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SKEADY:
Warszawa, Wierzbowa 8, (rdg Trebackiej)
Telefon 12-15.

w Poznaniu, Gwarna 27, w Katowicach

., Bielsku (Fitiay X Lwowie

. todzi , Krakowie
Szwedzkie tozyska kulkowe i rolkowe AT i E;”‘a‘ig”n}'sutoku
Catkowite urzadzenia pedniane. »  Wilnie , Toraniu

na wynalazki, wzory i znaki towarowe
P A I E N I Y Wyjednywa | zabezpiecza rzeeznik patentowy
inz. I. MYSZCZYNSKI

w Kraju 1 zagranica. Warszawa, Hoza 50. Telefon 259-10.

Tow. Akc. Fabryk Budowy Transmisji, Maszyn i Odlewni Zelaza

J. JOHN w tOD/ZI

PEDN|E, sprzegta cierne, naprezacze, kota zamachowe i t. p.

TOKARKI szybkotngce, dtugos¢ toku do 3 mtr. wysokos¢ kidw 150, 230 i 300 mm.

WIERTARKI  kolumnowe, ze skrzynka biegow (8 szybkosci) i samodzielnym posuwem wrze-
' "'~ ciona (4 szybkosm) dla otworéw 32 i 40 mm. i gtebokos$ci wiercenia 170 wzgl. 185 mm.

WYGLADZ1ARKI (KALANDRY) dla przemystu papierniczego i wiokienniczego.
KOTLY STREBEL'A oryginalne do ogtzewan centralnych.
WALCE ZELIWNE UTWARDZONE hutnicze, mtyniskie it. p.

SRUBY Z NAKRETKA'\/H wszelkiego rodzaju.
Ruszty ekonomiczne wiasnego systemu oraz wszelkie odlewy.

Kota Zebate. wtasne biura sprzedazy:

Warszawa Lwow Krakow Poznan Lublin Gdansk Katowice
Jerozolimska 51 Zyblikiewicza 39 Basztowa 24 Cieszkowskiego 8 Krak.-Przedm. 58 Schusseldamm 62nl.ks.Damrata 6

Adres telegraficzny: ,, Transmisja”.

Dostawa ze skiadow lub w terminach krotkich.
Zaktady urzadzone na 1300 robotnikéw i urzednikow.
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SPOLKA AKCYJNA
BUDOWY KOTLOW PAROWYCH i MASZYN

~W.FITZNER i K. GAMPER”

SOSNOWIEC

llo$¢ wykonanych kottéw okoto 10.000 (dziesieC tysiecy) sztuk.

Adres telegr.: ,,FITZGAM

Kociot wodnorurowy sekcyjny 600 m2 X 35 atm.

Wysokoprezne

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

Wiasne biura i zastepstwa:

WARSZAWA, S*to Krzyska 28, telef. 95-74 LUBLIN, inz. Swigtecki, Krak.-Przedm. 70. tel. 12
£ODZ, 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. 205 BIELSKO, Wolf, ul. Miarki 8, telef. 5-43. 91—S
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Strugarka poprzeczna typu ,,2ZAA’" o ttoku 400 mm.

Stoty 1 deski kreslarskie

Uniwersalne przyrzady rysownicze
Cyrhle i miary
Najlepsze szwedzkie maszyny tto liczenia
L,ORIGINAL ODHNER*®

poleca

G <f%rpi Warszawa
] OSSOLINSKICH te 4

Sovipie td ik
I\/idllAryq&’aAc

WARSZAWA, Maszatkowska 46.

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

POLECA WLEASNEGO WYROBU

OBRABIARKI do metali i drzewa,

NARZEDZIA precyzyjne: gryzy, roz-
wiertaki. gwintowniki, WIERTLA
spiralne (ze stali wolframowej)

it p
PODZIELNICE uniwersalne do gry-
zarek,

PRZYRZADY do gryzowania i szli-
fowania na tokarkach,

ODLEWY zeliwne: maszynowe, rury
wodowiggowe i kanalizacyjne,
rury zebrowe.

Specjalne obrabiarki i narzedzia
dla przemystu wojennego i ko-
lejnictwa.

Szczeg6towe oferty na zadanie.

ZAKLADY MECHANICZNE 1 ODLEWNIA

H | Miski | 5K

SP. AKC.

Warszawa( Aleja Jerozolimska 105
Telefony 5-88 ! 58-83.

Dziat budowy obrabiarek:

TOKARKI, STRUGARKI podtuzne i poprzeczne.



SPOLKA AKCYIJNA FABRYKI MASZYN | ODLEWNI
990 i* ttiw ei« t9 K arasiltiik i i SS-Ls:i»««
Tel.: ZEMatorsT-isa, *od-miejst®a, 31, Bim o SZarzgdVL—26-17 i 5-32. w W arszawie,

Biuro Zarzadu: NOWOGRODZKA 40.
Fabryka i»e WLOCHACH pod Warszaws.

Maszyny parowe, wentylowe
i suwakowe. Motory do gazu
ssanego. Kompresory. Motory
do gazu ziemnego. Pompy.
Tartaki. Wirowki, Dbtotniarki.
Transmisje.

Polska Akcyjna Spotka Elektryczna

Warszawa — |1, Ujazdowska 47. £odz — Ul Piotrkowska 79.

Kable, sznury iwszelkiego rodzaju przewodniki
dla stabych pradéw. Druty miedziane
w izolacji jedwabnej i emaljowe;j.

0 Vo WARSZAW!, ~ MAZOWIECKA 'k 7.
D ratla L t1p o p Tefony 2060, 261 i 1612

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

pitki do metalu. Pasy: skorzane, Balata, wielbtgdzie, i bawel-

niane. Liny manillowe i stalowe. Ltancuchy transmisyjne. Tygle

grafitowe. Weze gumowe i parciane. Rury. taczniki kuto-lane
G.-pF. + Armatura. Pompy. Koks.

Oraz wszelkie artykuty techniczne stale na sktadzie
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Chromowanie.

opracowat A. Krupkowski

dziesigtka lat w dziedzinie pokrywania szla-

hromowanie jest cenng zdobycza ostatniego
C ulegajacych

chetng powtokg metali tatwo

dziataniu atmosfery i otoczenia.

Osiggniete juz wyniki wzbudzity wielkie zain-
teresowanie w sferach naukowych i przemystowych;
zwhaszcza w Niemczech i Ameryce zwrOcono wie-
kszg uwage na chromowanie, czego dowodem jest
pojawienie sie wielkiej ilosci patentdw poswieco-
nych tej sprawie.

Wiasnosci chroma.

Chrom posiada ciekawe wiasnoscj.  Punkt
topliwosci chromu jest wysoki i znajduje sie pomie-
dzy 1600° i 1700°, sktonno$¢ do utleniania jest
minimalna.

Najcenniejsza cechg chrome jest jego niepos-
polita twardo$¢, pod tym wzgledem doréwnywa on
korundowi i w mineralogicznej skali zajmuje 9-e
miejsce tuz przed djamentem. Dzieki tej twardosci
tnie on szklo z zupetng tatwoscia.

Odporno$¢ i hart powtoki chromowej uzyska-
nej droga elektrolityczng sa zapewne jeszcze wie-
ksze od twardosci samego chromu, gdyz metale
zazwyczaj przy elektrolitycznem osiadaniu ulegajg
utwardzeniu.

Pomiary twardosci dokonane w amerykanskim
biurze standaryzacji (Bureau of Standards) wyka-
zaly, ze rysa szafirowa uzyskana na polorowanej
powloce chromowej aparatem Bierbauma miata
0,7 mikrona"), (jest to najmniejsza rysa uzyskana
przy badaniach metali) w tym samym czasie stal
kalibrowana przez przecigganie na zimno data ryse
grubosci 2,2 mikrona, czyli 3 razy wieksza.

Jako przykfad twardosci chromu mozna wska-
zaC sposob robienia nozy do ciecia szkia. Drut
miedziany I//' grubosci zaostrza sie pilnikiem i po-
krywa warstwg chromu grubosci 0,1 mm, powtoka
ta zupetnie dobrze zabezpiecza twardo$¢ i no6z
taki pracuje catkiem zadawalajagco. Powierzchnie
chromowane sg tak twarde, ze nastreczajg pewne
trudno$ci przy polerowaniu.

Pomiary O. Bauera (1918) przeprowadzone nad
metalami  wykazaly, Zze chrom posiada wyso-

> 1 mikron 0,001 milimetra.

inz. met., adj. Pol. Warsz.

kie elektrolityczne napieciei), inaczej moéwigc na-
lezy do metali bardzo szlachetnych. Po 120 go-
dzinach moczenia napiecie elektr. chromu ustalito
sie na wysokosci -j- 0,150 Volt (w stosunku do
elektrody kalomelowej normalnej) w tym samym
czasie zioto wykazato -f~ 0,218 Volt, srebro za$
-f- 0,0006 Volt. Chrom zajmowatby miejsce po-
Srednie pomiedzy ztotem i srebrem. Blizsze jednak
badania wykazaty, ze z punktu widzenia praktycz-
nego, napiecie el. chromu jest zmienne i zalezne
od tego, czy metal znajduje sie w stanie aktywnym
czy tez pasywnym. Aktywny stan wykazuje
—0,3 do—0,4 Volt (zawsze w stosunku do nomal-
nej elektrody) jest mato odporny i gwattownie wy-
dziela woddr, przyczem sam przechodzi do roztworu.
Taki stan nastepuje przy zetknieciu sie chromu
z kwasem solnym (ha zimno) i z kwasem siarko-
wym (na gorgco).

Normalnie chrom znajduje sie stale w stanie
pasywnym (szlachetnym) i w roztworach wykazuje
wysokie el. napiecie = -R 0,5 Volt, w zwigzku
z tern chrom jest tak odporny, ze na zimno nie
dziata nain nawet kwas siarkowy. Na powietrzu
ujawnia chrom nieco mniejsze napiecie — ~R 0,3 Volt,
napiecie to jednak jest jeszcze znaczne i pozwala
wypolerowanej prébce zachowa¢ lustrzang powierz-
chnie.

W zwigzku z dodatnim napieciem el. powloka
chromowa chroni metal, zwlaszcza zelazo, tylko do-
péty, dopoki szczelnie przylega do metalu i nie
ujawnia szczelin i dziurek, w przeciwnym razie,
zwihaszcza w cieczach, tworzy ogniwo, gdzie dodat-
nim biegunem jest chrom a ujemnym zelazo. Pow-
stajgcy prad przyczynia sie do nadgryzania mnigj
szlachetnego zelaza. A wiec warstwa chromowa
na zelazie zachowuje sie podobnie jak ostona
z niklu i miedzi w przeciwienstwie do kadmu
i cynku, ktére chronig na pewnej przestrzeni zelazo
od nadgryzania (korozji) ujawniajac nizsze napiecie
niz zelazo.

9 Elektrolityczne napiecie mozna uzyska¢ np. w spo-
sob nastepujacy. Do naczynia wlewamy elektrolit, sktadajacy
sie z roztworu jakiej$ soli w wodzie, nastepnie umieszczamy
w nim badany metal i nierozpuszczalng anode, np. wegiel
otoczony dwutlenkiem magnanu, jak w ogniwie Leclanche’go.
O ile do utworzonego stosu wiaczymy galwanometr, to jego
odchylenie bedzie miarg elektrolitycznego napiecia. Im bai-
dziej ujemne jest napiecie elektrolityczne tern mniej jast me-
tal szlachetny i wiekszg zdradza sktonnos$¢ przejscia do roztworu.
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Chrom nie ulega widocznemu dziataniu rozto-
pionego cynku, Cyny i mosigdzu.

Chromowanie przez elektrolize.

Bunsen jeszcze w roku 1850 uzyskat wydzie-
lenie sie chromu przez elektrolize chlorkéw chromu
positkujac sie stosunkowo silnym pradem.

Jednak kwestja chromowania mato sie inte-
resowano, gdyz trudno byto ustali¢ warunki otrzy-
mania dobrej warstwy metalu.

Badania E. Liebreicha 2) wykazaty (rys. 1), ze
chromowaniu towarzyszy nie jedna krzywa napiecia

Krzywe napigcie elektrolizy w zaleznosci od gestosci pradu
(6 amper/1 dec.2 w-g Liebreicha.

elektrolizy (w zaleznosci od gestosci pradu) lecz
kilka ©) 1 tylko jedna z nich odpowiada osadzaniu
sie chromu, (jest nig krzywa 4). Stad tez staje
sie zrozumiatem, Ze podczas elektrolizy napiecie
moze ,skaka¢“ rytmicznie od jednej krzywej do
drugiej i stosownie do tego chromowanie bedzie
szto rowniez skokami. Nalezato wiec stworzyC ta-
kie warunki, azeby napiecie stale odpowiadato krzy-
wej 4-ej. Wyniki badan ogtoszone przez Sargenta
w 1920 r. rozwiazuja pomyslnie to zagadnienie.

Kapiel chromowa wedlug recepty Sargenta
sktada sie z kwasu chromowego koncentracji 248 gr./ 1
litr z dodatkiem 4—5 gr. siarczanu chromowego
[(Cr2 (S043J. Zaleznie od gestosci pradu tworzg sie na-
warstwienia r6znego rodzaju. Przy stabym pradzie albo
zbyt wysokiej temperaturze otrzymuje sie ,,mleczng po-
wioke®, w temperaturze 45° Cels iprzy gestosci pradu
10 — 20 amper na 1 decymetr kwadr, uzyskuje sie
jasng powierzchnig, wreszcie przy znaczniejsze]
gestosci lub zbyt niskiej temperaturze osiggamy
szarg warstwe. Mleczna powioka jest najmieksza,
jasna — najtwardsza.

2 Zft. f. Metalik. Tom 14 (1922) str. 367
3 Zjawisko to znajduje sie w zwiazku z kilkoma
Stopniami utlenienia wiasciwemi chromowi.

Wydzielajgca sie poczatkowo drobno-ziarnista,
matowa warstwa przeistacza sie wedtug obserwacji
E. Liebreicha d przy dalszym trwaniu pradu w gesta
mocng metaliczng pokrywe o stalowym blasku
z nalotem cieniutkiej szarej warstewki. Osiggamy
wtedy wydajnos¢é = 50% t. j. na 1lamper godzine
osiada 0,16 gr. chromu.

W przeciwienstwie do matowej powtoki wsreb-
rzysto biatej powierzchni mozemy osiagna¢ zaledwie
grubo$¢ paru setnych mm., przytem wydajnos¢
spada do \5 uzyskanej przy matowej odmianie.

Liebreich uwaza, ze nalezy dazyé do tego,
azeby chrom osiadat w mozliwie drobnokrystahcz-
nej postaci, O ile wytworzy sie znaczna ilos¢
krystalicznych zarodkéw, to przy matej szybkosci
wzrostu krysztatdw metal stragca sie w postaci
gesto rozsianych drobnych kuleczek, ktére tworzg
twarda, mocng pokrywe. Rys. 2 wskazuje dobrg pow-
toke chromu w 225-ciokrotnem powiekszeniu (nha
oko wydaje sie ona srebrzysta). Przekroj tejze
warstwy grubosci Mo mm. wykazat, Zze poczat-
kowa obstonka b. drobnoziarnista przeksztatca sie
stopniowo w grubokrystaliczna.

Rys. 2.
Fotografja ostony chromowej w 225 krotnem powiekszeniu,
w-g Liebreicha.

H. E. Haring (Bureau of Standards U. S.) stwier-
dzit, ze dobre warunki chromowania wymagaja regulo-
wania kwasowosci, przez utrzymywanie w kapieli
pewnej iloSci chromatéw chromu powstajacych badz
samurzutnie, badz drogg dodania zasad lub ciat re-
dukujacych.

W ztych warunkach elektrochemicznych pow-
staje mata ilos¢ zarodkéw krystalicznych, poszcze-
golne krysztaty rosng szybko i utrzymana powioka
jest niejednorodna i mato ,,zbita“.

Przy chromowaniu nalezy zwraca¢ baczng uwa-
ge na czystos¢ przedmiotow zanurzonych do kg-
pieli. Nawet $lady zanieczyszczenh nie przewodzacych
elektrycznosci powodujg nieréwnomierne osadzanie
sie metalu. W pewnych punktach warstwa chromu
nie przylega szczelnie do powierzchni, jest mniegj
gesta, co moze wywotaé nadgryzanie podtoza a na-
wet odpryskiwanie samej obstonki ochronnej.

Schwartz? udoskonalit z kolei sposéb Sar-
genta, zmienit on anody platynowe na anody zczys-
tego metalicznego chromu, uzyskanego metodg Gold-

9 Zft.f. Metalik. T. 16 (1924) str. 175
2 The Metal Industry 1923, str. 367,
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schmidta i). Schwartz zanurza chrom uprzednio jako
katode do kapieli kwasowej lub zawierajgcej chlorki
metali alkalicznych, azeby zniszczyC jego pasywnosc.
Zachowujac sktad kapieli wedtug recepty Sargenta,
ustala on gesto$¢ pradu na 14 amper na 1 decm.2
przy 15° Cels., przyczem zaznacza, ze bez jedno-
czesnego wydzielenia sie wodoru na katodzie otrzy-
manie powdoki chromu jest niepodobiefstwem.

Chromowa¢ mozna przedmioty zelazne,
dziane, stalowe, mosiezne i niklowe.

mie-

Zastosowanie chromowania.

Pokrywanie chromem znajduje coraz to wieksze
zastosowanie zwlaszcza w Ameryce?), gdzie juz obecnie
tysigce chromowanych przedmiotow krazy w obiegu.

Chromowanie w wiekszosci wypadkow stosuje
sie celem nadania przedmiotom twardosci.

Zabezpieczone chromem pierScienie do przecia-
gania pretow i rur nietylko mogg wspotzawodniczyc
z pierscieniami z najlepszej hartowanej stali, lecz
majg przewage nad temi ostatniemi, gdyz nie dajg
towarzyszacych zwyklemu przecigganiu smug, ktére
stajg sie niejednokrotnie przyczyna lokalnego nad-
gryzania metalu. Ma to duze znaczenie zwikaszcza
przy wyrobie rur do kondensacji.

Zaklady graficzne St. Zjednoczonych osiggnety
b. dobre wyniki przy prébach drukowania pieniedzy
za pomocg klisz chromowanych 3 (grubo$¢ warstwy
wynosita 0,005 mm). Ptyty chromowane dawaty od-
bitki ostre i pracowaty 2 razy dtuzej od niklowanych.

Jesli chromujemy kalibry, nalezy je zrobié
w wymiarze wiekszym o 0.01 mm. od zgdanego,
poczem pokrywa sie je doktadnie chromem do oz-
naczonej wielkosci, w razie za$ uzyskania warstwy
grubszej dociera sie je do zadanej normy. Jak wy-
kazata praktyka, takie kalibry stuzg dluzej od Kkali-
bréw z hartowanej stali (od 2 do 25 razy). Po zu-
zyciu sie kalibru nalezy rozpuscie resztki chromu
i wytworzy¢ nowg ochronng obstonke. W ten spo-
sob kaliber dziata bez konca.

Pilniki chromowane do ciecia miekkich metali
przescignety zwykle, gdyz nie zanienieczyszczajg
sie podczas pra((:jy.

W St. Zjednoczonych stosujg chromowanie za-
miast cementowania do wielu czesci samochodowych
narazanonych na zuzycie sie. Osiggnieto juz wyniki
dobre, z dostatecznym sadem nalezy sie jednak
wstrzymaé, gdyz samochody zbudowane w ten spo-
sob zbyt krotko sg w obiegu (od 1925 r.)

