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SKEADY:
S K F warszawa, Wierzbowa 8, (rég Trebackiej)
Telefon 12-15.

w Poznaniu, Gwarna 27, W Katowicach
Bielsku (Hija) Lwowie

t odzi
Szwedzkie tozyska kulkoweii rolkowe

,» Krakowie
Kaliszu ,» Radomiu
Lublinie ,» Biatymstoku
Catkowite urzadzenia padniane. »  Wilnie ,» Toruniu

P n TENTY na wynalazki, wzory i znaki towarowe

wyjednywa | zabezpiecza rzecznik patentowy
w Kkraju i zagranicg.

MYSZCZYNSKII
Warszawa, Hoza 50. Telefon 259-10

Fabryka Aparatow Elektrycznych

TELEFONY: 90-43 i 90-65



ROK ZALOZENIA 1880

SPOLKA AKCYJNA
BUDOWY KOTELOW PAROWYCH i MASZYN

~W.FITZNER i K. GAMPER”

SOSNOWIEC
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Kociol wodnorurowy sekcyjny 600 m? X 35 atm.

Wysokoprezne

Kotly Wodnorurowe SEKCYJNE syst. ,,F. & G.“ o sekcjach WEZYKOWATYCH.

Wtasne biura i zastepstwa:

WARSZAWA, S-to Krzyska 28, telef. 95-74 LUBLIN, inz. Swiatecki, Krak.-Przedm, 70. tel. 12
LODZ, ul. Sienkiewicza 95, telef. 20-43 GDANSK, inz. Harten, Elisabethwall 9, telef, 80-33
POZNAN, ul. Pocztowa 31, telef. 53-44 RADOM, inz, Kaluscha, ul, Lubelska 33 telef. 67
LWOW, ,» Tehate*, ul, Romanowicza 1, tel, 2056 BIELSKO, Woli, ul. Miarki 8, telef. 5-43. 91—S




HEBLARKI, PILY, SZLIFIERKI

O NAPEDZIE ELEKTRYCZNYM dostarcza

KONCErn Maszynowy

SP. AKC.

WABSZ AWA

NOWOSENATORSKA 12
SKRZYNKA POCZTOWA 372
TELEFON: 10-08, 89-90, 160-10

KRAKOW L WO W POZNAN
RYNEK Gt. 25 BATOREGO 36 RUDNICZE 36.
TEL. 40-15. TEL. 6-90.

Inz. STEFAN MIERZEJEWSKI.
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n SP. AKC.

Warszawa, Aleja Jerozolimska 105
Telefony 5-88 i 58-83.

Dziat budowy obrabiarek:
TOKARKI, STRUGARKI podtuzne ipoprzeczne.

Tvazgvo Kum ledhmati
MOKOTOWSKA 6

(Gmach Panstwowej Szkoty Budowy
Maszyn i Elektrotechniki
im. H. Wawelberga i S. Rotwanda)

w roku szkolnym 1927/1928 prowadzi¢ bedzie:

[) Kursy Budowy Masyyn 1 Eluktiitukilti

(dwuletni z kursem wstepnym)

J) Kursy OUroUki Kletali dla majstrow

subsydjowane przez Ministertwo W.R. i O. P.

Zapisy rozpoczete 16 sierpnia r. b.
trwa¢ bedag do 3 wrze$nia.
Poczatek wyktaddéw 5 wrzeénia r. b.

Wszelkich informacji udziela kancelarja,
otwarta codziennie od godz. 18 do 20.

UWAGA: Shuchacze moga sie zapisywac na
oddzielne przedmioty

nH mimmuini

Spotka Akcyjna

Warszawa, Marszatkowska 46. —-------- :

Wytwornie:

ZAKRES FABRYKACJI:

Telefony: 106-22,106-06, 106-99,106-13.

PRUSZKOW i POREBA.

Obrabiarki do metali i drzewa wszelkich typéw. — Na-
rzedzia precyzyjne do metali. — Obrabiarki i narzedzia
specjalne dla przemystu wojennego i kolejnictwa. —
Przyrzady: podzielnice uniwersalne, przyrzady do frezo-
wania i szlifowania na tokarkach, imadia maszynowe,
i warsztatowe. — Naczynia kuchenne emaljowane i su-
rowe, odlewy sanitarne emaljowane. — Odlewy maszy-
nowe, cylindry parowozowe. — Rury zeliwne wodocig-
gowe i kanalizacyjne. — Rury zebrowe. — Piece ze-
liwne. — Gwozdzie i drut.

PROSPEKTY | OFERTY NA ZADANIE.
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Znaczenie przyrzadow w obrébce metali przez

Napisat In2. Zygmunt Dobrowolski.

Okreslenie przyrzqdu.

yraz przyrzad — w najozélniejszym pojeciu —

W oznacza urzadzenie ulatwiajgce, udoskonala-

jace lub zastepujgce prace cztowieka. Z przy-

rzadami spolykamy sie we wszystkich dzie-

dzinach dziatalnosci ludzkiej. W maszynowej obrébce

metali przez skrawanie przyrzad ma- swoje szczegolne

znaczenie; nazwa ta obejmuje urzgdzenia, stuzace do

ustalenia wzajemnego potozenia ma-

szyny, narzedzia i obrabianego przed-
miotu w czasie obrébki.

Kazda obrabiarka jest zaopatrzona w pizyrzady
do zamocowania narzedzi i przedmiotéw. Typowe
obrabiarki, na ktérych wykonuje sie roboty 16zno-
rodne, majg uchwyty o charakterze uniwersalnym,
a uniwersalno$¢ okupuje si¢ zawsze sprawnoscig,
W nowoczesnych metodach fabrykacyjnych zwykte
uchwyty sg zastgpowane coraz cz¢sciej przez przy-
rzady specjalnie dostosowane do rodzaju obrébki,
rodzaju maszyny oraz ksztattu przedmiotu obrabianego.

Rozwdj przyrzqdiw.

Rozwdj przyrzadow idzie réwnolegle z rozwo-
jem maszyn obrébczych. Na samym poczatku roz-
woju przemystu metalowego nie byto zadnych spe-
cjalnych przyrzadéw, praca nangdét wykonanywana
byla rgcznie, a maszyna odgrywata tylko role po-
mocniczg. Nastepnie, w miare udoskonalania spo-
sobow obrdbki, powstawaly specjalne uchwyty i przy-
rzady, zastosowane do typowych obrabiarek, dz eki
czemu coraz muiej robét trzeba bylo pozostawiaé
recznemu wykonaniu i sprawno$¢ samych maszyn
stale wzrastata. Dalszym postepem na polu obréb-
ki bylo zastosowanie maszyn specjalnych do maso-
wej fabrykacji, gdzie nietylko uchwyty, ale i cata
maszyna jest zbudowana do wykonywnie pewnej
Scisle okreslonej operacji na oznaczonym przedmio-
cie. Taka maszyna nie posiada zadnych specjalnych
~uchwytow, a raczej specjalne uchwyty sg wiasnie
“dla niej normalne,

W powodzenie przyrzadéw do obrobki datuje
sig od roka 1798. W roku tym rzad Stanéw Zje-
dnoczonych dat zamdwienia ua 10.000 strzelb zna-
nemu podoéwczas wynalazcy w dziedzinie maszyn
przgdzalniczych, Eljaszowi Whitney. Termin zamo-
wienia byl dwuletni. Wobec zagadunienia masowej

produkcji przedmiotéw precyzyjnych ibraku wykwa-
lifikowanej sity roboczej, Whitney musial dazyc¢ do
uproszczenia obrobki i osiggnat to przez skonstruo-
wanie szeregu specjalnych uchwytéw i przyrzadéw.
Jego umyst wynalazczy miat tu szerokie pole do
pracy i choé zamdéwienie zostalo wykonane dopiero
po 8 latach, fabryka Whitney’a zyskata ogromny
rozglos. Jak dzi§ do Forda, tak woéwczas do Whit-
ney’a, w New Haven, w stanie Conn., szty pielgrzym-
ki technikéw, uczonych i przedstawicieli rzaddw
Ameryki i Europy. Mozna wiec powiedzieé, ze
wprowadzenie masowej produkcji do przemystu i brak
rzemie$lnikow byly pierwszym bodZcem do rozwoju
specjalnych przyrzadéw do obrébki.

Trudnosci tego rodzaju, jakie Whitney napoty-
kat w swojej pracy, nie tylko z biegiem czasu nie
zmuiejszaty sig, ale przeciwnie, stale wzrastaty. Roz-
woOj przemystu w wieku 19, szczegdlniej w drugiej
jego potowie, byt tak szybki, ze nie mogto by¢
mowy, aby liczba rzemie$lnikéw mogta zwigkszac
si¢ odpowiednie do zapotrzebowania. Przemyst zmu-
szony byl zadawalnia¢ si¢ zwykiym prostym robotni-
kiem, a produkcje tak zmechanizowa¢, zeby facho-
wos$¢ robotnika byla zupetnie usunieta z posréd
warunkow, ktére wptywajq na doskonalo$¢ wyrobu,

Znaczenie przyrzqdow,

Obecnie rozwéj urzgdzen warsztatowych ufatwia-
jacych obrébke, jak narzedzia specjalne, uchwyty, przy-
1zgdy, szablony i sprawdziany jest tak wielki, ze caly
cigzar produkcji przenosi sie na narzedziownie, a kosz-
ta wlasciwej obrébki sg tylko matym procentem ogol-
nych kosztow, Dzi§ widzimy wykwalifikowanego
robotnika tylko w narzedziowni, przy wyrobie na-
rz¢dzi i réznych przyrzadéw, na warsztacie za$ sto-
sowanie przyrzadéw czyni fachowego robotnika
zbytecznym.

Dalszym czynnikiem, ktéry pobudzat i w dal-
szym ciggu pobudza technikéw do wysilania pomy-
stowosci w kierunku budowy przyrzgdéw obrébko-
wych jest konkurencja i konieczno$¢ statego obni.-
zania kosziéw produkcji przez zmniejszanie czasu
potrzebnego do obrobki. Oszczedzanie cza-
su obrdébki osigga si¢ réznemi sposobami.
Rozpatrzmy, ktére czynnosci przy obrébce mozna
skréeiclub usungé zupelnie.
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Naogét obrébka obejmuje: 1) znaczenie (ina-
czej trasowanie) przedmiotu, 2) zatozenie przedmiotu
i narzedzia na maszyng, 3) pracg maszyuy, 4) zdj¢-
cia przedmiotu z maszyny i 5) transport pomig¢dzy
poszczeg6lnemi operacjami.

Kazda z wyliczonych tu czynnosci da sig
skroci¢, a niektore zupelnie usungé przy zasto-
sowaniu odpowiednich przyrzadéw. Zastosowanie
przyrzgdow pozwala tez oszczedzi¢ na robociZnie
w ten sposob, ze robotnik dzieki uproszczonym
sposobom stawiania i mocowania przedmiotéw na
maszynie, moze obstugiwaé odrazu dwie maszyny
Iub catg ich grupe.

Dalszym cennym wynikiem stosowania przy-
1zadow jest uzyskanie niewielkim zachodem wy-
mienno$ci wyrobu,

Jak wiadomo, wymienno§¢ polega na tem, Ze
ptzedmioty wykonywa sie z dokfadnoscig S$cisle
okreslong przez granice tolerancji, ktdre zalezg od
rodzaju pasowania, Dzieki dokiadnosci przyrzadu,
wymienno§¢ osigga sie bez specjalnych staran,
wystarczy do tego celu utrzymaé¢ w odpowiednich
granicach tolerancji wymiary narzedzia i przyrzadu.

Obecnie wszystkie maszyny i wyroby pize-
mystowe, ktérych zapotrzebowanie jest stale, albo
jednorazowe, lecz w wigkszej ilosci, powinny by¢
fabrykowane przy zastosowaniu systemu wymien-
nosci.

Udoskona'eniem tego systemu przez sporza-
dzanie narzedzi i przyrzadéw coraz doskonalszych
i bardziej pomystowych zajete sa w przemysle naj-
tezsze sily techniczne. Wymiennod¢ i niska cena
produkcji sg to dwie cechy, ktére ida w parze, gdyz
wymiennos¢ znakomicie upraszcza fabrykacje i usu-
wa najdrozsza operacjg, jakg jest dopasowywanie
czesci.

Produkt, ktorego skladowe czesci sq wymien-
ne latwiej znajduje nabywcéw, bo dla nabywcy
bardzo cenng jest pewno$¢, ze w razie zniszczenia
lub zepsucia sie jakiejkolwiek czg$ci, wymiana
moze by¢ uskuteczniona bez zadnych trudnosci
i kosztéw dodatkowych na montaz,

Bardzo cenng konsekwencja przyrzadow jest
takze zmniejszenie iloSci zepsutych robét, gdyz
brak z powodu zlej obrébki moze powstaé tylko na
skutek uzycia zepsutego przyrzadu, czemu zapobie-
ga kontrola przyrzadéw, Kontrola za§ poszegélnych
prizedmiotéw staje si¢ prawie zupelnie zbyteczna;
jezeli przyrzad obrobkowy jest zaopatrzony w urzg-
dzenia do Scistego ustawiania przedmiotu i prowa-
dzenia narzedzia, wystarczy z calej partji przedmio-
téw po danej obrébce sprawdzi¢ jeden przedmiot.
Ma to doniosle znaczenie. Pozycja wydatkéw na
sprawdziany 1 na przeciwsprawdziany powaznie
obcigza  koszty  wyrobu, ktére mogg by¢é
zmniejszone dzieki zastosowaniu przyrzadow, 1 tu
réwniez uzywa si¢ sprawdzianéw lecz nieporéwna-
nie mniej, stad koszt mniejszy.

Jak wida¢ z powyzszego krétkiego przegladu,
przyrzad w nowoczesnej obrobce metali przez skra-
wanie stal sie elementem zasadniczym, nieodzow-
nym. Dzieki stosowaniu przyrzadéw osigga sie:

1) zmniejszenie czasu obrdbki i jej uproszczenie,

2) wvzyskanie lepszej wydajnosci robotnika
przy mniejszym wysitku,

3) mozno$¢ zatrudnienia niewykwalifikowanej
sity roboczej,

4) doktadno$¢ wyrobu w granicach. doktadnie
okreslonych,

5) wymienno$¢ wyrobu i zmniejszenie ilosci
brakéw oraz

6) zmniejszenie zakresu kontroli wyrobu i ilo-
§ci sprawdzianow,

Klasyfikacja przyrzqdow.

Z samego okreslenia przyrzadow wynika, ze
mozna je — wedlug celu — podzielic na 4 grupy:

A — Przyizady ustalajgce wzajemne potoze-
nie—maszyny 1 przedmioty,

B — maszyny i narzgdzia,
C — przedmiotu i narzedzia, .
D — maszyny, przedmiotu i narzedzia.

Dobrze bytoby rozporzadza¢ dla kaidej grupy
osubng nazwg, jednak — cho¢ jezyk polski i w tej
dziedzinie jest do$¢ bogaty — nie posiadamy dla
kazdej z tych grup przyrzadéw jednoznacznego
miana.

Moznaby jednak uméwi¢ si¢ do uzywania tych
lub innych nazw dla danej gruby przyrzgdéw.

Przyrzady grupy A4 i B majg wspolne nazwy:
mocowadta, uchwyty, zaciski i t. p. stuzg réwnie
dobrze do umocowania przedmiotéw jak i narzedzi.
Jednak urzadzenia do umocowania narzedzi, zwykle
bedace dodatkiem do maszyny (ang. attachments),
najczesciej noszg nazwe uchwytow. Gdyby te
nazwe zarezerwowaé tylko dla narzedzi, to mielibys-
my juz ustalong nazwe dla grupy B. -

Przyrzady grupy A, do umocowywania przed-
miotéw w wypadkach, gdy przedmiot jest bezpo-
$rednio umocowany do maszyny, moglyby otrzy-
maé nazwe zaciskoéw (ang. clamps), jezeli zas
przedmiot jest uchwycony w przyrzad, ktory jest
umocowany do maszyny, nazwa mocowadta jest
bodaj najodpowiedniejsza.

Przyrzady grupy C, stuzace do prowadzenia
narzedzia w stosunku do przedmiotu obrabianego,
majg ogélnie przyjeta nazwe szablony (ang.jigs).

Nazwe za§ przyrzadow (ang. fixtures)
w znaczeniu specjalnem, uzywanem w warsztacie
mechanicznym, rezerwuje sie dla tych przyrzadow,
ktore stuza do umocowania przedmiotu, a jedno-
cze$nie do prowadzenia narzedzia. Sg to przyrzady
wymienione w grupie D.

