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1. Prototyp miedzynarodowy metra.

nia 20-go maja 1875 r. podpisato w Paryzu 18

panstw (obecnie przyfaczylo swe podpisy

jeszcze 15 panstw)| M.edzynarodowa hon-
wencjg Metryczna, ktora zatozyta z funduszéw
wszystkich parstw, biorgcych udzial w Konwencji,
staty instytut naukowy p. n. Bureau Internatio-
nal des Foids et Mesures,

Czynnosci swe rozpoczelo Biuro 1 stycznia
1876 r. w Pavillon de Breteuil w Sévres, pod Pa-
ryzem, gdzie tez utworzono specjalne pom.eszcze-
nie do przechowywania migedzynarodowego proto-
typu metra, wyposazone w. dokladne przyrzady
pomiarowe, Pon.ewaz tworzywo prototypu metra
z r. 1799 bylo miekkie, a jego przekréj poprzecz-
ny slaby, postanowiono zastapi¢ go nowym pro-
totypem, wykonanym ze stopu 90% platyny i 10%
irydu, o duzej wytrzymatosci, zaproponowanego
przez Tresca jeszcze w r, 1879, araz nadaé nowe-
mu prototypowi przekréj X. Z bloku odlewu pla-
tyno-irydowego o wadze 250 kg wykonano wowczas
30 jednakowych wzorcéw, na ktorych powierzchni
polerowanej, w warstwie obojetnej przekroju, wy-
kreslono kreski podiuzne i poprzeczne. Wszystkie
te wzorce starannie skontrolowano i poréwnano
zardéwno ze soba, jak 1 z metrem dawniejszym (ar-
chiwalnym). Ten z nich, ktérego ditugosé pomie-
dzy kreskami pionowemi hyla najblizsza diugosci
wzorca archiwalnego, zostal uznany za nowy pro-
totyp metra, na pierwszej Konferencji ogélnej, 26
wrzesnia 1889 r. Dzien ten powinien byé uwazany
za poczatek istnienia miedzynarodowego systemu
metrycznego. '

Metr byl okre§lony, jako odleglosé pomiedzy
osiami kresek poprzecznych na wzorcu, przecho-
wywanym. w Bureau International des Poids et Me-
sures w temperaturze topniejacego lodu.

Zaleznosé dlugosci prototypu od temperatury
ustalono w postaci réwnania:

L=1m- (8,651 T -+ 0,00100 Tr2, .,
gdzie T oznacza stala wzdluz calego prototypu

temperature, wyznaczong zapomoca tdrmometrul
wodorowego z dokladnoscig do 1/100°,

Inne wzorce platynowo-irydowe oddano pan-
stwom — czlonkom Konwencji. Francja otrzyma-
ta kopje, oznaczong Nr, 8, wzorzec niemiecki nosit
Nr. 18 i mial dlugoé¢ o 1 ». mniejsza od prototypu,
za$ odpowiadajacy mu wzér zaleznosci od tempe-
ratury miat postaé:

L=1m+(—1,0-8,642T+ 0,001 T?) v + 0,21,

Pomiary kontrolne kilku wzorcéw zapasowych
i narodowych, wykonane w r. 1920, zdaja sie wska-
zywac, ze zmiany dlugosci prototypu i kopij w cig-
gu 30 lat nie przekroczyly 0,5 p. Niemniej jednak
niebezpicczenstwo zmian dlugosci prototypu ist-
nieje zawsze, zrozumiale sg przeto préby zasta-
pienia prototypu skala naturalna, bardziej nie-
zmienna, naprz. dlugoéciami fal Swiatia okre§lo-
nych linij widmowych. Juz w r. 1892 — 1893 wy-
konali Michelson i1 Benoit szereg starannych po-
miaréw w Biurze migdzynarodowem w Sévres i wy-
razili dlugoéé zapasowej kopji prototypu Nr. 9 w
temperaturze 15°C skali verre dur i pod ciénie-
niem 760 mm st. rteci w diugosciach fal Jinij wid-
mowych kadmu — czerwonych, zielonych i niebie-
skich. Pézniej wprowadzono do ich pomiaréw po-
prawki, uwzgledniajace wahania ci$nienia, i dtu-
gosé rquzynarodowego prototypu metra zostata
wyrazona réwnaniem

1m =1553164,13 )z,
wzglednie

*r=0,64384696 . ,
gdzie Ap jest dlugo$cig fali czerwonej linji wid-
mowej kadmu.

2, Metr przemystowy D. I. N.

Wedlug prawa ogélno-niemieckiego, metr ma
dlugo$é ustawows w temperaturze 0° C. Instytucja-
mi, upowaznionemi do badania, sprawdzania
i wzorcowania przymiardw, sa Reichsanstalt fir
Mass-und Gewicht oraz Physikalisch - Technische
Reichsanstalt; obie sa wyposazone w dokladne
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urzadzenia pomiarowe i wzorce oraz obie przecho-
wuja kopje prototypu paryskiego metra.
Przyczyna, dla kiorej obrano temperaturg
0° C jako podstawowa przy wyznaczaniu wlaéciwej
dlugoéci metra, byt éwczesny stan techniki pomia-
rowej. Temperatura 0" topniejacego lodu byta bez-
sprzeczna w znaczeniu pewnosci 1 ogolnej dostep-
noéci jej uzyskania przy sprawdzaniu termome-
trow i kontroli przymiaréw, Przedstawiciele Nie-
mie¢ w Biurze Miedzynarodowem byli az do czasu
wojny najbardziej zacigtymi obroricami 0, jako
temperatury wyjéciowej przy sprawdzaniu wszel-
kich przymiaréw. Gdy w r. 1901 profesor Johnston
Stoney, czlonek londynskiego Royal Society, za-
proponowal oznaczaé¢ dlugosé nominalna przymia-
row przemystowych i handlowych w temperatu-
rze 16/, C = 62" F, to Foerster, delegat niemiecki
i przewodniczacy Komitetu Miedzynarodowego,
sprzeciwil sie temu energicznie i sktonil do oglo-
szenia specjalnego dodatku do protokutu sesji Kon-
ferencji ogolnej, napisanej przez niego samego
wspélnie z Lemann'em z Reichsanstalt'u, o kon.ecz-
,nosci zachowania temperatury topniejacego loduy,
Wjako temperatury odniesienia. Ten sam Foerster,
na sesjach w r. 1909 i 1913, wzywal znéw do walki
wszechswiatowej przeciwko probom roéznych towa-
rzystw, w tej liczbie i niem:eckich, wprowadzenia
przy raéznych sprawdzaniach przymiaréw przemy-
stowych innej temperatury, niz 0°, | znéw powzie-
to uchwaly o kon:ecznosci utrzymama temperatu-
ry topn.ejacego lodu, jako tej, przy ktorej wszyst-
kie sprawazane wzorce i sprawdziany przemysio-
we powinny posiadaé¢ swa dlugosé nominalng. Po
wojme, w r. 1921, delegat amerykanski M. Stratton
zaproponowal zebran.e op:nij rozm. krajow co dvu
temperatury sprawdzania sprawdzianéw, lecz zad-
nycit wn.oskow do fMugdzynarodowego Biura Miar
i wag nie wplyneto. '
1Tymczasem, na zebraniu dorocznem Reichs-
_anstalt u fiir Mass-und Gewicht w r. 1920, postano-

wiono wzorcowaé rowniez i te przymiary koncowe,’

w ktérych wymiar nomanalny metra odniesiono do
20" €. Wazne to postanowienie poprzedzily liczne
dyskusje w niemieckich czasopismach technicznych
1 na posiedzeniach niemieckiego Komitetu norma-
lizacyjnego (NDI). Na szczegélna uwage zastugu-
je artykut zasadniczy Dr. W. Kosters'a*), obecne-
go dyrektora Physikalisch-Technische Reichs-
anstalt. Dr. W. Késters uznat temperature wyjscio-
wa, 0" do kontroli sprawdzianéw za nieprawidlo-
wg, i niepraktyczna z powodéw nastepujacych:
wW miejscach pracy bywa zwykle temperatu-
ra ok. 20° C, za$ pomiary przy 0° sa w praktyce nie-
mozliwe. Przy temperaturze poréwnania, przymia-
ry o jednakowych dlugosciach nominalnych powin-
ny by¢ rzeczywiscie jednakowe. Lecz jesli sa one
nawet jednakowe przy 0", to w temperaturze robo-
czej 20° nie beda jednakowe, z powodu raéznych
spotezynnikow wydluzenia cieplnego. Wydluzenia
np. stali wahaja si¢ kapryénie od 10,5 do 12,5 1.
na 1° C i 1 m. Dtugoé¢ przymiaru stalowego, po-
prawna przy 0° moze przy 20° C byé réwna
1 m + 0,210 mm, lecz moze wynosié réwniez 1 m
-+ 0,260 mm; pomiedzy mosigdzem a stala mozliwe
sg roznice jeszcze wieksze. Wyjscie kompromisowe

) Der Betrieb, 1919, zesz. 4, str, 142143, ,Be-

griindung der Wahl einer norm. Bezugstemperatur”,

-— pozostanie przy poprzedniej temperaturze za-
sadniczej 0", lecz wyznaczenie dla przymiaréw sta-
lowych pewnego spolczynnika wydluzenia, naprz.
11,5.10—% do przeliczenia na 20° oznaczaloby co
nastepuje: poprawny przymiar stalowy powinien
mie¢ dtugosé 1 m przy 0", a précz tego powinien
mie¢ dlugosé przy 20° réwna 1 m -+ 0,230 mm. Wa-
runkowi temu moze czynié zado$¢ tylko ten ma-

" terjal idealny, ktérego spolczynnik wydluzenia
cieplnego wynosi 11,5.10 6, JakiZ wiec napis nale-
zy wykonywaé na przymiarze? — zapytuje Dr.
Kosters. Jezeli podamy na nim jego dlugoéé rze-
czywista przy 20%, np. 1 m + 0,230 mm, to taka
liczba wywola tylko =zdziwienie i watpliwosci
w przemys$le; jezeli zaé napiszemy na nim 1 m

przy 0°, a sprawdzimy go przy 20", to bedzie to tak-
7e nieprawidtowo, poniewaz spélczynnik wydlu-
zenia moze nie byé 11,5.10—%",

Na podstawie tych przestanek, zaproponowat
Dr. Koésters sprawdzaé wszystkie przymiary prze-
mystowe przy temp. 20° w mysl nast. prawidta:
techniczny stalowy przymiar metrowy ma przy 20"
dokladnie dlugosé¢ 1 m, taka sama, jaka ma metr
miedzynarodowy przy 0°; innemi slowy, metr prze-
mystowy jest krotszy od prototypu o 230 p.,

Wybor temperatury 20° do wzorcowania byt
umotywowany nastepujaco:

1. 20" jest liczba, okragla, dogodna do obli-
czen i tatwo osiagalng przez podgrzanie pomie-
szczenia, majacego zazwyczaj temperature nieco
nizsza; '

2, Wedtug statystyki, przemys! niemiecki wy-
konywa swe pomiary w wigkszosci wypadkéw
w temperaturze 20°. '

Pozatem wskazuje Dr. Kosters na " przyklad
mierniczych, ktorzy wprowadzili do wzorcowania
swych przyrzadéw temperaturg 18" C, jako srednig
robocza, dalej na pomiar metra falami $wiatla
czerwonych linij widmowych kadmu, wreszcie na
bliskosé 20° C do 62° F —= 16*/,* C angielskiego sy-
slemu calowego.

Mniej wigeej podobnego charakteru wzgledy
przytaczali na zebraniach NDI przedstawiciele
przemystu niemieckiego. Précz tego wskazywano
w tych obradach, iz technike interesuja nie wymia-
ry bezwzgledne wyrobéw, jeno ich wartosci wzgle-
dne z odchyleniami w granicach pewnych toleran-
cyi, 1 ze dla przemystu jest wszystko jedno, czy
wzorzec bedzie mial dlugosé uznana za rzeczywista,
przy 0 czy przy 20°, — byleby w catej wytwoérczo-
$ci byla przyjeta jednakowa temperatura podsta-
wowa sprawdzania i wzorcowania sprawdzianéw.
Poniewaz pomiary przy 0" sa niemozliwe, za przy
20" — odwrotnie — dogodne dla prakiyki, przeto
niemiecki Komitet normalizacyjny wydal jeszcze
w r. 1921 norme p. t. ,,Bezugstemperatur”, ktéra
ustala, Ze przymiary i wyroby pow:nny mieé¢ wy-
miary normalne (nominalne) przy 20° C. W r. 1922
ogloszono druga norme: ,,Normaltemperatur”, kto-
ra nakazywala wykonywanie wszystkich obliczen
i pomiaréw mozliwie przy jednakowej temperatu-

‘rze 20° C, pozostawiajac temperature 0° do ustale-

n’a definitywnego jednostek miar, jak metr, om,
dla jednostek ciénienia — ,atmostera” i danych
barometrycznych. - Obecnie obowiazuje ' prawnie
w Niemczech dla przyrzadéw pomiarowych i wy-
robéw morma DIN 102 (lipiec, 1921), ktorej do-
stowny przeklad brzmi: S _
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wTemperatura odniesienia przyrzadéw pomiarowych
i wyrobow przemysfowych wynosi jednostajnie 20° C.

Temperatura odniesienia jest .to ta temperatura, przy
ktorej przyrzady pomiarowe i wyroby powinny mie¢ wlagei-
we im wymiary.

Przyrzady pomiarowe odnoszyce si¢  do
20" powinny mieé proste napisy 20"

Na przyrzady pomiarowe uzywa sie¢ malerjalow,
rych wydtuzenie cieplne jest mozliwie bliskie 0,0115 mm
na 1 mi1° C. Urzedy miar (Reichsanstalt [. Mass- 1, Gewicht
oraz Physikalisch-Technische Reichsanstall) uwicraytelniaj:y
przymiary przy 20° podajac dokladnosci wynikéw przy tej
temperaturze'.

W ten sposob, w 45 lat od chwili podpisania
Konwencji Metrycznej,  za zgoda Reichsanstall
f. M. u G., lecz bez sankcji prawomocnego Blura
Miedzynarodowege M. i W., wprowadzony byl
przez przemyst niemiecki nowy melr prze-
mystowy, ktorego dtugosé przy 0 jest mniej-
sza od dlugosci prototypu . miedzynarodowego
o ok. 0,230 mm. Niemieckie sprawdziany, skrdcone,
rozpowszechnily sie szybko we wszystkich krajach,
stostjacych miary metryczne, za§ temperalure od-
niesienia 23" C do uwierzytelniania sprawdzianéw
przyjeto jako norme nietylko w krajach, ktére
wprowadz'ly u siebie n‘emiecki uktad pasowarl.
Przytem uzytkujacy sprawdziany niemieckie bar-
dzo czesto nie zdawali sobie sprawy z tego, ze
sprawdzaja swe wyroby skréconemi w stosunku
do prototypu miedzynarodowego sprawdzianami
metrycznemi. Jedynie Francja, ktéra wprowadzila
u siebie wzorce przemyslowe jeszcze w r. 1895, po-
zostala dotad przy temperaturze 0°.

Tak wiec w przemyéle §wiatowym istnieje jed-
noczesnie:

1 m — przy 0" — prototyp melra.

1 m — przy 20° — metr przemystowy DIN
1 w zwigzku z tem rézne cale angielskie, przv prze-
liczaniu ich na skale metryczna:

1% 2540095 mm . . . cal angielski, sprawdzony przy

162/, C, przeliczony na skale metry-
czna przy 20° C,
17 - 25399978 mm . . . cal angielski przy 162/s°, przeli-

temiperalury

hlo-

czony na miary metryczne przy
16%/,0 C. |
W St. Zjedn. Ameryki poéln. — wedi. Mendenhall -

order’u z r. 1893:
1 ) 25400051 mm ... cal amerykanski, sprawdzo-
ny przy 20° C.

3. Francuskie wzerce przemyslowe i spor
o temperature odniesienia.

Zagadnieniu kontroli sprawdzianéw przy 20°C
udzielano we francuskiej prasie technicznej w ostat-
nich czasach tem wiecej uwagi, im wieksze stawalo
si¢  niebezpieczenstwo odosobnienia przemystu
francuskiego, -wskutek rozpowszechnienia w kra-
jach metrycznych metra przemystowego DIN.

Wzorce metryczne zostaty wprowadzone w ar-
tylerji francuskiej w r. 1895, przez =zastuzonych
bojownikéw o wytwoérczoéé seryjna ptk. Hart-
mann'a i kpt. Mengin'a. Wzorce te byly przyjete
przez Séction technique de !'Artillerie francaise ?)
i sprawdzone przy 0° przez Bureau International
des Poids et Mésures. Do dzi§ dnia stanowia te
wzorce podstawe nietylko przemystu wojennego,

%) Stad ich nazwa skrécona S. T. A.
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ale i wogole budowy maszyn we Francji. Poniewaz
materjal tych wzorcow byl poddany bardzo diu-
giemu odpuszczaniu przy 100°, za§ =zahartowano
jeno ich korce, przelo ich spétczynnik wydluzenia
cieplnego jest staly i bardzo bliski 10,6.10~5, przy
wahaniach temperatury od 0° do 20°. Wedlug da-
nych urzedowych *), wzorce te — przez 30 lat ich
nzycia — nie ulegly zadnym zmianom. Wzorce te
sa uzywane do wykonywania wszelkich wzorcéw
kontrolnych i roboczych, przyrzadéw pomiarowych
i maszyn mierniczych dla réznorodnych ze wzgle-
du na klimat prowincyj Francji i jej kolonij. Wzor-
ce STA przyjeto w artylerji hiszpanskiej, . japon-
skiej i polskiej, w wyiworni broni w Terni, w Insty-
(ucie federalnym w Bernie, w Sjamie i t. d.

Zwolennicy podstawowej temperatury 0" do
sprawdzania wzorcéow przemyslowych i sprawdzia-
now wysuwaja gtéwnie motywy natury moralnej:
tak wazna reforme, jak zmiane temperatury pod-
stawowej na 20° zwigzana z nieuniknionem skroce-
niem metra, nie mozna bylo przeprowadzi¢ bez
zgody ciata prawomocnego — Bureau Internatio-
nal des Poids et Mesures; byloby niesprawiedli-
wem zmuszanie dzi§ Francji, ktéra pozostawala
wierna, Konwencji metrycznej, do zmiany wszyst-
kich jej przymiaréw przemystowych. Nie mozna
naturalnie nie zgodzié sie ze stusznoscia tych zarzu-
tow. .

Co sig tyczy nieuniknionego dualizmu pomie-
dzy przyrzadami naukowemi i wzorcami metrolo-
gicznemi, sprawdzanemi przy 0° a przymiarami
przemystowemi, uwierzytelnianemi przy 20° to
dualizm ten nie zawiera nic tragicznego. Dla tech-
nika, zagadnienie mierzenia jest zupelnie inne, niz
dla uczonego. W badaniach swych, ma uczony do
czynienia z pomiarami przy bardzo rozmaitych
temperaturach i z koniecznosci musi wprowadzac,
poprawki, sprowadzajac swe obliczenia do jakiej$
temperatury wyjéciowej, naprz. 0°. Gdyby on ze-
chcial sprowadza¢ je do jakiejkolwiek innej tempe-
ratury, naprz. do 20° to musiatby — dla uproszcze-
nia obliczen tych poprawek — uciec sie do specjal-
nege suwaka rachunkowego lub do tablicy. Technik
dazy do celu innego: do mozliwoéci wzajemnej za-
miennosci wyrobé6w mechanicznych, wykonywanych
w roznych wytworniach. W tym celu nalezy naj-
przod ustali¢ temperature, przy ktérej wyroby te
maja, mie¢ wymiary podane na rysunkach, a wigc
t. zw. temperature odniesienia, wzgl. uzgodnienia
(température de concordance, Bezugstemperatur);
rozumie sie, ze najdogodniej jest obraé¢ fe tenipera-
ture bliska tej, jaka panuje w warsztacie, naprz.
62" F = 16%, C, jak to zrobiono w Anglji, lub
20" C, jak przyjeto w Niemczech, Jezeli tempera-
tura uzgodnienia jest zarazem temperatura wzorco-
wan's, sprawdzianéw, to Zadnych odchyleri od sy-
stemu metrycznego nie bedzie: niemiecki metr prze-
myslowy, sprawdzony przy 20° C, t. zn. przy tem-

peraturze jego normalnego uzycia, ma dlugosé,
rowng dlugoéci prototypu miedzynarodowego
przy 0°.

