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Pierwsze uchwyty elektromagnetyczne zjawity sig
przeszto 50 lat temu — wyprzedzily zatem zmacznie po-
wstanie t. zw. ,dynamomaszyn*“, stuzacych do wytwarza-
nia pradu elektrycznego. Jako Zrédto energji elektrycznej
dla tych pierwszych uchwytéw mialy stuzy¢ ogniwa
galwaniczne. Najwcze$niejszy patent amerykanski na
uchwyt magnetyczny wydany zostat 15 kwietnia 1873 r.
i opiewat na ,ulepszenie uchwytu magnetycznego
do tokarek i strugarek“ — musialy zatem istnie¢ przy-
rzady podobne, uprzednio juz zbudowane; wiadomosci
o nich nie posiadamy jednak.

Na rys. 14 przedstawiony jest 6w prototyp uchwy-
téw magnetycznych: jest on typu o elektromagnesach
niezaleznych, posiada wszystkiego jeden elektromagnes
w ksztalcie litery U, obydwa bieguny ktérego stanowig
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Rys. 14." Protoplasta uchwytéw magnetycznych.

powierzchnig roboczg. Tylna tarcza, nasrubowywana na
wrzeciono robocze, zaréwno jak i czg$¢ zewngtrzna cy-
lindryczna, nie sq wiaczone do potoku magnetycznego,
ktéry zamyka swoj obwdd przez mocng beleczke Zelaz-

-ng b, podtrzymujacq rdzenie magneséw. PierScienie

kontaktowe uchwytu, wykonane z mosigdzu, umiesz-
czone byly na obwodzie uchwytu na warstwie izolujgcej;
prad byt doprowadzany zapomocq kontaktow sprezy-
nowych. Wynalazcy powyzszego uchwytu przekonali
sig¢ widaé rychlo, jak maly posiada on opdr przeciwko
bocznemu przesuwaniu przedmiotéw zamocowanych:
zaopatrzyli bowiem powierzchni¢ roboczg w dwa sze-
regi otworkéw, umieszczone wzgledem siebie pod kgtem
prostym, w ktore to otworki mialy by¢ wstawiane lub
wsrubowywane koteczki lub $rubki, zadaniem ktdérych
mialo by¢ ,pomaganie w centrowaniu i utrzymywaniu
przedmiotu na powierzchni roboczej uchwytu*.
Opisany przyrzad pozostat jednak zabawkg nau-
kowaq i, oczywiscie, szerszego zastosowania znalez¢ nie

i

Uchwyty elektromagnetyczne.”

moégl. Znaczenia praktycznego nabiera dopiero po
latach z g6rq dwudziestu, dzieki pracom amerykanina
O. S. Walkera (czytaj: Uokera), ktéry w r. 1896 otrzy-
matl patent na uchwyt, przedstawiony na rys. 15. Poréw-
nywujgc powierzchnie robocze uchwytow Walkera oraz
poprzedniego — widzimy odrazu zasadniczg réznice,
jaka wyraza si¢ w odgraniczeniu od siebie biegunow
linjg tamang u Walkera, zamiast linji prostej (§rednicy),
jaka miala miejsce w uchwycie z r. 1873. Odmienny
jest tez typ uchwytu Walkera: jest on typu jednoma-
gnesowego, o jednej cewce; kadtub uchwytu jest wia-
czony do obwodu magnetycznego. Rdzen magnesu jest
odlany w jednej sztuce z podstawg, na ktérq naktada
sig skrzynka bez jednego dna, a w drugim posiadajaca
szczeling zygzakowata, w ktorg wchodzi odpowiednio
uksztattowany koniec rdzenia. Waziutka przestrzen do-
kota tych czg$ci zostaje zalana metalem niemagnetycz-

Rys. 15. Pierwszy uchwyt O.S. Walkera, opatentowany w r. 1896

nym (otowiem lub babbitem). Podstawa i skrzynka sg
zmocowane ze sobg zapomocag S$rub o tbach zato-
pionych.

Gléwng zastugq Walkera, ktérego mozna stusznie
nazwac¢ ,ojcem“ uchwytéw magnetycznych, bylo. zro-
zumienie, ze magnes przeciwstawia maty opér przesu-
waniu bocznemu przedmiotu, znajdujacego sie na po-
wierzchni jego biegundw, o ile przytem przesuwanie to
nie dazy do zmniejszenia liczby linji sit, przechodzgcych
z biegunéw do przédmiotu?). Walker zauwazyt na pod-
stawie licznych swych do$wiadczen, ze im linja, rozgra-
niczajgca dwa bieguny réznoimienne, jest wiecej tamana,
t. j. im wigcej razy przedmiot, lezgcy na powierzchni

') Opracowane wedlug szeregu artykuléw i monografji
E. Sheldona, p. ,American Machinist*, r. 1921, t. 54, Ne 4 i na-
stepne.
Ne 6 str. 151—154.

*) patrz Mechanik M 3, str. 70, r. 1922,

-

Poczatek art. por. Mechanik Ne 3. 1922. -str. 68—71 oraz -
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roboczej uchwytu, musi przekracza¢ te linje granicz-
ng, tem trudniej jest przesuwac¢ przedmiot w kierunku
bocznym; w ten sposéb Walker odkryt znaczenie i waz-
nos¢ t. zw. ,krawedzi magnetycznej“.

Przyjrzyjmy si¢ wykresowi z rys. 16: obydwa kon-
tury 4 i B obejmujg tg¢ samg powierzchnig — po 5 cm?
(gdyz 2,23 X 2,23 = co 5). Jednak dilugos¢ linji kon-
turu nie jest jednakowa: w wypadku 4 wynosi 4 X 2,23 =
=8,92 cim, czyli mniej, niz 9 em, w wypadku B: 12 cm.
Jezeli przypuscimy, ze sg to powierzchnie biegundéw
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Rys. 16. Zwigkszenie dtugosci .krawedzi magnetycznej“.

magnetycznych o jednakowym stopniu nasycenia,
t. j. o jednakowej liczbie linji sit na jednostke po-
wierzchni—to ich sity przyciggania w kierunku prosto-
padiym do powierzchni bedg scisle jednakowe. Stosow-
nie do tego, gdyby opér przeciwko przesunigciom
bocznym byt zalezny tylko od sily tarcia — obie po-
wierzchnie wywolalyby jednakowy skutek. Jednakze
tatwo zrozumie¢, ze przesuwanie boczne przedmiotu po
powierzchni B bedzie znacznie silniej zmieniaé potok
magnetyczny, niz przesuwanie po 4; wskutek tego op6r
przeciwko przesunigciom bocznym bedzie wigkszy w B.

