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F R A N C I S Z E K  M A D Y D A  

S T O J A K  N A  K W IA T Y

Ozdobą każdego pokoju są stojaki, na których umieszczamy 
wazoniki z kwiatami. Stojak taki zajmuje bardzo mało miejsca 
i da się łatwo ustawić w rogu pokoju, tworząc miłą dekorację 
wnętrza.

Stojak taki winien być wykonany z drzewa twardego, a więc 
np. z jaworu, jesionu lub w ostateczności z olchy.

Odcinamy kawałek deski wystruganej o wymiarach 3 6 0 X 3 6 0 X 3 0  
mm. na podstawę, wykreślamy koło, które wyrzynamy krzywicą, 
a  brzegi wyrównujemy dokładnie tarnikiem i pilnikiem. (O ile 
posiadamy tokarkę, można koło wyrównać na tokarce.)

Z drugiego kawałka deski o wymiarach 670X 180X25 mm 
odrzynamy 3 kawałki kwadratowe o boku 180 mm i jeden o boku 
130 mm. Na trzech wykreślamy kn}a promieniem 85 mm, zaś na 
czwartym —  promieniem 60 mm. Koła wycinamy krzywicą i wyrów­
nujemy ścianki boczne. Teraz w podstawie wiercimy świdrem-wy- 
krawaczem 4 otwory średnicy 25 mm. Jeden otwór wykonamy 
w środku podstawy, zaś trzy następne na promieniach w odległo­
ści 95 mm od środka podstawy. Otwory te wiercimy nawylot. 
W  mniejszych kołach wiercimy w środku otwory tej samej wielko­
ści, do głębo ości 20 mm. Należy uważać przy wierceniu, by świ­
der nie wyszedł w tych kółkach na drugą stronę.

Następnie z deski 40 mm grubej odrzynamy 4 kawałki kwa­
dratowe różnej długości i tak: pierwszy —  1000 mm, drugi —
750 mm, trzeci — 500 mm i czwarty —  250 mm długi. Po wystru­
ganiu strugiem na okrągło wyrównamy tarnikiem i pilnikiem do 
średnicy 35 mm, a następnie uformujemy na obu końcach wałków 
czopy odpowiednio do średnicy otworów. Długość czopów  u pod­
stawy wynosi 30 mm, zaś u górnych końców 20 mm. Należy uwa­
żać, by czopy ciasno wchodziły w wywiercone gniazda. Pamiętać 
jednak trzeba, by czop nie był za ciasny, bo przy wbijaniu może



koło bardzo łatwo pęknąć. 
Najpierw łączymy z podsta­
wą najdłuższy wałek w środ­
ku, a potem trzy następne. 
Sposób rozmieszczenia wska­
zuje rysunek.

Na najdłuższym wałku 
osadzamy koło najmniejsze 
{120 mm), a na pozostałych 
resztę. A by koła silnie trzy­
mały się na wałkach, wyzna­
czamy na wałku środkowym, 
w miejscach zetknięcia się kół 
z wałkiem grubość tych kół, 
wałek środkowy wyjmujemy 
i w miejscach zaznaczonych 
zarzynamy do głębokości 5 
mm i wybijamy miejsca za­
rżnięte dłótem. W  miejsca 
te przy montowaniu wejdą 
ciasno poszczególne koła, któ­
re można przytwierdzić kręt- 
kami. Teraz wykonujemy pod­
stawkę krzyżową, by koło 
dolne nie spoczywało bezpo­
średnio na podłodze. Pod­
stawkę robimy według rysun­
ku z listew o przekroju 
6 5 X 4 0  mm, łącząc je na na­
kładkę.

Po prowizorycznem ze­
stawieniu całości wszystkie 
części stojaka rozbieramy 
i czyścimy szklakiem, poczem 
pociągamy bejcą do wolne­
go koloru, pokrywamy poko­
stem i politurujemy. W szyst­
kie czopy osadzamy na klej 
stolarski. Podstawkę przy­
twierdzamy śrubami do dol­
nego koła, a trzy koła mniej­
sze przykręcamy do wał­

ka środkowego mosiężnemi śrubami z wypukłą główką. Czopy 
w dolnej podstawie można wzmocnić klinami.



