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III. Dźwigar Vierendeel'a.
Sposób przybliżonego obliczenia.

Dla wypadku pasów równoległych dał prof.
A. Vierendeel bardzo wygodny i naogół dobry w re-
zultatach sposób przybliżonego obliczenia przez
wprowadzenie przegubów w środku każdego pręta,
przy założeniu bezwzględnej sztywności prętów i ich
połączeń w węzłach. To samo może być zastoso-
wane w ogólnym wypadku. Posługując się oznacze-
niami z rozdz. II1), dla lewej części dźwigara, rozcię-
tego przez przeguby or i ur, będziemy mieli (rys. 1):

T •ul°r — u '

zur
Rys- 2.

-tiur

gdzie Wlor oznacza sumę momentów wszystkich sił

Hor

Wyciąwszy zaś część
dolnego pasa od środka
przęsła r — 1 do środka
przęsła r, otrzymamy (ry-
sunek 2):

T] I TT TT I
-Ctur—ĵ  - ) - t i u r Żlr -p

Ą-Ezm = 0.
Przypuszczamy, że obciążenie jest tylko w wę-

złach. Międzywęzłowe obciążenia prętów dzielimy
odpowiednio między węzły tak, jak gdybyśmy mieli
do czynienia ze zwyczajnemi belkami.2) Wtedy
z rys, 3:

V'«r =hr Sr h, • ( 2 )

Rys. 3.

Wobec tego poprzednie ró-
wnanie przybiera postać:

2

Rys. 1.

zewnętrznych (z reakcjami podpór), działających na
odciętą lewą część dźwigara, względem środka osi
pasa górnego w prześle r.

A więc u 2 Wlor m

2) Napozór wydawałoby się konsekwentniejszem przenieść
siły zewnętrzne każdego 3-ramiennego krzyża do jego węzła
(rys. 2a), ale dałoby to równanie S ( ± Mzo) == S (± Mzu), jako
warunek równowagi ustroju, a takie równanie nie może być
zawsze spełnione,

P'

') Patrz P r z e g l ' . T e c h n. t. 64 (1926) str. 285 i nast. Rys. 2a.
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Hz oznacza zewnętrzne obciążenie węzłów,
dalsze litery w indeksie wskazują umiejscowienie.

Z (3) i (1) wynika, że

or-! • 1 „ \
T T " T ^Mz '"• •

M'\

h /
\ nr-j- nr-\-1 i

Ponieważ międzywęzłowego obciążenia niema,
a na środku wysokości słupów momenty zginające
równe są zeru (przeguby), więc

[Kr = (J-ur — IV Hr K.

O ile w węzłach nie mamy z e w n ę t r z n y c h
momentów, to

M " o l = M"ui = M"t = — \H-

Z takich samych powodów wogóle
M''or— M'Br i M"ar— M'ur, a więc
M o i = M'ui == — \H>

a ponieważ M'oi -f- \>,2 -J- Ai"02 = 0 i
• '̂m + IH + ^"-2 — 0, więc i

M"tli = M"o 2 = M " 2 == Af, = Jf, = -1>., -
_ M t = — [x2 + p-!.

Tak samo dalej, wogóle (ob, rys. 4)
M"or = M'or= M"ar= M'„r^Mr i

[ (5)
gdzie górny znak bierze się do i — r, T—2, V—4it.d.,
a dolny do i — r — 1, r — 3, r — 5 i t. d,

Rys 4.

A ponieważ ostatnie M„ i ostatnie
zane są znów równaniem

więc

J<„ + I zwią-

j . n 4 . : i — S" ( ± P-i)i czyli

(6)

Rys. 5.

Równanie (6)
służyć może za-
wsze do sprawdze-
nia wyników obli-
czenia przybliżo-
nego,

O ile chodzi o
siły podłużne i po-
przeczne w pasach,
to z rys, 5 mamy:

L„: 2
-Mr COS rJm-

H
Ur

 = = r Qur t g (Xur i
cosa

- (7)

albo też

qur — H„r sin a„r •+- Vur cos «,„• \
i U,- = il„r cosec,,,— F„/sina„r, J '

2
gdzie V„r = — Eur tg «„f j - Mr

• (8)

Tu gur —różnica poziomów węzłów ur \ur\\ —
winna być uważana za dodatnią, jeżeli węzeł itr+l
położony jest wyżej, niż węzeł ur, i odwrotnie w prze-
ciwnym wypadku. Lur jest długość pręta ur, a lw jej
rzut poziomy, t, j , odległość między słupami r i r-\-\,

Takie same jak (7) i (8) wzory będą i dla górne-
go pasa, t, j . dla Or i qor: wszystkie u w indeksach
będą zastąpione przez 0. Hor, które tu się w ten
sposób zjawi, znajdzie się z

Hor — — ffur — Sj Hx, gdzie przez ^t Hx

•oznaczona jest suma sił poziomych (z odporami) ze-
wnętrznych, działających na dźwigar w węzłach gór-
nych i dolnych od 1 do T.

Tak samo Vor => -- Vur — S Vz, albo też
MrVor — — Hor tg «or— 2 --p, (aor jest dodatnie, kie-

dy węzeł Of -\~ 1 jest wyżej, niż węzeł or).

Poprzeczną siłę w słupach, Hr, mamy już
we wzorze (2).

Podłużna siła w słupach (rys. 6),
V — V V -4- V
" r — V ar "ar—l \^ zur '

Vur-n

X ur
*zur

Rys. 6.

Po wyznaczeniu wszystkich
[J-, M, f/, 0, q, Hr i Vn możemy,
odrzucając już przeguby i uważa-
jąc poszczególne pręty za zwy-
czajne belki (lub za belki o koń-
cach doskonale utwierdzonych),
obliczyć odpowiednie momenty
zginające między węzłami(względ-
nie w węzłach) i wprowadzić do
wykresu momentów takie przy-
bliżone poprawki. Biorąc pręty
za belki doskonale utwierdzone,
będziemy, dla zachowania (£M)W = 0, rozdawali ta-
kie poprawki w węzłach 3-prętowych na 2 pozostałe
pręty w równych częściach, ignorując oczywiście dal-
sze rozprzestrzenianie się (na dalsze węzły) dodat-
kowego momentu, wobec teoretycznie małego stopnia
przybliżenia tych poprawek. (Również nie będziemy
obliczać odpowiednich poprawek do U, 0, q, Hr, Vr)-
Ignorujemy wtedy i tę konsekwencję, że siły z pręta
do węzłów przenosiliśmy na zasadzie zwyczajnej
(wolnoleżącej) belki, a momenty obliczamy jak dla
utwierdzonej. Co do momentów, bliżsi się stajemy
prawdy, przyjmując utwierdzenie, niż go odrzucając.
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Utrzymując zaś zasadę utwierdzenia w obu wypad-
kach (momenty i siły), nie osiągamy wogóle — jak
wykazuje praktyka obliczeń — bardziej ścisłych wy-
ników, co jest zrozumiałe, gdyż rzeczywistość leży
między temi krańcowemi stanami: pręty ani nie są
doskonale utwierdzone (bo są utwierdzone w węzłach,
które mogą się obracać), ani nie są osadzone na prze-
gubach (bo w sztywnych węzłach). Chociaż nie zna-
czyło też, że kosztem tej niekonsekwencji będziemy
najbliżsi prawdy, to jednak nieszkodłiwość tej nielo-
giczności i pewne ułatwienie obliczeń przemawiają
za jej dopuszczalnością w przybliżonych poprawkach
do takiegoż obliczenia.

Przykład 1 (porówn, z prz, 1 z rozdz, II). Rys. 6,
dźwigar ściśle obliczony przy tej samej samej sumie
obciążeń (po przeniesieniu międzywęzłowego obcią-
żenia do węzłów) obliczamy wyżej przytoczonym
sposobem przybliżonym, Wyniki tych nadzwyczaj
prostych obliczeń podajemy w następującej tablicy,
wraz z danemi h iHz (tabl. I),

żonę dodatkowe momen-
ty l^ou ^ a 2 oraz {i/02 i [J/„2
o wartościach wzkazanych
na wykresie (rys. 7).

Biorąc pod uwagę ta-
kie poprawki, otrzymu-
jemy wyniki, oznaczone na
schemacie (rys. 8), gdzie
prócz tego, w nawiasach,
podajemy dla porównania
ścisłe wartości tychże momentów z rozdz.U (przykł.l).

•zn

Rys. 8,

Przykład 2, (porówn. z przykł. 2 rozdz. II)—rys. 9,
Wyniki obliczenia podaje tabl. II.

Uwzględniając zaś rzeczywiste obciążenie prę-
tów 1 i 2 (słupy) skupionemi siłami poziomemi (rys.
9 w rozdz. II) i uważając te pręty za doskonale utwier-
dzone w węzłach ol, ul i o2, U2, otrzymamy przybli-

T A B E L A

r

i

2

3

4

5

mor

— 5

—35

+ 2,5

0

KĄ-Kr + y

9

13,5

15

Hur

- l . d ) •

—5,(185)

+0,(3)

0

Hzur

— 3,(3)

- 3,(3)

0

+ 10
0 .

IV

3 [-0,(5)-1,(6)] = -6,(6)

6 [—2,(592) + 0,(5) — 1,(6)] = — 22,(2)

7,5 [+0,1(6)+2,(592)—0] — + 20,69(4)

7,5 [0 — 0,1(6) + 5 ] = + 36,25

4 . 0 = 0

S (±!*) = 0

Mr

- ! x , = + 6,(6)

+•22.(2)-6,(6) = + 15,(5)

— 20,69̂ 4) — 15(5)'=— 36,25

— 36,25 + 36,25 = 0

r

l

2

3

4

Wor

+ 52

+ 91

+ 75

+ 21 .

4,5

6,75

7,5

5,75

T

Hur

+11.(5)

+ 13,(481)

+ 10

+3,652

A B E L A II.

,r

3 (f n>25)- 5 ) ~ ~ 2,(3)

6 ( + 13,(481) H . ( 5 ) \ _ + 5 ( 7 )

7,5 . -1 f+10— 13,(481)+ 3,(3))=—0,(5)

7,5 , - ! ( + 3,652 —10 +3,(3)) = — 11,305
2 v '

4 . i - (—.3,652) = —7,305
6

Dodatkowe |J- („po-
prawki") od między-
węzłow. obciążenia

1 C /C\

1 |iO ł = +2,(7)
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Har otrzymaliśmy b a r d z o bliskie do rzeczy- Obliczenie 9ftOr, H„r, |x,. \Mr podajemy w tablicy
wistych (rozdz. II, prz. 2). W rezultacie otrzymujemy III, a wyniki po dodaniu poprawek--na schemacie
następujący rozkład momentów z „poprawkami:" rys. 13,
(rys. 10)

•0,1

Poprawki do \K (rys. 12).

h > i ~ f-os — — IM — — !J-«5 •== + 0,5

Rys. 12. 2,1-32

Rys. 10.

Przykład 3, Dźwigar i obciążenie z przykładu Rozkład momentów (po dodaniu poprawek do
3, rozdz. II. Obciążenie poziome słupów przenosimy \h * połówek poprawki do Mr) podaje rys, 13.
do węzłów (rys, 11),

0,91(6)

0,80
-0,44S

-l, 44S

1-1,611 +1,471 +1,417 +1,501 +1,307 +1,223 +ISOS +1,445

Rys. 13.

Wyniki te są, jak na tak szybkie przybliżone
obliczenie, bardzo bliskie do ścisłych (rozdz. II, po-
równ. przykł. 3).

r

i

2

3

4

' 5

2

+

+

+

+

mar

45,625

39,625

25,25

8,75

—

hr + hr +• i
2

2,25

2,75

2,75

2,25

—

+

+

+

+

T A ]

H ur

10,13(8)

7,20(45)

4.5(90)

1,9(4)

—

3 E L A III.

IV

2. Al 10,13(8) —11,25 es

2,5 X--| 7,205—10,139+1,20

3 . -U 4,591 — 7,205 + 1,333

2,5 4-f +1,944—4,591+1,200

2 . 1 [ - 1,944+1 ] = ~

- 1,111

| — — 2,168

= —1,920

|=—1,808

0,945

+

+

+

+•

V
j (-HJ-i)

1,111

1,057

0,863

0,945

[d, c. n.)

Obliczanie zaworów bezpieczeństwa,
Napisał Dr. In&. Adolf Lang r od.

Rozporządzenie Ministra Przemysłu i Handlu
z dnia 8 listopada 1921 roku w przedmiocie prze-
pisów o budowie, ustawianiu i dozorze kotłów pa-
rowych, używanych, na lądzie, przepisuje w § 7,
ustęp 3, wielkość zaworów bezpieczeństwa. Ustęp
ten został rozporządzeniem z dnia 20 marca 1923
r, ściślej zredagowany, przyczem jednak wzór lo
obliczania wielkości zaworów bezpieczeństwa nie
uległ zmianie, Wedlłuig nowej redakcji, przepis ten
brzmi jak następuje:

,^Prześwit oigólńy zaworów ina być tak wielki, żeby
parzeiz tswdboidmy 'oidipływ aiadtaiiaim ipary przez zawory, ciś-
nieinie w kable mae mo^io wznieść się wyżej, jaik o 0,1 Ao-

ni'0'żina uwaiać za odipowiadaijący powylżlszemiu warunkowi,
jeżeli został •otbliozcmy wedłuig

1000

gdtzie 'Oznacza:
F ogólkiy przekrój w mm*,
H powierzchnię agnzewaną ibdEa w nr,
P ciśmiemiie rolbacze w kgjcrn*,
K ciężar 1 ms ipa.ry w fe^ przy ciiśnliemiu P."
Wizór powyższy stosowany był w Niemczech

julż pod 'koniec zeszłego stulecia, jakkolwiek do-
piero ipo doświadczeniach, Wykonanych przez ' C.
C a r i o ' ) , uznany został przez rządy Rzeszy Nie-

: Oigóltiy .naimuniefilszy prześwit zaworów
J ) C, Cario; S&h-erheitsyentilie, Zeitschriit fur

Daim(piŁkesseil umd1 Masidhilnenbetriefo, 1906 r,, str. 107.
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mieckieij, rozporządzeniem z dnia 17 grudnia 1908 r.,
za odpowiadający warunkowi ogóLnyidh przepisów
policyjnych o kotłach parowych, według którego
prężność robocza pary w kotk nie może się wiznieść
wyżej niż o 71 0 prężności dozwolonej, Jakkolwiek
według doświadczeń C a r i o wzór powyższy odpo-
wiadał wszystkim ówczesnym wymaganiom .praktyki
kotłowej, to jednak, w .związki z obecnemi pracami
Polskiej Komisji Kotłowej nad nową redakcją prze-
pisów kotłowych, poiżądanem jest ponowne spraw-
dzenie tego wzoru, tak pod względem jego formy,
jak i. jego wyników, W tym celu porównajmy naj-
pierw wzór powyższy z wzorem, jaki podaje teorja
dla wypływu pary z otworów,

I.
Oiznaczmy przez
F pole otworu w m%,
G ilość pary wypływającej z otworu F

w kgfeek,
p absolutną, prężność pary w naczyniu

w kg!cm2,

p0 absolutną prężność pary zewnątrz naczynia
w kg/cm2,

T ciężar właściwy pary o prejżności1 p w kglm*,
k wykładnik adjaibaty,
g przyśpieszenie siły ciężkości = 9,81 misek2.
Nie uwzględniając oporów ruchu i izwejżenia

strumienia pary, oraz przyjmując, że wypływająca
para rozpręża się adijaibaitycznie, mamy

i- -<»
Wzór ten .jest ważny tylko wówczas, jeżeli

Po . / 2 \ *

a więc

*
W wypadku, jeżeli

mamy wzór inny, więcej zawiły, wypadek jednak
•ten nie ma znaczenia dla praktyki kotłowe1}.

