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SKELADY:

- Warszawa, Wierzbowa 8, (rég Trebackiej)
Telefon 12-15,
I r r I S w Poznaniu, Gwarna 27. w Katowicach
., Bielsku (Filia) Lwowie,
todzi Krakowie
KalictM Rarlnmiu
Szwedzkie tozyska kulkowe i rolkowe ” LublinTe ” Biatymstoku
Catkowite urzadzenia padniane. " Wilnie ., Toruniu
na wynalazki, wzory i znaki towarowe
wyjednywa i zabezpiecza rzecznik patentowy
- inz. L MYSZCZYNSKI
W kraju i zagranica.' Warszawa, Hoza 50. Telefon 259-10.

Fabryka Aparatow Elektrycznych

K. SZPOTANSKI i S-ka

SPOLK . AKCYJINA
WARSZAWA, KALUSZYNSKA 4. TELEFONY 9043 i 9065.



AIZSZEIE MAHOVRISE2M U Ha At

Warszawa, Marszatkowska 46.

Telefony: 106-06, 106-22, 106-99, 106-13, Adres telegraficzny ,Pmechanics — Warszawa"

Tokarka pociggowa szybkobiezna typ ,.4. T. A.“ wysoko$¢ ktéw nad tozem 500 m/m

Obrabiarki do metali i drzewa r6znych typdw. Precyzyjne narzedzia reczne i maszynowe.
Przyrzady do obrabiarek, imadfa réwnolegte. Obrabiarki i narzedzia specjalne dla przemystu
wojennego i kolejnictwa. Odlewy zeliwne maszynowe, cylindry parowozowe, kota pedne
i linowe, rury wodociggowe i kanalizacyjne. Rury zeliwne, gwozdzie i drut.
ProspeKty i oferty na zadanie.

Akc. Fabryk Budowy Transmisji, Maszyn i Odlewni Zelaza

t ODZI

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

TOKARKI szybkotnace, dtugos¢ toku do 3 mtr. wysokos$é kiéw 150, 230 i 300 mm.

W IFPT ARKI kolumnowe, ze skrzynkag biegéw (8 szybkosci) i samodzielnym posuwem wrze-
™ A ciona(4 szybkosci)dla otwordw 32 i 40 mm. i gtebokosci wiercenia 170 wzgl. 185 mm.

WYGLADZ1ARKI (KALANDRY) dla przemystu papierniczego i wiokienniczego.
KOTLY SsTREBEL'A oryginalne do ogrzewan centralnych.
WALCE ZELIWNE UTWARDZONE hutnicze, miyriskie i t. p.

SRUBY Z NAKRETKAMI wsAkep rodzju
Ruszty ekonomiczne wiasnego systemu oraz wszelkie odlewy.

K0+a Zebate. wtasne biura sprzedazy:

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

Adres telegraficzny: ,,Transmisja”.

Dostawa ze skiadow lub w terminach krotkich.

Zaktady urzgdzone na 1300 robotnikéw i urzednikow.
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SPGLEA ANRCYJHA

BUDOWY KOTLOW PARCWYCH i MASZYN

»W.FITZNER i K. GAMPER”

Nloi¢é wykonanych kotléw okolo 10.000 ;(dziesigé tysigcy) sztuk.

Adres telegr.: ,FITZGAM”

Telefon Ne 99 i 7.15.

Sekcja wezykowata.

SOSNOWIEC
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Kociot wodnorurowy sekecyjny

Wysokoprezne

600 m2 X 35 atm.

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

Wiasne biura i zastepstwa:

WARSZAWA, S-to Krzyska 28, telef. 95-74

tODZ, ul. Sienkiewicza 95, telef. 20-43 GDANSK, inz. Harten,

POZNAN, ul. Pocztowa 31, telef. 53-44
LWOW, ,, Tehate*, ul, Romanowicza 1, tel. 205

RADOM, inz, Kaluscha,
BIELSKO, Wolf, ul. Miarki 8, telef. 5-43. 91—S

LUBLIN, inz. Swiatecki, Krak.-Przedm. 70. tel. 12

Elisabethwall 9, telef, 80-33
ul. Lubelska 33 telef. 67




rzecznik patentowy przysiegty
P AT E N T Y r s G Janusz WyganowsKki
o ] bylty radca Urzedu Patentowego
w Kkraju i zagranicg — obrona spraw spornych,

uniewaznienia i t. d Warszawa, ul. Ordynacka 6, telefon 161-50

.PRZECINARKI*

oit d i BIURO TECHNICZNE
Ity — maszyny o metali . . -

polecajé; Inz. Miecz. St. Feilchenfeld
Warsztaty Mechaniczne

Warszawa, ul. Krélewska 20. Telefon 320-16, 290-19.
MOTORY, dynamomaszyny oraz silniki na wszelkie
August Deloff

paliwa. Naprawa i zamiana motoréw i dynamo, insta-
I lacje sity i Swiatta oiaz sktad materjatow elektrycznych.
\

w Warszawie, Mazowiecka 1L OBRABIARKI do metali i drzewa oraz wszelkie narzedzia.

GornoslasKie Zjednoczone Huty Krolewska

I Laura
Spotka Akcyjna Gorniczo-Hutnicza

Zaktady budowy maszyn Huta Zgoda

W ZGODZIE, Go6rny Slask.

Patentowany

RUSZT RUCHOMY

SYSTEMU PLACZKA

WYROB KRAJOWY! WYNALAZEK KRAJOWY!

Najprostszy, najlepszy i najtanszy
ruszt ruchomy o wielkiej sprawnosci.

Najoszczedniejsze zuzycie paliwa.
PRZEDSTAWICIELSTWO:

Towarzystwo dla Przemystu Rolnego

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

WYDAWCA: Sekcja Warsztatowa Stowarzyszenia Inzynierow Mechanikéw Polskich

Pomiary skoku gwintu metoda drucikowa.

Napisat Inz. L. Hauze, P. F. K. Warszawa.

elementéw gwintu, wie dobrze, ile nieraz kto-

potu i trudnosci sprawia pomiar skoku. Wiek-
szo$¢ warsztatow zaopatrzona jest tylko w najnie-
zbedniejsze, konieczne przyrzady miernicze i nie
kazdy zdoby¢ sie moze na sprowadzenie kosztow-
nych i skomplikowanych maszyn pomiarowych,
umozliwiajacych dokladne, a co najwazniejsze szyb-
kie sprawdzenie kazdego elementu S$ruby.

zdy, kio w praktyce warsztatowej miat stycz-
Knoéé z doktadnemi pomiarami poszczegélnych

Znang i bardzo rozpowszechniong jest druci-
kowa metoda mierzenia $rednicy flankowej i kata
wierzchotkowego gwintu. W tym krétkim artykule
podajemy zastowanie tych samych drucikéw do po-
miaru ostatniego elementu, do skoku S$ruby. Przy-
rzady do wykonania pomiaru sg te same co i do
pomiaru S$rednicy flankowej, a wiec, dobry mikro-
mierz, komplet drucikdw i podstawka do mikromie-
rza, ktéra ma na celu jedynie utatwienie pracy.

Metoda polega na bardzo prostej zasadzie.
Wyobrazmy sobie cylinder o dowolnej znanej $red-
nicy D na ktéorym wytoczone sg dwa wyztobienia
odlegte od siebie 0 S (rys. 2). W wyztobienia te
naktadamy dwa, $cisle jednakowej $rednicy d, wa-
teczki. Mierzymy mikromierzem odlegto$¢ Li- Na
wateczki d nakladamy
trzeci wateczek o znacz-
nie wiekszej S$rednicy d,
i staramy sie wykonac
pomiar L2 Poczatkowo
zrobienie tego ponraru
sprawia dos$¢ duze trud-
nosci, gdyz zbyt wiele
jest czesci i wykonujacy
pomiar nie moze sobie
z nimi poradzi¢. Koniecz-
ng tez jest dlatego po-
moc drugiej osoby, ktéra
przytrzymywaé¢ musi wy-
suwajgce sie wateczki.
Gdy trzpien Sruby mi-
krometrycznej odpowied-
nio mocno doci$nie (mi-
kromierz dokreca sie na
czucie lub na czujnik)
watek dv cato$¢ trzyma sie w mikromierzu dosko-
nale, jak to wida¢ na fotografji (rys. 1).

Z tych dwuch pomiaréw, znajgc Srednice wa-
teczkbw — d i dj bardzo tatwo znajdujemy wiel-
kos¢ s.

Rozpatrujac trojkat 0j 02 03 (rys. 1) widzimy
ze S = x02

Oznaczajgc przez | = L2— Lj znajdziemy

S=0102=2A02

Rys. 2. Pomiar skoku gwintu
metodg drucikowa.

A @@= 0302cosa=~1 —-cosa
z A 0O3QXRA
0* 02sin a = 03A = L2— Li
di §4—4d . i —
! - sin a —I di d
. 21~di+ d
sin a .
di <-4
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92l —di-+d
dd

‘/ 1—cos? a =
2 ’ d—0P2-+1(d d

COS A=t d,d— 0P} _
a (dl d) l/ 1 ( 1 )

o (d+ad) 2 ; N
s =217 (m*ﬁ”v/¢d—z+¢w,—@

S:2v/md—P+JMr—@” I

Tak bedzie,
padte do osi cylindra.,Jezeli weZmiemy pod uwagg
srubg to (rys. 3) w1daé ze waleczki pochylone bg-
dg do osi $ruby pod,pewnym katem. Skokiem $ru-
by bedzie odleglo$¢ punktéw A i B. Wzor | otrzy-
many poprzednio da nam odlegto$¢ CID migdzy
osiami waleczkéw d.

Odleglos¢ wige punktéw Ci D réwng bedzie s.

Proste AB i CD pochylone sg wzgledem sie-
bie o kat ¢ réwny katowi nachylenia linji Srubowe;j
przechodzgcej przez punkt styczno$ci wateczkow d
z powierzchniami flankowemi gwintu (punkt Crys. 2).
Napisa¢ wiec mozemy

AB cos ¢ = CD

9 I\
did—0I41(d, —ad)

cos ¢

skok gwintu § =

Bfedy pomiaru wielkosci S zalezg od biedow
pomiarowych poszczegélnych wielkoSci Ly, Ly, d, i d.
Jezeli uwzglednimy kat ¢, to ten zwigzany jest

§ciSle z katem wierzchotko-
wym gwintu i blagd pomiaro-
wy tego kata bezwatpienia
wplynie na doktadnos¢ po-
miaru skoku. Zaznaczy¢ mnale-
zy, 2¢ blagd wykonania kata
wierzchotkowego gwintu nie
. powinien by¢ duzy, o ile sig
sprawdzi narzgdzie, wykoficza-
jace ostatecznie $rubg i skon-
troluje jego prawidiowe i wlas-
ciwe ustawienie na obrabiarce.
Poniewaz narzedzie pracuje
krétko i pod bardzo slabym
obcigzeniem, gdyz zdejmuje
minimalne iloSci materjaly,
kontrola jego przed uzyciem zabezpiecza nas przed
duzemi bl¢dami w wykonaniu,

Do obliczenia wigc kata ¢ mozna przyjac
wielko§¢ ,nominalng“ kata wierzchotkowego. Po-
przednio zaznaczylidmy, ze kat ¢ jest katem nachy-
lenia linji §rubowej, przechodzgcej przez punkt stycz-
nosci watkéw d z powierzchniami flankowemi
gwintu, W rzeczywistosci tak nie jest. Punkt C,
rys. 2, nie jest punktem stycznej, jednak dla upro-
szczenia rachunku minimalny zresztq biad ten po-
petniamy $wiadomie. Kat nachylenia jakiejkolwiek
linji $rubowej jak wiadomo wyraza sig wzorem

Rys. 3.

gdy wytoczenia te bedg prosto- .

g o= §§~-...III gdzie S — skok linji szukanej a r
Ty

jej odleglo$¢ od osi Sruby.
Z tysunku 2 mamy

D d o
¢t =L, ———— (1 sin— I\Y
L 2)

gdzie a—kat wierzchotkowy.

Przeksztalcajgc odpowiednio réwnanie IIl otrzy-
mujemy

i
cos ¢ = Qﬂr‘/ "S?+ 4ai?
Podstawiajac to do rownania 1, po przerdbkach
otrzymamy ostatecznie

dd — 2 ld—d) y
S=2rr{y =«%*—dd-+*—I(d—d)

Metode te mozemy réwniez stosowa¢ do mierzenia
t. zw. ,$redniego skoku“. Rysunek 4 dostatecznie
wyraZzoie podaje sposob wykonania pomiaru, Za-
miast watka 4, ktory mu-
siatby posmdaé bardzo du-
23 Srednicg uzyty jest
segment o grubosci %z, wy-
cigty z cylindra o $red-
nicy d,. Wzdr V postaci
zasadniczo nie zmieni, tyl-
ko wielkos¢ [ = L, +
+ (di—h)—L
~ Segment taki moze wy~
konaé¢ dokfadnie warsztat
zaopatrzony w optimetr.
Rozstawienie watkéw d
nie moze by¢ zbyt duze
(od 3 do 4 nitek zaleznie
od gwintu), gdyz Srednica
walka d,, z ktérego wyci-
namy segment musiata by
by¢ znacznych wymiardw,
co zmniejszyloby czulos¢, tej metody.

Zaréowno w tej, jak wogdle w kazdej meto-
dzie najciekawszg r1zeczg jest okredlenie dokfadno-
$ci, z jaka mozemy otrzymac rezultaty, gdyz to
stanowi zasadniczo o warto$ci danej metody pomia-
rowej. Nie mozna np. do pomiaru wielkosci, ma-
jacej by¢ wykonang z doktadnoScia + 0,006 mm
zastosowaé metody, dajacej wyniki z tolerancja
+ 0,1 mm.

Btad pomiarowy w samym wypadku wyniesie

Rys. 4. Pomiar »$redniego
skoku“ metodg drucikows.

d?
f fr —= d() = fi — i) £ fa

gdzie f, f; fa, 1 fq sa biedami pomiarowemi r, /,
di i d. Aby blqdy fr 1f; zmniejszy¢ (fy 174
beda bardzo matemi)nalezy wielko§¢ L,, L; i D bra¢
jako $rednie z kilku lub kilkunastu pomiaréw. Po-
damy przykltad pomiaru $ruby, majgcej posiadac
skok réwny /i.'' czyli 2,1166 mm,

SRt
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Dane sg nastepujgce: kat wierzchotkowy a=>50°,
Srednica wateczkow d, = 5,7, d = 1,43; $rednica
zewngtrzna gwintu D = 28,162; L,=34,056 i L,=
= 28,016, przyczem trzy ostatnie wielkosci wzigte
sq jako $rednie z o$Smin dokonanych pomiaréw.

D1 d . o
— — (1 + sin—
2 2<- 2)

po podstawienin danych otrzymalismy »=13,41783

Ze wzotu ¥ = [, —

Podstawiajgc wszystkie znalezione wielko$ci
do wzoru V otrzymamy:

S = 2,11227 mm.

Réznica wynosi wiee 2 0,004 mm.

Metodaq powyzsza mierzy¢ mozna nietylko
skok $rub - ale réwniez skok frezéw spiralnych do
kot slimakowychipodziatek listew zgbatych, dobie-
rajgc tylko odpowiednie wateczki.

Frezy.

Napisat Inz. E. Pietraszkiewicz, por. Mechanik str. 84, 101, 135.

II. Zastosowanie podzielnicy.

18.  Podzielnica uniwersalna. Podzielenie ob-
wodu okrgglego przedmiotu na pewng ilos¢ jedna-
kowych czesci stanowi jeden z zabiegéw, najczes-
ciej stosowanych przy robotach frezarskich., Frezo-
wanie np. wrebow kot zebatych lub frezéw wyma-
ga pokrecenia tych przedmiotéw na pewng okreslo-
ng podziatke, po kazdorazowem przejSciu fireza
roboczego. Stuzgce do tego celu podzielnice (rys.
22—25 tabl. 4) umozliwiajg szybkie i dokladne obra-
canie obrabjanych przedmiotéw ng 2zadang czgs$c¢
obrotu. Przedmiot mocuje sie na walku wrzeciona
podzielnicy M, (rys. 25 tabl. 4) w sposdb, ktory
przypomina mocowanie przedmiotéw na tokarce;
moze tu mie¢ zastosowanie samocentrujacy uchwyt
Iub tez osadzenie na kfach, Wrzeciono wraz z umo
cowanym przedmiotem moze by¢ pokrgcone na pe-
wng okreslona cze$¢ obrotu za pomoca przekladni
$limakowej (Z, — Z,) ktérej pizetozenie wynosi
1 : 40 przy jednozwojowym §limaku prawozwojnym
i przelozeniu trybéw (Z,—Z,) 1 : 1. Pokrecajgc
wigc korbkg K na jeden petny obrot, obracamy
wrzeciono podzielnicy na 1,40 czg$§¢ obrotu. Nie
trudno przekona¢ sie. ze dla okre$lenia obrotow
korbki, niezbednych dla pokrecenia wrzeciona na
pewna zgdang podziatke, nalezy liczbg z¢béw kota
Slimakowego podzieli¢ przez ilo§¢ podziatek. Chcac
np. podzieli¢ przedmiot na 12 réwnych cz¢sci, po
sitkujac sig podzielnicg z jednozwojowym Slimakiem
i kolem o 40 zg¢bach, musimy kazdorazowo pokrecic
korbka o 40 : 12 = 3's t. j. o trzy pelne obroty
1 trzecig czeS¢ petnego obrotu, By ulatwi¢ . pokreg-
cenie positkujemy sie tarczkg podziatkowg T, rysu-
nek 23, ktéra posiada kilka lub kilkana$cie wspoél-
srodkowo utozonych szeregéw otworéw jednakowo
od siebie odlegtych w kazdym szeregu. RozluZniw-
szy nakrgtke KR rys. 23 tabl. 4 mozemy ustawi¢ ru-
chomy sztyft S,, naprzeciw szeregu posiadajgcego
odpowiednig liczbe otworéw, w naszym wypadku
liczba ta winna dzieli¢ sie przez 3 — np. 24, po-
czem dociskamy nakretke R i unieruchamiamy tarczke
podzialowa zatrzaskiem Z (rys. 22 t. 4), Przedsta-

i tamek taci L =2
wimy nasz wlamek w postaciz =7 .
Po dokonaniu trzech pelnych obrotéw przesu-
wamy sztyit S jeszcze o 8 otworkdw.
Poniewaz odliczanie otworéw zabiera czas
i prowadzi do pomylek przestawienie korbki mozna
uprosci¢ za+ pomocg dwoch ruchomych wskazéwek

P: Py dociskanych do siebie i do tarczy talerzowa
sprezyng (rys. 22). Ustawiamy obydwie wskazowki
tak, by Scieta krawedZz przedniej dotykata sztyftu
z lewej strony, odliczamy osiem otworkéw i usta-
wiamy tylng wskazéwke, tak by stykata si¢ z dzie-
wigtym otworem po prawej stronie, W ten sposéb
rozwartos¢ wskazowek wynosi¢ bedzie 8 podziatek,
wobec czego przy pokrgcaniu korbki na nowa po-
dziatke przenosimy sztyft S od jednej wskazéwki
do drugiej, a nastepnie pokrecamy obydwie wska-
zO0wki w tym samym kierunku tak, by przednia zet-
kneta si¢ ze sztyfcikiem w jego nowem potozeniu,
tylna wskaze wiedy otwér, w ktérym zaglebi¢ na-
lezy sztyft S przy nastepnem pokrecaniu korbki.