Rys. 17. Powierzchnie robocze uchwytéw magnetycznych
wspolczesnych.

Im przedmioty zamocowywane sg mniejsze, tem waz-
niejsze jest, by linje rozgraniczajace bieguny byly wig-
cej tamane. To tez nastepne wykonania poszty w tym
kierunku — stwarzajagc na powierzchni roboczej istne
labirynty (rys. 17).

Po tym pierwszym wynalazku Walkera zaczynaja
w mniej lub wigcej krétkich odstgpach zjawia¢ sig coraz
to nowsze pomysty; zbyt wiele zajgtoby miejsca wymie-

- nienie chocby najwazniejszych. Wspomnie¢ tylko na-

lezy, ze pewna trudnosé przedstawialo dostateczne
uszczelnienie uchwytéw przeciwko przenikaniu wody

_u,

do wnetrza ich, co jest nader szkodliwe ze wzgledu na
zgubny wplyw wilgoci na izolacjg cewek, ktérych zwoje
przeprowadzaja silne prady; uszkodzenie izolacji latwo
prowadzi do krétkiego spiecia i zniszczenia cewki, lub
cho¢by tylko, w mniej ciezkim przypadku, powoduje
bardzo niemite dla pracownika ,uderzenia* wskutek
pradow t. zw. ,watesajacych* sig, jakie przenikajgq do
kadluba uchwytu. W roku 1913 sposéb uszczelnienia
uchwytu staje sig¢ poraz pierwszy przedmiotem patentu,

Rys. 18. Wspélczesny uchwyt prostokatny O. S. Walker Co.

ale juz i przedtem zwracano na tg strong sprawy baczng
uwage.

W celu doktadniejszego zaznajomienia sie z bu-
dowg i dzialaniem uchwytéw elektromagnetycznych,
rozpatrzymy szczegétowo kilka typowych (z posréd
dziesigtkéw odmian, jakie istniejg obecnie). Zaczniemy
od uchwytow wytwérni O. S. Walker Co, ktorej sie to
stusznie nalezy ze wzglgdu na zastugi na tem polu
potozone.

Na rys. 18 widzimy uchwyt prostokatny, ktéry

Rys. 19. Gléwne czesci sktadowe uchwytu prostokatnego
O. S. Walker Co.

drogq licznych zmian i ulepszefi powstal z modelu,
przedstawionego na rys. 15. Jedna z pierwszych zmian
zasadzala si¢ na odlewaniu kadiuba uchwytu wraz ze
rdzeniem jako jednej calosci (w jednej sztuce), oraz
wykonywaniu gornej ptyty roboczej (pokrywy skrzynki)
w ksztalcie kraty czy rusztu, o otworach, odpowiadaja-
cych zakoficzeniom rdzenia. Ten ustr6j zasadniczy
zachowany zostat do dnia dzisiejszego. 2

Rys. 19 przedstawia gléwne czesci uchwytu
z rys. 18. Podstawa A kadtuba uchwytu, odlana z ze-
liwa, posiada zamiast jednego rdzenia, ktéryby zajmo-
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wal prawie calg jej dlugos¢, dwa wystepy oddzielne, na
kazdy z ktérych zostaje nalozona oddzielna cewka D.
To jednak nie zmienia typu uchwytu: obydwie cewki sgq
tak umieszczone, ze przepuszczaja prad elektryczny
w tym samym kierunku, a wigc otrzymuje sig tylko
jeden rdzen rozdwojony i uchwyt jest typu jednoma-
gnesowego.

Ruszt B oraz czesci C biegunu.sg wykonane z ze-
laza zlewnego, gdyz materjatl ten, jak wiemy (patrz wy-
kres na rys. 9), posiada wigkszg zdolno$¢ przepuszcza-

Rys. 20, Cewki do uchwytéw O. S. Walker Co.

nia linji sit magnetycznych. Ruszt B posiada wystgp
na obwodzie (od strony podstawy uchwytu), tak, ze
kiedy czesci C sg ustawione na miejscu i przestrzen
‘wolna migdzy B i C zalana migkkim metalem niemagne-
tycznym, wszystkie te czesci tworza jedng plaskq plyte,
o powierzchniach dolnej i gérnej rownolegtych wzgle-
dem siebie. Z punktu widzenia magnetycznego cze¢sci
B i C, oczywiscie sg odmienne, jako oddzielone od sie-
bie we wszystkich punktach cieniutka warstwa metalu
niemagnetycznego. Biegun jest wykonany w danym

Rys. 21. Uchwyt wirujacy O. S. Walker Co.

przykladzie z dwoch czesci C — ale to jedynie w celu
fatwiejszego odlewu i obrdbki.

Na rys. 20 widzimy kilkanascie gotowych cewek,
jakie sa stosowane .w uchwytach Walkera. Pierwsza
dtuga, najblizsza prawego dolnego rogu rysunka, jest
odmiang, jaka byla uzywana dawniej, kiedy rdzefi nie
byt jeszcze dzielony na kilka czgsci; pozostale nalezig
do uchwytow wspétczesnych. Trzy cewki okragle 4 sg
uzywane do uchwytéw wirujacych (rotacyjnych, okrag-
tych). Cewki te muszg by¢ zwijane bardzo starannie,

rowno i SciSle, by w danej przestrzeni pomiescita sig
okreSlona (jaknajwigksza) diugos¢ drutu danego wy-
miaru. Drut, idacy na cewki, jest oczywiscie izolowany;
ale pomimo tego sg one pograzane, po_zwinigciu, w ka-
pieli wrzacego $rodka izolujgcego odpornego na wilgo¢,
w ktérym mokng az do zupelnego przesycenia. Nastep-
nie sq owijane tasma” bawelniang 'ijznéw _'pograzane
w plynie izolujacym.

B

Rys. 22. Gléwne czesci skladowe matego uchwytu wirujacego
0. S. Walker Co.