Ustaliwszy mianownictwo przyrzgdéw, mozna
byloby dalszy ich podzial uskoteczni¢ w sposob
nastepujacy:

A. Przyrzgdy do mocowaniaprzedmiotow.

Zaciski: 1) $ruby, 2) podkiadki i podpérki,
3) tapki, 4) kliny, 5) dZwignie, 6) mimosrody.

Mocowadta: 1) tarcze zwykte i samocen-
trujace, 2\ trzpienie, 3) imadta maszynowe: a) zwykte,
b) specjalne, 4) imadta elektromagnetyczne, 5) imadta
pneumatyczne, 6) imadia hydraunliczne, 7) moco-
wadta specjalne zbiorowe: a) na obrébke przery-
wang, h) na obrébke ciggla.
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B. Przyrzady do mocowania narzedzi:

Uchwyty: 1) oprawki: a) do nozy, b) do
wiertet, frezdw i t. p., 2) trzpienie, 3) uchwyty
specjalne.

do ustalania potozenia narze-

C. Przyrzad
dzia w stosur}llkuqt%(/)
Szablony.
D. Przyrzady ustalajagce potozenie maszyny,
narzedzia i przedmiotu.

przedmiotu.

Stal

Napisat Inz. metal. A. Ktapkowski,

nio do wytworzenia typu stali szybkotngcych
odznaczajacych sie intensywnoscia pracy i trud-
noscig odpuszczania. Wolfram w ilosci kilku °/0
nie wywiera wplywu na budowe stali, tak ze pod
mikroskopem stal taka podobna jest do zwyklej
stali weglistej (mamy wtedy budowe perlityczng),
przy dalszym jednak wzroscie wolframu otrzymuje-

Stale wolframowane przyczynity sie bezposred-

Rys. 34. Stal szybkotngca. T"Wytrawiona odczynnikiem chro-
mowym. Karbidki podwojne. (X .1

my karbidki podwojne wolframu i zelaza, wyste-
pujace pod postacig owalnych ciatek i przypomina-
Jace tak zwany perlit ziarnisty, jak ujawnia to rys. 34.
Nawet nieznaczna ilos¢ wolframu sprzyja moc-
nemu zahartowaniu, cenne wiasnosci stali wolframo-
wej wystepuja w catej petni wtedy, gdy ilos¢ wol-
framu przekroczy granice oddzielajacg budowe per-
lityczng od budowy podwojnych karbidéw, zacho-
dzi np. w stalach zawierajacych 0,25°/o wegla przy
wzroscie wolframu ponad 8% Azeby odpowiednio wy-
zyskac stale o wysokiej zawartosci wolframu, nalezy je
ogrza¢ do takiej temperatury przy ktorej podwajne
karbidki rozpuszczajg sie tworzac jednorodny roztwor
staty, poczem nalezy je zahartowac. Istnieje jednak
roznica w sposobie hartowania stali weglistych i stali
szybkotngcych. O ile'mamy stal zwykia, weglistg
(perlityczng), wystarczy ja ogrzaC nieco powyzej
727° np. do temperarury 760°, celem uzyskania au-
stenitu, natomiast w stalach szybkotngcych obszar
rozpuszczania podwojnych karbidkéw lezy znacznie
wyzej, mianowicie, pomiedzy 1150° a 1280°.

Rys. 35 ilustruje nam roznice sposobow har-
towania stali perlitycznej i stali szybkotngcej. Ogrze-
wamy jaki$ czas stal weglista, az temperatura doj-

Przyrzady witasciwe:

1) elementy przyrzadéw: a) zaciski, b) ele-

menty centrujgce  (listwy,kotki, stozki, tulejki),
2) przyrzady na wiertaki: a) ptyty, b) skrzynki,
3) przyrzady na strugarki i dtutownice, 4) przy-
rzady na tokarki i rewolweréwki, 5) przyrzady na
gryzarki, 6) przyrzady na szlifierki, 7) przyrzady
na obrabiarki specjalne.

szybkotnaca.

Adjunkt Politechniki Warszawskiej.

dzie do punktu b, znajdujgcego sie w sferze auste-
nitu, w tej temperaturze trzymamy jg pewien czas
(réwny odcinkowi be), azeby pasemkom cementytu
da¢ moznoS¢ catkowitego rozpuszczania sie w zela
zie gama, poczem stal szybko zahartowujemy w wo-
dzie (odcinek cd). W wypadku szybkotnacej stali,
nagrzewamy jg powoli (dla unikniecia peknieC) do
temperatury 800° — 900° (odcinek AB), poczem
mozliwie szybko ogrzewamy do temperatury 1200°—
1300° (odcinek BC), aby nie dopusci¢ do utworze-
nia sie grubej krystalicznej budowy. Dopiero w tej
wysokiej temperaturze podwdjne karbidki zaczy-
najg sie rozpuszczaé, tworzac roztwor staty (auste-
mit). Czekamy jaki$ czas i (linja CD), azeby moz-
liwie wszystkie karbidki ulegly rozpuszczeniu, po-
czem stal te zahartowujemy. Poniewaz wolfram
utrudnia odpuszenie sie stali, mozna hartowaé ja
w oleju a nawet w powietrzu. Hartowanie stali szyb-
kotnacej wymaga duzej wprawy, przedewszystkiem
odgrywa tu wielkg role odpowiednia temperatura
hartowania. Przy niedostatecznie wysokiej tempera-

Rys. 35. Schemat hartowania stali weglistej i szybkotnacej.

turze hartowania lub przy zbyt krétkim czasie ogrze-
wana zaledwie cze$¢ podwdjnych karbidkdw ulegnie
rozpuszczeniu. W tym wiec wypadku ponosimy
straty wyzyskujac tylko czesciowo wolfram zawarty
w stali, np. o ile mamy stal zawierajaca 18% wol-
framu i podczas ogrzewania przeprowadzilismy
w roztwor staty tylko potowe wolframu (%%, uzys-
kamy wtedy rezultaty odpowiadajace dobrze zahar-
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towanej lecz znacznie ubozszej w wolfram stali
(@ wiec tanszej). Z drugiej strony nadmiernie wy-
soka temperatura moze spowodowaé przepalenie sie
stali a nawet jej nadtopienie, zwiaszcza o ile nie
jestfkontrolowane pirometrem. Fotografja 36 wyka-
zuje" budowe przepalonej stali, dostrzegamy tutaj

Rys. 36. Stal szybkotnaca przepalona. Wytrawiona odczyn-
nikiem chromowym. (X 1000)

zamiast wzglednie jednolitej budowy austenitycznej
lub martenzytycznej mieszanine o do$¢ grubem kry-
stalicznem ztozu. Taka budowa jest dowodem dal-
szego posunietego przepalenia sie probki.

Temperatura hartowania stali szybkotnacej =
1200° — 1300° odpowiada tak zwanemu biatlemu
zarowi. Podczas ogrzewania w tej temperaturze
w atmosferze utleniajacej, sama powierzchnia prébki,
utleniajac sie, nadtapia sie, przyczem zjawiajace sie
pecherzyki powodujg poruszanie sie zewnetznej po-
wioki. Po zahartowaniu probki, powstajg na nigj
charakterystyczne zmarszczki, ktére sg poniekad
dowodem, ze temperatura byla dostatecznie wysoka.

Przy mniejszym ogrzaniu probki stal osigga
budowe austenityczng z minimalng iloScig nieroz-
puszczalnych karbidkéw. Po zahartowaniu takiej
stali w strumieniu powietrza otrzymujemy budowe
zblizong do martenzytu i stal taka nadaje sie bez-
posrednio do pracy.

Wptlyw temperatury hartowania

Rys. 37. Twardo$¢ szeregu prébek stali o sktadzie W= 182
C=065Cr=236V=08Mn= 048Si= 025

Zazwyczaj jednak stal szybkotngcg hartujemy
w oleju, wtedy budowa austenityczna zostaje cze-
Sciowo zachowana i stal te nalezy odpusci¢ dla
uzyskania rozkladu austenitu na bardziej twardy
martenzyt.

Rys. 37 illustruje twardo$¢ szeregu probek
stali o skladzie 18,2$ wolframu ogrzanych w ciggu

10 minut w temper. 800°, w ciggu 2 min. w temp.
kolejno wzrastajagcej od 800° do 1300° i zahartowa-
nych w oleju (bez odpuszczania). Z wykresu tego
mozna odczytaé¢ (linje przerywane), ze, im wyzsza
temperatura hartowania, tern stal staje sie twardsza,
gdyz wieksza ilos¢ podwdjnych karbidkow przenika
do statego roztworu, stal za$ zahartowuje sie na
twardy martenzyt. Natomiast o ile temperatura
przekroczy granice 1150°, wtedy twardoSC spada,
gdyz stal zahartowuje sie czeSciowo na stosunkowo
mieki austenit. Po zahartowaniu prébek stali od-
puszczamy je w oleju przez 40 min. w temper. 580°

Czas ogrzewania

Czas ogrzewania

Rys. 38 — 39 Woplyw czasu ogrzewanie stali o sktadzie
W — 182 C — 0,65 Cr = 36 F=0,8 Mn = 04 57= 0,25
w zaleznosci od temperatury hartowania.

Z tegoz wykresu mozna odczyta¢ (linje ciagte), ze
przy niskiej temperaturze hartowania twardos¢ przy
odpuszczeniu spadia, gdyz twardy martenzyt, cze-
§ciowo przechodzi w miekszy osmondyt, natomiast
przy wysokiej temperaturze hartowania (np. 1300°),
gdy uzyskujemy czesciowo budowe austenityczna,
twardo$¢ wzrasta przy odpuszczaniu wskutek roz-
kiadu austenitu na twardszy martenzyt.

Rys. 38—39 wskazuje nam jaka role odgrywa czas
ogrzewania w stalach zahartowanych przy nizszej
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i wyzszej temperaturze, Im diuzej bedziemy ogrze-
wali narzedzie przy 900° tem stal bedzie twardsza,
gdyz wigcej rozpudci sie podwéjnych karbidkow;
podczas odpuszczania twardo§é spadnie, skutkiem
czg$ciowego rozktadu martenzytu na osmondyt.
Przy wtasciwej temperaturze hartowania (1200°)
widzimy odmienne zjawisko, twardos§é stali, poza
poczatkowym okresem (5 min.) odpowiadajgcym
ustaleniu si¢ temperatury w probce, pozostaje pra-

Rys. 40, Ogrzewanie stali szybkotngcej.

wie niezmieniona. Przy odpuszczaniu tej stali
twardo$¢ wzrasta znacznie wskutek zamiany cze-
$ciowo zachowanego austenitu ua martenzyt, przy-
czem osiggamy w ten sposob maxymalng wartosé
dla twardosci przekraczajacq 700 kg/mms?.

Z wykreséw tych wynika (rys. 381 39), ze
przy niedostatecznie wysokiej temperaturze harto-
wania stal aie uzyskuje odpowiedniego stopnia
twardoSci, w tym wypadku odpuszczanie zmigkcza
stal i czyni ja niezdatng do uzytku.

Zahartowanie przy wysokiej temperaturze daje
nam stal tez zbyt migkq, po odpuszczeniu jednak
osiggamy wielkg twardod¢, wtasciwa stalom szyb-
kotngcym,

Przy ogrzewaniu stali szybkotngcej napotyka-
my na znaczne trudnoSci spowodowane wymagang
wysokg temperaturg. Ognisko kowalskie nie nadaje
sig¢ do tego celu z powodu nieregularnego ogrzewa-
nia i utrudnionej obserwacji temperatury. Lepsze
wyniki daje ogrzewanie w plomieniu gazowym
z nadmuchem mechanicznym lub w kryptolowym
piecu elektrycznym.

Rys. 40 przedstawia urzadzanie do ogrzewa-
nia w plomieniu
w szczypce i trzyma¢ w gardzieli poziomego piecy-
ka P, do ktérego skierowujemy palnik Merkera M,
Rura g doprowadza gaz, rura zas§ O powietrze.

Rys. 41. Ogrzewanie stali szybkotngcej przy pomocy tuku

elekirycznego.

Poczatkowo {rzymamy néz w ciggu 10 min.
na krawedzi pieca, poczem po csiggnieciu czerwo-
nego zaru, szybko wsuwamy go do $rodka pieca.
Mate noze mozna uprzednio spawaé z pretem ze-
laznym przy pomocy fuku elektrycznego i dopiero
pret ten ujg¢ w szczypece.

W Dbraku innych sposobéw ogrzewania niekie-
dy korzystamy z luku elektrycznego (rys. 41). Noz

gazowym. N6z N nalezy ujgé -

taczymy z jednym koficem bieguna, przewodnik
zas idacy od drugiego bieguna przymocowujemy
do szczypiec zelaznych zaopatrzonych w rgczki
izolacyjne. W szczypcach umieszczamy wegiel
i przez zblizenie do konca noza wylwarzamy fuk
Volty, przyczem temperature noza nalezy obserwo-
wac¢ poprzez maske z niebieskiemi szklami ochron-
nemi. Dla unikniecia krétkiego spiecia przy wy-
twarzaniu fuka, do obwodu nalezy wiaczy¢ opornik.
Tego rodzaju urzgdzenie do ogrzewania stali nie
jest godne polecenia gdyz wskutek wysokiej tem-
peratury tuku siggajacej 3000° stal fatwo przepalic,
wobec za$ zbyt krétkiego czasu ogrzewania nie
osigga sie dostatecznej twardosci.

Sktad stali szybkotngcej wolframowej zmieniat
sig kilkakrotnie. Poczgtkowa stal Taylora (wyna-
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Temperatura narzedzia

Rys. 42. Poréwnauie twardosci narzqdzi‘a ze stali weglistej,
szybkotngcej i stellitu w zaleznosci od temperatury.

lazca stali szybkotnacej) miata wegla 1,8%, wolira-
mu 8% chromu 3,8%, manganu 0,3% i krzemu 0,15%.
Obecnie uzywane gatunki stali szybkotngcej zawie-
rajg wegla 0,4—0,8%, wolframu 14-—24%, molibde-
nu 0—8%, chromu 3—9%, vanadu 0—1,6%, man-
ganu 0,1—0,5% i kobaltu 0—5%.

Kazdy ze sktadnikéw stali odgrywa odmienng
rolg. Wegiel nadaje twardos¢ stali, jednak zbyt
wielka jego ilo§¢ czyni stal trudno kowalna, wywo-
tuje fatwe pekanie i zmniejsza odporno$¢ na dzia-
tanie wysokich temperatur.

Wolfram utrudnia odpuszczanie sig stali.

Molibden zastepuje cze$ciowo wolfram; 1 czesé
molibdenun odpowiada 2 — 3 cze$ciom wolframu.

Chrom nadaje twardo$¢, jest to szczegdlnie
wazne w stalach o matej ilosci wegla, utatwia row-
niez rozpuszczanie si¢ podwdjnych karbidkow,
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Vanad, jako S$rodek odtleniajacy potrzebny
jest przy odlewie stali, gdyz daje stale wolne od
pecherzy, procz tego zwigksza odporno$¢ na dzia-
tanie wysokich temperatur,

Kobalt sprzyja zwigkszenin predkosci skra-
wania,

Do stali szybkotngcej zblizony jest pod wzgle-
dem =zachowania sie specjalny stop kobaltowo-
chromowo-wolframowy zwany stellitem. Sktad stellitu
waha sie¢ zwykle w nastgpujgcych granicach: xo-
baltu mamy 40 —55%, chromu 15— 33%, wolfra-
mu 10— 17%, wegla do 4%. Jest izecza charakte-
rystyczna, ze stellit nie posiada prawie wcale zelaza,

Rys. 42 pozwala porowna¢ zachowanie Sig

narzedzi ze stali weglistej, szybkotnacej i stellitu
ogrzanych do pewne] temperatury. O ile ostrze
stali weglistej przyjmie temperature przekraczajgcq
400° twardos§¢ spada gwattownie, tymczasem w stali
Taylorowskiej spadek twardosci obserwujemy do-
piero przy temperaturze 700° twardo$¢ za$ stellitu
opada réwnomiernie i nawet w temperaturze 1000°
jest ona jeszcze znaczna i wynosi 400 kg/mm’
Ta wilasnos¢ stellitu, zachowanie twardo$ci w wyso-
kiej temperaturze, fgcznie z pewng krachoScig
uniemozliwia kucie, stad tez stellityczne prety na
noze muszg by¢ odlewane i obrabia si¢ je wylgcz-
nie na szlifierce.

Badania wykazaly, ze noze ze stellitu moga
pracowac intensywniej od nozy ze stali szybkoing-
cej wolframowej. Np. przy predkosci toczenia
= 32 mt/min., grubosci widra = 2 mm. 1 po-
suwie = 0,98 mm., noz stellityczny pracowat
bez przerwy 4 godziny gdy ze stali wolframo-
wej w tych samych warunkach ztamat si¢ po
10 min, Szybkos¢ toczenia mozna byto zwigkszy¢
do 48 mt/min. i dopiero ztamat si¢ po przekro-
czeniu tej granicy.