19. Dzielenie za pomocq dwdch szeregow.
Jezeli tarczka nie posiada szeregu o potrzebnej licz-
bie otworkdw, to mozemy w pewnych wypadkach
obréci¢ przedmiot na zgdang podziatke, positkujgc
si¢ dwoma szeregami. Przypusémy, Ze chcemy po-
dzieli¢ obwod na 57 réwnych czeSci. Pokrecenie
korbki musi wtedy wynosi¢ 40/57 petnego obrotu.
Tarczka podzialowa nie posiada szeregu o 57 otwo-
rach. Przedstawimy nasz ufamek w postaci;

40 19,21 1.7 8 7

57_57_!_57— 3+19_ 24+ 19
Ustawimy sztyit przed szeregiem o 24 otwo-
rach i pokrecamy korbkg o 8 podziatek. Potem nie-
poruszajgc korbki otwieramy zatrzask Z przytrzymu-
jacy tarczke podzialowg 7 i naprowadzamy jg na
sztyit S w ten sposob, zeby naprzeciw sztyfta sta-
nat promien tarczy na ktérym sq umieszczone otwo-
ty wszystkich szeregdw, Zamocowawszy tarcze,
rozluZniamy nakretke nie poruszajac watka, przesu-
wamy korbke tak zeby sztyft stangt naprzeciwko
szeregu. o 19 otworach, dociggamy nasrubek N
i pokrecamy korbka o 7 podziatek w tym samym
kierunku co poprzednio. Ogélny obrét korbki wynosi:

7 19,21 40
1057 57 b7

20. Dzielenie na niewielkq liczbe rownych
czesci. Moznos¢ uzyskania dokladnej i réwnej po-
dzialki na obranym przedmiocie zalezy przedewszy- .
stkiem- od budowy samej podzielnicy. Obracanie

8
at

~wrzeciona od przektadni §limakowej z przelozeniem

1 : 40 zmiejsza czterdziestokrotnie te niedokfadno-
§ci, ktére wkradajg si¢ przy wykonaniu otworkéw
na tarczce podzialowej, co w najwigkszym stopniu
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daje sie cdczué przy dzieleniu obwodu na znaczng
liczbe drobnych podzialek. Nieodzownym warun-
kiem doktadnego dzielenia jest szczelne doleganie
wszystkich ruchomych czgsci osobliwie za§ slimaka
do kota. Sruba M doszczelnia §limak w miare wy-
rabiania.

Jezeli zachodzi potrzeba podzielenia obwodu
na niewielkg liczbe czesci positkujemy si¢ dodatko-
wa tarczka podzialowg T, (rys. 25) mocno osadzo-
na na watku wrzeciona i sztyftem zatrzaskowym S..
W tym wypadku uzywanie tarczki gléwnej i korbki
- K wymagatoby duzej iloSci pokrecen. Bytoby to
polaczone ze stratq czasu, niepotrzebnem wyrabia-
niem przektadni $limakowej oraz mozliwoscia pomy-
tek, Niewielka liczba podzialek zabezpiecza dosta-
teczng dla praktyki doktadno$¢ bez uzycia przekfadni
slimakowej. Positkujac sie tarczka dodatkowa nalezy
wyprowadzi¢ z chwytu §limak (Z,), ktory jest osa-
dzony na mimosrodowych tulejach L (rys. 23).
Wylgczanie $limaka uskutecznia si¢ przez pokregce-
nie na pot obrotu tulejek L za pomocg pierScienia
C po uprzedniem zluzowaniu nasrubka N.

21. Dczielenie sposobem réznicowym. Nie
posiadajac na tarczce szeregu o potrzebnej nam li-
czbie otworéw mozemy otrzymaé zadang po-
dzialke, positkujac sie szeregiem o przyblizonej li-
czbie i wprawiajgc jednoczednie tarczke w ruch
obrotowy za pomoca dodatkowych kot zgbatych.
Na koficu watka wrzeciona (rys. 1 tabl. 5) osadza-
my koto zebate (1) ktére obraca koto (2) wprawia-
jace w ruch obrotowy przekladnig zebatg (3) — (4)
- oraz §rubowg (rys. 23 tabl. 4) (5) (6) 1 tuleje na
ktorej tarcza podzialowa jest mocno osadzona. Do-
bierajgc w odpowiedni sposéb wielko$¢ przelozenia
przektadni trybowych (1)—(2), (3)—(4), (rys. 3 tabl. 5)
nadajemy tarczce takg cze$c¢ obrotu, jaka jest nie-
zbedna dla wyréwnania réznicy powstalej wskutek
przyblizonej podziatki. Z natury rzeczy wynika ze
tarczka nie jest wtedy przytrzymana zatrzaskiem Z
i posiada mozno$¢ wolnego obracania.

Przykiad 1. Przypu$¢my, ze mamy podzieli¢
koto zebate (rys. 1, 2 i 3 tabl. 5) na 53 réwne
czesci. Nie posiadajac na tarczce szeregu o 53
otworach positkujemy si¢ pomocniczym szeregiem,
dajacym mozno$¢ podzielenia kota na 56 rownych
czesci. Pokrecenie korbki dla otrzymania jednej
podziatki wynosi¢ winno 40/53 petnego obrotu. Gdy
positkujemy sie szeregiem o 56 otworach jedno po-
krecenie korbki wyniesie 40/56 obrotu. Pokrecenie
tarczki majace na celu wyréwnanie powstatej rdoz-
nicy wyniesie:

40 40 (56— 53) 40
53 56 56 . 03

W naszym przykladzie walek wrzeciona obré-
ci¢ si¢ musi na —51—3 cz¢$¢ pelnego obrotu przy po-
krecaniu na jedng podziatke stad tatwo okresli¢
wielko§¢ przetozenia przektadni (1) — (2) i (3)—(4)

— (56 —53)40 1 3.40 72 40

53 . 56 53 56 24 56

Przelozenie kot Srubowych Z; i Zg (rys. 23
tabl. 5) wynosi 1:1 wobec czego osadzamy na watku

wrzeciona (rys.1 i 4 tabl. 5) tryb (6) 0 72 zgbach na
osce gitary kota (6) i (7) o 24 i 40 zgbach, z kt6-
rych koto (6) jest w chwycie z kotem (5), a na-
stepnie na osi W, tryb (9) o 56 ze¢bach. Tarczka
podzialowa winna si¢ obraca¢ w kierunku pokrece-
nia korbki wobec czego wprowadzamy jeden tryb
posredniczgcy (8) pomigdzy kolami (7) i (9). Tiyb
posredniczacy (8) nie wywiera ptywu na wielko$¢
przetozenia, zmienia tylko kierunek obracania kota (9).
Przyktad 2. Podzieli¢ obwod kota na 53 r6-
wne czesci, positkujgc si¢ szeregiem o 50 otwo-
rkach, '
Jak poprzednio, pokrgcanie tarczki dla wyrow-
nania réznicy wynosi: _
40 40 (53 — 50).40

50 53

50.53

Walek wrzeciona obréci¢ sie musi o 513 pet-

nego obrotu przy pokrgceniu na jedna podzialke.
Wielko$¢ przetozenia przektadni (6)—(7) i (8)—

(9) wyniesie:

(53—150).40 1

B

12100 48

53 . 50 53 5 40,50
Osadzamy tryby (1) — o 100 zgbach, (2)

-5

-0 40 zebach (3) o 48 zebach i (4) o 50 zgbach, jak

na rys. 4 tabl. b,

Pomocnicza podziatka jest wigksza od zada-
nej wobec czego tarczka musi si¢ obraca¢ w kie-
runku przeciwnym do obracania korbki. Kolo po-
$redniczace jest tu zbyteczne, Gdybysmy nie mo-
gli wprowadzi¢ w chwyt z¢bdéw przektadni (3) —
(4) musielibys§my wprowadzi¢ dwa tryby posredni-
czgce.

Uogdlnimy nasze przyktady, oznaczajac:

L — zadana liczba podziatek

! — pomocnicza liczba podziatek

z — ilo§¢ zg¢bow kota Slimakowego podzielnicy

© — przetozenie tryboéw dodatkowych

i — liczba pokrecen korbki dla otrzymania je-
dnej podziatki.

Dla §limaka prawego jednozwojnego i prze-
fozenia przektadni srubowej Z; i Z, oraz czotowej
Zs 1 Z, wynoszacej 1:1 (rys, 23 tabl, 4) otrzymamy

z

i==
4

_L=0h=z (11)

Jezeli L < I wprowadzamy jeden tryb po-
$redniczacy (rys. 4).

Jezeli L > 1 wprowadzamy dwa tryby po-
§redniczace lub tez osadzamy kota bez trybéw po-
$redniczgcych (rys. 3 tabl. 5).

Przyktad 3.
Podzieli¢ obwdd na 141 czesci positkujac sie
szeregiem o 144 otworach.

Wg, wzoru (11)@2(144—141)'40 12040
' 144 144 48




Wprowadzamy kota o 40 i 48 zgbach oraz
. . . .40
jedno koto posredniczgce:i= - -
144
Praykiad 4.
Podzielic obwdd na 417 czeSci positkujac sig
szeregiem o 420 otworach:

_ (420—417)40 2 24,39

4920 7 48.56

Wprowadzamy kota o 24, 32, 48 i 56 zgbach
oraz jedno kolo posredniczgce:

40 2

[ = — = -——
420 21
W danym wypadku positkujemy si¢ szeregiem
0 21 otworach przesuwajac korbke przez 2 podziatki.
W praktyce positkowaé sie nalezy gotowemi
tablicami. Wobec tego ze dobér trybow zalezy od
konstrukcji samej podzielnicy, niepodobienstwem
bytoby podaé ogdlng tablice, ktéra mogtaby by¢
zastosowana dla kazdego przyrzadu podziatowego,
Tablic tych dostarczajg zwykle firmy, wytwarzajace
podzielnice.
22. Frezowanie rowkow Srubowych. Na r1ys.
4 tabl. 5 pokazana jest linja Srubowa, nawinigta
na walec, a na rys. 7 taz sama linja w rozwinigciu,
Odcinek L stanowi rozwinigtg dtugos¢ obwodu pod-
stawy walca, ktérego Srednica wynosi 0.

L=zD (Il)

Wysokos¢ walca S, na ktérej linja Srubowa
zawija si¢ jednym peluym zwojem nazwiemy sko-
kiem, Kat o zawarty jest pomiedzy linjg Srubowa
i tworzqcq walca. Nazwiemy go katem podnoszenia.
Odcinki L i S, stanowig dwie przyprostokatne, wo-
bec czego

S, = x Dcotga (IV)

Aby zafrezowa¢ rowek Srubowy na walcu, osa-
dzamy go pomiedzy klami podzielnicy i konika
(rys. 5 tabl. )., Walec wprawiamy w ruch obro-
towy i ustosunkowujemy.ten ruch z posuwem stolu
w ten sposob, by walec czynit jeden pelny obrot,
gdy stét przesunie sie o petng dlugos¢ skoku. Dla
tego celu positkujemy si¢ kompletem trybdw (10)
(11) (12) )13) i (14) osadzajac je w odpowiedni spo-
s6b na Srubie pociggowej stotu, gitarze 1 watku
. W podzielnicy. Wobec tego ze skrawanie musi sie
odbywa¢ w kierunku linji $rubowej, pokretny stét
ustawiamy skosnie na wielko§¢ kata a wzgledem
osi freza. W praktyce podaje sig zwykle kat linji
Srubowej a lub jej skok S, Nietrudno obliczy¢ wiel-
koS¢ przelozenia ¢, pomigdzy Srubg stotu pociggo-
wego i waltkiem wrzeciona. Oznaczajgc skok Sruby
stotu przez S, otrzymamy petne przetoZenie w po-

staci
S
— P
<‘PI - Sn (V)

Majac jednak na wzgledzie, ze przelozenie sa-

mej podzielnicy wynosi —, otrzymamy wielko$¢ prze-

-

MECHANIK

149

tozenia dla trybédw zmiennych pomiedzy §rubg i wal-
kiem W.

1 Sy Z

P - Z - sz - (VI)

Przy zastosowanin opisanej podzielnicy nalezy
dla prawej linji Srubowej wprowadzi¢ tryb posredni-
czgcy. Pokrecanie stolu winno mie¢ dla prawej linji §ru-
bowe]j kierunek przeciwny do ruchu wskazéwki zegara,

Wielkos¢ kata pokrecania winna uzupelniac kat
podnoszenia linji srubowej do 90° (rys. 7 tabl. b).

Przyktad 1. Wykonaé rowki srubowe (prawo-
zwojne) dla freza walcowego o S$rednicy 60 mm.
i kacie poduoszenia 141/,°. Skok Sruby stolu wy-

nosi 6 mm. Przetozenie podzielnicy i =—L. Skok

40
linji Srubowej okreS§lamy ze wzoru IV
S=aDCotgo=31414.60. Cotg 14'/.* = 696 mm
Przelozenie trybéw zmiennych wg. wzoru VI

_SpZ _ 6.40 48 40
?T°s, TT600 6186

Wprowadzamy tryby (10) o 48 zebach (11)
0 64 zebach (12) o 40 zebach i (13) o 86 zebach
i jeden tryb posredniczacy (14) osadzajac je takjak
na rys. b tabl. 5. Stéf pokrgcamy na 751/,° w kierun-
ku przeciwnym do wskazowki zegara.

Jezeli skok $ruby stolu wyrazony jest w ca-
lach, a skok frezowanej linji $Stubowej w milime-
trach, lub tez odwrotnie, nalezy liczbe wyrazong
w calach zamieni¢ na milimetry, czyli pomnozyé

przez 264 = E;-

przektadnie positkowal sie¢ nalezy trybem o 127
zgbach.

Przyktad 1. Jak wielki musi by¢ kat pod-
noszenialinji §rubowejjezeli Srednica walca D=36 mm

i skok S= 180 mm.

W tych wypadkach dobierajac

=D _ 36.314

Rozwigzanie tga= S 180 = 0,6280
z tablic funkcji trygonometrycznych otrzymamy
o = 32° 10’
Przyktad 2. D =60 mm, L = 1200 mm, obli-
czy¢ kat a.
60.3.1416 ,
g = 90
Przykiad 3. D=2}, L= 25", obliczy¢ kat .
[ 2', . 3,14
tgrj, - WS: = %5 — 0,2826
a = 15" 50'

Przyktad 4. D = 2,4", S, 45", obliczy¢ kat o.

g 7D 2481146
8= Sy o 45

a = 9°30’

Przyktad 5. D = 3Y" L = 240 mm. Jaki
winien by¢ kat o . 3Y, =3/, - 25,4 = 82-55 mm,

= 0,1675
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=D _8255.3,14_
o = 47° 15,

Przyktad 6. D =2'/,",S, = 720 mm. Jaki
winien byékat «. 2Ys = 25,4, 2'y" = 59,27 mm.

tom 7D 5927 . 3,14
£ =3,= 720

o = 140 3O
D = 28mm., S, = 36%”. Jaki

= 0,25684

Przyktad 7.
bedzie kat o.
=D 28 . 3,14

o= - = —gr1 =

tga = 5" 20’

Obliczenie przekiadni kot zmiennych. Przy-
kiad 1. Obliczy¢ przekladnie dla skoku linji $rubo-
wej S, = 720 mm.

Skok $ruby frezarki S, = 6 mm. Komplet
trybow o nastepujacych iloSciach zebdw: — 24, 28,
32, 36, 40, 48, 52, 56, 60, 64, 72, 80 90, 92, 96.

87,92
927,1

— 0,0948

Przetozenie podzielnicy —% = 1:40.

527 6.40 1 _24 32

S, 720 T 3 48 " 9%
koto (10)—24 z., (11)—48 z., (12)—32 z. i (13)—96 z.

Przykiad 2. Dobra¢ kota zmienne dla linji
$trubowej o skoku S=256 mm. Przetozenie podziel-
nicy i komplet trybéw zmiennych, jak w poprzed-
nim przyktadzie.

6.40 36.40 72 40
? =956 —748.32 96 * 32

Przykiad 3. Skok linji §rubowej 3., Skok
$ruby stotu '/,’. Przelozenie podzielnicy 1 : 60.
Obliczy¢ przekladnie przy komplecie tryboéw, jak
w poprzednim przyktadzie.

1.60 60 60 96 80 96
TS, T3 T13T s 32 B2
FPrzyktad 4. Skok linji Srubowej 800 mm;

skok S$ruby stotu 's”, przetozenie podzielnicy 1 : 80,

komplet trybéw jak w poprzednim przykladzie.

