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SKEADY:
Warszawa, Wierzbowa 8, (rog Trebackiej)
Telefon 12-15.
w Poznaniu, Gwarna 27. w Katowicach
Bielsku (Hlia) Lwowie
LOdZI . Krakowie

Szwedzkie tozyska kulkowe i rolkowe ,‘fﬁﬂ)'ﬁzn‘ie ’ FBQ?zﬂ?/nrglsqtoku

Caltkowite urzadzenia pedniane. .» Wilnie . Toruniu

na wynalazki, wzory i znaki towarowe
PA I E N I Y wyjednywa i zabezpiecza rzecznik patentowy
inz. 1. MYSZCZYNSKI

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

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

w £tODZI

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

TOKARKI szybkotnace, dtugos¢ toku do 3 mtr. wysoko$¢ ktow 150, 230 i 300 mm.

WIERTARKI kolumnowe, ze skrzynka biegow (8 szybkosci) i samodzielnym_posSw"m wrze-
\  ciona(4 szybkosm)dla otwordw 32i 40mm.j'gtebokosci wiercenia 170 wzgl. 185mm.

WYGLADZIARKI (KALANDRY) dla przemystu papierniczego i wkokienniczego.
KOTLY SsTREBEL'A oryginalne do ogrzewan centralnych.
WALCE ZELIWNE UTWARDZONE hutnicze, mtynskie it. p.

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

Kota Zebate. wiasne 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 sl(fadow lub w terminach kroétkich.
Zaktady urzadzone na 1300 robotnikow i urzednikow.
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SPOLKA AKCYINA

BUDOWY KOTLOW PAROWYCH i MASZYN

W. FITZNER 1 K GAMPER”

SOSNOWIEC

llo$¢ wykonanych kottow okoto 10.000 (dziesie€ tysiecy) sztuk

Adres telegr.: ,FITZGAM’
Telefon W

Wysokoprezne

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

Wihasne biura i zastepstwa:

WARSZAWA, $-to Krzyska 28, telef. 95-74 LUBLIN, inz. Swiatecki, Krak.-Przedm. 70. tel. 12
£ODZ, ul. Sienkiewicza 95, telef. 20-43 GDANSK, inz. Harten, Elisabethwall 9, telef. 80-33
POZNAN, ul. Pocztowa 31, telef. 53-44 RADOM, inz. Kaluscha, ul. Lubelska 33 telef. 67
LWOW, ,, Tehate*, ul, Romanowicza 1 tel. 205 BIELSKO, Wolf, ul. Miarki 8, telef. 5-43. 9i_s



Stowarzyszenie Mechanikow
Polskich z AmeryKl s ac

Warszawa, Marszatkowska 46. Tel. 106-22,106-06,106-99,106-13
wytwornie: PRUSZKOW | POREBA.

ZAKRES FABRYKACII:
Obrabiarki do metali i drzewa wszelkich typdw.
Narzedzia precyzyjne do metali.

Obrabiarki i narzedzia specjalne dla przemystu wojennego
I kolejnictwa.

Przyrzady: podzielnice uniwersalne, przyrzady do gryzowania
I szlifowania na tokarkach, imadta maszynowe 1 warsztatowe.

Odlewy maszynowe, cylindry parowozowe, rury zeliwne wodo-
ciggowe i kanalizacyjne. Kota pedne i linowe. Rury zebrowe.

Piece zeliwne, gwozdzie i drut.

Naczynia kuchenne emaljowane i surowe, odlewy sanitarne
emaljowane.

gt~ dCc H ol jk c<canzagdanie™

BIURO TECHNICZNE

-PIONIER™ |[ILFINM1

Warszawa R marska 10, +06d?, Przegazd 20Q.
0-81.
SKEAD i DOSTAWA

Artykutow technicznych dla przedsigbiorstw
przemystowych oraz instytucyj panstwowych

FABRYKA OBRABIAREK

S-ka z ogr, odp.

Warszawa, i komunalnych.
_ Przedstawicielstwo
Fabryka: Krochmalna 71, tel. 95-86 firm zagranicznych i krajowych.

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

Weze metalowe do przedmuchiwania
kottbw parowych i inne.

Fabrykuje serjami:

precyzyjne obrabiarki do metali, jak

tokarki, frezarki i t. p., oraz specjal- Wyroby gumowe marki ,,Durit*, odporne

ne maszyny do celéw wojskowych na ttuszcze, kwasy i alkalje.

Pompki z kotami zgbatemi do sma- Szczeliwa azbestowe wtoskie, najwyz-
ru i do wody. szego gatunku.

»Klingeryt™ oryginalny.
Szkta i Wogowskazy oryginalne Klingera
1t a .
i
Tygle ,,Morgana*“. :

Oferty na zadanie.



PATENTY"S

w kraju i zagranicg — obrona spraw spornych,
uniewaznienia i t.

Fabryka Motorow Elektrycznych
L. Korewa i S-ka

Warszawa-Wola, ulica Syreny Nr. 7. Tel. 31'75.

Wyrabia motory pradu tréjfazowego
w wielkoSciach: od V4 do 5KM. 1220
2%s0 1 500 woltow.

Dziat reperacyjny przyjmuje do na-
prawy motory, transformatory i dy-
namomaszyny kazdej wielkosci i kaz-
dego rodzaju.

»,PRZECINARKI*
Pity — maszyny do metali
polecaja:
Warsztaty Mechaniczne

August Deloff

w Warszawie, Mazowiecka ii.

I «

|
D | d tm L

f

tozyska kulkowe F. & H.
pitki do metalu. Pasy:

niane. Liny manillowe i stalowe, Lancuchy transmisyjne.
Weze gumowe i parciane.
+ Armatura.

- grafitowe.
G.+ F.

Oraz wszelkie

J1n
rlip U p

Tarcze Scierne.

artykuty techniczne

Rok zatozenia 1898.

R IUROTECHNICZNE AAT LANTA”

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

poleca na dogodnych warunkach sptaty;

SILNIKI angielskie

wyprébowanej dobroci najnowszych typow na:

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

rzecznik patentowy przysiegly

Janusz WyganowsKi
byty radca Urzedu Patentowego

Warszawa, ul. Ordynacka 6, telefon 161-50

inz. dypl.

WARSZTATY ELEKTROTECHNICZNE

J. B MODRZYCKI

WARSZAWA, LESZNO 60, TELEFON 129-83

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

DORABIANIE KOLEKTOROW | PANEWEK
REPERACJA WSZELKICH PRZYRZADOW
ELEKTRYCZNYCH

Biuro Techniczne

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

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

A n « mrnmhi.
Telefon: M1 2461 i 16-12

Wiertta, pilniki,

skorzane, Balata, wielbtgdzie, i bawet-
Tygle
Rury. taczniki kuto-lane

Pompy. Koks.

stale na sktadzie.
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WYDAWCA: Sekcja Warsztatowa Stowarzyszenia Inzynieréw Mechanikéw Polskich

Budowa

stopobw.

Nap. Inz. metal., AdjunktPolit. Warsz. A. Kr up ko wsKi.

nych zaletach mechanicznych wymaga bliz-

Szego zapoznania sie z ich wewnetrzng bu-

dowa, z ktéra zazwyczaj zwigzane sg te, lub
inne wiasnosci okreslajgce uzyteczng wartos¢ da-
nych stopdow.

Wszystkie metale i ich stopy sg ciatami kry-

Ciqg’:e pojawianie sie¢ nowych stopéw o cen-

stalicznemi podobnie jak np. marmur i granit. Kry- .

staliczna budowa ujawnia sie tatwo na ztomie pro-
bek, zwlaszcza o ile krysztatki, wchodzace w skfad
stopu sa znacznej wielkoSci. Zazwyczaj jednak
krysztatki sg mniejsze od 0,1 mm. i dajg sie zaob-
serwowaé tylko pod mikroskopem. Blizsze bada-
nia wykazaty, ze budowa stopow bywa jednorodna
lub ztozona.

Budowe jednorodna uwidocznia rys. 1, przed-
stawiajgca czyste zelazo prawie catkowicie pozba-

Rys. 1 Zelazo czyste. Wytrawiono kwasem
azotowym.(X 120)

wione wegla. Mamy tutaj krysztatki jednakowego
rodzaju. Sasiadujace krysztatki majg jednakowe
wihasnosci i niczem nie roznig sie od siebie, jest to
wiec najprostsza krystaliczna budowa, jaka mozna
sobie wyobrazié. Taka budowe majg przedewszyst-
kiem czyste metale, gdyz, jako pierwiastki skiadajg
sie z catkowicie jednolitej materji.

Czestokro¢ takze stopy moga mie¢ jednorodng
budowe. Np. rys. 2 podaje budowe stali niklowej.
Widzimy tutaj jednakowe krysztatki podobnie jak
w zelazie czystem, aczkolwiek dany stop sklada sie
z 3 pierwiastkow: zelaza, niklu i wegla; W tym
wiec wypadku wymienione 3 pierwiastki utworzyty
catkowicie jednorodny stop, podobnie, jak woda
z malg iloscig cukru i soli moze daC przezroczysty
jednolity roztwér. We wspomnianym wiec stopie
mamy tez roztwor wzajemny zelaza, niklu i wegla,
ktory, dla odrdznienia od roztwordw ciektych bedzie-

my nazywali roztworem stalym. Roztwory stale,
podobnie jak i roztwory ciekle, majg te charaktery-
styczng wihasno$¢, ze sktad ich moze sie zmieni¢
w pewnych granicach. Np. do lekko osolonej wo-
dy mozna doda¢ nieco soli i znéw otrzymamy roz-
twor, podobnie réwniez i w danym stopie zelaza,
niklu i wegla, mozemy przy zawartosci wegla 0,6%
wzigé niklu 25% 3% i t. d., i pomimo to stop za-
chowa swag jednorodno$¢. Jednakze takiefzmiany
w stopach bedacych roztworami statemi mozna ro-
bi¢ tylko -w pewnych granicach, po przekroczeniu
ktorych stop przestaje byC jednorodny. W tejze
stali niklowej stop traci jednorodno$¢ o ile °/o nik-
lu spadnie ponizej 7°/0, przy zawartosci wegla 0,6%

Roztwory state naleza do kategorji stopoéw
technicznie nader uzytecznych. Metale czyste sg
zazwyczaj zbyt miekie i dlatego nie nadajg sie do

mro;

Rys. 2. Stal niklowa. Wytrawiona kwasem
azotowym. (X 150)

bezposredniego uzytku, natomiast roztwory state
w stosunku do metali czystych wykazujg znaczniej-
szg twardo$¢, a takze w wiekszosci wypadkow dajg
sie ku¢, walcowac i wygniata¢ na zimno, dzieki swej
jednolitosci. Do tego rodzaju stopéw nalezy mo-
sigdze miekie z zawartoSig cynku do 36%, bronzy
wyzarzone do 9% cyny, niektore gatunki stali nik-
lowej i manganowej, stopy niklu z miedzig, oraz
t. zwane nowe srebra (neusilber).

W pewnych wypadkach pierwiastki wchodzace
w sklad stopu tworzg zwigzek chemiczny, podobnie
jak np. metal—séd i gaz —cHor tworzg zwigzek
chemiczny, powszechnie znang sél kuchenna,
(_:ia%hoI o catkowicie odmiennych wiasnosciach niz sod
i chlor.

O ile wiec mamy do czynienia ze zwigzkiem
chemicznym, to powinniSmy zapomnie¢ o wihasno-
Sciach pierwiastkdw wchodzacych w jego skiad i ba-
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da¢ oddzielnie, specjalnie wtasnosci danego zwigzku
chemicznego. WSrod zwigzkow chemicznych w sto-
pach nalezy wymieni¢ zwigzek zelaza z weglem
zwany cementytem, majagcy wzor Fe3 C i odgrywa-
jacy wielkg role w budowie stali.

Zgodnie z powyzszem cementyt bedzie posia-
dat inne wiasnosci niz wchodzace w jego skiad ze-
lazo i wegiel.

Obserwujgc pod mikroskopem stop, bedacy
zwigzkiem chemicznym, stwierdzimy, ze posiada on
budowe jednorodng podobng do jednolitej budowy
soli kuchennej. Jednak ta budowa jednorodna od-
powiada Scisle tylko sktadowi zwiazku chemicznego
I czestokro¢ wystarczy zmieni¢ nieco skiad, azeby
stop taki utracit jednorodnosé.

Stopy o skladzie zwiazkéw chemicznych nie
majg praktycznego znaczenia z powodu swej wiel-
kiej kruchosci.

W wiekszosci  wypadkow sktadniki tworzace
stop: metale czyste i zwiazki chemiczne, nie dajg
budowy jednorodnej, wtedy wystepuja réznorodne
krysztatki posiadajgce odmienne wiasnosci. Rys. 3
wykazuje budowe stopu niejednorodnego. Jest to

Rys. 3. Mosigdz maszynowy. Wytrawiony
odczynnikiem chromowym. (X 250)

mosigdz maszynowy o skfadzie mniej wiecej 40%
cynku i 60% miedzi. Znajdujemy tutaj krysztaliki
2 rodzajow: jasne i ciemne, jest to wiec budowa
podwdjna, najpospolitsza w stopach o budowie zto-
zonej, czasami jednak spotykamy budowe potrojna,
w ktorej wystepujg krysztatki 3 rodzajow, poczwor-
ng i t p. Budowe ztozong nazywamy zwykle
mieszaning w przeciwstawieniu do budowy jed-
norodnej. Mieszaniny odgrywajg duzg role w tech-
nice. Do mieszanin zaliczamy: wyzarzong stal weg-
lista, mosigdze maszynowe o zawartosci 40% cynku,
branzy ponad 9% cyny, stopy tozyskowe. Maja
one zazwyczaj dostateczng twardo$¢, ktéra mozna
zmienia¢ w pewnych granicach zaleznie od sktadu.
Zwykle znoszg dobrze obrobke mechaniczng, gdyz
niejednolitos¢ budowy sprzyja oddzielaniu sie kry-
sztatobw posiadajacych odmienne wiasnosci mecha-
niczne. Z tych samych przyczyn mieszaniny nie
dajg sie walcowa¢ i ku¢ na zimno, gdyz majg skton-
no$¢ do pekania.

Nie nalezy jednak sadzi¢, ze jeden i ten sam
stop bedzie miat zawsze jedng i te samg budowe. W sto-
pach zachodzg czesto gtebokie przemiany przy
ogrzewaniu lub oziebianiu. Azeby zrozumie¢ blizej
tego rodzaju przemiany nalezy zapozna¢ sie z Mi-
krogratja, ktora pozwala obserwowa¢ budowe
stopow przy pomocy mikroskopu.

Mikroskop metalograficzny podobny jest do

zwyktego mikroskopu biologicznego i rézni sie od
niego tylko sposobem o$wietlenia. Promien Swietlny
idgcy zazwyczaj od mlecznej Zzardwki, odbija sie
w kierunku probki od szkietka przykrywkowego (Z?)
(przezroczystego) ustawionego pod katem 45°, (rys. 4)
nastepnie przechodzi przez objektyw (O) i o$wietla
wypolerowang i przygotowang odpo-
wiednio probke stopu (P). Po od-
biciu sie od prébki promierr zdgza
do okularu (Oc)po przez szkietko
oSwietlacza i stad idzie do oka
obserwatora.
Rys. 5 podaje fotografje mikro-
skopu zwyktego z oswietlaczem (B),
na tubusie (rurze mikroskopowej).
W gornei czesci oSwietlacza umiesz-
czony jest okular (O.c), objektyw
za$ (O) jest przymocowany do dol-
nej czesci tubusa, i znajduje sie bez-
posrednio nad probka P spoczywa-
jacg na stoliku S. Do nastawienia
mikroskopu stuzg dwie $ruby, jedna
zwykia (T°) i mikrometryczna (714).

*Swiatto lampy oéwielajacej musi byc

dosy¢ silne, gdyz znaczna cze$¢
promieni ulega rozproszeniu. Za-
miast szkietka oSwietlajagcego mozna
stosowac catkowicie odbijajacy pryz-
mat przytwierdzony do dolnej czesci
tubusa.

Przygotowanie probki do obser-
wacji polega na odpowiedniem wy-
polerowaniu i wytrawieniu. Po obcie-
ciu probki pitg- wygtadza sie ja
zazwyczaj drobnym pilnikiem, za-
okragla nieco brzegi i poleruje na
grubym papierze szmirglowym (Eme-
ri 0000), nastepnie na drobnym pa-
pierze szmirglowym (szmirgiel od-
mulowany, Potée 0000), przyczem
nalezy zmieniaC kierunek polerowa
nia tak, zeby nowoutworzone ryski
szty w kierunku prostopadtym do Rys.4. Schemat mi-
poprzednich. Polerowanie konczymy kroskopu metalo-
na desce obciggnietej suknem, Ktora graficznego. Oc—
zraszamy za pomocg pulweryzatora JoU  obiekt'w"
wodg zmieszang z rézem poler- pJ_probka badanal
skim (FeoOt). Czasami przy dok-
tadniejszej polerowaniu postugujemy sie poler-
kami noznemi badZ tez elektrycznemi i do zwilzenia
uzywamy wody destylowanej z tlenkiem glinu (/4/2s).