Wykres 40 daje nam cenne wskazéwki, doty-
tacze urywania odpowiednich materjaléw na noze
w zalezno$ci od warunkéw pracy. O ile mamy
mate warsztaty, pracujgce powoli, powinniSmy za-
dawalnia¢ sie wtedy stalg weglista, ktéra ma dobrg
twardo$¢ (wigkszg nawet od twardo$ci stali szybko-
tnacej i stellitu), pod warunkiem tylko, zeby ostrze
przy pracy nie ogrzalo si¢ powyzej 300° Przy
szybkiej pracy, jaka spotykamy w wigkszych war-
sztatach, w szczegdlnosci przy obrabianiu przedmio-
téw z utwardzonego zeliwa, gdy zachodzi obawa
odpuszczania sie ostrza, mozna stosowac juz stal,
szybkotngca wolframowa. Wreszcie w wyjgtkowym
wypadku, o ile mamy do czynienia z masowg
(amerykanska) produkcja, a gdy ostrze przy pracy
nagrzewa si¢ do czerwonosci, oplaca sig uzyé na
noze stellitu.

Frezy.

Napisat Int. E. Pietraszkiewicz, por. Mechanik str. 84, 101, 135, 147.

Frezowanie stozkowych kot zebatych.

Dokladae frezowanie stozkowych kol zebatych
mozliwe jest tylko na specjalnych maszynach. Fre-
zarka uniwersalna nadaje zebom ksztalt przyblizony.
Koto osadza sie na walku podzielnicy (rys. 8
tab. 6) ustawionym pod pewnym katem o, ktérego
wielkos¢ dobiera sie tak, by spdd wreba miat kie-
runek poziomy. lstnieja trzy sposoby frezowania
stozkowych kot zebatych.

1. Wreby kofa sg uprzednio nacinane za po-
mocg freza o modulu odpowiadajacym mniejsze]
podstawie stozka, a nastgpnie sq rozszerzane od
strony zewngtrznej kofa za pomocg innego freza
ktorego modul odpowiada obwodowi wigkszej pod-
stawy. Ostateczne wykanczanie odbywa sig droga
recznego opitowania bokéw. Praca ta jest powoina
i wymaga duzej zrgcznosci.

2) W kole nacina sie¢ wreby jak poprzednio.
Dia wykanczania stuzy frez o modulu, odpowiada-
jacym wiekszej podstawie stozka, lecz grubo$¢ tego
freza nie przekracza szerokoS§ci wrgbu u podstawy
mniejszej. Na rys. 8 tabl. 6 pokazany jest po-
. przeczny przekréj wreba. Przed wstepnem frezowa-
niem zdejmujemy maferjal ze Srodka. Aby wykon-
czy¢ boki pokrecamy stét wraz z podzielnicg nao-
kolo pionowej osi, przechodzacej przez wierzchotek
stozka O aby kierunek tworzacej prawego boku stal
si¢ rownolegtym do poziomu stotu. Frezujemy
wszystkie prawe boki. Dla nafrezowania lewych

"bok6éw pokrecamy stét naokoto tej samej osi i na
taki 'sam kat, lecz w kierunku przeciwnym.

Oznaczymy:
W,, — szeroko$¢ wreba u mniejszej podstawy
» wigkszej ”

Wz - » »
Wielkos¢ kata B okredlimy ze wzoru

Wo — W
tof—=_%¢ %
&b 55
3. Przedwstepne frezowanie odbywa sig, jak
w wypadku poprzednim. Dla wykoficzenia stuzy
takiz sam frez, t. j. o zarysie z¢ba odpowiadajacym
wigksze] podstawie lecz grubosci takiej, jakg posia-
da wragb v podstawy mniejszej. Dla wykafczania
prawych i lewych bokéw pokrecamy obrobione koto
naokofo swej osi na pewien niewielki kat w te lub
inng strone. Jezeli $rednice podzialowa wiekszej
podstawy oznaczymy przez D; to wielkos¢ kata
pokrecenia v, wyrazong jakg czes¢ peilnego obrotu
przedstawi sig, jak nastgpuje

. We — Ww
2z Dy
Oznaczymy:
m — liczba otwordéw na tarczce podzielnicy,

1/z — przelozenie podzielnicy.
llo§¢ otworéw, na ktorg nalezy przesunac
korbke wyliczymy ze wzoru

Wz - Ww
2n Dy

i =nzm= zm
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Aby wykonczy¢ przeciwny bok, nalezy wroci¢
z korbka podzielnicy na poczatkowe polozenie a na-
stepnie przesung¢ ja o taka samg liczbe otworkow
lecz w kierunku przeciwnym,
Przyktad W, = 8mm, Wy, = 5 mm, D; = 90 mm,

z = 40, m = 36.
W, — W,
= — 2

= = ~ § otw.
275 ‘[)t

Kat ustawienia wrzeciona podziel-
nicy. Narys. 8tab.6 pokazana jest para wspétpracu-
jacych ze soba k6t stozkowych. Osie przecinajg sig pod
katem y. Srednice k6l podziatowych u wigkszych

podstaw wynosza D; i D, Wielko§¢ przefozenia

oznaczymy przez ¢, Szukany kat a ustawienia watka
podzielnicy przedstawiamy jako réznice:

a=a1—6

i obliczymy osobno kazdy z tych dwdch katow.

sney, Dy
sna, D,
= o + a,
o, = 7 — o

SN 0a==3 SN ty=1p SN (T—0)==1p (S1 | COSA,— COS [ SN 1)
Snes -+ @ coSY Sno, == QSR COS %
sn o, sn
S B, S SN 0)
14 cosy

Oznaczajac przez h cze$¢ wysokosci zgba od
podstawy do linji podzialocwej, otrzymamy:

COSu,

h D,
tgo = — §=
S _ 2 sn a,
2 h
tgd = — sna,

t

Katrozwarto$§ci stozka. Pozostaje do
obliczenia wielkos¢ kata © stozka zewnetrznego, na
ktérego powierzchni znajduja si¢ wierzchotki zgbow

®:a1+51

Pierwszy z tych katéw («,) jest juz okreslony
wzorem (I). Aby wyszuka¢ wielko$¢ kata di, ozna-
czymy przez K czes$¢ wysoko$ci zgba pomiedzy li-
nja podziatowg i wierzchotkiem. Jak wiadomo wiel-
ko$¢ ta réwna sie modulowi zg¢ba

K
tod, — —
& S

D;
S= 9ona
tgio 2K
= —— Snao
gox D 1

t

Suma katéw a, i 8,T stanowi¢ bedzie kat roz-
wartosci stozka wedlug ktérego trzeba obtoczyc
koo, aby je przygotowaé do frezowania.

Dobo6r freza roboczego. W kolach
stozkowych podobnie, jak i w kotach $rubowych
numery frezow okreéla si¢ nie wediug rzeczywistej
liczby zgbow lecz wedlug liczby odpowiadajacej
kolu podzialowemu R; (rys. 8 tab. 6). Liczbe tg
okresla sie wzorem

Z ———
€os g, )
Przyktad: D; = 300 mm, D, = 200 mm,
M =15, Z, =60, Z,= 40, ¢ = 90°
Rozwigzanie,

Zy =

Z
p = —=1.,
le
tg o, = LT g5
I4ocosy
o, — 56° 15'
A= 11 M= 55 mm.
s = 2t 235 _ 0366
€Y= "p, T 0 OV
¢ — 2° ¢’
a=a1—8:56° 157 — 20 6" — 54° ¢
K= M=0>5.
2 2.5.
ta 5, = Ksnoy _ 083211 _ 0,02773,
D, 300
5, = 1° 35

Kat rozwartosci stozka.
O = a 4 8 = 56° 15" 4 1° 35" = 57° 50’
Szeroko§é¢ zeba.

b = 53 mm
Modul wewnetrznej podzialki.

dy
Mw =M

t

d; S—b

D, s
Dy 150

S:é—%:mﬁ = 180 mm
M, =5 %:— ~ 4,25,

Liczba z¢bow ktérej winien odpowiada¢ frez.

60 60
cos 56. 15" 0,5555

Zt = =108 zeb.

Przyrzqd do frezowania pionowego i pbc/zyfego.

robotach frez roboczy
z watkiem
zawsze

W opisanych powyzej
zajmowal  polozenie wspotsrodkowe
wrzeciona. Polozenie to jednak nie
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jest najdogodniejsze. Istnieje szereg robot, kto-
re wymagajg ustawienia osi freza w kietunku pio-
nowym, pochylym, lub tez poziomym, lecz pod
pewnym katem do walka wrzeciona,

Frezowanie np. dlugich zebatek wymaga wol-
nej przestrzeni dla umocowania tych przedmiotow na
stole roboczym. Ustawienie zg¢batki wzdluz stotu
krgpowatoby ruchy robocze, gdyz dlugosc stotu jest
ograniczona kadtubem maszyny. O wiele dogodnie]
bytoby mocowa¢ i przesuwaC obrabiang zg¢batke
wpoprzek stolu, lecz ten sposéb wymagalby usta-
wienia osi freza roboczego w poziomej plaszyZnie
prostopadle do osi wrzeciona. Przyrzad pokazany
na 1ys. 2, 5, 6 1 7 talb. 6 daje moznos¢ ustawie-
nia osi freza pod dowolnym katem w plaszczyZnie
poziomej lub pionowej. >kiada si¢ on ze skrzynki
w ktorej mieszczg si¢ cztery watki W, W,, W,;, W,
zlqczone ze sobg przektadnmiami zgbatemi. Stozko-
wy trzon pierwszego z tych walkow osadza sig
we wrzecionie frezarki, poczem skrzynke mocuje sig
do kadtuba $rubami M M. Obracajac wraz
2z wrzecionem frezarki watek ten wprawia w ruch
dwa inne watki W, W,, W,—w ostatnim z nich
osadza sie narzedzie robocze. Nie trudano przeko-
naé sig, ze dzigki pokrecaniu przyrzgdu nackoto osi
A—B i E—F (rys. 5 tab. 6 i umocowaniu go pod
odpowiedniemi katami, ktore odlicza si¢ na okraglych
podziatkach, mozemy ustawi¢ walek W, pod dowol-
nym katem w plaszczyznie pionowej lub poziome;j.

Frezowanie kutakow spiralnych.

Na rys. 1 tab, 6 pokazany jest profil tokarni
szablonowej ktorej obrys stanowig dwie krzywe linje
zwane spiralami Archimedesa. Jak juz byla mowa
linje takg otrzyma¢ mozna za pomocg dwoch ruchow,
jednego obrotowego i drugiego posuwowego w kie-
runku do osi obracania. Przy toczeniu np. powierzchni
czotowych ndz tokarski prowadzony jest ruchem
rownomiernym wpoprzek foza, gdy sama toczona
powierzchnia obraca sig naokoto osi wrzeciona, Kra-
wedZ noza pozostawia na obrabianej powierzchni
$lad w postaci omawianej spirali. Pokazana ua rys.
| tab. 6 tarczka stuzy do prowadzenia czg§ci ma-
szynowych ruchem réwnomiernym co wynika ze
sposobu jej uksztaltowania, Wprawiajgc tarczke
w rownomierny ruch obrolowy nadajemy przyci-
$nietej do niej rolce R takiz ruch posuwowy
(o ile rolka moze si¢ przesuwac tylko w kie-
runku  prostolinijnym), Tego rodzaju prowadze
nie stosuje sig¢ dla przesuwania suportéw za-
zataczarek, gwinciarek i innych cz¢sci, przesuwajg-
cych si¢ ruchem réwnomiernym, nie moze by¢ jed-
nak uzywane, gdy potrzebny jest ruch przys$pieszony
lub zwolniony, jak np. dla prowadzenia klap zawo-
6w silnik6w szybkobieznych. Okresowe zamykanie
i otwieranie potgczone jest z uderzeniem klapy
o.gniazdo. Szkodliwy wplyw uderzen zlagodzi¢
mozna drogg zwolnienia ruchu klapy w chwili do-
tykania jej do gniazda. Kontur szablonu wodzacego
musi by¢ obrysowany wedtug takiej krzywej, ktora
przewidywata by okresowe zwolnienia ruchu przy
opusz zaniu klapy i przy$pieszona z chwilg podno-
szenia. Spirala Archimedesa, jako dajgca ruch
réwnomierny nie moze tu mie¢ zastosowania, Sko-
kiem spirali Archimedesa nazywamy roznicg po-

migdzy promieniami wodzgcemi, jaka przypada
na jeden pelny zwoj linji. W naszym wypad-
ku réznica pomigdzy promieniami wynosi R—R
na pot obrotu, wobec czego ,petny skok spirali
bedzie

S = 2(R,— [%y).

Scisty geometryczny ksztalt kulakéw spiral-
nych (dla ruchu réwnomiernego) moze by¢ im na-
dany drogg zwyktego frezowania Uprzednio nada-
jemy tarczce przyblizony ksztalt przez opilowanie,
poczem mocujemy tarczke na watku wrzeciona po-
dzielnicy, ktorego o$ zostawiamy pionowo t.]. pro-
stopadle do powierzchni stotu. Wrzeciono podziel-
nicy wprawiamy w ruch obrotowy, fgczac je ze
$rubgq pociggowg stotu za pomocg trybéw zmiano-
wych, Przelozenie trybéw dobieramy w ten spo-
s6b by stdl przesuwal sie o dlugos¢ skoku spiral,
gdy razem wykona jeden petny obrot. Wielko§¢
tego przetozenia (p) uzyskuja si¢ takg sama drugg,
jaka miata miejsce przy frezowaniu rowkow srubowych.

Oznacczamy
S — skok spirali
s — skok $ruby pociagowej stolu

/z — przetozenie podzielnicy
Otrzymamy
; — 5%
S

KrawedZ tnacg freza F (rys. | tabl. 6) osa-
dzonego pionowo na opisanym powyZej przyrza-
dzie doprowadzamy do tego miejsca, w Kktorem
tarczka powinna posiada¢ najmniejszy promiefl wo-
dzacy. Zakladamy tryby zmianowe (rys. 3 tabl. 6)
i puszczamy w ruch frezarkg do chwili pokrgcenia
walka podzielnicy wraz z tarczka na pot obrotuy;
nastepnie zatrzymujemy maszyng 1 przyspasabiamy
sie do frezowania takiej samej spirali, lecz o kie-
runku przeciwnym. W tym celu dodajemy jeden
tryb posredniczacy (rys. 4 tabl. 6) lub tez odejmu-
jemy, aby zmieni¢ kierunek obrotu wrzeciona po-
dzielnicy i frezujemy druga potowe tarczki. Przyto-
czony wypadek przewiduje pionowe ustawienie osi
freza. Mozna jednak frezowac kulaki spiralne usta-
wiajgc o§ wrzeciona pod pewnym katem do po-
wierzchni stotu; of§ freza musi by¢ do niej rowno-
legla t. j. tworzy¢ takiz sam kat z powierzchnig
stotu (rys. 2 tabl. 6) Nie potrzebujemy wtedy do-
biera¢ przekfadni $cisle podiug skoku frezowanej spira-
li, lecz skok ten moze by¢ cokolwiek wigkszy. Nie-
zbgdne wyréwnanie otrzymamy przez wielkos¢
kata o pochylenia osi wrzeciona podzielnicy. Na
rys. 2 tabl. 6 pokazany jest sposéb frezowania
kutaka spiralnego przy - dwoéch potozeniach tego
przedmiotu; jedno (oznaczone pelng linjg), gdy kra-
wegdZ freza dotyka przedmiotu w miejscu najwigk-
szego promienia wodzacego i drugie (linja masko-
wana) w miejscu dotknigcia najmniejszego promie-
nia, t. . gdy wrzeciono podzielnicy wykonato pol
obrotu.

Oznaczymy.

S: — skok linji $rubowej dla ktorej dobrana
jest przekiadnia zmianowa,

S — skok frezowanej spirali,

a — kat pochylenia wrzeciona podzielnicy.
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Otrzymamy:

s : S = Sina.
2

Znajgc S 1 S, mozemy wyiiczy¢ wielko§c po-
trzebnego nam kata «a,

Diugos¢ L przesuwania
wzdiuz freza wyrazi sie¢ wzorem

= S/2 cotg =

Jezeli do tej diugo$ci dodamy podwdjng gru-
bod¢ taczki (3) otrzymamy peina dtugosé freza

Li= L + 25 = (R—R,) cotga  22.

Przyktad. R: = 54 mm, R, = 30 mm.