Przy temperaturze odniesienia 0, dwa wzor-
ce jednakowego wymiaru nominalnego, t. j. jedna-
kowej dlugosci, powinny mieé te sama- dtugosé i
przy temperaturze pomiaréw roboczych, co jest
mozliwe tylko przy jednakowych spéiczynnikach

"} Referat kpt. art. P. Nikolau na komisji ISA 111,
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rozszerzalno$ci, Tymczasem wzorcowane przy 20
sprawdziany przemyslowe maja w tej temperatu-
rze dlugosé jednakows niezaleznie od spétczynnika
rozszerzalnosci; okoliczno$é ta stanowi ich wazna
zalete, jakiej nie posiadaja sprawdziany wzorco-
wane przy 0° Istotnie, jesli w systemie sprawdzia-
néw o temperaturze odniesienia 20° nastapi zmia-
na materjalu sprawdzianu na inny, doskonalszy,
lecz o innym spétczynniku rozszerzalnosci, to wy-
miary wyrobéw, wykonanych wedl. starych i wedt.
nowych sprawdzianéw, begda jednakowe, wéwczas
gdy w systemie 0’ ta zmiana materjalow ~ spraw-
dzianéw wywola systematyczna rdznice wymiarow
wyrobdw, wykonanych wed!. sprawdzianow z ma-
terjalow starego i nowego.

Teoretycznie, wzorcowanie sprawdzianow przy
0" czyni niemozliwem wykonanie maszyny Scisle
wedl. wymiaréw podanych na rysunku, jezeli te
wymiary, jak to zwykle bywa, sa ustalone przez
konstruktora w odniesieniu do temperatury po-
mieszczen wytwoérni i montowni; rzecz jeszcze bar-
dziej sie komplikuje, gdy przedmiotv wykonywane
sa z materjatow, ktérych spotezynniki rozszerzal-
noéci roznia sie znacznie od spdétczynnikéw rozsze-
rzalnosci sprawdzianéw. Tych trudnosci i nieporo-
zumien nie moze by¢ przy pracy ze sprawdzianami,
wywzorcowanemi przy 20°: wszystkie cze$ci ma-
szyny, niezaleznie od spélczynnikow rozszerzalno-
éci, beda miaty wymiary rysunkowe, skoro tylko
pomiary wykonywano przy temperaturze bardzo
bliskiej 20"

Watpie tedy, czy dzi§ mozna zadaé $cistego
trzymania si¢ temperatury odniesienia 0' w zasto-
sowan.u do przemystowego wzorcowania spraw-
dzianéw, Gdy w r. 1909 Komitet Miedzynarodowy
wypowiedz.al sie po raz pierwszy, na podstawie
referatu Ch. Ed. Guillaume'a, za wzorcowaniem
sprawdzianow przemystowych przy 0, stan rze-
czy byt stosunkowo prosty: wszystkie doktadne
sprawdziany byly wykonywane z malo rozniacych
si¢ od siebie rodzajow stali weglistej, z hartowa-
niem jeno stykajacych si¢ z mierzonemi przedmio-
tami powlerzchni. Ukazanie si¢ hartowanych catko-
wicie (w calym przekroju) sprawdzianéw Johans-
son'a wykazalo odrazu ich odchylanie sie od daw-
nych wzorcow przy dokladnych pomiarach w war-
sztacie. Wywzorcowane przy 0" sprawdziany Jo-
hansson'a réznily sie przy 20° od starych, miekkich
wzorcoéw o 40.10-°, dz.gki temu, ze ich spétczynnik
rozszerzalnoéci byl wigkszy niz 2.10—5 Tak wigc
roznice, wykazywane przy pomiarach sprawdziana-
mi Johansson owskiemi przy 20", okazaly sie 4-krot-
nie wieksze, niz gwarantowana dokladnosé ich wy-
konania. Aby unikngé nieporozumieri, zaczal Jo-
hansson wyrabia¢ swe wzorce dla Francji tak, by
przy 20" ich dtugos$¢ byla rowna dokladnie diugo-
sciom przy 20" wzorcow S.T.A. o tych samych wy-
miarach nominalnych, Dla uspokojenia Biura Mie-
dzynarodowego Miar i Wag, wykonywal on na nich
' napis ,,ajusté a zéro', ale w rzeczywistoéci przy
0° byly one krétsze od owej dlugosci nominalnej
040.107¢, Okolicznosé ta zreszty nie przeszkodzita
szerokiemu rozpowszechnieniu si¢ znakomitych
wzorcéw Johansson'a we Franciji. '

Niewatpliwie Biuro Miedzynarodowe, chronig-
ce zawsze nienaruszalnoéci 0° . powinno bylo
przyj ¢ z pomoca przemyslowi, wykonywajacemu
pomiary swych wyrobéw przy temperaturze

10"—30" sprawdzianami o réznych spétczynnikach
rozszerzalnoséci, z odchyleniami od 10,5.10—6 we
wzotcach francuskich S. T. A. do 13,5.10~% we °
wzotrcach typu Johansson'a. Wobec praktycznej
niemozliwoéci zadania od wszystkich sprawdzia-
néw przemystowych jednakowego spélczynnika
rozszerzalnosci, — pozostawalo tylko pozwoli¢
przemystowi przyja¢ za temperature =zasadnicza
wzorcowania swych sprawdzianéw te, ktéra najle-
piej sie zgadza z temperatura pomieszczer robo-
czych, t. j. przyjaé to, co zrobita dawno Anglja
w stosunku do yard'a i cala i co ustality Niemecy
w r. 1921 w stosunku do swych przemystowych
sprawdzianéw metrycznych. '

Co sig tyczy istoty propozycyj kompromiso-
wych francuskich, majacych na celu zachowanie 0°
w charakterze temperatury zasadniczej, przy kts-
rej powinny mieé wzorce swe wymiary noménalne,
a jednoczeénie wyznaczenie normalnego spéteczyn-
nika roszerzalnosci dla tworzyw sprawdziandw
w granicach temperatur 10°—30" C, to o tem przy-
taczalem wyzej zdanie autorytatywne D-ra K-
sters’a.,

Rozpatrzmy jednak nieco szczegélowiej ostat-
nie wnioski francuskie. Jeden z nich pochodzi od
bardzo kompetentnego w sprawach metrologji
A. Pérard'a, ktéry proponuje:

wPozostawi¢ temperature 0° jako zasadnicza (la tem-

‘pérature  de définition) dla pasowan przemyslowych

i przyjaé jako ,rozszerzalnoéé¢ typowsy" (dilation-type) roz-
szerzenie normalne 11.10 -6pa 1° C, przyczem ,wartoscig ty-
powa'" (valeur-type) sprawdzianu przemvystowego przy kaz-
dej temperaturze bedzie wymiar nominalny, wypisany na
sprawdzianie, powigkszony o 11.10—6 na kazdy stopien
Celsjusza powyzej zera. Wzorce przemystowe powinny sta-
nowi¢ mozliwie ,wartodci lypowe' przy wszystkich tempe-
raturach pomiedzy 10° a 30° C. Wszelki sprawdzian, roéz-
niacy sie od typowego wigcej niz o 1/100 000 jego diugosci,
powinien byé zaopatrzony w odpowiedni cerlyfikat popra-
welk., Temperatura 20" C jest ,temperatura uzgadniania” (la
température de concordance) dla wszystkich sprawdzianéw
przemysfowych; przy tej temperaturze, sprawdziany powin-
ny mieé¢ dlugo$é réwna nominalnej, powigkszonej o 220.10—6.

Nie moéwiac juz o niezwyklej trudnosci ' dla
wytworcéw sprawdziandéw udzielania ~ gwarancji
co do okreslonego spolczynnika rozszerzalnosci,
proponowana warto§¢ tego spoélczynnika odpo-
wiada bardziej migkkim wzorcom {rancuskim
S. T. A, niz twardym, zahartowanym na calym
przekroju sprawdzianom Johansson'a i typowym
sprawdzianom tolerancyjnym, stosowanym szero-
ko w budowie maszyn,

Pulk. L. Graux®) polemizuje z A. Pérard'em
1 otwarcie nazywa siebie zwolennikiem temperatury
podstawowej 20° wzorcowania sprawdzianoéw prze-
mystowych, Tem niemniej, przytacza swéj projekt
poprawek do wniosku A. Pérard'a, majac na celu
zachowanie znaczenia miedzynarodowego wzorcow
S. T. A. Le Graux proponuje nast, formule spraw-
dzania przymiaréw, wzorcéw i wyrobow:

wPodstawowa femperatura wzorcowania sprawdziandw
przemyslowych jest 0°. Pod nazwa ,rozszerzalnosé typowa”
nalezy rozumie¢ jednostajny spélczynnik rozszerzalnosci
10,7.10 -6na 1° C, Przy temperaturze 20°, nazywanej ,tempe-
raturg uzgadniania”, kazdy sprawdzian przemyslowy po-

3 Le Génie Civil, 1927, 10 wrzeénia, str. 250
— 252,
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winien mieé wymiar nominalny, powiekszony o 214.10—6, lub
t. zw. ,wymiar typowy"”. W tych warunkach, kazdy spraw-
dzian przemystowy, ktéry przy temperaturze uzgadniania
zachowuje swéj wymiar typowy i ktorego spofczynnik roz-
szerzalno$ci jest réwny rozszerzalnodci typowej, ma swoéj
wymiar nominalny przy 0° Sprawdziany przemysluwe nie
musza mieé¢ spodlczynnika rozszerzalnogci, réwnego rozsze-
rzalnosci typowej., Pomiary sa tem dokladniejsze, im bliz-
sze siebie sa spolczynniki rozszerzalnosci sprawdzianu
i przedmiotu mierzonego i im mniejsza jest rdinica pomie-
dzy temperatura robocza pomiaréw i temperatura uzgad-
niania, Przy kontrolowauiu bardzo doktadnych wyrobéw,
lub przy pomiarach przedmiotéw o znacznie réznigcym sie
od sprawdzianu spoélczynniku rozszerzalnosci, zaleca sig
wykonywanie pomiaréw przy temperaturach mozliwie bli-
skich do temperatury uzgadniania®,

Poprawki L. Graux wprowadzajg wazne dla
praktykl ulepszenia systemu 0°, poniewaZz wyraz-
nie nie zadaja od sprawdzianéw przemyslowych
)ednakowosm i statosci spotczynnikéw rozszerzal-
noéci, ale nie usuwaja bynajmniej zasadniczych
wad systemu 0°, omdéwionych szczegélowo powy-
zej, — wad, ktére sam L. Graux wyjasnia nader
doktadnie w swym artykule.

W ostatnich latach powstalo w samej Francji
dazenie do przej cia do systemu sprawdzianéw 20°;
szereg fabryk, wykonywajgacych wyroby precyzyj-
ne, jak tozyska kulkowe 1 silniki samochodowe,
wprowadzito dla eksportu sprawdziany, wywzorco-
wane w temp. 20°. Na Konferencji Miedzynarodo-
wej w sprawach ujednostajnienia systeméw paso-
wan w krajach o miarach metrycznych. w Pradze,
22 wrzesnia 1928 r., delegacja francuska o¢wiad-
czyla gotowoéé przylaczenia sig do temperatury od-
niesienia 20°, przyjetej juz w innych krajach me-
tra, pod warunkiem przyjecia przez wszystkie te
kraje jedynego miedzynarodowego ukladu paso-
wan, ktéry ma opracowaé w mozliwie krotkim cza-
sie komisja porozumiewawcza, zloZona =z 5-ciu
rzeczoznawcow, przedstawicieli Czechostowacii,
Francji, Niemiec, Szwajcarji i Szwec;ji.

4, Zakonczenie,

Jakkolwiek nie moze byé watpliwosci co do
tego, ze przyszly miedzynarodowy metryczny
uktad pasowan bedzie oparty na zasadzie tempe-
ratury odniesienia 20° to jednak o$wietlenie wszy-
stkich stron praktycznych zagadnienia temperatu-
ry odniesienia w budowie maszyn nie moze by¢
uwazane ze zbedne. Szkicem niniejszym chciat au-
tor przedewszystkiem rozwiaé strach wobec dua-
lizmu w systemie metrycznym.

Dualizm pomiedzy przyrzadami naukowemi
i narzedziami, wywzorcowanemi przy 0°, a prze-
myslowemi przymiarami metrycznemi, wWywzorco-
wanemi przy 20°, inaczej moéwigc jednoczesnc
istnienie prototypu metra i jego skréconej kopji ——
metra przemystowego — jest faktem nieun‘knio-
nym. Ale obecnoéé takiego dualizmu nie stanowi

w zadnym razie niebezpieczenstwa ani dla badan
naukowych, ani dla techniki. Dla techniki i dla
handlu migdzynarodowego wyrobami mechaniczne-
mi wazne jest jedno: pewnoéé i jednostajno$¢ usta-
lenia temperatury, przy ktérej maja wyroby mieé
wymiary, oznaézone na rysunkach. Temperatury
taka nie moze byé¢ 0, lecz musi byé temperatura
pomieszczen roboczych gdzie sie wyrabia 1 kontro-
luje precyzyjne czesci maszyn i wykonywa ich
montaz. W istocie, w lokalach takich waha sie tem-
peratura od 15 do 25° C, za$ érednia roczna tem-
peratura bywa zazwyczaj nieco nizsza od 20" C.

Przez przyjecie okraglej liczby 20° C, ~jako
temperatury uzgadniania wymiaréw rysunkowych
z wymiarami wyrobu oraz jako temperatury pod-
stawowej, przy ktorej wszvstkie wzorce przemy-
stowe i sprawdziany powinny mie¢ swe wymiary
nominalne, wprowadza si¢ catkowita pewnoéé i jas-
noéé¢, Wszystkie przymiary, a zatem i wyrcby, be-
da mialy przy temperaturze roboczej (warsztato-
wej) 20° C te wymiary metryczne, jakie sa na nich
wystawione: metr przemyslowy przy 20' C ma te
dlugo$é, jaka mial prototyp przy 0°, a zatem ma
prawo nazywaé sie metrem przy 20°. Co z tego
technice, ze przy temperaturze topniejacego lodu
jest on krotszy od prototypu?

Rozumie sie, ze przy sprawdzaniu wielce pre-
ceyzyjnych wyrobéw albo przy pomiarze przedmio-
téw o znaczenie réznigcych sig od sprawdzianu
spolczynn’kach rozszerzalno ci, naprz. wyrobow
bronzowych, mosieznych, a zwlaszcza aluminjo-
wych, pozadane jest wykonywanie pomiaréw przy
temperaturach mozliwie bliskich 20°

Pozostawienie 0°, jako jedynej temperatury,
przy kiérej wszystkie wzorce przemystowe i spraw-
dziany powinny mieé¢ wymiary nominalne, wniosto-
by do przemystu wspoétczesnego nieunikniona nie-
pewno$c¢ co do wymiaréw rzeczywistych spraw-
dzianow, a zatem i wyrobow, w temperaturze war-
sztatowej. Wyznaczenie za$ okres§lonego, ogolne- .
go dla wszystkich sprawdzianéw, a wiec fikcyjnego
wydluzenia wzglednego przy temperaturze uzgad-
niania wymiaréw rysunkowych z wymiarami wyro-
béw, naprz. przy 20° C, i wzorcowanie sprawdzia-
néw przy tej temperaturze uczynitoby temperature
podstawowa, 0° iluzoryczna i doprowadziloby do
liczb niecatych, utamkowych. Dlatego 0° nie moze
byé przyjete jako temperatura podstawowa mie-
dzynarodowego metrycznego uktadu pasowan.

Metr przemystowy, majacy przy 20° te samy
dtugosé, co migdzynarodowy prototyp przy 0°, naj-
zupelniej czyni zado$é¢ potrzebom wytworczosm
wspolczesne] i handlu miedzynarodowego maszy-
nami. Zyczmyz wiec mu jak na]perze] zostaé mie-
dzynarodowym, a temperaturze 20° = 68" F — sfac
sie jedyna (chodzi jeno o Angljel) wszech$wiato-
wa, temperaturg wzorcowania wszystkich wzorcow
przemyslowych i1 sprawdzianéw oraz uzgadniania
wymiaréw rysunkowych z wymiarami wyrobéw.
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Ogodlna formuta wytrzymalosciowa dla zginanych
i skrecanych przekrojow kotowych”.

Napisal Inz, Dr. W. Burzynski, Getynga.

a hipotezie (C5)" konczy sie stan obecny tej
oryj wytezenia. Pozostawalaby obecnie do
przeprowadzenia kontrola doktadnoéci poda-
nych formul. Poprzedzimy ja zestawieniem pew-
nych spostrzezen, ktoére si¢ nasuwaja wprost przy
pobieznym przegladzie dotychczasowego.
Pirzedewszystkiem tedy zauwazmy. ze mozemy
wszystkie omawiane wzorv na momenty zastepcze
zebraé bezsprzecznie w jedna grupe:
My= a; M, +"V be* Mg - cg®M;? } d
My=a, My+y b2 M+ crmp (@
stanowiaca bardzo prosty podktad matematyczny,
wzglednie punkt oparcia dla wszelkich bezpoéred-
nich badan dos$wiadczalnych. Pozatem zas — o ile
chodzi ¢ spoélczynniki liczbowe a, b, ¢, to ilos¢ tych-
ze da si¢ w niej obnizy¢. I tak: dla M, = 0 musi by¢
M;; =M, i podobniez przy M, = 0 zachodzi ko-
nieczna réwno§é My, == M, — wobec czego jest:
ag+by=1
. = = L .
A dalej: przy przyjeciu zerowych wartosci na M
wzglednie M, w obu réwnoczeénie rownaniach ukia-
e i ME’ -
- My, 1 My
= a; - by, poréwnanie ostatnich ze zwigzkiem (8],
niezaleznym od tresci hipotez, dostarcza dalszych
réwnan, mianowicie:

du (d), otrzymuiemy:stosunki

1
Ce 2%,
. ap _}_ bk = 275-,'.

Zatem kazde z réwnari uktadu (d) zawiera tyl-
ko jeden nieoznaczony spoétczynnik a lub b. Tych
juz, oczywidcie, bez uciekania sig do teoryj wyteze-
nia nie oznaczymy. Céz za$ z tych ostatnich wyni-
ka? Najwidoczniej w wiekszosci wzorow przy
w=1 znikaja, as i ax nalezy zatem przypuszczad,
ze spolczyniki te sa wprost proporcjonalne do réz-
nicy: k. —k,. Réwnie widocznem jest, zeb, i be sa
wprost proporcjonalne w wigkszoécei wypadkéw do
sumy: ke -+ k; przy »=1, spolczynniki b upra-
szczaja, sie znakomicie, nie znikajac przytem.

Zauwazone cechy najwypuklej uwidaczniaja
sie w sumie we wzorach (c¢5) = (¢5)*. Wyrdzna ich
0g6lnosé zapewnia, Ze nie bez korzysci mozna bedzie
pos$wiecié im nieco uwagi. Istotnie tez prosty rachu-
nek szczegélowy wykazuje wynik niezwykty: Wazo-
ry (¢5) = (¢5)" spelniaja wszystkie inne, z wyjal-
kiem: (a2), (62), (b3) i (c2), a wiec: (al), (a3),
(ad), (a5), (b1}, (b4}, (cl}, (c3), (c4), no i oczywi-
$cie (¢5) i (¢5)". Skoro jednakze formuty autora czy-
nig, zado$é prawie trzem czwartym innych, to nie
duzo chyba zaryzykujemy, przypisujac im charakter
najzupelniej ogélny. Réwnoczesnie uwidacznia sie
przy tej sposobnosci subtelna roznica miedzy (a2)
i (al), (62) 1 (b1), (c2) 1 [c1); wzory kazdej pary
sa, pod wzgledem formalnym identyczne, a jednak-

*} Dokoficzenie do str. 259 w Nr. 8 z r. b.

ze tak roine przy zestawieniu z formutami ogdl-
nemi. Wytlumaczenia nalezy szukaé w konturze
krytycznym odnosénych hipotez. Istotnie okazuje sig,
2e liczebnie obszerniejsza grupe teoryj reprezen-
tuje w obszarze I — III — II kontur jednolity; kon-
tury grupy drugiej posiadaja w tym przedziale albo
zalamania (pierwsze trzy) albo skok krzywizny (po-
zostaly). -

Pominawszy jednakze owe przypadki — po-
wiedzmy — nieciaglosci, wréémy do grupy pierw-
szej, obszerniejszej. Czego dowodzi ta niezwykta
wsp6lnosé? Czy moze wszystkie wzory tej grupy sa
réownoczesnie dobre, albo przeciwnie — zie?

