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'Treść Nru 24: O jednosta.jnem zabarwieniu ce- 
I gieł. — Fabryka cegły piaskowo-wapien-

nej. — Ogłoszenia.

0 jednostajnem zabarwieniu cegieł.
Ciąg dalszy.

Przytoczone powyżej przyczyny mogą 
pojedynczo lub wspólnie wywoływać różnicę 
zabarwienia — naturalnie że im więcej tych 
przyczyn będzie tern większe będą trudności 
do pokonania. Wogóle piece ciągle wyma­
gają większej uwagi przy wypalaniu takich 
wyrobów, niźli peryodyczne.

Jakiegolwiek rodzaju trudności zachodzą 
przy otrzymywaniu towarów czystobarwnych, 
to z technicznego punktu wodzenia — mogą 
być wszystkie one pokonane; potrzebnem 
jest tylko zbadanie przyczyn i racyonalne 
użycie środków zaradczych.

Jeżeli się w glinie znajdują rozpuszczalne 
siarkany wówczas jak praktyka wykazała 
najlepiej skutkowała domieszka soli ba­
rowych.

Z biegiem czasu proponowano i używano 
coraz to innych środków; lecz te tylko chwi­
lowo się utrzymały i dlatego też i my niemi 
[zajmować się nie będziemy, ograniczając się 
na omówieniu działania soli barowych jako 
'środka przeciwdziałającego siarkanom, mię­
dzy któremi węglan (barowy) najlepiej skut­
kował i tego używa się ogólnie od kilku 
(dziesięciu lat w teęhnice cegielnianej.

Początkowo używano tego węglanu w 
postaci naturalnego, dokładnie zmielonego 
kamienia zwanego witcrytem, później jednak 
coraz częściej stosowano węglan barowy 
[sztucznie otrzymany.

Słusznie produkt sztuczny uzyskał pierw­
szeństwo przed naturalnym, da się bowiem 
Ina drodze chemicznej czyściejszy i dokładnej 
sproszkowany otrzymać niż z kamienia na-
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turalnego. Drugą okolicznością, która mu 
zapewniła pierwszeństwo w kierainice jest 
energiczniejsza działalność jego.

Ilość tej domieszki zależna jest od ilości 
siarkanów, dodaje się jednakowoż zazwyczaj 
dwa razy tyle soli barowych, ile jest z ra­
chunku wymaganem. Domieszkę tą daje się 
na krótko przed formowaniem. Niektóre fa­
bryki używają kilku soli barowych równo­
cześnie. Prócz węglanu, używa się również 
chlorku barowego.

Jeżeli w glinie znajdują się większe ilości 
rozpuszczalnych a szkodliwych soli jak n. p. 
gips, który występuje w kryształach gniaz­
dami, to glinę taką należy koniecznie zmulić, 
by z takiej gliny czystobarwne fabrykaty 
otrzymać. Domieszka soli barytowych jest 
o tyle potrzebną o ile zobojętnić trzeba po­
zostały a nie oddalony przez wodę gips. 
Równie potrzebną jest ta domieszka gdy 
glina zawiera w swym składzie składniki, 
które mogą się przyczynić do wytworzenia 
gipsu a możliwem to jest według powyższych 
wywodów przy obecności pirytu i węglanu 
wapniowego.

Korzystnem jest w wysokim stopniu 
szybkie suszenie wyrobu; należy więc dążyć 
do tego, aby fabrykaty suszyć tak szybko 
jak na to materyał pozwala, co daje większą 
gwarancyę czystobarwności produktu.

Do pieca należy dawać wyrób bardzo 
dokładnie wysuszony a kurzankę starannie 
przeprowadzić.

Jeżeli zwyczajnie wypala się cegłę pło­
mieniem utleniającym, to przy wypalaniu 
fabrykatów z gliny wapiennej należy sto­
sować na przemian utleniające i odtleniające 
działanie ognia.

Przy wypalaniu w piecach peryodycznych 
osiągamy tą przemianę bezwiednie niejako 
przez dodawanie i spalanie paliwa, ponieważ 
przy każdorazowem dodaniu powstaje silny 
dym z redukującem działaniem, podczas gdy 
w czasie spalenia przewyżka powietrza prze­
chodzi przez ogień. Piec kręgowy pracuje 
w przeciwieństwie do poprzedniego z silnie 
utleniającem działaniem i dlatego musimy 
ogień redukujący sztucznie wywołać a otrzy­
muje się go przez zamknięcie dzwonów i 
równocześne dodanie paliwa. Fortelu tego 
używa się pod koniec palenia w komorze a 
płomień redukujący wytwarzamy tak często 
jak według doświadczenia jest potrzebnem 
Najczęściej stosuje się to dwa lub trzy razy 
w odstępach 15 lub 20 minutowych.