Na rys. 21 przedstawiony jest uchwyt wirujacy
0. S. Walker Co, z r, 1920, za$ na rys. 22 gtowne czgsci
sktadowe matego, a na rys. 23 wigkszego takiego
uchwytu. Na rys. 22 widzimy, Ze uzyta jest tylko jedna
cewka C (czes¢ posrodku rysunku), w ktérej druty na-
winigte sa na cienkq szpulg mosiezng (por. 4 z rys. 20).
Szpula ta wchodzi na wystep Srodkowy kadiuba 4
uchwytu, ktéry wraz z wystgpem W bieguna B, tworzy

Rys. 23. Cztero-rdzeniowy uchwyt O. S. Walker Co — rozebrany.

rdzenn elektromagnesu. Czg$¢ B, znajdujgca sie¢ na
pierwszym planie rys. 22 jest zbyteczna i umieszczona
zostala jedynie w celu pokazania drugiej strony bie-
guna B, (ktéry na rysunku wysuniety jest najdalej ku
stronie prawej).

Uchwyt z rys. 23 posiada budowe cokolwiek od-
mienng. Posiada on 4 cewki (z ktorych tylko 2 sgq poka-
zane), oraz 4 rdzenie, ktére jednakze sg biegunami
jednoimiennemi. Biegun sklada sig albo z jednej czeSci
(jak B z rys. 22), lub tez z kilku segmentéw. Widoczne
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na rys. 23 dwa pierScienie P, mosi¢zne, sg pierscie-
niami kontaktowemi, umieszczonemi na tylnej po-
wierzchni uchwytu i stuzgcemi do doprowadzania pradu
do cewek. Pierscienie te muszg by¢ $cisle okragte,
gladko obrobione, mocno osadzone w uchwycie i sta-
rannie izolowane, t. j. zabezpieczone od zetknigcia
z jakagkolwiek czescig metalowg uchwytu. Wspierajg sig
one na korkach fibrowych, przez ktére przechodzg
druty doprowadzajace prad do cewek i sg umocowane
w swem polozeniu zapomocg zalania roztopiong siarka.

Jedna z trudnosci, z jakiemi walczg wytworcy
uchwytéw glektromagnetycznych, a mianowicie dosta-
teczne zabezpieczenie przed przenikaniem wody do
wnetrza uchwytu, zostala pokonana przez wytwornig
0. S. Walker Co w spos6b nastepujacy.

Uchwyt z rys. 23 przeznaczony jest dla szlifiarki
0 Wrzecionie pionowem, a zatem bgdzie stale zalewany
potokami cieczy chtodzgcej. Poniewaz stal rusztu i bie-
guna nie lgczy si¢ z migkkim metalem izolujacym—
trudno jest dostatecznie uszczelni¢ ptytg roboczg. Mig-
dzy kadtub uchwytu a ptyte gérng zostaje tedy wioZzony
cienki krgzek A z blachy cynowej (rys. 23), nie posia-
dajacy zadnych otworéw, za wyjatkiem stuzacych do
przepuszczenia $rub zmocowujacych obie czgsci, przy-
czem s$ruby te, oczywiscie, zaglebiajq si¢ w metal
odlewu. Krazek taki, okazuje sig, zupelnie zabezpiecza
od przeciekania, nawet w wypadku, gdyby ptyta robo-
cza, wskutek rzucania na nig ciezkich przedmiotow,
stracita swa szczelnos¢.

Oprécz podanych dwéch typéw zasadniczych—
uchwytow prostokatnych i wirujgcych, wykonywa wy-
twérnia O. S. Walker Co. i ré6zne odmiany. Najwazniej-
szq z nich, bardzo pozyteczng do strugania lub szlifowa-
nia przedmiotéw o ksztaltach klinowych, sa uchwyty
pochylne. Ro6znig sig od prostokatnych tylko tem, ze
kadtub uchwytu posiada dwa czopy, osadzone w tozys-
kach, przytwierdzanych do stotu, w ktérych moze by¢
umocowany w dowolnem pochyleniu. Specjalny piers-
cieri z podziatka na stopnie dopetnia urzadzenia.

Rzecza jest oczywistg, ze uchwyty elektromagne-
tyczne znajdujg bardzo szerokie zastosowanie w wy-
twérniach O. S. Walker Co. Jeden z ciekawszych szcze-
g6tow stanowi uzycie uchwytu prostokatnego do zale-
wania metalem miekkim przestrzeni wolnej miedzy rusz-
tem i biegunem. W tym celu czesci te sq ukladane na
powierzchni roboczej uchwytu elektromagnetycznego,
przykrytego jedynie arkuszem zwykltego papieru, gdzie
zostajg dokladnie ustawione wzgledem siebie. Kiedy
caly szereg takich par rusztéw i biegunéw jest ustawio-
ny, przez uchwyt zostaje przepuszczony prad — dzigki
czemu czesci, lezace na uchwycie, zostajgq tak silnie
przyciagniete, ze poruszycby je mozna chyba tylko
uderzeniami miota. W tym stanie zostajg czesci te za-
lane roztopionym metalem; warstewka papieru wystar-
cza, by ochroni¢ od uszkodzenia metal powierzchni
uchwytu, na ktérym odbywa sig zabieg powyzszy.

Uzywajac uchwyty elektromagnetyczne bardzo
rychlo zauwazono — ze przedmioty stalowe hartowane,
jezeli nawet bardzo krétki przeciag czasu pozostawaly
w zetknieciu z uchwytem, zasilanym pradem — zatrzy-
mywaly magnetyzm na stale. Byla to bardzo nieprzy-
jemna okoliczno§é — gdyz przedmioty takie dzialtaly
przyciagajaco na wszelkie inne przedmioty z zelaza lub
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stali; jezeli to byly naprz. narzedzia tngce lub mierni-
cze—bywaly stale oblepione wiérkami, opitkami i t. p.,
co stanowito ucigzliwg i przykra przeszkode w uzyciu.
Nalezato przedsigwzig¢ cokolwiek, by zto usungé. Zau-
wazono, Ze stalty magnes mogt byé pozbawiony swego
magnetyzmu dzigki umieszczeniu go w obrebie dziata-
nia zwoju, po ktérym przechodzit prad zmienny, przy-
czem staly magnes nalezalo powoli usungé z obrgbu
dzialania zwoju. Jaka jest przyczyna tego zjawiska—
pozostaje kwestjg dochodzeri; ale zostalo ono wielo-
krotnie sprawdzone doswiadczalnie i spos6b ten byt
uzywany do odmagnesowywania zegarkow.