Do rozstrzygniecia dojdziemy najpredzej, sta-
ngwszy odrazu na gruncie negatywnym; uwidoczni
sie to w wyszukaniu btedu — i to najlepiej maksy-
malnego — kazdej formuly. Poszukiwania upro-
szcza nastepujace wyjasénienia: Nie ulega watpliwo-
$ci, ze punktem wyjécia dla utworzenia dowolnego
wzoru musiala byé przynajmniej jedna data dJo-
swiadczalna, wiec np. &, lub ks istotnie bowiem,
gdy M, = 0, przechodzimy za poérednictwem M;,-
=M, na stan I,i—podobanie przy M,=0—odranicza
nas rowno$é M, = M, do badania stanu TII. Jeéli
zatem podstawa rachunkowa jest k., to formula na
My nie wykaze zadnego bledu w przypadku M,=0,
natomiast jego maximum — w wypadku M, = 0.
Podobnie — je$li punkt oparcia stanowi data ks, to
we wzorze na My niema mowy o bledzie przy za-
lozeniu M, =0, a jego najwigkszos¢ znajdziemy,
gdy bedzie M, = 0. Niezupelnie $cisle to rozumo-
wanie mozna uzupelni¢ nastepujacem wyjasnieniem
rysunkowem: W wypadku pierwszym, posuwajac
sie po niewtasciwej drodze, nie zajdziemy z I do III
{(a czasem nawet i do II), w drugim — poczynajac
od Il odchylamy sie coraz bardziej od konturu po-
prawnego (np. do$wiadczalnego) i nie trafiamy do L.
Do identycznych wynikéw dochodzimy na drodze
écisle matematycznej. Dodajmy wreszcie w tem
miejscu , Ze wypowiedziane w tej chwili uwagi od-
nosza sie z tytulu swej ogélnosci i do wzorow gru-
py skromniejszej. Oczywiécie, wartoéé maksymal-
ego btedu jest zaleina od iloéci uzytych w hipo-
tezie parametréw napigciowych; wiekszy jest on —
caeteris paribus — przy-teorjach jedynej stalej,
mniejszy — przy hipotezach o dwu stalych, znika
wreszcie, jesli studjum wytezenia oprzemy o trzy
daty doswiadczalne.

Dotknelismy w ten sposéb kwestji zasadniczej
i na terenie wytezenia bardzo aktualnej: Na ja-
kiej mianowicie ilosci faktéw doéwiadczalnych na-
lezy wlasciwie oprze¢ budowe funkcji okreslajacej
wytezenie? Dzisiejszy stan wiedzy w tym kierun-
ku poucza wyraznie, ze dla materjalu dowolnego
nigdy do tego celu nie wystarczy jeden parametr
eksperymentalny, Gdyby bowiem tak byto, to jed-
noosiowe §ciskanie daloby sie jednoznacznie ozna-
czy¢ takiemz rozciagnigciem; a przeciez nie ulega
watpliwosci, ze daty k. i kb, nie pozostaja do siebie
w zadnym, okreslonym statemi indywidualnemi cia-
ta, stosunku »; cala nasza wiedza w tym kierunku
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streszcza sie¢ w nieréwnosci » < 1. Poéjdzmy da-
lej: moze wigc znajomo$é dwoch faktéw doswiad-
czalnych gwarantuje nam moznoé¢ dokladnego po-
znania meskonczone] iloéci innych pozostalych; a
wiec — najproéciej, — czy stwierdzono np. $cisle
okre lony zwigzek: ks = F (k.. k) 7 Niestety,
i tu wypada daé raczej odpow1edz negatywna. g
Wiekszo$é doswiadczen nad statemi k,, k. i k; nie
mozna wogdle traktowaé serjo. Doswiadezenia za$
poprawne przeprowadzano stale nad materjalami
o specjalnych wlasnoéciach (wiec np. 7 =1). Tu
nalezy na naczelnem miejscu postawié potwierdzo-
ng bardzo doktadnemi badaniami relacje:

k
[/3 .......... BRI TN [ 9) !

zachodzaca $ciS$le dla cial plastycznych tego ro-
dzaju, co stal. Jednakze zwigzku ogéinego dla A,
nie posiadamy i watpliwe jest, czy do niego wo-
gole kiedykolwiek dojdziemy. Zdaje sie przeciez
jasnem, ze moga si¢ zdarzyé dwa zgola niepordw-
nywalne materjaly (np. twarde kruche i miekkie
plastyczne) o identycznych k, 1 k., a réznych kg
podobnie przemawia do przekonania przypuszcze-
nie, ze skoro k&, i k. charakteryzuig zachowanie
ciala w dwéch réznych przypadkach zwicekszenia
i zmniejszenia ob1qto<01, to role zaokra,glen'a stu-
djum wytezenia przyjmie na siebie data k,, nie po-
ciagajaca zadnej z powyzszych zmian. Oczyw1°01e
poglady tego rodza;u ulegaja dyskusu I nie pragne
ich narzucaé. Moze sie bowiem réwnie dobrze zda-
rzyé, ze skrupulatne doéwiadczenie wykaze w jed-
nej z mozliwych w tym wypadku formul*):

k‘”? b k. k, b 2 kch
2;/3' =Ry ElanG - s

écista zalezno$é ktoregos ze spoélczynnikow s od

kr
R == %
nich nie okaze sie statym.

Narazie tedy musimy przyznaé, ze studjum wy-
tqzema oprze¢ nalezy o trzy niezalezne parametry
nap1qc1owe, a wszelkie relaC]e (okreslone) typu:

f (ke, k) uwazaé za mniejsze lub wieksze
przybliz'enie. Niezalesnie jednakzie od powyzsze-
go, mozna na podstawie lqcznych doswiadczen dosé
§cisle okresli¢ granice zmiennoéci ks, w zaleznosci
od ki ke. W tym wypadku najwyraZniej sprawe
oddale hlpoteza (c5); wedlug niej, zachodzi ogél-
nie nieréwno$é:

1
Ve kr<k <‘/ * orzy: x§3 l

2 kk kk, 1
nadto: V3 Btk “/ gdy. x>7

Uwagi obecne znajda w tej chwili dalsze za-
stosowanie. Wracajac mianowicie do sprawy wy-
znaczenia bledu, ujmijmy odnoéne uwagi w forme
matematyczng. Przyjmijmy w tym celu relacje
(d) za ogblny schemat dowolnej z formul zastep-
czych, nadto wzory (c5), czyli (¢5)", .z tytulu ich
og6lnoci, — za formuly poréwnawcze, i przejdz-
my do przypadkow, okreélajacych blad maksy-
malny, Otrzymamy: : :

ks:

~wykfadnika Atoli jest pewne, ze zaden z

(10)

) Obszerne uwagi na ten temat znalezé moZna w cy-
lowanej pracy?).
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M, =M |
g — 27"0«’ ky (d)o
Mlk -_— 2""*r M [ l
1
to: : e
nadto M;, 2 M, (5,
Mik =2 L M ' [

jesli w grupie (d), znaczkiem ™ odréznimy wartoscé
btedna. Ostatecznie btedy obu formutl, wyrazajacych
momenty zastepcze, wynosza:

~ ng Mzgn T Bs

= Mt_gl =1-— ks*
My, — My" ks

ak::: - k MT}I — 1 = k )

jesli w obu wyktadnikach =%, i %" przyjmujemy k,
za, stalq miarodajna, k2" obarczone bledem i prze-
ciwnie B, — za bezbtedne. — Ostatecznie tedy Wi
dz1my, na czem polega réwnoczesénie dobroé¢ i bled-
no$é¢ wzordw grupy liczebnie wiekszej; wszystkie
spelniaja doktadnie formuly ogélne autora, lecz
wszystkie tez w miejsce poprawnego ks wstawiaja
btedne k. Zarazem wldznny, ze kwestja oblicze-
nia bledéw omawianych wzoréw okazala sie iden-
tyczng z badaniem dokladnosci zwiazku: ks =
= f (k¢, k.); tem samem staja sig¢ zbyteczne rozma-
ite wykresy poréwnawcze, stosowane w takich wa-
runkach. Wreszcie uwagi wypowiedziane przed
chwila o wielkosci ks nabraly znaczenia zasadni-
czego.

‘Nawigzujac tedy do nich, musimy w dalszym
ciagu, z braku czegoi lepszego, podzieli¢ materjaly
(nie hipotezy i wynikte z nich formuly) na dwie ka-
tegorje: jedna, scharakteryzowang ogélnie warun-
kiem » = 1, i druga, obejmujaca reszte mozliwo-
éci, t. j. = < 1; te druga ograniczymy od dotu prak-
210 Oczywiscie, przez
podzial taki za malo akcentujemy indywidualnosé
materjalu; juz w grupie bowiem % == 1 moga, sie
zdarzy¢ najrozmaitsze typy, a co doplero moéwié o
reszcie. Pozostajac tedy z koniecznosci przy tym
podziale, podkreslimy w zbiorze #« =— 1 przede-
wszystkiem cialta plastyczne — i przyjmiemy w tym
celu relacje (9) za czynnik poréwnawczy. Dla gru-
py.drugiej, okreslimy tylko dolna i gérna granice
obszaru bledu i staniemy w tym celu na stanowi-
sku, okre§lonem nieréwnos$ciami (10), Jesli wresz-
cie chodzi o wydatnie na wartosé btedu wplywaja-
cag stala Poisson'a p, to dla tej przyjmiemy

tycznym warunkiem x>

w grupie »=1 stale wartodd p.z—:l,;, w zbiorze
drugim — teoretyczng nier6wnosé —;—2 P> 0.

Obliczenie maksymalnych bledéw, wzglednie
ich granic, nie stanowi po powyzszem zadnych trud-
noéci. W zalaczonej tabeli zestawiono wyniki licz-
bowe rachunku; kazdy wiersz érodkowy oznacza
grupe » == 1, wiersze dolny i gérny — skrajne war-
tosci btedéw. Znak dodatni bfedu oznacza ostabie-
nie pewnoséci konstrukeji, przeciwnie za§ — formu-
ty, prowadzace do: & <0, wyznaczaja przekrdj
nieekonomicznie. Reszta nie wymaga objasénier.
Na ostatek tylko pragne podkreshc, ze btad maksy-
malny formut zastepczych nie jest wogble najwiek-
szym mozliwym bledem odnoénej hipotezy; — prze-
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ciwnie — raczej jego czasem bardzo skromna cze-
écia. Poruszany bowiem problemat — jak mialem
juz sposobnoéé zauwazyé — mieéci si¢ w bardzo
ciasnych granicach stanéw krytycznych, i to wogale

tylko plaskich. *%)

Nazwa Blad w % ‘ Uwagi
formuly g l Ok |
(al) e 100 l Przy niemozliwem
“ e 100 zatozeniu % = 0.
= 42~ o — 73. } .
(a2) 42 —7F
— 216 68 ’
—15 13 )
(a3) - 15 13 | Tylko dla » =1
— 41 29 |
P 15 13]
(ad) 15 13
— 232 70 ‘
" (a5) . 15_ 15 13 13‘ Jak przy (a3, ale
a — 41 29 | dla dowolnych =
= !
(b1) o B Tylko dla = p;
| — 232 (—c0)| 70 (100) ((—c0), (100 dla p. =0,
| 42 3
%2) | 23 —~30°
— 374 79
el 4] =
(b3) 4 —4 Tylko dla « = 1.
: | — 18 15
- —15 | 13|
(b4) — 15 13 |  Zatem, jak (a4).
— 232 70 ’
18 — 22
(c1) 6 =% | Tylko dla x =1,
— 22 18
3 10 — 11 Wainy gdy:
c2 2
fedh l—22 18 = 1/ 3 (+p).
= e e i PR
(c3) 0 0 Tvlko dla = = 1.
— 22 18
’ 65| (—187)—22 | Dla materjaléw kru-
(c4) 6 6 chych; (—187) gdy (C4")
— 22 (—187)l 65 ogoélnie wazpe. -
(c5) | 0 0
(c5)" |0 0

Ostateczna dyskusj
trescia powyzszej tabe

a formul laczy sig $cisle z
li. Ogélnie zauwazmy, ze

wzory na M, prowadzag w dwoch trzecich wszel-

kich mozliwych przypa

dkéw do silnego oslabienia

pewnosci konstrukcji, przeciwnie zas redukcja do
M;, w takiej samej ilosci wypadkéw zmusza nas
do zbytecznego zwiekszenia przekroju. Sprowadze-
nie przypadku zlozonego wylacznie na skrecanie
prowadzi zawsze do mniejszych liczbowo bledéw,
anizeli podobna redukcja wylacznie na zginanie.
Pozatem bezsprzecznie najgorsze miejsce zajmuje
w zestawieniu grupa (b), najlepsze (c), poérednie

10) Faktowi temu zawdzigcza np. hipoteza (B4) swa
. réwnoznaczno$é z (A 4); przy obecnoéci skladowej 3, biad

tej teorji ur6siby i do oo

(a). ). Jezeli zas chodzi o szczegoly, to te przed-
stawiaja sie nastepujaco: Wypada na wstepie od-
rzuci¢ wzory (a 1), (6 1) i {c2), bo uchylaja sie
one od ogélnej dyskusji. Relacja (al) narzuca nie-
mozliwy do przyjecia warunek: »=0; (bl) moz-
liwe jest do zastosowania tylko tam, gdzie spelnia
sie zwiazek: %= p, uniemozliwiajacy nam prze;j-
¢cie do % = 1, ogolnie za$ traci swg waznosé
chociazby dlatego, ze materjaly, spelniajace po-
wyzszy zwigzek, z reguly nie ulegaja prawu Hoo-
ke'a, ktorego istnienie jest koniecznem zalozZeniem
hipotezy (B1). Teorja(C2) stanowi wyrazne przej-
scie z (C1) do (C3), co uwidacznia si¢ w pomysl-
nem obnizeniu skali bledu; uzycie jednakze for-
muly (c2) wiaze sie $cisle z koniecznolcia warun-

ku: = :l/ § (1+p), czyli poszukiwania w ciasnym

obszarze: 0,82 <. %<1 materjaléw, ktére ten zwia-
zek spelniaja; wreszcie przejécie do przypadku:
%=1 moze tu by¢ raczej teoretycznie niz prak-
tycznie.

Pozostale wszystkie wzory rozpatrzymy naj-
pierw z punktu widzenia materjaléw plastycznych,
scharakteryzowanych rownoécig: 7 = 1 i ewentu-

Wedtug

alnie: p.= 1, wreszcie relakeja: ks:—»kr.
3 V3
wartoéci bledéw, nalezy je uporzadkowaé naste-
pujaca: (¢3), (¢5) i (¢5)* — (b3) — (cl1) i (c4)*?) —
(a3), (ad), (a5) i (b4) — (a2) i (b2). Przy dzisiej-
szym stanie naszych wiadomosci, w omawianej spe-
cjalnej grupie cial musimy absolutnie odrzuci¢ z
rachunku (a2) i {b2); wyklucza je niedwuznacznie
liczbowa wartoéé bledu. Grupa przedostatnia two-
rzy tylko niezbyt dokladne przyblizenie rachunko-
we zadania. Do malych btedow prowadzi {c1) i (c4).
Mimo tylko 4% -ego btedu, nalezy niestety usunaé
wzér (b3); wplywa na to jego niejednolita budowa
[(b3") i (53], komplikujaca niepotrzebnie rachunek;
mozna to zrob’é tembardziej, ze dokladnoscia bije
go plerwsza pozycja powyzszego zestawienia.
Niezaleznie od wypowiedzianych w tej chwili
uwag, mozemy ohecnie uszeregowaé powtodrnie
wiekszos¢ formut z punktu widzenia dowolnych x.
Tu skala btedu jest juz znacznie obszerniejsza. Ja-
ki czynnik na to wplywa — skrajne zalozenia:

Y, == ZLO' czy moze nieprawdopodobne ustalenie gra-
nic nieréwnosci (10} — trudno oceni¢. W kazdym
razie jest pewne. ze dowolna — oczywiécie w gra-
nicach mozliwosci — zmiana warunku (10) wywota
proporcjonalng zmiane wielkosci. btedu we wszyst-
kich rubrykach, fak ze stosunek wzajemny wszyst-
kich formut nie straci nic na swej wyrazistosci. Na-
wigzujac tedy do powyzszego, mozemy wzory usta-
lone dla * 7 1 uporzadkowaé nastepujaco: (c5)
i (e5)" — (a5) — (c4) — (a4) i (b4) — (a2) i (b2).
Po raz drugi zatem na szarym korcu znalazly s'e
(¢2) 1 (b2); 1 w grupie ogolnej nalezy je przeto bez
skruputéw odrzuci¢. Niewiele lepiej przedstawia sie
sprawa i z (a4) i (b4), a moze i (c4), jesli zatozy-

) W pracy 1) wykazatem, jak latwo na drodze ogél-

nego rozwoju hipotez wyteZenia mozna przejéé od teoryj
(A) ku (C); hipotezy (B) poszly po drodze blednej.

2] Jesli przyjmiemy, e i dla cial plastycznych mozna
w obrebie faktéw I—III—II slosowaé (C4') i (C4),
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my, ze niezaleznie od dalszega przebiegu krzywej
(p, ou¢) jest ona linja prosta w czesci [ — IT — co jest
bardzo prawdopodobne. W: kaidym razie, obszer-
noé¢ bledu obu pierwszych formul pozwala nam
zrezygnowac z nich na korzy ¢ (a5)*).

Resumujac wszystko, mozemy podaé nastepu-
jace streszczenie: Przy projektowaniu zginanego
(M;) 1 skrecanego (M, ) przekroju kotowego, pel-
nego lub wspétsrodkowo pustego, z dowolnego ma-
terjalu, scharakteryzowanego parametrami napie-
ciowemi okreélonej pewnoéci: k. (jednoosiowe roz-

ciaganie), k. (jednoosiowe $ciskanie) i & (oroste
éciskanie), wzglednie stosunkami:
k, ks | ks
A=, Ap=—1 % =
— momentami zastepczemi: My, Iub My, naj
odpowiedniejsze sa formuly ogélne autora: -
1
M,'g = 5‘(1 = 'K.) Mg+
—. 2 2 7 1 . ;
u ‘/(H.x) M+ = My (¢ 5),
%y

M,'k == (K, — ‘K.C)ME -—{-
TV MP+ M

przyczem najprawdopodobniejszg zaleznosé¢ ks od

k. i k. okreslaja nierownoéci:
<'f-r'f~c<_.l, przy: w<t i
4 2 3
nadto:
4% 1 1
—— L WS = -
REESC = o¢ FER- S
Na]bllzsze przyblizenie ostatnich stanowig
Wzory: '
M, = —~(1 — 1) My+
2
(e e
-%—? 1 (1-+%)2 M 2447 M2, l
1 — 7 (5 G)

M{k = ——‘:
2| 7

T L
i ‘/ (1_;:;) Mp + .M

21 7
Formuly (c4) wiaza sie niestety, mimo widocz-

' nego postepu, Scisle z data T zle regulu}ch sto-
pie wytezenia. Na najmniejsza uwagq nie zash-

M+

18)  Jest to komplement, skierowany czesciowo w stro-
ne¢ teorji Mohr'a, czeéciowo — przypadkiem — w strone au-
tera niniejszej notatki; wyjasnienie miesci sie¢ w ustgpie
traktujgcym o hipotezie (A3).
§ci upada wzér (ad),

Niestety, przy tej sposobno-
wyprowadzony z formuly (A4), po-
wszechnie w Niemczech przypisywanej nie Duguet'owi, lecz
wlasnie Mohr'owi,

guja relacje, wynikajace z hipotez kraricowego na-
prezenia podiuznego i takiegoz odksztalcenia po-
dluinego; prowadza, one bowiem przy 1edukcji na
M do btedu 70%-owego, ktory rosnie potrojnie
i pieciokrotnie przy przeksztalceniu na M, .