Nastepnie badamy pod mikroskopem prébke
przygotowang w powyzszy sposéb. W wielu wy-
padkach juz wtedy mozemy zauwazyC charaktery-
styczne szczegOty, jak np. zuzle, porowatos¢. Jesli
chcemy wujawni¢ budowe musimy probke poddac
wytrawieniu. Wytrawiamy w ten sposéb: kilka kro-
pel danego odczynnika umieszczamy na probce
I czekamy az jej zwierciadlana powierzchnia ule-
gnie lekkiemu zamgleniu. Obmywamy jg wtedy
w strumieniu wody, suszymy pod mieszkiem i ob-
serwujemy pod mikroskopem. Jako odczynnikdw
uzywamy zazwyczaj kilkuprocentowych roztworéw
soli, tugéw, albo kwaséw. Dla stali i zelaza odczyn-
niki do wytrawienia zostaly juz ustalone, sg one
nastepujace:

PT



MECH RN 1K 51

1) Dla stali najmiekszej i zelaza — \% roztwor
wodny kwasu azotowego.

2) Dla stali weglistej wyzarzonej — 4$ roztwor
alkoholowy kwasu pikrynowego.

3) Dla stali weglistej hartowanej — 4% roztwor
izoamylowy kwasu azotowego.

4) Dla stali szybkotngcej: odczynnik chromo-
wy o sktadzie 1$ kwasu chromowego, 10$% kwasu
solnego, reszta — woda.

Rys. 5. Mikroskop metalograficzny 'z os$wietlaczem gornym,

Oc — okular, B — o$wietlacz. O — objektyw, P — probka.

T— $ruba nastawcza, M — $ruba do precyzyjnego ustawienia,

7" — Sruba zaciskowa, S — stolik, T™ — $ruba do prze-
suwania stolika.

Przy budowie jednorodnej odczynniki dziatajg
gtéwnie na granice krysztatkow, natomiast w mie-
szaninie nadgryzajg one bardziej jeden rodzaj krysz-
tatdw (mniej szlachetne), ktére przez to stajg sie
ciemniejsze i wystepujg na tle jasniejszych kryszta-
tow (bardziej szlachetnych, poréwnaj rys. 3.

Jezeli nie chodzi o wewnetrzng budowe
danych stopéw lecz o rozklad zanieczyszczen lub
0 stwierdzenie rodzaju obrébki mechanicznej, wtedy
postugujemy sie makrografjag (makroskopja), t .
obserwujemy powierzchnie wytrawionych prébek
gotem okiem. Polerowanie w takim wypadku moze
by¢ mniej staranne, wystarczy po wygtadzeniu pil-
nikiem polerowa¢ na zwyklym papierze szmirglo-
wym, potem na odmulonym.

Najczesciej do wytrawiania probek uzywamy
kwasdw, mianowicie kwasu solnego w 30$ stezeniu
na objetos¢ lub kwasu siarkowego w 20$ stezeniu
(na oajetos€). Kwasy dziatajac w ciggu kilku lub
kilkudziesieciu godzin, nadgryzaja gtownie miejsca
zanieczyszczone fosforem i siarka, dzieki czemu wy-
stepujg one w postaci ciemnych plam lub widkien.

Do szybko dziatajacych lecz dosyé drogich
odczynnikéw nalezy zaliczy¢ 10 °/0 roztwor jodu
w alkoholu (jodyne) lub roztwor wodny 10% jodu

) ezytelnik znajdzie wyczerpujace wiadomosci z za-
kresu budowy stopéw w ,Zasadach Metalografji“ prof. Dr.
Broaiewskiego, Lwow — Warszawa 1921.

z 20% jodku potasowego. Probke smarujemy
pendzlem zmaczanym w jodynie, pdki nie zostanie
dostatecznie dobrze ujawniony rozktad zanieczysz-
czen, wzglednie rodzaj mechanicznej obrébki. Rys. 6

Rys. 6. Blacha kottowa. Wytrawiono jodyna. (X 1)

daje nam uzyskany w ten sposob obraz blachy
kottowej. Widzimy na nim znaczng ilos¢ rozwal-
cowanych zanieczyszczen, skiadajgcych sie gtownie
z fosforkéw, siarczkéw i zuzli.

Odczynnik chromowy o skladzie 10°/0 wody
nego roztworu kwasu solnego fgcznie z 1°/0 kwasu,
chromowego daje subtelne i dosy¢ glebokie obratz
trawienia mimo kroétkiego kilkuminutowego dziaa *
tania. Uzyskany tg drogg obraz po przemycill
mozna powlec farbg drukarskg i odbic bezpo$redniO
na papierze. Tego rodzaju odbitke mamy na
rys. 7, na ktorej najbardziej zanieczyszczony jest
Srodek szyny, natomiast zewnetrzna jej czeS¢ jest
zdrowa. Jest to zjawisko pospolite i wynika z pro-
cesu stygniecia blokéw przeznaczonych, do walco-
wania na zelazo profilowe. Stygniecie stali zlewnej
w kokilach (przewaznie przy jej odlewie uzywanych)

' ---<A

Rys. 7*. Przekrdj szyny. Wdytrawiono odczynnikiem
chromowym. Bezposrednia odbitka na papierze (druk).

rozpoczyna sie od zewnatrz (rys. 8). Pierwsze kry-
sztaly sg zawsze bardzo czyste, natomiast wszystkie
zanieczyszczenia gromadzg sie w plynnej jeszcze
niezastygtej masie. Wreszcie zbliza sie koniec
krzepniecia i w $rodku bloku (batwanki) krzepna
ostatnie zanieczyszczone krysztaty; procz tego zwykle
w gornej czesci bloku tworzy sie jama odlewnicza
spowodowana skurczem metalu przy Kkrzepnieciu.
Podczas walcowania batwanki na Zelazo profilowe
zanieczyszczenia, zachowujac Srodkowe potozenie,
przyjmujg budowe widknista, ktéra w przekrojach
rownolegtych do kierunku walcowania ujawnia sie
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w postaci widkien, w przekrojach za$ prostopadtych
do kierunku walcowania wystepuje w postaci ciem-
nych punktéw (patrz rys. 7).

Rys. 8. Schemat stygniecia batwanki.

Przy wytrawianiu probek mozna postugiwac
sie takze odczynnikiem Heyna tj. 9°/0wodnym roz-
tworem chlorku miedziowo-amonowego. Nacieramy
powierzchnie probki watg zmaczang w tym odczyn-
niku, Scierajac jednocze$nie wydzielajacg sie miedz.
Zwykle po kilkudziesieciu sekundach osiggamy
doktadny obraz zanieczyszczen.

Duze przedmioty zbyt ciezkie do przenoszenia
oklejamy zazwyczaj przed wytrawieniem papierem
nasyconym, klejem thuszczowym skladajgcym sie
z 0% kalafonji, 25% sadta i 25% parafiny, przyczem
powierzchnia prébki wraz z oklejonym papierem
powinna utworzy¢ rodzaj wanienki do ktorej nale-
wamy danego odczynnika.

Celem uzyskania odbitki doktadnego obrazu za-
nieczyszczen (gtownie siarki)mozna postepowac takze
w sposéb nastepujacy: zwilzamy papier bromosrebr-
ny 3eroztworem wodnym kwasu siarkowego i ktadzie-
my nan dang probke powierzchnig do papieru. Po kilku
minutach zdejmujemy prébke i utrwalamy papier po
przemyciu w wodzie w roztworze podsiarkonu sody
(jak przy fotografji tak zwany sposob Baumana).

Tego rodzaju odbitke mamy na rys. 9, przed-
stawiajagcej odcinek z mostu Kierbedzia. Obserwu-
jemy tutaj wi6kna zanieczyszczeri wskazujace kie-
runek przesuwania sie materjatu przy walcowaniu.
Uwzgledniajac stopien wyrazistoSci obrazu, mozemy

Rys. 9*. Zelazo pudlarskie. Odbitka bezposrednio uzyskana
na papierze fotograficznym. 2)

whioskowaé, ze katownik jest bardziej zanieczysz-
czony niz plaskownik.

Przy ciggltem badaniu zapomocag makroskopiji,
mozemy wyrobi¢ sobie pojecie o jakosci uzywanych
konstrukcyjnych materjatow sposobem fatwym i ta-
nim. Dobre gatunki zelaza i1 stali powinny dawac
przy trawieniu stabe obrazy, natomiast im bardziej
wyraziste i pelne sg obrazy trawienia, tern gorszy
jest badany materjat.

W wielu wypadkach wazng rzeczg jest ustale-
nie sposobu wykonania danego przedmiotu. Np.
haki kute sg znacznie wytrzymalsze od hakow wy-
cietych, gdyz pekniecie tatwiej powstaje wzdtuz
wiokien niz w kierunku do nich prostopadtym.

Makrografja wiec moze da¢ czestokro¢ cenne
wskazowki o dobroci danego materjatu i pozwala
w wielu wypadkach przewidzie¢ wytrzymatos¢ two-
rzyw przy pracy.

Fotografje i odbitki zaopatrzone w gwiazdki (*) zostaty
taskawie uzyczone z Zaktadu Metalurgicznego Politechniki
Warszawskiej przez p. Profesora Dr. W. Broniewskiego.

Konferencja Warsztatowo - Kolejowa.

Stowarzyszenie Inzynieréw Mechanikéw Polskich.

W dniu 7—9 maja r. b. odbedzie sie w Poz-
naniu z inicjatywy SIMP’a Konferencja Warsztatowo-
Kolejowa organizowana przez trzy Stowarzyszenia:
SIMP, Zw. Polsk. Inz. Kolej, i Stéw. Inz. i Archi-
tektéw w Poznaniu. Tematem Konferencji beda naj-
wazniejsze zagadnienia z zakresu naprawy i fabrykacji
taboru kolejowego.  Zapowiedziana jest miedzy
innemi dyskusja nad: obrobka zespotéw osiowych,

fabrykacja rozporek do kottow parowozowych oraz
\_Nyrotgjem resorow, gieciem rur ptomienicowych
1t a

Konferencja obudzita duze zainteresowanie
w szerszych kotach Kolegéw, ktérzy beda mogli
potaczyC udziat w Zjezdzie ze zwiedzeniem Targow
Poznanskich.

Znizki kolejowe i lokale dla przyjezdnych beda
zapewnione.
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Odlewnictwo wtryskowe.!

Opracowat inz. J. B.

O dobroci odlewdw wtryskowych decyduje
przebieg wtrysku metalu do formy. Azeby otrzymac
odlew doktadny i gesty, przebieg musi sie odbywac
w taki sposob, aby metal zapetnit doktadnie wszyst-
kie ostre kanty formy i aby wypedzit z niej catko-
wicie powietrze. Podczas stygniecia nie powinny
tworzy¢ sie pecherze. Trzeba sobie zdawac sprawe,
w jaki sposob nalezy przeprowadzi¢ operacje wtrysku,
gdyz od tego zalezna jest konstrukcja maszyny od-
lewniczej i konstrukcja formy, zwtaszcza pod wzgle-
dem potozenia otworu wlotowego, K’erunku stru-
mienia i usuniecia powietrza. Opory napotykane
przez ptyn zaleza od lepkosci cieczy 1 napiecia po-
wierzchniowego, ktére z kolei sg w zwigzku ze
stopniem ochtodzenia strumienia ptynnego metalu.
Chlodzenie za$jest tern wigksze, im wigksze jest prze-
wodnictwo cieplne materjatu formy i im sg ciensze
scianki odlewu. Do przezwyciezenia tych opordw,
metal musi wchodzi¢ do formy pod pewnem cisnie-
niem, ktére bedziemy nazywali cisnieniem ttoczacem.

Kiedy metal zapeini forme, zaczyna sie zasty-
ganie ptynnego, metalu przyczem wskutek skurczu
mogg utworzy¢ sie pecherze. W celu unikniecia tego
zjawiska pozostawia sie¢ metal pod Wysokiem cis-
nieniem (ktére nazywa¢ mozemy cisnieniem zgesz-
czajacem) juz po uskutecznionym odlewie.

Wreszcie celem zupelnego usuniecia powietrza
forma zaopatrzona jest w kanaliki, ktore musza by¢
tak rozmieszczone, aby tworzace sie przy witrysku
worki powietrza do ostatniej chwili miaty zabezpie-
czone ujscie.

W praktyce stosuja sie szybkosci phynnego
metalu od 10 do 45 misek zaleznie od ksztattu od-

lewu i innych wyzej
wspomnianych  oko-
licznodci.  Wysokos¢
ciSnienia chwieje sie
zwykle od 5 do 35
kglem2  aczkolwiek
bardzo czesto granice
te moga byé znacznie
przekraczane.

Aby uzupetni¢ poje-
cie 0 przebiegu tego
procesu, nalezy zwro-
ci¢ uwage, ze napel-
nienie formy dla odle-
wu Sredniej wielkosci
0 objetosci do 300 cm\
trwa zwykle od kilku
setnych do kdku dzie-
sigtych sekundy. Czas
ten zalezy od rodzaju
odlewu, metalu, otwo-
ru wlotowego i t p.

c iani ) b Do Iracjonta,lne 0 cSJI%_
et MR FAUS aPe boru elementow SposC

nieniem zgeszczajacym’ ( Ph).  bu wiryskowego Wkaz-
dym poszczegdlnym

wypadku, nalezy dobrze zdawac¢ sobie sprawe z hy-
drodynamicznej strony przebiegu wtrysku, aby prze-

% Por. Mechanik, 1927, str. 26.

widzie¢, wedtug jakich praw metal bedzie zapetniat
forme, i jak bedzie zachodzito przeksztatcenie szyb-
koSci w cisnienie.

Na rys. 5 widzimy witrysk metalu do formy,
posiadajacej zmienne przekroje. Widzimy np., ze
dla usuniecia pecherzyka, ktory tworzy sie wczesci B,
nalezy przenies¢ cisnienie przez waska cze$¢ C.
Cisnienie zgeszczajace, ktére sie tedy przenosi, jest
ci$nieniem hydrodynamicznem, wytworzonem przez
zmiane szybko$ci ptynu. Swiadczy to o niezbednosci
stosowania duzych szybkosSci. Widzimy takze,
w ktérem miejscu formy nalezy przewidzie¢ szczeli-
ny do ujécia powietrza.

Formy do odlewéw wtryskowych.

Formy do metali o niskim punkcie topliwosci
sporzadza sie z dobrej stali narzedziowej, formy do
stopow aluminjowych z dobrej stali chromowej.

Przedmiot moze by¢ zaformowany, catkowicie
w jednej z czesci formy, albo tez czeSciowo w gor-
nej, a czesciowo w dolnej potowie. W kazdym
razie, linja podziatu musi by¢ tak przeprowadzona,
aby tatwo mozna byto wyjmowac odlew z formy.

Niektére formy dziatajg najlepiej w stanie roz-
grzanym. Osigga sie to zapomocg palnikow, ktore
sg skierowane bezposrednio na powierzchnie formy.
Inne znéw dziatajg najlepiej, gdy sa chtodzone, czy
to powie rzeni sprezonem, czy tez wo ', ktorg prze-
prowadza si¢ do formy zapomoca kanatow i prze-
wiercen.

Gtéwne prawidla do projektowaniami budowy
form wtryskowych mozna pozna¢ z nastepujacego
szeregu przyktadow.

Pierwszy przyklad przedstawia typ formy, stu-
zacy do wytwarzania k6t o wypuktych literach, zna-
kach i t. d. na obwodzie, jakich sie uzywa w pra-

Rys. 6. Pierscien rejestrujacy ze stopu cynkowego i forma
odlewnicza.

sach drukujacych, arytmometrach, kasach rachunko-
wych i t. p

Rys. 6, (fig. 1 i 2) wskazujg obydwie potowy
formy do wytwarzania pierscienia rejestrujacego ze
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stopu cynkowego; gbérna potowa jest wskazana na
prawej stronie rysunku, dolna — na lewej. Sam
odlew jest wskazany na rys. 6, (fig. 1). W gbrnej poto-
wie formy widzimylO suwakdéw Cstuzacych, do formo-
wania numeréw i podziatek na obwodzie odlewu.
Ptyty D, zaopatrzone w szczeliny, stuza do prowa-
dzenia sztyftow w suwakach C, umozliwiajgc w ten
sposéb wsuwanie ich przed odlewem i wysuwa-
nie po odlewie. E przedstawia rdzen staty | matym
rdzeniem posrodku, ktéry wytwarza maty Srodkowy
otworek. Wszystkie sztyfty wypychajace sg zamo-
cowane na plycie wyrzucajacej w gornej potowie
formy i s uruchomiane przez pierScienie zebate J.
W dolnej potowie formy znajduje sie otwor do
wpuszczania metalu z maszyny odlewniczej do
formy; Ciemna powierzchnia, otaczajgca wyjecie
formy i siegajaca az do obrzezy plyty, Jest
wyjeciem wyfrezowanem, w ptycie, w celu umo-
zliwienia odprowadzenia powietrza. Dziesig¢ fikot-

Rys. 7.
Fig. 4— 6. Pierscien rejestrujacy.
Fig. 7— 8. Forma odlewnicza.
Fig. 9—16. Szczeg6ty formy.

kéw ustalajacych zapewnia wiasciwe potozenie oby-
dwoéch potowek formowych wzgledem siebie i za-

RysA8. Forma odlewnicza.

ryglowuje suwaki C podczas odlewu, poniewaz
przechodzg one rowniez przez otwory w suwakach.

