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Wstep.

W trzecim roku nauki, w szkole zawodowej dla $lusarzy, przerabiam z uczniami
w szeregu wyktadéw i ¢éwiczen praktycznych, najwazniejsze wiadomosci o stali narzedzio-
wej, wyrobie narzedzi w szczegdlnosci o hartowaniu stali. Z tych wykfadéw i doswiadczen
zebrang jest niniejsza praca.

Tre$¢ jej staratem sie dostosowaé do poziomu wyksztatcenia ludzi pracujgcych
praktycznie w zawodzie, bez wyzszego wyksztalcenia technicznego. Szczeg6lng uwage
zwracatem na to, aby opisywanie rekoczynOw i postepowan przy roznych operacyach ze
stalg, byto jak najdokitadniejsze, tak, aby wszelkie watpliwosci byty o ile to tylko mo-
zliwe usuniete.

Jak w kazdym tak i w tym wypadku ksigzka jest tylko drogowskazem, jedynie

dtuzsza i celowa praktyka, moze zaznajomi¢ doktadnie z obszerng i trudng technikg
hartowania stali.






CZESC PIERWSZA.

Wiadomosci ogdlne.

Czesto spotykamy sie z rozmaitymi nazwami stali w praktyce przemystowej. Stal ma-
szynowa, stal konstrukcyjna, zlewna, spawalna, lana, tyglowa, narzedziowa, wolframowa etc.

Z tych wszystkich gatunkdéw do wyrobu narzedzi dla techniki maszynong uzywa sie
prawie wyfacznie lanej stali tyglowej. W nowszych czasach coraz wiecej wchodzi w uzycie
stal lana WytaEiana w piecach elektrycznych, noszaca nazwe stali elektrycznej (Elekrostahl).
[loSC jej jednak w poréwnaniu z iloscig stali lanej tyglowej jest jeszcze bardzo mata.

Do wyrobu znacznej ilosci narzedzi, ktére musza by¢ podatne (ciagliwe), pracujacych
na materyatach niezbyt twardych, narazonych na uderzenia, nastepnie do wyrobu narzedzi
tnacych ktore majg mie¢ ostrze delikatne, uzywa «fg stali spawalnej (Schweisstahl) albo ce-
mentowanej.

Do tej grupy narzedzi naleza specyalne narzedzia tngce do przemystu skdrniczego,
Eapierowego, sukienniczego, nastepnie noze do obrébki drzewa, narzedzia chirurgiczne, noze
uchenne, rzeznickie etc. oraz narzedzia nastalowane. Wreszcie do wyrobu pewnych narzedzi
np. rolniczych uzywa sie lepszych gatunkéw stali zlewnej martinoskie).

Majagc w reku kawatek zelaza czesto brudny i zardzewiaty nie jesteSmy w stanie zwy-
gladu zewnetrznego oznaczy¢ czy jest to stal, czy zelazo. Mozemy sie jednak fatwo o tern
grzekonaé zapomocg iskier, jakie powstajg przy szlifowaniu na toczku szmirglowym lub kar-
orundowym.

Stal narzedziowa lana posiadajgca zazwyczaj wiekszy procent wegla, daje iskry jasne
i rozpryskujace w gwiazdke. Stal zlewna i spawalna daje iskry stabsze, niewyrazniejsze i mato
rozpryskujace. Zelazo zlewne iskry jeszcze stabsze i wcale nie rozpryskujace. w tern miejscu
nalezy wspomnieé, ze t. zw. stal szybkosprawna daje niewielka ilos¢ stabych niepekajacych
iskier ciemno-czerwonych.

Stal martynoska.
(Siemens-Martina).

Ze wzgledu na znacznie nizszg ceng uzywa sig¢ do wyrobu narzedzi, od ktorych nie
wymaga sie wielkiej wytrzymatosci np. noze do nozyc maszynowych, pilnikow, sierpow, Kkos
i Innych narzedzi gospodarczych stali martynowskiej. Niektore firmy jak n. p. Bohler & Co.
dostarcza do wyrobu kling do nozéw kuchennych i stotowych, sprezyn, korkociggow etc
specyalnie oczyszczonej stali martynowskiej, zawierajacej 045- 075% wegla. Stal ta do wyzej
wymienionych celéw zupelnie wystarczajaca, jest wyrabiana masowo w stanie ptynnym iz po
wodu tanio$ci odpowiedniego procesu hutniczego jest znacznie tansza, jak lana stal tyglowa
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otrzymana za pomocg drogiego procesu przetapiania stali w tyglach. Zaktady w Witkowicach
na Szlasku austryackim wyrabiajg stal zlewna martynoska w sztabach w czterech gatunkach Nr. 8 —11
i blachy ze stali zlewnej, z ktorej Nr. Ill. i V. dadzg si¢ hartowac. Stal ta nadaje sie do wy-
robu sprezyn wagonowych i wozowych, pit do kamieni, narzedzi gospodarskich, swidréw,
nozy maszynowych etc.

Stal martynoska w przetomie, szczeg6lnie wdwczas jezeli jest ucieta na zimno nozy-
cami, jest podobna do przetomu dobrej stali tyglowej i stata sig¢ szczegolnie w ostatnich
czasach przedmiotem nieuczciwych praktyk ze strony niesumiennych agentéw, ktdrzy stal te
sprzedajg jako stal tyglowa. Najprostszym sposobem, aby uchroni¢ si¢ od takiego wyzysku
jest sprowadzanie stali tylko od znanych i wielkich firm. Bardzo czesto na pilnikach, ktdre
sg wyrobione ze stali martynoskiej znajdujemy wybity napis: "stal lana“ ..Gussstahl* jest to
takze naduzycie, bo chociaz stal zlewng martynoska otrzymuje sie w stanie ptynnym, to prze-
ciez tylko stal otrzymywang przez przetopienie w tyglach nazywamy stalg lana.

Stal spawalna,
(Sweissstahl).

Jest to stal otrzymywana w stanie plastycznym w piecach pudlerskich. Ten warunek,
ze stal ta podczas procesu hutniczego nie znajdowata si¢ w stanie ptynnym, a wiec nie mogta
sie doktadnie wymiesza¢, powoduje jej niejednorodno$é. Jedne miejsca sg wiecej odweglone
inne mniej, w wielu miejscach znajdujg sie Slady zuzli (szlaki).

Powierzchnia stali spawalnej wypolerowana i wytrawiona kwasem solnym lub roztwo-
rem chlorku amonowo-miedziowego (1 :12) wykazuje dokfadnie pasma ciemniejsze i jasniejsze,
oraz miejsca, w ktorych zuzel Bozostal.

Stal ta wyglada tak'Jskby byta z?rzana z pasm zelaza o rozmaitej zawartosci wegla,
na co wskazuje rozna tonacya poszczegolnych pasm. W miejscu oznaczonem literg a widzimy,
ze zgrzanie nie jest doktadne, wskutek czego powstat rys (szczelina).

Stal spawalna otrzymywana wprost z pieca pudlerskiego t. zw. stal pudlerska jest
materyatem bardzo niejednorodnym i w dzisiejszych czasach uzywa sie jej w szczuptym za-

kresie do wyrobu narzedzi. Wyrabiana przez huty sty-
ryjskie stal spawalna jako "Miihl Kistenstahl“ pakowana
w krétkich sztabach w skrzynkach po 56 kg. albo wy-
kuta w dtuzszych sztabach, rozni sie nieraz znacznie
co do swej jakosci zaleznej od materyatdw surowych
i procesu hutniczego (cena jej waha sie pomiedzy 45
a 100 K za 100 kg).

Poniewaz bardzo trudno jest ustali¢ punkt, przy
ktorymby Zzelazo w piecu pudlerskim w $ciSle ozna-
czonym stopniu miato sie odwegli¢, dlatego lepiej jest
zalazo w piecu zupetnie odwegli¢, nastepnie do takod-
weglonego zelaza pudlerskiego doprowadzi¢ wegiel
z zewnatrz przez cementowanie. Cementowanie odby-
wa sie w skrzyniach ogniotrwatych, w ktorych sztaby
zelazne umieszczone sg w zmielonym weglu z drzewa bu-
kowego, wyzarzanych w piecu plomienistym przez 2
do 3'/2 tygodni Otrzymany tym sposobem produkt
naz¥wa sie stala cementowg (Cementstahl, Blasen-

FIS L stahl).

Jest on takze niejednorodnym, poniewaz partye zewnetrzne posiadajg wiecej wegla jak
partye Srodkowe, wskutek czego uzycie i tej stali jest bardzo ograniczone. W celu otrzyma-
nia_jednorodniejszego materyatu musi sie stal te_kilka razy zgrzewac, przekuwac albo prze-
tapiaC. Czynnos¢ te nazywamy rafinowaniem stali. W pierwszym przypadku otrzymujemy stal
garbowang lub rafinowang (Gerb-Rafinierstahl), w drugim stal lana.
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Garbowanie stali ma na celu zmniejszenie niejednorodnosci stali cementowej, ale moze
byC takze przeprowadzone w celu oczyszczenia zwyczajnej stali pudlerskiej z domieszek.
,}N tym celu sztaby wykuwa si¢ na szyny ptaskie (50X10 mm.), nacina co pot metra i prze-
amuje.

Przetamane kawatki sortuje sie wedtug przetomu i zwigzuje w pakiety (Garbe) 25—50
sztuk. Taki pakiet zagrzewa sie w piecu plomienistym do bialosci, przekuwa pod miotem,
przez co nastepuje zgrzanie wszystkich sztuk, przegina przez $rodek i jeszcze raz przekuwa.
Przeginanie i wykucie powtarza sie 3—4 razy.

W ten sposob otrzymuje sie stal raz rafinowang Jezeli ze stalg raz rafinowang pow-
torzymy ten sam proces jak poprzednio jeszcze raz lub wiecej razy, otrzymamy materyat
coraz jednorodniejszy, nazywany odpowiednio stalg 2—3—4 razy rafinowang (garbowang).
Poniewaz z takiem rafinowaniem stali polgczone jest spotrzebowanie wielkiej ilosci materyatu
opatowego i pracy, musi by¢ cena tej stali odpowiednio do stopnia rafinowania coraz wyzsza.
Tak n. p. cena stali raz garbowanej, firmy Martin Miller’s Sohn we Wiedniu wynosi zaleznie
od wymiaru sztab 80—90 K za 100 kg. a kazdorazowe rafinowanie kosztuje 0 16 K wiecej
od 100 kg. Miarodajnym czynnikiem przy ocenie dobroci stali spawalnej jest jej zgrzewalnosc.
Ta sorta jest najlepsza, ktéra przy najnizszej temperaturze daje sie najlepiej i najtatwiej
zgrzewac.

Narzedzia wykonane ze stali dobrze rafinowanej majg ostrze trwate, dobrze krajace,
o wielkiej twardosci i podatnosci (ciggliwosci). W nowszych czasach, stal spawalna jest coraz
wiece] wypierang przez miekie i zgrzewalne gatunki stali lanej.

Stal lana tyglowa.

Stal lana tyglowa najczesciej lang stalg narzedziowg nazywana (Werkzeuggussstahl,
tool steel) wyrabiana przez huty austryackie zawiera od 05°/0b—1 wegla i oznaczang bywa
zapomoca 6—38 stopni twardosci. Oznaczanie stali zapomoca stopnia twardosci jest catkiem
odpowiednie, poniewaz jest to najwazniejsza wiasnos$é stali, przyczem jednak jest fatwo zro-
zumiaty warunek aby przy kazdym stopniu twardosci stal posiadata mozliwie najwigkszg
podatnos¢ (ciggbwo$¢) innemi stowy byta jak najmniej krucha.

Kazdy rodzaj narzedzi wymaga pewnych specyalnych wiasnosci stali, dlatego firmy
wyrabiajgce stal, podajg przy kazdym stopniu twardosci do jakiego rodzaju narzedzi stal ta
sie nadaje. Miotek wykonany z bardzo twardej chocby najlepszej stali po kilku uderzeniach pe-
knie, n(')(ij do toczenia zelaza wykonany z miekiej stali sprezynowej (Federstahl) nie na wiele
sie przyda
Stali, ktoraby sie nadawata do wyrobu wszelakiego rodzaju narzedzi niema i by¢
nie moze. n

Stali uniwersalnej niema.

Przy wykonywaniu narzedzi pamieta¢ nalezy, ze na narzedzia, ktorych wyrob wymaga
znaczniejszego czasu, a wiec i kosztow n. p. frezery, trzeba uzywaé stali lepszej, chociazby
i drozszej. Lepsza stal daje lepsze narzedzia, te znowu dajg lepszg prace i tern samem wy-
rownywujg wieksze koszty materyatu. Do wyrobu narzedzi drobnych mozna uzywaé stali
twardszej, anizeli do tego samego rodzaju narzedzi, ale wiekszych wymiarow. Na jakos¢ stali
wptywa w znacznym stopniu jako$¢ materyatlu surowego oraz sam proces hutniczy. N. p.
firma Bohler & Co. w Kapfenberg w Styryi uzywa do wyrobu stali, surowca wytopionego na
weglu drzewnym, wskutek czego surowiec, a w nastepstwie tego i stal jest bardzo czysta pod
wzgledem chemicznym. Réwniez z tych samych wzgledéw uzywa Bohler w  znaczniejszej
mierze metody fryszerskiej do wyrobu stali spawalnej, metody dzisiaj juz przestarzatej,
drogiej, ale dajacej materyat wyborowej jakosci Fryszerska stal spawalna przetapiana w tyglach
stanowi najznaczniejszy kontyngent materyatu do przetopienia na stal lang "Bohler*.

Przy uzyciu chociazby najlepszej stali, ale przy réwnoczesnem ziem wykonauiu,
otrzymamy narzedzie o niewielkiej warto$ci, natomiast przez znajomo$¢ wykonania w szcze-
golnosci hartowania, mozna iz posledniejszego gatunku stali wykona¢ dobre narzedzie.

I*
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Kucie stali.

Stal powinno sie¢ kuc predko i o ile moznosci w jak najmniejszej ilosci zagrzewaniach.
Przy czestem zagrzewaniu stal spala sie na powierzchni, wzglednie spala sie wegiel w stali.
Stal traci przez to w mniejszym lub wigkszym stopniu hartownosc¢. Jezeli z powodu zawiktanej
formy Kilkurazowe zagrzewanie jest nie do ominiecia, nalezy wymiary powiekszy¢ ze wzgledu
na pozniejsza obrobke (toczenie, struganie, pitowanie etc.) poniewaz pod warstwg zendry
tworza sie fatwo miejsca odweglone, ktére po hartowaniu pozostatyby miekiemi. Wogdle
przy wykuwaniu przedmiotow ze stali, ktore nastepnie majg byC apreturowane (obrabiane)
I hartowane nalezy sie zawsze ograniczy¢ do t. zw. wykucia surowego (rohes Vor-
schmieden). W tym kierunku nalezy sie wystrzegaC przesady. Jezeli mamy n. p. wy
kona¢ stempel z czopem jak fig. 2. gdzie Srednica czopa jest znacznie mniejsza jak Srednica

stempla, musimy go przedku¢ do formy
koricowej. Narzedzie to wytoczone z peine-
go walca byloby znacznie stabsze. W miej-
scach, gdzie stal przechodzi z przekroju wiek-
szego W mniejszy, nie powinny sie znajdo-
wac bez koniecznej potrzeby ostre kanty,
przeciwnie duze zaokraglenia 'karnesy, Hohl-
kehle), aby przejscie z jednego przekroju
w drugi byto tagodne. Dla tych samych po-
wodow powinny mie¢ rowki w gwintowni-
kach dno zaokraglone. Wszelkie ostre przej$cia czynig stal sktonng do pekania w tern migj-
scu podczas hartowania

Przy apreturowaniu na zimno, szczegdlnie twardszych gatunkéw stali, nalezy unikac
whijania znacznikami (Korner) i uzywania dtuta Slusarskiego (majzla).

W celu ochrony przeciw odweglaniu powierzchni stali przy wykuwaniu przedmiotow
0 ksztattach zawilszych, zanurza sie stal w cieczy, skladajacej sie z 1 litr. wody, 100 gr. so-
dy i 1 Kkg. gliny szlamowanej. Po wysuszeniu tworzy sie z cleczy skorupa chronigca stal przy
zagrzewaniu.

Temperatury kucia dla stali sg nastepujgce: Stal twarda i bardzo twarda (n. p. noze
tokarskie) zar jasno wisniowo-czerwony (800"C—850°C). Stal $rednio twarda i podatno twarda
(z&hhart) (n. p. majzle, stemple etc.) zar jasno czerwony (900LL). Stal podatna, migka (n. p.
sprezyny, mioty) zar z6tto czerwony do z6ity (1000°C).

Jezeli sie stal zagrzewa do wyzszej temperatury, jak podane, dostaje przetom krysta-
liczny i staje sie kruchg Stal ogrzana do biatosci, tak ze rzuca iskry, staje sie przepalong,
ma przetom charakterystyczny blyszczacy, ziarnisty i nie nadaje sie do uzytku. Kucie w tem-
peraturach za niskich, mianowicie ponizej temperatury czerwonego zaru, dziala szkodliwie,
poniewaz stal w tej temperaturze jest mato podatng. SzczegGlnie niebezpieczng jest tempe-
ratura, gdy stal gasnie (gdy traci zar). Kucie w tej temperaturze wywotuje napiecia wewne-
trzne, ktore tatwo moga by¢ powodem peknie¢ przy hartowaniu. RoOwniez stal w tej tempe-
raturze silnie wykuwana pod miotem mechanicznym moze by¢ rozbita wewnatrz. Z tych sa-
mych przyczyn nalezy unika¢ napeczania (zgrubiania stali Stauchen). Jak przy wszystkich,
innych manipulacyach ze stalg narzedziowsa, tak i przy przekuwaniu nalezy uzyska¢c — o ile
to tylko mozliwe, jak najwiekszag rownomiernos¢ t. zn. rowno ze wszystkich stron przekué

Jezeli wykuwamy kawatek stali czworograniastej lub ptaskiej na jedyni kohcu w szpic
lub ostrze, to nie wszystkie czesci przekroju postepujg réwnomiernie pod uderzeniami miota.
Srodkowe partye pozostajg w tyle, na ostrzu wytwarza sie miejsce nie cate, ktére tatwo prowadzi
do wyszczerbienia narzedzia podczas uzycia, jezeli przedtem to miejsce niecate nie zostato odciete.

Jeszcze wyrazniej wystepuje ten przypadek, jezeli kawatek stali wykuwamy na majzel
wyciggajac koniec po stronach ptaskich ostrza jak fig. 3. dopiero w ostatniej chwili przy-
kuwajac boki. W majzlu w ten sposéb odkutym wypryskujg kanty przy hartowaniu lub po
krotkim czasie w uzyciu. Aby Srodkowe partye przy wycigganiu w Kklin nie pozostawaty
w tyle, uzywa sie do wyrobu majzli stali o przekroju ( .

Rownomierno$¢ przy kuciu da sie fatwiej uzyskaC u stali graniastej (o przekroju
kwadratowym) lub plaskiej jak u okragtej. Z tego powodu do wyrobu wyborowych narzedzi
uzywa sie stali graniastej lub oSmiokatnej nawet wowczas, gdy narzedzia te majg przekrdj



5

kotowy. Ten przekréj kota otrzymuje sie pOzniej przez toczenie. Nawet w kawatku odkutym
ze stali graniastej, partye zewnetrzne sg wiecej zbite, jak Srodek (jadro). Dlatedgo przy wyrobie
lepszych stempli do wyb'jania medali i monet nie
nalezy w ten sposob pobiera¢ i wykuwa¢ materyatu,
aby powierzchnia grawirowana lezata w przekroju
sztaby — tylko tak, aby lezala w Scianie zewnetrznej,
T jak wskazuje fig. 4. ]
N Ucinanie kawatkow ze sztaby na zimno odby-
wac sie moze tylko przy matych wymiarach. Nacina
W sie przytem ostrym majzlem
sztabe ze wszystkich stron
tak, aby pod lekkiem uderze-
niem zlamala sie. Z grubych
je mx sztab nalezy ucina¢ na go-
raco (zar czerwony) albo od-
Fig. 3. cina¢ na tokarni lub pita. Fig. 4
Przy ucinaniu grubszych sztab
na zimno mogg tatwo w miejscu uciecia powsta¢ rysy i pekniecia.

Woyzarzanie stali (glijowanie).

Przez wyzarzanie zmniejsza sig¢ wytrzymatos¢, sprezystos¢ i twardosc stali, natomiat
podatnos$¢ (ciagliwos¢) zwieksza sie. Wyzarzanie stali przed hartowaniem jest potrzebne do
usuniecia napie¢ wewnetrznych wywotanych nierébwnomiernem przekuciem lub obrébka stali
w temperaturze za niskiej. Nierdwnomiernosci te t. zw. miejsca twarde zostajg usuniete. Je-
zeli przedmiot posiadat tylko nieco zawilszg forme, albo réznie wielkie przekroje lub jest dhugi,
woweczas nie nalezy nigdy wyzarzenia zaniechac.

Narzedzia wykonane ze stali gladkiej (blank) nalezy z reguly przed hartowaniem wy-
zarzy€. Przedmioty o formach prostych wystarczy podgrza¢ do temperatury ciemno wishiowo-
czerwonego zaru (650—700°C) i pozostawi¢ powolnemu ochtodzeniu w miejscu wolnem od
wszelkiego przeciggu, najlepiej w cieptym piasku lub popiole. To powolne ochtadzanie (do
30 godzin przy wielkich kawatkach) jest konieczne, poniewaz przedmiot wyzarzony, nastepnie
zaraz poddany hartowaniu zatrzymuje swoje napiecia wewnetrzne. Przedmioty drobne (cienkie)
albo posiadajace silnie wystajace krawedzie (kanty) nalezy po wyzarzeniu podda¢ powolnemu
ostyganiu w proszku z wegla drzewnego, koksu, zendry lub piasku.

Przedmioty, ktére ze wzgledu na ksztatt i obj?(toéé majg sktonno$¢ do pekania lub
przynajmniej do skrzywiania wkiada sie surowo odkute do puszek blaszanych, obsypuje
ze wszystkich stron czystymi wolnymi od rdzy wiérami z zelazg lanego, nastepnie zalepia sie
pokrywke szczelnie gling, aby do wnetrza nie mogto sie dosta¢ powietrze i wyzarza sie na
wolnym ognisku weglowym tak dtugo, az przypuszczalnie cata zawarto$¢ puszki jest juz od-
powiednio wyzarzong,

O wysoko$ci zaru wewnatrz mozemy sie przekona¢ zapomocg drutu wsunietego przez
maty otwdr w skrzynce, wysuwajac drucik poznajemy wysoko$¢ zaru wewnatrz Jak diugo
ma by¢ przedmiot wyzarzany zalezy to naturalnie od wielko$ci przedmiotu. Po wyzarzeniu
pozostawia sie puszke wraz z zawarto$cig powolnemu ochtodzeniu. Przy tern postepowaniu
trzeba mieC jednak zawsze na uwadze to, aby nie uzy¢ temperatury za wysokiej i aby pro-
cesu nie przedtuzaé, prowadzi to do przegrzania, spalenia lub powierzchniowego odweglenia
stali. Temperatura wyzarzenia powinna odpowiadaC temperaturze ciemno-czerwonego zaru.
Przedmioty wyzarza sie tak diugo, dopdki nie nabiorg we wszystkich czeSciach zaru ciemno-
czerwonego, dalsze zagrzewanie byloby zbyteczne a nawet szkodliwe. Wyjatek stanowi tylko
ta okoliczno$c, jezeli rownoczesnie pozadanem jest pewne zmigkczenie powierzchni w celu
fatwiejszej obrébki (n. p. nacinania, grawirowania). Jezeli do wyzarzenia stali uzytg zo-
stata temperatura za wysoka, tak ze stal zostata przegrzang i w przetomie gruboziarnista,
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wowczas przyprowadzenie (regenerowanie) takiej stali do stanu normalnego wymaga dtuzszego
wyzarzenia przy odpowiedniej temperaturze.

Przez nieodpowiednie wyzarzenie mozna stal czesciowo lub catkowicie popsuc n. p

1) odweglenie powierzchni przez diugotrwate wyzarzanie przy przystepie powietrza
(abgestanedner tahl, Stahl mit Eisenhaut);

2) stal staje sie kruchg przez dlugotrwale wyzarzenie albo wyzarzenie w temperaturze
za wysoKiej;

3) spalenie stali w temteraturze jeszcze wyzszej jak pod 2).

Hartowanie.

Zagrzewanie w celu hartowania powinno sie odbywac zawsze osobno, nigdy nie po-
winno si¢ hartowaC z zaru pozostatlego po wykuciu lub wyzarzeniu.

a) Zagrzewanie. Do zagrzewania stali na ognisku kuziennym uzywa si¢ z re
wegli drzewnych. Przy uzywaniu wegli kamiennych trzeba uwaza¢, aby w chwili gdy stal
wklada sie do ogniska, wegle byly przez p6t wypalone, poniewaz w weglu kamiennym znaj
dujg sie bardzo czesto piryty (potaczenia siarki i zelaza). Piryty te muszg sie wypaliC, inaczej
siarka przy tak wysokiej temperaturze potaczytaby sie ze stalg i wytworzyta t. zw miekkie
plamy. Uzywanie koksu do zagrzewania stali jest z tego wzgledu nieodpowiednie, poniewaz
Koks pali sie trudniej i potrzebuje wiecej wiatru, przez co stal narazong by byta w znacznym
stopniu na odweglenie J)OWIerZChnI w ogolnosu materyat palny na ognisku powinien skta-
dac¢ sie z rownych co do wielkosci kawatk6w, aby w ognisku nie powstaty miejsca puste

i aby wiatr nie mogt uderzaCc wprost w rozzarzon abstal Przy wktadaniu stali powinno_ogni-
sko by¢ w petnym zarze, poczem wiatr nalezy ostabic i doplero przy koncu zagrzewania na-
powrdt wzmocnié.

Zagrzewanie przedmiotow przedstawiajagcych wiekszg warto$¢, majacych zawilszg
forme lub cienkie Sciany, poleca sie zagrzewaC w rurze gazowej lub w puszce blaszanej.
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Przy zagrzewaniu drogich stempli rytowanych, wypetnia si¢ puszki zmielonym weglem drzew-
nym, przyczem powierzchnia grawirowana jest zwrocona ku gorze, aby czesci dolne stempla,
ktore nie potrzebujg by¢ tak twarde, ogrzewaly sie mniej w dolnych partyach ogniska, gdzie
ogien jest spokojniejszy.

Aby uzyskac réwnomierne ogrzewanie ustawia sie na ognisku kominek z kilku cegiet,
do ktorego nasypuje sie rozpalonych wegli drzewnych. Nawegle te ktadzie si¢ puszke z przed-
miotem, ktéry ma byC rownomiernie ogrzany i wypetnia wolne miejsca po bokach kominka
duzemi kawatkami wegla. Ogien pali sie powoli 1 rownomiernie rozgrzewa catg zawartosc
puszki. W tym sam m celu uzywa sie takze zagrzewania w komorach zamknigtych z matery-
atu ogniotrwatego (t, zw. muflach) Piec taki przedstawiony jest na fig 5a i5b.

Ustawienie takiego pieca optaci si¢ dopiero przy wyrobie wigkszej ilosci narzedzi.
Mufla moze by¢ ogrzewana weglem, koksem gazem lub ropa. Bardzo praktyczne sg te piece
dla rytownikow, zegarmistrzow, mechanikow etc. w rozmiarach matych, ogrzewane gazem.
Lepsze wyzyskanie ciepta przy zagrzewaniu da sie uzyska¢ przez spalenie gazu pomieszanego
z powietrzem pod ptytg z gliny szamotowej. Fig. 6 a. pokazuje zasade takiego pieca w per-
spektywie fig. 6b. w przekroju,

Poniewaz ponad piytg przeciggajg gazy spalone
pozbawione tlenu, zendra na ogrzewanych przedmio-
tach stalowych wytworzy¢ sie nie moze. Piece muflowe
jak i po czesci ptytowe majg jeszcze te dobrg strone,
ze temperatura wewnatrz panujaca da si¢ pomierzyc
zapomocg pyrometrow. Wprawdzie jak praktyka wy-
kazuje, temperatura przestrzeni w mufli jest rozna od
temperatury Scian, a wiec i kawatka spoczywajacego
na dnie mufli; to jednak potrzebna poprawka, da sie
fatwo uzyskac przez poréwnanie z pyrometrem opty-
cznym. Najrownomierniejsze zagrzanie da sie uzyskac
przez zanurzenie stali w Odpowiednio podgrzanej ciecz
n. p. w roztopionym ofowiu tub solach metalicznyc
(chlorek baru, cyankalium etc.). Sole metaliczne mozna
stopi¢ w tyglu otwartym, ogrzewajagc go za pomocg
ptomienia ropnego lub roztapiajac sol zapomoca pradu
elektrycznego, wiaczajac ja w obwadd elektryczny. Po-
niewaz roztopiona sol przedstawia znaczny opor elek-
tryczny (jak n. p drucik w lampce zarowej) wiec ener-
gia elektryczna przemienia si¢ w tym oporze w ciepto,
ktore utrzszge sol w stanie rozzarzonym, fig. 7.

Temperatura kapieli solnej da sie z wielka dokfadnoscia pomierzy¢ zapomocg pyro-
metru zanurzonego w soli.

Zagrzewanie stali w roz-
topionej soli tak pod wzgledem
rownomiernego ogrzania, ochro-
ny stali przed odwegleniem, two-
rzeniem sie zendry, jakotez moz-
nosci dokfadnego oznaczenia
temperatury jest najdoskonalszg
metodg zagrzewania w celu har-
towania. Sposéb ten jest jednak
znacznie drozszy od sposobow
powyzej podanych.

Przy zagrzewaniu w roz-
topionym ofowiu lub cyanku
potasu (cyankalium) muszg sie
znajdowac nad tyglami energi-
cznie dziatajace wywiewy, aby
usuna¢ nadzwyczaj dla organi-
zmu ludzkiego szkodliwe gazy.
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Przedmiot nie powinien by¢ nigdy zagrzewany do temperatury wyzszej, jak tempera-
tury koniecznej (wymaganej) dla danego gatunku stali, w kazdym razie zawsze nizszej od tem-
peratury uzywanej przy wykuwaniu danego gatunku stali.

Temperatura hartowania:

Stali twardej i bardzo twardej zar wisniowo-czerwony t. j. okoto 750°C.

800" C Stali $rednio twardej i podatno twardej zar jasno wiosniowo-czerwony t. j. okoto

Stali podatnej (ciagliwej) i miekiej zar czerwony t j. 820—850° C.

Jezeli pozadang jest twardo$¢é w matym
stopniu przy zachowaniu mozliwie najwiek-
szej IEodatnoéci, jak to ma miejsce przy cze-

$ciach maszynowych, gdzie hartowania uzywa
sie tylko w celu stwardzenia powierzchni
aby byfa bardziej odporng przeciw Scieraniu
n. p. w tozyskach, wowczas mozemy uzyé¢
dla stali miekiej lub ciagliwej termperatur
nizszych jak powyzej podane. Przez to uzy-
skuje sie tylko czesciowe hartowanie, Pa-
mieta¢ nalezy, ze stal ogrzana tylko do zaru
brunatno czerwonego, a nastgpnie zanurzona
w cieczy chtodzacej, staje sie miekszg —nie
traci jednak wiasnosci hartowania sie przy
odpowiedniej temperaturze.

CzeSciowe hartowanie z zaru ciemno
wisniowo-czerwonego bez napuszczania, nie
jest praktyczne, poniewaz jest ogromnie tru-
dno ogrza¢ réwnomiernie caty przedmiot we
wszystkich czeSciach do tej temperatury
(wzglednie niskiej). Czas zagrzewania powi-
nien by¢ tak wymierzony, aby ogrzewanie
odbywato sie mozliwie szybko, a bylo roé-
wnocze$nie réwnomierne.

Zanadto powolne ogrzewanie jest po-
wodem tworzenia sie zendry, przeszkadzaja-

cej w pewnym stopniu przy hartowaniu. Posypujac stal podczas zagrzewania solg kuchenna,
2elaazocyankiem potasu, albo powlekajac jg miekim mydiem mozna unikng¢ tworzenia sie
zendry.

Przedmioty wiekszych rozmiar6w, ktére musza byC we wszystkich swych czesciach
jednostajnie ogrzane, zagrzewa sie w skrzynkach blaszanych, podobnie jak sie to dzieje przy
wyzarzaniu stali Prz?/ zagrzewaniu szybkiem powierzchnia przedmiotow grubszych, jakotez po-
jedyncze wystajace lub ciensze czesci nabierajg rychlej wyzszej temperatury, co w znacznym
stopniu utrudnia rownomierno$¢ zagrzania catego przedmiotu. Powinno sie zagrzewac przed
miot w miejscu najgrubszem, obraca¢ w ogniu i w ten sposéb stara¢ sie mozliwie rowno-
miernie ogrzaC. Jezeli przedmiot ma silnie wystajgce czesci, trzeba go przed hartowaniem po-
zostawiC przez jaki$ czas na powietrzu, aby te wystajgce i silniej zagrzane czesci mogly
ostygnaC | w ten sposob wyrownaty sie z temperaturg catego kawatka. To samo da sig uzy-
skaC przez krétkie zanurzenie wystajacych czesci w wodzie, w mokrym piasku lub przez ob-
cieranie mokrg szmatg. Jeszcze lepszym sposobem jest krotkie zanurzenie catego przedmiotu
w goracej wodzie. Jezeli zagrzang ma byc tylko pewna cze$¢ narzedzia, trzeba uwazac, aby
zagrzanie nie byto ostro oddzielone (nie miato ostrej granicy) przeciwnie zagrzanie powinno
przechodzi¢ postepowo z zaru czerwonego W zar coraz ciemniejszy, w korncu gasnaé. Przed-
miot, ktorego ksztatt nie pozwala na miejscowe ogrzanie, musi si¢ w tych miejscach, w kto-
rych niema by¢ zagrzany a zatem i hartowany, oblepi¢ doktadnie gling.

b) Zanurzenie w cieczy i ochtadzanie. NajczeSciej uzywang jest

zanurzania i ochtadzania cz?;sta woda o temperaturze okoto 20°C Para tworzaca sie na po-
wierzchni stali przeszkadza hartowaniu itrzeba jg usungC poruszajgc przedmiotem hartowanym
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w wodzie lub zanurzajac przedmiot do wody szybko ptynacej. Przy hartowaniu przedmiotéw
dtugich, ktoére sie tatwo wykrzywiajg (rzucajg) oraz takich, ktore majg wieksze masy, najlepiej
jest uzywaé wody o podnoszacym sie zwierciadle, wprowadzajgc wode pod silnym cisnieniem
od spodu naczynia do hartowania.

Mate przedmioty mozna hartowa¢ pod strugg wody albo pod tuszem. Tusze takie
przy przedmiotach wiekszych moga by¢ z kilku stron doprowadzone. Zdolno$¢ chtodzenia
wody staje sie energiczniejsza przez dodanie do wody 2—4°0 soli kuchennej, albo kwasu
siarkowego lub azotowego. Woda Zrédlana wskutek zawarto$ci kwasu weglowego hartuje
energiczniej jak woda rzeczna. Przedmioty hartowane w wodzie zakwaszonej nalezy obmy¢
nastepnie w wodzie czystej lub wapiennej. Narzedzia lepsze nie narazone na dziatanie sit
zmiennych n p. noze do toczenia metali, nie wymagajace wielkiej podatnosci przy znacznej
twardosci, mozna hartowa¢ w wodzie zakwaszonej lub w wodzie czystej ponizej 20" C. Na-
rzedzia skomplikowane, tatwo ulegajgce ztamaniu, narzedzia o wiekszych masach, szczegélnie
takie, ktore nietylko na ostrzu ale w catej masie majg byC hartowane, rowniez przedmioty
wprawdzie o pojedynczych formach ale z bardzo twarde] stali wykonane lub wykonane
z migkszych gatunkéw stali ale narazone na nagte i silne uderzenia, musi sie hartowac
w wodzie wapiennej lub w tluszczach. Energiczne dziatanie wody mozna zmniejszy¢ w ten
sposdb, ze naprzdd hartuje sie przedmiot w wodzie tak dtugo, dopdki powierzchnia nie stanie
sie ciemng, nastepnie ochladza sie przedmiot zupetnie w oliwie. Takiego kombinowanego
hartowania uzywa sie woéwczas, kiedy hartowanie w oliwie nie datoby pozadanego stopnia
twa:jrd_os’ci, zaS samo hartowanie w wodzie mogtoby tatwo spowodowac pekniecie na-
rzedzia.
¥ Nafta bywa takze czesto uzywang do hartowania. Zdolno$¢ przewodzenia ciepta nafty
jest o wiele mniejszg jak wody, dlatego narzedzia hartowane w nafcie nie tak tatwo pekajg
I rzucajg sie, ale uzyskana przytem twardo$¢ jest o wiele mniejsza. Narzedzia tnace, harto-
wane w nafcie muszg by¢ wykonane ze stali znacznie twardszej, anizeli takie same narzedzia,
ale hartowane w wodzie lub oliwie. N. p. stal $rednio twarda hartowana w nafcie przyjmuje
t. zw. twardo$¢ sprezynowg (Federhart) t. j. jak stal hartowana na sprezyny.

JakiekolwiekbadZ dziatanie chemiczne cieczy na proces hartowania stali nie istnieje.
Uzyskana twardosSc zalezng jest tylko od zdolnosci przewodzenia cieczy. Przewodzi ciecz
ciepto gorzej jak woda. wowczas niebezpieczenstwo pekniecia narzedzia podczas zanurzenia
jest wprawdzie mniejsze, ale mniejszg jest rowniez uzyskana twardosc.