Tam, gdzie niema prgdu zmiennego, nalezy do
odmagnesowywania przedmiotéw stalowych hartowa-
nych stosowa¢ po zdjeciu ich z elektromagnesu t. zw.
»odmagnesowywacze“ (demagnetyzery).

Przyklad takiego przyrzadu, systemu Walkera,
przedstawiony jest na rys. 24, rozebrany na czesci skia-

Rys. 24 Odmagnesowywacz O. S. Walker Co, rozebrany.

dowe. Zasada jego jest nader prosta. Elektromagnes
o rdzeniu A osadzony zostaje w oprawce B, odlanej
z mosigdzu, ktéra ma dwa czopy na koricach, na ktérych
moze wirowaé. PierScienie kontaktowe C doprowadzajg
prad do cewki elektromagnesu, nawinigtej na mosiezng
szpulg D. Jezeli przez cewke puscimy prad staty—rdzen
staje si¢ elektromagnesem o stalych biegunach. Katow-
niki £ wykonane z szeregu plytek z cienkiej blachy
z migkkiego zelaza (materjatu najlatwiej tracqcego ma-
gnetyzm) sg tak ustawione w kadlubie przyrzadu, ze
bieguny rdzenia 4 znajdujq si¢ naprzeciwko nich, mo-
zliwie blizko, jednak nie dotykajac. Gdy prad przecho-
dzi przez cewkg, a 0§ rdzenia lezy poziomo, w kgtowni-
kach K zostaje wzbudzony magnetyzm, péinocny
w jednym, a potudniowy w drugim. Gdy oprawka B
wiruje—niema zmian w wirujacym rdzeniu; ale magne-
tyzm w katownikach F zmienia si¢ dwukrotnie podczas
kazdego obrotu, w zaleznosci od tego, jaki biegun rdze-
nia przechodzi w danej chwili przed katownikiem,
W ten spos6b zostaje wzbudzony zmienny prad ma-
gnetyczny, posiadajgcy, wobec naprz. 1200 obrotéw na
minutg oprawki, 2400 zmian na minute, czyli, jak méwig
elektrotechnicy, 20 okreséw na sekundg. Magnes staly,
przylozony do biegunéw tego przyrzadu, traci momen-
talnie swoj magnetyzm. >
: (c.d. n.)

Nastepny zeszyt Mechanike zawiera¢ bedzie artykuly: O warunkach rozwoju przemystu w Polsce. — O po-
dzielnicy i jej zastosowaniu. — O normach rysunkéw konstrukcyjnych. — O badaniu uzdolnien zawodowych. —

O szktach wodowskazowych.
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Prof. G. SOKOLNICKI, Lwéw.

Elektryczny naped obrabiarek do metali.’

Przyktad najlepiej to wyjasni:

Dajmy na to, ze mamy do pedzenia sze$¢ réznych
obrabiarek w malym zaktadzie mechanicznym, gdzie
one rzadko kiedy pracuja wspoéiczesnie, gdzie jednak
szczegOlnie zalezy na zaoszczgdzeniu kosztéw zaktado-
wych. Niech kazda z obrabiarek wymaga jednakowo
(dla uproszczenia zadania) po 2 KM mocy. Mamy do
wyboru: sprawi¢ jeden motor 12-konny, pednie i odpo-
wiednie pasy kosztem ogélnym, (liczgc w walucie przed-
wojennej) Mk. 1520, lub tez 6 motoréw osobnych 2-kon-
nych, szczegélnie wolno chodzacych, a wigc drogich, za
to jednak dajgcych regulowac swg ilo$¢ obrotéw w bar-
dzo szerokich granicach, podobniez z pasami, tylko
o potowe krétszemi, za Mk. 3720. Wygoda i moznos¢
regulacji przechylajq szalg na strong drugiego rozwigza-
nia, ale r6znica kosztu zalozenia w kwocie Mk. 2200
przemawia za pierwszym. Jezeli przyja¢ 159 na opro-
centowanie i umorzenie kapitatu zakladowego i odpis
na odnowienie, to réznica powyzsza stanowi oszczgd-
nos$¢ 330 Mk. rocznie. Poréwnanie catkowitych rocz-
nych kosztéw ruchu ma zadecydowac o wyborze.

Pomijamy tu okolicznos¢, ze jeden motor napgdo-
wy powinien by¢, $cisle biorgc, nieco wigkszy niz 6 razy
po 2 KM, skoro ma do pokrycia takze straty na ruch
pedni. Okolicznosé to drobna, prawie ze bez znaczenia,
bo jak przekonamy si¢ pézniej, pednia nie wymaga
wiele wiecej nad 0,5 KM mocy. Motor 12 konny moze
niemal trwale chodzi¢ o tyle przecigzony. W danym
wypadku jednak o trwale pelnem obcigzeniu maszyn
nie moze by¢ mowy. Przeciwnie, statystyka wykazuje,
ze motory w warsztatach $lusarsko-mechanicznych uzy-
wane sq z pelnem obcigzeniem, najwyzej pizez 300 g.
w roku. Pdzniej rozpatrzymy wplyw powigkszenia licz-
by godzin ruchu na wynik rachunku, tymczasem zas
przyjmujemy dla kazdej z obrabiarek t¢ ilos¢ godzin za
czas jej ,uzywania“.

. Rzecz oczywista, ze urzadzenie nasze nie bgdzie
pracowato przez 300 godzin rocznie z pelnem obcigze-
niem, aby przez pozostate 2100 godzin obracac sig lu-
zem bez potrzeby. Cala rzecz w tem wlasnie, ze obra-
biarki w tego rodzaju warsztatach rzadko kiedy pracujg
wspolczesnie, ale zawsze jedna lub druga jest czynna
i naped grupowy wymaga wéwczas stalego ruchu mo-
toru i pedni. Pocigga to za soba naturalnie prace
z pewng $rednig moca, ktérej wielkos¢ jednak nie
da sie zgo6ry okresli¢. Przez to wiasnie decyzja staje sig
trudniejsza i wymaga zastosowania wyzej opisanego
rachunku. Nie odbiegniemy w nim jednak wiele od
rzeczywistosci, jezeli, obliczajac straty, roztozymy
ruch rzeczywisty, 2400-godzinny, z §rednig
mocg, na 300 godzin ruchu z peinem obcig-
zeniem i 2100 g. ruchu luzem.