(Fig. 416) rys. 7 przedstawiajg dokladne rzuty
techniczne tego pierScienia rejestrujgcego (Fig. 7 i 8)
przedstawiajg forme. Gruba linja wskazuje powierzch-
nie podziatu obydwoch czeSci formy. Cze$¢ zakre-
skowana o punktowych konturach przedstawia prze-
krdj pustej przestrzeni formy. L oznacza otwor
wpustowy. Rdzern Srodkowy E jest wpasowany
w pierscieniu A, ktory jest zaopatrzony w szczeliny,
ten za$ jest wpasowany w podobny pierscien B, tak
iz szczeliny obydwdch pierscieni tworza ciagte szcze-
liny promieniowe do suwakéw C. Kazdy suwak
sktada sie z dwbch czesci, potaczonych sztyftami

(fig. 14—16). W ten spos6b mozna w wypadnu
uszkodzenia cyfr, lub podziatek wymieni¢ poszcze-
golne czesci. Suwaki C przesuwa sie w potozenie

wtrysku, obracajac dzwignie D w kierunku wska-

zOwki zegara i odcigga sie je, obracajac dzwignie

w strone przeciwng. Do plyty wyrzucajagcej H sg

przymocowaneTiSztyfty F i G i watki zebate /, kjore
stuza do przesuwania sztyftéw, wyrzu-
cajacych odlew z formy. Na rys. 8
Fig. 18,-19 przedstawiona jest for-
ma do wytwarzania rurki ze stopu
aluminjowego, uzywanej w maszy-
nach gazowych do mieszania gazu
z powietrzem. Fig. 19 przedstawia
gornag potowe formy, Fig. 18 dolna,
a Fig. 17 sam odlew. Rdzenie A, B
i E uruchamia sie i rygluje zapo-
mocg dzwigni kolanowych, podczas
gdy rdzenie Ci D porusza sie przy
pomocy zebatek, dzwigni uzebio-
nych 1 watkéw zebatych. Cztery
kotki w gornej czesci formy stuzg
do ustalenia wzajemnego potozenia
obydwdch czesci formy. Przy dolnej
potowie formy w miejscu J widoczny
jest otwor wpustowy.

Rys. 9, Fig. 20 — 22 przed-

stawiajg  przedmiot w przekroju

i w dwoch rzutach, fig. 23 i 24

przedstawiajg zestawienie form. fig.

25—29 widzimy niezbedne rdzenie

i suwaki. Gruba linja na fig. 23 ozna-

cza linje podziatu formy, ktéra w tym szczeg6lnym

wypadku ma ksztatt bardzo nieprawidtowy. Zagtebia

sie ona znacznie w gorna potowe, tak ze rdzenie

C i D sa dobrze prowadzone w petnym materjale

formy. Kiedy rdzenie C i D zajmujg potozenie ro-

bocze, stykajg sie one w Srodku i tworzg w ten

sposdb otwdr odlewu dwustronnie stozkowy i prze-

chodzacy na wylot. Kazda z dzwigni zebatych jest

zaopatrzona w dwa mniejsze rdzenie otwordw Sru-
bowych we flanszach odlewu.

Odlew usuwa sie z formy zapomocg sztyftow.
Nalezy uwaza¢, aby po usunieciu odlewu sztyfty nie
pozostawaty w potozeniu wysunigtem, poniewaz
w tym wypadku ponowne przesuwanie rdzeni do
potozenia roboczego moze wywota¢ uszkodzenie
zarObwno rdzeni, jak i sztyftow.

Rys. 10 fig. 1— 3 przedstawia forme do ostony
wentylarora odkurzacza, wykonanej z glinu i poka-
zanej na rys. 11. Widok z gory i przekrdj tylnej
czesci formy jest przedstawiony na fig. 1i2. Fig. 3
przed stawia przekroj przedniej czesci, przechodzacy
przez wyjecie, ograniczajgce otwor A ostony.
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Trudno$¢ w tym wypadku polega na urucho-

mieniu rdzenia, wytwarzajacego wewnetrzng pusta

2%
m

Fig. 20 — 22. Rurka do mieszania gazéw. Fig. 23 — 24.

Fig. 25 — 29. Szczegoty formy.

przestrzeni ostony. Cylindryczny rdzen srodkowy
B, na ktorego koncu znajduje sie rozdzielacz wtrys-
kanego metalu i na ktérym wspieraja
sie czesciowe rdzenie, wypetniajace
reszte wewnetrznej pustej przestrzeni
odlewu, posiada Klin prowadzacy do
ustawienia gtownego rdzenia czescio-
wego C, ktory moze by¢ wycofany
promieniowo do $rodka po uprzedniem
usunieciu $rodkowego rdzenia cylin-
drycznego B. Umozliwia to usuniecie
rdzeni pozostatych.
Przy skiladaniu formy ustawia sie
najpierw rdzen $rodkowy B w poto-
zenie robocze. Potem ustawia sie na-
okoto rdzenie czeSciowe (wiacznie
z rdzeniem dla kanatu wylotowego)
i zaryglowuje sie sankami D i E, ktdre
wchodzag we wpustki rdzeni. Kotko
zebate do wyciggania rdzenia z otworu
wylotowego znajduje sie przy F. Tylna
cze$¢ formy jest tak skonstruowana,
iz zamek ryglujagcy potowy przedniej odpowiada po-
wierzchni w miejscu G. Czesci formy sg chtodzone wo-

Rys. 11. Rdzne odlewy wtryskowe.

55

da. Do chtodzenia rdzenia wewnetrznego wprowadza
sie wode zapomoca ttoka do srodkowego otworu wrdze-
niu, o wiekszej $rednicy, niz rura,

7 29 tak iz woda odptywa z zewnatrz
- rurki, jak to wyraznie wida¢ na
I 29 fig. 2.° Ztozone rdzenie czescio-
[ we wytwarzajg jednoczesnie duzy

otwor $rodkowy w ostonie wen-
tylatora. Maty otwor z przodu
nie jest odlany, lecz jest zazna-
czony niewidocznem na rysunku
matem  wzniesieniem w Kkoncu
rdzenia B. Przez to ostabia sie
metal w $rodku przemiotu, tak
iz otwor tatwo wybija sie przy
nastepnej operacji na prasie.

Ciekawy przyktad dziatania
rdzenia znajduje zastosowanie
przy odlewaniu lejkéw ssgcych
do odkurzaczy. Lejek taki jest
przedstawiony na rys. 11 i na rys.
12 fig. 10—13. CzeSci formy wi-
doczne? salw iprzekroju na fig.
5—6. fig. 7—9 przedstawiajg
przekroje pionowe przestrzeni pu-
stej tylnej phyty.

Wewnetrzna pusta przestrzen
tego odlewu jest utworzona przez dwa rdzenie A iB.
Rdzen A jest wyciggany uko$nie zapomocg kotka

Forma odlewnicza.

W .
Rys. 10. Foﬁna odlewnicza ostony wentylatora.

zebatego ale wzdtuz linji krzywej. Obydwa rdzenie
zaryglowuje sie wzgledem siebie sposobem ogona
jaskotczego, jak wida¢ w przekroju CC fig. 8 DD
fig. 7 i EE fig. 9.

Rdzen B po przesunieciu ponad rdzeniem A
zaryglowuje sie w potozeniu wtrysku przy pomocy
klina H, ktéry z kolei przysuwa sie zapomocg kotka
zebatego do konca rdzenia B. Potozenie to jest
pokazane na fig. 7. Rozdzielacz wpustu J lezy
poza rdzeniem A i metal ptynie przez wciecie G
na koricu odlewu, zapetniajagc forme. Plyta przed-
nia jest wycieta przy A tak iz pasuje doktadnie do
ptyty tylnej 1 zamyka szczelnie forme, ktérej oby-
dwie potowy ustawia sie przy pomocy suwakow.
Przedstawiona na rys. 13 a takze na rys. 11 na
dole z prawej strony, tyzwa, jest szczeg6lnym przy-
ktadem odlewu wtryskowego z wlanym nozem
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stalowym A. NOz jest zaopatrzony w ogon jaskoi-
czy, celem zamocowania go w odlewie. Potozenie
obydwach rdzeni do podeszwy i obcasa,
i otwlr wpustowy z jego polgczeniami
z ptytami podeszwy i obcasa wyraznie
wida¢ na rysunku. Wymiary kanatow
doptywowych do tych czesci s3
szczegblnie wazne. Forma tej czesci
jest pokazana na rys. 15. Posiada ona
procz przeznaczonego do wlania noza
stalowego jeszcze ciekawg wtasciwos¢
konstrukcyjng. Daje sie ona nastawic
na trzy wielkoSci tyzew przez wsuwa-
nie posrednich czesci. Przednia i tylna
ptyta jest pokazana we wdasciwem
potozeniu przed zamknieciem formy
na rys. 15. Przekrdj tylnej
przechodzi przez rdzeh obcasa, ozna-
czony literg A. Obydwa duze rdzenie do po-
deszwy i obcasa przesuwa sie przy pomocy zebatki
i kotka zebatego, | sg one zaopatrzone w specjalne
urzadzenia do'| odlewania matych otworéw $rubo-
wych. Odbywa sie to przy pomocy rdzeni B,

Fig, 5 — 6. Przekrdj otwartej formy.
Fig. 7— 9. Przekroje D—D, C—C i E—E.

ktoére poruszane sg w potaczeniu z duzemi rdzeniami
W nastepujacy sposdb: kiedy obraca sie tryb C,
zostajg wyciggane wstecz mate rdzenie, duzy rdzen
stozkowy i cze$¢ stalowa D. Konstrukcja pozwala
na niezalezny ruch matych rdzeni, w celu umozli-

wienia wyciagniecia ich poza powierzchnie rdzenia
gtéwnego. Przytem wystep stalowej czeSci O do-
tyka wystepu na rdzeniu gtownym, ktéry w ten spo-
s6b zostaje wyciagniety przy dalszem obracaniu
kotka.

potowy 15,

Przednia pityta formy jest w odpowiedniem
miejscu ptaszczyzny podziatowej wycieta, aby utwo-

Przekroj otwartej formy i przekrdj przez otwdr wylotowy.

rzy¢ toze dla noza E, ktéra po prawidtowem usta-

wieniu zaciska sie na koncach przy pomocy odpo-

wiedniego suwaka. Potowy formy ustawia sie za-

pomocg 2 stalowych sworzni. Wystepy na obyd-

woch czesciach stuzg do uszczelnienia. W ten
sposob obydwie potowy formy ustawia
sie doktadnie i dociska sie do siebie
przy pomocy rekojesci na przedniej
potowie.

Wkiadki dodatkowe, przeznaczone
do ustawiania formy na r6zne uzywa-
ne wielkosci tyzew, majg szerokosé
10 mm i wkiadajg sie w przedtuzone
wpustki formy (rys. 13). Sztyfty wyrzu-
cajgce Sg rozmieszczone rozmaicie.
Niektére dotykajg noza, dwa owalne
dotykajg cienkiego kantu podeszwy
w okolicy palcow i jeden owalny
kotek H dotyka cienkiego kantu obcasa.
Wszystkie kotki sg prowadzone zapo-
mocg ptyty wyrzucajacej.  Przekroj
z prawej strony, rys. 15 wyobraza
wykonanie rozdzielacza metalu i prze-
kr6j otworu wpustowego. W miej-
scu G widzimy dwa sztyfty z ktorych

jeden naciska na ndz, a drugi na odlew wpustowy,
ktory oczywiscie obcina sie¢ w jednej w nastepnych
operacyj. Obydwie potowy formy sg chtodzone wo-
dg, jak to widaC po kanatach wodnych, przedsta-
wionych na rys. 14.

Zastosowanie odlewow wtryskowych.

Obecnie najwieksza ilos¢ odlewow wtrysko-
wych bywa stosowana do czesci samochodowych
i przyrzadéw elektrotechnicznych. Majg one réwniez
zastosowanie przy rozmaitych czesciach sprzetow
do gospodarstwa domowego, do aparatéw denty-
stycznych, fonografow, przyrzadéw do golenia, ma-
szyn do szycia, odkurzaczy, maszyn do prania
it p. Rys. 16 przedstawia caly szereg czesci,, ktore
daja nam pozna¢ réznorodne zastosowanie odlewow
wtryskowych. A jest czescig okucia samochodowe-
go, B kotem recznem samochodowem, C ramg do
maszyny drukujgcej bilety wizytowe, D ramg do
instrumentu dentystycznego, E czeScig do centry-
fugi  mleczarskiej, F prowadzeniem pedatu 5 do
gaznika samochodowego, G rolkg kontaktowg tram-
wajowa, H rolka miernicza do maszyny dla mierze-
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nia tkanin, | tyglem odlewniczym do wyrobow
jubilerskich, J zbiornikiem numerkéw aparatu biuro7
wego, K czesScig aparatu dentystycznego, L kotem
zebatem dzielonem dla maszyn ponczoszniczych,

Rys. 16. RoOzne odlewy wtryskowe.

M piastg aparatu lotniczego, N segmentem podzia-
fowym maszyny do krajania miesa.

Czesci A, B, D, F, G, K i M s3 odlane ze
stopu aluminjowego, czesci C, I, J, L, N ze stopu
cynkowego, a czesci E i H ze stopu cynowego.

Rys. 11 przedstawia szereg rozmaitych innych
czesci, miedzy innemi piaste kota kierowniczego.
Jest ona odlana z wkiadkg tozyskowg w otworze
srodkowym i posiada cztery nadlewy do umocowa-
nia szprych. Drugim przykltadem odlewu wtrysko-
wego jest tuba do dyktafonu, widoczna tuz pod
powyzszg piastg. Tuba jest zaopatrzona w kolanko
stozkowe, utworzone przez dwa rdzenie, ktére wy-
cigga sie w Kkierunku koncow i trzeciego rdzenia

w wierzchotku wygiecia. Trzecim ciekawym odle-
wem jest beben reczny maszyny ponczoszniczej
w gornym rzedzie. Jest to doskonaty przykiad
oszczednosci, wprowadzonych przez zastosowanie
sposobu  wtryskowego w poréwnaniu z kosztowng
i trudng obrébka maszynowa. Beben posiada wielka
iloS¢ waskich szczelin, ktérych szeroko$¢ musi byé
bardzo doktadnie wykonana odpowiednio do igiet,
przeciagajacych przedze przez te szczeliny. Rowniez
I powierzchnia boczna musi by¢ obrobiona zupet-
nie gtadko. Przy sposobie wtryskowym cala ta
trudna obrdébka jest niepotrzebna.
Kontrola i wykoniczanie czesci odlewanych sposo-
bem wtryskowym.

Z odlewni przychodza odlane czeSci do wy-
konczalni, gdzie podlegajg kontroli. Tu usuwa
sie szwy odlewnicze, nacina sie gwinty i wyko-
nywa sie rézne drobne czynnosci, potrzebne dla
wykonczenia otrzymanych odlewéw. Tu réwniez ma
miejsce, o ile potrzeba polerowanie odlewéw. Z ma-
szyn roboczych mamy tu: wiertarki, tarcze szlifier-
skie i poéerownicze, pity tasmowe, dziurkarki, tokar-
nie i t. d.

SPROSTOWANIE.

W N 2 Mechanika 1927 r. wkradly sie nastepujace
btedy. Str. 28, szpalta 2, wiersz 21 od dotu zamiast .zadnym
przemianom®, powinno by¢: ,zadnym przemianom, kwestja
starzenia sie nie istnieje wcale Natomiast ‘przy stopach, pod-
legajgcych tym przemianom®, Str. 30, szpalta 2, W|ersz 5 od
dotu zamiast: ,,cnkowych®, powmno byc ,,cynowych“ Str. 30
szpalta 2, wiersz 3 od dotu zamiast: ,,Cynku“, powinno by¢

,Cyny*.  Str. 30, szpalta 2, wiersz 1 od dotu zamiast ,80"
powinno by¢ ,86* Str. 31, szpalta 1, wiersz 1 od gory za-
miast ,,Cynku“ powinno by¢ ,Cyny“. Str. 31, szpalta 1,

wiersz 25 6d gory zamiast ,.cynkowych® powinno byé ,cy-
nowych®. Str. 31, szpalta 1, wiersz 27 od dotu zamiast ,,cyn-
kowe“ powinno by¢ ,,cynowe®. Str. 32, szpalta 2, wiersz 20
od géry zamiast ,,cynkowych“ powinno by¢ ,,cynowych”.

Normalizacja gwintow.

Nap. inz.

prawa normalizacji gwintow po wojnie euro-
S pejskiej bardzo sie posuneta -sie naprzdd.
Prawie we wszystkich krajach Europy i Ame-

ryki, w Australji, a nawet na Dalekim Wscho-

dzie w Japonji, powotano do normalizacji gwintéw
i do okreSlenia tolerancji ich wykonania spe-
cjalne komisje. Obecnie, mozna $miato powiedziec,

Rys. 1 Profil gwintu metrycznego.

ze] w Europie dzieki statemu kontaktowi komisji
normalizacyjnych poszczegélnych panstw nastg-
pito w dziale gwintébw prawie Zze zupelne uje-
dnostajnienie. Zapanowaty gwinty: Metryczny (rys.
1) i Whitworth’a (rys 2). Ponizej zamieszczona

J. Cyfracki,

Pruszkéw.

tablica Nr. 1 przedstawia zastosowanie tych dwdch

rodzajow gwintéw w jednym z najbardziej prze-

mystowych panstw europejskich, w Niemczech.
Jak widzimy tylko w przedsiebiorstwach wojsk

Rys. 2. Profil gwintu Whitworth’a

ladowych i automobilizmie jest stosowany, wytgcz-
nie gwint metryczny. W pozostatych przemystach
S§ W uzyciu przewaznie oba rodzaje gwintéw, przy-
czem gwint metryczny dla $rednich od 1do 10mm.:
wzwyz, za$ gwint Whitw. od 10 do 50 mm.Holen-
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derskie, woskie, austrjackie, szwedzkie, finladzkie.
szwajcarskie, czechostowackie normale gwintéw
Whitworth'a i Metrycznego i projekty norm polskich
sg najzupetniej ze sobg zgodne.

