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Środki transportu.

Zadaniem środków transportu w wytwarzaniu
ciągłem jest prowadzenie materiału przez .od;-

powiednie miejsca obróbki. Mają on-3 umoż-
liwić wykonywanie ©para-cyj w gęsto 'obsadzonym
szeregu stanowi-isk, zimnie j.szając skutkiem tego po-
wierzchnię zajętą, oraz ułatwić ruch przedmiotu
przez wytwórnię.

Wymagania sta-
wiane środkom

transportu można
streścić w następu-
jących punktach:

1) Powinny one
zapewnić łatwe na-
kładanie i zdejmo-
wanie przedmiotu i
ewentualnie dogod-
ną pracę nad nim
wprost na transpor-
terze (a więc powin-
ny mieć odpowied-
nią wysokość i sze-
rokość),
-. 2) Nie powinny
wymagać specjał
nego dozoru i obsługi (poza okresowem czyszcze-
niem, smarowaniem, rewizją),

3) iMuszą mieć .napęd p-rosty, wytrzymały i <re-
gulowalny w szerokich granicach.

4) Być bardzo pewne w użyciu i mieć dobrą
„gotowość ruchu", t, zn. nie wymagać do urucho-
mienia diłu.gich >hib skoLmplikcwainych zabiegów,

5) Wreszcie być (możliwie lelkkie i ruchliwe,
by umiożiliwić zmianę i dostosowanie produkcji.

Rys. 1. Połączenie maszyn pochylonemi ramami.

Z tego szeregu żądań wiiiać, że miiiairodiajiiemi
w zaprojektowaniu środków transpOTtu -b̂ ędą w
pierwszej linji warunlki obróbki i jej rozłażenie, zaś
diopiero w drugim rzędiziie • wymagania techniki
trans|p'Oirtu.

Śroidtki transportu, tiżywane w wytwarzaniu
ciągłem, dzielimy zależnie od niapędu' na me/chnicz.-

ne i niemechanicz-
nej pierwsze dzie-
limy dalej na trans-
portery o ruchu
ciągłym i o ruchu
przerywanym.

Poza tym podzia-
łem, możemy je-
szcze przeprowa-
dzić klasyfikację
pod względem kon-
strukcji i nośności.
Poniższa tabela po-
daje granice nośno-
ści dla najczęściej
używanych rodza-
jów środków trans-
portu.

Podawanie ręczne ^
Taśmy I '

f Stoły \
Pochylnie /
Linje wałków ,
Wózki lekkie I
Kolejki wiszące j
Taśmy płytowe
Łańcuchy
Wózki i platformy ciężkie
Taśmy i. płyty ciężkie

do 3 kg

do 25 kg

do 200 kg

powyżej 200 kg
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Omówmy teraz poszczególne rodzaje:
P o d a w a n i e , Jest to najprostszy środek

transportu, (Robotnik odkłada przedmioty obrabia-
ne ma stół ,luib do .zbiornika (kosza, skirzyni), stoją-

Rys. 2. Stół z kątówek.

ceigo między jego stanowiskiem a sąsiedmiem, skąd
następny robotnik bierze je w miarę potrzeby. Mo-
że też ustawiać prizedtmioty w szereg na stole lub
odipowiełniej raimce, iprzyczem dostawiając nową

Rys. 3. Wózki o torze wysoko położonym,

sztukę, -posuwa poprzedniio ustawiione następnemu
robotnikowi (rys. 1). Jeżeli między stanowiska mi
ustawimy rynnę nachyloną 'tak znacznie, by przed-
mioty zsuwały się w niej 'skuilkieim właswego cięża-
ru, to otrzymamy transport samo-
czynny. Ze względu jednak na
nieuniknione uderzenia, nie moż-
na tego sposobu stosować do
przedmiotów kruchych.

Metoda podawania daje bardzo
dobre wyniki wobec małych ilości
i prostych przedmiotów, a jest
przytem prosta, tania, zaś droga
transportu łatwo przestawialna.

S t o ł y są używane, analogicz-
nie do poprzedniego sposobu, w
pracach ręcznych, montażu i w
pracach wykonywanych maszy-
nami ręcznemi. Przedmioty lek-
kie wędrują na zwykłym stole ślu-
sarskim (ewentualnie wyłożonym
blachą lub linoleum) z ręki do rę-
ki. Cięższe obrabia się na spe-
cjalnych stołach żelaznych, ułatwiających
nie sobie 'pirzedimiotu. Taki! stół wykonany z kątó-
wdk pokazuje rys, 2. :Wid;zrJmy. tu specjalną Skątów-
kę środkiową, 'zapobiegaj ącą spadaniu przedmiotu,

Rys. 4. Wózki o torze nisko położonym.

i dolną półkę na narzędzia. O ile przed-
miot ma się sunąć na' powierzchniach obro-
bionych, okładamy kątówkę fibrem lub
drzewem.

Przy jeszcze cięższych przedmiotach,
musimy zmniejszyć tarcie, co osiągamy
stawiając je na wózki, biegnące po to-
rach. Zależnie, od wysokości przedmiotu,
szyny ustawiamy na stole (rys. 3), lub na
podłodze (rys. 4), Takie wózki mogą służyć
do montażu i niektórych innych prac,
nawet wobec dużych przedmiotów. Ze
względu na dosyć wielką ruchliwość,
używa się ich rzadko do prac maszyno-
wych. Celem ułatwienia pracy, zaopa-
truje się je nieraz w stoły lub w specjal-
ne uchwyty, pozwalające na obracanie
przedmiotu.

By umożliwić powrót wózków, układa
się linję w kształcie owalu, lub daje na koń-

cach prostego toru głównego zwrotnice, któremi wóz-
ki przechodzą na tor boczny, i tym wracają. Dużą za-
letą wózków jest łatwość urządzania krzywizn oraz
możność przenoszenia tom. Wadą natomiiast jest

Rys. 5. Platformy.

wysokie położenie środka ciężkości, czego skut-
kiem jest .gorsza równowaga. Dlatego tez często —'
zaś wobec ciężkich przedmiotów prawie zawsze —
używamy zamiast wózków —r- niskich p l a t t
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drys, 5). iPowoduje to- mieraz konieczność wyższego
położenia szyn, by osiągnąć odpowiednią do pracy
wysokość przedmiotu. Często zaopatrujemy wózki
i platformy w napęd; imechanitczny. Uskutecznia się

•mężny. Najprostszą ich formą jest łańcuch pod-
party kółkami, zaopatrzony w haczyki lub żabie-

Rys. 6. Platforma z zabieraczem.

to, zaopatrując je w z.albieracz, który chwytają
ogniwa łańcucha umieszczonego' •między torami
(rys. 6), lub łącząc je z łańcuchem na stałe (rys. 7).
Ten ostatni sposób pozwala, w wypadku bardzo ni-
skich platform,, na prowadzenie ich z powrotem pod
właściwą linją, jak to widać ma rysunku. Zabieira-
cze umożliwiają łatwe odczepianie wózka od łań-
cucha i przerzucanie go na boczny tor, w razie ze-
psucia przedmiotu lub wózka. Zaletą tak wózków,
jak ii platform, jest prostota, wytrzymałość i pew-
ność.

Jeżeli przedmiot m!a powierzchnie, na których
może siię ślizgać, można użyć do> poruszania go
ł a ń c u c h a 'Z zabieraczami, które ciągną przed-
miot po szynach (ryis, 8], Łańcucha oraz wózków
używa się także w piecach do hartowania, 'suszenia
i t. p., przyczeim jednak napęd, a możliwie i sam
łańcuch, umieszczamy poza strefą gorącą, zaś za-
bieracze wykonywamy z, maiterjału wytrzymujące-
go wysokie temperatury.

Rys. 7. Platformy połączone łańcuchem.

Często*, 'ze względiu ma oszczędzenie miejsca
na podłodze, układamy tor wózków wysoko, zwy-
kle pod powałą, przez co otrzymujemy k o l e j k i
w i s z ą c e . Otrzymują one z reguły napęd mecha-

Rys. 8. Łańcuch z zabieraczami. V

raczę (rys. 9), służący tylkio do transportu przed-
miotów. Do mycia, lakierowania, suszenia i t. p.
używa się wózków z odpowiedniemi łapkami na

Rys. 9. Prosta'kolejka wisząca.

przedmiot (rys. 10). Ford. używa kolejki wiszącej
o wózkach z długiemi ramionami, niosącemi forn>ę
(rys, 11) do odlewania. Można ich też tiżyć do
•montażu, ??.opatrując wózki w małe stoły. Dalszą
dziedziną zabasowania jest transport na duże od-
legkiści (np. z magazynu dio wytwórni), jak to p-i-

Rys. 10. Wózek wiszący w lakierni.

kazuje rys. 12, Wreszcie używa się ich do p^oje-
,su zanurzania (w farbie lub płynie myjącym) i su-
szenia, prowadząc na nich przedmioty przez base-
ny i piece. Tu należy jednak uważać na to, by
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wózki były odpowiednia wytrzymałe na igorąoo,
by kapiąca z łożysk oliwa nie poplamiła przedmio-
tu, a farba kąpieli — kółek i torów.

Rys. 11. Wózek wiszący z formą odlewniczą.

Zaletami 'kolejek wiszących są: bardizo łat-
wa studiaina kierunku w płaszczyźnie poziomej i pio-

Rys. 12. Transport kolejką wiszącą na większe odległości.

nowej łukami ex małymi promalieniiu, co zaleca je
.dla przestrzeni ciasnych i krętych, dialej stosun-
kowa lekkość, wreszcue to, że napęd wysoko poło-
żony trudny jest dio aapirószanaa i zepsucia (waż-
nie w .działach wytwarzania, które dają wiek ku-
rzu). Wadą ich natomiast jest z'bytnia 'ruchliwość
wózków, która nie zawsze ipozwala nia użycie ich
przy montażu i pracy ręcznej, a wyklucza pracę
•m/aiszyniową na nich,

T a ś m y isą używane zwykle dto miałych przed-
miotów. Sporządza się je z gumy, bakta, rzadziej
ze skóry, wreszcie (szczególnie do przedmiotów
gorących) z plecionki drucianiej, Napędza .się je za-
•pomocą dwóch bębnów i ipodipiera co pewien od-
stęp wałkami (rys. 13). Często wimontowywa się
je w stoły, których brzegu używa się do 'Oparcia
rękii przy pracy •! do składania narzędzi i cześei-
Na tych stołach można też .umocować zbieracze,
które .zsuwają przedmioty <z taśmy na stół przed
robotnika, wtedy taśma .służy tylko jdko środek
transportu (rys. 14). Ponieważ przedimilot nie je t
umocowany na taśmie stale, iale >da się po nisj
przesuwać, więc mie mcżna do niej1 zastosować
ostrego tempa, jakie 'daje iruch przerywany,

'Główną wadą talśm ĵ est •niemożność two-
rzenia skrętów w ipłaszczyźniie poziomej, oraz to,

że nadają się tylko do bard-zo lekkich przedmio-
tów. Do przedmiotów cięższych musimy je usztyw-
nić i wzmocnić, co uskutecznia się, umocowywu-
jąc ma taśmie płyty i odpowiednio, kształtując
bębny napędzające graniaste Powstaje w ten spo-
sób t a ś m a p ł y t o w a — jeden ze środków
transportu bardzo często używanych w wytwa-
rzaniu ciągiem. W formie powyżej opisanej jest
jednak taśma płytowa dosyć słaba. Dlatego też
wykonywa się ją zwykle w innej formie, jako sze-
reg płyt, połączonych z obu stron łańcuchami, któ-
re napędza się — podobnie jak taśmy — bębna-
mi. Łańcuchy albo biegną wprost w korytkach,
p.rzyczem tańsze wykonanie okupuje się więk-
szem tarciem, lub też są zaopatrzone w rolki, bieg-
nące po szynach (rys, 15). Wadą taśmy płytowej
jest znowu trudność tworzenia skrętów w pła-

szczyźnie poziomej, oraz
możliwość wpadania drob-
nych części w szparymiędzy
płytami.

Do ruchu przerywanego
trzeba na taśmie płytowej
umieszczać zabieracze, któ-
re nie pozwalają na ślizga-
nie się przedmiotu w razie
raptownego ruchu. Tego sa-
mego sposobu używa się,
gdy stosujemy taśmę pły-
tową jako elewator, jak to
widzimy na rys. 15, gdzie
funkcję zabieraczy pełnią
kbeki przybite do płyt.
W wypadku bardzo cięż-
kich przedmiotów, podpie-
ra się taśmę płytową bar-
dzo gęstemi wałkami. Na-
daje jej to dużą sztywność
i siłę, tak że w tej for-
mie używa się jej np-

Rys. 13. Taśma podparta walkami.

do montażu fcaroseryj samoehodoiwych, W tych wy-
padkach umieszczamy czasami, celem osiągnięcia
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odpowiedniej wysokości, taśmę płytową w podło-
dze. Taśmy płytowe stosuje się też często w odlew-
niach. Ponieważ zachodzi tu często konieczność

Rys. 14. Taśma ze zbieraczami.

Rys. 15, Taśma płytowa na rolkach

transportowania- skrzynek formierskich z powro-
tem na dolnej powierzchni taśmy, więc trzeba uży-
wać Ikomstrukcyj, wobec ktÓTych płyty przy na-
wiracaniu zachowują położenie poziome. Temu czy-
mi zadość transporter Stohra (rys, 16), skonstru-
owany szczególnie silnie, ze względu na ciężkie
warunki pracy w odlewniach.

L i n j e w a ł k ó w s ą jednym z najchętniej uży-
wanych w wytwarzaniu ciągłem środków feransipo-r-
tu. Sporządza ,się je iz. rur :stalowych baz szwu, ob-
racających 'się w łożyskach kulkowych. Warunkiem
diobrago ich biegu są dokładnie okrągłe watki i-sta-
ranne ułożenia w łożyskach. Wymiary wałków do-
biera się ta'k, iby najmniejszy transportowany
przedmiot spoczywał oonajmniej na trzech
wałkach. Zaletą wałków jest łatwe tworze-
nie skrętów, oraz to, że przy małym spadzie
(dkoł-o 4%), przedmioty suną pod wpływem włas-
nego ciężaru, co oszczędza nam kosztów napędu.
Linjewałków buduje się czasami w osobnych odcin-
kach, umieszczonych w •ramach, zaopatrzonych w
kółka (rys. 17), co pozwala na łatwie przestawie-

nie linji. Wskazane jest zaopatrzyć ramy w urzą-
dzenia do zmiany wysokości, by móc przystoso-
wać spad do każdorazowych warunków,

Lin je wajków rraożna taż zaopatrzyć w zwrot-
nice d'wu (rys, 18) i trójdrogowe. Zjeżdżanie przed-
miotów z torów bocznych na główny odbywa się
samoczynnie, natomiast wyjazd na bocznice wy-
maga obsługi.

