budowlany i zasługiwałby na eksploatacyę.

	
e)    Kamień litograficzny. Jest to wapień łupkowaty, używany do odbijania rysunków. Najlepszy wydobywany jest w Solenhofen w Bawaryi i należy do formacyi Jurajskiej. Nasze kamienie litograficzne mniej są dobre, lecz użyte być mogą; znaleziono wcale niezłe kamienie w Krakow-skiem (Witkowice), w Olkuskiem (Szklary), w Opatowskiem (Iłża), na Podolu znane mi są pokłady kamienia litograficznego poniżej Kałusza we wsi Chankowce. Ruski geolog So-kołow (ob. Gornyj Żurnał 1834) mylnie zaliczył kamień ten do formacyi kredowej, podczas gdy nosi on wyraźne cechy pochodzenia trzecio-rzędowego. Również na Podolu w dolinie Zbruczy, około wsi Czarnokozice, znajdują się pokłady blado-żółtego łupkowatego marglu, który mógłby posłużyć jako kamień litograficzny. Na Wołyniu w Dubieńskiem, około wsi Olibowa, znalazłem wapień dość twardy i gładki, mogący się nadać do tychże celów. Kamień litograficzny znajdywany w Królestwie, należy tak jak Bawarski do formacyi Jurajskiej, lecz jest znacznie gorszy od niemieckiego.


	
f)    Węgle kamienne, brunatne i torfu. Te trzy rodzaje opału kopalnego opisujemy tu jednocześnie, choć należą one do zupełnie odmiennych epok. Prawdziwy węgiel kamienny, stanowiący największe bogactwo mineralne, prześledzony u nas został na małej tylko przestrzeni, na pograniczu Szlą-ska, w Olkuskiem, pomiędzy Dąbrową a Bendzynami. Czy węgiel kamienny może się znajdować w innych jeszcze stronach kraju? powiedzieć trudno, choć nadzieja nie jest wielka. Węgle brunatne przeważnie występują w epoce trzecio-rzędowej; wielu geologów stawia formacyę kredową jako granicę pomiędzy węglem kamiennym i węglem brunatnym, pomimo tego w Królestwie, w Olkuskiem około Panek, Poręby, Zawiercia, oraz w Częstochowskiem przy Łazach i Rudce, pod Walenczewem istnieje węgiel z wyraźnemi cechami węgla brunatnego w średnim ogniwie formacyi Jurajskiej. Węgle brunatne trzecio-rzędowe znajdują się w Królestwie około Zgierza i Łodzi, pod Dobrzyniem nad Wisłą, na Wołyniu w Dubieńskiem i Krzemienieckiem. Torf stanowi najmłodszy twór opałów kopalnych, u nas bardzo obfity, choć nie dość eksploatowany. O naszych opałach kopalnych i ich eksploatowaniu napiszemy obszerniej w osobnym rozdziale.


	
g)    Fosforyty. Kule okrągłe lub nieco spłaszczone, wygładzone lub chropowate, zielonkawe, szare, pstre, stanowią dla wycieńczonych gospodarstw rolnych nader cenny materyał nawozowy, występują u nas dość obficie w gub. Podolskiej nad kilku rzekami wpływaj ącemi do Dniestru, oraz po dru-giej„stronie w Besarabii, trafiają się też przypadkowo na Wołyniu, w Staro-Konstantynowskiem. Fosforyty znajdują się na podłożu skał syluryjskich w łupkach gliniastych, oraz w nasypach kredowych. Zwracamy uwagę na artykuł p. Szymanowskiego inż. o fosforytach w Inżen. i Budownictwie, 1885 r.


	
h)    Piryty, siarki żelaza, żółtawo - mosiężne lub stalowe, z blaskiem metalicznym, trafiają się na Wołyniu około Krzemieńca, w Galicyi około Szczawnicy, w Krakowskiem i Kie-leckiem. Również w okolicach Dąbrowy przy pokładach węgla znajduje się tak zwany łupek szary, zawierający obficie piryty żelaza. Piryty posłużyć mogą do wyrobu ałunu i kwasu siarczanego.


	
i)    Wapienie. Bardzo cennym a u nas nader pospolitym minerałem są wapienie, służą one do różnych celów przemysłu, rolnictwa i budownictwa. Wapno w kraju naszym występuje w różnych postaciach i epokach geologicznych. Wapienie włókniste tworzą sople czyli stalaktyty około Ojcowa, wapienie ziarniste, cienko lub grubo ziarniste, marmury i tak zwane fałszywe marmury, zabarwione rozmaicie, znajdują się około Chęcin pod Kielcami, w Dębniku, Parzałkowicach, niedaleko Czarnej, Krzeszowic, około Czorsztyna (w Tatrach), na Podolu nad Smotryczą około Kamieńca. Marmury te nie należą do jednej epoki geologicznej; kieleckie zaliczają się do Dewońskiej, podolskie do Syluryjskiej, chęcińskie do De-wońskiej, czorsztyńskie do kredowej. Wapienie ziemiste zbite bez wyraźnych cech ziarn krystalicznych; tu należą przeróżne odmiany nieomal we wszystkich epokach i w każdej prowincyi kraju występujące. Wapienie kredowe są również dość pospolite po obu stronach Wisły, od Galicyi ciągną się przez Lubelskie, Wołyń aż do gub. Grodzieńskiej i Mińskiej. Czyste okazy kredy eksploatowane są w kilku miejscach około Lublina, Krasnegostawu, Chełma i Jampola (na Wołyniu). Wapienie muszlowe z widocznemi skamieniałościami muszli bar dzo rozpowszechnione w południowych i południowo - zachodnich częściach Królestwa, oraz na Wołyniu i Podolu. Wapienie marglowe, z których pewne odmiany przydatne być mogą do wyrobu cementu lub do użyźniania pól.



	
k)    Żelazo. Kruszce właściwie nie należą do minerałów eksploatowanych za pomocą drobnego przemysłu, gdyż wymagają znacznych już nakładów i fabrycznego rozwoju fabrykacyi. Wspomnimy więc o wszystkich metalach tylko nawiasowo. Gromada rud żelaznych jest w kraju naszym dość pospolita i nie tak eksploatowaną jakby być mogła. Wina jednak zaniedbania tej gałęzi krajowego przemysłu nie zupełnie na nas ciąży. W mojem przekonaniu (przyznaję, nie wszyscy są tego zdania), przemysł hutniczy żelaza jest jednym z tych przemysłów, jakie stanowczo tylko na bardzo wielką skalę prowadzić można. Przy obecnych wymaganiach handlu wszystkie mniejsze fabryki żelaza w Europie upadają lub upaść z czasem muszą. Czasy fryszerek, ogni kataloń-skich i t. p. sposobów przerobu żelaza minęły bezpowrotnie. Dziś tylko ogromne fabryki,wyrabiające miliony pudów rocznie i prowadzone na węglu kamiennym, opłacić się mogą. Dla podtrzymania takich zaś olbrzymich zakładów rudy żelaznej posiadamy wprawdzie poddostatkiem, lecz brak nam opału kopalnego, gdyż opał drzewny, chociaż obfity w niektórych stronach (na Polesiu Wołyńskiem) nie sprosta w tej mierze węglom kamiennym. Uwagi te piszę w tym celu, ażeby ostrzedz pp. obywateli przed złudzeniem. W praktyce nieraz mi się zdarza, że ten lub ów z właścicieli ziemskich zawiadamia mnie o znalezieniu rud żelaznych wysoko procentowych. Znalezienie takich rud nie jest rzadkością, gdyż rud mamy obfitość, nie jest jednak wielkiem szczęściem, gdyż, niestety, brak nam już opału. Główniejsze odmiany rud żelaznych natrafianych w naszym kraju, są: Żelazo czerwone (hematyty, tlenek żelaza) w Opoczyńskiem, Opatów-wskiem, w Kieleckiem, w Tatrach, oraz na Wołyniu około Zwiahla. Żelazo brunatne (limonity, wodan tlenku żelaza) w Wieluńskiem, Olkuskiem, Krakowskiem, Opoczyńskiem, Opatowskiem, Kieleckiem, na Wołyniu w Rowieńskiem, Ko-welskiem, Dubieńskiem, Żytomierskiem, Zwiahelskiem i 0-wruckiem; niektóre odmiany znane pod nazwą rud łącznych, błotnych i t. d. Żelazo czarne (syderyty, szpaty, mięszanina węgla z tlenkami żelaza), mniej od poprzednich częste, zdarza się około Poręby w Olkuskiem, pod Dąbrową, Kostrzynem w pewnych odmianach ilastych. Ilaste rudy (lecz bez domieszki węglowej) znane są u nas około Ostrowa, Bodzechowa, Starachowic, Chlewisk, Niektunia, Rudy Malenieckiej i t. d. Żelaźniaki brunatne z domieszką iłu zalegają w wierzchnim oddziale Tryasu zarówno w południowo - zachodniej części Królestwa; naprzykład w okolicach łańcucha gór Kieleckich. W tej ostatniej miejscowości gliny i margle mocno źelaziste tworzą warstwy zalegające wśród białych piaskowców i glin. Główne tych rud uposażenie jest w Radomskiem około Suchedniowa, Mroczków, Odrowąża, Końskiem, Na przestrzeni między Kromołowem a Wieluniem sferozyde-ryty żelazne występują dość często w glinach jurajskich. Żelazo należy do różnych epok geologicznych.


	
1)    Ołów. W postaci błyszczku ołowiu trafia się około Olkusza, Bolesławia, Strzemieszyc, Kielc, Logowa, Jaworzni, Długorzyna, Chrzanowa, zawiera mały ° srebra, eksploata-cya zaniedbana.


	
m)    Cynk w postaci rud zwanych galmanem (krzemian cynku) znajduje się na pograniczu Szląska, w Olkuskiem, około Bolesławia, Stawkowa, Strzemieszyc, Trzebisławia, Żych-cic, Nowej Góry, Chrzanowa i t. d. Odmiana cynku zwana spatem cynkowym (węglan cynku) znajduje się około Długoszy na i Olkusza, w Galicyi występuje w skałach należących do okresu węglowego, w epoce tryjasowej i kredowej (wyjątkowo w trzeciorzędnych). Trzecia odmiana rud cynkowych zwana blendą (siarczan cynku) występuje w epoce Tryasu głównie w Kieleckiem.


	
n)    Miedź rodzima, dość rzadka w drobnych przypadkowych kawałkach pod Kielcami na Miedzianej górze, częściej spotykana jest czarna ruda miedziana, występująca zwykle w starych formacyach; u nas mało zbadana.



EBL. GE+ pout. KRBA

	
o)    Siarka znajduje się u nas w formacyi trzeciorzędowej. Eksploatowaną jest w Krakowskiem około Swoszowic, oraz w Czarkowie nad Nidą, spoczywa zwykle na marglu w postaci gniazd lub pokładów przerywanych.


	
p)    Sól kuchenna stanowi ważny materyał kopalny; w kraju naszym sól występuje w formacyi trzeciorzędowej i jest przykryta gipsem. Uczony geolog p. Barbot de Marnie, odbył podróż naukową po Wołyniu i Podolu specyalnie w celu zbadania, czy sól Galicyjska (z Wieliczki i Bochni) nie przechodzi aż do nas. W konkluzyi doszedł do przekonania, że w połud.-zachod. guberniach soli niema (sprawozdanie z tej podróży podałem w Inżen. i Budownict. w 1885 r.) Trudno jest przesądzać, czy pan Barbot de Marnie ma lub niema racyi, tern bardziej, że nie badał on okolic Równego, Dubna, Ostroga, gdzie formacye trzeciorzędowe występują bardzo wyraźnie. W Królestwie Polskiem, jak świadczy powyżej wspomniano praca historyczna p. Świeżawskiego, przed laty wydobywano sól w kilku miejscowościach, dziś zaniechano.


	
r)    Nafta i wosk ziemi stanowi bogactwo wielu majątków sąsiedniej nam Galicyi, u nas okazała się w małej ilości w Wojczy (gub. Kielecka), gdzie też rozpoczęto poszukiwania. Inż. Szymanowski miał w 1885 r. ciekawy odczyt o nafcie w Wojczy w obec III sekcyi Warszawskiego oddziału Tow. popierania przem. i handlu.


	
s)    gips występuje niekiedy w postaci alabastu (w Bortnikach nad Dniestrem), towarzyszy soli lub też oddzielnie zalega w formacyi trzeciorzędowej, najczęściej dość płytko pod powierzchnią ziemi. Gips jest pospolity w Krakowskiem, Stopnickiem, Staszowskiem, Miechowskiem, około Lwowa, znajduje się też w gub. Wołyńskiej, lecz zwłaszcza dość obficie na Podolu.


	
t)    Bursztyn. Jest minerałem pochodzenia roślinnego, towarzyszącym niekiedy węglom brunatnym, jest to skamieniała białawo-żółta żywica drzewa iglastego, zbliżonego do naszej teraźniejszej sosny. Drzewo to żyło w formacyi trzeciorzędowej. Szczątki tej rośliny oraz bursztynu znajdują się około Łomży, Ostrołęki i Brześcia.



Dla łatwiejszego przedstawienia zasobów mineralnych naszego kraju wraz z ich własnościami, składem chemicznym, oraz sposobem zastosowania, ułożyłem specyalną tablicę (drukowaną w Inż. i Budownictwie, w 1885 r.). Tabelkę tę załączam tu w oryginale. (Obacz tabelka ciał kopalnych).

W ogóle pod nazwą minerałów, zasobów mineralnych, bogactw kopalnych i t. d., rozumiemy bądź to rudy kruszcowe, bądź materyały opałowe kopalne, bądź w ogóle takie ciała kopalne, których eksploatacya dla jakichkolwiek celów przemysłowych może się opłacić. A zatem podług tego określenia ruda żelazna zanieczyszczona siarką i fosforem lub też uboga w żelazo, lignit ziemisty pomięszany z piaskiem, glina ogniotrwała ze znacznym procentem tlenku żelaza i t. p. ciała kapalne nie są właściwie dla nas zasobami mineralnemu W tej mierze żadna przybliżona wskazówka posłużyć nie może i zewnętrzny wygląd okazu choćby najdrobiazgowiej opisanego nie przyda się na nic dla rozpoznania, czy znalezione ciało warto lub nie eksploatować. Tylko chemiczna analiza może nam posłużyć za wskazówkę. W ogólności powiedzieć możemy, że pokłady zawierające najmniej ‘3 część czystego żelaza, 1/20 część cynku, 1/30 część ołowiu, ‘/100 część miedzi, ‘/,000 część srebra, /10000 część złota, warto jest eksploatować. Poniżej tej granicy w zwykłych warunkach eksploatacya najczęściej już się nie opłaca z powodu kosztów wydobycia i przetopu.

Zasoby minerałów spoczywają pod powierzchnią ziemi w rozmaity sposób: w łożyskach regularnych, w łożyskach nieregularnych i w nasypach. Łożyska regularne mogą być warstwowe lub też tworzyć tak zwane żyły. Łożyska nieregularne tworzą składy, gniazda kuliste lub nerkowe, lub tak zwane wyciski, to jest osady mineralne wyciśnięte w szczelinach skał, jak naprzykład grafit często bardzo tworzy takie wyciski w szczelinach granitu. Dla nas główne znaczenie ma warstwa. Warstwą nazywamy masę skały dość znacznej szerokości i długości; położenie takiej warstwy pod ziemią bywa różne. W poszukiwaniach geologicznych zająć się należy zbadaniem rozciągłości i tak zwanego upadu (lub pochylenia) warstwy. Górnicy rozróżniają warstwy równe, wygięte (w górę lub na dół), rozerwane, wyklinione i t. d.; sądzimy, że wdawanie się tu w bliższe określenia przekracza zakres naszego dzieła.

Poszukiwania geologiczne mogą być zewnętrzne (czyli

na powierzchni ziemi) lub też głębokie, to jest badanie wnętrza gruntu. Te ostatnie dzielą się na poszukiwania świdro-we i poszukiwania za pomocą rozkopów, studzien czyli tak zwanych szybów górniczych (szurfowe). Słówko jeszcze o poszukiwaniach zewnętrznych, dla których uwagi wstępne, jakie pomieściliśmy na początku tego rozdziału, znajdują tu bezpośrednie zastosowanie. Nie tylko przy amatorskich, że się tak wyrażę, poszukiwaniach - przez niespecyalistów, ale nawet przy ściśle naukowych studyach, dokonywanych przez geologa, takie powierzchowne zbadanie skał występujących na powierzchnię ziemi, powinno poprzedzać głębsze studya. Zwykle jednak skały pokryte są warstwą ziemi roślinnej, szukać więc należy ich obnażenia. W każdej miejscowości trafiają się mniej lub więcej głębokie jamy, parowy wymyte przez wodę, osypy ziemi na skłonach wzgórz, przytem wszędzie są kopane rowy, studnie, fundamenta pod budynki, rozkopy kolei żelaznych, w miejscach tych bądź przypadkowo, bądź w jakimkolwiek innym celu górna warstwa ziemi została zdjęta, obnażając co się znajduje poniżej. Od takich miejsc zacząć należy badanie zwłaszcza tam, gdzie są parowy i wyschnięte łożyska rzek. W tych punktach najłatwiej zwykle natrafia się na tak zwane obnażenie skał. Te obnażenia, jak wspomnieliśmy, stanowią dla nas punkt wyjścia. Na mapie majątku należy oznaczyć odręcznie, lecz o ile ożna szczegółowo, granice różnych obnażeń, naprzykład miejsca gdzie się kończą piaskowce lub wapienie a zaczynają gliny, łupki, granity i t. d. Idąc takiemi granicami i oryentując się choćby w przybliżeniu na mapie majątku oznaczamy pokłady i w ten sposób utworzy się nam mapka zewnętrznych pokładów. Nie potrzebujemy dodawać, że im takie oznaczenia są dokładniejsze, tern lepiej. Dla ludzi obznajmionych z geometrycznemi pomiarami gruntu w pewnych razach polecić nawet możemy użycie instrumentów mierniczych w celu dokładnego wykreślenia granic pokładów. Przy takiem oznaczaniu granic pokładów występujących na zewnątrz bierzemy okazy skał, w braku specyalnych wiadomości z mineralogii, okazy te nie zawsze potrafimy sami zdefiniować, w takim razie należy na mapie odpowiednie pokłady oznaczyć kolej-nemi numerami i takież same numera przylepić do okazów, poczem szereg okazów numerowanych odsyłamy do specyalisty,

jeżeli nie do analizy (której niekiedy dokonywać jeszcze nie warto), to przynajmniej do zdefiniowania. Po takiem oznaczeniu granicy przypuszczalnego rozłożenia się tworów geologicznych, zwrócić należy uwagę na sposób uwarstwowania, to jest, czy mamy do czynienia z łożyskami regularnemi lub nieregularnemi; zajmiemy się tu przeważnie łożyskami regularnemi. Jeżeli więc napotykamy na warstwę pewnych inte-resujących nas minerałów, przystąpić należy (po oznaczeniu jej granic obnażenia na mapie) do oznaczenia grubości i pochylenia warstwy. Oznaczenie położenia każdej warstwy jest przy każdem badaniu geologicznem wielkiej wagi; przedmiot to jest jednak specyalny, wymagający odpowiednich instrumentów i przechodzący zakres poszukiwań przedwstępnych, dokonywanych przez samychże właścicieli gruntu bez współudziału inżeniera. Dla zmierzenia położenia warstwy czyli tak zwanego kąta rozciągłości i kąta upadu, służy w górnictwie instrument, zwany kompasem górniczym; jest to zresztą instrument nie drogi, nabyć go można u każdego optyka, a sposób użycia jest łatwy do zrozumienia. W każdym razie w braku ściślejszego oznaczenia dobrze jest przynajmniej zbadać grubość warstwy i przeprowadzić niwelacyę gruntu. Czytelników, chcących się bliżej zapoznać z użyciem kompasu, z niwelacyą gruntu, z mierzeniem grubości warstw i tym podobnemi szczegółami powierzchownych poszukiwań, odsyłam do artykułu kilka razy wspomnianego o sposobach przeprowadzania poszukiwań geologicznych, drukowanego w Inżenie-ryi i Budownictwie w latach 1884—85 (jest to artykuł zbiorowy, napisany przez inż. Szymanowskiego i przezemnie).

Uwagi powyższe stosują się wyłącznie do pokładów regularnych, warstwowych. Zbadanie zewnętrzne żył w łożyskach choćby nawet regularnych daje mniejszą rękojmię pewności, a co do łożysk nieregularnych, wszelkie zewnętrzne badania obnażeń nie dają nam podstaw dla oznaczenia przypuszczalnego przekroju ziemi. Przy łożyskach nieregularnych, gniazdowych, przerwanych i t. d., tylko za pomocą otworów świdrowych i studzien dojść można do przypuszczalnego rezultatu.

Po powierzchownem zbadaniu okolicy, oznaczeniu obnażeń skał na mapie majątku, oraz granic rozłożenia się zasobów geologicznych, należy nam, jak wspomniałem, obliczyć grubość warstwy, przeprowadzić niwelacyę gruntu i w braku kompasu górniczego oznaczyć choć w przybliżeniu pochylenie warstwy. Po takich czynnościach możemy odtworzyć sobie domniemany przekrój ziemi, to jest kolejne następstwo skał wraz z ich grubością i rozciągłością, których obnażenia znaleźliśmy na powierzchni. Skały te w różny sposób pofałdowane, pochylone pod różnemi kątami, różnej grubości i rozciągłości, idą w głąb ziemi od miejsca obnażenia, pojawiają się być może gdzieindziej i znów giną pod powierzchnią. Starać się należy odrysować te żyły pod ziemią, tak jak gdy-byśmy w miejscu tern przecięli na kilkanaście sążni głęboko ziemię i widzieli kolejne następstwa i pochylenia tych warstw. Czynność ta stanowi prawdziwe zadanie tych poszukiwań, a powiemy zarazem największą ich trudność, zwłaszcza bez kompasu górniczego. Staranne zbadanie obnażeń, oznaczenie ich kierunku i kąta pochylenia, niwelacya ziemi, oto są środki prowadzące do celu, rzecz prosta, tylko przybliżonego. Mając odrysowany domniemany przekrój ziemi w kilku punktach (przekroje te najlepiej odrysować u dołu na mapie majątku, oznaczając je literami: przekrój A B, przekrój C D, i jednocześnie na mapie oznaczyć kropkowaną linią prostą kierunek A B lub C D przekroju), możemy wytknąć pun-kta, w których zamierzamy przeprowadzić poszukiwania głębsze za pomocą świdrów lub rozkopów. Jeżeli nasz domniemany przekrój ziemi był wyrysowany dokładnie, to obliczyć możemy, na ile stóp w oznaczonem miejscu zagłębić się należy, ażeby napotkać szukaną warstwę. Rzecz prosta, ścisłe obliczenie o tyle jest możliwe, o ile niwelacya gruntu i zbadanie grubości warstw oraz kąta pochylenia było dokładnem. Przystępujemy więc do poszukiwań świdrowych lub szur-fowych.

Poszukiwania szurfowe (za pomocą rozkopów, studzien i t. d.) są kosztowniejsze i wymagają często pewnych, spe-cyalnych wiadomości, a przytem są połączone z pewnem niebezpieczeństwem dla robotników, jeżeli głębokość studni jest wielka, grunt nie pewny, a odbudowa nie prawidłowo umocowana. Natomiast poszukiwania szurfowe mają tę niezaprzeczoną zaletę, że przedstawiają rezultaty pewne. Szyb wykopany we właściwem miejscu daje nam nie tylko pewność istnienia pokładu, ale zarazem poucza, jakie jest pochylenie, kąt rozciągłości, grubość rzeczywista i własność pokładu. Świdrem górniczym nie możemy otrzymać tych rezultatów w sposób wyczerpujący, chociaż z drugiej strony tam gdzie można go użyć, świder znacznie prędzej, taniej i bezpieczniej doprowadza do celu. Świder górniczy kosztowny nie jest i powinien się znajdować w każdym większym majątku ziemskim, gdyż służy nie tylko do badań geologicznych, ale do poszukiwań wody przy kopaniu studzien, do badania gruntu przy zakładaniu fundamentów, oraz do badania spodniej warstwy (unterboden) w celach czysto gospodarczych.

Literatura nasza techniczna w ogóle tak uboga, posiada w tym kierunku nieocenione dziełko profesora Z. Woysła-wa pod tyt: „Przystępny wykład prowadzenia poszukiwań za pomocą szurfowania." Dzieło to treściwie i popularnie napisane polecamy uwadze czytelników, chcących prowadzić u siebie studya geologiczne. Brak miejsca nie pozwala mi cennej tej pracy streścić tak jakbym sobie tego życzył. Szybiki czyli studzienki poszukiwawcze mogą być kopane prostokątne lub okrągłe. Być może okrągłe szybiki w pewnych razach wypadną taniej, radzimy jednak trzymać się przecięcia prostokątnego. Po oznaczeniu palikami na ziemi miejsca gdzie szybik ma się wykopywać (wymiary zwykłe takiej studni 6 stóp długości na 4 szerokości), przystępuje się do roboty w sposób zupełnie podobny jak przy pogłębianiu zwykłych studzien, od czasu do czasu za pomocą piona sprawdzać należy czy ściany są ściśle pionowe. Po dojściu do pewnej głębokości, ściany studni należy umocować za pomocą cembrowania. Przy twardej (nie osypującej się) ziemi zacząć można później, przy miękkiej ziemi już na głębokości 7 a nawet niekiedy 5 stóp cembrowanie staje się koniecznem. Do cembrowania służą okrąglaki (sosnowe, jodłowe, a nawet osikowe) przełupane na pół i związane na zamki w sposób przedstawiony na Fig. 1. Ocembrowanie studni odbywa się od dołu, w tym celu w pewnych odstępach (zwykle sążniowych) w ścianach krótszych studni wykopują się zagłębienia (gniazda), w które wsuwa się okrąglaki (nie przełupane) 7 do 10 calowe, służące za podstawę cembrowiny. Na tych okrąglakach zapuszczonych w obu końcach, we wspomniane zagłębienia ustawiają się ramy czyli tak zwane wieńce cembrowiny. Po dojściu do pewnej głębokości wyrzucanie ziemi

ze studni na zewnątrz zbyt jest trudnem, należy więc ustawić półki na przemian idące, półki są drewniane i zajmują połowę przecięcia studni, przymocowane są do cembrowiny. Na półce staje robotnik i wyrzuca na zewnątrz ziemię, jaką mu z dołu rzuca na półkę drugi robotnik, poniżej pracujący i tak dalej. Takich półek ustawia się niekiedy 3 lub 4 pię-tra. Profesor Woysław radzi dawać półki co 4 stopy; przekonaliśmy się.jednak w praktyce, że do głębokości 6 stóp
[image: ]

Fig. 1.


robotnik bez wytężenia ziemię wyrzucać może, radzimy więc nie dawać gęściej takich półek (utrudniających bądź co bądź robotę) jak co 6 stóp. Zresztą im częstsze są półki, tem powietrze w studni staje się trudniejszem do oddychania, a przytem półki zaciemniają robotę. Po ustawieniu dwóch półek robota bez świecy staje się niepodobną, podczas gdy po usunięciu półek jeszcze na głębokości 18 stóp można pracować przy świetle dziennem.

Po trzech rzędach półek, a zatem w głębokości 18 stóp, najczęściej korzystniej już jest odrzucić półki i ustawić nad półką kołowrot dla wydobywania ziemi. Po zgłębieniu do dwudziestu kilku stóp zwykle potrzebna już jest wentylacya szybów z powodu zepsutego powietrza. Najwłaściwiej jest wentylować za pomocą żelaznych piecyków ustawionych na dnie szybu.

Jeżeli kopiąc szybik natrafimy na pokład interesujący nas, który chcielibyśmy specyalniej przestudyować, należy iść za pokładem, czyli' zamiast zagłębiać się w dół, prowa-

dzić roboty poziomo, za pomocą tak zwanego chodnika czyli galeryi przecinającej prostopadle szybik. W tym celu przede wszystkiem w ścianę szybiku wprawia się ramę drewnianą (tak jak futrynę okienną) i kopie się, idąc w kierunku pokładu badanego. Zwykłe wymiary takiej ramy w świetle są 3 stopy szerokości na 5 stóp wysokości. Przy prowadzeniu takich chodników należy zachować wszelkie środki zabezpieczające od zasypywania się ziemi. Strop chodnika podkłada się szczapami (półokrąglakami) podpartemi z obu stron silnemi słupami; niekiedy, jeżeli spodni grunt się usuwa, zabezpiecza się stopę słupów, podbijając pod nie kamienie lub podłużne kawałki drzewa.

Na zakończenie podajemy podług wielokrotnie wspomniał nego dzieła profesora Z. Woysława, tabelkę ilości robót, jakie może wykonać w ciągu 10 godzin partya robotników przy pogłębianiu szybika w różnych gatunkach skały (p. str. 22). Sądzimy, że niezależnie od poszukiwań geologicznych tabelka ta może mieć znaczenie dla właścicieli ziemskich przy kopaniu zwykłych studni. Liczba robotników pracujących jednocześnie w szybie (wymiarów średnich 4 na 6 stóp) wynosi od 1 do 3, stosownie do zagłębienia i do twardości gruntu W chodnikach prędkość roboty jest o 15 do 20% większą. W szybach mokrych (zalewanych wodą) prędkość roboty jest o 30 do 40 00 mniejszą.

Podług tej tabelki, wiedząc wpierw za pomocą świdra, do jakiej głębokości mamy, się zagłębić, łatwo jest obliczyć koszta robót i czas potrzebny do wykopania szybika. Dajmy na to w pewnej miejscowości przekonaliśmy się za pomocą przedwstępnego świdrowania, że wypadnie zagłębić szybik na 17 stóp. Skały, jakie przechodzić mamy, są w pierwszych pięciu stopach miękkie (ziemia urodzajna), następnie średnio-twarde do 9 stóp, wreszcie do samego spodu twarde. W tych warunkach użyjemy:

	
a)    Do pogłębienia pierwszych 5 stóp 1 robo- rs. k.



tnika, pracę tę wykonać winien w - = 1,43 dni

0 9 O

po 40 kop. dziennie .      .      .      .      .     .     — 58

	
b)    Do pogłębienia od 5 do 9 stóp użyjemy 2



4

robotników, pracę tę wykonać winni w o= 1,6 dni

po 80 kop. ....         .   1 28

Szybik okrągły 3 stóp             Szybik prostokątny 4 na 6 stóp
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c)    Do pogłębienia od 9 do 13 stóp 2 robotników, pracę tę w skale twardej wykonać winni 4



Robota ta trwać winna 1,43+1,60+3,20+4==okrągłe 11 dni, użyto robotników 1+2+2 3==8. W powyższem obliczeniu nie pomieszczono kosztów związania i ustawienia cembrowin, półek lub kołowrotów. Na umocowanie ścian szybików prostokątnych gotową cembrowiną ze szczelnem zabiciem skałą miejsc pustych, na każdą stopę głębokości liczy się 1 dzień roboty, a zatem na 17 stóp potrzeba 17 dni roboczych po 50 kop.—8,50 rs. Na przygotowanie 2 legarów podtrzymujących cembrowinę (z ośmiocalowych okrąglaków), na połupanie cembrowin na szczapy, związanie wieńców, liczy się na każde 7 stóp zagłębienia po 6 dni roboczych ciesielskich, a zatem na 17 stóp —7 = okrągło 15 dni po 60 kop. = 9 rs. Na ustawienie półki potrzeba -1 dni roboczych, przy głębokości 17 stóp nie warto zaprowadzać kołowrota, damy więc 3 półki, czyli użyjemy 4 dnia, to jest 20 kop. Razem prze-to doliczając z poprzednim koszt robót przy pogłębieniu do 17 stóp wypadnie 29 rs. 96 kop., okrągło 30 rubli, bez wartości drzewa na ocembrowanie i narzędzi użytych.

Narzędzia (oskardy, kilofy, rydle, kliny żelazne i t. d.) stanowią w twardej skale dość znaczną rubrykę, gdyż psują się bardzo prędko.

Przytoczyliśmy umyślnie te cyfry dla okazania, że ostatecznie takie poszukiwania szybikowe bardzo kosztowne nie są. W zwykłych warunkach uważać możemy głębokość 40 stóp za ostateczną granicę poszukiwań przedwstępnych, dokonywanych bez współudziału inżeniera; do takiej głębokości, przypuszczając grunt pod spodem bardzo twardy, koszta te wyniosą:                                               rs
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Wartość drzewa na cembrowiny, legary, kołowrot, wartość żelaztwa, lin, kubłów i t. d. zależy od cen miejscowych.

Poszukiwania górnicze prowadzone są niekiedy znacznie głębiej, sądzę jednak, że bezpieczniej jest bez pomocy inżeniera nie posuwać ich głębiej, jak do 40 stóp.

Przy badaniach geologicznych majątku za pomocą ze-wnętrznych studyów, a następnie szybikami lub świdrem, pożądaną jest pewna systematyczność i ład w pracy. Jak wspomnieliśmy, granice przypuszczalnych pokładów oznaczać należy na mapie, również miejsca, gdzie wykopano studnie poszukiwawcze lub zapuszczono świder, dobrze jest oznaczyć na mapie krzyżykami, a jednocześnie prowadzić trzeba dziennik robót poszukiwawczych. W dzienniku tym punkt po punkcie badanym oznacza się niwelacya gruntu, oraz kierunek, pochylenie, grubość i inne uwagi, dotyczące zasobów kopalnianych. Przy tern odpowiedni punkt na mapie majątku, oraz okaz skały, opatrzyć wypada tym samym numerem porządkowym dziennika. Tym sposobem po skończeniu robót, w razie wątpliwości można odrysować mapkę geologiczną i przesłać ją wraz z numerowanemi okazami skał do inżeniera specyalisty dla zdecydowania, czy warto jest w warunkach tych prowadzić dalej poszukiwania.

Badania geologiczne przedwstępne sposobem wyżej opisa-

nym lub slanowczA ze współudziałem inżeniera specyalisty nie zawsze doprowadzają do wykrycia materyału kopalnego pierwszorzędnej wartości, tam nawet gdzie istnieją wszelkie poszlaki i prawdopodobieństwo pomyślnego rezultatu. Sól kuchenna, węgiel kamienny, żelazo, cynk, ołów, marmur i t. d. nie są tak obfite, ażeby na pewno liczyć można, że się na nie natrafi, nawet w tych okolicach, gdzie minerały te eksploatowane są w sąsiedztwie. Pomimo tego jednak badania geologiczne sowicie opłacić się mogą, wykrywając materyały wprawdzie nie pierwszorzędnego znaczenia, lecz ważne dla rozwoju przemysłu wiejskiego. Znalezienie gliny plastycznej odpowiedniej dla wyrobów ceramicznych, majolik, a choćby nawet dla dobrej cegły, dachówek, drenów, wykrycie wapna i gipsu, marglu i kredy, prześledzenie łomów kamieni ciosowych, litograficznych lub labradoru, zbadanie kwarcytów dla założenia hut szklannych, wszystko to stokrotnie opłacić może trud i koszta poniesione. W dalszym ciągu naszej pracy, trzymając się ściśle zakreślonego planu, zajmierny się wyłącznie opisem tych fabrykacyj, jakie mają bezpośredni związek z przemysłem wiejskim, a na początek zajmiemy się gromadą glin.

ROZDZIAŁ II.

Różne rodzaje gliny, jej zastosowanie w przemyśle. Przygotowanie gliny do wyrobu cegły.

Podstawę każdej gliny stanowi minerał zwany kaolinem. Kaolin powstał w różnych epokach geologicznych i dotąd jeszcze powstaje ze zwietrzenia feldspatów, oraz skał feld-spat zawierających, pod działaniem kwasu węglanego i wilgoci atmosferycznych. Feldspat występuje dość obficie w naturze, bądź w stanie odosobnionym, bądź też jako część składowa wielu skał, naprzykład granitów, gnejsów, syjenitów, porfirów. Z tych to skał działaniem chemicznem i fizycznem rozkłada się feldspat, przy czem tworzą się dwa związki: jeden łatwo rozpuszczalny w wodzie, ten zostaje przez wodę wyługowany, drugi związek jest trudno rozpuszczalny, woda deszczowa go nie rozpuszcza, ale mechanicznie wypłukuje i unosi, tworząc osady. Osady kaolinu nie są czyste, znajdują się w nich w większej lub mniejszej ilości mechanicznie pomięszane zanieczyszczenia, bądź porwane prądem wody ze skał, w których kaolin powstał, bądź też przypadkowo zmię-szane po drodze. Większa lub mniejsza ilość tych zanieczyszczeń, oraz ich rodzaj, stanowią podstawę dla rozróżnienia gatunku gliny służącej w przemyśle do najrozmaitszych celów. W każdym razie historya powstania tych glin jest dla wszystkich jednakowa i polega na wydzieleniu się kaolinu ze skał pierwotnych pod wpływem atmosfery. Woda deszczowa go wymywa i unosi wraz z nim cząsteczki obce. Powiemy więc, że kaolin jest gliną na miejscu powstania, glina jest kaolinem wypłókanym i uniesionym. Stopień zwietrzenia feld-spatu nie zawsze jest jednakowy, a przy tern sam skład chemiczny tego minerału bywa dość różny; to nam tłomaczy wielką różnicę kaolinów, znajdujących się w naturze, Tern większe są jeszcze różnice pomiędzy glinami powstałemi, jak wiemy, w skutek mechanicznego pomięszania kaolinu z róż-nemi przypadkowęmi zanieczyszczeniami. Rodzaj i ilość tych zanieczyszczeń zmieniają zupełnie naturę gliny i czynią ją specyalniej użyteczną do tych lub innych celów przemysłowych. W ogóle podział gatunków gliny nie jest łatwym. Sądzę, że najwłaściwszym jest podział odpowiadający sto-sunkowi zawartego kaolinu. Zastrzegam jednak, że może to być klasyfikacya tylko ogólna i pomiędzy gatunkami poniżej umieszczonemi istnieje wiele stanów przejściowych. Stosownie do zawartości kaolinu dzielimy gliny na następujące klasy:

	
1)    Gliny kaolinowe, porcelanki. Przeważną ich częścią składową stanowią krzemiany glin, są białe, niekiedy cokolwiek żółtawe lub szarej bez blasku, nieprzezroczyste, kruche, w dotknięciu suche, z wodą z trudnością się zarabiają na masę; kaolin jest sam przez się zupełnie w ogniu nie topliwy, im większy przeto stosunek tego minerału w glinie, tern glina jest wytrzymalszą na działanie ognia. Tego rodzaju gliny w wysokim stopniu ogniotrwałe stanowią bardzo cenny materyał dla wyrobu porcelany. W kraju naszym w wielu miejscach znajdują się pokłady glin kaolinowych. Prze-dewszystkiem zwracamy raz jeszcze uwagę na pas glin ogniotrwałych w gub. Wołyńskiej, o których wspominaliśmy w rozdziale poprzednim. Pomiędzy temi wołyńskiemi glinami, w kilku miejscach znajdują się okazy bardzo czystej -gliny kaolinowej (porcelanki), jako to: w Baranówce, w Hulsku, w Dąbrówce, w Horodnicy, pod Korcem i t. d. W dawnych czasach istniała sławna fabryka wyrobów porcelanowych w Korcu; porcelana korecka ceniona jest dziś przez amatorów na równi ze staro-saską (vieux-Saxe). Obecnie istnieje kilka drugorzędnych fabryk w Baranówce, Hulsku, Horodnicy, wyrabiających z przepysznego materyału liche towary (jest to pra-wdziwa sztuka tak źle robić, mając tak dobry materyał). Przed paru laty posłałem okazy gliny z Dąbrówki p. dr. Weinbergowi do analizy, analiza wykryła z górą 45 procent czystego kaolinu. Jest to rzeczywiście ogromny stosunek; przypominamy, że sławna fabryka porcelany w Meissen (Sa-ksonya) posiada zaledwie glinę 25°/ kaolinu, a nawet w Sevres we Francyi nie posiadają tak czystej gliny. Pokłady wołyńskie są nieprzebrane i leżą bez użytku. Gliny kaolinowe pośledniejsze stanowić mogą materyał do wyrobu fajansu i przechodzą stopniowo w gatunek poniżej opisany.


	
2)    Gliny plastyczne. Gliny te są miękkie, prawie tłuste w dotknięciu, dają się gładzić paznogciem i z wodą zarabiają się na ciągłą, lepką masę; niektóre odmiany noszą nazwę glin fajkowych, ponieważ służą (w Niemczech) do wyrobu fajek; w ogóle gatunek ten bywa bardzo jeszcze wytrzymały na ogień, służy do wyrobu ceramik, na cegły ogniotrwałe, do obmurowania kotłów i pieców hutniczych, na mufle do wypalania szkła i porcelany. Z powodu wielkiej plastyczności (lepkości) rzeźbiarze używają glinę tę do modelowania. W kraju naszym różne gatunki glin plastycznych są bardzo rozpowszechnione i w wielu miejscach stanowićby mogły prawdziwe bogactwo, służąc za podstawę do różnych wyrobów przemysłu fabrycznego, jako to: majolik, fajansu, cegły ogniotrwałej, w przemyśle zaś wiejskim do wyrobu fajek, kafli piecowych, cegły, ordynarniejszych majolik i t. d.


	
3)    Gliny foluszowe. Nazwać je można półogniotrwałemi, gdyż wprawdzie w piecu porcelanowym się topią, ale jednakże dobrze się zachowują jeszcze w dość wysokiej temperaturze. Glina foluszowa jest w dotknięciu tłusta, rozrobiona w wodzie nie zarabia się na ciasto lecz musuje, jak mydło, kolor jej jest żółtawy, brunatnawy, niekiedy zielonkawy odłam muszlowy, zwykle zawiera nieco magnezyi; własność, jaką glina ta posiada, pochłaniania oliwy, czyni ją bardzo przydatną przy wyrobie sukna, któremu odbiera tłuszcze.


	
4)    Glina zwyczajna zwana też garncarską, miękka, plastyczna, mniej ścisła od poprzednich, bardzo tłusta, z wodą łatwo się rozrabia; gliny te zawierają różne zanieczyszczenia, w skutek czego na ogień są niewytrzymałe, najczęściej towarzyszy im wapno i tlenki żelaza, glinki te po wypaleniu stają się czerwone. Lepsze gatunki gliny garncarskiej służą do wyrobów terrakotowych, do ordynarnych naczyń i t. d. Gatunki wolne od zanieczyszczeń wapiennych nie burzą się z kwasem solnym.


	
5)    Gliny marglowe z wyraźnem już zanieczyszczeniem marglu, z kwasem solnym silnie się burzą, są mało plastyczne i zupełnie na ogień nie wytrzymałe; w razie użycia do wyrobu cegły uledz muszą powolnemu wietrzeniu.


	
6)    Gliny ochrowate chude, krzemionkowe, zabarwione tlenkiem żelaza na czerwono lub żółto, służyć mogą do wyrobu farb, ochry, sienny, tak zwanej terre d‘Italie brun rouge, terre d(ombre, rouge d’Angleterre i wiele innych barw. Niektóre gatunki są u nas znane w Opatowskiem i Kieleckiem; tak zwana przez lud lubryka, służąca do wyrobu czerwonych ołówków, należy do tej kategoryi, tu także zaliczyć należy pewien gatunek gliny ochrowatej, używanej w medycynie jako środek ściągający.


	
7)    Gliny lekkie. Pod tą nazwą niektórzy autorowie zamieszczają pewien specyalny gatunek gliny, odznaczający się pewnemi własnościami. Glina ta jest sucha w dotknięciu, sproszkowana daje proszek twardy, służący do polerowania srebra, w wodzie z trudnością się rozrabia i prawie nie jest plastyczna, w ogniu dość wytrzymała. Cechą jej charakterystyczną jest wielka lekkość, z tego powodu służyć może do wyrobu lekkich cegieł, przydatnych na sklepienia.



Użyteczność gliny w zastosowaniach przemysłowych zależy od jej czystości, to jest ilości i rodzaju mechanicznych domieszek. Zasadnicze składniki czystej gliny są: krzem, glin i woda. Czysta glina na 100 części zawiera 45 do 80 części krzemu, 15 do 40 gliny i wody w stosunku zwykle nie wyżej 18°/. Oprócz tego, jak wiemy, glina jest zwykle zanieczyszczona różnemi obcemi ciałami. Niektóre z tych ciał dają się oddzielić za pomocą płókania (szlamowania), tu należą piaski kwarcowe, feldspatowe, mikowe i piryty żelazne. Z części obcych zanieczyszczających glinę i nie osiadających podczas szlamowania wyliczyć można węglany wapna, tlenki i siarki żelaza, alkalie, magnezya i materye organiczne. Węglan wapna wchodzi nieraz w skład gliny w stosunku 10 do 12°/, nie psując jej własności plastycznych; jak wspomniałem, istnieje gatunek glin marglowych, używanych z korzyścią w praktyce do wyrobu cegły i ordynarnych naczyń. Gliny zawierające powyżej 10 do 12% wapienia, tracą zupełnie plastyczność i rozpadają się pod wpływem powietrza. Gliny z taką zawartością wapna użyte być mogą przy wyrobie cegły tylko jako domieszka do glin zanadto plastycznych. Tlenek żelaza towarzyszy bardzo często glinom, nadaje on cegle kolor czerwony lub żółty po wypaleniu (tlennik żelaza bezwodny (Fe, 03) daje cegle po wypaleniu kolor czerwony, podczas gdy wodan tlenku żelaza (2 Fe2 03 3 H2 0) zabarwia cegłę na żółto). Tlenek żelaza nie jest pożądaną domieszką do delikatnych robót, dobra glina porcelanowa nie powinna go zupełnie zawierać; dla grubych wyrobów, a zwłaszcza do wyrobu cegły obecność jego jest obojętna. Niektóre gliny zawierają siarki żelaza nie w kształcie pirytów, dających się dość łatwo oddzielać za pomocą szlamowania, lecz w stanie nader miałkiego sproszkowania. Siarki żelaza przyczyniają się do nadania wypalonej glinie koloru czerwonego. Alkalia, jako to: potaż i soda, znajdują się w wielu gatunkach gliny w stosunku 2 do 3° i szkodliwie wpływają na ogniotrwałość gliny. Magnezya została zauważona w różnych odmianach, lecz nigdy w ilości mogącej wpłynąć na własności gliny. Co do resztek organicznych znajdują się one dość często; niekiedy przy wielkiej ilości tych resztek organicznych glina po wypaleniu nabiera koloru czarnego. O innych mniej często spotykanych zanieczyszczeniach, zauważonych przez niektórych chemików, wspominać tu nie będziemy. Z 23 analiz glin francuskich, oraz 14 analiz glin innych krajów Europy, jakie mamy przed oczami, średnie zawartości są:

Nazwa ciała. Dla glin franc. Dla glin innych krajów. Wody chemicznej . od 6,28 do 18%    od 5,92 do 19% „ hygroskopijnej „ 0 ,   9%     „   0 „ 2,71% Krzemu          . „ 46,5 „ 69,42% „ 45,25 „ 72,5% Glinu .    .    . „ 18 „ 38,96% „ 16,5 „ 37,4% Tlenku żelaza    . „ 0 „ 6,3% „ 0 „ 13,5% Wapna .    .    . ,, 0   ,,     3%   „ 0   ,, 3,37%

Z zestawienia tego widzimy, w jak rozległych granicach zmieniać się może skład chemiczny gliny i jak odmienne mogą być gatunki, używane do różnych celów przemysłowych.

Oznaczenie składu i własności chemicznych gliny jest dość trudne, a na wsi bez specyalnych przyrządów i czynników chemicznych nie podobne do wykonania, nie będziemy się więc nad przedmiotem tym rozwodzili. Oprócz jednak oznaczenia składu chemicznego, to jest większej lub mniejszej zawartości szkodliwych zanieczyszczeń gliny, należy jeszcze zbadać własności fizyczne materyału, dla przekonania się o ile własności te są odpowiednie do wyrobu cegły lub innych przedmiotów.

Plastyczność. Jest to szczególna własność gliny przybierania i zachowywania w rękach robotnika pewnych kształtów. Jaka jest przyczyna tak zwanej plastyczności, nie wiemy, a jednak własność ta w ceramice odgrywa ważną rolę. Zdaje się być rzeczą pewną, że woda w glinie będąca może zwiększać plastyczność. Plastyczność zbyt wielka, zwłaszcza gdy zależną jest od obecności wielkiej ilości wody, pociąga za sobą znaczne niedogodności, gdyż nie dozwala masie jednostajnie wysychać, utrudnia kształtowanie, a przytem staje się przyczyną podczas wypalenia wykrzywień. Z tego powodu należy zbyteczną plastyczność glin zmniejszyć, dodając do masy pewne substancye, o których będzie mowa poniżej.

Kurczenie się czyli zbieganie gliny. Jest to własność wspólna wszystkim rodzajom gliny, chociaż nie w jednako-wym stopniu. W skutek wysychania, a następnie wypalania, objętość przedmiotu się zmniejsza. Wielkość tego kurczenia się zależy od gatunku gliny, bywa 2 do 200/0 na długość (li-nijną). W fabrykach ceramicznych rozróżniają dwie fazy kurczenia się przedmiotów: pierwsza faza następuje od chwili modelowania (przy mokrej jeszcze masie) aż do chwili wyschnięcia na wolnem powietrzu lub w piecyku żarzącym, druga faza od chwili wyschnięcia aż do ostatecznego wypalenia. Zwykle pod nazwą kurczenia się gliny po fabrykach rozumieją tylko tę ostatnią fazę, czyli kurczenie się podczas wypalania. Gliny bardzo plastyczne i łatwo topliwe—najwięcej się kurczą; gliny chude, suche, nie topliwe—najmniej. Prawdopodobnie kurczenie się glin plastycznych spowodowane jest wydzielaniem się wody chemicznej. Go do glin łatwo topliwych, przyczyną zbiegania się jest zbliżanie się atomów w skutek częściowego stopienia. Niezależnie od tego, sposób wyrobu wpływa na wielkość kurczenia się masy. Przy użyciu do modelowania wielkiej ilości wody kurczenie jest większe, silne wygniatanie masy wpływa na zmniejszenie zbiegania się jej po wypaleniu. Ważną jest rzeczą, ażeby kurczenie to było jednostajne, w przeciwnym bowiem razie przedmiot wyrobiony z gliny po wypaleniu będzie krzywy. Staranna przeróbka gliny, jednostajnie rozłożone wyciskanie wpływają na ujednostajnienie zbiegania się, a przytem wielką rolę odgrywa sposób wypalania i umiejętne skierowanie ciepła w piecu. Dla ujednostajnienia zbiegania się służą też domieszki dodawane w celu zmniejszenia plastyczności, trzeba jednak, ażeby domieszki te były równo w glinie rozdzielone. Poznanie tej własności jest ważnem przy fabrykacyi cegły i innych wyrobów ceramicznych; od tej bowiem własności większego lub mniejszego kurczenia się po wypaleniu zależą wymiary i kształt, jakie dać należy modelom na wyroby. Przy użyciu gliny nieznanej, dobrze jest wpierw się przekonać o ile się kurczy w ogniu, w tym celu należy ulepić cegiełki próbne ściśle oznaczonej długości, a po wypaleniu zmierzyć je znów starannie; różnica będzie skurczeniem się linijnem cegły; jeżeli naprzykład, cegiełka próbna przed wypaleniem ma 0,50, po wypaleniu 0,45 metra, to długość jej zmniejszy-ła się 0,05 metra, czyli kurczenie jej jest 10* Znając, jakie jest kurczenie linijne gliny, możemy obliczyć, jakie powinny być wymiary modelu cegły surowej, która po wypaleniu mieć ma zwykle w praktyce używane wymiary: 12 cali polsk. długości (0,288 metr.), 6 cali polsk. szerokości (0,144 metr.), 3 cale polsk. grubości (0,072 metr.). Dajmy na to: kurczenie linijne wynosi 10* Nazwijmy x długość, y szerokość, z grubość szukaną modelu, mamy więc x — 1 2=0,288 metr., podo-1                                    1 bnież y — 10 3=0,144 metr., oraz z— 10 z==0,072 metr., czyli: 10x0,288

Długość %0 a=0,288 a zatem a= 9    — 0,320 metr., to jest 13,33 cali polsk.               10x0,144 Szerokość %10 y~ 0,144 a zatem y= 9    =0,160 metr., to jest 6,G cali polsk.                  1050,072

Grubość %10 z = 0,072 a zatem z—9 =0,080 metr., to jest 3,33 cali polsk.

Oprócz wspomnianych poprzednio własności fizycznych plastyczności i kurczenia się, należy jeszcze zbadać stopień topliwości gliny. Własność ta jest ważną dla ceglarza, którego wyroby przeznaczone są czasem do budowy pieców, wystawionych na wysoką temperaturę, około 1800 i wyżej stopni. Nie wszystkie gliny, jak wiemy, wytrzymać mogą tak podniesioną temperaturę. Gliny takie nazwaliśmy ogniotrwa-łemi i wspomnieliśmy poprzednio, że stopień ogniotrwałości gliny zależnym jest od czystości. Domieszka wapna do gliny nie topliwej, czyni ją na ogień bardzo czułą. Jakie jest w tern działanie wapna? czy odgrywa tu ono rolę topnika, ułatwiającego płynność gliny? Stopień topliwości glin w praktyce używanych, jest bardzo i rozmaity. Właściwie nazwa glin ogniotrwałych słuszną nie jest, gdyż nie ulega kwestyi, że cegły najwięcej ogniotrwałe stopić się mogą przy odpo-wiedniem natężeniu ognia. W praktyce jednak nazwa ta ustaliła się dla glin wytrzymujących temperaturę około 1800 stop. Cels. Powracając raz jeszcze do składu chemicznego gliny, przyjrzyjmy się, w jaki sposób opierają się działaniu ognia części wchodzące w skład gliny, to jest: krzemiany glinu, kwarc, feldspat, mika, wapno, magnezy a, alkalia, piryty żelaza i t. d.

Kwas krzemny bezwodny (krzemionka), oraz krzemiany glinu są nie topliwe. Feldspat i mika topią się dość łatwo. Węglan wapna sam przez się nie jest topliwy, wystawiony na działanie ognia, utrącą kwas węglany, zamieniając się na wapno; wapno z glinem i krzemem tworzy dwukrze-miany dość łatwo topliwe. Praktyka okazała, że zwykła glina staje się dość łatwo topliwą przy dodaniu połowy do 3/4 (na wagę) węglanu wapna, lepsze (ogniotrwalsze) gliny topią się dopiero przy dodaniu na wagę 2 do 2‘/2 razy większej ilości wapna. Potaż i soda tworzą związki łatwo topliwe, Toż samo, zdaje się, można powiedzieć o żelazie. Z tego więc cośmy tu powiedzieli widzimy, że jakiekolwiek ciała obce zawierają gliny, zawsze zanieczyszczenia te w ten lub inny sposób wpływają niekorzystnie na jej ogniotrwałość z wyjątkiem czystych krzemów i glinów. Zwłaszcza szkodliwe są alkalia.

Z krótkiego tego zestawienia okazuje się, jak różne są warunki składu chemicznego i własności fizycznych, wyma-

gane od gliny do wyrobów przemysłu; z tego powodu nigdy prawie się nie zdarza, ażeby glina wprost z ziemi wykopana, odpowiedzieć mogła tym warunkom i szła w robotę bez poprzedniego przygotowania. Tylko bardzo ordynarne cegły mogą być w ten sposób wykonywane, a i to jeszcze lepiej nawet dla najpospolitszych cegieł glinę wprzód przygotować. Przygotowania te są rozmaite: na początek wspomnieć musi-my o domieszkach, dodawanych do gliny, w celu zmniejszenia jej plastyczności. Jedną z najczęściej dodawanych domieszek jest piasek, którego sypkość stanowi przeciwstawienie wszelkiej plastyczności. Piasek w odpowiedniej ilości dodany do gliny zbyt tłustej, ułatwia robotę, przyśpiesza wyschnięcie i ujednostajnia wypalenie wyrobu. Piasek krzemionkowy jest najodpowiedniejszy, przede wszyst-kiem jest tani i zwykle niedaleko go trzeba szukać od pokładów gliny, a przytem piasek powiększa ogniotrwałość cegły, co jest nader ważne przy użyciu pewnych glin łatwo-topliwych. Z tego też powodu unikać należy piasków feldspa-towych, mikowych, wapnistych, gdyż choć piaski te w równym stopniu, jak krzemionkowy, odtłuszczają zbyt plastyczną glinę, jednocześnie jednak obniżają punkt topliwości cegły. Piasek użyty powinien być drobnoziarnisty, cienko przesiany. Zamiast piasku użyć można miału cegły, glin wypalonych, starych dachówek i t. d. Kawałki te powinny być starannie zmielone i przesiane. Przy wyrobie zwykłych cegieł takie stare dachówki, kawałki połamanej cegły z poprzedniego wypalania i t. d., stanowią doskonały dodatek do glin zbyt tłustych. Dla cegieł ogniotrwałych użyć należy dodatków nie topliwych, a więc kawałków cegły ogniotrwałych, potłuczonych muf hutniczych, kapsli i t. d. Również jako domieszka służyć może wapień lub kreda, lecz wyrób, a zwłaszcza palenie w takim razie powinno być staranne. Co do tychże wyrobów zwracamy uwagę, że kreda lub wapień winny być miałko sproszkowane i równo z gliną zmięszane. Palenie ma być tak silne, ażeby węglan wapna się rozłożył i utworzył połączenie wapna z krzemianem glinu. Jeżeli taka kombinacya wapna z krzemianami nastąpi, cegła będzie twarda i dobrego gatunku; przeciwnie, przy niedokładnem skombinowaniu, to jest gdy pewna część wapna gryzącego w cegle pozostanie, wówczas wapno to, przyciągając z po-wietrzą wilgoć i kwas węglany, staje się przyczyną kruszenia się i rozpadania cegły. Przyczyną kruszenia się wielkiej ilości cegieł pod wpływem powietrza, temu działaniu wapna, w glinie będącego, przypisać należy. Lecz utrafienie stopnia wypalenia takiej cegły jest bardzo trudne, ponieważ posunąć należy temperaturę aż prawie do stopienia się masy, a jednak tego stopienia uniknąć; albo więc połączenie wapna z krzemem jest niekompletne i cegła będzie nie wytrzymałą na działanie powietrza, albo też narażamy się na zeszklenie, czyli zepsucie się cegły. Z tego powodu w zwykłych warunkach użycia kredy i wapna do odtłuszczenia gliny polecić nie możemy. Dodawane są niekiedy do gliny żużle wielkopiecowe; żużle cienko sproszkowane i pomięszane z gliną odtłuszczają ją bardzo dobrze, cegła tym sposobem otrzymana bywa dobrego gatunku i bardzo twarda (tak jak przy domieszkach wapiennych), ale również łatwo topliwa. Węgiel dodany do gliny działa dobrze na zmniejszenie plastyczności, a przy tern podczas wypalania pali się wewnątrz cegieł, pozostawiając popiół, zwiększający twardość cegły. Palenie się węgla przyśpiesza i ujednostajnia wypalenie cegły, z tego powodu, jako oszczędność opału, użycie proszku węglowego do odtłuszczania gliny może być poleconem, tembardziej, że przyczynia się do dobroci wyrobu. Cegła w ten sposób otrzymana jest lekka i dobrego gatunku. Również w tym celu użyte być mogą trociny drzewa (przy tartakach) i słomy, choć cegły w ten sposób otrzymane mniej są wytrzymałe. O wyrobie cegieł nie palonych (surówek) z domieszką słomy lub oczere-tu, wspomnimy jeszcze poniżej.

Bardzo nieraz skutecznym środkiem dla zmniejszenia plastyczności gliny może być domięszanie do gliny tłuste pewnych gatunków gliny chudej, nieodpowiedniej samo przez się do żadnego wyrobu. Takie pomięszanie daje niekiedy bardzo dobre rezultaty i wszędzie, gdzie tylko jest możli-wem, powinno być zastosowane. Jeżeli przyczyną chudości dómięszywanej gliny są wapienie, stosują się, rzecz prosta, te same uwagi co przy dodawaniu wprost wapieni. Oprócz wyżej wspomnianych środków odtłuszczających używane są jeszcze: pomeks, talk, lawa wulkaniczna, łupki wapienne, piaskowiec i t. d. Zwracamy uwagę, że jakakolwiek jest masa odtłuszczająca, należy ją przed zmięszaniem drobno sproszkować i doskonale z gliną wymięszać. Co do stosunku w jakim te domieszki się dodają, podanie tu wskazówek jest rzeczą zupełnie niepodobną; stosunek domieszek zależy i od gatunku gliny użytej, i od natury domieszek, i od zamierzonego wyrobu, tylko więc ną podstawie prób praktycznych dojść można do właściwego oznaczenia, ile piasku, miału ceglanego, miału węgla, lub tym podobnych sproszkowanych ciał domię-szać należy do gliny. W przewodniku dla mularzy p. Hir-schel, na str. 30, podany jest stosunek 1 stopy kub. piasku na 3 stopy kub. tłustej gliny, należy jednak cyfry te przyjąć z zastrzeżeniem i mimowoli rodzi się pytanie, co p. H. nazywa bardzo tłustą gliną, jaki piasek był użyty i do jakiego celu służyć ma cegła.

Przystępując obecnie do opisu fabrykacyi cegły zwyczajnej, zaczynamy od najpierwszych robót, to jest od kopania i przygotowania gliny.

Glina używana do wyrobu cegły spoczywa zwykle nie głęboko pod powierzchnią ziemi i może być wykopywaną albo na odkrywkę, albo zą pomocą galeryi podziemnych. Eks-ploatacya odkrywkowa jest nadzwyczaj łatwa i u nas najczęstsza, zastosowaną być może jednak tylko do pokładów niezbyt głęboko pod ziemią ukrytych. Po usunięciu ziemi roślinnej i warstw przykrywających łożysko, przystępuje się do kopania gliny; przy tej czynności dobrze jest prowadzić roboty schodowo, co znacznie ułatwia wydobywanie materya-łu na zewnątrz. Przy znaczniej szem rozwinięciu eksploatacyi urządzić można równię pochyłą z bali opartych na kozłach, dla wywożenia taczkami gliny z dołu na powierzchnię ziemi. Jeżeli glina jest bardzo tłusta, narzędzia żelazne (szpadle i motyki) używane do wykopywania gliny, bardzo łatwo się zalepiają. Robotnicy powinni mieć pod ręką wiaderka z wodą, w których od czasu do czasu maczają narzędzia. Dla zwykłych glin, mniej lub więcej plastycznych, przeznaczonych do wyrobu cegły i ordynarniejszych ceramik, wydobywanie odkrywkowe jest u nas prawie wyłącznie używane. Rzadko się zdarza, ażeby się opłacało prowadzić roboty chodnikami podziemnemi; dla glin ogniotrwałych, kaolinów i t. d. niekiedy uciec się należy do tych trudniejszych sposobów eksploatacyi. Przedewszystkiem przed rozpoczęciem robót za pomocą świdrowania, należy sobie zdać sprawę z rozciągłości uposadzenia, jego głębokości pod ziemią i grubości pokładu, następnie przystępuje się do kopania studni (przybliżony koszt studni obliczyć można sposobem powyżej podanym). Kopanie studni połączone być winno ze wszystkiemi środkami ostrożności, tembardziej, że nie jest to studnia tymczasowa, poszukiwawcza, ale studnia robocza; ściany studni muszą być silnie ocembrowane, u góry umocowaną być ma winda do wydobywania materyałów. Po zgłębieniu studni aż do spodu pokładu, rozpoczynają się roboty chodników; kopanie studni roboczych i prowadzenie chodników kopalnianych stanowi oddzielną specyalność górniczą i nawet w przybliżeniu nie moglibyśmy dać czytelnikom w kilku słowach wskazówek, w jaki sposób najekonomiczniej i najkorzystniej takie roboty prowadzić, z zachowaniem wszelkich warunków bezpieczeństwa; przedmiot ten należy do działu eksploatacyi kopalń, o którym możnaby oddzielne dzieło napisać. Zalecając więc przy cem-browaniu studzien i odbudowaniu chodników raczej za wielką, niż za małą ostrożność, zwłaszcza, gdy się pracuje w gruncie niepewnym, sypkim, odsyłamy czytelników do dzieł specyalnych. Podtrzymywanie stropu za pomocą słupów, czyli tak zwana odbudowa- chodników w gruncie ścisłym, silnym, nastąpić może w odległości (słup od słupa) 3 do 4 stóp najwyżej, w sypkim gruncie trzeba słupy znacznie przybliżyć. Chodniki powinny być lekko pochylone, ażeby woda ściekać mogła do dziury, pozostawionej w głębi studni (zkąd ją pompy wydobywają na wierzch). Robotnicy pracujący w chodnikach składają glinę do wagonów, lub po prostu do kubłów, które następnie chłopaki przesuwają po ślizkiej listwie aż do głównej studni. Ze studni oddzielna winda (kołowrot) podnosi kubły aż do powierzchni ziemi. Przy dłuższych chodnikach nie wystarcza 1 studnia, w większych kopalniach pod ziemią znajduje się cała sieć krzyżujących się chodników, połączonych z powierzchnią ziemi za pomocą 3 lub 4 studzien. W pewnych razach jest to nawet korzystnem dla odświeżania powietrza i ułatwienia obsługi. Robotnicy naprzykład chodzący na robotę, lub wychodzący z kopalni, mają dla siebie oddzielną studnię, gdzie albo urządzone są drabiny, albo też bezpieczniejsze sposoby podnoszenia, materyał zaś koncentruje się w kilku specyalnych studniach roboczych, zkąd winduje się do góry. O przedmiocie tym nie przedstawiającym dla nas wielkiego interesu, dłużej się tu rozpisywać nie będziemy.

Glinę wydobytą z kopalni należy odwieźć do cegielni (pod tą nazwą rozumiemy tu niekoniecznie miejsce, gdzie się wyrabia cegła, lecz w ogóle plac, gdzie glina ma uledz dalszemu przygotowaniu), O ile można dla oszczędzenia przewozu korzystniej jest urządzić cegielnię niedaleko kopalni, a glinę wydobytą przewozić taczkami. W pewnych warunkach cegielnia urządzona jest daleko od glinianek (dołów na glinę). W tym razie posłużyć się można lekką kolejką, wąz-kotorową, ręczną lub konną. Jeżeli grunt nie przedstawia wielkich różnic poziomu (wzniesień, jezior, rzek i t. d.) po drodze, urządzenie takiej kolejki wązkotorowej z szynami żelaznemi nie przenoszącemi na wysokość 55 milim., oraz przy szerokości toru 0,5 do 0,6 metr., nie jest kosztowne. Za granicą przy wielu cegielniach urządzona jest kolej nadpo-wietrzna. Po nad ziemią rozpięta jest lina druciana, podparta na koziołkach, po niej przesuwają się kółka wagoniku, oddzielnej konstrukcyi, ze skrzynią na glinę umocowaną pod spodem.

Mówiliśmy już poprzednio, że glinę wprost z ziemi wykopaną rzadko kiedy można użyć natychmiastowo do wyrobu cegły. Glina zawiera zawsze w mniejszej lub większej ilości kamyki wapienne, piryty i t. d., z których trzeba ją oczyścić, przy tern stosownie do jej gatunku należy ją w odpowiednim stosunku zmięszać z właściwemi domieszkami, tak, jak wspomnieliśmy już o tern poprzednio. Zwracamy baczną uwagę na te roboty przedwstępne przed rozpoczęciem samego wyrobu cegły; u nas zwykle glina nie dość starannie jest przygotowana. a niekiedy wprost z dołu idzie na stół strycharza, z tego powodu cegła nasza w porównaniu z zagraniczną jest tak niewytrzymała i tak brzydko wygląda. Posiadamy gliny pierwszorzędnej dobroci, lecz w skutek nieumiejętnego ich przygotowania wyrabiamy z nich cegły bardzo liche. Z wyjątkiem kilku renomowanych cegielni w pobliżu większych miast, nie zdarzyło mi się w kraju naszym, na prowincji, widzieć cegły choćby średniej wartości.

Prace przedwstępne z gliną zasadzają się w ogólności na dwóch czynnościach.' Na oczyszczeniu gliny ze szkodliwych ciał obcych i na dodaniu odpowiednich ciał odtłuszczających; nad każdą z tych czynności zastanowimy się tu po kolei.

Przezimowanie gliny. Sposób bardzo dobry dla poprawienia glin nie dość plastycznych, używany był nawet w starożytności. Pliniusz (lib. XXXV, cap. XIV) wspomina, że Rzymianie mieli zwyczaj kopać na jesień glinę, przeznaczoną do wiosennego wyrobu cegły. U nas dawniej także w ten sposób postępowano i pozostawiano glinę wykopaną z roku na rok. Dowiedzionem jest, że glina w skutek działania deszczu, mrozu, odwilży, rozpada się i poprawia, dobrze jest przy-tem od czasu do czasu warstwę gliny przewrócić; czynność ta jednak jest dość kosztowna, w zwykłych razach wystarcza usypanie z gliny nie zbyt wysokich stosów. Doświadczenie przekonało, że im dłużej glina pozostaje wystawioną na działanie powietrza, tem jest lepszą; w średnich wiekach często pozostawiano glinę wykopaną kilka lub kilkanaście lat, a Chińczycy podobno czekają 100 lat na glinę. Gliny pozostawione powolnemu działaniu powietrza podlegają pewnemu gniciu, którego przyczyna trudna jest do wytłoma-czenia. W ogóle dla czego gliny wystawione podczas zimy na śniegi, mrozy i roztopy są lepsze w.użyciu, na to teoretycznie dość trudno odpowiedzieć. W dziełach naukowych podawane są różne teorye, Brongniarta, Salvetata i innych. Sądzimy, że przytaczanie tychteoryj, czysto zresztą hypo-tecznych, nie jest tu koniecznem. Przezimowanie glin zaliczymy do rzędu zjawisk wiadomych, lecz dotąd nie zbadanych.

Płókanie glin. Dla oddalenia kamyków, wapienia i t. d., skutecznie działa płókanie używane w wielu okolicach, zwłaszcza w Anglii. Jeżeli przezimowanie gliny w ciągu lat kilku, a choćby z roku na rok, jest rzeczą kosztowną, gdyż wymaga wyłożenia z góry dość znacznego kapitału, to tem bardziej płókanie czyli szlamowanie gliny stanowi pracę bardzo kosztowną i możliwą jest tylko przy wyrobie bardzo starannych i drogich cegieł. Szlamowanie gliny podobne jest do lasowania wapna. W skrzyniach drewnianych rozrabia się glina z wodą i spuszcza do dołów otworem, opatrzonym w kraty żelazne, w celu zatrzymania kamyków. Można też przemywać gliny w rowach lub dołach ocembrowanych, poruszając masę bezustannie; kamienie ciężkie opadają na dno a z wierzchu pozostaje warstwa czystej gliny. Dobrze jest płókanie takie odbywać w jesieni, a następnie pozostawić glinę w dołach przez zimę.

We Francyi w wielu cegielniach używane są maszyny służące do rozdrabniania gliny. Gliny nie płókane i nie wystawione na zmiany atmosferyczne podczas zimy, powinny być przynajmniej dokładnie rozdrabniane i zmięszane dla ujednostajnienia ich własności, stopnia wilgoci i składu. W mniejszych cegielniach rozdrabnianie odbywa się ręcznie, za pomocą łopat, przyczem robotnicy odrzucają na bok kamyki, jakie przypadkowo podczas tej czynności znajdują; w większych cegielniach używane są do tego maszyny, są to najczęściej pionowo ustawione cylindry żelazne, w środku umieszczony jest wał ruchomy, opatrzony u dołu talerzem, stanowiącym dno cylindra. W talerzu wycięte są 4 podłużne otwory, opatrzone czterema ukośnie ustawionemi nożami. Do cylindra wrzuca się z góry glinę i za pomocą jakiejkolwiek maszyny poruszającej obraca się wał z szybkością około 70 obrotów na minutę. Noże ukośnie sterczące nad otworami, krają glinę od dołu. W ten sposób rozdrobniona glina spada do dołów. Znane są i inne systemy takich maszyn. Niekiedy glina zsypuje się powoli po rynnie pochyłej, przypierającej do talerza, pionowo ustawionego i opatrzonego nożami.

Drugą seryę przedwstępnych czynności z gliną, stanowi domięszanie ciał, zmieniających własności masy odpowiednio do przeznaczenia. Rodzaj i ilość domieszek zależy nietylko od gatunku gliny ale i od przeznaczenia, to jest od rodzaju cegły do jakiej jest przeznaczoną; nie będziemy więc tutaj podawali prawideł, ponieważ w każdym specyalnym wypadku własności gliny i rodzaj fabrykacyi są zmienne. Tylko szeregiem prób dojść można do właściwego ustosunkowania* Rzadko się zdarza, ażeby gliny, zwłaszcza przezimowane, miały dostateczną ilość wilgoci dla wyrobu cegły, należy więc glinę zwilżyć. Strycharze mają zwyczaj zwilżać glinę dopiero na warsztacie, to jest w chwili wyrobu cegły. Zwy-czaj ten jest naganny, ponieważ tym sposobem trudno jest dojść (zwłaszcza przy ręcznym wyrobie) do jednostajnego stopnia wilgoci, w rezultacie niektóre cegły są więcej, drugie zaś mniej mokre. Właściwiej jest zwilżać całą masę jednostajnie i poprzednio, przed jej użyciem. W tym celu masę odpowiednio oczyszczoną i rozdrobnioną wrzuca się do dołów niezbyt głębokich (wysokość warstwy nie powinna być wyżej 20 cali), nalewa się wody i rozrabia. Woda wsiąka powoli. Po takiem zwilżeniu gliny przystępujemy do nader ważnej czynności, to jest do wyprawiania masy. Wyprawianie gliny w mniejszych zakładach odbywało się dawniej (i odbywa się dotąd) nogami. Po Wrzuceniu pewnej ilości gliny do rowu i dolaniu wody, robotnik wchodzi i nogami masę ugniata, przewracając ją łopatą kilkakrotnie; dobrze wydeptana masa przenosi się na stół, gdzie drugi robotnik mięsi ją rękami jak ciasto i podaje na warsztat majstrowi strycharzowi. W niektórych okolicach udeptywanie odbywa się za pomocą koni lub wołów, albo też robotnicy ubijają glinę motykami. Po większych cegielniach zamiast ugniatania gliny nogami używane są specyalne maszyny. Znane są głównie dwa typy takich maszyn: walce poziome gniotące i cylindry pionowe z ruchomemi wewnątrz nożami. Urządzenie walców jest następujące. Na ramie żelaznej podpartej czterema nóżkami spoczywają dwa walce wyżłobione w ten sposób, że pierścienie jednego walca trafiają w wyżłobienia drugiego, odstęp pomiędzy walcami pozostawiony jest zaledwie 5 do 6 milimetrów (podobneż nieco walce używane są w hutnictwie do walcowania żelaza). Powyżej znajduje się zbiornik na surową glinę, do której dodać można odpowiednią ilość żądanych domieszek; glina spada pomiędzy walce, obracające się w kierunkach przeciwnych, gniecie się i przeciska, wypadając poniżej; specyalny przyrząd, rodzaj wideł stalowych, służy do czyszczenia łatwo zalepiających się walców. Ponieważ czynność tę należy powtarzać kilkakrotnie, można więc na jednej ramie umieścić jeden nad drugim dwa a nawet trzy rzędy takich walców .tak, że glina z jednej pary wpada wprost pomiędzy niższe walce i t. d. Kamyki wapienne lub pirytowe nie dostatecznie oddalone przez szlamowanie, szkodliwe są w glinie, głównie wtedy, gdy są w większych sztukach, gdyż podczas palenia cegły takie kamyki wapienne z powodu gwałtownego wydobywania się kwasu węglanego sprawić mogą pęknięcie cegły. Też same kamyki sproszkowane i zmięszane z masą gliny mniej są szkodliwe. Dla rozmiażdżenia takich kamyków (zwłaszcza w razie niemożności szlamowania) używane są walce podobne do poprzednio opisanych, nie rowkowane jednak, lecz gładkie. Walce te oddalone są zaledwie na 1 do 2 milim., szybkość ich obrotu nie jestjednakowa. Zamiast walców poziomych używane są też stojące kamienie młyńskie. Urządzenie to znalazło zastosowanie zwłaszcza po fabrykach porcelany, dla rozkruszenia na drobny proszek masy porcelanowej ,

Drugi rodzaj mechanicznych przyrządów do wygniatania gliny stanowią, jak powiedzieliśmy, cylindry stojące nieruchome. Mechanizm ten często używany jednocześnie do samego wyrobu cegły, lub też do wygniatania torfu i t. d., znany jest powszechnie pod nazwą maszyn Schlikeisena; będziemy mieli jeszcze sposobność w następstwie opisać go szczegółowo, tu więc ograniczamy się na krótkiej wzmiance. W środku stojącego żelaznego cylindra umieszczony jest wał opatrzony kilku rzędami noży śpiralnie zwiniętych (w kształcie gwintów śruby). Wał ten, a z nim i noże wprawione są w szybki ruch obrotowy za pomocą transmisyi, najczęściej kół zębatych, bądź kieratem konnym, bądź maszyną parową. Z góry zasypuje się glinę wraz z potrzebnemi domieszkami, oraz wlewa się pewną ilość wody, w razie gdy masa jest zbyt sucha. Noże śpiralne krają, gniotą, mięszają i wypychają masę gliny dołem na rusztowanie, zkąd robotnicy zabierają już gotową masę do wyrobu cegły.

Opisaliśmy poprzednio jedną po drugiej różne manipu-lacye z gliną od chwili wykopania jej do chwili przerobu na cegłę, przezimowanie, płókanie, rozdrabnianie, dodawanie domieszek, zwilżanie, wreszcie wyprawianie gliny, bądź przez udeptywanie nogami, bądź za pomocą specyalnych maszyn; nie idzie jednak za tern, ażeby wszędzie przeróbka ta (w tym samym zwłaszcza porządku) dokonywaną była lub dokonywaną być musiała. W wielu razach z powodu czystości i pewnych specyalnych zalet gliny, można sobie zaoszczędzić pracy i kosztu, bądź przy jednej, bądź przy drugiej czynności przygotowawczej, w każdym razie pamiętać należy, że lepiej więcej niż mniej glinę przygotować oraz, że im delikatniejszy ma być wyrób, tern staranniejszą powinna być praca przygotowawcza. W następnym rozdziale zajmierny się opisem wyrobu cegły.

ROZDZIAŁ III.

Wyrób cegły zwyczajnej ręczny i maszynowy^ oraz wypalanie cegły.

Cegła może być formowaną ręcznie lub maszynowo. Wyrób ręczny odbywa się albo na otwarłem miejscu, albo pod dachem (w szopie). W ogóle obydwa te sposoby prawie zupełnie się od siebie nie różnią. Przy wyrobie w miejscu otwartem, do jednego stołu strycharskiego (warsztatu) stosownie do ilości wyrobu, oraz większych lub mniejszych ułatwień miejscowych, potrzeba od 4 do 6 robotników (1 majster, 2 wygniataczy, 2 deptaczy, 1 chłopiec do posługi). Grunt pod taką cegielną w miejscu odkrytem powinien być starannie wyrównany i udeptany, dobrze jest urządzić lekki spadek do rowu lub zbiornika dla odpływu wody obficie ściekającej podczas wyrobu cegieł. Po przygotowaniu gruntu (zwłaszcza w miejscach, gdzie ma być składaną cegła do wysuszenia) ustawia się stół strycharski i formowanie się zaczyna.

Jeden z robotników przywozi z dołów lub składów glinę odpowiednio przygotowaną (sposobem opisanym w poprzednim rozdziale) i składa ją niedaleko stołu. Na raz nie powinno być zwiezionej więcej gliny niż potrzeba na 30 do 100 cegieł. Jeżeli dzień jest gorący i słońce silnie przypieka, należy przykryć glinę słomianką dla utrzymania w niej potrzebnej wilgoci. Majster posypuje stół cienkim piaskiem, bierze ze stosu przywiezionej gliny bochen 15 do 18 funtowy i wrzuca go silnie do formy, wygniatając glinę rękami, ażeby wszędzie zwłaszcza po brzegach równo formę wypełniała, poczem osobnem narzędziem podobnem do gracki strychuje formę z wierzchu, zdejmując zbyteczną ilość gliny Następnie majster odsuwa wypełnioną formę na bok, pomocnik bierze ją i przenosi do miejsca przeznaczonego na suszenie, tam składa cegłę na płask na ziemię i powraca z formą. Za każdym razem forma musi być opłókana wodą lub posypana wewnątrz piaskiem. Formy są zwykle drewniane.

Na Fig. 2 przedstawiony jest stół strycharski t wraz z cebrzykiem na wodę k stojącym opodal, na stole przygotowany jest zapas gliny d (właściwiej, ażeby nie utrudniać roboty, zwłaszcza gdy dwóch majstrów z obu stron stołu jednocześnie formują cegły, glina nie powinna leżeć na stole). Z boku, jak widzimy, w miejscu gdzie się cegła formuje, stół jest obity blachą żelazną p. Na tejże figurze pod spodem widzimy formę na cegły drewnianą z rączką żelazną, forma stoi na podstawie b opatrzonej listwami U. Formy na cegły
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Fig. 2.


są albo z drzewa, albo też wybite wewnątrz blachą, niekiedy całkiem żelazne, wymiary ich zależne od wielkości cegły i od gatunku gliny (czyli od stopnia kurczenia się). Sposób ich obliczenia podaliśmy poprzednio. Cegły świeżo odformo-wane układa się, jak wspomnieliśmy, na ziemi na płask w rzędy symetryczne. Dobry strycharz u nas przy odpowiedniej pomocy wyrabia zaledwie 5 do 6 wyjątkowo 7 do 8 ty-

sięcy cegieł. We Francyi przy pracy 12 do 13 godzin dziennie strycharze dochodzą do wyrobu 10 tysięcy cegieł (ob. Emile Lejeune. Guide du Briąuetier, str. 111). Jeżeli czas jest pogodny i słońce dogrzewa jednostajnie, lecz nie zbyt silnie w ciągu 12 godzin, cegły twardnieją o tyle, że nie ulegają zepsuciu przy ostrożnem dotknięciu ręką. Dla wysychania cegły bardzo niekorzystnym jest czas nierówny, burzliwy, gdy od czasu do czasu słońce ukazuje się z za chmur, przypiekając silnie, a następnie chowa się i podnosi się wiatr; podczas takiej pogody obawiać się można nie równego wysychania i pękania cegieł. Wprawni strycharze umieją temu zapobiedz i gdy zauważą zbyt silne a niejednostajne działanie słońca, posypują świeżą cegłę piaskiem, w razie deszczu pokrywają ją słomianemi matami. Od jednostajnego wysychania cegły zależy w większej części jej dobroć. Po 1 lub 2 dniach cegłę ustawić można na kant. Dla dokładnego wysuszenia strycharze od czasu do czasu przewracają cegłę z boku na bok, tak, ażeby każdą stronę po kolei wystawić na działanie powietrza. Z chwilą gdy cegły stwardniały już do tego stopnia, że pod ciśnieniem palca nie wygniatają się dziury, przystąpić można do oczyszczenia. Cegły choćby najstaranniej zrobione posiadają na brzegach nierówności, z których należy je nożem drewnianym oczyścić. Strycharze nasi zwykle uwalniają się od tej czynności i dla tego następnie cegła po wypaleniu tak nieporząd-nie wygląda. Po takiem oczyszczeniu ustawia się cegły w stosy (po sto sztuk lub więcej), pozostawiając pomiędzy poje-dyńczemi sztukami przestwory na wolny przepływ powietrza; po dojściu do pewnej wysokości, nie wyżej 2 metrów (3,46 łokci) górne warstwy ustawia się pochyło, .tworząc rodzaj dachu, przykrytego matą słomianą, jak to widzimy na fig. 3. Dla zabezpieczenia cegły od wilgoci ziemi, dobrze jest pierwszy rząd od dołu ułożyć z cegły palonej zbrakowanej. W takich stosach cegła mniej się już obawia niepogody i byle tylko od strony deszczu była zasłonięta matami, oczekiwać może całe tygodnie na wypalenie.

Opisaliśmy poprzednio sposób dość pospolicie używany przy ręcznym wyrobie cegły. W wielu okolicach panują miejscowe zwyczaje cokolwiek odmienne. Zwykle rozróżnia się dwie metody formowania cegły: formowanie wodne i formowanie piaskowe. Przy formowaniu wodnem formy na cegłę, glina, stół, ręce robotnika i narzędzia są bezustannie maczane w wodzie. Przy formowaniu piaskowem, używanem głównie w północnej Francyi, w Belgii i niekiedy w Niemczech, robotnik całkiem nie używa wody (z wyjątkiem do maczania strychulca), stół, wnętrze formy i t. d. wysypują się cienkim piaskiem. Pomocnik po odniesieniu cegły na miejsce jej wysychania, oczyszcza wewnątrz formę drewnianym nożykiem i wysypuje ją piaskiem. Również majster
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przed ustawieniem formy posypuje stół piaskiem. Formowanie czysto piaskowe jest marudniejsze. Partya robotników złożona z 4 lub 5 ludzi, przy usilnej pracy, nie jest w stanie wyrobić tygodniowo więcej niż 50 tysięcy cegieł. Być jednak może, że cegły w ten sposób formowane są lepsze, są mniej wilgotne, a więc łatwiej i regularniej wysychają. Metodę jaką opisaliśmy na początku tego rozdziału, nazwać można pośrednią, ponieważ jednocześnie i piasek i woda są przy formowaniu używane. Metoda pośrednia jest najpowszechniejsza i dla tego opisaliśmy ją tu szczegółowo. W północnej Francyi, gdzie wyrób cegły jest nader rozpowszechniony, koszt wyrobu tysiąca cegieł z ukopaniem i dostawą gliny, formowaniem, narzędziami oraz wypalaniem, wynosi około 13 franków, to jest na naszą monetę (licząc frank nie podług dzisiejszego kursu, lecz po nominalnej wartości 25 kop.) 3 rs. 25 kop. O ile mi wiadomo, u nas ceny są znacznie wyższe.

Dotąd mówiliśmy o formowaniu cegły na odkrytem powietrzu, niekiedy jednak czynność ta odbywa się pod szopą. Samo formowanie pozostaje takie samo jak poprzednio, różnica polega tylko na suszeniu cegły. Cegła zamiast być układaną na ziemi na płask, a po pierwszem wyschnięciu odwracaną z boku na bok, układa się pod szopą albo na ziemi, albo co jeszcze lepiej, na półkach. Formowanie i suszenie pod szopą jest kosztowniejsze, gdyż wymaga postawienia dość dużych budynków, wprawdzie budynki te czyli raczej szopy są nader proste, bez żadnych ścian (dla lepszego przewiewu powietrza). Suszenie cegły pod zasłoną dachu przedstawia pewne korzyści; przedewszystkiem, cegły tak podczas formowania, jak podczas suszenia, zabezpieczone są od deszczu. Przy formowaniu na odkrytem powietrzu często bardzo deszcze przychodzą tak niespodzianie, że robotnicy nie mają czasu przykryć cegły matami, a przy tern niepogoda przeszkadza im przy robocie. Podczas mokrej wiosny nieraz kilka dni na tydzień przepada dla robotników. Pod szopą nie potrzebujemy uważać, czy jest pogoda lub deszcz pada i dzień za dniem robota trwa bez przerwy. Suszenie cegły pod szopą odbywa się powolniej i regularniej, a przy tern różne czynności przygotowawcze z gliną, tak niezbędne przy starannym wyrobie, lepiej jest wykonywać pod szopą, z tego powodu o ile można radzimy nie żałować kosztu (nie zbyt zresztą wielkiego) na postawienie szop cegielnianych.

W niektórych cegielniach przed wypalaniem poddają cegłę na pół zeschniętą tak zwanemu ubijaniu. Ubijanie do pewnego stopnia zastąpić może prasowanie. Cegłę cokolwiek zsiadłą robotnik kładzie na stole posypanym piaskiem i ubija z jednej i drugiej strony łopatką drewnianą, podobną do tej, jakiej używają wiejskie kobiety przy praniu bielizny. Czasami czynność ta powtarzana jest dwukrotnie, raz w kilka dni po odformowaniu cegły, a powtóre, gdy już jest na pół stwardniała. Ubijanie daje cegłom większą wartość i powiększa ich wytrzymałość, zabiera jednak wiele czasu i z tego powodu jest kosztowne, a przytem przy niewprawnem ubijaniu wiele cegieł pęka. Zamiast ręcznego ubijania używane też są maszyny. Ręcznie wyrobiona cegła po pierw-szem przesuszeniu dostaje się pod stempel maszyny, która ją ugniata. W Niemczech w ten sposób z cegły ręcznego wyrobu (cokolwiek przesuszonej) za pomocą stalowych noży wycinają cegłę fasowaną na gzemsy i t. d. Wszystkie te sposoby prowadzą nas wprost do mechanicznego wyrobu cegły.

Ręczny wyrób cegły jakąkolwiek metodą wyżej opisaną, nie może być dostatecznym w pewnych razach, przy znacznych zapotrzebowaniach, przedstawia jednak pewne korzyści i stanowi właściwość tak z w. przemysłu wiejskiego, podczas gdy wyrób maszynowy należy już raczej do przemysłu fabrycznego 1), dla tego więc wykład nasz rozpoczęliśmy od opisu formowania ręcznego. Nie możemy tu jednak pominąć milczeniem różnych maszyn w nowszych czasach do wyrobu cegły używanych. Wiek nasz jest wiekiem maszyn. Na każ-dem polu pracy objawia się dążenie zastąpienia rąk ludzkich pracą maszynową. Czy i o ile dążenie to jest zawsze uzasadnione? na to odpowiadać tu nie będziemy. O pracy ludzkiej w porównaniu z pracą maszyn, pisałem obszernie na in-nem miejscu (Mechanika popularna Tom III. Motory żywe). Zastosowanie maszyn do wyrobu cegły nie jest w technice rzeczą nową, już na początku bieżącego wieku (w 1807 r.) działała maszyna do wyrobu cegły w Petersburgu. Zdaje się była to pierwsza maszyna tego rodzaju. Od tej epoki postępy na tem polu są wielkie, tak, że obecnie śmiało powiedzieć można, że istnieje do tysiąca typów maszyn strycharskich. Wobec takiej obfitości jest rzeczą niepodobną opisać je choćby pobieżnie. Przytem nasuwa się mimowolnie pytanie, jaka z tych maszyn jest najlepsza. Odpowiedź na to bardzo trudna. Wynalazcy głoszą, że maszyny ich zastosowane są do wszelkich glin i wszelkich wyrobów. Temu stanowczo prze-

’) Takiego jednak podziału nie możemy brać ściśle, gdyż wiele maszyn może być z korzyścią używanych nawet przy małym wiejskim przemyśle.

czymy. Uniwersalnej strychawki nie zdarzyło się nam widzieć. Widzieliśmy maszyny doskonale działające w jednej miejscowości, a dające dość liche rezultaty w drugiej. Maszyny muszą być zastosowane do różnych gatunków glin. Jako ogólną przy tern zasadę stawiamy; że wyrób maszynowy nie zwalnia nas bynajmniej z obowiązku odpowiedniego przygotowania i oczyszczenia gliny. Proszę więc nie wierzyć niektórym fabrykantom maszyn, głoszącym, że maszyny ich pozwalają wyrabiać cegłę z gliny wprost po ukopaniu. Rzeczywiście cegła będzie, pytanie tylko jakiego gatunku. Maszyna może być odpowiednio silnie zbudowana, ażeby wyrobić i ścisnąć w cegły (pozornie dość kształtne) glinę chudą, mar-glowatą, zanieczyszczoną kamykami i różnemi obcemi ciałami—to znów nie jest tak wielka sztuka, lecz nie potrzebujemy dodawać, że wyrób taki będzie zaledwie pozornie zada-walniającym. W ten sposób zlepione cegły suszą się nie równo, są niejednorodne, krzywią się i pękają w ogniu, a w użyciu są mało wytrzymałe, nie spoiste, nie twarde, kruszą się przy przewozie i na zmiany temperatury okazują się nader czułe. Jak już wspomnieliśmy, przerób na cegłę gliny prosto po ukopaniu bez żadnych robót przygotowawczych, możliwym jest nader rzadko z pewnemi tylko znanemi glinami wyjątkowej czystości. Odrzucając więc z góry maszyny stry-charki, robiące cegły z gliny nie przygotowanej, przechodzę do typu maszyn zwanych uniwersalnemi. Za pomocą tych maszyn można niby to wyrabiać jakąkolwiek cegłę z jakiejkolwiek gliny. Ostrzegamy również czytelników, ażeby i tym obietnicom nie bardzo wierzyli. Nie jesteśmy bynajmniej uprzedzeni przeciwko maszynom do cegły i przyznaj emy chętnie, że strycharka z dobrej fabryki pochodząca, daje wyroby więcej eleganckie, niż praca ręczna, zwłaszcza jeśli jest zastosowana do gliny odpowiedniej i odpowiedniego wyrobu — przeczymy jednak stanowczo, ażeby jedna i ta sama maszyna mogła być w każdym wypadku z równie dobrym skutkiem zastosowaną do gliny chudej i do gliny tłustej, do wyrobu ciężkich cegieł i do wyrobu cegieł pustych.

Niesumienne reklamy fabrykantów maszyn stały się przyczyną, że wielu właścicieli cegielni nie tylko u nas, lecz za granicą, z pewnem niedowierzaniem przyjmuje wiadomość o wszelkich mechanicznych urządzeniach. Niejednokrotnie pośród fachowych ceglarzy słyszałem zdanie, że nic nie wyrówna dobrej, ręcznie wyrobionej cegle. Wzmianki zaś moje o maszynach przyjmowano z uśmiechem politowania. Zdanie to zakorzenione jest nietylko u nas, lecz i. zagranicą nawet wśród uczonych. Powołuję się w tej mierze na francuskiego profesora P. Salvetat. Nie do wyrobu samej cegły, a raczej do wyprawiania gliny potrzebne są zdaniem ich maszyny. Partya robotników, złożona z 3 do 4 ludzi, wyrobić może dziennie do 7 tysięcy cegieł bez żadnego zachodu i prawie żadnego kapitału wkładowego (zwłaszcza od czasu wprowadzenia mechanicznego wyprawiania gliny, zamiast poprzednio używanego udeptywania). Do wyprawiania gliny służy cylinder obracany konnym kieratem. Taki jednokonny kierat obsłużyć może 3 stoły strycharskie, jest więc wystarczający dla wyrobu 18 do 21 tysięcy cegieł dziennie, czyli w pięciu miesiącach letnich (od 1 kwietnia do 1 września) dać może z górą 2 miliony cegieł. Maszyna strycharska produkuje więcej—to nie ulega wątpliwości, lecz stosunkowo wymaga większej ilości ludzi do obsługi. Maszyna kosztuje drogo, procent od wyłożonego kapitału obciąża wyrób cegły, która sama przez się jest wyrobem tak tanim, że wszelkiego obciążenia kosztami nie znosi. Wszystkie te uwagi powtórzyliśmy tu podług P. Salvetat, który kończy w te słowa: Maszynowy wyrób cegły opłacić się może tylko przy bardzo wielkiej fabrykacyi; lecz pytamy, na cóż się przyda wyrabiać tak wielką ilość cegieł, jeżeli ich nie można zbyć na miejscu? Cegła, zdaniem P. Salvetat, nie może być w zwykłych warunkach dalej transportowaną, jak 30 do 50 wiorst bez zbytniego podniesienia jej wartości. A zatem tylko w portach morskich lub nad brzegiem spławnych rzek, przy wyjątkowo tanich środkach komunikacyi i wyjątkowo wielkiem zapotrzebowaniu, opłacić się może maszynowy wyrób cegły. Zdanie to uczonego profesora Salvetat przytoczyliśmy tu prawie dosłownie, dla okazania, jakie są dó tej pory uprzedzenia przeciwko maszynom do wyrobu cegieł, nie zgadzamy się jednak zupełnie na jego dowodzenie, mogące mieć zresztą pozory słuszności we Francyi, ale nie u nas. U nas dobre cegielnie są rzadkie i z tego powodu transportować można cegłę kolejami żelaz-nemi nawet na znaczne odległości. Dość zresztą porównać ceny we Francyi i u nas. Normalna cena cegły zwyczajnej w Paryżu na miejscu budowy jest 50 franków za 1000 sztuk (121/2 rs.), w cegielni cena sprzedaży niekiedy nie przenosi 22 franków (5,5 rubli). U nas zwykła cena na miejscu w cegielni jest 10 do 12 rs., a z dostawą do miejsca budowy np. w Warszawie, cena ta wynosi 15 do 18 rs. Z powodu tej różnicy cen, dobra cegła maszynowa u nas lepiej się może opłacać niż we Francyi. Musimy tu jednak zwrócić uwagę na inne niekorzyści wyrobu maszynowego, bardzo dotkliwe zwłaszcza w naszym kraju. Po wsiach trudno jest najczęściej dostać robotników uzdolnionych do obsługi, a zwłaszcza do re-peracyi maszyn, które jak wszelkie dzieła rąk ludzkich psuć się mogą. Większe cegielnie muszą mieć z tego powodu swoich osobnych mechaników, tembardziej tam, gdzie jako motor do poruszania użytą jest maszyna parowa.

Dla zoryentowania się wśród wielkiej liczby maszyn ce-glarek, w podręcznikach technicznych proponowane są podziały maszyn podług różnych systemów. Sądzimy, że najodpowiedniejszy jest podział zależny od samego sposobu wyrobu na 3 kategorye:

	
a)    Maszyny naśladujące pracę ludzką czyli wygniatające cegłę w formach.


	
b)    Maszyny walcujące długą nieprzerwaną kiszkę gliny dzieloną następnie na cegły.


	
c)    Maszyny przepychające bryłę gliny przez odpowiedniego kształtu przepustnice.



Do pierwszej więc kategoryi należą maszyny naśladujące robotę ręczną, czyli wygniatające glinę w formach. Niektóre z tych maszyn zasługują więcej na nazwę przyrządów, a raczej narzędzi i poruszane są ręką ludzką. Takim jest np. nadzwyczaj prosty przyrząd, używany przez wielu ceglarzy w okolicach Paryża i przedstawiony na Fig. 4. Na stole strycharskim h ustawiona jest podwójna forma na cegłę, przykryta wiekiem a. Po zdjęciu przykrywy, robotnik wrzuca łopatą glinę do obydwóch form, nakłada wieko i przyciska drąg d do ziemi. Drąg d za pomocą łańcucha i e pociąga za sobą drąg c, przyciskający wieko a. Następnie robotnik puszcza swobodnie drąg d, przeciwciężar f podnosi go do góry, pomocnik podnosi przykrywę a, wyjmuje podwójną formę z gotowemi już cegłami i podstawia przygotowaną drugą takąż samą formę; podczas gdy jeden robotnik wrzuca glinę i prasuje cegłę, jednocześnie pomocnik ma czas odnieść cegłę na miejsce suszenia, wyjąć ją, oczyścić formę i przygotować do następnej czynności. Do obsługi tej maszyny potrzeba 4 ludzi. Dwóch do wrzucania gliny i prasowania, dwóch do odnoszenia cegieł. Przyrząd ten można zrobić na wsi u siebie, każdy dobry cieśla podług załączonego tu rysunku potrafi go wykonać. Po nabyciu wprawy 2 robotników i 2 chłopców do posługi, wykonać może od 3 do 4 tysięcy cegieł dziennie. Nie dowierzamy, ażeby cegła w ten sposób wykonana była bardzo dobra.
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Fig. 4.


Równie ręką ludzką poruszana jest maszyna P. Julien-ne, przedstawiona w dwóch widokach na Fig. 5 i 6. Przyrząd składa się ze stołu drewnianego A, w którym zapuszczona jest żelazna rama B. W tej ramie umieszczona jest skrzynka drewniana C, podzielona na 2 części stanowiące właściwą formę, wewnątrz formy te wyłożone są blachą, miedzianą. Prasowanie cegły odbywa się z pod spodu drągiem I, działającym na wał E — do prasowania służą stemple L. Z powodu małej skali rysunku, mechanizm oddzielny przenoszący ruch z wału E na stemple L, na naszej figurze nie jest dostatecznie oznaczony. U góry znajduje się balan-sier N, służący do zamykania formy. Przy ustawieniu podstawki Q, tak jak na figurze balansier N, stać będzie w położeniu poziomem, oznaczonem na rysunku czyli będzie przykrywać formę; w razie zaś usunięcia podstawki Q, balansier N z powodu własnego ciężaru opada (czyli obraca się na osi stałej 0), otwierając formę od góry. W tym razie

przyjmuje on położenie tak, jak na naszej figurze oznaczono kropkami. Działanie mechanizmu jest łatwe do zrozumienia. Najpierw usuwa się podstawkę Q, wskutek tego balansier się obraca, forma otwiera się od góry, jednocześnie podnosi się
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Fig. 5.
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Fig. 6.




drąg I do góry, wrzuca się glina łopatą do formy, strychuje się ją w zwykły sposób, obniża balansier, podstawiając pod jego koniec podstawkę Q, poczem ciągnie się drąg I do dołu, sprowadzając go z położenia 1 pionowego do położenia I’ oznaczonego na figurze kropkami. Wskutek tego ruchu tłoczki L podnoszą się i ściskają ziemię T będącą w formie. Za pomocą drąga I wywrzeć można w ten sposób na glinę ciśnienie bardzo silne. Następnie odsuwa się podstawkę, balansier N się obraca czyli otwiera formę od góry,jednocześnie zaś przyciska się lekko drąg 1, dopóki tłoczki L nie wypchną cegły już odformowanej aż do poziomu stołu. Do tegoż samego zresztą rezultatu dojść można za pomocą oddzielnego dodatkowego mechanizmu w postaci drążka S. Na tej maszynie można wyrabiać cegłę różnych kształtów, wystarcza w tym celu wstawienie w ramę żelazną B odpowiedniej skrzyni z formami. Maszyna Julienne jest dość rozpowszechniona we Francyi i daje dobre rezultaty.

Cokolwiek odmienny jest system maszyny Carville, również bardzo rozpowszechnionej. Działanie tej maszyny jest trojakie: mięszanie i wyrabianie gliny, formowanie cegły i wyciskanie cegieł z formy. Widok ogólny przedstawiamy na Fig. 7. Glinę odpowiednio przygotowaną robotnicy wrzucają do skrzyni A, zakończonej żelaznym cylindrem, w któ-
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Fig. 7.


rym umieszczony jest wał opatrzony ramionami pochylonemi pod 45°. Na tych ramionach zasadza się stalowe noże. Wsku-tek obrotu wału glina się dokładnie mięsza, rozrabia i wychodzi dołem do form. Formy są z żelaza lanego i tworzą łańcuch bez końca H, poruszany na dwóch walcach J J, każde ogniwo tego łańcucha złożone jest z czterech obok siebie ustawionych form na cegły z dnem ruchomem z deseczek. Formy poruszają się nieustannie ruchem postępowym od prawej ku lewej stronie naszego rysunku, przechodząc pod cylindrem A, napełniają się rozrobioną gliną, następnie podchodzą pod walec B. Ten walec służy właściwie do formowania i wygniata gliny w formy, ażeby zaś glina do walca nie przylegała, walec moczony jest nieustannie strumieniem wody płynącym ze zbiornika O, następnie formy w dalszym ciągu ruchu postępowego podchodzą pod zbiornik lejkowaty 1), z którego sypie się cienki piasek, posypując powierzchnię cegieł; potem dopiero cegły dochodzą pod stempel poruszany ramieniem F (i opatrzony przeciwciężarem G\ Stempel ten ugniata cokolwiek i wypycha cegły z form. W dalszym ciągu formy już próżne przechodzą pod spodem maszyny przez zbiornik wody N, gdzie się opłókują, podnoszą się do góry, po drodze posypane są piaskiem bezustannie spadającym ze skrzyni K i dostają się znów pod cylinder A, gdzie się powtórnie napełniają gliną. Działanie przeto maszyny jest bezustanne. Cegły wyciśnięte z form stemplem F dostają się na drugi łańcuch bez końca, umieszczony poniżej. Kierunek jego przecina prostopadle łańcuch z formami. Ten drugi łańcuch bez końca na naszej fig. widoczny jest tylko w przecięciu i oznaczony literami M. Ruch tego drugiego łańcucha nie jest ciągły ale przerywany, w chwili wygniatania cegły z form, łańcuch ten się zatrzymuje, a następnie podczas podnoszenia się stempla do góry łańcuch posuwa się dalej, odprowadzając gotową cegłę na bok. Na tym poprzecznym łańcuchu bez końca układają się deseczki ruchome. Każda cegła dostaje się na deseczkę, z którą razem pomocnicy zabierają ją i odnoszą do suszarni. Do obsługi tej maszyny potrzeba 9 do 10 ludzi. Działalność przyrządu zupełnie za-dawalniająca.

Oprócz powyżej opisanych, znane są jeszcze inne maszyny do tejże kategoryi należące, tu więc zaliczamy przyrząd pomysłu Maer Henry, Duranda, Brandley et Gra wen (z Yorkschire w Anglii). Ta ostatnia maszyna jest zupełnie odmiennej konstrukcyi i składa się z okrągłego stołu, obracającego się na osi, na stole tym ustawia się 14 form na cegły w kierunku promieni koła, specyalny mechanizm obraca powoli, stół podsuwając za każdym razem nową formę pod stemple, tymczasem zaś glina zasypuje się z góry do próżnych form. Po wyciśnięciu cegły w formie, stół obraca się znów o jedną czternastą obwodu, podsuwając nową formę pod prasę. Prasowanie następuje z dołu. W większych maszynach tego systemu prasowanie jest dwukrotne w dwóch po sobie idących formach. Jest to maszyna kosztowna (25 tysięcy franków czyli z doliczeniem kursu i cła około 12 tysięcy rs.), produkcya dziennie wynosi około 34 tysięcy cegieł, przy czem jednak do obrotu potrzeba 12 do 16 koni siły. Cegły poddane są nadzwyczaj silnemu ciśnieniu, wskutek tego są twarde i wytrzymałe. Suszenie ich postępuje pośpiesznie i prawie natychmiast po opuszczeniu maszyny (tak przynajmniej głosi fabrykant; mogą być wypalane.

Drugi system maszyn do cegieł polega na walcowaniu podłużnej kiszki z gliny, z której następnie wycinają się cegły. Jedna z najpierwszych maszyn tego systemu jest pomysłu Jardina, ulepszona zaś przez Cazenava, podajemy ją na Fig. 8. Maszyna ta składa się z dwóch części, z wygniata-cza i właściwej maszyny strycharskiej. Glina odpowiednio przygotowana wprowadzoną jest do cylindra A, stanowiącego wygniatacz — tam się dokładnie mięsza, rozdrabnia i wychodzi w kształcie podłużnej pryzmatycznej kiszki. Kiszka ta przechodzi pomiędzy dwoma cylindrami B C. (Na rysunku naszym dokładnie widać tylko górny cylinder B). Oddalenie obu cylindrów odpowiada grubości cegły. Ciśnienie jakie cylindry w ten sposób wywierają na glinę, jest dość silne. Po wyjściu z pomiędzy cylindrów glina natrafia na drut mosiężny, silnie wyprężony, drut ten rozdziela kiszkę na dwie części mające dokładną szerokość cegły. W dalszym ciągu glina popychana wciąż ziemią, wydostającą się bezustannie z cylindra A, dostaje się na płócienny fartuch bez końca odpowiednio pochylony. W ten sposób obie kiszki gliniane przechodzą na deseczki, ustawione jedna za drugą na płótnie. Deseczki mają wymiary dokładnie równe cegle i przechodzą wraz z gliną pod dowcipnie urządzonym przyrządem, krają-cym kiszki na cegły żądanej długości, poczem jeden pomocnik, stojący z frontu, odsuwa je po stole ustawionym przed maszyną, ze stołu tego drugi pomocnik zabiera je wraz z deseczkami i odnosi do suszarni. Maszyna powyżej opisana wymaga do obsługi 1 majstra, 2 pomocników oraz czterech ludzi do przynoszenia gliny. Siła potrzebna do obrotu jest 4 do 6 koni — w ciągu dnia wyrobić można około 10 tysięcy cegieł. O ile nam wiadomo, przyrząd pomysłu Cazenava odpowiednim jest tylko dla glin dość tłustych, nie wymagających wielkiego ciśnienia, zwykle po częścio vem wyschnięciu cegły są ubijane tak, jak przy ręcznej robocie.

Również na zasadzie walcowania (nie kiszki glinianej lecz samej cegły) polega maszyna Capouilleta, składająca się z dwóch cylindrów jednakowej średnicy, obracających się
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w strony przeciwne; jeden z tych cylindrów jest gładki, drugi zaś ma na obwodzie pogłębienie kształtu forem na cegły — w każdej formie dopasowany jest dokładnie tłoczek, mający Wymiary cegły wraz z trzpieniem sterczącym do środka cylindra. Przy obrocie cylindra formy na obwodzie jego będące podchodzą najpierw pod spodem naczynia z piaskiem, zkąd cienki pyłek piasku je posypuje, następnie napełniają się gliną spadającą z góry z lejkowatej skrzyni, glina przy dalszym obrocie cylindra wskutek zetknięcia się obwodów obu cylindrów, prasuje się, potem trzpienie tłoczków do środka wystające natrafiają na b.eleczkę żelazną wykrzywioną w kształcie młota, o którą się uderzają i wyrzucają cegły na pas bez końca. Przy dalszym jeszcze obrocie cylindra, formy zazębiają z kołem mającem na obwodzie zęby rozstawione do kładnie jak formy na obwodzie cylindra. Zęby te wchodzą więc do środka form i wypychają tłoczki napo wrót. W ten sposób przygotowana forma dostaje się znów pod naczynie z piaskiem, pod lejek z gliną i t. d. Maszyna Capouilleta wyrabiać ma do 50 tysięcy cegieł dziennie, wymaga do obsługi 20 ludzi i zużywa siłę 12 koni.

Do trzeciej kategoryi zaliczyliśmy maszyny przepychające glinę przez przepustnice, glina siłą przepychana przez otwór ugniata się i przybiera żądane kształty. Działanie to przyrównać można do wyciągania drutu. Zwykle do maszyn tych zastosowany jest oddzielny przyrząd do zmięszania i rozrobienia gliny, następnie glina spada do cylindra, gdzie się porusza tam i napowrót tłok posuwany mechanizmem korbowym. Tłok glinę tę przeciska przez odpowiednie otwory. Na zewnątrz zastosowany jest przyrząd do krajania cegły. Jak widzimy, maszyny tej ostatniej kategoryi na pierwszy rzut oka wydają się być zbliżone do maszyn walcujących kiszkę glinianą, są jednakże zasadnicze różnice budowy. Do tej kategoryi zaliczają się maszyny Claytona, Whiteheada i innych, głównie angielskich fabrykantów. Ponieważ system ten znalazł zastosowanie zarazem do wyrobu cegieł sztucznych (pustych) oraz drenów, powrócimy do niego jeszcze poniżej.

Wypalanie cegły. Po dokładnem wysuszeniu cegłę należy wypalić. Wysuszenie powinno być o ile można zupełne, cegła niedostatecznie wysuszona podczas palenia poci się —-pocenie to czyli gwałtowne wydobywanie się wilgoci psuje kształt cegły. Brzegi przestają być ostre, a przytem sam proces palenia trwa dłużej. Zresztą psucie się cegły nastąpić może i podczas suszenia, jeżeli słońce zbyt silnie przygrzewa i ciąg powietrza jest za wielki. Cienkie (płaskie) cegły szybciej wysychają niż grube. Tłusta glina potrzebuje więcej czasu niż chuda i wymaga pewnej ostrożności podczas suszenia, t. j. niezbyt przypiekającego słońca i niezbyt wielkiego przeciągu. Z tego powodu, jak już raz wspomnieliśmy, wysuszenie cegły w szopach, gdzie można regulować stosownie do potrzeby przewiew powietrza i wysokość temperatury, daje znacznie lepsze rezultaty niż zwykłe suszenie na wolnem powietrzu. Lecz w wielu razach budowanie szop jest zbyt kosztownem i niema innego środka jak suszyć na powietrzu. Suszenie pod gołem niebem, jeżeli warunki klimatyczne są sprzyjające, szybciej prowadzi do celu, choć powiedzieć można, jest to nieustanna walka z żywiołami, z gwałtownym wichrem, z deszczem lub zbyt silnie dopiekającem słońcem. Zwycięztwo w tej walce nie zawsze pozostaje po stronię robotników, których jedyną obroną są maty słomiane i deski, lecz obrona to niekiedy zbyt słaba, to też przy suszeniu na powietrzu do końca nie można być nigdy pewnym, czy jedna chwila nie zepsuje kilkodniowej pracy. Pomimo wszelkiej osłony, jedna noc ulewnego deszczu, tak jak nieraz się zdarza na wiosnę, wystarcza ażeby zniszczyć kilkanaście tysięcy cegieł.

W szopach do przesuszania ustawione są półki wzdłuż budynku przy ścianach z pozostawieniem po środku korytarza dla przejścia. Szopy te najczęściej nie mają zupełnie ścian. Na słupach wkopanych w ziemię, wspiera się wiązanie dachu pokrytego słomą. Długość takiej szopy bywa niekiedy bardzo znaczna. Dla regulowania przepływu powietrza, zamiast ścian zawieszają się maty słomiane; maty te można dowolnie podnosić lub opuszczać, od strony wiatru maty powinny być zawsze opuszczone. W niektórych staranniej budowanych szopach robią się ściany ruchome, zakładane dowolnie tak jak skrzydła wiatraków, albo też okiennice z żaluzami. Urządzenie takie jednak jest już znacznie kosztowniejsze.

Mokre cegły zaraz po odformowaniu układa się na płask na półce najniższej, wysypanej cienkim piaskiem; po częścio-wem wyschnięciu, robotnicy przenoszą je kolejno na coraz to wyższe półki, stawiając je na kant, z górnej półki cegły dokładnie osuszone idą do wypalania. Wypalenie stanowi jedną z najważniejszych i najtrudniejszych czynności przy wyrobie cegły, z tego powodu czynność tę należy powierzać najzdolniejszym robotnikom. Dawniej nie znano innych sposobów wypalania jak na powietrzu, i dziś jeszcze przy mniejszych oraz tymczasowych cegielniach sposób ten jest używany. Tu miejsce na kilka uwag ekonomicznych. Streszczając sposoby wyrobu i wypalania cegły, widzimy w całej tej fa-brykacyi dwa zupełnie odmienne rodzaje fabrykacyi: jeden nadzwyczaj prosty i nie wymagający żadnego nakładu, drugi mniej lub więcej skomplikowany i połączony niekiedy z dość znacznemi kosztami.

Najprostszy i najtańszy sposób wyrobu cegły, poczynając od najpierwszych czynności, jest ukopanie gliny, udeptanie jej nogami, formowanie ręczne, suszenie pod gołem niebem, wypalanie na powietrzu, czyli w tak zw. piecykach polnych. Przy takiej fabrykacyi nie potrzeba nakładów żadnych, a cały koszt wyrobu ogranicza się na zapłacie robotników i wartości materyału opałowego. Sposób drugi mniej lub więcej kosztowny zasadza się na następujących czynnościach: przezimowanie gliny, oczyszczenie jej, zwilżenie, "wyprawianie i rozdrabnianie maszynowe, pomięszanie z odpowiedniemi domieszkami, formowanie za pomocą maszyn, suszenie w szopach lub suszarniach, wypalanie w umyślnie w tym celu zbudowanych stałych piecach. Podaliśmy tu umyślnie dwa systemy skrajne, najtańszy i najdroższy; w wielu razach przy-jęty jest system pośredni, obok ' ręcznego wyrobu suszenie w szopach lub wypalanie w osobnych piecach, lub przeciwnie, obok maszynowego wyrobu suszenie pod gołem niebem i t. d. Należy się zastanowić, w jakich razach uciec się należy do kosżtowniejszego—prawie fabrycznego wyrobu, w jakich zaś razach wystarcza system oszczędny—domowy. Tam, gdzie cegielnia założona jest czasowo dla miejscowych potrzeb gospodarskich, lub jednego, wprawdzie dość znacznego, lecz wyjątkowego obstalunku (np. budowy fabryki cukru, koszar na wojsko i t. d. w okolicy), tam gdzie przy tern gatunek gliny jest dobry, albo też nie wymagana jest wielka dokładność roboty (ta ostatnia rzadko się zdarza), tam, gdzie brak kapitału zakładowego (to jest u nas dość powszechne), a jednocześnie opał jest tani, tam bez żadnej wątpliwości dostatecznym będzie wyrób cegły w sposób jak najprostszy i najoszczędniejszy, czyli wyrób ręczny, suszenie bez szop, wypalanie w piecach polnych. Przeciwnie, jeżeli glina nie jest bardzo dobrą, wymaga oczyszczenia i przeróbki, jeżeli zamierzamy wyrabiać cegłę nie w pewnej ograniczonej ilości lub na własne potrzeby, ale na stałe zapotrzebowania okolicy, sąsiedniego miasteczka i t. d., jeżeli wymagany jest wyrób staranny (np. do robót rządowych, gmachów publicznych, kościołów), jeżeli przytem opał w miejscowości tej jest dość drogi, w tych razach nie pozostaje nam nic innego, jak przygotować odpowiednio glinę, przerobić ją maszynowo, suszyć pod szopą i wypalić w specyalnych piecach. W każdym z tych wypadków prosty rachunek wskaże, jakiego rodzaju fabrykacyi trzymać się należy i dla tego bynajmniej nie potępiając (w pewnych razach) prostych ręcznych sposobów wyrobu, opisywaliśmy poprzednio i poniżej opisywać zamierzamy jednocześnie i sposoby kosztowniejsze. W każdem przedsiębiorstwie przemysłowem, czy wielkiem czy małem, podstawą projektu powinien być rachunek. Cegielnia może być niekiedy dobrym interesem, jeżeli jest prowadzona systemem domowym, a nie opłacać się przy fabrykacyi skomplikowanej. Przeciwnie, w innych razach tylko taka fabryczna cegielnia dać może dochody, a ręczna by się utrzymać nie mogła; to wszystko trzeba mieć na uwadze. Ograniczyć się tu musi-my na tak ogólnych wskazówkach, w każdej miejscowości lokalne stosunki powinny posłużyć za podstawę odpowiedniego wyboru.

Wypalanie połowę ma tę wielką zaletę, że nie wymaga wyłożenia znacznego kapitału nakładowego na budowę oddzielnych pieców. We wszystkich przeto cegielniach tymczasowych powinno być stosowane. Jak tylko cegły wyschną, o czem się najłatwiej dowiedzieć można po złamaniu jednej lub dwóch sztuk i przekonaniu się, że nie zawierają wilgoci, oraz że kolor ich w środku jest jasny i wszędzie jednostajny, natychmiast przystąpić należy do założenia polowego piecyka. W tym celu należy wybrać grunt równy, cokolwiek jednak wywyższony, tak, ażeby woda deszczowa nie mogła doń ściekać; lepiej jest nawet wykopać naokoło rowy nie zbyt głębokie dla odprowadzenia wody. Opiszemy tu najprzód sposób ustawiania i wypalania pieców we Francyi używany, ponieważ sposób ten dość jest racyonalny i w wielu razach u nas mógłby być zastosowany. Na obranym gruncie oznacza się sznurem przestrzeń kwadratową, mniej więcej 10 do 13 metr w □ (około 17 do 22 łokci). Na tym kwadracie ustawia się dno piecyka. We Francy i dno piecyka ustawiają zawsze z cegły palonej, można do tego użyć niedopałków lub zbrakowanych sztuk z poprzedniego palenia. Cegła ustawia się na kant, warstwa na warstwie, zwracając uwagę, ażeby warstwy krzyżowały się pod kątem prostym. Pomiędzy tak ustawionemi cegłami pozostawia się miejsce na ognisko.

Zwykły sposób ustawienia pierwszych kilku warstw przedstawiamy na Fig 9. Po założeniu 3 pierwszych warstw, należy nabić ognisko materyałem opałowym, czwarta warstwa znacznie już zwęża ognisko, a jak z Fig. 9 widzimy, piąta przykrywa je już zupełnie jak sklepieniem. We Francyi po
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Fig. 9.


założeniu w podobny sposób sześciu warstw, zasypują pierwszy raz po wierzchu całego pieca grubą na 3 do 6 centymetrów warstwę miału węglowego, poczem nakłada się jeszcze jedna—siódma warstwa cegieł palonych (W niektórych rzadkich wypadkach ilość warstw cegieł palonych wynosi 8 a nawet 9). Ściany pieca powinny być na wszystkich spojeniach zasmarowane dokładnie gliną rzadko rozrobioną. W ten sposób przygotowuje się podstawę pieca, na której w dalszym ciągu ma być wzniesiony słup cegły surowej. Po skończeniu tej czynności, zwykle z wieczora zapala się ma-teryał opałowy w ogniskach i podtrzymuje słaby ogień przez całą noc, od rana zaś rozpoczyna się ustawianie cegieł surowych. Ustawianie to odbywa się w sposób podobny, jak okazuje figura. Warstwy krzyżują się na przemian, za każdą warstwą, idąc w górę, wymiary słupa cegieł zwężają się ze wszystkich stron o 1 sztukę, co 3 warstwy następuje za-sypanie łoża węgla lub torfu. Robota ta jest bardzo trudna i wymaga wielkiej wprawy, dym i gorąco, wśród których robotnicy pracują przy ustawianiu cegieł, są dla nich bardzo męczące. Ogień udziela się stopniowo od warstwy do warstwy węgla; przy największym pośpiechu i najwprawniejszej pomocy, majster nie może ustawić dziennie więcej, jak 10 do 11 szycht cegły, często się zdarza, że ogień szybciej postępuje w górę. W takim razie należy zmniejszyć siłę ognia, przesypując warstwą piasku, jednocześnie ogniska pozostawione u dołu, zatykają się, ściany zewnętrzne bezustannie zalepiają mokrą gliną, tak, ażeby podnoszenie się ognia odbywało się powolnie i jednostajnie. Jest to warunek konieczny przy tego rodzaju piecach. Jeżeli majster zauważy, że w pewnej części pieca ogień podnosi się za silnie, przytłumia go piaskiem. Jeżeli ogień z jednej strony idzie za słabo — stronę tę posypuje węglem. W zwykłych warunkach do założenia jednej warstwy cegieł potrzeba 2 do 3 godzin, podczas pierwszych 10 dni nie powinno się ustawiać dziennie więcej jak po 3 warstwy (stosownie do tego trzeba regulować siłę ognia), następnie w miarę podnoszenia się słupa i zwiększenia działalności ognia, należy przyśpieszyć robotę, ustawiając w miarę potrzeby po 4 lub 5 warstw. Wszystkie te czynności zależą od wprawy majstra. Na jego doświadczeniu i odpowiedzialności polega ocenienie, czy należy zwolnić lub przyśpieszyć działalność ognia, czy założyć 3 czy 4 lub 5 warstw, czy dać cieńsze lub grubsze łoże węgla, czy użyć — i z której strony pieca, piasku dla stłumienia ognia. Jest to właśnie największą podług mnie wadą polnego wypalania, że cały rezultat roboty zależy nie od dokładności przyrządów, lecz jedynie od uwagi, trzeźwości, doświadczenia i dobrej woli palacza. Zbyt długie zatrzymanie ognia na je-dnej warstwie, lub też zbyt silny płomień, stają się przyczyną zeszklenia paru tysięcy cegieł, zbyt słaby ogień daje cegłę nie dostatecznie wypaloną. Po ułożeniu w ten sposób całej ilości cegły surowej, przygotowanej do palenia (do wysokości mniej więcej 7 metrów (12 łokci) ), wierzch pieca zalepia się gliną i pozostawia piec w spokoju aż do wystygnięcia. Piece francuskie mają od 10X10X7=700 do 13X13x8= 1352 metr. kub. objętości, mogą więc pomieścić od 220 do 460 tysięcy cegieł, niekiedy budowane są piece jeszcze większe dla pomieszczenia z górą pół miliona cegieł. Przy starannej i umiejętnej robocie około 16 do 18% idzie na stratę, przy mniej dokładnej pracy nieraz ‘/1 i więcej cegieł przepada. Francuski sposób wypalania w piecach polnych możliwym jest tylko tam, gdzie do wypalania używany jest węgiel kamienny (lub torf) a przytem, jak widzieliśmy, ustawianie stopniowo warstwami podczas gdy ogień się podnosi, przyśpieszanie lub opóźnianie działania, ognia stosownie do zapatrywania i woli robotnika, stanowią słabą stronę systemu. Prostszy sposób zastosowany do opalania drzewem, jest następujący. Pierwsze warstwy układają się jak poprzednie, ogniska nie przechodzą na wylot, lecz dochodzą tylko do 3/, głębokości pieca, poczem przy układaniu następnych warstw, pozostawia się prostopadłe kanały, stanowiące jakby kominy cugowe dla podnoszących się gazów. Cugi te idąc w górę stopniowo się zwężają, jednocześnie zaś rozstawienia pomiędzy cegłami dają się coraz większe, tak, że zamiast 2 lub 3 początkowych kanałów, tworzy się wielka ilość małych kanalików pomiędzy cegłami. Tym sposobem na pewnej wysokości płomienie z tych 2 lub 3 ognisk głównych łączą się i obejmują cały piec. Po zupełnem ustawieniu pieca i zasma-rowaniu ścian zewnętrznych gliną (przyczem nie należy zapomnieć na ostatniej warstwie od góry pozostawić kilka otworów dla przepuszczenia dymu), rozpala się piec, przez pierwsze dwa lub 3 dni prowadzi się ogień słabo, ogień ten ma na celu nie wypalanie ale ostateczne wysuszenie cegły, następnie ogień zwiększa się stopniowo przez 6 do 8 dni. Wreszcie po upływie 10 do 12 dni zatyka się ognisko i lufty górne, pozostawiając piec spokojnie aż do wystygnięcia. W ten sposób zbudowane piece mają zwykle 7 do 10 łokci szerokości, 6 do 8 łokci wysokości, długość zaś ich zależy od ilości cegieł. Dla pomieszczenia np. 100 tysięcy cegieł, piec potrzebuje mieć około 1600 łokci kub., a więc przy 10 łokciach szerokości, 8 łokciach wysokości, damy mu długość 1,600 = 20 łokci. Po odliczeniu ognisk, kanałów oraz zwę-18x8

żenią ku górze, właściwie długość tę należy dać 24 łokcie

Dobrze zbudowane piece połowę rzadko kiedy mieszczą mniej niż 100 tysięcy cegieł, wydatek drzewa na 1,000 cegieł wynosi około 15 stóp kub., czyli na cały piec blizko 8 sążni; piece francuskie zużywają blizko 150 kilogr. (370 funtów) węgla co najmniej na 1,000 cegieł, to jest prawie 3 korce. Jak wspomnieliśmy, można też wypalać cegłę w piecach po-lowych metodą francuską na torfie. Grubość warstwy torfu dobrego gatunku daje się 6 do 8 centymetrów (272 do 31/2 cali). Użycie torfu do wypalania cegły tym sposobem przedstawia dobre i złe strony. Temperatura otrzymana za pomocą torfu jest niższa, wskutek tego łatwiej jest wypalić cegłę jednostajnie, odpadków, czyli cegły przepalonej lub niedopalonej bywa mniej, a przytem torf jest materyałem opałowym dość tanim, niekiedy trudno go w inny sposób zużytkować na miejscu. Natomiast z powodu większej grubości warstwy torfu, jaką dać należy, osiadanie pieca jest gwałtowniejsze. Osiadanie takie następuje zawsze przy piecach polowych, prowadzonych metodą francuską z powodu wypalania się warstwy węgla, umieszczonego co 3 szychty cegieł—i z tem osiadaniem majster już przy zakładaniu pieca powinien się liczyć; cała właśnie umiejętność jego polega na tem, ażeby to osiadanie było jednostajne i nie zagrażało równowadze pieca. Przy węglach kamiennych z powodu niewielkiej grubości warstw opału (średnio 11/2 do 21/2 centym.) niebezpieczeństwo przewrócenia się całego pieca lub zsunięcia kilku warstw z góry nie jest tak wielkie, jak przy torfie. Jest to zresztą kwestya tylko wprawy, po zwróceniu przeto uwagi na konieczność zachowania pewnych ostrożności, polecamy bardzo gorąco użycie torfu do wypalania cegieł jako materyału taniego i dającego bardzo odpowiednie rezultaty.

W niektórych miejscowościach budowane są piece połowę, stanowiące przejście od czasowych ognisk, opisanych poprzednio, do stałych pieców. Pewna przestrzeń gruntu kwadratowa lub cokolwiek przedłużona, mierząca mniej więcej 7 na 8 metr, długości i szerokości, otoczona jest grubym mu-rem wzmocnionym po rogach skarpami; wysokość tego muru bywa 3 metry, grubość 1,5 do 1,75 metra. W tych murowanych ścianach z dwóch stron pozostawione są przesklepione czeluście na ogniska, z dwóch zaś drugich stron również przesklepione wrota przeznaczone do ładowania cegły. Ła-5

dowanie odbywa się jak zwykle albo metodą francuską (dla węgla i torfu) warstwami cegły i miału węglowego z pozostawieniem kanałów pomiędzy cegłami, albo też metodą później opisaną dla drzewa z kanałami ogniowemi, cugami pio-nowemi i t. d. Część ładunku wystająca po nad mury stałe musi być tak jak poprzednio oblepiona na zewnątrz gliną. Wypalanie w takich piecykach stanowi już pewne ulepszenie.

W tych miejscowościach, gdzie cegielnie zaprowadza się nie na rok lub dwa na własne potrzeby albo specyalnie na pewien tylko obstalunek, lecz gdzie liczyć można corocznie na stały odbyt cegły, a przytem jeżeli opał jest drogi, dużo korzystniej jest zaprowadzić piece do wypalania. Piece te bywają budowane w rozmaity sposób, wogóle podzielić je można na dwa rodzaje. Piece o biegu przerywanym i piece o biegu nieustannym. W piecach o biegu przerywanym po wypaleniu ładunku cegły należy ogień wygasić, piec wystu-dzić, a po wyjęciu cegły wypalonej naładować go na nowo. Ten rodzaj pieców w porównaniu z poprzednio opisaną metodą polnego wypalania daje już znaczną oszczędność opału, mniej jest jednakże korzystnym od pieców nieustannych, gdyż, rzecz prosta, za każdą zmianą ładunku znaczna ilość cieplika zużytego na rozgrzanie murów pieca ginie bezpowrotnie. Budowa pieców o biegu przerywanym może być rozmaita — zwykle rozróżniane bywają piece odkryte i zakryte. Piece odkryte zbliżone są do tych, jakie nazwaliśmy przejściowemi do pieców polnych. Cztery mury okalają pewną przestrzeń kwadratową, u dołu urządzone są trzy stałe przesklepione kanały ogniskowe z rusztami na pomieszczenie materyałów opałowych. Sklepienia te oddzielają zupełnie ognisko od wnętrza pieca, w tych sklepieniach są otwory w ilości 9 do 10 na przepuszczenie gazów ze spalenia powstałych. W piecu po nad sklepieniami ustawiają się cegły (na płask z pozostawieniem niewielkich odstępów. Słup cegieł w piecu wystawać może mniej więcej na 1 do 11/2 metra po nad mury okalające. Piece odkryte są tańsze i łatwe do zbudowania, pod względem jednak oszczędności opału pozostawiają jeszcze wiele do życzenia, od góry działanie wiatru i deszczu psuje robotę, a przytem wiele cieplika ginie bezużytecznie. Chociaż w niektórych okolicach korzystają z murów okalających dla wzniesienia na pewnej wysokości ponad piecem lekkiego przykrycia, pomimo tego jednak w piecach tych górne warstwy studzone wiatrem, są zwykle źle wypalone. Te niekorzyści skłoniły już oddawna ceglarzy do zarzucenia pieców odkrytych, zastąpiono je piecami lepiej zużytkowującemi ciepło palących się gazów. W tym celu piece przykryte są sklepieniem, stanowią więc jakby izbę, w której umieszcza się cegła surowa w sklepieniu daje się kilka otworów prowadzących do jednego wspólnego komina dla wydzielania się dymu. Gorące ga-zy, powstałe ze spalenia jmateryałów opałowych, uderzają o sklepienie. Rozgrzane sklepienie promieniuje na górne

warstwy cegły. Najprostszy typ takiego piecyka przedstawiaj ą nam F. lOill. Wymiary jego w świetle są: wysokość 3,5 metra (6 łokci), długość 4,5 metra (73/, łokci) szerokość 2,5 metra (41/3 łokci). Sądzimy, że rysunki nasze nie potrzebują bliższego                   Fig. 10. objaśnienia.
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Moglibyśmy tu wyliczyć kilkanaście typów pieców zakrytych do wypalania cegły, różniących się pomiędzy sobą urzą-
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Fig. 11.




dzeniem ogniska, kanałów dymowych, sklepienia i t. d. Piece te budowane są bądź oddzielnie, bądź po dwa lub trzy obok siebie i przeznaczone są do opału węglem kamiennym, koksem, torfem lub drzewem. Sądzimy jednak, że bliższe szczegóły przekraczają zakres popularnego wykładu. Nie mogę jednak pominąć milczeniem pieca pomysłu Feilnera. Piec ten piętrowy przeznaczony do opału drzewem, znalazł u nas w kilku miejscowościach zastosowanie i zasługuje na wzmiankę. Ogólny widok tego pieca przedstawiamy na

Fig. 12 do 14. Jak widzimy, piec ten składa się z trzech izb sklepionych A B C ustawionych po nad sobą piętrowo. Każda z tych izb opatrzona jest oddzielnym paleniskiem. Po wypełnieniu wszystkich trzech izb cegłą surową rozpoczyna się palenie od dołu, t. j. w palenisku F (górne palenisko tymczasem zamknięte). Gorące gazy przechodzą najpierw przez izbę A, ztąd otworami H idą do izby B, ztąd wreszcie otworami I do izby C, a następnie do komina. Naj-
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Fig. 12.                         Fig. 13.
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silniej na działanie ognia wystawiona jest cegła w izbie A, najmniej w izbie C. Podczas gdy cegła z izby dolnej A po pewnym przeciągu czasu dochodzi do właściwego stopnia wypalenia, jednocześnie działaniem gazów postępujących dalej w górę, wypala się na pół cegła z izby środkowej B, oraz wysusza się silnie cegła w izbie górnej C. Z chwilą, gdy w dolnej izbie cegła jest wypalona, zaprzestaje się palenie na ognisku F i po zamknięciu otworów H przenosi się ogień powyżej do ogniska G. Wówczas w krótkim już bardzo przeciągu czasu dopala się cegła w środkowej izbie B (wystawionej obecnie na najsilniejsze działanie ognia), a jednocześnie cegła w izbie górnej C wypala się do połowy, poczem po zamknięciu otworów I przenosimy ogień na czas już bardzo

krótki do najwyższego ogniska Oprócz znacznej oszczędno -ści opału, jaką tym sposobem uzyskać można, ponieważ na straconem cieple gazów przygotowujemy do wypalania cegłę w dwóch górnych izbach, jednocześnie zyskujemy na czasie. Zanim się ukończy palenie izby górnej C, izba dolna A wy-stygnie już dostatecznie i może być wyładowaną; następnie podczas wystygania izby C, możemy już wyładowywać izbę średnią B i jednocześnie ustawiać cegłę surową do izby dolnej A, wreszcie po ostudzeniu najwyższego piętra możemy jednocześnie wyładowywać cegłę z izby C oraz ustawiać surówkę w izbie B; tak więc zyskujemy na czasie, ładujemy piec zanim ściany wystygną kompletnie i tym jeszcze sposobem osiągamy oszczędność opału. Piec piętrowy Feil-nera chociaż jest jeszcze o biegu przerywanym, stanowi już przejście do pieców o biegu nieustannym.
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Chęć z u ż y tko w an i a straconego ciepła gazów do              Fig. 14. wysuszenia surówki i stopniowego jej wypalania, naprowadziła na myśl zbudowania pieców o biegu ciągłym. Przy tych piecach ogień Jest nieustanny, albo więc ognisko przesuwa się z miejsca na miejsce, od jednej do drugiej izby, albo też przeciwnie, ognisko pozostaje nieruchome, a ładunek cegły stopniowo się przybliża. Zobaczymy później, że jest jeszcze trzeci środek pośredni.

Piece o bezustannym biegu z ruchomem ogniskiem wymyślone zostały przez P. Barbier około 1855 r. Pewna ilość izb murowanych ustawionych jest jedna obok drugiej jak celki klasztorne. Izby te łączą się pomiędzy sobą za pomocą kanałów, a oprócz tego mają komunikacyę z kanałem wspólnym, idącym wzdłuż budowli i dochodzącym do komina. Zarówno komunikacyę pomiędzy izbami jako też i tym podłużnym kanałem dymowym, mogą być dowolnie otwierane i zamykane. Po napełnieniu cegłą surową pewnej ilości izb (naładowanie to odbywa się z góry), przysuwa się ognisko do pierwszej izby z brzegu. Ilość izb sąsiednich pozostawionych w komunikacyi, zależy od siły cugu. Po przejściu przez odpowiednią liczbę przedziałów, gazy skierowane są do kanału dymowego. W pierwszej izbie cegła wypala się zupełnie, w sąsiednich zaś izbach wskutek zmniejszenia się stopniowego ciepła gazów, wypalenie jest coraz słabsze, tak, że w ostatnim z połączonych przedziałów zaledwie następuje silne wysuszenie. Po dokładnem wypaleniu cegły w pierwszej izbie, przesuwa się ognisko do następnej, a jednocześnie w szeregu przedziałów otwiera się komunikacya o jedną izbę dalej, tak, że zawsze gazy muszą przejść przez jednakową liczbę przedziałów. Ognisko P. Barbier jest ruchon e i spoczywa na żelaznym wózku, przesuwanym porelsach, uło żonych wzdłuż całego budynku. Piec P. Barbier składa się Z 42 przedziałów. Oprócz tego wynalazca miał szczęśliwą
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Fig 15


myśl urządzenia suszarni na cegłę surową pod jednym dachem wzdłuż całego pieca. Perspektywiczne przecięcie tego urządzenia przedstawiamy na Fig. 15. Na dole są piece, samego frontu na relsach żelaznych stoi przesuwalne ognisko, u góry zaś, korzystając z ciepła promieniującego z pieców, suszy się cegła surowa na dwóch piętrach ustawiona.

Zamiast stałych przedziałów (izb) z cegłą, oraz ruchomego ogniska, urządzić można wprost odwrotnie stałe ognisko a ruchome ładunki cegły. Myśl ta posłużyła za punkt wyjścia dla nader oryginalnego urządzenia pieca pomysłu

P. Demimuid. Wystawmy sobie tunel wymurowany z cegły ogniotrwałej z lekkiem pochyleniem gruntu (około 10°). W środku tego tunelu umieszczone są relsy, u dołu tunel zakończony jest izbą, w której grunt jest poziomy, u góry (czyli od strony wzniesienia) tunel łączy się z kominem. Ognisko urządza się mniej więcej w połowie długości tunelu. Ładunki cegły spoczywają na szeregu wagonów przesuwających się po relsach środkiem tunelu. Wagony te wprowadzają się od strony komina i po łagodnej pochyłości gruntu schodzą stopniowo na dół, przybliżając się do ogniska. W miarę zbliżania się cegła wystawiona jest na coraz silniejszy ogień, podczas gdy ładunek cegły pierwszego z rzędu wagonu wypala się zupełnie, cegła znajdująca się na ostatnim wagonie (w pobliżu komina) zaledwie się wysusza. Po wypaleniu tego pierwszego wagonu cegły, wyciąga się go dołem do izby koń • czącej tunel, jednocześnie następne wagony się przybliżają, a z przeciwnej strony (od komina) wprowadza się wagon ce gły surowej, czyli cały ten pociąg posuwa się naprzód w stronę ogniska o jeden wagon Tym sposobem działalność pieca staje się nieustanna. Pod względem oszczędności opału, wierzymy chętnie sprawozdaniom, że piece te dać mogą bardzo dobre rezultaty; z innych jednak, czysto konstrukcyjnych względów, uważamy urządzenie to za niezbyt szczęśliwe. Jest to sobie zabawka techniczna, jakiej nie radzilibyśmy nikomu u siebie zastosowywać. Piece P. Demimuid są trudne do wykonania, kosztowne i wymagają częstych reparacyj.

Trzeciego typu pieców do cegły o działaniu bezustannem, nie można zaliczyć do żadnej z dwóch poprzednio opisanych kategoryj. Ognisko nie jest stałe, gdyż przenosi się z punktu na punkt, również zmienia się kierunek gazów. Typem tego trzeciego urządzenia jest w nowszych czasach bardzo rozpowszechniony piec okrągły systemu Hoffmana z Berlina. Po raz pierwszy piece Hoffmanowskie przedstawione zostały szerszemu kołu publiczności na wystawie Paryskiej w 1867 r., choć nie stanowiły już wtedy nowości, gdyż istniały od 1853 r. Niemcy przed rokiem wystawy zbudowali kilkadziesiąt pieców podług systemu Hoffmana; dla francuzów zawsze spóźnionych, gdy wynalazek nie jest pochodzenia francuskiego — przedstawione w roku 1867 modele pieca wydały się czemś nowiusieńkiem i przyznano wynalazcy (zresztą dosyć sprawie-dl iwie) pierwszorzędną nagrodę. Piece te noszą nazwę pieców pierścieniowych o bezustannem działaniu. Przedsta-wiamy taki piec na Fig. 16 i 17 w dwóch widokach. Charakterystyczną cechą urządzenia jest galerya pierścieniowa około 2 metrów szeroka, a 2 metry wysoka. Galerya ta stanowi zewnętrzny obwód pieca i opatrzona jest
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Fig. 16.


12 drzwiczkami żelaznemi, wychodzącemi na zewnątrz. Dwanaście zasówek żelaznych (szybrów) dowolnie podnoszonych lub opuszczanych, dzieli ten pierścień zewnętrzny na dwanaście równych izb. W każdej izbie niedaleko zasuwy znajduje się u dołu kanał komunikujący z drugą współśrodkową galeryą. Ta druga wewnętrzna galerya stanowi kanał dymowy i łączy się czterema otworami z kominem umieszczonym zwykle w samym środku budynku. Oprócz tego oddzielne dzwony czyli przykrywy (w ilości również 12), umieszczone w galeryi dymowej, służą do otwarcia lub przerwania ko-munikacyi po kolei z każdą izbą. Dla lepszego zrozumienia działalności tego pieca przyjrzyjmy się jeszcze Fig. 18 i 19, na których izby oznaczone są numerami. Zasuwka pomiędzy izbą 12 oraz 1 jest opuszczona, wszystkie inne zasuwki podniesione. Dzwony dymowe we wszystkich izbach zamknięte z wyjątkiem izby 12. Drzwi wewnętrzne we wszystkich izbach zamurowane z wyjątkiem izby 1 oraz 2. Izba pierwsza jest pusta, wyjęto z niej przed chwilą wypaloną cegłę i zaczynają ustawiać cegłę surową. W izbie 2 znajduje się cegła wypalona zupełnie, lecz jeszcze zbyt gorąca, ażeby ją można wyjmować? w, - izbie 3, 4, 5 i tak dalej, znajduje się cegła w różnych
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Fig. 17.

stopniach wypalenia. Materyał opałowy w postaci niezbyt wielkich kawałków węgla zarzucany jest z góry otworami w sklepieniu. Materyał ten wrzucać należy w niewielkiej ilości (po 5 do 6 funtów na raz) w krótkich odstępach czasu.
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Fig. 18.                           Fig. 19.


Przy takiem urządzeniu, jak widzimy na naszych figurach, (Fig. 18 ) zimne powietrze wchodzi pustą izbą N2 1 oraz izbą 2, gdzie studzi cegłę wypaloną, przyczem samo się rozgrzewa i w dalszym ciągu podnieca palenie węgla w nastę-

pnych izbach. Gazy ze spalenia powstałe, przebiegają przez 10 izb t. j. poczynając od N 3 do N2 12, oddając cieplik cegle w izbach tych umieszczonej, tym sposobem gazy te stopniowo wypalają cegłę, a z izby 12 przechodzą do komina.

Z chwilą, gdy zauważymy, że wypalenie cegły w Ne 3 jest już dokonane oraz że N9 1 jest już naładowany świeżą cegłą, Ne 2 wypróżniony, posuwa się całe działanie o jedną izbę dalej, t. j. zamyka się zasuwka pomiędzy izbą 1 oraz 2 (otwiera zaś poprzednio zamkniętą pomiędzy izbą 12 a 1). Zamurowuje się drzwi zewnętrzne N 1, odbija zaś drzwi zewnętrzne Na 3, jednocześnie zaś łączy się izbę 1 z kanałem dyniowym. Tym sposobem piec wraz z drzwiczkami, szybra-mi, dzwonami i kierunkiem gazów przedstawia się nam tak, jak na Figurze 19. Wówczas działanie następuje zupełnie tak, jak poprzednio opisaliśmy z tą różnicą, że posunięto się o jedną izbę naprzód. Myśl Hoffmana jest nadzwyczaj prosta i szczęśliwa, a przytem wszystkie szczegóły konstrukcyjne są nader starannie obmyślane 1). Otwory w sklepieniu do zasypywania węgla zamykane są przykrywą żelazną z grubą tafelką szkła osadzoną w środku dla śledzenia postępów ognia. Obok znacznej oszczędności opału, jedną z większych zalet tego pieca jest możność zużytkowania każdego, choćby najgorszego opału, a więc miału węglowego, torfu, lignitu. Przy regularnym biegu postępuje się o jedną izbę naprzód co 24 godzin, a zatem cegły pozostają w piecu dni 12. Właściwie przy takim regularnym biegu w położeniu przedstawionem na naszej figurze 18, już w izbie 6 cegły są kompletnie wypalone, tak, że materyał opałowy wrzuca się do izby 7 oraz 8, a zatem zimne powietrze, poczynając od izby 1 przechodzi i studzi kolejno gotową już cegłę sześciu pierwszych przedziałów; tym sposobem, ponieważ codziennie posuwamy się o jeden przedział naprzód, z chwilą wybicia drzwi zewnętrznych w przedziale dajmy na to 1, cegła tam będąca już od 6 dni przestała być wystawioną na bezpośrednie działanie ognia i miała czas się ostu-

1) Autor pieca znany jest zresztą w technice z praktyczno-ści swoich pomysłów. Jemu to zawdzięczamy nader proste, lekkie i łatwo przenośne kolejki, używane za granicą przy cegielniach, torfiarniach i większych gospodarstwach rolnych.

dzić. Po przejściu z położenia przedstawionego na Fig. 18 do położenia Fig. 19, co jak wiemy następuje po upływie 24 godzin, uważać możemy (naturalnie przy normalnym biegu) wypalenie cegły w izbie 7 za ukończone, a więc od tej chwili przestajemy zasypywać węgiel do izby 7, natomiast palimy energicznie w izbie 8, słabiej w izbie 9. Najlepszym dowodem praktyczności tych pieców jest szybkie ich rozpowszechnienie. W kilka lat po otrzymaniu przez Hoffmana patentu na ten piec, zbudowano więcej niż 200 podobnych pieców pierścieniowych w samych Niemczech. Wymiary pieca Hoffmanowskiego są bardzo różne. Nie konieczny jest przy-tern podział na 12 izb, bywają piece o ośmiu, dziesięciu, dwunastu, szesnastu, a nawet dwudziestu czterech przedziałach. Zwykły wydatek drobnego, lichego gatunku węgla na tysiąc cegieł wynosi około 100 kilogr. (6 pudów).