Drobne cyfrowe réznice tych norm sg prak-
tycznie tak mate, ze nie wptywajg na zmniejszenie
zamienno$ci. Tyczy sie to specjalnie gwintu Me-
tycznego gdyz tablice dla gwintu Whithworth’a

TABLICA |

Stosowanie rodzajow gwintéw w przemys$le niemieckim

wgr nica h $Srednie
Przedsiebiorstva ~ od 1 do 10 mm  od 10 do 50 mm
i zwigzki Whitwor- \r/]Vhitw*or- M
) Metrycz- th’a peiny Metrycz-
przemystowe ~ th'a petny nv Din 131 Przytep. ny Din 14
pin 1 " Din 13 [T, ny
L(gksvmo- stosowa-
Koleje paristwowe ~wagony Ma%zy%ly v _
Aparaty ogolnie
stosowa- stosowa-
Poczta . . . . — ny . r])(_ -
ogé?/me ogolnie
stosowa- stosowa-
Przemyst elektrot. — ny. n?/ . —
ogolnie  ogodlnie
stosowa- stosowa- Stosowa-
Marynarka handl. ny cze- n ny . —
sciowo czeSciowo ogolnie
stosowa- stosowa-
Marynarka wojen. — n?/_ r)}/ . —
ogolnie  ogdlnie
stosowa- stosowa-
Wojska ladowe . — ny . — UY,
ogéYnle ogolnie
stosowa- stosowa-
Przemyst automob. —_ n?/ — n
ogdlnie ogéYnie

wszystkich krajow Europy (wyjatek stanowig Who-
chy) podajg te same wartosci cyfrowe, poniewaz
zostaty w jednakowy sposdb przeliczane z norm
angielskich. Co do gwintu metrycznego drobnego
to zupetnej unifikacji nie osiggnieto. Duze szanse
aby zostaC przyjetym jako miedzynarodowy ma
szwajcarski projekt drobnego gwintu metrycznego.
Polski projekt tegoz gwintu jest zgodny ze szwaj-
carskim. W Ameryce zostat uznany jako normalny
gwint Sellersa z 1864 roku o rozwartosci Kkata pro-
filu gwintu 60° i o skoku, tak jak w gwincie Whit-
worh’a, w calach. Skoki dla odpowiednich $rednic
gwintu Whitw. i ameryk. sgjednakowe z wyjatkiem
skoku dla Sred. 7z". Wierzchotki profilu gwintu ame-
rykanskiego sg niezaokraglone. Ro&znice profiléw
i skokdw uniemozliwiajg zamienno$¢ tych gwintéw.

Wszelkie dotychczasowe usitowania uzgodnie-
nia gwintu Whitw. i ameryk. (naprzyktad, konferen-
cja przedstawicieli Stanéw Zjednoczonych, Kanady,
Australji i Anglji w kwietniu 1926 roku) i stworze-
nia tym sposobem S$wiatowego gwintu calowego
nie do prowadzity do Zadnych realnych rezultatow.

Rurowy gwint Whitworth’a zostat prawie w ca-
tej Europie uznany za normalny. Ameryk, gwint
rurowy tak bardzo rézni sie od gwintu rurowego
Whitworth’a ze o zamieunosci niema mowy. Pol-
ski projekt gwintu rurowego jest najzupetniej zgod-
ny z gwintem rurowym Whitw. Tablica 2 ilustruje

zamienno$ci gwintoéw polskich projektéw norm zza-
granicznemu

Nalezy zaznaczy¢, ze w tych panstwach, ktore
jeszcze nie wydaly, czy tez nie zakorczyly
swych norm gwintowych istnieje wielka tendencja do
przyjecia tych samych rodzajow gwintéw, co i Pol-
ska. Naprzyktad, urzedowy organ rosyjskiej komisji
normalizacyjnej o$wiadcza, ze ze wzgledu na na-
rzedzia i maszyny sprowadzane z Niemiec, nalezy
przyja¢ normy niemieckie. Mozna nawet twier-
dzi¢, ze obecnie niema w Europie wyboru: wsze-
dzie wypadnie przyja¢ gwint Metryczny w ostatecz-
nej formie opracowany przez Szwajcarje, lub Niemcy
gwint Whitworth’a jako tymczasowo dopuszczalny.
Ten ostatni jak to widzimy z tablicy Nr. 1 jest
przewaznie stosowany (w Polsce prawie wylgcznie),
zwhaszcza w masowej fabrykacji Srub i nakretek. Za
zupetnem wyrugowaniem gwintu Whitworth’a i za-
stgpieniem go gwintem Metrycznem przemawia bar-
dzo wiele wzgledéw, a wiec:

1 Ostateczna unifikacja naszego
miar dtugosci.

2. Zmniejszenie liczby srednic wiertet do ot-
worow gwintowanych.

3. Zmniejszenie 0 40% liczby Srednic zelaza
ciggnionego i walcowanego do Srub.

4. Wieksza glebokos¢ nosna gwintu Metrycz-
nego (w gw. Metr. gteboko$¢ nosna tg wynosi
0,7 h; w gwincie Whitw., nie biorgc pod uwage
zaokraglen, ktére w dobrze wykonanym gwincie
pracowa¢ nie powinny, tg wynosi 0,49 h.

5. Bardziej konstrukcjny kat rozwarto$ci gwintu
(60° a nie 55°) i tatwiejsze wykonanie gwintu me-

systemu

Rys. 3. Nacinanie nozem gwintu Whitworth’a na tokarce.

trycznego na tokarce. Przy nacinaniu na tokarce
gwintu Whiworth’a w cze$ciach maszynowych (Sruby
nacina sie narzynkami) uzywa sie, ze wzgledu na-
zaokraglenia, noza z wasikami (rys. 3) narzedzia
drogiego, bo do kazdego skoku trzeba mie¢ nbz
osobny, i trudnego do wykonania zwtaszcza dla ma-
tych skokoéw. Mozna, coprawda, unikng¢ tego sto-
sujgc tak zwany gwint WhitwortlTa przytepiony, co
zostato przewidziane tylko przez normy niemieckie
i projekty norm polskich. Uzywanie, jednak, dla
jednego rodzaju gwintu dwoch tablic (Whitworth’a
petny i przytepiony), rézniacych sie tylko w wy-
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miarach $rednicy zewnetrznej gwintu nie jest po-
zadanem z punktu widzenin unifikacji, gdyz zawsze
powoduje w praktyce pewne wahania i watpliwosci,
gdzie jaki rodzaj gwintu zastosowa¢ nalezy. Do na-

Rys. 4. Nacinanie nozem gwintu metrycznego na tokarce,

cinania gwintu Metrycznego na tokarce wystarczy
jeden profilowy n6z dla wielu skokdéw (Rys 4).

To tez wedtug mniemania prof. G. Schlesin-
gera, jednego z najwiekszych znawcéw przemystu

w Niemczech, nalezy zastgpi¢ gwint Whit-
worth’a Metrycznym i mozna to prze-
prowadzi¢ bez strat materjalnych

Polski Komitet Normalizacyjny
nznaje gwint Metryczny jako podsta-
wowy dla norm P. N, gwint Whitworth’a zas$,
aczkolwiek umieszczony na tablicach polskich pro-
jektow norm, nie jest przez P. K- N. polecany.
Praktycznie rzecz biorac, realne wyrugowanie
gwintu Whitworth’a w Polsce, gdzie prze-
myst jest stosunkowo stabo rozwiniety | w znacz-
nej mierze zalezny od obstalunkéw rzadowych,
moze by¢ uskutecznione tylko przez
wielkie ogd6lno-panstw owe instytucje
przemystowe jak, np. Polskie Koleje
Zelazne i Wojskowos$¢.

Dlatego tez mozna powiedze¢, ze od stano-
wiska powyzszych instytucyji w tej sprawie zalezy
ostateczna unifikacja naszego systemu miar diu-
gosci i jednosci systemu gwintowego.

TABLICA 2
Zamienno$¢ gwintow wedtug polskich projektow norm z gwintami zagranicznemi
G w | N T
g £ S =2 < 3 R
oo o . < S 5, = = N> 9™
2 >8 >N >0~ O c Egﬁ Eo_n_ ;Uﬂo
KRAJ 5 §- S 5N B2 BER LS o > <z
g 28 2o 220 23 E8o 2L PN g;_%'\
5§ 2o 250 25 5% 35f @3%F 25% g£s¢
AmeryKa.......c..co....... usst — — — — — —
Anglja.....ccoooveienenns BSW 92—1919 92—1919 BSP21—1919 BSP21—1919 BSP21—1919
NIiemey. .. DIN 13i 14 243 BL 17 242 n 12 259 260 2999
ROSja. i Projekt? - 3 3 3 3 3 3
Francja......... E 1459 3 3 3 3 3 3 3
Wiochy .o, Unim 5i66 ) 3 3i47 3i4) 232 Bul 232 Bul 233 Bul
Japonja..... IES 13 B39 ) 3 3 3 3 3 3
WEGIY...oooovveriieiennn MJsz 13 14i 15 3 3 u 12 3 3 3
SZWeCja. et SMS 25 Projekt 9  Projekt9 3 3 36 36 37
Sowajcarja . . . . VSM goigms  Projekt  Projekt 12000 12000 12008/9 12008/9 55100
Czechostowacja CNS 15034 }0013/15@ 1001 "A”  1501/2 150172 1001 1001 1001
Belgja.....ccccoveeunnnne AB S 3 3 3 6 6 3 3 3
Holandja................... N Blis8 3 3 83 3 176 176 3
Finlandja................... B 1 213 3 3 1 1 5i6 5i6 718
Austrja..... 1501/2 3 3 1520 n) 521 1522 1523 —

normy jeszcze nie opracowane.

LLIQUSL N Z

4 i 12 mm.

zamienno$¢ do $rednicy 34 mm, za wyjatkiem $rednic 2 2,6; 4 i 12 mm.
tylko do $rednicy 10 mm. ZamiennosSC za wyjatkiem S$rednic 3, 4 i 5 mm.

zamienno$¢ od 6 do 80 mm Srednicy. Ponizej 6 mm S$rednicy sa réznice w skokach.
ponad 80 mm stopniowanie $rednic na 0 i 5, a nie jak w PN na 4 i 9.
znormalizowany tylko do $rednicy 80 mm, zamienny.

zamienny tylko do $rednicy 27/
znormalizowany dosrednicy 25 mm. Zamienny za wyjatkiem $rednic 3, 4 i5mm.

zamienny z P NG 216, 217 i 227 w granicach od 1 do 80 mm, z wyjatkiem $rednic 2; 2,6;
Ponad 8 mm stopniowanie $rednic na 0 i 5,

Powyzej Sredn. 27/' staty skok Z = 4.

a nie jak wP N na4 i 9

zamienny, z wyjatkiem $rednic 1, 12, 1,4; 2, 26, 4 12 i od 24 do 99 mm.
u) znormalizowany do $rednicy 2", zamienny.

Gwinty wedtug norm onumerach bez odnosnikow sg zamienne z odpowiedniemi gwintami norm PN.
Gwinty Whitworth’a pelny i przytepiony sg wzajemnie zamienne.
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Nowe tory w konstruowaniu silnikow spalinowych.

Napisat Inz. Boi.

dazeniu swem do osiggniecia coraz wiek-
W szych szybkosci, technika nowoczesna, szcze-
golniej po wojnie, przez stosowanie coraz
lepszych silnikow poczynita ogromne postepy.

W pierwszym rzedzie wielka i niespodziewang
nowoscig byto wprowadzenie silnikow duzej mocy
bez instalacji dla wody chtodzacej. W roku 1925
weszty w uzycie 420-O konne Jupitery, budowane
przez zaktady Gnome - Rhdne - Bristol a chtodzone
powietrzem, wbrew utartym mniemaniom ze jedy-
nie silniki 0 mocy stu kilkudziesieciu koni moga
sie obejs¢ bez cyrkulacji wodnej. Za tym wzorem
zjawit si¢ caty szereg pokrewnych wynalazkéw, sil-

Rys. 1 Cylinder ,,Jupitera“l, I(_obok maty cylinder wyréb
polski.
1 Wihasciwy cylinder. 2. Przykrecana gtowica.
kompensacyjna. 4. Dzwignia zaw. ssacych.
wor. wydechowych.

3. Dzwignia
5. Dzwignia za-

niki Wright 400 konne, Jaguary, Salmson’y, Lor-
rain’y na podobnych oparte sg zasadach.

Po raz pierwszy réwniez uzyskano w Jupite-
rze skompensowanie roznicy wydtuzen gtowicy cy-
lindra i Kkarieru, powstajacej wskutek nierébwnomier-
nego nagrzewania sie tych czesci i powodujacej
wadliwe dziatanie zaworOw; zastosowano tu miano-
wicie, procz normalnych drazkéw zaworowych (po-
pychaczy) jeszcze drazki kompensacyjne, wspolnie
zamocowane na karierze; punkty podparcia dZwigie-
nek zaworowych nie lezg bezposrednio na silnie
wydtuzajacej sie gtowicy cylindra, lecz na innych
dzwigienkach, opartych z jednej strony na gtowicy,
z drugiej na drazkach kompensacyjnych. Zbytnie
wydtuzenie cylindra, grozace zmniejszeniem skoku
zaworu, jest natychmiast wyréwnane obnizeniem
punktu podparcia dZwigni zaworu. Zapewnia to
nam najzupeiniej normalny rozrzad silnika. Toki
Jupitera majg szerokie wyciecia Scianek z tych
stron, w ktorych parcie boczne nie wystepuje
i owalizacja nie zachodzi; w zwiazku z tym wszyst-
kie pierscienie zgrupowane sg w gérnym, niewy-
cietym obwodzie, dla umocowania za$ walca ttoko-
wego mamy dwa wewnetrzne, silne nadlewy.

Olbrzymia ekonomja na wadze, skupiona forma

Zalewski.

karteru, fatwoS¢ umocowania w poblizu Srodka ciez-
kosci aparatu, wplywa na rozlgowszechnianie sie
tych typéw. Obecnie uzywa ich dwadziescia kilka
wszechswiatowej  stawy  fabryk  samolotowych,
a w Polsce niemal najwiekszy, ze stosowanych
(w wojsku oczywiscie) silnikdw lotniczych, oraz
najmniejszy, zmontowan j na prywatnej matej awio-
netce, nalezg do gwiazdzistych, o chtodzeniu po-
wietrznym.

Konstruktorzy nie zadowolili sie jednak tym
sukcesem; przystgpiono do budowy silnikéw o mocy
1000 i wiecej koni, obchodzac sie bez kosztownego,
ciezkiego i zawodnego urzadzenia do obiegu i chio-
dzenia wody; z uktadu gwiazdzistego, pojedynczego,
przerzucono sie nawet do kilkorzedowego, czynigc
jeszcze szerszy wytom w murze ,starych zwyczajow".

Druga, bardzo znamienng inowacjg byto uka-
zanie sie silnika birotacyjnego, ktérego poziome,
(wiec rownolegte wzgledem siebie) cylindry wraz
z karterem wirowaly w jedng strone, ttoki zas z wa-
tem korbowym — w drugg; wynalazku tego doko-
nat polak, inz. Brzeski, azbudowany zostat wfabryce
amunicji ,,Pocisk na Pradze. | tu jak zazwyczaj,
nalezy zanotowaé jaknajdalej posuniety przed ofi-
cjalng proba sceptyzm ze strony sfer fachowych.
W ukladzie tego silnika wyzyskano najekonomicz-
niej site rozprezania palacej sie mieszanki benzyny
i powietrza, otrzymujac minimum wagi, ktéra wy-
niosta 0,5 kg. na konia mocy! Jedynym bodaj bte-
dem byto poczatkowo stabe dosyé chtodzenie, gdyz
strumien powietrzny niedostatecznie optywat Scianki
cylindrow i niezbyt intensywnie zabierat ciepto
z zeberek.

Catkowite pominiecie korbowodoéw i korby na
wale gtéwnym silnika stanowi nowe przyobleczenie
w realne ksztatty pomystdw, ktére dojrzewaty juz
w mozgach technikéw od dtuzszego czasu. Fabryki
Towarzystwa Fairchild Caminez w Nowym Yorku
zbudowaty silnik tejze nazwy, w ktérym znajdujemy
cztery cylindry rozstawione w formie krzyza; we-
wnatrz tloka, zamiast palca mocujacego stope kor-
bowodu, znajdujemy tozysko kulkowe, stale opiera-
jace sie o ekscentryk w formie dsemki, osadzony
na wale; kazdy tlok potaczony jest przegubowo
dwoma sztywnemi drgzkami z sgsiedniemi tlokami;
podczas obrotu watu wszystkie ttoki za posSredni-
ctwem swych tozysk opierajg sie na ekscentryku,
przyczem kazda wzajemnie przeciwlegta para dazy
badz do dolnych, badz tez do gbrnych zwrotnych
punktow, dajac doskonate zréwnowazenie mas.