Według Z e u n e r a, dla suchej pary nasyco-
nej k — 1,135, zatem •

G
^ = 2 0 0 j / 7 7 , . . . . ( i )

w wypadku, jeżeli

f< 0,577,
• Ponieważ p0 = 1, przeto wzór (1) jest ważny

dla wszystkich prężności
p > 1,73 Jcg/cm\

Według Z e u n e r a dla suchej pary nasyco-
nej,

• ł l . •"•
je 0,94 = 1 , 7 2 3 5 '(,

p p
zatem

P °'97 - Y Pl •

Wstawiwszy zaś stąd wartość Vpy w równa-
nie (1), otrzymujemy

(2)•—iRl n °.9'

Wzór ten jest poniekąd dogodniejszy od wzo-
ru (1), gdyjż czyni zibędnem posługiwanie się ta-
blicą padającą wartości y» natomiast wymaga
loigiarytmicznego wyznaczania potęgi p°fi\ Daleko
prostszym jest przybliżony wzór N a p i e r ' a, we-
dług którego, poi przeliczeniu na miary metryczne,

F ~

Wzór Napiera jest bardzo dogodny i dla prak-
tyki zupełnie wystarczający, zwłaszcza, jeżeli uży-
jemy go w postaci

p, — i4i p IJJ

jak to wskazuje na's.tejpujące zestawienie

Prężność

abso-
lutna

V
kg/cm*

2
5

10
15
20
25
30
40
50
60

robo-
cza

p—l
kg/cm1

1
4
9

14
19
24
29
39
49
59

Ciężar')
właściwy

T
Ugjctn3

1,1084
2,6194
5,0513
7,4510
9,8522

12,276
14,730
19,767
24,994
30,441

— vfkglcms

według wzo-
ru

1

298
724

1422
2114
2810
3500
4204
5624
7070
8548

3

282
705

1410
2115
2820'
3525
4230
5640
7050
8460

Różnica w %

+ 5,3
+ 2,7
+ 0,85
—0,05
— 0,36
— 0,71
— ,061
— 0,28
+0,28
+ 1,04

100 d»Tfr
di

+ 2,65
+ 1,35
+ 0,43
— 0,03
— 0,18
— 0,35
— 0,30
— 0,14
+ 0,14
+ 0,52

Zestawienie powyższe podaje także różnicę po-
la Fu (obliczonego z wzonu 3) i Fi (obliczo-
nego z wzoru 1), wyrażoną w odsetkach pola F.
Wreszcie wykazana jeslt lakste różnica śreJdtiio
da i c?i w ddsetkach iśrednic dt, w wypadku jeżeli
otwór F jest okrągły. Jak z tego' 'zestawienia widzi-
my, błąd jaki popełniamy stosując wzór (3) zamiast
wizoru (1) jest Ibandzo mały i praktycznie nic niezna-
czący, 'zwłaszcza, że jak następnie pokażemy, całe
obliczenie zaworów bezpieczeństwa nie jest oparte
na ścisłych założeniach.

Na wzorze N a p i e r ' a oparty jest przepis an-
gielskieigo „ B o a r d of T r a d e " . Przepis ten po-
daje dla zaworów bezpieczeństwa d'la kotłów o na-
turalnym ciągu, powietrza tabliczkę, w- 'które1] dla
rozmaitych wartości nadprejżności (prężności robo-
czej), pr w kotle są zestawione wartości stosunku
poiła prześwitu zaworów A do pola ruszit-u i?. Jak

jp.1 l M.i,7235.pT

2) Wartości dla y w-zlęto z tablic: , Óac. Knofolauch,
E, Rai1'aisoh i H1. Hansen,, Tabelleti und Diagramtoe fur
sendampf, 1923 r,
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łatwo % tej tafelilcziki obliczyć, wartości te (wynikają
z następuj ącetgo wzoru:

A 37,4
R = " Pr + 14,7'

przyczem A jest wyrażone w calach kwadratowycih,
R w stopach kwadratowych, a pr w funtach na cal
kwadratowy, W miarach metrycznych mamy

i? i?r +1,033 Pr + 1 p
gdzie p oznacza próżność absolutną w kglcm,

Również norma związku „Ani e r i can R a i 1-
w a y M a s t e r M e c h a n i c s A i s s o c i a . t i o n "
z roku 1912 jest oparta na wzorze N a p i e r a ,
Według tej normy

A,

isznem założeniu, że rozprężenie pary podczas wy-
lotu odbywa się adjabatycznie. Wzór niemiecki jest
oparty na innem założeniu, na którem polega także
analiza tego wzoru przeprowadzona przez C a r i o,
a mianowicie, że spadek prężności pairy podczas wy-
loitu odbywa się przy stałej Wartości ciężaru właści-
wego. Założenie to odpowiada w przybliżeniu rze-
czywistości tylko w wypadku, j eżeli różnica między
prężnością w naczyniu a zewnętrzną prężnością at-
mosfery 'jest bardzo mała, jeżeli zatem nadpręż-
ność w kotle ma wartość fearazo małą, znacznie na-
wet mniejszą od wyżej podanej wartości krytycznej
(p—1) sss 0,73 kglcm*. Założenie to przeto nie ma
żadnego znaczenia w wypadikach normalnej prakty-
ki kotłowelj.

Na (podstawie powyższego założenia, mamy

gdzie d oznacza średnicę zaworu w mm, 1. skok
grzyibka w mm; H powierzchnię ogrzewaną w m2,
p prężność absolutną w kgjcm'1.

Jeżeli uwzględnimy oznaczenia powyże<j stoso-
wane, podany na początku wrzór niemiecki otrzyma
następującą postać

A 7/~1000 474
= 15// TT—rr- = r r = . . . -(6)

100 j/2'g (p-po) T = 443 f(p-p7)J (7)

gdzie A jest w mm2, H w m2, p w hglcrri1 i 7 w kglm*.
Borówntuijąc równanie (6) z równaniem (1), widzi-
my, że pod znakiem pierwiastka .znaj duje się w rów-
naniu (1) prężność absolutna p, w równaniu zaś (6)
nadptrężność (p — 1), Znajdyjacy się również pod
znakiem pierwiasika ciężar "właściwy T odnosi się
w obu równaniach do tej samej prężności p.

Z powyższeigo wynika, że równanie (6), t, j .
wzór niemiedki, nie daje się wyprowadzić z wzo-
,ru (1), nie odpowiada zatem, teorji opartej na słłtu-

Ponieważ zaś p0 = 1, praeto

-Jr = 443 )/(i5-l) T -
We Wzorze tym, tak sarno ijak i we wzorze (6), wy-
sitępujje prężność robocza (p—1), nie zaś, jak we
wzorze (1), prężność ajbsolutna p. Dla prężności ro-
boczelj Wiiększej niż 1 kglcm2, z wzoru (7) wynikają

wartości -&• więcelj niż 2 razy tak wielkie, jak
z wzoru (1) lub (2),

Z powyższego widzimy, że we wzorze niemiec-
kim związek między wymiarem zaworu a prężno-
ścią ipary jest przedstaiwiiony błędniej a na/jdogodniej
związek ten określony jest wzorami, opartemi na
równaniu N a ip i e r ' a,

(d. n.).

O spółczynniku bezpieczeństwa samolotu.

Przystępując do obliczeń wytrzymałościowych
płatowca, musimy sobie zdać sprawę nie tylko
z wielkości sił działających nań w locie nor-

malnym, lecz również znać musimy siły, na których
działanie może samolot być narażony przy najnie-
korzystniejszych warunkach'lotu.

Każdy element płatowca musi być obliczony
w ten sposób, by dawały dostateczną pewność, że
wszelkie możliwe w locie zmiany jego obciążenia
nie będą w stanie spowodować żadnych odkształceń
trwałych.

Wlocie normalnym, działają na samolot nastę-
pujące siły:

Ciężar samolotu , , . P
Ciąg śmigła, ••. . . . F
Opór powietrza . . . B,

Składową poziomą opo-
ru powietrza Rx pokonywa
ciąg śmigła, składowa pio-
nowa Ry równoważy ciężar
samolotu.

Ry = KyS , V*Rys. 1.

C\SV\ gdzie

Ky i Kx spółczynniki oporu po w, nośnej, S—powierz-
chnia nośna, f —- spółczynnik oporu kadłuba.

Gdy mamy: F=- Bx i P = Ry, lot jest poziomy
i jednostajny: żadne siły zewnętrzne poza tem na
samolot nie działają. Zatem jeśli przyjęlibyśmy pe-
wien spółczynnik pewności, podobnie jak dla wszel-
kich konstrukcyj lądowych czy morskich, i przeli-
czyli znanemi ze statyki sposobami konstrukcję sa-
molotu, to otrzymalibyśmy maszynę dostatecznie wy-
trzymałą do wykonywania normalnych lotów w spo-
kojnem powietrzu.

Wobec tego jednak, że powietrze najczęściej
wcale nie jest spokojne, i samolot w locie narażony
jest stale na silniejsze lub słabsze podmuchy, musi-
my liczyć się z wynikającemi stąd obciążeniami do-
datkowemi, Znany konstruktor samolotów we Fran-
cji, Ludwik Breguet, proponuje następujący wzór,
który pozwala na ocenę wzrostu oporu powietrza,
doznawanego przez samolot w locie normalnym, pod
działaniem zmian szybkości pionowej powietrza;

1_|_X J, gdzie: X jest spółczynni-

P
kiem proporcjonalnością = -5-obciążeniem na je-

o
dnośtkę powierzchni nośnej, V— szybkością samo-
ldtu, v — szybkością pionową powietrza.
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Wzrost składowej pionowej z By na By, dzięki
bezwładności samolotu, wywołać musi wzrost na-
prężeń w konstrukcji.

Płatowiec obliczony z uwzględnieniem powyż-
szego wzoru, o ile tylko założymy dostatecznie dużą
wielkość V, będzie posiadał wytrzymałość dosta-
teczną dla lotów normalnych. Każdy jednak samo-
lot poza tem musi być zdolnym do wykonywania
pewnych ewolucyj w locie, W zależności od prze-
znaczenia danego samolotu, wymagania pod tym
względem są mniej lub więcej daleko idące.

Samoloty ciężkie, przeznaczone do przewożenia
transportów lub bomb, nie potrzebują być tak zwro-
tne, jak samoloty myśliwskie lub sportowe, ani też
z takim zapasem liczone jak te ostatnie, gdyż ewo-
lucyj samolotów myśliwskich nie powinien naślado-
wać samolot niszczycielski. Słuszną też jest rzeczą,
że inne stawiane są wymagania co do spółczynnika
bezpieczeństwa dla jednych i drugich samolotów.
Wprawdzie wzór stosowany w lotnictwie francu-
skiem, a przyjęty i u nas, wychodzi dla wszystkich
samolotów z jednego i tego samego założenia, mia-
nowicie przypuszczamy, że samolot wykonywa ewo-
lucję najbardziej dla wytrzymałości konstrukcji nie-
bezpieczną. Ewolucja ta polega na tem, że samolot,
spadający pionowo aż do nabrania największej szyb-
kości do jakiej jest zdolny, gwałtownie zostaje za-
darty do góry w ten sposób/ by jego płaszczyzny
nośne utworzyły z szybkością samolotu kąt, dający
największą siłę unoszącą (rys. 2). W chwili tej samolot
posiadający szybkość Vmax doznawać będzie ze strony
powietrza oporu B, Opór ten posiadać będzie skła-
dową prostopadłą do kierunku szybkości:

W locie normalnym mamy:

\-tiy)maxStosunek wskazuje,

ilokrotnie wzrasta obciążenie sa-
molotu przy tego rodzaju ewo-

iucji. Oznaczmy:—p = n.

Samolot spadający pionowo spada ruchem przy-
śpieszonym dopóty, aż wreszcie opór powietrza
stanie się równym ciężarowi samolotu. Przy takiem
spadaniu, śmigło kręci się jak młynek i stanowi po-
ważny opór. Zakładając, że opór śmigła jest równy
oporowi płatowca, możemy napisać:

Rys. 2.

Spółczynnik bezpieczeństwa danego samolotu
musi być większy niż n, aby samolot mógł wytrzy-
mać podobny manewr. Wrór określający wielkość
n dla każdego samolotu podawany jest w innej po-
staci, do której dochodzi się w następujący sposób:

n = Rv
Ky S

n =
[Ky\•y>max

Kv

V2

m

2 ( K X + ^ j S ax= P.

W locie zaś normalnym mamy:

Ky S Vz = P,

Skąd:
V2

Wielkość Kx-\- -~- określić możemy w przybli-

żeniu z równania mocy w locie normalnym.

Moc potrzebna dla lotu poziomego:

Moc dostarczana przez silnik: i\ , 75 , N ,
gdzie: t] — sprawność śmigła, N moc silnika w KM,
V szybkość w km/h.

Stąd napisać możemy: 7] 75 J V = \KX + -~ . 8{-=—r ]
\ o I \ Ó,O I

: I Kx-\- •nrj=zatem:
46,66.75 N ' , ,

?pf?ii — w locie nor-

malnym. Przy spadaniu pionowem, mamy kąt natar-
cia znacznie mniejszy niż w locie normalnym, wobec

czego wyraz przybierze nieco inną war-

tość. Jeżeli jednak założymy, że różnica jest bardzo
mała i podstawimy otrzymaną wartość we wzór okre-

ślający stosunek

" max

V max , to otrzymamy:

Ky8V*
2 , 4 6 , 6 6 , 7 5 , v), JV '

a przyjmując 7) == 0,75: ~~~ — 5250 N '

Kymax EyS F a

wobec czego: n——^

Ky max dochodzi do 0,10 dla jednopłatów, zaś do 0,07
dla dwupłatów. Podstawiając te wartości, otrzyma-
libyśmy wzór, pozwalający łatwo określić wielkość 11
dla każdego samolotu.

Należy tu jednak zwrócić uwagę na to, że przej-
ście z lotu pionowego do poziomego nie może obyć
się bez straty szybkości i jeśliby przyjąć, że 20 do
25°/0 szybkości traci się przy tej zmianie kierunku
lotu i kąta natarcia, to wzór nasz dla jednopłatów
przybierze postać:

11 =
0,10 8 V3

5250 N
0,8 w 15 N [J-

uoo
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a dla dwupłatów:
0,07 S F 9

n = — . 0,75 10
S s

5 2 5 0 N ' "'' ~ A U N •\i00l

W ogólnej postaci: ra = K , -^-1—} .

Wartości 7f, początkowo przyjęte we Francji, były:
dla jednopłatów pościgowych K == 15

„ dwupłatów „ -ST == 10
„ jednopłatów pozostałych K as U
„ dwupłatóv/ ,i K — 7,5.

W zeszłym roku obniżono jednak nieco wyma-
gania :

Samoloty przeznaczone do
alcrobacyj

Samoloty nie przeznaczone
do akrobacyj.

Jednopłaty bez
usztywnień ze-

wnętrznych.
K = 13

K — 9

Dwupłaty i je-
dnopłaty z uszty-

wnieniami.
K s 10

A' — 7,5

Obniżenie to nastąpiło skutkiem tego, że zbyt
wysokie wartości spółczynnika bezpieczeństwa dla
jednopłatów, wynikające z powyżej podanego wzo-
ru, hamowały rozwój konstrukcji tego rodzaju samo-
lotów, i podczas gdy na całym świecie jednopłat,
posiadając pod względem aerodynamicznym formę
korzystniejszą, zaczynał w ostatnich czasach coraz
bardziej wypierać dwupłaty, we Francji jednopła-
tów nie budowano prawie wcale, a te nieliczne ty-
py, które próbowano skonstruować, wypadały zbyt
ciężkie.

Wzór francuski, powyżej otrzymany, jest dość
sztuczny i opiera się na całym szeregu niezbyt ści-
słych założeń; 1) przyjmujemy, że opór śmigła sta-
nowi połowę oporu całkowitego samolotu w locie

E"*-j-~g-'w l ° c i e pionowym
utożsamiamy z podobnym oporem w locie normal-
nym ; 3) redukujemy szybkość przy zmianie kąta na-
tarcia, odpowiadającego Ky = 0 na kąt, odpowiada-
jący Ky = max o 20-*-25$; 4) zakładamy wielkość
Ky max stałą dla wszystkich dwupłatów ; 5) zupeł-
nie dowolnie zmniejszamy o 25% otrzymane w ten
sposób wartości K dla samolotów nie przeznaczonych
do wykonywania akrobacyj; 6) zupełnie dowolnie
zmniejszamy K dla jednopłatów z 15 na 13 i z 11
na 9.