ROZDZIAŁ IV.

Wyrób sztucznych cegieł i różnych przedmiotów z gliny.

W poprzednim rozdziale opisaliśmy w krótkich zarysach fabrykacyę cegły zwyczajnej. Jak wiemy, glina przydatną jest do wyrobu różnych gatunków cegieł, zajmierny się więc teraz ich opisem w przekonaniu, że niektóre gatunki znaleźć u nas mogą zastosowanie w przemyśle wiejskim.

Cegła ogniotrwała. W przemyśle wysoka temperatura odgrywa ważną rolę przy różnych fabrykach. Z tego powodu wnętrze pieców powinno być wyłożone specyalną cegłą, ma-jącą własność lepszego wytrzymywania działania ognia niż prosta nasza cegła czerwona. Cegłę taką nazywamy ogniotrwałą.

Podstawą wyrobu cegły ogniotrwałej jest specyalna glinka plastyczna (proszę porównać charakterystykę różnych glin, pomieszczoną na wstępie tego działu). Glina plastyczna jest połączeniem krzemu, glinu i wody i musi być wolną od wszelkich ciał obcych niekorzystnie wpływających na jej stan topliwości. Przedewszystkiem, ażeby jakakolwiek glina miała cechy ogniotrwałości, nie powinna zupełnie zawierać al-kalij oraz jak najmniejszy stosunek tlenków żelaza. Gliny ogniotrwałe są tłuste, pod paznogciem się wygładzają, przylegają do języka, kolor ich bywa różny, biały, różowy, sza-ry, siny, barwa powinna być jednostajną (nie marmurkowa-tą), odłam drobny, regularny. Zwracam pilnie uwagę, że zwykle w praktyce nie zdajemy sobie dokładnie sprawy z warunków, jakie są wymagane od wszelkiego wyrobu z gliny ogniotrwałej. Wyroby te nie tylko nie powinny się topić lub mięknąć w ogniu, ale zarazem nie powinny być wrażliwe na ciała, z jakiemi pozostają w zetknięciu. Z tego powodu wyrób cegły z najlepszej chociaż gliny w wielu razach nie jest wystarczającym i uciec się należy do różnych sztucznych domieszek. Stosunek tych domieszek dochodzi niekiedy do 2/3 całej masy. Wybór odpowiednich domieszek uważamy za rzecz pierwszorzędnej wagi, zależną przeważnie od przeznaczenia cegły. Zwykle używanemi domieszkami są: krzem, glin i kawałki pokruszone wypalonej cegły ogniotrwałej (zwane szamotą). Krzem i glin dają bardzo dobre rezultaty, lecz jeżeli działanie, jakiemu cegła jest poddana będzie zasadowe, należy się wystrzegać krzemu; przeciwnie, należy unikać glinu, jeżeli działanie (chemiczne) ma być kwaśne. Tak zwana szamota, czyli okruchy cegły ogniotrwałej, poprzednio wypalonej, przedstawia tę korzyść, że nie wprowadza do cegły żadnych ciał obcych. W niektórych okolicach nowszemi czasy ustalił się zwyczaj dodawania grafitu. Grafit jako węgiel (prawie czysty) jest palny, lecz wskutek wypalenia na powierzchni cegły, tworzy się jakby żużel chroniący wyrób od uszkodzenia.

Mięszanina tych różnych domieszek musi być staranna; glina ogniotrwała i wszystkie ciała mające wejść do składu cegły, winny być sproszkowane, oraz dokładnie zmięszane w stopniu właściwym. Pod nazwą sproszkowania nie rozumiemy tu, ażeby ciała te musiały być koniecznie zmełte na bardzo delikatną mączkę. Domieszki odtłuszczające zbyt drobno sproszkowane, w pewnych razach przedstawiają większe pole działania różnym związkom chemicznym (t. j. więcej są wystawione na szkodliwe wpływy) i prędzej uledz mogą zniszczeniu. Z tego powodu przy użyciu np. krzemionki, lepiej jest dodać kwarcu średnio potłuczonego, niż bardzo cienkiego piasku. Średnie ziarnka kwarcu mają przy tern tę korzyść, że lepiej wiążą ze sobą cząstki gliny, tworzą silniejszy skielet wewnętrzny dla cegły i. więcej są wytrzymałe na zmiany temperatury. Z drugiej jednak strony grubsze ziarnka utrudniają robotę, a przytem jeżeli są znów zbyt grube— osłabiają cegłę. Do zmiażdżenia domieszek zaprowadzone zostały różne przyrządy; jednym z odpowiedniejszych jest gniotownik Carra. Wystawmy sobie trzy koła nie równej średnicy, umieszczone jedno w drugiem. Jeżeli zewnętrzne i we-wnętrzne koła obracają się dajmy na to na lewo, to pośrednie koło obraca się na prawo, kierunek więc wzajemnego ruchu tych trzech cylindrów jest odmienny. Obwód cylindrów utworzony jest z prętów żelaznych, rozstawionych w pewnem oddaleniu i stanowiących jakby kratę klatek. Materyał do zmiażdżenia zasypany z góry uderza o kraty pierwszego koła, spada pomiędzy pierwsze i drugie koło (obracająca się w kierunku przeciwnym), przecięty jest więc kratą jak nożycami, następnie dostaje się pomiędzy kraty drugiego i trzeciego koła. Tym sposobem rozdziela się dokładnie. Przy sile obrotu około 4 koni, maszyna ta daje na godzinę 100 do 240 centnarów proszku. Większa lub mniejsza gęstość krat czyli zbliżenie albo oddalenie prętów osadzonych na obwodzie koła, daje stosownie do woli miał drobniejszy lub grubszy.

Glinę ogniotrwałą dobrze jest wystawić na przezimowa • nie (tak jak glinę zwyczajną) w ciągu kilku lat, następnie po zmiażdżeniu i ustosunkowaniu domieszek, należy ciała te zmięszać na sucho i przepuścić przez maszynę rozdrabiającą. Przy cegle ogniotrwałej przekonano się, że udeptywanie nogami daje niekiedy lepsze rezultaty, niż rozrabianie mechaniczne. W każdym razie po takiem rozdrobieniu należy glinę czas jakiś pozostawić swobodnie w miejscu suchem. Formowanie cegieł ogniotrwałych odbywa się tak jak zwyczajnych ręcznie lub maszynowo, zwykle masa jest mniej zwilżona i w ogóle przy tej robocie używa się mniej wody. Su szenie odbywa się bardzo powolnie i stopniowo. Urządzenie odpowiednich suszarni z możnością stopniowego podnoszenia temperatury przy starannym wyrobie cegły ogniotrwałej, jest koniecznem. Przekonano się, że prasowanie cegły zwiększa jej wytrzymałość na ogień i z tego powodu cegły ogniotrwałe na pół wysuszone, poddawane są silnemu prasowaniu. Znane są różne systemy takich pras, a między innemi jedną z lepszych jest prasa inżeniera Daelen, znanego hutnika na Szlązku. Prasa ta jest połączona z oddzielną maszynką parową. Przy mniejszych fabrykach używane są prasy ręczne (poruszane za pomocą śruby, drąga, ekscentryka i t. d.). Wytrzymałość w ogniu cegieł prasowanych do nie prasowanych, z tej samej gliny, jest jak 3 do 2. Rezultat ten stwierdzony został wielokrotnie w praktyce. Po dokładnem wysuszeniu cegły ogniotrwałe wypalają się w piecykach konstrukcyi podobnej do tych, jakie opisaliśmy poprzednio. Zwykle piece te są mniejsze, a temperatura dość wysoka. Ponieważ cegła ogniotrwała przeznaczona jest do murów wy stawionych na silne działanie ognia, koniecznem jest przeto wypalić ją o tyle przynajmniej, ażeby następnie w użyciu już się nie kurczyła.

Co dotyczę składu i stosunku domieszek, trudno jest podać wskazówki. Skład ten zależy od gatunku gliny i przeznaczenia cegły. We Francyi w niektórych okolicach używa-wany jest następujący stosunek:

glina ogniotrwała surowa ... 3 części

. glina ogniotrwała palona w ziarnach 3 „ glina „ pal. i zmiel, na mąkę 5 ,,

W innych znów okolicach do wyrobu muf hutniczych, kapsli i t, d. używany jest stosunek: stare mufy potłuczone w ziarnach 10 części kwarc palony i „          „      8  „ koks tłuczony w drobnych „     2  „ glina ogniotrwała surowa . . . 12 „

W ścisłym związku z fabrykacyą cegły ogniotrwałej stoi wyrób muf i kapsli hutniczych oraz zwykłych kafli piecowych. W kraju naszym posiadamy w wielu miejscowościach gliny bardzo odpowiednie do wyrobu cegieł ogniotrwałych pierwszorzędnej dobroci. Należałoby koniecznie przemysł ten rozwinąć. Oszczędziłoby to nam miliony rubli, wychodzące corocznie do Anglii i Szląska. Ponieważ jednak wyrób cegły ogniotrwałej połączony jest z pewnemi trudnościami i znacznemi kosztami (zwłaszcza, jeżeli chcemy go szerzej rozwinąć), przeto w ścisłem znaczeniu przekracza już zakres zwykłego przemysłu wiejskiego i dla tego wspomnieliśmy tu o nim tylko nawiasowo.

Cegły próżne. Nazywane też są dęte, zdaniem naszem wystrzegać się należy nazw w technice dających fałszywe wyobrażenie o sposobie fabrykacyi. Cegły próżne są produktem zupełnie nowoczesnym, odznaczają się tern, że mają wewnątrz otwory (kanały) o przecięciu kwadratowem, pro-stokątnem, okrągłem lub owalnem, użyte być mogą w różnych celach, na sklepienia, sufity, lekkie ściany przegradzające i wogóle w miejscach, gdzie bardzo nam na tem zależy, ażeby ciężar muru był jak najmniejszy. Oprócz tego cegły te posiadają własność izolacyjną, są złemi przewodnikami ciepła, są nader odpowiednie do pokrycia miejscowości, gdzie się wywiązuje para wodna i różne gazy, np. dają dobry mate-ryał na sklepienia do stajen, obór i t. d. Cegła próżna wysycha szybciej i mniej potrzebuje opału do wypalenia niż cegła pełna. Różne bywają wymiary i kształty otworów w takich cegłach. Zwykłe typy przedstawiamy na Figurze 20. Cegły te mogą być z wielkiemi, średniemi i małemi otworami. Wogólności najczęściej używane są cegły z wię-
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Fig. 20.


kszą liczbą małych otworów, gdyż przy jednakowej wytrzymałości są lżejsze. Co do zewnętrznych kształtów i wymiarów, rzecz prosta, są one dość obojętne, lepiej jest jednak ze względów czysto praktycznych, trzymać się kształtów i wymiarów ogólnie w kraju (lub okolicy) używanych dla cegły zwyczajnej (a zatem jak u nas: długość 12, szerokość 6, grubość 3 cale). Wyrób tych cegieł nie wiele się różni od wyrobu cegieł zwyczajnych, inożnaby nawet wyrabiać je ręcznie, choć jest to rzadko używane i najczęściej cegły puste wyrabiane są w specyalnych maszynach. Glina do wyrobu powinna być dobra, dość plastyczna, a zwłaszcza czysta. Zwykle kurczenie się o 1/9 na wymiary linijne uważane jest jako dowód, że glina jest odpowiednia. Przy mniejszem kurczeniu się, należałoby dodać tłustszej gliny, przy większem zaś, zachodzi obawa skrzywienia się i pękania cegły, wskutek czego należy zmniejszyć plastyczność gliny dodaniem piasku. Zmięszanie i wyrobienie masy jest zupełnie takie samo jak dla cegły zwyczajnej. Maszyny do wyrobu cegły próżnej należą wyłącznie do kategoryi przyrządów przeciskających glinę przez odpowiednio urządzoną przepustnicę (przyrównaliśmy ich działanie do przewlekania drutu). Otwory w tych maszynach urządzone są kratowo, a raczej w pewnem oddaleniu od wylotu znajdują się poziome sztyfty w takiej ilości, ile chcemy mieć kanałów w cegle. Pomiędzy temi sztyftami przesuwa się kiszka gliny, a w miejscu gdzie były sztyfty, pozostają próżne kanały. Znane są różne systemy tych maszyn, najczęściej jednak używaną jest maszyna Claytona. W cylindrze kwadratowym, przedzielonym ścianką podłużną na dwie części, umieszczone są dwa tłoki działające na przemian. Robotnik otwiera wieko skrzyni i wrzuca do niej przygotowaną glinę, następnie zamyka pokrywę, tłoki wypychają glinę w stronę otworu. W drodze tej glina przechodzi najprzód przez cienkie sito druciane z dziurami nie więcej jak 5 milim. Sito wstrzymuje wszelkie kamyki lub bryłki niedokładnie zmiażdżonej ziemi, następnie glina przedostaje się przez prostokątny wylot, przed którym, jak wspomnieliśmy, w pewnej odległości sterczą poziome sztyfty, będące przyczyną kanałów w cegle pozostających. Maszyna Claytona daje 6 do 7 tysięcy cegieł dziennie. Przy bardzo starannym wyrobie, najpierw zamiast przepustnicy ze sztyftami za-kłada się około wylotu kratę z okrągłemi otworami, przez taką kratę przeciska się glinę w postaci makaronu, następnie makarony te z gliny wrzuca się powtórnie do skrzyni, zakłada przepustnicę sztyftową i wyciska cegłę. W ten sposób wyrobiona cegła ma być lepszą.

Wytrzymałość cegły pustej nie jest jednakową we wszystkich kierunkach i zależy od tego czy ciśnienie skierowane jest wzdłuż lub w poprzek (t. j. prostopadle) do otworów. Zachowanie się to przyrównać można do wytrzymałości drzewa, które, jak każdemu wiadomo, nie jednakowo opiera się działaniu siły, skierowanej wzdłuż lub w poprzek słojów. Przyjąć można, że suszenie cegieł pustych odbywa się dwa razy pośpieszniej, co do wypalania nie przedstawia ono żadnej różnicy z wypaleniem cegły pełnej (oprócz znacznej oszczędności opału). Można też wyrabiać cegłę pustą ręcznie za pomocą przyrządu pomysłu P. Barkera. Zwykła forma stry-charska ustawia się na stole, na którym stoi skrzynka z dnem ruchomem. W dnie skrzynki tkwią sztyfty takiej długości jak grubość cegły. Jeżeli do takiej skrzynki czyli formy wrzucimy glinę, ugnieciemy jak zwykle i wierzch zestrychu-jemy, to rzecz prosta, glina wypełni formę, a więc utworzy cegłę z wyjątkiem miejsc zajętych przez sztyfty. Za posunięciem sprężyny, ruchome dno skrzynki wraz ze sztyftami usuwa się na dół i w formie pozostaje cegła z otworami. Tym sposobem otrzymana cegła ma kanały idące nie w kierunku długości, lecz w kierunku grubości. U nas cegły takie nie są używane, znajdują jednak niekiedy zastosowanie w Anglii i Niemczech.

Cegły prasowane. Wspomnieliśmy poprzednio, że praso • wanie cegieł ogniotrwałych zwiększa ich wytrzymałość (na działanie ognia). Często bardzo przy staranniejszym wyrobie zwyczajne cegły ulegają także prasowaniu. Prasowanie powiększa wytrzymałość i daje cegłom dokładniejsze kształty. Cegły po odformowaniu powinny być podsuszone na wolnem powietrzu lub w szopach. Z chwilą, gdy dotknięcie palcem nie pozostawia już w cegle śladu, układa się cegła w stosy i przykrywa matami zmoczonemi wodą. Przekonano się bowiem, że prasowanie zbyt suchej cegły nie daje dobrych rezultatów. Następnie po takiem odwilżeniu, cegły poddawane są prasowaniu w osobnych maszynach. Do tej czynności wymyślono różne przyrządy. Najczęściej używana ręczna prasa, jest pomysłu inżeniera Houget (ulepszona przez ameryka-nina Deck). Prasowanie odbywa się za pomocą ręcznego drąga i ekscentryka. Ciśnienie wywarte za pomocą tej prasy, wynosi około 72 centnarów. Przed ułożeniem cegły do odpowiedniej żelaznej lub mosiężnej formy, należy ściany wysmarować olejem, następnie wkłada się cegłę, zamyka pokrywę i robotnik ciśnie z całej siły na drążek działający za pomocą ekscentryka na ruchome dno skrzynki. Ważnem udogodnieniem w tej prasie jest to, że większe lub mniejsze ściskanie cegły, t. j. nadanie jej większej lub mniejszej grubości nie jest dowolnem. Skok ekscentryka podnoszącego dno skrzynki jest ograniczony. Ponieważ zresztą grubość doją-kiej należy ściskać cegłę, jest zależną od gatunku cegły (od jej pierwotnych wymiarów, gatunków gliny, stopnia wysuszenia i t. d.), przeto oddzielny mechanizm dozwala regulować skok ekscentryka. Po uregulowaniu zaś ekscentryka, tak długo, dopóki nie zmienimy skoku, wszystkie cegły mieć będą jednostajną grubość.

Cegły surowe. Po naszych lasach pozostało już tylko wspomnienie, w niektórych okolicach drzewo jest tak drogie, że wypalanie cegieł się nie opłaca. Przy braku kamieni murowych, oraz trudności wypalania cegieł, w niektórych okolicach używaną jest cegła nie palona, surówka, z domieszką różnych substancyj roślinnych, jako to: słomy, liści, siana lub trzciny (oczeretu). Najczęstszą domieszką jest słoma. Do wyrobu tej cegły używać należy średnich gatunków gliny, t. j. niezbyt chudych, gdyż w takim razie cegła nie dobrze się zlepia, lecz i niezbyt tłustych, gdyż przy wysuszeniu krzywi się i pęka. Glinę ukopaną rozkłada się na ziemi twardej na przestrzeni zakreślonej kołem o promieniu 6 do 8 łokci, grubość warstwy pierwszej nie powinna być większa niż 2 do 3 cali. Następnie polewa się glinę wodą (najlepiej polewać konewką ogrodniczą ze zwykłym dość cienkim durszlakiem) i posypuje się grubo krajaną sieczką, po wierzchu sypie się drugą warstwę gliny, znów polewa wodą i silnie udeptuje. Najlepiej udeptywać końmi lub wołami, puszczo-nemi na lince wkoło jak w kieracie. Po dokładnem udeptaniu gliny, co trwać może 1 lub 2 dni, zbiera się glinę w kupki i przystępuje do formowania w taki sam sposób jak cegła zwyczajna. Rzecz prosta, formowanie odbywa się tylko ręcznie, zastosowanie maszyn do tego czysto domowego przemysłu opłacić się nie może. Cegły surówki powinny przed użyciem być dokładnie wysuszone, w tym celu należy je co kilka dni przewracać z boku na bok, chroniąc od niepogody i zbytniego działania słońca. Wyrób cegieł surówek znany jest już od dawna i prawdopodobnie poprzedził wyrób cegieł palonych. Wzmianki o takich cegłach znajdujemy u najdawniejszych autorów, a Witruwiusz wspomina, że w starożytności używano do murowania cegły takie dopiero po dwule-tniem wysuszeniu. Obecnie nie zadajemy sobie zwykle tyle z niemi ambarasu i cegła na wiosnę wyrobiona, idzie w mur jeszcze przed jesienią. Zwykle wymiary cegły surowej daje się nieco większe niż palonej, najczęściej długość jej wynosi 14, szerokość 7, a grubość 5 cali. Budowniczy Szpadkowski pisze, że przy pięknej pogodzie, gdy można było liczyć na dokładne wysuszenie cegieł, dawał im wymiary jeszcze większe — 18 cali, 9 i 5. W południowej Rosyi i na Kaukazie cegły słomiane są często używane. W niektórych miejscowościach (Besarabia, Podole, gub. Kijowska, gub. Chersoń-ska) lud wiejski nie zadaje sobie pracy wyrabiać cegły z gliny zmięszanej ze słomą, lecz z odpowiednio przyrządzonej gliny lepi wprost całe ściany budynku. W tym celu w pewnej odległości, oznaczać mającej grubość ściany, ustawiają się na kant dwie tarcice, wzmocnione na zewnątrz kołkami, ażeby się nie rozchodziły, pomiędzy te tarcice sypie się glinę mokrą, dobrze rozrobioną ze słomą małemi warstwami i silnie ubija rodzajem ręcznego kafara, po zrównaniu się ściany z wierzchem tarcic, podnoszą się tarcice wyżej i postępuje jak poprzednio. ‘ Zdarza się niekiedy, że i obywatelskie zabudowania gospodarcze stawiane są w ten dziwnie prymitywny sposób. Nie potrzebujemy dodawać, że tego ar-cy pierwotnego sposobu, przypominającego przedpotopowe jeszcze czasy, w żadnym razie polecić nie można. Murowanie z cegieł surowych odbywa się tak, jak zwykle (w braku wapna na zaprawę glinianą). Mury tynkują się gliną rozrobioną i bielą wapnem lub smarują farbą olejną. Cegły surowe używane są nie tylko u nas, ale i w Niemczech, a zwłaszcza w południowej Francyi. Do tej kategoryi należą też sztuczne cegły z zaprawy wapiennej i piasku, wspomnimy o nich obszerniej, mówiąc o zastosowaniach wapna.

Cegły porowate. Cegły te są zrobione z gliny z dodaniem ciał palnych, jako to: węgla, lignitu, torfu, trocin, lub węgla drzewnego. Ciała te, drobno sproszkowane, dodaje się do gliny, a następnie cegły zwykłym sposobem wypala. Po wypaleniu cegła staje się porowatą, lekką i bardzo przydatną na budowę sklepień, sufitów i t. d. Za granicą istnieją cegielnie, zajmujące się specyalnie wyrobem takiej porowatej cegły. Przytaczamy jako przykład, sposób używany przez fabrykanta P. Figet. Na 80 kilogramów gliny dodaje się 16 kilogramów miału z węgla drzewnego i zarabia się masę zamiast wody roztworem ałunu i saletry chilijskiej, następnie formują się cegły zwykłym sposobem i wypala, wstawiając

do pieca naprzemian cegłę zwyczajną i taką cegłę węglową. Cegły te można wypalić i jedne i drugie na cieple wywią-zującem się podczas palenia węgla wewnątrz wspomnieliśmy, rzymianie znali pewien specyalny ny, z której wyrobione cegły po wypaleniu były że pływały po wodzie. Następnie sposób wyrobu pomniany, w nowszych czasach zwrócono znów uwagę na te właściwości niektórych glin. Między innemi, znany niemiecki uczony Ehremberg wykonał z gliny, znalezionej w okolicach Berlina, cegły, które po wypaleniu ważyły zaledwie 1/4 część wagi cegieł zwyczajnych. Materyał do wyrobu użyty, jest ziemią krzemistą, nie topliwą i lekką. Dla nadania jej plastyczności dodać należy cokolwiek gliny zwyczajnej.


gliny. Jak rodzaj gli-tak lekkie, został za



Dr&ny, stanowią jedno z ważniejszych zastosowań gliny zwyczajnej. Mniej więcej wszystkie dobre gliny, starannie oczyszczone, nie zawierające kamyków i ciał obcych, posłużyć mogą do wyrobu rur drenowych. Przygotowanie masy jest takie same, jak przy wyrobie cegły, lecz o ile można jeszcze staranniejsze, zwłaszcza szlamowanie i oczyszczenie gliny staje się koniecznem, a przezimowanie zawsze bardzo pożąda-nem. Podług analizy różnych glin użytych za granicą do wyrobu doskonałych rur drenowych, skład ich chemiczny jest:
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skład chemiczny zmieniać się może w dość obszernych granicach. Dreny, są to gliniane rury — okrągłe, długości 12 do 16 cali, średnicy w świetle 1 do 2 cali, grubości ścian najczęściej 5 linij do ‘/2 cala. Próby z drenami o przecięciu owalnem, z podstawkami i t. d. nie powio-dły się i obecnie prawie wyłącznie używane są rury okrągłe. Dreny wyrabiane są na maszynach. Maszyny w tym celu używane, są dwojakie, o działaniu nieustannem i o działaniu przerywanem. Pośród licznych typów, spotykanych w praktyce, wymienimy dwa tylko: Maszyna pomysłu Aiń-sliego (Fig. 21). Glina odpowiednio przygotowana, dostaje się pomiędzy dwa żelazne walce, obracające się w kierun-

kach przeciwnych. Walce te osadzone są w skrzyni, której ściana frontowa ma pierścieniowe otwory, odpowiadające przecięciu rur drenowych. Cylindry obracają się, chwytają glinę i wciskają do skrzyni, zmuszając ją przejść przez prze-pustnicę o pierścieniowem przecięciu. Po wyjściu z tych otworów, rury drenowe przesuwają się na płótnie ruchomem bez końca, na którem się swobodnie rozciągają. Osobny przyrząd służy do krajania rur na kawałki żądanej długości. Do
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Fig. 21.


obrotu maszyny służy korba ręczna, przenosząca ruch na walce za pomocą kół zębatych, Czterech ludzi i 3 do 4 chłopców, wystarcza dla obsłużenia tej maszyny. Do tejże kate-goryi maszyn o działaniu bezustannem, należy maszyna Fran-klina, Schlickeisena i innych.

Drugi typ maszyn do wyrobu drenów, stanowią maszyny o działaniu przerywanem. Maszyny te podobne są do tych, jakie opisywaliśmy przy wyrobie cegieł pustych, tu więc należą przyrządy Sanders et Willamsa, Schlossera, Claytona,

Jordana i t. d. Na Fig. 22 przedstawiona jest maszyna z fabryki Jordana w Darmstacie. Glina wrzucona jest do skrzyni, spoczywającej na żelaznych kółkach. Z wierzchu skrzynia zamyka się wiekiem. Na figurze naszej skrzynia przedstawiona jest z wiekiem otwartem. W skrzyni tej ściana
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frontowa mieści przepustnicę na rury drenowe, druga"ściana jest ruchoma, stanowi ją tłok poruszany za pomocą zwykłego mechanizmu korbowego. Po wrzuceniu gliny do skrzyni i zamknięciu wieka,, pokręca się korbę, tłok ściska glinę i wypycha ją w kształcie rur drenowych przez przepustnicę

na stół widoczny z frontu maszyny. Na tym stole znajduje się ruchome płótno bez końca, po którem rury się rozkładają i do żądanej długości są przecinane. Podczas ruchu powrotnego tłoka, otwiera się wieko i wrzuca glinę do skrzyni. W ten sposób opisana maszyna jest o pojedyńczem przery-wanem działaniu, można ją jednak łatwo zamienić na maszynę o podwój nem działaniu; w tym celu należy skrzynię podzielić na 2 części i zastosować dwa tłoki, rozstawione w ten sposób, że gdy jeden idzie naprzód, drugi się cofa. W takim razie działanie maszyny jest prawie nieprzerwa-nem i ze ściany frontowej wychodzi zawsze po 2 rury drenowe raz z prawej, raz z lewej strony. Dreny przecięte zdejmuje się ze stołu widełkami umyślnie do tego urządzonemi (przy zdjęciu ich ręką możnaby je uszkodzić). Suszenie drenów połączone jest z większym zachodem, niż zwykłej cegły, gdyż rury te łatwo mogą uledz uszkodzeniu; zwykle suszy się dreny w szopach, w których ustawione są półki z umy-ślnemi wcięciami na rury, od czasu do czasu należy dreny przewracać z boku na bok. Gdy rury podeschną już cokolwiek, robotnicy zdejmują je z półek i toczą po gładkiej desce lub kamieniu, czynność ta ma na celu wygładzenie powierzchni. Palenie odbywa się w piecach zwykłej konstru-kcyi, często bardzo używane są piece okrągłe sklepione, jedno lub dwu piętrowe. Dla zaoszczędzenia miejsc w razie jednoczesnego palenia rur różnej średnicy, można je wstawiać jedne w drugie. Rury w piecach do wypalania ustawione są stojąco.

Dachówki. Służą do przykrywania budynków. W dawniejszych czasach były one dość często używane i służyły jednocześnie za ozdobę budyku. Znane są z tradycyi różno-kształtne i różnokolorowe polewane dachówki gdańskie, zdobiące stare świątynie. Obecnie użycie dachówek mniej jest pospolitem, dachówki są dość ciężkie, wymagają silniejszego wiązania dachu, a przytem przyznać też trzeba, niestaranny miejscowy wyrób dachówek nie zachęca do ich użycia. Za granicą, w Niemczech, a zwłaszcza we Francyi, dachówki w wielu okolicach, zwłaszcza po wsiach, są w powszechnem użyciu. Od dobrej dachówki wymagamy, ażeby była lekką, twardą i silną (nie łamała się pod nogami robotników chodzących po dachu). Oprócz tego powinna być gładką, to jest nie zatrzymywać wody deszczowej na dachu i nieprzemakalną i wytrzymałą na zmiany atmosferyczne. Do wyrobu, dachówek potrzebne są gliny tłuste; wprawdzie, jak wiemy, gliny tłuste mają własność paczenia się przy wysychaniu lub paleniu i z tego powodu wymagają większej staranności i uwagi przy robocie, lecz doświadczenie przekonało, że dachówki z tłustej gliny lepiej odpowiadają wyżej streszczonym warunkom. Dachówkę można wyrabiać ręcznie lub maszynowo. Wyrób ręczny dość często jest używany. Co dotyczę kształtów, dawniej znane były przeważnie dwa tylko kształty — dachówki płaskie i pół okrągłe, te dwa typy zachowały się u nas do tej pory, mają tę zaletę, że są najłatwiejsze do wykonania, tę zaś wadę, że są bardzo ciężkie. Za granicą już przeszło od 50 lat dawne typy są zarzucone. Dachówki francuskie gładkie, lub lekko faliste, opatrzone wzmocnieniami, pozwalającemi zmniejszyć grubość i ciężar płyty, stanowią jednocześnie ozdobę budynku. Przy dawniejszych dachówkach ciężar 1 metr • pokrycia dachu wraz z łatami wynosił od 88 do 95 kilogr., obecnie, przy użyciu dachówek nowszej konstrukcyi, ciężar ten zredukować można do 32 kilogramów. Kształt tych dachówek bywa bardzo rozmaity, trójkątny, kwadratowy, trapezoidalny, niekiedy w formie tarczy herbowej lub wywróconej liry.

Dla ręcznego wyrobu dachówek płaskich potrzebną jest deseczka i forma (czyli'"rama) posiadająca dokładnie grubość i kształt, jaki chcemy dać dachówce. Na stole strycharskim kładzie się najprzód deseczka, w tej deseczce zrobione jest wyżłobienie kształtu noska, jaki powinna mieć dachówka dla zawieszenia na łacie. Po posypaniu deseczki piaskiem, robotnik ustawia na desce formę i wrzuca glinę, ugniatając ją silnie palcami, tak, ażeby glina dokładnie przy brzegach wypełniła formę, nadmiar gliny ścina się zwykłym płaskim stry-chulcem, poczem robotnik zdejmuje formę i oddaje deseczkę wraz z leżącą na niej dachówką pomocnikowi, który ją zanosi do suszarni. Przy ręcznem formowaniu dachówki pół okrągłej, robotnik w zwykłej formie na stole, obficie posypanym piaskiem, urabia gładką płytę, taką płytę się następnie wygina. Do wygięcia służą formy metalowe (również z wyżłobieniem na nosek), w te metalowe formy wsuwa się płytę i lekko ręką przyciska; tym sposobem płyta przybiera wygięcie formy metalowej. Należy ją bardzo ostrożnie zdjąć i odnieść do suszarni. Po 6 do 8 dniach, gdy dachówki cokolwiek podeschły, wyjmuje się je z suszarni i nasuwa na specyalne formy; formy te nie są wyżłobione, lecz przeciwnie, posiadają wypukłość żądaną, na te przeto wypukłe formy nasuwa się dachówka, oskrobuje i oczyszcza kanty oraz drewnianym młotkiem ostrożnie ubija. Po tej czynności dachówki idą powtórnie do suszarni i pozostają tam aż do zupełnego wysuszenia (co następuje w ciągu 8 do 15 dni). Po wysuszeniu wypalają się w zwykłych piecach. Ręczne formowanie jest powolne i nie daje nigdy zbyt zadawalniających rezultatów pomimo wprawy, jaką wkrótce robotnicy nabierają, przytem niektóre gatunki dachówek francuskich z występami, ozdobami, zazębieniami i t. d. jest prawie niepodobna wykonać ręcznie z całą dokładnością. Do tego celu służą specyalne maszyny. Zwykle dzielą te przyrządy na dwie kategorye. Maszyny pracujące z gliną miękką (mokrą) i maszyny do przerobu gliny twardej (suchej). Maszyny pierwszej kate-goryi polegają wszystkie na tej samej zasadzie. Glina powinna być dobrze wyprasowana, jednorodna i dosyć tłusta. Taką glinę wrzuca się do formy gipsowej, czyli do tak zw. matrycy, umieszczonej w skrzynce żelaznej, następnie z góry przykłada się drugą, wierzchnią połowę matrycy gipsowej, również umocowanej w żelaznej skrzynce, poczem przyciska się silnie. Tym sposobem przez zetknięcie tych dwóch form glina ściska się i formuje. Po odformowaniu przewraca się formę na deszczułkę, dachówka wypada i razem z deszczuł-ką przenosi się do suszarni, gdzie po kilkodniowem wysuszeniu należy ją oczyścić, czyli ostrym drewnianym nożykiem wszystkie przypadkowe nierówności na kantach wygładzić. Formy, czyli tak zw. matryce, są niekiedy metalowe, w takim razie muszą być za każdym razem smarowane olejem, lepsze są formy gipsowe, gdyż glina od nich łatwo odstaje. Prasa najczęściej używana do wyciskania dachówek podobną jest cokolwiek do prasy mennicznej do bicia monety. Robotnik przysuwa do siebie stolik, na którym umieszczona dolna połowa formy, napełnia formę tę gliną i popycha stolik pod drugą połowę formy, umocowaną na końcu śruby przechodzącej przez stałą mutrę. Łeb śruby dźwiga balansier (dwura-mienny) z ciężkiemi kulami w końcach. Za pokręceniem ba-lansiera, śruba zchodzi na dół i wyciska dachówkę. Najczę-ściej jednorazowe ciśnienie nie wystarcza i trzeba je powtórzyć dwu lub trzykrotnie. Mechanizm ten jest bardzo prosty i znany powszechnie, używany jest na małą skalę do kopiowania listów, do wybijania liter na papierze i t. d. Gdy dachówka jest odformowana, robotnik przyciąga wózek, przewraca formę na deseczkę, napełnia powtórnie gliną i popycha wózek pod prasę. Za pomocą tej prasy przy wywieraniu trzykrotnego ciśnienia na każdą dachówkę, można dziennie wykonać 1,500 do 1,800 sztuk.

Maszyny do wyrabiania dachówek z gliny suchej i twardej, wyciskają wpierw ciasto z gliny za pomocą walców żłobkowanych, opisanych poprzednio (przy wyliczaniu sposobów przerobu gliny): z takiego ciasta przykrojonego do żądanej długości, wyciskają się dachówki pod prasą. W ten sposób otrzymane dachówki są pozbawione wilgoci i wysychają dokładnie po upływie 2 do 3 dni. Zwracamy raz jeszcze uwagę, że dachówki jakimkolwiek sposobem wyrobione, wymagają specyalnego starania przy suszeniu i wypalaniu. Bardzo odpowiednie okazały się piece Hoffmana.

Cegły ozdobne, gzemsowe, fasonowe. Cegły te u nas są prawie zupełnie nie znane, a jednak są w budownictwie bardzo ważne, zwłaszcza dla murów nie pokrytych tynkami. Nie jeden zapewne z czytelników widział, z jakim trudem murarze młotkami krzeszą cegłę zwyczajną, ażeby jej nadać odpowiednie zaokrąglenie przy budowie kominów, gzemsów, wzdłuż domu — ozdób na około drzwi lub okien. Pomimo wprawy robota ta idzie powolnie i nie może być nigdy dokładną, tembardziej, gdy budunek niema być tynkowany i gdy chcemy, ażeby się odznaczał elegancyą. Za granicą robią w tym celu specyalne cegły gzemsowe, ozdobne. Ten gatunek cegły nosi tam (a zwłaszcza w Niemczech) ogólną nazwę cegły fasonowej i wyrabiany jest ręcznie lub maszynowo podług najrozmaitszych wzorów i wielkości. Zwykła gzem-sówka modelowana jest w formach odpowiedniego kształtu; formy smaruje się wewnątrz olejem, glinę silnie się ugniata ręką, a następnie drewnianym tłokiem dokładnie do formy zastosowanym ubija, poczem strychuje się z wierzchu, zdejmuje formę, cegłę zanosi do wysuszenia, a gdy cokolwiek przeschnie, nożykiem poprawia niedokładności i oczyszcza.

Przy więcej skomplikowanym profilu ozdób gzemsowych, takie zwykłe formowanie nie jest możliwem, najczęściej postępowanie jest następujące: Do prostokątnej formy wstawia się z jednej strony drewniane klocki, klocki te stanowią całość t. j. trzymają się siebie za pomocą klina, tak, że bez wyjęcia tego klina nie można żadnego klocka z osobna wyjąć; Z jednej strony (od wnę.trza formy) klocki te przedstawiają dokładny profil, jaki dać clicemy cegle, z dwóch drugich zewnętrznych stron przystają do rogu formy. Po wstawieniu tych klocków do zwykłej prostokątnej formy, napełnia się ją gliną. Glina silnie rękami ugnieciona napełnia formę dokładnie z wyjątkiem miejsc, jakie zajmują klocki, a zatem z iednej strony glina przybiera taki profil, jaki jej nadają te kawałki drzewa. Po zgarnięciu z wierzchu strychulcem zbytecznej gliny, należy zdjąć formę. Ażeby przy tej czynności nie zepsuć delikatnego profilu, skrzynka, stanowiąca formę, rozbiera się, pozostaje więc na stole cegła z trzech Stron ograniczona prostemi ścianami, z jednej zaś strony klockami drewnianemi, wyciętemi w odpowiedni deseń; wówczas ostrożnie wyjmuje się klin, po czem każden klocek z osobna łatwo jest wyciągnąć, w razie uszkodzenia natychmiast profil poprawia się nożem i odnosi cegłę do suszarni. Suszenie odbywa się pod szopą, w cieniu, bez zbytniego przewiewu powietrza z zachowaniem wszelkich ostrożności. W nowszych czasach mniej skomplikowane gzem-sówki pełne lub puste, wyrabiają się maszynowo na zwykłych maszynach do wygniatania cegły, zwłaszcza zaś na maszynach z przepustnicami. W tym celu zamiast przepu-stnicy prostokątnej, zakłada się wycięcie odpowiadające profilowi gzemsu.

Cegły płaskie, posadzkowe. Wyrób cegieł płaskich na posadzki nie przedstawia trudności ani też różnicy z cegłą zwykłą —są to cegły wygniatane w formach, mających odmienne wymiary (t. j. zamiast prostokątnych, używane są formy kwadratowe). Jedyna różnica przy fabrykacyi polega na tern, że takie płaskie cegły należy ubijać dwa lub 3 razy po kilkudniowem wysuszeniu dla nadawania im większej ściśliwości. Do tejże kategryi należą posadzki kolorowe. Dawniej kolorowe posadzki, a raczej płyty gliniane z inkrusta-cyami, używane były często w kościołach i zamkach, następnie sekret wyrobu zaginął i długi czas podziwiano je, lecz nie umiano naśladować. O ile sądzić można ze starych pieców, sposób wyrobu był następujący. Po odformowaniu w zwykłej formie płyty kwadratowej z gliny dość plastycznej, wyciskano w płytach ręcznie pewne rysunki, a następnie w wyciskach tych nakładano glinę innego koloru (np. białą glinę fajkową, lub glinę sztucznie zabarwioną), po czem płytę suszono i wypalano w piecu, posypując płytę cienką warstwą rudy ołowianej, sproszkowanej i drobnym białym piaskiem. W ten sposób tworzyła się na płycie glazura. W nowszych czasach starano się odtworzyć te dawniejsze wyroby, długo jednak wszelkie próby się nie udawały i dopiero panu Minton, dyrektorowi znanych zakładów ceramicznych w Anglii, należy się zasługa wykonania takich płyt, nie tylko nie ustępujących nic dawniejszym, lecz znacznie od nich piękniejszych. Dawniejsze kolory dawane glinom, wtłaczanym w płyty posadzkowe, były nader ograniczone. Pan Minton nadaje całym płytom różne odcienia kolorów ceglastych, szarych, czarnych, popielatych, brunatnych, a oprócz tego rysunkom w płyty te wciśniętym, barwy niebieskie, zielone, fioletowe, czerwone i białe. Dla nadania tych kolorów, używane są różne tlenki metaliczne, nieraz bardzo długie. Chociaż fabry-kacya takich płyt jest nader kosztowna, wymaga specyal-nych wiadomości, a przytem dokładnego zbadania natury gliny i z tego powodu przekracza zakres zwykłej pracy przemysłu wiejskiego, jednakże czytelnicy nie wezmą mi za złe, że ich zapoznam kilku słowami z tą nadzwyczaj interesującą fabrykacyą. Bardzo ważnym szczegółem jest przygotowanie gliny. Po dokładnem oczyszczeniu i zmieleniu oddzielnie gatunków, służących do samej płyty, oddzielnie zaś glin wypełniających wyciski, przystępuje się do formowania. Formy są kwadratowe, żelazne. Z powodu kurczenia się po wypaleniu, jeżeli płyta ma mieć 38 cent, w kwadrat, forma mieć powinna 42 cent. Na spodzie formy umieszcza się dno gipsowe, mające takie wypukłości, jakie płyta ma mieć wyciśnięte rysunki. Najpierw na spód nakłada się najlepsza glina, grubości około 6 milim. i silnie się wyciska, glina ta, rzecz prosta, z powodu wypukłości dna gipsowego odbija odpowiednie rysunki. Na tej pierwszej warstwie nakłada się druga warstwa gliny, cokolwiek mniej dobrej, wreszcie trzecia warstwa gliny jeszcze prostszej, potem przyciska się wszystko razem bardzo silnie dla szczelnego połączenia tych trzech gatunków gliny. Po odwróceniu formy, we wklęśnięcia będące na płycie wlewa się przygotowana rzadko rozrobiona glina, zmięszana z tlenkami metali zabarwiających. To wylewanie widzimy przedstawione na Fig. 23. Po kilku dniach, gdy płyta cokolwiek przeschnie, za pomocą ostrego strychulca wygładza się powierzchnię i oddaje płytę do suszarni, gdzie pozostaje 10 do 15 dni, następie idzie do wypalenia. Wypalanie trwa 60 godzin. Jeżeli płyta ma być polewaną po tern pierwszem wypaleniu, zanurza się ją w specyalnej polewie i wypala powtórnie. Kolory nadawane glinom, jak wspo-
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Fig. 23.




mnieliśmy, zależą od domieszek tlenków metalicznych: i tak np. kolor niebieski i zielony otrzymuje się za dodaniem do gliny tlenku chromu i kobaltu z nie -wielką domieszką tlenku cynku.

Wyroby angielskiej posadzki kolorowej są bardzo piękne, ale stosunkowo dość drogie i jak powiedzieliśmy wymagają znacznego kapitału i znajomości rzeczy. W różnych krajach pojawiły się towary imitujące te wyroby, chcemy tu mówić o tak zw. wyrobach syderolitowych, naśladujących dawne majoliki, płyty inkrustowane, kafle etc. Wyroby syderolitowe są bardzo tanie. Po lekkiem wypaleniu przedmiotu glinianego pokrywa się go farbą metalową i maluje lakierem bursztynowym, a następnie wypala w małych piecykach do temperatury nie wyżej 45 do 50 stopni. Tym sposobem lakier się wtapia, tworząc glazurę dość szklistą i trwałą. Rzecz prosta, wyrobów tych nie można porównać ani z dawną majoliką, ani też z nowoczesnemi inkrustowanemi płytami angielskiemi, ale odpowiadają one w zupełności wymaganiom dzisiejszego handlu. Dziś wyroby prawdziwie piękne i artystyczne nie mają pokupu, gdyż są za drogie. Hasłem wieku jest upstrzyć salony w świecidełka imitujące bronzy, marmury, porcelany, majoliki, jednem słowem imitujące wszystko, prócz dobrego smaku. Przy takiej zaś tendencyi, dziwić się trudno, że majoliki Nieborowskie nie mogły znaleźć uznania, a liche syde-rolity czeskie rozchodzą się w wielkiej ilości. Za granicą posadzki emaliowane angielskie poszukiwane są bardzo dla wy-
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Eig. 24.

kładania podłogi w sieniach gmachów publicznych i prywatnych. Można z nich również wykładać ściany i podłogi w kąpielach, salach jadalnych i t. d. Podajemy na Fig. 24 i 25 dwa wzory takich posadzek, nie dla tego, ażeby skusić do sprowadzania z zagranicy tego drogiego wyrobu, ale w nadziei, że zachęcimy kogo do wyrabiania podobnych przedmiotów u nas. Pośród tysiąca gatunków glin, jakie w kraju naszym posiadamy, znajdą się niezawodnie gatunki odpowiednie do takich wyrobów. Trudności przy wyrobie są znaczne, koszta nie małe, ale dobra wola i praca wszystko zwycięża. Pamiętajmy na przysłowie, że nie od razu Kraków zbudowany, przysłowie to powinnoby nam posłużyć za motto przy rozwoju naszego przemysłu wiejskiego. Pan Wright ze Staffordschire (w Angli), wyrabiający te posadzki podług sy-
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Fig. 25.


stemu P. Minton, nie od razu doszedł do doskonałości, rozpoczął skromnie od lepienia garnków, a dziś wyrabia prawdziwe dzieła sztuki.

Na tej uwadze, t. j. na zachęceniu do pracy na polu ceramiki, kończę pobieżny opis różnych gatunków cegieł, dachówek, posadzek i t. d. W pogadance mojej staram się nie tylko uwzględnić to, co w kraju naszym można robić i jakie zasoby surowe zużytkować, ale zarazem w jaki sposób zużytkować je najwłaściwiej. W części pierwszej zwracaliśmy uwagę na wyniszczenie naszych lasów, wspominaliśmy, że jedną z przyczyn wyniszczenia jest zbyteczne szafowanie drzewem na własne potrzeby przy budowlach. Cyfry statystyki okazują, że nietylko handel drzewem za granicę nas rujnuje (gdyż wywóz za granicę stanowi zaledwie 1/10 naszych własnych potrzeb), lecz rujnuje nas zbyt kosztowne i nieumiejętne zastosowanie drzewa na własne potrzeby, na nasze budowle i na nasz opał. Czas by nareszcie się opamiętać i zastąpić drzewo w budynkach gospodarskich materyałem surowym, jaki mamy lub mieć możemy pod ręką, a mianowicie cegłą. Podobnież czas by już było zastąpić w widu okolicach opał drzewem — innemi materyałami, jak np. torfem lub węglem brunatnym.

Po ogólnym opisie różnych gatunków cegieł, przypatrzmy się teraz, jakie własności mieć powinna dobra cegła i jaki jej sposób użycia.

W specyalnych dziełach podawane są różne oznaki dla rozpoznania, czy cegła jest dobra Zwracam jednak uwagę, że oznaki te do pewnego tylko stopnia są pewne. Często powtarzane jest zdanie, że kolor cegły stanowi jeden z lepszych dowodów jej dobroci, lecz kolor cegły piękny, czerwony, jednostajny może niekiedy dać zupełnie fałszywe pojęcie; cegły z pewnych glin blado różowe, a nawet brudno żółtawe, mogą być pomimo niepoczesnego koloru znacznie lepsze od ciemno wiśniowych. Dobrze wypalona cegła daje dźwięk metaliczny, przy obrabianiu młotkiem powinna się drobno krzesać i nie kruszyć, po złamaniu okazuje odłam równy, jednolity. Jeżeli w odłamie widoczne są kamyki, białe marglowe plamy, jest to dowodem, że glina była niedostatecznie przygotowana i przerobiona przed formowaniem. Ciężar cegły jest również oznaką jej dobroci, dowodzi, że glina dobrze była zarobiona i ściśnięta. Wyrób staranny i umiejętne suszenie stwierdzają ostre kanty i równe kształty. Ustaliło się przekonanie, że zeszklenie na powierzchni jest dowodem dobroci cegły, takie cegły nazywają klinkrami i wysoko cenią. Nie ulega kwe-styi, że w pewnych razach klinkry są wybornym gatunkiem cegły, nadzwyczaj wytrzymałym na zmiany atmosferyczne. Takie jednak zeszklenie na powierzchni wywołać można sztucznie, rozsypując piasek na świeżej cegle, choćby najgorszego

gatunku. Dobra cegła nie powinna brudzić rąk za dotknięciem i nie wiele pochłania wody. Cegła włożona do wody na 24 godzin nie powinna po wyjęciu przybrać więcej wagi niż na 1 funt. Podług źródeł francuskich, doświadczenia czynione z cegłą różnych fabryk, okazały, że dobra cegła przyjmuje wody najwyżej 12 do 16%. We Francyi wielu uczonych zajmowało się doświadczeniami nad wytrzymałością cegły.

Najtwardsza cegła kruszy się pod ciśnieniem 300 kilogr. na 1 centnar □ (około 4,300 funt, polskich na 1 cal □ pols).

Średnia cegła kruszy się pod ciśnieniem 140— 2C0 kilo na 1 cent. • (około 2,000—2,868 funt. pols. na 1 cal □ pols.).

Złe gatunki cegły kruszą się pod ciśnieniem 50—90 kil, na 1 cent. □ (około 720—1,280 f. poi. na 1 cal □ pols.).

Przypuszczając więc w zwykłych razach dziesięciokrotne bezpieczeństwo, obciążać można:

Cegłę wyborową ciężarem 30 kilogr. na 1 centym. • czyli 430 funt, na 1 cal □ pols.

Cegłę zwyczajną ciężarem 14 do 20 kilogr. na 1 cent. □ czyli 200—286 funt, na 1 cal □ pols.

Cegłę poślednią ciężarem 5 do 9 kilogr. na 1 cent. □ czyli 72—128 funt, na 1 cal • polski.

Robiono również doświadczenia z cegłą pustą i jak już poprzednio wspominaliśmy, przekonano się, że wytrzymałość tej cegły nie jest jednakowa, t. j. zależy od tego, czy obciążenie idzie w kierunku kanałów lub też prostopadle do nich. Przy cegle pustej, położonej na płask, obciążenie prostopadłe do kanałów, wywołujące zgniecenie, wynosiło około 22 kilogr. na 1 cent. • (316 funt, na 1 cal □ ), przy ustawieniu tejże samej cegły stojąco, tak, że ciśnienie szło w kierunku kanałów, zgniecenie nastąpiło dopiero przy obciążeniu około 100 kilogramów na 1 cent. □ (1,435 funt, na 1 cal □). A zatem dozwolone obciążenie dla cegieł pustych, powinno być (z zachowaniem 10 krotnego bezpiecz.):

Dla cegieł na płask 2,2 kilogr. na 1 cent. □ (32 funty na 1 cal □ polski).

Dla cegieł stojących 10 kilogr. na 1 cent. □ (143 funty na 1 cal □ polski).

Widzieliśmy w rozdziale II, jak obfitą jest grupa glin, wyliczyliśmy siedem głównych jej gatunków, zastrzegając, że ilość przejściowych odmian jest nieskończenie wielka. Nie wszystkie te gatunki w jednakowym stopniu są użyteczne, w każdym jednak razie możemy się przekonać, że glina, to ciało kopalne tak pospolite i na pozór małej wartości, odda-je ogromne usługi. Niezależnie od gatunku gliny, możemy wszystkie wyroby z gliny objęte pod ogólną nazwą ceramiki, ugrupować mniej więcej w sposób następujący:

	
I.    Wyroby ścisłe, nie porowate.


	
A)    Porcelana twarda, prawdziwa. Jest to najprzedniej -szy wyrób z gliny. W skład masy porcelanowej wchodzi czysty kaolin z dodatkiem topników. Topniki te składają się zwykle z feldspatu z dodaniem (lub bez dodania) gipsu, kredy i kwarcu. Polewa składa się z tych samych pierwiastków, t. j. z feldspatu, kaolinu i gipsu.


	
B)    Porcelana miękka, tu należy szklarnia porcelana francuska (niesłusznie zaliczona do wyrobów ceramicznych; i miękka porcelana angielska. Masa składa się z kaolinu i glinki białej ogniotrwałej (fajkowej) z dodaniem, jako topniki feldspatu, gipsu i fosforanu wapna (kości), do polewy dodawane są tlenki ołowiu.


	
C)    Porcelana statuetkowa, tak zw. biscuit, jest to porcelana twarda, prawdziwa, bez glazury, tu należy również porcelana angielska bez polewy i tak zw. karara.


	
D)    Wyroby kamienne, gęste, dźwięczne, drobno ziarniste, jednorodne, nie przeświecające (tern się głównie różnią od porcelany prawdziwej), tu należą wyroby kamienno-por-celanowe z polewą szklistą, tak z w. Wedgwoody (angielskie), oraz zwykłe wyroby ordynarniejsze kamienne z polewą naturalną.



	
II.    Wyroby ceramiczne porowate (nie ścisłe).



	
E)    Fajans dobrego gatunku z polewą przezroczystą. Masa jest ziemista, przylegająca do języka, wyroby nie przezroczyste, dźwięczne, do składu polewy wchodzi boraks.


	
F)    Fajans z polewą nie przezroczystą. Masa żółtawa po wypaleniu, polewa biała lecz nie przezroczysta, niekiedy zabarwiona, tu głównie należą majoliki.


	
G)    Wyroby garncarskie zwykle. Do wyrobu używana jest glina garncarska, zabarwiająca się po wypaleniu na czerwono lub żółto, w wyrobie są miękkie i porowate, najczęściej bez polewy lub z polewą nieprzezroczystą, białą i brunatną.


	
H)    Cegły zwyczajne, sztuczne i ogniotrwałe, dachówki, dreny, posadzki oraz różne ozdoby architektoniczne z cegły palonej, terrakoty i t. d.



Widzimy więc, jak wielką jest obfitość przedmiotów z różnych gatunków glin (w kraju naszym będących) wyrabianych, a raczej wyrabiać się mogących. W każdej z tych klas głównych, powyżej przytoczonych, istnieją rozmaite podziały, tak, że bez żadnej przesady powiedzieć możemy, że ceramika, czyli nauka o wyrobach z gliny, obejmuje najmniej sto różnych wyrobów, od najdelikatniejszych filiżanek porcelanowych do najprostszych cegieł. Z liczby wyrobów ceramicznych, dotąd poznaliśmy zaledwie małą cząstkę, wyroby najprostsze: cegły, dreny, dachówki i t. d. Nie wszystkie zresztą wyroby ceramiki należą do przemysłu wiejskiego, niektóre z nich, jak np. porcelany, fajanse, majoliki, wymagają już znacznych nakładów i specyalnych wiadomości. Trzymając się wiernie naszego programu, nie możemy się wdawać w szczegółowy opis fabrykacyi, przekraczających zakres przemysłu wiejskiego, ze względu jednak na wyjątkowe znaczenie, jakie w przekonaniu naszem ceramika większa lub mniejsza posiada w naszym kraju, pozwalamy sobie choć kilku słowami dotknąć tego przedmiotu.

	
A)    Porcelana twarda, prawdziwa. Jak już wspomnieliśmy, podstawą tego wyrobu jest czysty kaolin, t. j. niczem nie zanieczyszczony produkt zwietrzenia feldspatu. Sama glina porcelanowa (czyli czysty kaolin) jest w ogniu nie topli-wą, a przeto w piecu wypaliłaby się na ziemistą nie przezroczystą masę. Dla stworzenia owej, mleczno białej przezroczystej i cienkiej jak papier masy, znanej pod nazwą porcelany, potrzebne są pewne topniki; jako topnik dodaje się feldspat, czasem kwarc, kreda lub gips, w wysokiej temperaturze topniki stapiają się, otaczają atomy nie stopionego kaolinu i wypełniają pory, tworząc całość twardą, dźwięczną i posiadającą znane własności. Materyały do wyrobu porcelany nie znajdują się w naturze w takim stanie czystości, ażeby bez odpowiedniej przeróbki mogły być użyte. Zarówno glinka porcelanowa, jak feldspat i kwarc, muszą być wpierw zmielone na najdrobniejszy pyłek, a następnie szlamowane. Wskutek szlamowania, glina porcelanowa rozrabia się z wodą na mleko i z tego mleka osiada czysty kaolin. grubsze bryłki oraz kamyki spadają na dno, następnie układa się czysta ziemia porcelanowa, po wierzchu pływają przypadkowe zanieczyszczenia organiczne. Z takiej czystej ziemi porcelanowej, pomijając już brak zupełny topliwości, wyrób dla innych jeszcze powodów byłby wprost niemożebny. Wielka plastyczność tej gliny, stanowiąca główną jej zaletę, jest zarazem jej wadą. W suszeniu, a następnie w wypalaniu przedmiotów, nastąpiłoby tak silne kurczenie, że byłoby wprost niemożebnem otrzymać wyroby proste, nie skrzywione i popękane. Tm lepszą jest glina porcelanowa, tern wogóle trudniejsza z nią robota. Dla zmniejszenia zbytniej plastyczności gliny, dodaje się cieniutki piasek czysto kwarcytowy W ten sposób odformowane przedmioty, wprawdzie nie kurczą się tak szybko i nie pękają, lecz w ogniu stają się porowate, trudne do przykrycia glazurą. Dopiero domieszka feldspatu daje masie własność zeszklenia się w ogniu t. j. jak wspomnieliśmy poprzednio, otoczenia nietopliwych atomów kaolinu jedną ciągłą szklistą masą. Dokładne pomięszanie tych różnych części składowych, jako to: kaolinu, feldspatu, kwarcu, gipsu i t. d., odbywa się nie w stanie suchym przez zsypanie proszków, ale po rozrobieniu z wodą każdej części z osobna i zlaniu ich razem. Następnie mięsza się dokładnie i pozwala wodzie ścieknąć powoli. Osad z tej wody powstały, stanowi masę porcelanową, taką masę trzeba najpierw dokładnie wysuszyć. Wysuszenie odbywa się w rozmaity sposób, w lecie pod wpływem ciepła słonecznego, albo też przez rozrzedzenie powietrza, niekiedy używa się do wysuszenia osobnych pras, wyciskających wodę. Poczem ugniata się masa bądź ręcznie, bądź ubija nogami i pozostawia czas jakiś zwietrzeniu. O działaniu zwietrzenia na polepszenie gliny wskutek jakiegoś naturalnego procesu gnicia, którego przyczyny dotąd nie są dostatecznie zbadane, wspominaliśmy już poprzednio przy opisie wyrobu cegły.



W odpowiednim stosunku zmięszana, a następnie wygnieciona i przegnita masa porcelanowa, użytą jest do formowania; formowanie jest albo ręczne na stoliku garncarskim, albo w modelach. Stół garncarski składa się z żelaznej stojącej osi, opatrzonej w drewniany krążek, czyli blat stołu u góry, oraz u dołu w tarcze, za pomocą której robotnik może nogą wprowadzić stół w silny ruch obrotowy. Robotnik siedząc przy stoliku kładzie na blat stołu kawałek masy porcelanowej i obraca tarczę szybko nogą, a następnie palcami wywiera ciśnienie na masę, ulepiając z niej różne przedmioty i gładząc szablonem, Zadziwiającą jest szybkość oraz wprawa, z jaką robotnicy wyrabiają talerze, miseczki, filiżanki i t. d. Tak ulepiony przedmiot, robotnik odcina drutem od stołu i ostrożnie ustawia na półce. W ten jednak sposób formować można tylko przedmioty okrągłe, wszystkie zaś wyroby płaskie, owalne lub kształtów więcej skomplikowanych, należy formować w modelach gipsowych (gips jest najodpowiedniejszy, choć próbowano wyrabiać modele z innych materyałów). Modele składają się z dwóch lub więcej części. Robotnik przygotowuje płytę masy porcelanowej, nakłada ją na model i palcami ugniata, to samo czyni z drugą połową modelu, a następnie obie połowy łączy i połączenie-zalepia. Cała trudność roboty na tern właśnie polega, ażeby nie znać było miejsca połączenia obu połów. Nieraz się zdarza widzieć w niestarannych wyrobach jakby szew przecinający dzbanek, miseczkę i t. d. na dwie części, jest to miejsce połączenia obu połów modelu i dowód niestarannej roboty. Formują się też przedmioty porcelanowe, odlewane w formach gipsowych. W tym celu do przygotowanego modelu wlewa się powoli masę porcelanową, rozrobioną z wodą. Gips posiada własności pochłaniania wody, wskutek tego masa w formie szybko tężeje. Jakkolwiek są wyrobione przedmioty z porcelany, ręcznie lub w formach, należy je oczyścić, wykończyć, dolepić wystające części, jaknp. uszka u filiżanek, dziubki u dzbanków i t. d., niekiedy trzeba niektóre części obtoczyć, wygładzić i t. d. W dalszym ciągu następuje wysuszenie. Wysuszenie musi być bardzo ostrożne, w cieniu i przy zwykłej temperaturze. Wyroby porcelanowe najczęściej są pokryte polewą czyli tak zw. glazurą, tylko dzieła sztuki, statuetki i t. p nie mają glazury i noszą wówczas nazwę biscuit. W ogólności wszelkie tak zw. glazury, używane przy wyrobach ceramicznych, podzielić można na 4 klasy: glazury ziemiste, glazury ołowiane, emaliowane i alkaliczne. Do twardej porcelany używana jest wyłącznie tak zw. glazura ziemista. Glazura ta jest w wysokim stopniu trudno topliwą, powinna się topić dopiero w takiej temperaturze, gdy sama porcelana zaczyna się szklić, przytem powinna być bezbarwna, gładka, błyszcząca, twarda, nie rysująca się i dobrze z samą porcelaną zlana. Glazura robi się z tejże samej gliny porcelanowej z obfitszą domieszką topników. W słynnej fabryce saskiej w Meissen, glazura składa się z następujących części: kwarcu 37, kaolinu 37, wapna 17,5 i porcelany wypalonej 8,5. W Berlińskiej fabryce porcelany dają do glazury: kaolinu 31, kwarcu 43, gipsu 14, wypalonej porcelany 12 części. Zakładanie glazury na wyroby ceramiczne odbywa się w czworaki sposób: przez zanurzenie, posypanie, oblanie i wystawienie na działanie pary. W wyrobie porcelany prawdziwej, używany jest tylko pierwszy sposób przez zanurzenie (inne służą do mniej delikatnych wyrobów ceramicznych). Przed zanurzeniem, porcelana musi być wystawiona na działanie ognia, jednakże nie wypaloną, lecz tylko żarzoną; charakterystyczną cechą porcelany jest, że wypaloną jest tylko raz jeden masa razem z glazurą. Glazura rozrabia się z wodą na mleko, w takim płynie zanurza się wyżarzony przedmiot porcelanowy; ponieważ przedmiot jest porowaty, chciwie więc absorbuje wodę, a cząsteczki glazury osiadają na nim jak na filtrze. Po pokryciu wyrobu glazurą i wysuszeniu jej, następuje właściwe palenie. Delikatne wyroby porcelanowe, o których obecnie mówimy, nie powinny być palone wprost w piecu, gdyż dym, popiół i t p. zanieczyszczenia, osiadając na nich, psułyby wyrób. Należy więc porcelanę umieścić w ogniotrwałych naczyniach, tak zw. kapslach. Kapsle te robią się z dobrej gliny ogniotrwałej z domieszką szamoty, czyli kawałków starych, wypalonych kilkakrotnie i potłuczonych kapsli. W takie kapsle wsypuje się najpierw proszek ogniotrwały (taki sam, jaki służy do wyrobu samych kapsli), następnie z wielką ostrożnością ustawia się porcelanę i kapsle zanosi do pieca. W piecu kapsle ustawia się jedna na drugiej, tworząc kolumny, poczem piec szczelnie powinien być zamurowany. Piece porcelanowe są okrągłe, sklepione, zwykle dwu lub trzy piętrowe z płaskiemi sklepieniami, budowane są z doskonałej cegły ogniotrwałej i silnie wzmocnione żelaznemi ankrami na zewnątrz, palenisko urządza się od dołu. Wymiary pieca i paleniska powinny być umiejętnie dobrane, tak, ażeby można było wywołać w piecu pożądaną wysoką temperaturę bez niepotrzebnego marnowania opału. Wogóle piece porcelanowe pochłaniają ogromne ilości opału. Porcelanę wypalić można na wszelkim materyale opałowym, dającym dostateczne ciepło i długi płomień. Drzewo jest bardzo odpowiednie i w wielu miejscach używane. Wypalanie aż do biało^i trwa zwykle około 18 godzin. Z boku umieszcza się zwykle kawałki porcelany łatwe do wyjęcia, dla przekonania się o stopniu wypalenia. Z chwilą, gdy takie próby okazują dostateczne wypalenie, pozostawia się piec 3 lub 4 dni spokojnie, ażeby wystygł i odbija się drzwi zewnętrzne.

Porcelana ostrożnie z kapsli wyjęta, sortuje się stosownie do dokładności wyrobu, glazury, wypalenia na 4 lub 5 gatunków. Biała porcelana rzadko jest używana. Najczęściej w handlu znajduje się malowana, złocona, z kolorowemi brzeżkami i t. d.

Do malowania porcelany używane są specyalne farby złożone z tlenków różnych metali, przygotowane w odpowiedni sposób; i tak, tlenek żelaza (stosownie do sposobu przygotowania) dać może barwę czerwoną, brunatną, fioletową, żółtą sepia, — tlenek chromu daje barwę zieloną, tlenek kobaltu niebieską i czarną, chlorek srebra czerwoną i t. d. Nie które z tych farb są bardzo drogie, gdyż do ich składu wchodzi złoto (barwa purpurowa), srebro /czerwona) i platyna (barwa platynowa). Po wymalowaniu porcelana musi być powtórnie wypalona, tak, ażeby farby te wgryzły się w glazurę. Niektóre kolory można dać na porcelanie przed umoczeniem jej w glazurze i wówczas farby te wypalają się jednocześnie z porcelaną. W ten sposób założone kolory są trwalsze, nie wszystkie jednak odcienia dać można pod glazurę, wogóle wskutek zbyt silnego ognia, przy wypalaniu porcelany barwy się zmieniają i tracą na świeżości. Kolory dawane następnie, t. j. na glazurze, są mniej trwałe ale nierównie świeższe. Wypalanie odbywa się w znacznie niższej temperaturze, niż potrzeba do wypalania porcelany. Używane są do tego muły ogniotrwałe, umieszczone w niewielkich piecykach.

	
B) . Porcelana miękka, tak zw. angielska, stanowi spe-cyalność niektórych fabryk angielskich. Masa składa się z kaolinu i białej gliny ogniotrwałej (zwanej fajkową) za dodaniem krzemieni i fosforanu wapna (kości). W skład glazury obok gliny wchodzi kreda, boraks, krzem i tlenek ołowiu. Ponieważ glazura ta łatwiej jest topliw ą, niż sama masa, przeto wypalenie nie może się odbywać jednocześnie-Najpierw więc w silnym ogniu wypala się porcelana, następnie powleka się glazurą i wypala w ogniu cokolwiek słabszym. W tem właśnie polega główna różnica z poprzednio opisaną fabrykacyą. Glazura na angielskiej porcelanie łatwiej się rysuje i mniej jest trwałą.


	
C) . Porcelana statuetkowa (biscuit) wyrabia się zupełnie tak samo, jak porcelana prawdziwa, z tą tylko różnicą, że nie powleka się glazurą.


	
D) . Wyroby kamienne. Zbliżone są do porcelany, gdyż są dźwięczne w uderzeniu, drobnoziarniste, nie przylegają do języka i nie przepuszczają wilgoci. Masa jest na pół zeszklona, ale nie rozpuszczona jak w porcelanie i tylko po brzegach przezroczysta, a raczej przeświecająca. Tylko po braku przezroczystości rozróżnić można na pierwszy rzut oka dobre wyroby kamienne od porcelanowych. Tu należą: białe delikatne wyroby kamienne zeszklone, wyroby kamienne białe lub kolorowe nie zeszklone i wyroby kamienne ordynarne-Do białych zeszklonych i wyborowych produktów, używa się glinka biała ogniotrwała z domieszką kaolinu, krzemu i jakiegokolwiek minerału, zawierającego feldspat. Wogóle stosunek topników jest dość znaczny, tak, że temperatura wypalania tych wyrobów znacznie niższa od porcelany. Ten rodzaj wyrobów ceramicznych łatwiejszy do wykonania i wypalenia ma wiele zalet wspólnych z prawdziwą porcelaną, z tego powodu (przy znacznej zwłaszcza taniości) jest dość powszechnie używany i przez nieznawców brany za jedno z prawdziwą porcelaną. Drugi gatunek wyrobów kamiennych jest nie zeszklony, tu należy głównie fajans, zwany Wedg-wood. Masa składa się z gliny plastycznej, nie zbyt ogniotrwałej z dodaniem kaolinu, krzemu i glinki ogniotrwałej (z Cornwallis w Angli). Wedgwood jest łatwiej topliwy od porcelany. Wyroby te niekiedy są zabarwione. Wreszcie do tejże samej kategoryi należą wyroby kamienne proste. Są to również wyroby gliniane zeszklone, lecz stan pół zeszklenia wywołany jest nie tyle przez dodanie topników, jak wskutek silnego działania ognia na masę niezbyt ogniotrwałą. Masa Składa się z glin plastycznych z domięszaniem piasku drobnego lub proszku z poprzednio wypalonych wyrobów. Zwykłe (ordynarne) wyroby kamienne są nie wytrzymałe na nagłe zmiany temperatury i z tego powodu do użytku kuchennego nie są przydatne, natomiast bardzo są odpowiednie do przechowywania kwasów, wód. mineralnych, octu, soli i t. d. Tu również zaliczyć można wyroby terralitowe i syderolitowe, o jakich wspominaliśmy poprzednio. Wyroby te pochodzą po większej części z Czech i Saksonii, zwykle są to lichtarze, kubki, doniczki, koszyki, kałamarze, maselniczki, miseczki do popiołu i t. d., imitujące dość zręcznie stare majoliki. Masa jest taka sama jak przy wyrobach kamiennych, a więc bardzo prosta i tania. Po wypaleniu maluje się je farbami me-talowemi lub posypuje proszkiem i powleka po wierzchu lakierem a następnie w niezbyt silnym ogniu wypala (a raczej wysusza w temperaturze nie przenoszącej 50 stopni).



Drugą klasę wyrobów ceramicznych nazwaliśmy poro-watemi, tu należą przedewszystkiem fajanse. Nazwa fajans, pochodzi od miasta włoskiego Faenza, gdzie wyroby te miały się okazać po raz pierwszy. Fajanse są zresztą znane od niepamiętnych czasów. Już w IX wieku, czyli przed tysiącem lat Maurowie wyrabiali fajanse w Hiszpanii. Pewna odmiana ozdobnych fajansów nosi nazwę Majolik. nazwa ta miała powstać około XIII wieku i pochodzi od wyspy Majorka, inaczej zwanej Majolca. We Francyi w XVI wieku wsławił się Bernard Palissy wyrobem artystycznych fajansów.

Masa do wyrobu fajansów jest ziemista, przylega do języka, nie przezroczysta, mniej lub więcej spoista i cokolwiek dźwięczna po wypaleniu, składa się zwykle przeważnie z gliny plastycznej lub też mięszaniny tej gliny z garncarską. Zwykle rozróżniamy fajanse lepsze, czyli białe i fajanse ordynarne emaliowane. Fajanse lepsze nazywają niekiedy pół-porcelaną (choć nazwa ta słuszniej by się należała wyrobom kamiennym, wpierw opisanym). Do gliny plastycznej dodaje się kwarc lub krzem i feldspat (czasem kaolin). Mięszanina ta powinna po wypaleniu dać wyrób biały, lub prawie biały. Fajanse otrzymują zawsze przezroczystą bezbarwną glazurę, tak, że właściwy kolor masy przebija przez nią. Zresztą w każdym kraju skład i wyrób fajansu bywa odmienny. Fajanse niejednakowo zachowują się w ogniu, jedne są łatwo, drugie trudniej topliwe. Drugi gatunek pośledniejszych fajansów emaliowanych, wyrabiany jest z mięszaniny gliny plastycznej i garncarskiej, marglu, kwarcu i t. d. Charakterystyczną cechą jest zawartość 15 do 25°/ wapna, kolor tych fajansów jest silnie żółty i z tego powodu pokrywają się nieprzezroczystą emaliową glazurą, złożoną z tlenku cyny, ołowiu, z alkalii i kwarców. W ogólności fajanse muszą być dwukrotnie wypalone, raz przed, drugi raz po glazurze. Pierwszy ogień jest silniejszy, zresztą sposób (mechaniczny) wyrobu nie wiele się różni od poprzednio opisanej fabrykacyi porcelany. Również fajanse (zwłaszcza lepsze) przed puszczeniem w handel malują się, choć mniej starannie od porcelany, często bardzo farby zakładają się pod glazurę, albo też odbijają się na talerzach, filiżankach i t. p. przedmiotach drukowane rysunki na sposób dekalkomanii. Do wyrobów fajansowych zaliczyć też można fajki, wyrabiane ze specyalnej białej gliny, nazwanej od tego fajkową.

Również do tejże klasy wyrobów glinianych porowatych należą wyroby garncarskie, naczynia kuchenne, rynki i garnuszki, doniczki do kwiatów i t. d. Nie mogąc się wdawać w specyalny opis tych różnych wyrobów, na zakończenie po-dajemy kilka słów o najprostszych ceramikach, t. j. najordynarniejszych garnkach i doniczkach do kwiatów. Do tego wyrobu używa się zwykłej gliny garncarskiej, pomięszanej z piaskiem, w stosunku 6 części gliny na 4 części drobnego piasku. Masa musi być starannie wyrobiona i zmięszana, sam wyrób odbywa się ręcznie na stolikach garncarskich zupełnie podobnych do tych, jakie opisywaliśmy poprzednio przy wyrobie porcelany. Stoliki te są powszechnie używane przy wszelkich wyrobach ceramicznych; przedstawiamy na Fig. 26 taki stolik. Przy wyrobie doniczek lub prostych garnków ustawia się po za stołem- w pewnej odległości pręciki drewniane C (dowolnej długości) służące do zakreślenia obowodu zewnętrznego u dołu i u góry, pomiędzy temi obwodami resztę robotnik wytacza ręcznie lub też przykładając deszczułkę. Po nabyciu wprawy, robotnicy mają zwyczaj takie prostsze wyroby wykonywać od oka bez żadnych szablonów, miar obwodu i t. d. i w samej rzeczy, godną podziwienia jest ich akuratność oka; w każdym jednak razie przy cokolwiek staranniejszym wyrobie, lepiej jest posiłkować się szablonem. Zręczny robotnik wykonać może do 500 sztuk doniczek średniej wielkości dziennie.’ Każda sztuka odcina się drutem od stołu i stawia na desce, po kilku godzinach przenosi się ją do suszarni, gdzie pozostaje aż do zupełnego wyschnięcia. Staranniejsze wyroby pokryć można farbą sposobem sydero-litów. Wypalanie odbywa się w piecach garncarskich, są to zwykłe piece płomienne, leżące, 21/, do 23/, metra wysokie, 7 do 10 metr, długie. Z jednej strony pieca znajduje się palenisko, z drugiej komin. Ogień należy zwiększać stopniowo, przez pierwsze 10 do 12 godzin utrzymywać należy ogień słaby i średni, potem 4 do 5 godzin ogień silniejszy. Mniej
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Fig. 26.


więcej w 18 do 24 godzin po skończeniu wypalania, można już garnki i doniczki z pieca wyjąć. W niektórych okolicach wyrób doniczek prostych lub cokolwiek ozdobniej szych (byle tanich), wyrób prostych codziennego użytku garnuszków do kawy i śmietanki, stać się może źródłem poważnego dochodu. Znamy na Szlązku bardzo bogatego przemysłowca, właściciela ogromnej fabryki ceramicznej, który rozpoczął karyerę od własnoręcznego wyrobu garnuszków na jednym warsztacie. Pracą i wytrwałością a nie gorączkowemi porywami dochodzi się do rezultatów.

Opis nasz grupy glin i ich zastosowań, rozpoczęliśmy od najprostszych wyrobów cegły i skończyliśmy na najprostszym wyrobie garnków.

Opowiadają, że za czasów Augusta silnego, kurfista Saskiego, na dworze jego znajdował się niejaki Bóttger, alchemik, a właściwie szarlatan, zajęty poszukiwaniem sposobów wyrobu złota; po kilkoletnich nieudanych próbach Bóttger nie zrobił wprawdzie złota, ale znalazł cenną glinkę porcelanową, z której zaczęto wyrabiać sławną Saską porcelanę. O ile podanie to jest prawdziwem, nie wiemy, w każdym razie jest bardzo pouczające. Glina, jaką posiadamy, jest tym szukanym przez alchemików kamieniem filozoficznym, z którego wyrabiać można złoto, a sposób wyrobu przestał już dziś być tajemnicą, potrzeba do otrzymania tego złota oprócz gliny jaką mamy, dwóch tylko rzeczy — pracy i wytrwałości.

ROZDZIAŁ V.

Róine gatunki wapieni i ich zastosowanie w przemyśle.

—-------

Przechodzimy do pobieżnego opisu drugiego nader ważnego zasobu mineralogicznego (w kraju naszym bardzo obfitego) t. j. gromady wapieni. Wapno jest w przyrodzie nadzwyczaj rozpowszechnione, spotykamy je w świecie roślinnym w postaci węglanów, fosforanów i siarczanów wapna, stanowiących jedną z części składowych popiołu wszystkich roślin; w świecie zwierzęcym wapno tworzy węglany wapna w muszlach, ostrygach, koralach, skorupach jaj lub fosforany wapna w kościach wszystkich zwierząt; wreszcie w świecie ko palnym wapno wchodzi w skład różnych skał. Zastosowanie wapna w budownictwie znanem jest od wieków. Pliniusz opisuje dokładnie sposoby wypalania kamieni wapiennych, gaszenia wapna i użycia do zaprawy. Theofrastus na 300 lat przed J. Chr. znał już przymioty tężenia gipsu. Nie wszyscy jednak z naszych czytelników może sobie zdają sprawę, jakie jest właściwe działanie wapna. Wapno, tlenek wapna (Ca O) długi czas uważane było za pierwiastek, czyli za ciało nie złożone, dopiero w początkach tego wieku uczonemu Davy udało się rozłożyć wapno na składniki, t. j. na tlen i metal, zwany w chemii wapń. Metal wapń jest jasno żółty, ma blask dość żywy, odłam nieregularny i cokolwiek ziarnisty, w połączeniu z tlenem tworzy wspomniany powyżej tlenek wapna, znany pod nazwą wapna niegaszonego. Wapno nie gaszone (bezwodne) rozrobione z wodą zamienia się na wodan wapna (Ca O H2 O) i w takim stanie używane jest do robót budowlanych. Działalność wapna polega na własności chciwego pochłaniania kwasu węglanego z powietrza, przy-czem zamienia się na twardą skałę. Zaprawa wapienna potrzebuje czasu do stwardnienia, cegły świeżo po wymurowaniu łatwo jest odłączyć, po kilku miesiącach stawiają już pewien opór, a po kilku latach, jeżeli zaprawa była dobra, rozłączyć cegły jest dosyć trudno. Podziwiamy zwykle twardość starych, odwiecznych murów, „których siekierą i oskardem rozłamać nie można" i nie zdajemy sobie sprawy, że do wzmocnienia tych murów najwięcej się przyczynił czas, którego przysłowiowy ząb, zjadający wszystko, zdaje się przeciwnie wzmacniać mury. Wogóle zwyczaj ten prawdziwie chiński, podziwiania wszystkiego co stare, a krytykowania rzeczy nowoczesnych, jest u nas dość zakorzeniony. A jednak mury te, podziw nasz wzbudzające, w kilka lat po postawieniu z pewnością nie były twardsze i trudniejsze do rozebrania, niż zwykłe za naszych czasów stawiane ściany i dopiero z biegiem czasu wapno pochłonęło kwas węglany z powietrza, zamieniając się na węglan wapna — skałę nadzwyczaj twardą. Nie przeczę, że w starożytności, wskutek innych warunków życia, budowano staranniej, z lepiej dobranych materyałów, nie oglądając się tak jak obecnie na koszta, w każdym razie zasługa twardości dawnych murów należy się nie dawniejszej umiejętności budowania, lecz działaniu powolnemu czasu. Ta szczególna własność, jaką ma wapno pochłaniania kwasu węglanego, jest przyczyną, że w przyrodzie w stanie naturalnym nigdzie wapno t. j. tlenek lub wodan wapnia nie istnieje i istnieć nie może. Wapno w przyrodzie znajduje się zawsze w postaci węglanu wapna i jako takie, tworzy najrozmaitsze skały. Wapno w różnych swych połączeniach i postaciach jest, jak już wspomniałem, jednym z najwięcej rozpowszechnionych pierwiastków na świecie. W postaci węglanu wapna wystąpuje w przyrodzie jako wapień drobno i grubo ziarnisty, marmur lub kalcyt w różnych epokach geologicznych, jako wapień muszlowy lub ziemisty, kreda, mar-giel, aragonit, spat islandzki i t. d., w połączeniu z siarką tworzy gipsy, z magnezyą dolomity, z fosforanem apatyty. Wszystkie te minerały mają w przemyśle większe lub mniejsze zastosowanie, bądź to w budownictwie do wyrobu zaprawy wapiennej i cementu, bądź w dziełach sztuki (marmur, odlewy gipsowe), bądź w farbiarstwie, garbarstwie i t. d. bądź wreszcie w gospodarstwie rolnem jako nawóz (margle, fosforyty, guana, gips). Zajmierny się tu wyłącznie wyrobem wapna dla celów budownictwa.

Dla otrzymania z kamieni wapiennych (będących węglanem wapnia) tego tak potrzebnego w budownictwie materya-łu, należy przedewszystkiem kamienie te wypalić. Pod wpływem wysokiej temperatury, kwas węglany wydziela się ze związku węglanu wapna, pozostawiając czysty tlenek wapna. Węglan wapna (Ca O C 0,) jeżeli jest zupełnie czysty, zawiera wapna 56%, kwasu węglanego 44°/. W stanie zupeł • nie czystym węglan wapna jest zupełnie biały (marmur ka-raryjski), zwykle jednak z powodu przeróżnych domieszek zabarwionym jest na żółto, brunatno, szaro, niekiedy prawie czarno. Interesującą jest rzeczą, że wydzielenie kwasu wę-lanego przy wysokiej temperaturze o tyle tylko następuje, o ile wapień znajduje się w piecyku lub naczyniu nie szczelnie zamkniętem, przy hermetycznem zamknięciu wydzielanie kwasu węglanego nastąpić nie może. Próbowano prażyć kredę, będącą czystym węglanem wapna w żelaznej lufie, zaluto-wanej w obydwóch końcach, zamiast się rozłożyć—węglan wapna stopił się, a następnie przy wolnem ostygnięciu stał się drobno ziarnistym z wszystkiemi oznakami marmuru. Doświadczenie to tłomaczy nam być może sposób utworzenia się marmurów w łonie ziemi. Wapienie powstałe z osadów morskich uległy przekształceniu pod wpływem ognia wnętrza ziemi. Wierzchnie warstwy wydzieliły kwas węglany, zamieniając się na wapno (które następnie z biegiem czasu znów kwas węglany z atmosfery pochłonęło), jednocześnie zaś te wierzchnie warstwy stanowiły hermetyczne zamknięcie dla dolnych, wskutek czego dolne pokłady zamieniły się na wapień krystaliczny. Tym sposobem wytłomaczyć można obecność wapieni krystalicznych w skałach pochodzenia ogniowe • go. Ponieważ mówimy o tworzeniu się wapieni w łonie ziemi, należy nam wspomnieć jeszcze o innem działaniu przypi-sywanem wodzie. Woda sama przez się nie rozpuszcza węglanu wapna, woda zawierająca kwas węglany, rozpuszcza wapień, tworząc dwuwęglany i w tej postaci wypłukuje skały wapienne. Lecz dwuwęglany wapna są związkiem nie trwałym, utrącają szybko nadmiar kwasu węglanego, zamieniają się powtórnie na zwykły kamień wapienny, tym sposo bem powstają osady, tak często spotykane w naturze. Niektóre wody mineralne czyli zawierające w rozpuszczeniu dwuwęglan wapna w zetknięciu z powietrzem, uwalniają część kwasu węglanego, wskutek czego powstaje węglan wapna, który, jako nierozpuszczalny, opada na dno w postaci osadu. Taki jest początek różnych sztucznych osadów, powszechnie zwanych skamieniałościami, stalaktytami i t. d. Pomiędzy innemi przytoczymy tylko słynne źródła Sprudlu w Karlsbadzie. Jeżeli w źródle tem zanurzymy jaki przedmiot, koszyk, kwiat, owoc i t. d. natychmiast na powierzchni tworzy się osad węglanu wapna, wskutek czego przedmiot po wyjęciu z wody wydaje się jakby skamieniały. W ten sam sposób tworzą się tak zw. stalaktyty, czyli sople w grotach. Woda mineralna, zawierająca rozpuszczony dwuwęglan wapna, przecieka przez szczeliny skał i kapie kropelkami. Tym sposobem wskutek zetknięcia z powietrzem wydziela się kwas węglany i pozostaje osad wapienny w postaci sopli. Jedna z najsławniejszych pieczar z takiemi osadami znajduje się na archipelagu greckim (Antiparos). Jaskinie te zwiedzał i opisał botanik Tournefort i wyciągnął wniosek, że kamienie rosną tak jak roślina. Błąd ten powtórzyło za nim kilku innych autorów.

Węglany wapna w stanie naturalnym znajdują się nadzwyczaj obficie w przyrodzie, spotkać je można we wszystkich epokach geologicznych od najstarszych do najnowszych; w dawniejszych pokładach występują w skałach zbitych, twardych, krystalicznych (z powodu wspomnianego poprzednio działania ciepła wnętrza ziemi), w średnich pokładach wapienie tworzą uławicenia mniej lub więcej ziemiste lub marglo-we, wytworzyły się z osadów wodnych, wypłukujących pierwotne skały lub z resztek obficie żyjących jestestw (korali, muszli, śliniaczków i t. d.), w najnowszych wreszcie epokach, wapienie tworzą warstwy zmięszane z gliną, margle, tupy wapienne, wytryski wód mineralnych, stalaktyty w gro -tach i t. d.

Dla celów przemysłowych, w zastosowaniu praktycznem do budownictwa, farbiarstwa, garbarstwa, do nawożenia roli wapno używane jest wyłącznie z mniej lub więcej potężnych uławiceń, tworzących tak zw. kamienie wapienne (wapniaki). Wyjątkowo w celach tych używana też jest kreda. Co do innych gatunków wapieni, będących w przyrodzie, są one albo zbyt rzadkie (jaknp. stalaktyty, spaty, aragonity) albo też zbyt cenne i ważne dla innych celów (jak np. marmury), ażeby można z nich było wapno otrzymywać.

Kamienie wapienne, służące do wyrobu wapna, nie są nigdy czyste i stanowią mięszaninę węglanu wapna z gliną, tlenkami metali, magnezyą i t. d., w przyrodzie znajdują się one dość pospolicie, głównie w formacyach: tryjasowej, jurajskiej, kredowej i trzeciorzędowych. W ogólności rozróżnić można dwie odmiany: wapieni ziemistych i wapieni muszlo-wych. Podział ten zresztą jest czysto dowolny i niema nic ścisłego. Niektóre odmiany wapienia ziemistego zaliczane są do tak zw. fałszywych marmurów, dają się obrabiać pod dłutem snycerskim i przyjmują politurę, inne rodzaje ordynarniejsze, mniej jednorodne, pod nazwą grubych wapniaków służą w niektórych okolicach jako wyborny kamień budowlany. W braku innego kamienia, używane też są na szosy (czego jednakże należałoby unikać). Najpospolitsze zastosowanie jest wypalanie ich na wapno, do tegoż samego celu służą wapienie muszlowe, u nas tak pospolite. Również do tejże grupy zaliczają się margle będące mechanicznem pomięszaniem wapna z gliną. Margle (lepsze) użyte być mogą do wyrobu wapna, głównie hydraulicznego, gorsze gatunki służą jako nawóz.

Wapno otrzymywane z tak różnorodnych gatunków kamieni wapiennych, nosi w zastosowaniach praktycznych nader wybitne cechy i w ogóle podzielić je można na 3 klasy: wapno zwyczajne (tłuste lub chude), wapno hydrauliczne (naturalne lub sztuczne) oraz cementa (naturalne lub sztuczne).

	
a)    Wapno zwyczajne. Wskutek wypalenia czystego węglanu wapna, otrzymujemy, jak wspomniano powyżej, czysty tlenek wapna, który ma własność rozpuszczania się w wodzie (lasowania), przyczem wywiązuje się wysoka temperatura a objętość masy powiększa się przeszło trzykrotnie. Wodan wapna w ten sposób otrzymany, stanowi miękką masę białą, twardniejącą w zetknięciu z powietrzem wskutek działania kwasu węglanego. Jeżeli tę miękką masę umieścimy bądź w miejscu pozbawionem powietrza, bądź pod wodą, to nie twardnieje ona i pozostaje miękką jak pierwotnie. Z tego powodu ten rodzaj wapna nazwać by można wapnem powie-ttznem. Najlepszą t. j. najczystszą jego odmianą jest wapno tłuste. Takie jednak najlepsze tłuste wapno w ścisłem tego słowa znaczeniu otrzymać można tylko przez wypalanie bardzo czystych kamieni wapiennych. W przyrodzie jednak, jak wspomnieliśmy, wapniaki są zanieczyszczone inagnezyą, tlenkami żelaza, piaskiem i t. d., zanieczyszczenia te zmieniają stopień dobroci wapna: im większy jest procent zanieczyszczenia, tern wapno staje się chudsze. Wapna chudsze rozrabiają się również z wodą, lecz przy gaszeniu wywiązują mniej ciepła i powiększają objętość zaledwie 11/2 do 2 razy. Zwracamy uwagę, że przy wyliczaniu zanieczyszczeń tego rodzaju wapieni, nie wymieniliśmy gliny, t. j. krzemianu gliny. Wapienie chude, nie zawierające krzemianów gliny (w większych ilościach), są pewną odmianą wapieni tłustych, zarówno jak wapienie tłuste twardnieją na powietrzu, a pozostają miękkie pod wodą.


	
b)    Wapno hydrauliczne, naturalne. Pewna odmiana kamieni wapiennych dość pospolita w naturze, posiada własności odrębne, nadzwyczaj charakterystyczne. Po wypaleniu i zlasowaniu, zaprawa wapienna w krótszym lub dłuższym przeciąga czasu twardnieje pod wodą i z tego powodu nosi w przemyśle nazwę wapna hydraulicznego czyli wodnego. Zwykle rozróżniają trzy gatunki wapna wodnego, a mianowicie: wapno słabe lub średnie hydrauliczne, twardniejące po 15 do 20 dniach, nie tworzy nigdy zbyt silnej (twardej) zaprawy pod wodą.



Wapno hydrauliczne' zwykłe, twardniejące po 6 do 8 dniach, twardość ta powiększa się aż do 12 miesięcy, lecz już po 6 miesiącach zanurzenia pod wodą, twardość zaprawy jest już bardzo znaczna.

Wapno bardzo hydrauliczne twardnieje po 2 do 4 dniach, a po 6 miesiącach staje się tak twarde jak skała.

Rzecz prosta, podział ten nie jest ścisły i są różne gatunki przejściowe, zbliżone bądź do średnio, bądź do bardzo hydraulicznego. Tę. szczególną własność pewnych wapieni tak przeciwną wapieniom (tłustym i chudym) powietrznym, czyli twardniejącym na powietrzu, nadaje im pewien stosunek krzemianów gliny. Dla porównania przytaczamy interesujący wyciąg analizy różnych wapieni.

	
a)    Wapna twardniejące na poiuietrzu:


	
1)    Marmur kararyjski, posiada czystego węglanu wapna 100 procent, po wypaleniu daje wapno nadzwyczaj tłuste.


	
2)    Wapień z Vaugirard pod Paryżem, zawiera przed wypaleniem 98,5% węglanu wapna, 1,5% gliny, po wypaleniu na 100 części zawiera 97,2 tlenku wapna, 2,8 gliny — daje wapno tłuste.


	
3)    Wapień z Lagneux zawiera 94% węglanu wapna, 1,6% węglanu magnezyi, 3,9% tlenku żelaza, 0,5% gliny; po wypaleniu na 100 części zawiera 91,6 tlenku wapna, 1,5% magnezyi, 6% gliny — wapno jest tłuste.


	
4)    Wapień z Yichy zawiera 87,2% węglanu wapna, 10% węglanu magnezyi, 2,8% gliny; po wypaleniu na 100 części zawiera 86%/ tlenku wapna, 8% magnezyi, 5% gliny wapna — to jest już mało tłuste.


	
5)    Wapień z Villefranche zawiera 60,9% węglanu wapna, 30,3° węglanu magnezyi, 8,8% tlenku żelaza; po wypaleniu na 100 części zawiera 60% tlenku wapna, 26,2% magnezyi, oraz 13,8% tlenku żelaza—wapno jest bardzo chude





Dla porównania weźmy"teraz analizę kilku wapieni hydraulicznych.

	
b)    Wapna twardniejące pod wodą.



	
1)    Wapień z Saint-Germain zawiera 87% węglanu wapna, 0,5% węglanu magnezyi, 7,4% tlenku żelaza, 5,4% gliny; po wypaleniu na 100 części zawiera 83% tlenku wapna, 0,4% magnezyi, 9,6% tlenku żelaza, 7% gliny — daje wapno średnio hydrauliczne.


	
2)    Wapień z Chaunay zawiera 89,2% węglanu wapna, 3% węglanu magnezyi, 7,8% gliny; po wypaleniu na 100 części zawiera 84% tlenku wapna, 2,5% magnezyi, 13,5% gliny, daje wapno średnio hydrauliczne.


	
3)    Wapień z Nimes zawiera 86% węglanu wapna, 5%. węglanu magnezyi, 9% gliny; po wypaleniu na 100 części zawiera 82,5% tlenku wapna, 4,1% magnezyi, 13,4% gliny—daje wapno hydrauliczne.


	
4)    Wapień z Metz zawiera 78% węglanu wapna, 3% węglanu magnezyi, 4% tlenku żelaza, 15% gliny; po wypale-



niu 100 części zawiera 68,3°/ tlenku wapna, 2% magnezyi, 5,7° tlenku żelaza, 24,4% gliny—daje wapno nadzwyczaj hydrauliczne.

	
5)    Wapień z Senoches zawiera 80% węglanu wapna, 19 węglanu magnezyi, 19% gliny (której skład: 17 krzemu, 1 glinu, 1 wody); po wypaleniu na 100 części zawiera 70% tlenku wapna, 1% magnezyi, 29% gliny — daje wapno nadzwyczaj hydrauliczne.



Porównywając te dwa zestawienia widzimy, że:

	
a)    Wapno bardzo tłuste zawiera po wypaleniu od 97 do 100 części tlenku wapna, wapno tłuste od 91 do 97%, wapno mało tłuste 86 do 90%, wapno chude zawiera 60 do 84% tlenku wapna.


	
b)    Wszystkie wapna bardzo tłuste, tłuste lub średnio tłuste, zaliczają się bez wyjątku do kategoryi wapieni twardniejących wyłącznie na powietrzu.


	
c)    Wapna twardniejące pod wodą, należą wyłącznie do kategoryi wapieni chudych lub bardzo chudych. Nie wszystkie jednak wapna chude posiadają własność tężenia w wodzie.



Od czegóż zależy własność, jaką posiadają niektóre wapna twardnienia pod wodą? Zdania autorów długi czas były podzielone. Zwykle jako przyczyna podawaną była obecność krzemionki, glinu, magnezyi, tlenków żelaza. Przedewszyst-kiem co dotyczy glinu, analiza z pod Na 5 okazuje, że zawartość glinu (aluminium) nie jest koniecznie potrzebną. Zdanie to potwierdzają poszukiwania różnych autorów niemieckich, jako to: Fuchsa, Michaelisa i innych. Jako czynnik przeważną odgrywający- rolę, powszechnie dziś uważaną jest krzemionka w stanie galaretowatym, inne zanieczyszczenia tych wapieni, glin, tlenki żelaza, magnezyi, tylko wtedy wpływ mają na stwardnienie wapna hydraulicznego, jeżeli wskutek silnego ogrzania ciała te połączyły się z krzemionką. Co do działania magnezyi, zdania do tej pory jeszcze są podzielone.

Wogóle więc uważamy krzem w stanie galaretowatym jako najważniejszy (a być może jedyny) czynnik dla nadania wapnu własności hydraulicznych, inne zaś składniki glin, tlenek żelaza, magnezya, tlenek manganu i t. d. są same przez ^ie bezsilne. W zdaniu naszem, oprócz wspomnianych autorów niemieckich, opieramy się na pracach uczonych francuskich, Berthier, Vicat i t. d. Analiza zresztą różnych wapieni okazuje, że najlepsze wapna hydrauliczne posiadają zawartość od 10 do 34% krzemianu gliny. Powyżej takiej zawartości, wapienie zwykłe tak na powietrzu jak pod wodą przedstawiają już bardzo słabą własność tężenia. Wapna hydrauliczne mogą być naturalne lub sztuczne. Do tłustego wapna, tężejącego na powietrzu, można domięszać stosowną ilość krzemianów gliny i zamienić je na hydrauliczne; do przedmiotu tego wrócimy na chwilę.

c) Cemenfa, Oddawna już zwrócono uwagę, że niektóre minerały dość obficie w tworach wulkanicznych występujące i posiadające powyżej 34% krzemianów, posiadają w najwyższym stopniu własność po dodaniu do zaprawy wapiennej tężenia pod wodą. Tu zaliczamy ziemię Puzzolańską, Trassy, ziemię Santorinową i t. d. Długi czas mniemano, że własność ta stanowi specyalność tych ciał i sprowadzano je z niemałym kosztem z zagranicy. Aż do połowy zeszłego wieku sprowadzano do Anglii ziemię Puzzolańską z Włoch i mię-szano ją tam z wapnem do różnych robót wodnych. Z chwilą jednak, gdy zapotrzebowania tej wodnej zaprawy wzrastały, zaczęto się pilnie rozglądać, czy krajowe materyały nie mogą zastąpić nadzwyczaj kosztownej, gdyż aż z Włoch sprowadzanej ziemi Puzzolańskiej. W 1796 r. anglik Parker wziął patent na przyrządzanie, wapna hydraulicznego ze skał miejscowych nad Tamizą (Scheppey). Z powodu podobieństwa własności z ziemią rzymską Puzzolaną, Parker nazwał swój wyrób cementem rzymskim (Roman-Ciment) i nazwa ta zachowała się aż dotąd. Cement rzymski tężeje już po upływie 15 do 20 minut i wkrótce, zwłaszcza pod wodą, nabiera wielkiej twardości. Następnie znaleziono we Francyi na wybrzeżach Boulogne, wapniaki zupełnie zbliżone do angielskich. Tak w Anglii, jak we Francyi, posłużyły one za podstawę nader rozwiniętego przemysłu. Skład chemiczny tych wapniaków jest:







W następstwie powstały w Anglii i Niemczech różne fabryki cementów, z których najsławniejszym i znacznie le-pszym od rzymskiego jest cement Portlandzki. Będziemy mieli sposobność powrócić obszerniej do tego przedmiotu, tu tylko zaznaczymy, że tak samo jak można utworzyć sztuczne wapno hydrauliczne, dodając do tłustego lub średnio tłustego wapna domieszkę krzemionki, nadającą mu specyalne własności, podobnież wytworzyć można cementa sztuczne. Naturalne własności cementu posiadają skały Trassu, Puzzo-lany, ziemi Santorinowej. Ciała te nie potrzebują być wypalane przed użyciem. Natomiast istnieje w przyrodzie wielka ilość wapniaków, posłużyć mogących do wyrobu cementów sztucznych. Wapniaki te, wskutek wypalenia i stosownych przeróbek, nabywają w mniejszym lub większym stopniu własności szybkiego tężenia pod wodą. Podział cementów na szybko i powolnie chwytające, nie jest zdaniem mojem naukowo usprawiedliwiony. W następstwie pod nazwą cementów rozumieć będziemy specyalnie cementa sztuczne. Streszczając to, cośmy dotąd powiedzieli, widzimy, że wapna używane w budownictwie, powstają przeważnie przez wypalanie różnych gatunków kamieni wapiennych. Wapna te w najogólniejszym tego słowa znaczeniu dzielą się na:

	
a)    Wapna powietrzne: a) bardzo tłuste, b) tłuste, c) średnio tłuste, d) chude.


	
b)    Wapna hydrauliczne naturalne lub sztuczne: a) średnio hydrauliczne, b) hydrauliczne, c) bardzo hydrauliczne.


	
c)    Cementa naturalne: a) Puzzolana, b) Trass, c) Santo-rino: sztuczne-, a) cement rzymski, b) francuski, c) portlandzkie d) niemiecki, e) krajowy.



Ponieważ główna część tabrykacyi wszystkich gatunków wapna polega przeważnie na ich wypaleniu, zajmierny się więc przedewszystkiem tą czynnością.

Dawnemi czasy palono wapno w stosach (mieleżach), dziś jeszcze podobno sposób ten jest używany w Anglii, w hrabstwie Wallii. Kamienie wapienne układano w stosy, przykrywano darniną i wypalano tak, jak węgiel drzewny. Bez zaprzeczenia jest to sposób nader ekonomiczny, nie daje jena o rych rezultatów. Wapień miejscami jest za mało, miejscami zaś za wiele wypalony, z tego powodu wypalenie w stosach możliwem jest tylko dla użytku wapna w celach 89SP0 arskich. Cokolwiek lepszem jest już wypalanie w pie-

ach polnych, przypominających budowę pieców do cegły lub W dołach. W miejscu suchem, w ziemi twardej, nie usypu-
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Fig. 27.


jącej się, kopie się dół, w którym na dnie układa się ma-teryał opałowy, następnie z pozostawieniem cugów na dym, układa się wapniaki. Chcąc otrzymać produkt jednorodny i nie zmarnować opału, należy wypalać wapienie w piecach specyalnych. Piece mogą być o biegu przerywanym lub bezustannym. Zwykłe urządzenie pieców o biegu przerywanym, przedstawia Fig. 27. Są to, jak widzimy, piece o przecięciu jajowatem, otoczone grubemi murami; jeżeli miejscowość na to pozwala, można z jednej strony oprzeć mur o wzgórze; w piecach układają się wapienie najpierw z grubych kamieni ustawia się rodzaj sklepienia, pod którem zapala się ogień, z góry na to sklepienie wrzuca się mniejsze kamienie wapienne. Do opalania użytem być może drzewo, torf lub węgiel kamienny. Po wypaleniu pozostawia się czas jakiś piec w spoczynku dla wystygnięcia, następnie wyjmuje się wypalone wapno i zakłada nowe kamienie. Tego rodzaju piece nie są wcale ekonomiczne. Obsługa i ilość zużytego materyału opałowego, są bardzo znaczne. Każde wypalenie trwa od 3 do 4 dni. Zwykły wydatek opału wynosi 1,6 do 1,8 metr, kub. drzewa, na 1 metr kub. wapna wypalonego (czyli 1 sążeń kubicz. (216 stóp) na 23 korce wapna wypalonego).

Znacznem ulepszeniem w budowie pieców jest wprowadzenie paleniska na rusztach. Urządzenie to jest dość powszechnie używane w Niemczech, zwłaszcza w Hanowerskiem. Piece te są okrągłe, zwężające się bardzo nieznacznie ku górze. Średnica ich wynosi u dołu 4 metry (blizko 7 łokci), u góry 3,12 metra (52/, łokcia), wysokość 3,35 metra (54/ 5 łokcia). Ściany pieca dają się dość grube, w tych ścianach u dołu urządzone są cztery przesklepione ogniska z rusztami. Ruszta nieco ku przodowi pochylone, mieszczą się w grubości muru i niewiele tylko wy stają do środka pieca. Piec pokryty jest u góry płaskiem sklepieniem, z otworami dla przepuszczania gazu (kwasu węglanego) i dymu z materyałów opałowych. Gazy te zbierają się nad sklepieniem i odpływają kominem, stojącym wprost na piecu w kształcie wywróconego lejka. Komin ułatwia odpływ gazów i zwiększa cug w paleniskach. Z boku u góry, pod samem prawie sklepieniem, pozostawiony jest w ścianach pieca otwór na ładowanie. Do otworu tego wjeżdża się po pomoście o łagodnem wznoszeniu. Po naładowaniu pieca otwór się zamurowuje. Dla lepszej działalności i powiększania paleniska przed każdem ogniskiem urządza się z większych kamieni małe sklepienie, podtrzymujące nabój pieca. Palenie w tych piecykach odbywa się znacznie jednostajniej. Z chwilą, gdy otworami w sklepieniu okazuje się żółty płomień, jest to dowód, że cała ilość kwasu węglanego została wydzieloną. Wówczas zaprzestaje się palić na rusztach i czeka się aż piec wystygnie. Dla wyładowania urządzony jest od spodu obszerny przesklepiony otwór w ścianie (podczas wypalania zamurowany na jedną cegłę). Piece rusztowe o biegu przerywanym, dają bez zaprzeczenia materyał jednorodniejszy, natomiast są cokolwiek droższe od zwykłych pieców bez rusztów. Przy mniejszym wyrobie, w zastosowaniu do przemysłu wiejskiego, są one zupełnie dostateczne. Przy fabrycznem jednak otrzymywaniu wapna w celach handlowych, nie powinny być używane z powodu znacznego wydatku opału. Oszczędność opału osiągnąć można za pomocą pieców o biegu nieprzerwanym Piece te dzielą się na dwa główne systemy: piece warstwowe i piece z paleniskiem oddzielnem. W piecach warstwowych wprowadza się naprzemian warstwa wapieni i warstwa opału, w mia-rę wyjęcia od dołu wypalonego wapna, zasypuje się od góry raz wapno, raz opał. W piecach z oddzielnem paleniskiem sam piec naładowany wyłącznie kamieniem wapiennym, stanowi niejako komin dla paleniska ustawionego oddzielnie. W palenisku tern na zwykłych rusztach płonie materyał opałowy, a płomień przechodząc przez komin, wypala wapno.

Kształt pieców warstwowych może być rozmaity, piramidalny, ściętego ostrokręgu lub też powstały z zestawienia szerszą podstawą dwóch ściętych ostrokręgów. W każdym razie tak zw. gichta, t. j. wylot górny, służący do zasypywania materyałów, powinna być dość szeroka. Jako materyał opałowy używane jest drzewo lub węgiel drzewny, węgiel kamienny lub koks. Piece napełnia się naprzemian idącemi warstwami opału i kamieni wapiennych aż do wierzchu, w miarę opadania naboi dorzuca się z góry raz wapna, raz węgla. Przed rozpoczęciem roboty na tymczasowych rusztach nakłada się cokolwiek materyału opałowego, łatwo palnego, następnie zasypuje się trzy warstwy naprzemian wapna i węgla i zapala się, poczem dopełnia się w tenże sam sposób ładunek pieca. Przedstawiamy na Fig. 28 piec warstwowy o nieprzerwanym biegu. Z chwilą, gdy zauważymy, że dolne wastwy wapna są już wypalone, należy je z ognia gracą wyciągnąć. Do tego celu, jak widzimy na figurze, służy z boku oddzielny otwór ze spodem silnie pochylonym. Tym otworem robotnicy wyciągają wypalony wapień tak długo, dopóki nie zauważą, że zaczynają wypadać kawałki nie-dopalone, następnie z góry dosypuje się wapno i opał aż do wierzchu. Czynność wyciągania wapna palonego ze spodu, wymaga pewnej wprawy i powinna być ostrożnie dokonywana, ażeby zbytecznie nie wzruszyć warstw powyżej będących.

Piece warstwowe dają dość dobre rezultaty pod względem oszczędności opału, natomiast przedstawiają tę wielką niedogodność, że wapno jest zawsze pomięszane z popiołem. Z tego powodu przy wyrobie lepszego gatunku wapna, zwykle używane są piece z paleniskiem oddzielnem.

Chociaż piece te zastosowane są już do bardzo wielkiej fabrycznej produkcyi, nie możemy ich tu jednak pominąć milczeniem. Na Fig. 29 przedstawiamy piec z paleniskiem od-
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Fig. 28.


dzielnem, używany dość powszechnie w Niemczech, gdzie no-si on zwykle nazwę pieca Rumfordskiego. Wewnętrzny szyb pieca (tak się nazywa w tego rodzaju piecach część środkowa) ma największą średnicę w punkcie, zwanym rusztami pieca, czyli 21/2 metra i począwszy od tego punktu zwęża się aż do góry (gichty), gdzie średnica jego wynosi 2 metry. Również zwęża się aż do spodu, aż do otworów a służących do wyjmowania wapna, gdzie średnica jest podobnież 2 metry. Wewnątrz ściany d do wysokości 8 metrów wyłożone są ce-
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Fig. 29.


głą ogniotrwałą. Cała wysokość wynosi 12 metr, (czyli 38 stóp pruskich). Ściany pieca otoczone są płaszczem zewnętrznym e z pozostawieniem małego przedziału na rozszerzenie się murów z powodu gorąca. Oprócz tego, jak widzimy, piec otoczony jest jeszcze jedną zewnętrzną ścianą, połączoną z płaszczem sklepieniami p, wskutek czego naokoło pieca tworzą się trzypiętrowe krużganki, służące na składy wapna i węgla. W ścianach pieca urządzone są cztery paleniska b b z rusztami, na których pali się materyał opałowy, najczęściej pośledniego gatunku, jak np. torf. Urządzenie takie, jak widzimy na figurze, zabezpiecza się zupełnie od mięszania wapna z popiołem, który spada pomiędzy rusztami do popielnika f (skąd otworem i można go wygracować na zewnątrz). Płomień czysty podnosi się w piecu S jak w kominie i przechodzi przez kamień wapienny, którym piec ten wypełniony jest aż'do góry. Przy dawniejszych urządzeniach tych pieców, robotnicy cierpieli ogromnie od gorąca podczas wyciągania z pieca rozpalonych wapieni, starano się temu zapobiedz przeprowadzając kanały k pod spodem pieca oraz kanał l do góry, tym sposobem powstaje przeciąg, odświeżający cokolwiek powietrze. W każdym razie, robota około pieców wapiennych należy do bardzo trudnych i niezdrowych. Oprócz gorąca, robotnicy cierpią jeszcze bardzo od pyłu wapiennego, nader szkodliwego na płuca i na oczy. Są to jednak niedogodności prawie niemożliwe do usunięcia w zupełności.

Znane są inne jeszcze systemy takich pieców, nie będziemy ich tu jednak przytaczali, ponieważ należą wyłącznie do wielkiego fabrycznego przemysłu. W Anglii starano się zużytkować do wypalania wapna stracone ciepło innych procesów fabrycznych, np. przy wypalaniu węgla na koks. O ile nam wiadomo, rezultaty wypadły pomyślnie.

Jakakolwiek jest budowa pieca do wypalania wapna, są pewne ogólne wskazówki, na jakie zwrócić należy uwagę. Kamienie miękkie i porowate wypalają się łatwiej, niż wapniaki bardzo ścisłe i twarde. Kamień świeżo po wyłamaniu ze skały (prosto z kopalni) rozkłada się prędzej, niż kamień długo leżący na powietrzu. Dla przyśpieszenia rozkładu można kamienie długo leżące na powietrzu polewać wodą. Wo-góle zauważono, że wprowadzenie pary wodnej i znaczne ilości powietrza, przyśpiesza proces wydobywania się kwasu węglanego. Temperatura wypalenia dla wapieni tłustych jest dość obojętną, pewien nadmiar ciepła nie psuje gatunku wapna, a w każdym razie mniej jest szkodliwy,' niż niedopalenie. Inaczej jest jednak z wapnem hydraulicznem. Dla tego rodzaju wapienia, należy bardzo umiejętnie utrafić właściwą temperaturę. Przy zbyt nizkiej temperaturze pozostaje część kwasu węglanego, kamienie są na pół surowe, przy zbyt wysokiej temperaturze zaczyna się stopienie, psujące wszelkie własności tego wapna. W ogóle palenie, gaszenie i wszelkie roboty przy wapnie hydraulicznem, są trudniejsze niż przy po-wietrznem.

Postępowanie z wapnem hydraulicznem zasługuje na kilka jeszcze słów bliższego objaśnienia. Z tego cośmy powiedzieli, okazuje się, że niektóre wapniaki posiadają naturalne własności twardnienia pod wodą, oraz że w sposób sztuczny można te własności nadać zwykłym wapniakom powietrznym Dla otrzymania przeto tak zw zaprawy hydraulicznej czyli twardniejącej pod wodą, możemy:

	
a)    albo naturalne wapno hydrauliczne, ostrożnie wypalone i zlasowane zmięszać w zwykły sposób z piaskiem i użyć jako zaprawę do murów.


	
b)    albo też utworzyć wpierw sztuczne wapno hydrauliczny z wapnem, własności tych nie posiadającego. Ten ostatni sposób, dość powszechny w zastosowaniu, można podzielić na dwa odrębne rodzaje fabrykacyi: 1) albo do zaprawy wapiennej dodajemy pewne ciała kopalne w ich stanie naturalnym bez wypalenia, czyli tak przez nas nazwane naturalne cementa (zdaniem mojem powszechnie przyjęta nazwa cementów dla tych kilku naturalnych minerałów właściwą nie jest, gdyż służy tylko do pomięszania pojęć z tern, cośmy przy-wykli nazywać cementem w życiu codziennem), 2) albo też wytwarzamy sztuczne cementa, wypalając i przerabiając pewne ciała kopalne, jakie tylko wskutek takiej przeróbki nabywają własności żądanych. Wprawdzie w handlu pod nazwą cementów, rozumiemy zupełnie co innego i nie wszystkim wapnom hydraulicznym sztucznym nazwa się ta należy, w gruncie jednak rzeczy, zasada postępowania jest jednakowa. Zasada ta jest, że do wapna mniej lub więcej tłustego, dodać krzemu dla nadania mu własności hydraulicznych. Przypatrzmy się bliżej tym różnym manipulacyom.



W okolicach Paryża wyrabiają z kredy bardzo dobre wapno hydrauliczne. Kreda jest cienko mielona i rozrobiona z wodą, następnie dodaj e się do niej 14,3% gliny. Masa osiada w dołach, a gdy cokolwiek zgęstnieje, wyrabiają z niej cegiełki, które po wypaleniu dają wcale niezłe (i tanie) wapno hydrauliczne. Skład chemiczny tego wapna sztucznego po wypaleniu jest: tlenku wapna 74,6°/, gliny 23,8% (w tern 15,86 krzemionki, 7,93 glinu), tlenku żelaza 1,6%. W kraju naszym w wielu okolicach znajdują się potężne pokłady kredy, mogące służyć za podstawę do wyrobu takich sztucznych wapieni hydraulicznych. Nie będą one tak cenne jak cementa, ale natomiast mogą być znacznie tańsze. Również do tego celu posłużyć mogą margle. Margle są mięszaniną wapna z gliną, zwykle jednak stosunek gliny przeważa, tu więc przeciwne dla otrzymania zaprawy hydraulicznej należy dodać czystego wapna. Fabrykacya ta bez analizy chemicznej się nie obejdzie, z zewnętrznego wyglądu jest niepodobna ocenić, czy należy dodać do marglu gliny lub wapna, pożądanem jest, ażeby mięszanina otrzymana zawierała 2 części gliny na 14 węglanu wapna. Po dodaniu odpowiednich domieszek, należy dokładnie wyrobić i zmięszać, co najlepiej w wodzie się uskutecznia, po czem, gdy woda obeschnie, wyrabia się cegiełki i ostrożnie wypala.

Powyżej przytoczone dwa sposoby sztucznego otrzymania wapna hydraulicznego (z kredy lub marglu) polegają na jednokrotnem wypaleniu. Niekiedy do tegoż rezultatu dochodzi się dwukrotnem paleniem, w tym celu bierze się tłuste wapno, wypala i lasuje z wodą, dodaje się gliny w stosunku 1/5 do 1/4, mięsza dokładnie i wyrabia na masę, z takiej masy zlepia się cegiełki, wypala cegiełki powtórnie, miele na kamieniach (najlepiej stojących) i tak otrzymany proszek używa jako wapno hydrauliczne. Koszta własne wyrobu takiego sztucznego wapna hydraulicznego wraz z robocizną, opałem, wartością wydobycia materyałów i t. d., wydoszą we Fraocyi od 40 do 60 franków metr kub. (czyli biorąc frank po 25 k. mniej więcej 1,20 rs. korzec, cena ta jest dość wysoka i przekonani jesteśmy, u nas możnaby produkować znacznie taniej). Sposoby te mogące do pewnego stopnia zastąpić wapno hydrauliczne naturalne, prowadzą nas do opisu cementów.

O historyi cementów wspominaliśmy już poprzednio.

Specyalna własność pewnych ziem, używanych do zaprawy wapiennej, znana była jeszcze rzymianom. Zasługa wprowadzenia do przemysłu cementów sztucznych, należy się anglikom. Pierwszy Smeaton w 1756 roku, wypróbował własności kilku wapniaków z nad brzegów Tamizy, w następstwie, jak wspomnieliśmy, Parker w 1796 r. wziął patent na wyrób cementu, który nazwał rzymskim. Znacznie później gdyż dopiero w 1824, powstał dziś uważany za najlepszy cement Portlandzki. Obecnie we wszystkich krajach Europy wyrabiają się cementa na sposób Portlandzkiego. Jeżeli zachowamy nazwę cementów naturalnych dla Trassow, Puzolan i ziemi Santorinowej, oraz cementów sztucznych dla wyrobu Parkera, czyli Roman-cimentu, to dla cementów Portlandzkich i im podobnych, pozostawałaby chyba nazwa imitacyi sztucznego cementu, imitacyi notabene lepszej od właściwego sztucznego cementu. Prawdziwy sztuczny cement (jeżeli się tak można wyrazić) wyrabiany w Anglii przez Parkera, w Niemczech i Francyi polega na paleniu i stosownem mię-szaniu pewnych margli; długi czas sądzono, że tylko te angielskie margle z nad Tamizy i francuskie z Boulogne sur Mer własność tę posiadają, dopiero gdy pomiędzy 1824—1830 uczony niemiecki Fuchs ogłosił swoje zapatrywania nad warunkami utworzenia zapraw hydraulicznych, przekonano się, że wiele marglów, wapniaków i t. d. posiadać może tę samą własność, przekonano się również, że gdy margle te nie zawierają żądanego stosunku krzemianków glinu do węglanów wapna, można każdej chwili mięszaninę taką sztucznie otrzymać, tym sposobem powstała grupa cementów (z cementem Portlandzkim na czele) imitująca sztuczne, czyli rzymskie cementa. Fabrykacya ta przeszła wszelkie oczekiwania, gdyż otrzymano imitacyę znakomicie lepszą, jak wspomnieliśmy, niż same cementa rzymskie. Pierwszym twórcą tego cementu był Aspdin w 1824 r., lecz dopiero Pasley pomiędzy 1830 — 1838 r. rozwinął fabrykacyę.

Wagner przytacza 9 analiz cementów, bądź Portlandzkich, bądź na sposób ten fabrykowanych w Anglii i Niemczech. Podług analiz tych cement portlandzki zawiera:

Tlenku wapna od 55,28 do 6 2,81 0/0, przecięć, z 9 analiz 58,85 Kwasu krzem. „ 22.96 , 25,90 .i,       „     , 23,96
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Podany w ostatniej kolumnie rezultat przecięciowy 9 analiz, przedstawia dość dokładnie zwykły skład cementów portlandzkich autentycznych. Wybór i zastosowanie odpowiednich materyałów najważniejszą odgrywa tu rolę, nie potrzebujemy dodawać, że przy fabrykacyi cementu należy się bezwarunkowo opierać na analizie chemicznej. W Anglii, w miejscu, gdzie wyrabia się autentyczny cement portlandzki, materyały służące do jego wyrobu piętrzą się ogromnemi skałami i przedstawiają w swoim składzie wielką jednorodność. Jest to niezawodnie jedna z przyczyn, dlaczego cement ten posiada zawsze tak równe i tak pewne własności, co się niemało przyczyniło do nadania mu powszechnego uznania. Po starannym wyborze materyałów i ustosunkowaniu ich na podstawie składu chemicznego, należy materyały te dokładnie zmięszać. W tym celu materyały wrzucają się do okrągłej cysterny napełnionej wodą, w cysternie tej poruszają się widły, mięszające dokładnie masę. Woda dopływa bezustannie. Przygotowanie to ma na celu nie tylko zmiażdżenie i pomięszanie dokładne cząstek, lecz jednocześnie szlamowanie, t. j oddzielenie kamyków i ciał obcych, spadających na dno cysterny, podczas gdy drobno zmielona masa tworzy z wodą rodzaj szlamu odprowadzonego do dołów, gdzie osiada i tężeje. W dołach tych od czasu do czasu masa ta poruszaną jest i mięszaną, ażeby różne cząsteczki składowe nie ułożyły się przy osiadaniu podług ciężaru właściwego, lecz pomięszały się dokładnie. Dla szybszego odparowania wody doły te, a raczej skrzynie, ogrzewane są koksem. Po wysuszeniu następuje wypalenie masy. Wypalanie ma na celu nie tylko oddzielenie z wapna kwasu węglanego, lecz zarazem pewne działanie chemiczne. Wypalenie odbywa się w piecach o biegu przerywanym, zbliżonych do pieców wapiennych* Warstwy cementu i opału układają się w piecu naprzemian.

Jest to czynność dość trudna i bardzo ważna i wymagająca ze strony robotnika wielkiej wprawy i uwagi. Cement dosta-je się do pieca w postaci kawałków, grubości pięści, materyal opałowy powinien być czysty, zwykle używanym jest koks. Wystrzegać się należy węgli, zawierających siarkę, której wpływ na cement jest bardzo niekorzystny. Temperatura wypalania musi być znacznie wy^za, niż dla zwykłych wapieni. Próbowano zastosować do wypalania cementu pieców o biegu nieprzerwanym, Hoffmanowskich, rezultat nie jest nam wiadomy, sądzimy jednak, że przy pewnych zmianach konstrukcyi piece te mogłyby być z korzyścią używane. Po wypaleniu i ostudzeniu wyjmuje się cement z pieca i rozdziela starannie. Kawałki źle wypalone i złego gatunku (łatwe do rozpoznania przy pewnej wprawie po kolorze) odrzuca się na bok, dobry cement przechodzi do młynków. Młyny służące do mielenia cementu są dwojakie: pierwsza maszyna służy do połamania wypalonych brył cementu na drobne kawałki, druga maszyna do zmielenia kawałków tych na proszek. Połamanie kawałków odbywa się w rozmaity sposób, dość odpowiednie są do tego walce. Mielenie następuje zwykle w młynach urządzonych prawie zupełnie tak jak młyny do zboża. Cement zmielony pakuje się w beczki szczelnie zamknięte i przechowuje w suchych magazynach.

Poprzednio w krótkich zarysach opisany sposób wyrobu cementu portlandzkiego, używany jest z małemi zmianami nie tylko w Anglii, w miejscu zkąd pochodzi autentyczny cement portlandzki, lecz również w Niemczech i we Francyi. Z chwilą, gdy się przekonano na podstawie analizy chemicznej, że pewien stosunek krzemianów do wapieni nadaje zaprawie własności tężenia pod wodą, z chwilą, gdy długoletnie próby i doświadczenia nauczyły, jakie jest postępowanie przy wyrobie, jaka temperatura potrzebna przy wypaleniu i t. d., od tej pory tajemnica wyrobu utrzymać się nie mogła i we wszystkich krajach wzięto się do wyrobu cementu a la portland. Niektóre z tych cementów są rzeczywiście świetne, a jeżeli ustępują angielskim, to tylko z powodu niezrównanej jednorodności masy, otrzymywanej tak z przyczyny olbrzymich skał materyałów surowych, jak z przyczyny nabytej od lat 50 wprawy. Cement ma kolor ciemno szary, cokolwiek zielonkawy, powinien być bardzo miałko i równo zmielony.

Nie należałoby nigdy kupować cementu na miarę ale na wagę, jest bowiem rzeczą dowiedzioną, że dobry cement powinien być ciężki. Ciężar gatunkowy cementu wynosi 2,72 do 3,05 czyli 1 metr kub. cementu waży 2,720 do 3,050 kilogr. czyli 1 stopa kub. polska 160 do 179 funt. pols. Dodając do zaprawy 2 do 3 części piasku na 1 część cementu, otrzymujemy ciężar 1 metra zaprawy (jeżeli piasek waży 1,400 kilogramów metr, kub.) od 1,830 do 1,950 kilogr. jeżeli dodano 2 części piasku lub od 1,730 do 1,810 kilogr. jeżeli dodano 3 części piasku.

W kraju naszym posiadamy fabrykę sztucznego cementu (Grodziec pod Będzinem), z żalem nie możemy czytelnikom naszym podać składu chemicznego naszych cementów, zapewniamy ich jednak, że zdaniem specyalistów, którzy z cementem tym czynili doświadczenia, Grodziecki cement jest bardzo dobry i nie wiele ustępuje najlepszym wyrobom zagranicznym. Umieściliśmy powyżej umyślnie wzmiankę pobieżną o sposobach wyrobu cementu portlandzkiego, gdyż uważamy za rzecz nader ważną, rozwinięcie tej gałęzi przemysłu u nas. W wielu okolicach posiadamy margle, chude wapienie, gliny krzemionkowe bardzo przydatne do wyrobu cementów. Fabrykacya ta jest wprawdzie dość trudna i wymagająca podstaw naukowych, t j. ścisłej analizy użytych materyałów oraz bardzo umiejętnego ich zastosowania, z tego powodu na podstawie luźnych wskazówek, umieszczonych powyżej, nikt do wyrobu cementu wziąść się nie powinien, lecz mamy nadzieję, że tych słów kilka wystarczy dla zachęcenia do skorzystania z materyałów surowych obficie w kraju naszym będących. Do tej pory sprowadzamy corocznie z Anglii i Szlązka cementów za 11/2 do 2 milionów rs. W gub. Wołyńskiej jest jedna maleńka fabryczka cementu w Zdołbunowie, a materyały surowe tak obfite, iż wystarczyłyby dla obsługi najmniej 100 takich fabryk.'

Mówiliśmy dotąd o wapnie tłustem lub chudem, twar-dniejącem na powietrzu,'mówiliśmy o wapnie hydraulicznem, naturalnem lub sztucznem, oraz o tak zw. cementach. W praktyce wapna te i cementy nie używają się nigdy w stanie naturalnym, lecz w tak zw. zaprawie. Zaprawy te mogą być bardzo rozmaite i należy nam obecnie zająć się ich opisem. Wapno otrzymane przez wypalenie kamieni wapiennych przed użyciem do łączenia cegieł w murze, należy rozrobić z wodą, czyli lasować i pomięszać z pewnemi ciałami sypkiemi. O lasowaniu mowa będzie poniżej, obecnie zajmij-my się ciałami, służącemi do pomięszania z wapnem. Ciała te mogą być rozmaite, najpospolitszym jednak i najczęściej używanym jest piasek. Z innych ciał wymienić możemy mączkę ceglaną, piaskowce drobno zmielone oraz różne ciała nazwane przez nas cementami naturalnemi. Piasek powstaje z rozkruszenia skał, należących do różnych tworów geologicznych t. j. z granitów, bazaltów, kwarcytów i t. d., ztąd rozmaite mogą być gatunki piasku. Niekiedy woda w rzekach, obmywając te skały, unosi ze sobą okruchy i osadza w łożysku. Ziarna takiego piasku (rzecznego) są zwykle zaokrąglone i z tego powodu piaski te do zapraw wapiennych mniej są odpowiednie, choć odznaczają się zwykle wielką czystością. Drugi gatunek piasku stanowią piaski kopalne o ostrych ziarnach; piaski te, jeżeli są czysto kwarcytowe, przedstawiają najlepszy materyał do zapraw wapiennych. Dobry piasek mularski powinien być o średniej grubości ziarn, piaski drobno ziarniste mają tę zaletę, że zaprawa jest je-dnorodniejszą, lecz dają masę powoli twardniejącą, z tego powodu nie są używane do murowania (natomiast bardzo odpowiednie do tynków). Dla murów stawianych z cegły najlepszym jest piasek o średniej grubości ziarn o ostrych kan-tach. Do murów z kamienia używa się piasku grubo ziarnistego, pomięszanego z drobnym. Nie potrzebujemy dodawać, że w kraju naszym obfitość i różnorodność piasków zado-wolnić może najwięcej wybredne gusta. Co do piasków morskich, wydobywanych na wybrzeżach morza, zwykle autoro-wie odradzają ich użycie. Piaski morskie o ile zawierają sole, mogą być rzeczywiście nie odpowiednie do celów mularskich, po ukopaniu jednak i pozostawieniu czas jakiś zwietrzeniu, pod działaniem deszczu i słońca tworzą materyał wyborny.

Jako domieszka do zaprawy służą niekiedy ciała nazwane przez nas cementami naturalnemi, własność ich polega na tern, że pomięszane z wapnem dają bez wypalenia masę tężejącą pod wodą. Pierwsze miejsce zajmuje tu Puzzolana; jest to ziemia wulkanicznego pochodzenia, sypka, miękka, popielata, żółtawa lub czerwono fioletowa, drobno ziarnista, prawdopodobnie pochodzi z rozkładu lawy wulkanicznej,

znajduje się w pagórkach, otaczających miasto Puzzoli, około Neapolu. Już rzymianie znali jej własności i używali do robót (pulvis Puteolanus). Długi czas mniemano, że puzola znajduje się w tej jednej tylko miejscowości i z niemałym kosztem sprowadzano ją z pod Neapolu, przekonano się jednak, że jest ona dość obfitą w różnych skałach wulkanicznego pochodzenia we Włoszech na południowo zachodnim stoku Apeninów — w okolicach Rzymu i Civita Vechia, we Francyi w Auwernii i Ardenach. Analiza puzoli wykazuje:


jednakże




uwagę na bardzo oryginalne skały trappu




	
Kwasu krzemnego
	
44,5 do 59,15


	
Glinu.....
	
14   „ 21,27


	
Wapna.....
	
8,8 ,   1,90


	
Magnezyi....
	
4,7 „   -


	
Tlenku żelaza . .
	
12    , 4,76


	
Alkalii . . • .
	
5,5 „ 10,60


	
Wody.....
	
9,2 ,    2,56


	
Do zaprawy wapiennej
	
biorą we Włoszech na 1 część




wapna 1 do 2 części puzolany. W kraju naszym, o ile mi wia--domo, nie posiadamy skał zbliżonych do puzolany, zwracam
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zitu) znajdujące się w gub. Wołyńskiej na prawym brzegu Horynia, powyżej Równego, pomiędzy wsiami: Karczyn, Hoło-win i Maszcza. Skały te, koloru czarno-fioletowego, są niezawodnie pochodzenia wulkanicznego i być może dałyby się zastosować do zapraw wapiennych jak naturalna puzolana. Należałoby w tym kierunku zrobić doświadczenia.

Z innych ciał kopalnych, posiadających w stanie naturalnym te same własności co puzolana, wymienić możemy w Niemczech trassy z prawych brzegów Renu (w okolicach Bonn) oraz ziemię santorińową z wyspy Św. Ireny w archipelagu greckim. Skład chemiczny obu tych ciał kopalnych jest następujący:
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Pomiędzy trassami niemieckiemi i puzolaną włoską różnica jest niewielka. W braku naturalnych ziem puzolań-skich, trassów i t d., niekiedy (zwłaszcza we Francyi) dodają do zaprawy sztuczne puzzolany, w tym celu używane są różne ciała kopalne, a na pierwszem miejscu stawiamy glinę. Glina złożona jest, jak wiemy, z krzemu i gliny i zawiera oprócz tego cokolwiek węglanu wapna i tlenków żelaza, skład jej przeto dość jest odpowiedni. W jednym z poprzednich rozdziałów podaliśmy analizę gliny, z analizy tej się okazu-je, że glina zawiera:

Krzemu .  .  od 45,25 do 72.5%

Gliny .  .  .   „  16,5   „  38,9 „

Tlenku żelaza ,,   0    „ 13,5 „

Wapna  .  .  „   0    „  3 37

Wody chemicznej 5,9 „ 19 „

Skład, jak widzimy, dość zbliżony do trassów, puzolan i ziemi santorinowej. Glinę przed użyciem należy wypalić. Palenie odbywa się w rozmaity sposób. Szlamowaną i sproszkowaną glinę można rozłożyć na żelazne płyty i wypalić do czerwoności. Jest to sposób najprostszy, lecz w celach przemysłowych trudny do zastosowania na większą skalę. Zwykle więc wypala się glinę w piecykach, najodpowiedniejsze są piecyki płomienne. Czas trwania wypalenia zdaje się nie być bez znaczenia, począwszy od 5 do 20 a nawet 25 minut przebywania w piecach wypalających, glina stopniowo powiększa własności zarabiania się z wapnem na masę hydrauliczną, następnie od 25 minut do 2 godzin własność tę utraca-Zamiast gliny specyalnie w tym celu wypalonej użyć też można mączki ze starych cegieł, dachówek i t. d. Cegły te powinny być słabo wypalone. Nie potrzebujemy dodawać, że proszek ceglany nie stanowi nigdy tak dobrej zaprawy, jak odpowiedniego gatunku glina umyślnie do żądanej temperatury wypalona. Cegły są pomięszane z piaskiem, a przytem wyrabiane niekiedy z tłustych ziem, nie zaś z chudej, krzemionkowej gliny, potrzebnej do zaprawy. Proszek więc ceglany użyty być może tylko w braku specyalnej gliny (Dość odpowiedni stosunek używany dla proszku ceglanego jest; 1 część wapna tłustego, 1 do 2 części wapna chudego oraz 1 część mączki ceglanej, do tego dodać można nieco piasku, zwłaszcza gdy mączka ceglana jest bardzo cienka). W geologii pod nazwą psammit znany jest pewnego rodzaju piaskowiec, odznaczający się z powodu zawartości miki budową łupkowatą. Piaskowiec ten używany jest do zapraw wapiennych, również w tym celu służyć mogą pewne piaskowce miękkie dość w przyrodzie rozpowszechnione, zwykle jednak koszta eksploatacyi i zmielenia są zbyt wysokie. Nawiasowo wspominam jeszcze o popiołach torfów, lignitów i węgli kamiennych, działanie jednak tych domieszek jest nadzwyczaj słabe. Szkło wodne (11 części na 100 wapna) dać ma bardzo dobrą zaprawę hydrauliczną.

Streszczając wszystko cośmy powiedzieli o domieszkach dodawanych do wapna w ogólności (jakiegokolwiek gatunku) w celu otrzymania zaprawy, widzimy, że niektóre z tych domieszek, dodawane do wapna tłustego, nie zmieniają jego natury twardnienia wyłącznie na powietrzu, tu zaliczamy prze-dewszystkiem piasek. Inne zaś domieszki dodawane bądź do wapna tłustego, bądź do wapna hydraulicznego, dają zaprawę twardniejącą pod wodą. Do tej ostatniej kategoryi zaliczyliśmy cementy naturalne, jako to: trassy, puzzolany, ziemia z wyspy Św. Ireny oraz domieszki sztuczne, jako to: glinę paloną, mącznę ceglaną, popioły, szkło wodne, znane w przemyśle pod nazwą sztucznych puzzolan. Zwłaszcza we Francyi fabrykacya sztucznych puzzolan dość jest rozwiniętą. O działaniu piasku w zaprawie zwyczajnej powietrznej będzie mowa poniżej, tu zaś dla zakończenia rzeczy o zaprawach mniej lub więcej hydraulicznych, wspomnimy o działaniu puzzolan naturalnych i sztucznych. Podług francuskiego uczonego P. Vicat, który badał własności i wytrzymałość materyałów budowlanych bardzo starannie, wszelkie puzzolany i inne im podobne ziemie naturalne lub sztuczne, podzielić można na trzy klasy:

	
a)    Materyały bardzo energiczne, t. j. takie, które po dodaniu do wapna tłustego dają zaprawę tężejącą pod wodą w ciągu 1 do 3 dni, materyały te po upływie roku są twarde jak cegła.


	
b)    Materyały energiczne, tworzące w tych samych warunkach zaprawy tężejące pod wodą w ciągu 4 do 8 dni, a po roku mają twardość średnią.


	
c)    Materyały mało energiczne, tężejące pod wodą w ciągu 10 do 20 dni,Epo upływie zaś roku pozostają miękkie jak mydło.



To założywszy powtarzamy, że z zewnętrznego pozoru nic nam nie pozwala wnioskować nawet w sposób przybliżony o stopniu energii użytych materyałów, tylko więc bezpośrednie próby dać mogą w tej mierze wskazówkę. Co do od-c ynników chemicznych, zdania autorów są bardzo podzielone, są jednakże niektóre dość pewne oznaki. Woda wapienna w zetknięciu z ziemią puzzolańską (naturalną lub sztuczną) rozkłada się szybko, wapno łączy się z temi ciałami i osiada na dno naczynia; im energiczniejsze zaś jest działanie materyałów, tern szybciej następuje rozkład wody wapiennej. Tym więc sposobem za pomocą środka, znajdującego się w każdej aptece (wody wapiennej), możemy wypróbować o ile domieszka naturalna lub sztuczna odpowiada założeniu. Vi-cat twierdzi, że wytrzymałość zaprawy jest w prostym stosunku do ilości wody wapiennej rozłożonej. Przy 100 częściach puzzolany ilość rozłożonej wody wapiennej była 700, a wytrzymałość zaprawy oznaczono liczbą 640. Po użyciu innego gatunku puzzolany, rozkładającej na 100 części tylko 66 części wody wapiennej, wytrzymałość zaprawy stanowiła zaledwie 97-

Po opisie domieszek używanych, przechodzimy obecnie do krótkiego wykładu sposobów otrzymania zapraw wapiennych, t. j. masy używanej do spajania cegieł lub kamieni w budowaniu. Jak już powiedzieliśmy, po wypaleniu kamieni wapiennych, pierwszą czynnością jest gaszenie wapna (lasowanie), drugą czynnością zmięszanie z piaskiem lub innemi ma-teryałami, stosownie do rodzaju wapna i rodzaju zaprawy.

Gaszenie wapna na pozór stanowi czynność nader prostą i niejednemu z naszych czytelników wydać się może, iż niepotrzebnie zadajemy sobie pracę opisywania tej czynności dobrze wszystkim wiadomej. A jednak czynność ta na pozór tak prosta, wywiera wielki wpływ na gatunek wapna. Wogóle są cztery sposoby używane do gaszenia wapna. Naj-pierwszy—najprostszy i wszystkim wiadomy sposób jest następujący: do skrzyni drewnianej 6 do 8 stóp długości, 4 do 5 stóp szerokości oraz 11/2 do 2 stóp głębokości wrzuca się pewną ilość wypalonego wapna, dolewa wody i porusza grac-kami Wapno się rozgrzewa, syczy, burzy się i zamienia na gęstą masę. Zjawisko podniesienia się temperatury i burzenia są tern wyraźniejsze, im lepszy jest gatunek wapna. Jest rzeczą wielkiej wagi, ażeby nie nalewać odrazu zbyt wielkiej ilości wody czyli nie zatapiać wapna. Wody nalewa się zrazu tylko tyle, ile w wapno wsiąknąć może. Wskutek działania wody wapniaki zaczynają pękać i kruszyć się na proszek, wówczas stopniowo dolewa się wody po troszeczku, starannie przerabiając gracą. Robotnicy zajęci tą nudną pracą, w braku dozoru, mają zwyczaj dolewania do wapna odrazu zbyt wielkiej ilości wody. Tym sposobem zatapiają wapno. Cząstki nie dobrze skruszone opadają na dno skrzyni niedostatecznie zlasowane. Dobre tłuste wapno po zlasowa-niu na błotnistą masę powiększa swoją objętość 2 do 3 razy (bardzo tłuste gatunki 3,2 do 3,6 razy). Na wagę zaś odpowiednia ilość wody jest jak 1 do 2,91, a zatem, ponieważ ciężar tłustego palonego wapna, jest około 2,9 do 3, należy dodawać mniej więcej na 1 stopę kub. wapna 21/2 stóp wody. Po dokładnem przerobieniu wapna lasowanego, otwiera się okienko opatrzone kratą w ścianie bocznej skrzyni (pochylonej cokolwiek) i spuszcza się wapno do dołu. Niewielka ilość wody stojącej w dole nad wapnem szkodliwszą nie jest, owszem, cząstki wapna niedostatecznie zlasowane w skrzyni, lepiej się tym sposobem mięszają z resztą masy. Natomiast zbyt wielka ilość wody stojącej nad wapnem jest szkodliwą. Woda posiada własność przyciągania z powietrza kwasu wę-glanego, który oddaje wapnu, zamieniając go powoli na węglan wapna. Po wyparowaniu wody w dołach, przykrywa się wapno piaskiem dla uchronienia od wpływów powietrza. Wapno dobrze zabezpieczone od działania atmosfery, pozostać może w dołach czas długi. Przytaczają przykład wapna znalezionego w dołach po 500 latach i zupełnie jeszcze odpowiedniego, utrzymują nawet, że wapno zadołowane zyskuje na dobroci, W dawnym Rzymie nie wolno było używać do murów wapna młodszego niż 3-letnie. Jest rzeczą niezawodną, że wapno pozostawione czas jakiś w wilgotnym dole, staje się jednostajniejszem i dokładniej się łączy z wodą. Takie kilkoletnie zadołowanie wapna daje następnie wyborne zaprawy. Faktom tym nie przeczymy, zwracamy tylko uwagę, że jedynie bardzo tłuste gatunki wapna mogą czas dłuższy być przechowane, oraz, że zapewnie jest pewna granica, po za którą wapno przestaje się polepszać. Pomimo przykrycia dołów piaskiem, trudno się zabezpieczyć od wpływu powietrza; w dołach wapiennych, przypadkowo znalezionych po kilkuset latach, górna warstwa była zupełnie skamieniałą i nie odpowiednią do użycia, a tylko pod spodem będące wapno okazało się rzeczywiście wybornem.

Drugi sposób lasowania wapna, zastosowany jest do wapieni chudych i hydraulicznych. Wapna te nie mogą być czas dłuższy przechowywane w dołach. Najczęściej chude i hydrauliczne wapna lasują się przez zamaczanie. Zaraz po wyjęciu z pieców kamienie wapienne, połamane na niezbyt wielkie kawałki, zanurzane są o tyle tylko w wodzie, o ile potrzeba, ażeby się rozpadły na drobny proszek. Wapienie do zanurzenia przeznaczone, umieszcza się w koszykach lub wiadrach z dnami dziurkowanemi i szybko zanurza w wodzie, poczem wysypuje się wapno zwilżone do składów, gdzie przechodzi przez sita, wapno rozpada się na proszek i pakuje do beczek, zabezpieczając szczelnie od wilgoci. W ten sposób w postaci miałkiego proszku, wapno to czas dłuższy przechować się może, z chwilą użycia należy je rozrobić z wodą o tyle tylko, o ile ściśle potrzeba dla zarobienia gęstej masy i użyć natychmiastowo o ile można nie przechowując zaprawy z dnia na dzień. Zanurzenie jest najczęściej używanem przy wapnach hydraulicznych.

Trzeci sposób lasowania polega na pokropieniu. Wapno rozłożone nie grubą warstwą, skrapia się wodą. Najlepiej do tego celu służy konewka ogrodowa z durszlakiem. Wapno rozpada się na proszek, z chwilą, gdy wapno się pokruszy, można je przykryć wilgotnym piaskiem i ułożyć na nim drugą warstwę, pokropić jak poprzednio i t. d. Tym sposobem układa się naprzemian warstwa wapna i piasku. Ten rodzaj lasowania zastosowany tylko do wapieni hydraulicznych, jest bardzo odpowiednim, jeżeli zaprawa ma być wkrótce użytą,

Czwarty sposób lasowania właściwie nie zasługuje na nazwę sposobu. Wapno pozostawia się powolnemu działaniu wilgoci powietrza. Pod wpływem wilgoci chciwie z powietrza pochłanianej, wapno rozpada się na proszek, który następnie w chwili użycia zarabia się piaskiem i małą ilością wody na odpowiednią zaprawę. Nie potrzebujemy dodawać że ten" ostatni sposób jest najgorszy. Jednocześnie bowiem z lasowaniem się, t. j. z pochłanianiem wilgoci, wapno pochłania też kwas węglany powietrza i kamienieje, t. j. zamienia się napowrót na węglan wapna. W bryłkach przeto wapna pozostawionych działaniu powietrza, tworzy się na zewnątrz łupina stwardniała, w środku zaś wapno nie gaszone, a zatem cel w każdym razie osiągniętym nie jest. Jeżeli wspomnieliśmy o tym ostatnim stanowczo wadliwym sposobie lasowania, to tylko dla tego, że bardzo często u nas przechowują wapno palone w bryłach w oczekiwaniu na robotę i dopiero w miarę potrzeby lasują je w niewielkich ilościach (dobrze jeszcze gdy wapno złożone jest pod dachem, lecz widzieliśmy sami znaczny zapas wapna złożony wprost na dworze i wystawiony bez żadnego przykrycia na deszcz). Należy się tego wystrzegać. Wapno zwyczajne (powietrzne) kupione lub wypalone u siebie w mniejszych lub większych ilościach, powinno być natychmiast zlasowane, czy jest, czy nie ma w tej chwili roboty, i spuszczone do dołów, gdzie po przykryciu piaskiem może długi czas oczekiwać. Wapno zaś. hydrauliczne natychmiast po wypaleniu lasuje się przez zanurzenie i pakuje do szczelnie zamkniętych beczek. W takim stanie może ono również długi czas przeleżeć w suchym magazynie.