Chromowanie oddaje znakomite ustugi w tych
czesciach maszyn, w ktorych jest wymagany duzy
poslizg, w kotach jednak zebatych uzyskanie row-
nej powtoki nastecza pewne trudnosci zwiaszcza
w zagtebieniach, procz tego tarcie zebu o zab po-
woduje odpryskiwanie warstwy ochronnej. Ghromo-
wanie narzedzi do ciecia twardych materjatdw daje

)  Otrzymywanie metali sposobem Goldschmidta po-
lega na zapaleniu mieszaniny tlenku danego metalu z prosz-
kiem aluminjowym, po uskutecznieniu reakcji dostajemy zre-
dukowany metal.

2) Czytelnik znajdzie w artykule: W. N. Philips’a
»Chromium Plating? (Machinery, luty 1927, str. 457) dane do-
tyczace rozwoju tej gatezi przemystu w Ameryce oraz foto-
grafje urzadzen do chromowania.

3 Por. W. Blum ,,The Possibilities of chromium pla-
ting*“ (American Machinist styczen 1927 str. 948.

rowniez zke wyniki, gdyz chrom odpada od ostrych
krawedzi i obrabiana powierzchnia staje sie szorstka.

Pokryte chromem przedmioty o dostatecznie
mocnej powloce skutecznie opierajg sie nadgryzaniu
(korozji) w rdéznych rozczynach.

Badania przeprowadzane w panstowym che-
miczno-tecznicznym Zaktadzie w Niemczech (Che-
misch-technische Reichsanstalt), wykazaty, ze chro-
mowane plyty zelazne w roztworach soli majg
znaczng przewage nad niklowaniem. W niklowanych
ptytach miejscami odpryneta powtoka i nastapito rdze-
wienie, podczas gdy chromowane phyty byly catko-
wicie wolne od rdzy. Dopiero w roztworze chlor-
kow metali wystagpita rdza w pojedynczych punktach,
lecz nawet i w tym wypadku nie zaobserwowano
przejscia chromu do rozczynu. jak sie to zdarzyto
przy niklowanych blachach.

Chromowane ptyty ujawniajg catkowita odpor-
no$¢ na rdzewienie w roztworach siarczanéw i azo-
tandw, tak, ze whasciwos¢ rdzewienia wystepuje tylko
w obecnosci chlorkéw i zwigzana jest z przenika-
niem ostony w miejscach mniejszej gestosci. Chro-

mowane zeliwne plyty nie wykazaty Sladéw rdze-

wienia w wodzie w ciggu wielu miesiecy.
Odpornos¢ na nadgryzanie w solach, #tugach

a nawet kwasach jest wielkg zaletg chromu, ktora

moze by¢ wyzyskana do chromowania topatek tur-
bin i czesci aparatow narazonych na wiatr i wilgocC.
W tym wypadku stalowe przedmioty nalezy uprzed-
nio niklowa¢ lub tez miedziowac i niklowac.

Chromowane powierzchnie sg réwniez nieczute
na dziatanie wyzszych tomperatur i tlenu. Z tego
powodu zaleca sie pokrywanie chromem naczyn
kuchennych, zelazek do prasowania, czesci lamp
elektrycznych, czesci aparatbw do spawania i t. p.

Wypolerowana powierzchnia chromu odbija
60% promieni (srebro odbija y0%), wobec czego jest
dobrym materjatem dla reflektorbw narazonych na
dymy, gazy siarkowe, wilgo¢ oraz stone powietrze
morskie,

W St. Zjednoczonych chromowanie stuzy tez
celom dekoracyjnym, stosuje sie je up. do radjo-
torow samochodwych.

Chromowanie ogniowe.

Obok pokrywania chromem elektrolizg zjawiaja
sie proby chromowania ogniowego. F. C. Kelly))
opracowat tego rodzaju sposob przypominajacy kalo-
ryzacje?, mianowicie zaleca on zmieszac drobno
sproszkowany chrom z 1% aluminjum, ktére odgry-
wn role $rodka redukujgcego; w powyzszej miesza-
ninie nalezy umiesci¢ zelazo lub nikiel. W prozni
w temperaturze 1300—1400° nastepuje dyfuzja i na
powierzchni wymienionych metali tworzg sie odpo-
wiednie stopy chromowe.

Grubos¢ ochronnej warstwy stopowej zalezy
od dlugosci ogrzewania. W ciggu 3 godzin przy
1300° osigga sie 0,18 mm. po 6 godz. — 0,34 mm,

b The Metal Industry r. 1923 str. 385.

2 Kaloryzacja polega na pokrywaniu przedmiotéw
metalowych (zazwyczaj zelaznych) ostong aluminjowa przez
umieszczenie ich w Srodowisku specjalnych substancyj, ktorych
gtbwnym sktadnikiem jest aluminjum. Podczas ogrzewania
w bliskoéci punktu topliwosci nastepuje dyfuzja i tworzy sie
warstwa mocno przylegajacego aluminjum.
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wreszcie po 9 godzinach, praktycznie biorgc, przy-
rost grubosci ostony chromowej jest minimalny.

Z obserwacji Kelly’ego wynika, ze roztopiona
miedZ nie dziaka na chromowane w ten sposéb
zelazo, przynajmniej w przeciggu pewnego czasu.

Badania proi. D-ra Grubegol) w Stuttgardzie
wykazaty, ze powtoke stopowg chromu na przedmio-
tach zelaznych i niklowych mozna wytworzy¢, ogrze-
wajac przedmioty chromowane przez elektrolize do
wysokiej temperatury, w ktérej rozpoczyna sie
dyfuzja. Uzyskana tg drogg warstwa stopowa jest
bardzo dobrem zabezpieczeniem przeciw dziataniu
odczynnikéw, np. zelazne tygle z ostong stopowa
chromu znpetnie nie ulegaig dziataniu kwasu octo-
wego w temperaturze wrzenia, W przeciwstawieniu
do tygli chromowanych tylko elektrolitycznie.

Rozwoj chromowania.

Cenne wiasnosci chromu w zwigzku z opraco-
wanemu metodami uzyskiwania elektrolitycznej war-
stwy ochronnej otwierajg nowe horyzonty dla ma-
sowego wytwarzania przedmiotow o wartosciowej
powtoce.

Chromowanie w Ameryce w wielu dziedzinach
zaczyna wspotzawodniczy¢ z tanszem niklowaniem.

Przy niklowaniu wydatki na prad wynosza
1 cent na 1 stope kwadratows (w przeliczeniu 1 zk.
na 1 metrd, podczas gdy przy chromowaniu koszt
jest kilkakrotnie wiekszy. Przy wytwarzaniu ostony
chromowej grubosci 0,025 mm, wystarczajacej dla
celow praktycznych, wydajemy 3 centy na 1 stope2
(3 ztote na 1 metrd, tak ze ostatecznie, przyjmujac
pod uwage wydatki na prad, inwestycje i chemika-
ljad, dojdziemy do wniosku, ze chromowanie jest
drozsze od niklowania. Czemuz przypisa¢ zatem
nalezy triumf chromowania i jego nieustanny postep
w technice. OdpowiedZ krétka: chromowanie odbywa

Zasady tolerancji

sie znacznie szybciej od niklowania (od 4 do 10 razy),
pod wzgledem za$ odpornosci i hartu ma nad niem
catkowitg przewage.

Zwycieski  rozw0j chromowania najbardziej
uwydatnia sie w St. Zjednoczonych, gdzie, poczawszy

Rys. 3.
Zewnetrzny widok urzadzen do chromowania.

od 1925 roku masowo pojawiajg sie na rynku przed-
mioty zelazne, stalowe, mosiezne i miedziane po-
kryte chromem, (taka ostone chromowg nazywajg tam
crodonem)) zadowalajgco odpolerowane, o wszystkich
odcieniach, poczawszy od szarego az do srebrzystego.

gwintow.

podat inz. J. Cyfracki, Pruszkéw Stow. Mechanikow.

maszyn nie do$¢ jest znormalizowaé profil

samego gwintu nawet w odniesieniu do Sred-

nicy. Trzeba rowniez ustali¢ doktadnos¢ wy-
konania poszczegdlnych elementéw gwintu, a gtow-
nie kierunek odchytek od teoretycznego profilu
gwintu.

Ten ostatni czynnik zamienno$ci gwintow ma
bodajze wieksze znaczenie od samych tolerancji,
poniewaz, naogo6t biorgc, dopuszczalne tolerancje
wykonania gwintow sg o wiele wyzsze od normalnie
osigganych w warsztatach.

Normy toleracji gwintéw, wydane przez komi-
tety normalizacyjne réznych panstw (obecnie tylko
Stanéw Zjednoczonych Ameryki Poétnocnej, Anglji

Dla osiggniecia zamiennosci gwintowanych czesci

9 Zft. fur Metalkunde T. 18 (1926) str. 104.

2) Gtéwnym skitadnikiem kapieli chromowej jest troj-
tlenek chromu, zawierajacy 50% czystego metalu. Cena jego
wynosi 35 centow za 1 funt angielski (7 zt. Kkg.).

i Niemiec) sg najzupeiniej ze sobg zgodne co do
kierunku odchytek.

Procz tak bezspornej korzysci technicznej jak
zamienno$¢, normalizacja tolerancji gwintéw, stano-
wigc zarazem jeden z najwazniejszych punktéw
przepiséw odbiorczych $rub i nakretek, ulatwia sto-
sunki handlowe w tej galezi przemystu i tym spo-
sobem przyczynia sie do rozwoju specjalnych wy-
twérni srub i nakretek. Odbi6r $rub na tak zwane
»Cczucie“ jest zbyt indywidualnym probierzem do-
ktadnosci  wykonania, dajacym czesto pole do prze-
sadzonych wymagan odbiorcow I najzupetniej nie
gwarantujgcym ich doktadnosci i zamiennosci.

Teoretyczne podstawy toleracji gwintow.

Streszczajg sie w nastepujgcych pewnikach:

a) Gwint $ruby nie moze w zadnym punkcie

wychodzi¢ poza profil teoretyczny, t.j. odchytki od
teoretycznych wymiaréw muszg by¢ ujemne.
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Gwint nakretki nie moze w zadnym punkcie
wychodzi¢ poza profil teoretyczny, t. j. odchytki od
teoretycynych wymiaréw gw. nakretki muszg by¢
dodatnie.

d) Jednoczesne bledy skoku i kata prawie

zawsze majace miejsce w praktyce, wymagajg dla
kompensacji w $rubie zmniejszenia (rys. 2), a W na-

b) Odchytki skoku, niezaleznie od tego czy
sg dodatnie czy ujemne, wymagajg dla kompensacji
Teoretyczny pro/-// yiwr-us.

Jeorelyczlyy p ro fit gwintu

Rys. 1
Zmiana $rednicy podziatowej z powodu biedéw skoku
lub kata.

w $Srubie — zmniejszenia (rys. la i Ib), aw nakretce
zwigkszenia Srednicy podziatowej (rys le i 1f)4
Matematycznie to wyraza sie¢ wzorem

D, d2= fx= ohectg a
w ktorym oh oznacza odchytke skoku, odniesiong

do dtugosci wérubowama i a potowe kata rozwar-

tosci profilu gwintu.

C) Odchytki  kata rozwartosci profilu gwin

niezaleznie od tego, czy sg dodatnie czy ujemne
wymagajg dla kompensacji w $rubie zmniejszenia
(rys. Ic i Id) w nakretce za§ — powiekszenia Sred-
nicy podziatowej (rys. Ig i Ih).
Wynika to z wzoru

i m 2.t) "a

DY (2z J2— 8In@da *® @7
gdzie t2 oznacza wysokos$¢ trojkata profilu gwintu,
t " . . a
a — ka rozwartosci profilu gw. i o0 odchytke

tego kata.

Rys. 2.
Zmiana $rednicy podziatowej z powodu biedéw skoku i kata.

kretce zwiekszenia $rednicy podziatowej, przyczem

ogolna odchytka jest réwna sumie odpowiednich

odchytek wytgcznie dla btedow kata i skoku.
Wyraza sie ona wzorem

. a 212
' =1i+12=5"ctg 2 « singa

e) Jesli  odchytki skoku gwintu Sruby
kretki sg jednoznaczne, to jest obie ujemne lub do-
datnie, a $rednica podziatowa gwintu zostata dla
Sruby zmniejszona o/,, dla nakretki za$ powiekszo-
na o/,, to po wérubowaniu $ruby w nakretke po-
wstaje luz promieniowy réwny 2 fx i odpowiedni
mu luz osiowy.

Jest to najzupelniej zrozumiate, jesli uprzy-
tomnimy sobie, ze w tym wypadku skoki gw. sruby
i nakretki sg sobie rowne.

fj Jesli odchytki skoku gwintu $ruby i nakretki
sg znaku przeciwnego, a roznica $rednic podziato-
wych jest dla kompensacji odpowiednio réwna Zv
to wskutek przylegania skrajnych zwojow gwintu
niema luzu osiowego, ani promieniowego.

g) Jesli odchytki w rozwartosci kata profilu
gwintu sg jednoznaczne, to jest obie ujemne lub
obie dodatnie, a $rednica podziatowa gwintu zostata
dla Sruby zmniejszona o dla nakretki za$ zwiek-
szona 0 /,, to po wkreceniu Sruby w nakretke po-
wstaje luz promieniowy réwny 2/, i odpowiadajacy
mu luz osiowy.

h) Jesli odchytki w rozwartosci kata profilu
gwintu sa dla Sruby i nakretki jednoznaczne, to jest
obie ujemne lub obie dodatnie, a rdznica S$rednic
podziatowych jest dla kompensacji odpowiednio
rowna 2/It to, wskutek przylegania profrlu gwintu
w skrajnych zwojach nakretki, niemo luzu osiowego
ani promieniowego.

Poniewaz zupetna kompensacja btedéw skoku
i kata za pomoca odpowiedniej zmiany (zmniejsze-
nia lub zwiekszenia) Srednicy podziatowej jest prak-
tycznie nieosiggalna (trudno przewidzie¢ w posz-
czegolnych wypadkach biedy skoku i kata i catko-
wicie i skonpensowaé je odpowiedniemi odchytkami
té’rednicy podziatowej), przeto prawie zawsze w wspot-
pracujgcych Srubach i nakretkach istnieje luz osiowy
I promieniowy, aczkolwiek czesto niedostrzegalny.
Nalezy przy sposobnosci jeszcze raz podkreslic, ze
tak bardzo rozpowszechnione dotych-
czas mniemanie, ze gwint jest wtedy
dobry, gdy wkreca sie ciasno ,z czu-
ciem”, to jest bez widocznego luzu, —
jest zgruntu mylne. Nastepujagcy przyktad
najlepiej nas o tern przekona: dwie pary wspotpracuja-
cych czesci gwintowanych o jednakowych $rednicach
podziatowych mogg by¢ dopasowane bardzo luzno

i na-
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Inb ciasno. ROznica w luzie osiowym lub promie-
niowym tych dwuch zespotow gwintowanych stuzy
dla nas jako dowdd, ze w pierwszej parze btedy
skoku i kata sg tak znaczne, ze skonpensowaty
catkowicie tolerancje S$rednicy podziatowej podczas
gdy w drugiej parze mate biedy skoku i kata spo-
wodowaty luzy promieniowy i osiowy. Pomimo to ta
ostatnia para jest bezprzecznie lepsza, poniewaz
jej gwint dolega catg plaszczyng swych bokow
we wszystkich zwojach i dlatego przy naprezeniu
nietatwo sie odksztatca. Gwint ciasno wcho-
dzagcy o duzych Dbitedach skoku lub
kata bardzo tatwo podlega deformacji
nawet przy normalnem obcigzeniu
i juz po jedno Ilub Kkilkakrotnem na-

Zaleznos¢ tolerancji $rednic zewnetrznej i rdzenia gwintu
od tolerancji $rednicy podziatowej.

prezeniu i luz-
nym.

Tolerancja $rednicy zewnetrznej i rdzenia
gwintu jest dwukrotnie wieksza od tolerancji $red-
nicy podziatowej (rys. 3).

Te tak proste i fatwo zrozumiate podstawy
tolerancji gwintow byly naog6t do niedawna jesz-
cze mato znane szerszemu ogotowi technikow.

Jeszcze i dzisiaj w wielu mniejszych warszta-
tach sprawdzaja $ruby jedynie na zewnetrzng Srednice.

Jest rzeczag od dawna wiadoma, ze Sruba po-
winna pracowaé tylko bokami a nie wierzchotkiem
dlatego tez gwint metryczny ma luz wierzchotkowy.

odprezeniu staje sie

Gwint WhitwortiTa petny nie posiada luzu wierz-

hotkowego. Poniewaz jednak jest on niezbedny
dla wykonania Sruby, przeto w praktyce weszio
w zwyczaj wykonywanie S$rednicy zewnetrznej

gwintu $ruby podlug wymiaru przepisanego, zas

Rys. 4.
Gwint Whitworth’a w zwykiem wykonaniu.
Srednicy gwintu nakretki — nieco wiekszej od

przepisanej, i otrzymywanie wten sposéb luzu wierz-
chotkowego (rys. 4). Najnowsze badania niemieckiej
komisji normalizacyjnej wykazaty, ze przesuniecie luzu
wierzchotkowego w kierunku osi gwintu jest bardzo
korzystnem w celu zmniejszenia zuzycia i trudnosci
wykonania gwintownikéw (0 mniejszym promieniu
zaokraglenia) i dlatego tez podzielono ten luz,
a mianowicie: V2 na koszt $red. zewn. gw. Sruby,
V¥ na koszt $redn. gw. nakretki.

Gwint Whitworth’a pelny i przytepiony z bledami kata.

Jak niezbednym jest w gwincie Whitworth,a
luz wierzchotkowy i zwodniczem ,,czucie” pokazuja
rys. 51 6. Przy luzie wierzchotkowym i tych sa-
mych biedach profilu otrzymujemy razgco wiekszy
luz promieniowy a

Rewolwerowki i praca na nich.

Napisata J. Geislerowa.
por. Mechanik r. 1927, str. 38.

Imaki centrujace.

Powracajgc do obrobki na rewolwerowkach do
pretow, zauwazymy, Ze operacjg hastepujacg po
uzyciu imakéw krazkowych jest obrobka podstawy
i centrowanie. Bardzo czesto przedmioty obrabiane
na rewolweréwkach do pretdw sg wykonczane na
szlifierkach; dlatego tez taczy sie zazwyczaj obrobke
podstawy z wykonywaniem nakietka. Wszyscy,
ktorym sg znane trudnosci wiercenia tych matych
otworkéw zapomoca narzedzia, osadzonego w ciez-
kim suporcie, zgodzg sie, ze o wiele racjonalniej
jest dokonywac tej operacji z lekkich sanek, tatwo
przesuwnych. Narzedzia dodawane do rewolwerowki
winny zawiera¢ imak do obrébki podstawy i wyko-
nywania nakietkow, ktory posiada osobne sanki do
centrowania (rys. 56).

Sanki, na ktorych umocowywuije sig wiertetko,
S§ umieszczone W otworze, przewierconym przez

trzon imaka i sa poruszane zapomocg kotka, ktore
pozostaje we chwycie z zebatka, nacietg wzdtuz
sanek. To urzadzenie jest bardzo czute, jak row-
niez bardzo ekonomiczne, jezeli wzig¢ pod uwage
ilos¢ wiertelek, zuzywanych w dtuzszym okresie
czasu. Cale to urzadzenie moze byC usuniete w ra-
zie, gdy jest zbyteczne, lub tez wiertto do nakiet-
kéw moze by¢ zamienione matem wierttem kretem
do 7/' Srednicy. Wiele innych typéw narzedzi cen-
trujgcych jest w powszechnem uzyciu; wspomnimy
0 nich jeszcze ponizej.

Gwintownice samootwierajgce sie.

