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Elektryczny naped obrabiarek do metali.’

Zestawiajgc wyniki poréwnania motoréw pradu |
stalego i zmiennego w zastosowaniu do napedu obra- |
biarek, musimy jednak powiedzie¢, ze jakkolwiek udato
sie zbudowa¢ motor pragdu zmiennego nie ustgpujacy
pod wzgledem zasadniczych wiasnosci motorowi bocz-
nikowemu pradu statego — dajacy sig w tych samych
prawie granicach regulowa¢ i zachowujacy raz nasta-
wiong liczbg obrotow niezaleznie od obcigzenia —
jednak prad staly ciggle jeszcze przewaznie jest stoso-
wany tam, gdzie chodzi o regulacje obrotow, tak dalece,
ze czesto nawet dochodzi do umyslnego w tym celu
przetwarzania pradu zmiennego na staty.

Powodem tego jest okoliczno$¢, ze motor kolekto-
rowy pradu zmiennego ma o wiele gorsza sprawnos¢
i jest tez o wiele drozszy. Nietylko wigc ruch jego
o wiele drozej kosztuje, ale tez t. zw. koszty ogolne,
t. j. oprocentowanie, umorzenie i odnowienie sg o wiele
wyzsze. t

Jezeli przytem prad zmienny doprowadzany jest
o wysokiem napigciu, tak, iz konieczny jest transforma-

szej ich liczby, to juz stanowczo prad staly ma przewagg.
Chyba, ze niektére obrabiarki nie wymagajg regulacji.
Wowczas najlepiej si¢ nadaje najprostszy z motorow —
tréjpradowy z wirnikiem zwartym. Motor tréjprgdowy

Rys. 2. Przystosowanie tokarki do napedu elektrycznego.
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Rys. 1. /Przystosowanie tokarki do napedu elektrycznego. Rys. 3. Tokarka z napedem elektrycznym.

za$ przetwarzanie pradu zmiennego na staly odbywa sig
nie dla kilku tylko odosobnionych maszyn, ale dla wigk- - ‘

1) por. Mechanik, 1922, str. 144—146; 183—186; 219— 223. |

| o

tor, to stosunki stajg sig jeszcze mniej korzystné. Jezeli [

kolektorowy jest tam odpowiedni, gdzie jest tylko tréj-
prad do dyspozycji i gdzie istnieje kilka tylko obrabia-
rek, wymagajacych regulacji i nie bgdacych trwale
w ruchu, dla ktérych nie optaciloby sig¢ umysine prze-
twarzanie tréjpradu na prad staty. Przykiad stanowic
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) tu mogg warsztaty reperacyjne. W nich ustgpuje zwy- i Przeglad odpowiednich rozwigzafi konstrukcyj-. .
kle gospodarcza strona obrobki na plan drugi, a wig- | nych zaczniemy od tokarek. 2
’ Przedewszystkiem najprostsza prze-
robke kazdej niemal pospolitej tokarki na
naped elektryczny przedstawia rys. 11i2.
Fabryka obrabérek nie ma z takg prze-
rébka nic do czynienia. Daje sig ona
uskuteczni¢ w kazdych porzadnych war-
sztatach mechanicznych. Chodzi tu glow-
nie o stworzenie silnej podstawy dla mo-
toru, ktéry umieszczony nad tokarka
pedzi dawne kolo napgdowe pasem przy
pomocy rolek napinajacych. Wiaczanie,
wylgczanie i przetgczanie motoru, oraz.
regulacja jego i hamowanie odbywajaq sig
z przodu, zapomoca jednej tylko dZzwigni. -
Jezeli chodzi o nowq konstrukcjg,
to ze wzgledow fabrykacyjnych najprost-
sze jest wykonanie osobnej przystawki
z hustawka, jako podstawg dla elektro-
motoru, jak jawyobraza rys.3. Przystawki
Rys. 4. Tokarka z napedem elekirycznym. takie moga byé-wyrabiane osobmno, serja-

cej chodzi o stalg gotowos$¢ do ruchu
4 i mozno$¢ obrabiania wieluréznych przed-
miotéw na tej samej maszynie, a - wigc
oregulacjew mozliwie szerokich granicach.

V. Budowa.

O prawdziwem rozpowszechnieniu
napedu osobnego obrabiarek mozna bg-
dzie méwi¢ dopiero wtedy, gdy fabryki
obrabiarek pojda reka w reke z fabrykami
elektromotoréw w dostosowaniu wzajem-
nem swych wyrobow: fabryki obrabiarek
w tym kierunku, aby przystosowanie kaz-
dej dowolnej obrabiarki, przeznaczonej
do napedu z transmisji, do napedu elek-
trycznego mozliwe bylo z jaknajmniej-
szym naktadem czasu i kosztéw, przy po-
mocy tatwo wymiennych i dajacych sig
masowo na skilad fabrykowac czesci, fa-
bryki elektrotechniczne za$—-pod wzgle-

A ;
‘“\“""‘\\\\‘\\\_m.‘m»“ M

Rys. 5. Tokarka ze statym napedem elcklryczﬁym.

ot dem jaknajdalej idacej normalizacji gtéwnych wymia- e B it
e réw i liczby obrotéw motoréw. ' ; ;
; Istnieja juz liczne dodatnie przyktady w tym kie- * mi i zastosowane do kazdej mniejszej tokarki, wzgl.
y runku, a jedng z najbardziej postepowo na tem polu do tokarki rewolwerowej. Sa one zupeinie niezalezne
pracujacych niemieckich fabryk obrabiarek jest firma od typu i ksztaitu tokarki, bo ustawiane sg osobno.

Ludw. Loewe & Co A. G. w Berlinie. . Niezalezne sa tez do pewnego stopnia od typu motoru,
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Rys. 11. Szlifiarka z napedem elektrycznym.

Rys. 12 i 13. Str.ugarka wzdiuzna z napedem elektrycznym.

-

bo napgdowe koto stopniowe daje si¢ w nich w pewnych
granicach zmieniac.

Z punktu widzenia fabrykacji, jezeli chodzi o zu-
pelnie nowe tokarki, bardzo szcze$liwe rozwigzanie
przedstawia rys. 4, gdzie motor ukryty jest w podn6zu
tokarki i to podnéze jest jedyna jej czescigq, wymagajacq

wymiany przy zmianie napgdu transmisyjnego na elek-

tryczny. Podnéza takie wyrabiane by¢é mogg na sktad

w takiem wykonaniu, aby w nich mogty sie miesci¢ motory

roznej wielkosci. Konstrukcja ta matylkote wadg, ze pas

napedowy wypada bardzo krétki, a takze iz motor jest

trudno dostepny i w zamknieciu tatwo zagrzac si¢ moze
-

e
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- Najwlasciwszem, normalnem potozeniem motoru
na tokarce, jednak dajacej si¢ juz tylko na stale wyko-
naé jako elektrycznie pedzona, jest to, ktdre przedsta-
wia rys. 5 i 6.

Tu naped odbywa sig wytacznie zapomoca trybow.

' Widok tokarki karuzelowej pedzonej elektrycznie
przedstawia rys. 7.

-Gryzarki zaopatrywane sg przez firmg Loewe
& Co w przystawke, dajacq si¢ nasadzac¢ na gorng czgs¢
podstawy w razie przystosowania maszyny do napedu
elektrycznego, lub tez motor zostaje wprost osadzony
na goérze i pedzi watek roboczy pasem, napinanym za-
pomocaq rolki, jak wskazuje rys. 8.

Prof. E. T. GEISLER.
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Gryzarki pionowe, samoczynne, posiadajace
skrzynie z przektadnig zebatg i pojedyncze koto pasowe,
przystosowuje si¢ do napedu elektrycznego poprostu
w taki sposdéb, ze dodana zostaje konsola pod motor
i rolka napinajaca,“jak wskazuje rys. 9 i maszyna pg-
dzona jest pasem.

Naped wiertarek i szlifiarek,wzgl.toczakéw
do ostrzenia narzgdzi przedstawiajg rys. 10 i 11, nie wy-
magajgce blizszego wyja$nienia.

Wreszcie rys. 12 i 13 przedstawiajg strugarki
wzdluzne z motorami elektrycznemi, ktérych przy-
stosowanie jest w tym razie o wiele wigcej skompliko-
wane, ktérych szczegdétowy opis atoli wykraczatby juz
daleko poza ramy niniejszej pracy.

Podzielnica uniwersalna 1 jej zastosowanie.’

B. Gryzowanie ztobkéw Srubowych.

Do nacinania ztobkéw $rubowych nalezy ustawi¢
st6t roboczy pod katem B = (90°—a) do osi wrzeciona
roboczego, gdzie £ o jest katem pochylenia linji $ru-
bowej nacinanej do osi przedmiotu obrabianego (por.

rys. 4)?). Podczas pracy przedmiot (wraz ze stolem) -

winien przesuwac si¢ zwolna w kierunku strzatki 1 i je-
dnoczesnie obracaé¢ z odpowiednig szybkoscig w kie-
runku strzatki 2. Obydwa te ruchy posuwowe pochodzg
od $ruby pociggowej stotu, ktora powoduje przesuwanie
sie stolu wzdluz jego osi i jednocze$nie, zapomocg od-

Rys. 16. Gryzowanie ztobkéw $rubowych gryza walcowego.

powiednio dobranych két zmianowych, wywotuje ruch
obrotowy wrzeciona podzielnicy. Ustawienie podziel-
nicy i polaczenie jej ze Srubg pociggowq stotu'byto
pokazane na rys. 6°); perspektywicznie jest ono przedsta-
wione na rys. 16. Podzielnica, ktérg tu widzimy, jest
cokolwiek odmiennej budowy od poprzednio opisanej,
posiadajgc tarezg podzialowg ustawiong pochylo, nie

w plaszczyZnie pionowej. Ma to na celu udogodnienie -

obserwowania tarczy przez pracownika; zasada budowy
i obstugi zupelnie si¢ przez to nie zmienia.

1) Por. Mechanik Ne 7 z r. b., str. 161, oraz Ne 9 z r. b. str. 196.
2) Por. Mechanik Ne 7 z 1. b. str. 162.
%) Por. Mechanik Ne 7 z r. b, str. 164.

!

Sruba pociggowa stotu roboczego (skok ktérej
oznaczymy literami S,) musi na jeden obrét przedmiotu
obrabianego przesung¢ ten ostatni o skok S, linji §r u-
bowej nacinanej. Skok S, okreslamy jak nastepuje:
jezeli kat pochylenia linji Srubowej do podstawy jest
B = (90° — ), a $frednica przedmiotu obrabianego réw-

Rys. 17. Rozwinigcie linji $rubowej.

na si¢ d mm, to (rys. 17) S,==.d.tgp mm. Wiel-
kos¢ tg 3, tak zwang ,styczng kata B znajdujemy,
znajac £ B, w tablicach matematycznych ,trygonome-
trycznych“, umieszczanych np. w kalendarzach tech-
nicznych. Jezeli mozemy odmierzy¢ bezposrednio na
przedmiocie skok linji $rubowej S, i $rednice przed-
n

miotu d, to tgB= &

a stad, zapomocg tychze ta-
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blic, znajdujemy wielko$¢ kata B pochylenia linji $ru-
bowej do podstawy.