Każde paliwo zawiera w swym składzie 
połączenia siarkowe, które rozkładają się 

wytwarzając w czasie palenia kwas siarkowy. 
Kwas siarkowy łączy się przy obecności zby­
wającego tlenu powietrza z wapniem gliny 
na siarkan wapnia, któren powoduje zmianę 
barwy. Z drugiej strony rozkłada się siarkan 
wapnia przy obecności utleniających gazów 
na podsiarczyn wapniowy, który w żarze jest 
nietrwałym i rozkłada się na wapno i kwas 
siarkowy.

Przy każdem więc utleniającem paleniu 
następuje rozkład przedtem wytworzonego 
siarkanu wapnia, przyczera wydzielony kwas 
siarkowy ulatnia się a wyrób zostaje czy- 
stobarwny.

Ilość siarki zawartej w paliwie jest różna. 
Najmniej siarki zawiera drzewo, więcej wę­
giel brunatny, najwięcej rozmaite rodzaje 
węgla kamiennego. Z tego wynika że 
przy wypalaniu drzewem da się najłatwiej 
otrzymać produkt o jednostajnera zabarwie­
niu, a przy paleniu węglem chąc otrzymać 
wyrób o czystein zabarwieniu, musi się bar­
dzo dużo temu procesowi uwagi poświęcić.

(ZZ T. u. Z Z. Nr. 83).
Tłom. Draczyński.

Fabrykaeya 
cegły piaskowo-wapiennej 

przez Dra Karola Schocha.
(Ciąg dalszy).

Jiigier z Berlina, względnie Olszewski, 
który swój patent sprzedał temu pierwszemu, 
proponuje użycie cylindra obrotowego, przez 
którego pustą oś dostępuje woda potrzebna 
do gaszenia.

Tok fabrykacyi jest następujący: Cylin­
der napełnia się przez właz wapnem do wy­
sokości 2/5, dostarcza potrzebnej wody i pu­
szcza cylinder w ruch obrotowy. Działaniem 
dodanej wody, jakoteż i wskutek reakcyi 
powstałej pary wodnej, następuje gaszenie 
się wapna, co wymaga 2—3 godzin czasu, 
dając równomierną breję wapienną.

Ten pierwszy kocioł posiadał dwie wady. 
Wskutek procesu gaszenia, temperatura, 
względnie prężność pary podnosi się w tym 
stosunkowo małym kotle do takiej wyso­
kości, że grozi poważnem niebezpieczeństwem 
eksplozyi. Powtóre, mimo rotacyi cylindra, 
wapno zbija się nieraz w grudy, i z tego 
powodu źle się gasi.

Zło to zostało w ten sposób usunięte, że 
do cylindra z wapnem dodawano część 
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piasku, mającego służyć następnie do fabry­
kacyi cegły. Ziarna piasku powodują łat­
wiejsze skraplanie się pary wodnej, przezco 
prężność pary zostaje częściowo obniżoną, 
dalej powodują rozpulchnianie zgaszonego 
wapna, wreszcie ułatwiają dokładniejsze 
zmięszanie wapna z piaskiem. Te korzystne 
zalety cylindra, wpłynęły na jego stosun­
kowo dość liczne rozpowszechnienie.

Inny sposób chroniący przeciwko niebez­
pieczeństwu eksplozyi, podali bracia Forst- 
reuter z Oschersleben. Przez cylinder po­
dobny poprzedniemu, przechodzi pusta oś, 
zakończona dwoma otworami, z których wy-= 
biegają dwie rury zagięte ku górze. Przez 
jedną doprowadza się wodę potrzebną do 
gaszenia wapna, druga zagięta w ślimacz­
nicę, ujęta jest naczyniem wypełnionem 
zimną wodą — służy przeto jako zwyczajna 
chłodnica. Pary powstałe podczas procesu 
gaszenia, wstępują do chłodnicy, skraplają 
się i we formie gorącej wody spływają na- 
zad do cylindra. Jak widzimy z tego, jest 
to bardzo szczęśliwe rozwiązanie, usuwające 
raz na zawsze niebezpieczeństwo eksplozyi 
kotła, nadto niedopuszczające ulatniania się 
dodanej wody.

Kombinacyę cylindra gaszącego wapno 
z cylindrem służącym do mieszania mate- 
ryałów, podali równocześnie Schwarz i Meurer. 
Cylinder opatrzony płaszczem parowym, a 
to w celu, aby go można było dowolnie pod­
grzać, posiada na górze rodzaj dzwonowatej 
puszki bezpieczeństwa, która zapomocą rury 
komunikuje z pompą ssącą. Wewnątrz cy 
lindra mieści się oś obrotowa, zagięta ku 
dołowi, która służy równocześnie do miesza­
nia i gniecenia materyałów surowych. Ro­
botę prowadzi się w ten sposób, że do cy­
lindra daje się piasku i ogrzewa go aż do 
zupełnego wysuszenia, zapomocą pary wo­
dnej, dopuszczanej w przestrzeń między- 
'ścienną; wydzielająca się z piasku para 
wodna, zostaje zabraną wspomnianą pompą 
ssącą. Następnie dodaje się 5 do 7°/o dobrze 
zmełtego wapna palonego i dopuszcza po­
trzebną ilośó wody. Puszczane w ruch mię- 
szadło, mięsza i gniecie gaszące się wapno 
z piaskietn i doprowadza do otrzymania je­
dnolitej plastycznej masy. Temperaturę, 
względnie prężność pary w kotle, reguluje 
się zapomocą pompy ssącej.