Dlatego też wzór ten nie jest powszechnie przy-
jęty i w różnych krajach różne istnieją pod tym
względem przepisy,

Wzór francuski, bardzo wygórowane' stawia-
jący wymagania jednopłatom pościgowym, okazuje
się zbyt łagodnym dla pościgowych dwupłatów cięż-
kich. Dla niektórych jednopłatów, według wymagań
francuskich, wartość n dochodzi do 20, podczas
gdy Amerykanie w wypadku takim wymagają zale-
dwie 12-stokrotnego spółczynnika bezpieczeństwa,
natomiast dla niektórych dwupłatów ciężkich wy-
pada z wzoru francuskiego n~4, podczas gdy Ame-
rykanie przepisują dla tych samych samolotów n = 8 .

Podobnież widzimy znaczne rozbieżności co do
spółczynnika bezpieczeństwa w wymaganiach nie-
mieckich, angielskich, amerykańskich i francuskich.
Dla tegoż bowiem typu samolotu we Francji wyma-

gany jest spółczynnik n = 10, w Ameryce zaś 8,5,
w Anglji 7,5, a w Niemczech 6,5.

Wobec tak znacznych różnic w przyjętych prze-
pisach, tem większego znaczenia nabierają próby
dokonywane w locie, celem określenia rzeczywiste-
go wzrostu naprężeń w wiązarze samolotu podczas
wykonywania różnego rodzaju ewolucyj.

Próby te wykonywano początkowo przy zasto-
sowaniu urządzenia, pozwalającego na określenie
największej siły, jaką dane ścięgno w czasie lotu
przenosiło. (Rys. 3).

Siłę określano tu. z wielkości odcisku, jaki robi
kulka stalowa, wgniatana w odpowiednią podkładkę
przez siłę działającą w ścięgnie.

Pomiary dokonywane zapomocą tego przyrządu
wykazały, że wzrost napięcia w ścięgnie podczas
wykonywania akrobacyj przekraczać może cztero-
krotną wielkość naprężeń, jakie powstają w locie
normalnym. Szereg takich doświadczeń wykonano
w Anglji i we Francji,

Śruba ustalająca
•ząd do badania siły,

w locie.
U"i, Z72 — uszy do zamocowania ścięgna i okucia.

Rys, 3. Przyrząd do badania siły, rozciągające] ścięgno
w locie.

Obecnie dokonano całego szeregu doświadczeń
w locie przy użyciu specjalnego przyrządu samoza-
pisującęgo (Rys. 4), który określa już nie siły działa-
jące w tem lub innem ścięgnie,-lecz przyśpieszenia,
jakim ulega cały samolot (przyśpieszeniomierz Norto-
an lub Huguenard, Magnan i Plaviol),

Pomiary te wykazały, że należy się liczyć z mo-
żliwością wzrostu obciążenia samolotów przy wyko-
nywaniu przez nie ewolucyj w następujących grani-
cach: samoloty pościgowe do , , 8-krotnego

wywiadowcze do 5- „
„ niszczycielskie do 3- „ .

Na podstawie tych doświadczeń, Amerykanie
ustalili jako najmniejszą dopuszczalną wartość spół-
czynnika bezpieczeństwa, dla samolotów przezna-
czonych do wykonywania akrobacyj (samoloty po-
ścigowe): n = 12,

Podczas dokonywania tych pomiarów w locie
w Ameryce przez por, Doolittle w MacCook Field
w marcu 1924 r., na samolocie Fokker P W-7, z sil-
nikiem Curtiss D 12 — 420 HP (waga całkowitą sa-
molotu 1350 kg) przy użyciu przyrządu samozapisu-
jącego Norton'a (accelerometre), zanotowano wzrost
przyśpieszenia :
przy wykonywaniu pętli (looping)

z szybkością 160—50 km/h przyśpieszenie 1,5 g
250—80 .„ „ 6,1 „

przy wykony-
waniu „beczki"

z szybkością 240 160 „ „ 5,4 „
260 „ 7,2 „

gdzie g oznacza normalne przyśpieszenie ziemskie.
W locie normalnym przy niespokojnem powie-

trzu, przyśpieszenie może wahać się od — 0,5 g
do •+ 2,2 g.
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Przy wykonywaniu spirali (bardzo zwartej),
z silnikiem, występuje przyśpieszenie do 4,5 g, (pod
działaniem tego przyśpieszenia, o ile wykonanie
spirali trwa czas pewien, pilot traci przytomność).

We Francji, przy zastosowaniu przyrządu Hu-
guenard, Magnan i Plaviol do prób w locie, wykona-
nych przez Section Techniąue de 1'Aeronautiąue,

otrzymano wyniki podobne, mianowicie:

Ewolucje

Pętla (looping) .

Beczka . . . .
Odwrotka (renver-

sement) , . ,
Zawrót pionowy
(virage a la ver-
ticale) . . . .

Nurek ^ressource)

Korkociąg . . .
Wyjście z korko-

ciągu . . . ,
Lądowanie twarde

„ przeciętne

Lot normalny w
powietrzu nie-
spokojnem ._ .

Samolot

Gourdon
180 KM

,,

,,
,,

,,

,,
,,

Coudron
80 KM

Courdron
80 KM
Farman
300 KM

Pilot

Christiany

Devillers

Cristiany

Devillers
,,

Christiany
Devillers

„' .

Becheler

,,

Hanim

Przyśpie-
szenie

5,5 -*- 5,7 g

4,8 g
4,9 ~-5,3g

3,9 H- 4,4 g

5g
5,59 -ł- 6,5 g

4,2-=-4,3 gr
0,6-=- l,3fir

2,3 g
5,2 g

3,1 -H- 4,3 g

1,13-j- 1,25 g

2,1 g

rtt

r

Użyty do tych pomiarów przyrząd „accelero-
metre H. M, P." uwidocznia schematycznie rys. 4.

Przewód R jest wypełniony rtęcią. Jedno jego
ramię jest zakończone po-
wietrznikiem P, drugie —
za pośrednictwem rurki r—po-
łączone jest z manometrem M.

Rurka r, zaopatrzona w
kurek K, wypełniona jest glice-
ryną; powietrznik P posiada
zawór wlotowy Z, przez który
może być napełniany powie-
trzem pod ciśnieniem.

Pod wpływem zmiany
przyśpieszenia, słup rtęci li
posuwa się w swym przewo-
dzie, sprężając lub rozprężając
powietrze w powietrzniku P.
Te zmiany ciśnienia powo-
dują ze swej strony zmiany
kształtu rurki manometru M,
dzięki czemu końce'tej rurki
wprawiają w ruch wskazówkę
Ś, na której końcu umieszczo-

, ne piórko notuje zmiany ciś-
f- «tonłaŁną papierze nawiniętym

na bębnie B, obracającym się
z jednostajną szybkością.

K

śpieszenia samolotu,
j j ą y

Kurek K służy do regulacji czułości przyrządu.
Zawór Z służy do sprężenia powietrza w powietrz-
niku do pewnego ciśnienia, zabezpieczającego słup
rtęci przed rozerwaniem się, ewentualnie oderwa-
niem się od słupa gliceryny, w razie zmiany kierun-
ku przyśpieszenia.

Przyrząd ten wzorcuje się w sposób bardzo

prosty, nie wymagający żadnych urządzeń, ani przy-
rządów pomocniczych.

Kładąc przewód B poziomo, i otworzywszy
uprzednio zawór Z, mamy nadciśnienie w manome-
trze równe zeruj na tej podstawie oznaczamy na
bębnie punkt zerowy.

Stawiamy dalej przewód E pionowo (właściwe
położenie przyrządu); wówczas słup rtęci ciężarem
swym spowoduje wzrost ciśnienia w przewodzie G,
wskazówka manometru przesunie się i zajmie pewne
położenie, które odpowiada wartości przyśpieszenia
ziemskiego g. Doprowadzamy znowu przewód R do
położenia poziomego i sprężamy przez zawór Z po-
wietrze powietrznika, aż wskazówka manometru zaj-
mie położenie g. Gdy teraz postawimy przewód R
pionowo, wskazówka zaznaczy nam na bębnie punkt,
odpowiadający przyśpieszeniu 2<7 i t, d. Przyrząd
ten daje wykres, który bezpośrednio po-
daje wielkość przyśpieszenia, występującego w każ-
dej chwili lotu. Znając zmiany przyśpieszenia, zna-
my zmiany wielkości obciążenia wiązaru samo-
lotu.

Na podstawie szeregu podobnych pomiarów,
Section Techniąue de 1'Aeronautiąue wydała nowe
wymagania co do spółczynnika bezpieczeństwa dla
samolotów. Wymagania te obowiązują już obecnie
we Francji. Zasadnicza różnica w stosunku do obo-
wiązujących dotychczas przepisów polega nie tylko
na tem, że wzór omawiany poprzednio został całko-
wicie zarzucony i wartość spółczynnika bezpieczeń-
stwa podana zostaje dla każdej baterji samolotów
empirycznie, ale poza tem zmienione zostały wyma-
gania co do zastosowania podanego spółczynnika.

Mianowicie, o ile poprzednio wyliczony zewzo-
8 i V \3

ni n~ K -=• j r— J spółczynnik bezpieczeństwa

odnosił się do lotu normalnego (to znaczy, żę nale-
żało mnożyć przez ten spółczynnik wszystkie siły
przewidywane wlocie normalnym, a więc wlocie
poziomym, przy całej rozporządzalnej mocy silnika
i przy całkowitem obciążeniu), o tyle obecnie spół-
czynnik bezpieczeństwa n, podawany empirycznie,
odnosi się do wypadku lotu nie normalnego, lecz_ta-
kiego, przy którym środek parcia przesunięty jest
najwięcej ku przodowi (ma to miejsce przy zwię-
kszeniu kąta natarcia w stosunku do lotu normal-
nego). Przytem lot ten ma być również poziomym,
a więc silnik w tym wypadku nie może rozwijać ca-
łej swej mocy i samolot leci z niewielką szybkością
(wypadek I). Aby uwzględnić warunki występujące
w locie poziomym z największą szybkością, przeli-
cza się wszystkie elementy samolotu, biorąc pod
uwagę siły działające w tym wypadku i mnożąc je
przez spółczynnik bezpieczeństwa, stanowiący tylko
s/4 n (wypadek II\

Dla należytego zabezpieczenia się przed dzia-
łaniem sił, występujących w kierunku równoległym
do kierunku lotu, rozważa się trzeci wypadek lotu,
mianowicie; spadanie pionowe głową na dół z silni-
kiem na wolnym biegu. W wypadku tym siły rów-
równoległe do kierunku lotu osiągają swoje maxi-
mum. Konstrukcję samolotu w tym wypadku prze-
licza się przy nowym, również empirycznie poda-
nym spółczynniku bezpieczeństwa n' (wypadek III).

Poniżej podaję wartości tych spółczynników dla
każdego wypadku.
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Samoloty
cywilne

Samoloty

wojskowe

1. Normalne(transportowe,
turystyczne) . . . .

2, Specjalne ( rekordy) .

3, Sportowe (akrobacje) .

1. Niszczycielskie nocne i
olbrzymy oraz sani-
tarne

2. Niszczycielskie dzienne.
3. Myśliwskie, linjowe,

szkolne, przejściowe .

P < 1000 kg

n

8
6
12

12

zUn

6
4,5

9

9

n'

2
1,5
3

4

1000 kg <: P < 5000 kg

n

8—6
6

12—9

8—6
9—7

12—9

V*

6-5
4,5

9-7

6—5
7—5,5

9—7

h>

2
1,5
3

2
3

4

P > 5000 kg

n

6
6
9

6
7

9

5
4,5

7

5
5,5

7

W'

2
1,5
3

2
3

4

1l"

6
4,5

6

6
6

6

P — waga całkowita samolotu.
Rubryka ostatnia podaje spółczynnik bezpie-

czeństwa dla IV-go wypadku, który musi być wzięty

pod uwagę
lądowania.

I Konferencja warsztatowa
Stów. Inż. Mech. Polskich.

•Jalk wiadomo j!u'ż naszym czytelnikom *), Stów. Irtż, Me-
chaników Po'skioh< 'poistamowiłio .zorganizować szereg Kon-
fareneylj, dlla omówiienia licizaiych aktualnych zaigadnień tech-
niki wispółozesinej, i jako pierwiszą z szeregu tydh Konle-
rencylj urządziło w d.n. 19-21 gnujdnia r, ui>. Zelhranie w Ra-
domiu, poświęcane sprawom feclhinilki wairszitaitowej.

Kioinferenclję zaigaił Prioi, H, Mioraejewiskł, prezes S. I,
M, P., idziękuljąc Sltowarzyszeioiiu Inżynierów i1 Techników
7. RadoOiiiYsikiej za przyj ecie na sielbiie roli igospodarzy i człoai-
ikiom kaniferencji za uczetstnitdbwo w tak ważnej sprawie, ja-
ką Ibezwąjfcpienia (fest I^aza oigólno-ipolska "konferencja war-
iszltajtoiwa.

Na plrzewodinicząlceigo uczeistnicy konferencji powołali
ioiż, A Kuzyiżanowslldeigo, prezesa Stów. Iniż. i Techników
.ziemii Radoimskief. Ponadto do prezydjum ipowołaiiO' iprof. E.
T. Geislera, iiuż, Gultowislkieigo (Wansz. Slp, Bud. Paroiwozów),
Łnń, Michała Korolca ('dyr. Szkoły Rzem. Teicbn, w Rado-
mte), iniż, M, Tyszikę i[>dyr, Sp, Akc, J, John w Łoidzi),
Dr, J, Zielenieiwiskieigo (iSp. Alkc, Zielle-niewsiki — Kraików)
i dyr. iniż, Żarnorwsikieigo (Zalkł. Ostroiwieckie).

Prace kontoenioji zajpoczątkował Pro'f. H, M i e r z e -
j e w s k i odczytem p, t. „Stosunek teorji plastyczności do
7.aigadnieri technologicznyclh walcowania, .kucia i sktawania
meiali."

Na wstępie ipirele,gent przedstawił równania ruchu ciał
plasltyozaiych w uljąiciiu Iteratrijl Treścią — iSit V.enanit'a, w po-
staci teasoirowelj, jaiką im nadał Hencky. W rólwnainiach
tych jest uwzgUędnioina dwoista natura ciała plastycznego
(metali ]Dlaistycznycih), jako rówaioicześinie. materjału ispręiży-
stegO' i cieczy lepildielj, Uisuńmy z lodinoiśnyoh tensorów: teias.
napręjżeń, t, o>dikształceń i t. pręldkoiści odlksatałceń, ,części
skalarne, odpowiadające np, wszechstroninemu ściekaniu lulb
i'ozo(ąganiua). Bejdziemy mie'1'i ido czynienia wówcza- z t.
zvf. dewiaJtorami2), przyczeim oikazmije sdą, w myśl założeń
St, V enanfa, że wszyistlkie trzy wymienione poprzednio de-
wiaitoiy Kędą wzajemnie ipiroipofiojonailne, Diziejki posłaci ten-

*) Prze,g l i . T e c h n . t, 64 (1926), ,S'tr, 672 i 699.
u) M i is a s. Zuir Theiorie d«r płlastfeah-ideiiairm^blen Kor-

Ipern. G o * . Nalchr. 1913. ".'..; ,
2J Wlprowaidzosnefni przez proi. Stohouten'a (politech-

nika w Detócie). • . .

przy obliczeniach, mianowicie dla

Zych.

sorowej, uwypukla się doskonale fizyczne znaczeinie sipół-
czyniRików proporc^omiainolści.

