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SKELADY: Warszawa, Wierzbowa 8, (rég
Trebackiej), telefon 12-15.
Oddziat w Poznaniu, ul. Gwarna N°20
Oddziat w Katowicach ul. 3 go Maja Ne 23
PRZEDSTAWICIELSTWA:
w Bielsku w Wilnie ~w Radomiu

Szwedzkie tozyska kulkowe i rolkowe - todal o, Lwowie ., Blalymstoku
Catkowite urzadzenia pedniane. . Lublinie » Baranowiczach

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

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

Fabryka Aparatow Elektrycznych
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SPOLHKA AKCYJNA
BUDOWY KOTEOW PAROWYCH i MASZYN

-W.FITZNER i K. GAMPER” ]

SOSNOWIEC

Nosé wykonanychbkouéw okolo 10.000 (dziesiqé tysiecy) sztuk.

- 175200 ! -
Adres telegr.:, FITZGAM” ™ {
- Telefon Ne 99 i 7-15. ] . RS =
i s
HIEN =S f‘""'f"‘\ T
T . L [ \
3 '
7 % ' i\
| |
| |
7 =) e
o ' ' | 1§
§ M ¢ |
=}
B 9p0
o ] EAL2
= N / ! |
- B s30s A sos50 | L !
B ; X ?
b S i 7
g NE & §
- o Q
D
N : NIRE
I} 8 »
| <
§ ) N ; J:LL
7 ¥ N 5900 : §4 4300 |.
Q|
i N 19840 . !

Kociot wodnorurowy sekcyjny 600 m? X 35 atm.

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

Wiasne biura i zastepstwa:

WARSZAWA, S-to Krzyska 28, telef. 95-74 LUBLIN, inz. Swiatecki, Krak.-Przedm. 70. tel. 12
LODZ, ul. Sienkiewicza 95, telef. 20-43 GDANSK, inz. Harten, Elisabethwall 9, telef, 80-33
POZNAN, ul. Pocztowa 31, telef. 53-44 RADOM, inz. Kaluscha, ul. Lubelska 33 telef. 67
LWOW, » Tehate®, ul. Romanowicza 1, tel, 205 BIELSKO, Wolf, ul. Miarki 8, telef. 5-43. 91—S8




WIERTARKO-GRYZARKI

DOSTARCZA
S. A.
WARSZAWA KRAKOW POZNAN LWOWw
Nowosenatorska 12 Rynek Gitowny 25 Rudnicze 3 Batorego 36
Tel. 10-08, 89-90 Tel. 40-15 Inz. Stefan

Skrytka poczt. 372 Skrytka poczt. 112 Mierzejewski



WA TANRGACH WYSCHOIDWECE
nap ey e OAMOCHODY 0S0BOWE, CIEZAROWE ORAZ PODWOZIA

[ﬁ. = Al
Slynnej angielskiej fabryki MORRIS
i OTOR TRADERS Sp.zogr.od).

WARSZAWA. PLAC ZEL. BRAMY 2. TEL. Nr 187-99, 247-55.
- BIURO TECHNICZNE pit ,,PRZECINHIZK]“ .
Inz. Miecz. St. Feilchenfeld 1y masyny do metal

Warszawa, ul. Krélewska 20. Telefon 320-16, 290-19,

Warsztaty Mechaniczne
MOTORY, dynamomaszyny oraz silniki na wszelkie
paliwa. Naprawa i zamiana motoréw i dynamo. Insta-

August Deloit
lacje sity i $wiatla oraz skiad materjalow elektrycznych, . .
OBPRABIARKI do metali i drzewa oraz wszelkie narzedzia. W Warszame, Mazowiecka 1l.

- WZOPy, rzecznik pétentowy przysiegly
P A T E N T lea.ki Inz. dypl. J ANUSZ Wyganowski

o . byty radca Urzedu Patentowego
w kraju i zagranicg — obrona spraw spornych,
uniewaznienia i t. d. Warszawa, ul. Ordynaecka 6, telefon 161-50

WARSZAWA,  MAZOWIECK Mo 7.

B r a C i a L i l p O p Telefony 29-60, 2061 i 16-12.

Lozyska kulkowe I. & IH. Tarcze scierne. Wiertta, pilniki,

pitki do metalu. Pasy: skoérzane, Balata, wielbladzie i bawel-

niane. Liny manillowe 1 stalowe. Laficuchy transmisyjne. Tygle

grafitowe. WeZe gumowe 1 parciane, Rury. Laczniki kuto-lane
G.+ F. 4+ Armatura. Pompy. Koks.

Oraz wszelkie artykuty techniczne stale na sktadzie
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Stale

stopowe.

Napisat Inz. metal. A. Ktapkowski, Adjunkt Politechniki Warszawskiej.

talami stopowemi nazywamy stale, zawierajgce
S obok wegla domieszki szlachetnych metali,
manganu, wolframu, chromu it. p.

Bardzo czesto juz nieznaczna ilos¢ obcego
metalu polepsza wiasnosci mechaniczne stali, zwtasz-
cza o ile stal poddaje sie .
termicznej  obrébce.  Kil- %0Ni
kuprocentowy dodatek
obcego mefalu nie wply- 25
wa Jednak zazwyczaj na
budowe, wobec czego, stal 20

J/lcr/aus/en/lICina

temperatury przetomowe, ograniczajace obszar auste-
nitu, to przy oziebianiu tych stali zauwazymy, ze
nikiel utrudnia nam uzyskanie pierwotnej budowy
perlitycznej, inaczej mowiac, sprzyja on wytwarza-
niu budowy, odpowiadajgcej wyzszym formom har-
towania, jak martenzyt
I austenit.

Tak wiec np. stal za-
wierajgca kilka °0 niklu
mozna zahartowa¢ w lodo-
watej wodzie czesciowo na

e oSy /o MTFP 2ok
nym i martenzytyczng — ¥iC*ma perlitycznej budowy  jest
w hartowanym. Przy fO tak utrudnione, ze nawet
ZW|e=<_szonej ilosci  obcych 3 X zwykte stygniecie w  po-
T i oel Tow i b b okt
powiednio Jrrc’>wr]ie_2 zmhie- oi {enzy‘_[, %rz_yczem martenzyt
niajg sie wiasnosci mecha- i en nie daje sie usungc
niczne. 02 04 06 08 !0 /2 i4 %C pnawet droqu dfugiego ga-

Stale niklowe.

Jedng z najczesciej spotykanych domieszek
w stalach konstrukcyjnych jest nikiel (Ni). Zwykle
obok niklu wystepuje w tych stalach jeszcze chrom.

Rys. 44. Stal niklowa periityczna C=0,12$, Ni — 2$. Wytra-
wiana kwasem pikrynowym. Ferryt -f- Perlit (wedtug Guillet),
(X 100).

Azeby wyjasni¢ zachowanie sie stali niklowych,
nalezy zbada¢, jaki wpltyw wywiera nikiel na bu-
dowe stali. O ile ogrzejemy stale niklowe ponad

Rys. 43. Stale niklowe wedtug Guillet.

rzenia.

Przy dalszym wzro-
§cie °/c niklu stal, studzona w zwykhlych warunkach
zahartowuje sie na austenit, t. j. uzyskujemy nie-
magnetyczng odmiane stali o budowie catkowicie

Rys. 45. Stal niklowa martenzytyczna C = 0, 12$, Ni = 15%*
Wytrawiana kwasem azotowym (weditug Guillet)
(X 300).

jednorodnej. Te wihasnos¢ niklu, sprzyjanie wy-
tworzeniu sie wyzszych form hartowania (marten-
zytu i austenitu) ilustruje rys. 43 wskazujacy bu-
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dowe stali studzonej po odlewie w zwyklych wa-
runkach przemystowych. ktatwo zauwazamy, ze
w stalach ubogich w wegiel do zawartosci 10%
niklu stal ma budowe perlityczng (rys. 44), lecz
w stali bogatej w wegiel (0,85% C) budowa perli-
tyczna, wystepuje tylko do granicy 5% Ni. Przy

Rys. 46. Stal niklowa austenityczna C= 0,84 M = 253. Wy-
trawiona kwasem pikrynowym (wedtug Guillet) (X 300).

dalszym wzroscie niklu mamy stale martenzytyczne
(rys. 45), nakoniec przy jeszcze znaczniejszym wzro-
scie otrzymujemy jednorodny roztwor wegla i niklu
w zelazie—austenit, jak wykazuje to rys. 46 *). Znaj-
dujemy, ze w stali zawierajacej 0,25% wegla, bu-
dowa perlityczna bedzie zachowana przy zawartosci
niklu od ® do 8% budowa martenzytyczna wy-
stapi przy ilosci niklu od 8% do 23%, wreszcie
powyzej 23% Ni mamy budowe jednorodng auste-
nityczna.

Te wiasnos¢ niklu, (facznie z weglem) polega-
jaca na wywieraniu wptywu na budowe stali wyzy-
skujemy przy cementowaniu. WeZmy np. stal migkka,
zawierajgcg 7% Aji obok 0,12% wegla. Jak wy-
nika z wykresu 43, stal taka ma budowe perlityczna
(sktad tej stali odpowiada punktowi 1). Podczas
cemetowania prébka nasyca sie stopniowo weglem
i gdy ilos¢ wegla przekroczy granice 0,5% samo-
rzutne wystapi budowa martenzytyczna. Zazwyczaj
cementowanie prowadzimy do uzyskania na powierz-
chni prébki ilosci wegla odpowiadajgcej perlitowi
(punkt 2 rys. 43). Przy powolnem oziebianiu takiej
prébki bedziemy mieli budowe martenzytyczng do
gtebokosci takiej, w ktorej ilos¢ wegla spada poni-
zej 0,5%, poza tg granicg wystapi budowa perli-
tyczna.

Cementowane stale niklowe majg jeszcze te
wyzszo$¢ nad zwyklemi stalami weglistemi, ze ni-
kiel zwieksza odporno$¢ stali na przegrzanie, tak,
ze stal niklowa nie wykazuje budowy gruboziarni-
stej jak czestokro¢ zwykla stal weglista.

Odpowiednio do budowy stali niklowych zmie-
niajg sie rowniez wiasnosci mechaniczne, jak wy-

* Jednorodne krysztatki austenitu wystepujace na tej
fotogratji nie sg jednakowo zabarwione, co si¢ ttomaczy tem,
ze przy silniejszym trawieniu kwas bardziej nadgryza krysztat
w pewnym kierunku, a mniej w innym.

NI1K

kazuje to rys. 47, zawierajagcy wyniki badan nad
stalami niklowemi o matej zawartosci niklu (stale
konstrukcyjne). tatwo mozemy zauwazy¢, ze kilka
%niklu (2—3%) dziata dodatnio ng stal, mianowi-
cie widzimy wzrost wytrzymatosci na rozerwanie
(/?), nieznaczne zmniejszenie sie ciagliwosci (AUo)
przy jednoczesnym wzroscie twardosci (H) i odpor-
nosci na uderzenie (U).

Przy dalszym wzroscie dodatku niklu zblizamy
sie do stali martenzytycznej, co zaznacza sie po-
gorszeniem wiasnosci mechanicznych, zwlaszcza od-
pornosci na uderzenie (U) ktéra przy zawartosci
Ni = 10% spada prawie do zera; jednocze$nie
twardoS¢ wzrasta do 350 kgjmm2 (rys 47).

W zwigzku z budowg martenzytyczng nie da-
jaca sie usung¢ nawet przez diugotrwate wyzarzanie,
caty obszar stali martenzytycznych nie moze byé
wykorzystany dla celéw praktycznych.

Dopiero gdy przekroczymy granice okoto 23%
Ni, kiedy stal otrzymuje budowe austenityczng, wi-
dzimy raptowny wzrost wytrzymatoSci na uderzenie,

kgmt
ktore osigga wartos¢ 35 ~gm%i8tale austenityczne

wiec w porownaniu ze zwyktemi weglistemi beda
bardziej odporne na uderzenie (prawie dwukrotnie
zwiekszenie), wytrzymalsze na rozerwanie i bedg
posiadaty wiekszg ciggliwosé.

Stosownie do wiasnosci mechanicznych uzy-
wamy miekkich stali niklowych (0,05% — 0,15% C

Rys. 47. Wiasnosci mechaniczne stali niklowych zawierajacych

0,25$% wegla.

i 1% m 2% Ni) tam gdzie jest wymagana duza
odporno$¢ na zlamanie, a wiec do rur bez szwu,
blach, nitéw; nieco twardsze gatunki (0,2% —
0,45%C i 1,5% — 3,5% Ni) oddaja duze ustugi w wy-
robie dziat, watéw korbowych, konstrukcji mosto-
wych; wreszcie twardych rodzajéw stali uzywa sie
do kot zebatych. (0,3% — 05%C i 4%— 6%Ni).
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Celem racjonalnego wyzyskania stali niklowych
nalezy je podda¢ obrébce termicznej. Temperatura
hartowania tych stali jest zblizona do temperatury
hartowania stali weglistych, a wigc naprzyktad wy-
nosi ona 850° dla stali 0,15%C i 775° dla stali
0,4%C. Dla uzyskania lepszych wiasnosci stali ni-
klowych poddajemy je podwdjnemu hartowaniu,
przytem jedno z nich odpowiada wyzszej, a drugie
normalnej temperaturze hartowania. Bartons (1923)
podaje dla stali niklowych zawierajgcych od 3% do
3,5”Ni nastgpujace najbardziej odpowiednie tempe-
ratury hartowania.

% wegla Temperatury hartowania
0,15 985 1 845
0,20 930 i 815
0,30 8751 790
0,40 845 1 775

Rys. 48 poucza nas w jakim stopniu zmieniaja
si¢ wilasno$ci twardej stali niklowej zahartowanej
w oleju 1 odpuszczonej przy réznych temperaturach
(wedtug danych stalowni de la Marin et d’Home-
court). Wykres ten w ogdlnosci przypomina wiasno-
§ci stali weglistych, nalezy tutaj jednak podkresli¢
cechy charakterystyczne tej stali: znaczna wytrzy-
mato§¢ na rozerwanie przy duzej odpornosci na
uderzenie i ciagliwo$¢,

Austenitycznych stali niklowych zawierajgcych
okoto 256 — 28°% Ni i1 0,3—0,6°% C uzywamy do czsci
maszyn narazonych na znaczng liczbe wstrzaséw,
a wigc do wentyli, cze$ci motoréw spalinowych it. p.

Stale o sktadzie 35—38% Ni i 0,3—0,5% C
prawie wcale si¢ nie rozszerzajg przy pokojowej
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Rys. 48. Wtasnodci mechaniczne twardej stali zawierajgcei
5% Ni w zaleznosci od temperatury odpuszczania.

temperaturze i pod nazwa inwaru stuzg do wyrobu
chronometréow i geodezyjnych przyrzadow.

Przy dalszym wzroécie niklu otrzymujemy stop
zwany platynitem (46% Ni i 0,15% C). Ma on roz-
szerzalno$¢ platyny i szkia, wobec czego znajduje
szerokie zastosowanie przy wyrobie zarowek elek-
trycznych,.gdyz z tatwoscig daje sie wtapia¢ w szklo.

Wymienione gatunki austenitycznych stali po-
siadaja obok cennych wtasno$ci mechanicznych
znaczng odporno$¢ na dzialanie stonej i kwasnej
wody, gazow i wysokiej temperatury, procz tego
nie rdzewiejg; atoli wiekszemu ich rozpowszechnie-
niu stoi na przeszkodzie zbyt wysoka ich cena.

Stale manganowe.

Dodatek manganu (Mn) dziala podobnie jak
dodatek nikln, przyczem jedna czg¢$¢ manganu za-

%Mn
4

St austepifyczna
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Rys. 49. Stale manganowe wedtug Guillet.

stepuje 2 czes$ci niklu. Przy prébach nad stalg man-
ganowg dawno zaobserwowano, ze niezmaczny pro-
cent manganu polepsza wiasno$ci stali, natomiast
przy dalszym jego wzroscie stal staje sie nader kru-
cha. Obecnie jest to zjawisko dla nas zrozumiale,
gdyz mangan podobnie, jak i nikiel, przy pewnym
procencie wytwarza budowe martenzytyczna, Dopie-
ro przy znaczniejszym wzro§cie manganu wkracza-
my w obszar stali austenitycznej i uzyskujemy znéw
cenne gatunki stali (rys. 49).

W zwigzku z budowg stali manganowych od-
powiednio sie zmieniajg wlasno$ci mechaniczne,
Rys. 80 ilustruje twardos¢ stali manganowych zawie-
rajacych 0,2% wegla. Mangan utwardza stal nawet
w ilosci kilku procent. Natomiast obszar stali mar-
tenzytycznych charakteryzuje niezwykty wzrost twar-

- dosci siggajacej 450 jednostek Brinella.