1 127

o _ & 5 %0 e aw.om

- 200 T 80 - 60

Przykiad 5. Skok
$ruby stotu 6 mm. :

Przetozenie 1 : 40, Komplet trybéw jak w po-
przednim przyktadzie.

linji $Srubowej 48, skok

640 25 60 - 40
¥ = W@ 197 T 197 — 127 - 96
5

Przyktad 6. Obliczy¢ przelozenie trybéw dla
linji §rubowej pochylonej pod katem 76° 40’. Sred-
nica obrabianego przedmiotu wynosi 44 mm. Skok

stotu Y., Przelozenie podziclnicy /s komplet try
béw, jak w poprzednim przykladzie.
=D 44-3,14
Sn = tga = 02370 983
1127
g 4 5 0
58 - 3 583 mk‘_
341
241
41
]
Czwarty przyblizony utamek wyniesie 1‘2
7 3656
16 72 - 64

Sprawdzimy rzeczywisty skok linji Srubowej (S)
wg. wzoru (V])

o — Sp.Z . e 7
P=—g— iprzyimujac ¢ =
1 127
7 4 5 e
- s — 5 580 mm.

Przyktad 7. Kat pochylenia linji Srubowej

81°10’. Srednlca D=3 g+ Skok Sruby pociagowej
stolu 6 mm. Przetozenie podzielnicy 1 : 40, Kom-
plet trybéw, jak w poprzednich przyktadach.
Rozwigzanie. D = 3%, = 3%, - 25,4 = 3,75 -
- 25,4 = 85,725 mm.
S D _ 8 -725.3, 14
tge tg 8° 50

269 - 1765 _
=~ 0,155 =1732 mm

S, Z )
Przelozenie trybéw ¢ —g _ 6-40
n

240
© 1732 T 1732

Przedstawimy nasz utamek w postaci

7+1

. . _ 0 _.24.40
Trzecie przyblizenie = 36 = 06,79

Sprawdzimy skok linji $rubowej ze wzoru
Sy Z . 5
= rzyjmuje ¢ = o=
P S, przyjmuje ¢ 36
5 6-40 6 -40 -36 _ _

Frezowanie kot srubowych. Kota Srubowe sta-
nowig odmiane kot zebatych i réznig si¢ od czolo-
wych tem, ze posiadaja zeby nieréwnolegle do osi,
lecz zawijane po linji §rubowej. Przekladnie Srubowe
moga byé stosowane dla osi réwnoleglych (rys. 12
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tabl. 5) lub krzyzujacych sie pod prostym Jub do-
wolnym katem (rys. 13 1 14).

W kofach srubowych musimy odrézni¢ dwie
podziatki — podziatk¢ £, — prostopadlg do kierunku
zeba i podziatke fst ,,czotowg‘* w plaszczyZnie pro-
stopadtej do osi kota. Kat pomiedzy kierunkami tych
podzialek rowny katowi pochylenia linji Srubowej
oznaczamy przez .

tn
tst = -

cOSo.

Frezowanie két §rubowych podlega tym samym
zasadom jakie byly przytoczone dla frezowania
rowkéw Srubowych. Stot frezarki pokrgca sig¢ na
kat 90° —«, Kola zmianowe dobiera sie na podsta-
wie skoku linji §rubowej wg: wzoru (VI) str. 149,

Pewng osobliwos¢ stanowi dobor freza mo-
dutowego. Wiemy ze dla frezowania k6t zgbatych
metoda profilowg posiamy dla kazdego modutu (M)
pewien zespot frezow z ktérych kazdy moze byc
uzyty dla pewnych sasiadujacych liczb zebow, czyli
dla pewnych okreslonych $rednic kota, gdyz wiel-
kos¢ tej Srednicy jest jednym z czynnikéw stano-
wiacych o obrysiu zgba. W kotach S$rubowych
$rednica podziatowa (D) zalezna jest od kata po-
chylenia zebow.

Z M

D= Cos u

Wobec tego ze kierunek podziatki jest pochy-
lony pod katem o do osi freza, o obrysiu zgba
decydowac bedzie krzywizna tej elipsy, ktorg otrzy-
mamy od przeciecia walca kota ptaszczyzng prosto-
padtg do kierunku zebow (rys. 11 tabl. ) Z geo-
metrji analitycznej wiadomo, ze promiefi krzywizny
u wierzchotka takiej elipsy wyrazi si¢ wzorem:

D; Dt

(VII)

D; bedzie Srednicg w/g ktérej dobiera¢ nalezy
frez. Jezeli przez Z, oznaczymy szukang liczbe zg-
bow dla modutu M — otrzymamy

D=2, M= osia M
uwzgledniajgc wzor (VII)
otrzymamy Z, = Egsgﬁ

Aby dobra¢ frez, dajacy odpowiedni obrys ze-
bow, nalezy liczbe zebéw kota srubowego podzieli¢

przez trzecig potg¢ge cosinus’a kata pochylenia linji
“§rubowej,

Przvktad 1. Srednica kota D wynosi 74,6 mm
liczba zebow Z = 24, Modut 3. Obliczy¢ kat po-
chylenia «, skok linji $rubowej S iliczbe zebdw Zy
wg. ktérej dobraé nalezy frez.

Rozwiqzanie. Ze wzotu D = M-z otrzymamy

cos a
324
74,6
ze wzoru S = =D cotg a otrzymamy:
S = 74.6 - 3,1416 - 3,73205

7o n . 24
&~ Cos* &« — (0,96593)

Cos o = 0,9659; a == 15°

= 26,6 = 27 zebow

Przyktad 2. D =75 mm. M= 3. Z=22.
Obliczy¢ kat a, Zg i S.

M 22.3

Rozwiazanie: Cos o ;7)—— = = 0,88

a — 280 21"
S= =D Cotg o = 3.1416 - 75 Cot 28° 21 =

= 3,1416 - 75. 1,8533 = 4935 mm
_Zz 22 _
Zg_Cosoc_ (0,88)° =32,2 =33 z¢bdw.
Przyktad 3.
D =616 mm. M =12, Z = 48.
Rozwiazanie:
_MZ 1248 . —one
Cos a = D = 576 0,9397; =20
S =a D Cotgo=3,1416 - 615 - 2,757 = 5300 mm
.z _ 48 — _ .
Zg = “Cos'x _ (0,9397) 57,8 = 58 zgbow.

Frezowanie slimacznic. Dokladne Slimacznice
wigkszych wymiar6w wykona¢ mozna tylko na ma-
szynach specjalnych, niewielkie natomiast mogg by¢
frezowane na frezarce uniwersalnej. Na frezowanie
§limacznic skiadajg sie dwie czynnosci: przedwstgpne
frezowanie wrebow przy pomocy freza tarczowego
(tys. 8 t. 5) i wykanczanie (rys. 9 tabl. 5) za
pomocg freza $limakowego, kidrego ksztait odpo-
wiada $limakowi, jaki ma wspdtpracowac z obrabia-
nem kotem. Przedwstepnem frezowaniem nadaje sig
zebom $limacznicy przyblizony ksztatt, Stét pokrgtny
ustawia sie pod katem odpowiadajgcym katowi o
pochylenia linji $rubowej $limaka w $rednicy po-
dziatowe;j.

Oznaczajgc

S— skok linji $rubowej $limaka
d — §rednica podziatowa $limaka,

otrzymamy kat podnoszenia linji $rubowej ze wzoru

_ S
€2=2p

Koto §limakowe mocuje sie na klach podziel-
nicy; stotowi frezarki nadaje si¢ posuw pionowy.
Zwracaé nalezy baczng uwage aby osie freza i §li-
macznicy krzyzowaly si¢ po linji pionowej, prze-
chodzacej przez Srodki obydwdch obwodow (narze-
dzia i przedmiotu obrabianego). Po nafrezowaniu
wszystkich wreb6w osadzamy kolo luZno migdzy
ktami podzielnicy i konika tak, by moglo sie swo-
bodnie obraca¢., Stot ustawiamy prostopadle do osi
freza (kat pokrgcenia réwna sig¢ zeru) i mocujemy
frez Slimakowy (rys. 9 tabl. 5). Podprowadzamy
§limacznicg pod oS freza i podnosimy stét tak, by
z¢by freza weszly w zaglebienia uprzednio nafrezo-
wane. QGdy frez ofrzyma ruch obrotowy bedzie
prowadzit §limacznicg i jednocze$nie frezowat zeby
do ksztaliu pozadanego, przyczem stét musi by¢
podnoszony miarowo w goére do chwili zagitebienia
narzgdzia na potrzebna odleglo$é.

Przyktad 1. Obliczy¢ kat ustawienia stolu dla
przedwstgpnego frezowania §limacznicy wspotpracu-
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jacej ze Slimakiem jednozwojowym o Srednicy po-
dziatowej d =60 mm i modulu M= 2,

Rozwigzanie. Skok $limaka jednozwojowego
wyraza sie wzorem S==xM
_ S M 2
a = 1°55

Przyktad 2. Obliczy¢ takiz kat dla $limaka
dwuzwojowego d =65, M =3,
Skok $limaka dwuzwojowego wyraza sie wzoremi:

S

5 =

_ S 22m o 2M 6 _ ¢
2= ip=wa ™ d “es M0V

o= hHt 15

Obliczy¢ takiz kat dla $limaka
d=175 M= 4.
Skok §limaka o trzech zwojach

Przyktad 3,
¢ trzech zwojach
Rozwiazanie.
wyraza sie wzorem:

= M
S=3zM

S 3IM 1
S ol

2
d ~ 75
o = 6°5'.

tgo = . 0,1066

Znakowanie i klasyfikacja narzedzi do skrawania metali®).

NapisatJ. Grodecki, Warsz, Sp. Akc. Budowy Parowozdw.

System znakowania stafy polegana
opracowaniu tablicy, zawierajgcej wy-
szczegdlnione wedlug pewnego sche-
matu grupy, typy i rodzaje przed-
miotéw danego dziatu,

Rézni si¢ on od systemu stopniowego tem, ze
musi byé zawczasu opracowany w sposob ujmujacy
calos¢ rozpatrywanego dzialu w formy konkretne,
§cisle odpowiadajace najistotniejszym potrzebom
i wymaganiom natury praktycznej.

Racjonalnie opracowany schemat znakowania
polega w pierwszym rzedzie na umiejetnem i celo-
wem rozklasyfikowaniu narzedzi. Klasyfikacja po-
winna przewidywa¢ mozliwie w najszerszych grani-
cach wszelkie narzedzia mogace znaleZ¢ zastosowa-
nie w warunkach, dlaktérych jest ona przeznaczona.

Pragnac, aby opracowywana symbolistyka byla
zgodna z miejscowemi warunkami, oraz aby odpo-
wiadala potrzebom zycia warsztatowego, nalezy stop-
niowo zastosowywac¢ do uzytku poszczegdlne grupy,
a dopiero gdy wszystkie tarcia i niedogodnosci zo-
stang usunigte, przystapi¢ do zatwierdzenia jej
w ostatecznej formie,

Opracowujgc znakowanie wedtug systemu sta-
tego, nalezy przedewszystkiem ustalic:

1) I1o$§¢ znakdéw i sposéb ksztatto-
wania symbolu.

2) Charakter schematu
by¢ ujeta symbolistyka.

Majqc te dane mozna przystapi¢ do opracowy-
wania tresci samej tablicy w nastepujgcym porzadku:

1) Podziat na grupy.

2) Podziat grup na typy.

3) Podziat typéw na rodzaje,

4) Ustalenie sposobdw okreédlania
charakterystycznych cech, lub wymia-
réw przedmiotow dla kazdego rodzaju.
_ Schemat ujecia symbolistyki w pewng catosé,
pozwalajaca na szybkg orjentacje i tatwe odczytywa-
nie symbolow, bywa réznorodny. Mozna zestawié
go w formie okraglej tarczy podzielonej na czesci
w kierunku obwodowym i promieniowym. Oznacze-
nie dzialu ktéremu odpowiada tarcza, umieszczone
jest w $rodku. Nastepnie cale koto podzielone jest
na wycinki kotowe, ktére obejmujg grupy. Wycinki

jakim ma

te dzlelone sg na czedci odpowiadajgce typom, te
za$ w kierunku promieniowym dzielg sie na dziatki
zawierajgce rodzaje. W obrebie kazdej z dziatek
znajduja sie rubryki w ktérych umieszczony jest
sposob okreslania ostatnich dwdch znakéw symbolu.

Przy znakowaniu liczbowem podzial powyzszej
tarczy jest dziesietny.

Tablice zawierajgce uktad symbolistyki pew-
nego dzialu moga by¢ calkowite, albo tez mogg
sktada¢ sie z cze$ci sporzadzonych w formie od-
dzielnych tablic dia kazdej grupy (rys. 4).

Materjat dotychczas rozpatrywany omawia me-
tody znakowania, oraz podaje gtéwne wytyczne do-
tyczace sposobow ksztaltowania symbolow, dajgc
moznos¢ doktadnego uzmysiowienia sobie istoty
symbolu i jego celowosci.

Ujmowanie metod racjonalnego i celowego
w skutkach podzialu inwentarza, w $cisle okreslone
formaty, lub przepisy, nie jest celowe, gdyz poza-
tem, ze podzial ten jest zalezny od warunkéw lo-
kalnych, kazdy dzial, grupa, a nawet typ posiada
swoistg plastyke zalezng od charakteru przedmiotu,

W celu zorjentowania si¢ w sposobach klasy-
fikacji oraz przyswojenia metod racjonalnego segre-
gowania inwentarza, rozpatrzony zostaje przykilad
opracowanego znakowania dziatu narzedzi.

Analizy jakiej jest on poddany nie nalezy trak-
towa¢ szablonowo, a jedynie wyciagajgc zniej dane
dla wilasnych opracowafi, nalezy stara¢ sie uzmyslo-
wi¢ sposoby rozumowania towarzyszgce ukladaniu
symbolistyki w najréznorodniejszych warunkach,

Za. podstawe nomenklatury przyjete jest zna-
kowanie literowo-liczbowe.

Dziat narzedzi do skrawania me-
tali obejmuie wszystkie narzedzia niezbedne do
mechaniczne; obrébki metali za pomoca skrawania,
w zastosowaniu przy budowie maszyn.

Narzedzia zaliczane do tego dzialu, przy celo-
wem ich stosowaniu na odpowiednich obrabiarkach,
dajg mozno§¢ zaspakajania wszelkich wymagan sta-
wianych mechanicznej obrobce metali.

Narzedzia do skrawania metali dzielg sie na
grupy zaleznie od ich sposobu pracy, konstrukcji

*) poréwnaj ,,Mechanik® Nr. 5, rok 1927,
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oraz przeznaczenia, Uzaleznianie podziatu od obra-
biarek, na jakich maja one pracowa¢ traciracje bytu,
wobec specjalnych urzadzef i przyrzadéw stuzacych
do mocowania narzedzi, ktére umozliwiaja w szero-
kich granicach stosowanie tych samych narzgdzi na
réznych typach maszyn,

Zasadnicze grupy narzedzi, jak: noze, wier-
tta i frezy (rys. 3), niezaleznie od tego,
ze stanowia grupy narzedzi odmiennych pod wzgle-
dem Kkonstrukcji, pracy i zastosowania, uzupefniajg
sig¢ w wielu wypadkach, nmozliwiajac przeprowa-
dzanie caloksztattu obrdbki.

Pozostate grupy narzedzi, jak: rozwiertaki
zdzieraki i gtadziki, gwintowniki i na-
rzynki oraz tarcze szlifierskie, posiadajg
charakter mniej vniwersalny od poprzednich, a sto-
sowane sg do S$ciSle i jednoznacznie okre$lonych
celéw.

Podane nizej zestawienie charakterystyk po-
wyzszych, ogélnie znanych, grup narze¢dzi, w zasa-
dzie nie przedstawiajgce nic nowego, podkreslajed-
nakze w sposow konkretny te cechy, ktére przy
klasyfikowaniu istniejgcych narze¢dzi stanowié¢ beda
o przynaleznoS$ci ich do tej czy innej grupy.

Grupa NN — Noze. Noze mozna okreslas
opierajac si¢ na ich wyglgdzie i ksztaltach geome-
trycznych oraz biorgc pod uwage ich sposob pracy.
Stuza one do skrawania metali natrzech zasadniczo
réznych pod wzgledem pracy noza obrabiarkach,
jak: tokarki, strugarki i diutownice. Wszystkie no-
2e zaréwno przy toczeniu jak i struganiu skrawajg
wiéry w kierunku prostopadtym do swoich osi,
z wyjatkiem specjalnych nozy dlutowniczych, ktére
skrawajg materjat w kierunku osi noza. W celu
umozliwienia pracy nozom, mocuje si¢ je bezpos-
rednio w suporcie maszyny za pomocg zwyklego
imaka, lub poérednio w specjalnych przyrzadach
(oprawki, wytaczadta, glowy nozowe i t. d.). Po-
wyztsze uwagi podkre$lajga podstawowe cechy, ja-
kim powinny odpowiada¢ narzg¢dzia zaliczane do
grupy nozxy.

Grupa NW — Wietla. Wiertla posiadaja
w czasie pracy ruch gtéwny obrotowy dokota wias-
nej osi, oraz ruch przesuwowy w kierunku tejze osi,
Specjalna konstrukcja odpowiadajgca powyzszym
warunkom pracy podkresla odrgbnos¢ wiertel, jako
grupy o jednolitym charakterze. Ostrze wiertta po-
fozone na jego czole symetrycznie w stosunku do
osi, oraz specjalna obsada stozkowa, lub cylindry-
czna stuzaca do zamocowania i scentrowania wiertla
z osig maszyny, sg to rdwniez charakterystyczne
cechy pozwalajgce na rozrdznienie wiertet posrdéd
innych narzedzi.