Projektujemy- ustawienie wszystkich obrabiarek
w jednym rzedzie, co 2 m?). Pednia ma mie¢ zatem wat
12 m dtugi, 50 mm gruby, 7 tozysk w odstgpach co 2 m,
6 k6t pasowych po 500 mm $rednicy i 100 mm szero-
kosci, wazgcych po 22 kg do napedu obrabiarek i jedno
kolo, odbierajgce naped z motoru, o Srednicy 1000 mm
i szeroko$ci 150 mm, wazace 80 kg. Kota pedzace przyj-
mujemy osadzone w odstepach dwu metrowych i odda-

1) por. Mechanik 1922, Ne 6, str. 144—146.
?) Niektére dane i czeSciowo sposéb liczenia zaczerpniety
z pracy R. Jacobi’ego ,Elektromotorische Antriebe®.

leniu po 500 mm od tozysk. Koto pedzone —mniej wig-
cej po Srodku pedni, w takim samym odstepie 300 mm
od sSrodkowego tozyska. Pednia ma robié¢ 300 obrotéw
na minute.

Moc 12 KM = 12 X 75 = 900 mkg/sek.
Chyzo$¢ pasa przenoszacego te¢ moc z motori.

. ©- 300
o e 15,7 m/sgk.
Sita pociggowa P = —1950—2 = 57,5 kg

Nacisk na wat pedni w miejscu osadzenia kota
wyniesie zatem:
przy ruchu z obcigzeniem: 3P = 1725 kg
przy ruchu luzem: 2P =115 kg.
Moc przenoszona na kazdg z obrabiarek
2 KM =.2 X 75 = 150 mkg/sek.

Chyzos¢ pasa, przenoszacego t¢ moc na obrabiarke

0,5 ~xe
= —S&ﬂ = 7,85 m/sek.
150

Sita pociggowa P, = 785

Nacisk na wal pedni w miejscach osadzenia kot
pedzacych wyniesie zatem:
przy ruchu z obcigzeniem: 3P, = 57,3 kg
przy ruchu luzem: 2P, = 38,2 kg.

Rozktad sit, dziatajacych w kierunku prostopadtym
do osi pedni (jezeli zalozymy mniej wigcej prostopadte
przeniesienie zaréwno z motoru na pgdnig, jakotez z ped-
ni na obrabiarki) bedzie teraz nastgpujacy:

1) Posrodku migdzy kazdemi dwoma tozyskami
sita cigzkosci 2 m watu, okragto 30 %g.

2) W miejscuosadzenia kota pgdzonego—jego cie-
zar wigcej nacisk pochodzacy z ciggnienia pasa:
przy ruchu z obcigzeniem: 80 - 172,56 = 252,5 kg
przy ruchu luzem: 80 + 115 = 195 kg.

3) W miejscach osadzenia két pedzacych — ich
cigzar zwigkszony .0 nacisk, pochodzacy z ci$nienia
pasow :
przy ruchu z obcigzeniem: 22 4 57,3 = 79,3 kg
przy ruchu luzem: 22 4 38,2 = 60,2 kg.

Pomijamy mato interesujace w danym razie obli-
czenie momentéw i ci§niefi na poszczeg6lne lozyska
i stwierdzamy tylko, ze suma tych ci$nien wynosi:
przy ruchu zobcigzeniem: 34,8 4 109,3 + 109,3 -}
+ 298,8 -+ 172,4 + 109,3 + 74,5 = 908,4 kg
przy ruchu luzem: 30,5 -+ 90,6 -+ 90,6 - 233,9 -
+139,4 + 90,6 + 60,1 = 735 kg.

Przy chyzosci obwodowej watka

g e R B e ek
60
i spo6lczynniku tarcia
Py= 0,06 8))
praca stracona na tarcie w tozyskach wyniesie:

przy ruchu z obcigzeniem:
908,4 . 0,06 . 0,785 = 42,7 mkg/sek.
= 42,7 X9,81=420 Wsek./sek.
= 0,42 kWg/godz. :

— 19,1 kg

%) Hiitte, wyd. 22, tom I, str. 249,
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przy ruchu luzem:

735 . 0,06 . 0,785 = 34,5 mkg/sek.

34,5 X 9,81=338 Wsek./sek.
= 0,338 kWg/godz.

Do powyzszych strat tarcia w tozyskach dodajemy
straty na dwukrotne przeniesienie pasowe (spowodo-
wane zginaniem, §lizganiem sie¢ i tarciem paséw) srednio
4% od catkowitej mocy 12 KM czyli 8,832 kW:
przy ruchu z obcigzeniem 0,04 . 8,832 = 0,35 kW
i 1% przy ruchu luzem = 0,088 kW.

Laczne straty na godzine wyniosg przeto:
przy ruchu z obcigzeniem:

0,42 -+ 0,35 = 0,77 kWg/godz.
przy ruchu luzem:
- 0,338 470,088 = 0,43 kWg/godz.
" a motor bedzie musiat oddawaé moc:
8,832 4 0,77 = 9,6 kW pelno obcigzony
i 0,43 kW obracajac samg pednie.

Do obliczenia mocy przez motor pobieranej
potrzebna nam jest znajomo$¢ jego spolczynnika
sprawnosci. Przy pelnem obcigzeniu jest on znany
z katalogu fabrycznego i wynosi dla 12-konnego motoru

N ="8b%:

Dla czgsciowych obcigzen spétczynnik ten rzadko
kiedy jest dany, a nigdy nie bywa dany dla obcigzeri
tak matych, jak 0,43 kW = 0,048 mocy nominalne;j.

Do obliczenia go postugujemy si¢ wzorem?)