W tym dziale mamy jeszcze szereg in­
nych aparatów i metod postępowania, lecz 
pomijamy je, jako mniej dobre, lub niedo­
statecznie wykształcone — a przechodzimy 

do opisu właściwej fabrykacyi cegły piasko- 
wo-wapiennej.

Zaczynamy od przygotowania materya­
łów surowych, a tu musitny przedewszyst- 
kiem zdać sobie sprawę, w jakiej formie 
należy wapno użyć. We formie brei, z; tem 
wapno z dołów nie nadaje się, z powodu 
zbyt wielkiej zawartości wody. Pozostaje 
więc do rozstrzygnięcia, czy lepiej pracować 
z tlenkiem wapniowym, zatem wapnem pa- 
lonem, czy z wodorotlenkiem, zatem wapnem 
gaszonem; czy wapno ma być zgaszone pod­
czas względnie po zmieszaniu z piaskiem, 
lub piasek ma być dodany do już poprzednio 
otrzymanego wodorotlenku wapniowego.

Ostatnia metoda jest starsza i stosuje 
się ją tam chętnie, gdzie piasek posiada 
zmienną wilgoć. Gaszenie wapna przeprowa­
dza się w cylindrze Forstreutera, poczem 
mięsza się go z piaskiem.

Nowsze metody pracują z piaskiem su­
chym. W tym celu piasek utrzymany, czy to z 
rzeki zapomocą żurawi, czy jakim innym 
sposobem, posiada zmienną ilość wody, od 
której zostaje uwolniony, najprzód przez 
podsuszenie na powietrzu, następnie w od­
nośnych aparatach. Suszenie przeprowadza 
się w tym celu, aby otrzymać materyał o 
jednakowej zawartości wody.

Jednym z aparatów służących do susze­
nia piasku, jest cylinder Moliera i Pfeifera, 
polegający na zasadzie „jednoprądowej“, 
gdzie piasek i gazy suszące, posuwają się 
w tym samym kierunku. Innym jest ów wy­
żej opisany aparat Schwarza, względnie Mau­
rera. Piasek zostaje tutaj podsuszony za­
pomocą pary wodnej, wprowadzanej do 
przestrzeni międzyściennej, wydzielająca się 
z piasku woda w formie pary wodnej, zo­
staje zabraną zapomocą pompy ssącej. Jak­
kolwiek ostatni sposób jest droższy aniżeli 
system suszenia w cylindrach, to przecież 
posiada tą zaletę, że w jednym i tymsamym 
cylindze można przeprowadzić suszenie 
piasku, gaszenie wapna i mięszanie mate­
ryałów.

Sam system roboty, podanej przez 
Schwarza, stoi w pośrodku między stosowa­
niem tlenku a wodorotlenku wapniowego. 
Używa wprawdzie tlenku wapna i to dobrze 
zmełtego, (podczas gdy „cylindry gaszące" 
biorą wapno w kawałkach, tak, jak dostar­
czono z pieca"), lecz mięsza go ze zupełnie 
suchym piaskiem, a dopiero następnie do­
daje ściśle odmierzoną ilość wody do ga­
szenia.
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Przyrządy służące do przygotowania mie­
szaniny, nazywano dawniej „maszynami roz­
twarzającymi1'. Nazwę tę nadano z tego po­
wodu, że wychodząca z nich masa, była 
bardzo plastyczną, łatwo się. urabiającą; 
przeto sądzono, iż jest to wynikiem działa­
nia chemicznego, które następuje w cylindrze 
podczas mięszania materyałów. Przypusz­
czanie takie jest mylne, bo trudno przyjąć, 
aby przy tej stosunkowo niskiej tempera­
turze i to już w przeciągu J/4 godziny dzia­
łało wapno na piasek. Dobra plastyczność 
masy zostaje osiągniętą tylko na drodze 
mechanicznej, przez gniecenie i mięszanie, 
przy równoczosnem podgrzaniu; zaś do prze­
tworzenia, otrzymania hydrosylikatów, po­
trzeba nietylko wysokiej temperatury, lecz 
także działania pary o wysokiej prężności.

Profesor Glasenapp wykazał, że przez 
podniesienie prężności pary z 5 na 10 at­
mosfer, co odpowiada temperaturze 151 i 
179° O, wzrasta ilość rozpuszczonego kwasu 
krzemowego o 2ł/2—3 krotną ilość przy dro­
bnym piasku, zaś 8 razy tyle przy grubo­
ziarnistym.