E D W A R D  H A B E R M A N N ,  inżynier - technolog

T E C H N IK A  Z G IN A N IA  D R Z E W A

W  odróżnieniu od innych sposobów  mechanicznej obróbki 
drzewa, znanych ludzkości już od dawnych czasów, technika na­
dawania kształtu drogą zginania rozwinęła się dopiero w ostat­
nich stu latach i znalazła szerokie zastosowanie zwłaszcza w jed­
nej dziedzinie przemysłu drzewnego, —  w meblarstwie, Pozatem 
ma także zastosowanie i w  bednarstwie, kołodziejstw ie, w w y ­
robie łodzi, kajaków i innego sprzętu sportow ego (hokej, narty). 
W ob ec  tego, że technikę zginania drzewa można skutecznie za­
stosow ać i przy w yrobie niektórych mniejszych przedm iotów, nie 
od rzeczy  będzie zapoznać m łodego technika, chociaż tylko 
w ogólnych zarysach, z głównem i zasadami gięcia drzewa.

Technika ta polega na pewnej własności drzewa, zwanej 
g i ę t k o ś c i ą .  G iętkość drzewa zależy zarówno od jego ro ­
dzaju, jak i od stanu, w jakim się ono znajduje. Drzewa m łode 
lub św ieżo ścięte posiadają większą giętkość od starych; drzewa 
przesycone wodą, lub ogrzane albo parzone, są giętsze od su­
chych. D o najbardziej giętkich drzew naszych należą wiąz, buk, 
jesion, m odrzew, dąb, świerk i sosna. Najodpowiedniejszym  ma­
terjałem do wyrobu giętych przedm iotów drzewnych jest drzewo 
bukowe, ponieważ buk należy do gatunków drzewa wszędzie 
i często występujących.

Pierwsze sposoby gięcia, stosowane już w  roku 1837 przez 
braci Thonet w W iedniu, polegały na tem, że całą paczkę zw ią­
zanych m ocno cienkich w arstew ek drzewnych, np. forniry, od ­
powiedniej szerokości, gotow ano w roztw orze kleju, po wyjęciu 
z kleju wyginano i zmuszano do pozostania tak długo w  formie, 
póki klej zupełnie nie zasechł. Następnie już poddaw ano przed­
miot mechanicznej obróbce. Sposób ten był skom plikowany, za 
drogi i m ógł mieć zastosowanie tylko do w yrobów  takich przed­
m iotów, które nie były  w ystawione na działanie w ody ani w il­
goci, rozpuszczających klej.

Te sposoby zostały z biegiem czasu udoskonalone przez braci 
Thonet, aż w reszcie doprow adziły do sposobów , pozwalających 
zginać drzew o bez poprzedniego klejenia.

Przy zginaniu drzewa, np. listwy bukowej, strona wypukła 
i w klęsła zachowują się n iejednakowo; na stronie wklęsłej w y ­
stępują siły ściskające, a na wypukłej —  siły rozciągająe, które 
mogą ostatecznie spow odow ać pęknięcie listwy w pewnem miej­
scu. Celem uniknięcia takiego pęknięcia zginanie odbyw a się 
w  metalowej formie.

C ałkow ity proces wyrobu giętych przedm iotów drzewnych 
składa się z takich kolejno po sobie następujących czynności:



1) struganie drzewa i nadanie mu odpowiedniej form y;
2) m oczenie lub parzenie drzewa;
3) zginanie m okrego drzewa i wtłaczanie go do m etalowej 

form y;
4) suszenie drzewa.
W ybiera  się sztaby lub listwy drzewa bukow ego odpow ied ­

niej grubości, o ile można zdrow ego, jędrnego i m ało sękatego; za­
pom ocą struga lub tokarki nadaje się tym sztabom odpow iedni 
kształt, przyczem  zginane końce mogą być n ieco dłuższe.

A b y  nadać drzewu większą giętkość i odporność przy zgi­
naniu, musimy działać na nie w odą przy 100° C. W  tym celu 
drzew o dawniej gotow ano w w odzie przez kilka godzin, obecnie 
jednakże poddaje się go dłuższemu działaniu pary wodnej, p o ­
nieważ para w odna ma w yższą temperaturę od w ody  w rzącej 
i działa dokładniej. Posługując się zw ykłą parą wodną o  ciśnie­
niu 1 atmosfery, zużywam y na takie parowanie do 2 godzin; czas 
ten można znacznie skrócić przy użyciu specjalnych kotłów  i pa­
ry  przegrzanej do 150° C o ciśnieniu 5 atm osfer; w tedy potrzeba 
zaledw ie kilku minut; czasami starczy, o ile drzew o nie jest za 
suche, dobre ogrzanie drzewa.

Do wyrobu mniejszych przedm iotów  m łody technik m oże się 
posługiw ać zw ykłym  kotłem  z w rzącą wodą, albo też kotłem 
o podwójnem  dnie; pom iędzy dnami znajduje się w rząca woda, 
para jej przez otw ory zbiera się w  przestrzeni nad górnem dnem, 
w  której znajdują się dane przedm ioty. Tam, gdzie się znajduje 
k ocio ł parowy, można się posługiw ać parą w ylotow ą z maszyny 
parowej.