Wapno gaszone stanowi podstawę zaprawy wapiennej, używanej do spojenia cegieł lub kamieni w budownictwie. Do zlasowanego wapna dodaje się piasek (lub inne domieszki o których była mowa powyżej). Ilość i gatunek tych domieszek zależą od rodzaju wapna oraz od rodzaju zaprawy, jaką zamierzamy osiągnąć; potem cośmy już w tej kwestyi poprzednio powiedzieli, kilka słów wystarczy dla uzupełnienia naszej pracy.

Zaprawa zwykła powietrzna, twardniejąca pod wpływem kwasu węglanego atmosfery, tworzy się przez dodanie do wapna piasku. Piasek, jak wiemy, powinien być krzemionkowy średniej grubości ziarn, ziarna mają być ostre, nie zaokrąglone, dobry piasek potarty w ręku trzeszczy, ma ostre, twarde, nie kruszące się ziarna, a wyrzucony w górę opada, nie sprawiając pyłu. Mniemano dawniej, że piasek w zaprawie odgrywa tylko rolę czysto mechaniczną, t. j. że wapno stanowi kit zlepiający ziarnka piasku. Zdaje się jednak, że oprócz tego powstaje tu pewien proces chemiczny. Krzemionka będąca w piasku łączy się (jak utrzymuje Petzold) choć bardzo powolnie z wapnem, tworzą związki stałe i bardzo twarde. Przytem piasek powiększa porowatość zaprawy, powietrze lepiej może do środka przeniknąć i wywrzeć wpływ twardniejący. Wpływ powietrza na zaprawy zwykłe (z tłustego wapna pomięszanego z piaskiem) jest koniecznym i bądź co bądź najważniejszym czynnikiem. W braku powietrza zaprawa taka pomimo chemicznego oddziaływania krzemionki na wapno nie może stwardnieć. W Strasburgu rozwalono ba-styon fortecy, zbudowany w : połowie XVII wieku. Na zewnątrz zaprawa wapienna była twarda jak kamień; w środku pomiędzy cegłami wapno po upływie 150 lat było tak miękkie, jak gdyby mularze byli tam przed dwoma dniami pracowali. Pomięszanie wapna z piaskiem w zwykłych razach odbywa się w skrzyniach podobnych do tych, jakie opisaliśmy przy lasowaniu (tylko okienko z kratą żelazną, używane podczas gaszenia do spuszczania wapna, staje się tu zbytecznem). Do takiej skrzyni wrzuca się wapno lasowane? dolewa odrazu całą ilość potrzebnej wody i dodaje piasku, następnie za pomocą gracki rozrabia się masa i ugniata starannie. Ilość wody dolewanej do wapna należy tak ustosunkować, ażeby po dosypaniu piasku nie potrzeba już było jej dolewać, a jednocześnie ażeby zaprawa nie była zbyt rzadką. Pytanie, ile dodać należy piasku? W sposób ogólny na pytanie to odpowiedzieć trudno, ilość piasku zależy i od tłusto-ści wapna i od gatunku piasku i od przeznaczenia zaprawy (do murów z kamienia, cegły, do tynków i t. d). Im drobniejszy jest piasek, tern stosunek wapna może być mniejszy. Do wapna średniej tłustości używa się na 1 stopę kub. wapna gaszonego 2 stopy kub. piasku. Jeżeli wapno jest bardzo tłuste, dodać można 3 a nawet 31/2 stóp piasku na 1 wapna. Zwykle mularze próbują ile piasek przyjmuje wapna w sposób następujący: do oznaczonej ilości piasku dolewa się po trochu wody, woda ta wsiąka, dolewa się wody o tyle o ile przyjmie piasek, tak, ażeby się zwilżył zupełnie bez pozostawienia wody stojącej na wierzchu. Mierzy się ilość wody dolanej i dodaje do zaprawy tyle wapna, ile się wlało wody. Dajmy na to, mamy świeży, nie wypróbowany jeszcze piasek; odmierzamy go pewną ilość, przypuśćmy 6 stóp kubicz., i powoli dolewamy wody, po dolaniu 2 stóp piasek już cały jest wilgotny, a zatem zaprawa z tym piaskiem składać się powinna z 2 stóp wapna na 6 stóp piasku (czyli 1 stopa na 3 stopy). Właściwie w praktyce daje się wapna cokolwiek więcej.

Drugą część składową zaprawy stanowi woda, której działanie jest również nie tylko mechaniczne, nietylko służy do rozrobienia na ciasto łatwo się dające założyć pomiędzy cegły, ale zarazem współdziała przy chemicznym procesie twardnienia zaprawy. Ilość jednak wody chemicznie potrzebnej jest niewielka i nie wystarczałaby do rozrobienia masy. W praktyce zwrócić należy uwagę na własności łączonych kamieni. Jeżeli kamienie są porowate, wciągające wodę, zaprawa musi być wodnistszą (rzadszą). Jeżeli przeciwnie kamienie są twarde i spoiste, zaprawa powinna być sucha. Przy zaprawach z wapnem tłustem, lepiej zgrzeszyć zbytkiem niż brakiem piasku, przeciwnie zaś przy wapnach hydraulicznych lepiej zgrzeszyć brakiem, niż zbytkiem domieszek.

Zaprawa hydrauliczna powinna się składać albo z wapieni tłustych z domieszką cementów naturalnych lub sztucznych (bardzo energicznych), albo z wapieni średnio hydraulicznych z domieszką cementów średnio silnych (lub też z cementów energicznych, zmięszanych pół na pół z piaskiem), albo z wapieni hydraulicznych z domieszką piasku, cementów słabych, lub cementów silnych, lecz w większym stosunku zmięszanych z piaskiem, albo nareszcie z wapieni bardzo hydraulicznych z domieszką piasku. Widzimy przeto, że dla zapraw hydraulicznych, t. j. przeznaczonych dla twardnienia pod wodą, mamy wielką ilość recept i jeden a ten sam skutek możemy wywołać w rozmaity sposób za pomocą wapieni różnych gatunków przez odpowiednie zmięszanie bądź z cementami, bądź z domieszkami obojętnemi (piaskiem).

Stosunek wapna do piasku, mączki ceglanej i ziemi pu-zolańskiej odpowiednio do różnych gatunków wapieni i przeznaczenia, podług źródeł francuskich przedstawia się jak następuje:
[image: ]

Co dotyczy cementów sztucznych, jako to: cementu rzymskiego, portlandzkiego i t. d. do zapraw tego rodzaju nie używa się piasku, jeżeli nie chodzi o wytrzymałość, ale o nie rozpuszczalność w robotach wodnych, i nawzajem, dodaje się piasku, jeżeli nie potrzebny wielki pośpiech tężenia, a żądana jest znaczna wytrzymałość. Dla cementów właściwy stosunek piasku jest:

Dla cementu rzymskiego i paryskiego na 6 części cementu 4 części piasku.

Dla cementu portlandzkiego zwykły stosunek na 1 część cementu 2 części piasku, w pewnych razach można podnieść stosunek piasku do 3 a nawet 4. Dla rozprowadzenia jednego centnara cementu, potrzeba około 1/2 stopy kub. wody. Dodanie piasku do cementu staje się przyczyną powolniejszego tężenia, lecz moc zaprawy (naturalnie w pewnych grani-cach) na.tern nie cierpi. A zatem w robotach wodnych, wymagających pośpiesznego tężenia, używa się cementu bez piasku. Przy robotach suchych dodaje się niekiedy 6 i 8 części piasku, choć przy takim stosunku zaprawa staje się już bardzo chuda. Robiono kilkakrotnie próby porównawcze cementów rzymskiego i portlandzkiego, przy obciążeniu zaprawy czystego cementu portlandzkiego 75 tonnami (1 tona około 61 pudów), zaprawa nie okazała najmniejszego rysu. Cement rzymski zaś pękł już przy obciążeniu 27 tonn. Podług Pa-sleya dobry cement portlandzki po upływie 11 dni trzyma 5 razy silniej niż zwykłe wapno po upływie lat 30.

Przechodzimy teraz do pewnego dość rozpowszechnionego w nowszych czasach zastosowania zaprawy wapiennej w budownictwie pod nazwą betonu. Betonem nazywamy mię-szaninę silnie kafarem ubitą, zaprawy wapiennej z drobnemi ostro połamanemi kamykami. Wprowadzenie betonu do budownictwa oddało wielkie usługi, zwłaszcza przy zakładaniu fundamentów i wogóle przy robotach wodnych. Stosunek kamyków dodawanych do zaprawy, jest bardzo różny i zależny tak od gatunku wapna jak od przeznaczenia betonu. We Francy i przy budowie pewnej szluzy, użyto kamyków tłuczonych 0,35 metr, kub., zaprawy hydraulicznej 0,90 metr. Razem mięszanina ta po ubiciu utworzyła 1 metr kub. betonu. Można powiększyć ilość kamieni, dać je pół na pół z wapnem, w każdym jednak razie nie należałoby przekraczać stosunku

1 części zaprawy na 2 części kamienia. Nie piszemy tu traktatu o budownictwie, lecz popularną technologię mechaniczną, z tego powodu w zbytnie szczegóły czysto specyal-nej natury wdawać się nie możemy. Przypominam więc tylko, że w nowszych czasach do wszystkich robót podwodnych w portach morskich, przy budowie filarów na mosty i t. p. używany jest beton. Również z betonu wyrabiają się sztuczne kamienie murowe. Kamienie te we Francyi robią ogromnej nieraz objętości 8 do 9 metrów kub. Wyrób kamieni sztucznych nie przedstawia trudności, z desek zbija się skrzynię, do środka wylewa beton, ubija mocno, a gdy stwardnieje, odejmuje się ściany drewniane. Uczeni francuscy obliczają, że oszczędność, jaką otrzymano w wielkiem budownictwie, przy konstrukcyi mostów, szluz, grobel i t. d, od 1821 roku, wskutek użycia betonu, wynosi we Francyi samej z górą 182 miliony. Cyfrom tym wcale się nie dziwimy, wprowadzenie betonu ułatwiło ogromnie wszelkie roboty podwodne.

Pewna odmiana betonu posłużyła do wyrobu nietylko, jak wspomnieliśmy, sztucznych kamieni murowych, lecz różnych ozdób architektonicznych. Nadzwyczaj ciekawe są w tym kierunku prace P. Coignet, przedstawione Akademii nauk w Paryżu. Pozwalamy sobie streścić je w kilku słowach. Przyczyny tężenia zaprawy są wszystkim wiadome, jak niemniej wiadome jest, że zaprawa nieraz długi czas pozostaje na pół stężałą. P. Coignet zdołał otrzymać masę twardniejącą już po kilku dniach. Jakie są rzeczywiste powody dobroci jego zaprawy, dozwalającej z gorszych nawet gatunków wapieni otrzymać masę gęstą i wytrzymałą na działanie chemiczne wody morskiej, na uderzenia i tarcia? Powody te nie są zależne bezwzględnie od dobroci wapna, ale po większej części od właściwego stosunku mięszaniny i sposobu wykonania. Dobroć betonu zdaniem P. Coignet zależy od wydzielenia z mięszaniny wszelkiego nadmiaru wody, od jednorodności masy i dokładnego pomięszania cząstek (a więc od siły uderzenia przy ubijaniu). Nadmiar wody w wapnie jest szkodliwy, w zwykłych betonach powstaje wyparowanie—tworzy się masa mniej lub więcej porowata i nie ścisła. Próby nad betonami P. Coignet dokonywa już od lat z górą 30. Rozpoczął od mięszania popiołów węgla kamiennego i cienkiemi warstwami wapna i ubijania ich ręcznemi kafarami, następnie ubijanie ręczne zastąpił maszynami i otrzymał dość dobre rezultaty, lecz z powodu rozwinięcia się działalności fabryki zabrakło mu popiołów węgla kamiennego i postanowił zastąpić je piaskiem. Pierwsze próby najzupełniej się nie udały. Beton otrzymany z mięszaniny piasku z wapnem, dawał wyroby kruche, trudno i powolnie twardniejące. Z początku Coi-gnet poszedł za opinią podówczas ustaloną, że skład chemiczny popiołów i żużla przyczynia się do mocy betonu, starał się więc różnemi sposobami, dodaniem tlenku żelaza, al-kalii, pokruszonych cegieł i t. d wywołać te same działanie, jak mu się zdawało chemiczne; wszelkie te próby okazały się bezowocnemi. Jednakże od czasu do czasu otrzymywano jak dawniej wyroby nadzwyczaj silne i niewiadomo było czemu należy przypisać przypadkowe powodzenie. Badając pilnie warunki fabrykacyi P. Coignet doszedł do wniosku, że udanie się prób następowało wtedy, gdy piasek był suchy i gdy wprowadzano większą ilość suchych domieszek, a przy wilgotnym piasku rezultaty były zawsze gorsze. Różne próby w kierunku tym dokonane, doprowadziły do stanowczego wniosku, że dobroć betonu nie zależy od pewnych kombinacyj czysto chemicznych, ale od stopnia jednorodności i ścisłości połączenia. Gdy beton zawiera za wiele wapna, wówczas staje się miękki, wszelkie ściskanie nie na wiele się przyda, woda ścieka i tworzy się masa porowata. Przytem, wskutek kurczenia się wapna po wysuszeniu, betony zbyt wapienne silniej się zbiegają, pękają, stają się niemożliwe w użyciu, zwłaszcza przy robotach wodnych. Gatunek wapna nie odgrywa tu prawie żadnej roli, nadmiar wapna, choćby najlepszego gatunku w betonie jest szkodliwy. Przedewszystkiem jest więc rzeczą ważną nie wprowadzać do masy za wiele wapna. W żadnym razie wapna nie powinno być więcej jak 1/3 a nawet 1/4 objętości piasku, niekiedy zejść można do stosunku 1/7 — 1/8, a nawet 1/10. Pomimo tak małego stosunku, ilość wapna przy fabrykacyi betonu, systemem Coignet, jest zupełnie wystarczająca. Rolą wapna jest, jak wiemy, wypełnić pory pomiędzy ziarnkami piasku i stanowić między niemi kit naturalny. Wskutek silnego uderzenia, ziarnka piasku się ubijają i coraz mniej zajmują miejsca, drobniejsze ziarnka wpychają się pomiędzy większe; pory pozostające pomiędzy ziarnkami są niewielkie i mała ilość wapna wystarcza dla ich napełnienia. Drugą przyczyną wpływającą na stosunkowo niniejszą siłę zwykłych betonów (obok nadmiaru wapna) jest nadmiar wilgoci. Woda w mięszaninie jest potrzebną, jej działanie chemiczne jest konieczne dla stężenia masy, lecz zbytek wody staje się szkodliwym. Nadmiar wody nastąpić może bądź wskutek zbytku wody w wapnie, bądź wskutek wilgoci piasku użytego do betonu. W zwykłych sposobach gaszenia wapna przy najoszczędniejszem nawet użyciu wody, zmuszeni jesteśmy dolewać jej cokolwiek za wiele, ażeby uniknąć niedostatecznego zlasowania cząstek wapna. W tym przeto kierunku przy gaszeniu kamieni wapiennych jest niepodobna użyć mniej wody, niż zwykle doświadczony robotnik używa. Inaczej jednak mają się rzeczy, jeżeli będziemy gasić wapno nie w kawałkach ale po dokładnem sproszkowaniu; tu, jak okazuje doświadczenie, dla zupełnego zlasowania całej ilości wapna, wystarcza prawie połowa tej wody, jakiej mu-sielibyśmy użyć dla tej samej ilości wapna w kawałkach. Drugiem źródłem nadmiaru wilgoci jest piasek, którego w praktyce trudno otrzymać w stanie pożądanej suchości. Z tego powodu właściwem jest wprowadzenie do betonów różnych materyałów pochłaniających wilgoć, jako to: miału ceglanego, popiołu węgli kamiennych, ziemi puzzolańskiej naturalnej lub sztucznej i t. d. Wprowadzenie tych materyałów ma na celu nie jak dawniej mniemano działanie chemiczne, lecz poprostu pochłonienie nadmiaru wilgoci. Ilość tych materyałów zależy więc od stopnia wilgoci. Jeżeli padał deszcz, jeżeli piasek jest mokry, wapno użyte gaszone było w wielkich kawałkach z nadmiarem wody, wówczas wprowadzić należy więcej tych materyałów osuszających (niekiedy 1/5 a nawet 1/4 całej objętości), przeciwnie przy suchej pogodzie, jeżeli piasek nie jest wilgotny a wapno gaszone było po sproszkowaniu, ilość domieszek osuszających nie powinna być więcej jak 1/20 a nawet 1/40. Działanie ziemi puzzolańskiej i innych domieszek w betonach, zdaniem p. Coignet, polega wyłącznie na pochło-nieniu nadmiaru wody. Rzecz prosta, dla przyśpieszenia stężenia betonu, działanie takie, wyłącznie osuszające, może się okazać niedostatecznem; w takim więc razie zamiast tych biernych domieszek, uciec się należy do cementów mających rzeczywistą działalność czynną. Wprowadzenie cementu portlandzkiego daje rezultaty bardzo zadawalniające. Cementy działają tu podwójnie, pochłaniają zbyteczną wilgoć (pod tym przeto względem odgrywają rolę bierną różnych poprzednio wymienionych domieszek), a oprócz tego wywierają silne działanie tężejące, jako wapienie w wysokim stopniu hydrauliczne. Tym sposobem przyśpiesza się związanie wewnętrzne cząstek masy, nadaje większą wytrzymałość wyrobom obok szybkiego działania. Te same powody, jakie pozwalają zmniejszyć ilość zużytego wapna, pozwalają tu również zmniejszyć stosunek cementu. Podczas, gdy przy zwykłych betonach, t. j. ostrych, średnio grubych kamykach, rozrobionych z zaprawą, używa się pół na pół cementu i piasku, to przy betonach dokonanych systemem P. Coignet, użyć można od 1/20 do ‘/40 objętości, w wyjątkowych tylko razach 1/1D cementu.

Po wytłomaczeniu w jaki sposób P. Coignet na podstawie kilkoletnich prób doszedł do wyrozumowanej fabrykacyi swego betonu, nie wiele już nam pozostaje dla opisania samej fabrykacyi. Najważniejszą czynnością stanowi zmełcie cząstek i dokładne ich pomięszanie. Przyrządy w tym celu użyte podobne są do cylindrów mięszających, opisanych przez nas przy fabrykacyi cegły. Wystrzegać się należy jednorazowego pomięszania całej ilości piasku z wapnem i innemi częściami. Mały stosunek wapna nie. może się pomięszać dokładnie z tak wielką ilością piasku. Zwykle więc czynność ta dzieli się na dwie lub trzy części. W pierwszej Części wprowadza się do cylindra całą ilość wapna potrzebnego, całą ilość gliny palonej (lub innych materyałów osuszających) i część piasku. Cylinder puszcza się w ruch, wapno będąc w nadmiarze zachowuje swoją plastyczność i oblepia ziarnka piasku. Następnie dodaje się stopniowo piasku coraz więcej i tym sposobem otrzymuje się dokładne pomięszanie. Po otrzymaniu betonu (czyli masy betonowej) wprowadza się go do przygotowanej formy cienkiemi warstwami nie więcej jak na 2 centymetry i silnie ubija warstwa po warstwie, następnie rozbiera się formę, w środku pozostaje żądanych kształtów bryła betonu, jeszcze cokolwiek wigotna lecz już dość wytrzymała. Beton tym sposobem wyrabiany, użyty być może do budownictwa lądowego i wodnego, znosi bardzo silne obciążenia i w wodzie twardnieje szybko. Doświadczenie przekonało, że beton taki z najgorszych materyałów wyro-biony po upływie miesiąca ma już twardość zwykłych, dobrych kamieni murowych. Jeżeli materyały użyte były wyborowe, t. j. cienki piasek i dobre wapno hydrauliczne z odpowiednią, domieszką palonej gliny, to tężenie zaczyna się już w godzinę po założeniu. Można z zupełnem bezpieczeństwem już po upływie 24 godzin odjąć podpory sklepień z takiego betonu ułożonych, a po 8 dniach twardość jego jest większa, niż zwykłych kamieni. Naturalnie rezultaty będą jeszcze lepsze, jeżeli zamiast palonej gliny lub innych materyałów osuszających, użyjemy dobrego cementu portlandzkiego, wówczas tężenie jest tak energicznem, że trotuary na ulicach mogą być oddane do użytku publiczności w 24 godzin po założeniu.

Jest rzeczą niezawodną, że temperatura odgrywa wielką rolę przy wszystkich betonach. Każdemu budowniczemu wiadomo, że tężenie masy wapiennej cementowej lub betonu, szybsze jest w lecie niż w zimie (niezależnie od szybszego wysychania masy). Z tego powodu przy wyrobie sztucznego betonu sposobem powyżej opisanym próbowano ogrzewać cylindry, w których są mięszane masy, temperatura ogrzewania była 100°. Urządzenie takie jest cokolwiek kosztowne, doświadczenie jednak przekonało, że daje bardzo dobre rezultaty. Zwykły skład sztucznych kamieni wyrabianych z powyżej opisanego betonu Coignet dla celów budowniczych jest następujący:

	
a)    Dla grubych murów obwodowych, ogrodzeń i t. d. — piasku 9 części, gliny palonej 1 część, wapna 1 część.


	
b)    Dla wznoszenia ścian, robót hydraulicznych i t. d. — piasku 7 części, gliny palonej 1 część, wapna 1 część.



We Francy i używają zwykle piasku rzecznego, równo ziarnistego, piasek nie powinien być nadzwyczaj drobno ziarnisty; przy cokolwiek grubszych ziarnkach piasku, skrystalizowanie się wapna jest szybsze. Dodanie do poprzednio podanego stosunku pewnej niewielkiej ilości cementu przyśpiesza działanie, dodanie większej ilości cementu (lecz nigdy więcej jak l/10 całej masy) zwiększa wytrzymałość. P. Coignet utrzymuje, że dojść można w tych sztucznych kamieniach do twardości granitu. Nietylko zwykłe kamienie sześcienne różnych wielkości można ubijać z tego betonu, wyrabiają z niego również różne ozdoby architektoniczne, framugi do drzwi i okien. Na Fig. 30 przedstawiamy framugę okien-


go betonu do brukowania żnych robót podwodnych, wykonano w najnowszych Skład jego był: piasku 7,



ną wyrobioną z betonu w fabryce P. Coignet. Framuga taka wyrobiona ręcznie z jakiegokolwiek kamienia, choćby miękkiego piaskowca, kosztowałaby najmniej 50 do 60 rubli, podczas gdy z betonu ulepiona w formie nie kosztuje 30. Z tego betonu można zbudować cały dom, mury, piwnice, sklepienia, posadzki, sufity, schody i t. d. bez użycia kamienia, cegły i drzewa. Metr kub. betonu Waży 2,400 kilogr. (5,918 funt., a zatem 1 stopa kub. polska 141 funt polski). Domy z betonu są bardzo suche, wytrzymałe i bezpieczne podczas pożaru. Używane są również kamienie sztuczne z te-ulic, wykładania trotuarów, do ró-We francuskich portach morskich czasach wiele robót z tego betonu.


wapna
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Fig. 30.




Na tern kończymy krótką wzmiankę o wapnie i wyrobach z wapna, ramy naszego dzieła nie dozwalają nam tego ważnego działu naszych zasobów mineralnych opracować z ta-kiemi szczegółami, na jakie zasługuje. Kiedy jest mowa o poszukiwaniach zasobów kopalnianych i o ich zużytkowaniu, pesymiści (a takich mamy wielu, zwłaszcza gdy chodzi o jakąkolwiek pracę) utrzymują, że kraj nasz jest w płody kopalne ubogi i że nie warto szukać, gdyż z góry można- być pewnym, że się nic nie znajdzie. Zapewne, jeżeli panowie ci mówią o bogactwach mineralnych naszej ziemi jak o skarbnicy, z której czerpać można złoto i srebro pełnemi garściami bez pracy i zachodu, to kraj nasz jest ubogi. Rzeki nasze nie toczą złotego piasku, jak w Kalifornii lub za Uralem. W naszych górach niema żył srebra rodzimego, jak w Peru i Meksyku albo w Norwegii (gdzie w Kongsbergu znaleziono bryłę srebra 750 funtową). Posiadamy cokolwiek ołowiu, podobno srebrodajnego, posiadamy trochę miedzi, lecz w tak małej ilości, że wspominać nie warto. Posiadamy żelazo w znacznej ilości i doskonałego gatunku (co nam nie przeszkadza sprowadzać miliony pudów żelaza z Niemiec), posiadamy glinę i wapienie. Twarde jest nasze życie, jak to żelazo jakie posiadamy, żmudna i mozolna nasza praca, lecz z gliny i wapna ulepić możemy dobrobyt, a zatem rąk opuszczać się nie godzi. Zasoby gliny i wapna są tak wielkie, posiadamy taką różnorodność tych ciał kopalnych w różnych okolicach kraju, że niema rodzaju fabrykacyi ceramicznej, od najprzedniejszej porcelany Sewr-skiej do najpospolitszych cegieł, niema rodzaju betonów, sztucznych kamieni, cementów i t. d., którychbyśmy u siebie wyrabiać nie mogli. A jednak, ileż to pieniędzy wychodzi od nas rok rocznie za cegły ogniotrwałe do Anglii i Szlązka, za porcelany do Francyi i Czech, za majoliki do Niemiec, za cement do Anglii i Niemiec. Wzamian za to wysyłamy jedną tylko pszenicę i to w coraz mniejszej ilości i drzewo, którego nam niezadługo na własne potrzeby zabraknie. Choóbyśmy teraz nie marzyli o wysyłaniu za granicę naszych cementów, naszej porcelany i cegieł (marzenie to nie jest niemożliwem), to przynajmniej powinniśmy się starać zaspokoić własne potrzeby domowym wyrobem.

W dziełku mojem, mającem wprawdzie pretensye do podstaw naukowych (czy pretensye uzasadnione, nie moją jest rzeczą sądzić), ale z założenia popularnem, jest wprost niepodobieństwem wyczerpać w krótkich słowach przedmioty tak obszerne, jak ceramika lub eksploatacya wapieni, wyrobów cementów, ozdób i kamieni sztucznych cementowych, wyrób betonu i t. d. W przedmiotach tych napisano już całe biblioteki w literaturze technicznej zagranicznej, a jeszcze nie wypowiedziano wszystkiego. Ograniczyliśmy się więc na wskazaniu głównych tylko podstaw oraz na usilnej zachęcie do rozpoczęcia pracy. Czytelnicy życzący sobie dalej pracować w jednym ze wskazanych kierunków, znajdą w literaturze francuskiej i niemieckiej specyalne wyczerpujące podręczniki. Zanim przejdziemy dalej do opisu innych grup zasobów kopalnianych, należy nam jeszcze wspomnieć o kredzie i o gipsie. Kreda i gips należą do opisywanej obecnie przez nas grupy wapieni i zasługują na wzmiankę.

Kreda. Skład chemiczny kredy jest taki sam, jak marmuru i zwykłych kamieni wapiennyh t. j. węglan wapna

z różnemi przypadkowemi zanieczyszczeniami. Zwykle zaliczają kredę do wapieni ziemistych. Badania mikroskopijne wykazały, że kreda złożona jest ze skorupek pewnych nadzwyczaj małych istotek żyjących (dziurkowców, Rhizopoda), których gołem okiem rozpoznać nie można. Kreda występuje w epoce drugorzędowej, w ogniwie, które otrzymało nazwę formacyi kredowej. Formacya kredowa jest w kraju naszym obszernie rozwinięta, w Lubelskiem, w Galicyi, w g. półn.-zach. w gub. Wołyńskiej i Podolskiej. O zastosowaniu kredy do wytworzenia wapieni sztucznie hydraulicznych wspominaliśmy już poprzednio. Czysta kreda starannie szlamowana ma w przemyśle nie jedno zastosowanie. W kraju naszym czysta kreda występuje w kilku miejscowościach, około Chełma, w Lubelskiem: pod Oleskiem, niedaleko Brodów w Jampolu Wołyńskim i t. d. Poszukiwania wykryłyby ją niezawodnie w wielu innych jeszcze miejscowościach. Obfite też są różne margle kredowe, mogące znaleźć zastosowanie bądź w budownictwie, bądź do użyźnienia ziemi.

Gips. Do grupy wapieni zaliczyliśmy również gipsy. Minerał ten jest siarczanem wapna (Ca O SO3 + 2 H O), występuje w przyrodzie albo w pięknej, jak cukier białej, ziarnistej odmianie, zw. alabastrem (trafiającej się u nas nad Dniestrem w Bortnikach i w kilku innych miejscowościach), albo też w stanie krystalicznym. W tej odmianie gipsy w kraju naszym są pospolitsze i znajdują się dość obficie w formacyi trzeciorzędowej (ogniwie Mioceńskiem) w Krako-wskiem, Stopnickiem, Miechowskiem, na Kujawach, koło Lwowa, na Litwie, w gubernii Wołyńskiej i Podolskiej w pobliżu Zbrucza i Dniestru. Kryształki gipsu są zwykle tabliczko-watę, dają się łupać na cienkie blaszki. Stosunek składników w gipsie bywa: wapna 32,6%, kwasu siarczanego 46,50/, wody 20,9°/. Siarczan wapna wodny (hydrat) jest twardy jak kamień, po wypaleniu utrącą wodę i rozpada się na mączkę. Taka mączka gipsowa w zetknięciu z wodą pochłania ją chciwie i zamienia się powtórnie na wodny siarczan wapna. Na tej zasadzie polega użycie gipsu w budownictwie. Przed użyciem gips się wypala czyli wydziela się z niego wodę, zamieniając na gips bezwodny, podczas użycia zarabia się go z wodą t. j. oddaje mu się wodę straconą przy wypaleniu, wskutek czego zaprawa natychmiast krzepnie. Gipsy czysto krystaliczne czyli prawdziwe siarczany wapna bez żadnej obcej domieszki dają wprawdzie zaprawę piękną i białą, lecz wskutek nadmiernie szybkiego tężenia tej zaprawy w celach budowlanych jest ona niemożebną do użycia. Taka czysta gipsowa masa, używana jest przez rzeźbiarzy do dzieł sztuki, oraz na odlewy form do fabryk porcelany i t. d. W celach budowlanych gips powinien zawierać pewien stosunek zanieczyszczeń, odgrywających w nim tę samą rolę, co piasek w zaprawie wapiennej. Fabrykacya gipsu do celów budowlanych jest nadzwyczaj prostą, polega bowiem tylko na wyparowaniu wody. Do takiego wyparowania nie potrzeba nawet zbyt wielkiej temperatury. Temperatura wydzielenia wody z gipsu jest pomiędzy 80 do 204°, powyżej tej temperatury gips się przepala, czyli utrącą własności powtórnego pochłaniania wody. Zwykle wypalają się gipsy w piecach polowych, zbudowanych od dołu z grubych kawałków gipsu, z pozostawieniem kilku ognisk, na takiej podstawie układa się drobniejsze kawałki, w ogniskach rozpala się ogień niezbyt silny. Naturalnie, wypalanie takie jest bardzo niedokładne, grubsze kawałki bliżej ogniska przepalają się, t. j. utrącają własności pochłaniania wody, wierzchnie zaś warstwy nie dopalają się, czyli nie wydzielają całej ilości wody. Tylko więc średnie warstwy są w miarę wypalone i do delikatniejszych robót tylko te średnie warstwy powinny być użyte, do grubych zaś robót można wszystko razem pomię-szać, zarówno niedopałki jak i części przepalone. Dokładniejsze wypalanie gipsu odbywa się w specyalnych piecykach, najczęściej jednak z powodu taniości produktu nie opłaci się takie piecyki zakładać. Gips wypalony miele się na mączkę niezbyt cienką. Jak wspomnieliśmy, gips użytym być może w dwojakich celach: albo dla odlewu dzieł sztuki, albo w budownictwie. Na odlewy dzieł sztuki (posągów, popiersi, medalionów, wzorów architektonicznych i t. d.) wyrób musi być staranny, kamień gipsowy bierze się o ile można najczystszy i miękki. Po wydobyciu ze skały kamień ten suszy się kilka miesięcy na wolnem powietrzu przed wypaleniem. Do wypalenia służą piece podobne do piekarskich dla pieczenia chleba. Po rozgrzaniu pieca wygarnia się ogień i czyści piec, a następnie układa się kamyki gipsowe potłuczone na kawałki nie większe niż jajka, z takich kamyków w piecu układa się warstwa 12 do 15 centymetrów (5 do 6 cali) gruba. Wypalanie trwa około 13 godzin. Po wypaleniu tłucze się gips w moździerzu i przesiewa przez jedwabne sito.

Dla celów budownictwa nie potrzeba tyle zachodu z gipsem, wypala się go w zwykłych piecach polowych, mięsza-jąc razem kawałki za mało i za wiele wypalone, a następnie miele się w młynkach, zbliżonych do młynków od kawy. Gips palony, jak wiemy, tężeje natychmiast po zetknięciu z wodą, szybkość tężenia najgorszego gipsu jest dużo większa, niż najlepszego cementu, z tego więc względu gips byłby lepszy od wszelkich zapraw wapiennych i cementów, gdyby trwałość jego była większa. Gips wogóle jest mało wytrzymały na zmiany atmosferyczne, kruszy się i rozpada dość łatwo, a. przytem chociaż tężeje z wodą, lecz nie tworzy nigdy masy tak twardej jak cement. Z tych powodów gips w wielkich robotach budowlanych nigdy cementów nie zastąpi i używany jest najczęściej tylko wewnątrz budynków na sufity, gzemsy pokojowe, tynki, ozdoby i t. d. W niektórych krajach, jak np. we Francyi, robotnicy tak są przyzwyczajeni do używania gipsu, że nawet przy budowie domów często używają go zamiast wapna. Wprawdzie tamtejszy gips zwłaszcza z okolic Paryża jest bardzo dobrego gatunku, w każdym jednak razie zwyczaju tego ani pochwalić ani w naszym klimacie polecić nie możemy. Gips powinien być użyty zaraz po wypaleniu, długie przechowywanie gipsu nie jest możliwem z powodu chciwego pochłaniania wilgoci atmosferycznej, w razie konieczności dłuższego przechowywania należy gips pakować do beczek szczelnie zamkniętych i ustawiać w miejscu suchem.

Gips jest materyałem nie dającym się niczem zastąpić w robotach sztukateryjnych, do gzemsów i ozdób w pokojach, do wyłożenia ścian i t. d. Gips sztukateryjny musi być również dobrego gatunku i delikatny, tak jak do odlewów snycerskich. Taki delikatny gips rozrabia się w wodzie, w której rozpuszczony jest klej stolarski, klej rybi (karuk) lub guma arabska. Jeżeli roboty sztukatorskie mają być kolorowe, należy rozprowadzić farbę odpowiednią z klejem. Ponieważ są to roboty nieraz dość trudne i wymagające czasu, ażeby się więc zabezpieczyć od zbyt szybkiego twardnienia gipsu, używa się wody gorącej. Sztukaterya czyli tynki gipsowe na ścianach po wyschnięciu polerują się, pierwsze wygładzenie odbywa się osełką bardzo drobno ziarnistą, następnie filcem, zmaczanym w oleju i sproszkowanym pomeksem, wreszcie czystą szmatą sukienną z olejem.

Od kilku lat znany jest i w wielu krajach patentowany nowy sposób wyrobu gipsu, zwanego ałunowym. Gips ten rozrabia się również z wodą i twardnieje, tworząc zaprawę znacznie twardszą od gipsu zwyczajnego oraz wytrzymalszą na zmiany powietrza.- Do fabrykacyi tego gipsu używa się najładniejszych i najczystszych kamieni. Po starannem wypaleniu wkłada się gips do skrzyni z podziurawionem dnem i zanurza w wodzie, zawierającej około 10°/ ałunu rozpuszczonego. Po zanurzeniu kilkominutowem, wypala się gips powtórnie do znacznie wyższej temperatury niż poprzednio, następnie miele się go i używa jak zwykle. Gips ałunowy twardnieje powolniej, co jest niemałą zaletą, gdyż niepotrze-ba się tak śpieszyć i można robotę wykonać staranniej, przy tern nie kruszy się i nie odpada pod wpływem powietrza oraz przedstawia twardość i pół przezroczystość do złudzenia naśladujące marmur. Wiele bardzo wyrobów znanych w handlu pod nazwą sztucznego marmuru są niczem innem, jak takim gipsem ałunowym, zabarwionym różnokolorowo. We Włoszech z takiego gipsu ałunowego, robią posadzki do przedsionków pałaców. Jest to wyrób rzeczywiście dość ładny, a przytem nie drogi. Przy takiem bogactwie wybornych gipsów, jakie mamy w kraju, mogłaby się i ta gałęź przemysłu (sztucznych marmurów) rozwinąć.

Wapienie, margle, gipsy znajdują też bardzo odpowiednie zastosowanie w rolnictwie, jako nawóz dla ulepszenia pewnych gatunków roli. O tern jednak zastosowaniu wapieni nie piszemy tu obszerniej, ponieważ każdy z pp. obywateli o przedmiocie tym wie (lub wiedzieć powinien) dużo więcej odemnie.

Mówiąc jednak o użyciu wapna, gipsów i margli na nawozy dla gospodarstw, nie możemy pominąć milczeniem naszych fosforytów podolskich, należących bezspornie do grupy wapieni, jaką się obecnie zajmujemy.

W południowo-zachodniej części gub. Podolskiej znajdują się bryły kuliste, rozmaitej wielkości; są one twarde, ciemno zielonkawego koloru nakrapiane, zwykle nieco spłaszczone, czasem bardzo gładkie, czasem zaś chropowate. Długi czas nie zwracano na nie uwagi i bardzo jeszcze niedawne są te czasy, gdy bryły te tłuczono i używano do wysypania szosy. Następnie kilku badaczy, jak Bloede, Echwald, Mielników, Żebrowski, prof. dr. Alth i inni, zajęli się zbadaniem tych okazów. Przekonano się, że bryły te stanowią najwyborniejszy fosforan wapna, czyli jeden z najcenniejszych ma-teryałów nawozowych.

Przed kilku laty, mając nieco czasu swobodnego, zwiedziłem pieszo całą tę okolicę g. Podoi, i zbadawszy pokłady fosforytów w kilkudziesięciu punktach, zestawiłem mapkę ich rozpołożenia. Obecnie kilku słowami pragnę zapoznać czytelników z tą interesującą kwestyą. Oprócz moich osobistych spostrzeżeń, zebranych podczas zwiedzenia tej okolicy, posługiwać się będę pracą p. Mielnikowa, spolszczoną przez in-żeniera Szymanowskiego (obacz Inżenierya i Budownictwo 1885 r, str. 26) oraz artykułem dr. Altha pod tyt. „Rzecz o bryłach kulistych, znajdujących się w okolicy Kałusza i Ladawy w gub. Podolskiej". Obszerniejszą pracę o geologii gub. Podolskiej, pomieściłem w Inż. i Budownictwie w tymże roku 1885.

Cała południowo-zachodnia część gub. Podolskiej przedstawia dla geologa nader interesujące pole badania. Nie ulega wątpliwości, że podłożem skał warstwowych, występujących w tej stronie kraju, są granity. Około miasta Jampola (gub. Podolska), znajdują się pierwsze tak zw. porohy Dniestru, są to skały granitowe, przerzucające się niejako ławą przez rzekę i tworzące gdzieniegdzie z wody wysepkę. Przy brzegach widoczne są skały piaskowca sylurskiego, spoczywającego bezpośrednio na granicie. Obnażenia granitu występują tu i owdzie. Oprócz przytoczonych porohów za Jampo-lem, widać granity przy ujściu rzeki Zwań do Dniestru nad rzeką Derłą, Marafą. około wsi Olszanka i t. d nad brzegiem zaś Bohu, skały granitów (i gnejsów) ciągną się nie-przerwanem pasmem od Latyczowa przez środek całej gub. Podolskiej. Na tern podłożu granitowem osiadły skały sylur-skie. Grodnem jest zastanowienia, że w gub. Podolskiej brak epoki przejściowej pomiędzy formacyą sylurską i kredową, leżącą na niej bezpośrednio. Podczas gdy w Krakowskiem, w Ga-licyi, w południowo-zachodnich okolicach Królestwa osadziły się kolejno formacye węglowe, tryjasowe, jurajskie, w gub. Podolskiej (a po części w gub. Wołyńskiej i we wschodniej części Królestwa) nie pozostało najmniejszych śladów żadnej z tych formacyj, przypuścić więc należy, że skały sylurskie wydźwignęły się z morza pod koniec tej epoki i pozostały niezmienione przez cały czas, gdy w innych stronach panowały i zmieniały się kolejno następne formacye. W epoce, gdy np. tworzyły się nasze węgle kamienne pod Dąbrową, w gub. Podolskiej, pomiędzy Jampolem i Kamieńcem, brak zupełnie tory węglowej, a więc lądy nie wydźwignęły się i nie pokryły bujną ówczesną roślinnością. Później dopiero o całe setki wieków, gdy wreszcie naszego kraju po formacyi węglowej, tryjasowej, jurajskiej nastały czasy formacyi kredowych, w gub Podolskiej zaległo obszerne morze kredowe, zalegające nietylko nasz kraj, ale i większą część Europy. Tym sposobem bezpośrednio na tworach sylurskich osiadły warstwy formacyi kredowej. Na tych warstwach kredowych w dalszym ciągu powstały osady trzeciorzędowe.

Dla nas szczegóły te są interesujące, ponieważ w tych to właśnie warunkach, t. j. w tworach sylurskich bezpośrednio przykrytych kredą, pojawiają się owe bryły kuliste, uznane za fosforany wapna. W gliniastych łupkach pocho -dzenia bezspornie sylurskiego, znajdują się utkwione kule fosforytów. Kule te widocznie tam utkwiły za czasów, gdy łupki były jeszcze miękkie. Czyliż więc kule te są pochodzenia sylurskiego? Zdania są w tej mierze podzielone. Bló-de, jeden z pierwszych, który badał te minerały, zalicza je do sylurskiej epoki (Beitrage zur Geologie des siidlichen Russlands), profesor Alth pomieszcza je wśród tworów kredowych. Eichwald nazywa je kulami marglowemi (w czem się grubo myli). Mielników, jak się okazuje z artykułu p. Szymanowskiego, przemawia stanowczo za ich pochodzeniem sylurskiem. W takim jednak razie pozostaje niełatwa do rozwiązania zagadka, w jaki sposób się fosforyty utworzyły? Skład chemiczny tych brył bardzo przypomina skład tak z w. koprolitów, t. j. skamieniałych odchodów przedhistorycznych zwierząt. Przeciwko temu jednak, ażeby fosforyty podolskie były koprolitami, przemawia cały szereg faktów. W każdym razie wielu uczonych, chociaż odrzuca myśl, ażeby to były skamieniałe odchody zwierzęce, jednak przyznaje, że są pochodzenia organicznego, t. j., że powstały z rozkładu kości zwierzęcych. Lecz i ta teorya nie może się utrzymać, jeżeli chcemy zachować pochodzenie sylurskie fosforytów, ponieważ w epoce sylurskiej zwierząt kościstych (z wyjątkiem małej ilości ryb) nie było.

Pan Mielników utrzymuje, że granity podolskie, zawierają kwas fosforny, który woda rozmywając te skały, rozpuszczała a następnie w wapieniach osadzała. Jest to hypo-teza wymagająca potwierdzenia, dość jednak prawdopodobna. Pozwalam sobie na poparcie teoryi P. Mielnikowa przytoczyć, że przy badaniu kul fosforytowych, działanie nasycania wapna fosforem od zewnątrz do środka, wydaje się dość prawdopo-dobnem. Kule te są znacznie bogatsze w kwas fosforny na zewnątrz niż w środku. W jaki zaś sposób powstały, czy w wodzie - zawierającej rozpuszczony kwas fosforny krzepły kule wapienne, nasycając się tym kwasem i woda kule te toczyła i osadziła w miękkich podówczas łupkach sylurskich— lub też czy inna była historya powstawania tych brył, tego na pewno nie wiemy. Wspominałem, że bryły kuliste są albo chropowate, albo gładkie, dodać jeszcze muszę, że znajdują się nietylko w łupkach ciemno-fioletowych pochodzenia sylurkiego, lecz tworzą niekiedy 1 ‘/2 arszynowe nasypy w for-macyi kredowej. Zwróciłem uwagę, że przeważnie bryły w łupkach osadzone są chropowate, te zaś, które się w kredowych nasypach znajdują, są gładkie: łatwem to jest do wytłoma-czenia działaniem tarcia wody kule te unoszącej, wskutek czego chropowata ich powierzchnia się starła, a ponieważ bryły te nasycone zostały fosforem z zewnątrz i jak wspomniałem są bogatsze w fosfor na zewnątrz niż w środku, przeto nic dziwnego, ża nasypowe gładkie kule są w fosfor uboższe. Prawdopodobnie ten fakt, że znaleziono fosforyty w nasypach kredowych, stał się powodem, że Alth i kilku innych geologów zaliczyli je do formacyi kredowej.

Fosforyty podolskie do niedawna całkiem nie były eksploatowane, dopiero w ostatnim dziesiątku lat zwrócono na nie uwagę. O ile mi wiadomo, pierwszy pan Dunin Wąsowicz zajął się tern przedsiębiorstwem, lecz niezbyt pomyślnie; z chwilą, gdy przykład został dany, wzięli się do eksploa-tacyi inni przemysłowcy— niemcy, a zwłaszcza żydzi galicyjscy. Tym interesy poszły znacznie lepiej i znamy kilku przedsiębiorców ze Lwowa i Brodów, którzy na eksploatacyi fosforytów podolskich znaczne porobili majątki. Były to dobre czasy dla przedsiębiorców; korzystając z tego, że właści ciele ziemscy nie znali zupełnie wartości tych kul fosforytowych, przedsiębiorcy zakupywali u obywateli za 100 lub 200 najwyżej 300 rs. rocznie prawo eksploatacyi i wydobywali dziesiątki tysięcy pudów rocznie. Z czasem stosunki się zmieniły, powodzenie kilku pierwszych eksploatatorów naprowadziło dziesiątki nowych, powstała konkurencya, dobijano się o tak zw. góry fosforytów, płacono właścicielom nie hurtem lecz od puda. Znam miejscowości, gdzie za prawo eksploatacyi płacono właścicielom po 7 do 10 kop. od puda. Eksploatacya przybrała tak ogromne rozmiary, że zwróciła uwagę rządu. Obawiano się kraj zubożyć, ogołocić okolice przeważnie rolne z jednego z najbogatszych nawozów. Na przedstawienie kilku osób kompetentnych (między innemi naczelnego inżeniera D. z Odesy) rząd naznaczył podatek wy-chodowy od fosforytów (zdaje mi się po 7 kop. w złocie od puda), od tej pory eksploatacya znacznie się zmniejszyła.

Fosforyty eksploatowane są zarówno w łupkach sylur-skich jak i w nasypach kredowych. Eksploatacya w łupkach jest trudniejsza, gdyż skały te są dość twarde, a przytem tak zw. łożyska nie są nigdy bardzo obfite. Być może jednak gatunek fosforytów cokolwiek lepszy. Opierając się na moich osobistych poszukiwaniach, poświadczyć mogę, że fosforyty podolskie nasypowe lub łożyskowe prześledzone zostały w przeszło 100 miejscowościach. Na mapie tychże pokładów zestawionej przezemnie, bądź to na zasadzie moich własnych spostrzeżeń, bądź na podstawie uprzejmie mi udzielonych ma-teryałów przez p. Konstantego Buszczyńskiego (z Niemircza pod Mohylowem podoi.) okazuje się, że fosforyty znajdują się począwszy od Jarmoliniec aż do Mohylewa prawie nieprzerwanem pasmem, idącem najpierw wzdłuż rzeki Uszycy a następnie od miasta Kałusza wzdłuż Dniestru i jego dopływów. Zaczynając więc od Jarmoliniec znajdujemy fosforyty w pobliżu rzeki Uszycy w następujących miejscowościach: Sutko-wce, Borsuchy, Adamówka, Zinkowce, Maliejewce, Karna-czówka, Nowa Huta, Hrehorowa, Żurżewka, Kurzelawka, Si-worogi, Minkowce, Głęmboczek, Chapanówka, Prytulewka, Sokulec. Poniżej Sokulca fosforyty przerzucają się do po-brzeży rzeczki Daniłówki we wsiach: Popowka, Borsukowo, Chrebtijew, Zurzawka — dochodzą do Dniestra pod Kałuszem i jak wspomnieliśmy ciągną się wzdłuż brzegów Dniestru i jego dopływów, przeważnie po lewej stronie Dniestru we wsiach: Berezowa, Hałajkowce, Iwan, Biernaszowka, Teklow-ka, Lipczany, Nahorany, Hordijewka, Ładowa, Łaszowce, znajdują się również na prawym brzegu Dniestru (choć w mniej dobrym gatunku) w Bessarabii, począwszy od Łojewca, Wa-silewca aż do Lipkowa. W powyższem wyliczyliśmy zaledwie główniejsze punkta, nie rozróżniając pokładów łożyskowych (w łupkach) od nasypowych. Na mojej mapie specyal-nej oznaczonych jest znacznie więcej pokładów.

Pan Mielników w sposób dość dowolny oblicza przypuszczalne bogactwo fosforytów w gub. Podolskiej, cyfr przez niego podawanych nie przytaczamy, gdyż zdaniem mojem nie są one na niczem oparte i zaledwie w małej części odpowiadają rzeczywistości. Natomiast z oficyalnych źródeł 1) przytaczamy, że w jednym roku 1883 dobyto w gub. Podolskiej 485,350 pud. fosforytów, z tego poszło za granicę 446,221 pud. na miejscowe potrzeby 39,129 pud. Eksploatacya fosforytów w niektórych latach dosięgła wyższej jeszcze cyfry aż do 1885 r. w którym z powodu cła wywozowego nagle się obniżyła. Przyjmując średnio dla dziesięciu lat przed 1885 eksplo-atacyę po 400 tysięcy pudów, a dla 5 lat po 1885, po 200 tysięcy, otrzymamy, że w ciągu 15 lat, od czasu, gdy zaczęto eksploatować fosforyty, wykopano i wywieziono za granicę przeszło 5 milionów pudów tego cennego nawozu. Fosforyty nie są używane w gospodarstwie rolnem w stanie naturalnym tak jak są ukopane. Przedewszystkiem uledz muszą kruszeniu i mieleniu na delikatną mączkę a następnie traktowane są kwasem siarczanym dla zamienienia ich na superfosfaty. Z zagranicy przychodzą do nas i do nadbałtyckich prowincyj różne nawozy mineralne (a między niemi i nasze własne superfosfaty) za sumę z górą 1 miliona rubli rocznie, podczas gdy wysyłamy surowego materyału za sumę również blizko 1

’) Gorno-zawodzkaja proizwoditelnost Rosyi. — Wasilew sekretarz komitetu górnego.

miliona. Czy jest w tem logika? Wspominając o tem nie chcemy krytykować sprowadzania sztucznych nawozów, owszem są one konieczne w gospodarstwie, lecz zwracamy uwagę, że posiadając u siebie w obfitości zasoby nawozów mineralnych pierwszorzędnej dobroci zamiast je sami eksploatować na własne potrzeby, pozwalamy spekulantom niemieckim wzbogacać się na nich, sprzedajemy im za bezcen fosforyty, które oni wysyłają do Szlązka i Austryi, tam mielą, przerabiają na superfosfaty i w tej postaci odprzedają nam napo-wrót nasze własne materyały za cenę niesłychanie wysoką. A wszystko to byle nie mieć kłopotu i pracy eksploatowania samym. Jeżeli tak dalej pójdzie, to może niedługo sprzedawać będziemy niemcom naszą pszenicę i żyto, a kupować bułki i chleb, byle nie mieć ambarasu mleć zboża i piec bułek u siebie.


Czyliż doprawdy nie potrafimy kopać sami fosforytów, mleć ich na mączkę i traktować kwasem siarczanym? Robota mechaniczna przy tem tak prosta, że prawie nie warto opisywać. Kule fosforytowe tłucze się na kawałki w stępo-rach, ktokolwiek ma u siebie rzeczkę o średnim spadku, może z łatwością ten mechanizm urządzić Potłuczone kawałki miele się na mączkę w młynkach zbliżonych do zbożowych (choć lepsze są w tej mierze kamienie stojące, tak zw. lauf-steiny). Po zmieleniu na mączkę nasyca się kwasem siarczanym i wysusza. Na naszą obronę przytoczyć tylko można to, że wskutek wysokiego cła na kwas siarczany, cena tego odczynnika koniecznego przy przeróbce na superfosfaty jest dość wysoka. Jest to prawda, ale z drugiej strony pomimo wysokiej ceny kwasu siarczanego, fabrykacya się opła. ci. Jeżeli niemcom opłaca się fosforyty wywozić z głębi gub. Podolskiej aż na Szlązk i z Szlązka sprowadzać do nas, to nie ulega wątpliwości, że pomimo wysokich cen kwasu siarczanego opłaci się i u nas przerabiać ten produkt, przytem czyż nie możemy rozwinąć u siebie fabrykacyi kwasu siarczanego. W wielu miejscowościach, w gub. Podolskiej prawie w sąsiedztwie pokładów fosforytowych, w gub. Wołyńskiej w okolicach Krzemieńca, posiadamy obfite piryty, w Dąbrowie i w Olkuskiem mamy łupek szary, również bogaty w piryty żelazne; są to materyały do wyrobu kwasu siarczanego. Oprócz tego pozwalamy sobie uczynić małą uwagę.

Być może użycie superfosfatów, jako nawozu w gospodarstwie, jest racyonalniejsze niż użycie naturalnych fosforytów (fosforanów wapna).' O to się sprzeczać nie będziemy. Superfosfaty łatwiej się rozpuszczają niż fosforany i z tego powodu działanie ich szybsze (choć kwestyą jest jeszcze, czy superfosfaty w części przynajmniej nie zamieniają się napo-wrót w ziemi na fosforany). Zapytuję jednak, czy wobec trudności taniego przerobu fosforytów na łatwo rozpuszczalne superfosfaty, nie możnaby użyć fosforanów odpowiednio zmielonych w stanie naturalnym. Działanie będzie prawdopodobnie powolniejsze, ale stracone dla ziemi nie będzie, objawi się nie w pierwszym roku, lecz może w 2-gim lub 3-cim, w każdym razie lepiej jest (być może) w ten sposób zużytkować ten materyał surowy, niż za drogie pieniądze sprowadzać superfosfaty z zagranicy.

Przypuszczając nawet najwyższą dotąd wyjątkowo płaconą cenę za prawo kopania po 10 kop. od puda, koszt ukopania 4 do 5 kop, koszt zwózki do stacyi kolei 6 do 8 kop., otrzymamy na jednej ze stacyj kolei Wołoczysko-Zmeryniec-kiej pud surowych fosforytów kul po 20 do 23 kop. Dla oszczędzenia trudności transportu, możnaby na miejscu przy jednej z tych stacyj założyć młyn do zmielenia tych kul. Być może możnaby miał fosforytowy przed rozsypaniem go na polach traktować zwykłą gnojówką. Należałoby dokonać próby, czy gnojówka nie przyczynia się do ułatwienia (choć częściowego) rozkładu. Są to zresztą pobieżne uwagi, pozostawiamy kompetentnym osądzenie, o ile użycie surowych fosforytów się opłacić może w naszych stosunkach. Analiza fosforytów podolskich wykazała około 34,42% kwasu fosfor-nego. Niektóre odmiany zawierają fosforanu wapna 81%, florku wapna 14%, tlenku żelaza 3°/0, krzemionki 1,7% czasem magnezya, chlor i t. d., pod tym więc względem fosforyty podolskie stoją na równi z guanem.

Odmiany chropowate są w kwas fosforny bogatsze, niż kule wygładzone toczeniem i tarciem wody, natomiast zwykle uważają gładkie kule za lepsze, pewnie dla tego, że są miększe i łatwiejsze do zmielenia, a przy tern w kulach gładkich mniej jest składników szkodliwych (krzemionki i tlenku żelaza). Fosforyty po prawym brzegu Dniestra (w Bessa-11

rabii) należą przeważnie do odmian chropowatych, zawierają niekiedy do 84% fosforanu wapna, lecz przez spekulantów mniej są poszukiwane, gdyż jako łożyskowe, trudniejsze są do eksploatacyi, (mniej obficie ułożone na jednem miejscu, a przytem zawierają nieraz do 6% tlenku żelaza.

ROZDZIAŁ VI.

Materyały opałowe kopalne.

—><—

Rezultat smutnego naszego gospodarstwa leśnego, łatwym jest do przewidzenia. Zmuszeni jesteśmy przysposobić sobie inne materyały budowlane i zakrzątnąć się około nowych zasobów opałowych, gdyż wkrótce ani czem palić w piecu, ani z czego chaty postawić nie będzie. O zastąpieniu drzewa w budownictwie kamieniem lub cegłą, wspominaliśmy poprzednio, obecnie należy się nam zastanowić nad naszemi zasobami opałów kopalnych, mających zastąpić być może w niedalekiej już przyszłości drzewo wyciętych lasów. Materyałami opałowemi kopalnemi nazywamy torf, lignit i węgiel kamienny. Największe bogactwo każdego kraju stanowią pokłady węgla kamiennego, tego chleba powszedniego przemysłu, jak go słusznie nazwał któryś ekonomista. Niestety, tego chleba powszedniego dostała się nam bardzo skąpa miarka i tylko jedna okolica kraju (około Dąbrowy) jest weń uposażoną. Eksploatacya i zużytkowanie węgla kamiennego przekracza zakres przemysłu wiejskiego i stanowi oddzielną, trudną i nieraz nader kosztowną gałęź górnictwa— z tego powodu przedmiotem tym nie będziemy się tu zupełnie zajmowali i przechodzimy odrazu do torfów i lignitów.

Torf. Ciało kopalne znane ogólnie pod nazwą torfu, należy zwykle do młodszych a nieraz nawet do najmłodszych tworów geologicznych, t. j. do epoki, której rozmaite przemiany odbywają się codziennie, za naszej pamięci i prawie przed naszemi oczami. Szczątki broni i narzędzi ręką ludzką obrabianych, znajdywane dość często w głębokich torfowiskach, szczątki pali i zabudowań nadwodnych są dowodem, że człowiek był już na świecie i był świadkiem powstawania torfowisk. Zresztą tworzenie się współczesne torfów jest faktem stwierdzonym w Niemczech, gdzie zauważono w niektórych okolicach przyrost roczny dość stały i jednostajny. Nie jest to jeszcze dowodem, ażeby torfowisko tak jak las można było podzielić na poręby — i ażeby te świeżo utworzone pokłady miały taką samą wartość palną jak dawne, w każdym jednak razie dowodzi to, że torfy istotnie wciąż się tworzą. W Danii w głębokich torfowiskach nader wyraźnie rozróżnić można trzy piętra: w spodniem piętrze torfu nadzwyczaj czarnego nie znaleziono żadnych śladów człowieka, w średniej warstwie natrafia się na bronie i narzędzia kamienne, wreszcie w górnem piętrze często spotkać można ozdoby bronzowe.

Ta współczesność wytwarzania torfów nie jest jeszcze dowodem, ażeby i w dawniejszych formacyach po ostygnięciu skorupy i częściowem skupieniu się wód, nie było torfowisk. Torfy tworzyć się musiały prawdopodobnie w każdej epoce geologicznej, odkąd nastały warunki sprzyjające rozwojowi roślinności. Nagromadzenie pewnych specyalnych roślin w zaciśniętych miejscowościach, przy ujściach rzek, w obec niektórych właściwych lokalnych okoliczności i ciepła wewnętrznego ziemi, przyczyniło się do wytworzenia z tych roślin pokładów węgla kamiennego. Współcześnie jednak istnieć mogły innego rodzaju rośliny, jakie w odmiennych znajdując się warunkach, dały początek torfowiskom. Czy przedhistoryczne torfowiska w obec specyalnych przewrotów i warunków czysto lokalnych, sprzyjających takim zmianom, zamieniły się stopniowo na lignity i węgle kamienne, jak utrzymują niektórzy uczeni, tego nie tylko twierdzić z pewnością nie będziemy, ale uważamy zdanie to co najwyżej za hypotezę. Faktem jest, że inne zupełnie rośliny weszły w skład węgli kamiennych, a inne w skład torfów, faktem jest z drugiej strony, że torfy w różnych epokach się tworzyły.

Tam, gdzie wskutek układu gruntu zbiera się stojąca woda deszczowa, gdzie klimat łagodny, wilgotny a niezbyt parny, sprzyja bujnej roślinności i nie przyczynia się do szybkiego wyparowania wody, tam wszędzie tworzą się torfowiska, zwłaszcza gdy grunt twardy nieprzepuszczalny zachowuje wodę deszczową na powierzchni. W takich miejscowościach rozrastają się bujnie różne błotne rośliny, stanowiące podstawę torfu, rośliny te obumierają, lecz na ich szczątkach wyrasta nowe pokolenie. Ze szczątków tych roślin pod wodą, t. j. bez przystępu powietrza, wytwarza się proces powolnego gnicia a raczej butwienia, który jest tak odrębny i charakterystyczny, że poświęcić mu można oddzielną nazwę storfienia. Zdania uczonych ścierają się dotąd o sposobie powstawania torfowisk. W pracy mojej powołuję się głównie na studyą p. Sendtnera i Fruh‘a znakomicie po polsku opracowane przez ś. p. Alfreda Ciszkiewicza, za wcześnie dla nauki zmarłego pracownika.

Sendtner pierwszy (w 1854 r.) zwrócił uwagę, że „skład chemiczny dna bagna nadaj e torfom właściwy charakter, ponieważ pewne rośliny i mchy tworzące bagno, nie znoszą pewnych „soli mineralnych". Również gatunek wody nie jest tu bez znaczenia. Niezależnie od podziału torfów, jaki poniżej umieścimy, dr. Fruh rozróżnia głównie trzy gatunki: torfy mszyste, torfy opałowe i torfy mięszane.

Torfy mszyste powstać mogą na wodzie lub pod wodą. W jeziorach, których woda nie zawiera wapna, po brzegach wyrasta roślina nader charakterystyczna, jest to rodzaj mchu noszącego nazwę Sphagnum (właściwie są trzy gatunki Sphagnum: cuspidatum, acutifolium i cymbifolium). Roślina ta jest tak wyróżniająca się przy formacyi tych torfowisk, że pan Ciszkiewicz nie wahał się nazwać ją torfowcem (koń-czatym lub ostrolistnym); o ile ta nazwa jest rzeczywiście botanicznie usprawiedliwioną, nie wiemy. Sphagnum czyli torfowiec zarasta z razu przy brzegach, powoli zaś posuwa się ku środkowi jeziora, tym sposobem wytwarza się pokrycie roślinne pływające, na którem porastają inne, podobnież błotne rośliny, jako to: algi, vaccineae, eriophorum (wełnica) i t. d. Ciężar tych roślin jest przyczyną stopniowego ich zanurzenia, wreszcie całkowitego zatopienia. Nowe warstwy, postępując od brzegu, ulegają temu samemu losowi i z czasem warstwa na warstwie tworzy się na dnie jeziora pokład torfowców. Podobny proces roślinny odbywać się może jednocześnie na dnie jezior, jeżeli grunt ich gliniasty albo piaszczysty (z podłożem iłu) nie zawiera wapna. Głównie w warunkach tych wytwarzają się rośliny do wrzosu podobne (Erica tertalis, calluna vulgaris i t. d.). Z roślin tych powstaje ziemia wrzosowa bardzo bujna i przydatna dla krzewienia się torfowców. Torf opałowy tworzy się w odmiennych nieco warunkach, powstać może również jak poprzedni albo po nad wodą, albo pod wodą, dla wytworzenia jednak wymaga wody wapiennej. Po brzegach takiej wody rosną rozliczne rośliny wodne Cuperaceae (Cybory), Carexy (Turczyce), Scirpus (Sito-wiec), Hypnum (Rokiety), Alismaceae (Babki wodne), Typhu-ceae (Pałki), Irideae (Kosaciec), Jucagineae (Trzciny), Potamo-genton (Wodnice); Ledum palustre i t. d. Z tych roślin, bądź po brzegach jezior, bądź pod wodą wytwarza się torf opałowy. Trzeci wreszcie gatunek torfu, nazwany przez dr. Fruh'a mięszanym, powstaje w ten sposób: na grubej warstwie torfu opałowego wskutek zmienienia się warunków, np. napływu miękkiej wody deszczowej, powstają pokłady torfu mszystego. Innemi słowy, natura gruntu i skład wody są najważniejsze-mi przyczynami różnicy* w torfowiskach. Na gruntach wapiennych nad wodą (lub na dnie wody twardej) rosną przeróżne rośliny poprzednio wymienione, dające początek torfowcom opałowym, na gruntach zaś piaszczystych lub gliniastych, na dnie, lub po brzegach wody miękkiej (deszczowej) wyrasta przeważnie jedna tylko rodzina roślin tak zw. torfowców (Sphagnum) dająca początek torfom mszystym.

O sposobach storfienia się roślin czyli ulmifikacyi, t. j. powolnej zamiany tkanek rośliny na materyę torfową, napisano (zwłaszcza w Niemczech) nader uczone traktaty, w których przyzwano na pomoc i fizykę, i chemię, geologię i mi-krochemię. Prace te, jak wszelkie studya naukowe, są nadzwyczaj interesujące i polecić możemy czytelnikom dzieło takiego dr. Fruh‘a: „Ueber Torf und Doppelerit". Sądzimy jednak, że zaciekanie się w takie naukowe szczegóły nie może być dla naszych celów potrzebne, z tego więc powodu postaramy się przedmiot ten streścić w krótkich słowach.

Pokłady torfowe potrzebują, jak wspomnieliśmy, do wytworzenia pewnych warunków. Torfy tworzą się zwykle w takich tylko miejscowościach, gdzie woda deszczowa lub źródlana, stojąca przez pewien przeciąg czasu, odosabnia wytworzone pokłady roślinności, nie dopuszczając działania powietrza, klimat musi być łagodny, wilgotny, sprzyjający bujnej rośliności, ale nie parny. Wszędzie więc, gdzie wskutek dolinowatego zagłębienia zbiera się stojąca woda, tworząc tak z w. bagna, wślad za tern pojawiają się rośliny błotniste, żyjące i obumierające na’ jednem miejscu, pokolenie na pokoleniu, jest to pierwszy zawiązek torfów. Pod wpływem wody i umiarkowanego ciepła, te obumarłe rośliny ulegają powolnemu rozkładowi, wywiązują się gazy (gaz błotny, kwas węglany), części rozpuszczalne popiołów roślinnych (tak nazywamy składniki nieorganiczne każdej rośliny;, jako to: alkalia, mangan, kwas krzemny, chlor i t. d. oddzielają się od części nierozpuszczalnych (wapieni, magnezyi, glinu, tlenków zelaza) i służą za pożywienie dla warstw następnych. Jednocześnie pierwotne kształty roślinne powoli się zatracają, barwa ciemnieje, z jasno żółtego koloru zwiędłych liści przechodzi w brunatny lub czarno brunatny. Torf może się utworzyć w miejscach górzystych, t. j. wyniesionych wysoko nad poziom morza u stoku gór nieprzepuszczalnych, po których spływają wody, tworząc jeziorka i błota. Najczęściej jednak torf zalega niziny, tworząc tak zw. mokradła, rozległe przestrzenie smutne, puste, nieurodzajne i na pozór obumarłe. Chociaż, jak słusznie się wyraził inżenier Ciszkiewicz, najnowsze teorye o procesie storfienia roślin nie są jeszcze osta-tniem słowem nauki w tym kierunku, jednakże przyjąć można z danie dr. Friih, najsumienniejszego badacza torfów. „Stor-„fienie się roślin (powiada ten uczony) polega niewątpliwie „na bardzo powolnem utlenianiu substancyj roślinnych, które to „utlenie opóźnione jest wskutek wstrzymanego dostępu po-„wietrza przez zanurzenie w wodzie. Prócz tego warunku „utlenianie jest tu zmodyfikowane przez wilgoć, niższą tem-„peraturę, różnorodność substancyj roślinnych i przymieszek „mineralnych, tak że jego wynikiem jest wytworzenie zwią-„zków tlenu, wodoru i węgla w takim stosunku, że węgiel „W nich obficiej się znajduje, niż w zwyczajnych roślinach, naturalnie kosztem tlenu i wodoru®. Najwłaściwszą nazwą dla tego procesu jest zdaniem naszem butwienie (inne nazwy: gnicie, zwęglanie, storfienie i t. d. nie odpowiadają tak dobrze temu działaniu).

Najznakomitsze torfowiska w Europie zalegają na pła-

Szczyznach rozciągających się, począwszy od Belgii i Holandyi przy wybrzeżach morza północnego i Bałtyku aż do Rosyi-Również w Irlandyi, Szkocyi, Norwegii, Szwecyi i Danii znajdują się znaczne torfowiska. Nie brak ich również w północnej Francyi, w Bawaryi. W krajach podzwrotnikowych torfowisk niema prawdopodobnie dlatego, że wysoka temperatura przyczynia się do wyparowania wód stojących, w stronach tych rośliny błotne gniją, ale nie butwieją. W kraju naszym spotykamy torfowiska u podnóża Karpat, w dolinie Nowotargskiej pod Tatrami, również w Krakowskiem, Kalis-kiem, Warszawskiem, około Lwowa, około Stopnicy, Staszowa, w Łęczyckiem, po brzegach Bzury, gdzie dochodzą do 30 stóp grubości. W gub. Wołyńskiej znajdują się także mało dotąd zbadane a zupełnie nie eksploatowane torfowiska w Krze-mienieckiem, Dubieńskiem, Rowieńskiem, Zwiahelskiem, około Czartoryi, Lubaru iRajgorodka, w Owruckiem i Kowelskiem zwłaszcza zaś w północno-zachodniej stronie nad Turią, Sto-chodem, Styrem, Horyniem i Słuczą. Są również torfy w g. północno-zachodnich w Mińskiem i Grodzieńskiem (tam podobno odmiana mszysta), trafiają się również w gub. Podolskiej i Kijowskiej (te jednak nie są mi znane).

Torfowiska środkowej Europy znane już były rzymianom, Pliniusz ponuremi barwami maluje ludy zamieszkałe nad północnemi brzegami: „Ludy te nie mają krów, których mle-„kiem sąsiednie narody się karmią, nie zajmują się myśliw-„stwem, gdyż kraj ich oddalony jest od lasów i zwierzyny, „dla rybołówstwa splatają sieci z rogożu, rosnącego nad ba-„gnami, szlam z tych bagien urabiają rękami i pod chmur-„nem niebem suszą na wietrze. Przy tym szlamie gotują „swoją strawę i ogrzewają członki kostniejące od lodów pół-„nocy". Nie wesoły obraz naszych przodków podaje syn rozkosznej i kwitnącej Italii.

Torf tworzy pokłady różnej grubości i rozciągłości, zwykle na powierzchni ziemi, przykryty z wierzchu roślinnością, rzadko kiedy znajduje się nieco głębiej pod ziemią, czasem nawet przykryty jest tufem wapiennym, z którym tworzy na przemian idące pokłady. W południowej Bawaryi zauważono pokłady torfu mszystego, wydźwignięte do góry, czyli stojące na kilka metrów powyżej powierzchni wody. Zjawisko to możemy sobie wytłomaczyć na zasadzie włoskowatości mchu torfowego. Dolne warstwy są zanurzone w wodzie, górne zaś wciągają wodę bezustannie z dołu. Takie nadrastanie torfów po nad powierzchnią wody zauważono do 3 a nawet 8 metrów wysoko. W wielu razach podstawą pokładów są leżące na dnie pnie drzew olszyny, wierzbiny, sosny, dębu. Różnorodność własności torfu zależną jest po części od różnicy roślin składowych, po części od mniej lub więcej dokładnego ich rozkładu, po części od gatunku i ilości domieszek mineralnych w torfie.

Podział torfów na mszyste i opałowe ma niezaprzeczone podstawy botaniczne, winien być jednak uzupełniony w sposób następujący:

	
a)    torfy mszyste, powstałe wyłącznie z pewnej charakterystycznej rośliny sphagnum, są bardzo lekkie i żółtawo-brunatnego koloru, palą się źle.


	
b)    torf wydmiasty na wydmach i wybrzeżach powstały z korzonków i pni roślin bagnistych, przeważnie borówek (Vac-cineae) i wrzosów (Erica tertalis, Calluna vulgaris, Myrica).


	
c)    torf łączny, wytworzony przeważnie z traw, trzciny, i sitowia.


	
d)    torf leśny z liści, kory i odpadków drzewa.


	
e)    torf morski, zawdzięczający istnienie roślinom żyją-cym nad brzegiem morza (Zostera marina, Glaux, Salicornia i t. d.).



Podział taki dość naukowo racyonalny, ponieważ oparty jest na botanicznem rozróżnieniu roślin wchodzących w skład masy torfowej, ze stanowiska praktycznego nie ma dla nas znaczenia, tak, że zupełnie wystarczającem jest rozróżnienie na torfy mszyste i opałowe.

Torfy mszyste zachowały dość wyraźnie pierwotny organizm, częściowo tylko storfiony, odznaczają się własnością pochłaniania gazów, są więc w wysokim stopniu odwaniające, z tego powodu w najnowszych czasach znalazły obszerne zastosowania do wyrobu różnych wojłoków roślinnych, proszków dezynfekcyjnych i t. d. Prawdopodobnie zawartość znaczniejsza krzemionki w łodygach tych mchów, składających pokłady, staje się powodem niższego stopnia ich storfienia. Nie jest to jednak dowodem, ażeby torfy te były młodsze, jak to sądzą niektórzy z pierwszego wejrzenia. W pokładach tych moczarów torfowych znajdywano narzędzia z epoki bardzo oddalonej—kamiennej, co świadczy o wielkiej ich starożytności; torfy mszyste są nieraz starsze od czarnych torfów, używanych do palenia. Przyczyny nierozwiniętego procesu storfienia szukać należy, jak wspomnieliśmy, w ich składzie chemicznym. Wskutek takiego częściowego storfienia Sphagnum czyli mchy torfowe pod mikroskopem przedstawiają się jak siatka z koronki, a raczej jak gąbka o mikroskopijnych dziurkach, i tej to właśnie budowie gąbczastej zawdzięczają te torfy tak cenne własności pochłaniania gazów. Z torfów mszystych wyrabiają się głównie dwa pro-dukta, proszek odwaniający i ściółka pod konie i bydło. Oba te produkta mają własność pochłaniania nie tylko gazów, ale i wilgoci, służą więc zarazem do osuszenia i do odwaniania wszelkich ciał ulegających gniciu i wydających woń nieprzyjemną. Obydwa wyroby z torfu mszystego są u nas znane i wyrabiane, dzięki energii i znajomości rzeczy ś. p. inżeniera Ciszkiewicza, który w 1883 r. założył spółkę dla eksploatacyi torfowisk w Otwocku. Proszek otwocki i ściółka zwana wojłokiem roślinnym, są znane w całym kraju.

Nie mniej ważne zastosowanie może mieć torf, oznaczony przez nas ogólnem mianem torfu opałowego. Zwłaszcza do celów przemysłowych torf może być bardzo przydatny jako materyał opałowy. Zgadzamy się i przyznajemy, że z powodu duszącego dymu przy paleniu w użyciu domowem jest on mniej przyjemny, niż drzewo, natomiast w zastosowaniu do większego lub mniejszego przemysłu w cukrowarstwie, gorzelnictwie, przy cegielniach, piecach wapiennych, browarach i t. d. nic się nie sprzeciwia użyciu torfu. Tylko w niektórych celach hutniczych torf z powodu kruchości i znacznej zawartości popiołu zastosować się nie daje (chociaż i w tym kierunku robione były próby). Podług tego, cośmy poprzednio powiedzieli o powolnem wyługowaniu przez wodę części rozpuszczalnych w popiołach, zdawałoby się, że torf zawierać powinien niewiele popiołu, tak jednakże nie jest. Wskutek mechanicznego domięszania gliny, wapieni i t. d., stosunek popiołu bywa niekiedy tak wielki, że zawartość ta stanowi słabą stronę, cień obrazu przy użyciu torfów. Materyał ten jest dziwnie kapryśny, zawiera zwykle dość znaczny stosunek części nieorganicznych, a przytem nie jest nigdy jednorodny; w jednym i tym samym pokładzie natrafiamy na szalone przeskoki od 1% minimum do 13% maksimum popiołu. Wskutek tego przy użyciu nigdy nie można liczyć na jednostajność ciepła wywiązanego. Torf ma swoich zapalonych zwolenników, ale ma też i przeciwników. Przeciwnicy zwykle wysuwają na pierwszy plan zarzutów ten brak jednorodności w jednym i tym samym materyale. Nie tylko torfy z dwóch sąsiednich kopalń, ale nawet z jednej kopalni, powiemy nawet z jednego pokładu w kopalni przedstawiać mogą ogromne różnice składu. Torf w stanie naturalnym, prosto po ukopaniu, rzadko kiedy używanym być może jako ma-teryał opałowy, gdyż zawiera zbyt wiele wody, jest kruchy, nie wytrzymały na wstrząśnienia i przy dalszym przewozie łatwo się rozsypuje. W celu nadania większej spoistości poddają się torfy różnym mechanicznym przeróbkom. Tu jednak strzedz się należy od iluzyi. Zapaleni zwolennicy tortu utrzymują, że po odpowiedniej przeróbce torf rywalizować może z każdym innym opałem, a nawet z najlepszym węglem kamiennym. Jest to po prostu śmieszne. Nikt z tych panów nie wyjaśnił (i wyjaśnić nie może), jakim sposobem torfy przerobione mogłyby dawać więcej ciepła. Żadna maszyna nie może zwiększyć stosunku części palnych a zmniejszyć stosunku części nie palnych. Cel i działanie wszelkich mechanicznych przeróbek torfu odnoszą się nie do zmienienia i polepszenia wartości chemicznej, t. j. wartości opałowej torfu — lecz do zmienienia i polepszenia jego wartości fizycznych. Przy takiej przeróbce, zewnętrzny wygląd a nie skład chemiczny węgla kamiennego służy jako wzór; wszelkie maszyny torf przerabiające dążą do otrzymania produktu pod względem twardości i spoistości zbliżonego do węgla, a i to nawet dotąd nie zupełnie się udaje, tern bardziej więc mowy niema o polepszeniu wartości palnej. Pomimo tego torf bez zaprzeczenia stanowi nader cenny materyał opałowy, zwłaszcza dla nas, gdyż węgli kamiennych mamy mało, a drzewo wycięliśmy. Z tego względu nie możemy dość nacisku położyć na eksploatacye torfowisk, stanowiące w niedalekiej już przyszłości prawie jedyne źródło taniego opału.

Są różne sposoby eksploatowania torfów, przejdziemy je tu po kolei.

	
a)    Bezpośrednie wydobywanie i przerób mokrego torfu. Jest to najdawniejszy, najprostszy, ale przyznać też należy najmniej racyonalny sposób zużycia torfów. Sposób ten polega bądź na prostem kopaniu torfu długiemi żelaznemi szpadlami w cegiełki, układaniu ich w stosy na wolnem powietrzu dla przesuszenia i bezpośrednio zużycia w paleniskach, bądź też na prasowaniu cegiełek za pomocą mechanicznych przyrządów. Zwłaszcza na tern prasowaniu niektórzy pokładają wielkie nadzieje, niestety, nie usprawiedliwione. W niektórych okolicach Niemiec wykopują torf szpadlami, wykrawają cegły 12 do 20 cali długie, 2 do 3 cali grube, a 4 do 6 cali szerokie. Taki torf świeżo po ukopaniu zawiera 80 do 90% wody. Cegły torfowe suszone są na wolnem powietrzu i po 6 do 8 tygodniowem suszeniu zawierają jeszcze do 30% wody. W Holandyi torf najczęściej nie daje się kopać szpadlami i natychmiast krajać w cegły, z dołów czerpie się torf specyalnie urządzonem wiadrem, brzegi wiadra są ostre dla łatwiejszego wciskania się w masę, dno zaś zrobione jest z grubego płótna. Takiem wiadrem czerpie się błoto torfowe, woda ścieka dnem a cokolwiek osuszony szlam wyrzuca się na łąkę w zagrody z desek. W takich zagrodach po dość znacznym przeciągu Czasu torf wysycha i twardnieje o tyle, że może być szpadlem pocięty na cegły. Świeżo wykopany torf próbowano prasować dla oddalenia części wodnych i dania cegiełkom większej spoistości. Takie jednak bezpośrednie prasowanie zupełnie nie doprowadza do celu. Znaczna część wody zawartej w masie torfowej znajduje się zamkniętą w komórkach roślin i choćby najsilniejsze ciśnienie nie jest w stanie z tych komórek wody usunąć. Wszelkie w tej mierze próby albo całkiem się nie powiodły, albo dały pół pomyślne rezultaty; do takich pół pomyślnych rezultatów zaliczamy torfy wysuszone za pomocą prasy drągowej (zbliżonej do tej, jaką opisaliśmy przy prasowaniu cegieł) z zastosowaniem jednocześnie pompy ssącej dla szybszego wyssania wody. Manipulacya ta jest powolna i jak wspomnieliśmy, rezultaty nie są w zupełności zadawalniające. Do prasowania mokrej masy torfowej, natychmiast po ukopaniu, zbudowane zostały różne przyrządy z pompami, centryfugami i t. d. Każda nowa maszyna miała podług obietnic fabrykanta stanowczo kwestyę rozstrzygnąć i posiadać zalety: a) zgęszczenia masy, wskutek zaś tego powiększenia działalności pyrometrycznej, b) zmniejszenia objętości i ułatwienia przewozu, c) oddalenia wody i t. d. Pomimo tych obietnic żadna z pras torfowych dotąd nie odpowiedziała założeniu. Przedewszystkiem wszystkie te maszyny są wadliwe w założeniu samem, bez narażenia się na znaczną utratę wartości opałowej torfu, nie można go w stanie naturalnym (to jest świeżo po ukopaniu) zbytecznie prasować, gdyż woda odpływająca zabiera ze sobą najcenniejsze cząstki opałowe. Oprócz tego okazuje się, że postępowanie to nie prowadzi do celu, gdyż torf silnie prasowany stanowi gąbkę a więc pochłania chciwie wilgoć atmosferyczną i co gorzej podczas tego pochłaniania kruszy się. Myśl zgęszczania mokrego torfu za pomocą chemicznych odczynników, ługu sodowego, kwasu solnego, ałunu, kleju mącznego lub rozgotowanych kartofli, okazała się w praktyce nie odpowiednią.


	
b)    Przeróbka mechaniczna torfu przed prasowaniem. W historyi eksploatacyi torfów stanowi ważny krok postępu zdobycie przekonania, że surowy torf przed prasowaniem powinien być przerobiony. Przeróbka mechaniczna ma na celu rozerwanie układu tkanek roślinnych. W Holandyi dawniej przerabiano torf deptaniem i gnieceniem nogami na zbitą masę, następnie po wysuszeniu częściowem na wolnem powietrzu masę tę krajano na cegły i układano pod szopą dla ostatecznego wysuszenia. W Wirtembergu przeróbka ta odbywa się za pomocą gniotowników, podobnych do tych, jakie są używane w gorzelniach dla gniecenia kartofli. Wogóle pod nazwą maszynowej przeróbki torfu, rozumieć należy przyrządy poruszane bądź siłą pary, bądź konnym kieratem (rzadziej ręką ludzką), za pomocą których torf bywa zmiażdżony na masę a następnie wyciśnięty w cegiełki. Metoda ta jest już o wiele wyższa od systemu prasowania torfu surowego, w każdym razie jest logiczniejsza, gdyż prowadzi do celu. Wskutek zmełcia tkanek roślinnych, można rzeczywiście znaczną część wody wyprasować i otrzymać masę większej spoistości, ale rzecz prosta jednocześnie wraz ze ściekającą wodą traci się wiele cennych części palnych torfu, a przytem po staremu torf pozostaje gąbczastym, chciwie chwyta wodę i rozpada się przy dłuższym przewozie, choć być może mniej, niż przy poprzednio opisanym systemie.



Ostrzegamy przytem, że nie wszystkie maszyny (torfiar-ki) w handlu będące okazały się praktycznemi. Między in-nemi sprzedawaną jest maszyna (nazwiska autora nie pamiętam) zupełnie podobna do tarki używanej w cukrowniach, dla tarcia buraków. Na bębnie założone są piły czyli tak zw. noże (opatrzone zębami) służyć mające do zmiażdżenia torfu. Piasek, glina, kamyki, gałęzie drzew, towarzyszące tak często torfom, psują tę maszynę w krótkim przeciągu czasu. W Bawaryi dość powszechnie używane są maszyny Webera, maszynę tę uzupełnił i ulepszył Schlickeisen (zwykle też w praktyce nosi jego nazwę). Jest to cylinder żelazny, ustawiony pionowo (niektóre fabryki dają go też poziomo), w cylindrze obraca się wał opatrzony śpiralnie ustawionemi nożami. Torf po ukopaniu zasypywany jest z góry, noże spiralne rozrabiają go, mięszają, rozrywają tkanki roślinne i wypychają otworem u dołu w kształcie kiszki, która się przesuwa po płótnie bez końca. Robotnicy kiszkę tę krają na cegiełki i odnoszą do suszarni. Ulepszenie zaprowadzone przez Schlickeisena (w Berlinie) polega na właściwem ustawieniu noży, wskutek czego do powyżej opisanej roboty nie potrzeba dolewać wody (jak to następuje w maszynach Webera) a przeto wysuszenie szybciej się odbywa. Dokładniejsze i najnowsze maszyny tego rodzaju są pomysłu Fr. Versman‘a z Londynu. Torf umieszczony jest w blaszanym lejku, dziurkowanym, w którym rodzaj śruby Archimedesa tworzy z kantami dziur jakby ostre nożyce, tym sposobem torfy się przecinają i rozdzierają dokładnie, masa zbiera się u dołu i służy do wyrobu cegiełek. Do tejże kategoryi przyrządów zaliczyć też można dawniejsze maszyny (walce) Extera w Monachium, jednego z naj czynniej szych przemysłowców na polu eksploa-tacyi torfu. Wogóle myśl przeróbki i zgniecenia tkanek roślinnych torfu przed prasowaniem jest już ważnym postępem, ale w zupełności jeszcze nie odpowiada celowi.

	
c)    Szlamowanie. We Francyi (Corbeil — departament Seine et Oise) używaną jest do eksploatacyi torfu zupełnie odmienna metoda. Przedewszystkiem po ukopaniu torf jest szlamowany za pomocą wielkiej ilości wody. Odpowiednie czerpaki przenoszą torf do maszyn rozdrabniających, przypominających młynki do kawy. Torf zmielony spada na szereg ruchomych sit i szczotek, zkąd z obficie dopływającą wo-dą dostaje się do cylindra, gdzie następuje najdokładniejsze rozdrobnienie cząstek. Szlam torfowy spływa rynnami do dołów, na dnie których ułożona jest trzcina, woda filtruje się i odpływa, pozostaje więc masa powoli tężejąca. Dla lepszego stężenia używane są niekiedy chemikalia i surogaty, o których była wzmianka poprzednio. Z tej masy krajane są cegiełki wysuszone na wolnem powietrzu lub też prasowane. System ten przedstawia pewne korzyści, jako doskonale oczyszczający torf od przypadkowych zanieczyszczeń gliny, piasku i t. d., ale pomimo tego polecić go nie możemy. Pomijając, że jest marudny i kosztowny, przedstawia tę niedogodność, iż wraz z piaskiem i kamykami odpływa wiele części palnych, przytem przygotowanie torfu przez szlamowanie wymaga wiele wody i jest nadzwyczaj powolne.


	
d)    Prasowanie suchego torfu stanowi prawdziwą epokę w fabrykacyi tego materyału opałowego. Metoda ta, choć dopiero niedawno konsekwentnie wprowadzona, w głównych zarysach nie jest zresztą nową. Oddawna już w gub. północno-zachodnich w podobny nieco sposób torfy przyrządzano. Po zdjęciu darniny i wierzchniej warstwy ziemi urodzajnej, przykrywającej torfowisko, orze się pole torfowe pługiem, a następnie rozbija bryły ostremi bronami, wskutek czego torf rozpada się na gruby miał, potem materyałem tym, dostatecznie na .powietrzu wysuszonym, napełnia się formy i silnym ciężarem przyciska lub też uderzeniem z góry spadającego ciężkiego bloku prasuje na zbitą masę; tak otrzymane cegiełki wysychają szybko i dają bardzo dobry mate-ryał opałowy. Metodę tę na większą skalę zastosował Gwyn-ne, czy wiedział on o sposobie eksploatacyi torfów w gub. północno-zachodnich lub też czy sam wpadł na tenże sam pomysł, tego nie wiem. Metodę Gwynne’a ulepszył wspomniany przed chwilą Exter z Monachium. Gwynne po wykopaniu torfu suszy go w centryfugach, następnie miele w młynkach i prasuje w foremkach, ogrzewanych parą Jeszcze większe ulepszenia w fabrykacyi tej zaprowadził Exter w Bawaryi (pomiędzy Salzburgiem i Insbruckiem). Zasada postępowania jest następna: świeży torf w drobnych bryłkach najpierw sztucznie należy wysuszyć (w piecykach) a następnie zemleć i prasować. Eksploatacya odbywa się w sposób niżej opisany. Przedewszystkiem część torfowiska przeznaczonego na eksploatacyę, osusza się powierzchownie za pomocą kanałów. Gdy woda zaskórna ścieknie i torf stwardnieje o tyle, że można w nim pracować, zdejmuje się warstwa ziemi urodzajnej, wyrównywa pole, a następnie orze pługami parowemi, torf zorany rozbija się żelaznemi bronami, powtarzając tę czynność dość często; po pierwszem wyschnięciu na powietrzu zbiera się torf w kupki i przewozi do magazynu. W magazynie miele się torf, suszy w osobnych piecykach do temperatury 50 lub 60 stopni a wreszcie prasuje na cegiełki maszyną działającą za pomocą ekscentryka. W ten sposób przygotowany torf w Bawaryi w dwóch miejscowościach (Kolbeumoor i Huspelmoor) zawiera:
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.  .  4,21  —  8,34

.  . 15,50  — 15,50

.  . 46,98  — 49,82

.  .  4,96  —  4,35

.  . 28,35  — 26,99

100,00    100,00






Torfy' odgrywają w Anglii dość wielką rolę pomimo bogactwa węgla kamiennego.. W Irlandyi i w Anglii torfowiska zajmują przestrzenie więcej niż 5 milionów akrów (czyli 3,917,600 mórg pols.), przy średniej głębokości pokładu około 6 metr, liczyć można, że natura obok nieprzebranych zasobów węgla kamiennego, dała szczęśliwym tym ludom z górą 20 tysięcy milionów tonn (tonna ma 61 pud) wybornego opału torfowego. Anglicy, naród praktyczny, zrozumieli wielką wartość tych zasobów i nie gardzą niemi, chociaż dosyć mają innego, lepszego opału; nigdzie może tyle jak w Anglii nie robiono prób przerobienia torfu wszystkiemi możliwemi sposobami, ostatecznie jednak po licznych nieudanych lub na pół udanych doświadczeniach, anglicy przyjęli system zbliżony do powyżej opisanego (bawarskiego). Torfowisko dzieli się na poletka 3,600 stóp ang. długości, 300 stóp szerokości (około 10 dziesięcin), takie pole przedewszystkiem oddziela się od reszty torfowiska kanałami, następnie przeprowadzają się dreny (a raczej kanały podziemne, zbliżone do drenów) dla osuszenia. Przez środek pola torfowego na całej długości układa się szerokotorową kolej (z rozstawieniem szyn 5 stóp 3 cale) po tej kolei przesuwa się (poruszany maszyną parową) wagon sześciokołowy, 24 stóp długości. Na tym w a-

gonie przymocowane są kratowe ramiona, mające długość równą szerokości pola, czyli każde ramię po 150 stóp. Do ramion przyczepione są żelazne brony. Maszyna parowa porusza wagon z bronami tam i napowrót. Żelazne żęby bron rozbijają torf do głębokości kilku cali na cienki proszek. Czynność tę prowadzić można tak długo, dopóki trwa pogoda. Cienko rozrobiony proszek znacznie już wysuszony działaniem powietrza, robotnicy zbierają i przewożą do magazynu. Zauważono, że przed rozpoczęciem bronowania, torf zawiera około 90% wody, po skończonem zaś bronowaniu już tylko 60%/ Jest to jeszcze bardzo wiele, w każdym jednak razie wskutek bronowania torf utrącą około 30% wody. Tak wysuszony na wolnem powietrzu torf dostaje się do suszarni, gdzie znaczna część wody jest wyparowana za pomocą ogrzania na straco-nem ciepłe pary wodnej. Następnie masa dostaje się do spe-cyalnej prasy, stanowiącej charakterystyczną cechę tej fabry-kacyi i z tego powodu zasługującej na kilka słów opisu, W silnych żelaznych ramach umieszczony jest wał, na którym osadzony jest ekscentryk, mający 7 cali skoku. Ekscen-tryk posuwa tłok stalowy 4 cale średnicy, dopasowany do silnej i długiej rury. Rura ta jest stalowa bardzo silna. Z przodu spada wysuszona masa torfowa. W chwili, gdy tłok porusza się w rurze, słup tej masy torfowej na nim spoczywa, przy ruchu zaś powrotnym, t. j. gdy stempel wyjdzie z rury, spada cokolwiek masy torfowej z góry, ten materyał tłok z sobą zabiera i do rury wpycha; po kilku uderzeniach tarcie, jakie torf wywiera na ściany dość długiej (31/2 stóp) rury jest tak wielkie, że każdy następny ładunek torfu do rury doznaje już silnego oporu i ściska się w masę nader twardą. Stopniowo kolejne ładunki torfu wychodzą drugim końcem rury w krążkach 4 cale średnicy i około 11/s cala grubości. Każdy taki krążek waży 1/2 do 3/4 funta. Takich krążków na minutę daje prasa około 40, czyli około 20 do 30 funtów, a zatem dziennie (w 10 godzinach pracy) od 12 do 18 tysięcy funtów. Anglicy posiadający najbogatsze i największe na świecie pokłady węgla kamiennego, używają bardzo chętnie torfu w ten sposób przygotowanego i utrzymują, że 100 funtów takiego torfu (czyli 133 do 200 takich płaskich krążków) zastąpić może 60 do 66 funtów najlepszego węgla.

Byłby to nadzwyczaj dobry rezultat, jakiego w żadnym innym kraju (nawet w Bawaryi) nie osiągnięto.

W nowszych czasach coraz mniej używane są dawne sposoby przerobu torfu za pomocą maszyn Webersa, Schli-ckeisena, Fr. Versmanna i innych, odrzucone są wszelkie prasy ręczne (z pompami, centryfugami lub bez nich) wygniatające torf świeżo po ukopaniu. Również szlamowanie zalecane przez francuzów w połączeniu z chemicznemi preparatami (lub bez nich) w. praktyce utrzymać się nie mogło, a natomiast jako jedynie racyonalne używane są sposoby prasowania ogrzanego torfu systemem Gwynne, Exter i t. p. Kto może zużytkować torf na miejscu, niedaleko od miejsca wykopania dla obsługi cegielni, wapielni, gorzelni, opału mieszkań i t. d., ten (zwłaszcza jeżeli posiada torf dobrego gatunku) nie powinien się bawić w żadne zbyt kosztowne przeróbki, a po prostu może kopać torf w cegiełki i wysuszać na powietrzu jak najdłużej. Jeżeli jednak torf ma być przewożony daleko, jeżeli ma stanowić przedmiot handlu, jeżeli przy-tern nie jest jednorodny i pod względem gatunku pozostawią do życzenia, wówczas mechaniczna przeróbka staje się konieczną. Ostrzegamy jednak, że ta przeróbka ma na celu sztu-czne poprawienie własności fizycznych torfu, t. j. wypędzenie wody ukrytej w tkankach roślinnych oraz danie cegiełkom większej spoistości, tak, ażeby przy przewozie na dalszą metę nie kruszyły się. Przeróbka mechaniczna może jeszcze ujednostajnić torfy, mieszając warstwy zawierające więcej popiołu z warstwami czystszemi, pod tym jednak względem rezultat będzie tylko częściowy. Na tern się ogranicza cel wszelkiej przeróbki mechanicznej. A zatem szumne reklamy pewnych fabrykantów maszyn, zapowiadających, że za pomocą ich maszyn można ulepszyć wartość opałową torfu i uczynić z niego materyał równie dobry jak węgiel kamienny, uważać należy stanowczo za blagę w celu wyłudzenia pieniędzy. Jako przeróbkę mechaniczną uważamy za najodpowiedniejsze, a właściwie jedynie odpowiednie postępowanie, używane w nowszych czasach w Bawaryi i Anglii, i dlatego opisaliśmy te sposoby szczegółowo. Zwracani uwagę, że postępowanie angielskie z całą ścisłością przeprowadzone, dla nas kompletnie staje się niemożebnem z powodu ogromnych kosztów, jakie pociąga za sobą budowa trudnych maszyn, wagonów i t. d. Możemy jednak z dobrym rezultatem zastosować metodę zbliżoną, naprzykład taką, jaką w gub. północno-zach. używają, albo też ulepszyć ją cokolwiek. A zatem pole przeznaczone do eksploatacyi należy wpierw osuszyć, okopać rowami dość głębokiemi dla odprowadzenia wody. Następnie pole to zorać i bronować w różnych kierunkach kilkakrotnie bronami żelaznemi, bronowanie to powtórzyć , można w ciągu lata tak długo, dopóki trwa pogoda. Następnie należy przewieźć torf do szopy. Najlepiej byłoby wyrabiać zeń krążki płaskie w prasach angielskich, w braku jednak takich pras można urządzić piecyk z płytami kamiennemi i podsuszać torf do temperatury nie wyżej 60 stopni, a potem prasować w zwykłych formach przyrządami łatwemi do wykonania na miejscu, jak np. w ręcznej ceglarce, przedstawionej na (Fig. 5 lub 7), można również ubijać cegiełki w formach za pomocą kafara, albo też wygniatać z torfu po prostu kule choćby niekształtne i kule te suszyć na silnym przewiewie powietrza lub na piecu. Jak widzimy, całe to postępowanie nie wymaga wielkiego nakładu i nie przekracza zakresu drobnego przemysłu wiejskiego. Kule torfowe, wielkości pięści ręcznie ulepione z masy torfowej zoranej i silnie zbronowanej nie będą tak dobre, jak krążki torfowe angielskie i nie tak wytrzymałe na- przewóz, ale będą tanie, lekkie, dadzą się przewozić na pewne oddalenie (naturalnie nie po grudzie) a co najważniejsza palić się będą dobrze, wywiązując dużo ciepła.

Czy torf może mieć zastosowanie jako opał w wielkim przemyśle. Na pytanie to odpowiedzieć możemy stanowczo twierdząco. Torf posiada wszystkie przymioty żądane od opału przemysłowego, wady zaś jego są: a) znaczna zawartość wody i niewytrzymałość torfu na dalsze przewozy, b) znaczna objętość w porównaniu do siły pyrometrycznej, c) zwykle dość wielki procent popiołu i niejednorodność masy, d) nieprzyjemna woń, wydobywająca się podczas palenia. Widzieliśmy poprzednio, w jaki sposób za pomocą mechanicznych przeróbek, mielenia i prasowania ogrzewanego torfu można do pewnego stopnia kardynalne wady torfu usunąć, a wówczas staje się on bardzo cennym materyałein opałowym nie tylko dla domowego użytku i przemysłu wiejskiego, lecz w najszerszych nawet zastosowaniach do wszelkich fabryk

i zakładów przemysłowych. Po otrzymaniu tego pomyślnego rezultatu anglicy starali się roztrzygnąć pytanie, czy torf może być użyty do celów hutniczych, a mianowicie do wyrobu żelaza. Pod tym względem pomimo pomyślnych prób uważać musimy kwestyę za niewyjaśnioną (w najlepszym razie). Dla nadania torfom własności potrzebnych w hutnictwie po przygotowaniu ich w sposób opisany poprzednio, poddają je zwęgleniu (skoksowaniu). W Anglii na wielką skalę prowadzone jest zwęglenie torfów. W Horwich (w Anglii) torf prosto po ukopaniu dostaje się do młynów mielących go na rzadką jednorodną masę; z młynów tych masa na płótnach bez końca przechodzi do maszyny formującej cegiełki. Takie cegiełki przenoszą się do suszarni i po 24 godzinnem wysuszeniu, cegiełki te (czyli tak nazwany torbit) ulegają zwęgleniu w zamkniętych żelaznych piecykach. Węgiel torfowy ma być bardzo gęsty i czysty. W Horwich używany jest do wielkich pieców. Również podobno w Niemczech (w Hano-werskiem) w tenże sam sposób przygotowują węgiel torfowy i używają w wielkich piecach Withmarschen, Gravenhorst, Holte i t. d.

Pomimo dość pomyślnych rezultatów, jakie tym sposobem otrzymano, jestem zdania, że w zastosowaniu do wielkich pieców, czyli do wytapiania żelaza z rudy, węgiel torfowy w wyjątkowych tylko razach może być zastosowany, głównie z powodu znacznej zawartości popiołu, oraz niewielkiej wytrzymałości. Pomijając siłę palną, a raczej przyjmując, że torf ją posiada w dostatecznym stopniu, koniecznem jest jeszcze, ażeby w wielkim piecu materyał opałowy był dość silny i nie kruszył się pod ciężarem słupa rudy cisnącego z góry. Wątpimy więc, ażeby węgiel torfowy mógł mieć odpowiednią wytrzymałość. Natomiast do innych celów hutniczych, do palenisk gazowych, generatorów, do pieców szwej -sowych i pudlowych, węgiel torfowy może być z korzyścią użyty. Węgle torfowe w Niemczech coraz więcej wchodzą w użycie. W wielu okolicach obszerne torfowiska stały dotąd prawie bezczynne, z powodu niechęci ludności do użycia tego opału. Rzeczywiście w użyciu domowem z powodu niemiłego, duszącego dymu oraz wielkiej ilości pozostającego popiołu, torf nie może się zaliczać do przyjemnych materyałów. Wskutek wprowadzenia zwęglania, niedogodności te można

usunąć. Zwęglanie odbywać się może w mieleżach albo też w osobnych piecykach. W mieleżach ustawia się na kant cegły torfowe w koncentrycznych kołach naokoło sterczącego pala z pozostawieniem kanałów dymowych, następnie piec przykrywa się darniną i zwęglenie odbywa się tak, jak palenie węgli drzewnych. Staranniejsza robota jest w piecach, specyalnych murowanych.

W ostatnich dwudziestu latach torf zyskał nowe zastosowanie w przemyśle. Produkty suchej dystylacyi otrzymane przy zwęglaniu w piecach, zużytkowane są do wyrobu ma-teryałów oświetlających (parafiny, photogenu, gazu oświetlającego i t. d.). Już w 1849 r. zaczęto w Irlandyi otrzymywać parafinę z torfu, dalsze próby doprowadziły do zupełnie pomyślnego rezultatu. Wskutek działania gorąca na torf tworzą się zupełnie inne produkty suchej dystylacyi niż przy drzewie. Przy zwęglaniu drzewa gazy powstałe składają się głównie z pary wodnej, kwasu octowego, smoły, terpentyny i t. d., są to więc produkty okazujące stale reakcyę kwaśną, Przy torfie znajdujemy pomiędzy temi produktami ciało nader rzadko i w niewielkiej ilości spotykane w drzewie, a mianowicie amoniak utworzony z azotu będącego w torfie. Wytłomaczenie- obecności azotu w torfie przedstawia pewną trudność. Torf, jak wiemy, składa się z roślin zbutwiałych a zatem właściwie nie powinienby azotu zawierać. Uczony francuski chemik Dumas, uważa, że azot ten pochodzi od zwierząt, które dawniej żyły pośród roślin składających torfy. Produkty destylacyi torfu mogą być użyte bądź do oświetlania, bądź jako smary do maszyn.

Eksploatacya torfowisk jest rzeczą bardzo korzystną i gdzie tylko można, należy je połączyć z .gospodarstwem rol-nem, gdyż obydwa te przedsiębiorstwa na takiem połączeniu zyskać tylko mogą. Gospodarstwo zyskuje odpadki torfu na ściółkę, popioły i szlam na nawóz (w niektórych zastosowaniach doskonały), eksploatacya zaś torfu zyskuje furmanki oraz robociznę, która może być tańszą, gdyż w porze niedogodnej dla eksploatacyi torfów można tego samego stałego robotnika użyć do gospodarstwa i nawzajem. Pola torfowe po wyeksploatowaniu mogą być zamienione bądź na łąki, bądź też użyte pod uprawę zboża, jeżeli pokład torfu nie był głęboki, najczęściej jednak z powodu nizkiego położenia i głęboko wykopanych dołów, torfowisko najłatwiej zamienić na. sadzawki i zaprowadzić gospodarstwo rybne.

Lignit. Nierównie starszy od torfu jest lignit, znany powszechnie pod nazwą węgla brunatnego. Pod względem geologicznym granicę pomiędzy węglem kamiennym a węglem brunatnym stanowi kreda, wszystkie materyały opałowe starsze od kredy, zaliczają się do węgli kamiennych, wszystkie zaś materyały znajdujące się w formacyach młodszych od kredy do węgli brunatnych. Najczęściej lignit znajduje się w formacyi trzeciorzędowej grupie w Mioceńskiej. Budowa lignitu jest zwykle drzewiasta, t. j. włóknista, rzadziej ziemista z odłamem muszlowym, niekiedy blaszkowata. Kolor bywa od żółtawego do brunatnego i brunatno-czarnego. Niekiedy na pierwszy rzut oka trudno jest poznać niektóre odmiany lignitu od węgli kamiennych. Wskazówkę w tej mierze daje ług potasowy, którego węgiel kamienny nie zabarwia, podczas gdy węgiel brunatny nadaje roztworowi barwę brunatną. Wskazówka ta jednak nie zawsze się sprawdza. Węgiel brunatny stanowi bardzo cenny materyał opałowy, wprawdzie bez "zaprzeczenia gorszy od węgli kamiennych lecz w braku ich użytym być może do wszelkich celów, do opału domów, kotłów, lokomotyw, do różnych celów przemysłu wiejskiego i fabrycznego, a nawet do niektórych celów hutniczych (pod tym względem, t. j. w zastosowaniu do hutnictwa, posłużyć mogą mniejwięcej te same uwagi co dla torfów).

Podobnież jak torf, lignit jest pochodzenia roślinnego, jest to produkt powstały z mokrego rozkładu (butwienia) drzew, przyczem rozkład tkanek roślinnych jest już dużo więcej posunięty, niż przy torfie. Węgiel brunatny pod względem chronologicznym stoi pomiędzy torfem a węglem kamiennym (O ile taki porządek chronologiczny z całą ścisłością da się przeprowadzić). Stosownie do stopnia rozkładu roślinnych tkanek, rozróżnić można następujące gatunki lignitu:

	
1)    Węgiel brunatny włóknisty, właściwy lignit czyli drzewo kopalne, z widoczną dość dobrze jeszcze zachowaną strukturą drzewiastą, w pokładach często znaleźć można całe pnie i gałęzie, kolor jest żółtawy lub jasno brunatny.,


	
2)    Węgiel brunatny zwyczajny tworzy kruche, szorstkie masy złamu muszlowego, koloru ciemno-brunatnego, niekiedy czarnego. Do tej kategoryi zaliczają się różne odmiany lignitu, jako to: a) węgiel kruchy łupiący się, b) węgiel blaszkowy, c) węgiel smołowy, nadzwyczaj czarny i nieraz błyszczący, utworzył się w pobliżu później wydźwigniętycli skał bazaltowych (lub innych, wulkanicznego pochodzenia), których temperatura i ciśnienie wpłynęło na zeszklenie jego powierzchni; błyszczące gatunki nazywają też niekiedy, gaga-tem, choć właściwiej nazwa ta należy się odpowiednim odmianom węgla kamiennego, do których zresztą gagat lignitowy jest niekiedy do złudzenia podobnym.


	
3)    Węgiel brunatny ziemisty, jest jasno brunatny i zwykle znacznie zanieczyszczony ziemią. Jako materyał opałowy, z powodu wielkiej zawartości popiołu, posiada on nieszczególną wartość, natomiast używany jest zwłaszcza w Niemczech do wyrobu różnych produktów suchej dystalacyi, materyałów oświetlających, smarów do maszyn, olejów do napuszczania drzewa. Wartość produkcyi wyrobów suchej de-stylacyi z węgla brunatnego, wynosi w Niemczech z górą 21/2 miliona talarów. Wiele odmian lignitu w naszym kraju będących mogłyby w podobny sposób być użyte.



Zawartość popiołu w węglu brunatnym jest bardzo rozmaita, od 5 do 10% a nawet więcej. Właściwie węgle te z zawartością popiołu powyżej 10°/ przestają mieć zastosowanie opałowe i służą wyłącznie do wyrobów suchej dysty-lacyi. Często bardzo w węglu brunatnym znajdują się piryty, niekiedy zawartość ich tak jest wielka, ze tworzy się tak zw. ziemia ałunowa, stanowiąca mięszaninę części bitumicznych z pirytem i gliną.

Ziemia ałunowa posłużyć może do wyrobu ałunu. Popiół węgli brunatnych składa się z gliny, piasku, wapna, ma-gnezyi, tlenków żelaza i manganu, zawiera niekiedy alkalia i chlor, różni się zaś od popiołu torfów brakiem fosforu oraz zawartością nieraz dość znaczną siarki i z tego powodu do robót kowalskich nie może być zalecanym. Woda hygrosko-pijna w świeżo ukopanym lignicie może niekiedy dochodzić do 50°/, w zwykłym zaś na powietrzu suszonym węglu 20% Po odtrąceniu popiołu skład chemiczny węgla brunatnego podług licznych analiz w Niemczech dokonanych wynosi: Węgla . .  .  59,4  — 63,7  —  65,6  —  70,5  — Wodoru . .  .   5,3  —   5,8  —   4,8  —   7,6  — Tlenu i azotu .  35,3  —  29,5  —  29,6  —  21,9  —

Wartość opałowa lignitu choć znacznie niniejsza niż węgla kamiennego, jest jednak dość wielka. Węgle brunatne są głównie przydatne do palenia na rusztach pod kotłami (próbowano z najlepszym rezultatem palić je na lokomotywach i istnieją całe gałęzie kolei żelaznych, zwłaszcza w Styryi używające wyłącznie węgli brunatnych). Również właściwe jest zastosowanie lignitu do opalania mieszkań i różnych drobnych fabryk wiejskiego przemysłu. Z powodu częstej obecności pirytów, węgiel brunatny dłuższy czas na świeżem powietrzu będący nieraz się rozpada na miał.

Próbowano wyrabiać z węgli brunatnych cegiełki, tak zw. brikiety. Używane są w tym celu osobne prasy. Tak otrzymane twarde kawałki mogą uledz. nawet koksowaniu, w zwykłych bowiem warunkach lignit nie daje się koksować i rozpada się na miał. Wogóle jednak doświadczenie okazuje, że z wyjątkiem takich sztucznie zlepionych cegieł węgiel brunatny traci na wartości przy dłuższem przechowywaniu na powietrzu.

W kraju naszym węgle brunatne nie zalegają takich przestrzeni jak torfy, są jednak dość rozpowszechnione, około Pilicy, Siewierza, Częstochowy, nad Wisłą w Kujawach, w Konińskiem, Opoczyńskiem, na całem podgórzu Karpat, pod Lwowem i t. d. Wszędzie wogóle, gdzie przeważa formacya-Mioceńska, poszukiwania geologiczne wykazały u nas obecność lignitów. W gub. Wołyńskiej ślady lignitów znalezione zostały pod Kuninem, Mizoczem, Dermaniem, Stubełkiem, Hur-bami, a oprócz tego w Krzemienieckiem, około Krzemieńca, Wiśniowca, Poczajowa, w ogóle w całym pasie trzeciorzędowym ciągnącym się jak rzeka pomiędzy dwoma brzegami kredo wemi od Dubna i Mizocza przez Krzemieniec, Wiśnio-wiec nad granicą G-alicyjską do Wyszhoródka i Białozurki W tych ostatnich miejscowościach (t. j. około Krzemieńca) zamierzoną została przed paru laty eksploatacya lignitów na większą skalę. Z przyczyn, nad któremi się tu nie możemy rozwodzić, kompania zagraniczna zmuszoną była likwidować przed przystąpieniem do eksploatacyi, a jednak lignity krzemienieckie zasługiwałyby na eksploatacyę, są one przeważnie dobrego lub średniego gatunku, być może na dalszy przewóz z powodu kruszenia się nie przydatne a przynajmniej należałoby je przerabiać na cegiełki, w każdym jednak razie mogłyby znaleźć liczne zastosowania na miejscu do wypalania wapna, cegły, do wyrobu szkła. Ceramika i hutnictwo szkła mogłyby się w tamtych stronach znakomicie rozwinąć, gdyż wszystkie materyały surowe, opał kopalny, różne gatunki glin, znakomity drobno ziarnisty i biały jak śnieg piasek, znajdują się na miejscu. A przytem gorsze gatunki tamtejszych lignitów i miał węglowy możnaby zużytkować do produktów suchej destylacyi.

Obciąłbym wlać w czytelników moich to przekonanie, że zwrócenie uwagi na nasze opały kopalne, torfy i lignity, jest nietylko ważnem, ale staje się koniecznością i obowiązkiem w obec wyniszczenia naszych lasów. Węgle kamienne Dą-browieckie są zbyt oddalone, ażeby przy braku środków ko-munikacyi przeniknąć mogły do wszystkich zakątków kraju, toż samo powiedzieć można (tembardziej) o węglach z nad Donu. Przemysł wiejski (bez którego egzystencya nasza i utrzymanie na rodzinnym zagonie jest niemożebną) wymaga koniecznie opału, lasy nasze świecą pustkami, przecięciowo słomy mamy zbyt mało, ażeby ją można odwrócić od jej naturalnego zastosowania w gospodarstwie rolnem (tylko niektóre wyjątkowo upasażone okolice gub. Podolskiej, gub. Kijowskiej, Chersońskiej i Besarabii mogą sobie pozwolić na zbytek opalania słomą nietylko mieszkań lecz i drobnych wiejskich fabryczek, cegielni, gorzelni i t, d.). Nie pozosta-je nam przeto nic jak zużytkować nasze torfy i lignity. Co do torfów wymieniłem poprzednio ważniejsze tylko miejscowości, nie ulega jednak najmniejszej wątpliwości, że torfów posiadamy znaczną obfitość w najrozmaitszych okolicach kraju. Nie wszystkie te torfy są wprawdzie pierwszorzędnej dobroci i przydatne do eksploatacyi na handel czyli do przewozu, w każdym jednak razie użyte być mogą na miejscu.

Na zakończenie podaję jeszcze krótką wzmiankę o sposobach zużytkowania torfów mszystych. Torfy te pod względem opałowym nie przedstawiają prawie żadnej wartości i najczęściej w tym celu eksploatować ich prawie nie warto, natomiast w gospodarstwach rolnych mogą mieć wielkie znaczenie jako ściółka dla bydła. Zwykle na podściół dla bydła używaną jest słoma, ściółka ta nie jest zła (choć nie wyrównywa torfowej) zresztą słoma w gospodarstwie stanowi nieraz bardzo cenny materyał, a w latach nieurodzaju na słomę i paszę starać się należy o ile można ją zaoszczędzić. Cel podściółki jest wszystkim wiadomy, obok utrzymania czystości, celem podściółki jest osuszenie czyli zaabsorbowanie części płynnych nawozu oraz pochłanianie części gazowych, t. j. dezynfekcya: do tego celu torf mszysty z powodu swej gąb-kowatości, o jakiej wspominaliśmy poprzednio, jest dużo odpowiedniejszym nawet niż słoma. W ogóle słoma powyżej wskazane cele spełnia tylko częściowo, jest dość odpowiednią jako środek osuszający, ale nie posiada własności pochłaniania gazów. Podług p. Strzeleckiego (ob. Kalendarz rolniczy na rok 1889, str. 233) słoma przyjmuje gnojówki około 3,000 f. na 1,000 funt, podściołu, podczas gdy torf wojłokowy w tej samej ilości (1,000 funtów) pochłania gnojówki od 5 do 8 tysięcy funtów. Jak przeto, widzimy, torf posiada własności pochłaniania około dwa razy większej ilości gnojówki, niż słoma.

Podściół torfowy nie czyni ujmy żadnemu innemu zastosowaniu tego materyału. Torf do tego użyty należy do gatunku tak zw. torfów mszystych (mszarów torfowych) powstałych z rozkładu pewnej rośliny błotnej, zwanej sphagnnm. Często bardzo torf ten uważany jest za najmłodszy produkt storfienia (tego zdania jest między innem p. Strzelecki ob« dzieło wspomniane, str. 240). Wykazałem poprzednio, że zdanie to jest zupełnie mylne, torf mszysty co do wieku powstania może być równie stary a nawet starszy od najdawniejszych torfów opałowych, cała zaś różnica ustroju wewnętrznego polega na tern, że powstał w innych warunkach (na ziemi nie zawierającej wapna) oraz z innych zupełnie gatunków roślin obfitujących w krzemionkę wskutek czego proces ulmifikacyjny mniej jest rozwinięty, niż w torfach plastycznych.

Eksploatacya torfów wojłokowych jest bardzo prostą. Ponieważ własność absorbcyi wilgoci i gazów zależy przeważnie od suchości torfu (im torfy są więcej wysuszone, tem więcej pochłaniają gnojówki), przeto przedewszystkiem starać się należy o dokładne wysuszenie produktu. Pole torfowe przeznaczone do eksploatacyi otacza się rowami dla odprowadzenia wody, w pewnych .nawet razach nie zaszkodzi przeprowadzić kanały drenowe.

Po dokładnem osuszeniu pola kopie się torf jak zwykle w cegiełki i ustawia w niewielkie stosy dla osuszenia na wolnem powietrzu. Torf świeżo po ukopaniu, pomimo odprowadzania wody kanałami, zwykle jest dość mokry, zawiera 70 do 80% wody, po wysuszeniu na wolnem powietrzu zmniejsza się ilość wody do 30%, następnie składa się torf w szopach. Przed użyciem należy torf rozdrobnić, rozedrzeć włókna, ażeby'przedstawić jak największą powierzchnię gąbczastą na działanie gazów i płynów. Takie rozdrobnienie czyli gremplowanie torfu po większych fabrykach odbywa, się w specyalnych żelaznych cylindrach, opatrzonych na powierzchni sztyftami (tak jak bęben młocarni) w zwykłem gospodarczem użyciu można bardzo łatwo maszynkę taką wykonać u siebie.

Drewniany bęben z twardego drzewa (grabiny) umieszcza się w odpowiednim płaszczu, czyli skrzyni, opatrzonej u góry lejkiem do wrzucania torfu. Bęben cały na powierzchni ma ukośnie wbite sztyfty. Ruch obrotowy bębna nadaje się albo ręcznie za pomocą korby albo też zastosować można transmisyę do kieratu konnego, obracającego jakąkolwiek inną maszynę gospodarczą. Torf rozdarty odsiewa się na sitach, drobny pył służyć może jako proszek odwaniający, włókna zaś stanowią ściółkę.

Torfy mszyste nie stanowią wcale rzadkości w kraju naszym, zwłaszcza na piaseczkach mazowieckich, z tego powodu zwracamy uwagę panów właścicieli ziemskich na ten czysto wiejski przemysł. W zwykłych warunkach otrzymywanie ściółki torfowej w celach handlowych, to jest dla sprzedaży choćby najbliższym sąsiadom, nie może się opłacić z powodu wielkiej taniości produktu. Natomiast na własne potrzeby wszędzie, gdzie tylko istnieje torf mszysty, należy go eksploatować.

Podług pana Strzeleckiego, na jednego konia dziennie liczy się 5 funtów torfu, przy takiej podściółce wyrzucanie gnoju w stajniach roboczych odbywać się może co 3 do 5 tygodni, w stajniach cugowych co 2 tygodnie.

ROZDZIAŁ VII.

Kamienie ciosowe, marmury, granity, labradory. Obróbka ich i zaetosowanie.

Do ważniejszych zasobów mineralnych naszego kraju zaliczamy różnego rodzaju skały, mogące znaleźć zastosowanie w budownictwie oraz w dziełach sztuki i przemysłu (ozdoby architektoniczne, posągi, wazony, drobne wyroby galanteryjne). Nie posiadamy wprawdzie onysków i jaspisów, a porfiry i bazalty są dość rzadkie, natomiast mamy kamień ciosowy, przeróżne marmury i pseudomarmury, granity i labradory. Zasoby te prawie całkiem u nas eksploatowane nie są z wyjątkiem niezbyt rozwiniętej produkcyi wyrobów z marmuru pod Kielcami i piaskowców pod Szydłowcem i Kunowem oraz jeszcze mniej rozwinitej produkcyi granitów i labradorów w Żytomierzu lub pseudo-marmurów w Kamieńcu Podolskim, Właściwie opis racyonalnych sposobów zużytkowania tych materyałów przekracza zakres naszej pracy, poświęconej przemysłowi wiejskiemu. Kamieniarstwo wymaga zastosowania różnych dość kosztownych maszyn i stanowi oddzielną naukę. Ze względu jednak na ważność tego przedmiotu pozwalamy sobie choć kilka słów ogólnych powiedzieć o tej gałęzi przemysłu. Krótką naszą wzmiankę o ważniejszych środkach mechanicznych, używanych do obróbki kamieni w celach budownictwa lub snycerstwa, poprzedzamy ogólną

— 190 — charakterystyką kilku główniejszych skał, znajdujących się w kraju naszym i zasługujących na szerszą eksploatacyę.

Skały naszego kraju odpowiednie dla różnych wyżej wspomnianych robót, podzielić można ogólnie na piaskowce, wapniaki, granity i labradory (o innych rzadko spotykanych, jak np. o porfirach z pod Krzeszowic, nie wspominamy). Piaskowce stanowią bardzo obfitą grupę skał; pod tą ogólną nazwą rozumiemy skały osadowe ziarniste, powstałe ze zlepienia mniej lub więcej cienkich ziarnek kwarcu, miki, feldspatu i t. d. za ponocą jakiego bądź spoiwa gliniastego, wapiennego, marglowego, żelazistego i t. d. Ziarnka piaskowców stanowiły poprzednio oddzielne jednorodne skały, lecz następnie działaniem wody zostały wypłókane albo też wydzieliły się wskutek zwietrzenia i w pomięszaniu z jakimkolwiek spoiwem (cementem) osiadły olbrzymiemi ławicami i z czasem wytworzyły dość twarde Skały. Działanie wietrzenia oraz wypłókiwanie przez wodę odbywało się przed setkami wieków tak samo, jak się odbywa za naszych czasów. Na mocy nieodmiennych praw natury, materya nieustannie dąży do przekształcenia.

Piaskowce znajdują się więc w różnych epokach geologicznych i przedstawiają wiele odmian tak pod względem spoistości i siły, jak pod względem składu i zabarwienia. Nie. wszystkie piaskowce powstały z rozkładu skał czysto kwar-cytowych, oprócz ziarnek krzemionki w piaskowcach znajdują się bląszki miki (psamity), feldspatu, hornblendy, chlory tu, olivinu i t. d. zkąd kamień ten w petrografii różne niekiedy nosi nazwy. Tak zw. Arkozy powstały z rozkładu skał granitowych i odznaczają się grubem ziarnem, szarogłazy (grau-wacke) stanowią niekiedy przejście pomiędzy łupkami i piaskowcami. Znane są inne jeszcze nazwy: kajpry, molasy, macigno, tromaty i t. d. Wogóle piaskowce stanowią (zwłaszcza w pewnych odmianach) wyborny materyał budowlany. Drobne ziarniste gatunki o pięknem jedorodnem zabarwieniu służą nawet na pośledniejsze dzieła sztuki, jako to: na pomniki, ołtarze, balustrady, ozdoby architektoniczne, ogrodowe i t. d., wadą ich jest, że nie dają się polerować.

Najstarsze piaskowce w kraju naszym okazują się w g. Podolskiej, poniżej Tarnorudy, niedaleko wsi Zajączki. Bar-bot de Marnie, jeden ze zdolniejszych ruskich geologów, zaliczą piaskowce te do for macy i sylurskiej, w miejscowości tej stanowią one pierwszą wychodnią Syluru, rozlegającego się nad Zbruczą i w calem nad Dniestrzu. Najciekawsze piaskowce ogniwa Sylurskiego nader twarde i wytrzymałe, koloru czarnego, ze spoiszczem wapiennem, znajdują się w gub. Podolskiej znacznie niżej, około Kitaj grodu, Jeszcze dalej cokolwiek, na drodze pomiędzy Kitajgrodem a Studziennicą we wsi Kruszeniowce, znajdują się łomy tak zw, Podolskiego cio-su. Jest to biały, ścisły piaskowiec (należy on jednak prawdopodobnie już do późniejszej zapewnie trzeciorzędowej formacyi). Zresztą piaskowce Sylurskie mniej lub więcej przydatne do robót budowniczych, są dość pospolite w gub. Podolskiej, znajdują się między innemi w tak z w. Białej-Górze około Studziennicy, w górze Pyzówce około Starej Uszy-cy, około Kałusza, Wierbowca, Ładawy, Mohylowa. Niedaleko tego miasta piaskowce Sylurskie nad brzegiem małej rzeczki, której nazwiska przypomnieć sobie nie mogę (zdaje mi się Karpówka), zalegają dość grubą warstwą i oddawna eksploatowane są na budynki miejskie. Ostatnia miejscowość gdzie piaskowce te występują w gub. Podolskiej, leży nad Dniestrem, dwie wiorsty poniżej Jampola (podolskiego). Są to znane porohy Dniestru. W następnej formacyi kwarcyty Dewońskie tak rozlegle rozwinięte w Ś-to-Krzyzkiem, Kielec-kiem, Opatowskiem, przechodzą miejscami w piaskowce. Tu więc zaliczyć należy biały i żółtawo-szary piaskowiec krze-mienisty z drobno ziarnistym ostrym odłamem, w okolicach Wąchocka, Szydłowca, Kunowa, piaskowiec ten w niektórych słojach jest tak jednorodny, że nietylko stanowi nieoceniony materyał budowlany, ale do różnych dzieł sztuki może być użyty. Piaskowiec czerwony (permski) u nas jest nader rzadki. Pstry piaskowiec (tryjasowy) tworzy dość potężne pokłady otaczające wapienie formacyi Dewońskiej w Kielec-kiem, trafia się też w Olkuskiem, w okolicach Dąbrowy, i Ben-dżina, gdzie pokrywa węgle kamienne. Wogóle pstry piaskowiec tryjasowy daje wcale niezły materyał budowlany. Pstre brunatne i czerwone piaskowce znajdują się również w Opo-czyńskeim, Kieleckiem, Wieluńskiem, odznaczają się łatwością łupania na płyty, użyte być mogą na stopnie do schodów. W miejscowościach Garbacz, Miow, Cmińsk, Podzamcze, Przedbórz, Prążki i t. d., piaskowce te są dość obfite, nie wszystkie jednak te twory należą do jednej formacyi. Zdaniem zasłużonego badacza Ludw. Zeisznera do tejże Try jasowej formacyi należą piaskowce białe pomiędzy Dębską Wolą, Zbrzą a Kawczynem i Morawicą na południe od Chęcin i około Swarszowa przy Chmielowie niedaleko Opatowa". Piaskowiec ten odnieść należy do ogniwa Kajprów, formacyi Tryjasowej.

Pomimo znacznego rozwinięcia u nas epoki Jurajskiej, zwłaszcza w Tatrach, piaskowce z tej epoki są dość rzadkie. Epoka ta odznacza się głównie wapniakami, choć trafiają się i piaskowce, zwykle brunatne i na powietrzu dość kruche, spotkać się z niemi można w obwodzie Krakowskiem około Sanek. Zeiszner zaznacza w kilku miejscowościach w Karpatach piaskowce z epoki kredowej. Również piaskowiec ciosowy w obwodzie Wadowickim, do tejże formacyi kredowej zaliczyć można. Podobnież zielonkawe i szare piaskowce, ciągnące się w okolicach nad Dniestrem, po większej części należą do tworów kredowych i odznaczają się niekiedy wielką twardością. Na ostatek wspomnieć musimy o piaskowcach trzeciorzędowych, również dość obficie u nas rozpowszechnionych. Piaskowiec numulitowy (Eoceńskiego ogniwa) znalazł Zeiszner w Karpatach. Prawdopodobnie piękne drobno ziar-niste piaskowce pod Pińczowem i Kikowem, pomiędzy Wiślicą a Stopnicą, dające się obrabiać nawet na dzieła sztuki, należą do formacyi trzeciorzędowej. Zwłaszcza w średniem ogniwie (Mioceńskiem) piaskowce są u nas bardzo pospolite, i wszędzie, gdzie ogniwo to zalega, w G-alicyi, w Królestwie, w gub. Wołyńskiej i Podolskiej prawie napewno liczyć można, że się znajdują piaskowce. Nie wszystkie te materyały są równie dobre do użytku, niektóre gatunki są zbyt miękkie, zbyt niejednorodne, lub też łatwo kruszą się na powietrzu. Najpospolitsze trzeciorzędowe piaskowce są o zlepieniu wapnistem. Miasta Pińczów, Szydłów, Busk, Chmielnik, Kurozwęki, Staszów, zbudowane są wyłącznie z tego ma-teryału. Posiadamy też w Staszowskiem kilka starych i pięknych świątyń zbudowanych z miejscowego ciosu. Nie rzadko są również pokłady piaskowca w Zamojskiem, Hrubieszo-wskeim ,Opatowskiem, Sandomierskiem,Stopnickiem. Piaskowce trzeciorzędowe są wogóle łatwiejsze do obrobienia i dość

miękkie, niestety, nie zawsze jednorodne i odpowiednio wytrzymałe, przytem mają własność przyciągania wilgoci i z tego powodu w budownictwie mniej chętnie są używane, natomiast niektóre odmiany poszukiwane są na pomniki, ozdoby architektoniczne i t. d. Waga i wytrzymałość na zgniecenie piaskowców nie jest jednakowa, 1 stopa sześcienna angielska waży od 163 do 187 funtów. ' Dozwolone obciążenie na 1 cal kwadratowy angielski wynosi dla piaskowców bardzo twardych 8 do 10 centnarów celnych, dla miękkich żółtawych 3 do 6, z warunkiem, ażeby wysokość kamienia była najwyżej 12 razy większą od najmniejszych wymiarów szerokości (lub grubości).

Wapniaki, W jednym z poprzednich rozdziałów opisaliśmy już grupę wapieni również nader obficie w kraju naszym rozgałęzionych; przy opisie tym zajęliśmy się specyalniej gatunkami używanemi do wyrobu wapna mularskiego, betonu i cementu. Jeżeli jednak każdy mniej więcej wapień może być użyty do powyższego celu, to odwrotnie, mała tylko ilość wyborowych skał wapiennych znajduje zastosowanie jako ma-teryał budowlany lub rzeźbiarski. Tylko zbite jednorodne twarde ziarniste okazy mogą służyć snycerzom za materyał do dzieł sztuki. Tu więc należą marmury i pseudo marmury. Do celów budownictwa, t. j. do wznoszenia ścian, fundamentów, sklepień i t. d., wapniaki używane są o tyle o ile miejsce budowy nie jest wystawione na działanie kwasów (a zwłaszcza kwasu azotnego). Niektóre gatunki kamieni wapiennych są dość wytrzymałe na wilgoć. W kraju naszym w różnych okolicach posiadamy wapienie ziarniste, zbite, czyli tak zwane marmury lub pseudo marmury, przyjmujące świetną politurę i nader odpowiednie, zwłaszcza do wyrobu drobnych artykułów galanteryjnych, a przytem do wszelkich ozdób ar-chitektoniczych, pomników, stołów, kolumn, kominków i t. d. Marmury nasze nie należą do jednej epoki geologicznej i nie jednakowo są zabarwione, wogóle brak nam skał o jednostaj-nem zabarwieniu, najczęściej nasze marmury są nakrapiane, żyłkowate, zdarzają się jednak — choć rzadko—skały jednokolorowe. Żółtawo i ciemno szare wapienie o odłamie drobno ziarnistym, przyjmujące doskonale politurę, około Kamieńca, w gub. Podolskiej i wogóle w kilku miejscowościach nad Dniestrem, należą do epoki Sylurskiej. Do innej epoki (dewońskiej) należą powszechnie u nas znane brunatnawe, żółtawe, sine, nakrapiane i t. d. marmury chęcińskie; ciągną się one trzema głównie pasami od Gałęczyc i Chęcin aż pod Iwanisko, od Miedzianej góry i Kielc aż do Porąbki i wreszcie od Psar i Bodzentyna aż po Grzegorzów i Zagaja. Czerwone, szare, białe pseudo-marmury pod Czorsztynem, zaliczają się do formacyi kredowej. Czarne marmury przydatne na tafle posadzkowe, wydobywają się w Olkuskiem (zaliczone być mogą do jurajskiej epoki).

Co do innych wapniaków gruboziarnistych, muszlowych i t. d. nie roszczących pretensyi do- marmurów, lecz nader użytecznych, jako materyał budowlany, posiadamy ich w różnych okolicach kraju bardzo wiele; są u nas całe miasta, jako to: Kaźmierz, Janowiec, Solec, Iłża, Chęciny, Pilica i t. d. zbudowane prawie wyłącznie z wapniaków; tu również należą pewne odmiany stanowiące przejście od kalcytów do piaskowców.

Granity występują jako kamienie polne, rozsiane po polach i niezbyt przychylnem okiem widziane przez naszych 'rolników, niekiedy w postaci większych erotycznych skał, albo też potężnemi rdzennemi ławicami. W tym ostatnim stanie granity są częste, głównie w południowo-zachodnich pro-wincyach, a mianowicie w gub. Wołyńskiej wzdłuż Słuczy i Teterowa oraz rzek do nich wpadających, w gub. Podolskiej po brzegach Bohu. Granit otrzymał nazwę z powodu układu ziarnistego (granum) i jest tak pospolicie znanym, że opisywać go prawie nie warto, a jednak żaden może z tworów geologicznych nie napsuł tyle krwi uczonym i nie wywołał tyle dyskusyi, co pospolity granit. Dawniej uważano granit za wytwór pochodzenia wyłącznie ogniowego, oraz za skałę najstarszą, zasadniczą, stanowiącą niejako dno wszelkich innych warstw; poeci opiewali twardość granitu i kamień ten służył za symbol twardości i sędziwego wieku. Z biegiem czasu w świecie naukowym powstały pewne wątpliwości. Zauważono, że granit wciska się pomiędzy skały niekiedy wcale nie stare, co dało dużo do myślenia tym, którzy przyznawali mu wiek sędziwy. Również pod względem historyi jego powstania zapatrywania zaczęły się zmieniać, spostrzeżono w różnych miejscowościach skały przebite granitem i nie noszące w tern bezpośredniem sąsiedztwie wyraźnych śladów zetknięcia z rozpaloną masą, tak, jak to zauważyć można w bez-pośredniem sąsiedztwie trachitów i bazaltów; to nasunęło pierwszą wątpliwość co do ogniowego pochodzenia granitu. W dalszym ciągu rozbiór chemiczny i badania mikroskopijne tej skały doprowadziły do wniosku, że części składowe granitu (mika, feldspat, kwarc) nie wydzielały się w skale tej w porządku ich punktów topienia, co niewątpliwie nastąpićby musiało, gdyby granity powstały drogą ogniową. Uwagi te w znacznej części osłabiły dawne zapatrywania na granity, a choć w każdym razie kwestya do tej pory rozstrzygniętą nie jest, jednakże, zwłaszcza co do wieku wytworzenia się granitu, uczeni przyjmują obecnie, że utwór ten nie jest tak stary jak dawniej mniemano. Czytaliśmy niedawno w Pamiętniku fizyograficznym na rok 1889 (tom IX, dział II) interesującą pracę petrograficzną p. I. Morozowieża. Znajduje się tam między innemi sprawozdanie z badań mikroskopijnych nad niektóremi granitami wołyńskiemi. Praca ta ma jednak znaczenie czysto teoretyczne, a choć nader interesująca, praktycznego znaczenia dla nas niema.

Granit stanowić może w budownictwie materyał bardzo cenny, zwłaszcza na fundamenta, na podstawy do pomników, na kolumny, stopnie schodowe, chodniki, przyczółki do mostów. W ogóle jest bardzo twardy i trudny do obrobienia, niektóre odmiany przyjmują doskonale politurę. Pod względem wytrzymałości na działanie atmosfery, granit nie jednakowo się zachowuje. Granity złożone przeważnie z kwarcy-tów są najwytrzymalsze, przeciwnie skały, w których przeważa mika i feldspat, są kruche i ulegają dość szybko wietrzeniu. Oprócz środkowego pasma Tatr, gdzie granity tworzą niejako rdzeń podstawową, są one pospolite, jak już wspomnieliśmy w pewnej części gub. Wołyńskiej i Podolskiej. Interesującą jest zwłaszcza jedna ława granitu i gnejsu ciągnąca się prawie nieprzerwanym pasem od Berezna nad Słuczą wzdłuż brzegów tej rzeki aż do Ostropola, ztąd przechodząca bez przerwy do brzegów Bohu pod Latyczowem i następnie po lewym (głównie) brzegu Bohu idąca aż do Bohopola. Poniżej tego miasta nie miałem sposobności osobiście śledzić tej ławy granitowej, lecz zdaniem niemieckiego geologa C. Vog-ta (Grundriss der Geologie, str. 83) od Bohopola granity opu. szczają brzegi Bohu, podnoszą się w górę równolegle z linią brzegów morza Czarnego i dochodzą aż do morza Azowskie-go, odcinając formacye przeważnie trzeciorzędowe i kredowe w gub. Podolskiej od węgli kamiennych basenu Donieckiego. Nie wszystkie nasze granity przedstawiają jednakową wartość dla celów budownictwa i dzieł sztuki, niektóre odmiany przeważnie feldspatowe są grubo-ziarniste, kruszą się szybko i wietrzeją, Znajdują się jednak nad brzegiem Słuczy i Teterowa oraz w gub. Podolskiej (około Gniewania) łomy nadzwyczaj twardego i pięknego granitu.

Labradory. Znany archeolog Ossowski, zajmujący się z prawdziwem amatorstwem badaniami geologicznemi po raz pierwszy w 1865 r. zwrócił uwagę na grupę pewnych skał w gub. Wołyńskiej, w powiecie Żytomierskim i Owruckim, i nazwał je labradorytami i wołynitami. Labrador właściwy tak nazwany od pobrzeży Labradoru, gdzie po raz pierwszy został zbadany, jest młęszaniną różnych minerałów, jako to: gabrodolerytu i t. d. Mniej lub więcej wyraźne kryształki tego ciała występują w wielu skałach. Czy rozróżnienie p. Ossowskiego na labradoryty, wołynity i t. d. jest pod względem naukowym usprawiedliwione, trudno nam kilku słowami powiedzieć, tembardziej, że nie wszyscy uczeni zgadzają się na petrograficzne określenie tych skał. Odsyłamy w tej mierze czytelników do wspomnianej pracy p. Morozowicza. Badania tego geologa dokonane nad kilku okazami labrado-rytów i wołynitów nie są jeszcze wyczerpujące, gdyż pomijają całą grupę skał, znajdujących się w Radomyślskiem; w najnowszych czasach znaleziono też piękne labradoryty w Skwirskiem (w gub. Kijowskiej). W każdym razie mikroskopijne studya p. Morozowicza kilku okazów z okolic Tur-czynki, Horoszek, Kamiennego Brodu są nader interesujące. Labradory Wołyńskie (dajemy im tę nazwę zbiorową, choć być może naukowo nie usprawiedliwioną) stanowią jeden z najpiękniejszych i najcenniejszych kamieni, jakie posiadamy i żałować tylko należy, że dotąd nie znaleźli się kapitaliści do racyonalnej ich eksploatacyi. Marmury kieleckie doczekały się nareszcie umiejętnej obróbki, czyż jednak można porównać te marmury z przepysznemi labradorami wołyńskie-mi, mieniącemi się na słońcu grą kolorów jak szyja gołębia. Kamień ten trudny wprawdzie do obrobienia, przyjmuje połysk z niczem porównać się nie dający i posiada wszelkie zalety najcenniejszych materyałów snycerskich i pomnikowych. Zarzucają labradorom, że szybko wietrzeją na powietrzu oraz że są ponure, na to się nigdy nie zgodzimy. Co do trwałości wspomnieć możemy, że znamy na tutejszych cmentarzach pomniki, stawiane przed 30 i 40 laty i przechowujące się świetnie aż do tej pory. Dotychczasowa eksploatacya jest bardzo pierwotną, odręczną. Niewprawni robotnicy grubemi narzędziami ociosują kamień i rzecz prosta, często-gęsto za-cinają tam, gdzie nie potrzeba i kruszą kanty, następnie zaś dla zakrycia tych uszkodzeń kitują specyalnym, ciemnym kitem. Rzeczywiście, na pierwszy rzut oka trudno jest przy zakupie pomników rozpoznać miejsca zakitowane, wystarcza jednak jedna zima, ażeby kit odpadł i okazały się rysy; to stało się przyczyną ustalonego u niektórych przekonania, że labradory szybko wietrzeją. Możemy jednak zapewnić, że gładko obrobiona, nie kitowana i dobrze szlifowana sztuka może całe wieki przetrwać bez zmiany i w klimacie naszym wytrzymalszą będzie od marmurów.

Co do zarzutu, że kamień ten jest ponury, zwracamy uwagę, że jest to już kwestyą... gustu. Rzeczywiście, labrador jest poważny, ciemny, niema jasnych barw i niesmaczne pstrokacizny marmurów kieleckich, bardzo jest odpowiedni na pomniki cmentarne i ozdoby kościelne, a jednak bądź co bądź ponurym nie jest, niektóre odmiany świecą się do słońca grą barw niebieskich i żółtawych, stanowiących właściwą charakterystyczną cechę tej skały.

Labradoryty i wołynity (o ile nazwa ta nadana przez Ossowskiego jest usprawiedliwioną) ciągną się w gub. Wołyńskiej głównie trzema pokładami, a mianowicie dwoma ró-wnoległemi ławami po brzegach dwóch' rzek: Trościanicy i Irszy, oraz ich dopływów. Pasy te idą z południo-zachodu na północo wschód, nad Irszą od Horeszek aż po za Jahoden-kę i Turczynkę (gdzie znajdują się sławne rudy żelazne i kaoliny), nad Trościanicą od Czerniachowa do Dobrynia. Trzeci pokład z kierunkiem od północo-zachodu do połud.-wscho-du (a zatem z kierunkiem przecinającym linię poprzednich prawie pod kątem prostym) zalega na brzegu jednego z małych dopływów rzeki Uż i ciągnie się od Michajłówki do Jó-zefówki. Pokłady te zliczone razem, mają długości około 120 wiorst, szerokości od 1 do 3, średnio 2 wiorsty, przyjąć przeto można, że labradory ty wołyńskie zajmują przestrzeń bliz-ko 240 wiorst kwadr. Oprócz tego są pojedyńcze jakby wysepki tej skały, przechodzące już w gub. Kijowską (Rado-myślskie). Najznakomitszy i najwięcej eksploatowany jest taki wysepkowy pokład z pod Kamiennego Brodu. Słyszeliśmy również, że niedawnemi czasy odkryto w gub. Kijowskiej labradoryty w Skwirskiem. W Żytomierzu, Kijowie i t. d. znajdują się po kościołach, cmentarzach, gmachach publicz-nyck dość liczne pomniki z labradoru, w miejscowym handlu sprzedawane są pomniejsze wyroby galanteryjne, piramidki, przyciski i t. d., a jubilerzy z migocących kawałków w srebro oprawnych robią guziki i brosze. Podziwiać można piękność tej skały, świetność politury, a zarazem brak gustu i niestaranność wykonania. Kamieniarze miejscowi używają do obróbki najprostszych, ręcznych narzędzi, marnują skałę w sposób barbarzyński; dość powiedzieć np., że wielu z nich dla otrzymania blatu do stołu, nie przecinają skały za pomocą piły, lecz młotkiem ociosują grubą bryłę aż do żądanej grubości. Tym sposobem nie tylko, że się marnuje bardzo wiele materyału, lecz robota kosztuje 10 razy więcej niż powinna. Jeżeli dodamy do tego trudność i koszta transportu ciężkich skał z głębokiego Polesia do Żytomierza lub Kijowa, to nie będziemy się dziwili, że ceny takich pomników, stołów, przycisków, wazonów, wypadają tu na miejscu drożej, niż sprowadzone z zagranicy marmury kararyjskie lub onyksy algierskie, Labradoryty wołyńskie mają przed sobą wielką przyszłość; umiejętnie i gustownie ob.rabiane nietylko mogłyby wyrugować z handlu marmury kieleckie, od których są bez porównania piękniejsze, lecz w postaci blatów do stołów, kolumn, wazonów, kominków i t. d., stanowićby mogły przedmiot ożywionego handlu wywozowego za granicę.