W przypadku specjalnym: « = 1, zaleca sie
przedewszystkiem formuly poprzedme, UProSZemn-

ne do form:
My = M2
¥ ‘/ 4 g o

Mik — 1/4'Arz Mg’}‘Mk ’

A } [e 5],

w ktorych wyktadnik: %, =

nicza nieréwnoéé:

— < %< -
V’3 “ l/
zalezna gtownie od stopnia plastycznosci, wzgled-
nie — przeciwnie — kruchosei materjatu. W gru-
pie przyblizen, na -naczelnem miejscu stojg wzory:
e
M,'g —- l/ M2 - 7:1 Mk2 l
A (c3)

= :
Mig:l/"l Mg‘—|‘Mk2 l

Formuly (b3) nalezy, mimo procentowo male-
go bledu, odrzuci¢ z powadu niejednolitoéci mate-
matycznej. Miejsce nastepne zajmuje uklad row-

nan:
M, = ‘/ Mgz-l—l +

|
M,-kzl/—.MWMk, |

14
a wyjatkowo tez — jesli materjaly maja maly sto-
pien plastycznosci:

Mig:l/M 5= Mk
Mik: I/Mz_i Mk

Wzory (c3) sa bezbledne dla materjalow pla-
stycznych tego rodzaju, co np. stal; w tym wypadku
formuly (c1) prowadza do btedu 4 6%, wzory za$
(a3) traca waznosé. W kazdym jednak razie nie
moze tu byé mowy o uzyciu hipotezy skrajnego
naprezenia podtuznego, prowadzacej do bledéw:
8 =42/, i 8, = ~ 173 /s, ani t:z o teorji skrajnego
odksztalcenia podiuznego, z blgdami 9, = 23"/,
1 8;, = 30”/,,

Niezaleznie od uzytej do rachunku grupy, za-
leca si¢ zawsze uzycie przedewszystkiem formuly
na M. Hipoteza autora i odiosne wzory (c5)=
(c5)" obejmuja wszystkie lepiej przyblizone formu-
ly szczegolniejsze; ich ogélny wyglad zewnetrzny
nadaje sie¢ do bezposredniej kontroli doswiad-
czalnej.

} (a3).(a4),(a5),(b4).
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Gospodarka wodna w Rensko- Westfalsklem
zaglebiu przemystowem’.

Napisat Inz Dr, A.

ospodarka wodna ma na celu uregulowanie

wszystkich stosunkéw, jakie powstaja po-

‘miedzy czlowiekiem i jego potrzebami z jed-
nej strony, a istnieniem opadu i odplywu z drugiej
strony.

FLatwoéé prowadzenia celowej gospodarki wod-
nej jest odwrotnie proporcjonalng do gestosci za-
ludnienia danego dorzecza, mianowicie: im ge$ciej-
sze jest zaludnienie, tem trudniej o racjonalng go-
spodarke wodna,

Refisko-westfalskie zaglebie przemystowe na-
lezy do miejsc najgesciej zaludnionych w Europie,
bowiem powierzchnie o obszarze okoto 2700 km*
zaludnia 6 000 000 mieszkaricow, co wynosi 2220
mieszkaricow na 1 km?® a wiec gesto§é zaludnie-
nia spotykang juz w.miastach $redniej wielkosci.

rzytem nie nalezy zapominaé, ze gospodarka
wodna nie jest i nie moze byé sama celem w so-
bie, musi si¢ bowiem nietylko dostosowywaé do
ogolnych warunkéw gospodarczych, lecz czgsto
takze tym warunkom podporzadkowaé, i dlatego
tworzy tylko jedno ogniwo caloéct gospodarczej
danego terytorjum..

Gospodarka wodna rensko-westfalskiego za-
gtebia przemystowego rozciaga sie na dorzecza rze-
ki Ruhry, o powierzchni dorzecza 4 470 km?, a éred-
nim rocznym. odplywie 43 m*/sek, rzeki Emscher —
23 m’lsek. i rzeki Lippe o pow. dorzecza
4900 km? i $rednim odplywie 45 m®/sek, zatem ra-
zem maja te rzeki 10 154 km? powierzchni dorze-
cza, z ktore] splywa rocznie 3,5 miljardéw wody,
co wynosi 111 m®/sek.

Odcinek Renu, przecma]a‘cy to 7ag1lee nie
wchodzi tu w rachubQ, poniewaz gospodarka wodna
na tym odcinku zwiazana jest z gospodarka wodna
czedci rzeki, lezacej powyzej i ponizej zaglebia.

I. Rzeka Ruhr,
Najwazniejsza potrzeba czlowieka. wynikajg-
© ca z istnienia wody, jest uzyskanie dobrej wody

Parenski, Lwiw.

do picia i do malego gospodarstwa domowego.
Zrodtem, dostarcza]qcem te wode dla calego za-
glebia a wiec 1 dorzeczy rzek Emscher i Llppe
(rys. 1), jest rzeka Ruhr. Woda tej rzeki nadaje sie
do tego celu bardzo dobrze, poniewaz jest odpo-
wiednio micgkka.

Poczatkowo zakladano ujecia wody (rys. 2)
w bezposéredniej bliskoéci rzeki, a wode przefil-
trowana droga naturalng i sztuczna pompowano za-
pomoca, stacyj pompowych (rys. 1), ktérych wy-
dajnos¢ do-
chodzita od
10 do 50 mil-
jondw m® w
okresie rocz-
nym. Wode te
pompowano
tak ze poza
wododziat
rzeki Ruhry.
Zapoirzebo-
waniewo dy
wzrastato je-
dnak ze wzro-

stem ludno-
sci. Poza-
tem, wciaz

rozwijajacy
sie przemyst
nietylko do-
magal sig
wiecej wody,
lecz takze zanieczyszczal zuzyta wode i wprowa-
dzal ja w tym stanie $ciekami z powrotem do rzeki.
Z tych to powodéw stal sie istniejacy sposéb uzys-
kiwania wody niewystarczajacym, tembardziej, ze—
wobec z dnia na dzied rosnacego uzywania i zuzy-
wania wody—wszelkie przepisy policji wodnej, sa-
nitarnej i t. d. okazay sig¢ bezsilnemi, Zuzycie wody
od r. 1897 do 1925 w zaglebiu rzeki Ruhry charak-
teryzuje zestawienie podane w tabe-

Rys. 2. Ujecie wody.

FN e me Wt R li I, wyjete z pracy Dra Linka p. t.
P . : . Wasserfithrung der Ruhr und Tal-
Peasi) S PRZEM YIS OWEGO e 5
o 74 P sperrenersatz in ihren Beziehungen
5 = O e it zur Wasserversorgung des rheinisch-
T 1 1 ) . .

/m /// - M / W~ ‘ westfilischen Industriebezirkes”,

: : ;’ w’ /@” //,,,, - \\/l A Wasserkraft und Wasserwirtschalft,
fm/[r()m > .;// 7 \,;4 ‘/‘_ _ W rm = NN S Celem jaknajwydajniejszego eks-

,3,09/ ///_., eV e e : & x
%:az’u, o\ , (28, :/,,,‘/(,”‘ Nz e sploatowania odptywu powierzchnio-
\L s 4 N Q_Rupr e wego, wzglednie wglebnego, oraz

s J?.?n H

1, 7P 13ijes v 3 08, 2gy1547 C
LT P X | sty Ohrony | odplyws, | utworzyly sie
' Yo, im, zabereczarz #uhe - W zaglebin  zachodnio-niemieckiem
I B @ ,— ®Femmfde ) .J ......... 172/5# n)ﬂa’/] ek R

oty =Bingen ’OQ"-., ‘{e”"é ¥ @/"//i.f/d o 90000 600 bys. rmsenzi. ZWla‘Z' 1 -prawne ( uh.rta'lsperren'

' L o et @ w o 2mdogwky »  Verein, Ruhrverband, Emchergenos-
ol r Y o 90 oo 2004+ sengchaft, Llppeverband Bokerheide

= i i (AN o v ol 50 Lys mieszk 3
? i ocietdtit. p.), ktéorych zadaniem jest
\ "' ! . a
T A ¥ Jlage fromigwe fgmpyEce ez popieranie [prawne i finansowe) bu-
Q O O O [ wydes s0mnilf 1723 W o 50 11t _/ m3?

& o 30 mil v .-’ F oo 0 mey P
Rys. 1, Mapa Rensko-Westialskiego zaglebia przemyslowego.

") Odczyt wyéloszony na zebraniu
Polskiego Tow. Politechnicznego we Lwo-
wie w dn, 7 listopada 1928 r,



Nr. 9
dowli wodnych 1 wykonywanie we wlasnym
zarzadzie budowli, stuzacych celowej ‘gospo-

darce wodnej. Zwiazki te sa protegowane przez
ciala finansowe, przemystowe, samorzadowe i ko-
munalne. Dla przykladu podam zasadnicze ramy,
o ktore oparl swoje istnienie zwigzek budowy prze-

grod dolin.

TABELA L

Woda zuzyta . .

Rok |w miljonach Fodt ‘zuzyta Uwagi
% w m¥/sek

1897 132,1 3.2
1898 140,9 3,5
1899 156,1 4,6
1900 170.6 4,3
1901 176.0 4,5
1902 179.5 46
1903 192,0 49
1904 206,6 54
1905 219,4 6,0
1906 243,1 6.6
1907 283,1 7.6
1908 274.5 7,3
1909 267,6 6,9
1910° 287,6 7.2
1911 307.0 17
1912 318,5 8,1
1913 4543 84
1914 419,9 81
1915 420,5 8,1
1915 3503 s | Lot wolnga cope:
1918 563.6 11,0 ot engiehus Ruhry,
1019 500.7 101 w ktorych'przemys{
1920 i 533‘0 10'5 intensywnie praco-
1921 5501 108 wit,
1922 564,9 - 10,6
1923 4315 8,0 W ostatnich latach
1924 506,0 9,1 zuzycie wody stale
1925 544,8 9,5 wzrasta.

Zwiazek ten podzielil zaklady wodne na dwie
zasadnicze grupy, mianowicie na:
1) zaklady, ktore wode zuzywaja (np.
wary, papiernie, farbiarnie i {. p.), i

bro-
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kazde pierwszych zuzytych 10 m' wody na dobe.
a 2,5 feniga za kazde nastepnych 10 m* wody. Ta-
ryfe te ustalono w roku 1897, a pézniej ja znacznie
podwyzZszono.

Oprécz tego podzielono te zaklady wodne
jeszcze na trzy kategorje, mianowicie:

a) takie, ktére cata pobrana wode zuzywa.]'a,,
i te musza uiscié¢ pelna taryfe;

b] takie, ktore tylko cze$é pobranej wody zu-
7ywa)a‘, a reszte odprowadzaja do rzeki, i te uisz-
czaja, tylko polowe taryly, wreszcie

c) takie, ktére bardzo malg objetosé pobranej
wody zuzywaja, i te placa dziesigta czesé taryly.

Druga kategorja, t. j. zaklady o sile wodnej, pta-
ca, ryczaltowo rocznie 20 marek za kazdy nietr spa-
du oraz kazdy miljon m* uzytej wody pomiedzy 12
a 30 miljonami m* wody. Ponizej 12 miljonow m*
i za nzytkowanie nadwyzki ponad 30 milionow m?
wody rocznie nie placi sie zadnych skladek.

Innz wymienione wyzej zwiazki posiadajg po-
dobne podstawy bytu, zaleznie od wykonywanych
programéw. Aby zapobiec brakowi wody wodocia-
gowej, szczegblniej w latach suchych — pomimo
istnienia trzydziestu kilku stacyj pompowych — roz-
poczal Zwiazek budowy zapor, po zatwierdzeniu
jego statutu przez rzad w dniu 10 grudnia 1899,
zywa dzialalnosé,

Tabela II, w ktore] zestawiono na]wa.zme;~
sze dane, odnos7qce sie do zbiornikéw wodnych,
uzyskanych zapomoca budowy zapér, daje obraz
ruchliwej -dziatalnosci tego Zwiazku. Zbiorniki te
pracuja wyréownywujac stanv niskie i $rednie dla
eksploatacji sif wodnych oraz stuza celom wodo-
ciggowym, Pozatem zbiorniki te pracuja takze bar-
dzo dobrze, jako zbiorniki retencyjne, szczedélnie
zbiorniki Ennepe Henne. Mohne, Lister i Sorpe,
ktory wyréwnywa trzyletm odp’fyw (rys 3). Two-
rzg one w sumie zbiornik o pojemno$ci 190 miljo-
n6w m® — bez zbiornika Sorpe, ktéry posiada oko-
to 90 milj. m*. — Jako produkt uboczny, zysku-
je sie bardzo tania sile wodng, ktéra wytwa-
rza energje elekiryczng, gdyz przy kazdej prze-
grodzie umieszczono maty zaktad turbinowy.

TABELA IL
N » o4 B o «
o 2 < B N N e}
. w © 2o © - g
2| EE| S| neEE(38 |2y [Brslussl B
N . %g _§’g = .E:gsigaiég §§§§aag -§§ Koszty budowy
” F: .- L0 8 e P =] e =] Bt -0
| teewe ey g sl Elof |araRlzEElZ=RE|SES|S eS| O E
km? n;,ig’ n:,;]ex’ ha m m m m m? Mk. niem.
1| Heilenbecke 7,60 5.5 0,45 8501 195 11,75 2,8 1162,0 9 000 280 000
2| Fiielbecke 3,50 2,8 0.70 7,85 21,0 16.00 3,5 | 145.0 18 000 332 000
3| Hasperbach 7,95| 5,7 2.05 18,60 | 33,7 | 23.60 4,0 |260,0 57 000 1 438 000
4| Ennepe 48,00 38.0 ) 10,30 87,24 | 405 | 32,90 45 |2175,0 93 000 2 982 000
5] Verse 4,70 3,8 1,65 17,70 | 29,1 19,60 4,0 ]166,0 24 000 746 000
6| Glor 7.20 5.5 2,10 22,00 | 32,0 | 22,80 4,5 |168,0 35000 901 000
7| Henne 52,70 40,0 [ 1100 8530 | 379 | 2800| 50 (3690 | 107 000 3350 000
8| Jubach 6,60 5.0 1,05 11,70 | 27,7 18,90 4,2 11520 28 000 673 000
9| Qester 12,60 10,5 3,10 24,50 | 36,0 26,50 45 [231,0 52 000 1785 000
10| Mohne 4160 ]245,0 | 130,0 1016,90 40,0 34,20 6,25 650,2 | 265 000 21500 000
111 Lister 66,8 53.4 | 22,0 168,06 | 42,0 31,8 5,60265,0 | 110000 4 500 000
12| Sorpe 51,5 34,01 90,0 380,00 | 69,0 = = — —_ Przegroda ziem-
’ na w budowie

2) zaklady, ktore wode uzywaja (ap. zaktady
o sile wodne;j).

Pierwsza kategorja zaktadow, t. j. grupa uzy-
wajaca wode ,obowiazana jest plac1c 1 5 feniga za

. Budowa tych zapér ma swoja historje. Rozwi-
jajacy sig gwaltownie przemyst zaczal szukaé sily

" wodnej, ktorej zdobycie nie byto latwe, poniewaz

sila ta nie miala ochrony prawnej. Pruska ustawa
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wodna z dnia 1 kwietnia 1879 r. przewidywala
wprawdzie tworzenie sie spotek wodnych z wszel-
kiemi prerogatywami, lecz tylko do celéw gospo-
darstwa rolnego. Dopiero zmiana tej ustawy z dnia
19 maja 1891 r., ktora prawa spoétek wodnych roz-
ciagnela takze na przedsiebiorstwa przemyslowe,

spowodowata stanowczy zwrot w gospodarce
wodnej, '
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Rys. 3. Rozmieszczenie zap6r, zbiornik6éw i stacyj pompowych.

Bezposredniem nastepstwem tej zmiany w do-
rzeczu rzeki Ruhr bylo utworzenie sie spétek wod-
nych wlaéc'c’eli zakladéw przemystowych w doli-
nach Fiielbecke i He‘lenbecke. do ktérvch przy-
stapily takze zarzady miast Altena i Gevelsberg

Rys, 4. Sytuacja przegrody Mohne z loiu piaka.
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ktorego kierownictwem wybudowano dwie pierwsze
zapory (podane pod 11 2 w tabeli I}, mianowicie
Fielbecke, oddana do uzytku w roku 1894, i Heilen-
becke, oddana do uzytku w roku 1896.

Po ujeciu sprawy gospodarki wodnej przez od-
noéne Zwiazki (Ruhrtalsperren - Verein, Ruht-
verband) zaczely szybko po sobie nastepowaé pro-
jekty i budowle oraz oddawanie ich uzytecznoéci
publicznej. W dniu 26 lutego 1904 r,
oddano do uzytku zapore Hasperbach,
5.X11. 1904 — Ennepe, 24.I111. 1905 —
Verse, 17.X1. 1905 — Glér, 6.XI1. 1605
— Henne, 25.1, 1906 — Jubach, 25.11.
1907 — OQOester, 16. XII. 1912 — roz-
szerzenie zapory Ennepe, 2.XII, 1912
zapore Lister, wreszcie 31.XII. 1912
najwieksza z nich — zapore Mohne.

Wojna europejska przerwala ten
piekny ladcuch twoérczoéci inzynier-
ckiej, ktéry usnal na kilkana$cie lat
i dopiero w ostatnich czasach zbudzit
si¢ z letargu projektem zapory ziem-
nej o wymiarach gigantycznych, kté-
ry jest obecnie w wykonaniu w doli-
nie rzeki Sorpe.

Poniewaz dwie ostatnie wymie-
nione w tabeli II-giej zapory naleza do ciekawszych
budowli inzynierskich, a przegroda doliny Sorpe
jest obecnie w budowie, przeto opisze je w krot-
kosci.

1) Przegroda doliny Méhne To-
pografja krajobrazu dorzecza rzeki Méhne, jak
zreszta, catego gornego dorzecza rzeki Ruhr, jest
pagorkowata o tagodnych zboczach, a pogérki ma-
ja charakter kopulasty i obejmuja n‘eznacznemi
laficuchami szerokie doliny rzeki Méhne 1 Heve
(rys. 4). Warunki topograficzne nie sa zatem ide-

Rys. 5.

Zapora Mohne.

alne do zakladania przegrod dolin, co takie wy-
raznie wystepuje w zestawieniu podanem w ta-
beli II, z ktérego widaé, ze stosunek objetosci mu-
roéow tych przegréod do utworzonej niemi pojemno-
§ci zb'orn'kéw jest niekorzystny.

Wobec tych warunkéw, mozna uwazaé péinoc-
na strone Karpat wprost za idealng do zatozenia
calych grup tego rodzaju budowli, ktére mialtyby
za zadanie nietylko ochrone od powodzi, ale przy-

czynilyby sie w znacznym stopniu do uprzemyslo-
wienia kraju. '
Powierzchnia zalewu przy pelnym zbiorniku
Méhne wynosi 1016 ha, a wywlaszczono pod te bu-
dowle — ze wzgledéw gospodarczych — 1208 ha,

(rys. 1 i 3), szukajace dobrej wody do picia. Do
zrealizowania celéw tych spétek, zaproszono prof.
Politechniki w Akwizgranie Ottona Intze'gso —
pbZniejszego tworce calego szeregu zapér, pod
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czyli wiecej, niz 12 km?®. Z tego powodu zniknety
catkowic.e trzy wsie: Ketlersteich, Delecke i Driig-
gelte, a czeSciowo wsie Korbecke, Stockum i Wa-
mel. Wsie te zawieraly przeszto 200 budynkéw
murowanych, dwie szkoly, jeden zaklad mleczar-
ski, jedna fabryke cementu, jedna cegielnie, czte-
ry mlyny wodne, cztery gospody, jeden zaklad sto-
larski, jeden zaklad garbarski, wreszcie kilka kuz-
ni, piekarni, warsztatow wozowych i t. p. W ca-
Yosci wywlaszczono 310 wlascicieli, a okoto 700
0s6b opuscilo skibe, ktora ich praojcowie upra-
wiali, Catkowita cena wywtlaszczenia wynosila

8 200 000 Mk. netto, t. zn. — po uwzglednieniu zy-
skéw otrzymanych ze sprzedazy drzewa z terenéw
wywlaszczonych, — érednio placono okolo 7 000
Mk. niem. za hektar wraz z budynkami.

Jéim /é.,
A0

2 L4
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Rys. 6. Sytuacja przegrody doliny Sorpe.

Samg zapore zaprojektowano, jako przewa:
typu Vyrnvy z droga prowadzona ponad nia na
arkadach (rys. 5) o tuku parabolicznym y*=1000 x.
Gorna krawedz muru siega poziomu 313,20 n.p.
n. N., znajdujgc sie 1,20 m nad przelewem i zwier-
ciadtem wody przy napetlnionym zbiorniku o obje-
tosci 134 milj, m*., Najwieksza wysoko$é muru nad
stopa fundamentu wynosi 40,30 m, szerokoéé¢ sto-
py muru w glebokosci 40-metrowej wynosi 32,4 m,
a catkowita dlugo$é¢ w koronie ma 650 m, wreszcie
w stopie okoto 300 m. Jako materjalu budowlane-
go, uzyto piaskowca z kamienioloméw doliny Méh-
ne oraz wewnatrz muru (w niewielkiej ilosci) wa-
pienia z kamienioloméw Miischeder. Do catej bu-

dowy uzyto zaprawy, zlozonej z 1 cz. cementu, 3 cz..

wapna, 5 cz. trasu i 12 cz. piasku, otrzymanego

przez zmielenie gruzu skalnego z podanych wy-

zej kamieniotoméw. S
Badanie statyczne muru wykazalo, ze najw.

naprezenia na cis$nienie nie przekracza 8,03 kglcm’,
a rozciggania niema wcale. Wedlug préb materja-
16w uzytych do budowy, uzyskano 12-krotna pew-
nos$¢ muru.