Przedm ioty m oczone lub parzone trzeba zaraz poddać zgina­
niu, poniew aż przy ochłodzeniu prędko tracą giętkość. Na te czę ­
ści, które mają ulec zgięciu, nakłada się zapom ocą śrub listwy 
z giętkiej blachy żelaznej, oczyw iście tylko ze strony wypukłej. 
Zgięty w  ten sposób przedm iot drzewny trzeba zmusić przez od ­
pow iednie przykręcenie lub uwiązanie do zachowania jego form y 
przez dłuższy czas. Zamiast szyn z blachy żelaznej odpow iedniej 
szerokości można użyć stałej form y żelaznej, do której w tłacza się 
gorące jeszcze drzewo.

Po zgięciu przedm iot się suszy w  form ie przy temperaturze 
od 30— 40° C, albo w prost na powietrzu, ale w cieniu. Po zupeł- 
nem wysuszeniu, które trwa kilka dni, przedm ioty, wyjęte z for­
my, zachowują nadany im kształt. W ob ec  tego, że często jeszcze 
w przedm iocie wysuszonym  m ogą nastąpić pew ne małe zmiany 
kształtu, zaleca się te przedm ioty przez odpow iednie związanie 
lub obciążenie zmusić i nadal do zachowania ich kształtu.

W  razie gotowania w w odzie należy w kładać drzew o do d o ­
brze już w rzącej w ody i wrzenie cały  czas podtrzym yw ać.



Podane zasadnicze w skazów ki m ogą służyć młodemu techni­
kow i do podjęcia pierw szych prób w  technice zginania drzewa. 
Już pierwsze doświadczenia, zebrane tą drogą, wykażą, gdzie leżą 
braki jego pracy i jak je należy usunąć.

L E O N  R U D A W S K I  

S T O J A C Z K I Z M E T A L U

Załączone rysunki*) przedstawiają kilka form stojaczków  
z metalu, na których można ustawić kaktusiki lub drobną cera­
mikę ozdobną. M ogą być one w ykonane z żelaznej taśm ówki 
(obręczów ki) o przekroju 13X 2 mm w  połączeniu z  blachą gru­
bości I X — 2 mm lub z taśmy i blachy mosiężnej. Zamiast blachy 
m ożnaby użyć na podstawę taśmówki, lecz w ów czas konstrukcję 
dolnej części stojaczków  należałoby n ieco zmienić.

Rysunek 1 przedstawia stojaczek w  trzech rzutach: górny 
rys. —  w idok  sprzodu, dolny —  w idok z góry, boczny —  w idok  
lewej strony stojaczka. Rysunek 2 przedstawia ten sam stoja­
czek w  perspektywie. Rysunek 3 podaje kilka form stojaczków  
skonstruowanych na tej samej zasadzie co  pierw szy; wszystkie 
są podane w widoku sprzodu, gdyż w idoki boczne i ewentualnie 
górne każdy z m łodych techników  sam sobie z łatwością dory­
suje. Oczywista —  jest to mały ułamek różnorodności form i na­
leży przypuszczać, że m łodzi technicy na podstaw ie przeglądnię­
tych rysunków zaprojektują własne form y dostosow ane do p o ­
trzeb miejsca i ilości posiadanych kaktusów czy  dekoracyjnych 
drobiazgów.

W ob ec  tego, że rysunki rzutowe w raz z perspektyw icznym  
wyjaśniają w  dostatecznym  stopniu konstrukcję, nie będziem y 
podaw ali szczegółow ego sposobu wykonania, ograniczając się do 
ważniejszych w skazów ek i rad praktycznych.

W  konstrukcji stojaczków  uwzględniono dwa rodzaje łączeń: 
jedno łączenie, bardzo silnie spajające dwa kawałki materjału 
przez nitowanie, o którem  była m ow a w  tegorocznych zeszytach 
czasopism a i drugie łączenie luźne, przypom inające nakładkę na 
szerokość materjału, na rysunkach oznaczone literką a. Rysunek 
4 pokazuje łączenie dwóch kaw ałków  taśmówki, a 5 —  blachy 
z taśmówką. Łączenie to zastosow ano ze w zględów  dekoracyj­
nych, gdyż daje ono m ożność przenikania się materjału, ale na­
leży pamiętać, że łączenie to samo nie utrzyma dw óch kaw ałków  
materjału i że można je stosow ać tylko w ów czas, gdy oprócz 
niego materja! łączym y jeszcze w  innem miejscu nitowaniem,

' ) Wszystkie prawie rysunki stojaczków są samodzielnemi projektami 
uczniów Państw. Gimnazjum im. Bergera w Poznaniu.



t. zn. jeżeli łączenie to przytrzymują jeszcze nity w innem m iej­
scu, łączące odpowiednie części stojaczka. Szpary do łączeń 
można w yrżnąć piłką do metalu, lub w ypiłow ać cienkim, p ła ­
skim pilnikiem. Należy uważać, by materjał w chodził w  szpary 
szczelnie, a najwięcej uwagi pośw ięcić łączeniom , gdzie przeni­
kają się łukowate płaszczyzny.