Stali manganowych perlitycznych uzywa sie
do narzg¢dz1 podlegajgcych silnemu zuzyciu (ze wzglg-
du na twardo$¢), a wiec do szczek tamaczy, kol-
cow do przebijania, kowadef, matryc pracujacych
na gorgco i t. p. Sklad ich waha sie okolo
0,8—1%C i1 0,8—1,5% Mn. Te stale jednak wyma-
gaja ostroznej obrobki termicznej, gdyz najlzejsze
przegrzanie przed hartowaniem wywotluje grubg kry-
staliczng budowe, co powoduje ich kruchosé; précz
tego fatwo pekajg one przy hartowaniu, Z tego tez
powodu nie uzywa sie tych stali do cze$ci maszyn
i dla celow konstrukcyjnych,

Wsréd stali austenitycznych nalezy wymieni¢
znang stal Hadfield’a*) o sktadzie 13%, manganu

*) Wynalazca tej stali.
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i 1,5% wegla; w stanie zahartowanym wiasnosci
jej sa nastepujgce: wytrzymato$¢ na rozerwanie
R =95 kglmm2 znaczna ciggliwos¢ A = 45%,
wardo$é H = 200 jednostkom Brinella. Stal ta po-
tsiada znaczng odporno$¢ na uderzenie i uzywa sie
jej do zwrotnic kolejowych, pancerzy, hetméw
I krat wieziennych. Jest ona kowalha na goraco,

natomiast na zimno nie daje sie obrabiaC zadnem
narzedziem, pomimo tego ze twardo$¢ jej nie jest
zbyt duza.

Stale manganowe austenityczne wykazujg cen-
ne wiasnoSci po zahartowaniu w bliskosci 900°,
przy mniejszej temperaturze hartowania zmniejsza

%Cr
25
20
15

to

O 02 04 06 08

Rys. 51. Stale chromowe wedtug Guillet.

zarowno wytrzymatoSC na rozerwanie jak i cig-
gliwosc.

Temperatura Wytrzymatos$é Ciagliwos¢
hartowania na rozerwanie w %
940 107 51,6
900 100 56,7
810 96 448
700 59 10,7

Powyzsze dane ujawniajg wptyw temperatury
hartowania na mechaniczne wiasnosci austenitycz-

nych stali manganowych o skiadzie 11%— 11,5% Mn
i 1% — 1,15% C (wedtug 1 Straussa).

Przy odpuszczaniu dobrze zahartowanych stali
austenitycznych nastepuje réwniez pogorszenie wia-
snosci mechanicznych z powodu czesciowej utraty
jednorodnosci zwigzanej z przejsciem austenitu
w martenzyt.

Ponizej zamieszczona tabelka wykazuje wpltyw
temperatury odpuszczania -ma mechaniczne wias-

nosci austenitycznych stali manganowych wedtug
I. Straussa (1924):
Temperatura Wytrzymatos$é Ciagliwosé
odpuszczania na rozerwanie w %
260 117 57,6
260 120 53,0
315 124 63,0
315 115 55,0
344 90 15,6
344 97 21,7
372 97 3,6

Stale chromoKoe.
Stale chromowe ujawniajg budowe analogiczng
do stali .manganowych i niklowych (rys. 51) t. j.
przy matej domieszce chromu (O) mamy stale per-
lityczne i w miare powiekszania jego ilosci zjawiajg

Rys. 52.. Stal chromowa C= 2% Cr — \2% po mocnym prze-
kuciu. Karbidki podwdjne chroma i zelaza (wedtug Rapatza).

sie stale martenzytyczne, Natomiast przy przekro-
czeniu pewnej granicy chromu wystepuje zamiast
austenitu — specjalny skladnik: podwojne karbidki
chromu i zelaza przypominajgce perlit ziarnisty.
Jako przyklad takiej stali moze stuzyC rys. 52. Wi-
dzimy na niej biate ziarenka podwdjnych karbidkdw.

Chrom zwieksza twardo$¢ stali i czyhi jg od-
porniejszg na rdzewienie. Perlityczne chromowe
stale znajdujg szerokie zastosowanie. Stat o za-
wartosci 0,3% —0,7% Cri 0,8% — 1,2% C uzywa sie
do wyrobu narzedzi (frezy, brzytwy, drucidta) przytem
juz po zahartowaniu w oleju wykazujg one dobrg
predkos¢ skrawania przy znacznej odpornosci
na uderzenie. Stale o stadzie 1% — 1,3% Cr
i 085% — 10% C stuzg do wyrobu kulek tozysko-
wych, nieco twardsze (1,3%—1,8% Cr i 20— 11% C)
idg na tozyska kulkowe, wreszcie z bardzo twardych
stali wyrabia sie walce kalibrowe @6 Cr i 1—14% C)
oraz drucidla (2% — 25% Cr i 18% —. 2,0% C).
State zawierajace 19%—3% Cr i ©6C sg dobrym ma-
terjatem na magnesy.

Po odpowiedniej obrdbce, stale chromowe po-
siadajg obok znacznej twardosci siegajacej 600 jedno-
stek Brinella jeszcze duzg odpornos¢ na ztamanie.
Stal zawierajgca 055% — 065% C i 26 Cr po po-
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dwojnem zahartowaniu przy 800° i 720 w oleju
oraz odpuszczeniu przy 400° wykazala znaczna wy-
trzymato§¢ na rozerwanie = 161 kg/mm? przy
wzglednie duzej ciagliwosci = 9% Po odpuszczeniu
jej przy 540° wytrzymatosé na rozerwanie spadia nie-
znacznie do 119 kg/mm?, natomiast wydluzenie
wzrosto do 13%

Karbidyczne stale chromowe zawierajace 0,1—

0,56% C i 12 — 13% Cr znane sg pod nazwg nie-
rdzewiejgcych stali, gdyz nie utleniajg si¢ one do
900° 1 opierajg sie nadgryzaniu przez znaczng liczbe
cieczy (zwlaszcza w stanie hartowanym).

Przy zwyklem chtodzeniu (a takze przy chio-
dzeniu w powietrzu) wystepuja zarysy komorek
austenitycznych wypetnionych martenzytem. Pod-
czas wyzarzania martenzyt ten czeSciowo przechodzi
w sorbit i stal mieknie. Temperatura hartowania
tych stali jest wysoka i waha sie od 850 do 11507,

bo konieczne jest zupelne rozpuszczenie podwdj-

nych karbidkéw, Stal chromowa =z zawartoscig
0.35% C i 13% Cr po zahartowaniu w oleju wykazuje
znaczng twardo$¢ == 500 — 600 jeonostek Brinella,
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Rys. 53. Wptyw sktadu chemicznego stali na gteboko$¢ har-

towania wedlug Pollacka.—Stal maszynowa C=0,45 Mn=0,6%

Si=10,2%. Zahartowana w wodzie przy 800°.—Stal niklowo

chromowa C=0,35% Ni==3,5% Cr=0,9,% Zahartowana w wodzie
przy 8500,

Stali tych uzywa sie do wyrobu nozy do owo-
cow, narzgdzi chirurgicznych, topatek do turbin i tto-
kow pomp, cze$ci samochodow, czesci liczydeét. Wiek-
szemu rozpowszechnieniu sie tej stali stoi na prze-
szkodzie wysoka cena.

Chrom dodany w ilosci 1 — 2% do niklowych
stali konstrukcyjnych znacznie polepsza 1 wiasnoSci.
Stale niklowo-chromowe maja znaczng przewage
nad stalami weglistemi. Po ich zahartowaniu utwar-
dzenie siega do znacznej giebokosci, podczas gdy
w weglistych stalach twardo§¢ spada gwaltownie
po przekroczeniu paru mm (rys. 53). Z tego po-
wodu o ile chodzi nam o znaczng granice sprezy-
stosci (zwtlaszcza w przedmiotach majacych grubosé
ponad 70 mm) nalezy uzy¢ stali niklowo-chromo-
wych, gdyz cala masa bedzie twarda i sprezysta,
natomiast przedmmioty mniejsze o grubosci ponizej
70 mm, moga by¢ robione ze zwyklej stali niklowej.

Z posrod stali niklowo-.chromowych nalezy
wymieni¢ stal o budowie perlitycznej zawierajgca
0,2 —04% C, 3—5% Ni i1 — 2% Cr. Uzywamy
tej stali do czeSci maszyn i na pancerze.

Stale o sktadzie 14—2% Cr i 3,59—79 Ni znane
sg pod nazwg samohartujgcych sie, gdyz dla ich
zahartowania wystarcza chlodzenie w powietrzu,

Wtasnoscei ich sg bardzo dobre. Np. stal ma-
jaca 0,28% C, 567% Ni i 1,06% Cr po wyzarzeniu
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Rys. 54. Stale wolframowe wedlug Guillet.

przy 650° wykazata: wytrzymato§¢ na rozerwanie
R =94,1 kg/mm?, ciagliwo§é A=14,7%, odpornos¢
na uderzenie U= 10,9 kgmt/cm?® 1 twardos¢ H==
— 264 jedn. Brinella. Po zahartowaniu w powietrzu
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Rys. 55. Wiasno$ci mechaniczne stali wolframowych  azwie-
rajacych 0,25% wegla.

przy 850° ujawnita ona nastepujgce wlasnosci: R =
186,3 kg/mm?®, A =7,5% U=05,6kgmticm* i H=
= 482.

Stal niklowo-chromowa austenityczna o sktadzie
0,7y wegla, 23% niklu i 2,5% chromu stosuje sig¢ do
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cze$ci maszyn narazonych na zlamanie, zamiast ni-
klowej stali austenitycznej.

Stale wolframowe.

Woliram (W) dodany do stali w iloSci kilku %
réwniez nie wptywana jego budowg. Przy wigkszych
jego ilosciach tworzy si¢ specjalny zwigzek che:
miczny: podwdojny karbidek zelaza i wolframu (rys. 54).
Azeby utatwi¢ dalsze hartowanie tych stali, sta-
lownie poddajg je specjalnym obrébkom, skutkiem
ktérych karbidki przyjmujg posta¢ ciat kulistych.

Rys. 55 daje nam wykres wiasnosci mecha-
nicznych stali wolframowych zawierajacych 0,254
wegla, Widzimy wiec, ze powyze] 2% woliramu
stal ta w stanie wyzarzonym staje sig¢ stosunkowo
kruchg (spadek U) i nieco twardg (wzrost A), przy-
tem do 10% mamy budowe perlityczng, powyzej
zas tego % wystepujg podwdjne karbidki,

Wolfram wywiera gwaltowniejszy wplyw na
hartowno$¢ stali w porédwnaniu z innemi domiesz-
kami, nawet przy wiekszej jego zawartosci. Np.
majaca 1,43 C i 103 W daje si¢ jeszcze harto-
waé w wodzie, podczas gdy stal o skiadzie 1% Cr
i 14 C wymaga juz hartowania w oleju.

Wolfram sprzyja wytwarzaniu sie drobnokry-
stalicznej budowy, stad narzedzia ze stali woliramo-
wej po obrébce termicznej wykazujg zwigkszona
predko§¢ skrawania przy dostatecznej mocy i odpor-
no§ci na ztamanie. Z tego powodu stali wolframo-

wej uzywamy na narzedzie przeznaczone do inten-
sywnej pracy, np. na noze, wiertfa i frezy ze zna-
czng predko$cig skrawania: (0,5 — 1,04 W przy 1 —
— 1,3% C), na noze do automatow (2—4g W
przy 1,2 — 1,4, C), na noze do bandazy
i utwardznego zeliwa (4—7% W przy 0,9 — 1%5C),
wreszcie na czgSci pras pracujagcych na gorgco (8 —
— 73W przy 0,6 — 0,740).

Stal zawierajaca 0,69 — 1,26 C i 4 — 6y W na-
daje si¢ na stale magnesy, jednak te stale z ma-
tym dodatkiem chromu wykazujg lepsze wilasnosci
magnetyczne,

Czesto dodajemy chromu do narzedziowych
stali wolframowych celem zwiekszenia twardosci,
otrzymujemy wtedy, zazwyczaj samohartujagce wol-
framowo-chromowe stale, naprz. na drucidla uzywa
sie stali o zawartosci 6 — 79, 0,4 —0,53Cr i 0,9 —
— 1,1gC.

Wyzsze gatunki stali wolframowych nalezy za-
liczy¢ juz do stali szybkotnacych.

Do stali stopowych powinnismy réwniez zali-
czyé stale krzemowe. Krzem (Si) do 5% wplywa
na budowe, natomiast zwieksza znacznie Sprezys-
to§¢ stali. Np. stal o zawartosci 0,5% weglai 1,2 —
— 1,5% krzemu zahartowana przy 900° i odpuszczona
w temperaturze 5000 posiada wytrzymalo§¢ na ro-
zerwanie (R) =120—150 kg/mm? i granice sprgzys-
tosci (£)=100—120 kg/mm?,

Warsztatowe metody .sprawdzania $rub i nakretek,

Podat inz. J. Cyfracki, Pruszkéw, Stow. Mechanikdw.

wzgledu na swg ilos¢ (oddzielne pomiary
skoku gwintu, rozwartosci kata, $rednicy po-
dzialowej, rdzenia i zewngtrznej) i wynikajgcy
stad koszt nie nadaja si¢ zupelnie do stosowania
w warsztatach. Koszta laboratoryjnego mierzenia

Laboratoryjne sposoby pomiaréw gwintéw ze

gwarantujgce zamienno$¢ i rodzaj dokladnosci pa-
sowania gwintu, zostaly zachowane.

Jak widzimy zresztq z poprzednio przytoczo-
nych tablic tolerancji gwintéw (patrz ,Mechanik“)
obszar tolerancji dla $rednicy podzialowej najwaz-
niejszego, bo najbardziej zaleznego od wykonawcy,

. .__.___bE

7\

b) Sprawdzian pieréc¢ieniowy, ¢) Sprawdzian szczekowy do $ruby i nakretek. Sprawdziany i mikromierz do mierzenia
' $rednicy podziatowej.

Rys. 1.

$ruby lub nakretki znacznie przewyzszaja ich nor-
malng rynkowg cene. Précz tego niema najmniejszej
potrzeby uganiania si¢ za zbyt wielkq doktadnoscig
pomiaru zwyktej $ruby lub nakretki, chodzi tylko
o stwierdzenie, ze granice przepisanej tolerancji,

Sprawdziany do mierzenia Srub.

elementu gwintu, jest tak duzy, ze dla najczgScie]j
uzywanych wymiaréw (np. '/,"” 3/, %/'") wyraza si¢
w setkach mikronéw, Mierzenie wigc Srednicy po-
dzialowej z dokfadnoScia do jednego mikrona na
bardzo precyzyjnych i skomplikowanych przyrza-
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dach jest niecelowem. Tembardziej, ze bigdy po-
miarowe tych przyrzadéw dochodzg do 5 mikronow.

Oddawna stosowanym powszechnie, bo za-
pewne od poczgtku istnienia gwintu jest sposob
sprawdzania za pomoca tak zwanych normalnych
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Rys. 2. Wykres poréwnawczy tolerancji i sprawdzianéw ‘Nie-
miec (DIN), Anglji (BSW i BSF) i Ameryki (USS?).

sprawdzianéw gwintowych: dla $ruby-sprawdzianu
pierscieniowegu (rys. 1b., jest to nakretka precyzyj-
nie wykonana wedlug wymiarow teoretycznych,
w ktorg powinna si¢ wkrgcaé mierzona $ruba), dla
nakretki-sprawdzianu trzpieniowego (rys. 1 a, jest to
§ruba precyzyjnie wykonana, ktéra ma wchodzi¢
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Rys. 3. Doktadnos$¢ wykonania i granice zuzycia sprawdzia-
now dla gwintu Whitnorth’a wedtug norm niemieckich (DIN).

w sprawdzang nakretke). Do czasu ogloszenia prac
komisji normalizacyjnych pafistw przemystowych
(Ameryki, Anglji i Niemiec) doktadno$¢ wykonania
tych sprawdzianéw i kierunek ich odchylek od wy-
miardw teoretycznych nie byty ustalone, Roézne fir-
my roznie je wykonywatly, co bylo przyczyna wielu
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Rys. 4. Dokladnos¢ wykonania i granice zuzycia sprawdzia-
néw dla gwintu metrycznego wedtug norm niemieckich (DIN).

nieporozumien. Dopiero normalizacja przeprowadzo-
na po sumiennem zbadaniu dotychczasowych spo-
sobdéw i oparta na podstawach teoretycznych data
zupetnie dktadnie przepisy zaréwno co. do dokifa-
dnodci wykonania sprawdzianéw (rys. 2) jak i gra-
nicy ich zuzycia. ‘

Przednormalizacyjne sprawdziany byly wiasci-
wie tylko sprawdzianami dobremi. Brakowych spra-
wdzianéw nie uzywano. Brakowano sprawdzianami
dobremi na tak zwane ,,czucie”, Jesli §ruba zbyt
luzno wkrecata sie w sprawdzian, uwazano ja za

Brok

ﬂobg/

Rys. 5. Amerykanskie sprawdziany roznicowe do koniroli

tolerancji gwintéw.

brakowg. Taki sposob oceny, jako zbyt subjekty-
wny byt wielce niedogodny, poniewaz dowatl szero-
kie pole do nadmiernych wymagan czesto niekom-
petentnych lub niesumiennych odbiorcéw.
Wprowadzenie zatem specjalnych sprawdzia-
néw brakowych jest wielkim postepem w tej

tolerancra_nokretki.

dokiaainosc wykonanta sprese-
| adzianu lrzpjenioweqo dobreqo.

zuzyeie spr. prerscieniov. abbrego,
K teoretyceny profil.