Skok sruby pociggowej stolu s=6 mm, z=40.

Rozwigzanie: Przeloienie ¢ trybéw zmiano-
wych wynosi ¢ =

Skok linji srubowe] odpowiadajgcej temu prze-
tozenin wyliczymy ze wzoru

obrabianej " tarczki

_ sz _6.40 _,
L) sk
S; = 96 mm
SHA — (Rz ) 2(54_ 30) —= ]/-)
48 48 )
a = 30"

Grubo$¢ tarczki wynosi ¢ = 5 mm
Dilugosé¢ freza wyliczymy ze wzoru:

L=5/2 cotga -} 26 = (54 — 30) cotg 30 + 10 mm=
=24 .cotg 30 }- 10 =

Frezowanie Scinowych frezdw kqtowych.

Frezy katowe stanowia pewna odmiane fre-
z6w ksztaltowych (rys. 10 1 13 tab. 6). Profil zeba
ograniczajg dwie linje, przecinajgce sie pod pewnym
katem ¢. Rozrézniamy frezy katowe jednostronne
(rys. 10 i 13) w kiérych jedna krawe¢dZ tnaca jest
prostopadia do osi narzedzia, i frezy dwustronne
ryc. 12a w ktérych obydwie krawedzie pochylone
sa do osi pod pewnemi katami. Miarg frezéw ka-
towych sq wielkodci katéw ¢ i &, (rys. 12a lub 13)
zawartych pomigdzy tworzaca stozka i linjg prze-
chodzgca przez wierzchotek zeba prostopadle do
osi freza. Frezy dwustronne stosowane sg prze-
waznie do wyrobu frezéw Scinowych z rowkami pro-
stemi (rys. 11 tab. 6) lub spiralnemi, do wycinania
wrebéw na frezach zataczanych i wielu innych robét.
Kat ¢ bywa zwykle staty i wynosi od 12° do 15° petny

za$ kat stosownie do potrzeb bywa od 45° do 90, -

We frezach jednostronnych wielko§¢ kata wynosi
od 40° do 80°.

Katowe frezy, stanowigce odmiane ksztato-
wych czesto bywyja zataczane. Ze wzgledu je-
dnak na to, ze przywrécenie ksztaltu stepionym fre-
zom drogg szlifowania ich od strony grzbietéw nie
nastrecza trudnosci, narze¢dzia te uiywane sg prze-
waznie w postaci frezéw scinowych, gdyz zatacza-
nie, jak wiadomo, stanowi zabieg kosztowny.

Frezowanie wrebow na powierzchniach stozko-
wych (rys. 13 tab. 6) lub czotowych (rys. 10

tab. 6) odbywa sie za pomocg freza katowego
jednostronnego przyczem pier§ zeba obrobiona
jest przez powierzchnig czolowg, a grzbiet przez
stozkowa. Spod wreba musi by¢ na linji poziomej,
jak to mialo miejsce przy frezowaniu zebatych kot
stozkowych, Linje spodéw wszystkich wrgbow
schodzg sie w wierzchotku stozka O. Sciany po-
siadaja jednakowa szeroko$¢ na catej diugosci. Sze-
rokos$¢ $cinéw zalezna jest od glebokosci frezowa-
nia. Wprowadzimy nastepujgce oznaczenia:

& — kat zarysu z¢ba freza obrabianego,
2z — liczba z¢bow tegoz freza,

B = @kqt dodziatki freza,

z
1 — kat zarysu ze¢ba freza roboczego,
o — kat pochylenia osi wrzeciona podzielnicy.

Wprowadzamy oprécz tego dwa pomocnicze
katy, ktérych sens geometryczny uwidoczniony jest
na rys. 13 tab. 6.

Nie podajgc diugich wylozefi ustalajacych ma-
tematyczne ustosunkowanie katéw &, 8, a i 7 przy-
toczymy zalezno$¢ migdzy niemiw postaci wzoréw:

1) dla frezowania powierzchni czotowych (rys.
10 tab. 6)

cosa = tg B cotgy
2) dia frezowania powierzchni stozkowych (rys.

13 tab. 6)

A == 01 — 2
tga, = cosB. coige.
sno. = tgB.cotgy . snou

Opisany sposdb frezowania uzg¢biefi czotowych
moze by¢ zastosowany dla takiej samej obrébki fre-
z6w tarczowych (rys. Oa tab. 6).

Obliczanie kata o odbywa sie zwykle za po-
mocg gotowych tablic.

Przyktad 1. Obliczy¢ kat o ustawienia osi
walka podzielnicy dla frezowania powierzchni czo-
towej freza tarczowego o 26 zebach. Kat freza ro-
boczego 1 = 75°
B = 360°:26 = 13,84° = 13°50'

1=75°
cos o= tg 13°60 cotg 75° = 0,2462 . 0,2679 = 0,066

kat ustawienia o =— 86°13/

Rozwigzanie:

Przyktad 2. Obliczy¢ kat ustawienia o dla wy-
konania stozkowego uzgbienia freza katowego o ka-
cie § =700, ilosci zebow z = 16, jeden kat freza
roboczego 71 wynosi 75°,

Rozwigzanie B = 3600:16 = 22,5° = 22°30

“tga, = cos 22°30" cotg 70° = 0,9239 . 0,3640 = 0,336

o, = 18°36'
sna: =tg 22°30' . cotg 75°, sn 1836' =
=0,4142 . 0,2679 .0,3190 = 0,0354.
o, = 2°2'

kgl ustawienia o = 18036" — 2°2" — 16°34’
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Przyktad 3. Obliczy¢ katy ustawienia walka
podzielnicy dla obrobki uzebiefi stozkowych fre-
za o katach 8, =15 i & = 16" o 16 zgbach.

Kat y freza roboczego wynosi 70°,

Rozwigzanie. Dla uzgbienia lewego

B = 360:16 = 22°30°
tg o, = cos 22°30' cotg 15° = 3,4381; a; = 7390
sno,=tg 22°30' cotg 70° sn 73°60" = 10,1448
ay = 820"
Kat ustawienia a = 73°50" — 8°20" = 65°30’
Dla uzebienia prawnego stozka
8, =60°, y=70° f =360:16 = 22°30’
tg o, = cos 22°30" . cotg 60° = 0,5335

stozka

o, = 28°%'
snay = tg 22°30" . cotg 70° . sn 28°%' = 0,071.
o, = 4°0

Kat ustawienia a == 28°%' — 45’ = 24",

Dezielenie na nierdwne podziatki.

Dzielenie na nieréwne podzialki ma zastosowa-
nie przy wyrobie rozwiertakéw. Jak wiadomo, narzg-
dzia te stuza dla nadania wywierconymuprzednio otwo-
rom doktadnych wymiaréw, Podstawowym warunkiem
otrzymania okraglego otworu o giadkiej powierz-
chni $cianek i $cistym wymiarze S$rednicy jest réw-
nomierne obcigzenie wszystkich z¢bow rozwiertaka,
ktére jednak nie zawsze bywa mozliwe ze wzgledu
ny nieréwnomierng twardos¢ obrabianego materjatu,
Jezeli jakikolwiek zab trafi na twardsze miejsce, do-
znaje on wiekszego oporu niz pozostate, skutkiem
czego powstaje jednostronny boczny nacisk, dazgcy
do odchylenia narzedzia i nadania otworowi ksztal-
tu owalnego. To zjawisko najwybitniej daje si¢ od-
czuwal, gdy wszystkie zgby rozwiertaka posiadaja
jednakowg podziatkg. Kolejno po sobie nastepujgce
uderzenia zebéw o twardg czed¢ Scianki pozosta-
wiajg wszystkie inne zgby na tych samych miej-
scach, wobec czego szkodliwy wplyw uderzen roz-
centruje sie po pewnych okre$lonych linjach, powo-
dujac falistq powierzchnig obrébki. Jezeli rozwiertak
posiada nieréwne podziatki, to kolejne dotykanie
poszczeg6lnych zgbow do twardego materjatu za-
staja pozostale zeby w réznych miejscach, i wplyw
uderzefi, rozpowszechniajgc si¢ na calg rozwiercong
powierzchnig, nie wywiera tak szkodliwych skutkow
jakie daje rozwiertak o réwnej podzialce.

Aby utatwi¢ mierzenie $rednicy rozwiertakow,
daje sie im zwykle parzystg liczbe podzialek, przy-
czem kazda para przeciwleglych do siebie zebow,
lezacych na jednej $rednicy musi miec jednakowe
podziatki, gdyz to zabezpiecza rozwiertak od jedno-
stronnych bocznych naciskéw, ktére moglyby pow-
sta¢ wskutek niejednakowych warunkéw pracy ze-
béw o réinych wielkosSciach nawet przy rownomier-
nej twardosci rozwiercanego materjatu.

Na tabl. V podane sg najczeSciej uzywane

liczby 2¢béw oraz centralne katy, odpowiadajgce

kolejno nastgpujacym po sobie podzialkom na po-
towie obwodu.

TABELA V.
N
@ ‘:_E Katy centralne w stopniach na zab
R ) o o
3 ff; l-szy‘ 2-gi ] 3-ci ‘ 4-ty ‘ 5-ty ‘ 6-ty (7-my‘8-my
6 58 60 62
8 42 44 46 48

10 33 34.5 36 375 39 ]

12 275|285 1 29.5 l 30.5 | 315 1325

14 23.5 | 24251 25 | 2575 265 |27.25| 28

16 20 |21 21.5 \ 225 1 23 23.5 24 | 245
\

Jezeli zachodzi potrzeba nafrezowania rowkow
rozwiertaka o nieréwnej podzialce przy uzyciu uni-
wersalnej podzielnicy, nalezy obliczy¢ ilos¢ pokre-
cen korbki w czeSciaeh obrotu i dobra¢ odpowie-
dni szereg na tarczce podzialowej. W tym wypadku
nie mozemy positkowaé si¢ wskazowkami, wobec
czego podzial staje sig klopolliwym i wymaga
wielkiej uwagi. -

Przyktad. Nacig¢ rozwiertak o 14 zgbach
i niejednakowej podzialce wg. tablicy powyzszej.
Jaki nalezy uzy¢ szereg na tarczy podzialowej
i o ile otworkéw pokreca¢ korbke jezeli przelozenie
podzielnicy wynosi 1:40.

Rozwigzanie, Przedmiot obrabiany ma by¢
pokrecony kolejno o 23,5° 24,25°, 25, 25,75°, 26,5",
27,25° 1 28° co da razem pét obrotu poczem katy
powtarzajg si¢ w tym samym szeregu.

Lo codgata BB,
-sza podziatka 360 = 2" = 2%y
, 2425340
-ga » 360 = 2% = 2%/
-cia " , 360 = 2 = 2%/
ot 25,75 >< 40 - ..
-la » dém—— = Ja = 2% %
26,5 >< 40
5‘ta » TR AR T = 21 T/l‘? = 234//3!‘)
3060
6-t 2120 > 40 3!/ 3!
-1a » 360 = I — /35
28 > 40
7-ma 7AW = 3% = 3'x

Nalezy ustawic¢
naprzeciwko szeregu
korbke kolejno:

sztyfcik korbki pod:ziatowe
o 36 otworach 1 obracacd

Isza podziatka: 4 calkowite obwody -} 22 otworki

an » 2 »n ” _I_ 27 ”
3Cia » 2 ” ”» + 28 »
4ta ” 2 » » + 3 1 »
ota » 2 " » + 34
6ta R 3 ” “ 4+ )
7ma » 3 ” ) 4+ 4 )

po nacigciu 7-miu zebow o powyzszych podzial-
kach na potowie obrotu rozwiertaka powtarzamy
dzielenie w tym samym porzadku,
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Rewolwerdwki i

praca na nich.

Napisata J. Geislerowa por. Mechanik str. 78.

Uchwyty do wiertel.

Jako nastgpne narz¢dzie w doborze wymie-
niliSmy uchwyt do wiertel. Istnieje wiele odmian
tego narz¢dzia — poczynajac od prostego imaka
z tulejkami wktadanemi, odpowiadajacemi S$redni-
com wiertel, az do zwyklych dwu lub trzy szcze-
kowych uchwytéw, ktorych tyle odmian jstnieje na
rynku. W wyekwipowaniu przeznaczonem do ce-
16w ogdlnych ostatnie odmiany bedg wiecej po-
zgdane,

Co si¢ tyczy samych wiertel, wymienionych
jako wyekwipowanie rewolwerowek, trzeba zauwa-
zy¢, ze wiertta o $rednicy ponizej /," nalezy pra-
wie zawsze uzywac ze zwyklej stali narzedziowej,
gdyz rewolwerowki naogot nie rozporzadzajg szyb-
koSciami, ktéreby usprawiedliwialy stosowsanie wo-
bec tak malych $rednic stali szybkotngcej. Do
obrébki mosigdzu nalezaloby moze obnizy¢ wymie-
niong dolng granicg stosowalnosci stali szybkotng-
cej; zalezy to jednak gléwnie od wymiarow i typu
rewolwerowki, a wigc dokfadne wyznaczenie granicy
jest niemozliwe,

Wiertta o zlobkach prostych, réwnoleglych do
osi, dajg najlepsze wyniki w wierceniu mosigdzu —
jako przeznaczone do metali miekkich. Usuwanie
wior6w odbywa si¢ rowniez lepiej wobec wiertet
o ztobkach prostych; dzigki temu zmniejsza sie,
w znacznym stopnin, konieczno$¢ wysuwania wiertla
z otworu celem usunigcia goracych czastek metalu,
przystajacych do wierzchotka wiertta. W wypadkach,
kiedy trzeba wierci¢ otwory o $rednicy ponizej
1 mm na rewolweréwce dowolnego typu — (précz
obrabiarek specjalnych dla mechanikow precezyj-
nych, wyrabiajgch przyrzady optyczne i t.p.) dobre
wyniki mozna otrzyma¢, uzywajgc przyrzadu, ktory
nadaje samemu wiertiu ruch obrotowy w kierunku
przeciwnym do obrotéw wrze-
ciona z przedmiotem. Przyrzad
taki — nietrudny do skonstruo-
wania — moze otrzymywacé na-
ped niezalezny, zapomocg pasa

waniu uniwersalnem najlepszemi beds samowyla-
czajgce, z pomiedzy za$ wielu ich odmian te, ktore
pozwalaja na stosowanie zwyklych gwintownikow
recznych. Wiekszo$¢ jednak wytworcow produkuje
imaki do gwintownikéw z gladkim otworem, co
stwarza konieczno$¢ stosowania wymiennych tulejek,
odpowiednich do kazdej $rednicy gwintownikow,
lub tez nabywania gwintownikow specjalnych,
o trzpieniach, odpowiadajacych Srednicy imaka.
W ostatnim wypadku gwintownik powinien byc¢
osadzony na klin i wpustkg — co daje bezwatpie-
nia pewniejsze wyniki, niz zacieranie go wskutek tar-
cia rozcietej tulejt lub zapomocg S$rub zaciskowych.

Zasadnicza cechg imakéw samowytgczajacych
jest sprzegietko, ktore bywa wigczone w chwili,
gdy, dzieki przesuwowi san rewolwerowych w strong
wrzeciona, gwintownik wchodzi w otwdr nacinany.
Gdy gwintownik zaglebi si¢ na dostateczng odleg-
to§é, przesuw san rewolwerowych zostaje powstrzy-
many zapomocg zderzaka — i nieznaczne dalsze
zaglgbienie sie gwintownika powoduje wylaczenie
sprzegla — dzieki czemu gwintownik moze wiro-
waé z przedmiotem, az do chwili zmiany kierunku
obrotu maszyny. W tem stadjum w niekidrych ima-
kach zjawia sie konieczno§¢é ponownego wigczenia
sprzegietka, celem wykregcenia gwintownika; istnieje
jednak sporo imakéw, ktore posiadajq drugie sprzg-
gielko, najcze$ciej w postaci krazka i réwni pochy-
tej, ktére unieruchamia gwintownik natychmiast po
zmianie kierunku obrotu. Przyklad takiego imaka
pokazany jest ma rys. 69. Obrét gwintownika zo-
staje w nim osiggniety dzieki zwyktemu sprzegietku
ktowemu, ktdére zostaje rozigczone, jak tylko gwin-
townik osiagnie 2gdang glebokos¢. Sprzeglo do
biegu odwrotnego sktada si¢ z trzech wateczkow,
umieszczonych w pochytych ztobkach i utrzymywa-

wprost od przystawki, lub tez od
zewnetrznej powierzchni uchwy-
tu, znajdujgcego si¢ ma koricu
wrzeciona roboczego, zapomocyg
odpowiednich przektadni.