Ze względu na spad, trzeba w długich linjach
włączać windy lub elewatory (zwykle taśmowe),
celem wyrównania poziomu. By .oszczędzić miej-
sca, przekłada się linje wałków czasami pod su-
fit, wtedy trzeba je zaopatrzyć w poręcze, by
przedmioty nie mogły spaść.

Zakręty linij buduje się rozmaicie, zależnie od
promienia krzywizny. Przy dużych promieniach,
stosuje się wałki proste, na ostrzejszych krzywiz-
nach — wałki stożkowe (rys 19), które są dobre,
ale drogie, lub t. zw, wałki różnicowe, to jest zło-
żone z dwóch części, które mogą obracać się nie-
zależnie od siebie. Do szerokich przedmiotów u-
żywamy, ze względów oszczędnościowych, za-
miast długich wałków — dwóch równoległych li-

nii, położonych obok siebie,
, • • o krótkich watkich.

Znaczne spady (zjazd z
górnego piętra na dolne)
pokonywa się zapomocą
spirali wałków (rys. 20),
przez co unika się zbytnie-
go przyśpieszenia przed-
miotów.

Do transportu w pozio-
mie, pod górę, lub w ciąż-
kich warunkach pracy, w
których nie jesteśmy pswni
lekkiego biegu wałków (np.
w odlewni), używamy wał-
ków napędzanych. W tym
wypadku—ponieważ tarcie
w łożyskach nie ma tak
wielkiego znaczenia —• mo-
żemy stosować łożyska
zwykłe, zamiast kulko-
wych. Ta ue wałki, napę-

dzane kołami zębałemi, widzimy ria rys. 21, gdzie

Rys. 16. Transporter Stohra.

krzywa z wałków łączy 2 taśmy. Inaczej można tę
kwestję rozwiązać, zakładając między dwiema o-
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bok siebie leżącemi linjami (krótkich wałków, na
których przedmiot biegnie, łańcuch z zabieracza-
mi, który go posuwa.

Rys, 17, Odcinek linji wałków.

Lin]i wałków używa się do transportów czę-
ści, odlewów i t. p., rzadziej do montażu. Do te-
go ostatniego celu używa je „The Register Cash
Company", która montuje na nich swe znane kę-
sy ,, National".

Rys. 18. Zwrotnica dwudrogowa.

P o c h y l n i e (rys. 22) są prostsze i tańsze
od linij wałków, umożliwiają, jak i tamte, łatwe u-
rządzanie krzywizn, spirali i t. p. Posiadają jed-

derzenia, które mogą nastąpić na końcu pochylni,
skutkiem zderzenia z przedmiotami, które się tam
już poprzednio zsunęły. Skutkiem tego używa się
pochylni zwykle na mniejsze odległości, np. do
połączenia dwóch blisko siebie stojących maszyn.

* m

Rys. 20. Spirala wałków.

S t o ł y o b r o t o w e (karuzele) są to duże
okrągłe stoły obracane mechanicznie, używane
zwykle w obróbce maszynowej do podprowadza-
nia przedmiotów pod maszynę. Używa się ich tak-
że w odlewniach, przyczem formy są stale przy-
mocowane do stołu i przechodzą przez wszyst-
kie fazy formowania, odlewania, opróżniania i
chłodzenia, obracając się wraz ze stołem.

S u w ad ł a są używane do obsyłania pieców
kuziennych i hartowniczych. Przedmioty suną na
prostym torze jeden za drugim. Suwadła posuwa-

Rys. 19, Krzywy tor wałkowy z walkami stożkowemi. Rys.' 21. Watki napędzane.

nak przytem duże wady, mianowicie wymagają . ją naprzód co pewien czas ostatni przedmiot, znaj-
™-1 ., . . .- .( . wlA.i, Z n n / 4 o i f i r i n ł-irl t/"j-» r\ r\ n r 7 D / i t n i n . r i m n f ^ r Ol O 1PC7P7O X\Tt7t>(\ Tli O O OtTTl Z\ *7. TłiTTI 1 f!3f Vsilnych spadów i nadają się tylko do przedmio-
tów posiadających powierzchnie, nadające się do
ślizgania się na nich, i niezbyt wrażliwych na u-

dujący się jeszcze przed piecem, a z nim i cały
szereg. Po każdym suwie należy dołożyć świeży
przedmiot. Zaletą tego systemu jest napęd bardzo
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pewny i zupełnie usunięty ze strefy wysokiej tem-
peratury.

Do p r z y w o z u i o d w o z u materjałów
używamy—do materjałów sypkich—ślimaków i e-
lewatorów. Do innych materjałów używa się wy-

elektrycznym (rys. 23), które są zwrotne, silne,
wygodne w użyciu, lecz wymagają dobrej podłogi.

Z powyższych wywodów widzimy, że środki
transportu w wytwarzaniu ciągłem są przeważnie

Rys, 22. Pochylnie. Rys. 23. Wózek"e!ektryczny.

ciągów zwykłych i paternostrów, dźwigów, ta-
czek, wózków (t. zw. „Schildkróte") z platforma-
mi do podnoszenia i t. p., a w szczególności szyb-
ko rozpowszechniających się wózków z napędem

tak proste, że każda fabryka dźwigów, po zapo-
znaniu się z warunkami wytwarzania ciągłego,
może podjąć się ich projektowania i wyrobu.

(d. n.)

Rozkład naprężeń w murach szczelnych.*1

Napisał Dr. Inż. Witold Wierzbicki, docent Politechniki Warszawskiej.

4. Mury prostokątne.
Bierzemy mur przedstawiony na rys. 6.
W danym wypadku mamy, że

N 1
.o. 0

wobec czego wzór (7) dla ay przybiera postać nastę-
pującą:

„. V1 a — 2x
a

(24)

Obliczamy pochodną -~ i w dalszym ciągu

otrzymujemy z równania (4), że:

(25)

Po zcałkowaniu równania (25), wobec ^ = 0 przy
x = 0, otrzymujemy dla t wzór następujący:

- T ) • • • • (26)

Wstawiając w równanie (3) pochodną =-, obli-
czoną na podstawie wzoru (26), otrzymujemy
(przy x = 0, a x = y )

dix 6yx lOii/mS
a

= V [1 — 3 I -aJ -f-2

(27)

(28J

Wykresy naprężeń a*, ay, i w przekroju mm' mu-
ru prostokątnego przedstawione są na rys. 6, a linje
naprężeń omax i xmax na rys. 7 i 8. Dotyczą one muru

o wysokości 30 m i
__Woda szerokości 18 m przy

X Q\ Ym = 2,4 ł/ms, '(w —
= 1 //ms. Wymiary
te wybrane są w ten
sposób, aby najwięk-
sze naprężenia nor-

malne wyciągające
(1,9 kg/cm*) były tu
te same, co w murze
trójkątnym, przedsta-
wionym na rys. 4.
Wobec tego porów-
nanie ze sobą linij
jednakowych naprę-
żeń w obydwóch wy-
padkach może tu być
miarodajnem. Sposób
wyznaczenia tych linij
jest ten sam, co w § 4,

m m

Rys. 6. Naprężenia 3,:, : , i :
w przekroju mm' muru prosto-

k a t n e g o '

do str. 132 w Nr. 7 r. b.

5, Mury trapezowe.

Wyznaczenie linij jednakowych naprężeń w mu-
rach trapezowych (rys. 9) mogłoby nie różnić się za-
sadniczo od wyznaczenia tych linij w murach trój-
kątnych i prostokątnych, gdyby nie okoliczność, że
w większości murów trapezowych wzory dla N, M,
A i W są bardzo skomplikowanemi funkcjami spół-
rzędnych. Czyni to działania potrzebne do rozwią-
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zania równań (3) i (4) tak żmudnemi, że pochodzące
stąd wzory ogólne nie nadają się prawie do użycia. (
Zmuszeni więc tu jesteśmy, poza założeniem linjo- .,
wego rozkładu naprężeń ay, do dalej idących upro-
szczeń.

Rys, 7. LInje jednakowych naprężeń c„,ax w murze
prostokątnym.

Chodzi mianowicie o przyjęcie prostego a pra-
wdopodobnego rozkładu dla naprężeń ox i x w da-
nym przekroju muru.

Rys, 8. Linje jednakowych naprężeń imax w murze
prostokątnym.

Naprężenia ox mają w poszczególnych przekro-
jach murów trójkątnych przebieg prostoliniowy (rys, 3),
a w murach prostokątnych przebieg wyrażający się
wzorem (28), niezbyt wiele odbiegaiący od prosto-
linjowego. Ponieważ mur trapezowy można uważać
za kombinację muru prostokątnego z trójkątnym, na-

Rys. 9. Naprężenia o*, cy
w murze trapezowym.

leży więc oczekiwać, iż wykres naprężeń ox w pew-
nym przekroju takiego muru będzie się mało różnił
od prostoliniowego. O ile przyjmiemy taki właśnie
kształt wykresu dla ox, wówczas do jego sporządze-
nia potrzebna będzie jedynie znajomość warunków
brzegowych na końcach danego przekroju mm'.

Wykres naprę-
żeń v ma w da-
nym przekroju
muru prostokąt-
nego kształt pa-
raboliczny (rys. 6
i wzór 26), a w ta-
kim samym prze-
kroju muru trój-
kątnego kształt
trapezowy (wzo-
ry 21 i 23), Nale-
ży oczekiwać, że
wykres naprę-
żeń t dla danego
przekroju muru
trapezowego ma
kształt pośredni
między podobne-
mi wykresami dla murów prostokątnych i trójkąt-
nych '), przyjmujemy więc dla niego kształt trapezu,
ograniczonego parabolą. Parabolę, ograniczającą wy-
kres, przeprowadzamy przez dwa punkty, określone
przez warunki brzegowe (rzędne naprężeń na po-
wierzchniach oznaczamy dla danego przekroju przez
Tj i T3) i przez punkt, odpowiadający środkowi prze-
kroju. Rzędną u, odpowiadającą temu ostatniemu, ob-
liczamy, wychodząc z równania ^X = 0, zastosowa-
nego do części muru ponad przekrojem mm'. Twier-
dzimy, mianowicie, że parcie wody na wspomnianą
część muru musi zrównoważyć się z siłami styczne-
mi, działającemi w płaszczyźnie mm'. Mamy stąd, że

(29)

gdzie całka dotyczy całego pola przekroju mm' mu-
ru (czyli pola a . 1). Zastępujemy całkę przez sumę
wziętą według wzoru Simpson'a

d» = 4-fTi + 4i , + TI) . • . (30)

(31)

i otrzymujemy stąd przybliżoną wartość t2:

^ " 4 u, 4
Na rys- 10 i 11 przedstawione są wyniki ob-

liczeń muru trapezowego z pionową ścianą od
strony wody, Dla możności porównania, wysokość
muru zastała przyjęta ta sama, co w przykładach
poprzednich (szerokość podstaw 24 m i 12 m). O
ile płaszczyzna muru od strony powietrza, przy tej
samej podstawie muru, staje się bardziej stromą,
linje jednakowych naprężeń zbliżają się swym
kształtem do odpowiednich linij w murze prosto-
kątnym, przeciwnie zaś—zwiększenie się nachyle-
nia tej płaszczyzny i zmniejszenie się górnej pod-
stawy trapezu względem dolnej czymi linje jedna-
kowych naprężeń ipodobnemi do odpowiednich li-
nij w murze trójkątnym.

') Q. op. cit
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W zastosowaniu do murów różnych kształ-
tów zaznaczyć należy, że charakter linij jednako-
wych naprężeń pozostaje ten sam w murach róż-
nych wysokości. Niewielkie wahania w ciężarze
jednostkowym muru nie wpływają również na o-
gólny charakter tych linij.

6. Naprężenia t a możliwość tarcia w murach.
Według Instrukcji Francuskiego Ministerstwa

Robót Publicznych2) z roku 1923, największe na-
prężenia styczne w tamach powinny być oblicza-
ne ze wzoru:

W =
COS

~*yY + 4 Ć - (ax-f a,) sin ó]. (32)

Wzór ten daje nam maximum różnicy:
c ' = c„ — im tg t, (33)

w której t u oznacza naprężenie styczne, działające
w pewnym punkcie muru na płaszczyznę, nachyloną
względem osi OX o kąt w, a,0 — naprężenie normalne
dotej płaszczyzny, a 4* — kąt tarcia muru po murze.

Wzór (32) został niewątpliwie wypróbowany
na szeregu wykonanych budowli i wobec tego w
sensie praktycznym może nie wzbudzać wątpli-
wości, natomiast podstawy jego teoretyczne wy-
wołać muszą zastrzeżenia.

Wzór (33) wyraża, że w pewnym punkcie mu-
ru na pewną płaszczyznę działa jednocześnie i
naprężenie styczne t u i tarcie równe am tg ty. Otóż,
czy jest to zjawisko fizyczne realnie możliwe?
Jeżeli dwa ciała utrzymują się tarciem jedno na
drugiem, to, ipo usunięciu tarcia, ciała te muszą się
po sobie przesuwać. Tarcie powstać może tylko
wówczas, gdy zachodzi możliwość ruchu, a nie gdy

7 6 S
Rys. 10. Linje jednakowych naprężeń amax w murze

trapezowym.

dwa ciała związane są ze sobą siłami wewnętrz-
nemi. 0 ile może być mowa o naprężeniach
stycznych tw, to rozumieć rzecz należy właściwie

w ten sposób, że ciało wzdłuż płaszczyzny nachy-
lonej pod kątem u> nie zostało rozerwane, mur
stanowi więc w tem miejscu jedną całość. Jeżeli
więc dwie części muru, rozdzielone płaszczyzną
ta, stanowią jedną całość sprężystą, to nie może
tu być mowy o tarciu jednej z tych części o drugą

4 3 2,5 2 1,5 I
{Rys. 11. Linje jednakowych naprężeń t w murze

trapezowym.

. . . . ggmw* . ,
i o niesprężystem przesuwaniu się ich względem
siebie.

Wprawdzie od czasów Navier'a nieraz u-
względniano w obliczeniu murów jednoczesne
działanie sił sprężystych i siły tarcia lub tarcia
i spoistości ziemi w tej samej płaszczyźnie, nikt
jednak, o ile mi wiadomo, nie próbował wyjaśnić
możliwości podobnego zjawiska fizycznego. Prze-
ciwko dopuszczalności omówionego pojmowania
rzeczy najwyraźniej, zdaje się, protestuje Kótter 8),
wprawdzie w zastosowaniu do ziemnych mas spo-
istych.