Zuzycre spr.prerscienion dobrogo.

dokfadnosc wyko=
neniax Spr. frapre~

nioweqo bra ko

doktadnose wykonama spraw-

dzianu prerseienonego dobrego.

tolerancia sruby.

doktad/nosé yylkonama spravaziana
brakowego dla srub.

Rys. 6. Doktadno$¢ \}vykonania i granice zuzycia sprawdzia-
néw dla gwintu Whitworth’a wedlug norm niemieckich.

dziedzinie. Obecnie do sprawdzania gwintu uzywa
‘sig najczesciej nastepujacych narzedzi:

Sruba.

_ Strona dobra. Gwintowany sprawdzian pier-
Scieniowy (rys. 1b, 3, 4) o $rednicach podziatowej
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i rdzeniowej, odpowiadajgcych najwiekszej Srubie.
Dla obydwuch gwintéw Whitworth’a (petnego i przy-
tepionego) $rednica rdzenia jest rowna teoretyczne-

Rys. 7. ROznicowy sprawdzian szczekowy rolkowy do gwintéw
mu wymiarowi (rys. 6). Srednica zewngtrzna dowol-
nie wykonana. Kierunek odchytek ujemny.

_ Brak na Srednice podziatowa. Czujnik lub
mikromierz z odpowiedniemi pomiarowemi wstaw-

TABLICA

MECHANIK

Srednica zewnetrzna. Sprawdzian szczekowy

roznicowy (rys. 1c)

Srednica rdzenia.  Sprawdzian szczekowy,
(rys. 1c), czujnik lub mikromierz z odpowiednio
zaostrzonemi wstawkami pomiarowemi.

Nakretka.

Strona dobra. Sprawdzian trzpieniowy gwin-
towany (rys. 1a, 3, 4, 5) o S$rednicach: podziatowej—
réwnej teoretycznemu wymiarowi, zewnetrnej—od-
powiadajacej dla gwintu metrycznego hajmniejszej
nakretki, a dla obydwuch gwintdw Whitworth’a
teorytycznemu wymiarowi nakretki i rdzeniowej —
dowolnie wykonane;.

Kierunek odchytek dodatni.

Brak na Srednice podziatlowa. Sprawdzian
trzpieniowy gwintowany (rys. l1a, 2) z dowolnie
wykonanemi $rednicami: zewnetrzng i rdzenia, ze
skréconemi powierzchniami przylgowemi, o jednym
lub dwu zwojach gwintu, wkrecajacy sie normalnie
na V4 lub na Ya skoku, o Srednicy podziatowej od-
powiadajacej najwiekszej nakretce (kierunek odchy-
fek £) lub tez czujnik wewnetrzny albo mikromierz

Mierzenie metodg tréjdrucikowa Srednicy podziatowej gwintu Whitworth’a (rys. 9).
M — d — 1,6008 . h -j- 3,1657 . dx

GWINT W.HIT Wo RTH A
Liczba
d zw. na 1" 21 M
716 60 0,353 0,24 1,670
32 48 0,441 0,3 2,483
40 0,562 0,37 3,329
& 32 0,757 0,48 4,217
I 24 0,883 0,6 4,968
24 0,883 0,6 5,761
va 20 1,281 0,79 6,818
76 18 1,146 0,79 8,180
* 16 1,578 0,98 10,087
7i6 14 2,025 1,19 11,976
Vi 12 1,734 1,19 13,079 .
7i6 12 1,734 1,19 14,666
Tr u 2,309 1,43 16,705
Vis 1 2,309 1,43 18,293
10 2,087 1,43 19,511
VB 10 2,087 1,43 21,098
8 9 2,924 1,78 23,343
16 9 2,924 1,78 24,930
1 8 2,585 1,78 25,952
IV« 7 4,051 2,38 30,303
7 4,051 2,38 33,478
17« 6 3,468 2,38 35,682
n 6 3,468 2,38 38,857
17« 5 5,156 3,17 43,178
i2 5 5,156 3,17 46,353
17r 45 4,614 317 48,625
2 45 4,614 3,17 51,800

kami (rys. 1), ktore sg nastawiane wedtug spraw-
dzianu nastawczego, albo sprawdziany state z ta-
kiemiz wstawkami.
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GWINT WHITWO RTH A (rurowy)
d m/m Llczba" 21 di M
Zw. na 1

9,729 28 1,028 0,6 10,176
13,158 19 1,818 0,98 14,122
16,663 19 1,818 0,98 17,627
20,956 14 2,025 1,19 21,820
22,912 14 2,025 1,19 23,776
26,442 14 2,025 1,19 27,306
30,202 14 2,025 1,19 31,065
33,250 u 2,309 1,43 34,080
41,912 1 2,309 1,43 42,742
47,805 u 2,309 1,43 48,635
53,748 i} 2,309 1,43 54,579
59,616 1 2,309 143 60,447
65,712 u 2,309 1,43 66,543
75,187 u 2,309 1,43 76,017
81,537 n 2,309 1,43 82,367
87,887 i 2,309 1,43 88,718
' 93,984 n 2,309 1,43 94,814
100,334 n 2,309 1,43 101,164
106,684 u 2,309 1,43 107,514
113,034 u 2,309 1,43 113,865

z odpowiedniemi pomiarowemi wstawkami, ktore sg
ustawiane wedbug nastawczego sprawdzianu pier-
scieniowego.
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Srednica otworu gwintu. Sprawdzian trzpie-
niowy réznicowy (rys. la, 3 i 4)

Brak na $rednice zewnetrzng gwintu. Spraw-
dzian trzpieniowy gwintowany o odpowiednio zao-
strzonym jednym zwoju, ktdrego Srednica zewnetrzna
odpowiada najwiekszej nakretce, czujnik lub mikro-

TABLICA 1

Mierzenie metodg trojdrucikowa $rednicy podzia-
towej normalnego gwintu metrycznego (rys. 9).

M =d — 15155 .hA- 3,0000 . dx

GWINT METRYCZNY NORMALNY
d 5 21 dx M
| 0,25 0,323 0,18 1J 61
1,2 0,25 0,323 0,18 1,361
14 0,3 0,460 0,24 1,665
17 0,35 0,417 0,24 1,890
2 0,4 0,374 0,24 2,114
2,3 0,4 0,374 0,24 2,414
2,6 0,45 0,510 0,3 2,818
3 0,5 0,467 0,3 3,142
35 0,6 0,920 0,48 4,031
4 0,7 0,834 0,48 4,379
45 0,75 0,791 0,48 4,803
5 0,8 1,107 0,6 5,588
55 0,9 1,021 0,6 5,936
6 1 0,934 0,6 6,284
7 1 0,934 0,6 7.284
8 1,25 1,288 0,79 8,476
9 1,25 1,288 0,79 9,476
10 15 1,641 0,98 10,667
1 15 1,641 0,98 11,667
12 1,75 1.425 0,9S 12,288
14 2 2,558 1,43 15,259
16 2 2,558 1,43 17,259
18 2,5 2,125 1,43 18,501
20 2,5 2,125 1,43 20,501
22 2,5 2,125 1,43 22,501
24 3 2,742 1,78 24,794
27 3 2,742 1,78 27,794
30 3,5 4,109 2,38 31,836
33 35 4,109 2,38 34,836
36 4 3,676 2,38 . 37,078
39 4 3,676 2,38 40,078
42 45 5,613 3,17 44,690
45 45 5,613 3,17 47,690
48 5 5,180 3,17 49,933
52 5 5,180 3,17 53,933
56 55 4,747 3,17 57,175
60 55 4,747 3,17 61,175
64 6 5,304 35 65,407

mierz z odpowiednio zaostrzonemi wstawkami po-
miarowemi.

Procz powyzej wymienionych narzedzi w prak-
tyce warsztatowej, zwilaszcza do masowego spraw-
dzania gotowych $rub, badz tez gwintownikéw,
stosuje sie dzisiaj coraz powszechniej nastawne

roznicowe sprawdziany szczekowe jako tez grzeby-
kowe lub rolkowe (rys. 7i8). Ze wzgledu na szyb-
sze sprawdzanie sa one o wiele praktyczniejsze od
pierécieni gwintowanych. Nalezy zaznaczy¢, ze kon-
trola gwintdbw na Srednice zewnetrzna, S$rednice
rdzenia i otworu bardzo rzadko jest przeprowadzana,

Rys. 8. Rdéznicowy sprawdzian szczekowy rolkowy do gwintdw.

poniewaz tolerancja tych elementéw gwintu bez
wzgledu na gatunek pasowania (wyjatek stanowi
pasowanie szczelne, np. do rozporek parowozowych)
jest tak duza, ze o wiele przekracza normalne bledy
fabrykacji.

Do warsztatowych sposobdw mierzenia gwintu
zalicza sie rowniez pomiar metodyg tréjdrucikowsa
Srednicy podziatowej gwintu (tabl. 1i 2). W tych
wypadkach, gdzie sam sposéb fabrykacji (np. przy
nacinaniu gwintu na gwintownikach specjalnymi

precyzyjnie wykonanymi nozami profilowymi na
doktadnych tokarkach) wyklucza poniekad niedo-
puszczalne bledy skoku, kata, $rednicy zewnetrznej
irdzenia, kontrola Srednicy podziatowej tg metoda
jest najzupeilniej wystarczajgcg dla sprawdzenia
gwintu.
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Z dyskusji w Sekcji Warsztatowej SIMP’a.

szego Srodowiska inzynierskiego po wojnie jest

niedostateczne zrozumienie roli popularnej ksigzki

technicznej dla rozwoju przemystu, Je§li przed
wojng mozna byfo uskarza¢ sie, ze do§¢ zywej ini-
cjatywie w omawianym kierunku*), podejmowanej
przez jednostki lub ugrupowania techniczne we
wszystkich trzech zaborach, nie odpowiadal do$¢
obfity plon w postaci szerszej dziatalnosci wydaw-
niczej, o tyle obecnie moznaby méwi¢ o zaniku
samej inicjatywy., Czem to obja$ni¢? Przeciez tak
modne dzi§ hasta navkowej organizacii pracy w prze-
my$le pozostang czczym frazesem, o ile dobra
ksigzka techniczna, dostepna dla ogétu bardziej in-
teligentnych i samodzielnych robotnikéw, nie wskaze
drogi ku istotnemu postgepowi technicznemu. Zda-
watoby sie, ze zorganizowanie sieci szkolnictwa
zawodowego, a zwlaszcza wciggniecie do szkét do-
ksztatcajacych wielu tysiecy terminatoréw i miodo-
clanych pracownkow przemystu, doprowadzi auto-
matycznie do stworzenia kompletu zasadnicych
podrecznikéw i da dostateczny impuls do podjecia
dziatalnoSci wydawniczej. Niestety, tak nie jest,
a wynikiem braku inicjatywy jest pozostawanie Pol-
ski wiyle poza innymi krajami europejskimi. Warto
zastanowi¢ sig, jakie szkody ponosi kraj z tego
powodu,

Jednym z niepokojgcych objawdw w Zyciu na-

Rola wykwalifikowanego technicznie majstra i ro-
botnika w przemysie.

Nalezy podkre$li¢, ze nowoczesna produkcja
wymaga bardzo wielu wykwalifikowanych majstrow,
mechanikéw, przodownikow i t. p., ktorzy stanowig
znaczny odsetek ogotu pracownikéw. Dodwiadcze-
nie wykazuje, ze w wytwdrniach, ktére zastosowaly
skomplikowane systemy kartkowe, nie posiadajge
np. dostatecznej liczby wyszkolonych technicznie
majstréw, inzynier warsztatowy staje si¢ wkrétce
.automatem do podpisywania biuletynéw i kartek®,
za§ produkcjg kierujg jeszcze mniej wykwalifikoware
jednostki, niz w ,przestarzalym" warsztacie rze-
mieslniczym.

Kapital techniczny zaczyna sig obecnie wysuwac
wszedzie na pierwszy plan przed kapitatem pienieznym.
Wplywa na to coraz racjonalniejsze wyzyskiwanie
surowcow, stosowanie coraz bardziej precyzyjnych,
lub wydajnych maszyn, coraz bardziej zrézniczko-
wany podzial pracy. W zwigzku z tem wzrést na-
der powaznie odsetek sit technicznych wszystkich
stopni w stosunku do robotnikéw nawpdtwykwalifi-
kowanych. Wszedzie zanika tez typ przedsiebior-
stwa, zatrudniajacego setki czy tysigce robotnikéw,
wykonywujgcych identyczne czynno$ci na tych sa-

byly mniej znane ogétowi, a zapomniane dzi§, zakazy wladz
okupacyjnych wydania kilku nowych, oraz powtérzenie wy-
czerpanych naktadéw popularnych ksiazek technicznych w War-
szawie w r. 1916 i 1917-ym. nie méwigc juz o szykanach
w zakresie rozpowszechniania tych wydawnictw w zaborze
pruskim i austryjackim.

mych maszynach, pod kierownictwem nielicznych
majstrow.

Wyodrebnianie si¢ z klasy robotniczej grupy wy-
kwealifikowanej technicznie,

Modernizowanie przemystu wywotuje donioste
r6Zzniczkowanie si¢ klasy robotniczej przez wyod-
rebnianie sie z niej grupy wykwalifikowanej tech-
nicznie, a $wiadomej swej wartoSci produkcyjnej.
Ten proces spoteczny f{rwa jeszcze i nigdzie nie
dobiegt do konica. Wyodrebnianie sig nowej grupy
przyjeto najbardziej zdecydowany charakter w Sta-
nach Zjedn. A. P., w ktérych dzigki niemu, kwestja
robotnicza stracila wcze$niej, niz gdzieindziej swoj
ostry, zapalny charakter,

Nasi inzynierowie, ktérzy mieli sposobnosé
zapoznaé sie osobiScie ze stosunkami, panujgcemi
w przemyS$le amerykanskim, charakteryzujg je w spo-
s6b nastgpujgcy:

»Rdzenny robotnik amerykanski stara si¢ zaw-
sze zajmowal uprzywilejowane stanowisko w prze-
mysle. Oddaje on si¢ z upodcbaniem tym zajg-
ciom, ktére wymagajq pracy systematycznej, mozna
powiedzie¢ powolnej, ale doktadnej, niekiedy bardzo
zmudnej, przy ktdrej mogg oni wyzyskaé¢ nalezycie
swe wiadomosci techniczne. Tryb zycia i swiato-
poglad tych mechanikéw, kontroleréw, narzedziarzy
it, p. (najczesciej pochodzenia anglosaskiego) zbliza
sie najzupelniej do typu zycia wilasciwcj inteligencji
techaiczne;j.

W przeciwstawienit do tych pracownikow
przemystowych, dla ktérych miano ,robotnika“ nie-
zupetnie jest wlasciwe, pomimo, ze pracujg oni fizycz-
nie, robotnicy technicznie niewykwalifikawani, pocho-
dzgcy przewaznie z elementu naptywowego pracuja
ciezko fizycznie. Do poS$piechu przynagla ich chec
wysokicn zarobkéw. Ich tryb zycia zbliza si¢ do
tego, jak widzimy naogdt w Europie, jednak w wielu
rzeczach starajg si¢ oni na§ladowac swych uprzywi-
lejowanych kolegéw.

Z krajéow europejskich do stosunkow amery.-
kanskieh najbardziej zbliza si¢ Szwajcarja 1 ponie-
kad Niemcy.

Grupa robotniczo-techniczna a ferment komunis-
tyczny.