Celem przynajmniej czes$ciowego wyzyskania
energji, nagromadzonej w zb.orniku, do wytwarza-
nia pradu elektrycznego, nawiazano pertraktacje
ze Zwiazkiem elekirowni (Verbandselektrizitits-
werk), w ktérych wyn.ku zawarto umowe na lat
35 na warunkach nastepujacych.

Zwiazek elektr. wybuduje zaklad turbinowwy,
ktory pozostanie jego wlasnoscia, o produkeji
dziennej najmniej 12000 EWh przy maksymalnem
obciazeniu 3000 kW, — tak ze najdluzsza praca
maszyn moze trwaé najwyzej 4 godziny — a sily
wodnej dostarczy zbiorn:k doliny Méhne.

Cena sprzedazy wynosi 2 fenigi za 1 kWF, czyli
rocznie 180000 Mk, niem. za 9 000 000 2Wh. Przy
mniejszej rocznej, wzglednie dziennej (mniej niz
12000 £Wh) produkeji, przewidziano odpowiednio
mniejsze wynagrodzenie, Przy wyzszej — anizeli
ustalono, produkcji — Zwiazek elektrowni placi
za kazda nastepna EWh (powyzej 9000000 W/
1-go feniga. Uderza tu nadzwyczaj tania produkcja
pradu elektrycznego zapomoca sily wodnej w sa-
mym $rodku zaglebia weglowego.

Cczywiscie, warunki te sa dla celow, dla kto-
rych zbiornik zalozono, doéé¢ niekorzystne, ponie-
waz zaklad o sile wodnej potrzebuje znacznej obje-
tosci wody w ciagu krotkiego czasu. Celem rozlo-
zen‘a wody uzytej przez turbiny —— na cala dobe,
zatozono ponizej zakladu drugi zbiornik (rys. 41 5),
o pojemnosci 400 000 m*, ktérego zwierciadlo wo-
dy lezy o 555 m wyzej od zwierciadta wody rzeki
Méhne. Ta réznica wysokoéci, ktéra jest stala,
oraz roznica wysokoéci zmienna, wynoszaca 1,8 m
(zalezna od pracy pradnic i turb’n}, bedzie wyzy-
ckana przez projektowany drugi zaktad o 24-godzin-
nej pracy statej, ktoraby tak samo ujednostajnia-
ta odptyw, jak urzadzenia odplywowe zbiornika.
Istniejacy zaktad posiada cztery pradnice po 1 200
kW, przy napigciu 1500 V, majace po 375 cbro-
té6w na minute, kazdy z nich sprzegniety z turbi-
ng wodna systemu Francis'a o mocy 2200 KM, a te
gléwne turbiny sprzegnieto jeszcze z turhinami do-
datkowemi (Zusatzturbine), o mocy po 1000 KM.

2) Przegroda daliny Sorpe - Do
systemu przegrod w dorzeczu rzeki Ruhr, ktéry
juz posiada sumaryczng objetoséé. okolo 191 miljo-
néw m* zamagazynowanej wody, przybedzie wkrot-
ce nowy zbiornik, 12-ty z rzedu w Europie pod
wzgledem pojemnosci (okolo 90 milp. m*), drugi
z rzedu w dorzeczu rzeki Ruhry, a pierwszy w Euw
ropie pod wzgledem rozmiaréw budowli (rys. 6}.

Zbiornik ten jest nietylko interesujacy pod
wzgledem stosunkéw hydrologicznych. Z powierzch-
ni dorzecza, ktora przy zamknigciu doliny przegro-
da, wynosi 51,5 km®, splywa bowiem 34 miljonéw
m? rocznie (jest to $rednia z okresu 10-letniego),
z czego na mokra potowe roku przypada okolo 25.
a na suchg — okolo 9 miljonéw m’,-gdy pojem-
noé¢ zbiornika wynosi przy pelnym zbiorniku prze-
szto 90 miljonéw m?® czyli napelnienie suchego
zbiornika bedzie trwalo okolo trzech lat. Dotych-
czasowe zbiorniki wyréwnywaly wahania woéd ty-
godniowe, miesigeczne lub roczne; zbiornik Sorpe
bedzie wyréwnywatl wahania odptywu kilku lub
kilkunastu lat.. Podniesienie stanéw niskich i §red-
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nich wody uskuteczni sie objetoscia okolo 25 mi-
ljonow m®, pozatem wystapi tu jako strata jeszcze
objetoéé okolo 3 miljonéw m*, spowodowana paro-
waniem ze zwierciadta zbiornika o powierzchni
3,8 km*, tak ze zbiornik stale bedzie mogl praco-
waé zelazna rezerwa 60 miljonow m". Jako mate-
rjat do budowy tej zapory, wybrano ziemie, kierujac
sie brakiem potrzebnej ilosci kamienia (okoto
650 000 m®) w bezposredniej bliskosci miejsca bu-
dowy.
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suche rozpoczyna si¢ w koronie stosunkiem 1 :1,5,
zmienia sie na kazdym stopniu o 0.25 m, tak ze
przy stopie grobli wynosi 1 :3,25. Srednie nachy-
lenia obydwoch zboczy sa niemal réwne, poniewaz
zbocze mokre wykazuje stosunek 1:2,5, a zbocze
suche 1 :2,6. Najwieksza szeroko¢ stopy nasypu
wynosi 307, 5m, a szeroko$¢ korony, ktora biegnie
droga publiczna 8 m szerokosci, wynosi 10 m. Diu-
gos¢ korony przekracza 700 m, a calkowita obje-
tos¢ grobli wynosi okolo 3,25 miljonow m?.
Takich wymiaréw nie
. spotykano dotychczas w
' buropie przy budowlach
tego rodzaju, musza: one
takze imponowaé w kraju
o szerokim geécie tech-
nicznym — w Ameryce.
i Zaklad o sile wodnej za-
projektowano tu podobnie,
jak  przy zbiorniku w
i dolinie Moéhne. Z tego
powodu beda zastosowane
dwa rodzaje turbin i pra-

fo cy. Turbiny na wysoki
spad, pracujace kilka go-
dzin dziennie, beda zu-

i a 70 [

Relzeatha Az j

35

zytkowaly znaczna obje-

#2 Ny

4 JokoICL

Rys. 7. Przegroda Sorpe.

Przegroda sama (rys. 7) posiada bezwzgled-
ng wysokosé 64 m, siegajac od stopy fundamentu,
podpartej skala o poziomie 221 do poziomu 285 m
n. p. m, N. Najwieksza gteboko$é od dna rzeki wy-
nosi w miejscu zamkniecia 56 m. Korona nasypu
wznosi sie o 3 m ponad najwyzszy stan wody.
Srodkowy trzpiern murowany ze sztolniami odwad-
niajacemi i ze sztolnia kontrolna siega fundamen
tem 4,5 m gleboko w skale podstawowa i wznos
si¢ 1 m ponad korone nasypu. Catkowita wysokosé
tego trzpienia wynosi zatem 69,5 m.

Nachylenie zbocza grobli od strony wody, wy-
nosi 1:2,25, przerwane jest co 8 m wysokoéc:
stopniami o szerokos$ci dwumetrowej. Nachylenie
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Smolowanie drég a przydroine plantacje
i gospadarstwa rybne.

W zwigzku z rozwojem na duza skale stosowania smo-
ty drogowej do utrwalenia nawierzchni drog bitych, powsta-
lo zagadnienie, czy $cieki z takich nawierzchni nie beda
szkeodliwe dla roglinnosdei i lezacych obok drogi gospodarstw
rybnych, ’

Zagadnienie lo zostalo szczegotowo zbadane w Anglji
juz przed kilku laty, przyczem olcazato sie, ze obawy tego
rodzaju nie sa uzasadnione, o ile tylko uiyte materjaty
smolowe do utrwalenia nawierzchni drogi zawierajg
nadmiaru naftaliny, a to jesli zawsze zastrzezone w nor-
malnych warunkach technicznych dostawy smotly drogowej.

Wyniki badat angielskich zostaly opublikowane przez
H. M. Stationery Office w Londynie w dwéch nastgpuja-
eych broszurach: 1) ,Results of experiments on the influen-

nie

tos¢ wody, ktora oddadza
zbiornikowi wyréwnawcze-
mu o pojemnosci 250 000
m*, skad turbiny o niskiem ciénieniu czerpaé beda
moc przy pracy calodobowej, rozkltadajac od-
plyw jednostajnie. Suma pracy wyniesie rocznie
3500 000 EWh.

Przegroda ta znajduje sie w budowie. Robo-
ty rozpoczeto w maju 1927. Obecnie sa one w pel-
nym biegu. Zalozono betonowa stope fundamento-
wa i odkryto czerpaczkami prawa sztolnie obiego:
wa, ktorej budowa jest na ukonczeniu. Ukoriczenie
robot przewidziano ma rok 1932, jednak przed catl-
kowitem ukonczeniem bedzie mozna rozpoczaé na-
pelnianie zbiornika, ktére — jak wyzej wspomnia-
no — bedzie trwalo okoto 3 lat.

(d. n.)
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ce on inland lisheries of washings [rom tarred roads" i 2)
«Report of the roads dressing subcommitlee’ appointed to
study the iniluence on fish and other forms ol stream live
of washings from bituminous roads'’

Obecnie, w zwiazku ze wzrastajacem w szybkiem tent-
pie zastosowaniem smoly pogazowej do ulepszania drég
w Niemczech, powstalo tam réwniez duze zaniepokojenie
wiréd sler gospodarczych, zainteresowanych w dziedzinie
rybotéwstwa. Zaniepokojenije to odbilo sie juz dosc glos-
nem echem w prasie lachowej; zainteresowanie sig ta spra-
wa jest uzasadnione, gdyz mogloby sie okaza¢, iz dwa od-
famy przemystu, z ktérych kazdy posiada donioste znacze-
nie gospodarcze, wzajemnie sie uniemozliwiaja. Sprawa ta
zostala ostatnio poruszona w Nr, 35/1928 r, ,Der Strassen-
bau", w celu uspokojenia obaw z jednej strony, a z drugiej
— w celu zalecenia niezbednych ostroznosei przy budo-
wie drég smolowanych,
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Zagadnienie to w krotkim czasie stanie sie niewglpli.
wie i u nas aktualne, gdyz zastosowanie smoly drogowej,
jako jednego z najtaniszych i najskuteczniejszych érodkdw
ulepszenia nawierzchni drég bitych, a przylem produktu
krajowegde, ma wszelkie szanse rozwoju na naszych dro
gach.

Przedewszystkiem nalezy zaznaczyé, iz mylne byluby
sktadanie wylacznej winy na smote drogows za zatruwanie
plantacyj lub ryh nawet w tym wypadku, gdyby pozornie
tak bylo, ze wzgledu na bliskie sasiedztwo drogi smolowa-
nej. Nalezy natomiast w kazdym. wypadku dokladnie zba-
da¢, czy objawy takie nie sa spowodowane przez wplywy
uboczne, np. écieki z fabryk, wode siarkowodorowa z po-
ktadéw wegla brunatnego, uszkodzone przewody gazo-
we it p.

Musi jednak z drugiej strony i inzynier drogowy dba¢
o to, zeby wskutek zaniedbania niezbednych ostroznosci
rzeczywiécie nie narazié plantacyj lub gospodarstw rybnych
na szkody.

Nie mozna przedewszystkiem uzywaé do smolowania
drog surowej smoly weglowej. Zreszta wypadki uzycia su-
rowej smoty w praktyce nie zachodza, gdyz do celéw dro-
gowych musi byé stosowana odpowiednio spreparowana
smola ,dregowa”. W takich smolach drogowych musi byé
przyjete za niezbedny warunek, zeby smoly po spreparo-
waniu nie mogly wydziela¢ pod wplywem wody zadnych
substancyj, szkodliwych dla réslinnosci lub ryb.

Dalej musi inZzynier drogowy zwrécié baczng uwage,
7eby smola drogowa nie mogla si¢ dostaé bezposrednio do
wo6d zarybionych, Nie ulega bowiem watpliwosci, iz w razie
dostania si¢ smoly bezposrednio do takich wo6d powstaje
bardzo szkodliwe dla ryb zjawisko — tworzy si¢ zupelnie
cienka, prawie niewidoczna dla oka, teczowa powloka,
kiora dluzszy czas ulrzymuje sie na powierzchni i moze
spowodowaé w gospodarstwie rybnem duze straty. Nalezy
zatem starannie wunika¢ mechanicznego =zanieczyszczenis
smola drogowa rowdw, a nawet poboczy. Nie wolno ap.
pozostawia¢ w rowach uszkodzonych beczek z przeciekaja-
cg smola; przy smolowaniu nalezy z obydwdch stron jezdni
zrobi¢ mate waliki ziemne, ktére uniemozliwialyby scieka-
nie smoly na bok, zwlaszcza na wypadek naglej ulewy,
ktéra moglaby zmyé smole do rowdw i dalej do wod zary-
bionych.

Przestrzeganie warunku, zeby do drég byla uzywana
smola tylko we wlasciwy sposéb przygotowana, i zachowa-
nie dalszych prymitywnych ostroznosci, zeby smola nie do-
stala sie bezposrednio do wéd zarybionych, — w zupelno-
§ci zabezpieczy sasiadujace z drogami smolowanemi . go-
spodarstwa rybne od niebezpieczenstwa zatrucia ryb.

M. S. 0.

METALOZNAWSTWO.
Wplyw réznych obciazen i temperatur wyzarzania
na wzrost krysztaléow ferrytu w miekkiej stali.
zwlaszcza
zgniotu),

Znane jest powszechnie zjawisko, ze stal,
miekka, zgnieciona odpowiednio [(maly stopien
a nastepnie wyzarzona przy pewnej temperaturze, staje sig
bardzo. krucha, wskutek bardzo znacznego rozrostu kryszta-
téw ferrytu. Stwierdzono réwniez, ze mate iloéci nierozpu-
szczonego karbidu zelaza przeszkadzaja wzrostowi kryszta-
tow ferrytu, Im wigksze jest poczatkowe ziarno ferrytu,
tem wigkszego zgniotu potrzeba nastepnie, by przy odpo-
wiedniem wyzarzaniu otrzymaé najwiekszy rozrost
W miekkiej odweglonej stali uzyskaé moina najwiekszy
rozrost ziarn, wychodzac z poczatkowej ich wielkosci 120
ziarn na mm®. Zgniot, powodujacy przy nastepnem wyza-
rzaniu w danej temperaturze najwieliszy rozrost ziarn, na-
zywa sie krytycznym. Wszelkie stopnie zgniotu mniejsze od

ziarn.

_ PRZEGLAD TECHNICZNY 287

krytycznego nie powoduja catkowicie rozrostu ziaren; im

wickszy jest zgniot w poréwnaniu z krytycznym, tem mmniej

silnie rozrastaé si¢ bedzie ziarno przy nastepnem wyZarza-

piu. Ciekawe jest, ze przy zastosowaniu zgniotu przez roz-
cigganie wystepuje po wyzarzeniu waska warstewka drob-
nych krysztalkow, otaczajaca duze, nie zauwazono tego jed-
nak na probkach zgniecionych przez walcowanie, Nie stwier-
dzono, azeby sposob ogrzewania i chlodzenia posiadal
wigkszy wplyw na wzrost krysztaléw.

Przy badaniu tych zjawisk na blachach stalowych o za-
wartoéei 0,10% wegla, natrafiono na trudnodci, zwigzane ze
znacznemi réznicami skiadu chemicznego materjalu. Réz-
nica ta zaznaczala si¢ szczegdlnie w rozlozeniu wegla, war-
itwy bowiem lezace blisko powierzchni blachy odweglalty
sig silnie podczas wstepnego przygotowania materjatu (wal-
cowanie na goraco) i podeczas wyzarzania zgniecionych pro-
bek. Z tego powodu bardziej wskazanem okazalo si¢ prze-
prowadzenie badan nad temi zjawiskami na prelach okra-

glych, ciagnionych na zimno, o é$rednicy % cala. Skiad che-

miczny pretéw wynosit C — 0,08%, Si — slady, Mn — 0,30%,
S — 0,032%, P — 0,018%. Materjal normalizowano przez
wyzarzanie przy 950° przez % godziny w atmosierze “gazu
$wietlnego, W celu zapobiezenia dalszemu utlenieniu sie proé-
bek przy badaniach {materjal wyzarzany w réznych tempe-
raturach utlenialby sig¢ rozmaicie, co wplyneloby znacznie
na wyniki badan), stosowano atmosfere suchego azotu, lub
owijano probki w cienka blache stalowa i wyzarzano,
w atmosferze gazui swietlnego, Aby unikna¢ znaczniejsze-
go naweglania prébek, gaz uzyly nie przeplywal strugy
przez piec. Czas wyzarzania zmieniano od 2 godzin do 7 dni.
Wyniki 1ych badat zestawiono na wylkresie rys, 1. Krzywa

Wielkosd ziarna

500 60 A A
Temperalura wy#arzania w OC

Wielko$¢ ziarn w zaleinoéci od temperatury
i stopnia zgniotu.

Rys. 1.

na tym rysunku przedstawia wielkosé¢ ziarna, otrzymana po
wyzarzeniu w temperaturze oznaczonej na osi odcigtych.
Dla wielkosci badanych ziarn, oznaczono na krzywej war-
to$¢ krytycznego zgniotu, Najwieksze ziarna otrzymaé moz-
na’ przez wyzarzanie w temperaturze A;, stosujac zgniot 4%.
Im wyzsza jest temperatura wyzarzania, tem mniejsza war-
lo$¢ posiada zgniot krytyczny i tem wigksze jest ziarno.
Stosunki te obowiazuja do temperatury Ai. Jakkolwiek kry-
lyczny zgniot maleje powyzej tej temperatury, to jednak
maleje réwniez wielkoéé ziarna. Spadek wielkosci ziarna
wyttumaczyé mozna tem, ze tworzaca si¢ nowa faza (auste-
nit) powyzej temperatury A, przeszkadza wzrostowi ziarn
ferrytu, austenit bowiem, tworzacy sie na granicach ziarn
pierwotnych, przeszkadza mechanicznie ich rozrastaniu sie.
Stad wniosek, ze w zelazie pozbawionem calkowicie wegla
(i innych domieszek) najwiekszy wzrost ziarn zachodzilby
tuz ponizej lemperatury As, i to przy bardzo malych stop-
Wskazuja to badania Edwards'a i Pfeil'a,
zaleznosé lkrytycznego
dajace]j
Czesd

niach zgniotu.
a réwniez rys. 2, przedstawiajacy
wydluzenia (zgniotu) od temperatury wyzarzania,
najwiclesze ziarna; jest to zaleznosé prostolinjowa,
przerywana prostej odnosi sie raczej do stali odweglonej cal-
kowicie. Perlit lub karbid Zelaza hamuje wzrost ziarn fer-
rytu i ponizej .A{, przynajmniej do pewnego stopnia.. Hamu-
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jacy 6w wplyw wzrasta w miare wzrostu zawartoéci wegla
w stali. Rys. 3 przedstawia dwie krzywe wielkosci
ferrytu w zaleznoséci od stopnia zgniotu, przyczem krzywa 1
dotyczy zgniotu przez rozciaganie, krzywa II — zgniotu
przez walcowanie. Zgniot krytyczny (C) na pierwszej krzy-

ziarn

wej odpowiada wigkszym ziarnom, niz wiekszy ilosciowo
zgniot (G), dajacy najwigksze ziarma na drugiej krzywej.
Zgniot mmiejszy od C nie daje zadnego wzrostu ziarn na
00,
$ I
} ~
800F N
o >
3
"~ 700%
&
°
& 600+
R
5001
2 4 6 8 10

Wydtuzenie w %

Rys. 2. Zaleznoéé zgniotu krytycznego od temperatury wy-

zarzania, dajacej najwieksze ziarna.

pierwszej krzywej, podczas gdy zgniot w zakresie od C do G
wylwarza stopniowy wzrost ziarn na drugiej krzywej. Réz-
nice pomiedzy obu temi krzywemi tlumaczyé mozna tem,
se przy rozcigganiu naprezenia rozkladaja sie réwnomiernie
po calym przekroju, podczas gdy przy walcowaniu na zimno
wystepuja wieksze naprezenia na powierzchni prébek,
mniejsze zaé w $rodku, przez co zgniot nie.jest ré6wnomier-

c
2 G
[
o
N
GIE_E
2
g g H 0
FCG

Stopien zgniotu w %

Rys. 3. Wielko$é ziarn ferrytu w zaleznosci
od stopnia zgniotu,

nie rozlozony na gruboéci walcowanej blachy. Odweglanie
z powierzchni powoduje kolumnowy wzrost krysztatéow, spo-
wodowany rdéznemi stopniami zgniotu.