Można przewidywać, że w częściach muru,
w których nastąpiło pęknięcie, działa tarcie, tam
zaś, gdzie pęknięć niema, działają siły sprężyste,
lecz współdziałanie obydwóch tych rodzajów sił
w jednym punkcie i na jednej płaszczyźnie nie jest,
mojem zdaniem, do pomyślenia,

O ile największe naprężenia styczne, obliczo-
ne ze wzoru (16), nie mieszczą się w granicach na-
prężeń dopuszczalnych na ścinanie muru, pomimo
że mur obaw nie wzbudza, to należałoby raczej
zwiększyć dopuszczalne naprężenia na ścinanie,
niż stosować sztuczny sposób obliczenia.

W przytoczonych wyżej przykładach podane
były linje jednakowych naprężeń dla TW, obliczo-
nych według wzoru (16), w podobny sposób moż-
naiby je jednak otrzymać i dla %mai, obliczonego
według wzoru (32), miałyby one rap. dla tam trój-
kątnych kształt linij prostych, do siebie równole-
głych i słabo nachylonych względem powierzchni
muru od strony powietrza.

u) Amnales de.s !Poait» et Ghaaissees, I paarłiie, 1923
—IV, str, 289.

3) F. Kotter, Jatwesberiobt d-ee
tiker- Yereinigung, II, 1893, ŝ r. 1U,
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W sprawie pasowafi zgrubnych.

Dotychczas opublikowany projekt polskiego u-
kładu pasowań obejmuje trzy klasy dokład-
ności. Jest rzeczą aż nazbyt oczywistą, że

na 'nich poprzestać inie można ii że, logicznie rzecz
biorąc, uzupełnić je należy dalszą, względnie dal-
szemi klasami, o- 'mniejszej dokładności1,

Napisał Ins. Wacław Mos zy fiski, Poznań.
toirakrotnie, jeżeli przejdziemy od1 dowolnej klasy
dokładności do- następnej;

d) przyjąwszy określoną liczbę pasowań, je-
dinaką w klasach drugiej i trzeciej, od 'obrotowego
bardzo luźnego 'do mocno wtłaczanego — w każdej
następnej klasie ubywa po jednem pasowaniu spo-

Pierwsze trzy klasy projektu wzorowane są czynkowenMTUchowienr, na jbnższem pasowaniu suw-
ściśle na układzie szwedzkim. Słusznie postąpili i*«i™mi* naA*^ » \An, Urloetr **rAah*l wianami* ™-r̂ _
projektodawcy polskiego układu1, że nie próbowali
tworzyć nowego układu, lecz z pomiędzy istnieją-
cych wybrali ich zdaniem najlepszy; słusznie —
dlatego', że z jednej strony nie mamy dostatecznych
podstaw, by stworzyć uikład ugruintowany ma prak-
tyce przemysłowej, 'z drugiej zaś stromy —• tworze-
nie wciąż nowych układów narodowych oddala
świat techniczny od celu, do którego wszyscy win-
niśmy dążyć — przyjęcia międzynarodowego ukła-
du pasowań. Po linji tej winniśmy iść w dalszym
ciągu, opracowując pozostałe klasy pasowań.

Zdawałoby się rzeczą logiczną oprzeć je rów-
nież na układzie szwedzkim, aby w ten sposób stwo-
rzyć całość jednolitą. O ile jednak zasady, na któ-
rych Szw-adzi oparli swój układ, dały wyniki bar-
dzo korzystne w odniesieniu do pasowań dokład-
nych, rozciągnięte na klasy o 'mniejszej dokładno-

powiększyly nadmiernie ich ilość, wprowa-ści p ę y y p
dzając daleko posunięte stopniowanie dokładiności
tam, gdzie jest ona zupełnie zbędną.

Zasady, na jakich Szwedzi oparli swój układ
są następujące:

a) tolerancje wykonania <w każdej klasie są
proporcjonalne do pierwiastka sześciennego z wy-
miaru nominalnego;

b) najmniejsze luzy dodatnie i ujemne w każ-
dej klasie są proporcjonalne do pierwiastka kwa-
dratowego z wymiaru nominalnego;

c) tolerancje wykonania dila określonego wy-
miaru nominalnego w przybliżeniu wzrastają pół-

TABELA I.

Symbol

3-cia

5-to

6-fa

7-ma
8-ma

9-ta

10-ta

11-ta

12-ta

H 3-

HA-
H5-
H6-
H7-
H8-
H9-
HJO-

«u u.II

-b5

-ae
-07

-as
-09

b

-C5

-be

be

hi!
-d3

-C4

-ds

-C6

C7

II

-es

•ds

€ 2

•i*

I!
t)3

-hs

-łl6

-h7

-hs

-t)9

-hto

-mi

-D(Z

-K3

-k4

-fc.tj
OJ U
Mi

-IV3

-tT)4

-IV5

m

]swemu, nadto, aż do' klasy szóstej włącznie, przy-
bywa po jednem ruehowem O' coraz to< większych
najmniejszych luzach; 'ostatnie pasowania możnaby
nazwać — przestronnem zwykłem (symbol C], prze-
•stroininem luźnem (symbol 5) i przestronnem bar-
dzo luźnem (symbol A).

Poniżej zamieszczona Tab- 1 lobrazuje roiz-
dział pasowań w różnych klasach w układizie stałe-
go* otworu oraz podaje tolerancję pasowania suw-
•liwego, będącego1 sumą tolerancyj wykonania otwo-
ru i walka; tolerancję tę podamy w porównaniu do
tolerancji pasowania H 2—-h 2, którą przyjmiemy
jako równą jednostce,

Uderzającą jest prawidłowość budowy tablicy,
jako tworu geometrycznego. Szwajcarzy i Szwedzi
zręcznie podchwycili, że Niemcy, przyjmując jed-
nostkę pasowań opartą ina pierwiastku ssześcien-
nymi, poświęcili lekkomyślnie względy rzeczowe —
celowy rozdział luzów, względom nierzeczowym —
nadzwyczajnej prostocie formy układu, Szwedizi
jednak podobną lekkomyślność popełnili w odnie-
sieniu 'do mechanicznego niemal tworzenia klas
mniej 'dokładnych i utworzyli ich niepotrzebnie wie-
le, Nie 'przedistawiia to jednak, poza chaotycznośclą,
większego •niebezpieczeństwa w odniesieniu do- pa-
sowań 'ruchowych; o ile chodzi jednak o pasowania
spoczynkowe — wciskane i wtłaczane — rzecz sta-
je się wprost nieprawdopodobną.

Jakże wyobrazić sobie pasowanie mocno wtła-
czane #8—r8 przy granicznych wciskach 0,09 do
0,93 mm dla średnic 180 -- 260 mm, albo 0,03 do

0,51 mm dla średnic 30 —
—50 mm, albo wreszcie 0,01 —
— 0,29 mm dla średnic 6 —
— 10 mm? Wciski te wyniosą
w swych wartościachnajmniej-

1 1 . 1
szych 2 9 0 Q , 1 6 9 0 1 1 0 [ ) 0 re
nicy nominalnej dla wymiarów
260, 50 i 40 mm, zaś w swych

wartościach największych jf-.<

~ i ~ średnicy nominalnej

dla wymiarów 180, 30 i 6 mm.
Absurdy oczywiste! Z jednej
strony otrzymać możemy złoże-
nia o zbyt małych wciskach, nie
zabezpieczających trwałości
połączenia, z drugiej tak wiel-
kie, że bez daleko posuniętych
odkształceń lub pęknięć wyo-
brazić sobie ich nie sposób. Wy-
obraźmy sobie przedmioty wy-
konane w granicach tolerancji
i wykazujące wciski mogące
zmienić sie w stosunku 1 do 29!

-03

-ns

-p3

-P4 -r4

-ps -rs

-ns-ps

-p7

-T6

-r7

-re

LS
2.3

5.0
7.0

10.0

14.0

21.0
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,'Plowyżej 'podatem przykład wyjątkowo ja-
skrawy; mniej rażąco, lecz również niezrozumiale
wypadną pozostałe pasowania spoczynkowe w
klasach 7-mej, 6-ej i innych. Nie tylko ma się pra-
wo odnosić z nieufnością do tych pasowań, ale, co
znacznie gorsze, podrywają one zaufanie <dta cia-
snych pasowań w klasie 3-oiej, o których trudno- po-
wiedzieć, w jakim stopniu powstały z ogólnego
szablonu i w jakim — na podstawie bezpośrednich
poważnych prób i badań.1)

Z późniejszych układów pa-
sowań wyróżnia się układ Sko-
dy pod względem oryginalno-
ści, sumienności opracowania
i ugruntowania na znacznej
ilości prób i pomiarów. W ukła-
dzie tym pasowania spoczyn-
kowe nie wychodzą poza ramy
klasy trzeciej, utrzymanej w
przybliżeniu na tej samej do-
kładności, co i trzecia klasa u-
kładu szwedzkiego. Szwajca-
rzy, którzy układ swój opraco-
wali również bardzo starannie,
odważyli się wprowadzić do
swej klasy trzeciej, dokładno-
ścią zbliżonej do czwartej kla-
sy układu szwedzkiego, jedno
tylko pasowanie spoczynkowe
„Klemmsitz", odpowiadające
pasowaniu lekko wciskanemu
(pola toierancji otworu i wałka dokładnie się pokry-
wają). Poza tem w żadnym zdaje się innym z ukła-
dów pasowań nie wprowadzono pasowań spoczyn-
kowych do mniej dokładnych klas.

Stąd wysuwamy pierwszy wniosek, żeby do
projektu mniej dokładnych klas pasowań nie wpro-
wadzać pasowań spoczynkowych, lub przynaj-
mniej nie iść w tem dalej, niż to uczynili Szwajcarzy,

Drugiem pytaniem, które z kolei należy roz-
wiązać, jest — ile klas dokładności mają objąć
pasowania zgrubne, a zatem, ile klas dokładności
objąć ma całkowity układ, poza trzema pierwszemi
klasami projektu?

Pasowania zgrubne spotykamy w układach
niemieckim i szwedzkim, oraz projektach rosyj-
skim i Skody. Dla porównania wzajemnego usto-
sunkowania się dokładności poszczególnych klas
tych układów, rozważmy, jak zmieniają się tole-
rancje pasowania suwliwego, równe sumie tole-
rancyj wykonania otworu i wałka2); do tego celu
posłuży nam następująca, tablica 2-ga.

Przyjęliśmy w niej dla łatwiejszego porów-
nania tolerancję pasowania suwliwego' w dirugiej
klasie równą jednostce; upoważnia nas do tego o-
koliczność, że ta właśnie klasa, uznana za podstawową
we wszystkich układach, wykazuje w nich największe
podobieństwo, jak to widać z ostatniej kolumny.

Widzimy, że wszystkie układy, poza wielkiem
podobieństwem klasy drugiej, wykazują duże
podobieństwo w klasie pierwszej i w klasie mniej

1] Układ pasowań Skody istotnie .zda1)* ®:!ę potwierdzać
te obawy, pasowania wtłaczane ii mocnio wtłaczanie •wyfeizu-
ją iw mich luzy ujeimin* mniejsze dla raałyich wymaa/TÓw i'
zmącanie większe dla dużych, poidiolhnie areszlą, jak znacznie
dawniejszy odeń araeirykańsfcii układ pKusowań,

2) Będą 'one ró\vtn« też i foLeirajiojiom pasowań ib&kich

dokładnej, 3-ej z rzędu w większości układów,
a 4-ej w układzie szwedzkim; klasa ta, z małemi
odchyleniami, posiada tolerancje 2,1 do 2,3 razy
większe, niż klasa 2-ga, Praktyka wykazała nie-
zbicie korzyści, wynikające ze stosowania tej kla-
sy w budowie maszyn o przeciętnej dokładności,
oczywiście w odniesieniu do pasowań suwliwego
i ruchowych. Układ szwedzki i projekt polski po-
siadają klasę 3-cią zupełnie odrębną, o dokładno-
ści pośredniej między klasą 2-gą a tem, co wszę-

TABELA II.

Układ

Niemiecki

Szwajcarski

Szwedzki

Projekt
rosyjski

Projekt
Shdy

Obszar
mm.

30-50
180-260

30-50
180-260

30-50

180-260

30-SO
180-260

30-SO
180-260

KU

0.8(0.7)"
-

0.5
0.6

0.6
0-54

0.61
-

0.72
-

KI.2

!
1

1

1

1

I
I

I
• 1

KU
ZA

24

Dalsze klasy
KU
8.0

8.0

Wielkie luzy

23

13
KU
2.2

ZA
KU
1.6
1.5

K1.4
2.3
2.1

Hh
2.3
2.2,
HI:
2.0

1.9

K1.5
3A

3.1

lil.6
5.0

45

KIJ
7.1

SA

iae
I0.O

9.0

Kl.9

14.1

12.8

K1.W
208

18.8

7.7
7.5
KU
7.8,

6.9

K1.5
18.8

15.0

Tolero
pasom

(i

43

t,S

41

44

32

ncia

fl

75

75

80

80

80

dzie przyjęto jako klasę trzecią. Przyjęcie tej po-
średniej klasy jest wielce korzystne, gdyż zezwala
uniknąć kosztownej klasy 2-ej dla średnio dokład-
nych pasowań spoczynkowych, Jednakowoż przy-
jęcie jej nakazuje z drugiej strony przyjęcie ponad-
to klasy o nieco mniejszej dokładności dla paso-
wań ruchowych i suwliwego w konstrukcjach o
średniej dokładności, inaczej stracilibyśmy na pa-
sowaniach ruchowych to, co zyskaliśmy na paso-
waniach spoczynkowych. Stąd drugi wniosek, na
którym oprzemy się w opracowaniu projektu pa-
sowań mniej dokładnych:

Skoro przyjęliśmy 3-cią klasę projektu szwedz-
kiego, nie możemy traktować jej jako klasy śred-
niej dokładności, lecz raczej jako klasę zastępczą
dla 2-giej klasy dokładności; oprócz niej, powin-
niśmy przyjąć klasę 4-tą, która. odpowiadałaby
niemieckiemu „Schlichtrjassung", szwajcarskiej
klasie 3-ciej i szwedzkiej 4-ej. Chcąc postępować
konsekwentnie — możemy oprzeć się ściśle na tej
ostatniej, odrzuciwszy z niej, w myśl wniosku
pierwszego, wszystkie pasowania spoczynkowe, z
wyjątkiem, być może, pasowania lekko wciska-
nego, analogicznego do szwajcarskiego „Klerrm-
si!z". "W ten sposób układ nasz otrzymałby klasy
4-tą dokładności, według której możnaby budo-
wać maszyny o przeciętnej dokładności — jak ma-
szyny tkackie, pompy, dokładniejsze części ma-
szyn rolniczych, dźwigów i lokomotyw, a częścio-
wo nawet i silniki tłokowe wolnobieżne.