Grupa NF — Frezy., Frezy maja ksztalt
walca, lub krazka, posiadajacego na obwodzie sze-
reg ostrzy w postaci zgb6w, spetniajacych w czasie
pracy role zblizong do pracy pojedynczych nozy.
Warunki pracy freza sg nastepujace: frez posiada
ruch gléwny obrotowy dokola wiasnej osi, a przed-
miot ruch przesuwowy w kierunku prostopadlym do
osi freza. Niezaleznie od charakterystycznego uzgbie-
nia drugg cechg frezéw towarzyszacaich konstrukcji
jest otwor lub obsada stozkowa umozliwiajgca za-
mocowanie oraz scentrowanie tych narz¢dzi z osia
wrzeciopa frezarki,

Pozostate, a poprzednio juz wymienione grupy
narzedzi, uzupetniajg powyzsze 3 zasadnicze grupy,
udoskonalajdc, upraszczajgc i umozliwiajac wykony-
wanie w warunkach dla nich niekorzystnych nie-
ktérych czynnosci o charakterze $cisle okreSlonym.

Grupa NZ — R ozwiertaki — zdziera-
ki sluzg do rozwiercania otworéw cylindry cznych,
lub stozkowych, zgrubsza pod rozwiertak — gladzik.
Umozliwiaja one w szybki i prosty sposéb wyko-
nywanie powyzszych czynnosci, zamiast wykonywa-
nia ich przy pomocy noza, co miezawsze ze wzglg-
na ksztalt przedmiotu bywa mozliwe,

Scile okreslone przeznaczenie oraz charakte-
rystyczna konstrukcja pod wzgledem ksztaliow oraz
uzebienia powoduje konieczno§é wyodrebnienia roz-
wiertakow w oddzielng cho¢ piezbyt obszerng
grupe,

Grupa NR, — Rozwiertaki gtadziki.
Rozwiertaki gtadziki sy przeznaczone do wygladza-
nia oraz wykonczania na dokladng miar¢ wszelkich
otwordw cylindrycznych, stozkowych, a nawet pro-
filowych, uprzednio w odpowiedni sposéb przygoto-
wanych. Zastepujg one zmudng w tym wypadku
prace noza, wykonujac ja szybko i doktadnie. Charak-
ter uzebienia przeznaczony do delikatneji Scisle okre-
§lonej roboty, konieczno$c¢ doktadnego wykonywania,
starannego przechowywania oraz ostroznego obcho-
dzenia sie z rozwiertakami gtadzikami uzasadnia wy-
starczajaco utworzenie z nich specjalnej grupy.

Grupy NG — Gwintowniki i NH— Na-
rzynki. Konieczno$¢ wyodrebnienia grup gwintow-
nik6w i narzynek ze wzgledu na ich przeznaczenie
jest rzecza oczywista.

Grupa NT — Tarcze szlifierskie. Za-
liczenie tej grupy do dzialu narzedzi moze sig¢ wy-
dawac¢ niezupelnie odpowiednie ze wzgledu na ich
strukture, wyréb oraz odmienne warunki pracy skra-
wania w stosunku do wyzej omawianych narzg¢dzi.
Biorac jednak pod uwage rezultaty ich pracy odpo-
wiadajace precyzyjnemu skrawaniu, oraz szerokie
zastosowanie w dziedzinie mechanicznej obrébki
specjalnie hartowanych przedmiotow, ktérych obra-
bia¢ ani wykarncza¢ innemi narzedziami nie mozna,
okazuje sie nietylko pozadang, ale konieczng rzecza
uzupelnienie dzialu narzedzi do skrawania metali tq-
grupa.

Zestawiajac rozpatrywany podzial na grupy
w kolejnosci alfabetycznej odpowiadajgcych im sym-
boléw otrzymamy co nastepuje:

NF—Frezy; NG—Gwintowniki, NH—
Narzynki; NN — Noze; NR — Rozwiertaki;
NT—Tarcze szlifierskie; NW—Wiertta;
NZ —Rozwiertaki zdzieraki.

Przystapimy obecnie do rozpatrywania po-
dzialu grup na typy i rodzaje w kolejnosci wyzej
podane;. _

Niezaleznie od stownego omawiania i uza-
sadniania podanego podzialu, dla lepszego wytlu-

“maczenia terminologji oraz umozliwienia zdania so-

bie sprawy z klasyfikacji w sposéb optycznie ja-
skrawy, podane sa niezaleznie od tablic odpowia-
dajacych podzialowi grup, tablice dla kaz-
dego typu, w ktérych rodzaj okresSlony
jest rysunkiem odpowiedniego narzedzia i jego
symbolem.
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Narzedzia do skrawania metali N
Symbolistyka

Sposdb ksilaltowania symbolu.
1. -Symbol sklada ¢ £ & 2nAkSw.
1. Sposdb inakowania litrrona-~iictbony,
3. Symbol ksrtattuje sip na podstanie tablic 1 ktdrych kaida odl-
powiada jednej grupre.
& Tablice ornarcrone sq rnakiem driatu 117 inakiem grupy, ktd-
rym jest duia literar, poczqthona natxy grupy.

Ukiad taslic.
tadlica p

Grapie-oap

wierszy.

. Typowi - oaponiada tadelka ornacrona Quiq literq pociat-

kowng nazny typu.

sRodzajoni- odponiada wierst tabelkl, otnacrony maiq

literg kolejno wedtug alffadety.

s Wymiar charakterystyceny oznacia sip w sposob okreilony

tnakiem umowionym.

s ﬂanfai}a:pnyalnr charakteryzuje numer kolejny skioda -
Jacy .s:e x 2 eyfr oznaczajqcych numer fabdlicy w .rp/.n!
naripdel iz matef litery ornacrayycej numer porycy na
tey tavlicy. Tablice numeruje sig od It do 99 opustcraydc
numery r terem. Cyfry, umiestcxone w rubryhach okreilajq-
cych rodzaye naripdii, sq skrétem ornacrayacym ilost tasiic
rarezernonanych dla kardego rodtajuv /ﬂp. 24 oznacra tabli-
‘c# od N2 21 do 39 wiqcenie, cayli 18 tabiic/.

na 9 tabe/ek po 12

Pad}:ﬂ/ atiatu, Narzpdz do skrawania metali™ na grupy.

Frezy - nF Rozwieriaki qlardeiki - nR
Grintownrki- ne Tarcre salifiershie - nr
Narzyaki - ny Niertia- N
Noie- nn Rozwierfaki alieraks - nz
Firma/ l

Rys. 3

Frery walcowo-czobowe

Rys. 8.

System znakowania oraz schemat podziatu,
stosowany w przykladzie, podany jest w tabl;cy
N rys, 3,

Grupa NF — Frezy. (tablica NF, 1ys. 4).

Podziat frezow na typy i rodzaje jest wielce
utrudniony ze wzgledu na wysoce konstrukcyjny
ich charakter, umozliwiajgcy stwarzanie zaleznie
od potrzeby najréznorodniejszych typéw nie tylko
co do ksztattéow zewngtrznych, ale i co do samej
konstrukcji uzebienia. Niezmiernie szerokie zastoso-
wanie frezéw w praktyce, ktore stale wzrasta, dzigki
doskonaleniu sig¢ ich konstrukcji, jak i pojawianiu
si¢ coraz to nowszych obrabiarek-frezarek o chak-
terze uniwersalnym i specjalnym, wskazuje jedno-
cze§nie na konieczno$¢ racjonalnego i mnadajgcego

Narz¢dria do skrowania metali NF
Frezy
C| walcowo- czotowe [K| 4sztaltowe WM oo spegiainych maszyr)
al9tadzikipraminzpd @ | | al potokragle wypukidar| i3] tripieniowe
b . » o PPONON - b B whigsie | » | 34| walcowe
C| « lewotnzpbypr| . ¢ | oo klucry RA walcawo-crolowe | |
d w lenoIN. d| oo grintowana s g::ﬂami :
[e] zdx/rrgmwmtcbync - e|dok 6w zaraaibjy|
- »_ prawesd - Fl v ' w prerow| | |
q] - irwotnzgsyer| - | [g st urgt | -
hl - W Jeworw. |« h moo’ulomluquaxlﬂm-m
k - mpIo|m
! Slimak, m<10|m1
m - ~ my0\m
M ao narzeaz R| rdine T tripieniowe
a | kqlowe jeanosts prwi |0 | ghadz tripitn. 2 guint. _Q_ | pravom 2eéy proste| ¢
el - < fewotn| " |b|2qcier . - - -] praworw. |~
C| - niesymetr awushi » | || do matryc g,.;, I L A
dl < symetr. - | |d] oo socrewer R | |d|pakawe obs cylindr| - |
@ oo prest ravk we f’ ol f) | |@|rurone renngtrene ’ﬂ e - « sfoik. | *
do spir._ - - B £ wewnpbrine | » f |do rowkon teowyah -
g |profil do gﬁ//nlblm g |stoikowe trapienion (Y2| |F|n o iraper | *
. roww. ghad] - h . nasaor. (» | | |
k . rdzer| - ||
] wierd spiz |+ | |13|Asttalt. do armatucy
W walcowe \Z |z zebarm wstarianemilP| do paronordr
| | |00 lokk.obrobki rptyorl ) | o tarczome L6 | |3\ kaztait trapienrowe
b~ ~ . prawow|- b|walcone r skosne prav,d nasaduanr)
cln « dewarw. |+ | €] « . _lene |+ 7| epspoly ksitaittone
O »sredn = pravowm| « | |al - Pranornyl.
El. W . leworw, |« e 1eNOLNG].
[Fl. o . xespolont¥]| |F|walc-czofon. prawots) -
- GigiA. . prawoin | n_= o _Iewoln |
fls -~ dewan. |« | | B drzpienione prasotn|,
Aln o~ - mfpolo;w%
12|9lony frezarshie
ZJI " o regulon.
Objasnivnio ounacieh: § - irednica frera; §~ srednica jolty ko frea; L- dlug
§ - kgt freca; m- modlul, Rr)~ Em/mm n: numlr 1rid Icm‘a/oyu
[Firmay

Rys. 4.

NFT

Frezy trzpieniowe

F %
il

NFTa? NFTbLE
NFTa® NFTS?
Rys. 6.

si¢ do wykorzystania w praktyce uporzadkowania
tej waznej grupy..

Pragnagc ujg¢ podzial zasadniczych ty-
pow frez6w spotykanych w handlu i znajdujgcych
zastosowanie w kazdym wiekszym warsztacie,
w spos6b mozliwie najprostszy, nie mozna segre-



MECHANIK 155.

NFW

Frezy waltowe

NFWg.4.

Rys. 7.

Frezy ksztaitowe

NFKh mo

Rys. 9.

gowal ich wedtug cech z géry ustalonych, gdyz
doprowadzitoby to do zbytniego rozdrabniania ma-

terjatu i zamiast porzadku otrzymatoby si¢ trud-
nos$¢ operowania wielkg ilosciq symboli.
Opierajgc sie na wielkiej plasiyce, jaka

nadaje tej grupie rdéznorodnos¢ ich przeznaczenia,
ksztattéw, konstrukcji 1 t. d. nalezy klasy-

NFfZ

Frezy z zebami wstawianemi

Frezy do narzedzi

NFNhE,

Rys. 10.

fikowa¢ frezy wedlug podobienstwa pod
wzgledem wtasnod§ci i cech dominu-
jacych nad innemi charakterystycz-
nemi danemi, dotyczacemi kazdego rozpatry.
wanego freza. :

Przystepujemy do rozpatrywania tablicy NF
rys. 4., poréwnujac jg jednoczesnie z odpowiedniemi
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| Frezy rézne NFR
ﬁ
NFRaé.
w
NFRAR.
@
NFR g%, NFRh¥: NFR1fa
Rys. 11.

Frezy do specjalnych maszyn

NFMé4ta

Frezy do parowozdw

NFP

NFP31a

NFP11a

NFP51a

Rys. 13.

tablicami typow, zawierajgcemi rysunki fre-
z0w (rys. 5—13).

W pierwszym rze¢dzie rozpatrzy¢ nalezy
3 typy, w skiad ktérych wchodzg frezy zgod-
ne pod wzgledem ogdlnego chakteru konstrukcji
i sposobu pracy. Sg to frezy walcowo-czolowe
NFC,walcowe NFWitrzpieniowe NFT.Po-
dobiefistwo konstrukcji istotnie w granicach kazdego
typu zachodzgce, mozna stwierdzi¢ na podstawie
tablic zawierajacych rysunki odpowiadajgce powyz-
szym typom (rys. 5, 6 i 7). Co do sposobu pracy,
to zarowno frezy NFC, jak i NFT przystosowane
s3 do pracy na frezarkach pionowych, réznigc sig
natomiast tem, ze pierwsze sg nasadzane na opra-
wke kio6rg mocuje sie nastepnie we wrzecionie fre-
zarki. a drugie sg mocowane bezposrednio we wrze-
cionie, gdyz tworza jedng catosé z obsada.

Frezy NFC walcowo-czotlowe przezna-
czone sg do spefniania czynnosci o zblizonym cha-
rakierze, a r6znig sie tylko konstrukcja uzgbnienia
Réznice dotyczace liczby oraz wytrzymalosci zgbdw,
stanowig o wvstaleniu rodzajow frezéw, stuzgcych do
zdzierania lub gladzenia. Kierunek obrotu jedno-
znacznie okredlony dla tego typu ze wzgledu na
czolowe uzebienie, zwigzany jest z linjg Srubowg
jaka tworzg zeby, ktéra musi byé z nim zgodna
dla umozliwienia pracy tymze zebom czotowym,
Charakteryzujac te frezy wymiarem Srednicy,
okre$la si¢ je z calg dokladno$cia majgc w odpo-
wiednich normalach, lub spisach narz¢dziowych po-
dane wszystkie inne wymiary w zaleznodci od
$rednicy.

Frezy NFT —trzpieniowe majg bardziej
ré6znorodne przeznaczenie. Rodzaje Ta, Tb, i Tec.
odpowiadajg frezom walcowo-czotowym, tylko sa
mutejszych $rednic, ze wzgledu na to, ze tworza
calo§¢ z obsada, Wprowadzony tu jest rodzaj
frezw prawotngcych-lewozwojowych
stuzgcych do pracy zabami obwodowemi; nie moga
ich w tej pracy zastapi¢ frezy 76 o linji Srubowe)
zgodnej z kierunkiem obrotéw, gdyz wyciagajq sig
one z wrzeciona w czasie pracy nie posiadajgc mo-
cowania na gwint, jak frezy walcowo-czolowe.
Frezy palcowe uzywane sg do frezowania
réwkéw na kliny (wpustki), pozostale za$ do kana-
dw w odpowiednich profilach. Frezy zaliczone de
tego typu, spotykane sc w handlu jako normalne,
wobec czego mozna je scharakteryzowa¢ wymia-
rem §rednicy z calg doktadnoscia.

Frezy NFIW — walcowe przeznaczone s3
do obrabiania powierzchni ptaskich na frezarkach
poziomych, Frezy te, jak wskazujg rysunki, uzebio-
ne s3 tylko na obwodzie, przyczem zaleznie od cha-
rakteru tego uzebienia dzielg sie na trzy rodza-
jedo lekkiej, Sredniejicigzkiej obrdb-
ki. Sposéb umieszczania zg¢béw po linji §rubowej,
lub wedtug tworzgcych walca musi byé przy klasy-
fikacji réwniez uwzgledniony.

Rozréznianie kierunku linji Srubowej jest stusz-
ne w wypadku, gdy na jednym wrzecionie pracuje
wigcej niz 1, np. 2 frezy. o

Linja §rubowa wywoluje, jak o tem wspom-
niano przy frezach trzpieniowych sily osiowe, ktére
réwnowazg sie¢ przy pracy dwuch frezéw o réznokierun-
kowych linjach §rubowych. Kierunku obrotéw we fre-
zach walcowych nierozroznia sig, natomiast linjg Sru-
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bowa okredla si¢ terminem prawozwojowa lub
lewozwojowa, wedlug tej samej reguty, wedtug
jakiej okre$la si¢ gwint prawy lub lewy.

Ze wzgledéw fabrykacyjnych oraz pracy sa-
mych frezéw, frezy do Sredniej oraz cigzkiej obréb-
ki mogg by¢ wykonywane z dwuch lub wigcej
czeSci. Frezy takie nazywajq sie zespolowemi.
Poniewaz diugo§¢ Ifreza zespolowego jest zwykle
wigksza od freza pojedyrnczego i nie moze by¢
znormalizowang, uzupetnia si¢ symbole tych frezow
charakteryzowane wymiarem $rednicy w
centymetrach, tamigc je przez diugos¢, ktéra
ma w tym wypadku islotne znaczenie. Frezy zes-
potowe musza by¢ szlifowane w calo$ci i w tym sa-
mym sktadzie muszg by¢ zaktadane na wrzeciono frezar-
ki, przy jednoczesnem utozeniu poszczegélnych cze§ci
zespotu w odpowiednim porzadku,

Poniewaz caly zespdl, jak widaé¢ z tablicy N/
dla wszystkich swoich czgsci otrzymuje wspdlny
symbol, dla uniknigcia pomytek przy stosowaniu go
do pracy nalezy niezaleznie od symbolu oznaczac
je dodatkowo w sposéb umdwiony. Np. we frezie
zespotowym znaczy sie jego cze$ci matemi literami
kolejno, patrzac nan w kierunku takim, aby byl on
prawotnacy, a procz tego kazdy wykonany zespdt
o tym samym symbolu (razem szlifowany) znaczy
sie numerami I, II, II1 i t. d. Np. frez do ciezkiej
obrébki § 150 mm, skiadajacy sie z dwuch czgsci
0 fgcznej dtugosci 300 mm, nalezy znaczyl
NFWE15,30—Iab, a kazda z czedci bedzie mied

NFWE15/30—12 i NEWE1530—12
ab ab

Précz frezow zespotowych, ktére tylko co do
diugo$ci mogg by¢ nienormalne, wszystkie frezy
walcowe sg normalne i znajdujg sie w handlu.
Charakteryzuje sie je wymiarem §red-
nicy wcentymetrach.