Do obrébki zeliwa najod-
powiedniejszemi wiertlfami oka-
zuja sie wiertta piorkowe, odkuwane; posiadajg one
mata boczna powierzchnie styku z powierzchnig
otworn, dzieki czemu zmiejszone zostaje tarcie
i wytwarza sie¢ mniej ciepta.

Do wiercenia otworéw o Srednicach powyzej
35 mm z petnego najlepsze wyniki dajg narzedzia
z wstawianemi rydlami — o czem wspomnimy
jeszcze w nastgpstwie.

(D7)

O

Rys.

Imaki do gwintownikéw.

Nastepnem narzedziem, na ktére zwrdcimy
uwage, hedg imaki do gwintownikéw, w wyekwipo-

69.

Imak samowytgczajacy do gwintownikéw,

nych w swych potozeniach roboczyeh zapomocg
matych sprezynek. Dziatanie tych sprezynek odpo-
wiada dziataniu zapadki i kotka zapadkowego, z t3
jedynie r16znica, ze odbywa sie zapomocg tarcia.
Otworki na sprezynki sq wykonane w bronzowych
wiktadkach, ktére moga by¢ odwrécone w swych
ztobkach, dzigki czemu imak moze by¢ stosowany
do prawo — jak i lewozwitych gwintéw,.

Samowylaczajgce imaki do narzynek moga by¢
wykonywane na tej samej zasadzie — lecz prawie
zawsze nalezy przekiada¢ samootwierajgce si¢ gwin-
townice, Jezeli trzeba gwintowa¢ wiele przedmiotéw
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na S$rednicy wewnetrznej powyzej 40 mm, opfaci
sie stosowaC samozapadajace sie gwintowniki, ktdre
sg budowane na zasadzie podobnej do gwintownic:
istnieje w handlu sporo odmian tych gwintownikow,
jak np. pokazane na rys. 70, ktére posiadajg wy-
mienne rydla, co pozwala na nacinanie gwintow
w otworach o r6znych $rednicach. Wypadki, w kto-
rych te gwintowniki mozna stosowac, sg cokolwiek
ograniczone; uzycie ich jednak tam, gdzie to moz-
liwe, daje duze oszczednosci na czasie obrobki.

Gwintowniki bywajg naogot zwykitego typu,
jednak w sporej liczbie wypadkkw powinny otrzy-
mywac ksztatt specjalny, celem osiggniecia lepszych
wynikdw. Np. do przedmiotéw cienkosciennych
(takich, jak rury), odpowiednieiszemi sg gwintow-
niki o dwdéch tylko krawedziach skrawajacych. Ato
dlatego, ze tatwo odksztatcajgce sie Scianki majg
dazenie do wyginania sie w ksztalt Zztobkdw, co
powoduje skrobanie zwojow podczas wykrecania
gwintownika. To znaczy, ze im mniej gwintownik
ma ztobkow, tern wieksze prawdopodobienstwo, ze

Rys. 70. Gwintowniki samozapadajgce sie.

pieta krawedzi skrawajacej nie bedzie tarta o zwoje.
| do tego tematu powrdcimy jeszcze.

Imak rewolwerowy czteroboczny jest nadzwy-
Czaj pozytecznem narzedziem, przeznaczonem do
umocowania na przednim suporcie poprzecznym.
Sktada sie on ze stalowego kwadratowego kadtuba,
mogacego obracaé sie dokota czopa; na kazdym
boku moze by¢ umieszczone rydto. Kadtub posiada
samoczynne nastawianie w czterech potozeniach —
co pozwala na szybkie ustawienie narzedzia po
kazdym ruchu. Dzieki temu imakowi mozemy umiescic¢
do dwunastu narzedzi na rewolwerdwce: sze$¢ wgto-
wicy rewolwerowej, cztery w imaku, wreszcie dwa
w tylnym suporcie poprzecznym. Jednak normalne
roboty na rewolweréwkach typu opisywanego nie
wymagajg stosowania az tylu narzedzi.

Przecinaki.

. Przecinaki, ogolnie biorac, zwracajg na siebie
bardzo mato uwagi ze strony konstruktora narzedzi;
istnieje jednak pare punktow, ktdre trzeba zaznaczyc.

Na rys. 71—A przedstawiony jest najzwyklej-
szy przecinak, ktéry posiada jedyny cel — oddzie-
lenie pewnej czeSci od pozostatosci, bez wzgledu
na wykonczenie lub inng operacje. Na rys. 71—B
widzimy przecinak schodkowy — ktérego celem,
oprécz przeciecia, jest przygotowanie konca preta,

Rys. 71.  Przecinaki.
wystajagcego z uchwytu, w taki sposéb, by po wy-
sunieciu preta celem obrobki nastepnej sztuki, koniec
ten stanowit odpowiednie prowadzenie dla imaka
0 oporach krazkowych lub statych katowych. Ry-
sunek jest wystarczajaco jasny, nalezy tylko zwrdcié
uwage, ze wierzchotkowe krawedzie przecinakow sg
ustawione nieco pochylo, a to celem zostawienia
jaknajmniejszego czopika materjatu na obcinanym
przedmiocie. W wiekszosci przedmiotow matych
1 dredniej wielkosci wykonywanych z preta, to
drobne pochylenie czyni zbednem stosowanie specjal-
nego zabiegu — obtaczania podstawy, co prowadzi
do znacznej oszczednoSci na czasie obrobki, i zwal-
nia tokarke, przeznaczong specjalnie do tych zabie-
goéw. Przykiad przecinaka, wytwarzajgcego rowno-
czesnie zaokraglenie podstawy, widzimy na rys. 71—G.
Do przecinania przedmiotow rurowych lub
wogole tam, gdzie przecinanie jest czesto stosowa-
ne, bardzo pozyteczny bedzie imak, przedstawiony
na rys. 72; okazuje sie on w uzyciu znacznie tan-

Rys. 72. Imak do przecinakéw.

szy, niz pracujacy narzedziami wykuwanemi. Rydto
w tym wypadku jest odcinkiem preta stali o spec-
jalnym przekroju, ktory to odcinek musi by¢ tylko
szlifowany na koncu. Katy przytozenia boczne daje
ksztatt przekroju, kat przytozenia gtowny (u krawe-
dzi skrawajgcej wierzchotkowej) sam imak. Zapo-
mocg tego imaka nie mozna toczy¢ stozkéw, ani
powierzchni ksztattowych.
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Amerykarskie normy wrzecion i trzpieni frezarskich.

podat Inz. R. Przybyltowski, P. F. K. Warszawa,

ytwornie obrabiarek Standéw Zjednoczonych
W A. P. zrzeszone w National Machine Tool

Builders’ Assocation powziely niestychanie

wazng decyzje, a mianowicie postanowily
wprowadzi¢ normalne wrzeciona i normalne trzpienie
frezarskie do wszystkich obrabiarek o mocy od 2 do
25 KM. Jakie praktyczne znaczenie bedzie miata
podobna uchwata, niech $wiadczy o tem fakt, ze do
zrzeszenia nalezg takie firmy jak:

1) Brown & Sharpe M- g Co,

2) Cincinnati Milling Machine Co,

3) Hendey Machine Co,

4) Kearney & Trecker Corporation,
0) Kempsmith M-g Co,

6) R. K. Le Blond Machine Tool Co,
7) Oesterlein  Machine Co,

8) Reed Prentice Corporation,

Y) Sundstrand Machine Tool Co.

Aby zapewni¢ catkowita zamienno$é czesci,
wytwarzanych przez rézne wytwdrnie, wszystkie za-
sadnicze sprawdziany do badania stozkéw wrzecion
1 trzpieni frezarskich wykonywane sg przez jed-
ng tylko wytwoérnig. a mianowicie przez Brown
& Sharpe Co.

Dla trzpieni frezarskich ustalono 3 typy:
A — z pilotem na zewnetrznym koricu, o $rednicy
mniejszej niz pozostata cylindryczna czes¢ trzpienia,
B—gtadki o jednakowej Srednicy na catej dtugosci
cylindrycznej czgéci trzpienia i C — krétki, do osa-
dzenia czotowych frezdw.

Po znormalizowaniu trzpieni otrzymano: 5 roz-
miaréw typu A, 10 rozmiaréw typu B i 6 rozmia-
6w typu C. Warto nadmienié, ze ilo§¢ uzywanych
przed normalizacjg trzpieni typu 4 i B wyno-
sita 250.

Aby umozliwi¢ zuzytkowanie istniejacych trzpie-
ni opracowano szereg normalinych tulejek redukcyj-
nych. Znormalizowaniu ulegly réwniez $ruby zacis-
kowe we wrzecionach.

Dla stozkéw wrzecion i trzpieni obrano zbiez-
no§é 0,29166 :1, ktéra, jak wykazaly badania pro-
wadzone w ciggu dwoch lat, okazala si¢ najbardziej
odpowiednia. Czoto kazdego wrzeciona zaopatry-
wa sie w 2 zeby, ktdre wchodzag w odpowiednie
wyciecia w koinierzu stozkowej czeSci trzpienia.
Précz tego stosuje si¢ Sruba zaciskowa.

W kazdym wrzecionie tuz, za stozkowym
otworem lezy otwér cylindryczny, ktérego diugosc
wynosi okoto !/, dlugosSci otworn stozkowego
i ktorego s§rednica wykonywa si¢ w granicach
39,687 £ 0,127 (fig. 1) (1%/;4+=0,005 w calach),

Wspomiany otwér stuzy jako prowadzenie dla
trzpienia przy zaktadaniu wzglednie usuwaniu $ruby
zaciskowe;j.

Takiz sam otwor wytacza sie w drugim koncuy,
wrzeciona i stuzy prowadzeniem dla nakrgtki, na-
krecanej na wewnetrzny koniec $ruby zaciskowej
nadajgc tej ostatniej wiasciwy kierunek przy wkre-
caniu w stozkowa cze§ trzpienia.

Wszystkie trzpienie sg zaopatrzone w gwint 10
nitek na cal podtug klasy 2 pasowad Amerykanskich
norm dla gwintu,

Piloty trzpieni typu A (fig. 4) posiadaja wy-
miary: dtugos¢ 37,5 mm (1,5 cal.) i §rednicq 18,255 mm
(*¥,, cal).

Wymiar 18,255 mm zostal obrany dlatego, ze
jest najwiekszq $rednicg poprzez, ktérg moga przejsc
nakretki nakrecane na trzpiefi frezarski. Doktad-
no$¢, z jaka $rednica pilotow jest wykonywana, wy-
nosi: — 0,15 (18,2566—0,15).

Tuleje okularéw do trzpieni frezarskich zarow-
no typu A jak i B posiadajg wymiary 1 numery
(fig. 5):

Dla trzpieni:

o $rednicy do 1/,  wlacznie Ne 3 i D = 47,62 mm (17/)")

. L . NediD = 5397 mm (2"
9 »  Ne5iD = 6985 mm (2%,")
” » 21" 9 Ne 61 D = 8572 mm (3%/3")

Wymiary rowkéw do klinéw sa uzgodnione
z wytycznemi, zaoprobowanemi przez wytwodrcow
narzedzi i postulatami Komitetu do normalizacji fre-
zo6w, ktéry stanowi sekcje American Engineering
Standard Committe.

Dla oznaczenia trzpieni typu 4 i B zostaly
przyjete symbole literowo-cyfrowe: na 1-ym miejscu
stoi cyfra charakteryzujgca S$rednice trzpienia, na
2-im litera charakteryzujaca typ trzpienia, na 3-im
cyfra charakteryzujaca dtugo$§¢ trzpienia i na 4-ym
numer tulejki okularu:

Naprzyktad :

Symbol 1-4 12 oznaczono trzpien typu A4
o Srednicy 1" 1 12” diugi.

Symbol 1!/, 418 — 4 oznacza trzpienn ty-
pu A o $redniej 1Y/, i 18" dtugi z tulejg o $redni-
cy 2",

Wymiary stozkowej czesci i gniazd do klinoéw
dla trzpieni frezarskich typu C sg takie same, jak
i dla trzpieni typu 4 i B. Pozatem trzpienie posia-
dajg normalne wymiary.

Poszczeg6lne rodzaje trzpieni € sa przedsta-
wione na fig. 6, 7, 8, 9, 10 i 11,

W symbolach dla oznaczenia trzpieni typu C na
pierwszem miejscu stoi $rednica trzpienia, na dru-
gim typ’i na trzecim odleglo$¢ od czola wrzeciona
do tylnej powierzchni freza, a wigc:
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Symbol - 11/, C 7/, oznacza tizpien typu C
o $rednicy 1'.” i odleglo$ci do czola wrze-
ciona do tylnej powierzchni freza réwnej /",
Na fig. 12 i 13 pokazane sg dwa rodzaje reduk-
cyjnych tulejek: podwojny (fig. 12) i pojedyf-
czy (fig. 13).

Podwéjny skiada sie z tulejki osadzonej
we wrzecionie i unieruchomionej w nim przy pomocy
dwuch zebow 1 czterech srub i tulejki osadzonej

Normalizacja wizecion byfa zapoczatkowana
z chwilg utworzenia Zrzeszenia Wytworcow maszy-
nowych, (National Machine Tool Builders’ Asso-
ciation), lecz konkurencja pomiedzy poszcze-
golnymi czlonkami Zrzeszenia uniemozliwiala dopro-
wadzenie prac normalizacyjnych do pomyslnych
rezultatow,

Dopiero po pewnym czasie, nie bez udzia-
tu jednak Simplified Practice Diviniso of the
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w pierwszej przy pomocy dwuch zg¢bdw oraz $ruby
zaciskowe;j,

Pojedynczy sklada sie z tulejki osadzonej
we wrzecionie przy pomocy Sruby zaciskowe;j.

Na rys. 14, 15, i 16 pokazane sg ro6zne
typy redukcyinych tulejek, za$ na fig. 17, frez
czolowy osadzony przy pomocy z¢bdw i czte-

rech $rub.

1N

U. S. Departament of Commercee, udato sie
czlonkom Zrzeszenia doj$¢ do wzajemnego poro-
zumienia.

Norm ustalonych dla wrzecion i trzpieni
nienalezy traktowa¢ jako pewnego rodzaju pré-
by, zostaly one sprawdzane praktycznie w cig-

gu dwuch lat na obrabiarkach

réznego rodzaju
i mocy.
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Z sekcji warsztatowej S. I. M. P.

Dnia 22 czerwca r.b. w Laboratorjum Obrébki
Metali Polttechniki Warszawskiej odbyto sie posie-
dzenie Sekcji Warsztatowej przy do$¢ licznym
udziale cztonkéw SIMP’a.

Posiedzenie zagail prof. H. Mierzejewski dajgc
krotkg charakterystyke dotychczasowej dziatalnosci
SIMP'a w zwigzku z odbytemi konferencjami
specjalnemi, podkre$lajgc, ze stwierdzitly one do-
bitnie potrzebg takich zebran i daly mozno$¢ oso-
bistego zetknigcia si¢ na tym terenie szeregowi
fachowcow, a przedewszystkiem pozwolity na na-
wigzanie kontraktu migdzy uczelniami wyzszemi
1 przemystem oraz ogdtem inzynieréw zatrudnionych
czynnie w przemySle, nastepnie stwierdzit, ze
jednak nie wyczerpujg one catlkowitego programu
SIMP’a i ze trzeba jaknajpredzej przystapic
do statej pracy w sekcjach.

Jako najwazniejszgq ze wzgledu na swe gospo-
darcze znaczenie dla przemystu polskiego, nalezy
uwazac sekcje warsztatows.

Praca w sekcji byta stale odraczana, gdyz
cata dziatalno$¢ SIMP’a zeérodkowatla sie w kon-
ferencjach, ktdére do pewnego stopnia przygotowaty
grunt do pracy w sekcjach, wzmacniajagc w szer-
szych masach technikéw polskich poczucie koniecz-
no$ci intensywniejszej wspdtpracy na polu fachowem.

Po przemdéwieniu wstepnem prof. H. Mierze-
jewskiego wyglosit odczyt dyr. inz. J. Piotrowski
p. t. ,Wspoélczesne obrabiarki na Targach Lipskich
w r, 1927«

Dzial obrabiarkowy na targach lipskich przed-
stawiat si¢ o wiele lepiej od innych dzialéw prze-
mystowych. Zajmowal on olbrzymia hale, zaopa-
trzong w najbardziej nowoczesne urzadzenia war-
sztatowe, a wigc prad elektryczny staty i tréjfazowy
suwnice, krany 1 t, p.

Reprezetowane byly prawie wszystkie niemiec-
kie wytwornie obrabiarek. Wszystkie obrabiarki
byty czynne. Niektére, zwlaszcza o bardzo skom-
plikowanej konstrukcji, posiadaty w swych §ciankach
oszklone otwory dla uwidocznienia ruchu i precyzji
wykonania mechanizmu.