Dodatek spirytusu lub gliceryny zmniejsza takze zdolno$¢ przewodzenia ciepta w mniej-
szym lub wigkszym stopniu, zaleznie o wielkoSci dodatku. Cieczy metalicznych, jakoto roz-
topionego otowiu cyny, cynku (ok. 400° C) uzywa sie wyjatkowo. Bardzo energicznie chio-
dzacym S$rodkiem jest rte¢, ze wzgledu jednak na znaczny koszt i trujace pary rteciowe, uzywa
sie rteci do hartowania tylko bardzo matych przedmiotéw n. p. czesci sktadowych zegarkdw,
przyrzadéw optycznych, mierniczych etc.

Pradu powietrza pod cisnieniem 3—4 atm. uzywa si¢ do hartowania stali szybko-
sprawne;.
Tak teorya jak praktyka wykazuja, ze, aby stal mogla by¢ zahartowana, musi by¢
nagle oziebiong z temperatury czerwonego zaru do temperatury brunatno - czerwonego zaru
(mniej wiecej z 800° C. na 700° C.), Dalsze ochtadzanie z temperatury brunatno - czerwonego
zaru do temperatury wody, odbywaé sie moze powoli, poniewaz to ochfadzanie nie wptywa
na twardos¢ stali. Odpowiednio do tego mozemy sam proces hartowania podzielic na dwie
czesci:
¢ 1) wiasciwe hartowanie przez nagte zanurzenie w cieczy i ochtodzenie z zaru czer-
wonego do brunatno-czerwonego;

2) utrwalenie hartowania (twardosci) przez ochtodzenie az do temperatury cieczy
(ok. 20°C).

W praktyce — jak juz wyzej wspomnieliSmy, przeprowadza sie t6 w ten sposdb,
ze naprzod hartuje sie w wodzie, nastepnie przedmiot ochtodzony juz do temperatury
brunatno-czerwonego zaru ochtadza sie zupelnie w oliwie. Przy zanurzeniu w cieczy trzeba
uwaza¢, aby przedmiot byt mozliwie jednostajnie we wszystkich czeSciach ochtadzany. Jest
to koniecznie potrzebne ze wzgledu na to, ze partye intenzywniej ochtadzane Kkurczg sie
znaczniej niz inne przez co powstaLa, napiecia wewnetrzne, ktére w kawatkach o znaczniejszych
rozmiarach, r6znych przekrojach lub wykonanych ze stali twardej, moga fatwo spowodowaé
2
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pekniecia. Przedmioty tylko miejscowo zagrzane n. rﬁ) majzle zanurza si¢ nieco giebiej, anizeli
siega brunatno czerwony zar, wyjmujac podczas ochtadzania powoli z wody. Dlugie narze-
dzia (Swidry, rozwiertaki etc.) powinno sig¢ zanurzaC zawsze pionowo w Kierunku osi, rowno-
czesne krecenie okoto osi nie jest godne polecenia.

Nigdy, z wyjatkiem przedmiotéw bardzo drobnych
(n. p. igly) nie powinien byCc przedmiot rzucony wolno do
wody. Pomijajac juz nieodpowiedni kierunek przy zanurzaniu,
dotyka przedmiot jedng strong dna, wskutek czego nie
ochtadza i nie hartuje si¢ odpowiednio po tej stronie. Jezeli
przedmiot jest tylko nieco wiekszych rozmiaréw (juz n. p.
majzel reczy) trzeba przedmiot porusza¢ takze w Kkierunku po-
ziomym w roznych kierunkach (najlepiej w désemke), aby pow-
stajagca na powierzchni para zostata przez prad wody usu-
nigta. Przedmioty ptaskie zanurza sig strong waska czgsciowo
w kierunku pionowym, czeSciowo w poziomym, ale zawsze
w kierunku powierzchni szerokiej. Przedmioty o rdznych
wymiarach zanurza sie strong grubszg w kierunku pionowym,
Jezeli rzecz ta w praktyce nie da sie przeprowadzi¢, ostania
gi_e partye ciensze warstwg gliny, przed zanadto szybkim ozig-
ieniem.

W przedmiotach wewnatrz pustych, ktére majg by¢ na
wewnetrznej stronie hartowane, musi ciecz chtodzgca ustawicz-
nie przeptywac. Do tego celu nadaje sie najlepiej t. zw. harto-
wanie natryskowe, zapomocg rury posiadajacej drobne szparki

Fige 8. jak na fig. 8.
Pomiedzy rurg  Sciang przedmiotu musi.pozosta¢ dostateczne miejsce do odpty-
wu wody.

Napuszczanie.

W jakikolwiekbadz sposob stal bywa napuszczang (z wyjatkiem napuszczania w oliwie),
trzeba zawsze cienkg warstwe tlenku, ktora si¢ tworzy na powierzchni hartowanej stali usuna¢
pilnikiem lub kamieniem, aby mie¢ mozno$¢ obserwowania barwy nalotu na czystej
powierzchni stali. Napuszczanie od wewnatrz (Srodka) wykonuje sie bezpo$rednio po harto-
waniu. Stali nie ochfadza sie zupetnie w cieczy, wyjmuje sie jg woéwczas gdy w Srodku znaj-
duje sie jeszcze tyle ciepta, ze wywota¢ ono moze na ochtodzonej i oczyszczonej powierzchni
pozadang barwe nalotu. Odpowiednig chwile po pewnem wycwiczeniu tatwo Jest oznaczyc,
przecietnie liczy sie¢ 1 sek. na 1 mm. grubosSci przedmiotu. Ten sposéb hartowania i napusz-
czania jest odpowiedni tylko woweczas, jezeli przedmiot jest maly i posiada taki ksztak, ze
pozostate ciepto dochodzi réwnomiernie z wszystkich stron do powierzchni. GdybysSmy n. p.
w ten sposo6b napuszczali kostke, wdwczas $ciany napuszczg sie predzej jak krawedzie i na-
roza W ten sposOb napuszczona kostka posiada wiekszg twardo$¢ stali na krawedziach
i narozach, przez co wystepuje tendencya do wypryskiwania krawedzi i narozy.

Stal napuszczona (odpowiednio podgrzana) musi by¢ nastepnie wiozona do wody,
aby dalsze napuszczanie od pozostatego jeszcze we wnetrzu ciepta nie mialo miejsca. To po-
stepowanie nazwamy urtwaleniem napuszczenia.

Utrwalenie napuszczenia w przedmiotach wykonanych z bardzo twardej stali nalezy
wykonywac¢ w oliwie, poniewaz znaczniejsza ilo$¢ ciepta, ktdra mogta pozosta¢ wewnatrz, zo-
staje powoli odprowadzong. Przyczynia sig¢ to w znacznym stopniu do wyrownania napigc
wewnetrzych, ktore w twardej stali hartowanej zawsze istniejg, a tern samem do unikniecia
pekniec.

Napuszczanie od zewnatrz powinno sie takze wykonywa¢ bezpo$rednio po harto-
waniu, poniewaz napiecia powstate przy hartowaniu, zostajg przez napuszczenie w prze-
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waznej iloSci usuniete. Przy napuszczaniu od zewnatrz, ciepto winno by¢ doprowadzane
rownomiernie, aby iwewnetrzne partye stali staty sie przez podgrzanie podatne.

Przedmioty hartowane miejscowo (n. p. na Kkoncu) zagrzewa sie¢ w ptomieniu kilka
centymetrow od ostrza i czeka tak dilugo az zadana barwa pokaze sie na koncu, poczem
szybko zanurza sie przedmiot w wodzie w celu utrwalenia napuszczenia. Tablica I. podaje
temperatury w stopniach Celsiusa, odpowiadajagce barwom nalotu, oraz krotkie zestawienie
narzedzi napuszczanych do tychze barw. Napuszczenie zalezne jest takze od stopnia natu-
ralnejdt\_/vardoéci stali i materyatu, ktéry tg stalg ma by¢ obrabiany, oraz od formy samego
narzedzia.

Zawsze bezpieczniej i korzystniej jest uzywa stal twaidszg, wiecej napuszczong
anizeli stal miekka mato napuszczona.

Tylko w wyg')qtkowych wypadkach nie napuszcza sig stali n. p. pilniki, frezery lub
miotki wykonane z bardzo miekiej stali.

Twarde gatunki stali powinny by¢ zawsze napuszczane. Na ostrzu nienapuszczonym,
chociazby pracowato najspokojniej wystepujg drobniutkie wyszczerbienia, ktorych gotem okiem
trudno dojrzeC. Jezeli ostrze takie pracuje dalej nieréwnosci te wyszlifowujg sie, ostrze takie
wyglada tak, jakby stal byta za mieka, podczas gdy w rzeczystosci stepienie spowodowata
nadmierna krucho$¢ i twardos$¢ stali. Za silne napuszczenie powoduje napeczenie (Stauchung)
ostrza, poczem miejsce napeczone zostaje przy dalszem pracowaniu urwane. Czesto to ste-
pienie ostrza zpowodowane napeczeniem nie zostanie odrazu zauwazone, dopiero po oder-
waniu miejsca napeczonego (co sie czesto zdarza przy majzlach), wéwczas za$ prowadzi to
do mylnego pojecia, jakoby stal byta za twarda.

Do napuszczania uzywa sig ognia czystego, nie kopcacego i stabo Swiecacego. Czesto
ktadzie sie na rozzarzone wegle dziurowane plyty zelazne, na ktorych umieszcza sie narzedzia.
Jeszcze réwnomierniej odbywa sie napuszczanie w rozgrzanym piasku. Jezeli przedmiot ma
by¢ rownomiernie we wszystkich czesciach napuszczony trzeba przedmioty przy napuszczaniu
cz?sto obracaC. Bardzo réwnomiernie zostaje stal napuszczong w kapieli oliwnej (n. p. woleju
ylindrowym dla pary przegrzanej) lub metalicznej (stop otowiu i cyny). Aby roztopiony otow
nie utlenit sie (nie spalit sie), trzeba natozy¢ na powierzchnie roztopionego otowiu, do$¢ gruba
warstwe sproszkowanego wegla drzewnego. Przy napuszczaniu w ofowiu pamieta¢ nalezy
o tern, ze zelazo p%wa na powierzchni roztopionego otowiu.

Narzedzia skomplikowane (n. p. frezery) powinno sie zawsze napuszczaC w oliwie,
ktorej temperature mozemy doktadnie pomierzy¢ zapomoca termometru.

Zagrzane do czerwonosci kawatki zelaza, na ktore kfadzie sig¢ przedmioty w celu na-
puszczenia, sg bardzo dobrym i porecznym S$rodkiem, przy zachowaniu pewnych czynnosci
n. p. czestego przewracania narzedzia z jednej strony na druga. Pewng odmiane w Sposo-
bach napuszczania jest t. zw. opalanie, uzywane do napuszczania przedmiotow cienkich aby
uzyska¢ twardos$¢ sprezystg. Przedmioty w ten sposdb napuszczane ogrzewa sie lekko, po-
cigga oliwg lub tojem 1 powoli tak diugo zagrzewa, az tluszcz na powierzchni zacznie sie
pali¢, po wypaleniu sie thuszczu utrwala sie napuszczenie przez zanurzenie w oliwie lub wodzie.
Uzywaigc tego sposobu do napuszczania przedmiotow grubszych lub posiadajgcych rozne co
do wielkosci przekroje, musi sie opalanie powtdrzy¢ na catym przedmiocie wzglednie tylko
na grubszych partyach.

Do usunigcia barwy nalotu uzywa sig¢ polerowania albo bajcowania stabym kwasem.
Jezeli chcemy uzyskac jakis rysunek lub napis na powierzchni stali napuszczonej, pocigga sie
miejsca, ktdre majg zatrzymac¢ barwe woskiem rozpuszczonym w benzynie, farbg olejng z bar-
dzo miatkiego hematytu (ruda zelazna, Blutstein), jeszcze z lepszym skutkiem dobrym lakierem
asfaltowym. Po wyschnieciu bajcuje sie przedmiot w roztworze kwasu siarkowego (20 czesci
wody, 1 cze$¢ kwasu siarkowego) poczem obmywa sie go dokiadnie z resztek kwaséw wodg
lub wodag z dodatkiem sody.

Prostowanie stali skrzywionej podczas hartowania.

Stal ktora sie skrzywita podczas hartowania poprawia sie z reguty dopiero po na-
puszczeniu.

2
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Przedmioty zupeinie nie napuszczone lub mato napuszczone wkiada sie w stanie
letnim (handwarm) pomiedzy dwa letnio podgrzane kawatki miedzi i powoli pod Frasq $ru-
bowg prostuje, pozostawiajac je nastepnie przez dhuzszy czas pod prasg az zupetnie wys-
tygna. Czesto kawatki, ktére majg wielkg sktonno$¢ do skrzywiania sie n. p. pity, kosy, za-
pina sie przed hartowaniem pomiedzy silne ptyty zelazne, razem zagrzewa i hartuje.

Przedmioty silnie napuszczone z miekszych gatunkéw stali wykonane, wyprostowuje
sie jak dlugo sag jeszcze ciepte po napuszczaniu zapomocg miotka na kowadle, uderzajac po
stronie wklestej Miotek powinien mie¢ czotko wazkie zaokraglone, czétko to powinno by¢
tak wazkie, aby przy uderzeniu w kierunku skrzywienia, cate czotko przylegato do powierz-
chni. Szczegolng uwage zwracaC trzeba na to, aby uderzenia padaty w kierunku skrzywienia.
Na niebiesko napuszczone przedmioty, cienkie 1 dos¢ dlugie, mozna w stanie cieptym po
napuszczeniu wyprostowywac przez przeginanie miejsca po miejscu W strone przeciwng.

Wyprostowywanie stali moze sie odbywaC takze rownoczesnie przy napuszczaniu.
Przedmiot hartowany przykreca sie zelaznymi Sciskami strong wklestg do silnego kawatka
zelaza, nastepnie wszystko razem powoli podgrzewa sie. W chwili gdy na przedmiocie po-
jawi sie barwa zota, prostuje sie go przez silniejsze przykrecenie S$ciskow. Gdy pojawi
sie nakitgpnie pozgdana barwa, ochtadza sie przedmiot przez polewanie wodg po stronie
WYPUKi€].

Do wyprostowania nieznacznie skrzywionych przedmiotow, wystarczy podgrzanie
po stronie wklestej i nastepne ochtodzenie przez polanie wodg po stronie wypukiej.

Przedmioty o wigkszych wymiarach, ktore nie dadza si¢ prostowa¢, musza byC wy-
zarzone ina nowo hartowane. Jezeli po wyzarzeniu stal nie powrocita do pierwotnego ksztattu
musi by¢ przed powtérnem hartowaniem przez wykucie lub inng obrébke do pierwotnego
ksztattu doprowadzona.

Jezeli powtdrne hartowanie wykonanem zostalo bez poprzedniego wyzarzenia, ryzyko
pekniecia podczas hartowania jest bardzo wielkie.

Sztuczne hartowanie powierzchni.
(Osadzanie).

Przedmioty, ktore maja posiada¢ wielka twardo$¢ na powierzchni, a ktore ze wzgledu
na ztozong forme, wieksze masy, nastreczatyby pewne trudnosci przy hartowaniu, wreszcie ze
wzgledu na mniejsze koszty materyatu, hartuje sie sztucznie tylko na powierzchni, wz%lednie
w partyach tuz pod powierzchnig lezacych. Do wyrobu tych przedmiotéw uzywa sie bardzo
migkiej stali lanej tyglowej, albo stali zlewnej (bessemeroskiej lub martynoskiej). Do celow
podrzedniejszych mozna uzy¢ zwyczajnych sort handlowych zelaza zlewnego.

Bardzo dobrze nadaje sie do osadzania stal niklowa, wprawdzie zawarto$¢ niklu
opdznia proces osadzania 8cementowania), ale jadro materyatu nie przyjmuje struktury kry-
stalicznej, zostaje miekie i podatne. Zawarto$¢ chromu w stali przyspiesza cementowanie.

Taka twardg powtoke otrzymac, mozna przez sztuczne doprowadzenie wegla na po-
wierzchnig stali w rozmaity sposob.

) a) Zapomoca posypania stali (zelaza) rozgrzanej do czerwonosci materyatem odda-
jacym wegiel.

b) Pociggajac powierzchnie zimnej lub goracej stali (zelaza) pastq z materyatdw od-
dajacych wegiel, poczem nastepuje zagrzanie i zanurzenie we wodzie.

C) Przez ozadzenie i dtuzsze wyzarzenie stali (zelaza) w odpowiednim proszku (n. p.
\_/vciglu drzewnym; weglu ze skory, kopyt etc) w zamknietej skrzynce blaszanej lub lano-
zelaznej.

Zelazo wzglednie stal zaczyna sie faczyC z weglem juz od temperatury ciemno-czer-
wonego zaru, przy temperaturze coraz wyzszej tgczenie staje sie coraz intenzywniejsze. W pra-
ktyce uzywa sie temperatur od 900 do 1000" C. t. j. od czerwonego do pomaranczowego
zaru. Temperatura powinna byC przez caly czas wyzarzenia utrzymywana nha tej samej wy-
sokosci. Grubo$¢ powtoki cementowanej zalezy od czasu wyzarzenia poniewaz wegiel wchodzi
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postepowo z jednej warstwy do drugiej, natomiast iloS¢ procentowa wegla zalezng jest od
temperatury. Przy 700" C. nabiera zwyczajne zelazo zlewne (okoto 02°70 wegla zawierajgce)
05°/0 wegla, przy 900LL. okoto 1*5%, a przy 1100° C. okoto 25%'. Sg to najwyzsze ilosci
procentowe wegla, jakie wogole przy danej temperaturze zelazo moze pobra¢. Gdy po kilku
godzinach wyzarzanie przerwiemy, wowczas tylko cienka zewnetrzna powioka posiada po-
dane powyzej ilosci procentowe wegla. Dalsze warstwy posiadaja stopniowo coraz mniej
wegla, az w pewnej glebokosci materyat pozostat niezmieniony. Grubo$C tej zupetnie nawe-
glonej powtoki mozemy dowolnie dobierac, wyzarzajac dtuzej lub krécej.

Powierzchnie dziur n. p. fozysk nasycajg sie predzej weglem jak powierzchnie zew-
netrzne walcéw n. p przy 1000° C. nasyca sie powierzchnia panewki w dwoch godzinach na
08" mm,v\;Jodczas gdP/ walec o $rednicy 18 mm tylko na 06' mm.

praktyce liczy sie przecietnie na godzine 03™ mm grubg warstwe nasycenia. Czesci,
ktore nie majg by¢ hartowane nalezy oblepi¢ dokfadnie gling. Nie jest to sposob catkiem
pewny, poniewaz glina przy ogrzaniu pryska i do powierzchni stali moze sie dosta¢ tlenek
wegla, wydzielajacy sie z proszku do osadzania, a majacy takze wiasnosci naweglajace (n. p.
system Krupp’a naweglania ptyt pancernych polega na przepuszczaniu gazu Swietlnego przez
komory zawierajgce rozzarzone ptyty).Najlepszym sposobem jest oddzielenie przed hartowa-
niem tych czesci, ktére majg pozosta¢ niehartowanemi (miekiemi) zapomocg toczenia, stru-
gania, pitowania etc.

W handlu znajduje sie mnéstwo reklamowanych preparatéw do hartowania powierz-
chniowego. Niektore z nich mogag by¢ catkiem dobre, o ile tylko cena nie jest zanadto wy-
soka. Czasem zdarza sie ze taki szumng nazwag opatrzony Srodek jest w skladzie swym zu-
petnie niedpowiedni. W warsztatach szkoty przemystowej we Lwowie robiono proby z pewnym
Srodkiem proweniencyi wiederskiej, majacym regenerowac stal przegrzana, odweglong, a nawet
przepalong(!). Proby daty wyniki ujemne, analiza wykazata, ze w $rodku tym znajdowata sie
znaczna ilos¢ siarki, elementu, ktérego stal powinna jak najskrupulatniej unikac.

Uzywane sg nastepujgce, materyaty oddajace wegiel: wegiel drzewny, sadza, wegiel
ze skory, kodci, rogow i kopyt, opitki rogowe z kopyt, zelazocyanek potasu (krysztaty barwy
z6ttej bardzo nieodpowiednio przez praktykow "blausauerem“ nazywane). Do tych mate-
ryatdw dodaje sie zywic, thuszczow zwierzecych, klajstru, saletry, soli kuchennej, szkla tluczo-
nego etc., czescig dlatego, aby materyaly powyzsze lepiej trzymaty sie powierzchni stali,
czescig na to, azeby jg uchroni¢ od utleniania.

Ponizej podane sg recepty wyprobowane i tanie (cena nie powinna przenosi¢ wiecej
jak 1507 Kza 1 kg.), wszystkie podane ilosci rozumie sie wedtug wagi.

1) Proszki do posyp?/wania na wolnym ogniu,

a) Zmielony wegiel z rogu 2407 czesci
Opitki rOgOW € .ocveeiiee . 47
saletra potasowa . . . . .95
prazona so6l kuchenna . . . 550
zmielony Klej stolarski . . . . 60

b) zelazocyanek potasu . . . ¢ . . 300
saletra potasowa . . . . . 300
zmielony wegiel z kopyt lub racic . 300
guma arabska........... 10 »
sOl kuchenna ........ccccocveuenene . 150

Czesci sktadowe muszg by¢ dobrze zmielone i zmieszane. Posypuje sie stal zagrzang
do zaru czerwonego, poczem zagrzewa sie stal wyzej aby proszek dobrze sie zapiekt na po-
wierzchni nastepnie wyjmuje z ognig, czeka az stal ochtodzi sie do zaru czerwonego i har-
tuje wlwczas przez zanurzanie we wodzie. Przy hartowaniu zelaza mozemy w celu uzyskania
wiekszej twardosci powierzchni, operacye zapiekania powtorzy¢ kilka razy.

2) Pasty do hartowania

a) KWas WiNOW Y ..o 6 czesci
tran watrobiany (olej) . . . . .. 30
S T e 10 "
zmielony wegiel drzewny . . . o ¢ 2 '
zmielony wegiel kostny . . , . . 10

n

zelazocyanek potasu.......cc....... . > 5
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Nasamprzod topi sie 10j, nastepnie dodaje sie tranu i miesza si¢ dokfadnie z resztg
czesci sktadowych. Po wystygnieciu (stezeniu) pasta jest do uzycia.

b) saletra potasowa . . . . . . . .15 czesci
kalafonia . . . 2 !
zelazocyanek potasu . . . . . . . 7"
0] . 0 10 !

Pojedyncze czesci sktadowe dobrze zmielone wymiesza¢ z roztopionym tojem. Poste-
powanie przy hartowaeiu jest podobne jak przy proszkach, tylko z powodu przyczepnosci
pasty mozna jg naktada¢ na zimng stal. Najlepiej jednak jest podgrzaé do brunatno czerwo-
nego zaru, zanurzy¢ w pascie i trzymac kilkanascie sekund. Potem nastgpuje zagrzanie do
czerwonos$ci i hartowanie przez zanurzenie we wodzie.

3) Proszki do osadzania.

a) zmielony wegiel drzewny (brzoza, dab) 4 czesci
zmielony wegiel ze SkOTY ...cccevvennee. 1 !

Y- 10 v SRR L 3
b) opitki z kopyt lub racic .............. 2 !
tarta SK O ra .ooeoeeeee e 4 !
s6l kuchenna 05 "

Skrzynki, w torych sie przedmioty osadza moga by¢ lanozelazne lub z blachy ze-
laznej. Skrzynki z blachy zelaznej sg wytrzymalsze, wskutek czego mozna je kilkanascie razy
uzy¢. Odstep pomiedzy Sciang skrzynki jakotez pomiedzy pojedynczymi przedmiotami osadzo-
nymi w jednej skrzynce powinien wynosi¢ 3—4 cm i by¢ wypetnionym dobrze ubitym izmie-
lonym proszkiem do osadzania. Dobrze przystajagce wieko skrzynki winno by¢ doktadnie
uszczelnione przylepng glina.

Po odpowiednio dtugiem wyzarzeniu, wyjmuije sie skrzynke aby mogta powoli w miejscu
wolnym od przeciggu wystygna¢. Po wystygnieciu wyjmuje sie przedmioty, kazdy z osobna.
Przedmioty te, jezeli osadzenie i zalepienie skrzynki bylty doktadne, powinny mie¢ powierz-
chnie matowo metaliczna, czysta, co najwyzej moga mie¢ nalot niebieski. Jezeli majg barwe
czerwonawg wskazuje to na niedoktadne zalepienie skrzynki. W celu zahartowania zagrzewa
si% przedmioty osadzone do zaru czerwono-wisniowego (780—800° C) i zanurza w wodzie
lub oliwie. Bardzo nieodpowiedniem jest takie postepowanie, jezeli zawarto$¢ skrzynki
wprost z wysokiej temperatury osadzania wrzuca sie do wody.

Stal osadzana, ma na powierzchni okoto 1% wegla, hartowana z temperatury osa-
dzania (900—1000°) dostaje ziarno przegrzanej stali, staje si¢ kruchg i famliwg. Lepszym acz-
kolwiek takze niezupelnie odpowiednim jest ten sposob, Zze po wyjeciu przedmiotu ze
skrzynki, czeka sie az stal ochtodzi sie na powierzchni do temperatury wiSniowo-czerwonego
zaru (800°i, poczem nastepuje zanurzenie.

Stal w celu hartowania powinno si¢ zawsze osobno zagrzewa¢. ROwniez powinno sie
hartowac stal zawsze z temperatury podnoszacej sie a nigdy z opadajacej. Napuszczenie przed-
miotdw hartowanych przez osadzanie nie jest racyonalne. Przez napuszczanie nie osigga sie
wigkszej podatnosci catego przedmiotu podczas gdy twardos¢ powierzchni zostaje blisko o potowe
zmniejszong

Czy osadzenie zostato wykonane odpowiednio czy nie, mozemy sie o tern przekonac
z wygladu przetomu.

1) Zupetnie dobrze osadzony i hartowany kawalek ma w przetomie po brzegach bia-
tawg réwng ze wszystkich stron i bardzo drobno ziarnista warstwe. Warstwa ta odgranicza
sie wyraznie. Srodek (jadro) ma wyrazne, ale drobne ziarno o metalicznym potysku.

2) Jezeli ta zewnetrzna zahartowana warstwa posiada wiele drobnych punktéw blysz-
czacych nie odgranicza sie wyraznie, jadro nie jest tak réwnomierne jak pod 1), posiada
miejscami wypryski tlenku zelaza, stal jest famliwg, wowczas wskazuje to ze przedmiot albo
zostat hartowany wprost po wyjeciu ze skrzynki lub jezeli byt zagrzewany powtdrnie w celu
hartowania to zagrzanie to bylo za niskie.

3) Kiedy warstwa nie jest rowno odgraniczona a jadro ma przetom grubo zarnisty —
to jest to dowodem uzycia za wysokiej temperatury przy powtornem zagrzewaniu. Stal taka
ma wprawdzie na powierzchni twardosS¢ odpowiednig, jest jednak kruchawg i posiada skton-
no$¢ do wypryskiwania podczas uzycia.
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4) Warstwa hartowana jak pod 2), jadro szare, miejscami wykazujgce peki linji p
mienistych, przetom wybitnie listkowy, wskazuje na uzycie za dlugiego czasu i za wysokiej
temperatury przy zagrzewaniu powtdrnem.

Przy ocenianiu powyzszych bteddéw uwzgledniono tylko dobre gatunki zelaza i stali
migkiej, wolne od szkodliwych domieszek lub btedéw spowodowanych mechaniczng obrobka,
poniewaz tylko dobry materyat moze da¢ dobre wyniki przy osadzaniu.

Zgrzewanie stali.
(Spogrzewanie, szwejsowanie).

Tylko mieksze gatunki stali narzedziowej dadzg sig¢ dobrze i pewnie spogrzaC, prz
uzyciu zwyktego piasku do zgrzewania (Schweisssand, piasek kwarcowy). Stal o zawartosciac
wegla ponad 0075" da sie spogrza¢ tylko przy uzyciu sztucznych $rodkéw, chociaz i takie
spogrzanie nie jest catkiem pewne. Spogrzewanie powinno by¢ wykonywane z wielkg ostroz-
noscig, poniewaz temperatura potrzebna do spogrzania stali jest stosunkowo wysoka, jest
n. p. wyzszg anizeli temperatura uzywana przy kuciu stali. Przy zaniechaniu pewnych ostroz-
nosci fatwo moze nastgpi¢ przepalenie stali. W kazdym wypadku spogrzewania stali, wyste-
puje nieuniknione miejscowe przegrzanie stali. Przy spogrzewaniu stali moga zajs¢ dwa wy-
padki, albo zgrzewa sie stal ze stalg, albo stal ze zelazem kowalnem

Warunki konieczne przy Spogrzewaniu sg; metalicznie czyste powierzchnie, wysoka
temperatura i ci$nienie na powierzchnie spogrzewane.

Zelazo (stal) przy ogrzewaniu powleka sig zawsze tlenkami zelaza, ktore kazde spo-
grzanie uniemozliwityby, gdyby je z powierzni spogrzewanych nie usunieto. Do tego usuniecia
tlenkow, uzywa sie srodkow chemicznych, ktére przy wysokiej temperaturze taczg sie z tlen-
kami, tworzac Iekkop’rynn&/ zuzel, ktéry pod cisnieniem da sie z pomiedzy powierzchni spo-
grzewanych wycisnaC. Takim najprostszym S$rodkiem jest piasek kwarcowy. Aby tworzacy sie
zuzel byt jednak bardziej ptynnym, uzywa sie mieszanin z boraksu, potazu, sody, soli ku-
chennej, salmiaku, szkfa tluczonego, braunsztynu etc.

Poniewaz przy tak silnem zagrzaniu, jakie jest potrzebne do spogrzania stali, stal na
powierzchni zawsze sie w pewnym stopniu odwegla, dlatego do wyzej wymienionych skiad-
nikéw dodaje sie jeszcze substancyi oddajacych wegiel, n. p. zelazocyanku potasu.

W celu spogrzania dwoch kawatkow stali, naduje sie koncom ksztatt klina jedno-
stronnego, opatrujgc powierzchnie sko$ng, na poprzek bruzdami Bruzdy te muszg przystawac,

aby pod uderzeniami miotka powierzchnie nie zesliz-
gnety sie po sobie.
Jeszcze lepsze zgrzanie da sie otrzymac przez
rozszczepienie klinowe.
Tak przy pierwszym jak i drugim sposobie trzeba
Fig. 9. pamietaC o tern, ze przy spogrzewaniu materyat musi
by¢ przekuty i w pewnym stopniu wyciggniety, co po-
cigga sobg konieczno$¢ zwiekszenia wymiardw, jak fig. 9. i 10, w miejscu spogrzania.

Powierzchnie musza by¢ dobrze i doktadnie oczyszczone. Podczas zagrzewania,
proszek do_zgrzewania nasypuje sie dtuga tyzeczka nie wyjmujac kawatka z ognia, aby go
nie wystawiaC na dziatanie powietrza.

Kiedy kawalki sg odpowiednio zagrzane, wyjmuje
sie je szybko z ognia, zanurzajgc jeden w proszku do
zgrzewania, poczem naklada si raino}ednal powierzchnie
na drugg i przekuwa silnie ciezkimi miotami Ewentualne
odweglenie powierzchniowe usuwa sig¢ przez posypanie
pizekutego 1 jeszcze czerwonego miejsca proszkiem do
hartowania.

Przy zgrzewaniu stali z zelazem, nalezy zelazo

znacznie wyzej podgrza¢. Przygotowanie do zgrzewania jest takie samo, jak przy zgrzewaniu
stali ze stala. Jezeli uzywa sie rozwidlenia, to rozwidli¢ nalezy zelazo, a zaklinowa¢ stal.
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Przy nastalaniu wigkszych powierzchni n. p. kowadet, naktada si¢ stalw mniejszych ptytkach,
przyczem boki napecza si¢ aby
po spogrzaniu od spodu, mozna
Je takze przez przekucie z gory
po bokach spogrza¢, jak wska-
zuje fig. 11.

Najczesciej uzywanym $rod-

Fig, u. kiem przy spogrzewaniu jest zmie-

] ] ) ) lony boraks. Bardzo dobrymi
$rodkami sg nastepujgce mieszaniny :

a) wysuszona glina . . 12 czedci na wage
wyprazona soda . . s »
POLtAZU v,

b) boraksu ................... P »
zelazocyanku potaso-

WEJO e n

Sktadniki te rozpusci¢c woda, wode wyparowac, nastepnie wyprazyC i zetrze¢ na
p(rjoszdek Proszek ten wymieszaC z jednag czeScig drobnych opitek z zelaza kowalnego, wolnych
od rdzy.

Szlifowanie ostrza.

Przy zagrzewaniu w celu hartowania, stal na samem ostrzu przegrzewa sie zawsze
w pewnym stopniu i przybiera wielka twardosé potaczong z kruchoscig materyatu. Przez na-
puszczenie nie mozna kruchoSci i twardoSci tej w pozadanym stopniu umniejszy¢, poniewaz
Istnieje obawa, ze caty przedmiot zanadto sie odpusci. Te drobng zresztg ilos¢ materyatu kru-
chego usuwa si¢ przez oszlifowanie na kamieniu. To oszlifowanie ostrza po napuszczeniu
jest konieczne prz?/ wszystkich narzedziach ostrych. Jak potrzebnem jest oszlifowanie daje
sie to widzie¢ najlepiej przy uzywaniu diut slusarskich (majzli). Ostrze swiezo hartowanego
I napuszczonego majzla bardzo czesto sie szczerbi (sypie), zas po kilkakrotnem oszlifowaniu
zachowuje sie odpowiednio. Oszlifowanie ostrzy nozow maszynowych jest takze i z tego
wzgledu pozadanem, poniewaz powierzchnie tworzace klin ostrza stajg sie gtadsze i lepiej
tng materyat, anizeli powierzchnie tylko opitowane. Szczegdlnie pozadanem jest szlifowanie
ostrzy przy narzedziach grubszych o wiegkszej masie materyatu. Zdarza sie czesto, ze przed-
miot taki tylko na powierzchni zostat odpowiednio zagrzany i po hartowaniu posiada tylko
cienkg powloke twarda, pod nia znajduje sie materyat wzglednie mieki. Préba pilnikiem moze
wykazac, ze powierzchnia jest odpowiednio twarda, mimo tego jednak w uzyciu ostrze takie
rychto sie tepi i zagina, poniewaz twarda ale cienka powtoka zostaje zatamang i wttoczong
w materyat migki pod nig si¢ znajdujacy, nastepstwem czego jest wyszczerbienie si¢ ostrza
przy dalszem uzyciu. Z tego powodu powsta¢ moze mylne zapatrywanie, ze stal byta kruchg
I popekang. Prdbe pilnikiem nalezy wiec zawsze wykonywac na ostrzu zeszlifowanem.

Narzedzia hartowanego nie powinno si¢ nigdy ostrzy¢ na sucho, poniewaz nawet
przy wielkiej uwadze istnieje niebezpieczenstwo zupetnego odpuszczenia ostrza Firmy wy-
rabiajace sztuczne kamienie do ostrzenia (szmirgiel, karborundum, alundum etc.) dostarczajg
specyninych sort do ostrzenia narzedzi. Przy szlifowaniu narzedzi musi sie zwréci¢ baczng
uwage na to, aby naostrzenie bylo doskonate. Uzywanie Zle naostrzonych, stepionych lub
wyszczerblonych nozow prowadzi zazwyczaj do ich ruiny, w_najlepszym wypadku do szyb-
kiego zuzywania, przez koniecznos¢ zeszlifowania znaczniejszej ilosci materyatu.

W koncu zaznaczy¢ nalezy, ze szlifowa¢ mozna stal tak wyzarzong jak i hartowang. Stal
twardsza daje Eowierzchnie szlifowang ?h’idsza,. Polerowanie na potysk zwierciadtowy zapo-
mocg miedzi lub otowiu jest mozliwe tylko na stali hartowane;j.



Barwa zaru w prze-
strzeni zaciemnio-
nej, oraz temp.
w stop. Cels

Biaty zar (stal rzu-
ca iskry) 1500°

Matowo biaty zar
1200°

jasno zoky zar
1100°

Z6ity zar 100CP

Z6kto czerwony
iponiarancznowy)
zar 900"

Jasno czerwony
zar 800°

Wisniowo-czerwo-
ny zar 750°

Ciemno - czerwony
zar 650°

Brunatno czerwony
550°
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Tablica II.

Przetlom stali za-
grzanej do temp.
obok podanej i po-
woli ochtodzonej.

Przetom grubo krys
taliczny o charak-
terystycznym bia-
tym biatym potysku

Przetom gruboziar-
nisty.

W tym przetomie

szczegOlniej  blizej

brzegow wypryski

bialo potyskujgce

Stal do tych tem-
peratur zagrzana
ma ziarno nieco
grubsze jak stal
niewyzarzona.
Przetom jest zdro-
wy i jednostajny.

Wyglad przetomu

nie zmienit sie wzgle-

dnie zmienit sig nie-
znacznie.

Twardos¢ uzyskana
przy hartowaniu

Mozliwie  najwie-
ksza do uzyskania
twardos¢. Szczegol-
nie twarde miejsca
na powierzchni.
Twarde ziarna.

Twardo$é mniejsza
jak poprzednio
przechodzgca przez
catg mase materyatu.