Te trzy typy NFC, NFT i NFW przedsta-
wiajg najpospolitsze typy frezéw handlowych, a za-
razem najwazniejsze dla warsztatu, bo podstawowe
przy robotach ogélnych na zwykiych frezarkach po-
ziomych i pionowych,

Frezy NFZ — z z¢bami wstawia nemi
odpowiadajg swemi wlasno$ciami poprzednio omé-
wionym frezom, a wyodr¢bnione sg z po$rod nich
tylko dlatego, ze sa w inny sposéb skonstruowane.
Posiadajg one z¢by wstawiane w oddzielne korpu-
sy, co pozwala na fabrykacjg ich tylko w granicach
wiekszych $rednic. Powyzsza wiasno$¢ lacznie ze
stosunkowo mniejszem zastosowaniem i utrudniong
konserwacjg sklada si¢ na konieczno$§¢ stworzenia
z nich oddzielnego typu.

Nomenklature charakierystyczng dla tych fre-
zO0w niezaleznie od szczeg6téw ich konstrukcji po-
daje sie taka, jak i dla odpowiadajacych im frezéw
catkowitych. Frezy z zgbami wstawianemi spotyka-
ne sg w handlu i nalezg do normalnych, za wyjat-
kiem gitowic frezarskich, ktorych charakter okres$la
rysunek. Konstrukcja 1 zastosowanie powyzszych
glowic nie moga by¢ $ciéle okreslone, wobec czego
trzeba charakteryzowa¢ je numerem kolejnym,

Frezy NFK — ksztaltowe, stanowig typ
frezow krazkowych, przeznaczonych do wykonywa-
nia normalnych profiléw, spotykanych przy robotach
ogodlnych, jak i specjalnych.

Zaliczenie do tego typu, frezéw modulowych
stusznem jest o ile nie traktuje sig obrébki kot

symbol

zebatych, jako specjalnej galezi produkeji, w prze-
ciwnym razie, mozna stworzy¢ specjalny typ fre-
z6w do obrébki k6t zebatych, co zalezne
jest od warunkéw miejscowych. Do frezéw NFK
zaliczone sg frezy normalne, znajdujgce si¢ w han-
dlu, Charyzuje si¢ je zasadniczym wy-
miarem ich profilu, dzigki czemu symbol okre-
§la przeznaczenie kazdego freza.

Frezy NFN — do narzedzi, sq to frezy
krazkowe specjalnie przeznaczone oo fabrykacji na-

rzedzi. Rodzaje tych frez6w widoczne w tablicy
NFN, ze wzgledu na ich profile nosza charakter
ogbélny, (np. frezy katowe), oraz specjalny,

(frezy profilowe do rozwiertakéw, wiertel i t. d.).
Frezy do narzedzi znajduja sie¢ w handlu i sg znor-
malizowane. Wymiar charakterystyczny frezéw kato-
wych okre$la ich profil (kat), a frezow specjalnych
§rednice narzedzi, kt6remajgq one obra-
bia¢; np. profil freza nacinajgcego ztobki w wiertle
kretem, zalezy od $rednicy tego wiertla. i

Frezy NFR — 16zne obejmujg te wszystkie
rodzaje frezéw, ktérych do zadnego z wymienionych,
a Scislej okre$lonych typoéw zaliczy¢ nie mozna,
ze wzgledu na roznice, co do konstrukcji, pracy
i przeznaczenia, Rozdrabnianie tych frezéw na od-
dzielne typy nie jest celowe, ze wzgledu na sto-
sunkowo matle ich zastosowanie, pomimo ze prze-
znaczone sa one do rozmaitych celéw.

Do frezéw réznych mogg by¢ zaliczane zar6w-
no frezy handlowe, jak i specjalne, przystosowane
do warunkéw lokalnych, przyczem zaleznie od tego,
czy sg one znormalizowane, czy nie, charakte-
ryzowane sa odpowiednim wymia-
rem, lub zapomocgnumeru kolejnego.

Frezy NFM — do specjalnych ma-
szyn sqtofrezy nienormalne, pod wzglgdem kon-
strukcyjnym dostosowane do specjalnych frezarek,
przeznaczonych do $cisle okre§lonych czynno$ci.
Frezy te pomimo obsady przystosowanej do mo-
cowania tylko na jednej maszynieiuze¢bieniaczesto-
kro¢ nie odpowiadajacego normalnemu, nie zatracaja
jednak ogdlnego charakteru, pozwalajgcego zaliczac
je do frezow trzpieniowych, walcowych, lub walco-
wo-czotowych, co tez zostalo wykorzystane przez
podzielenie ich na odpowiadajace powyzszym typom
rodzaje, Jako przyktad mozna poda¢ frezarki, stu-
z2ace do wycinania z blach ram parowozowych.
Frezy powyzsze, jako nienormalne oznaczane
sa numerem kolejnym,

Niezaleznie od frezéw dotychczas rozpatrywa-

nych, a charakteryzujacych w ogélnych zarysach

" catoksztalt niniejszej grupy, spotykajg si¢ jeszcze

frezy specjalne, przeznaczone do ob-
r6bki $cis§le okreslonego profiluy,
czesci jakiej§ maszyny. Frezy te, zwia-
zane z produkcjg danej fabryki, dzieli si¢ na typy
zaleznie od galezi produkcji, do jakiej sq one prze-
znaczone. Np. mozna mieé frezy specjalne do pa-
rowoz6w, do lokomobil, do silnikow spalinowych i t.d.

Co do ogdlnej strony konstrukcji, to niezalez.
nie od przeznaczenia, mozna frezy te podzieli¢ na
ksztaltowe, skladajace sie z jedne] czegsci
(trzpieniowe, lub nasadzane) i na zespotowe,
sktadajace si¢ z kilku czeSci, tworzacych wspélnie
pewien profil.

Powyzsze frezy, jako specjalne okreSlane sg
numerami kolejnemi,
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Pierwszy projekt polski uktadu pasowan.

W ostatnich czasach staje sig¢ coraz bardziej
aktualng sprawa wyboru i uslalenia systemu paso-
wan w zwigzku z projektem polskiego uktadu paso-
wafl, ktéry zostal podany przez Polski Komitet
Normalizacyjny w Nr. Nr. 8 i 9 ,Przegladu Tech-
nicznego“ z r. b.

Sprawa ta dla wigkszoSci fabryk polskich jest
mniej lub bardziej nowa; w niewielu tylko fabrykach
i to w ciggu ostatnich kilku lat ujeta ona zostata
W Sposob samodzielny. '

Dlatego te7 ciekawem bedzie zwrdcenie uwagi, ‘

ze pierwsza préba ustalenia ukladu pasowan datuje

wie oraz wykres ukifadu pasowann (stosowanego w tej
fabryce przez Dyr. W. Jechalskiego w Dabrowie
w latach 1909/10, a w Sosnowcu w latach 1911/12).
Przytaczamy ponizej ustep tego regulaminu:

»Obrébke w naszym warsztacie mechanicznym
bedziemy prowadzili przy pomocy sprawdzianéw
granicznych. :

Otwory bedg stale a watki zmienne.

Walki bedq odpowiadaly jednemu z pieciu
stosunkow: ‘

1) ,w“ oznacza stosunek wciskowy (Presssitz)

si¢ w Polsce o wiele wcze$niej, niz zagranica. 2)  ,s¢ » » staty (Festsitz)
Redakcji ,Mechanika“ udalo si¢ mianowicie 3) #p" » » przesuwny (Schiebesitz)
otrzymaé¢ ,Regulamin wykonywania rysunkéw“ Tow. 4) ¢ » N tachowy (Laufsitz)
Akc. W. Fitzner i K. Gamper w Sosnowcu i Dabro- 5 LI » " lekko ruchowy
' (leichter Laufsitz),
- Kalibry bedziemy mieli tylko
ég T — L1 do watkéw pracujgcych w stosun-
10 kach drugim i czwartym, to jest
20 W, 1 ,1% bo reszta stosunkéw
% da si¢ wyczu¢ przy pomocy tych
ot dwuch kalibrow®. '
w Na specjalng uwage zastugu-
- je w danym wypadku samodziel-.
é5 ne, teoretyczne ujecie zagadnienia
n pasowan. Widzimy tu zaréwno za-
- sad¢ pracy wedlug sprawdzianéw
25 granicznych, wybér stalego otwo-
490 ru, ustalenie gidwnych rodzajow
dolegania, wreszcie uznanie zalet
70 t. zw. systemu polaczonego (Ver-
bund — system), ktory daje wielkg
/95 oszczednos$¢ na ilosci potrzebnych
, g sprawdzianéw. Sposobem ujecia za-
2 I RDNE A0 B0 720 7 iy, Siquiemia nie mogl sig poszczycic

Rys. 1. Wykres uktadu pasowail stosowany w fabryce W. Fitzner i K. Gamper

w Dabrowie w roku 1909/10.

w tych czasach ani uktad pasowan
Johansson’a, badz tez Schlesinger’a
(L. Loewe).

DZIAL WARSZTATOWY,

OBROBKA METALI

Normalizacjawykrojow. Jedng ze znamien-
nych cech postepu w technice jest przyjecie norm
dla réznych czesci maszyn, ktére moga by¢ zamie-
niane bez straty czasu. Przed niespelna 50-ciu laty
wiele warsztatéw wykonywalo swoje wlasne §ruby,
sworznie i wiertta, nawet dla zwyktych wymiarow.
Dzisiaj wygodniej jest kupowac¢ czedci, wykonywa-
ne przez specjalistéw lepiej i taniej.

Sruby ustawcze, tuleje uchwytowe i inne czesci
mozna dzisiaj naby¢ w wymiarach normalizowauych
po cenie nizszej, niz moglby wykonaé przecigtny
warsztat. Idac w tym kierunku firma Danly Machi-
ne Specialities Company Chicago znormalizowala
komplet wykrojow do pras. Skladaja sie one z trze-
wika wykroju wykonanego z péitwardej stali i uchwy-
tu stemplowego, zaopatrzonego w odpowiednie szpil-
ki prowadnicze, dopasowane do odpowiednich tu-

lejek trzewika. Szpilki i tulejki s3 wttoczoue odpo-
wiednio w uchwyt stemplowy i w podstawe wy-
kroju. Przez wyspecjalizowanie si¢ w kompletach
wykrojéow i wytwarzanie ich w duzych ilo$ciach,
obrobka tych czeSci odbywa si¢ metodami, oparte--
mi na zastosowaniu nowoczesnych maszyn i zabez-
pieczajacemi nizsze koszta wytwarzania, niz gdyby
produkowane byly one w matych ilosciach przez
przecigtny warsztat. Jak to mozna widzie¢ na ry-
sunkach, stosowane metody zdradzajg doskenalg
znajomo$¢ stosowania maszyn nowoczesnych. Ma-
szyny sg tak ustawione w warsztacie, iz przedmiot
wedruje prostg droga, nie powracajac nigdy do tych
samych r1ak, przez co zmniejsza si¢ koszt wyrobu.
Nie tak stara tendencja obstugiwania dwdch maszyn
przez jednego robotnika jest bezpodstawna przy
stosowaniu maszyn ciezkich. Przeciwnie, w wielu
wypadkach optaca si¢ postawi¢ dwéch ludzi do je-
dnej maszyny. Uzywanie dwdch uchwytéw na stole
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frezarki, lub wiertarki daje mozno$¢ znacznego skro-
cenia czasu roboczego.

Obydwie strony trzewika wykroju i spod
uchwytu stempla sg przefrezowane zgruba, na pio-
nowej frezarce Cincinnati, podczas gdy powierzch-

Rys. 1 Planowanie uchwytu stemplowego na pionowej to'

karc.e.

nie trzpieni i powierzchnie sztorcowe uchwytu stem-
plowego sg wytaczane i planowane na pionowej
tokarni Bullarda. Operacje te sg pokazane na rys. 1.
Otwory do szpilek prowadniczych i tulejek sg wier-
cone na ,,Moline“, a ptaskie powierzchnie sg wy-

Rys. 2. Szlifowanie ptaskich powierzchni uchwytu stemplo-

wego na szlifierce.

kohczane na szlifierce Blarcharda (rys. 2). Poczem
otwory rozwierca sie (rys. 3), przy uzyciu podwdj-
nego uchwytu. Odlewy ustawia sie na trzech har-
towanych guzikach, w celu zapewnienia witasciwych
kierunkéw. Nastepnie frezuje sie powierzchnie bocz-
ne trzewikéw i uchwytéw (rys. 4).

Szpilki prowadnicze, tuleje i sworznie wykonywa
sie w oddziale automatoéw do Srub, ktory jest zupetnie
oddzielony i jest poswiecony tylko temu zadaniu.

Maszyny sg uszeregowane od do 334 f; rys. 5
przedstawia dwie operacje na automacie do S$rub.

Rys. 3. Rozwiercanie otworéw.

Po starannem wyczyszczeniu, szpilki, tuleje
i sworznie idg do hartowni, gdzie sortuje sie
je podtug wymiaréw i traktuje sie kazdy wy-
miar indywidualnie, zgodnie z danemi doswiadczal-
nemi; sworznie hartuje ste sie w malym piecu na

Rys; 4. Frezowanie powierzchni bocznych.
50 kg., tuleje za$ w piecu na 200 Kkg.
na strona tulei lepiej hartuje sie w piecach
cyjnych.

Po zahartowaniu nastepuje odpuszczenie w piecu
elektrycznym, zaopatrzonym w pirometr. Z kazdej
partji bierze sie prébke i probuje sie twardos$¢ na
maszynie RockwelFa.

Wewnetrz-
rota-
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Nastepng operacjg jest szlifowanie i
lerowanie, od ktérego w znacznem

po-
stopniu zalezy

doktadnos¢ wykrojéw.
Szpilki  szlifuje sie na Cincinnati i pole-
ruje sie na Betchell Player rys. 6.
Rys. 5. Wyr6b sworzni i tulejek na automacie.
Zgrubne szlifowanie zewnetrznej strony tule-

jek wykonywa sie przed szlifowaniem wewnegtrznem,
a to aby usunaé naprezenia wewnetrzne. Wewnetrz-
na strona jest szlifowana na podtautomacie Healda
i polerowana w uchwycie, wskazanym na rys. 7.

Rys. 6. Polerowanie sworzni.

Uchwyt ten jest zmontowany na wiertarce wielo-

wrzecionowej, mogacej obrabiaé¢ 20 tulej na raz.
Szpilki wttacza sie w trzewiki, a tuleje w u-

chwyt stemplowy pod cisnieniem 30 ton. Wttaczanie

zweza nieco otwory tulejek, i z tego powodu osta-

teczne polerowanie
wttoczeniu.

ich odbywa sie dopiero po

Ostatnig operacjg jest sprawdzanie prostopa-
diosci i réwnolegtoscig odpowiednich czesci w sta-
nie zmontowanym.

Rys. 7. Polerowanie czesci wewnetrznej tulei na wiertarce

wielowrzecionowej.

Ttoczarka mimosrodowa”*do nacinania zab-
kéw na pitach tasmowych do drzewa. W war-
sztatach Szkolnych Panstwowej Szkoty  Gorni-

Rys. 1. Tioczarka mimosrodowa do nacinania zabkéw na pi-

tach tasmowych do drzewa.

czej i Hutniczej w Dabrowie wykonano wr. 1926,
jako jedng z robot programowych ttoczarke do na-
cinania zgbkéw na tasmach stalowych pit do drze-
wa (rys. 1).
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Poziomy wat stalowy o $rednicy 60 mm obra-
ca sie w bronzowych tulejach osadzonych w korpu-
sie zeliwnym. Na tylnym koncu miesci sie koto pa-
sowe oraz sprzegto kiowe, dzieki ktéoremu mozna
w kazdej chwili za pomoca patgka przeprowadzo-
nego do przodu ttoczarki uruchomi¢ jg lub zatrzy-
macé. Przedni za$ koniec watlu posiada czop zato-
czony mimosrodowo (mimosrodowos$é wynosi 8 mm
skok 16 mm). Osadzona luzno na czopie kwadra-
towa nasadka z bronzu posuwa sie w prostokgtnym
wykroju suwnika zeliwnego, unoszagc go do gory
lub opuszczajgc na dot. Suwnik przykryty jest
ostong zeliwng przymocowang $rubami. U dotu osa-
dzony jest tréjkatny stalowy przebijak, ktory —
trafia w matryce umocowang nha stole, stanowigcym
jedng cato$¢ z korpusem. Z przodu na wale nasa-
dzony jest kutak ksztattowy, ktéry, naciskajgc na
krgzek, umocowany na gérnym koncu wahacza,
przesuwa tasme o jeden zgb po kazdym obrocie
watu. <Wielko$¢ nacinanego zeba regulowana jest
przez zmiane kutaka. Wysoko$¢ ttoczarki wynosi
520 mm wymiary podstawy 480x340 mm. Waga
180 kg. Préby nad pracg ttoczarki daty zupetnie
zadawalajgce wyniki. Projektowane jest wilgczenie
tych tloczarek do programu wytworczosci Szkoty.

Uchwyt do strugania ptyt. Przy mocowaniu
ptyt na strugarkach czesto sie zdarza, ze boki tych
ptyt nie posiadajg zadnych czes$ci wystajacych, kto-
re umozliwiatyby przy-
mocowanie do stotu
strugarki, wzglednie
frezarki. W tych wy-
padkach mozna postu-
giwa¢ sie bardzo ko-
rzystnie uchwytem,
przedstawionym narys.

1, 2 i 3 Do rowka

stotu strugarki wkia-

da sie plytke z kute-

go zelaza wedtug po-

danego ksztattu, obro-

biong na plaszczyz-

nach: dolnej i gornej

skosnej. Plytka ta od-

sgdzeniem swym opie-

ra sie o krawedzie row-

ka stotu i nie moze

usunaé sie w bok, pod-

czas gdy ptytka goérna

dociska ptytke dolng

przy pomocy S$ruby.

Drugim bokiem piytka ”~ys-1~—~2~ 3- Uchwyt do
ta zaciska przedmiot srugama Py =

w odpowiedni spos6b wzdtuz stotu, przyciskajac go
jednoczesnie ku dotowi. Uchwyty powyzsze o r6znych
wymiarach o0szczedzajg w warsztacie duzo pracy
i czasu.