Nitowanie zastosujemy dwojakiego rodzaju: a) z uform ow a­
nym końcem  nitu tak, że obydw a końce nitu będą m iały półokrą ­
głe łebki i b) ze spłaszczonym  końcem  na płaszczyznach p ó łe ­
czek, które muszą m ieć równą powierzchnię. W  ostatnim w y ­
padku nit będzie miał z jednego końca łebek półokrągły, a z dru-
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giego będzie rozpłaszczony i spiłowany do jednego poziom u z łą ­
czonym  materjałem. O czyw iście —  otw ór zewnętrzny, przez 
który w ychodzi nit, musi być lejkow ato naw iercony grubszem 
wiertłem. Ten lejkow aty otw ór w ypełni rozklepany koniec nitu. 
Na rysunku wszędzie uwzględniono rodzaj nitowania, który w p o ­
szczególnych miejscach należy zastosow ać,

Stojaczek, w ykonany z żelaza, można pokryć cienką warstwą 
lakieru do żelaza lub farbą i lakierem po poprzedniem  zagrun­
towaniu (p. zeszłoroczne zeszyty czasopisma), a mosiężny należy 
w ypolerow ać. Stojaczki z mosiądzu należy w ykonyw ać bardzo 
ostrożnie, gdyż każda rysa po wypolerow aniu będzie widoczna.

K A Z I M I E R Z  H A N U S Z  

Ł Y Ż W Y  DZIECINNE

Łyżwy, uw idocznione na rys. 1, różnią się od łyżew  norm al­
nych tem, że posiadają podw ójne ostrza. Składają się one z dwóch 
części połączonych w całość paskiem blachy żelaznej przy p o ­
m ocy  śrubki ze skrzydełkow ą nakrętką. Dzięki temu łyżw y 
dziecinne można do pew nych granic w ydłużać lub skracać, za­
leżnie od  w ielkości bucików .

Łyżw y um ocowuje się do bucików  rzemieniami. Opisane 
łyżw y nadają się dla m ałych dzieci, szczególnie dla początkują­
cych, do nauki wstępnej. Stanowią one niejako przejście od ch o­
dzenia do jazdy na lodzie.

Do wykonania łyżew  dziecinnych, najodpowiedniejszym  ma­
terjałem jest blacha żelazna grubości około  2 mm. Pracę zaczy­
namy od przerysowania i w ycięcia  z cienkiej tekjtury lub kartonu 
podanych na rys. 2 a i b szablonów. W ycięte  szablony przykła­
damy do powierzchni blachy, obrysow ując ich kształt dookoła  
ostrym kolcem . Narysowane kształty wycinam y z blachy przy 
pom ocy ucinaka. W  m iejscach zaokrąglonych stosujemy ucinak 
o wąskiem ostrzu. —  D aleko lepiej posługiw ać się piłką do rżnię­
cia metali, a w  m iejscach w yokrąglonych naw iercić obok  siebie 
w  bliskiej od ległości szereg otw orów , przecinając łączące je z so ­
bą skrawki blachy ucinakiem, Postrzępione krawędzie blachy 
wyrównujem y i gładzimy pilnikiem. Otw ory podłużne, zazna­
czone na szablonach literą ,,a“ , w  które wejdą rzemienie, form u­
jem y w  ten sposób, że w iercim y trzy lub cztery otw ory obok  sie­
bie w jednej linji, a następnie przepiłowujem y miejsca m iędzy 
otworam i okrągłym  pilnikiem.

W  miejscach, oznaczonych na szablonie linją przerywaną, 
zaginamy uform owaną blachę pod  kątem prostym. A żeb y  w y ­
gięcia były  dokładne, układam y blachę w  szczęki imadła i za­
ginamy, uderzając młotkiem.



m . j .



W  tylnej części łyżw y zaginamy najpierw tylną ściankę (rys, 
1 a), o którą się oprze obcas, później zaginamy boki, tw orząc 
ostrza. Tylną ściankę zaginamy na kawałku żelaza lub na k o ­
wadełku, nadając jej kształt zlekka wyokrąglony, tak jak kształt 
obcasa.