Na tej klasie jednak poprzestać nie można,
gdyż we wszystkich układach, na które «ł*c powo-
łujemy (z wyjątkiem szwajcarskiego, którego nie
można uważać za układ skończony), widzimy dal-
szą lub dalsze klasy.

Uderzające jest, iż znów stwierdzamy, że
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wszędzie przyjęto, niezawodnie pod wpływem u-
kłfidlt nisruieckiego, klasą, której tolerancja piso-
wania ruwliwego w porównaniu z klasą 2 gą wy-
raża się cyfrą 7 do 8; jest to niemieckie „Grobpas-
sung", względnie klasa 4-ta projektu rosyjskiego
i Skody. W układzie szwedzkim znaleźlibyśmy na
to miejsce klasę 6-tą, 7-mą albo 8-mą; oprócz nich
mamy tu jeszcze pośrednią klasę 5-tą.

Jest rzeczą logiczną, aby dokładność poszcze-
gólnych klas wzrastała szybciej, niż postęp geo-
metryczny, gdyż, o ile nieznaczne nawet zwiększe-
nie dokładności w klasach dokładnych posiada
wielki wpływ na dokładność pasowań i zamien-
ność części, o tyle w klasach mało dokładnych, o-
perujących przeważnie dużemi luzami, zbyt drob-
ne stopniowanie dokładności nie ma żadnego ce-
lu, wprowadza zaś niepotrzebnie zamieszanie, •

Stopniowaniu dokładności' ipa&owań najlepiej
zdaje się odpowiadać postęp zbudowany ;w ten spo-
sób, że, wychodząc z pierwszego wyrazu, tworzymy
następny, mnożąc go przez <\>, trzeci utworzymy
z drugiego, flMtożąc go przez <P, czwarty z trzecie-
go, mnożąc go przez y3. W ten sposób postęp przy-
biera postać:

a, a<I>, d']42f a']4V» albo a, a<l>, a^s, a'\>.
Jeżeli przyjmiemy ^=1,5 i a<|>=l, otrzymamy postęp

0,67 1 2,25 7,6, j
który dokładnie odpowiada układowi •niemieckie-
mu oraz projektowi rosyjskiemu i Skody. Pirzemysł
niemiecki miał inożnotść stwierdzić w praktyce ce-
lowość 'obranej przez, się dokładności dla Wąsy 4-ej
pasowań zgrubnych.

Stąd wysnujemy wniosek 'trzeci: do projektu
polskiego wprowadzimy Masę pasowań zgrubnych,
z kolei piątą, której tolerancja pasowania suwliwe-
go w porównaniu z klasą drugą winna wynosić 7 do 8,

Gdybyśmy się chcieli oprzeć na jakimś już
istniejącym układzie, należałoby wziąć w rachubę
„Grobpassung" układu niemieckiego, 6-tą, 7-mą
albo 8->mą klasę pasowań układu 'szwedzikiego (bez
pasowań spoczynkowych), albo wreszcie projekt
Skody,, gdyż projekt rosyjski, mniej samodzielny
i nie mający widoków zdobycia uznania międzyna-
rodowego, 'nie stanowi dla nas- większej wartości;
zresztą jest on bardzo* •zbliżony do „Grobp>asstrng".

Porównywując te układy przy pom'ocy ści-
słych wy kresów, .stwierdzajmy, że:

•niemieckie pasowania zgrubne wykazują słabą
stronę, gdyż mają niezmiennie tolerancje, niezależne
od wielkości najmniejszego' luzu, a poza tem Luzy
zbyt wolno w nich wzrastają z rosnącym wymiarem
nominalnym; przy wielkich wymiarach, otrzymujemy
wykonanie niepotrzebnie dokładne, luzy zaś zbyt małe-

Stwierdzamy dalej, że układ Skody w swej
klasie 4-ej wykazuje zbyt'małe tolerancje, by mógł
sknżyć za wzór dla naszej klasy 5-ej, Małe toleran-
cja staną się. tu zrozumiałe, jeżeli tiparzytomnimy
sobie, że Masa 3-cia Skody iodpowiada niemal do-
kładnie klasie 3-ciej projektu polskiego1; układ Sko-
dy nie posiada więc, ściśle biorąc, klas odpowiada-
jących .niemieckim „Schlichtpassung i „Grobpas-
isung", lecz klasy o dokładności pośredniej. Projekt
Skody przewiduje poza tem tylko układ stałego
otworu, czego w 'żadnym razie nie można zapisać
•na jego- dobro i co nie przemawia za tem, by na nim
się wzorować,

. Stwierdzamy wreszcie, że układ szwedzki w
żadnej ze swych klas mie daje zgrabnie zbudowanej
jednolitej klasy .pasowań zgrubnych,

Jeż&liibyśmy wzięli dowolny otwór podstawo-
wy i szereg wałków, np, Hb, hb, c/6, c6, 66, ab, albo
Hl, hl, dl, cl, 67, a7, lufo inny jeszcze, wszędzie
ud&rzy .nas, że wałek suwliwy i otwór podstawo-
wy mają tolerancje wykonania .niewspółmiernie ma-
łe w porównaniu z walkami d, c i t. d. W ten spo-
sób koszt wykonania jednych części wypadnie .sto-
sunkowo wysoki, nie znajdzie zaś to usprawiedli-
wienia, jeżeli uwzględnimy, że inne części składo-
we wykonane są z tolerancją niezmiernie dużą,
Weźmy naprzykład obszar średnic 30 — 50 mm,
dla którego tolerancje wykonania otworu Hb i wał-
ka hb wynoszą 0,120 i 0,085 mm, innych zaś wał-
ków 0,19; 0,22; 0,26 i 0,30 mm. Podobnej dyspro-
porcji nie spotykamy w żadnym układzie, nie wyłą-
czając pierwszych czterech klas układu szwedzkiego,

Chcąc jednak uniknąć tworzenia czegoś no-
wego, spróbujemy utworzyć prawidłową klasę, do-
bierając otwór podstawowy i różne wałki z roz-
maitych klas,

Możnaby np. utworzyć 'następującą kombina-
cję: El—/z8, — db, — cb, — 66, — ab, która wyka-
zywałaby najmniejsze luzy zbliżone do klasy czwar-
tej Skody, przy sporo większych tolerancjach wy-
konania; byłaby oma również zbliżona do niemiec-
kiego „iGi-cbpa-ssun.g". Przyjęlibyśmy tu te same to-
lerancje .dla otworu Hl, co i dla walka ń8; we
wszystkich klasach tolerancja walka jest 1,5 raza
mniejsza, niż tolerancja otworu; ,odstąpiliśmy tu
od tej zasady w tej myśli, że przy tolerancjach wy-
fcenania 0,1 do 0,3 mm trudności przy wykonaniu
walka 1 otworu .są jednakie, upada więc jedyna
przyczyna, która w klasach dokładnych nakazywa-
ła zwęzić tolerancję walka, naogół łatwiejszego do
dokładnego wykonania, na korzyść tolerancji otworu.

Reasumując .powyższe spostrzeżenia, wysuwa-
my'propozycję, aby jako klasę pasowań zgrubnych
wprowadzić dio polskiego projektu;

'w układzie stałegio otworu
Hl—m, — c/6, — cb, — 66, — ab,

w układzie stałego, walka
Ab ~ Bb — Cb — Db — Hl—h8.

.Klasa zgrubna objęłaby więc pasowania: suw-
wliwe, 'obrotowe bardzo, luźne, przestronne zwykłe,

' przestronne luźne i przestronne bardzo luźne.
\ Aby uniknąć braku ciągłości i zamieszania w
oznaczeniach cyfrowych klas dokładności, odpo-
wiednie sprawdziany trzpieniowe i szczękowe, od-
powiadające klasie zgrubnej, oznaczymy samemi tyl-
ko Eterami — bez odznaczeń cyfrowych:

H, D, C, B, A, oraz
h, d, c, b, a.

W ten sposób kompletny projekt objąłby o-
gółem 5 klas dokładności w układzie stałego o-
tworu i tyleż w układzie stałego wałka.

Jeżeli uwzględnić, że każda z klas liczy po-
kaźną ilość pasowań, stwierdzimy, że całość ukła-
du wypadnie dość złożona. Niema jednak potrzeby
obawiać się, iż w ten sposób stwarza się zamiesza-
nie, z którego nie zdoła wybrnąć technik, niezbyt
dokładnie orjentujący się w zagadnieniu pasowań.
Znormalizowany układt powinien posiadać znaczną
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ilość pasowań, klas i t. d., aby mógł sprostać wszel-
kim najbardziej urozmaiconym wymaganiom, jakie
przed nim może postawić pnzemysł maszynowy.
Praktyka wykazała, że układ niemiecki okazał się
niewystarczającym i wskutek tego powstały w
różnych gałęziach- przemysłu liczne pasowania
specjalne. Środkiem znakomicie ułatwiającym or-
ientację w układzie pasowań, jest wprowadzenie
pasowań i klas uprzywilejowanych. W ten sposób
można odrazu zmniejszyć do połowy ilość paso-
wań, wystarczających dla potrzeb przemysłu o-
gólnomaszynowego, pozostawiając wszystkie inne
jedynie dla wypadków wyjątkowych, gdy pasowa-
nia uprzywilejowane nie dadzą korzystnego wyni-
ku. Jeżeli przyjmiemy np. dla klasy trzeciej, jako
pasowania uprzywilejowane: wtłaczane, wciskane,
przylgowe, obrotowe ciasne i obrotowe luźne, to
technćik najimitiiej obeznany z pasowaniami nie bę-
dzie miał żadnych wątpliwości, które z nich zasto-
sować w danym konkretnym wypadku.

W klasie czwartej należałoby uprzywilejować
pasowania: suwliwe, obrotowe i obrotowe bardzo
luźne; w klasie piątej — suwliwe, przestronne i
przestronne bardzo luźne.

Co do klas dokładności, to tu sprawa uprzy-
wilejowania rozwiązuje się automatycznie: klasa
druga jest uprzywilejowana przed pierwszą, trze-
cia przed druga, czwarta przed trzecią i t. d. Nie-
potrzebnej dokładności należy unikać, gdyż jest
to zwvkłem wyrzucaniem pieniędzy w błoto. Dla
mato kompetentnych techników wystarczy szereg
dobrze opracowanvch przykładów, zaczerpniętych
z budownictwa ogólnomaszynowego, wykazujący
trafnv dobór klasv.

Jeżeli chodziłoby o uprzywilejowanie układu
stałego otworu lub wałka, jest ono niemożliwe w
wypadku klas dokładnych, wymagających użycia
rozwiertaków dla obróbki otworów, gdyż każdy u-
kład przedstawia korzyści i braki, jak łatwiejsze
przeważnie rozwiązanie konstrukcyjne, ale więk-
szv koszt nabycia narzędzi w układzie stałego
wałka, lub przeciwnie w układzie stałego otworu.

W mniej dokładnych klasach, np. 4-tej, a zwła-
szcza 5-ej, gdzie użycie rozwiertaków przestaje
być koniecznością lub staje się zbędne, można mó-
wić śmiało, o uprzywilejowaniu układu stałego
walka mad układem stałego ©tworu tenbattdziej,
że przybywa tu jeszcze niezmiernie ważki argu-
ment — stosowanie w konstrukcji wałków suro-
wych, ciągniętych na zimno. Tem niemniej jednak
układ stałego otworu w wielu wypadkach może
okazać się korzystniejszym, ło też pominąć go w
układzie nie można.

Dla wyczerpania zagadnienia pasowań zgrub-
nvch, •Dozostaje do omówienia sprawa wielkich lu-
zów, Niemcy postąpili zupełnie słusznie, wyłącza-
jąc ją z właściwego układu pasowań i zadawalnia-
jsc się nakreśleniem wytycznych dla trafnego jej
rozwiazvwania. Inna rzecz, że wytyczne te, jak to
ni^ei zobarzvmv, opracowali niewłaściwie. W
strefie „widkich luzów" leżą ostatnie klasy ukła-
du szwedzkiego i piąta klasa układu Skodv. Niem-
cv wzbraniają się tolerować w sposób zwykły wy-
miarv, wykazujące odchyłki lub tolerancje znacz-
nie nieraz przekraczające jeden milimetr, w oba-

wie możliwych nieporozumień: rzeczywiście, pisanie
wymiaru 18~1'5 byłoby pozbawione zdrowego sen-
su, gdyż lepiej jest napisać 17_0,5. Czesi byli na tyle
przezorni, że w swej klasie piątej uieimał wszy-
stkie odchyłki wyrazili pehiemi •dziesiętnemi mili-
metra; umożliwia to szerokie zastosowanie zwy-
kłej suwmiarki przy zachowaniu zasady obróbki
według wymiarów granicznych. Szwedzi na to nie
zwrócili uwagi i u mich spotykamy dlziwolągi w ro-
dzaju 0 400"°;" dla walka cr9.

Po głębszem zastanowienm należy uznać, że
wielkie luzy nie powinny wchodizić w zakres ukła-
du pasowań ściśle pojętych,. że powinny być pozo-
stawione jako zagadnienie konstrukcyjne. Należy
jednak ustalić wielkość tolerancji wykonania otwo-
rów i wałka oraz wytyczne w dobieraniu wielkości
luzów, Niemcy przyjęli jako największą tolerancję
wykonania 0,5 mm dla wymiarów od 30 aż do
500 mm, gdy u Szwedów dochodzą one aż >do
2,25 mm. Tolerancja 0,5 mm może być bardzo zna-
czną dla wałka 32 mm, będzie jedinak bardizo małą,
jak na'wielkie, nieraz kiłkumilimetrowe luzy przy
średnicach 300—500 mm. Z drugiej strony należy
konstruktorowi o wiele wyraźniej, niż to zrobili
Niemcy, wyjaśnić, że lu>z 0,5 mm dila średnicy no-
minalnej 30 mm jest czemlś zgoła rożnom, niż ten
sam luz dla średnicy 300—500 mm. Zachowanie
w ogólnych zarysach prawa pierwiastka sześcienne-
go dla tolerancji wykonania i pierwiastka 'kwadra-
towego dla najmniejszych luzów wskazane jest i tu,
w wypadku wielkich ktzów.

Propozycja więc w .odniesieniu do wielkich lu-
zów zamknie się w następującem:

1) wielkość najmniejszego luzu stanowi ele-
ment konstrukcyjny, który należy dobrać -równy
albo zeru, albo:

0,5 mm dla wymiarów do 30 mm
1.0 mm „ „ „ 180 mm
1,5 mm „ „ „ 500 mm,

albo też równy powyższym wielkościom, zwiększo-
nym -dwu lub czterokrotnie.