By przesungc¢ st6t z przedmiotem na odlegtos¢ S,,
musi $ruba pociggowa o skoku S, wykonaé obrotéw:

S, _ skok linji Srubowei nacinanej*)

Sy S, ~ skok sruby pociggowe] stotu

Podczas kiedy $ruba pociggowa wykonywa te n
obrotéw (przesuwajac przedmiot w kierunku strzaltki 1,
rys. 4), wrzeciono podzielnicy powinno wykonac jeden
pelny obrét (ruch w kierunku strzatki 2). Poniewaz ten
ruch obrotowy otrzymuje wrzeciono podzielnicy od sruby
pociggowej za posrednictwem kot zgbatych: czotowych
1,2, 3 1 4 (rys. 6), stozkowych 5 i 6, $limaka 7 i $li-
macznicy 8, to ogélne ich przetozenie winno wynosic:

liczba obrotéw wrzeciona podzialowego 1
liczba obrotéw S$ruby pocigg. stotu Ny

L

2y 2 7 %

. it.d. liczby zgbow két 1, 2 ... it. d.

pgdzie g,,@; -
odpowiednio.

Poniewaz najczesciej bywa: 2, =2, oraz 2, =1
(slimak jednozwojowy) to:

1 2.2.1 e

R . 2By . By
Oznaczymy literg ¢ przetozenie czterech kélek

.zmianowych* 1, 2, 314, t.j. g="1 ?; podsta-
4
wiwszy otrzymamy:
2, _ liczba zgbow kota Slimakowego podzielnicy
n,  liczba obr. $r. poc. stolu na 1 skok $r. nac.”
Podstawiajac dalej, wyprowadzamy:
o ae Z5 o0y __zq.S,,

g To 7 e ~ m.d.tgP
ktérym positkujemy si¢ w celu dobrania odpowiednich
kétek zmianowych.

Rozpatrzymy to na przyktadzie.

Przyktad VI. Nacigé ztobki Srubowe na gryzie
walcowym o Srednicy d = 100 mm, kacie pochylenia
linji $rubowej do osi gryza a-—-20° o liczbie zgbow
2 =26.

Przypusémy, ze Sruba pociggowa stotu roboczego
gryzarki posiada skok 'S, =1/, =6,35 mm, slimak
podzielnicy jest ]ednozwopwy, a koto $limakowe jest
40-0 zebowe.

W celu wypetnienia zadania nalezy wykonac czyn-
nosci nastepujace:

a) nastawic oS stotu roboczego pod katem a=20°
od potozenia prostopadtego do osi gryza (por. rys. 20);

b) zatozy¢ kola zmianowe z liczbg z¢bow ktorg
okre§lamy ze wzoru:

_% 2 2.5 25 . S Lk
tp_z, 2z, =w.d.tgP ﬂ.d.tg(900—a)*

W tablicach stycznych (tg) znajdujemy:
= 2,7475, co podstawiamy we wzor:

— wzor,

40.6,35
%.100.tg 70°°

te (0=

) Na jeden obrét Sruba pociaggowa przesuwa stot o skok
swoj, t. j. o Sp mm; by przesungé o 1 mm musi wykonaé¢ Sp

razy mniej obrotéw, czyli bi obrotéw ; w celu przesunigcia stolu
P
o Sn mm musi wykona¢ Sn razy wigcej obrotéw, t. j.

1 Sn ;
S‘ Bni= S“; obrotéw.

|

[

2 2 _ 40.635 254 1 10
=%, ®.100.2,7475 865 34 34

Rozktadamy stosunek powyzszy na cztery dowolne
mnozniki, byle tylko wielko$¢ jego pozostata bezzmiany :

10 254 2. 16__25.32_.t i
BT 20 =80 66 6840 .
' S s ok
_(P_—zz A
skad: kotko na $rubie pociggowej win-
no otrzyma¢ . 2 = 25 zebow

» pozostajace we chwyc1e z
poprzedniem, a osadzone
naczopie pagitarze .. . 2,=068
» siedzgce na czopie na gita-
tarze na wspélnej tulejce

. z poprzedniem . e
& snedzqce na watku pod21el-
nicy, a pozostajace we
chwycie z kotem 3 . S — A0

c) ustawié sztyft korbki naprzeciw odpowiedniego sze-
regu otworéw, ktéry znajdujemy, jak uprzednio: gryz

Rys.18. Gryzowanie ztobkéw Srubowych w stozkowym rozwiertaku

nacinany ma posiada¢ 2 = 26 zg¢bow; koto Slimakowe
podzielnicy posiada z; = 40 zg¢bow; wobec tego licz-
ba « obrotéw korbki tarczy podziatlowej winna wynosié¢
w celu pokrecenia gryza nacinanego o 1 podziatke
(0 '/, obwodu):

o 2 40 20 i

g T e 1_|'_13 1+26

Ustawiamy sztyfcik korbki -nawprost szeregu o 26
otworkach i wskazéwkami obejmujemy 14 podziatek,
t.j. ustawiamy je jako styczne do 1-go oraz 14-}1=15-go
otworku w szeregu o 26 otworkach.

Po wygryzowaniu kazdego ztobka (przyczem zg-
dang gl¢bokos¢ ztobka otrzymujemy zapomocg odpo-
wiedniego podnoszenia stolu wraz ze wspornikiem),
podczas czego zatrzask, unieruchomiajacy tarcze po-
dzialowg, jest otwarty, a sztyfcik korbki wstawiony
w jeden z otworéw szeregu o 26 otworach, wracamy

%) Gdyby po zalozeniu obranych kélek zmianowych oka-
zalo sie, ze nie moga one z jakichkolwiek powodéw zazebi¢ sig
ze sobg (np. sa zbyt mate wobec odleglo$ci migdzy $rubg pocia-
gowg stotu i walkiem podzielnicy) Iub tez powodujg obrét przed-
miotu w strong odwrotng do 23danej, nalezy wstawi¢ kotka posre-
dniczace, co, jak wiadomo, nie zmienia wielko$ci przetozenia.

En
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ze stolem w polozenie poczatkowe, zamocowujemy
tarcze, wykonywamy korbka 1 peilny obr6t i jeszcze
o 14 podzialek, przesuwamy wskazowki na tarczy tak,
by tylna dotykata sztyfcika korbki, otwieramy zatrzask
tarczy — poczem rozpoczynamy gryzowanie nowego
ztobka — i t. d. 3

Rys. 19. Gryzowanie kota zgbatego czotowego o zgbach pochylych.

Na rys. 18 przedstawione jest gryzowanie ztobkéw
w rozwiertaku stozkowym. Kiel konika ustawiony jest
wyzej, niz kiel podzielnicy (ktérej wrzeciono podzialowe
jest pochylone), tak, by goérna tworzgca stozka, po kto-
rej idzie gryz, byta réwnolegta do osi stotu.

Rys. 20. Sposéb ustawienia stolu do gryzowania kota o zebach
w prawo pochylych (polozenie przedstawione linjami kropkowane-
mi.— pochylenie zebéw w lewo).

C. Gryzowanie k6t zgbatych srubowych.

Gryzowanie kot zgbatych czotowych o pochylych
zebach (rys. 19) jest odmiang poprzednio rozpatrzonego
gryzowania ztobkow $rubowych, a zatem stosujg sig tu
tez same obliczenia, co w wypadku poprzedzajacym —
tak samo dobiera sie kola zmianowe, ustawia stét
(rys. 20), postepuje z podzielnicg Jedynie w doborze

gryza zachodzg pewne osobliwosci, odrdzniajace tg -

czynnos¢ od doboru gryza do nacinania ko6t czotowych
o zebach prostych.

W kotach $rubowych musimy odréznia¢ dwie po-
dziatki (rys. 21): podziatk¢ P, — prostopadig do kie-
runku zeba, oraz podziatkg P., t. zw. ,czolowa“ po-
dziatke w ptaszczyznie prostopadtej do osikota zgbatego,
t. j. takg, jak to rozumieliSmy w kotach zgbatych czoto-
wych o zgbach prostych. Kat migdzy kierunkami tych
podziatek réwny katowi pochylenia linji Srubowej (linji
zebéw) wzgledem osi gryza, oznaczymy, jak uprzednio,

5 i 4
literg o, wobec czego: P, = EZE)EP—&’ gdzie cos a, t. zw.

,dostawe kata a“, znajduje si¢ z tablic trygonome-
trycznych, pomieszczanych w kalendarzach i podrgczni-
kach ogélno-technicznych.

Dwa pracujace ze soba kota zebate muszq mie¢
podziatki prostopadte P, scisle jednakowe, by mogty
prawidlowo zazebiaé sig; jezeli tedy majq niejednakowe
pochylenia zebow (katy a s rézne wobydwu kotach) —
podziatki czolowe musza by¢ rézne. Wytrzymatos¢ zgba
warunkujg podziatki prostopadte P,; sgq one wyrazane

Rys. 21.

Kolo zebate $rubowe.

w modutach, przyjetych dla két czotowych o zgbach
prostych. Podzialki czotowe, wobec tego, ze wyrazenia
cos o sq wielko$ciami utamkowemi, najczesciej o wielu
znakach dziesietnych, otrzymujq sig w modutach utam-
kowych, réwniez o wielu znakach dziesigtnych — a za-
tem réwniez Srednice podziatowe kot Srubowych i odle-
gto$¢ migdzy ich osiami wypadaja w liczbach utamko-
wych. Wobec niejednakowych katow pochylenia zebow
w dwéch kotach wspotpracujacych, ich podziatki czo-
towe P, beda oczywiscie réwniez niejednakowe; po-
dziatki za$ prostopadle P, muszq by¢ jednakowe.

W stadle kot zebatych srubowych jedno z k6t musi
mie¢ pochylenie prawe, drugie lewe; suma katéw po-
chylenia linji Srubowychdo osi két (£ &, + £ a,) réwna
si¢ katowi pochylenia wzglgdem siebie osi tych koét;
stosunek wielkosci katéw o, i o, obydwoch kot jest
dowolny — zalezny jedynie od wielkosci przetozenia.

Obliczenie wymiaréw stadla takich kot jest rzecza
ztozong i nie wchodzgcq w zakres sprawy obstugi po-
dzielnicy; ograniczymy sig¢ wigc na rozpatrzeniu jedynie
przyktadu gryzowania zadanej pary két srubowych.

Przyktad VII. Nagryzewa¢ par¢ wspotpracuja-
cych kot zgbatych srubowych dla watéw, przecinajgcych
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sie pod katem prostym, o podziatce prostopadiej Py=5"%
(t. j. modut M =5 mm), o liczbach zebdéw 2’ = 24,
2 — 48, o katach- pochylen zgbdw: £ a, = 48°,
2oty =42,

Koto I. Podzialkaczotowa P',= ——Pﬁi:ﬂ—.
cosa, C0s48°

Z tablic trygonometrycznych znajdujemy: cos 48° =
— 0,669, co podstawiajac otrzymujemy:

% h.=w

Fo= 0,699

Modut podziatki czotowej kota pierwszego wynosi za-

tem M, = 7,48 mm, skad srednica kola podzialowego
dy=M.,.2=748.24=1794 mm.

Wysoko$¢ w wierzchotka zgba nad kotem podzia-
lowem w kotach zebatych czolowych o zgbach prostych
réwna sie 0.3 podziatki, czyli w przyblizeniu w=1 M,
t. j. jednemu modutowi danej podziatki; gigbokos¢ g
wrebu pod kotem podzialowem wynosi 0,4 podziatki,
lub tez w przyblizeniu g =1/, M, t.j. jednemu i-je-
dnej széstej moduta podziatki. Poniewaz modut gryza,
jakim nacina si¢ kolo $rubowe, okres$la sie z podzialki
prostopadtej P,, przeto $rednica zewngtrzna, na jaka
nalezy obtoczy¢ koto srubowe, wynosi:

D,_:dp+zf;ﬁ=dp+;z M,.

=7,48 © mm.

W danym przyktadzie:
Dy=dpy+2M=1794+2.5= 189,4 mm.
Glebokos¢ catkowita gryzowania (wysokos¢ wierzchotka

wiecej glebokos¢ wrebu) h=w+g=01+1Y;) M=
=9, M, =2/, .5 =00 10,85 mm,

P 5=
MR
Koto ll. P, oy TR L

Z tablicy. cos 42°=0,743, a wiec:

Bl — 6_75_43— =674 .mm. M/ =6T4mm..

d) = M. .2"=86,14, 48 — o0 322,8 mm.
DS =d,+2 M,=23228+42.5=2332.8 mm.