Nastawny néz promieniowy. Rys. 1 i 2
przedstawiajg nastawny néz promieniowy. Imak no-
za B jest dokladnie doszlifowany na S$rednice tak,
iz moze stuzy¢ do dokladnego nastawienia promie-
nia toczonego wgtebienia przedmiotu. Drgzek ima-
ka A jest wykonany ze stali i cementowany, koniec
zas$ jego, ktéry trzyma néz promieniowy jest za-
opatrzony w imak B, w ktérym umocowuje sie n6z C
zapomocg $ruby D. Slimacznica E nasadzona na

czworokatng cze$¢ imaka B, zazebia sie z koncem
wrzeciona G, ktére obraca sie zapomocag korbki K.
Przyrzad ten mozna tatwo zatozy¢ do suportu tokar-

ki. Slimak posiada 10 mm. 0 i 400 mm. dhugosci,
Watek jest w srodku podtoczony tak, ze tylko kon-
cami spoczywa w tozyskach.

POMIARY WARSZTATOWE.

Badanie drutow stalowych na sprezyny spi-
ralne*). Nizej opisane badanie drutéw stalowych
opiera sie na ich zastosowaniu do wyrobu sprezyn
spiralnie zwinietych i obcigzonych sita rozciagajaca.
Proba jest przewidziana jako zwykla, dla czesto
przychodzacych transportéw drutu. Grubo$¢ bada-
nych drutéw jest zawarta przewaznie w granicach
0d 0,4 mm do 1 mm, wrzadkich wypadkach do 1,5 mm
$rednicy. Kierujac sie wyzej podanymi wzgledami
sprébowano opracowa¢ metode badania, przy pomocy
mozliwie prostych przyrzadow.

Dawne metody (starego typu maszyna hydra-
uliczna do rwania z manometrem do odczytywania)
okazaly sie niedostateczne dla nieomylnej oceny
i przeprowadzenia prob na zerwanie dla tak cienkich
drutéw i matych sit. Réwniez wydaje sie nieudowod-
nionem, aby wyniki préb na zerwanie tworzyty
wiasciwg miare dla osgdzania sprezynowania cien-
kich stalowych drutéw. Jako punkt wyjscia badania
dobroci stalowego drutu przyjeto wiec w danym
wypadku badanie zwinietych prébnych sprezyn.

Nawijanie tych proébnych sprezyn uskutecznia
sie na podstawie nastepujacych wytycznych.

1) Sprezyny zwija si¢ na trzpieniu o 10-krotnej
$rednicy drutu (d).

Dla dobrych stalowych drutéw otrzymuje wten-
czas zewnetrzng Srednice sprezyny réwng 15 d
wskutek odprezania sie oswobodzonych sprezyn
jako nastepstwo elastycznosci po zaprzestaniu dzia-
tania sity naciagajgcej przy Kktorej sprezyna jest
zwijana. Srednice nawijania obrano rozmyélnie tak
duza, aby sprezyny uczyni¢ mozliwie czutemi. Nie
jest celowym, wybiera¢ jg jeszcze wiekszg ponie-
waz niezbedna réwnomierno$¢ w nawinieciu sprezyn
zwihaszcza co sie tyczy ich zewnetrznej $rednicy,
jest trudno osiggalna.

2) Sprezyny nawija sie o skoku d -j- 0,3 mm,
a zatem bez poczgtkowego naprezania i bez przy-
legajagcych do siebie zwojow.

3) Nawijanie prébnych sprezyn uskutecznia sie
pizy pomocy prostego przyrzadu, w ktérym drut
jest naciagany i rozwijany w zwoje o skoku mniej

*) Inz. Hand Kummer, Maschinenbau 17.XII 1925.
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wigcej téwnym, przez wyszkolonego i zawsze tego
samego robotnika, ~

Naprezenie jest zawsze tak duze, aby sprezyna
przy zwijaniu catkowicie dolegata do trzpienia, Na-
prezenie to (sita naciagnigcia drutu) nie jest mie-
rzone.

Probowano opracowaé taka metode badania,
aby wymienione w punkcie 3-cim nieusuwalne nie-
réwnomierno$ci w nawinieciu prébnych sprezyn nie
wplywaty na wynik préob w decydujacy sposéb.

Jako przyrzady dla prob uzywane sg zwykle
narzedzia miernicze: mikromierze, suwmiarki, katow-
niki 1 przyrzagd naszkicowany
schematycznie na rys. 1. Na tym
przyrzadzie odczytywane sg dlu-
gosci badanych sprezyn pod ob-
cigzeniem P przy pomocy przy-
ktadanego do skali katownika.

Tablice liczbowe 1 i 2 dajg
poréwnanie wynikéw badan prze-
prowadzonych z twardym zelaz-
nym drutem 0 6 | mm i z dobrym
stalowym drutem sprezynowe;j
twardosci 9 1 mm; z obu drutéw
wykonano po jednej prébnej spre-
zynie, nawijanej na trzpien o $red-
nicy réwnej 10 d, ze zwojami
przylegajacemi do siebie. Mierzo-
no w obu wypadkach wyste-
pujace przy obciazeniu P wydiu-
zenie sprezyn i trwate wydiu-

Rys. 1. Przyrzad Zenie po kazdorazowem odcig-
do badania sprezyn. zeniu. Przy prébie z Zelaznym
drutem mierzono wydluzenia dla

10 zwoi, przy prébie z drutem stalowym dla 17 zwoi,
Zewnetizna Srednica wynosita dla sprezyny z drutu
stalowego 15 mm, dla sprezyny z drutu zelaznego
13,05 mm. Obcigzenie trwato zawsze 30 sek., aby
méc wygodnie odczytywaé wskazania przyrzadu

pg. rys. 1. Jak wynika ze znanego wzoru:
64nr*P
'="7¢

wydtuzenia f dla okre$lonych warto$ci P sg zalezne
od G, d, r, n, gdzie G jest wielkoscig zalezng od
wlasno§ci materjatu, Aby mozna byto lepiej po-
réwnywaé w gra-
nicach proporcjo-

R60 nalnosci krzywe
g0 wykreséw 4 i 5
N/ dla materjaléw o
a 16znych wlasno-

Y30 sciach, czyli 16z-
L 20 A~ nych wartosciach
;g 70 (i,sstqw _\:v)ykreserS
zestawione rezul-

0 o v sk g  taty badafi w od-

200 400
Obciqzenia P

Rys. 2. Wykres ,wydluzenia sprezyny
z twardego zelaznego preta w zalez-
nosci od obcigzenia.

niesieniu do jed-
nakowej $rednicy
zewngtrznej D i
jednakowej ilosci
Zwoi n, a miano-
wicie przeliczono wartoSci f dla drutu zelaznego
w stosunku
(r* n) drut stalowy

(r*n) drut zelazny

TABLICA L

a — Cigzar obcigzajacy P.

b — Odczyty (na przyrzadzie w/g szkicu 1) diugo-
§ci przy poczatku i koficu obciazenia.

¢ — Roznica odczytow — wydiuzenie podczas ob-
cigzenia.

d — Wydluzenie 1: w stosunku do 1o (le = diu-
gos¢ pomiarowa na poczatku préby przy ob-
cigzeniu 0) = 1, — lo

e — Wydluzenie I, w stesunku do 1: przy poprzed-
nim stanie obcigzenia

a b c d e i g h
1, f f! 1, F fred
g mm mm mm mm mm % mm

l

0 1036 17,8 @— @ —  —

858 =1,

40 lgé,o 180 02 02 178 0o 03

. ,0

80 1048 186 08 06 178 0 12
86,2

120 1055 19,1 1,3 05 17,8 0 19
86,4

160 107,0 205 27 14 178 0 40
86,5

200 1085 216 38 11 178 0 56
86,9 _

240 1102 231 53 1,5 178 0 80
87,1

280 112,(% 245 67 14 178 0 10,
87,

320 1135 256 78 1,1 178 0 11,6
87,9

360 1151 27,0 92 14 178 0 137
88,1

400 1163 280 102 10 17,8 0 152
88,3

440 1182 9297 11,9 1,7 178 0 177
88,5

480 1200 311 133 14 17,8 0 198
89,0

520 125,6 321 143 10 179 06 213
89,5

560 1236 337 159 16 180 1,1 237
89,9

600 1254 353 175 16 180 1,1 26,0
90,1

640 1270 363 185 10 18,1 17 275
90,7

680 1285 37,5 197 1,2 18,1 17 293
91,0

720 1300 387 209 12 181 1,7 311
91,3

760 1315 400 222 1,3 182 22 33,0
91,5

800 1334 417 239 17 182 22 356
91,7

840 1351 43,0 252 13 182 22 375

S921

880 lgés,s 442 24 1,2 182 22 393
6

920 1384 454 27,6 12 183 28 41,0
93,0

960 1400 467 289 13 183 28 430
93,3

1000 1420 483 305 1,6 183 28 454
93,7

(Por. tez tabl. liczbowa 1 rubryka %), Wtenczas dla
obu krzywych warto$ci #,r,d, i kazdorazowe sity P
sq rowne i roéznice wydtuzen sg zalezne od roz-
maitych wartosci G. Wykres 6 pokazuje, ze obie
sprezyny jedna z drutu twardego zelaznego i druga
z drutu stalowego sprezynowej twardoSci w grani-
cach proporcjonalnosci, t, j. obszaru a na wykresach



2, 3 i 6 nieznacznie od siebie si¢ réznig i Ze réwne
obcigzenia, odpowiadajace wydluzeniom (kat o stuzy
tutaj jako skala) nie bardzo sie rdoznig. A wiec wart-
tos¢ G (kat «), przy wyznaczaniu jej opisanemi
przyrzadami nie daje zadnej skali dobroci sprezyn;
bytoby tez korzystniej okresla¢ gatunek drutu (G) jedna
liczbg niezalezng od nawinigcia prébnej sprezyny.

Dalszg jeszcze wyraZniejsza réznice pomiedzy
obydwoma sprgzynami z twardego zelaznego drutu
i stalowego podajq tablice liczbowe 1 i 2 i wykresy
od 2 do 5, wskazujace zachowanie sie tych mater-

TABLICA 2.

Jf — Dlugos¢ pomiarowa po odcigzeniu.
& — Trwate wydluzenie po odcigzenin w stosunku

do 1, w °/, L—1L 4

7 — Wartosci rubrykio d, zrtedukowane do $rednicy
: zewngtrznej D =15 i iloSci zwojow n=17 =
___ 17.73
=7 18.6,025%

a b c d e f g
0 10,0 17,0 — — 17,0 —
84,0 =1,

50 10,4 17,1 0,1 0,1 17,0 0
84,3

100 102,0 17,2 0,2 0,1 17,0 0
84,8

150 102,8 17,6 0,6 0,4 17,0 ¢
85,2

200 104,5 18,5 1,5 0,9 17,0 0
86,0

250 105,9 19,2 2,2 0,7 17,0 0
86,7

300 108,3 21,1 4,1 1,9 17,0 0
87,2

350 11,1 23,0 6,0 1,9 17,0 0
88,1

400 1138 249 79 1,9 17,0 0
88,9

450 116,2 26,9 9,9 2,0 17,0 0
89.3

500 119,2 29,1 12,1 2,2 17,0 0
90.1

550 122,0 3,6 14,6 2,5 17,0 0
90,4

600 125,0 33,9 16,9 2,3 17,0 0
91,1

650 127,9 36,2 19,2 2,3 17,6 0
91,7

700 130:7 38,6 21,6 2,4 17,0 0
92,1

750 133,1 40,3 23,3 1,7 17,0 0
92,8

800 136,0 42,1 25,1 1,8 17,0 0
93,0

850 139,0 44,9 27,9 2,8 17,0 0
94,1

900 141,9 46,9 29,9 2,0 17,0 0
95,0

950 1444 49,3 32,3 2,4 17,0 0
95,1

1000 147,3 51,8 34,8 2,5 17,0 0
95,5

jaldbw powyzej obszaru proporcjonalno$ei a i gra-
nicy elastyczno§ci i w rozszerzaniu tego ob-
szaru w ktérym réwnym obcigzeniom odpowiadajg
réwne wydluzenia. Podczas gdy dla drutu slalowego
w obrgbie obszaru 2000 — 400 = 1600 g.?) wydtu-
zenia wzrastaja proporcjonalnie do obcigzenia dla
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drutu zelaznego ma to miejsce tylko dla 1000 — 200 =
= 800 g.?). Podczas gdy wydluzenie trwate stalowej
sprezyny o 18 zwojach przy poczatkowej diugosci
17,2 mm, wyciggnietej o 105 mm po odcigzeniu
wynosito tylko o 10% poczatkowej diugosci, sprezyna
zelazna przy 17 zwojach wyciagnieta o 75 mm data
wydtuzenie 35%.

"
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Rys. 3. Wydluzenie sprezyny ze stalowego drutu w zalez-
nosci od obcigzenia P.

Zawarte w tablicach liczbowych 11 2 1 wy-
kresach 2 do 6 wyniki badan, ktore otrzymano
z wigkszej ilosci prob, wykonanych w jednakowych
warunkach, doprowadzily do tego, aby wartos¢
drutu na sprezyny okresla¢ po zachowaniu si¢ sprg-
zyn powyzej obsza-
tu a. Poniewaz po- %

miary sprezyn nie- ¥
obcigzonych mozna 3
wykona¢ prosciej i § X2
doktadniej niz ob- 3,
cigzonych, wybrano Sy
wiec jako miare do- {9 2
broci drutu trwate  y®
wydiuzenje pod ob- ¥
cigzeniem, inaczej e
mowigc zachowanie  §-
si¢ sprgzyn powy- 3 ¥
2ej granicy elastycz- $
nosci. \B_
Branie pod <~ 8%
uwage wynikow _Gg
préb, ktére otrzy- g 7 [ |
mano po przekro- -§
czeniu granicy ela- Q§
styczno$ci jest zre- EQ 8
szlg czestokroé uzy- X\
wane np. przy oce-
nianin  materjatéw %’g 4 /J—-
pg. sity rwacej ido R >
niej przynaleznego N ﬁ/
wydtuzenia izweze- 200 400 600 800 1000 1200
nia. Gdyby nawet, : Obciqzerie P
jak to akcentujeWal- Rys. 4. Trwale? wydtuzenie f spre-

2yny z twardego drutu zel. wywo-

ter 3 tym wynikom
y A lane obcigzeniem P.

préb z punktu wi-
dzenia konstrukto- )
ra, zadnego wiekszego znaczenia nie przepisy-
waé — jako 2ze wartoSci powyzej granicy ela-
stycznodci nic mu nie méwig — to jednak przy
odréznianiu rozmaitych gatunkéw, doprowadzity one
do uzytecznych wynikéw.. Te wyniki naszych ba-
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dan zawierajg sie w krzywych (rys. 7 1 9)i w moz-
no$ci, przez wicksze lub mniejsze odstgpienia od
tych krzywych daé prawidtowy pordwrnawczy sqd—
nie w absolutnych warto$ciach liczbowych — o do-
broci stalowych drutéw dla rozcigganych sprezyn,

Sprezyny $rubowe, nawiniete podiug zasad
podanych na wstepie naszego rozwazania, bada sig
dwojako:

NE 0
v N NN
SR /
NN
bQ%\§§
N
RN '
N 200 GO 1000 40 800 2200
SESY Obcigreme P g

Pys. 5. Trwale wydluzenie { sprezyny z drutu stalowego,
sprezynowei twardo$ci wywolane obcigzeniem P.

1) Préba A.

Sprezyny obcigza si¢ po 30 sek, kolejno cie-
zarami P, kiore sg tak dobrane, ze sprezyny wy-
diuza si¢ pod ich wplywem o diugos¢ réwng nd,
2 nd, 3 nd, it. d. krotko o x nd, przy zalozeniu,
2e G = 900000 i obszar a nie bgdzie przekroczony.
n oznacza tutaj liczbe zwojéw sprezyny, d $rednice
drutu, x przyjeto réwnym kolejno 1, 2, 3, 4, 5, 6.
Zatozenie, ze obszar a nie byl w istocie przekro-
czony, nie zgadza sie z rzeczywistoscia; jest ono
tylko przyjete, aby kazdorazowe sily P mdc obli-
cza¢ podiug wzoru

p_fdC
64 n r®

gdzie f = nd, 2nd i td. krétko x nd. Wzor ten
wazny jest tylko dla obszaru a.

Otrzymane po kazdorazowym odcigzeniu trwale
wydtuzenie w poréwnaniu z poczatkowg dtugoscia

V:#)
00 @ M/ ) N
% vl d
84 AL
N » —{ "A’ /
N (94
\J’O ,‘/
W pyd
N 4
9
s x ,/,/
% 20 7/ /
NI =4 .
20 60 Mo Moo /600 200 LB
Obcrgzernre

Rys. 6. Wydtuzenie f sprezyn z drutu zelaznego i stalowego
o jednakowych n, d, r.

sprezyny przed rozwazanym obcigzeniem mierzy sig
w % od nd (aby wykluczyé rézne skoki sprezyn)
przedstawia sie je w ksztatcie wykresu,

Srednice mierzy si¢ mikromierzem w setnych,
dlugosci suwmiarkq w dziesigtych milimetra, Przy
obut tych pomiarach nalezy zwrdca¢ baczng uwage,

aby sprezyna nie byla S$ci$nigta przyrzadem po-

miarowym.

Odnoszenie trwatych wydiuzen po odcigzeniu
do poczatkowych diugosci przed odno$nym obcig-
zeniem jest dla oznaczen graficznych dogodniejsze,
niz odnoszenie do dlugodci pierwotnej catej proby,
gdyz otrzymuje sie krzywe mniej strome i tem sa-
mem o wygodniejszych skalach.

W tych doswiadczeniach jak wogdle przy
obcigzeniach przekraczajgcych granice elastyczno$ci,
czas gra duzg role. Ustalony czas 30 sek. jest do-
wolny; ten okres, jak poprzednio wspomniano, wy-
brano, aby dogodnie méc wykonywac¢ pomiary pod-
czas obcigzenia, ponadto jest on zatwierdzony
i w prébach Brinella (por. D. I. N. 1605).

Wybor obcigzenia P byl tak dokonany, aby
uwzglednié¢ riznice w nawinieciu sprezyny zewnetrz-
nej Srednicy i skoku, mdc porownywaé wyniki préb
dla réznych $rednic drutu.
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Normalne krzywe dla drutéw: twardego zelaza, twar-

Rys. 7.
dego stal, i sprezynowej twardosci. (Préba A).