Inzynier Bielawski w instalacji i osprzecie
swego silnika catkowicie pomingt magneto wraz
z catym zaptonowym arsenatem rozdzielaczy, kabli
i Swiec; zrywajac z niewzruszong dotychczas zasadg
idealnie statych korbowodow, stosuje on golenie
drazkéw korbowych o zmiennej do pewnego stopnia,
elastycznej dhugosci, samozapalenie mieszanki prze-
prowadza przez przeprezenie tejze. Mozno$¢ samo-
czynnej regulacji dtugosci korbowoddéw stanowi do-
piero o celowem wykorzystaniu zjawiska samozaptonu,
albowiem na poczatku pracy silnika, gdy znajduje
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sie on jeszcze w stanie stosunkowo nienagrzanym,
trzeba wiecej sprezy¢ do tego celu mieszanke, nizeli
juz podczas normalnej jego pracy: wynika z tego,
ze poczatkowo korbowdd musi by¢ cokolwiek diuz-
szym, nastepnie za$ odpowiednio sie zmniejsza¢ na

Rys. 2. Silnik Fairchil — Caminez.

korzy$¢ komory dawkowej, dajgc tern mniejszy sto-
pien sprezenia, im wiecej wzrasta¢ bedzie tempera-
tura tej komory. Przez wyeliminowanie kaprysnego
iskrownika pozbywa sie konstruktor czeSci darem-
nego ciezaru i zabezpiecza przed
ewentualnym ,,rozbrojeniem“ ma-
gneta, a wiec i unieruchomieniem
silnika na odlegtos¢; proby tego
byty juz dokonywane przy pomo-
cy specjalnych elektromagnetycz-
nych promieni i jakkolwiek daty
watpliwe rezultaty, to jednak bez-
apelacyjnie negowa¢ ich w obli-
czu dzisiejszych przewrotowych
odkry¢ nie mozna. Procz tych za-
sadniczych zmian, silnik inz. Bie-
lawskiego wnie$¢ ma jeszcze sze-
reg innych rzeczy nowych, jak
umocowanie dwoch przeciwbiez-
nych ttokéw w kazdym cylindrze,
i wrecz odmienny cykl pracy sil-
nika. Model nalezy do dwutaktow.

Pod niektdremi wzgledami podobnym do po-
przednich bedzie silnik matej mocy inz. T. Tan-
skiego. Maszynka ta posiada¢ ma 6 cylindréw, uto-
zony¢h poziomo w jednym wspdlnym, otoczonym
zeberkami bebnie, przez Srodek ktdrego przechodzi

wat silnika; w kazdym cylindrze pracujg w dwoch
przeciwnych kierunkach dwa tloki, catos¢ funkcjo-
nuje na zasadzie dwusuwu, wylot spalin znajduje
sie tuz przed zwrotnym ,,dolnym“ punktem jednego
ttoka, wlot mieszanki w najnizszym zwrotnym poto-
zeniu drugiego ttoka, $wieca elek-
tryczna za$ umieszczona jest po-
srodku cylindra, miedzy ttokami;
ruch gazéw mieszankowych utat-
wia specjalny kompessor; najcie-
kawsze bodaj jest wprawianie
watu w ruch przez tloki, za po-
Srednictwem krétkich przegubo-
wych potaczen i rodzaju kardano-
wej muszli znajdujacej sie na sa-
mym wale; ten szczegdt przypo-
mina troche konstrukcje inz.
Brzeskiego, podczas gdy podwdj-
ne tloki pozwalajg na porownanie
niejakie z pomystem inz. Bielaw-
skiego; ciekawe opracowanie sil-
nika i nader lekkie wyjscie z bar-
dzo trudnych zalozen, dajg prawo
przypuszczaé, ze i ten silnik
inz. Tanskiego dotozy Swiezy
lis¢ wawrzynu do laurow swego
kostruktora; ostatnio zbudowany
przez p. Tanskiego [silnik, Mwy-
trzymat 1000 godzin pro-
by ). _
Niezaleznie od tych i tym po-
dobnych przeobrazen, jakim ule-
gaja same zasady wspOtpracy me-
chanizméw silnika i ich wygladu,
wynalazczo$¢ poszta i w drugim
kierunku: zmiany paliwa. Szereg
technikéw pracuje nad zagadnie-
niem przystosowania  stinikow
szybko obrotowych do paliwa
tanszego i mniej niebezpieczne-
go—do ropy i olejow ciezkich. Znajdujemy tam naj-
rozmaitsze rozwigzania, gdy jeden stosuje sprezanie do
kilkunastu atmosfer oraz zarzacg sie komore wybuchowg
i przedmuchiwanie*cylindréw po wydechu, u drugiego

spotykamy zapalanie zapomocg nagrzanego isprezane-
go do kilkudziesieciu atmosfer powietrza, trzeci daje
1) Jakze mizernie przytem wygladajg rozreklamowane

na caty Swiat silniki naszych przyjaciot z Zachodu, ktore wy-
trzymaty po 250 godzin prébnej pracy.
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nam dwutaktowy cykl pracy podzielony na 5 réznych
faz, podczas gdy jeszcze inny przystosowuje jeden
i ten sam cylinder do dwu lub czterosuwu i t. p.

Uczeni roznych panstw, a miedzy innemi i Pol-
ski, przeprowadzajg udatne préby pedzenia normal-
nych silnikbw benzynowych — mieszankami spirytu-
sowemu Niektdre rzady wywierajg silny na swych
obywateli nacisk w sprawie uzywania spirytusu,
zamiast benzyny. Wszystkie te daznosci maja, poza
wzgledami ekonomicznemi, jeszcze i jeden wazny
cel na widoku, a mianowicie uniezaleznienia sie
od wypadku wyczerpania sie ropy naftowej w pro-
mieniu wptywdéw i handlu danego kraju, oraz pod-
niesienia whasnych gospodarstw przemystowo-rolnych,
ktore juz obecnie da¢ moga duze ilosci spirytusu.
Badania, prowadzone na szeroka skale udowodnity,
ze spirytus, pomieszany ze specjalnemi dodatkami,
nie tylko nadaje sie doskonale do pedzenia silnikow
benzynowych, ale nawet nie wymaga zadnych w nich
zasadniczych przer6bek. Ciecze, dodawane do spi-
rytusu, wchodzacego w ilosci 50% do mieszanin
pednych, majg trojakie znaczenie: podnoszg jego
punkt zaptonu, zwiekszajg wydajnos¢ cieplng i wpty-
wajg na trwato$¢ mieszaniny w niskich temperatu-
rach. W zaleznosci od stosowania tych lub innych
ciat, o rozmaitych wiasnoSciach homogenizacyjnych,
otrzymujemy rozne statoSci mieszaniny; najtrudniej
stosunkowo utrzymaé w klarownym, przezroczystym
stanie, mieszaniny zawierajgce zwyklg nafte, gdyz
juz 20% tego skiadnika daje nam zmetnienie przy
temp.—8° C, podczas gdy podobne ciecze zmieszane,
nie posiadajgce nafty w swym skiadzie, wytrzymuja
lekko obnizenie sie cieptoty do—30° byleby tylko
zawieraty dodatki silnie homogenizujgce, jak eter.
benzol i solwent nafte. Pierwszy z tych sktadnikéw
jest najbardziej pozadanym, gdyz znakomicie obniza
punkt zaptonu, jest jednak, niestety, kosztownym,

inne wplywajg takze na podniesienie wartosci opa-
towej calej mieszaniny. Wszystko to bioragc pod
uwage, dojdziemy shadnie do wniosku, iz paliwo
takie w niedtugim okresie czasu rzeczywiscie wyru-
guje z uzycia wszechwiadnie dotychczas panujgce
destylaty ropy.

Ostatnim moze z rzedu najciekawszych dzi-
siejszych dociekan nad udoskonaleniem silnikdw
lotniczych i samochodowych, jest dazno$é do jak-
najszerszego stosowania w tych zespotach—stopéw
lekkich. Glin i magnez, zwlaszcza ten ostatni, do-
minujacg gra¢ tu muszg role. Postawiono sobie za
zadanie zmniejszenie do minimum wagi osprzetu
i samego silnika; szczeg6lnie za$ domagajg sie tego
czesci o0 ruchu posuwistym, jak np. thoki, ktdre
przechodzac przez zwrotne punkty swej drogi, absor-
buja tern wieksza cze$¢ mocy silnika na przeciw-
stawienie sie sitom inercji, Im wiekszym jest ich
ciezar; stad zrozumiate tendencje konstruktorow do
wykonywania takich czesci z jaknajlzejszych stopow.
I w tym kierunku zagranica wyprzedzita nas znacz-
nie; zrozumiatem jest jednak, ze przodowaé muszg
te kraje, w ktorych liczba silnikow czynnych w prze-
mysle, kulturze rolnej, automobilizmie 1 lotnictwie
wielokrotnie przewyzsza caly stan naszego dotych-
czasowego posiadania w tej dziedzinie. Panstwo
nasze biednem jest jeszcze, przemystowi brak kapi-
tatdw, konstruktorzy subsudjow nie otrzymuja, ajed-
nak pracujg i tworza, a praca ta posuwa sie choc
powoli, ale stale i wytrwale, hart ducha i mocne
postanowienie zastepujg u nas tacznie z samozapar-
ciem sie tych jednostek — czynniki i bodZce ze-
wnetrzne, jakie w formie wszelkich materjalnych
pomocy i najlukratywniejszych propozycji, nie
szczedza wynalazcom na blizszym i dalszym za-
chodzie.

Budowa kolektorow maszyn elektrycznychl

Nap. Bohdan Gimb ut, Dagbrowa Gdrnicza.
Materjat na wycinki. Dawniej wycinki ko- siada wybdér 10.000 przewlekadet o roznych
lektorowe wykonywano z mosigdzu lub bronzu, profilach.

ktore dobrze miaty pracowac ze szczotkami miedzia-
nemu Materjaty te wszakze zarzucono z powodu
nierownomiernej ich twardosci, a co za tern idzie
niejednakowego Scierania sie poszczegélnych wy-
cinkéw. Obecnie do wycinkow uzywa sie wyltgcz-
nie twardej ciggnionej miedzi, ktora przy szczotkach
weglowych daje najlepsze wyniki.

MiedZz na wycinki wyrabiana jest, jako prety
klinowatego przekroju, roznych wymiaréw. Odku

wanie wycinkéw z plaskiej sztaby na wyma-
gang zbieznos¢ i nastepna obrébka bylyby za
drogie i sposdb ten moze mie¢ zastosowanie

¢hyba tylko przy wykonywaniu kilku wycinkéw,
potrzebnych do wymiany w uszkodzonym kolektorze.

Huty miedziane wzglednie fabryki przetworcze,
ktore wyrabiajg prety na wycinki, posiadajg zwykle
duzy wybor ptyt stalowych z otworami, czyli t. zw.
przewlekadet, przez ktore przecigga sie miedZ na
zadane profile na wyciggarkach. Jedna np. z fabryk
zagranicznych wysyta odbiorcom katalog zawierajacy
3.600 rdznych profiléw, inna zndéw podaje, ze po-

") por. Mechanik, 1927, str. 5.

Mimo to jednak zdarza sie, ze po zamdwieniu
miedzi w fabryce otrzymuje sie odpowiedz, ze brak
jest przewlekadta, ktore doktadnie odpowiadatoby
profilowi potrzebnemu w danym wypadku. Wowczas
fabryka zwykle proponuje profile zblizone, zaznaczajac,
ze sporzadzenie specjalnego przewlekadta pociggne-
toby za sobg dodatkowe koszta. Niekiedy daje sie
zmieni¢ wymiary profilu potrzebnej nam miedzi
zgodnie z propozycjag dostawcy, jednak nalezy
w tym wypadku sprawdzié, czy przy takiej zamia-
nie boki poszczegdlnych wycinkow bedg catg ptasz-
czyzng doktadnie przylegaty do ptytek izolacyjnych.

W celu zmniejszenia ilosci uzywanych profi-
I6w, w ostatnich czasach ze strony niemieckiego
zwigzku wytworcow drutu miedzianego wysunieto
zyczenie, aby profile wycinkéw kolektorowych znor-
malizowaé, sprawa ta wszakze napotkata na znacz-
ne trudnosci i dotad naprzod sie nie posuneta, po-
niewaz istnieje wruchu wiele maszyn starych typow.

Izolacja. lzolacje pomiedzy wycinkami stano-

wig ptytki miki lub mikanitu. Czysta mika jest
doskonatym materjatem izolacyjnym, jednakze bywa
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réznych stopni twardosci. Przy budowie Kkolekto-
row wogble nalezy przestrzegac, aby twardo$¢ miki
odpowiadata twardosci miedzi uzytej na wycinki,
a to w tym celu, aby mika i miedz Scierane byty
przez szczotki jednocze$nie. Poniewaz warunek
ten w praktyce trudny jest do zachowania lepigj
jest uzywa¢ miki miekszej od miedzi, jezeliby bo-
wiem byto odwrotnie, to mika, powolniej S$cierajac
sie, wystawataby po niejakim czasie pracy, ponad
miedzZ, co sprowadzitoby iskrzenie si¢ szczotek. Aby
temu zapobiedz, obecnie dosy¢ czesto stosuje sie
wyskrobywanie miki z pomiedzy wycinkéw do gtebo-
kosci paru mm zapomocg recznej pitki lub frezarki
poruszanej przez maty motorek. Wogble, z powodu
niejednakowej twardosci miki i znacznej jej ceny
w razie wiekszych rozmiarow, dzisiaj rzadko
jest ona stosowana do budowy kolektoréw i zaste-
powana bywa wyrobami sztucznemi.

Z dalszych wad miki, ktore ograniczajg wy-
faczne jej uzywanie, jako materjatu izolacyjnego,
wymieni¢ trzeba malg jej gietkosC. Zaradzi¢ temu
usitujg przez tworzenie produktow sztucznych z cien-
kich tupek czystej miki grubosci 0,01 — 0,03 mm.
Wszystkie liczne sztuczne materjaty izolacyjne, jak
mikanit, megonit, papier mikanitowy it p. sg kom-
pozycjami, w ktérych najwazniejsza role odgrywaja
tupki miki zlepione specjalnemi smotami, szellakiem
i t. p. Materjaly te miekng przy podwyzszeniu tem-
peratury i sg wtedy gietkie, Procz tego maja one
zalete, ze wielko$¢ ich powierzchni nie jest ograni-
czona, podczas gdy wieksze phytki czystej miki bez
wad i przerostow sg rzadkie a wiec drogie.

Przy wyborze mikanitu na ptytki do kolekto-
row nalezy zwroci¢ uwage, aby spoiwo jego nie
rozpuszczato sie zbytnio przy nagrzewaniu, Inaczej
bowiem wptywatoby na powierzchnie kolektora
i zasmarowatoby ja, zwlaszcza w poczatkach pracy.

Materjatami zupetnie nieodpowiedniemi do bu-
dowy kolektoréw sa przeszpan 1 fibra, ktérych uzy-
wano dawniej. Zwlaszcza fibra daje zte wyniki, po-

Rys. 13. Kotnierz izolacyjny pojedynczo wy-
winiety.

niewaz kurczy sie przy ogrzewaniu, za$ po nabra-
niu wilgoci pecznieje, co spowodowa¢ moze rozluz-
nienie sie wycinkow.

Z mikanitu roéwniez sporzadzana jest izolacja
cylindrycznego kadtubu oddzielajgca go od walca
wycinkowego. Kotnierze izolacyjne w ksztatcie wy-
winietych pierscieni (rys. 13), jakie widzimy na obu
koncach kolektorow na rys. 4, 6 i 7 i Kkotnierze
podwdjnie wywiniete (rys. 14) dla kolektoréw we-
dtug rys. 3 takze wykonywa sie z mikanitu. W tym
celu sprowadza sie gotowe kotnierze z wytworni

materjatdw izolacyjnych, gdzie je wykonywujg we-
dtug postanego szkicu, lub wykonywa sie je na
miejscu, formujac w odpowiedniej prasie pierscien,

Rys. 14.

Kotnierz izolacyjny podwdjnie
wywiniety.

wyciety z mikanitu, zamoczywszy go uprzednio
w spirytusie. Mikanit na kotnierze uzywa sie
0 grubosci 0,7 — 2,5 mm.

Skladanie wycinkow w walec. Mate Kkolek-
torki wykonywa sie niekiedy w sposob nastepujacy.
Obtacza sie odpowiednio odkuty cylindryczny kawa-
tek miedzi podtug wymiardw kolektora, wewnatrz
wytacza sie otwor troche mniejszy od $rednicy tu-
lejki i po osadzeniu na sworzniu przecina sie go
frezem pitkowym na tyle czesci, ile ma mie¢ wy-

Rys. 15. Wykonanie matego
kolektora.

cinkobw kolektor, nie dochodzac do sworznia na
1 mm, przyczem grubosSC freza odpowiada grubosci
ptytek izolacyjnych, ktdre sie nastepnie wpuszcza
pomiedzy wycinki (rys. 15). Potem nacigga sie na
kolektor opaske, wyjmuje sworzen i natokarce wy-
tacza wewnetrzny otwor taki, jaki jest potrzebny do
umocowania kolektora na tulejce.

Zwykle jednak kolektory wykonywa sie z go-
towych pretobw miedzi, pocietych na kawatki o du-
gosci kolektora. Przed sktadaniem ich nalezy usu-
naC zadziory pozostate od przecinania pitka i wy-
prostowa¢ na ptycie w razie skrzywienia. W pier-
scieniu o $rednicy nieco wigkszej od $rednicy goto-
wego kolektora na réwnej desce ustawiamy piono-
wo wycinki, oddzielajgc je ptytkami izolacyjnemi.

Utatwi¢ mozna sobie te czynnos¢ w sposéb
nastepujacy. Arkusz miki, czy tez mikanitu, pokry-
wa sie szellakiem, wycinki miedziane rozgrzewa
sie nieco, przyciska do niego iwycina sie plytki po-
jedyiczo przy pomocy ostrego nhoza. Tym Sposo-
bem mika przykleja sie do wycinkbw i podczas
sktadania nie moze si¢ wzgledem wycinkéw prze-
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suwa¢, co miatoby miejsce bez lepienia. Podgrze-
wanie ptytek ma na celu szybsze suszenie szellaku.

Gdy nalezyta liczba wycinkéw jest ztozona,
Sciggamy wszystko opaska, skrecajac ja Srubami lub
tez okrecamy kilkoma zwojami drutu.