Do tej kategoryi zaliczamy skałę odmienną zupełnie pod względem geologicznym. Skała ta znajduje się w gub. Wołyńskiej w Rowieńskiem. Nie my odkryliśmy pierwsi tę ska-łę_do tego nie rościmy sobie żadnej pretensyi, znaną jest ona już oddawna, choć w literaturze naszej technicznej nigdzie dotąd najmniejszej o niej wzmianki nie było. Zdaniem naszem jest to rodzaj trappu, należącego wyraźnie do rodziny bazaltów i zajmującego stanowisko pośrednie pomiędzy bazaltem i dolerytem. Dla dokładnego określenia potrzebną-by była analiza chemiczna i badania mikroskopijne; żałować należy, że pan Morozowicz w uzupełnieniu artykułu swego o niektórych skałach w gub. Wołyńskiej, nie .zajął się zbadaniem tej odmiany. Skały zbliżone do bazaltów, o których mówimy, znajdują się w Rowieńskiem, pomiędzy wsiami: Maszczą, Berestowiec, Karczyn, Hołownia na przestrzeni około 20 wiorst kwadr. Ossowski na swojej mapie oznacza je jako anamezyty, są one bardzo twarde i wytrzymałe, przyjmują politurę i w budownictwie mogłyby być zastosowane. Jeżeli się nie mylę, przy budowie kolei Rowieńsko-Pińskiej przed kilku laty użyto tych skał na przyczółki do mostów.

Kończąc na tern pobieżną wzmiankę o ważniejszych skałach w kraju naszym, mogących stać sie przedmiotem eksplo-atacyi, 'przechodzimy do opisu sposobów przeróbki. Wprawdzie sposób obróbki nie zawsze jest jednakowy i najczęściej zależy od gatunku skały, nie możemy jednak z powodu szczupłości miejsca przedmiotu tego zbytecznie rozdzielać i wszystkie skały traktować będziemy ogólnie.

Eksploatacya bloków skał w kamieniołomach odbywa się w rozmaity sposób: ręcznie za pomocą oskardów, łomów, klinów lub maszynowo za pomocą odpowiednio zbudowanych przyrządów. Niekiedy też skała rozsadzana jest prochem albo dynamitem.

W sprawozdaniu komisyi austryackiej z wystawy Filadelfijskiej w 1876 r. czytamy opis maszyny do łamania brył w kamieniołamach. Maszyna ta pomysłu Wardwella budowaną jest w fabryce Steam Stone Cutter Company w Rut-land (Stany Zjednoczone), używaną zaś jest głównie do wydobywania brył marmuru lub piaskowcu. Wspomniana firma buduje pojedyńcze i podwójne maszyny, te ostatnie działają jednocześnie z obu stron. Siłą poruszającą jest para. Jest to więc silna przenośna lokomobila, której korba za pomocą specyalnego mechanizmu porusza w górę i na dół silne żelazne ramię, opatrzone u dołu odpowiedniemi dłutami. Kocioł parowy pracuje z ciśnieniem 5 do 6 atmosfer. Maszyna czyni 150 uderzeń na minutę, a za każdem uderzeniem posuwa się o 12 milim. tak że w ciągu minuty przecina 1,8 metr długości. Działanie jej dzienne wynosi w twardym wapniaku i marmurze 3,7 do 7,4 metr, kwadr., w średnim piaskowcu 7,4 do 9,3 metr, kwadr., zastępuje więc robotę około 25 ludzi. Specyalny mechanizm posuwa naprzód ramię opatrzone dłutami za każdem uderzeniem. Za pomocą tego przyrządu można z 4 stron prostokątnie obrobić bryłę kamienną, następnie zaś od dołu wiercą się zwykłym kamieniarskim świdrem otwory i oddziela się bryłę klinami. Szczupłe ramy naszego dzieła nie pozwalają nam załączyć rysunków tej ze wszech miar interesującej i praktycznej maszyny, nadmienimy tylko, że w użyciu okazała się nader odpowiednią, głównie dla tego, że dozwala szybko, regularnie i z możliwą oszczędnością eksploatować bryły żądanej wielkości z bardzo nieznacznym procentem na straty. Świat techniczny w Europie miał sposobność zapoznać się z tą maszyną dopiero podczas wspomnianej wystawy w Filadelfii, znaną ona jednak już była w Ameryce na 12 lat pierwej i w tym okresie czasu rozeszło się 92 takich maszyn, pracujących w 44 kamieniołomach. Czytelników, chcących się bliżej zapoznać z tą maszyną, odsyłamy do wspomnianego sprawozdania: „Berucht ueber die Weltaustellung in Philadelphia" zeszyt VI, str. 85, oraz do dziełka Teodora Schwartza , Die Steinbearbeitungsmaschinen" Lipsk. 1885, str. 34.

Wspomnieliśmy przed chwilą o świdrach do robót kamieniarskich. Świdry te o tyle tylko nas interesują obecnie przy opisie maszyn do obróbki kamienia, o ile służą do oddzielenia od skały bloków kamiennych z 4 stron maszyną wpierw ociosanych. Sądzimy, że kilka uwag dotyczących tych świdrów nie będzie tu zbytecznych. Świdry do kamienia znajdują często zastosowanie nie tylko dla oddzielenia brył w kamieniołomach, lecz również przy różnych innych robotach górniczych, przy budowie przekopów i tunelów. Już od-dawna inżenierowie zajmują się tą kwestyą, w jaki sposób zastąpić przy wierceniu dziur w kamieniu siłę muskularną człowieka. Co dotyczy samego narzędzia, świdry o ruchu wyłącznie obrotowym mogą być tylko dyamentowe (a mianowicie pewien gatunek czarnych dyamentów). Tu jednak natrafiamy na wielką trudność umocowania dyamentów na końcu narzędzi; z tego powodu, pomimo ulepszeń, jakie w tym kierunku dokonano, w nowszych czasach użycie świdrów dya-mentowych pozostało zawsze ograniczonem. W razie świdrowania za pomocą dłut stalowych, robota ta dokonaną być może tylko przy jednoczesnem uderzeniu i obrocie częściowym dłuta. Pierwsze próby z takiemi narzędziami dokonane były około 1840 r. w Glasgowie, pierwotnie siłą poruszającą była para, wkrótce jednak przy podziemnych robotach przekonano się, że wysoka temperatura maszyn parowych męczy i utrudnia pracę robotników, ż tego powodu w 1851 r. rozpoczęto budować maszyny takie, poruszane za pomocą ścieśnionego powietrza, przyczem jednocześnie otrzymać można korzyść odświeżania powietrza w kopalni lub tunelu. Na tej zasadzie zbudowane zostały pierwsze praktyczne świdry do przebijania tunelu w górze Mont-Cenis podług planu inże-niera Sommeiller. Ta pierwsza maszyna działała jeszcze bardzo niedokładnie i w kamieniu niezbyt twardym posuwała się zaledwie z szybkością 2,5 metr., podczas gdy ulepszone świdry użyte przy tunelu Gottharda w znacznie twardszej skale posuwały się z szybkością 5 metr. Obecnie znajduje się przeszło 20 systemów świdrów tunelowych, poruszanych za pomocą ścieśnionego powietrza. Na uwagę zasługuje pomiędzy innemi świder ręczny pomysłu Jordana (opisany w Dinglers polytechniches Journal, tom 227). Do poruszenia tego przyrządu potrzeba 2 robotników. Dłuto świdra daje 140 do 180 uderzeń na minutę, a przy stosownem uderzeniu służyć może do świdrowania w kierunku pionowym, ukośnym lub poziomym. Świder ręczny Jordana daje w granicie na minutę otwór 76 milim. głębokości przy 32 milim. średnicy.

W znanem dziele prof. Rudolfa Gottgetreu (o materya-łach budowlanych) czytamy opis młota parowego, używanego w okolicach Paryża do wykuwania w skale płyt brukowych. Dawniej przy ręcznej obróbce 50 tysięcy takich płyt kosztowało 11,200 franków, obecnie wskutek zaprowadzenia młota parowego z dowcipnie obmyślonem rusztowaniem, posuwa-jącem się po szynach żelaznych, koszt własny wyrobu zredukowany został dla tejże ilości płyt do 900 franków.

Wogóle zakład obróbki kamieni powinien być ile można niedaleko samych łomów kamiennych dla zmniejszenia kosztów transportu. U nas dzieje się wprost przeciwnie. Z głębokiego Polesia przywożą ogromne i ciężkie bryły granitu lub labradoru do Żytomierza (wiorst 80 lub 100) po najgorszej drodze i tu na miejscu dopiero przerabiają na niby to „dzieła sztuki", t. j. na ciężkie, niezgrabne obeliski, krzyże i t. p., przyczem najmniej 2/3 materyału ginie w okruchach-

O urządzeniu samychże zakładów kamieniarskich niewiele będziemy się rozpisywali, dotąd bowiem (w Kijowie, Kamieńcu Podolskim i Żytomierzu) właściwie zakładów żadnych niema, a tak z w. kamieniarze pracują ręcznie na od-krytem miejscu. W razie zastosowania do obróbki, t. j. do piłowania, toczenia, gładzenia stosownych maszyn, poruszanych motorem parowym lub wodnym, rzecz prosta, koniecznem się staje zbudowanie odpowiednich szop. Przy tej sposobności więc zwracamy uwagę na potrzebę dokładnej wentylacyi. Podczas obrabiania kamieni powstaje pył nader szkodliwy dla robotników. Szopy powinny być przewiewne. Za granicą zakłady kamieniarskie urządzone są z wszelkiemi udogodnieniami. Wprost z łomów bryły kamienne przewożone są kolejkami do zakładu, gdzie silne żelazne windy służą do założenia ich na maszyny obrabiające, też same windy następnie ładują gotowy wyrób na wózki odwożące robotę do magazynu. Oprócz maszyn do wyłamywania kamieni w skale i świdrów, inne przyrządy służące do obróbki podzielić mo-żna na piły, heblarki i tokarnie. Piły są albo tartaczne o ruchu tam i napowrót, albo cyrkularne; heblarki służą bądź do gładzenia powierzchni, bądź do wycinania gzemsów i zagłębień. Na ostatek przychodzą maszyny do gładzenia i polerowania. Wszystkie te maszyny w zakładzie kamieniarskim poruszać można za pomocą wspólnego motoru. Zwracamy przy tern uwagę na korzyść ustawienia wału transmisyjnego pod podłogą fabryczną dla uniknięcia uszkodzeń wskutek pyłu. O urządzeniu tern wspominaliśmy już w części I naszego dzieła przy opisie tartaków do drzewa.

Zwykłe piły zębate użyte być mogą tylko do miękkich kamieni, niektórych wapniaków kredowych, pewnych piaskowców posiadających własność twardnienia dopiero po wydobyciu na powierzchnię ziemi, alabastrów i serpentynów. Zresztą nawet przy tych miękkich kamieniach zwykłe piły zębate bardzo szybko się wycierają. Z tego powodu oddawna już wprowadzone zostały dla twardych skał blachy pił bezzębne. Piły te działają za pomocą ostrego kwarcytowego piasku oraz bezustannie dopływającej wody. W języku niemieckim te specyalne piły noszą nazwę pił mieczowych (Schwertwege). Piły do kamieni ustawione są zwykle w rusztowaniu drewnianem, złożonem z czterech silnych słupów związanych u góry poprzecznicami. Pomiędzy temi słupami porusza się rama drewniana, osadzona w kierownicach i zawieszona na łańcuchach przechodzących przez krążki. Blachy piły są z płaskiego żelaza lub stali około 4 metr, długości, 60 do 70 milim. szerokości, 2 do 3 milim, grube i osadzone są w ramach tartacznych, odbierających ruch wahadłowy za pomocą mechanizmu korbowego. Powierzchnia cięcia posypywana jest czystym piaskiem kwarcytowym przy jednoczesnym dopływie wody. Posuwanie piły odbywa się automatycznie. Szczegółowy opis takiej piły wraz z rysunkami znajdą czytelnicy w przytoczonem sprawozdaniu z wystawy w Filadelfii. Przy zwykłej, t. j. średniej twardości skał, działanie pił bywa 1,5 do 1,7 metr. □ na piłę i dzień roboczy. Piasek użyty do posypywania cięcia, winien być równo ziarnisty, wolny również od drobnego pyłu jak i od grubszych ziaren. Doświadczenie przekonało, że do piłowania twardych skał lepsze są cienko ziarniste piaski, przeciwnie do miękkich kamieni grubsze piaski. Na 1 kwartę piasku używa się 4 do 5 kwart wody. Z piaskiem zbyt suchym piła pracuje ciężko, gdy piasek jest zanadto mokry, działanie piły staje się nader słabe. Najczęściej woda kroplami spływa na deseczkę bezustannie posypywaną piaskiem i wraz ze zmoczonym piaskiem dostaje się na linię cięcia. Przemysł kamieniarski bardzo jest rozwinięty w Ameryce, jak świadczą sprawozdania w nowszych czasach, zamiast piasku używane są cienkie kulki żelaza lanego w postaci drobnego szru-tu. Zdaje się, że pierwszy raz system ten przedstawiony został na wystawie w Filadelfii. Działanie maszyn wskutek użycia szrutu żelaznego zostało prawie zdwojone. Na godzinę otrzymano 75 do 100 milim. zagłębienia cięcia w granicie, przyczem wydatek żelaza na 2 metry □ powierzchni cięcia wynosi 15 kilogr.

Tak samo jak przy tartakach do drzewa, znane są różne systemy pił mechanicznych do kamieni. Jedna ze zwykłych konstrukcyi, mniej więcej takiej, jak opisaliśmy poprzednio podług pomysłu mechanika C. P. Bastin w Paryżu, opisaną została i przedstawioną w dziele Schwartza. Piła ta służy przeważnie do piaskowców i grubych wapieni, przeznaczonych na ściany budynków. W Paryżu domy budowane są przeważnie z tych materyałów i w obec ożywionego ruchu budowlanego, pod koniec panowania Napoleona III powstały w okolicznych kamieniołomach różne zakłady mechanicznie obrabiające ogromne bryły ciosu i wapniaków. Dla marmurów, labradorów, porfirów i wogóle droższych kamieni, zbudował Conradi oddzielny tartak, dający znaczną oszczędność materyału, gdyż linia cięcia jest mniej grubą (Engiener 1876). Tartak Conradiego jest łatwo przenośny i poruszany za pomocą lokomobili 4 do 5 konnej. Główne ulepszenie polega na nader pewnym i dokładnym prowadzeniu części ruchomych, w których są osadzone blachy piły, wskutek tego uniknąć można sprężynowania i zbaczania piły, cięcie staje się je-dnostajnem a otrzymane blaty marmurowe są równej grubości. Znane są zwłaszcza w Anglii inne jeszcze konstrukcye mniej lub więcej skomplikowane. Opisy ich znajdują się w czasopismach technicznych, głównie w angielskim Enginer z roku 1876, w niemieckim Dinglers Polytechnisches Journal tom 224 i t. d. Tu więc należy tartak F. Darby do cięcia wielkich kawałów kamienia portlandzkiego, tartak wielopilny do cięcia płyt trotuarowych i wiele innych. Wszystkie powyżej wzmiankowane tartaki pomimo znacznych różnic kon-strukcyi polegają na jednej wspólnej zasadzie, a mianowicie ruch piły jest wahadłowy, a piasek wraz z wodą dostaje się jednocześnie na linię cięcia. W nowszych czasach francuz Violette wystąpił z nowym systemem, zastosowanym do różnych gatunków piaskowców, wapieni, marmurów, a nawet granitów. System ten, o ile mi wiadomo, znalazł zastosowanie w kilku kamieniołomach belgijskich i francuskich. Jak dotąd brak nam szczegółowych sprawozdań o działalności przyrządu, z powodu jednak oryginalności pomysłu pozwalamy sobie kilku słowami maszynę tę opisać. Przyrząd Viole-ta przedstawiony jest na Fig. 31. Zamiast ruchu wahadłowego blachy piły tam i napowrót, Violette zastosował ruch nieustanny w jedną stronę, t. j. drut stalowy bez końca rozpięty na krążkach. Drut może być pojedyńczy lub skręcony w kilkoro. Użycie piasku i wody jest koniecznem. Na Fig. 31 lit. A oraz B przedstawiają dwa rusztowania zupełnie niezależne od siebie. Rusztowanie A opatrzone jest trzema krążkami, podczas gdy rusztowanie B posiada jeden tylko krążek, a oprócz tego zwykłe koło pasowe do odbierania ruchu. Po krążkach obiega drut stalowy bez końca. Drut ten może być
[image: ]

Fig. 31.


dowolnie silnie naprężony. Rozstawienie rusztowań niema wprawdzie wpływu na dokonywaną robotę, im więcej są jednak rusztowania rozsunięte, tern mniej się drut zużywa. Bryła kamienia przeznaczona do przecięcia znajduje się pomiędzy dwoma drewnianemi kozłami C D. Kozły te u dołu opatrzone są krążkami kierowiczemi dla druta, tak że u dołu drut przyjmuje kierunek zupełnie poziomy. Przytem krążki kierujące są ruchome i za pomocą przeciwciężarów w mia rę zagłębiania się drutu przesuwają się do góry. Przy niewielkiej zmianie konstrukcyi, przyrząd ten może być użyty w łomach kamienia do wycinania brył w skale. Wynalazca zapewnia, że przyrządem tym można mniej więcej cztery razy tyle roboty dokonać, co zwykłą piłą tak zw. mieczową.

Piły służą zwykle do cięć prostych, próbowano za pomocą pewnych komplikacyj mechanizmu zastosować je do cięć krzywych a nawet okrągłych, zdaje się jednak, że do tego celu są praktyczniejsze inne przyrządy.

W Ameryce, jak czytamy w sprawozdaniu z wystawy Filadelfijskiej, Hugh Young w Nowym-Yorku wymyślił piły o ruchu podłużnym z dyamentowemi zębami (zwykle piły dyamentowe są cyrkularne). Wynalazca utrzymuje, że piły te są znacznie praktyczniejsze do przecinania kamieni od pił cyrkularnych (o których będzie mowa za chwilę), gdyż dya-menty mniej często wypadają, łatwiejsze są do umocowania i wogóle mniej są wystawione na drgania, wskutek peryo-dycznych uderzeń. W przytoczonem kilkakrotnie sprawozdaniu nie znajdujemy żadnych danych praktycznych dotyczących tego systemu.

Piły cyrkularne używane są do cięcia kamieni od dość dawna. Pierwotnie budowane były na wzór podobnych pił do drzewa i działały dość miernie, następnie po wymyśleniu zębów wstawianych (znanych już nam z tomu I naszej pracy) system ten znalazł wyłączne zastosowanie do kamieni. Piły cyrkularne muszą być dość grube, dają szeroką linię cięcia, wskutek czego marnuje się wiele materyału, a przytem użyte być mogą tylko do średniej twardości kamieni. Natomiast działalność ich w porównaniu z piłami podłużne-mi jest znacznie większa. Często bardzo na jednym wspólnym wale osadzone są obok siebie dwie piły cyrkularne w pewnej dowolnie zmieniać się mogącej odległości, wówczas można bryłę kamienną jednocześnie opiłować z dwóch stron, a następnie po odwróceniu jej pod kątem prostym, obrobić dwa pozostałe boki. Wogóle całe urządzenie przypomina cokolwiek heblarkę do żelaza z tą różnicą, że w sztendrach przymocowany jest (zamiast noża) wał z piłami cyrkularnemi, poniżej zaś przesuwa się stół, na którym ustawiony jest kamień. Od czasu wprowadzenia - zębów wstawianych system ten coraz częściej stosowanym jest do pił cyrkularnych kamiennych. Kształt zębów powinien być jak najprostszy, przy tern powinny być silnie umocowane a zarazem łatwe do wyjmowania, w celu zaostrzenia. Zasługa wprowadzenia wstawianych zębów do pił przeznaczonych do obróbki kamienia, należy się anglikowi Jerzemu Hunter, który wraz z For-thergill Cooke uważany być może za twórcę wszystkich ulepszeń w kamieniarstwie. Piły cyrkularne z wstawionemi zębami pomysłu Huntera, używane są w Anglii do przeróżnych celów, do przecinania płyt kamiennych, do wygładzania powierzchni, a nawet do wycinania brył w skale.

Szybkość obrotowa tych pił zależy od gatunku kamienia i leży w granicach od 15 do 60 metr, na minutę, szybkość cięcia dla twardych kamieni jest 75 milim. na minutę, dla miękkich dochodzi do 300 milim. Przy wyjątkowo twardych skałach kwarcytowych piła nie powinna obracać się z szybkością większą niż 10 do 12 metr., przysuwanie zaś kamienia w tych razach powinno być najwyżej 50 milim. (2 cale) na minutę.

Zdania praktyków nie są zgodne, czy podczas roboty piła cyrkularna powinna pracować na sucho lub też być polewana wodą. Schwartze (str. 71) jest zdania, że dopływ wody będzie w każdym razie pożądany, gdyż chłodzi narzędzie i zabezpiecza od pyłu. Wogóle wszystkie części składowe maszyny muszą być wyjątkowo silnie zbudowane z dobrego żelaza lub stali. Tartaki czyli prostolinijne piły do kamienia, przedstawiają tę wyższość, że linia cięcia jest mniej grubą, a zatem mniej marnuje się materyału; wzgląd ten jednak tylko przy pewnych gatunkach mógłby mieć znaczenie, jak np. porfirach, marmurach, alabastrach i t. d., przytem za pomocą piły prostej przecinać można bryły dowolnej grubości, podczas gdy w piłach cyrkularnych (tak jak przy drzewie) największe wymiary przecinanego kawałka zależą od średnicy piły i muszą być o 1/5 mniejsze od połowy tej średnicy. Przy przecinaniu przeto grubych brył należy użyć bardzo wielkiej piły cyrkularnej, co znacznie powiększa koszta.

Zastosowanie dyamentów do piłowania kamieni nie jest wcale nowością i znanem już było, zdaje się, w odległej starożytności, w teraźniejszych czasach głównie w Ameryce powrócono do użytku narzędzi z dyamentami. Używany jest w tym celu pewien gatunek czarnych dyamentów. Największą trudność stanowi sposób umocowania drogiego kamienia w narzędziu; przyznać należy, że pomimo różnych proponowanych w tym celu urządzeń (zwłaszcza przy piłowaniu bardzo twardych skał) dotychczasowe sposoby przytrzymywania ostrzy dyamentowych nie są wystarczające, Czytamy w sprawozdaniu z wystawy w Filadelfii, że przy amerykańskich piłach o zębach dyamentowych urządzony jest osobny przyrząd dla chwytania przypadkowo wypadłych zębów. Podług przytoczonego sprawozdania w Ameryce zajmują się budową pił dyamentowych różne fabryki, najznakomitsze są Dickinsona oraz wspomniana przed chwilą firma Hugh Joung w Nowym Yorku, którego tartak prosto linijny o zębach dyamentowych stanowił sensacyjną nowość na wystawie 1876 r. Szczegółowe opisy wraz z rysunkami tego mechanizmu znajdują się w różnych pismach technicznych peryodycznych z tej epoki oraz w wielokrotnie przytaczanem dziele Schwartza (str. 72). Z powodu braku miejsca nie możemy tu podawać rysunków tego interesującego mechanizmu i poprzestać mu-simy na krótkiej wzmiance. Średnia działalność maszyny w kamieniu zwykłym wynosi dziennie 18,5 metr. • powierzchni cięcia. Maszyna może działać bez przerwy 4 miesiące, a koszt jej na miejscu wynosi (stosownie do wielkości) od 3 do 6 tysięcy dolarów.

Piłami o zębach dyamentowych dla przecinania kamieni zajmowali się zresztą i inni jeszcze mechanicy w Ameryce. Między iunemi w miejscowem piśmie technicznem „Scientific American" (1885 r.) znajduje się opis wielkiej piły cyrkularnej pomysłu Emersona w Pittsburgu (Pensylwania). Piła ta miała 1,829 metr, średnicy, opatrzona zaś była 40 dyamento-wemi zębami. Umocowanie tych szpiców dyamentowych (a właściwie korundowych) w stalowych łożyskach, oraz wstawienie tych łożysk na obwodzie piły obmyślane jest bardzo dowcipnie. Przysuwanie kamienia do piły regulowane jest podług twardości skały i wynosi od 6 do 890 milim. na minutę, szybkość obrotowa piły podług sprawozdania była 670 metrów na minutę. Fabrykant podaje, że działalność piły
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na godzinę dochodzi do 11,6 metr. □ powierzchni cięcia, koszt maszyny 10 tysięcy dolarów.

Na Fig. 32 podajemy rysunek innej piły cyrkularnej z dyamentowemi zębami, pochodzenia również amerykańskiego, a mianowicie firmy Branch, Crookes et Comp. w S-t. Louis (Missouri). Piła ta wystawioną była również w Filadelfii w 1876 r. Urządzenie całe niewiele się różni od często w Ameryce używanego typu pił cyrkularnych do drzewa, Krążek piły ma 1,676 metr, średnicy, zębów na obwodzie stalowych 48, w zębach tych umocowane są czarne dyamenty. Rysunek nasz jest tak łatwy do zrozumienia, że nie wymaga objaśnienia. Przysuwanie nizkiego na podłodze fabrycznej ustawionego stołu wraz z kamieniem odbywa się za pomocą mechanizmu trybowego i regulowanem być może dowolnie od 38 do 610 milim. na minutę, stosownie do twardości kamieni-Piła jest nieustannie chłodzona wodą. Szybkość jej na obwodzie wynosi 3,000 metr, na minutę (co odpowiada około 570 obrotów). Działalność piły ma być 11 metr, kwadr, powierzchni cięcia na godzinę. Piły te budowane są różnych wielkości, najmniejsza kosztuje 3,000, największa 10,000 dolarów.

Oprócz pił, służących do dzielenia brył kamiennych na odpowiednie płyty, znane są jeszcze różne inne maszyny przeznaczone do obróbki kamieni, tu na pierwszem miejscu stawiamy maszyny do wyrównania i gładzenia powierzchni odgrywających w kamieniarstwie rolę heblarek szczegółowo opisanych przez nas w części P przy okróbce drzewa. Pierwotnie mechanicy starali się w maszynach tych naśladować działanie narzędzi ręcznych, t. j dłuta i temu prawdopodobnie przypisać należy nieudanie się pierwszych prób. Wprawny kamieniarz przy obrabianiu dłutem powierzchni umie stosować się do twardości kamienia, a twardość ta nie wszędzie jest jednakowa. Uderzając młotkiem o dłuto kamieniarz pochyla stosownie do potrzeby narzędzia nieco więcej lub mniej, a przy tern wogóle uderzenie jego posiada pewnego rodzaju elastyczność i zastosowane jest do roboty. Takie zmiany w maszynie są niemożebne. Maszyna może być urządzoną z dłutami dowolnie pochylonemi przed robotą, lecz w razie ustawienia dłut, działa jednostajnie i nie może samodzielnie zmieniać kierunku lub siły uderzenia zależnie od natury kamienia. Z tego powodu pierwotne maszyny, naśladujące uderzenie dłuta kamieniarskiego, okazały się niepraktyczne a w nowszych czasach zwrócono się do przyrządów o ruchu obrotowym, zbliżonych do heblarek i bąków (fryz), jakie poznaliśmy przy obróbce drzewa.

Przy maszynach do drzewa, gatunek drzewa, t. j. większa lub mniejsza jego twardość, spoistość układu włókien i t. d. odgrywają wprawdzie pewną rolę, w każdym jednak razie rola ta nie jest wielka; tu przeciwnie, przy maszynach do obróbki kamienia mamy do czynienia z materyałem nadzwyczaj różnolitego składu i twardości i z tego powodu uniwersalnych heblarek do wszystkich kamieni być nie może, kształt noży, stopień zahartowania i tym podobne szczegóły konstrukcyjne muszą być na zasadzie doświadczenia ściśle zastosowane do zamierzonej roboty i obrabianego materyału. Heblarka bardzo odpowiednia dla piaskowcu, może się okazać zupełnie niewłaściwą dla granitu. Należy unikać jednoczesnego działania wielu noży, gdyż wprawdzie przyśpieszamy tym sposobem robotę, ale jest rzeczą w praktyce prawie niemożebną nadać wszystkim nożom zupełnie jednostajny stopień zahartowania, a ztąd wyszczerbienie następuje niejednocześnie i robota nie może być gładką. W wielu nowszych maszynach na szczegół ten jednakże dość ważny nie zwrócono dostatecznej uwagi. Również jako ogólną zasadę przyjąć można (niezależnie od systemu maszyny), że działanie noży polegać winno na odcinaniu, a nie na miażdżeniu i gnieceniu cząstek na powierzchni kamienia. Zwykle do wyrobu narzędzi używana jest stal albo twarde żelazo lane (surowiec), zamilczeć jednak trudno, że dotychczas narzędzia te spełniają swoje zadanie w sposób niezbyt zadawalniający i wskutek nader silnego oporu kamienia, zużywają się szybko.

W wielu dawniejszych zwłaszcza heblarkach zastosowany został z małemi zmianami system heblarek do żelaza, a zatem kamień przymocowany do ruchomego stołu posuwa się powolnie pod narzędziem. Narzędzie jednak nie jest stale umocowane w dwóch bocznych sztendrach, jak przy heblarkach do żelaza, ale osadzone jest na walcu, krążku lub osi i obraca się bezustannie. Szczupłe ramy naszej pracy nie pozwalają nam przejść historycznie różnych proponowanych systemów i wykazać kolejne ulepszenia. Najpierwsza heblarka do kamieni zbudowaną była w Anglii około 1834 r. przez I. Huntera. Następnie pojawiały się ulepszenia na wystawie w Londynie 1858 r., w Paryżu w 1867 r., w Wiedniu 1873 r., Filadelfii 1877 r. Tu więc zaliczamy maszyny pomysłu Lloyda Schwartzkopfa (1859 r ), Scheelego (1860 r.) Andersona <1861 r.), Holmesa (1873 r.), Schearera (1873 r.), Stacy (1876 r.). Opis tej ostatniej maszyny znajduje się

w zeszycie 8 Revue Industrielle z tegoż roku, Sprawozdania wyrażają się nader pochlebnie o maszynie Stacy‘ego, ulepszonej przez fabrykanta A Sayn w Paryżu. „Być może powiada między innemi Schwartze, zagadnienie mechanicznej obróbki kamienia dzięki tej maszynie uważać można za rozwiąza-ne", a jednak wbrew temu cośmy powiedzieli, maszyna ta przybliża się cokolwiek do działania ręcznego, gdyż czynność wykonywa kolejnemi uderzeniami odpowiedniego kształtu młotków ustawionych spiralnie na obwodzie cylindra. Powtarzamy na wiarę sprawozdawcy, że działanie jest nader dokładne i szybkie, jedna taka maszyna zastąpić może pracę 30 kamieniarzy. W przyrządzie wspomnianym są dwa walce, jeden przygotowawczy do wyrównania powierzchni z grubszego, drugi walec w ślad za tern idący— wykończający. Wskutek stosownej zmiany narzędzi, można za pomocą tej maszyny wycinać różne zagłębienia, gzemsy i ozdoby architektoniczne.

Jedna z najnowszych heblarek do obróbki kamieni jest pomysłu dwóch anglików, Brunton i Triera. Zasada tej maszyny jest* zupełnie różna od dotąd używanych i wymaga kilku słów objaśnienia. Narzędzia umocowane są na osi obracającej się wzdłuż powierzchni kamienia, tym sposobem wprowadzone zostało tarcie obrotowe, za pomocą którego narzędzia działają na powierzchni skały. Zasada ta zdaniem wynalazców (1881 r.) ma być zupełnie nową. Przy tokarniach do kamienia sposób ten nie jest trudny do przeprowadzenia, lecz przy wygładzaniu płaskich powierzchni spotykamy różne trudności konstrukcyjne nad któremi się tu zastanawiać nie będziemy. Zasługą wynalazców jest zwalczenie tych trudności. Podstawa mechanizmu jest następującą. Ażeby uniknąć o ile można zużywania się narzędzi, noże są okrągłe, w kształcie krążków (podobne do noży, jakie dawniej introligatorzy używali przy obcinaniu brzegów książki). Krążki te obracają się każdy na oddzielnej osi; właściwością wynalazku jest sposób urządzenia główki, czyli przytrzymywa-cza noży. Przytrzymywacz jest w ten sposób urządzony, że dźwiga 3 lub więcej krążków nożowych, obracających się każdy oddzielnie na własnej osi. Każda oś pochylona jest do powierzchni obrabianej pod pewnym kątem. Oprócz tego osie opatrzone są małemi kołami trybowemi, zazębiającemi ze

wspólnym większym trybem, osadzonym na osi przechodzącej przez wydrążenie wału przytrzymywacza. Przytrzymywacz t. j. główka noży (podstawa) ożywiony jest stałym ruchem obrotowym, a oprócz tego środkowa jego oś obraca za pomocą wspomnianych trybików osie noży. Pod takiem narzędziem przesuwa się powoli kamień. Znana firma A. Ransome et Comp. w Londynie buduje kamieniarki podług wspomnianego systemu Brunton-Trier. Opis tej maszyny znajduje się w czasopiśmie Dinglers Polytech. Jour. tom 225 oraz w angielskim „Engineering". Sprawozdanie z których wiadomości te czerpiemy, brzmią bardzo pomyślnie. Za pomocą kamieniarki Ransome obrabiano twarde granity i zbite piaskowce. Noże obracały się nader szybko, w ciągu 1 minuty zrównano 0,14 metr kwadr, granitu lub 0,18 metr, kwadr, piaskowcu, Szybkość obrotu krążków wynosiła do 1,200 obrotów na minutę, sam zaś przytrzymywacz czynił 500 obrotów. Stół przysuwał się w granicie z szybkością 610 milim. na minutę, w piaskowcu z szybkością 1830 milim. Jako przykład szybkości działania tej maszyny, podają sprawozdania, że mały obelisk granitowy długości 1,3 metr, mający u podstawy 0,25, u szczytu 0,18 metr, w kwadrat bardzo nierówno odkuty, został zupełnie wygładzony w przeciągu 481/2 minut. Przy ręcznej obróbce 1 robotnik straciłby na tej robocie najmniej 1 dzień pracy, a zatem przy 10 godzinnej pracy dziennie, maszyna ta zastąpić może 12 ludzi. Rysunki maszyny Brunton-Trier z fabryki Ransome są zbyt wielkie i nie możemy ich tu pomieścić, natomiast pozwalamy sobie na Fig. 33 przedstawić maszynę opierającą się na tej samej zasadzie, lecz cokolwiek odmiennego układu. Maszyna ta wystawiona w Paryżu w 1878 r. opisaną została w kilku współczesnych pismach technicznych (Dingl. Polit Jour. Revue Industrielle, Engineer i t. d.). Podczas, gdy maszyna z fabryki Ransome ma oś działania pionową, w przyrządzie przedstawionym na naszej figurze 33, oś główna jest poziomą. Na końcu tej osi umieszczona jest tarcza, stanowiąca przytrzymywacz noży, w tej tarczy umocowane są na cokolwiek pochyłych osiach krążki noży. Noże ożywione są szybkim ruchem obrotowym, nie zależnym od obrotu samej tarczy. Kamień obrabiany umieszczony jest na ruchomym stole z boku. Cały mechanizm łatwy do zrozumienia wprost z rysunku. Średnica tarczy przytrzymującej noże wynosi 2,44 metra. Wewnętrzna, działająca część noży przebiega po kole o średnicy 1,83 metr. Noże pracują z szybkością 9,66 metrów na sekundę, przy
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czem (rzecz godna uwagi) rozgrzewanie się narzędzi jest nie-wielkie i niema prawie zupełnie iskier tak często się okazujących przy wszelkich robotach kamieniarskich. Przysuwanie stołu wynosi dla granitu 610, dla piaskowca 915 do 1,220 milim. na minutę. Krążki nożowe są z twardego żelaznego odlewu. Wogóle stal używaną jest tylko wyjątkowo na takie noże przy bardzo twardych granitach. Wyszczerbienie noży jest bardzo niewielkie i nader jednostajne, co ułatwia następnie ostrzenie. Za pomocą tej maszyny obrabiać można kloce do 1,27 (4 stóp ang.) szerokości.

W praktyce używane są różne systemy maszyn do gładzenia kamieni oraz do wycinania z nich gzemsów i ozdób, zadanie to w miękkich kamieniach, w piaskowcach, w niektó-rych wapniakach i t. d. zbyt trudnem nie jest i przyznać należy, przyrządy spotykane w praktyce zadanie to spełniają dość dobrze. Co innego jest jednak z granitem i labradorem. Dotychczas pomimo niezaprzeczonych ulepszeń w tym kierunku, wszystkie do tego celu służące przyrządy mechaniczne nie mogą być uważane za doskonałe. Najlepiej jeszcze działa opisana przez nas maszyna Brunton-Trier (choć i ta pozostawia jeszcze do życzenia). Oprócz tego sprawiedliwość nakazuje nadmienić, że najpierwsza ze wszystkich kamie-niarka pomysłu anglika Huntera z 1834 r., okazuje się dotąd jedną z najlepszych nawet dla twardych skał.

Co do innych maszyn, przeznaczonych do obróbki kamieni, główną rolę odgrywają bąki, czyli fryzy do obcinania zagłębień i gzemsów. W roku 1884 wyszło w Londynie dziełko Powis Bale o maszynach do obróbki kamienia (Sto-ne Working Machinery), w którem znajduje się wiele nader cennych wskazówek. Podług tego autora anglik G. Wilde otrzymał w r. 1833 pierwszy patent na bąki do wycinania kamieni. W przyrządzie tym cylinder żelazny, na którego obwodzie pogłębiony był żądany kształt gzemsu, wykonywał robotę za pomocą piasku i wody. Około 1853 r. Knowles i Bellhouse w Manchesterze podali prośbę o patent na cały szereg maszyn do wyżłabiania marmurów i innych kamieni. Poprzestać musimy na tej krótkiej o nich wzmiance. Wogóle maszyny do obróbki kamieni podzielić możemy na dwie grupy, a mianowicie: przyrządy, w których bęben czyli oś bąka jest poziomą i przyrządy z osią pionową. Maszyny należące do pierwszej grupy są zbliżone do heblarek żelaza, bądź do pił cyrkularnych, t. j. narzędzie tnące umocowane jest albo w stałym przytrzymywaczu (głowie), albo też znajduje się na obwodzie krążka lub bębna. Stół ruchomy, na którym kamień spoczywa musi być opatrzony mechanizmem zmieniającym kierunek ruchu. Dla niektórych robót a zwłaszcza dla ozdób architektonicznych w miękim kamieniu, system ten jest dość odpowiedni, lecz przy trudniejszych robotach a zwłaszcza z twardemi gatunkami skał maszyny takie całkiem nie dają się zastosować. Podług Powis Bale szybkość przysuwania dla miękich kamieni może być przy robocie przygotowawczej około 100 milim. na minutę, przy ostatecznem gładzeniu 3 metr., w każdym jednak razie szybkość ta zależy od gatunku kamienia.

Wspomniany autor oddaj e pierwszeństwo maszynom z osią pionową. Pierwsze maszyny tego typu miały bębny lub krążki z matrycą zagłębioną, przedstawiającą żądany profil gzemsu. Następne typy składały się z osi pionowych, na których przymocowano szereg noży stalowych albo też narzędzia miseczkowe oddzielnej formy, połączone podczas roboty z szablonem. Jedna z najdokładniejszych maszyn zbudowana jest podług patentu Huntera. Stopień zahartowania noży we wszystkich wogóle maszynach do obróbki kamieni stanowi rzecz wielkiej wagi. Dla bąków wycinających gzem-sy w kamieniu, poleca Powis Bale następującą mięszaninę: 4 części sproszkowanej kalafonii, 2 części tranu rybiego, 1 część łoju. W takiej mięszaninie zanurza się narzędzie ogrzane do czerwoności, a następnie po ostygnięciu wkłada się zatłuszczoną stal powtórnie w ogień i po rozgrzaniu do czerwoności zanurza w wodę gorącą.

Osobny rodzaj maszyn służy do obrobienia łupków dachowych. Ponieważ jednak artykuł ten w kraju naszym ma podrzędne znaczenie, opuszczamy przeto zupełnie ten dział maszyn. Natomiast należy się wzmianka tokarniom kamienia dla obrobienia przedmiotów okrągłych, kolumn, podstawek i t. d, do tych wszystkich celów używane być mogą zwykłe tokarnie ale tylko w tym wypadku, gdy przedmiota te nie są zbyt wielkie. Chociaż próbowano stosować takie zwykłe tokarnie nawet do granitów, jednakże najlepsze rezultaty otrzymać można tylko z miękkiemi. Alabastry, serpentyny, niektóre piaskowce a nawet marmury dają się w ten sposób otoczyć bez trudu. Dla grubych robót (przygotowawczych) używane są stalowe spiczaste noże, a następnie wykończanie odbywa się za pomocą specyalnego przyrządu. Wogóle narzędzia do różnych tokarskich robót w kamieniu, zbliżone są do noży używanych przy obtaczaniu metali.

Niektóre twarde marmury są' już trudniejsze w robocie i dają się toczyć tylko za pomocą specyalnych noży stalowych, przyczem woda bezprzestanku spływa na robotę. Pomimo tego noże szczerbią się nieustanie. Dla toczenia granitów, twardych piaskowców i ścisłych marmurów, używane są w nowszych czasach prawie wyłącznie krążki nożowe z twardej stali, obracające się na oddzielnej osi. Po przygotowaniu przedmiotu z grubszego wióra, następnie wygładza się powierzchnię za pomocą piasku, pomeksu (binsteinu), a wreszcie dla ostatecznego wygładzenia używa się tak zw. popiołu cyny (Zinnasche, mięszanina tlenku i tleniku cyny powstającą przy topieniu cyny w przystępie powietrza). Dla otoczenia granitów i wogóle twardych skał, użyć można poprzednio opisanej maszyny Brunton-Trier, czyli noży okrągłych, obracających się na osi. Obtoczenie następuje wku-tek połączenia ruchu obrotowego kamienia z ruchem narzędzia. Nie potrzebujemy dodawać, że tak samo jak przy toczeniu drzewa, pożądanem jest, ażeby przedmiot przeznaczony do obtoczenia przed założeniem za tokarnię wpierw z grubego ociosany był w kształcie ośmiokąta. W nowszych czasach próbowano zbudować maszyny do grawirowania kamieni t. j. do wycinania w kamieniu różnych rzeźb i ozdób, do ob-taczania podług wskazanych szablonów, tak jak roboty odpowiednie dokonywane są maszynowo w drzewie. O ile jednak tokarnie tak zw. fasonowe, kopiujące, snycerskie i t. p. w drzewie, w nowszych czasach dosięgły znacznego wydoskonalenia, o tyle (dotąd przynajmniej) dla wyrobów w kamieniu wszelkie próby dały zaledwie na pół zad uwalniające rezultaty. Tu wspomnieć musimy typową maszynę Jordana, patentowaną w 1845 r., maszynę Ferdynanda Lota w Oppen-heim do kopiowania rzeźb wypukłych i medalionów i t. d. Wspomniany autor Powis Bale, przytacza maszynę Kennana z Dublina. Na wystawie Londyńskiej 1862 r. firma Cox et Comp. wystawiła maszynę do wycinania drzewa, mogąca być jednocześnie zastosowaną do ornamentów kamiennych. Wogóle wszystkim tym maszynom brakuje jeszcze wiele do doskonałości i specyaliści nie bardzo dowierzają, ażeby cel kiedykolwiek został osiągnięty.

Ważną część przyrządów do obróki kamienia stanowią maszyny do gładzenia powierzchni. W zasadzie maszyny te składają się zwykle z żelaznego lanego krążka, ustawionego na końcu górnym osi pionowej, obracającej się szybko. Kamień gładzony ustawia się na krążku i przytrzymuje z boku, w ten sposób, że wprawdzie całym ciężarem na krążku spoczywa, lecz nie może się wspólnie z nim obracać. Gładzenie odbywa się za pomocą miałkiego piasku i wody. W niektórych przyrządach gładzących, urządzenie jest nieco odmienne. Płyta kamienna przymocowaną jest na poziomej ruchomej podstawie, z góry zaś znajduje się szybko obracający się żelazny krążek wygładzający. Płyta kamienna i krążek poruszają się w kierunkach poprzecznych. Taką jest maszyna anglika Tulloch, o której wspomina Powis Bale. Ulepszone przyrządy gładzące, przeznaczone do granitu i ciężkich brył marmurowych, buduje firma M. Wrigh and Sohn w Stanach-Zjednoczonych. Znane są przytem różne specyalne przyrządy, jak np. przyrząd mechaniczny Juliena w Paryżu, dla gładzenia kamieni litograficznych. Opis tego przyrządu znajduje się w Revue industrielle 1880 r.

Nader odpowiednią dla gładzenia kolumn granitowych jest metoda amerykańska, o której wzmiankę czerpiemy z Dinglers Polytech. Journal. Dla wykonania roboty z grubszego, służy prosta tokarnia, jako materyał polerujący piasek napływowy i szmirgel. Szybkość na obwodzie kamienia gładzonego wynosi 1 do 1,25 metr, na sekundę. Po wykonaniu z grubszego kolumny granitowej, zakłada się ją na tokarnię, największa trudność polega na silnem umocowaniu końców kolumny w tokarni. Do tego celu we wspomnianej amerykańskiej maszynie służą oddzielne przyrządy, szczegółowo tych jednak opisywać tu nie będziemy. Z boku tokarni znajduje się wzdłuż kolumny szereg sztenderków, stanowiących podpory dla klocków szlifujących. Sztenderki te tworzą pod kolumną zbiornik na piasek i szmirgiel. Klocki gładzące są z żelaza lanego i obejmują 1/4 do 1/5 obwodu kolumny. Szerokość i wysokość klocków wynosi mniej więcej 80 milim. Każdy klocek waży około 25 do 50 kilogr. (wymiary i wagi podane są dla kolumny od 0,5 do 1 metra długości). Klocki ustawione są rzędem wzdłuż kolumny i działają jedynie własnym ciężarem. Przed rozpoczęciem roboty zasypuje się szmirgiel i za pomocą dodatkowych ciężarów podwaja obciążenie klocków. Całą ilość piasku szmirglowe-go zasypuje się od razu, a podczas dalszej roboty nie należy już go dosypywać (ażeby nie rysować roboty). Liczy się wogóle na 1 metr □ powierzchni gładzonej około 2,75 kilogr. szmirglu, czyli np. dla kolumny 3 metr, długości 0,8 metr, średnicy, ilość proszku będzie: 3x0,8x3,14 X2,75==203/4 kilogr. Cała ta ilość piasku szmirglowego dokładnie odważona rozdziela się wzdłuż kolumny na sucho i w miarę spadania proszku na rynienkę pod kolumną, można łyżeczką zebrać proszek i zasypać na nowo bez dodania jednak świeżego. Po do-kładnem wygładzeniu dla nadania ostatecznej błyszczącej powierzchni, używa się popiołu cyny z wodą. Gładzenie i polerowanie zabiera wiele czasu i zależy od średnicy kolumny oraz od twardości kamienia.

Powierzchnie płaskie kamienia można gładzić za pomocą walców metalicznych, dokładnie obtoczonych i obracających się szybko, podczas gdy pod niemi umieszczony kamień powolnie się przesuwa, przyczem powierzchnia kamienia posypana jest proszkiem szlifierskim.

W Encyklopedyi technicznej Prechtla, czytamy w przed miocietym kilka wskazówek. Dobrze znana, ale interesująca metoda gładzenia, używaną jest przy wyrobie małych kul marmurowych, agatowych i t. d. Kulki te wyrabiane są na oddzielnym przyrządzie, zbliżonym do zwykłego młyna. Krążek piaskowcowy dość gruby i twardy, osadzony jest na pionowej osi i wprowadzony w szybki ruch obrotowy, górna płaszczyzna tego krążka opatrzona jest współśrodkowemi, płytkiemi bruzdami, w które wkłada się kilkaset sztuk ręcznie z grubego wyciosanych kulek, z góry przychodzi gruby i ciężki krążek drewniany (dębowy). Krążek ten jest nieruchomy i ciśnie na kule całym swym ciężarem. Działalność przyrządu jest nadzwyczaj prosta. Podczas gdy kamień dolny szybko się obraca, kulki w zagłębieniach będące, z powodu ciśnienia górnego krążka drewnianego, zmuszone są toczyć się, wskutek czego następuje wygładzenie i dokładnie okrągłe obtoczenie; Dla zwykłego wapniaka i marmuru wystarcza pół godziny działania. Kulki agatowe należy dłużej toczyć.

Podłużne ozdoby w marmurze, jako to listwy i gzemsy, często bardzo gładzone są w sposób następujący. Po wycięciu tych listew z grubszego, zakłada się kamień na stole, zużytkować można do tego celu tartak kamieniarski o ruchu poziomym. Zamiast piły, przymocowuje się odpowiednio wyrobione klocki metalowe (żelazne lub miedziane) i posuwa się te klocki tam i napowrót wzdłuż gzemsu, przy nieustannym dopływie wody i piasku. Znane są zresztą maszyny gładzące o ruchu obrotowym. Wszystkie te mechaniczne przyrządy stosują się do wielkich, ciężkich sztuk, używanych w budownictwie. Co dotyczy drobnych, tak zw. galanteryjnych wyrobów, niezbyt ciężkich i łatwych do utrzymania w ręku, najczęściej używane są do tego krążki szlifierskie, podobne do zwykłych kamieni do ostrzenia noży. Krążki te są albo z cienko ziarnistego i jednolitego piaskowca, albo z odpowiedniej masy (proszku szlifierskiego), albo wreszcie z twardego drzewa, pokryte obręczą miedzianą, cynową lub ołowianą. Takie krążki szlifierskie bywają różnej średnicy i szerokości i za ich pomocą można drobne przedmioty wygładzić, trzymając wyroby w ręku i przysuwając do obwodu szybko się obracających krążków.

Do dzieł sztuki opisane poprzednio środki wygładzenia nie zawsze dają się zastosować i często bardzo gładzić trzeba odręcznie za pomocą sztabek drewnianych, pokrytych proszkiem szlifierskim. Proszek szlifierski zależy zresztą od natury kamienia. Dla alabastrów używa się mleka, mydła i szlamowanej kredy, marmur poleruje się w większych kawałkach pomeksem, w mniejszych papierem szlifierskim, dzieła sztuki wygładzają się proszkiem marmurowym, granit — drobno ziarnistym, ostrym piaskiem kwarcytowym, a następnie poleruje się tlenkiem żelaza (tak zw. kolkotanem). Również do gładzenia kamieni używany jest, jak wspomnieliśmy, popiół cyny. W bliższe szczegóły fabrykacyi wchodzić tu nie możemy.

Na zakończenie na jeden interesujący szczegół zwracamy uwagę. Przed kilkunastu laty (około 1871 r.) ameryka-nin Filghman zrobił doświadczenie, które zainteresowało cały świat techniczny, a mianowicie przekonał, że za pomocą strumienia cienkiego piasku puszczonego z wielką siłą, można wydrążyć dziurę w najtwardszej skale. Do doświadczenia tego użył bryłę korundu, będącego po dyamencie najtward szym ze wszystkich minerałów i w ciągu 25 minut, strumieniem piasku wyrzuconym za pomocą pary o silnem ciśnieniu (20 atmosfer) wydrążył dziurę 36 milim. średnicy, 20 milim. głębokości. Przekonano się, że stosunkowo niezbyt silny prąd piasku jest w stanie zmatować gładką szybę szklaną; własność tę starano się zużytkować w przemyśle do ogładzania szkła i wyrabiania na jego powierzchni różnych matowych rysunków. Specyalne maszyny zbudowane w tym celu przez Filghmana, przypominają cokolwiek inżektory parowe Giffar-da. Kwestyę tę, jako zbyt specyalną, pobieżnie tylko traktować tu możemy, zwracamy jednak uwagę, że metoda ta może być z korzyścią zastosowana do niektórych robót kamieniarskich. i rzeczywiście w nowszych czasach na tej zasadzie pojawiły się różne projekta. Między innemi Filghman zbudował oddzielny przyrząd, rodzaj koła o czterech ramionach (pustych) do przecinania brył kamiennych, przyrząd ten podobny jest nieco do turbiny reakcyjnej. Na wystawie Wiedeńskiej 1873 r. znajdowały się różne przyrządy Filghmana, od tej pory jednak wprowadzono do nich różne ulepszenia.

Wiek nasz słusznie nazwany wiekiem maszyn i wielkich wynalazków, szczyci się ogromnym postępem wiedzy oraz wprowadzeniem mechanicznych ulepszeń we wszystkich gałęziach przemysłu, a jednak historya wykazuje, że zarozumiałość naszych techników nie zawsze jest usprawiedliwiona. Nie zaprzeczamy bynajmniej zasług nowoczesnej inżenieryi, zwracamy jednak uwagę, że wiele z teraźniejszych tak zw. wynalazków jest tylko powtórzeniem dawniejszych pomysłów, wszystkie zaś mniej więcej ulepszenia stanowią pewną sumę zdobyczy, do których i starożytni pracownicy nie jedną dorzucili cegiełkę.

Na olbrzymie pomniki naszych czasów składa się nie geniusz jednego architekta, lecz suma ułatwień mozolnie zdobytych przez naukę w ciągu wieków. Zapytujemy przeto bezstronnie, kto się okazał większym inżenierem, czy p. Eif-fel, który dla zbudowania swojej trzysto-metrowej wieży miał do posługi wszystkie zdobycze wiedzy, zebrane przez jego poprzedników, wszystkie maszyny, krany parowe, windy, walcownie i t. d., jakiemi się nowoczesny przemysł posługuje, czy też budowniczy piramid egipskich, który przed wiekami nie posiadając żadnej z tych maszyn, wszystko mu-siał sam wymyśleć i obrachować. Dla historyi sztuki inże-nierskiej, przedmiot, jakim się obecnie zajmujemy, t. j. eks-ploatacya i obróbka kamieni jest nader pouczającą.

Sztuka obrabiania kamieni starą jest jak świat i zabytki dawniejszego budownictwa dowodzą, że w starożytności wysoko była rozwinięta. Zadziwiające są zwłaszcza zabytki stare egipskie, świadczące o zręczności ówczesnych kamieniarzy. Interesujące są badania, w jaki sposób egipcya-nie obrabiali kamienie i wznosili olbrzymie świątynie, obeliski, piramidy, wzbudzające podziw naszych wieków.

Uczony egiptolog W. A. Flinders Petrie na przedmiot ten rzucił nowe światło. Badając same pomniki, a zwłaszcza pewne okazy kamieni na pół obrobionych i pozostawionych w kamieniołomach lub na miejscu budowy, jako zepsute kawałki dyorytów, bazaltów i granitów, uczony ten doszedł do przekonania, że egipcyanie używali do obróbki pił prostych i okrągłych oraz świdrów rurkowych, w końcu których oprawne były twarde i szlachetne kamienie.

Badania Petrie Flinders ogłoszone w oddzielnej książce „The Pyramids and Temples of Gizeh", są nadzwyczaj drobiazgowe. Uczony ten opisał jak najszczegółowiej całą obróbkę kamieni u egipcyan, dowiódł, że motory poruszające mu-siały być nader silne, gdyż świdry za każdym obrotem zanurzały się w twardej skale na 2,5 milim. głęboko, świdry te w końcu opatrzone były drogiemi kamieniami; jakie zaś były te kamienie, określić dziś trudno, pewne jednak poszlaki naprowadzają na myśl, że użyte były korundy, albo może nawet dyamenty. Kształt narzędzi zbliżony był do teraźniejszego. Egipcyanie znali więc piły proste i okrągłe, znali różnego kalibru świdry, narzędzia grawerskie, a nawet tokarnie. Piły zamiast zębów uzbrojone były również w drogie kamienie.

W londyńskiem Britisch Muzeum znajdują się wazy dyo-rytowe i syenitowe z dawnych egipskich czasów, noszące wyraźne ślady wykonania na tokarni. W pismach rzymskich czytamy niejednokrotne wzmianki o piłach do przecinania

kamieni, jak się zdaje z opisu Pliniusza, piły te zbliżone były do teraźniejszych pił mieczowych (bezzębnych). Pewien autor piszący w IV-tym wieku po Chrystusie, wspomina dokładnie o tartaku do piłowania kamieni, poruszanym siłą wody.


ROZDZIAŁ VIII.

Przemysł fabryczny zasobów mineralnych.

Uważałbym pracę moją za niekompletną, gdybym opisując w tomie II sposoby zużytkowania naszych bogactw kopalnych w przemyśle wiejskim, choć kilku słowami nie wspo-. mniał o wielkim fabrycznym przemyśle hutniczo-kopalnym. Ponieważ jednak ramy naszego dzieła nie dozwalają na zbyteczne rozwinięcie przedmiotu, ograniczymy się przeto na kilku uwagach, więcej statystycznych, niż technicznych.

Oprócz możności fabrycznego rozwinięcia przemysłu ceramicznego i hutnictwa szkła (o czem była mowa poprzednio), z zasobów naszych mineralnych, przedstawiających mniejsze lub większe pole działania dla fabrycznego przemysłu, wyliczyć jeszcze możemy żelazo, ołów, miedź, cynk, węgiel kamienny. Przejdziemy po krotce dwa pierwsze zasoby t. j. żelazo i ołów.

	
a) Żelazo. Przy obecnym rozkwicie sztuk i rzemiosł powiedzieć śmiało możemy, że nie te narody są bogate, które posiadają rzeki toczące złote piaski lub góry z rodzimemi pokładami srebra, ale narody posiadające żelazo i węgiel kamienny. Jeden z ekonomistów powiedział, że o cywiliza-cyi kraju sądzić można podług ilości zużytego mydła. Jest to żart dość dowcipny, możemy jednak na pewnych podstawach twierdzić, że cywilizacya narodu mierzy się ilością zużytego żelaza. Metal ten jest ze wszystkich metali najpotrzebniejszy i używany do wszelkich posług. Niema narzędzia lub maszyny, niema pracy możliwej w jakimkolwiek kierunku, czy to na polu gospodarstwa rolnego, czy też przemysłu ręcznego lub fabrycznego, czy wreszcie na polu ścisłej nauki bez żelaza. Im więcej przeto pewien naród używa żelaza, tern więcej jest rozwinięte jego życie przemysłowe, tern więcej jest fabryk, tem bujniej uprawiona rola, tern lepsze środki komunikacyi, tem wyżej stoi nauka. Uprawa roli, eksploatacya kopalń, przerób płodów zwierzęcych i roślinnych, uspławnianie rzek, ułatwienie komunikacyi lądowych, — badania naukowe, jednem słowem wszystkie objawy życia narodu i jego cywilizacyi, pozostają w ścisłym związku z ilością zużytego żelaza.



Zamierzając podać o żelazie kilka cyfr statystycznych, zwracamy uwagę, że trudno jest rozdzielić (zwłaszcza pod względem konsumcyi żelaza) statystykę całego Cesarstwa i Królestwa, z tego powodu podajemy poniżej ogólną statystykę całego imperyurn. Cyfry statystyczne, jakie w tej mierze posiadamy, datują z przed 6 laty (ostatnie sprawozdanie ogłoszone zostało za rok 1883), od tej pory cyfry uledz mogły pewnej zmianie. Co do kilku cyfr z ogólnej statystyki wszechświatowej, mają one już 10 lat wieku. Ogromne roboty żelazne, jako to: wystawy wszechświatowe, wieża Eiffel, przekopywanie międzymórz i tunelów mogły zmienić cokolwiek wydatek żelaza na korzyść jednego lub drugiego państwa, a przytem podnieść konsumcyę tego metalu w Europie, do czego zresztą niemało się również przyczyniają ogólne uzbrojenia, w każdym jednak razie cyfry te z przed 10 laty stanowią dla nas wskazówkę dość pewną. A zatem podług różnych źródeł, jakie mamy pod ręką, około 1878—79 r. pro-dukcya i konsumcya żelaza w główniejszych państwach Europy (i Ameryki) przedstawiała się jak następuje. Na jednego mieszkańca przypadało przecięciowo rocznie żelaza:

1) w Anglii . produkcya 430 funt., konsumcya 100 funt.


	
2)
	
, Ameryce półn. „
	
97 »
	
»
	
100 »


	
3)
	
» Belgii . . . ,
	
220 ,
	
»
	
65 „


	
4)
	
„ Francyi . . „
	
95 „
	
»
	
53 ,


	
5)
	
, Niemczech . „
	
70 „
	
n
	
38 „




6) w Austryi produkcya 27 funt., konsumcya 19 funt.


	
7)
	
„ Szwecyi i Norwegii
	
100 „
	
,          12 ,


	
8)
	
„ Hiszpanii „
	
6 „
	
,          10 „


	
9)
	
, Rosyi
	
7 ,
	
„          10 „


	
10)
	
„ Włoszech „
	
4 „
	
„             8 „




Ze wszystkich przeto ludów Europy, jedna tylko Hiszpania i Włochy mniej produkują żelaza w stosunku do zaludnienia niż Rosya; pod względem zaś ilości zużytego metalu, mającej dla nas wskazówkę stanowić o rozwoju cywilizacyi i życia przemysłowego. Rosya wraz z Hiszpanią, jak widzimy, przedostatnie zajmuje miejsce. Na każdego mieszkańca wychodzi przecięciowo u nas 10 razy mniej żelaza niż w Anglii i Stanach-Zjednoczonych Ameryki, a 61/2 razy mniej niż w Belgii. Być może od tej pory (t. j. od lat 10) stosunki się zmieniły, być może np., że obecnie Francya dogoniła lub prześcignęła Belgię; co do Rosyi — rzeczywiście w ostatnich latach objawiło się pewne ożywienie, zapewne przeto prześcignęliśmy dziś Szwecyę i Norwegię, lecz w każdym razie nie zrównaliśmy się z Austryą.

Dalszą naszą pracę opieramy na urzędowych danych streszczonych w raz już przytaczanem dziele E. Wasiliewa, sekretarza naukowego, komitetu górniczego oraz na znakomi-tem dziele Er. Mattheai.

Przemysł żelazny dzieli się na: wypławianie surówki, walcowanie żelaza kowalskiego, wyrób i walcowanie stali, Rzeczywistą miarą produkcyi jest otrzymywanie surówki (z której otrzymuje się żelazo kowalskie i stal), podobnież jak rzeczywistą miarą konsumcyi jest wydatek żelaza kowalskiego, którego zastosowanie do celów przemysłu, rolnictwa i t. d. jest największe (żelazo surowe ma samo przez się niewielkie zastosowanie do odlewów żelaznych, stal używaną jest przeważnie do celów państwowych, uzbrojenia, na armaty, pancerniki, szyny kolejowe). Jeżeli przeto pytamy, ile kraj produkuje żelaza, to pytamy o produkcyę surówki, przeciwnie, jeżeli pytamy o wydatek żelaza, to mamy na myśli żelazo kowalskie. Zacznijmy nasz przegląd od żelaza surowego.

Żelazo surowe wypławiane jest w Rosyi przeważnie na węglu drzewnym, stanowi to wobec nowszych ulepszeń fa-brykacyi nieznaczną zaletę pod względem dobroci wyrobu, a jednocześnie wielką wadę ze stanowiska ekonomicznego. Zaleta cokolwiek lepszego wyrobu nie może zrównoważyć wady znacznego podrożenia i utrudnienia produkcyi. W roku 1883 (po za ten rok urzędowych danych nie posiadamy) czynnych było w Państwie 202 wielkich pieców, które przetopiły 29,406,931 pud. żelaza surowego. Z tej liczby przypada 90,5% na piece idące na węglu drzewnym, a zaledwie 91/2°/0 na piece o węglu kamiennym. Nie jest to mała rzecz wy-pławić z górą 90% całej poodukcyi, czyli przeszło 26 milionów pud. na węglu drzewnym. Nie wiemy napewno ile drzewa w tym celu zużyto, ale podług przytoczonego źródła widzimy, że przygotowano do produkcyi w ciągu roku 1,208,752 sążni kub. rusk. (po 343 stóp kub.). Licząc takich sążni na dziesięcinie średnio 25, wycięto w celach hutnictwa żelaza w jednym r. 1883 lasu 48,350 dziesięcin. Ażeby zakłady działać mogły bez przerwy w przyszłości, należy przyjąć poręby najmniej 60 letnie, czyli innemi słowy, fabryki żelaza w cesarstwie powinny mieć do rozporządzenia w bezpośredniem sąsiedztwie 2,900,000 dziesięcin lasu. W Królestwie Polskiem czynnych było 32 wielkich pieców (15,8% całej ilości), wy-pławiły one 2,723,840 pud. surowcu (9,23% całej ilości), przygotowano w r. 1883 drzewa 189,265 sążni kub., a zatem wycięto w pień jedynie dla celów hutnictwa żelaza 7,570 dzies. lasu; ażeby fabryki w przyszłości funkcyonować mogły, powinny mieć w bezpośredniem sąsiedztwie lasu na 60-letnie poręby podzielonego, dziesięcin 454,200 (czyli 885 690 mórg.). Oznaczyliśmy w rozdziale I całkowity zapas lasu w Królestwie na 4,368,900 morg., dla zapewnienia przeto biegu naszych fabryk żelaza, należałoby na ten jeden cel poświęcić przeszło 1/5 całego naszego zapasu lasów (doliczając w to lasy rządowe i prywatne) bez zwrócenia uwagi na ilość drzewa potrzebną do dalszego przerobu żelaza. Czy to jest mo- • żebnem? i czy wobec tych cyfr można liczyć na długotrwały przemysł hutnictwa żelaznego w Królestwie, jeżeli nie będzie zastosowany opał kopalny?. Dotychczas opał kopalny stosowany jest zaledwie w kilku fabrykach w Królestwie, spodziewać się należy, że za pośrednictwem linii kolei Iwan-grodzko-Dąbrowskiej, węgiel kamienny będzie mógł być sprowadzany do różnych wielkich pieców nad tą drogą będących.

W porównaniu z dziesiątkiem lat ubiegłych, t. j. od 1874—83 r. widać pewien postęp i rozwój fabrykacyi, jak się


	
o tern najlepiej przekonać z
	
następującego zestawienia wy-


	
pławu surowcu w pudach:
		

	
w roku
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23,122,772 pudów.
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1878
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1881
	
28,661,720
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n
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1883
	
29,406,931
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czyli w przecięciu za cały okres dziesięcioletni, rocznie około 25 milionów pud. W ciągu tego dziesięciolecia produkcya. surowca podniosła się zaledwie o 6 milionów pud., czyli o 27°/ Przyczyna tego, stosunkowo słabego rozwoju, jest łatwą do wytłomaczenia. Jak wspomnieliśmy, 9/10 naszych wielkich pieców idzie na węglu drzewnym i wobec stopniowego wyniszczenia lasów, bardzo powolnie tylko rozwijać może działalność. Przytem walka z surowcem zagranicznym wypławia-nym na olbrzymią skalę w fabrykach posiłkujących się węglem kamiennym, była w tern dziesięcioleciu bardzo trudna, ponieważ cło na surowiec zagraniczny nie było odpowiednia ustosunkowane; dopiero w 1884 r. nastąpiło nowe podniesienie ceł i spodziewać się można w bieżącem dziesięcioleciu szybszego rozwoju wewnętrznej produkcyi, zwłaszcza, że od lat paru rozpoczęto na wielką skalę eksploatacyę żeleźniaków krzyworogskich i przetop rud na węglu donieckim. Za. tymże przykładem poszły też niektóre fabryki w Królestwie, przerabiając wielkie piece na węgiel kamienny; to wszystko każę nam wróżyć, że w bieżącem dziesięcioleciu produkcya surowcu znacznie się podniesie.

W ścisłym związku z produkcyą surowcu stoi wyrób żelaza gotowego (kowalskiego czyli walcówki), Wyrób i kon-sumcya walcówki daje nam rzeczywistą miarę rozwoju cywilizacyjnego. Zestawiając jak powyżej ilość wyrobu w dziesięcioleciu 1874—83 r, otrzymujemy następujące cyfry:


	
w roku
	
1874
	
18,269,281 pudów
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1875
	
18,547,659
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17,869,305
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1883
	
19,707,294
	



czyli przecięciowo na rok 17,827,742 pud., co odpowiada mniej więcej 7 funtom na ] mieszkańca, tak jak pomieściliśmy w najpierwszej tabelce. W ciągu tego dziesięciolecia, pro-dukcya żelaza gotowego bardzo niewiele się w Rosyi podnio-sła (o nie całe 1 ‘/2 miliona pud. czyli 8,3°/). Rezultat ten jest po części w związku z niezbyt wielkim wzrostem pro-dukcyi surowcu, po części zaś spowodowany rozwojem fabry-kacyi stali. Wielkie zapotrzebowania państwowe, koleje, armaty, pancerniki, dokonane były ze stali, a codzienne potrzeby ludności — rolnictwa, przemysłu i t. d., nie podniosły się, tak jak wogóle nie podniósł się cały poziom cywilizacyjny. Rozwój fabrykacyi stali w ostalniem dziesięcioleciu jest u nas olbrzymi, jak się o tern przekonać można z następującej tabelki:
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526,788 pudów
	

	
»
	
1875
	
789,253
	
13
	

		
1876
	
1,095,320
		

	
»
	
1877
	
2,702,863
	
»
	

	
n
	
1878
	
3,912,274
	
n
	

	
»
	
1879
	
12,820,812
	
n
	

	
n
	
1880
	
18,761,098
	
,
	
-


	
n
	
1881
	
17,907,380
	
n
	

	
n
	
1882
	
15,120,242
	
»
	

	
n
	
1883
	
13,545,984
	
n
	

	
Podczas, gdy w
	
1874 r.
	
wyrabiano w
	
Rosyi
	
stali żale-


	
dwie 1/2 miliona pud.,
	
produkeya ta w 7 lat potem podniosła


	
się do 183/, milionów
	
pud., w
	
ostatnim zaś
	
roku
	
1883, zamy-




kającym to dziesięciolecie, spadła na 131/2 miliona. Chwilowe

spadnięcie produkcyi stali, poczynając od 1881 do 1883 r. tło -maczyć można nagromadzeniem szyn stalowych z lat poprzednich (widocznie w latach 1880—81 była nadprodukcya, wy-rabiano więcej niż kraj potrzebował), jednocześnie zaś w latach 1881 do 1883 r. ustały budowy nowych kolei żelaznych. W trzech poprzednich tabelkach pomieszczone są razem pro-dukcye Królestwa Polskiego, możemy teraz w ogólnych cyfrach przedstawić działalność fabryk Królestwa osobno w tem-że samem dziesięcioleciu od 1874 do 1883 r. a mianowicie:


	
Rok Żelaza surowego

1874     1,638,326
	
Żel. walcówki 1,042,090
	
Stali
	
Razem stali i walc.

1,042,090


	
1875     1,610,352
	
1,097,033
	
—
	
1,097,033


	
1876     1,492,113
	
994,085
	
—
	
994,085


	
1877     1,723,625
	
1,040,090
	
—
	
1,040,090


	
18.8     1,896,918
	
1,267,767
	
186,858
	
1,454,619


	
1879     1,695,072
	
1,143,312
	
2,102,950
	
3,246,262


	
1880     2,387,876
	
1,202,522
	
4,355,562
	
5,558,084


	
1881     2,552,289
	
1,399,165
	
3,902,267
	
5,301,432


	
1882     2,366,345
	
1,518,423
	
3,319,163
	
4,837,586


	
1883     2,494,279
	
1,955,961
	
3,434,834
	
5,430,795
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ogólnej pro
			
14,40/


	
dukcyi . . . 8%
	
7,2%/
	
29,20/




. W ostatniej kolumnie oznaczony jest procent, jaki średnio z lat 10 produkcya w Królestwie zajmuje względem średniej produkcyi ogólno państwowej. Z tabelki tej widzimy, że do roku 1878 (włącznie) produkcya surowcu w Królestwie odpowiadała mniej więcej produkcyi żelaza walcowanego i stali, czyli innemi słowy, że miejscowy wyrób surówki był wystarczający na miejscowe potrzeby (żelazo i stal), dopiero od roku 1879 stosunek ten się zmienia, żelaza walcowanego i stali otrzymano ttiecej niż krajowe wielkie piece wypławiły surowcu, a zatem brakującą część sprowadzono, naturalnie z zagranicy. Była to chwila założenia w Królestwie kilku dość znacznych walcowni stali, sprowadzających całą potrzebną surówkę z Anglii, Szlązka i Szwecyi. Nie można więc na pozór świetnych cyfr wzrostu naszej produkcyi stali brać za objaw pocieszającego rozkwitu nowej gałęzi krajowego przemysłu, ponieważ właściwie przemysł ten nie miał w sobie nic krajowego.

Surowiec i materyały pomocnicze sprowadzane były z zagranicy. Dyrektor i inżenierowie byli po większej części niemcy i francuzi, również pomiędzy prostymi robotnikami nie brak było niemców, chyba tylko jedno powietrze było warszawskie i woda z Wisły krajowa. Tym sztucznie u nas roz-kwitłym przemysłem, cieszyć się nie było przyczyny. Przemysł stalowy spowodowany był mylnie ustosunkowanem cłem na żelazo i stal gotową w porównaniu z surowcem. Władze rządowe w porę dostrzegły pomyłki, a po sprostowaniu stosunku cła, świetny pozornie ten przemysł tak jak powstał bez racyi, tak i upadł. Fabryki stali na Pradze, wyrabiające przed kilku jeszcze laty miliony pudów, dziś stoją pustkami. Jest to jeden dowód więcej, że przemysł powinien się rozwijać stopniowo, w miarę rzeczywistych potrzeb i zasobów kraju, wszelkie zaś wyskoki, skorzystanie z niedość wysoko obciążonej pozycyi w taryfie celnej, wszelkie uganianie się za chwilowem zapotrzebowaniem nie mogą stworzyć prawdziwego, zdrowego przemysłu krajowego i przyczynić się do ogólnego dobrobytu. Lecz wróćmy do stosunków ogólno państwowych.

Dla dopełnienia poprzednio podanego obrazu, należy nam jeszcze wspomnieć o żelazie surowem, walcowanem lub stali, przywożonem z zagranicy. Po potrąceniu bardzo nieznacznej ilości żelaza ruskiego, wywiezionego za granicę, przywóz tego metalu w dziesięcioleciu 1874— 83 r. przedstawia się jak następuje. Przywieziono żelaza z zagranicy pudów:


	
Rok
	
Żelaza surowego
	
Żel. walcówki
	
Stali
	
Razem


	
1874
	
2,794,674
	
11,214,812
	
6,104,544
	
20,114,030


	
1875
	
2,278,183
	
12,478,543
	
2,159,597
	
16,916,323


	
1876
	
2,963,652
	
7,674,122
	
10,306,714
	
20,945,488


	
1877
	
221,596
	
5,285,354
	
11,079,253
	
16,586,203


	
1878
	
6,324,312
	
6,951,682
	
11,522,707
	
24,798,701


	
1879
	
11,206,701
	
7,983,062
	
15,379,185
	
34,568,948


	
1880
	
14,850,338
	
1,267,738
	
16,327,512
	
32,445,588


	
1881
	
14,059,236
	
6,573,367
	
14,049,600
	
34,682,203





	
Rok
	
Żelaza surowego
	
Żel. walcówki
	
Stali Razem stali i walc.


	
1882
	
12,741,216
	
6,250,853
	
9,809,762   28,801,831


	
1883
	
14,496,483
	
6,572,637
	
314,426   21,383,546


	
w przecię

ciu. . . .. 8,193,739
	
7,221,217
	
9,705,330   25,120,286




A zatem przecięciowo w ubiegłem dziesięcioleciu sprowadzaliśmy z zagranicy rocznie z górą 25 milionów pud. różnego rodzaju żelaza. W połączeniu z poprzednio podanemi cyframi wyrobu w kraju, roczny wydatek (konsumcya) żelaza przedstawia się jak następuje:


	
Rok 2
	
elaza surowego
	
Żel. walcówki
	
Stali Razem stali i walc.


	
1874
	
26,007,446
	
29,762,471
	
6,631,322
	
36,393,793


	
1875
	
28,339,506
	
31,026.202
	
2,948,850
	
33,975,052


	
1876
	
29,920,502
	
25,543,427
	
11,400,433
	
36,943,860


	
1877
	
24,624,915
	
21,548,819
	
13,782,116
	
35,330,935


	
1878
	
31,796,852
	
23,649,672
	
17,324,461
	
40,974,133


	
1879
	
37,619,507
	
25.083,954
	
28,308,355
	
53,394,309


	
1880
	
42,225,708
	
19,098,269
	
35,088,810
	
54,187,079


	
1881
	
42,720,956
	
24,412,566
	
31,956,980
	
56,369,646


	
1882
	
40,978,243
	
24,402,663
	
24,930,004
	
49,332,667


	
1883
	
43,898,968
	
26,035,231
	
13,851,552
	
39,886,783


	
w przecię

ciu .... 34,813,360
	
25,056,127
	
18,622,288
	
43,678,415


	
A
	
zatem na
	
jednego mieszkańca w państwie roczny


	
wydatek przecięciowo przypada funtów:

Rok Żelaza surowego Żel. walcówki        Stali Razem stali i wale.


	
1874
	
10,4
	
11,9
	
2,6
	
14,5


	
1975
	
11,3
	
12,4
	
1
	
13,4


	
1876
	
11,9
	
10,2
	
4,5
	
14,7


	
1877
	
9,8
	
8,6
	
5,5
	
14,1


	
1878
	
12,7
	
9,5
	
6,9
	
16,4


	
1879
	
15
	
10
	
11,3
	
21,3


	
1880
	
16,8
	
7,6
	
14
	
21,6


	
1881
	
17
	
9,7
	
12,7
	
22,4


	
1882
	
16,3
	
9,7
	
9,9
	
19,6


	
1883
	
17,6
	
10,4
	
5,5
	
15,9


	
Średnio
	
. . . . 13,9
	
1O
	
7,4
	
17,4




Zestawienie tych cyfr pozwala nam wyprowadzić kilka ważnych wniosków. Przedewszystkiem widzimy, że konsum-cya żelaza (walcówki, czyli żelaza używanego na zwykłe domowe potrzeby, gospodarstwo, maszyny rolnicze i przemysłowe, trzyma się w dziesięcioleciu' 1874 -83 r. w dość równej mierze, minimum 7,6 funtów na jednego mieszkańca i maksimum 42,4 funt. Przecięciowo za całe dziesięciolecie wypada tak jak oznaczyliśmy w najpierwszej tablicy po 10 funt, rocznie na jednego mieszkańca. Jest to rzeczywiście niewiele, tembardziej, że nie widać żadnego dążenia ku lepszemu, żadnej wyraźnej tendencyi do podniesienia konsumcyi. Dowodzi to, jak powolnie rozwija się u nas przemysł i gospodarstwo. Co do stali, używanej w małej części do maszyn, a przeważnie do budowy okrętów, armat lub na potrzeby kolei żelaznych (relsy), chociaż cyfry konsumcyi przedstawiają się dość kapryśnie i czynią ogromne przeskoki od 1 do 14 funt., jednakże widać wzrastającą potrzebę tego metalu, o czem zresztą można było być z góry zapewnionym ze względu na nieustanne uzbrojenia państwa oraz sieć nowych kolei żelaznych. Pod względem żelaza walcowanego, zastój w rozwoju fabrykacyi jest widoczny od r. 1876. W r. 1883 wyrobiono w państwie zaledwie 1.1 milion, pudów więcej, niż przed 8 laty w 1875 i wewnętrzne potrzeby kraju, pozostające mniej więcej w jednej mierze, w tym okresie pokryte zostały żelazem sprowadzonem z zagranicy. Przywóz żelaza z zagranicy (walcówki) od 1875—83 r. prawie się nie zmienił i wynosi z górą 6 milionów pud. rocznie.

Najwięcej zasługuje na uwagę wyrób i konsumcya stali. Na początku tego dziesięciolecia, czyli nie dawniej jak piętnaście lat temu, potrzeby stali w kraju były nadzwyczaj małe, zaledwie 2,6 funt, na jednego mieszkańca w 1874 roku a 1 funt w 1875; pomimo tak małych potrzeb, miejscowe fabryki, produkujące zaledwie 1/2 do 3/4 miliona pud., nie były w możności potrzeb tych zaspokoić więcej, niż 7,9°/, resztę czyli 92,1% stali sprowadzano z zagranicy. W następstwie stosunki te się ogromnie zmieniły; w roku 1880 przy wyjątkowo wielkiem zapotrzebowaniu stali, wynoszącem 14 funt, na głowę mieszkańca, miejscowe fabryki dały 53% całkowitych potrzeb (przy odpowiednio zwiększonym wyrobie od 1/2 do 183/4 milionów pud.). Pod koniec wspomnianego okresu dziesięcioletniego z powodu nagromadzenia się zapasu stali z lat po-przednich, miejscowe fabryki prawie w całości pokryły wewnętrzne potrzeby kraju (97,7°/), tak że sprowadzono z zagranicy zaledwie 2,3°/. Te same uwagi, jakie poprzednio podaliśmy o Królestwie, stosują się również i do całego Cesarstwa. Cyfry produkcyi stali byłyby bardzo pocieszające, gdyby świadczyły o rozwoju industryi czysto krajowej, lecz jak wiemy, wzrost fabrykacyi stali jest przemysłem fikcyjnym, gdyż nie opiera się na zużytkowaniu miejscowego surowcu. W roku 1874 surowiec, jaki Państwo u siebie wypławiało, wystarczał na zaspokojenie 89°/ potrzeb miejscowych, w roku 1877 surowiec krajowy wystarczał na 99% potrzeb miejscowych, t. j., że w tymże okresie (1877) prawie nie potrzebowano sprowadzać surowcu z zagranicy (zaledwie 1/5 miliona pud.); od tej jednak pory fabrykacya surowcu nie idzie w parze z silnym rozwojem stalowni, z roku na rok coraz więcej surowcu musieliśmy sprowadzać — 6—11—144/5 milionów pud. Pod koniec dziesięciolecia, pomimo chwilowego zmniejszenia się potrzeb, krajowe wielkie piece dały zaledwie 66,9% całkowitej potrzeby, resztę zaś, a więc 33,1% sprowadzono z zagranicy.

Zbierając razem te trzy pozycye: surowcu, walcówki i stali, widzimy, że z wyjątkiem dwóch lat (1875 oraz 1877), przywóz z zagranicy trzyma się w dość równej mierze, od 20 milionów pud. minimum do 34 maksimum, przecięciowo zaś za całe ubiegłe dziesięciolecie sprowadzano u nas z zagranicy żelaza (surowcu, walcówki i stali) z górą 25 milionów pudów rocznie. Nie mamy więc powodu tryumfować. Przemysł nasz hutnictwa żelaza bardzo jeszcze nizko stoi i pomimo stosunkowo niewielkich potrzeb kraju, nie jest w możności ich zaspokoić. Corocznie sprowadzamy z zagranicy z górą 25 milionów pud. różnego żelaza, nie licząc maszyn, części składowych maszyn, narzędzi, pił, kos, siekier i różnych innych wyrobów metalowych.

Europejczycy—nasi sąsiedzi, sztucznie nas zaopatrujący w brakujące żelazo, w 1883 r. tak się rozdzielili. Przywieziono do Rosyi:


	
Nazwa kraju
	
Surowcu
	
Walcówki
	
Stali
	
Razem


	
z
	
Niemiec . .
	
2,661,964
	
2,281,687
	
132,083
	
5,075,674


	
n
	
Anglii . . .
	
10,755,061
	
1,690,660
	
121,653
	
12,567,374


	
»
	
Belgii . . .
	
23,584
	
1,530,029
	
40,304
	
1,593,917


	
»
	
Holandyi . .
	
239,638
	
618,758
	
8,973
	
867,369


	
n
	
Austryi . .
	
—
	
160,362
	
—
	
160,362


	
»
	
Szwec. i Nor.
	
581,063
	
54,209
	
—
	
635,272


	
»
	
Danii . . .
	
—
	
29,082
	
—
	
29,082


	
Razem . . .
	
14,261,250
	
6,364,787
	
303,013
	
20,929,05 0




Cyfry te nie odpowiadają w zupełności jednej z powyższych tabelek. Właściwie przywóz z zagranicy surowcu, żelaza i stali w r. 1883 wynosił 21,383,54 6 pudów, pozostałe 454,496 pud. żelaza przyszły z zagranicy bądź bez oznaczenia kraju, bądź też nie przez europejską granicę. Jednem słowem, widzimy, że Rosya opłaca haracz wszystkim państwom i państewkom Europy, chociaż stosunek mógłby być wprost odmienny.

Wobec powyżej streszczonego obrazu statystycznego-przemysłu hutniczego w Rosy i, nastręczają się nam przede-wszystkiem dwa pytania.

1°). Czy i o ile Rosya może podnieść swoją produkcyę i zaspokoić potrzeby nie tylko chwilowe, lecz w następstwie przewidywane znacznie podniesione potrzeby żelaza w miarę rozwoju innych gałęzi przemysłu.

2°). O ile Królestwo przyjąć może udział w tym roz-woju.

Niema pod słońcem państwa lepiej uposażonego przez Opatrzność w bogactwa rud żelaznych niż Rosya, od najprzedniejszych rud magnetycznych na Uralu, z zawartością me-

talu 65 do 75% i na południu Rosyi 1), do rud brunatnych, czerwonych, szpatowych i t. d. Rosya posiada wszelkie gatunki najlepszych i nader obfitych rud, Pod tym przeto względem nic się nie sprzeciwia jak największemu rozwojowi indu-stryi żelaza. Rosya własną produkcyą nietylko zaspokoić może swoje potrzeby, chociażby znacznie pomnożone, lecz mogłaby, wywdzięczając się za dotychczasowe przysługi, wysyłać swoje żelazo sąsiadom za granicę. Nie jest to wcale niedościgłe marzenie, bywały lata, w których wywóz ruskiego żelaza przewyższał dowóz, lecz podczas gdy reszta cywilizowanego świata szybkim krokiem zdążała po drodze rozwoju hutnictwa żelaza, Rosya pozostała na miej su, a raczej podniosła swoją produkcyę lecz nie w stosunku do innych państw i nie w stosunku do swoich potrzeb.

W blizko 60-cio letnim przeciągu czasu od 1822 do 1877 roku inne państwa Europy i Ameryki powiększyły produkcyę żelaza surowego:


	
Prusy . .
	
36 razy


	
Ameryka .
	
21 ,


	
Anglia . .
	
16 ,


	
Francya .
	
12,5 „


	
Belgia . .
	
9 „


	
Rosya . /
	
3 „




A zatem, jak powiedzieliśmy, w rozwoju produkcyi żelaza Rosya przez peryod czasu przeszło pół wieku dała się wyprzedzić wszystkim innym państwom. Około 1820 r. Rosya produkowała równie tyle żelaza co Anglia, a 41/2 razy więcej niż Prusy, dziś stosunek ten się przedstawia odwrotnie; w r. 1875 otrzymano surowcu pudów:


	
W
	
Anglii
	
401 milionów


	
n
	
Ameryce
	
140,5    „


	
»
	
Francyi
	
87,75 ,


	
»
	
Prusach
	
85,25 „


	
»
	
Belgii .
	
33,5   „


	
»
	
Austryi.
	
26,5   „


	
»)
	
Rosyi .
	
26




	
1) Ob. interesującą pracę: „O magnetnych Zeliezo-rudnych miestorożdieniach na Jugie Rosii.



Z pierwszego więc miejsca, jakie Rosya zajmowała przed 67 laty, zeszła obecnie na ostatnie. Stosunek ten daje się uczuć tern dotkliwiej, gdyż rzecz prosta, podczas tych 67 lat, zaczęły się stopniowo budzić coraz większe potrzeby kraju, potrzeby te wzrastały szybciej niż się powiększał rozwój fa-brykacyi żelaza. W peryodzie 20 letnim, pomiędzy 1860—79 r. potrzeby żelaza i stali w Rosyi wzrosły o 338°/, podczas gdy produkcya podniosła się zaledwie o 132°/. Ten brak unormowania potrzeb (wprawdzie dziwnie jeszcze skromnych) do produkcyi jest przyczyną przywozu żelaza z zagranicy w tak znacznej ilości.

O jednej z ważniejszych przyczyn słabego rozwoju wspomnieliśmy na wstępie do tego rozdziału, a mianowicie prowadzenie pieców na węglu drzewnym. Podczas gdy cała Europa (z wyjątkiem niektórych okolic Styryi, Karynti, Szwecyi i t. d,) porzuciła oddawna opał drzewny, Rosya upiera się przy opałach roślinnych i zaledwie l/10 część ogólnej produkcyi żelaza wypławia na węglu kamiennym. Sądząc podług tego, możnaby mniemać, że Rosya posiada nieprzebrane lasy, urządzone podług zasad racyonalnego gospodarstwa, oraz, że brak jej węgli kamiennych. W rzeczywistości stosunek jest wprost przeciwny. Kapitał naszych lasów jest szarpnięty i w przyszłości należy go oszczędzać wszelkiemi środkami, z drugiej zaś strony Rosya posiada ogromne bogactwa węgli kamiennych. W najnowszych dopiero czasach wskutek pobudowania kolei Krzywo-Rogskiej ożywiło się w tamtych stronach hutnictwo żelaza na węglu kamiennym. Są to jednak fakty jeszcze zbyt świeże, ażebyśmy mogli ująć je w cyfry statystyczne. W każdym razie są to fakty wielkiej doniosłości. Rudy żelazne w tamtych stronach należą do najlepszych gatunków, są nader obfite, a przytem sąsiedztwo węgli kamiennych daje nadzieję, że z czasem południe Rosyi stanie się warsztatem dostarczającym żelaza na całe Państwo. Rosya z czasem niezawodnie pokryje różnicę produkcyi żelaza, odpowiednio do potrzeb, jakie mamy nadzieje zwiększać się będą z każdym rokiem i zajmie w Europie, tak jak przed 60 laty, pierwsze miejsce. Należy się jej to słusznie ze względu na bogactwo rud i węgli kamiennych. Zanim to jednak nastąpi, upłynie jeszcze prawdopodobnie wiele wody w naszych rzekach. Nawet wśród najbardziej sprzyjających wa-runko w, w obec największych bogactw płodów surowych, przemysłu stworzyć nie można z dnia na dzień. Oprócz wyżej przytoczonych jest wiele innych jeszcze przyczyn tamujących rozwój hutnictwa żelaza (naprzykład kwestya robotni-ków), nie możemy tu jednak wdawać się w szczegółowy rozbiór kwestyj, wychodzących po za zakres naszej pracy.

Co do drugiego pytania, o ile Królestwo przyjąć może udział w tym rozwoju, powołujemy się na poprzednio podane cyfry. Przetop surowcu podniósł się w dziesięcioleciu 1374— 83 r. z 1,638,326 pud. na 2,494,279 pud., czyli o 855,957 pud., t. j. blizko 50%. W r. 1-73 produkcya surowca w Królestwie stanowiła 7,05% produkcyi, a 6,26% potrzeb ogólno państwowych, w 10 lat potem, t. j. w 1883 r. produkcya surowca w Królestwie podniosła się do 8,4% ogólnej produkcyi a 5,7 ogólnych potrzeb państwa. Widocznym jest więc postęp choć niewielki. Fabryki żelaza w Królestwie, pomimo równoległego rozwoju takich fabryk w Cesarstwie, nietylko utrzymały się na zajmowanem stanowisku, lecz stosunkowo rozwinęły się cokolwiek więcej (o 1,35% ogólnej produkcyi). Lecz kosztem jakichże ofiar? Widzieliśmy poprzednio, że w jednym tylko 1883 r. wycięto w tym celu około 7,570 dziesięcin lasu. Wobec tego na zapytanie, czy fabryki żelaza mogą w przyszłości utrzymać się na zajętem stanowisku i dawać przecięciowo 8% ogólno państwowej produkcyi surowca, odpowiedzieć musimy, jeżeli nie stanowczo przecząco, to przynajmniej warunkowo. Trzeba nie znać Rosyi i jej olbrzymich, nie dających się opisać zasobów i rudy i węgla, ażeby pod tym względem mieć najmniejszą illuzyę. W mojem przekonaniu, chociażby Rosya nie posiadała stu kilkunastu milionów dziesięcin lasu, choćby nie była w możności produkować 1 korca pszenicy, 1 funta lnu, choćby nie posiadała miedzi srebra, platyny i złota, to pomimo tego zasługiwałaby zająć miejsce pomiędzy najbogatszemi krajami świata, li tylko ze względu na zasoby żelaza i węgla. Przyszłość cała Cesarstwa leży w rozwoju hutnictwa żelaza, przyszłość ta jednak zależy nie od rozwoju fabryk na drzewie, tych dnie są policzone, ale wyłącznie od zużytkowania opałów kopalnych, przeważnie zaś środkowej Rosyi. Na tej drodze rozwoju, jaki z czasem nastąpić musi, my w żaden sposób utrzymać się nie możemy na zajmowanem dziś stanowisku, gdyż braknie nam tego, co stanowi podstawę wielkiego hutniczego przemysłu, t. j. obfitości węgla kamiennego. Rzecz prosta, nie mówimy tu o stosunkach dzisiejszych lub jutrzejszych, upłynie wiele czasu nim Rosya nauczy się wyzyskiwać swoje zasoby, nim wykształci sobie cały ród robotników specyalistów w zastępstwie dzisiejszych najemników, pracujących jednocześnie w polu i w kopalni, porzucających fabrykę, ażeby iść gdzieś o paręset wiorst zebreć siano na własnym kawałku łąki. Tę wyższość my dziś jeszcze mamy, u nas wyrobiła się oddzielna kasta górników i hutników. W Rosyi braknie rąk i dlatego hutnictwo rozwijać się nie może w miarę istniejących zasobów. Wyższość ta pozwoli nam zapewnie jeszcze czas jakiś utrzymać się na stanowisku, ale prawdopodobnie już niedługo. Nie mamy nic do zarzucenia naszym węglom kamiennym w Dąbrowie, prócz tego, że ich jest., niewiele i że się ulokowały w najodleglejszym zakątku kraju. Należy pochwalić energię i pracę z jaką rozwinięto u nas górnictwo węgla w ubiegłem dziesięcioleciu 1874—83. Ten mały niepozorny zakątek kraju ostatniemi czasy dawał z górą 42% ogólno państwowej produkcyi. Ilość węgla kamiennego, wydobytego w Królestwie, podniosła się z 24 na 102 miliony pudów. Rezultat ten jest rzeczywiście świetny, żałuję tylko mocno, że takich basenów węglowych jak w Dąbrowie nie posiadamy 3 lub 4, gdyż wówczas nie wątpiłbym o przyszłości naszych fabryk żelaza. W Cesarstwie po odtrąceniu produkcyi z Królestwa w r. 1874 eksploatowano zaledwie 54 mil' pudów, podówczas więc węgiel dąbrowiecki stanowił 31% całkowitej produkcyi węgla w Rosyi, w 10 lat potem eksplo-atacya węgli ruskich (po potrąceniu Dąbrowy) podniosła się do 140 milionów pud., a węgiel dąbrowiecki stanowi 42%/ całkowitej produkcyi węgla w państwie, na pozór więc rezultat dobry, lecz nie zapomnijmy, że obecnie jeden tylko basen doniecki daje więcej węgla niż Dąbrowa (czyli całe Królestwo polskie, ponieważ my więcej takich basenów nie mamy), a takich basenów Rosya posiada najmniej 10: Doniecki, Podmoskiewski, Uralski, Kirgiski, Elizawetgradski, Przymorski, Kaukaski, Turkiestański etc. Zdaniem fachowców w basenie Donieckim, pomimo podniesienia produkcyi węgla do 107 mil. pudów (w 1884 r.) eksploatacya znajduje się zaledwie w kolebce. Fr. Mattheai oblicza, że basen doniecki jednym chyba tylko pokładom północnej Ameryki ustępuje pod względem bogactwa i zawiera w przybliżeniu nie mniej jak 10 tysięcy milionów tonn węgla, a ponieważ całe cesarstwo Niemieckie produkuje rocznie około 49 milionów tonn węgla, a zatem jeden basen doniecki wystarczyłby na zaspokojenie wszystkich potrzeb całego państwa Niemieckiego na lat 250. W Dąbrowie bądź co bądź eksploatacya prowadzoną jest już dziś dość forsownie.

Przyjmując za podstawę obliczenie inżeniera Kosińskiego, a mianowicie, że basen dąbrowiecki ma 11 mil. □ oraz średnią grubość pokładu 41/2 sążni, dochodzimy do wniosku, że zasoby naszego węgla kamiennego wynoszą 6,068 milionów korcy, z których od 1796 r. (początku eksploatacyi węgla) podług oficyalnych źródeł dobyto 400 milionów korcy, pozostaje więc do eksploatacyi 5,663 milion korcy, t. j. 5271/2 milionów tonn, a więc basen doniecki o ile dotąd jest zbadany, zawiera 19 razy wiecej węgla niż basen Dąbrowiecki. Nie przeczymy więc, że produkcya węgla w Dąbrowie jeszcze podnieść się może, w każdym jednak razie nie w takim olbrzymim stosunku jak w reszcie Cesarstwa.

Zresztą i u. nas w Królestwie dwie trzecie fabryk żelaza prowadzonych jest na drzewie, przyczem prawie nigdzie nie jest wprowadzone gospodarstwo leśne, fabryki zjadają drzewo w coraz szerszym promieniu w okolicy, szczęśliwe jeszcze, gdy pobliże kolei pozwala im zerwać z dawniejszym trybem i sprowadzać węgiel kamienny z daleka (Ostrowiec). Z tych przeto powodów jestem zdania, że o ile resztki lasów w sąsiedztwie fabryk żelaza starannie będą zakonserwowane i prowadzone umiejętnie, oraz o ile można jeszcze powiększyć eksploatacyę węgla w Dąbrowie, o tyle nasze hutnictwo żelaza utrzymać się może jeszcze czas jakiś na zdobytem stanowisku; jak długo to jednak potrwa, obliczyć nie podobno, zależy to bowiem i od naszych zasobów opału i od rozwoju hutnictwa w reszcie Cesarstwa. W każdym razie należy być na to przygotowanym, że Rosya wkrótce może pokryć własnym wyrobem swoje wewnętrzne potrzeby, a wówczas udział nasz w tej ogólno państwowej produkcyi będzie z czasem bardzo niewielki. O zasilaniu zaś rynków Cesarstwa naszem żelazem w ^przyszłości nie może być mowy. Kiedym przed 20 laty pracował w fabrykach żelaza w Królestwie, konkurowaliśmy naszem żelazem Ireny aż do Kijowa z żelazem sybirskiem, obecnie stosunki się zmieniły i spodziewać się należy żelaza z południowej Rosyi w Warszawie. Jeżeli zaś tak nieświetną jest w mojem przekonaniu przyszłość naszego hutnictwa żelaza, to wina tego leży nie w braku rud żelaznych (tych posiadamy pod dostatkiem), lecz w braku opału, zwłaszcza zaś opału kopalnego.

Po tym statystycznym wstępie kilka słów o samej fa-brykacyi żelaza.

Żelazo jest metalem tak powszechnego użycia, że nie potrzebujemy go tu bliżej opisywać. Chemicznie czyste żelazo otrzymywać można w rozmaity sposób, w tym jednak stanie metal ten jest trudny do użycia, kruchy i nie wytrzymały (z teg.o powodu prawie jedyne zastosowanie chemicznie czystego żelaza jest w galwanoplastyce). W technice używane jest żelazo zawierające od 0,5 do 8% ciał obcych. Właściwie nie są to zanieczyszczenia, gdyż w znacznej części te ciała obce przyczyniają się do nadania żelazu wymaganych w praktyce własności. W naturze żelazo w stanie rodzimym należy do rzadkości geologicznych, najczęściej zaś spotyka się w postaci tak zw. rud żelaznych. Rudy żelazne stanowią przedewszystkiem związki żelaza z tlenem, niekiedy z kwasem węglowym, a oprócz tego pomięszane są bądź chemicznie bądź mechanicznie z różnemi innemi pierwiastkami.

Główniejsze rudy żelazne podzielić można na 4 klasy: a) rudy magnetyczne (Tlennotlenik żelaza Fe, O,) z zawartością żelaza wyżej 72°/, zwykle połączone są z tlenkami żelaza, zanieczyszczone wapnem, hornblendą, chlorytem, kwarcem, niekiedy siarką, błyszczem ołowiu i cynku, oraz siar-kiem arsenu i t. d. Rudy magnetyczne, stanowiące najprzedniejszy gatunek rud żelaznych, są obfite na Uralu i w południowej Rosyi). 6) Rudy czerwone tak zw. Hematyty (tlenek żelaza bezwodny Fe, 03) chemicznie czyste zawierałyby do 69% metalu, lecz zwykle są zanieczyszczone krzemem, gliną, wapnem, a oprócz tego połączone z tleno tlennikiem i tlenkiem żelaza wodnym, w tym stanie najczęściej zawierają 30 do 40% rzadko do 50% metalu. U nas się znajdują w kilku miejscowościach (między innemi w gub. Wołyńskiej w okolicach Zwiahla). c) Rudy brunatne, tak zw. limonity (tlenek żelaza wodny 2 Fe2 0, 3 H O) z zawartością żelaza 16

w stanie czystym 59,89°/, z obcych domieszek zawierają: kwarc, glin, wapno, dolomit, siarkę, fosfor, błyszcz ołowiu, galman, gips i t. d.; jest to jedna z pospolitszych rud, trafia się wszędzie, niektóre odmiany, zw. rudą łączną lub błotną, znajdują się prawie we wszystkich bagnach i nadają wodzie charakterystyczny kolor brunatny; z powodu zawartości pirytu lub fosforu, rudy te nie zawsze zasługują na eksploata-cyę. d) Rudy szpatowe, ilaste, węglowe (podstawą ich bywa zwykle węglan żelaza Fe O, C 02) z zanieczyszczeniem wapna, gliny, marglu, piasku i t. d.; niektóre odmiany zw. ilaste znane są u nas i przeważnie używane do wytopu żelaza, począwszy od Bodzechowa, Ostrowca, Starachowic aż do Końskich i Niekłania.

Z tych rud odpowiednio przygotowanych otrzymuje się żelazo.

W ciągu tego rozdziału pod nazwą żelaza niejednokrotnie wymienialiśmy żelazo surowe, żelazo walcowane i stal należy nam przeto obecnie podział ten usprawiedliwić.

Wskutek przetopu rud żelaznych "otrzymuje się produkt płynny, zawierający pewien stały procent węgla, w tym stanie produkt ten daje się topić, odlewać, a natomiast jest niezdatny do robót kowalskich, zwłaszcza do spajania (szwejso-wania). Jest to tak zw. żelazo lane czyli surowe (surowiec). Żelazo to zawiera od 2,3 do 5% węgla i ta właśnie zawartość węgla nadaje żelazu topliwość, a jednocześnie czyni je twardem i kruchem. W miarę zmniejszania się zawartości węgla poniżej 2,3°/ żelazo nabiera innych własności, przede-wszystkiem występuje klepkość i własność szwejsowania, nabieranie tych własności nie następuje jednak w tym samym stosunku, żelazo może się dać kuć (być mniej lub więcej klep-kie) a nie dać się spajać, wogóle jednak ustalone jest mniemanie (choć niezupełnie prawdziwe), że żelazo surowe całkiem nie daje się spajać. Uboższe w węgiel żelazo w granicach od 0,6 do 2,3°/ nazywa się stalą, takie żelazo posiada niektóre własności wspólne z surowcem (topliwość) a jednocześnie pod względem klepkości należy już do kategoryi żelaza kowalskiego. Właściwe żelazo kowalskie czyli walcówka, stanowiące trzeci gatunek tego metalu, zawiera węgla od 0,1 do 0,6°/; żelazo kowalskie straciło już zupełnie topliwość, natomiast w wysokim stopniu (wyższym niż stal) posiada własność spajania. Pomiędzy temi trzema głównemi typami istnieją stany przejściowe, zależne od procentu węgla. W każdym razie widzimy, że rozróżnienie gatunku żelaza w ogólności zależy wyłącznie od zawartości węgla i tak mamy: a) żelazo chemicznie czyste, nie zawierające zupełnie węgla, nie daje się ani topić, ani kuć, ani spajać, w obróbce jest trudne, w użyciu kruche i nie wytrzymałe; b) żelazo kowalskie zawiera od 0,1 do 0,6°/ węgla, nie daje się topić, ale jest kle-pkie i posiada własność spajania, odmiany tegoż gatunku są żylaste, grubo, drobno ziarniste, nastalone oraz miękka stal, c) żelazo stal z zawartością węgla od 0,6 do 2,3, daje się topić, jest klepkie i ciągliwe, spaja się choć z trudnością, prze-chodzi przez odmiany od żelaza nastalonego do surowcu; d) żelazo surowe z zawartością węgla od 2,3 do 5°/. jest łatwo topliwe. nie klepkie, nie ciągliwe i prawie niepodobne do spajania, przechodzi przez odmiany szarego, połowicznego, białego i zwierciadłowego surowcu.

W wyżej wyszczególnionych gatunkach, zawartość węgla jest, jak widzimy, od 0,1 do 5°/. lecz zachodzą różnice sposobu połączenia. Węgiel występuje z żelazem w dwóch oddzielnych modyfikacyach, albo mechanicznie pomięszany jako grafit, albo chemicznie związany. Grafit nie zdarza się nigdy bez związku chemicznego, ale związek chemiczny może istnieć bez grafitu. Krótkie to wytłomaczenie było zdaniem naszem konieczne dla objaśnienia przebiegu fabrykacyi żelaza. Pomijając dawniejsze systemy otrzymywania żelaza kowalskiego lub stali wprost z rud żelaznych, obecnie jedynie używany sposób fabrykacyi jest:

	
a)    Przetop rud żelaznych na żelazo surowe.


	
b)    Przerób żelaza surowego na walcówkę, proces che-miczno-mechaniczny częściowego odwęglenia, oczyszczenia i nadania kształtów za pomocą walcowania.


	
c)    Fabrykacya stali; stosownie do tego cośmy powiedzieli o zawartości węgla, fabrykacya ta może być dwojaka: a) albo powtórne nawęglanie żelaza walcowanego w celu otrzymania metalu z zawartością węgla wyżej 0,6%, b) albo częściowe odwęglanie surowcu lecz mniej niż przy otrzymywaniu żelaza kowalskiego. Przykładem pierwszej fabrykacyi jest tak zw. cementowanie, przykładem drugiej proces Bes-semera.



Zajmiemy się pokrótce opisem tych różnych fabrykacyi.

	
a)    Przetop rud żelaznych na surówkę. Rudy żelazne wprost po ukopaniu podlegają różnym przeróbkom mechaniczno-chemicznym, niekiedy przeróbki te są dość skomplikowane, wobec jednak taniości produktu wogóle dziś nie opłaca się przetapiać rud wymagających zbyt wiele i zbyt kosztownego zachodu. Przeróbka mechaniczna polega na czyszczeniu rud z gliny, wapniaków, gipsu, niekiedy na płóka-niu i szlamowaniu oraz na pokruszeniu na niewielkie kawałki. W mniejszych zakładach kruszenie odbywa się ręcznie młotkami, tak jak bicie kamieni na szosie, w większych fabrykach zastosowane są do tego przyrządy mechaniczne, najczęściej walce. Chemiczne przygotowanie rud polega na. prażeniu czyli tak zw. rusztowaniu. Pod nazwą prażenia rozumiemy ogrzanie rudy w stosach, mieleżach lub oddzielnych piecykach do temperatury niżej punktu stopienia. Prażenie może mieć na celu proste skruszenie rudy, najczęściej jednak używane jest dla nadania rudom własności dogodniejszych dla następnego przetopu. Rudy wskutek prażenia utrącają wodę hygroskopijną, niektóre gatunki kwas węglowy, oraz pewne szkodliwe domieszki, jaK siarka i arsen (częściowo). Oprócz tego następuje redukcya tlenków rudy. Po wyjściu z pieca do prażenia rudy dostają się do specyalnych pieców zw, wielkiemi piecami, gdzie następuje ich redukcya, nawę-glenie i stopienie żelaza.



Rzadko kiedy rudy same przez się posiadają skład chemiczny tego rodzaju, że mogą być stopione bez dodania odpowiednich topników (flussu) t. j. ciał łączących się z zanieczyszczeniami w postaci zuzla. Zwykłemi zanieczyszczeniami rud są: kwas krzemny, glinka i wapno, z tych ciał za dodaniem właściwych domieszek wytwarza się zuzel. Najczęściej jako domieszka używane jest wapno, które z kwasem krzem-nym tworzy odpowiednie związki, czasem jednak przeciwnie, przy rudach szpatowych (wapiennych) dodać należy domieszek krzemowych, łupku ilastego, piaskowca i t. d.

Przetop rud odbywał się dawniej w piecach tak zw. katalońskich, podobnych do ognisk fryszerskich do niedawna jeszcze w kraju naszym nader rozpowszechnionych. W ogniskach katalońskich otrzymywano żelazo kowalskie bezpośrednio z rudy. Metoda ta do tej pory jeszcze używana jest

przez niektóre dzikie plemiona Afryki i Azyi. Dopiero w znacznie późniejszych czasach (w połowie XVI lub XVII wieku) nauczono się otrzymywać produkt pośredni, żelazo surowe czyli płynne. Do tego celu służą wielkie piece tak zw. z powodu}znacznej wysokości 40 do 60 stóp (i wyżej). Szkic wielkiego pieca"zwykłej konstrukcyi przedstawiamy na Fi-
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Fig. 34.


gurze 34. Jak widzimy, piec ten przypomina cokolwiek pie-ce do wypalania wapna o biegu nieustannym, przedstawione na Fig. 28. Wogóle piec składa się z zewnętrznego płaszcza A oraz z wewnętrznej futrówki B, zwłaszcza dolna część tej futrówki musi być nader starannie dokonana z najlepszych materyałów ogniotrwałych i nosi nazwę zaprawy. Od dobroci zaprawy, od jej wytrzymałości nietylko na działanie ognia, lecz i na chemiczną reakcyę materyałów, zależy utrzymanie właściwych wymiarów i kształtów wewnętrznych pieca, a zatem i cały bieg pieca. Szyb wewnętrzny ma kształt dwóch ściętych ostrokręgów, podstawami zestawionych. Część najszersza pieca C D nazywa się skrzynią węglową, kohlensa-kiem (przepraszamy czytelników za niektóre nazwy żywcem wzięte z niemieckiego, nazwy te u nas są przez hutników pospolicie przyjęte, choć wielki już czas byłoby pomyśleć o zastąpieniu ich nazwami polskiemi). Powyżej kohlensaka jest szyb pieca zakończony u samej góry otworem zwanym gich-tą, poniżej kohlensaka część ostro pochylona D E nosi nazwę rusztów dla tego, że na niej wspiera się cały słup materyałów tak jak na rusztach. Poniżej rusztów idzie skrzynia E F zakończona u dołu zbiornikiem na żelazo G. Materya-ły jako to: ruda żelazna, topniki, węgiel (drzewny lub kamienny surowy albo skoksowany) windowane są na górę za pomocą osobnych maszyn (gichtociągów). Zwykle materyały te odpowiednio dobrane ładują się do żelaznych wózków z ru-chomemi dnami. Na poziomie gichty wózki popychane są po szynach aż ponad krater wielkiego pieca (po nad otwór gwi-chtowy), tam otwiera się dno i materyały spadają do pieca. U dołu pieca widzimy próg M, po nad którym robotnicy od czasu do czasu wyciągają ze skrzyni placek zuzla. U samego zaś dna skrzyni urządzony jest otwór w murze zalepiony gliną, otworem tym raz lub dwa razy dziennie spuszcza się stopione żelazo do przygotowanych rynienek, zwanych gęsiami. Nieco powyżej znajdują się przesklepione otwory F (otworów tych bywa najmniej 2, niekiedy 3 lub 4), w których umieszczone są tak zw. formy wiatrowe t. j. żelazne zakończenie rur wiatrowych b. Formy te noszą też nazwę dyss. Silne maszyny wiatrowe ściskają powietrze i bezustannie wrzucają do pieca. W nowszych czasach prawie wszędzie już wprowadzone jest do pieca powietrze ogrzane. W tym celu zwykle zużytkowane są gazy wielkopiecowe, uchodzące otworem gichtowym. Gazy te posiadają w znacznym jeszcze stopniu własności palne, chwytane są więc pod klosz na poziomie gichty, sprowadzane rurami na dół do tak zw. aparatów do ogrzewania powietrza czyli piecyków, w których gazy te płoną i ogrzewają powietrze przechodzące przez piecyk żelaznemi rurami. Tym sposobem wprowadzając do pieca powietrze gorące, uzyskać można znaczną oszczędność opału.

Materyały opałowe wrzucane do wielkiego pieca naprze-mian z rudą żelazną mają w procesie wielkopiecowym trojakie działanie; 1) utlenione rudy zredukować, 2) wytworzyć temperaturę odpowiadającą stopienu żelaza i domieszek, 3) żelazo zredukowane nasycić węglem Za granicą po wszystkich znaczniejszych hutach zwykle do tego celu użyty jest materyał opałowy kopalny, węgiel kamienny, antracyt w postaci koksu lub surowy. U nas dotąd dość powszechnie (a raczej prawie wyłącznie) używany jest węgiel drzewny; na Uralu podobno dotychczas w niektórych wielkich piecach wrzucają wprost kłody drzewa zaledwie wysuszonego. O nie-korzyściach użycia opałów roślinnych pisaliśmy poprzednio.

Węgle drzewne dają cokolwiek lepsze żelazo (niż złe, siarkę zawierające węgle kamienne), w każdym razie wobec nowszych postępów metalurgii różnica nie jest wielka, a najlepsze gatunki surowcu angielskiego wypławiane są na opałach kopalnych. Natomiast węgle drzewne są kosztowne. Hutnictwo żelaza zjada po prostu lasy, a tych już mamy nie wiele. Sam proces wielkopiecowy da się w krótkości streścić jak następuje:

Zadaniem procesu tego jest tlenki żelaza rud zamienić na żelazo chemicznie czyste, następnie nasycić węglem i stopić. Czynność ta na pozór prosta, w szybie wielkiego pieca komplikuje się znacznie, nie możemy tu jednak wdawać się w zbytnie szczegóły i zaznaczymy tylko główniejsze fazy działania. Wogóle cały szyb wielkopiecowy podzielić można na 5 stref działania. W pierwszej strefie od gichty następuje wygrzewanie. Działaniem gorąca gazów podnoszących się w górę, materyały w piecu będące ogrzewają się i utrącają wodę, czyli suszą się. Poniżej jest strefa redukcyjna. Jest to strefa najdłuższa, gdyż sięga aż do rusztów. Rudy dokładnie ogrzane i wysuszone w postaci tlenków żelaza pod działaniem gazów redukcyjnych zamieniają się najpierw na tlenotlenniki. następnie zaś na żelazo metaliczne chemicznie czyste. Poniżej tej strefy położona jest strefa nawęglająca. Żelazo metaliczne w bezpośredniem zetknięciu z węglem oraz parami węglowodorów, cyanków i t. d. nawęgla się i zamienia na stal, w tej postaci żelazo przechodzi do następnej strefy topienia, gdzie się topi i z nadmiarem węgla zamienia na żelazo surowe. Począwszy od strefy redukcyjnej, żelazo przechodzi więc przez wszystkie stopnie nawęglenia, jakie zaznaczyliśmy poprzednio. W pewnym punkcie pieca jest żelazem kowalskiem, następnie stalą, wreszcie surówką; gdyby więc można a) zatrzymać proces w właściwej chwili, b) oddzielić części obce, zanieczyszczające żelazo, to nie potrzebaby otrzymywać produktu pośredniego (surówki), lecz wprost z rudy w wielkim piecu możnaby uzyskać żelazo kowalskie. Ze względów jednak czysto praktycznych nie jest to możebnem. W postaci surowca żelazo przechodzi do ostatniej strefy bezpośrednio w pobliżu dyss wrzucających powietrze. Strefa ta jest utleniająca, pod jej działaniem żelazo surowe szybkoby utraciło część swego węgla i zamieniło na produkt mało lub całkiem nie topliwy, galaretowaty, pomięszany z nawpół stopionym żużlem, gdyby nie działanie zuzla, który przykrywa żelazo, chroniąc od utlenienia. Proces wielkopiecowy jest bezustanny, nawet podczas największych świąt bieg na chwilę nie może być wstrzymany. W pewnych odstępach czasu robotnicy zarzucają z góry materyały naprzemian, raz węgiel, raz rudę, z dołu od czasu do czasu wyciąga się placek zuzla a raz lub dwa na dobę przebija się otwór w samem dnie skrzyni dla wpuszczenia żelaza surowego, jakie się w ciągu dnia w skrzyni zebrało.

. Produktem procesu wielkopiecowego jest żelazo surowe; jest to. jak wiemy, żelazo silnie nawęglone, oprócz pewnego stosunku węgla chemicznie połączonego często bardzo zawiera (szara surówka) węgiel mechaniczny w postaci grafitu. Surowiec topi się średnio w temperaturze około 1,600°, wypełnia dość dobrze formy i z tego powodu używany jest do różnych odlewów. Zwykle surowiec zanieczyszczony jest częściami obcemi, krzemem i t. d. i z tego powodu jest niejednorodny i nie wytrzymały. Z żelaza surowego otrzymuje się żelazo kowalskie, czyli zwykłe żelazo walcowane w sztabach szynach, kratach, prętach i t. d. znajdujące się w handlu. Dawniej przerób surówki na żelazo kowalskie odbywał się w ogniskach fryszerskich, obecnie po większych zwłaszcza zakładach wyłącznie w piecach płomiennych znanych pod nazwą pieców pudlowych.

	
b)    Wyrób żelaza kowalskiego. Zasługa wprowadzenia w użycie pieców płomiennych do przerobu surowca na żelazo kowalskie należy się anglikowi Cort w 1787 r. Zwykłe urzą-
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Fig. 35.




dzenie takiego pieca do opału węglem kamiennym przedstawia Fig. 35, przecięcie podłużne, Fig. 36 plan pieca. Palenisko Fopatrzone rusztami, jest zupełnie oddzielone od trzonu
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Fig. 36.


pieca. Surowiec znajduje się w części A, w drugim końcu jest kanał odprowadzający gazy do komina C. Odpowiednie szybry dozwalają zmniejszyć lub powiększyć, stosownie do potrzeby temperaturę. Po rozpaleniu węgla na rusztach robotnik wrzuca surowiec drzwiczkami D do trzona pieca. Surowiec biały jest do roboty pudlingarskiej odpowiedniejszy, gdyż zawiera węgiel po większej części chemicznie z żelazem połączony, surowiec szary przeciwnie oprócz węgla chemicznego ma pewną ilość wydzielonego grafitu, który wpierw musi przejść w chemiczne połączenie. Po pewnym przeciągu czasu, żelazo w piecu pod wpływem gorąca zamienia się na gęste ciasto, wówczas robotnik rozbija je hakami, rozpościera na dnie pieca (dno jest z piasku lub szlaki żelaznej), a następnie zmniejszając nieco temperaturę, porusza wciąż ciasto żelazne. W drzwiczkach D oraz E znajdują się otwory robocze, któremi czynność ta się dokonywa. Na rozrobio-nem gęstem żelazie występują niebieskawe płomyki, są to palące się tlenki węgla. W miarę zmniejszania się zawartości węgla, żelazo staje się coraz gęstszem (mniej topliwem), wreszcie płomyki te ustają, robotnik podnosi temperaturę i przystępuje do zeszwejsowania drobno rozrobionych cząstek żelaza, robota to dosyć trudna i męcząca, wymaga wielkiej wprawy. Z gęstego ciasta, posiłkując się hakiem, robotnik urabia duże kule, zwane w języku hutniczym lupami. Kule te'w miarę wyrobienia przesuwa w najgorętsze miejsce pieca. Zwykły nabój pieca pudłowego wynosi 8 do 10 pudów, jedna lupa waży 11/2 do 2 pudów, strata żelaza w ogniu jest 8 do 10%. Cała czynność wymaga 2 do 21/2 godzin, tak że w ciągu doby (24 godzin) zmieniający się robotnicy wyrobić mogą 8 do 9 nabojów, czyli 64 do 90 pudów. Wydatek węgla kamiennego wynosi 1 pud węgla na 1 pud surowca. Do pieców pudlowych użyć można pośledniejsze gatunki opału, torf i węgiel brunatny.

Lupy zlepione z żelaza w piecach pudlowych stanowią mięszaninę żelaza kowalskiego z tlenkiem żelaza i różnemi zanieczyszczeniami, ogólnie oznaczonemi pod nazwą szlaki. Z tego powodu lupy te są nie jednorodne i gąbczaste. Ażeby im nadać większą spoistość, lepiej zeszwejsować cząsteczki żelaza, a przytem oddalić nieczystości, prosto z pieców pudlowych, rozgrzane do czerwoności lupy dostają się pod ciężkie młoty (poruszane siłą pary lub wody). Pod takiemi młotami odkuwają się podłużne sztaby, przyczem wszelkie zanieczyszczenia rozpryskują się naokoło. Dla lepszego jeszcze wyciśnienia z żelaza tych ciał obcych, po odkuciu sztaby bądź natychmiast (jeżeli są jeszcze czerwone), bądź po pogrzaniu przechodzą przez walce przygotowawcze, gdzie się walcują na tak zw. półprodukt pudlowy w postaci platyn lub kolb t. j. sztab płaskich lub okrągłych. Sztaby te przecinają się no-życami na kawałki równej długości i służą do dalszego wyrobu na żelazo gotowe. W ten sposób otrzymany pół produkt pudlowy posiada wprawdzie już własności żelaza kowalskiego, lecz nie jest jeszcze dość oczyszczonym, a przy tern niema kształtów wymaganych w handlu. Dla nadania mu tych kształtów, żelazo przejść musi raz jeszcze przez walce. Pakiety półproduktów układają się po 2 lub 3 (czasem więcej) jeden na drugim w piecu płomiennym, zw. szwejsowym, gdzie się pogrzewają do białości, następnie dla wzmocnienia
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Fig. 37.


spojenia, nadania kształtu oraz wyciśnięcia reszty zanieczyszczeń przechodzą przez walce kalibrowe. Zwykłe urządzenie walcowni szkicowo przedstawia Fig. 37. Maszyna poruszająca (koło wodne lub najczęściej maszyna parowa) porusza wał a b od strony a za pomocą kół zębatych, rzadziej transmisyi pasowej. Pomiędzy dwoma żelaznemi kozłami ss znajduje się koło zamachowe, następnie idzie przyrząd k służący do zszczepienia lub rozszczepiania mechanizmu, dalej stoją dwa kozły a" s", między któremi umieszczone są tryby, przenoszące ruch z dolnego wału a b na górny wał c d. Następnie między kozłami s'" s" s" umieszczone są dwie pary walców kalibrowych, t. j. opatrzonych odpowiedniemi wycięciami i pogrubieniami, pogrubienia jednego walca trafiają w wycięcia drugiego z pozostawieniem tak zw. kalibru t. j. otworu mającego kształt (przecięcie) jakie chcemy nadać szynie żelaznej. Jest rzeczą niepodobną nawet przy najzwyklejszych profilach nadać Żelazn odrazu żądane kształty, dochodzi sie do tego stopniowo, przepuszczając szynę przez kilka po sobie idących, a coraz więcej żbliżonych kalibrów. Walce ożywione są ruchem dość szybkim. Robotnik chwyta szczypcami pakiet do białości rozgrzany i przepuszcza go przez kaliber, z drugiej strony stojący pomocnik odbiera szczypcami wychodzącą szynę i po wyjściu z pomiędzy walców podaje je górą (ponad walcami) na drugą stronę, gdzie majster układa ją do następnego kalibru i t. d. Po odwalcowaniu przez pewną ilość kalibrów, żelazo się prostuje drewnianemi młotkami, waży i składa w pakiety jednej wagi, np. pudowe. Ustosunkowanie profilu kalibrów stanowi dość trudną naukę. Podaliśmy tu w najzwięzlejszem streszczeniu opis fabrykacyi żelaza. Przedmiot ten sam przez się jest tak obszerny, że to cośmy w kilku kartkach pomieścili, posłużyć może za temat do kilkotomowej pracy. Nie wezmą nam przeto czytelnicy za złe, że w bliższe szczegóły się nie wdajemy.

	
c)    Fabrykacya stali. Stal, jak wiemy, pod względem zawartości węgla jest produktem pośrednim pomiędzy żelazem kowalskim a surowcem, otrzymać ją można w rozmaite sposoby.



	
1)    Przez natychmiastową redukcyę rud w ogniskach na węglu drzewnym, przyczem proces odbywa się jak przy przetopie surówki z tą różnicą, że czynność nawęglenia nie jest tak daleko posuniętą.


	
2)    Przez częściowe odwęglanie surówki. Żelazo lane w zwykły sposób otrzymane w wielkich piecach, można częściowo odwęglić w piecach fryszerskich lub pudlowych, zatrzymując proces odwęglania wcześniej niż dla żelaza kowalskiego, tym sposobem otrzymuje się stal fryszerska lub pu-dlowa. Do tej samej kategoryi należy w nowszych czasach rozpowszechnione bessemerowanie czyli otrzymywanie stali surowej wprost z żelaza lanego pod działaniem prądu powietrza puszczonego z wielką siłą przez roztopiony metal. Tym sposobem tlen powietrza łączy się z węglem i odwęglając częściowo metal tworzy stal. Metoda Bessemera używaną jest tylko na bardzo wielką skalę i stanowi oddzielną fabrykacyę. Można również otrzymać stal, ogrzewając lub stapiając żelazo surowe z różnemi substancyami odwęglającemi.


	
3)    Trzeci wreszcie sposób otrzymywania stali polega na częściowem nawęglaniu żelaza kowalskiego. Nawęglenie to nastąpić może albo przez ogrzewanie żelaza kowalskiego w proszku węglowym (cementowanie) albo przez stopienie z nadmiarem węgla w wysokiej temperaturze, albo wreszcie przez dodanie żelaza kowalskiego do stopionego surowcu.



Każdy z tych sposobów otrzymywania stali jest teoretycznie dobry, nie wszystkie jednak w praktyce znajdują w jednakowym stopniu zastosowania. Obecnie przy fabryka-cyi stali na większą skalę do wyrobu szyn kolejowych, armat, blach pancernych, na okręty i t. d. prawie wyłącznie używaną jest metoda Bessemera. W fabrykach zaś instrumentów, noży i t. d. dla otrzymania bardzo delikatnej stali, stosowane bywa cementowanie, t. j. pogrzewanie żelaza kowalskiego w proszku węgla. Stal surowa otrzymana jednym z powyżej opisanych sposobów ulega jeszcze dalszej przeróbce, tak zw. rafinowaniu, mającemu na celu nadanie większej czystości a zwłaszcza większej jednorodności produktowi.

	
b)    Ołów. W hutniczym przemyśle Państwa ołów nie odgrywa zbyt wielkiej roli i zwykle otrzymywanym jest jako produkt uboczny przy przetopie odnośnych rud srebrodaj-nych. W ubiegłem dziesięcioleciu (1874—83 r.) produkcya ołowiu w Cesarstwie przedstawia się jak następuje. Otrzymano pudów.
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kcya ołowiu w Państwie rok rocznie się zmniejsza; w poro-

wnaniu z największą produkcyą w 1878 r. otrzymano pod koniec tego dziesięciolecia (1883 r.) ołowiu 52,017 pud , czyli 61%/ mniej, w porównaniu z średnią produkcyą całego okresu 10 letniego, otrzymano 32,677 pud., czyli 49% mniej. Największa produkcyą jaką Rosya miała od lat 40 wypada na rok 1867, w którym otrzymano srebra 1,106 pud., ołowiu 105.917 pudów.

Jak wspomnieliśmy, ołów .'stanowi tylko uboczny produkt przy przetopie srebra. - Zmniejszenie się więc produkcyi ołowiu zależnem jest od zmniejszenia produkcyi srebra. W ostatnich czasach główną podstawą eksploatacyi srebra był okrąg Ałtajski, gdzie do 1868 r. otrzymywano corocznie z górą 1000 pud. tego szlachetnego metalu, lecz z jednej strony zapasy topliwa w tamtych stronach zdają się być wyczerpane, z drugiej zaś strony roboty eksploatacyjne prowadzone były dość energicznie bez odpowiednich robót przygotowawczych (a raczej poszukiwawczych). Dopóki starczyło żył sre-brodajnych, dopóty je eksploatowano nie troszcząc się o jutro. Tym sposobem wyczerpano główne znane punkta a nie wyszukano nowych. Rzecz prosta, zmniejszenie produkcyi srebra w okręgu Ałtajskim odbiło się na produkcyi ołowiu. Inne kopalnie ołowiu srebnodajnego: Porczyńskie, Kaukaskie, i t. d. stosunkowo są mało znaczące i nie rozwinięte. W najnowszych dopiero czasach (1882 r.) w kraju Turkiestańskim i na stepach Kirgiskich zwrócono się do przetopu rud wyłącznie w celu wydobycia ołowiu, przemysł to jednak jeszcze zbyt młody, ażeby mógł wywrzeć wpływ na ogólną produ-kcyę. Wogóle nie można wróżyć wielkiej przyszłości hutnictwu ołowiu w Rosyi z powodu ogromnego upadku cen na ten metal. W ostatnich latach w Stanach-Zjednoczonych północnej Ameryki, wytapianie ołowiu tak się powiększyło, że kraje te nie potrzebują już dziś sprowadzać ołowiu z Europy a w skutek tego ceny na ołów w Anglii i Niemczech spadły oraz wogóle produkcyą się zmniejszyła. Na niekorzyść hutnictwa ołowiu w Rosyi przemawia jeszcze i ta okoliczność, że kopalnie tego metalu są nadzwyczaj oddalone od wszelkich środków komunikacyi, po większej części pozbawione opału na miejscu, tak że nasz własny ołów przywożony aż z Ałtaju drożej kosztuje w handlu niż ołów zagraniczny. To nam tłomaczy brak rozwoju i brak chęci rozwoju tej gałęzi przemysłu, pomimo dość znacznych potrzeb kraju, jakich miejscowa produkcya w żadnym razie zaspokoić nie może. W następującej tabelce podajemy ilość ołowiu sprowadzaną z zagranicy. W dziesięcioleciu 1874 — 83 roku przywożono ołowiu pudów:
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W ciągu tego dziesięciolecia Rosya ani jednego puda ołowiu nie wysłała za granicę, a zatem dodając obydwie podane tabelki (wyrobu i przywozu) otrzymamy ilość ołowiu, jaką Państwo na własne potrzeby zużywa, a mianowicie:


	
w roku 1874
	
1,137,586
	
pudów.


	
»
	
1875
	
977,054
	
»


		
1876
	
1,435,036
	
99


	
»
	
1877
	
1,146,527
	
21


	
97
	
1878
	
1,292,314
	
39


	
27
	
1879
	
1,250,683
	
29


	
»9
	
1880
	
971,618
	
22


	
»9
	
1881
	
1,168,225
	
29


	
29
	
1882
	
1,014.909
	
2


		
1883
	
973,592
	

	
Średnio
	
.    .    .
	
1,136,754
	
9) -




Z tego własną produkcyą zaspokojono w stosunku:

w roku 1874 7,1 proc.

„    1875  6,6  „
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Lata 1876 i 77 r. są latami wojny tureckiej, z tego powodu zapotrzebowanie ołowiu stosunkowo było większe. Niezależnie jednak od tych lat widzimy, że potrzeby ołowiu w Państwie są dość znaczne (w przecięciu przeszło milion pud. rocznie) oraz, że własna produkcya nie pokrywa w przecięciu nawet 6 proc, tych potrzeb.

Czy to z powodu oddalenia, braku opału na miejscu, gdzie są kopalnie, czy też z powodu wyczerpania najlepszych pokładów, faktem jest, że produkcya ołowiu w Rosyi jest nie dostateczną. Należałoby bardzo poważnie zająć się zbadaniem, czy w Królestwie nie dałoby się rozwinąć hutnictwo ołowiu. Położenie nasze jest znacznie lepsze z powodu pobliża środków handlowych, pobliża kolei i niezbyt wielkiej odległości od opału kopalnego. Zachodzi jednak pytanie, czy i o ile posiadamy u siebie ołów? Hutnictwo nasze nie odżałowaną poniosło stratę w osobie ś? p. W. Kosińskiego, inże-niera, który pomiędzy innemi pracami naukowemi zajmował się specyalnie badaniem rud ołowianych pod Olkuszem. Cenne w tej mierze wskazówki ś. p. Kosiński umieścił w Pamiętniku Fizyograficznym (tom II rok 1882). Rudy ołowiane pod Olkuszem leżą w dolomicie jasno-żółtym lub brunatnym formacyi Tryasowej i rozciągają się w okolicy na przestrzeni 4 wiorst □ (o tyle przynajmniej zostało prześledzone). Kosiński ocenia zapasy tych rud w następujący sposób:

„Według Puscha w Olkuskiej partyi bezpośrednio na „wapieniu mającym nierówną powierzchnię z mnóstwem wy-„skoków i zagłębień, leży pokład bardzo bogatego galmanu „od 4 do 3 stóp gruby, wypełniający nierówności wapienia, „a nad nim pokład błyszczu ołowianego 2 do 10 stóp grubości, pokryty dolomitem.

Przyjmując średnią grubość nie 2 do 10 stóp, ale tylko 1 stopę, otrzymamy w sążniach sześciennych wartość przypuszczalną błyszczu ołowianego na tej 4 wiorstowej przestrzeni 4 X 500 X 500 X 1/7 = 142,857 sążni kubicznych, czyli 48,999,851 stóp kubicznych, a ponieważ 1 stopa kub. kruszczu waży 525 funtów, przeto ciężar zawartości kruszczu jest 48,999,851 X 525 = 257,250,000 centnarów, z których można otrzymać:

	
a)    Ołowiu 221,235,000 centnarów (553 miliony pudów).


	
b)    Srebra 12,058,593 funtów (301,464 pudów. Pusch przypuszcza, że 1 centnar rudy ołowianej zawiera 11/2 łuta czystego srebra).



Nie należy jednak zapominać, że takie zapasy ołowiu i srebra były pod Olkuszem, zanim zaczęto je eksploatować. Eksploatowano je zaś od bardzo dawna i dość energicznie, Już w XIII wieku dzieje wspominają o kopalniach ołowiu srebrodajnych pod Olkuszem. Za panowania Kazimierza W. tamtejsze kopalnie używały wielkiej sławy: Łukasz Opaliński przytacza, że na rok wydobywano tam 6,000 marek czystego srebra i 50 tysięcy centnarów ołowiu. Kopalnie te wkrótce jednak zaczęły upadać z powodu zawiści górników. Nieład i bezprawia wkradły się tam, tak jak wszędzie w całej naszej administracyi. Górnicy podług obowiązujących przywi-lejów mieli prawo eksploatować na własną rękę. Każdy brał na własność ziemi ile chciał z obowiązkiem płacenia do skarbu pewnej części tak zw. olbory. Z czasem wkradły się nadużycia. Szlachta okoliczna zagarnęła najlepsze miejsca i chciała bez pracy ciągnąć zyski. Za czasów najścia Szwedów, generał Muller w 1655 r. spędził górników olkuskich do kopania przekopów pod Częstochową. Przy robotach tych wszyscy prócz dwóch wyginęli. To zdaje się ostatecznie przyczyniło się do upadku kopalń olkuskich, nastąpiły potem w r. 1677 wylewy rzeki Baby, która zamuliła sztolnie i od tej pory kopalnie przestały być eksploatowane. W każdym razie z większym lub mniejszym stopniem rozwoju, kopalnie olkuskie były eksploatowane od XIII do XVII w. mniej więcej przez lat 400. Gdybyśmy więc z Łukaszem Opalińskim przyjęli, że przecięciowo produkcya wynosiła 50 tys. centnarów ołowiu (co prawdopodobnie jest za wiele), to liczyć można, że przez lat 400 wydobyto ołowiu 400X50,000—20 mil. centnarów, a ponieważ, jak poprzednio obliczyliśmy, całkowity zapas kopalni na 4 wiorst □ przy 1 stopie grubości pokładu wynosi 221 milionów centnarów, przeto, jeżeli rachunek ten jest prawdziwym, doszlibyśmy do wniosku, że pozostałe w łonie ziemi zasoby wynoszą jeszcze z górą 200 mil. centnarów.

Kwestyę tę wielkiej wagi dla naszego przemysłu dobrze umiał ocenić ś. p. Kosiński, który nie żałował pracy i kosztów dla zbadania rzeczywistego stanu kopalń olkuskich i mówił o nich: „Kopalnie olkuskie są bardzo znakomitym skarbem zasługującym w zupełności na sławę, jaką mają oddawna". Przypominamy przytoczone powyżej zdanie Puscha, że bezpośrednio na wapieniu leży pokład „bardzo bogatego galmanu^. W najgorszym przeto razie, choćby stu-dya poszukiwawcze wykazały zupełną niemożebność prowadzenia dalszej eksploatacyi ołowiu, to i tak koszta nie będą stracone, gdyż można wydobywać galman. Żałować należy, że po śmierci ś. p. Kosińskiego, żaden z naszych techników nie podjął rozpoczętej pracy dla gruntownego zbadania, o ile zarzucone przed laty pokłady kruszczu pod Olkuszem zasługują na dalszą eksploatacyę, oraz jakie są środki i koszta dla osuszenia dawnych robót i dalszej produkcyi. W innych miejscowościach kraju naszego błyszcz ołowiany trafia się jeszcze pod Długoszynem, Karczówką (pod Kielcami), gdzie odkuto statuę N. Maryi Panny z bryły 6 stóp wysokiej oraz pod Łagowem. W okolicach Łagowa przed 20 laty robiłem poszukiwania błyszczu ołowianego i znalazłem w ilościach niewielkich w kilku punktach. Poszukiwania te jednak były zbyt pośpieszne, ażeby doprowadzić mogły do pozytywnych rezultatów. Jest wielkie prawdopodobieństwo, że błyszcz ołowiany znajduje się w różnych punktach pasma gór Ś-to-Krzyzkich i okolice te należałoby prześledzić.

Otrzymanie ołowiu z rud nie przedstawia trudności. Nasze rudy ołowiane (błyszcz ołowiu) stanowią połączenie siarki i ołowiu (Pb S) z zawartością 86,57% ołowiu 13,43% siarki, oraz podług Puscha 11/2 łuta srebra na 1 centnar rudy, czyli 0,047%. (Rudy angielskie zawierają zaledwie 0,01 do 0,03% srebra). Z błyszczu ołowianego otrzymuje się ołów srebronośny w piecach płomiennych, szybowych lub w ogniskach. W piecach płomiennych oddala się siarkę przez prażenie, przyczem część utleniona ołowiu działa na wydzielenie siarki pozostałej masy, albo też podług metody używanej we Francyi (miejscami) i w Niemczech za pośrednictwem żelaza. Żelazo łączy się z siarką, oswabadzając ołów. W piecach szybowych przetapia się rudy ołowiane wraz z rudami żela-znemi, szlaką fryszerską i t. d., przyczem zachodzi działanie jak poprzednio. Najczęściej jednak rudy ołowiane prażone są poprzednio w stosach, następnie przetapiane.

W różnych krajach, jak np. w Anglii, Francyi, Astryi, Czechach, Stanach-Zjednoczonych Ameryki, używane są odmienne sposoby otrzymywania ołowiu. W Anglii przetop odbywa się w piecach płomiennych, cokolwiek podobnych do pieców pudlowych, jakie opisaliśmy poprzednio, z tą różnicą, że że z obu stron w ścianach podłużnych znajduje się po 3 otwory robocze-, dno pieca jest silnie zaklęśnięto, a nad tern zaklęśnięciem w sklepieniu umieszczony jest przyrząd do zasypywania rud. Materyał opałowy pali się na oddzielnem ognisku, a przez piec przechodzi płomień do komina w drugim końcu umieszczonego. Przedewszystkiem rudy są silnie prażone, wskutek czego utrącają pewną część siarki, tak że po-zostaje związek Pb2 S, zawierający około 92,8°/ ołowiu oraz 7,2°/ siarki. Zwykle na raz do pieca zarzuca się 50 do 60 pudów rudy, do przerobu* której potrzeba 6 do 7 godzin przy wydatku węgla kamiennego około 25 do 30 pud. Rudę rozkłada się równo na dnie pieca, drzwiczki robocze zamyka szczelnie. Po 2 godzinach otwiera się drzwiczki i pozostawia otworem tak długo, dopóki dym napełniający piec nie rozproszy się, następnie podnieca się ogień i drzwi zamyka. Jest to peryod roboczy. Robotnik porusza hakami rudę, raz jednym, drugi raz drugim otworem, ołów powoli się stapia i spływa do zagłębienia w dnie pieca. Poruszanie rudy hakami trwać powinno około godziny. Wskutek tego ruda zaczyna się stapiać, dla ułatwienia stopu dodaj e się flusspatu. Ogień znów się podnieca i po raz trzeci drzwiczki zamyka. Jak tylko robotnicy zauważą, że cała masa stopi się i jest lekko płynną, natychmiast powinni z wierzchu ściągnąć skorupę zuzla, posypać miałem węglowym dla ułatwienia wytworzenia się nowego zuzla, a po takiem oczyszczeniu płynnej masy, przebija się otwór spustowy i wypuszcza roztopiony metal do zbiornika. Zuzel jest koloru białego lub stalowo-szarego i zawiera niekiedy do 22% ołowiu. W ten sposób otrzymany metal zawiera, jak wspomnieliśmy, pewien procent czystego srebra. Dla oddzielenia srebra znane są różne sposoby. Jeżeli ołów zawiera bardzo nieznaczny tylko procent (najwyżej 0,05%), zwykle używana jest metoda Pattinsona (wprowadzona w Anglii około 1833 r.), a polegająca na sto-pniowem koncentrowaniu srebra wskutek przetopu. Zwrócono uwagę, że jeżeli ołów srebrodajny przetopiony zostanie w żelaznym kotle i powoli ostudzony, to tworzą się małe kryształki, nie zawierające prawie srebra, podczas gdy w płynnej masie srebro się skoncentrowało. Tym sposobem kilkakrotnym przetopem dojść można do skoncentrowania srebra od 0,5 do 1,5%, jako granicę uważa się zwykle 2,5% srebra. Taki metal, zawierający skoncentrowane srebro, przetapia się w ognisku, poddając działaniu strumienia powietrza, wrzucanego rurą wiatrową. Ołów się utlenia i w stanie płynnym oddziela z wierzchu, srebro pozostaje na dnie ogniska.

Jak wspomnieliśmy, znane są inne jeszcze metody przetopu ołowiu. Rudy ołowiane mniej czyste, przetapiane są we Francyi z domieszką żelaza w piecach płomiennych. Proces chemiczny jest nadzwyczaj prosty. Błyszcz ołowiu Pb S oraz żelazo Fe, daje ołów Pb i siarek żelaza Fe S. Na trzo-nie pieca płomiennego rozkłada się około 60 pud. błyszczu ołowianego, rozpala się ogień a następnie po kilku godzinach dorzuca się 15 do 18 pudów starego żelastwa. Masę porusza się hakami. Siarek żelaza pozostaje na wierzchu, ołów roztopiony spuszcza się do form. Rudy przed włożeniem do pieca należy rusztować (prażyć). Metoda ta używana jest we Francyi w Viennes (departament de Poitou). W Niemczech wprowadzoną została ta tylko modyfikacya, że przetop odbywa się w piecach szybowych. Jako domieszka służy żelazo, rudy żelazne lub szlaka fryszerska. Rudy ołowiane nie bywają rusztowane. Metoda niemiecka znalazła zastosowanie na Harcu (Clausthal, Altenau, Lauterthal, Andreasberg) w Szwecyi, na Górnym Szlązku (Friedrichshutte, Tarnowiec) i w wielu innych miejscowościach. Metoda francuska lub niemiecka przedstawia pewne korzyści, lecz jest kosztowniejsza, gdyż za każdym razem psuje się pewna ilość żelastwa; wprawdzie użyć można starego żelastwa małej wartości, lecz po połączeniu się z siarką, żelazo staje się do żadnego użytku nie zdatne. Oprócz tego wraz z siarką przechodzi też do żelaza pewna ilość ołowiu.

W Czechach (Przybram) przetapiane są rudy ołowiane, .zawierające siarki różnych innych metali, rudy te są najpierw prażone; następnie ze szlaką fryszerską w piecykach przetapiane, metoda ta jest więc bardzo podobna do francuskiej. W niektórych okolicach Anglii, tam, gdzie się znajdują bardzo bogate i czyste rudy ołowiane, przetop odbywa się w ogniskach (podobnych do ognisk fryszerskich). Robota jest szybsza, wydatek węgla mniejszy, koszta nakładowe mniejsze. Natomiast straty na ołowiu cokolwiek większe. W podobny nieco sposób otrzymują ołów w Ameryce (Stan New-York) oraz w Bleibergu w Karyntii.

Na tern kończymy krótką wzmiankę o ołowiu, przypominając raz jeszcze czytelnikom, że potrzeby Państwa są dość znaczne, produkcya krajowa zaledwie 1/20 część tych potrzeb pokrywa. Fabryki w Cesarstwie nie mają wielkiej przed sobą przyszłości, gdyż znajdują się w złych warunkach z powodu oddalenia, braku opału na miejscu i braku środków komunikacyi. Pod tym przeto względem okolice gór Święto-Krzyzkich i Olkusz znajdują się w dużo korzystniejszych warunkach. Kwestya, czy kopalnie Olkuskie są rzeczywiście tak bogate jak utrzymują? czy się opłaci wydobywać ołów i srebro? Na to pytanie odpowiedzieć trudno, w każdym razie dla ludzi dobrej woli, mających dobro kraju na względzie, otwiera się tu obszerne pole do pracy.

Do wielkiego, fabrycznego przemysłu przerobu zasobów świata kopalnego, należy jeszcze w kraju naszym hutnictwo cynku i eksploatacya węgli kamiennych. Tak jedno jak drugie przekracza ramy naszego dzieła. Uczyniliśmy poprzednio wyjątek na korzyść żelaza i ołowiu, chcąc na podstawie cyfr statystycznych wyświetlić niektóre szczegóły przemysłu hutnictwa żelaza, a następnie również na podstawie cytr zachęcić do rozwinięcia na nowo eksploatacyi ołowiu; na tern jednakże poprzestać musimy, pozostawiając opis fabrykacyi cynku oraz eksploatacyę węgli kamiennych dziełom specyal-nym, poświęconym większemu fabrycznemu przemysłowi. Nie potrzebujemy jednak uciekać się do tego wielkiego przemysłu, wymagającego znacznego nakładu, ażeby w kraju na-

szym na polu przerobu zasobów mineralnych znaleźć obszerny materyał do pracy. Do części tej dołączamy na końcu tomu osobną tabelkę główniejszych zasobów mineralnych naszego kraju. Tabelka ta ułożona przezemnie jeszcze w 1885 r. drukowaną była w swoim czasie w Inżenieryi i Budownictwie.