Konieczng czeScig wyposazenia wspotczesnej
rewolweréwki do pretéw, jest samootwierajaca sie
gwintownica; nie nalezy mieszaé tego narzedzia
z samowylaczajacym sie imakiem do narzynek, uzy-
wanym zazwyczaj na matych tokarkach.
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Samootwierajgca sie gwintownica (rys. 57) posia-
da trzy lub cztery rydla narzynkowe, osadzone w obro-
bionych kanatach kadtubu gwintownicy, przyczem
owe rydla narzynkowe sg tak urzadzone, ze rozchodzg

Rys. 56.
Imak do obrobki podstawy i centrowania.

sie automatycznie po przejSciu zadanej dtugosci,
pod wptywem silnych sprezyn, oddalajgc sie od
przedmiotu, co pozwala powr6ci¢ gwintownicy do
potozenia, w ktérem gtowica rewolwerowa moze

Rys. 57.
Samootwierajgca si¢ gwintownica.

by¢ pokrecona. Dzieki temu, Ze rydia narzynkowe
odchodza od przedmiotu, odpada konieczno$¢ zmia-
ny kierunku obrotu wrzeciona, oszczedno$¢ na cza-
sie, osiggana w ten sposéb, zwlaszcza w pracy po-
wtarzajacej sie, fatwo moze by¢ zrozumiana.
Istnieje szereg odmian tych gwintownic, wy-
konywanych w szeregu wymiarow, do dwoch i pot
cala gwintu gazowego wiacznie. Obszar ten pokry-
wa prawie wszelkie wymagania wspdtczesnego bu-
downictwa maszyn; zwazywszy trwato$¢ tego narze-
dzia przychodzimy do przekonania, ze jest to naj-
tanszy istniejgcy sposéb nacinania gwintow. Nieza-
leznie od mechanizmu gwintownicy, powodzenie
towarzyszace temu narzedziu jest do zawdzieczenia
w znacznym stopniu ksztattowi rydet narzynkowych.
Prawie we wszystkich innych typach gwintownic
narzynki sg nacinane zapomoca gryzéw, albo gwin-
townikéw, o wymiarze w przyblizeniu tym samym,

co majaca by¢ nacieta Sruba. Metoda ta daje bar-
dzo maly kat przytozenia krawedzi skrawajacej, co
jest w nastepstwie powodem niedoktadnosci zwo-
JOow nacinanych. Rydfa narzynkowe, uzywane w gwin-
townicach samootwierajacych sie, winny by¢ typu,
jak pokazane na rys. 58-A, o prostych zabkach.
Poréwnywujac takie rydto narzynkowe ze zwyktym

Rys. 58.
Ksztatt rydet narzynkowych gwintownicy samootwierajacej sie.

rydtem do nacinania gwintow z jego katami przy-
tozenia i pochylen, fatwo zrozumie¢ wyzszos¢, jaka
posiadajg zgbki proste w poréwnaniu z tukowo wy-
gietemi. Katy pochylen i przytozenia w narzynkach
powinny zmienia¢ sie w zaleznosci od materjatu
obrabianego, jak to ma miejsce w zwyktych rydtach
tokarskich.

By zapewni¢ doktadnos¢ skoku gwintu naci-
nanego, rydta narzynkowe sg tak wykonane, ze tyl-
ko przednia ich cze$¢ skrawa, podczas Kiedy $rod-
kowa i tylna stanowig prowadzenie gwintu juz na-
cietego. Przedstawione to jest na rys. 58-B, na kto-
rym linja F-G jest linjg dotyku rydta narzynkowego
do przedmiotu. Drzieki ksztattowi rydet narzyn-
kowych ostrzenie ich jest nadzwyczaj proste; wy-
tworcy gwintownic samootwierajagcych sie dostar-
czajag urzadzen do szlifowania, zapewniajgcych
otrzymanie prawidtowych katow. Dzieki tym urza-
dzeniom wszystkie rydia narzynkowe sg ostrzone
rownoczesnie, w prawidtowem wzajemnie potozoniu.
Zaopatrzona w odpowiednie narzynki gwintownica
moze nacina¢ gwinty zaréwno prawe jak i lewe;
istnieja gwintownice do nacinania gwintow stozko-
wych — w ktorym to wypadku sg zaopatrzone
w kierownice, okreslajaca pochylenie stozka, jak to
jest pokazane na rys. 59. Nadmieni¢ nalezy, iz
gwinty stozkowe trafiajg sie nader rzadko. Gwinto-
wnice wszystkich, précz najmniejszego, wymiaréw
posiadajg proste lecz skuteczne urzadzenie, dzieki
ktéremu moga dokonywac na kazdej srednicy dwu-
krotnych skrawan — zgruba i wykonczajacych. Urza-
dzenia te sg nastawiane odrecznie zapomocg malej
dzwigienki, umieszczonej w miejscu najdogodniej-
szem dla robotnika.

Imaki do rydel ksztattowych i przecinakow.

Nastepnem narzedziem do rewolwerdéwek pre-
towych, jakie wymieniliémy, jest imak do przecina-
kow i rydet ksztattowych. Jak byto wspomniane,
rewolwerdwki takie o pionowej gtowicy rewolwero-
wej czesto nie posiadajg suportow poprzecznych,
poniewaz ruchy poprzeczne sg konieczne dla dwoch
ostatnio wymienionych odmian rydet, nalezy prze-
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widzie¢ urzadzenie, usuwajgce ten brak. Wiekszos¢
tych imakéw jest zbudowana na jednakowej zasa-

Rys. 59.
Gwintownica samootwierajaca sie do gwintéw stozkowych
dzie, z drobnemi tylko zmianami; jednak imak tego
rodzaju systemu Warda posiada urzadzenie do za-
fozenia jednego wiecej narzedzia, niz zazwyczaj.
Na rys. 60 przedstawiony jest powyzszy imak; w-

Rys. 60.
Imak do rydet ksztattowych i przecinakow.
dzimy z niego, ze narzedzie dodatkowe jest umiesz-
czone przed narzedziem zwyklem. Nie czesto zda-
rza sie, by wszystkie trzy narzedzia musiaty byc
uzyte w Imaku; Lez urzadzenie opisywane daje
moznos¢ ustawienia przecinaka z przodu san, pozo-
stawiajac tylng czes¢ dla \dta ksztattowego, ktore
w wielu wypapkach wymaga sztywnosci o0sadzenia,
utrzymywanej zawsze, gdy narzedzie jest ustawione

,»,do gory nogami“ z tylu przedmiotu obrabianego.
By mozna bylo stosowaé szerokie narzedzia ksztal-

Rys. 61.
Afasiawna wktadka do rydet ksztattowych do irnaka z rys. 60.

towe z tylu przedmiotu, wykonywana jest nastawna
wkladka (patrz. rys. 61), sposéb uzycia ktérej jasny
jest z rysunku. tatwo jest zauwazy¢, ze wsz)stkie
dotad wymienione narzedzia przeznaczone sa do
obrobki zewnetrznej; nie nalezy jednak z tego wnios-
kowa¢, ze rewolwerdwki do robdt z pretow o glo-
wicy 0 osi pionowej nie nadajg sie do wiercenia
i rozwiercania. Maszyny te posiadajg dostateczng
liczbe szybkosci i posuwdw, by zado$¢ uczyni¢
wigkszosci zadan w tym kierunku, za$ uchwyty do
wiertet i podobnych narzedzi mogg by¢ skutecznie
stosowane, jakkolwiek maszyny te sg przeznaczone
w zasadzie do obrobki zewnetrznej.

Wiele wytworni  stosuje przedmioty kute lub
wyttaczane zamiast obrobki z preta i jest przekona®
nych, ze rewolweréwki nie nadajg sie do obrébki
takich przedmiotéw, jednak rdznica polega jedynie
na innym sposobie umocowania i zastosowawszy
odpowiedni uchwyt zamiast uchwytu samozaciska-
jacego do pretéw, mozna oszczedzi¢ mndéstwo czasu
w poréwnaniu do robdt na tokarkach zwykhych.

Roboty z preta na rewolwerdwkach wigkszych
o glowicy z osig pionczog i z ptytg posredniczaca.

Rozpatrzywszy obrébke na rewolwerowcach
zwyktych (w ktorych suport rewolwerowy chodzi
wprost po fozu), przeznaczonym wytacznie do robét
z preta, poSwiecimy obecnie uwage obrébce z pre-
ta na tokarkach rewolwerowych z ptytg posredni-
czacy (capstan lathe), majgc w pamieci uwagi czy-
nione o wyekwipowaniu rewolwerowek zwyktych
w poprzednich czeSciach niniejszego artykutu.

Zaktadajac, iz rewolweréwka z ptytg posred-
niczacg ma byC przeznaczona do ogdlnego wytwa-
rzania watow sworzni, osiek i t. p. pierwsza rzecz,
jaka nalezy rozstrzygnaC jest sprawa wielkosci ma-
szyny. Rzadko spotyka sie obecnie rewolwerowki
tego typu, budowane dla pretéw o Srednicy ponad
50 mm i wymiar ten jest najczesciej spotykany.
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Istniejg rowniez wykonania mniejsze, lecz wyekwi-
powanie ich jest takie same, jak ponizej opisane
dla maszyn do pretéw o Srednicy 50 mm. Zdecydo-
wawszy sie co do wielkdsci rewolwerdwki, przecho-
dzimy do sprawy wyekwipowania w narzedzia; i tu
znbéw zakres przedmiotéw, ktére majg by¢ obra-
biane, ma wielki wptyw na dobdr narzedzi.

W celu otrzymania najlepszych wynikéw, re-
wolweréwka musi by¢ wyposazona w uchwyt do
pretbw typu samozaciskajgcego sie, wraz z dobo-
rem wkladek, wystarczajacych dla catego szeregu
$rednic, jakie majg byC obrabiane. Dobor narzedzi
zalezny jest od przedmiotéw obrabianych; jednak
najuniwersalniejszy bedzie nastepujacy:

nastawny « zderzak do regulowania dtugosci
preta wysuwanego z uchwytu; imaki krgzkowe skrzyn-
kowe do grubych wioréw stalowych albo bronzo-
wych; gwintownica samootwierajgca sig; narzedzia
do centrowania i obtaczania konca z oporg stalg;
podtrzymka kiowa lub z tulejg o tozysku kulkowem
do podtrzymania przedmiotu podczas obrébki rydtem
ksztattowem; uchwyt do wiertel; wiertlta; wytaczajacy
imak do gwintownikow; czteroboczny imak rewol-
werowy do umieszczenia na przednim suporcie
poprzecznym; przecinaki o schodkowej krawedzi
skrawajgcej, umieszczane w ostatnio wspomnianym
imaku czterobocznym.

Wyposazenie to nie jest kosztowne, a okaze
sie wystarczajgce prawie do wszelkiej normalnej
roboty z preta, jaka moze byé dokonana na opisy-
wanej rewolwerowce. Narzedzia ksztattowe zalezg
od okolicznosci i muszg by¢ wykonywane specjal-
nie w miare potrzeby. Jako pozyteczny dodatek
do powyzszego doboru moznaby wymieni¢ drugi
imak krazkowy do obrobki czeSci na dwoch Sredni-
cach, z ktorych kazda dos¢ znacznie rozni sie od
Srednicy preta.

Imaki skrzynkowe krazkowe.

Nastawne zderzaki do okreslania dtugosci wy-
suwane z uchwytu preta sg tak proste, ze mozna

Rysunek 62.
Imak krazkowy niniejszych rewolwer6éwek.

ich zupetnie nie rozpatrywaé i przejs¢ wprost do
imakdw skrzynkowych z krazkami. Jeden typ ma-
tego narzedzia krgzkowego rozpatrzyliSmy juz na
str.-40, rys. 55; réwniez sg uzywane duze narzedzia

w rodzaju, jak pokazane na rys. 62 (str. 39) z tg
tylko rdzntca, ze zamiast trzpienia do umocowania
w otworze narzedziowym gtowicy rewolwerdwki, po-
siadajg ptaszczyzny do przysrubowania do boku
wielkiej gtowicy w duzych maszynach. Ta druga
odmiana moze obrabia¢ wigksze przedmioty, niz
pierwsza i jezeli wyekwipowanie rewolwerdwki ma
zawiera¢ dwa imaki krazkowe, nalezy zada¢ po
jednym z kazdej odmiany.

Trzpien mniejszego imaka posiada szlifowany
otwor, w ktéry moga by¢ wstawiane wiertla
i chociaz nie mozna wierci¢ z tym samym po-
suwem, co toczyC, jednak czesto optaca sie zasto-
sowa¢ mniejszy posuw, odpowiedni do wiercenia,
i potaczy¢ obydwie czynnosci. Wiekszy imak, przy-
stosowany do umocowania boku gtowicy, pozosta-
wia wolnym otwdr narzedziowy, w ktérym mozna
umiesci¢ uchwyt do wiertet i w ten sposéb i tu
réwniez potaczyé operacje.

Rewolwerdwki wieksze, wyposazone w suport
poprzeczny, mogacy wykonywac ruchy posuwowe
wzdtuz noza (patrz. rys. 1), pozwalajg na znacznie
wieksza kombinacje narzedzi skrawajgcych. Zakta-
dajac, iz szybko$¢ skrawania jest odpowiednia, duzo
drobnych operacji moze by¢ wykonanych z suportu
poprzecznego podczas wiercenia lub toczenia na-
rzedz em skrzynkowem z gtowicy rewolwerowej; by
to umozliwic—sanie poprzeczne winny by¢é zaopa-
trzone w czteroboczny imak rewolwerowy, ktory po-
miesciliSmy w spisie wyposazenia i o ktérego za-
stosowaniu bedziemy mowili ponizej.

Odmiane imaka kragzkowego do mniejszych
rewolwerowek widzimy na rys. 62. Najmniejszy
numer tego narzedzia bywa wykonywany z trzpie-
niem, pozostate sg przystosowane do przysrubowa-
nia do boku gtowicy. Konstrukcja tego imaka utat-
wia schodzenie widréw, co nalezycie ocenig ci, kto-
rzy mieli kiopoty z wi6rami, gromadzacemi sie we-
wnatrz imaka skrzynkowego. Niektdre firmy dostar-
czajg imaki kragzkowe o dwoch rydiach, jednakze
typ taki jest niedogodny ze wzgledu na trudno$é
ustawienia rydet na zadane wymiary. Jakkolwiek
wydaje sig, iz nie powinno to powodowac zbytnich
trudnosci, jednak doswiadczenie pokazato, ze w wy-
padku obrobki na dwoch roznych Srednicach lepiegj
jest zastosowaé¢ dwa oddzielne narzedzia. Narys. 63
przedstawiony jest imak krazkowy o trzech rydtach,
ustawinych w kierunku promieniowym.

Imaki o oporach nieruchomych.

Nastepnym imakiem, wymienionym w przyto-
czonej powyzej liscie wyposazenia wiekszych rewol-
werdwek, Jest imak z nieruchomemi oporami do
toczenia drobniejszym widrem pretéw stalowych lub
dowolnym widrem mosieznych. Nalezy zauwazyc,
ze narzedzia z krgzkami pozwalajg na stosowanie
znacznie wiekszych szybkosci skrawania, niz imaki
z oporami statemi, z powodu mniejszego tarcia. Po-
lerowanie przedmiotu stalowego podczas toczenia
powstaje wskutek nacisku op6r; przyczyng tego na-
cisku jest dazenie preta do oddalenia sig, otrzymu-
jemy lepsze wyniki stosujac opory state, réwnole-
gle z mniejszemi szybkosciami.

Te same uwagi dotycza toczenia mosigdzu,
wobec ktérego opory state dajg lepsze wyniki, niz
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krazki, gdyz mosigdz, jako materjat miekki, ma
rowniez stabe dazenie do oddalania si¢' od rydla.

Rysunek 63
Imak krazkowy o trzech rydlach.

To powoduje, iz powstaje mniejsze tarcie na opo-
rach, to zas, w polaczeniu ze zjawiskiem, ze naj-
lepszym Srodkiem polerujgcym mosigdz jest stal
hartowana, przemawia za uzyciem statych opor wwy-
padku toczenia mosigdzu.

Opory state, uzywane w imakach skrzynkowych,
posiadajg zwykle ksztalt katowy (litery V), przy-
czem kazdy bok tego kata jest nastawny niezalez-
nie, tak, ze w wypadku, Kkiedy o$ otworu ( narze-
dziowego nie trafla w 0§ wrzeciona, gérna potowa
moze by$ odpowiednio nastawiona.

Ogolnie biorac, opory katowe nie sg zaopa-
trzone w nastawianie od sruby, jak to ma miejsce
prawie zawsze z oporami krgzkowemi; lecz w wy-
padku pierwszych jest to zbyteczne, gdyz dosta-
teczny nacisk moze by¢ otrzymany od reki.

Bardzo rzadko zdarza sie, by imaki o statych
oporach byly zbudowane w taki sposob, jak imaki
krazkowe—t. j. z mozno$cig doktadnego przesuwa-./
ma krazkow i rydet w obydwu kierunkach, a to
z powodu, ze zakres stosowania imakéw o statych
oporach jest bardzo ograniczony. Gdyby zaszta po-
trzeba stosowania statych opér przestawnych —
mozna w imaku krazkowym usuna¢ krazki i zato-
zy€¢ sztywne na ich miejsce hartowane kamienie sta-
lowe. Niektore fabryki dodajg takze takie kamienie
do normalnego wyekwipowania swych maszyn.

Wiekszo$¢ imakoéw ze stalemi oporami moze
pracowa¢ z dwoma lub trzema rydiami. dajacemi
sie ustawia¢ wzdtuz osi imaka — tak, ze przedmiot
moze by¢ obrabiany jednocze$nie na dwdch lub
trzech Srednicach. Imak przedstawiony na rys. 64
jest zaopatrzony w trzy rydia i dwie opory stale;
Jezeli dtugos¢ przedmiotu obrabianego nie jest zbyt
wielka, rydto najblizsze do glowicy rewolwerowej
moze byC¢ uzyte do obtoczenia podstawy przed-
miotu—co pozwala, w razie potrzeby, na zaoszcze-
dzenie jednego otworu narzedziowego dla dodatko-

wego narzedzia. Nawet gdy to dodatkowe narzedzie
jest zbyteczne — jednoczesne toczenie po wierzchu
i obrébka podstawy zapomocg jednego narzedzia,
powoduje zaoszczedzenie czasu obrobki. Jezeli opi-
sywany imak jest przeznaczony do przysrubowania
do boku gtowicy rewolwerowej (jak na rysunku),—
narzedzie do obrobki podstawy moze by¢ czasami

Rys. 64.
Imak do toczenia o trzech rydlach i dwoch oporach staty cii.

umocowane centralnie wewnatrz gtowicy; kiedy in-
dziej bywa osadzone w trzpieniu imaka.

Katy skrawania rydet zmieniajg sie w zalez-
nosci od materjalu obrabianego, zas katy przytoze-
nia i pochylenia bocznego sg mniej wiecej state.

Do skrawania grubych wiéréw w mosigdzu le-
piej jest stosowaé rydia zlekka zaokrgglone — jak
pokazane pod B na rys. 53 (str. 39); to samo ty-
czy cienszych widéréw stalowych. W obrobce stali
dobre wyniki dajg rydla styczne, jak pokazane na
imaku krazkowym na rys. 54 (str. 54), jednak pod
warunkiem stosowania ,drobnego posuwu i silnego
chtodzenia ciecza. Zwilaszcza dobre wyniki daje to
narzedzie w obrobce stali o wytrzymatosci na ro-
zerwanie- 40 do 50 kg./mm.2 otrzymuje sie¢ o wiele
gtadszg powierzchnie obrobiong, niz zapomocg zwy-
ktych rydet, ustawionych promieniowo w imakach
krazkowych; coprawda kosztem czasu obrobki, ktory
znacznie sie zwieksza. Jezeli przedmiot ma by¢ wy-
konczony na szlifierce—nalezy stosowa¢ imaki krgz-
kowe z rydlami ustawianemi promieniowo; lecz nie
kazdy przedmiot musi lub moze by¢ szlifowany.