Gleboko$¢ gryzowania oczywiscie taz sama, co i w ko-
le I-szem.

Obliczymy, jak uprzednio, przetozenie kotek zmia-
nowych, napedzajacych podzielnicg, oraz liczbe kazdo-
razowych obrotéw korbki podzielnicy podczas nasta-
wiania kota nacinanego na nowa podziatkg. Przypuscmy,
jak w przykladach poprzednich, ze §ruba pociggowa
stotu roboczego posiada skok S, =1/, = 6,35 mm,
$limak podzielnicy jest jednozwojowy, a slimacznica
posiada z; = 40 zgbow. Wtedy, zgodnie z uprzednio
powiedzianem, dla kota I go:

%] o a e 40.6 35

U= rd, g (90° — oy)  w.179,4.tg 427
Znajdujemy z tablic tg 42°=0,9, co podstawiajgc,
otrzymujemy:

& T W g L
Y. 1aa00. 507 . 2
"~ —naprzyklad: %;ég,

skad mozemy przyjac kota zmianowe:
koto 1 (na rys. 20 — D) otrzyma 2, = 20 zebow,

» 2 ( ” » R C) ” zz — 30 » y
» 3 ( n ” ) = B) » Ry — 45 » ’
» 4 ( n » n —A) ) G 60 » .

\

Liczba obrotéw korbki do nastawienia na nowa
podziatke:
a&:%&:%%: 1 ’{_’%%1
t. j. nalezy, ustawiwszy sztyicik korbki naprzeciw sze-
regut 0 24 otworkach, nastawi¢ wskazowki tak, by obej-
mowaly 164 1=17 otworkéw i pokrgcac korbka
o 1 peiny obrét i nastgpnie jeszcze o 16 podzialek .
Stét w tym wypadku nalezy ustawi¢ pod katem
a, — 48° (patrz rys. 20).
Dla kota Il-go:
e 5 40.6,35
z.d," . tg (90° —a;)  ®.322,8.1g48%"
Poniewaz tg 48°=co 1,11, otrzymamy:
s 254 puE s Sie e e
91 3714.3228.1,11 1126 44 4:11
20 50 _ 20 25 it
= Ti0 4055 it p.
Jezeli przyjmiemy ostatni stosunek, beda musialy by¢
uzyte kota zmianowe o liczbach zgbow:

koto I (na rys. 20 —D) o 2, =20 zebach,

Par=

” 2 ( n » § st 0) n Qo = 40 » ’
»” 3 (» » » —B) ” 23=25 » )
Bey = O s . | U By =D =

S AT L2

ALY e T TR B
Nalezy ustawi¢ sztyft korbki przed jednym z szeregow
o liczbie otwor6éw podzielnej przez 6, np. o 24 otwo-
rach i pokreca¢ w takim razie korbkg o ¢ obrotu, to jest
0 20 podziatek (wskazowkiobejmuja 20 - 1 =21 otwor-
kéw). Stot gryzarki winien byc ustawiony pod ka-
tem o, = 42°

Do gryzowania obydwu k6t winien by¢ uzyty gryz
o module M =5 mm. Pozostaje jednak do rozstrzy-
gnigcia sprawa nastgpujaca. Jak wiadomo,do nacinania,
kot czotowych prostych o jednym i tym samym module,
lecz o liczbach zebow od 12 do nieskoriczonosci (zgbat-

Obroty korbki: x

‘ka prosta), stosuje sigsdobor, zlozony zazwyczaj z 8 u

(wyjatkowo z 15) gryzow, z ktérych kazdy jest przezna-
czony dla pewnej grupy sasiadujgcych ze sobg liczb
zebéw kota nacinanego. W kotach zebatych czolowych
o zebach prostych liczba zgbéw, wobec danego modutuy,
jest proporcjonalna do Srednicy podzialowej kota. Ina-
czej jest w kotach $rubowych, gdzie $rednica podziato-

_wa zalezna jest od kata pochylenia linji Srubowej zgbow

i zawsze wieksza od srednicy podziatowej kota czoto-
wego 0 zgbach prostych, o tych samych liczbie zgbow
i module. To jedno juz wywoluje powstanie innego
obrysu zgba. Jednoczesnie jednak, w miarg zwigkszania
sie kata pochylenia o, zblizaja si¢ zeby do zwojow
$limaka, czyli —zgbatki, ktora odpowiada nieskoriczenie
wielkiej liczbie zgb6w, ktérych obrys jest prostolinjny.
Wyobrazmy sobie, ze koto srubowe o =z zebach
przecigte plaszczyzna, prostopadta do kierunku
zeba @ — a (rys. 21). Przedluzywszy myslowo koto
w obie strony na dostateczng diugosc, otrzymalibysmy
w przekroju elipsg, przyczem zab a —a znajdowatby
sie na wierzchotku B czgsci elipsy, posiadajacej krzy-
wizne o duzym promieniu R. Z promienia tego okre-
§lamy wyobrazalng Srednicg kotfailiczbg zgbow, wedlug
ktérej nalezy dobra¢ gryz do nacinania danego kota
$rubowego.

Promien R krzywizny 2elipsy

jest

u wierzchotka B,

okre$la si¢ wzorem: R = r—;—, jezeli oznaczymy wielko-
1
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sci_potosi elipsy literami: mniejszq r, i wigkszg 7,.
Mniejsza o$ elipsy réwna si¢ w danym wypadku $red-
nicy kota podziatlowego: 27, =d,, skad r, = %’1.
Wigksza oS okresla sig ze $rednicy podziatowej i kata
pochylenia a:

d d
27"’=coﬁz’ skad 7’2:2'“’;50‘.
Podstawiajqc, okre§lamy promien krzywizny R:
(ool
T S R e
2 dy 4.cos? a.d, 2cos?a "’
2

stednica za$ d,, wedlug ktérej nalezy dobiera¢ gryz,
bedzie réwnata sie:
dﬂ

cos?a
Jednakze przyjeto oznacza¢ na gryzach nie $rednice két
podziatowych, dla ktérych dany gryz jest przeznaczony,
a odpowiednie liczby zgb6w. By je otrzymaé— musimy
srednice podzieli¢ przez modul. Poszukiwana liczba
zgbéw z,, dla ktérej nalezy dobra¢ gryz, bedzie:

[ RS e
M, cos*a' M,
Z poprzednio wylozonego wiadomo, ze d,==z.M,,

dg:2 i

Ry =—

oraz ze P,= cospa' Dzielac obie strony ostatniego

Wybor mikrometra.

W naszych pracowniach mechanicznych zaczyna
by¢ stosowany coraz powszechniej mikrometr, orazjego
liczne odmiany. Rys. 1 przedstawia nam konstrukcje
nowoczesnego mikrometra. W palagku mikrometra jest

L

Rys. 1.

Konstrukcja nowoczesnego mikrometra.

osadzone z jednej strony kowadetko, a z drugiej wysu-
wane wrzecionko. Palgk powinien by¢sztywny i niezbyt
maty, aby sig nie rozgrzewat za szybko od ciepta reki.

%) Podobnie jak r,*=r;.7;, tak samo cos? a=cos «,cos a,
za$ cos® o.=C0s «.COS ©%.COS .

r
|
|

rownania przez =, przechodzimy od podziatek do mo-

LET PR
T COsa

dutéow: == )
cos o.

2. M,
cos 2
wzor dla 2, otrzymamy:
Ta dy % 2. M, = o
" cos?a.M,  cos’a.M,.cosa  cosla’
t. j. by dobra¢ gryz, dajacy odpowiedni obrys zebéw
kota Srubowego, nalezy liczbg zgbéw 2z kota §rubowego
podzieli¢ przez trzecig potege dostawy (cos) kqta pochy-
lenia («) linji Srubowej zebow.
W obliczanych uprzednio przyktadach otrzymamy :
Koto I-e. Liczba zgbow 2’ = 24, kat pochylenia
linji Srubowej zgbéw £ a, = 48°; a zatem do gryzo-
wania tego kota nalezy uzy¢ gryza, odpowiadajgcego
liczbie zebow :
it
{4

a zatem: d,=z2. M, =

, Co podstawiajac we

24 24 24

%= Cos'a,  cos®48° — 0,660°  0,2094 o
Kolo ll.gie. & —48, / a, = 420
2" 48 48 48
e, e p— = — = - = 3
%= costa,  cost420 0,743" — 0,411 Lo

Latwo jest sprawdzi¢, majac dobér gryzéw dla
modutu M =5 mm, ztozony z 8 gryzow, ze liczbom
80 i 117 odpowiada gryz Ne 7, przeznaczony dla liczb
zgbow, znajdujacych si¢ w granicach od 55 do 134.

(c. d. n).

Zwykle dla lekkosci w palaku wycigte sg wglebienia po
obu stronach. Dobrze jest umiesci¢ po obu stronach
patgka poduszeczkize ztego przewodnika ciepla, za ktére
chwyta si¢ palcami (rys. 2).

Obracajac tulejke zewnetrzng, wysuwamy jg z opraw-
ki, w ktérej miesci si¢ nakretka i Sruba mikrometryczna.
Przesuw wrzecionka, stanowigcego przedluzenie $ruby

Rys. 2. Konstrukcja nowoczesnego mikrometra.

mikrometrycznej, wzgledem kowadetka odczytujemy
czgdciowo z podziatki naoprawce, czesciowo zas, a mia-
nowicie setne milimetra, z podziatki na-obrzezu tulejki.
Podziatka na oprawce odpowiada skokowi $ruby mikro-
metrycznej, ktory prawie zawsze = !/, mm. Obrzeze
tulejki jest podzielone na 50 czgsci. Uzupelnieniem
mechanizmu jest pierScionek karbowany do zaciskania
wrzecionka w dowolnem potozeniu, oraz grzechoteczka



na koricu tulejki. Dzialanie sprezynki dzialajacej na
grzechoteczke wystarcza, by pokonac¢ tarcie Sruby mi-
krometrycznej. Z chwilg iednak, gdy wrzecionko oprze
si¢ o mierzony przedmiot, pokrecenie grzechoteczki nie
‘wystarcza aby obréci¢ tulejke choéby o jedng podziatke.
Tym sposobem zabezpiecza si¢ §rubg mikrometryczng
od mozliwych uszkodzen i zarazem zapewnia sie stale
jednakowy nacisk przy mierzeniu, zalezny od napigcia
sprezynki grzechotkowe;j.

Dobry mikrometr powinien posiada¢ zupeinie
pewng Srubg mikrometryczna, dajgca btad na catej dtu-
gosci mniejszy od 3 p (mikronéw, czyli tysigcznych
czgsci milimetra). Ze wzgledu na trudno$¢ wykonania
dtuzszych Srubotej doktadnosci, mikrometry wykonywa
sig zazwyczaj dla odstepu 25 mm, stopniujgc odpowie-
dnio rozwartosci patagkéw. Palgk w miejscu osadzenia
w nim kowadetka powinien- posiada¢ grubo$¢ réwng
srednicy wrzecionka i powinien by¢ zaokragglony tym
samym promieniem co i kowadetko. Zakoficzenie wrze-
cionka i kowadetka powinny by¢ tak dopasowane, ze
przy zetknigciu sig ich wzajemnem ledwie dostrzegalna
kreska moze zaswiadczy¢, ze nie stanowig one jednej
catosci. Przy wigkszych mikrometrach zatozenie wzor-
cowego precika o Srednicy wrzecionka powinno dawaé
ten sam wynik. Koricéwki kowadetka i wrzecionka po-
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winny by¢ dotarte i dopolerowane, a ptaszczyzny stor- - |

cowe powinny by¢ $cisle prostopadte do osi wrzecionka
i kowadetka.