PRZEHÓN PLODÓW ŚWIATA ZWIERZĘCEGO.

Dział, do którego obecnie przystępujemy, jest nader obszerny. W przemyśle rolnym płody świata zwierzęcego odgrywają ważną rolę, a niektóre gałęzie tego przemysłu są tak rozległe i tak trudne, że zasługiwałyby na oddzielne dzieła. Do tej kategoryi należą np. jedwabnictwo, mleczarstwo, garbarstwo, pszczelnictwo, rybołóstwo i t. d, Specyal-ne podręczniki w wymienionych gałęziach przemysłu rolnego byłyby bardzo pożądane. Redakcya „Rolnika i Hodowcy" zamierza w następstwie wydać szereg takich podręczników, powołując do współdziałania w każdej materyi wybitnych naszych specyalistów. Obecnie w rozpoczętem przez nas dziele nie posiadamy ani miejsca odpowiedniego, ani dostatecznych wiadomości dla rozwinięcia przedmiotu, tak, jakby na to zasługiwał i ograniczyć się musimy na kilku skromnych notatkach, Po za obrębem kilku wyżej wymienionych gałęzi przemysłu, jako to: jedwabnictwa, mleczarstwa, pszczelni-ctwa i t. d., rolnik-przemysłowiec, w świecie płodów zwierzęcych znaleźć może dla siebie obszerne pole do pracy. Przy hodowli inwentarza giną najczęściej bez żadnego pożytku różne drobne i na pozór żadnej wartości nie mające odpadki: rogi, kopyta, kości, kawałki skóry, tłuszcze zwierzęce, szcze-

cina, włosy i t. p. Odpadki te gniją w śmietniku folwarcznym, zanieczyszczając powietrze i co najwyżej od czasu do czasu wywożone są w pole jako nawóz. Nie zaprzeczamy wartości nawozowej tych części, zwracamy jednak uwagę, że niektóre z nich mogą być w przemyśle wiejskim zużyte w sposób korzystniejszy. Zamierzamy więc w tej trzeciej części kilka słów powiedzieć o tych odpadkach zwierzęcych. Przystępując jednak do naszego przedmiotu, na samym wstępie spotykamy niemałą trudność. Jak czytelnikom naszym wiadomo, technologię przemysłu podzieliliśmy na dwa główne działy, a mianowicie: technologię mechaniczną i technologię chemiczną. Zapowiedzieliśmy przytem, że dzieło nasze poświęcone będzie wyłącznie technologii mechanicznej. Jeżeli jednak w dotychczasowej naszej pracy już niejednokrotnie mieliśmy sposobność zwrócić uwagę, że taki rozdział książkowy w praktyce nie daje się z całą ścisłością przeprowadzić i że różne sposoby postępowania (mechaniczne i chemiczne) są z sobą niekiedy nierozłączone, to tern bardziej teraz, przy opisie przerobów świata zwierzęcego, rozdział przedmiotu staje się prawie niepodobnym. Zużytkowanie odpadków świata zwierzęcego, fabrykacja kleju, przerób tłuszczu, kości, krwi i t. d. opierają się tak ściśle na procesie chemicznym, że pomimo woli nieraz zbaczać będziemy musieli w dziedzinę chemii. Postaramy się jednak zachować naszej pracy charakter przeważnie mechaniczny, a wszelkie zboczenia ograniczyć do koniecznej potrzeby.

ROZDZIAŁ IX.

Roqi^ kopyta} racice.

W tysiącznych przedmiotach codziennego użytku spotykamy się z wyrobami z rogu, kości, szyldkretu, perłowej macicy i t. d. Te dwie ostatnie materye, t. j szyldkret i perłowa macica nie obchodzą nas obecnie, gdyż kraj nasz ich nie produkuje, natomiast zajmiemy się tu rogiem, kopytami i ko-ścią. Guziki, trzonki do lasek i parasoli, rękojeście noży grzebienie i tyle innych przedmiotów nieodzownych w życiu Codziennem, wyrabiane są z tych prostych materyałów, walających się w śmietnikach naszych folwarków. Znane jest w nauce chemii zdanie, weszłe prawie w przysłowie, że w naturze nic nie ginie, przysłowie to możnaby zastosować do teraźniejszego przemysłu. W teraźniejszym przemyśle niema tak zw. strat i odpadków, nic nie powinno ginąć. To co odchodzi od jednej roboty, stanowi materyał dla wielu innych, niema materyału tak bezwartościowego, z któregoby obecnie nie umiano skorzystać. Drobne skrawki papieru, po----------------------------------------------------- -w ==-==-=--—-yy tłuczone butelki, łuski ryb, kawałki skóry, wszystko jest dziś przez przemysłowca skrzętnie zbierane i przerabiane. Rogi, kopyta i kości stanowią bardzo cenny materyał. Użycie zre-sztą kości i rogów nie stanowi nic nowego, stare jest ono jak świat. Przed rozwojem hutnictwa, przed wynalezieniem sztuki topienia i obróbki metali, ludzie używali rogów, tak jak my szklanek, czyli jako naczynia do przechowywania płynów lub do picia. Z tego powodu długi czas potem, puha-rom wyrabianym ze szkła lub metalu dawano kształt rogów. Pierwotne dęte instrumentu muzyczne były z rogu, a nazwa ta zachowała się dla niektórych instrumentów aż do tej pory. Mówimy np. róg myśliwski, choć instrument ten obecnie robiony jest z mosiądzu. Rogi uważane były jako symbol potęgi i siły. Bogów i bohaterów przedstawiano z rogami, na dawniejszych monetach widzimy Aleksandra Wielkiego i innych sławnych wodzów w hełmie z rogami. Dziś skromniejsze jest zadanie rogu, nie równie jednak praktyczniejsze. Tysiące artykułów zbytku, mody, strojów damskich, a niemniej niezliczone przedmioty codziennego użytku wyrabiane są z rogu. Miliony tuzinów guzików, grzebieni, szpilek do włosów, wachlarzy, tabakierek, łyżeczek, okładek do szczotek, pierścionków, fajek, wykałaczek do zębów, trzonków, ozdób, narzędzi toaletowych i t. d. rozchodzi się po świecie. W wielu okolicach wyroby z rogu i kości pozostały do dziś dnia udziałem drobnego, rękodzielniczego przemysłu i pomimo konkurencyi nie dały się pochłonąć przez wielki przemysł fabryczny. Sądzimy przeto, że interesującem będzie zwrócenie uwagi na sposoby zastosowania tych tak powszechnych i wogóle tak mało cenionych materyałów, jakie-mi są rogi, racice, kopyta, kości i t. d.

Pod nazwą rogu w mowie potocznej rozumiemy wogóle pewne naroście wystające na kości czołowej niektórych zwierząt; dla uniknięcia jednak w następstwie wszelkich nieporozumień nadmieniamy, że w artykule poświęconym rogom mówić będziemy specyalnie o rogach niektórych tylko zwierząt, jako to: wołów, krów, kóz i owiec, przedstawiających zupełnie odmienną naturę niż rogi łosiów, jeleni, sarn i t. d. O zastosowaniu zaś tych ostatnich wspomnimy później w rozdziale o kościach.

Kość czołowa niektórych pospolitych w kraju naszym zwierząt ssących tworzy dwa krótkie, silne, stożkowo wystające trzpienie kostne, pokryte tkanką rogową. Tkanka ta wytwarza podłużny, pusty wewnątrz stożek, rosnący wskutek osadzania nowych warstw na zewnątrz. Kształt i zabarwienie tych narości bywa rozmaite. W świecie zwierzęcym spotykamy zresztą dość często przykłady podobnej tkanki rogowej. Podobną jest tkanka w pazurach dzikich zwierząt, w dziobie ptaków, w pancerzu żółwi t. d. Badany pod mikroskopem róg, okazuje się być zbiorem cienkich, podłużnych włókien, w których dokładnie rozpoznać można ustrój komórkowy. Rozcieńczony ług potasowy rozpuszcza większą część materyi rogowej, stężony kwas octowy zamienia ją na galaretę, a wpływ gorąca nadaje rogom miękkość i elastyczność. Wprawdzie rogi zwierząt, o których tu pisać będziemy, różnią się bardzo pomiędzy sobą kształtem, wytrzymałością, zabarwieniem, mają jednak pewne cechy wspólne; jedną z takich wspólnych cech jest, że są prawie zawsze wewnątrz puste na całej długości lub przynajmniej w znacznej części, poczynając od czoła. Koniec zaś (szpic) jest pełny. W przecięciu rogi okazują pierścienie rocznego przyrostu, tak jak drzewo. ’ Z pierścieni tych poznać można wiek zwierzęcia i ocenić wartość rogu. Starsze rogi są większe, gęstsze, twardsze, lepiej się dają obrabiać i z tego powodu więcej są poszukiwane. Dobry róg powinien być gładki, czysty i niezbyt pstro zabarwiony. Ważną jest przytem rzeczą, ażeby nie był zbyt wykrzywiony i przerośnięty. Wprawdzie, jak się poniżej przekonamy, istnieją sposoby wygładzenia i prostowania rogów, w każdym jednak razie im róg jest z natury prostszy i równiejszy, tern mniej potrzeba go następnie skrobać i prasować dla wyrównania. Masa rogowa jest mniej lub więcej przezroczysta, a przynajmniej przeświecająca. Sztucznie zresztą powiększyć można przezroczystość. Kolor rogu jest rozmaity, szaro-żółty, ciemno-szary, pstry, niekiedy całkiem prawie czarny. Masa rogowa jest cięższa od wody i posiada znaczny stopień elastyczności.

W handlu używane są i przez tokarzy cenione rogi różnych zwierząt zamorskich, jako to: bawołów brazylijskich, antylop, gazeli, gnu i t. d. Rogi te jednak mniej nas obecnie obchodzą, a zajmiemy się tu wyłącznie takiemi, jakie się pospolicie w kraju znajdują, t. j. rogami wołów, krów, owiec i kóz. Rogi wołów są najdłuższe i najwięcej cenione. Długość zależy zresztą od rasy bydła. Za granicą najdłuższe i najwięcej poszukiwane rogi mają woły węgierskie, długość ich dochodzi niekiedy do blizko 1 metra (3 stóp), w kraju naszym niewiele im ustępują rogi wołów w gub. Kijów-skiej 1). Najkrótsze rogi w handlu zagranicznym pochodzą od rasy bydła, jaką tam pospolicie nazywają rasą „polskiego bydła". Pod względem gatunku i dobroci, rogi krów są zbliżone do poprzednich, są jednak zwykle znacznie krótsze i z tego powodu mniej cenione. Najmniejszą wartość mają rogi kóz i owiec nietylko dla tego, że są krótkie, ale zarazem z powodu szorstkości, nierówności i trudniejszego obrabiania. Z tej przyczyny rogi kóz i owiec nie nadają się do delikatniejszych robót i zwykle używane są do prostych wy-robów, na okładki nożów, trzonki instrumentów i t. d.

Każdy róg składa się głównie z 2 części: z części dolnej wewnątrz pustej, stanowiącej jakby rurkę, i z części górnej czyli ostrza (szpica) pełnego. Ostrze zwykle bywa ciemniejsze, a niekiedy całkiem czarne 2). W handlu obydwie te części oddzielnie są zastosowane. Dolna część rurkowata służy do wyrobu grzebieni, szpilek, okładek i t. d., górna zaś część przechodzi do pracowni tokarza i używaną jest do wyrobu rączek, munsztuków, fajek i t. d. Dolna połowa rogu oczyszczona i obrobiona, ozdobiona niekiedy mosiężnym lub srebrnym brzeżkiem, posłużyć może albo do wyrobu kubków, pudełek, rożków myśliwskich na proch, albo też przecięta podłużnie i rozpłaszczona tworzy tafle rogowe, używane do najrozmaitszych przedmiotów.

Jeżeli w rogu tkwi jeszcze trzpień kostny oderwany od czoła, należy przedewszystkiem z zachowaniem wszelkiej ostrożności (ażeby rogu nie uszkodzić) trzpień ten wyjąć. Zwłaszcza, póki róg jest świeży, wyjęcie kości wymaga pewnej wprawy i uwagi. Takie świeże nie wysuszone części kostne użyte być mogą do wyrobu kleju, zresztą na węgiel kostny, nawóz i t. d. Po usunięciu kości, odcina się naj-

	
1)    W Anglii środkowej i Irlandyi rozprzestrzeniona jest od-dzielna rasa bydła długorogiego, rogi ich dochodzą do 1/2 metra długości, również we Włoszech istnieje Romańska rasa bydła, odznaczająca się długiemi rogami.


	
2)    Róg zwykły u nasady bywa żółtawy lub szary, mniej lub więcej przezroczysty, w dalszym ciągu popstrzony białemi plamami, czasem zupełnie biały, w końcu ciemniejszy, a u samego szpicu czarny.



przód pełne ostrze. Nie należy ani za mało, ani za wiele odciąć tego ostrza, największą wartość w rogu ma pozostała część rurkowa, im dłuższą jest rurka, tem większą ma cenę, szpic przeto odciąć należy o tyle tylko, o ile koniecznie potrzeba (tyle ile jest części pełnej). Kto niema wprawy w oku, powinien za pomocą pręcika zmierzyć wewnątrz jak głęboko rozciąga się część pusta i miarę tę oznaczyć na zewnątrz, Odcinanie końca odbywa się za pomocą piły dość ciężkiej, której jeden koniec spoczywa na ziemi lub na stole roboczym, drugi zaś koniec robotnik opiera na piersiach a trzymając róg dwoma rękami, prowadzi go tam i napo-wrót po ostrzu piły. Następnie w tenże sam sposób przecina się część rurkową na pewną ilość kawałków, czyli pierścieni, odpowiadających wymiarom zamierzonego wyrobu, wreszcie rozcina się pierścienie podłużnie z jednej strony, czyli otwiera pierścienie. Rozcięcie to uskutecznić należy w miejscu gdzie róg jest najcieńszy, zwykle ścianka od strony wewnę-trznej wklęsłej jest najcieńszą. Długość (a raczej wysokość) pierścieni zależy po części od zamierzonej roboty, po części zaś od długości i gatunku rogu. Zwykle róg średniej długości po odjęciu pełnego ostrza dzieli się na trzy prawie równe pierścienie, starać się należy o to, ażeby otrzymane kawałki były mniej więcej jednostajnej grubości. Grubość ścian rogu nie jest jednostajną od nasady do szpica i dla tego dzieli się róg na pierścienie. W razie, gdybyśmy chcieli przeciąć róg podłużnie na paski, otrzymalibyśmy kawałki nie jednostajnej grubości na całej długości, co znacznie utrudniłoby dalszą robotę. Przy niektórych jednak robotach wycina się niekiedy paski w podłuż.
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Róg rozcięty na pierścienie z jednej strony rozpiłowane układa się do kotła, nalewa wody i zagotowuje. W takiej kąpieli pozostaje róg czas pewien stosownie do twardości wieku, stopnia wysuszenia i t. d., dopóki zupełnie nie zmięknie. Świeży róg nie potrzebuje długo pozostawać w kąpieli, wystarcza włożyć go do kotła, nalać wody i ogrzewać aż do zagotowania, natomiast stary, bardzo wysuszony róg potrzebuje dłuższy czas pozostawać w wodzie. Następnie robotnik wyjmuje róg z wody, wkłada w żelazne widełka, osadzone na długiej drewnianej rączce, rozgrzewa nad silnym ogniem, poczem za pomocą płaskich szczypców rozwija róg i rozpłaszcza. Kuchenka służąca do poprzednio opisanych robót, składa się z kotła wsuniętego nieco w głąb oraz z ogniska na przodzie lub fajerki, na ognisku pali się suche drzewo. Róg musi być silnie ogrzany a cała robota winna się szybko odbywać, korzystając z miękkości nabytej wskutek gotowania w wodzie i rozgrzania nad ogniem. Czynność rozgrzewania rogu nad ogniem wymaga pewnej wprawy. Ponieważ otwór od strony ostrza jest mniejszy, z tego powodu nie daje się dobrze i równo wyciągać, przeto robotnicy posiłkują się przy tej robocie pałeczką drewnianą, zakończoną okrągłem pogrubieniem. Pałeczkę tę silnie ogrzaną wkłada się przemocą w pierścień (w mniejszy otwór), tym sposobem grube ścianki rogu lepiej się rozgrzewają od środka a wyciąganie jest łatwiejsze. Szczypce płaskie, o których przed chwilą wspominaliśmy, służące do rozpłaszczania pierścieni rogowych, przedstawiamy na Fig. 38.

Do czynności rozpłaszczania rogów za pomocą płaskich szczypców, jeden robotnik zwykle nie wystarcza, najczęściej pomocnik przygrzewa pierścienie i poda-je majstrowi, przytrzymując z jednej strony płaskiemi szczypcami, majster zaś podobnemi zupełnie, tylko znacznie większych rozmiarów szczypcami, rozwija i rozpłaszcza pierścień. W ten sposób utworzone tafelki rogowe idą pod prasę. Do tego celu służą bądź szrubsztaki, bądź oddzielne prasy, w szrubsztakach ściska się każdą taflę z osobna, w pra-

Fig. 38. sach zaś kilka lub kilkanaście na raz. Wkłada się tafle pomiędzy dwie blachy żelazne, gładkie. Jeżeli zakład posiada prasę śrubową, można takich tafli rogowych przegrodzonych blachami ustawić kilka lub kilkanaście jedna nad drugą, poczem za pokręceniem śruby ściska się silnie tafle, pozostawiając je pod prasą dopóki zupełnie nie wyschną i nie ostudzą się. Zwykle w tym celu używana prasa śrubowa drewniana okuta żela-znemi obręczami, przedstawiona jest na Fig. 39. Rysunek


mają /2 do 3/4 cali
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jest łatwy do zrozumienia i nie potrzebuje wyjaśnienia. Śrub-sztaki, o których wspominaliśmy, polegają zresztą na tej sa-mej zasadzie. Ciśnienie wywarte jest podobnież za pomocą śruby, a cała różnica polega głównie na tern, że służą do jednej tylko tafli, podczas gdy prasa ściska na raz kilkanaście. W większym przeto zakładzie trudniącym się przerobem rogu, powinno być przynajmniej kilkanaście takich śrub-sztaków, przymocowanych rzędem do roboczego stołu. Blachy żelazne używane do przegrodzenia tafli grubości, 9 cali szerokości na 12 długości. Zwykłe jest mniemanie, że blachy walcowane lepsze są od lanych, mniemanie to usprawiedliwione jest o tyle, że blachy lane Są mniej trwałe, a raczej wymagają większej ostrożności w użyciu i wy -starcza opuszczenie z góry takiej blachy na kamienną posadzkę, ażeby spowodować pęknięcie, przy o-strożnem jednak obchodzeniu się, blachy lane (z twardego surowcu) trwać mogą bardzo długo i być może pod niektóremi względami są lepsze. Również co do srubsztaków lub pras, zdania są podzielone. Niektórzy robotnicy zajmujący się przygotowaniem rogu, przyznają pierwszeństwo śrubsztakom i utrzymują, że z prasami robota jest żmudniejsza. Dawniej rzeczywiście postępowano z prasami w sposób dość marudny. Robotnik po rozpłaszczeniu jednego pierścienia wkładał go pomiędzy blachy, wstawiał w prasę i zaśrubowywał, następnie do piero przystępował do przygotowania drugiego pierścienia, a po rozpłaszczeniu go rozluźniał śrubą, kładł pod prasę i nano-wo ściskał. W ten sposób za każdym nowym pierścieniem należało śrubę prasy naprzemian rozluźniać i zaciskać, w tych więc warunkach rzeczywiście postępowanie było dość żmudne i jeżeli nie było korzyści, to przynajmniej żadnej straty czasu w razie użycia śrubsztaków oddzielnie dla każdej tafli Obecnie jednak postępują cokolwiek inaczej, wskutek nabycia wprawy, robotnicy doszli do tego, że jeżeli nie są w stanie napełnić odrazu całej prasy, to przynajmniej robotę dokonywają tak szybko, że kilka pierścieni jeden po drugim rozpłaszczają i rzędem ustawiają w prasie, poczem zaciskają śrubę, rozpłaszczają znów kilka pierścieni i za jednem roz-luzowaniem śruby wkładają odrazu całą nową seryę. W większych zakładach prasa nie rzadko podczas tej roboty przygotowawczej ogrzewana jest strumieniem pary lub gorącej wody. Nie może ulegać wątpliwości, że przy takiem postępowaniu, robota z prasami staje się mniej żmudną niż z śrub-sztakami (Czytelników najmocniej przepraszamy za ten brzydki wyraz szrubsztak, zakorzenił się on w naszych pracowniach tak głęboko, iż trudno go już dziś wyplenić, być może odpowiednią, a przynajmniej dość dobrze czynność przedstawiającą byłaby polska nazwa imadło 1).

Rozpłaszczenie rogów, czyli otrzymanie tak zw. tafelek rogowych, stanowi więc pierwszą, zasadniczą robotę. Chociaż jak się okazuje z naszego opisu, robota ta jest nader prostą, nie mniej jednak wymaga pewnej wprawy i wielkiej staranności. Stopień rozgrzania winien być dokładnie wy-miarkowany i zastosowany do gatunku rogu, do jego wieku i twardości. Nie dostatecznie rozgrzany róg prędzej lub później w robocie objawia dążenie skręcania się na nowo, Często widzimy w handlu grzebienie, tak jakby spaczone, jest to dowodem, że ta najpierwsza robota pogrzewania i prasowania surowego jeszcze materyału nie była dokładnie dokonaną. Jeżeli róg przed włożeniem do prasy garbi się, czyli objawia dążność powtórnego skręcenia się w pierścień, nie należy mniemać, że następne prasowanie temu może zapo-pobiedz. Dążność ta jest dowodem, że róg niedostatecznie był rozgrzany i nie dość starannie szczypcami rozpłaszczony. W tym przeto razie nie pozostaje na razie nic innego do zrobienia, jak powtórnie wystawić róg na działanie płomienia, rozgrzać go i rozpłaszczyć. Silne prasowanie nie dostatecznie rozgrzanego rogu nie tylko nie prowadzi do celu, lecz stać się może powodem pęknięcia tafli. Wogóle cel prasowania jest zupełnie inny. Służy ono do tego, ażeby róg zastygł i zachował nadane mu wyprostowane kształty, nie zaś ażeby przemocą kształty te przybrał.

Po wyjęciu zimnych tafelek rogowych z prasy lub imadła, przystąpić można do ich oczyszczenia. Robotnik za pomocą ostrego noża, drapacza, zeskrobuje z grubego wszelkie nierówności i zanieczyszczenia. Kształt tych pierwszych drapaczy bywa rozmaity, jedne mają kształt sierpa, inne znów kształt litery S. Po skończeniu tej roboty tafla winna już być czysta, gładka i jednostajnie gruba. Następnie zwykle ogrzewa się tafle powtórnie i znów wkłada do prasy, dopo-kąd nie straci wszelkiej dążności do paczenia się. Niemieccy fabrykanci uskarżają się, że rogi pochodzące z tak przez nich zwanej „polskiej rasy* bydła, najwięcej mają nierówności wewnątrz i zewnątrz, i z tego powodu rogi te wymagają wiele pracy i trudu. W każdym jednak razie zarzut ten nie stosuje się do rogów rasy ukraińskiej. Rogi ukraińskie przedstawiają te same prawie zalety, co rogi wołów węgierskich i włoskich, a zatem stanowią nader cenny materyał.

Znane są przytem różne dodatkowe roboty z tafelkami rogowemi. Niekiedy smaruje się tafle olejem, dobrze nad ogniem rozgrzewa, poczem poddaje prasowaniu. Miejsca białe, nieprzezroczyste, do kości podobne, wskutek takiego postępowania stają się przeświecającemi. Do tego samego rezultatu prowadzi często używany następujący sposób postępowania. Po oczyszczeniu pewnej ilości tafli rogowych, wkłada się je na kilka dni do zwykłej wody dla zmiękczenia ich, następnie zaś gotuje w kotle, zawierającym jedną część różnych odpadków tłuszczu na 3 części wody. Jednocześnie należy rozgrzać pewną ilość blach żelaznych, blachy w tym celu mają z boku otwory, w które zakłada się haczyk żelazny dla łatwiejszej manipulacyi w ogniu. Dwie skrajne blachy są nieco grubsze. W zwykłej prasie śrubowej ustawia się 18

na spodzie jedną blachę żelazną grubszą, dobrze rozgrzaną; na tej blasze daje się taflę rogową wygotowaną w kotle z tłuszczem, potem naprzemian gorącą blachę żelazną, taflę rogową i t. d., od góry zaś idzie znów grubsza blacha. Czynność ta dokonaną być winna szybko i zręcznie, ażeby blachy i tafle się nie ostudziły. Następnie po włożeniu do prasy całego pakietu, ściska się prasę jak można najsilniej i pozostawia w spokoju 15 do 30 minut; po upływie tego czasu można tafle wyjąć i wrzucić do zimnej wody dla ostudzenia, poczem wyciera się tafle. W ten sposób przygotowany róg jest jaśniejszy, jednostajniejszego zabarwienia, wyciąga się równo, a otrzymane tafle są większe. Średnio liczyć można, że tafle rogowe rozciągają się przy tej robocie o jedną szóstą.

Roboty przygotowawcze na tern się jednak nie ograniczają. Tafle ponownie są rozgrzane i prasowane. Na blachach przegradzających układa się filcowe podkładki, dwu lub trzykrotnie złożone. Na filcu daje się tafle rogowe, zwracając uwagę, ażeby część wewnętrzna rogu leżała na filcu, potem przykłada się blacha żelazna, znowu filc i t. d. Cały pakiet prasuje się silnie w prasach śrubowych. Czynność powyższa powtarzana bywa niekiedy dwukrotnie.

Kilkakrotne pogrzewanie tafli rogowych, o jakiem wspominaliśmy, stanowi trudną stronę roboty i wymaga pewnej "wprawy. Niedostateczne rozgrzanie nie prowadzi do celu, przegrzanie zaś jest stanowczo szkodliwe. Bóg zbytecznie przegrzany traci naturalną barwę, staje się kruchym, pęka w robocie. Nie mniej ważną jest rzeczą utrafienie odpowiedniej temperatury dla blach żelaznych. Blachy te powinny być równo rozgrzane. Papier przyłożony do nich na próbę nie powinien się zatlić, gdyż wówczas róg nabrać może nieprzyjemnej żółtej barwy, albo nawet całkiem się przepalić i stracić na wytrzymałości.

Po ostatniem wyjściu tafli rogowych z prasy, podlegają one ponownemu oczyszczeniu, bardzo starannemu i ostrożnemu. Do roboty tej używane są różne narzędzia, noże różnego kształtu i wielkości, małe delikatne toporki, a nawet ostre noże o dwóch rączkach, podobne do tych, jakie opisaliśmy przy robotach stelmachskich i bednarskich (ob. tom I Fig. 159 na str. 452). To powtórne oczyszczanie rogu i ścinanie nierówności zależy zresztą po części od przeznaczenia.

Jeżeli tafelka rogowa przeznaczona jest w następstwie do wyrobu grzebieni, robotnik powinien stosownie do tego ją przygotować, ściąć materyał w miejscu, gdzie grzebień ma być cieńszy, przyczem zwrócić należy uwagę na kierunek włókien. Róg tak jak drzewo posiada włókna i okazuje tę samą własność, co wszystkie gatunki drzew, a mianowicie, że wytrzymałość jego na odłupanie jest znacznie większą w kierunku włókien, niż w kierunku poprzecznym. Do tego więc należy się stosować przy oczyszczaniu i ścinaniu tafli, kierując zęby w ostrze włókien Obcinanie z grubego tafli rogowej do kształtów, jakie w następstwie ma posiadać przedmiot wyrobu, odbywa się za pomocą ręcznej, delikatnej piły; wygładzenie zaś garbów za pomocą wspomnianego toporka lub noża. Przy tej ostatniej czynności robotnik trzyma taflę w płaskich zakrzywionych szczypcach żelaznych. Dopiero po ścięciu większych garbów wygładzenie odbywa się za pomocą noża stelmachskiego o dwóch rączkach. Ławka do przytrzymywania rogu podczas takiego wygładzania jest także cokolwiek podobną do ławki stelmachskiej, lecz rzecz prosta znacznie od niej delikatniejsza.

W każdej zresztą okolicy roboty przygotowawcze skrobania, oczyszczania, ścinania i t. d. odbywają się w odmienny sposób. Oprócz miejscowych zwyczajów, uświęconych długoletnią praktyką, wiele jest przy tern uprzedzeń. Również narzędzia do robót używane nie wszędzie są jednakowe. Każda okolica posiada swoje ulubione narzędzia, po części zależy to zresztą od rodzaju rogu, jaki w pewnej okolicy przeważnie obrabiają, oraz od wyrobu.

Często bardzo wygładzanie nierówności, ścinanie garbów, struganie tafli i t. d. odbywa się porządkiem poprzednio przez nas opisanym a następnie dopiero, po ostatecznem wyprasowaniu tafli na filcowej podkładce, robotnik przykłada do niej model, obrysowuje zarysy na około ostrzem narzędzia i podług tego obcina piłką. Nie rzadko przy delikatnych ażurowych robotach do wycinania służy piłka zwana laubzegą, znana już nam z tomu I (ob. str. 101). W każdym razie po obcięciu tafli podług modelu, należy starannie kanty wygładzić pilnikiem; zwykle też robotnik nie poprzestaje na wygładzeniu kantów pilnikiem, lecz całą powierzchnię tafli cokolwiek grubszym pilnikiem ostatecznie wygładza.

Opisaliśmy poprzednio kilku słowami roboty przygotowawcze z rogiem wołów i krów, zresztą postępowanie z rogami owiec i kóz w niczem się nie różni. Nadmienić tylko należy, że pogrzewanie winno być jeszcze ostrożniejsze, gdyż łatwiej jest rogi te przepalić.

Racice wołów i krów w nowszych czasach używane są dość pospolicie do wyrobu ordynarniejszych guzików. Postępowanie przygotowawcze podobne jest do poprzedniego. Racice ogrzewa się na rożenkacb, wycina i czyści części mięsne i kostne, rozcina i rozpłaszcza szczypcami, po długiem wygotowaniu w wodzie. Następnie prasuje się w praskach klinowych. Ponieważ racice są grubsze i mniej giętkie, nie można więc roboty przeprowadzić od razu, lecz należy kilkakrotnie stopniowo je zmiękczać, pogrzewać i prasować, powtarzając czynności te tak długo, dopóki tafelki nie otrzymają żądanej cienkości. Dalsze zatem postępowanie, jako to: smarowanie olejem, gotowanie w tłustej wodzie, prasowanie na filcowych podkładkach, oczyszczanie i przecinanie odbywa się zupełnie tak samo jak z rogiem. Toż samo stosuje się zresztą i do kopyt końskich: po oczyszczeniu kopyta i ścięciu podeszwy z pozostałą górną częścią postępuje się tak jak poprzednio.

Racice i kopyta są krótko włókniste, przedstawiają znacznie mniej spójności, materya rogowa w nich jest rzadsza i z tego powodu do delikatniejszych wyrobów mniej są przydatne, pomimo tego jednak w wielu okolicach przerabiane są z najlepszym rezultatem. W Norymbergu np. więcej niż 100 majstrów zajętych jest wyłącznie przerobem racic i kopyt na grzebienie, guziki i inne podobne artykuły. Przygotowanie materyału z racic i kopyt jest cokolwiek żmudniejsze; należy powtarzać kilkakrotnie pogrzewanie i prasowanie, stopniowo i powolnie wyprostowywać i rozpłaszczać materyał, w rezultacie jednak otrzymać można materyał zupełnie odpowiedni, zwłaszcza do cokolwiek grubszych robót.

Moglibyśmy przytoczyć wiele nowych pomysłów z różnym co prawda rezultatem wprowadzonych do przerobu rogu, chociaż w zasadzie cały przebieg fabrykacyi pozostaje zawsze ten sam i polega na szeregu kolejnych czynności, jakie opisaliśmy, a zatem na przecięciu roga w kawałki, zmiękczeniu pierścieni w wodzie, gotowaniu ich, przypiekaniu, roz-

płaszczaniu, prasowaniu, oczyszczaniu, smarowaniu olejem i t. d.; w praktyce jednak znane są różne sposoby, dążące bądź to do przyśpieszania, bądź do ułatwienia procesu. Zamiast umieszczenia rogu w wodzie zimnej a następnie gotowania ich, niektórzy fabrykanci poddają tafelki rogowe działania pary i zamykają w skrzynkach, przez które przepływa strumień pary. Wymyślono też różne przyrządy mechaniczne, ułatwiające obróbkę tafli. Obrobienie tafli, t. j. oczyszczenie ich, ścięcie garbów, wycięcie zadziorek i przypadkowych pęknięć aż do głębokości rysu, stanowi robotę najżmudniejszą i najwięcej wymagającą wprawy. Jak wspomnieliśmy poprzednio robota ta najczęściej dokonywaną jest za pomocą ręcznych narzędzi, toporków, specyalnych noży, pilników i t. d. Pewien francuski fabrykant Ducrot wymyślił przyrząd' mechaniczny zastępujący pracę ręczną. Przyrząd ten opisany jest w „Genie industriel" Armengauda (1854 r. str. 259). Odsyłając czytelników do tego źródła po bliższe szczegóły, ograniczymy się tu na następującej krótkie wzmiance. Przyrząd Ducrota składa się z krążka stalowego (rodzaju piły cyrkularnej) opatrzonego ostremi zębami na obwodzie, zęby te jednak pochylone są wszystkie w jedną stronę. Piła ta, a raczej krążek stalowy, za pomocą odpowiedniej transmisyi wprawiony jest w silny ruch obrotowy. Robotnik opierając tafelkę na ruchomej podstawce, przybliża ją do koła. Zęby ścinają szybko i równo wszelkie garby, a robotnik może stosownie do potrzeby przysunąć tafelkę więcej lub mniej. Przyrząd jest tak obmyślany, że działać może nietylko na wystających częściach tafelki rogowej, lecz również w wszelkich zagłębieniach. Zwłaszcza ścięcie zadziorek i rysów w tafelce ma być tym sposobem wielce ułatwione. Koło zębate opiera się na stałych czopach, podstawka zaś jest ruchoma i stosownie do woli może być więcej lub mniej przybliżona za pomocą pedału, tak że ręce robotnika podczas roboty pozostają swobodne i może kierować i przytrzymywać tafelkę. Sądzimy, że do pracy tej możnaby z korzyścią zastosować odpowiednio urządzone bąki (fryzy) szczegółowo opisane przez nas w tomie I przy obróbce drzewa.
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Fig. 40.




Jak wspomnieliśmy, rogi są w handlu tern więcej cenione, im są dłuższe. W praktyce nie zawsze do rozporządzenia mamy tafelki rogowe, wielkości odpowiadającej zamierzonym wyrobom. W pewnych razach można sobie poradzić, łącząc czyli lutując (spajając) dwa kawałki. Róg posiada własność zlewania się i łączenia pod wpływem wyższej temperatury, czynność tę w następstwie nazwiemy lutowaniem, czyli po polsku spajaniem. Znane są różne sposoby postępowania przy takiem spajaniu, opiszemy niektóre z nich po krótce. Przedewszystkiem miejsce spojenia dwóch tafelek lub jakichkolwiek kawałków rogu należy starannie zeskrobać i wyrównać pilnikiem, przestrzegając, ażeby się miejsc tych nie dotknąć palcami i wogóle ażeby ich nie zatłuścić. Tłuszcz stanowczo przeszkadza spajaniu. Dla lepszego oczyszczenia i oddalenia tłuszczu, po spiłowaniu można miejsce spojeń zanurzyć w benzynie lub gorącym spirytusie; następnie kładzie się kawałki na desce twardego drzewa, dobrze ogrzanej, zakładając brzeżek na brzeżek; przykrywa się ostrożnie drugą deską drewnianą, ściska rozpalo-nemi miedzianemi szczypcami i wprowadza do zwykłego imadła, silnie przykręcając śrubę; potem polewa się zimną wodą tak długo, dopóki szczypce nie ostygną.

Inny sposób jest następujący. Po spiłowaniu i oczyszczeniu brzeżków obu kawałków, obwija się je płótnem i przyciska rozpalonemi miedzianemi szczypcami. Jeżeli połączenie nie nastąpiło odrazu, powtarza się czynność kilkakrotnie. Udanie się spojenia zależy od szybkości, od wprawy robotnika, a zarazem od właściwych kształtów szczypcy użytych do spajania. Zwykły kształt takich szczypców przedstawiamy na Fig. 40. Szczypce te, jak widzimy, składają się z dwóch nie symetrycznych części. Ramię h a b z jednej sztuki zakończone uszkiem okrągłem h, ma w drugim końcu podłużną płaską wargę g b. Drugie ramię i a k jest z dwóch sztuk złożone, a mianowicie w wi-dełkowem zakończeniu pręta a e, umocowane jest na szarnie-rze kowadełko k. Kowadełko to dowolnie obracać się może. Uszko i jest wydłużone. Robotnik kładzie 4 palce ręki w to wydłużone uszko, wielki zaś palec w okrągły otwór h. Przy takiem położeniu, jakakolwiek jest grubość tafli spajanej, kowadełko k zawsze się równolegle zwraca do wargi g b, a ztąd ciśnienie na całej przestrzeni jest jednostajne. Szczypce takie bywają żelazne lub miedziane, jest to prawie obojętnem, natomiast ważną jest rzeczą, ażeby robota ich była dokładną oraz ażeby stopień rozgrzania obu połów był jednakowy.

W podobny sposób łączą się rogi mniejszych zwierząt, owiec i kóz. Jak wspomnieliśmy, główną ich wadą jest, że są małe i z tego powodu nie dają się zużytkować do wyrobu większych artykułów. Wprawdzie z innych jeszcze powodów rogi kóz i owiec nie wyrównywają dobroci rogów wołowych, w każdym jednak razie zająć się niemi warto. Rogi owiec i kóz pozostawia się w lecie 2 tygodnie, w zimie 4 do 6 tygodni w wodzie, ażeby dobrze rozmiękły, następnie po wyjęciu trzpienia kostnego i odcięciu ostrza, gotuje się rogi w wodzie. Zwykle pół godziny lub trzy kwandrase gotowania wystarcza. Potem przecina się rogi podłużnie, zanurza znów w gorącej wodzie, rozdziela na dwa lub trzy pasy (rogów młodych zwierząt nie potrzeba rozdzielać), ścina się i wyrównywa tak, ażeby miały jednakową grubość, rozgrzewa nad ogniem i prasuje pomiędzy żelaznemi blachami; Wszystkie te czynności podłużnego przecinania, wyrównywa-nia, dzielenia na paski i t. d. poprzegradzane są gotowaniem w gorącej wodzie, tak ażeby materyał podczas roboty był zawsze w stanie odpowiedniej miękkości. Zwracamy jednak raz jeszcze uwagę, że pogrzewanie nad ogniem rogów owiec i kóz powinno być nader ostrożnie prowadzone, ponieważ rogi te dużo łatwiej ulegają przepaleniu. Tym sposobem otrzymuje się tafelki rogowe zupełnie gładkie i płaskie; główną ich wadą jest, że są zbyt małe. Ażeby dwie takie tafelki spoić, należy brzeżki obu spiłować na szerokości około 4 linii nkośnie, tak ażeby po założeniu jednej tafelki na drugą, w miejscu połączenia grubość nie była większa niż zwykłej tafelki. Przy czynności tej zachować należy zwykłe ostrożności, nie zatłuszczać palcem brzeżków i t. d., następnie przyciska się ciepłemi szczypcami w kilku miejscach, zwracając uwagę, czy tafelki dobrze wszędzie i równo przystają (w razie najmniejszych niedokładności, miejsca te spiło wuj e się pilnikiem), wreszcie zwilża się brzeżek i ostatecznie ściska gorącemi kleszczami, wywierając ciśnienie stopniowo coraz to większe. Podaliśmy podług niemieckich źródeł tę wzmiankę o sposobie używanym często w Niemczech dla przygotowania i łączenia takich rogów, nie mają one wprawdzie wartości rogu wołowego, lecz do ordynarniejszych, tańszych robót mogą być użyte. Drobne, kieszonkowe, czarne grzebyki można wyrabiać z rogu kóz, przyczem nie potrzebne się staje spajanie. Przy starannem przygotowaniu materyału, grzebyki takie zachowują się tak dobrze jak bawole, wogóle nie należy się uprzedzać przeciwko rogom owiec i kóz; za granicą w różnych okolicach (np. w Norymbergii) robotnicy wyrabiają z nich tysiączne drobne artykuły nader eleganckie a nawet zbytkowne, wyroby te bejeowane na czarno uchodzą w handlu za róg bawoli.

W ostatnich czasach wskutek znacznego powiększenia zapotrzebowań fiszbinu do strojów damskich, podniosła się bardzo cena tego materyału. To dało myśl kilku fabrykantom wyrabiania sztucznego fiszbinu z rogu. Wogóle układ tkanki rogowej zbliżony jest do fiszbinu, a niektóre gatunki rogów dają się wzdłuż włókien dzielić na paski zupełnie w taki sam sposób. Opiszemy kilku słowami fabrykacyę. Rogi wołów pięknej długości po odcięciu ostrza przecina się podłużnie na dwie połowy, następnie kilka dni róg pozostawać musi w wodzie. Woda do tego nie jest czystą, na parę dni wprzód wrzuca się do niej drobne skrawki i opiłki rogowe. Gdy w takiej kąpieli rogi dobrze zmiękną, wyjmuje się je i oczyszcza, a następnie po rozgrzaniu prasuje na płyty w zwykły sposób. Przecięcie takich płyt wzdłuż włókien na paski podobne do fiszbinu nie przedstawia trudności, a elastyczność niektórych gatunków rogu jest dostateczna. Cała trudność fabrykacyi polega na sztucznem przedłużeniu pasków. Pręciki fiszbinowe mają niekiedy długość dość wielką, przewyższającą średnie wymiary rogu. Należy więc paski rogowe spoić.

Opisaliśmy poprzednio sposoby spajania. Z opisu tego czytelnicy nasi pomyślą, że. czynność ta jest nader prostą i łatwą. Tak jednakże nie jest. Szyldkret lutuje się rzeczywiście w sposób przez nas opisany nadzwyczaj łatwo; z rogiem zachować trzeba pewne ostrożności. Wprawdzie pozornie róg spaja się dość chętnie, lecz połączenie jest tylko chwilowe, następnie przy najmniejszem wyciąganiu odłupuje się w miejscu spojenia. Główną tego przyczyną jest tłuszcz w samym rogu będący. Tłuszcz czy to z samego rogu, czy przypadkowo palcami wprowadzony, najwięcej przeszkadza przy spajaniu. Paski rogowe przeznaczone do wyrobu sztucznego fiszbinu należy z całą ostrożnością w końcach spiłować, wytrzeć papierem piaskowym, a nie dość na tern, zanurzyć na pewien czas w gorącym alkoholu, potem dopiero spaja się szczypcami poprzednio opisanemi. Tak otrzymane długie paski ulegają dalszej obróbce, t. j. farbowaniu i polerowaniu. Niemieckie czasopisma przemysłowe zapewniają, że próby robione z takim rogowym czyli sztucznym fiszbinem wypadły nader pomyślnie i ani jeden pasek nie odłupał się w miejscu spojenia, giętkość zaś pasków w niczem nie ustępowała fiszbinom naturalnym. O ile pochwały te są usprawiedliwione, nie umiemy powiedzieć.

W Stuttgarcie istnieją fabryki takich sztucznych fiszbinów. Trudności spajania nader szczęśliwie przez tamtejszych fabrykantów zostały zwalczone, a oprócz tego fabryki w Stut-garcie odznaczają się wprowadzeniem przy obróbce rogu kilku ulepszeń. Wspominamy tu o nich nie dla tego, ażeby zachęcić naszych przemysłowców specyalnie. do wyrobu sztucznego fiszbinu (gdyż nie wiemy, o ile fabrykacya taka z miejscowego materyału byłaby korzystną), ale dlatego, ponieważ, ulepszenia te rzucają wogóle pewne światło na sposób obchodzenia się z rogiem. Postępowanie stutgarckiego fabrykanta d’ Ambly jest następujące. Róg po zmiękczeniu w wodzie i zagotowaniu prasowany jest płasko w prasach ogrzewanych parą. Po wyjściu z prasy róg gorący jeszcze przecina się wzdłuż włókien na wstęgi za pomocą narzędzia podobnego do hebla stolarskiego. Oprócz tego wstęgi rogowe na gorąco heblowane są w celu nadania im szerokości i grubości zwykłych prętów fiszbinowych. Do tego celu służy narzędzie przedstawione na Fig. 42. Z boku podłużnej drewnianej skrzynki (opatrzonej u góry rączką do prowadzenia jak zwykły hebel) znajdują się dwa noże c c dla przecinania pasków podłużnie podług żądanej szerokości; za pomocą różnych śrubek regulować można położenie tych noży. Na tern się jednak działanie nie ogranicza. Hebel nie tylko przecina równo szerokie paski wzdłuż, lecz zarazem zbiera wiór grubości stosownie do żądania. Do tego celu służy oddzielny nóż poziomy u. Grubość wióru regulowaną jest za pomocą blachy b oraz śruby d. Jednocześnie więc następuje odłupanie wióra żądanej grubości oraz przecięcie go wzdłuż włókien na paski pewnej szerokości. Tak przycięty wiór wychodzi na zewnątrz kanałem g. Wspomnieliśmy poprzednio o specyalnych
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Fig. 41.


prasach parą grzanych do płaszczenia rogu. Prasę taką przedstawiamy na Fig. 41. Stół prasy z rantami a a umieszczony jest nad kociołkiem parowym. Skrzynki c c próżne prze-suwają się na blacie stołu w kierunku rantów a a; skrzynki te zasilane są parą z kotła. Pomiędzy temi skrzynkami znajdują się gładkie płyty d. Miękkie kawałki rogu wkładają się pomiędzy płyty d oraz skrzynię c; następnie zaś za pomocą śrub e e ściskane są silnie. Po nad prasą umieszczona jest skrzynka f, w której surowy róg ogrzewa się parą. Żelazne płyty d d przed włożeniem do prasy powinny być także rozgrzane dość silnie. Prasy takie mogą być użyte do wszelkich wyrobów z rogu dla otrzymania gładkich i płaskich ta-felek.

Ponieważ mówimy o sztucznych wyrobach z rogu, należy nam jeszcze wspomnieć o przygotowaniu z rogu sztucznego szyldkretu. Szyldkret prawdziwy jest materyałem bardzo drogim i służy tylko do wyrobu przedmiotów zbytku. W naszym jednak wieku równości (przynajmniej pozornej) dążenie nawet mniej zamożnych warstw społecznych do otaczania się choćby pozorami zbytku, wytworzyć musiało na każdym kroku naśladownictwo. Prawdziwy szyldkret jest
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Fig. 42.


pancerzem żółwi (Testudo inbricata) żyjących w Indyach Wschodnich, Guayanie i t. d. Nie cała skorupa tego płazu służyć może do wyrobów snycersko-przemysłowych. Skorupa ta składa się z szeregu blaszek warstwą ułożonych, z tych pewna część ma tylko wartość. Nie wiem, czy nasze żółwie krajowe dałyby się przerabiać na ordynarny chociaż ma-teryał, również nie wiem, czy w kierunku tym robiono jakie próby, oraz jakie są własności pancerzy żółwi krajowych. Na wszelki wypadek zwracamy uwagę, że szyldkret wogóle traktuje się tak samo jak róg, podobnież się gotuje, przygrzewa, prasuje, rozpłaszcza i oczyszcza, jednakże z szyldkretem (mówimy tu o prawdziwym) postępowanie jest znacznie trudniejsze niż z rogiem, z powodu wielkiej jego wrażliwości na ogień. Szyldkret bardzo łatwo przepalić, a wówczas staje się kruchym i zupełnie do użytku nie zdatnym. Natomiast spajanie dwóch kawałków szyldkretu łatwiejszem jest niż rogu. Prawdopodobnie pancerz krajowych żółwi przedstawia mniej więcej te same własności.

Z tafelek rogowych przygotować można sztuczny szyldkret, do złudzenia naśladujący prawdziwy. W Niemczech postępują w sposób następujący. Przedewszystkiem przygotowuje się z rogu tafelki różnych kształtów i wielkości, stosownie do życzenia, podług poprzednio opisanej metody, następnie bierze się niegaszonego wapna 2 części, błyszczu ołowianego rozrobionego z ługiem mydlanym 1 część. Mięszani-nę tę zarabia się na rzadkie ciasto i smaruje róg, pozostawiając miejsca, jakie pozostać mają przezroczyste. Po wyschnięciu zeskrobuje się i ściera delikatnie ciasto. Róg przedstawia pstrokaciznę miejsc ciemnych i jasnych. Rzecz prosta, o tyle podobieństwo do prawdziwego szyldkretu jest większe, o ile wprawna ręka robotnika potrafi naśladować desenie naturalne.’ Do tego samego rezultatu dochodzi się w inny jeszcze sposób. Rozrabia się w donicy rzadkie ciasto, złożone z minii, potażu, wapna i wody; następnie macza się w cieście pendzel i smaruje tafelki rogowe, starając się wiernie naśladować plamy prawdziwego szyldkretu Tak posmarowane tabliczki pozostawia się około 1 godziny w cieple poczem ściera się i opłakuje. Im jaśniejszy i czystszy jest róg oraz im więcej dodamy potażu do masy, tern lepiej następnie okazują się brunatne plamy. Nie należy jednak przesadzać ilości potażu, gdyż działa on nazbyt gryząco.

Pomimo całej prostoty powyższego postępowania, do prawdziwie dobrych i eleganckich naśladownictw dojść nie tak łatwo. Pomijamy już trudność uchwycenia charakteru rysunku, trudność stopniowania odcieni, zlewania się tonów i t. d, zwracamy tylko uwagę, że zwykłe ciasto, złożone z wapna, minii (lub błyszczu ołowianego) oraz potażu (lub sody), pozostawia na rogu plamy ciemno-brunatne, najczęściej brudne. Trzeba dużo dobrej woli ze strony fabrykanta, ażeby się łudzić, iż tak popstrzony róg naśladuje szyldkret. Tylko przy wprawie, przy cierpliwem studyowaniu naturalnego szyldkretu, dojść można do celu. W kierunku tym odznaczają się głównie fabrykanci francuscy, a. sporządzone przez nich ta-felki mają wygląd rzeczywiście przyjemny dla oka i piękne ogniste zabarwienie, zamiast brudno brunatnych plam sztucznego szyldkretu niemieckiego. Przekonano się, że ciemne brunatne plamy pochodzą z osadów siarki ołowiu powstałego w tkance rogowej. W nowszych czasach starano się w Berlinie i innych miastach niemieckich temu zapobiedz. Różne w tym celu proponowano sposoby, nie możemy ich tu po szczególe opisywać, zaznaczymy jednak dwie główne metody używane od lat kilku w Niemczech. Tabliczki rogowe dokładnie przygotowane, obmywa się rozcieńczonym kwasem azotnym przy temperaturze do 30°, następnie smaruje się zwykłem ciastem (składu jak poprzednio). Tak popstrzone tabliczki pozostawia się najwyżej 10 do 15 minut, poczem spłukuje się i suknem dobrze róg wyciera, wreszcie oddaje się tabliczkę do farby. Farba powinna być zimna i składa się z wywaru drzewa fernambukowego oraz ługu sodowego. Po wyjściu z kąpieli opłukuje się róg i wyciera. Niektórzy znów fabrykanci niemieccy dla uniknięcia złych wpływów powstałych z połączenia siarki (będącej bezwarunkowo w każdym rogu) z tlenkiem ołowiu, nie dają zupełnie błyszczu ołowiu. Przede wszystkiem zanurzają tabliczki rogowe w kąpieli gryzącego potażu, a po takiem przygotowaniu, pendzlem smarują po wierzchu fuksyną, starając się naśladować plamy i odcienia prawdziwego szyldkretu. Tym sposobem otrzymane zabarwienie nie wpada wprawdzie w brudno-brunatne, lecz najczęściej jest za żywe i nietylko nie naśladuje szyldkretu, ale pomimo pochwał, jakie niemcy sami sobie oddają, przyznać należy, wyroby te porównania nie znoszą z francu-skiemi. Być może użycie sody gryzącej neutralizuje wpływ tworzącego się na powierzchni rogu siarku ołowiu, nie w tern jednak jednem leży przyczyna wyższości francuzów. Robotnicy francuscy postępują z rogiem tak zręcznie, plamy i wszelkie odcienia czerwonawo brunatne naśladują tak wiernie i z takim gustem, że wyroby ich dochodzą do możliwej doskonałości. Przytoczyć moglibyśmy jeszcze różne inne sposoby, i tak rozczyn złota w wodzie królewskiej daje rogom żywe czerwone zabarwienie. Saletrzan srebra służy do sinawo-czarnych, saletrzan rtęci do brunatnych plam. Jak wiadomo, szyldkret prawdziwy niema nigdy plam jednostajnego koloru. Oprócz brunatno-czerwonych, znajdują się miejsca sinawo-czarne lub ciemno-brunatne. Ważną jest przy tern rzeczą nadanie miejscom przezroczystym żółtawego naturalnego koloru. Zbadanie tych wszystkich odcieni i naśladowanie ich z gustem, stanowi właśnie zaletę imitacyj francuskich.

Zanim przejdziemy dalej do opisu dalszej obróbki tabliczek rogowych (naturalnych lub naśladujących szyldkret), zanim podamy sposoby malowania i polerowania, wspomnieć też musimy o odpadkach rogu, pozostających przy każdej robocie. Odpadki te, jako to: opiłki, obrzynki, wióry rogowe przy toczeniu, stanowią dość znaczny procent i mogą być korzystnie zużytkowane. Na takie odpadki rogowe nalewa się roztworu potażu i wapna. W roztworze tym po pewnym przeciągu czasu róg zamienia się na masę galaretową, którą przy odpowiedniem ogrzaniu wylać można do przygotowanych form i silnie prasować. Po ostudzeniu należy tak utworzone przedmioty ogrzać i powtórnie ściskać, dla ostatecznego nadania im żądanych kształtów, po czem z masy tej wyrabiają się (wykończają) najrozmaitsze artykuły handlu, cygarniczki, trzonki do lasek, guziki, pudełka, tabakierki i t. d. Zamienienie zresztą odpadków rogowych na galaretowatą masę nie jest koniecznem. Opiłki i obrzynki cokolwiek zwilżone, wprowadzić można do silnej formy metalowej (rodzaj moździerza); następnie za pomocą dobrze dopasowanego stempla żelaznego, przy współudziale gorąca, zbija się te kawałki w jedną masę. Tak zbite kawałki wyjmuje się z formy, rozciera na proszek, przesiewa przez sitko, wprowadza znów do formy i ponownie prasuje. W razie potrzeby można czynność tę powtórzyć kilkakrotnie, dopóki masa nie będzie gęstą i spoistą. Wówczas po raz ostatni jak najcieniej rozciera się ją na proszek, posypuje warstwami na mosiężnych płytach, poczem płyty ściska się prasą i wstawia do gotującej się wody. Tym sposobem z drobnych i nieużytecznych odpadków otrzymuje się tafelki rogowe żądanych wymiarów. Tafelki te obrabia się następnie w zwykły sposób.

Znane są zresztą inne jeszcze metody. Bierze się jeden kilogram niegaszonego wapna, 1/2 kilogr. potażu, 40 gram kamienia winnego (Cremor-tartari) i BO gram soli kuchennej, rozpuszcza się w wodzie i zagotowuje do wyparowania mniej więcej 1/5 części. W taką kąpiel wrzuca się odpadki rogowe i gotuje na nowo tak długo, dopóki masa nie stężeje, poczem wylewa się ją w formy. Formy muszą być lekko posmarowane olejem. Jeżeli chcemy otrzymać róg zabarwiony, można odpowiednie barwniki wrzucić do masy, podczas gdy się gotuje i dobrze wymięszać. Dalsze postępowanie z prasowaniem form oraz obróbką na różnego rodzaju przedmioty następuje jak zwykle.

Jedna z częściej używanych metod jest pomysłu anglika Macphersona (patentowana była w Anglii 1858 r,), służy ona dla wszelkich odpadków rogu, kopyt, racic, szyldkretu. Kilku słowami metoda ta daje się streścić jak następuje:

Odpadki rogowe, racic, kopyt i t. d., o ile można czyste owija się szmatą lub wsypuje do bawełnianego worka i moczy w wodzie dopóki nie zmiękną; następnie rozpościera się na płycie mosiężnej, ogrzanej do 150° C, poddaje ciśnieniu i pozostawia w tym stanie, dopóki masa nie nabierze odpowiedniej spoistości. Potem wprowadza się masa do form, ogrzewa, prasuje i postępuje jak zwykle. Całe to postępowanie polega więc na zlutowaniu cząstek rogu, z tego powodu ważną jest rzeczą, ażeby cząsteczki te były zupełnie czyste i należy się wystrzegać zetknięcia z tłuszczami. Woda w której odpadki miękną, musi być uwolniona od cząstek powietrza przez wygotowanie. Do wody dodaj e się rozczynu wapna i potażu w stosunku 2 łutów wapna i 1 łuta potażu na 30 funtów wody dla szybszego zmiękczenia rogu. W takim rozczynie następuje częściowy rozkład rogu, wskutek tego cząsteczki lepiej się oczyszczają. Przy ostatecznem nadaniu kształtów płytom w żelaznych formach, dla zabezpieczenia się od przylegania do form, można lekko formę posmarować delikatnym olejem. Formy są tak urządzone, ażeby przy współudziale gorąca mogły być wystawione na silne ciśnienie prasy śrubowej lub hydraulicznej. Po wyjściu z formy przygotowawczej, bryła rogowa ma mniej więcej wielkość i kształt żądanego przedmiotu, pozostawia się ją czas jakiś w spokoju, poczem ogrzewa i wkłada do formy wykończającej. Forma wykończająca powinna już mieć jak najdokładniej wielkość wyrabianego artykułu. W tern stadyum roboty, przedmiot otrzymuje na powierzchni wszelkie żądane wyciski i rzeźby z drzewa, perłowej masy, szyldkretu lub mosiądzu wciskane (inkrustowane) w rogu. Podczas tego ostatecznego prasowania należy zwrócić baczną uwagę na stopień ogrzania. Jeżeli z odpadków rogowych chcemy wykonać nie różnokształtne artykuły, lecz po prostu tabliczki rogowe systemem Macphersona, nie jest koniecznem, ażeby całość była jednorodną, po wierzchu daje się proszek lepszego rogu, w środek zaś odpadki pośledniejszego gatunku, te zewnętrzne warstwy przed prasowaniem mogą być zabarwione.

Pora nam obecnie słów kilka powiedzieć o zabarwieniu rogów. Naturalny kolor rogu dobrze jest wszystkim wiadomy. Jest on blado-żółtawo-szary, popstrzony żyłkami lub plamami nie przezroczystemi, białemi, podobnemi do kości, niekiedy w pobliżu szpicu przechodzi w sinawy a nawet czar ny. Jak wspomnieliśmy, za pomocą smarowania olejem, gotowania w tłustej wodzie i t. d., można doprowadzić tafelki do cokolwiek jednostajniejszego stopnia przepuszczania światła, taka jednak naturalna barwa piękną nie jest i w praktyce róg najczęściej ulega zabarwieniu. Jak słusznie powiedział w przedmiocie tym jeden ze specyalistów niemieckich 2) zabarwienie kości i rogu do bardzo jeszcze niedawna odbywało się podług przestarzałych metod, lub recept niby to w sekrecie zachowywanych przez majstrów, w gruncie zaś rzeczy postępowanie było na ślepo i najczęściej robotnicy nie umieli sobie zdać sprawy, dla czego przy robocie pozornie takiej samej, oraz jednakowym stosunku użytych chemikalii, rezultaty nie zawsze wypadały zadawalniające. Uwagi te zresztą stosują się zarówno do kości jak do rogu. Farbowanie rogu, kopyt, racic i t. p. jest z innych jeszcze powodów trudniejsze. Rogi z natury swej rzadko kiedy mają jednostajne zabarwienie, są przecięte paseczkami jasnemi lub ciemnenii; jeżeli pizeto takim rogom chcemy koniecznie nadać zabarwienie żywe i jednostajnego koloru, często bardzo nie pozo-staje nic innego do zrobienia jak powlec je gruntem białym, pokrywającym wszelkie żyłki, a następnie dopiero zafarbować. Zabarwienia rogu w praktyce używane są rozmaite. Oprócz wszelkich naśladownictw szyldkretu, o których wspominaliśmy poprzednio, róg może być zabarwiony na czarno, brunatno, szaro, żółto, biało, niebiesko, zielono, fioletowo, czerwono i t d. W krótkości podajemy tu kilka uwag.

1

 Wyraz imadło od imać czyli chwytać, na pierwszy pozór razi ucho, prawdopodobnie podobnież razić musiał świeżo po wprowadzeniu wyraz kowadło, wieszadło i t d. Nie nasza jest rzeczą wdawać się W wywody językowe, 7,daj& się nam jednak, że wyraz ten z czasem powinien się przyjąć.

2

) Louis Andes, „Die Verarbeitung des Hornes... i 1. d", str. 4.


Barwa czarna nadawana jest bardzo często wyrobom z rogu prostego. Tak zabarwione rogi w handlu uchodzą za róg bawoli i bardzo są cenione. Dla nadania czarnej barwy, gotuje sie róg w rozczynie octanu ołowiu (w tak zw. cukrze ołowianym). Część ołowiu łączy się z siarką, będącą w rogu i tworzy powłokę siarku ołowiu o czarnem zabarwieniu. Gotowanie trwać winno 15 do 30 minut, poczem wyjmuje się róg i gdy płyn z niego ścieknie, spłukuje lekko słabym octem. Inny sposób polega na półgodzinnem gotowaniu rogu w kąpieli ałunowej; po wyjęciu i wysuszeniu zanurza się w rozczynie, złożonym z 10 części witryolu miedzi na 130 części wody (stosunek podajemy zawsze na wagę). Trzeci sposób czernienia jest następujący. Na 8 części rtęci bierze się 8 części skoncentrowanego kwasu azotnego i zalewa 32 częściami wody. W tym roztworze pozostawia się tafelki rogowe lub też wykończone wyroby z rogu przez 12 godzin, po czem zmywa się wodą. Róg w kąpieli tej nabiera pięknej, czerwonawo-brunatnej barwy, używanej, jak wspomnieliśmy poprzednio do naśladowania szyldkretu. Tak zabarwiony róg wprowadza się w roztwór wątroby siarczanej (jest to związek siarki z metalami lekkiemi) i pozostawia na 1 lub 2 godzin. Róg nabiera przy tern pięknej, czarnej barwy i może być w dalszym ciągu obrabiany, szlifowany, polerowany i t. d. Czarne zabarwienie otrzymuje się również za pomocą bejcy wapiennej. Rozrabia się minię i wapno gaszone z wodą, wkłada się róg w to ciasto na 12 do 24 godzin, poczem obmywa zakwaszoną wodą i poleruje. Ta ostatnia metoda byłaby dość praktyczną z powodu wielkiej prostoty i taniości oraz niezłego (na oko) zabarwienia, gdyby nie dwie kardynalne wady. Po pierwsze, jeżeli w ten sposób farbowane są nie surowe płyty rogowe, lecz już wykończone delikatne przedmioty, to części cieńsze wskutek działania wapna wykrzywiają się i paczą. Po drugie, przedmioty farbowane po upływie kilku miesięcy, zwłaszcza jeżeli pozostają w wilgoci, pokrywają się białą delikatną skórką. Skórka ta jest siarczanem ołowiu. Wprawdzie wskutek powtórnego polerowania można skórkę tę usunąć, ale okazuje się na nowo po upływie pewnego czasu. Najtańszy a efektowny ten sposób zabarwienia na czarno, używany jest dość pospolicie przez zakłady fuszerskie, starające się jak najspieszniej sprzedać towar, nie dbając co się z nim następnie stanie, i dla tego tu o nim wspominamy, nie możemy go jednak wcale polecić. Próbowano w różne inne sposoby dać rogom czarne zabarwienie trwałe i nie szkodzące wyrobom. Najlepiej zachowują się związki siarki z niektóremi metalami, np. ze srebrem lub rtęcią. Co do srebra, wysoka jego cena wyklucza go zupełnie z użycia, natomiast rtęć daje wcale niezłe rezultaty. Na tej podstawie oparte jest następujące postępowanie. Bierze się 4 części rtęci, 4 części skoncentrowanego kwasu solnego i rozcieńcza 10 częściami wody destylowanej. W taki roz-czyn wkłada się przedmioty wyrobione z rogu na 12 godzin, poczem wyjmuje się, opłukuje czystą wodą, następnie przygotować należy rozczyn złożony z jednej części wątroby siar-czanej na 10 części wody; zanurza się róg niedłużej jak na 1 lub 2 godzin, wreszcie spłukuje się w trzech wodach, na przemian czystą, potem lekko kwaśną, nakoniec znów czystą wodą. W ten sposób otrzymany czarny kolor jest bardzo trwały i czarny, posiada jednak tę wadę, że niezbyt głęboko w masę rogową przenika, aza tern, przy następnem polerowaniu zachować się należy ostrożnie Uwagi nasze, dotyczące sposobów zabarwienia rogu na czarno, streściliśmy tu na podstawie pracy znanego niemieckiego technologa dr. Rudolfa Wagnera. Praca ta drukowaną była w „Dinglers poly-technisches Journal”, tom 130, str. 420.

Dla otrzymania brunatnej barwy znane są różne środki. Najprzód wkłada się róg w roztwór dwuchromianu potażu (1 część na 10 wody), następnie po wyjęciu i wysuszeniu zanurza się go w odwarze drzewa czerwonego; na 2 części drzewa bierze się ‘/4 ałunu i 15 wody (drzewo użyte pochodzi z gatunku Caesalpinia Brasilensis, w farbiarstwie często bardzo używane są różne drzewa z tego gatunku pochodzące i noszą w handlu rozmaite nazwy, jako to: Bois de Bresil^ Pernambuko i t. d.). Temperatura kąpieli nie powinna być wyżej 35 do 40°. Inny sposób polega na gotowaniu rogu w rozczynie 1 części octanu ołowiu na 10 wody, następnie zaś na zanurzenie go w rozczynie azotanu rtęci (1 część na 12 wody). Tym sposobem, otrzymana piękna srebrno-szara. barwa łatwo przechodzi w czerwonawo-brunatną wskutek moczenia w odwarze katechu.

Poprzednio opisany sposób lecz bez zanurzenia ostatecznego w odwarze katechu, daje nader piękny srebrzysto-szary kolor. Do takiego szarego zabarwienia dochodzi się też w inny jeszcze sposób. Najpierw daje się rogom grunt biały, następnie zamacza w roztworze chlorku żelaza.

Żółta barwa jest bardzo często używaną i służy do zabarwienia tła rogu przy naśladowaniu szyldkretu, Otrzymuje się żółtą barwę w sposób podobny jak brunatną, lecz roztwór winien być słabszy. Na 1 część dwuchromianu potażu daje się 45 części wody. Można zresztą żółtą barwę wywołać jeszcze inaczej. Bierze się 60 gram cienko roztartych korzeni kurkumy i zalewa 500 gramami silnego (80 grad, spirytusu, po kilku dniach filtruje się nalewkę przez bibułę i zanurza’ w niej przedmioty rogowe na kilka godzin, wreszcie wyjmuje się i zwolna wysusza. Również za pomocą żółtej anilinowej barwy, można pięknie (choć mniej trwale) róg zabarwić. Po otrzymaniu najpierw białego gruntu, rozpuszcza się 1 część żółtej anilinowej farby w 70 częściach spirytusu i zanurza w roztworze róg na kilka godzin.

Jak wspomnieliśmy, w wielu razach zwłaszcza przy żywych, jaśniejszych barwach, koniecznem jest wprzód powlekać róg bejcą białą. Najlepszy biały barwnik składa się z 5 części minii na 8 części świeżo wypalonego wapna, mięsza-ninę tę rozczynia się ługiem potażowym i w taki rozczyn wkłada róg na 15 do 25 minut, poczem wyjmuje się róg, wyciera czystem suknem i zanurza w kąpieli złożonej z 1 części skoncentrowanego kwasu solnego na 5 części wody. Do wyjęcia należy przedmioty (jeżeli mają być w dalszym ciągu farbowane) wpierw dokładnie i powolnie wysuszyć w skrzyni z otrębami pszennemi.

Dla nadania rogom niebieskiej barwy, bierze się rozczyn, złożony z 1 części chlorku cyny, 4 części ałunu, 1/, części kwasu winnego, oraz 250 części wody. W takim rozczynie gorącym macza się biały róg a następnie przenosi wprost do spirytusowej nalewki błękitu anilinowego.

Zieloną barwę nadaj e mięszanina 23 części wody, 4 części kwasu pikrynowego, 5 części indygo karminu. Przede-wszystkiem jednak należy róg wymoczyć 5 do 6 godzin w kąpieli ałunowej (1 część ałunu na 16 wody) a następnie dopiero zanurzyć w opisanej mięszaninie.

Indygo i indygo-karmin są roślinnego pochodzenia i w farbierstwie często używane. Wskutek rozpuszczenia zwykłego indygo w kwasie siarezanym a następnie strącenia za pomocą węglanu potasu, powstaje tak zw. indygo-karmin, służy on również do wywołania zabarwienia fioletowego, w tym celu bierze się 17 części wody zmięszanej z odwarem drzewa czerwonego i mięsza z 2 częściami indygo-karminu; w mięszaninie tej zanurza się róg poprzednio w ałunie wymoczony. Można stosownie do życzenia otrzymać wszelkie odcienia barwy fioletowej, dodając nieco więcej lub mniej odwaru czerwonego. Również do fioletowych zabarwień używane są farby anilinowe.

O zabarwieniu na czerwono pisaliśmy poprzednio, mówiąc o sposobach naśladowania szyldkretów. Na ostatek wspomnimy jeszcze o nadawaniu wyrobom z rogu (zwłaszcza guzikom) metalicznych odcieni. Rozczyn chromianu cynku daję barwę metaliczno-zieloną, chromian miedzi zabarwia na brunatny błyszczący metalicznie kolor. Chlorek miedzi służy do zabarwienia czarno-brązowego, chlorek cynku do barwy mosiężno-żółtej, wreszcie kolor połyskujący złoto-żółty daje mięszanina 5 części rtęci, 15 cyny, 3 siarki, 5 salmiaku. Na tych krótkich i bardzo niedokładnych wskazówkach ograniczyć się tu musimy.

Z kolei rzeczy wypadałoby nam opisać najpierw sposoby wyrobu różnych artykułów rogowych, następnie dopiero idąc krok za krokiem za przebiegiem robót, wspomnieć o wykończaniu, polerowaniu i t. d. Tą drogą jednak nie pójdziemy. Sposoby wyrobu są tak rozmaite, że o tym samym przedmiocie możnaby cały tom zapełnić. Jeden opis wyrobu różnego gatunku grzebieni, albo też guzików rogowych, z podaniem dokładnych wskazówek opisu maszyn i t. d. starczyłby na kilka rozdziałów. Nawzajem sposoby wykończania, szlifowania, politurowania, werniksowania są nader proste i prawie zawsze jednakowe, czy wyrabiany jest grzebień, czy też guzik. Z tego powodu odwracamy porządek i zaczniemy od krótkiego opisu robót wykończających, poczem podamy kilka krótkich przykładów wyrobu przedmiotów z rogu, z góry zapowiadając, że wskazówki te będą bardzo pobieżne.

Artykuły wykonane z rogu nie mogą poprzestać na oczyszczeniu nożem lub pilnikiem, lecz przed puszczeniem ich w handel muszą być jak najstaranniej szlifowane i polerowane. Szlifuje się naprzód wiązkami rośliny u nas dość pospolitej i znanej pod nazwą Skrzyp (Eąuisetum). Roślina ta rośnie na gruntach nizkich, mokradłach, zadawalnia się nawet piaszczystym gruntem, na łąkach stanowi chwast trudny do wyplenienia i nie pożądany. Łodyga tej rośliny z powodu zawartości znacznego procentu krzemionki w tkankach, posiada pewną szorstkość, dająca się zużytkować do szlifowania rogu. W tym celu oswobadza się łodygę z sęczków, przecina na 2 do 3 calowe kawałki, wiąże 30 do 40 sztuk razem i moczy w wodzie gorącej przez 10 do 15 minut; po tern takiemi pęczkami szlifuje się róg, już zupełnie podług modelu odrobiony aż do wygładzenia całej powierzchni. Następnie bierze się proszek węgla drzewnego (węgiel lipowy uważany jest za najlepszy), rozrabia z wodą na rzadkie ciasto i kawałkiem sukna, umoczonym w tern cieście, wyciera się dokładnie wyrób rogowy. Róg jest materyałem dość twardym i przy tej robocie szlifowania dobrze można przyciskać. Oprócz tego, do ostatecznego oszlifowania używane są różne inne środki: węgiel z kości, mączka ceglana, po-meks, popiół drzewny i trypla (tryplą nazywamy pewną odmianę tufu krzemienistego, używaną do polerowania). Kości pali się w garnku i tłucze drobno, a następnie przesiewa i szlamuje, używając do polerowania tylko najcieńszego miału. W handlu będący miał z węgla kostnego nie jest nigdy dość czysty i drobny, przed użyciem należy go szlamować. Proszek pomeksowy, dobrze zmielony doskonałym jest do szlifowania. Stosują się tu jednak te same uwagi co dla kości; unikać należy grubszych ziarnek i dla ostrożności lepiej jest proszek pomeksowy przesiać przed użyciem oraz, samemu szlamować, nie polegając na zapewnieniach handlarza, Dawniej używano roztartej cegły, nie jest to zły śro-dek, w każdym razie nie tak dobry jak pomeks. Popiół drzewny jest również dość często używany, tego jednak środka tak bardzo polecać nie można. Zawartość potażu w popiele działa szkodliwie na róg, w każdym przeto razie, jeżeli dla braku innych środków użyć trzeba popiołu, postępować z nim należy ostrożnie. Tufu krzemienistego tryplą zwanego nie wszędzie można dostać, lecz tam gdzie jest, oddać mu należy pierwszeństwo. W braku trypli pozostaje po-meks jako najskuteczniejszy i najpowszechniejszy środek szlifowania.

Jeżeli wyroby rogowe są okrągłe, najlepiej szlifować je odrazu na tej samej tokarni, jaka służyła do ich obtoczenia. Po przymocowaniu rogu na maszynie i puszczeniu jej w bieg, przysuwa się płachtę sukienną umocowaną w proszku szlifierskim. Dla szlifowania zaś wyrobów płaskich, posłużyć się można krążkiem, podobnąż płachtą sukienną (z proszkiem) obwiniętym i wprowadzonym na tokarni w ruch obrotowy. Do krążka tego przysuwa się wyrób. Nie potrzebna jest zresztą w tym razie tokarnia. Do tegoż celu służą przyrządy wielce zbliżone do kół szlifierskich, jakich używają wędrowni nożownicy do ostrzenia noży. Krążek zastępujący tu miejsce kamienia, wyłożony jest na obwodzie filcem. Robotnik za pomocą pedału obraca krążek i przybliża doń wyrób rogowy. Po nabyciu wprawy robota odbywa się nader szybko i dokładnie.

Powyższe środki mają na celu szlifowanie, czyli wyrównanie i wygładzenie wyrobu; po tej robocie wypada jeszcze róg polerować. Przedwstępne polerowanie dokonywa się za pomocą nadzwyczaj miałkiego popiołu twardych drzew. Robotnik zwilża szmat cienkiego sukna octem, macza w popiele i lekko przyciskając, wyciera powierzchnię rogu. Następnie wykończającą politurę dać można proszkiem szlamowanej kredy, zwilżonej octem. W ten sposób doprowadzić można do wielkiego glansu i czystości. Jedyną wadą tej politury jest jej nietrwałość, w użyciu łatwo się rysuje. Dla utrwalenia dodać należy koniecznie sztucznej politury szellakowej. Politura szellakowa daje się w zwykły sposób. Bierze się kawałek waty, zwija w piłkę, macza w politurze, następnie kulkę waty obwija się cienkim płótnem, a końce płótna okręca, tworząc jakby rączkę, za którą robotnik dogodnie może ją trzymać. Potem spuszcza się na powierzchnię polerowanego przedmiotu kilka kropel oleju lnianego i smaruje się piłką płócienną, lekko przyciskając.'

Politura nasycająca watę, ścieka powoli przez płótno i rozdziela się równo, tworząc błyszczącą powłokę. Kropelki oleju służą tylko dla zmniejszenia tarcia, t. j. dla ułatwienia szybkiego ruchu piłki płóciennej po powierzchni wyrobów. Nie trzeba jednak dawać zbyt wiele oleju, gdyż wówczas powierzchnia staje się tłustą, glans się odrywa miejscami, powstają nierówności, jakich w inny sposób poprawić nie można, tylko ścierając powierzchnię już odpolitu-rowaną proszkiem szlifierskim i zaczynając robotę na nowo.

Okrągłe (toczone) wyroby można sztucznie politurować na tokarni; robota jednak jest znacznie trudniejsza i wielkiej wymaga wprawy. Nie można kwacza z politurą zbyt długo trzymać na jednem miejscu, gdyż wskutek tarcia podnosi się szybko temperatura i politura się kawałkami odrywa.

Po nadaniu glansu politury, niektórzy fabrykanci maczają płatek cienkiego płótna w oliwie, a następnie w pyłku tufu krzemiennego (triplu) i wycierają powierzchnię tak długo, dopóki się nie otrzyma najpiękniejszego glansu. Poczem kawałkiem irchowej skóry i mąką ryżową przetrzeć można raz jeszcze.

Dawniej każdy robotnik zajmujący się obróbką rogu, musiał sam sobie wytwarzać politurę. Przechowały się różne recepty i przepisy takich płynów. Dziś istnieją oddzielne fabryki farb i lakierów, w których dostać można wszelkich politur i lakierów, albo w wyjątkowych razach obstalo-wać, stosownie do specyalnych jakichś potrzeb. Dobrze jest jednak znać skład takich politur.

Politura spirytusowa składa się z szellaku, rozpuszczonego w bardzo silnym spirytusie (96 grad.). Szellak jest żywicą wypływającą z różnych drzew Indyi-Wschodnich. Żywica ta bywa rozmaicie zabarwiona: pomarańczowo, ceglasto, rubinowo, żółto i t. d. Działaniem chloru można szellak zupełnie wybielić i w takim stanie używa się na bezbarwne werniksy. Zwykle daje się 1 część szellaku na 13 do 14 spirytusu, płyn stać winien dopokąd się żywica nie rozpuści; następnie filtruje się go przez bibułkę. Jeżeli chcemy mieć politurę czerwoną, daje się 1 część czerwonego szellaku, 1/10 część benzoesu i 13 części alkoholu. Dla żółtej politury do-daje się na 8 części alkoholu 3/4 części szellaku i 1/2 części sproszkowanych korzeni kurkumy. Czarną politurę otrzymuje się z szellaku (1 część), benzoesu (‘/10 część), czerni anilinowej (/10o część) oraz spirytusu (13 części). Po rozpuszczeniu koniecznie trzeba sklarować.

Francuzi odznaczają się wielką elegancyą i wykończeniem przy obróbce rogu, tak jak we wszystkich wyrobach rękodzielniczych. Do szlifowania i polerowania wyrobów rogowych używają we Francyi osobnych krążków szlifierskich, a robota jest przytem szybsza i nader dokładna. Krążek szlifierski jest z miękkiego drzewa i zakłada się na trzpieniu zwykłej tokarni, Płaszczyzna przednia krążka posiada, stosowne zagłębienia i wcięcia, odpowiadające wyrobom rogowym pod względem wymiaru i kształtu. Wszystkie te zagłębienia wyklejone są miękką irchą. W pracowni, trudniącej się wyrobami rogowemi, musi więc być pewien zapas odpowiednio profilowanych krążków, podług kształtu przedmiotów, jakie pracownia wykonywa. Zapas taki jest dość kosztowny, jest to zresztą jedyny zarzut, jaki metodzie tej uczynić można. Francuzi używają najpierw pomeksu i proszek miałki pomeks zarabiają na gęste, ciągnące się ciasto z olejem rzepakowym; następnie idzie proszek węgla lipowego lub tam, gdzie dostać można, proszek tufu krzemionkowego w podobny sposób z olejem zarobiony. Wreszcie do ostatecznego wypolerowania francuscy robotnicy biorą czarne mydło, albo pewien gatunek gliny spokrewnionej z tryplą, lecz miększej jeszcze i delikatniejszej. Przedstawiamy na Fig. 43 taki krążek szlifierski osadzony na wale tokarnianym. Po wprowadzeniu krążka w ruch obrotowy wciera się w irchę ciasto pomeksowe, a następnie przybliża przedmiot do szlifowania przeznaczony, obracając na różne strony, stosownie do potrzeby. Po oszlifowaniu z grubego, zdejmuje się krążek, zakłada drugi (tak samo profilowany), smaruje węglem, tryplą i t. d. Podczas roboty należy zwracać uwagę, ażeby się róg zbytecznie nie zagrzał i z tego powodu należy robotę od czasu do czasu przerywać. Nakoniec wyciera się ręcznie róg mydłem lub gliną szlifierską aż do otrzymania zupełnego glansu. Sposób francuski jest cokolwiek kosztowniejszy, choć w istocie koszt nie tak wielki. Każdy zakład trudniący się obróbką rogu posiadać musi tokarnię, do której łatwo zastosować krążki szlifierskie wyklejone irchą.

Czasami dla ustrzeżenia wyrobów rogowych od zbyt szybkiej utraty glansu, powleka się je lakierem spirytusom wym. Lakier powinien być rzadki, bezbarwny, nie należy smarować grubo i na jednem miejscu kilkakrotnie pendzlem powracać. Pendzle do tego używane są płaskie z włosów jazwca lub kuny. Mniej dokładni robotnicy starają się za pomocą lakierów zastąpić nie dość gładkie wypolerowanie powierzchni. Znane są różne bezbarwne, a nawet kolorowe lakiery do powlekania takich robót. Lakiery te różnią się od poprzednio podanych politur głównie tem, że stosunek spirytusu jest nierównie większy, a przytem zwykle dodaje się terpentyny weneckiej.

W tej pierwszej części rozdziału poznaliśmy ogólne
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Fig 43.

sposoby przygotowania rogu, oraz roboty wykończające’gotowych wyrobów. Poświęciliśmy opisowi temu cokolwiek więcej miejsca, ponieważ ma on znaczenie ogólne. Jakikolwiek przedmiot w dalszym ciągu zamierzamy wyrabiać z rogu, kopyt lub racic, zawsze wpierw należy materyał surowy przygotować w sposób poprzednio przez nas opisany. Obecnie przystępujemy do pobieżnego opisu kilku specyalnych fa-brykacyj niektórych wyrobów z rogu. Jak na wstępie wspo-mnieliśy, w nowoczesnym przemyśle róg odgrywa bardzo ważną rolę i używany jest do tysiącznych artykułów wygody lub zbytku. Zastosowania rogu spotykamy i w codziennem życiu i w przyrządach naukowych, również w najtańszych artykułach jako to: guzikach i grzebieniach, jak przy kosztownych lornetkach, wachlarzach i ozdobach głowy, W obec tak obszernego pola zastosowania tego materyału, nie możemy Z powodu szczupłych ram naszej pracy podawać wyczerpującego opisu sposobów fabrykacyi wszystkich artykułów rogowych, ograniczymy się na kilku przykładach.

Zaczynamy od grzebieni, artykułu najcodzienniejszego użytku. Dawniej przeważna ilość grzebieni była rogowych. Robiono wprawdzie i dawniej grzebienie kościane (głównie z kości słoniowej), grzebienie zbytkowne dla elegantek z szyldkretu, znane też były i dawniej grzebienie drewniane (bukszpanowe) a nawet metalowe (ołowiane), najpowszechniejsze jednak były grzebienie rogowe. Obecnie od pewnego czasu coraz więcej wchodzą w użycie grzebienie kauczukowe (z tak zw. ebonitu czyli wulkanizowanego kauczuku), oraz grzebienie z różnych mas i kompozycyj. Nie wdając się w ocenę i porównanie wartości różnych tych materyałów, nadmieniamy, że pomimo rozpowszechniania się wszelkich innych, nie rogowych grzebieni, pozostanie zawsze obszerne pole zbytu dla grzebieni z rogu.

Grzebienie mogą być różnego kształtu i wielkości, służyć do rozdzielania i czesania włosów, jak nie mniej jako ozdoby do przytrzymywania warkoczy. Grzebienie ozdobne, przytrzymujące uczesania głowy, zależą od mody i wyrabiane są podług tysiącznych wzorów. Zajmierny się tu grzebieniami tak zw. fryzyerskiemi, czyli zwykłemi grzebieniami do czesania włosów.

Róg przeznaczony do wyrobu grzebieni fryzyerskich powinien być silny, elastyczny i równy. Od takiego rogu wymaganą jest większa wytrzymałość niż od ozdób przytrzymujących uczesanie. Po oczyszczeniu tafli należy ją dobrze wysuszyć. Uwagi dotyczące przygrzewania i prasowania rogu w celu wyprostowania tafelek stosują się tu w całej pełni. Grzebień do czesania nie powinien się w użyciu paczyć. Jeżeli róg ma być w następstwie malowany na czarno, bron-zowo lub na imitacyę szyldkretu, to przedewszystkiem dać należy tafelce możliwą przezroczystość i jednostajność. Wiadomo już nam, że do tego celu dochodzi się za pomocą smarowana olejem, gotowania w tłustej wodzie, przygrzewania

i prasowania. Jeżeli przeciwnie, grzebień pójść ma w handel bez żadnego malowania, to robota ta staje się zbyteczną. W każdym grzebieniu rozróżnić można dwie części; zęby i pełny grzbiet czyli osadę, t. j. miejsce z którego wychodzą zęby. G-rzbiet ten niemieccy fabrykanci nazywają polem (Feld). Po przygotowaniu tafelki rogowej, przykłada się do niej model, t. j. deszczułkę tekturową lub lepiej drewnianą, przedstawiającą kształt wyrobu. Robotnik ostrzem narzędzia obrysowuje naokoło kontury, poczem obcina piłką laubzegową Powierzchnię tak obciętej tafelki należy spiłować, a oprócz tego kanty pilnikiem zaokrąglić. Następnie robotnik oznacza linią, jak głęboko iść powinny cięcia zębów i przystępuje do wycinania zębów. Grzebieniarze posługują się najrozmaitszemi narzędziami do obcinania, piłowania, wycina-
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nia zębów i zaokrąglenia ich. Tu także należą różne ręczne kluby i imadła, używane do przytrzymywania podczas roboty. Nie mogąc w sposób wyczerpujący podawać opisu tych różnych narzędzi, sposobów ich użycia oraz szeregu rysunków, ograniczamy się na umieszczeniu na Fig. 44 specyalnej piłki grzebieniarskiej. Piła ta składa się z dwóch blach, w pewnem dowolnie regulowanem oddaleniu ustawionych. Jedna blacha przecina ząb do końca, druga zaś oznacza, a raczej na pół przecina ząb następny, po przepiłowaniu przeto zęba aż do kreski oznaczającej linię grzbietu, wkłada się piłę w tak przygotowane zacięcie; tym sposobem przedziały między zębami oraz grubość zębów mogą być dokładnie równe. Główna trudność polega na tern, ażeby robotnik nie zaciął zbyt głęboko po za oznaczoną linię i nie osłabił grzbietu. Po takiem oznaczeniu zębów, usuwa się środki czyli róg pomiędzy zębami i zaokrągla zęby pilnikiem. Wszystkie te roboty, jak wspomnieliśmy, wymagają specyal-nych narzędzi. Czytelnicy chcący się bliżej z przedmiotem zapoznać, znajdą opis i rysunki narzędzi grzebieniarskich w dziełku Henryka Kiihn (Handbuch fur Kammacher. Weimar 1864 r.). Dziełko trochę przestarzałe, ale zawierające cenne wskazówki. Drugi autor niemiecki, piszący o wyrobach z rogu L. Andes (Die Yerarbeitung des Hornes) w dwadzieścia parę lat później, w niektórych miejscach słowo w słowo przepisał (bez przytoczenia źródła) całe ustępy z Kiihna. U nas nazwanoby to może i słusznie kradzieżą literacką. W Niemczech dzieło Andesa cieszy się uznaniem.

Fabrykacya grzebieni z kopyt i racic prowadzoną jest za granicą, a zwłaszcza w Niemczech na wielką skalę. Grzebienie te są o połowę tańsze i dla tego znajdują chętnych nabywców, przyznać jednak trzeba, że są znacznie mniej trwałe od rogowych.

Trzonki do lasek i parasoli. Do tego artykułu wybiera się dość długie rogi, po odcięciu szpica zanurza się rogi w gorącą wodę, a gdy zmiękną nasadza na drewniany trzpień, starając się, ażeby wszędzie róg równo przylegał i obtacza się dla nadania ściankom jednostajnej grubości, następnie na tokarni przecina się róg na śpiralne długie pasy, w takim stanie zanurza się róg ponownie w gorącej wodzie i zmiękczony wyciąga na prostą sztabkę. Najlepiej dokonać tego pomiędzy silnie rozgrzanemi żelaznemi lub mosiężnemi walcami. Paski wyprostowane i jednostajnej grubości wciąga się w metalową rurę; rurę się zamyka i wkłada w gorącą wodę. Czynność tę powtarzać należy kilkakrotnie, dopóki róg się nie zwinie i nie nabierze dokładnie kształtu rury. Potem w ten sposób utworzone okrągłe rogowe pręty wkłada się do zimnej wody lub oleju. Z takich okrągłych rogowych prętów wykonywają się wszelkie trzonki do lasek i parasoli-Zmiękcza się pręty w gorącej wodzie i urabia w formach żelaznych lub drewnianych, wyginając dowolnie, rzeźbiąc, skręcając spiralnie a nawet splatając. Rączki takie ozdabiać można różnemi wciskami (inkrustacyami) metalowemi, kością' nemi, z perłowej masy i t. d. Wciski te stosownie do rysunku wycięte, przykleja się na papierze, rozmiękcza róg w gorącej wodzie, obwija papierem i silnie ściska w ogrzanej formie. Wskutek ciśnienia, inkrustacye wciskają się sil-nie w róg, poczem należy róg starannie opiłować, wygładzić’ oszlifować i politurować.

Fajki. W Niemczech, w kraju fajkarzy, róg często używany bywa do wyrobu fajek, a mianowicie do części dolnej, osady, w której z jednej strony tkwi cybuch, z drugiej porcelanowa stambułka. Również używany jest róg do górnego zakończenia cybucha, t. j. do części którą palący trzyma w ustach. W języku naszym odpowiedniej nazwy niema, jest tylko żywcem z niemieckiego przyswojony wyraz mun-sztuk. Osada dolna wyrabia się prawie wyłącznie ze szpicu rogów, munsztuk zaś może być albo ze spicu, albo ze środkowych pasów. Po wycięciu odpowiedniej wielkości kawałków, gotuje się je jakiś czas (godzinę lub więcej) w kociołku, ogrzewa nad płomieniem, wyciąga prosto, następnie zanurza w zimnej wodzie, opiłowuje z grubszego za pomocą świdra, wierci się w środku otwór. Otwór ten przy końcu rozszerza się na tokarni i wycina gwinty, następnie pozo-staje obróbka zewnętrzna stosownie do woli. Jeżeli mun-sztuczek ma być wygięty, przymocowuje się go do metalowe kluby, ogrzewa nad lampką spirytusową, smaruje olejemj i powolnie wygina. W takiej klubie pozostaje róg aż do ostygnięcia. Wreszcie obtacza się róg na zewnątpz, opiłowuje stosownie do potrzeby a nakoniec gładzi zwykłym sposobem.

Guziki. Nader rozpowszechnionem zastosowaniem rogu są guziki. Większa część guzików w handlu będących (nie wyłączając nawet najmodniejszych i ozdobnych), wyrabiana jest z rogu, racic lub kopyt. Guziki wyrabiane są albo ze szpiców na tokarni, albo z tafelek, przygotowanych w sposób opisany poprzednio; w tym ostatnim razie zwykle do wyrobu służą oddzielne prasy. Następnie guziki są polerowane, lakierowane i t. d.

Przy wyrobie zwykłych guzików z tabliczek rogowych, przedewszystkiem przecina się tabliczki na odpowiedniej wielkości pasy i zakłada na tokarnię, z jednej strony oznacza się guziki jeden obok drugiego, tyle ile tafelka pomieścić może, czyli wytacza się wierzch guzika, następnie przystępuje się. do wytoczenia spodu, oraz rozdzielenia guzików na sztuki. Do tego celu używany jest nóż tokarski, zakończony ostrzem w kształcie krzyża. Ramiona tego krzyża nie są prostopadle do osi ścięte, lecz lekko wklęsłe, tak że krzyż wygląda jakby utworzony z czterech na krzyż ułożonych sierpów. Na podstawie tokarni znajduje się naprzeciw tego noża cylinderek (wałek) drewniany, odpowiadający dokładnie przodowi już wytoczonego guzika. Na tym drewnianym wałku, czyli formie, przykłada się tafelkę rogową, poprzednio, jak wiemy, opatrzoną szeregiem wytoczonych przodów, po-czem przysuwa się tafelkę do noża. Sierpowo wygięte ra-miona noża wytaczają wypukły spód guzika i jednocześnie wyrzynają w tafelce guzik. Rzecz prosta, każdej odmiennej formie i wielkości wierzchu odpowiadać winna stosowna drewniana foremka. Również dla nadania spodowi większej lub mniejszej wypukłości, użyć należy noża z ramionami więcej łub mniej wklęsłemi. Po obtoczeniu następuje szlifowanie, wiercenie dziurek i t. d. Dla oszlifowania guziki umieszcza się w formie i wyciera suknem, umoczonem w mączce ceglanej lub węglu drzewnym, zwilżonym wodą. Do wiercenia dziur użytym jest specyalny przyrząd. Przyrząd ten opatrzony jest kilku świderkami dla jednoczesnego wytoczenia w guziku dziurek; oprócz tego na trzpieniu każdego świderka znajduje się ostre rozszerzenie. Po przejściu świdra przez guzik, robotnik w dalszym ciągu podnosi podstawkę z guzikami jeszcze wyżej, czyli przybliża go do rozszerzenia, w pewnej wysokości na trzpieniu świdra będącego. Wskutek tego rozrabiają się stożkowato i zaokrąglają kanty dziurek. Zaokrąglenie takie jest koniecznem, gdyż inaczej ostry kant guzika przecinałby nitkę. Po skończeniu tej roboty, dla zaokrąglenia dziurek z przeciwnej strony, wyciąga się guzik, przewraca na drugą stronę i przyciska do rozszerzenia na świdrze. Wygładzenie i polerowanie odbywa się w zwykły sposób.

Znane są różne przyrządy mechaniczne do wyrobu guzików. Między innemi często używana jest praska do wygniatania. Na wale obracanym za pomocą kół zębatych (lub w jakikolwiek inny sposób) znajduje się krążek ekscentryczny, a raczej krążek opatrzony garbem. Za każdym obrotem wału garb przyciska dwa drągi kolankowe na szarnierze po-ączone. Drąg dolny spoczywa, na nieruchomej podstawie-drąg górny dźwiga płytę metalową. Wskutek przyciśnięcia kolanka płyta metalowa podnosi się do góry i wywrzeć może silne ciśnienie na żelazną ramę prasy. Na płycie układają się tafelki rogowe, w ramie zaś tkwią foremki guzików.

Często używane guziki z powłoką rogową stanowią spe-cyalność fabryk angielskich. Metody wyrobu tych guzików ulepszone zostały przez I. Parkera w Birmingham. Fabry-kacya odbywa się za pomocą szeregu stempli i pras, przekracza jednak zakres przemysłu wiejskiego i dlatego ograniczamy się na tej krótkiej wzmiance.

Guziki rogowe są bardzo piękne i pod tym względem nie mają prawie sobie równych. Wadą ich jest jednak że są za drogie, z tego powodu guziki rogowe służyć mogą do zewnętrznych ozdób ubrania, lecz nie do ogólnego użytku. Bardzo odpowiednim materyałem na pośledniejsze gatunki guzików są racice i kopyta. Kilkakrotnie wspominaliśmy poprzednio o sposobach przygotowania materyału z tych pośledniejszych materyj rogowych, nie będziemy więc do przedmiotu tego powracali. Tafelki płaskie racic lub kopyt odbijają się na ręcznej prasie, której rysunek podajemy na Figurze 45. Jest to praska śrubowa z balansierem opatrzonym przeciwciężarami. Dawniej podobnego kształtu praski używane były często do drukowania biletów wizytowych, kopiowania listów i t. d. Po odprasowaniu z tafelek pewnej ilości krążków (czyli guzików) oddaje się je do farby. Guziki te, używane powszechnie do sukień damskich, muszą być stosownie do koloru sukni zabarwione, a przeto stosownie do koWrów chwilowo w modzie będących. O sposobach farbowania rogu mówiliśmy poprzednio. Ufarbowane krążki wkłada się do form na guziki, przykrywa deklem i wprowadza do specyalnej żelaznej praski, podzielonej na oddziały. Praskę taką widzimy na Fig. 46. Zwykle praska ma 3 do 8 niekiedy 10 przedziałów, w każdym przedziale na , wysokość wchodzi 6 do 10 rzędów guzików. W tych prasach krążki rogowe wyciskane są i przybierają w formach odpowiednie kształty, poczem należy wywiercić dziurki. Najczęstszy sposób wiercenia jest na tokarni, lecz robota jest zmudna, a dziurki nie wypadają dość równo, w nowszych czasach używane są do tego celu oddzielne maszynki;

Nie możemy pomijać milczeniem maszyn uniwersalnych do guzików, wykonywających wszystkie potrzebne czynności jedna po drugiej. Takie maszyny za granicą już dziś bardzo rozpowszechnione, buduje między innemi fabryka A. Kolbe w Saksonii. Maszyna Kolbego obtacza i fryzuje wierzch guzika, wyrzyna go z tafelki rogowej, a prócz tego służy do borowania dziurek i t. d. Podług opisów tych maszyn, dają one na minutę 30 guzików z jednej strony wytoczonych,
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Fig. 45.


czyli w jeden dzień (około 10 godzin pracy) blizko 1,500 tuzinów. Wszystkie czynności spełnia przyrząd samodzielnie, wskutek czego obsługa jest znacznie ułatwiona. Guzik wychodzący z tej maszyny jest zupełnie gotowy, wymaga tylko odszlifowania i politury, poczem przyszywa się rzędami na kolorowych kartkach papieru, lub też pakuje w pudełko z etykietami fabryki.

Rogi do trzewików, używane głównie w lecie dla ułatwienia wkładania płytkich trzewików. Rogi te wykonać można albo wprost z naturalnego rogu, albo z tafli rogowych. Odznacza się kredą zarysy, obcina róg piłką, pod wpływem ciepła rączkę haczykowato zagina, łyżeczkę zaś ścina dłutkami, dając grubość stopniowo zmniejszającą się, potem zaokrągla się kanty pilnikiem. Jeżeli róg do trzewików wycięty jest wprost z naturalnego rogu, można skorzystać z wycięcia i zużytkować kształt półokrągły, jaki z natury posiada, w razie zaś gdy do wyrobu użyte były płaskie ta-felki rogowe, należy sztucznie nadać żądane kształty i wygięcia; w tym celu róg odpowiednio ogrzany wygina się w formach żelaznych.
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Fig. 46.


Rożki myśliwskie do prochu, Od czasu rozpowszechnienia broni odtylcowej, rogi na proch mniej często są używane; dawniej stanowiły nieodłączną część uzbrojenia każdego myśliwego. Rogi myśliwskie wyrabiane są albo z jednej sztuki (całego rogu), albo też z dwóch kawałków. Dwie tafelki rogowe przygotowane w zwykły sposób, przecinają się podług modelu, ogrzewają i wkładają do form. W formach obie połowy rogu zastygają, następnie należy je dopasować do siebie, spiłować kanty i spoić, dla wzmocnienia można znitować połączenie sztyfcikami rogowemi. Potem zakłada się dno, mosiężną szyjkę, z korkiem (stanowiącym niekiedy miarkę na proch) oraz z boku uszka dla zawieszenia na sznurze. Rogi z jednej sztuki są trudniejsze do wykonania. Wybiera się róg jasny, przeświecający i o ile można równy. Przedewszystkiem należy dobrze róg rozgrzać, następnie wbija się go siłą na odpowiednią formę drewnianą. Niekiedy nie wystarcza jedna forma i jedno pogrzewanie, lecz trzeba prze-prowadzić róg przez szereg form, coraz więcej zbliżonych do żądanego modelu, a za każdym razem pogrzewać. Następnie róg wraz z formą wsuwa się do prasy pomiędzy dwie płyty żelazne i pozostawia aż do ostygnięcia. Potem oczyszcza się pilnikiem i nożykami, ścinając ścianki tak długo, dopóki nie staną się jednostajnie grube. Podobnież po wyjęciu ze środka formy drewnianej, w tenże sam sposób oczyszcza się wnę-trze. Wreszcie zakłada się w wązkim końcu pierścień mosię-żny, stanowiący podstawę szyjki, od dołu zaś wbija się dno drewniane, brzegi dna posmarowane są klejem, na to dno zakłada się tafelkę rogową, dokładnie do kształtu dna zastosowaną.

Łyżki rogowe używane przez aptekarzy do przesypywać ma proszków. Z tafelki jasnego, jednostajnie zabarwionego rogu wycina się piłką odpowiednie kształty, kanty zaokrągla pilnikiem, następnie po ogrzaniu wciska się samo zagłębienie łyżeczki w formę drewnianą, przyciskając z góry stemplem stosownie wypukłym i w tym stanie zaśrubowuje się w prasie. Po zupełnem ostygnięciu wyjmuje się łyżkę z prasy, oczyszcza i poleruje. Do wszystkich podobnych wyrobów stosuje się tu jedna uwaga. Pierwsze szlifowanie przedmiotów dokonane być winno po wycięciu z rogu podług modelu, t. j. przed włożeniem do form; z ostatecznem zaś odpolerowaniem wstrzymać się należy aż do wyjścia z formy. Wprawdzie łatwiej byłoby polerować przed wykończeniem, lecz wskutek ogrzewania i ściskania w formie, politura silnie na tern cierpi.

Szalki rogowe. Do delikatnych wag aptecznych uży-wane są szalki rogowe. Postępowanie podobne nieco jak z łyżkami. Przed wygięciem jednak szalek w formach należy przedewszystkiem odpowiednio przycięte tafelki zważyć tak, ażeby obydwie szalki przeznaczone do jednej wagi, miały dokładnie jednakowy ciężar. Jeżeli więc przy jednakowych wymiarach, jeden kawałek jest cokolwiek cięższy co zdarza się bardzo często, to należy ściąć go na grubość dopóki się wagi nie wyrównają, potem dopiero ogrzewa się szalki, wygina w formach, i postępuje jak z łyżeczkami. Robota sama przez się nader łatwa, przedstawia jedną tylko trudność dokładnego zrównoważenia ciężarów, od tego bowiem zależy cała akuratność wagi. Nieraz z powodu przypadkowych garbów i uszkodzeń otrzymanych podczas wyginania, trzeba jedną szalkę wyjąć z formy, ściąć garby, w takim jednak razie jednocześnie należy ująć na wadze z drugiej szalki taką samą ilość. Wogóle tafelki na szale rogowe bie-rze się cieniutkie dla łatwiejszego wyginania;

W poprzednim krótkim zarysie nie mieliśmy zamiaru przedstawienia czytelnikom sposobu fabrykacyi przedmiotów rogowych w całym obszernym zakresie tego fachu; chcieli-śmy tylko zwrócić uwagę na materyał ten, tak niewiele u nas ceniony. Przygotowanie rogu wymaga nader małego nakładu. ’ W Niemczech i Francyi policzyć można setki pracowni rękodzielniczych, zajmujących po dwóch lub trzech robotników i mieszczących się w paru niewielkich izbach. Przyrządy pomocnicze nie są też zbyt kosztowne, kuchenka z kociołkiem i wysuniętem naprzód ogniskiem, dla przygrzania rogu, kilka pras, form, szrubsztaków, kleszczy, różnego kształtu i wielkości noże, skrobaczki, piły i t. d., oto jest cały nakład takiej pracowni. Widać przy tern, że konkurencya wielkich fabryk nie zaszkodziła tym rękodzielniczym pracowniom, kiedy się utrzymują do tej pory. Oprócz jednak wymienionych aparatów i narzędzi, potrzeba do tego przedsiębiorstwa (tak jak do wszelkich innych) szczyptę zamiłowania w pracy, wytrwałości i cokolwiek dobrej woli.

Podług obliczeń różnych statystyków, Rosya mniej więcej przed 8 do 10 laty posiadała z górą 24 miliony bydła rogatego większego (wołów i krów) — oraz 50 milionów owiec i kóz i 17 milionów koni. Jeżeli przyjmiemy średnio ży-cie zwierzęcia lat 12 (być może jest to nawet za wiele), to przecięciowo w całem Cesarstwie ginie rocznie 2 miliony wołów i krów około 4 milionów owiec i kóz — 1‘/2 miliona koni; zatem rocznie moyUbyśmy mieć rogów większych sztuk 4 miliony, — rogów niniejszych sztuk 8 milionów,— racic sztuk 16 milionów, kopyt sztuk 6 milionów — razem 34 milionów sztuk, około 17/10 milionów pudów wagi. Rachunek powyższy zbyt ścisły nie jest, jeżeli jest jedna omyłka, to sądzimy wypadnie ona raczej na naszą niekorzyść. — Przyjęliśmy w obliczeniu ogólną ilość bydła, podług Fr. Mat-thaei i innych ekonomistów, piszących przed 10 laty, dziś ilość bydła prawdopodobnie się powiększyła. Przyjęliśmy przeciętny wiek zwierzęcia lat 12, jest to zapewnie nieco za-wiele w rezultacie gdybyśmy z całą ścisłością rachunek sprawdzić mogli, okazałoby się niezawodnie, że posiadamy rocznie, do rozporządzenia znacznie większą' ilość materyi rogowej niż 17/10 milionów pudów. Z tej ilości małą cząstkę rogów w stanie surowym wysyłamy za gra'nicę. W ubiegłem piętnastoleciu największy wywóz rogów, racic i kopyt za granicę (w stanie surowym), wyniósł rocznie 50 tysięcy pudów za sumę około 80 tysięcy rubli, reszta czyli 1,650,000 pudów, wartości surowego materyału przeszło 22/3 milionów rubli, pozostaje w kraju i jak dotąd po większej części ginie bezużytecznie po śmietnikach folwarcznych.

Cena jaką nam zagranicą płacą za rogi nie jest wysoka. w przecięciu wynosi 1,60 rs. za pud. Zwracamy uwagę, że od nas za granicę wychodzą tylko najlepsze, największe rogi wołów ukraińskich, sztuka w sztukę róg taki waży najmniej po 4 funty, a za tern za setkę najpiękniejszych rogów płacą nam zaledwie 16 rubli, czyli około 32 marek. Za granicą cena tego materyału dochodzi nieraz do 75 marek za 10’0 sztuk, wprawdzie najpiękniejszych bawolich rogów, rogi zaś węgierskie, nie wiele lepsze od naszych, płacą się 50 do 60 marek (25 do 30 rs.)

U nas rogi, kopyta i racice walają się po śmietnikach, a natomiast artykułów rogowych to jest guzików, grzebieni i t. p. sprowadzamy z zagranicy rocznie za miliony rubli. Kto z czytelników chce się przekonać, jak śmiesznie niską jest w kierunku tym krajowa produkcya, niech przejrzy dzieło P. A. Orłowa (YNasaTeJs daópMKb M 3aB010BB — 1887). W dziele tern, na str. 266 oraz 679, wyliczone są wszystkie ważniejsze zakłady, trudniące się przerobem rogu W Cesarstwie wylicza Orłów 11 zakładów trudniących się przerobem rogu, za ogólną sumę 176 tysięcy rubli, w Królestwie 4 zakłady, za sumę 257 tysięcy. W ogóle pracownie w Cesarstwie mają więcej charakter rękodzielniczy, w Królestwie fabryczny. W każdym razie jest to nader mało, choćbyśmy nie liczyli wartości całego surowego materyału podług cen, jakie

nam płaci zagranica, a to z tego powodu, że tylko wyborowy materyał idzie za granicę, w każdym razie pozostaje faktem* że surowy nasz róg przedstawia rocznie wartość około 1‘/2 milionów rs. Z drugiej strony, z ogólnej sumy wartości ogólnej produkcyi 432 tysięcy rs., odjąć należy wyroby kościane, szyldkretowe i t. d., jakie Orłów zalicza do tej samej kategoryi. Na sam róg nie pozostanie więcej niż 250 tysięcy rs., w rezultacie więc, z rogu naszego wartości 1‘/2 miliona rs., wyrabiamy u siebie różnych przedmiotów za sumę 250 tysięcy, reszta ginie bez pożytku. Nie mamy zresztą zamiaru łudzić czytelników, róg nasz krajowy, racice i kopyta nie stanowią bynajmniej świetnego, pierwszorzędnej dobroci materyału, nie mogą się równać z rogiem bawołów sprowadzanych z za morza; a jeden tylko gatunek wołów ukraińskich wytrzymuje jakkolwiek konkurencyę z rogiem węgierskim; nie zachęcamy przeto czytelników do wyrobu przedmiotów zbytku, ażurowych grzebieni lub szpilek imitujących szyldkret, do podtrzymania uczesania włosów; natomiast zwracamy uwagę, że na proste i tanie wyroby, grzebienie fry-zyerskie, guziki i t. p. róg nasz jest zupełnie odpowiednim w kierunku tym zachęcamy do bliższego zapoznania się z przedmiotem, a następnie do pracy rękodzielniczej.

ROZDZIAŁ X.

Kości. Mechaniczne i chemiczne ich zastosoiuanie.

Z wyjątkiem stosunkowo nie wielkich zastosowań kości w tokarstwie, wyrobach tak zwanych galanteryjnych i t. d. w ogóle kości do średniego przemysłu rolnego zaliczyć nie można. Obróbka ich i zastosowania wymagają znacznych nakładów, przekraczających zakres przemysłu wiejskiego., Z tego powodu artykuł ten powinnibyśmy zupełnie tu pominąć milczeniem, tembardziej, że główne sposoby zastosowania należą do technologii chemicznej, a mechaniczne roboty od-grywają.przytem nader podrzędną rolę. Uczynimy-tu jednak ten jeden wyjątek dla kości, z powodu nadzwyczajnej ważności przedmiotu i podamy w bardzo treściwem zestawieniu obraz fabrykacyi, gdyż dla rolnika kości pod wielu względami są artykułem specyalnie ważnym, z jednej strony z powodu obfitości surowego materyału, z drugiej z powodu zastosowań, jakie niektóre preparaty z kości mają w rolnictwie.

Kości w stanie surowym, lub niektóre przetwory chemiczne, od bardzo już dawna stanowią artykuł nader ożywionego handlu wywozowego z Rosyi; a chociaż władze obarczyły wywóz ten oddzielnym podatkiem, pomimo tego wywóz się nie zmniejsza; do roku 1881 wywóz kości obciążony był podatkiem 10 kop. w złocie od puda; jaka jest obecnie opłata wywozowa, powiedzieć nie umiemy. Utrudnienie wywozu ze strony władzy bardzo jest szłuszne i być może należałoby całkiem wywóz zabronić. Rosya jest państwem przeważnie rolniczem, z wyjątkiem jednak czarnoziemów południowej i południowo-zachodniej strony, reszta państwa leżąca w gruntach średnich, potrzebuje silnego nawozu. W wielu nawet miejscach bujnej ukraińskiej ziemi, nawóz dziś wcale już zbytecznym nie jest, za nędzną opłatę kilkunastu kopiejek wywozimy za granicę jedno z największych bogactw nawozowych, pozbawiając rolę naszą zasiłku, któ-regoby tak bardzo potrzebowała. Przypatrzmy się bliżej cyfrom wywozu; podług danych statystycznych, jakie posiadamy, przecięciowy roczny wywóz wynosił.

w latach 1873—76 kości palonych 494,823 pud. za 684,378 rs.

,, surowych 834111 ,,   ,, 452,545 ,, czyli, przyjmując średni wydatek kości palonych około 50°/ wywieziono rocznie przecięciowo za granice z górą 1,800,000 pud. kości za sumę 1,135,923 rubli. W następnych latach widzimy ogromne zmniejszenie się wywozu kości surowych, a zarazem przyrost wywozu kości palonych i tak przecięciowo wywieziono rocznie:

w latach 1877—80 kości palonych 1,524,716 pud. za 1,605,809 rs.

,, surowych 251,258 „ „ 163,788 „ czyli, po zredukowaniu na kość surową z górą 3‘/3 milionów pudów, za 1,769,597 rs. W następnych latach ilość ta się jeszcze powiększa i tak w 1881 roku wywieziono kości palonych 1,789,895 pud. za 1,911,204 rs , kości surowych 124,57 7 za 68,746 rs,, czyli razem blisko 4 miliony pudów kości wyszło za granice państwa, zmniejszając zasoby naszego rolnictwa*). W ogólnej sumie państwowego budżetu cyfra około 2 milionów rs , jaką za kości otrzymaliśmy, jest bagatelą, za taką bagatelę pozbywamy się pewnej części naszego bogactwa, nadziei naszych zbiorów.

W naszych rękach spoczywa bogaty materyał, zapewniający rolnikom długie lata urodzaju. Obliczenie ilości tego materyału jest trudne z ścisłością do przeprowadzenia, postaramy się dojść do rezultatu choć w przybliżeniu.

1) Jeżeli przyjmiemy ilość potrzebnego nawozu kostnego na 1 mórg około 15 pudów, to przekonamy się, że wywożąc za granicę 4 miliony pud. kości, pozbywamy się rok rocznie cennego nawozu dla 260 tysięcy morgów ziemi.

Jak wspomnieliśmy w poprzednim rozdziale, przyjąć można, że w calem państwie ginie co roku z chorób, starości lub w jatkach na mięso: wołów i krów sztuk 2 miliony, owiec i kóz sztuk 4 miliony, koni sztuk 1‘/2 mil. Podług Ency-klopódyi Rolniczej (wydanie „Rolnika i Hodowcy") str. 213. Kości wołu ważą od 104 do 113 funtów (średnio 108 funtów) „ owcy „    „ 6,5 „ 9,5   „    (średnio 8    „ ) Dla koni i krów waga nie jest podana, przyjąć ją jednak można średnio około 13/4 puda. Tym sposobem jeżeli ilość krów i wołów przyj mierny pół na pół, otrzymujemy:

ilość kości wołów i krów ---,--- X 2 mil. — 4,450,000 pud.
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„   „ owiec 8x4 miliony            = 800,000 „

,,     ,, koni 13/, X l'/a miliona            = 2.625,000 ,, Dodajmy na kości świń, osłów i t. d. = 125,000 „ Razem w roku mamy do rozporządzenia kości 8 milion, pud.

Podług Tołpegina (Jezegodnik po sacharnoj promyszlen-nosti, rok 1885), cukrownie w calem państwie zużywają węgla kostnego 750,000 pud. rocznie, czyli około 1‘/2 miliona pud. kości. W przytoczonem już dziele Orłowa (Ukazatiel fa-brik i zawodow) znajduję, że nieliczne fabryki przerobu kości wyrabiają w Cesarstwie około 1,825,300 pud., w Królestwie 200,000 pud. węgla kostnego, co odpowiada mniej więcej wywozowi za granicę, cukrownie zaś zwykle same sobie kość przygotowują.

W rezultacie przeto wysyłamy za granice około 4 milionów pudów kości, zużywamy przy krajowych cukrowniach 1‘/2 milionów pudów, a zatem w najgorszym razie mamy jeszcze do rozporządzenia rocznie 21/2 milionów pud. Mate-ryału jest więc dosyć na założenie nie jednej fabryki przerobu kości.

W dzisiejszych czasach fabryki przerobu kości poczyniły tak wielkie postępy, że założenie nowej fabryki wtedy tylko jest korzystnem, jeżeli skorzystano z najnowszych ulepszeń i nabytków wiedzy i jeżeli włożono odpowiedni dość znaczny kapitał. Założenie takiej fabryki wspólnemi siłami może być bardzo korzystne, namawiając jednak do tego naszych czytelników, raz jeszcze zwracamy uwagę na konieczność gruntownej znajomości przedmiotu. Te słów kilka jakie w następstwie poświęcimy przedmiotowi, będą niedostateczne dla obznajmienia się z całym zakresem fabrykacyi, lecz mam nadzieję zachęcą do głębszych studyów, do czego dzieła, jakie w ciągu naszej pracy przytaczać będziemy, stanowić mogą wielką pomoc.

Jeżeli liczne i różnorodne są zastosowania rogu w przemyśle, to nie mniej liczne i więcej jeszcze różnorodne są zastosowania kości. W ogóle powiedzieć można, że zastosowania te są dwojakie: mechaniczne i chemiczne. Zanim jednak przejdziemy do opisu głównych gałęzi przemysłu, nie od rzeczy będzie podać kilka wskazówek ogólnych o kościach, o ich własnościach, budowie i składzie. Kości stanowią rusztowanie podtrzymujące ciało zwierzęce, rusztowanie to twarde i silne zabezpiecza i wspiera organa miękkie i delikatne ciała. U zwierząt kręgowych (o takich'tylko w następstwie mówić będziemy) kości tworzą twardą, kamienistą masę, posiadającą obok mocy, pewien stopień elastyczności; Dla oka nie uzbrojonego w silny mikroskop, budowa anatomiczna kości wydaje się być spoistą i jednolitą; w rzeczywistości tak jednak nie jest. Nie wdając się w bliższe szczegóły, zaznaczamy, że każda kość, uwolniona od tłuszczu, szpiku, kawałków mięsa przylegających do niej i t. d. składa się z dwóch łatwych do rozróżnienia części, a mianowicie z części organicznej, którą nazwiemy w następstwie chrząstką i z części nieorganicznej ziemistej. Część chrząstko wata stanowi 30 do 37°/ całej masy. Część ziemista rozpuszcza się w kwasie solnym, jeżeli więc, czas jakiś traktować będziemy kość tym kwasem, przy wysokiej temperaturze, to nieorganiczne części kości rozpuszczą się w kwasie pozostanie zaś część chrząstko wata pozornie zachowująca kształty pierwotnej kości; jest ona miękką, przezroczystą, giętką i po wysuszeniu wielce podobną do rogu lub kopyta. W dalszym ciągu część chrząst-kowata gotowana w wodzie zamienia się w galaretę, następnie w klej kostny (gluten). Podług analizy Scheenera chrząstka wysuszona do 100° zawiera: węgla 50,219/0, azotu 14,91°/, wodoru 6,90%, tlenu 27,92%, siarki 0,651%, popiołu 6,6%. Chrząstka jest więc tą częścią, jaka przy wypalaniu kości na węgiel daje produkta suchej destylacyi: amoniaki, siarki a-moni i t. d. Nie należy chrząstki kostnej brać za jedno z inną chrząstką, tak zwanym chondrynem, która także przy gotowaniu w wodzie przechodzi w klej i pod względem składu wielce jest do chrząstki kostnej zbliżona. Chondryn znajduje się w muskułach, chrząstkach żebrowych, w krtani, w odpadkach skóry i t. d., zawiera on mniej azotu niż gluten i z tego powodu mączka kostna bogatsza w amoniak, stanowi lepszy nawóz od mięsa, skóry, rogu i t. d.

Ziemista część kości jest związkiem różnych soli, w kościach zwierząt kręgowych prawie bez wyjątku rozróżnić można fosforan wapna (główna część składowa), fosforan magnezyi, węglan wapna oraz małe ilości fluorku wapna. Sposób połączenia chrząstki z częściami ziemistemi dotąd dostatecznie zbadany nie jest, zdaje się jednak, że najpierw wytwarza się chrząstka, a później w porach jej osiadają i twardnieją powolnie części ziemiste. Im starszy jest osobnik, z którego kości pochodzą, tem większy jest procent części ziemistych. Zajmiemy się przedewszystkiem opisem zastosowań mechanicznych kości, następnie zaś - podamy w krótkości kilka szczegółów o użytku chemicznym, przy czem będziemy mieli sposobność powrócić jeszcze do składu chemicznego, oraz do głównych własności.

Pod względem zewnętrznego kształtu, kości są albo długie, rurkowe, albo też krótkie, płaskie i t. d.; takie rozróżnienie bynajmniej nie ścisłe pod względem anatomicznym, dla naszych celów, tó jest obróbki mechanicznej, jest zupełnie dostateczne. Kości znajdują bardzo liczne zastosowania w tokarstwie, szmuklerstwie, w wyrobie guzików, rączek do lasek, grzebieni, trzonków do noży, pieczęci i narzędzi, osa-dek do piór, szczotek i t. d., również służyć mogą do wyrobu różnych ozdób, szpilek, broszek, kolczyków., a nawet do robót rzeźbiarskich. Do tych przeróżnych celów używane są najczęściej długie, kończynowe, rurowe kości bydła rogatego i koni. Tokarze i rzeźbiarze chętnie używają kość słoniową, kość jelenia amerykańskiego i t. d., obecnie jednak zajmuje nas wyłącznie materyał krajowy.

Kość wołowa (i końska) jest twardsza od kości słoniowej i jeżeli jest dobrze przygotowana może być równie białą, natomiast ma tę wadę, że jest porowatą, pod tym względem nie można jej porównać z kością słoniową. Obróbka kości jest trudniejsza, gdyż łatwo pod nożem pryska i nie jest tak elastyczna. Co dotyczę politury, choć mniej świetna niż przy kości słoniowej, jest jednak dość ładna. Trudno określić jaka kość jest lepsza, czy końska, czy wołowa? Zdania pod tym względem są podzielone. W Niemczech przerabiają głównie kości wołowe, we Francyi końskie. Podobno końskie kości lepiej się dają bielić. Przed użyciem kości do jakiegokolwiek mechanicznego zastosowania (tokarstwa. szmu-klerstwa i t. d.), należy ją przede wszystkiem dokładnie oczyścić. Przeważnie używane są długie kończynowe kości rurkowe; za pomocą piłki obcina się obydwa końce, wyjmuje szpik i gotuje w czystej wodzie kilka godzin, poczem oskro-buje się nie zbyt ostrym nożem, odrzucając części mięsne, tłuszcz i t. p., przylegające do kości, następnie przecina się kość w podłuż, podobnież oczyszcza w środku i zanurza w wodzie gotującej się z potażem. Przy tern powtórnem gotowaniu należy zwrócić uwagę, ażeby kości z wody nie wystawały, oraz ażeby w miarę wyparowania, przybywało świeżej lecz gotującej się wody. Gotowanie ma na celu oddzielenie tłuszczu, który w postaci brudów i szumowin zbiera się na powierzchni wody; od czasu do czasu drewnianą łyżką szumowiny zbierać należy, a po kilku godzinach można kość przenieść do świeżej, również gotującej się wody, powtarzając tę czynność kilkakrotnie, dopóki tłuszcz z kości nie przestanie się wydobywać. Wówczas układa się kości na czystych deskach, posypuje białym piaskiem i pozostawia działaniu słońca i powietrza, polewając kilka razy dziennie świeżą wodą. Po upływie 2 do 3 tygodni kość staje się mleczna białą i gotową do dalszej obróbki. Można też wygotowane z grubszego kości włożyć do drewnianej skrzynki z otworami i zatopić w bieżącej wodzie na parę tygodni.

Najpiękniejszy materyał otrzymuje się z kości odtłuszczonych za świeża. Jeżeli bowiem kość czas jakiś leży nie' oczyszczona, to tłuszcz jełczeje, wskutek czego kość żółknie i nie daje się tak łatwo wybielić. Przy chemicznym przemyśle zużywającym na raz setki pudów należy brać kości takie jakie są, i świeże i stare; do przeróbek mechanicznych można być wybredniejszym i brać tylko zupełnie świeże kości wprost z bydłobójni. Na wielką fabryczną skalę odtłuszczanie odbywa się jeszcze innemi sposobami, naprzy-kład za pomocą pary benzyny. Benzyna rozpuszcza tłuszcz najdokładniej; będzie o tern mowa poniżej, przy opisie prze-robo w chemicznych, tu jednak dodać musimy, że sposoby te są dla mechanicznej obróbki zbyt kosztowne. W fabryce wyrobów z kości Fr. Selsam w Bawaryi, odtłuszczanie odbywa się za pomocą benzyny i 10 tysięcy centnarów kości rocznie w zakładzie tym przerabianych daje 748 cetn. tłuszczu.

Kości wołowe lub końskie w różnych robotach szmu-klerskich nieraz zastępują kość słoniową, która z każdym rokiem staje się coraz droższą. Najważniejszym szkopułem jest bielenie i dla tego raz jeszcze zwracamy uwagę na konieczność użycia świeżej kości. Jeżeli kość jest nieświeża i wskutek zjełczenia tłuszczu pożółkła, to wprawdzie można ją następnie wybielić za pomocą energicznych środków, lecz środki te zarazem źle oddziaływają na wytrzymałość mate-ryału. Kość będzie więc białą, ale przy tern kruchą, w robocie trudną, a wyroby z niej mniej trwałe. Dla nadania pięknej białej barwy, niektórzy fabrykanci kładą ‘kość wygotowaną do rozczynu 1 części chlorku wapna na 4 części wody. W rozczynie tym kość przebywa dni kilka, poczem wysusza się ją na słońcu, polewając od czasu do czasu czystą wodą.

Inny sposób odtłuszczania i bielenia jest następujący: Kości całkowite po odcięciu końców i oskrobaniu z grubego wkłada się do kąpieli, zawierającej na 20 kwart wody 125 gramów ałunu, 2 kilogr. kwasu solnego, 2 kilogr. chlorku potażu. W kąpieli tej gotuje się na wolnym ogniu, nie dłużej 1 do 2 godzin. Postępować należy ostrożnie i nie przesadzić stosunku kwasu solnego, ponieważ, jak wiemy, w kwasie tym rozpuszczają się części ziemiste kości. Podczas gotowania obficie zbierają się na powierzchni wody szumowiny, należy je łyżką zgarniać, a gdy tłuszcz przestanie się wydzielać, wyjmuje się kości, przepłukuje i wygotowuje kilkakrotnie, lecz już w czystej wodzie. W ten sposób odtłuszczone kości zachowują całą swą wytrzymałość i elastyczność, dają się łatwo obrabiać i stosunkowo dość są białe.

Hedinger podaje następujący sposób bielenia kości. Surowe lecz dobrze wygotowane kości wkłada się do blaszanych, dobrze zamkniętych naczyń, polewa olejem terpentynowym i pozostawia około 10 godzin, potem wyjmuje się kość, gotuje w wodzie z domieszką szarego mydła, szumowiny starannie z powierzchni wody usuwa, wreszcie przepłukuje się zimną wodą kilkakrotnie i wystawia dni kilka na deskach na działanie słońca i powietrza. Kość w ten sposób przygotowana, ma nader szybko bieleć i zachować wszelkie swoje własności.

Inny sposób bielenia. Bierze się 1 funt potażu na 20 funtów wody miękiej, deszczowej, dodaje mleka wapiennego (‘/2 funta wapna świeżo palonego), rozczyn ten gotuje się minut 15. Tak otrzymany ług służy do bielenia kości; na 5 funtów czystej wody wziąść należy 1 funt ługu, zagotować i w kąpieli tej pozostawić odtłuszczone kości 2 do 3 godzin, po czem przepłukuje się kości w czystej gorącej wodzie, a nareszcie zamyka w skrzynkach dziurkowanych i zatapia na czas dłuższy w bieżącej wodzie. Dla ostatecznego wybielenia niekiedy wkłada się kości, przygotowane w powyżej podane sposoby, do wody zawierającej kwas siarczany (SO2), albo też wystawia się je na działanie pary kwasu siarczanego.

Mięszanina 1 części olejku terpentynowego na 20 części wody, daje bardzo skuteczną kąpiel do wybielenia odtłuszczonych wpierw przez gotowanie kości. W takiej kąpieli można pozostawić materyał około tygodnia, poczem rozłożyć na siatkach, wystawiając na działanie słońca i polewać kilka razy dziennie wodą z olejkiem terpentynowym.

Bardzo skuteczny środek bielenia lub przywrócenia białości pożółkłym wyrobom z kości jest następujący: bierze się 25 gramów czystej bieli cynkowej (tlenek cynku), mięsza z 40 gramami wody i dodaje po trochu 50 gram stężonego kwasu solnego. Biel cynkowa powinna się zupełnie rozpuścić; do roztworu dolewa się około 150 gram, gorącej wody i dobrze mięszając, dodaje amoniaku gryzącego tak długo, dopóki z początku osadzający się cynk na nowo się nie rozpuści; wreszcie dodać należy małą ilość zimnego roztworu witryolu miedzi. W tak przygotowaną kąpiel zanurza się kości, najwłaściwiej zanurzyć już gotowe wyroby z kości. Otrzymują one wskutek tego piękny biały kolor nie żółknie-jący na słońcu. Zwykle sposób ten używany jest do bielenia klawiszy fortepianów, trzonków, noży do rozcinania kartek, okładek do pugilaresików i portmonetek i t. d.

Kość odtłuszczona i wybielona przechodzi do pracowni tokarza, szmuklerza, grzebieniarza, niekiedy nawet dostaje się do rąk snycerza. Tafelki kościane fornirowe pocięte u-żywają malarze do malowania miniatur.

Nie opisujemy tu różnych robót piłowania, toczenia, wyrzynania, a następnie gładzenia i polerowania wyrobów kościanych, ponieważ roboty te nie wiele się różnią od zwykłych robót tokarsko-szmuklerskich z drzewem, rogiem i t. d. Instrumenta używane muszą być z lepszej stali, delikatniejsze. Piły do przecinania powinny być bardzo cienkie, z zębami nie wiele wygiętemi i w ogóle przy całej robocie potrzeba lżejszej ręki oraz pewnej wprawy. Szlifowanie i polerowanie kości odbywa się mniej więcej tak samo jak rogu. Przedewszystkiem wyciera się kość wymoczonemi łodygami skrzypu (Equisetum), następnie zaś cienkim proszkiem po-meksu. Dobrze jest cienko zmielony pomeks wpierw prze-szlamować. Jeżeli wyroby kościane nie są płaskie, lecz przedstawiają różne rzeźby i wycięcia, szlifowanie odbywa się za pomocą szczoteczki umoczonej w proszku szlifierskim. Dla nadania ostatecznej politury używa się, podobnież jak dla rogu, tufu krzemienistego (trypli), mydła, kredy szlamowanej, proszku węgla drzewnego i t. d., macza się kawałek cienkiego płótna w którymkolwiek z tych ciał, cienko sproszkowanym i wyciera powierzchnię wyrobu. W zagłębieniach i wycięciach, gdzie ręką dostać nie można, wyciera się mię-ką szczoteczką; ostateczny glans najlepiej otrzymać kredą i spirytusem.

Farbowanie kości lub gotowych przedmiotów wykonanych z tego materyału; odbywać się może w rozmaity sposób. Albo pokrywa się kość powłoką kolorową, albo też zanurza wpierw w tak zwaną bejcę, czyli płyn mniej lub więcej gryzący, a następnie dopiero farbę. Jako bejca użytą być może woda, z roztworem jakiej soli, lub też zawierająca cokolwiek rozcieńczonego kwasu. Pierwszy sposób bezpośredniego powlekania powierzchni farbą, przedstawia korzyść szybszego działania, natomiast drugi sposób jest trwalszy. Dzięki działaniu bejcy farba głębiej w kość przenika. W o-góle farbowanie kości dość jest trudne z powodu zawartości części nieorganicznych, ciężko farbę przyjmujących, z tego też powodu najczęściej za pomocą rozcieńczonego kwasu a-zotnego, rozpuszcza się częściowo na powierzchni składniki nieorganiczne, a następnie dopiero zabarwia. Taka przedwstępna bejca (jakikolwiek jest sposób farbowania) powinna by być zawsze dokonaną. Jedna z korzyści takiej przedwstępnej bejcy jest usunięcie wpływu cząstek chloru, jakie na powierzchni pozostać mogą wskutek bielenia. Najlepszy stosunek na te bejce, jest 2 części kwasu azotnego, 3 części cremor-tartari, 35 części wody. W kąpieli takiej przedwstępnej moczy się kość kilka godzin a następnie suszy w trocinach lub otrębach. W ogóle zwracam uwagę, że kość mokrą nie należy nigdy podczas farbowania pozostawiać na działanie powietrza, gdyż pozostają wskutek tego różne uszkodzenia, wpierw trzeba kość wysuszyć w trocinach drzewnych, otrębach i t. d. a następnie dopiero na powietrzu.

Sposoby farbowania niezależne od tej przedwstępnej bejcy są rozmaite, trwalsze lub też powierzchowne; wspomnimy tu tylko o kilku ważniejszych.

Dla nadania pięknej czerwonej barwy, po zanurzeniu kości w rozcieńczonym kwasie i wysuszeniu w otrębach, kładzie się ją do kąpieli złożonej z 1 części chlorku cyny, 1 części siarczanu cyny, na 22 części wody. Chlorek cyny jest ciałem silnie odtleniającem i w farbiarstwie często jest używany dla utrwalenia koloru (znany jest pod nazwą soli cynowej). W kąpieli tej kość pozostaje minut 20, poczem suszy się ją wskazanym sposobem i wkłada do rozczynu złożonego z 1 części koszenili, l/o ałunu na 8 części wody. W rozczynie tym pozostaje kość tak długo, dopóki nie uzyska żądanej barwy. Dla uzyskania barwy czerwonej, pomarańczowej, należy kość zabarwić wpierw na żółto, a następnie włożyć do kąpieli koszenilowej.

Mniej trwałe, powierzchowne zabarwienie na czerwono, otrzymuje się zanurzając kości w roztworze zawierającym 1/5 część karminu, 8 części wody amoniakalnej i 20 częśći wody destylowanej. W kąpieli kość pozostaje czas dłuższy.

Barwa trwała żółta ńadaje się kościom w sposób następujący. Po wyjściu kości z kąpieli rozcieńczonego kwasu azotnego, zanurza się je w rozczynie siarczanu cyny. Roz-czyn ten otrzymuje się, oblewając 4 części cyny 6 częściami stężonego kwasu solnego, a następnie dodając po pewnym przeciągu czasu 3 części stężonego kwasu siarczanego. Po rozpuszczeniu cyny zlewa się płyn i rozcieńcza 25 częściami wody. W takiej kąpieli mokną kości 2 godziny, po czem przechodzą do odwaru drzewa farbierskiego żółtego (2 części drzewa na 20 wody), lub też kurkumy 1/‘2 cz. kurkumy na 15 wody). Do takiejże żółtej lecz mniej trwałej barwy dochodzi się rozpuszczając 1 część kwasu pikrynowego w 25 częściach spirytusu i zanurzając w roztworze kości, dopóki nie nabiorą żółtej barwy. Używa się również do tego celu rozczynu szafranu (15 części szafranu na 60 spirytusu), albo odwaru kurkumy w wodzie (10 cz. kurkumy, 1/2 cz. potażu na 40 części wody).

Dla otrzymania pięknej, niebieskiej barwy, kości odpowiednio przygotowane zanurza się wrozczynie zawierającym 1 część siarku indygo, na 4 części wody. Siarek indygo otrzymuje się, rozpuszczając 50 gram cienko zmełtego indygo, w 400 gramach kwasu siarczanego. Rozczyn stać winien 12 godzin w temperaturze około 20 do 25° C., poczem dolewa się doń 5 kilogr. (kwart) miękiej wody i filtruje przez bibułę.

Barwa niebieska mniej trwała, daje się zanurzając kości w rozczynie 20 gram indygo-karminu, na 100 części wody. Kąpiel powinna być ciepła.

Barwę zieloną otrzymuje się pośrednio. Najpierw farbuje się kość na niebiesko, sposobem powyżej opisanym, a następnie zanurza w odwarze rezedy (a raczej pewnego gatunku rezedy używanej dawniej zwłaszcza dość pospolicie w farbiarstwie). Odwar ten składać się winien z 2 części rezedy na 10 części wody, 1/10 część ałunu.

Można również dać kościom wszelkie inne zabarwienia, brunatne, fioletowe, stalowo szare, czarne i t. d., bliższe szczegóły znajdą czytelnicy w każdym podręczniku farbiar-skim. W ogóle zabarwienia kości są trudniejsze niż rogu, lecz farby zwykle bywają świetniejsze, a przy odpoWiedniem postępowaniu są dość trwałe.

Tak samo jak z odpadków rogu, wytwarza się sztuczna masa rogowa, do złudzenia naśladująca róg naturalny; podobnież z odpadków kości otrzymać można twardą, silną, kostną masę, z której drobny przemysł wyrabia najrozmaitsze wyroby: wyciski naśladujące rzeźbę, ozdoby, okładki do portmonetek i pugilaresików wizytowych. Po większych miastach drobny przemysł daje zarobek tysiącom robotnikom. Zwłaszcza w Paryżu i Wiedniu przemysł ten jest rozwinięty. Cała zgraja robotników zbiera na ulicy, na śmietnikach

a nawet w kanałach ściekowych, wszystko, na pozór żadnej wartości nie mające odpadki, kości wyrzucone przez kucharkę na śmietnik, odłamki rogu, kawałki drzewa, skrawki papieru, pióra zgubione przez elegantki, gałganki, kawałki metalu a nawet stare pudełka od sardynek i skorupy ostryg i jaj. Z tych śmieci wyrabiają paryżanie cały szereg modnych i gustownych przedmiotów, rozchodzących się w handlu pod nazwą „articles de Paris".

Tafelki ze sztucznej kości (a raczej z odpadków kości), dają się doskonale obrabiać na tokarni i tak są silne, że rzucone z siłą o kamień nie odrazu pękają. Do wytworzenia masy kostnej używane są czyste, białe odpadki kości, wióry, opiłki i t. d. Odpadki te drobno sproszkowane, rozrabia się z białkiem jaja, na gęste ciasto i wysusza w formach żelaznych w temperaturze nie wyżej 50°. Następnie masa ta miele się grubo powtórnie, wkłada do formy, ogrzewa i poddaje bardzo silnemu ciśnieniu. Zarówno ciśnienie jak i temperatura muszą być umiejętnie regulowane i .w tern polega cała trudność fabrykacyi.

W nowszych czasach używane są w przemyśle różne masy naśladujące kości. Do składu tych mas wchodzą najrozmaitsze ingredencye, zwykle szellak, amoniak, kazeina, wapno, gips i t. p,, samych zaś kości w tych naśladownict-wach najczęściej całkiem nie ma. Odznaczają się na tern polu głównie Niemcy, chociaż nie brak i we Francyi podobnych wyrobów.

Jeżeli ważne i rozliczne są zastosowania mechaniczne kości, to bez przesady powiedzieć możemy, że są one niczem w porównaniu z chemicznym użytkiem. W przedmiocie tym polecić możemy w literaturze niemieckiej następujące dzieła:

Muspratt (tłomaczenie z angielskiego), Encyklopedie der technischer Chemie tom I str. 790 oraz tom III str. 819. R. Wagner. Chemische Technologie, tom I str. 272, tom II str. 236. Fr. Thalmann. Die Fette und Oele str. 67. Schaedler. uie Technologie der Fette und Oele (1883 r.). W. Friedberg. Die Fabrikation der Knochen, Kohle und des Thieróles. K. Stammer. Lehrbuch der Zuckerfabrikation str. 524, (osobny rozdział poświęcony kościom). V. Frledberg. Die Verwerthung der Knochen auf chemischen Wege.

To ostatnie dzieło wydane przed 6 laty streszcza w sposób przystępny, obecny stan przemysłu zużytkowania kości na drodze chemicznej. W następstwie prace naszą opieramy na powyżej przytoczonych działach. Podajemy tu tylko krótkie streszczenie, na bliższe szczegóły brak nam miejsca. W razie poważniejszych studyów nad przedmiotem, czytelnicy zechcą się zwrócić wprost do przytoczonych źródeł. Nie brak też i innych dzieł w tym przedmiocie w literaturze niemieckiej i francuskiej, tych jednak jako nam nie znanych tu nie wyliczamy.

Nie dalej jak przed 100 laty nie było jeszcze mowy o przemysłowem zużytkowaniu kości. Tokarze i szmuklerze posługiwali się chętnie kością (zwłaszcza zaś zębem słoniów) do drobnych wyrobów. Umiano też z kości klej wygotować, lecz na tein cały przemysł się ograniczał. Właściwy rozwój tej gałęzi przemysłu jest dopiero nabytkiem naszego wieku. Wyroby chemiczne, otrzymywane z kości przez nowoczesną technikę, są tak rozliczne, że przy opisie ich koniecznem się staje, zaprowadzić pewien systemat wykładu. - Pójdziemy tu za zdaniem Friedberga który wszystkie te wyroby dzieli na 3 główne działy, a mianowicie:

	
a)    wyroby z całej masy kości, to jest zarówno z części organicznej, jak nieorganicznej.


	
b)    wyroby wyłącznie z części organicznej kości,


	
c)    wyroby wyłącznie z części nieorganicznej kości.



Do pierwszej kategoryi zaliczyć można: Mączkę kościaną surową i superfosfaty, oraz węgle kostne (spodium).

Do drugiej kategoryi należą głównie: tłuszcz, klej, olej zwierzęcy (oleum animale), gaz oświetlający, oraz różne, u-boczne produkta suchej destylacyi.

Do trzeciej wreszcie kategoryi zalicza się, popiół kostny, kwas fosforny i t. d.

Friedberg wylicza 23 oddzielnych ciał, jakie na drodze chemicznej można z kości otrzymać. Nie ulega kwestyi, że cyfra ta jest za niską- i wyliczyć by można znacznie więcej produktów. Ponieważ jednak nie wszystkie te ciała mają jednakowe w praktyce znaczenie (a niektóre nawet żadnego znaczenia nie mają) ograniczymy się w następstwie tylko do ważniejszych.

Przedewszystkiem przypomnieć musimy to, cośmy na wstępie powiedzieli, że kość składa się z dwóch oddzielnych części, a mianowicie tak zwanej chrząstki, oraz części ziemistych (nieorganicznych). Oprócz tego dodać jeszcze należy część trzecią, szpik zawarty w środku kości i tłuszcz mniej lub więcej obficie do kości przylegający. Wzajemny stosunek tych trzech części chrząstki, fosforanów, tłuszczu, jak nie mniej ich skład chemiczny, zależnym jest od gatunku zwierzęcia i od wieku. W kościach królika znaleziono w 3 dni po urodzeniu: wody 65,67°/0, tłuszczu 0,57°/, substancyi organicznych w ogóle 13,59°/, części nieorgnnicznych 15,56°/. W kościach czteroletniego królika okazało się wody 21,450/, tłuszczu 16,26°, substancyi organicznych 16,10%, nieorganicznych 45%.

W handlu będące kości należą do różnych gatunków zwierząt, z różnego wieku osobników, a przy tem nie jednakowo są zachowane i nie jednakowej świeżości. Z tego powodu kości w handlu będące, przedstawiać mogą ogromne różnice pod względem chemicznej wartości. Największą bez'zaprzeczenia wartość mają kości świeże^ nabywane wprost od rzeź-ników z bydłobójni. Pomiędzy temi zaś, pierwsze miejsce zajmują kości kończynowe i udowe dorosłych wołów i krów Mniejszą już wartość przedstawiają kości żebrowe, grzbieto-we, kości czaszki i t. d. Jeszcze mniej są warte kości cie-, ląt, owiec, kóz, świń i t. d. Kości ptactwa dla fabryk nie mają żadnej wartości. Po świeżych kościach drugie miejsce zajmują kości kuchenne, nabywane od kucharek. Kości te wygotowane, lub wypieczone w potrawach, mają dla wielu celów chemicznego przemysłu wartość znacznie mniejszą (na-przykład dla otrzymania tłuszczu, którego wskutek gotowania są po części pozbawione). Z innych natomiast względów, pod względem naprzykład zawartości kleju, fosforanów i t. d., stać mogą na równi z poprzedniemi.

W każdym razie kości kuchenne najczęściej więcej są warte niż kości zbierane przez gałganiarzy na śmietnikach. Zwłaszcza jeżeli leżą tam czas dłuższy, są zbutwiałe na pół i tłuszczu pozbawione. Takie kości ze śmietników nie są jednak do odrzucenia. Azotne części chrząstki kostnej zwykle nie wiele są uszkodzone, a przeto materyał ten użytym być może do wyrobu mączki kostnej. Również na popiół mogą być zupełnie odpowiednie. W pewnych razach fabryka-cya kleju jeszcze się z nich opłaca (choć nie zawsze).

Kości z ziemi wykopane, mają pod wielu względami (zawartości tłuszczu, kleju i t. d.), wartość mniejszą jeszcze od kości ze śmietników, służą one wyłącznie do wyrobu nawozów a zwłaszcza do wyrobu czystego fosforu.

Na ostatek kości zwierząt geologicznych, mamutów i t. d., leżące setki wieków w ziemi zagrzebane, nie przedstawiają dla chemicznego przemysłu już żadnej prawie wartości. W niektórych razach jeżeli te przedhistoryczne zabytki nie są przesiąknięte siarkami i t. d., oraz jeżeli znajdują się obficie, można użyć je jako materyał do wyrobu fosforu.

Z Krótkiego tego porównania widzimy, że wartość kości nie jest jednakowa i przed przerobem ich na produkta chemiczne należy dobrze je ocenić, ażeby wiedzieć w jaki sposób najwłaściwiej użyć. W większych fabrykach, trudniących się specyalnie przerobem kości, zwykle towar nabywany od wędrownych handlarzy, sortowany bywa na 4 lub 5 katego-ryi (podług poprzednio podanych wskazówek), stosownie do tego, czy odpowiedniejszym jest specyalniej do wyrobu tłuszczu i kleju, czy też węgla kostnego, lub ostatecznie popiołu.