Wyniki badan przeprowadzonych nad
wzrostem krysztatéw z powierzchni sq nastepujace:

1) Kolumnowy wzrost krysztaléw przy 725" lub poni-
7ej spowodowany jest réwnoczesnem dziataniem obrébki na
zimno i odweglania. '

2) Gdy podczas wyZarzania przy 725" przez 24 godzin
zachodzi odweglanie, powstaja duze krysztaly kolumnowe
w prébkach zgniecionych o 4—6%, w niezgniecionych za§ —
kolumnowy wzrost nie zachodzi.

3) Gdy si¢ odbywa odweglanie, to zmiana ta przeszka-
dza do pewnego stopnia wzrostowi krysztaléw réwnoosio-
wych wewnatrz krytycznie zgniecionego materjalu, W wa-
runkach odweglania, potrzeba wiekszych stopni zgniotu,
w celu wytworzenia wielkich krysztatéw w $rodku prébki,

4) Im wyzsza jest temperatura wyzarzania, tem wiek-
sze stopnie zgniotu neutralizuje niejako wewnatrz probki
rezrost krysztaléw kolumnowych na obwodzie.

5) Im wyzsza jest temperatura i wiekszy zgniot (do
pewnych granic), tem wigkszy jest rozmiar rozrostu kryszta-

kolumnowym

1929

téw kolumnowych. Jest to czesciowe spowodowane wzro-
stem szybkosci usuwania wegla.

6) Gdy zachodzi odweglanie, cemeniyl okazuje skdon-
noéé do wedrowania i tworzenia cienkich warstewek na
nowych granicach ferrytu.

Zagadnienie tworzenia .
w miekldej stali ma donioste znaczenie i byloby bardzo po-
Zyteczne wyszukanie odpowiednich s$rodkéw praktycznych,
w celu zapobiegniecia temu zjawisku. Aby uniknaé tej bu-
dowy, czesto nie wyzarza sig blach na nadwozia samocho-
dowe. Gruboziarnistos¢ bowiem powierzchni takich blach
jest tak znaczna, ze schropowacenie powicrzchni po prze-
ciaganiu wystepuje nawet z pod lakieru. S$rodiiem zapo-
biegajacym gruboziarnisteéci moze by¢ stosowanie
szych stopni zgniotu lub zabezpieczenie powierzchni od od-
weglania. To ostatnie moina przeprowadzi¢ w ten sposob,
2e pokrywa sie powierzchnig blach cienka warstwg gralitu
przed ulozeniem ich w naczyniach do wyzarzania. Pokrywa-
nie grafitem posiada te dodatnig strong, Ze nie nawegla
materjalu w zwykle stosowanych temperaturach wyzarzania
(700%). (C. A, Edwards i Taketo Yokoyuma Iron and
SteelInst. Odeczyt na posiedzeniu paidziernikowem, 1928).

ZJ

krysztaléow  kolumnowych

wiegl-

Lotnictwo polskie w okresie 1918 — 1928,
Wyjasnienie.

W artykule mym ,Lotnictwo w okresie 1918—1928"
Nr, 4—5, str. 131, w ustepie méwigeym o uruchomieniu pro-
dukcji licencyjnej samolotéw, zachodzi pewna niescistosé
stylistyczna, z ktoérej mogloby wynikaé, ze data. powstania
Centralnych Warsztatéw Lotniczych przypada na 1923 rok,
podczas gdy jest to data uruchomienia w nich nowej placéw-
ki, kto1a sie zajela produlcja labryczng; Centr., Warszt, lol-
nicze powstaly w Warszawie w niedlugi czas po warszta-
tach lwowskich (rok 1918), jak lo zreszty w odpowiedniem
iniejscu zaznaczyfem.

G. Mokrzychi.

Nowe wydawnictwa,

Przemyst lokomotywowy w Polsce. J. D abrowski. Naki,
Sp. Akc, , Pietwsza Fabr, Lokomotyw w Polsce'’. Sklad
gf w Ksiggarni Technicanej w Warszawie, Str. 110
z 18 rys. w teksécie i 4 tabl. rys. poza tekstem. Warsza-—~
wa, 1928, :

Sprawozdanie z budowy kolei pafistwowej Kalety — Pod-
zamcze, 1925 — 1926, (Opis budowy oraz warunki te-
chniczne, zastosowane przy jej wykonaniu), Str, 432.
(Album projektéw do tej budowy wydano poprzednio).
Wyd. Kierownictwa Budowy kol, Kalety—Podzanicze.

Rury Zeliwne (wymiary, normy i war. techn, odbioru w Pol-
sce 1 zagranica; sposoby wyrobu rur). Inz. J. Buzek.
Str. 94 ze 124 rys. Krakéw, 1928. (Odb. z czasop. ,Gaz
i Woda").

Budownictwo przemystowe, pod!, wyktadéw, wygtaszanych
na wydz. mechanicznym Politechniki Warszawskiej
przez prol. inz, M, Bronikowskiego., Czesc I
Str, 182 z 220 rys, Nak!l, autora. Warszawa, 1928,

Naprezenia drugorzedne w belkach kratowych. Inz, Dr. M.

Laminoirs & fers marchands. E, Richarme. Str. 171 z 54
Thullieilnz. Dr. A, Chmielowiec Wyd Akad
Nauk Technicznych, Str, 64, rys. 21. Lwéw, 1928,
rys. Wyd. Dunod, Paryz, 1928,

Change - Bourse - Banque (Traité des opérations de). Théorie,
Pratique, Comptabilité, Wyd, VIL. N, He nry. Str, 341.
Wyd. Dunod. Paryz, 1929,

Elektrische Starkstromanlagen. E. Kosack. Wyd. VIJ,
llag;girz. i uzup. Str. 337 z 308 rys. J. Springer, Bzrlin,

Vorlesungen iiber Maschinenelemente, Dipl.-Ing. M, ten
Bosch, Prol. Polit. w Zurychu, Zeszyt 1. Festighkeits-
lehre. Str. 72, rys. 104, Wyd. J. Springer. Berlin, 1929,

¥) Zamieszczane w tym dziale wydawniciwa sa do na-

bycia w Ksigegarni Technicznej Przegladu Technicznego,
Warszawa, ul, Czackiego 3, :
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Komisja Techniki Warszfatowej P. K. N

Sprawozdanie z posiedzeiia w dn. 14 stycznia r. b.

posiedzeniu wzigli udzial ze strony KTW:

Przewodniczacy Komisji Techniki Warszta-

towej Prof, H. Mierzejewski, Kierownik
Blura Komisji inz. A. Stulginski, Sekretarz tech-
niczny Biura Komisji J. Grodecki,

Ze strony instytucyj panstwowych i przemystu
wzieli udzial (w kolejnosci alfabetyczne] nazw15k)
Inz, St. Brzezinski — , H. Cegielski”, mjr. Inz.
Dembowski — M. S. Wojsk., Inz, Gniazdowski —
Warsz, Sp. Akc. Budowy Parowozéw, Inz. L. Gra-
bnski — Zakl. Amunic. ,,Pocisk”, Dyr. T. Hennel —
Zakt. Mechan. ,Ursus”, mjr. Inz. Jakébowski —
Dep. Uzbrojenia M. S. Wojsk., Inzz M. Janke —
Stow. Mech. Polskich z Ameryki, Inz. A. Kunicki —
Panstw. Fabryka Amunicji, Dyr. M. Kurzyna —
Panstw. Fabryka Sprawdzianéw, Inz. F. J. Lan-
g'er — Fabryka Obrabiarek ,Pionier”, Inz. Wi
Merman — Fabr, Obrab. ,Pionier”’, Dyr, M. Mie-
czynski — Paristw. Wytw. Uzbroj., Inz. F. Nebroj
— Fitzner i Gamper oraz L. Zieleniewski, Inz. M.
Olszanski — Panstw., Fabryka Karabinéw, Dyr. J.
Piotrowski — Stow. Mechan. Polskich z Amer.,
Dyr. St. Pluzanski — Polskie Zakl. Skody, Inz. J.
Swierczewski — Panstw., Zaklady Inzynierji, Inz.
Szal — Panstw. Zaklady Lotnicze, Inz. J. Wag-
ner — Ministerstwo Komunikacji, Dep. VI

Porzadek obrad:

1. Stozki narzedziowe — ustalenie
rodzaju i wielko$ci stosowanych do narzedzi i ob-
rabiarek. Projekt B. K. T. W., zawarty w tabli-
cach Nr. 1, 2, 3, 4, 1 5. Zrédla: tablice Nr. 12, 22, 23;

2. Stozkowe gniazda chwytowe
Morse'a w obrabiarkach ProjektB.
K, T. W., zawarty w tablicy Nr. 6;

tozkowe gniazda chwytowe
zne w obrabiarkach Projekt
. W., zawarty w tablicach Nr. 7 i 8; Zrédla:
ta.bllce Nr 10 17, 18, 23.

4 Klinowe zamocowanie chwy-

tow Morse'a i metrycznych w obra-
biarkach.

Projekt B.K.T.W, zawarty w tablicy Nr. 9;
zrodla: tablice Nr, 13, 14, 15, 19,

5. Zableraczewgnlazdach freza-
rek. Projekt B.K.T.W., zawarty w tablicy Nr. 7;
Zrédta: tablice Nr. 16, 17, 18.

6. Gniazda we frezarkach bez.za-
bieraczy. Projekt B. K. T. W., zawarty w ta-
bllcy Nr 7; zrodta: tablica Nr, 17,

"Stozki narzedziowe w rewol-
werowkach Zrédla: tablice Nr. 20 i 21,

8 Stozki amerykanskie do fre-
zarek. Zrodla:,Mechanik' Nr. 8—1927. Str. 181,

9. Wpustki i 2lobki na wpustki
do frezow; zabieracze do frez'é'w i

rozwiertakow; Zrédia: tablica Nr. 24,

10. Kwadratowe zakonczenla
chwytéw cylindrycznych do narze-
dzi; Zrédla: tablica Nr. 25.

Spis projektéw norm, opracowa-
nych przez Biuro K T. W., oraz ma-
terjatow zZrodlowych, rozestanych
45 instytucjom i wytwérniom.

Materjaty i projekty Biura Komisji

Techniki Warsztatowej P.K. Nt

1, Stozki Morse'a (chwyty i gniazda).

2. Stozki narzedziowe Morse'a (chwyty i gmazda]

3. Stozki metryczne (chwyty i gniazda).

4. Stozki narzedziowe metryczne (chwyty i gmazda}

5. Zastosowanie stozkéw Morse'a i metrycznych w
obrabiarkach.

6. Stoskowe gniazda chwytowe Morse'a w obrabiar-
kach.

7. Stotkowe gniazda chwytowe metryczne w obra-

biarkach {typ A i B).
8) Sto/kowe gniazda chwytowe metryczne w obra-
biatkach (typ C).
9. Klinowe zamocowanie chwytéw w gniazdach ob-
rabiarek.
10. Zesp6l przyrzadéw do mocowania frezéw osadza-
) nych w gniezdzie wrzeciona frezarek,
11. Stozki amerykanskie do frezarek.

Materjaly niemieckie.

12. Stozki narzedziowe (trzpief i gniazdo) — DIN-228.

13. Mocowanie klinéw poprzecznych (gniazda) —
DIN-1802. '
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14. Mocowanie klin6w poprzeczaych (irzpienia) —
DIN-1801.

15, Mocowanie klinéw poprzecznych (tuleje redukcyj-
ne) — DIN-1803,

16, Zabieracze we wrzecionach frezarek — DIN-2201
i 2207,

Materjaly czeskie

17. Stozkowe gniazda
NT,88.

18. Chwyty stozkowe irezarek — NT/89.

19. Kliny poprzeczme.— NT;239,

20. Krotlie gniazda i chwyly stozkowe Morse’a do re-

(Skoda).

metryczne we Irezarkach —

wolweréwelk — NT,198,
21, Krotkie gniazda i chwyty stozkowe Morse'a do re-
wolwerowek — N1,19v,

Materjaly rosyjskie,
2. Stoiki narzedziowe — OCT-113.
Materjaly angielskie
23. Stozki narzedziowe w wiertarkach Morse'a —
B&S Nr. 328 ~ 1928 tabl 8.
Chwyty stozkowe frezarskie Morse'a — B& S
Mr 122 — 1920 par. 72.
Chwvty frezarskie B&S — BBS Nr. 122 — 1920
par. 72,
Materjaly amerykanskie.
Gniazda i chwyty stozkowe we frezarkach (patrz.
sMechanik™ Nr. 8 — 192/, str. 151,
Projekty B. K. T. W,

24. Wopustki i ztobki na wpustki, zabieracze do fre-
zO6w i rozwiertalcow (wg, DIN-138).
25, -Obsady czworolkatne dla narzedzi (wg. DIN-10).

: Na wstepie przewodniczacy Kom. Techn., W.
prof. H. Mierzejewski powital zebranych
kréotkiem przemowieniem, podkreslajac waznosé
majacych zapasé¢ uchwal dla rozwoju i owocnej
pracy naszego przemystu mechanicznego.

. Przechodzac do I-go punktu porzadku dzien-
nego, przewodniczacy omawia pokrétce nastepuja-
ce projekty norm, opracowane przez B. K. T. W.:
stozki Morse'a (chwyty i gniazda); stozki metrycz-
ne (chwyty i gniazda), oraz zastosowanie stozkow
Morse'a 1 metrycznych do obrabiarek i narzedzi.

Po scharakteryzowaniu tych ostatnich, prze-
wodniczacy otwiera dyskusje na temat tych pro-
jektow. ' >

Dyr. Ptuzanski, akceptujac ogélny charak-
ter projektéw, proponuje zmiane samego ukladu
norm, majacg na celu odcigzenie kazdej z poszcze-
golnych tablic, t. zn. rozczlonkowanie zagadnienia
i ujecie catoéci w wieksza iloéé tablic, w celu uzy-
skania mniejszego natloku cyfr
a tem samem wickszej przejrzystosci. Précz po-
wyzszego, dyr., Pluzanski proponuje poleci¢ Biury,
aby rozpatrzylo, czy rozwigzanie zakonczenia chwy-
tu stozkowego B na tablicach 1 i 2. a mianowicie
dotyczace gwintu d,, i odsadzenia ochronnego przy.
zakonczeniu gwintu nie daloby sie przejaé z norm
c¢zeskich, jako bardziej " celowe rozwiazanie kon-
strukcyjne od przyjetego rozwiazan‘a podtug DIN.

Inz. Brzezinski, nawiazujac do uwag dyr.
Pluzarniskiego co do zakoniczenia gwintu, zwraca
uwagde na wazna strone podlebienia ochronnego,
stuzacego réwniez za nakietek przy szlifowaniu na-
rzedzi. . . A

 Przechodzac do oméwienia tablicy 5 (Zastoso-
wanie stozkéw Morse'a i metrycznych w obrabiar-
kach)., proponuje powiekszyé iloéé stosowanych
stozkéw Morse'a. dodajac stozek Nr. 5, jako sto-
sowanv przy ciezkich typach wiertarek i wytacza-
rek. : Précz tedo proponuje inz. Brzezifski polecié
Biuru . rozpatrzenie sprawy zastosowania we
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w tabelkach,

1929
wszystkich chwytach, nawet Morse'a, gwintu me-
trycznego zamiast Whitworth'a, jako drobniejsze-
go, umozliwajacego silniejsze dociagnigcia chwytu
do gniazda. '

Dyr. Wagner — proponuje dodaé do ta-
blicy 5 stozki Morse'a Nr. Nr. 6 i 7, jako stosowane
w koléwkach ciezszych typow, uwazajac, iz pomi-
niecie ich w tablicy 5-ej byloby niezgodne z istot-
nym stanem rzeczy w warsztatach kolejowych. = .

Dyr. Hennel — zaznacza, iz — dazac do
idealu normalizacji — nalezaloby wogble zdecy--
dowaé sie na przyjecie jednego tylko typu stozka,
i podnosi wielkie korzysci, ptynace z ewentualne-
go ustalenia tylko jednego typu zamiast dwoch. -

Ze wzgledu na wazno$é poruszonego zagadnie-
nia, proponuje przewodniczacy ustna ankiete
wszystkich ‘obecnych przedstawicieli instytucyj
paristwowych i przemystu, w celu postawienia tej
kwestji w spos6b zupelnie jasny. '

Przedstawiciel Min. Spraw Wojskowych —
maj. inz Jakébowski zaznacza, iz oczywi-
$cie z punktu widzenia M. S. Wojsk. najdogodniej-
sze byloby wustalenie jednego typu stozka dla
wszystkich obrabiarek i narzedzi. ale, ze wzgledu na
istn‘ejace juz w praktyce oba typy, nalezy sig li-
czy¢ z kosztami, wywotanemi podobng decyzja.

Mjr.inz Dembowski dodaje, ze usta-
lenie stozka Morse'a uwaza za odbiegajace od da-
Zeri obecnych, skierowanych na calej.linji do wpro-
wadzenia jednego tylko stozka metrycznego. Na-
lezy jednak pozostawi¢ stozek Morse'a tam, gdzie
prftcuie sig¢ wiertlami, majacemi tylko chwyty Mor-
se'a.

Przedstawiciel Ministerstwa Komunkacji in z.
Wagner uwaza — z punktu widzenia potrzeb
warsztatéw kolejowych — za dogodniejsze wpro-
wadzenie tylko stozka Morse'a. ze wzdledu na obra-
biarki stosowane w tych warsztatach, ale — idac
w kierunku potrzeb calego przemystu — stwierdza
koniecznoé¢ wprowadzenia stozka metrycznego,
traktujac stozek Morse'a jako przejéciowy.

W imien‘u Panstw, Wytwérni Uzbrojenia,
dyr. Mieczyrnski podkresla waznoéé ustale-
nia jednego tvou stozka, i to metrycznego, jako po-
siadajacego jednakowsa zbiezno$é dla wszystkich
wielkoéci, Ze wzgledu jednak na wiertta, n‘e uda-
toby sie obecnie ustalenie jednego tylko stozka.

Przedstawiciel Panstwowej Fabryki Amuni-
cjii, inz Kunicki uwaza rozwigzanie B. K.
T. W. za najbardziej wlasciwe w .obecnych warun-
kach zycia warsztatowego. - =

W imieniu Pandstw. Fabr. Sprawdz. wyglasza
dyr. Kurzyna teze, iz idealem dazen norma-
lizacyjnych pozostaje jeden stozek metryczny —
podobnie jak i jeden rodzaj gwintu metrycznego,
ale — wobec istnienia stozka Morse'a; ktérego sie

nie da wyrugowaé obecnie jeszcze w produkcii

wiertel, — musimy go zachowaé, jak réwniez nie
nalezy sie cofaé wstecz i odrzucaé stozka metrycz-
nego ktéry. zreszta juz nabral pelnych praw obv:
watelstwa w dziedzinie frezéw. Zatem nie uwaza
za wskazane odb'esaé¢ od projektu B. K. T. W.. .
' Przedstawiciel Pafistw.-Zakt. Inzyn. p. Swier-
czewski uwaza za wskazane zachowaé tylko
jeden stozek Morse'a, = " - 77 - aia :
- W imieniu Spotki Akcyinej H. Cegielski prze; .
mawial inz Brzezifiskt wymienionych
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juz powodéw uwaza, ze nie nalezy odbiegaé od pro-
1ektu B. K. T. W. Zwraca przytem uwage na to,
ze stozek Morse'a nie jest dogodny przy duzych
wymiarach gniazda, w ktérych obszarze znaczne
l{orzysm da;e stozek metryczny.