Aby plaszczyzny przylegania doktadnie zwarty
sie ze sobg, na utworzony w ten sposdb walec
wttacza sie pierScienie. PierScienie te sg z zelaza
kutego odpowiednio grubego i wewnatrz wytoczone
z lekkg stozkowatoscig, przyczem krawedZ we-
wnetrzna, ktorg sie wprowadza na walec, winna byc
zaokragglona (rys. 16). Srednica wewnetrzna pier-
Scienia musi byé o kilka mm mniejsza od
walca. Wtlaczanie pierscienia dokonywa sie
przy pomocy prasy hydraulicznej lub Srubo-
wej. Zwykle na walec nacigga sie dwa
pierscienie.

Obrébka kolektora. Tak zbudowany
walec z wycinkow zaktada sie na tokarke.
Najpierw wytacza sie cylindryczny otwor
wedtug wihasciwego wymiaru, a potem gniaz-
da dla pierscieni Sciskajacych z uwzglednie-
niem miejsca na warstwe izolacyjng, czyli
kotnierze mikanitowe. Gniazda wytacza sie
w/g wycietego z blachy wzornika (szablonu).

Po skonczeniu toczenia, powierzchnie
obrobiong wygladza sie ptétnem szmerglo-
wem, walec naklada sie na kadtub, zamoco-
wuje sie na nim, poczem pierscienie opasu-
jace zdejmuje sie, kolektor osadza sie na
watku i znOw umieszcza sie¢ na tokarce
dla obtoczenia powierzchni zewnetrznej.

Do toczenia uzywa¢ si¢ winno noza ostro za-
konczonego, aby zbierat réwniez mike, nie wyrywa-
jac jej. Predkos¢ obwodowa przy ostatnim widrze
nie powinna przekraczaC 16 cmjsek i posuw wzdtuz-

NI K

Obsadzenie kolektora na wale. Gotowy ko-
lektor obsadza si¢ na wale twornikowym i umoco-
wywa na nim zapomocg wpuszczanego klina. Procz
tego wskazanem jest utwierdzenie kolektora na
wale zapomocag S$ruby osadczej, ktora wkreca sie
w kadtub i wchodzi na kilka mm w zagtebienie
w wale. Ma to na celu zapobiezenia przesuwaniu
sie kolektora wzdtuz watu.

Przed zdejmowaniem kolektora z watu trzeba

pamieta¢ o odkreceniu S$ruby osadczej. Jezeli jest
ona w tyle kolektora, to bywa ukryta pod
uzwojeniem.

Rys. 16. Zmocowanie wycinkéw kolektora pierscieniami.

Rys. 17 przedstawia urzadzenie do zdejmowa-
nia kolektora z watu.
taczenie wycinkow z przewodami uzwoje-

nia. Ztgczenie przewoddéw twornikowych z wycin-

Rys. 17. Urzadzenie do zdejmowania kolektora watu.

ny noza nie moze by¢ wiekszy, jak 0,1 mm na
1 obrét, wreszcie obtoczong powierzchnie wygtadza
sie przy szybkim obrocie tokarni ptétnem szmerglo-
wem przytwierdzanem do klocka drewnianego.

Wykonczony kolektor przedmuchuije sig i spraw-
dza sie przy pomocy zaréwki lub innego przyrzadu
dla przekonania sie czy niema zwarcia Si¢ wycin-
kéw z kadtubem.

kami kolektora w mniejszych maszynach doko-
nywa si¢ przez wlutowanie koncowek w szpary
wyciete w tylnych konicach wycinkoéw. Szpary te
wycina sie w gotowym kolektorze reczng pitkg lub
na frezarce.

Niekiedy wycinki posiadajg wystepy,
stuzg do przytwierdzenia przewodow (rys. 18).

W wiekszych maszynach, a zwiaszcza,

ktére

gdy
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Rys. 18 Wycinek z wystepem
do przytwierdzenia przewoddw.

Rys. 19. Urzadzenie do przymoco-
wywania przewodéw twornikowych
z wycinkami kolektora.

roznica Srednic kolektora i twornika jest znaczna,
pomiedzy wycinankami a przewodami uzwojenia
daje sie zlgczki czyli blaszki miedziane, ktorych
konce wpuszcza sie w szpary wycinkdéw i przynito-
wuje sie a niekiedy tylko przylutowuje. Zigczki te
stojg prostopadle do wycinkdw, jak wskazuje rys.
19 i dziatajg jak skrzydta wentylatora, przez co
polepszajg chlodzenie uzwojenia.

Sposéb obecnie coraz rzadziej stosowany po-
lega na przytaczeniu przewoddéw zapomocy Srubek,
przyczem powinno ich by¢ conajmniej po dwie
w kazdym wycinku (rys. 21) Przylutowywanie
przewodow jest pewniejsze od przySrubowania, gdyz

Rys. 20. Umocowanie przewod6w twor-
nika z wycinkami kolektora zapomocg
Srubek.

daje doktadniejszy kontakt i nie tak tatwo ulega
roztgczeniu, ktére sprowadza zwykle niedoktadnosci
w biegu maszyny.

DZIAL WARSZTATOWY.

OBROBKA METALL.

Wyréb pilnikéw najnowsza metoda. Pilniki
przekazane nam zostaly przez dawne wieki, jako po-
zyteczne narzedzie do obrobki recznej.

Jak bardzo dawno byly znane, dowodzi fakt,
ze na Krecie znaleziono pilnik z przed 3500 lat.
Umieszczono go w Muzeum Kanadyjskim, jako cie-
kawy zabytek. Pilnik ten jest zadziwiajaco podobny
do pilnikow dzisiejszych, jednak wyréb musiat by¢
bardzo piewotny w poréwnaniu z obrobkg nowo-
czesna.

Obecnie pilniki wyrabiane sg wieloma sposo-
bami, opartemi na zupelnie roznych zasadach.
W ponizszym artykule podajemy metode stosowang

przez Service Tool Corporation, Setrobe, Pa. Firma
ta wyrabia pilniki znane w handlu pod nazwg ,,She-
arkleen“. Rysunek 1 przedstawia zarys zebow tegol

pilnika, majg one kat natarcia A, kat odsgdzenia B
I kat grzbietowy C. Zeby sg frezowane sktadanym
frezem stozkowym (rys. 3) odrazu na catej dtugosci
pilnika za jednem przejsciem freza.

Wieksza ilos¢ pilnikow moze by¢ frezowana
rownoczesnie.

Przygotowanie materjahi do obrobki.

Metodg ponizej opisang mozna wyrabia¢ pil,
niki roznych typéw, a wiec: gietkie, kwadratowe-
ptaskie, potokragte i potowalne. Zeby pilnikéw
moga by¢ drobne do 8 na 1 cm. lub grube do 4
na 1 cm. Pilniki o nacieciach krzyzowych maju
od 6 do 13 zebow na 1 cm. W kazdym wypadka
jednak kat natarcia A wynosi 3°, kat odsadzenia
B — 20° i kat grzbietowy C — 54° (rys. 1). Gile-
boko$¢ wrebu oczywiscie jest rozna, zaleznie od
ilosci zbbow na 1 cm. Sam wrab jest zaokraglony,
aby zapobiec gromadzeniu sie opitkdw miedzy ze-

bami. Gietkie pilniki robi sie ze stali wolframowej,
a wszystkie inne typy ze stali wanadowo - chro-
mowe;j.

Poniewaz materjat uzywa sie w dhugich pre-
tach, pierwszg czynnoscig Jest pociecie tychze na
whasciwg miare. Wszystkie wygiecia pretébw pro-
stuje sie na maszynie walcowej, skladajacej sie
z 12 walcow nozowych w dwa rzedy, przyczm od-
egtos¢ miedzy niemi w kierunku pionowym jest
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wieksza przy wejsciu, niz przy wyjsciu preta jak
to widaC na rys. 2 )

Po przejsciu przez walce pret jest wyprosto-
wany, a o ile pozostajg jeszcze jakie wygiecia pro-
stuje sie je recznie.

Z bocznych powierzchni pretow zdejmuje sie
odweglong skorke grubosci najmniej 0,5 mim, aby
mie¢ pewnos¢, ze cata odweglong stal jest usunieta

Rys. 2. Maszyny do prostowania pretow.

z powierzchni preta. Do tej operacji stuzy zwykia
strugarka poprzeczna, zaopatrzona w specjalny
uchwyt do umocowania réwnoczesnie okoto czter-
dziestu pilnikdw.

Nastepnie na matej prasie wybija sie znak
fabryczny jednoczescie po obu stronach preta. Przy
tej metodzie wybijania znaku unika sie skrzywienia
preta, ktore miatoby miejce przy wybijaniu znaku
tylko na jednej stronie.

Frezowanie.

Niewatpliwie najciekawszg robotg jest frezo-
wanie pilnikéw, jak to widzimy na rys. 3. Gorna

Rys. 3. Frezowanie pilnikdw.

powierzchnia ptyty, na ktérej zamocowuje sie pil-
niki do obrdbki na frezarce, powinna by¢ pochylona
pod katem natarcia zebdéw pilnika, a wiec w tym
wypadku pod katem 3°. A wobec tego frez skia-

da¢ sie musi z oddzielnych frezw o zmniejszaja-
cych sie stopniowo S$rednicach, co w rezultacie
daje stopniowanie stozkowe calego freza ztozonego
(rys. 3). Przy tern urzadzeniu powierzchnia czo-
towa zeba pilnika jest prostopadta do osi freza. Zarys
zeba pilnika daje nam ksztatt oddzielnego freza,
a szeroko$é poszczegblnego feza rowna sie podziatce
zebow pilnika.

Najczesciej spotyka sie pilniki, u ktérych kra-
wedz tngca zebdw pochylona jest pod katem 65° do
podtuznej osi pilnika, ale bywajg tez pilniki o kra-
wedziach pochylonych pod katem 75°

Na stole maszyny umocowuje sie zazwyczaj
w uchwycie elektromagnetycznym przeszio dwa-
dziescia pilnikéw i sa one réwnocze$nie obrabiane
podczas jednego przejscia freza. Ciekawem jest, ze
stot maszynowy posuwa sie wtym samym Kkierunku
co ispdd freza. W ten sposéb mozna otrzymac
lepsze wykonczenie, bo jest mniej ktopotu z wio-
rami. Miedzy pilniki, a spéd freza puszcza sie duzy
strumien wody ktdry usuwa wiory.

Frezujac pilniki krzyzowane, najpierw frezuje sie
wreby phytkie, a potem glebokie. Po wyfrezowaniu
jednej strony,, prostuje sie pilnik recznie, w ten spo-
sob, ze kiadzie sie go na kowadle i uderza po obu
koncach miotkiem pokrytym skéra. Potem frezuje
sie po drugiej stronie i znowu prostuje w ten sam
sposob. Pobotnik na oko sprawdza, czy pilnik jest
prosty.

Najwiekszg pozycjg kosztow frezowania jest
szlifowanie freza, bo o ile jeden ze skfadanych fre-
z0w zuzyje sie predzej, trzeba przeszlifowaé wszyst-
kie inne frezy, inaczej jedne zeby pilnika bytyby
Wyzsze hiz pozostate.

Powyzszy sposéb frezowania jest opatentowany.

Po wyfrezowaniu, a nastepnie wyprostowaniu,

pilniki umieszcza sie w automatycznej maszynie

Rys. 4. Oczyszczanie pilnikow.

(rys. 4), aby oczysci¢ je z wiOréw i usungé wszelkie
nieréwnosci. Stuzy do tego pilnik umieszczony
w A w miadle B, ktdry jest tak umocowany w za-
wiasach, ze moze sie pochyla¢ i wejs¢ w kontakt
z obrabianemi pilnikami. Podczas pracy narzedzie
porusza sie¢ w tyt i naprzéd przy pomocy specjal-
nego mechanizmu, tak jak pita do przecinania pretow.
Wieksza ilo$¢ pilnikéw umieszczona jest na stole
maszyny i gdy jeden jest juz oczyszczony drugi
posuwa sie automatycznie na jego miejsce.
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Ksztattowanie trzonka pilnika i wyréb pilnikéw
potokragtych i pétowalnych.

Przedewszystkieni przystepuje sie do uformo-
wania trzonka. W tym celu jeden koniec pilnika na-
lezy rozgrza¢ do 900° C, a potem obrabia sie go
jak na rys. 5 Gdy trzonek jest juz uformowany
I jeszcze goracy, wybija sie na nim znak fabryczny

Rys. 5. Ksztattowanie trzonka pilnika.

w ten. spos6b, ze ciezar A opada na trzonek lezacy
na bloku B (rys. 5).

Potokragte i potowalne pilniki  wyrabia sie
7 takich samych ptaskich pretéw, ale frezuje sie je

Rys. 6. Ksztattowanie pilnikéw potokragtych i pdtowalnych.

tylko na jednej stronie. Gdy trzonek jest juz uksz-
tattowany, pilniki tego typu wkiada sie do formy B
i przyciska tlokiem A, jak na rys.'6. Celem otrzy-
mania pozadanego ksztattu, pilniki rozgrzewa sie do
640° — 660°C, ktora to temperatura jest natyle nizsza
od temperatury hartowania, ze nie grozi pogorszenie
struktury stali pilnika.

Hartowanie i odpuszczanie stali.

Aby zahartowa¢ pilniki, ogrzewa sie je do od-
powiedniej temperatury przez zanurzenie do kapieli
z olowiu. Przed hartowaniem smaruje sie zeby spec-
jalng pasta, ztozong z sadzy i gliny a to w tym
celu, aby otéw podczas chtodzenia nie przylgnat do
zebow. Po kapieli w otowiu uderza sie pilnikiem
0 kowadto i wszystkie kawatki otowiu odpadajg
z tatwoscig. Aby to jeszcze ufatwiC pilniki wkiada
sie "do kapieli czotem zebow ku dotowi,

Aby osiggng¢ pozadang temperature pilniki
muszg pozostawa¢ w kapieli z otowiu od pieciu do
szeSciu minut. Okoto 6 pilnikow zanurza sie rownocze-
Snie. Z kapieli wyjmuje sie je szczypcami, opiera o ko-
wadto i skreca lekko aby zréwnowazy¢ skrecenie
wywotane oziebianiem. Ciekawe jest przytem, ze
wszystkie pilniki z jednej partji skrecajg sie w ta
samg strone, ale nigdy nie da sie zgory przewidzie¢
w ktorg strone sie skreca.

Oziebienie odbywa sie w natezonym roztworze
soli, ktory utrzymuje sie w jednakowej temperaturze
przy pomocy cyrkulacji wodnej ogrzewanej wezo-
wnicami parowemi. Temperatura chtodnicy wynosi
zaleznie od gatunku stali od 50°C do 35°C. Pilniki
pozostajg w tej kapieli od jednej do dwuch minut.
Po wyjeciu z chtodnicy wyprostowuje sie je znowu
lekkiem uderzeniem miotka.

Nastepnie, celem odpuszczenia stali, kilka tu-
zinbw pilnikow zanurza sie réwnocze$nie w kapieli
z oliwy, ktorej temperatura wynosi okoto 170nC.
Pilniki  pozostajg w tej kapieli okoto dwudziestu
minut.

Specjalne wykonczenie pilnikéw.

Po zahartowaniu i odpuszczeniu poddaje sie
pilniki specjalnej obrébce, ktéra jest tajemnicy fa-
bryki, a ma na celu usuniecie wszelkich nierdwnosci
i skaz na zebach. Po tej obrobce zeby sg tak gtadkie
ze nawet najdrobniejsze opitki miedzi, otowiu lub
aluminjum nie bedg do nich przylegac.

Ostatnig czynno$cig jest sprawdzenie doktad-
nosci obrébki palnikow.

Pionowy automat wielowrzecionowy Cin-
cinnati. (Rys. 1) powstat jako owoc pracy koné¢
struktorow w kierunku uproszczenia znanego auto

Rys. 1 Pionowy automat wielowrzecionowy.

matu  wielowrzecionowego Mult-Au-Matic fabryki
Bullard. Mach. Tool Co. Posiada on 6 punktéw ro-
boczych, z ktérych pracuje tylko 5, a szosty stuzy
do zdejmowania i mocowania przedmiotu. Maszy-
na jest przeznaczona do obrobki drobnych czesci
(wrzecion wentylowych, czesci karboratorow, kutych
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czeSci samochowych i t. p.), ktdre mogg by¢ wy-
konane w 5 operacjach i ktorych dtugosc obrobiona
nie przekracza 87 mm.

Wrzeciona gtowne i waty sg wykonane zbar-
dzo weglistej stali i osadzone sg wtozyskach kulko-
wych. Moc motoru wynosi 7,5 K M. Maszyna jest
wyposazona W Smarowanie centralne.

Krajowa tokarka stotowa. Na rys. 1 podana
jest tokarka stotowa wyrobu ,.St. Mech. Polskich
z Ameryki“ o wysokosci ktow 90 mm i dhugosci

Rys, 1 Tokarka stotowa wyrobu St. Mech, Polskich z Ameryki.

toczenia 370 mm. Tokarka przeznaczona jest dla
drobnych .precyzyjnych robdt tokarskich, wiertarskich,
szlifierskich i t. p. Duze ilosci obrotdbw wrzeciona
umozliwiajg obrébke nie tylko przedmiotow metalo-
wych, jak wkrety, wateczki i t. p., lecz takze przed-
miotéw z drzewa, ekonitu, kosci lub rogu. Tokarka
jest zaopatrzona w przyrzad, umozliwiajagcy nacina-
nie gwintéw i automatyczne toczenie. Do szlifowania
stuzy specjalny przyrzad, uruchomiany przy pomocy
dodatkowej przystawki posredniej. Pozatem tokarka
jest jeszcze wyposazona w specjalny przyrzad do
frezowania wraz podzielnicg. Zesp6t moze byc uru-
chomiany od pedni lub silnika elektrycznego.

POMIARY WARSZTATOWE.