Rola grupy robotnikéw wykwalifikowanych te-
chnicznie podczas fermentu przemystowego, jaki miat
miejsce w Stanach Zjednoczonych nazajutrz po zli-
kwidowaniu wojny, zasluguje na baczng uwagg,.
W tej warstwie wiadnie hasta ,demokracji przemy-
stowej“, konstytucjonalizmu fabrycznego“ i td. zna.
lazty najwigkszy postuch. Doprowadzity one do
stworzenia w wielu wytwdrniach rad fabrycznych,
stalych konferencji w sprawach produkecji 1 t. d.
Zato wyrobienie techniczne, przywigzanie do zawodu
i specjalnosci, wdrozony rygor pracy, nadaly temu
ruchowi emancypacyjnemu wilasciwy charakter twor-
czy, a nie burzycielski.
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Jeden ze znanych organizatorow przemysto-
wych w Ameryce, Kelly, ktory na osobiste zapro-
szenie Lenina, podjgt si¢ wprowadzania naukowe]
organizacji pracy w przemysle sowieckim, w pamig-
tnikach swych z pobytu w Rosji*) pisze, ze gldwng
przyczyng przewrotu bolszewickiego i wynikajace]
stad ruiny przemystu, byta zbyt cienka warstwa in-
teligencji technicznej i wykwalifikowanych robotni-
kéw. Ci ostatni zresztg, niezbyt przywigzani do
swego zawodu, nie umieli cprzeé¢ si¢ pokusie zro-
bienia karjery bolszewickiej. Niewykwalifokowany
ttum robotniczy, nie majgcy poczucia organizacji
produkcyjnej wpadt w anarchjg, ktdrg rzad sowiecki
opanowal dopiero po wprowadzeniu do fabryk re-
gim’'u z czaséw Mikotaja L.

Doksztatcanie zawowodowe,

Wytworzenie w Polsce wyrobionej technicznie
grapy robotniczej jest bodaj najpilniejszym zadaniem
chwili obecnej., Od spetnienia tego zadania zalezy
los naszego przemysiu i stabilizacja stosunkow ro-
botniczych.
kie Srodki i drogi, wiodace ku zwigkszeniu liczeb-
nosci tej grupy 1 wzmozeniu jej wplywu spolecz-
nego.

Stad tez widzimy, ze rzad i spoleczefistwo
otacza stuszng opiekg rozwdj szkolictwa zawodo-
wego., Dzi$ juz stwierdzi¢ mozna warto§ciowy wplyw
wychowancow polskich szkot zawodowych w §rodo-
wisku przemystowem. Jest to jednak dotychczas
wplyw jednostek, nie za$ $wiadomej swych celow
i zadan grupy spofeczne;j.

Wiekszy wplyw mogloby wywrze¢ na calo$¢
stosunkéw przemystowych dobrze postawione szkol-
nictwo doksztalcajace. Niestety, brak sit fachowych
nie pozwala wyzyska¢ w pelni tej placowki pracy.
Nauczanie nie przystosowane do poziomu i potrzeb
miodziezy, czg¢sto chybia celu, wywolujac obopdlne
rozgoryczenie, Jest to zagadnienie tem wazpiejsze
ze agitacja komunistyczna wywiera wplyw wiasnie
na mtodociane zywioty robotnicze, wykolejone czes-
ciowo wskutek pozbawienia ich we wilaSciwym cza-
sie wplywu szkoty,

Pozostaje ksigzka i pisma perjodyczne. Ten
czynnik posiada dwojakie znaczenie: bezpoSrednie
dajgc moznod¢ bezposrednio zainteresowanym pod-
nies¢ sie na wyzszy poziom zawodowy, oraz pos-
rednie, jako niezbedna pomoc naukowa w szkole
doksztalcajacej. Ksigzka posiada te zaletg, ze oddzia-
fywa na jednostki juz pracujgce w przemysle, a nie
na miodziez, ktora za kilka lat wejdzie w Srodowisko
fabryczne.

Zmodernizowanie popularnej 'literatnry technicznej.

Ameryka jeszcze przed wojng posiadata dos-
konaty wybdr popularnych podrgcznikow 1 mono-

geafji technicznych. Wymieni¢ tu nalezy na pierwszem,

miejscu wspaniale opracowane podreczniki Szkoty
Korespondencyjnej w Scranton, obejmujgce wszyst-

*)  Pamietniki te, drukowane w czasopismie ,,American
Machinist“ przyczynity si¢ w wysokim stopniu do zdemasko-
wania barbarzyfistwa sowieckiego w kotach robotnikéw ame-
rykanskicly ze wzgledu na popularno$¢ ich autora szermierza
w obronie hasel demokracji przemystowej.

Nalezy tez rozwazyé dokfadnie wszyst-

kie specjalno$ci przemystowe i rzemieslnicze, Po-
trzeby na wyzszym poziomie zaspakajajg zeszyty,
w liczbie kilkuset wydawane przez czasopismo Ma-
chinery (t. zw. Machinery Sheets), podrgczniki Mc.
Graw Hill Co., kilka encyklopedji technologicznych,
wreszcie caly szereg zawodowych ,vademecum®,
o wiele bardziej wyspecjalizowanych, niz niemieckie
,Taschenbuch’y“. Wobec tak bogatej literatury pod-
recznikowej, gldwna uwaga amerykanskich publicys-
téw tecznicznych skierowana zostala na wydawnic-
twa perjodyczne, ktdrych klasycznym przykladem
jest tygodnik ,American Machinist®, i caly szereg
miesiecznikéw, jak Machinery 1 t. p. W Ameryce
wyrobil sie juz typ dziennikarza technicznego, in-
formujacego treSciwie i rzeczowo o aktualnych za-
gadnieniach techniki.

W krajach euoropejskich daje si¢ zauwazy¢ po
wojnie ozywiona dzialalno$¢ w kierunku zmoderni-
zowania popularnej literatury technicznej. Tak np.
we Francji wydano caly szereg tlomaczen najcel-
niejszych podrecznikéw amerykanskich. W Niemczech
podjeto wydanie znanychiu nas ,Werstattsbiicher«.
Roéwniez i na tle dziatalnodci Niemieckiego Komitetu
Normalizacyjnego zapoczatkowana zostata zaslugu-
jaca na baczng uwage inicjatywa w kierunku wy-
dawniczym.

Dyskusja w Sekcji Warsztatowej SIMP’a w zwigz-
ku z referatem inz. J. Cyfrackiego*) wykazata, ze
przy podjeciu na szerszq skalg dziatalnosci wyda-

-wniczej u nas, fatwo popelni¢ bledy, mogace zawa-

zy¢ na losach projektowenej-akcji. Za najpilniejsze
uznano wydanie tych podrgeznikéw, ktorych potrze-
ba daje sie istotnie odczuwa¢ w przemysle. Mono-
grafje w zakresie zagadnien technologicznych, jak
np. odlewnictwo wytryskowe, nie majacych jednak
oparcia w naszej biezgce] praktyce przemystowej,
nalezy postawi¢ na drugim planie,

Typ wydawnictw amerykanskich uznano za
lepiej odpowiadajacy naszym potrzebom i umysto-
wosci robotnika, niz niemieckich, przetadowanych
zbytnio szczegoétami i materjalem, niedostatecznie
opanowanym krytyczanie. Dyskusja nie wyja$nita
dotychczas, czy ze wzgledu na pozgdany pospiech
nalezy przystgpi¢ do wydania cyklu przektadéw naj-
celniejszych podrecznikéw amerykafiskich, czy tez
odwota¢ sie wytgcnie do twérczosci rodzimej. Tak
czy owak uznano, ze najlepiej na pierwszy plan
wysungé wydawanie podrgcznikéw, opracowanych
przez autoréw polakow, jako dajgcych gwarancje
najlepszego przystosowania si¢ do warunkow rodzi-
mych. Ustalono tez, ze wydawnictwa warsztatowe
nie powinny wulgaryzowa¢ wiedzy technicznej i za-
wodowej, lecz powinny zawiera¢ tre$¢ istotng. Wy-
soki poziom tych wydawnictw powinien si¢ wyrazac
w zwieztem 1 jasnem przedstawieniu zagadniefi
i przejrzstych rysunkach technicznych. Pod tym
wzgledem za przyktad moga stuzy¢ doskonale wzo-
ry amerykanskie.

Potrzeba zalozenia Polskiej Macierzy Technicznej.

Konieczno$¢ podjecia na szerszg skalg dzialal-
no$ci wydawaniczej w zakresie popularnych ksigzek
technicznych uwypuklita sig podczas zetknigcia sig
grupy warszawskich inzynieréw warsztatowych z ko-

»Mechanik*®,

*) Por. sierpniowy zeszyt czasopisma
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legami, pracujgcymi w przemysle gornoslaskim, a mia-
nowicie podczas Konferencji Metaloznawczej w Ka-
towicach. Na Gornym Slgsku popularna niemiecka
ksigzka techniczna iest jednym z poteznych czyn-
nikow wynaradawiania. Nasze instytucje o$wiatowe
tej akcji niemieckiej nie umiejg nic przeciwstawic.
Ksigzki historyczne, wydawnictwa polityczne, litera-
tura piekna i t. d. stanowig typ literatury ,na nie-
dziele*, natomiast Gorny Slask potrzebuje ksigzki
polskiej ,.dnia powszedniego®.

Apel kolegébw gornoslaskich nie moze pozo-
staC u nas bez echa. Jest tez rzecza jasna, ze dzia-
falno$¢ wydawnicza, wymagajaca bardzo powaznych
Srodkéw materjalnych, nie moze sie opiera¢ wyta-
cznie na niewielkiej, chociazby bardzo sprezystej

grupie inzynierow warsztatowych. W tych warun-
kach najlepszem wyjsciem z sytuacji wydaje sie
zatozenie Polskiej Macierzy Technicznej, popieranej
przez nasze wszystkie stowarzyszenia techniczne,
zainteresowane wiadze panstwowe i przemyst. Cele
i zadania Polskiej Macierzy Technicznej nie powin-
ny ograniczaC sie na gromadzeniu Srodkow mater-
jalnych i w wydawaniu drukiem zgtoszonych reko-
pisdw, lecz przedewszystkiem zmierzaé powinny do
planowego  zorganizowania dziatalnosci wydaw-
niczej.

Pod tym wzgledem naturalnym oparciem dla
zaktadanej instytucji beda specjalisci, grupujacy sie
obecnie przy naszych czasopismach technicznych
i w sekcjach zawodowych naszych stowarzyszen.

Specjalne metody obrobki w praktyce warsztatowe;j.

Napisat J. Grédecki.

szyny, czy tez wogdle objektow bedacych

przedmiotem produkcji danej fabryki, wymaga

Jak wiadomo uprzedniego przeprowadzenia

szczegbtowej analizy wykonania, zwigzanej z kal-
kulacja kosztow i czasu.

Odpowiednie wyznaczenie kolejnosci i rodza-

jow operacji towarzyszacych temu wykonaniu, musi

Obrébka mechaniczna czesci skladowych ma-

Rys. 1 Frezowanie ram parowozowych.

by¢ scisle i doktadnie opracowane, w sposob daja-
cy mozliwie najlepsze rezultaty, w warunkach od-
powiadajacych danej wytworni.

Uwzlednienie oraz wyzyskanie warunkow miej-
scowych, zarowno pod wzgledem technicznym jak
i organizacyjnym oraz celowe, zgodne z wymaga-
niami konstruktora i istotag samej maszyny, wyko-
nanie kazdej najdrobniejszej czesci, stanowig pod-
stawe rozumowania przy pracy analizatora.

Rozplanowanie obrébki, opracowane dla war-
sztatu stojgcego na poziomie odpowiadajgcym sta-
wianym mu zadaniom, polega zasadniczo na wy-

znaczeniu obrabiarek z podaniem poszczegolnych
czynno$ci w granicach stosowania normalnych na-
rzedzi. Jednak, posréd czesci skfadowych kazdej
maszyny, istnieje pewna ilos¢ przedmiotow, ktore
muszg by¢ wykonywane przy pomocy specjalnych
narzedzi i przyrzadéw, wedtug instrukcji ujmujacej

Rys. 2. Frezarka do ram parowozowych (widok z boku).

sposéb i kolejnos¢ ich uzycia. Metody obrdbki
przedmiotéw zaliczajagcych sie do tej kategorji moga
by¢, najréznorodniejsze stosownie do rozwigzania
danego zagadnienia, oraz warunkoéw technicznych
w jakich maja byé one przeprowadzane.

Pragnac dokfadniej okresli¢ charakter przed-
miotow wyzej wymienianych, mozna powiedziec,
ze 0 koniecznos$ci stosowania specjal-
nych metod do catkowitej lub cze$cio-

wej ich obrébki, stanowi przynaleznos¢
ich do jednej z nastepujgcych trzech
grup:
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| grupa obejmuje przedmioty, ktorych cat-
kowite, lub czeSciowe wykonanie niemozliwe jest
bez zastosowania specjalnych narzedzi, przyrzadow,
a nieraz obrabiarek.

I grupa obejmuje przedmioty, ktorych cat-
kowita, lub czeSciowa obrdbka prowadzona wedtug
Scistej instrukcji, przy pomocy specjalnych narzedzi

Rys. 3 i 4 Frezy do wycinania i wykonczania ram parowo-

zowych.

i przyrzaddéw, daje duze oszczednoSci na czasie wy-
konania (specjalnie wazne przy masowej produkciji).

lli grupa obejmuje przedmioty wyjatkowo
doktadne, ktérych celowe wykonanie daje sie osig-
gna¢ jedynie przez zastosowanie specjalnych na-
rzedzi i przyrzadow (wazne dla osiggniecia zamien-
nosci czesci).

Analizujgc przyktady spotykane w praktyce,
mozna stwierdzi¢, ze niezaleznie od przedmiotow
odpowiadajacych tylko jednej z powyzszych trzech
grup, spotyka sie w wiekszosci wypadkdw takie, ktore
spetniajg zatozenia dwach, a nawet wszystkich trzech
grup jednocze$nie. Narzedzia i przyrzady, stosowane
do przedmiotow odpowiadajacych grnpie | lub 111,
sitg rzeczy pociggajg za sobg zaoszczedzenie czasu
wykonania (grupa II). Naprzyktad: sporzadzenie
przyrzadu centrujgcego jaki$ przedmiot na tokarce,
ktéry ze wzgledu na swoje ksztatty nie moze by¢
zamocowany bezposrednio w tarczy tokarskiej, od-
powiada grupie 1 a dajac jednoczes$nie zaoszcze-
dzenie na czasie, dzieki prostemu i szybkiemu mo-
cowaniu, spetnia warunek grupy II; natomiast zasto-
sowanie podobnego przyrzadu przy masowej pro-
dukcji dla zaoszczedzenia na czasie (II), bynajmniej
nie oznacza tego, ze przedmiot nie moze by¢ bez
specjalnego przyrzadu zamocowany w tarczy to-
karskiej.

W podobny spos6b mozna udowodnié na przy-
ktadzie zalezno$¢ miedzy grupa Il i Il

Przedmiot obrobki, ktéry moze by¢ wykonany
tylko przy pomocy specjalnych narzedzi, a musi byc¢

wykonczony szybko i dokkadnie,stanowi przyktad
odpowiadajacy wszystkim trzem grupom jednoczes$nie.

Tre$¢ wyzej przytoczona charakteryzuje wogol-
nych zarysach podostawy rozumowania przy opraco-
wywaniu obrobki, stosowanie w praktyce warsztatowe;j.

Opierajagc  sie na powyzszem, przytoczymy
w dalszym ciggu szereg charakterystycznych przy-
ktadow obrobki czesci sktadowych maszyn wykony-
wanych w fabryce Warszawskiej Spotki Akcyjnej
Budowy Parowozow.

1. Frezowanie ram parowozowych.

Zagadnienie fabrykacji ram (ostojnic) parowo-
zowych pocigga za sobg koniecznoS¢ zastosowania
specjalnej obrabiarki, chocby ze wzgledu na wielkie
rozmiary blachy z jakiej ostojnice muszg by¢ wy-
konywane. Najprostsze wykonanie profilu ramy
osiggna¢ sie daje droga frezowania, lecz jak byto
zaznaczone, wielko$¢ blachy i réznorodnos$¢ /ksztat-
tow wykrojéw, uniemozliwia przeprowadzenie tej
pracy na jakichkolwiek normalnych frezarkach, przy
pomocy normalnego freza, zwazywszy konieczno$c¢
wycinania wykrojow w blasze z pelnego materjatu.

Powyzsze wskazuje, ze frezowanie ostojnic
zaliczy¢ sie daje do robdt odpowiadajgcych grupie I.

Do wykonywania ich niezbedna jest frezarka
kopjowa wraz z uchwytem do mocowania blach
oraz frez przystosowany do wycinania krzywizn
w petnym materjale o grubosci do 200mm. (frezowac
nalezy po kilka blach razem).

Na rys. 1i 2 podane sag fotografje frezarki
potkopjowej do ram parowozowych firmy ,,Schiess*
0 mocy 14 K- M. Frezarka jest dwuwrzecionowa,
pozioma. Glowice o$adzone sg na stupach, po kto-
rych mogg przesuwa¢ sie w kierunku poziomym,

Rys. 5. Przyrzad do frezowania ,pod katem“

zowych.

ram parowo-

stupy natomiast majg ruch przesuwowy wzdtuz stotu
frezarki. Na stole 12,5-metrowej dtugosci umieszczo-
ne sg potezne imadta do blach.