Na przykładach elementarnych, 'jakie zawdzięczamy
Botwsinesq'owi i Hencky'eimu, prelegent ilustrował wartość
tych założeń teoretycznych dla zrozumienia przebiegu pew-
nych iproceisów technologicznych, Omówił też wytyczne teo-
rji walcowania, daae przez pirof. Karman'a (Akwiagran)
i prnf Miei&zczorskieigo (Łeninigiraid),

W!skazu:jąc na piękno mietod imatema^ycznych zastoiso-
wanyoh W plastyikodynamice, które to metody zawdzięcza-
my 'oizweljowi teorji wzglęidtaości, pielegent zwrócił uwagę
ma liabey.pieczeriistwa, wynikające z przenoszenia metod ma-
teimatyc22r..ych z jeidnelj dziedziny zaistosowań do drugiej, Ibez
^}ęibi.zego wejrzen-ia w fizyczne podstawy zjawisk. Obser-
wując wć.runki, w jakich zachodzi stopniowy zgniot metali
plasiycznyioh, prelegent oiraówił wąlipliwoiści, .jalkie mu się
inasuwają przy rozważaniu podlstaw iplastyikoidynaimiiki, pra-
pon^vvanych pirzez HencSky^go,

Odczyt był uzuipełiniony filmom, wykonanym przez pre-
legenta w jego lab orator jium politechnłcżneim, a olbrazującym
przelbieig skrawamia niieitaliu w ipowiększemiu imilktiOisikopowem,

O!do;yl prof. Mierzeijewskieigo wywołał póltoTaigodzin-
ną dy.sfausję, Głów.nym .jej tematem Ibyłta inteirpireitacja (prze-
bieig'1 .skrawania, który dzięki zastosowaniu filmu ikinema-
toignficzneigo, otrzymał naleiżytą wyrazistość, Najwięcej za-
ciekawienia oibuidiził uporządkowany iprzelbicg skrawania, ja-
Iki zachodzi w t, »w, aioiżu iKlop'sto'Cik'a idizięiki duiżemu kąto-
wi niaftaincia. Iniż, F, O.sltrowisiki (Wilno) zwrócił uwagę na
bezpośredni ẑ ŷ ązelli; pomiędzy działaniem noiża Rlopstock'a
a ,,)Ktry sianiem'-' krawędzi tnajceij w doświadiczieniach Tay-
lor-a. Wyraz.ił też przyipiuiszczenie, iże zaisitoisowanie cz.uijnika,
odgrywa;ąceigo rolę efostensoimetru, moigłoby być zużytko-
wane do określenia szyibkoizmieniaijącego się oporu skra-
wania w jplęblliżu ij.eigo wairtoiś-oi eiksitremailinycsh. Imż. Hcrodeoki
(Radoni) proponował w tym celu dokonanie pomKrów przy-
śpłeisiziemia, ma wzóir meitiady nazywanej przy jpoimiiairach Ibali-
stycznych, Inż, O«tfmow.sikł i Moszyńsiki (iPoiziniaó) uważają, iże
zmniejszenie (porów skrawania przy użyciu noiża Kiopisto.'.k'a
należy :')rzynsyv.ać wyłącznie dniżetmi 'kątowi natarcia iif-
ża, a nie powstawaniu; dwóch pęknięć naraz.

''Zastanawiano się teiż nad wysuwaniein :się przy no'żu
Klojsstocl^a zaolbsierwowanego przez prel&genta „gwoździa"
wponTzek prasuwaijącej się prólbki, z obszaru nnaiksymialnego
ciśnienia. PTele.genrt zwirócił twagę przyteim na ziwiąz^k te-
igio mieioiczelkiwanieigo z.jawisika z t. <zw, „p:ittiiahilnig-oiff-.eMeict",
zaolbseti\/owanym praez fizylka ameiryOcańs-kieigo Btridgroan'a
przy doświadczeniach nad własmoiściaimi mater!ji przy b.
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wielkich ciśnieniach. In:ż. Aippel '(Watiszawa1) zwrócił uwagę
na ziawtska przy przecinaniu żelaza przecinakiem, przy któ-
rerni z dbu stron wysuwa się matórjfci w kształcie wyżej o-
maw.anyeh .jgwozdzi",

Jn'ż. Sz a n i a w s k i .(Radom} wygłosił odczyt p. i.
„Technika masowego Ikuicia na młotach spadowych". P're-
leigeiif podał przykład faibiryikacfi części maszynowych. Po
szczegółowym opjsie młotów spad owych, itżywanych <lo' fa-
brykacji powyższych części', i zaznaczeniu zmian (konstruk-
cyjnych, które okazały się konieciznemi w czasie fabrykacji,
prelegent przedstawił niektóre trudności, rap, obrywanie
śnulb fuindaimentowydh, wskutek lazetgto uważa iza wskazane
nie ?alewać ich w fundamencie i nie zakładać w otwory
płyty fundamentowej, lecz przymocowywać młot płytkami
żelaznemi, celem łattwiiejiszegio1 demontażu, .Prelegent poidkre-
ślił iróiwinież wadliwość malterijałów, doisiairtazanych przez hu-
ty, ; o wyiraża się w pękaniu powierzchni przedmiotów old-
ktrwiainych, na głefcdkość około 0,5 mm, Waga iprzeidmliotów
odkuwianych dlochcdzi do 1000 g z dokłajdnością odlkucia
dio 0,5 mm, a nawet 0,3 mm. Niai iginaim iwagii spir.zeidtaioiu od-
kuwameigio należy liczyć 1 kg wagi baby młota. Na zakoń-
czenie prelegent zadeimonsltlrował wzory oidlkuiwanych pirzed-
miorćw i modele otrzymane przy sprawdzeniu matryc.
W dyskusji, która wywiązalja sięipo odczycie, dyr. Płużań-
skr zwrócił uwaigę na surowąkontrolę materiałów we Fran-
cji, Celem zapolbielżenia różnorodności materjału dostaTcaa-
fleigo przez huty, poleca -utworzenie przy magazynach pry-
mitywnego lahoraltorjiuim, slkładaijącqgo się z tarczy szlif i er-
skierj, piły i maszyny Birinella i t. p., celem wyikomywatiia do-
raźnych prób.

Pro?.. Geiisler zwrócił uwagę na koniecznoiść istnienia
laibiorato ĵUM metalloig>ratfflczttieigo przy wytwórniach, które
idla-ją zafoezjpieiozenie przeciw niiesolUdniOiści 'hult i dostawców
materiałów.

IJUŻ, Łoaiósfoi lamawia wykomywainłe mî tiryic przesz wy-
gnialŁnie w niej gotowego przedimiotu, poczem matryce wy-
kańcza się tylko szlifowanieta.

• foż, Appel radzi stosować podkładki -spręlżynowe pod
nfiśirubki śrub fundajneinltoiwyicli młotów sipadowych, W Łesi
aposób uzyska się ela&tyczraoiść uimocowatóa młota, co za-
beapiecz-y śrulby oid zrywania. Co do (pękania imaterjału, to
wynika ono ze stosowania zlbyt słalbych młotów,' wskutek
Lzeigo ulenzenie wytwarza zbyt małą ilość ciepła, materiał
stygr.ie na powierzchni zetknięcia z matrycą i wslkuitek po-
nowienia uderzeń pę'ka.

Następnie dyr. St, P ł u i ż a ń « k i wygłosił odczyt
o tiohniee przeciągania i tłoczenia. Na wstępie prelegent
zaznaczył, że ten sposób olbrólbki dotychczas jest tralktowa-
ny pi> -maco-szemu, Jest ion -olbecnie raczelj sztuką niż nauką,
co wynika z tego, że powyższa metoida olbrólbki 'meta'k le>ży
na granicy zakresu pracy in^chamilka i hutnika, wskułek
czego olbaj nie wiele się troszczą o niego. Pi-elegent przy-
pomniał charakterystyczną róńnicę pracy młotów spado-
wych i tłoczni, zaznaczając, że pierwsze odkształca))ą ma-
terijał odkuwany w Ikierunlkti rachu bałby i na powierzchni
maifjalu, drugie' odkkiaływulją na w -̂nętrize i w kierunku
•prostopadłym do ruchu tłoczyska,

Tłot zini hydraulicznych ulżywa się do przedmiotów o
dlluigim slkcfou i wielfciej wadze (idio 6000 t, w pociskaicih do
2000 i), tłoicztti hydraiullitazwo-iparowych do pracy o małym
u'kok'% a szyłskiełr uderzenialch- (do den kotłowych i t„ p,),

Pireleigent zoibirazowalł cztery zasadnicze spOioiby tło-
czsniŁ.:

a) materljał iłcwzomy poidnosd się w kierunku przeciw-
nym dlo ruichiu itłoczyslka,

• ib) nasuwanie materjału na trzpień nieruelhomy (sposób_
używany we Fraincji do wyrolbu pocisków),

./ P) sześcian materlfału uimieszcomy w okrąigłej matry-

cy; poid wpływem iwcilstoaniia tnzjpieniia, mlaiterjaił wypełnia
cztery odcinibi ikoła,, ale islię nie podmasiii, p,rzy,czem poile prz,e-
ikrioiju trzpienia rówina się .polu tych czterech oidcinków (me-
toda Erłiandita],

d) sposólb zlbliiżony do metody c), z tą ró'żflicą, że ,ma-
•terpjial poidnosi rsię, czyli pole przeikroju wciskaneigo trzpie-
iniila 'jeslt większe od icEiteirech ladcidkóiw (koła.

Praktyczne -naiozenie mają jedynie sposoby c i d.
Oharafeteirystyoznyim przykłaidem aastasiowamia tłoczie-

raia i przeaiąiganiia ijeisrt wy-rób Icaidłulbów pocisków staillo-
wych i .t. p,

iRraaa -ząieiżma ijesit iod przetltinoijiu, .dla ispioisiabu c wy-
pada niajmmilejlsza, /Prelegemlt iprzelds<tawiiił tablicę 'adiksrfałceń
klockólw i 'Wykomaine'j pracy, W tym celu wiercono otwory
00 5 mm w met-a-lu tłoczonym ii twypefańeuno je mięfekiiim
materjałom1, w celu otrzymania .oibrazu .odkształceń po prze-
dięoiiu i wytrarwieniu iszllifiu. Jialko maite*jał na stemiple, uży-
wać niiOlżna twarde, żeliwo (mało trwałe), lepiej — stal ter-
micznie •oibralbianą, rzadziej — stal specjalną. Na 'matrycą
(iiżyjwa isię żeliwa, (ponieważ siali bairitowana jest za droga.
Matiyea żeliwma pozoistaije bee olbrófciki i moiże 'służyć do
wytwarzania fcandzo -wieliu przedmiotów (paru1 tysięcy). Pró-
biowain,o zalewać .stalowe ikoszulki dla otrzymania wewnętirz-
nel; powie-rzdhnl mairyc, aile te okazały się niepraktyczne,
poniŁwaiż pęlkały, szczeigó'nie :przy przeiściti' cylindia w sto-
'żelk. Pier-ścieni do przeciągania używa się surowych, odle-
wanych w koŁilach. Pireleigemt ipodkireiśilił koniocznoiść syste-
matycznej komtrolli tł'00'zni i ic'h tisiz^czelinleń, dzięki czemu
iwolżna zmniejszyć zuiżycie wody o 70%, Na zakończenie
prelegenć ,pize'distarwiił szereg fotografji i rysunlkó'w urządzeń
Iło^ini, naTzędfei do nich, rurociąigów i innych szczegółów.

W zastejpstlwie chwilowo nieolbecnego iniż. .Z. Rytla,
o.brady itiaid drogim temiatem programowym — o kartach
•olbróWkowych — zalgaił prof. E. T. G e i i s l e r (Politechnika
Lwowska).

Mówca zaznaczył na wstępie, iż 'kajty olbirófckowe są
ifuldinsm. z ogniw współczesnej origaaiizacii fafciryik przemysłu
meitalolwego, któraj podisitawą ijesi oddzielietóe pracy przy-
gotowawcze') od wykonawczej. Karty oimawiane mają właśnie
aa zadanie takie przyigoitowainie roiboty, !by wytwórnia mo-
igła ją wykonywać beiz iżadnych 'wątpliiwccśai, ^posiobeiin najjra-
ojionalnidjszym, a .więc naljtańszyin, Stosownie do iistnieijących
odimfain fabrykacji: ijedtoostjkowe.j i maisowej — muiszą istnieć
roziniŁite spwsolby przygotoiwywanla pracy; im ta ostatnia jest
więcej masoiwa, teim więcelj drolbiaizgowe powiano być jej

Muszą tedy istnieć róiżlne f.odzaje kart olbrófc-
; wzory szereigu typowych ich odimian przedstawił

mówca na talblicaich, oipisująjc wllaścilwości .kaiżdej, jei za-
lety i waldy. Zaznaczeniem1, iż w wylborze typu karty oforót-
koweij winna rozstrzygać zaisasda, ,,'by iskórlka stairczyta za
wyprawikę", ł , .j. by szczegółloiwość lanalliizy pracy i jej przy-
ig' ttoiwauia szła w pairze z maisoiwoecią iwyrdbu •— zakończył
mówca swe wywoldy, zaipraisizając szereg pizedstawicieli róż-
nych zalklaidów przemysłowych do za'zna.joimiieiiia zeibranycli
ze wzorami, .maijąjcemi" zastosowanie w tych zakładach.

iNastęipmiie wygŁosiił wdozyt dyr., Z. ' R y t e 1. P.releigent
rozważa, dlaczego .koin|.eirencja isekcji warsztatowej Stowa-
rzyszenia 1 ilżynie.ró;w Medhauiików zainterei&owała się ispra-
wą kart obróbkowych, -Przyczyna letży w tein, że 'karta
obróblkiotwa jest dalszeon rozwiniięcieim rysumfau itechnicanego
przedmiotu ofcralbiamegoi. Po wylkonaniu rysuinku, analizator
'Olkireśla kolejn.oiść loibróbki, wyizm^acza operacje, przyrlządy
1 narzejdzia, piotrzeiblne do •obróifaki danego przedmioltiu. Kailku-
la.tor, 'OitrzymiUijąc tak oipradowany iryisiuinelk, ima zadanie iiipno-
siaczone, 'robotnik, zaś nie potr.zelhuje isię zasitaaiawiać, w ja-
ki spos-ófc zaimotoować przedmiot i 'jakiemi* narzęidziami go
obrabiać. Jtiżeli zarzuci isię spoisólb kalkulacji stoisowany do-
ty&hczas, mianowicie podawanie czasu ogólnelgo na oibrótokę
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danego przadmiotu, leioz przeciwnie podzieli się tsn czas
na dwie rzęjści; 1) czas potrzebny na przygotowainie maszy-
ny, ustawienie przedmiotu i przygotowanie narzędzi i t, p,,
i 2) czao, który zużywa sama imaszyna ma tojbróitakę iprzed-
miotn, to z' Ibaczyray, że pierwszy czas często kilkakrotnie
prziewyżisza aza>s ipriaicy isamej lolbrabiairki; oznacza to, że
pirze-< ten czas oibralblarka stoi i nie jest wyzyskana.

Otóż zadanie kierownictwa technicznego polega na tem,
aby ten czas przygotowawicz ' skrócić do miinimuim, zaś
czas praicy maszyny ipodiniciść do inaxiimnm. Prelegent przy-
toczył przykład cylindra paroweij •maszyny, wydanego do
obróbki tak, jak to najczęiścicij się roibi; rysunek z przed-
miotem idizie do trasera, następnie na wytaczarkę, to'karz
raasl sam isofoie radzić iprzy olbrólbce i zużywa na wykonanie
36 godzin. Gdy zaś tokarz otrzyma szczegółową instrukcję,
odpowiednie uchwyty i wszystkie narzędzia skompletowane
w skrzynce, czas obróbki obnilża się d'o 15 godzin, z kló-
rydh 5 i pól godz, przyipada na roboty przygotowawcze,
9 i pól godz, — na pracę •olforaibiarlki; w pierwszym wypad-
ku czas przygotowawczy za'jął około 15 .godzin. Stąd 'jest
widoczne, jak. duże znaczenie ma wistęipne opracowanie
sposobu lolhróbki i przygotowanie, kiart obróbkowych, Oczy-
wiście, taim, .gdzie maiszyna składa się z kilku tysięcy czę-
ści, analiza nie moiże być przeprowadzona szczegółowo, o ile
ito nie chodai o prodiiilkciję masową; jednakowoż główne czę-
ści, które wymagają 'ba^dzi^j islkoaniplikowaneij roboty, po-
winny .biyć traktowane w ten sposólb,

Droga' korzyść, jalką osiąga iabryika, polega na lein, że
obróbką 'skoimplikowanelj cząści bez odpowiedniego przygo-
lowania nmA wykonywać roŁiotnik mający wielkie doświad-
czenie, a więc dro.gi, w drugim zaiś wypadku lepiej' nadatją
się rr>łodi,i, jakkolwiek mniej doświadczeni robotnicy.