Przy systemie Schwarza aparat przygo­
towujący materyały, pracuje bez ciśnienia, 
tylko przy trochę podniesionej temperaturze. 
Wapno dodaje się do aparatu we formie 
mielonej, co jest wszędzie tam polecenia 
godne, gdzie wapno gasi się w obecności 
piasku. Gaszenie wapna po dodaniu piasku, 
obniża temperaturę reakcyi, wskutek czego 
należy to gaszenie ułatwić przez odpowiednie 
przygotowanie, zatem możliwe dokładne roz­
drobnienie wapna.

Użycie tlenku wapna we formie mielonej, 
jest tylko tam z korzyścią, gdzie przyda­
wany piasek posiada przynajraiej w przy­
bliżeniu jednakową zawartość wody.

Mielenie wapna odbywa się w zwyczaj­
nych młynach kulowych.

Co się tyczy własności materyałów su­
rowych, to na razie nie umiemy wiele o nich 
powiedzieć. Według dotychczasowych spo­
strzeżeń wapno tłuste zdaje się być najod­
powiedniejsze.

Od piasku żąda się, by był ostry, o ziar­
nach niezbyt wielkich. Glasenapp wykazał, 
że drobność ziarn piasku posiada wielki 
wpływ na tworzenie się rozpuszczalnego 
kwasu krzemowego. Przy piasku w ziarnie 
drobnem tworzy się pod ciśnieniem 5 at­
mosfer 7 razy tyle, zaś przy 10 atmosfer 
2l/2 —4 razy tyle rozpuszczalnego kwasu 
krzemowego, co w tych samych warunkach, 
z piasku grubo-ziarnistego. Z tego powodu 

piasek, zawierający wiele grubszych ziarn, 
a nawet kawałków kwarcu, należy przez od- 
sianie uwolnić od tych grubszych części.

Dalszą kwestyą sporną jest czystość 
piasku. Tutaj spotykamy się ze sprzecznemi 
zdaniami, gdy jedni jak Meurer i Girard po­
lecają do czystego piasku dodać trochę gliny, 
zaś Rott usuwa piasek wogóle z fabrykacyi, 
wprowadzając na jego miejsce czystą glinę, 
którą mięsza z 10—20% wapna — to znowu 
drudzy, stojąc na zupełnie innem stanowisku, 
żądają bezwarunkowo czystego piasku. Je­
żeli pierwsi otrzymują nawet silne cegły i 
tym dowodem starają się pobić zwolenników 
przeciwnego zapatrywania, to widocznie za­
pominają, że do swoich fabrykatów stosują 
zawsze bardzo wysokie ciśnienie, i tak Rott 
używa ciśnienia 10—15 atmosfer przez 3—10 
godzin, co oczywiście znacznie podraża fa- 
brykacyę. A zatem z powyższej wynika, że 
im materyały użyte były czyściejsze, tern 
cegła otrzymana w tych samych warunkach 
fabrykacyi, będzie posiadać lepsze własności.

Stosunek mięszaniny wapna do piasku 
pozostaje w szczupłych granicach 5 — 7% 
wapna, licząc na suchy piasek. Glasenapp 
wykazał, że podwyższenie w masie surowej 
zawartości wapna na 20—30%, pozostaje dla 
zwiększenia ilości rozpuszczalnego kwasu 
krzemowego zupełnie bez wpływu. Już przy 
ilości 10% nie cała zawartość wapna zostaje 
zużytą do tworzenia się hydrokrzemianów, 
część jego pozostaje we formie wodorotle­
nowej, która dopiero następnie pod wpływem 
bezwodnika węglowego, powietrza, przecho­
dzi na węglan, podnosząc tern samem wy­
trzymałość cegły. Glasenapp znalazł w ce­
głach o zawartości 10% wapna, otrzymanych 
pod ciśnieniem 10 atmosfer, zależnie od gru­
bości piasku 3,33%, względnie 7,58% roz­
puszczalnego kwasu krzemowego.

Przyrządzenie mięszaniny wapna i piasku, 
przedstawia znaczne trudności, gdyż ciężary 
właściwe obu składników są bardzo różne. 
Przy aparacie Schwarza mięszanie matery­
ałów odbywa się stale pod pewnym ciśnie­
niem. Jeżeli używa się cylindra Forstreutera, 
to mięszanie materyałów poleca się przepro­
wadzić w innym aparacie, gdzie można sto­
sować ciśnienie. Zwyczajny aparat ze śli­
macznicą do mięszania nie jest wystarczający 
i trzeba koniecznie użyć więcej skombino- 
wanych aparatów, które posiadają gniotow­
niki pozwalające na bardzo dokładne wyraię- 
szanie materyałów; — należy jednakże uwa. 
żać, aby ziarna piasku nie zostały rozgnie­
cione. Mięszanie materyałów byłoby wten­
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czas idealnie dobre, jakto słusznie zauważył 
prof. Rinne, gdyby ziarna piasku nie stykały 
się ze sobą, a były oddzielone cienką war­
stewką wapna.