Mikrometry starego typu ze zgrubieniami patgka
w poblizu kowadetka i ze Scigciami zakoriczen wrze-
ciona i kowadetka nie dajg moznosci dokonywania po-
miaréw czesci niewiele naprzéd wysunietych.

Sruby mikrometryczne sq wykonywane zazwyczaj
z dobrej stali narzgdziowej na niewielkich precyzyjnych
tokarkach, jakie wyrabia np. Stowarzyszenie Mechani-
kéw w Pruszkowie!) (model z wrzecionem przesuwanem
za pomocg wzorcowego patronu). Nakretki sq wykony-
wane zapomocg precyzyjnych gwintownikow. Znane
ze swej dokladnosci mikrometry Brown-Sharp’a sg tak
wykonywane, ze gwint na $rubie wykancza specjalista,
a nastgpnie dociera nakregtkg do Sruby mikrometrycznej
bez uzycia szmerglu, pokrecajac ja tam i z powrotem,
az obrot Sruby stanie sie migkki i subtelny. Nastgpnie
po zmontowanius mikrometru i pozostawieniu dwuch

setnych milimetra na dotarcie inny specjalista zaczyna

réwnoczesnie docierac storcowe powierzchnie kowadetka
i wrzecionka, wprowadzajac pomiedzy nie maty ptaski
docieracz i dokrgcajac co i raz $rubg mikrometryczna.
Podczas tych operacji mikrometr jest zamocowany
w imadle.

Na kazdym mikrometrze powinna by¢ wybita fir-
ma i temperatura zasadnicza (0° lub 20°),—jest to szcze-
got wielkiej wagi dla duzych mikrometrow, przy ktérych
odniesienie do innej temperatury zasadniczej daje
znaczne réznice. Amerykarskie mikrometry sq wyko-
nywane zazwyczaj dla temperatury wzorca 16,7° C.
Palaki powinny by¢ wykonane ze stali, posiadajacej
ten sam mniej wigcej spdiczynnik rozszerzalnosci, co
i przedmioty mierzone. Pataki mosiezne sg niedopusz-
czalne w uzytku warsztatowym réwniez i z tego powodu
ze mosigdz jest dobrym przewodnikiem ciepla. O ile
stawa firmy nie daje gwarancji,Ze mikrometr jest pewny
nalezy go bezwarunkowo sprawdzi¢ przed uzyciem,
gdyz zdarza si¢ niestety w dzisiejszych czasach, ze ku-
piony w cieszacej sig najlepsza stawg firmie kupieckiej
mikrometr, posiada bl¢dy wynoszace po dwie i wigcej
setnych milimetra. O dobrem nastawieniu mikrometra

Y  Por, Mechanik 1922, str. 83.

s

mozemy si¢ przekona¢ zawsze samemu zapomocg doda-
wanego zawsze do mikrometru prgcika wzorcowego.
O tem, czy skok $ruby mikrometrycznej jest wlasciwy,
mozemy sgdzi¢ sprawdzajac mikrometr zapomocgkilku
ptytek Johansson’a.

Istnieje dos¢ duzo réznorodnych konstrukcji mi-
krometra. Najwazniejsza rzeczq jest w nich usuniecie
luzu pomigdzy gwintem $ruby i nakretki, regulowanie
polozenia wrzecionka wzgledem kowadetka, wreszcie
regulowanie grzechoteczki. Zacznijmy od konstrukcji
przedstawionych na rys. 3. Kowadetko moze by¢ wkre-
cane w palgk: oczywiscie przy tej konstrukcji niepo-
dobna mys$lec¢ o uzgodnieniu osi kowadetka i wrzecionka,
ktére powinny by¢ precyzyjnie wywiercone i rozwier-
cone zapomocq dtugiegorozwiertaka. Przy gwintowaniu
otworu nastapi zawsze skrzywienie osi. Oprawka mi-
krometru, stanowigca nakrgtke jest rozcieta i sprezynuje
wskutek tego. Zapomoca nakreteczki zaciskowej $cig-
gamy nakrgtke i usuwamy luz zasadniczy. Nakreteczka
zaciskowa jest w tym celu zlekka stozkowa.

Regulowanie i doprowadzenie do porzgdku mikro-
metru po zuzycin koficéwek odbywa sie w mikrometrach
przestarzatej konstrukcji zapomocg wkrecania kowa-

detka. Lepiejtaregulacje przenie§¢ do oprawki. Narys.3
(Srodkowym) widzimy, ze nakretka mikrometryczna jest
osadzona w oprawce, nie stanowigc z nig catosci. Jesli
przeto pokrecimy ja wspdlnie z tulejkg zewnetrzng,
przestawimy zero podziatki. Nakrgtke mozna pokrecié
po wkreceniu tulejki zapomoca kluczyka, albo tez wkre-
ci¢ srubg mikrometryczng do samego korica az do opar-
cia si¢ o kowadelko, przyczem male sprzegietko ktowe
nasrubowane na $rubg mikrometryczng w samym dnie
tulejki chwyta nakrgtke mikrometryczng i obraca ja.
Omawiany mikrometr nie posiada wcale grzechotki.

Pewne ulepszenie grzechotki przedstawia mikro-
metr goérny na rys. 3. Mianowicie misterna sprezynka
wypycha delikatny zatrzask w postaci koteczka, zeska-
kujacego z zabkow grzechotki. Pozatem konstrukcja
mikrometru nie przedstawia nic ciekawego, gdyz regu-
lowanie po zuzyciu koficowek przeniesione tu jest
na kowadetko.

Zupetnie nowoczesny ciezki mikrometr przedsta-
wiony jest na rys. 1. Widzimy tu, Ze oprawka jest wtto-
czona w palgk. Stanowi ona wlasciwg nakretke mikro-
metryczng. Jest ona glgboko rozcigta az poza wytoczenie
wewngtrzne, dzigki czemu doskonale sprézynuje na ca-
tej diugosci gwintu mikrometrycznego. Nakreteczka
zaciskowa dziala nie zapomocq gwintu, a nasadki stoz-
kowej wchodzgcej na nasadke nakretki mikrometryczne;j.
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Podziatki sq wykonane na specjalnejtulejce wepchnigtej
na oprawke nakretkowa. Tulejka ta zastania czgsciowo
przecigcia nakretki i daje sztywnos$¢ oprawce. Na uwage
zastuguje regulowanie nastawienia i zuzycia. Miano-
wicie wrzecionko i $ruba mikrometryczna wykonane
z jednej. sztuki, osadzone sq w tulejce tak, ze mozna je
obréci¢ na dowolny kat, przyczem zapomoca trzech
$rnbek rozstawionych na obwodzie skreca sig¢ razem
$rube mikrometryczng z tulejkg.
Zacisk moletowany nie powinien kaleczy¢ wysu-
wanego wrzecionka. W tym celu zastosowany jest na-
. stepujacy mechanizm. W rozcigtym pierscionku wew-
netrznym osadzony jest ¢wieczek, wchodzacy w pétko-

listy ztobek nawiercony w bocznej powierzchni wykroju
w patgku, ktéry nie pozwala temu pierscionkowi obra-
cac si¢ wzgledem pataka. Pozatem w wykroju pierscion-
ka sprezynujacego osadzona jest kulka, ktoéra zaciska
sie sama w klinowym wykroju, gdy zaczynamy obracaé
w odpowiednig strong moletowany zewngtrzny pier-
$cionek.

Zapomoca mikrometréw typu cigzszego mozna
okres§la¢ wymiary z doktadnoscig do 5 p., czyli dwa razy
doktadniej, anizeli zapomocg mikrometréw zwyktych.
Jestto doktadnosc wystarczajgca w praktyce warsztatowej
budowy maszyn i dlatego przewidywac¢ nalezy, ze mi-
krometry ciezkie rozpowszechnig si¢ u nas dos¢ szybko.

.

Przeglad ksiazek i pism.

Eugeniusz Porebski. Motory i ich obsluga. Wydanie
drugie. (Bibljoteka Instytutu Technologicznego Izby Handlowe;j
i Przemystowej we Lwowie, tom XIV). str. 314,

W mysl intencji autora, wyrazonej w przedmowie, ksiazka
ta przeznaczona jest dla przedstawicieli drobnego przemystu i rze-
miost, ktérym ma utatwi¢ orjentacje przy zakupie silnika oraz da¢,
wskazéwki co do jego obstugi; z tego powodu uwzglednione s3
tylko silniki typu przemystowego i jedynie mniejsze jednostki
w tym jednak zakresie zaréwno silniki spalinowe, jak i parowe.

Sposob traktowania przedmiotu czysto opisowy, przytem
dos$¢ pobiezny; znaczna cze$¢ ksiazki zajmuja opisy réznych silni-
kow, utrzymane na poziomie katalogowym i prawdopodobnie
‘pochodzjce, jak i rysunki, z katalogéw firmowych. Jest to jednak
(pomijajac nie zawsze trafny wyboér typow opisywanych)—- wzgle-
dnie najlepsza czg$¢ ksiazki, gdyz przynajmniej nie roi si¢ w tym
stopniu od bledéow faktycznych, nieraz wprost horendalnych, jak
wszystkie te rozdziaty, gdzie autor prébuje da¢ objasnienia teore-
tyczne i przeprowadzi¢ rachunek cieplny.

. Niektére z tych bledow przytaczamy ponizej, aby ustrzedz
czyte}:]lnikéw tej ksigzki przed pogmatwaniem sobie poje¢ zasadni-
czych:

1. Znaczenie przegrzewania pary autor upatruje w podnie-
sieniu jej ci$nienia (str. 10), jakgdyby w kotle moglo panowaé
inne ci$nienie niz w przegrzewaczu i jakgdyby bez przegrzewacza
nie mozna bylo osiggna¢ kazdej zadanej preznoSci.

2. Z rysunku 25 (str. 47) i jego objasnienia -wynika, gze
poczatek wlotu pary nastepuje zawsze po przejSciu tloka przez
martwy punkt.

3. Z cbliczenia na str. 92 wynika, ze stopien wykorzystania
pary o 5 atm. nadci$nienia przy pracy bez skraplacza nie moze

przekraczaé = 2,65%, i to teoretycznie, bez uwzglednienia strat

3290
ubocznych.

4. Na str. 99 czytamy : ,Kazdemu wiadomo, ze korba, prze-
chodzac przez martwe punkta, zwalnia bieg“; na str. 140: .Im
wieksze jest koto zamachowe, tym spokojniejszy ruch silnika,
gdyz wielka masa wirujacego zelaza z latwosciy kompenzuje
straty wskutek oporow powstajacych przy przekraczaniu martwych
punktéw.“

Oto jest cato$§¢ wyktadu o réwnomiernoSci biegu silni-
kow i roli k6t zamachowych.

Wbrew temu, co zdaniem autora jest ,kazdemu wiadomo*,
sadze, ze zmniejszenie szybkosci obrolowej nastepuje wtedy, gdy
ustaje czynny nacisk gazéw na tlok silnika lub tez zjawia sig
nacisk w kierunku odwrotnym do ruchu tloka (np. sprezanie), —
te za$ okresy nie ograniczaja si¢ do samych martwych punktéw.

Uwazam nastepnie, ze nawet w tak popularnem dzielku nie
nalezalo pomija¢: a) blizszego okreslenia pojecia roéwnomierno$ci
biegu; b) wymagan, jakie pod tym wzgledem nalezy stawiaé
silnikom w réznych warunkach pracy (cyfrowo); ¢) wptywu ilosci
cylindréw oraz systemu silnika (dwusuw, czterosuw). Sg to rzeczy,
z ktéremi nabywca silnika spotyka si¢ na kazdym Kroku.