Co sig tyczy organizacji wystawy to nalezy
zaznaczy(, ze warunki zewngtrzne dla wystawcow
zostaty $ciSle znormalizowane, Naprzyktad wszyst-
kie stanowiska byly urzgdzone 2z jednakowym,
z gory przepisanym komfortem. Krzykliwa reklama
bogatszych firm, jak to zwykle bywa na wystawach,
byta niedopuszczalna. Nawet tabliczki firmowe
mialy przepisang wielko§¢ i miejsce umieszczenia.

Przy przegladaniu wystawowych typow obra-
biarek rzucato si¢ wprost w oczy, ze najwieksze wy-
sitki konstruktorow zostaly zwrécone w kierunku
zwigkszenia wydajnos$ci nie liczac sie nawet ze
znacznem powigkszeniem kosztu maszyny. Zazna-
cza si¢ coraz wyraZzniej zgastosowanie obrabiarki do
do produkcji masowej. Wielkim impulsem do bu-
dowy specjalnych obrabiarek sg potrzeby wcigz
wzrastajgcego, typowo masowego przemystu samo-
chodowego. Szereg firm wystawilo tokarki wielo-
nozowe, krétkie silne maszyny, przeznaczone przede-

wszystkiem do obrobki krotkich wieloschodkowych
cze$ci samochodéw. Rowniez dla masowej pro-
dukcji stuzg ciaggarki, obrabiajace za jednem lub paru
ciagnieciami uzebionego trzpienia otwory o skom-
plikowanych profilach, .

Niezmiernie kosztowne narzedzia do ciggarek
osiagajg bez ostrzenia fantastyczne cyfry kilkudzie-
sieciu tysiecy ciggow. Ciggarki takie stuzg do przecigga-
nia otworéw o ksztattach spiralnych. Uzycie ciggarek
daje mozno$¢ stosowania wpustéw, stanowigcych
jedna catos¢ z watkiem. Firmy budujace szlifierki
wystawily szereg typéw o wysokiej wydajnosci pra-
cujgcych ,przysuwem® (Einstechverfahren) i szli-
fierki bezuchwytowe. Bardzo obficie byl reprezen-
towany dziat automatéw tokarskich, tak systemow
oryginalnych jak i bedacych nasladownictwem ame-
rykanskich. '

Wielki postep daje si¢ zauwazy¢ w budowie
ttoczni i maszyn blacharskich, wykonywanych obec-
nie jako automaty o wielkiej wydajno$ci. Ze spec-
jalnych maszyn cigzszych zastugujg na uwagg: to-
karka do zestawdw wagonowych firmy W. Hegen-
scheidt o wydajnosci jakoby 48 zestawow na
8 godzin, szlifietka do- osi czopoéw parowozowych
firmy ,Friedrich Schmaltz* i szlifierka do prowadnic
,Shonherr“, ktéra moze by¢ uzyta réwniez do szli-
fowania prowadnic stojakow.

W dziale maszyn do obrobki két z¢batych
poczyniono duze postepy, przystowujac si¢ do wy-
konania najbardzej ztozonych i wymagajach duzej
doktadnos$ci specjalnych zazebien.

Duzo obrabiarek zarowno uniwersalnych jak
i specjalnych zostato zbudowanych z napgdem ele-
ktrycznym, przewaznie bardzo starannie zaprojekto-
wanym, Unikano wszelkich zbytecznych przekfadni,
montujac czesto motor na poziomem lub pionowem
wrzecionie maszyny tak, by stanowil nieroziaczng
z nig catos¢. Naj. zescisj stowano silniki pradu sta-
lego bocznikowe, regulowane o zmiennej ilodci
obrotéw (stosunek 1:2 lub 1:3), niejednokrotnie

zwrotne, S
Zwrécono duzg uwage na umozliwienie obstu-

_gi obrabiarki z jednego miejsca i w tym celu cze-

sto postugiwano sie elektromotorami, sterowanymi
z odleglosci (Fernschaltung).

Ideatem pod tym wzgledem byta olbrzymia
wytaczarka do turbin parowych, wystawiana przez
firme Schiess-Defries o szybko$ci skrawania regulo-

. wanej za pomocg nocisnig¢ odpowiedniego guzika

gruszki potgczonej przewodami z elektromotorem,
Niektére firmy dla osiagnigcia ciaglosci w zmianie
predkosci i posuwéw i fatwodci obstugi bez zatrzy-
mania maszyny stosujq przektadnie hydrauliczne
Wydaje sie, ze wysoka cena tych maszyn nie jest
w dostatecznej mierze okupiona ich zaletami tech-
nicznemi, tak, ze narazie zaopatrywanie si¢ w nie
nalezy uwaza¢ za luksus.

W celu zmniejszenia objeto§ci skrzynek po-
suwéw i predkosci z powodu koniecznos$ci umiesz-
czenia wielu mechanizméw w niewielkiej przestrze-
ni w skomplikowanych maszynach oraz powi¢ksze
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nia liczby obrotéw i predkoSci obwodowych kot
zebatych, zwrécono specjalng uwage na wybor ma-
terjatu do nich i na doktadno$¢ ich wykonania. Nie-
ktére firmy szlifujg i hartuja kota zebate, stuzace do
napedow szybkobieznych.

Ogdlne zainteresowanie wzbudzata frezarka
automatyczna firmy ,,Wanderer—Werke*, zaopatrzo-
na w wiekszg ilo§¢ zderzakéw, ktore wigczajg lub
wylaczajg przy$pieszony bieg stotu lub tez zmie-
niajg jego kierunek przy réwnoczesnej zmianie Kie-
runku obrotu wrzeciona, co pozwagla na umocowanie
na wrzecionie 2 frezow — prawo i lewo tngcego,
obrabiajgcych, naturalnie nie réwnoczesnie, 2 przed-
mioty umocowane na stole. W czasie obrébki jed-
nego przedmiotu zamocowuje si¢ przedmiot drugi
i tym sposobem skraca ,,martwy czas“ maszyny do
minimum. Pelne wykorzystanie technicznych zalet
tej obrabiarki jest mozliwem tylko przy masowej
lub wickszej serjowej obrobce.

Ogoélne dazenie do stosowaaia systemu tole-
rancji przy obrobce zwlaszcza dokladnej masowej
produkcji znalazto swoéj wyraz w wystawionych
przez firmy ,,Max Hasse & Co“ i ,,Titania* szlifier-
kach do sprawdziandw szczgkowych i w szlifierce
f. ,,Herbert Lindner do szlifowania gwintéw, gwin-
townik6w (krawedzi tngcych i grzbietow), $limakéw
i frezéw $limakowych.

Zar6wno ogolne wrazenia z Targéw Lipskich
jak i szczegotowe dane statystyczne Niemiec i Ame-
tyki (np., w 1923 roku w 50 fabrykach amerykaf-
skich wykonano tokarek wszystkich typéw lacznie
z rewolwerowkami 12000 sztuk; w tym samym cza-
sie w 100 wytwdrniach niemieckich zbudowano
okolo 4000 szt. tychze maszyn) utwierdzajg kazde-
go w prze$wiadczeniu, ze o masowosci w produkcji
obrabiarek poza nielicznemi wyjatkami nie moze
by¢ nawet mowy. Najwigksze znaczenie w budowie
obrabiarek ma ich ,konstrukcja® a nie ,fabrykacja“.
Nowe prady majg na wzgledzie dostowanie obra-
biarek do potrzeb masowej produkcji licznych ga-
lezi przemystu metalowego. Stad wcigz wzrastaja-
ca rozmaito$§¢ typéw, spowodowana tak nowemi
warunkami pracy jak i udoskonaleniami techniczne-
mi i ich krotkotrwato$§¢, stanowiaca jedng z przesz-
kéd do ich masowej fabrykacji. W celu zmniejsze-
nia trudnosci gidwnie konstrukcyjnych a nie fabry-
kacyjnych wigkszos¢ firm niemieckich stara sig

w ostatnich latach specjalizowac w niektérych typach

obrabiarek. Tyczy sie to zwlaszcza wytwdrni produ-
kujacych normalne typy (handelswaare).

Jednak i one budujgq duzo typéw 1 wymiaréw
lecz tylko w pewnym zakresie konstrukcyjnym.

Uniwersalny typ wytwornl jeszcze nie zagingl,
utrzymujac sie przedewszystkiem w budowie cigzkich
maszyn. Normalne typy obrabiarek, wystawione przez
caty szereg firm, odznaczaly si¢ rzeczywiscie niskg
cena. Popyt na nie jest tak znaczny, Ze jedna z naj-
wiekszych firm niemieckich dostarcza 5 razy wigce]
zwyktych tokarek z wielostopniowem kotem pasowem
niz szybkobieznych, jednopasowych.

Mozna wobec tego przewidywad, ze polskie
fabryki obrabiarek bedg mialy wigkszg trudnos¢
w zwalczaniu konkurencji w typach pospolitych,
niz w skomplikowanych, bo te i zagranicg sg drogie.

Poréwnanie jakie si¢ mimowoli nasuwa przy
zwiedzaniu Targéw Lipskich migdzy niemieckim

a polskim przemystem metalowym zwtasza obrabiar-
kowym nie daje powodow do pesymizmu. Nasze
metody obrobkowe sg naogdt trafnie wybrane.

Po wygtloszeniu powyzszego odczytu przez
inz. . Piotrowskiego zabrat glos p. inz, Rothert, zapytu-
jac si¢ go o niektére dane poréwnawcze miedzy
przemystem niemieckim i amerykanskim. Odpo-
wiedzi prelegenta wywotaly ozywiong dyskusije,
w ktorej uczestniczyli: prof, H. Mierzejewski, inz.
Ptuzanski i inz Weinreb. Skonstatowauo Ze: naogoét
biorgc w polskim przemyS$le serje obrabiarek nie sg
nizsze niz w niemieckim; ze w przemys$le amerykan-
skim niema rowniez masowo$ci w budowie obrabia-
rek jest tylko wigksza seryjno$¢ i to w niektorych
dzialach; ze wytwdrnie niemieckie nawet z ograni-
czonym programem produkcji wykonujg conajmniej
kilkanascie modeli; wytwornie obrabiarek liczace
100 pracownikéw sg co do wielko$ci zupetnie zdol-
ne do prosperowania, Po zamknieciu dyskusji na
temat obrabiarek inz. J. Cyfracki przystapit na
wniosek przewodniczacego do zreferowania sprawy
programu prac Sekcji Warsztatowej S.] M.P.’a.

Referat inz. J. Cyfrackiego byt zatytutowany:

»Program prac Sekcji Warsztatowej S, 1. M, P«
o tresci nastgpujgce;j:

»Przed przystapieniem do szczegétowego oma-
wiania programu sekcji uprzytomnimy sobie jakie
sg jej zadania i cele i jakimi S§rodkami ona rozpo-
rzgdza Inb moze w przyszlosci rozporzadzad,

Giownem zadaniem sekcji jest rozpatrywanie
wszystkich spraw zwigzanych z zyciem warsztato-
wem, celem za$§ — podniesienie zdolno§ci produk-
cyjnej naszych warsztatow przez podwyzszenie ich
ogolnego poziomu technicznego. Obecnie jedynym
Srodkiem sekcji sg wiadomosSci fachowe i dobre
checi do pracy jej cztonkéw. A czeka na nig
ogrom pracy: caly scereg zagadniefi warsztatowych,
ktére powinny by¢ zbadane i podane do wiado-
mosci ogdtu, lezy u nas odlogiem.

W powojennych Niemczech, starajgcych sig
wszelkiemi sposobami odzyska¢ dominujace stano-
wisko na Swiatowym rynku przemystowym, duzg
wage przypisuja wzorowym pracom specjalnie zot-
ganizowanych do tego celu towarzystw technicznych,
usilnie popieranych lub tez nawet zaktadanych i pro-
wadzonych przez rzad i przemyst,

Przyniosty juz one duze korzysci przemysfowi
niemieckiemu giownie przez szybka demokratyzacjg
podstawowych . wiadomosci z niektorych dziatow
techniki. Rozpowszechniane sg one w fornie tablic,
ktore sg bardzo tanie i ujgte w sposéb konkretny
1 tresciwy.

Jako najbardziej zastuzone pod tym wzgl¢dem
wymienig: AWF (Wydawnictwo dla taniego wytwa-
rzania), REFA (Pafistwowe wydawnictwo dla okre-
slenia czasu obrobki), RAL (Panstwowe wydawni-
ctwo dla przepiséw dostawy i odbioru).

Niekiedy . towarzystwa te podejmujgq i prace
przeszkolenia technicznego. Tak, naprzyktad, péttora
roku temu AWF urzadzilo na calym terenie prze-
mystowym Niemiec przeksztalcajgce kursy kalkulacji
dla juz zatrudnionych kalkulatoréw fabrycznych. Ko-
rzystato z nich okolo 2300 oséb. Mialo to pewien
wplyw na ujednostajnienie sposobow kalkulacji
a poniekad i obrébki.
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W Polsce o wiele wiecej jest pod tym wzgle-
dem do zrobienia, poniewaz mamy stabo rozwinigtg
literature techniczng. Nasza prasa techniczna liczy
bardzo niewiele wydawnictw i poza niewielkiemi
wyjatkami ma matg liczbg prenumeratoréw. Nie mo-
zemy si¢ zdoby¢ nawet na kompletne wydanie
»lechnika®., Z powodu powyiszych brakéw cale
zastepy tych polskich technikéw, ktérzy nie znajg jg-
zykoéw obcych, sg jakby odcigci od doptywu Swie-
zej mys§li technicznej, a zatem od mozno$ci statego
poglebiania swej wiedzy. Nie przyczynia si¢ to nie-
watpliwie do rozwoju przemystu. Otoz, nalezy prze-
dewszystkiem przez perjodyczne zebrania, odczyty
wzmddz zainteresowania fachowe i przez umiejetng
propagande potgczong z poparciem zarzgddw fabryk
powigkszy¢ czytelnictwo pism technicznych.

Bytoby bardzo pozadanem, aby kazda wytwor-
nia dla uzytku swych pracownikéw abonowata pis-
ma techniczne ze swego zakresu i zeby posiadalta
bodaj niewielkg fachowa bibljoteke.

Oszczednodci w tym kierunku sg najzupetnie]
niewskazane, bo nie moga by¢ znaczne 1 w kazdym
razie sg niewspotmierne z korzy$ciami jakie daje
state informowanie personelu o postepach technicz-
nych.

Przy sposobnos$ci stwierdzié¢ nalezy, ze sg wy-
twornie ktore o tem pamigtaja, lecz, niestety, sta-
nowig one mniejszosc,

Brak podrgcznikéw technicznych w rodzimym
jezyku uzupetni¢ musimy nie liczgc sie zupeinie
z kosztami,

Ksigzki, ktore nas uczg produkowaé nalezy
rownie wysoko ceni¢ i uwazacé za rownie niezbedne
jak same narzg¢dzia produkcji.

Dlatego tez przyczyny (w wiekszosci wypad-
kow nierentownosci z powodu malego zbytu), z po-
wodu ktérych nie drukuje si¢ tego lub owego cen-
nego dla przemystu podrecznika, powinny by¢ przez
odpowiednie czynniki usunigte. Rentownos¢ przy
wydawnictwie dziel technicznych nalezy oceniaé
z punktu widzenia ogélno krajowej gospodarki pan-
stwowej, 1. |. z korzy$ci jakie dana ksigzka przynie-
sie, a nie z tego ile mozna zarobi¢ przy jej sprze-
dazy.

W panstwach przodujacych przemystowo lite-
ratura techniczna, majgc duzg ilo§¢ odbiorcow, jest
nawet rentownym interesem. U nas jest inaczej:
w wigkszosci wypadkéw nie przynosi ona zadnych
zyskow,

A jednak, nalezy literature techniczng troskli-
wie kultywowal i specjalng otoczyé opieka aby
utatwi¢ sobie pracg w przemy$le (riawet robienie
intereséw). O tem sekcja, jesli dziatalno$¢ jej ma
by¢ owocna, zapomina¢ nie moze,

Po tych ogolnikowych uwagach, niezbednych
dla zobrazowania terenu dziatalnosci sekcji, przyste-
puje ponizej do wyliczenia poszczegolnych punktéw
programu prac sekcji:

1. Normalizacja oprawek i narzedzi.

a) zebranie materjalu normalizacyjnego 16z-
nych panstw;

b) rozsegregowanie i krytyczna ocena tego
materjatu pod wzgledem technicznym;

c) zebranie krajowego materjatu
cyjnegd;

normaliza-

d) wybor narzedzi i oprawek dla polskiego
przemystu z szerokim uwzglednieniem czynnikow
gospodarczych i politycznych przy wspétudziale pro-
ducentéw krajowych;

e) sprawy finansowe wydawnictwa tablic nor-
malizacyjonych i propaganda ich sprzedazy.