Przyrzad do sprawdzania doktadnosci zarysu
zebow kot. Wysokie wymagania stawiane przektad-
niom zebatym byly powodem pojawienia sie przyrza-
dow precyzyjnych do badania podziatki i ksztattu flanki

zeboéw. Na rys. 1 jest
Zeissa do sprawdzania doktadnosci
fowanych.

ziatanie przyrzadu widoczne jest na rys. 2.
Sanki a poruszajg sie w kierunku wskazowki ¢ przy
pomocy kotka recznego b. Dzwignia cylindryczna
d mogaca sie obraca¢ koto punktu M przetacza sie
przytem po sankach a przy pomocy tasm stalowych.
Jest ona zaopatrzona w czop e na ktoéry nasadza
sie badane kotko zebate, tak iz obraca sie ono ra-
zem z dzwignig d. Sanki a wprawiajg w ruch inne
sanki h przy pomocy rolki g 1 widelek / obracaja-
cych sie okoto punktu D sanek a i prowadzonych
przez czop e. Sanki a i h poruszajg sie wiec jed-
nocze$nie w kierunku strzatki ¢ przebywajac drogi
proporcjonalne do odlegtosci od punktu M. Prowad-
nice i wraz z sankami h mozna ustawia¢ w kierunku
strzatki k w zaleznosci od promienia podziatowego
badanego kota zebatego. W sankach h jest umoco-
wana dzwigienka / obracajgca sie koto punktu Px
DZwigienka ma ksztatt flanki zeba zebatki przy kacie
zazebienia, wynoszacym 15°. Drugie jej ramie jest
zaopatrzone w lusterko m, odrzucajagce obraz wska-
zO6wki Swietlnej n na skale o okularu /?, stanowig-
cego catos¢ z prowadnicami i. Po drugiej stronie
skali znajduje sie wskazdwka dZwigniowa q obraca-
jaca sie koto punktu P2 i dajaca sie ustawiat pra-
pomocy $rubki r. Na koncu dZwigni znajduje sie
rysik 5 zapisujacy odchylenia dZzwigni w kierunku t na
papierze a umocowanym na ptycie v suwaka h, po-
ruszajgcym sie w kierunku strzatki c.

Kiedy sanki a przesuwajg sie w Kiernnku ¢ dzwig-
nia d toczy sie po a i kolo podziatowe kota zeba-
tego x toczy sie po wyobrazalnej linji w san-
kach h, lezacej w odlegtosci promienia podziato-
wego od punktu M. Przy tym ruchu teoretycznie
doktadna flanka zeba ewolwentowego kota X prze-
suwataby sie po flance dzwigni / w ten sposob, ze
dzwignia (a z nig i lusterko) nie obracatoby sie
wcale koto punktu Px Wszelkie odchylenia zarysu

przedstawiony przyrzad
zebow  szli-

Rys, 1L Przyrzad do sprawdzania doktadnosdci zarysu két.

zeba od teoretycznego daje powiekszone przesuniecie
obrazu wskazowki w okularze. Przez pokrecanie S$rubki
staramy sie utrzymac stale obydwie widoczne w oku-
larze wskazOwki naprzeciwko siebie. Diuga dzwig-
nia obraca sie przytem koto punktu P2 a rysik,
umieszczony na jej koncu, zakresla krzywa, ktorej
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rzedne przedstawiajg w 200-krotnem powiekszeniu
odchylenia zarysu zeba od teoretycznego

Rys. 2. Schemat przyrzadu do sprawdzania zarysu zebdw kot.

Rys. 3 i 4 przedstawiajg takie wykresy, na
ktorych wida¢ wyraznie roznice w dokladnosci wy-

H' nr

1]

Rys. 3—4. Wykresy dokfadnosci wykonania zebow kot.

konania i z ktérych mozna sadzi¢ czy zeby odpo-
wiadajg zadanym tolerancjom.

INSTRUKCJIE WARSZTATOWE.

Racjonalne obchodzenie sie z pasami naped-
nemi. Smiato mozna twierdzi¢, ze nie istnieje dzie-
dzina w gospodarce przemystowej w ktdrej ciagle
popetnia sie tyle btedow—jak przy obchodzeniu sie
I utrzymaniu skorzanych paséw napedowych. Nie-
znajomo$¢ sprawy, niedbalstwo, w najliczniejszych
wypadkach jest powodem nadmiernego zuzycia pa-
sow napedowych, ktore wobec wysokiej ceny tego
materjatu sprzeciwia sie najprostszym zasadom racjo-
nalnej] gospodarki przemystowej. Pas napedny
z dobrego materjatu | wyregulowany dokfadnie po-
winien znajdowac sie wruchu przez kilka lat; jezeli
pas zniszczy sie wczeSniej wing trzeba przypisaé
nieumiejetnej obstudze.

Olej, kalafonja oraz nieprawidtowe potaczenia
pasow napedowych sg najzacietszymi wrogami wy-
trzymatosSci pasa i prawie zawsze prowadza do jego
przedwczesnego zniszczenia. Olej mineralny, smota
I tern podobne materjaty osadzajg sie na powierzchni
pasa w postaci formalnych skorup, ktdére nadwyre-
zajg zwarto$¢ pasa czyniac go kruchym i bardzo
szybko zmniejszaja: jego wytrzymatos¢. Doswiad-

czenia te — niestety jeszcze nie sg znane ogolnie,
przeciwnie — w bardzo czestych wypadkach nawet
majstrowie o dosy¢ dobrym wyksztatceniu w celu
usuniecia Slizgania sie paséw uzywajg kalafonji lub
smoty. Jak szkodliwe jest takie postepowanie moze
sie kazdy przekonaé, stosujac sie do nizej podanych
wskazéwek. W razie koniecznej potrzeby s$rodkow
w celu powiekszenia adhezji pasow, to znaczy ich
szczelnego przylegania— trzeba uzywa¢ materjatow
bez tluszczu i kwaséw. Odnosne preparaty sg wy-
rabiane przez znaczniejsze fabryki paséw i moga
by¢ stosowane z dobrym skutkiem. Wielkie znacze-
nie dla wytrzymatosci paséw napedowych ma spo-
sob potgczenia koncdéw pasa. Mate Sruby, haczyki
i tern podobne S$rodki potgczenia sg dopuszczalne
tylko przy pasach waskich, o biegu powolnym —
w kazdym razie powinny by¢ uzywane przy pasach
szerokich, podwdjnych, motorowych it p. W takich
wypadkach istnieje tylko jeden doktadny i dopusz-
czalny sposéb #aczenia koncow pasa ze sobg: przez
sklejenie. Oba konce powinny by¢ na dostatecznej
dtugosci zastrugane jednakowo za pomocg struga-
cza w taki sposob, ze po natozeniu ich jeden na
drugi — grubo$¢ sklejonej czesci nie przewyzsza
grubosci pasa. Powierzchnie zestrugane powinny
by¢ pokryte obficie specjalnym klejem do pasow
i po natozeniu jednej na druga trzeba je trzymaé
pod duzym naciskiem przez kilka godzin az do
kompletnego skrzepniecia kleju. W niektérych wy-
padkach, potaczenie pasa mozna wzmocni¢ przez
zeszycie cienkim rzemieniem ze skéry chromowej—
ale znowu tylko w taki sposéb, by miejsce potgcze-
nia nie stato sie grubszym od samego pasa. Nastepnie
pas napedowy powinien by¢ natarty silnie po obu
stronach tranem albo tojem — najlepiej mieszaning
obu — i dopiero po zupetnem wysuszeniu, pas taki
nadaje sie do uzycia. Pasy napedowe przygotowane
w spos6b powyzszy z poczatku $lizgajg sie nieco;
ale w miare wsigkania tranu, pas tezeje powoli
i $lizganie ustepuje.

Czasem sie zdarzy, Ze napiecie pasa po
pierwszein zatozeniu okaze sie niedostateczne z po-
wodu zbyt matej odlegtosci k&t pasowych i t p.
W takich wypadkach jest wskazane pierwotne po-
taczenie koncdéw pasa przez zeszycie rzemieniami
ze skory chromowej. Po wiozeniu pas taki po nie-
jakim czasie wydtuzy sig; po odpowiedniem skro-
ceniu go konce pasa powinny by¢ sklejone osta-
tecznie. Przytem zawsze trzeba uwazaC, azeby na
powierzchni przeznaczonej do sklejenia nie znajdo-
waly sie nawet Slady smaru. Jezeli chodzi o szybkie
potaczenie koncéw w najgorszym wypadku dopusz-
czalnem jest zeszycie pasa, pod warunkiem, Zzeby
powierzchnie koncéw byly zastrugane jednakowo
a szycie byto wykonane w sposob ptaski. W kazdym
razie zeszycie koncdéw pasa w sposéb powyzej
okreslony jest daleko korzystniejsze, niz potaczenie
koncow pasa przez nakiadanie ich jeden na drugi
bez zaslrugania i umocowania tego potaczenia przez
Sruby. Polagczenie koncow pasa przez zetkniecie
koricow ucietych prostokatnie i potgczenie ich przez
odnosne blachy i $ruby jest niedopuszczalne. Blach
takich nie mozna stosowaC nawet wtenczas, jezeli
sg wygiete wedtug Srednicy kota pasowego. Czesto-
krotne skracanie pasa w celu osiggniecia bardzo
duzego napiecia jest niekorzystne® pas przy takienj
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traktowaniu traci na”elastycznosci a przez to skraca
sie znacznie okres jego uzytkowania.

Pasy napedowe z dobrego i zdrowego mater-
jatu nie wydtuzajg sie w taki sposob jak sie to
przypuszcza ogolnie. Jedynem i gtownym powodem
wydtuzania sie pasow w najliczniejszych wypadkach
jest bledne potaczenie koncoéw pasa; — owe miej-
sca za grube, Sruby, haki, blachy it p. przy kaz-
dym przejsciu po kole pasowym wytwarzajg nad-
mierne napiecie i wydluzaja pas w stosunku do
swej grubosci.

Remont przerwanych starych pasow nie zawsze
jest korzystny i w wiekszosci wypadkéw dalsze
uzywanie go do tego samego celu nie jest wyka-
zane. W najliczniejszych wypadkach pas taki w krot-
kim czasie zerwie sie w innym miejscu i przy dal-
szym remoncie staje sie niejednolity i moze by¢
powodem czestokrotnych przerw w ruchu. W takich
wypadkach korzystniej jest uzy¢ nowego pasa o jako-
§ci jednolitej. Remont starego pasa powinien by¢
przeprowadzony przez odnowienie czesci uszkodzo-
nej za pomocg czeSci innego réwniez starego pasa.
Wyreperowany pas powinien pracowa¢ na mniejsze
napiecie w innem miejscu na ktére napewno przez
dhugi czas jeszcze maégtby wypetnia¢ swoje zadanie.

Conajmniej dwa razy w roku kazdy pas na-
pedny powinien byC oczyszczony benzyng ze sko-
rup i przywarek olejowych it. p. oraz natarty silnie
tranem lub tojem. Traktowanie takie dla pasow jest
daleko korzystniejsze niz skracanie ich, poniewaz
pasy przez to zachowujg swa gieto$¢ i wytrzyma-
jtos¢. Kto me chce temu daé wiary, niech przy-
pomni sobie, ze buty dla wycieczek gdérskich kon-
serwuje sie wihasnie w ten sam sposob.

Wielki wptyw na wytrzymatos¢ paséw nape-
dowych wywierajg takze nastepujace szczegodty;
odnosne rozmiary pasa, jako$¢ materjatu, ogolna
sytuacja mianowicie wielko$¢ i odlegtosé két paso-

wych, napiecie potrzebne, liczba obrotéw i t. d.
Obliczania takie moga byC przeprowadzone tylko
przez doswiadczonego fachowca. Na o0g6t moga
by¢ podane na tym miejscu nastepujace zasady:

1 Trzeba wybiera¢ $rednice k&t pasowych
mozliwie jaknajwieksze i odlegtos¢ kot pasowych
powinna byé mozliwie jaknajwieksza. Im pasy na-
pedne — rzecz prosta do pewnego stopnia — sg
dtuzsze, tam rzadziej trzeba je skracaé. Trzeba uni-
ka¢ zbyt wielkich przektadéw; o ile mozebne stosu-
nek ten nie powinien przekracza¢ liczby 1:5.

2. Napiecie pasa nie powinno by¢ nadmierne.
Korzystniej jest stosowal pasy szersze poniewaz
w taki spos6b mozna zaoszczedzi¢ wiele Kkosztow
na utrzymaniu watéw i tozysk.

3. Potaczenie koncOw pasa zasadniczo po-
winno by¢ dokonane przez sklejenie przy odnosnym
zestruganiu powierzchni; wrazie potrzeby potaczenie
takie moze nastgpi¢ przez zeszycie koncow. Przy
pasach szerokich i duzej ilosci obrotéow bezwzgled-
nie trzeba unika¢ potaczen, stwarzajgcych warstwy
grubsze od pozostate] czesci pasa (przez Sruby,
haki, blachy i t. p.).

4. Kazdy nowy pas przed uzyciem powinien
by¢ natarty silnie tranem lub tojem. Pasy takie trzeba
ochrania¢ od wptywow oleju mineralnego, kalafonji,
smolty i t. p. i czysci¢ je Kkilkakrotnie w roku.
W razie powiekszenia adhezji trzeba uzywac tylko
preparatow wyrabianych do tego celu przez znane
firmy.

5. Naprawa uszkodzen pasa — nawet naj-
mniejszych — powinna by¢ przeprowadzana w naj-
blizszym czasie — o ile mozebne natychmiast.

6. Wideltki kierownicze przesuwacza pasa o ile
sg potrzebne powinny by¢ odpowiednio szerokie
w celu unikniecia ciggtego tarcia sie pasa.

Inz. K Kiszka.

Ze Stowarzyszenia Inzynierow Mechanikow Polskich.

Konferencja Metaloznawcza.

lll-cia Konferencja SIMP’a, pos$wiecona za-
gadnieniom metaloznawstwa, odbyta sie w dniu
19 — 21 b. m. w Katowicach. Do$¢ obszerny jej
program podzielony byt na 3 posiedzenia, z ktorych
dwa, obejmujace sprawy stopdw nie zelaznych i stan,
przypadty na sobote, 19-go, w godz. 12—3 i 5—9
popot., a jedno-koncowe, dotyczace zagadnien Zzeli-
wa — na niedziele, 20-go, wieczorem. Z dziesieciu
referatow, jakie wygtoszono, wybity sie w grupie
pierwszej na czoto prace pp.: prof. |. Feszczenki-
Czopiwskiego (Krakéw) — o stopach tozyskowych,
adj, A Krupkowskiego (Warszawa) — o zaleznosci
wiasnoéci  fizycznych metali od sit  kohezyjnych
i doc. WA Loskiewicza (Krakéw) o obecnych po-
gladach na uszlachetnianie stopéw glinowo-krzemo-
wych. Interesujgce referaty byty: doc. WA. Loskie-
wicza 0 zastosowaniach kadamu, inz. L. Jasiewicza
o stellitach i nichromach wreszcie dr, inz. W& Wra-
zeja 0 badaniach makroskopowych. Ten ostatni wy-
wotat zywa dyskusje.

W grupie drugiej (zeliwo) wystuchano z duzem
zainteresowaniem ciekawych referatow pp. inz.:

Gierdziejewskiego i inz. Dickmana o odsiarczaniu
zeliwa oraz inz. WL Kuczewskiego — o zeliwie
perlitycznem. Niemniej wspomnie¢ nalezy o intere-
sujgcych referatach inz. S. Szczawinskiego—o pecz-
nieniu zeliwa i inz. Kobylinskiego—o wyrobie pyt
elektronowych w Panstw. Fabr. Zw. Azotowych
w Chorzowie.

Dyskusja byla bardzo ozywiona i w wielu
wypadkach uzupetnita, wzgl. oswietlita prace refe-
rowane. W szczegdlnosci duzo cennych uwag wy-
powiedzieli w niej pp.: prof. I. Feszczenko-Czopiw-
ski, adj. A Krupkowski i inz. WA Kuczewski.

Zywo omawiano m. in. na tle Konferencji
sprawe mozliwosci catkowitej przerébki w kraju na-
szych zasobow cynku i otowiu, ktére dzi$ sa prze-
rabiane w Niemczech i wracajg do nas stamtad
w postaci stopow. Zorganizowanie wyrobu tych
stopéw w kraju nie nasuwatoby zadnych trudnosci
technicznych, natomiast stanowitoby powazny krok
naprzéd w uniezaleznieniu sie kraju od przemystu
obcego i datoby korzysci zarowno natury fechnicz
nej, jak i gospodarczej.
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llos¢ uczestnikéw Konferencji nie byta tak
duza, jakby sie tego mozna byto spodziewaé, wy-
niosta bowiem ok. 70 os6b. W szczeg6lnosci stabo
byly reprezentowane blizsze o$rodki przemystowe,
jak Sosnowiec, Chrzandw i in. Organizacja ogolna
Konferencji, spoczywajagca, w rekach Stow. Inzynie-
row i Technikbw woj. Slaskiego, odznaczata sie
wielkg sprawnoscig i dokladnem przygotowaniem
wszystkiego, co dla Zjazdu byto potrzebne.