5. Objasnienie prawidlowego uktadu korb w silniku 4-cy-
lindrowym (str. 145) jest (pomijajac jego niezrozumiato$¢) zupetnie
mylne: kolejno§¢ pracy poszczeg6lnych cylindréw nie ma 2za
dnego wplywu na zréwnowazenie silnika, ktére zalezy wylacznie
od sit inercji mas, posiadajacych ruch zwrotny. Wogéle w ksigzce
nie znajdujemy nawet wzmianki o sitach t zw. zewnetrznych,
wywotujacych reakcje na fundament silnika,—a przeciez maja one
znaczenie takze dla drobnego przemystu, gdyz silnik ustawiony
w podziemiu na zbyt stabym fundamencie moze roztrza$¢ calg
kamienice. ]

6. Na str. 209 twierdzi autor, ze ,te gazy, ktére posiadaja
wysoka warto$¢ kaloryczna, nadaja si¢ lepiej do popedu silnikéw,
gdyz przy stosunkowo matych wymiarach cylindrow moga wytwo-
rzy¢ bardzo wielkg energje, za$ silniki pedzone gazami ubogiemi
musza posiada¢ wielkie wymiary cylindréw dla osiggniecia tej samej
mocy. Jest to twierdzenie bledne, lub conajmniej w przesadnej
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formie wyrazone, gdyz précz wartodci opalowej gazn na wymiary
cylindra ma wplyw ilo§¢ powietrza potrzebnego do spalenia tego
gazu (wraz ze zwyktym nadmiarem). W rzeczywistosci 1 m?® mie-
szanki palnej z gazu wielkopiecowego (o wart. opat. 900 ciept)
zawiera 490 cieplostek, za$ z gazu S$wietlnego (o 5000 ciept) —
- 570 ciept., czyli réznica wynosi tylko 16%.

7. Najkapitalniejsze bodaj jest objasnienie przyczyny wyz-
szej ekonomiczno$ci silnika Diesel’a w poréwnaniu z innemi ty-
pami (str. 263 i 276); przyczyne te autor upatruje w tem, ze
»Spalanie trwa diuzej i wysokie ci$nienie dluzej jest wywierane
na tlok“. Z dowodzenia takiego wyplywa bezpo$rednio wniosek,
ze szczytem doskonato$ci bedzie silnik o napetnieniu 100} bez
rozprezania! Opis i rysunki tegoz silnika (Diesel) odnosza si¢ do
typu zarzuconego juz prawie od 20 lat (pobieranie powietrza przez
pompe powietrzng z cylindra roboczego).

Z innych brakéw Kksigzki rzuca sie w oczy: a) zupelne po-
miniecie wyjasnienia znaczenia wykreséw indykowanych dla ba-
dania prawidlowo$ci pracy silnika; przytoczenie typowych wykre-
s6w wadliwych bylo by na miejscu; b) autor nie okresla wcale
pojecia pracy indykowanej i rzeczywistej, nie podaje sposoboéw
ani praktycznego mierzenia jednej i drugiej, ani choc¢by przybli-
2onego obliczenia mocy. silnika na podstawie wymiaréw jego cy-
lindra. Czytelnik, ktory by najsumienniej przestudjowat calg
ksigzke, nie otrzyma z niej zadnych podstaw do wydania sadu,
czy silnik, ktéry ma przed soba, moze rozwing¢ 5 KM czy tez
500 KM.

Wszystko, co znajdujemy w ksigzce na temat pracy indy-
kowanej i rzeczywistej, brzmi tak: (str. 95) ,Skutek obliczony
wedtug ilosci wyzyskanej pary, nazywamy skutkiem indykowa-
nym, ktory zawsze jest wigkszy od skutku praktycznego, ktéry
mozemy zbada¢ za pomocg hamulcéw, a zwanego skutkiem efe-
ktywnym (Bremsleistung)“.

Jest to zarazem typowy przyklad stylu i jezyka tej ksigzki,
jeszcze jeden przyklad stylu, dla charakterystyki: ,Kondenzator
jest ochladzalnikiem dla pary odchodzacej, wypracowanej
z chtodng przestrzenia® (str. 63).

Te przyklady daja nam pojecie o stownictwie, iScie opla-
kanem; przytoczymy jeszcze nastepujgce probki z tej nieprzebra-
nej kopalni: na jednej i tej samej stronicy (85) spotykamy wyraz
pdzielno§¢* uzyty w trzech odmiennych znaczeniach:
a) jako ,.wspolczynnik wydajnosci (dzielno$¢ lokomobili jest
b. dobrg), b) jako ,energia“ (wykorzystanie dzielno$ci pary jest
znacznie wieksze), c) jako ,moc* w nagiéwku tablicy : Dziclnos¢
lokomobili KM).

Dalej: .uswoi¢ sobie“ (str. 12, 16), kotty 3-etazowe (str. 20),
wysokie piece (str. 22).i t. d.

Wobec powyzszego, jakze niewinnie wygladalby zarzut, ze
autor trzyma sie ,kondenzacyi i ekspanzyi“ (oczywiScie przez ,z“),
bojkotujac skraplanie i rozprezanie. '

Nie pomy$lano réwniez o spolszczeniu niemieckich napiséw
na rysunkach (np. rys. 161 —164).

Na takiej samej wysokosci stoi korekta: znajdziemy tu
,kotly automobilowe® (str. 17), spirytus 5% (str. 149); spotykamy
stale ,kurki zamiast ,rurki* (np. str. 31 i 86), pelno tu ,kotlow*
zamiast ,tlokéw* (np. str 47 i 61) lub odwrotnie. Ostatnia ru-
bryka tablicy na str. 20 jest cyfrowo niezrozumiala: prawdopo-
dobnie w nagléwku jej zamiast ,zuzycie wegla“ miato byé ,od-
parowanie“,

Reasumujgc wrazenie ogélne, dochodzimy do wniosku, ze
nawet dla tak ubogiej jak polska literatury technicznej ksigzka
p. Porebskiego nie stanowi nabytku cennego i polecac jej zadna
miarg nie mozna.

Bylo by do zyczenia, aby przynajmniej III jej wydanie nie
zbogacalo juz naszego pi§miennictwa, natomiast aby ukazal sig
nareszcie dobry podrecznik silnikéw spalinowych, brak ktérego

rzeczywiscie daje si¢ odczuwac.

Na zakoficzenie pozwolimy sobie wyrazi¢ uwage, ze zda-
niem naszem mingly juz czasy, gdy technik mégt by¢ uniwer-
salnym iz réownem powodzeniem pisa¢ kilkotomowe dziela o har-

- towaniu stali, budowie samochodéw, narzedziach, kgtlach' paro-

wych, silnikach przemystowych i t. d. i t d. Konislls
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Przyrzad do wydzielania kamienia kotlowego i szlamu

na parowozach.

Woda, zasilajaca kociol parowozowy, zawiera za-
zwyczaj domieszki, ktére wydzielajac sig wewnatrz kotta,
tworzq wieksze lub mniejsze warstwy kamienia kotto-
wego i szlamu. Warstwy te hamujq przechodzenie cie-
pla od $cianki kottowej do wody i przez to zmniejszajq
sprawnoé¢ kotta. Podlug ostatnich badan warstwa ka-
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mienia o grubosci 2 do 3 mm powoduje stratg od 5
do 9% zawartego w paliwie ciepla. Oprécz tego obecnos¢
kamienia wywoluje zwigkszone ponad normg nagrze-
wanie sie blach kottowych i zespdrek, co jest powodem
nadmiernych uszkodzeni tych czesci kotta. Doswiad-
czenie wykazalo, ze w kotle zasilanym ziq woda, potrzeba
zmienia¢ 3 razy tyle zesporek, ile ich sig zmienia w kotle,
ktéry pracuje na wodzie dobrej. ;

Stosowane sa rézne sposoby walki z kamieniem
kottowym. Pomiedzy innemi juz dawno technika paro-
wozowa pracuje nad zastosowaniem do kottéw parowo-
zowych takich przyrzadéw, ktére, nie zapobiegajac
wogole osiadaniu kamienia wewnatrz kotla, pozwalatyby
jednakze na umiejscowienie ‘tego osiadania w pewnej
ograniczonej przestrzeni kotta i w ten sposéb nie do-
puszczaty do rozchodzenia si¢ kamienia po calem wng-
trzu kotla.

Takie préby robione byly takze na b. dr. zelazn.
W.-Wiederiskiej w latach 1901 — 1910 najprzéd z przy-
rzadem pomystu p. Schramma, éwczesnego naczelnika
warsztatéw gléwnych, a nastgpnie ze znanym dobrze
z literatury technicznej przyrzadem Golsdorfa. Proby te
nie daly pomyslnych wynikéw.

W ostatnich czasach dr. z. pruskie zaczgly ustawiac
takie przyrzady na nowszych typach parowozéw (np.
P8 G8, G10,G12) i wobec tego znajdujg sig one
i na parowozach, ktére w ostatnich czasach przeszly
z Prus do Polski lub zakupione zostaly przez Polske
w niemieckich wytwérniach parowozow.

Urzadzenie tych przyrzadéw jest nastgpujace.
Umieszczone sa one w przedniej czgSci walczaka tam,
gdzie zazwyczaj przytwierdzane sg do kotta zawory
zasilajace. Wtym miejscu przestrzefi ponad rurami plo-
miennemi i z bokéw kotta jest wydzielona z wnetrza
zapomocg blachy, sktadajacej si¢ z oddzielnych czgsci
i przytwierdzonej do gérnej i bocznych scian walczaka.

Przestrzen ta komunikuje si¢ z wnetrzem kotta tylko
zapomoca waskich dolnych szczelin. Gorng czgsc tej
przestrzeni wypetnia para, w dwéch bocznych czgsciach
znajduje sie woda. Do przestrzeni tej z zewnatrz kotia
prowadzg 3 szlamiki: jeden gérnyidwa boczne; pozwa-
laja one dosta¢ sig¢ do tej przestrzeni i oczyscic jg z ka-
mienia. Oprdcz tego na spodzie walczaka jest jeszcze
jeden gleboki szlamik, w postaci garnka spustowego,
ktéry ma pokrywe zaopatrzong w kurek spustowy.

Do gérnej czg$ci walczaka przytwierdzone sg
sq z dwdch stron gérnego szlamika korpusy zaworow
zasilajgcych ; kazdy z korpuséw zakoficzony jest spe-
cjalnym wyrostkiem wpuszczonym wglah wydzielo-
nej przestrzeni. Wyrostki majq na koficach szereg ma-
tych otworéw, a korpusy, w ktérych mieszczg sig wyrost-
ki, potaczone sg z zewnatrz walczaka rurg. tak, ze wo-
da, pedzona do kotla przez jeden zawoér zasilajacy
i jeden wyrostek, przechodzi tq rurg na drugg strong
walczaka i zapomocg drugiego wyrostka przenika do
wnetrza kotla.

Woda przechodzgc pod ci$nieniem przez waskie
otwory wyrostka przedostaje si¢ do wnetrza wyodrgb-
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nionej przestrzeni w stanie silnie rozpylonym, mocno
sie w parze nagrzewa i wydziela w duzej ilosci kamien,
ktéry osiada na $ciankach walczaka i na oddzielajgcej
blasze. Szlam opuszcza si¢ na dét i osiada w garnku
spustowym.

Azeby nie dopusci¢ do zbytniego nagromadzenia
si¢ kamiéhia i szlamu w przyrzadzie nalezy:
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1) przy kazdem myciu kotta parowozu otworzy¢
wszystkie cztery szlamiki i mozliwie doktadnie oczysci¢
z kamienia i szlamu wydzielong przestrzen i spéd wal-
czaka; oprocz tego wyjaé wyrostkiioczys$ci¢ z kamienia
. otwory;

2) zobowigza¢ maszynistg, aby co jazde przed-
muchiwat kociot zapomoca kurka spustowago.