Gwintownica samootwierajgca sie jest nastep-
nem narzedziem, ktore wyszczegolniliSmy, byta o niem
juz mowa uprzednio, mozemy wiec obecnie poming¢
jego opis. X P

Dalej wymieniliSmy Imak do obrobki i centro-
wania podstawy. Jeden przyktad tego narzedzia
przedstawiony byt na rys. 56; jednakze zwykle
nie bywa ono stosowane na rewolwerowkach
z plyta posredniczaca (capsthan lathe), gdyz
w typie tym sanie rewolwerowe posiadajg zazwy-
czaj dostatecznie dokfadne ruchy, co pozwala na
obchodzenie sie bez dodatkowych sanek przesuwa-
nych dla wiertetka centrujgcego.

Najpospolitsza forma tego imaka jest pokazana
na rys, 65, posiadajaca stala, podwdjng opore kato*
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wa, prostg krawedz do obrobki podstawy, oraz wier-
tto do”nakietkéw, osadzone w odpowiednim kadtu-
bie, tak, zejDpory znajdujg sie przed prostg krawe-

Rys. 65.
Imak do obrébki i centrowania podstawy.

dzig, za$ wiertto z tytlu, przyczem wierzchotek wier-
tla wystaje przed krawedz. Zapomocg tego narzedzia
mozna obrabia¢ nietylko podstawy plaskie, ale
i ksztattowe, w ktérym to celu ptaskie rydio jest
dostarczane niewykonczone, tak, ze mozna go do-
stosowa¢ do poszczegblnych wymagan. O ile wy-
konanie nakietka jest zbyteczne, wiertetko*moze~by¢
fatwo usuniete z imaka.

Jezeli potrzebny jest imak jedynie do rydia
zaokraglajacego podstawe, najlepszym typem takiego

Imak do rydel, obrabiajacych podstawe.

imaka bedzie pokazany na rys. 66, ktory posiada
podtrzymke tulejkowa, w ktdrg wchodzi obrobiona
Juz cze$¢ przedmiotu. Wada tego modelu jest ko-
nieczno$¢ stosowania osobnej tulejki dla kazdego
przedmiotu. Zazwyczaj jedno i to samo rydio wy-
starcza do obrabiania wszystkich przedmiotow, do
jakich sie nadaje imak. Wyzszoscig tego typu imaka
nad imakami o oporach katowych jest sztywnos¢,
osiggana dzieki opisanemu sposobowi prowadzenia.
W niektorych wypadkach narzedzie to moze byc
zastosowane do staczania na mniejszg Srednice, przy-
czem szczeg6lnie moze by¢ w tym charakterze po-
Zyteczne w obrobce z mosigdzu, gdyz skrzynkowy
ksztatt korpusu moze by¢ tatwo wykorzystany jako
ostona przeciwko odskakujagcym wiorom. Teoretycz-
nie imak ten nie powinien by¢ uzywany jako na-
rzedzie do toczenia, jednak tak dtugo dopdki istnieje
dostateczny luz pomiedzy przedmiotem i tulejka,

imak ten jest rownorzedny z kazdem narzedziem
o statych plaskich oporach. To wystepuje jeszcze
wyrazniej w obrobce koncéw watdw kutych lub
przedmiotow z preta w wypadkach, gdzie trzeba
z konca usung¢ sporo metalu. Obydwa ostatnio wy-
mienione imaki sg stosowane przewaznie tylko na
matych tokarkach; wieksze przedmioty sg obrabiane
zapomocg narzedzi z oporami krazkowemi, podob-

Rys. 67.
Podtrzymka o tozysku kulkowem.

nemi do typu przedstawionego na rys. 56; zazna-
czy¢ jednak nalezy, Ze osiggano jaknajlepsze wy-
niki, stosujac poprzednie narzedzia i na najciezszych
maszynach.

Przechodzac do nastepnego narzedzia z poda-
nego przez nas doboru—musimy opisaC podtrzymki,

Rys. 68,
Potrzymka Kkrazkowa

umieszczane w glowicy rewolwerowej. Bywajg one
trzech typow: kiet zwykty, kiet lub tulejka prowa-
dzaca na kulkach, lub wreszcie podtrzymka krgzko-
wa. Kiet zwykly jest identyczny z klem tokarek
pociggowych; tembardziej dziwne jest, ze tak rzadko
spotyka sie go stosowanym na rewolweréwce do
tegoz celu, co na tokarce. Jakze czesto widzimy
stojaca bezczynnie rewolweréwke z suportem po-
przecznym, podczas kiedy zaopatrzona w zwykly
zabieracz i kiet nieruchomy, mogtaby by¢ zastoso-
wana do obrobki wielkiej rozmaitosci przedmiotow,
nawet z nacinaniem gwintu, uwazanych jako wytacz-
ne pole pracy zwyklych tokarek klowych. To jest
wypadek, dzieki ktéremu staje sie racjonalne naby-
cie rewolwerowki nawet wtedy, gdy robota powta-
rzajgca sie jest przewidziana w ograniczonej ilosci.
Kiet wirujacy, osadzany we wrzecionie, moze by¢
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z powodzeniem stosowany wtych samych okolicznos-
ciach. Gdy wykonanie nakietka jest zbyteczne, stosuje
sie zazwyczaj podtrzymke o ‘tozysku kulkowem
w rodzaju, jak przedstawiona na rys. 67: sktada sie
ona z korpusu, posiadajacego z przedniego kornca nor-
malne tozysko kulkowe, wktére moga by¢ zaktadane
tulejki o Srednicy przedmiotu obrabianego.Tulejki
moga otrzyma¢ schodkowo umieszczone otwory
0 roznych srednicach, poczynajac nawet od wiekszych,
niz $rednica otworu tozyska, dzieki czemu narze-
dzie opisywane posiada duzy obszar stosowalnosci.

Gdyby przedmiot byt zbyt wielki nawet dla
ostatniego sposobu, nalezatoby zastosowaé pod-
trzymke krazkowa, przedstawiong na rys. 68, ktora
jest whasciwie zwyktym znakiem, przedstawionym
na rys. 52, jedynie z opuszczeniem rydia, jego sa-
nek i1 czesci przylegajacych. Konstrukcja tego na-
rzedzia pozwala na umieszczenie go natychmiast
za narzedziem skrawajgcem, zapobiegajac unoszeniu
przedmiotu, gdy odbywa si¢ skrawanie maksymal-
nym widrem.

Frezarka uniwersalna.

Napisat inz. E Af. Pietraszkiewicz.

echg charakterystyczng frezarek jest obrotowy
roboczy ruch narzedzia, osadzonego w watku
wrzeciona i posuwowy ruch przedmiotu obra-
bianego, ktéry sie mocuje na przesuwnym sto-

Rys. 1

Frezarka uniwersalna Stéw. Mech. Polskich, Pruszkéw

le. Wobec tego, ze liczne prace, wykonywane nie-
gdy$ na strugarkach, wiertarkach lub tokarkach,
obecnie przeszty na frezarki, rozwazymy, jakie za-
lety posiada ta maszyna przed innemi, przeznaczo-
nemi dla pokrewnych prac.

Podzielony ruch roboczy i posuwowy daje
przewage frezarce przed wiertarkg ze wzgledu na
wiekszg doktadno$¢ pracy. Frez, stanowigcy narze-
dzie o kilku lub kilkunastu krawedziach tnacych,

pracujagcych okresowo, nie zagrzewa sie tak szyb-
ko, jak noze strugarskie lub tokarskie. Moznos¢
nadania krawedzi znacznej szerokosci' umozliwia
zdejmowanie szerokiego Wwilra, czynigc frezarke

0 wiele wydatniejsza od tokarek i strugarek.

Obrotowy ruch freza zabezpiecza
spokojng i réwng prace, w przeciwien-
stwie do strugarek, ktére posiadajg po-
wrotne ruchy jatowe, a kazdy ruch ro-
boczy potaczony jest z uderzeniem, ktdre
ujemnie wptywa na dokladno$¢ pracy
1 dtugotrwatos¢ maszyny.

Dalsze udoskonalenia, jak np. wpro-
wadzenie frezowania ksztattowego, zasto-

sowanie podzielnic, rozszerzylo zakres
prac na frezarkach, czynigc jg najbar-
dziej popularng maszyng w dziedzinie

roznorodnych zagadnien obrdbki. Stoso-
wnie do potozenia osi wrzeciona fre-
zarki dziely sie na poziomei pionowe.
Kazdy z tych dwdch typow posiada liczne
odmiany.

FREZARKA UNIWERSALNA.

Frezarki uniwersalne posiadajg po-
ziomg 0§ wrzeciona. W watku wrzeciona
osadza sie trzpied z umocowanym na nim
frezem (rys. 1i 3 tab. 1). Dla sztywnego
osadzenia trzpienia przeciwlegly jego ko-
niec opiera sie o kiet wzglednie o tu-
leje, umocowang w podtrzymce. Pod-
trzymka wisi na watku podtrzymowym,
ktory przesuwa sie wzdiuz dwdch tozysk
i moze by¢ zamocowany nieruchomo
pomocy 2 S$rub zaciskowych w dowol-
nem miejscu, stosownie do dtugosci trzpie-
nia. Wat podtrzymowy wzmacnia korpus
gtowicy, faczac ze sobg obydwa tozyska
wrzeciona. Przy'uzyciu frezow, bezposred-
nio osadzonych w watku wrzeciona, pod-

trzymka moze by¢ odchylona do gory, by nie przeszka
dzata wpracy. Stét prowadzacy przedmiot ruchem po-
suwowym miesci sie na wsporniku, ktory przymoco-
wany jest do kadtuba tylko z jednej strony — prze-
ciwlegty koniec wspornika jest wiszacy, stanowi to
stabg strone frezarki. Przy wiekszych obcigzeniach
wspornik, niosacy stot, musi by¢é wzmocniony przy
pomocy nozyc podtrzymowych, ktére go facza z wa-
tem i kadlubem w jedng zwartg catosc.
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Cechg charakterystyczng, jaka wyrdznia frezar-
ke uniwersalng od zwyklych poziomych, jest po-
kretny stot, dzieki ktéremu mozna nada¢ posuwowi
kierunek, tworzacy pewien kat z 0sig wrzeciona.
Jezeli okragly przedmiot umocowany jest na stole
w ten sposob, ze posiada moznos¢ obracania sie

Rys. 2.
Podzielnica uniwersalna.

naokoto swej osi, rownolegtej do kierunku posuwu,
moga by¢ na nim frezowane Zztobki spiralne — mo-
wiac Scislej Srubowe.

1 GLOWICA

1 Watek wrzeciona. Wymagania, jakie byty
stawiane wrzecionom tokarki co do ich mocy i szty-
wnego osadzenia, jeszcze w wiekszym stopniu sto-
sujg sie do wrzecion frezarek. Zestawiajac prace
tokarki i frezarki, z ktérych kazda zdejmuje jedna-
kowa ilos¢ widrow w jednostke czasu, przekonamy
sie, ze frezarka zuzywaC bedzie wiecej energji, gdyz
widr tokarki stanowi zwykle jeden ciagty zwoj
0 statym przekroju; wi6r zdejmowany przez frez
jest drobno pokrajany. Frez pracujacy kilkoma kra-
wedziami  doznaje wiekszego oporu niz noz tokar-
ski lub strugarski o takiej samej wydajnosci.

2. tozyska wrzeciona. Przedni koniec watka
wrzeciona posiada czop stozkowy, obracajacy sie
w panwi stozkowej Px (rys. 5 tabl. 3), ktora lezy
W gniezdzie tozyska i zabezpieczona jest od obra-
cania $rubg Mt. W miare zrabiania sie czopa pod-
ciggamy watek podkrecajac nasrubki M2 Tylny ko-
niec watka posiada czop walcowy osadzony w stoz-
kowej panwi Pv Panew jest rozcieta w jednem
miejscu w celu tatwiejszego ochwytania wrzeciona.
Sruba M3 zabezpiecza jg od obracania. W razie po-
trzeby ustawienia tozyska rozkreca sie nasrubek

i docigga sie nasrubkiem Mb, skutkiem czego
dociska sie panew szczelnie do powierzchni czopa,
poczem zakreca sie nasrubek i mocuje sie panew.
Zaletg tozysk stozkowych jest utrzymanie osi wal-
ka na statej wysokosci. Jednak wade, jakg posiada
opisane przednie tozysko, stanowi potrzeba moc-
nego dociskania watka w kierunku wzdtuzosiowym
co powodnje zagrzewanie czopa. W tylnem #fozysku
stozkowe powierzchnie panwi nie docierajg sie wza-
jemnie, gdyz nie $lizgajg sie po sobie, wskutek cze-
go nie moze tu by¢ doktadnego przylegania.

3. Napedne wrzeciono otrzymuje zapomocy
dwoéch lub treech przektadni. Wydrazony watek na-
pedowy Wx lezy w trzech tozyskach.

Pasowe koto osadzone jest na nim luzno.
Wigczanie napedu odbywa sie przy pomocy sprze-
gta ciernego, ktore posiada nastepujace urzadzenie:

4. Sprzegto cierne. Pierscien cierny sktada
sie z dwoch potokragtych czeSci £ £ (rys. 9 i 5
tab. 3), ktére wraz z piasta C i dwiema sprezynu-
jacemi szprychami K, stanowig jedng catos¢. Pia-
sta C jest nieruchomo naklinowa na watku Wv Ta
sama piasta posiada dwie proste szprychy /G a na

koncu tych ostatnich nasrubowane sg

oski O, na ktérych pokreca¢ sie moga

kwadratowe tby, stanowiace zakonczenie

dwoch krzywych dzwigni E, ktére na

przeciwnych korcach posiadajg sztyfty M6

przylegajace do przesuwnego stozka F.

Gdy stozek F przesuwa sie wzdtuzosiowo

. w lewg strone, szty fty zostajg od-

suniete odosiowo, skutkiem czego pokre-

cajg sie dzwignie E E naokoto osi 00.

Pokrecenie to powoduje skosne usta-

wienie tha kwadratowego na o$ce O, dzieki

czemu przyciskajg sie obydwie potowki

pierscienia ciernego t £ do obwodu bebna

ciernego GePoniewaz stozek F przechodzi w ksztaht

cylindryczny, sztyfty M6 po znalezieniu sie na

czesci cylindrycznej nie moga zejs¢ z nich, i pier-

Scien jest stale dociskany, dopoki sita zewne-

trzna nie przesunie stozka F. Sita nacisku pier-

Scienia i bebna”™ miarkowana jest wysunieciem
sztyftow Ai6.

Sprzegto jest wylgczane zapomocg dzwigni Dx
(rys. 5), ktérg pokreca sie watek z umocowanym
na nim segmentem zebatym Fi. Ten ostatni jest
w chwycie z zebatka obrotowg tiu ktéra przesuwal
wzdtuz-osiowo trzpien W7 przechodzacy wewnatrz
wydrgzonego watka Wu

Na koricu trzpienia umocowany jest stozek F,
ktory przesuwa sie wraz z trzpieniem, przez co
wigcza lub wylgcza sprzegto.

5. Przekifadnia Nortona. Od watka W x ruch
przenosi sie na watek W3 zapomocg przektadni Nor-
tona o czterech kotach. Przektadnia ta rdzni sie od
takiej ze przekfadni w tokarce ktowej tern, ze kotko
napedzajace (1) jest tu nieruchomo naklinowane na
wale. Musi ono by¢ czterokrotnie szersze od kétka
posredniego (2) aby zapomocg tegoz kotka mogto
by¢ wprowadzone w chwyt z jednem z két (3), (4),
(5) lub (6). Odchylanie kotka posredniego (2) i prze-
suwanie go jest tu podzielone i odbywa sie kolej-
no zapomocg dzwigni D2 i D3 (rys. 5 i 6).

6. Przekiadnia o kotach przesuwnych. Dwa
kota (3) i (5) nalezagce do opisanej przektadni Nor-
tona moga byé naprzemian wprowadzane w chwyt
z kotami (7) i (8), ktdére posiadaja wsp6lng tuleje.
Ta ostatnia jest przesuwnie naklinowana na innej
tulei Ti, luzno obracajacej sie na watku wrzeciona.
Zmiana przetozenia lub tez catkowite wylgczanie
przektadni odbywa sie drogg wzdtuzosiowego prze-
suwania zespotu kot (7) i (8) zapomocg kota zeba-
tego (ZX i zebatki obrotowej (Z2 oraz dzwigni
zatrzaskowej Db, Opisana przektadnia, dajagca dwa
przetozenia, posiada bardzo prosta konstrukcje, co
stanowi jej zalete. Nie posiada ona oprécz tego kot
zazebionych ze sobg i obracajacych sie luzno. Jednak
ujemng strone tego rodzaju przektadni stanowi to,
ze najwiekszg liczbg kot w zespole moze by¢ tylko
trzy, ponadto przetaczanie pozostawia w kotach ze-
batych przesuwanych réwnolegle do osi trudio$¢
utrafienia zebami jednego kota we wreby drugiego
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Tuleja Tx moze otrzyma¢ od dwodch opisanych prze
kkadni 8 roznych biegow, ktére mozna bezposrednio
przenies¢ na watek wrzeciona, mocujac tuleje Tx
z naklinowanym na tym watku kotem zebatym (12)
zapomocg sprzegta kiowego.

7. Sprzegto klowe. Ruchoma cze$¢ tego
sprzegla Sx niosaca kly J jest przesuwnie naklino-
wana na piascie kota zebatego (12). Przesuwajac
te cze$¢ wzdhuz piasty wpuszczamy kty J w otwo-
ry na pierscieniu L mocno osadzonym na tuleji Tv
W ten sposob tuleja Ti mocuje sie na watku
wrzeciona

8. Przekfadnia dodatkowa sktada sie z dwoch
par kot zebatych (9) i (10) oraz (11) i (12). Koto
(9) naklinowane na tulei Tx przenosi rucn na kota
(10) i (11), ktdére sa mocno osadzone na wspolnej
tulei T2 obracajagcej sie luzno na watku fV&
Koto (11) przenosi ruch na watek wrzeciona 1V4,
przez koto zebate (12), ktére jest na tym watku
mocno osadzone. tatwo zrozumieé, ze gdy pracuje
przektadnia dodatkowa, koto zebate (12) nie moze
by¢ sprzegnieta z tulejg Tx. Dzieki trzem opi-
sanym przektadniom wrzeciono moze uzyskaé
16 roznych biegéw. Wigczanie przektadni dodatko-
wej odbywa sie, jak nastepuje. Korice watka Wh
sg zatoczone mimosrodowo, to jest tak, ze podczas
obrotu ich w swoich tozyskach, o$ tulei gtownej
r2 i k&t na niej siedzacych opisuje okreg kota
0 promieniu e, w ten sposob tuleja 7j odsuwa sie
w kierunku prostopadtym do swojej osi, skutkiem
czego kota (10) i (11) wychodzg z chwytu. Na wig-
czanie przektadni dodatkowej sktadajg sie dwie
czynnosci: 1) przesuwanie watka i 2) wyprze-
ganie tuleji Tx Podzielenie tych dwdch czynnosci
wywotatoby niebezpieczenstwo jednoczesnego wia-
czenia kot (10) z (11) i (9) z (10, oraz sprzegniecia
tuleji Tx z watkiem wrzeciona; aby zapobiec temu
obydwie czynnoSci wykonywane sg jednocze$nie
zapomocg dzwigni D4. Na watku, pokrecanym ta
dzwignia osadzone jest koto Srubowe (ZJ, bedace
w chwycie z takimz kolem (Z49 mocno osadzo-
nym na mimosrodowo zatoczonym koncu watka Wh.
Pokrecajgc wiec tem kotem przesuwamy tuleje 72
w kierunku prostopadtym co jej osi, Na przeciw-
nym mimosrodowym koncu tego watka osadzona
jest tuleja stalowa T3 posiadajaca na swej po-
wierzchni  Srubowy rowek, w ktory zachodzi tapka
drazka EXx, ktéry moze sie obraca¢ na nieruchomej
osce 03 (rys. 5 i 7). Patagk tegoz drazka ochwytuje
swemi tapami E2 ruchomg cze$¢ sprzegta Sx. Gdy
tuleja gtowna T2 przesuwa sie w kierunku prosto-
padtym do swej osi, drgzek Ex pokreca sie na swej
osce przez co przesuwa ruchomg czes¢ sprzegta Sr
W ten sposob odsuwajac tuleje 72 od watka wrze-
ciona mocujemy na tym watku tuleje Tx i odwrot-
nie, wiaczajagc tryby przektadni dodatkowej, luzu-
jemy tuleje Tx. Aby przy wiaczaniu zeby kot tra-
fiaty w odpowiednie wreby, jak rowniez kty w swoje
otwory, positkujemy sie jednoczes$nie dodatkowym
trybem Z5 pokrecanym od kotka K, wprawiajac
koto w niewielki ruch obrotowy, nastawiamy tryb (12)
w odpowiednie miejsce.