Twardo$¢ zwieksza

sie ale materyat ma

jeszcze wielkg kru-
cho$¢

podatna (ciggliwa)

bardzo podatna

Twardo$¢ mata nie-
siegajaca gteboko

Sta! nie nabiera
twardosci

Charakterystyczne objawy

wystepujace na powierzchni

i przetomie stali hartowanej
z temperatury podanej.

Powierzchnia : metalicznie
btyszczaca, rysy krawedzio-
we. Przetom: grubo krysta-
liczny przetom o charakte-
rystycznym biatym potysku.
Stal jest w wysokim sto-
pniu przegrzang ewentual-
nie przepalona.

Powierzchnia :-barwa ma-
towo metaliczna, miejsca-
mi bialty Bo*ysk. Przetom:

ziarno grube o stabszym po-
tysku jak poprzednio, w
przetomie rozmieszczone

miejsca jasniejsze potysku-
jace. Stal jest silnie prze-
grzana.

Powierzchnia: barwa ma-
towo metaliczna. Przetom:
twardsza stal przegrzana,
mieksze gatunki majg ziar-
no za grube, ale bez cha-
rakterystycznych —objawow
przegrzania.

Barwa matowo metaliczna.
Zendra i tlenki odpadty
prawie zupetnie. Przelom:
powierzchnia jednostajna
0 aksamitnym potysku.
W $rodku ziarno jest tro-
che grubsze ale jeszcze go-
tym okiem niewidzialne.

Powierzchnia: zendra nie
odpadta catkowicie. Prze-
fom : dos¢ ostro odgrani-
czajacy sie brzeg o bardzo
drobnym ziarnie, w $rodku
ziarno mato hartowanej lub
wecale niehartowanej stali.

Niema zmian w przetomie.
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Ocena stali podiug przetomu.

Przy ocenianiu stali wedlug wygladu przetomu trzeba by¢ bardzo ostroznym, po
niewaz zaleznym on jest nietylko od jakosci stali, ale w réwnej mierze od warunkow, przy
ktorych przetom powstat. Doktadne oznaczenie gatunku stali mozna uzyska¢ przez rozpatry-
wanie wypolerowanej i wytrawionej kwasem powierzchni pod mikroskopem Badaniem takiem
zajmuje sie osobna nauka t. zw. metalografia.

Wielkos¢ ziarna w przetomie jest wogdle u twardszych gatunkow stali mniejsza, jak
u gatunkdw miekszych, ale zalezng jest rowniez od temperatury, przy ktorej przetamanie na-
stapito i od sposobu przetamania. Jezeli ten sam gatunek stali natniemy na zimno majzlem
i przetamiemy, to ziarno takiego przetomu bedzie grubsze, anizeli gdybysmy stal rozzarzyli do
czerwonosci nastepnie nacigli majzlem i po wystygnigciu przetamali.

Jezeli nacina sie stal miekg majzlem na zimno i przetamuje, a po stronie przeciwnej
naciecia ziarno jest niewidoczne, a brzegi wygladajg tak, jak u zelaza przecietego na zimno
nozycami, wowczas ma sie do czynienia z bardzo miekim gatunkiem stali ponizej 055%"
wegla zawierajgcym.

Im wyzszg jest pemperatura przy ktorej przestano stal mechanicznie obrabia¢ (kug,
walcowac) tern grubsze posiada ona ziarno w przetomie. To jest przyczyng, dlaczego nieraz
stal z jednej ite] samej sztaby pochodzgca nie jest w przetomie jednakows. Pochodzi to z tego
powodu, ze blok stali po wyjeciu z pieca zostaje na jednym koncu pod miotem wyciagniety,
nastepnie i drugi koniec musi by¢ w tym samym celu zagrzany poniewaz podczas wykuwa-
nia pierwszego konca stracit czesciowo zar. Przy tern powtdrnem zagrzewaniu jest rzecza
wprost nie do ominiecia, aby takze pewna cze$¢ wykutego juz korica nie zostala 'jeszcze
raz zagrzang. Przez to beda mialy partye powtdrnie zagrzane grubsze ziarno w przetomie.

Odnosi sie to naturalnie do sztab wykutych, sztaby walcowane sg wykonane szybko
z jednego zagrzania, wiec majg wszedzie przetom jednakowy.

Stal sztabowa w mniejszych wymiarach ma przetom wiecej drobnoziarnisty, jak stal
tej samej jakosci, ale w wiekszych wymiarach, poniewaz stal ciensza jest silniej mechanicznie
I przy nizszej temperaturze przerobiong (walcowana).

Przetom stali hartowanej zalezny jest od temperatury hartowania. Najlepsza drogag do
wyrobienia sobie sagdu w jakim stopniu przetom hartowanej stali jest zalezny od temperatury,
jest wykonanie nastepujgcego doswiadczenia z réznymi gatunkami stali.

Sztabe stali o przekroju kwadratowym (20—25 mm) nacina sie na jednym koncu
majzlem z wszystkich stron w odstepach 15 mm, 8-9 razy, nastepnie zagrzewa sie ten koniec
w ten sposéb, aby sam koniec zarzyt sie biato (rzucat iskry), zaS w nastepnych odstepach
zar musi gasna¢ postepowo, tak, aby ostatni naciety kawalek posiadat zar brunatny. Po
szybkiem ochtodzeniu we wodzie, zapina sie sztabke w imadto, silnymi uderzeniami miotka
odwalajac pojedyncze kawatki. Przetomy pojedynczych kawatkow wykazujg znaczne rdznice,
zalezne od roznych temperatur zagrzania przed zanurzeniem. Tablica 1l. wedtug Thallnera ob-
jasnia doktadnie zalezno$¢ wygladu przetomu od temperatury.

Jezeli przetom stali twardsze] ponad 08% wegla zawierajacej wykazuje nieréwnosci
w przetomie, to prawie zawsze nierownosci te wywotane sg nierOwnomiernem zagrzaniem

Powyzsze doswiadczenie wykonane ze stalg wiekszych rozmiarébw ponad 30 mm, oka-
zuje, ze w tych kawatkach, ktére sg odpowiednio hartowane, tylko na brzegach znajduje sie
warstwa o charakterystycznym przetomie hartowanej stali, im dalej do $rodka przetom staje
sie coraz wiecej gruboziarnisty. Z tego widzimy, ze hartowanie nie objeto catej mary. Ten
rodzaj hartowania moze byC tylko pozadany. Narzedzie posiada na powierzchni stal twarda,

wewnatrz za$ stal mieksza, podatniejsza, przez co cate narzedzie jest bardziej wytrzymate na
uderzenia.

Prébowanie stali.

Najlepsza metodg doktadnego prébowania stali pozostanie zawsze wyprébowanie jej w po-
staci gotowego narzedzia. Jezeli narzedzie odpowie przez czas dtuzszy wszystkim wymaganiom,
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ktorych zadaCc mozna od danego gatunku stali, to, jest to najlepszym dowodem, ze stal dla da-
nego celu jest dobrg i odpowiednia.

Ani analiza chemiczna, ani proby wytrzymatosci stali, nie majg wielkiego znaczenia
do oznaczania jakosci stali w praktyce warsztatowej. Jedynie zachowanie sie stali podczase
przer6bki (n. p. kucia, wyzarzania, hartowania etc.), oraz jak juz na wstepie zaznaczono, za-
chowanie sie jej podczas uzycia jako narzedzia, daje przy dokifadnem obserwowaniu wszyst-
kich najdrobniejszych nawet szczegotdw, moznos¢ oceny stali dla celow praktyki. Jest to
t. zw. w praktyce zaznajamianie sie¢ ze stalg. Stad to pochodzi, dlaczego praktycy tak niechetnie
zmieniajg zrodta zakupu lub gatunek stali poniewaz potrzebujg dtuzszego czasu i obserwacyi
na poznanie wiasnosci nowego gatunku, aby o ile to tylko mozliwe uchroni¢ sie od strat
strat i niespodzianek przy wyrobie narzedzi.

Préby stali zapomoca zginania stali w rozmaitych temperaturach, rozszczepiania konca
i odginania, trawienia polerowanej powierzchni zapomocg kwaséw n. 4. roztworu alkoholo-
wego kwasu solnego lub chlorku amonowo miedziowego (1 ; 12) sa to proby przewaznie po-
rownawcze, przy ktorych uwzgledni¢ musimy stopieh twardosci, gatunek a nawet cene oraz
pOZniejsze zastosowanie stali. Dajg one dobre pojecie o jakosci stali, sg wprost konieczne
dla przemystowcow przerabiajacych wieksze ilosci stali narzedziowej n. p. fabryk narzedzi,
ale dla srednich fabryk maszyn 1 rekodzieta sg za ucigzliwe i za drogie.

Poniewaz proces wytwarzania stali w tyglach jest drogi, wiec tern samem optacic¢ sie
moze tylko przy przerébce doborowych materyatow surowych, dajacych produkt wysoko
warto$ciowy. Dlatego firmy znane i renomowane uwazajg bardzo na to; aby do ragk konsu-
mentow dostawat sie towar dobry i oile to tylko mozliwe bez bledéw. Wyraznie zaznaczamy,
o ile to mozliwe, poniewaz zdarzajg si¢ biedy, ktore mogg uczyniC stal zupeinie nieprzy-
datng do przerobki, a jednak fabryka ktora te stal wyrobita nie jest winng temu, ze materyat
Eﬁkij dostat sie do handlu z tej prostej przyczyny, ze nie byta w stanie dostrzedz tego

edu.

Sg to n. p. dziury, przechodzace wzdtuz od kornca przez pewng diugo$¢ sztaby, po-
chodzace ztad, ze miejsce puste (Lunker), ktore tworzy sie w gornej czesci odlanego bloku
(ingotu) stalowego nie zostato odcigte. Jezeli dziura taka znajduje si¢ nietylko na koncu, ale
takze i w $rodku sztaby wskazuje to na rozbicie wnetrza sztaby przez wykuwanie pod silnym
miotem w temperaturze za niskiej

Jezeli dziury takie znajdujg sie tylko wewnatrz i nie dochodzg do $cian zewnetrznych,
wow zas skontrolowanie takiego btedu staje sie niemozliwem i moze sie zdarzy¢, ze sztaba
taka, w kazdym razie znacznym btedem opatrzona, dostanie sie do rgk konsumenta. Taki
Er;ypadellg jako sporadyczny, nie powinien by¢ nigdy brany pod uwage do oceny ja-

osci stali.

Roéwniez zdarzy¢ sie moze, ze blok byt odlewany przy temperaturze za niskiej,
wskutek czego zamiast jednego miejsca pustego, utworzyta sie wieksza ilos¢ mniejszych dziur.
Jezeli przy odcinaniu gornej czesci bloku pokaze sie materyat zdrowy, przestaje sie na dal-
szem odcinaniu. Tymczasem te drobne miejsca puste moga lezeC jeszcze nizej. Przy dalszej
przerébce stali zostajg te miejsca puste zawalcowane. wskutek czego powstajg rysy podtuzne
w materyale Stal opatrzona takim bledem odszczepia sie podczas kucia. Blad ten zdarza sie
jednak bardzo rzadko.

Bardzo dobrg i praktyczng probg stali jest wyprobowanie jej podczas uzycia jako
majzla. Dobry majzel nie powinien wykazywac nawet po diuzszym uzywaniu go na zelazie ko
walnem, miekiej stali i leiznie zelaznej wielkiego zuzycia, w kazdym razie nie powinien sie
napeczan (stauchen), zagina¢ lub wypryskiwac

Jezeli stal odpowiada tym wymaganiom i rzeczywiscie majzel nawet po diuzszym
uzywaniu nie wykazuje znacznych S$ladow zuzycia, to jest to najlepszem Swiadectwem, ze
stal ta nadaje sie do wyrobu i wielu innych narzedzi tngcych.

‘Majzel napuszczony na fioletowo bedzie dobry wowczas, kiedy stal zawierata 09°/0
wegla, jezeli majzel zagina si¢ i napecza — nalezy hartowanie powtorzy¢ napuszczajac na
czerwono, jezeli i przy tern napuszczeniu powtorzy sig to samo, jest to oznaka; ze zawartosc

wegla jest mniejszg jak 075"/« Wypryskujgce ostrze majzla mimo niebieskiego napuszczenia
jest oznaka, ze stal na ostrzu jest za kruchg (przegrzang), albo, zewogdlez powodu wigkszej

3*
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naturalnej twardosci na diuta si¢ nie nadaje, zawierajac wiecej jak 09 °0 wegla. N6z tokarski
z takiej stali wykonany i na z6tto napuszczony powinien dobrze kraja¢ zelazo kowalne, dtugo
zachowywac ostro$¢ niewypryskiwac i nie zaginac sie.

Stale ztozone (legierte Stahle) i stal szybkosprawna.

W ostatniem dziesiecioleciu pojawito sie na targu mnéstwo nowych nazw dla stali,
ktore oprécz wegla zawierajg po kilka lub lub kiikanascie procent rozmaitych pierwiastkéw,
dodawanych w tym celu, aby cenne wiasnosci stali zwigkszyc.

Pierwiastki te n. p. wolfram, chrom, mangan, molybden, wanad, tytan, powodujg to,
ze stal posiada znacznie wyzszg twardo$¢ w stanie niehartowanym anizeli stal weglista —
twardo$¢ nazywamy twardoscig naturalna, a stal taka, stalg o twardo$ci naturalnej. (Natur-
hartersthal).

Poniewaz domieszki stali o naturalnej twardosci, majg znacznie rdézne ceny, dlatego
fatwo zrozumiatem jest, ze od ilosci i jakosci tych domieszek zalezng jest cena stali. Z biegiem
czasu wyrdb tych stali ograniczyt sie do wyrobu dwoch typowych grup :

a) stal o twardosci naturalnej, zawierajgca kilka procent domieszek n. p. wolframu,
chromu, manganu. Ma ona nazwe zazwyczaj od gtownej domieszki n. p. stal wolframowa,
chromowa, etc. Tych gatunkéw stali uzywa sie do wyrobu lepszych nozéw maszynowych
n. p. przy automatach, fasonowych. Oznaczajg sie one wiekszg twardoscig jak stal weglista,
nie maja jednak wybitnych wiasnosci stali samohartujacej sie. Do tego rodzaju stali nalezy
znana 1 dawniej czesto uzywana stal Musheta, zawierajgca okoto

55%" wolframu
0¢4% chromu
20°T wegla
06 %0 manganu
I-0°/c krzemu.

b) Stal szybkosprawna lub samohartujgce sie (Schnellschnittstahl, Schnelldrehstahl, Ra-
pidstahl etc.) jest to stal zawierajgca znaczne ilosci wolframu i chromu, natomiast mate ilosci
manganu i krzemu. Gatunki tej stali odznaczajg sie tern, ze po hartowaniu ogrzane do ciemno-
czerwonego zaru nie tracg twardosci powstatej przy hartowaniu. Ta wiasnos¢ jest powodem,
ze nozem wykonanym z takiej stali mozna daleko szybciej obrabia¢ n. p. toczy¢, poniewaz
odpada wzglad ten, ze n6z straci swa twardoS¢ przez rozgrzanie.

Ponizej zestawiony sktad chemiczny niektorych gatunkow stali szybkosprawnej wska-
zuje, ze procentowo gtéwng domieszkg jest wolfram. Mimo tego gtowny wpltyw na wiasnosé
stali szybkosprawnej, naturalnie w potgczeniu z innymi domieszkami, ma chrom.

F i r ma Chrom Wolfram Wegiel Mangan Krzem
Phonix (niemiecka) 370 20770 067 0°14 0-15
Bohler Rapid (austr). 779 24750 0-93 0723 024
Novo (angielska) 2795 18785 076 0-42 0-33

Betleem Steel Co.

(Taylor-White, ameryk.) 547 18 91 0-67 0-11 004

Nietylko sam skfad chemiczny, ale w réwnym stopniu takze i sposéb sporzadzania
stali i hartowania wptywa na specyalne wiasnosci tych stali.
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\éVyrc’)b stali szybkosprawnej odbywa sie w tyglach, piecach martynoskich lub elek-
trycznych.

Fabryki w%irabiaja,ce stal szybkosprawng, podajg szczeg6towe opisy jak nalezy sie z nig
obchodzi¢ (n. p. ku¢, hartowac, etc.)

Odpowiednia temperatura kucia stali szybkosprawnej, szczegolnie takiej, ktdra posiada
wieksze zawartosci wolframu i chromu lezy w granicach od 1000 do 1500° C. od zaru z6t-
tego do zottawo-biatego). Stal szybkosprawna nie moze byC przegrzang, nawet zagrzanie
blisko do temperatury topliwosci nie jest szkodliwe. Przy wykuwaniu trzeba uwazac, aby stal
ta nie oziebita sie ponizej 1000° C. poniewaz wowczas moze popekac pod silnemi uderzeniami
miota. Jezeli zachodzi potrzeba, nalezy raczej stal jeszcze raz zagrzaC. Do zagrzewania stali
szybkosprawnej lepszym jest ogien z koksu, anizeli z wegla kuzniczego, poniewaz koks trzyma
dtuzej jednostajng i wysoka temperature. Koks powinien byé na ognisku natozony do$é wy-
soko. stal powinno sie wiozy¢é w ten sposéb, azeby wiatr nie uderzat w stal.

Hartowanie stali szybkosprawnej. W celu zahartowania zagrzewa
sie stal w ogniu kuziennym (koks lub wegiel) z poczatku powoli az do zaru czerwonego na-
stelonie wkiada sie stal w miejsce najgoretsze ogniska i zagrzewa szybko do biatosci (n. p.
stal 2525 mm-3 min.), poczem nastepuje ochtodzenie w silnym strumieniu zimnego po-
wietrza, 3—4 atm., az do temperatury pokojowej. Rowniez ochtodzi¢ mozna stal w roztopio-
nym i do 600° C podgrzanym otowiu. Szybkie metody ochtadzania w oliwie lub w toju pota-
czone sg ze znacznem niebezpieczenstwem popekania stali. Przez takie szybsze ochtodzenie
nie otrzymuje ste stali o znacznie wyzszej twardosci tak ze za regute nalezy uwaza¢ ochta
dzanie stali szybkosprawnej w_ strumieniu powietrza. Przy wysokich temperaturach, jakich sie
uzywa do wykucia I hartowania stali szybkosprawnej, wystepuje zawsze mimo najstaranniej-
szego wykonania, pewne spalenie stali na powierzchni. Te warstwe (2—3 mm.) nalezy ko-
niecznie przed uzyciem zeszlifowac.

Przy szlifowaniu trzeba uwazaé, azeby stal nie zagrzata si¢ ponad 670° C. poniewaz
traci przezto zdolno$¢ zatrzymywania twardosci w temperaturach do 670° C. Takie zagrzanie
fatwo moze by¢ spowodowane forsownem przyciskaniem stali do kamienia nawet wodwczas,
gdyby chtodzenie strugg wody byto bardzo obfite.

Przegrzanie to jest tern nieprzyjemniejsze, ze zauwazy¢ go mozna dopiero przy ob-
robce na maszynie. Nieraz zostaje stal w ten sposob popsuta na tokarni, przez uzycia za
wielkiej szybko$ci toczenia. W ten sposdb popsutg stal musi sie zeszlifowa¢ (2—5 mini az
do zdrowego materyatu.

Gtowne zastosowanie mastal szybkosprawna do wyrobu nozéw maszynowych, swidrow
spiralnych do metali, frezeréw i pit do metali, rozwiertakow etc. W ostatnich czasach zaczeto
uzywac stali szybkosprawnej do wyrobu wyttoczni !sztanc) ze wzgledu na to, ze stal ta niema
tak wielkiej skfonnosci do skrzywiania sie¢ podczas hartowania, jak zwyczajna stal weglista.



CZESC DRUGA.

Szczegdtowy opis hartowania czesto uzywanych narzedzi.

1 Noze tokarskie i strugarskie, Swidry, diuta Slusarskie.

Na diuta Slusarskie — stal $rednio twarda, na noze tokarskie i strugarskie twarda
bardzo twarda, na $widry do metali \n. p. splralne) $rednio twarda — twarda.

Réwnomierne C|q nigcie ewentualnie odciecie czesci koncowej. Zagrzewanie w celu
hartowania w ten sposob, aby zar wisniowo-czerwony siggat najdalej 15 mm od konca. Dalej
powinien zar postgpowo gaanc Zanurzenie we wodzie nieco giebsze jak granica zaru. Przed
mioty wigkszych rozmiarow poruszaC we wodzie. Przy zanurzaniu trzeba uwazac, aby granica
zanurzenia nie byta ostrg, poruszanie w kierunku pionowym (10 mm). Jezeli koniec stracit
zar, zendra odpadta, wyjmuje si¢ narzedzie powoli i trzyma si¢ przez pewien czas tylko sam
koniec (10 mm) zanurzony, nastgpnie po wyjeciu napuszcza sie cieptem pozostatem w tylnych
partyach. Postepowanie barw nalotu powinno si¢ odbywac rownolegle do ostrza. Jezeli nalot
postepuje w kierunku ukosnym, albo tukowato to jest to oznaka, ze jeden albo oba boki byty
przegrzane, przez odpowiednie krotkie zanurzenie bokiem we wodzie lub ochtodzenie wilgot-
ng szmatg da sie to nierbwne napuszczenie usunaC. Jezeli narzedzie zostaje ochtodzone w ca-
tosci, zupetnie, to napuszczenie powinno si¢ odbywac zawsze przez podgrzewanie w odle-
g+050| kilku centymetrow od ostrza Przy hartowaniu swidrow srodkowcow nalezy —uwazac,
aby szpic Srodkowy nie byt wiecej ogrzany jak ostrze. Pewng nierdOwnos¢ w ogrzaniu mozna
usungC przez krétkie ochtodzenie na powietrzu.

2. Narzedzia kowalskie.

Stal mieka — podatno twarda. Poniewaz narzedzia te n. p. przykladniki z czotem
ptaskiem lub wypuktem, wkiadki do kowadet, przebijaki okragte, kwadratowe i ptaskie od-
puszczajg sie zupetnie przy uzywaniu ich na goracem zelazie, przeto do wyrobu tych narze-
dzi uzywaC najlepiej stali podatnej o dobrej twardosci naturalnej i wcale nie hartowac.

PrzP/ uzyciu stali miekiej hartuje sie tylko strone pracujacg i napuszcza na z6tto. Uci-
naki (szruble) zawsze sie hartuje i napuszcza na z6Ho.

3. Narzedzia do obrobki kamieni.

Wyhor stali niezalezy tyle od rodzaju narzedzia, ile od twardosci kamienia, ktory ma byc
obrabiany. Roznorodnos¢ tych narzedzi jest wielka, maja one jednak zazwyczaj pojedyncza
forme i nie przedstawiajg znaczniejszych trudno$ci przy hartowaniu.
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Mozliwie najlepsze hartowanie $widréw do kamienia nabiera tylko wowczas niezwykle
wielkiej wagi, kiedy sie setki maszynowych $widrow uzywa przy robotach ziemnych (n. p.
tunelach) poniewaz od sprawnosci $widrow zalezny jest mniej lub wiecej ekonomiczny postel>
pracy. W takich wypadkach potrzebne sg osobne urzadzenia n. p. zagrzewanie w roztopiongj
soli, zanurzenie w wodzie z warstwg oliwy w naczyniu, w ktérem w pewnej gtebokosci znaj-
duje sie siatka, aby wszystkie Swidry hartowane by:?/ zawsze na pewng statg dtugos¢. Warst-
wa oliwy, ktéra wypada na to miejsce, gdzie zar odpowiedni do hartowania przechodzi w zar
nizszy, zastepuje poruszanie przedmiotem w kierunku pionowym prz?/ hartowaniu zwyczajnem
aby granica hartowania nie byta ostrg. Przy hartowaniu niewielkiej ilosci $widrow do kamie-
nia mozna postgpowaC w sposdb podobny jak przy hartowaniu dtut Slusarskich. Miotki ka-
mieniarskie (piramidkowe) muszg by¢ po wykuciu wyzarzone, pomatu ochtodzone, poczem
nastepuje wyfrezowanie zebow (piramidek). Zagrzewanie do hartowania w ogniu_z wegla
drzewnego na dtugos¢ 15 mm. t. zn. w ten sposob, aby tylko na zabkach i pare milimetrow
dalej miotek byt zagrzany do odpowiedniej temperatury — dalej na dtugosci 15 mm, zar musi
zanika¢ powoli. Chfodzenie pod silnym tuszem wodnym. Po zahartowaniu jednej strony, to
samo postepowanie ze strong drugg. W ten sposob hartowane miotki zazwyczaj nie na-
puszcza sie.

4. Sprezyny.

Stal mieka — podatna lub twardsze sorty stali martynoskiej (n. p Witkowice Fluss-
stahl Nr. 8, 9, 11 albo blachy ze stali zlewnej Il V).

Do sprezyn spiralnych, drucianych, dostarczajg fabryki drut stalowy w zwojach
w dwdch odmianach: drut twardo ciagniety na sprezyny, ktore nie maja by¢ hartowane idrut
migki dla takich, ktore majg by¢ hartowane. Hartowanie matych sprezyn polega na zanurze-
niu zagrzanych do czerwonosci kawatkow w oliwie, az do zupetnego wystygniecia, nastepnie
na napuszczeniu przez opalenie pozostatej warstwy tluszczu i ochtodzenie w powietrzu lub
oliwie celem utrwalenia napuszczenia. Sposob przeprowadzenia opalenia zalezny jest od wy-
miaru sprezyny, zadanej sprezystosci i jakosci stali.

Sprezyny grubsze musza byC kilka razy opalane, natomiast przy bardzo cienkich,
warstwa oliwy nie powinna sie zupetnie wypalic. W ten spos6b hartuje sie sprezyny spiral-
ne i ptytkowe n. p. sprezyny do broni palnej.

Wielkie sprezyny dzwigajace (Tragfedern) n. p. wagonowe, ogrzewa sie powoli w pie-
cu ptomienistym az do temperatury czerwonego zaru i zanurza wazka krawedzig prostopadle
w oliwie lub toju. Napuszczenie odbywa sie takze w piecu ptomienistym. Mianowicie ogrze-
wa sie sprezyne do tak wysokiej temperatury aby drewno twarde potarte 0 rozgrzang po-
wierzchnie stali rzucato iskry, za$ drewno migkie tylko dymito. W ciemnosci, stal do tego
stopnia rozgrzana ma ledwo widoczny Zzar.

Hartowanie w wodzie mozliwem jest tylko przy uzyciu bardzo miekich gatunkéw stali
sprezynowej. Przy hartowaniu cienkich pasem (tasm stalowych) n. p. tasm na sprezyny do ze
garow, przeprowadza sie¢ taSme przez zarzacg rure, po wyjsciu z rury taSme zagrzang do
czerwono$ci wprowadza sie do naczynia z oliwg (oliwa musi by¢ chtodzong), nastepnie w ce-
lu napuszczenia, pomiedzy zagrzang plyte lanozelazng a ciezarem, ktéry ma za zadanie pas-
mo do rozgrzanej ptyty przyciska¢ i wyrownywac. Potem nastepuje oszlifowanie obu stron
pomiedzy kilkoma parami walcow obciagnietych ptotnem szmirglowem.

5. Dtuta (majzle) pilnikarskie.

Stal twarda — $rednio twarda.

Diuta pilnikarskie hartuje sie z zaru ciemno czerwonego we wodzie na gteboko$¢
15—20 mm. Napuszczenie na gorgcej plycie zelaznej na kolor purpurowo-czerwony przy
uzyciu stali twardej, do barwy ciemno zéttej przy uzyciu stali $rednio-twardej. Ostrze mozna
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zeszlifowa¢ 8—10 mm, potem potrzebne jest nowe wyciggniecie ostrzai ponowne hartowanie.
Hartowanie catego diuta nie f‘(est odpowiednie. Wprawdzie przy majzlu hartowanym tylko na
ostrzu, tam gdzie uderza miotek tworzy sie "broda“, — poniewaz materyat jest tam mieki, jest
to jednak w kazdym razie lepszem, anizeli gdyby stal miata wypryskiwa¢ i kaleczy¢ rece
ewentualnie twarz pracujgcego.

6. Frezery (ztobiki).

ok Do wyrobu frezerbw powinno sie uzywac stali lanej narzedziowej jak najlepszych
jakosci.

Frezery do obrobki metali migkich ze stali podatno twardej — srednio twardej, do
obrébki metali twardszych (zelazo, braz) ze stali $rednio twardej — twardej

Stali twardszej mozna tu bezpiecznie uzywaé, poniewaz frezery do metali pracuja
rownomiernie i nie sg narazone na uderzenia. Krazki surowe odkute (krazki takie korzystniej
jest sprowadza¢ z fabryk stali narzedziowej) trzeba przed obrobkg wyzarzy¢, przez co
obrobka (apretura) staje sie tatwiejsza. Frezery po obrébce nalezy pozostawi¢ przez kilka
diii w spokoju, wzglednie jezeli muszg byC zaraz hartowane, nalezy je jeszcze raz wyzarzyC.
Frezery jako narzedzia ﬁrzedstawiaja,ce zazwyczaj wieksza warto$¢ nalezy zagrzewaé z calg
ostroznoscig w puszkach, wypetniajac miejsca puste zmielonym weglem drzewnym pomiesza-
nym z opitkami zelaza lanego. Zagrzewanie to powinno byc powolne, tak, aby zawartosc
puszki zagrzewata sie¢ rownomiernie i odbywac sie moze na wolnem ognisku (kominek p.
str. 7.) albo jeszcze lepiej w piecach plytowych lub muflowych.

Szczegolnie baczng uwage musi sie zwraca¢ przy ogrzewaniu frezerébw o duzych wy-
stajacych zebach, aby zeby te nie zostaly przegrzane. Wyzsze zagrzanie zebdéw spowoduje
napewne pekniecia przy konicu i u nasady zebow podczas hartowania. Szczegélnie niebez-
pieczne sg te miejsca, gdzie zeby po bokach tworzg ostre kanty jak na fig. 12.

Wystajaﬁe kanty powinno sie oblepi¢ gling zmieszang
z masg do hartowania — ochroni¢ przyktadkami blaszanymi
albo obtozy¢ azbestem i obwigza¢ drutem. Dziury pozalepia¢
gling pomieszang z weing azbestowa.

EJ Techniczna strona hartowania zalezng jest w najznacz-

niejszej czesci od ksztattu frezera. Ksztatty te sg tak rozmaite,

/ ze opisywanie wszystkich zabraloby za wiele miejsca i bytoby

- nawet zbyteczne. Pewna wprawa i dokfadne trzymanie sie

/ przepisow podanych w pierwszej ogdllnej czesSci wystarcza

w zupetnosci. Frezery drobne i cienkie hartuje si¢ w oliwie,

/ zanurzajgc je strong wezszag w Kierunku pionowym. Frezery

/ grul sze zanurza sie najpierw we wodzie tak dtugo dopoki zar

na i)owierzchni nie zginie, ochtadzajagc nastepnie zupetnie

w oliwie. Frezery ze stali $rednio-twardej nie nalezy hartowac

w oliwie lub toju, poniewaz zeby bedag za miekie (nawet kom-

Figm 13 binowane hartowanie jest tu nieodpowiednie). Zeby dobrze

hartowanych frezeréw powinn?/ byc tak twarde, aby dobry nowy pilnik gtadzik $lizgat sie Po nich,

ostry kant zeba powinien szklo rysowa¢. Dobrym $rodkiem do hartowania jest wystata woda,

(lub woda z matym dodatkiem soli lub salmiaku?. Tylko frezery ze stali twardej powinno sie

hartowa¢ w oliwie, toju lub wodzie wapiennej (lub wodzie z dodatkiem gliceryny). Frezery

posiadajace wielki otwdr w Srodku nalezy zanurza¢ tak. aby o$ dziury poruszata sie w kie-

runku pionowym do zwierciadta cieczy przez co ulatwia sie cyrkulacye tej cieczy. Napusz-

czanie frezerbw odbywa sie w oliwie (najlepsze), na rozgrzanym do czerwonosci krazku ze-

laznym ktérego $rednica musi byé jednak znacznie mniejsza od S$rednicy frezera albo od roz-
grzanego sworznia przetkanego przez otwor Srodkowy frezera,

Barwy nalotu : na zebach ciemno zétta — przy otworze Srodkowym niebieska.

L
1
\
)
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~Jezeli do wyrobu frezerow uzyta zostata stal podatno twarda, wowczas hartuje sie je
w oliwie i zazwyczaj nie napuszcza.
Wielkie frezery profilowe, ktérych szeroko$¢ jest znacznie wiekszg od $rednicy, przed-
stawiajg n_a&wieksze_ ryz&/ko p?kania przy hartowaniu. Aby ryzyko to zmniejszy¢ skfada sie
frezer 'z kilku czesci, jak na fig. 13 z trzech czesci

Szczegolnie przy frezerach profilowych doktad-
" 1 na znajomos¢ materyatu, metod hartowania i moz-
L liwie najlepsze $rodki pomocnicze sg zaledwie wy-
starczajgce, aby hartowanie sie udato. Pekniecia
powstajace na zebach wskutek przegrzania mate-
ryalu sg nieraz tak drobne, ze pod powitokg tlenku
- N nie mozna ich dojrze¢. Dopiero po przeczyszczeniu
zeboéw szmirglem lub pragdem piaskowym zobaczy¢
mozna te drobniutkie rysy. Tak, chociazby najmniej
T g e popekany frezer nie nadaje si¢ do uzytku. Odprys-
Fio. 13 niecia podczas hartowania nie oznaczajg granicy po-
g- 1 miedzy ziem a dobrem hartowaniem raczej pomiedzy

ztem a jeszcze gorszeni

7. Frezery do drzewa.

Stal podatno twarda — podatna.

Uzywajac stali podatnej mozna hartowa¢ w oliwie lub toju bez napuszczania. Czasem
wykonuje sie frezery do drzewa ze stali bardzo twardej, nie hartujgc ich wcale, poniewaz
obrébka tak twarde] stali jest ciezka, korzystniej jest uzywaé stali miekiej, hartujac ja na dobra
twardo$¢ sprezynowa (Federharte).

Mozna uzywac takze stali $rednio twardej, hartujac ja z zaru czerwonego, W rozto-
pionym metalu n. p. cynie (228° C.) otowiu (334" C) lub stopie o znanej temperaturze topli-
wosci n. p. 4 czesci otowiu, 1 czes¢ cyny 5230° C). Zagrzany frezer zanurza sie na kilka se-
kund w roztopionym metalu, nastepnie ochtadza zupetnie we wodzie. Metoda ta daje narze-
dzia bardzo dobre.

8. Gwintowniki, rozwiertaki.

Wigksze gwintowniki i rozwiertaki ze stali podatnej — podatno twardej, mniejsze
z podatno twardejsrednio twardej.

Pojedyncze sztuki zagrzewa si¢ w otwartym ogniu z wegla drzewnego. Przed wioze-
niem roznieca sie silny ogien, po wozeniu kawatka wiatr sie zastawia i dopiero wowczas,
kiedy gwintownik zagrzat sie powoli do zaru ciemno czerwono-wisniowego, puszcza sie silny
wiatr i zagrzewa szybko do temperatury hartowania.

Przy wigkszej ilosci sztuk albo przy zagrzewaniu duzych gwintownikow korzystniej
jest zagrzewa¢ w puszce blaszanej, wypetnionej mieszaning z wegla drzewnego i wegla ze skory.
Gwintowniki ksztattu cylindrycznego zanurza sie pionowo strong nagwintowana, gwintowniki
koniczne (stozkowe) strong grubsza. Skoro zar zniknie wyjmuje sie z wody i napuszcza od
pozostatego wewnatrz ciepta na zéto ciemno zétto.

Jezeli napuszczenie ma by¢ uskutecznione od zewnatrz, uzywa sie do zanurzania wody
wapiennej lub toju (takze kombinowanego hartowania, naprzéd woda potem oliwa). Przy tym
sposobie powinny by¢ narzedzia pozostawione w cieczy az do zupetnego wystygniecia.

Napuszczanie odbywa sie zapomocag ogrzewania gtowki w ptomieniu gazowym lub
spirytusowym.

4
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9. Szczeki do gwintowanie.

Stal: taka sama jak na gwintowniki. Zagrzewanie w celu hartowania takie same jak
przy hartowaniu gwintownikéw. Szczeki wskutek ich ksztattu nie mozna napuszcza¢ od $rodka
Zanurzenie w toju lub kombinowane (woda potem oliwa). W oliwie pozostawia sie stal az
do zupetnego wystygniecia. Napuszczenie na stabo rozzarzonych weglach drzewnych lub jesz-
cze lepiej na rozzarzonym kawatku zelaza, przewracajgc narzedzie na rozmaite strony celem
otrzymania mozliwie réwnomiernego napuszczenia.

10. Mioty.

Mioty kowalskie, przybijaki wiertnicze (Bohrschlager), miotki Siusarskie (reczne i do
nitowania).

Stal mieka narzedziowa lub spawalna.

Jezeli mioty sg diuzsze jak 200 mm, wowczas mozna kazdg strone osobno zagrzewac
i hartowaC, w taki sam sposob jak dtuta Slusarskie (majzle).

Miotek krotszy zagrzewa sie¢ w catosci, zanurzajgc pionowo naprzéd czétko wazkie
(Finne) 15—20 mm, poruszajac nim w kierunku poziomym a réwnoczesnie i w Kierunku pio-
nowym, oscylujgc okoto 8 mm, aby granica hartowania nie byta ostra. Po zahartowaniu stro-
ny wazkiej, w ten sam sposob zanurza sig czotko szerokie, chronigc tymczasem strone wazka
od zupetnego odpuszczenia przez ochfadzanie zmoczong szmatg cienkg strugg wody lub tez
co jest najczesciej uzywane, szybkiem odwrédceniem miota i krotkotrwatem ochtodzeniem czétka
wazkiego we wodzie. Jezeli podczas tego zanurzenia $rodek miotka stracit czeSciowo zar —
jest juz czerwono brunatny — mozna go w catosci zanurzy¢, przetrzyma¢ w wodzie kilka
sekund dopoki zar nie zginie, nastepnie po wyjeciu napuszczaé od $rodka na jasno zétto.