W praktyce okazalosig, ze male otwory wyrostkow
zupelnie zarastajg kamieniem i Ze otwieranie kurka
spustowego zapomocg klucza jest bardzo utrudnione;
kurek zarasta kamieniem i nie daje si¢ otworzy¢.

Wobec tego w najnowszzm urzadzeniu przyrzadu
~ przeprowadzono nastgpujace zmiany. Ponad wydzielong
jak przedtem przestrzeniq kotla zamiast gérnego szla-

‘

mika ustawia sig zbieralnik (drugizkolei)z odejmowang
pokrywa na gérze. Do bokéw zbieralnika przytwier-
dzone sa korpusy zaworéw zasilajacych przyczem za-
miast wyrostkéw wpuszczone sg miedziane rury skie-
rowane pionowo ku pokrywie zbieralnika i zakoriczone
zwezonym wylotem, dochodzacym-prawie do pokrywy
zbieralnika. Woda, skierowana przez rury na pokrywe,
odbija sig od niej i spada na d6t w postaci deszczu.

Oprécz tego zamiast kurka spustowego urzadzony
jest zawdr, ktérego wydiuzona raczka wystaje z bokn
poza rame parowozu.

W tym drugim wypadku przepisy obstugi pozo-
stajq oczywiscie te same.

inz. W. Wit.

Sprawdzian i przeciwsprawdzian w masowej produkecji®.

Sprawdzian stuzy do kontroli wymiaréw i ksztattu
wyrabianego masowo przedmiotu lub tez do sprawdza-
nia wymiaréw czesci bedacej juz w uzyciu, w celu skon-
- trolowania zuzycia poszczegdlnych wymiaréw, ewentual-
nie okteslenia zdatnosci danej czesci do dalszego uzytku.

Sprawdzian

dla swego przy-
gotowania i kon-
troli $cistego wy-
konania winien
mie¢ doktadnie
sprawdzony prze-
ciwsprawdzian
wedtug ktérego
jest wykonany.
Sprawdzian od

4 E3

10 mm czgstego uzytku

] 0 : niszczy si¢ i po-

= - wierzchnie mie-

: :._9._9L”L,{ : rzace podlegaja

0.05 I I{O,os °-°5'r$_ - 0.05 SC‘etLamug Z po-

, czatku nieznacz-

: : 0.005 O'°°§p£ :: nie nie pasuja

0,005 : 0.005  do przeciwspraw-

: 0005 0.005(|, . dzianu,nastgpnie

0,005 1" Lkt L 10,005 trudno ustali¢

A s ez iy L L wediug przeciw

1 e g sprawdzianu, czy

: : IPrzeciwspr. kontrl : { dany sprawdzian
"—————’1 A

i d jest zdatny do

| | Sprawdzian max], dalszego uzytku

| Przeciwsprawdz, kontrl iczy nie nadszedt

b P > moment, kiedy

sprawdzian prze-
staje odpowiadac
- technicznym wa-
runkom i nie jest w stanie odrézni¢ zdatnych czesci
od niezdatnych. Jezeli nie chcemy kazdorazowo wyko-
nywa¢ zmudnych pomiaréw, podejrzanego o niesci-
stos¢ sprawdzianu, nalezy mie¢ odpowiedni przeciw-
sprawdzin max. dla otworéw i min. dla trzpieni, okres-
lajacy kres pracy danego sprawdzianu, czyli granice

Rys. 1.

1) patrz Mechanik r. 1922, str. 65—68.

i

dopuszczalnego zuzycia. Zwykle stosuje sie metoda
jednego przeciwsprawdzianu —— nazwiemy go normal-
nym, wykonanego dla nominalnego wymiaru sprawdzia-
nu. Racjonalnem jest sprawdzian i przeciwsprawdzian
normalny wykonywa¢ wedtug najwyzszej tolerancjidopu-
szczalnej dla danego sprawdzianu, dajgc zapas na Scie-
ranie si¢ nie tylko sprawdzianu, ale i przeciwsprawdzia-
nu, ktéry réwniez si¢ niszczy, przy wykonaniu nastgp
nych sprawdzianéw tejze marki.

W ten sposéb otrzymamy dla sprawdzianu 2 prze-
ciwsprawdziany réznicowe, rozszerzajac zasade rozni-
cowych kalibréw i na wyréb samych sprawdzianow.
Stosujacdwa przeciwsprawdziany zmniejszamy ilo$¢ dro-
gich pomiaréw sprawdzianu, ktéry juz po pewnym
czasie pracy nie pasuje dos$c¢ szczelnie do przeciwspraw-
dzianu normalnego; dzigki latwosci pomiaru max.
wzglednie min. przeciwsprawdzianem mozemy czesciej
kontrolowa¢ sam sprawdzian. Oczywiscie, gdy wyrabia
si¢ sprawdzian pojedyficzy, przytem uzywany w fabryce,
ktdra posiada srodki do precyzyjnego mierzenia, nie o-
ptaci sig‘robi¢ przeciwsprawdzianow roznicowych, lecz
jezeli ilos¢ sprawdzianéw jednego typuliczymy na dzie-
sigtki, lub jezeli sprawdziany bywajq stosowane w miej-
scu, uniemozliwiajacem jego Sciste sprawdzenie, wtedy
nalezy stosowac, jak wyzej powiedziano, podwdéjne prze-
ciwsprawdziany; jeden normalny w miejscu wykonania
sprawdzianéw, drugi kontrolujgcy.

Przyktad: Watek majacy wymiar 10 mm ma
by¢ wykonany z tolerancja -+ O,1 i —O,1 mm.;
mamy jeden sprawdzian pierScieniowy lub szczekowy
10,1, drugi 9,9. Sprawdzian nalezy wykonaé¢: gérny
10,1 z tolerancja Too , dazac do granicy — 0,01, majac
na uwadze starcie si¢ sprawdzianu do - 0,01. Przeciw-
sprawdzian normalny nalezy wykona¢ 10,09 i kontrolu-
jacy 10,11; gdy przeciwsprawdzian kontrolujgcy wcho-
dzi w pierscien, ten ostatni jest juz niezdatny do uzytku.
Dla wymiaru 9,9 T 05 mamy odwrotnie, pierscien
winien mie¢ 9,89, przeciwsprawdzian normalny winien
by¢ tegoz wymiaru, przeciwsprawdzian zas kontrolujacy
9,91 mm.

Na zatgczonym rysunku uwidoczniona jest zasada
stosowania sprawdzianéw normalnych i kontrolujacych.

Z. R—el.

Zap.isujcie sie na wykfady Uniwersytetu Powszechnego m. st. Warszawy Krucza 21 —
Chtodna 11 — Wileriska 3.
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Pytania i odpowiedzi.

Pytanie 9. Prosze 1) o podanie zrozumiatego
wzoru na obliczenie mocy réznych maszyn parowych,
2) o wyjasnienie znaczenia stowa ,kursyw“, 3) o wy-
kaz projektowanych w r. b. kurséw technicznych przy
T. K. T,, 4) o informacje o Il-em wydaniu Podrgcznika
dla Tokarzy — A. Kozlowskiego.

Czytelnik J. S. w Pruszkowie.

Odpowiedz.
1. Przyblizone obliczenie mocy maszyny
parowej. *
Oznaczmy przez:

F w centymetrach kwadratowych — powierzchnig
2
tloka; F'= E‘;i, gdzie = = 3,14 i d w centymetrach

jest $rednica ttoka;
h w metrach — skok ttoka, czyli odlegto$¢ pomigdzy
dwoma skrajnemi potozeniami ttoka;

kg g
B ci$nienie pary na manometrze;

n — ilo§¢ obrotéw walu maszyny na minutg;
n mierzy sig zapomocq specjalnego przyrzadu, zwanego
obrotomierzem, ktérego zaostrzony koniec wstawia sig
w kerner watu maszyny. Jezeli maszyna jest wolno cho
dzaca, mozna n obliczy¢ w sposob nastgpujgcy: robi
sie kreske kredg lub biatg farbg na kole wzdtuz promienia
i z zegarkiem w reku oblicza sie, ile razy kreska mignie
przed oczyma w ciggu minuty;

e — stopiefi napetnienia cylindra $wiezg parg (np.

0,2, 0,3 i t. d.); e okresla si¢ w sposéb nastgpujacy : -

obracamy watem maszyny w ten sposéb, azeby tiok
przesunat sie np. od tylnego potozenia naprzé6d; zatrzy-
mujemy ttok wtedy, gdy suwak zamknie tylny kanat
doptywowy na gladzi suwakowej; mierzymy na r6wno-
lezniku droge, jakq wykonat ttok przy tym ruchu od tyl-
nego- martwego pofozenia; oznaczmy tg¢ wymierzong

wielko$¢ przez h, metréw, wtedy stosunek %‘— = e,

N — moc maszyny parowej w koniach parowych
(KM.).

W czasie jednego obrotu, t. j. w czasie dwéch sko-
kéw ci$nienie pary w cylindrze wykonywa pracg w okre-
sie wlotu pary, co odbywa si¢ na drodze eh, i w okre-
sie rozprezania pary, co, jak mozemy przyja¢ w przy-
blizeniu, odbywa si¢ na drodze (1—eé) k.

W okresie wlotu ci$nienie pary jest pF', a wigc
praca w okresie wlotu za czas jednego obrotu, to jest
dwéch skokéw bedzie:

2 XpFX eh=2 epFh.

W okresie rozprezania na poczatku okresu cisnie-
nie pary jest pF, a na koficu okresu podiug prawa
Mariota (Mariotte pv = p, v,) bedzie ep F', zatem cis-
nienie $rednie bedzie:

pF+epF
2

a wiec praca w okresie rozprezania za czas jednego
obrotu bedzie:

)
2><A2

I

1+4e
T

pFx (1 —eh=(—e)pFh.

Ztad wynika, ze praca catkowita w czasie jednego obrotu,
wyrazona w kg metrach bedzie:
(1 4+2e—e*)pFh.

Msozgc powyzszy wzOr przez nm otrzymamy pracg
w czasie m obrotow czyli w ciggu 1-ej minuty, a dzielgc
przez 60. bedziemy mieli pracg w ciggu jednej sekundy.
Wreszcie dzielac otrzymany rezultat przez 75 wyrazimy
te prace w koniach parowych

"(14-2e—e)pFh Xn

60 X 75 ?

ostatecznie wiec bedziemy mieli ‘'wzor przyblizony na
obliczenie mocy maszyny parowej w postaci nast¢pujgcej:

oo 14+2e—e)npFh

i 4500 :

Jezeli wiec okreslimy liczbowo wartos¢ liter, ktére
wchodzgq we wzor, i wstawimy liczby we wzor, to rezul-
tat da nam moc maszyny parowej w koniach parowych.

Przyktad. Niech bgdzie $rednica cylindra

a—=10ens;

2
powierzchnia tloka F'= ?’lyl—;i()— =
skok ttoka h = 0,45 m,
przesuniecie ttoka w czasie wlotu pary do cylindra

785 cm?,

h,=0,135 m,

S S s AT g b
stopieni napelnienia g e £ 03.
ilos¢ obrotéw na minute n =100,

kg

ciSnienie par =4 .
paty p cm?

Po podstawieniu we wzér znajdujemy:
_W1+2X03—(0,3% X 100 X 4 X 78,5 X 0,45 __
- 4500

= 4,75 KM.

2. Kursywem nazywamy pismo pochylone wtaki
sposdb jak zlozone zostalo zdanie niniejsze.

3. Wszelkich informacji o kursach T. K. T. pro-
simy zasiggna¢ bezposrednio w biurze kurséw Warsza-
wa, Mokotowska 6. Kurs Budowy Taboru Kolejo-
wego nie jest w tym roku projektowany.