G otow e części łyżew  łączym y w całość przy pom ocy od p o­
w iednio przygotow anego paska żelaznej blachy (rys. 3). W y ­
miary paska 120X 25X 2. W  środku paska formujemy w  podany 
w yżej sposób podłużny otw ór (rys. 3 a). Pasek ten należy przy- 
n itow ać do tylnej części łyżw y (rys. 1 b), w  przedniej natomiast 
w yw iercić dwa otw orki. W  otwór, oznaczony na szablonie literą 
b, wejdzie podpiłow any nit (rys. 4 a), a w otw ór oznaczony literą 
c śrubka ze skrzydełkow ą nakrętką (rys. 4 b). Łebek śrubki na­
leży spiłować, nadając mu kształt prostokątny. Śrubkę w łożyć 
w  otw ór i w bić młotkiem, aby łebek  zrów nał się z powierzchnią 
blachy, tw orząc w  niej łożysko (rys. 4 b ) ; tem samem śrubka nie 
będzie się obracała przy zakręcaniu nakrętki.



Nit i śrubka, um ieszczone na jednej linji (rys. 4 a i b), unie­
m ożliwią w ykręcanie się przedniej części łyżw y na boki. Sposób 
połączenia łyżw y jest uw idoczniony na rys. 1.

A żeby  łyżw y uchronić od rdzewienia, zagrzewam y je w ogniu 
i pow lekam y olejem lnianym.

A N T O N I  S Z C Z E P K O W S K I  

D Z W O N E K  E L E K T R Y C Z N Y

W śród  wielu przedm iotów codziennego użytku dzwonek elek­
tryczny zasługuje na podkreślenie, a to ze względu na swoje prze­
znaczenie i na prawa fizyki, na podstawie których działa.

Rys. 1 przedstawia zm ontowany dzwonek elektryczny, działa­
jący po włączeniu zw ykłej baterji kieszonkowej.

Pracę należy rozpocząć od wykonania elektromagnesu (rys. 
2— 3), którego sposób został już podany w  „M łodym  Techniku" 
przy opisie budow y m otorka elektrycznego. Na rdzeniach elek­
tromagnesu należy um ieścić szpulki, aby nawinięty drut nie zesu- 
w ał się. M ogą to być zw ykłe szpulki od nici, lub umyślnie w yto­
czone na tokarce. Obydwa rodzaje szpulek są przedstawione na 
rys. 4. Rdzenie elektromagnesu muszą w ystawać ponad pow ierz­
chnię szpulek ok o ło  2 mm.

W ykonany elektromagnes należy przym ocow ać do części 
m etalowej (rys. 5), najlepiej mosiężnej, zwanej w handlu „kan­
tów ką". M ożna również z grubszej blachy mosiężnej w yciąć pa­
sek rów ny długości sztabki elektromagnesu a szerokości około  
30 mm’ i zagiąć wzdłuż pod kątem prostym. Przym ocowanie e lek ­
tromagnesu m oże być dwojakie: przez przynitowanie lub przylu- 
towanie, zależnie od chęci konstruktora i środków, którem i przy 
budow ie rozporządza. Rys. 5 przedstawia taką część metalową 
z nawierconemi otworami wiertłem 3 mm, dla przym ocowania 
krętkami do podstawki drewnianej.

Następną częścią dzwonka będzie sprężynka, uformowana 
płaskiem i szczypcam i (rys. 9). Sprężynka taka m oże być ze sta­
rego budzika, lub można ją nabyć w  sklepie za kilka groszy. Musi 
ona być elastyczna, niegruba; przym ocow uje się do niej sztabkę 
z m iękkiego żelaza (rys. 10).

Zdaw ałoby się, że najtrudniejszą rzeczą będzie w yw iercenie 
otw orów  w sprężynce, lecz i na to jest sposób. M iejsca, w k tó­
rych mamy w iercić otw ory, należy odhartować przez silne p od ­
grzanie nad palnikiem nawet spirytusowym, następnie ostrym 
punktakiem zrobić wgłębienia i zwykłem  wiertłem  do metalu 
(2— 3 mm) w yw iercić otw ory, poczem  zahartować i przynitować 
sztabkę do sprężynki. M ożna również przylutow ać ją bez w ier­
cenia otw orów , co  ułatwi znacznie pracę. Zaznaczamy, że luto-
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wanie musi być dokładne i m ocne, gdyż w  przeciw nym  razie 
w czasie drgań sprężynki ta ostatnia odpada i pracę należy roz­
począć odnowa.