9. Nawrotnica trybowa (rys. 13 tab.. 3).
Zmiana kierunku posuwu odbywa sie drogg wiacza-
nia kot posredniczacych (13) lub (14) pomiedzy
tryby -3 i (7) lub (5) i (5) i (8). Dokonaé tego

mozna tylko wtedy, gdy zadna z tych dwoch par
nie jest ze sobg w chwycie, to jest gdy mieszczace
sie na wspdinej tulei kota (5) i (8) zajmujg swoje
Srodkowe potozenie. Kotka posredniczace przesu-
wajg sie wraz z niosagcemi je widetkami R w nieru-
chomych prowadnicach — aby je wgczy¢ nalezy
pokreci¢ dzwignie D6 i osadzonym na jej watku
kotem zebatym (Zd, ktére znajduje sie w jedno-
czesnym chwycie z kotami (Z7 i (Z8. Te ostatnie
posiadajg nagwintowane wewnatrz piasty, ktére obra-
cajac sie przesuwajg wzdtuz swojej osi nagwinto-
wany czop U, stanowigcy jedna catos¢ z widetl-
kami R niosagcemi koto posredniczace (13). Przesu-
wanie urzadzone jest tak, ze gdy wigcza sie jedno
z poSrednich kot (13) lub (14), drugie wigcza sig
samoczynnie.

10. Ryglowanie biegéw. Aby uniemozliwic¢
wihgczanie kot posredniczacych wtedy, gdy jedna
z par kot (3) — (7) lub (5) —(8) jest w chwycie,
pomiedzy piastg dzwigni D&i watkiem niosacym
dzwignie D5 miesci sie kolek ryglujacy V—gdy
palec dzwigni Dh zajmuje jedno z dolnych potozen,
to jest gdy jedna z powyzszych par két jest w chwy-
cie, dolny koniec kotka V zachodzi pod naciskiem
piasty dzwigni Dh w otworek walka W6 przez co
czyni ten watek nieruchomym i uniemozliwia pokre-
canie dzwigni Dg wAgczajacej kota posredniczace.
Przeciwnie, gdy dzwignia D5 zajmuje gorne poto-
zenie, t j. gdy obydwie pary kot sg wyprowadzone
z chwytu, dolny koniec kotka V moze wyjs¢ z za-
gtebienia pod naciskiem obracajacego sie watka jPFi
I zagtebi¢ gorny swoj koniec w odpowiedni otwor
na pigstce dzwigni D5 czynigc te dzwignie nie-
ruchoma.

1. STOL ROBOCZY.

11. Posuwy stotu. Stdt roboczy frezarki stuzy
do umocowania przedmiotu i nadania mu posuwow
w trzech prostopadtych do siebie kierunkach. Wszyst-
kie trzy posuwy moga by¢ samoczynne lub odreczne.
Przesuwanie ftnieruchomych czesci iodbywa sie na
prowadnicach trojkatnych doszczelnianych zapomoca
klinbw. Przesuwanie pionowe, ktore otrzymuje ru-
chomy wspornik 1 (rys. 14 tabl. 4) stuzy w prze-
waznej mierze dla ustawienia stolu na Zadang
wysoko$¢, jakiej wymaga wielko$¢ obrabianego
przedmiotu. Aby unieruchomi¢ ustawiony wspornik
zaciska sie klin K (rys. 16 tabl. 4) $rubg pokrecang
od dzwigni DIs. Na wsporniku mieszczg sie pro-
wadnice, po ktdérych przesuwajg sie sanie poprzeczne
w kierunku réwnolegtym.! do osi wrzeciona. Gorne
sanie nadajg posuw w Kierunku prostopadtym. Ten
ostatni posuw dopuszcza tylko frezowanie prostych
rowkow na powierzchniach przedmiotow ptaskich lub
okragtych. Wykonanie spiralnych rowkow wymaga
skosnego ustawienia freza wzgledem kierunku po-
suwu. Ustawienie to ma zastosowanie przy frezowa-
niu kot zebatych ze spiralnemi rowkami, két $rubo-
wych i Slimakowych i innych. Takie roboty wyko-
nywa¢ mozna tylko na frezarkach uniwersalnych,
ktore posiadajg stét pokretny. Prowadnice san gor-
nych mieszcza sie na pokretnej tarczy L (rys. 14
tabl. 4), ktérg mozna obrécié na pewien kat naokoto
pionowej osi i umocowa¢ nieruchomo $Srubami Mx
Wielko$¢ kata odychylenia odmierzy¢ mozna na po-
dziatce katowej.
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12, Skrzynka posuwowa. Naped :to posu-
wow zaczyna sie od watka “wrzeciona Wv ktory
przenosi ruch do skrzynki posuwowej, przez osa-
dzone na nim mocno koto zebate (15), i fancuch
GalPa, pedzacy koto (16) naklinowane przesuwanie

na watku V8 Watek ten wraz z osadzonymi na
nim kotami (17) i (18) oraz trybami (19) i (20)
osadzonymi na innym watku fV9 stanowi znana

juz nam przektadnie o przesuwowych kotach zeba-
tych. Dzieki tej przektadni mozemy nada¢ wat-
kowi 1V9 dwie szybkosci. Aby zmieni¢ przetozenie
przesuwamy watek 1V&wzdtuzosiowo zapomocyg
dzwigni  Z77, kdétka (29 i zebatki (Z1) (rys. 1
tabl. 3), Przesuwanie watka fV8 nie zmieni poto-
zenia kota (16) gdyz jak to widzimy na rys. 10
jest ono odpowiednio zabezpieczone od przesuwu
wzdtuzosiowego.

Zapomocg zespotu Nortona o pieciu przetoze-
niach i innej przektadni o przesuwnych kotach (23)—
(29) lub (26) — (28) przenosimy ruch na watek 1Vn,
ktory dzieki opisanym trzem przektadniom otrzymac
moze 20 réznych biegdw.

13. Walek przegubowy. Dwa roéwnolegte
watkki  1VX i IVX3 przenoszace ruchy posuwowe,
zkaczone sa ze sobg zapomocg watka posrednicza-
cego I1Vn i dwoch przegubéw znanych pod nazwg
przegubéw Hooke’a. To potgczenie zabezpiecza wal-
kom IVn i WX jednakowa szybko$¢ katowa. Acz-
kolwiek watek posredniczacy WX nie bedzie posia-
dat ruchu réwnomiernego przy réwnomiernem obra-
caniu watka 1Vn jednak rownomierno$¢ zostanie
przywrécona na watku 1Vn dzieki drugiemu prze-
gubowi. Wobec tego, ze potozenie osi watka (Vu
nie jest state, gdyz przesuwa sie on wraz ze sto-
tem, watek, posredniczacy musi mie¢ moznos¢ wy-
dtuzania sie w miare zwiekszania odlegto$ci miedzy
przegubami. W tym celu watek posredniczacy po-
siada urzgdzeuie teleskopowe: skfada sie on z wydrg-
zonej czesci T wewnatrz ktdrej miesci sie petny
watek przesuwnie naklinowany na wydrgzonym.

Zwrdci¢ nalezy uwage, ze watki przegubowe
dobrze przenosza ruch przy matym kacie pochyle-
nia watka, posredniczacego wzgledem watkow gtow-
nych. WielkoS¢ tego kata nie powinna przekra-
czaC 45°.

14. Nawrotnica mimosrodowa. Shtuzy do
zmiany Kkierunku posuwow. Watek 1Vn (rys. 17
tabl. 4) niosacy tryb (30) osadzony jest mimos$ro-
dowo w tulei 1VX Pokrecajac tuleje WX od dzwigni
Dn i k&t zebatych (Z13 i (Zu) wyprowadzamy
z chwytu kota (30) i (32) jednocze$nie wprowadzamy
w chwyt kota posredniczace (31) z kotem (30),
skutkiem czego kierunek obracania watka JVI3 zmie-
nia sie¢ na odwrotny.

15. Rozrzad posuwdéw. Od watka W 5 ruch
obrotowy przenosi sie na watek rozdzielczy WI7
przez tryby (33), (34) i (35). Zapomoca szeregu
przektadni trybowych watek WT7 wprawia w ruch
obrotowy $ruby pociagowe, ktére nadaja posuwy
w kierunku pionowym, podtuznym lub poprzecznym
Aczkolwiek mozliwe Jest jeonoczesne wiaczenie
wszzstkich trzech posuwéw, jednak rzadko kiedy
ma zastosowanie. Kazdy z trzech posuwdw posia-
da urzadzenie do samoczynnego wytgczenia, czyli
zatrzymania pracy narzedzia po przejsciu na pewng
zgory oznaczong dtugosa.

Ma to zastosowanie metylko przy masowem
wytwarzaniu, lecz rowniez przy wykonaniu poje-
dynczych sztuk, w ktorych jednakowe czynnosci
powtarzane sg wielokrotnie, np. przy frezowaniu
rowkow w kotach zebatych frezach i innych.

16. Posuw pionowy otrzymuje wspornik J
droga wprowadzenia w ruch obrotowy S$ruby po-
ciggowej Px zapomoca przektadni trybowych (37)—
(39, (48) — (49) i (50) — (51). Sruba pocia-
gowa Px obraca sie w nakretce Ox nieruchomo
osadzonej w tulei P2 Ta ostatnia jest nazewnatrz
nagwintowana na catej swej dtugosci i moze sie obra-
cac w nakretce 02 mocno osadzonej w nadlewie E
kadtubu frezarki (rys. 14). Obracajgc sie w nakretce
Ox $ruba pociagowa Px otrzymuje ruch posuwowy
i podnosi stot w kierunku pionowym na pewng
wysokoSC. Nakretka Ox pozostaje przez pewien
czas nieruchoma, gdyz zewnetrzny gwint wywotuje
wieksze tarcie od zewnetrznego. Gdy S$ruba Px
w miare podnoszenia dotknie swym pierscieniem
Nx obrzeza nakretki Ox, tuleja P2 zacznie sie obra-
cac w swojej nakretce j02 podnoszac nadal stot.
Urzadzenie to ma na celu mozno$¢ podnoszenia
stotlu na wiekszg wysoko$¢ bez zastosowania zbyt
dtugiej Sruby pociggowej, ktéra musiataby sie”za-
glebiaC ponizej fundamentu w miare opuszczania
stolu. Nie trudno przekonaC sie, ze przy opuszcza-
niu stolu na dot na poczatku obracaC sie bedzie
Sruba Px dopoki gorny jej kotnierz nie nacisnie na
nakretke wprawiajac jg w ruch obrotowy wraz
z tulejg P2

17.  Samoczynne wylgczanie i zamykanie
posuwu pionowego. W Ziobku pionowym na ka-
dtubie frezarki (rys, 21 tabl. 4) mogg by¢é umoco-
wane na zadanej wysokosci dwa nieruchome zde-
rzaki Rx. Trzpien 1V podnoszacy sie wraz ze
stotlem niesie na swym koricu ruchomy zderzak
Tx, ktéry w miare podnoszenia stotu zaczepia po-
chylg ptaszczyzng' o nieruchomy zderzak RX, wsku-
tek czego trzpien IV 16 odsuwa sie od kadtubu w kie-
runku wzdtuzosiowym. Naciete na koricu trzpienia 1V>6
zeby wprawiajg w niewielki ruch obrotowy segment
zebaty Ux osadzony mocno na watku W24 Za-
pomocg czopa mimosrodowego i tapki £, przesuwa
sie wzdtuzosiowo kotko zebate (39), ktore jest luzno
osadzone na watku Wx»bi ztgczone sprzegtem zeba-
tym z tulejg Yx, ktéra \est na tym watku naklino-
wana. Luzujac wiec kotko (39) wytgczamy posuw
pionowy. Ponownego wiaczenia dokona¢ mozemy,
pokrecajac recznie dzwignie D13

Jezeli zachodzi potrzeba zamkniecia posuwu
pionowego, inaczej mowigc, aby uniemozliwi¢ wia-
czenie go w jakikolwiek sposéb, nalezy zluzowac
recznie koto (39) i zaryglowac trzpien #Vie, jak na-
stepuje: Odciagajac watek Dia (rys. 20 tabl. 4) po-
krecamy go na pewien kat, poczem zapuszczamy
koteczek X x w odpowiednie wyciecie na trzpieniu
JVI16 zaryglowany w ten sposob trzpied staje sie
nieruchomy i uniemozliwia wigczenie posuwu pio-
nowego.

18. Reczny posuw pionowy moze by¢ uzy-
skany droga pokrecania kota recznego /C4 (rys. 16
tabl. 4), ktore wprawia w ruch przektadnie zebatg
(50)—(51). Nadajgc reczny posuw, nalezy uprzednio
zluzowa¢ koto (39) zapomoca dzwigni D13 aby nie
wprawiaC w ruch reszty trybow, tworzacych me-
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chaniczne posuwy. Koto reczue K4 lezy luzno na
watku IV,js i moze by¢é na nim mocno osadzone
zapomoca sprzeglta zebatego, co uskutecznia sie
drogg przyciskania kota w kierunku wzdtuzosiowym,
gdyz jest ono stale odpychane od sprzegta spre-
zyng. To urzadzenie zabezpiecza stot od mimowol-
nych przesuwow, ktére mogtyby powsta¢ wskutek
nieostroznego dotkniecia kota recznego Kv

19. Posuw poprzeczny nadaje sie stotowi ro-
boczemu przez kota (37) i (38) z ktorych ostatnie
wprawia w ruch $rube pociggowg WD (rys. 16
tabl. 4). Samoczynne wytgczanie i zamykanie po-
kazane jest na rys. 18—21 tabl. 4 Ruchome zde-
rzaki R2 poruszajagc dzwignig 7% i rgmie T%wpra-
wiaja w niewielki ruch obrotowy segment zebaty
U2 na ktorego watku miesci sie przesuwacz ¢ 2 lu-
zujacy koto zebate (38). Ponowne wiaczanie odby-
wa sie dzwignig Du, a zamykanie dzwignig Dir
Na rysunku 18 posuw poprzeczny jest zaryglowany.
Posuw poprzeczny moze by¢é nadany odrecznie
przez pokrecenie koétka K3, ktore bezposrednio
wprawia w ruch obrotowy $rube pociggowag W19
Przy recznem przesuwaniu koto (37) musi by¢
zluzowane.

20. Posuw podtuzny otrzymujg goérne sanie
drogg wprowadzenia w ruch obrotowy S$rnby po-
ciggowej W22 (rys. 15 tabl. 4) zapomocg przektadni
(36)—(40), (41)—(42) lub (43) oraz (46) (47). W skiad

DZIAL WA
OBROBKA METALI.

Z dziedziny fabrykacji lokomotwy w Ame-
ryce. Najciezsza do obrobki czescig lokomotywy jest
odlew cylindra, zawierajacy w wielu wypadkach
skrzynke suwakowa, a w kazdym wypadku kanaty

Rys. 1
.Barometr* wskazujacy program warsztatow.

doprowadzajace i odprowadzajagce pare da. cylindra,
oraz potowe toza, na ktorym opiera sie przedni Kko-
niec kotta parowego lokomotywy. Z powodu wiel-
kich wymiaréw cylindréw, | poniewaz wszystkie
powierzchnie obrobione musza by¢ réwnolegle
w obu ptaszczyznach, wymagane sg strugarki o wiek-
szej wydajnosci, niz zazwyczaj, oraz specjalne wy-

nawrotnicy trybowej wechodzi koto stozkowe (41),
ktére jest w jednoczesnym chwycie z kotami (42)
i (43), luzno obracajgcemi sie na watku IVn.
Mocujac jedno z tych kot na watku W2 zapomoca
sprzegta zebatego, ktérego ruchoma czes¢ 5 jest
przesuwnie naklinowana, nadajemy watkowi

ruch obrotowy w te lub inng strong, a nastepnie
przez pare kot zebatych (46) i (47) przenosimy ten
ruch na $rube pociggowg W22 Samoczynne wyla-
czanie posuwu podtuznego odbywa sie jak naste-
puje. Jeden z ruchomych zderzakow nastawnych R3
(rys. 14 tabl. 4) przesuwajac sie wraz ze stotem nacis-
ka swojg pochylg powierzchnig na koniec wystajacej
zebatki U3 i opuszcza jg na dot. Z zebatkg U3 jest
w chwycie koto Ui} ktore pokreca sie na pewien
kat i przy pomocy przesuwacza ¢ 3 osadzonego mi-
srodowo na watku W4 odsuwa ruchomg czes¢
sprzegta S, luzujac koto stozkowe (42) wzglednie
(43). Pokrecajac dzwignie 2)5 w jedng lub druga
strone mozna dokonaC ponownego wigczenia posu-
wu. Dla nadania recznych posuwow stuzg kotka
Kl i K2 (rys. 15 tabl. 4) z ktérych pierwsze bezpo-
Srednio wprawia Srube pociggowag w ruch obrotowy
i nadaje stotowi wolny posuw roboczy. Przy posu-
wach jatowych positkujemy sie kotkiem /C2 ktore
dzieki przektadni (44)—(45) o zazebieniu wewnetrz-
nem wprawia S$rube pociggowa w szybki ruch
obrotowy.

SZTATO WY.

taczarki, celem osiaggniecia doktadnie wykonanej
roboty w odpowiednim czasie.

Z pomiedzy przeszto 1100 lokomotyw paro-
wych, jakie posiada kolej New Haven 30 do 35
przechodzi miesiecznie przez warsztaty Readville, inie-
ma w tern nic dziwnego, ze jedna lub kilka z pomiedzy
nich muszg by¢ opatrzone w nowe cylindry, a dla ich
wykonania warsztaty muszg by¢ wyposazone w no-
woczesne urzgdzenia.

Na rys. 2 i 3 przedstawiony jest odlew cylin-
dra dla maszyny suwakowej, juz wytoczony i wy-
planowany, podczas strugania gladzi suwakowej,
oraz powierzchni cylindrycznej siodta. Nie mozna
uzywac wiecej, niz jednego noza na raz przy kazdej
z tych operacji, poniewaz przy struganiu plaskiej
powierzchni cylindrycznej oba suporty sg czynne,
ale néz jest zamocowany tylko na jednym z nich.