Frezowanie moze by¢ wykonywane recznie we-
dhug linji traserskich wyznaczajgcych profil ostojnicy
na blasze, lub tez wedtug szablonu kopjowego. Fre-
zowanie kopjowe nie jest samoczynne ze wzgledu



206 MECHANIK

na zbyt ciezkie gtéwce oraz koniecznos$é frezowania
wykrojéw w kierunkach pionowych. Frezowanie
kopjowe (rys. 1) przeprowadza sie recznie na ,,CzZu-
cie, zwazajgc aby rolka stale dotykata szablonu
kopjowego. )

Frez jest centrowany i mocowany we wrze-
cionie za pomocag obsady stozkowej wcigganej na
gwint, a zabierany jest za pomoca ptaszczyzn zapi-
towanych z dwuch stron obsady (zwykle mocowa-
nie we wrzecionie frezarki). Frez posiada z drugiej
strony zakonczenie cylindryczne, ktére w czasie
pracy wchodzi w tozysko kulkowe okularu frezarki,
(patrz rys, 1 i 2), uniemozliwiajac_drgania, daje sil-
ne i pewne podparcie
freza. Na rys. 3 po-
dany jest frez uzywany
do wycinania ostojnic
z blach stalowych gru-
bosci 30 mm., moco-
wanych w paczkach
po 4 sztuki, {acznej
grubosci 120 mm. Kon-
strukcja freza jest na-
stepujgca: przy $red-
nicy 40 mm. posiada
on 8 zebow zatacza-
nych lewozwojowych
0 pochyleniu linji Sru-
bowej 23 do 28° w celu
umozliwienia zebom
freza t. zw. ,famania
wiora“, oraz zmniej-
szenia oporow skrawa-
nia, sg one naciete
(nagwintowane) ztob-
kiem Srubowym o spec-
jalnym profilu i sko-
ku wynoszagcym 3V2
zwoj/1" (zmienne za-
leznie od S$rednicy fre-
za i pochylenia zebow).

Frez powyzszej kon-
strukcji pracuje przy
140 obrfmin i posuwie
12— 16 mnijmin, wy-
cinajac z petnego ma-
terjalu szerokoS$ci
120 mm. profil ostoj-
nicy. Frezowani e
wierzchu blach usku-
tecznia sie, nie zmie-
niajac ilosci obrotdw, przy posuwie 21—29 mnijmin.

Powierzchnie profilu ostojnicy wymagajace
doktadniejszego wykoniczenia przefrezowuje sie je-
szcze raz frezem-gtadzikiem 0 40 mm posiadajacym
zeby frezowane, dwuscinowe, o pochyleniu linji
Srubowej 20—25° przy liczbie zebdéw 10 (rys. 4).

Do wykonczania profilu w miejscach odpowia-
dajacych wykrojom na maznice, gdzie niema zao-
kraglen, a musi by¢é wyfrezowane ,,pod kant“, uzy-
wa sie specjalnego przyrzadu do'frezowania pod
katem w stosunku do osi wrzeciona. Przyrzad wraz
z frezem widoczny jest na rys 5.).

Przyktad frezowania ostojnic opracowany jest,
jak wida¢ z powyzszego, w sposob stosunkowo
prosty, dzieki utrzymaniu granic wymaganej do-
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Rys. 6. Wiertlo czotowe.

ktadnosci, ktéra w tym wypadku nie jest zbyt
wielka.

2.  Wiercenie na miare otwordw lanych.

Jako przyktad opowiadajgcy grupie |1l, gdzie
chodzi o zaoszczedzenie, czasu podajemy stosunko-
wo drobng, ale dos¢ charakterystyczng robote, bo
nie wchodzacg w zakres ma-
sowej produkcji. Chodzi tu
mianowicie o ,,wiercenie* otwo-
row, uprzednio odlanych
w przedmiocie zeliwnym, na
zadang $rednice i dos¢ doktad-
ne wzajemne ich rozstawienie.
Za przykiad przedmiotu obra-
bianego bierzemy gtowice cy-
lindra silnika Diesla. Nalezy
tu wykona¢ 8 otworéw rozio-
zonych symetrycznie na okregu
kota, spetniajacych role otwo-
row przejsciowych na Sruby
mocujace glowice z cylin-
drem. Otwory te nie wyma-
gaja zbyt dokladnego wykon-
czenia, gdyz gra miedzy S$ru-
ba i otworem wynosi 3 mm
na $rednice, natomiast musza
spetnia¢ zatozenie, t. j. posia-
da¢ 0 45 mm. i rozstawienie wykonane z dokia-
dnoscig 0,1 do 0,2 mm. Otwory te ze wzgledow
wytrzymatosciowych i odlewniczych (cienkie S$cian-
ki komor chtodzacych obiegajg wykonywane otwory)
Odlewane sg na Srednice 30 mm. tatwem do prze-
widzenia jest, ze po wytrasowaniu na gtowicy otwo-
row zadanych, otwory lane okazujg sie mimosrodo-
wo w stosunku do nich potozone, w granicach od
Zmm nieraz do 12 mm.

Rys. 7. Wiercenie przez
szablon wiertniczy ot-
woru odlanego w korpu-
sie zeliwnym, zapomoca
wiertta czotowego.

Rys. 8. Wentyl paliwowy.

Najprostrze rozwigzanie nie wymagajace zadnych
specjalnych urzadzen, polega na kolejnem roztoczeniu
powyzszych otworéw na zwyklej wytaczarce, lub
wiertarko-frezarce wg. linji traserskich, przyczem
potrzebny jest zwykly katownik do zamocowania
glowicy na stole i odpowiednie wytaczadto do no-
zyka. Rozwiagzanie to okazuje sie jednak dos¢ ko-
sztownem, gdyz roztoczenie jednego otworu wraz
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z ustawieniem i zamocowaniem wynosi przeciet-
nie 40 — 50 minut (2 lub wiecej widréw) przy
Srednicy otworu 45mm, diugosci 160 mm.

Przerzucenie tej roboty na znacznie tanszg
wiertarke czy to promieniowa, czy stupowg oraz
zastosowanie szablonu wiertniczego wraz z odpo-
wiednim narzedziem, okazuje sie rzeczg pod kaz-

dym wzgledem po-

zadang 1 korzystna.

Zastosowanie do

wiercenia wiertet

kretych, lub roz-

e wiertakow - zdziera-

li kéw, ze wzgledu na

stozkowe potozenie

ich krawedzi tna-

cych jest niemozli-

we, gdyz jak wia-

domo, mimo prowa-

dzenia wtulejce be-

da one zbaczac

w kierunku osi otworu lanego wywotujac wielki

napor na Scianki tulejki, prowadzacy do ziama-

nia sie narzedzia. Stosujgc narzedzie o zebach

posiadajgcych krawedzie tngce prostopadie do osi

otworu, czyli t. zw. wiertto czotowe, otrzyma-

my odpowiednie rezultaty, gdyz takie wiertlo jest

obojetne na mimosrodowo$¢ otworu lanego. Cha-

rakter pracy tego wiertla, niezalezny od istnienia

otworu lanego odpowiada catkowicie wierceniu

i niema nic wspolnego z roztaczaniem lub rozwier-
caniem.

Wiertto czotowe (patrz rys. 6 i 7) 0 4 krawe-
dziach tnacych, posiadajacych dla Zzeliwa kat na-
tarcia od 0 do 10° i kat przytozenia 5 — 7°, pra-
cuje zupetlnie odpowiednio, przewiercajagc zadany
otwér o U45 mm i dlugosci 160 mm za jednym
razem, w ciggu —10 minut, przy 40 obrlmin i po-
suwie 0,4 mm. Wierto czolowe posiada na obwo-
dzie fazy 2— 4 mm szerokosci szlifu okragtego,

Rys. 9. Przekréj wentyla paliwowego,

Rys. 10. Narzedzia i przyrzady do obrébki wentyla pali'
wowego.

spetniajgcego role prowadzenia w tulejce wiertniczej
szablonu (gra 0,1 mm), a nastepnie po przejsciu
przez tulejke w otworze wywierconym. Okragte,
szerokie prowadzenie, uniemozliwia rozbijanie otworu
i nie zaciera sie w nim (smarowac olejem) umozli-
wiajgc wierttu szybkie przewiercenie tembardziej, ze
obawa zatrzymywania sie widr6éw nie istnieje, gdyz
wypadajg one swobodnie dolem przez otwér lany.

Zestawiajac  korzysci podanego rozwigzania
widzimy, ze stoi ono znacznie wyzej od wytaczania,
gdyz pozwala zaoszczedzi¢ na 1 glowicy w najgor-
szym razie okoto 4 godzin nie liczac czasu tra-
sowania, ktére przy zastosowaniu szablonu wiert-
niczego jest zbyteczne.

3. Obroébka wentyla paliwowego (wstrzykowego)
silnika Diesla.

Przyktad obrébki wentyla paliwowego, opra-

cowany wedtug metody umozliwiajacej wykonanie
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powyzszego przedmiotu za pomocg specjalnych
niezbednych narzedzi i przyrzadéw, w sposéb jak
najprostszy i mozliwie doktadny, odpowiada zato-
zeniom wszystkich 3-ch grup jednocze$nie.

Obmyslenie metody obrébki i opracowanie
instrukcji musi byé odpowiednie ze wzgledu na
przeznaczenie i wazng role jakg spetnia wentyl przy
pracy silnika.

Zgodnie z powyzszym zatozeniem catkowita
obrobka wentyla podzielona jest na trzy oddzielne
operacje:

Operacja | — tokarka — obrdobka zewnetrzna
” - ” - EL] Wnetrza
” Il — wiertarka.
Operacja I Po wytrasowaniu osi i dhu-

gosci wentyl zostaje zamocowany w kiach tokarki.
Obrdbka zostaje przeprowadzona wedtug instrukcji
podanej w karcie obrobkowej, wyznaczajgcej po-
szczegllne czynnos$ci wraz z odnosnemi narze-

A

Rys. 12. Skrzynka wiertnicza do wentyla paliwowego,
dziami i przyrzadami, oraz kolejno$¢ ich w naste-
pujacym prozadku (patrz rys. 8 i 9):

Czynno$¢ 1 — obtoczenie korpusu — a —na
mikromierze.

Czynno$¢ 2 — obtoczenie na kaliber b —wg
sprawdzianu rdznicowego.

Czynno$¢ 3 i 4 — obtoczenie kohca pod gwint
i nagwintowanie — ¢c—wg. sprawdzianu do gwintu.

Czynno$¢ 5 — obtoczenie stozka 45° — d —
wedtug sprawdzianu stozkowego.

Operacja Il. Po obrobieniu wentyla ze-
wnatrz  przystepujemy do obrobienia wnetrza.
W tym celu nakreca sie na wrzeciono tokarki korek
centrujacy (rys. 10 pozycja 1), w ktory wkreca sie
wentyl, podparty (w b) w okularze trzyszczekowym.
Czynnosci dotyczace obrébki wnetrza oraz  sposob
uzycia poszczegélnych narzedzi 1 przyrzadéw po-
dane sg schematycznie w tablicy rys. 11. Przyste-
pujemy do omoéwienia powyzszych czynnosci.

Czynno$¢ 1— Splanowanie wierzchu —e.

Czynnos¢ 2, 3 i 4—wiercenie otworu —mf—
wiertto 0 25, 28, 30 mm (rys. 11, poz. 2, 3. 4).

Zwazywszy koniecznos¢ doktadnego wykona-
nia wnetrza, nalezy obawia sie, aby wierto nie zje-
chato z osi otworu, skutkiem niejednolitosci mater-
jatu, lub dziury w odlewie. Zabezpieczajac sie przed
ta ewentualnoscia, wierci sie najpierw otwor na
mniejsza S$rednice (25 mm), a nastepnie roztacza
sie nozem prowadzenie dla wiertta o sredn. 28 ktore
przygotowuje otwér do rozwiercania go na Sredn.
30 mm. Napuszczajac otwdr Sredn. 28 na pewnej
dtugosci  wierttem sSredn. 30 przygotowujemy go
do rozwiercania na $redn. 32 mm.

CzynnoS¢ 5 — Nawiercanie pod rozw. gladzik
032 —/ — rozwiertak zdzierak o 31,8 z oprawka
(rys 10 poz. 5 i 6).

Czynno$¢ 6 — Kalibrowanie otworu 0 32— —
(rys. 10 poz. 7 i 8) — wykonanie nalezy sprawdzi¢
sprawdzianem roznicowym.

Czynnos¢ 7 — Nawiercanie otworu profilowego
pod rozwiertak gtadzik 0 30 — m — do tego celu
stuzy specjalnie skonstruowany rozwiertak zdzierak
profilowy (A 45°) na 0 29,8 prowadzony w otwo-
rze $redn. 32 mocowany na specjalnej oprawce,
ktora posiada zabezpieczenie, chronigce go od zia-
mania sie wrazie zatarcia z powodu nagromadzenia
sie wioréw (rys. 10 poz. 9).

Czynno$¢ 8 — Kalibrowanie otworu $redn.
30 — m — z wyklym rozwiertakiem maszynowym
nasadzonym na specjalng oprawke (rys. 10 poz. 10
1 11), prowadzong w otworze Sredn. 32 (do skon-
trolowania sprawdzian rdznicowy Sredn. 32).

Przy wykonywaniu czynnosci 5 6, 7 i 8
oprawki wszystkich rozwiertakow nie sg mocowane
w koniku tokarki bezposrednio, lecz za posrednic-
twem oprawki kulkowej — przegubowej (rys. 10
cz. 12) ktéra umozliwia prowadzenie sie rozwierta-
kow w istniejgcym otworze, wykluczajgc rozbicie
go lub zdecentrowanie. Zaznaczy¢ nalezy, ze kazdy
rozwiertak rozpoczynajac swa prace rozbija zawsze
poczatek rozwiercanego otworu, poki nie zacznie
sie prowadzi¢ na catej dtugosci zebdéw. Dla unik-
niecia tego, przy rozwiercaniu otworu 0 32, kolej-
nos¢ czynnosci jest tak utozona, ze rozhity pocza-
tek otworu roztacza sie po skoriczeniu obrobki
wnetrza (nie na poczatku) na profilowy otwor h
0 68 jak wskazuje (rys. 11). Rozbicie otworu 0 30
jest uniemozliwione przez zastosowanie prowadzenia
obu rozwiertakbw w otworze i 32.

Do wykonczenia wnetrza pozostajg jeszcze na-
stepujgce czynnosci:

Czynno$¢ 9 — wiercenie otworu wstrzyko-
wego 0 55 —g.

Do tego celu stuzy oprawka samocentrujgca
z tulejkami  rozpreznemi (rys. 10 poz. 14). Otwor
wierci si¢ przez tulejke wiertniczg, ktora zaktada sie
w otwdr wentyla (rys. 10 poz. 15 i 16), wiertlem
kretem mocowanem 0 55, w powyzsze] oprawce.
Tulejka prowadzi wiertto, zmuszajac go do centrycz-
nego wywiercenia otworu.

Czynno$¢ 10 i 11 — nawiercenie siedziska
iglicy — g.

W oprawie samocentrujgcej (rys. 10 poz. 13i 14)
zamocowuje sie zamiast wiertta kretego, wiertto
piérkowe A 45° i prowadzac je w tulejce (rys. 10
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poz. 17 i 18) analogicznie jak przy wierceniu, wy-
biera si¢ otwdr stozkowy. Stozek ten rozwierca
si¢ rozwiertakiem (rys. 11 cz. 19) podobnym do
wiertta pidrkowego, réwniez prowadzgc go w tulejce,

Na zakoficzenie zaznaczy¢ nalezy, ze w celu
unjknigcia pomytek i niedoktadnosci, dotyczacych
wymiaréw diugosciowych, wszystkie oprawki spe-
cjalne zaopatrzone sg w odpowiednie rysy, z wy-
miarem glebokosci, na jakg narzedzie ma byé we
wnetrzu wentyla zaglebione lub w nakretki opo-
rowe, nastawione na zadang gigbokosé (rys. 10 cz. 9).

Glgbokosci zaznaczone na oprawkach podane
sq réwniez w karcie obrébkowej, w rubrykach od-
powiednich czynncs$ci, z ktéremi nalezy je kazdora-
zowo uzgadniac.

Czynnos¢ 12. Roztoczenie otworu profilowego
068 na kaliber — A

Czynnos¢ ta jest ostatnig z szeregu czynnosci
dotyczacych obrébki wnetrza i wogole operacji Il
Duzy i plytki otwor kalibruje sie nozem kontrolujgc
wykoficzenie sprawdzianem rdéznicowym i stozko-
wym na < 450,

Operacja . Wszystkie czynnosci wykonywa
si¢ tu na wiertarce, po zamocowaniu wentyla w spec-
jalnej skrzynce wiertniczej rys. 12.

Po zalozeniu wentyla do skrzynki, zostaje on
scentrowany stozkiem 4 i otworem stozkowym 4,
w ktory wchodzi odpowiedni wystep pokrywy
skrzynki. Po ustawieniu wentyla tak aby wytraso-
wane Srodki otworéw ki [ cdpowiadaly $rodkom
tulejek wiertniczych, dociqga si¢ $ruby pokrywy
i klamry.