1

1
1 (~ = 1) b
't ")
gdzie: 1, jest poszukiwana sprawnos¢ przy czesciowem

obcigzeniu x, 1 — sprawnos$¢ przy pelnem obcigzeniu,
za§ b dla maszyn o normalnej liczbie obrotéw

1
sc—]-?,

Y s

I

A=

gdzie x wyraza obciazenie w ulamku normalnej mocy.
W naszym przypadku, gdzie x = 0,048.
1

0,048 + —(—~
b e BERRT
2
14 (0’75 5 1) 10,37
Motor bierze zgtem: przy ruchuz obcigzeniem:
,6
085 = 11,3 kW
przy ruchu luzem:
043
035 — 1,2 kW.

Poniewaz w pierwszym wypadku moc spozytko-
wana wynosi tylko 8,832 kW, zatem moc stracona réw-
na sig

11,3 — 8,832 = 2,468 kW.
W drugim wypadku cata moc 1,2 kW jest stratg.
Stracona praca wyniesie:
przy ruchu z obcigzeniem: 2,468 X 300 = 740 kWg
przy ruchu luzem 1,2 X 2100 = 2540 kWg
Calkowita strata pracy = 3280 kWg
rocznie. Tyle przy napedzie grupowym.

) R. Goldschmidt ,Die normalen Eigenschaften elektrischer

Maschinen®, 1909, str, 64.

Tej stracie przeciwstawi¢ musimy strate przy
napedzie z osobna. Powstaje ona tylko wtedy, gdy
poszczegdlne motory pracuja, t. j. gdy pracujg obra-
biarki, ale nawet przy pelnem obcigzeniu jest stosun-
kowo wigksza, bo sprawno$¢ malych motoréw jest gor-
sza. Dla motoru 2-konnego 7 — 76% .Tym sposobem
motor, dajacy 2 KM = 1,472 kW, bierze

1,472
076 — 1,937 kW.
Strata mocy w jednym motorze =0,465 kW, a w 6-ciu
takich motorach = 2,79 kW.
Do tego 2% straty na jednorazowe przeniesie paso-
we z motoru na obrabiarke '
0,02.1,472.6 = 0,18 kW, co daje razem 2,97 kW.

W ciggu 300 godzin ruchu obrabiarek rocznie

catkowita strata pracy wyniesie:
2,97 X 300 = 891 kWg.

Jak widzimy réznica na korzy$¢ napedu osob-

nego wynosi

3280 — 891 = 2389 kWg
t. j. straty roczne przy napedzie osobnym sq o tyle
mniejsze. Jezeli przyjac cene pradu elektrycznego znowu
w walucie przedwojennej, ztotej, na 20 fen. za kilowato-
godzing, to korzy$¢ powyzsza wyrazi sie w oszczednosci
rocznej:

2389 . 0,2 = 478 Mk.
przewyzszajacej do$¢ znacznie przytoczong na wstepie
oszczgdno$¢ na kosztach kapitatu przy napedzie gru-
powym 2).

Nie trudno jest stwierdzi¢ zalezno$§¢ tych stosun-
kéw od czasu uzywania obrabiarek. Obliczajac w taki
sam sposob, jak wyzej, straty pracy np. przy 600 i 1200
godzinach pracy, wzglednie 1800 i 1200 godzinach ruchu
luZnego obrabiarek rocznie, otrzymamy sumy strat
przy napedzie grupowym:
dla 600 godzin pracy:

2,468 . 600 4 1,21 . 1800 = 3660 kWg rocznie
dla 1200 godzin pracy:
2,468 . 1200 - 1,21. 1200 = 4420 kWg rocznie

a przy napgdzie osobnym:
dla 600 godzin pracy:

2,9. 600 = 1740 kWg rocznie
dla 1200 godzin pracy:
2,9 . 1200 = 3480 kWg rocznie

Podczas gdy réznica na korzy$¢ napedu osobnego
przy 300 g. pracy wynosita 2410 kWg, wynosi ona przy
600 godzinach 1920 kWg, a przy 1200 godz. juz tylko
940 kWg.

Jak widzimy straty przy napedzie grupowym ma-
leja dos¢ nieznacznie ze wzrostem ilosci godzin uzywa-
nia, natomiast przy mnapedzie osobnym rosng one
wprost proporcjonalnie. Ro6znica maleje przeto dosé
szybko i ogélnie powiedzie¢ mozemy, ze korzy$¢ ma-
terjalna napgdu osobnego jest tem mniej-
sza, im wigcej godzin w ciggu roku uzywa-
ne sg obrabiarki. W naszym wypadku réwnowa-
zy¢ si¢ ona bedzie z korzysciami napedu grupowego
przy tejze cenie 20 fen. za kWg wtedy, gdy réznica -
strat przy napedzie osobnym bedzie mniejsza o

330
02 = 1650 kWg

?) Obecne stosunki walutowe stworzyly przej$ciowo sytua-
cje korzystniejsza dla napedu grupowego, poniewaz koszta inwe-
stycyjne wzrosty w stosunku do waluty zlotej okolo 1000-krotnie,
podczas gdy cena pradu jeszcze nie tyle podrozala.
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a to nastapi mniej wigcej przy 750 godzinach uzywania.
Tego czasu uzywania obrabiarki nie osiggaja nigdy
w przemysle drobnym, a nawet wogéle tam, gdzie nie-
ma mowy o regularnym masowym wyrobie. W prze-
mys$le drobnym statystyka wykazuje dla motoréw od
0,6 do 5 KM mocy $redni” czas uzywania od 200 do
320 godzin rocznie, a najwigkszy 600 godzin.

Stad drugi wniosek og6lny, ze przedewszyst-
kiem w przemys$le drobnym nalezy by¢ bar-
dzo ostroznym w stosowaniu napedu grupo-
wego, bo zazwyczaj napegd osobny begdzie
tam mial wyzszos¢.

: Czas uzywania, ten tak wazny czynnik, stanowiacy
o wyborze motoru napedowego odgrywa i tu, przy wy-
borze rodzaju napgdu, pierwszorzedngole. '

Jak wspomniano wyzej, nieraz spotykany sposob
porownania kosztow za posrednictwem spéiczynnikéw
sprawnosci nie wystarcza i jest wadliwy. Wykazemy to
zaraz na wyzej przytoczonym przyktadzie.