2) Najmniejszy wymiar otworu, lub najwięk-
szy wymiar wałka, podaje się jako liezibę wymiaro-
wą; wielkość tolerancji podaje się jako odchyłkę—
górną dla otworu, dolną dla walka; 'tolerancje te
wynoszą:

0,3 mm dła wymiarów do 18 mm
0,4 „ „ „ „ 50 „
0,6 „ „ „ „ 120 „
0.8 „ , „ * 260 „
1,0 „ „ , „ 500 „ ,

zarówno dla otwora jak i 'dla wałka, niezależnie
od wielkości obranego. luz;u.

Podane tolerancje wykonania pokrywają się
w przybliżeniu z- tolerancjami lotworu H\Q, względi-
nie walfca h 11 układu szwedzkiego.

Na zakończenie warto podkreślić, że sprawa
pasowań zgrubnych jest dla naszego przemysłu o-
gólncmaszynowego niezmiernie ważna, gdyż wy-
twórnie wytwarzające seryjnie mniej dokładne ma-
szyny, jak maszyny rolnicze, dźwigi, wagony, loko-
motywy i t. p., u nas przeważają. Można wyrazić
przypuszczenie, że one przedewszystkiem przyczy-
nią 'się do spopularyzowania pasowań i powszech-
nego wprowadzenia i;ch <óo przemysłu maszynowego,
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PRZEGLĄD PISM TECHNICZNYCH.
BUDOWNICTWO,
Doprowadzenie wody do San Francisco.

Miasta .San Fr.aincisco przedstawia przykład nader anaioz..
nego wiznasttu a&piotasebowaniiai wody. Szczególne poiłożemtie
.miaigta. na ipóiliwyspie, pczy izatooe tejże nazwy, wymaga in-
nych sposobów izaopiatrz-aniia w wodę, mliż isportyjkane igdzife-
iindiziiej. Istniejące 'Ua-ządizenia wodociągowe amnożliwialy
w 1913 T. do-starczainie 159 000 m" wody na dobę, w rów-

. aiyoh częściiach — idb .półwyspu i 'do drugiej .strony .zatoiku.
Silmy wizirost gosipiodairiazy iSlain Firamaisoo spowodował ho
nłecizmoiść wykonania iproij^ktu, iniazywan&go Heteh-Helohy,
podług lktóreigo,, ;pb luikiończenuiu., będzli* 'doprowadzana wyjąit-
łhawo czysta woida ze źródeł a odległości, przeszło 280 km,
Piriojeikt powstał .jiesizcsse w ir, 1882, lecz dopieno iw 1901 t.
•rozpoczęto stawania o zabezipieiozeiniJe (praw .móasla dlo wody,
mad rzeką Tiuoluiminie, Cherry i Eleamar Greek. Ofoszairy,
z 'których izamierziono brać wiodę, Emajidtlją siię w ipairtku na-
rodowym Yosomite ii trzeba było. walczyć z wuelkiemi tr.udi-
niościaimi, ażeby •wreszdhe w 1913 r, otrzymać wieczyste pr.a-
wio do wyfeoiaaaaia przewodu wodociągowego w związku a

m zakładów wodiny.ah, iza wyplaeamiietm rządowi
od 15 000 do 30 000 dol. Projekt, w ciągu wielu

lat ibaTdzo kiryLykowainy, ima na widotku ibrzy oele: 1" dosta-
wą wody dila -kiiltury Tolme,)', 2" idl»&tî iwę ido miiasl.a wody do
piicia 'i 3° budowę siłowni wodnych wzidłuż alkweduiktu. Bo-
mi«waż ftówne izibioir,n.ilklr ileżą ma wysidkości 1000 do- 1500 m
mad ipoaioimem mio.rza, ipiunkty ,zaś Icońciowie nia wyisolkościr .o-
llciolo 75 m, naleiży sipodzte-wać .siię 'doibrych wyniików. Pro-
jeikt iptrzewiŁduje budowę dwóoh stlaicyj .si'l!n!i!kawy.ch wodnych
ogólnej mocy 118 000 kW, pozwala ije-dn-aik -i :na idatey ich
nozwój, Roboty rozpocząilo >od''bu-dowy tych aaikliadów, aż-eby
z-e '&pr:ziedlaiży prądu •efektiryczmiegio 'Oibrzymać ip'ew»an doclvódt

któiry iao|ż'na izażyć na iwyikomawiie wodooiajgu. Źródta wodne
'Zinajiduj.ą .się w c^ntinum gó-r .SiiieTra-lNeyada; .zlewnie., z jakich
lOitnzyiirutij* się wodę, ipo.si.adialją ipiowteirzchiiiie: Cibemy Gr-eek
259 km2, Bkanor 205 km i rzeki Tuolutnine 1190 km1. W
•<?wó'Cih Orstaitniioh 'znajidu']ą isię zbioTniiTiii, iktóre, w Tiazae 'P'o-
trzeiby, imogą być ij«szc.z;e powdęfcszioitte. Zbionnilk Elearaar ma
•piojeTninoiść 34 imiiiljomóiw nr\ :z itniożliwoiścłą e-wiiększieniia do
269 miiil'jj. m3. WiażmiLejiszy ,j(eisl .jedn.aik izbiann.ilk Hetofa-Hetohy
nad Tullomine z prasagrodą, naizywiamą nrjsez wyllcanawiców
0'Sliaug.nBSSTy, fetófy ipocząbkiorwio ma zawikirać 254 m.ilj, ni',
a w ipczyszit'0'ź'oi 430 imi.lj. ma. W Cherry Cre«ik Ibędzite się
zbieralo 70 rn îlj. m", leciz. ii tuitaij jest imiotftliw.e ipowiększemiie,
•talk, że ogólna aawarŁość izibiiotiniików wyinliesie 768 mit), rtf,

Wu-ellkoiść ii zalkres tego projieiklai zawii^ra oaly sizeneg
jjinzedsiięwziięć .Lecih,n;iozinycli, ikló.rc pod nfektÓT-eimi wz.gilięidaimi
i<pz<elba uziniać za wyjątlkoiwe, a ii istimio utrzeczy/wistoiieinie prn-
ielktti 'trzeiba byto 'po»poioząć iimoina .pioiwicidaieć, lod nAcsseigtO.
Przysitąpiomo najpinzód do ibuidowy koleii' iżelaizmej 5- iniieizbęd-
nyclhi dróig. Koleij .ufcońcizono w r, 1917 i„, na lłiirj;i iznajdują
się wznóesiemia 'do 30". Następnie załoiżoinio prowiitooryczmy Ba*
Ictad wodny sOlniikowy .na 3 000 kW iprizy Ch«rry Cneelk,

Calikiowita idkugość płBewodu wiodociągow^eigio iwyiniiesiie
po iwkończeimiu 250,72 fem, od początfou' ipierwasego przewo-
du tanieiiow-ego do zbiioirirniika iw blislkości iSajrf Filaincirco. Więlk-
szą 'S>eikc]'ę ipirzeavordiu, fctóry imiożina podzielić m,a[

i|ól;nie scikcje, iprzepTiowadziomio- ituimeilowioi, 'Pietrwseą
.stawowi odicimejk góir.sld' z ukończiooym »jiuż tunelem,
MLoocasóa Gr.eeik ,z.e zfciMiriniikiiê m iPrtest i za^loład«ii» wodarym
siMimiikowyim iMiOdOaisia, iNastępiniie pirizcpTiowaidzioino tutiieil

podigóirza, w iktórych środku Ikirzyżujte ©ię iz rx, Tuio-
zapomocą rur,. iPo cw-.zej(ściu przee podigóiriza następu-

0,05
1,45
0,80

72,73
0,96

34,11
3,06

0,96
30,30

4,18
27,35
72,73
50,52
34,11
31,53

i-e przewód ir-umowy pnzez odciilneik San Joaąuiiin, .opuszcza-
lący .się iaiż do 0 mad ,poaMxsaetn anorza., Spotikacn-e ma idalszeij
drodze w.agórza madbrzeżine, dochodzące dio wy.soikośoi
600 m, są również ipirzte'1'Unelorwain.e. Jednym ~z naj truidniieij-
szych lodcirików iprzcdsiięwzięciia jest limijia ibrzegowa z-e slknzy-
•żoiwanieini się ;z aatioką, poczem maigtępiuije ostatnii odciiinielk —
na saimym póiliwyspie, 'Długość ii moidzaj poszczególnych odciiin-
ków uwidoczmia m.asitęp.uljąca itabela, w Iktórej dtuigo'ści isą
podane w ikiilamet.rlaic.h:

Tunele Rury Zbiornik Razem
Góry . 30,25
Moccasin 1,77
Podgórze 26.55'
San Joaquin . . . .
Góry nadbrzeżne . . 49,56
Przejście przez zatokę.
Półwysep 28,47

Ogółem . 136,10 113,16 0,96 250,72

Nia'jwię:ks'zą ibudowlę stainiowi izbóanniik iHetcih-.Hetchy,
zaimyikający dolinie Tuoilummie. iSkały igramiitowe alioiżyly się
na iiaturailmy fundament. Ze iztóoirmilka przepływa woda dio
miasitlai ii do celów aawadbiiamia, początkowo wspóLniie1 do tamy
Diyersiioji, .gdzie .oddziiela ;się woda, praezinaczioaiia .do iryga-
dji, iStąd ipinowaSzi kiinieil 30 25 km długości do izlbiomnilka
Pniiesit, iz którego ibienze 'Siię iwodę pobraebaią &oi zalkladu s'iil—
mikowego w Mociciasin. Odoknelk ituineilowy jest przerwany Iso-
rytem rzelloi, nad którą ipmzeprowa.dziono Tun̂ y, włożone na i.i-
iarach. Tanneil ma iksatał ipodkowy o wysioikości ii iSKeirokośoi
3,13 m. Tunel pinzeohiodzii przez isikały .sizyfroiwe, flfwaroowe,
diorytowe i im. Zbudowano go iz; betonu, którego imajmniiej-
isza igriubość wynosi 15 cm. BiUidiowę wyikomywamo ijednocze-
śmie w 1(1 inieijsaaoh od 1917 do, 1922 r. Be.toinowatnaie odbywa-
lid iStię 'zapioimoicą ipowietaza .spręiżomiego, 'Pod. irz. Tuoiluimime
przejpnoiwadzanio .syfomi 224 m 'długościi, iPirzeaięuie .ziatoki .San
Framicisiao przedstawiało trudności, iponkważ nad Ikanlalleim
żeglownym, .znajdującymi siię w pośrodku drogi wodnej, nie
raioŻTia było Ibudowiać mostu a wypadło położyć przewód
120 m idlugiościi pod wodą. Na ,zachiO'dinim brzegiu przewodlu
podwodnego Ikorinzą siię .rury llcoinisitrukcjją beitoimową, ikióira

prizeoiwstawić miiewyrówinainym oiśni«iniioim ihydro-
w dwóch 'rurach IO średmicy 1,93 m. Jest 'ho ipra-

wiie okirągly btidyneik o, średnicy 24 m, zlaiłloiżony na 715 ipalach
dlr.ewinkiinych, Oidpinowadziemie wcudy stąd dlo półwyspu od-
byiwa ,się iza ipośrediniicitweini ipnzewod-u inurowego, 'U'łoiż.on>ego
na ilBoide,

iHettch-iHet-ohy 'doiyahczias n:ie .jiest je&zoze w
zuipełnośoi lukończoinyi, Wykonane .są przegrody A izbioirniiki w
górach, przewód iruiroiwy ma 'odciniku San Joaąuii.n i ma od-
oimlku .zatolii, Iktóiry będziie użyty dla 'isitniieijąoego wiodoidiągu
z 'gór inaidibrzeźinyioK. D-o ziupeiłinego lulkończienia brak jeiszcze
ttinelu pTzeiz .góry madfoirzeżnie i podgórze, a irównie-ż i bu-
dowy ma isamym półwysipi.e. Łąjcizinie iz bem jest .pifeinowaina
budowa w bliiskoiści miasta mowych izlbiorniiików, któire miogły-
by -poimiieśoić 3 785 000 m3 wody, gdyż objętość idotychcaa-
sowych wynosi tylko 473 000 nł. .Przewiidiuje się budowa
3 zbioinników, paiorwsizy o objętości 1 135 000 ms na wyso-
kości 75 m, dirug.i ma 1900 000 ms na wysiokioiści 115 m i
trze-jci o poieimności 757 000 m" raa wysofcośoi. 93 m. Okoito
45% wody, do.s'tarczain©j z Hetch-iHetchy, będzie moiżna od-
dawać bez poanpowania. (W a-ser «. G a s , zeisz, 18,
z 1927 ir,). L. G.
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METALOZNAWSTWO.
Prasowanie na gorąco w matrycach,

(Najdawniejsze i najleipieij opracowane jest prasowanie
na goirąco mosiądzu, o izawarfości miedza poniżej 63'/" (60—
—53%). Występuj* wówczas sikładiniik f>, który daje moż-
ność przeprowadzania 'te:j operacji. .

Z lekkich stopów niezłe się zachowują: duralumin (sto-
py tyiPU duraluiminu i ilautaki) i .silumin oraz •elektron (nie-
iktóre gatunki).

Dla poszczególnych stopów stopień zgniotu zależy od
•temperatury.

Poniżej podane są temperatury i % zgniotu ma zimno
i na .gorąco, posEozeigóhiyoh stopów (dane są przybliż one, z
wyikresów),

dawania rys. Hartować należy przy 1100—11200° na powie-
trzu, 0'dpu.sizczać — przy wkoło 600".

Przy hartowaniu' i' odpuszczaniu trzeba zwracać uwagę
na równomierne nagrzewanie i hartowanie.

Przy projektowaniu 'unikać ostrych ikantów.

Przed rozpoczęciem .pracy, nagrzać matryce: chromo-ni-
iklowe do 200—300°, chromoj-woliramowe do 400—500". W
ira^ie iniemagrzainia iptrzeid ipierwsizą operacją, mogą .się połwo-
erzyć na powierzchni drobne .rysy, flct6re .rozpychane przez
tłoczony mait-erjaił rozszerzają się, odbijają na powierzchni
wyrobów i mogą .spowodować odrzucenie ich, zaś same ma-
tryce przed czasem trzeba będzie zmienić. (Peter, W e r Ł -
s t a ł 4 -s- i t^ohnik, 1927, INir, 211, * t a 625—629),

T A B E L A I.
P r a s o w a n i e na z i m n o i n a g o r ą c o ,

Miedź •
Cynk , ' . , ' . , .
Spreemetall , . ,
Mosiądz śrubowy.

„ kowalny .
„ na armatury
„ segmentowy

niklowy
„ kontaktowy

Glin . . . .
Elektron . . . .
Silumin . . . .