Czynnosé 1. Wiercenie otworu -0 .5 — Po
ustawieniu skrzynki bez koziolka, pionowo na stole
wiertarki, wierci sig otwdr ten przez tulejke wiertni-
cza. Wierci sie¢ dwoma wierttami — krétkim a nas-
tepnie specjalnym dlugim, (rys. 10 poz. 20), przy-
czym oba wiertla posiadajace obsade cylindryczng
mocuje si¢ w normaluym uchwycie amerykanskim
(rys. 10 poz. 21).

Otwory w odgalgzieniach wentyla doprowa-
dzajace rope (k) i powietrze (I) wierci sie po od-
powiednim ustawieniu skrzynki na koziolku (patrz
rys. 12).

Czynno$¢ 2. Wiercenie § 5 — k— wiertto krgte
i uchw. amervk.

Czyno$¢ 3. Wiercenie § 18,5 — & — wiertto
pod gwint. (rys. 10—poz. 22).

Czynnos§¢ 4. Nawiercenie stozka 37°—k—za
pomocg specjalnie skonstruowanego rozwiertaka stoz-
kowego, mocowanego na oprawce zabezpieczajace]
go od ztamania (rys. 10—poz. 23 i 24).

Czynnos¢ 5. Gwintowanie —& — gwintujemy
maszynowo jednym numerem gwintownika za po-
mocg aparatu do gwintowania (rys. 10 poz. 25 i 26)
zatozonego we wrzeciono wiertarki (lewy bieg). Za-
stosowanie aparatu polega na dzialaniu sprzggla
ciernego, ktore zabezpiecza gwintownik od ukrece-
nia sie wrazie zatarcia lub oparcia si¢ jego o dno
otworu. ‘

Otwor ! wykonywa sig w analogiczny spo-
s6b z otworem k£ po przesunieciu skrzynki na drugg
strone koziotka (czynnosci 6, 7, 8, 9). Jak wida¢
z rys. 12 otwory te wierci si¢ przez wymienne tu-
lejki wiertnicze, ktére wyjmuje si¢ przy wykonywa-
niu czynnosdci 4 i 5; rozwiertak stozkowy zaopatrzo-
ny jest bowiem w prowadzenie odpowiadajgce $red-
nicy (0 18,5) pod gwint, gwintownik zas sam pro-
wadzi sie w otworze gwintowanym.

Czynno$¢ 10. Wiercenie otworu 03 — n—
wiertto o $red. 3 (rys. 10 poz. 27). Wierci sig przez
tulejke wiertniczg w korpusie skrzynki, po odpowie-
dniem przymocowaniu jej do boku koziotka.

Jak wida¢, powyzsza metoda obrébki wentyla
paliwowego upraszcza i umozliwia, dzigki zastoso-
waniu odpowiednich i celowych narzedzi oraz przy-
rzadéw, wykonanie catosci w sposéb gwarantujgcy
doktadno§¢ wykonczenia.

DZIAL WAR

OBROBKA METALIL

Sposoby mocowania nozy. Umocowanie no-
2y czesto nastrecza wieksze trudno$ci, i podane
nizej pewne typowe rozwigzaanta uchwytéw moga
znacznie zadanie ulatwic.

Rys. 1. A4 przedstawia glowice narzedziowsg
uzywang do nacinania okragltych zlobkoéw. Jest ona
zaopatrzona w trzy pary gniazd narzedziowych,
ktére pozwalajg nacina¢ ztobki o trzech rdéznych
§rednicach. Pier§cien zewnetrzny moze by¢ przesu.-
wany tak, aby Sruby dociskajgce staly naprzeciw
uzytych gniazd.

Wazng grupe imakow stanowig uchwyty ziob-
kowe, Najczesciej sq one stosowane na tokarniach
wielonarzedziowych. Za najprostszy typ imaka tego
rodzaju nalezy uwaza¢ konstrukcje przedstawiong na
rys. 2. F. Posiada ona otwor $Srodkowy, ktéry moze
stuzyé do wrzeciona wiertniczego lub do porgczy
pilotujgcej i dwa prostokatne otwory do kwadrato-
wych lub ‘prostokatnych nozy.

SZTATOWY.

Bloki imakowe stuzg do umocowania jednego
lud wiekszej iloci nozy. Przytem mogg by¢ gru-
powane poszczegolne bloki, lub tez wszystkie na-
rzedzia moga by¢ zamocowane w jednym bloku.
W ogoélnych wypadkach obrébki wygodniej stoso-
waé grupy imakéw pojedyficzych, poniewa mozna
je ustawia¢ dowolnie. Jezeli noze majg by¢ zgrupo-
wane bardzo blisko jeden od drugiego, dogodnie;j-
szym jest blok wielonarzg¢dziowy.

Na rys. 2 D, widzimy podwdjny imak. Do za-
mocowania noza stuzg dwie lub trzy S$ruby. Przy
grupowaniu tych imakéw, niewygodnie mocowac je
w ztobkach teowych, Przy takiem mocowaniuswo-
rzefi $tuby zajmuje za duzo miejsca migdzy nozami,
tak iz noze nie mogg by¢ ustawione bardzo blisko
siebie. ,

Imaki, stosowane na automacie Faya mocuje
si¢ na ogon jaskofczy, jak to wida¢ na rys. 3 4.
Nalezy zauwazy¢, ze w grupie tej irzeci imak z le-
wej strony zamiast ztobka ma otwdr, Imaki kran-
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cowe z prawej strony majg pozatem ztobki boczne
prawe i lewe. Na rzucie bocznym widac tylng Sru-
be regulacyjng. Jedna z wolnych Srub stuzy¢ moze
do umocowania chtodzenia.

Maty blok uchwytowy o podiuznym ztobku
teowym, na kiorym zamocowuje si¢ para imakow,
jest pokazany na tys. 2, E. Konstrukcja ta pozwala

N

> of
-,mnnuni‘u}n\}\}\\\\\ N

Rys. L.

odwraca¢ imaki i umozliwia regulacje boczng, nie
‘naruszajac prawidlowego polozenia nozy. Jest ona

stosowana na tokarce Warner & Swasey. Inny typ
imaka, ktéry zamocowuje sig przy pomocy jaskol-
czego ogona i$rub jest pokazany narys. 2 G. Jest on
stosowany na tokarni ,Lo-Swing*.
Klucz H moze by¢ umieszczo-
ny z przodu lub z tylu ogona
jaskdlczego w celu osiggniecia
wigkszej lub mniejszej odlegtosci
noza od przedmiotu, Bardzo ko-

Sposoby umocowania nozy w gtowicach wiertniczych.

rzystny sposob umocowania nozy
w bloku imakowym w wypadku,
kiedy wymagana jest w szero-
kich granicach regulacja poprzecz-
na i uko$na, polega na umoco-

waniu ciezkiej stalowej plyty
na dwdch, trzech lub czterech
filarkach, rys. 3 5. Noze sg za-
ciskane zapomocg $rub, odpo-

wiednio rozmieszczonych w pty-
cie, Inna ptyta slalowa umiesz-
czona z tylu imaka, zawiera

§ruby, regulujgce polozenie
nozy.
‘ Rys. 2 A, B, i C przed-
stawiaja kombinacje nozy, ktdre

mozna o0siggngé przy pomocy
uchwytow tokarskich i wiertni-
czych, Sruby Sciggajace J, po-
kazane na rys. C, stuzg do za-
bezpieczenia noza od przesunigcia
podczas dociagania $rub dociskowych, i moga
byé umieszczone w otworach, niezajetych przez
§ruby dociskowe

Na rys. 4 A, widzimy podobnej konstrukcji
uchwyt na kilka nozy, wytwarzany rowniez przez
firme Warner Swasey.

Mate uchwyty dla nozy skrzynkowych typu

E
Rys. 2. Uchwyty nozy tokarskich i wiertniczych.

przedstawionego na rys. 3 C, najczesciej wykonywa
sie ze zwyklemi Srubami zaciskowemi i oporowemi.
Gtowua réznica uchwytéw, stosowanych do tego
typu obrébki, zachodzi w rodzaju §ruby regulujgcej.
Leb sruby oporowej w niektérych wypadkach jest
dopasowany do wycigcia w nozu. Czasami takich
wycigé jest dwa w celu dokladniejszej regulacji.
Bezposrednie mocowanie no-
zy frezarskich przy pomocy S$rub
zaciskowych stosuje sie bardzo
rzadko poniewaz powierzchnia
dotyku miedzy $ruba, a nozem
jest zbyt mata, aby zapobiec
drganiom noza. Tylko w mniekto-
rych wypadkach mozna zamo-
cowywacé okragle noze przy po-
mocy $rub. Wowczas jednak ndz
powinien by¢ dobrze dopaso-
wany do gniazda i powinien by¢
podparty z tylu przez Srube opo-
rowg, jak to wida¢ na rys | C.
Ksztalt noza pokazany jest w wi-
doku z goéry i z boku pod D.

Duze tarcze uchwytowe sto-
sowane do planowania sg 16w-
niez zaopatrywane w §ruby za-
ciskowe, zwykle dwie, do zamo-
cowania nozy kwadratowych. W tym wypadku
§ruby zaciskowe przechodza przez kuty pier§cien
stalowy, nasadzony na tarcze ze skurczem.

Noze wiertnicze, cho¢by nawet prostokatne,
mozna mocowac jedug lub dwiema Srubami. Narze-

<]

dzia te nie sg przeznaczone do przerywanej pracy,
jak noze frezarskie, i nie wymagajg nazbyt sziyw-
nego mocowania. Kiedy $ruby zaciskowe moga
by¢ umieszczone w koflcu wrzeciona, mozna stoso-

waé zamocowanie wskazane na rys. 5, B. W tym

wypadku do ustawiania nozy moze stuzy¢ jedna,
zakonczona stozkowo Sruba G.
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W malych glowicach wiertniczych, wskutek
braku miejsca, $ruby zaciskowe moga by¢ umiesz-
czone, jak na rys. 1, B. W tym wypadku do umo-
cowania glowicy na wrzecionie stuzy klin w pots-
czeniu ze Srubg. Na rys. 54 widzimy duzg glowice
wiertniczg, w ktorej kazdy noz jest zamocowany
dwiema S$rubami zaciskowemi i podparty Srubg re-
gulujaca bez Iba. Konstrukcja
ta jest wypracowana przez firme
George Richards & Co. Man-
chester i ma na celu wyelimino-
wanie drgan. Nalezy podkresli¢
ciekawy szczegdt, ze otwor glo-

wymagaja dJdoktadnej regulacji, gdyz sluza one do
wytaczania ztobkéw w powierzchni planowanej. Do
tego celu stnza cylindryczne wkladki F, umieszczo-
ne w otworach, wywierconych pod prostym katem
do osi wrzeciona. Majq one wycigcia, w ktére wcho-
dza trzonki nozy. G. Noze moga by¢ przesuawne
prostopadle do osi wrzeciona przy pomocy Srub /.

wicy dotyka wrzeciona tylko

z jednej strony, tak iz pasowa-

nie jest lepsze, niz zwykie paso-
wanie posuwiste.
Rys. 5 C przedstawia glo-

LATULAN

wice wiertniczg, umocowang na
wrzecionie, zaopatrzonem w  $ru-
by H, przeznaczone do regulacii | 2\
i poddarcia nozy, Wadg tej kon-
strukcji  jest konieczno$é wyj-
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mowania 1nozy przy nastawianiu
§rubek oporowych. Pod tym
wzgledein gtowica, pokazana =
pod £, jest dogodniejsza. Noze, 8
uzywane przy tym typie glowicy,
sg prostokatne i sg podparte $ru-
bami, uko$nie umieszczonemi.
Inny typ imaka widzimy na rys. 4 F. Jest
on zaopatrzony we wpuszczone Sruby rrgulacyjne
luzny klocek G, w ktérym siedzi §ruba oporowa.
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Rys. 4. Rozmaite uchwyty nozy.

Sworzen klocka jest poprostu wetknigty w otwdr
imaka, tak iz klocek moze by¢ usunigty przy sto-
sowaniu diuzszych nozy.

Do$¢ niezwykly sposéb ustawiania nozy jest
pokazany na rys. 6 C. Widzimy tu cze$¢ glowicy
wiertniczgj, uzytej na pilotowanem wrzecionie to-
karni. W gtowicy umocowane sg dwa noze, ktdre

Rys. 3. Trzy konstrukcje uchwytéw wielonarzedziowych,

Drobny luz w imaku po obu stronach noza wystar-
cza do osiggnigcia zadanej regulacji. Sruba oporowa
w tylnej czcSci glowicy sluzy do nadawania posu-
wu. Noze zaciska sie Srubami /.

Na rys. 8 B pokazany jest
Sposdb zamocowaniu noza
przy planowaniu, poczatkowo'
stosowany do wrzecion wiert-
niczych. [mak jest zaopatrzo-
ny w ztobek, w ktérym spo-
czywa no6z, podparty regula-
cyjng $rubg D, umieszczong
w kofcu ztobka. Sruba w przy-
kreconej ptycie stuzy do zacis-
nigcia noza.

Jednym ze sposobéw usta-
wiania krawg¢dzi noza na za-
danej wysokosci jest stosowa-
nie podktadek. Sposéb ten
mate ma zastosowanie wprak-
tyce, czgstg jednak moze by¢
korzystnie uzyty w wypadkach,
kiedy chodzi o bardzo drobne
przesunigcie narzedzia, up.
w rozwiertekach o mnozach
ustawianych. Podkfada sie pod
noze cienkie podkiadki z pa-.
pieru lub blachy i szlifuje sie
rozwiertak ponownie na $redni-
cg. Sposéb ten jest stosowany
przez firme Gisholt Machine Co. przy konstrukcji roz-
wiertakow podobnych do pokazanych na rys, DiF.

Przy szerokich nozach spdéd narzedzia moze
by¢ zaopatrzony w wystep w tylnym koricu, jak
wida¢ na rys. 4 D. Podobny wystep w potgczeniun
z pizechodzgcg na wylot $rubg stanowi jeden z naj-
pewniejszych sposobdw zamocowania noza. Tym




Rys. 5. Sposoby zamocowania nozy w glowicach wiertniczych.
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Rys. 7. Sposoby zamocowania nozy tokarskich,




RS’S. 8. Uchwyty z ciekawg regulacjg ustawienia noza.
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samym sposobem zamocowana jest tarcza pily, pra-
cujacej na zimno, rys. 4 C.

W bardzo wielu imakach n6z spoczywa na
klinie. Konstrukcja taka zapewnia nozowi dobre
oparcie i doktadne ustawienie. W niektorych wy-
padkach kliny sg wprost zaciskane, ale najwygod-
szg jednak jest regulacja przez przesuwanie klina
przy pomocy $ruby ustawnej. Zaciskane kliny moga
byC stosowane w imaku zamknietym, rys. 7B, lub
w otwartym, rys. 7 C. Otwarty imak, stosowany
na maszynach Gridley’a, pokazany jest pod E. Sru-
by oporowe podtrzymuja tu néz i Klin.

Rys. 7 Z7 przedstawia typ imaka, uzywany przez
firme B own & Sharpe Mfg. Co., w ktoérym klin jest
ustawiany przy pomoca S$ruby, nbéz zas spoczywa
na klinie i opiera sie 0 inng Srube oporowa. W nie-
ktérych uchwytach, uzywanych w wielonarzedzio-
wych tokarniach jak na rys. 4B i ndz i klin sg
wpuszczone w metal, tak iz sg sztywno podparte ze
wszystkich stron. Potozenie Srub do nastawiania
noza, jak rowniez i klina, jest widoczne na rysunku.

Rys. 4. E przedstawia typ umocowania, stoso-
wany do gtéwnej tokarki Hortness’a.

Aczkolwiek zwyklemu imakowi stawia sie za-
rzut, ze zmienia sie kat ustawienia noza, jednak
uzyteczno$¢ jego znacznie wyrownywa jego wady.
Na rys. 7 D trzewik spoczywa na pierscieniu. Bar-
dzo wiele waskich imakdw jest zaopatrzonych w ko-
tyskowe trzewiki jak na rys. 6 D. W niektérych
wypadkach powierzchnia, na ktorej spoczywa trze-
wik, jest odwrdcona, jak to jest pokazane u dotu
przy D. Trzewik B moze by¢ czasem uzyty do lek-
kie] pracy. Jest to noz skrzynkowy Brown & Shar-
pe’a Konstrukcja ta pozwala utrzymaé Srednice
w ciasnych granicach przez regulowanie nacisku na
przedniag $rube.

Inne ustawiania noza sa pokazane na rys. 6 A
i rys. 8 C. Pierwszy spos6b polega na przechylaniu
noza na wypuklej powierzchni, w drugim — usta-
wianie odbywa si¢ przy pomocy dwuch srub, pod-
pierajagcych néz z obu stron.