W imieniu Spoéiki Akcyjne) Fitzner i Gamper
oraz Zieleniewski wypow.edz.al sieinz Nebroj;
stajac na stanowisku wytknigtem przez B. K. T, W.,
zaznacza, iz zasadniczo jest korzystnie stosowaé
stozek Morse'a do Nr. 6, powyzej zaé tego nume-
ru — ‘metryczny.

W imiemu Stow. Mechan. Pol. z Am., Sp.
Akc. — dyr. Piotrowski uwaza, ze dobre
rozwigzanie kwestji stozkéw jest ujete przez DIN:
gdzie mamy. oba typy stozkéw znormalizowane,
otrzymujac normy mieszane, ale Zycie warsztatowe
w Polsce odb1eglo od warunkoéw niemieckich o tyle,
Ze nalezy uwazaé projekt B.K.T.W. za najbardziej
cdpowiadajacy potrzebom przemystu rodzimego.

Przedstawiciel Warsz. Sp. Akec. Budowy Pa-
rowozow, inz, Gniazdowski, uwaza za bar-
dzo celowe dazy¢ do ustalenia stozka metrycznego,
bowiem stozek Morse a jest niedogodny, ze wzglq-
du na swe wymiary, co szczegblnie daje si¢ we
znaki przy duzych numerach. Stozek metryczny
jest chocby nawet ze wzgledu na swg jednakowsg
zbieznosé dla wszystkich wielkosci wygodn.ejsz,
i tafiszy w wykonan.u. Obecn.e jednak, ze wzgledu
na wiertta, musimy sie liczy¢ jeszcze ze stozkiem

Morse'a i pominaé¢ go zupelnie nie jestesmy w sta-

‘nie. Mimo- to, nie grozi to nam komplikacjami po
zmianie chwytéw wiertet na stozki metryczne, bo-

wiem z latwos$ciq mozna przetoczy¢ stozek Morse'a.

‘na metryczny odpowiedniego wymiaru. Nalezy za-
. tem wznaé za stuszne ujecie sprawy normalizacji
stozkow, uskutecznione w projekcie B.K. T. W.

W imien.u. Spétki Akcyjnej ,Pionjer”, inz.
Langier popiera najusilniej daznosé¢.do. przej-
$cia jedynie na stozek mefryczny. Nie widzac jed-
nak obecnie moznoéci natychmiastowego odrzuce.
nia stozka Morse a, uwaza za n.ewskazane pominig-
cie go w normach. polskich; a wiec popiera ujecie
B. K. T. W. i, idac konsekwentnie w kierunku wpro-
wadzenia stozka metrycznego, uwaza za wskazane
dodaé w tablicy stozka Morse'a. ze sa zasadniczo
niezalecane.

e Przedstawiciel Sp Akc Zakl. Amunic. ,Po-
cis

jest przqume obu stozkow, i popiera rozwigzanie
sprawy, zawarte w projektach B. K. T. W.

W imieniu Sp. Akec. Polskie Zaklady Skody
przemawia dyr. .St. Pluzan'ski, popierajac
usilnie ujecie sprawy przez B, K. T. W., ktore idzie
najwlasciwsza, "bo- ewolucyjng droga do wprowa-
dzenia samych tylko stozkow metrycznych; zazna-
cza, ze daznosé.w tym kierunku przejawia sie w
calym szeregu panstw i jest naprawde wyrazem
postepu,

W imieniu zakladow Mechamcznych nUrsus’'—
dyr. Hennel wyraza poglad, iz idealem jest
ustalenie tylko jednego stozka — metrycznego, ale

niestety zycie na to nie pozwala, bo w dziedzinie

wiertarek, ze wzgledu na ogromna ilo§é wiertel,
nie ‘mozemy usunaé stozka Morse'a, ktéry bez-
sprzecznie .jeszcze tak predko nie zniknie z war-
sztatow mechanicznych. Na czas przejéciowy na-
lezy wigc zachowaé oba stozki, bez $cistego wyzna-
czania obrabiarek i ograniczania ich zastpsowania.
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inz Grabinski uwa/:a. ze nieodzowne

Po zaprotokulowaniu powyzszej ustnej ankie-
ty, zarzaaza przewodniczacy giosowame nad pro-
jekiam: B. K. L. W., zawarterm w. tablicach Nr.
Nr. 315, 1.

wynk glosowania: 12 gloséw za, 1 przeciw,
przy 6 wstrzymujgacych sig. Latem tablice 1, 3 oraz
5 projektow norm . K. 1. W. zostaly przyjgte

Yrzechodzac do punktu 2 porzqdku dz.enne-
go, przewodmeczacy udziela giosu inz. Stulguiskie-
mu, celem zreterowania projektu B. K. T. W, Llnz.
Stulgiiiski charakteryzuje pokrétce propono-
wane przez Biuro ujgcie normy stozkowych gmazd
chwytowych Morsea w obrabiarkach.

W wymku zarzadzonego glosowania, projekt
B. K. T. W. zostai przyjety 17 glosami przy 2

wstrzymujacych si¢ od gtosowania.

~ Frojekt normy stozkowych gniazd chwytowych
metrycznych w oprabiarkach typ A, B i C, ujety
w dwéch tablicach, referuje inz. Stulginski,.
omawiajac pokréotce motywy, ktoremi sie kiero-
walo B. K. I. W. przy ukiadaniu tego projektu. .

‘W sprawie tego projektu zabiera glos dyr
Pluzanski, proponujac wciagnigcie do norm
takze stozka 70 mm, wobec moze zbyt duzej prze-
rwy w cigglosci stozkow miedzy 60 i 80, ujetemi
w’ projekcie.

rrojekty B. K. T W., ujete w tablicach 71 8
zostaly w wymku gkosowama przey]qto 11. glo-
sami,

Projekt klinowego zamocowania chwytow stoz-
kowych w gniazdach obrabiarek (tabl. 9) omawia
p-J. Grodecki W dyskusji inz Brzezin-
s ki proponuje przyjaé rozwiazanie konstrukcyjne
otworu na klin w chwycie, jako bardziej .racjonal-
ne, znormalizowanie przez DIN. Procz tego, pro-
ponuje wprowadzi¢ pewng zmiang konstrukcyijna,
mianowicie zatlamanie wewnetrznej krawedzi otwo-
ru na klin'w gniezdzie, aby zabezpieczy¢ sig od
ewentualnego wgniatania sig materjatu do otworu.
stozkowego przy zabijaniu klina, ¢o spowodowaé
moze zte doleganie chwytu. )

"Whniosek inz. Brzezidskiego zostal przyjety 14
glosami.

Zabieracze w gniazdach frezarek oraz gniazda
frezarek bez zabieraczy, ujgte w projektach B. K
T. W., tablica 7, referuje p. J. Grodecki, mo-
tywu]a‘c pokrotce przyjecie przez Biuro typu za-
bieracza z norm czesklch. jako tariszego i bardziej
celowo zbudowanego, niz rozwigzania spotyka-
ne w innych normach lub bezposredmo w praktyce

W dyskusji zabiera glos p. inz Brzezin -
ski, proponujac zamiast stosunkowo ' drogilego
otworu frezowego na zabieracz zastosowaé rowek
poprzeczny. ) ' )

Dyr. Pluzardski, popierajac wniosek B.
K. 1. W., zaznacza, iz tego rodzaju ujecie nie po-
woduje najmniejszych trudnosci wykonaweczych.
gdy wykonanie rowka poprzecznego na zabieracz
znacziie ostabia zakoriczenie wrzeciona, o czem nie
nalezaloby zapominad. '

Inz, Wagner, popierajac wniosek inz.
Brzezitiskiego, uwaza, ze nalezy zawsze dazyc do

prostych ksztaltow konstrukcy]nych

~Dyr. Piotrowski popiera rozwigzanie,
proponowane przez B. K. T. W, zwracajac uwa-
ge na to, ze przy rowku wykonanym wpoprzek
wrzeciona otrzymujemy wystajace kanty, ktore sa
w obrotowych elementach maszynowych nader nie-
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bezpieczne dla obslugujacego maszyne robotnika,
a szczegblnie w obrabiarkach przy glowicy nalezy
bezwzglednie unika¢ podobnych niebezpiecznych
wystepow.

W glosowaniu przyjeto projekt B. K. T. W.
17 glosami, przy 1 glosie przeciwnym. »

Stozki narzedziowe w rewolweréwkach omawia
pokrotce prof. Mierzejewski, zaznacza-
jac, iz prosi zebranych, aby sie chcieli wypowie-
dzie¢ co do samego zagadnienia, gdyz da to pod-
stawy orjentacyjne do opracowania projektu przez
B. K. T. W.

W dyskusji zabiera gtos inz. Brzezinski,
obstajac za wprowadzeniem dla rewolwerowek
stozka Morse’'a — tegoz co i dla tokarek zwykiych.

W sprawie stozkéw amerykanskich, ujetych
w tablicy 11 projektow B. K. 1. W., wyjasnia
prof. Mierzejewski, ze jest to zagadmenie
nader ciekawe, lecz nalezy si¢ dobrze zastanow.c,
czy umiescié¢ je w normach polskich. Niemiecki Ko-
mitet Normalizacyjny zastanawia sie nad wpro-
wadzeniem tego stozka u siebie juz od roku. Stozek
ten ma szereg wad, ale to, Ze daje moznos$¢ stoso-
wania tych samych trzpieni w catym szeregu ma-
szyn o mocy od 2 do 25 KM, jest zaleta naaer cen-
na. Narazie proponuje prot. Mierzejewski po-
wstrzymac si¢ od dostatecznej decyzji, az wyjasni
si¢ stanowisko ogétu w stosunku do tego stozka.

Punkt 9 obrad referuje J. Grodecki, pro-

ponujac rozbi¢ normy DIN na trzy oddzielne, aby
1-0 uzyskaé¢ wicksza przejrzystosé, a 2-o oddzieli¢
kwestje frezéw od innych narzedzi, jak rozwiertaki
i poglebiacze, aby nie wprowadzaé¢ chaosu w nor-
mach 1 umozliwié harmonijne ich grupowanie.

Dyr.Ptuzanskiproponuje w normie wpu-

sty i zlobki dla frezéw opuscié 19 mm, jako nigdy
nie stosowana, a nawet przez Niemcdéw mezaleca-
na. W 27 proponuje dyr. Pluzanski zmienié¢ nie-
co dane cyfrowe, ktore — jak poucza doswiadcze-
nie Skody—okazaly sie nieodpowiedniemi. W spra-
wie rozwiertakow i poglebiaczy proponuje dyr.
Pluzanski zmieni¢ promienie zaokraglen, ktére sa
jednakowe w zlobku, jak i w zabieraczu, co jest
bledem konstrukcyjnym.

Inz. Brzezinski, popierajac poprawk
dyr. Pluzanskiego, twierdzi, ze praktyka wskazuije
iz frezy z zabieraczami pracuja o wiele pewnief
niz z wpustami, ktére powoduja czeste pekanie fre-
z6w Demonstruje nastgpnie inz, Brzezinski zebra-
nym frezy z zabieraczami, wykonywane w fa-
bryce H. Cegielski podiug ostatnich wzorow ame-
rykaniskich, ktére kopjuje w swym ostatnim kata-
logu takie wytwérma Stock'a. Aby nie wprowa-
dza¢ na porzadek dzienny sprawy frezéw, ktora
wymaga szerszego oméwienia, proponuje ustalié na-
razie tylko sama sprawe zabieraczy, jako doty-
* czgceq omawianego projektu, pozostawiajac kwestje
frezo6w do najblizszej przyszlosci.

. Po przyjeciu przez zebranych tych zmian, prze-
chodzi przewodniczacy do ostatniego punktu po-
rzadku dziennego. ' i

Dyr.
nieco dane liczbowe w mysl przyjetych w wytwoér-
ni Skody, jako bardziej dogodne w uzyciu, précz
tego w. tablicy, podajacej najmniejszy luz miedzy
ohsada i otworem nakretki, proponuje dodaé jesz-

Ptuzanski — proponuje zmienié -

cze jedna rubryke z podaniem wielkoéci najmnie;j-
szego luzu.
Po przyjeciu tych zmian, przewodniczacy za-
myka posiedzenie, ze wzgledu na wyczerpanie po-
rzadku dziennego.

10.

1.
12.

13
14,
15,
16.
17.
18.
20,
21,
22,
23,
24,

26,
21,
28,
29,

30.

31,
32,

33,
34

35,
36.
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WYKAZ FIRM, KTORE WPLACILY

Od dnia 1 pazdzierrika do dnia 31 grudnia 1928 r,

Od dostaw rzadowych i od obrotu..

. Asfalt”, Fabryka papy dachowej. Przemysl .
Bracia ,Bauerertz”, Mijaczéw, poczia
IAYSLZKOW o+ . o e e

S. Borak., Przemys! drzewny w Stryju . ,
Jakop pardach, rrzemysi drzewny. Lwow,
Flac Marjacki 4 . . . . . . . .
Ludwik Buchowski, Dostawa materjaléw
drzewnych. Sarny, woj. Poleskie . . .
,buuutec’, Spoiuzielnie z ogr. odp.,, Lwéw,
Zotkiewskiego 79 . . . . ., .
Belgijska Spotka Akcyjna Warszawskiej Fa-
bryxi Drutu, Sztyttéw 1 Gwozdzi, Fraga, Ob-
jazdowa d »~ 5 & & e C ma o o
Syn, Przemyst drzewny, Lwow,

J. Blatt i
Jaglellonska 8 e A R
wbuk”, low, Przem. Leéne, Krakow, Ry-
nelc 25 ,

Henrylk Blumenfeld, Pierwsza Krajowa Fa-
bryka przetworéw chemicznych, tarb lakie-
ré6w i t, p. Lwow, ul, Jakoba Hermana 31

M, Berman i H. A, Hotenberg, wyprawa skor
baranich w Kaluszynie . .

+Be-Te-Ha', biuro techniczno - handlowe
i skiad maszyn. d>p. z o. odp. w{m, rl. 3-ch
Krzyzy 3

,Czesanka', goérnoslaska fabryka wyrobéw
tekstylnych w Myslowicach L O
»Chemumetal”’, Sp. Akc, dla przemystu che-
micznego 1 metalowego w Zawierciu . .
Exportarbor”, Tow. rksportu i Eksploatacji
Sp. z ogr, odp. wym, Sienkiewicza 3 . . .
wW. ratzner i K. Gamper”, w/m. S-to-
Krzyska 28 . . .. . . . . . .
Salomon bFrinkel, Przemyst leény, Lwow,
Boczkowskiego 14 0 e

C. rieoranav 1 S-ka, Bydgoszcz , . .
‘ussman i S-ka, handel drzewem., Krakow .
wFima", krajowa wytwoérnia przyrzadow fi-
zyeznych wm, . ., . , . . . .
»W. St. Hedinger" w Poznaniu, ul, $w., Mar-
ging 36 & . o A o 0 i 4. 8
Zaklady Przemyslowe E. Hurwicz i Syn
W Ladzie . B . . . " . . . )
Noe Himmelstein, handel materjalami drzew-
nemi, Wilno, Zakretowa 5a T= g b
Przedsigbiorstwo leséne ,Josszyf’, w/m.
Yowma 0+ . . . . . . . . .
Inz, Witold Izdebski i S-ka, wytworaia wy-
robéw tkackich wini, Marszatkowska 129
Koncern maszynowy w/m. Nowosenator-
e e I
Marjan Kopiel. Przemyst drzewny. Lwoéw,
Szeptyckich 45
Edward Kreglewski,
Poznan N T
B-cia Klein. Dabrowski Przem. Druciany.
Dabrowa - Gérn. . . . ., . . ., .
wLetrofrank”, fabr. poduszek mazZniczych,
scierek etc. Krakow, Kynek Glowny . . .
M, Lis. Przedzalnia, Bialystok, $-to Jarnska 4.
Wtodzimierz Lewy, sprzedaz papieru w/m.
Mokotowska 61
«Lot",  Zakl,
ska 20 m. 10 e e
Piotr Lawacz i Synowie, Zaklady Mechani-
czne w Konskich 2 s w n 4
wPiotr Mikolasch” — Lwéw . . . . .
yNiemen", Huty Szklane J. Stolle Sp. Akc.
w Niemnie pow: Lidzkiego ., ., . .

Mechan: Fabr. 'Ko{)ert:
Wilno, Ponar-

Graficzne.

(C. d. n)

16.00

83.80-
427,00

23.02
24.00
17:00

600,00
100.00
320.00

188.00
40.00

185,00
69.46
260.00
132.00
320,77
9.00
100v.u0
51.20
17.10
100,00
72.00
8.00
100.00
113.00
98.30
61.20
400.00
270.53

13.60
11,00

41.20
5.20

22.70
25.38

399.60

Razem zl.. 5625,06



Przedruk dozwolony tylko za zgoda Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, Warszawa, Elektoralna 2.

Nr. 9

WIADOMOSCI P, K. N,

293—9 N

Termin zglaszania sprzeciwéw: 1 czerwca 1929'r.

Polskie Normy.

Stozki

Morse’a

PN

Copyright by P. K. N.

N—270
(chwyty) Projekt
|
Chwyt A (z pletwa) Chwyt B (bez pletwy) :
4 ;
|
e a .
o Q] : . 3 (<} /
| t 1 =1 [* . )
] i z
@ . 1 L / & ¢
T e e
b S-S H | N NS M 9 N
L - L L‘?x oot § e
sl R l
ik
| i, ; g
2
mm
; i'
Retsesenls Zhicéinog s pl ol al a | & | a | & A 1 A A
0 1:19,212 = 0,052050 9,045 9,212 6,401 — | 6,115 59| 55| 508! 54,0| 563| 59,5
1 1:20.048 = 0,949882 12,065| 12,239| 9,371| M6 | 8,973| 87| 8 | 540| 57.5| 620| 655
2| 1:20,020 = 0,049951 17,781/17,981| 14,534 M10 |14,060| 13,6 | 13 | 650| 69.0| 745| 785
3 1:19.922 = 0.050196 23,826| 24,052/ 19.760| '/," (19,133| 186 | 18 | 81,0| 855| 935| ©°80
4 1:19.254 = 0,051938 31,269| 31,544| 25,909] %" |25,156| 24.6 | 24 | 103,2| 108,5| 117.7| 123,0
5 1:19,002 = 0,052627 |44 401| 44,732/ 37,470 %/," |36.,549| 35.7 | 35 | 131,7| 138,0 | 149,2| 1555
(6)° 1:19,180 = 0,052138 63.350| 63,762(53,752] 1" |52.422| 51,3 | 50 | 184,1| 192,0| 2096 | 217,
(7) 1:19,231 = 0,052000 83,061|83,555( 69,853 13/5” (68,215 66,8 | 65 | 254,0| 2635 | 285,5| 295,0
Oznaczenie b ; B R
stoslca a c e i m r t
| [
0 32| 39| 64104 — | — | — | — 4 1 2.5
1 35 | 52 | 95| 145( 40| 15 | 075 60| 5 1,25\ 3
2 40 | 63 | 11,1 17,0 50| 20 | 1.5 | 105| 6 | 15 | 4
3 45 | 79 | 143 | 213 | 60| 30 | 20 ( 135 | 7 | 2 4
4 53 | 119 | 159 | 249 | 80| 35 | 20 | 165| 9 | 25 | 5
5 63 | 159 | 19.0 | 30,0 | 00| 45 | 30 | 200 11 | 3 6
(6) 79 | 190 | 28,6 | 456 | 120 | 60 | 40 | 270 | 17 | 4 7
1) 95 | 285 | 350 | 550 | 150| 80 | 50 | 380 20 | 5 8

Stosowanie stoikéw, ujetych w nawiasy nie jest zalecane,
Pletwy w chwytach typu A zaleca si¢ wykonywaé z odsadzeniem na dlugo$ci c.

Gwint metryczny
Gwint Whitworth'a
Stozki Morse'a (gniazda)

Zastosowanie stozkéw Morse'a i metr

vcznych do obrabiarek i narzedzi.

PN

=it G—205
G—241
N—271
N —264




csevurun uuawulULY LYIKO Za zgoda Folskiego Komitetu Normalizacyinego, Warszawa, Elektoralna 2.

294—10 N

P e g e

WIADOMOSCI P. K. N.

Termin zglaszania sprzeciwow:

1 czerwca 1929 r,

192

9

Copyright by P. K. N.