Przedewszystkiem zachodzi trudno$¢ w okresleniu
spotczynnika sprawno$ci motoru elektrycznego, pracu-
jacego przy napedzie grupowym i ograniczonym cza-
sie uzywania obrabiarek z pewng mocq Srednig, nieraz
znacznie mniejsza od normalnej. Ta moc $rednia nie
jest nam zwykle znana, a gdybySmy jq nawet obliczyli
w przyblizeniu, dzielgc og6lng przypuszczalng ilos¢
kilowatogodzin uzytecznie oddanych i straconych w cia-
gu roku przez ogdlng ilo$¢ godzin ruchu, to jeszcze nie
kazdemu znany jest i dostgpny wyzej zastosowany spo-
s6b dos¢ doktadnego obliczania spéiczynnikéw spraw-
nosci przy obcigzeniu czgSciowem. Nastgpuje zwykle
szacowanie ,na oko“, przyczem, rozumie si¢, nieunik-
nione sg powazne bledy. Wyzej zacytowany autor
F. Barth przyjmuje w ten sposéb spéiczynnik spraw-
nosci motoru 20-konnego do potowy obcigZonego na
90%, zamiast, jak by¢ powinno, 80% i wycigga stad, na-
turalnie, jaknajfatszywszy wniosek.

Pozatem jednak spoétczynniki sprawno$ci w danym
razie bardzo mato nam méwig. W naszym przypadku
przy 300, 600 i 1200 godzin uzywania, gdy moc uzy-
tecznie oddana wynosi 8832 Watty, wzglednie praca
uzyt. oddana: 2650, 5300 i 10600 kWg rocznie, a praca
stracona: 3280, 3660 i 4420 kWg rocznie, Srednia spraw-
nosc¢ catego urzgdzenia daje si¢ tatwo obliczy¢ i wynosi
przy napedzie grupowym:

: 92650 3 /RO
prey 00 e rmome - 8 £ o
. 5300 = T W
przy 600 g. : 5300 4-3660 59% %‘
Qd
przy 1200 g. : L =70%

10600 - 4420
Przy napedzie osobnym sprawnos¢ jest stala, bo
motory pracuja tylko petno obcigzone, i wynosi:
8832
8832 2000 — 0%
Czyz cyfry powyzsze, gdybysmy nawet mogli
pierwsze z nich zgéry okresli¢ bez uciekania sig¢ do
obliczenia kilowatogodzin straconych, czyli do calego
wyzej przytoczonego rachunku, mowig nam coskolwiek?
Wprawdzie, zgodnie z rzeczywistoscia, naped grupowy
jest tu coraz to korzystniejszy ze zwigkszajacg sig ilos-
cig godzin uzywania, ale bez zadnego przyczyniania sig
pod tym wzgledem przyrostu strat przy napgdzie osob-
nym, gdy ten jest decydujgcy. Wskutek tego tez naped
grupowy mogiby sig nam wydawa¢ mniej korzystnym
jeszcze przy 1200 godzinach uzywania, podczas gdy,

jak widzieliSmy tak nie jest. Jeszcze gorzej byloby
przyja¢ spotczynniki sprawnosci tylko szacunkowo.
Dlatego za zasadeg¢ przyjgé¢ musimy oblicze-
nie, uwzglgdniajgce czas uzywania maszyn,
a jezeli wolno nam przytem szacowaé cos$ dla zaoszcze-
dzenia zmudnego nieraz rachunku, to tylko straty w ped-
ni, ktére ze wzgledu na wielkg zalezno$¢ od dobrego
zmontowania, smarowania i napigcia pasow dadzg sie
w wigkszosci wypadkow okresli¢ z nie mniejszg doktad-
noscig, lub przynajmniej z rownie matym wptywem na
ostateczny wynik empirycznie, procentowo, jak przy
pomocy niezbyt pewnych spélczynnikow tarcia.

III. Rodzaj motoru.

Jak zawsze, tak i przy wyborze motoru dla obra-
biarki, nalezy si¢ zapozna¢ przedewszystkiem ze szcze-
gé6lnemi cechami i wtasciwosciami ruchu maszyny, do
ktérej mamy dobra¢ motor. Na pierwszy plan tych
wilasciwosci wybija sie u wigkszosci obrabiarek potrze- .
ba regulacji obrotéw w wyjatkowo szerokich granicach.
Przytem raz nastawiona ilos¢ obrotéw powinna by¢ ile
moznosci stala, od obcigzenia niezalezna. Wymagaja
tego przedewszystkiem te obrabiarki, ktére nie Scierajg,
lecz strugaja obrabiany materjat i $cinajg widry.
Wzglad na racjonalne wyzyskanie obrabiarki nakazuje
przystosowywaé grubos¢ widra, a tem samem i chyzos¢
ciecia, do wiasnosci materjatu i narzedzi tnacych. Odkad
wzglad ten stat si¢ dominujacym w teorji obrabiarek,
zaczyna sie tez dazenie do udoskonalenia motoréw
elektrycznych w tym kierunku. Trzeba bowiem przy-
znac, ze pierwszy okres rozwoju elektrycznego napedu
obrabiarek, ktéry zaczat sie okoto 1900 roku, nie zastat

. jeszcze elektrotechniki przygotowanej na wszystkie wy-

magania konstruktoréw obrabiarek, a z chwilg, gdy
elektrotechnicy zdotali sprosta¢ pierwszym wymaga-
niom. te znéw wzrosly, szczegélniej co do regulacji
obrotéow. Dopiero okolo roku 1904 powstala doniosta
zmiana w tej dziedzifiie. W roku tym zaczgto stosowaé
t.zw. bieguny zwrotne, kompensujgce oddziatywanie
twornika w maszynach i motorach pradu statego, a to
dato mozno$¢ regulacji obrotéw za posrednictwem pola
magnetycznego w pozgdanych bardzo szerokich grani-
cach, dochodzacych dzi§ do 400%, a nawet wyjatkowo
i wyzej. Z motorami pradu stalego sprawa jest odtad
zalatwiona, przynajmniej co do regulacji. Udoskonalenia
ostatnich czaséw dotyczg juz tylko szybkiej zmiany kie-
runku obrotu i elektrycznego hamowania z oddawaniem
energji zawartej w masach z powrotem do sieci. Przez
daleko idacg regulacje udalo sig unikngé nietylko
kol stopniowych i paséw, a nawet po czgsci trybéw, ale
i skomplikowanych mechanizméw do zmiany kierunku
ruchu. Przez elektryczne hamowanie osiggnigto fagodne
a szybkie przejscie z jednego kierunku ruchu na drugi,
bez uderzen, bo przy hamowaniu elektrycznem zgby
trybow przystosowujq si¢ tagodnie do nowego kierunku
obrotéw, zmieniajgc powierzchnig przyktadu juz w mo-
mencie wytaczenia pradu. W zwigzku z daleko idaca
regulacjg mozliwg si¢ stala dowolna szybko$§¢ pracy
i ruchu zwrotnego, lub zmiana jej nawet w ciggu’jedne-
go obrotu, np. przy obrébce korb i réznych innych po-
dobnych czesci maszyn obrabianych z przerwami. Chy-
zo$§¢ przy mijaniu przerw w obrabianym przedmiocie
dochodzi tam do chyzosci zwrotnej i zmniejsza sig znow
automatycznie do normalnej z chwilg wrzynania sig
noza. Wydajnos¢ obrabiarek zwigkszyla si¢ przez to
do 35Y% i wyzej !). -