Przy struganiu powierzchni cylindrycznej siodta,
jak to przedstawiono na rys. 3, jeden z suportow
jest przymocowany nieruchomo do prowadnicy po-
przecznej, ndz jest umieszczony w uchwycie na-
rzedziowym suportu, a Sruby zaciskowe mocujgce
suport sg zluzowane na tyle. by pozwoli¢ suportowi
na obracanie sie okoto S$rodka tarczy obrotowej,
a jednak sg zacisniete na tyle, by nie pozwoli¢ na
obluzowanie czesci, ktéreby spowodowato drganie
noza. Gorny koniec suportu, w ktérym zamocowany
jest noz, jest potaczony z drugim suportem zapo-
mocg preta i posuw nadaje sie drugiemu suportowi.
W miare posuwania sie tego suportu wzdtuz pro-
wadnicy poprzecznej, suport, na ktérym jest umo-
cowany ndz wprawiony zostaje w ruch obrotowy,
i koniec noza opisuje tuk kota.
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Rys. 2.
Struganie gtadzi suwakowe;j.
Rys. 4.
Przetaczanie cylindréw lokomotywowych.”
Rys. (.
Tarcze uchwytowe, stuzace do zamocowania tulei.

Rys. 3.

Struganie powierzchni cylindrycznej siodta.
Rys. 5.

Toczenie zewnetrznej czesci tulei cylindra.
Rys. 7.

Spawanie cylindra.
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Poniewaz premien struganej powierzchni moze
by¢ rozny, prowadnice pionowe nie moga by¢ uzyte
do ustawienia promienia przy kazdem struganiu.
Ostrze noza musi wpierw by¢ nalezycie ustawione
wzgledem $rodka suportu, celem uzyskania zagdanego
promienia, pozatem dopiero suport zostaje zamoco-
wany i nalezne ustawienie pionowe zostaje uzyskane
przez przesuniecie catej prowadnicy poziomej w dot,
czy w gbre na stojakach.

Jest to jedno z najwiekszych zadan, ale by-
najmniej nie jedyne, jakie strugarka ta ma do spet-
nienia. Bywa ona np. stosowana do zdejmowania
materjatu z przeciwciezaréw két parowozowych i wow-
czas pracujg oba noze.

Przetaczanie cylindrow jest typowa robotg wwar-
sztatach kolejowych; odbywa sie ono w sposéb po-
kazany na rys. 4. Cylinder jest umocowany zapo-
mocg sztaby A, zaopatrzonej w otwory i przymoco-
wane] zapomoca nakretek do zwyktych $rub sztyfto-
wych, stuzacych do przytwierdzenia pokrywy cylin-
dra, i zapomocg podobnej sztaby z drugiego konca
0 ile pokrywa jest zdjeta, o ile zaS nie—to sztaba
chwyta szlyfty dtawnicy.

Na zuzycie cylindra dopuszczalna jest szero-
kos¢ 15 mm, zwykle pojawiajagca sie w postaci
,,nleoquglosm , a Czasami w postaci znieksztatcen
stozkowych, idacych od koncow do Srodka. WOow-
czas ksztat cylindryczny i réwnolegtos¢ przywraca
sie drogg przetaczania | ta operacja moze Ssie pPoOw-
tarza¢ dla kazdego poszczegdlnego cylindra, dopdki
$rednica nie zostanie zwigkszona o 1,5 mm, poczem
cylinder zaopatraje sie w tuleje.

Pierwszg czynnoscig jakg wykonaC nalezy przy
nowej tulei cylindra jest wytoczenie jej i wyplano-
wanie, ktére najlepiej jest wykonaé na wytaczarce,
o0 ile warsztat jest w jnia wyposazony.

Czynnosci te moga by¢ réwniez wykonane na
jakiejkolwiek wytaczarce poziomej, jaka warsztaty
rozporzadzaja. Potem przechodzi ona na tokarnie,
przedstawiong na rys. 5 dla obtoczenia na whasciwg
srednice, zanim zostanie wttoczona do cylindra.

Do zamocowania tulei przy toczeniu stuzg dwie
tarcze, z ktérych kazda opatrzona jest w mate stop-
nie i ramiona po kazdej stronie. Jedna ztarcz umo-
cowana jest na tarczy uchwytowej tokarni zapomoca
szczek nastawnych, podczas gdy druga jest zaopa-
trzona w tozysko, dozwalajgce na obracanie sie we
wrzecionie Kkonika, jak to wskazane narys. 6. Sred-
nice poszczegdlnyah stopni kazdej ze stron tych
teraz odpowiadajg znormalizowanym $rednicom tulei.
Prostg jest sprawg podnies¢ wytoczong tuleje zapo-
mocg kranow, poda¢ nad tokarnie i docisngC wrze-
ciono konika. Jest to zupetnie podobne do zaktada-
nia przedmiotu na kby. Para dtugich $rub, przecho-
dzacych przez otwor tulei i poprzez dwie tarcze
zwalnia konik od nacisku, ktory musiatby on wy-
wieraC dla zacisniecia tulei miedzy tarczami.

Pekniete i ztamane cylindry, o ile uszkodzenia
nie sg zbyt wielkie, naprawia sie¢ zapomoca spawa-
nia, ktory to proces mozna réwniez zastosowa¢ do
kazdej nieomal czesci lokomotywy. Stacja acetyle-
nowa na podwdrzu dostarcza gazu palnikom, a spec-
jalna instalacja ruchome na wozkach moga by¢ pod-
wiezione wszedzie, gdziekolwiek praca spawana ma
by¢ wykonana.

Spawanie elektryczne stosowane jest dla czesci
stalowych, oraz dla kottow wszedzie, gdzie tylko
mozna. Palniki gazowe stuzg do spawania zeliwa,
a materjatem spawajacym jest bronz Tobin’a, tam
gdzie wymagana jest wytrzymatoSC spawania, za$
bronz maszynowy, tam gdzie chodzi o czesci ule-
gajgce zuzyciu.

Na rys. 7 widzimy spawanie peknietego cy-
lindra, a raczej dwdch cylindréw, gdyz oba podlegaja
spawaniu. Cylindry te nie zostaty wyjete z maszyny
dla celéw spawania, a z innych przyczyn: spawacz
za$ skorzystat z okazji zeby wykona¢ prace w dogod-
nych warunkach, bez potrzeby czolgania sie w ka-
nale pod lokomotywa.

Uprzednie nagrzanie czesci, majacej ulegac
spawaniu jest zawsze pomocne, w kazdym wypadku,
a gdy spojenie jest znaczne, lub ma by¢ wykonane
w czesci ktéra moze uledz uszkodzeniu przy kur-
czeniu sie podczas stygniecia — jest ono niezbedne.
Do otwartych koncéw dopasowuje sie pare pokryw
blaszanych, z otworami w nich przebitemi dla prze-
puszczenia powietrza, oraz dla utworzenia ujscia
gazom, a cylindry napetnia sie czeSciowo weglem
drzewnym. Ogien rozpala sie w sposob wdasciwy
i pozwala mu sie ptongé w ciggu samej czynnosci
Spawania.

Gdy sie spawa cylindry od wewnatrz, bez
usuwania ich z parowozu, czesto zachodzi potrzeba
zbudowania dokota nich prowizoryczneho pieca z ce-
giet, w ktorym rozpala sie ogien ptonacy dopoty,
dopoki cylinder nie dojdzie do zadanej temperatury.
Wowczas rozwala sie cegly, zgarnia sie paliwo
i spawania dokonywa sie na odlewie rozgrzanym
niemal do czerwonosci. Znaczne i bardzo udatne
naprawy cylindrow zostaty w ten sposob uskutecz-
nione.

Warsztaty w Readville naprawiajg okoto 35 lo-
komotyw miesiecznie, t. zn. pottorej na kazdy dzien
roboczy. Celem uwidocznienia catkowitej wydajnosci
pracy 1 postepu robot, i wykazania, jak wypetniane
sg zobowigzania, umieszczona zostata wielka tarcza,
podobna do tarczy zegara w widocznem miejscu
w posrodku warsztatow. Z tej tarczy, zwanej baro-
metrem lokomotyw moga wszyscy, tak robotnicy,
jak i funkcjonarjusze odczytywac liczbe wyekspedjo-
wanych juz w ciggu miesigca maszyn, oraz tych
ktére pozostaty do wykonczenia w ciggu danego
miesigca.

Tarcze barometru, przedstawione na rys. 1,
jest podzielona na 50 podziatek i ma 2 wskazowki,
czarng i czerwona. W pierwszym dniu kazdego mie-
sigca nastawia sie czarng wskazowke tak by wska-
zywata ilos¢ lokomotyw, jaka nalezy wypusci¢ w da-
nym miesigcu, a za kazdym wypuszczeniem z war-
sztatbw jednaj lokomotywy, przesuwa sie czerwona
wskazowke o jeden stopied. Zdjecia dokonane
w potudnie w 5-ym dniu miesigca; czerwona wska-
zOwka stoi na podziatce 6, co wskazuje, ze praca
idzie w tempie nalezytem, i ze program miesieczny
prawdopodobnie zostat wypetniony.

Toczenie kuli Na rys 1i 2 widzimy urza-
dzenia do toczenia kuli bronzowej o $rednicy 235 mm
Kula w tym wypadku sktada sie z dwuch czesci.
Glowny Korpus posiada grubo$¢ Scianek okoto 6 mm
i ma nagwintowany otwor, w ktéry wkreca sie po-
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krywke B. Obydwie czesci sg odlane z bronzu. Rys. 1
przedstawia korpus kuli, umocowany na tarczy
tokarki pociggowej, podczas pierwszej operacji. Do

Rys. .
""Toczenie powierzchni wewnetrznej.

umocowania stuzy pierscien C, ktory jest przysru-
bowany do tarczy i ktory moze sie lekko pokrecac,

Rys. 2.
Toczenie powierzchni zewnetrznej.

tak iz wewnetrzny jego kant mozna ustawi¢ wspot-
Srodkowo z osig tokarki. Kule zaciska sie miedzy
pierScieniami D i C. Przed zamocowaniem nalezy
ustawi¢ Srodek otworu kuli w osi tokarki. Otwor
ten wytacza sie i gwintuje, tak iz korpus pasuje po-

Rys. 1i2
Pzry tem czesto stosowanem us-
tawieniu djamentu moga
nastgpi¢ drgania.

To ustawienie tez jest niekorzyst-
ne, poniewaz nastepuje sptasz-
czenie szpica,

tem doktadnie natrzpieniu E. Srednica gwintu wy-
nosi 156 mm, ilo$¢ nitek — 11 na cal.

Toczenie powierzchni  zewnetrznej widoczne
jest na rys. 2, Kula jest zamocowana na trzpieniu
stalowym E (rys. 2), przyczem przednie osadzenie
trzpienia stuzy do doktadnego ustawienia przed-
miotu. Posiada ono S$rednice, wynoszacg 22 mm
i pasuje dokladnie w wytoczony w pierwszej opera-
cji otwor, znajdujacy sie naprzeciwko otworu duzego.
Przedmiot musi by¢ mocno nakrecony na trzpien,
aby sie nie zluzowat pod naciskiem noza.

Toczenie powierzchni kulistej odbywa sie na
zwyklej tokarce, o takiej jednak wysokosci kiow,
aby pod kule zmiescit sie frezarski stot obrotowy,
ktory daje moznos¢ wytworzenia Scisle kulistej po-
wierzchni. Pionowa 0§ stotlu musi by¢ ustawiona
doktadnie pod S$rodkiem kuli. N6z powinien byC za-
mocowany na wysokosci osi tokarki. Umocowanie
przedmiotu jest wyraznie pokazane na rys. 2.

Stét orbotowy zamocowywa sie na tozu to-
karki za pomoca dwuch klamer, z ktérych jedna jest
oznaczona na rys. 2 literg F. Ustawienie suportu
nie przeszkadza podeprze¢ stét klinami. Do obra-
cania stotu stuzy kdtko reczne G. (rys 2). Przesu-
wanie noza po kazdein przejSciu uskutecznia sie
przez uderzania mitotkiem. Obtoczenie kuli wymaga
zdjecia trzech widréw, poczem przedmiot wygtadza
sie jeszcze pilnikiem i papierem szmerglowym. Umo-
cowanie trzpienia odbywa sie przy pomocy zwy-
kltego uchwytu trdjszczekowego.

Pomijajac drobne roznice w konstrukcji uch-
wytow, pokrywka kuli obrabia sie w sposob podo-
bny, jak i korpus kuli.

Ostrzenie tarcz szlifierskich. Ze wzgledu
na wysoka cene djamentdw, uzywanych do ostrze-
nia tarcz szlifierskich, nalezy staraC sie o mozliwie
dtugotrwate zachowanie ich w dobrym stanie. Nie-
ktore sposoby ustawienia djamentéw sg pokazane na
rys. 1i2, 3i4, 5 i6. Wszystkie one majg swoje zle stro-
ny. Przy ustawieniu, pokazanem na 34, nie osigga
sie catkowitego wyzyskania djamentu. Potozenie, po-
kazane na rys. 7i 8, tez nie nalezy do najlepszych, po-
niewaz djament nie moze swobodnie zagtebiac sie

Rys. 51i 6.
To potozenie djamentu daje wy-
niki zadowalniajace.



92 MECH P NIK

w tarcze, zato szpic djamentu nie podlega szyb-
kiemu zuzyciu wskutek uko$nego ustawienia dja-
mentu ku dotowi. Wystarczy obroci¢ nieco oprawke,
aby utworzy¢ nowe ostrze skrawajace, poniewaz
przy sptaszczeniu, lub zaokragleniu kamienia fatwo
moga wystgpi¢ drgania narzedzia. Przy ustawieniu,
wskazanem na rys. 1 2 oprawka tworzy wpraw-
dzie z osig tarczy pewien kat, ale poniewaz lezy
w tej samej plaszczyznie poziomej, co i 0§ wrze-
ciona, tatwo moga nastgpi¢ drgania djamentu. Przy

Rys. 7i 8.
To ustawienie djamentu nie daje drgan i nie niszczy szpica.

zbyt silnem docisnieciu djamentu i przy posuwie
podtuznym tarczy szlifierskiej, skierowanym wprost
na ostrze djamentu, moze nastgpiC wytamanie Ka-
mienia.

Aczkolwiek djament uchodzi za najtwardszy
materjat, jest on jednak do$¢ kruchy i peka bardzo
fatwo przy szybkiem nagrzaniu, lub ochtodzeniu.
Djament pracuje zwykle bez wody, i w tym wypadku
wiory muszg byC bardzo mate, w celu unikniecia
nagrzania. Przy zastosowaniu chtodzenia, wode na-
lezy doprowadza¢ w dostatecznej ilosci, tak aby
djament pozostawat zupetnie zimny. Jezeli jednak
chodzi o zdjecie tylko takiej warstwy materjatu
z tarczy szlifierskiej, aby przywroci¢ jej ostrosé
i czystos$¢ szlifowania, wytwarzajace sie ciepto nao-
g6t nie jest tak wielkie, aby mogto uszkodzi¢ djament.

Nalezy przestrzega¢ dwoch najwazniejszych
prawidet oszczednej pracy djamentem: po pierwsze,
kamien nalezy obréci¢ po kazdem przejsciu i po
drugie, nalezy uwazaé, aby oprawia¢ kamieh ponow-
nie za kazdem zuzyciem sie djamentu az do oprawki.

Oprawianie djamentu nalezy powierza¢ fachow-
com. Kamien musi byé zamocowany w oprawce
drogg zalania go twardym stopem, np. zottym mo-
sigdzem, nie za$S drogg zanitowania. Stop musi mie¢
niski punkt topliwosci. Djament powinien siedzie¢
gteboko w oprawce, a szpic powinien wystawacé
tylko o tyle, wiele przeznaczy¢ mozna na zuzycie,
az do ponownego oprawienia. Kiedy djament za
duzo wystaje z oprawki, grozi niebezpieczenstwo
wylamania go i zagubienia. Naog6t mozna poleca
zaglebia¢ w metal 75% kamienia.

Jest rzeczg wazng, aby wymiary djamentu byty
dopasowane do twardosci 1 wielkosci ziarna tarczy
szlifierskiej. Nizej podajemy tablice wielkosci dja-
mentdw, ktore praktyka uznata za najwygodniejsze
dla uzywanych zwykle tarcz szlifierskich.

Do tarcz szerszych od 100 mm. o Srednicy
wiekszej, niz 600 mm, poleca sie stosowa¢ djamenty
6*cio i 7-0 karatowe. Duza szybko$¢ obwodowa
wiekszych tarcz wymaga wiekszych djamenlow.
Nalezy bezwzglednie przestrzegaC, aby nie nastapito
zeszlifowanie metalowej oprawki.

WYMIARY DJAMENTOW

Szerokosé Srednica ot Waga
tarczy szlif, tarczy Twarc_lo_sc tgr_c zy djamentu
W mm W mm szlifierskiej w karatach
10 do 90 Srednia twardosé 74
13— 25 91 —200 Srednia 172
26— 38 201—350  Migkka az do $redn. 2
39— 57 300—450 Srednia 372
63—100 451—600  Miekka az do tward. 5

Przyrzad do zaokraglen kantéw tarcz szli-
fierskich. Przedstawiony na rys. 1 przyrzad stuzy
do zaokraglenia kantdw tarczy szlifierskich wedtug
zadanych promieni. Tarcza o zaokrgglonych w ten
sposéb brzegach moze szlifowaé jednoczesnie po-
wierzchnie cylindryczng i zaokraglenia, np. przed-
miotu A

Zeliwny korpus przyrzadu posiada z obu stron
ucha, w ktorych siedza stalowe nakietki, tak iz przy-
rzad w potozeniu roboczem jest zamocowany w kiach
zamiast przedmiotu szlifowanego. Z obu stron przy-
rzadu znajdujg sie ztobki o przekroju kwadratowym
wyfrezowane w ksztatcie lukow kot, ktorych pro

Przyrzad do zaokraglen kantdw tarcz szlifierskich.

mienie odpowiadajg promieniom zaokraglen przed-
miotu t. j. odlegtos¢ B i C muszg odpowiadaCc od-
no$nym wymiarom przedmiotu.

Obydwa suwaki, majg u spodu wyfrezowane
wystepy w ksztatcie litery T, przy ktorych suwaki
mogag byC przesuwane wzdtuz ztobkow. Listwy
w ksztatcie segmentdw, przykrecone do Kkorpusu
Srubkami z ukrytemi tbami zabezpieczajg suwaki od
chwiania sie w Zlobkach, pozwalajgc jednak na
swobodne przesuwanie ich na przestrzeni 90°. Ruch
suwakow jest ograniczony Srubkami zderzakowemu

Djamenty obsadzone sg zwyklym sposobem
w krétkich, okragltych oprawkach, zamocowanych
w suwakach przy pomocy Srubek zaciskowych ina-
stawnej Sruby oporowej. Obydwa ucha sa z jednego
boku zestrugane na ptasko za jednym zamocowa-
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niem, tak iz ptaszczyzna obrobiona jest réwnolegta
do osi przyrzadu i lezy w odiegtosci potowy Sred-
nicy przedmiotu szlifowanego. Tym spospobem
linijka przystawiona do obydwoch uch daje moznos¢
ustawienia djamentow.

Suwaki sg zaopatrzone w rekojesci. Wystep F
stuzy do oparcia o stét szlifierski w celu zabezpie-
czenia przyrzadu od obracania sie okoto osi. Pod-
czEs pracy wystep ten przytrzymuje sie jedng
reka.