Karty obróbkowe tworzy się w spiosób nastęlpująicy. Do
kairt roiboczych 'które są ikairtanri mainiipulacyjn'emi dla biura
rozdi/Mczeigo, dołącza się łwótkie ws'kazówlki co d:o po-
suwów, iiicnśoii lobnotów d isitioisowiamych 'przyrządowi masitęp.nie,
fjdy działy pomiocnioze, jalk narzędziarnia, wydawanie przy-
rządów i t, d.i są dioistateozniie roziwiiniąite, karty te sbaiją
s'ię baldzie1) sannodzieilnemii i oldidzie'liai się je ad nianipullacyj-
nych. Kcailoowe staidljiuim roziwoju jesit, że insltrucija sposiotón\r

oibróbkii, sto^oiwanycih toarzędzi i przyrządów dołącza się
do rysiuniku itecliniicznego, jaiko jeigo CK'ęść składowa.

Dr J, Z i e ^ l e n i e w s k i wygłosił odczyt o ikairtach ro-
iboozych w iiumie Zielenitwslu i Ska w Krakowie, którą
ippzyroczył jako przytkład £aibrylka'Ciji jednostkowej, W po-
wylżEzetj firmie przyjęto', dla częiści znoirm^lizowanycli, wy-
ikonywanie kart roiboczycłi z .aikordan, dla nowych części—
foez akordu, Ze wzigilędiu na 'ko'sz'ta oigólne, wprowadzono
różne kolofy kart na jeden okres płatniczy, Karty robocze
o>dtd:'ije się //.raz z roibotą, z kart tych zeatawia się raporty
'tyijjio'.liniowe,

Dyr, M, T y s z k a ipinzyiloozył wzory kalrl obi.ólbkowych
'Używamyich w fa:bryce J, J-ołwia w Łodzi, iako -w fabryce ma-

proclu!kc]ję se^jową i iina.sową,
P. Są c!z ę s r a o w i c z ^iRadcm) przedstaw1! bardzo

łowo' wzory kart olbtólbfcowycb przy falbrykaWji na-
rzędzi i iprzyrząidóiw, ziaiś lilntż, G u t i k o w s i k i ' (Radom) karty
oibfóbkowe .przy fabrykacji (maBowej,

IPlo iwy'głosz'onyidh odiozytach (rozwinęła się ożywioln'i
dylstlcusija,

liat. G u t o >w siki '(Wairszawaj krytyOiował spos-ób, pra-
ktylkowany w wytwóiLniaicn, równoległego1 stosowania kart
roboczych z podaniem czasu i bez iczastt, igdyż WÓWCZTS nie
ma isdę gwarancji, że •rzemieślnik nie pirzeniesie czasu z je-
dnej roboity na druigą, cellem zwiększenia

Iruż C, Ł o zińiski i (Warszawa) zwraca uwagę na ko-
nieczność posiadania w wytwórni cha!ra<kteirystyki obrabia-
rek, jalko konieczneigo środka dla biura rozdzielczego do
orjerataiciji o czasie obróbki i o pojemincści warsztatu,

Dyr, P'1'UtŻ 8,-ń'Slki zwrócił uwagę na .niejasne posta-
wienie teimatu, wskutek nieścisłego u nas jeszcze roztróiżtaia-
nia kart obróbkowych i roboczych, co wywołało rozbieżność
dyslkuisji, Ponieważ sipraiwy łkant riciboczyeh, jak i obróibikn-
wych niaiją doniosłe znaczeinie, mów:Ca stawia wniosek, alby
PrŁ-zyd|iiim S. I. M, P, opracowało rodzaj ankiety na dany
temat i rozesłało ją pomiędzy wytwórnie krajowe, celem
wypowiedzenia 'się na rten telnoit,

lNaisłęp;nie wygłosili odiczyt ini. Z, D o b ir o w o 1 s k i
(Warszawa) o rentowności spawania Łilektiiytznego, Pirsile-
gent przedstawił porównanie kosztów spawania rułkifcm
el&kii-ycznym i palnikiem acetylenowym, Nie poruszająic
kwe.stji wytrzymałości ani doigodności obu procesów, pre-
leigont podał iszereig wykresów, ilustrujących koszta rolboc'-
zny, ene-rgji, nialenjału i koszta dodatikowe spawania blach
żelaianyioh od 2 — 20 mm grttb. Odpowiędnie dane zicistaly
zebranie w ciągu kilkulelndej pralktyild w 'jednej z większych
wytwórni krajowych i obrazowały wydajność osiągalną w
ciągu całego' dnia roboczego. Przy użyciu tego samego ma'te-
rjału, spawanie cienkich bkelh (3 — 4 mm) 'taniej i prędzej
daije się uskutecznić acetylenem. Im grubsza blacha, twri
wie';e:j oszczędza się na rolbociźmie i enengji, stofeuijąc luk
elelkti"y.czny. Mimo tej przswa'gi 'Spawania tukiem, gdy weźmie
się ,poid UjWaigę koszt a.morityzaaji wriządzeinda i o^proicentowa-
ni!a kaipite.łu zakładowego, m|Qiże się okazać, że z powodu
kilikaknotnie wyższej cemy urządzenia elektrycznego ioid ace-
tylenoweigo, w razie małego stopnia zaiirudlnienia iinstalaoji,
spawanie acetylenowe będzie ekonnimicziniiejszem. Drugą wa-
dą sipalwania eilekitryczinego jeat konieczność, przy robotach
bardziej odipowieldziialnych, 'Ubywania, jako materjałiu, pa-
łeczek (elektrod) specjalnie przygotowywainydli, Koszt ich
przewylfeza nieraa wszelkie koszta inne, wzięte raizem; iprzy
dzisieiszycb cenaoh eleiklrod, ekofnomdczność spawania
clelktrycznego w porównaniu z aoetylenoweim stoi 'jeszcze
poict znalkieim zapytania. Przy użyciu jednak zwykłego drutu
miękkiego i przy oaKkowiteim zatriudnicniu aparatu (20O0
goidzin roczinie), OBzezędineść uzyskana przez stosowanie
spawania elektrycznego zamiast acetylenowego moiże być
bardzo znaczna (iprzy bliaiohaich o grubośici 20 mm — do 80%
kioBztów spawania acetyleinoweigo).

O'prócz wyindeinionych wyiżej odczytów, iruż. C y f r a -
ckd (Warszawa — Pruszków) zaznajomił uczeistników kon-
Jerenoji z ipraoaimi nad normalizacją gwintów w Połsce,
a inż. A, ' P i o t r o wsiki {Warszawa), przedstawił prace
?. zakresu noranalizadji' pasowań,

W uznaniu zasług, -jakie położył dla organizacji prze-
onylsiłiu maszynoweigo ,p, Wlaiclyislaiw Jeclialski, nacz. idyr, Sp,
Akc. Fitzner i Gamlper w Sosnowcu, titozestnicy lkon'feren-
djii przesłali teleigirćwn nja jagio iręce, w iktórym podkreśloino
jeigo pietnieeską idlzdałaliruość wa polw tedhniki, warstzltaitOIWB1)
w Pollsce.

Na zakońtozctoie iaż, A. Z i e l i n i sk i (Warszawa), N
imieniu sdkpji wansizltatoiweij S. I. M, P., oznaijmnił, że jed-
nym z Itemaitów, jaki obrała sobie selklclja, jeist sprawia prób
nainaęidzi, ifch 'spraiwldzania, kanserwowania i przechowywa-
nia. Podkreślił też, że Labora!toir\jiutm .obróbki metialli Po-
ytechniilki Warszawskie!) przyrzekła swoją iwispółpracę w tej
dziedzinie i ziwrócdł isię dat obeanyoh z piroślbą, aby wiapół-
iiziiałali z sekcją w opracowaniu idianego temaltoi,
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PRZEGLĄD PISM TECHNICZNYCH.
BADANIA TECHNICZNE.

Badania B, P, Haigh'a nad pękaniem
wskutek zmęczenia '),

Z plołród liciznycih prac doświadczalnych nad zimę-
czeniam metali, jialkie isą dokonywane w ostatnich czasach,
gl owinie w związlkiu z potrzebami lakuicltiwa, na uwagę
hltezą zaisktgu|ją badania ętal. B. Parker H»ig!h'a z Royal
Nawali College w Greeniwioh, Można 'je d!o pewnego isitoipn'a
uważać za dafay ciąg prac pirzeidrwicteieśnie zmarłego prof.
Hoipkiini&ona, któir-y w Caimlbridlge przy współudziale gcu-
py mHoldlszych badaczy zaibiajioiwaił ibąrtlzieij sy.sfcetmaitycizns
badania nad ajawiislkaimi hyisltere'zy wyltitzymialiaściowe1)-).
Metody dwświiadiciaJme, pcllogajjące na zastosowaniu steyb-
koipuaemiieninyoh olboiąiżeń i na ipoimiaracih kalorymetryc^-
nyclh, dka-zaly się celowa, stajjąc się puinlkte-m wyjścia dla
zlbiudcwainia przez Haigh^ imaiszyiny 'wytrzymałościowelj, znaj-
dującej dziś szerokie zastosowanie w laibclratiorjach na-u-
kowydh i ip-rzemysłowyclh,

Rys. 1. Schemat działania maszyny wytrzymałoś-
ciowej Haicjh'a,

P — Próbka. MM— eletromagnesy. C — cewki
na armaturze A, przez które przechodzi prąd
wzbudzany, mierzony następnie zapomocą
woltomierza. SS—sprężyny regulowane, sfu-
żące do kompensowania bezwładności armatury.
Zapomocą nich można osiągnąć rezonans układu
drgającego, bez próbki, z polem magnetycznem.

W masizymie Haijgh'a próbka P (iryis, I), p y
wa;na na stale do góirtnej palpirzecziki, jeelt poidldawana na-

l) B. P. Haigh. The SLraiin-Enerigy FtMietion and tlie
Blais!t:o Liimilt. Briitisih Ajsistoidiaton for the Advancement of
Science, Relport oi the Canumiittee for Comiplex Stress Di-
staihiutiicm in En.gLneeirimig Malteirials, 1919, 488; 1921, 324.
Thewnodynamic T.heory ai Meidhalnical Faifig.ue and Hy-
slteire'sis im MŁltals, 1923, 358, Theory of Riu|ptu,re Łn Fati-
gue. Proc, Ccinigr, Mcdh, DeliŁ, 326, O sitoisunkiu badań Haiigh'a
d'O calośoi 'nciWBizyicih iprao w tej dlziedz:;nie, z, -uwzglądlnie-
niem wsteaikż-e gtóiwnlie źródtet anigieilsikich i atmarykańsyrcii,
znalleźć mtoiżiia cie;kaiwe dane w iimomiog.ra-fjii; H, J. Gotiigh,
The Fatigue oi Metate. 'Lolndyn. 1924.

-) 'B, Hapikin-san. The EHeot of Momentary Stres-ses
m Me'tafe, Pircc. Roy,, Swa 74, 1905, A. High Sipeed Fali-
igue Teslter a:nd the Bndluranice of Meltalls uinder Alienna-
ting Strasses1 of Hilgh Fireqiuenicy, Prloic. Roy. Soc, 86, 1911.

przemian rozcią.ganiiu i ściislkaniu za pośrednictwem dwufa-
zowych elleldtromagne^sów MM, dzialającyeih na armaturę A.
Prądu dostarcza specjalna parąidinieai silą elefefcrornoto-rycz-

Rys. 2. Widok maszyny Haigh'a, znajdującej się
w National Physical Laboratory.

na zmienia się pirzyiteim ścaśle wedłiuig siatfsioidy.
waść prądnicy m.ożua zimiieniać w granicach od 500 do 5000
okresów/OTW. Zwykłej wynosi ona 2000 okr/min. Maszyną
miotana inastawić talk, ;by dawała tnapręiźewta przemijemne
W prólbce pri.y 'rówiny.ch wadtościadh rozciągania i ści"s!lo-

Rys. 3. Powierzchnia rozerwania próbki, poddanej
obciążeniom przemiennym przy równych

wartościach rozciągania i ściskania.

nia. Możaia ją nastawić również na obciążania
sprow&ldlzając śolsikaoiie do zera, Zaipioimocą iprzyrząjdu • Coil-
•tin^a3) ido mlierze-nia sizybkich 'Oidlssizltałceń isiprężystyćh,

3) W przyrządzie (Strain Recondsr) Collins'a mjin-
jatiuroiwy wykres wybrzyimaitoiścioiwy kreśli iigla g.ramoforio;-
wa na filmie celniloiidoiwyimi. Bezwładność (mas aparai-u te-
je itnuijącego jest nieamiernie mała. Wyikres intterpreituje się
przy 60-krotnern pow.iętkszeiniiu mrJkroskolpoiweim,
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na. się przekonać, że wykres aihciążeń jest ściśle sŁniusoi-
datay.

Noiimd.łne oi»ciążein,fe wykosi 1500 kg. Maszyna pru.-
ciiijc cicho, bez jakichkolwiek wistrząśnień. 'Pomiia-ry ołbciti-
żania można wykonywać bairdizo dokładnie. W stosunku do
inmyoh maszyn posiada otna tę zaleitę, że matenjal próbui
jeslb rpodidaiwany naiprężeiniiioim w całej masie, a nie lokal-
nymi tylko.

Rys. 4. Powierzchnia próbki, poddanej obciążeniom
pulsującym, czyli zmieniającym się od zera
do pewnej wartości naprężenia rozciągającego.

Maszyna Iiai'gh'a daije możność wyikoinywaTnia wielu
badań etksiperymenitailnych, związanych z. zagadnietóam
'zimęczemia wieitaili. Tak więc uwoiżma ^aiponnocą wiej ustalić
MleżniWść pomiędzy 'obszarem naprężeń a trwałością pirób-
fei w po-slaci liczby olksresóiw niiezbędinycth do wywalania pęk-
nięcia, przeprowadzić (badania nad grainicą zmęczenia w za-
leżności od przebiegu cyklu eleunetnitairneigo naprężeń, dla
rólżnych metali, przy różne; 'oforóibce termicznej i t. p, Na-
daje się też ana -dobrze do obserwowania odfcsatafceń, oriaz
zfawisk hystefezy w różnych lazach zmęczeriia matenjalti,

Bajdania fHaiigłi'a 'dolyozą igtówiiie diwóch za'gaid,meń;
1 Zmian Jiysterazy adlk&zitałcemiorweij jpodczias próby na zmę-
caenie, 2, Zaobserwowanie chjacaWteryslLy{3znych pęlcmięć, po-
'wstaljąicyoh wstotelk .zroęiczenia, ibez zauwaiżetnia uprzediiierfo
"wydatniejszego odkształcenia pla'silyic:zintógro m^tailw, Pieinw-
« e z nich posiaida bez. poirównania większą doiaiioisłość na-u-
ikową od driugie-go1, -które ozęaltoi jeist tralkrtioiwaiiie też w 2wląz-
llflu ze istaiwianiem iiyipotLez, inaijącyah aa celu objaśnienie

hysterezy. 'PrzedsŁa-wiiając wyniki badań Haiigh'a,
ad drugiego zagajdnienia.