Przy mięszaniu wapna z piaskiem nie 
potrzeba zbytnio obawiać się, że jakaś dro­
bna cząstka wapna uchyli się z pod reakcyi 
i procesu twardnięcia w kotle ciśnieniowem, 
przechodząc pod wpływem bezwodnika wę­
glowego powietrza na węglan wapniowy, 
gdyż te ilości wapna są stosunkowo znikomo 
małe. Zatem propozycya patentowana przez 
Olszewskiego, który poleca pracować w po­
wietrzu pozbawionem bezwodnika węglo­
wego jest bez wartości, gdyż drobne ilości 
bezwodnika węglowego podczas krótko 
trwającego procesu mięszania, nie mogą po­
wodować strat godnych uwagi.

Jeszcze dziwniej przedstawia się wobec 
tego propozycya Schona, który poleca uży­
wać zgęszczonego powietrza, pozbawionego 
bezwodnika węglowego; lub wreszczcie 
Oehma, który proponuje przymięszanie do 
powietrza jakiego obojętnego gazu, jak azotu 
lub wodoru. Wszystkie te propozycye po­
wstały przy zielonych stolikach, bez naj­
mniejszego zrozumienia strony technicznej 
fabrykacyi cegły.

W jeden z powyższych sposobu wymię- 
szana masa piaskowo-wapienna zawiera za­
zwyczaj za mało wody, aby dawała się łatwo 
prasować na cegły. Brakująca woda zostaje 
dodaną zapomocą aparatu prysznicy, a masę 
miesza się jeszcze raz możliwie dobrze. Apa­
rat Schwarza posiada odpowiednie urządze­
nie doprowadzające wodę.

Dokładne obliczenie potrzebnej wody jest 
kwestyą bardzo ważną. Jeżeli gotowe cegły 
pokazują rysy, pęknięcia, a nawet rozsypują 
się, to przyczyna tego nie leży w tej mi- 
malnej ilości niezgaszonego wapna, która w 
ciągu trwardnięcia ulega jeszcze gaszeniu — 
tylko właśnie w dodatku zbyt wielkiej ilości 
wody. Jeżeli w cegle o zawartości 6% 
wapna (Ca O) przypuścimy nawet, że 72% 
czyli 712 całej zawartości wapna, co przeli­
czona na procenta, odpowiada 9%, n>e ule­
gło zgaszeniu — to ta drobna ilość, wyno­
sząca 7a°/o lnasy wcale porowatej, nie może 
powodować aż tak daleko idących następstw. 
Pól procentu tlenku daje około %% wapna 
zgaszonego. Zwiększenie się objętości o te 
%% jest tak drobne, ze zostaje zupełnie 
przyjęte przez porowatą przestrzeli cegły, 
jak to słusznie zauważył Rinne, tem więcej, 
że to zwiększenie się przestrzeni następuje 
bardzo powoli.

Całkiem inaczej będzie się zachowywać 
nadmiar dodanej wody. Przy niezbyt wielkiej 
uwadze nadmiar dodanej wody może z łat­
wością wynosić jakie 3—4% a nawet i wię­
cej, które wywrą stanowczo większy wpływ, 
niż owe 7a°/o niezgaszonego wapna. Świeże 
cegły dostają się w kotle ciśnieniowem pod 
działanie pary o Wysokiem ciśnieniu, której 
wysoka temperatura, ów nadmiar wody znaj­
dujący się w cegle, zamienia szybko w parę, 
a ta rozpierając cząsteczki cegły, powoduje 
jej rysowanie się i pękanie.

Ważność tego momentu fabrykacyi jest 
dostatecznie narzucającą się, aby nie uznać 
korzyści pracowania ze zupełnie suchymi 
materyałami. Zupełnie równomierne rozdzie­
lenie wody w całej masie, jest kwestyą nad­
zwyczaj ważną, a tem trudniejszą, że nie 
posiadamy dotychczas żadnego Sposobu, do­
zwalającego na jej dokładne oznaczenie.

Formowanie cegły odbywa się na ma­
szynach, zwanych ceglarkami, której trzy 
systemy znalazły szczególniejsze uwzglę­
dnię przy fabrykacyi cegły piaskowej. I tak: 
system dźwigniowy Briicka, Kretschel et Co. 
o wydajności 900 cegieł na godzinę i po­
trzebnej sile 3 -4 koni ; Polepiusa system 
młotkowy, dający w godzinie i przy sile 
2 — 2 72 koni 1500 cegieł; wreszcie prasa hy­
drauliczna Riemanna o . wydajności 1000 ce­
gieł i zużyciu siły 2 koni.

Z prasy odwozi się cegłę na odnośnych 
wózkach do kotłów ciśnieniowych, gdzie na­
stępuje jej twardnięcie.