Najpierw obtaczasie cylindryczna czes¢ tarczy,
poczem zaktada sie przyrzad na kly i zapomocy lin-
jalu sprawdza sie potozenie djamentdéw. Nastepnie
przysuwamy tarcze, az dotknie djamentéw, i zaczy-
namy przesuwa¢ suwaki wprawo wzglednie w lewo
az do zatrzymania sie¢ o odpowiednie zderzaki.

INSTRUKCJIE WARSZTATOWE.

Obchodzenie sie z pitami*). Pity, narzedzia jak
i maszyny, wymagajg rownie starannego obchodzenia
sie, jak frezy i frezarki.

Pod wzgledem sposobu dziatania pity dzielg
sie na dwie gtéwne kategorje: na praujace na zimno
i na goraco,

Pity pracujgce na zimno.

Pity tarczowe wykonywa sie ze stali narzedziowej
lub szybkotnacej w ksztatcie petnych krazkow z wy-
frezowanemi zebami o duzem zaszlifowaniu stozko-
wem od obwodu w kierunku $rodka. Rzadko uzy-
wa sie pit o zebach sztancowanych, rozginanych lub
falistych. Pity tarczowe moga posiada¢ wstawiane
poszczegllne zeby ze stali szybkotnacej, przyczem
zeby moga opiera¢ sie o krazek rdzenny lub jeden
0 drugi. Czesto stosujg sie pity, ztozone z poszcze-
gélnych zebatych segmentéw, wykonanych ze stali
szybkotnacej. Petne pitki krgzkowe ze stali szybko-
tnacej zaliczane sg do narzedzi precyzyjnych i mogg
stuzy¢ np. do frezowania szczelin. Wykonywa sie
je 0 roznych stopniach twardosci.

W celu zwigkszenia sprawno$ci pit nadaje sie
zebom specjalny ksztalt (np. nastepujace po sobie
zeby sg zaszlifowane ukosnie w kierunkach kolejno
zmiennych), co powoduje szybkie odtamywanie sie
wrora.  Ten sam cel osigga sie drogg zaopatrzenia
zebow wspecjalne ztobki, takze zmiennie skierowane,
lub tez drogg stosowania dwuch rodzajow zebow,
waskich lub daszkowych zebéw wstepnych i szero-

Rys. 1 zle
Zbyt duza podziatka.

Rys. 2. dobrze
Podziatka normalna; przynaj-
mniej dwa zeby we chwycie.

kich zebow wtornych. Zeby wstepne wystajg z poza
obwodu pity o kilka dziesigtych milimetra.

Do przecinania przedmiotow o cienkich Scian-
kach, jak np. zelaza profilowego lub rur, stosuje sie

*). Maschinenbaum 22 — 1926.

mniejsza podziatke, niz do ciecia przekrojéw pet-
nych, np. 10—12 mm. (rys, 1i 2). Maszyny bez
automatycznego posuwu, jak pity wahadtowe i dZwigj
niowe, wymagajg tarcz o podzialce drobniejsze-
(5 do 15 mm) zaleznie od grubosci materjatu. Ma-
terjaty ciggle wymagajg stosowania wiekszej po-
dziatki, niz materjaty kruche, a to w celu utworze-
nia miejsca dla tworzacego sie wiéra. Do pracy
z posuwem automatycznym nalezy uzywac pit o zna-
cznem zatoczeniu zebow ku Srodkowi tarczy, lub tez
pit o zebach wstawianych, ktére takze oprécz za-
szlifowania grzbietdw musza by¢ zaszlifowane Ilub
przefrezowane z bokow.

Przy przecinaniu wigkszej iloSci przedmiotow
jednakowej dtugosci mozna osadzaC na wrzecionie
kilka pit. Komplikuje to jednak maszyne, ktéra
w wypadku zepsucia jednej tarczy musi byC zatrzy-
mana. Wymiana poszczegolnych tarcz jest réwniez
trudniejsza.

Pity tarczowe powinny by¢ dobrze centrowane
i zamocowane, aby sie nie obluzowaly podczas
pracy. Przy puszczaniu w ruch nalezy sprawdzié
ustawienie; posuw automatyczny nalezy wiaczac tuz
przed przedmiotem. Z materjatem nieznanym nalezy
zachowa¢ ostrozno$¢ i obserwowaé zdejmowanie
wibra. Poczatek przecinania przedmiotoéw o cienkich
$ciankach nalezy uskutecznia¢ powoli i od reki.

Szybkos$C skrawania winna byC dostosowana
do twardosci materjatu. W maszynach o samoczyn-
nie poddajgcym mechanizmie posuwowym, na-
lezy wylgczaé posuw przy wiekszych grubosciach
przekroju, np. w okolicy $rodka przekrojow okra-
ghych. Czeste wylgczanie sie posuwu $wiadczy ote-
pieniu sie pity. Przy przedmiotach o cienkich $cian-
kach, posuw musi by¢ wiekszy, niz przy przekro-
jach petnych. Ciensze pitki wymagajg mniejszego
posuwu, ale zato wiekszej szybkosci skrawania.

Pite nalezy chtodzi¢ ptynem, zabezpieczajgcym
od rdzewienia, np. emulsjg do wiertet. Przy mater-
jatach ciggliwych nalezy stosowa¢ mieszaning oliwy
z nafta. Zeliwo przecina sie na sucho.

Tarcze winny byC przechowywane rownie sta-
rannie jak frezy. Ostro$¢ zebow powinna by¢ spraw-
dzana w okreSlonych odstepach czasu: btyszczace
miejsca tarczy, zarowno jak ciecia faliste lub ukosne
wskazujg na tepo$¢ zebdw.

Wygodnie jest mie¢ na sktadzie wiekszg ilos¢
tarcz i wymienia¢ je we wihasciwym czasie. Szlifo-
wanie tarcz powinno odbywaé sie, o ile mozna, na
automatycznych ostrzarkach, poniewaz szlifowanie
reczne jest niedoktadne. Szlifowa¢ nalezy niezbyt
grubym widrem, inaczej wierzchotki zebdw stajg sie
miekkie. Porzadek szlifowania jest nastepujacy: naj-
pierw szlifuje sie grzbiety zebdw, a potem nadaje
sie zadany kat zaszlifowania. W celu dobrego
odprowadzania wiéra, wreby powinny by¢ zaszlifo-
wane w okolicy pni na okragto.

Nalezy dba¢ przy szlifowaniu o zachowanie do-
ktadnej okragtosci tarczy, ksztattu zeba, kata skra-
wania i specjalnego zaszlifowania, majgcego nacelu
odtamywanie wiora.
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Do pitek o prostolinjowym ruchu ro-
boczym nalezg pitki patgkowe tasmowe.

Pitki patakowe o prostolinjowym ruchu robo-
czym sg wykonywane albo hartowane catkowicie,
albo tylko z hartowanemi zebami. Catkowicie har-
towane pitki wymagajg staranniejszego obchodzenia
sie, niz hartowane ciesciowo. Pitki taSmowe maja
miekka strone grzbietowg i hartowang strone uze-
biong. Zeby powinny wystawa¢ jednakowo z obu
stron; falisty uktad zebow jest niekorzystny, gdyz
zwieksza tarcie.

Rodzaj uzebienia musi odpowiada¢ warunkom
pracy (rys. 1, 2, 3, 4). Do pracy maszynowej sto-
suje sie wieksze zeby, niz przy pracy recznej. Zeby

Rys. 3. Zle Rys. 4. dobrze
Przy materjale ciggtym
Podziatka mata. Podziatka duza.
Zapychanie sie wzebdw. Zeby pracujg swobodnie.

0 bardzo duzej podziatce stosuje sie tylko do prze-
cinania stali przy obfitem chtodzeniu i do wiekszych
przekrojow zeliwnych.

Przy cieciu na sucho niezbyt twardego ma-
terjatu i przy 300 mm dtugosci pitki, szybkosé¢ wy-
nosi 70 skokéw na minute; przy materjale tward-
szym szybkoSC ta zmniejsza sie do 50 skokéw na
minute i przy stosowaniu chtodzenia szybkoS¢ wzrasta
do 100 skokéw na minute.

Pitke, zwlaszcza catkowicie zahartowang, na-
lezy najpierw zamocowaC w patgku, potem naciag-
naC tak, aby lezata dokfadnie w ptaszczyznie ciecla,
inaczej bowiem przekroje wychodzg ukosne, naste-
puja zakleszczenia i pekania pitek.

W celu lepszego wykorzystania pitek, nalezy
pitki nowe najpierw uzywa¢ do metali ~miekkich,

Rys. 5. Zle
Zbyt twarde zacinanie
grozi ztamanie zeba.

Rys. 6. dobrze
tagodniejsze skrawanie przy
piaskiem zacinaniu.

a potem do twardych, przy rozpoczynaniu ciecia
przedmiotow kanciastych nie trzeba silnie naciska¢
I uderzaC o ostre krawedzi.

Pitke reczng nalezy trzyma¢ na wysokosci
tokcia lub do 100 mm nizej tokcia. Pitka powinna
pracowa¢ nie na rozcigganie, a na pchanie. Przy
cieciu na sucho nie mozna trzymac piiki w poto-
zeniu pionowem. Nacisk pitki nalezy dobiere¢ wedtug

wielkoSci przecinanego przekroju, twardosci mater-
jatu i warunkéw chtodzenia. Zbyt wielkie naciski
moga powodowaé ukos$ne potozenia pitki.

Rys. 7. zeszlifowaé
Zabezpieczenie od dalszego wytamywania.

W razie wylamania sie poszczegdlnych zebow,
sasiednie zeby muszg by¢ zeszlifowane, tak aby
szczerba tworzyla tagodne przejscie zabezpieczajace
nastepne zeby od wytamania sie (rys. 7). Pitki zla-
mane nalezy stara¢ sie uzywaC w patgkach krot-
szych.

Pitki do ciecia na gorgco sg wykonywane
ze stali stopowych i sg uzywane przewaznie w kuz-
niach i hutach. Temperatura przedmiotéw przecina-
nych chwieje sie miedzy 950 a 1100° C. Szybkosc¢
pitki zmienia sie w granicach od 80 do 100 misek.,
I dlatego pitki musza by¢ starannie wywazone. Je-
zeli pitka bije nalezy ja wymienié. Obfite chtodzenie
jest nieodzownym warunkiem pracy: zabezpiecza
ono zeby od odpuszczenia sie i utatwia odskakiwa-
nie od zebow zahartowanych wioréw. Pity nalezy
ostrzy¢ zawczasu. Wreby muszg by¢ zaokraglone,
gdyz ostre kanty prowadza do peknie€. Przy poja-
wieniu sie najmniejszego pekniecia pite nalezy na-
tychmiast wymienic.

Noze tarczowe wykonywa sie z miekkiej
i ciggliwej stali. Nie posiadajg one zebdéw, ale po-
wierzchnia obwodu jest nierdwna. Szybkos¢ obwo-
dowa wynosi 140 m/s. Sg uzywane do szybkiego
przecinania. Zapotrzebowanie energji jest wieksze,
niz przy pitach, z powodu wiekszych szybkosci. Praca
odbywa¢ sie powinna przy przepisanej sile pradu,
poniewaz niewyzyskanie motoru prowadzi do two-
rzenia sie zadzior. Nalezy zachowaé ostrozno$¢ przy
rozpoczynaniu przecinania przedmiotow kanciastych.

Przedmiot musi by¢ tak zamocowany, aby
dtugos¢ pracujacego tuku tarczy byta jaknajmniejsza.

Do przecinania zeliwa i stali lanej trzeba uzy-
waC tarcz o szczerbach drobnych, przy tern nie-
zbednym warunkiem pracy jest chtodzenie i usuwa-
nie wiéra. Do metali miekkich jak miedz, mosigdz,
noze tarczowe nie nadajg sie. Przy przecinaniu prze-
krojow petnych, np. ze stali Simens Martina o 120
i z zeliwa 0 €160 mm przedmiot powinien obracac
sie w specjalnym uchwycie obrotowym. Jezeli ope-
racja przecinania trwa 30 sek. to do chtodzenia wy-
starczy silny strumien wody skierowany na miejsce,
przeciwlegte do miejsca przecinania.

Jezeli na tarczy wystepujg miejsca blyszczace,
nalezy doprowadzi¢ powierzchnie obwodu do zada-
nago stanu drogg moletowania, przyczem wytwarza
sie korzystne zgrubienie obrzeza, utatwiajgce swo-
bodne przecinanie. Po uskutecznionem moletowaniu
tarcze nalezy starannie wywazy¢ i zamocowac tak,
aby nie bifa.
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KRONIKA.

Wiek glinu.

Z posréd metali zawartych w  skorupie ziem-
skiej w postaci rud, glin zajmuje pierwsze miejsce.
Po nim dopiero idzie magnez, zelazo oraz inne metale.

Glin, jako metal, odgrywa dzi§ nader wazng
role w przemysle, a ze wzgledu na jego cenne wias-
nosci, tak w stanie czystym jak i w stopach z inne-
mi metalami, mozna mu rokowaé jeszcze $wietniejszg
przeszto$¢, jak o tern zresztg Swiadczy¢ moze jego
wzrastajgca produkcja.

Od czasu otrzymania glinu, jako metalu czy-
stego, uptynat dopiero wiek, cho¢ zwiazki byty znane
daleko wczesniej.

W kazdej dziedzinie, a szczegllnie na polu
wynalazkéw i naukowem, kazdy nardd, chce mie¢
swoich wielkich mezéw, stad tez kazdy prawie wy-
nalazek powoduje w nastepstwie spor, kto byt jego
ojcem. Ciekawg psychologje pod tym wzgledem
wykazujg niektore narody, ktore albo starajg sie
odebra¢ pierwszenstwo innym, albo tez, jezeli juz
tego uczyni¢ nie moga, umniejszajg zastuge innych
w ten spos6b, ze przypisuja sobie epokowe udo-
skonalenie wynalazku, chcac temsamem przywtaszczy¢
sobie calg zastuge, Drobnym dowodem tego moze
by¢ spér miedzy narodem durskim a niemieckim
z okazji wiekowego jubileuszu otrzymania glinu jako
czystego metalu.

Nie chcac byé rozjemcg w tej sprawie—przed-
stawie jedynie Sciste fakty dotyczace sprawy glinowe;j.

Lekarz przyrodnik a zarazem chemik, obecna
chluba narodu niemieckiego, Fryderyk Wohler] be-
dac od r. 1823 uczniem Jak6ba Borzeliusa, udaje
sie  z mistrzem swoim w lecie 1824 r. w podroz
przez Skandynawie, podczas ktérej poznaje w Hel-
singborgu dunskiego przyrodnika Oersted’a.

H. Ch. Oersted, stynny odkrywca wptywu pra-
du elektrycznego na igte magnetyczng, zajmowat sie
wtym czasie gorliwie sprawg otrzymywania glinu jako
czystego metalu z tlenku glinowego. W tym czasie
udato mu sie jako pierwszemu, otrzyma¢ bezwodny
chlorek glinowy przez zarzenie mieszaniny czystej
glinyd z weglem w pradzie chloru. Dziataniem
amalgamu potasud otrzymat w r. 1825 stop w po-
staci metalu podobnego do cyny. Stop ten okazat
sie mato odporny na dziatanie wody, co jest zrozu-
miate zreszta ze wzgledu na obecno$¢ potasu.

Produktem rozpadu byt jednak szary proszek
glinowy, zanieczyszczony w mniejszym lub wiek-
szym stopniu rtecia.

Oersted, pracujac nad wielu innemi rzeczami,
zadowolit sie poczesci  otrzymanemi  wynikami,
a 0 wynalazku swoim poinformowat Wohlera, ktéry
odwiedzit go w Kopenhadze w r. 1827. Wohler be-
dac od r. 1825 nauczyciem chemji w nowozatozonej
panstwowej szkole przemystowejd w Berlinie, po
powrocie do kraju pracuje dalej nad tym wynala-
zkiem, postepujac wedtug wskazuwek Oersted’a,
przyczem wprowadza pewng zmiange w tern znacze-
niu, ze nie dziata na bozwodny chlorek glinowy
amalagamem, lecz czystym metalicznym potasem.

9 Z f. Mk 1927, str. 1,

2 Znak chemiczny Al20:1H:0l:

3 Mieszanina (stop) potasu z rtecig.

4 .Szkota ta byla zaczatkiem obecnej
W Charrottenburgu.

politechniki

Zmiana wprowadzona przez Wohlera jest tatwa do
zrozumienia , gdyz czystym metalicznym potasem
postugiwat sie jego mistrz Borzelius, przy otrzymy-
waniu krzemu. Produkt, otrzymany przez Wohlera
dziataniem potasu na chlorek glinu, rozpadat sie
rowniez pod dziataniem wody, za$ otrzymany szary
proszek glinu nie zawieral juz zanieczyszczen rtecia,
ktérg u Oersted’a mozna byto usuwaé przed odpa-
rowanie.

W r. 1845 przystgpit Wohler do dalszego
ulepszania metody, postepujagc w ten sposob, ze
ogrzewat chlorek glinowy w rurze (platynowej Ilub
zelaznej) z jednej strony zamknietej, przyczem pary
chlorku glinowego przeptywaty nad naczynkiem wy-
petnionym metalicznym potasem. W ten sposéb
otrzymywat czysty glin w postaci btyszczacych ku-
leczek. Tak ulepszona metoda otrzymywania glinu
utrzymata sie prawie przez 60 lat, przyczem zostata
nawet wprowadzona do przemystu przez St. Claire
Devill’a, z tg jednak zmiang, ze zamiastjdrogiego
potasu uzyto sodu.

Ze wzgledu na wysoka cene potsurowcow
(chloru glinowego oraz metalicznego sodu) uzywa-
nych do wyrobu glinu, cena tego metalu byla wy-
soka i do r. 1854 wynosita ponad 2000 Fr. za je-
den kilogram, przy rocznej produkcji kilkudziesieciu
kilograméw. Z roku na rok nastepowato ulepszanie
metod oraz powstawanie nowych, co spowodowato
wzrost produkcji i obnizenie cen.

W r. 1859 kosztowat kg. glinu juz tylko 300 fr.
wobec rocznej produkcji okoto 700 kg. Spadek cen
na okoto 100 fr. za kg. nastgpit juz w nastepnych
latach i cena ta, utrzymywata sie przez diugi czas
(do r. 1899). Uzycie boksytu zamiast kryotitu
w r. 1876 spowodowato spadek ceny na 80 fr. za
kg. Rok 1890 wykazuje juz produkcje Swiatowg
175.000 kg. przyczem cena spadta do okolo 18 fr.
za kg.. Dalszy spadek cen nastepuje w r. 1891
(7 fr. za kg.), poczem w r. 1895 (okoto 4 fr. za kg.).

W dziewiedziesigtych latach zesztego stulecia
sprawito przewr6t w sposobach otrzymywanja glinu
uzycie taniego pradu elektrycznego, wytwarzanego
w dynamo-maszynie gdyz, umozliwito przerobke tlen-
kow glinowych metodg elektryczng. (Davy).

Dzisiaj wyrabia sie glin gtéwnie metodami
elektrycznemi, a do najnowszych nalezy metoda
amerykanéw Hoopsa i Betts’a. stowana przez Alu-
minium Comp, of America, Polega ona na tern, ze
przez elektryczng reakcje wytwarza sie z hboksytu
stop glinu z miedzig i krzemem, ktéry stuzy za
anode, katodg jest wegiel, zas elektrolitem kry-
olit i fluorek baru. Dziaiajac pradem statym, powo-
duje sie wydzielanie glinu, ktory osadza sie na ka-
todzie jako bardzo czysty metal.