Sprężynka drugim końcem  musi być przym ocow ana do czę ­
ści mosiężnej (rys. 6) tak, aby sztabka znajdowała się na środku 
w ysokości rdzeni elektromagnesu. D o końca sztabki należy przy- 
lutow ać drut mosiężny, na którego końcu umieszcza się m łote­
czek. M łoteczek  m oże m ieć kształt kulki lub w alca (rys. 11).

Przeryw acz m oże być zbudow any ze zw ykłego docisku radjo- 
w ego (rys. 8), w  którego otw ór wstawia się drut mosiężny, m ie­
dziany lub stalowy na końcu zaostrzony. Drugi sposób budow y



przerywacza polega na tem, że do „kantów ki" mosiężnej z otw o­
rem przylutowuje się nakrętkę śrubki na końcu zaostrzonej 
(rys. 7). Taką śrubkę z nakrętką można dostać w  każdym skle­
pie radjowym.

K losz na dzwonek m oże być ze starego dzwonka row ero­
w ego, lub też można go w ykuć z miedzi, mosiądzu, lub now ego 
srebra. Na szpulki należy nawinąć drutu izolow anego około  
20 m etrów  przekroju 0,3— 0,4 mm, pamiętając przy nawijaniu 
o przeciw nych kierunkach zw oi na szpulkach. Jeden koniec dru­
tu doprowadzam y do docisku, drugi zaś do przerywacza (1— 2 na 
rys. 1).

Po przygotowaniu wszystkich części m etalowych należy przy­
m ocow ać je krętkami do podstaw ki drewnianej uprzednio zapoli- 
turowanej. P o włączeniu baterji kieszonkow ej w  m iejscach a—-b 
na rys. 1 badamy działanie dzwonka, zbliżając lub oddalając od 
sprężynki ostrze przerywacza. W ykonany i wyregulow any dzw o­
nek elektryczny można zainstalować w  domu, w łączając w  obw ód 
przycisk.

J A N  K O C Z U T  

C Z T E R Y  ZD JĘ C IA  N A  JEDNEJ K L IS Z Y

Znany jest sposób robienia dwóch zdjęć na jednej kliszy 
przy użyciu odpow iedniej zasłony na połow ę kliszy. U żywając 
odpow iedniej zasłony, m ożem y rob ić również cztery zdjęcia na 
jednej kliszy, co  nieraz m oże być potrzebne ze względu na 
oszczędność materjału negatyw ow ego, jak również ze względu 
na brak odpowiedniej ilości kaset. Posiadając aparat z dobrym 
objektywem, dającym  ostre zdjęcia, możemy te minjaturowe zd ję ­
cia  doskonale pow iększać.

Należy przedewszystkiem  podzielić m atówkę aparatu na 
cztery  części, ażeby przy nastawianiu można było  ująć odpow ied ­
ni w ycinek obrazu. M ożna również używać celow nika ram ko- 
w ego, lecz należałoby go podzielić również na cztery części za- 
pom ocą cienkiego drucika, oraz pamiętać, że na kliszy obraz p o ­
wstaje odw rócony, a w ięc np. obraz, pow stający na m atów ce 
w  górnej prawej ćwiartce, w celow niku ramkowym wypadnie 
w  ćw iartce dolnej lewej.

A żeby  urządzić odpow iednie zasłony, wkładam y do kasety 
starą kliszę, podzieloną na cztery części zapom ocą atramentu lub 
tuszu. Z kliszy należy usunąć przedtem  żelatynę przez obm ycie 
jej w  ciepłej w odzie. A żeby  linje podziału lepiej były  w idoczne, 
wkładam y pod kliszę kaw ałek białego papieru odpowiedniej w ie l­
kości (odbitkę stroną odwrotną). Następnie wycinam y z białego 
papieru zasuwkę w ielkości zasuwy m etalowej. Najprościej zrobić 
to  przez przyłożenie zasuwy do papieru i w ycięcie. W kładam y



teraz papierow ą zasuwę do kasety, uważając, żeby weszła cała, 
i oznaczam y na niej linje podziału, które przebijają z kliszy przez 
biały papier. Po wyciągnięciu papierow ej zasuwy kładziem y ją na 
kawałku sztywnego kartonu,- najlepiej czarnego, i dokładnie 
obrysowujem y kontury, jak również odrysowujem y linje podziału. 
W ycinam y teraz karton, który powinien łatw o w chodzić w miej­
sce m etalowej zasuwy. Takich zasuw z kartonu trzeba zrobić 
dwie. Jeżeli zasłony łatWo w chodzą do kasety, należy teraz p o ­
w ycinać odpow iednie ćwiartki. Ostrym nożem na twardej p od ­
kładce, najlepiej na szybce szklanej, wycinam y ćwiartki na- 
przemian. Po w ycięciu  wkładam y zasuwy do kasety, ażeby 
zbadać, czy ćwiartki zostały dobrze w ycięte. Krawędzie w ycięte 
powinny dokładnie nakrywać się z linjami, zrobionem i tuszem 
na płycie.