-Rys, 3, 4 i 5 pr.zedstaiwiaiją ipc«wi©r;z«hinie roze!nwćiii'a
>triedi j>ró!belk, wsfctatek lofociiąjżeń pirziemieMinyoh, puilisaicyj-
jiydh i ąaiaisa-staityczineigo, Jallnkaliwieik (pioiwiearzchnie te róż-
nią się pomiędzy sofoą, to jednak nie atanloiwiią !oine oidręb-
rycli tylpów, a tylko odradany tego- saimeigo typu. Można
jedinak s,twiend'z-ić np,, że pawierziohnia razeirwania, odpo-
wiadającego' 'olbciążeniom -pulsaicy^aym., stanów1! odtoiamę po-
średnią w sttlcisu'n]ku dlo oibalążeń pirzemieninyoh luib powoili
•wzraisłaiiącydi, jak przy ziwyktelj p.r6bie »a roizetrwanue,
Przy tej osltatnielj mamy do czynienia z; (diwoma charalk-
'teryisitycznemi otezaorami, Jedein. z niah w ,p(0!s>taci pierście-
nia posiada ks-ztałt „misecziki1 i stolżjca", wyttiikającej, jak
to jeisit poiwszecbnic przyjęte, z odlkslzłałicęinia śioinającegnij
Wewinątrz tego p-ierścienia leży obszar miniej więcej pła-
ski, w nielktóirych metailaich ppislzairipaiiy (rys, 6). Nallei/y

przypuszczać, że pęknięlcie w olbszarze wewnętrznym prze-
rywa sitaly ruch piotśfagoiwy, który w przeciwnym razie
trwaliby .W dalszym eifyjju, aaalloigicznie do ipollcrewnelgo ru-
chu, z jakim mamy do czynienia przy wyciąganiu drutów.
Waglęidna wieilltfoiść abu obszaTÓw jest różna dla tych czy
innych anetall i zasłu^iije taa Iblksze •rozwaiżeinie, gdyż cha-
ralkiteryzuje ich własności mecha'in,voz:ne, Kiszitalt „miseczki
i stożka" moiżna tiwa'żać za cechę- plastycznoici, zaś ob-
szar wewnętrzny — za cechę kruichoiści danego imaterja-tu,

Haigh (przyipuisz^cza, że 'w olkszarze wewinętezaym pa-
nuije specjalny ulkład nalpręiżeń, a mianowicie rozciąganie
,w trzech prostopadłych kienur.ikach, zbliżające się bardzo
dc t, zw. wszechstronnego rozciąginia, ze wizględu na jedna-
kowe --wiaiPtości naiprę:żeń rozciągających. Naprężenia stycz-
ne są w tym wyjpadlku rówae zeru i pękanie mtasi mleć

rozerwania, znamionitującego inat&ujał 'knuoliy,
napiręjżetnia, wywokująjci pozornie nieSostrze-

gal'ne zmiany w sfauklku-ze mŁiiterjallu, poltęgniją jego kru-
chość i tem się tłomiaczy więksizy dbiszar wewnęitrzny w p o

z innetni prófbkaimŁ
powyżisze piozoisitaij ą w ścisłym zwiąTJkiU ze

zjawiskami hysitereizy, zimienia-jącaj się w oiąigu dltuigoibrwti-
iych prób na zoięiozemiic, Hysderezę można badać mecha-
mczinie zapomocą extensometr<u na odpowiedniej ma izyaie
wyltirzy,ina'łośc:lcwej, dające-j -miożnoiść oiiirzymaiiiia mnieij lub
więcdj precyzyjnych cyklfiw hysterezy, Niustety pomiary
ścisłe wyma.gaiją s.tosawariia anikomo małych obciążeń, że
wzigilędu na precyzyjnlciść dlziiała!nia przynządóiw pomiaro-
iwych. Z tych w'z,gilęidórw Haigh oip,a>rł swe badania na po-
miarach kalorymetrycznych, W tym -celu próbkę ihadamą zao-
(patey.ł om w Tóżnicolwą temmoipairę, i;lkreślaijącą dokłaidniie
madiwyżlkę temperatury prdbikj W7iglqideim terniperakiry oito-
czenia,

Rys. 5. Powierzchnia próbki rozerwanej pod powoli
zwiększającem się obciążeniem (zwykła próba
na rozerwanie). Na próbce tej łatwo rozpoznać
kształt „miseczki i stożka", wyjaśniany przez

ścinanie rnaterjafu plastycznego,

Zmiany hysiterezy podczas parób n.a zimęczeniie różnią
się ziaacKnie d/la różnych metaili i dla sltqpnia obciążeń. Naj-
ważniejsze wynilki 'Olsiiągnięite Haigh sitresizioza w naistępiu-
,ący sposób:

1, W wie'1'u metalach, zwiłaszoza padldaBych wyżiaarza-
Oiłtti jwyldaltoa hysitreza, lofosenwictwlaina przy ipróbach sita-
tycznych, spada raptownie w ciągu kilku mliim-t, lub go-

próby na zlrpięozenie, Hyslterezę 'powyższą, mąlaiy
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uważać za .pierwcrflną, aJlIbo przejidiawą. Jej 'istnienie nale-
ży przypisać ipoślłagoim krystalicznym li .związanym z tem
zjawiskom utlwardiniaaiia, iPierwotaa hysterezia zanika pod-
czas próby przy olbciajżemiiadi ul niatikowaiiych.

| / 'Zwykłe
. / nopr rozciąg

|

Rys. 6. Układ naprężeń, panujących w próbce
na rozerwanie w pobliżu pęknięcia.

2, W Iprólblkaoh, inie ipoidUeigaijącycih pęlknięciu w da-
nych watfunlkach lofcoiajżeinia, hyisltercza male/je, ale nie za-
nika. Ten iroldzaj hysterezy imiażina nazwać „'ciągłym lulb
wtórnym". Wyikiazuje ona przebieg termodynamiczmae nie-
•odwracailny 4 ) ,

3. |W próbkach, podlegających pęknięciu, hystereza
wzrasta stopniowo, po .przejściu przez- peiwttie minimum,
uwaimnlkowane za<nlilkiieim hyslterezy pirzeijścioweij. Fakt po-
wyiżiszyim możina uizasadnK rozszenzeniie się dlziedziin, w któ-
rych zadhcidzą zijaiwfeka wtórnej hyster©zy.

Próbka f\ po specj. obróbce
termicz. ostudzona powoli

Struktura grubo-
ziarnista .

Analizo stali: Próbka B z tej samej
stali. Wyżarzona norm.
Struktura drobnoziarni-

sta.
C

Mu 0,77%
Si 0,19%
S 0,034%
P 0,012%

Ni 0,32% Histerezy pierw. niema
Wtórna histereza trwa
Trzeci rodzaj ttist. zja-
wa sie przed pfkn.Trzeci rodzaj b.

przed pęknięciem

10 20 30
Mitjony okresów

70

Rys. 7, Hystereza przy różnej obróbce termicznej.
Pferwsza próbka (A). Wytrzymałość na ro-
zerwanie 3140 kglcm*. Granica plastyczności

1640 hglcm*. Wydłużenie 34,6$.
Druga próbka (B). Wytrzymałość na rozerwanie
3680hg/cmK Granica plastyczności 2390 fcfii/cm2.

. Wydłużenie 35,5%.
Próba na uderzenie z nadciętą próbką (maszy-
na lzod'a) średnio dla próbki A daje U,2kgm, dla

próbki B — 113 kgm.
Zakres naprężeń przy obu próbach wynosił

d= 24,3 kg/mm*:

4, iBezip'O'śreldinio (przed samem pęknięciem ihystereza
wzrasita raptownie i osiąga talk zmacene wartości, że iwzroist
ternipenaltiury mioiżna wyclzuć doltykiean. Jest to tezecd roldlz&j
hylslterezy, który malleiży pirzyipisać iszyblkiemiU
się szictóliin i toiwarzyiszącyim tamiu poiślizgom.

-Z tych, ora« calago szeregu innyoh olbserwacyj,
wy|proiwadiza naslfą|piu'j ące

4) W teorji Hai|gh'a tenmioidynaimiozina isłnoina- zja-
wisk hylaterezy orflgryiwa pierwiszorzęidiiią roię. Należyte zro-
iziuimliende tej teo.r,jii wymaiga znaijoimoiścii bliżsizej caloikszital-
Itu baidań liclzonyich ainlgieilslkildh w telj dzieidiziinie, poczynając
dd prac prof, James Tihoimisioin'a (przeidlcześnie Zirnartego hra.-
ita 'Lorlda Kelvin'a), Siir Ge-onige Bealllby^go, Rosenbavn'a
i innych, :

'Zmęczenie malelży przypiisae iprccesowi, zachcdzą-
cemiu w ten siposńb, że praca jesit zaimiaoiana w ciepło, bez
ipowsitawania trwałych ddlkiazltałceó i ipioiślilzigów krysitailics-
nych. Proces pcfwyżisay nie idotyczy beizipońrednio poślizigónu,
dajajcyoh frysterezę ipocząitkową, iPęikanie zjjawia się wów-
czas, gdy pTioices pawyiżiszy rozrwii(ja się rniesitaiteczmie, zyiskiu-
jąc na Intensywności wraz z kaiżd'yttn cylklem (Obciążenia.

Rys. 7 .zaipozMalje z dharalkteryisltyozriemi wybreisaimi
hyislterezy dla tej samej sltali, paddainej jefdnak różnorod-
nej obróbce tenmicswiej, ,

METALOZNAWSTWO,
Cementacja gazeta świetlnym.

Autor podaje wyniki badań w „Versuchsanstalt der
Rombacher Huttenwerke", przeprowadzonych w r. 1924, nad
cementacją różnych części lokomotyw zapomocą gazu^świetl-
nego o składzie 8,0% CO + 49,23; H2-j-3O?(, CH4 +2,2% ĆmHn +
+ 0,0?ź Oa + 2,8% CO 2 + 7,2% N2. Materjat używany do tego
celu posiada następujący skład chemiczny w % i właściwości
mechaniczne, gdzie p.' = wielkości ziaren w |JA
1) C = 00,6; Si = 0; Mn =0,39; P =<0,038; S =0,034;

<? = 25,2; B = 35,0; 4 = 36,7; (7=69,3; |J-2 = 1030,
2) C = 0,12; Si —0,12; Mn = 0,69; P=0,038; S = 0,037;

C=27,4; B = 44,1; A— 33,4; G = 63,6; |J. = 940,
3) C = 0,18; Si = 0,15: Mn = 0,36; P=0,019; S = 0,032;

Ni = 1 , 8 5 ; Cr = 0,44,
C = 30,2; E = 47,4; 4 = 28,3; 0 = 4 5 , 4 ; ji.a = 1110.
Cementacja zapomocą gazu świetlnego zachodzi, według

długoletnich spostrzeżeń autora, łatwiej, prędzej i głębiej, niż
przy pomocy twardych karburyzatorów i nigdy przy tem nie
spostrzeżono łuszczenia się górnych warstw, ani większych
plam na nacementowanej powierzchni.

Wskutek dłuższego ogrzewania próbek w temperaturach
cementacji (975°), otrzymuje stal po cementacji znaczną ziar-
nistość. Regenerację takiej gruboziarnistej stali przeprowadza
się drogą podwójnego hartowania: 1) od t-ry 900 — 930°
w oleju, w celu rozbicia ziaren miękkiego jądra i 2) od temp.
750—770° w wodzie — w celu otrzymania największej twar-
dości powierzchniowej.

P o 8-g od z. c e m e n t a c j i próbek (Z=200 mm i 0 = 50
mm) przy temperaturze 975° i odpowiedniej obróbce termi-
cznej, otrzymał autor takie wyniki:

Obróbka termiczna

1) 930° w oleju i po cement.
770° w wodzie

2) ,

3)

przed ce-
mentacją .
po cement.
przed ce-
mentacją .
po cement.
przed ce-
mentacją .

Q

31,4

31,4
33,0

31,8
49,5

33,9

R

46,4

43,2
52,6

51,0
77,2

57,1

A

29,5

26,7
25,2

25,5
16,3

19jO

C

61,0

64,2
51,8

52,2
40,0

30,2

J*
li i-iM

3270

1030
2070

940
1540

1110

ęb
ok

.
m

en
t.

m
m

2,05

2,35

2,30

P o 16-g o d z, c e m e n t a c j i analogicznych próbek przy 1050":
1) 930° w oleju i770° w wodzie

2)
3)

34,2
33,5
47,7

48,9
54,7
73,2

29,7
'25,0
17,2

61,4
51,8
49,7

( W Rohland, St. u. E,, 1927, 52—57).'

3420
2280
1660

5,15
5,55
5,55

SILNIKI SPALINOWE.
Silniki do hydroplantm wojskowych,

(Pirzy silnikach ohliddziolaydh powietrzem odipalda ca-
ła MisiWlacja wodha, a ©a ną.jiważiaiejsze — najwrażliwszii
na usakoldzeniia cJhłoIdniicia, Przy chłodzeniu wodnem uszlko-
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dzenie płaszcza jedinego tyillko z .cylindrów w skutkach od-
bija się na wszystkich. Nadto, pr^y powszechnej dziś (budo-
wie sikiiików, isto!jące|j łączenie cyitomdrów w grupy—biloki
usWk,a,dze'nie jednego z cyilindrórw powoduje zmianę całego
bldkru,

'Przy sifeszeij 'temperaturze, silniki o chłodzeniu wod-
nemi wymagają dktóiszego okresu rozgrzewania (ważna
iprzeszlkoda paizy wzllołaah inaglycli — alarmach), trudniai;-
sze są cda rozrudhiu:, po'za lewi ifjrozi fim, z«(ws'ze zamarznie-
cie, a w lecie lub n i dużych •wyisolkościach •— przegrza-
nie wody i isanaim, Silniki chloidzcłne wodą są. bardziej w.raż-
Irwe na zmiany 'teinpeiraltury. Silniki o chłodzeniu powie-
trzem tą sklonni&jsze raczeij do przecbłodzenia, niż prze-
grzania, ;

Na samym płaltawcu isillnik chłodzony powieirzem
ijeslt, i naltiury rzeczy, dcstęipniejsizy, 'kolnllirola i obsługa
znacznie d'0,godnie!jsze i szybsze. Rzadko zachodzi potrze-
ba zidcljmowania oałcigo silnika, co jest szczególnie ważne
na łiytdroiplanaah.

Uiwziględniiaijąc dhłiodiiicĘ, opór czolclwy jesL nie więk-
szy niż silinilka, chłodzonego wodą, naitoimiiast zyskujemy du-
żo na wad!ze silnika, Zyislk :ten jadnaik maleje ze wzrostem
mocy i przy 450 KiM >olbia rodzalfe silników są ipod tym
wztgledem równoważne.

Moc
KM

220
350
450

Chłodzenie
powietrzem

Wright 1 - 4
R—1200
P — 2

s

1,15
1,09
1,04

Chłodzenie
wodą

Wright E — 4
Curtirs D—12
Packard 1 A—1500

«

1,7
1,4
1,09

Zysk
na

wadze
kg.

120
110
22

Ac-zlkoliw'ieik konistriitkitorzy nie ograniczają się tyllko d'>
typów 'gwiazdowyoh '(przykładem1 Liberty 12"-cylin..dro'wy),
ielslt to jedmaik dziś ityip pirzewtużający. Ze wzglądu na bu-
•doiwą knrbowictdów, ilość obratólw jieslt tu bardziej ograni-
czona, niż pii"zy typie rzędowym, V lub W. Silniki chłodzone
wodą wyitrzyimiiiiją ponad 300 godzin bi»gu, chłodzone po-
wieiŁfzeim 150 — 200 goidziin, poczerni muszą nasiąipić zwy-
kle zabiegi, aczyis^iczerne, zlmiiana ipierściemi itłakowych

i i [p.
Zulżycie paiiwa dla obu typów waha &ię około 230

<7/KM|/i i izależy od siprążenia, Mió.re dziś średnio (wynosi
5,5, Zwiększenie sprężenia ograniczone je'S't niebszpieczeń-
stiweim przedwiczcsne.go zalpłoinu i detonacji, AniJidetoinatorów
nie ulżywa się. iNiieco cięiisizy ibenzol ipozwala na powiększe-
nie 'sprężenia, jednalk iwaidą jego je;slt wyżisza temperatu-
ra zamarzania, Najik|psze wymilki dała. niieszartka 60% ba:i-
::oliu i 40% fcanizyiiy. Wyżssza teinpeirtftura cylindrów chło-
azianyoh ipawietrz-em ipofWodiuje Wnmiej^izeinie średniego oiś-
nienia, sikuitikiem -czego 'wydajność jeist iTOndejl-za,

Waxa»kd odbio>rv,ze 'marynarki 'Stainów ,Z'jedino!czo:nych
w-ymagaiją 300 igodiziininejj 'prólby (rzy razy po sto godzin
pełnego obciążenia),

W pr.ze,wa(żającyim idziś tyipie .gwiiazdiowyiin poczyna s:ę
iinilkać doityohczaisaweigo systeimlu łąc'zein!a igłowic z cylin-
dreim, sltcteiuijąc połączenie 'Ziaponiocą dihigioh ś-ruib (ipowód —
pęjkranie 'kołnierzy głowicy, wykomanej z metalu o znacznie
rdżnSącelf 'się rozszerzalności cieplnej,, 'niż metal cylindrów),
Starannie wtłoczone igwiazda zaiworoiwe robi isę z bronzu
akimilnijoweigo, dawniejsize 's<ta.loiwe, z ipow.cld.u różne) roz-
Hzerzallności, żlbyft szytbiko. oibluz.orwywaly się. Świece wlkręou-
me są w ^bro-nzowe italeije Idlia 0'chr'ony miękkiego matalu od
uisztkoldzemia >przy azęsteij zwmćani& świec.