Opóźnianie i napełnianie kotła, powinno 
następować możliwie szybko, by ten nie 
ostygł i para wodna nie skraplała się na 
wstępujących zimnych cegłach. Im opóźnie­
nie i napełnienie kotła następuje szybciej, 
tem cegły mniej cierpią i mniej potrzeba 
pary, a tem samem i węgla.

Twardnięcie cegły następuje, według pro- 
poźycyi Michaelisa pod wpływem pary wo­
dnej, o ciśnieniu 8—10 atmosfer. Im pręż­
ność pary wyższa, tem działanie może trwać 
krócej, przy ciśnieniu 8—10 atmosfer, wy­
nosi ono 9 — 11 godzin.

Obok kotłów na wysokie ciśnienie, spo­
tykamy jeszcze szereg fabryk pracujących 
pod niskiem ciśnieniem. Proces twardnięcia 
trwa wówczas bardzo długo, a cegły, są 
znacznie gorsze, aniżeli otrzymane metodą 
poprzednią. Pod wpływem ognia zachowują 
się obie cegły zupełnie jednakowo. Należy 
jednak pamiętać, aby przy systemie nisko­
ciśnieniowym użyty piasek był drobnoziar­
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nisty, gdyż pod wpływem wapna łatwiej się 
przetwarza i otrzymuje się lepszy produkt.

Inne w tym kierunku propozycye, jak 
użycie pary o temperaturze 200° etc., nie 
przedstawiają żadnego technicznego zna­
czenia.

Cegła wyszła z kotła ciśnieniowego jest 
gotowa do wysyłki.

Badania mikroskopowe przeprowadzone 
przez Rinnego wykazały, co z góry można 
było przewidywać, że w cegle znajdują się 
pory i wolne a bardzo drobne przestrzenie. 
Od stosunku i wielkości tych por, zależy 
głównie: twardość cegły, stałość objętości, 
odporność na wpływy atmosferyczne, prze­
puszczalność powietrza i przewodnictwo 
ciepła.

Co się tyczy jej składu, to, jak to słu­
sznie zauważył Rinne, nie jest ona identyczna, 
a nawet bardzo podobną do piaskowca, o 
pewnej zawartości wapna jako środka lepią­
cego. Cegła piaskowo-wapienna jest raczej 
kamieniem piaskowym, zmięszanym z krze­
mianem wapniowym, jako środkiem wiążą- 
cym, jest zatem krzemowo-wapiennym pias­
kowcem, w którym część wapna pozostaje 
wolną i przechodzi powoli na węglan wa­
pniowy.

W cegle gotowej znajduje się wapno, 
przeważnie we formie hydro-krzemianu wa­
pniowego, a tylko drobna część, głównie w 
jądrze, pozostaje we formie wodorotlenku; 
wreszcie jeszcze inna część, zwłaszcza na 
powierzchni, w postaci węglanu wapniowego. 
Przez pory cegły wstępuje bezwodnik wę­
glowy do wnętrza, zamieniając znajdujący 
się tam wodorotlenek wapna na węglan, — 
równocześnie działa na krzemian wapniowy, 
zwłaszcza powierzchni cegły i rozkłada go; 
wskutek czego zewnętrzna warstwa w miarę 
starości, zamienia się na prawie czysty wę­
glan. To rozkładowe działanie bezwodnika 
węglowego jest popszechnie znane, gdyż 
jemu to zawdzięczamy powstanie gliny ze 
skaleni. Jednakże we wywodach i wnios­
kach nie należy iść zbyt daleko, gdyż prze­
cież ten sam bezwodnik węglowy działa na 
zaprawę murarską zwyczajnych murów i po­
mimo długo wiekowego działania zamienia 
tylko warstwę zewnętrzną na węglan, zaś 
wewnątrz znajdujemy zawsze jeszcze wolny 
wodorotlen wapna — tak samo rzecz będzie 
się miała ze stosunkowo silnie zgęszczoną 
masą cegły piaskowo-wapiennej.

Mimo tego, że właściwie o zniszczeniu 
cegły nawet po bardzo długim czasie niema 
co i mówić, to przecież znalazł się szereg 

wynalazców, którzy i tę stronę uwzględnia­
jąc, pobrali patenta na swoje propozycye. 
Przedewszystkiem starają się zapobiedz wie­
trzeniu, i w tym celu polecają zaraz po 
stwardnięciu, cegłę impregnować bezwodni­
kiem węglowym. Są inne polecenia, które 
przez działanie kwasu fluorowodorowego, 
starają się wytworzyć warstwę fluorku wapna, 
chroniącą cegłę przed zwietrzeniem. Wszyst­
kie te obawy obrońców cegły przed wie­
trzeniem, są zupełnie bezpodstawne, a w 
danym razie jest i wielkie pytanie, czy to 
gwałtowne a dorywcze działanie, jakie oni 
proponują, potrafi rzeczywiście uchronić ce­
głę przed wpływami atmosferycznymi.