4. Podrecznik A. Kozlowskiego wydaje ksiggarnia
Trzaska Ewert i Michalski w Warszawie. Wyszla cz. I-a
p. t. Hartowanie stali, ktérq w ksiggarniach albo w Adm.
Mechanika naby¢ mozna.

an

-

Pytanie 10. Prosz¢ 1) o wyjasnienie niektorych
uzywanych we wzorach znakéw i liter, 2) o zamiesz-
czenie w Mechaniku przystgpnej teorji logarytmoéw,
sinuséw, kosinusow, tangenséw, kotangenséw, sekan-
s6éw, kosekansow.

Czytelnik M. M. w Pruszkowie.

Odpowiedz. 1. Podajemy ponizej tabelkg a) naj-
bardziej rozpowszechnionych skrétéw matematycznych
i D) liter alfabetu greckiego najczesciej stosowanych
we wzorach.

2. W sprawie teorji logarytméw oraz funkcji try-
gonometrycznych odsytamy do licznych podrgcznikow
dla szkét powszechnych i zawodowych, oraz do kalen-
darzy i podrecznikéw technicznych brak bowiem miejsca
w Mechaniku zmusza nas do ograniczenia sig jedynie
do podawania dorywczych przykladéw z tej dziedziny.
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Tablica skrotow matematycznych.

Skrot Przyktad zastosowania

Znaczenie skrotu

4%2,2=8 8009, albo=~9, albo=~9

‘oo albo = albo

¥ nosi w przyblizeniu 9
a=Dh
@<ty
¢ < d, albo
b>a
d>c, albo
b a
atb
Vi=—+2
2a,—a,¥a,+....0,14a,

g=1.iv.m

< a albo <C ABC
A\ ABC.-albo A ABC

[ AB | CD
AB # DE
AB 16 H 4
9 45 mm

N
o
o
S
=5
o
3
Nl

d, albo

=

albo albo

A\
A

= ¢, albo

HM¥ANVIAAN

Tablica liter alfabetu greckiego.

iter ; [y~ Liter
?M-}—l Wymawia sie jdiwﬁ ,),’,,l_ Wymawia sig
uza | ma uza | mala
A o ' alfa [N Y : ni
I B beta | B & ksi
P Y | gamma | 0 2 ’ omikron
4 8 nvadelta (o ™ pi
E et epsilon | P p 4 10
7 ¢ zeta e s | .sigma
H & et = T i S 1
G} i+ theta T n ypsylon
1 t jota D @ fi
K % kappa X % chi
A I8 lambda L3 & psi
M i) | mi Q w omega
| |

N

Szkolnictwo zawodowe.

Wystawa prac sluchaczéw Pafstwowej Szkoly Budowy Maszyn
i Elektrotechniki H. Wawelberga i S. Rotwanda w Warszawie.

Pafistwowa Szkola Budowy Maszyn i Elektrotechniki urzg-
dzita w r. b. w okresie od 21 do 28 wrzeénia wilacznie wystawe
prac swych stuchaczéw. Wystawe te, jako pokaz prac programo-
wych z zakresu przedmiotéw specjalnych, oraz zaje¢ w warszta-
tach szkolnych, mozna podzieli¢ na dwa gléwne dziaty :

Dzial A, obejmujacy wystawe wyrobow warsztatowych
i dzial B, obejmujacy wystawe prac rysunkowych.

Dziat A. Wystawe wyrobéw warsztatowych,
naogot charakter wyrobéw ogélnej uzytecznosci, mozna
na pie¢ czesci:

I-sza czes¢ obejmuje wykonane w drzewie poszczegolne ¢wi-
czenia strugania, dlutowania, klejenia, ztobkowania i réznorodnego
toczenia nozem rerka, oraz zastosowanie powyzszych c¢wiczen do
wyrobu catkowitych modeli i szablonéw czesci maszyn, czesci
obrabiarek. pomp i t. p.

majacych
podzieli¢

4 przez 2,2 réwna si¢ 8,8, co wy-

|
|

|

@ nie jest rowne b .

@ jest mniejsze od &

¢ jest mniejsze albo réwne d
b jest wigksze od a

d jest réwne albo wieksze od ¢
b nie jest mniejsze od @

@ nie jest wigksze od 5*

suma wielkosci a, do a,

kat a albo kat ABC

trojkat ABC. Tego rodzaju znaki uzywane sg réowniez
przy oznaczaniu przekrojow: tréjkat, kwadrat itp.

prosta AB jest réwnolegta do OD
prosta AB nie jestréwnolegta do DE
prosta AB jest prostopadig do CD
Srednica 45 milimetréw

ll-ga cze$¢ zawiera wykonane w zwiazku z modelarstwem
przyklady form szablonowych i murowych dla két pasowych, za-
machowych, linowych, kolan rurowych'i t. p.

1l cze$¢ obejmuje kuZnictwo i kotlarstwo, ujete programoweo
w formie dwunastu grup robot uzytkowych, wyczerpujacych po-
szczegllne operacje, wlaczajac spawanie reczne i acetylenowe.
Zwracajg tu uwage wezly konstrukeji zelaznych i polaczen
kotlowych. :

IV-ta czes¢ stanowi prace z dziatu §lusarstwa, ujete w for-
mie 4-ch grup rob6t programowych, wyczerpujacych gtéwne o-
peracje, spotykane w $lusarstwie, jako to: $cinanie, (meslowanie),
pitowanie, wiercenie otworéw, gwintowanie i pasowania wszel-
kiego rodzaju. Zwraca tu uwage wyréb narzedzi jako to: cyrkli,
nozow do strugéw, pitek recznych, dhut, punktakdw, kleszczow,
znacznikow Starrett'a, sprawdzianéw i pomocy naukowych.

V-ta czes$¢ stanowi dzial mechanicznej obrébki, obejmujacy
¢wiczenia, majace na celu: ,Chrenometraz« wykonania danej ro-
boty, zadania na opracowanie planu obrébki, z podaniem instrukeji,
posuwow, szybkosci skrawania, wykonanie doktadnych otworéw
na tokarge zapomoca metody punktowej i ft. p. Wystawiono
tu tokarki mechaniczne (pociaggowe lub pedatowe) do 120 mm
wysokosci i 500 mm rozstawienia kiéw.

B. Dziat rysunkowy wystawy obejmuje rysunki reczne
I ¢wiczenia z geometrji wykreslnej, kreslenie techniczne ¢wiczenia
ze statyki wykreslnej i cynematyki, projektowanie modeli i form
odlewniczych oraz czesci maszyn. W dalszym ciggu wystawiono
projekty kottéw, dzwignic i silnikéw cieplnych.

Wystawa ujeta byta w formie sprawozdawczej w celu
ujawnienia mozliwych usterek i brakéw, ktére ze wzgledu na cia-
gty postep techniki i metod szkolenia powinny by¢ usuniete.

2. Z Towarzystwa Kursow Technicznych w Warszawie.

W dniu 2 b. m. w audytorjum fizycznem Szkoly im. Wa-
welberga i Rotwanda odbyta sie inauguracja roku szkolnego Kur-
sow prowgdzonych, przez T. K T., przy udziale profesorow i li-
cznego zastepu mlodziezy polgczona z uroczysto$cig rozdania
$wiadectw ukoficzenia Kurséw Budowy Maszyn i Elektrotechniki.

Prezes instytucji; Profesor Politechniki inz. H. Czopowski
w diuzszem przeméwieniu przedstawit doniosto$¢ roli technika
w dziele ekonomicznego rozwoju kraju i wskazal na ogrom zadaf,
jakie technicy nasi majg do spelnienia.



Kierownik Kurséw Bud. Maszyn i Elektrotechniki dziekan
Politechniki- inz. M. Pozaryski zanalizowat wazno$¢ poszczegolnych
umiejetno$ci w wyksztalceniu technicznem. :

wiadectwa ukoficzenia Kurséw Budowy Maszyn i Elektro-
techniki otrzymali: Boguszewski Franciszek, Fabisiak Bolestaw,
Fotting Edmund, Gajewski Stanistaw, Grabowski Franciszek,
Koszer Bernard, Lizewski Marjan, Mitosz Mieczystaw, Ostaszkiewicz
Czestaw, Piotrowski Jan, Siennicki Czestaw, Swiatkowski Antoni,
Wiczyniski Wiadystaw, Zakrzewski Ludwik.

Przeglad ksiazek.

Bugienjusz Porebski, dyrektor Instytutu Technologicznego
Samochdd kenstrukcja, obstuga i naprawa. Tom 1. — Silniki: stron
159. Ryc. 132. — Tom II. — Podwozie str. 159. Ryc. 141. — Lwow
1921. Naktadem Ksiegarni Wydawniczej H. Altenberga. )

Ksiazka p. E Porebskiego jest b. cennym nabytkiem naszej
ubogiej literatury technicznej, traktujacej o samochodach. Posréd

_nielicznych dzietek, ktére zjawity sig na rynku ksiegarskim w ostat-

nich czasach, -— zajmie bez zaprzeczenia nieposlednie miejsce.
Autor w ladnej i przystepnej formie, stylem tatwym i potoczystym
przedstawit samochod wspélczesny prawie we wszystkich mozeb-
nych odmianach, ze wszystkiemi detalami, oraz utomnosciami posz-
czegblnych czeSci mechanizmu, b. wyczerpujaco, nicbaczac, ze
objetos¢ tych dwoch tomikéw bynajmniej nie jest dostateczna dla
ujecia przedmiotu —. Samo ujecie przedmiotu w tem dzietku jest
b. tresciwe. — Tom 1 traktuje o silniku samochodowym wo-
gole i w szczegble; podane sa tu wszysike najciekawsze typy
silnikéw samochodowych wraz z ich krotkg charakte‘rystykq,
oraz wskazane braki ~poszczeg6lnych konstrukcji.W koncu po-
dany w b. przystepnej formie rozdziat traktujacy o .oznacza-
niu  dzielnoéci ~ silnika w KM., wraz z uzasadnieniem osta-
tecznego wzoru. — Szkoda ze w tym tomie autor nie podal
rozpowszechnionego na maszynach amerykanskich magneta.,,Dxxx“
posiadajacego konstrukcje odmienng zupetnie od wszystkich innych.

Tom II. traktuje o podwoziu i jego cze$ciach, oraz o nadwoziu
gumach, armaturze oraz materjatach pednych. Jednoczesnie podany
jest krotki opis samochodéw marki ,Ford“ jako typowego i swo-
istego, a majacego pod wzgledem swojej konstrukcji forme zupetnie
zakonczong. Bardzo jasno i wyraznie autor objasénit czytelnikowi
najtrudniejsza czg$¢ konstrukcji tego samochodu, mianowicie dzia-
tanie planetarnego systemu skrzynki biegowej, stosujac metode
,odwracalnosci¥, i upostaciowawszy ja na rys. 135, 136, 137.

Poniewaz praca autora jest rzeczywiScie cenna ze wzgledu
na popularne i wszechstronne ujecie przedmiotu, byloby pozadane,
by w Il-giem wydaniu autor zechciat usunac bledy drukarskie, oraz
uwypuklié¢ wszelkie rysunki w tekscie, a takze pewne okreslenia,
— ‘poprawi¢ ‘lub zmieni¢. Na str. 14 1 tomu — omawiajac ruch
tarczek watka noskowego nalezy dodaé w nawiasie, ze obrot
dwa razy walniejszy stosuje sie do motoru 4 cylindrowego Na
str. 31 — od wstepu nalezy zaznaczy¢, ze cylindry silnikow
benzynowych bywaja stalowe z rur, wstawiane w bioki alumin-
jowe, lub zeliwne.

Na str. 60 i 61 nalezy poprawi¢ minimaing ilo§¢ obrotow
silnikéw (nie 200 na minute), gdyz skali 200-15Q0 obrotox do tej
pory nie osiagnigto.