Mioty wykonane z_catkiem migkich gatunkow stali wcale sie nie napuszcza.

Przy hartowaniu ciezkich miotow nalezy uzywaé¢ wody silnie od spodu naczynia do-

p*ywajaﬁ- : : : L :

totki reczne, do polerowania, blacharskie, kamieniarskie, do
szutru etc. wyrabia sie odpowiednio do obrabianych materyatow ze stali Srednio twardej
bardzo twardej i napuszcza czotko na ciemno z6to brunatno zo6tto.

Przybijaki nitarskie, mioty kowalskie (Dopper).

Zagrzewanie z poczatku powolne, dopoki powierzchnia pracujaca i przylegajace partye
nie nabiorg zaru brunatnoczerwonego. Potem dopiero zagrzewa sie szybko na czerwono —
tak aby zar czerwony byt mozliwie réwnomierny na narozach, krawedziach, powierzchni pra-
cujacej, ewentualnie na wglebieniach tej powierzchni. Jezeli mimo ostroznosci naroza lub kra-

wedzie zanadto si¢ rozgrzaty, trzeba je przez poruszanie w powietrzu odpo-
wiednio ochtodzi¢, inaczej czesci przegrzane, przy hartowaniu odpadng do
okota. Miotek zanurza sie do wody w kierunku pionowym nieco giebiej anizeli
siega zar czerwono brunatny, poruszajac go przez pewien czas w oOsemke,
rownoczes$nie powoli wyciggajac z wody.

Napuszczanie powinno —si¢ odbywac powoli do barwy purpurowej —
fioletowej. Sktonno$¢ do wyzszego napuszczenia usuwa sie przez ustawiczne
ochtadzanie, dopiero woweczas Kiedy przedmiot jest tak ochtodzony, ze niema
wiecej sktonnosci do wyzszego napuszczania sie, mozna go catkowicie ochio-
dzi¢ przez pozostawienie we wodzie. CzeSciej uzywa sie jednak stali miekiej,
ktorej nie potrzeba napuszczaé. Hartowanie odbywa sie woOwczas zapomocg
strugi wodnej.

Struga wodna musi uderza¢ centralnie i chtodzi¢ najenergiczniej te miejsca,
ktére majg by¢ jak najwiecej zahartowane.

Jezeli sie jednak napuszcza, to napuszczanie odbywa sie od Srodka na
barwe czerwono purpurowa, aby jednak brzegi za szybko sie nie napuscity,
chtodzi sie je zapomocg mokrej szmaty skoro ukaze si¢ na nich zéita barwa

Fig. 14. nalotu. Jezeli proces chlodzenia chcemy przyspieszyé, mozemy calty miotek,
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skoro tylko gtowica chtodzona pragdem wody straci zar — zanurzy¢ do wody. Napuszczanie od-
bywa sie tak, jak poprzednio z uwzglednieniem chtodzenia brzegdw, aby sie zanadto nie odpuscity.

11. Wkladki do kowadet i miotdw.

Stal podatno twarda, — twarda odpdwiednio do formy i sity uderzeh jakie narzedzia
te maja wytrzymac.

NoOzki muszg by¢ tak starannie wykonane, aby wkiadka catg powierzchnig spoczywata
na kowadle, wzglednie na ptaskim czole miota. Wktadki z czotem pftaskiem Ilub opatrzone
roznymi wyniostosciami ogrzewa sie na wolnym ogniu w ten sposob, aby powierzchnia,
ktéra ma byC hartowang, zostala zagrzang na ostatek. Powierzchnig ktéra ma by¢ hartowang
odwraca si¢ od wiatru, aby ewentualnie odweglenie nie mogto wystapic. Przy koncowem
szybkiem zagrzewaniu tej powierzchni musimy zwaza¢, aby tak krawedzie jak 1 naroza nie
zostaty przegrzane. Przy ogrzewaniu powierzchni pracujgcej mozemy postugiwac sie naweg-
fajacym $rodkiem do hartowania. Powierzchnia pracujgca powinna by¢ zagrzang na 15—20
mm. do zaru ciemno wisniowo-czerwonego. Po wyjaciu z ognia oczyszcza sie powierzchnie
pracujacg szybko z zendry i zanurza we wodzie okoto 15 mm gleboko — najlepiej, umiesz-
czajac wkiadki na dwoch kanciastych pretach w naczyniu, w ktérem woda powinna silnie

przeptywac. Jezeli wkiadka jest wykonang ze stali podatnej — i ma by¢ wytrzymatg na silne
uderzenia, napuszczenie do barwy zottej, w przeciwnym razie nie napuszcza sie jej wcale.

Hartowanie duzgch wkitadek albo kowadet, najlepiej jest przeprowodzac pod tuszem.
Jezeli wkiadki majg giebokie wcigcia lub wklestosci nalezy hartowac pod spadajacg strugg
wody. Wkiadki z twardej stali nalezy w catosci zagrzewa¢ do temperatury hartowania (naj-
lepiej w mufli), nastepnie do 23 wysokosci wkiadki (nie liczac nézki) zanurzy¢ w wystalej
wodzie (20° C.) lub w wodzie wapiennej — poruszac Erzez pewien czas w osemke, potem
czesciowo wyjgé z wody tak, aby tylko trzecia cze$¢ wkiadki zupetnie sie ochtodzita, poczem.
nastepuje napuszczenie na barwe jasno-z6ta od pozostatego ciepta. W celu utrwalenia na-
puszczenia ustawia sie¢ wkiadke na dwoch kanciastych pretach w naczyniu z przeptywajaca
wodg (jak powyzej).

Po dtuzszem nieuzywaniu nalezy wkiadki podgrza¢ przed ponownem uzyciem do
okoto 50° C.

Jezeli po krétkim czasie uzywania okazg sie mate rysy prostopadte i rownolegte do
krawedzi, to jest to oznaka, ze hartowanie jest ptytkie, pod twardg powlokg stal zostata
zdeformowang (zgniecong), wskutek czego niepodatna hartowana powtoka musiata popekac.

12. Noze maszynowe.

Jednem z najtrudniejszych zadan przy wyrobie narzedzi jest hartowanie nozéw do
nozyc maszynowych. Im dtuzszy, grubszy i twardszy ma by¢ noz, tern wigksze trudnosci
4*
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przedstawia jego hartowanie, Noze takie wykrzywiajg sie, czesto nawetpekajg przy hartowaniu
Wyprostowanie mozliwe jest tylko przy nozach wzglednie cienkich i rawsze polgczone jest
z wielkiem ryzykiem popsucia noza. Niebezpienstwo pekniecia zwigksza sie¢ w znacznym sto-
pniu, jezeli noze opatrzone sg dziurami na Sruby, wycieciami, szparami etc

Unikng¢é mozna tych nieprzyjemnosci przez uzycie stali
"double®. Z takiej stali wyrobiony néz ma tylko ostrze ze stali,
reszta wykonang jest z zelaza. Stal i zelazo sg spogrzane.

Nozow z takiej stali wyrobionych, uzywa sie do krajania
papieru, drzewa, skor oraz cienkich blach metalowych, ponie-
waz praktyka wykazata, ze do krajania blachy grubszej jak
15" mm noze muszg by¢ wykonane w catosci ze stali.

Noze wykonane ze stali "double” wyginaja sie znacznie
Fig. 16 przy zanurzeniu i aby temu zapobiedz musi si¢ kawatek przed
zahartowaniem wygig¢ w strone przeciwng, (najlepiej na

formie Zzelaznej). W tym celn wygina sie n6z na strone zelazng jak na fig 17.

Odpowiednio  wygiety 34C
ndz, po hartowaniu powinien
sie  zupelnie wyprostowac.
W celu zabezpieczenia sie,
aby n6z nie przegiat sie na
strone stali, gdyz w takim
wypadku prostowanie go by-
+ob?/ albo niemozliwe, ewen-
tualnie mozliwe tylko przy
bardzo wielkiej uwadze | wprawie oraz stracie czasu i przy znaczniejszem podgrzaniu (200°
C.) wygina sie go przed hartowaniem po stronie zeleznej za duzo — tak aby po ostudzeniu

pozostat jeszcze nieco wy?iety po stronie zelaznej. To mate wygiecie prostuje
sie miotkiem ksztattu jak fig. 18 z bardzo twardej stali 0 wadze 3—35~ kg.
Prostuje si¢ przez wycigganie tylko po stronie zelaznej, wyciaganie (JOO
stronie stalowej moze spowodowac fatwo pekniecia. Miotkiem nalezy silnie ude-
rzaC, przezco nie do unikniecia sg $lady, jakie pozostawia miotek po stronie
zelaznej. Mozna je przez pitowanie usungC. Jezeli zachodzi ten wypadek, ze na-
lezatoby prostowaé po stronie stalowej, wéwczas lepiej jest przedmiot wyza-
rzy¢, wiecej wygiaCi jeszcze raz hartowaé. Nawet krdtkie noze wykonane ze stali
"double” muszg by¢ przed zanurzeniem wygiete po stronie zelazngj.
Istniejg specyalne firmy dostarczajace stali "double“ n. p. Peter Harkort
& Sohn G. m. b. H Wetter a. d. Ruhr, Eicken & Co. Hagen, Schmidt u. Cle-
Fig. 18 nient Frankfurt nad Menem, Hayer Ellison & Co. Sheffield.

Do wyrobu nozy maszynowych, wykonanych w catosci ze stali uzywa sie lanej stali
narzedziowej podatnej lub miekiej. albo specyalnych sort stali zlewnej Siemens-Martina.

Jak juz wspomnieliSmy do hartowania nozoéw maszynowych potrzebne jest wielkie
doswiadczenie i wprawa. Postepowanie jest tak roznorodne i zalezne od ksztattu noza, ze
tylko ogolne przepisy podaé mozemy.

a) Krétkie grube noze do przecinania zelaza sztabowego, profilowego i blachy,
grzewa sie w ognisku otwartym, na ostrzu, (ustawiajac néz prostopadle kantem) réwno-
miernie na ciemno czerwono. Nastepnie zanurzasie¢ we wodzie, az do zupetnego wystygniecia.
Przy tego rodzaju czeSciowem hartowaniu musi sie dobrze zna¢ gatunek stali, aby mozna byto
potrzebng temperature doktadnie oznaczyc.

Najczesciej jednak zanurza sie ostrze ogrzane do zaru wisniowo czerwonego do wody
na pewng gtebokos¢, wycjagajac n6z powoli, tak, aby barwa nalotu purpurowo czerwona —
fioletowa, wystepowata powoli, rownolegle do ostrza. Po wystgpieniu pozadagnej barwy na
ostrzu utrwala sie napuszczenie przez zupetne ochtodzenie noza.

Czesto zagrzewa i hartuje siei takze noze w catosci, poczem nastepuje napuszczenie
od grzbietu w ogniu, piasku, oliwie lub otowiu. Skrzywienie takich n6z6w podczas hartowania
nie da sie usung¢ nawet po silnem napuszczeniu, z powodu wiekszej grubosci materyatu.
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b) Noze do ucinakéw dla rur wykonuje sie zawsze ze stali twardej. Wiecej zagrzany
brzeg trzeba przed hartowaniem na powietrzn ochtodzi¢. Zanurzenie w wodzie z warstwg
oliwy (hartowanie kombinowane). Napuszczenie zapomocg krazkéw rozzarzonych o mniejszej
Srednicy jak ndz. Ewentualne prostowanie natychmiast po napuszczeniu.

c) Noze do przecinania rozzarzonych metali wykonuje sie¢ ze stali o mozliwie wielkiej
twardoscl naturalnej nie hartujac wecale.

di Noze dtugie. Zagrzewanie rownomierne przedstawia wielkie trudnosci. Chocby naj-
mniejsze nierownomiernosci w zagrzaniu powodujg fatwo skrzywienia noza podczas hartowania
Szczegoblnie wielkie trudno$ci przedstawia zagrzewanie w ognisku otwartem, trzeba uzywaé
kilka ognisk z osobnymi dyszami wrednym szeregu. Przy wielkiej wprawie lepiej jest po-
stugiwac sie piecem ptomienistym lub muflowym. Piece te musza by¢ podczas zagrzewania
szczelnie zamkniete.

Skoro n6z zostat rdwnomiernie zagrzany do zaru wisniowo czerwonego zanurza Sie
go az do zupetnego wystygniecia grzebietem w kieruuku pionowym do wody. Napuszczanie
przedsiebra¢ najlepiej w roztopionym oftowiu. Gdy niema pod reka odpowiednich piecow
mozna uzy¢ z dobrym skutkiem nastepujgcego urzgdzenia:

Ukfada sie z cegiet korytko jak na fig. 18.

EW& -

,nWZL

Fig. 19.

przykrywa sie blachg dziurowang, ewentualnie uktada sie ruszt z pretéw zalaznych, dolng
czes¢ korytka pod blachg faczy sie rurg z wentylatorem. Na blasze dziurowanej pomiedzy
gornemi cegtami rozmieszcza sie mozliwie réwnej wielkosci kawatki wegla drzewnego. Noz
ukfada sie w ten sposéb, aby ostrze wystepywato 30—50 mm, poza wewnetrzng krawed?Z
cegly w tym celu, aby to zagrzewanie nastepywato powoli od grzebietu.

Jezeli wegle byly roztozone réwnomiernie w catem Kkorytku, to ogrzanie noza bedzie
rowniez rownomierne. Do napuszczenia mozemy uzy¢ tego samego urzadzenia kladac na
gorze blache, na ktéra naklada sie piasku — w tym rozgrzanym piasku mozemy napuszczenie
przeprowadzi¢ od grzebietu.

e) Noze do wycinania n. p. skory, kartonu, papy etc. (Stanzmesser).

Materyat: stal mieka dobrze zgrzewalna albo stal spawalna.

Bardzo odpowiednig jest specyalna sorta stali "double”, skiadajaca sie z zelaza
szwedzkiego i miekiej stali narzedziowej.

Zagrzanie do zaru wisniowo czerwonego w mufli, ostry brzeg
chroni sie od przegrzania zapomocag pasty do hartowania. Zanu-
rzenie grzbietem naprzod, (po réwnomiernem zagrzaniu) w oliwie
i toju az do zupelnego wystygniecia. Napuszczenie od z6kej do
fioletowej barwy, od grzbietu w piasku, otowiu lub na rozzarzonej
ptycie zelaznej.

f) Noze mate (nozyce reczne, blacharskie).
Materyat: stal $rednio twarda. Noze te nie przedstawiajg
znaczniejszej trudnosci przy hartowaniu, musi sie je pionowo
w cieczy zanurza¢. Napuszczanie do barwy fioletowo niebieskiej lub niebieskiej,

g) Noze do strugania drzewa.

Materyat: stal $rednio twarda. Aby unikngé skrzywiania sie nozéw hartuje sie w toju.
Napuszczanie na fioletowo do niebiesko.
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h) Noze do papieru (maszyny introligatorskie), tytoniu, skory.

Materyat: stal podatno twarda — twarda. Hartowanie zawsze w foju. Zagrzewanie
mozliwie réwnomiernie w piecu ptomienistym lub muflowym. Zanurzenie w cieczy grzbietem
naprzdd, az do zupelnego wystygniecia. Zagrzewanie i napuszczanie odbywac sie moze takze
zapomocg urzadzenia opisanego przy hartowaniu nozoéw dhugich, tylko z ta zmiang, ze noze
te zagrzewa sie i hartuje w catosci, poniewaz przy hartowaniu tylko samego ostrza néz taki
zanadtoby sie skrzywit. Pewne skrzywienie prawie zawsze wystepuje, dlatego przy harto-
waniu tych noz6w najwazniejszg czynnoscig wymagajaca jednak wielkiej wprawy jest prosto-
wanie nozow, ktore powinno odbywac sie zawsze przy najwyzszej temperaturze napuszczenia.
Przy hartowaniu tych nozéw pamieta¢ nalezy, aby dziury na Sruby zalepione byty gling, réw-
niez i ostrze nalezy oblepi¢ masa, aby ochronié¢ je od przegrzania.

13. Matryce i patryce (‘ttoczki, bijki, podbijki), wyttocznie, wykroje (Schnitte,
Stanzen),

Ze wzgledu na przerozne formy tych narzedzi, uzywa sie odpowiednio do formy i ro-
dzaju pracy, jaka narzedzia te majg wykonywac, roznych rodzaji stali Przy wykonywaniu
tych narzedzi musi sie zna¢ dokfadnie wszystkie wiasnosci danego gatunku stali. Jedne ga-
tunki kurcza sie, inne natomiast powiekszajg swojg objetos¢ przy hartowaniu. Poniewaz pa-
tryca musi doktadnie pasowaé do wykroju w matrycy, trzeba zatem wykona¢ oba narzedzia
w ten sposOb, aby mimo zmiany objetosci po hartowaniu pasowanie bylo dokladne. Gdyby
n. p. matryca miala otwér za wielki, narzedzie statoby sie przezto nieprzydatne do uzytku.

Przy dobieraniu gatunku stali najlepiej pozostawi¢ wybor fabrykantowi, podajgc mu
dokfadnie wymiary i cel narzedzia, wzglednie mozna sie kierowa¢ wskazowkami, ktére podajg
fabryki stali w swoich tabelach.

Na patryce uzywa sie stali podatno-twardej do $rednio-twardej, na matryce ze wzgledu
na wiekszg objeto$¢ nieco miekszego gatunku — podatnej do podatno-twardej stali. W ostat-
nich czasach zaczeto uzywac roznych gatunkow stali szybkosprawnej ze wzgledu na to, ze
narzedzia wykonane z tej stali nie krzywig sie i nie pekajg podczas hartowania w tym stopniu
jak wowczas gdy sg wykonane ze stali weglistej. Mimo wyzszej ceny optaca sie uzycie stali
szybkosprawnej, poniewaz unika sie szkoéd powstatych z powodu pekniecia lub skrzywienia
sie narzedzia. Nieraz robota kilku tygodni idzie przez nieudate hartowanie na marne. Przy
doktadnej kalkulacyi pokazuje sie w takich wypadkach, ze uzycie materyatu drozszego jest
w zasadzie ekonomiczniejsze, Uzywanie stali szybkosprawne] optaca sie przedewszystkiem
przy wyrobie sztanc drobnych o formach zawitych. Przy uzyciu stali szybkosprawnej nie po-
trzeba trzymac sie niewolniczo podanej temperatury hartowania (biatego zaru), poniewaz przy
sztancach nie jest potrzebng ta najwyzsza twardo$C, wystarczy stal ogrza¢ do zaru jasno
czerwonego i ochtodzi¢ w strumieniu zimnego powietrza lub oliwie.

Do wyrobu sztanc wyrabia firma Bohier & Co. specyalng sorte stali lanej MG. Stal
ta nie skrzywia sie podczas hartowania, jest wszedzie rownomiernie twardg, hartuje sie jg
w_oliwie. Czesto do wyrobu sztanc uzywang jest stal Siemens Martina, szczegolnie wowczas,
jezeli ilo$¢ sztancowanych kawatkow ma byC niewielka. W podobnych wypadkach zelazo
zlewne odpowiednio osadzone mozna z bardzo dobrym wynikiem uzyé do sztancowania
nawet Kkilku tysiecy sztuk z cienkich blach zelaznych lub innych metali.

Przy wykonywaniu sztanc trzeba dokfadnie uwazaC na to, aby brzegi nie zostaty prze-
grzane. Wyzarzenie powinno odbywac sie zawsze w puszkach wypetnionych proszkiem do osa-
dzania. Patryce hartuje sie zwykle w catosci, napuszczenie od tylu do barwy z6tej — fiole-
towej. Przy pojedynczej formie narzedzia mozna hartowaé zanurzajac tylko koniec (jak n. p.
diuta Slusarskie) napuszczajac od ciepta pozostatego w tylnych partyach stali.

Niskie matryce hartuje sie w catosci w wodzie wapiennej, wysokie tylko na goérnej
powierzchni i wewnatrz, najlepiej za pomocg silnego pradu wody. Jezeli ostrze (brzeg) tatwo
sie szczerbi w uzyciu wskazuje to na wielkg twardos¢ — drobne rysy wskazuja na to, ze
powtoka twarda jest cienka, wskutek czego popekata.
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Niskie sztance o wielkich powierzchniach pracujacych n. p. do wyrobu sztancowanych
przedmiotéw z blachy, wykonuje sie z miekiej stali i hartuje we wodzie silnie doptywajacej
od spodu naczynia. Najlepiej zagrzaC narzedzie na czerwono i umiesciC na dwoch pretach
kanciastych ljak to mialo miejsce przy hartowaniu kowadet) i podnosi¢ zwierciadto wody za-
pomocg doptywu od spodu. Przy uzyciu twardszej stali, hartowanie kombinowane — (woda
potem oliwa). Takie sztance hartuje sie czesto pod tuszem, chronigc dolne czesci, ktére nie
majg byC twarde, blachg wytozong azbestem lub osadza sie je na drzewie przez co gorgca sztanca
wpali sie dobrze dolng cze$cig w drzewo i w ten sposob jest ochroniong przed energicznem
dziataniem tuszu Do wyrobu wielkich sztanc (do blachy) korzystniej jest uzywaé stali miekiej
naweglajac ja na gornej stronie w proszku do osadzania.

Wysokie sztance o wielkich powierzchniach pracujacych, wykonuje sie tylko z mie-
kich gatunkow stali. Naprzod podgrzewa sie narzedzie w catosci do zaru ciemno-brunatnego,
nastepnie tylko powierzchnie pracujacg do zaru wisniowo czerwonego (15—20 mm) poczein

nastepuje ochtodzenie podobnie jak przy kowadtach, zapomocg podnoszacego sie zwier-
ciadta wody.

Zasadnicza roznica w hartowaniu sztanc niskich i wysokich polega na tern, ze sztance
niskie hartuje sie w catosci, za$ wysokie tylko na powierzchni pracujacej. Tylko czesciowe
hartowanie sztanc niskich, spowodowatoby skrzywienia — podczas gdy sztance wysokie sg
sztywne i przeciwstawiajg znaczny opor skrzywianiu sie — Czasem Jednak hartowanie sztanc
wysokich w catosci jest konieczne n. p. sztanc grawirowanych. W celu zabezpieczenia reliefu
grawirowanego, musi sie zagrzewaé sztance w puszkach. Taki! sztance z ozdobnymi reliefami
albo tngc a jour zagrzewa si¢ w catosci w puszkach i ochtadza, energicznie poruszajgc na-
rzedziem w wodzie o temperaturze 12—15° C. Sztance ochlodzong na powierzchni, wycigga
sie predko z wody i wsadza do ogniska z wegli drzewnych, spokojnie sie palagcego — okla-
dajac sztance ze wszystkich stron zarzacymi sie weglami. To podgrzanie weglem drzewnym,
zresztg bardzo krotkotrwate stuzy do wyréwnania temperatur w partyach wewnetrznych z tem-
peraturg juz ochtodzonych partyl zewnetrznych. Po tern krotkotrwatem podgrzaniu ochfadza
sie sztance zupelnie, poruszajgc nig energicznie we wodzie, zaleznie od masy narzedzia przez
5—10 minut, poczem narzedzie wysusza sie na powierzchni, smaruje oliwg, ktadzie na ogien
z wegli drzewnych i tak dlugo podgrzewa az woda prys$nieta na rozgrzang powierzchnie sy-
czac paruje — nastepnie wkiada sie narzedzie do zimnej wody puszczajgc na nie struge
zimnej wody przez 10—15 minut. Po uptywie godziny wye'(muje sie gotowg do uzycia sztance
z wody. Przy tej metodzie hartowania uzyé mozna tylko stali bardzo miekiej, ktéra znosi
zagrzanie do temperatury czerwonego zaru.

Powierzchnig grawirowang naw% la sie proszkiem do osadzania (n. p sproszkowane
przepalone kopyta) jednak w ten sposéb, aby pomiedzy proszkiem do osadzania a powierzch-
nig grawirowang znajdowata sie cienka warstwa sproszkowanego wegla drzewnego.

Sztance do wycinania blachy (bizuterye, ornamenty metalowe,
guziki metalowe etc).

Naprzod réwnomierne zagrzanie do brunatnego zaru Potem wsadza si¢ sztance, gorng
(pracujacg) strong do ognia i zagrzewa w tej czeSci do odpowiedniej temperatury hartowania.
Zanurzenie w kierunku pionowym we wodzie, powierzchnig pracujacg naprzod. Przy uzyciu
twardszych gatunkéw stali w toju lub kombinowane hartowanie

Napuszczenie do barwy zoto brunatnej — brunatno czerwonej.

Matryce do wybijania dziur w blachach kottowych, szynach, przy-
ktadkach do szyn ect. hartuje sie tak jak sztance o wielkich powierzchniach.

Patryce (stemple) do wybijania dziur: przy zagrzewaniu trzeba uwazaé, azeby brzeg
nie zostat przegrzany. Da sie to z tatwoScig uzyska¢, poniewaz tylko brzeg powinien byc
zupetnie twardy — partye $rodkowe moga pozosta¢ mieksze. Zagrzewa sie zatem tylko tak
dtugo dopoki brzeg nie nabierze odpowiedniej temperatury. Zanurzenie o kilka centymetréw
ftebsze jak granica zaru, nastepnie powolne wycigganie z wody i napuszczenie od pozosta-
ego ciepta na barwe purpurowsa. Jezeli pozostate ciepto nie wystarcza do napuszczenia po-
maga sie rozzarzonymi kleszczami, obejmujac stempel kleszczami w tylnych partyach.

Matryce i patryce do obré bki metali na gorgco n p. wkiadki do
kowadet, lub matryce do prasowania zelaza na gorgco wykonuje sie ze stali
miekiej i podatnej, hartuje we wodzie i nie napuszczasie wcale lub co najwyzej na jasnozoétto.
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14. Ttoczki, stemple (Prage — Pressstempel).

Narzedzia te rdznig sie tem od matryc (sztanc) ze nie dzialajg tngco na materyat —
tylkd przez cisnienie wyprasowujg na ptytce metalowej mniej lub wiecej wyrazny relief (n. p.
monety, medale).

Materyat: stal Srednio twarda — bardzo twarda, wzglednie specyalne sorty.

Cze$¢ gorng i dolng wykonuje sie z tego samego materyatu i jednakowo hartuje.
Hartowanie z regulty we wodzie, tylko stemple narazone na silne uderzenia hartuje sie w oli-
wie. Szczeg6lng uwage podczas zagrzewania trzeba zwraca¢ na to, aby powierzchnia gjawi-
rowana nie pokryla sie zendrg i aby sie nie odweglita. Nalezy zagrzewaC zawsze w skrzyn-
kach WP/pemiajac miejca puste opitkami z rogéw, racic, wymieszanemi z EE(“”@ lub opitkami
zelaza lanego. Stemple do robo6t podrzedniejszych n. p. stemple do wykuwania nagtowka
przy nitach mozna zagrzewa¢ w ognisku kuziennym. Naprzod zagrzewaé nalezy cate narzedzie,
nastepnie szybko tylko cze$¢ pracujacg do zaru ciemno wisniowo-czerwonego. Hartowanie
pod strugg wody centralnie w sam $rodek wglebienia. Jezeli kanty sag za twarde mozna je
napusci¢, chtodzac réwnocze$nie Sciany wglebienia zapomocy kilku kropel wody.

15. Klingi do nozéw, scyzorykéw, szabel etc.

Zagrzanie do temperatury ciemno wisniowo czerwonego zaru. Zanurzenie w kierunku
pionowo ukos$nym tak jakby sie wode przecinato, grzbietem naprzod, w wodzie lub w wo-
dzie z warstwg oliwy (10—15 mm). Napuszczenie od grzbietu, na rozgrzanej plycie zelaznej
lub, co jest lepsze, w roztopionym stopie cyny i olowiu.



Wstep .
Wiadomosci ogolne
Stal martynoska
Stal spawalna
Stal lana tyglowa
Kucie stali
Wyzarzanie stali
Hartowanie

a) Zagrzewanie

b) Zanurzanie w C|eczy i ochtadzanie
Napuszczanie .
Prostowanie stali skrzyW|oneJ podczas hartowania
Sztuczne hartowanie pOW|erzchn| (osadzanie)
Zgrzewanie stali .
Szlifowanie ostrza .
Ocena stali wedtug prze’romu
Probowanie stali
Stale ztozone i stal szybkosprawna
Szczegcﬁova opis hartowania czesto uzywanych narzedzi
Noze tokarskie i strugarskie, $widry, dtuta Slusarskie
Narzedzia kawalskie
Narzedzia do obrobki kamieni
Sprezyny . e
Dluta pilnikarskie ¢
Frezery o
Frezery drzewa
Gwintowniki, rozwiertaki
Szczeki do gwintownic
Mioty
Whkiadki do kowadet i miotow
Noze maszynowe
Matryce, patryce, sztance i wykroje
Ttoczki, stemple
Klingi do nozow, scyzorykéw, szabel etc.
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KRONIKA

Dwudziesty pierwszy rok istnienia c. k
panstwowej szkoly przemystowej we Lwowie
rozpoczat sie w dniu 16. wrzeSnia 1912. a za-
konczyt z dniem 15. lipca 1913. Uroczyste na-
bozenstwa urzadzone zostaty tak przy rozpo-
czeciu jak i przy zakonczeniu roku szkolnego

Dzien Imienin Najjasniejszego Pana Ce-
sarza Franciszka Jozefa 1. Swiecit zaktad w dniu
4. pazdziernika 1912.

W dniu 19. listopada 1912, odprawiono
nabozenstwo zatobne za spokoj duszy $p. Ce-
sarzowej Elzbiety.

Rektor i Senat akademicki Uniwersytetu
Iwowskiego nadestat gorgce podziekowanie
Dyrekcyi za weziecie udziatlu w obchodzie ju-
bileuszowym w roku 1912. i ofiarowanie Uni-
wersytetowi adresu.

Komitet centralny wystawy pracy kobiety
polskiej w Pradze w roku 1912, za obestanie
tej wystawy pracami uczenie zakladu z dziatu
haftow i koronek, nadestat podziekowanie, pra
ce te bowiem zwracaty szczeg6lniejsza uwage
zwiedzajacych 0s6b i przyczynity sie do uswiet-
nienia wystawy.

W dniu 9. lutego 1913. zmart nagle uczen Il.
roku dziatlu malarstwa dekoracyjnego, Maryan
Zygmunt  Szymanski. Koledzy odprowadzili
zwloki  przedwczesnie zmartego, a bardzo ﬁ"
nego ucznia na miejsce wiecznego spoczynku

W ciagu roku zwiedzali uczniowie i ucze-
nice zakfadu pod kierukiem odnosnych profe-
sorow rozmaite wystawy, polecone przez c. k.
Rade Szkolng krajowg do zwiedzenia, a mia-
nowicie: w pazdzierniku 1912. wystawe zbio-

ZAKLADU.

row pni Heleny z Dabczanskich Budzynowskiej;
w dniu 18. marca 1913. pod przewodnictwem
prof. Z Rozwadowskiego, wystawe obrazoéw
starych mistrzow, a w dniu 20. kwietnia 1913.
byto okoto 100 uczniéw i uczenie w kinote-
atrze Kopernik na specyalnem przedstawieniu
dzieta "Quo Vadis®, urzadzonego dla mio-
dziezy szkolnej w godzinach przedpotudnio-
wych.

Po mysli reskryptu c¢. k. Ministerstwa ro-
bét publicznych urzadzonym zostat w dniu 21.
kwietnia 1913, od godziny 8—9 rano dla zebra-
nej mtodziezy szkolnej wykiad o Sankcyi pra-
gmatycznej. Wyklad ten wyglosit prof. Broni-
staw Kasinowski, rzucajac szerszy poglad na
usitowania Scislejszej konglutynacyi mocarstwo-
wej krajow austryackich juz za czaséw Cesa-
rza Ferdynanda I., 11527 i 1556 t. zw. instytucye
centralne) na pozniejsze przeszkody w skonso-
lidowaniu Monarchii Habsburskiej, na ponowne
zfaczenie state rozerwanych czesci za Cesarza
Leopolda I., wreszcie na brzemienne w donioste
wypadki historyczne panowanie Cesarza Karola
VI i wspierajace jego rozlegta ogromnie poli-
tyke dynastyjng operacye wojenne Ks. Euge-
niusza Sabaudzkiego. Gdyby nie straty i nie-
powodzenie lat ostatnich, rzady Cesarza Karola
V1., mogtyby wytrzyma¢ porownanie z czasami
Karola V. Sankcya Pragmatyczna stanela jako
podwalina polityczno - panstwowa tak silnie
I poteznie, ze gdy niebawem i w dyplomacyi
i w strategice zabrakto genialnego wspotdzia-
fania Eugeniusza Sabaudzkiego, Austrya zdo-
tata przetrwac najniebezpieczniejsze wstrzgsnie-
nia 1 zawarowa¢ trwale swa jednolito$¢ mo-
carstwowg " Viribus unitis“.



Ogoblne wiadomosci szkolne.

Rok szkolny 191213. zaznacza sie dalszym
rozwojem szkoly przez wprowadzenie nowych
kurséw. Na podstawie planéw naukowych wy-
pracowanych Erzez Dyrekcye, a zatwierdzonych
reksryptem c. k. Ministerstwa robdt publicznych
z dnia 3. sierpnia 1911. L 6462 XXIb odbyt
sie pierwszy specyalny kurs wieczorny dla do-
zorcOw urzadzen elektrycznych od dnia 1 paz-
dziernika 1912. do 28 lutego 1913, oraz pierw-
szy specyalny kurs z nauka catodzienng dla
maszynistow monteréw (instalatoréw) elektro-
technicznych urzadzeh od 1 listopada 1912. do
31. marca 1913.

Przez otwarcie powyzszych kurséw spet
nity sie gorgce zyczenia stron interesowanych,
dajagc im mozno$¢ wyszkolenia sie w zawodzie
elektrotechnicznym tak teoretycznie, jakotez
i praktycznie w urzadzonem w tym celu labo-
ratoryum, wyposazonem w niezbedne przyrzady
I maszyny.

Drugi, trzy i potmiesieczny kurs dla ma-
szynistbw prowadzacych lokomotywy, odbyt
sie od 1 paZdziernika 1912. do 15 stycznia
1913, za$ od 1 lutego do 31. maja 1913
czwarty kurs dla palaczy i maszynistow kottéw
statych.

O zywotnosci tych obu kursow Swiadczy
najwymowniej liczna kazdokursowa frekweneya.
Drugi  kurs majsterski dla stolarzy meblowych
odbyt sie od 1 listopada 1912. do 15. lipca 1913.
Kursa te nie znajduja tylu chetnych, jakby tego
spodziewac sie nalezato z coraz wiekszego za-
potrzebowania wyksztatconych pracownikéw
w tym zawodzie.

Przyczyne takiego stanu ttumaczy¢ nalezy
brakiem funduszow catorocznego utrzymania sie.

Na podstawie zarzadzenia c. k. Minister
stwa robot publicznych odbyt sie w zaktadzie
od 15 listopada 1912, do 15. maja 1913, trzeci
kurs dla drogomistrzow rzadowych, na ktorym
udzielali nauki profesorowie tutejszej szkoty,
oraz inzynierowie ¢ k. Namiestnictwa.

Na kurs ten powotano tak samo, jak lat
poprzednich 10 drogomistrzow, bedacych w stu-
zbie rzadowej, tudziez 10 podoficerow, kwalifi-
kujacych sie do nadzoru drog i mostéw, admi-
nistrowanych przez panstwo.

Z powodu wprowadzonej w roku szkol-
nym 1910111. przemiany dotychczasowej szkoty
dla przemystu budowlanego na szkote rzemiost
budowlanych, otwarto oprécz kursu przygoto-
wawczego i pierwszego kursu zawodowego,
istniejacych juz w poprzednim roku szkolnym,
drugi  kurs zawodowy przy réwnoczesnem
zwinieciu 1ll. kursu dawnego typu.

Nauka catodzienna tak na kursie przygo-
towawczym jakotez na obu kursach zawodo-
ch odbywata sie przez 5 miesiecy zimowych

t J. od 1 listopada 1912 do konca marca 1913.

Szkota ta, pomimo otwarcia takich samych
dwoch szkét  zawodowych na prowincyi nie
ustepuje pod wzgledem frekwencyi dawnej
szkole przemystu budowlanego tutejszego za-
ktadu.

Uczniowie tego dziatu starsi wiekiem (cze-
sto ojcowie rodzin), uczeszczajacy na kursa zi-
mowe, Kkorzystajg z nauki z calg powagg i zro-
zumieniem wartosci jej dla swego zawodu i po-
wodzenia.

Wszystkim uczniom dziatu murarstwa, po
otrzymaniu absolutoryum z ukonczonej szkoty
rzeiniést budowlanych, przystuguje prawne u-
czeszczanie na kurs majsterski dla murarzy,
ktory zaokragla catoksztatt nauki na tym dziale
przed przystgpieniem do panstwowego egza-
minu na koncesyonowanego majstra murar-
skiego.

Na podstawie planu naukowego, wypra-
cowanego przez Dyrekcye krajowego patronatu
rekodziet przy wspotudziale delegatéw Stowa-
rzyszenia stolarzy, urzadzony zostat w tutej-
szym zakladzie, kosztem Wydziatu krajowego,
trzymiesieczny kurs majsterski dla stolarzy pod
kierownictwem Dyrektora szkoty przemystowe;j.