Inaczej przedstawia się kwestyą barwie­
nia cegły. Ich biały kolor, jest prost zachę­
cający do barwienia, co też można łatwo 
przeprowadzić, dając odnośnego barwnika 
do wapna gaszonego Należy jednak pamię­
tać, aby dodany barwik nie zawierał kwasu 
siarkowego, gdyż tworzący się w tym wy­
padku gips, jest znacznie niebezpieczniejszy, 
niż cząsteczki niezgaszonego wapna i może 
powodować rysowanie się, a nawet pękanie 
cegieł.

Koszta produkcyi cegły, wliczając w to 
i amortyzacyę, wynoszą od 1000 cegieł śre­
dnio około 14 koron. Oczywiście cyfra po­
dana jest tylko bardzo względną, gdyż za­
leżnie od stosunków, może być nawet znacz­
nie niższą lub znowu wyższą, jednakże we 
warunkach normalnych będzie dość zgodną 
z rzeczywistością.

Pozostaje nam jeszcze do omówienia wła­
sności cegły.

Wytrzymałość na ogień posiada cegła 
piaskowo-wapienna wcale wysoką i stoi w 
pośrodku pomiędzy cegłami gliuianemi pierw­
szej jakości (klinkeraini), a drugiej jakości, 
tj. cegłami na mury tylne.

To samo tyczy się wilgoci, a szczególniej 
wytrzymałości przeciw zgnieceniu — o ile 
porównujemy cegły otrzymane systemem 
wysoko-ciśnieniowych.

Wytrzymałość takich cegieł na zgniece­
nie jest bardzo znaczną i dochodzi do 250 kg. 
na 1 cm.-. Przeciętnie wynosi wytrzymałość 
dla suchych cegieł 208 kg., dla silnie nawil­
goconych 201 kg. na i cm.2.

Wytrzymałość przeciw zgnieceniu cegieł, 
otrzymanych systemem nisko-ciśnieniowym, 
jest znacznie niższą i wynosi zaledwie 
73—127 kg. na l cm.2.

Stowarzyszenie fabrykantów' cegły pias­
kowo-wapiennej przyjęło jako najniższą do­
puszczalną wartość wytrzymałości przeciw 
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zgnieceniu na 140 kg. na 1 cm.2. Przepisy 
sanitarno-policyjne wymagają od cegły wy­
trzymałości przeciw zgnieceniu 7 kg. na 
1 cm. Cyfra podana przez stowarzyszenie 
fabrykantów cegły piaskowej przenosi zatem 
wartość sanitarno-policyjną o 20 razy, a mi­
mo to jest ona za niską i możnaby ją jesz­
cze znacznie podwyższyć.

Dobre cegły nic nie tracą ze swojej wy­
trwałości i również pozostają odporne na 
działanie ognia lub mrozu. Cegły z murów 
próbnych, pozostawionych w król, zakładzie 
badań w Charlottenburgu, wykazywały wy­
trzymałości 183 kg. Cegły zamrażane 25 
razy do temperatury — 12° C, a następnie 
szybko odtajane okazywały wytrzymałości 
219 kg.

Przepuszalność powietrza i zdolność przyj­
mowania wody jest u cegły piaskowej, jak 
wykazały badania Rinnego zmienną i zależy 
w pierwszym rzędzie od ilości por. Z tego 
powodu zdolność przyjmowania wody za­

leżną jest od przyrządzania masy surowej, 
stopnia zgęszczania przez raięszanie i gnie­
cenie, dalej przez prasowanie i parzenie pod 
ciśnieniem. Cegła sucha, zawierająca 3 —7°/0 
wilgoci, potrafi jeszcze przyjąć zależnie od 
wyżej wypowiedzianych warunków 6.5 — 
155% wody.

Pewną trudność nastręcza przesyłka ce­
gły na odleglejsze miejsca. Posiadając kruchą 
masę, jest ona jeszcze więcej czułą na 
wszelkie uderzenia, aniżeli palona cegła gli­
niana. Już stosunkowo drobne trącenie po­
woduje jej deformacyę, odpryskuje bardzo 
łatwo na wszystkich kantach i rogach, po­
wodując znaczne obniżenie wartości. Je­
dnakże dobre pakowanie może temu uszko­
dzeniu łatwo zapobiedz. W każdym razie 
nie jest to żadną przeszkodą do dalszego 
energicznego rozwoju tej żywotnej, wielką 
przyszłość przed sobą mającej nowej gałęzi 
przemysłu. T. Chrząszcz.

Pośrednictwo pracy.