Jakikolwiek jest dalszy cel fabrykacyi (tłuszcz, klej lub węgiel), zawsze należy wpierw poddać kości pewnym robotom przedwstępnym. Najważniejszą z tych robót jest tłuczenie kości, na kawałki żądanych rozmiarów. Ponieważ jednak zauważono, że kości wilgotne trudno, a zwłaszcza nie równo się tłuką na kawałki, przeto najpierw należy kości wysuszyć, czyli prażyć. Na pierwszą tę czynność zwracamy baczną uwagę; prażenie powinno być umiarkowane, a przy tern jednostajne i na tern właśnie polega jedyna trudność tej zresztą nader prostej operacyi. Czas trwania prażenia zależy od stopnia wilgoci (świeżości) kości, od urządzenia izby, w której umieszczony jest materyał, od siły ognia, a wreszcie od żądanego stopnia wyprażenia. Należy pamiętać, że im silniej kość jest prażona, tern staje się więcej kruchą, tern łatwiejszą będzie do pokruszenia; lecz z drugiej strony, kości silnie prażone tracą wytrzymałość; przy uderzeniu roz paść się mogą na zbyt drobne kawałki (miał kostny), przynoszące stratę przy fabrykacyi (chyba że celem przerobu była mączka). W ogóle zbyt silne prażenie nie jest korzyst-nem dla przerobu, a zwłaszcza przy fabrykacyi kleju. Celem wysuszenia winno być pozbycie się pewnego procentu wilgoci i nadanie kościom kruchości, proces ten nie powinien nigdy być posuwany tak daleko, ażeby szkodzić mógł organicznym częściom materyału 1). Prażenie kości jest przytem jednym ze środków przechowywania ich. Musimy tu zwrócić uwagę na hygienę fabryk. Słusznie bardzo Friedberg, w przy-toczonem poprzednio dziele powiedział, że trudno sobie przedstawić zakładów mniej hygienicznych, niż fabryki przerobu kości. Setki metrów kubicznych kości, leżących na dzie-dzińcu fabrycznym, ogromne ilości materyi organicznej, powolnie gnijącej, wyradzać muszą miazmaty nieznośne dla powonienia-i szkodliwe dla zdrowia. Usunąć złego ze wszy-stkiem nie sposób, należy się jednak starać o to, ażeby szkodliwe wpływy zmniejszyć. Prażenie kości jest jednym z najskuteczniejszych środków. Oprócz tego zaleca się użycie kwasu karbolowego. Kwas karbolowy obecnie nie jest drogi. Kości, w miarę przybywania do fabryki, wrzuca się do kadzi drewnianych i zalewa wodą z karbolem. Na 1000 części wody, daje się 2 do 3 części stężonego kwasu karbolowego 2). W takim rozczynie przechować można kości całe miesiące, unikając nieprzyjemnej woni i chorób. W miarę użycia wypuszcza się wodę z kadzi, wyjmuje kości, wysusza, praży i poddaje dalszemu przerobowi.

Również niezależnie od dalszego celu chemicznej przeróbki kości, należy, jak wspomnieliśmy, materyał odpowiednio potłuc. W jednym tylko wypadku tłuczenie przedwstępne kości staje się zbytecznem, a mianowicie wtedy, gdy celem fabrykacyi jest otrzymanie tłuszczu za pomocą wygotowania

	
I)    Na 1 hektolitr wody 20 do 30 gram kwasu karbolo-wego.


	
2)    Nie podajemy tu rysunków suszarni, oraz piecyków używanych do przedwstępnego prażenia; suszarnie te i piecyki są różne, między innemi mogą być takie same, jak przy suszeniu białka jaj, czytelnicy znajdą w dalszym ciągu dzieła opis i rysunki tych urządzeń. Dla mniejszych zwłaszcza fabryk takie suszarnie i piecyki są najodpowiedniejsze.



w otwartych naczyniach. Ta jednak fabrykacya jest już dziś przestarzałą i nie może iść w porównanie z nowocze-snemi metodami postępowania.

Czynność tłuczenia uskuteczniają różne przyrządy: walce, stępy, młyny z kamieniami stojącemi i t. d. Tu również należy szereg przyrządów pomocniczych, a mianowicie triery dla rozdzielania potłuczonych kości na kawałki jednostajnej wielkości, młyny przerabiające drobne odpadki na mączkę kostną i t. d. W ogóle kość jest trudną do potłuczenia i mełcia: Maszyny do tego użyte potrzebują dość wiele siły, z tego powodu starać się należy (tam gdzie można) skorzystać z siły wody i mniejsze zwłaszcza fabryczki przerobu kości postawić nad rzeką. Wielkie fabryki za granicą posiłkują się po większej części motorami parowemi.

Pierwsze maszyny do tłuczenia kości mają jedynie na celu rozdzielenie kości na grubsze sztuki. Maszyny te muszą być silnie zbudowane, zwłaszcza zaś spoczywać na bardzo silnym fundamencie, z powodu wstrząśnień jakim są poddane. Fig. 47 oraz 48 przedstawiają w dwóch widokach
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Fig. 47.


pospolicie używaną maszynę do tłuczenia. Główną częścią składową są dwa walce A i B, umieszczone w pewnem od siebie oddaleniu. Walce te, jak z rysunku widzimy, są karbowane i opatrzone zębami w kształcie czworąkątnych piramid. Pomiędzy walcami oddalenietnie przenosi 5 do 6 milin. Dawniej robiono te walce całe z żelaza lanego, potem cylindry z żelaza lanego, zęby zaś stalowe w postaci wstawianych sztyftów. Dziś prawie wyłącznie walce są lane ze stali Bessemerowskiej.

Walec A jest niezmiennie oparty na Żelaznem rusztowaniu maszyny i poruszany za pomocą systemu kół zębatych, odbierających ruch od motoru za pośrednictwem trans-misyi pasowej (co zresztą łatwo wprost z rysunku zrozumieć). Walec B właściwie od motoru nie odbiera ruchu, obraca się zaś tylko wtedy, gdy kość dostaje się pomiędzy oba walce.
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Fig. 48.


Ponieważ trudno się ustrzedz od kamieni, dostać się mogących wraz z kością pomiędzy walce, wskutek czego zęby uledz mogą pęknięciu, wymyślono przeto samodzielny przyrząd dla odsuwania walca B w razie napotkania zbyt silnego oporu. Walec B nie jest tak jak A stale umocowany, lecz czopy jego znajdują się w sankach, przesuwać się mogących wzdłuż pewnych kierownic. Sanki te, za pomocą systemu drągów f f połączone są z przeciwciężarami h h. Przy normalnym oporze kości, przeciwciężary utrzymują walec B w żądanem położeniu. W razie jednak gdy przypadkowo pomiędzy walce dostaje się kamień, który mógłby zęby połamać, opór jaki ten kamień stawia jest dostateczny dla zwalczenia przeciwciężarów. Walec B odsuwa się wzdłuż kierownic, a kamień wypada, poczem przeciwciężar h dąży natychmiast do przybliżenia walców.

Tego rodzaju zabezpieczenie na podstawie przeciwciężarów używane jest dość powszechnie przy walcach do miaż dżenia ciał twardych: kości, rudy żelaznej, kamieni na beton i t. d., i w praktyce daje zadawalniające rezultaty.

Kości podłużne, kończynowe, rurowe, miażdżone są wprost przez opisane walce. Kości płaskie, czaszki, łopatki i t. d., muszą wprzód robotnicy ręcznie rozbić młotkami na kilka kawałków. Z grubszego potłuczone kości w walcach dostają się do stępów, gdzie rozbijane są na drobne kawałki.

Jednym z ważniejszych produktów, jakie z kości otrzymać można, jest tak zwany spodium czyli węgiel kostny; zastosowania jego w przemyśle są ogromne. Przekonano się jednak, że działanie węgla kostnego jest tern energiczniejsze, im równiejsze są kawałki. Wskutek tego czynność tłuczenia kości w stępach połączone być musi z sortowaniem. Drobny zaś miał kostny nie zdatny już na żaden gatunek spodium (w handlu bywa N2 2 lub 3 spodium) przerabia się w dalszym ciągu na mączkę kostną. Urządzenie stępów do tłuczenia kości przedstawiamy na Fig. 49. Jest to szereg
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Fig. 49.


(16 lub więcej) około siebie stojących, ostrych, kwadratowych słupów drewnianych D, opatrzonych u dołu żelaznemi butami E. Ciężar słupa jest dość znaczny, tak że słup, spadając z niewielkiej wysokości, własnym ciężarem rozbija kość. Podnoszenie odbywa się za pomocą wału idącego wzdłuż słupów.

W tym celu słupy opatrzone są z przodu występami, na wale zaś znajdują się odpowiadające tym występom palce. Wskutek obrotu wału, palce podnoszą słupy do góry, a następnie słupy pozostawione same sobie z pewnej wysokości opadają pod wpływem ciężaru własnego. Zwykle palce są równo na wale rozdzielone, tak że na raz dwa słupy są jednocześnie podnoszone. Słupy czyli stępy umieszczone są w drewnia-nem korycie c; pożądanem jest ażeby podczas roboty koryto było o ile można jaknajszczelniej zamknięte, gdyż przy tłuczeniu kości powstaje pył nieznośny, bardzo niezdrowy dla robotników, a przytem szkodliwy dia maszyneryi. Zauważono też, że ten pył kostny unoszący się w powietrzu, niekorzystnie działa na niektóre inne procesy fabrykacyi, jak na-przykład na wyrób kleju 1). Spód koryta jest żelazny, płyty żelazne ułożone są schodowo; na każdym schodzie są dwa słupy. Stępy podzielone są na dwie połowy, po 8 z każdej strony; w środku znajduje się przedział. U dołu w miejscu tem leży krata żelazna H, poniżej zaś śruba Archimedesa k, służąca do wyprowadzenia potłuczonych kości z koryta. Działanie maszyny łatwe do zrozumienia. Kości spadają po schodach z obu stron i dostają się na kratę H, przez którą kawałki dostatecznie potłuczone dostają się na spód, zkąd śruba k wyprowadza je na zewnątrz.

Zamiast dna schodowego niekiedy urządzone są ruszta ze sztab- żelaznych, rozstawionych w pewnem oddaleniu. Oddalenie to regulowane jest podług wielkości, jaką chcemy a-żeby miały potłuczone kawałki kości. Wadą takich rusztów, a raczej utrudnieniem przy ich urządzeniu, zwłaszcza jeżeli są kratowe z otworami kwadratowemi, jest że otwory łatwo się kawałkami zapychają. Przez takie otwory kratowe lub podłużne spadają potłuczone kawałki ną spód koryta, skąd śruba Archimedesa wyprowadza je na zewnątrz. Zamiast zresztą takiej śruby urządzić można płótno bez końca. Całe to urządzenie walców do łamania i stępów jest rzeczywiście nader proste, a jednak i tu potrzeba pewnego doświadczenia, ażeby jaknajmniej kości marnować, i jeżeli celem fabrykacyi jest węgiel kostny, ażeby jak najmniej odchodziło miału i py-

) Klej'zanieczyszczony takim pyłem nie jest klarowny. łu. Im mniejsze kawałki kości dostają się pod stępy, tern mniej stosunkowo powstaje takich odpadków. Z tego powodu dobrze jest kości wpierw dwukrotnie przepuścić przez walce, jedne szerzej, drugie węziej rozstawione, a potem dopiero poddać tłuczeniu w stępach.

W wielu miejscach używane są młyny z kamieniami stojącemi do kruszenia kości. Dawniej kamienie młyńskie osadzone były na końcu dyszla przechodzącego przez silny pionowo ustawiony wał. Kamienie obracały się na dyszlu jako na swej osi, a oprócz tego obiegały na około stojącego
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wału, gniotąc kości po drodze. Urządzenie to dawniej bardzo rozpowszechnione, stosowanem było w różnych gałęziach przemysłu. Między innemi wspominaliśmy o niem w tomie I, na str. 606 przy opisie olejarni. Obecnie w urządzeniu zaprowadzono pewne zmiany. Kamienie nie obiegają na około stojącego wału, lecz obracają się tylko na własnej osi, a całe dno jest ruchome i obraca się pod kamieniami. Mechanizm taki przedstawiamy na Fig. 50. Kło pasowe N przenosi

ruch od jakiegokolwiek motoru. Koło to osadzone na wale NOC obraca za pomocą trybów stożkowych pionowy wał J. Wał pionowy osadzony jest w górze w panewce M, w dole w panewce L. Wraz z wałem J obraca się pierścieniowe koryto G G. Kamienie, a raczej dwa silne żelazne cylindry I, II osadzone są na osi poziomej swobodnie obracającej się w czopach E. Czopy te są przytem tak urządzone, że w danym razie podnosić się mogą w łożyskach. Jeżeli więc pomiędzy cylindry żelazne a dno dostaje się kamień, lub ciało twardsze od kości, to cylindry toczą się po wierzchu i podnoszą w czopach, ciężar zaś cylindrów obliczony jest do zgniecenia zwykłej kości. Pomiędzy obwodem żelaznych cy-" lindrów czyli kamieni, a dnem pierścieniowego koryta, po-wstaje tarcie dostateczne dla wywołania obrotu kamieni w miarę 'obrotu dna. Kości wrzucone do koryta dostają się pod cylindry i są zmiażdżone. Niekiedy dno koryta nie jest całkowite, lecz kratowane z otworami zastosowanemi do wielkości kawałków kości, jakie chcemy otrzymać (kraty winny mieć otwory cokolwiek rozszerzające się do dołu). Wówczas, kamienie nie tylko kruszą kości, ale jednocześnie przepychają przez otwory kraty. Kawałki odpowiedniej wielkości spadają na dno i za pomocą śruby Archimedesa, płótna bez końca, lub innego jakiego przyrządu, prowadzone są do dalszej fabrykacyi, naprzykład do opisanych poprzednio stępów.

Materyał po wyjściu ze stępów podzielić można stosownie do wielkości głównie na trzy kategorye, a mianowicie; a) kawałki odpowiednie do wyrobu węgla kostnego, b) kawałki i okruchy za małe do tego celu, c) proch kostny czyli bardzo drobne odpadki. Przedewszystkiem należy więc pokruszone kości na te trzy kategorye rozdzielić, w celu przerobu każdej kategoryi oddzielnie.- Dawniej rozdzielano kości wyłącznie za pomocą dwóch po nad sobą ustawionych metalowych sit. Górne sito z większemi, dolne z mniejszemi otworami. Sita ustawione były cokolwiek pochyło i za pomocą specyalnego mechanizmu, otrzymywały ruch wstrząsający. Tym sposobem, przy umiejętnem zastosowaniu wielkości otworów, na górnem sicie pozostawały tylko kawałki przydatne na węgiel kostny, a na dolnem okruchy i średni miał kostny; wreszcie najcieńsze kawałki i pyłek opadały na sam spód. Urządzenie takich sit chociaż w zasadzie dość racyonalne, niebyło tak łatwem jakby się z pozorów zdawało. Z wyjątkiem dawniejszych fabryk, w których zachowano mechanizm ten, bądź co bądź wcale nieźle działający, dziś już w nowo powstających zakładach takich sił nigdzie spotkać nie można. Obecnie rozpowszechniły się sita cylindryczne, na wzór pytli w młynach zbożowych. Takie cylindryczne sito przedstawiamy na Fig. 51. Ściany cylindra c c są
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z siatki metalowej, cylinder zaś, jak widzimy, jest cokolwiek pochylony ku przodowi, wielkość otworów siatki zwiększa się od góry do dołu. Pokruszone kości dostają się do sita od góry. Wskutek obrotu cylindra (za pośrednictwem krążka transmisyjnego a) najdrobniejszy miał i pyłek opada najpierw, następnie opadają kawałki średnie, wreszcie największe kawałki pozostają aż do końca. Zwykle w miejscu gdzie materyał odsortowany spada, umieszczone są lejkowate rynny, za pomocą których kości, oddzielone stosownie do wielkości, dostają się do odpowiednich zbiorników. Rysunek nasz przedstawia bardzo kompletne urządzenie takiego sita cylindrycznego (nie zawsze w praktyce zadają sobie pracę dzielić materyał na tyle numerów). Cylinder przedstawiony składa się z dwóch części A B. Część A otoczona jest cienką młynarską gazą i służy do oddzielenia samej najcieńszej mąki kościanej. Dla zabezpieczenia gazy od podziurawienia, jest ona wewnątrz wzmocniona siatką metalową. Pod tą pierwszą częścią A znajduje się śruba Archimedesa E obracana kołem b, dla odprowadzenia mąki kościanej na prawo, gdzie kanałami F G spada do worków. Druga część cylindra B niema już gazy młynarskiej, lecz, jak wspomnieliśmy, pokryta jest siatką metalową z oczkami stopniowo się zwięk-szającemi. Tym sposobem rynną D opadają najpierw średniej wielkości okruchy, większe wprawdzie od miału kostnego, lecz już niezdatne na węgiel. Następnemi rynnami EF idą dwa numera kawałków kości, przydatnych na węgiel, a ostatecznie najgrubszy numer przy samym końcu wypada wprost z cylindra kanałem G. Cylindry są sześciokątne, lub okrągłe. Cylindry okrągłe spokojniej działają, dla energiczniejszego zaś rozdziału w okrągłych cylindrach dać można wzdłuż idące płaskie drewniane listwy, na kilka centymetrów wysokie. Jest do życzenia, ażeby średnica cylindrów była dość wielka, zwykle mają one 50 do 60 cent, średnicy. Friedberg jednakże radzi dawać najmni-j 1 metr średnicy.

Sita czy to płaskie, czy cylindryczne, rozdzielają kości na 3 kategorye. Oprócz tego największa kategorya przeznaczona na węgiel kostny może być rozdzielona na 2 lub 3 nu-mera. Co do mączki kostnej wspomnimy nieco poniżej o jej zastosowaniach. Pozóstaje część pośrednia, to jest okruchy; możnaby je nazwać krupami kostnemi. Okruchy są zbyt drobne, ażeby mogły być użyte na węgiel, zbyt zaś jeszcze grube, ażeby posłużyć za mączkę. Należy więc te okruchy zemleć. Mełcie odbywa się na młynach bardzo podobnych do młynów zbożowych, lecz jest bardzo trudne tak z powodu twardości kości szybko bardzo niszczących kamienie, jak z powodu zagrzewania się mąki. Należy przy mełciu zwrócić baczną uwagę, ażeby się mączka bardzo nie zagrzewała, a raczej żeby natychmiast była ostudzona (rozgrzanie jest bowiem nieuniknione). Mączka rozgrzana i pozostawiona czas dłuższy w wysokiej temperaturze, dostaje niemiłego odoru spalenizny, uważanego przez wielu nabywców za dowód złego gatunku produktu. Mniemanie to wprawdzie zdaje się być błędnem, ale tak jest rozpowszechnione, że do tego wymagania handlowego stosować się trzeba. Mączkę kostną trzeba więc szybko ostudzić. W-tym celu wprost z pomiędzy kamieni wprowadza się ją do blaszanej rury, studzonej z zewnątrz nieustannym przepływem wody.

W nowszych czasach do kruszenia kości po wyjściu z walców używane są niekiedy tak zwane dezintegratory (zamiast stępów). Jest to jeszcze poniekąd nowość w technice, dość już jednak rozpowszechniona. O przyrządach tych wspominaliśmy już w naszem dziele na innem miejscu. Dezinte-gratory używane są do kruszenia rud przy procesach hutniczych, kamieni przy wyrobie betonu, wapniaków przeznaczonych do wypalania, a nawet niektóre twarde gliny są tym sposobem kruszone i rozrabiane. Obecnie od lat kilku zaczynają też używać dezintegratorów do kruszenia kości. Fabrykanci bardzo chwalą ich działalność, nie możemy jednak zataić, że zużywają one bardzo wiele siły.

Na Fig. 52 przedstawiamy specyalny do kości dezinte-grator Carra, o trzech współśrodkowych cylindrach. Obwody tych cylindrów utworzone są z rozstawionych w pewnem od-
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daleniu prętów stalowych. Cylinder średni obraca się w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu cylindra zewnętrznego i wewnętrznego, czyli innemi słowy, względny ruch trzech cylindrów odbywa się w kierunkach przeciwnych. Całość o-toczona jest płaszczeni blaszanym. Zewnętrzny i wewnętrzny cylindry osadzone są na wale A, średni zaś cylinder na wale A,. Kości lejkowatą rynną Ą, dostają się do środka wewnętrznego cylindra, wskutek siły odśrodkowej dążą do wyjścia na zewnątrz, uderzają o krzyżujące się pręty cylindrów, kruszą się, następnie pomiędzy obwodami średniego i zewnętrznego cylindra ulegają jeszcze większemu rozdrobnieniu.

Niekiedy zamiast 3 bywa 4 cylindry, a wówczas na obwodzie ostatniego, czyli czwartego cylindra, kości wychodzą w postaci bardzo już drobnego prochu. Ilość obrotów przyrządu powinna być nie mniej 400 do 600 na minutę. Dezintegrato-ry coraz więcej się rozpowszechniają przy różnych gałęziach przemysłu do kruszenia i mielenia najtwardszych materyj. Jedną rzecz tylko zarzucić im można, że zużywają stosunkowo bardzo wiele siły. Zwykły dezintegrator systemu Car-ra do mielenia kości średnicy 1 metra, zużywa nie mniej niż 6 do 7 koni siły.

Rozpoczynając ten rozdział zaznaczyliśmy, że przedmiot jest tak obszerny, iż zasługiwałby nie na skromny jeden rozdział, lecz na całkowite dzieło. Czytelnicy przeto zechcą nam wybaczyć, że zmuszeni zamknąć się w szczupłych ramach naszej pracy, pomijamy milczeniem wiele podrzędnych kwestyj, a o najważniejszych pobieżnie tylko mówimy. W kra ju rolniczym mamy z jednej strony obfitość surowego mate-ryału, z drugiej zaś strony zwiększają się z dniem każdym potrzeby różnych wyrobów: węgla kostnego do cukrowni, mączki dla zasilania pól i t. d. W tych warunkach przerób kości może być nader korzystnym. Przedewszystkiem jednak należy sobie zdać sprawę z potrzeb handlowych chwili, z potrzeb miejscowości w jakiej się fabryka znajduje, a następnie w tym kierunku specyalnie rozwijać fabrykacyą. Jeżeli naprzykład fabryka przerobów z kości znajduje się w pobliżu cukrowni, nie posiadających własnych pieców do wypalania to należy położyć nacisk na wyrób węgla kostnego Przeciwnie, jeżeli zakład umieszczony jest w okolicach czysto rolnych, lepiej jest fabrykować superfosfaty. W podręczniku książkowym trudno jest streścić rady ekonomicznej natury i wskazać jaki rodzaj fabrykacyi z uwzględnieniem miejscowych warunków lepiej się opłaca, My musimy po kolei przejść cały obszar przerobu, a czytelnicy stosownie do uznania, winni sami wybrać to co uważają za najwłaściwsze.

Dotychczas mówiliśmy dopiero o przedwstępnem przygotowaniu kości, nadmieniając, że jakikolwiek jest cel dalszego przerobu, przygotowanie to, czyli suszenie i kruszenie pozostaje mniej więcej zawsze jednakowe. Przechodzimy o-becnie do otrzymywania produktów chemicznych; na początek, zaj mierny się otrzymywaniem tłuszczu z kości.

Otrzymywanie tłuszczu uważać można jako najpierwszą robotę, a nawet w tych razach, gdy w następstwie kości przeznaczone są na wyrób mączki kostnej, przedwstępne wydobycie z nich tłuszczu nic temu nie szkodzi. Obecność tłuszczu w mączce bynajmniej nie zwiększa wartości nawozowej. Nie tylko bowiem sam tłuszcz trudno się w ziemi rozkłada, lecz zarazem stanowi hamulec rozkładu dla fosforanów, a przy tern części pożywne, jakie tłuszcz dać może roślinom, są wprawdzie dobre, lecz w tej postaci zbyt kosztow-ne, gdyż tłuszcz sam przez się stanowi materyał dla innych celów zbyt cenny.

Kości przeznaczone na wyrób tłuszczu winny być średnio pokruszone, tak jak wychodzą z wazko rozstawionych walców. Unikać należy krup, czyli okruchów, a tern bardziej mąki kostnej, gdyż w tej postaci odtłuszczenie zbyt jest utrudnione. Tłuszcz otrzymać można z kości w różne spo-soby, znane są głównie trzy metody: wygotowanie, wyparowanie i wyciąg (extraction). Zaczynamy od słów kilku charakterystyki każdej z tych metod.

Wskutek prostego wygotowania w otwartych naczyniach, części chrząstkowate nie ulegają prawie zmianie, wyzyskanie zaś tłuszczu jest tak niedokładne, iż otrzymuje się w najlep szym razie zaledwie połowa materyi, będącej istotnie w kościach, tam więc tylko gdzie opał jeszcze żadnej prawie nie ma ceny, tak pierwotny sposób fabrykacyi mógłby się opłacić. Pod względem procentu otrzymanego tłuszczu, lepsze rezultaty daje metoda wyparowania w zamkniętych naczyniach pod silnem ciśnieniem. Przy dłuższem parowaniu otrzymać można do 90°/ całej ilości tłuszczu. Jednocześnie jednak większa część chrząstki rozpuszcza się pod wpływem pary i zamienia w klej. Jeżeli więc wyrób kleju nie stanowi jednego z celów fabrykacyi, to woda kleista, otrzymana przy parowaniu jako produkt uboczny, staje się dla fabryki niewygodą, a nawet ciężarem. Wodę tę szybko należy odprowadzić (najlepiej na pola), gdyż ulega łatwo zepsuciu i napełnia całą okolicę nieprzyjemną wonią.

Mąka kostna otrzymywana z kości wyparowanych łatwiej się w ziemi rozkłada, zwykle więc przez rolników u-ważaną jest za lepszą. Mniemanie to jest najzupełniej błędne. Wartość nawozowa mąki z kości parzonych pod silnem ciśnieniem jest mniejszą niż kości w jakikolwiek inny sposób pozbawionych tłuszczu (byle nie przez wypalanie); a przyczyną tego jest znaczne zmniejszenie się substancyi chrzą-stkowatej. Jeżeli sam tłuszcz obojętnym i poniekąd szkodliwym jest w nawozie to o materyi chrząstkowatej stanowiącej 1/3 część kości nie można tego powiedzieć. Chrząstka przy swym rozkładzie w ziemi dostarcza roślinom cennego pożywienia. Również węgiel kostny otrzymany z takich silnie parowanych kości mniej energicznie oddziaływa. Energia działania spodium zależy wyłącznie od cząsteczek węgla, a cząstki te dostarcza substan-cya chrząstkowata. O ile więc wskutek parowania zmniejszymy ilość chrząstki, o tyle tracimy na energii węgla (porównaj Technologią Wagnera tom II str. 253).

Na ostatek wspomnimy o najnowszej metodzie wyzyskania tłuszczu za pomocą jakiego płynu łatwo tłuszcz rozpuszczającego. Płynów takich jest wiele, naprzykład Benzol, eter petrolowy, siarek węgla i t. d. Metoda tak zwana ax-trakcyjna, uważaną jest w technice za coś nowego, choć własność niektórych cieczy rozpuszczania tłuszczy, znaną była chemikom już od bardzo dawna. W wydaniu Musprata z 1866 r. spotykamy wyraźną o metodzie tej wzmiankę. Wagner w swojej technologii (wydanie 1873 r.) nie poświęca jej wprawdzie szczegółowego opisu, lecz kilkakrotnie wspomina o extrakcyi za pomocą siarku węgla (między innemi tom II str. 232). Wielka olejarnia podług tej metody zbudowaną została pod Berlinem przed 20 przeszła laty. Z powodu różnych przyczyn praktycznych, metoda extrakcyjna nie prędko się rozpowszeniła i stanowi nabytek lat ostatnich. Z wielu względów system wyciągowy przedstawia znaczne korzyści. Przedewszystkiem wyzyskanie tłuszczów jest tak dokładne, że zaledwie nieznaczna cząsteczka pozostaje w kościach, a przytem materya chrząstkowata najzupełniej na tern nie cierpi, tak że w ten sposób odtłuszczone kości posłużyć mogą, bądź to do wyrobu wybornej mączki, bądź też do wyrobu energicznego węgla. Natomiast metoda ta jest dość kosztowna; wymaga nowych, drogich aparatów i t. d., z tego powodu choć nie ulega wątpliwości, że żadna z innych metod otrzymywania tłuszczu nie może iść z nią w porównanie, ani pod względem ilości otrzymanego tłuszczu, ani pod względem jakości pozostałych do dalszego przerobu kości;

jednakże wprowadzenie metody extrakcyjnej napotkało na różne zarzuty, zwłaszcza ze strony fabrykantów, którzy wydali wielkie sumy na aparata do wyparowania i zadowoleni byli z rzeczywiście dobrych rezultatów. Była więc czas jakiś pewna konkurencja pomiędzy obu metodami, lecz, jak łatwem jest do przewidzenia, zwycięstwo pozostać musiało po stronie metody wyciągowej. Od czasu gdy zagranicą mączka kostna nabywana jest z świadectwem analizy chemicznej i płacona podług zawartości nie tylko kwasu fosfornego, lecz azotu; od czasu również gdy nabywcy spodium żądają pewnego zagwarantowanego stosunku węgla w kościach — nie ulega wątpliwości że wyparowanie upaść musi. Słusznie bardzo określa położenie Friedberg (op. cit. str. 90) mówiąc: „Tak samo jak fabrykant, któren by chciał kości zwęglać w prostym garnku, nie może konkurować dzisiaj z racyonal-ną fabryką spodium, podobnież w niedalekiej przyszłości fabrykanci, którzy parują kości nie będą mogli wytrzymać kon-kurencyi z tymi, którzy przyjęli metodę axtrakcyjną."

Chcieliśmy na wstępie podać charakterystykę tych różnych sposobów odtłuszczenia kości, obecnie zaś dodamy słów kika o każdej metodzie z osobna.

Wygotowanie. Najdawniejszy, a dziś już prawie zupełnie (po fabrykach) zarzucony sposób polega na wygotowaniu. Używane są do tego żelazne kotły, ogrzewane na wolnym ogniu. Najpierw napełnia się kocioł kośćmi nie więcej niż 30 do 40 cent, poniżej brzegu, następnie nalewa się wody. Woda przykrywać powinna kości warstwą 8 do 10 calową. Rozpala się ogień pod kotłem i gotuje tak długo, dopóki na powierzchni wody nie zaczyna się tłuszcz zbierać. Przyznać należy przynajmniej że postępowanie skomplikowanem nie jest. Tłuszcz zbierający się na powierzchni wody zgarnia się łyżką w miarę tworzenia i składa do drewnianej kadzi. Postępowanie to odbywa się tak długo, dopóki tłuszcz się zbiera nad wodą, poczem wyjmuje się kości, suszy i przerabia na inne produkta. Ilość otrzymanego tym sposobem tłuszczu nie przekracza 50%/, a wydatek opału jest przy tern bardzo znaczny. Do pewnego stopnia oszczędzić można opał w następujący sposób. Zamiast wrzucić kości wprost na spód kotła i zalać wodą, nalewa się wodę do kotła, rozpala ogień kości zaś umieszcza w naczyniu blaszanem, z dnem i ścianami podziurawionemi. Naczynie to zawieszone na bloczku zanurza się w kotle, z chwilą gdy tłuszcz raz w raz łyżką ściągany przestaje się okazywać na powierzchni wody, wyciąga się naczynie z kośćmi i natychmiast zanurza drugi, taki sam kubeł napełniony świeżym materyałem. Tym sposobem zużytkować można przynajmniej gorąco wody i choć cokolwiek oszczędzić opału. Postępowania tego jednak nie można prowadzić do nieskończoności. Po pewnym przeciągu czasu tłuszcz przestaje się z kości wydobywać, zachowując przeto tę samą gorącą wodę dla kilka party i kości kolejno gotowanych oszczędza się cokolwiek opału, lecz traci na wydajności tłuszczu. Woda staje się mleczną, przesyconą materyą kleistą. Taką wodę użyć można następnie do otrzymania kleju. •

Tłuszcz kostny (zwłaszcza jeżeli materyał użyty nie był zupełnie świeży) otrzymany za pomocą wygotowania jest ciemno' żółty, a nawet brunatny, nieprzyjemnego odoru. Za-również ciemne zabarwienie jak odor, są dowodem rozpoczętego procesu gnicia. Tłuszcz taki do dalszego przerobu na -mydło, stearynę i t. d., może być użyty po oczyszczeniu.

Wyparowanie. Para wodna pod silnem ciśnieniem posiada znaczną temperaturę i lepiej przenika w pory kości niż gorąca woda; a ponieważ jednocześnie tłuszcz staje się tem więcej płynny, czem silniej jest ogrzany, nic przeto dziwnego że działanie pary pod silnem ciśnieniem może być pod względem ilości otrzymanego tłuszczu, znaczenie korzystniejsze niż proste wygotowanie. Jak jednak wspomnieliśmy, metoda ta ma wielkie niedogodności. Woda gorąca działa także na chrząstkę, częściowo zamieniając ją w klej, działanie to jest jednak mało znaczące. Para jest pod tym względem nierównie energiczniejsza. Obok większej ilości tłuszczu o-trzymuje się. jednocześnie ciecz kleistą, więcej skoncentrowaną, a kości w znacznej części pozbawione są substancyi chrząstkowej.

W Encyklopedyi rolniczej (wydanie Rolnika i Hodowcy) str. 220 czytamy wprawdzie zdanie, że przy ciśnieniu 1‘/2 atmosfery kości małym ulegają zmianom, przy ciśnieniu 2 do 3 atmosfer posiadają jeszcze 4° materyi azotowych, a dopiero przy ciśnieniu 4 do 6 atmosfer utrącają znaczną ilość materyi azotowej. Nie zaprzeczając tych cyfr nie możemy się godzić na konkluzyę jaką autor w pomienionym artykule zdaje się wyprowadzać. Przede wszystkiem przy ciśnieniu niżej około 3 atmosfer, działanie pary w porównaniu ze znacznemi kosztami urządzenia parnika jest jeszcze tak ma-łe, że nie opłaca się dla cokolwiek większego wydatku tłuszczu zaprowadzać specyalne do tego przyrządy. Kompletne odtłuszczenie, a przynajmniej w stosunku około 90°/ całej zawartości, otrzymuje się dopiero przy ciśnieniu powyżej 3 atmosfer i w takim tylko razie rachunkowo rzeczy biorąc, opłacić by się mogły koszta parników, lecz faktem jest że przy ciśnieniu wyżej 3 atmosfer materya chrząstkowata jest już silnie zaatakowaną.
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Fig. 53.


Aparat używany do wyparowania przedstawiamy na Fig 53 Zwykle w fabryce takie aparata ustawiane są ba-teryami, to jest 4 lub 6 podobnych parników, połączonych

wspólną komunikacyą rurową, ustawionych jest obok siebie na wspólnem rusztowaniu. Jak widzimy z rysunku jest to cylinder, z blachy kotłowej, dość silnej. Średnica daje się 1 do 1'4 metr, wysokość 3 do 4 metr. Naczynie opatrzone jest dwoma większemi otworami zamykanemi w sposób manlocho-wy 1). Otwór E u góry służy do ładowania świeżych, otwór A u dołu do wyjmowania wyparowanych kości. Rura L odprowadza wytopiony tłuszcz. Kran powietrzny H, otwarty na początku procesu, służy do wypuszczenia powietrza z a-paratu; wreszcie rura D do wprowadzenia pary. Dla lepszego rozdziału pary, oraz szybszego działania można rurę D wewnątrz kotła przedłużyć aż prawie do spodu i opatrzyć dziurkami, tak, ze para jednocześnie przenika całą masę kości. Tym sposobem działanie jest szybsze i jednostajniejsze. Znaczna część materyi chrząstkowej pozostaje uwięzioną, gdyż nie ma czasu uledz rozkładowi. Po naładowaniu aparatu świeżą kością, otwiera się kran H i rurą D wpuszcza parę; para z początku się skrapla, następnie po ogrzaniu się aparatu wypycha powietrze w kotle będące. Z chwilą gdy kranem H zaczyna wypływać silny strumień pary można kran ten zamknąć, w kotle powstaje silne gorąco, tłuszcz wytapia się i spływa na dno. U spodu zbiera się też płyn kleisty, powstały ze skroplonej pary z cząstkami materyi chrząstkowatej, po wierzchu tej cieczy pływa warstwa tłuszczu. Po upływie mniej więcej 1 godziny otwiera się cokol wiek kran L. Para wypycha ciecz kleistą wraz z tłuszczeni do zbiornika; poczem zamyka się znów kran i powtarza to postępowanie kilkakrotnie, dopóki ciecz wydobywająca się z aparatu nie przestanie zawierać tłuszczu. Ciecz spuszczona do zbiornika składa się z roztopionego tłuszczu i stężonego kleju zawierającego znaczną ilość tłuszczu. Ciecz ta w otwartym blaszanym zbiorniku ze ścianami parą ogrzewa-nemi pozostawiona jest czas jakiś w spokoju. Tłuszcz zbie-

I) Manloch, wyraz niemiecki utarty (niestety) w naszem słownictwie technicznem. Po polsku otwór roboczy. — Manlochy znajdują się przy każdym kotle parowym i zamykane są za pomocą strzemienia i śruby — obacz szczegóły w mojej Mechanice tom III.

ra się gęstą skorupą na powierzchni i spuszczany bywa oddzielnie, płyn zaś kleisty pozostaje na spodzie. Tłuszcz o -trzymany za pomocą wyparowania nie różni się od wygotowanego pod względem własności i koloru, być może jednak ma mniej wstrętny odór. Co do kości pozostałej po skończonej operacyi łatwo ją rozpoznać od kości wygotowanej; gdyż jest kruchszą, więcej porowatą i okazuje nawet dla gołego oka widoczne ślady braku materyi chrząstkowej. Pewna część tej materyi chrząstkowej pozostaje na powierzchni kości w stanie rozpuszczenia. Jeżeli więc w następstwie taką wyparowaną kość zmielemy na mączkę (mielenie jest nader ułatwione) i użyjemy jako nawóz, to chwilowo działanie będzie dość silne a zwłaszcza szybkie. Nie ulega jednak wątpliwości że kość niewyparowana choć trudniejsza do kruszenia i mełcia, choć działa powolniej, ale w rezultacie jest skuteczniejszą, a działanie jej długotrwałe. Co dotyczę u-życia kości wyparzonej do wyrobu tak zwanego spodium, zdanie nasze zaznaczyliśmy już poprzednio. Cała energia odbarwiająca kości zależy od ilości węgla, a źródłem węgla przeważnie jest chrząstka. Podług analizy Musprata (ob. tom III str. 879) chrząstka zawiera węgla 50,10/0, wodoru 7,1 prct., azotu 18,4 pret., siarki 0,2 prct., tlenu 24,2 prct.. Kości silnie wyprażone, specyalnie w celu otrzymania kleju, mogą być zdaniem Musprata w takim tylko razie użyte do wyrobu węgla kostnego, jeżeli nasycimy je smołą, a następnie wysuszymy i wypalimy na węgiel w zamkniętych naczyniach bez przystępu powietrza. Musprat nie podaje czy sposób ten został w praktyce wypróbowany, powtarzamy zdanie to na wiarę uczonego angielskiego technologa.

Nadmienić jednak musimy, że krytyka systemu wyparowania jest względną, a mianowicie w porównaniu z nowszą metodą wyciągową; a przy tern zależną od dalszego przerobu. Jeżeli celem dalszej fabrykacji nie jest ani mączka kostna na nawozy, ani węgiel kostny do filtrów, lecz fosfor wówczas parowanie będzie bez zaprzeczenia najracyonalniej-szą metodą postępowania. Przy fabrykacyi fosforu można nawet posunąć parowanie dalej niż zwykle, poddać materyał silniejszemu ciśnieniu i dłużej proces prowadzić dla otrzymania o ile można najwięcej tłuszczu i kleju, a dopiero po. tern kość zupełnie od chrząstki i tłuszczu uwolnioną prażyć na popiół, w celu otrzymania fosforu, o tern jednak mowa będzie poniżej.

Wyciąg. (Extraction). Chemia nas uczy, że różne płyny posiadają w mniejszym lub większym stopniu własność rozpuszczania tłuszczy. Tłuszcze są ciałami w ogóle nieroz puszczalnemi w wodzie, niektóre są cokolwiek rozpuszczalne w wysoku, a natomiast wszystkie bez wyjątku dają się rozpuszczać w siarku węgla, w eterze, w benzynie, w olejku terpentynowym i t. d. Na tej znanej od dawna własności oparte są w nowszych czasach różne sposoby otrzymywania tłuszczy roślinnych i zwierzęcych. Z roślin oleistych (czyli tłuszcz zawierających), jak naprzykład z nasienia lnu, rzepaku i t. d. dawniej otrzymywano tłuszcz wyłącznie przez mielenie i prasowanie, lecz przy najdokładniejszem nawet prowadzeniu fabrykacyi wielka część oleju pozostawała w wytłoczynach, tak zwanych makuchach. Dziś w przemyśle coraz więcej rozpowszechnia się metoda extrakcyi, czyli wyciągu za pomocą siarku węgla, lub benzyny. Metoda ta ma szczególną wartość dla przerobu kości; nie tylko bowiem można z materyału osiągnąć całą zawartość tłuszczu, (co zresztą w nie wiele mniejszym stopniu byłoby też możliwe za pomocą bardzo silnego wyparowania), ale zarazem nietkniętą pozostaje cała materya chrząstkowata, tak że w ten sposób odtłuszczone kości dają najlepszą mączkę kostną i najenergiczniejszy węgiel. Długi czas uczeni konstatowali fakt lecz metoda extrakcyjna z dziedziny prób naukowych przejść nie mogła do rzeczywistych zastosowań; czemu się zresztą dziwić nie można, gdyż od niedawna dopiero pewne odczynniki chemiczne stały się tanie i dostępne dla przemysłu. W e wszystkich podręcznikach, zwłaszcza dawniejszych cokolwiek z przed 15 lub 20 laty, znajdujemy obszernie opisane sposoby odtłuszczania za pomocą, gotowania lub wyparowania, zwykle zaś nowa metoda albo zupełnie pomijana jest milczeniem, albo też nader pobieżnie traktowana, najczęściej jako wzmian-ka a nawet niekiedy jako ciekawość naukowa, nie rokująca w praktyce wielkiego zastosowania. Z tego powodu sądzimy, że kilka bliższych szczegółów w przedmiocie tak nowym interesować będzie naszych czytelników. Całą tę część naszej pracy opieramy na dziełku Fr. Thalmann Die Fette und Oele, oraz na kilkakrotnie przytoczonych dziełkach Fried-berga.

Wysoka cena niektórych odczynników chemicznych sta-nowczo wyklucza je (jak dotąd) z użycia, pozostają głównie trzy ciecze, stosunkowo tańsze, a mianowicie: Eter, siarek węgla i benzyna. Eter jest najdroższy i to nie mało przemawia przeciwko niemu, a oprócz tego eter posiada różne inne niedogodności. Punkt wrzenia eteru jest stosunkowo nader niski (36° Cels,), z tego powodu przy robocie powstają znaczne straty, przy tein para eteru jest łatwo zapalna i grozi pożarem całej fabryce. Nie znamy fabryki prowadzonej na większą skalę za pomocą eteru. Siarek węgla jest dziś bardzo tani. Wagner w swej technologii (str. 244) wspomina że pierwszy pomysł zużytkowania siarku węgla powziął w 1843 r. niejaki Jesse Fischer w Birmingham, rozpowszechnienie jednak tego środka nastąpiło znacznie później. Jeszcze przed 20 laty w Niemczech cetnar siarku węgła kosztował około 6 do 7 rs. Punkt wrzenia siarku węgla cokolwiek jest wyższy niż eteru gdyż dosięga 480 Cels., natomiast pary siarku węgla mają nader nieprzyjemny odór, a dla organizmu są wprost szkodliwe. Odczynnik ten w handlu nabywany zwykle jest zanieczyszczony, wskutek czego tłuszcze tym sposobem otrzymane odznaczają się dziwnie nie miłym zapachem. Oprócz tego siarek węgla jest łatwo zapalny; najgorszą zaś jego stroną są własności wprost trujące jego gazów. Dawniej siarek węgla wyłącznie używany dziś z powodu wyżej wymienionych niedogodności powoli zaczyna ustępywać na stronę.

Benzyna. Od pewnego czasu pojawiły się w handlu różne produkta uboczne przy rafinowaniu tak zwanego oleju skalnego otrzymywane, produkta te znane są pod różnemi nazwami: oleju skalnego, eteru petrolowego, benzyny, ligroi-ny, kerasiny, nafty i t. d. Jak utrzymuje Wagner w nazwach tych panuje dotąd pewne zamieszanie. Punkt wrzenia tych ciał wcale nie jest jednakowy, dla niektórych przypada pomiędzy 40 do 70° Cels., dla innych pomiędzy 120 do 170—1. Podobnież ciężar gatunkowy jest odmienny. Kleinschmidt proponuje następującą klasyfikacyę.

(Patrz Tablice na str. 345.)

Klasyfikacya ta nie ze wszystkim jest być może ścisłą, a przedewszystkiem nie jest wyczerpującą. Płyny te są


	
Numer.
	
Ciężar gatunk.
	
Punkt wrzenia.
	
d

Nazwa ciała.


	
1
	
0,65 do 0,66
	
400 do 700
	
Eter petrolowy


	
2
	
0,66 — 0,69
	
70° — 9Ce
	
Gazolina


	
3
	
0,69 — 0,70
	
80° —110
	
Benzyna


	
4
	
0,71 — 0,73
	
800 —1200
	
Ligroina


	
5
	
0,73 — 1,75
	
120° — 1700
	
Olej gęsty do czyszczeń.




bezbarwne, lekko płynne. Między innemi zwracamy uwagę na benzynę naftową. Jest to produkt dość tani. Dajemy jej tu nazwę benzyny naftowej dla odróżnienia benzyny kamiennej, powstałej jako produkt suchej dystylacyi smoły węgla kamiennego. (Tak zwany benzol C, H. znajduje się pomiędzy produktami rozkładu węgli kamiennych). Benzyna węgla kamiennego jest znacznie droższą od naftowej. Punkt wrzenia tego płynu przypada pomiędzy 70 do 110° Cels. Chociaż punkt wrzenia tego płynu leży znacznie wyżej od ciał poprzednio opisanych (eteru i siarku węgla), nie wyklucza to jednak niebezpieczeństwa pożaru i jak dowodzą praktycy, pożar powstały wskutek zapalenia się benzyny pociąga zwykle za sobą zniszczenie całej fabryki. Nie można przeto być dość ostrożnym z przechowywaniem. Płyn bezwarunkowo powinien być umieszczony w metalowych naczyniach i strzedz się należy zetknięcia z ogniem. Ta część fabryki gdzie się odbywa odtłuszczanie za pomocą benzyny, powinna być sklepioną, ściany murowane, posadzki kamienne drzwi i okna żelazne. Lampy oświecające powinny być u-mieszczone we framudze muru, oddzielonej szklanną taflą. Zapalanie lampy odbywa się od zewnątrz, tak ażeby w samej sali nie było żadnego płomienia. Nie potrzebujemy dodawać że palenie tytoniu, zapalanie zapałek i t. d. winno być jak najsurowiej zabronione. Też same zresztą uwagi stosują się zarówno do fabryk używających do odtłuszczania siarku węgla.

Cała metoda otrzymywania tłuszczu za pomocą benzyny jest jak wiemy zupełnie świeżej daty, a pomimo to wyliczyć już można kilka odmiennych urządzeń, wiele ulepszeń i zmian pierwotnego postępowania. Jest to właściwością na -szej epoki. Myśli szybko dojrzewają, starzeją się i ustępują przed nowemi. Pierwotne aparata miały tę niedogodność, że kociołek z benzyną ogrzewanym był na ognisku, ztąd pomi-. mo najpilniejszej uwagi groziło nieustanne niebezpieczeństwo pożaru, obecnie ogrzewanie w celu wyparowania benzyny odbywa się za pomocą strumienia pary. Znane są głównie dwa typy takich aparatów Vohla i Seifferta. Aparata te używane są w przemyśle nie tylko do odtłuszczania kości, ale w nowszych olejarniach służą też do wyciągu oleju z nasienia rzepaku i lnu. Opiszemy je tu po krótce.

Aparat Vohl(a przedstawiamy na Fig. 54, zbudowany podług najpierwszego typu, lecz znacznie ulepszony. Przy-
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Fig. 54.


rząd składa się z dwóch kotłów wyciągowych A A, 7^ zbiornika B, oraz kondensatora C. Extraktory miedziane wewnątrz cynowane otoczone są ptamzami b b żelaznemi.

w ptamzach tych krąży strumień pary wprowadzony rurą d d, woda skroplona odpływać może kranem e e. W extra-ktorach leżą wężownice f f, połączone rurami g g z ptamzem J, otaczającym kocioł B; oraz rurami i i z kondensatorem C. Napełnienie extraktorów odbywa się otworami roboczemi (manlochami) k k. Podobneż otwory u spodu naczyń wyciągowych t t, służą do wyjmowania odtłuszczonych kości. Kocioł B jak wspomnieliśmy otoczony jest ptamzem; wewnętrzne naczynie T jest miedziane cynowane, wewnętrzne J żelazne. Para wchodzi rurą Y pomiędzy snary, rurką Z odpływa skroplona woda. Przez pokrywę kotła przechodzą rury g oraz rurka a dochodząca a, prawie do spodu kotła. Kondensator C składa się z cylindra blaszanego, studzonego wodą dopływającą rurą H. W cylindrze tym zwinięte są dwie wężownice wewnątrz cynowane, wężownice te stoją w połączeniu z Extraktorami. Na dnie kotłów wyciągowych (czyli tak zwanych extraktorów) umieszczony jest krążek fil-cowy. Po napełnieniu naczyń, otwiera się krany m m, r oraz h; zamyka zaś krany o g w oraz E, ze zbiornika wysoko postawionego wprowadza się benzynę do Extraktorów. Płyn przenika warstwę kości i płynie rurą u oraz x do kotła B. Z chwilą gdy kocioł B napełniony jest mniej więcej do 2/a objętości, zamyka się dopływ benzyny, a rurą Y wprowadza się parę do ptamza otaczającego kocioł B. Para sprawia wrzenie płynu będącego wewnątrz kotła B. Pary benzynowe idą rurą g i zrazu w wężownicy f zgęszczają się dopóki zawartość extraktorów A nie będzie rozgrzaną do wrzenia, poczem pary rurą i przechodzą do kondensatora, tam się skraplają i rurą m wchodzą do wnętrza kotłów wyciągowych A, wreszcie z kotłów tych rurą u na spodzie oraz x powracają do zbiornika B. Proces nieustannego przepływu płynu benzynowego od B przez A do C i z powrotem trwa tak długo, dopóki kości w A będące nie będą zupełnie wolne od tłuszczu (oczem od czasu do czasu za pomocą brania prób płynu przekonać się należy). Natenczas otwiera się krany m‘ zamyka m, wprowadza się parę do ptamza kotła wyciągowego A. Pary benzynowe powstające natychmiast, cisną płyn rurą u oraz x do zbiornika B, poczem zamyka się kran 7, otwiera kran g i wprowadza w ruch pompkę ssącą, która wyciąga parę wytworzoną w kotle A. Wówczas zamyka się dopływ pary wodnej d i otworem roboczym t wypróżnia kocioł wyciągowy. Zawartość zbiornika B, rurą D E odpływa do przyrządu dystylacyjnego, w którym za pomocą ogrzewania parą wodną oddziela się zupełnie benzynę od tłuszczu.

Odmienne zupełnie urządzenie pomysłu Seefferta przedstawiamy na Fig. 55. Aparat tworzy tak zwaną bateryę
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Fig. 55.


czyli składa się z szeregu kotłów (w liczbie 4 — 6 lub 8), połączonych na jednem rusztowaniu, wspólną komunikacyą rurową. Aparat ten również jak i poprzednio opisany z ma-łemi zmianami używany też jest do odtłuszczania roślin oleistych. Cylindry c, c2... cn wchodzące w skład jednej bateryi mają podwójne ściany, pomiędzy któremi krążyć może para wodna. W środku na osobnych wzmocnieniach ustawione są kosze druciane, mieszczące surowe kości. W razie zastosowania przyrządów do nasienia rzepaku lub lnu, zamiast tych koszy na pewnem wzniesieniu umieszczone jest podwójne dno z cienkiej drucianej siatki. Czynność rozpoczyna się od napełnienia aparatu benzyną. Płyn ten umieszczony jest w zbiorniku stojącym nieco powyżej i rurą S a, dopływa wprost do cylindra C2, po napełnieniu tego cylindra płyn przechodzi rurą a, ba c3 do cylindra Ca podnosi się w cylindrze tym do góry i ostatecznie rurą a, ba cn dostaje się do Cn. Benzyna po drodze nasyca się tłuszczem i rurą dn oraz 7 płynie do zbiornika zapasowego, poczem przyspieszyć można wypływ za pomocą pompki ssącej powietrze. Z chwilą gdy w tym zbiorniku zapasowym nagromadzi się ilość benzyny nasyconej tłuszczem, odpowiadająca objętości cylindra Cu zamyka się kran dn otwiera an tak że cylinder Cn po-zostaje w komunikacyi z cylindrem C, za pomocą rur bn c{. Gdy odtłuszczenie w cylindrze C2 jest ukończone (co rozpoznać można po kolorze płynu w specyalnej szklannej rurce probierczej) zamyka się komunikacyą a, C^ otwiera zaś a2 C^ tym sposobem cylinder C2 wykluczony jest z procesu i krążenia płynu wyciągowego, a strumień tego płynu w dalszym ciągu idzie drogą C3 Cn... Cv Ażeby więc pomimo wyklucze-nia z działalności cylindra C2 płyn mógł dostać się rurą S do swego przeznaczenia, muszą krany d, 42 43 an być o podwójnym przepuście, tak że. przy jednem położeniu łączą S z b, przy drugim zamykają b lecz pozostawiają dalszą drogę S swobodną. W ogóle cały ten aparat dość jest skomplikowany i kosztowny.

Kości będące w cylindrze C2 (wykluczonym już z działania) są wprawdzie odtłuszczone, lecz natomiast napojone benzyną, zawierającą tłuszcz w rozpuszczeniu; należy kości od tej benzyny oswobodzić. W tym celu otwiera się. kran 92 i wypuszcza benzynę rurą h. Kranem e2 na rurze L wprowadza się do wnętrza cylindra ścieśnione powietrze, przyspieszając wypróżnienie. Następnie otwiera się krany f2 f x, wskutek czego wpływa para rurą D do ptamza otaczającego cylinder. Cylinder silnie się rozgrzewa, powstają pary benzynowe, które rurą h wypływają do oziembiacza. W ten sposób z powodu wielkiej lotności benzyny w wyższej temperaturze, można zupełnie oswobodzić kości od benzyny; wówczas wyjmuje się z cylindra C2 kosz z odtłuszczoną kością i zakłada świeży materyał, łączy się cylinder C2 z Cx i przystępuje do otrzymania benzyny z następnego cylindra C3. Aparat jest więc nieustannie w działaniu.

Źródła nasze wspominają jeszcze o aparatach w najnowszych czasach używanych, w których jednocześnie na kości działa para benzyny i para wodna, wydzielenie tłuszczu jest przyspieszone działaniem pary i wysokiej temperatury. Nie możemy tej nowości uważać za ulepszenie, aparata te posiadają wadę o której już wspominaliśmy mówiąc o metodzie wyparowania; a mianowicie oprócz tłuszczu rozpuszczają ma-teryę chrząstkowatą (choć nie w takim stopniu jak aparata działające wyłącznie za pośrednictwem pary). W wyjątkowych razach, gdy obok tłuszczu jednym z celów dalszej fa-brykacyi jest klej, działanie wspólne pary wodnej i benzyny mogło by być usprawiedliwione. W tym jednak razie prostszą drogą dojść można do celu za pomocą zwykłego parowa nia. W razie zaś projektowanego wyrobu, czy to mączki kostnej, czy węgła, nie ulega najmniejszej wątpliwości, że najlepszą i prawie jedyną racyonalną jest metoda odtłuszczania za pomocą wyciągu parą benzyny; gdyż obok najkompletniejszego wydobycia tłuszczu, metoda ta pozostawia chrząstkę zupełnie nietkniętą.

Fabryka prowadząca roboty odtłuszczania kości za pomocą benzyny powinna posiadać specyalny przyrząd dystyla-cyjny dla oddzielenia tłuszczu od benzyny. Dystylacya odbywa się w naczyniach cylindrycznych o podwójnych ścianach. W naczyniu na dnie znajduje się mięszanina tłuszczu i benzyny. Para wodna dość wysokiej temperatury krąży pomiędzy podwójnemi ścianami, oraz w wężownicy na dnie naczynia umieszczonej. Benzyna nasycona tłuszczeni wskutek działania gorąca paruje. Dla przyspieszenia czynność znajduje się w naczyniu mięszadło pozostające w nieustannym ruchu. Para benzyny przechodzi rurą do drugiego naczynia, oziembiacza, gdzie się skrapla. Oswobodzenie tłuszczu od całej ilości benzyny nie jest łatwe, potrzeba by na to czas dłuższy mięszać i ogrzewać, co przyczynia znaczny wydatek opału. Dla uniknienia więc tego, pod koniec ope-racyi wprowadza się u spodu naczynia silny strumień powietrza. Takie wydmuchanie trwające kilka minut wystarcza dla oddzielenia resztek benzyny w tłuszczu będącej.

Tłuszcz otrzymany z kości jakimkolwiek z trzech poprzednio opisanych sposobów za pomocą gotowania, parowania lub wyciągu, nie zawsze okazuje jednakowe własności. Zależy to głównie od gatunku użytego materyału. Zupełnie świeże kości dają tłuszcz jasno żółty, mazisty, prawie bez woni i smaku; jak jednak wiadomo pod wpływem powietrza i ciepła tłuszcze wytwarzają nader szybko lotne kwasy tłuszczowe, nader przykrego zapachu. W fabryce przerobu kości zupełnie świeżego materyału prawie nigdy nie ma, a jeżeli jest, to w nieznacznym tylko stosunku pomięszany z nie świeżym, z tego powodu tłuszcze w fabrykach tych otrzymane nie są nigdy czyste, mają kolor silnie żółty, ciemno żółty pb nawet brunatny. Taki tłuszcz należy przedewszystkiem oczyścić w celu usunięcia zarównież zabarwienia, jak silnej, nieprzyjemnej woni. W tym celu należy poddać tłuszcz działaniu ciał utleniających, gdyż pod wpływem tlenu następuje rozkład szkodliwych części. Z różnych ciał jakie do tego celu służyć mogą praktyka posługuje się głównie dwoma: kwasem azotnym lub dwuchromianem potażu (inne ingre-dyencye są stanowczo za kosztowne lub nie dość enegiczne)-

Kwas azotny (saletrzany) używa się w stosunku 1/2 do 2 części na 100 części tłuszczu. Zależy tu od stopnia zanieczyszczenia produktu. Tłuszcz wprowadzony do drewnianej kadzi stopiony jest strumieniem pary i utrzymywany w temperaturze 70 do 80° Cels. wówczas wprowadza się do płynu odpowiednią ilość kwasu azotnego, poruszając bezustannie mięszadłem. Następnie rozpuszczony tłuszcz Cienkim strumieniem wpuszcza się do drugiego naczynia z wodą płucze dokładnie za pomocą mięszadła, oraz pod działaniem pary mięsza się tłuszcz z wodą, poczem pozostawia w spoczynku tłuszcz oddziela się od wody, można w ten sposób kilkakrotnie świeżą wodą tłuszcz przepłukiwać, wreszcie oczyszczony produkt pakuje się ściśle do beczek. Oczyszczony tłuszcz kostny okazuje własność' długiego przechowywania się bez zjełczenia, z tego powodu dawniej wielce był poszukiwany jako smar do maszyn. Od czasu jednak wprowadzenia smarów mineralnych, z powodu znacznie niższej ich ceny ustąpić im musiał pierwszeństwa. Do fabrykacyi mydła tłuszcz ten może być z korzyścią użyty. Jeszcze lepsze rezultaty przy oczyszczaniu tłuszczu daje dwuchromian potażu, lecz jest cokolwiek kosztowniejszy. Najpierw należy rozpuścić 1 część dwuchromianu potażu w wodzie, wlewa się roztwór do kamiennego naczynia i dodaje 2 części kwasu siarczanego, rozczyn pozostawia się dni kilka w spoczynku. Wskutek działania kwasu siarczanego wydziela się kwas chromny, odczynnik silnie utleniający. Tego roztworu dolewa się do tłuszczu w stosunku 1/2 do 2 prct. i bezustannie mięszadłem porusza; następnie płucze się wodą. Woda z pierwszego płukania zabarwioną bywa różnokolorowo zielono, lub fioletowo i użytą być może w farbiarstwie. Dwuchromian potażu jest środkiem nieco kosztownym, natomiast oczyszczenie najbrudniejszych nawet tłuszczy nadzwyczaj jest dokładne. Mate-ryał otrzymany jest tak biały i bezwonny, że tłuszcze takie w handlu płacą się zwykle znacznie drożej. Głownem miejscem zbytu tłuszczu oczyszczonego za pomocą dwuchromianu potażu są fabryki mydła, w których z tego materyału otrzymać można najdelikatniejsze toaletowe mydełka.

Przechodzimy teraz do drugiego produktu otrzymywanego z kości, to jest do mączki kostnej. W okolicach gdzie gospodarstwo jest rozwinięte wyrób mączki kostnej stać może na pierwszym planie i stanowić główny cel fabrykacyi. Chociażby jednak inne było przeznaczenie fabryki, jak wiemy wszelki przerób połączony jest z tłuczeniem kości w walcach, stępach i t. d., wskutek zaś takiego tłuczenia powsta-je nieuniknienie pewien procent okruchów i mączki. Te o-kruchy i mączka bezwarunkowo do niczego innego już służyć nie mogą jak do wyrobu mączki.

Mączka kostna bardzo jest cenioną przez gospodarzy jako nawóz, z powodu zawartości kwasu fosfornego, oraz substancyi organicznych jakie przy rozkładzie wydzielają związki amoniakalne. Jest to rzeczą dowiedzioną że rozkład ciała o tyle jest łatwiejszy, o ile ciało jest więcej rozdrobnione i podzielone na cząsteczki. Kość w całości długie lata pozostać może pod ziemią opierając, się rozkładowi. Drobne okruchy kostne krupy średniej wielkości, niezdatne już do przerobu na spodium nie są dość cienko sproszkowane i jako nawóz działałyby jeszcze zbyt powolnie. Należy zemleć je jak najcieniej.

Z dwunastu analiz mączki kostnej jakie mamy przed oczami średnia zawartość jest:

Wilgoci od 3.9 do 7,4 prct.

Części organicznych od 29,7 do 43,2 prct.. w tej cyfrze azotu 3,2 do 4,7 prct.

Części ziemistych kości od 47,2 do 63,3 prct., w tej cyfrze kwasu fosfornego od 19,7 do 26,2 prct.

Piasku od 2,4 do 4,9 prćt.

Rzecz prosta, wilgoć i piasek stanowią balast niechętnie przez nabywców widziany. Wilgoć w dobrej mączce kostnej nie powinna przekraczać najwyżej 5 prct. piasek jest dowodem złego oczyszczenia kości. Jeżeli kości przed zmeł-ciem poddane były odtłuszczeniu, płukane, gotowane, prażone,

lub traktowane benzyną; piasku właściwie nie powinno być zupełnie, a wielka jego ilość źle świadczy o fabryce i nasuwa myśl umyślnego fałszowania. W każdym razie piasku nie powinno być wyżej 3 prct. 1). Po odtrąceniu wilgoci i piasku, reszta czyli około 92 prct. składać się winna z części organicznych i części ziemistych. W tern kwasu fosfor-nego jaknajwięcej, o ile można nie mniej 25 prct. Wpływ, kwasu fosfornego na rośliny powszechnie jest znany gospodarzom, przedmiotu tego tłomaczyć tu nie mamy potrzeby. Nie należy jednak robić sobie illuzyi, mączka kostna sama przez się pod tym względem korzystną nie jest, gdyż kwas fosforny zawarty w częściach ziemistych kości znajduje się w postaci związków mało lub całkiem w wodzie nie rozpuszczalnych. Najpierw więc rozkładają się części organiczne, a następnie dopiero, po upływie dość znacznego czasu rośliny, przyswajają sobie kwas fosforny. Dla przyspieszenia działania nawozów należy zamienić związki kwasu fosforne • go w kościach na sole łatwiej rozpuszczalne. Tu przeto należą w handlu będące sztuczne nawozy pod ogólną nazwą superfosfatów. Skład i wartość tych superfosfatów nie zawsze jest jednakowa, mogą one zawierać oprócz soli fosforny ch związki azotne, jak naprzykład guano, mączka kostna i t. d., albo też być tych związków pozbawione, do tych ostatnich zaliczają się między innemi fosforyty kopalne, o których była mowa w części II tu również należą węgle kostne wyrzucane z fabryk cukru, popiół kostny, oraz kości z których części mineralne zostały od chrząstki oddzielone za pomocą kwasu solnego.

Dla zamiany nie rozpuszczalnych związków kwasu fosfornego na łatwo rozpuszczalne używany jest prawie wyłącznie kwas siarczany. Odczynnik ten jest najtańszy, tern bardziej że nie potrzebuje być czysty i dobrego gatunku.

Czytelnicy nasi przeważnie rolnicy, nie raz zapewnie mieli sposobność słyszeć i czytać traktaty o sztucznych nawozach, o fosforytach, superfosfatach i t. d., być przeto mo-

	
1)    Właściwie piasku nie powinno być zupełnie, na przypadkowe zanieczyszczenie przyjąć można ostatecznie około 3 prct. jeżeli jest więcej, to okazuje się fałszerstwo.



że chętnie przyjmą krótkie wytłomaczenie, na czem właściwie zamiana ta polega i jakie jest teoretyczne działanie kwasu siarczanego.

Cała czynność polega na tem, ażeby trójzasadowy fosforan wapna w kościach będący i nadzwyczaj trudno rozpuszczalny, zamienić pod działaniem kwasu siarczanego na fosforan wapna jednozasadowy (kwaśny), łatwo rozpuszczalny. Wytłomaczenie takie znajduje się w każdym podręczniku, czy to chemii, czy rolnictwa. Odsyłamy również czytelników do Encyklopedyi Rolniczej (wydanie Rolnika i Hodowcy) tom I str. 458. Szematycznie działanie chemiczne tego procesu przedstawić można jak następuje:

Trójzasadowy fosforan wapna Ca, (P0,)2 za dodaniem kwasu siarczanego (H2 S04)2, daje kwaśny fosforan wapna Ca (H2 PO,)2, oraz siarczan wapna (Ca S0,)2.

W ten jednak sposób układają się związki tylko na wypadek jeżeli kwas siarczany znajduje się w ilości dostatecznej, w przeciwnym bowiem razie wprawdzie wytwarza się kwaśny fosforan wapna, lecz w zetknięciu z nadmiarem nie rozłożonego fosforanu trójzasadowego natychmiast przechodzi na fosforan dwuzasadowy podług wzoru:

Ca, (PO,) + Ca (H,P0,)2 = 2 (Ca, (HPOJ2.

W praktyce liczyć należy, na 100 części trójzasadowego fosforanu wapna 78,9 kilogr., kwasu siarczanego 60° (ciężaru gatunkowego 1.712), albo 90,1 kilogr. kwasu siarczanego 50° (ciężaru gatunkowego 1,528). Nie należy jednak zapominać, że kości nie składają się wyłącznie z fosforanu wapna, w skład ich wchodzą w mniejszym wprawdzie stosunku inne jeszcze sole naprzykład węglany wapna, fosforany magnezyi i t. d.; które muszą być również rozłożone za pomocą kwasu siarczanego. Jeżeli zamierzamy wytwarzać su-perfosfaty, nie z czystej mączki kostnej, lecz z węgla (spo-dium) nabywanego po fabrykach cukru i zanieczyszczonego różnemi obcemi domieszkami; stosunek kwasu siarczanego powinien być zastosowany do rzeczywistej zawartości fosforanów. Tu przeto tylko nauka podać może roztrzygające wskazówki. Z każdej partii surowego materyału należy brać próby; analizować i stosownie do tego obliczyć ilość potrzebnego kwasu. Dajmy na to analiza wykazała 68.2 prct, trój-trójzasadowego fosforanu wapna (odpowiadającego 31.3 kwasu fosfornego) oraz 10,8 węglanu wapna (odpowiadającego 4.7 kwasu węglowego). Na 31.3 prct. kwasu fosforowego przypada 53.8 prct. kwasu siarczanego 60°, lub 67,6 kilogr. kwasu siarczanego 50° Podobnież 4.7 prct. kwasu węglowego wymagają 13.1 kilogr. kwasu siarczanego 60°, lub 16,3 kilogr. 50°. Razem przeto potrzebujemy kwasu siarczanego 60° kilogramów 53,8 + 13,1 = 66,9, albo kwasu siarczanego 50° kilogr. 67.6 16.3 + 83.9. Cyfry te przyjąć też można jako średnie, to jest na 100 kilogr. surowych kości potrzeba przecięciowo 67 kilogr. kwasu siarczanego stężonego do 60°, lub też 84 kilogr kwasu stężonego do 50°

Traktowanie kwasem siarczanym odbywa się w kadziach drewnianych, wybitych blachą ołowianą, albo też w dołach wyłożonych cementem. Przy tej sposobności zwracamy uwagę, że podczas procesu, obok kwasu węglowego powstają gazy (chlorowodor— fluorowodor etc.), w ogóle nader szkodliwe dla oddychania, dobrze więc byłoby ażeby kadzie, lub doły przykryte były blaszanemi kapami, odprowadzającemi gazy do komina. W większych fabrykach można też powiększyć działalność kominów, wprowadzając do nich rurkę ze strumieniem pary.

Superfosfat utworzony z kości, jak wspomnieliśmy, może zawierać części azotowe jeżeli utworzony został z czystej mączki kostnej, albo też bywa azotu pozbawiony w razie gdy do wyrobu użytym był węgiel kostny. Superfosfat bogaty w azot jest wilgotny i trudny do przewożenia. Dla osuszenia go dodać należy cokolwiek węgla kostnego (około 15 do 20 prct.) wpierw odpowiednio traktowanego kwasem siarczanym. Tym sposobem mięszanina ta tworzy superfosfat cokolwiek w azot uboższy, lecz zupełnie suchy. Dla otrzymania produktów bogatych w azot nieraz do superfosfa-tów dodawane są różne odpadki organicznego pochodzenia, jak naprzykład skóra, drobno zmielona, gałgany wełniane, mączka rogowa i t. d. Bliższe jednak szczegóły wchodzą już w zakres fabrykacyi sztucznych nawozów, o których obecnie wspominać nie możemy.

Encyklopedya Rolnicza (wydanie Rolnika i Hodowcy) tom I str. 214 podaje następujący sposób przerobienia suchych kości na nawóz. Około 20 cetnarów kości wrzuca się do dołu i mięsza z 6 cetnarami wapna gryzącego, oraz 30 cetnarami popiołu drzewnego, mięszaninę zalewa się 36 cetnarami wody, po pewnym przeciągu czasu kości kruszeją, wówczas dodaje się jeszcze 20 cetnarów kości, mięsza dokładnie i pozostawia tak długo, dopóki kości nie rozpadną się na proch. O ile w ten sposób przygotowane kości łatwo są w ziemi rozpuszczalne nie umiemy powiedzieć. Można też drobno potłuczone kości pokryć świeżym nawozem końskim, lub owczym i polewać gnojówką; w tym jednak razie działanie będzie jeszcze powolniejsze.

Klej kostny. W przedmiocie tym oprócz szeregu wyżej przytoczonych źródeł powołujemy się jeszcze na dziełko Bernarda Schlegel (Die Leimfabrikation) wydane w Weimarze 1879 r. Kilkakrotnie już mieliśmy sposobność wspominać o kleju kostnym. Klej otrzymuje się nie tylko z kości. Do wyrobu substancyi tej posłużyć mogą różne tkanki organicznego pochodzenia, odpadki skóry i t. d.

Klej powstaje z materyi chrząstkowatej, stanowiącej ‘/, do 1/3 częśś całej kości. Podług Bergeliusza i Marchanda części organiczne kości dorosłych zwierząt wynoszą 30 do 34%, w tych organicznych częściach znaczne miejsce zajmuje substancya kleista. Pierwotne sposoby o-trzymywania kleju były bardzo niedokładne, jak się o tern przekonać można z opisu patentowanego sposobu niejakiego J. F. Boby w Paryżu 1793 r. Mówiliśmy już że przy wyparowaniu kości w celu otrzymywania tłuszczu, jednocześnie otrzymuje się pewna ilość cieczy kleistej, jaką następnie można, a nawet trzeba przerobić choćby tylko z tego powodu, że ciecz ta szybko ulega gniciu i zapełnia całą okolice nieznośnym odorem. Jeżeli fabryka zajmuje się wyrobem su-perfosfatów, można tę wodę kleistą użyć w celu powiększenia materyj azotowych w superfosfatach, jeżeli zaś jednym z celów fabrykacyi jest wyrób kleju, ciecz ta służy następnie do dalszego przerobu na klej.

Prawdziwy postęp w historyi’ fabrykacyi kleju stanowi wprowadzenie do wyrobu kwasu solnego. O wpływie kwasów na kość, wiedzieli już chemicy oddawna. Około 1758 r. Herlssant dowiódł, że za pomocą kwasów oddzielić można zupełnie części organiczne od nieorganicznych i otrzymać materyą galaretowatą, kształtem kość przypominającą. Dopiero jednak w latach 1806 do 1818, Darcet całą metodę o-pracował naukowo. Dziś całe te dawniejsze postępowanie ma dla nas tylko znaczenie wspomnienia historycznego. Postępowanie napozór nader proste traktowania surowych, lecz odtłuszczonych kości kwasem solnym w celu rozpuszczenia cząstek nieorganicznych, w rzeczywistości połączone jest z pewnemi trudnościami. Do fabrykacyi potrzebne są znaczne ilości kwasu, ażeby się więc wyrób opłacał, kwas powinien być tani, przy tern nie małą trudność stanowi dobór skrzyni w których odbywać się ma traktowanie kości kwasem solnym. Kwas ten silnie działa na wszelkie lakiery, glazury i t. d. Przedewszystkiem jednak kilka uwag co do gatunku kości. Wprawdzie, jak wspomnieliśmy, chrząstka stanowi część składową każdej kości, ale ilość kleju jaką o-trzymać można zależną jest od gatunku kości, od wieku zwierzęcia i t. d. Płaskie i cienkie kości zdaniem Schlegela mają być dla tego lepsze, że lepiej kwas je przenika. W obec jednak maszyn do tłuczenia jest to drobnostką. Natomiast nie ulega wątpliwości, że kości młodych zwierząt znacznie są w klej bogatsze i łatwiejsze do obrobienia. Kości kończynowe owiec przez fabrykantów kleju wielce są poszukiwane. Kości końskie podobno dają ciemno zabarwiony i nie wielkiej wartości produkt. Zwykle poszukiwane są kości ■czołowe i trzpienie rogów, krów i wołów, kości kończynowe owiec, kości żebrowe bydła rogatego, w braku jednakże tych kości mogą być i inne użyte.

Friedberg podaje następujący sposób zabezpieczenia drzewa od działania kwasu. Przetapia się zwykłą parafinę w garnku żelaznym i ogrzewa silnie aż do zaparowania. Robota winna być ostrożnie prowadzona, gdyż przy wysokiej temperaturze, parafina łatwo się zapala. Gorąca parafina wlewa się do kadzi drewnianej i pendzlem lub szczotką ściany smaruje, silnie wcierając. Parafina przesiąka w drzewo na głębokość mniej więcej pół centymetra. Tak przygotowana kadź wytrzymuje dość długo działanie kwasu solnego. Nie tylko zresztą drzewo cierpi od kwasu solnego. Pary tego kwasu silnie działają na żelazo, tak że w pobliżu kadzi, gdzie się odbywa traktowanie kości, nip można utrzymać żadnej maszyny i naczynia żelaznego.

Samo postępowanie jest nadzwyczaj proste. Kości, odtłuszczone za pomocą parowania lub wyciągu, wprowadza się do kadzi i zalewa stężonym kwasem solnym. Kwas powinien stać na kilka centymetrów powyżej kości. Następnie kadź przykrywa się wiekiem. Operacya trwa zwykle 2 do 3 dni, zależy to zresztą od stopnia stężenia kwasu. Cokolwiek dłuższe przebywanie materyi chrząstkowej w obecności kwasu solnego byłoby szkodliwe tylko w razie wysokiej temperatury. Gdy zauważymy że części nieorganiczne kości uległy rozpuszczeniu, należy kranem u dołu skrzyni będącym, spuścić płyn do zbiorników i przystąpić do płukania chrząstek., W tym celu nalewa się do skrzyni czystą wodę i pozostawia kilka godzin. Czynność tą powtarza się kilkakrotnie. Woda z pierwszego płukania zawiera wiele cząstek soli nieorganicznych, a zarazem cząstki kwasu, można więc albo wodę tę pomięszać z pierw spuszczonym kwasem w celu odparowania, albo też użyć wodę powtórnie z dodaniem świeżego kwasu do rozpuszczenia następnego ładunku kości. Dokładne płukanie chrząstki w celu oswobodzenia od najmniejszej ilości kwasu jest koniecznem, gdyż obecność kwasu szkodliwą być może przy fabrykacyi kleju. Z tego powodu można przy ostatnim płukaniu dodać do wody 1°/ sody. Wagner (tom II str. 232) radzi użyć w tym celu wody wapiennej. Uwolnienie chrząstki od kwasu jest zwłaszcza trudnem w kościach nie dobrze odtłuszczonych.

Chrząstka zupełnie oswobodzona od części mineralnych jest giętka, prawie przezroczysta. Najwłaściwiej wprost ją na klej przerobić i wówczas otrzymany produkt jest najlepszy, w razie jednak gdy nie można całej ilości chrząstki przerobić odrazu, należy zachować przy przechowaniu jej pewne środki ostrożności, dla ustrzeżenia od zepsucia. Dobrze jest przygotowaną chrząstkę przechowywać w kąpieli kwasu karbolowego. Niekiedy w celu przechowania mate-ryału suszą go sztucznie. Suszenie połączone jest zawsze z dość żmudną robotą, tern bardziej że nie można chrząstki pozostawić naturalnemu wysuszeniu, gdyż szybko bardzo u-ległaby gniciu. Suszyć należy w specyalnych piecach i o ile można czynności tej należy unikać.

Wagner radzi chrząstkę uwolnioną od soli mineralnych płukać w wodzie bieżącej. Po pierwszem przeto przepłukaniu w skrzyni w celu otrzymania resztek kwasu, oraz rozpuszczonych soli mineralnych wkłada się chrząstkę do drewnianego pudła z podziurawionemi ścianami i zatapia w wodzie bieżącej na 24 godzin. Sposób ten jest rzeczywiście bardzo dobry i najlepiej uwalnia chrząstkę od najmniejszych pozostałości kwasów, lub soli mineralnych, nie wszędzie jest jednak możliwy, ponieważ nie wszędzie jest w pobliżu fabryki rzeka. W każdym razie trzeba się tak uregulować z dzienną produkcyą, ażeby tyle tylko kości na raz traktować kwasem, ile następnie można odrazu na klej przerobić.

Chrząstkę dobrze przepłukaną i uwolnioną od wszelkich obcych części zamienia się na klej za pomocą gotowania. Wyborowe kości jako to czołowe, kości kończynowe owiec trzpienie rogów i t. d., dają około 22 do 23% gotowego kleju. W przecięciu kości, (nie dobierane specyalnie) powinny dać przynajmniej 14 do 15% Dawniej gotowano chrząstkę czas dłuższy w otwartych naczyniach. Schlegel w przyto-czonem kilkakrotnie dziele postępowanie to szczegółowo o-pisuje. Postępowanie było powolne i zużywało wiele opału. W nowszych czasach weszły w użycie naczynia zamknięte, w których chrząstka gotowana pod silnem ciśnieniem, nadzwyczaj szybko w klej się zamienia. W wielu fabrykach u-żywających dawniej parników żelaznych w celu odtłuszczenia kości za pomocą wyparowania wskutek zaprowadzenia następnie metody wciągowej benzyną, parniki te zostały zastosowane do gotowania kleju Aparat do gotowania kleju pod silnem ciśnieniem jest rzeczywiście bardzo podobny do tych parników. Jest to kocioł żelazny szczelnie zamknięty, u dołu umieszczona jest wężownica, opatrzona cienkiemi dziurkami; nie co powyżej zaś dno dziurkowane, na którym układa się chrząstka. Wężownica służy do wprowadzenia pary. Od tejże rury parowej idzie na zewnątrz cienka odnoga, aż do wierzchu aparatu. Oprócz tego u góry jest rurka wodna. Aparat napełnia się chrząstkami aż do 3/4 wysokości, następnie rurką wodną wlewa się wodę i puszcza parę do wężow-nicy. Para z początku się skrapla, następnie jednak podnosi temperaturę i wkrótce zaczyna się gotowanie kleju. Klej gotowany pod silnem ciśnieniem pary, wydziela się z chrząstki i rozpuszcza w wodzie, od czasu do czasu za pomocą osobnego kranu probierczego można wypuścić trochę płynu, dla przekonania się o stopniu zgęszczenia. Z chwilą, gdy płyn ma żądany stopień gęstości, zamyka się przypływ pary i jednocześnie otwiera kran doprowadzający parę cienką odnogą do wierzchu aparatu, przy czem otwiera się powolnie kran odpływowy, u dna aparatu będący. Klej przechodzi przez siatkę metaliczną, pokrytą gęstem suknem i filtruje się. Para dostająca się od góry po nad płyn ciśnie go gwałtownie przez filter. Po wyjściu pewnej ilości gęstej cieczy zamyka się krany, wpuszcza cokolwiek wody. Para będąca w kotle skrapla się i zaczyna się gotowanie na nowo. Czynność tę powtarza się kilkakrotnie, tak długo, dopóki masa chrząstkowata w aparacie nie zmniejszy się, mniej więcej do jednej trzeciej pierwotnej ilości, wówczas uważać można wyzyskanie kleju z chrząstki za ukończone, otwiera się więc manlochy, wyrzuca zużytą masę i zasypuje świeżą.

Aparat powyżej opisany z małemi zmianami znajduje się w dziele Wagnera i mniej więcej w każdej technologii, znaczne jednak ulepszenia w budowie wprowadził Friedberg, któren w ogóle odznaczył się wielu nowemi pomysłami przy fabrykacyi przerobów z kości.

Ciecz kleista otrzymana w parniku stanowi klej rozpuszczony w wodzie, należy więc za pomocą wyparowania oddalić wodę. Jeżeli klej ma być delikatny, przed wyparowaniem należy ciecz raz jeszcze przefiltrować. Co dotyczę odparowania nadmieniamy, że wprawdzie ciecz otrzymana w zamkniętych aparatach, pod silnem ciśnieniem jest już sama przez się tak stężoną, że można by ją wprost wylać do formy gdzie wkrótce by skrzepła, lecz doświadczenie przekonało że wysuszenie w ten sposób otrzymanych tafelek kleju przedstawia pewne trudności, lepiej jest więc ciecz wpierw odparować. Kadź do odparowania bywa miedziana, okrągła, z dnem cokolwiek wypukłem; u samego spodu jest kran dla odprowadzenia stężonej masy. Ogrzewanie odbywa się z zewnątrz, za pomocą strumienia pary. , Nad kadzią umieszcza się żelazny daszek, w celu odprowadzenia do komina pary, przy ogrzewaniu cieczy powstającej. Odparowanie w takich odkrytych kadziach jest najprostsze, zarzucić mu jednak można znaczny wydatek opału, oraz konieczność podniesienia temperatury do punktu wrzenia wody, czem wyższa zaś jest temperatura, tem ciemniejszy otrzymujemy klej. Przy lepszych przeto, jaśniejszych gatunkach kleju, odparowanie odbywać należy w próżni. Wiadomo, że w próżni woda gotuje się i wyparowuje w znacznie niższej temperaturze. W większych fabrykach do odparowania używane, są zamknięte naczynia, z których za pomocą pompy ssącej, wypompowuje się powietrze. Aparata podobne w przemyśle często bardzo znajdują zastosowanie, używane są w cukrowniach do gotowania cukru i noszą nazwę Vakuum.

Również przy fabrykacyi oleju z rzepaku metodą wyciągową za pomocą siarku węgla używane są zupełnie takie same aparata dla dystylowania rozczynu 1).

W takich zamkniętych naczyniach, po wypompowaniu powietrza gotowanie zaczyna się już przy 60° Cels., temperatura ta nie wpływa szkodliwie na klej i otrzymany produkt jest jasny, w handlu bardzo ceniony. Wprost z naczyń do odparowania wprowadza się gorącą masę kleistą, do kadzi blaszanych podłużnych, w których zastyga. Następnie przecina się masę na tafelki i wysusza w suszarniach ogrzewanych parą. Suszarnie powinny posiadać temperaturę bar-dzo jednostajną i nie zbyt wysoką; wentylatory odprowadzają tworzące się pary na zewnątrz.

Opisaliśmy ogólny sposób wyrobu kleju, nadmienić jednak należy, że w praktyce zdarzają się różne mniej lub więcej ważne modyfikacye i każda fabryka posiada swój odrębny sposób wyrobu. W 1882 r. niejaki Pascal w Marsylii o-trzymał patent na otrzymywanie kleju za pomocą jednoczesnego użycia kwasu solnego i siarczanego. Tym sposobem oszczędzić można około 25°/ kwasu solnego. Chrząstki zmiękczone kwasem wprowadza Pascal do prass, następnie płucze w wodzie i gotuje na klej. Można też połączyć fabrykę kleju z wyrobem sody i pary kwasu solnego, otrzymywane przy fabrykacyi sody bezpośrednio kierować na kości, w odpowiednich zamkniętych skrzyniach umieszczone. Jak wspomnie-liśmy, pierwszym warunkiem fabrykacyi jest, ażeby kwas solny był tani. Panowie Sian, Galloffret i Boffe w Marsylii

1) Zobaczymy jeszcze jedną zastosowanie aparatów Va-kuum do odparowania białka jaj.

otrzymali patent na nowy sposób postępowania za pomocą chlorku wapna (pozostającego jako produkt uboczny przy fa-brykacyi sody) i kwasu siarczanego.

Co dotyczę otrzymywania kleju za pomocą wyparowania, przypominamy że pierwszą myśl miał znany francuzki uczony Papin (z 17 wieku), którego kociołek, znany pod nazwą Kociołka Papina, posłużył za wzór aparatów do wygotowania pod silnem ciśnienem pary. Kociołki Papina zostały od tej pory znakomicie ulepszone, odznaczył się w tym kierunku Darcet w 1817 r., Maclagan w 1824 i wiele innych. W każdym jednak razie wobec sposobu opisanego poprzednio (za pomocą kwasu solnego), wygotowanie kleju w parze wprost z kości uważać musimy już dziś za przestarzałe i dla tego obszerniej przedmiotu tego nie traktujemy. Czytelnicy, chcący mieć bliższe szczegóły, zechcą porównać dzieło Bernarda Schlegel: „Die Leimfabrikation" str. 138 i następne.

Węgiel kostny (Spodium). W przemyśle węgiel kostny bardzo często jest używany, a przerób surowego materyału na tak zwane spodium stanowi jedną z najważniejszych gałęzi fabrykacyi. Jeżeli rozgrzejemy silnie kość bez przystępu powietrza, to znaczna część składników organicznych ulatnia się w postaci węglanów amonii, cyanu, pary wodnej, siar-ku amonii i t. d.. pozostaną zaś części ziemiste, oraz czysty węgiel. Wypalony produkt jest czarny, zachowuje dokładnie kształt pierwotnej kości, jest nadzwyczaj porowaty i średnio zawiera 7,5 do 10,5% węgla, na 89,5 do 92,5 części nieorganicznych. Nie należy przy tern mniemać, ażeby część organiczna była czystym węglem, zawiera ona małą ilość azotu i wodoru. Węgiel kostny posiada w wysokim stopniu własność wydzielania pewnych substancyi z rozczynów, na-przykład farbników, niektórych soli i t. d. Energja, z jaką węgiel kostny pochłania te substancye, jest ogroma. Część nieorganiczna węgla kostnego stanowi jak się wyraził Mus-pratt niejako szkielet, w którym w niezliczonych krużgankach i komórkach rozdzielone są atomy węgla, pochłaniającego chciwie pewne sole i barwniki, na ogromnej stosunkowo płaszczyźnie. Temu właśnie rozdzieleniu atomów węgla na znacznej przetrzeni przypisać należy siłę odbarwiającą spodium. Knapp oblicza, że 1 stopa kubiczna węgla kostnego przedstawia przestrzeń mniej więcej 1000 stóp kwadr, powierzchni odbarwiającej. Własność pochłaniania pewnych soli i odbarwiania węgli roślinnych, znana już była uczonemu Lówitz w przeszłym wieku (1790), lecz dopiero w 1811 Fignier wykazał, że węgle kostne własność tę posiadają w znacznie wyższym stopniu. Szereg doświadczeń Derosna, Dumonta, Payena i Pluviera, przyczynił się do rozpowszechnienia użytku węgla kostnego w cukrowniach. Powiedzieć można, że w całym zakresie cukrownictwa, nie było większego odkrycia, jak zastosowanie spodium do filtrowania soków. Oprócz wielokrotnie przez nas przytaczanego dziełka Fried-berga o zużytkowaniu kości na drodze chemicznej, istnieje tegoż samego autora specyalne dzieło o węglu kostnym pod tytułem: „Die Fabrikation der Knochenkohle und des Thier-oles“ (wydane w Wiedniu u Hartlebena). Na dziełko to zwracamy specyalną uwagę czytelników, chcących się z tym ważnym przedmiotem gruntownie zapoznać. Cenne zarównież są prace Musprata (tom III str. 822) i Wagnera (tom II str. 252). Podobież w dziełach specyalnych o cukrownictwie zwykle poświęcany bywa węglom kostnym oddzielny rozdział. Między innemi przypominamy dzieło Stammera: „Lehrbuch der Zuckerfabrikation" str. 524. Nie tylko jednak cukrownie używają węgla kostnego. Spodium potrzebne jest do odbarwiania gliceryny, w farbiarstwie znajduje częste zastosowanie, ogromne ilości węgla kostnego pochłaniają fabryki szuwaksu. Masa z węgla kostnego służy do wyrobu filtrów do wody i t. d.

Fabrykacya spodium stanowi sama w sobie oddzielną i bardzo obszerną gałęź przemysłu, przy tem obok węgla kostnego otrzymuje się wiele produktów ubocznych, jakie w mniejszym lub większym stopniu mogą być zużytkowane. Przedmiot ten jest nader ważny i obszerny, jak zwykle jednak poświęcimy mu zaledwie słów kilka, zachęcając łaskawych czytelników do głębszych studjów podług wskazówek i źródeł jakie udzieliliśmy.

Produkta uboczne, powstające przy paleniu kości na spodium mają źródło w rozkładzie materyi organicznej, pod wpływem tak zwanej suchej dystylacyi. Produkta te mogą być w następstwie albo przerobione, albo też wprost spalone. Wagner (str. 252) przytacza, że w Niemczech robione próby okazały mniejszą siłę odbarwiającą węgli przy paleniu których chwytano i zużytkowano uboczne produkta suchej dy-stylacyi. Ze zdaniem tern jednak nigdzie więcej się nie spotkałem i przyznaję, że wydaje mi się nie zupełnie usprawiedliwionemu.

Najdawniejszy sposób zwęglania kości był następujący. Kości stosownie pokruszone wsypywano do garnków glinianych, lub żelaznych i garnki takie szeregiem ustawiano jeden obok drugiego w niskich, płaskich piecach płomiennych, pozostawiając pomiędzy garnkiem miejsce swobodne na przepływ płomienia; palenisko było oddzielne. Płomień krążył pomiędzy garnkami, ogrzewał je, wypalał kości i przechodził wraz ze wszystkiemi produktami suchej dystylacyi do komina. Postępowanie całe było bardzo niedokładne. Prze-dewszystkiem z powodu dopływu powietrza następowało nie zwęglenie, lecz spalenie, wierzchnie warstwy zwłaszcza były stanowczo przepalone, otrzymywano popiół kostny, nie zawie-rający śladu węgla i nie posiadający najmniejszej własności odbarwiania. Następne warstwy cokolwiek zabezpieczone wierz-chniemi od przystępu powietrza wypalone były lepiej, i te środkowe warstwy stanowiły prawdziwy węgiel kostny, gdyż co do najniższych warstw z powodu złego zwykle rozdziału gorąca były one najczęściej niedopalone, zbrunatniałe i w stanie tym przedstawiały o wiele mniejszą wartość od dobrze wypalonej kości. Straty przeto na fabrykacyi były ogromne, gdyż otrzymywano nie wiele co więcej jak jedną trzecią ilości, jaką otrzymać było można.

Znacznem ulepszeniem fabrykacyi było zaprowadzenie pieców płomiennych, w których garnki ustawiane były piętrowo, jeden nad drugim; to jest, że dno powyżej będącego garnka stanowiło przykrycie dla dolnego. Piece płomienne w tym celu używane podobne są do dawniejszych piecy garncarskich, w fabrykach wyrobów ceramicznych i t. d. Palenisko oddzielone było od pieca ścianą murowaną, z otworami pozostawionemi na przepływ płomienia, podobnaż ścianka oddzielała trzon pieca od komina. Garnki były płaskie, niskie, z takich garnków ustawiały się w piecu słupy, pozostawiając pomiędzy niemi swobodne miejsce na przepływ gazów. Dokładne ustawienie garnków i kierowanie ognia było rzeczą nader ważną. Po ustawieniu garnków zalepiało się gliną drzwi robocze i rozpalało ogień. Z początku ogień był słaby, dopiero, gdy garnki dobrze się rozgrzały i nie było 0-bawy pękania od nazbyt silnego ognia, można było stopniowo ogień powiększać, miarkując tak, ażeby garnki, bliżej paleniska będące, rozgrzały się do czerwoności. Po pewnym przeciągu czasu, pod wpływem temperatury zaczynają się z garnków wydzielać produkta suchej dystylacyi, a ponieważ przykrycie garnków nie jest zbyt szczelnem, produkta te zapalają się na około garnków, wówczas można cokolwiek zmniejszyć ogień na palenisku, gdyż gazy palące się na około garnków wywiązują dość ciepła dla wypalenia kości. W piecu pozostawia się mały otwór klapą zamykany dla kontrolowania przebiegu robót. Z chwilą gdy zauważymy otworem tym, że gazy przestają się palić naokoło garnków proces wypalania jest ukończony. Wówczas pozostawia się piec w spokoju, tak długo, dopóki się o tyle przynajmniej nie ostudzi, ażeby robotnicy pracować mogli, poczem wyłamuje się drzwi, wyjmuje i wypróżnia garnki i o ile można najprędzej dla skorzystania z resztek ciepła zasypuje się świeżą kością. Produkt otrzymywany w takich garnkach był już o wiele jednorodniejszy od pierwotnego, natomiast wiele było innych niedokładności.

Drugim ulepszeniem wprowadzonem wślad za tern do fabrykacyi węgla kostnego była zmiana kształtu garnków. Dawniejsze garnki były płaskie, niskie, ztąd pomimo przykrycia dnem garnka powyżej stojącego, obwód nieszczelności był duży i powietrze dostawało się do środka w wielkiej ilości. Ilość węgla spalonego na popiół była bez zaprzeczenia mniejszą, niż przy garnkach zupełnie nie przykrytych, ale jeszcze dość wielką. Ulepszeniem w tym względzie było wprowadzenie tak zwanych retort, o których mówić będziemy za chwilę. Jedną z większych niedogodności dawniejszego systemu wypalania było to, że palenie następowało w sposób przerywany. Po każdem wypaleniu należało piec wystudzić, o tyle przynajmniej, o ile było koniecznem do wyjęcia garnków i ustawienia świeżych. Tym sposobem traciło się wiele cieplika, a pomimo tego gorąco w piecu dla pracujących robotników było nadzwyczaj uciążliwe. Oprócz tego rozdział jednostajny płomienia był prawie niemożebny. W niektórych garnkach bliżej ogniska węgle były zbyt wypalone, podczas gdy w oddalonych garnkach zaledwie zbrunatniałe. A za tern strata opału, męcząca robota, niejednorodny produkt, oto są trzy główne wady wszystkich dawniejszych piecy do wypalania kości. Te i inne jeszcze niedogodności, skłoniły techników do zarzucenia dawniejszego systemu. Dzisiejsze piece są o działaniu nieustannem, naczynia mieszczące kości mają kształt cylindryczny. Są to wysokie, stojące słoje, tak zwane retorty, pionowo w piecu ustawione. Jeżeli zwęglenie odbywa się bez wyzyskania produktów suchej dystylacyi, retorty opatrzone są u góry otworami służącemi do odprowadzenia gazów. Retorty zamknięte są od dołu za pomocą zasuwek, u góry zaś po zasypaniu kości, otwór zamyka się glinianą pokrywą. Produkta suchej dystylacyi wypływają dziurkami pozostąwionemi u góry naczynia i palą się bladym płomieniem. Z chwilą gdy płomyk ten przestaje się okazywać, podstawia się pod spód pieca kubeł blaszany, otwiera zasuwę (szyber), węgiel kostny wpada do kubła, poczem zamyka się zasuwę, zdejmuje pokrywę i zasypuje do retorty świeżą kość. Tym sposobem wyładowanie i naładowanie odbywa się podczas biegu, bez potrzeby studzenia pieca i wyjmowania naczyń na zewnątrz. Kubeł blaszany do którego spada kość, zwęglona szczelnie się zamyka i smaruje gliną nie dopuszczając powietrza do środka, dopóki węgiel nie ostygnie. Zauważono bowiem, że pozostawianie żarzących jeszcze kości na działanie powietrza jest szkodliwe, ponieważ wskutek gorąca część węgla ulega spaleniu. Dawniej na punkt ten nie zwracano uwagi i dla tego w dawniejszych fabrykach otrzymywano tak znaczny procent martwego węgla kostnego, to jest kości pozbawionych najważniejszego działania czyli węgla. Powyższe piece opisuje Musprat pod nazwą Hohenheimskich i podaje ich rysunki na str. 870. Opisy i rysunki znajdą też czytelnicy i w innych podanych przez nas źródłach.

Zasadę nieprzerwanego biegu stosować też można do piecy, w których obok wypalania kości zamierzone jest zużytkowanie produktów suchej dystylacyi. Znane są różne w tej mierze projektowane konstrukcye, między innemi na uwagę zasługują prace Belgijskie, pomysłu Gits i Du Riems. Zwykle gaz otrzymywany przez zwęglanie kości, zużytkowany bywa po części do oświecenia fabryki, po części do ogrzewania. Dla ujednostajnienia wypływu tych gazów, urządzone są oddzielne pompki sące (exhaustory), które wyciągają te gazy i prowadzą do zbiorników. Ruch jednak tych pomp musi być nader regularny, w przeciwnym bowiem razie, przy zbyt szybkim biegu koniecznem następstwem energiczniejszego wysania gazów byłoby wnikanie powietrza do retort i przepalenie kości. W braku zaś takich pomp niekiedy następują dość silne explozye, szkodliwe dla bezpieczeństwa całego pieca. Przedmiot ten tak jest ważny, że pomimo szczupłości miejsca, umieścimy kilka bliższych szczegółów oraz dwa rysunki takiego pieca (ob. fig. 56 i 57) w planie i przekroju podłużnym podług systemu Belgijskiego.
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Fig. 56.


Retorty z żelaza lanego w ilości sztuk 16, ustawione są obok siebie w trzonie pieca płomiennego. Górna część retort tylko wystawiona jest na bezpośrednie działanie płomienia. Retorty u góry zamykane są silnemi żelaznemi pokrywami, obracającemi się jak drzwiczki na zawiasach, szpary zaś należy szczelnie zasmarować gliną. Od dołu naczynia zamykane są, albo tak jak u góry dźwiczkami na zawiasach; albo też zasuwami, czyli tak zwanemi szybrami. Szybry w praktyce tak często się psują, nie szczelnie dosuwają, wyginają, i t. d., że być może drzwiczkowe zamknięcie jest lepsze. Płomień z paleniska B idzie kanałami a, rozdzielając się o ile można najrówniej, przeciska się pomiędzy retortami przechodzi pod kadzią E i dostaje się do komina. Dawniej kadź E służyła do wygotowania surowych kości w celu o-trzymania tłuszczu. Obecnie od czasu wprowadzenia metody wyciągowej za pomocą benzyny, kadź ta służyć może do wysuszenia surowego materyału. U góry każdej retorty znajduje się rurka, wszystkie te rurki łączą się ze wspólną, obszerną blaszaną rurą T, która prowadzi produkta suchej dystylacyi. Rura ta powinna utrzymywaną być w cieple, a-żeby uniknąć osadzania się tych produktów w postaci kryształków. Przewód T stoi w komunikacyi i szeregiem zbiorników D, ustawionych w dole pieca dwoma rzędami, tak że można dowolnie prowadzić gazy do jednego, lub do drugiego rzędu. Zbiorniki czyli zgęszczacze D napełnione są kwasami, muszą być przeto wewnątrz wyłożone blachami ołowia-nemi. Zgęszczacze te połączone są pomiędzy sobą rurami,
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Fig. 57.


ostatni zś zbiornik komunikuje z pompką ssącą p p o której przed chwilą wspominaliśmy. Pompka ssąca wyciąga gazy z suchej dystylacyi pochodzące i prowadzi je stosownie do przeznaczenia, albo do osobnego zbiornika, albo też rurą k do paleniska. Zwykle przy 16 retortach w piecu, ilość zgęszczący D nie przenosi 5. Od natury płynu napełniającego zgęszczącze D zależy rodzaj ubocznych produktów suchej dystylacyi jakie otrzymujemy. Jeżeli naprzykład naczynia te napełnione są rozcieńczonym kwasem siarczanym, to otrzymuje się siarczan amonii, ciało używane do wyrobu sztucznych nawozów, przeciwnie w razie napełnienia naczyń kwasem solnym, otrzymuje się salamoniak. Dla otrzymania cya-noamonii należy ostatni z rzędu zbiornik D napełnić rozczy-nem witryolu żelaza.

Jeżeli gaz, wydobywający się z ostatniego naczynia, u-żytym być ma nie do opalania, lecz do oświetlania fabryki, należy przeprowadzić go przez wapno, wskutek czego znaczna część kwasu węglowego pozostaje w wapnie, tym sposobem gaz wiele zyskuje na sile oświetlającej.

Postępowanie z piecem belgijskim jest następujące. Po napełnieniu retort, pokruszoną kością rozpala się ogień i puszcza w bieg pompę, ciśnienie w aparacie powinno być mniej więcej takie same jak na zewnątrz. Stan ten trwa tak długo dopóki rurą doprowadzającą gaz do paleniska nie okaże się płomyk, co jest dowodem że rozpoczęło się wydobywanie produktów suchej dystylacyi, wówczas należy regulować bieg pompy do ciśnienia, przyspieszając lub opóźniając rućhy stosownie do ilości gazów. Oddzielny manometer okazuje ciśnienie gazów. Gdy płomyk gazowy w palenisku zagaśnie, to jest, gdy proces wydobywania się produktów suchej dystylacyi jest skończony, można uważać całą robotę wypalania za ukończoną, zatrzymuje się bieg pompy i podsuwa pod retorty kubły żelazne, ściśle oznaczonej objętości, odpowiadającej połowie zawartości retorty; napełnia się kubły, czyli wypróżnia retorty ściśle do połowy, poczem zamyka się dno, otwiera pokrywę górną i brakującą połowę od góry zasypuje świeżą kością. Czynność te odbywa się szybko. Retorty są tak silnie rozgrzane, że natychmiast po zasypaniu świe żego ładunku rozpoczyna się na nowo wydzielanie produktów suchej dystylacyi; należy przeto natychmiast puścić w bieg pompę i rozpocząć palenie na nowo. Chociaż więc następuje mała przerwa w robocie, jest ona tak nieznaczna, że piece te uważać można za nieprzerwanie działające. Piec belgijski przedstawiony na Fig. 56 i 57 jest dawniejszego nieco typu. W nowszych czasach wprowadzono doń różne ulepszenia, głównie dotyczące sposobu zużytkowania produktów suchej dystylacyi. Ogólna zasada pozostała ta sama. Ilość o-trzymanych produktów ubocznych dystylacyi zależy zresztą nietylko od budowy pieca, ale zarazem i od natury kości, Przy fabrycznym wyrobie węgli kostnych, jeżeli użyte były kości odtłuszczone przez wyparowanie, z 1000 kilogramów surowego materyału otrzymuje się:

węgli kostnych .... 590 do 610 kilogramów

wody amoniakalnej ...  89 ,,  90     „

gazu......  .   85 ,,  95 metrów kubiczn.

W razie odtłuszczenia za pomocą benzyny stosunek jest wyższy. Woda amoniakalna zawiera przecięciowo około 10 prct. amoniaku. Gaz uwolniony od kwasu węglowego pali się lepiej i jaśniej od zwykłego gazu oświetlającego z węgli kamiennych. Jeden metr kub, gazu z kości daje tyle światła co 2,7 metr. kub. gazu węgla kamiennego. Dawniej palono kości niekiedy w dość dużych kawałkach, a następnie dopiero tłuczono je na kostki wielkości stosownej do potrzeby. Takie jednak postępowanie nie było ekonomicznem. Przy każdem tłuczeniu, czy przed, czy po wypaleniu muszą być nieuniknione straty, w postaci drobnych okruchów i pyłu. Jeżeli kości tłuczone są przed paleniem, to straty te, czyli okruchy przerobić można na mączkę kostną, artykuł tak cenny że niekiedy, jak wspomnieliśmy, stanowi sam przez się główny cel całej fabrykacyi, przeciwnie, jeżeli tłuczenie następuje po wypaleniu, pozostaje miał węglowy, któren może mieć jeszcze pewna wartość, lecz jako węgiel kostny do filtrowania soków w fabrykach cukru użytym być nie może. W racyonalnie zbudowanej fabryce spodium urządzić należy w ten sposób, ażeby tego miału węglowego było jaknajmniej, o tyle tylko, o ile powstaje wskutek tarcia się kawałków przy wypróżnianiu retort. Miał zanieczyszczający węgiel kostny trzeba oddalić. Po ostygnięciu węgla w zamkniętych kubłach poddaje się go wentylacyi. Silny strumień powietrza porywa drobne cząstki miału i osadza w o-sobnych izbach, z których można go zbierać od czasu do czasu. Miał węgli kostnych, zwany też czernią kostną, używany jest głównie w farbiarstwie. W przemyśle dają mu różne nazwy między innemi „palonej kości słoniowej" (Ebur urtum). Również miał ten stanowi podstawę wyrobu szuwaksów, smarów na skóry i f. d. Nowoczesna technika potrafiła zużytkować produkt na pozór tak mało cenny jak miał węgla kostnego do wyrobu pewnej masy znanej, pod dość niewłaściwą nazwą „plastycznego węgla ‘.

Jak już wspomnieliśmy, ziemiste części kości tworzą jakby szkielet, wśród którego węgiel wraz z nieodłącznym azotem i małemi ilościami wodoru są rozdzielone. Zwykle te ziemiste części nie wywierają żadnego wpływu, niekiedy jednak działać mogą szkodliwie na ciecze poddane odbarwieniu, z tego powodu czasami trzeba koniecznie węgiel kostny uwolnić od tych składników nieorganicznych. Najłatwiej uskutecznić to za pomocą kwasu solnego. Kwas ten, jak wiemy, dokładnie rozpuszcza części ziemiste węgla kostnego. Tak otrzymany czysty węgiel w porównaniu ze zwykłym węglem kostnym posiada w znacznie wyższym stopniu własność odbarwiającą. Nadmienić jednak należy, że z praktycznych względów taki czysty węgiel otrzymać można tylko w stanie sproszkowania. Części ziemiste stanowią właśnie tą osnowę podtrzymującą; z chwilą, gdy części te zostaną za pomocą kwasu solnego rozpuszczone, węgiel sam przez się nie ma dość siły utrzymać się w kawałkach, zrazu zachowuje wprawdzie pierwotne kształty, lecz za najmniejszem ciśnieniem sam przez się rozpada się na proch. Nikt się więc nie kusi nawet o wytworzenie takiego czystego węgla w kawałkach. Do drewnianej kufy wlewa się kwas solny, puszcza w ruch mięszadło i po mału wsypuje proszek węgla kostnego, czysty węgiel zbiera się na dnie w postaci czarnego mułu, po zlaniu z wierzchu będącego kwasu, zawierającego rozpuszczone części ziemiste, przepłukuje się muł węglowy wodą. Tak utworzony proszek czystego węgla używany jest w fabrykach chemicznych do odbarwiania roztworów soli, alkaloidów, również przy fabrykacyi win do odbarwiania ich i czyszczenia. Największe jednak zastosowanie proszku czystego węgla jest do wyrobu tak zwanego plastycznego węgla. materyału obecnie w wielkiej ilości używanego do filtrów pokojowych wodnych. Nazwa plastycznego węgla weszła od pewnego czasu w użycie, choć jest zupełnie niewłaściwą. Rozumiemy nazwę gliny plastycznej, dla pewnych glin, z których można ulepić różne przedmiota, nie może się to jednak odnosić do węgla z którego się wprawdzie formują różne kształty, ale pomimo tego masa najmniejszej plastyczności (lepkości) nie okazuje. Proszek węglowy rozrabia się z wodą i klejem, lub krochmalem na ciasto, które wprowadza się do formy żelaznej i poddaje silnemu ciśnieniu. Najważniejszą jest rzeczą ażeby ciasto było dobrze urobione i pomięszane. Następnie formy się powolnie i bardzo starannie wysusza, a wreszcie wypala w żelaznych zamkniętych skrzyniach. Wskutek wypalenia klej, lub krochmal ulegają rozkładowi i pozostaje żądanego kształtu masa porowata, zwykle w postaci kuli wewnątrz próżnej, cylindra lub płyty. Na tej zasadzie zbudowane są pokojowe filtry do wody, znane zapewnie czytelnikom i oddające rzeczywiście ogromne usługi. O całej tej fabrykacyi dość trudnej i wymagającej wielkiej, wprawy nawiasowo tylko wspomnić możemy.


Piecom belgijskim poprzednio opisanym, to jedno tylko zarzucić można że urządzenie ich jest zbyt kosztowne i opłacić się może tylko przy bardzo wielkich zakładach, prowadzących roboty na ogromną skalę. Na mniejszą skalę fabryki węgla kostnego używają piecy z retortami leżącemi, po-dobnemi do tych, jakie są obecnie w powszechnem prawie u-życiu przy wyrobie gazu oświetlającego z węgla kamiennego; z tą tylko różnicą, że retorty nie są z ogniotrwałej gliny lecz z żelaza. Rysunek takiego pieca przedstawiamy na Fig. 58. Retorty A A (zwykle w ilości trzech, dwie obok siebie, jedna powyżej) wychodzą cokolwiek na zewnątrz po za piec. Przecięcie ich eliptyczne lub okrągłe. Na zewnątrz pieca rura D odprowadza produkta suchej dystylacyi do wspólnej rury blaszanej E. Rura blaszana powinna być o znacznej średnicy i opatrzona klapami bezpieczeństwa. Jest do życzenia, ażeby bieg był nieustanny (dzień i noc), przy takim biegu oszczędność opału jest znaczna, a przy tern dowiedzioną jest rzeczą, że retorty i tym podobne części składowe przy nieustannym biegu mniej cierpią i nie tak prędko ulegają zniszczeniu, niż wówczas, gdy kolejno są studzone i ogrzewane. Rura blaszana E, cokolwiek pochylona odprowadza gazy do zbiorników zgęszczających. Zbiorniki te ustawione są rzędem, jeden obok drugiego i połączone ołowianemi rurami. W mniejszych fabrykach można użyć do tego celu beczki. Z wierzchu zakłada się na zewnątrz kołnierz blaszany w kształcie rynienki i nalewa do rynny wodę, w tym kołnierzu zanurzają się brzegi pokrywy. Tym sposobem otrzymuje się szczelne zamknięcie, nie dopuszczające powietrza do środka.

Od pokrywy idzie w dół ścianka przegradzająca naczynie mniej więcej do połowy wysokości, u góry znajduje się z jednej strony rura dopływu, z drugiej rura odpływu gazów, u dołu zaś kran dla wypuszczenia skroplonego produktu. Pomimo ustawienia całego szeregu takich beczek, tylko część gazów się skrapla i z ostatniej beczki wychodzi znaczna część gazowych produktów do paleniska. Płyn jaki się w beczce kondensuje, wypuszczany od czasu do czasu kranem, płynie wspólną rynną do zbiornika w którym powinien się czas jakiś ostać. Dolna warstwa wodnista składa się z rozpuszczonego węglanu amonii, górna warstwa, tak zwana smoła kostna, jest tłustą, oleistą, czarnego koloru i cuchnącą.
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Fig. 58.


Wodnista część skondensowanych produktów suchej dy-stylacyi przerabianą bywa zwykle na tak zwany salmiak 1), (chlorek amonii), albo też na siarczan amonii. Dla otrzymania salmiaku dodaje się do płynu kwasu solnego, porusza

1) W Egipcie, w prowincji Ammonium otrzymywano dawniej sól z dystylacyi przy spaleniu gnojów wielbłądzich, stąd powstała nazwa Sól-Ammonii, czyli przez skrócenie Salmiak,

— 374 — bezustannie mięszadłem, następnie filtruje się i odparowuje wodę. Kryształki salmiaku czerpie się z parnika drewniane-mi łyżkami, suszy, oczyszcza przez sublimacyę i puszcza w handel. Czytelnicy zechcą nam wybaczyć, że, zmuszeni skracać nasz opis, zaznaczamy tu główne tylko fazy fabry-kacyi, opuszczając wszelkie szczegóły postępowania. Siarczan ąmonii otrzymać można, traktując wodnistą część skondensowanych produktów suchej dystylacyi za pomocą kwasu siar-czanego. Sól ta używaną jest następnie do wyrobu sztucznych nawozów.

Można też otrzymać rozkład węglanu amonii za pomocą chlorku wapna w celu otrzymania salmiaku, albo też za pomocą gipsu (siarczanu wapna) w celu otrzymania siarczanu amonii. Podobnież do wytworzenia salmiaku dojść można pośrednio, najpierw z węglanu amonii, za pomocą siarczanu wapna czyli gipsu otrzymuje się siarczan amonii, następnie zaś dodaje się chlorku sodu, czyli soli kuchennej i otrzymuje się salmiak, oraz jako produkt uboczny sól glauberską. Sze-matycznie działanie to przedstawia się jak następuje:

Siarczan amonii (H,N)2 SO, za dodaniem + chlorku sodu (2 Na Cl) daje = Salmiak (2 H NCI) oraz = Sól glauberską Na, So,

Za pomocą kilkakrotnej sublimacyi dojść można do wytworzenia czystych kryształków węglanu amonii, fabrykacya ta jednak w niewielu miejscach opłacić się może, ponieważ sól węglanu amonii otrzymywana jest obecnie na wielką skalę przy wszystkich fabrykach gazu oświetlającego.

Wierzchnia warstwa skondensowanych produktów suchej dystylacyi jest jak wspomnieliśmy czarną, oleistą, nader nieprzyjemnej woni i stanowi tak zwaną smołę kostną. Smoła kostna składa się z wielu związków będących po większej części węglowodorami, związki te jednak mało są zbadane i jak dotąd niewielkiego użytku. Najczęściej zastosowaną bywa smoła kostna, jako materyał opałowy, jest to prawie jedyny sposób zużycia jej na większą skalę. Można też ze smoły tej za pomocą powtórnej dystylacyi otrzymać rodzaj oleju. Produkt ten jest ciemno żółty, okazuje własności silnej fluorescencyi (zmienianie barw stosownie do kąta pod jakim się nań patrzy). W handlu olej ten oczyszczony, znany jest pod nazwą oleju zwierzęcego (Oleum animale).

Zresztą w przemyśle zastosowanie jego jest prawie żadne. Olej zwierzęcy w zetknięciu z kwasem azotnym nabiera pięknej brunatnej barwy, na tern też polega jedyne ważniejsze jego zastosowanie, a mianowicie do farbowania wełny na żółto i brunatno. Tu także wspomnieć należy, o dawniej w aptekach często używanym środku lekarskim, tak zwanym spirytusie jelenich rogów (Spiritus cornu-cervi). Dawniej wyrabiano go z rogu jeleni, z odpadków rogów i racic. Dziś otrzymuje się go z pomięszania węglanu amonii z olejem zwierzęcym. Zresztą od czasu gdy środek ten wyszedł z u-żytku lekarskiego przygotowanie go nie przedstawia interesu.

Popiół kostny. Zastosowanie popiołu kostnego jest dość wielkie, służy on do wyrobu szkła, naczyń glinianych, jak wspominaliśmy stanowi bardzo energiczny środek szlifierski do polerowania wyrobów z rogu i kości. Najważniejsze jednak zastosowanie popiołu kostnego jest do wyrobu fosforu. Fosfór stanowi część składową wszystkich kości, obliczono że szkielet dorosłego człowieka zawiera 1 do 1,3 funtów czystego fosforu. Fosfór znany jest chemikom od blisko 250 lat. Pewien kupiec w Hambugu, nazwiskiem Brandt straciwszy cały majątek na nieszczęśliwych spekulacyach zaczął się zajmować alchemią, to jest sztuką robienia złota i przypadkowo około 1630 r. odkrył nowe ciało, które nazwał fosforem. Pierwotnie fosfór był ogromnie drogi, za uncyę tego ciała płacono w Amsterdamie 16 dukatów, dziś funt kosztuje rubla. Przed bardzo niewielu jeszcze laty w Europie znaczna ilość fabryk zajęta była wyłącznie wyrobem popiołu kostnego, fabryki te z czasem upadły, poni.eważ z Ameryki południowej przywozić zaczęto pełne okręty popiołu. Olbrzymie stada bawołów pasących się na prairiach, początkowo eksploatowano wyłącznie w celu otrzymania skóry, pozostawiają mięso na pastwę dzikich zwierząt, następnie jednak zaczęto mięso wygotowywać na różne ekstrakta (ekstrakt Liebiga) kości zaś palić na popiół. Ogromne ilości popiołu jakie z za Oceanu przywożono zabiły chwilowo konkurencyą Europejską, zdaje się jednak, że dawniejsze zasoby popiołu kostnego w Ameryce zbliżają się do końca, a wówczas, przy coraz zwiększającem się u nas zapotrzebowaniu fosforu, odkryje się na nowo obszerne pole dla fabryk europejskich.

Popiół kostny w handlu będący (zwłaszcza pochodzenia amerykańskiego) jest mączką, nie zawsze dokładnie białą i czystą jak być powinna; kolor jej często dobrze szarawy i brudny. Przed użyciem należy przedewszystkiem mączkę przesiać dla usunięcia większych, niedopalonych kawałków. Zdawałoby się, że skłąd chemiczny popiołu kostnego powinien być zawsze jednakowy, a jednak Yólker dowiódł, że w handlu będący popiół może mieć skład bardzo różny i zawierać.
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Zawartość fosforanu wapna jest najważniejszą. Podług powyższych analiz Vólkera, popiół kostny zawiera średnio 64 do 82% fosforanu wapna. Wagner (tom II str. 236) po-daje, że procent fosforu w popiele kostnym wynosi 20 do 25°/. Suche niepalone kości zawierają 11 do 12% fosforu. Kości odtłuszczone zawierają jeszcze dostateczną ilość ma-teryi organicznych, ażeby się same przez się spalić na popiół w odpowiednio zbudowanych piecach, bez pomocy obcego ma-teryału opałowego, mówimy tu o kościach odtłuszczonych za pomocą benzyny. Jeżeli bowiem odtłuszczenie odbywało się za pomocą silnego wyparowania, to pewna część chrząstki uległa rozkładowi i materye organiczne same przez się, nie są już dostateczne dla samodzielnego wypalenia, należy więc dodać obcego materyału opałowego. Ważną jest przy tern rzeczą, ażeby popiół węgla kamiennego, lub drzewa nie. mie-szał się z popiołem kości; należy więc palenisko urządzić oddzielnie i tylko palące się gazy przeprowadzić przez miejsce gdzie się znajdują kości. Dawniej do palenia kości na popiół powszechnie używane były piecyki szybowe, jakie są dziś jeszcze w wielu miejscach używane do wypalania wapna. Piece takie opisuje jeszcze Wagner w swej technologii (wydanie 1873 r.). W nowszych czasach Fleck wprowadził w budowie tych piecy pewne ulepszenia. Pary wydobywające się z kości palnych przechodzą ponad ogniskiem, "gdzie w obecności dostatecznej ilości powietrza palą się, a stąd powstałe ciepło może być zużytkowane do różnych innych celów fabrycznych. Zresztą piec Piecka z pozoru podobny jest do wapiennego. Kształt jego wewnętrzny powstał z zestawienia podstawami dwóch ściętych ostrokręgów. Ładowanie odbywa się otworem bocznym u góry, po naładowaniu otwór ten zamyka się klapą. U dołu znajdują się wydłużone na zewnątrz kanały (w ilości 4 do 6), w kanałach tych umieszcza się drzewo dla podpalenia potrzebne. Płomień do-staje się do kości, rozgrzewa je tak silnie, że wydobywają się gazy (produkta suchej dystylacyi) natychmiast zapalające się. W miarę spalania, od dołu wyciąga się popiół hakami, od góry zaś zasypuje świeże kości, Ilość popiołu w kościach zależy od gatunku i od wieku zwierzęcia. Rurowe kości, kończynowe, starych zwierząt najwięcej mają popiołu. Średnio przyjąć można że 100 funtów świeżych kości daje po spaleniu 55 funtów popiołu, popiół zaś ten zawiera zasadowego fosforanu wapna, około 80 prct., czyli 100 funtów świeżych kości około 44 funtów fosforanu wapna, oprócz tego popiół kostny zawiera fosforanu magnezyi 2 do 3 prct., węglanu wapna i fluorku wapna 10 do 14 prct. Popiół kostny pomimo silnego wypalenia zachowuje kształt pierwotnej kości, skruszenie jednak i zmełcie na subtelny proszek nie przedstawia trudności. Taki pyłek potrzebny jest w tych razach gdy popiół kostny użytym być ma jako środek szlifujący i wówczas nie można go dość cienko zemlić; Przeciwnie gdy w celach dalszego przerobu popiół ma być w następstwie traktowany kwasami, zbyteczne rozdrobnienie ko-rzystnem nie jest i wystarcza w tych razach pokruszenie na kawałki wielkości grochu. Pokruszenie odbywa się za pomocą stępów lub lepiej za pomocą karbowanych walcy.

Zapotrzebowania fosforu są ogromne i z każdym rokiem się zwiększają. Jeszcze w 1873 roku oblicza Wagner, że pro-dukcya fosforu rocznie wynosi:

w Anglii a : . . . 3000 centnarów.

we Francyi i Włoszech 1800     „

w Austryi i Niemczech 1200     ,

Razem 6000 cetnarów do czego zużywa się rocznie około 72000 cetnarów kości. Jeżeli przeto przyjmiemy, że wół średnio ma 100 funtów kości, to na wyrób fosforu podług Wagnera rocznie zużywa się kości 72 tysięcy sztuk wołów. Friedberg (str. 230) podaje, że od czasu wynalezienia fosforu do roku mniej więcej 1873 przerobiono na fosfor około 15 tysięcy ton, czy 300,000 cetnar. kości z których otrzymano do 24,000 cetn. fosforu. Sądzimy, że cyfry te są znacznie za niskie, jeżeli w jednym tylko roku zdaniem Wagnera wy-produkowano w Europie 6009 cetn. W każdym razie od roku 1873 zapotrzebowania fosforu znacznie się powiększyły.

O samej fabrykacyi fosforu, stanowiącej oddzielną gałęź, najzupełniej wychodzącą po za zakres naszej pracy mówić będziemy bardzo tylko krótko. Fabrykacya ta polega na czterech czynnościach. 1) palenie kości na popiół i kruszenie ich na kawałki nie większe od ziarnka grochu lub soczewicy. 2) traktowanie popiołu kwasem siarczanym, 3) dystylowanie fosforu, 4) rafinowanie,

O pierwszej czynności już wspominaliśmy, pozostaje nam jeszcze słów kilka dodać o dalszym przebiegu fabrykacyi. Mamy do czynienia z popiołem, zawierającym zasadowy fosforan wapna, jeżeli sól tę traktować będziemy kwasem siarczanym, dość silnym; to wytworzy się siarczan wapna czyli gips, oraz roztwór kwaśnego,fosforanu wapna. Proces ten znany już nam jest z opisu superfosfatów. Kwaśny fosforan wapna mięsza się z proszkiem węglowym, wyparowuje aż do wysuszenia i rozgrzewa w zamkniętych retortach, bez przystępu powietrza aż do żarzenia. Po pewnym przejściowym procesie chemicznym, utworzy się zasadowy fosforan wapna, a pewna część fosforu pozostanie swobodna i w postaci pary ulotni się. Parę te można zebrać, będzie to surowy fosfor, jaki następnie przez dystylowanie i rafinowanie należy oczyścić. Mamy przeto trzy oddzielne procesa chemiczne. ‘

	
a)    utworzenie kwaśnego fosforanu wapna z zasadowego, będącego w popiele.


	
b)    zamienienie kwaśnego fosforanu na metafosforan (kwaśny fosforan jednowodny i tlenek wapna)


	
c)    rozkład metafosforanu wapna z wydzieleniem fosforu.



Szematycznie te trzy procesa przedstawić można jak następuje:

	
a)    pierwszy proces, zasadowy fosforan wapna Ca, (P04)a za dodaniem kwasu siarczanego 2 H2 SO,, daj e = kwaśny fosforan wapna Ca H, (P0,)2 oraz gips 2 Ca SO4.


	
b)    drugi proces: kwaśny fosforan wapna Ca H, (PO.).== woda 2 H,O oraz metafosforan wapna Ca (PO3)2.


	
c)    trzeci proces, metafosforan wapna 3 Ca (PO3)2 za dodaniem — węgla 10 C daje—tlenek węgla 10 CO oraz zasadowy fosforan wapna Ca, (PO,)2 a oprócz tego oswobadza się P2 (Fosfor).,



Teoretycznie podług powyższych szematów możnaby 0-trzymać około 13,3% fosforu w rzeczywistości jednak z powodu różnych strat nie można liczyć na więcej, niż 8 do 11 prct. Na 100 części popiołu używa się 100 części kwasu siarczanego 60 prct. Popiół kostny wrzuca się do kadzi drewnianej, wyłożonej ołowianemi blachami, oblewa się gorącą wodą; porusza mięszadłem i dodaj e odpowiednią ilość kwa-su; następnie przykrywa się deklem i w tej kadzi mięszanina pozostaje 48 godzin; co kilka godzin można ją mięszadłem poruszyć. Ściany kadzi powinny być dość grube i zabezpieczone od studzenia.

Przy całej fabrykacyi fosforu nie można być dość ostrożnym z gazami wydobywaj ącemi się podczas różnych opera-cyi. Przy tej pierwszej naprzykład czynności obok kwasu węglowego wydobywa się pewna ilość gazu fluorku wodoru, nadzwyczaj szkodliwego dla organizmu.

Po skończeniu reakcyi dolewa się jeszcze wody, porusza silnie w celu lepszego oddzielenia kwaśnego fosforanu wapna od gipsu. Całą te czynność można znacznie przyspieszyć, podnosząc temperaturę. W nowszych fabrykach zwykle działanie odbywa się w kadziach ogrzewanych parą, wskutek czego reakcya ukończoną jest w 24 godzin. Płyn oddzielony od gipsu przechodzi do żelaznych, lanych kadzi. Dla lepsżego wyzyskania wszystkich cząsteczek fosforanu, mechanicznie z gipsem pomięszanego, należy gips kilkakrotnie wodą przepłukać, poruszając silnie mięszadłem i wodę przepuścić przez filtr, a następnie zlać do żelaznych kadzi razem z roztworem fosforanów. Roztwór fosforanów w żelaznych kadziach poddaje się częściowemu wyparowaniu, dla odzielenia części wody, a następnie do tak skoncentrowanej cieczy dodaje się potłuczonego węgla drzewnego, w stosunku mniej więcej 26 do 27 prct. na wagę, masę należy hakami żelaznemi nieustannie mięszać i ogrzewać nieustannie dla oddzielenia wody.

Znacznie już gęstsze ciasto przechodzi z kadzi żelaznych do silnie ogrzanych miedzianych cylindrów, tam ogrzewa się prawie aż do zupełnego wysuszenia. Ze 100 części skoncentrowanego roztworu, ciężaru gatunkowego 1,45 po dodaniu 26 do 27 części węgla, wskutek ogrzania w miedzianych cylindrach otrzymuje się 77 części masy. Masa ta stanowi mięszaninę metafosforanów z węglem i uledz musi dy-stylacyi. Czynność ta odbywa się w piecach, silnie zbudowanych z najlepszego materyału ogniotrwałego, gdyż temperatura podnosi się dość wysoko. Z tego też powodu dla o-szczędzenia materyału opałowego dobrze jest piece te prowadzić bez przerwy. W piecach znajduje się pewna ilość leżących retort z gliny ogniotrwałej, pokrytych polewą nie przepuszczającą fosforu. Retorty mają kształt cylindrów, w jednym końcu szpiczasto zakończonych i podobne są do kuli armatnich wydłużonych jakie są obecnie w użyciu. W retortach umieszcza się masę i wystawia na bardzo silne działanie ognia. Spiczaste końce retort wystają na zewnątrz i połączone są ogniotrwałemi, głinianemi rurkami ze zbiornikami kamiennemi (lub szklannem). W zbiornikach znajduje się woda. Fosfor pod działaniem silnej temperatury dy-styluje z masy i przechodzi do zbiorników. Po skończeniu operacyi zdejmuje się pokrywy zbiorników kamiennych i wyciąga cząstki fosforu jakie się tam pod wodą zebrały. Kształt pieców do dystylowania masy, jak niemniej retort i zbiorników bywa bardzo rozmaity. Nie możemy jednak wyczerpująco szczegółów tych opisywać i odsyłamy w tej mierze czytelnilników między innemi do dziełka Józefa Freitaga 1).

T) Jan Freitag. Die Ziindwaaren Fabrikation... sowie die fabrikation des Phosphors (Hartebens Verlag in Wien).

„Fabrykacya zapałek" wydane w Wiedniu, oraz do wielokrotnie przytaczanego dzieła W. Eriedberga. Die Verwerl-tung der Knochen str. 253 i nast.

' Surowy fosfor jest nader łatwo zapalny, należy więc postępować podczas całej fabrykacyi z wielką ostrożnością. Zbiór -niki kamienne zanurza się w korytach napełnionych wodą i pod wodą otwiera oraz wyjmuje fosfor. Na punkt ten nie można zwrócić dość bacznej uwagi. Nietylko bowiem, że wskutek owej łatwej zapalności surowy fosfor może raptownie wybuchnąć i sprawić pożar, a przynajmniej poparzyć robotników, lecz zarazem oparzenie fosforem pociąga za sobą zwykle zakażenie krwi i nie raz mała ranka wskutek nie uwagi robotników na ręku od fosforu otrzymana, staje się powodem śmierci. Jako ogólną przeto zasadę stawiamy, że wszystkie następne czynności z fosforem odbywać się winny pod wodą i ani na chwilę fosfor nie powinien się dostawać nad powierzchnią płynu. Jeżeli wszystkie poprzednio podane czynności dokonane zostały prawidłowo, można liczyć że na 100 części użytego popiołu kostnego wydatek surowego fosforu wyniesie od 14 do 151/2 prct., z tego jednak surowego fosforu najmniej 20 prct. obliczyć należy na zanieczyszczenia. Surowy fosfor taki jaki się zbiera na dnie kamiennych naczyń, prosto z retort, jest mięszaniną fosforu krystalicznego, fosforu bez ; kształtnego (amorficznego) oprócz tego zawiera cząstki fosforu w różnych stopniach utlenienia, oraz związki węgla z fesforem. Taki surowy fosfor należy oczy-ścić. Oczyszczenie odbywa się sposobami mechanicznemi i chemicznemi. W sposób mechaniczny oczyszcza się fosfor filtrując go przez skórę, lub przez płyty porowatego kamienia pod silnem ciśnieniem. Rzecz prosta cała czynność odbywa się pod wodą. Dawniejszy lecz dziś jeszcze często u-żywany aparat przedstawiamy na Fig. 59. W naczyniu Żelaznem znajduje się drugi miedziany cylinder, w którym na silnych podstawach położona jest miedziana płyta dziurkowana, na płycie kładzie się worek skórzany ‘napełniony fosforem przykrywa z wierzchu drugą płytą miedzianą i ogrzewa wodę w naczyniu będąca od 50- 60 stopni. Fosfor topi się, a wówczas za pomocą drąga i stempla przyciska się blachą wyduszając fosfor przez skórę. Stopiony fosfor przeciska się przez skórę, oczyszcza się i w postaci żółtawego płynu zbiera się na dnie naczynia, płyn ten wlewa się do forem gdzie zastyga. Tak otrzymany fosfor jest już znacznie czystszym i^może iść wprost do handlu. W nowych czasach zamiast ręcznego przeciskania stemplem używane jest ciśnienie pary, fosfor stopiony pod wodą, umieszczony jest na płycie z gliny porowatej, do naczynia wprowadza się parę o silnem ciśnieniu, która jeszcze naciska stopiony fosfor przez płytę. W ten lub inny sposób przefiltrowany fosfor jest znacznie już czystszy i traci na wadze 5 do 6 prct., nie jest jednak jeszcze
[image: ]

Fig. 59.


chemicznie czysty i pomieszany bywa mechanicznie z róż-nemi tlenkami fosforu. Dla otrzymania zupełnie czystego fosforu, należy przefiltrowany produkt poddać powtórnej dy-stylacyi. Czynność jest następująca. Wprowadza się przefiltrowany fosfor do miedzianego naczynia, przetapia pod wodą mięsza z czystym kwarcowym piaskiem w stosunku 12 do 15 prct. wagi, następnie dolewa zimnej wody dla ostudzenia fosforu i wprowadza do żelaznej retorty, której szyja połączona jest z rurą zanurzoną w drugim końcu pod wodą. Retortę ogrzewa się powolnie, fosfor ulatnia się łatwo i zbiera w oziembiaczu pod wodą. Najpierw zbierający się fosfor jest najlepszy, następnie cokolwiek mniej czysty, wreszcie trzeci gatunek jest jeszcze zanieczyszczony bezkształtnym fosforem i raz jeszcze uledz musi dystylacyi. Fabrykacya fosforu, nadawanie mu kształtu pod jakim znajduje się w han-dlu i t. d., przedstawia wiele specyalnych i interesujących szczegółów, jakie musieliśmy tu dla braku miejsca pominąć.

Na tern kończymy krótki nasz opis przerobu kości.

Słów jeszcze kilka o założeniu fabryki do przerobu kości. Jak wiemy z kości wyrabiać można kilkanaście różnych produktów, bądź całkiem od siebie niezależnych, bądź pozostających z sobą w pewnym logicznym związku. Wybór przedmiotów wyrobu zależy wyłącznie od warunków miejscowych. Zdecydowanie w jakim kierunku fabryka ma się rozwijać jest rzeczą raczej kupca, niż inżeniera. Kupiec jeden zawyrokować może, czy tłuszcz otrzymany w fabryce należy sprzedawać w stanie surowym, lub też czy można go na miejscu przerabiać na mydło. Również od czysto handlowych względów zależy, czy fabryka wyrabiać ma klej, czy superfosfaty; węgiel kostny, lub popiół. W każdym razie fabryka przerobu kości nie może się ograniczyć na jednym produkcie i jakikolwiek jest cel główny zakładu, powstają obok niego różne produkta uboczne, na które zwrócić należy uwagę.

W każdej fabryce przerobu kości na pierwszym planie stać winno otrzymanie tłuszczu i węgla kostnego przy tern, jako nieunikniony dodatek mąki kostnej. Dodatek ten w specyalnych razach stanowi cel główny, obok tych trzech głównych wyrobów to jest tłuszczu, węgla, mąki stoi pierwszy uboczny produkt węglan amonit Na drugim dopiero planie będzie wyrób kleju, superfosfatów oraz przerobów a-moniakalnych, wreszcie na trzecim planie stoi popiół i otrzymywanie czystego fosforu.

Fabryka przerobu kości z samej natury swej podlegać powinna specyalnej kontroli komisyi sanitarnej. Trudno wystawić sobie fabrykę mniej odpowiadającą najelementarniej-szym warunkom hygieny, jak fabryka przerobu kości. Wszystko przyczynia się w niej dla rozsiewania chorób, począwszy od nagromadzenia na dziedzińcu fabrycznym wielkiej ilości gnijącego surowego materyału, a skończywszy na jakimkolwiek przerobie, czy to kleju, czy mączki, czy węgla lub fosforu. Każden z tych wyrobów połączony jest z nieuniknionym pyłem, zaduchem, odpływem cuchnących cieczy i gazów, jednem słowem staje się dla całego sąsiedztwa źródłem najnieznośniejszych odorów. Z tego powodu specyalne przepisy sanitarne, dla fabryk tych stają się niezbędne i winny być z całą ścisłością przestrzegane. Jest do życzenia, ażeby zakład taki zbudowany był w miejscu ustronnem, w oddali od zabudowań.

Fabryka przerobu kości wymaga z jednej strony dość wielkiej siły poruszającej, z drugiej strony znacznej ilości o-pału do suszenia, palenia, gotowania, ogrzewania, odparowania różnych płynów; do dystylowania ich, sublimacyi i t. d. Na te dwa warunki przy zakładaniu fabryki zwrócić należy uwagę. Dla oszczędzenia kosztów drogiego zwykle opału, jest do życzenia, ażeby różne mechaniczne roboty, jakie sję w ciągu fabrykacyi odbywają naprzykład: kruszenie kości, mielenie ich i t. d. dokonywanemi były za pomocą siły spadku wody, jest to tern bardziej do życzenia, ponieważ do wszelkich celów fabrykacyi zapas wody jest niezbędny, czy to do płukania, czy do różnych rozczynów i t. d. O ile przeto można fabrykę budować należy w pobliżu rzek o wartkim prądzie, tym sposobem można się też pozbyć tanim kosztem wielu zanieczyszczań, osadów, resztek zalegających dziedziniec fabryczny i po większej części cuchnącemi wyziewami zatruwających powietrze. Nie zawsze jest to jednak możli-wem i nie należy mniemać, ażeby fabryka tylko w pobliżu rzek egzystować mogła. Przeciwnie, istnieje wiele fabryk poruszanych maszynami parowemi. Drugi ważny punkt przy budowie fabryk jest materyał opałowy. Fabryka przerobu kości zużywa ogromne ilości opału. Nawet w zakładach poruszanych siłą wody, materyał opałowy odgrywa niemałą rolę, gdyż jak widzieliśmy poprzednio od najprostszych robót suszenia, a następnie odtłuszczania kości, do wyrobu węgla, popiołu, fosforu i t. d., wszystkie czynności odbywają się za pomocą prażenia, ogrzewania, gotowania, odparowania i t. d. jednem słowem wymagają opału. Z powodu przeto ogromnej ilości opału, jaką zakład zużywa, wzgląd na zaprowadzenie wszelkich możliwych środków oszczędności, a przy tern wogóle wzgląd na taniość opału stoi na pierwszym planie.

Zwracamy uwagę na wentylacyę zakładu. Niepodobna usunąć złego w zupełności, starać się jednak należy zmniejszyć je do minimum. Wszystkie naczynia, kadzie, parniki, retorty, piece, zbiorniki, zgęszczacze i t. d.; powinny być szczelnie przykryte lub zamknięte, o tyle o ile sama robota na to pozwala, lub też w najgorszym razie aparata te powinny być opatrzone blaszanemi kapami odprowadzającemi gazy, pary i wyziewy do wysokiego komina. Dla powiększenia cugu tego komina wprowadza się doń cienki strumień pary. Kominy odprowadzające wyziewy powinny być obszerne i wysokie. Sale daje się przewiewne. Przy wielu przerobach koniecznem się staje zaprowadzenie oddzielnych ex-haustorów.

Są inne jeszcze względy na które przy budowie fabryki zwracać należy uwagę. Wiele gałęzi fabrykacyi przedstawia specyalne niebezpieczeństwo pożaru, jak naprzykład proces wyciągowy tłuszczu za pomocą benzyny. Podobnież cała fabrykacya fosforu, od początku do końca jest pasmem nieustannych niebezpieczeństw ognia. Z tego powodu te oddziały fabryczne, jakie są z samej natury rzeczy wystawione na większe niebezpieczeństwo pożaru, należy budować zupełnie osobno, z zachowaniem wszelkich środków ostrożności, jakie nauka w tych razach wskazuje. Stosuje się to głównie do wyrobu fosforu. Fabryka fosforu może stanowić jedną całość z fabryką przerobu kości, lecz całe zabudowanie powinno być na dziedzińcu fabrycznem oddzielnie wystawione, nie tylko z powodu niebezpieczeństwa pożaru, lecz zarazem z powodu trujących wyziewów fosforu. Cała ta część fabryki powinna jak najmniej zawierać materyałów łatwo palnych (drzewa), a przy tern opatrzoną być oddzielną i nader silną wentylacyą. Zapasy gotowego fosforu przechowuje się w piwnicy, nie mającej żadnego związku z resztą zabudowań.

Są to zresztą ogólne tylko uwagi, resztę pozostawić należy umiejętności specyalisty, bez którego fabryki przerobu kości bezwarunkowo ani stawiać, ani prowadzić nie można.

ROZDZIAŁ XI.

Łój — tłuszcza zwierzęce.

Tłuszcze stanowią część składową każdego organizmu zwierzęcego. W Królestwie zwierząt nie ma jestestwa, choćby na najniższym szczeblu rozwoju, pozbawionego zupełnie tłuszczu. Również w świecie roślinnym oleje i tłuszcze nadzwyczaj są obfite. Jeżeli jednak w naturze bogactwo tłuszczy jest tak wielkie, to w przemyśle zastosowanie tego ciała nie mniej jest obszerne i różnorodne. Tłuszcze służą jako pożywienie, jako materyał wielu przerobów chemicznych naprzykład do wyrobu świec, mydła, do różnych celów far-biarskich, do fabrykacyi perfum i t. d., oprócz tego używane są w medycynie, do rozpuszczenia i rozprowadzania różnych środków leczniczych na plastry, maście i t. d. Wprawdzie w nowych czasach nauka chemii uczyniła znaczny krok naprzód i znalazła różne sposoby zastąpienia tłuszczy, a przynajmniej tłuszczy zwierzęcego pochodzenia, w wielu zastosowaniach przemysłu. Dawniej do wyrobu świec używane były tłuszcze zwierzęce, łój i stearyna; dziś zamiast stearyny użyć można parafiny, będącej produktem suchej dystylacyi węgli brunatnych. Mydło obecnie wyrabiają z różnych u-bocznych produktów nafty. Na smary maszynowe dziś nie koniecznie użyć trzeba tłuszczów roślinnych lub zwierzęcych. Do tego celu służą oleje mineralne. Pomimo jednak tego, że chemia w wielu razach nauczyła w jaki sposób obejść się można, a raczej oszczędzić tłuszcze, nie można się spodziewać, ażeby w zupełności z użycia tłuszcze zwierzęce, lub roślinne kiedykolwiek były wyrugowane. Ciała te mieć będą zawsze pierwszorzędne znaczenie i wysoką cenę handlową. O tłuszczach roślinnych obecnie mówić nie będziemy. Co do tłuszczy zwierzęcych wspominaliśmy już o nich w rozdziale poprzednim. Tam jednak mówiliśmy wyłącznie o tłuszczu otrzymywanym z wygotowania lub extrakcyi kości. Oprócz tego znajdują się w organizmie zwierzęcym różne inne materye, jak słonina, szmalec, łój i t. d., zasługujące na krótką choćby wzmiankę.

Podług zwyczaju, na początku rozdziału powołujemy się na źródła i przytaczamy dzieła jakie polecamy czytelnikom dla gruntownego zapoznania z przedmiotem. Dzieł takich w literaturze zwłaszcza niemieckiej jest wiele; mówiliśmy już o nich po części w rozdziale poprzednim, tu więc przypominamy tylko nazwiska Muspratta, Wagnera, Schoedlera, Tholmanna. Z innych dzieł polecić jeszcze możemy następujące: Engelhardt. Handbuch der praktischen Kerzen-Fa-brikation; tegoż samego autora Handbuch der praktischen Sei-nen Eabrication. (Obydwa dzieła wydane w Wiedniu u Hartle-bena). Dr. Koller. Die Verwerthung von Abfall stofen jeder Art (Wiedeń u Hartlebena 1880). L. Sedna. Das Wachs und sei-ne technische Verwendung (Wiedeń u Hartlebena 1886 r.)— Dr. Schmidt. Die Wachs-Industrie (trzecie wydanie 1880 r.).

Tłuszcz a raczej olej roślinny powstaje wskutek pewnego procesu fermentacyjnego krochmalu i cukru znajdującego się w każdej roślinie. W organizmie zwierzęcym źródło tłuszczu może być odmiennem. Materya ta prawdopodobnie powstaje z ciał białkowatych. Takie jest przynajmniej zdanie powszechnie dziś przyjęte. Nie wyklucza to jednak możności wytwarzania się tłuszczy w organizmie zwierzęcym wprost z węglowodanów. Przeciwnie, doświadczenia bezpośrednio dokonywane z bydłem opasowem i trzodą chlewną przekonały, że w pewnym przeciągu czasu, w organizmie wytwarza się z węglowodanów znacznie więcej tłuszczu, niż z białka dostarczonego w pokarmach. Odsyłamy w tej mie-. rze czytelników do nader interesującego i wyczerpująco na-. pisanego artykułu w Encyklopedyi Rolniczej (wydawnictwo redakcyi Rolnika i Hodowcy) str, 661 pod tytułem „Normo-wanie paszy".