Ze zgtoszonych 28 kandydatéw z calej
Galicyi, przyjeta Dyrekcya krajowego Patronatu
w porozumieniu z majstrami i czeladnikami
Stowarzyszenia tutejszych stolarzy, 14 uczest-
nikow na kurs.

Tak powazna liczba zgtoszonych ttumaczy
sie tern, ze kazdy z frekwentantéw kursu, dzieki
ofiarnosci Wydziatu krajowego, oprocz pokrycia
catkowitych kosztéw podrézy i potrzeb nauko-
wych otrzymywat nadto po 60 K miesiecznego
zasitku przez caty czas trwania kursu.

Uczestnicy przy 54-godzinnem zajeciu
w zakladzie, wczasie od 4. marca do 14 czer-
wca 1913 uzuEe’rniaIi swojg wiedze zawodowa
w przedmiotach teoretycznych i w nauce prak-
tycznej w szczegblnosci przy zastosowaniu na
maszynach réznych przyrzaddw, stuzacych do
obrobki drzewa.

Nauki na kursie udzielali nauczyciele tu-
tejszej szkoty i specyalnie powotani docenci
z zewnatrz zakiadu.

Z poczatkiem ubiegltego roku szkolnego
rozszerzone zostaty warstaty Slusarskie przez
zaopatrzenie znacznym kosztem drugiej sali w po-
trzebne przyrzady 1 maszyny.



Wskutek tego rozszerzenia dziatu $lusar-
stwa artystycznego i budowlanego byta Dy-
rekcya w moznosci w ubiegtym roku szkolnym
przyja¢ o 30 ucznibw wiecej na ten dziat niz
w roku poprzednim. Dziatten z kazdym rokiem
wykazuje wzmagajgcg sie frekwencye

Szkota malarstwa dekoracyjnego, na pod-
stawie nowych plandw naukowych, wprowa-
dzonych w roku zesztym, rozwija sie normalnie.

Z zadowoleniem podnie$¢ nalezy, ze frek-
wencya na oddziale zenskim w szkole haftéw
i koronek, a w szczegdlnosci w sali publi-
cznej rysunkdéw i modelowania podniosta sie
znacznie w ubiegtym roku szkolnym.

Oprécz nauki modelowania w sali publi-
cznej, urzadzono specyalnie dla 16 nauczy-
cielek Iwowskich szkot ludowych nauke mo-
delowania w 3 godzinach tygodniowo przez
caty rok.

Celem tej nauki bylo zaznajomié¢ uczest-
niczki z reczng technikg pamieciowego mode-
lowania, potrzebng im do pokazania i uzmy-
stowienia dzieciom ksztattdbw wzietych z na-

tury.

Kursy wieczorne uzupetniajgce, dla nauki
rysunkéw zawodowych z zakresu mechaniczno
technicznego, budowlanego, stolarskiego, ma-
larstwa pokojowego irzezby dekoracyjnej od
czasu przeprowadzenia sie szkoty z ul. Tea-
tralnej do nowego gmachu przy ul. Snopkow-
skiej, nie znajdujg tylu chetnych, jakby to wno-
si¢ nalezato z 1losci pomocnikow  zajetych
w réznych dziatach przemystu, mimo, ze na-
uka jest bezptatna, ze zaklad zaopatruje uczest-
nikdw we wszystkie przybory rysunkowe.

Z powyzej wymienionych zawoddéw naj
liczniej ucziszczajq na nauk% rysunkow zawo-
dowych stolarze meblowi i budowlani.

Reorganizacya szkoty rzezby dekoracyjnej
ulegnie z koricem roku szkolnego 191314, ko-
rzystniejszej przemianie przez wprowadzenie
nauki kamieniarstwa.

Dotyczacy plan naukowy zostat wypraco-
wany i w najblizszym czasie zostanie przestany
c. k Ministerstwu robét publicznych do za-
twierdzenia. Tak wiec zapoczatkowana w r.
1909, przemiana wszystkich dziatbw dawnego
typu przeprowadzona zostata w catym zakia-
dzie, nadajac mu Kkierunek bardziej praktyczn
i celowy. Jak w latach poprzednich, ta
i w czasie wakacyi zesztorocznych liczny zastep
(82%1 uczniéw dziatlu warstatowego, rzezby
I malarstwa dekoracyjnego tutejszego zaktadu,
odbywat praktyke zawodowg w roznych pra-
cowniach krajowych, zarabiajgc od 40 h. do
4 K dziennie.

C. k. Ministerstwo rob6t publicznych, uzna-
jac doniostos¢ praktyki wakacyjnej dla uczniow
szkét przemystowych, przyznato na wniosek
Dyrekcyi takze w ubiegtym roku szkolnym 19
uczniom, zajetym w praktyce nie w miejscu ich
zamieszkania, premie od 12 -24 koron, w t3cznej
kwocie 292 K

Za przychylne poparcie wychowankow
szkoty sklada Dyrekcya w imieniu catego Grona
nauczycielskiego niniejszem swoje podzieko-
wanie tym wszystkim Panom pracodawcom,
ktorzy starajg sie wytworzyC tyle pozadang
taczno$¢ pomiedzy warstatem a szkota, wspie-
rajagc w ten sposob z godng uznania przychyl-
noscig cele jej i usitowania.

Wadzieczne podziekowanie sktadamy na
tern miejscu Zarzadowi bursy Grunwaldzkie[ za
ofiarowanie 20 miejsc, z catem utrszaniem
w tejze bursie uczniom tutejszego zakiadu po

bardzo r_zystcaonej cenie. _
~ Dalej podnies¢ nalezy, ze wszyscy ucznio-
wie, ktorzy roku zesztego ukoriczyli nauke

w zakladzie, znaleZli stosowne umieszczenie
i pracujg w obranym zawodzie.

Uczenice dziatu koronek korzystajg row-
niez z wiedzy nabytej w zakfadzie. Tak jak
w roku 1912, tak samo i w b. r. "Towarzystwo
Zadruha“ w Pradze, majgce na celu popieranie
przemystu domowego, zamoOwito u absolwentek
naszej szkoty dalsze wyroby koronek.

Z ucznidw dziatu budowlanego, ktorzy
w biezagcym roku szkolnym lub latach poprze-
dnich ukonczyli nauke w zakfadzie, z?’rosi 0 sie
5 do egzaminu majsterskiego. Ze zgtoszonych
kandydatéw trzech uzyskato prawo do samo-
istnego wykonywania swojego zawodu.

Z dawnych uczniow tutejszego zaktadu
uzyskat jeden, na mocy zdanego egzaminu na
budowniczego, konsens na wykonywanie prze-
mystu w tym zakresie. Uczniowie dziatu bu-
dowlanego, pod kierunkiem profesorow zwie-
dzali wazniejsze budowle w miejscu.

Uczestnicy Kursu elektrotechnicznego (ca-
todziennego) zwiedzili pod kierownictwem pro-
fesorow miejskg Centrale elektryczng na Per-
senkowce. Stacye przetwornic przy ul. Wuleckiej,
Fabryke akumulatorow syst "Tudor“, Labora-
toryum elektrotechniczne na Politechnice, Mu-
zeum budowy maszyn na Politechnice.

Uczniowie za$ dziatu S$lusarskiego i sto-
larskiego zwiedzali pod przewodnictwem Kkie-
rownika warsztatbw szkolnych i nauczycieli
zawodowych fabryki i wieksze pracownie we
Lwowie.

Dyrekcya spetnia mity obowigzek, wy-
razajac szczere podziekowanie P. P. wiascicie-

I*
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lom i kierownikom fabryk i pracowni za ich macyi przy zwiedzaniu zaktadéw przemysto-
uprzejme udzielanie uczniom wszelkich infor-lwych

Rozporzgdzenia:

Prezydyum c. k. Rady szkolnej krajowej
rozporzadzeniem z 11. czerwca 1912. L. 289,Pr.
zarzadzito na podstawie reskryptu ¢ k. Mini-
stertwa W. i O z 26. maja 1912. L. 1.088. uzu-
petnienie przepiséw dyscyplinarnych nowym
paragrafem odnos$nie do zapobiezenia strajkom
miodziezy szkolnej.

C. k. Ministerstwo robét publicznych re-
skryptem z 21. maja 1912. L 4321 1 ex 191l
intymowanym rozporzadzeniem c. k. Rady szkol-
nej krajowej z 22. czerwca 1912, L. 1186V. za-
rzadza traktowanie zakladéw przemystowych
filialnych, przy oddawaniu robdt i zamowien
rzadowych, jako samoistne firmy.

C. k. Ministerstwo robot publicznych re-
skryptem z 14. lipca 1910. L. 608-XXa Intymo-
wanym rozporzadzeniem c. k. Rady szkolnej
krajowej z 22. czerwca 1912. L. 448131ll, za-
rzadza zmiang postepowania w sprawie podan
nauczycieli o subwencye na podréze naukowe.

C. k. Ministerstwo robdt publicznych re
skryptem z 14. maja 1912 L 26129-XXa, inty-
mowanym rozporzadzeniem c. k Rady szkolnej
krajowej z 26. czerwca 1911. L 1370V. wy-
dato nowe przepisy o0 przyjmowaniu uczniow
do szkdét werkmistrzdw mechaniczno-technicz-
nych i elektrotechnicznych.

C. k Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 27, czerwca 1912. L. 1245V. podaje do
wiadomosci odezwe wystosowang do c. k
Starostw w sprawie wpisywania uczniéw prze-
mystow rekodzielniczych do odno$nych sto-
warzyszen przemystowych.

C. k Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 26 lipca 1912. L 1662)V. zawiadomita,
ze ¢. k. Ministerstwo kolei reskryptem z 8.
czerwca 1912 L 22272 63. nie pozwolito Slusa-
rzom Kkolejowym, pozostajacym w stuzbie, na
uczeszczanie do zatozyC sig¢ majacej szkoty
werkmistrzow.

C. k Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 8. sierpnia 1912. L 1759,V. upowaznita
Dyrekcye do wydania wiasnym naktadem w je-
zyku polskim planu naukowego dla szkoty rze-
miost budowlanych.

O. k. Ministerstwo robot publicznych re-
skryptem z 3 sierpnia 1912. L 40134-XXc, in-
tymowanym rozporzadzeniem c. k. Rady szkol-
nej krajowej z 21. sierpnia 1912. L. 1842/V. za-

twierdzito program nauki
stwa na rok 1913

C. k. Ministerstwo rob6t publicznych re-
skryptem z 17. lipca 1912. L 12546 XXIb. in-
tymowanym rozporzadzeniem c. k. Rady szkol-
nej krajowej z 24. sierpnia 1912. L. 1684V. za-
rzadza wynagrodzenie pieniezne za opat i oswie-
tlenie elektryczne przez Dyrektorow i stuzbe,
zamieszkatych w budynkach rzgdowych.

C. k. Ministerstwo robot publicznych re-
skryptem z 27. lipca 1912. intymowanym roz-
porzadzeniem c. k. Rady szkolnej krajowed' Z6.
wrzesnia 1912. L 1899)V. zarzadza, ze nadawa-
nie posad stug wystuzonym podoficerom przy
stugach Eomocniczych nie ma zastosowania.

C. Ministerstwo robot publicznych re-
skryptem z 4. maja 1912. L 19550/XX1 b. inty-
mowanym rozporzadzeniem c. k. Rady szkol-
nej krajowej z 13. wrzeSnia 1912 L. 127UV.
zarzadza ulgi dla absolwentow przemystu cie-
sielskiego i kamieniarskiego co do dostarczania
dowodu szczegdtowego uzdolnienia dla rozpo-
czecia koncesyonowanych przemystow budo-
wlanych

C. k Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 4 wrzesnia 1912, L. 1924lV. rozpisata
konkurs na posade nauczyciela w IX klasie
rangi dla nauk inzyniersko-przyrodniczych (fi-
zyki i chemii) w tutejszym zaktadzie.

C. k. Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 3. paZzdziernika 1912. L. 18136/V. pole
cita gremialne zwiedzanie wystawy zbioréw p.
H. Budzynowskiej.

O. k. Ministerstwo robdt publicznych res-
kryptem z 20. wrze$nia 1912. L 2780 Pr. inty-
mowanym rozporzgdzeniem c. k. Rady szkolnej
krajowe{ z 4. pazdziernika 1912. L 17279 V.
oznajmito, ze c. k Dyrekcya koleji panstwo-
wych w porozumieniu z Dyrekcyg Kkoleji po-
tudniowej wydaje legitymacye do jazdy na_czas
od 1 stycznia 1913. do konca grudnia 1917. dla
urzednikéw dworskich i panstwowych.

C. k. Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 2. pazdziernika 1912. L. 15173 V. zarza-
dza wyréwnywanie rachunkow zakfadu wodo-
ciggowego w terminie do dni 14.

C. k. Ministerstwo robot publicznych res-
kryptem z 20. sierpnia 1912. L 775|Pr. intymo-
wanym rozporzadzeniem c. k. Rady szkolnej
krajowej z 18 paZdziernika 1912. L. 2008 V. zae

wedrownej garbar-



rzadza przyjmowanie uczniow z Bos$ni i Herce-
gowiny do zaktadow przemystowych, nauko-
wych i traktowanie ich na réwni z poddanymi
tutejszymi

C k. Ministerstwo rob6t publicznych res
kryptem z 12. wrze$nia 1912. L 476/1. 1911. in-
tymowanym rozporzadzeniem c. k. Rady szkol-
nej krajowej z 14. pazdziernika 1912. L. 2131 V.
wydato "Pouczenie o obowigzujacych przepi-
sach stemplowych i nalezytosciowych przy roz-
dawaniu dostaw i robot oferentom, wzglednie
przedsigbiorcom, zawierajagcym umowy z ¢ k.
Skarbem Panstwa.

C. k. Ministerstwo rob6t publicznych res-
kryptem z 9 wrzeSnia 1912. L 36093 XXla,
w porozumieniu z c. k. Ministerstwem handlu,
intymowanym  rozporzadzeniem c. k. Rady
szkolnej krajowej z 24. pazdziernika 1912. L
2165jV. przypomina reskryﬁta wydane W spra-
wie popierania produkcyi krajowej przy zamo-
wieniach.

C. k. Ministerstwo robét publicznych res-
kryptem z 25. wrzeSnia 1912, L 47310 XXIlb
intymowanym  rozporzadzeniem ¢ k. Rady
szkolnej krajowej, z 9. listopada 1912. L 2451 V.
zarzadzﬂo przedktadanie rachunkow dotacyi
"Potrzeby naukowe i koszta zarzadu“ raz do
roku z koricem stycznia za rok ubiegly c. k
Radzie szkolnej krajowej za$ rachunkow fun-
duszéw obrotowych z koncem lutego za rok
ubiegty.

C k Ministerstwo rob6t publicznych res-
kryptem z 22. listopada 1912. L 59978 XXIb.
intymowanym rozporzadzeniem c¢ Kk Rady
szkolnej krajowej z 9. grudnia 1912. L. 2767 V.
zarzadzito wyjatkowo zakonczenie nauki szkol-
nej przed feﬁlaml Bozego Narodzenia juz w so-
bote 21. grudnia 1912.

C k. Ministerstwo rob6t publicznych res-
kryptem z 27. lutego 1912. L 56325 XXIb. intymo-
wanym rozporzgdzeniem c. k. Rady szkolnej kra-
jowej z 9. grudnia 1912. L. 2806 V zaW|adom|Io
0 znacznem uszczupleniu dotacyi "Potrzeby
naukowe i koszta zarzadu* na rok 1913. i po-
lecito poczyni¢ jak najdalej idace oszczednosci
1 ograniczenia w wydatkach.

C. k Ministerstwo robot publicznych res-
kryptem z19. grudnia 1912. L 366LPr. intymo-
wanym rozporzadzeniem c¢. k Rady szkolnej
krajowej z 26. grudnia 1912. L. 3064 V. podato
do wiadomosci, ze c. k- Dyrekcya Kkoleji pan-
stwowych rzed’ruzy’ra wazno$¢ legitymacyi ko
lejowych dla urzednikéw panstwowych do kon-
ca stycznia 1913.

C. k Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 3.stycznia 1913. L 2980V. zatwierdzita
podziat godzin na rok szkolny 1912|913. i wykaz
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godzin, przydzielonych poszczeg6lnym nauczy-
cielom zaktadu.

C. k Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 10. stycznia 1913. L 3070V. polecita
do nabycia ido uzytku przy nauce " Stownik
rzemieslniczy ilustrowany* CzesC |

C. k Ministerstwo rob6t publicznych res-
kryptem z 27. stycznia 1913. L 59396 XXc. ex
1912. intymowanym rozporzadzeniem c. k Rady
szkolnej krajowej z 10 lutego 1913. L 248 V.
nie zatwierdzito wniosku na podziat kursu
przygotowawczego szkoty rzemiost budowla-
nych na dwa oddziaty.

C. k. Ministerstwo robét publicznych res-
kryptem z 28. grudnia 1912. L 67945 XXIll. in-
tymowanym rozporzadzeniem c. k Rady szkol-
nej krajowej z 10. lutego 1913 L. 261 V. zawia-
domito, ze zarzad Zdrojowiska Podiebrad udzie-
la znizek urzednikom panistwowym w I. zimo-
wym sezonie.

C. k Ministerstwo rob6t publicznych res-
kryptem z21. lutego 1913. L 10083 XXIlb zezwolito
wyjatkowo w tym roku na zakonczenie nauki
na dziatach budowlanych juz z dniem 18 marca
ze wzgledu na Swieta Wielkanocne.

C. k Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 2 marca 1913. L 494|V. upowaznita
Dyrekcye do zakonczenia roku szkolnego dzia-
tow budowlanych z dniem 20. marca b. .

C. k. Namiestnictwo reskrvptenr z 18. lu-
tego 1913. L 1461!6-1Xb. przestato ogtoszenie
trzeciego miedzynarodowego kongresu drogo-
wego w Londynie w r. 1913.

C. k. Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 5. marca_1913. L 4175IV. polecita gre-
mialne zwiedzanie wystawy obrazow starych
mistrzow, UI’ZEEZOHGJ w salach Tow Przyjaciot
Sztuk pleknyc

C. k Ministerstwo rob6t publicznych res-
kryptem z 1 lutego 1913. L 64217 XXlb. ex
1912. intymowanym rozporzadzeniem c. k. Rady
szkolnej kra owej z 28. lutego 1913. L 389}V,
podato do wiadomosci, ze na wypadek ptace-
nia przez kasy i urzedy anstwowe do kas lub
urzedow panstwowych kwot czy to gotowka,
czy czekiem pocztowej kasy oszczednoSci dro-
gq urzedu pocztowego, odpada przedkiadanie
kwitu.

C. k. Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 4. marca 1913. L 276|V. podata do w a-
domosci reskrypt Ministerstwa rob6t publicz-
nych z 24 stycznia 1913. L. 4431 IVa, w spra-
wie sporzadzania preliminarza Zarza,du bu-
dynkéw rzadowych®.

0.
listopada 1912 L 32961j1912. intymowanym roz-
pozporzadzeniem c. k. Rady szkolnej krajowej

k. Ministerstwo handlu reskryptem z -



z 12 marca 1913. L 484|V. podato do wiado-
mosci zmiany w F}J]rzepisach egzamindéw na maj-
strow budowlanych.

C k Ministerstwo rob6t publicznych res-
kryptem z 18. marca 1913. L. 15063XXlb. za-
rzadzito przedtozenie wykazu oficyantéw kan-
celaryjnych, zatrudnionych w zakladzie.

C. k Ministerstwo robdt publicznych res-
kryptem z 16. kwietnia 1913, L 19707. XXIb.
zarzadzito przedtozenie wykazu sumarycznego
obecnego stanowiska absolwentow szkoty za
czas od 1904—1912.

C k Ministerstwo robdt publicznych res
kryptem z 9. kwietnia 1913. L 18538. intymo-
wanym rozporzgdzeniem c¢. k Rady szkolnej
krajowej z 14. kwietnia 1913, L. 5968IV. zarza-
dzito odpowiednie pouczenie miodziezy szkolnej
0 znaczeniu jubileuszu ogtoszenia sankcyi prag-

matycznek
C. k Ministerstwo handlu w porozumie-
niu z ¢ k Ministerstwem rob6t publicznych,
rozporzadzeniem z dnia 7. sierpnia 1913 L 168.
Dz. u p. nadato zaktadowi prawo odbywania
egzaminow majsterskich dla przemystu kowal-
skiego, $lusarskiego, stolarskiego, tokarskiego
1 snycerskiego.

C. k Namiestnictwo reskryptem z 7. kwie-
tnia 1913. L 1555IXVc. zamianowato przewod

niczacym komisyi egzaminacyjnej dla majstrow
Erzy tutejszym zaktadzie Prot. K Filasiewicza,
ierownika warstatow szkolnych, zastepcami
przewodniczacego za$ inz Stanistawa Tatar-
czucha, Dyrektora lwowskiego instytutu techno-
logicznego i inz. Marcina Soche, nauczyciela
zaktadu.

C. k Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z dnia 6. stycznia 1913. L 3020 V. przy-
jeta do wiadomosci protokot konferencyi lu-
stracyjnej z lustracyi zakladu, przeprowadzonej
przez JWPana inspektora Antoniego Stefano-
wicza w r. 1912,

C k. Ministerstwo robot publicznych res-
kryptem z 16 kwietnia 1913. L 21323XXIb,
zarzadzito przediozenie tabel osobowych asys-
tentow zaktadu celem uregulowania zajecia
asystentdbw przy naukach w zaktadach nau-
kowych przemystowych.

C. k. Rada szkolna krajowa polecita roz-
porzadzeniem z 21. maja 1913. L 6852IV. za-
checanie miodziezy do zdje¢ podczas wycieczek
charakterystycznych budowli, typowych krajo-
brazéw i t. p. dla celow wydawania obrazow
szkolnhych do nauki.

Sprawy osobiste cztonkéw grona nauczycielskiego.

C. k Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 27. wrzesnia 1912. L 2109V. zatwier-
dzita asystenta Jozefa Kruczkiewicza dla na-
uki modelowania na posadzie w czasie od 1
pazdziernika 1912. do konca pazdziernika 1913.

G k. Rada szkolna krajowa Rozporzadze-
niem z 30. wrze$nia 1912. L 2336 V. zamiano-
wata artyste malarza Juliana Kepskiego werk-
mistrzem do praktycznej nauki malarstwa de-
koracyjnego poczawszy od 1 pazdziernika 1912.

C. k. Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 11 pazdziernika 1912. L. 2268 V. zamia-
nowata asystentami od 1 pazdziernika 1912 do
korca wrze$nia 1913. Mieczystawa Dankowi-
cza-Dobrzanskiego do nauk budowlanych, od
1 pazdziernika 1912 do konca wrzesnia 1913.
Jana Maryana WisSniewskiego do nauk bu-
dowlanych od 1 paZdziernika 1912 do konca
wrze$nia 1913, Emila Dubrawe do nauki ry-
sunkéw zdobniczych, od 1 paZdziernika 1912,
do konca wrze$nia 1914, inzyniera Tomasza
Wiktora Wozniaka do nauk mechaniczno-i
technicznych.

C. k Ministerstwo robét publicznych res-
kryptem z9. sierpnia 1912. L. 34941 XXc. inty-
mowanym rozporzadzeniem c. k Rady szkolnej
krajowej z 10. wrze$nia 1912 L 1897 V. nadato
tytut profesora nauczycielowi Klaudyuszowi
Filasiewiczowi i wliczylo 4 lata i 8 miesiecy
do przyznania dodatkow piecioletnich i wymia-
ru emerytury. RoOwnocze$nie zatwierdzita go
c. k Rada szkolna krajowa w zawodzie nau-
czycielskim.

C. k Rada szkolna krajowa rozporzgdze-
niem z 18 pazdziernika 1912. L 2299V. wya-
sygnowata profesorowi Klaudyuszowi Filasie-
wiczowi | dodatek piecioletni od 1 wrzesnia
1912,

C. k. Rada szkolna rozporzadzeniem z 16.
pazdziernika 1912. L. 2112V poruczyta nadal
nauke koronkarstwa nauczycielce pomocniczej
Jadwidze Czerwinskiej nauke za$ rysunku
zawodowego na oddziafach haftow, koronek,
oraz rysunkéw odrecznych w sali publicznej
rysunkow i modelowania, nauczycielce pomoc-
niczej Ludmili Pietschéwnie.
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C. k. Rada szkolna krajowa rozporzadze-1 Zmudziriskiemu remuneracye roczng o 200 K
niem z 18 pazdziernika 1912 L. 2010 V. przy-lpoczawszy od 1 marca 1913.

znata profesorowi Justynowi Glowackiemu V
dodatek piecioletni od 1 paZdziernika 1912. po-
CZawszy.

C. k Ministerstwo robot publicznych res-
kryptem z 27. wrze$nia 1912. L 50451 XXc. in-
tymowanym rozporzadzeniem c. k. Rady szkol-
nej krajowej z 4. listopada 1912. L. 2286 V. po-
suneto nauczyciela Henryka Zaaka do IX
klasy rangi od 1 pazdziernika 1912. i policzyto
z czasu spedzonego w X. randze 10 lat do
wymiaru dodatkéw piecioletnich.

C. k. Ministerstwo robét publicznych res-
kryptem z 15. maja 1912. L. 16856XXb. inty-
mowanym rozporzadzeniem c. k. Rady szkolnej
krajowej z 30. listopada 1912. L 1156V. poli-
czyto profesorowi Janowi Nalborczykowi 5
miesiecy do pensyi emerytalnej i dodatkéw
piecioletnich.

C. k Ministerstwo robdt publicznych res-
kryktem z 27. wrze$nia 1912 L 50304. XXc. in-
tymowanym rozporzadzeniem c. k. Rady szkol-
nej krajowej z 19. pazdziernika 1912. L. 2285 V.
E)/rlze/znam profesorowi Emilowi Petzoldowi

Il. klasg rangi od 1 pazdziernika 1912, oraz
2. i trzeci dodatek piecioletni.

C. k. Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 6 grudnia 1912. L. 2799V. poruczyta
nauczycielowi pomocniczemu Tadeuszowi Ma-
larskiemu udzielanie nauki i chemii w tutej-
szym zaktadzie w roku szkolnym 1912<13.

C k Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 26 grudnia 1912. L 2964 V. udzielita
asystentowi Kajetanowi Stefanowiczowi dal-
szego bezptatnego urlopu po koniec roku szkol-
nego 1912!13.

C. k Rada szkolna krajowa rozporzgdze-
niem z 30. listopada 1912. L 2513 V. zamiano-
wata inzyniera Marcina Soche rzeczywistym
nauczycielem w IX klasie rangi od 1 grudnia
1912, dla nauki przedmiotbw mechaniczno-
technicznych

C. k Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 31 grudnia 1912. L 2800,V zamiano-

C. k. Ministerstwo rob6t publicznych res-
skryptem z 5 lutego 1913 L. 66670XXc. ex
1912. intymowanym rozporzadzeniem c. k. Rady
szkolnej krajowej z 120 marca 1912. L 414/V.
podwyzszyto werkmistrzowi Ignacemu Wdo-
wickiemu remuneracye roczng o 240 koron
poczawszy od 1 marca 1913.

O k. ministerstwo robét publicznych res-
kryptem z 5. lutego 1913. L 66669 XXc. ex
1912. intymowanym rozporzgdzeniem c¢ k. Rady
szkolnej krajowej z 12. marca 1913 L. 404!V.
podwyzszyto nauczycielce Eugenii Podlasze-
ckiej remuneracye roczng o 200 koron po-
czawszy od 1 marca 1913.

C. k Ministerstwo robot publicznych res-
kryptem =z 27. lutego 1913. L 55453XXc, ex
1912, intymowanym rozporzadzeniem c. k. Rady
szkolnej krajowej z 13 marca 1913. L 682|V.
upowaznia do dalszego poruczenia nauki hy-
gieny przemystowej i pierwszej pomocy w nie-
szcze$liwych wypadkach nauczycielowi pomoc-
niczemu Dr. Bolestawowi Kielanowskiemu,
za remuneracyg ptatng z dotu.

C. k. Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 16. marca 1913. L 152/V. upowaznita
Dyrekcye do powotania do nauki buchalteryi
do konca roku szkolnego nauczyciela pomocni-
czego.

C. k- Ministerstwo rob6t publicznych res-
kryptem z 10. lutego 1913. L 7950/XXc, inty-
mowanym rozporzadzeniem c. k. Rady szkolnej
krajowej z 30. marca 1912. L 526 V. przyznato
rofesorowi  Bronistawowi Kagsinowskiemu

I. klase rangi od 1 marca 1913.

C. k. Ministerstwo robét publicznych res-
kryptem z 10. lutego 1913. L 7954/XXc. inty-
mowanym rozporzadzeniem c. k. rady szkolnej
krajowej z 30. marca 1912. L 537 V. przyznato
profesorowi Piotrowi Harasimowiczowi do-
datek osobisty od 1 marca 1913.

C. k. Ministerstwo rob6t publicznych res-
kryptem z 10. lutego 1913. L 7929]XXc. inty-
mowanym rozporzadzeniem c. k. Rady szkolnej

wata Jana Kotarbe werkmistrzem dla nauki Jkrajowej z 30. marca 1913. L. 545!V. przyznato

$lusarstwa maszynowego od 1. marca 1913.

C k Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 28 lutego 1913, L. 206/V. przyznata
nauczycielowi Bolestawowi Maryniczowi |
dodatek trzyletni poczawszy od 1 marca 1913.

profesorowi Dyonizemu Krzyczkowskiemu
dodatek osobisty od 1 marca 1913. poczawszy.

C. k Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 5 marca 1913. L. 338jV. przyznata pro-
fesorowi Adolfowi Wiktorowi Weissowi V.

C. k Ministerstwo robét publicznych res- dodatek piecioletni od 1 kwietnia 1913. po-
kryptem z5. lutego 1913. L. 66672|XXc. ex 1912. [czawszy.

intymowanym rozporzadzeniem c. k. Rady szkol-
nej krajowej z 12. marca 1913. L 407 V. pod-
wyzszyto tytularnemu nauczycielowi Teofilowi

C. k. Ministerstwo robot publicznych res-
kryptem z 10. lutego 1913. L 7949 XXc. inty-
mowanym rozporzadzeniem c. k- Rady szkolnej



krajowej z 30 marca 1913. L 527|V. przyznato
Erofesorowi Klaudyuszowi Filasiewlczowi M.
lase rangi od 1 marca 1913.

C. k Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 31. marca 1913. L 532,V. zamianowata
nauczycielem w X klasie rangi Grzegorza Ko-
walskiego od 1 kwietnia 1913 poczawszy
i zatwierdzito go w zawodzie nauczycielskim.

0. k Rada szkolna krajowa rozporzadze-
niem z 31. marca 1913. L 538V. zamianowala
Jana Kacz])_/r’lskiego nauczycielem w X Kklasie
rangi od kwietnia 1913. i zatwierdzita go
w zawodzie nauczycielskim.

C. k. Rada szkolna krajowa rozporzgdze-
dzeniem z 31. marca 1913. L 262]V. zamiano-
wata Stefana Stacha nauczycielem w X klasie

C. k Rada szkolna krajowa rozporzgdze-
niem z 6. stycznia 1913 L 3020 V. na podsta-
wie wyniku lustracyi zaktadu, przeprowadzonej
przez inspektora JWPana Antoniego Stefano-
wicza, wyrazita pisemne uznanie p. Dyrektoro-
wi Wiadystawowi Klapkowskiemu za wzoro
wy porzadek w catym gmachu szkolnym, Sciste
przeprowadzenie zarzadzen wiadz szkolnych
I sprawne w czynnosciach administracyjnych
kierownictwo zakfadu, tudziez Gronu nauczy-
cielskiemu za umiejetng i skuteczng, a do ulep-
szenia sposobu nauczania statecznie dazaca
prace nauczycielska, w szczegdlnosci wyrazita
uznanie za widoczng w zamitowaniu i poste-
pach uczniéw prace nauczycielskg profesorowi
Piotrowi Harasimowiczowi iJanowi Nalbor-
czykowi oraz talentem i smakiem artystycznym

rangi od L kwietnia 1913. i zatwierdzita go OdZnaczajaca sie ~dziatalnos¢ —nau zycielowi
w zawodzie nauczycielskim. Witotdowi Minkiewiczowi i Zygmuntowi
Rozwadowskiemu.
Wizytacye zaktadu.
J. E. Pan minister robot publicznych fBmowicz lustracye zaktadu na dziatach artys-

Ottokar Trnka, w towarzystwie ministra dla
Galicyi J. E Wiadystawa Dtugosza, radcy
sekcyjnego Dr. J. Waygarta i sekretarza mini-
sterstwa cila Galicyi p. Neumanna zwiedzit
zakfad i warstaty szkolne w dniu 26. wrze$nia
1912. razem z JWPanem wiceprezydentem Rady
szkolnej krajowej Dr. J. Dembowskim, panem
inspektorem Stefanowiczem i panem dyrekto-
rem K Rilym.

W czasie od 24. do 31. pazdziernika 1912.
przeprowadzit JWPan inspektor Antoni Ste-

tycznych.

W czasie od 11. do 15. marca i od 8. do
12. kwietnia 1913, przeprowadzit JWPan dy-
rektor Karol Bity lustracye na dziale budowla-
nym i w warstatach.

JWPan Georg Stibral, radca rzadu, in-
spektor ministeryalny i dyrektor c. k. szkoty
przemystu artystycznego w Pradze, wizytowat
dziaty artystyczne =zaktadu w dniach 2 i 3.
czerwca 1913.

Zwiedzanie zaktadu.

Koto mechanikéw, stuchaczéw c¢ k Szko-
ty politechnicznej we Lwowie, zwiedzato

pod przewodnictwem

profesoréw  warstaty
szkolne.

Pomoc lekarska.

PP Dr. Bolestaw Kielanowski, lekarz miej-
ski, i Dr. Zygmunt Reinhold, lekarz nadworny
i dentyst’, udzielali uczniom i uczenicom za-
kladu w roku szkolnym z calg ofiarnoscig po-

mocy lekarskiej bezptatnej, za co Dyrekcya po-
czuwa sie do mitego obowigzku ztozenia im
na tern miejscu najgoretszego podziekowania
imieniem zaktadu.
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Jaskolski ofiarowat do
biblioteki zak’radu roczniki "Przegladu techni-
cznego“ i "Czasopisma technicznego*.
Dyrekcya miejskich zaktadow elektrycznych
we Lwowie, — Akcyjne Towarzystwo elektry-
czne we Lw0W|e — Galicyjska fabryka aku-
mulatorow "Tudor® we Lwowie, — Fabryka
akumulatorow Dr. Z Stanecklego i Spki we
Lwowie, — C. k. Dyrekcya poczt i telegrafow
we LWOWIe Galicyjska Spotka Slemens-
Schuckertowska we Lwowie, — firmy ' Felten“
"Guillome-Lahmeyer* we Frankfurme — V0|gt

JWPan inzynier

Specyalne kursa w zaktadzie

. Kurs dla maszynistow, prowadzg-
cych lokomotywy.

Na mocy reskryptu c. k Ministerstwa
robot  publicznych 'z 29. lipca 1910. L
4312-XXIb. odbyt sie wczasie od 110. do 1511
1913. trzy i potmiesieczny kurs specyalny dla
maszynistow prowadzacych lokomotywy, pod
kierownictwem Dyrektora zakfadu c. k. Radcy
szkolnego Wiadystawa Ktapkowskiego. Liczba
frekwentantow wynosita 27.

Nauki udzielat inzynier J. Goldstein,
spektor c. k koleji panstwowych

Nauka odbywata si¢ w poniedziatki, wtor-
ki i czwartki od 7. do pét do 9. wieczorem
i w niedziele, naprzemian w zakiadzie i ogrze-
walni g+ownego dworca, od p6t do 9. do 11
przed potudniem.

in-

Il. Kurs nizszy dla drogomistrzow.

Na mocy rozporzadzenia c. k Namiestnictwa
z dnia 1 listopada 1912. L 843]29-VIII. odbyt
sie w czasie od 15. listopada 1912. do 15. maja
1913. pod kierownictwem starszego c¢. k Radcy
budownictwa, szefa departamentu budowy drdg
i mostéw, Waleryana Pichla, nizszy kurs cato-
dzienny dla  drogomistrzow  panstwowych.
Oprocz inzynierow budownictwa drogowego,
udzielali nauki na tym kursie nauczyciele tutej-
szego zaktadu:

Profesor B. Kaslnowski, jezvk polski.

T Mostowski, rachunki.

Nauczyciel J. Dolinski, technologie.

Kurs liczyt 11 powo%anych frekwentantow,
a mianowicie 6 cywilnych i5 wojskowych (aspl-
rantéw).

ry.
i Heffer* we Frankfurue — "Siemens iHalske*
we Wiedniu, Holltscher“ we Wiedniu, —

"Adt* w Enshelm "Conradty” w Norym
bergii, ofiarowaty rozmaite modele, wzory, in-
strumenta, tablice it p. jako $rodki naukowe
dla Swiezo otwartego dziatu elektrotechnicznego.
Za te szczodre dary, stwierdzajgce zaintereso-
wanie sie szerokich kot fachowych istnieniem
zakladu, oraz dajgce wyraz uznania jego dzia-
falnosci, sktada Dyrekcya ofiarodawcom niniej-
szem najserdeczniejsze podziekowanie.

w roku szkolnym 19121913.

ll. Pigciomiesigczny kurs specy-
alnydla dozorcow elektrotechni-
cznych urzadzen.