Chcąc zrobić cztery zdjęcia na jednej płycie, ustawiamy apa­
rat w len sposób, żeby obraz objektu, mającego być zdjętym, w y­
padł w jednej z ćwiartek na m atów ce np. u góry na lewo. Po 
przygotowaniu w szystkiego zasłaniamy objektyw , wyciągam y zu­
pełnie metalową zasuwę i wkładam y na jej m iejsce zasłonę z kar­
tonu w ten sposób, ażeby w ycięta ćwiartka w ypadła u góry na 
lewo. Należy przytem zw racać uwagę, czy zasłona weszła odpo­
wiednio głęboko. Najlepiej zaznaczyć przedtem ołów kiem  granicę 
wchodzenia zasłony. Po naświetleniu usuwamy zasłonę, wkładam y 
zasuwę m etalową i przystępujemy do drugiego zdjęcia, którego 
obraz powinien teraz wypaść u góry na prawo. Użyjemy teraz tej 
samej zasłony tylko odwrotną stroną. Taksamo postępujemy przy 
naświetlaniu dolnych ćwiartek, używając tu zasłony drugiej.

M ożna również sporządzić sobie zasłony, któreby um ożliw iły 
w ięcej, aniżeli cztery zdjęcia, np. sześć. W ystarczy tylko odpo­
wiednio pow ycinać zasłony, a można na dużej p łycie zrobić sze­
reg zdjęć w ielkości znaczka pocztow ego.

S T A N I S Ł A W  M A L E C  

N O W O C Z E S N E  O K R Ę T Y  W O J E N N E

Okręt jest jednym z najstarszych wynalazków w dziejach roz ­
woju techniki. W spom ina o nim już Stary Testament (arka N oe­
go). Zachow ały się ponadto liczne zapiski historyczne o wielkich 
flotach wojennych takich narodów żeglarskich, jak Fenicjanie, 
G recy.

Dawniejsze okręty budowano z drzew a; poruszały się one 
po w odzie bądź wskutek pracy wioślarzy, bądź pod działaniem 
wiatru, dm ącego w  rozpięte żagle. Taki stan rzeczy trwał aż do 
X IX  wieku, t, j. do czasu, kiedy kadłub drewniany zastąpiono że ­
laznym, a w iosła —  śrubą okrętow ą, obracaną zapom ocą maszyny



parowej. Postęp ten nastąpił dlatego tak późno, że dopiero 
w XIX wieku w ynaleziono zdatną do użytku maszynę parową, 
oraz nauczono się w yrabiać odpow iednie materjały żelazne i sta­
lowe, jak blachy, p łyty pancerne i t. p.

Dzisiejsze okręty wojenne posiadają kadłuby o ścianach p o ­
dwójnych, zaopatrzonych w t. zw. kom ory w odoszczelne. Ma to 
na celu zabezpieczenie okrętu od zatonięcia na wypadek prze­
dziurawienia jego ściany; przy takiem urządzeniu w oda m oże się 
przedrzeć do jednej tylko kom ory i spow odow ać jedynie zw ięk­
szone n ieco zanurzenie okrętu oraz lekkie pochylenie kadłuba 
w stronę przedziurawionej kom ory. Jednakże załoga ma na to 
sposób, gdyż otw iera natychmiast inną kom orę, leżącą syme­
trycznie po przeciw nej stronie kadłuba, dzięki czemu okręt p o ­
wraca do w łaściw ego położenia.

M aszyny now oczesnych okrętów  są to olbrzym y, zastępujące 
pracę kilkudziesięciu tysięcy koni. Zastąpienie tych maszyn 
wioślarzami by łoby  niemożliwe, gdyż trzebaby ich zabrać na p o ­
kład w  liczbie np. 100.000 osób, na cob y  na statku brakło miejsca. 
Ciężar okrętu, wraz z uzbrojeniem, a w ięc z artylerją, minami, 
torpedam i i t. p .f dochodzi do kilkudziesięciu tysięcy tonn.