Chociaż różne są gatunki tłuszczy,, wogóle pod względem chemicznym przedstawiają one pewne podobieństwo

i wspólne cechy. Ciała te (mówimy tu o tłuszczach zwierzęcych) składają się przeważnie z mięszaniny gliceryny z trzema substancyami, stearyną, palmitiną i olejną—a właściwie są związkami kwasów tłuszczowych (kwasu stearynowego, palmitinowego i olejnego) z gliceryną; z tego też powodu tłuszcze te noszą nazwę glicerynowych, dla odróżnienia od mniej licznych tłuszczy nie zawierających gliceryny. Niekiedy podawana jako część składowa łoju margaryna lub kwas margarynowy, tak nazwana przez francuzkiego chemika Chevreul, okazała się być mięszaniną kwasu stearynowego z palmitinowym. Oprócz tego jednak nie brak w każdym tłuszczu innych jeszcze związków. Kwasy tłuszczowe są bardzo liczne, chemia wylicza ich kilkanaście, do ważniejszych należą kwas masłowy, waleryanowy, kapronowy, kaprylowy, pelargoniowy, palmitinowy, stearynowy, olej nowy. Dla nas najważniejsze są trzy ostatnie. Zresztą teoryą nie możemy się tu zająć specyalnie i przechodzimy do strony praktycznej.

Łój w organizmie zwierzęcym ważną odgrywa rolę. W mowie potocznej pod ogólną nazwą łoju, rozumiemy niekiedy wszelkie tłuszcze znajdujące się pod skórą zwierząt; takie jednak pojęcie zbyt jest elastyczne. Właściwy łój o-siada w większych przynajmniej ilościach około nerek i kiszek zwierzęcia, chociaż w mniejszych rozmiarach, trafia się i w innych częściach ciała. W handlu oprócz łoju bydła rogatego (krów i wołów), znane są jeszcze inne gatunki, jako, to: łój owczy, kozłowy i t. d. Nie tylko u różnych gatunków zwierząt łój nie jednakowe ma własności, lecz w jednym i tym samym gatunku, przymioty łoju zmieniają się w różnych krajach i zależą od pożywienia, od klimatu i wielu innych, miejscowych warunków. Jeżeli, jak poprzednio nadmieniliśmy, przyj mierny, że główne części składowe łoju są stearyna, palmitina i olejna, to przedewszystkiem zaznaczyć należy iż twardość, hart i opóźnienie punktu topienia zależą od zawartości stearyny. W krajach gorących łój zawiera więcej stearyny, z tego powodu jest nie tak łatwo topliwy i twardszy od łoju zwierząt północy. Co dotyczy gatunku zwierząt, średnio przyjąć można, że łój owczy i kozłowy zawiera 78, łój wołowy 72, łój krowi 60 prct. stearyny. Najtwardszy a przy tern najbielszy jest łój owczy. Wagner

(tom I str. 278) podaje, że twardość łoju zależy od gatunku pożywienia, a mianowicie, że sucha pasza daje tłuszcz twardszy, z tego też powodu zdaniem Wagnera łój ruski jest tak twardy i poszukiwany, ponieważ inwentarz trzymany jest 8 miesięcy w roku na suchej paszy. Nie ulega wątpliwości, że zbyt wodniste pokarmy mogą do pewnego stopnia utrudnić wytwarzanie się tłuszczy. Wiedzą o tern wszyscy, zajmujący się tuczeniem trzody. O ile jednak suchy pokarm wpływa na wytwarzanie się łoju twardszego, nie jest nam wiadomo, a przeciwnie wiemy, że w krajach zimnych, łój ma stosunkowo mniej hartu niż w gorących.

Łoje mają wspólną ze wszystkiemi tłuszczami (w mniejszym lub większym stopniu), własność jełczenia, czyli psucia się wskutek dłuższego zetknięcia z powietrzem. Zapach świeżego łoju nieprzyjemnym nie jest, dopiero wskutek zjeł-czenia staje się przykrym. Przyczyną tego procesu zepsucia jest swobodne wydzielanie się, pod wpływem powietrza, pewnych kwasów. W tym stanie łój nie jest do użycia i prze-dewszystkiem musi być oczyszczony, to jest od tych swobodnych kwasów uwolniony. Wszystkie gatunki łoju są w wodzie nie rozpuszczalne, podobnież w alkoholu, zwłaszcza zimnym, jednakże z gorącym alkoholem łoje utworzyć mogą pewne mechaniczne pomięszanie, czyli tak zwane emulsie.

Natomiast w eterze, w siarku węgla, benzynie i olejku terpentynowym łoje rozpuszczają się dokładnie. W ogóle pomiędzy tłuszczami zwierzęcemi, łój, za wyjątkiem masła po-siada największą wartość i zwykle dość wysoką cenę. Z tego powodu w handlu nie rzadko się zdarzają łoje fałszowane jakiemi innemi podrzędnemi tłuszczami. Często bardzo fał-szerstwa te uchodzą bezkarnie, ze szkodą kupującego, gdyż wcale nie łatwo podrobienia rozpoznać. Obce tłuszcze, podrabiające łój mają zwykle niższy punkt topienia, jest te jedna z pewniejszych oznak, tam zwłaszcza gdzie za pomocą specyalnych przyrządów można sprawdzić punkt topienia. W ogóle wysoki punkt topienia pożądany jest w łoju, a zwłaszcza dla fabryk świec łojowych, lub stearynowych. Przy zakupie łoju do takich fabryk przekonać się należy jaki jest punkt topienia nabywanego materyału. O ile jednak wskazówka ta jest pewną, o tyle w praktyce nie tak łatwo do wykonania. A przy tern, jak wiadomo, punkt topienia zależy od gatunki zwierzęcia, a nawet od klimatycznych względów. Przy tem wiek zwierzęcia i długość przechowywania tłuszczu nie jest bez wpływu. Robiono wiele prób w tym kierunku i zdania autorów wcale zgodne nie są. Zasługuje też na u-wagę, że punkt krzepnięcia łojów i tłuszczy, wogóle nie leży wspólnie z punktem topienia, lecz cokolwiek niżej, a przy tem podczas krzepnięcia wywiązuje się powiększenie cieplika (z wyjątkiem być może wosku). Następującą tabelkę zaczerpnęliśmy z dzieła Fr. Thalmanna (Die Fette und Oele str. 41).


	
Nazwa tłuszczu.
	
Punkt topienia.
	
Temperatura krzepnięcia.
	
Ogrzewa się przy krzepnięciu do


	
świeży łój wołowy
	
43,0° Cels.
	
33,0° Cels.
	
36 do 370 Cels.


	
stary „
	
42,5 „
	
34
	
38


	
świeży ,, owczy
	
47 . .
	
36      „
	
40 do 41   ,,


	
stary „
	
50,5 ,
	
39,5    „
	
44 — 45 „


	
szmalec wieprzowy
	
41,5 do 42
	
30
	
32


	
masło świeże
	
31 — 31,5
	
19-20 „
	
19,5-20,5 „


	
,, stare
	
32,5
	
24
	
25,5


	
tłuszcz koński
	
60
		

	
,, kozłowy
	
25
		

	
wosk
	
62 — 63
	
62—63
	



Wartości w tabelce tej pomieszczone wzięte są jako rezultaty średnie wielu doświadczeń. W praktyce jednak zdarzają się dość znaczne zboczenia.

W organizmie zwierzęcym łój zawarty jest w cienkiej tkance komórkowej; napozór tłuszcz ten wydaje się być jednorodną masą, w rzeczywistości zaś składa się z szeregu komórek o bardzo cienkich ściankach, w komórkach tych znajduje się materya łojowa. Jeżeli po wyjęciu łoju ze zwierzęcia pozostawimy go czas jakiś na powietrzu, to błona komorek ulegnie gniciu, a cały materyał nabiera dziwnie wstrętnego odoru. Nie należy więc nigdy przechowywać łoju bez jakichś środków dezinfekcyjnych. Najlepiej działa jako środek ochronny, tak jak przy przechowywaniu kości, woda zawierająca pewien procent kwasu karbolowego. Zresztą byłoby do życzenia ażeby w stanie surowym (bez oczyszczenia), łój przechowywany był jaknajkrócej.

Oczyszczenie łoju i oddzielenie od błonki komórkowej która go więzi, uskutecznia się za pomocą przetopienia, poprzedzać jednak je winna przeróbka mechaniczna. Łój przetapiany bez takiej przeróbki, oddziela się wprawdzie od tkanek, lecz w znacznie wyższej temperaturze, przy czem zabarwia się lekko na kolor żółto brunatny i ma specyalny sobie tylko właściwy odór. Przy tern nie trzeba zapominać, że łój, tak jak wogóle wszelkie tłuszcze, jest bardzo złym przewodnikiem ciepła, ogrzewanie przeto jednoczesne całej masy w kotle jest bardzo trudne, części bliżej ognia będące są zanadto przysmarzane, podczas gdy opodal będące cząstki zaledwie są ogrzane. Ułatwia się z jednej strony rozdział ciepła, a przy tem z drugiej strony samo wydzielanie się tłuszczu z komórek, rozdrabniając łój o ile można najcieniej za pomocą siekaczy, walcy karbowanych, gniotowników i t. d. Zwłaszcza bardzo do tego celu odpowiednie okazały się walce. Walcom daje się jednakową średnicę, lecz nie jednakową szybkość obrotu; tym sposobem obok gniecenia, następuje dokładne przerwanie komórek. W nowszych konstruk-cyach często walce są próżne i ogrzewane parą. Łój rozgrzany łatwiej się rozdrabnia. Zwykle prosto z pod walcy materyał spada do naczynia w którem się przetapia. Przetop rozdrobnionego materyału odbywać się może w różny sposób. Zależy to od tego czy chcemy tylko oddzielić łój od tkanek, lub też jednocześnie oczyścić go zupełnie. W więk-szych fabrykach obie te czynności prowadzone są zwykle oddzielnie, w mniejszych jednocześnie. Co dotyczy samego przetopu rozróżnić można dwie metody—przetop suchy i przetop mokry. Druga metoda dziś częściej jest używana, zaczniemy jednak od krótkiego opisu suchego przetopu. Surowy, rozdrobniony i zgnieciony łój wpada do kotłów ogrzewanych na otwartych paleniskach. Temperatura podnosi się stopniowo, pod wpływem gorąca tłuszcz wydobywa się z rozdartych komórek i zbiera się na wierzchu, czynności tej towarzyszy charakterystyczny szmer, pochodzący od pary, jaka się tworzy w niedostatecznie zgniecionych komórkach i ze szmerem wydobywa na zewnątrz. Temperatura ogrzewania winna być przynajmniej równa temperaturze wrzenia wody. Ogrzewanie masy odbywa się tak długo, dopóki cała ilość wody nie wyparuje, przy tern tkanki kurczą się i brunatnieją, czyli przyskwarzają, możemy przeto nazwać je skwarkami. Po wyparowaniu całej wody z tkanek, skwarki opadają na dno, a z wierzchu zbiera się płynna, spokojna masa stopionego łoju. Wówczas przystąpić można do czerpania płynu. Roztopiony materyał filtruje się przez grube płótno i wylewa do form blaszanych. Formy mają kształt i wielkość w handlu przyjęte, najczęściej taka bryła łoju po ostudzeniu waży po 50 kilogr. czyli blisko 3 pudy. Na dnie kotła pozostają męty i komórki, czyli tak zwane skwarki, zawierające jeszcze znaczną ilość tłuszczu. Dla wyzyskania pozostałego w częściach tych łoju służą prasy śrubowe; na Fig. 60 przedstawiamy taką prasę. Pozostałe w kotle męty i t. d. wkłada
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Fig. 60.


się do cylindra C, złożonego z pierścieni b1 siatki metalowej wzmocnionej obręczami a. Cylinder stoi na blasze z wygię-temi ściankami, tworząc jakby zbiornik z przodu opatrzony rynną odpływową B. Pokrywę cylindra stanowi płyta żelazna dokładnie dopasowana i opatrzona śrubą, na śrubie założona jest mutra z otworami przez które przekłada się drąg i przykręca; wskutek czego płyta przyciska materyał z góry na dół, Cały przyrząd stać powinien w cieple, a nawet być ogrzewanym strumieniem pary, dla zachowania łoju w stanie płynnym. Pomimo silnego ciśnienia, jakie za pomocą śruby wywrzeć można, nie otrzymuje się nigdy całej ilości łoju.

Pozostały w cylindrze okrągły placek zawiera materyał obfitujący w części azotowe i może być do różnych celów zastosowany, a nawet jako pożywienie dla kur i trzody chlewnej. Największą wadą opisanego systemu topienia łoju na sucho, jest nadzwyczaj przykry odór, jaki się podczas ope-racyi czuć daje, (nawet w razie użycia całkiem świeżego łoju) i udziela się stopionemu materyałowi. Przyczyną zaś tego odoru jest częściowy rozkład tkanek komórkowych pod wpływem gorąca.

Do pewnego stopnia można zabezpieczyć robotników pracujących w zakładzie, oraz całe sąsiedztwo, zamykając szczelnie kocioł i odprowadzając gazy cuchnące, wydobywające się podczas roboty Gazy te mogą być spalone i jako produkta spalenia odprowadzone do komina. Środki te po części tylko zabezpieczają, gdyż zamknięcie nie jest nigdy szczelne, a w każdym razie nie chronią łoju [przetopionego od przykrego odoru. Z tego powodu, jak niemniej z wielu innych względów, korzystniejszem jest topienie za pomocą pary. Przy użyciu pary można równomierniej rozdzielić temperaturę, zabezpieczyć od zbytniego przegrzania łoju, a jednocześnie oszczędzić znaczną ilość opału. Całe urządzenie aparatu ogrzewanego parą jest nader proste, składa się z kotła cylindrycznego, szczelnie przykrytego; od dołu jest rura z kranem dla odprowadzenia stopionego łoju, oraz otwór roboczy dla usuwania pozostałości; w kotle para krąży rurą skręconą w wężownice. W górnej pokrywie znajduje się otwór roboczy dla wsypywania łoju, oraz rurka odprowadzająca gazy i pary podczas topienia powstające. Otwory robocze zamykane, są szczelnie odśrodka za pomocą blachy, ze śrubą przechodzącą przez strzemię, obejmujące otwór na zewnątrz, czyli w tak zwany sposób manlochowy, używany przy kotłach parowych. Z boku kotła daje się pionową szklanną rurkę w kształcie wodowskazów przy kotłach parowych dla śledzenia przebiegu procesu topienia. Takie szklanne wodowskazy przy kotłach parowych nie należą do najpewniejszych i najpraktyczniejszych wskazówek, tak z powodu częstego pękania szkiełek, jak z powodu zamulania się nawet w razie użycia czystej wody, tem bardziej więc przy kociołkach do łoju nie sądzimy, ażeby rurki szklanne, okazujące wysokość płynu były praktyczne. Cały kocioł winien być zabezpieczony od promienowania i utraty ciepła za pomocą drewnianego płaszcza. Wogóle jednak, tak przy topieniu łoju na oddzielnych ogniskach, jak przy topieniu za pomocą pary, cała trudność postępowania polega na zniszczeniu komórek i błony zawierających tłuszcz. Od dość dawna starano się w inny sposób dojść do tego celu, a mianowicie za pomocą chemicznych odczynników, niszczących tkanki bez uszkodzenia samego łoju. Używane są różne alkalia i kwasy. Odczynniki te niszczą tkanki a wskutek tego następne przetopienie odbywa się szybko, przy niższej temperaturze.

W ciągu naszej pracy, opisując różne sposoby obróbki kości, mieliśmy już niejednokrotnie sposobność wspomnieć nazwisko uczonego D‘Arcet, któren położył w przemysłach tych znaczne usługi. Podobnież przy przetopie łoju znane jest postępowanie proponowane przez niego. Darcet używa do czyszczenia łoju rozcieńczonego kwasu siarczanego, a mia nowicie na 100 części łoju surowego daje 50 części wody i l część kwasu siarczanego stężonego (ciężkości gatunkowej 1,848 czyli około 81°/). Mięszanina ogrzewa się kilka godzin, tak aż-by woda gotowała się nieustannie. Wydzielanie tłuszczu jest bardzo dokładne. Postępowanie d‘Arceta przedstawia niezaprzeczoną korzyść ponieważ bezwarunkowo cała ilość łoju oddziela się od tkanek, tak że prasowanie staje się zbytecznem. Pozostałe męty i skwarki przedstawiają znacznie mniejszą wartość pokarmową dla trzody chlewnej, a przynajmniej dawać je należy ostrożnie, mięszając tylko w pewnym nie wielkim stosunku z innym pokarmem. Złą stroną systemu jest, że kwas siarczany silnie działa na żelazo, nie można więc przetapiać łoju w naczyniach żelaznych, lecz w kotłach lub kadziach drewnianych, wyłożonych wewnątrz blachami ołowianemi.

Proponowano oprócz kwasu siarczanego dać pewną ilość dwuchromianu potaszu, tym sposobem obok ułatwienia prze-topu, nastąpić miało jednocześnie rafinowanie łoju. Kwas chromny w zetknięciu z materyą organiczną posiada własność udzielania jej tlenu. Dla skutecznego działania koniecz-nem jest dokładne mięszanie masy. Traktowanie tłuszczy dwuchromianem potażu jest już nam znane, z opisu rafinowania tłuszczu kostnego. Jak podówczas wspomnieliśmy, metoda ta daje znakomite rezultaty, lecz jest kosztowną, oprócz bowiem kosztów dość drogich odczynników wymaga urządzenia mechanicznego mięszadła. Znane są inne jeszcze środki. Wiadomo, że soda kaustyczna (tlenek sodu), posiada własność rozkładania błonki zwierzęcej. Na tej zasadzie opiera postępowanie Rorard w celu oswobodzenia łoju od tkanek. Zwracamy jednak uwagę, że alkalia posiadają jednocześnie własność działania na tłuszcze. Działanie to nader charakterystyczne, polegające na wydzielaniu gliceryny z tłuszczy, nosi nazwę mydlenia (saponifikacya). Alkalia tworzą z tłuszczami tak zwane mydła. Gdybyśmy więc traktowali łój surowy większą ilością sody gryzącej, to wprawdzie zniszczylibyśmy tkanki, lecz jednocześnie doznalibyśmy straty z powodu zmydlenia pewnej ilości łoju. Tego jednak niebezpieczeństwa w postępowaniu Rorarda obawiać się n e należy. Ilość użytej sody jest nieznaczna, a przy tem działanie jej na tłuszcze objawia się dopiero po długim gotowaniu, na razie zaś soda niszczy tylko komórki. Metoda Rorarda posiada więc pewne zalety i pod względem ilości otrzymanego łoju stoi wyżej od poprzednich, natomiast odpadki i męty do żadnego użytku zwłaszcza na pokarm dla inwentarza zastosowane być nie mogą. Co najwyżej płynem pozostałym po wyługowaniu oblać można nawozy. Na ICO części łoju daje się l/10 część sody gryzącej rozpuszczonej w 10 do 20 częściach wody.

Wszystkie powyżej opisane sposoby przetopu połączone są w mniejszym, lub większym stopniu z niedogodnościami wywiązywania się gazów niezbyt przyjemnej woni. Odprowadzenie rurami tych gazów, w celu spalenia na ognisku, częściowo tylko zabezpiecza. Przy największej nawet uwadze duszący odór napełnia całą fabrykę i udziela się sąsiedztwu, ztąd nieustanne skargi na fabryki topienia łoju. Najpewniejszy środek zabezpieczenia się od tych niedogodności jest przetapianie łoju za pomocą przegrzanej pary. Para wodna otrzymana w zwykłych kotłach, ciśnienia nie wyżej 1‘/2 do 2 atmosfer, przechodzi przez wężownicę, poziomo w ognisku umieszczoną. W wężownicy tej- temperatura pary podnosi się szybko, do 180 lub 200 stopni (czyli 9,929 do 15,38 atmosfer). Z tego pogrzewacza para przechodzi rurą do kotła z łojem; w kotle para krąży na całej wysokości łoju, w wężownicy opatrzonej cienkiemi dziurkami, tak że para przenika odrazu całą materyą łojową gorącemi i cienkiemi strumieniami. Proces odbywa się nader szybko. Naczynie jest hermetycznie zamknięte, a z wierzchu rura odprowadza gazy i pary powstające do piecyka z żarzącym koksem. U dołu naczynia umieszczony jest kran odpływowy dla łoju. Przy tern postępowaniu odpadki czyli tkanki komórkowe nie tracą zupełnie wartości pokarmowej. Ze stanowiska mechanicznego mamy tu jedno de zarzucenia tej metodzie, że para w wężownicy ogrzewana, nadzwyczaj gwałtownie powiększa ciśnienie, ztąd niebezpieczeństwo wybuchu i konieczność dania silnych rur.

Łój przetopiony podlega dalszemu oczyszczeniu, czyli tak zwanemu rafinowaniu. Właściwie czynność rafinowania nie zawsze jest niezbędna i jeżeli przetopienie było ostrożne i dokładne, a następnie masa przepuszczona przez filtry, to dla wielu użytków przemysłowych, jak naprzykład dla wyrobu ordynarnego mydła, dalsze rafinowanie staje się zbytecz-nem. Jeżeli jednak materyał ma być użyty do delikatniejszych wyrobów, do fabrykacyi świec stearynowych, mydła toaletowego i t. d., to jednokrotny przetop nie jest dostateczny dla oczyszczenia masy, a raz już przetopiony łój musi być klarowany. Klarowanie jest po części mechaniczną, po części chemiczną robotą, to jest ma na celu obok czyszczenia łoju od wszelkich zanieczyszczeń, mechanicznie pomię-sżanych, jednocześnie wybielić materyał i uwolnić od nieprzyjemnego odoru. Mechaniczne oczyszczenie polega na przegotowaniu łoju pod warstwą wody, przy czem należy bezustannie przemięszywać łój z wodą. Zanieczyszczenia opadają na dno, a czysty materyał przefiltrowany wylewa się do form w których zastyga. Jeżeli obok czyszczenia chcemy jednocześnie łój wybielić, dodaje się do kąpieli różne odczynniki, jako to—cukier ołowiany, kwas azotny, lub mięszanina kwasu azotnego z kwasem siarczanym. Na 100 części łoju daje się 0,6 do 0,7 części cukru ołowianego, lub 1/20 część kwasu azotnego. Postępowanie z kwasem azotnym przedstawia wiele korzyści. Operacya odbywa się w drewnianych kadziach, należy bezustannie łój mięszać lub też wprowadzić u dna wężownice z silnym strumieniem powietrza w celu dokładnego pomięszania materyału. W razie użycia jednocześnie kwasu siarczanego daje się na 100 części łoju 1/20 kwasu azotnego i ‘/20 kwasu siarczanego. Postępowanie jest szybsze, lecz po skończeniu należy masę kilkakrotnie przepłukać czystą wodą, w celu uwolnienia od kwasu. Nie można przesadzać ilości kwasu siarczanego, wprawdzie otrzymuje się tym sposobem czysty produkt, a postępowanie cokolwiek prędsze, lecz odbywa się to kosztem samej materyi. Solny kwas ma narówni z sodą gryzącą własność częściowego zmydlenia łoju. Na mniejszą skalę dla domowego użytku można łój czyścić boraksem, ałunem, salmiakiem, kamieniem winnym (cremor-tartar), środki te jednak są dla fabrycznego użytku zbyt kosztowne.

Żółty, cokolwiek zjełczały łój wybiela się kwasem siarczanym i dwuchromianem potażu. Jeżeli wskutek silnego zepsucia się łoju wydziela on nieprzyjemny odór, co jak wspominaliśmy jest dowodem, że w masie znajdują się swobodne kwasy tłuszczowe, można od kwasów tych uwolnić łój, gotując w kąpieli zawierającej węglan sodu i sodę gryzącą (tlenek sodu) ’). Temperatura nie powinna przekraczać 55 do 60° Podczas operacyi należy masę bezustannie poruszać. Soda gryząca uwalnia masę od swobodnych kwasów tłuszczowych, o czem się łatwo przekonać można po zapachu. Z chwilą gdy ustanie nieprzyjemny i charakterystyczny odór, zalewa się gorącą wodą, czysty łój zbiera się na wierzchu. Dolne warstwy użyte być mogą do fabrykacyi mydła, (do tak zwa-

1) W stosunku 4 części węglanu sodu, 1/10 sody gryzącej na 20 części wody, taki rozczyn dodaje się na 20 części łoju i dolewa na wagę wody ilość równą jak łoju.

nego ługu mydlarskiego). Operacya powtarza się niekiedy dwukrotnie, poczem pozostały łój jest zupełnie czysty, prze-staje wydawać wstrętną i woń i może być użyty do najdelikatniejszych wyrobów. Woda użyta nie powinna być wapienną.

Dla nadania większej twardości, należy łój oczyszczony i sklarowany poruszać mięszadłem dopóki można, a gdy skrzepnie wprowadza się go do silnych śrubowych lub hydraulicznych pras. Wskutek silnego ciśnienia ścieka olejna, pozostała zaś masa jest znacznie twardsza i trudniej topliwa, co stanowi zawsze zaletę materyału.

Zanim przejdziemy do krótkiego opisu dalszego przerobu łoju, musimy dodać jeszcze słów kilka o różnych gatunkach tego materyału, a zarazem o różnych innych tłuszczach zwierzęcych. Łój wołowy jest żółtawy, ciężaru gatunkowego 0,913, topi się (stosownie do gatunku i wieku) w temperaturze od 42 do 44 stopni, krzepnie zaś przy 33°, w materyale tym jest około 3 części stałych tłustych na 1 część płynną, olejne. Łój owczy różni się od wołowego głównie tern, że jego punkt topienia leży cokolwiek wyżej. Podług tabelki zaczerpniętej z dzieła Thalmanna, pomiędzy 47 a 50° Owczy łój jest cokolwiek bielszy. Łój kozłowy nie do wszystkich celów przemysłowych może być użyty, do wyrobu naprzykład świec łojowych, z powodu właściwego, a dziwnie nieprzyjemnego odoru, nie jest odpowiedni; natomiast poszukiwany jest w medycynie.

Otłuszczu kostnym stanowiącym ważną część exploata-cyi kości mówiliśmy już w rozdziale poprzednim; tłuszcz ten w porównaniu z łojami przedstawia tę wyższość, że w zetknięciu z powietrzem dużo dłużej pozostać może bez zepsucia. Mówiliśmy również o mechanicznem zastosowaniu kopyt i racic do wyrobu guzików i grzebieni, nadmienić należy jeszcze że z materyałów tych daje się otrzymywać tłuszcz stały, lub płynny wcale niepośledniego gatunku. Racice wołów i krów zawierają tłuszcz bardzo bogaty w oleine. Po oczyszczeniu racic i kopyt z krwi i mięsa, rozcina się je na kawałki i wygotowuje w zamkniętem naczyniu, pod silnem ciśnieniem. Tak otrzymany tłuszcz składa się z mięszaniny tłuszczu kostnego i oleju, punkt krzepnięcia przypada poniżej marznięcia wody. Tłuszcz wygotowany przechowuje się więc w lodowni, a gdy cokolwiek skrzepnie, prasuje się. Części stałe pozostające w prasie stanowią tłuszcz, niczem się nie różniący od kostnego, mogą być przeto użyte do tych samych celów; części płynne wystawia się powtórnie na niską temperaturę 1 do 2 stopni zimna, przy czem pomieszane mechanicznie stałe części krzepną i pozostaje czysty olej kostny. Olej kostny w ten sposób otrzymany ma jak wspomnieliśmy własność krzepnięcia dopiero znacznie niżej punktu zamarzania wody, z tego powodu stanowi znakomity smar dla maszyn wystawionych na zimno, jak naprzykład zegarów wieżowych. Handlowa cena tego oleju jest dość wysoka, i zwykle produkt bywa fałszowany szmalcem wieprzowym, tłuszczem końskim, tranem, i t. d. Fałszerstwa trudne są do wykrycia; potrzeba pewnej wprawy, dla rozpoznania za pocą powonienia czystego oleju od fałszowanego. Czysty olej z kopyt lub racic ma właściwy swój charakterystyczny odór, może pozostawać czas dłuższy na powietrzu bez jełczenia i krzepnie przy bardzo niskiej temperaturze. Tych wszystkich własności olej zaprawny obcemi substancyami nie posiada.

Tłuszcz koński. Od pewnego czasu po większych miastach mięso końskie służy za pokarm dla mniej zamożnej ludności. Tysiące koni zużywają jatki wiedeńskie, paryskie, lub berlińskie. Dawniej niesłusznie się z tern ukrywano. Obrzydliwego w tern nic nie ma, koń jest zwierzęciem równie trawożernem jak wół. Wpierw sprzedawano mięso końskie pod nazwą pośledniego wołowego. Dziś po większych miastach sprzedaż odbywa się otwarcie, w specyalnych jatkach z szyldem głoszącym, że tylko końskie mięso w miejscu tern się sprzedaje. Kupujących nigdy nie brak. Od tej pory zwrócono też uwagę na tłuszcz koński. Tłuszcz ten 0-trzymuje się i czyści za pomocą przetopu i klarowania w taki sam zupełnie sposób jak łój. Czysty koński tłuszcz jest jasno żółty, niekiedy prawie całkiem biały, ma swój specyal-ny charakterystyczny odór i odznacza się tern, że przy zwykłej temperaturze jest mięki jak masło. Punkt topienia podług tabelki na str. 300 jest 32,5° Cels. niekiedy jest jednak jeszcze niższy i przypada pomiędzy 28 do 30°. Wskutek oddzielenia oleiny za pomocą wyparowania otrzymuje się ma-teryał nie równie twardszy, przydatny do wyrobu stearyny.

Tłuszcz wieprzowy. Materyał ten często używany jako pokarm topi się w temperaturze 20 do 31°. Przetopiony i o-czyszczony tłuszcz składa się z 63 prct. części stałych na 37 prct. płynnych. Po wyciśnięciu olejny w prasach pozostała, twarda masa zawiera stearynę i palmitynę, a punkt topienia podnosi się do 43° Cels. Tłuszcz wieprzowy jest bardzo delikatny i smaczny, lecz łatwo jełczeje i trudny jest do przechowania. Bardzo dobrze działa warstwa soli nasypana na wierzchu tłuszczu ułożonego w beczkach a następnie przykryta grubym papierem. Wysoka cena tłuszczu wie-przowego w Europie czyni zeń artykuł wyłącznie spożywczy i wyklucza z zastosowań przemysłowych, zwłaszcza na większą skalę. W Ameryce ł) produkują i tuczą olbrzymie stada świń, nieraz więc tłuszcz wieprzowy używany jest do wyrobu mydła, świec stearynowych i t. d. We Francyi tłuszcz ten służy do otrzymywania perfum. Tak jak wszystkie ciała tłuszczowe, wieprzowy szmalec posiada w wysokim stopniu własność pochłaniania zapachów. Z własności tej skorzystano dla otrzymywania perfum, postępowanie jest nadzwyczaj proste i mamy nadzieję, że nie jedna z naszych czytelniczek zechce skorzystać z przepisu. Bierze się tłuszcz wieprzowy jak można najlepiej oczyszczony, smaruje się na taflach szklannych i posypuje świeżemi kwiatkami naprzy-kład jaśminem, bzem, fiołkami, rezedą i t. d.: dwa razy dziennie kwiatki zmieniać należy, to jest wyrzucać zwiędłe i nasypywać świeże, przyczem postępować należy ostrożnie i delikatnie ażeby wraz z wyrzuconemi kwiatkami nie zabierać tłuszczu. Po upływie pewnego czasu, zależy to od ilości i woni kwiatów, tłuszcz nabiera silnego zapachu. Wówczas zeskrobuje się go drewnianym nożykiem z tafelki do szklannego naczynia i zalewa silnym spirytusem, czem silniejszy spirytus tern lepiej. Alkohol nie rozpuszcza tłuszczu lecz odbiera mu olejki eteryczne, pachnące. Mięszaninę należy silnie kłócić od czasu do czasu. Po upływie 1 lub 1‘/2 dnia zlewa się spirytus do małych flaszek, szczelnie zakor-

1) W Stanach Zjed. Półn. Ameryki hodują z górą 30 milionów świń czyli tyle co w Rosyi i Austro- Węgrzech, Cesarstwie niemieckim i Francyi razem wziętych.

kowanych i używa jako perfum do chustek do nosa i t. d., pozostały zaś tłuszcz posiada jeszcze bardzo przyjemny zapach i służyć może do wyrobu pomady. Smalec wieprzowy służy w medycynie do wyrobu plastrów i maści. Oleina powstała z wyciśnięcia w prasach tłuszczu wieprzowego; używaną jest w przędzalniach wełny.

Tu nie od rzeczy byłoby wspomnieć o jednym jeszcze tłuszczu zwierzęcym nadzwyczaj ważnym, a mianowicie o maśle. Umyślnie jednak przedmiotu tego całkiem nie poruszamy. Fabrykacya i sposoby konserwowania masła stanowią część mleczarstwa jednej z najważniejszych gałęzi wiejskiego przemysłu. Przedmiot jest tak obszerny, że dla wyczerpania go należałoby oddzielny tom napisać, a przy tern jest tak ważny, że kilku słowami, rzuceniem paru ogólników, dobrze wszystkim wiadomych, zbywać się go nie godzi. Wolimy więc całkiem o -nim zamilczeć, a być może w następstwie będziemy mieli sposobność poświęcić mu oddzielną pracę.

Tłuszcze zwierzęce między tysiącznemi innemi użytkami służą do dwóch ważnych gałęzi przemysłu, a mianowicie do wyrobu świec łojowych, lub stearynowych i do wyrobu mydła. Obydwa te przedsiębierstwa przekraczają zakres zwykłego przemysłu wiejskiego i dla tego zajmować się tu niemi nie możemy, chociaż dla sprawiedliwości, kiedyśmy znaleźli miejsce na opis wyrobu perfum, powinnibyśmy też opisać wyrób mydła, stosując się do maksymy jednego z niemieckich autorów, że „lepiej, ażeby cały naród czuć było sza-rem mydłem, niż ażeby ten lub ów pachniał paryskiemi esen-cyami“. Bądź co bądź z żalem pozostawiamy tę gałęź przemysłu nietkniętą i robimy tylko mały wyjątek dla świec łojowych. Świece łojowe w wielu zakładach fabrycznych prowadzonych na olbrzymią skalę stanowią przedmiot wielkiego przemysłu, nie mniej jednak mogą być i są wyrabiane na skromną skalę, nie przekraczającą zasobów przemysłowca wiejskiego. Dawniej po dworach naszych dziadów wyrabiano łojówki z tłuszczu własnych owiec i wołów. Świece takie własnego wyrobu, służyły na użytek codzienny, świeciły źle, ale za to ogromnie kopciły. W salonach, a raczej, jak mawiano, w bawialni, przy gościach paliło się światło jarzące, czyli woskowe-. Woskowe, świece również były własnego wyrobu, lub też sprowadzane z najbliższego klasztoru-Szlachcic trzymał pasiekę; miód i wosk posyłał do klasztoru, gdzie usłużni braciszkowie z miodu sycili napitek, wosk bli-chowali i lepili z niego świece. Sądzimy, że kilka słów opisu sposobów wyrobu świec łojowych dla naszych czytelników nie będzie bez interesu.

Kupny łój pochodzi z dwóch źródeł: albo ze specyalnych zakładów przetopu i wówczas jest zwykle dość czysty i biały, albo też od rzeźników, traktujących przetop łoju jąko zajęcie dodatkowe. W większych miastach rzeźnicy mają do rozporządzenia znaczne ilości łoju, a ponieważ kupiec na łój surowy nie zawsze się znajdzie, przetapiają więc sami łój i puszczają w handel. Taki łój od rzeźników zwykle nie starannie przyrządzony bywa złego gatunku. Przed przetopieniem rzeźnicy moczą go (krócej lub dłużej, stosownie do ilości nagromadzonego materyału) w kwaśnej wodzie, a następnie w stanie wilgotnym wrzucają do pierwszego lepszego naczynia, jakie mają pod ręką, żelaznego, lub miedzianego i przetapiają na odkrytem ognisku. Nic dziwnego, że łój w ten sposób otrzymany bywa złego gatunku i zabarwiony od żelaza lub miedzi, na bronzowo lub zielono. Na punkt ten zwracamy uwagę. Jeżeli do domowego wyrobu świec użyć chcemy łój kupny od rzeźników w pobliskim miasteczku, należy go przedewszystkiem oczyścić. Jeżeli posiadamy dość łoju własnego (z swojego inwentarza), to z przechowaniem stosować się należy do podanych wskazówek. Do przedmiotu tego powracać tu nie będziemy, przypominamy tylko, że przed przystąpieniem do wyrobu świec należy mieć łój zupełnie biały i oczyszczony.

Robota świec łojowych jest nadzwyczaj prosta i może być w trojaki sposób dokonana: a) za pomocą maczania, b) za pomocą wylewania form, c) za pomocą polewania knotów prostopadle zawieszonych. Istnieje wprawdzie, jeszcze czwarta metoda wałkowania, lecz używaną jest głównie do grubych świec woskowych (i przy nich poniżej będzie opisaną). Do łojowych• świec wałkowanie tak rzadko jest stosowane, że zupełnie pominąć je tu możemy. Powiemy kilka słów o każdej z tych metod, a) Moczenie knotów w rozpuszczonym łoju nie jest czynnością tak łatwą jakby się z pozorów wydawało i wymaga pewnej wprawy. Zwłaszcza, podczas upałów w lecie robota ta staje się dość trudną. Łój powinien być w miarę rozgrzany, ani za zimny, ani zbyt gorący, gdyż w pierwszym razie przylepia się nierównemi kawałkami, w drugim razie nie można powtórzyć zanurzenia, ponieważ zaledwie stwardniały łój na knocie w zetknięciu ze zbyt gorącym płynem topi się i spływa napowrót. Przetopiony łój przechowuje się w korytku. Najwłaściwsza chwila maczania jest wówczas, gdy przy brzegach korytka ma-teryał zaczyna krzepnąć, odpowiada to mniej więcej temperaturze 33° do 41°. W miarę jak łój w korytku więcej osty-ga dolewa się z kociołka na ognisku stojącego gorącego ma-teryału i dobrze mięsza. Lepiej jest jednak przechowywać łój w korytku Żelaznem (wewnątrz emaliowanem) ustawionem na żarzących węglach, tym bowiem sposobem podczas całej roboty utrzymać można jednostajną temperaturę. Rzecz prosta, korytko musi być dość głębokie dla pomieszczenia knota. Knoty zanurzane winny być sztywne, ażeby przy maczaniu nie zgięły się, należy knot nasycić wpierw łojem lub lepiej woskiem. Tak przyrządzone knoty robotnik zawiesza jeden obok drugiego na podłużnej listewce i macza szybko w rozpuszczonym łoju; do pierwszego moczenia łój winien być gorętszy niż dla następnych i bardzo płynny. Samo maczanie wymaga pewnej wprawy i pewności ręki, powinno się odbyć szybko i prostopadle do powierzchni cieczy, gdyż w przeciwnym razie knoty się zaginają. Po pierwszem zanurzeniu wyjmuje się listewka i zawiesza na boku, aż do o -stygnięcia, a tymczasem bierze się drugą i postępuje jak po-przednio. Zwykle po pierwszem zanurzeniu -knoty oblepiły się już znacznie łojem i nabrały pewnej sztywności, tak, że następne maczanie jest już łatwiejsze. Przy następnych zanurzeniach o jednej rzeczy tylko trzeba pamiętać, a mianowicie ażeby płyn nie był za nadto gorący i nie psuł roboty, to jest nie stapiał łoju już na knocie stwardniałego. Jeszcze na jeden punkt zwracamy uwagę. Łój przylepiający się na około knota, po wyjęciu z naczynia ścieka powoli od góry do dołu, dół jest więc grubszy, a kształt świecy stożkowaty; chcąc temu zaradzić i otrzymać świece dokładnie równej wszędzie średnicy, przy każdem następnem maczaniu należy wyjąć świece tylko do połowy, a spód czas jakiś w płynie potrzymać, tym sposobem dłuższy czas potrzymany łój stapia się i nadmiar jego ścieka, nabywszy wprawy robotnik wie odrazu, czy należy wyjąć świece do połowy, czy do trzech czwartych, czy trzeba ją krócej, czy dłużej w płynie po-trzymać. A za tern po każdem następnem umoczeniu następuje jeszcze zanurzenie częściowe do ćwierci, połowy trzech czwartych, nie mające bynajmniej na celu pogrubienia, lecz przeciwnie ścienienie świecy od góry do dołu, czyli nadania jej jednostajnej grubości. Niepodobna wskazać ile razy powtarzać należy czynność Całkowitego, lub częściowego zanurzenia, zależy to bowiem od gatunku łoju, od wprawy robotnika, od temperatury; a przy tern i od grubości jaką nadać chcemy świecom. Przy drugim zanurzeniu temperatura łoju winna być jeszcze dość wysoka, lecz niższa od pierwszego i t. d. Za każdym razem trzeba cierpliwie czekać, dopóki łój całkiem nie skrzepnie na świecy, ażeby więc czasu nie tracić trzeba mieć wiele zapasowych listewek z pozawie-szanemi knotami. W zimie nie potrzeba tyle razy zanurzać jak w lecie. W ogóle w lecie robota jest utrudniona, w dnie upalne prawie niemożebna i zwykle prowadzoną bywa w nocy. Nawiasowo mówiąc nocne wyrabianie świec łojowych po małych miasteczkach staje się nieraz przyczyną pożarów.

Fabrykanci (!) świec łojowych mają zwyczaj dawać do środka łój pośledniejszy, a dopiero gdy świeca otrzymała już pewną grubość, maczają ją raz lub dwa w łoju lepszym, dobrze oczyszczonym. Ostatnie zanurzenie winno się odbyć do samego końca, wraz z końcem knocika przy listwie, raz dla tego ażeby nadać stożkowate zakończenie, a powtórne dla tego ażeby przesycić wystający knot łojem, od czego lepiej się potem zapala. Dla zrównania długości, oraz obcięcia grubszych i nierównych końców można świece na listewce zawieszone po kolei obciąć nożem do jednej miary, lepiej jest jednak przytopić te końce, w tym celu przybliża się listewka, wraz z zawieszonemi na niej świecami (u góry zrów-nanemi) do blachy miedzianej, silnie rozgrzanej, łój przy końcu się stapia i otrzymuje się łojówki równej długości, a knoty wystające przy tern odtopieniu końcy obcina się nożycami. Opisaliśmy tu najprostszy, najdawniejszy sposób otrzymania świec za pomocą zanurzenia. W każdem najmniej-szem miasteczku, gdzie tylko mieszkają izraelici (a gdzież ich nie ma) znajduje się przynajmniej jedna taka maczalnia

świec szabasowych i czytelnicy łatwo się przekonać mogą, że postępowanie jest zupełnie takie jak opisaliśmy.

Historya zresztą wyrobu świec nie jest tak starą jakby się zdawało. Rzymianie i Grecy po większej części używali lamp olejnych, lub pochodni nasyconych smołą. Historycy rzymscy Pliniusz i Liwiusz wspominają o sitowiu tłuszczem nasyconem, lecz jest to jedyna wzmianka o czemś do świecy podobnem. Świece z knotami sitowianemi utrzymywały się czas długi. W angielskich historykach spotykamy wzmiankę, że tego rodzaju świece wyrabiane były w Anglii w hrabstwie Hampschire do roku 1775, czyli nie wiele co więcej jak przed 100 laty, chociaż podówczas powszechnie już były znane różne inne świece, a nawet na stołach wielkich panów wchodzić zaczynały w użycie świece przezroczyste zwane też francuskiemi (bougies diaphanes) wyrobione z olbrotu, materyału znalezionego w czaszce wielorybów. Za cesarza Konstantyna woskowe świece były dość rozpowszechnione (w IV wieku). Zwykle podają koniec drugiego wieku, jako epokę powstania świec łojowych i woskowych. Wprowadzenie chrystjanizmu przyczyniło się do udoskonalenia świec woskowych, przeznaczonych na usługi kościołów, podczas gdy początkowo łojowe świece paliły się po pałacach najbogatszych panów.

Pomimo całej naiwności opisanego przez nas postępowania, uprawionego dotychczas jeszcze po naszych małych miasteczkach przez żydków w sposób prawdopodobnie taki sam jak to czynili za Kazimierza W. i Esterki, nie należy mniemać, ażeby proces maczania nie przedstawiał pewnych rzeczywistych korzyści. W Anglii do tej pory sposób ten, z pewnemi ulepszeniami, jest używany w dość wielkich fabrykach. Zastosowanie mechanicznych przyrządów do metody maczania łojówek dozwala w Anglii jednemu robotni-wi z pomocnikiem, wykonać w ciągu 9 godzin dziennej pracy około 26 tysięcy świec łojowych. We Francyi w Col-mars, istnieją fabryki świec maczanych i w pierwszej ćwierci naszego stulecia przed rozpowszechnieniem stearyny wymyślono i patentowano różne ulepszone sposoby maczania łojówek. Mechaniczne ulepszenia polegają zwykle na tern, że listwy z zawieszonemi rzędem świecami przyczepione są pomiędzy dwoma kołami, swobodnie na osi obracać się mogą-cemi. — Mamy więc dwa duże koła drewniane w pewnej od siebie odległości, na wspólnym wale osadzone. Koła te połączone są listwami, tworzącemi tak jakby łopatki w kole wodnem, do każdej listwy przymocowany jest rząd świec. — Wskutek obrotu kół, listwy się pochylają i kolejno każden rząd świec zanurza się w łoju, po zanurzeniu świec na jednej listwie będących obraca się koło, zanurza listwę następną i tak dalej. Zwykle na jednem kole (to jest na parze kół połączonych), bywa 20 do 24 listew, na każdej zaś listwie 20 do 24 świec. Za pomocą tego przyrządu we Fran-cyi robotnik wyrabia dziennie od 16 do 20 tysięcy łojówek. W Anglii jak wspomnieliśmy produkcya jest jeszcze większa. W Anglii pomiędzy wspomnianemi kołami zawieszone są niepojedyncze listwy, lecz ramy; a każda rama zawiera około 120 wiszących świec. Po zanurzeniu każdej listwy lub ramy ciężar jej staje się coraz większy i pociąga ramę następną, z tego powodu urządzenie takich kół nie jest tak znów proste, jakby się z opisu zdawało, muszą być obmyślone środki usuwania na bok ram, dla napełnienia korytka świeżym łojem, oraz zastosować należy przeciw ciężary dla utrzymania równowagi. Obrót koła odbywa się za pomocą ręcznej korby i kół zębatych. Korytko jest żelazne wewnątrz grubo pobielane i ustawione w drugim naczyniu napełnionem wodą. Woda ogrzewana jest żarzącym węglem.

b) Wylewanie form. Drugi sposób wyrobu świec łojowych polega na wylewaniu form. Metoda ta jest prawie jeszcze prostsza od poprzedniej. Umieszcza się knot w środku okrągłej formy i nalewa roztopionego łoju. Formy są metalowe, lane zwykle z mięszaniny zawierającej trzy części cyny na i część ołowiu, wewnątrz muszą być bardzo gładkie. Są to więc rurki 10 do 15 cali długości, cokolwiek stożkowate. Pewne rozszerzenie form od góry do dołu jest koniecznie potrzebne, dla łatwiejszego wyjęcia świeć po skrzepnięciu łoju. Z jednej strony formy zakończone są spiczasto i tworzą koniczny wierzch świecy. W tern konicz-nem zakończeniu znajduje w samym środku mały otwór, przez który przewleka się knot. Z drugiej, przeciwnej strony, formy rozszerzone są kołnierzowato. To rozszerzenie jest potrzebne dla utrzymania formy w stole roboczym. Na tym kołnierzu znajduje się rancik, do którego zakłada się lejek

opatrzony w środku podłużną cieniuteńką rurką, przez tą cienką rurkę^lejka przewleka się drugi koniec knota. Tym sposobem knot w obu końcach silnie jest przytrzymywany w samym środku formy. Kształt takiej formy przedstawiamy na Fig. 61, lit. a oraz b, pod literą a widzimy formę z kołnierzem oddzielnie, lejek powyżej, pod literą b lejek założony na formę. Do tak urządzonej formy, po założeniu knota nalewa się rozpuszczonego łoju.
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Fig. 61.


Jak wspomnieliśmy formy ustawione są w stole roboczym. Stół jest drewniany, z blatem opatrzonym szeregami otworów, w które wkłada się formy jedna obok drugiej. Zawlekanie knotów nie przedstawia trudności. Używane są do tego specyalne iglice, które wprowadza się od góry przez rurkę w lejku będącą. Dawniej przewlekano knoty od dołu, robota jednak była żmudniejsza. Zwykle na jednym stole znajduje się 6 do 8 rzędów dziur, a w każdym rzędzie 30 do form, tak, że na raz odlewa się od 180 do 320 świec. Zapas jednak form powinien być znacznie większy. Przetopiony łój nalewa się do konewki z wydłużonym dzióbkiem i taką konewką rozlewa po kolei do form. Łój powinien być lekko płynny, mieć temperaturę 35 do 38° Cels. Wystrzegać się należy zbyt gorącego łoju, gdyż świece są nierówne i źle 2 form wychodzą. Zbyt zimny łój także jest niedobry, gdyż masa przestaje być jednolitą, świece łamią się a raczej odłu-pują, w handlu takie nadłupane świece (dowód, że łój był za zimny) nie mają wartości. Po pierwszem nalaniu form, dopełnia się tą samą koleją lejki aż do góry; a następnie gdy łój w lejkach zastygnie zdejmuje się lejki i wkłada do naczynia z gorącym łojem, gdzie materyał w lejce będący rozpuszcza się na nowo. Po zupełnem zakrzepnięciu łoju wyciąga się świece, ciągnąc delikatnie za koniuszek wystającego knota, poczem oczyszcza się świece, odcina nożycami zbyteczny knot i pakuje w paczki. Jeżeli świece po odlaniu nie są zupełnie białe przed puszczeniem w handel należy je powtórnie poddać blichowaniu.

Robota wylewania jest dość zmudna. Jeden robotnik, jeżeli niema przygotowanych knotów i następnie po odlaniu każdą świecę musi własnoręcznie z formy wyjąć i oczyścić, nie jest w stanie odlać dziennie więcej niż 2000 świec. W nowszych czasach wymyślono pewne mechaniczne urządzenia, ułatwiające robotę, wskutek tego produkować można w tym samym czasie dwa razy więcej. Przyrząd ten zresztą jest nader prosty. Formy tak jak poprzednio umieszczone są rzędami w stole drewnianym, blat stołu nie jest poziomy, lecz cokolwiek pochyły. Po wierzchu zakłada się ruchoma rama przegrodzona podłużnemi listewkami, tej samej wysokości co brzegi ramy, tak, że listewki te tworzą jakby rynienki dla każdego rzędu form. Przy tem urządzeniu niepotrzebne są kołnierze kształtu jak na Fig. 61, wystarcza lekkie odwinięcie brzegów dla utrzymania formy w dziurze, również zby-tecznem się staje zakładanie lejków, gdyż rynny utworzone dmoma sąsiedniemi listwami tworzą niejako jeden lejek wspólny dla całego rzędu świec. Roztopiony łój wlewa się po kolei do każdej rynienki. Z powodu pochylenia blatu stołu, łój spływa wzdłuż i po drodze napełnia formy. W podobny sposób nalewa się drugą, trzecią i t. d. rynienkę. Następnie zdejmuje się ramę, zeskrobuje z blatu stołu zastygły łój, wyciąga świece z form i końce knotów obcina, potem natychmiast po zawleczeniu świeżych knotów i przyłożeniu ramy przystąpić można do powtórnego odlewania. Postępowanie jest nader uproszczone. Zamiast nalewania po kolei do każdego lejka z osobna.odlewa się odrazu cały rząd świec w jednej rynience będących. Dla przytrzymywania knota dokładnie w środku świecy, rama oprócz podłużnych listew dzielących ją na rynienki posiada po wierzchu przybite listewki poprzeczne (nie idące aż do spodu), a w tych poprzecznych listewkach wywiercone są dziurki, odpowiadające dokładnie środkom form. Dziurki te w listewkach poprzecznych, przybitych po wierzchu ramy, a więc nie przeszkadzających zupełnie przepływowi łoju, zastępują miejsce rurek w lejkach poprzednio opisanych.

Przez te listwy u góry przewleka się knoty, a następnie od dołu przez otwór w spiczastem zakończeniu form. Mając 700 do 800 form (w działaniu i zapasowych), można na takim stole roboczym odlać około 300 kilogr. świec, czyli o-koło 4000 dużego kalibru. W formach z lejkami poprzednio opisanych, najwyższa dzienna produkcya nie przenosi 2000 sztuk. Początkowo stół taki z rynienkami służył również do odlewania świec stearynowych i parafinowych, dopiero od 1860 r. wskutek wprowadzenia uniwersalnej maszyny Rosta w większych fabrykach porzucono dawny system. Maszyna Rosta może być zastosowaną również do odlewania świec łojowych. Mechanizmu tego w szczegółach opisywać tu nie będziemy, gdyż wychodzi po za sferę wiejskiego przemysłu. Jednem z ulepszeń wprowadzonych przez Rosta jest studzę-dzenie form zimną wodą wskutek czego krzepnięcie łoju jest szybsze. W pierwszych maszynach Rosta, knoty za każdym razem przycięte stosownie do długości świecy, musiały być przez formy przewlekane. Znane są inne maszyny w których przewlekanie za każdym razem staje się zbyteczne; zresztą sam Rost w ulepszonych nowych swoich maszynach system ten przyjął. Knot zwinięty jest na szpulkę i przewleczony przez formę od dołu, po odlaniu świecy podnosi się ją do góry, wskutek czego jednocześnie odwija się szpulka i knot przewleka sam przez się przez formę, wówczas nie odcina się zaraz gotowej świecy, lecz wpierw napełnia formę łojem, a wtedy dopiero nożycami odciąć można pierwszą świecę, po czem podnosi się z formy świeżo odlaną i postępuje jak powyżej bez przerwy. Postępowanie takie samodzielnego nawlekania oszczędza czas, jaki dawniej zużywano na nawie-kanie knota. Oprócz wspomnianej maszyny Rosta, który jak mówiliśmy system ten przyjął, znane są jeszcze maszyny Wiinslimanna, Seegera w Niemczech, Morgana w Anglii i wiele innych? Maszyny uniwersalne z fabryki Rosta w Dreźnie są nadzwyczaj dokładne i cieszą się wielkiem uznaniem.

Ważną częścią składową świecy jest knot. Zadanie jakie knot w świecy spełnia jest bardzo proste. Chociaż tłuszcze palą się łatwo i chętnie, jeżeli świecę pozbawioną knota przytkniemy do ognia to stopi się, lecz nie zapali. Knot niema innego znaczenia jak rozdzielić tłuszcz na nadzwyczaj subtelne cząstki, wskutek czego wobec wysokiej temperatury, cząstki te szybko parują i zapalają się. Jako knot może być więc użytem jakiekolwiek porowate ciało, nasycające się łatwo tłuszczem. Ta własność nasycania się jest warunkiem koniecznym. W miarę palenia się, coraz to nowe cząstki wsiąkają do knota, rozdrabniają się subtelnie, parują i wobec wysokiej temperatury zapalają. Knot musi być w pewnej od świecy zależności. Cała ilość tłuszczu stopionego przez płomień winna być zaabsorbowaną przez knot, w takim samym stosunku w jakim płomień może ją w tymże czasie zużyć. Jeżeli knot absorbuje za mało, nadmiar tłuszczu stopionego rozlewa się na zewnątrz, jeżeli przeciwnie wciąga za wiele, to pewna ilość cząsteczek tłuszczu ulatnia się nie spalona. Porowatość i własność wciągania tłuszczy posiadają różne ciała roślinne, konopne, len, bawełna, sitowie; zwłaszcza zaś przędze. Własność tą w wysokim stopniu mają też ciała niektóre nie roślinnego pochodzenia, ważną jest jednak rzeczą ażeby knoty ubywały, to jest paliły się, czego naprzykład asbest, ciało mineralne, pomimo swej porowatości nie posiada. Knoty powinny się spalać razem z tłuszczem, przy czem o tyle knot jest lepszy, o ile przy spaleniu mniej pozostawia popiołu, czyli części nieulegających spaleniu i wę-gla, jako substancyi niedopalonej. Węgiel oznacza, że płomień był niedostatecznym dla spalenia; należy więc albo nasycić knot łatwo palnemi materyałami, albo ułatwić dopływ powietrza. Knoty winny być z równej i czystej przędzy lnianej, konopnej lub bawełnianej; mieć wszędzie jednakową grubość, żadnych węzłów i pogrubień. Dawniej knoty przy świecach łojowych były skręcane w palcach i to niezbyt równo, odznaczały się wielką grubością, to też kopciły, aż miło! Od czasu do -czasu trzeba było szczypcami knot obcinać, Młodsze pokolenie już tego nie pamięta, lecz z nas starszych, które nie pamięta owych charakterystycznych szczypcy, zwykle niezbyt czystych i wonnych stanowiących nieodłączną część oświetlenia. W wielu zamożnych nawet domach, na codzień nie znano innego oświetlenia jak świece łojowe, a do obcinania knotów trzymano osobnego lokaj czy-ka; wsuwał się on dyskretnie od czasu do czasu do pokoju i obcierał nosy świecom. Pewnem ulepszeniem w wyrobie były knoty plecione. Plecenie knotów ma pewną niekorzyść jak o tern wspomnimy przy opisie świec woskowych, natomiast przedstawia tą zaletę, że wskutek natężenia nitek warkoczowe zaplecionych, knot przy paleniu pochyla się, wygina haczykowato i koniec wystaje na zewnątrz po za sferę płomienia, tam pod wpływem powietrza pali się dokładnie tak, że najmniejszej cząstki niedopalonej niema, pozostaje czysty tylko popiół, któren opada sam przez się, przyczem jednak knoty muszą być odpowiednio przyrządzone. Knoty do świec łojowych lanych, parafinowych i stearynowych plecione są. bądź z czystych nici bawełnianych bądź pół na pół z bawełny i lnu. Przeciwnie świece łojowe maczane, świece woskowe,, stoczki i t. d. otrzymują knoty zwykle z czystych lnianych lub konopnych nici. Co dotyczę wspomnianego przed chwilą przygotowania knota, w celu uniknięcia żmudnego ucierania, czyli obcinania knotów szczypcami, nadmieniamy, że obecnie przy świecach stearynowych i parafinowych przygotowanie takie jest powszechnie używane, dla większych świec woskowych, naprzykład kościelnych, zwykle nasycanie knotów chemikaliami stosowane nie jest, dla mniejszych, salonowych świec, stoczków woskowych nasycanie jest nieuniknione. Co do świec łojowych ordynarniejsze wyroby należy po dawnemu obcierać szczypcami, lepsze zaś łojówki z porządniejszych fabryk posiadają na równi z wykwintnemi stearynowemi lub woskowemi knoty plecione i nasycone chemikaliami.

Do nasycania knotów używane są różne chemikalia, kwas borny z dodatkiem kwasu siarczanego, stanowi najpowszechniejszy środek nasycania. We Francyi zanurzają knoty w roztworze kwasu bornego, jeden kilogr. kwasu na 50 kilogr. wody. W Rosyi oprócz kwasu siarczanego i bornego używają siarku amonit Rozczynia się 50 gram kwasu siar-czanego w 1000 gr. wody miękiej (1 kwarcie), w takim roz-czynie knoty kąpią się 24 godzin, potem suszą się i przechodzą do drugiej kąpieli kwasu bornego (4,5 gram), oraz siarku amonu (18 gram) na 1000 gr. wody. Po wyjściu z tej drugiej kąpieli, knoty winny być wysuszone najmniej 3 dni. Znane są też i inne środki nasycające jako to: 450 gram saletry, 500 gram chlorku amonii w 50 kwartach wody należy zagotować, umoczyć knoty 15 do 20 minut i wysuszyć. Podobnież używany jest rozczyn kwasu fosfornego, 280 do 300 gram na 50 kilogr. wody, albo też chlorek potasu (700 gr.) i saletra (800 gr.) rozpuszczone w 50 kilogr. wody. Rozczyn gotuje się i knoty na gorąco zanurza 10 do 15 minut.

Engelhardt w swoim dziele (tytuł podaliśmy na wstępie rozdziału) wspomina jeszcze o dwóch gatunkach świec łojowych, a mianowicie o świecach tak zwanych zdrowia i o świecach ekonomicznych. Podług przytoczonego źródła podajemy recepty, choć nazwy wydają się nam niezbyt stosowne. Świece zdrowia (?) są pomysłu Trabera z Monachium w 1833 r. Postępowanie jest następujące: Bierze się 100 kilogr. (sześć pudów) surowego łoju, moczy w ciągu 24 godzin w zimnej wodzie, następnie topi w kotle, dodając 24 miarek wody. Tak zwana miarka na płyny, używana w Bawaryima trochę więcej niż kwartę. Dodaje się 1/2 kilograma ałunu, 1/4 kilogramu salmiaku. Knoty splecione są w dwóch trzecich z nici bawełnianych, w jednej trzeciej z lnianych i zanurzone w spirytusie, w którym rozpuszczone różne ingre-dyencye jako to 8 gram piżma, 30 gram benzoesu, 30 gram kadzidła, następnie wysuszone i przed założeniem do form zanurzone w wosku. Łój się klaruje i do form nalewa. W ten sposób otrzymane świece są jeszcze pokostowane. Pokost składa się z 120 gram sandaraku, 120 gram mastyksu, 30 gram terpentyny, 100 gram olejku lewandowego, rozpuszczonego w 500 gramach spirytusu. Że takie świece mogą przy paleniu wydzielać zapach przyjemny (czy tylko nie nadto przyjemny), temu łatwo wierzymy, dla czego jednak miałyby być świecami zdrowia? tego Engelhardt, ani sam wynalazca Traber nie wyjaśniają.

Na uwagę zasługują także przez wspomnianego autora przytoczone świece pod nazwą łojówek stołowych ekonomicznych. Surowy łój topi się ostrożnie, nieczystości zbierają się na dnie kotła, z wierzchu zaś zbiera się płynny łój łyżkami i szybko wrzuca do zimnej wody. Tym sposobem tworzą się jakby wióry łojowe, takie wióry czerpie się z wody durszlakiem, rozkłada na suknie, pozostawiając czas jakiś działaniu powietrza w celu wyblichowania 1). Przy pięknej pogodzie w ciągu dni 14 łój zbieleje zupełnie, od czasu do czasu wióry należy odwracać do słońca. Tak wybielony ma-teryał zalewa się wodą źródlaną, na 10 kilogr. łoju 2 kwarty wody i zagrzewa w kotle: Następnie dodaje się (zawsze w stosunku do 10 kilogr. łoju) ałunu ‘/2 kilogr., boraksu 100 gram, gipsu 500 gram. Całą tę mięszaninę gotuje się około 15 minut, silnie poruszając, poczem gdy się płyn ustoi i nieczystości spadną na dno, spuszcza się gorący jeszcze łój do cynowego kociołka, dodaje cienko pociętej skórki cytrynowej na 10 kilogr. łoju skórkę 5 cytryn, ogrzewa łój lekko, nie zagotowując go jednak, wówczas studzi się go tak długo, aż dopóki nie można bez oparzenia włożyć doń palca, wreszcie wlewa do form. Knoty plecione są z cienkiej angielskiej bawełny, posypane proszkiem cukru i kadzidła i umoczone w wosku. Przed 50 zaledwie laty w ten sposób przygotowane świece uważano jako ostatnie słowo postępu. Obecnie wskutek udoskonalenia wyrobu świec stearynowych zaledwie zasługują one na wzmiankę, a w każdym razie dziś już nie usprawiedliwiają nazwy świec stołowych ekonomicznych.

O dwóch innych metodach wyrobu świec, jako to o polewaniu i wałkowaniu nie będziemy się rozpisywać ponieważ opis umieszczony będzie pod rubryką świec woskowych, dla których częściej jest używany, niż przy łojowych. Obecnie w ogóle cały przemysł wyrobu świec łojowych stracił na znaczeniu, chociaż niepodobno przypuszczać, ażeby łojówki całkiem wyjść mogły z użycia. W wielu razach, jako tani i prosty .sposób oświetlania, świece łojowe są i będą zawsze używane. Jeżeli jednak w pewnych specyalnych warunkach miejscowych, zalecić możemy zaprowadzenie fabryk (nie wielkich) świec łojowych, to z drugiej strony zwracamy uwagę większych przemysłowców na parafinę. Parafina odkryta w

‘) Ten sposób blichowania łoju dość często jest używany. 1830 r. przez Karola v. Reichenbach otrzymała od niego tę nazwę (parum affinis) z powodu niewielkiego powinowactwa i chęci łączenia się z innemi ciałami. Jest to produkt su-chej dystylacyi torfów, węgli brunatnych i t. d. W części drugiej poświęconej bogactwom mineralnym wspominaliśmy o parafinie, tu dodać jeszcze chcemy tę uwagę. W kraju naszym posiadamy bardzo wiele torfu i pokładów węgla brunatnego, nie bardzo odpowiednich do użytku na opał, z powodu znacznej zawartości popiołu, a natomiast zupełnie przydatnych do wyrobu parafiny. Do takich torfowisk i pokładów węgla brunatnego zaliczamy węgle i torfy w Krzemienieckim w gub. Wołyń, być może nie tyle z powodu niewielkiej siły opałowej, jak z powodu trudnej konkurencyi z opałem leśnym. Węgiel brunatny w Krzemieńcu na opał eksploatować się nie opłaci, gdyż drzewo w okolicy bądź co bądź jest jeszcze zanadto tanie, a natomiast bardzoby się opłaciło założyć na miejscu fabrykę przetworów suchej dystylacyi. Prze-mysł ten wykracza ze sfery wiejskiego przedsiębiorstwa i dla tego w części II naszego dzieła umieściliśmy o nim tylko wzmiankę, tu zaś tern bardziej na tem poprzestajemy.

Łój ruski jak o tem już Wagner w technologii wspomina używa za granicą zasłużonej reputacyi i w dawniejszych zwłaszsza latach stanowił przedmiot ożywionego handlu wywozowego. Przed 35 laty (to jest w 1856 r.) wywożono z Rosyi zagranicę rocznie około 4 mil. pud. łoju wartości 151/2 milionów rubli. Od tej pory stosunki znacznie się zmieniły, z każdym rokiem zaznaczyć należy zmniejszanie się stopniowe wywozu; a jednocześnie powiększenie przywozu. W 1856 nie było mowy o przywozie z zagranicy, w 25 lat potem 1881 roku wywieziono zaledwie 284774 pud, wartości 1465434 rubli, przywieziono z Ameryki w 1880 (brak nam danych dotyczących przywozu w 1881) 785000 pud., za 4157908 rs. Tak ogromna zmiana stosunków, milionowy przywóz łoju z Ameryki zamiast jak dawniej kilkunasto milionowego wywozu, nie jest jednak faktem tak smutnym, jakby się z pozorów zdawało. Zmniejszenie się wewnętrzne produkcyi łoju jest niezawodne. To jest fakt nieulegający zaprzeczeniu, lecz nie w stosunku 4 milionów do 284 784 (czyli w stosunku 14 do 1). Czemu przy tem to zmniejszenie przypisać? Przed 35 laty w Rosyi hodowano kolosalne stada owiec, jedynie w celu przetapiania ich na łój, tak jak to się do tej pory dzieje w Australii i to było główne źródło wywozu łoju zagranicę, następnie z biegiem czasu przekonano się, że w ten sposób nieracyonalny gospodarstwa prowadzić nie można. Dziś więc w Rosyi nie zabijają setek owiec jedynie w celu wydobycia z nich łoju, zaczęto szanować inwentarz, i z tego powodu wywóz łoju się zmniejszył, choć ogólna ilość owiec hodowanych nie tylko się nie zmniejszyła lecz nawet cokolwiek, choć bardzo nieznacznie powiększyła się. Jest przy tern druga jeszcze przyczyna zmniejszenia się wywozu. Przed 35 laty w kraju przerabiano łoju bardzo niewiele, robiono trochę prostego mydła, świece łojowe i na tern koniec. Od tej pory wewnętrzne potrzeby powiększyły się ogromnie, już w 23 lat potem w 1879 roku cyfry przedstawiają się jak następuje.

Wyrób mydła . . . 2,232,000 pud, wartości 9,059,000 rs.

,. świec łojow. .    521,000 ,,      „       3,156,600 ,,

,, stear. . oleiny i glic. dodając procent na straty podczas fabrykacyi ogółem w 1879 przerobiono wewnątrz kraju na mydło świece etc. około 4‘/2 milionów pud. łoju. Wywieziono za granicę surowego łoju w pięcioleciu 1877—81 przecięciowo rocznie */2 miliona pudów. Przecięciowo w tym pięcioleciu wywóz z przywozem się równoważą. W kilka lat potem cyfry te niewielkim ulegają zmianom i tak w 1881 roku.
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Dla otrzymania z górą 4 milionów pud. gotowych wy-robów z łoju użyć musiano przynajmniej 4‘/2 miliony surowego materyału jeżeli dodamy do tego wywóz zagranicę

284,787 pud. odejmiemy zaś przywóz łoju z Ameryki 785,000 pud. to otrzymamy przybliżoną produkcyę łoju, w 1881 roku około 4 milionów pud. nie licząc drobnych fabryk po mia-steczkach, produkujących za mniej niż 1000 rs. rocznie a takich jest bardzo wiele); tych drobnych fabryk żadną statystykę objąć nie podobno. W każdym więc razie, choć około 1881 roku produkcya w porównaniu z 1856 zmniejszyła się cokolwiek, to niezbyt wiele, a natomiast ogromnie wzrosło zapotrzebowanie łoju wewnątrz kraju, i temu jedynie przypisać należy zmniejszenie się wywozu w ciągu 25 lat (od 1856 —- 81) w stosunku od 4 milionów do 1/4 miliona. Czy można podnieść krajową produkcyę łoju nie uciekając się do tłuszczy amerykańskich? na to niech nasi hodowcy sami odpowiedzą, w każdym razie zaręczamy, że w granicach wiejskiego przemysłu jest u nas jeszcze miejsce na nie jeden zakład przetopu łoju.

ROZDZIAŁ XII.

Wosk.

W przemyśle wiejskim wosk nie ostatnie powinien zajmować miejsce. Robocze pszczółki dają nam przy-kład zgody, pracy i poświęcenia się jednostki dla wspólnego dobra O korzyściach zaprowadzenia pasiek nie będziemy tu wspominać. Pszczelnictwo w całym swym zakresie znane jest dobrze czytelnikom. Pasieki wymagają wielkiej znajomości rzeczy; przedewszystkiem jednak pilności i zamiłowania specyalnego. Przy stosunkowo niewielkich nakładach lecz wielkiej staranności pasieki dają nam dwa cenne pro-dukta: miód i wosk. O sposobach zużytkowania miodu obecnie pisać nie będziemy, zajmiemy się tylko woskiem.

Wosk znany już był w najodleglejszej starożytności. Biblia wspomina o kraju mlekiem płynącym i miodem, tam zaś gdzie był miód, musiał być i wosk. Homer opiewa słodycze miodu. Grecy i Fenicyanie znali własności wosku i zdaje się nie obcą im była sztuka bielenia. Pliniusz przynajmniej pod nazwą wosku punickiego (cera punica) rozumie biały, czyli sztucznie wybielony wosk.

Prawdopodobnie zastosowanie wosku do wyrobu świec poprzedziło użycie łoju. Od czasu rozprzestrzenienia się Chrystianizmu, z powodu obowiązku palenia wyłącznie świec woskowych na ołtarzach, przy służbie Bożej, użycie wosku ogromnie się rozpowszechniło. Z kościołów przeszedł użytek do pałaców książęcych, a następnie z biegiem czasu, do do-

mów zamożnych mieszczan i kupców; tak, że w średnich wiekach, a nawet na początku czasów nowożytnych, użycie wosku było już powszechne. Pod koniec 17 wieku w jednem mieście Hamburgu było aż 14 blicharni wosku. W owych czasach oprócz oleju rzepakowego do lamp i łoju nieznane były inne środki oświetlenia. Po chatach włościańskich u-żywano drzazek żywicznych i pochodni nasyconych smołą; w domach średniej zamożności łoju, a w kościołach i pałacach bogaczy wosku. Oprócz jednak użytku oświetlającego wosk w przemyśle przedstawia wiele innych zastosowań. Chociaż więc w nowszych czasach dzięki wprowadzeniu stearyny, parafiny, nafty, gazu i t. d. użycie świec woskowych ogranicża się prawie wyłącznie do użytku kościelnego, nie mniej jednak cena wosku trzyma się dość wysoko.

Wosk jest produktem pewnego gatunku owadów, zwanych pszczołami. Ciało to zaliczają chemicy do tłuszczy i przyznają mu pod wielu względami pewne podobieństwo do łoju. Wosk znajduje się też często w świecie roślinnym, bądź to jako pokrywa listków, młodych gałązek, kwiatów i owoców, bądź to w zielonych osadach soku roślinnego, w pyłku kwiatowym i t d, Wosk pasieczny jest pewnego rodzaju wypociną pszczółek. Na brzuszku tych owadów, z tyłu cia ła znajdują się pierścienie na których wosk się wydziela. Pszczółki zbierają ten wosk, sam przez się odpadający z ich ciała, lub też wprost zdejmują go nóżkami, obrabiają pyszczkiem i lepią zeń komórki w ulach, zdumiewające nas regularnością budowy. W jaki sposób wosk w ciele pszczół po-wstaje nie jest wiadomo a przynajmniej zdania są podzielone, Długi czas myślano, że ponieważ w naturze znajdują się w świecie roślinnym różne produkta wielce do wosku zbliżone, przeto pszczoły same przez się nie produkują tego ma-teryału, a tylko zbierają go na kwiatach i listkach, oraz przerabiają. Zdanie to jednak zdaje się być mylnem. Zauważono, że pszczoły nie wypuszczone z ula i karmione cukrem, lub miodem, wydzielą wosk tak samo jak wtedy, gdy latają swobodnie z kwiatka na kwiatek. Trzeba się więc zgodzić z przypuszczeniem, że jeżeli wosk jest roślinnego pochodzenia w ogóle, to wosk pszczelny jest produktem pewnego specyalnego organu znajdującego się z boku tylnej części ciała owadu. Materyały do wyrobu wosku zbiera pszczoła w świecie roślinnym, też same zresztą materyały znaleść może w cukrze dawanym jej na pożywienie, lecz sama fabryka wosku znajduje się w ciele pszczoły; a wosk jest wydzielinami, lub raczej potem zbierającym się na ciele. Właściwie więc rozróżnić można dwa rodzaje wosku. Wosk roślinny i wosk zwierzęcy. Oprócz tego znany też jest pod nazwą wosku pewien produkt kopalny. Ozokeryt, czyli wosk ziemny zdarzający się i u nas przy kopalniach nafty. Przemysłowe znaczenie ozokerytu jest wielkie, nie tu jednak miejsce o nim pisać.

Do pierwszej kategoryi czyli do wosków roślinnych należą różne osady soków roślinnych, niektóre z nich mają nawet wielkie zastosowanie w handlu, tu naprzykład na pier-wszem miejscu postawić należy tak zwany wosk japoński, niekiedy niesłusznie nazywany amerykańskim. Wosk japoński pochodzi z owocu pewnej rośliny z rodziny sumaków zwanej Rhus succedanca (Lin.), uprawianej w Indyach i Japonii. Tu również zalicza się wosk chiński, czyli tak zwany Pola (lub może Pila), otrzymywany z gałązek pewnego jesionu Fraxinus chinensis, rosnącego w Chinach, za współdziałaniem owadu (Cocus chinensis) w rodzaju mszyc. Wosk japoński i chiński nie rzadko spotkać można w handlu europejskim, interesującym byłby głównie japoński, ponieważ drzewo Rhus succedanea bardzo dobrze przyjmuje się w południowych krajach Europy. Dorosłe drzewo daje około 70 funtów wosku. Oprócz tego mniej w Europie znane woski roślinne są następujące. Wosk mirtowy z roślin myrica ce-rifera i myrica cordifolia, używany w Ameryce do wyrobu świec. Wosk palmowy również ze zwrotnikowych stref Ameryki, wydzielony z palmy Ceroxylon anticola.

Wosk brazylijzki z roślinny Corypha cerifera. W Brazylii rośnie też rodzaj gałki muszkatałowej (Myristica offi-cinalis), dającej wosk zupełnie do pasiecznego podobny, tylko cokolwiek*miększy. Te trzy ostatnie gatunki roślinnych wosków w Europie mniej są znane. Istnieje wiele innych mniej ważnych roślin: Ficus ceriflua, Copernica cerifera, Brosmium Gelacto dendron, i t. d., wydających wosk roślinny.

Wosk zwierzęcy pochodzi, jak wiemy od owadu pszczo ły, nie należy jednak mniemać, ażeby w świecie owadów jedna tylko pszczoła wosk wydzielała, własność ta jest wspólną wielu innym owadom gorących krain. W każdym jednak razie znaczenie tych wosków w przemyśle jest niewielkie, a dla nas żadne. W następstwie przeto, pomijając wszelkie woski roślinne i nieroślinne, zajmiemy się wyłącznie woskiem pasiecznym, pochodzącym od naszych pszczółek.

W handlu europejskim wosk pszczelny odgrywa wielką rolę. Fabrykanci rozróżniają różne jego gatunki, a mianowicie: wosk austryacki, czeski, morawski, szlązki, polski (galicyjski), siedmiogrodzki, styryjski, tyrolski, wenecki, u-kraiński (i podolski), turecki, grecki, francuzki, hiszpański, hamburgski, bawarski i t. d. Wosk polski (galicyjski), nie jest bardzo ceniony, gdy pochodzi z okolic lasów iglastych, wogóle wosk leśny ma mniejszą wartość. Natomiast wosk z okolicy Tarnopola i Stanisławowa cieszy się uznaniem, jest on czysty, jasno żóły i nie wiele traci przy przetapianiu. Ukraiński wosk zbierany przez pszczoły z kwiatów stepowych uważany jest za najlepszy, Podolski chociaż cokolwiek od niego gorszy, także dość jest ceniony. W ogóle woski z naszych okolic używały dawniej w Europie wielkiej sławy. Dawniej przy każdym dworku stała pasieka. Z miodu wyrabiano smaczny i zdrowy napitek nie równie lepszy od kwaśnych i fałszowanych win francuskich jakie dziś są w modzie. Wosk szedł po części na ołtarze, po części sprzedawano go za granicę. Płonęły świątynie Pańskie jarzącem światłem, a oprócz tego za zbywający wosk szlachcic zbierał talary do kalety. Dziś w tem, jak we wszystkiem czasy się zmieniły. Francuskie cienkusze, w których wszystko znajdziesz prócz wina, podawane są na stołach, kościoły nasze ubogie, a wywóz wosku za granicę z każdym rokiem się zmniejsza. Wszystko się przeciwko nam zwraca i pszczoły nawet przestały dla nas miód zbierać. Przed dziesięciu laty (1881) wywóz za granicę już był prawie żaden, a natomiast sprowadziliśmy z Anglii i Niemiec 77 tysięcy pudów za 824 tysiące rubli. Handel ten jest dość kapryśny, bywały jeszcze gorsze lata, w 1875 przywieziono do nas, do kraju sławnego niegdyś pasiekami, 135054 pudów za 1,248,590 rs. W innych latach przywóz raz się zwiększa, raz zmniejsza, w przecięciu jednak za czas dłuższy wynosi rocznie z. górą 100 tysięcy pudów za blisko milion rubli.

Pouczająca to i ważna dla nas nauka, statystyka, Nie możemy dość zalecić naszym czytelnikom studjowania jej. Jak w naszych jednak warunkach, nie znam smutniejszej nauki! gdyż wyczytujemy w niej na każdej kartce, czarno na białem, cyframi dowiedzione świadectwo o naszej niezaradności i smutnem gospodarstwie. Ale wróćmy do naszych pszczół.

Wosk stanowi w handlu materyał tak ważny i drogi, że często bywa fałszowany i umyślnie zanieczyszczany róż-nemi domieszkami. Jako zwykłe domieszki wyliczyć należy żywicę, łój, mąkę grochową, kartoflaną lub owsianą. W 0-góle zanieczyszczenia te łatwo rozpoznać po zmianie zapachu, wosk ma, jak wiadomo, swój właściwy, silny i dość przy-jemny zapach. Domieszkę żywiczną rozpoznać można wkładając kupny wosk do silnego spirytusu. Na zimno spirytus nie działa na wosk, a rozpuszcza żywicę. Obecność łoju wykrywa się miękością wosku. Wosk czysty jest twardszy od wosku zanieczyszczonego tłuszczem. Można zresztą na poczekaniu skręcić kilka nici, rozgrzać wosk i ulepić stoczek, a wówczas po zapaleniu, ktokolwiek ma nos nie dla proporcyi tylko, rozpozna obecność łoju po właściwym mu odorze. Wosk, jak wspomnieliśmy, w zimnym spirytusie się nie rozpuszcza, zagotowany jednak w spirytusie rozpuszcza, się dokładnie, a po ostudzeniu osadza się prawie całkowicie. Różne eteryczne olejki, siarek węgla, benzyna, olej terpentynowy i t. d. rozpuszczają wosk zupełnie. Materyał ten daje się łatwo stapiać z różnemi tłuszczami i ztąd łatwość podrabiania wosku. Ciężar gatunkowy czystego pszczelnego wosku jest 0,965 do 0,972- Punkt topienia dość wysoki leży pomiędzy 62 i 63° Cels. Krzepnięcie przypada nieco wcześniej. Ponieważ wszelkie inne tłuszcze (z wyjątkiem może tłuszczu końskiego) mają znacznie niższy punkt topienia najmniej o jakie 17 do 25 stopni, stanowić to przeto również może wskazówkę dla wykrycia sfałszowania wosku.

Chociaż ze stanowiska chemicznego i fizycznego wosk okazuje pewne odmiany, nie mniej jednak zaliczyć go można do tłuszczy. Należy on do grupy tłuszczy nie glicerynowych, to jest nie zawierających gliceryny (do tej samej kategoryi należy również olbrot). Wosk jest połączeniem dwóch różnych związków, odróżniających się pod względem zachowania wobec alkoholu. Jeden z tych związków, kwas ceroty-nowy C27 Hsi O2 (dawniej zwany Cerynem), w gorącym alkoholu jest dokładnie rozpuszczalny; drugi związek, tak zwany Myricin lub Melinin, a właściwie połączenie kwasu pal-mitinowego z eterem myrycylowym, nie rozpuszcza się w alkoholu. Oprócz tego wosk zawiera barwniki, być może chlorofil i resztki organiczne. Zauważono, że kolor wosku zależy od roślin jakiemi się pszczoły żywiły, oraz od wieku owadów. Młode pszczółki składają wosk prawie biały, stare żółty lub pomarańczowy.

Plastry wosku wyjęte z ula składają się z regularnych prawie białych komórek woskowych, napełnionych żółtą brunatną cieczą, czyli tak zwanym miodem. Przedewszystkiem należy miód oddzielić. Sposoby oddzielenia miodu dobrze znane naszym gosposiom, nie wchodzą w zakres naszej pracy. Po oddzieleniu miodu, w sposób mniej lub więcej dokładny, gotuje się wosk w gorącej wodzie dla oddzielenia resztek miodu. Czysty wosk, jako lżejszy od wody zbiera się na wierzchu i czerpany sukiennemi durszlakami, wylewa do form gdzie zastyga, tworząc znane w handlu krążki, czyli bochenki. Takie bochenki są koloru silnie żółtego, wpadającego niekiedy w pomarańczowy; odznaczają się właściwym miodowym zapachem, dość nawet przyjemnym. Zwykle te pierwsze bochenki są tak zanieczyszczone, że nie tylko przed użyciem ich do jakichkolwiek celów przemysłowych, ale nawet przed puszczeniem w handel, jako surowy mate-ryał, należy je oczyścić i wosk sklarować. Woski bardzo niejednakowo dają się bielić (blichować), jest to rzecz naturalna. Pszczoły zbierają w ciągu roku miód i wosk z różnych kwiatów, w każdym kraju rosną inne zioła, ztąd też kolor, ilość i rodzaj organicznych resztek w wosku muszą być odmienne. Fabrykant wyrobów woskowych musi mieć jednorodny materyał, stapiając przeto woski z różnych okolic pochodzące, dbać winien o to ażeby pod względem bielenia jednakowo się zachowywały. Bielenie jest rzeczą ważną. Woski żółte użyte być mogą tylko do niektórych celów i zwykle na ordynarniejsze wyroby, w przemyśle największe zastosowanie ma wosk bielony. Gatunek wosku najsilniej się uwydatnia podczas procesu bielenia. Niektóre woski bielą się prędko i łatwo, inne wymagają więcej czasu i zachowują zawsze odcień żółtawy, są zaś woski (tak zwa-ne smołowe), prawie niepodobne do wybielenia. Woski a-zyatyckie, amerykańskie, afrykańskie, niektóre woski szląz-kie z zachodniej Galicyi, tyrolskie, ilyryjskie i t. d., należą do trudno bielących się. Woski podolskie, ukraińskie, tu-reckie, greckie i t. d. bielą się bardzo łatwo. Przedewszy-stkiem więc należy się przekonać z jakiego rodzaju woskiem mamy do czynienia i zrobić tak zwaną próbę bielenia. Rozpuszcza się 2 części chlorku wapna w 20 częściach wody, następnie skrobie się wosk cieniutko, wprowadza do szklannej flaszki i oblewa przefiltrowanym rozczynem. Jeżeli wosk zbieleje w ciągu 5 do 7 minut to można go zaliczyć do łatwo blichujących, jeżeli próba okaże, że dopiero po 10—15 lub 20 minutach wosk zaczyna bielić, to należy do mniej lub więcej trudno bielących się. Od tej próby zależy dalsze postępowanie i podział wosku na 3 klasy, a mianowicie: woski białe, łatwo blichujące, woski białe (lub lekko żółtawe) trudno blichujące i woski żółte.

Jakikolwiek jest jednak gatunek wosku, należy go wpierw przetopić i sklarować, dla oddzielenia od zanieczyszczeń i cząsteczek mechanicznie z nim pomięszanych. Rzecz prosta każden gatunek wosku powinien być przetapiany o-sobno. Przetapianie odbywa się najczęściej kilkakrotnie. W większych zakładach do ogrzewania używaną jest para. Wosk wkłada się do kotłów opatrzonych podwójnemi ścianami, pomiędzy ścianami krąży para i wosk ogrzewa. Mogą też być użyte zwykłe drewniane kadzie, z metalową wężow-nicą w środku. Z kotłów tych lub kadzi roztopiony mate-ryał przechodzi do filtrów. Filtry muszą być stale z zewnątrz ogrzewane parą, dla utrzymania wosku w stanie płynnym. W tych filtrach najczęściej wosk przechodzi przez gruby bibulasty papier i oczyszcza się dość dokładnie. W mniejszych fabrykach nie posiadających kotłów, wytwarzających parę, przetop wosku nastąpić może na zwykłych ogniskach w kąpieli wodnej. Wybór materyału na kotły służące do przetopu i w ogóle na naczynia do przechowywania gorącego wosku nie jest bez znaczenia. Wosk utlenia miedź, wskutek czego powstaje tak zwany grynszpan, zabarwiający materyał na zielono. Naczynia używane w przemyśle woskowym jeżeli są miedziane muszą być silnie i często cynowane. Również naczynia żelazne nie mogą być użyte bez wewnętrznej emalii, żelazo od wosku rdzewieje i nadaje barwę czerwoną, brudną. Wystrzegać się należy zbyt wielkich kotłów. Lepiej, jeżeli produkcya jest znaczną mieć na jednem ognisku dwa kotły średniej wielkości, niż jeden wielki; gdyż w mniejszych kotłach cały proces jest krótszy, a dokładne wymię-szanie stopionej masy łatwiejsze. Dziś powszechnie używane kociołki do przetopu wosku nie mieszczą więcej na raz jak 50 kilogr. (około 3 pud.) wosku, dawniej kotły zawierały 150, a nawet 250 kilogr. Przy małym kotle 50 kilogramowym, jeżeli na 1 ognisku posiadamy 2 kotły można na miesiąc przetopić 7,200 kilogr., czyli około 450 pud. Jestto produkcya bardzo znaczna. Zwykłe urządzenie ogniska z kotłem do przetopu wosku przedstawiamy na Fig 62. Do kotła nalewa się wody w stosunku 40 do 50 kilogr. wosku,
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wrzuca kawałki drobno pokrajanego wosku, a następnie rozpala się ogień. Wosk topi się znacznie pierwej nim woda zacznie się gotować, z chwilą, gdy zacznie się topienie należy drewnianą łyżką mięszać masę tak długo, dopóki cała ilość wosku nie pomięsza się dokładnie z wodą. Temperatura wody nie powinna przenosić 70° Cels. W tym stanie zostawia się mięszaninę na 1 lub 2 godzin a po ostygnięciu wyjmuje się stężały wosk. Zanim wosk w jednym kotle skrzep-nie można tymczasem rozpocząć robotę w drugim kociołku, z tego powodu, jak wspomnieliśmy, dogodnie jest mieć kilka kociołków na ognisku. Jeżeli jednak z powodu miejscowych warunków jest to niemożebne, czyli, jeżeli mamy na ognisku jeden tylko kociołek, ażeby nie tracić czasu, należy całą mięszaninę po dokładnem wymięszaniu spuścić do drewnianego zbiornika poniżej będącego; i tam pozostawić aż wosk zastygnie, a tymczasem oczyszczony kocioł ładować świeżym materyałem. Dla dokładnego oczyszczenia dobrze jest, ażeby ostudzenie wosku było jaknajpowolniejsze, obce ciała, zanieczyszczające muszą mieć czas się oddzielić, z tego powodu najlepiej kociołek ze stopioną masą pozostawić na wolnym, coraz słabszym ogniu godzinę, lub dwie w zupełnym spokoju, albo też w razie gdy okoliczności zmuszają zaraz po przetopie spuścić z kotła wosk do zbiorników, należy przynajmniej dać ściany zbiornika bardzo grube i z wierzchu zasłonić suknem, tak, ażeby stygnięcie postępowało jak można najpo wolniej. Tak otrzymany wosk jest już nierównie czystszy i w każdym razie do puszczenia w handel dostatecznie sklarowany, wielu jednak fabrykantów uważa, że dla celów przemysłowych jednorazowe oczyszczenie dostatecz-nem nie jest, i po wystygnięciu wosku przetapiają go powtórnie. Woda użyta £zwykle jest czysta, niektórzy jednak fabrykanci dodają do wody boraksu i kamienia winnego w stotunku 1 kilogr. Cremor-tąrtari i 1/2 kilogr. boraksu na 40 kilogr. wosku, oraz 50 kilogr. wody.

Przetopienie jedno, lub dwukrotnie koniecznem jest dla każdego wosku, niezależnie od tego, czy w następstwie ma być bielony, lub też, czy idzie w handel w postaci żółtych, nie bielonych bochenków. Bielenie jest drugą czynnością przygotowawczą.

Bielenie może być naturalne, za pomocą promieni słońca i polewania wodą, albo też sztuczne odczynnikami che-micznemi, głównie zaś chlorem. O różnych metodach bielenia wspomnimy za chwilę, tu zaś nadmieniamy, że pomimo korzyści i pośpiechu chemicznego bielenia, w wielu miejscach, fabrykanci powracają do blichowania na słońcu, gdyż przekonali się, że chlor bardzo źle działa na wosk (i nie tylko na wosk!). Wosku nie można bielić w postaci bochenków, jakie, się otrzymuje wskutek odlania roztopionej masy w foremki, takie bielenie byłoby tylko powierzchowne, a w środku masa pozostałaby żółtą, przedewszystkiem należy wosk rozdzielić na cienkie warstewki dla ułatwienia działania słońca. Rozdzielenie nastąpić może w postaci ziarnek i wówczas czynność tą nazwać by można ziarnowaniem, albo też w postaci wąskich wstążek, jakby wiórów przy heblowaniu drzewa otrzymywanych. Dla tej drugiej czynności stosowną byłaby nazwa tasiemkowania. Ziarnowanie nie wymaga żadnego specyalnego mechanizmu, roztopiony wosk wypuszcza się kilku cienkiemi strumieniami powolnie do naczynia z bardzo zimną wodą, nieustannie przepływającą lub poruszaną. Wosk w zetknięciu z zimną wodą natychmiast krzepnie i tworzy ziarnka różnej wielkości. Dla wytworzenia wiórów woskowych, czyli tak przez nas nazwanego tasiemkowania potrzebny jest oddzielny przyrząd, przedstawiamy go na Fig. 63. Maszyna składa się z żelaznego emaliowanego
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Fig. 63.


wewnątrz korytka, dno korytka lejkowato zwężone tworzy sito ‘). Naczynie oparte jest na żelaznych kociołkach, pomię-

1) Bielenie, czyli tak zwane blichowanie chlorem w różnych gałęziach przemysłu jest prawie nieuniknione, choć ukrywać nie można, że chlor bardzo szkodliwie działa na tkanki organiczne, a przeto w razie użycia chloru postępowanie winno być nader ostroźnem i umiejętnem.

dzy któremi u dołu jest walec żelazny, prawie do połowy zanurzony w wodzie i obracany korbą. Naczynie z wodą zimną, w którym się część walca zanurza ustawione jest pomiędzy nóżkami na samej podłodze. Stopiony wosk wpływa do korytka, rozdziela się w sitku na drobne strumienie i do-staje się na obwód walca, nieustannie obracanego. Wskutek zetknięcia z mokrą i zimną powierzchnią walca, strumień wosku rozpłaszcza się, zastyga, ślizga się po obwodzie walca i spada do wody; gdzie ostatecznie krzepnie w postaci podłużnych pasemek. W starannych fabrykach takie rozdzielenie materyału na ziarnka lub pasemka odbywa się po drugim lub trzecim przetopie, w mniej dbałych fabrykach, niekiedy po pierwszym przetopie wosk prosto z kotła przechodzi na walec. Podczas tej całej operacyi z jednej strony dopływać musi zimna woda, z drugiej zaś odpływa woda o-grzana. Tasiemkowanie daje jednocześnie miarę dobroci wosku. Fałszowany wosk nie dobrze się wyciąga, kruszy się, i rozdziela na krótkie kawałki. Robota tasiemkowania jest tak prostą, że nierozumiemy dobrze dla czego niektórzy fabrykanci starają się jej uniknąć, i w celu podzielenia wosku na paski używają osobnych heblarek mechanicznych, przecinających wosk na wióry. Takie heblarki mogłyby się zresztą opłacić tylko przy bardzo dużych fabrykach, zwykle zaś wosk z małemi wyjątkami nie wychodzi z zakresu drobnego lub średniego przemysłu.

Przystępujemy teraz do czynności bielenia wosku. Daw-niej postępowanie było następujące. Zbija się rama drewniana, wzniesiona na czterech nóżkach ponad ziemię. Ramę taką pokrywa się prześcieradłem. Płótno musi być równo i silnie rozpięte. Następnie rozsypuje się równo warstwę wiórów woskowych. Dla rozrzucenia wosku używane są grabie z białej blachy. Kilka razy dziennie, dopóki słońce operuje, nah ży wosk skrapiać wodą za pomocą konewki ogrodowej, i przewracać paski z boku na bok. Zwykle czynność bielenia na słońcu rozpoczyna się w połowie maja, z początkiem pięknej pory i trwa do sierpnia, lub września. Stosownie do tego czy wosk jest łatwy, czy trudny do bielenia proces trwa 10 do 20 dni. Z chwilą, gdy pomimo przewracania z boku i na bok i polewaniu, wosk po nabraniu już pewnej białości więcej się nie wybiela, należy go zdjąć z prześcieradeł przetopić i rozdzielić powtórnie na'tasiemki, celem dalszego bielenia. Tu jednak pomieścić można ^praktyczną wskazówkę. Nie należy wosku przetapiać natychmiast po pierwszem bieleniu, doświadczenie przekonało, że w ten sposób otrzymany materyał, nigdy zupełnie biały nie będzie. Gdy przeto zauważymy, że wosk wybielił się dostatecznie jak na pierwszą operacyę, zbieramy go z prześcieradeł, zanosimy do magazynu, pozostawiając dni 30 do 40 powolnemu procesowi pewnej fermentacyi. W tym stanie wosk zlepia się silnie, tak, że przed powtórnem topieniem należy go połamać na kawałki. Przetop powtórny na wpół wybielonego wosku nie przedstawia prawie żadnej zmiany, zwykle tylko do wody dodaje się ałunu i kamienia winnego, przy tern nie całą ilość przetapia się odrazu. Najpierw wkłada się do kotła około 15 do 20 kilogr., a gdy ta ilość się stopi, jeden robotnik nieustannie wosk w kotle porusza, drugi zaś dosypuje wybielony wosk z worka. Po napełnieniu kotła wzmacnia się ogień, mięsza masę bezprzestannie, wreszcie powtarza czynność poprzednio podaną, to jest tasiemkuje się wosk, rozkłada na rozpiętych prześcieradłach, polewa wodą i przewraca kilka razy dziennie dopóki zupełnie nie zbieleje. W ten sposób przyrządzony wosk, to jest dwukrotnie, po pewnym przestanku, topiony i bielony jest nadzwyczaj piękny i biały i może być użyty do pierwszorzędnych wyrobów.

Czynność bielenia wosku za pomocą promieni słońca, można cokolwiek przyspieszyć, dodając do wosku oczyszczonego olejku terpentynowego. Wpływ olejku terpentynowego na przyspieszenie bielenia wosku odkrył znany chemik niemiecki Ostermeier; wskutek tego niejaki X. Schmidt wykonał w kierunku tym szereg prób, a rezultaty ogłosił w czasopiśmie „Jahrbuch fur praktische Pharmacie“. Pozwalamy sobie podać tu niektóre szczegóły. Olejek terpentynowy o-kazuje własność, w przystępie powietrza przyciągania tlenu i wytwarzania Ozonu, którego własność wybielania powszechnie jest znaną. Dodatek olejku terpentynowego działa zwłaszcza skutecznie przy współdziałaniu ciepła i promieni słońca. Na 8 części czystego wosku radzi X. Schmidt podawać 11/2 do 2 części olejku terpentynowego i wystawić wosk na działanie takiego ciepła, ażeby olejek wyparował. W tych warunkach proces bielenia ukończony być może w 6 do 8 dni. Po każdem następnem przetopieniu oddziela się czarna sproszkowana materya, stanowiąca zanieczyszczenie wosku.. Dla usunięcia tych zanieczyszczeń należy przetopiony wosk, przepuścić przez cienkie płótno. Schmidt zauważył, że wosk, stopiony z olejkiem terpentynowym i pozostawiony bez przystępu światła słonecznego, po 3 tygodniach prawie nie uległ zmianie; podczas, gdy wystawiony na słońce, wybielał już po 8 dniach. Praktycznie rzeczy biorą postępowanie jest następujące. Należy przetopić wosk z olejkiem terpentynowym tasiemkować i wystawić jak zwykle na działanie słońca, a oprócz tego zamiast polewania zwykłą wodą użyć w ody z 0-lejkiem terpentynowym, w stosunku 2 części olejku na 100 wody. Po upływie 8 dni bielenie jest ukończone, a wosk można przetopić, postępując jak zwykle. Materyał otrzymany po przetopieniu nie zachowuje najmniejszego śladu terpentyny i zachowuje się jak zwykły,, dobrze na słońcu wy-bielony wosk.

Wspomnimy teraz o sztucznem bieleniu. Dla sztuczne-go bielenia wosk musi być przygotowany tak jak opisaliśmy poprzednio, to jest po przetopieniu ziarnkowany lub tasiem-kowany, a następnie wkłada się go do płynu bielącego, albo też wystawia na działanie pary. Zwykle jako środek bielący używany jest chlor. Mięszanina składa się z dwóch części chlorku wapna na 15 części wody, rozczyn należy prze-filtrować, a następnie czystym płynem zalać wosk w drewnianych kadziach. Na 20 kilogr. wosku liczy się 21/2 kilogr. rozczynu. Dla przyspieszenia wydzielania się chloru można dodać do wody cokolwiek kwasu siarczanego. Po 24 godzinach spuszcza się płyn, wosk przepłukuje czystą wodą, tak długo dopóki okazuje najmniejszy ślad chloru. Chcąc otrzymać masę prawdziwie białą należy powtórzyć bielenie dwukrotnie, a za tern po przepłukaniu wosk stopić, tasiemkować i zalać świeżym rozczynem 1). Można też do bielenia wosku użyć nadtlenku. Przy zetknięciu nadtlenku baryty z kwasem solnym otrzymujemy nadtlenek wodoru, jest to ciecz bezbarwna, gęsta jak syrop, nazywają ją niekiedy wodą utlenioną. Ciecz ta działa, jako bardzo energiczny środek bielą-.

’) Używany też jest do bielenia kwas siarkowy. cy. Pióra, włosy i tym podobne materyały organiczne odbarwia w ciągu kilku minut. W zastosowaniu do bielenia wosku, ciecz ta służy do polewania pasemek wystawionych na działanie słońca, w parę dni proces jest ukończony. Sposób ten przedstawia tę korzyść, że woda utleniona zupełnie nie działa na dobroć wosku, czego naprzykład o poprzednio opisanem postępowaniu z chlorem powiedzieć nie można.

Inny sposób bielenia polegający na działaniu par jest następujący. Stopiony wosk wrzuca się do gotującej wody i dodaje soli kuchennej, na kwartę wody 20 gram soli a następnie cokolwiek kwasu siarczanego i mięsza się dokładnie. Pod wpływem kwasu chlor się wywiązuje i w postaci gazu działa bieląco na wosk. Proces powtarza się kilkakrotnie. Przedstawia on tę zaletę, że jest łatwy do wykonania gdyż soli kuchennej i kwasu siarczanego dostanie wszędzie. Po takim wybieleniu gotuje się wosk w czystej wodzie, dla oddalenia najmniejszych śladów chloru, przetapia się i w formy wylewa. Wielu fabrykantów jest zdania, że chemiczne bielenie zastąpić może oczyszczenie wosku, nie zadają sobie przeto pracy wpierw dokładnie wosk sklarować, lecz wprost po wygotowaniu resztek miodu, poddają surowy materyał silnym chemicznym odczynnikom bielącym, a następnie jednorazowo przetapiają i w handel puszczają. Tak jednak przygotowany wosk nigdy czystym nie będzie, a nawet pomimo energicznych środków chemicznych, nigdy zupełnie nie wybieleje, czem zaś silniejsze są odczynniki, tern niekorzystniejszy wpływ na dobroć wosku. Chemiczne bielenie nie zastąpi nigdy klarowania. Wosk przedewszystkiem powinien być kilkakrotnie przetapiany i filtrowany, a następnie dopiero jeżeli chcemy, bielić chemicznie; można go wystawić na działanie odczynników; czem krócej wosk z temi odczynni-kami pozostaje, tern lepiej. Na zakończenie pozostaje czynność przepłukania, a wreszcie pożądanem będzie zawsze, pomimo chemicznego bielenia, pozostawienie takiego wosku, najmniej 2 lub 3 dni na działanie słońca i polewanie wodą. Tylko w ten sposób, łącząc działanie odczynników z działaniem słońca, dojść można obok pośpiechu do zadawalniają-cych pod każdym względem rezultatów.

Oprócz powyżej przytoczonych znane są inne jeszcze sposoby chemicznego bielenia. Wosk połamany w kawałki wkłada się do kociołka, na 25 kilogr. wosku dodaje się 250 kilogr. wody zawierającej kwas siarczany i wprowadza się parę pomiędzy podwójne ściany kotła. Wosk pod wpływem gorąca topi się, wówczas dopiero dodaje się rozczynu chloro-wapiennego. Działanie jest nader szybkie. Wosk wybielony zbiera się na wierzchu, przetapia z wodą zakwaszoną lekko kwasem siarczanym, a następnie opłukuje czystą wodą dla zupełnego usunięcia chloru, wówczas, jeżeli chcemy mieć ma-teryał rzeczywiście piękny tasiemkuje się wosk i wystawia dni 2 lub 3 na działanie słońca.

Można też bielić wosk za pomocą płynu znanego w handlu pod nazwą wody Żawelskiej (eau de Javelle) tak nazwanej od miejscowości Javelle pod Paryżem, gdzie została po raz pierwszy użytą. Woda żawelska składa się z rozczynu 1 części chlorku wapna na 12 wody, rozczyn przefiltrowany zmięszany jest z roztworem węglanu potażu (1 część potażu na 4 wody). Na 25 kilogr. wosku daje się 250 kilogr. wody żawelskiej.

Dwuchromian potażu, o którym już kilkakrotnie wspominaliśmy, jako o skutecznym środku czyszczenia wszystkich tłuszczy może też być użyty do bielenia wosku. Na 100 kil. wosku bierze się 12 do 15 kilogr. dwuchromianu potażu i 48 kilogr. kwasu siarczanego. Wosk w postaci zielonkawych blaszek wypływa na wierzch, takie blaszki zbiera się i traktuje kwasem siarczanym dla rozpuszczenia tlenku chromu, poczem pozustaje czysty, biały wosk. Przypominamy raz jeszcze, że w jakikolwiek sposób bielony wosk odczynnikami chemicznemi, musi być bezwarunkowo kilkakrotnie przepłukiwany świeżą wodą, dla usunięcia najmniejszych nawet śladów użytych chemikalii, oddziaływających zawsze na dalszy przerób w mniejszym, lub większym stopniu niekorzystnie, Po wybieleniu pozostawia się wosk w magazynie tydzień lub dwa, a gdy wyschnie, stapia się, ostrożnie chroniąc od pyłu i brudu; wylewa do form blaszanych zwykle płaskich, okrągłych. W formach tych wosk zastyga, poczem przechodzi w handel w postaci krążków białego wosku.

Wyroby woskowe bardzo często są farbowane. Do farby używa się li tylko czystego białego wosku. Są dwa sposoby nadawania barwy wyrobom, albo zabarwia się całą masę, przetapiając wosk z odpowiedniemi barwnikami, albo też wyrób z białego wosku zanurza się w roztopionym kolorowym wosku i powleka cieniutką skórką farbowaną. Co dotyczę wyrobu farb, przedewszystkiem zwracamy uwagę że najzupełniej z użycia muszą być wykluczone wszelkie farby trujące. Świece woskowe zabarwione naprzykład Cynobrem, przy paleniu wydzielają pary merkuryalne, bardzo dla zdrowia szkodliwe. Podobnież świece z blaiwasem dają gazy o-łowiane nie mniej od poprzednich trujące. W handlu nie zawsze spotkać się można z dobrą wiarą fabrykantów i nie raz zdarzają się wyroby zabarwione grynszpanem (octanem miedzi), związkami amoniakalnemi i t. d. Farby mineralne, po większej części trujące, przedstawiają dla fabrykantów różne korzyści, a przedewszystkiem dają najświetniejsze zabarwienie, jakich trudno osiągnąć innemi środkami. Strzeżmy się wyrobów z wosku zbyt świetne przedstawiających barwy! naturalnie nie zawsze (wyjątki są wszędzie), ale często bardzo takie, bardzo piękne kolory kryją w sobie truciznę. Z pierwiastków farbierskich nie szkodliwych wyliczyć można następujące. Zabarwienie na żółto: kurkuma, szafran, żółte drzewo (czyli Morus tinctoria) oraz tak zwany kwer-cytron (kuercus tinctoria). Na czerwono: Marzanna, krapp-czerwienica (Anchusa tinctoria), używaną jest też niekiedy minia lecz tej nie polecamy.. Na zielono: kurkuma i indygo-karmin lub sok szakłakowy, Na niebiesku: indygo karmin, ultramaryna. Na brunatno: ziemia Sienska (Terra di Siena), Na czarno: sadza angielska.

W nowszych czasach do farbowania wosku często używane są farby anilinowe. Farby anilinowe są obecnie w modzie i w ciągu naszego dzieła, mówiąc o różnych sposobach zabarwienia słomy, prętów koszykarskich, rogu, kości i t. d. mieliśmy już tylokrotnie sposobność wspominać o nich, że-być może kilką szczegółów zainteresuje czytelników. Ciało nazwane przoz chemików anilina, od wyrazu portugalskiego anil oznaczającego indygo, odkryte zostało już w 1826 r., jako produkt dystylacyi rośliny indygo, następnie w kilka lat potem (1833 r.) toż samo ciało zauważono w smole węgla kamiennego, właściwy jednak rozwój przemysłu zaczyna się dopiero od 1865 roku. Od tej pory zaczęto z produktu tego otrzymywać na wielką skalę pyszne farby najrozmaitszych odcieni. Anilina surowa czyli olej anilinowy; otrzy-

mana ze smoły węgli kamiennych jest koloru brunatnego, Pod wpływem wysokiego ciśnienia i temperatury powstają z surowej aniliny zasady bezbarwne rozaniliny i mowenina, służące za podstawę do dalszego wyrobu. Jeżeli tak zwaną rozanilinę traktować będziemy kwasem solnym, octowym, arsenowym i t. d., to otrzymamy nowe ciało: fuksynę. Fuksyna sama przez się stanowi wspaniałą barwę, a oprócz tego służy do otrzymania całej gamy innych farb. Niestety pozostałości arsenu, w niedostatecznie oczyszczonych farbach, są ogromnie trujące i dla tego farby anilinowe stają się powodem wielu nieszczęśliwych wypadków. Same przez się farby te nie są trujące, a szkodliwe ich działanie pochodzi od sposobu otrzymywania za pomocą kwasu arsenowego. Użycie kwasu arsennego do fabrykacyi fuksyny koniecznem nie jest, przedstawia jednak dla fabrykantów pewne praktyczne korzyści. Początkowo znano tylko barwniki anilinowe rozpuszczalne w alkoholach i w stanie tym do wyrobów z wosku farby te nie były nader przydatne, od czasu jednak gdy znane są farby anilinowe rozpuszczalne w tłuszczu, środki te po większych fabrykach wosku są prawie wyłącznie używane do zabarwienia materyału.

Wosk w przemyśle używany jest do rozmaitych celów, do wyrobu świec kościelnych lub stołowych, do wyrobu stoczków, knotków do lamp nocnych, figur, kwiatów, papieru, maści, pomady, farb, smarów, lakierów, zaprawy do podług i t. d, O niektórych z tych zastosowań wspomnimy obecnie po krótce.

Świece woskowe. Wyrób świec woskowych odbywa się w rozmaity sposób, wyliczyć można głównie cztery metody; wyciąganie, zwijanie, polewanie, wylewanie w formach. Najdawniejszą jest metoda wyciągania i od niej też rozpoczynamy opis. Jakikolwiek jest zresztą sposób wyrobu świecy, nader ważną częścią składową jest knot. Jestto, jeżeli się tak wyrazić można, dusza świecy, od dokładności wyrobu knota zależy dobroć świecy. Powtórzyć tu możemy te same mniej więcej uwagi jakie umieściliśmy przy opisie świec łojowych. Grubość knota, oraz materyał z jakiego został zrobiony zależą od wymiarów świecy i od sposobu fabrykacyi.

Krótkie świece mogą być słabsze; podobnież z słabszego, bawełnianego materyału mogą być plecione knoty świec odlewanych w formach, podczas gdy świece wyciągane, polewane, stoczki i t. d., muszą być z silnych konopnych, lub lnianych nici. W każdym razie zarówno bawełniane jak lniane, lub konopne knoty muszą być w całej długości zupełnie równe. Obcieranie świec woskowych szczypcami już dziś stanowczo winno być zaniechane nawet przy najprostszych kościelnych świecach, a za tern knoty należy nasycać sub-stancyami o których mówiliśmy poprzednio, to jest kwasem fosfornym chlorkiem potasu, saletrą, chlorkiem amonii i t. d. Co dotyczę grubości knota nadmieniamy że czysty wosk nie potrzebuje knotów tak grubych jak łój, w razie jednak po-mięszania go z łojem, należy stosownie do tego knoty pogrubić. Knoty w świecach woskowych mogą być bądź robione z nici, bądź warkoczowato z trzech pasemek plecione (Fig. 65).
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Fig. 64.

Przy świecach stearynowych widzimy zwykle knoty plecione tak jak na naszej Fig. Świece łojowe najczęściej mają knoty skręcone (Fig. 64). Nie należy jednak mniemać, że
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Fig. 65.

knoty plecione pod każdym względem są lepsze. Wskutek plecenia pojedyncze nitki są więcej zbite i tworzą niejako węzły, przeszkadzające przy pochłanianiu stopionego wosku. Oprócz tego nitki strzępią się łatwiej i knoty takie wy twa-rzają więcej sadzy. Natomiast ważne jest przy plecionych knotach lekkie pochylenie knota wskutek naprężenia włókien, przy tem plecionka jest zwykle jednostaj niejszej grubości i z tego powodu przy stearynie powszechnie używana. Dla świec woskowych, radzilibyśmy trzymać się knotów skręcanych, byle tylko były równe i gładkie.
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Wyciąganie, najdawniejsza metoda wyrobu świec wos-kowych, stanowiło dla fabrykantów zadanie dość trudne, gdyż knotom skręcanym ręcznie trudno było dać jednostajną grubość. Ręczny wyrób bawełnianych knotów za leżał wyłącznie od wprawy robotników. Obecnie od czasu wprowadzenia maszyn do skręcania knotów, robota ta nie przedstawia najmniejszej trudności. Wprawdzie świece woskowe ciągnione, dziś prawie zupełnie wyszły z u-życia, natomiast przy wyrobie tak zwanych stoczków nie ma innego sposobu fa-brykacyi. Stoczki są to cienkie świeczki .woskowe, bardzo długie i zwinięte w kłębek. Dawniejszy mechanizm dotąd z powodzeniem w wielu miejscach używany przedstawiamy na Fig. 66. Jak widzimy przyrządskłada się z dwóch kołowrotków, osadzonych na drewnianych nóżkach. Kołowroty obracane być mogą za pomocą korb. Podczas gdy z jednego odwija się, na drugim knot się nawija. Po środku pomiędzy kołowrotami ustawione jest na stoliku niskim naczynie podłużne, płaskie, rodzaj korytka, lub wanienki z żelaza emaliowanego (można też dać dobrze wybieloną miedź. W naczyniu znajduje się roztopiony wosk, dla utrzymania zaś wosku w jednakowym stanie rozpuszczenia, pod tą wanienką umieszcza się fajerkę z węglami. W samym środku wanienki jest ucho, przez które knot się przewleka, po wyj-ściu z wanienki knot przechodzi przez krążek opatrzony dziurkami różnej średnicy. Po napełnieniu przeto korytka roztopionym woskiem odwija się z kołowrotka, po lewej stronie rysunku będącego koniec knota przewleka przez uszko, przez dziurkę w krążku i koniec ten przymocowuje do obwodu kołowrota będącego po prawej stronie figury; na-stępnie ten prawy kołowrot za pomocą korby wprowadza się w równy i powolny ruch obrotowy. Knot nawija się na kołowrót dajmy na to prawy i po drodze przechodzi przez wanienkę, gdzie oblepia się roztopionym woskiem. Otwory w krążku umieszczonym na brzegu wanienki służą dla nadania jednostajnej grubości i okrągłego kształtu. Po przejściu ca-łej długości knota przez wannę, przesuwa się krążek z otwo-tworami na drugi brzeg korytka, przewleka koniec przez dziurkę o większej średnicy i obraca kołowrot lewy w stronę przeciwną. Tym sposobem przeciąga się całą długość knota raz w jedną, drugi raz w drugą stronę przez roztopiony wosk. Za każdym razem knot się oblepia grubszą warstwą wosku, za każdym też razem należy przepuszczać go przez coraz to większy otwór. Postępuje się w ten sposób kilkakrotnie, dopóki się nie otrzyma stoczka żądanej grubości. Postępowanie to jak widzimy jest nader proste, mechanizm niekosztowny, a wyroby mogą być bardzo dobre i dokładnie jednostajnej grubości. W nowszych czasach (1868 r.), bracia Riess w Monachium otrzymali patent na spe-cyalną maszynę do wyrobu stoczków. Maszyna ta wraz z rysunkami opisaną była w czasopiśmie: „Bayerische Industrie und Gewerbeblatt" rok 1870 str. 216. Odsyłamy czytelników po bliższe szczegóły do tego źródła. Również w różnych podręcznikach niemieckich traktujących o obrobię wosku (między innemi L. Sedna: Das Wachs (str. 62) znajdują się opisy tej maszyny.

Stoczki po skończeniu roboty zwijają się w postaci wieńców, wężownic Fig. 67, zależy to od gruntu i fantazyi

fabrykanta. Droższe wyroby są przytem rozmaicie zdobione nie rzadko na takich wieńcach przylepiane są kwiaty, lub listki woskowe, czasami złocenia i t. d.

Wyciąganie podobne jest do maczania, rzeczywiście też w dawnych czasach otrzymywano świece woskowe przez za-nurzenie, tak jak łojowe, obecnie zanurzenie dla woskowych świec całkiem wyszło z użycia, a ostatnią pozostałością tej metody jest wyrób stoczków. Zapałki woskowe, zwane u nas włoskiemi, knotki do nocnych lampek olejnych i t. d., wyrabiane są tak, jak stoczki.
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Fig. 67.


Woskowe świece na użytek kościelny mają nieraz znaczne wymiary, 3 do 5 stóp długości; a przytem grubość od 1 do 4 cali. Do takich rozmiarów świec naj właściwiej jest zastosować drugi sposób fabrykacyi, to jest zwijanie i nakładanie. Wosk zmiększa się w gorącej wodzie, lecz nie doprowadza do punktu stopienia, następnie wyjmuje z wody i rękami ugniata, łącząc krążki w jedną masę. Jeżeli podczas roboty wosk ostygnie i niedaje się obrabiać, należy go znów na chwilę włożyć do gorącej wody. Z pojedynczych krążków tworzy się jedną większą bryłę, którą przechowuje się w wodzie; a gdy dobrze zmięknie, wkłada się masę w gniotownik. Jest to stół drewniany z blatem gładkim, na blacie przymocowana jest żelazna klamra, w którą wkłada się koniec płaskiej, silnej deszczułki. Drugi koniec deszczuł-ki, wystający po za stół wyrobiony jest w kształcie rączki. Robotnik kładzie na stole zmiękczony wosk i deszczułką dokładnie ugniata, tak długo dopóki masa nie stanie się jednorodną. Czynność ta jest więc dalszym ciągiem ręcznego ugniatania, tylko znacznie energiczniejszym. Masę dobrze ugniecioną przechowuje się w gorącej wodzie. Temperatura wody powinna utrzymywać wosk rozmiękczony, lecz nie dopuszczać stopienia. Robotnik przygotowuje knot z silnych lnianych nici, jeden jego koniec zawiesza na haku w bitym w ścianę, niezbyt wysoko, drugi koniec przechodzi przez rolkę i dla lepszego wyprężenia obciążony jest ciężarkami. Następnie wyjmuje się z wody kawałek miękiego wosku, u-gniata rękami, owija szmatem lnianym dla wyciśnięcia wody, poczem układa na stół roboczy, z wosku ulepia się rynienkę podłużną 16 do 22 cent, długości, wkłada doń wyprę-
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Fig. 68.


żony knot i zwija za pomocą płaskiej deszczułki czyli wałkuje. Deszczułka ta przypomina zacieraczkę używaną przez mularzy. Stół roboczy powinien być wąski i długi, z dobrze wygładzonym, równym blatem, bardzo dobre są blaty marmurowe. Robotę wałkowania na stole przedstawiamy na Fig. 68. Zacieraczka używana do zwijania i toczenia, czyli wałkowania świec po blacie stołu, ma 20 do 30 cent, długości, 15 do 18 szerokości, opatrzona jest jedną lub dwoma rączkami. Zwykle do wyrobu użyte jest drzewo białe, klonowe lub lipowe. Dla uniknięcia przylepiania się wosku do stołu i deszczułki można wytrzeć powierzchnią olejem, również ręce powinien robotnik od czasu do czasu wycierać tłuszczem, Wykonanie długiej świecy odrazu jest niemożebne. Robotnik zwija ją kawałkami, i od wprawy, oraz umiejętności jego zależy ażeby świeca była wszędzie równa i gładka, oraz ażeby nie znać było przerwy. Przed wykończeniem o-statecznem świec należy wosk cokolwiek ogrzać, w tym celu zawija się świece w gorące sukno. W ogóle robota zwijania i wałkowania jest jedną z tych, jakie uczyć się trzeba nie z książki, lecz z wprawy. Tylko długą wprawą docho-dzi się do zadawalniających rezultatów. Po skończeniu wyciera się i gładzi świece chustką płócienną; następnie układa się świece jedna obok drugiej na stole i podług jednej miary równo końce obcina; wreszcie ostatnią robotą jest wy gniecenie w dnie podłużnego zagłębienia. Jak wiadomo tego rodzaju świece nie są oprawiane w lichtarze, lecz nakładane na ostry szpic, stale umocowany w lichtarzu. Zagłębienia te w dnie świecy wygniata się drewnianym kolcem, postępować należy ostrożnie ażeby nie odłupać świecy. Otwór powinien być dokładnie w samym środku dna.

W tern sam sposób wyrabiane też są grube, wielkanocne świece, zwane paschałami. Różnica jest tu tylko, że zwykłe kościelne świece są znacznie cieńsze, a przytem cokolwiek stożkowate zwężające się od podstawy do góry. Pas-chały są znacznie grubsze i jednakowej grubości (niekiedy 3 do 4 cali). Do wyrobu zwykłych świec kościelnych często bardzo używany jest ordynarny, nie bielony wosk, zwłaszcza dla biedniejszych świątyń na prowincyi. Paschały bywają zwykle z białego wosku. Robota paschałów z powodu wielkiej grubości jest jeszcze trudniejsza, zwłaszcza jeżeli nie są okrągłe na całej długości, lecz miejscami okrągłe, miejscami sześció lub ośmiokątne, jak to się często zdarza. Po zwinięciu okrągłej świecy robotnik drewnianym nożem oznacza wzdłuż świecy kanty, naprzykład sześć kantów zupełnie równych i podług tych linii spłaszcza wosk od ręki. Dla wzmocnienia spodu świecy paschalnej obwija się część te silnym sznurkiem, nasyconym woskiem, lub nawet cienkim drutem. Tu lejka w dnie musi być dłuższa i grubsza dla utrzymania równowagi.

Polewanie stanowi dość często, dawniej zwłaszcza używany sposób wyrabiania świec średniej grubości, przedstawia zaś tę zaletę, że szybko prowadzi do celu. Natomiast samem polewaniem byłoby niepodobna otrzymać świec, równej grubości i zwłaszcza dokładnie okrągłe. Świece polewane wykończają się następnie za pomocą wałkowania na stole, tak jak opisaliśmy poprzednio. Sama czynność polewania odbywa się, jak następuje.

U sufitu pracowni na haku zawiesza się linka, a w końcu jej koszyczek metalowy, a raczej obręcz na płask. Obręcz ma na obwodzie małe haczyki, na które zawiesza się knoty
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Fig. 69.


w odstępach jeden od drugiego 2 do 3 cali. Cały przyrząd wisi jak wspomnieliśmy na linie, lub lepiej jeszcze na bloczku, tak że stosownie do potrzeby można go pociągnąć wyżej, lub niżej. Obręcz te wraz z zawieszonemi gotowemi już świecami przedstawiamy na Fig. 69. Po rozwieszeniu knotów robotnik czerpie łyżką z piecyka gorący wosk i polewa knoty jeden po drugim, obracając sobie w miarę potrzeby o-bręcz naokoło. Po pierwszem polaniu wszystkich świec na około, następuje natychmiastowe prwtórzenie tej czynności; następnie zdejmuje się świece z krążka, zawija w ciepłe 0-chusty i wałkuje na stole jedną po drugiej, w sposób wpierw opisany. Gdy świece nabierą okrągłości zawiesza się je powtórnie, znów polewa i znów na stole toczy i wygładza. Powtarza się czynność te tylokrotnie, dopóki świece nie na-biorą żądanej grubości. W ten sposób ogólnie przedstawiona metoda postępowania nie jednakowo jest wszędzie stosowaną. W wielu pracowniach oblewają knoty tylko od połowy, zwijają, następnie zawieszają odwrotnie dla odlania drugiej połowy. Zwykle w ten sposób postępować należy przy bardzo długich świecach, naprzykład średniej długości i grubości świecach kościelnych. Czasami przy polewaniu dla na-dania pięknych i konicznie zwężających się kształtów dzieli się długość na trzy części i każdą część polewa osobno. Przy polewaniu świec zwykle na końcu knotów zakładane są kapelusiki z białej blachy, 3 do 4 cent, długości, zabezpieczające koniec knota od polania woskiem. Wadą metody polewania jest pewna dowolność roboty. Pomimo wprawy niepodobna jest prawie otrzymać świec matematycznie równej grubości i ciężaru. Jeżeli różnice nie są zbyt wielkie można przy toczeniu na stole stosownie do woli dłużej lub kró-ciej świece rozwałkować, a następnie obciąć zbyteczny koniec nożem, z grubszego zawsze łatwo zrobić cieńsze, o tern zresztą już i pan Jowialski wspomina w komedyi Fredry. Przy znacznych jednak różnicach takie rozwałkowanie staje się niemożebnem i trzeba świece segregować podług rozmiarów i wagi. Drugą wadą tego systemu jest konieczność przetapiania wosku i utrzymywania go w stanie płynnym przez cały czas roboty. Pomimo najostrożniejszego postępowania często bardzo, z powodu długiego przetopu, wosk przypala się i zabarwia, tak że świece polewane po skończeniu roboty najczęściej muszą być powtórnie bielone. W wielu fabryczkach metoda polewania jest jednak ulubioną, a to z tego powodu, że do środka dać można wosk gorszego gatunku, powierzchu zaś, dla oka tylko, ostatnią powłokę z dobrego wosku i naturalnie sprzedaje się takie świece po dobrych cenach, jako towar pierwszorzędny. Świece polewane wystawia się na działanie słońca, polewając wodą kilkakrot -nie, zwykle w 3 lub 4 dni powracają one do pierwotnej białości. Czynność nakładania i zwijania może być połączoną z metodą polewania, a wówczas otrzymuje się rzeczywiście pewne korzyści. Po polaniu knota do pewnej grubości wałkuje się świece na stole dla nadania równej okrągłości; następnie oblepia ręką sposobem wpierw opisanym warstwą ugniecionego wosku i ostatecznie zwija i wałkuje do żądanej średnicy. Takie świece nie potrzebują być powtórnie bielone, gdyż zewnętrzny wosk nie był topiony, a tylko rozmiękczony w wodzie, Doświadczenie przekonało, że wosk gnieciony w rękach nabiera pięknej, matowej białości. Połączenie metody polewania z metodą zwijania bardzo jest odpowiednie, nawet dla długich kościelnych świec.

Na ostatek wspomnić musimy o czwartej metodzie, wylewania świec w formach. Jeżeli jednak w opisie naszym metodę tę zachowaliśmy na sam koniec, to nie dla tego, a-żebyśmy uważali ją za najmniej ważną, przeciwnie w pewnych razach, dla średniej wielkości świec, jest to najprostsza, najłatwiejsza i najczęściej też używana metoda. Zresztą o metodzie nie potrzebujemy się tu zbytecznie rozpisywać, gdyż całe postępowanie niewiele się różni od wylewania w formach świec łojowych. Ważną częścią składową są formy Daje się je zwykle z cyny i ołowiu, niekiedy używane są formy szklanne, mosiężne lub żelazne, wewnątrz emaliowane. Wnętrze formy musi być nadzwyczaj gładkie i równe. Najlepsze pod tym względem byłyby formy szklanne, szkoda tylko że łatwo pękają i trudne są do wykonania. Cynowe formy z domieszką 1/3 ołowiu są najpowszechniejsze. Dla świec woskowych formy mogą być albo z jednej sztuki, albo wkładane z dwóch połów przyciśniętych nasuwanemi po wierzchu pierścieniami; Formy z jednej sztuki muszą być cokolwiek koniczne (tak jak wspominaliśmy o tern przy świecach łojowych), dla łatwiejszego wyjmowania świec, przy tern są trudniejsze do utrzymania w czystości. Formy składane mogą być równo cylindryczne, na całej długości; łatwe są do czyszczenia z drobnych cząsteczek przylepionego wosku za każdym odlewem, muszą być jednak dokładnie dopasowane. Przed odlaniem, wnętrze formy wyciera się czystą i dobrą oliwą, po skończeniu zaś i wyjęciu świecy czyści się formę olejkiem terpentynowym, dla usunięcia najmniejszych cząstek wosku. Co dotyczę zakładania knotów i samego odlewu nie będziemy się powtarzać, gdyż stosują się tu z mało znaczącemi zmianami te same uwagi jakie umieściliśmy przy opisie świec łojowych. Często bardzo do wosku użytego na świece lane dodają fabrykanci 5 prct. czystego, najlepszego łoju. Wspominaliśmy już, że wosk często fałszowany jest domieszką łoju, zdaje się jednak (tak przynajmniej twierdzą niektórzy fabrykanci), że domieszka 5 prct. łoju do wosku przeznaczonego na odlew w formach nie tylko nie szkodzi, ale jest potrzebną. W ten sposób otrzymane świeże stać się mają wytrzymalszemi. Czysty wosk bielony jest dość kruchy, i w zwykłej temperaturze łamliwy. Nie wielka domieszka łoju ma podobno wadę tę usuwać. Powtarzamy to na wiarę praktyków, radzimy jednak w każdym razie nie przesadzać domieszki, gdyż bądź co bądź zakrawa to na fałszerstwo.

Po zaskrzępnięciu wosku w formach, zanurza się formy w gorącą wodę, poczem łatwo świece wyjąć, Świece u-kłada się na stole, równo, obcina końce, wyciera suknem dla nadania gładkiej powierzchni, waży i pakuje w pudełka.

Świece stołowe należą już dziś do przedmiotów zbytku i najczęściej nie są puszczane w handel w takim stanie w jakim z formy wychodzą, lecz wpierw są malowane, złocone i różnemi sposobami ozdabiane. Różne ozdoby i wycięcia do konywają się stalowym nożykiem, czyli rylcem najczęściej z wolnej ręki. Przy więcej skomplikowanych rysunkach przykłada się model z drzewa bukszpanowego, wytartego wewnątrz oliwą, część świecy ozdobić się mająca ogrzewa się w ciepłej wodzie, wkłąda w model z dwóch połów złożony i zamyka. Bywają też ozdoby nakładane po wierzchu, zwykle są one odlane z wosku pomięszanego z kalafonią, w sto* sunku 5 części wosku na 1.75 kalafonii. Z takiej mięszaniny odlewa się rożne liście, kwiaty, girlandy, napisy; a następnie ogrzewa się świece w odpowiednim miejscu i ozdoby te zakłada lekko przyciskając kawałkiem sukna. Takie ozdoby są zwykle kolorowe lub złocone. Inny sposób ozdabiania świec jest tak zwane kanelowanie, czyli rowkowanie to jest wycinanie podłużnych, równoległych, bądź okrągłych bądź o-strych rówczaków wzdłuż świecy. Dla wycięcia takich rów-czaków służą różne przyrządy. Niekiedy krótsze świece przepuszcza się przez pierścień żelazny, wewnątrz opatrzony odpowiedniemi wyżłobieniami. Wnętrze pierścienia musi być bardzo czysto utrzymywane, zwykle jest posrebrzane. Malowanie pendzelkiem i pozłacanie złotem w arkusikach, sprzedawanem; stanowi ostatnią robotę wykończającą.

Wosk służy nie tylko do wyrobu świec, powiemy nawet że obecnie świece woskowe coraz mniej są używane z wyjątkiem kościołów, zwłaszcza od czasu ulepszenia przezroczystych i kolorowych świec parafinowych stanowiących artykuł zbytku na użytek buduarów. Natomiast w przemyśle wosk znajduje wiele innych zastosowań, nie mogąc przedmiotu te go wyczerpać wspomnimy tylko o ważniejszych.

Figury woskowe. Komuż z czytelników nie zdarzyło się widzieć figur woskowych, bądź to w muzeach anatomicznych, przyrządzonych w celach naukowych, bądź też w panoramach zbiorach, wystawach i t. d., dla ciekawości publiki. Osobistości chwilowo interesujące ogół z powodu znakomitych, a zwłaszcza głośnych czynów, niekiedy zbrodni sensacyjnej, są natychmiast z portretową wiernością z wosku odlewane i wystawione na widok publiczny. Modele na takie figury robią się najczęściej z gipsu, mniejsze kawałki formowane są w metalu. Model jest składany z kilku, lub stosownie do potrzeby z kilkunastu kawałków. Wewnątrz model musi być lakierowany. Przed samem użyciem zanurza się model gipsowy w wodzie (model metalowy smaruje oliwą). Wosk użyty nie powinien być zbyt gorący, gdyż bardzo gorący wosk silnie się zbiega przy ostyganiu, wskutek czego w figurkach powstają rysy i uszkodzenia. Można odlać figury wewnątrz próżne, formę nalewa się pełno po brzegi, a następnie gdy zewnętrzna skorupa stwardnieje, wylewa się pozostałą płynną masę. Czysty wosk nie byłby odpowiedni do takich figur gdyż jest zbyt mięki, zwykle dodaje się białej żywicy, stearyny i t. d. Często używany stosunek jest na 2 kilogr. białego wosku 1/2 kilogr. stearyny, albo też na 3 kilogr. wosku 1/2 kilogr. stearyny i 1/2 kilogr. białej żywicy. Wreszcie 3 kilogr. wosku i 3/1 kilogr. żywicy. Zależy to od rodzaju roboty, żywica jest tańsza i używana do ordynarniejszych o-dlewów. .

Kwiaty tCoskotve. Straciły kwiaty z wosku obecnie wiele na znaczeniu, od czasu gdy fabrykacya innych sztucznych kwiatów uczyniła tak ogromne postępy, pomimo tego woskowe kwiaty i liście są zawsze w użyciu, choćby tylko do ozdabiania świec, stoczków i t. d. Wosk do tego celu musi być najczystszy pszczelny, bez żadnej domieszki oju, dla na-dania większej siły dodaje się cokolwiek weneckiej terpentyny w stosunku 8 części na 100 wosku. Zabarwienie wosku stosownie do koloru kwiatów daje się w masie, albo też następnie, gdy kwiaty są już z grubszego wykonane. Kwiatki formuje się i ulepia z arkusików, czyli listków woskowych cienkości papieru. Przecina się paski białego glansowanego papieru, macza w wodzie suszy cokolwiek pomiędzy dwoma arkuszami bibuły i przykłada na powierzchnią rozpuszczonego wosku, tak ażeby tylko jedna strona była pokryta; po czem szybko wyciąga się pasek. Wosk przylega do papieru cieniutką warstwą. Jeżeli potrzebujemy grubszej warstwy można czynność powtórzyć. Wosk nie powinien być ani zbyt gorący, ani zbyt zimny, unikać też należy szumowania W o-góle robota wymaga wiele zręczności i wprawy. Po ostygnięciu obcina się nożyczkami brzeżki paska i zdejmuje ostrożnie cienką warstewkę wosku, z takich warstewek czyli arkusików wosku różnokolorowych formują się kwiaty. Obcinanie arkusików podług kształtów, jakie nadać chcemy odbywa się albo podług modelu, albo z wolnej ręki. Zwykle po przycięciu kształtów farbuje się listki powtórnie, wcierając po wierzchu delikatnie subtelnym proszkiem farby. Tym sposobem przy wprawne dochodzi się do mniej lub więcej wiernego naśladowania natury. Farby do posypywania używane są po większej części mineralne, O dalszej robocie formowania, wyginania listków, wycinania ząbków, łączenia, słowem nadawania im kształtu kwiatów; nawiasowo tylko wspominamy. Listki osadza się na drucikach owiniętych jedwabiem lub wełną i pociągniętych woskiem (przez zanurzenie i taczanie), dla umocowania trzeba lekko ogrzać. Kolejno więc nakłada się listek do listka dopóki kwiat nie na-bierze kształtu. Nie potrzebujemy tłomaczyć, że cała ta robota zależy od zręczności. Prostsze kwiaty złożone z jednego listka wyciskane są w drewnianych formach.

Powloką woskowa. Niekiedy dla zabezpieczenia rysunków kredkowych, lub ołówkiem kreślonych, daje się cieniutka powłoka woskowa. Rozpuszcza się biały wosk w olejku eterycznym i smaruje się rysunek z odwrotnej strony. Płyn wciska się w nory papieru i po wyparowaniu olejku wosk dostatecznie zabezpiecza rysunek. W ten też sposób naśladować można tak zwany chiński papier. Rozpuszcza się 50 gram wosku, dodaje 5 gram kurkumy, filtruje przez płótno, następnie ogrzewa się 1/2 kilogr. czystego olejku terpentynowego i mięsza z woskiem silnie poruszając. Takim płynem za pomocą penzla smaruje się szybko i równo arkusz papieru.

Płyty miedziane przeznaczone do cytowania powleka się cienką warstwą wosku. Mieszanina w tym celu używana zależy od pory roku. W zimie bierze się 40 części żółtego wosku, 30 części mastyksu, 15 części asfaltu; lub też 30 czę-śai wosku przy takiej samej jak poprzednio ilości mastyksu i asfaltu. W lecie mięszanina składa się z 120 części żółtego wosku, 30 mastyksu, 60 asfaltu, 30 bursztynu. Asfalt topi się oddzielnie, wosk oddzielnie. Do wosku dodaje się sproszkowany mastyks i bursztyn, a następnie zlewa z asfaltem nieustannie poruszając. Taką masą ciepłą powleka się płytę miedzianą. Dobrze jest przy tem płytę cokolwiek o-grzać. Dla rytowania na szkle używana woskowa masa jest cokolwiek odmienna i składa się z wosku (30 cz./, mastyksu (15 cz.), asfaltu (7 cz.), i terpentyny weneckiej (2 cz.).

Wosk używany jest jako środek ochronny dla pasów rzemiennych. Podług dr. Wiederholda bierze się 12 części żółtego wosku, 12 części olejku terpentynowego, 12 części olejku rycynowego, 125 części oleju lnianego, 31/5 części smoły drzewnej, taką mięszanina powleka się pasy rzemienne. Mięszanina ta daje pasom miękość i giętkość.

W litografii wosk używany jest jako domieszka do farb. Farby litograficzne muszą być gęste; ciastowate. Znane są różne w tej mierze przepisy stosownie do przeznaczenia farby.

Dla powlekania przedmiotów drewnianych, nadania glansu meblom i podłodze znane są różne specyfiki, zawierające po większej części pewien procent wosku. Jeden z środków polecanych niekiedy jest następujący. Bierze się 500 gram żółtego wosku, 240 gram drzewa Fernambuko, 48 kilogramów ługu mydlarskiego, 240 gram potażu i gotuje tak długo, dopóki z odwaru nie pozostanie więcej niż 12 kwart (czyli mniej więcej 1/4), wówczas przecedza się płyn, dodaje 60 gram orleanu, 11/2 kilograma wosku; ogrzewa, aż do rozpuszczenia i mięsza powolnie, dopóki płyn nie zastygnie. Tak otrzymana farba brunatno czerwona jest bardzo odpowiednią, zwłaszcza na podłogi. Można też postąpić w inny sposób. Na 8 części żółtego wosku dodaje się 4 części olejku terpentynowego, 1 część kalafonii i zagrzewa mięszając aż do utworzenia ciasta, poczem stosownie do koloru jaki nadać clicemy dodaje się umbry, lub czerwieni indyjskiej (tak zwany Orseille z rośliny Lecanora tarturea). Umbra nada-je odcień orzechowy, czerwień mahoniowy.

Papier looslcowy. W handlu dość ważną odgrywa rolę papier woskowy, do zawijania przedmiotów wilgotnych i u-strzeżenia od zbyt szybkiego wyschnięcia; jak naprzykład tabaki, tytoniu, dla zabezpieczenia owoców od wpływu powietrza i t. d. Papier powinien być słabo, lub wcale nie klejowany, lecz dość silny. Na małą skalę można papier taki fabrykować, układając pewną ilość arkuszy na stole, posypując z wierzchu skrobanym woskiem, a następnie prasując gorącem żelazkiem. Wosk topi się i przenika w pary papieru, od czasu do czasu posypuje się z wierzchu świeżą warstwą wosku. Na wielką fabryczną skalę papier taki o-trzymuje się, owijając rolkę papieru na wałku i przepuszczając przez korytko zawierające rozpuszczony wosk, postępowanie cokolwiek podobne do opisanej przez nas poprzednio fabrykacyi stoczków woskowych, po wyjściu z wanienki papier przechodzi pomiędzy dwoma porcelanowemi gładkiemi walcami. Papier nasycony woskiem musi kilka godzin wyschnąć, poczem zwija się go w rolki lub przecina na arkusze.

Rzeźbiarze używają niekiedy mięszaniny woskowej dla modelowania dzieł sztuki. Wosk taki powinien być mięki i plastyczny, otrzymuje się mięszaninę wskutek dodania terpentyny i jakiegoś tłuszczu naprzykład czystego wieprzowego szmalcu, oliwy i t. d.; w stosunku na 3 części białego wosku 1 część terpentyny T/4 część tłuszczu. W lecie dodać należy więcej terpentyny i tłuszczu. Oprócz tego, dla odjęcia wyrobom ich przezroczystości nieodpowiedniej przy modelowaniu, dodaje się jakiejś farby, najczęściej minii lub cynobru, może to jednak okazać się szkodliwem dla zdrowia i lepiej jest w inny sposób zabarwić naprzykład karminem. Taka masa ugniata się w rękach na ciasto.

Znane są w handlu owoce woskowe, w skład ich wcho-dzi 10 części wosku, 11/2 części łoju kozłowego, 11/2 części żywicy i 1 część cynobru, masa stapia się razem, mięsza dokładnie i wylewa w formy, a następnie ulepia żądane przed-miota zabarwiając po wierzchu stosownie do życzenia. Najczęściej owoce te zabarwione są cynobrem można jednak dodać wszelkie innue żądane odcienia. Przypominamy w tej mierze to cośmy mówili o barwieniu wosku i zwracamy u-wagę na niebezpieczeństwo użycia farb mineralnych, o ile można zastąpić je należy roślinnemi.

Z innych zastosowań wosku, lub mięszaniny wosku, wy-liczyć jeszcze możemy: masę woskową do odciskania pieniędzy i medali, masę do modelowania ozdób na ramach do o-brązów i luster, masę używaną do smarowania pasków przy ostrzeniu brzytew, plaster woskowy ogrodniczy do opatrunku obciętych gałęzi drzew, kit dla szkła i metali, papier nieprzemakalny (24 części ałunu, 4 części mydła białego, 15 części wosku gotuje się w 120 częściach wody, macza papier i suszy rozwieszając na sznurach). W malarstwie do utrwalenia farb używany jest balsam woskowy. Szewcy używają masy woskowej dla uczynienia obuwia nieprzemakalnemi. Również do różnych lakierów, politur na drzewo, skórę i t. d., bardzo właściwe jest użycie wosku. Dawniej zamiast laku do pieczętowania listów używano wosku, a panie nasze nie mogą się obejść przy szyciu bez krążka białego wosku.

Wosk daje się do pewnego stopnia zmydlać z ługami alkalicznemi. Wiadomo, że jeżeli tłuszcze traktować będziemy ługiem alkalicznym, to powstaje pewien proces nazwany w chemii zmydleniem; przy czem gliceryna się wydziela. Podobny proces zmydlenia dokonać można z woskiem, z tą tylko różnicą, że wosk nie wydziela gliceryny gdyż jej nie posiada. Taki zmydlony wosk służy do różnych mięszanin, a głównie na zaprawy do podłóg. Nie podobno byłoby nam wyliczyć wszystkich mięszanin znajdujących się w handlu pod nazwą zapraw do podłóg, podstawą ich jednak jest mydło woskowe, które otrzymuje się w sposób następujący. W żelaznym emaliowanym kotle gotuje się powolnie 500 gram potażu z 21/2 kilogr. wosku z 2 kwartami miękiej wody. Masa z początku gęsta, staje się jednolitą wskutek nieustannego mięszania, następnie zdejmuje się kocioł z ogniska

i nie przestając mięszać powolnie dolewa wody. Kociołek stawia się powtórnie na ogniu, od czasu do czasu dodaje gorącej wody, wystrzegać się jednak należy zagotowania. Tym sposobem otrzymuje się masę woskową z której następnie wyrabia się zaprawa. Zaprawa taka może być użytą bądź w takim stanie jak opisaliśmy i wówczas rozpuszcza się w wodzie ('/2 kilograma zaprawy na 3 kwarty ciepłej wody), albo też stosownie do potrzeby zabarwiona.

W medycynie wosk służy do wyrobu kateterów, plomby do zębów, na różne maście skórne, pomady do ust i t. d. Powszechnie znany Cold-Cream składa się z białego wosku (1 -część), wody różanej (5 części), olejku migdałowego (8 części) i olbrotu (2 części). Olbrot znany też w aptekach pod nazwą Sperma-Ceti jest tłuszczem znajdującym się w czaszce wieloryba.

Pomada wigierska do wąsów robi się z wosku żółtego (500 gr.), mydła białego ( 25 gr.), z dodaniem olejku Berga motowego (5 gr.) i balsamu Peruwiańskiego (1 gram).

Na tern kończymy rzecz o wosku. Pszczelnictwo w kraju naszym może i powinno się znacznie rozwinąć, a wówczas nieodłączny przy tern produkt wosk posłuży do tysiącznych wyrobów. Choćbyśmy nie zaprowadzali fabryki świec, stoczków, różnych farbierskich preparatów i t. d., to w każdym razie opłaci się puszczać w handel wosk nie w postaci żółtych, nieczystych bochenków, wprost po wygotowaniu miodu, lecz po dokładnem oczyszczeniu i blichowaniu w postaci białych krążków.

ROZDZIAŁ XIII.

Krew i jaja.

Czytelnicy zechcą sobie przypomnieć to co powiedzieliśmy na początku trzeciej części II tomu. Niektóre gałęzie przerobu produktów świata zwierzęcego są same przez się tak obszerne, że stanowić powinny materyał dla oddzielnych podręczników, tak, że w krótkiej naszej pracy zająć się możemy albo tylko pobieżną o nich wzmianką, albo też przerobem odpadków świata zwierzęcego. Do takich odpadków nie tylko nie pozbawionych znaczenia, lecz bardzo ważnych należy między innemi krew bydlęca, zamierzamy jej poświęcić słów kilka.

Krew jest częścią składową każdego organizmu i często bardzo przy zabijaniu bydląt w jatkach ginie bez korzyści, lub też nie jest dostatecznie i umiejętnie zużytkowaną, a jednak stanowić ona może nader cenny materyał surowy dla różnych przetworów. Ogólna ilość krwi w zwierzęciu jest dość znaczna i stanowi u wołów (stosownie do utuczenia) od 1,41 do 3,71 prct. żywej wagi, dla owiec od 3,6 do 5,3 prct. Owce więc stosunkowo mają więcej krwi, niż woły.