2. Przepisy obstugi maszyn i narzedzi.

a) zebranie materjatow;

b) rozsegregowanie i krytyczna ocena;

c) wybor kolejnoSci do opracowania tablic;

d) opracowanie tablic;

e) sprawy finansowe wydawnictwa tablic i pro-
paganda ich sprzedazy.

3. Kalkulacja i jej pomoce.

a) ogolno kalkulacyjne tablice, suwaki i t. p.
dla roznych rodzajow obrobki;

b) czasy martwe, t. j. przygotowania do ob-
r6bki i umocowania przedmiotu, chronometraz;

¢) wybor obrabiarek w istniejgcych urzgdze-
niach 1 przy projektowaniu nowej instalacji;

d) obliczanie kosztéw wedlug kosztu ogoélnej
(dla pewnego oddzialu lub grupy maszyn) godziny
roboczej;

e) paszporty maszyn i wyzyskanie maszyn:

1. korzysci ptyngce z zastosowania paszportow

maszyn i zdanie sobie sprawy z konieczno$ci

ich zaprowadzenia;

2. ustalenie typu paszportéw dla normalnych

obrabiarek; »

3. przepisy ulatwiajgce zrobienie paszportu;

4, tablice oporéw skrawania;

5. tablice normalnych szybkosci toczenia ifre-

Zowania;

6. wplywy chiodzenia i smarowanie.

4. Pasowania.

a) dokladne okreS$lenie zastowalnosci rodzajow
-pasowan dla poszczegdlnych czeSci maszyn
w réznych przemystach; 4

b) ustalenie nomenklatury rodzajéw obrébki
powierzchni toczonych, heblowanych. szabro-
wanych i szlifowanych wraz z podaniem jej
fizycznych wzorcow,

5. Materjaty.

a) wila$nosci, zastosowanie, procentowy sto-
sunek cen; :
b) przepisy odbiorcze.

6. Wydawnictwa.

a) wybor najpotrzebniejszych podrecznikéw do
ttdmaczenia lub tematéw do opracowania;

b.) ttémaczenie lub opracowanie;

¢). finansowanie i samo wydanie,

Szkic systemu pracy sekcji.

Kazdy punkt programu jest opracowywany
przez grupe referentow, ktéra z posréd siebie
obiera gldwnego referenta, ktérego najwazniejszem
zadaniem jest referowanie  caloksztaltu spraw
danego dzialu, przechowywanie i  rozdawanie
materjatow, zalatwienie ré6znych formalno$ci i tem po-
dobne. Gléwne wytyczne punktéw programu usta-
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la si¢ na zebraniach sekcji. Na wniosek gtéwnego
referenta mozna je zmieni¢ lecz lylko za aprobatg
zebrania sekcji.

W celu przy$pieszenia prac sekcji zebrania jej
majq sie odbywa¢ raz na dwa tygodnie,

Powyzszy program jest tak obszerny, ze na-
wet czesciowe jego wykonanie zajmie conajmniej
lat kilka, Trudno cokolwiek z niego skre§lic bo
wszystkie sprawy sg jednakowo wazne, mozna tyl-
ko przesuna¢ je na plan dalszy“.

Po przestuchaniu powyzszego referatu posta-
nowiono na wniosek inz. Piuzanskiego obszerng
dyskusje codo poszczegolnych punktow odiozyc¢
do nastepnej sesji.

Przy sposobnosci omdwiono stosunek prac
sekcji do prac P. K. N. i skonstatowano, ze nie
beda one ze sobg kolidowac¢: Inz. Ptuzanski jako

DZIAL

OBROBKA METALI

Z dziedziny wiertarko - frazarek. Poziome
wiertarko - frezarki  nalezg do  najwazniejszych
maszyn pomocniczych przy budowie silnikow

Rys. 1. Pozioma wietarko-frezarka potaczona z wytaczarka

do cylindrow.

i innych wielkich maszyn. Stuzg one do wiercenia
i rozwiercania otwordw mniejszych, wytaczania
cylindréw 1 wigkszych otworéw, obtaczania piast,

TeES A
—

Rys. 2. Pozioma wiertarko-frezarka z urzgdzeniem do piono-
wego frezowania.

kotnierzy, plaszczyzn podzialu i ptaszczyzn pa-
sowanych, gwintowania wywierconych matych
i duzych otworéw. Rys. 1, 2 i 3 przedstawiajg

przedstawiciel P. K. N. obiecuje daleko idace po-
parcie i zaintertesowanie P. K. N. dla prac SI M P’a,
Wreszcie prof. H. Mierzejewski, omawiajgc pobiez-
nie sprawg normalizacji narzedzi, przepisow ochron-
nych i kalkulacji, wyraza réwniez opinje, 2ze zagad-
nienia powyzsze wymagajg obszerniejszej i bardzo
szczegotowe] dyskusji co do sposobu ich ujecia
i przeprowadzenia. Szczegdlny nacisk kitadzie prof.
H. Mierzejewski na sprawe wydawania podreczni-
kéw warsztatowych w zwigzku z palacg potrzeba
takiej bibljoteczki dla przemystu $lgskiego. Wy-
maga to sporych $rodkéw, Inz. Lozinski propo-
nuje przeprowadzenie ankiety wsréd czionkow
S I MP’a co do wartodci i potrzeby pilnego opra-
cowania poszczegolnych tematéw i zarazem przyj-
mowania zglaszafi oséb chetnych do pracy. Osta-
tecznie przyjeto program prac sekcji warsztatowe;]
przedfozony przez inz. J. Cyfrackiego.

SZTATOWY.

pewne poszczegolne typy tych  obrabiarek,
Ekonomiczne i doktadne wykonanie wyszczegolnio-
nych operacji jest mozliwe na maszynach, spetniaja-
cych nastgpujace waruaki:

1) Szybkie i wygodne ustawienia narzedzia.

2) Szybkie ustawienie predkosci skrawama
i posuwow zaleznie od rozmaitych Srednic robo-
czych, materjalu i narzedzi.

3) Bezwzgledna doktadno§é obrobki.

4) Trwato$§¢ dokfadnos$ci maszyny.

5) Niezawodno$¢ w dziataniu,

Spelnienie powyzszych warunkéw stanowi
trudne zadanie zaréwno dla konstruktora, jak i dla

Rys. 3. Pozioma wiertarko-irezarka polaczong z frezarky

bramowg i wytaczarka do cylindrow.

warsztatu. Jakkolwiek doskonatos$¢ dzisiejszych ma-
szyn wydaje si¢ nam rz¢czq naturalng, nie nalezy
zapominaé, ze rozwijaly sie one przeszio 50 lat.
Najwazniejsze cechy, charakteryzujgce nowo-
czesne typy wiertarko-frezarek sq nastepujace:
1) Racjonalny naped i korzystne pizenosze-
nie sit dla wszystkich $rednic roboczych.
2) Szerokie granice zmienno$ci
wrzeciona. wskazywane na tarrnometrze.
3) Uposazenie maszyny w tarcze uchwytows
o wewnetrznie uzgbionym wieficu (rys. 4).

szybkosci
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4) Wyposazenie w szybkobiezne wewnetrzne
wrzeciono pozwalajace na o0szczedng prace nha
duzych maszynach najmniejszemi narzedziami,
zastosowanie lewego i prawego biegu wrzeciona
do nacinania gwintow.

5) Tarcza uchwytowa musi by¢
z tulejg wrzeciona w kierunku osiowym.

6) W szerokich granicach niezalezne nastawne
posuwy do wiercenia i do frezowania. Posuw do
wiercenia jest proporcjonalny do ilosci obrotow
wrzeciona, posuw do frezowania na 1 obrot wrze-
ciona.

7) Szybki ruch stojaka, glowicy i wrzeciona
do szybkiego i tatwego ustawiania.

8) Oprocz szybkiego ruchu doktadne reczne
ustawienie we wszystkich kierunkach.

9) Przesuniecie wrzeciona na wiekszej dro-
dze odbywa sie szybko, a czute przesuniecie stuzy
do dokladnego ustawienia.

10) Wiaczanie wszystkich ruchéw w biegu.

11) Obstuga wszystkich ruchéw z glowicy.

12) Wszystkie rekojesci sg przystosowane do
poruszania jedng reka. Wszystkie rekojesci i kotka
reczne sg zaopatrzone w mosiezne tabliczki.

13) Zadna z tych czesci sterujacych nie obra-
ca sie podczas pracy, co wyklucza nieszczesliwe
wypadKki.

14) Sam przez sie zrozumiaty Kierunek ruchu
elementow rozrzadczych wyklucza niewtasciwechwyty.

15) Gtowne tozyska tuleji wrzeciona sg na-
stawne (rys. 4).

16) Gtowne wrzeciono
lezy w tozysku prowadzacem.

17) Nastawna tuleja prowadzgca wrzeciono
w tulei wrzeciona.

18) Nastawne prowadnice waskie o duzej diu-
gosci do pewniejszego prowadzenia stojakéw i gto-
wicy przy duzej szerokosci oporu.

19) Listwy do regulowania prowadzenia sto-
jaka i glowicy.

nastawna

swobodnym  koricem

Hahe w/crtb -/Vaped szybki

Alasfoltrrre
—y/p e /fozyjAa
Y CHana

' — y/ow/cy narzecfz/owel —

AfosAzwnepro- ,
ez wz

c/or?a---

Rys. 4. Schemat napedu wrzeciona wiertarko frezarki.

20) Urzadzenia zaciskowe dla stojaka, gtowicy
I wrzeciona.

21) Ryglowanie przektadni zebatych.

22) Sprzegta bezpieczenstwa pekajace w wy-
padku wyraznej nieuwagi lub w jakimkolwiek nie-
szczesliwym wypadku.

23) Wytaczniki  do zatrzymywania maszyny
w skrajnych potozeniach. Amperomierz z przodu
gtowicy do kontrolowania obcigzenia maszyny.

24) Skale na stojaku gtéwnym i lunetowym,
wzgledaie takze na tozu i na wrzecionie.

25) Kompletne automatyczne smarowanie prze-
ktadni przy pomocy pompek do oliwy.

26) Catkowicie zamknieta budowa glowicy.
Niema k&t odkrytych.

Rys. 5. Uniwersalna wiertarko-frezarka z napedem od motoru
elektrycznego, sterowanego przy pomocy przyciskow na ta-
blicy rozdzielczej.

27) Zamknietej budowy mechanizm glowicy
fatwo dostepny, dogodny do obserwacjii i rozebrania.'
28) Wygodne rozbieranie poszczegélnych grup
przektadni dzieki wstawianym i dzielonym tozyskom.
29) Pomosty robocze na stojaku i gltowicy,
zaréwno jak drabina do fatwego

wchodzenia.

30) Pomost na glowicy jest
urzgozony na wygodnej wysokos-
ci, a przy niskich potozeniach
gtowicy nastawia si¢ automatycz-
nie.

31) Bronz fosforyczny we
wszystkich  wazniejszych tozys-
kach, a wszystkie kota stalowe.

32) Racjonalne i szerokie za-
stosowanie  tozysk kulkowych
zapewnia lekki bieg.

33) Podwojne toze lunetowe
0 dwudzielnych tozyskach dla

wiekszych dragéw wiertniczych.

34) Szybkie ustawianie lunet.

Rys. 5 i 6 przedstawiajg 2 poszczeg6lne typy
nowoczesnych wytaczarko-frezarek.

Urzadzenia specjalne. Normalna budowa wy-
taczarko-frezarki pozwala na nacinanie gwintow
w wywierconych otworach.

Czasami jest rzecza pozadang mie¢ mozno$¢
frezowania ptaszczyzn pochytych. Osigga sie to potg-
czeniem ruchoéw stojaka i gtowicy. Wypadkowa oby-
dwaoch ruchéw poszczegblnych daje zadang pochytosc.
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Naped maszyny pochodzi od motoru elektrycz-
nego, sterowanego przy pomocy przyciskéw na
tablicy rozdzielczej. 1los¢ obrotdbw moze by¢ regulo-
wana albo w samym motorze, albo przez skrzynke

Rys. 6. Obrobka czesci turbin parowych na wiertarko-frezarce.

biegébw. Tablica rozdzielcza obstugiwana jest z po-
mostu. Czasami maszyna zaopatrzona jest jeszcze
w inng tablice, ktérag mozna przenosi¢ i umieszcza
w poblizu przedmiotu obrabianego.

Rys. 7. Obrotowy stét uchwytowy z urzadzeniem do ukos-
nego nastawiania.

Narzedzia i urzadzenia pomocnicze. Z cie-
kawszych urzadzen zastuguja na wzmianke obro-
towe stoty uchwytowe. Male stoly obraca sie recznie
lub przy pomocy S$limaka, duze za$ wymagaja na-
pedu elektrycznego. Stoty te stu-
Zza do mocowania ciezaréw do
40.000 kg. Stoty obrotowe o ru-
chu prostolinjowym buduje sie
takich samych wymiar6w.

Ukosnie ustawiane stoty obro-
towe (rys. 7) pozwalajg na obréb-
ke ukosnych wzgledem siebie
ptaszczyzn i otworéw za jed-
nem zamocowaniem przedmiotu.
Pochylanie odbywa sie przy
pomocy $limaka.

Z narzedzi zastuguja na uwage tuleje redukcyj-
ne, przedtuzacze, uchwyty do nozy z nastawianiem
precyzyjnem
(rys. 8), glowica
narzedziowa.

Rowniez duze
ustugi oddajg po-
dwdjne  suporty
do planowania;
pozwalaja  one
obrabia¢ po-
wierzchnie stoz-
kowe. =

Do wytaczania stozkow diugich o malych
Srednicach 1 okresSlonej zbieznosci stuzy przyrzad

Rys. 8. Uchwyt do
noza z nastawlaniem
precyzyjnem.

Rys. 9. Przyrzad do wytaczania po-
wierzchni  stozkowych.

pokazany na rys. 9. Uchwyt noza przesuwa sie po
odpowiednio pochylem nastawnem prowadzeniu za
posrednictwem gwiazdy.

Noze S$rubowe. Ciekawe rozwigzanie, sta-
nowigce rezultat prac skierowanych w celu ustalenia
typu noza nadajgcego sie do racjonalnego skrawa-
nia wszelkich materjatéw, zaréwno przy robotach to-

karskich jak i strugarskich, przy jednoczesnem
uproszczeniu szlifowania i konserwacji, stanowig
noze Srubowe ,,Oekonom.*”

Jakkolwiek zastgpienie roznorodnych typow
nozy nakladanych, czy nawet jednolitych, nozami
uniwersalnemi 0 charakterze wyzej wymienionym,
okazuje sie w praktyce rzeczg trudng, a jesli wzigs¢
pod uwage maiy warsztat — zbyteczna, to jednak
noze takie w reku robotnika odpowiednio obznaj-
mionego z ich wiasnoSciami, zastosowane do odpo-
wiednich rob6t, moga da¢ w wysokim stopniu do-
datnie rezultaty.

Noze $rubowe moga by¢ stosowane z catym
powodzeniem jako zdzieraki zar6wno przy toczeniu,
Jak i struganiu. Wyborowy gatunek stali szybkotng-
cej z jakiej sa one wykonywane, oraz moznos¢ otrzy-
mania prawidtowych warunkéw skrawania dzieki ich
konstrukcji, pozwalajg na racjonalne wykorzystanie
obrabiarek, przy jednoczesnem osiggnieciu maximum
wydajnosci pracy noza. Sposéb mocowania nozy
w oprawkach wyklucza wszelkie drgania przy du-
zych obciazeniach, dzieki podparciu noza bezposrednio
pod ostrzem, oraz daje moznos¢ doktadnego wyre-
gulowania kata natarcia przez umozliwienie po-
krecania® noza w oprawce rys. 1L W stosunku do

Rys. L NOz $rubowy z oprawka.

nozy naktadanych z ptytkami z najlepszej stali szyb-
kotngcej, noze Srubowe daja bez poréwnania lepsze
rezultaty przy zdzieraniu, nie tylko pod wzgledem
pracy, ale pod wzgledem czasu oraz kosztow szli-
fowania i konserwaciji.

Noze S$rubowe wykonywane sg ze stali szyb-
kotngcej o przekroju okragtym. W precie z powyz-
szej stali wyfrezowuje sie ztobek $rubowy o profilu
i skoku $cisle zwigzanym z jego S$rednica, przyczem
zaleznie od kierunku linji $rubowej, néz moze byc
prawy, (linja $rubowa prawa) lub lewy (linja $ru-
bowa lewa). Po wykonaniu na konhcu preta na-
ciecia stuzacego do pokrecania noza w oprawce za
pomocg Srubokretu, poddaje sie go obrdbce termicz-
nej, hartujagc na catej diugosci. Po zaszlifowaniu
ostrza n6z gotowy jest do uzycia, (rys. 2).