Temperatura
około

900
220
800
800
800
750
800
850
600
400

250—350
250

% zgniotu
na gorąco

43
18
65
68
67
60
65
32
51
59
23
21

% zgniotu
na zimno

12
5

11
14
11

8
9
7
7

25
12

8

Cu

99,9

55,5
58
59,5
57,5
56
50
—

A n
Pb

1
0,6
2,5
0,5
1,5
0,6
0,06
—

rozmaity
— —

Mn

—
1,4

—
—
—

3
—
—

—

Sn

—
—
—
—

3
—
—
—

—

a 1 i z a
Fe

—
—

—
0,4
—
0,5

—

Ni

—
—
—
—
—
—
10
—
,

—

Zn

99
42,5
39,5
40
38
40,4
39,54
—

Al

—
—
—
—
—
—
—
99

87

Si

—
—
—.
—
—
—
0,5

13

T A B E L A II
W ł a s n o ś c i m e c h a n i c z n e w y r o b ó w p r a s o w a n y c h n a g o r ą c o .

Mosiądz odlewniczy
Odlew armaturowy
Miedź prasowana . . .
Cynk. . , . , . . ,
Mosiądz kowalny . . .
Mosiądz śrubowy . . .
Mosiądz armaturowy . .
Mosiądz segmentowy .
Spreemetal . . . . .
Mosiądz niklowy
Mosiądz specjalny . . .
Stop niem. glinowy . .
Glin prasowany.

Lautal . . . . . .
Elektron . . . .

K o l o r

żółty
czerwony
czerwony

biały
ochra ż.

n n

białawo-żółty
złoto-żółty

» II

zielonkawo-b.
złoto-żótty

srebrno-szary
II u

jasno-szary

szary

Z a s t o s o w a n i a

części armatur
1 1 1»

elektrotechnika
armat, mało wytrzym.

przewodn. elektr.
kontakty, armatura

na części twarde
części magneto

panewki
okucia

części o wielkiej wytrz.
części samochód.

części do apar. fot.
cz, do masz, do pisania

części samochód.

n 1 ,

n 11

c. włas.

8,23
8,6
8,9
7,1
8,5
8,5
8,5
8,5
8,3
8,5
8,4

2,9-2,95
2,7
2,6
2,8
2,95
2,74
1,83

R

15
16
20
10
40
45
42
50
45
50
70

20—30
10
20

40—44
40—45

40
34-37

A

5
10
30

5
25
20

2
18
20
20
12

10-20
25

5—10
14-16
10—20

20
7—9

Udarność
cm kg/mm*

0,26
3.9
0,4
4.8
2,3
0,6
3,7
3,6
9,4
2,34
—
—
—

1,15—1,45
—
—

0,4

W

Brin«ll
5/250

75
69
37
80
85

135
99
90
74

150
90
—
—

122
100—200

90-95
70

. Ł
Matryce do prasowania na gorącio wykonywać należy

jedynie ze stali .speajailnyoh (manganowych, chromo.-niiklo-
wych i chromo-wolframowycih), np. cbromo-niklowa: C—0,2%,
Cr—1,4%, i Ni—4,7%, •ewemtUMlnie moźina podmieść zawar-
tość C i ,Ni. Hartować wówczas przy '800—.900° na powdetrzoi.
Odpuszczać przy 300—400°.

Stale clhiramoiwoliramiowe oidznaczajją się dużą wytrzyma-
łością pirzy wysoilcich. temipe.raiturach ii małą .sklkmaiością do.

Właściwości i teorja figur płynności.
Itdtaro Tdkaba ii Katami Okuda podjęła próbę wyjaśnie-

Ltiiia zaLeżTuości figur płynności od rpak}żenia granicy plyn-
niośei (Q) ii od ikry&liailiag.raficz*nej 'symetrji siatiki przestrzen-
nej mietalii. W tym oelu wyżej wspomni ani autoray badali
.powstawanie ś rozdzielanie figur płynności, początikowo na ce-
luloidowych modelach o, wymiarach 8X30X110 mm, następ-



164 PRZEGLĄD TECriNiCŻNY

nie na płytkach z mdkii, a wreszcie na próbach z żelaza i
glinu,

Wiadomo, że ostoe załamania się krzywej „rozciąganie
—iśaiisik-iriiie" wysitąpuije lyllko dla żelaza ii. jego 's topów, żawikra-
jącyoh istosunkowo n.Jewikllkie 'ilości' doniiesizek; .dla s.alii nie-
rdz.ewkjącycli zailamanik to w macanie; miknze zamiiika. Da-
lej autowy czwrócili uwagę:, że wsizytstkle metale, w których
mogą powstawać figury płynności, iposiwdają budową piz,e-
•sitiraerwiie oenitrycziną i naweit żelazo w stanie austeniiioznym i
hartowanym, t. za, >o silniJe zdeformowanej budiowie siatki
iprizestrzeiniiuej, jalk iróiwimież ii isi.ale 10 wysokiej zawartości!
perlitu (węgila), jpirzeciiwslawiaiją się występowaniu figur
plynaności. Stąd wnioskują IOOŁ, że zdolność 'dio występowania
iigitur iplynmioiśoi jest właśajwiością metailti o [przestrzennie cen-
tryczmym układzie efemeaiturnej sbaitlkd pirzestrizemniej.

W Ikangloimeiracie aliama (pioszczególinycih metali •odpowied-
nio chciążonym, ikaiżde .ziarino .jest w innym stanie naprężenia,
Z'tego powodu Ikażde .ziaTtno nie moiż-e być równio mAcrinie prz:e-
•suinięba, a na giranjiicaohziacnpiowsitają.p^iwme zaburzania, które
utrudniają dalsze ipr.zestMniiecai.il, Tirudiności p,rze,crvvd/.ial;i'ąc<?
pnzesuinięeiiom ma girainioacih poisacztgóJinyoh iziarn są. tem
irnniiiej'szie, im większa jest ogólna zdiolnoiść iplyinięoia w dianyin
m.eb,.lpu. W metalu o wysioikiej zidblności ip.yuaiąicalai, 'poszcz.&-
gdlne ziarnia ipiasiadajią .zdoln.ość łatwych prizi2sumi'ęć w wis-
lu kkirunlkacih, bez. wywioóaaia ipewr,yich iz«ibtw.zień na ,grainjcach
z.'a'rn -a prócz 'fcsgio ca'je &0W8$p. a iam będą pnz'8#uwać KĄ
grupowo, a srumiaryczinie •zabiarz-ćin la, ip-rzytieon będą zr.acznle
iriiak^size, miiż <w tych wypadkach, kii.cdy każdis ziiairno zosob-
aa będiziie ulegać iprziesiuiniąiciom. W .metalacih o .słabej asdal-
uośoi iplyn'ąioia, chiarattłteir iprzesmnięć wewnątrz .ziatin bą-
id..Z'iia w^aiśjiie te-gio rodzaju, A to znaczy, że iprze^raiięciu, bę-
dą oidlbywać SĄ powoli i oddizielmie w ;poszcz«^6linyoh zi-ar-
nacli, a ziiarna, -w których pnz.eeuniięcia już się odiby y, bę-
dą 'wybitnie odlróżmiać się od zi mi luLezdefoirmiowanyoh1, W
takich wy.piadlkach w ziacmach izdeloriniowiar.y h przez po-
•wstaî e ip'O'd wpCywom sil obciążi ijącycli pirz.eiSiin^Ęclia po-
wstają 'brźnialki, 'jalk to ^aipMykikud • ma mfejsoe w micd'zi,
w stalach austenitycznycih i w iltonyoh meilail ch o ipiłasiLooen-
brycanym lukladizde ekimeinita-nn^j sialtó prizestrz^nn-ej,

W me taliach o pnziastrizeranik icienitryczinym układzie ele-
mBnitiJirttej siiatki 'pirziesbEzieriiniej', lecz O igiruboiziiairnistej budo-
w ę , zaifcunsunÓB na wy:knesiie ,,frozc;ią'gani''e—uściskane", wystę-
•puj'e iimnikij wyr1 -żnie, jak'rówiraieiż mniej wyraźne będą figury

Prcoes płynięcia w czystem żelazie zachodzi łatwiej niż
w imiedzii i odlbywa się 'ciągle, a zjawiislka płynięcia pnziEcho1-
d,zą z .kryszitwl-u mai 'krysiztat; natoiniaist w miedasl liinj.e płyn-
ności ipowffiaiją nie tylko .pcizez .piroi9te pnzeisiunięci-a lecz i
dirogą rozibóoia siatki pizestinzenncj (zn' t:zy to •— ipoisiz.oztrgól-
nych .^iairn), W lym 'Oitatniui wyipadlku, w nnTejscaoh, gdzie
'Częśoi'!krysiZ'talów (ikrysladity), zostoity ipiraeisuniiąite, jedn-a w
sbosuir.lku do dr-ugi&j, powstają btó.źiniaiki, W żelazie imalowę-
•|lliotem bMiźniaki nie piowstają, a to wsikutak więlk&zeij zidol-
aiości żelaza do 'Ztjawi'.sik płyininości', 'Natomiast żislazio obcią-
żane ponad igirahiicę iptynfliośoi może uzyskać z. powrotem
swą pierwotną sprężystość już po siabam odpuszczeniu, cze-
go iniis obscirwujemy w Tniedzii.

,Na poista^Yie isrwyidh baidań, aiutorzy idioiohiodzą do wnio-
sków naistępuijiących:

l] pi!as'ziozyzny plynaoś-oi . irolzsiz>e.r;z,ają :s!tę WZidtuiż po-
w.ierizohni ntalwięlkszycih naprejżeń ścinających;

2) występowanie EiguT iplyniDOiścŁ i izałfcimania na 'knzy-
wych „iriozciąganiiie—^ściiskainie" 'odipawi''ada igrupo^yyim prze-

w-ewnątrz piew;nyclh fwar.sitw ip'0'Siz.c.z.e^ólnych i

3) figury iplynmoiści występują wyraźnie w imetalach kry-
się w przestrzennie ceintrycznym ukl-adzie
(Airchiv <L id, Hisienih iiit it em w esen,

1928, I, 511—515). /. F,-Cz.

SILNIKI SPALINOWE.
Rozwój silników spalinowych w r. 1927.*)
W zakresie zasitoaowiainia 'SilniSków na jpaliwo •ciężkie do-

auitoimob.liizimit .rolk ub. aaiza îozyil isiię ido-ść izin-acizinym piostę-
pern. Wytwórnie nietnieakie Junikers, Bieiniz i Doirnieir ziba-
dowaly silndlki 'SiaTniochodiowe tyipiu iDiesela, .równika wy .w,
niemikcka MAN ii iiramouska Peugeiot wylkomały takież sólni-
•ki dla sanioohlodów ci^iżarowych. -Silniki te 'rozwijają
1000 oibr,Imin i ważą olk. 9 kg,KM., Interesującą Ikjoraistirulkcję
ze zmioidyfiikowainym tiokŁam (i, 2sw, ,,Aoro") o witrysiiu baz-
ipow^eitirznym wykonała wylwóriiniia MAJN i zmontowała tna
3 ł-wym iSamiOcljodiZLe aiężairowym, iRozohód paliwa przez
tien, silnik lOlkazał się bi, mady, a 'jego podlaitnoiść na zmiany
olbciążenia i łatwość obisiiuigii nie pOiZOisitawia nic do ży-
czenia,

W Ameryce siikiki Dieisek SiZybikofońeżne budiują fa-
bryiki: Fa:kb-infks, Morse & Co (8O0 ohr.l min, 12l/2 KM n.a
1 >eyl,), Foos Gas Enigine Co (700 •c&w.lmin, 80 KM w 1 cytl.),
Cmmimms En.giine Co (600 abr./mtn, \2lh KM w 1 cyl), Besse-
mor Gas Engine i Hiil D.iesell Engine Co,

Tfeiiifoer Co łądzinie z Amoric-an Bi-own iBoveiiu Corp. zbu-
dowały lelkki silniilk o więksizeij mocy, typu igwiaadowagio, 9-0
cylindrowy.

Co się tyczy zais''oisiowainiia •omaw!ainych .silników w Jot-
nktwije, to — imimo oailej doiniosłości Lago zagadnienia i po-
p!it.ra.niii.i, p.rac w tym fcieinurjku praeiz Rządy ameryikański ii
anigieliskii, *oaiwiią*ainie go nie !zoalii:iło j.esacze osiągnięte.
G.ówuią trudność stanowi tu — ,jiak wtodioimiO, — •oibiniiiże;nr,e
ciężaru siillni'ka. Niema jedir.iak iżadinyoli 'danych, by bylio
to nicmoiżliwe, wobec czego — ipo udatnycih ipróbach kon-
stiruiltciji. siliniików Ailtendu ił Speiriry x) — można 'Siję spiO'dzie-
wać że zadiamiie to do'CiZ'e!ka siie 'rozwiiązaniia. w uiedaleikim
imiO'że cizasie,

W Niemiczech próbuje ^astosowiaić Juimkeirs do płatoiw-
ców silniki bezkarburatorowe, 2-suwowe, o tłokach przeciw-
bieżnych, w Anglji zaś jedein ze .siterowców ma być wyposa-
żony w 'SiMoilk wytw. Beardimome, — ropowy,

Jeiżeli chodzi o wielkie jedinosllki, to te izna^dują głów-
'iiie ziastosowanie w oikiręitowniotwiie, Dowodzą tego ,cyfry
Lloyd''U, weidK których w Ibuickw.e było 1 163 630 KM silni-
ków ,Eip'aliiniO'wych, wówczas gdy tłokowych .siliniików pióro-
wych budowano 568 969 KM, mi turbin -- 309 900 KM. To-
ir.,aiż o mapędizie isiiilniikauni ispaiWmowamii warósl w ciągu .r, ulb,
do ,52'/2% z 19l/2% praied 4-ma ilaly,

Z silników stałych wzbudza izafniteiresowamie eaiiimstalo-
wainy w Hambuingu na 15 000 KM, jiafco najwOęksizy ize zbu-
dowanych dotądi

W .zalkresie produkcji .sMinilków clklkawy do zainiotowa-
iniiia fakt sitamowi wprowad^ienie w wytwórniach ameTykań-
skich wytwarzania ożąglego i W tej dziedzinie, oraz iprzeic.ą-
gaireik i dockiraniia (iląppinig2) wiiielu cz^śKii. ( M e c h . E n g,
1928, *tr, 28-^39).

*) Dok. do str, 143;, w 'Ziesa. 7 z, ir. b,
!) Pr izeg l . Techm, 63 (1925), siD. 699,
2) JPireegl. Tech, 65 (1927), sfe, 736—7.
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O ustaleniu międzynarodowych norm
inwentaryzacji sił wodnych.

Zestawił*) Ink. Alfred Rundo, kierownik Oddz. pomiarów i studjówCentr, Biura Hydrograficznego Min.Rob.Publ.