Krew jest płynem krążącym nieustannie w zamkniętej sieci rur, czyli żyłek organizmu i udzielającym pojedyńczym częściom, materyału pożywnego. O fizyologicznem zresztą znaczeniu krwi nie mamy zamiaru pisać. Płyn czerwony, zwany krwią krążący w żyłach składa się mniej więcej z 78 pret. wody na 22 prct. części stałych. Części stałe zawierają białko i tak zwaną fibrynę (20 części) tłuszcze i cukier (‘/3 część) oraz różne sole (2/3 części). Pomiędzy solami główną odgrywają rolę związki żelaza, od którego zależy zabarwienie. Pod silnym mikroskopem rozpoznać można kuleczki czerwone pływające w bezbarwnej cieczy. Właściwie rozróżnić można dwojakie kulki, jedne czerwone zawdzięczające zabarwienie związkom żelaza, drugie kulki a raczej komórki są bezbarwne. Czy są one zawiązkiem niewykształconych jeszcze kulek czerwonych; lub też czy mają inne znaczenie, pozostawiamy specyalistom do orzeczenia. Ciecz bezbarwna, w której kulki pływają zawiera znaczny procent ciał białkowatych i z tego powodu używaną jest do wyrobu albu-minium, ciała nader ważnego w przemyśle. Dawniej do tego celu używano wyłącznie białka jaj,

Wspominaliśmy już w tomie I, że do wyrobu masy drzewnej, lub masy naśladującej drzewo używaną jest mięszaaina złożona z suszonej krwi, mączki kostnej, opiłek drzewnych i tym podobnych surogatów ogrzewanych i prasowanych w formach pod silnem ciśnieniem. Takie plastyczne masy dziś straciły na znaczeniu, wskutek rozwoju fabryk celulozy. Natomiast ważną rolę odgrywa zastosowanie krwi do sztucznych nawozów, oraz do wyrobu czystego białka, czyli tak zwanego albuminum. Zaczynamy od krótkiego opisu fabry-kacyi białka. Przedewszystkiem jednak zmuszeni jesteśmy umieścić kilka słów teoretycznego wstępu.

W przyrodzie znajduje się cała grupa ciał, którym nadano ogólną nazwę ciał białkowatych, z powodu pewnego pokrewieństwa z białkiem jaj ptasich. W świecie organicznym niema ciała zwierzęcego lub roślinnego bez pewnych związków białka. Materya zawierająca białko jest warunkiem niezbędnym każdego życia. W przemyśle materya ta odgrywa od pewnego czasu bardzo ważną rolę i pewne gałęzie pracy ludzkiej (drukowanie tkanin, fotografia), nie mogłyby istnieć bez użycia białka. Tak jak sama nazwa wskazuje, ciała białkowate przedstawiają pewne podobieństwo z białkiem jaja. Pomimo ważności, jakie ciała zawierające białko przedstawiają tak dla życia organicznego, jak dla różnych gałęzi przemysłu, przyznać należy, że o własnościach i sposobie działania wiemy dotąd bardzo niewiele i ciała te nie są jeszcze zbadane tak, jakby na to zasługiwały. Przyczyną tego jest prawdopodobnie nadzwyczajna nietrwałość tych związków. Jeden związek przechodzi i przemienia się w następny, a praw przemiany dotąd nie wiemy, tak, że wszelkie badanie staje się dziwnie utrudnionem. Źró. dła związków białkowatych szukać należy w świecie roślinnym. Organizm zwierzęcy sam przez się nie jest w stanie wytworzyć białka, może tylko przyswoić je sobie w pokarmach z życia roślinnego i zamienić na różne inne związki. Białko znajduje się już w ziarnie z którego rośliny kiełkują, następnie zaś roślina w miarę wzrostu wytwarza je sobie sama, w jaki sposób, tego uczeni dokładnie nie wiedzą. Chemia wylicza już dziś wielką ilość związków białkowatych, odmiennych; w każdym jednak razie różnice między niemi nie są wielkie. Wszystkie te związki zawierają węgiel (52 do 55 pret.), tlen (21 do 25 prct.), wodor (6,9 do 7,5 prct.), azot (15 do 18 prct.), i siarkę (0,8 do 2 prct.).

Ciała białkowate podzielić można ogólnie na dwie grupy: takie, które są w wodzie rozpuszczalne i takie które się nie rozpuszczają. Dość charakterystyczną cechą tych ciał jest, że przy ogrzewaniu rozczynu zawierającego związki białkowe do temperatury około 65° Cels., nagle białko ścina, się w postaci białych obłoczków (od tej ogólnej zasady są jednak wyjątki). Białko samo przez się nie stanowi pożywienia dla organizmu, dopiero w obecności pewnych kwasów zamienia się na tak zwane peptony. O fizyologicznem znaczeniu peptonów nie możemy tu mówić, gdyż i tak odbiegliśmy od przedmiotu.

Chociaż, jak wspomnieliśmy obecnie chemia rozróżnia już. wielką ilość związków białkowatych, w świecie roślinnym i zwierzęcym, jednak pod względem przemysłowym znajdują, zastosowanie przeważnie niektóre tylko białka, pochodzenia, zwierzęcego. Przedewszystkiem wyliczyć tu musimy białko w wodzie rozpuszczalne (albuminium). Jest ono w świecie zwierzęcym dość rozpowszechnione, najwięcej zawierają go jaja .ptasie, oraz płyny w żyłach zwierząt krążące, czyli krew. Oprócz tego ma pewne znaczenie przemysłowe drugie ciało-białkowate tak zwany Fibryn czyli włóknik. Ciało białkowate fibryn stanowi część składową muskułów, krwi i t. d. i jest w wodzie nierozpuszczalnem.

Przechodzimy specyalnie do krwi. Krew zawiera więc białkowate związki w dwóch odmiennych postaciach, a mianowicie w postaci tak zwanego albuminium rozpuszczalnego w wodzie, oraz w postaci fibrynu w wodzie nierozpuszczalnego. Obydwa te ciała mają znaczenie przemysłowe, należy nam przeto wspomnieć o sposobach wyrobu.

O ważności białka, głównie przy drukowaniu wyrobów tkackich, wiedziano już oddawna. Wpierw używano wyłącznie białko jaj, lecz z powodu podniesienia się ceny na ten materyał, zaczęto szukać innych źródeł. Jedyne źródło na-dajace się w sposób fabryczny do wyrobu albuminium była krew zwierzęca, wielką jednak trudność wyrobu stanowi zabarwienie czerwone. Otrzymać z krwi białko zupełnie nie zabarwione i przydatne do wyrobów tkackich jest wprawdzie możebnem, lecz niełatwem. Wiele fabryk zajmujących się przerobem krwi dotychczas nie zdobyło się na produkt zupełnie czysty i bez zarzutu. Z tego powodu wyrób albuminium połączony jest z pewną tajemniczością, jedna fabryka ■stara się ukryć przed drugą różne arkana postępowania. Właściwie zaś tajemnicy tu niema żadnej, a wszystko polega na zachowaniu pewnych środków ostrożności.

Białko z krwi należałoby wyrabiać w sposób fabryczny tylko w większych miastach, tam gdzie codziennie zarzynają setki sztuk w bydłobójni, a ponieważ choćby najbliższy przewóz krwi jest niemożebny, fabryka więc zbudowaną być musi w bezpośrednim sąsiedztwie bydłobójni. Rzeźnik zabija zwierzęta, przecinając wielką arteryą szyi, krew tryska silnym strumieniem i winna być zbierana na duże specyalne półmiski cynkowe. Po napełnieniu półmiska stawia się go na półce. Nie należy wstrząsać, a nawet dotykać naczynia, dopóki krew nie skrzepnie. Krew spokojnie pozostawiona ścina się w ciągu 1 do 2 godzin, naczynia jednak z krwią nie należy ruszać przed 3 godzinami. Po upływie tego czasu stawia się półmiski na noszach i ostrożnie przenosi do fabryki. Z tego powodu jak wspomnieliśmy fabryką stać musi w pobliżu, gdyż wszelki przewóz stanowczo jest niemożebny. Przedewszystkiem należy oddzielić części zabarwione od płynu bezbarwnego tak zwanego serum. W tym celu płaskie półmiski pochyla się ostrożnie nad zbiornikiem tak, ażeby zaskrzepły kożuch krwi sam przez się ześlizgnął się i spadł do zbiornika. Zbiornik składa się z dwóch blaszanych cylindrów, ustawionych jeden nad drugim. Górny cylinder ma dno siatkowe, dolny dno wypukłe do wnętrza w kształcie płaskiego ostrokręgu. W tym dolnym cylindrze są dwie rurki odpływowe zamknięte korkami. Jedna w ścianie bocznej na wysokości szpica ostrokręgu, druga w dnie naczynia. Po napełnieniu górnego naczynia kożuchami krwi zaskrzepłej, należy poprzecinać je na kawałki dla ułatwienia wypływu serum, któren wyciska się wskutek ścięcia się fi-bryny w kożuchu. Płyn ścieka siatką do dolnego zbiornika, najpierw na spodzie zbiera się płyn mniej lub więcej zanieczyszczony kulkami czerwonej krwi, następnie, jaśniejsze warstwy zbierają się u góry. W ten sposób płyn ścieka z pociętych kożuchów krwi w ciągu 36 do 50 godzin. W le-cie z powodu gorąca i powstającego szybko rozkładu, należy cały ten zbiornik umieścić w wanience z lodem. Gdy cały płyn ścieknie, zadanie i trudność jedyna polega na jak naj-ostrożniejszem oddzieleniu części bezbarwnej od części zabarwionej. Na tern zasadza się jedna z owych wielkich tajemnic wyrobu, ażeby bez zamącenia, jaknajspokojniej spuścić warstwy jaśniejsze, nie mięszając ich z zabarwionemu Wyjmuje się najpierw korek w ścianie bocznej (nie wstrząsając zbiornika), i wypuszcza do osobnego naczynia pomaleńku płyn bezbarwny. Jak tylko robotnik zauważy, że zacz-ną płynąć warstwy różowo zabarwione, natychmiast winien zamknąć korek w ścianie bocznej i wypuścić do innego naczynia resztę płynu. Nie potrzebujemy dodawać, że obydwa płyny są oddzielnie przerabiane. Z płynu zupełnie bezbarwnego otrzymuje się albuminium pierwszej i drugiej dobroci,, z płynu różowego, to jest zanieczyszczonego kulkami krwi albuminium trzeciorzędne, ordynarniejsze. Zwykle fabryki dzielą produkt na trzy kategorye, najlepszy, średni i najgorszy. W kierunku tym polecić możemy czytelnikom dziełko Dr. Koller: Die Verwerthung der Abfallstoffen jeder Art str. 33. gdzie znajdują się sprawozdania z prac Ed. Campe w Brunn. Możemy również przytoczyć prace Karola Ru-prechta. Die Fabrikation von Albumin und Eierconserven str. 39. Autor ten podaje aparat swego wynalazku dla oddzielenia bezbarwnego płynu od zaskrzepłej krwi, przyrząd ten przedstawiamy na Fig- 70. Cylinder G jest z blachy, cynowany i opatrzony dnem siatkowem. Poniżej znajduje się szeroki lejek T. zakończony rurą dochodzącą prawie do dna zbiornika 8. Zbiornik ten ma dno wypukłe z rurką szklanną R w dno wprawioną. Rura R łączy się za pomocą kolanka kauczukowego z wygiętą szklanną rurką H W rusztowaniu przyrządu umieszczona jest śruba z korbą K U dołu śruby jest przymocowane poziomie płaskie ostrze noża, powyżej zaś, na wystającej rączce w odległości 1/2 cent,
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Fig. 70.


pionowe stalowe blachy, dochodzące aż do ostrza noża i z nim połączone. Przed rozpoczęciem roboty obniża się śrubę tak, ażeby poziomie ostrze noża leżało na samej siatce dna, wówczas napełnia się cylinder G skrzepłą krwią i powoli o-braca śrubę, nóż poziomy przecina kożuchy spiralnie, podczas gdy blachy stalowe pionowe wycinają te wstęgi na kawałki. Jeżeli skok śruby ma 1 centym., oddalenie pomiędzy blachami jak wspomnieliśmy ‘/2 centym., to kawałeczki zaskrzepłej krwi są bardzo małe. Po wyjściu noża z masy wyciąga się go cokolwiek i zanurza powtórnie, obracając w stronę przeciwną, tym sposobem nadzwyczaj ostrożnie bez wstrząsania krwi można ją rozdzielić na nader małe kawałki, wskutek czego odpływ serum jest ułatwiony ')• Płyn ten dostaje się lejkiem T do zbiornika S, napełnia rurkę R, a następnie pokrywa dno stożkowate. Ponieważ połączenie rurek R oraz H jest za pomocą kolanka giętkiego, kauczukowego, można więc każdej chwili stosownie do woli pochylić rurkę H w celu odlania czerwonego płynu, lub przerwać odpływ gdy zaczyna isć płyn mniej lub więcej czysty. Każden płyn rzecz prosta zbierany jest do oddzielnego naczynia. Pozostałości w cylindrze G stanowią kuleczki barwne krwi, fibryna, oraz resztki albuminu. Dla oddzielenia tych resztek albuminu do-daje się do naczynia wody i silnie porusza, następnie gdy płyn się ustoi większa część fibryny opada na dno, a powyżej zbiera się płyn ciemno czerwony, płyn ten się filtruje i odparowuje. W ten sposób otrzymana masa albuminowa, brunatno czerwona, do celów drukarskich na tkaninach przydatna już nie jest, ale z korzyścią użytą być może w raf-neryach cukru do klarowania.

Za nim przejdziemy do opisu dalszej przeróbki bezbarwnego albuminu jakie odpłynęło rurką H do oddzielnego naczynia, słówko jeszcze o fibrynie. W cylindrze G po odpływie bezbarwnego serum i wypłukaniu nie czystego, czerwonego białka pozostaje masa będąca, jak wspomnieliśmy, mię-szaniną fibryny z kulkami krwi. Masa ta może być w różny sposób użytą, między innemi jako pokarm dla drobiu, trzody chlewnej, cieląt, jagniąt i t. d. W przedmiocie tym zechcą czytelnicy porównać sprawozdanie z doświadczeń Rey-narda profesora instytutu agronomicznego w Paryżu, ogłoszone w specyalnych czasopismach francuzkich. O doświadczeniach tych wspomina Encyklopedya Rolnicza (wydawnictwo Rolnika i Hodowcy) str. 266. Dla ułatwienia przewozu i przechowania fibryny, należy ją poddać suszeniu. Ruprecht (op. cit. str. 141) poleca następujący sposób. Mięsza się masę

T) Nie potrzebujemy dodawać, że noże winny być bardzo cienkie, a ruch obrotowy nader spokojny. Zaskrzepła krew ma być poprzecinana na jaknajdrobniejsze kawałki, lecz masa nie powinna być wstrząsana. fibryny pół na pół z grubą mąką, lub otrębami (grysem), do-daje 1 do 2 prct. soli, z takiego ciasta ulepia się cegiełki, które suszą się w oddzielnych suszarniach. Fibryna służyć też może do wyrobu nawozów, do przedmiotu tego powrócimy za chwilę. Również po wysuszeniu w płaskich naczyniach, wypala się fibrynę ostrożnie na węgiel. Zwęglona fibryna czyli węgiel krwi, (tak nazywamy dla odróżnienia od węgla kostnego) zachowuje się tak jak spodium i posiada te same własności odbarwiania płynów, lecz w nierównie wyższym stopniu. Wagner przytacza, że jeżeli siła odbarwiania zwykłego węgla kostnego jest 1, to dla krwi zwęglonej przyjąć można 20. W każdym jednak razie, węgiel taki kosztuje zbyt drogo, ażeby do fabrycznych celów, na- większą skalę mógł być użytym. Fibryna sama przez się jest również bezbarwną, jak czyste albuminium. Zabarwienie pochodzi od globuliny, czyli tak zwanych kulek krwi. Odbarwić można włóknik, płócząc go wielokrotnie dystylowaną wodą i szybko wysuszając za każdym razem na kawałkach płótna. W ten sposób dojść można do zupełnie czystej i białej fibryny, która w tym stanie znajduje różne zastosowania, między innemi do wyrobu eteru masłowego, używanego w wyrobach cukierniczych T); z powodu wyraźnego zapachu ananasowego. Wracamy teraz do dalszego przerobu czystego albuminium.

Ilość albuminu jaką z krwi otrzymać można zależy od wieku i gatunku zwierzęcia, młode zwierzęta mają krew u-boższą. Podług Ruprechta, dla otrzymania 1 kilogr. gotowego czystego albuminu przerobić należy krew 21/2 wołów, albo 10 owiec, albo 17 cieląt. Na pud naprzykład tego produktu idzie krew 42 wołów. Widzimy więc jakie masy krwi są do tego potrzebne, jest to jeden dowód więcej, że fabryka taka tylko po większych miastach istnieć może. Dla o-trzymania z krwi czystego albuminu koniecznie należy kla-rować płyn za pomocą pewnych odczynników. W przemyśle znane są głównie dwa gatunki a mianowicie albuminium na-turalne i patentowane. Naturalne albuminium, Z cieczy bezbarw-nej, otrzymanej sposobem wyżej opisanym, zyskuje się za pomocą olejku terpentynowego; w stosunku 21/2 części olejku

1) Używany też jest przy wyrobie sztucznych koniaków. na 1000 części płynu. Obydwa płyny należy dokładnie wy-mięszać. Mięszanie (mechaniczne) trwać winno najmniej godzinę, poczem pozostawia się masa w spokoju na 24 do 30 godzin ażeby się usłała. Całą te czynność opisuje Koller po-dług pracy Campego, ogłoszonej w farmaceutycznych czasopismach niemieckich 1872 r. Po sklarowaniu, spływa na wierzch olejek terpentynowy i żółta tłustawa masa. Spuszcza, się płyn kranem od dołu bardzo ostrożnie do płaskich naczyń i wysusza. Tu również cała wielka tajemnica postępowania polega na ostrożnem spuszczaniu płynu. Najpierw płynie ciecz cokolwiek mętna, tę trzeba zebrać oddzielnie, następnie idzie płyn coraz klarowniejszy. Taki płyn zebrany osobno stanowi gatunek najlepszy, nakoniec okazuje się znów ciecz brudna i tu stanowi gatunek najgorszy. Wszystko zależy od uwagi robotnika, ażeby w porę zatrzymał odpływ, nie mięszając cieczy czystej z brudną; a przy tern od zapatrywania fabrykanta. Ciecz przebiega całą skalę w różnym stopniu oczyszczenia, bardzo mętna, Cokolwiek mętna, czysta, najczystsza, cokolwiek brudna, brudna i t. d. Jeżeli fabrykant zad aj e sobie pracę podzielić produkt nie na 3 jak zwykle lecz na 5 lub 6 gatunków, to rzecz naturalna w liczbie tej otrzyma jeden sort wyborowy, lecz otrzyma znacznie mniej. Płaskie naczynia napełnione sklarowanym płynem poddaje się suszeniu, czyli wyparowaniu, w oddzielnych izbach. O urządzeniu suszarni do białka mówić będziemy poniżej przy opisie jaj. Drugi rodzaj znanego w handlu produktu pod nazwą albuminu patentowanego otrzymuje się cokolwiek inaczej. Do sklarowania używa się mięszanina kwasu siarczanego i kwasu octowego. Na 1000 części serum bierze się płyn złożony z 60 części wody, 0,25 części stężonego kwasu siarczanego i 4 części kwasu octowego. Płynem tym zalewa się albumin mięszając dokładnie najmniej 1‘/2 do 2 godzin. Następnie płyn winien się ustać spokojnie 24 do 36 godzin, poczem spuszcza się ostrożnie, tak jak poprzednio, lecz przed poddaniem wyparowaniu traktuje się albumin amoniakiem gryzącym, tak długo dopóki czerwony papier lak-masowy po zanurzeniu nie nabierze barwy niebieskiej. Wyparowanie odbywa się tak, jak dla albuminu naturalnego. Patentowane albuminium znajduje się w handlu w postaci bezbarwnych, glansownych arkuszy i jeżeli fabrykacya była dobrze prowadzoną z pozoru jest zupełnie podobny do takiegoż produktu otrzymanego z jaj. Podobno specyalnie piękny produkt dać ma krew owcza, dla czego jednak, nie umie-my wytłomaczyć.

Na ostatek wspomnieć obiecaliśmy o zastosowaniu krwi, jako nawozu. Fabrykacya albuminu połączona jest z nie małemi trudami i wymaga specyalnych urządzeń, wielkiej ilości krwi, pobliża bydłobójni i t. d., natomiast zastosowanie krwi, jako nawozu bardzo jest łatwe. Krew zawiera bardzo nieznaczny procent części mineralnych, kwasu fos-fornego, chlorku potażu i t. d., przeważnie zaś składa się, jak wspomnieliśmy, z wody i części stałych azotowych. Części stałe zawierają stosunkowo bardzo wiele azotu, z tego powodu krew uważać należy za nawóz wyłącznie azotowy i stąd wartość jego jest dla ziemi ogromna. Jedną z większych przeszkód, jaką się przy przerobie krwi spotyka jest ta okoliczność, że krew szybko ulega rozkładowi, głównie z powodu tak znacznej zawartości wody. Wspominaliśmy, że dla otrzymania białka użyć należy krwi świeżej, prosto po wypuszczeniu z bydlęcia. Przy fabrykacyi nawozu pośpiech taki potrzebny nie jest, a przytem z chwilą gdy nie potrzebujemy się obawiać poruszania masy łatwo można się zabezpieczyć od zbyt szybkiego zepsucia. W tym celu istnieje, podobno patentowane (?) postępowanie polegające po prostu na tern, że do krwi dodaje się około 3 prct. niegaszonego wapna i mięsza dokładnie kilka minut. Następnie gdy płyn się ustoi, wapno opada na dno, a krew szybko się ścina. Wapno niegaszone, jak wiadomo, posiada własność przyciągania wilgoci i dzięki temu pozbawia krew wody. Nie wiemy dla czego Koller w kilkakrotnie już przytoczonem dziele to proste i dawno znane postępowanie nazywa patentowanem. , Czyżby zastosowanie tej powszechnie wiadomej własności wapna do osuszenia krwi stanowić miało jajl o Kolumba? Drugi sposób osuszenia krwi jest więcej skomplikowany gdyż wymaga oddzielnych piecyków, aparatów i t. d. Ciecz spuszcza się do kotłów, w kotłach tych umieszczone być musi mechaniczne mięszadło, następnie ogrzewa się krew, mięsza -jąc bez przerwy. Tym sposobem ścina się skrzep, któren szybko się wyjmuje i suszy w oddzielnych suszarniach, a następnie miele. Tak przygotowaną mączkę dodaje się do nawozów mineralnych, albo też używa samodzielnie. Czytelnicy zechcą oprócz wskazanego dzieła Kóllera porównać w tej mierze artykuł pod tytułem „Krew bydlęca jako nawóz w Encyklepedyi Rolniczej (wydanie Rolnika i Hodowcy) str. 255.

Jaja. Drugim ciałem w świecie zwierzęcym dostarcza -jącem białko są jaja ptasie lub rybie. Białko z rybich jaj niewiele się różni od ptasiego, ponieważ jednak w naturze nie znajduje się dość obficie, ażeby być fabrycznie przerabiane, w następstwie więc mówić będziemy wyłącznie o jajach ptasich, a przedewszystkiem kurzych. W niektórych o-kolicach Rosyi, przy ogromnej ilości ikry rybiej, możnaby na seryo pomyśleć o wyrobie albuminium z rybich jaj. Jaja kupują się na sztuki, a choć każdemu wiadomo, że są jajka większe lub mniejsze, nikomu nawet najoszczędniejszej gosposi na myśl nie przyjdzie kupować jaja inaczej jak na sztuki. Przy wyrobie albuminium różnice wielkości mogą mieć pewne znaczenie. Ciężar jajka nie zawsze jest jednakowy i zależy nie tylko od gatunku kury, lecz i od pory roku. Najcięższe jaja znosi kura na wiosnę, średnie wiecie, a najlżejsze w jesieni i zimie. Różnice ciężaru bywają bardzo znaczne i mogą mieć znaczenie tam, gdzie się przerabia setki tysięcy. Ruprecht (op. cit. str. 53) wspomina, że po zwa-żeniu ogromnej ilości jaj, w różnych porach roku zniesionych, znalazł ciężar najmniejszy 39, największy 62 gram, a za tern na jednem jajku różnica być może 23 gram, czyli 2/3 całej wagi. Z tego powodu przy fabrycznym przerobie jaj nie należałoby nigdy kupować na sztuki, gdyż w razie niekorzystnych stosunków można otrzymać zaledwie 60 prct. ilości białka, jaką ta sama ilość dać może. Pomimo tego sprzedaż na sztuki tak jest rozpowszechnioną, że trudno już zwyczaj ten wykorzenić.

Jajko składa się z trzech części, ze skorupki wapiennej, żółtka i białka. Skorupka i żółtko są dla fabrykanta albuminu całkiem niepotrzebnym balastem, w każdym jednak razie z powodu wysokich cen materyału nie można żółtka bez użytku pozostawić i zadowolnić się tylko przerobem białka, tym bowiem sposobem wysoka cena albuminu z jaj musiałaby być jeszcze wyższa. Żółtko służy do pewnych celów przemysłowych, a przedewszystkiem za pokarm i jak się poniżej przekonamy można wyrabiać bardzo cenne konserwy żółtek. Ażeby to jednak było możliwe trzeba przedewszy-stkiem pilną zwrócić uwagę na świeżość jajka. Świeżość jest warunkiem nieodzownym, nie ze względu na białko, z którego się wyrabia albumin, lecz ze względu na żółtko. Wiadomo każdej gosposi ile szkody w potrawach, ciastach i t. d., uczynić może jedno zepsute jajko! Można użyć całe kopy świeżych jaj i w tej liczbie nie zauważyć jednego zepsutego, a wówczas cała robota idzie na marne. Tern więcej przeto przy przerobie fabrycznym konserwów z żółtek, na punkt ten ogromnie uważać należy. W fabryce albuminu przechodzą przez ręce robotników codziennie tysiące jaj. bardzo przeto pilnie przypatrywać się każdemu niema czasu.. Najczęściej dla badania używaną jest lampka znana pod nazwą Ooskopu. Lampka ta opatrzona jest daszkiem blaszanym, zakrywającym płomień przed oczami tego, któren jajko bada, w daszku znajduje się wycięcie, odpowiadające grubszej stronie jajka, w wycięcie to wkłada się jajko i przez jajko patrzy na płomień. Nabywszy wprawy, zalężone jajko odrazu rozpoznać można. Takie zalężone jajka mogą posłużyć do dalszego przerobu na albumin i w tym celu odkładane są na buk, lecz ściśle oddzielone być muszą od jaj przeznaczonych, jednocześnie na konserwy żółtek.

Wprawdzie użyć można zarównież jaj innych ptaków domowych: kaczek, gęsi, lub ptaków leśnych, najczęściej jednak w fabryce albuminu mamy do czynienia wyłącznie z ja-jami kurzemi i o nich specyalnie w. następstwie będzie mowa.

Największą częścią składową (na wagę), jajka stanowi białko, średnio 60,42 prct. wagi podczas gdy żółtko waży tylko 28,89 prct-, skorupka 10,69 prct, Czyli jeżeli przyj-mierny przeciętną wagę jajka 60 gram, przypada na skorupkę 6 gram, na białko. 36 gram, na żółtko 18 gram. Kopa, jaj waży średnio 3,6 kilogr. (8 funtów 25 łutów), w tej ilo-1 ści samo białko waży 2,16 kilogr. (5 funtów 9 łutów), skorupki 0,36 kilogr. (28 łutów), żółtka 1,08 kilogr (2 funty 21 łutów). Skorupka zawiera 93,7 prct. węglanu wapna cokolwiek węglanu magnezyi, fosforu i cząstek organicznych. Pomimo nikłości tych skorupek zupełnie bez wartości one nie są. Jeżeli fabryka przerabia dziennie dajmy na to 40 kop jaj, to otrzymuje 14.4 kilogr. 32 funty), skorupek, które wypalone na wapno stanowią bardzo cenny materyał do szlifowania i polerowania.

Biała część jajka zajmująca sama przez się na wagę przeszło 60 prct. całego jaja, nie jest czystem białkiem (al-buminem), w chemicznem znaczeniu. Właściwe białko oto-czone jest delikatnym naskórkiem. Jeżeli białko delikatnie wylejemy z jajka do wody, to cała masa pływa nie rozpuszczając się, gdyż naskórek osłania białko, dopiero przy za mięszaniu wody przerywamy naskórek, białko się rozlewa i w wodzie rozpuszcza, a po wierzchu pływają delikatne o-bloczki poprzerywanego naskórka. Po przefiltrowaniu otrzymuje się płyn z Czystem białkiem. W ogóle cała część biała w jajku składa się z szeregu tkanek komórkowych zawierających płyn albuminowy. Przy fabrykacyi czystego białka przedewszystkiem tkanki te usunąć należy. Białko po oddzieleniu tkanek zawiera oprócz albuminu inne składniki, jako to: cukier gronowy, sod, kwas palmitinowy, olejnowny i t. d., dalsze jednak oczyszczenie to jest oddzielenie tych składników potrzebnem nie jest. Pewna reakcya słabo alkaliczna jaką w białku zauważono i przypisywano dawniej działaniu samego albuminu, pochodzi prawdopodobnie od małej zawartości węglanu alkalii, jakie białko posiada. Trzebią częścią składową stanowi żółtko. Jestto substancya jasno żółta, do pomarańczowo żółtej, gęsta i nieprzezroczysta. Żółtko stanowi właściwie zarodek nowego organizmu.' Badania nad żółtkiem nie są jeszcze dokładne, zwykle uczeni przyjmują, że żółtko zawiera następujące składniki: Witelin, Lecitin, Cholesterin, Lutein, cukier gronowy, tłuszcz i sole popiołowe. O składzie i znaczeniu tych różnych związków nie możemy tu pisać, są to rzeczy zbyt specyalne. Nadmieniamy tylk , żezdaje się najważniejszą, a nader skomplikowaną rolę przy tworzeniu się nowego organizmu odgrywa Witelin i Lecitin, to ostatnie zwłaszcza ciało ze stanowiska chemiczno-fizyologicznego bardzo jest interesujące. Zabarwienie żółte tej części jaja pochodzi od ciała zwanego Luteiną. Ciało to pod względem chemicznym jest podobne do globuliny, czyli barwnika krwi i prawdopodobnie jest to jedno i to samo ciało, a raczej zapewnie bardzo do niego zbliżone. W żółtku znajdują się też fosforany wapna i potażu. Organizm budzący się do życia znajduje w żółtku materyał do wytwo-rżenia kości i mózgu, w białku materyał na muskuły i krew. Nauka wykryła znaczenie różnych części składowych. W jaki jednak sposób budzi się życie? jakie jest pierwsze słowo zarodka? tego nauka dotąd odkryć nie zdołała i prawdopo-dobna na długo jeszcze (może na zawsze), pozostanie nieroz-trzygnięte pytanie, co było wcześniej, czy jajko? czy kura?

Badaniami nad składem chemicznym jaj zajmowało się wielu uczonych, między innemi wyliczyć należy prace PP. Commaille, Weber, Parkę, Polak, Lehmann, Moleschot i t. d. Badanie te nie zawsze są zgodne. W przecięciu jednak przyjąć można, że na 100 części, jajo zawiera skorupy 10,69, al-buminu 11,93 części, tłuszczu 12,77 części, soli 0,68 części, wody 63,93 części. Wszystkie te nowsze badania zestawił nader szczegółowo i umiejętnie Moleschott. Na zakończenie więc o składzie chemicznym jaj podajemy podług Moleschot-ta przecięciowy rezultat analiz różnych uczonych. Ponieważ żółtko obecnie mniej nas zajmuje, podajemy więc średni rezultat analizy białka jaj kurzych, a mianowicie na 1000 części białka zawiera:
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Jaja na wiosnę można nabywać znacznie taniej; w fabryce albuminu jestto wzgląd wielkiej wagi. Zwykle też fabryki te zaopatrują się na wiosnę w zapas jaj dostateczny na cały rok. Rzecz prosta jaja winny być umiejętnie przechowywane, a pierwszym warunkiem dobrego przechowania jest

ażeby były zupełnie świeże, o co wprawdzie na wiosnę nie trudno, zdarza się jednak przy hurtowym zakupie, że tu i owdzie znajdą się jajka z zimy pozostałe, a mniej sumienni liweranci, pod pozorem, że na wiosnę każde jajko świeże, pozbywają się w ten sposób zepsutego towaru. Zaraz po nabyciu pewnej partyi jaj trzeba je zbadać za pomocą opisanego Ooskopu i wszystkie sztuki wątpliwe usunąć dla przerobu natychmiastowego na albumin, o robieniu konserw z żół-tek już rzecz prosta nie może być mowy. Do przechowania pozostawia się jaja najzupełniej świeże. Przy przechowaniu jaj w domowym użytku zwykle nie zwracają uwagi na czystość skorupki. Jest to wielkim błędem. Skorupka jest nadzwyczaj porowata i wszelkie zanieczyszczenia jej zewnętrzne błotem, kałem kurzym i t. d., przenikają z czasem do środka, stając się źródłem zepsucia. Brud na jajach zwłaszcza w wilgoci i cieple stają się przyczyną powstawania mikroskopijnych organizmów i pleśni, która dostawszy się przez pory do wnętrza wywołuje proces gnicia jaj. Pierwszy więc warunek jest, ażeby skorupki jaj, przechowywanych na dłuższy czas, czy to w celach fabrycznych, czy do domowego u-żytku były starannie oczyszczone. Oczyszczenie jest rzeczą nadzwyczaj łatwą Do tego celu po fabrykach służy oddzielny i bardzo prosty przyrząd. Jest to dość duży krążek drewniany, wprawiany w szybki ruch obrotowy za pomocą pedału, tak jak kamień szlifierski do ostrzenia noży. Obwód krążka tworzy szczotka, obwód ten nie jest gładki, lecz wyżłobiony półokrągło. Z góry dopływa cienki lecz dość silny strumień wody. Robotnik ujmuje jajko w dwa palce i przysuwa do wyżłobienia szczotki, obracając krążek nieustannie nogą. Oczyszczenie odbywa się tak szybko, że po nabyciu wprawy 1 robotnik w ciągu godziny oczyścić może 25 do 30 kop. Pomocnik opłukuje oczyszczone jajka i zanosi do wysuszenia. Półki na których woda ścieka i jaja się suszą są drewniane, Inb lepiej z blachy cynkowej, na półkach wycięte są otwory na jajka, w każden otwór wkłada się jajko cienkim końcem. Półki w fabrykach są konieczne.

Nie każda fabryka może mieć na usługi odpowiednio u-rządzone lodownie, tam jednak gdzie to jest możebnem przyznać trzeba, że przechowywanie na lodzie należy do najlepszych sposobów. Faktem jest, że drobne organizmy wywołujące

gnicie rozwijać się mogą tylko w pewnej temperaturze, w temperaturze zaś poniżej 6° wprawdzie organizmy te nie przestają żyć, ale są jakby uśpione i rozwijać się nie mogą. W odpowiednio urządzonych lodowniach ustawia się skrzynie drewniane, obłożone lodem. Wewnątrz tych skrzyń znajdują się listwy na które wsuwa się blachy z jajami. Po napełnieniu skrzyni tern i blachami, zamyka się wieko i z góry przykłada lodem. Skrzynia 2 metry szeroka, 2 metry wysoka, 1 metr długa (w świetle), pomieścić może 360 kop jaj, także stosunkowo niezbyt wielka lodownia łatwo przechować może 4 do 5 tysięcy kop jaj, zapewniających fabryce zapas na kilka miesięcy. Mając taki zapas jaj na zimowe miesiące, fabryka na wiosnę i w lecie przerabia póki dostać można jaja świeże. Tu miejsce wspomnieć o sposobach przesyłania jaj. Jaja są zwykle pakowane i przesyłane w sieczce. Słoma z powodu swej elastyczności nadaje się bardzo do takiego opakowania. Inaczej się jednak rzeczy mają pod względem dłużnego przechowywania. Nie należy nigdy jaj trzymać, choćby nawet na lodzie, w tych samych skrzyniach i w tern samem opakowaniu jak fabryka od handlarzy kupiła, a to z wielu względów. Po pierwsze dla tego, że jaja kupne nawet na wiosnę i od pewnych handlarzy trzeba bezwarunkowo przesortować, po drugie dla tego, że kupne jaja nigdy nie są czyszczone, wreszcie po trzecie dla tego, że słoma mieści zarodki różnych pleśni, jakie się łatwo przez skorupkę jajom udzielić mogą. Niektórzy fabrykanci nie rozpakowują jaj i paki trzymają na lodzie dla uniknięcia jak mówią strat przy przekładaniu, gdyż rzecz prosta przy rozpakowywaniu i przekładaniu zdarzają się wypadki stłuczenia zapominają jednak o tem, że większy procent tracą wskutek zepsucia. Jaja otrzymane w pakach należy koniecznie rozpakować, przesortować, oczyścić i dopiero ułożyć w specyal-^nych skrzyniach na lodzie. W braku blach z otworami na jaja właściwiej już użyć suchego piasku, lecz nigdy słomy. Do skrzyni sypie się suchy piasek na dno, układa jaja, przesypuje warstwą piasku, znowu układa jaja i t. d., po wierzchu piasek, następnie skrzynie się zamyka i okłada lodem.

Główną przyczyną psucia się jaj jest porowatość skorupki, przez którą z zewnątrz do środka przenikają zarodki pleśni. Można więc zachować czas dłuższy jajko, powlekając je warstwą nieprzemakalną. Często bardzo używany jest w tym celu roztwór szkła wodnego. Szkło wodne jest szkłem alkalicznem, wolnem od wapna. Może być potażowe lub sodowe. Potażowe szkło wodne otrzymuje się przez topienie 45 części kwarcu, 30 części potażu i 8 części węgla.

Roztwór szkła wodnego w przemyśle używany jest do wielu celów, do ochrony ciał palnych, do zabezpieczenia od wilgoci; do utrwalenia fresków na ścianach i t. d. Dla zachowania jaj nie jest rzeczą obojętną jakie szkło wodne u-żytem zostało. Szkło potażowe czyli krzemian potażu wciąga energicznie wilgoć powietrza, a raczej węglan potażu u-tworzony wskutek rozkładu krzemianu potażu pod działaniem kwasu węglowego powietrza; posiada własność przyciągania wilgoci, wskutek tego przy niedostatecznem zamknięciu pór w skorupie może właśnie powstać pleśń jakiej uniknąć chce-my. Inaczej zachowuje się szkło sodowe, wprawdzie powsta-je również węglan sodu lecz działanie jego powiedzieć można jest wprost przeciwne. Roztwory szkła wodnego, sodowego na powietrzu wydzielają wodę, zamiast ją pochłaniać z po-wnętrza. Jaja pokryte szkłem sodowem zachowują się dobrze nawet w miejscach wilgotnych. Szkło wodne sodowe składa się z 45 części kwarcu, 23 sody, 3 części węgla. Jaja wkładają się do gęstego roztworu ogrzanego do 30 stopni, w roz tworze tym przebywają 10 do 15 minut, poczem wyjmuje się, układa na blaszanych półkach (o których poprzednio wspominaliśmy). Robotnicy podczas tej czynności winni mieć na rękach kauczukowe rękawiczki, gdyż szkło wodne jest na skórę bardzo szkodliwe, a rany jątrzą się i są trudne do wygojenia. Jaja pokryte powłoką szkła wodnego przechowuje się dni kilka na przewiewie powietrza, potem pakuje do skrzyń i zachowuje w zimnie (lecz niekoniecznie w lodzie). Sposób ten polecić można nie tylko dla fabryk albuminu, ale w ogóle dla użytku domowego; oraz przy rozwiniętej hodowli drobiu dla przechowania w świeżości jaj przeznaczonych na sprzedaż.

W domowem gospodarstwie często używany jest inny jeszcze sposób przechowywania jaj, a mianowicie przez zanurzenie w wodzie wapiennej. Środek ten ostatecznie zły nie jest, co zaś dotyczę jednak stopnia jego skuteczności, musi-my zwrócić uwagę, że zasklepienie por bardzo bywa niedokładne i w każdym razie w ten sposób przygotowanych jaj długo przechowywać nie radzimy i przed zanurzeniem w wodzie wapiennej, radzimy skorupki oczyścić. Wszystkie poprzednio opisane środki, jak nie mniej przechowywanie w proszku węgla drzewnego znane są od dawna. Najskuteczniejszy ze wszystkich środeków,jest przechowywanie na lodzie -albo też powlekanie szkłem wodnem sodowem.

Do nowszych środków zaliczyć należy użycie kwasu salicylowego. Własność salicyli znana jest od bardzo niedawna i coraz częściej zastosowana do przechowywania artykułów spożywczych: wina, mięsa, owoców i t. d. Salicyla unie-możebnia rozwój organizmów mikroskopijnych. Dla przechowywania jaj użyć można następującej metody. Na 3 kwarty wody i 1' kwartę spirytusu dodaje się 200 gram gliceryny i rozpuszcza w tej mięszaninie tyle kryształków kwasu salicylowego ile można. W tym płynie zanurza się jaja na godzinę, a następnie układa na półki. Woda i spirytus szybko parują, pozostaje zaś na skorupie jaja cieniutka powłoka kwasu salicylowego. Tak zabezpieczone jaja leżyć mogą nawet w zwykłych ogrzanych pokojach. Ze wszystkich środków używanych do przechowywania jaj najlepszym okazał się kwas salicylowy; nie tylko bowiem doskonale zabezpiecza lecz same białko nic na tern nie cierpi, czego nie można uaprzykład powiedzieć przy zanurzeniu jaja w wodzie wapiennej. Sądzimy że uwagi te, dotyczące przechowywania jaj w stanie zupełnej świeżości, ważne są dla każdej gospodyni wiejskiej.

Przechodzimy obecnie do krótkiego opisu fabrykacyi białka (albuminu) z jaj. Jak już wspomnieliśmy pod względem chemicznym niema właściwie różnicy pomiędzy białkiem krwi i białkiem jaj, w praktyce jest jednak inaczej. Białko z krwi pomimo ogromnych postępów fabrykacyi jest zawsze cokolwiek zabarwione resztkami globuliny, z tego powodu przy drukowaniu tkanin żywemi barwami mniej jest cenione od białka jaj. Z drugiej strony coraz wyższa cena jaj w o-statnich czasach zmusiła do udoskonalenia białka z krwi i rzeczywiście przyznać należy postęp jest ogromny. Z czasem być może chemia zdobędzie się jeszcze na jeden krok naprzód, a mianowicie na otrzymanie białka ze świata roślinnego. Fabrykacya albumina czyli czystego białka nie jest trudną, lecz wymaga wielkiej dokładności, w ogóle cały przebieg fabrykacyi podzielić można na cztery czynności: otwieranie jaj, oddzielenie białka od błony, klarowanie białka i wyparowanie.

Pierwszą czynnością jest otwieranie jajka. Nie śmiejcie się piękne gosposie! że z całą powagą i namaszczeniem rozpoczynam od opisu otwierania jajka. Co innego jest na potrzeby kuchni otworzyć dwie lub trzy kopy jaj z większą lub mniejszą dokładnością (na tern bowiem w kuchni tak bardzo nie zależy) oddzielić białko od żółtka, co innego zaś w fabryce odbywać te samą czynność szybko z tysiącami jaj dziennie i z największą możliwą dokładnością. Jeżeli w kuch ■ ni dostanie się cokolwiek żółtka do białka, to nieszczęście nie tak wielkie, w fabryce albuminu najmniejsza ilość żółtka, przypadkowo z białkiem zmięszana, zepsuć może cały produkt kilkuset jaj i dać albuminowi ciemne zabarwienie, zupełnie nie odpowiednie dla celów drukarskich lub fotograficznych. Jeżeli więc wspominamy o tej prostej czynności, odbywającej się zresztą zupełnie takim samym trybem w fabryce, jak w kuchni; to tylko dlą tego, ażeby przypomnić, iż czynność rozbijania jajek, a następnie oddzielania białka, dokonywać należy z wielką zręcznością i ostrożnie. Robotnik zajęty tą czynnością, ma przed sobą kilka naczyń, przeznaczonych każde do innego celu i pomimo pośpiechu nie powinien się pomylić, gdyż zepsuć może odrazu całą robotę. W jednem naczyniu czyli raczej koszu są pełne jaja, drugi koszyk tuż obok służy na skorupki, oprócz tego powinno być naczynie na białko świeże i czysto oddzielone, naczynie na żółtko świeże, małe naczynie na jajka nie zręcznie rozbite, to jest żółtko pomięszane z białkiem, wreszcie małe naczynie na żółtko jaj zepsutych, gdyż pomimo całej ostrożności przy sortowaniu zdarzyć się może iż jedno jajko zepsute przejdzie niepostrzeżenie i dopiero przy rozbijaniu robotnik się o tern przekona. Jajka z żółtkiem przypadkowo pomię-szanem z białkiem nie mogą być użyte do wyrobu albuminu, lecz idą na konserwy żółtek, byle były świeże; przeciwnie jajka zepsute po oddzieleniu białka nie są na konserwy przy-

datne, lecz użyte być mogą do wyrobu albuminu. Po nabyciu wprawy robotnicy tak zrącznie oddzielają białko od żółtka że w naczyniu leżą białka, jedno na drugim w błonkach prawie nie uszkodzonych. Drugą więc czynnością fabryka-cyi jest oddzielenie samego albuminu od tych błonek. Znane są różne mechaniczne w tym celu pozyrządy, między innemi odznacza się przyrząd Ruprechta, przedstawiamy go na Fig. 71. W cylindrze silnie pobielanym G, dno utworzone jest z gazy młynarskiej, nad cylindrem wznosi się strzemię, w któ-
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Fig. 71.


rem osadzona jest oś pionowa; obracana korbą K. Na osi umocowane są dwa ramiona M, B. Wyżej będące ramie M podtrzymuje cienkie pionowe ustawione noże, dolne zaś ramie B opatrzone jest szczotką. ‘Poniżej cylindra umieszczony jest lejęk T. Za pomocą śruby można oś podnosić, lub obniżać stosownie do woli. Na początek ustawia się oś, tak, ażeby szczotka dotykała dna cylindra. Jeden robotnik napełnia cylinder białkiem, drugi zaś bezustannie obraca korbę. Wspomniane noże pionowe wskutek nieustannego obrotu przecinają błonki, czysty albumin wycieka i przez dno gazowe filtruje do lejka. Szczotka ma na celu oczyszczanie dna od bło-nek. Przyrząd ten działa szybko i nie sprawia jak wiele innych do tegoż celu używanych, pienienia się białka, co jest szkodliwe, z powodu pęcherzyków powietrza jakie się w masie wytwarzają. Po pewnym przeciągu czasu należy cylinder wypłukać, dla usunięcia najmniejszych cząstek białka. W ogóle zwracamy uwagę, że przy tej i przy wszelkich innych czynnościach, tak z białkiem, jak z żółtkiem, naczynia muszą być utrzymane w jak największej czystości, gdyż białko zwłaszcza w cokolwiek wyższej temperaturze niesłychanie szybko podlega gniciu. W nowszych czasach nączynia płukane są wodą słabo zakwaszoną salicylą, (na 10 litrów wody 30 gram salicyli). Tak nieznaczna ilość salicyli nie może wywrzeć złego wpływu na dalszy przerób, a dostateczną jest dla zabicia wszelkich zarodków zgnilizny. Wszelkie naczynia używane przy przerobie, muszą być grubo pobielane i strzedz się należy zetknięcią białka z żelazem. Trzecia czynnością z kolei jest klarowanie białka. Pomimo najdokładniejszego przefiltro wania płynu przez gazę młynarską, pewna ilość błonki pomieszaną jest z białkiem. Klarowanie odbywa się najczęściej przez ustanie się płynu. Białko przefiltrowa-ne przez gazo, idzie do naczyń i pozostawione jest w spokoju 1 do 2 dni. Kawałki błonki pomięszane z płynem opadają na dno i spuszczane są oddzielnie. Gzem dłużej płyn pozostawiony jest w spokoju, tem lepiej się klaruje. W zwykłej jednak temperaturze zbyt długo białka trzymać nie można. Tam gdzie są urządzone lodownie, można naczynia klarujące obłożyć lodem i wskutek takiego obniżenia temperatury bez obawy trzymać płyn dni 5 lub 6. Tak otrzymany płyn jest nadzwyczaj czysty i daje albumin najlepszej dobroci. Niektórzy fabrykanci do klarowania używają różnych chemika-lii Ruprecht w przytoczonem dziele jest temu przeciwny, przytacza jednak cały szereg używanych środków, wyrażając zdanie, że podług niego najwłaściwszy sposób klarowania jest pozostawić płyn spokojnie w zimnem miejscu dni kilka. Środki chemiczne jakie są używane do klarowania należą podług Ruprechta do rzędu owych „tajemnic fabrykacyi". Czas byłoby ażeby ten średniowieczny zwyczaj, utrzymywania w tajemnicy pewnych praktyk warsztatowych, zaniechany został w obec postępów wiedzy. Zwykle jako środek klarowania używany jest kwas octowy i olejek terpentynowy. Obydwa, te środki, jeżeli nie są zupełnie czyste (a w handlu rzadko się z czystemi spotkać można), więcej szkody przynoszą niż korzyści. Używane są również do tego celu garbniki, two • rżące z białkiem nierozpuszczalne w wodzie związki. Bierze sie roztwór czystej taniny (na 1 hektoliter białka, 2 litry wody i 100 gram taniny) mięsza bez przerwy, wkrótce pow-stają białe pływające kłaczki, płyn winien się ustać, poczem filtruje się go. W razie użycia czystych środków pomocniczych, klarowanie białka jest dobre, w każdym jednak razie lepiej trzymać się systemu spokojnego ustania się płynu. Na nieszczęście nie zawsze jest to możebnem, nie zawsze fabryka rozporządzać może lodownią, a podczas upałów dłuższe przechowanie białka bez lodu stanowczo jest szkodliwem. Z tego powodu często zadowolnić się należy częściowem u-staniem się płynu, a następnie oddzielić błonkę za pomocą filtrowania. Praca to jednak nie łatwa. Białko jest ciężko płynne, prędko zalepia tkaninę płócienną i w krótkim czasie płyn pozostaje przez filter przeciekać. Filtry do białka muszą być specyalnej konstrukcyi. Białko przechodzić musi przez obszerną powierzchnią filtra pod silnem ciśnieniem. Pomiędzy różnemi w tym celu używanemi przyrządami wyliczyć możemy filter Vollmara. Nie potrzebujemy dodawać, że po: mimo całej uwagi przy każdej z powyżej podanych czynności pewne cząsteczki białka giną bez powrotnie. Ostatecznie zdaniem specyalistów, dla otrzymania 1 kilogr. czystego suszonego białka potrzeba użyć 4 do 5 kop jaj kurzych średniej wielkości.

Ostatnią wreszcie czynnością jest wyparowanie białka. Przedewszystkiem nazwa ta nie jest słuszną. Nie może tu być mowy o właściwem wyparowaniu, czynność ta przypuszcza ogrzanie do punktu wrzenia wody, czyli do 100° Cels., podczas gdy jak wspomnieliśmy; już przy temperaturze 55° białko staje się mętnem a przy 60 do 63 ścina się zupełnie. Właściwie nie jest to więc wyparowanie, ale przyspieszone wysuszenie, w temperaturze nie przekraczającej 40 lub najwyżej 45° Na nic się nie przyda ostrożnie białko oddzielić od żółtka, daremne jest oczyszczenie i klarowanie, jeżeli ta ostatnia czynność, stanowiąca koronę fabrykacyi, suszenie sztuczne białka, nie będzie właściwie przeprowadzone. Suszenie białka wymaga specyalnych urządzeń, Zwykle używane są do tego skrzynki płaskie cynkowe około 30 do 40 cent, długości, 15 do 20 szerokości, oraz najwyżej 2 cent. głębokie. Można użyć talerzy porcelanowych lecz są one dość kosztowne. Dla ułatwienia oddzielenia się białka, czyli arkuszy suchego albuminu, należy wnętrze skrzynki lekko wytrzeć oliwą prowancką dobrego gatunku. W takie naczynie nalewa się sklarowany płyn zawierający białko i ustawia w suszarniach. Suszarnie opatrzone są wentylacyą. Skrzynki ustawia się na półkach. Początkowo podnieść można temperaturę do 55°, lecz nie na długo, po upływie pół godziny lub trzech kwadransy otwiera się wentylatory i obniża temperaturę do 50 lub nawet do 40° Cels. W tym stanie pozostają skrzynie 24 do 30, najwyżej 36 godzin, poczem albumin jest już zupełnie suchy i w postaci cienkich blaszek daje się dość łatwo ze skrzynek wyjąć.

W literaturze naszej techniczno-przemysłowej nie zdarzyło mi się spotkać z dziełem traktującem specyalnie o wyrobie albuminu, a ponieważ zdaniem moim przedmiot to wielkiej wagi, wybaczą przeto czytelnicy, że skorzystamy w tern miejscu z wielokrotnie przytaczanego dzieła Ruprechta. Die Fabrikation von Albumin" str. 104 dla podania kilku bliższych szczegółów o wysuszeniu białka. Naczynia na których się białko rozlewa jak już nadmieniliśmy, mogą być cynkowe lub też proste talerze porcelanowe. Te ostatnie byłyby najodpowiedniejsze gdyby nie wysoka ich cena, łatwość tłuczenia, a przy tern nie wielkie wymiary. Otrzymany na talerzach albumin znajduje się w niewielkich kawałkach, w handlu zaś materyał ten ceniony jest tern więcej, czem większe jego wymiary. Korzyścią porcelany jest, że blaszki albuminowe łatwo od nich odstają, czego naprzykład o cynkowych naczyniach powiedzieć nie można, stąd konieczność wytarcia oliwą. W każdym razie oliwa pożądaną nie jest, a przy przyrządzaniu albuminu dla fotografów bezwarunkowo użyć oliwy nie można. Cynkowe skrzynki nie ulegają zniszczeniu i są tanie, jest to wielką ich zaletą. Używane są też większe cynkowe skrzynie wyłożone wewnątrz taflami szkła, tafle są zakitowane za pomocą masy asfaltowej. Co dotyczę piecyków używanych do ogrzewania suszarń, zwracamy uwagę, że piecyki te powinny wydawać stałą temperaturę 50 do 600 Cels., a przytem być tak urządzone, ażeby stosownie do potrzeby wódz w pewnej chwili szybko obniżyć i następnie szybko podnieść temperaturę.

Znane są różne systemy takich piecyków, najodpowiedniejszy podług przytoczonego źródła jest piecyk przedstawiony na Fig. 72. Ognisko tego piecyka stanowi żelazny lany cylinder C, rura R prowadzi produkty ze spalenia powstające do komina. U góry jest ukośna szyja T, zamknięta klapą. Szyja ta służy do zasypania opału. Druga szyja T, u dołu, również klapą zamknięta, doprowadza powietrze do ogniska. Otwierając więcej lub mniej klapę, regulować można dopływ
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powietrza, a zatem przyspieszyć lub opóźnić palenie. Szyja ta służy również do oczyszczenia i wyciągania popiołu. Jako materyał do opalenia używany-jest koks węglowy, materyał ten daje silną i równą temperaturę, można by jednak użyć i węgiel drzewny. Sam piecyk C opatrzony na obwodzie pio nowemi wzmocnieniami otoczony jest płaszczem blaszanym m odsuniętym na odległości 1 do 1‘/2 cali od tych wzmocnień. Płaszcz z dołu i góry jest otwarty i zabezpiecza tylko od zbyt szybkiego promienowania. Drugi płaszcz M u dołu otwarty u góry jest zamknięty. Pomiędzy dwoma płaszczami pozostawione miejsce 2 do 21/2 cali. Płaszcz zewnętrzny M zakończony jest kopułą blaszaną K, zbierającą gorące powietrze w celu wprowadzenia do suszarni. Zaniknięcie górne płaszcza M, czyli przedział pomiędzy kopułą i płaszczeni stanowi blacha. W blasze tej wycięte są otwory idące podług promieni, są one trójkątne i stanowią jakby gwiazdę, w środku przymocowany jest sztyfcik, na którym luźnie osadzona druga blacha, opatrzona równą ilością zupełnie podobnych utworów. Za pomocą rączki A wystającej na zewnątrz można te wierzchnią blachę obracać naokoło sztyfta, stanowiącego jakby oś obrotu. Jeżeli otwory obu blach, to jest nieruchomej dolnej i ruchomej wierzchniej leżą dokładnie po nad sobą, to cała ilość ogrzanego powietrza przechodzi w pełni z płaszcza M do suszarni; jeżeli przeciwnie wskutek obrotu blachy górnej, zasuniemy w mniejszym lub większym stopniu te otwory; to w miarze tego przechodzi mniej, albo więcej ciepłego powietrza. Dla dokładnego regulowania gorąca, winna być z jednej strony w kopule K wprawiona szklanna, szyba, a po za nią stoi termometr. Z jednej więc strony można w piecyku tym regulować ilość gorąca za pomocą większej lub mniejszej ilości nasypanego koksu, oraz za pomocą ilości powietrza wprowadzonego do paleniska, z drugiej strony można stosownie do potrzeby powiększać lub zmniejszać ilość cieplika, jaki piec wydaje do suszarni za pomocą blachy szy-browej, opisanej przed chwilą. Izba przeznaczona na suszarnie winna być tak zbudowaną, ażeby temperatura wszędzie była jednostajną, a przytem należy urządzić w izbie silne wentylatory, dla odprowadzenia powietrza nasyconego parą wodną. Wiadomo, że powietrze przy pewnej temperaturze przesyca się parą w pewnym stosunku i tak przesycona atmosfera nie przyjmuje już więcej pary, należy więc powietrze nasycone parą wodną usunąć i wprowadzić suche, ażeby proces wyparowania postępował bez przerwy. Ponieważ gorące powietrze, jako lżejsze podnosi się do góry, dla zrównoważenia więc o ile można temperatuty (u sufitu i przy podłodze) nie należy też dawać izb zbyt wysokich, najwyżej 3 metry. Przy takiej wysokości, oraz dokładnej wentylacyi, różnica w temperatury w górze i w dole nie będzie więcej niż 1 do 2 stopni. Całe urządzenie piecyka wraz z suszarnią przedstawiamy na Fig. 73. Poprzednio opisany piecyk oznaczony tu literami H stoi w piwnicy K, wprost pod suszarnią. Piwnica jest sklepiona. W środku sklepienia przebita dziura O na rurę prowadzącą gorące powietrze. Izba suszarniana T ma podłogę F w pewnej wysokości ustawioną, podłoga jest z grubych bali i podziurawiona gęsto otworami średnicy 4 do 5 cent. Podobnież w pewnem oddaleniu od właściwego sufitu, urządzony jest ślepy sufit D, również z bali drewnianych gęsto podziurawionych. Oddalenie pomiędzy podłogą i ślepym sufitem, czyli właściwa wysokość suszarni wynosi 21/2 metra. W środku rzeczywistego sufitu jest otwór S opatrzony szy-
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brem, powyżej zaś umieszcza się rurkę gazową R, której płomień regulować można dowolnie. Lampka ta jest doskonałym środkiem regulowania wypływu powietrza z suszarni. W izbie ustawione są półki drewniane, lub lepiej żelazne, na które ustawia się talerze porcelanowe, lub skrzynki cynkowe napełnione białkiem. Właściwie talerze te lub skrzynki, stać winny niewzruszenie na miejscu, a robotnicy nalewają do nich płyn ze specyalnej koneweczki. Każda suszarnia mieć powinna termometr maksymalny, połączony za pomocą prądu elektrycznego z sygnałem alarmującym. Jak tylko temperatura w izbie jest za wysoką, sygnał dzwonić zaczyna, ostrzegając robotników, że trzeba zmniejszyć dopływ gorącego powietrza. W większych zakładach można obok siebie urządzić dwie takie suszarnie, działające na przemian. Obie izby posiłkują się jednym piecykiem. W takim jednak razie piecyk musi być tak zbudowany, ażeby za pomocą szybra skierować można było gorące powietrze, stosownie do potrzeby, oraz do jednej, drugi raz do drugiej izby. Przy urządzeniu dwóch suszarń, podczas gdy robotnicy z jednej izby wyjmują z naczyń wysuszone białko i napełniają talerze świeżym płynem, jednocześnie w sąsiedniej izbie odbywa się proces suszenia, tym sposobem bieg fabryki może być nieprzerwany, a pro-dukcya bardzo znaczna.

O samym przebiegu fabrykacyi po poprzednim opisie nie wiele już potrzebujemy słów dodawać. Po napełnieniu naczyń robotnicy opuszczają suszarnie, zamykają szczelnie drzwi i rozpalają piecyk. Temperatura podnosi się do 50 stopni i stan ten trwa godzinę lub półtorej. Szyber wentylatora jest zamknięty, lampka gazowa nie zapalona. Po u-pływie tego czasu gdy w atmosferze izby uzbiera się już do-syć pary, należy szyber wentylatora otworzyć, lampkę zapalić. Temperatura szybko opada do 45°. Gdyby to jednak nie nastąpiło dość szybko, mamy środek zniżenia temperatury, zmniejszając dopływ gorącego powietrza. Czas trwania całego procesu osuszenia zależy od urządzenia izby, od grubości warstwy do naczyń nalanych, od stopnia nasycenia parą atmosfery. Powietrze w różnych porach roku nie jednako-wy zawiera stosunek pary wodnej. Zwykle proces ten kończy się w ciągu 24 do 36 godzin Białko nie jednostajnie się wysusza w całej masie, najpierw suszy się na wierzchu jakby kożuch, następnie dopiero dolne warstwy, wskutek tego białko odłubuje się blaszkowato. Po skończeniu procesu zamyka się dopływ gorącego powietrza, otwiera drzwi, robotnicy wchodzą do izby i strząsając blaszki albuminowe do wspólnego naczynia. W razie oporu podważa się tafelki szklanną łyżeczką. Jest do życzenia, ze względu na oszczędność opału, ażeby się ściany suszarni zbyt nie ostudziły, należy więc szybko wypróżniać naczynia i nalać świeżym płynem. Białko suszone jest dość kruche, nie można więc silnie otrząsać i zrócać blaszek z wysokości, gdyż łatwo się łamią, a jak nadmieniliśmy w handlu najwięcej cenione są duże kawałki. Dla otrzymania większych tafli niektórzy fabrykanci dzielą czynność na dwie części. Tafelki na pół wysuszone, jeszcze giętkie i elastycznie wyjmują z naczyń i suszą powtórnie, rozwieszając na siatkach. Postępowanie to jest nieco żmudne, lecz można otrzymać znacznie większe sztuki, gdyż największy procent tafelek pęka przy wyjmowaniu z naczyń. Białko wysuszone jeżeli jest dobrego gatunku, znajduje się w postaci bezbarwnych blaszek, prawie dokładnie przezroczystych. Niekiedy cokolwiek żółtawe zabarwienie pochodzi od złego oddzielenia żółtka. Nie dostateczna przezroczystość jest dowodem złego klarowania, lub wadliwego suszenia.

Białko dobrego gatunku w wodzie rozpuszcza się zupełnie i nie powinno nadawać odcienia opalowego, mętnego; gdyż to również świadczy bądź o nieodpowiedniem klarowaniu, bądź o zbyt silnem wysuszeniu. Do różnych celów przemysłowych białko powinno być jaknajczystsze, posiadać wszelkie zalety wyżej wymienione, w handlu jednak nie zawsze się to zdarza.

Od pewnego czasu wszedł we Francyi w użycie system tak zwany desykacyjny, mieliśmy niedawno w rękach prospekt patentowanego urządzenia desykacyjnego, przeznaczonego do różnych celów przemysłowych, konserwowania mleka, mięsa, suszenia białka i t. d. System ten opiszemy w krótkich słowach. Wiadomo że parowanie płynów zależy od temperatury, a zarazem od ciśnienia zewnętrznego. Woda na wysokich górach gotuje się przy znacznie niższej temperaturze niż w dolinach, gdyż cienienie atmosfery jest mniejsze. Zwiększając ciśnienie w zamkniętych naczyniach możemy opóźnić punkt wrzenia wody do 130° i wyżej. Nazywamy to gotowaniem pod wysokim ciśnieniem i w ciągu naszej pracy niejednokrotnie mieliśmy sposobność o tern wspominać. Nawzajem jeżeli umieścimy w wodę naczyniu próżnem, to jest w naczyniu z którego wypompowano powietrze, to parowanie rozpocznie się przy znacznie niższej temperaturze. Jeżeli w ciągu procesu pompka ssąca działa bezustannie, wyciągając parę w miarę jej tworzenia się, to cały proces ukończyć można w krótkim czasie. Zasada ta znalazła zastosowanie do osuszenia (desykacyi) albuminu. Skrzynia z silnej żelaznej blachy, podłużna, z wierzchu pół okrągła, służy do pomieszczenia naczyń z płynem albuminu. Wewnątrz w ścianach skrzyni są wzmocnienia czyli podpórki z żelaza kątowego na które zasuwa się blachy, jak szuflady w komodzie. Po napełnieniu naczyń zamyka się szczelnie drzwi skrzyni. Izba w której skrzynia stoi, jest ogrzewana w jakikolwiek sposób do temperatury nie wyżej 40°. Od skrzyni idzie rura żelazna do pompy ssącej. Po zamknięciu przeto ■drzwi, wprowadza się w ruch pompę, wyciąga powietrze, oraz tworzące się pary. Cały proces ukończony być może w 4 do 6 godzin. Zaznaczyć możemy trzy zalety tego systemu: po pierwsze oszczędność czasu, po drugie oszczędność opału; po trzecie otrzymanie albuminu suchego w temperaturze nie przekraczającej 35 do 40 stopni, wskutek czego białko całe jest dokładnie w wodzie rozpuszczalne i nie zdarza się, ażeby pewien procent z powodu zbytniego przegrzania, przeszedł w związki nierozpuszczalne. Tak otrzymany albumin wrzucony do wody rozpuszczasię jak najdokładniej, (jeżeli naturalnie był dobrze sklarowany) i nie opalizuje płynu. Przy suszeniu wpierw opisanych izbach z powodu konieczności podniesienia temperatury do 50 stopni na początku suszenia, pomimo największej uwagi zawsze pewien procent białka jest przegrzany, to jest przechodzi w związki w wodzie nierozpuszczalne. Zastosowanie próżni do fabrykacyi albuminu ma przyszłość przed sobą.

Mówiliśmy na początku że druga część składowa jajka czyli żółtko jest zbyt cenne ażeby przy wyrobie albuminu można było odrzucać żółtko na stronę, przeciwnie należy część te o ile można zużytkować. Jaja przerabiane są fabrycznie nie tylko w celu wytworzenia albuminu dla fabryk tkackich lub fotografii. W wielu miastach używane są konserwy z jaj, wyłącznie do celów kulinarnych. Konserwy te mogą być rozmaite; albo część białkowata oddzieloną jest od żółtka i przerabianą w powyżej podany sposób, a wówczas kucharze nabywają kuchenne białko w sklepach wiktuałów i używają do kremów pianek, ciast i t. d., żółtko zaś a raczej konserwy żółtek sprzedawane są osobno i używane do ciast i potraw, albo wprost przeciwnie, w fabryce na miejscu mięsza się jaknaj dokładniej białko z żółtkiem i mięsza-nina ta, wysuszona i przeparowana, stanowi specyalną konserwę. Zajmiemy się przedewszystkiem tym ostatnim pro-duktem.

Konserwy z jaj całkowitych (białko i żółtko pomięsza-ne) są bardzo łatwe do wykonania. Nie wymagają ani takicli środków ostrożności, ani też tak drogich urządzeń jak wyrób czystego albuminium, zwłaszcza przeznaczonego do celów przemysłowych. Postępowanie jest następujące: Dokładnie świeże jaja tłucze się w zwykły sposób i zawartość wlewa do drewnianego kubła opatrzonego mięszadłem. Mięszadło to osadzone jest na osi i poruszane za pomocą dwóch kół zębatych stożkowych oraz korby wystającej na zewnątrz. Ponieważ konserwy takie przeznaczone są na dłuższe przecho-wywanie w odległe strony; należy do masy dodać cokolwiek kwasu salicylowego, tego tak potężnego środka obrony od zgnilizny. Na 1 litr masy żółtek i białek wystarcza 1 gram kwasu salicylowego. Proszek dobrze roztarty salicyli, mię-sza się w porcelanowym mozdzierzyku z małą ilością jajek, dodaje ciepłej wody dla ułatwienia rozpuszczenia proszku, a po dokładnem wymięszaniu, tak że w porcelanowym moździerzu nie czuć najmniejszej grudki, wylewa się rozczyn do kubła z jajami i pokręca korbą. Mięszanie odbywać się powinno bardzo długo i bardzo dokładnie. Trzeba ażeby ostrze mięszadła porozcinało błonki zawierające białko, tak ażeby płyn białkowy wyciekł, a następnie dobrze się z żółtkiem pomięszał na jedną masę. Od czasu do czasu można zaczerpnąć próbę z kubła dla przekonania się czy mięszanina już jest dokładna. Wówczas wylewa się zawartość na cynkowe, płaskie półmiski i suszy w suszarniach. Suszenie musi być długie i dokładne. Następnie zdejmuje się otrzymane placki wprawdzie przystają one dość silnie do ścian półmisków, lecz ponieważ nic nam nie zależy na tem ażeby placki były w dużych kawałkach, możemy więc zeskrobać je bez cere-moni. Placki kruszą się, mielą na mączkę za pomocą młynka podobnego do młynków do kawy i pakuje taką mąkę do butelek lub pudełek tekturowych. W pudełkach mączka musi być owinięta cynfolią i szczelnie zamknięta. W butelkach czy też słoikach korek od środka owija się cynfolią. Na wierzchu przykleja się etykieta „konserwy z jaj całkowitych na użytek kuchenny" i paszcza się w handel. Konserwy takie można przechowywać bardzo długo i przesyłać choćby za morze. Przy użyciu rozczynia się odpowiednią ilość z letnią wodą. Nie należy zapominać że konserwy te są zupełnie pozbawione wody, których świeże jajko zawiera około 74°/. Jeżeli więc przyjmiemy że po odtrąceniu skorupki ciężar świeżego jajka (żółtko i białko) wynosi w przecięciu 54 gram to w tych 54 gramach mieści się 39 gram wody, a tylko 15 gram substancyi; a za tern 15 gram suchej mączki zastępuje 1 jajko. Funt ma 408 gram. Dobrze jest więc pakować mączkę do słoików mniej więcej 1‘/s funtowych i napisać na etykiecie objaśnienie, że taki słoik zastępuje pół kopy jaj 1).

Może która z naszych łaskawych czytelniczek zechce spróbować w domu fabrykacyi takich konserw z jaj, początkowo nie na handel, lecz na własną potrzebę. Na wiosnę ja-ja są tanie i świeże. Skrzętna gospodyni wiedzieć powinna ile mniej więcej jaj wychodzi do potraw w ciągu roku, a zwłaszcza w jesiennem i zimowem półroczu i zawczasu całą ilość na wiosnę zakupić a następnie sposobem przez nas wskazanym przygotować konserwy. Jeżeli przecięciowo w ciągu roku wychodzi pół kopy jaj dziennie czyli około 90 kop w jesiennem i zimowem półroczu, oraz jeżeli cena na wiosnę 2 grosze za jajko w jesieni jest 3 do 4, w zimie 4 do 5, przecięciowo w drugim półroczu 4 grosze, to na takich konserwach jaj oszczędzić można na kopie 60 kop, czyli w pół roku 54 ruble, jest to nie wielka oszczędność ale i tą gardzić nie można.

Dotąd mówiliśmy o konserwach jaj całkowitych, czyli białka i żółtka zmięszanego. Obecnie wspomnimy o samych żółtkach i z dziedziny domowego gospodarstwa powracamy w zakres fabryczny. Każden zakład przerabiający białko na większą lub mniejszą skalę powinien jednocześnie robić z żół-tek konserwy. Takie żółtka mogą być zachowywane dwojako, bądź w stanie sproszkowanym, czyli suchym, bądź w stanie płynnym. Oprócz tego zwrócić należy uwagę czy żółtka przeznaczone są na pokarm, lub też do celów przemysłowych. W jednym i drugim razie pierwszy i nieodzowny

warunek jest ażeby materyał był zupełnie świeży. Jeżeli bowiem białko z zalęgniętego jajka może jeszcze posłużyć do wyrobu albuminu, to żółtko choćby cokolwiek zapłodnione staje się zupełnie niezdatnem do jakichkolwiek celów przemysłowych, a tern mniej oczywiście na pokarm. Żółtka w stanie płynnym na cele kuchenne przechowuje się za dodaniem kwasu salicylowego. Rozpuszcza się sproszkowane kryształki kwasu salicylowego w mięszaninie pół na pół wody i gliceryny, leje się mięszaninę do żółtek, dokładnie mięsza następnie napełnia się tak spreparowanem żółtkiem butelki. Na każden litr przechowywanych w stanie płynnym żótłek dostateczna jest ilość 3 gram salicyli. Dla ułatwienia rozpuszczenia wodę z gliceryną ogrzewa się do 50 lub 60 stopni. Butelki dają się półkwartowe lub kwartowe, przed użyciem płócze się je rozczynem 1 gr. salicyli w 200 gramach wyskoku,- ażeby usunąć wszelkie możliwe zarodki zgnilizny jakie się ścian butelki uczepić mogły. Nie potrzebujemy dodawać że butelki winny być szczelnie zakorkowane i zalane woskiem. Tak zachowane płynne żółtka stać mogą całe miesiące bez zepsucia i są bardzo dobre do różnych celów kuchennych, zwłaszcza do ciast.

Można też żółtka do celów kuchennych zachować w stanie sproszkowania, mięszając z salicylą i susząc w temperaturze nie wyżej 50 stopni. Żółtka używane są do niektórych przemysłowych zakładów, naprzykład do białoskór-nictwa i do farbowania skór. Sposób urządzenia tych kon-serwów jest podobny do poprzedniego z tą różnicą, że użyć należy innego środka zachowawczego, zwłaszcza jeżeli konserwy przeznaczone do farbiarstwa. W razie gdy do farbowania skóry użytą jest jakakolwiek sól żelazna, nie może być w konserwie żółtek ani śladu kwasu salicylowego; gdyż kwas ten ze związkami żelaza daje ciemno czerwone zabarwienie, plamiące kolor skóry. Bardzo dobrze działa dla zachowania żółtek w celach przemysłowych kwas karbolowy, w stosunku 0,1 do 0,3 prct. na wagę. Jeden zarzut jest, że skóra tym środkiem przyrządzona, naprzykład glansowana skórka ręka-wicznicza nabiera silnego, dymnego zapachu, niezbyt przyjemnego. W nowszych czasach podobno ze skutkiem zasto-

sowano kwas borny dla zachowania żółtek wyłącznie w celach przemysłowych. Skóry traktowane takiemi żółtkami mogą być następnie farbowane na jakikolwiek kolor, gdyż kwas borny nie wywiera działania na barwniki. Przed użyciem kwasu bornego (co nastąpiło od bardzo nie dawna) często posługiwano się arsenianem sodu dla zachowania żółtek w celach przemysłowych, lub roztworu kwasu arsenianego w glicerynie. Chociaż konserwy takie nie są przeznaczone na pokarm, jednak sposobu tego pochwalić nie można. Wszystkie związki arseniakalne są niesłychanie trujące i należy się wy-trzegać mieć z niemi do czynienia, nawet w obróbkach przemysłowych. Konserwy w celach przemysłowych rzadko kiedy bywają sproszkowane, najczęściej znajdują się w stanie płynnym i sprzedawane są w gąsiorkach 5 do 10 kwarto-wych.

ROZDZIAŁ XIV.

Szczecina i włosie.

Pod nazwą szczeciny rozumiemy włosy na grzbiecie świń będące. Włosy te znajdują w przemyśle różne zasto-sowania i krótka o nich wzmianka w dziele naszem jest potrzebną. Najlepszą szczecinę dają kraje północy. W zimnych strefach przyroda uposażyła w ogóle wszystkie zwie-rzęta w bogatsze futro, chroniące od mrozów. Trzoda chlewna pokryta jest włosem silnym i długim. Na Syberyi podobno długość szczeciny grzbietnej dochodzi do 10 i 12 cali. W handlu europejskim bardzo cenioną jest szczecina z Ro-syi i Królestwa z powodu swej mocy, elastyczności, długości i koloru przeważnie czarnego lub ciemno szarego. Na zachodzie, w Niemczech i Francyi do wyrobów przemysłowych użytą być może wyłącznie szczecina grzbietna, tworząca jakby grzywę wzdłuż kości pacierzowej zwierzęcia wyrastającą w północnych krajach włosy z boków na kilka cali z jednej i z drugiej strony grzbietu będące są jeszcze dość długie i silne i do wielu celów służyć mogą. Przytaczamy kilka cyfr statystycznych.

Rosya posiada z górą 10‘/3 milionów świń i pod tym przynajmniej względem nikt jej nie zaprzecza pierwszeństwa wśród państw europejskich. Jedne tylko Stany Zjednoczone Ameryki północnej wyżej stoją od Rosyi, gdyż posiadają o-koło 303/, milionów sztuk trzody chlewnej. Drugie miejsce w Europie po Rosyi zajmują Austro-Węgry, liczące 81/, milionów sztuk trzody, następnie idą Niemcy 7l/s milionów,. Francya 51/3 milionów, Hiszpania 41/4, Anglia i Irlandia 31/2, Włochy 1/2 miliona i t. d.

Zupełnie inaczej cyfry te się przedstawiają, jeżeli weź-mierny na uwagę ilość trzody chlewnej w stosunku do obszaru, lub zaludnienia. W Rosyi na 1 kilometr kwadr, przestrzeni przypadają tylko 2 sztuki, we Francyi 101/2, w Niemczech 13, w Węgrzech 173/4, w Belgii 211/2 sztuk. W stosunku przeto do obszaru, Rosya posiada 5 razy mniej świń niż Francya, a 10 razy mniej niż Belgia, dla zrównania się naprzykład z Francyą, Rosya powinnaby posiadać około 52 milionów sztuk. W Europie pod względem ilości trzody chlewnej w stosunku do obszaru, mało jest państw tak skąpo uposażonych jak Rosya, niniejszą ilość trzody odpowiednio do przestrzeni posiada tylko Norwegia 0,3 sztuk na 1 kil. — i Grecya 1.1 sztuk.

W stosunku do zaludnienia cyfry przedstawiają się o
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Jeżeli weźmiemy statystykę za całe ubiegłe pięćdzie-




sięciolecie, to przekonamy się że hodowla trzody w Rosyi nie tylko nie wzrasta, lecz przeciwnie zmniejsza się w dość znacznym stosunku. Przed 50 laty liczono w Rosyi z górą 15 milionów sztuk. Zwracamy jednak uwagę, że dawniejszym

cyfrom statystycznym nie ze wszystkiem dać można wiarę (a i teraźniejsze nie zawsze są pewne).

Trzoda hodowana w Rosyi nie należy do jednej i tej samej rasy. Specyaliści prawdopodobnie rozróżniliby kilka, lub może kilkanaście gatunków. Nie będziemy się z niemi sprzeczać. Przyznamy im również chętnie, że rasa (lub rasy) w Rosyi hodowane pozostawiają wiele do życzenia pod względem wzrostu, mięsa, zdolności do tuczenia i t. d, W każdym jednak razie miejscówka rasadaje wyborną szczecinę w znacznej ilości i pod tym względem ma swoje zalety. Jest rzeczą powszechnie wiadomą, że uszlachetnienie rasy pociąga za sobą ogromne korzyści mięsa i tłuszczu, w prostym jednak stosunku do uszlachetnienia rasy stoi zmniejszenie szczeciny grzbietnej, i sam ten fakt, że Rosya produ-je tak ogromne ilości szczeciny, jest dowodem, że miejscowa rasa nie może się zaliczać do szlachetnych.

Żaden kraj na świecie nie wywozi za granicę tak o-gromnej ilości żywej trzody chlewnej jak Rosya. Wywóz ten nie dawał sypiać po nocach żelaznemu księciu i nieraz pod pozorem zarazy zamykano granicę niemiecką dla naszych świń. Pomimo tego z każdym niemal rokiem, zwłaszcza w peryodzie od 1873 do 1878 wywóz się zwiększał. Podczas gdy w 1873 r. wywieziono 579,318 sztuk za sumę 7,2 i 0,391 rubli, w sześć lat potem czyli w 1878 r. wywieziono 745,563 sztuk, za sumę 10,277,340 rs. W następnych latach 1879 i 1880 wywóz nieznacznie się zmniejszył w 1880 wynosił tylko 705,750 sztuk za 9,628,913 rs, dopiero w następnym roku 1881 zauważyć można ogromny upadek wywozu, gdyż w 1881 wywieziono 530,440 sztuk za sumę 7,415,184 rs., a za tem powrócono do cyfr z przed 10 laty. Jest to jednak chwilowe zmniejszenie, spowodowane prawdopodobnie pamiętnym nieurodzajem tegoż roku. Od tej pory cyfry wywozu powróciły do zwykłej normy, z wyraźną tendencyą podnoszenia się o tyle, o ile czasowe zamknięcie granicy niemieckiej wywozowi się nie sprzeciwiło. W cyfrach poprzednio podanych uderzającą jest przedewszystkiem nizka cena otrzymywana za towar.

w r. 1873 otrzymano za 1 szt. cenę przeciętną 12 rs. 44 kop.

A za tem średnio w przeciągu 9 lat (od 1873 do 1881) otrzymywano za 1 sztukę cenę 13 rs. 46 kop. Trzoda wy-wozowa za granicę była przeważnie chudą, lub na pół ukar-mioną. Zwracamy uwagę specyalistów, czy nie właściwiej byłoby tuczyć trzodę na miejscu i wysyłać za granicę w postaci szynek i słoniny. Oprócz wielu innych korzyści miano by tym sposobem dochód ze szczeciny, która na grzbiecie z górą pół miliona świń rok rocznie wywożonych żywcem za granicę, darmo się niemcom dostaje.

Oprócz znacznej ilości trzody chlewnej wywożonej za granicę, Rosya wysyła ogromną ilość szczeciny. Wywóz ten jest dość kapryśny, przed 30 laty w 1861 r. wywieziono 73646 pudów za cenę 18584 25 rs., otrzymano więc przecię-ciowo cenę 25,23 ruble za pud. W dziesięć lat potem 1871 r. wywóz szczeciny wynosił 98607 rs., za 9860700 rs., a przeto cena przeciętna za pud była 100 rs. Podczas więc gdy ilość wywozu powiększyła się o 30 prct. cena podniosła się blisko o 400 prct. W następnych latach ilość wywozu zmniejsza się i powiększa naprzemian w stosunku bardzo nieznacznym, natomiast cena w porównaniu z 1871 r. ulega ogromnej zmia nie i tak w 1881 r. wywieziono ilość bardzo znaczną 123460 pud. to jest o 33 prct. więcej, niż w 1871, oraz blisko 50 prct. więcej niż w 1861 r., cenę otrzymano 4068872 ruble, czyli 30, 60 rs. za pud, a więc zaledwie 20 prct. wyżej niż w 1861 r., zaś blisko 3 razy mniej niż w 1871. Cyfry te są dla nas pouczające. Cena szczeciny zależy po części od gatunku, przeważnie zaś od sortowania. Czynność sortowania jest nadzwyczaj żmudną i fabrykanci szczotek, pendzli i t. d., płacą cenę tem wyższą, czem lepiej materyał jest rozgatun-kowany. W Rosyi, podług Orłowa, jest 26 zakładów, zatrudniających 432 robotników do sortowania szczeciny. Zakłady te dają odsortowanego towaru za 600000 rs , a ponieważ jak widzieliśmy poprzednio w 1881 r. otrzymano ze sprzedaży za granicę nie wiele więcej niż 4 miliony rs., przeto choćbyśmy przyjęli, że cała ilość odsortowana wartości 600000 wyszła za granicę, to w każdym razie pozostaje jeszcze blisko 3‘/2. miliona rubli za szczecinę surową, wysyłaną za granicę bez rozgatunkowania. To nam tłomaczy niską cenę, jaką za materyał ten otrzymujemy. Straty są dla kraju bardzo dotkliwe, a winne jest temu głównie nasze lenistwo. Cena szczeciny na rynkach zagranicznych waha się, pomiędzy 8 i 130 rublami za pud, stosownie do gatunku, długości, twardości, koloru i t. d. Jeżeli jednak gatunek ogromnie na cenę wpływa, to odsortowanie nie mniejsze ma znaczenie.

Gatunek szczeciny z naszych stron pochodzącej ma za granicą ustaloną reputacyę, zresztą gatunek zależy nie tylko od kraju, a raczej klimatu, z którego materyał pochodzi, lecz zarówno od wieku zwierzęcia, oraz od tego, czy sierść wzię • ta jest z dzikiej, lub swojskiej świni, czy od samca—lub od samicy. Najgrubsza i najsilniejsza jest szczecina dzikiego knura, miększy nieco włos ma dzika Świnia, w każdym jednak razie szczecina dzikiej maciory jest grubszą od włosa swojskiego knura i t. d. Co do sposobu otrzymania szczeciny mogą być małe różnice, w każdym razie sposób zabicia zwie-rzęcia jest obojętny. Czy zwierzę zostało zastrzelone na polowaniu, czy zginęło pod nożem rzeźnika lub zdechło naturalną śmiercią jest to zupełnie obojętnem. Jednakże pora roku odgrywa pewną rolę. W lecie sierść ma mniejszą wartość, jest jeszcze niewykształcona, jeżeli się tak wyrazić można niedojrzała, zwykle cokolwiek kędzierzawa i znacznie słabsza. Co się dotyczę sposobów otrzymywania, parzenie, powszechnie używane, nie wpływa korzystnie na dobroć i być może lep-szem byłoby zdrapywanie na zimno, sąd w tej mierze pozostawiamy kompetentniejszym, w każdym razie najgorszą jest szczecina ze skór poddawanych garbowaniu. W wielu okolicach trzoda chlewna pewną część roku pasie się w lesie. Tuczenie wieprzy żołędziem w lesie pod względem wytwórczości sadła może być korzystnem, fatalne jest jednak dla szczeciny. Szczecina trzody chlewnej stale w lesie pasącej się jest zwykle poprzerywana, rozdwojona i przez handlarzy mniej ceniona od sierci trzody tuczonej w chlewie.

Czytelnicy zechcą sobie przypomnić uwagi jakie umieściłem w tomie I, rozdziale XIV. Mówiąc o naszym handlu wywozowym lnu, zwracałem uwagę na uzasadnione skargi kupców zagranicznych: zarzucają naszym handlarzom brak dobrej wiary, z powodu wkładania gorszych gatunków do środka pakietu. Toż samo prawie słowo w słowo stosuje się do handlu szczeciną. Towar ten przychodzi za granicę nie tylko źle, lub całkiem nie odsortowany, lecz przy tern najczęściej... po prostu umyślnie fałszowany. W 5 lub 10 funtowych paczkach z wierzchu sierść jest długa, równa, niby dobrze dobrana pod względem gatunku i koloru, w środku zaś śmiecie, lub krótkie cienkie, nierówne włosy, znacznie gorsze. Ostatecznie kogoż to nasi handlarze oszukują? z pewnością nie kupców zagranicznych, którzy zapłaciwszy raz, drugi dobrą frycówkę, wiedzą już czego się trzymać w stosunkach z tutejszemi handlarzami i z pozorną dobroduszno-ścią przyjmują towar, lecz rzecz prosta płacą zań cenę odpowiednio niższą. Szczecina ruska uważaną jest na rynkach zagranicznych za najlepszą, zarazem jednak handlarze nasi używają jaknajgorszej reputacyi i obecnie nie jest rzeczą łatwą poprawić opinją, dojść do tego można i należy tylko uczciwą pracą i sumiennem spełnianiem obowiązków kupieckich.

Najważniejsze zastosowanie znajduje szczecina do wyrobu szczotek. Fabrykacya szczotek stanowi przedmiot obszerny. Począwszy od najordynarniejszych szczotek do podłogi osadzonych w drzewie, a skończywszy na delikatnych i wykwintnych artykułach toalety oprawionych w mahoń, palisander, srebro, lub kość słoniową; przeskok jest ogromny. W ogóle szczotkarstwo przekracza zwykły zakres przemysłu wiejskiego, wspominamy tu o nim przeto tylko nawiasowo.

Pierwszą czynnością fabrykanta jest rozdział i odsorto • wanie włosów stosownie do gatunku, miękości, długości i koloru. Każden rodzaj szczotek wymaga oddzielnej szczeciny. Między innemi ważne jest zabarwienie. Tylko bardzo ordynarne wyroby, a mianowicie szczotki do butów, do froterowania podłóg, do czyszczenia kości i t. d., mogą być robione z włosów różnokolorowych. Staranniejsze wyroby bywają jednokolorowe, albo też kolory paczkami podług pewnej symetryi układane tworzą desenie przyjemne dla oka. W Niemczech sortowaniem, a następnie handlem szczeciny, zajmują się głównie dwa miasta Norymberga i Hamburg.

Naturalny kolor szczeciny jest żółty (różnych odcieni) szary, lub czarny, kolor całkiem biały jest rzadki i ceniony. Jaśniejsze gatunki można wybielić za pomocą kwasu siarkowego (SO2). W tym celu należy włosy zanurzyć w rozczy-nie na 2 łub 3 dni, a następnie starannie wypłókać. Niektóre gatunki żółtej szczeciny dają się blichować zwykłym sposobem na słońcu, jak jednak twierdzi K. Hoppe (Bursten und Pinselfabrikant str. 211), szczecina polska i ruska na słońcu bielić się nie daje. Czy zarzut ten jest usprawiedliwiony nie umiemy czytelnikom powiedzieć.

Fink podaje, że szczecina choćby najczarniejsza bieleje wskutek zroszenia nader rozcieńczonym kwasem siarczanym i wystawienia na działanie słońca, Winkler badał pod mikro-skopem w ten sposób bieloną szczecinę i znalazł, żesubstancya włosów uległa pewnemu uszkodzeniu; wskutek tego właściwiej byłoby bielić za pomocą kwasu siarkowego, a nie kwasu siar-czanego.

Szczecina bywa niekiedy farbowaną, należy to jednak do wyjątków, a kolorowa szczecina stanowi raczej przedmiot zbytku. Jednakże z powodu wysokiej ceny szczeciny czarnej wielu fabrykantów farbuje włos na czarno. Do farbowania szczeciny na żywe kolory używane są najbielsze gatunki. Przede wszystkiem gotuje się dwie lub trzy godzin materyał z rozczynem ałunowym, z domieszką kamienia winnego. Szczecina wkłada się do kąpieli luźnie, nie związanemi pęczkami, ażeby ta przedwstępna beica lepiej całą masę przeniknąć mogła. Zwykle daje się następujący stosunek. Na 1 funt surowej szczeciny 31/2 kwart miękkiej wody. 1/2 funta ałunu oraz 4 łuty kamienia winnego. Naczynie ma być miedziane, dość wysokie w stosunku do średnicy. W braku jednak rą-dla miedzianego, można też gotować w kamiennym garnku. Od czasu do czasu porusza się i przewraca szczecinę drewnianą łopatką. Po wyjściu z takiej kąpieli, szczecina może być farbowaną na różne odcienia czerwone, niebieskie, żółte, zielone, brunatne, fioletowe, czarne i t. d.

Zabarwienie czerwone otrzymuje się za pomocą rozczy-nu cyny (tak zwanej soli cynowej) i krappu; lub koszenilly z dodaniem salmiaku, saletry i kamienia winnego. Niebieskie zabarwienie daje Indygo. Żółtą barwę wywołuje się za po-mocą różnych drzew farbierskich, kwercytronu, fernambuko. Zieloną barwę stanowi mięszanina indyga i kurkumy.

Chociaż czarna barwa szczeciny jest naturalną, czasami jednak w praktyce włos bywa sztucznie na czarno farbowany, gdyż barwa czarna dość jest drogą. Znane są różne sposoby czernienia, podajemy jeden tylko. Na funt materyału bierze się ‘/* funta jabłuszek galasowych, dwie kwarty wody i wygotowuje tak długo, dopóki odwar nie wyparuje do mniej więcej 1/2 kwarty. Następnie dodaje się 4 łuty witryolu i w takiej kąpieli jeszcze gorącej, zanurza się szczecinę na 24 godzin poruszając drewnianą łopatką od czasu do czasu.

Oprócz szczeciny trzody chlewnej, używane też są włosy różnych innych zwierząt. Włosień koński ma w praktyce obszerne zastosowanie i w pewnych razach wartość nie mniejszą od szczeciny. Sierść kóz bardzo często używana, sierść jazwców, kun i tchórzy ma wysoką cenę, a nawet wiewiórki składają swoją sierść przemysłowcowi w ofierze.

Jak wspomnieliśmy w tomie I na str. 549 w rozdziale traktującym o powroznictwie; siersć koni, krów i wołów u-żywaną jest do wyrobu sznurów. Właściwie w powroznictwie znajduje zastosowanie nie sierść lecz włosień z grzywy i o-gonów koni oraz dłuższe włosy w końcu ogona bydła rogatego. Materyały te nabywane są przez powroźników w stanie surowym i mu-zą być wpierw przygotowane, a przedewszyst-kiem oczyszczone. W tym celu wkłada się włosy do zimnej wody i pozostawia w niej 4 lub 5 dni, poczem myje się włosy i rozkłada dla wysuszenia, następnie czesze się w zupełnie taki sam sposób jak len lub konopie. Włosy bydła rogatego wymagają dłuższego i staranniejszego czesania od włosów końskich. Oczyszczone i wyczesane włosy skręca się na nitki. Nitki pomiędzy sobą łączą się za pomocą kluczek powstałych ze skręcenia, powstają tym sposobem jakby warkocze, które wygotowuje się w kotle dla odtłuszczenia włosów, poczem dopiero z takich warkoczy snują się sznurki. Sznurki włosienne używane są do różnych robót pasmante-ryjnych, przez fabrykantów mebli i t. d. Można też z oczy -szczonego i czesanego włosienia skręcać różne liny tak jak z konopi. Linki włosiane nie mogą być jednak tak silnie skręcane. Sznury włosienne, a zwłaszcza z końskiego włosia używane są w fabrykach papieru do rozwieszania arkuszy w celu wysuszenia, linki włosiane w wilgoci nie butwieją, a przy tern nie plamią papieru. Powrozy z włosia końskiego używane są też w stajniach do przywiązywania koni. Niekiedy konie mają zwyczaj gryść postronki konopne, włósien-nego zaś nie dotkną zębem.

Wracamy raz jeszcze do szczeciny. Sortowanie mate-ryału jest robotą długą i żmudną! Po pierwszem oczyszczeniu z grubszego dzieli się szczecinę na niewielkie paczki 4 do 6 łutowe. Każdą paczkę z osobna należy następnie roz-gatunkować i rodzielić najpierw podług koloru, następnie podług długości. Robotnik bierze lewą ręką każdą paczkę i lekko uderza o stół, prawą zaś ręką wyskubuje wystające dłuższe włosy, najpierw więc wyskubuje najdłuższe i składa osobno, następnie po kolei coraz krótsze, układając oddzielnie każdą długość tak długo, dopóki w lewej ręce nie pozostaną sżczeciny zupełnie równe. Wyskubane szczeciny ułożone są numerami podług długości, rzecz prosta każden numer z 0-sobna musi być wyrównany, to jest wyskubać zeń należy włosy dłuższe przypadkowo pomięszane. Robota jest bardzo żmudna i musi być kilkakrotnie powtarzaną. Jeżeli oprócz tego zwrócimy uwagę, że podobnież wybrać należy i rozse-gregować szczecinę podług gatunku i koloru, to zrozumiałą się okaże ogromna różnica ceny pomiędzy pierwszorzędnym, dobrze odsortowanym towarem, a brudnemi pękami, przedstaw iającemi mięszaninę różnokolorowej i różnej długości szczeciny.

Szczecina po rozgatunkowaniu musi być czesana. Nie wdając się w szczegółowy opis wyrobu szczotek, podajemy tu kilka tylko ogólnych wskazówek. Każda szczotka czy to prosta drewniana, czy oprawiona w kość słoniową, srebro i t. d., składa się zwykle z deski podstawowej, w której rzędami wyświdrowane są dziury. W tych dziurach osadzone są pęczki szczeciny, z jednej strony szczecina wystaje na kilka; lub kilkanaście centymetrów tworząc właściwą szczotkę, z drugiej strony, to jest od strony grzbietu deska podstawowa przykrytą jest najczęściej naklejonym fornirem, nie raz z drogiego drzewa różanego, machoniu, hebanu, jesionu, lub też blaszką metalową, kościaną i t d. Sposób o-sadzania szczeciny w dziurkach może być różny. Najprostszy sposób na smołę polega na tern, że końce pęczków szcze-ciny związanej nitką zanurza się w smole szewckiej, a następnie wciska w otwory deszczułki. W ten sposób wyrabiane szczotki użyte być mogą tylko do zimnej wody, w o • góle są to szczotki ordynarniejsze, o długim włosie, miotełki i t. d. Drugi sposób osadzania pęczków szczeciny w dziurkach jest na drut. Używany jest do tego zwykle mięki drut mosiężny, zawija się drut na palcu tworząc jakby oczko, oczko to wsuwa się do dziurki, zakłada pęczek szczeciny i wciąga do dziurki. Zwykle robota rozpoczyna się od rzędu dziurek w środku szczotki będącego, a po skończeniu całego rzędu równa się długość za pomocą specyalnego noża, tasaka, którym robotnik wyrówna końce na kowadełku. W nowszych. czasach używane są do wyrobu szczotek różne mechaniczne przyrządy. Między innemi przed 10 mniej więcej laty w znanem czasopiśmie technicznem niemieckim. „Der praktische Maschinen-Constructeur", czytaliśmy opis maszyny do wyrobu szczotek. Maszyna ta sama rozdziela szczecinę na pęczki, kaźden pęczek składa, owija w końcu drutem i wkręca do dziury. Drut przy końcu stanowi rodzaj gwintu, utrzymującego nader silnie pęczek szczeciny w dziurce.

Szczotki, jak wspomnieliśmy, służyć mogą do różnych celów, głównie rozróżnić można cztery ważniejsze grupy, a mianowicie: szczotki toaletowe, szczotki domowego użytku, szczotki stajenne i szczotki używane do celów przemysłowych. Do pierwszej grupy czyli do szczotek toaletowych należą: a) szczotki do włosów różnej wielkości i ceny, są zwykle najozdobniejsze, rączka i grzbiet nie rzadko wykładane drogiemi materyałami, niekiedy rzeźbione. Szczecina droższych zwłaszcza szczotek musi być najlepszego gatunku, elastyczna. Twardość bywa rozmaita stosownie do potrzeby, kolor szczeciny zwykle biały, osadzenie włosa na druty. Kształt samej szczotki rozmaity, eliptyczny z rączką lub bez niej, podłużny i t. d. Tu również należą szczoteczki kieszonkowe. b) Szczotki do czyszczenia ubrania. Stosownie do przeznaczenia szczecina ma być twardsza lub miększa, 0-sada zwykle mniej kosztowna od poprzednich, z wyjątkiem gdy stanowią komplet garnituru toaletowego, c) Szczotki kąpielowe, hygieniczne i t. d na długich kilkunastocalowych rączkach z gęstym włosem średnio twardym wystającym na 1 do 1‘/2 cala, d) Szczoteczki do zębów, osadzone zwykle w kości, rzadziej w rogu lub drzewie, szczecina stosownie do życzenia daje się bardzo mięką, lub nieco twardszą, często używaną jest sierść kozia lub jazwca, te ostatnie są najlepsze lecz dosyć drogie, e) Szczoteczki do paznokci, osadzone jak poprzednio w kości, rogu lub drzewie z włosem dość twardym.

Drugi rodzaj stanowią szczotki domowego użytku, tu więc należą między innemi: a) szczotki ręczne do zmiatania kurzu, szczecina dość mięka wystaje 2 do 4 cale i nie wiele jest w końcach przycinana. Osada zwykle drewniana z trzonkiem prostym 6 do 8 calowym. Nie rzadko, jeżeli szczoteczka taka spoczywać ma na damskim biurku, fabrykanci dają jej kształt ozdobny w formie litery S z włosem miękkim, farbowanym i rączką nakładaną machoniem lub kością, b) szczoteczki do zamiatania podłogi z włosem 4 do 5 cali długim, osada wyłącznie drewniana 2 do 5 cali szeroka, 8 do 20 cali długa, boki zaokrąglone, tu należy odróżnić pewne odmiany szczotki do wycierania ścian, zmiatania pajęczyny z sufitów, szczotki do zmiatania podwórza, bruku, chodników asfaltowych i t. d., c) szczotki do froterowania posadzki, osada wyłącznie drewniana, włos krótki twardy, pęczki szczeciny rzadkie lecz grube, d) szczotki do butów, e) szczotki do ob-cierania nóg, zamiast słomianek po miastach używane są skrzynki w dole i z boków wyłożone szczeciną dla czyszczenia zabłoconego obuwia. Szczotki są z silnej dość twardej szczeciny, zwłaszcza w dole, szczecina ułożona pasemkami z pozostawieniem przedziałów na błoto, f) szczotki do mebli zwykle z sierści koziej lub końskiej różnych kształtów i wielkości, g) szczotki do czyszczenia srebra stołowego, miękkie, osadzone w drzewie, kształtem przypominające powszechnie znane szczotki do paznokci, lecz znacznie od nich większe, h) szczotki do szkiełek od lamp z długiego miękiego włosia osadzonego promienisto w trzykrotnie splecionym drucie i) podobne nieco do poprzednich są szczotki do czyszczenia butelek, szklanek, karafek i t. d.

W słynnych z czystości domach holenderskich i niemieckich do czyszczenia różnych przedmiotów domowego u-żytku, sprzętów domowych, naczyń kuchennych i t. d., używają przeróżnych specyalnych szczotek, tu więc należą szczotki do mycia piecy kaflanych, szczotki do czyszczenia bilardów, do mycia drzwi, szyb w oknach, do wycierania klamek mosiężnych, do czyszczenia cybuchów, fajek i t. d. Różne te szczotki mają wielkość, kształt, długość i twardość wło-są zastosowane do przeznaczenia.

Trzeci rodzaj stanowią szczotki stajenne. Tu na pier-wszem miejscu stoją szczotki do czyszczenia koni; sierść musi być silna, bardzo odpowiednią jest szczecina dzików, kształt owalny, rzadziej podłużny, prostokątny, osada silna drewniana, włos wsuwany na drut, długość, włosu 1/2 do 5/s cala. Pod. nazwą długości włosa rozumiemy zawsze długość szczeciny wystającej z osady drewnianej. Cokolwiek odmienne są szczotki do czesania ogona i grzywy, szczotki do mycia kopyt końskich i t. d. Również do stajennych zaliczają się szczotki do mycia powozów podobne kształtem cokolwiek do miotełek pokojowych do ścierania kurzu, lecz ze znacznie dłuż-szą rączką i mniej delikatnym włosem, długości, 11/2 do 2 cali. Sierść może być wkładana na smołę. W porządnych stajniach używane też są szczotki do czyszczenia i do smarowania uprzęży.

Czwarty i ostatni rodzaj stanowią szczotki używane do różnych przemysłowych i technicznych celów. Szczotki dla tkaczy 8 do 12 cali długie, 4 cale szerokie z sierścią 1 cal długą. Szczotki używane przy wyrobie sukna, są to największe szczotki prawdziwe olbrzymy w rodzinie szczotek niekiedy 23/, stóp długie, 1/2 stopy szerokie z 800 dziurkami na szczecinę, włos krótki nie wystaje więcej niż 5/8 do 3/4 cala. Szczotki kapelusznicze z szczeciny dzika, długość włosa 3/, do 1 cala, „sadzone na drucie. Użycie smoły byłoby niemożebne, gdyż szczotki te zanurzane są w gorącej farbie. Szczotki drukarskie 8 do 10 cali długie, z bardzo silnej szczeciny. Szczotki bednarskie, wypukłe do czyszczenia wnętrza beczek bardzo silne i twarde. Szczotki jubilerskie i zegarmistrzowskie, osadzone w drzewie lub kości kształtem przypominające szczoteczki do zębów, wyrabiane z najmiększego i najdelikatniejszego włosa, zwykle z cienkiej sierści koziej, niekiedy z włosów kóz i jazwców. Przed użyciem włos jest starannie wycierany pumeksem, a następnie tryplą. Szczotki do siewników. Szczotki dla malarzy dekoracyjnych (pokojowych). Szczotki do czyszczenia strzelb, armat i t. d. Użycie szczotek w przemyśle tak jest rozpowszechnione, że nie podobno nam byłoby ich tu wszystkich wymienić.

Szczecina trzody chlewnej oraz sierść różnych zwierząt, włosie z grzywy i ogonów koni, sierść kóz, tchórzy, kun, jazwców, wiewiórek i t. d. używane są nie tylko do wyrobu szczotek, ale też i do różnych innych celów, a między inne-mi na penzle. Penzle i penzelki różnej wielkości i kształtu, począwszy od grubych mularskich do bielenia ścian lub sufitów, skończywszy na delikatnych penzelkach używanych w sekrecie buduaru dla podniesienia przywiędłych wdzięków robione są z rozmaitych włosów i stanowią zakres oddzielnej fabrykacyi. Odznaczają się głównie pod tym względem francuzi, a najlepsze penzle, zwłaszcza z gatunku delikatniejszych pochodzą z fabryk Lyońskich we Francyi.

Grube malarskie penzle robią się z surowego włosa, do delikatnych użyć należy materyału wpierw przygotowanego Przygotowanie to może być różne, między innemi włos poddawany jest prażeniu w gorącym popiele. Postępowanie jest następujące. Bierze się dość dużą i średnio silną blachę że lazną, ranty zagina się do góry na 4 do 5 cali wysoko, na takim płaskim półmisku sypie się czysty, przesiany popiół i ogrzewa na ogniu tak długo dopóki popiół nie ogrzeje się, tak, ażeby ręki nie można było w nim utrzymać, wówczas związuje się włosie w luźne pęczki i zakopuje w gorącym popiele. Pęczki sierści nie powinny ani dotykać blachy, ani też wystawać na zewnątrz. Jednostajną temperaturę utrzymuje się około kwadransa, następnie odwraca się pęczki na drugą stronę i pozostawia znów 15 minut. Wreszcie wyjmuje się i oczyszcza. Postępowanie całe jest nader proste, a cała trudność polega na utrzymaniu jednostajnej i dość wysokiej temperatury, wystrzegając się przepalenia. Sierść wskutek ogrzewania w gorącym popiele zyskuje na elastyczności, stanowiącej najważniejszy warunek przy penzlach. Penzle do farb muszą być wpierw szlifowane. Pęczki włosia macza się w gęsto rozrobionej glinie (końce pęczków) wysusza na słońcu, a następnie bierze się tak zlepiony pęczek w rękę, tak ażeby tylko sam koniuszek wystawał i szlifuje się na pumeksie.

Pod względem kształtu podzielić można penzle na okrągłe i płaskie. Pęczek włosia odpowiednio przygotowanego i oczyszczonego związany silną nitką zakłada się w trzonek drewniany, metalowy, rogowy, rurkę z pióra i t. d. Osadzenie w trżonki może być dwojakie, albo trzonki są rurkowe, z wówczas w rurkę wsuwa się pęczek, osadzając na smołę lub drut; albo też trzonek opatrzony jest w końcu czopikiem, któren wsuwa się w śrcdek pęczka i z wierzchu silnie ob-wiązuje.

Penzle w praktyce częściej używane są następujące: a) penzle grube malarskie 3 do 4 cali średnicy z trzonkiem w środek wetkniętym, czopik okręcony jest płótnem nasyconym smołą, sierść po wierzchu silnie szpagatem przymocowana, długość włosa do 3 cali, b) penzle malarskie do bielenia, o-sadzone w blaszanej rurce, założonej na końcu drąga Średnica penzla 3 do 6 cali, szczecina silna i długa, niekiedy penzle te wyrabiane są szczotkowo, to jest z pęczków długiej szczeciny osadzonych w dziurkach kwadratowej, lub o-krągłej deszczułki, przypominają wówczas szczoteczki do stolików od kart, c) penzle malarskie i dekoracyjne różnej wielkości od 5 cali do 2 linii średnicy. Sierść użyta najczęściej kozia, używany też jest włos jazwców a nawet tchórzy, Penzle jazwcowe są bardzo poszukiwane, lecz drogie, d) Penzle lakiernicze i do farb olejnych wyrabiają się z delikatniejszej szczeciny, czasem z włosia kóz, jazwców i tchórzy ujęte są w pokrywach metalowych, osadzonych na drewnianej rączce, zwykle bywają płaskie, szerokość największa 3 cale przy 1/4 cala grubości, najmniejszy numer (N. 16) ma 1/1 cala szerokości. Odpowiednio do tego zmniejsza się grubość i długość włosa. Największy N. 1 ma włos wystający na 3/, cala. Trzonek zawsze drewniany. Penzle lakiernicze muszą być wyjątkowo elastyczne, robią się z szczeciny prażonej w popiele i szlifowanej. Do tej kategoryi, lecz znacznie silniejsze i mniej delikatne są penzle do smołowania okrętów, do malowania dachów i t. d.) Penzle toaletowe do golenia z białych najlepszych szczecin, albo też z włosia kozy i jazw-ca, osadzone w trzonkach rogowych lub kościanych na smołę, f) Penzle czy też szczoteczki do pudru używane przez aktorów z włosia wiewiórki lub tchórza, długość wystającego włosa około 1/2 cala, g) penzle do akwarelli z włosów wiewiórki lub tchórza, osadzone w piórku. W handlu bywa 30 do 40 gatunków takich penzli różnej wielkości. Najlepsze są francuzkie. Dobre wykonanie penzli do farb akwarelowych jest rzeczą dość trudną i wymaga wprawy, we Francyi wyrobem tym zajmują się młode dziewczyny.

Dobiegliśmy więc do końca zamierzonej pracy. W dwutomowych ramach dzieła przeszliśmy po kolei główne gałęzie przemysłu: ze świata roślinnego, kopalnego i zwierzęcego z przeważnem, jeżeli nie wyłącznem uwzględnieniem zasobów i potrzeb średniego przemysłu wiejskiego. Nie wszędzie utrzymać się mogliśmy ściśle w zakreślonych nam przez „Rolnika

i Hodowcy" granicach. Przyznajemy się jednak tylko po części do winy, po części zaś usprawiedliwia nas sam przedmiot. Określić granicę pomiędzy wielkim, średnim, a drobnym przemysłem niekiedy jest wprost niemożebne. Przytem, jeżeli w wielu razach opisywana przez nas praca przekracza siły indywidualne, nie jest to jeszcze dowodem, ażeby wychodziła z zakresu przemysłu wiejskiego. To co braknie jednostce uzupełnić winna praca zbiorowa kilku obywateli. Takie ziemiańskie spółki przemysłowe w wielu razach byłyby nader pożądane.

Winienem się jeszcze usprawiedliwić z jednego zarzutu. Nie jestem gospodarzem rolnym lecz technikiem, w przekonaniu więc niektórych zachęcam do pracy przemysłowej z ujmą zajęć około roli 1). Zarzut ten jest Zupełnie nieuzasadniony. Chociaż nie jestem rolnikiem, kocham zagon ojczysty nadewszystko, a jeżeli namawiam do przemysłu, to tylko dla tego, ażeby niejednemu z ziemian dać możność utrzymania się na ojcowiźnie. Większa część płodów surowych o przerobie których mówiłem, a mianowicie zasoby świata ro-ślinnego i zwierzęcego, pozostają w ścisłym związku z gospodarstwem. Ażeby módz przerabiać, trzeba mieć co przerabiać. Ażeby prowadzić jakąkolwiek gałęź przemysłu rol-nego, trzeba mieć przedewszystkiem materyał surowy, a ma-teryał ten (pośrednio lub bezpośrednio) daje gospodarstwo rolne. Zarzut przeto, że zalecam rozwijać przemysł z ujmą gospodarstwa upada sam przez się. Ciężkie doświadczenie ostatniego dziesiątka lat wymownie okazało w jak smutnych warunkach znajdują się majątki, oparte wyłącznie na gospodarstwie rolnem i nie mające prócz ziarna żadnego innego źródła dochodu. Praca przemysłowa na wsi i powolne, lecz systematyczne przekształcenie dotychczasowego gospodarstwa ziarnowego, na gospodarstwo ziarnowo-przemysłowe staje się nieuniknionym obowiązkiem.

Puszczając w świat pierwsze w tym kierunku dzieło nie miałem ani czasu, ani sił potrzebnych dla wyczerpania tak

1) Zarzut ten spotkał mnie przed laty w jednem z pism perjodycznych,

bogatego materyału. Wiele gałęzi pracy pominąć musiałem milczeniem, o wielu innych wspomniałem tylko nawiasowo. O mleczarstwie, rybołóstwie, miodosytniach, o wyrobie nalewek, o przerobie cykoryi, uprawie roślin farbierskich lub leczniczych nie wspomniałem ani słowa. Dział leśny i rozdział o roślinach przędzalnych, pomimo nadmiernego rozwinięcia tych części, wypełniających prawie cały tom I, nie jest wyczerpujący. Brak rozdziału o drobnym, czyli włościańskim przemyśle leśnym i przędzalnym, o struganiu niecek, misek, łyżek, o tkaniu płócien domowych. Również nader ważny rozdział o produktach suchej dystylacyi drzewa całkiem został opuszczony. Opisując różne gałęzie przemysłu, na każdym kroku liczyć się musiałem z ramami szczupłemi dzieła i ograniczałem się na pobieżnem traktowaniu przedmiotu, natomiast wszędzie, o ile mogłem, obszernie przytaczałem spis dzieł technicznych (niestety przeważnie niemieckich i fran-cuzkich), wszędzie starałem się wpoić w czytelników przekonanie o potrzebie dalszych, głębszych studjów. Tylko grun-towną znajomością przedmiotu, długą a wytrwałą pracą, dojdziemy do celu. Jeżeli namawiamy do zajęć przemysłowych, to nie dla tego, że praca taka stać się może u nas modą, że jest, lub będzie wkrótce w dobrym tonie mieć u siebie różne zakłady przemysłowe. Od takiej modnej i dyletanckiej pracy zachowaj nas Boże.

Namawiam ziemian do pracy przemysłowej, gdyż widzę w niej ostatnią naszą deskę ocalenia, namawiam do pokochania tej pracy, do oddania się jej z całą świadomością 6 trudach i niebezpieczeństwie przedsiębiorstw przemysłowych i choćbym miał znudzić czytelników, powtarzać będę zawsze tę samą piosnkę: Trzeba poznać swój kraj, jego potrzeby i zasoby, trzeba poznać co w pewnej okolicy robić można i robić trzeba, a następnie dopiero zabrać się do studjów, nie ograniczyć się na wskazówkach podanych w moim dziele, lecz zbadać rzecz do gruntu, przewertować kilka, lub kilkanaście dzieł niemieckich i francuskich, zwiedzić w kraju lub za granicą odpowiednie zakłady przemysłowe, przypatrzyć się pracy, nie starać się o ogólne wykształcenie techniczne, lecz o specyalną i wyczerpującą znajomość jednego fachu, a następnie, w imię Boże, iść naprzód z żelazną wytrwałością. Tylko taka praca, speeyalna umiejętna, ocalić nas może, tylko o takiej pracy przemysłowej myślałem, rozwijając przed czytelnikami obraz różnych gałęzi przemysłu. Obciąłem zapoznać czytelników z zajęciem przemysłowem w ogóle, chcia-łem wlać w nich zamiłowanie do dalszych studjów, zamiłowanie do naszego kraju, któren pomimo ciężkich przejść, posiada jeszcze tyle zasobów, że nas wszystkich wykarmić może.

Nie sztuka kochać swój zagon wtedy, gdy przyjdą lata urodzaju i złota pszeniczka dobrze popłaca! nie jest to już wtedy synowskie przywiązanie, lecz rachunek kupiecki. Prawdziwą zasługą jest wytrwać w złej doli, zmiarkować jaka praca jest na czasie i siłą woli utrzymać się przy ojcowiźnie.

Mam nadzieję nie poprzestać na dwutomowem dziele o przemyśle rolnym, jaki obecnie staraniem redakcyi „Rolnika i Hodowcy" w świat puszczam, w następstwie pracować będę w dalszym ciągu nad tym samym przedmiotem i nie tracę nadziei, że na polu pracy przemysłowej z czytelnikami memi niejednokrotnie spotkam się jeszcze.
[image: ]
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W robocie.
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łatwy do obro hienia
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rzeźby, statuetki, wazony i różne ozdoby.
	
czasem tak mięki, że się kraje nożem.
	
przedni gatunek gipsu.
	
—
	
—
	
znane są dwie odmiany, alabaster zwykły i tak zw. stary.
	
Siarczan wapna wodny Ca S + 21,
	
czysty
	
dobry.
	
żaden.
	
mało.
	
Znajduje się w kilku miejscowościach w dość dużych bryłach, głównie w Bortnikach nad Dniestrem (obwód Samborski). (Cesarstwo.)
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w ogniu dmó chawki rozpryskuje gwał townie
	
rozpuszcza się w stę żonym kwasie sale trowym
	
-
				
—
	
—
	
cynk siarka.
	
—
	
wprost z blen-dy robią też witriol cynku.
	
b. ważna ruda cynkowa.
	
Siarek cynku S = 32,22 Zn = 64,46
	
ruda cynkowa
	
dobry.
	
średni.
	
średnia.
	
W Olkuskiem i Krakowskiem (w Galicyi).
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do polewy garnków
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—
	
ołów.
	
wprost z błv szczu robią blejwas (system Pattins-ohna).
	
w now. czasach do otrzymania platyny z rud platyno-wy cli.
	
najważniejsza zwykle srebro-nośna ruda oło

wiana
	
Siarki ołowiu z mała domieszką srebra (0,01 do 0,03 — rzadko 10/).
	
ruda ołowiana
	
dobry.
	
żaden.
	
podług Kosińskiego dość znaczna.
	
Pokłady i żyły koło Olkusza, Długoszyim, Łagowa, Słupi — Kielce w Karczówce z jednej bryły odkuto 6 stóp wysoką statuę N. M. P.
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ozdoby, paciorki drobne galanteryjne towary.
	
niekiedy zawiera szczątki istot organicznych.
	
kw. bursztynowy i olej bursztynowy.
	
werniksy
	
kadzidła.
	
stwardniała kopalna żywica-drzewa—Pinnites succinifer.
	
według Schróttera C = 78,824 H — 10,218 0 = 10,900
	
czysty lub pomieszany z piaskiem
	
dobry.
	
mały.
	
średnia.
	
Kolo Ostrołęki, Brześcia Lit. — Łomży, brunatne odmiany wzrosłe w piaskowcu na przedmieściu Lwowa.
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biały lub żółte brunatny
	
szklisty lub perłowo tłusty
	
muszlowy
	
4
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3
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30. 0
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łupliwy
	
z kwasami nie burzy się tylko sproszkowany
	
wietrzeje
	
zastosowanie podobne jak chudy wap.
			
•—
	
występuje w postaci dużych skał.
	
prób, wyrobów magnezji, służy też do wyrobu cementu.
	
—
	
z kwasem siarkowym wytwarza siarczan magnezii.
	
—
	
węglan wapna i magnezyi (Ca, Mg) Ć
	
czysty lub pomieszany z wapnem
	
—
	
—
	
—
	
Tworzy potężne góry w Tatrach (Galicya) — jest też bardzo rozwinięty w formacyi Dewońskiej między Sandomierzem a Chęcinom ----------------------------—______________J
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—
	
—
	
—
	
K2 Si — Al Si,
	
rzadko czysty, zwykle jako część skład, różnych skał granitów, gnejsów, porfirów diorytów.
	
zwykły.
		
—
	
Feldspat czysty znajduje się w kilku miejscowościach na wybrzeżach Słuczy (gub. Wołyńska) i używany jest do miejscowych fabryk porcelany. (Cesarst.)
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w gub: Podolskiej w kilku miejscach u-żywano do budowy zwirówek
		
—
	
—
		
superfosfat próbowano też o-trzymywać fosfor.
	
—
	
doskonały nawóz
	
zasługuje na zbadanie i exploata-cyę.
	
niektóre odmiany zawierają fosforanu wapna 81 — fluorku wapna 14 — tlenku żelaza 3, krzemionki 1,7 i t. d,
	
w bryłach skalistych ugrzęzłych w łupku lub w zsypach kredowych.
	
doskouały.
	
średni.
	
dość znaczna
	
Występuje osadowo w fioletowych łupkach syllurskich albo w zsypach kredowych — w naddniestrzu g. Podolsk. i Bessarabii (Cesarst.) — przypadkowo w g. Wołyn. zasługuje na szeroka exploatacye jako wyborny nawóz.
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Koło Olkusza, Siarczynowa, Bukowna, Bolesławia — Sławkowa — Strzemieszyc — Trzebisławia — Zychcic Sieńczy — Nowej Góry — Chrza-
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UAMAN
	
wonawy zie-
	
maciczny
	
blaszkowaty
						
—
		
cynk.
				
ształkach lub
	
dobry.


					
lonawy
					
watej
										
11 ====n==msesmknctentni
	
ziemista. oendein"’
	
... pinrsene
			

	
---——-
		
" 1 *====<
	
tli # mometbi
	
2.
	
mera szklisty
	
======= blaszkowaty
		
•======-= 0,97

I palony 1.8
	
T 1810

2000
		
gore ton: 11 wopry rozpuszca się we i wrzącym rozczynie

węglanu potażu
	
dobrze
	
zufity, tynki, kity,
	
glazur porcelany do szklą
	
stiukach przybiera świetną politurę.
	
—ozenrery/ne 0-zdoby, sztuczne marmury, odlewy rzeźby etc.
	
chirurgii — w gospodarstwie dobry nawóz na koniczynę.
	
z gipsu probo-wano otrzymać siarkę i kwas siarczany.
	
domieszka do farb pastelowych.
	
przemianie wę-I glanu amonii (NH,) 4C3O8 na siarek a-

mouii (N H,), 804-
	
bardzo ważny minerał.
	
siarczan wapna. Ća S” 2112
	
czysty w różnych odmianach ziemistych, krystalicznych — blaszko-
	
dobry.
	
mały.
	
bardzo znaczna.
	
i — Występuje w formacyach trzeciorzędnych głównie wpow. Stopnickim —Miechowskim — koło Wieliczki—Lwowa (w Galicyi)—w gub. Wolyn. i na Naddniestrzu Podolskim. (Cesarst.)


				
---
																
wych.
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GLINA
	
biały-żółty brunatny różowy czerwonawo niebieska-

wy
	
tłusty
	
nierówny lub drobno ziarnisty
	
max. 1
	
1.8

2 6
	
1300

2200

2600
	
1:4

150

179
	
gliny plastyczne dają się łatwo urabiać
	
wciąga wodę; zachowanie się w obec kwasów bardzo różne zależy od rodzaju gliny
	
dobrze w o-gniu mało lub całkiem się nie topi
	
cegły, dachówki, posadzki, piece, tynki, zaprawy pieców
	
garnki, rynki fajki do czyszczenia sukna
	
po wypaleniu powleka się szklistą glazurą.
	
terra cota Majoli-ki biscuit porcelanowe.
	
jeden z najpospolitszych ma-terjałów znajdujących się w różnych odmianach.
	
porcelanę, fajans wyroby kamienne.
	
ultramaryna (sztuczna)
	
z powodu własności wciągania tłuszczów pewne gatunki używane w su-kiennictwie

(glina foluszo

wa
	
powstaje ze zwietrzenia skał będących żłożonemi krzemianami glinki.
	
krzemian glinki pomieszany z krzemionką, z tlenkami me-talicznemi, z wapnem — ma-gnezyą i t. d.
	
czysta lub mniej albo więcej zanieczyszczona.
	
najrozmaitszych gatunków.
	
średni.
	
bardzo znaczny.
	
.     Glina występuje w najrozmaitszych formacjach geologicznych __

i tworzy tak obfitą grupę zasobów mineralnych, że kilku słowami'opisać Jej tu nie podobna.
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GRAFIT
	
stalowo szary
	
tłusty
	
blaszkowaty
	
1
	
1.8

2.4
	
1300

2400
	
124

• 163
	
łatwo się łupie
	
obojętnie
		
tygle hutnicze, smary
	
ołówki
		
—
	
—
	
—
	
służy do malowania odlewów żelaznych.
	
—
	
—
	
węgiel z małą ilością żelaza— krzemionki, iłu—wapna.
	
rozsiany gniazdo-wo w skałach krystalicznych.
	
średni,
	
żaden.
	
mała.
	
, Znajduje, się w kilku miejscach w skałach granitowo-gnejsowych nad Słuczą (Mecherzynie) oraz w gub. Podolskiej w okolicach Trojanki (w Bracławskim). (Cesarst.)                                           •
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GRANIT
	
szary pstry czerwonawy i zielonkawy
	
miejscami połyskliwy z powodu miki
	
ziarnisty
	
6
	
2.5

2.65

3
	
2650
	
183
	
trudny do o-brobienia
	
pewne odmiany fel-spatowe łatwo wietrzeją kwarcytowe

są wytrzymalsze
	
dobrze lub dość dóbr.
	
mury—fundamenty
	
chodniki bruki
	
toczy się trudno, lecz przyjmuje ładną politurę.
	
pomniki, wazony drobne wyroby.
	
znany jest w różnych odmianach.
	
—
	
—
	
—
	
—
	
przeważnie złożony z kwarcu, feldspatu i miki—znajdują się oprócz tego różne inne w nim minerały.
	
skały potężne, kamienie polne i bryły narzutowe.
	
dobry.
	
prawie żaden.
	
wielka.
	
i Tworzy potężne skały w Tatrach (w Galicyi) oraz w gubern. Podol. nad bohem w gub. Wołyn. nad Słuczą, Teterowem i ich dopływ, (w Cesar.)
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KREDA
	
biały sinawy lub żółtawy
	
matowy
	
ziarnisty lub ziemisty
	
1

1,2
	
1.8

2.6
	
1800

2600
	
125

179
	
sypka
	
burzy się
		
kity, cementu do czyszczenia metali
	
kredki do pisania
	
—
	
-
	
zsyp skorup rożnych zwierzątek mikros-kopijnych z fa-milji prze-wierzgników.
	
kwas węglowy.
	
używana do różnych farb.
	
do wyrobu wód mineralnych.
	
ciało kopalne, charakteryzujące oddzielną forma-cję.
	
węglan wapna.
	
czysta lub mar-glowata.
	
dobry.
	
mały.
	
średnia.
	
Czysta kreda znajduje się koło Chełma w gub. Lubel. i Jampola w gub. Wołyn. (Cesarst.)                                              1
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KRZEM
	
szarawy żółtawy, biały stalowo siny prawie czarny
	
słaby
	
płasko muszlowy
	
7
	
2 3

2.5

2.7
	
2500
	
172
	
łupie się i rozpryskuje
	
na kwasy dość obojętny z wyjątkiem fluorowodorów
	
sam przez się dość trudno topliwy
		
skałki
	
—
	
—
	
mikroskopowe badania wyka-zały, że krzem jest zbiorem pancerzy drobnych tworów
	
szkło.
	
—
	
—
	
w postaci piasku krzem ma liczne zastosowania.
	
kwas krzemny.
	
krzem a raczej kw. krzemny występuje w postaci kamieni polnych.
	
dobry.
	
żaden.
	
dość znaczna.
	
Krzem charakteryzuje formacyę kredową i jest u nas dość pospoli-Y, lecz nie ma znaczenia, dawniej przed wprowadzeniem pistonów, łupano krzem na skałki do broni palnej.
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KWARC
	
niekiedy przezroczysty zwykle rozmaicie zabarwio-

ny.
	
szklisty
	
niedokładnie muszlowy
	
7
	
2.5

2.8
	
2650
	
183
	
z pow odu twardości trudny do obrobienia
	
na kwasy zupełnie obojętny z wyjątkiem fluorowodornego
	
nie topliwy
	
używany na zaprawę do różnych piecy hutniczych
		
niektóre odmiany szlifują się świetnie.
	
piękne przezroczyste okazy, na wyroby galante ryjne.
	
do tej grupy należą także niektóre szlachetne kamienie.
	
szkło porcelana.
	
-
	
—
	
w różnych odmianach stanowi dość pospolity minerał.
	
kwas krzemny z domieszką różnych tlenków jak oto: żelaza, tytanu i t. d.
	
czysty lub wzrosły w inne minerały, stanowi nieraz część składową różnych minerałów
	
dobry.
	
-
	
—
	
. . Kwarcyty bardzo są rozpowszechnione w górach Ś-to Krzyzkich znajdują się też w g. Wołyn. (Cesarst.)—w wielu miejscach posłużyć by mogły za podstawo dla hutnictwa szkła - znano są też choć rzadko szlachetniejsze odmiany — agaty półopale ametysty—kryształ górny i t. a.
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LABRADOR
	
tęczowo mieniący się
	
szklisty
	
grubo ziarnisty blaszkowaty
	
G
	
2.68

2.74
	
2G80

2740
	
185

192
	
trudny do o-brobienia z powodu twardości i rozprys-kliwości
	
na zmiany atmosfery dobrze odszlifowany wytrzymały częściowo rozpuszcza się w kwasie solnym
	
dobrze
	
mury, schody, kolumny, słupy
	
drobne wyroby
	
przybiera świetną politurę.
	
rzeźby, wazony, ozdoby, pomniki, wyroby galante-ryjne.
		
—
	
—
	
—
	
—
	
czyste kryształy labradoru mają skład chemiczny (Na,, Ća) Si Al Si.
	
wchodzi w skład tak zwanych la-bradorytów wraz z kilki? innemi minerałami.
	
doskonały.
	
żaden.
	
bardzo znaczna.
	
. Na polesiu w gub. Wołyń, i Kijowsk (Cesarst.) stanowi piekne pra-wie zupełnie nieexploatowane pokłady.
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MARGIEL
	
biały siny szary żółtawy pstry czerwo

nawy
	
matowy
	
ziemisty drobno ziarnisty czasem nieco blaszkowaty
	
1

1,2
	
2.4

2.G
	
2500
	
172
	
z wodą tworzy masę nie plastyczną
	
z kwasami burzy się lecz słabiej niż czysty wapien
	
wietrzeje i rozsypuje się
			
—
	
—
	
występuje w różnych odmia nach głównie w młodszych formacyach.
	
cement.
	
—
	
doskouałe nawozy.
	
—
	
mieszanina węglanu wapna, gliny, piasku i tlenków metal.
	
w rozmaitych odmianach.
	
zwykły.
	
—
	
dość duża.
	
Niektóre okolice zawierają obfitość margli, jakie z korzyścią użyte byc mogą bądź do wyrobu cementu, bądź do użyźnienia pól.
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MARMUR
	
biały, pstry żółtawy szary czerwonawy czarny
	
szklisty
	
ziarnisty niewyraźnie muszlowy
	
3
	
2 52

2.6

2.85
	
2600

2850
	
179

202
	
dość łatwy do obrobienia
	
na wilgoć nie wytrzymały, na działanie mrozów wrażliwy
	
dośćdobrze
	
schody, posadzki, od-drzwia, słupy
	
drobne wyroby
	
przyjmuje dość dobrze politurę.
	
rzeźby, ozdoby, drobiazgi galanteryjne.
	
marmury i pseudo marmury występują u nas w różnych epokach.
	
wapuo— kwas węglowy
	
—
	
—
	
•
	
czysty węglan wapna.
	
czysty.
	
średni.
	
mały.
	
średnia.
	
Niektóre odmiany marmurów chęcińskich odznaczają sie dość pięknem zabarwieniem. Od kilku lat exploatacya w g. Kieleck. nieco racjonalniej prowadzona, w g. Podoi. (Cesarst.) pseudo marmury prawic całkiem nie exploatowane.
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OLEJ SKALNY
	
ciemno żółtawy brudny
	
—
	
płynny lub pół płynny
	
—
	
0.7

0.9
	
700

900
	
48

62
	
—
	
rozpuszcza się w eterze i olejkach lotnych
	
ulatnia się częściowo
	
próby opału pod kotłami, smary
	
oświetlanie
	
—
	
—
	
przechowywanie alkalii metali, preparatów.
	
nafta (rafinowana)
	
do wyrobu pokostu.
	
rozpuszcza żywicę, asfalt.
	
używany w medycynie.
	
C = 88,30 do 78,50

II = 11,10 — 8,80

N = 0,01 — 1,61

0 = 1- — 2,60

popiołu 8,45.
	
płynna ropa.
	
średni i dobry.
	
znaczny.
	
dość wielka.
	
Występuje przeważnie w Galicji w formacji Mioceńskiej, ślady w Królestwie (Wójcza).
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OZOKERYT
	
zielonkawy żółto brunatny
	
lśniący tłusty
	
płasko muszlo-vy lub zadzierżysty
	
—
	
0 94
	
940
	
65
	
bardzo mięki ugniata się w palcach
	
rozpuszcza się łatwo w olejku terpentynowym trudno w wy-skoku i eterze
		
smary
	
świece
	
—
	
—
	
—
	
parafina nafta.
	
—
	
asfalty.
	
cenne są produ-kta suchej dysty-lacyi.
	
Podług Waltera ozokieryt z Truskowca zawiera*.

C = 84,62

II = 14,29
	
czysty.
	
dobry.
	
mały.
	
średnia.
	
Głównie w Galicji w okolicach Truskawca i Borysławia.


					
biały siny żół-
							
do obrobieniu
	
zachowanie się zale-ży od gatunku spoiwa piaskowce marglowa-te na wilgoć nie wytrzymałe wogóle piaskowce zachowu-ja się dość dobrze
						
znane są od-
				
—
			
*=-* eom
			

					
tawy pstry, szary brunatny czerwonawy
				
1.9

2.3

2.7
						
obtacza się dość gładko, lecz nie przyjmuje politu-ry.
									
"—7---“soeni sos  —"i      1
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PIASKOWIEC
	
—
	
ziarnisty
	
2 2.75
	
2300
	
159
	
zwykle dość łatwy czasem nadto kruchy
	
dość dobrze
	
mury, schody, fundamenta pod maszyny
	
koryta dla bydła
	
rzeźby, statuy, pomniki, ozdoby.
	
miany wapni-ste, gliniaste, marglowate, krzemieniste.
	
—
	
-
	
—
	
—
	
kwas krzemny, węglan wapna glinka—tlenki żelaza, czasami chloryt, mika.
	
skały czyste lub pomieszane.
	
dobry a miejscami wyborny.
	
mały.
	
wielka.
	
, , Najpiękniejsze pokłady przydatne na dzieła sztuki wpow. Opatowsk. koło Kainowa — Szydłowca—koło Pińczowa również w g. Podoi, w basse-nie naddniestrzańskim. (Cesarst.)
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PIRYT
	
żółty mosiężny
	
metaliczny
	
równy promienisty blaszkowaty
	
6 6.65
	
5
	
5600
	
343
	
rozpryskliwy
	
rozpuszcza się w kwasie saletrowym
	
utlenia się
			
—
	
—
	
do tej rodziny należy też mar-kazyt (dwusia-

rek zelu).
	
ałun siarka i kwas siarczany—koperwas.
	
żółte i czerwone farby.
	
—
	
minerał dość pospolity.
	
podług Berzeliusza S — 46,08

F = 53,92
	
często towarzyszy węglom kamiennym.
	
dobry.
	
żaden.
	
dość wielka.
	
„Piryt żółty znajduje się w Krakowskim (w Galicyi) — w okolicach abrowy i t. d. towarzyszy zwykle węglom kamiennym, dawniej koło Sierszy (w krakowskiem robiono ałun—Piryt szary czyli t. zw. Mar-
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RUDA

ŻELAZNA
	
czerwona brunatna ilasta
	
brun. czewony żółto brunat.

szaro popielaty
	
metaliczny jedwabisty matowy
	
muszlowy włókn. ziemi, ziarn. muszlo

wy
	
5—5.6

5

3,5—4
	
1.8— 5 5-2

3.4— 3.5 - 4.2

3.G
	
5200

3500

3600
	
359

242

244
	
wogóle łatwo redukcyjne i nie trudno to-pliwe
	
w kwasach rozpuszcza się powolnie w kwasie solnym
	
niektóre gatunki na powietrzu kruszą się
	
zastosowanie żelaza w budownictwie i maszynach
	
sproszkowane do polerowania metali
	
—
	
odlewy żelazne.
	
—
	
żelazo surowe walcowane i stal.
	
używane do farb w ogniu wypalanych na szkle i por-celanie.
	
—
	
—
	
tlenek żelaza wodan tleniku żelaza-węglany lub krzemiany żelaza.
	
rudy żelazne występują pokłado-wo, żylasto lub gniazdowo; czyste lub pomieszane z zanieczyszczeniami.
	
dobry.
	
śre lni.
	
dość duża.
	
Minerały te exploatowane w gub, Kielec., Piotrkowskiej, Radomskiej I " znajdują się w wielu innych jeszcze miejscach — np. na Polesiu ofynskim, (Cesarst.) gdzie pomimo dość znacznej obfitości materiałów opałowych całkiem exploatowane nie są.
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SIARKA
	
żółty lub brunatno żółty
	
tłusty
	
muszlowy
	
1 5

2.5
	
1.9

2.1
	
1900

2100
	
131

145
	
' ----------------------
	
rozpuszcza się częściowo w olejku terpentynowym najob-ficiej w siarku węgla
		
do kitów
	
zapałki, wyroby kauczukowe
	
—
	
—
	
gniazdowe w marglu i glinie.
	
kwas siarczany
	
cynober
	
hutnictwo, medycyna, proch strzelniczy.
	
w połączeniach chemicznych nader ważne ciało.
	
pierwiastek
	
czyste lub pomieszane z gliną i marglem.
	
dobry.
	
mały.
	
mała.
	
Występuje zwykle w formacjach trzeciorzędowych (Mioceńskich) trafia się u nas w Swoszowicach pod Krakowem (w Galicyi)— oraz w Czar-kowej nad Nidą—kopalnie prawie opuszczone.
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SÓL
	
biały, żółtawy szary, zielony niebieskawy a nawet sino niebieski
	
szklisty lub mętny
	
muszlowy
	
2
	
1.9G

2

2.2
	
2204
	
140
	
daje się obrabiać
	
rozpuszcza się w wodzie
	
na powietrzu wilgotnieje
		
do przechowywania mięsa, ryb
	
—
	
w Wieliczce wy-rabiają pamiątkowe ozdoby.
	
powstała z osadów morskich.
	
kwas solny salmiak chlor.
	
—
	
do potraw, paszy dla bydła, białoskórnic-twa, mydlar-

stwa, hutnictwa.
	
ogromnego użytku minerał.
	
chlorek sodu zawiera chloru 60% sodu 40— niekiedy domieszki chlorku wapnia i magnu.
	
czysta w potężnych pokładach.
	
dobry.
	
dość duży.
	
wielka.
	
Oprócz kopalu galicyjskich (Bochnia i Wieliczka) jest pewne prawdopodobieństwo znalezienia soli w pokładach trzeciorzędowych w Królestwie.
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TRAĆ HIT

-— --------- -
	
szary, żółtawy rzadziej czerwonawy
	
matowy
	
ziarnisty słaby
	
5

6
	
2.63
	
2620
	
181
	
łatwy do obrobienia
	
\

_
	
prędko wie-trzeje
	
Katedra Kotońska zbudowana została w części z trachitu
	
kamienie młyńs.
	
—
	
—
	
z powodu nie-trwałości mało zastosowywa-ny
		
—
	
—
	
po zwietrzeniu daje grunt żyzny.
	
albit—sanidyn feldspat—mika boru—blenda.
	
w skałach.
	
zwykły.
	
żaden.
	
mała.
	
Tworzy rozległe pasma gór w Tatrach kolo Szczawnicy (w Galicyi).


	
•
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TORF
	
żółtawy brunatny prawie szary
	
—
	
ziemisty drze-wiasty włóknisty
		
o.2G

0.38

10 0.5
	
380

500
	
26

34
		
chciwie wciąga wilgoć
	
na powietrzu kruszy się
	
opał, smary
	
proszek odwaniający wojłok
	
—
	
V
	
nie dość ceniony i eksploatowany materjał v naszym kraju.
	
parafina i inne produkt* suchej dystyla-cyi.
	
—
	
smary.
	
znajduje się u nas w różnych sta-dyach zwęglenia.
	
C = 66 — 57   50

H = 10 — 6 — 4

0 — 18 — 29 — 30

N = 2----

popiół =1,7 — 5 — 14
	
czysty lub pomieszany z iłem.
	
dobry.
	
mały.
	
wielka.
	
Torf powstaje z rozkładu pewnych roślin błotnych, głównie Spha-grum—Erica— Ledum Palustre i t. d. znajduje się u nas w wielu okolicach kraju i w obec wyniszczeń a lasów zasługuje na exploatacyę.


	
7 1
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WAPIEN
	
iały siny szary żółtawy

brunatny n
	
szasem cokolwiek lśniący 1 a krawędziach 1
	
nuszlowy ziar-listy nierówny
	
3
	
2.3

2.6

3.18
	
2600
	
179
	
ako kamień daje się obrabiać
	
w obecności kwasów burzy się, na wilgoć nie wytrzymały
	
dośćdobrze
	
mury
		
niektóre odmiany dają się szlifo-wać.
	
krystaliczne wapienie pod nazwą pseudo marmurów używane na dzieła snycerskie.
	
najbogatsza gromada w świecie mine-ralnym zawie rająca setki odmian.
	
cement, beton, wapno, hydrauliczne, zaprawy, kwas węglowy.
	
w farbiarstwie czysto używa-ny.
	
cukrownie, garbarnie, my-dlarstwo, hutnictwo.
	
w technologii chemicznej jeden z najważniejszych minerałów.
	
węglan wapna.
	
czysty lub jako część składowa różaych skał
	
dobry.
	
średni.
	
wielka.
	
Wapno w różnych postaciach znajduje się u nas niemal wszędzie — fosforany, siarczany, chlorki wapna i różne inne przetwory tego minerału znajdują w medycynie i przemyśle rozliczne streścić sie tu niedajace zastosowania.                                                            *
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WĘGIEL BRUNATNY
	
żółtawo bru-latny i czar-10 smołowy
	
i r

,                 i

woskowy

od
	
nuszlowy nie-ówny miejsca-ni drzewiasty w pewnych mianach zie

misty
	
1
	
1.2

1.4

1.5
	
1220

1400
	
83

96
		
rozczyn potażu barwi Jiemno brunatno z siarką ogrzany wydziela siarkowodór
	
ozpada się 0)
	
ał pod kotłami i w mieszkaniach
		
aiektóre gatunki śniące toczą się.
	
odmiana tak zwana gagatem służy do wyrobu

drobnych przedmiotów galante-

ryjnych.
	
do tej grupy należy kilka odmian lignit węgiel ziemisty łupkowy— drzewisty — smołowy (ga-gat. i t. d.
	
ałun witryol parafina
	
umbra koloń-ska.
	
nawozy; pro-dukta suchej dystylacji, koksy, brykiety.
	
występuje w epoce trzeciorzędo wej.
	
C = 54 — 70 — 77

H = 4 — 5 — 2

0 = 26 — 18 — 19

popiół = 14 —  5 —  1
	
czysty lub z iłem.
	
średni lub dość dobry.
	
prawie żaden.
	
dość znaczna.
	
Wobec wyniszczenia lasów materjał opałowy wielkiej wagi—może byc użyty nawet do pewnych celów hutniczych — znajduje się w kraju wszędzie prawie gdzie występuje formacya Miocenu, lecz nie wszędzie zasługuje na eksploatacyę.
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WĘGIEL KAMIENNY      :
	
zarny i nie-ieskawo czarny
	
połyskujący 7 lub tłusty
	
maziowy lub

Nierówny tup-kowaty.
	
2

2.5
	
1.15

1.50
	
1150

1500
	
79

103
	
•--------------------------------
	
ozczyn potażu nie zabarwia; z siarką o-grzany wydaje siarkowodór
	
niektóre ga-unki łatwo tl rozpadają n

się
	
jako opał pod ko-ami stanowi najważ-iejszą dźwignię przemysłu
	
hutnictwo
	
—
	
—
	
minerał ten charakteryzuje oddzielną epokę zwaną węgłowa.
	
koks, gaz o-świetlający, smoła, parafi-ua, sole, amo-niak.
	
anilina
	
nasycanie drze wa produktami suchej dystylacji.
	
powstaje z rozkładu roślin przedhistorycznych
	
C = 73,8 — 89,2 — 94,0

14 =  2,7 — 4,8 — 0,4

0 = 20.4 — 4,5 — 5,9

popiół==  2,8 —  1,4 —  0,6
	
czysty.
	
dobry.
	
dość znaczny.
	
średnia.
	
Zbadany tylko na pograniczu Szlązka pomiędzy Dąbrową a Bendzy-nem, (w Galicyi) czy znajduje się jeszcze gdzie w kraju, orzec trudno — choć mało prawdopodobieństwa.
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Druk Władysława Szulca Sewatorsl a N 10, w Warszawie.




UWAGI, 1) Twardość talku przyjąwszy za jedność, wyrażamy twardość innych minerałów w stosunku do talku cyframi np. Labradora twardość = 6 to jest że labrador jest 6 razy twardszy niż talk. *

	
2)    Podane miary 1 wagi 8a albo systemu metrycznego albo też funty russkie (1 funt == 0,4095 kilogr.) i stopy russkie (1 stopa russka czyli 1/, sażenia = 1 stopie angiels. = 0,3048 metr., a zatem 1 metr kub = 35 3161 stóp kub angielsko-puskich)


	
3)    Pod wzg ędem zachowywania się gipsu w obee wilgoci zapatrywania są różne—Nowsze badania wykazują ja 1« by gips zyskiwał ta wytrzymałości w wilgoci.                     ‘         ‘                          ’ P "": "me lusskmhj.
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 Albo buteleczka 21/4 funtowa zastępuje kopę jaj.
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