W liczbie mnogiej nalezy pisa¢ magneta, a nie magnety
(str. 78 —dot) tembardziej, ze autor dalej, pisze .magneta® (str. 101).

Stowo ,elektromagnet®-- (str. 86. i str. 92) naleZatoby usu-
naé, a uzywa¢ ogélnie przyjete ,magneto’, — ktére prad wy-

.twarza na zasadzie elektromagnetycznej nie posiadajsc w sobie

elektromagneséw, a tylko ,magnesy state®, Na str. 96 i 97 —
nalezy stanowczo wykresli¢ stowa ,dodatni prad“ ,prad ujemny“
gdyz sam autor piszac ten rozdzial, wyraznie podkresla roznice
pradu zmiennego i statego.

Wyrazenie ,magnet dawal“ — (str. 102). — winno by¢ zas-
tapione ,magneto dawalo“.

Oprécz tego nalezy w I tomie poprawi¢ niektére rysunki
mianowicie str. 60: rysunek Ne59 oraz stowo dyssa zamieni¢ sto-
wem ,dysza“. Str. 89 przerywacz z rys. 78 mie ,S¢ = a ,A“
Rys. 18 wyposazy¢ w litery a, b, ¢, o ktérych mowa w tekscie
Na str. 104 rysunek musi mie¢ cyfre nie 29. — a 92. —

Na rysunku 104 — litera',b* winna by¢ uwypuklona: Na
rysunku 106. (str. 115) brak litery ,C* Rysunki 107. (str. 117)
i rys. 108 (str. 118) winny by¢ wykonane daleko wyrazZniej, gdyz
nawet z lupa trudno je odczytaé, a sq one b. wazne i cenne.

W tomie. II. str. 14. nie jest oznaczona rycina 6. Autor
winien byt umiedci¢ wspélrzednie ze sprzedlem dyskowem rys. 11
sprzedto ,Panhard & Lewassor“. ;

Na str. 20. — W rozdziale 4. Przeguby — winno by¢ na-
pisane przegub nie ,Carpa“ a ,Cardan’a® i sam autor parg wier-
szy dalej uzywa <ego okreélenia.

Na str. 55 autor wspominajac o kofach spiralnych winien
byt przytoczyé, ze takowych uzywa nie tylko Ameryka i Francja
lecz i Wiochy (Fiat). .
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Naogét jednakze sa to usterki drobne, ktére nic nie ujmuja
warto$ci ksigzki. ,,Samochéd“ p. E, Porebskiego powinien nabyé
sobie kazdy technik automobilowy, kazdy sportsmen oraz zawo-
dowy szofer i inzynier, gdyz kazdy z nich w tej popularnej i lo-
gicznie usystematyzowanej ksigzce znajdzie dla siebie nieraz
cenne wskazéwki i dane.

Ogromnie jest pozgdane, by obiecane nast¢pne tomy tego
dzietka zjawily sie jak najpredzej na potkach ksiegarskich, bo
wtedy cato§¢ bylaby zakoficzona inz Wi Siwecki.

Nowe ksiazki.

Inz. Karol Ludwik Stieber. Technologja Drewna z uwzgle-
dnieniem kory, fyka i sokéw drzewnych. Z 3 tablicami i 81 ry-
cinami w tekscie. Lwow i Warszawa 1922. Nakladem Ksiegarni
Polskiej Bernarda Potonieckiego.

Przewodnik Przemysiu Drzewnego wraz z kalendarzykiem
na rok 1922. Pod redakcjg Inz. J. L. Sznycera. Lwow i Warsza-
wa. Naklad i wlasnos¢ Ksiegarni Polskiej Bernarda Potonieckiego

Polski Zwigzek Zawiadowcow-Mechanikéw
i Urzednikow Techmiczngch w Krakowie.

Dnia 30 lipca 1922 roku odbylo sie¢ w Krakowie w lokalu
Zwiazku przy ul. Karmelickiej 21 Roczne Walne Zgromadzenie,
przy licznym udziale czionkéw zwyczajnych i honorowych.

Z wielkiem uznaniem przyjeli czlonkowie sprawozdanie
z dzialalno$ci Gléwnego  Zarzadu, kiére zlozy! prezes p. Bodna-
rowski, oraz sprawozdanie komisji rewizyjnej w imieniu ktérej
przemawial p. Dudek.

W dowé6d uznania za peing poSwigcenia pracg¢ w organi-
zacji mianowato Walne Zgromadzenie czlonkami honorowemi i za-
tozycielami: p. N. Bodnarowskiego prezesa Gtéwnego Zarzadu,
A. Koltowskiego viceprezesa, A. Natanka skarbnika, A. Olszaka
prezesa Kola w Nowym Sgczu, oraz czlonkami zalozycielami:
p. p. E. Cichonia i W. Dudka.

Po udzieleniu absolutorjum ustepujacemu Zarzadowi obrano
nowy Zarzad Gléwny, ktéry ukonstytuowat si¢ jak nastepuje: pre-
zes: N. Bodnarowski, sekretarz: E. Cichon, skarbnik: A. Natanek,
viceprezesi: J. Poplawski i A. Koltowski (wszyscy ponownie)
z Krakowa, oraz czlonkowie Zarzadu: W. Dudek (Krakéw), Szyn-
kowski (Zywiec), Olszak, Malinowski, Dabrowski, (Nowy Sacz)
Kasprzycki (Wieliczka), Jurczyk (Dziedzice), Jurzyca (Tarnéw).
Do Komisji Rewizyjnej weszli: J. Okofiski, prezes (Wieliczka),
S Wilkosz (Krakow), F. Langer (Nowy Sacz), S. Kawula (Tarnow).

Nastepnie na wniosek Gl. Zarzadu, zatwierdzito Walne Zgro-
madzenie nominacje¢ nowych czionkow honorowych Zwiazku,
w uznaniu zastug potozonych przy pracy w szkolnictwie przemy-
stowem, oraz na polu przemyslowo-technicznem. Nominacje otrzy-
mali: p. inz. Prachtel- Morawinski, prezes Krakowskiej dyrekcji
kolei panstwowych, p. inz E. Tor, dyrektor Muzeum Przemysto-
wegoinz. J. Tokarski w Krakowie, Inz. prof. I. Uranowicz. D-r. pulk.
J. Kozminski i D-r. St. Klimecki w Krakowie.

Walne Zgromadzenie uchwalilo zwréci¢ sie do inzynieréw
i jezykoznawcow o opracowanie nazwy zawodowej zamiast bar-
baryzmu niemieckiego ,werkmistrz¢. Zwiazek uzywa dotychczas
nazwy zawiadowca—mechanik. Proponowana jest nazwa:
zawiadowca mechaniczno-techniczny.

Wszelkie w tej sprawie propozycje nalezy nadsytaé do
Zwiazku: Krakéw, Karmelicka 21.

‘Na wniosek skarbnika podniesiono wpisowe do 250 mkp.
i wkladki do 200 mkp.

Zmieniono statut o tyle, ze cztonkiem zwyczajnym moze
by¢ obecnie takze zawiadowca (werkmistrz praktyk), zajmujacy sta-
nowisko najmniej od lat 5.

Zmiana ta ma na celu zorganizowanie werkmistrzow - me-
chanikéw, kierownikéw w catej Polsce celem poprawy bytu, wza-
jemnej pomocy, posrednictwa w wyszukiwaniu pracy, poglebienia
wiedzy fachowej i t. p.

Utworzono ,Fundusz po$miertny®, ktéry ma na celu udzie-
lanie rodzinie zmarlego cztonka Zwiazku wydatnej pomocy. Na fun-
dusz ten kazdy czlonek sktada w przeciggu 14 dni od daty
uchwaly kwote mp. 500. Ze sktadek tych tworzy sie ,Fundusz
posmiertny“ zdeponowany w jednym z bankéw krakowskich. Po
$mierci czlonka otrzymuje rodzina caly ten fundusz, wynoszacy
kilkaset tysiecy zaleznie od ilosci cztonkéw, a czlonkowie pfaca
nowe skiadki.

Powzieto dalej szereg innych uchwal w sprawie zreformo-
wania programu naukowego szkot werkmistrzéw, w sprawie upo-
sazenia werkmistrzéw kolejowych i t. p.
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CHRON swidj majgtek! Wiamywacze nie proinujz!

TIMOR nieprzebyta zapora dla ztodziei-wtamywaczy!

Najnowszy wynalazek opatentowa- Demonstrowany wobec reprezen~
ny nieomal we wszystkich krajach i za- tantéw wiadz, prasy, $wiata kupiec-
stosowany z wielkiem uznaniem w pan- kiego i przemyslowego zyskal catko-
stwowych i prywatnych instytucjach. wite i zupelne uznanie.

Polecamy nasza instalacje, ploszaca zlodziei-wlamywaczy niezawoduym alarmem mechanicznym
w kazdym wypadku proby wlamania sie do ubezpieczonego objektu, nawet jakiekolwiekbadz proby zde-
molowania instalacji powoduja alarm, tak np.: przecigcie drutow, spowodowanie krotkiego spiecia
wylaczenie elementow i t. p. i
drzwi, okna, szyby, $ciany, sufity, pod-

]
zabezpleczamy= logi, kasy zelazne i cale zabudowania.

Liczne podziekowania i $wiadectwa potwierdzaja niezbicie nieocenione
ustugi aparatu ,TIMOR?”.

Ukonczone wigksze instalacje w Warszawie: Warszawsko - Gdanskie Tow. Zastaw. Pozyczk. (Sala
Gdahska), — Comp. Transatlantique, — Bracia Nobel w Polsce, — p. T. Herse, — Tow. Komispol, —

1 wiele inn ych.
W Oddziale Poznanskim: Blawat Polski, Tow. Ake. — Bank Poznahski, Tow. Ake., — Urzad
Pocztowy 111, — firma K. Ignatowicz, — Hurtownia Zwigzkowa, Tow. Akec., — Fabryka cbuwia Pan-

czaka, — Sklad apteczny ,Suzol“ w Jarocinie — i szereg innych.

Zniweczony zamiar miljonowej kradziezy w Warszawie:
Podzickowanie firmy M. Wedernikowa.

Magazyn Jaroslawski Warszawa, dn. 27 lipca 1922 r.

M. WEDERNIKOWA Do Zarzgdu firmy firmy ,, Timorss,

Warszawa, w miejscu, ul. Foksal 15.

Nowy-Swiat 72, tel. 18-54.
- Przyjemnie nam jest zawiadomi¢ W. Pandéw, ze dzigki Ich alarmowi systemu

gy Timoré zdolalismy uchroni¢ nasz magazyn przed grabiezs,. >
Mianowicie w nocy 25 lipca r. b. usilowano dokona¢ wlamania, lecz zlodzieje
chege przedostaé sig przez szybe wystawowa, po jej stluczeniu natychmiast zostali
sploszeni, powodujgec alarm w kilku miejscach naraz i automatyczne zapalenie

sig swiatla.
Wyrazajgc W. Panom nasze podzigkowanie za zalozenie nam Ich instalacji,

dzialajgcej bez zarzutu i zaslugujgcej na jaknajszersze zastosowanie, pozostajemy
z powazaniem (—) podpis (stempel).

Prosimy o zwiedzenie okazowej instalacji w biurach naszych:
TlMO 99 Centrala w Warszawie, ul. Foksal 15, m. 3, telefon 160-40.
39 ’ Oddziat w Poznaniu, ul. Cieszkowskiego 7, telefon 25-04.
Bezplatnie i nieohowiazunjaco skfadamy oferty i sporzadzamy kosztorysy.

Poszukujemy przedstawicieli na caty obszar Rzeczypospolitej Polskiej.

‘ C. 3
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