Powyzszy sposdb wykonania stanowi o dwuch
waznych zaletach tych nozy. Po pierwsze hartujac
néz na calej dtugosci, mozna wykona¢ to o wiele
doktadniej, niz hartujac noze z ostrzem nakfadanem,
dzieki czemu udaje sie znacznie lepiej wykorzystaé
dodatnie wiasnosci stali szybkotnacej. Po drugie
upraszcza sie w duzym stopniu ostrzenie noza pole-
gajace tylko na szlifowaniu jego konca, dzieki cze-
mu catkowite zuzycie noza nie pocigga za sobg ko*
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niecznosci odpuszczania, kucia i hartowania, jak to ma
miejsce przy nozach jednolitych oprofilach normalnych.

"i/

/

Rys. 2. No6z Srubowy prawy.

Ostrzenie nozy $rubowych nalezy przeprowadzac
szlifujgc je na mokro wedtug specjalnego szablonu

e S —SER D )

Rys. 3. N6z Srubowy z szablonem.

warunkujacego warto$ci zasadniczych katow zaleznie
od materjatu obrabianego, W celu naostrzenie lub
odpowiedniego zaszli-
fowania noza, nalezy
szlifowaé tylko dwie
plaszczyzny  ostrza
niezakryte szablonem
(rys. 3). Otrzymanie
odpowiedniego  kata
skrawania uzaleznio-
ne jest od zaszlifowa-
nia plaszczyzny odsa-
dzenia ostrza noZa
w stosunku do ziob-
ka Srubowego, ktdrego
profil jest tak dobra-
ny, ze przy stopnio-
wem zeszlifowywaniu noza od kofica, stale tworzy
on powierzchnie wierzchu ostrza, W przekroju

4. Przekréj prostopadty

Rys.
do krawedzi tngcej.

0o

Rys. 5 i 6. Widok z przodu noza o kacie y=60°. Katy mie-
rzone w plaszczyZnie prostopadiej do krawedzi tngcej.

e +\

Rys. 7+ 8. Przeszlifowanie noza y=60° na néz 1=40°,

prostopadtym do krawedzi tngcej (patrz rys. 4) wierzch
noza posiada wklestos¢, ktéra, jak wiadomo, wpty-

FPreekro 12

%00

‘Rys. 9. N6z srubowy o kacie y=40°,

wa dodatnio na prace skrawania, umozliwia pra-
widlowe zwijanie si¢ wiéra, oraz pozwala na przy-

b” N

Rys. 10 i 11. Przeszlifowanie noza 7=40° na nézy=70°.

stosowanie noza do bardzo miekich materjaléw
dla ktorych daje sie kgt y=40° bez obawy oslabie-
nia ostrza.

Zmiane wartoSci kg-
ta ¥ mozna zawsze otrzy-
ma¢é przeszlifowujgc néz we-
dtug odpowiedniego sza-
blonu, regulujacego poto-
zenie plaszczyzn szlifowa-
nych w stosunkudo zlobka
§rubowego, w sposéb  wi-
doczny pa r1ys, b, 6, 7, 8,
9, 10, 11112,

Wykonywane i znaj-
dujgce si¢ w handlu sza-
blony pozwalajg na otrzymywanie katéw y=40° —
50" — 60° — 70° — 84° przy stalym kacie odsa-
dzenia rownym 6°

Rys. 12. N6z srubowy o kg~
cie y=700°,

_8
8

AR

Rys. 14. Ustawienje noza (h).
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Majac tak szerokg skalg
katéw 7t i biorgc pod uwage
mozno§¢ wyregulowania
ostatecznego tych katow
przez pokrecanie noza
w oprawce, mozna osiagngc
tu, jak widzimy, przystoso-
wanie noza do materjala
obrabianego w stopniu
wysoce doktadnym.

7

IS
)

Rys. 15.Przykiad mo-

cowania nozy plaskich

o oprawkach do nozy
Srubowych.

Konstrukcje oprawek stuzacych do mocowa-
nia nozy S$rubowych, podaje wyzej umieszczony
rysunek, 13.

Wymiary oprawek tgcznie z wymiarami nozy
(b) uzaleznione sg od wymiaréw tokarek stosownie
do mocy i wytrzymatosci noza (rys. 14). Oprawki
noszg charakter uniwersalny i nadajg si¢ do mo-

cowania nietylko nozy S$rubowych, ale wszel-
kich nozy i oprawek o przekroju okragltym.
(rys. 15).

KRONIKA.

Kursy Naukowej Organizacji Pracy przez
korespondencje.

Towarzystwo Organizacji Naukowej rozszerzylo
swoja 3 letnig dziatalnos¢ (w czasie ktorej prze-
stuchato wyktaddow réznych ok. 1000 osdéb) na cate
Panstwo, organizujgc na sposéb amerykarski wy-
ktady przez korespondencje. Odbywajg si¢ one
w ten sposéb, ze zapisany stuchacz, po wplaceniu
wpisowego otrzymuje 16-stronowy wyklad litografo-
wany lacznie z przynaleznemi tablicami, wykresami
itd. oraz dolaczonemi pytaniami, na ktére winien
odpowiedzie¢. Pytania sg tak zestawione, ze od-
powiedZ na nie mozna ulozy¢ na podstawie tresci
juz otrzymanych wyktadéw—trzeba je tylko dobrze
przestudjowadé, Po nadesfaniu odpowiedzi otrzymuje
sie¢ nastepny wykltad itd. W ten sposdéb stuchacz

Poniewaz obnizenie kosztow produkcji jest
prawie catkowicie zalezne od racjonalnosci metod
pracy, byloby wiec zaleconem, by jak najwigksza
ilo§¢ pracownikéw zapoznata sig z szeregiem tema-
tow laczacych si¢ w zharmonizowany tancuch funkcji.

lezy to w interesie gospodarczych stosunkdéw
Pafistwa, a nawet samych pracownikéw, gdyz
coraz czeSciej zachodzg wypadki, ze fabryki

zgdaja przy przyjmowaniu nowych pracownikow
wykazania si¢ §wiadectwem wystuchania danego
kursu.

Spis  wyktadanych
w dzisiejszym numerze,
stosunkowo niewielki 1 moze by¢ rozlozo-
ny na dluzszy okres, o ile dana firma nie
zdecyduje sie¢ sama pokry¢ koszty wykladow,
stracajg nastepnie w calosci lub czg¢Sciowo drobnemi

tematow  zalgczamy
Koszt uczestnictwa jest

stopniowo zniewolony jest zapoznaé¢ si¢ dokltadnie  ratami poniesiony wydatek — co przewaznie ma
z calem zagadnieniem. miejsce,
TRESC
Znaczenie przyrzgdow w obrébce metali przez skrawanie, nap. inz. Zygmunt Dobrowolski. — Stal
szybkotngca, nap. inz. metal. A. Krupkowski Adjunkt Politechniki Warszawskiej. — Frezy, nap. inz.
E. Pietraszkiewicz. — Rewolwerdwki, nap. J. Geislerowa. — Amerykanskie normy wrzecion i trzpieni
frezarskich, pod. inz. R. Przybylowski. — Z Sekcji Warsztatowej S. I. M. P. — Dzial warsztatowy.
Z dziedziny wiertarko-frezarek. — Noze Srubowe.
Kronika,

Prenumerate kwartalna: 5 zi przyjmuje Administracja i Poczt. Kasa Oszczedn, na konto Nr 14.455. Cena zeszytu 2 zt
Ceny ogtoszen w zlotych: 1 strona 200 zi., 1/, str. 110 zt, !/, str. 60 zi., /g str. 30 zi., Y/, str. 15 zhL
Doplaty’: za pierwszg strong okladki 100%; za zamowione miejsce na innych stronach 20%. Przy zaméwieniach wielokrotnych
ogtoszefl bez zmiany tekstu, udziela si¢ nastepujgcych znizek: za 3 krotne ogtoszenie 10%, za 6 krotne 15%, za 12 krotne 20%.
Dla poszukujgcych pracy 20% ustepstwa.

Adres Redakcji i Administracji: Warszawa, ulica Czackiego Nr 3. (Gmach Stowarzyszenia Technikow).
Telefon Nr 1-47. Redakcja otwarta w poniedziatki od godz. 7 de¢ 8 wieczorem.

Druk. A, Michalskiego, sp. z ogr. odp., Warszawa, Chmielna 27, tel. 27-15.
Wydawca: Sekcja Warsztatowa Stow. Inz. Mech. Polsk. Redaktor odp. inz, Edmund Oska.



" rzecznik lpatentowy przysiegty
PA T E N T Y S I nz gy, JaANUSZ WyganowsKi

w kraju i zagranicg — obrona spraw spornych by*y radca Urzedu Patentowego
uniewaznienia i t. d. ’ Warszawa, ul. Ordynacka 6, telefon 161-50

Gornoslaskie Zjednoczone Huty Krolewska i1 Laura
Spotka Akcyjna Gorniczo-Hutnicza

Zaktady budowy maszyn Huta Zgoda
W ZGODZIE, Gorny Slask.

Patentowany

RUSZT RUCHOMY

SYSTEMU PLACZKA

WYROB KRAJOWY! WYNALAZEK KRAJOWY!

PRZEDSTAWICIELSTWO:

Towarzystwo dla Przemystu Rolnego

WARSZAWA, Galerja Luxenburga 61. Tel. 221-44, 247-54.

- nPRZEC'NARdK'“ i BIURO TECHNICZNE
ity — maszyny do metali . . .

Solecaia: Inz. Miecz. St. Feilchenf.eld
Warsztaty Mechaniczne Warszawa, ul. Krolewska 20. Telefon 320-16, 290-19.
MOTORY, dynamomaszyny oraz silniki na wszelkie
A u g us t D € I 0 ff paliwa. Naprawa i zamiana motoréw i dynamo. Insta-
. . lacje sity i swiatta oraz sktad materjatow elektrycznych,
w Warszawie, Mazowiecka |I. OBRABIARKI do metali i drzewa oraz wszelkie narzedzia.



ZAKLADY MECHANICZNE

5y URSUS” . e

WARSZAWA, Skierniewicka 27,29.

SILNIKI SPALINOWE

Diesel'a, pé! Diesel’'a, dwusuwne do
elektrowni, mlynow, fabryk, pompi t.p.

ARMATURA

do pary, gazu i wody — specjalna
dla cukrowni.

ODLEWY

zeliwne wysoko-wartosciowe i metali
polszlachetnych (bronz, glin, biale
metale i t. p). '

SAMOCHODY

dostawa w koncu 1927 r.

Sprzedai silnikéw na diugoterminowe rozptaty.

:

,HILLEFIT”

| » ALULOT”

TOW. PRZEMYSL.-HANDLOWE
»BIFER G

SP. z OGR. ODPOW,

SOSNOWIEC, WARSZAWSKA 20,

TELEFON 379

WARSZAWD, - MAZOWIECKR Mo 7.

B racC i d L i l p O p Telefony 20480, 261 i 16-12

Lozyska kulkowe F. & H. Tarcze Scierne. Wiertta, pilniki,

pitki do metalu. Pasy: skorzane, Balata, wielbladzie 1 bawel-

niane. Liny manillowe 1 stalowe. Lancuchy transmisyjne, Tygle

grafitowe. WeZze gumowe 1 parcitane. Rury. tgczniki kuto-lane
G.+ F. 4 Armatura. Pompy. Koks.

Oraz wszelkie artykuty techniczne stale na skladzie

f

N
t

Fabryka Motoréw Elektrycznych.

L. KOREWA i S-ka

Warszawa-Wola,
ul. Syreny Ne 7. Telefon 31-75.

Wyrabia mofory pradu trdifazowene

w wielkosciach
od'/, do 5 KM, do 500 wolt.
Dziat reparacyjny przyjmuje do naprawy mo-

tory, transformatory i dynamomaszyny kazde]
wielko$ci 1 rodzaju pradu.

23

™
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-V BLAGKY DZIURKOWANE (SITA)

dla przemyslu zelaznego, ce-

& mentowego, papierniczego, ko-
i palnianego, chemicznego; dla
rolnictwa, cukrownictwa, mty-
narstwa, fabryk krochmalu, go-
rzelni i browaréw, do wszelkich
urzgdzen i aparatéw technicz-
nych, oraz blache azurowg do
t celéw budowlanych, 0zdéb i t. p.
i Wykonywa z wszelkich mater-
jalow w dowolnych rozmiarach

WYTWORNIA BLACH DZIURKOWANYCH

”S I T 0“ Warazawt:,L ull.-ggobra 86,




WARSZAWSKA SPOLKA AKCYJNA

BUDOWY PAROWOZOW

WARSZAWA. ul. Kolejowa 57.
Adres telegraficzny: *,,Lokomot—Warszawa”,
Telefony: 131.34, 131-61, 77-77, 268-60.
FABRYKA PRODUKUJE:

1. Parowozy normalne i wazkotorowe wszel- 6. Lokomobile przemystowe i rolnicze.
. kich typéw i mocy.

. 7. Kotly parowe wszelkich typéw.
2. Lokomotywy motorowe 'normalne i waz- do 2 .
kotorowe, pedzone specjalnymi silnikami 8. Wyroby kute do 2 ton wagl
Diesl’a lub benzynowymi z zupetna regula- 9. Wyroby tloczone (masowa produkcia)
cjq szybkosci, ° z blach zelaznych i stalowych do 30 mm.
3. Lokomotywy bezogniowe normalre i waz- grubosci.
kotorowe. _ 10. Arm PR '
. . , ‘ . atura bronzowa i mosiezna.
4. Silniki spalinewe Diesl’a systemu prof. D-ra - ‘ . .
L. Ebermana, stojace, szybkobiezne od 25 do 11. Wsze]kl.e czedci zapasowe do wyrabianych
2000 KM. ) ; przedmlotow.
5. Walce drogowe motorowe i parowe z ko- 12.. Naprawa parowozow, silnikdw, kottow oraz
ttem poziomym i pionowym na 8,10, 121 15 = | naprawa ‘1 przerébka wszelkich urzgdzen
ten wagi wraz z cz¢sciami pomocniczemi. mechdnicznych.

Kosztorysy i porady techniczne Lezplatnie.

Najwiecej oszczedza,
b D ' :

FABRYKA -QBR_ABIAREK le

S-ka z ogr. odp.

oryginalne angielskie, fabryki:

Warszawa | Sanderson Brothers
Fabryka: Krochmalna 71, tel. 95-86 and Newbould L_ted
Fabrykuje serjami: w Sheffield.

-precyzyjne obrabiarki do metali, jak
tokarki, frezarki i t. p., oraz specjal-
ne maszyny do celdw wojskowych ) .
Pompki z kofami zgbatemi do sma- 7 wquc?n‘ przedstawiciele

ru i do wody.

polecaja:

Krzysztof BruniSyn

Oferty na Zadanie. w Warszawie, Plac Teatralny.




SP. MC.

Zarzad Glowny: Warszawa, Mazowiecka NB 7.

Telefony: 25-93, 25-94, 51-61, 67 27, 27-28.
Adres dla depesz: HULCZYNSKI, WARSZAWA.

Zaktady w Sosnowcu 1 Zawierciu wytwarzaja:

rury ciagnione bez szwu i spa- wlotowe i wylotowe, do zamula-
wane do kottéw, do gazu iwo- nia z pierscieniami i kotnierzami,
dy, lokomotywowe, studzienne precyzyjne, zastepujace mie-
systemu Fiedla, systemu Per- dziane (do aparatéow cukrowni-
kinsa, $Swidrowe do komunikacji czych), rury specjalne do rowe-
powietrznej, parowej i wodnej, row i aeroplanéw, do pociskow
i do ogrzewania parg, naftowe, artyleryjskich, mufowe wzamian
zwrotnicze, do hamulcéw Wes- lanych .do przewoddéw kanaliza-
tinghouse’a hydrauliczne, do apa- cyjnych i inne; blachy: grube,
ratbw  ochtadzajacych  (piwo- cjenkie, dachowe w gatunku han-
warskich), na +feki do siodet, i wyzszych gatunkow.

Zelazo uniwersalne, beczki zelazne do plynow, stal na lemiesze
w diugich sztabach, lemiesze i odkiadnie roznych systemow,
surowiec, kloce (bloki) zelazne i stalowe z piecOw Siemensa
Martina. Zelazo handlowe wszystkich fasonow: ptaskie, bednarskie,
okragte, kwadratowe, drut, stal specjalnaz piecow elektrycznych.

Oferty na zgdanie Oferty na zagdanie.