Zawory wtlidtaiwe wylko&ywaiie .są iziwylkle z ceanentowi!.-
ne'j stali wolfraiinioiwelj, wyil'0'towe — 'ze stali chrom-o-krzemo-
Wej, która olkazała się iwytozyunalszą na pracę w wy-żteztj
temperaturze i 'ma 'wyżeranie. 'Gaźnd'k—'pojedynczy, •przez co
i; •• iknięito niejedinaikoiwelj reigiuiliaclji gaźinikósw wielokrotnych.

naldlto dodania wenityilaltor, który dosyła do-skonale przemie-
rzaną mieszankę do zarwtiróiw, osiągając mniejsze opary
zasysania i leipsze jrilpełnieniie cylindrów. Należy zazna-
czyć, że konsitrulkcija ita nie ma nic wspólnego ze sprężaniem
dodialtlkidwem iprzy silnilkadh na wieiliWie wysokości.

Części r,ućhu, wał korbowy i kodbawody wyikonywa s:ę
dziś srłniejjsze, nie bacząc na pewne zwiększenie wagi.
Doświadczenia z tłokan.i zz istopu &T& Mu i 13% Al do-
tychczas nie dały wyników zadawalających.

i&iilniki chłodzone pcwieilrzem maiją imało części róż.-
noriodinych, przeje co madają 'się szczególnie do wyrobu SM*-
iowego. Z dniilgiej s tony, .sfflniiki te wymagają szeregu ulep-
szeń, ja/k: chłoJzenie igniazd izaworowych, kształt koimory
spalinoweij i wmiŁszczenie świec, lepsze odprowaldzanie cie-
pła m tiflei cylindrów 'przy silnikadi o płaszczacli cylin-
droiwych Iz ldkikłch stcpww i A. p,

BweaiU ol Aeronauitice przcwudiulja zaispokcjenie wszyst-
kich potrzeb '•iłnłknnii 'Wuijlifa: dla platowców obserwa-
cyijnyoh J--4 (220 KM, 800 cm*), idila myśliwskich — R —
1200 (350 KM, 1200 cm :1) i p „ 2 (450 KM, 1600 cm 3) dla
ipozositaiłydh. ( J o u r ; n a l of t h e S, A. E, Vel 18, Nr, 5
str. 509—513, H, Schmidt).

Wł.

Kongresy i Zjazdy.
Pierwszy Polski Zjazd Matematyczny,

Z inicjatywy Walnego Zebrania iPolsikiego Towarzyis-
twa Maiemal.yczne'gici, (odbytego w Krakioiwie z wiosną r. 1926,
nawiązał się w loniic Oddziału Lwowiskiiego P. T, M, Komitet
Organizacyjny Pierwszego Piolsk'ego Zjazdu Matematyczne-
go1, tóóry wybrał 12 członków KcnmMetu Homiororweigio i tistalił
'terniiin Zjazdu na 7 'da1 10 wraeśnia 1927, Zjazd 'odbądzie się
WS Lwowie i będzie ioibcijunoiwał jiasitępiujące Sekcje:

A) Sekcja logiki matematycznej ii podstaw
matematyki.

B) ,, algebry i teorji liczb, .
C) ,, tec.irji TOinoigośoii i Łiwrkcji

rzeczywistej.
D)
E
F)
G)
II)
I)

y
analizy,
geoimetrjl.
niate.mla]lyki

h M i i fijzyflci
ast.romoanjii,
'dydaiktyki, hjstoaiji i filazoi.ji ' unatamatykl.

Pioinaditn będą się cdbyiwaly jposiedzenia ogóime (O).
Na 'Mście ozłeników Koiniitetu •Horaioraweg© widnieją na-

zwisika następujące; B a n a d v i e w i c z Tadeusz (Kraików),
B a r t e l Kazimiierz (L-wów—^Wariszawa), D i c k s ' te in iSa-
miueł (Warszawa), H u t ) e r Maksymiljain (Lwów), K r y -
gorwslki Zdzisław (iPoznań), L i a h i t e n ist e i n Leon
(•Lipsk), Ł u k a, s i e iw i c z Jan (Warszawa), N a i a n s o n
Władysław (Kraków), S i e r p i ń . s k i Wacław (Warazaiwa),
S t a ,n ii e w i, c z Wiktor (Wiltao), Z a r e a n b a Stanisław
(Kraków) i Ż o r a w s k i Kazimieirz ifWlair.sizawa), (Adres
KuiinRetu Organiizacyijneigo: Ptiof, Huber, Lwów—P-olJtech-
•nJlka).

Międzynarodowy Kongres Medycyny w Warszawie.
Tegoroczny rV-'ty Kjanigres Międzyniarodiowy Medy-

cyny Wojskowej oidbęldz.le «iię w WiaTszawie w dn, od 30
maja do 4-igo- czeiriwca. Obrady rozpoczną się w gimaenoi
PaiMtecWilki, prowadzone zaś bęidą w Szlkole PodchoirążyCh,
Jednioaześnie urządac/na będ'zie wystawa liandlowo-higje-

K r o n i k a.
Nowe pierwiastki chemiczne.

W ciągu r, ut, udało się 'wykryć drogę roentgen'0-
.g-raficzaią 3 nowe pieiriwi»s.t'ki ehenciiczine, lo. liczibach atomo-
wych: 43 (imazunjuim), 75 (renjum) i 61 (mazwa niausta-
lona). IP.oaostaje zatem w układzće periodycznym tylko
2 niewykryte jeszcze ipierwiastki.

Wykrycie rudy żelaznej we Włoszech.
Na zboczach wz.górza Passo delia Tamibura (między

prowincjami Lassa i Lucca) icdikryto na wyslclkości 1600 tn
obfite pokłady boigatej rudy żalaznej, o zawiairtości żelaza
ok, 68'Ż", Rozmiary odkrytych pokłiaidów maga 'uczynić Włfl-
cky niezaleiżnemi od przywozu 'rudy z zagranicy.
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W sprawie projektu układu pasowań i tolerancyj.
Komisja Układu Pasowań i Tolerancyj jeszcze

w grudniu 1924 r. uchwaliła wytyczne, jakiem! na-
leży się kierować iprzy opracowywaniu p o l s k i e -
g o układu pasowań. Uchwalono więc, że układ ma
być jednokierunkowy. Jatko 'temperaturę porówna-
nia przyjęto 20°. Przy doborze pasowali postano-
wiono wzorować się na układzie niemieckim,

W związku z powytżiszemi uchwałami, zgłoszo-
no kilka projektów polskiego- układu pasowań: War-
szawskiej Sp, Budwwy Parowozów; Sp, Aikc. Ursus;
Sp, Akc, Budowy Lokomotyw w ChrzaJnawie. Za-
znaczyć należy, iże wBzystttcie te (projekty przyjęły
za podstawę niemieckie normy pasowań, ze względu
na wprowadzenie ich w przemyśle polskim, Zmiany
dotyczyły przeważnie sprawy znakowania, które
w układzie niemieckim pozostawiało wiele do 'życze-
nia i nie miało najmniejszych danych do utrzyma-
nia się w postaci no-rmy międzynarodowej. Na tle
tych projektów zjawiła się poważniejsza różnica
•zdań, która wywołała tez żywsze zainteresowanie
projektami układu pasowań, opracowanemi w in-
nych, po'za Niemcami, krajach.

W związku z różnicą zdań, polegającą głównie
na stosunku do jednostki pasowania, która w p-ro-
jetkcie Warsz. Sp. Budowy Parowozów stała się
podstawą nomenklatury pasowań i 0'znaczeń na ry-
sunkach technicznych, na posiedzeniu w dniu ,24
marca 1925 r, uchwalono powierzyć opracowanie
jednolitego układu pasowań niżej podpisanemu,
przy współudziale personelu Laboratorium Obrób-
ki Metali Politechniki Warszawskiej,

Wydanie w tym czasie szeregu norm pasowań:
holenderskich, szwajcarskich, a potem szwedzkich
i wreszcie rosyjskich, które wykazały mniej lub
więcej znaczne odchylenia od niemieckiego układu
pasowań, uniemożliwiło doraźne załatwienie tej
sprawy. Na przeszkodzie stanął również zupełny
brak środków, Dopiero w maju 1926 r, wykonano
na kalce 70 arkuszy norm, obejmujących całość
polskiego układu pasowań.

Niestety, brak środków maiterjalnych uniemo<-.
żliwiił- i tym razem rozesłanie tego projektu wszy-
stkim członkom Komisji Układu Pasowań i Tole-
rancyj. Udało się zapoznać z nim jednak poszcze-
gólnych specjalistów, co umożliwiło wprowadze-
nie nowych zmian i uzupełnień,

P r o j e k t p o l s k i w zasadniczej osnowie
wzorowany jest na układzie szwedzkim, jako za-

wierającym wiefe uproszczeń i ulepszeń w stosunku
do norm niemieckich-. Wobec konieczności grun-
townego zapoznania się z nim, niżej podpisany uwa-
żał za konieczne, jeszcze przed zwołaniem Komi-
sji, zapoznać z projektem szerszy ogół i przygoto-
wać tym sposobem dyskusję na posiedzeniu Komi-
sji, na którem może on uzyskać sankcję projektu
zasadniczego, W .tym celu, na mocy porozumienia
się z sekretariatem P, K, N,, odnośne materjały,
w postaci skrótu, obejmującego dziewięć tablic, są
opublikowane wraz z objaśnieniami inż, P, Ro-
dziewiczaJ) w Wiadomościach P, K. N, Tablice
szczegółowe, za zwrotem kosztów odbitek nie-
bieskich, można otrzymać w Sekretarjacie P, K,
N, lub w Księgarni Techniczne-1] Przeglądu Tech-
nicznego,

H. Mierzejewski,
Przewodniczący Komisji

Układu Pasowań i Tolerancyj,

Objaśnienia pojęć zasadniczych
Polski układ pasowań średnic zawiera wytycz-

ne dla różnorodnych gałęzi przemysłu • maszyno-
wego, niezbędne przy wprowadzeniu zasady za-
mienności wytwarzanych części maszyn, Układ
pasowań średnic dotyczy wzajemnego dopasowy-
wania otworów i wałków.

Temperatura odniesienia jest 20° C, czyli że
wszysiikie narzędzia miernicze odtwarzają przy
niej swą właściwą miarę,

Oba poddziały układu: „stały otwór" i „sta-
ły wał", o których będzie mowa niżej, traktowane
są równorzędnie, ze waglejdu na potrzeby przemy-
słu.

Wymiary, niedomiary i tolerancja. .
Możliwość składania stykających się, ze sobą

części, bez konieczności dobierania! dopasowywc-
nia, wymaga pewnej określonej dokładności wyko-
nania. Bezwzględna dokładność jest praktycznie
nieosiągalna. Nakazy dla każdego wymiaru nomi-
nalnego -N ustalić dwie granice — dwa wymiary

1) Objaśnienia są iwziorowane na tablicach, "opraco-
wanych przez Katedrę Obróbki Metali Politechniki Lwow-
skiej. Szereg uwag porównawczych i krytycznych na tleno-
wego projektu pasowań zawiera praca Inżyniera W. Mo-
szczyńskiego: „W sprawie projektu polskiego układu pasowań.
F r z e g l , T e chin., t. 64, 1926, 623 oiraz Iitó. Alefes, Pi-o-
drowsikiegio: „Par&winanie proijeiktiui polskiego mllaładtL paso-
wań a DIN", Mech a n i k , 9, 1927, 7,
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graniczne — między któremi znajdować się winien
wymiar rzeczywiście wylkonamy.

I
L

zw. luz L. Luzy mogą zdarzyć się od najmniejszego
L [!„'{„ do największego L max, ale w przyjętych
warunkach istnieć będą zawsze. Istniejącą wojną
przestrzeń (luz) może zająć warstewka smaru —

'/k/A

\~^ frrrn- i
J

_ t _
W9Ą

Rys. 1.

Wymiary graniczne (rys, 1):
największy wy-Wymiar największy D „„

miar dopuszczalny.
Wymiar najmniejszy D„,;„ — najmniejszy wy-

miar dopuszczalny,
Np. D™« — 59,97 mm.

Dmin — 59,94 mm.
Różnica między wymiarami największym i naj-

mniejszym nazywa się tolerancją T = D max D ,„;„;
np. T = 59,97 — 59,94 = 0,03 mm.

Dwie 'stykające się ze sobą powierzchnie posia-
dają jeden i ten sam wymiar nominalny N (np.
N = 60 mm). RMni-oe między wymiarem nominal-
nym i wymiarami granicznemi nazywamy niedo-
miarami (rys. 2),

Rys. 2.

Niedomiar górny ng jest różnicą między wy-
miarem największym i nominalnym n g = D m M — N,
np, ng = 59,97 — 60 = — 0,03 mm.

Niedomiar dolny nd jest różnicą między wy-
miarem najmniejszym i nominalnym n d = D min— N,
np, nd — 59,96 — 60 = — 0,06 mm.

Wymiarem rzeczywistym nazywamy wymiar
wykonany i odmierzony istotnie na dianym przed-
miocie, np. 59,96 mm.

Niedomiarem rzeczywistym nazywamy różni-
cę między wymiarem rzeczywistym i nominalnym,
np, ijeżeli wymiar rzeczywrsity wynosi 59,96 mm,
a średnica nominalna wynosi 60 inm — niedomiar
rzeczywisty = 59,96 — 60 = — 0,04 mm.

Rodzaje pasować, luz, wcisk,
"' W złożeniu dwóch stykających się ze sobą

p^zedkrnoitów (np. wlalłu i łożyska) mogą zaj-ść na-
stępujące wypadki (rys, 3):

I, Największa 'dopuszczalna średnica wału
jest mniejsza od najmniejszej dopuszczal-
nej średnicy otworu. Między powierzchnią wału
i otworu pozostanie zawsze pewna przestrzeń, t,

Ul

części będą mogły obracać się lub przesuwać wzglę-
dem siebie, tworząc t, zw. pasowanie ruchowe,

Lraas: — jest różnicą między wymiarem naj-
większym otworu i najmniejszym wałka, np,
60.03 —- 59,94 = 0,09 mm.

Lmto — jeslt różnicą między wymiarem naj-
mniejszym Oliwom i największym wału, np,
60,00 — 59,97 = 0,03 mm.

U, Największa dopuszczalna średnica waiu
jest większa od największej dopuszczalnej średni-
cy otworu. Wał i otwór moigą być złożone tylko
z wysiłkiem, dlziejki poddawaniu się materjałów;
poruszać się swobodnie nie mogą, tworząc t, zw.
pasowanie spoczynkowe. Mówimy, że w tym wy-
padku wał jest wykonany z nadmiarem W, przy-
czem nadmiar ten może się zdarzyć od pewnego
najmniejszego W min do największego W max. Nad-
miar ten nazywamy wciskiem, czyli ujemnym lu-
zem,

W M I — jest różnicą między wymiarem naj-
większym wałka i najmniejszym otworu, np,
60,06 — 60,00 = 0,06 mm.

W mm — jest różnicą między wymiarem naj-
mniejszym wałka i największym otworu, np,
60.04 — 60,03 = 0,01 mm.

III, Wreszcie w. trzecim wypadku — naj-
grubszy dopuszczalny wał może być większy od
najnTnie|sizeg'o 'dopuszczalnego otworu, nie jest je-
dtaak wykluczone, by pewien wał o średnicy leżą-
cej jeszcze w granicach tolerancji, nie był mniejszy
(d pewnych otworów, których średnice też jeszcze
leżą w granicach tolerancji, W .ten sposób otrzy-
muje się pasowanie mieszane, przyczem rodzaj pa-
sowania (ruchowe, spoczynkowe) będzie zależał od
przypadku,

Poddziały układu, linja zerowa,
Powyższe 3 przypadki mogą Ibyć osiągnięte

dwoma sposobami: wobec stałej średnicy otworu —
zmieniając odpowiednio średnicę wałów, lub wobec
stałej średnicy wału — zmieniając średnice otwo-
rów. Pierwszy sposób daje zasadę stałego otworu,
drugi — zasadę stałego wału.