Poniewaz kazdorazowo ustalane sity P podiug
. . . ) — ¢
wzotu juz przy nieznacznych wahaniach ¢ =l~»,—)—d

bardzo sig zmieniaja, niezbgdnem jest dla pomiaréw
podiug A uzywaé, tylko takich cze§ci badanejspre-
zyny,. ktére maja jednakowg $rednice. Jako dozwo-
lony biad dla D przyjeto w danym wypadku dla
D =10 mm. 0,02 mm., Dla D> 10 mm. 0,04 mm.
Wahania, ktore wtenczas otrzymujemy dla P (okolo
1%/,) mozna pomingé. Jest prawie zawsze moizli-
wem, otrzymujgc te¢ tolerancje dla D w sprgzy-
nie o 60 zwojach wybra¢ 20 przylegajacych do
siebie  uzytecznych zwojow. Im wigksza jest
ilo§¢ zwojéw, tem dokladniejsze sg oczywiscie,
pomiary. Sily4P sq niezalezne od liczby zwojow

gdyz P = —2% a poniewaz w prébie A przyjeto

and* G _d> G
6dnrt  64r

[ =nd, przeto P =
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Dla uproszczenia obliczenia przy kazdym ba-
daniu sity P, oblicza sie jg przy pomocy tablicy po-
mocniczej, ktéra dla normalnego wypadku D = \5d
zawiera odpowiadajgce wartosci P dla x — 1, jak

rowniez normalne wartosci PP dla DI = 15d.

Nalezy tylko dla badanej sprezyny  okreslié
| D—d\5 o » ]

r3 = l-——---- 1 i podzieli¢ wartos¢ z tablic PP

przez r3

Dla x —2, 3, 4, 5, 6 wynoszg wartosci P od-

-30-25-20-j5-f0 -6 O +6+0+5+20
OdcOy/esjla <pDod/5dw % oc/ficf

Rys. 8. Przyblizona zalezno$¢ trwatych wydtuzenn od zew-

netrznej $rednicy sprezyny pod obcigzeniem.

Otrzymane w ten spos6b wyniki sa w dotych-
czasowych probach niezalezne od srednicy drutu
w granicach od 0,4 do 1,0 mm, tak samo sg one
praktycznie niezalezne od matych nieréwriomiernosci
w skoku sprezyny, ktére sg nieuniknione przy opi-
sanym na wstepie sposobie nawijania.

Wyniki prob A prowadzg wogoéle do otrzyma-
nia krzywych pokazanych na rys. 7. Po tern gdzie
i jak krzywa wzrasta sadzi sie o sprezystosci drutu.
Krzywe dajg mozno$é¢ wyraznie odrézni¢ rézne stop-
nie dobroci drutu. Nalezy zwréci¢ uwage, ze wnioski
wyciagniete o dobroci drutu z charakteru krzywych
zgodne sg 1z praktycznie otrzymanemi wynikami
warsztatowemi.

Krzywe nie sg zalezne od zewnetrznej S$red-
nicy D sprezyny; rys. 8dajeod x =1 do x = 6 dla
dobrego stalowego drutu zaleznos¢ trwatych wydtu-
zen po odcigzeniu od $rednicy D. Krzywe odpowia-
dajg wartosciom posrednim z dwuch szeregéw do-
$wiadczern z dobrym stalowym drutem o sprezyno-
wej twardosci o $rednicy 0,6 i 1,0 mm. Krzywe
pokazane na rys. 8 nalezy uwzgledni¢ jesli zew-
netrzna $rednica sprezyny wykazuje wieksze odchy-
lenia od normalnej $rednicy 15 d.

Warunek wskazany na wstepie niniejszego
rozwazania, ze sprezyny sg nawijane o skoku > d
jest ustalony dla obcigzeh opisanych w prébie A.
Te obcigzenia nie uwzgledniajag naprezeh wstepnych
badanej sprezyny, wobec tego koniecznem jest

unikanie naprezen wstepnych osiggane
skoku > d.

wyborem

2. Proba B.

Inng tak samo zwinietg sprezyne, jednak z do-
ktadnie odliczonymi 20 zwojami, bada sie w ten
spos6b, ze jest ona po 150 razy wyciggana na okre-
§long dtugos¢, a mianowicie o 4 nd, 5 nd i 6 nd,
gdzie czas dla 2 wydtuzen z 2-ma do tego przyna-
leznemi obcigzeniami okre$lono na 1 sek. Diugoscia
poczatkowa dla okreslenia dtugosci sprezyny pod-
czas obcigzenia jest zawsze dtugos¢ pomiarowa na
poczatku wydtuzen, a wiec tylko dla pierwszych 150
wydtuzen = dlugosci pomiarowej A na poczatku
préby B. Te prébe uskutecznia sie zapomocg pro-
stego przyrzadu z przestawianymi zderzakami dla
ograniczenia wydtuzen sprezyny.

Liczbowe uwzglednienie zewnetrznej Srednicy
D nie jest przy probie B dokonane z braku wiasci-
wych danych. Nawet wprowadzenie poprawki $re-
dnicy D na podstawie praktycznych wykreséw nie
jest mozliwe z braku doswiadczalnych danych.
Praktycznie nieunikniona nieréwnomiernos¢ w skoku
moze nie by¢é brana w rachube dla proby B zardéw-
no jak i dla proby A. Niezalezno$¢ te w wielu
szeregach prob A zaobserwowano. Wystepujace po
kazdych 50 wycigganiach trwate wydtuzenie bada-
nych sprezyn w stosunku do dtugosci przed temi
50 rozcigganiami mierzy sie suwmiarka i zaznacza
sie graficznie w % od nd. Ten spos6b mierzenia
i procentowego obliczania daje dogodniejszg skale
wykresu i wyniki niengeZne od skoku. Jako wiel-
ko$¢ odniesienia w wyrazaniu wydtuzen
skok odgrywa oczywiscie znamienng role, jak to
moze wykaza¢ nastepujacy prosty przykiad:

Wypadek 1. d — 1 mm., n = 20; dlug. po-
miarowa = 22 mm.; skok = 1,1 mm.

Wypadek 2: d = 1 mm:; n = 20; dlug. po-
miarowa = 26 mm., skok = 1,3 mm.

Gdyby w pomiarach wydtuzen sprezyn byta
brana tylko poczatkowa diugos$é 10 bez uwzglednie-

Rys. 9. Krzywe normalne dla drutéw stalowych: zwyktej
i sprezynowej twardosci. (Proba B).

nia skoku, to pierusza sprezyna wydtuzytaby sie

0 422 = 88 mm., druga 4,26 — 104 mm.

Po 50 rozcigganiach trwate odksztatcenie mie-
rzone w stosunku do poczatkowej ditugosci przy
tych 50 wydtuzeniach daje linje wykresu 9. | tutaj
wyraznie odr6zniajg sie rozmaite stopnie dobroci
stalowych drutéw.

Wykonanie tych prob (préba A i B) daje sie
przeprowadzi¢ bez laboratorjum przy zupetnie pry-
mitywnych urzadzeniach, ktére sg do rozporzadzenia
lub tez mogg by¢ bez trudnosci wykonane w kaz-
dym warsztacie. Badania nie wymagajg tez zadnego
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specjalnie wyszkolonego personelu i dlatego w kaz-
dej fabrykacji bez zadnych szczegdlnych przygoto-
wan jest mozliwe na podstawie krzywych wykresow
7 1 9 zbadac i osgdzi¢ dobroé cienkich drutéw sta-
lowych dla sprezyn rozcigganych.

1. Wyzej podany warunek, aby zwoje prob-
nych sprezyn do siebie nie przylegaty, ustalono
dopiero pézniej. Dla rozwazania dotyczqcego rys. 2
do 6, wstepne napigcie probnych sprezyn jest bez
znaczenia ze wzgledu na to, ze obszar @ nie zaczy-
na sie przy obcigzeniu O. Male znaczenie wstep-
nego napiecia jest spowodowane jeczcze tem, ze
poczatkowe napiecie nie wplywa na rozlegto$¢ ob-
szaru @ i na kierunek prostych. danego wykresu
w samym obszarze ¢ lub tez wyzej tegoz.

2. 400 i 200 gr. nalezy odjg¢ jako odpowia-
dajace poczgtkowemu napigciu sprezyn,

‘Badania wiertel, przeprowadzone niedawno
przez Engineering Experiment Station University of
llianois, wykazaly, ze przy wierceniu zeliwa i stali,
energja zuzytkowywana przez wiertlo, zmniejsza sig
w miare tego, jak pochylenie Ztobkéw profilowych wzra-
sta od 15° do 45°, osiggajgc swoje minimum przy 45°,

Zaoszczedzenie energji, wywolywane powigk-
szaniem pochylenia zlobkow profilowych, waha sig
w zaleznosci od obrabialnosci metalu i ilo$ci obro-
téw wiertta.

Zaoszczedzenie przy duzych posuwach moze
dochodzi¢ np. dla stali o wysokiej obrabialno$ci do 309
i wiecej, dla stali o niskiej obrabialno$ci do 8% i dla zeli-
wa do 25Y,. Przy réznych szybkosciach obrotowych,
zaoszczedzenie begdzie proporcjonalne do posuwu.

Moment skrecajacy na wiertle, oraz nacisk na
czolo wiertta, réowniez zmieniajq si¢ w miarg tego, jak
pochylenie ztobkdéw profilowych wzrasta od 15° do 45°,

Zaréwno moment, jak 1 nacisk osiggaja swoje
minimum przy 45°

Przy duzych szybko§ciach obrotowych, zmniej-
szenie momentu moze dojs¢ do 20, i wigcej dla
zeliwa, do 8% dla stali o niskiej obrabialnoSci
i do 30% dla stlai o wysokiej obrabialno§ci. W ta-
kich samych warunkach zmniejszenie nacisku na
czoto wiertta moze dojs¢ do 21°% i wigcej dla ze-
liwa, do 28% dla stali o niskiej obrabialnosci i do
41° dla stali o wysokiej obrabialno$ci. Przy wierce-
niu zeljwa i stali, zmiana pochylenia zlobkéw profi-
lowych od 26° do 45° nie wplywa na wytrzymalo§¢é
wiertta, jezeli szybko$ci wiercenia sg normalne, ma-
terjat za$ o strukturze jednostajnej. Dla pewnych jednak
gatunkow stali wytrzymalo$§¢ osigga swoje maximum
przy pochyleniu zlobkéw profilowych od 28° do 35°,

Chociaz diugotrwate wiercenia w zeliwie wy-
kazaly, ze po osiagnigciu krytycznych warunkow
dla krawedzi tnacych (stepienie krawedzi i spalenie
ich zewnetrznych rogéw), wiertlta o duzym pochy-
leniu ztobkow profilowych tamaly sie predzej, niz
wiertta o niewielkiem pochyleniu zlobkéw profilo-
wych, to naogét, wytrzymalo§¢ wiertta zalezy wig-
cej od wierconego materjatu i warunkéw wiercenia.
Co sie tyczy wiertel, ktéreby sie jednakowo zacho-
wywaty przy wierceniu zeliwa i stali, to dla nich
najodpowiedniejszemi okazaly sig pochylenia zlob-
kéw profilowych lezgce pomiedzy 32° i 35°,

Stopniowe zmniejszanie pochylenia Zztobkéw
profilowych ku tylnej czgsci wiertfa, w celu powigk-
szenia przestrzeni przeznaczone] do pomieszczenia

skrawanych widréw, zwlaszcza przy wierceniu gle-
bokich otworéw, nie wydaje si¢ celowem, gdyz
w porownaniu ze zwyklym wierttem nie wykazuje
zadnych pluséw,

Wyniki badan nad wydajnoScig frezarki.
W celu ustalenia zaleznoSci pomigdzy pracg fre-
zarki i rodzajem umocowania zewnegtrznego konca
trzpienia frezowego, byly wykonane ciekawe préby,
ktorych wyniki opublikowane w British  Machine
Tool Engineering przez A, B. M. T. M. Ltd. poda-
jemy ponizej.

Do préb uzyte byty dwie poziome frezarki
firmy Parkinson: jedna z pojedyficzym watem pod-
trzymowym, druga z podwdjnym, obie jednak bez
nozyc wspornikowych,

Na obie frezarki zaktadany by! jeden i ten
sam trzpiefi z osadzonym na nim frezem o $rednicy
3 cale (75 mm). Szybko§¢ skrawania przy pro-
bach wynosita okoto 20,4 mit/min, za$ szero-
ko$¢ frezowania okoto 100 mm. Frezowanym ma-
terjatem byto twarde Zelazo lane, Na kazdej fre-
zarce byty wykonane 3 préby przy réznych odleg-
fosciach freza od wrzeciona.

Drgania powstajgce podczas frezowania ozna-
czaly we wszystkich wypadkach koniec préby,

Zataczona tablica podaje wyniki préb.

Ho$¢ metalu usuwana na minute
R Odleglosé od bez drgan
Prébal| .
o srodka do czola | Frezarka z poje- | Frezarka pod-
) wrzeciona dynczym walem ! wéjnym walem
podirzymowym | podtrzymowym
1 Tuz przy wrzecionie 106,5 ¢m?® 106,5 cm?
2 250 mm 87,6 cm? 42,4 cm?
3 325 mm 72,6 cm? 21,8 cm?

Nalezy zwréci¢ uwage na fakt, ze drganie,
wzglednie wyginania si¢ trzpienia frezowego oka-
zaly sig¢ bardziej zalezne od glebokosci skrawania
niz od posuwu,

SZLIFOWANIE.

Trzpien do ostrzenia okraglych nozy ksztat-
towych. Trzpiefi C (rys. 1) stuzy do zaktadania na

Rys. 1. Trzpien do ostrzenia okragtych nozy ksztattowych,

szlifierkach okraglych nozy ksztattowych, przy ostrze-
niu ich krawedzi tnacych. Zwykle w celu osiagnie-
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cia lepszego skrawania krawedzZ tnaca u tego rodzaju
nozy znajduje si¢ ponizej osi noZa. N6z B umoco-
wuje sie na trzpieniu zapomoca podktadki i nakretki,
Przy ostrzeniu trzpiefi ten wktada si¢ pomigdzy kiy
szlifierki tak, ze powierzchnia ptaska tarczy szlifier-
skiej D wystaje na zadang odleglo$¢ A poza linje
srodkowa (0$) trzpienia C. Do doktadnego ustawie-
nia przedmiotu podczas ostrzenia stuzy drazek S,

wygiety pod katem prostym z nakretka E na dol-
nym koficu, N6z ksztaltowy mozna po kazdem prze-
szlifowaniu za pomocg tej nakretki £ dosungé¢ do
tarczy szlifierskiej. Tym sposobem odleglo§¢ 4. po-
zostaje zawsze niezmienna. Bardzo male odchylenie
powodowane zuzyciem sie tarczy szlifierskiej moga
wprawdzie zachodzi¢, jednakze mozna to latwo ure-
gulowaé nastawiajgc odpowiedniq szlifierkg.

KRONIKA.

Pafistwowa Szkota Widkiennicza w Lodzi.

Panistwowa Szkota Wlgkiennicza w Lodz
z wydziatami: przedzalniczym, tkackim, farbiarsko-
wykoficzalniczym 1 mechanicznym przyjmuje na
kurs I kandydatow, posiadajgcych $wiadectwa ukorl-
czenia 4-ch klas szkoly S$redniej ogdlno-ksztalcacej
pafistwowej lub prywatnej, przez Panstwo uznanej,
albo 7-iu klas szkoly powszechnej. -Poza tem do
Szkoty Wildkienniczej sg przyjmowani kandydaci
posiadajacy $wiadectwa ukonczenia szkoty rzemie$l-
niczo-przemystowej. Wymienieni kandydaci sktadajg
egzamin sprawdzajacy z jezyka polskiego, matema-
ki i rysunkéw odrgcznych. Dla tych kandydatow
ktérzy wymaganiom egzaminu -sprawdzajgcego na
kurs I nie odpowiedzieli, istnieje przy Szkole WI6-
kienniczej przejsciowo roczny kurs przygotowawczy
na ktéry przyjmowani sa na podstawie egzaminu
sprawdzajgcego takze kandydaci, ktérzy ukoficzyli
3 klasy szkoly Sredniej ogoélnoksztatcgcej panstwo-
wej lub prywatnej, przez Panstwo uznanej, lub 7
klas szkoly powszechne&j. Kandydaci posiadajgcy
$§wiadectwa ukoficzenia 5 lub 6 klas szkoly Sredniej
ogdluoksztalcacej panstwowej lub prywatnej, przez
pafistwo uznanej, s przyjmowani na kurs [ bez
egzaminu wst¢pnego.

Zapis rozpoczat sig 1 czeérwca 1927 r. Infor-
macji udziela Kancelarja Szkoly, £.6dZ — ul. Zerom-
skiego Nr. 115, w godzinach od 10-ej zrana do 12-¢j
w potudnie,

Szkota Techniczna Telegraiiczno - Telefoniczna,

Dnia 1-go paZdziernika r. b. rozpoczyna sig
.nowy Kurs w Szkole Technicznej Warszawskiej Dy-
rekcji Poczt i Telegraféw.

Nauka w Szkole trwa 2 lata. Po ukoficzeniu
szkoly absolwenci moga otrzymaé stanowiska tech-
nikéw w Pafistwowych Telegrafach i Telefonach.

Od kandydatéw wymagane jest §wiadectwo
z ukonczenia 6 klas szkoly $redniej i odbyta stuzba
wojskowa. Pierwszenstwo majq kandydaci z przy-
gotowaniem technicznem.

Do podania nalezy zatgczy¢: §wiadectwo szkolne,
metryke, §wiadectwo moralnosci, zaswiadczenie o od-

bytej stuzbie wojskowej oraz po$§wiadczenia obywa-
telstwa polskiego. Podania przyjmuje Dyrekcja
Poczt i Telegrafow w Warszawie, Wydzial Telegra-
ficzno-Telefoniczny. Plac Napoleona 10 I p, pokdj
Nr. 43.