W Poszukuję posady kierownika tbs 
parowej cegielni w państwie austryackiem lub zagranicą 
i jestem dokładnie obeznany z wyrobem wszelkiego rodzaju cegieł, rurek drenowych i da­
chówek i z wypalaniem takowych w plecach kręgowych różnego gatunku; zarówno po­
siadam odpowiednią praktykę w wyrobie dachówek szklonych, pieców kaflowych i fasad 

terrakotowych.
Jestem biegły w korespondencyi w języku polskim i niemieckim i prowadzeniu ksiąg 
i sprzedaży i posiadani chlubne świadectwa tak z szkoły fachowej jak i z przebytej pra­

ktyki. Wiadomość: B. 55 do Redakcyi. 55—5—3.

Dwaj zdolni palacze wapna
w piecu kręgowym 

znajdą pomieszczenie zaraz.
Wiadomość w Redakcyi. 54—4—3.
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L. TOMASZKIEWICZ
OPT YK-MECHANIK 8-24-11

przy ul. Floryańskiej L. 2. hotel Drezdeński
poleca okulary, 
cwikiery, lorne­
tki, barometry, 

termometry, 
urządza dzwonki 
elektr., telefony, 
gromochrony, po
cenach umiarkowanych. Telefon Nr. 309.

xxxxxxxxxxxxxxxxx
Czystobarwne 

cegły i dachówki 
otrzymuje się niezawodnie i tanio zapomocą 

postępowania opatentowanego 

„Perkiewicz66 
Bliższe szczegóły przez :

Thonwerke Ludwigsberg koło Moszyny 
(prow. poznań.) 2—12—1.

xxxxxxxxxxxxxxxxx
Dom techniczno-handlowy

BRANDiS-ka
Kraków, Szewska 13 (telefon 473)

POLECA
WSZELKIE MATERYAtY DLA CEGIELŃ PAROWYCH 

jakoto: oleje maszynowe i cylindrowe, pasy, 
uszczelnienia, narzędzie, papier szybrowy itp.
Kosztorysy na całkowite urządzenie 

cegielń parowych.
Cenniki ilustrowane na żądanie. 7—24—1

Czasopismo techniczne
Organ towarzystwa politechnicznego wychodzi we Lwowie 

dwa razy w miesiącu.
Przedpłata roczna 18 kor. Q5 mk. — 7 rb.)

Adres administracyi: 39—19—17
Lwów: Chorążczyzna 17.

Redaktor odpowiedzialny: Inżynier Karol Rolle.

BIURO TECHNICZNE

F. LORD, KRAKÓW
ul. Floryańska 55, Telefon 230.

Skład maszyn, narzędzi i artykułów technicznych 
dla wszelkich gałęzi przemysłu.

Instalacya elektrycznego oświetlenia i przeniesie­
nia siły, plany, kosztorysy i projekty' gratis. 

Dostarcza: Maszyny parowe, kotły, motory ga­
zowe i naftowe. Kamienie francuskie i krajo­
we. Walce porcelanowe i stalowe. Pompy i si­

kawki. Węże gumowe i parciane.
Skład i wyłączna sprzedaż oryginalnych rosyjskich olei smarowych 
firmy S. M Schibaef & Co. — Oliwę maszynową. Tłuszcz Towota. 
Zastępstwo firmy F. Reddaway & Co. Lid. dla pasów oryginalnych 
-'Reddaway«. Pasy skórzane, parciane i gumowe. Paski do szycia 
i krupony. Płyt}*  i liny gumowe i asbestowe, Przybory do maszyn 
(armatury) wszelkiego rodzaju, Liny parciane i druciane. Płótna 
i papier szmirglowy. Maźnice i oliwiarki wszelkiego rodzaju. Po­
krowce nieprzemakalne. Wszelkie armatury dla urządzeń wodo­
ciągowych, łazienek i klozetów. Dzwonki elektryczne i przybory 

do tychże. Papier szybrowy 35—12—7
Kosztorysy na urządzenie cegielń parowych.

Józef Leski: Glina i wyroby z niej.
Cena 60 hal. 8—24—22

Jan Lombardo: 0 działaniu kwasu wę­
glowego na cement. Cena 40 hal.

Przegląd ceramiczny rocznik I.
Cena 10 Kor., rocznik II. cena 6 Kor.

Oraz dzieła we wszystkich językach do­
tyczące techniki ceramicznej, wyrobu 

wapna, cementu itp.
Wysyłka za pobraniem pocztowem lub za 

poprzedniem nadesłaniem gotówki.

Kopalnia i fabryka gipsu
Najlepszy alabastrowy k 8-—. Najlepszy modelowy 
k 8’—. Dobry modelowy k 7-—. Najlepszy sztuka­
torski k 46Ó. Dobry sztukaterski k 3-10. Dobry fa­
sad.-sufit. k 1-10, Wszystko za 100 kg. z workiem. 
Surowy alabaster za 10.000 kg. loco stacya Podgó- 

rze-Płaszów k 75’—.
Towary materyałowe, lakiery, farby, oleje, 

benzyna, pędzle. 6—24— 1
Adres: Fr. Lenert, Kraków.

Druk W. Poturalskiego w Podgórzu.