Zasada stałego otworu. Rys. 4. W układzie pa-
sowań według zasady stałego otworu wymiar
nominalny otworu równy jest wymiarowi naj-
mniejszemu otworu (N = Dm,n); wymiar naj-
większy otworu Dmax jest o tolerancję otworu T
"większy od wymiaru nominalnego. Górny niedomiar
równy jest zatem tolerancji otworu, a dolny nie-
domiar rówmy jest ssera. Dla wałków zaś górny nie-
domiar jest równy najmniejszemu luzowi (najwięk-
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szemu wciskowi), a dolny niedomiar jest o tole-
rancję wału (T w ) większy (mniejszy przy wcisku)
od górnego.

Rys. 4.

Zasada stałego wału. Rys 5, W układzie pa-
sowań według zasady stałego wału, wymiar nomi-
nalny wału jest wymiarem największym .tegoż.
Wymiar najmniejszy wałka jest o tolerancję
wałka mniej.s>z.y od wymiaru nominalnego. Górny
niedomiar jest zatem równy zeru, a niedomiar dol-
ny jest równy tolerancji watłu. Dla otworów zaś —
dolny niedomiar jest równy najmniejszemu luzo-
wi (największemu wciskowi), Górny niedomiar jest
o toleranoję otworu większy (mniejszy przy wci-
sku) od dolnego.

i Rys.] 5,

Linja zerowa. Rys, 4 i 5, W powyższych pod-
działach układu, tolerancje i niedomiary stałego
otworu i stałego wału odkłada się w jedną stronę
od danej średnicy podstawowej N (układ asyme-
tryczny lub jednokierunkowy) i ponieważ D m ; n dla
stałego otworu i D m M dla stałego wału posiadają
niedomiary = 0, dilatego nazywamy linję odpowia-
dającą wymiarowi nominalnemu — linją zerową.

Klasy pasowań.
Położeniu obszarów (pól) tolerancyj "wzglę-

dem wymiaru nominalnego odpowiadają, jak
widzieliśmy, pasowania .spoczynkowe, rucho-
we i mieszane, W zależności od w i e l k o ś c i lu-
zów, względnie wcisków, otrzymujemy pasowania
o różnych właściwościach. Im mniejsze są toleran-
cje (t. j . im ćiaśniejsze granice, w których znajdu-
je się wymiar rzeczywisty, im zatem większa dto-
kładiność wykonania.) tem łaltwieij jest osiągnąć żą-
dany charakter pasowania. Ale im wykonanie do-
kładniejsze '•—tem drożej ono kosztuje. Nie należy
tedy stosować zfbytniej dokładności tam, .gdlzie ona
jest zbędna,

Polski układ pasowań odróżnia ze względu na
w i e l k o ś ć p r z e p i s a n e j t o l e r a n c j i 3
klasy dokładności.

Pierwsza klasa odpowiada b, w y s o k i m w . y -
m a g a n i o m dokładności. Obejmuje ona równo-
cześnie pasowanie łożysk kulkowych.

Druga klasa odpowiada w y s o k i m w y m a -
g a n i o m dokładno ś ci.

Trzecia klasa odpowiada d o ś ć w y s o k i m
w y m a g a n i om dokładności, odpowiadającej
mniejszym kosztom wytwarzania.

Ptfzy uiżyciu ciągnionych .dokładnie (kalibro-
wanych) wałków należy stosować czwartą klasę
pasowań.

Każda klasa ipasowań przewiduje pewną licz-
bę (max. 11) różnych pasowań normalnych. Klasy
dokładności, pasowania oraz ich skrócone oznacze-
nia podane są w tabeli na str. 168.

W układzie tym przyjęto oznaczenia litero-
we, mian. użyto wielkich liter dla sprawdzianów
trzpieniowych, małych — dla sprawdzianów szczę-
kowych, przyczem te same litery odpowiadają tym
samym pasowańiom w obydwóch poddziałach ukła-
du: „stały 'Otwór" i „stały wał". Podstawowy
otwór i odpowiadający mu sprawdzian trzpieniowy
odznaczono literą H z dodaniem cyfr 1, 2 luib 3, za-
leżnie od' klasy dokładności; podstawowy wałek
i odpowiadający mu sprawdzian szczękowy ozna-
czono literą h,

Jakiekolwiekibądź pasowanie możnaby ozna-
czyć tylko jednym symbolem, złożonym z litery
i cyfry,, gdybyśmy zawsze używali podstawowego
otworu lub .podstawowego wału, i to tej samej
klasy dokładności co wał, względnie otwór przy-
jęty; dla uniknięcia jednak wszelkich nieporozu-
mień i uczynienia symbolistyki zupełnie uniwer-
salną, stosuje się symbole podwójne, przyczem
symbol otworu podaje się na pierwszem miejscu,
Np, pasowanie, wciskane przy stałym otworze
oznaczamy H2—im2, przy .stałym wałku zaś M2—
h2, jeżeli chodzi o drugą klasę dokładności.

Polski układ pasowań przewiduje swobodę
k o m b i n o w a n i a dowolnych wałków z dowoii-
nemi otworami tej samej lub innej klasy, Ma to na
celu uzyskanie nowych luzów, wzgl. wcisków,
bez konieczności .zakupywania nowych narzędzi
i sprawdzianów1.

Obliczenie tolerancyj i luzów.

Wielkość tolerancyj, niedomiarów i luzów,
względnie wcisków, w polskim układzie pasowań
o b l i c z a s i ę i p o d a j e w m i k r o n a c h .

1 mikron = 1 (J- = 1/i000 rnm.

I. Tolerancje Tm dla wału i To dla otworu otrzy-
3 8__

niujemy z wzorów tw = Tm Vd lub To = t0 V d,
gdzie tw i ł0 są to spółczynniki stałe, podane w ta-
blicach pasowań, zaś średnica d jest średnią cha-
rakteryzującą pewną grupę średinic dla odstępu
^i — y &2< którą to średnicę wyliczamy z wzoru

{Vdt

lub, co jest łatwiejsze, bierzemy z następującej ta-
blicy (str. 169);
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P o l s k i e N o r m y

U k ł a d p a s o w a ń ś r e d n i c
Skrócone oznaczenia pasowań.

PN
Projekt

Z a s a d a s t a ł e g o o t w o r u .

Nazwa pasowania

Pasowanie obrotowe b. luźne . . .

Pasowanie obrotowe luźne . . ,

Pasowanie obrotowe . . , , . .

Pasowanie ciasne obrotowe . . ,

Pasowanie suwliwe

Pasowanie przylgowe

Posowanie lekko wciskane . . . .

Pasowanie wciskane . . .. .

Pasowanie lekko wtłaczane . . .

Rasowanie wtłaczane

Pasowanie mocno wtłaczane . . .

kiasa 1

Otwór

I 
I

I !
-

-
-

-
-

 
I I

Wałek

h 1

J 1
k1
m1
n1

klasa 2

Otwór

H2
H2
H2
H2
H2
H2
H2
H2
H2
H2'
H2

Wałek

d2
e2
f 2
g2
h2
J2
k2
m2
n2
p2
r2

klasa 3

Otwór

H 3
H3
H3
H 3
H3
H3
H3
H 3
H 3
H 3
H 3

Wałek

d3
e3
f3
93
h3

J3
k3

m 3
n3
p3
r3

Z a s a d a s t a ł e g o w a ł u .

N a z w a p a s o w a n i a

P a s o w a n i e o b r o t o w e b. l u ź n e , . .

P a s o w a n i e o b r o t o w e l u ź n e , .

P a s o w a n i e o b r o t o w e . . . . . .

P a s o w a n i a c i a s n e o b r o t o w e . . .

P a s o w a n i e s u w l i w e . . . . . .

P a s o w a n i e p r z y l g o w e . , . , . .

P a s o w a n i e l e k k o w c i s k a n e . . . .

P a s o w a n i e w c i s k a n e . . . . . .

P a s o w a n i e l e k k o w t ł a c z a n e . . .

P a s o w a n i e w t ł a c z a n e . . . . .

P a s o w a n i e m o c n o w t ł a c z a n e . . .

k l a s a 1

O t w ó r

H 1

J 1

K 1

M 1

Ń 1

W a ł e k

h 1

ni
hi
ni
hi

klasa 2

Otwór

D2
E2
F 2
G2
H2
J2
K2
M2
N2
P2
R2

Wałek

h2
h2
h2
h2
h2
h2
h2
h 2
h2
h2
h2

klasa 3

Otwór

D3
E3
F3
63 •
H 3
J3
K 3
M3
N3
P3
R3

Wałek

h3
h3
h3
h3
h3
h3
h3
K3
h 3
h3
h3

Przykład oznaczenia pasowania
Pasowanie wciskane, 2 klasa, Zasada stałego otworu: H2-m2
Pasowanie wtłaczane, 3 klasa, Zasada stałego wału; P3-h3:

WEDŁUG SMS—169
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grupa

dt

1

3

6

10

18

30

50

80

120
180

260

360

średnic

d.

3

6

10

18

30

50

80

120

180

260

360

500

0 charak-
tery st.

a

1,61

4,12

7,62

13,13

22,86

38,10

62,38

96,98

145,47

2n,5i

303,92

421,41

1,27

2,03

2,76

3,62

4,78

6,17

7,90

9,85

12,06

14,65

17,43

20,53

3

y.tt

1,17

1,60

1,97

2,36

2,84

3,37

3,97

4,59

5,26

5,99

6,72

7,50

Alby określić tolerancję .dla danej średnicy no-
minalnej, wyszukujemy w tablicy dwie średnice d±
i c?s, pomiędzy któremi zawarta jest dana średnica
nominalna. Te średnice di i c/2 określają znowu
średnią d charakteryzującą pewną grupę średnic
dla odstępu dt —> d2.

Znalezioną średnicę d i spółczynniki łw i h
wzięte z tablic pasowań wprowadzamy we wzory
dla 7w i TQ i obliczamy tolerancję.

Niedomiary zaokrąglamy, (biorąc najbliższe
wartości z tabeli następującej:

1
2
3
4
5

6
7
8
9
10

12
14
16
18
20

22
25
30
35
40

45
50
55
60
65

70
75
80
85
90

95
100
110
120
130

Dalsze wartości stopniowane są tak, że liczba
kończy się zawsze zerem.

IŁ Luzy obliczamy z następujących wzorów:
a) Pasowanie ruchowe. Najmniejszy luz

otrzymujemy z wzoru Im,-n = Jr V d,
Łuz może być + lulb 0,
b) Pasowanie spoczynkowe. Luz największy

Lmax= I, V~d,

'////A
I

I
Rys. 8.

Luz 'bywa 0 lulb —,
c) Pasowanie mieszane. Luz średni otrzymu-

jemy z wzoru L^. = Im V d
Luz bywa -f- lulb —,

We wzorach powyższych ln lm, I, są spół-
czynnikami luzu, które bierzemy z tablic pasowań,
zaś d jest średnicą charakteryzującą pewną grupę
średnic dla odstępu di—*d2, którą to średnicę wy-
liczamy ? wzoru lub bierzemy z tabeli podanej wy-
żej. (Patrz wziory dla obliczenia tolerancji 7 w iT0).

Wykresy,

Różne rodzaje pasoiwań mażna przedstawić
wykreślnie, podając rozmieszczanie i wielkość to-
lerancyj.

Rys. 9-a. Rys. 9-c.

Rys. 9a przedstawia przekrój tulei, w której
spoczywa wał. Rys. 90b — przekrój podłużny tego
pasowania, a. ma rys. 9c pdkaizane są tylko tole-
rancje wału i otworu oraz skala w mikronach, Je-
żeli narysujemy szereg1 takich rysunków iak Rys. 9-c
dlla wszystkich pasowań pewnej klasy i ułożymy te
rysunki obok siebie, otrzymamy wykresy toleran-
cyj podobne ,do podanych na poniższych tabli-
cach (str. 172 i n.)<

Podane tytułem przykładu wykresy tolerancyj
są wykonane dla grupy średnic od' 30 <k> 50 mm.
Wytwórniom potrzebne są podobne wykresy, wy-
konane dla róiżnych grujp średinic, używanych w da-
nym warsztacie, iprzyozem dla łatwe-go dobierania
dowolnych wałków z dowolnemi otworami tej sa-
mej lub innej klasy (pasowania kombinacyjne) naj-
lepiej wykonać wykresy tak, żeby pola tolerancyj,
dla wszystkich normalnych pasowań danej grupy
średnic, były podane w je d n a k o w e j podziałce.

Szereg podanych tablic zoistał uzupełniony
dwoma tablicami (str, 170 i 171), wykonanemi dla
stałego otworu i stałego wału, w których znajdu-
jemy niedomiary sprawdzianów, dla wszystkich
klas dokładności.

Wybór pasowań.
Bogaty wybór pasowań nie ma na celu, by

poszczególne wy-twórnie zaopatrywały się w kom-
plet sprawdzianów tej czy innej klasy pasowań.
Muszą one wybrać z tablic te pasowania, które
okaiżą się najodipowiedniejszemi, w myśl poisia-
danych wskazówek i własnego •doświadiczenia,

Wytwórnia, wprowadzająca sprawdziany różni-
cowe, wybiera stosownie do charakteru swych wy-
robów podidziai układu, (klasę pasowań i oddzielne
pasowania, posiłkując się własnem doświadczeniem
warsztatowem, tablicami dawniej stosowanych lu-
zów i t, p. Należy starać się o to, by liczba pasowań
była jak najmniejsza.

Zwykle wystarczają dwia pasowania obrotowe
i 1 lub 2 spoczynkowe. Różnorodność produkcji wy-
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maga, naodwrót, wielu
pasowań, należących
niejednokrotnie do róż-
nych klas, jak rów-
nież wprowadzenia
obu poddziałów.

Zasadę „stałego o-
tworu" stosuje się
przeważnie w obra-
biarkach, budowie sa-
mochodów i w ogólnej
budowie maszyn.

Zasadę „stałego wa-
łu", stosuje się prze-
ważnie w pędniach,
maszynach tkackich,
maszynach rolniczych
itp., zwłaszcza w tych
wypadkach, gdy ma-
my do czynienia z ka-
librowanemi wałami
ciągnionemi.

SPROSTOWANIE:
W projekcie normy G-

470 („Przegl. Techn.", 1926,
Nr. 37—38) w tablicy, w
rubryce średnicy 2 mm

należy dodać ieszcze
długość 26 \ 18,

W projekcie normy
o — 501 („Przegl. Techn.",
1926, Nr. 46) w górnej
tablicy formatów papierów,
w rubryce Ao podany jest
wymiar papieru 860X1230-

powinno być: 880 X
X Z250.

W tejże tablicy, w ru-
bryce A5 podany jest
wymiar 165 X 340

powinno być 16SX,240.
W projekcie normy o—

— 503 („Przegl. Techn.",
1926, Nr. 47) brak litery
ń i N.

W projekcie normy o —
— 505 („Przegl. Techn.",
1926, Nr. 47) tytuł 2 podany
jest „Rodzaje Hnji stosunek
ich grubości"

powinno być: Rodzaj
linji i stosunek ich
grubości.

W projekcie normy o—
— 509 („Przegl. Techn.",
1926, Nr. 48) na rysunku 5
pionowy wymiar kwadratu
jest 20,

winno być 28.
W 2-gim wierszu od do-

łu zamiast wyrazu „poza"
winno być przed.

W rysunku 8 na skraj-
nym prawym prostokącie
winny być narysowane
przekątne, zaś przed wy-
miarem 12 tego prostoką-
ta winno być •, a nie 0 •
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Układ pasowań średnic. Zasada stałego otworu. Klasa 1 (Projekt).
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Wykres tolerancyj

dla grupy średnic

od 30 do 50 mm .

Oznaczenia:

tolerancje dla otworów
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Pasowania
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