Polskie Normy
y ’ . '
Stozki Morsea N—271
(gniazda) Projekt
Gniazdo A Gniazdo B
Czesc cylindr. : -
*i— 2 ——— CZ@$E SlOZk ———
// AN,
J ~Cz. cylindr,~= Czesc stozk.—
2 2727727272 7 g, .
| Is : 1
h ls - —_— g ——aQ
7777 7 I |
r Gt Z Lz
; . —4= l_;-
1 L
V——X777777777777777777)
mm
Clnpiils Zbieinose D | d || L | e | h
0 1:19,212 = 0,052050 9,045 | 67| 51,9 49 41| 145
1 1:20,048 = 0,049882 12,065 | 9,7| 555| 52 54| 185
2 | 1:20020 = 0,049951 17,781 | 149| 66,9| 63 66| 22,0
3 1:19,922 = 0,050196 23,826 | 20,2| 83.2| 78 82| 275
4 1:19,254 = 0,051938 31,269 | 26,5|105.7| 98 | 122| 320
5 1:19,002 = 0052627 | 44,401 | 382 1345|125 | 162| 375
) 1:19,180 = 0,052138 63,350 | 54.8 | 187,1| 177 | 193 475
(1) 1:19,231 = 0,052000 83461 | 71,1|257.2| 241,5| 288| 67.0

Stosowanie stozkéw ujetych w nawiasy nie jest zalecane.

) W wypadku stosowania chwytéw B, lub gdy z innych przyczyn otwér na pletwe jest zbyteczny, minimal-
ny wymiar Iy moze ulec zwigkszeniu (I';) przez przediuzeniz czesci cylindrycznei gniazda,

Stozki Morse'a (chwyty)

Zastosowanie stozkéw Morse'a i metrycznych do obrabiarek i narzedzi

PN

N—2170
N—264




Przedruk dozwolony tylko za zg0d§ Pol s kiego Komitetu Normalizacyjnego, Warszawa, Elektoralna 2. Copyright by P. K. N.

Nr, 9

WIADOMOSCI P, K. N. ‘29511 N

Termin zglaszania sprzeciwéw: 1 czerwca 1929 r,

Polskie Normy.

PN

Stozki metryczne

N —266
(chwyty) Projekt
Chwyt A (z pletwa) ' _ Chwyt B (bez pletwy)
D
r & Il
e Fillig "
r*ﬁq. \ Jl —“-" ! 2>
a e == Q
2 il N e SN D B
L\ t:::‘:::::.ﬂJ J
S S
ik i
| i I, - e
7 l,
1
mm
; d
Oz;xte:)c;{eame D| D d ‘WW( d, ‘ d, ‘ d, | [ ’l,} LiLi|aj b |clel|f| i B | m|R| r t
4 4] 41| 285 — | — | — [ — [ 2 12325 —|—[2] — |=|—|—) —|—=]— —|05][ 22
6 6 615 44| —| — | — | — | 35/ 32/35|—|—|3| — |=|—|——|—|—|—|05] 25
9 9 92| 65| — | — | 62 6 | 55 50 54| 56| 60 4| 39 6| 10|—|— | — | —| 4/1,0 | 25
12 12/ 12,2 | 94 | = | m 6| 90 85 8 |52 56| 60| 64| 4| 50/ 8 13| 4| 15/0.75| 6,0/ 5|1,25) 3~
18 18| 18,2 | 145 | — | M10| 14 | 135 13 | 70| 74| 80| 84| 4| 6.5/10| 16| 5| 20/1,5 | 10,5 6|15 | 4
24 24| 24,2 (196 | 7| M12| 19 | 18 | 18 | 88| 92(100(104| 4| 8o0[12| 19 6! 30/ 2.0 [135| 7|20 | 4
T 32 | 3207322 |267 || Mi6| 26 | 25 | 24 (106110(120(124 '4TI4T3| 8|T5 30 (165 9|25 5
10 || 40/ 40,2 | 338 | ¥, M20| 33 | 32 | 30 |124128/140|144) 4| 14 |16/ 2710, 45/3,0 |21,0/111|3.0 | 5
50 | --].50| 50,25 429 | %, M20| 42 | 41 | 40 |142147|160[165| 5|17 (18 3210 45/ 3,0 |21,0{14(3,0 | 6
60 | | 60| 60,30 52,0 | 17 | 24| 51 | 49 | 48 160,166/ 180|186 6(20 |20 “35‘12‘6_6’47 270(17| 4 | 7
(10) || 70| 70,35) 611 | 11 | M24| 60 | 58 | 58 178|185200207 7|23 (22| 42,12) 60/ 40 |27,0120| 4 | 8
80 | of 80 80,40| 70.2 |1%/,”| M36| 69 | 67 | 65 |196204(2201228| 8|26 (24| 4715' 80/ 5,0 |38,0(23| 5 | 8
T90) | =| 90| 90.42| 79,3 1%, M36| 18 | 76 | 75 214:223 240/249] 9/ 29 |26 §|15| 80/5.0 138,0[26] 5 | 9
100 | ~|100| 100,50| 88,4 |1%/s"| M36| 87 | 85 | 85 [232:242(260270/10{32 |28 58115’ 80/ 5.0 {38,0130| 6 |10
(110) | “[110] 110,55 97,5 [1%/"| M36| 96 | 94 | 92 [250261(280/291(11/35 |30| 6315 805,0 (38,0(33| 6 (10
120 |.2|120120,60|106,6 |17/5"| M36 105 | 103 | 100 |268280/300,312|12(38 |32 68 15 80[5,0 |38,0/36( 6 |11
(130) | ~|130( 130,65(115,7 |1'/,”| M39 | 114 1112 | 110 286{299320333 1341 |34 73l181 90| 6,0 |42,0/39| 8 |12
140 "| [140|140,70(124,8 |1'/,”| M39 123 | 121 [120 |304318(3401354/14 44 (36| 7818' 90|60 (42,042 8 |13
(150 150/ 150.75/133,9' |11,7| M39 132 | 130 | 125 322 337360375/15) 47 |38 8318, 90/ 6,0 [42,0/45| 8 |14
160 160| 160,80(143.0 |1%,”| M45 | 141 | 139 | 135 |340356/380/396/16| 50 |40| 88 18 100| 6,0 | 48,0/ 48| 8 |14
(170) 170( 170.85'152,1 (1%/,”| M45|150 | 148 |145 3_5§‘3‘7§4_@g£g_5i4_2 9318 100/ 6.0 | 48,0/51| 8 |15
180 180 18090)161.2 13,7 M45|159 | 157 | 150 |376394420/438/18, 56 |44 98 18 100/ 6,0 | 48,0{54 | 10 |16
(190 190/ 190,95170,3 | 2 | M52 | 168 |166. | 160 |394 41344045919} 59 146/10320 10| 6,0 | 550157 | 10 | 17
200 200] 201,00'179,4 | 27 | M52| 177 |175 | 170 |412432/460/480,20] 62 }48 108 20 110/6,0 1550/ 60| 10 | 18

Stosowanie stozkéw, ujetych w nawiasy, nie jest zalecane.
Pletwy w chwytach typu A zaleca sie wykonywaé z odsadzeniem na dlugosci c.

1) Stosowanie gwintu Whitworth'a w stozkach metrycznych (chwyt B) nie jest zalecane.

PN
Gwint metryczny . . . . - G — 205
Gwint metryczny . G — 206
Gwint Whitworth'a . - G — 241
Stozki metryczne (gniazda) . . . . . T D YR o o N — 272
Zastosowanle stozkow Morse'a i metrycznych do obrabiarek i narzedzi. . N — 264 |




Copyright by P. K. N.

Elektoralna 2.

Warszawa,

Przedruk dozwolony tylko za zgoda Polskiego Komitetu Normalizacyjnego,

Stosowanie stozkéw, ujetych w nawiasy nie jest zalecane,

296—12 N WIADOMOSCI P, K, N, 1929
Termin zgtaszania sprzeciwéw. 1 czerwca 1929 r,
Polskie normy
Stozki metryczne
y N—272
(gniazda) Projekt
Gniazdo A Gniazdo B
Czesé cylindr. ' '
=RV Crese stozh ———
77 Z A,
//’/// N ’
7/ a—\- - —
| —~Cz. cylindr = Czesé stoik,
/1 i 4
Lz zzd - OZ 7772 77
] s T 1
I _ SR —ta
Z { |
' // Z Z
i e = ]
lJ.
7 L )
mm
Oznaczenie 1
stozka d s ") ‘ ls g h
4 | 30 | 25 | 21 25 8
6 4.6 34 29 35 12
—— 6.7 7 S P SR [, S ¢
12 ‘ 97 54 51 5,3 20
18 14.8 72 68 6,8 24
24| 200: 9 | 8 | 83 | 28
2 TTZiz| 109 | 13 | 113 | 32
40 34,4 | 1217 119 143 36 \
50 43,6 | 145 136 | 173 | 40
60 _ 52,9 | 164 153 203 | 44
(70) b 621 | 182 170 233 48
80 | o] ma | 200 186 | 263 | 52
(90 H 80,6 | 219 204 293 | 56
100 y: 89,9 | 2317 220 323 | 60
oy | 2 99.2 | 255 236 | 353 ‘4 64
120 a 1084 | 274 254 383 68
(130) N 17,7 | 292 270 | 413 73
a0 1269 | 310 | ‘286 !|ﬁ‘}4_£_ 76
(150) 1362 | 329 " 305 413 | 80
160 145,4 ; 321 503 | 84
Ly 1547 .k,3v65_, 8 533 | 88
180 163.9 | 384 | 563 92
(190) 173,2 | 402 ‘ | 593 96
200 f 182.4 | 623 | 100

1y W wypadku stosowania chwytéw B lub gdy z lnnych przyczyn otwér na plelwe jest zbyteczny, mmlmalny
wymiar ls moze ulec zwigkszeniu (y) przez przediuzenie czeéci cylindrycznej gniazda.

Stozki metryczne (chwyty)
Zastosowanie stozkéw Morse'a i metrycznych do obrabiarek i narzedzi

PN

N—266
N 264




Copyright by P. K. N.

Elektoralna 2.

Warszawa,

Prrediuk-dozwolony tylko za zgcda Polskiego Komitetu Normalizacyjnego,

Neo \X/IADOMOSCI P. K. N. 297-_13 N

Termin zglaszania sprzeciwéw: 1 czerwca 1929 r,

Polskie Normy

PN

Zastosowanie stozkéw Morse'a i metrycznych

' ) ‘ N 264
do obrabiarek i narzedzi : Projelt
Stozki Morse'a do obrabiarek i narzedzi
0 A ,
Z:ti;lz(ZmQ 0 1 2 3 4 5 (6) (N

1. Stozkowe gniazda chwytowe Morse'a dotycza nastepujacych obrabiarek:
a) tokarek, b)szlifierek do walkéw, c) wiertarek, d) wiertarek poziomych
(wytaczarek).

2. Chwyty stozkowe Morse'a dotycza nastepujacych narzedzi: :
al wiertel, b) rozwiertakéw, c) przyrzadow do mocowania narzedzi, stosowa-
nych na wyzej wymienionych obrabiarkach.

PN
Stozki Morse'a (chwyty) . . +» . . . . . « « .« « . . « . .| N—270
Stozki Morse'a igniazda) . . . . .. . . . .| N—21
Stozkowe gniazda chwylowe Morse aw obrablarkach . @ O B N — 515

UWAGA. Stosowanie stozkéw ujetych w nawiasy nie jest zalecane i moze mieé mle]sce w wyjatkowych wy-
padkach do obrabiarek specjalnych,

Stozki metryczne zalecane do obrabiarek i narzedzi

e

6 9 | 12 18

Oznaczenie 4

¥ 24 32 | 40 | 50 60 80 100 | 120
stozka

140 ‘ 160 ‘ 180 ‘ 200
! |

3. Stozkowe gniazda chwytowe metryczne dotycza nastepujacych obrabiarek:
a) frezarek, b) wiertarko-frezarek.

4, Chwyty stozkowe metryczne dotycza nastepujacych narzedzi:
a) frez6w trzpieniowych, b) przyrzadéw do mocowania narzedzi, stosowa-
nych na wyZej wymienionych obrabiarkach.

PN
Stozki metryczne (chwyty). . . .+ « .« « + . . e e e e e e . o | N—266
Stozki m:>tryeczne [gniazda) . . . . . . S D B
Stozkowe gniazda chwytowe metryczne w obrablarkach (typ A i B) ST an s s |l NE==S16
Stozkowe gniazda chwytowe metryczne w obrabiarkach «typ C) . . . . . . . . . . N — 517




Przedruk dozwolony tylko za zgoda Polskiego Komitetu Normalizacyjnego. Warszawa; Elektoralna 2, Coyyright by P. K. N,

298——14 N WIADOMOSCI P K N ’ 1929

Termin zglaszania sprzeciwéw: 1 czerwca 1929 p,
Polskie normy.

PN

Stozkowe gniazda chwytowe Morse'a

N —515
w obrabiarkach Projekt
A B C
— I - o I, —
A, A 1 , / AL ’ b}]// R 7 227
1 3 / t
i R == 11 o I e
L by p—]
v A AN At i T T
| _I’
mm
Gniazda A, B, C.
Stozek Morse'a D & I, I , g B hy o i
Oznacz. Zbieznosé ] .
o | 1:19212 9,045 6,7 57,9 49 | 64 4,1 14,5 f — ' = |. =
1 1:20,048 12,065 9,7 55,5 52 70 | 54 | 185 | — | — | —
2 1:20,020 17.781 14,9 669 | 63 | 85 6.6 22,0 = = ~
3 1:19,922 23,826 20,2 83,2 78 | 105 8,2 21,5 27 34 | 82
4 1:19,254 31,269 26,5 105,7 98 | 130 | 12.2 32,0 35 30 | 82
SE '1:19,002 44,401 28,2 1345 125 | 162 | 162 | 37,5 | - 40 | 30 | 122
6) 1:19,180 - 63,350 54,8 187,1 177 | 225 | 19,3 41,5 42 | 30 | 162
) 1:19,231 83,061 71,1 257,2 241,5| 308 | 28,8 67,0 ] 45 30 | 193

Stozkowe gniazda chwytowe A, B i C do chwytéw stozkowych Morse'a stosuje si¢ w na-
stepujacych obrabiarkach:

a. Tokarkach ; Gniazda chwytowe we
N , wrzecionie 1 koniku
b. Szlifierkach do watkéw ' typ A.

UWAGA: Gniazda nie pnsiadajg otworéw poprzecznych do
wybijania i zabierania chwytéw.
Od obré6cenia si¢ chwytu w gnieZdzie zabezpiecza
jedynie tarcie miedzy powierzchniami stoikowemi.

¢, Wiertarkach ' } Gniazda chwytlowe } typ A lub B
d. Wiertarkach poziomych (wytaczarkach)

we wrzecionie } typ C.

UWAGA: Gniazdo (we wrzecionie) posiada. otwér poprzeczny
do wybijania chwyléw oraz do zabierania ich za
posrednictwem pletwy.

Gniazdo moze byé zaopatrzone w dodatkowy otwor
poprzeczny na klin, zabezpieczajacy chwyt od wy-
suniecia si¢ z gniazda.

Stosowanie stozkéw, ujetych w nawiasy, nie jest zalecane i moze mieé miejsce tylko wwqutkowych wypadl(ach
do obrabiarek specjalnych. :

PN
Zastosowanie stozkéw Morse'a i mefrycznych AT o F
do obrabiarek i narzedzi . . Far vt N—264""
Klinowe zamocowanie chwytéw Morse'a w gmazd ‘obrabiarek . . . . . N—273




Elektoralna 2. Cooyright by P. K. N.

Warszawa.,

Normalizacyjnego.

Polskiego Komitetu

" Przedruk dozwolony tylko za zgoda

Nr. -

WIADOMOSCL P. K. N. . 299 —-15 N

Termin zglaszania sprzeciwoéw 1 czerwca 1929 r.

Polskie Normy.

PN

Stozkowe gniazda chwytowe metryczne

‘ N — 516
w obrabiarkach (typ A i B) Projekt
A B
f e /
a —4—v— -
t |
7 77
2 5 /4
e ! I’» —
mm
S - 7 anazda AiB
Stosek l
metryczny ( D d h Is o p \ B ‘ D“e ‘ r
4 ; l 4| 30 | 29 — 1 — -= ] = F = —
6 | 6" 4.6 41 SE e == g =5 =
L o (5 9 AF | B .4y = | = = == Y = f =
12 12 9,7 71 — — — | = T = —
8 18 14,8 92 - - | = S —
.24 | oa it B4 4. 200 ) U8 | 0 — = || "= ) = b = | =
32 o 32 . 272 — 126 15 28 46 32,75 | 8
40 2 40 34.4 e 148 18 36 57 40,90 10
S % |50 | 436 | -~ .| 165 | 22 | 44 | 8 | 5110 | ' 10
60 It of 60 | 529 — 1704 25 | 54 100 61,25 12
g0 | & 80 | 714 — | 228 | 28 | 14 125 | . 81.40 15 .
100 | ™| 100 | 89 | — | 270 | 30 | 92 | 150 | 1015 | 18
120 f ‘-' 120 | 1084 === 312 34 | 112 175 2,7 | 20
140 1 140 126.9 - 354 38 | 132 200 141,9 25
160 | _ 160 | -1454 | -~ | 39 | 42 | 150 | 225 | 162t | 25
180 1 180 | 1639 ) - ‘ 438 | 46 | 170 250 1823 | +4 30
‘200 ' 200 1824 |- — 480 50 | 190 275 - 2025 | @ .30

Stozkowe gmazda chwytowe Ai B do chwytow stozkowych metrycznych sto-
su]e st w nastepula,cych obrabiarkach :

1,. Frezarkach Gmazda chwytowe we wrzecxome typ A i B ‘
o - P

UWAGA : Gniazdo A zakoficzone jest u wylotu zabieraczem zabezpieczajacym chwyt od obrécenia
si¢ w gniezdzie. Sruba przechodzaca przez wrzeciono zabezpiecza chwyt od wysuniecia si¢ z gniazda,

Gniazdo B nie posiada zabieracza. Od obrécenia sie chwytu w gniezdzie zabezpiecza tarcie mie-
dzy powierzchniami stozkowemi.

Sruba’przechodzaca przez wrzeciono zabezpiecza chwyt od wysuniecia sig¢ z.gniazda.

Vi

PN

Stozkowe gniazda chwvtowe metryczne w obrabiarkach (typ C). . . . . . . . N—517"
Zastosowanie slozkéw Morse'a i meirycznych do abrabiarek i narzedzi . . . . . N — 264
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Termin zglaszania sprzeciwdéw: 1 czerwca 1929 r,

Polskie Normy.
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PN
Stozkowe gniazda chwytowe metryczne T
w obrabiarkach (typ C) ' Projekt
C

N
|
g
|
e
r‘—d;—""
|
|
i \
l
L o]

r .h1 P—c-
SR 7
,5
min
.Gniazdo C
Stozek : ! .
metryczny D d; I Iy g h h, P g -
50 50 | 43,6 145 136| 17,3 40 40 30 | 12,2
60 QI 60| 529 164 | 153 | 203 44 42 30 | 16,2
80 = 80 | 71,4| 200 | 186 | 263 | 52 45 30 | 193
100 | 100 | 89,9| 237 | 220 323 60 52 30 | 26,3
120 2| 120 | 1084 | 274 | 254 | 383 68 60 30 | 323
140 | =] 140 | 126,9| 310 | 286 | 44.3 76| 68 30 | 383
160 o | 160 145,4| 347 | 321 | 50,3 84 75 40 | 44,3
180 o] 180 | 163,9| 384 | 355 | 56,3 92 80 50 | 50,3
200 ™| 200 | 182,4| 420 | 388 | 62,3 | 100 90 60 | 56,3

Stozkowe gniazdo chwytowe C .do chwytéw stozkowych metrycznych stosuje sie
w nastepujacvch obrabiarkach: :

Wiertarko-frezarkach: Gniazda chwytowe we wrzecionie typ C.

UWAGA. Gniazdo .we wrzecionie posiada otwds poprzeczny do wybijania chwytéw oraz do zabierania
‘ich za posrednictwem pletwy.

Gniazdo zaopairzone jest w dodatkowy otwér poprzeczny na klin, zabezpieczajgey chwyt od wysunigcia
si¢ z gniazda.

PN
Stozkowe gninzda chwytowe metryczane w obrabiarkach (typ A i B'. . . N — 516 |
Zastosowanie stoikéw Morse'a 1 metrycznych do obrabiarek i narzedzi . N — 264
Klinowe zamocowanie chwytéw metrycznych w gniazdach obrabiarek . . N — 273

“\Wydawca: Spétka z o,.d. . Przeglad Techniézn_y“.‘ﬁ F

Redaktor odp, Ini, Czestaw Mikulski.
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