1. Zarys prac Międzynarodowego Komitetu
badań przepływu rzek.

Oddawna już odczuwana potrzeba unormo-
wania podstaw, służących do obliczania zasobów
sił wodnych i mocy zakładów hydraulicznych, jak
również unifikacji odnośnych metod, ujawniła się
dobitnie na Wszechświatowej Konferencji Ener-
getycznej w Londynie w lipcu r. 1924-1) Przy ba-
daniu przedłożonego Konferencji materjału sta-
tystycznego, charakteryzującego zasoby sił wod-
nych poszczególnych krajów i stan ich rozbudo-
wy, zetknięto się z danemi osnutemi na elemen-
tach o tyle różnorodnych, że jednolite opracowa-
nie ich i porównanie wzajemne napotkało na nie-
przezwyciężone trudności. Ten stan rzeczy skłonił
Komitet Normalizacyjny Stanów Zjednoczonych
(American Engineering Standards Committee) do
utworzenia specjalnej sekcji (Sectional Committee
on rating of rivers), w celu opracowania projektu
jednolitych n>orm energetycznych dla Stanów
Zjednoczonych, W listopadzie r. 1925 nastąpiło u-
koostytuowanie się powyższej Sekcji pod prze-
wodnictwem dnż- N, C G r o v e r'a (Chief Hydirau-
lic Engineer, U. S, Geological Survey) w składzie
40 członków, reprezentujących sfery techniczne,
przemysłowe i gospodarcze Stanów Zjednoczo-
nych.

Po zbadaniu obszernego materjału rzeczowe-
go, uzyskanego częściowo w drodze ankiety, Sek-
cja opracowała przepisy tymczasowe, dotyczące
obliczeń mocy sił wodnych nie wyzyskanych, jak
również zakładów wodnych.

,W początku roku 1927 powyższa organizacja
została powołana do współpracy z utworzonym

*) Z polecenia Komisji Wodnej Polskiego Komitetu
Energetycznego,

x) W lsw«stji nianmalizacji przepływu pait'2 rozprawę
tegoż autora p, t. „O wartościaicii charakterystycznych wo-
diostanu i przepływu iraeik", — Prace iMeteorologiczo* d Hy-
•diroig.rafikjzsne, Zesz, II, Wiair&zaiwa,, 1926.

przy Międzynarodowej Komisji Elektrotechnicznej.
Komitetem badań przepływu rzek L>) (International
Advisory Committee on rating of rivers) w charak-
terze Sekretariatu powyższego Komitetu (Secre-
tariat on rating of rivers). Komitetowi pooruczone
zostało „opracowanie i przedłożenie Międzynaro-
dowej Komisji Elektrotechnicznej projektu ustale-
nia jednostek i metod obliczania zasobów sił wod-
nych dla celów statystycznych, mając na wzglę-
dzie ułatwienie wzajemnego porównania dat, do-
tyczących poszczególnych rzek, zlewni, rejonów
i krajów".

Sekretarjat przeprowadził rozległą ankietę
wśród imstytucyj poszczególnych krajów, zaintere-
sowanych w sprawach katastru sił wodnych, w
której wyniku nadesłane zostały odnośne materja-
ły z Austrji, Kanady, Francji, Złotego Wybrzeża,
Węgier, Indyj Holenderskich, Łotwy, Polski, Ru-
munji, Szwecji i Stanów Zjednoczonych. Znaczna
część tych ma'terjałów (vide rozdz. 2), poza ekspo-
zycją norm, w danym kraju stosowanych, zawiera
ocenę norm zagranicznych, w szczególności norm
i metod obliczania, proponowanych jako między-
narodowy standard przez Kanadyjski Komitet E-
nergetyczny. Na podstawie materjałów powyż-
szych, podanych jako załącznik do okólnika Se-
kretafjatu z dn, 25 maja r. ub. do wiadomości
państw — członków wspomnianego Międzynaro-
dowego Komitetu badań przepływu rzek3), stan
rzeczy, dotyczący jednostek energetycznych i me-
tod obliczania mocy hydraulicznej, przedstawia się
w zwięzłem streszczeniu, jak następuje:

2) W Międzyna«oidio>wym KiamAt-ecie badań pnz-epływu
irzek •uczestniczą Kany/.ety Narodowa następujących ikrajow
(•mtemiber 'CounhifAes): iKJiinady, Caechosłow-.oji, Fsrameji, Nae-
miiiec. WkiliLiej Bry'iainji, Italiji, Niurweig.ji, Sizwecji, Sżwaj-
oarjii, Stanów Zjednoczonych,

•) Posiadanie cennych tych materiałów zawdzięcza
autor referatu uprzyj mości Dyrelktora Sekret arjat a dnż, N. C.
Giroiveir'a, fetćirŁnru ina tem miejscu za udziedenie ich sOda-
da wyrazy szczerej podzięki.
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•a) J e d n o s t k i , s ł u ż ą c e d o w y r a ż e -
n i a i l o ś c i e n e r g j i : Austrja, Kanada i Ru-
nrunja skłaniają się ku wyborowi konia mecha-
nicznego, natomiast Indje Holenderskie, Szwecja,
Francja i Stany Zjednoczone — oddają pierwszeń-
stwo kilowatowi,

b) S p r a w n o ś ć . Szwecja i Stany Zjedno-
czone — 100%, Kanada — 80%, Austrja i Ru-
muraja — 75%, Francja — 70%.

;W zależności od przyjętej wartości spraw-
ności, dla miar metrycznych, wyrażających spad
i ilości przepływu wody, spółczynnik C we wzo-
rze JV= CQH przybiera następujące wartości dla mo-
cy, wyrażonej w HP 4 ) (Anglja, Ameryka) względnie
Cheval-Vapeur, P. S, (Francja, Niemcy) oraz w kW:

Sprawność

100 #

80
'75

70

Wartość spółczynnika C we wzorze N= CQH
konie mechaniczne 4)

Anglja — Ameryka

13,1
10,5
9,85
9,19

Kontynent Europej.

13,3
10,7
9,99
9,32

kilowaty

9,8
7,84
7,35
6,86

c) S p a d . Przyjęte w poszczególnych krajach
określenia wartości spadu różnią się co do wyboru
miejsca pomiaru odnośnych różnic poziomu. Naj-
bardziej używana jest wartość spadu surowego,
równa różnicy poziomów wody spiętrzonej przez
jaz i wody w miejscu powrotu jej do rzeki,

d) T r y b p r z e p ł y w u . Z wyjątkiem sta-
tystyki energetycznej Francji, stosującej jeden
tryb przepływu, jako podstawę obliczenia mocy
(puissance normale disponible), normy innych kra-
jów przewidują stosowanie dwu lub kilku wartości
charakterystycznych przepływu:

(d—1) P r z e p ł y w p r z y s t a n a c h ni-
s k i c h (regime faible).

W Austrji, Indjach Holenderskich, Polsce i
Szwecji, używana jest jako wartość charakteryzu-
jąca przepływ przy stanach niskich — przeciętna
z rocznych minimów przepływu, wziętych z okre-
su wieloletniego (według terminologji Centralne-
go Biura Hydrograficznego M, R. P, przepływ 12-to
miesięczny),

W Kanadzie — wartość „ordinary minimum
flow" wyznacza się jako przeciętna nie z minimum
poszczególnych lat, lecz z normalnych minimów
tychże, z których każde stanowi przeciętną zespo-
łu, złożonego z 14 minimalnych w danym roku
przepływów (2-tygodniowe okresy),

W Stanach Zjednoczonych — proponowana
jest wartość przepływu 90% w odniesieniu do
całkowitego badanego okresu (równoważnik 11-to-
miesięcznego przepływu dla okresu rocznego).

(d—2), P r z e p ł y w s t r e f y ś r e d n i e j
( r e g i m e m o y e n ) i w y ż s z e j ( r e g i m e
e 1 e v e).

Z wyjątkiem K a n a d y , ustalającej odrębną
metodę wyznaczania "wartości charakterystycznej
przepływu 6-cio miesięcznego (six month flow),
większość katastrów wyznacza przepływ 6-cio

4) iNależy zaznaczyć, ż« wartość (konia mechanicznego,
prizyjmo-wana w [krajach, stosujących miary ibry^yjskie, nie-
DO się różni od (przyjętej na .kontynencie europejskim: 1HP =
= 550 stopofunt. ang./seA, zaś 1 KM = 542,46 st. funt. ang./se&.

miesięczny (middle flow), jako przepływ o 50%-
wym czasie trwania dla wieloletniego okresu;
prócz tego występuje wartość przepływu o 75%-
wym czasie trwania, której odpowiednikiem dla
okresu rocznego jest przepływ 9-cio miesięczny,

Kataster francuski i austracki stosują wartość
przepływu średniego, wyznaczonego jako iloraz
przepływu sumarycznego i całkowitej ilości se-
kund badanego okresu (module —• Mittelwasser-
menge).

W strefie wyższej stosują niektóre katastry
wartości przepływu 4-o (Polska) i 3-rzy-miesięcz-
nego (Szwecja).

Zbadanie danych powyższych skłania Sekre-
tarjat do wniosku, że zachowanie różnorodnych
charakterystyk przepływu stanowi poważny szko-
puł do sprowadzenia do jednolitej podstawy oceny
zasobów energetycznych, W pierwszej linji zatem
wymaga unifikacji regime przepływu, stosowany
do obliczenia mocy hydraulicznej. Odnośne prze-
pisy tymczasowe, onracowane przez Komitet Nor-
malizacyjny Stanów Zjednoczonych, a ustalające
zarówno metody obliczenia, jak i wartości cha-
rakterystyczne przepływu, wskazują na to, że
kwestja powyższa może otrzymać konkretne roz-
wiązanie nawet dla tak obszernego i różnorodnego
pod względem hydrologicznym terytorjum, jak
zlewnie rzek Stanów Zjednoczonych Ameryki Pół-
nocnej.

Międzynarodowy Komitet badań przepływu
rzek, po rozpatrzeniu zebranych przez, Sekreta-
rjatr') materiałów, 'dotyczących podstawowych dat
do obliczenia zasobów isdł wodnych, ześrodkował
swą uwagę na następujących kwestjach zasadniczych.

1) jaki spad winien być brany pod. uwagę przy
obliczaniu siły wodnej na danym odcinku rzeki;

2) z jakim spół-czynnikiem winna być sprzę-
żona wartość spadu przy ocenie tej mocy;

3) jakie są i jakie winny być metody wyzna-
czania •wartości charakterystycznych przepływu dla
celów statystyki międzynarodowej,

W wyniku dyskusji 'osiągnięte zostało następu-
jące porozumienie:

1) spad oblicza się •całkowity (chute totale);
2) moc oblicza się jako surowa, odpowiadają-

ca spółczynnikowi wyzyskania teoretycznego.. —
100%; przy tej metodzie dbliczenia mocy hydrau-
licznej, pozostawia się ekspertowi ustalani* strat
einergetycznych odpowiednio do warunków miej-
scowych;

3) za podstawę danych statystycznych, doty-
czących 'wartości przepływu, bierze się krzywą cza-
su trwania z« wskazaniem danych dodatkowych,
dotyczących okresu stanów niskich (etiage); w tych
przypadkach, ,gdy w danym kraju nie prowadzi się
rejestracji wartości przepływu, któraiby pozwalała
na wyznaczacnie odnośnej krzywej czasu trwania,
•uwzględnia się inne wartości •charakterystycznie,
oparte ma danych kalendarzowych. Celem badań
powyższych jest wyznaczenie następujących war-
tości:

a) najmniejszy przepływ roczny, lufo z okresu
kilkoletniego;

°) Na posiedzeniu, odbytem w Bellagio we wrześniu
roku 1927, vide: Commission Electrotechniąue Internatio-
nale. Rapport generał des reunions tenues a Bellagio.
Fasc. 40.
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b) przepływ w okresie stanów niskich, lub wo-
góle prz«pływ, zapewniony w ciągu znacz-
nej części roku °);

c) przepływ 6-cilo miesięczlny,
W pewitych wypadkach mogą się okazać po-

trzebne i inne dane 'szczegółowe.
Uznaje się, że powyższy układ posiadła cha-

rakter 'wstępny i że cały odnośny materjał, łącznie
z tekstem niniejszym, oraz sprawozdaniem z diy-
:slcusji, będzie zakomunikowany Komitetom Naro-
dowym w celu ponownego zbadania sprawy."

Przytoczoną wyżej uchwałę Kiomiitetu cechu-
je dość wyraźnie chwiej noś ć, spowodowana praw-
dapodobrnie obawą narzucenia metod, -dotychczas
-w niektórych krajach inijeprafktykowanych; tak na-
przykład, łącznie z metodą krzywej czasu trwania
taniećjiamuje się wyznaczanie wartości charaktery-
stycznych, sprzężonych z 'datami kalendarzowemi,
oraz innych7). Akcja ta sprawia wrażenie, że, o
ile w dalszym etapie normalizacja przepływu nie
uzyska rozwiązania jednolitego, sprawa unifikacji
statystyki energetycznej pozostanie otwartą. Je-
dytny punkt, w którym, uchwała Komitetu wprowa-
dza meirmę jednolitą, dotyczy wartości spadu. Od-
nośnie 'do tej kwestji należy zaznaczyć, że poza ma-
terjałamii, rozpatrywaniem!! przez Ad.visory Com-
mittee, Międzynarodowa Koimiisja Elektrotechnicz-
na rozporządzała specjalnem sprawozdaniem, cpra-
•cowanem przez eksperta prof. Angelo Forli (Włochy8)

W sprawozdaniu tem zaznaczono- przedewszy-
stkietm potrzebę ścisłego określenia i wyboru war-
tości spadu, które to pojęcie rozszczepia się na
trzy oddzielne, a mianowicie:

H„ (chute naturelle) •—• spad naturalny lub
surowy — różnica poziomów ;wody w miej-
scu jej ujęcia ii zwrotu do rzeki w warun-
kach maturalnych;

Ud (chute 'disponiCble) — spad 'rozporządzajmy
— różnica poziomów wody powyżej d po-
niżej silników wodnych;

Hm (chute metrice vel utile vel nette) — spad
netto — różnica poziomów wody, po od-
jęciu strat pośrednich, czynnie oddziały-
waj ąca na 'silniki wodne.

Ekspert zaznacza, że wszystkie powyższe war-
tolści, jako ściśle sprzężone z ilością przepływu,
winny być rozpatrywane 'w związku z odnośnemu-
wartościami tegoż, przyjętemi jafeoi charaktery-
stycznie dla danych wanunlków wyzyskania siły
wodnej °).

Zdaniem tegoż eksperta, n>ale!ży zwrócić uwa-
gę na określenie stosunku spadu netto do spadu
naturalnego (Hm : Hn), jako wskaźnika, oceniają-
cego stopień wyzyskania spadu surowego w danych
warunkach ujęcia siły wodnej. Ekspert zaznacza
przytem, że w nomenklaturze dotychczasowej war-
tość tego stosunku nie była •uwzględniona10),

(d. c n.)