Uczestnicy Konferencji wyrazali jednomysinie

Szkolnictwo

Ksztatcenie instruktoréw  warsztatowych
dla szkot techniczn%/ch i rzemie$lniczych. Kom-
plet prac ¢wiczebnych wykonanych przez kazda gru-
pe uczestnikow kursu operatorow frezarskich w ro-
ku 1926/7: 1 Koto zebate czotowe, wykonane me-

Rys. 1. Komplet prac wykonanych na kursach frezarskich.

todg profilowa, 2 Koto Slimakowe, wykonane me-
todg profilowa, 3. Kolo zebate Srubowe, wykonane
metoda profilowa, 4. Frez walcowany ze spiralnemi
rowkami, 5. Rozwiertak z nieréwng podziatka, 6. Ko-
fo Slimakowe, wykonane metodg obwiedniowa. 7. Ko-
fo zebate stozkowe strugane, 8 Koto zebate czoto-
we, wykonane metodg obwiedniowa, 9. Frez kato-
wy, 10. Kutak spiralny.

Zakreslony przez Ministerstwo OS$wiecenia cel
nauczania w szkotach technicznych i rzemiesiniczo-
przemystowych nowoczesnej techniki warsztatowej
wymaga, aby personel instruktorski tych szko6t stat
na wysokim poziomie, aby przeto uzupehnial stale
swe umiejetnosSci przez nauke i zetkniecie z prze-
mystem przodujacym. W tym celu w roku 1925/26
zapoczatkowano metodyczny szereg kurséw do-
ksztatcajacych dla instruktorow. Kursy te organizuje
Wydziat Szk6t Technicznych Ministerstwa OSwie-
cenia przy pomocy Towarzystwa Kurséw Technicz-
nych i zyczliwym wspdtdziataniu Laboratorjow Po-
litechniki Warszawskiej oraz przodujgcych wytworni
maszynowych. Kurs pierwszy dwutygodniowy obej-
mowat wyréb narzedzi, w szczegdlnosci ich harto-
wanie. Uczestnicy tego kursu otrzymywali wyjasnie-
nia teoretyczne w laboratorjach Obrobki Metali
i Mefalograficznem Politechniki Warszawskiej, a po-

zadowolenie z jej przebiegu, podkreslajac zaréwno
korzysci, ptynace z wystuchania licznych referatow
i dyskusji, jak i z osobistego zetkniecia sie oddalo-
nych od siebie w codziennej pracy technikéw, za-
wigzania blizszego kontaktu z grupg inzynierow,
pracujacych na G. Slasku, wreszcie zwiedzenia wiel-
kich zaktadéw przemystowych tej dzielnicy (kopalni
Skarbofermu, hut Bismarka, Pokoju i Baildona,
Panstw. Fabr. Zw. Azot. w Chorzowie i huty otowiu
w Stizybnicy), po ukoniczeniu obrad.

zawodowe.

zatem pracowali w hartowniach i narzedziarniach
pierwszorzednych wytworni.

W ciggu fe»ji Bozego Narodzenia roku 1926/27
przeprowadzono drugi z kolei kurs doksztalcajgcy
dla instruktorow Szkot. Zadaniem tego kursu byfa
nauka frezowania. Uczestnicy
w liczbie okoto 40, podzieleni
na grupy, odbywali c¢wiczenia
praktycznena frezarkach uniwer-
salnych, frezarce obwiedniowej
i strugarce do kot zebatych stoz-
kowych. Dla tego celu wykorzy-
stane zostaly obrabiarki warszaw-
skich Szkét Zawodowych. Przy
kazdej maszynie pracowata jed-
noczesnie grupa z dwoch o0sob,
kazda grupa wykonata komplet
robét przedstawiony na rys 1

Zajecia prowadzili kierownicy
warsztatow  Szkét. r Réwnolegle
z pracg na obrabiarkach odbywaty
sie  wykftady w Laboratorjum
Obrébki Metali Politechniki War-
szawskiej z zakresu pracy na fre-
zarkach i Cwiczenia dotyczace
podstawowych obliczen, zwiazanych z tg praca,
oprocz tego wygtoszone zostaty przez inz. L Uza-
rowicza dwa odczyty o teorji i wyrobie két zebatych
metodg obwiedniowg z jednoczesng demonstracjg
przyrzadéw do pomiaréw zebow. Nauka urozmaico,-
na byla pozatem pokazaniem w Laboratorjum Poli-
techniki Warszawskiej filmu wypracowanego tam,
pod kierunkiem prof. H. Mierzejewskiego, demon-
strujgcego tworzenie sie wilra przy skrawaniu, oraz
do$wiadczeniami  pomiarowemi nad pracg freza.
Interesujgcym i niezbednym ze wzgledu na zachece-
nie do postepu, uzupetnieniem kursu byt krotki wy-
ktad prof. K Adamieckiego o organizacji pracy oraz
zbiorowe wycieczki do Panstwowej Wytwoérni Kara-
binbw i Centralnych Warsztatow Samochodowych.

Najblizszemi nastepnemi programowemi kursa-
mi dla instruktoréw w r. 1927/28 beda: kurs pracy
na tokarkach we wszystkich ich odmianach ze szcze-
g6lnem uwzglednieniem rewolwerdéwek i automatow
oraz kursu szlifowania.

Przygotowane sa w dalszej przysztosci kursy
dla innych dziedzin techniki warsztatowej jak ko-
walstwa, formierstwa i odlewnictwa. Kursy dla in-
struktoréw poza owym celem gtéwnym przyczyniaja
sie znacznie do wyrobienia metod nauczania tech-
niki warsztatoejw.
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Panstwowa Fabryka Zwigzkéw Azotowych
w Chorzowie.

Fabryka Chorzowska zostata zbudowana w ro-
ku 1916/18 przez rzad niemiecki. W wyniku plebis-
cytu fabryka przypadta w udziale Polsce, dzieki
czemu jesteSmy w posiadaniu jednej z wiekszych
wytworni tego roozaju. Fabryka zuzywa dziennie:
700 t wegla, 270 t wapna, 140 t koksu, 12 t elektr.
5100 m3 wody, wytwarza i otrzymuje z Chorzow-
skiej centrali okregowej okoto 1.000.000 kwg.

Fabryka produkuje dziennie: 300 t Kkarbidu,
350 t azotniaku, azot ze skroplonego powietrza,
25 t amoniaku (ANT3) przez rozktad azotniaku, 36 t
kwasu azotowego (NHO03), 45 t azotanu sodowego
i amonowego. Oprocz tego fabryka produkuje tlen
zgeszczony we flaszkach.

Produkcja fabryki podniosta sie w czasie od
1922 do 1926 r. z 110 do 300 t karbidu i ze 130
do 350 t azotniaku dziennie. Azotniak chorzowski
zawierat 18% azotu, obecnie zawiera 205% W tym
czasie zuzycie pradu na 1 kg azotu zwiazanego
spadto 19 — 20 na 14 kwg.

Zuzycie krajowe rozwija sie bardzo pomysinie
i wzrosto miedzy 1922 a 1926 r. 0 600% Oprocz
tego produkty fabryki wywozone sg do Czechosto-
wacji, Austrji, Francji, Belgji i t. d. Export, bardzo
Zywy W okresie 1922 — 1924 zostat obecnie zmnigj-
szony z powodu wzrastajgcego zuzycia w kraju.

Warsz. Sp. Akc. Budow. Parowozow.

Dnia 27 marca r. b. przy b. licznym udziale
zaproszonych gosci, ze sfer rzadowych, przemysto-
wych i tecznicznych, odbyta sie na terenie fabryki
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préba pierwszego parowozu waskotorowego, zapro-
Jektowanego i zbudowanego w catosci w fabryce
Spotki. Po prdbie uczestnicy zwiedzili fabryke.

Przemyst czechostowacki w roku 1926.

Konjunktura dla przemystu czechostowackiego, opar-
tego na niskiej robociznie i na duzej sile kupna wewnatrz
kraju korony czeskiej byta dobra tak dtugo, jak dtugo Niemcy
przechodzity okres stabilizacji marki. Od konca roku 1925
przemyst czechostowacki zaczyna odczuwaé ujemny wptyw
stopniowo wzmacniajacego sie  konkurencyjnego przemystu
niemieckiego. Fabryki otrzymujg mniej zemowien i zmuszone
sg wwielu wypadkach ograniczy¢ ruch, tembardziej, ze ogdlne
gospodarcze przygneblenlewprzemysle ‘rodzimym, niskie ceny
sprzedazne i przyttaczajacy brak pieniezny specjalnie zao-
strzyty potozenie przemystu. Kryzys ten odczuty najsilniej
cukrownie i tylko przy poprawie ceny cukru na rynku $wia-
towym mozna spodziewac sie, ze beda one w stanie urzeczy-
wistni¢ zamierzone nowe budowy

Wywo6z nie moze w zupetnosci zastapi¢ rynku we-
wnetrznego dla dtugoterminowych kredytow?7 1 coraz grozniej-
szej konkurencji sasiada niemieckiego, to tez usprawiedliwio-
nem jest przewidywanie zmniejszenia sie dywidendy, jaka
dawaty dotychczas fabryki budowy maszyn. Do wytworzonej
sytuacji przyczynita sie i mata ilos¢ zamoéwien rzadow#ch,
udzielanych przemystowi przez ministerstwa kolei, robét pub-
licznych i wojny. ~Jako rekompensatg, choc nlezupe’rnq, zano-
towaC trzeba zamowienia rozdane przez gmine m. Pragi, ktdra
rozbudowuje gazownie i elektrownie. W roku biezacym liczy¢
sie trzeba z dalszym wzrostem konkurencji niemieckiej, a wo-
bec wejscia w zycie ustawy o ubezpieczeniu socjalnem, co
pocigga za sobg nowe optaty, i z uwagi na problematyczng
w swoich skutkach zamierzong reforme podatkowg nalezy
zwréci¢ uwage na racjonalno$¢ wytwarzania w przemysle ma-
szynowym, —rozwazy¢ mozliwo$¢ stworzenia nowych gatezi
przemystu i postaraC sie o powigkszenie wewnetrznego zbytu.
Poprawienie si¢ sytuacji w przemysle maszynowym, o ile
chodzi o wzmocnienie rynku wewngtrznego, jest $cisle zwia-
zane z przebudowg rzadowych drég bitych na drogi betonowe.
Projekt tej przebudowy bedzie wkrotce rozpatrywany w par-
lamencie | koszty jej wg. projektu min. rob. publicznych wy-
nosza 1 miljard koron czeskich.

TRESC.
Budowa stopéw, nap. Inz. metal., Adjunkt Politech. Warsz. A. Krupkowski. — Konferencja Warsztatowo-
Kolejowa. — Odlewnictwo wtryskowe, opracowat Inz. J. B. — Sprostowanie. — Normalizacja gwintow,
nap. Inz. J. Cyfracki. — Nowe tory w konstruowaniu silnikéw spalinowych, nap. Inz. Boi. Zalewski. —

Budowa kolektorow maszyn elektrycznych, nap. Bogdan Gimbut. — Dziat warsztatowy:

Wyréb pilnikébw najnowszg metoda. — Pionowy automat wielowrzecionowy. — Krajowa

tokarka stotowa. — Przyrzad do

sprawdzania doktadno$ci zaryséw zebdéw két. — Racjonalne obchodzenie sie z pasami napednemi.

Ze Stowarzyszenia Inzynierow Mechanikow Polskich:

Konferencja Metaloznawcza. — Szkolnictwo Zawodowe. — Ksztatcenie instruktoréw warsztatowych dla szkdt technicznych
i rzemieslniczych.
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Posiada na sktadzie Wszystkle polskie wydawnictwa techniczne i wigkszos¢

nowych wydawnictw cudzoziemskich. W szczeg6lnosci poleca nastepujace:

GEISLER E. T., prof, Obrabiarki do metali. Cz. Ii Il Cena z. 7.20.
GEISLER E. T. prof. Obliczanie czasu roboczego. Cena z. 2.40.
GEISLER E. T., prof. Sprawdzanie doktadnosci obrabiarek. Cena z. 1.50.
MIERZEJEWSKI H., prof. Metrologja Techniczna. Cena z. 9.—.
PIOTROWSKI J., inz. Wydajno$¢ obrabiarek. Cena z. 4.—.

Wytwornia Papieréw Swiattoczulych — Kopjarnia Eiektr. Rysunkow

W .Skiba i AW yporek * A T 1"«
Marszatkowska 71. Telefon 35-66.

FABRYKA MASZYN

BRANDEL, WITOSZYNSKI i S-ka

WARSZAWA-PRAGA, GROCHOWSKA 37/39.

TURBINY PAROWE.
POMPY ODSRODKOWE TURBINOWE.

CZEMPINSKI | SRRZYPROWSHI Inzynierowie

Rzecznicy patentowi przysiegli
WARSZAWA, UL. KRUCZA 43. TELEFON 226-70. Adres telegr.. PRAWO - WARSZAWA.

PATENTY wynalazki, rejestracje marek, modeli, wzoréw w Polsce i zagranica.
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BEZKOMPRESOROWY SILNIK

DIESELA

Z KOMORA WSTEPNA

DLA SILOWNI PRZEMYStOWYCH
POJAZDOW | OKRETOW OD 5 — 3.000 KM

MOTOREN-WERKE
MANNHEIM T. - A.

dawn. BENZ

ODDZIAL BUDOWY SILNIKOW STALYCH
Biuro sprzedazy

Gdansk, Pfefferstadt 71,

FABRYKA MASZYN | POMP
W< IN rrdadnNrr 1

Woj. PoznansKie.

NAJWIEKSZA W POLSCE FABRYKA
POMP STUDZIENNYCH POLECA DO

DOSTAWY ZE SKEADU.

Pompy studzienne najrozmaitszych typow
i wielkosci, dla studzien ptytkich 1 gte-

bokich, kopanych i wierconych.

Pompy podwérzowe dla matych gospo-
darstw rolnych i duzych folwarkow, dla
droznikéw i Stacji kolejowych oraz dla

koszar i obozédw wojskowych.

Pompy abisynskie, membranowe oraz gno-

jowkowe.

Pompy ssaco - ttoczace, dwucylindrowe
z powietrznikami, wbudowanemi w kor-
pusie pompy, w zupetnosci zastepujace
pompy skrzydetkowe a nawet przewyz-

szajgce takowe.

Cylindry robocze, korpusy dtawnicowe do

studzien wierconych.

Napedy do pomp reczne, Kieratowe itrans-

misyjne. ) o
Kieraty. Powietrzniki.

Swidry i narzedzia do wiercenia studzien.

Ttoki. Nattoczki skorzane.
Smoki. Klapy do smokdw.

Zawory zwrotne i wiele innych przyna-

leznych czesci.

Wiekszym odbiorcom wysytamy bogato ilustrowane

katalogi.

Tel. 288-85.

DY MEHANOANE | DBANA

M. H 1 IMI

SP. AKC.

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

Dziat budowy obrabiarek:

TOKARKI, STRUGARKI podtuzne i poprzeczne.

Mtody energiczny

WerEmistrz-instruEtor
Bielskiej Szkoty Przemystowe;j

po. ukonczeniu stuzby wojskowej poszukuje
posady. Prowadzit dwa lata ruch warsztatow
mechanicznych; pracowat jako tokarz i monter
lat cztery, wwiekszych fabrykach maszyn.
Potrafi rowniez biegle rysowa¢ i kalkulowac
robocizne.

taskawe zgtoszenia kierowaé do:

JAN ORAWCZYK, ZYWIEC, plac MARJACKI
MALOPOLSKA.

,DEKA"

Sp. z 0. 0.

Warszawa, ul. Zytnia 20.
.Telefon 123-73.

Specjalnosé: Elektryczne maszyny i aparaty do
spawania, nagrzewania i topienia
metali.

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



Polska Akcyjna Spotka Elektryczna
Warszawa — 41 Ujazdowska 47. toédz — Ul Piotrkowska 79.

Sygnalizacja Pozarowa.
Sygnalizacje: ostrzegawcze
i alarmowe wszelkiego rodzaju.

WARSZAWSKA SPOLKA AKCYJNA

BUDOWY PAROWOZOW

WARSZAWA, ul. Kolejowa 57.

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

Kapitata zaktadowy:  2.500.000— zi. Kapitat zapasowy: 5.082.246.58 zt.
Kapitat amortyzacyjny 299.590.51 zt. 2.000 robotnikéw.
Konta czekowe: 4) Kota, osie i wszelkie czesci skia-
Bank Polski, dowe do parowozo6w i tendréw.
Polski Bank Przemystowy, 5) Masowe wyroby ttoczone z blach
Ziemski Bank Kredytowy weLwowie zelaznych i stalowych do 30mm grub.
Warszawski Bank Dyskontowy, 6) Wyroby kute do 2.000 kg wagi.

P. K O. No 1830. 7) Masowe,, drobne wyroby kute, ze-

lazne i stalowe, *

ZAKRES FABRYKACIJI. .
8) Motory spalinowe systemu prof,

B Ea{(owozty Wszeillﬁitch typéw. Ebermana od 35 do 2,000 KM,
okomotywy elektryczne. . . .
3) . Lokomotywy motorowe, systemu 9) Lokomobile przemystowe i rolnicze,
Diesla benzynowe, normalne iwas- 10) Walce drogowe systemu prof, Eber-

kotorowe. mana.



TOWARZYSTWO

Zarzad Gtowny: Warszawa, Mazowiecka M5 7.

Telefony: 25-93, 25-94, 51-61, 67-27, 27-28.
Adres dla depesz: HULCZYNSK1, WARSZAWA.

Zaktady w Sosnowcu

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

| Zawierciu wytwarzaja:

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

Zelazo uniwersalne, beczki zelazne do ptyndw, stal na lemiesze

w ldiugich sztabach, lemiesze

I odkfadnie roznych systemow,

surowiec, kloce (bloki) zelazne i stalowe z piecow Siemensa
Martina, Zelazo handlowe wszystkich fasonéw: ptaskie, bednarskie,
okragte, kwadratowe, drut, stal specjalna z piecéw elektrycznych.

O forty na ¢agdanie.

O forty na zadanie.

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