Na mocy reskryptu c. k Ministerstwa ro-
bot publicznych z 3 sierpnia 1911. L 646j2 XXIb.
odbyt sie nowo zaprowadzony pieciomiesieczny
kurs specyalny wieczorny dla dozorcéw urza-
dzen elektrycznych, pod kierownictwem Dyrektora
zak’radu c. k Radcy szkolnego Wiadystawa

apkowskiego, w czasie od 1 pazdziernika
191 do 28. utego 1913

Nauka odbywata sie w poniedziatki, $rody
i pigtki od 7 9 wieczorem i w niedziele od

9—12 przed potudniem.

Na kurs uczeszczato 26 frekwentantow,
i zgtosito sieich 20 do egzaminu w dniach 7. i 8.
marca.

Nauki udzielali z grona nauczycielskiego:
Nauczyciel T. Malarski nauki przyrodn. Werk-
mistrz S. Friese, nauki praktycznej.

Z poza grona nauczycielskiego :

Inzynier L. Czajkowski, wiadomosci ogdlne
elektrotechniczne, instalacye elektryczne i dozér
urzadzen elektrycznych

Inzynier H Makarewicz,
stabego. Inzynier A. Szwarc,
czenstwa

technika pradu
przepisy bezpie-

IV. Pigciomiesieczny kurs specyal-
ny dla monterow, maszynistow iin-
stalatoréw urzadzen elektrycznych.

Na mocy reskryptu c. k. Ministerstwa ro-
b6t publicznych z 3. sierpnia 1911. L. 646|2 XXIlb.
odbyt sie nowo zaprowadzony, pieciomiesieczny
kurs specyalny dla monteréw, maszynistow
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i instalatoréw urzadzen elektrycznych, pod kie-
rownictwem Dyrektora zakfadu c. k Radcy
szkolnego Wiadystawa Ktapkowskiego, w cza-
sie od 1 listopada 1912. do 31. marca 1913.
Na kurs zapisanych byto 13 frekwentantow,
z ktorych 12 otrzymato Swiadectwa.

Nauki udzielali z grona nauczycielskiego :

Nauczyciel K Drewnowski, wiadomosci
og6lne z elektrotechniki, mstalacyei dozor
urzadzen elektrycznych.

Nauczyciel T. Malarski, fizyka

M Socha, rachunki.

Werkmistrz S Frleze nauka praktyczna.

Z poza Grona nauczyC|eIsk|ego

Inz. A Lutze-Birk, maszynoznawstwo.

" J Makarewicz, technika pradu sta-
bego.
A. Szwarc, przepisy bezpieczenstwa

"

V. Kurs majsterski dla stolarzy.

Na podstawie "Zaryséw organizacyi szkot
majsterskich dla stolarzy meblowych i budo-
wlanych®, wydanych przez c. k= Ministerstwo
robot publicznych, otwarty zostat kurs majster-
ski dla czeladnikéw stolarskich w liczbie siedmiu,
lig)l%/ trwat od 1 pazdziernika 1912. do 15 Ilpca

Nauke teoretyczng i praktyczng pobierali
frlekwentanci tego kursu wedtug zatwierdzonego
planu.

V. Kurs dlapalaczy
stow kottow

i maszyni-
statych.

Na mocy reskryptu c. k. Ministerstwa ro-
bot publicznych z 27. stycznia 1910. L 42jXXIb.
odbyt sie w czasie od 1 lutego do 31. maja
1913. specyalny kurs dla palaczy i maszynistéw
kottéw statych, pod kierownictwem Dyrektora
zaktadu c¢. k Radcy szkolnego Wiadystawa
Ktapkowskiego.

Liczba frekwentantow wynosita 27.

Nauka odbywata sie w poniedziatki,
czwartki i pigtki od 7—9. wieczorem i w nie-
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dziele od p6t do 9. do p6t do 11. przed po-
tudniem.

Nauki udzielali :

Prof. K Filasiewlcz, nauka o motorach
spalinowych i obstuga tych motoréw.

Inspektor ¢ k. Kolei panstwowych J. Gold-
stein, obstuga kottéw parowych i maszyn pa-
rowych statych.

VIl. Kurs zawodowy stolarski, urzg
dzony staraniem patronatu reko-
dziet, drobnego przemystu.

Na podstawie reskryptu Wydziatlu krajo-
wego z 27. lutego 1912 L. 33774[913, odbyt sie
w tutejszym zaktadzie, pod kierownictwem Dy-
rektora zaktadu ¢ k. Radcy szkolnego Wtady-
stawa Klapkowskiego, 3 i pot miesigczny
kurs zawodowy stolarski dla 14 frekwentantow
w czasie od 1 marca do 15. czerwca 1913.

Nauki na tym kursie udzielali :

a) z grona nauczycielskiego zakladu :

Prot. Filasiewlcz K, nauka o maszynach
i motorach, technologia drzewa

Naucz. Minkiewicz W, nauka o stylach
w stolarstwie meblowem.

Prot Mostowski T ,rysunki geometryczne.

Naucz. Socha M, rachunki przemystowe.

Naucz. Zaak H., kalkulacya stolarska
i okucia.
Naucz. Kaczynski J, nauka praktyczna

na maszynach.

b) z poza Grona nauczycielskiego :

Dr. Schoennett, J dyr. krajowego Patro-
natu, najwazniejsze wiadomosci ustawowe iasso-

cyacya.

Dr Trawinski K, o handlu drzewa.

Dr. Wispek i P Polanski, bajcowanie
drzewa.

Dr. Kielanowski B., hygiena
P. Poznanski, stylistyka.
P. Jamroz S, rysunki zawodowe.



SKLAD DYREKCYL,

GRONA NAUCZYCIELSKIEGO,

URZEDNIKOW | StUZBY

z konicem roku szkolnego 1912113

DYREKCYA:

Ktapkowski Witadystaw V1. kl. r., c¢. k Radca

szkolny, delegat c. k. Rady Szkolnej krajowej

do Wydziatu szkolnego dla szkdt przemysto-
wych uzupetniajgcych.

GRONO NAUC YCIELSKIE:

a) profesorowie

1 Bettowski Juliusz, c. k. profesor ViI. Kkl
r, artysta rzezbiarz, kurator Kat. Stow.
miodziezy rekodzielniczej "Skata“, udzie-
lat nauki ornamentalnej rzezby w drzewie
dla rzezbiarzy dekor. i stolarzy mebl.
i modelowania dla Slusarzy art. i na dziale
budowlanym, oraz na kursie przem.
uzupet.

2. Dolinski Jan, nauczyciel pomocniczy, au-
toryzowany architekt i koncesyonowany
budowniczy, cztonek c. k Komisyi egzam.
dla kandydatéw na autoryzowanych archi-
tektow ; udzielat nauki budownictwa i ry-
sunkéw odrecznych.

3. Drewnowski Kazimierz, c. k. rzeczYwisty
nauczyciel VIII. kl. r., inzynier, udzielat ra-
chunkéw na dziatach artystycznych i nauk
elektrotechnicznych na catodziennym kur-
sie dla monteréw i instalatoréw urzadzen
elektrycznych.

4. Filasiewicz Klaudyusz, c. k. profesor VII.
Kl. r., inzynier, przetozony dzialu mecha-
niczno-technicznego i kierownik warszta-

. Harasimowicz Piotr, c. k

nauczyciele:

tow szkolnych, przewodniczacy komisyi
egzam. majsterskich dla przem. $lusarskie-
go, kowalskiego, stolarskiego, tokarskiego
I snycerskiego ; udzielat nauki technologii
metali i drzewa, rachunkéw przemysto-
wych, kalkulacyi, oraz wiadomosci o mo-
torach na kursie majsterskim dla stolarzy,

. Gtowacki Justyn, c. k profesor V. k.

r., udzielat rysunkow techniczno-konstruk-
cyjnych na dziale artystycznym i budo-
lanym, oraz rachunkow.

rofesor MII.
kI r., artysta rzezbiarz, uczyt rzezby de-
koracyjnej.

Kasinowski Bronistaw, c. k. profesor

" VI KL, r., cztonek komisyi egzam. dla

naucz, szkot wydziatowych, udzielat nauki
jezyka polskiego i niemieckiego, stylistyki
handlowo - przemystowej, geografii oraz
wiadomosci politycznych i spotecznych na
dziale artystycznym i budowlanym

. Kielanowski Bolestaw, Dr. med. lekarz

miejski, udzielat nauki hygieny ipierwszej
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11

13.

14.

15.

pomocy w nieszcze$liwych wypadkach naj 16.

dziale artystycznym i budowlanym.

Krycinski Waleryan," c. k Radca szkolny,
profesor M. Kl r., artysta malarz, cztonek
komisyi egzam. dla naucz, szkét ludowych
i wydziatowych, udzielat nauki'malarstwa
dekoracyjnego, oraz r?/sunkéw na dziale
artystycznym i budowlanym, i rysunkéw
zdobniczych na kursie majsterskim dla
stolarzy.

Krzyczkowski Dyonizy, c¢ k. profesor
VIL. Kl r., architekt i konces. budowniczy,
docent miejskiej szkoty przemystowej, u-
dzielat nauki budownictwa na dziale bu-
dowlanym oraz rysunkow techniczno-kon-
strukcyjnych na dziale artystycznym.

Kiihn Henryk, c. k profesor VIl Kl. r.,
artysta malarz, udzielat nauki rysunkdw
zdobniczych nadziale artystycznym i budo-
wlanym, a wiadomos$ci o materyatach i na-
uki o barwach i narzedziach na dziale ma-
larstwa dekoracyjnego.

Malarski Tadeusz, nauczyciel pomocniczy,
inzynier, asystent katedry fizyki c. k. Szkoty
politechnicznej we Lwowie, udzielat nauk
przyrodniczych na dziale artystycznym i bu-
dowlanym i na kursach elektrotechni-
cznych.

Minkiewicz Witotd, c. k rzeczywisty na-
uczyciel IX kl. r., architekt i koncesyono-
wany budowniczy, udzielat nauki rysunkow
odrecznych, form architektonicznych i kon-
strukcyi budowlanych na dziale budowla-
nym, oraz rysunkéw zawodowych na dziale
artystycznym.

Mi$ Andrzej, c. k. profesor IX Kl r., in-
zynier, docent miejskiej szkoty przemysto-
wej, udzielat nauki konstrukcyj zelaznych
na dziale $lusarstwa budowlanego, nauki
miernictwa, budownictwa drogowego i wo-
dnego i statystyki budowlanej na dziale
budowlanym.

Mostowski Tadeusz, c. k profesor VII.
kl. r, architekt i konces. budowniczy, czto-
nek Dyrekcyi Tow. Przyjaciot sztuk piek-
nych, cztonek c. k. komisyi egz. na maj-
strow murarskich, ciesielskich i kamie-
niarskich izaprzysiezony oceniciel sadowy,
rzeczoznawca w wydawaniu opinii w spra-
wach technicznych, odnoszgcych sie do
budownictwa lagdowego, udzielat nauki
projektowania, budownictwa wiejskiego,
ekonomii budowniczej i ustaw budowla-
nych na dziale budowlanym, oraz rachun-
kow na dziale artystycznym.
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17.

18.

19,

20.

21

22.

Nalborczyk Jan, c. k. profesor VIII. Kl. r,
artysta rzezbiarz, docent c. k. Szkoty po-
litechnicznej we Lwowie, udzielat nauki
rzezby figuralnej i anatomii plastycznej na
dziale artystycznym, oraz sali publicznej
modelowania dla mezczyzn i kobiet, i pro-
wadzit kurs modelowania dla nauczycielek
szkot ludowych lwowskich.

Petzold Emil. Dr., c. k profesor VIl Kl.
r., udzielat nauki jezyka polskiego i nie-
mieckiego na dziale artystycznym i budo-
wlanym.

Pietsch Edward, c. k Radca szkolny,
profesor VII. Kl. r., artysta malarz, cztonek
komisyi egzam. dlanaucz, szkot wydziato-
towych, prezes sekcyi rysunkowej Iwow-
skiego Kota Tow. naucz, szkot wyz-
szych, udzielat nauki form artystycznych
i rysunkéw zawodowych na dziale artys-
tyczn%im, oraz wiadomos$ci 0 materyatach
i nauki o barwach i narzedziach na dziale
malarstwa dekoracyjnego.

Rejchan Stanistaw, c. k. profesor VII.
kl. r., kawaler orderu Franciszka Jozefa I.,
artysta malarz, czionek komitetu wyko-
nawczego pomnika S$p. Andrzeja hr. Po-
tockiego i komitetu budowy koSciota Sw.
Elzbiety we Lwowie ; udzielat nauki ma-
larstwa z natury na dziale malarstwa de-
koracyjnego.

Rozwadowski Zygmunt, c. k. rzeczywi-
sty nauczyciel VII. Kkl. r., artysta malarz,
cztonek Dyrekcyi Tow. Przyjaciot sztuk
pieknych, wiceprezes Kofa literacko-artys-
tycznego ; udzielat nauki rysunkow zdob-
niczych na dziale budowlanym, oraz na
kursie przem. uzupet. i sali publicznej ry-
sunkéw dla mezczyzn i Kkobiet.

Rybkowski Tadeusz, c. k profesor VILI.
kl. r., kawaler orderu Franciszka Jozefal!.,
artysta malarz, udzielat nauki malarstwa
dekoracyjnego na dziale artystycznym, oraz
nauki sztuki stosowanej w sali publicznej
rysunkéw dla kobiet.

Socha Marcin, c. k. rzeczywisty nauczy-
ciel IX kI r., inzynier-mechanik, docent
szkolty przem. uzupet im. Staszica, za-
stepca przewodniczgcego komisyi egzam
majsterskich dla przem. $lusarskiego, ko-
walskiego, stolarskiego, tokarskiego i sny-
cerskiego ; udzielat nauki konstrukcyi i ry-
sunkéw zawodowych na dziale $lusarstwa
budowlanego, buchalteryi na dziale bu-
dowlanym i artystycznym, oraz nauki o mo-
torach I rachunkow na kursie majsterskim
dla stolarzy.
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Weiss Adolf Wiktor, c. k profesor VII. j
kl. r., architekt i konces. budowniczy wi-
ceprezes Stéw. budowniczych i cztonek
c. k- komisyi egzam. na budowniczych
i majstréow murarskich, ciesielskich, kamie-

niarskich i studniarskich, znawca sgdowy
udzielat nauki projektowania i konstrukcyi
budowniczych na dziale budowlanym, oraz
rysunkéw techniczno-konstrukcyjnych na
ziale artystycznym.

b) nauczycielki:

Czerwinska Jadwiga, nauczycielka po-
mocnicza dla nauki koronek.

Dzieduszycka hr. Karolina, nauczycielka

dla nauki haftéw, urlopowana na przeciagg 5
roku szkolnego 191213.

Knee Marya, nauczycielka dla nauki ko-
ronek, urlopowana na przeciag roku szkol-
nego 191213.

Komorowska Helena,
nauki rysunkéw odrecznych w sali pub-
licznej dla mezczyzn i kobiet, oraz rysun-

nauczycielka dla g

kéw odrecznych i zawodowych na dzia-
tach haftow i koronek, urlopowana na
przecigg roku szkolnego 1912 13.

. Pietsch Ludmita, nauczycielka pomocnicza

dla nauki rysunkéw odrecznych w sali
publicznej dla mezczyzn i kobiet, oraz ry-
sunkéw zawodowych na dziatach haftow
I koronek.

Podlaszecka Eugenia, nauczycielka dla
nauki haftow.

c) nauczyciele zawodowi:

Zaak Henryk, c. k nauczyciel IX kl r, 5.

docent miejskiej szkoty ~przemystowej,
cztonek komisyi egzam. dla szkdt ludo-
wych i wydziatowych,
sunkéw zawodowych na dziale stolarstwa
meblowego i budowlanego, na kursie maj-
sterskim dla stolarz
uzupet., a nauki o konstrukcyach stolar-
skich na kursie majsterskim,
tycznej nauki stolarstwa.

Marynicz
kl. r., udzielat nauki S$lusarstwa artystycz-

nego 10.
Pretorius Teodor, c. k nauczyciel X K.
r, udzielat nauki kowalstwa. 11

Kaczynski Jan, c. k. nauczyciel X Kl r.,
udzielat nauki stolarstwa.

udzielat nauki ry- 6.

i w szkole przem. 7.

oraz prak- 8.

Bolestaw, c. k. nauczyciel X 9

Kowalski Grzegorz,
k. r. udzielat nauki
nego.

Stach Szczepan, c. k nauczyciel X Kl
r, udzielat nauki S$lusarstwa artystycz-
nego.

Zmudzinski Teofil, tyt. nauczyciel zawo-
dowy dla nauki tokarstwa metalowego.
Trieze Stanistaw, werkmistrz dla nauki
praktycznej na oddziale elekrotechnicznym.
Kotarba Jan, werkmistrz dla nauki Slu
sarstwa maszynowego.

Krupski Julian, werkmistrz dla nauki prak-
tycznej malarstwa dekoracyjnego.
Wdowicki Ignacy, werkmistrz dla nau-
ki praktycznej odlewania na dziale rzezby
dekoracyjnej.

¢ k. nauczyciel X
$lusarstwa budowla-

d) asystenci:

Demkowicz-Dobrzanski Mieczystaw, dla 3.

nauk budowlanych
nych.

Doubrava Emil, dla rysunkéw zdobni-
czych.

i rysunkéw  technicz-

5. WozZniak Tomasz Wiktor, inzynier,
przedmiotéw mechaniczno technicznych.

Kruczkiewicz Jan,

[ artysta rzezbiarz, dla
modelowania.

4 Wisniewski Jan Maryan, dla nauk budow-

lanych i rysunkdw technicznych.
dla
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Ponadto zajmujg sie z grona nauczycielskiego :

1 Prof Filasiewicz Klaudyusz, gabinetem

technologicznym.

5.

Inz Malarski Tadeusz, gabinetem fizy-
kalnym.

2. Prof. Harasimowicz Piotr, zbiorem mo- 6. Prof. Mis Andrzej, zbiorem $rodkow na-
deli gipsowych. ukowych mierniczych.

3. Prof. Krycinski Waleryan, zbiorem $rod- 7. Prof. Kasinowski Bronistaw, bibliotekg
kow naukowych dla nauki malarstwa de- uczniow.
koracyjnego. 8. Prof. Nalborczyk Jan, przyrzadami foto-

4 Prof. Krzyczkowski Dyonizy, zbiorem mo- graficznymi.

deli budowlanych.

Naucz. Socha Marcin bibliotekg nauczycieli.

ZARZAD | ADMINISTRACYA ZAKEADU :

a) Zarzad :

Rieger Jan, c. i k. em. major, sekretarz
Dyrekceyi.
Moss Piotr, pomocnik kancelaryjny.

Klapkowski Wiadystaw, c. k. Radca szkol- j
ny, Dyrektor zaktadu.

b) stuzba :

5. Ostrowski Michat, staty stuga szkolny

1 Berezowski Alfred, stuga szkolny. !
6. Terlecki Jozef, stuga szkoln

1 Bigas Stanistaw, stuga szkoln?é. z
3 Gegata Michat, staty stuga szkolny. 7. Truszczak Dymitr, stuga szkolny.
4. Korytko Dymitr, stuga szkolny 8. Zur Michat, stuga szkolny.

W porze zimowej ponadto dwdch stuzacych pomocniczych.



H.

SPRAWY OSOBISTE | CZYNNOSCI POZASZKOLNE
CZLONKOW GRONA NAUCZYCIELSKIEGO.

Prof. Kasinowskl Bronistaw byt w roku
szkolnym 191213. docentem jezyka polskiego
i literatury na rzagdowym kursie dla nauczycieli
szkot wydziatowych (Grupa !.)zorganizowanym
w ¢ k Seminaryum zenskiem we Lwowie,
(Min. W. i O. 187 1912, L 23916. R S. k .248
1912, L 10495 IIl.). Publikowal nekrolog lite-
racki $p. Wiadystawa Betzy i obszerne spra-
wozdanie krytyczne z zamieszczonej w Hierse-
manna "Orientalisches Archiv (Lipsk 1912)
rozprawy Dr. Tadeusza Krygowskiego o "Ko-
biercach polskich“ (Poznan, "Literatura i sztuka*
1913, luty i marzec. Nr. 6 10. 11 i 12) nadto
przygotowuje studyum literacko-naukowe o pi
smach i dzirfalnosci stawnego ekonomisty Lud-
wika Wotowskiego.

Prof. Weiss Adolf Wiktor, wykonat pro-
jekt i prowadzi budowe przebudowy i dobu-
dowy dworu JW. Stanistawa hr. Badeniego
w Radziechowie Prowadzi budowe budynkow
szpitalnyeh w Buczaczu, oraz budowe doméw
czteropigtrowych przy ulicy Kazimierzowskiej
i Karnej we Lwowie, oprocz tego wykonat pro-
jekta na dworki mieszkalne i domy robotnicze.
Spetnia funkcye jako znawca sgdowy.

Prof. Rejchan Stanistaw, malowat studya,
portrety, oraz obrazy olejne, pastelowe i akwa-
relowe, i ilustracye 'do "Fliegende Blatter”.

Prof. c. k Radca szkolny Krycinski Wa-
leryan. malowat fryz 4 m. dhugi 80 cm. wy-
soki "Dzieci podhalanskie przy ztobku“, "Za-
groda goralska w Wisle na Slgsku“. Rysowat
karte tytutowa i dwie bordiury do wiasnej pu-'
blikacyi "Koronki“, 44 wzoréw naturalnej wiel-

koSci na 20 tablicach koronek klockowych
i szytych, wydanych staraniem Komisyi krajowej
dla spraw przemystowych, a naktadem Wydzia-
tukrajowego. Napisat dla czasopisma zawodo-
wego ' Ksztatt i Barwa“ artykut "Nowa metoda
nauczania rysunkéw zdobniczych“w c. k pan-
stwowych szkotach przemystowych, zawodo-
wych i artystyczno-przemystowych. Wygtosit
dwa odczyty niedzielne w miejskiem Muzeum
przemystowem we Lwowie: "Ksztalcenie po-
czucia barw w szkotach i w domu“ i "Deko-
racya Sciany w mieszkaniu“. Na zaproszenie
komitetu cerkiewnego i zarzadu Gminy w Wo-
lance ad Borystaw zbadat i ocenit pisemnie
malowidta $cienne nowej cerkwi parafialnej

Naucz. Drewnowski Kazimierz, wydat
naktadem Biblioteki dziet politechnicznych "Po-
miary elektrotechniczne“ t. | podrecznik do
uzytku wyzszych szkét technicznych. Na M.
zjezdzie technikow polskich w Krakowie w r.
1912, wygtosit referat w sprawie statystyki
elektrowni miejskich w Galicyi, i wydat "Sta-
tystyke elektrowni za r. 1911%. Zostal miano-
wany znawcg sadowym w sprawach elektro-
technicznych. W roku szkolnym 191213 powo-
tywany byt jako rzeczoznawca elektrotechni-
czny.

Naucz. Socha Marcin, nowo mianowany
cztonek Grona nauczycielskiego, ur. w Rudniku
nad Sanem w r. 1879, po ukonczeniu szkoty
ludowej pracowat jako koszykarz do r. 1897, po-
czem zapisat sie do szkoty Slusarskiej w Swiat-
nikach, ktérg ukonczyt w r. 1901. Nastepnie po
|ukonczeniu w latach 1901. do 1905. wydziatu
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mechaniczno - technicznego w c¢. k. wyzszej
szkole przemystowej w Krakowie i zdaniu ma-
tury realnej, uczeszczat od r. 1905. do 1909. na
wydziat budowy maszyn c. k. Szkoty politech-
nicznej we Lwowie, ktorg ukonczyt w r. 1909.
W roku 1906. i 1907. pracowat w oddziale tech-
nicznym c¢. k. Dyrekcyi poczt, przy budowie
telegrafow i telefonéw, a po ukonczeniu po-
litechniki wstapit do c. k. koleji panstwowych,
jako inzynier adjunkt, gdzie pracowat jako kon-
struktor i nadzorujacy przy rozszerzaniu iprze-
budowie warstatbw. Dnia 1 grudnia 1912 za
mianowany zostatl nauczycielem przedmiotow
mechaniczno-technicznych w IX Kl. r.,, przy tu-
tejszym zakladzie. W roku szkolnym 1912 13
byt docentem szkoty przem. uzupet. im. Sta-
szica.

Prof. Krzyczkowski Dyonizy, kierowat
budowa gmachu dla Gal. Tow. Kred. ziem.
(ulica Kopernika) oraz budowa hotelu Krakow-
skiego (plac Bernardynski). Wykonat projekt
na dwor w Szymkowicach (gub. wotynska)
i projekt na jeden budynek dla zakladu miej-
skiego gazowego we Lwowie.

Prof. Mi$ Andrzej, jako inzznier fundacyi
hr. Skarbka, konat kilka projektéw nowych
budynkdw i rekonstrukcyi dla tejze fundacyi,
i kierowat budowg tychze. Nadto wykonat szki
ce i obliczenia statystyczne konstrukcyi zela
znych i zelazno-betonowych dla architekty p.
Zychowicza, i projekt stropéw zelazno betono-
wych nad magazynem gazowni miejskiej we
L owie. Dla Banku parcelacyjnego tancuckiego
wykonal zdjecie obszaréw dworskich Ottynii
i Horodkowa.

Naucz. Dolinski Jan, wykonat w przed-
siebiorstwie budowe domu mieszkalnego dla
stuzby na folwarku miejskim Bodneréwce we
Lwowie. Zaprojektowat miedzy innymi figuralny
barwny witraz w naturalnej wielkosci do ka
plicy ruskiego wychowawczego instytutu zen-
skiego w Przemyslu. Jako delegat krakowskiego
Tow. wzajem, ubezp. przewodniczyt w kilku-
dziesieciu wypadkach komisyom likwidacyjnym
szkdd ogniowych we Lwowie i okolicy. Pra-
cuje nad wydawnictwem podrecznika dla szkot
przemystowych z dziedziny konstrukcyi budo-
wlanych.

Prof. c. k Radca szkolny Pietsch Edward,
malowat portret pni. K wystawiony na wio-

sennej wystawie Tow. sztuk pieknych we Lwo-
wie Napisat dwie rozprawy w czasopismie
*Ksztatt 1 Barwa“ pod tytutem "Preparat na-
tury jako cze$¢ osnowy naukowej w nowo-
czesnej szkole rysunkow.“

Prot Rybkowski Tadeusz, wykonat kilka
pomniejszych prac winietowych i dyplomoéw na
prywatne zamowienie, nastgpnie trzy portrety
miniaturowe na kosci stoniowej ; wykonczyt
kilka zaczetych olejnych obrazéw rodzajowych,
jak réwniez portret olejny $p. Stanistawa hr.
Tarnowskiego ze Sniatynki, oraz cztery akwa-
rele zamku starego w Zawalinie na prywatne
zambwienie.

Prot. Rozwadowski Zygmunt, malowat
portret pani W., dwa pejzarze jesienne wysta-
wione w salonie dorocznym we Lwowie, epi-
zod z r. 1912, wyjazd na polowanie, trzy pro-
jekta dekoracyjne wnetrz, oraz kilka mniejszych
obrazéw rodzajowych wojskowych.

Prof. Nalboczyk Jan, wykonat projekt
epitafium do koSciota, wyrzezbit plakete Fr.
Chopina i kilka popiersi.

Naucz. Minkiewcz Witotd, wykonat kilka
projektow architektonicznych, miedzy innymi:
projekt dworu w Rozdziatowie, szkic szkoét lu-
dowych dla Galicyi i t. d. Uzyskat nagrode na
konkursie na projekt Gmachu Uniwersytetu
polskiego we Lwowie. Wystawiat prace swoje
na wystawie architektury 1 wnetrz w otoczeniu
ogrodowem w Krakowie, oraz na wystawie
Tow. *Zespot“ we Lwowie. Jako czionek redak.
kota Architektow polskich brat udziat w reda-
gowaniu zeszytow architektonicznych "Czaso-
Eisma Technicznego®, w ktérych zamiescit

ilka artykutow i prac swoich Nalezat do sktadu
komisyi artystycznej przy Radzie miejskiej we
Lwowie.

Prof. Mostowski Tadeusz, wykonat szkice
na kursalon dla Stowarzyszenia Ztotego Krzyza
w Krynicy, projekt wiejskiego dworku dla W
b Stadtmiillera w Polance koto Ustrzyk, wy-
konat projekt wedtug ktorego CFrzeprowadzi%
budowe trzypietrowej kamienicy dla p. J. Kup-
ferschmieda Przy ulicy Ruskiej 1 18. we Lwo-
wie, wykonat szkic 1 projekt jednopiasrowej
willi dla Dr. B. Untera w Grodku Jagiet, nad-
zorowat budowe kilku kamienic we Lwowie
i byt wielokrotnie czynny w komisyach sa-
dowych.
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V.

. Wykaz frekwencyi ucznidw w roku szkolnym

DZIALY.

&S _ dla murarstwa...............
i 52 ciesielstwa...............
3~ * " kamieniarstwa
Xl SrS

s - dla $lusarstwa budowlan.
& A " stolarstwa budowlan.
2 ¢9  dla malarstwa dekoracyjn.
& ® . rzezbiarstwa dekorac.
MO " snycerstwa . .

" stolarstwa (meblow.)

BOO " tokarstwa

gc(l}l " $lusarstwa artystyczn.

Szkota zawodowa haf- zwyczajn.

ciarstwa art., uczenice nadzw.
Szkota zawodowa ko-
i ronkarstwa, uczenice  nadzw.
Publiczna sala rysunkoéw i mode-
lowania dla kobiet i mezczyzn

RE® dla dziatu budowlanego
o Udla dziatu artystycznego
N®Y dla dzialu mech.-technicz.

Kurs dla maszynistow, monterow
(instalatorow) elektrotechniczn.
urzadzen ...

Kurs dla dozorcow elektroteclin.
urzadzen

Kurs dla maszynistbw prowa-
dzacych lokomotywy o

Kurs dla palaczy i maszynistow
kottow statych.........

Kurs majsterski stolarstwa
Kurs dla drogomistrzow

Razem . . . .

zwyczajn.

_ KURS

&

o

X S T [ | [ \ VAR

ge

o
41 20 25 29 16
—_— 1 1 — 4
— — _ — 2 —
- 22 17 ~ 8 - —
_ 9 6 7 3 —_—
— 3 1 2 3

8 4 1 _— _—

_ 21 20 12 8 —_
— 3 1 2 —
— 4 — —
— 3 1 2 -
- 2 - - — _
—_— 52 8 4 —
JR— 9 —_— - 1 R
—_— 12 13 2 —_— 2
N 7 5 N J— J—
— 13 — — —
— 26 — — — —
—_ 27 - = = =
— 7 — — — —
— 11 R J— — —_
41 288 104 38 53 18

Py
N
@
3

e

uczniéw

=
w
N o

47

10

29

12

13

26

28

27

11

457

85

@]

11

74

41

13

26

28

27

11

542

3

u
*

Om/)o
w wm jﬁ\l?

P Z Comp

119

95

43

23

12

26

28

27

443
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2. llo$¢ ucznidw z koncem roku szkolnego 19121913

poditug wyznania, z podaniem przecietnego wieku w poszczeg6lnych dziatach.

Wyznanie
POSZCZEGOLNE DZIALY

e w § 8
A. Dziat budowlany.

Kurs przygotowWawCzy .....c.cceeeevvreenennns 5 6 3

KUS Lo 20 1 - -
SR | TR 20 5 — —
"IV, 28 4 i -
T Vs e 14 1 —

B. Dziat przemystu artystycznego wraz z stolarstwem

i $lusarstwem budowlanem.

Kurs . . 32 10 i 3
B e e 27 11 4
e 2 4 2
i LV 12 2 i -

C Dpziat haftow.

KUS Lo 2
o L] - 1 - -
oIV S 1 — - —

Uczenice nadzwyczajne.......cccceceeereenenn. 5 — — —

D. Dziat koronek.
KUS Lo 2 1
n
oo
o Hloo, e (|
Uczenice NadzwWyCzajne......ccccoevvrvrrernene. 11 = —

E. Publiczna sala rysunkéw i modelowania.
i, o . . i 31 3 —
Sala rysunf<ow . modelow. j %%z&?ﬂﬁ‘ 4 5

F. Szkota Przemystowa uzupetniajgca.
1 Dziat przemystu budowlanego.

Il. Dziat przemystu artystycznego.

KUIS Lo 3 3
S | OO PR RRRRRRRRPRPIOS 8 7 r —
IIl. Dzial przemystu mech. technicznego.
KUS Lo R
L e 1

Kazem

25
21
25
33

Razem . . . 247 59 6 21 333

Przecietny wiek

Sredni wiek lat 20

»

»
n

v

22
23

?5

17

19
19

18
24

37

16
19

22
24

92

19
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3. llo$¢ uczniow z koricem roku szkolnego 1912/1913.

podtug narodowos$ci i miejsca statego pobytu.

POSZCZEGOLNE DZIALY g
E
A Dra budonlany.

KUIS PrzygotoWaWCZY.....c.ovvvvreeeererreneeneesnesnesee s 19
S O TST P OTRTRRRRTS 20
SO OO OTP R 2
IV 29
13 N ettt ettt 14

B [hdpzemduartys@czmgowazzstolarstv\emlslusar
budowlanem

KUS Lo 35

L1 o 32
L s 24
I Y 2 OSSR PTSURPRPRRN 12

C Dzd hefton

Kurs L 2

! I e —

L —

IV, 1

Uczenice nadzwyczajne PRSP 5
D Daa koronek

Kurs USSR U PRSP 2

» Pe e ——— —

o T SRS 2
Uczenice NAdZWYCZAJNE...cccvovvreiricienieieeeesee e 1
E Publicza sala rysunkon
Sala rysunkdw i modeiowania jl jdlr%’\k&g/'zertl 32
E Sdola uzen‘yslwxa uzupetniajaca.
1 Dra przemystu budowlanego.

Kurs L

! U —
Il Drat przemystu artystycznego.

Kurs L 3

L U s n
ll. Daa przemystu techn.-mechanicznego.

Kurs L

» | SR 1
Razem.......c.oe...e. 275

Narodowos$é
g

s € 9

~ e 7]

6

| N J—

4 N N

4 N N

1 — —

10 1

0 — —

4 1 —

2 1 —

1 — —
1

1 —

1 1

3

5 R —

53 5 —

= I
s o E
£ E S
n 14
— 5 16
— 3 22
— 7 26
— 3 12
20 26
— 17 25
— 14 15
— 6 9
1 1
— — 1
- 1 P
— 5 —
2 1
_ 9 _
- 2 —
3B 4
J— 4
6
— ]_6 —
- 1 —
— 161 172

3*
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4. Klasyfikacya z koncem

K UR {
przygotowawczy 1 1.
ik Wik Wik
, B, wofeoi DB, b MR ey
POSZCZEGOLNE DZIALY :Oa_-é T :og_.é =g _S —
HEnigl iEg L ag
i - N ol 4 ‘= OO0 - =
A. Dziat budowlany
Murarstwo................. 4 5 — — — 20 18 _ 2 — 2520 — i 4
Ciesielstwo................. — _ = — 1 1 — — — 1 1 — — —
Kamieniarstwo . . . . -
B. Dziat przemystu
artystycznego, tudziez
Slusarstwa i stolar-
stwa budowlanego
Malarstwo dekoracyjne . 9 4 5 6 5 1
Rzezbiarstwo dekorac. . 3 3 - — — 1 1 — - -
Tokarstwo................. 1 1 — — —
Stolarstwo budowlane . — —
Stolarstwo meblowe . - — - — g8 3 — — 3 4 4 — — __
Slusarstwo budowlane @ — — — — — 2 13 i 8 17 14 i — 2
Slusarstwo artystyczne . @ — — — — — 21 16 2 3 20 10 4 2 4
C. Dziat haftow —_ — — = 3 2 — 1 1 1 - — —
D. Dziat koronek @ — — — — 3 3 — — 1 — — 1

Razem. .. 4 %5 — — — 90 6 8 220 75 5 312
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Szkoka rzemicst
budowlanych

przyg(}

szkolny

Kurs

1891/2
1892/3
1893/4
1894/5
1895/6
1896/7
1897/8
1898/9
1899/900
1900 901
1901/902
1902/903

1903/904
1904/905
1905/906
1906/907
1607 908
1908/909
1909/910
1910/911 42
1911/912 35
1912/913 41

Razem 118

28
2

49

g kurs

15
15
15
19
37
30
3
28
29
30
25
15

35
48
39
37
38
43
43

Szkola dla przemyst |
budowlanego

kurs

13
8
9

15

2

19

15

18

22

16

14
13
15
3l
24
22
22
25
35

9

7
14
13
18
12
14
10
13
14

9
12
29
18
22
17
22

35

22

V.

Lo © o1 © o

16

(o3}

72
74
71
55
32
59
42
52
54
55
55
57
59
62
4
63
60
58
57
75

63

15
23
19
15
13
13
25
18
14
15

2
18
28
33
37
29
25
33
26
30

Skola dla przemystu
artysycnegh, medka

Szkota dla przemystu
artystycznego, zenska

o ~ B B &

w

5. Wykaz

ogolnej frekwencyi uczniéw, uczenie, frekwentantéw i frekwentantek
za czas od r. szk.

kurs
3 2
n 3
7 3
6 5
5 7
5 5
6 5
8 6
4 8
2 2
8 9
14 7
8 10
8 9
9 5
8 9
8 6
n 7z
6 10
3 3
5 2
2 2

572 407 357 300 192 1277688 456 331 283 157 125

|
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Uczenice,
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N NN N = NN N O - 01N

N
~

57 267 1



statystyczny

w c. k. panstwowej szkole przemystowej we Lwowie
1891/92-1912/1913.