Termin sktadania podan uplywa dnia 30 czer-
wca 1. b, ;

Powszechna Wystawa Krajowa.

W r. 1929 ma byé urzadzona pierwsza w od-
rodzonej Polsce Powszechna Wystawa Krajowa.
Naczelnym Kierownikiem Wystawy jest p. dr. S.
Wachowiak (Poznafi, Ratusz), “za$ delegatem rzadu
w Komitecie Organizacyjnym Wystawy zostal mia-
nowany p. E. Wcisto, radca min. Przem. i Handlu.

Wystawa powyzsza, majgca objac¢ wszystkie
dziedziny zycia gospodarczego i kulturalnego Pol-
ski, bedzie miata niewatpliwie doniosle znaczenie
gospodarcze i polityczne. To tez pozadane jest jak-
najwigksze zainteresowanie si¢ ta imprezg szerokich
kot spoteczefistwa, a przedewszystkiem kot przemy-
stowych,

Wagony motorowe na P. K. P.

Ministerjum komunikacji rozpoczglo serje do-
$wiadczeni z wagonami motorowemi, sprowadzone-
mi w tym celu z zagranicy. Wagony silnikowe
o mocy 100 — 150 KM mieszczg 70 podréznych
siedzacych i 20 stojgcych, a przeznaczone sy do-
obstugi odcinkéw podmiejskich o frekwencji zbyt
matej na zapelnienie catego pociggu. Proby maja
by¢ dokonane z wagonami silnikowemi o napegdzie
benzynowym, z silnikami Diesel’a i z przektadnig
pasowq Clayton’a. Pierwszy wagon z fabryki Kilon-
skiej w Niemczech pracuje juz w dyrekcji Krakow-
skiej K. P, Préby z in. wagonami majq si¢ odby¢
w ciagu lata i jesieni w dyr. Warszawskiej i Po-
znanskiej. Przy ocenie przydatnosci tych wagonow
bedzie brana pod uwage nietylko ich sprawnosc¢
techniczna i zadawalanie warunkéw miejscowych
eksploatacji, lecz przedewszystkiem ich koszta eks-
ploatacji i ich rentowno$¢.
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Notatka inz. R. Przybylowskiego p. t. ,Ogdlna zasada
budowy uchwytéw* (,Mechanik®, zeszyt 5 str. 119) nasuwa
kilka uwag, ktore nie naruszajac zasadniczo ,31 przykazan®
podanych, rozszerzaja je nieco w kilku punktach. Mianowicie
Sz. Autor pisze: ,poréwnywujac schematy dziatanja wszyst-
kich odmian uchwytéw, nadajacych si¢ do danej operacji,
wybieramy Kkonstrukcje, zapewniajacg najwickszg ekonomjg
czasu”, Musimy doda¢, ze koszt uchwytu odgrywa réwno-
zedna role z ekonomja czasu i czestokro¢ odsuwa ja na plan
dalszy. Z chwilg, gdy koszt uchwytu nie réwnowazy sig
oszczednoscig uzyskang na czasie obrébki, uchwyt taki, mimo
innych zalet, nie jest najodpowiedniejszy. Zasada najwigkszej
ekonomji czasu obowigzuje co do sumy czasu poirzebnego
do wykonania uchwytu i czasu obkedbki. Oczywiscie przy
produkcji masowej Iub duzych serji czas peirzebuy na wyko-
nanie uchwytu jest wielko$cig mata w porédwnaniu do czasu
-zuzytego na wykonanie tej iloSci przedmiotéw jakie mozna
na uchwycie wykonaé. Przy $rednich serjach natomiast,
a zwlaszcza przy matych, czas na wyzyskanie uchwytu wy-
suwa si¢ na stanowisko réwnorzedne. Z drugiej sirony przy
duzych serjach tam gdzie produkcja przewyzszajac spozycie
powoduje koniecznos¢ magazynowania, koszt uchwytu wptywa
na obcigzenie kosztéw wyrobu, jaki powstaje wskutek maga-
zynowania. Wyplywa to jasno z nastgpujgcego rachunku.

Oznaczmy przez:

P — produkcje dzienng uchwytu w jednostkach (szt. kg.),

8§ — dzienne spozycie, -

K — koszt wykonania jednej sztuki,

V — koszt wykonania uchwytuy,

W -— wspdlczynnik oprocentowania wyrobu (oprocento-
wanie kapitalu wlozonego, ubezpicczenia i t. d.),

X — wielko$¢ serji, ktéra ma by¢ wykonana,

X
Serje wykonamy w ciagu 7 dni i spozyta bedzie w ciagu

X .
~ dni, zatem $redni czas przebywania w- magazynie

1 (X X . X ([P—S
- (——?) dni, czyli m( ) Iat.

2 \s 730 \ PS |

Obcigzenie spowodowane przebywaniem wyrobu w ma-
gazynie w oczekiwaniu na montaz, wyniesie

i uwzgledniwszy koszt uchwytu otrzymujemy catkowite ob-
ciazenie

X (P—S
o=xw . |

U
730 \ - PS )+ X
Obcigzenie osiagnie minimum przy

730 UPS

=1/ IV VU
KW (P—S)
gdzie
A= /A_~7~3911§41 wyniesie O = ZQ
]/ KW (P—S) X

Wzdr powyzszy przedstawia zalezno$¢ jaka w danych
warunkach zachodzi miedzy wielkodcia serji ekonomicznej
a kosztem uchwytu.

Pewne watpliwosci moglyby nasungé punkt 15, Mamy
caly szereg uchwytoéw: szczegélnie w produkcji samochodo-
wej, gdzie uchwyt sktada si¢ zasadniczo z dwoch niezalez-
nych czedci: Pierwsza stanowi uchwyt ruchomy, ktéry za-
mocowany na przedmiocie obrabianym, jakby go uzupelnia
i czyni zalozenie w drugim stalym uchwycie szybszem i od-
powiedniejszem. Dzieje sie to czesto przy operacjach dla
ktérych przedmiot ma szczegdlnie niedogodne a czestokrod
niemozliwe do wykorzystania powierzchnie chwytowe. Wow-
czas uciekamy si¢ do t. zw. poSrednikéw, ktérych na jeden
uchwyt robimy dwa lub wigcej. Bardzo czesto jeden posred-
nik przechodzi wraz z przedmiotem przez kilka r6znych uch-
wytéw, podlegajac réznym operacjom.

Punk 16. Uchwyty posiadajace szybki ruch obrotowy
powinny by¢ ze wzgledu na pracg doskonale zrédwnowazone
a ze wzgledu na pracownika ostoniete.

P. 24, Uwaga o normalnych $rubach i kotlach po-
winna jak przypuszczam by¢é rozszerzona na mozliwie wszyst-
kie elementy uchwytu, jak tuleje wiertnicze, strzemiona i t. p.

P. 31. Uwaga ta moze tyczyé si¢ tylko matych recz-
nych uchwytow i przy wierceniu matych ofworéw. Przy
przedmiotach wigkszych waga uchwytu nie gra wielkiej roli
gdyz w tym wypadku uchwyt pozostaje nieruchomo zamoco-
wany na stole i zmiane potozenia wyzyskujemy stolem prze-
suwanym lub ramieniem wiertarki.

Ing, W. Lozinski.

Kw -~ (P_S)
730 \" PS

TRES C
Pomiary skoku gwintu metoda d:ucikowa, nap. inz. L. Hauze, P. F. K. Warszawa. — Frezy, nap. inz
E. Pietraszkiewicz. —Znakowanie i klasyfikacja narzedzi do skrawania metali, nap. J. Grodecki — Pierw-
szy projekt polski ukladu pasowafi. — Dzial warsztatowy.
Normalizacja wykrojow. — Ttoczarka mimosrodowa. — Uchwyt do strugania ptyt. — Nastawny n6z promieniowy. — Badanie

drutéw stalowych na sprezyny spiralne. — Badanie wiertet, — Wyniki badan nad wydajnoscig frezarki. — Trzpien do ostrze-
nia okraglych nozy ksztalttowych. '

Kronika — Bibljografja.

Prenumerate kwartalng: 5 zi. przyjmuje Administracja i Poczt. Kasa Oszczedn. na konto Nr 14.455. Cena zeszytu 2 zt
Ceny ogloszen w zlotych: 1 strona 200 zi, 1/, str. 110 zt, !/, str. 60 zi., 1/, str. 30 zL, 1/, str. 15 zi
Doptaty: za pierwszg strong oktadki 100%; za zaméwione miejsce na innych stronach 20%. Przy zaméwieniach wielokrotnych
ogloszeft bez zmiany tekstu, udziela si¢ nastepujacych znizek: za 3 krotne ogloszenie 10%, za 6 krotne 15%, za 12 krotne 20%.
Dla poszukujacych pracy 20% ustepstwa.

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

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



BIURO TECHNICZNE

ADOLF RICHTER

£6dz, Przejazd 20.
Tel. 3-80.

Warszawa, Rymarska 10.
Tel. 10-81

SKLAD | DOSTAWA

Artykutdw technicznych dla przedsiebiorstw przemys-
towych oraz instytucyj panstwowych i komunalnych.
Przedstawicielstwo firm zagranicznych i krajowych.
taczniki kuto-lane marki ,,W”. Armatury parowe i wo-
dociggowe Jenkinsa.
Weze metalowe do przedmuchiwania kottéw parowych
i inne.
Wyroby gumowe marki ,,Durit”, odporne na ttuszcz,
kwasy i alkalje.
Szczeliwa azbestowe wioskie, najwyzszego gatunku.
»Klingert* oryginalny.
Szkta i wodowskazy oryginalne Klingera i t. d.
Tygle ,,Morgana”.

Dyrekcja Kolei Panstwowych w Krakowie.
Nr. dz. I1X (44313) 27.

Rozpisanie przetargu publicznego na dostawe odlewow
zeliwnych w ilosci okoto 1.000 ton, w okresie potrocznym.
Termin skladania ofert do dnia 29 lipca 1927, do go-
dziny 12 w potudnie.
Publiczne otwarcie ofert nastagpi tego samego dnia
0 godzinie 13-gj.

Przy skiadaniu ofert obowigzuje wadjum (poreczne)
w wysokosci 1% wartosci oferowanej dostawy.
Blizsze szczeg6ty przetargu, jak réwniez warunki do-
stawy i formularze ofertowe otrzyma¢ mozna osobiscie
w Wydziale Zasobéw Dyrekcji Kolei Panistwowych
w Krakowie, lub poczta po nadestaniu znaczka pocz-
towego na porto i kwoty 2 ztote za formularze ofertowe.

Prezes DyreKcji Kolei Panstwowych K BARWICZ.

FABRYKA MASZYN

BRANDEL, WITOSZYNSKI i S-ka

WARSZAWA-PRAGA, GROCHOWSKA 37/39.

TURBINY PAROWE.
POMPY ODSRODKOWE TURBINOWE.

Fabryka Motoréw Elektrycznych

L. KOREWA i S-ka

Warszawa-Wola,
ul. Syreny N° 7. Telefon 31-75.
Wrdda noay puli trijfazongo
w wielkos$ciach
od Vido 5 KM, do 500 wolt.

Dziat reparacyjny przyjmuje do naprawy mo-
tory, transformatory i dynamomaszyny kazdej
wielkosci i rodzaju pradu.

w tiw ISflsnB

il
SDEKA*“

| ~
N b warszawa, ul. Zytnia 20.
A Tdefon 123 73>
Specjalnos¢. Elektryczne maszyny i aparaty do
spawania, nagrzewania i topienia
metali.

WARSZTATY ELEKTROTECHNICZNE

J BB MODRZYCKI

WARSZAWA, LESZNO 60, TELEFON 129-83

NAWIJANIE DYNAMOMASZYNI MOTOROW
PRADU STALEGO | ZMIENNEGO ORAZ
PRZERABIANIE NA ROZNE NAPIECIA

DORABIANIE KOLEKTOROW | PANEWEK
REPERACIJA WSZELKICH PRZYRZADOW
ELEKTRYCZNYCH

jm Jl OKARKI pre-
S H Il m -fet I cyzyjneszybko-
tngce po 1000
1500 12000 mm

B [ja dtugosci  toczenia,
B wiertarki, prasy re-
czne (balanse) do-
starcza
WIEPOFANA*
77
TOW. AKC.

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

1



KSIEGARNIA TECHNICZNA

,PRZEGLADU TECHNICZNEGO”

Warszawa Tel. 1-47. ul. Czackiego 3.
P. K. O. 515.

posiada na skiadzie

wszystkie wazniejsze wydawnictwa polskie

z zakresu techniki, nauk przyrodnich, matematycznych i ekono-
micznych oraz

najnowsze wydawnictwa zagraniczne,

jakie sie ukazuja w najwiekszych firmach wydawniczych
Francji, Niemiec i Anglji.

Skiad gtéwny wydawnictw Polskiego Komitetu Normalizacyjnego,
Polskiego Komitetu Elektrotechnicznego,
i licznych innych wydawcow.

LAKtADY MECHARICZHE | ODLEWNIA

PIONIER” |1, Ml IHA

SP. AKC.

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

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 celéw wojskowych

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

Oferty na zadanie.
Dziat budowy obrabiarek:

TOKARKI, STRUGARKI podtuzne i poprzeczne.



Fabgka Broni i maszyn W Palgie

“poszukuje inzyniera ruchu do samodzielnego
kierownictwa warsztatow. Warunki: doktadna
znajomo$¢ przygotowania pracy, pracy akordo-
wej i kalkulacji oraz masowej produkcji kali-
browych czg8ci broni i maszyn. Dokladna
znajomo$¢ jezyka polskiego, gdyz oferent musi
sie styka¢ z wtadzami polskiemi. Petenci zechcg
przedtozy¢ podaniaz odpisem $wiadectw, podo-
bizng i warunkami pod adresem:

ﬁARMA” LWOW, plac Bema 3.

BLACHY DZIURKOWANE (SITA)

dla przemystu zelazniego, ce-

i mentowego, papierniczego, ko-
geiriiees palnianego, chemicznego; dla
3 rolnictwa, cukrownictwa, mily-
narstwa, fabryk krochmalu, go-
rzelni i browaréw, do wszelkich
urzgdzeft i aparatéw technicz-
nych, oraz blache azurowg do
celéw budowlanych, ozdéb i t. p.

it Wykonywa z- wszelkich mater-
jaldw w dowolnych rozmiarach

WYTWORNIA BLACH DZIURKOWANYCH

S I T 0“ Warszawa, ul. Dobra 86,
t X X

tel. 1-92.

HILEFIT i ALULOT

sg to $rodki do Intowania wyrabiane na podstawie
najnowszych dociekafi chremji metalurgicznej.

HILEFIT — w proszku lutuje Zeliwo z Zeliwem,

zeliwo z Zzelazem Kkutem, stala, miedzia,

bronzem, niklem, rotgusem i mosiadzem

jak réwniez jednegozmetali z drugimz wyzej
podanej grupy metali,

ALULOT — w pretach lutuje aluminjum jak
i stopy jego, jako to dural, silumin, magna-
lium z miedzia, mosiadzem, bronzem, tom-
bakiem i t. p. Lutowanie: pewne! trwale!
tatwe! miejsca spojenia miekkie do obrobki!

WYLACZNY PZEDSTAWICIEL NA POLSKE:

Tow. Przemystowo - Handlowe

,BI1FERG“

Sp. z ogr, odpow.

Sosnowiec, Warszawska 20, tel. 3-79.

Najwiecej oszczedza,
kto kupuje najlepsze!

PILNIKI i STAL

oryginalne angielskie, f‘abryki:
Sanderson Brothers

and Newbould L-ted

w Sheffield

‘polecaja:

wylaczni przedstawiciele
Krzysztof BruniSyn

w Warszawie, Plac Teatralny.

ZAKEADY MECHANICZNE

,,U RS US”SP. AKC.

WARSZAWA, Skierniewicka 27/29.

~ SILNIKI SPALINOWE

Diesel’a, pol Diesel’a, dwusuwne do
elektrowni, mlynow, fabryk, pompi t.p

ARMATURA

do pary, gazu i wody — specjalna
dla cukrowni. '

. ODLEWY

zeliwne wysoko wartosciowe i metali
polszlachetnych (bronz, glin, biale
metale i t. p).

SAMOCHODY

dostawa w koncu 1927 r.

- Sprzedaz siinikéw na diugoierminowe rozplaty.




Warszawa - U, 0

Uli = (L Plotrkowska 79

Zegary elektryczne

1 kontroli

czasu

WARSZAWSKA SPOLKA AKCYINA

BUDOWY PAROWOZOW

WARSZAWA, ul. Kolejowa 57.
,Lokomot—Warszawa”.

Adres telegraficzny:
Telefony: 131-34,

131-61 77-77,

268-60.

FABRYKA PRODUKUIJE:

. Parowozy normalne i wazkotorowe wszel-
kich typéw i mocy.

. Lokomotywy motorowe normalne i waz-
kotorowe, pedzone specjalnymi silnikami
Dieska lub benzynowymi z zupetng regula-
cja szybkosci.

. Lokomotywy bezogniowe normalne i waz-
kotorowe.

. Silniki spalinowe Dieska systemu prof. D-ra
L. Ebermana, stojgce, szybkobiezne od 25 do
2000 KM.

. Walce drogowe motorowe i parowe z ko-
ttem poziomym i pionowym na 8,10, 12 i 15
ton wagi wraz z czesciami pomocniczemu

10.
11.

12.

. Wyroby

6. Lokomobile przemystowe i rolnicze.
7.
8
9

Kotty parowe wszelkich typow.

. Wyroby kute do 2 ton wagi.

ttoczone (masowa produkcja)
z blach zelaznych i stalowych do 30 mm.
grubosci.

Armatura bronzowa i mosiezna.

Wszelkie czesci zapasowe do wyrabianych
przedmiotéw.

Naprawa parowozoéw, silnikéw, kottéw oraz
naprawa i przerobka wszelkich urzadzen
mechanicznych.

Kosztorysy i porady techniczne bezptatnie.