Sprawozdania z posiedzeń.
3-cie ZEBRANIE PLENARNE POLSKIEGO

KOMITETU ENERGETYCZNEGO
dn. 17 grudnia 1927 r.

Obecni pp.: przewodniczący P. K, En. inż, L, Toł-
łoczko, wice-przewodniczący inż. K. Siwicki, sekretarz ge-
neralny Prof. Dr, B. Stefanowski, inż. Cz. Benedek (M. P.
i H.)„ Inż. F, Bogatko [Rada Naczelna Przem. Cukr.), inż.
S, Czarnooki (Inst. Geolog.), inż, W. Cywiński (Min. Spr.
Wewnętrznych), mjr. S. G. inż. K. Jackowski (M. S. Wojsk.),
inż. A. Konopka (M. R. P.), inż. J. Konopka (Zw. Gaz.
i Wodoc), inż. Cz. Mikulski (kier. Biura PKEn), inż. Pro-
kopowicz (M. R. P.), inź. W. Rosental (M. R. P.), prof. M.
Rybczyński (przew. Komisji Wodnej P. K, En.), inż, K.
Straszęwski (Zw. Elekrowni), inż, St. Turczynowicz (M.
Rolnictwa), inż, W. Weker (M. Komunikacji) i inż. P, "Wran-
gel (M. P, i H., wydz. naft.).

1. Protokół zebrania ,poprzedniego przyjęto, z po-
prawką wniesioną przez p. mjr. S. G. Inż. K. Jackowskie-
go, który zaznaczył, iż w przemówieniu swem w sprawie
Komisji Transportowej P. K. En. pragnął podkreślić do-
niosłość ogólną skoordynowania prac na polu transportu
i proponował ewentualne przeprowadzenie w tym celu

odpowiedniej aailkiety, mie iniiał ijiadaaik na myśli1, fcy ipirace
te były koniecznie ześrodkowane li tylko v> Komisji Trans-
portowej P. K. En. ,

2. Sprawozdanie z działalności P. K. En. zrefero-
wał p. prof. dr. B. Stefanowski, sekretarz generalny P. K.
En. Sprawozdanie to jest podane osobno (p, „Sprawozdania
i Prace P. K. En." „Przegl. Teckn." 1928, str. 21—13).

W dyskusji, jaka się rozwinęła na tle tego sprawozda-
nia, zabierali głos pp.: Straszewski, Rażniewski, Stefanow-
ski, Benedek, Czarnocki, Konopka, Jackowski, Cywiński,

°) Pogląd ten znalazł wyraz w stosowanym w staty-
styce zakładów wodnych Italji wzorze, określającym war-
tość przeciętnej rocznej mocy siły wodnej P (w komach

u u t uv D 100° S Q # .
mechanicznych - teoretycznych) P — —=—- . ——-— , w kto-
rym wartości przepływu miesięcznego sprzęgają się z odpo-
wiadającemi im wartościami spadu.

Vide: „Statistica delie grandę utilizzazioni idrauliche
per forza motrice" — wydawnictwo Ministero dei Lavori
Publici, Consiglio Superiore, Servizio Idrografico.

10) Należy zaznaczyć, że myśl wprowadzenia termi-
nów, oznaczających stosunki poszczególnych wartości spa-
du, jako miary wyzyskania siły wodnej, nie jest nową. Tak
np. R ii m e 1 i n („Wasserkraftanlagen", II) oznacza przez;

'<\a — ausserer Wirkungsgrad der Wasserkraftanlage =
Brutto

fi) Według preliminowanego protokułu z tegoż posie-
dzenia (publikacja R. M, 64) punkt powyższy jest zastąpio-
ny piraez „przepływ śreidim: >airytim>3tiycz;ay z damegio okre-
su"; prócz tego, zaznacza się, że komitet uchwala przyjęcie
kilowata jako jedinostkdi •eiaeirgji wodmej,

T) Pod tym względem wnioski postawione w sprawo-
zdaniu Sekretarjatu Komitetu Międzynarodowego są bar-,
dziej kategoryczne.

a) „Importance de Tunification Internationale des ter-
mes, des definitions et des symboles se rapportant aux
questions hydrauliąues des installations hydro-electriques"
vide Raport 1. c, page 63.

•*)/ — innerer Wirkungsgrad der Wasserkraftanlage =
Netto

We wzorach powyższych termin Bruttogefalle jest
użyty w znaczeniu Stationsgef alle (według L u g e r a jest
to: „Unterschied zwischen dem betriebsmassigen Ober-und
Unter-Wasser einer Kraftstation"), co najbliżej odpowiada
użytemu przez prof. F o r t i ' ego terminowi „chute dispo-
nible". •'.-'"

Rohgefalle znajduje • swój odpowiednik w terminie
..chutiB naturrallc", iNettagefalle — w t«nnainiie — „-chute m-o-
trice". Stąd wynika, że proponowany przez prof, F o r-
t i ' ego stosunek Hm do Hn nieznacznie różni się od warto-
ści ry.
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Wrangel i Tołłoczko, przyczem poruszono zagadnienia:
utworzenia Komisji Elektrotechnicznej, mającej badać spra-
wy wytwarzania i zużytkowania energji elektrycznej z pun-
ktu widzenia gospodarczego; dalej sprawę ożywienia tempa
prac komisji łódzkie] i rozszerzenia jej działalności na okręg
Zagłębia węglowego (p. Rażniewski), współdziałania Ko-
mitetów: Energetycznego, Elektrotechnicznego i Normaliza-
cyjnego (propozycja p. Jackowskiego organizowania co
miesiąc zebrań porozumiewawczych sekretarzy general-
nych tych 3-ch Komitetów), metod współpracy pomiędzy
Komitetami w zakresie analogicznych zagadnień, utworze-
nia podkomisji statystycznej przy Komisji Naftowej z sie-
dzibą tej podkomisji w Warszawie (wniosek p. P. Wrangla],
utworzenia podkomisji drzewnej ewentualnie w Wilnie
(p, Cywiński), centralizacji i decentralizacji prac P. K. En,,
badania mieszanek spirytusowych (p. Benedek) i in.

Po wyjaśnieniach, udzielonych przez pp. Tołłoczkę
i' Stefanowskiego, nie powzięto żadnych wniosków z po-
śród podnoszonych w dyskusji, sprawozdanie zaś sekre-
tarza generalnego przyjęto do wiadomości.

3. Sprawozdanie ze Zjazdu w Cernobbio. Przewo-
dniczący inż, L. Tołłoczko, powołując się na ogłoszone
już w wydawnictwie P. K. En. sprawozdanie oficjalne,
ogranicza swe przemówienie do wskazania tylko
głównych punktów obrad Międzynarodowej Rady Wy-
konawczej oraz ogólnego tła obrad. Wspomina więc
ó załatwieniu sprawy statystyki wytworzonej energji ele-
ktrycznej, przez odstąpienie jej organizacji francuskiej,
o przyjęciu statutu W. K, En. i podniesieniu sprawy języka
obrad, wreszcie o rozpoczętej pracy nad statystyką porów-
nawczą zasobów energetycznych świata.

Sprawozdanie przyjęto do wiadomości.
4. Projektowana działalność P, K, En. na przy-

szłość. Sprawę tę referuje prof, B. Stefanowski, se-
kretarz generalny P. K. En. Poza pracami bieżące-
mi i rozpoczętemi już w różnych Komisjach P, K. En.,
w najbilńż-azyim icizasie .oczekują Kamifrat prace następujące:
1) .przygotowanie: ireforatćw ma .Zjazd Seikcyjny (paliwowy)
w Londynie, 2) przygotowywanie materjałów na Wystawę
Powszechną w Poznaniu w roku 1929, 3) utworzenie Ko-
misji Elektrotechnicznej, 4) rozwiązanie sprawy zharmoni-
zowania prac pokrewnych Komitetów na terenie krajowym.

W dyskusji p, inż. S. Turczynowicz zaproponował
utworzenie przy. P. K, En. Komisji wyzyskania energji wia-
tru. Wniosek ten został przyjęty i na przewodniczącego
nowej Komisji wybrano p. St. Turczynowicza.

5. Budżet. Po zreferowaniu przez p. sekretarza ge-
neralnego budżetu w ramach następujących:

P r e l i m i n a r z b u d ż e t u P, K. E n . n a r o k 1928.
(od 1,IV,28 dto 31.111.1929).

D o c h o d y :
: 1. Dotacja ze Skarbu Państwa zł. 47.000

W y d a t k i :
1. Koszty utrzymania biura 13.000

. 2. Prace Komisji 21.000.—
3. Koszty drukarskie 13.000.—

Razem zł. 47.000 :

przyjęto go do wiadomości.

6. Regulamin. W myśl uchwały zebrania po-
przedniego, regulamin P. K, En,,, przyjęto wówczas prowi-
zorycznie, z zastrzeżeniem terminu miesięcznego na zgła-
dzanie poprawek. Ponieważ dotąd poprawek tych, po 11

miesiącach, nie zgłoszono, przeto regulamin przyjęto w pro-
ponowanem poprzednio brzmieniu.

7, Wolnych wniosków nie zgłoszono.
Zamykając posiedzenie, przewodniczący zawiadomił

zebranych, że w. r. 1930 odbędzie się Plenarne Zebranie
W. K. En. w Niemczech, zaś w r, 1929 —•• 2 zebrania sek-
cyjne: w Barcelonie i w Tokio.

KONGRES PALIWOWY W LONDYNIE,
(Fuel Conference).

W dm. od 24 września 'do 6 października r, b. odbę-
dzie sję w Londynie, p'od pirzewodinictwem hoir.ioroweim Eari
iof Bail-foura, .a przewodnie twem 'rzeczywistem Sir Alfreda
'Mond'a, KJoi&gres Paliwowy, .zwołany pTizez Wszechświatową
'Konferencję En.ergetyc.zina., iPiroigMan .Zjazdu obejmoj-e (jalk
lo tem donosiliśmy juiż w T. ub, w Sprawozd, i Piracacih
iP. K. En.) ittast. idttdalys plailiwa stałe,, płynne 'i igaiziowe, za-
stosowania paliw i ziagadmieiniki ogólna. Każdy z tych dzia-
iłów dzieli isiię z fcolei ma, poddiziaiy, jak: slkł-id chemiczny,
klaisyfiikiacjia, piróby, .wydobycie i 'Sortowanie, iprze-cihWywa-
mie, pirzewóz, -wresac-e wyzyslkanie ;paliw i luzysfówlainie pro-
dulktów ubocznych. -Dziial ogóLny obejmuje tematy taloiie,
jiaik: ikisizitiloeinie faahowców-ein-iarigeit/feóWi organizacje izajnwi-
•jiąoe się rac.jon':J-nem ZiUżytlcowanieim paliwa, -współpracę, w
zakir€s.i'e nacjonalizacji gospodiairiki energetycznej i t. d.

Na podstawie doświadczenia z (poprzednich Zjazdóiw,
'kierowiniiotiwo Koinigresu poisitaiaowiilo, by poszczeigólne reite-̂
Taty (iz iktóirym każdy ma oibejnuować najwyżej 7500 wyra-
iZów) ,nie były wygłaszane ipirzez autorów, ileiciz ,o'mi:.iwdiaine cid-
Tlaiziu łącznie z inneimi, przez irefeironta igeineoralneigo dane-
go dziialu, .Retkraty będą wydatne (w ,jednym z 3-oh 'języ.kówr
aragiiielsikiiin, iframcusikim a niemieicikum, ,ze is'bres!ZCizeiniem> w im-
:z tych języlków) w 'Osicibinieim wydaiwiniótwie.

Referaty >są •sikła'daine m'ie przez ipojedyńczc osoby, lecz
ipirzoz Nar-odtcwe Komitety Eniergeitycanie piOiszczególnych fcra-
jów,

.Pofciki Ko-miitet EnergelyMny ima złożyć mtewklką iloś6
refeiratów, bo ityllko 3̂ —4 .prace iz z'.'kresu ziużytlkowamiia .r-a-
py i 'gazów zieiminych.1 Być .mo-że jednak, że iliość ta będiziie;
powięlcszoina jeszcze 1—2 ireferlaitami, .dioitycząoeanii iwęgla.

iKomitot uieimiiiecki wyslęjpuije iz 15 reforątam.i, iktóirycih.
'tematy jiuż są 'OigOosizone (V.DI., 1928, ze.s[z, 5), .-ra^anowioie:
1) wyzyskanie techmaiczne ii cibsługa ikoikisowni; 2) stan obecny
'USŁhohefaiaintte wę^la w Niiemczeoh; 3) stan badań pyłu.
węglowego w iNóamczeoh; 4) •uisizfciohet.niainie torfuj 5) ,po-
brz'Eiby autiomoibiilizmu i lotoictwa w aaktriesiŁs paliw cieiklych;
6) aasipakajande ityoh żąd. ń ipirzez obeony pczeimysl naftowy;;
7) izastosowainie clejów iciiię.żlkicih do ijnap-ę>diu szybikoibieiżnyoh.
siLWIków ipoijazidoiwyoh; 8) poglądy ma -ziaistosowanie sprzę-
tu •gazowego; 9) is.ta;n icib'2ciny badbń paliwa .w jprzeimyśile ga-
zicwimiczyimf 10) wlasmoiśiei gazu jnA:irodaijinie dla ijego zużytikio-
wamia jako paliwa; 11) zagadinfenia 'teciliniŁczine 'gaziociągów
dale.koniośnych; 12) 'poglądy ma elkonomiczae wyzyslkamie ka-
loryj w postaci .gazowej lub sitaliej; 13) igospiodairka opia-
łoiwa ikoleii Rzeszy; 14) imioiiliwo^oi .siprzężeMia usallachetoda-1

nia iwęgla z wytwariamieim emergjii eleiktryozmeij; 15) onga-
raiza-dje zaijmiuijące siię diosikomaileinieiin igosipiodaTikii
eineirigietyc.zi&ej w Niemicizech,

iNaoigól Zjazd tegoroczny WKEn ma ibyć
iniy pod ^nak^m w y t w a r z a n i a c n e i r g j i , matoimiast
mastępna K-oinfcreiiiaj a (pilenanna) WKEn 'która ima .się od>-
Łyć w Berlinie w r, 1930, poświęooina będzie 'przewltiżnie 2a-.
giadakstiiioun >r o z d z. i a ł.u i a u iż y t ik o w an i a

drukarnia .Techniczna,, Spv.Akc> w Warszawie, ul. Czackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszenia Technikńw).
Wydawca: Spotka z o. o. „Przegląd Techniczny". Redaktor odtp. lóż. Czesław Miknlsld.
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