Nastepng jest metoda Haglunda, polegajaca na
elektrotermicznej przerdbce boksytéw z dodatkiem
siarczkdw (Fe S), oraz prof. Pedersen’a rowniez
elektrotermiczna, przerabiajgca boksyt z dodatkiem
rudy zelaza, wapna i koksu,

Ostatnie metody przerobki krzeméw glinowych
przy zastosowaniu kwaséw (w Norwegji—azotowy,
w Niemczech i Wloszech solny, w Niemczech
i Czechostowacji siarkowy, rokuja wielka przysztosé
lecz sg dopiero w stadjum prob,

Inz. WL Wrazej (Lwow).
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Przyw6z obrabiarek.

Z wydawnictwa Handel Zagraniczny Rzeczy-
pospolitej Polskiej notujemy dane, ilustrujgce przy-
w0z obrabiarek do Polski w latach 1925 i 1926.

Obrabiarki do metali.

1925 . 1926 .
925 1 Udziat % panstw
Maszyny c N c N przywozie wr. 19;
1 N o © kwint, i $
Tokarki 1556 393 527 188 518 (99%) Niemcy
Wiertarki 409 100 55 35 52 (94%) Niemcy
Strugarki podtuzne 1883 335 31 19 31 (100$) Niemcy
Strugarki po-
przeczne 529 147
Diutownice 1 02

Gryzarki uniwers«Ine 26 9 2 1

2(100%$) Niemcy
» niewym. 325 9% 39 22 2

6 (70%) Niemcy
4 (10$) Francja
1459 317 52 32 23 (44$) Niemcy
15 (30%) Francja

Szlifierki

Obrabiarki oddziel-
nie niewym. 41971 9237 9209 3516 5121 (56%) Niemcy
2724 (30%$) Francja
687 (7$) Szwajcarja

48159 10634 9915 3813
Maszyny do przemystu hutniczego.

Pity 6 1 80 31 79(10.0$) Francja
Nozyce 193 43 70 20 56 (80%$) Francja
Walce 1 03 — —
Prasy 206 41 1 03
Mioty mechaniczne 177 20 54 32 43 (80$) Niemcy

Mtioty parowe 977 191 287 33 287 (100%) Niemcy
Maszyny kowalskie — — *—
Maszyny oddziel-

88 690

nie ulewymien. 434 145 367 (53%) Francja

323 (46%) Niemcy
1994 384 1182 261

Ogotem 50153 11018U097 4074
Obrabiarki do drzewa.
Pity taSmowe 177 38 140 35 85(60%) inne kraje
45(32$) Niemcy
Pity okragte 210 40 93 46  74(82%) Niemcy
Traki ramowe 1617 243 1460 446 905(65%$) Niemcy

107 (7$) Czechost.
35(76$) Niemcy

Strugarki, gryzarki 171 44 46 18
i 11 (24$) Czechost.

it p
Maszyny proste
zczeSciami drewn. 7 1 01 01

Warszt. stolarskie 178 26 76 13  42(54$) Austrja

Oddzielnie

niewym. 3422 706 1900 652 1055 (55%) Niemcy

301 (16%) Belgja
203(118) Czechost.

5782 1098 3715 1310

Wobec tego, ze urzedy celne w wielu wypad-
kach taryfikuja maszyny do obrdébki metali, jako
obrabiarki ,,oddzielnie niewymienione“, bez zazna-
czenia ich specjalnosci, wyzej zamieszczona tablica
nie daje istotnego obrazu przywozu poszczegdblnych
kategoryj maszyn, co pozbawia wytwdrcow mater-
jalu orjentacyjnego, w jakim kierunku idzie zapo-
trzebowanie rynku.

Przyw6z obrabiarek do metali w roku 1926
wyniost w liczbach og6lnych 11.097 kwintali war-
tosci zt. 4.074.000.—, gdy w roku 1925 wyrazit sie
liczbg 50.153 kwint.,, wartosci z. 11.018.000.—
Zmniejszenie wiec przywozu wyniosto 78°/0 co do
wagi 1 63% co do wartosci.

Zmniejszenie to datuje sie od 1sierpnia 1925 r.,
momentu rozpoczecia wojny celnej z Niemcami
i zawieszenia przez Min. Przem. i Handlu systemu
ulg celnych, a wiec i na maszyny niewyrabiane
w kraju, korzystajace poprzednio z 90% znizki
celnej, wskutek spadku ztotego oraz ostabienia tetna
zycia gospodarczego. W zmniejszeniu sie przywozu
wydatng role odegrata wytwdrczo$¢ krajowa, ktéra
coraz wiecej opanowuje rynek, dzieki wysitkom pro-
ducentéw, jak i poparciu instytucyj panstwowych
z Min. Spraw Wojsk, i Min. Komunikacji, jako naj-
wiekszymi  konsumentami na czele. Skutkiem tego
zakupy za granicg czynione sg przewaznie w kie-
runku zaopatrzenia si¢ w maszyny niebudowane
w kraju, a niezbedne dla modernizacji urzadzen
zaktadow przemystowych. Z chwilg ukazania sie
rozporzadzenia (Dz. Ust. Nr. 112), wznawiajgcego
ulgi w wysokosci 80°/0 cta, w koncu 1926 roku
wzmogt sie przywoz obrabiarek, nie przybrat jednak
wiekszych rozmiarow.

Przywoéz obrabiarek do drzewa wykazuje w roku
1926 znaczne zmniejszenie sie co do wagi, gdyz
z 5782 kwintali spada na 3.715 (36%), a pewne
zwiekszenie sie co wartosci (ze z. 1.098.000 na
z+. 1.310.000) (219, wynikie wskutek obliczania
wartosci maszyn w ziotych obiegowych, fakturowa-
nych w walutach cennych.

Inz. Ignacy Gruszczynski

TRESC:

Chromowanie, opra¢. A. Krupkowski inz. metal., adj. Politech. Warsz.— Zasady tolerancji gwintow,pod.
inz. J. Cyfracki, Pruszkow Stéw. Mechanikdw. — Rewolwerdéwki i praca na nich, nap. J. Geislerowa.—
Frezarka uniwersalna, nap. inz. E. M. Pietraszkiewicz. — Dziat warsztatowy:

Z dziedziny fabrykacji lokomotyw w Ameryce. — Toczenie kuli. — Ostrzenie tarcz szlifierskich. Przyrzad do zaokraglen tarcz
szlifierskich. —s Obchodzenie sig z pitami.

Kronika:

Wiek glinu, inz. Wt Wrazej. — Przywdz obrabiarek, inz. Ignacy Gruszczynski.

Prenumerate kwartalng:

5 z+. przyjmuje Administracja i Poczt. Kasa Oszczedn. na konto Nr 14.455. Cena zeszytu 2 zt.

Ceny ogtoszen w ztotych: 1 strona 200 zt., % str. 110 zt., Vstr. 60 zt, 7« str. 30 zt., 7ip str. 15 zt.
Doptaty: za pierwsza strone oktadki 100$; za zamoéwione miejsce na innych stronach 20$. Przy zamowieniach wielokrotnych

ogtoszen bez zmiany tekstu, udziela sie nastepujacych znizek: za’3 krotne ogtoszenie 10$, za 6 krotne 153,

za 12 krotne 20$.

Dla poszukujacych pracy 20$ ustepstwa.

Adres Redakcji i Administracji: Warszawa, ulica Czackiego Nr 3.
Redakcja otwarta w poniedziatki od godz. 7 do 8 wieczorem.

Telefon Nr 1-47.

(Gmach Stowarzyszenia Technikéw).

Druk. A. Michalskiego, sp. z ogr. odp., Warszawa, Chmielna 27, tel. 27-15.

Wydawca: Sekcja Warsztatowa Stéw. Inz. Mech. Polsk.

Redaktor odp. inz. Edmund Oska
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FREZARKA UN/h/ERSALNA

Stow. Mschan. - Pruszkow.

TABLICA KOL ZEBATYCH.

Kolo Lizcezggw Modut Kolo LISZPA,  Modut

1 22 25 27 16 z5
2 48 - 28 35 &
3 71 29 20

4 61 30 12

5 48 9 31 20 .

6 40 32 26 t,
7 48 33 23 t
8 71 1 34 35

9 28 45 35 34

10 48 t 36 18 .
1 20 37 22 3
12 56 38 16 v
13 40 25 39 16 -
14 40 b 40 30 2,5
15 12 VL] 30 225
6 17 42 26 "
17 43 25 43 26 .
18 16 t» 44 65 2
19 43 45 20 .
20 16 . 46 15 3
21 14 47 15
22 34 43 19
23 35 49 19
24 29 50 16
25 24 51 32 5
26 20 1

Tablice technologiczne ~Nr. 2,

Wydawnictwo Zaktadu Zawodowych

Pomocy Naukowych przy Ministerstwie
Wyznan Religijnych i OSwiecenia Publicznego-



FREZARKA UNINERSHAL N
Stow. Mechan. - Pruszkéw.

Przekr6j B-8

Przej<rd] R-B.

RYSUNEK 9.

Przekréj B-8.
Przekréj C~C.

SKRZYNKA

Tablice technologiczne. Nr.B

Wydawnictwo Zajtladu Zawodowych
Pomocy Naukowych przy Ministerstwie
Wyznan Religijnych ‘= Oswiecenia Publicznego.
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ROBOCZ Przekrd) B-B.

jedriyzwojny prawy

RYSUNEK 22 RY_S U NEK 23 2717 m-3



Przeszio
500 instalacyj
w ruchu
w bylej
Kongreséwce

-PIONIER"

FABRYKA OBRABIAREK

S-ka z ogr. odp.

Warszawa,

Fabryka: Krochmalna 71, tel. 95-86

Fabrykuje serjami:

precyzyjne obrabiarki do metali, jak

tokarki, frezarki i t. p., oraz specjal-

ne maszyny do celow wojskowych

Pompki z kotami zebatemi do sma-
ru i do wody.

Oferty na zadanie.

Biuro Techniczne

Inz. Miecz. St. Feilchenfeld
Warszawa, ul. Krélewska 20. Telefon 320-16, 290-19.

MOTORY, dynamomaszyny oraz silniki na wszelkie
paliwa. Naprawa i zamiana motoréw i dynamo. Insta-
lacje sity i swiatta oiaz sktad materjatéw elektrycznych.
OBRABIARKI do metali i drzewa oraz wszelkie narzedzia.

PATENTY Si

w Kraju i zagranica — obrona spraw spornych,
uniewaznienia i t. d.

Rok zatozenia 1898.
glURO TECHNICZNE ATLANTA?”

Wiasc. AL LOTH i M. PIETRUSZKA, Inzynierowie
Al. JerozolimsKa 45.  Tel.: 20-42, 309-42. Warszawa

poleca na dogodnych warunkach sptaty;

SILNIKI angielskie

wyprébowanej dobroci najnowszych typoéw na:

GAZ SSANY z wegla, koksu, torfu i drzewa
na NAFTE i BENZYNE
oraz ROPOWE — syst. DIESEL’A.

BIURO TECHNICZNE

DLFHCBIER

Warszawa Rymarska 10, todz, Przeéazd 20.
0-81.

SKELAD | DOSTAWA

Artykutdw technicznych dla przedsiebiorstw
przemystowych oraz instytucyj panstwowych
i komunalnych.

~ Przedstawicielstwo
firm zagranicznych i krajowych.

taczniki kuto-lane marki ,,W*. Armatury
parowe i wodociggowe Jenkinsa.

Weze metalowe do przedmuchiwania
kottbw parowych i inne.

Wyroby gumowe marki ,,Durit”, odporne
na ttuszcze, kwasy i alkalje.

Szczeliwa azbestowe wioskie, najwyz-
szego gatunku.

»Klingeryt® oryginalny.

Szkia i_wogowskazy oryginalne Klingera
1t a

Tygle ,,Morgana“.

»PRZECINARKI"
Pity — maszyny do metali
polecaja:

Warsztaty Mechaniczne
August Deloff

w Warszawie, Mazowieeka U.

rzecznik patentowy przysiegty

n . JANUSZ Wyganowski
byly radca Urzedu Patentowego

Warszawa, ul. Ordynacka 6, telefon 161-05



Fabryka Motorow Elektrycznych

L. KOREWA i S-ka

Warszawa-Wola,
ul. Syreny <\t 7. Telefon 31-75.

Wyrabia motory pradu trojfazowego

w wielkoSciach
od lUdo 5 KM, do 500 wolt.

Dziat reparacyjny przyjmuje do naprawy mo-

tory, transformatory i dynamomaszyny kazdej
wielkosci i rodzaju pradu.

okarki pre-
Tcyzyjneszybko—
tnace po 1000
1500 2000 mm
dtugosci  toczenia,
wiertarki, prasy re-
czne (balanse) do-
starcza

~WIEPOFANA®

TOW. AKC.
W POZNANIU, ul. DABROWSKIEGO 81.
Telefon 61-56.

FABRYKA MASZYN

BRANDEL, WITOSZYNSKI i S-ka

WARSZAWA-PRAGA, GROCHOWSKA 37/39.

TURBINY PAROWE.
POMPY ODSRODKOWE TURBINOWE.

FABRYKA DJAMENTOW DO RZNIECIA
SZKLA, DO TARCZ SZMERGLOWYCH
i do wszelkich wyrobéw TECHNICZNYCH

H. SZEFTEL. Warszawa,
ul. Graniczna 16. Telefon 243-79.

NAJTANSZE ZRODLO!

SMIERTELNYMI WROGAMI PRACOWNIKA
sa: pyt i gazy, powstajace podczas fabrykacji.
Petng ochrone organéw oddechowych i oczu daja od-
powiednie maski (respiratory) i okulary ochronne

Labolatorjum Dra B. Hepera, Warszawa Ztota 28,

Tel. 405-14. Katalogi i cenniki na zadanie,

METALE | POLFABRYKATY

Blache, prety, druty i rury z nastepujacych
metali:

miedzi, mosigdzu, cynku, cyny, otowiu, aluminjum, bia-

tego metalu (neusilber). Anody niklowe. Blacha cynkowa

i zelazna poniklowana. Blacha aluminjowa ryflowa i profile

mosiezne oraz aluminjowe do samochodow. Nity mie-

dziane i aluminjowe. Cyna angielska. Otdw. Szlaglut.
Linki miedziane gote 1 t. [. poleca:

Sktad metali CH GRUN 1 Synowie
w Warszawie, NalewKi 11 Tel. 17-64. 17-34 i 89-64.
Kupno, sprzedaz starych metali i zamiana na nowe.
221

Pozostate w niewielkiej ilosci

ROCZNIKI MECHANIKA
z lat 1922, 23, 24, 25, 26,

stanowigce cenny nabytek dla kazdego

pracownika technicznego, sprzedaje

po cenach znizonych Administracja
czasopisma,

W WARSZAWIE, CZACKIEGO 3 m. 2
Telefon 1-47.

SRUBY, NAKRETKI, NITY
I oraz narzedzia tectmieznejafco
specjalnoS¢  poleca

H. CUKIERMAN

WARSZAWA, P1.fGrzybowski 16.
Tel. 184-82, 218-24.
Ceny konkurencyjne!
Dostawa natychmiastowa

po dtug zgdania ze sktadu w Warszawie



WARSZAWSKA SPOLKA AKCYJNA

BUDOWY PAROWOZOW

WARSZAWA, ul. Kolejowa 57.

Adres telegraficzny: ,,Lokomot—Warszawa”.
Telefony: 131-61, 77-77, 31-51,268-60, 269-88.

Kapitat zaktadowy:  2.500.000— zt. Kapitat zapasowy: 5.082.246.56 zt.
Kapitat amortyzacyjny 209.590.51 zt. 2.000 robotnikdw.
Konta czekowe: 4) Kola, osie i wszelkie czesci skia-
Bank Polski. dowe do parowozow i tendrow.
Polski Bank Przemystowy, 5) Masowe wyroby ttoczone z blach
Ziemski Bank Kredytowy weLwowie ZelaznyCh | StalowyCh do oOmm grUb.
Warszawski Bank Dyskontowy, 6) Wyroby kute do 2.000 kg wagi.

P. K O. N 1830 7) Masowe, drobne wyroby kute, ze=

lazne i stalowe,

ZAKRES FABRYKACJI. .
S CJ 8) Motory spalinowe systemu prof,

%g Ea{(owozty wszeilkkitch typow. Ebermana od 35 do 2,000 KM.
okomotywy elektryczne. . . .

3) Lokomotywy motorowe, systemu 9) Lokomobile przemystowe i rolnicze.
Diesla benzynowe, normalne iwas- 10) Walce drogowe systemu prof, Eber-
kotorowe. mana.

M W M FABRYKA MASZYN | POMP

Woj. PoznansKie.

NAJWIEKSZA W POLSCE FABRYKA
POMP STUDZIENNYCH POLECA DO
DOSTAWY ZE SKtADU.

Pompy studzienne najrozmaitszych typow
i wielkosci, dla studzien ptytkich 1 gte-
bokich, kopanych i wierconych.

Pompy podwoérzowe dla matych gospo-
darstw rolnych i duzych folwarkéw, dla
droznikéw i stacji kolejowych oraz dla
koszar i obozéw wojskowych.

BEZKOMPRESOROWY SILNIK Pompy abisynskie, membranowe oraz gno-
jowkowe.
D I ESE LA Pompy ssaco - tloczace, dWUCylindrOWe
z powietrznikami, wbudowanemi w kor-
pusie pompy, W zupelnosci zastepujace
Z KOMORA WSTEPNA pompy skrzydetkowe a nawet przewyz-
szajace takowe.
DLA SILOWNI PRZEMYSEOWYCH Cylindry robocze, korpusy dfawnicowe do
POJAZDOW | OKRETOW OD 5 — 3.000 KM studzien wierconych.

Napedy do pomp reczne, kieratowe i trans-

MOTOREN‘WERKE Ki?rlziilyj/he' Powietrzniki.

Swidry i -narzedzia do wiercenia studzien.

MANNHEIM T. - A ek N o

dawn. BENZ Zawory zwrotne i wiele innych przyna-
) ) leznych czesci.
ODDZIAL BUDOWY SILNIKOW STALYCH
Biuro sprzedazy W iegkszym odbiorcom wysytamy bogato ilustrowane

Gdansk, Pfefferstadt 71, Tel. 288-85. katalogi.



TOWARZYST WO

h U

RaYKiii 1mm

Zarzad Glowny: Warszawa, Mazowiecka XNk 7.

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

Zaktady w Sosnowcu 1 Zawierciu wytwarzaja:

rury ciggnione bez szwu i spa-
wane do kottdw, do gazu i wo-
dy, lokomotywowe, studzienne
systemu Fiedla, systemu Per-
kinsa, Swidrowe do komunikacji
powietrznej, parowej i wodnej,
I do ogrzewania parg, naftowe,
zwrotnicze, do hamulcéw Wes-
tinghouse’a hydrauliczne, do
aparatow ochtadzajacych (piwo-
warskich), na teki do siodet,

wlotowe i wylotowe, do zamula-
nia z pierscieniami i kotnierza-
mMi, precyzyjne, zastepujace mie-
dziane (do aparatow cukrowni-
czych), rury specjalne dla rowe-
row i aeroplanéw, do pociskow
artyleryjskich, mufowe wzamian
lanych do przewoddéw kanaliza-
cyjnych i inne; blachy: grube,
cienkie, dachowe w gatunku han-
dlowym i wyzszych gatunkdw.

Zelazo uniwersalne, beczki zelazne do ptynéw, stal na lemiesze

w dtugich sztabach, Ilemiesze

odktadnie roznych systemow,

surowiec, Kkloce (bloki) zelazne i stalowe z piecow Siemensa
Martina. Zelazo handlowe wszystkich fasonow: ptlaskie, bednarskie,
okragte, kwadratowe, drut, stal specjalnaz piecow elektrycznych.

Oferty na zgdanie.

Oferty na zgdanie.

Druk. A. Michalskiego sp. z 0. 0. Chmielna 27, tel. 27-15.