Sala
publiczna
” gi ;c
THES
ogS -~
— 63
11 68
28 81
35 61
36 80
25 65
44 61
49 76
59 91
41 86
27 102
43 103
35 97
30 76
11 63
34 65
39 70
39 62
25 49
25 58
21 51
10 64

Szkota przemystowa uzupetniajaca

L
dla dziatu
budéw lan.
12 -
10 6
16 9
22 5
17 4
22 9
24 9
5 8
8 4
9 1
7 3
5 3
11 3
7 5
7 3
10 3
28 7
19 4
4 2
5 2
5 6

667 1592 253 96

1

dla dziatu
artystyczn.

80
28
59
54
54
49
50
53
54
64
54
41

47
87
99
67
25
37
41
31
42

12

14

20

17

14

18

18

25

24

22

26

22

17

24

52

20

9

18

17

11

6

17

1078 411

dla dziatu
mech-tech.
10 1
18 3
16 7
10 6
13 7
15 4
12 6
13 6
10 4
14 5
6 5
-
8 1
11 2
5 1
6 5
13 1
7 5
189 69

23

Kursa specyalne
dla nauczycieli

nauki
rysunkow

49

51

23

20

15

16

20

20

24

21

269

wydziatowy
z grupy IIf.

27

26

30

39

42

209

przemystowo-
kupiecki

30

34

64

kurs dla paiaczy
i maszynistow

62

65

60

55

242

kurs dla drogo-
mistrzéw

19

14

11

44

Kues elek-
trotechn.

kurs majsterski dla
stolarzy
dla monterow
dla dozorcéw
Ogé6tem

214

8 — — 573

7 13 26 542

15 13 26 10899

Uwaga



SPIS UCZNIOW

zapisanych na rok szkolny 19121913.

UWAGA: uczniowie oznaczeni * wystgpili, uczniowie oznaczeni f zmarli w ciggu roku szkolnego.

L A Szkota rzemiost budowlanych.
KURS PRZYGOTOWAWCZY.

ci) Dziat murarstwa.

Bach lzydor 22. Komosinski Wawrzyniec*
Bohdan Jan* 23. Kozaczek Jan
Chauer Adam 24 Lukasiewicz Jozef
Cukrowski Stanistaw 25. Merstallinger Alfons*
Czyzowski Jozef 26 Miller Jozef

. Domanski Henryk* 27. Mozota Teodor

. Dornberg Mojzesz 28. Nehrebecki Jan
Dziedzinski Stanistaw 29. Niemczyk Walenty*

. Frey Reinhold 30 Nitka Antoni*

. Fuksa Teofil* 31. Robotycki Maryan*
Gasior Jozef* 32. Roubinek Wactaw

. Gebala Adam 33. Sekiewicz Bronistaw*

. Getz Leon 34. Werchowiecki Tadeusz*

. Grabowski Stanistaw 35. Widder Salamon

. Hoszowski Stefan 36. Wojtyszyn Stefan

37. Wolanski Edward*

Iwaniszyn Bazyli
38. Wolski Zygmunt

. Kamecki Andrzej

N =
O@mwmagw'@ﬁsom\lmm%w[\)h\

N
[~y

. Kordzinski Tomasz

Karpinski Karol* 39. Zaranski Jedrzej*
. Keiper Jan* 40. Zototenko Edward
. Kiernacz Michat* 41. Zerebecki Teofil.

b) Dziat ciesielstwa.
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Butler Ignacy
Chmielowiec Marcin
Czuchnowski Stefan
Dembicki Michat
Geneja Stanistaw
Greibosz Tomasz
Holdenmajer Piotr
Jarosiewicz Jan
Kruk Antoni
Machalski Jedrzej

Anklewicz Kazimierz.

Chmielinski Jézef
Czech Stanistaw
Gdula Wiadystaw
Gonet Woijclech

. Gorski Wiadystaw*
. Janczalik August

Jedrzejewski Stefan
Karczewski Leon*
Krajewski Bronistaw
Krajewski Michat
Kustanowicz Ludwik

. Lesniak Edward
. Labudzki Jan

Kudtaty Eustachy.

25

c) Dziat kamieniarstwa.

KURS 1

a) Dziat murarstwa.

11
12
13.
14,
15.
16.
17.
18.
19,
20.

Matodobry Ignacy
Monderer Jozef
Pasicznyk Jan
Pater Michat
Sech Wactaw
Terlikowski Jan
Tworzydto Leon
Warnicki Rudolf
Wilinski Karol
Zawilski Zdzistaw.

b) Dziat ciesielstwa.

c) Dziat kamieniarstwa.

KURS 11

a) Dziat murarstwa.

14,

15

16.
17.
18.
19,

20.
21.

22.
23.
24,
25.

tukasiewicz Ignacy
Markiewicz Wiadystaw
Mielecki Roman"
Mierczuk Jozef
Ostrowski Franciszek
Satata Franciszek”
Sielecki Adam
Stabach Jan*

Szozda Michat
Wiktor Michat
Wolyniec Zenon
Zajdel Stanistaw.

bj Dziat ciesielstwa.

c) Dziat kamieniarstwa.
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Batda Wiadystaw
Brunarski Stanistaw
Buchshaum Jozef
Cetnarski Tomasz
Dymitrow Wiodzimierz
Elijéw Damian
Gatkowski Walenty
Gorski Franciszek
Hewanicki Jozef
Izycki Jozef
Kornaga Piotr
Korneluk Jozef
Koztowski Joézef
Krasowski Jozef*
Lorenz Feliks

Bujak Edward
Marek Stanistaw

Iwanowicz Tadeusz

Czyzowski Stefan
Hatuszczak Franciszek
Huzar Wodzimierz
Kasperski Karol*
Krzan Adam

Kwiatek Sebastyan*
Lesiow Jozef
Niemczyk Jan

26

8 bzHofa dla przemystu budowlanego.
KURS IV.

a) Dziat murarstwa.

16. tancucki Franciszek*
17. Maryniec Stanistaw
18. Mastej Kazimierz

19. Matejski Karol

20. Nar6g Maryan

21. Obfgk Jan

22. Ostrowski Karol

23. Raganowicz Kazimierz*
24, Rosicki Eeliks

25. Tyrcha Jozef

26 Tyszczyk Wiadystaw
27. Zawilski Micha

28. Zgud Szczepan

29. Zerebecki Franciszek.

b) Dziat ciesielstwa.

3. Reisch Piotr
4. Szarek Ferdynand

c) Dziat kamieniarstwa.

2. Moszuk Dymitr.

KURS V.

a) Dziat murarstwa.

9. Osiniak Bolestaw
10. Palidwér Leon

11. Soktysik Bronistaw
12 Szajna Jan

13. Tanski Antoni

14. Terlecki Wincenty
15. Wlazto Franciszek
16. Zagorski Stanistaw.*

b) Dziat ciesielstwa.

¢) Dziat kamieniarstwa.
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C. $zKota zawodowa Slusarstwa budowlanego.

Czerniecki Tadeusz
Deren Stanistaw*
Dziedzic Szczepan
Janczyszyn Konstanty
Jarmulski Emil*
Kepeszczuk Jan*
Kozak Michat
Koztowski Leonard
Kramer Franciszek
Kucharczyk Mieczystaw
Magierowski Emil*

Adamek Jan

Dolinski Feliks
Drozdowski Tomasz*
Fiatkowski Leon
Galas Antoni
Granatowski Ludwik
Harasymowicz Gustaw
Horaczuk Piotr
Kordiak Jan

Bityk Eliasz
Figiel Alfred
Kiwata Tadeusz
Kyrcz Stanistaw

KURS .

12,
13.
14,
15.
16
17.
18.
19.
20.
21.
22.

KURS II.

10.
11
12
13.
14.
15.
16
17

KURS III.

ONo O

Marko Michal*
Moniak Jan*
Polakowski Maryan*
Roliriski Antoni*
Sadowski Stefan
Sankowski Kazimierz
Szczepankiewicz Jozef
Tomaszewski Wactaw
Waltat Stanistaw
Wozimko Jozef
Zubrzycki Andrzej

Kowalik Tadeusz
Krasicki Leon
Metzger Leopold
Muller Franciszek
Pelz Jan

Piotrowski Eustachy
Puklicki Jan

Tymkowicz-Czajkowski Jan.

Pieszczoch Zygmunt*
Sajan Jozef
Sitek Maryan
Wdowicki Mieczystaw.

p. Szkota zawodowa dla stolarstwa budowlanego.

KURS I

KURS II.

KURS III.

4*
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It. 5zKota dla przemystu artystycznego.

A. Szkota zawodowa malarstwa dekoracyjnego.

Darasz Emil*

Kitsch Maurycy

Locker Juliusz
Makowiecka Longina*
Obertyriski Wiadystaw*

Bierer Oskar
Griinwald Aleksander
Jaremko Michat

Berezowski Kazimierz
Bernacki Leon

Czykowski Jan

Dunner vel Schnapik Jonasz

Brzezicki Maryan
Kallayéwna Fryderyka

KURS I

Roth Pawet
Schall Maurycy*

©ONO

Tabisz Adam.

KURS II.

4. Niedrig Gustaw
5. Schon Hipolit
i 6. Szymanski Zygmuntf

KURS III.

Luchowiec Jan
. Menkes Jozef
. Myrosz Michat.

~N ool

KURS IV.

I 3. Steller Pawet

B. Szkota zawodowa rzezbiarstwa dekoracyjnego.

Lubas Maryan.
Wo$ Jozef

Prytuta Dymitr

Szczygiet Jan

Dejna Mikotaj
Pirkel Adam

KURS L

3. Zacharyasiewicz Aleksander

KURS II.

KURS III.

2. Wenzel Zygmunt

KURS IV.

3. Smolkéwna Julia

Seifert recte Steigerest Dawid*
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C. Szkota zawodowa stolarstwa meblowego.

Cetwinski Wactaw*
Czech Dymitr*
Duzy Michat*
Karpiuk Stefan

Cirin Wactaw
Grodzki Alojzy

Koralewicz Kazimierz

Poteryjko Julian.

KURS |
5.
6.
7.
8.
KURS 1
3.
4,
KURS III.

Pastawski Stefan
Stanko Jozef
Trembecki Maryan
Wieliczko Ksenofont.

Koss Wiodzimierz
Rynkar Franciszek.

D. Szkota zawodowa tokarstwa.

KURS L

KURS Il

KURS III.

KURS IV.

E. Szkota zawodowa Slusarstwa artystycznego.

Czyz Stefan
Gerono Mikotaj

. Judejko Czestaw
. Kawa Jakob
. keszczij Mikotaj

topienski Wiadystaw
Madeja Ludwik
Majewski Jozef

. Nazarkiewicz Bronistaw
. Obolewski Franciszek
. Olearczyk Wiadystaw

KURS I

12
13

14,

15.
16
17.
18.
19.
20.
21

Piechowicz Swietostaw™
Porebski Leonard
Pryjma Julian

Reissdorf Karol
Schwenk Rudolf
Stawinski Zygmunt*
Sommer Bolestaw

Stach Zygmunt*

Wos$ Marceli

Zaremba Eugeniusz.
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KURsS I,
Bienkowski Franciszek 11. Mazurkiewicz Jan
Blank Marek 12. Osiowski Michat
Brzezicki Tadeusz 13. Ossolinski Wincenty*
Czarnik Stanistaw 14. Picha Wiktor*
Dlugosz Jan 15 Porebski Kazimierz*
Fhszczak Stefan, 16. Scherff Maryan
Gruca Michat 17. Szandrowski Eugeniusz
Kocielski Kazimierz 18. Szczepanowski Kazimierz
Kolbuszewski Tadeusz* 19. Werner Wiadystaw
Kosterkiewicz Tadeusz 20. Zinkowski Jan.
KURS lIl.
Czerwinski Roman 7. Skiba Edward
Czubski Andrzej 8. Skrobecki Mieczystaw
Kawecki Bronistaw 9. Spaczynski Alojzy
Mastalerz Franciszek 10. Stefan Wiadystaw
Przybyto Wojciech 11. Strauss Jan
. Ross Jozef 12. Volker Tadeusz.
KURS IV.
Jarski Jozef 5. Sandheim Michat
Miarczynski Bolestaw 6. Stach Henryk
Mosciriski Jozef 7. Weissbrod Jerzy
Roman Michat 8 Zdunek Celestyn

F. Szkota zawodowa koronkarstwa.

a) Uczenice zwyczajne.

KURS .
Holzeréwna Melitta 3. Stachel Serafina.
Linkéwna Jadwiga
KURS II.
Unicka Marya/"
KURS III.
Jackowska Irena 2. Pinsker Ella.

b) Uczenice nadzwyczajne.

KURS I
Kozakiewiczéwna Irena I 2 Wolfsthaléwna Paulina

KURS Il
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KURS III.

G. Szkota zawodowa hafciarstwa artystycznego.
a) Uczenice zwyczajne.

KURS .

1» Felig Rachela* 3. Stachel Rachela

2. Korner Henryka
KURS II.

1 totocka Aleksandra
KURS 1l

KURS V.

1 Romanska Jadwiga* i 2 Redl Adolfina.

b) Uczenice nadzwyczajne.

KURS .

1 Gliksmandéwna Marya [ 3. Gryckéwna Zofia
2. Grabowska Wanda 4. Weclewska Kazimiera.

KURS II.

1 Dabska z Czajkowskich Wanda
KURS IIl.

KURS V.

H. Sala publiczna rysunkdéw, malarstwa i modelowania dla mezczyzn i kobiet.

(Cyfra oznacza rok nauki).

1 Balikéwna Olga |I. 4. Bodnaréwna Janina Il.
2. Batlabanowna Gustawa . 5. Brullowna Réza 1*
3. Benoni Stanistawa |. 6. Caro Janina I.
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10.

13.
14.
15
16.
17.
18.
19,
20.

22.
23.
24,
25
26.
21.
28.
29,
30.
3L
32.
33.

36.
37.
38.
39.

GREREBoco~wourwp e

Chmielinska Irena IlI. *
Chichocka Marya 1
Citronéwna Franciszka II.
Csaky~Pallavicini Zofia I. *
Czaporowska Helena I11.*

Czaporowska Wiadystawa IlI.

DzieSlewski Zygmunt .
Ficowska Marya I
Gtowinska Janina Ill.
Goldsternéwna Fryderyka 1.

Gustowiczoéwna Aleksandra |

Hauptman6wna Jadwiga |I.
Hicke Aurelia Siostra 1.
Horn Marya Il
Jacyszynéwna Stefania |.
JurkiewiczOwna Marya |I.
Kallenbachéwna Marya | ¥
Katzowa Cecylia |I.
Korytkowa Eugenia I.*
Kossak Karol I *
Krypiakiewiczéwna Zofia |I.

Kuczkiewiczéwna Jadwiga |.

Kunstmanéwna Helena 1.
Kuszniréwna Marya |.
Kwiatkowska Marya I.
Leineréwna Bronistawa |.
Leonhardi Antonina 1*
Lewicka Zofia I.

Ludwig Gizela I.*
Ludwig Jan I *
towczewska Réza I.*
Madejska Jadwiga 1*
Mastowicz Jadwiga .
Matusikéwna Katarzyna 1*

41.
42,
43.
44,
45,
46.
47.
48
49.
50.
51
52.
53.
.
55
56.
57.
58.
59.
60.
61.
62.
63.
64.
65
66.
67.
68.
69.
70.
71.
72.
73.
74.

J. Szkota przemystowa

Moniak Adam Wiktor I.
Morwitz Zygmunt IV.*
Miihlneréwna Walerya |.
Miilleréwna Karolina 1.
Nitarska Stefania I.
Obtutowicz Janina Il *
Orzelska Jadwiga I.*
Petzoldowna Zofia II.
Popieléwna Zofia I.
Prugaréwna Kazimiera |.
Prugaréwna Zofia 1*
Rosenfeld Kamilia 1.*
Rrzepecka Irena |
Schornsteinbwna Jadwiga |.
Sobieranski Wactaw 1*
Sochaczewska Janina |
Stefanska Zofia | *
Sternbachéwna Leontyna 1*
Syniewska Marya |
Swierczynska Jozefa |.
Szabléwna Marya Il.
Szczepanska Bronistawa |.
Tabor Stanistaw .
Tarnowska Helena 1*
Telezynska Antonina 1.*
Tustanowska Marya |
Tuszycka Marya I. *
Wilk Stanistaw I *
Wojnarowicz Stanistaw 1
Wondrausch Stanistaw 1. *
Zachdéwna Janina 1
Zarembianka Marya Il
Zawadzka Leona |
Zobkowska Malwina I *

uzupetniajgca

a) dla przemystu artystycznego.

Assmann Edward II.
Chemczyn Mikofaj |.
Dackéw Piotr V.
Elijow Damian Il
Fostiak Grzegorz II.
Gorski Franciszek I
Grubler Herman 1*
Hadyniak Adam II.
Hessdorfer Karol 1.
Huber Erwin 1*
Jednorég Jan Il
Kandia Leon 1.
Konig Alfred 1*
Koss Piotr Il *
Krasinski Jozef I.

16.

17.
18.
19,
20.
21.
22.
23.
24,

25.

26.
21.
28.
29

Kuma Andrzej V.
Kuma Jan Il
Leszczynski Jozef |
Piechota Jan Il
Podwadrny Prokop
Polanski Rudolf 1.
Romaniszyn Wasyl Il
Seniow Teodor |I.
Stupecki Bronistaw Il.
Smolkéwna Julia 1.
Stachyra Franciszek Ill.
Swoboda Joézef 1*
Twardy Stanistaw 1*
Werchracki Wiodzimierz 1*
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b) dla przemystu mechanicsno-technicsnego

1 Bagar Franciszek II.*

2. Bilinski Feliks 1*

3. Gyurko Wiadystaw 1*
4. lwanbéw Kazimierz 1*

5. Janczyszyn Jan I.*

6. Kondal Jan 1*

7. Koss Franciszek 1*

8. Kucharski Apolinary 11*

9. Margulies Alfred 11*

10. Pelz Ludwik 1*

11. Pilip Wiadystaw 1*

12. Szmajkowski Wiadystaw L.
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VI.
Kursa naukowe, zawodowe i specyalne.

Kurs specyalny dla maszynistow prowadzacych lokomotywy w czasie
g yod 1 pazdziernika 1912. do 15. stycznia 1913

Uczestnicy kursu.

Altmann Leon 15. Krzyzewski Bronistaw
Biatecki Klemens 16 Kulpa Franciszek
Boraczek Ludwik 17. Kuzbit Wiadystaw
Czujko Daniel 18 tacki Wiadystaw
Drozgalski Jan 19 Madejski Karol
Duleba Stanistaw 20 Mleczko Ludwik
Felbinger Adam 21. Przybyto Jozef
Gerono Jozef 22. Scher Adolf

Guldan Wojciech 23. Sigal lzak

Hamerski Wiadystaw 24. Siekaniec Wiktor
Hopka Eliasz 25. Wokacz Bronistaw
Jackowski Maryan 26. Wysocki Wiadystaw
Koneeny Leopold 27. Zabtotny Maciej

. Kotowicz Stefan

Kurs nizszy dla drogomistrzow odbyty w czasie od 15. listopada 1912
do 15 maja 1913.

Drogomistrze:

Burszta Wojciech 4. Kedzior Franciszek
Dumanski Nicetas 5. Krajewski Andrzej
Kralik Jan 6. Peristy Zacharyasz
Aspiranci:
Czubinski Jozef 4. Keszytyto Antoni
. Jasinski Franciszek 5, Scipien Adam.

Kukura Aleksander
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Ill. Kurs specyalny wieczorny dla dozorcow elektrycznych urzadzen,
odbyty w czasie od 1 pazdziernika 1912. do 28. lutego 1913.

Uczestnicy kursu:

1 Aide Henryk 14. Kowalczuk Semko

2. Berko Stanistaw 15. Krzyzanowski Jan

3. Biaty Wiadystaw 16 Kuta Jakdb

4. Bohm Edward 17. Kwintowski Sebastyan
5. Brzezicki Michat 18. Laskowski Wiadystaw
6. Chladek Bonawentura 19. Pekalski Wiadystaw
7. Cieslikowski Wiadystaw 20. Pokrzywka Ludwik

8. Feret Stanistaw 21. Przezdziecki Antoni

9. Grabski Jan 22. Sawka Stefan

10. Heffer Stanistaw 23 Schneider Maksymilian
11. Hydzik Rudolf 24. Skiba Edward

12. Kamieniarz Jozef 25. Stepowski Marcin

13 Komar Michat 26. Szandrowski Eugeniusz

IV. Kurs specyalny catodzienny dla maszynistow, monterow i instalatorow

el

NOUTAWN
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ektrotechnicznych, odpyty w czasie od 1 listopada 1912. do 31. marca 1913.

Uczestnicy kursu:

Bandura Czestaw 8 Papuzynski Emil
Betta Michat I 9. Rybak Zygmunt
Gtowacki Wincenty 10. Senkdéw Jozef

Jarka Michat 11. Smerdzynski Stanistaw
Kowalski Stanistaw 12 Strukwa Jozef

Kulak vel Bulak Marcin 13. Synowiec Stanistaw.

Niemiec Jozef

Kurs majsterski dla stolarzy (od 1. pazdziernika 1912. do 15. lipca 1913))
Bartnicki Jan 5 Gnojek Jozef

Bucki Jan 6. Kochanowski Jézef

Dackow Piotr 7. Kowalewski Stanistaw*

Fosciak Grzegorz

V1. Kurs specyalny dla palaczy i maszynistow kottow statych, odbyty
w czasie od 1 [utego do 31. maja 1913.

Uczestnicy kursu:

1 Bark Antoni 7. Harasymczuk Dymitr
2. Cieslikowski Wiadystaw 8. Kawecki Bronistaw
3. DrozgMski Jan 9. Kilarski Feliks

4. Fabryka Feliks 10. Kiwata Wiadystaw
5. Figiel Alfred 11. Klimke Kazimierz

6. Gtowacki Wincenty 12. Kokowski Jan



13. Krzyzewski Bronistaw 21. Spalinski Michat

14. Kucharski Augustyn 22. Strauss Jan

15. Kuzbyt Wiadystaw 23. Surowiec Wojciech
16. Lazarowicz Jozef 24. Sydurko Eustachy

17. Osinski Jan 25. Wygnaniec Piotr

18. Pekalski Wiadystaw 26. Zabtotny Maciej

19. Skiba Edward 27. Zwierzanski Kazimierz

20. Stawinski Damian

VII. Kurs krajowy zawodowy dla stolarzy, urzadzony staraniem Patronatu
rekodziet i drobnego przemystu w czasie od 1. marca do 14. czerwca 1913.

Uczestnicy kursu:

1 Briining Maksymilian 8. Masiuk Jan

2. Cicimirski Stanistaw 9. Olszewski Ignhacy
3. Grochala Edmund 10. Partyka Franciszek
4. Klimaszewski Wiadystaw 11 Stupecki Bazyli

5. Kope¢ Ludwik 12. Szarnecki Klemens
6. Kogler Juda 13. Teichmann Siepse
7. kukasik Jozef 14. Wolff Stanistaw.



Wykaz absolwentow,

ktorzy w roku szkolnym 1912.13. zdali egzamin na budowniczych przed komisya egzaminacyjna
w c¢. k. Namiestnictwie:

1 Sottykiewicz Jan.

Wykaz absolwentow,

ktorzy w roku szkolnym 1912/13. otrzymali na mocy egzaminu, ztozonego przed komisyg egza-
minacyjng w c. k Namiestnictwie, $wiadectwo uzdolnienia do samoistnego prowadzenia prze-
mystu budowlanego na koncesyonowanych majstrow:

1 Rowinski Jan, majster murarski | 2 Iwanowicz Tadeusz, majster kamien.
Wykaz absolwentow,
ktorzy w roku szkolnym 1912/13. ukonczyli nauke w zaktadzie i otrzymali absolutoryum.

Szkota przemystu budowlanego.

a) murarstwo:

1 Czyzowski Stefan Teofil 7. Osiniak Bolestaw Jan
2. Hatuszczak Franciszek 8. Sottysik Bronistaw
3. Huzar Wiodzimierz 9. Szajna Jan

4. Kasperski Karol 10. Tanski Antoni

5. Krzan Adam 11. Terlecki Wincenty.

6. Lesiow Maryan Jozef

b) ciesielstwo:

1 Kudfaty Eustachy 3. Reisch Piotr
2. Marek Stanistaw 4. Szarek Ferdynand
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c) kamieniarstwo:

| 2. Moszuk Dymitr

Szkota rzemiost budowlanych.

Chmielinski Jozef
Gonet Wojciech
Jedrzejewski Stefan
Krajewski Michat Jozef
Mierczuk Jozef

Jarzgbek Wiadystaw
Krupinski Wiadystaw

Brzezicki Maryan
Kallayéwna Fryderyka

Dejna Mikotaj

. Pirkel Adam

Jarski Jozef
Kawecki Bronistaw

. Mastalerz Franciszek
' Miarczyﬁski Bolestaw
. Moscinski Jézef

. Roman Michat

. Ross Jozef

. Poteryjko Julian

a) murarstwo:

6. Ostrowski Franciszek
7. Stabach Jan Stanistaw
8. Szozda Michat

9. Zajdel Stanistaw

Dziat artystyczny :
za rok szkolny 1911/12.

Slusarstwo budowlane:

3. KuzZniarz Leon Tadeusz
4. Wdowieki Mieczystaw.

Za rok szkolny 1912|13.

a) malarstwo dekoracyjne:

3. Steller Pawet

b) rzezbiarstwo dekoracyjne:

3. Smolkéwna Julia

c) Slusarstwo artystyczne :

8. Sandheim Michat
9. Stach Henryk

10. Stefan Wiadystaw
11. Strauss Jan

12. Volker Tadeusz
13. Weissbrod Jerzy
14. Zdunek Celestyn

d) tokarstwo:
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e) Slusarstwo budowlane:

1 Bityk Eljasz 3. Sajan Jozef
2. Figiel Alfred

f) stolarstwo meblowe :
1 Koralewicz Kazimierz
g) hafciarstwo artystyczne:

1. Romanska Jadwiga |
Wykaz absolwentek
z dzialu przemystu niepodlegajagcego koncesyonowaniu.

Koronkarstwo :

1 Jackowska Irena 2. Pinskeréwna Ella



VIILI.
STYPENDYA.

Stypendya, zasitki stypendyjne i zapomogi, pobierane w roku szkolnym przez uczniéw
I uczenice zakfadu rozpadajg sie na:

A) Stypendya state.

1 stypendyum rzadowe potroczne po 200 K — 200 K
1 Izby handlowej i przemys+owej roczne . po 120 , — 120 1
3 stypendya potroczne po 120 , — 360 1
5 stypendyow gminy miasta Lwowa rocznych po 240 , — 1200 1
1 stypendyum jubil. z fundacyi im Z. Weisera roczne . po 480 _, — 480 1
1 z fundacyi K Zahorskiego roczne po 400 1 — 400
4 stypendya im. M. Bernsteina po 200 y — 800 f
1 stypendyum n po 100 T — 100 ,
2 stypendya S Horowitza po 200 1 — 400 1
1 stypendyum po 100 , — 100 1
a , : 4.160 K
B). Stypendya niestate i zasitki stypendyjne.

3 zasitki roczne Wydziatu krajowego po 120 K- 360 K
23 zasitkéw rocznych o - o po 100 " - 2300 .
1 zasitek roczny ® ® o po 80 m- 80 o
1l 5 5 - - po 75 "- 7By
2 zasitki roczne 9 - po 55 - 110 =
55 £ n % . . po 45 n 90 - n

1 zasitek roczny po 25 " - 25 .
4 stypendya z fundacyl im. Romana Ducherskiego po 300 " — 1200 .
1 stypendyum po 175 " - 175 ,
1 stypendyum z fundacyl im. Fiutowskiego . po 100 " - 100 o
1 c. k. Ministerstwa skarbu po 200 " — 200 .
1 o) Magistratu miasta Stryja . po 180 " - 180 .
1 . Przemysla . po 100 ,, - 100 .
1 zasitek @ » ® . po 50 — 50w

Do przeniesienia 5.045 K
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_ Z przeniesienia . 5.045 K
1 ;typendyum Wydziatu powiatowego Zydaczéw po 400 K — 400 ,
1 n Zbaraz. . 200 " - 200
1 Ztoczow 200 " — 200
1 - V . Lwow . 168 " - 168,
1 f 7 Nowy Sacz n 120 " - 190 n
2 stypendya S n Wadowice > 100 " — 200
1 zasitek i Kolbuszowa . 80 " - 80
1 s \Y n n. = 30 7 30,
1 n ] ” Kotomyja 80 - 80,
1 W v t ancut 25 n 2% -
1 Rudki 2 " - 20
4 zasitki Izby handlowej I przemystowej . 60 » - 240 n
9 zapomdg jednorazowych z funduszéw Wydziatu kraj. 139 50 "h
Razem 6.947 K50 h
C) Zapomogi rzgdowe:
32 zapomdg miesiecznych dla dziatu artystycznego 4150 K
22 zapomdg jednorazowych dla dziatu artystycznego 377 "
43 zapomog jednorazowych dla dziatu budowlanego 960 "
Razem 5487 K
D) Premie c. k. Ministerstwa robo6t publicznych.
19 premii dla uczniéw dziatu artystycznego za praktyke wakacyjng
W TOKU 1912, e 290 K
E) Premie gminy miasta Lwowa.
5 premii dla najpilniejszych uczniéw szkoty przemyst, uzupehiaj. 200 K

Stypendya, zasitki 1 zapomogi,

powyzej wyszczegblnione, pobierali nastepujgcy uczniowie i uczenice zakladu:

I. Stypendya rzgdowe:

1 Lesiéw Maryan

200 K

U. Stypendya i zasitki lzby handlowej i przemystowej we Liwowie:

1 Jarski Jozef 120 K
2. Hatuszczak Franciszek e . 120 "
3. Iwanowicz Tadeusz . 120 "
4, Tanski Antoni 120 "

5. Puklicki Jan 60 K
6. Spaczynski Alojzy 60 "
7. Gonet Wojciech 60 "
8. Szozda Michat . 60 "

6
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1. Stypendya jubileuszowe miasta liwowa:

1. Kocielski Kazimierz
2. Luchowiec Jan
3. Mazurkiewicz Jan

240 K
240 "
240"

4. Sajan Jozef
j 5. Steller Pawet

240K
240"

IV. Stypendyum jubileuszowe z fundaeyi Zygmunta Weisera.

V. Stypendyum z fundaeyi Ke Zahorskiego :

VI. Stypendyum z fundaeyi im.

. Griinwald Aleksander

WN

. Niedrig Gustaw

VII.

1 Bierer Zygmunt
2. Blank Marek

VIII.

Brzezicki Maryan
Koralewicz Kazimierz
Skiba Edward
Bandura Czestaw
Gtowacki Wincenty .
Kulak Marcin
Niemiec Jozef .
Rybak Zygmunt
Synowiec Stanistaw
10. Smerdzynski Stanistaw
11. Brzezicki Tadeusz
12. Czarnik Stanistaw
13. Dhugosz Jozef .
14. KosterkleW|cz Tadeusz
15. P %tu’fa Dymitr

chén Hipolit .
17. Zinkowski Jan

OCONOUTAWNE

. Menkes Jozef Zygmunt

1. Osiniak Bolestaw

200 K
200 "
200 "

200 K
200 "

120 K
120 "

120 "
1m n
100 |
100 "
100 "
100 *
100 "
100 "
100 "
100 "
100 "
100 n
100
100 »
1m n

IX. Stypendya z fundaeyi

1 Pekalski Wiadystaw 300 K
2. Ross Jozef : 300 "
3 Szmajkowski Wiadystaw . 300 "

400 K

IWarka Bernsteina :

4. Rotli Pawet

5.

1

3.

18.

19,
20.
21.
22.
* 23
24,
25.
20.

27

28.
29.
30.
3L
32.
33.

im. Romana Duehehskiego :

4.
5.

Dunner Jonasz .

Stypendyum z fundaeyi im Samuela Horowitza :

Dunner Jonasz .

Zasitki stypendyjne Wydziatlu krajowego :

Fiatkowski Leon
Granatowski Ludwik
Grodzki Alojzy .
Horaczuk Piotr
Kordiak Jan

Krasicki Leon
Jaremko Michat
Piotrowski Eustachy
Tymkowicz Czajkowski
Pinskerowna Ella
Przyb?/Io Wojciech
Kowalik Tadeusz
Strauss Zygmunt
Fliszczak Stefan
Osiowski Michat
Porebski Kazimierz

Leszczynski Jozef
Podwoérny Prokop

200 K
100 "

100 K

100 K
100 '

100 "
100 "
100 "
100 "
100 n
100 '
1m n
80 n
75 n
55 n
55 n
45 "
45 "
25"

300 K
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X. Stypendyum z fundaeyi im. piutowskiego :
1 Janczyszyn Jan . e 100 K
Xl. Stypendyum z fundaeyi e. k. Ministerstwa skarbu :
1 Scherff Maryan Zdzistaw . . . C 200 K,
XIl. Stypendyum Magistratu miasta Stryja :
1 Mierczuk JOzef ..o 180 K
XIIl. Stypendyum i zasitek Magistratu miasta PrzemyS$la.
1 Lorenz FeliKS....ooniininenns 100 K j 2 Bujak Edward......ccoiiiiiicinnns 50 K
X1V. Stypendyum Wydziatlu powiatowego Zydaezow :
1 Harasymowicz G uStaw ......ccccceevrerienee 400 K
XV. Stypendyum Wydziatu powiatowego Zbaraz ;
1 Puklicki Jan ... 200 K
XVI. Stypendyum Wydzialu powiatowego Ztoezéw :
1 Adamek Jan ... 200 K
XVIl. Stypendyum Wydziatlu powiatowego Liwow :
L Kudlaty Eustachy...ccocviveiiiinnnns 168 K
XVIIL. Stypendyum Wydzialu powiatowego ]'lowy Sgez:
1 Volker TadeUSZ . coooovvriiireicine, 120 K
XIX. Stypendyum Wydziatu powiatowego Wadowice :
1 Bucki Jan . 100 K { 2 Gnojek JOzef. ., 100 K
XX. Zasitek Wydziatu powiatowego Kolbuszowa :
1 Gatkowski (Galgan) Walenty . . 80 K | 2 Osiniak Bolestaw ........ccccee... 30 K
XXI1. Zasitek wydziatu powiatowego Kotomyja.

1 Szarek Ferdynand 80 K
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XXIl. Zasitek Wydziatu powiatowego Haneut :

1. Krzan Adam

25 K

XXII. Zasitek Wydziatu powiatowego Hudki:

1 Czajkowski Jan

20 K

XXIV. Zapomogi jednorazowe z funduszéw Wydziatu krajowego :

WP

H
SRR REBowmwonsrwn -

AP WNE

Kowalik Tadeusz
Spaczynski Alojzy
Szczepanowski Kazimierz
Gerono Mikotaj

ucznidéw i uczenie dziatu artystycznengo i uczniéw dziatu budowlanego:

Bartnicki Jan

Bucki Jan

Dackéw Piotr
Fostiak Grzegorz
Gnojek Jozef
Kochanowski Jézef .
Roman Michat

. Zdunek Celestyn
. Sandheim Michat

Moscinski Jozef

. Pirkel Adam

Czykowski Jan

. Kawecki Bronistaw
. Bernacki Leon .
. Sitek Maryan

Stach Henryk
Do przeniesienia

Romarnska Jadwiga

. Smerdzynski Stanistaw
. Lotocka Aleksandra

Cirin Wactaw
Do przeniesienia

20K
20

20 n
16 n

5. Szandrowski Eugeniusz

6.
7.
8.

Krasicki Leon
Sajan Jozef
Pirkel Adam

Zapomogi rzagdowe :

I. miesieczne.

Dziat artystyczny

Z przeniesienia

240 K 17. Mastalerz Franciszek
© 240 " 18 Stefan Wiadystaw

240 p 19. Szczygiet Jan

240 " 20 Bandura Czestaw

240 " 21. Gtowacki Wincenty

240 22. Kulak Marcin

180 23. Niemiec Jozef .