Sworzen E imaka, pokazanego na rys. 8A,
stuzy do ustawiania imaka pod katem i do obraca-
nia noza w celu zblizenia lub oddalenia go od
przedmiotu przy pomocy dwuch $ciggajacych $rub.

Szczegolny rodzaj imaka, stosowanego na to-
karni Fox’a, widzimy na rys. 6 E.

Wiercenie otworu na tokarce. Jak wiadomo
wiercenie wierttem otworu koncentrycznedo do osi,
"t j. by nie ze-

szedt sprawia
pewng trudnosc,
gdyz przede-
wszystkiem trze-
ba nawierci¢ sa-
mo wyglebienie
dla wiertta, a do-
piero wierci sie
otwor, lecz i to
nie zawsze sie
nadaje, gdyz
czesto wiertto
schodzi i otwd wychodzi nie koncentrycznie. By za-
pobiedz temu, zwlaszcza, gdy sie ma do wywierce-
nia duzo przedmiotéw na tokarce, uzywa sie¢ umoco-
wanego w imaku nozowym C kawatka stalowego

Rys. 1. Wiercenie otworu na tokarce.

B ktory stuzy jako prowadzenie dla wiertta rys. 1
Przedmiot obrabiany A umocowuje sie w zwyklym
uchwycie tokarskim D, wiertto za$ w uchwycie
umocowanym w koricu tokarki.

METALOGRAFJA.

Sciernica do szliféow  metalograficznych.
W warsztatach szkolnych Panstwowej Szkoty Gorni-
czej i Hutniczej w Dabrowie Gorniczej wykonano

Rys. 1 Sciernica do szliféw metalograficznych.

w r. 1926 jako jedng z robot szkolnych $ciernice do
szlifow dla badan metalograficznych (rys. 1). Po-
zioma gorna tarcza zeliwna o Srednicy 200 mm.
z naklejonym papierem lub ptétnem szmerglowem
osadzona jest na pionowej osi, do ktdérej u dotu
jest przymocowana zeliwna tarcza frykcyjna. Za po-
moca niewidocznej na rysunku sprezyny, naciska-
jacej na os, dolna tarcza frykcyjna dociskana jest
stale do kota napedowego frykcyjnego, sktadajacego
sie z obtoczonych krazkoéw tekturowych, Sciagnie-
tych 4 $rubami, i osadzonego na poziomym watku.
Walek ten przechodzi przez tulejki bronzowe, osa-
dzone w korpusie. Na koniec watka naktadane jest
koto pasowe lub tez mozna go bezposrednio pota-
czy¢ z silnikiem elektrycznym. Goérna tarcza wyko-
nywa 1200 obr./min.

Przewidziana jest takze mozno$¢ polerowania
szlifbw na mokro i w tym celu w ostonie gornej
tarczy poziomej wykonana jest rynienka dla odpro-
wadzenia wody, 0$ pionowa jest réwniez zabezpie-
czona od doptywu do niej wody.

Posiadane przez szkote dwa inne typy Scier-
nic pochodzenia zagranicznego majg te wade, ze
podczas pracy dajg silne drgania. Tej wady uniknieto
w Sciernicy tu pokazanej przez bardzo doktadne wy-
konanie czesci oraz przez zwiekszenie wagi. Waga
§ciernicy wynosi okoto 150 kg. Podczas prob Scier-
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nica wykazala bieg zupelnie spokojny, prawidlowos¢
pracy oraz dogodno$¢ obstugi. Sciernica powinna
by¢ ustawiona una fundamencie albo na mocnym
wsporniku z tarczg Scierng na poziomie wysokosci
stotu tak, aby mozna bylo pracowaé przy niej sie-
dzac. Mozna zastosowal réwniez grupe z kilku

$ciernic z ktérych kazda z papierem szmerglowym
o réznej grubosci ziaren. Pozwoli to przyspieszy¢
dobre wykonanie szlifu. Wymiary podstawy 300 x
300 mm. catkowita wysokos¢ 450 mm.

Sciernicg te stanowi¢ bedg nadal jeden z ob-
jektow wytworczodcei szkoty.

WIADOMOSCI OGOLNE.

Wydajnos€¢ wodnych pompek trybowych.
Liczby podane w obu tablicach oznaczaja wydaj-
no$¢ pompek w litrach dla 1 obrotu na minutg
i-dla 1 cm. diugosci k6t zebatych.

Aby okresli¢ wydajnos¢ projektowanej pompki
w litrach na minute, nalezy liczbg odpowiadajacy

modulowi M i ilosci zebow kot zebatych Z pompki,
pomnozyé przez diugo$§¢ két L w cm. i przez iloSci
obrotéw na minute N.

Np. przy Z2=16, M=4, L =4 cm., n=400
i kacie przyporu 20° wydajnos¢ pompki bedzie wy-
nosita 20,57 litréw na minute.

M O D U L

‘uE (kagt przyporu 20

9e

=2 9 3 4 5 | 6 8 0 ] 12 | 1| 16 18 20
91 0,00178 | 0,00387 | 0,00714 | 0,01115 | 0,01611 | 0,02881 | 0,04501 | 0,06757 | 0,08821 | 0,11445 | 0,14973 | 0,17865
10 | 0,00201 | 0,00454 | 0,00806 | 0,01261 | 0,01826 | 0,03244 | 0,05046 | 0.07287 | 0,09911 | 0.12899 | 0.16351 | 0.20136
11| 0,00222 | 0,00199 | 0,00888 | 0,01392 | 0,02008 | 0,03577 | 0,05561 | 0.08018 | 0,10910 | 0,14034 | 0,18016 | 0,22255
12 | 0,00242 | 000545 | 0,00968 | 0,01514 | 0,02190 | 0,03895 | 0,06076 | 0.08740 | 0.11909 | 0,15442 | 019682 | 0.24324
13 | 0,00261 | 0,00587 | 0,01044 | 0,01635 | 0,02356 | 0,04198 | 0.06545 | 0,09421 | 0,12818 | (,16654 | 0.21347 | 0,26292
14 | 0,00280 | 0,00629 | 001120 | 0,01756 | 0,02523 { 0,04501 | 0,07014 = 0,10103 | 0,13741 | 0,17865 | 0.22710 | 0,28109
15 | 0,00302 | 000681 | 0,01211 | 0,01892 | 0,02720 | 0,04849 | 0,07559 ' 0,10890 | 0,14801 | 0,19379 | 0.24526 | 0,30280
16 | 0,00318 | 0,00726 | 0,01286 | 0,02028 | 0,02926 | 0,05197 | 0,08119 | 011677 | 0,16297 | 0.20741 | 0,26192 | 0,32499
17 | 0,00339 | 0,00761 | 0,01362 | 0,02119 | 0,03048 | 0,05440 | 0,08483 | 0.12207 ' 0,17054 = 0,21650 |. 0.27403 | 0,34013
18 | 0,00352 | 0.00794 | 0,01414 | 0,02210 | 0,03199 | 0,05667 | 0,08831 | 0,12737 0,17659 | 0,22558 | 0.28614 | 0,35376
19 | 0,00366 | 0,00823 | 0,01464 | 0,02286 | 0,03320 | 0,05879 | 0,00164 | 013191  0,18265 | 023467 | 0.29674 | 0,36738
20 | 0,00378 | 0,00850 | 0,01514 | 0,02361 | 0,03426 | 0,06076 | 0,09482 | 0,13646 ' 0,18870 | 0,24224 | 0,30582 | 037950

M O D U L

UE (kat przyporu 1459

N a

2% o 3 4 | 5 6 | 8 0 ] 12 | 16 18 20
12 [ 0,00230 | 0,00517.] 0,00920 | 0,01438 | 0,02094 | 0,03699 | 0,05773 | 0,08311 | 0,11304 | 0,14685 | 0,18722 | 0,23212
13 | 0,00248 | 0,00557 | 0,00990 | 0,01559 | 0,02245 | 0,03986 | 0.06227 | 0.08962 | 0,12152 | 0,15897 | 0,20084 | 0,25029
14 | 0,00264 | 0,0059 | 0,01059 | 0,01665 | 0,02396 | 0,04259 | 006681 | 0,09568 | 012944 | 0,16956 | 0.21447 | 0,26695
15 | 0,00281 | 0,00635 | 0,01124 | 0,01771 | 0,02548 | 0,04516 | 0,07060 | 0,10173 | 013777 | 0,18016 | 0.22810 | 0.28360
16 | 0,00206 | 0,00666 | 0,01188 | 0,01862 | 0,02699 | 0,04773 | 0,07438 | 0,10718 | 0,14534 | 0,19076 | 0.24172 | 0,30025
17 | 0,00310 | 0,00699 | 0,01242 | 0,01953 | 0,02820 | 0,05001 | 0,07817.| 0,11218 { 0,15291 | 0,19984 | 025232 | 0.31237

18 | 0,00323 | 0,00729 | 0,01297 | 0,02038 | 0,02942 | 0,05213 | 0.08119 | 0,11697 | 0,15807 | 0,20741 | 0,26392 | 0,32599
19 | 0,00336 | 0,00760 | 0,01348 | 0,02114 | 0,03063 | 0,05409 | 0,08427 | 012152 | 0,16502 | 0,21650 | 0.27452 | 0.33962
20 | 0,00348 | 0,00787 | 0.01400 | 0,02190 | 0,03169 | 0,05606 | 0,08725 | 0,12606 | 0,17108 | 0,22407 | 0,28511 | 0,35173

Systematyczna kontrola tokarek. Staranne
ogledziny zmontowanych maszyn sg niezbednym
warunkiem racjonalnej fabrykacji precyzyjnych toka-
rek. Idealnym kontrolerem tokarek mogiby byé czto-
wiek bystrego umystu, posiadajacy dobrg pamiec
i kwalifikacje pierwszorzednego tokarza. Pozatem
powinien zna¢ sig¢ dobrze na innych obrabiarkach,
i umie¢ wykonywac bardzo trudne roboty tokarskie,

Ludzi z powyzszemi kwalifikacjami coraz trud-
niej znalez¢, tak, iz zwykle konieczng jest rzeczg
ksztatcenie przez wytwornie specjalistow od inspek-
cji tokarek. Pawinni oni zna¢ sposoby obrdbki naj-
réznorodniejszych przedmiotow, okreslaé rodzaj nie-
zbgdnego pasowania w kazdym wypadku, znaé
odpowiednie metody osiggnigecia zgdanego pasowa-
nia, zaréwno jak ustala¢ stopiefi dokladnosci waz-
niejszych czgsdci i usuwaé wady.

Kompetentny kontroler tokarek przed dokona-
naniem inspekcji musi przemyS$le¢ caly szereg kwe-
stji, dotyczacych kazdej poszczegélnej maszyny. Dla
utatwienia kontrolerom oceny najwazniejszych czyn-
nikéw konstrukcji kazdej tokarki przed oddaniem
jej do magazynu moze pestuzy¢ nizej podany kwe-
stjonarjusz. Pozostaje tylko zaznaczaé¢ kazdg pozy-
cj¢ kwestjonarjusza, kiéra data wynik ujemny. Kwe-
stjonarjusze moga by¢ drukowane i powinny mieé
nastepujaca formule:

Sprawozdanie kontrolera.

Maszyna Ne Porzgdk. — Wymiary. — Loze.
(dtugos¢). Konstrukeja Ne — (Znaki kontroli majq
by¢ stawiane przy kazdej pozycji zlej i pozycje te
muszg by¢ natychmiast poprawione na tokarce).



toze, wanna i nogi.

Czy toze jest poziome? — Czy szabrowanie
jest wykonane czysto i bez skaz? — Czy prowad-
nice sa polerowane z wierzchu? — Czy wanna ciek-
nie? — Czy nogi sg przewiercone do $rub funda-
mentowych? —

Pojedyricza glowica z trybem tylnym.

Czy wrzeciono jest prawidlowo zmontowane?—
Czy glowica grzeje sie przy duzych szybkosciach?—

Czy tozyska wrzeciona zostaly sprawdzone? — Czy
smarowanie tozysk jest w porzadku? — Czy koto
stopniowe glowicy jest dobrze smarowane? — Czy
koto stopniowe obraca sie prawidtowo? — Czy

wszystkie tozyska sg dobrze smarowane? — Czy
koto stopniowe ma wtasciwy luz poosiowy? -— Czy
koto stopniowe jest polerowane i czy niema skaz’—
Czy tylna przektadnia obraca sig¢ prawidiowo i czy
nie hatasuje? — Czy ostony kot zebatych sa dobrze
dopasowane? — Czy przekladnia tylna jest osa-
dzona prawidtowo? — Czy jest dobrze smarowana?—

Glowica z przekiadniq i sprzegtem ciernem

Czy tryby nie zacinajg sig? — Czy tryby cho-
dza gladko? — Czy sprzegla cierne luzujg przy wy-
taczaniu? — Czy rekojes¢ dZwigni jest w Srodku? —

- CGzy tuleja przekladni tylnej jest nawiercoma? —
Czy tryb tylny posiada wilasciwy luz miedzy-
zebny?

Glowica ze skrzynkq biegow.

Czy wszystkie kola z¢bate obracajg sig glad-
ko? — Czy tryby podnoszg si¢ lekko? — Czy pom-
pa dziata dobrze? — Czy sitko filtrujace bylo wy-
czyszczone po pracy maszyny? — Czy wszystkie
tozyska sg dobrze smarowane? — Czy glowica nie
przepuszcza oliwy? — Czy hamulec dziata dobrze?—
Czy napedowe sprzggio cierne luzuje przy wylgcza-
niu? — Czy glowica jest typu zwyklego czy na-
wrotnego? — Czy do napgdowego sprzegla ciernego
dostaje sie oliwa? — Czy sprzeglo cierne jest do-
pasowane? — Czy uchwyt jest dopasowany do kori-
ca wrzeciona? — Czy otwor wizeciona jest wspot-
§rodkowy z uchwytem?

Motor w nodze skrzynkowej.

Czy umocowanie motoru w nodze jest pew-
ne? — Czy o$§ motoru znajduje sie¢ w linji z nape-
dem glowicy? — Czy motor jest dobrze osloniety
i czy juzjest zanieczyszczony widramilub brudem?—
Czy naped jest pasowy czy tancuchowy?—Czy kofo
pasowe motoru nie bije? -—— Czy motor nie trzgsie
tokarki? — Czy ostona taficucha lub pasa jest do-
brze dopasowana? — Czy naprezacz pasa znajduje
sie w linji? — Czy jest otwér do smaru w kole
naprezacza?—Czy drzwiczki nogi sg dobrze dopaso-
wane?—Czy motor moze by¢ smarowany bez przesz-
kodP—Czy nad noga znajduje si¢ ptyta, ostaniajaca
czesci elektryczne?—Czy plyta na tylnej oslonie jest
zaopatrzona w numer? — Czy naprezenie, faficucha
jest witasciwe? — Czy jest kurek w misce sprzegla
ciernego? — Czy z tryba napgdowego lub kola
pasowego cieknie oliwa?

- Konik.

Czy gérna cze§¢ konika przesuwa sig z czu-
ciem? — Czy $ruby zaciskowe pracujg swobodnie?—
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Czy podziatka na wierzchniej cze$ci—konika jest do-
kladna? — Czy wrzeciono jest dopasowane bez
gry? — Czy $ruba wrzeciona dziata precyzyjnie? —
Czy kotko reczne konika obraca sie prawidiowo? —
Czy $ruba jest dostatecznie diuga, aby wypchac
kiel? — Czy Sruby zaciskowe sa odpowiedniej diu-
gos§ci? — Czy.zaciski nie kalecza loza?

Sanie i imak.

Czy sanie przesuwajgq si¢ z czuciem po pro-
wadnicach toza? — Czy poprzeczna $ruba pociggo-
wa obraca sie prawidtowo? — Czy sanki poprzeczne
poruszaja sie swobodnie po saniach od kofica do
kofica? — Czy §ruba imaka porusza si¢ gladko? —
Czy kotnierze mikrometryczne majg prawidiows po-
dziatkg? — Czy zlobki teowe sg czyste?

Zamek suportu.