Zależnie od budow y okrętu i zadania, jaki ma okręt spełnić 
na morzu, dzielą się okręty na różne typy. Oto najpospolitsze 
jednostki wojenne:

P a n c e r n i k i  czyli o k r ę t y  l i n j o w e  są to najwięk­
sze okręty bojow e, w yposażone w najsilniejszą artylerję daleko- 
nośną i przeznaczone do rozstrzygającej walki na morzu. Jak 
sama nazwa wskazuje, kadłuby tych okrętów  chronione są po 
bokach stalowemi płytami pancernemi, których grubość dochodzi 
do trzydziestu kilku centym etrów, Pancerze te chronią okręt 
i znajdującą się na nim załogę przed pociskam i artylerji n ieprzy­
jacielskiej. O czyw iście nie chronią całkow icie, choćby z tego p o ­
wodu, że na tem polu panuje ciągły w yścig: Na silne pancerze 
odpow iada nieprzyjaciel silniejszą artylerją, przeciw  tej artylerji 
wynajduje się jeszcze silniejsze pancerze, ale w krótce pojaw ia się 
nowa armata, która i ten pancerz przebije, i t. d.

K r ą ż o w n i k i  są to jednostki mniejsze od pancerników, 
poruszające się zato szybciej po morzu. O czyw iście są one rów ­
nież opancerzone i uzbrojone w artylerję, ale w szystko jest tu 
znacznie lżejsze. Zadaniem ich jest zdobyć wyw iad o siłach i za­
miarach floty nieprzyjacielskiej, zaskoczyć ją znienacka i poigrać 
trochę ogniem artyleryjskim —  w ogóle robić na morzu to, co  robi 
podczas wojny kawalerja na lądzie.

T o r p e d o w c e  i k o n t r t o r p e d o w c e  są to okręty 
jeszcze mniejsze od krążow ników  i szybsze od nich. Ich głów - 
nem uzbrojeniem są t. zw. t o r p e d y ,  t. j. pociski, poruszające



się pod w odą samoczynnie, gdyż każda torpeda zaopatrzona jest 
w e własny m otorek, pędzony sprzężonem  powietrzem . Torpeda 
ma postać długiego cygara, którego przednia część w ypełniona 
jest materjałem wybuchowym . W yrzuca się je z okrętu z t. zw. 
wyrzutni torpedow ej, t. j. z rury, podobnej do lufy armatniej. Za­
zwyczaj torpedow iec posiada kilka takich wyrzutni. Natknąw­
szy się na okręt nieprzyjacielski, wyrzuca z nich odrazu kilka, 
np. 3 torpedy rów nocześnie, aby m ieć pewność, że przynajmniej 
jedna z nich trafi do celu. Okręt, trafiony torpedą, jest stracony 
bezapelacyjnie, albowiem  torpeda jest najgroźniejszym pociskiem , 
jakiemi dzisiejsza technika wojenna dysponuje.

Ł o d z i e  p o d w o d n e  są to okręty, m ogące zanurzać się 
pod wodą, przebyw ać tam i poruszać przez czas dość długi, d o ­
póki nie w yczerpią się zapasy pow ietrza niezbędnego do oddy­
chania załogi, wzgl. dopóki nie wyładują się elektryczne akumu­
latory, służące do poruszania łodzi pod wodą. Okiem łodzi pod ­
wodnej jest t. zw. peryskop, t. j. długa rura, zaopatrzona w sy­
stem soczew ek i zw ierciadeł. G dy łódź znajduje się pod wodą, 
jej załoga wysuwa peryskop ponad poziom  w ody i obserwuje 
w ten sposób sytuację na morzu. G łów ne uzbrojenie łodzi p od ­
w odnej stanowią —  podobnie jak u torpedow ców  —  rów nież tor­
pedy. Łodzie podw odne są jednak o  tyle groźniejsze od torpe­
dow ców , że mogą podejść do nieprzyjaciela zupełnie niepostrze­
żenie.

Oprócz wym ienionych wyżej zasadniczych typów  okrętów  
istnieje jeszcze szereg innych, jak np. l o t n i s k o w c e  czyli 
a w j o m a t k i ,  t. j. okręty z olbrzym ią platformą na pokładzie, 
gdzie mogą startować i lądow ać samoloty wojenne, dalej s t a -  
w  i a c z e m i n ,  okręty przeznaczone do zakładania min na m o­
rzu, następnie t r a w l e r y ,  okręty o bardzo małem zanurzeniu, 
m ogące przejeżdżać bezkarnie przez miejsca obstawione minami 
i w yposażone w przyrządy do wyławiania min z morza, a nadto 
w iele innych, na których opisanie brak nam tutaj miejsca.

Z M IA N A  A D R E S U  R E D A K C JI.

Zwracamy uprzejmie uwagę, że redakcję czasopisma „M łody 
Technik" przeniesiono od stycznia 1935 z ulicy Mostowej 24 
na ul. Cieszkowskiego nr. 8 m. 9.
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