135 " 24. Rybak Zygmunt

135 " 25. Synowiec Stanistaw

135 26 Berezowski Kazimierz

135 ' 27. Sajan Jozef

135 " 28. totocka Aleksandra

135 * 29. Czubski Andrzej

135 " 30. Smerdzynski Stanistaw

135 ' 31 Figiel Alfred

108 " 32. Wenzel Zygmunt
2808 K Razem

Il. jednorazowe:

a) Dziat artystyczny:

40 K
35 n
20 n
20 "

115 K

Z przeniesienia

5. Obertynski Wiadystaw
6. Poteryjko Julian

7. Przybyto Wojciech

8. Puklicki Jan

Do przeniesienia

14 K
22 n
10 .
17 K50h

2808 K

108
108
108
100
100
100
100
100
100
90
72
70
60
60
36
30

4150 K

115 K

20
20
20
20

195
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12,
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14,
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Z przeniesienia
Czech Dymitr
Pirkel Adam
Bartnicki Jan
Bucki Jan
Dackéw Piotr
Fostiak Grzegorz
Gnojek Jozef

Do przeniesienia

Mastej Kazimierz
Batda Wiadystaw
Cetnarski Tomasz
Izycki Jozef

Nardég Maryan

Gonet Wojciech
Szozda Michat
Wotyniec Zenon
Hatuszczak Franciszek
Kudtaty Eustachy
Czuchnowski Stefan
Pater Michat

Bujak Edward
Kasperski Karol
Palidwér Leon
Dymitrow Wiodzimierz
Anklewicz Kazimierz .
Sech Wactaw - .
Wilinski Jan Karol
Reisch Piotr

. WIlazto Franciszek
. Matejski Karol

Do przeniesienia

Premie e. k. Ministerstwa rob6t publicznych :

Fliszczak Stefan

Gruca Michat
Mazurkiewicz Jan
Werner Wiadystaw
Zinkowski Jan

Dolinski Feliks
Fiatkowski Leon
Muller Franciszek
Piotrowski Eustachy .
Szandrowski Eugeniusz

Do przeniesienia

195 K
15 n

. 15 n

. 14"
14"
14 n
. 14"
295 K

b) Dziat

40 K
- 30 [
30 ,,
. 30,
30 "
- 30 ]
30 "
N 30 "
N 30 ]
. 30"
30 ]
30 "
N 30 [
25 "
25 [
25 -
25
25 ]
25 .
25 n
20
20 "

615 K

2K
15 .
12 n
12 n
12 n
12 n
18 n
12 .
15 n
12 B

132 K
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17.
18.
19,
20.
21.
22,

Z przeniesienia
Kochanowski Jézef
Stachel Rachela
Czerwinski Roman
Wozimko Jozef .
Fiatkowski Leon
Linkéwna Jadwiga
Pastawski Stefan

Razem

budowlany:

23.
24,
25.
20.
21.
28.
29.
30.
3L
22.
33.

34

35.

36

37.
38.

39

40.
41.
42,
43.

1].;. Tymkowicz Czajkowski Jan
13.
14,
15.
16.
17.
18.
19.

Z przeniesienia
Czech Stanistaw
Janczalik August
Le$niak Edward
Ostrowski Franciszek
Wiktor Michat
Zajdel Stanistaw
Huzar Wtodzimierz
Machalski Andrzej

Chmielowiec Marcin .

Warnicki Rudolf
Elijow Damian
Koztowski Jozef
Moszuk Dymitr .
Dembicki Michat
Pasicznyk Jan
Jarosiewicz Jan
Korneluk Jozef
Sottysik Bronistaw
Czyzowski Stefan
Krzan Adam
Niemczyk Jan

Razem

za praktyke wakacyjng w roku 1912

Z przeniesienia

Janczyszyn Konstanty
Prytuta Dymitr .
Czubski Andrzej
Sajan Jozef
Miarczynski Bolestaw
Roman Michat .
Zdunek Celestyn
Pirkel Adam

Razem

295 K

615 K
20 n

132 K
18 "
15"

20 b

18 "
24

24"
12 n

290 K
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Premie gminy miasta liwowa,

dla najpilniejszych uczniéw szkoty uzupetniajagcej przemystowej:

1 Piechota Jan, uczen malarski 40 K
2. Kuma Andrzej, czeladnik rzezbiarski 40 "
3. Seniéw Teodor, czeladnik stolarski 40 "
4. Jednordg Jan, uczen stolarski 4 "
5. Fostiak Grzegorz, czeladnik stolarski 40"

Razem 200 K

Pomieszczenie uczniow zamiejscowych :

W bursie grunwaldzkiej miato umieszczenie z catem utrzymaniem z dziatu artys-
tycznego 20 ucznidw.

Uwolnienia od optaty szkolnej :

W roku szkolnym 1912/13. bylo uwolnionych od opfaty czesnego:

w | pétroczu : : 157 ucznidéw
w . " uczenie
w I A 94 uczniéw
w I . ! 6 uczenie

Razem . . 261 uczniéw i uczenie.
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IX:
Wykaz

ucznidw zajetych w praktyce warstatowej w czasie wakacyi w roku 1912

Imie i nazwisko Zawod

Bienkowski Franciszek
Blank Marek

Brzezicki Tadeusz
Czarnik Stanistaw
Dlugosz Jozef
Fliszczak Stetan
Gruca Michat
Kocielski Kazimierz
Kolbuszewski Tadeusz
Kosterkiewicz Tadeusz
Mazurkiewicz Jan
Osiowski Michat
Ossolinski Wincenty
Picha Wiktor
Porebski Kazimierz
Scherff Maryan
Werner Wiadystaw
Zinkowski Jan
Adamek Jan $lusarstwo bud.
Dolinski Feliks

Fiatkowski Leon

Galas Antoni
Harasymowicz Gustaw
Horaczuk Piotr

Kordiak Jan

Kowalik Tadeusz

Metzger Edward

Muller Franciszek

Pelz Jan

Piotrowski Eustachy
Puklicki Jan

Szandrowski Eugeniusz
Tymkowicz-Czajkowski Jan
Cirin Wactaw

Grodzki Alojzy

Janczyszyn Konstanty
Rynkar Franciszek

Niedrig Gustaw

Prytuta Dymitr

Czerwinski Roman
Czubski Andrzej

$lusarstwo art.

stolarstwo mebl.

malarstwo dekor
rzezba dekoracyjna
Slusarstwo art.

W

rok

nauki

NNRPRPRPRPRE PRRPRPRPRPRPRPRPRPRRPRPRPRPRPRPRRPRPRPRPRRPRRPRPRPRRPRRPRPRPRPRPRPRRERRRRE

byt zajety
przez tygodni

~NWOINWUOIcocoooO hoOoINPWRANPENNPRORNERRWLWLWWORNDNOUOIROOONNN

zarobek
dzienny

K fh

e S

e |

(RN ) N

e )

40

85

70
90
40
70
80

50
50

50
80

60

60
30

8 0

20
80
80
90

50
10
66
60
80
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42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
, 54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78

Imie i nazwisko

Kawecki Bronistaw
Mastalerz Franciszek
Przybyto Woijciech
Ross Jozef

Skiba Edward
Spaczynski Alojzy
Stefan Wiadystaw
Strauss Jan

Volker Tadeusz

Bityk Eliasz

Figiel Alfred

Kiwata Michat

Kyrcz Stanistaw
Pieszczoch Zygmunt
Sajan Jozef

Sitek Maryan
Berezowski Kazimierz
Bernacki Leon
Czykowski Jan
Dunner Jonasz
Menkes Jozef Zygmunt
Myrosz Michat
Szczygiet Jan

Jarski Jozef
Miarczynski Bolestaw
Roman Michat
Sandheim Michat
Stach Henryk
Weissbrod Jerzy
Zdunek Celestyn
Jarzgbek Wiadystaw
Wdowicki Mieczystaw
Krupinski Wiadystaw
KuZniarz Leon
Poteryjko Julian
Brzezicki Maryan
Pirkel Adam

48

Zawod

$lusarstwo art.

>

W
n

W

$lusarstwo bud.
»

=T = = <

malarstwo dekor.

T 2 = €

- W .
rzezba dekoracyjna
$lusarstwo artyst.

T £ = ¥ ¥

, w
$lusarstwo bud.

W
W

tokarstwo
malarstwo dekorac.
rzezba dekoracyjna

rok
nauki

byt zajety
przez tygodni

» OO NONOKWWOPDSOOOD OO UTWOOU 0~ HhOOWOOO WO MBSO OO O

zarobek
dzienny

K h

10
80
20
20

10
40
30
60

30

20
50
66
70

66
50
60
40

40

22
80
50
60
60
60
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/rost inwentarzy w r. 1912j1913.

Wyszczegodlnienie

Inwentarz Il. srodki naukowe.

a) S$lusarstwo.

280 1 Balkon secesyjny
281 1 Lichtarz "Iris* z jaszczurka
282 1 | Lampa wiszaca na 3 lampy elektr. z jeleniem

' n

I Swiecznik elektryczny, 5 lamp na motywach lisci debu
Rama na zwierciadto kuta i niklowana.

283 1] elektr. wiszaca na 4 lampy z czaszkami capa
284 (N ! ! " motywach spirali
285 1 Krata na motywach osetu
286 1 Konsol zelazny dla wywieszki
287 1 Pompa parowa do kwasnego zacieru
288 1 Kasa zelazna z pultem, i podstawka drewniang debowa
289 1 Swiecznik zelazny pomosigdzowany na 4 lampy elekir.
290 1 Skrzynka na listy zelazna z motywami spiralnemi
291 % Zasuwa wodna, zelazo z brgzem 50 m/m.
292
1

293

b) stolarstwo.

c) snycerstwo.

d) malarstwo dekoracyjno.



~ Liczba
inwentarza

2044
2045
2046
2047
2048
2049
2050
2051
2052
2053
2054
2055
2056
2057
2058
2059
2060
2061
2062
2063
2064

ad 51
ad 52
ad 53

61
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Wyszczeg Olnienie

e) modele gipsowe.

Whnek roslinny

n

Z papugami
" roslinny
Oparcie stotka (papugi)
Whek' figuralny
z jeleniami

Niedzwiedz
_IFjantera

rys
BYK
Baran
Zubr
Pelikan siedzacy

»  stojacy
Papuga
Glowa meska (ornamentalna)
Czapla
Czes¢ ramy

/) $érodki naukowe.

Metallarbeiter, rocznik 1909, 1910, 1911, i 1912. po 15 K

Zeitschrift fur Werkzeugmaschinen r. 19089, 190910, 191011 i 1911j12.

Werkstattstechnik rok 1910, 1911, po 18 K 1912. za 40 K

Mapa _gorniczo - przemystowa Gaiicyi z_objasnieniami Dra Stanistawa
Olszewskiego, naklejona, objasnienia broszurowane,

Vorbilder f. d. Praxis, nowe wzory malarstwa pok010wego 60 barw-

nych tablic,

Wzory dla tkactwa krajowego zeszyt lIl. i IV.

Organlsals}lon Hnd Lehrplane] der obligat. Fach. u. Vortbildungsschulen
in Munchen

Przezrocza do skloptikonu dla nauki o stylach budowl.
Fotografie widokéw Krakowa i okolicy (63 na kartonie)
Jahrbuch des gewerblichen Unterrichtswesens 191213.
Fotografie do nauki rysunkow i stylow.

g) rzezbiarstwo.

I modele geometryczne,

i) budownictwo.



Liczba
inwentarza

158
159
160
161
162
163
164
165
166
167
168
169
170
17
172
173
174
175
176
177
178
179
180
181
182
183
184
185
186
187
188
189
190

10

238
239
240

llosé
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Wyszczegolnienie

k) zbiory technologiczne.

Strug suszer
"7 gtadnik
dwdjniak
Ra’[nka go pi,I’ek 2e|lazna

n

, z prasowanej blachy i rozsuwalna

Scisk Srubowy

Pita kombinowana do narzynania i odsgdzania
reczna

Korba reczna do wiercenia z trybami

Miotek zelazny

Korba wiertnicza $lusarska

Kietek do tokarni na kulkach

Uchwyt do nozy Armstronga

Scisk stolarski z excentrem

Wegielnica stoi. zelazna

Diuta stolarskie

Prawidto rozsuwalne

Pita tarczowa do metalu

Frezer palcowy

Frezery do kot zebatych (ztobiki)

Przyrzad do mierzenia obrotéw z dzwonkiem

Mtotek do puncowania

Sprawdzian ptytkowy do nozéw

Swider tyzkowy

" armatni

Swiderki centrujace

L.ampka spirytusowa do lutowania "Fludor

Swider Lewisa do drzewa

Conusy Morsego do wiertarki 1 i 2

Frezer czotowy

Wegielnica z przyktadnig drewniang z listwg stalowg

Uchwyt Westcotta z czopem o conusie Morsego Nr 2

Frezer czotowy (rowkowy) do rozstawiania.

1) $rodki naukowe do geografii.

Karta fizyczna Austro-Wegier, Freytag Berndt, polskie opracow. przez
dra Dolezana, na ptdtnie z listwami

Karta fizyczna Europy, Freytag Bernd, opracowanie polskie Br. Gus-
stowicza, na ptétnie z listwami

Karta fizyczna Galicyi opra¢. Stan. Majerski, na ptotnie z listwami

m) aparaty fizykalne.

Statyw zelazny z dodatkami i drewniany ruchomy
Potkule magdeburskie
DZwignia i statyw



31—38
35—36
37-38

4
42
43—45

47
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Wyszczegdbdlnieni e

Przyrzad do gazu piorunujacego
Hydrometer Daniela
Lampa Davyego.

n) aparaty miernicze.
0) koronkarstwo.
p) hafciarstwo.
r) $rodki naukowe kurséw dla palaczy i maszynistow

s) A. Dziat elektrotechniczny. Maszyny i przyrzady.

Tablica rozdzielcza z przyrzadami

Sie¢ przewoddw rozdzielczych

Przetwornica z dodatkami 5 K W.

Motor trojpradowy asynchroniczny 4 K M

Transformator trojfazowy 1 K V. A

Baterya akumulatorow (36 ogniw) firmy Dr. Z Stanecki
» » n n TUdor“

Ampermeter przenosny 5 amp.

Voltmeter przeno$ny

Ampermeter przenosny 50 amp.

Voltmeter precyzyjny z dodatkami

Opornica do voltmetru

Induktor korbowy ~

Miernik izolacyi

Tachometr precyzyjny

Ampermetry, dar flrmy Slemens Halske

Voltmeter, !

Ampermetry, dar flrmy Slemens Schuckert

Voltmetry !

Wiertarka elektryczna, dar firmy Siemens-Schuckert

Motorek do przdu statego, dar p. Stgpkowskiego

Miernik wattgodzin, dar p Stepkowsklego

Wytgcznik dra;zkowy dar firmy Siemens-Schuckert

Przetaczniki drazkowe, dar firmy Siemens-Schuckert

Motorek tréjpradowy OI KM, dar firmy Siemens-Schuckert

pradu statego, dar f|rmy SOk0|nICkI i Wlsnlewskl
Przetwornicarspecyalna, "
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Wyszczegodlnienie

s) B) Dziat elektrotechniczny. — Narzedzia.

Obcegi do ciecia
ptaskie
okragte
amerykanskie
uniwersalne do giecia rur kombinowane
do gwozdzi
do giecia rur
) do rur
Srubociagi zwykte
Srubociag precyzyjny
Miotki zelazne
Miotek drewniany
Obcegi kombinowane
Diuta do zelaza
" do drzewa
Noze kablowe
Swiderki
Swidry do muru
"~ do drzewa
centryczne
spiralne
Pilniki do zelaza
do drzewa
Klucze francuskie zwykle
spiralne
Nozyce do blachy i sukna
Heble
Siekiera
Pitka stolarska
Pitki reczne do drzewa
" do zelaza
Gwintownica z 3 prawidtami
Wiertarka piersna
Trzymadto
Zacisk zabkowy
Lampka do lutowania benzynowa
! elektryczna

n
n

Lutowki

Kielnie do gipsu
Naczynia do gipsu
Libele

Miara rozsuwalna
Cyrkle miernicze
Katownik

Pion

Napinacz
Przebijaki

TasSmy do przeciggania przewodow



invblecr?tz?za”(’éé WyszczegoOlnienie
49 1 Oliwiarka
5 1 2 Banki na oliwe
51 1 Kamien do ostrzenia
52 5 Szczotek
53 1 Miech
54 1 Lejek
5 195 Marek z numerami
56 1 Imadio
57 1 Kowadto
58 4 Drabiny
s) O) Dziat elektrotechniczny. Modele.
1 1 Tablica z materyatami instal. system Siemens-Schuckert, dar firmy Sie-
mens-Schuckert
2 1 Tablica z materyatami instal. system. Peschel dar firmy Siemens-
Schuckert.
3 1 tadownica na 400 amp. dar firmy Slemens Schuckert
4 1 Bezpiecznik do 3000 V. "
5 2 Divisory dar firmy Siemens-Schuckert
6 3 Szczotki do dynamomaszyn dar firmy Siemens Schuckert
7 1 Twornik do motoru tréjfazowego dar firmy Sokolnicki-Wisniewski
8 1 Opornica rozruchowa dar flrmy Sokolmckl Wlsmewskl
9 1 Wylacznik minimalny "
10 1 Induktor korbowy dar firmy Siemens-Halske
11 1 Numerator Iy
12 1 Mikrofon ! ' !
13 2 Stuchawki " " "
14 1 Induktor korbowy " ! !
15 1 Przelacznik wtyczkowy dar firmy Siemens-Halske
16 2 Gromniki
17 1 Przyrzad klapkowy !
18 1 Transformatorek do telefonu dar firmy Siemens-Halske
19 3 Przyciski do dzwonkdéw
70 1 Dzwonek indukcyjny ! ! !
21 1 Telefon pokojowy ! ! !
22 1 Ma nes " " "
23 1 Tablica z materyatami syst. Kuhla dar firmy Siemens-Halske
24 3 Dzwonki bateryjne dar c. k Dyrekcyi poczt i telegraf.
o5 2 Ogniwa Grovego ! ! ! !
26 1 Ogniwo Caloda ! ! » n
27 4 Ogniwa Leclauche’a, v ! n »
28 7 Gromnikéw ! » ! !
29 2 Mikrofony " " ! »
30 1 Przyrzad™ klapkowy - ! ! »
3N 1 Induktor korbowy ! .y » »
1

Klucz telegraficzny » » «
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inwentarza '10$¢ Wyszczegodlnienie
3 Busola stojaca dar c. k- Dyrekcyi poczt i telegrafu
34 Przetacznik wtyczkowy
35 Przeno$nik
36 Przetaczniki do telefonow |
37 Numerator !
33 Przyrzad telegraficzny Morsego,
39 Telefon indukcyjny
40 Ogniwo bateryi akumulatoréw, dar fifmy "Tudor*
41 Ogniwo bateryi akumulatoréw Dr. Z. Stanecki
42 Tablica z materyatami inst. Bracia Adt
43 "z wzorami wegli C. Condradty
44 " " porcelanowemi, dar firmy G. Bihl I Sp.
45 "z materyatami, dar firmy Voigt i Haeffner
46 tacznikow kablowych kompletnych, dar Elektrowni miejskiej.
t) Aparaty fotograficzne.
Inwentarz lll. Biblioteka.
ad 2 t  Hirth-Formenschatz der Renaissance, rocznik 1912
y 369 1 Kasten-Minetti, Lehrhefte fTgewerbl. Buchfiihruug u. Kalkulat.
p 92 3 Borrmann — Malereien Il 3.
w634 1 Denlube — Kunst und Dekoration, tom XXVIII.
» 639 1 Kunst- und Kunsthandwerk, rok 1912.
703 2 Berliner Architekturwelt rocznik XIV, XV.
7 717 1 Beton und Eisen, rok 19i2.
i 902 1 Architekt, miesiecznik, rok 1912, 1913.
w909 1 Architektur des XX. Jahrhundertes, rocznik 1912.
i 998 1 Poradnik jezykowy, miesiecznik, rok 1912.
i 94 1 |ssel — Das Entwerfen der Fassaden
w9716 1 Scholer, die Eisenkonstruktionen
w 1008 2 Polska sztuka stosowana, zeszyt 14 i 15.
w1089 o Wohnraume, zeszyt 20,
« AT 1 Stownik jezyka polskiego rok 1913
1328 1 Przewodnik o$wiatowy, dwutygodnik, rok 1912.
1354 1 Pprzemyst ceramiczny, dwutygodnik, rok 1912, 1913,
1357 1 Engel — Oesterreichische Holzindustrie, cze$é I,
1371 1 Cesky Interieur, tygodnik, rok 1912, 1913.
1372 1 Schldter — Galvanostegie
1388 1 Rodzina i szkota, miesiecznik, rok 1912.
1389 1 Dzwignia, miesiecznik, rok 1912.
1390 1 Nas Smer, miesiecznik, rok 1912.
1391 1 per Bau, tygodnik monachijski,frok 1912.
1392 1 Wektor, miesiecznik warszawski, rok 1912,
1393 i Rekodzielnik, dwutygodnik, rok 1912.
1398 1 Zzuschrift des Vereines deutscher Ingenieure, rocznik 1912.
1403 1 Berndt, Uber den maschinentechnischen Unterricht, II.
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Wyszczegodlnienie

Pieschel, Kalkulation im Schmiedegewerbe

Osann, Lehrbuch der Eisen- und Stahlgiesserei

Opderbecke, Angewandte darstellende Geometrie

T. Kistryn, podrecznik dla ajentow i podrozujgcych handlowych
Frieck, Gestaltungslehre

Muther, Geschichte der Malerei

Sprawozdanie miejskiego Muzeum przem. w Krakowie 4. 1911. dar

Muzeum

Sprawozdanie miejsk. Muzeum przem we Lwowie r. 1911. dar Muzeum
Sprawozdanie Towarzystwa szkoty ludowej r. 1910.

Dr. M. Stepowski, Jak powstato Towarzystwo szkoty ludowej

Kredyt rekodzielniczy, dar Instytutu technologicznego we Lwowie
Pierwszy zjazd nauczycielstwa czeskich szkot handlowych

K Rieger, Festschrift Uber u Lehrlingsarbeiten-Ausstellung in Wien 1904.
Sprawozdanie Towarzystwa szkoty ludowej r. 1911.

A. Schubert, Leitfaden d. Landwirtschaftlichen Baukunde

Stroner, Czara Wioctawska, dar p. Stronera

Mierzwinski; Die Erd-, Mineral- und Lackfarben

Greiner, Die Transmissionen

Muller, das Motorbood

Schiff, Kleingewerbliche Werkstéttenhauser

Markus, Materialienkunde f. d. Maschienenbau, czes¢ |

| Martens-Heyn, Handbuch der Materialienkunde, czes¢ II.
| Pfister, Das Farben des Holzes

Preuss, Praktische Nutzanwendung der Prifung des Eisens durch

Aetzverfahren

Mez, der Hausschwamm

Handbuch der Dreherei

Gobel-Henkel, Eisenkonstruktion, 2 czesci,

Krause, Maschinenbetrieb im Kleingewerbe

Brandes, Das Fachzeichnen der Schlosser

Goschen, Bie Maschinenelemente

Goschen, Die Dampfkessel

Traite elementare d’architekture

Schweizerische Baukunst dwutygodnik, rok 1912,

Inwentarz IV. Dzialu drzewnego.

Kota pasowe drewniane 22x8” i 22x4”

Urzadzenie dla odsuwania widr przy maszynach do obrébki, drzewa
sktadajgce sie z rurociggdw blaszanych, wentylatora i zbiornika
wraz z robotami dodanemi

Garnuszek do gotowania, elektr., do kleju

Warsztaty stolarskie 175 cm.

Warsztat z Srubami francuskiemi

Szafek z narzedziami

Motor tréjfazowy 3 KM z opornicg i tablicg rozdzielczg motor.

Pita tarczowa 400 m|m

Przektadnica podtogowa do pity tarczowej
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Wyszczegodlnienie

Pita wyzymarka

Automatyczna maszyna do_ostrzenia nozow d. E. 600 mjm
Wat zelazny transmisyjny 5500x45
Ramek do pitek

Znaczniki rownolegte

Strugi gtadziki

Tarnikow

Swiderkow

Strugéw

Wegielnie

Pity tarczowe

Aparat do cynkowania

Siekiera

Inwentarz VI. dzialu metalowego. (Maszyny).

Elektryczna wiertarka "Phonix*“
Zbiornik na $cieSnione powietrze
Diuto pneumatyczne
W3z gumowy do pneumatyki
Wentyle powietrzne
Maty piecyk gazowy do nozy
Piec gazowy do kucia
Pneumatyczna wiertarka "Little Giant“
Uchwyt “WestcottI do $widrow
Trzon do uchwytu
Whkiadka koniczna
Manometr 6“ 36 Kag.
Rurocigg z rur gazowych do $cieSnionego powietrza
Pilnikow
Korba wiertnicza precyzyjna
Nozyce do blach i katdwek Weingarten
Tokarnia, precyzyjna do szybkiej obrébki Bohringer-Goppinger
Motor tréjfazowy 3 P. S. z opornicg i wytgcznikiem
Toczki carborardowe 9x2*
Mata szlifierka do nozéw
Toczaki alundowe
Przyrzad do réwnania toczakéw Huntingta
Maszynka do szycia pasow "Peerlessee
Swiderkow spiralnych
' centrujacych
Whywiertaki reczne koniczne
Swiderkéw centrujacych
Frezy do rowkow
Voltmeter precyzyjny 3 Volt
Amperometer precyzyjny 5 Amper
Regulator do kapieli galwanicznej
Wywiertak koniczny Nr. 4.
Wyciag Lindersa
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784 1 Swider spiralny 335 mim

786 1 Amerykanska maszyna do pitowania

787 1 Wobzek do zurawia

788 1 Uchwyt Cushman 7-5%, 2X4 szczeki

789 | Uchwyt Bér 47, 2x3 szczeki

790 2 Uchwyty Cushman dwuszczekowe

791 i Uchwyt Cushman Nr. 7. 2x4 szczeki

792 | Imadto maszynowe 150 m(m

793 3 tozyska kulkowe 60 mm

794 2 Przekiadnie powatowe

795 6 Imadet réwnolegtych Boby 120 mm

79% 2 " do obracania

797 2 " state 135 mm

798 I " do obracania 135 mm

799 3 : Serca tokarskie

800 i Emert imadio uniwersalne

801 i Gwintownica w pudetku (3|16, 1|4, 5)16, 3|8, 7|16, 1€*) kompletna.

802 I Gwintownica (58, 34, 7)8 1)

803 i Znacznik rownoleglty z podziatkg

804 i Przyrzad do obréwnywania toczakow

805 i stét warstatowy na 14 imadet i 24 szuflad zokuciem

806 i Scianka odgraniczajaca miejsce dla werkmistrza na oddziale $lusarstwa
budowlanego

807 i Szlifierka pojedyncza od Blaua mod. E. S. 1

808 i  Wiertarka stupowa S. R A 3 od Blaua

809 8 tozysk kulkowych 45 mm S. K F

810 I Imadto szybko chwytajgce 135 mjm

811 1 Serce tokarskie

812 i Imadto maszynowe do wiertarki

813 | Piec ropny do kucia patent Breviliie-Urban z jedng dysza

814 I Pompa do ropy pojedyncza

815 i Wentylator Type G. V. 9 do pieca ropnego

816 i Koto pasowe drewniane 80 m|m szerokie

817 1 » 170 mim

818 1 : 180 ! 'x204 '

819 1 280 'x204 "

820 1 " 357x260 !

821 1 556 X357 "

824 | Tokarka 1000x180 Vulkan, kompletna

825 | Zbiornik dla $cieSnionego powietrza 12 ms, 3 atm. wraz z kompletng
armaturg

826 1 Kompressor lezacy 3 atm. dla kuzni ropnej

827 1 Wat zelazny transmisyjny 6800|60

828 27 Swidrow spiralnych.
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Xl. WYKAZ

aprobowanych ksigzek i podrecznikéw szkolnych, uzywanych przez uczniéw do nauki
szkolnej w zakladzie.

Tytut
ksigzki apro- Autor
bowanej
Druga ksigzka Wydawnictwo

polska do czytania komisyi kraj. dla

dla szkét przemy- spraw przemyst,
stowych wyd. 1l
Wzory polskie = prof K Broni-
stylistyczne kowski
Cwiczenia nie-
mieckie dla II. K Eet”lna”
szkot srednich etelenz
Haymerle
Deutsches Lese- '
buch flir Gewer- opra;%v;/*al '
beschulen 0. Koller
Wypisy niemie-
ckie dla szkot za- P.fgf- '?( Bff{
wodowych przem. ™ ogvs I
budowl. orys
Niemieckie wzory
stylistyczne dla
dziatu artystycz- ~ Prof. K Sorys
nego
Niemieckie wzory
stylistyczne dla  prof. K Bro-
dziatu budowla- nikowski
nego
Nauka rachunkow Antoni
przemystowych Pawtowski
L Baecker i

Zasady statyki

budowlanej D. |§VSYZ|>('iCZk0-

prof. L Flei-
schner, po pol-
sku opracowat
B. Kasinowski

"Biirgerkunde*

Dziat
artystyczny
klasa

1 2 3 a4
1 1 1 1
1

— 1 1

1 1 1 —
1 1 1 —
1 ] — —

przygo-
towaw-
czy

Dziat szkoty rze-
miost budowlanych

A VARYA

8*

UWAGA

autograf

autograf  autograf

autograf

autograf autograf
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Ogtoszenie.

Whpisy uczniéw i uczenie na wszystkie
dzialy zawodowe o0 nauce catodziennej, odby-
wac sie bedgwroku szkolnym 1913114 w dniach
16. i 17. wrze$nia, egzamina poprawcze, dnia
17. wrzesnia 1913. o godzinie 10. przed po-
tudniem.

Whpisowe, czesne, jakotez kaucya uczniow,
pobierajagcych nauke warstatowg, majg byc
wptacone bezwarunkowo zaraz przy wpisie

Uczniowie zgtaszaC¢ sie winni osobiscie,
w towarzystwie rodzicéw lub opiekunéw, przy-
czem winni wypetni¢ w dwoch egzemplarzach
karke wpisu 1 przedtozyé nastepujace doku-
menta :

a) Metryke urodzenia, bez ktdrej zaden
uczen przyjetym by¢ nie moze, w celu udo-
wodnienia, ze ukonczyt lub z koncem roku bie-
zacego ukonczy 14 rok zycia;

b) Swiadectwo z ukoniczonej z dobrym po-
stepem |1l klasy szkoty wydziatowej, albo II.
klasy szkot Srednich. W razie przerwy w na-
uce dtuzszej niz czas feryi szkolnych, maj
nadto nowo wstepujacy uczniowie przedtozyc
$wiadectwo moralnosci.

Wohisy do sali publicznej rysunkéw i mode-
lowania dla mezczyzn i pan trwajg przez caly
rok szkolny w godzinach urzedowych.

Whpisy ucznibw do szkoty rzemiost bu-
dowlanych t j zawodu murarstwa, ciesielstwa
i kamieniarstwa, odbywac sie beda dnia 3. li-
stopada 1913. egzamina poprawcze dla uczniow
tych dziatbw odbedg sie dnia 4. listopada 1913
0_godzinie 9. rano. Uczniowie chcacy sie za-
pisa¢, winni zgtasza¢ sie osobiscie i oddac
karte wpisu, wypetniong w dwoch egzempla-
rzach, oraz przedtozyé nastepujace dokumenta:

a) Metryke urodzenia, bez ktorej zaden
czen przyjetym nie bedzie, nadowod, ze ukon-
czyl, lub przed uptywem roku biezagcego ukon-
czy 18. rok zycia,;

b) Swiadectwo 2z ukoniczonej z dobrym
postepem szkoty ludowej, po odbytej i przepi-
sane] 6-cid letniei nauce, albo tez Swiadectwo
z ukonczonej z dobrym postepem Il.klasy szkot
wydziatowych lub $rednich;

¢) Uczniowie wstepujacy na kurs przygo
towawczy winni przedtozy¢ ponadto $wiadectwo
wyzwolin, jako pracujgcy murarze, ciesle lub
kamieniarze na budowlach. Praktyka odbyta

We Lwowie, dnia 10. lipca 1913.

jedynie w biurach budowlanych nie jest wystar-
Czajaca.

d)
w czasie odbytej praktyki do szkoty przemy-
stowej uzupetniajacej, publicznej sali rysun-
koéw 1t p.

Uczniowie, zapisujacy sie na dalsze kursa,
winni przedtozy¢ Swiadectwo ostatniej siedmio-
miesiecznej praktyki na budowie.

Przyjecie do szkoty rzemiost budowlanych
wszystkich uczniéw, nowo wstepujacych do
zakfadu, z wyjatkiem tych, ktorzy zgtosza sie
do zapisu z innych zaktadéw réwnorzednych, jest
tylko prowizoryczne. w ciggu potrocza orzeka
Grono nauczycielskie ostatecznie, czy uczen
stale zostat przyjety lub nie. W razie gdyby
uczen nie okazat sie zdolnym do statego przy-
jecia, zarzadza Grono nauczycielskie jego wy-

alenie z zakladu.

OpOznione zgtoszenia sie do wpisdéw nie
bedg uwzgledniane, z wyl| tkiem umotywowa-
nych, waznych powoddw, lub w wypadkach cho-
roby, usprawiedliwionej $wiadectwem
skim, lecz tylko w miare wolnego miejsca.

Whpisy na kurs elektroteczniczriy wieczor-
ny dla dozorcow urzadzen elektrycznych (pie-
clomiesieczny) odbeda sie 28. wrzesnia od 10—12
i 30. wrzesnia od 6—S8.

Wpisy na kurs catodzienny dla monte-
réw, maszynistow i instalatorow urzadzen elek-
trycznych (pieciomiesieczny) odbedg sie dnia 3.
listopada 9—12 i od 3-5.

Warunki przyjecia: 1) ukonczony 18. rok
zycia, 2) ukonczona nauka w zawodzie $lusar-
skim lub mechanicznym (list wyzwolin), 3)
najmniej 4 lata nauki w szkole ludowej, 4) Erzy
rownych warunkach pierwszenstwo maja kan-
dydaci z ukonczong szkotg przem. uzupet., 5)
dla kursu monteréw, przynajmniej jednoroczna
Eraktyka w przemysle eletrotechnicznjm, dla

ursu dozorcow przynamniej jednoroczna prak-
tyka w warsztatach elektrycznych.

Optaty szkolne: wpisowe 2 K na,s$rodki
naukowe 5 K, ktore ztozone by¢ muszg zaraz
przy wpisie.

Na zyczenie rodzicow lub opiekunow
udziela Dyrekcya, w miare moznosci, wskazo-
wek, dotyczacych pomieszczenia uczniow w bur-
sach miejscowych.

lekar-

Dyrekcya ¢ k panstwowej Szkoly przemystowe;j.

Wiadystaw Kilapkowski

Swiadectwo ewentualnego uczeszczanic
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Temper.
w
stopniach
C.

220
230
245:
255.

1 265
275
285"
295
310

325:

Ponad
330:

BARWA

jasno-zoka

z6Ha

ciemno-z6ta

brunatno-zétta

czerwonobrunatna

purpurowo-czerwona

fioletowa

btawatno-niebieska

jasno-niebieska

szara (siwa)

ciemno-szara

T ABL

stali twardej

Narzedzia pracujgce réwn o
na materyale twardym n. p.
twardej stali, leiznie twardej
e. t. ¢. a wiec na noze tokar-
skie i strugarskie, Swidry, rylce,
noze do ryflowania walcow
mibynskich it d.

Narzedzia réwnodziatajace
o formie zawilszej, frezery, wy-
wiertaki, Swidry spiralne, gwin-
towniki, noze fasonowe e. t. C.
Narzedzia narazone na ude-
rzenie, do obrébki twardych
kamieni.

Narzedzia, ktore przy od-
powiedniej twardosci muszg
posiada¢  wielkg  podatnosé.
Czopy i panewki sztorcowe,
pitki do metali, szczeki do
gwintownic, $widry spiralne,
noze do materyatow miekkich
jak:  drzewo, skdra, kosc,
miedz, mosigdz, dtuta pilni-
karskie, stemple do liter, pa-
tryce i matryce.

| C A

Narzedzia ze

Srednio-twardej

Jak narzedzia ze stali twar-
dej, oprocz teio, majzle pilni-
karskie, szczeki do gwintow-
nic, pitki do metali, stemple,
szczeki do gwozdziarek, ma-
tryce, Swidry spiralne, panewki
I czopy sztorcowe.

Noze do nozyc, stemple
do wybijania dziur na zimno,
majzle do przecinania i $lu-
sarskie, stemple do wybijania
wzorkow (liter) sztance, wy-
ttocznie, wykroje

Nie uzywa sie tak wysokich temperatur przy-

napuszczaniu.

miekkiej (podatnej)

Noze tokarskie i strugar-
skie do obrdbki materyatow
miekkich jak : drzewo, metale
miekkie, koS¢ e. t. c. Sztance,
matryce, patryce, narzedzia do
obrobki kamienia, miotki, diu-
ta Slusarskie, stemple do wy-
bijania wzorkéw, (liter) Swidry
do drzewa, noze do nozyc.

Gwintownice do zelaza i
miekkich metali, dluta do uci-
nania zelaza na zimno, noze
fasonowe do drewna, stemple
do wybijania wzorkow, (liter)
et.c

Frezery do drzewa, dziu-
rownice, noze strugarskie do
drzewa i papieru, siekiery, to-
pory. pity, kosy, diuta, majzle
do zelaza, mate miotki, przye
ciggacze nitbw, mioty kotlar-
skie.

Instrumenty  chirurgiczne,
sprezyny, pity do drewna, sza-
ble, frezery do miekkiego dre-
wna.

Czesci maszyn, ktore majg
mie¢ wielkag podatnos$¢ i wy-
trzymato$¢ przy malej twar-
dosci.

UWAGA

Przy uzywaniu obok poda-
nych wskazéwek trzeba uwzgle-
dni¢ to, ze barwa nalotu za-
lezy takze:

1) Od sposobu hartowania.
Stal hartowana na bardzo twar-
do (n. p. wzakwaszonej wodzie)
wymaga Wyzszego nhapuszcze-
nia.

2) Od twardosci naturalnej
stali. Stal twardsza wymaga dla
tego samego celu wyzszego na-
puszczenia.

3) Od szkodliwych domie-
szek. Jezelite domieszki (n. p.
fosfor) czynig stal kruchszg
musi napuszczenie by¢ wyzsze.

4) Zwraca sie uwage, ze
nizsze, lub wyzsze enapuszcze-
nie nie ma wielkiego wplywu
na twardo$¢ tylko gtownie na
podatnosé stali.

Narzedzia, ktére majg byc
bardzo podatne przy niebardzo
wielkiej twardosci, nalezy na-
puszcza¢ kilka razy do tej sa-
mej barwy.