Czy zg¢batka 1 tryb posiadajg dostateczng
gre? — Czy dZwignia do zmiany kierunku biegu
dziala swobodnie? — Czy sprzegta cierne dzialajq
gladko? — Czy koétko reczne obraca sie prawidlo-
wo? — Czy poinakretki zamykajg sie gladko? —
Czy tryb zebatki swobodnie wigcza sie 1 wylgcza?—
Czy tulejka podirzymujaca $rube pociagowg znaj-
duje sie w linji z pot-nakretkami? ’

- Czy skrzynka posuwdw dziata swobodnie? —
Czy kota zgbate chodzg gladko?—Czy kotka prze-
suwne wigczajg si¢ wsposéb wiasciwy?—Czy koétka
przesuwne przesuwajg si¢ swobodnie po watku?—Czy
wszystkie dzwignie sq dobrze ryglowane?—Czy gi-
tara jest dobrze dopasowana do czopa skrzynki?—

- Czy kota zmianowe znajduja sie w linji z kétkiem

na gitarze>—Czy kotka nawrotne nie zaczepiajg
w polozeniu wylacznia?—Czy $ruba pociagowa znaj-
duje si¢ w linji z fozyskami koficowemi?>—Czy Sru-
ba pociggowo obraca sig bez bicia?—Czy pdinakrgtki
chwytajgq Srube w sposob wilasciwy? — Czy niema
martwego ruchu w pdtnakretkach?»—Czy przy wia-
czaniu nakretki Sruba pociggowa wygina sie? Czy
S§limacznica podzialowa (do zegarka na wielokrot-
nos$¢ zwijow) jest wycentrowana ze $rubg pocia-
gowa?—Czy ma ona odpowiedni luzP—Czy tokarka
nacina wszystkie gwinty, wyszczegdlnione na ta-
bliczce?—Czy tablice i tabliczki kierunkowe sg bez
btedow?

Imak.

Czy imak pasuje do gdrnego suwaka?—Czy
podkiadka pod néz posiada ten sam premien krzy-
wizny co i wklgsto§¢?—Czy Sruba pociggowa w ima-
ku przesuwa sig¢ z czuciem?—Czy kiucz imakowy pa-
suje do nakretki w chomatku?—Czy noze normalne
pasuja do imakar—Czy przy zatozonym nozu wyso-
kos¢ krawedzi noza odpowiada osi toczenia?

Lunety ruchome i stafe.

Czy luneta ruchoma jest dopasowana do safi
suportowych?—Czy otwér lunety ruchomej jest dob-
rze wycentrowany wzgledem wrzeciona?—Czy wszyst-
kie szczekiznajdujq sie wzgledem siebie w linjir—Czy
$ruby szczek pracujg swobodnie?—Czy stata luneta
jest sztywno umocowana na prowadnicach toza?—Czy
lunety sa catkowicie wyzyskane, gdy szczeki zaj-
mujg krafnicowe potozenia zewnetrzne?
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Imak rewolwerowy.

Czy imak rewolwerowy przesuwa sig swobo-
dnie po saniach?—Czy pokreca sig on prawidfowo?r—
Czy wysokos¢ odpowiada wysokosci noza?—Czy
wszystkie §ruby sa dobrze dopasowane?—Czy kliny
sa dobrze dopasowane?—Czy dZwignia »
jest ustawiona pod wiasciwym katem?—Czy do fo-
zyska dochodzi smar?—Czy wiezyczka rewolwerowa
jest czysto wykoriczona?—Czy rygiel podziatkowy
dobrze pasuje?r—Czy wiacza sig¢ on i wylgcza prawid-
towor—Czy listwa stozkowa jest dobrze dopasowana?

Wiezyczka rewolwerowa na suporcie.

Czy wiezyczka rewolwerowa przesuwa si¢ Swo-
bodnie po suporcie?—Czy listwa stozkowa jest do-
brze dopasowana? — Czy otwory sg wywiercone
precyjnie na miar¢ i dang gleboko§¢? — Czy szes-
ciokat wiezyczki zatrzymuje sie prawidlowo w swych
potozeniach?—Czy rygiel zaciskowy dziata bez za-
rzutu?

Wiezyczka rewolwerowa na fozu.

Czy spod wiezyczki jest dobrze dopasowany
do prowadnic toza?—Czy gorne sanki sg dobrze do-
pasowane do san dolnych?—Czy sanki sg czysto do
siebie dotarte>—Czy oprawa S$limaka znajduje sig
w linji z glowica?-—Czy watek pociugowy nie bije?—
Czy kota posuwowe obracajg si¢ prawidtowo?—Czy
kota pasowe znajdujg sie w linji>—Czy $ruby zde-
rzakowe sg dobrze osadzone? Czy samoczynne wy-
ticznie pracuje bez zarzutu?—Czy blok szeSciokat-
ny dobrze siedzi na sworzuiu? Czy blok szedcio-
katny pokreci sie prawidtowo, zajmujgc odpowied-
nie pozycjer—Czy otwory regulujace sg powiercone
precyzyjnie na dang $rednicg i glgbokos¢?

Linjal.

Czy konsolka do stozkéw jest przymocowana
do toza w sposéb pewny?—Czy linjat jcst dotarty
do podstawy?—Czy podstawa ma prawidtowa po-
dziatke?—Czy linjal odchyla si¢ bez przeszkdd na
cata podziatke?—Czy pret wypychajgcy jest potla-
czony pewnie z linjatem?—Czy prowadnice przesuw-
ka sg w linji prostej z pretem?—Czy $ruba zaciskowa
posiada dostateczng dlugo§¢r—Czy koniec tej $ru-
by zaciskowej jest odpolerowany?—Czy poprzeczna
§ruba pociggowa lekko chodzi>—Czy stopka linjatu

zaciskowa

do stozkéw ma dobre pasowanie posuwowe od koil-

ca do kofica?—Czy stopa jest czysto dodarta>—Czy

suport pracuje swobodnie, gdy przyrzad do stozkow

znajduje sig krancowych potozeniaah?—Czy linjat

do stozkow nie ma martwego ruchu?—Czy suport po-

rusza sie swobodnie podczas przesuwania sig stopki?
Rézne.

Czy malowanie jest dobre?—Czy farba - jest
starta z ~blyszczacych czesci?—Czy wszystkie oli-
wiarkt sq na miejscu?—Czy klucze pasujg do wszyst-
kich nakretek?>—Czy kreski zerowe sa prawidtowo
umieszczone?—Czy dodano tabliczkg z nazwa firmy
i przedstawicielstw?—Czy og6lny wyglgd maszyny
nie nasuwa watpliwoSci?

Uwagi.
Montowal..... Wyregulowal.....
Sprawdzil..... Przyjat.....
Data.... Gtéowny Inspektor.....

Po ukonczeniu sprawdzenia tokarki przez in-
spektora, lista powyzsza przechodzi do majstra mon-
tazowego, a od niego do mechanika wykonczaja-
cego tokarki, ktory jest obowigzany dokonac po-
trzebnych poprawek. Po dokonczeniu poprawek lista
przechodzi przez majstra do rgk gidéwnego inspek-
tora. Ostatnie sprawdzenie ma na celu stwierdzenie
sumiennego poprawienia brakow. Protokéty iaspek-
cyine wszystkich zbudowanych maszyn przechowujg
sig w archiwum giéwnego biura wydziatu tokarko-
wego. Kazdy protokét zawiera¢ musi dostateczne
dane, co do warunkéw, w jakich maszyna wypusz-
czona, zostata z fabryki. Protokdl musi by¢ wypet-
niony przez gtdwnego inspektora, ktdry jest odpo-
wiedzialny za ztozenie go do archiwum.

Do pozycji powyzszej listy mozna dodaé jesz-
cze nastepujgce:

Motor firmy... Moc... Obroty... Volt... Faza...
Okres.., Liczba seryjna.. Typ.. Prad staly czy
zmnienny?.. Szybkos¢ stata czy zmienna?.. Czy mo-
tor dodaje firma?.. Czy motor nie powoduje drgan?..
Wytacznik firmy,.. Typu... Ne... Czy rozrusznik dodaje
firma?.. Czy rozrusznik wuruchamia maszyne bez
pchnigé... Dodatkowe urzadzenie elektryczne... Ogol-
ny wyglad maszyny?..

Aczkolwiek obydwie powyzsze listy stosujg sie
do tokarek, moga one odda¢ duze ustugi przy
ukladaniu podobnych list dla innych maszyn.

TRES G
Stale stopowe, nap. inz. metal. A. Krupkowski, Adjunkt Politechniki Warszawskiej. — Warsztatowe me-
tody sprawdzania Srub i nakretek, pod. inz. J. Cyfracki, Pruszkéw, Stow. Mechanikéw. — Z dyskusii
w Sekcji Warsztatowej SIMPA’a, — Specjalne metody obrobki w praktyce warsztatowej, nap. J. Gro-
decki. — Dzial warsztatowy.

Sposoby mocowania nozy. — Wiercenie otworu na tokarce. — Sciernica do szliféw metalograficznych. — Wydajno§¢ wod-
nych pompek trybowych., — Systematyczna kontrola tokarek.

Prenumerate kwartalna: 5 zb. przyjmuje Administracja i Poczt. Kasa Oszczedn. nakonto Nr 14.455. Cena zeszytu 2 zt.
Ceny ogloszen w zlotych: 1 strona 200 zi, !/, str. 110 zi, !/, str. 60 zi, 1/; str. 30 zt., i/ str. 15 zt.
Doplatys za pierwszg strong okfadki 100%; za zaméwione miejsce na innych stronach 20%. Przy zaméwieniach wielokrotnych
ogloszen bez zmiany tekstu, udziela sie nastepujacych znizek: za 3 krotne ogloszenie 10%, za 6 krotne 159, za 12 krotne 20%.
. Dla poszukujgcych pracy 20% ustepstwa.

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

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



BLACHY DZIURKOWANE (SITA)

" BT dla przemystu zelaznego, ce-
e et mentowego, papierniczego, ko-
X 3 palnianego, chemicznego; dla
rolnictwa, cukrownictwa, miy-
narstwa, fabryk krochmalu, go-
rzelni i browaréw, do wszelkich
H Rxx urzgdzen i aparatéw technicz-
i H X nych, oraz blache azurowg do
f celéw budowlanych, ozdéb i t. p.
Wykonywa z wszelkich mater-
jatéw w dowolnych rozmiarach

WYTWORNIA BLACH DZIURKOWANYCH

S I T 0“ Warszawa, ul. Dobra 86,
i R J

tel. 1-92.

b $:

Fabryka Motoréw Elektrycznych

L. KOREWA i S-ka

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

Wyrabia motory pradu trojfazowege

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

tory, transformatory i dynamomaszyny kazdej
wielkoSci i rodzaju pradu.

KSIEGARNIA TECHNICZNA

wPRZEGLADU TECHNICZNEGO”

Warszawa

Tel. 1-47.

ul. Czackiego 3.

P. K. O. 515.

posiada na skladzie

wszystkie wazniejsze wydawnictwa polskie

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

najnowsze wydawnictwa zagraniczne,

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

Sklad gléwny wydawnictw Polskiego Komitetu Normalizacyjnego,
Polskiego Komitetu Elektrotechnicznego,

i licznych innych wydawcow.

WYTWORNIA ST
»DEKA®

Sp. z o, o.
Warszawa, ul. Zytnia 20.
Telefon 123-73.

Elektryczne maszyny i aparaty
spawania, nagrzewania i topienia
metali.

Specjalnosé:

SROBY NAKRETK],

oraz narzedzia techniczne
jako specjalno$¢ poleca

H. CUKIERMAN

Warszawa, Pl. Grzybowski 16
Tel. 184-82, 218-24.

Ceny konkurencyjne!

NITY

Dostawa natychmiastowa
podlug zadania ze skladu w 'Warszawie
lub w krotkim czasie w fabryce w Bielsku.
Towary 1-ej jakoSci.

NIGIARKA PNEUMATYCZNA zﬁ}';e*‘gle o e i

wych, do 26 mm. $rednicy, wielkos¢ wy}adowama 1.500 mm.,

roz-

warto$é szczek 500 mm. zaraz do odstaplema Warszawa, Leszno 128,




WARSZAWSKA SPOLKA AKCYJNA

BUDOWY PAROWOZOW

WARSZAWA. ul, Kolejowa 57.

Adres telegraficzny: ,,Lokomot—Warszawa”.
Telefony: 131.34, 131-61, 77-77, 268-60.

FABRYKA PRODUKUJE:

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

2. Lokomotywy motorowe normalne i waz-
kotorowe, pedzone specjalnymi silnikami
Diesl’a lub benzynowymi z zupelng regula-
¢ja szybkosci,

3. Lokomotywy bezogniowe normalne i waz-
kotorowe.

4. Silniki spalinowe Diesl’a systemu prof. D-ra
L. Ebermana, stojace, szybkobiezne od 25 do
2000 KM,

5. Walce drogowe motorowe i parowe z ko-
ttem poziomym i pionowymna8,10,121 15
ton wagi wraz z cz¢Sciami pomocniczemi.

6. Lokomobile przemystowe i rolnicze,
7. Kotty parowe wszelkich typow.

8. Wyroby kute do 2 ton wagi.
9

. Wyroby tloczone (masowa produkcja)
z blach zelaznych i stalowych do 30 mm.
grubo$ci.

10. Armatura bronzowa i mosiezna.

11. Wszelkie czg$ci zapasowe do wyrabianych
przedmiotow,

12. Naprawa parowozdw, sinikdw, kottow oraz
naprawa i przer6bka wszelkich urzadzen
mechanicznych,

Hosztorysy i porady techniczne Lezplatnie.

HENSCHEL & SOHN, CASSEL

Najwieksza w Europie Fabryka Lokomobil, Lokomotyw, Walcy Szosowych

Rok zalozenia 1810. Zatrudnia okolo 12,000 robotnikéw.

GENERALNA REPREZENTACJA NA POLSKE

SEWERYN GOLDBAUM

WARSZAWA, UL. KROLEWSKA e 29, TELEF. 130-27 i 283-32.

Stala jednocylindrowa lokomobila na

przegrzana pare z wyciaganym rurko-

wym kotlem do napedu cegielni, mly-
now, tartakow, papierni.

Poszukiwani zdolni i powazni repre-
zentanci we wszystkich miastach wo-
jewodztw Polski.

Oferty nadsylaé do biura Generalnej
Reprezentacji w Warszawie.
Oferty bez powaznych referencyj roz-
patrywane nie beda.




Stowarzyszenie Mechanikow Polskich 2 Ameryki Sp.

Warszawa, Marszatkowska Nr. 46.
Telefony: 106-06, 106-22, 106-99, 106-13.

Adres telegraficzny: Pmechanics Warszawa.

POLECA WELASNEGO WYROBU:

Obrabiarki do metali i drzewa, Narzedzia precyzyjne: frezy, rozwiertarki,
gwintowniki, Wiertta spiralne (ze stali wolframowej) it p.

Podzielnice uniwersalne do frezarek, Przyrzgdy do frezowania i szlifowania
na tokarkach, Odlewy zeliwne: maszynowe, rury wodociggowe, kanalizacyjne, rury Zze-
browe, gwozdzie i drut.

Specjalne Obrabiarki i narzedzia dla Przemystu Wojennego i Kolejnictwa.

SZCZEGOLOWE OFERTY i PROSPEKTY NA ZADANIE. 5n

LAKEADY MECHANInDE | ODLEWNIA_

,PIONIER™ ] I IH

SP. AKC.
FABRYKA OBRABIAREK Warszawa, Aleja Jerozolimska 105
S-ka z ogr. odp. Telefony 5-88 i 58-83.

Warszawa,

Fabryka: Krochmalna 71, tel. 95-86

Fabrykuje serjami:

precyzyjne obrabiarki do metali, jak

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

ne maszyny do celéw wojskowych

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

Oferty na zadanie. _ _
Dziat budowy obrabiarek:

TOKARKI, STRUGARKI podtuzne i poprzeczne.



TOWARZYSTWO

SP. ARC.

Zarzad Glowny: Warszawa, Mazowiecka e 7.

Telefony:

25-93, 25-94, 51-61, 67-27, 27-28.

Adres dla depesz: HULCZYNSK1, WARSZAWA.

Zaktady w Sosnowcu | Zawierciu wytwarzaja:

rury ciggnione bez szwu i spa-
wane do kottéw, do gazu iwo-
dy, lokomotywowe, studzienne
systemu Fiedla, systemu Per-
kinsa, Swidrowe do komunikacji
powietrznej, parowej i wodnej,
I do ogrzewania parg, naftowe,
zwrotnicze, do hamulcéw Wes-
tinghouse’a hydrauliczne, do apa-
ratbw  ochfadzajgcych  (piwo-
warskich), na +{eki do siodet,

wlotowe i wylotowe, do zamula-
nia z pierScieniami i kotnierzami,
precyzyjne, zastepujgce mie-
dziane (do aparatow cukrowni-
czych), rury specjalne do rowe-
réw i aeroplanéw, do pociskow
artyleryjskich, mufowe wzamian
lanych do przewoddéw kanaliza-
cyjnych i inne; blachy: grube,
cienkie, dachowe w gatunku han-
dlowym i wyzszych gatunkdéw.

Zelazo uniwersalne, beczki zelazne do ptynow, stal na lemiesze

w diugich sztabach,
surowiec,

lemiesze i odktadnie
kloce (bloki) zelazne i stalowe z piecow Siemensa

roznych systemoéw,

Martina. Zelazo handlowe wszystkich fasonow: plaskie, bednarskie,
okragte, kwadratowe, drut, stal specjalnaz piecéw elektrycznych.

Oferty na zagdanie

Oferty na zgdanie.

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