1) O. Pollok ,Die Anwendung elektr. Reguliermotoren fiir
Werkzeugmaschinen“. Werkstattstechnik, 1912.
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Podczas jednak, gdy z jednej strony silono sie na
petne wyzyskanie korzysci, plyngcych z wilasciwosci
motoréw pradu stalego, technika przesylania i roz-
prowadzania energji elektrycznej poszia w innym kie-
runku — wybrata prad zmienny, jako do celéw prze-
sytania energji doskonalszy. Wobec niedoskonatych do
niedawna metod regulacji motoréw pragdu zmiennego
trzeba byto zachowac i dalej rozwija¢ konstrukcje prze-
kiadni (kot stopniowych i zgbatych), az i tu elektrotech-
nika zwycigzyta. Kolektorowy motor prgdu zmiennego

[ e e e

M. BOGDANOWICZ, Inz. Lédz.

syst. Winter-Eichberg od r. 1910 do dnia dzisiejszego

- zostal udoskonalony tak dalece, ze nie wiele juz uste-

puje motorowi bocznikowemu na prad staly i prawie
z réwnie dobrym skutkiem jak ten ostatni stosowany
bywa wszedzie.

7Ze wzgledu jednak na odmienny charakter i zasadg
dziatania motoréw na prad staly, przyjrzyjmy si¢ kaz-
demu z tych dwéch rodzajéw motoréw z osobna.

(c. d.n.)

Sprawdzanie twardosci metali przy pomocy skleroskopu ,Shore'a‘.

Nowozytna technika coraz wiecej zalezy od two-
rzyw, ktéremi si¢ postuguje. Rézne zabiegi hartowania,
naweglania, odpuszczania, uszlachetniania it. p zwlasz-
cza stali narzedziowej, ktérych zadaniem jest nada¢ jej
caly szereg pozadanych wlasciwosci, zwigzanych ze
stopniem jej stwardnienia, zmuszajq do postugiwania
si¢ takim przyrzadem, ktérego wskazania bylyby mozli-
wie doktadne, a sposéb uzycia jaknajbardziej odpowia-
dat praktyce warsztatowe;j.

Nie bedziemy tu wchodzi¢ w szczegdty naukowego
okreslenia twardosci, ktére jest sprawg dos¢ zawitg pod
wzgledem teoretycznym, nadmienimy tylko, ze w prak-
tyce warsztatowej wymagamy od przedmiotu ,twarde-
go“ przedewszystkiem odpornosci na $cieranie (naprz.
kota zg¢bate, frezy) oraz wytrzymatosci na znieksztalce-
nia powierzchniowe.

Do badania tak pojetej twardosci uzyt amerykanin
A. T. Shore wynalezionego przez siebie przyrzadu
»skleroskopu®, ktéry mierzy twardo$é badanego przed-
miotu na podstawie odskoku sprezystego matego miot-
ka od gtadkiej powierzchni przedmiotu.

Na jakiej podstawie ten pomyst si¢ opiera? I czy
nie jest bledem sadzi¢, o twardosci ze sprezystosci po-
wierzchni przedmiotu.

Otéz blizsze przyjrzenie sig dziataniu przyrzgdu
sprawe oswietla z innej strony: spadajgcy mloteczek,
ktéry ma ostrze djamentowe, odpowiednio do swej masy
i szybkosci grzeznie w mniejszym lub wigkszym stopniu
w badanym materjale, zaleznie od twardos$ci powierzchni
i wskutek tego zmienia si¢ wielko$¢ jego odskoku.

Im materjat jest bardziej miekki, tem to grzezniecie
jest znaczniejsze i sprezysty odpdr powierzchni mniej-
szy —mioteczek odbija si¢ mniej wysoko; im powierzch-
nia twardsza, tem mniej si¢ ona znieksztalci i odskok
jest wyzszy.

“
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Niedos$¢ na tem. Dla praktyki sprawg pierwszo-
rz¢dnej doniostodci jest pytanie, o ile miara twardosci,
tg droggq otrzymana, pozwala rozstrzygnaé, czy np. ten
lub 6w z poréwnywanych materjaléw jest rzeczywiscie
twardszy lub miekszy od innego.

Nalezy oczywiscie dodaé, ze bierzemy pod uwage
materjaty, na ktorych zbadaniu pod wzgledem twar-
dosci najbardziej praktyce warsztatowej zalezy, a wiec
zelazo, stal i niektore stopy miedzi, ktérych odpor
sprezysty jest muiej wiecej jednakowy. Ot6z zapomocq
stosowania ininych jeszcze $cislejszych metod laborato-
ryjnych (naprz. metoda mikroskopowa) okazalo sig, ze
mozna z wystarczajacq dla praktyki warsztatowej do-
ktadnoscig twierdzi¢, iz odskok mioteczka jest w samej
rzeczy proporcjonalny do twardo$ci danego przedmiotu,
i ze liczba otrzymana tq drogq ze skali wysokosci moze
by¢ uwazana, jako miara twardo$ci przedmiotu. Jednem
stowem nie moze si¢ zdarzy¢, aby dwa materjaty z po-
wyzej przytoczonych mialy rézng twardo§¢, pomimo, ze
skleroskop podat w obu wypadkach tg samg liczbe.
Szczegblnie doktadnie stwierdza skleroskop twardosc
stali narzedziowej. Doktadno$¢ wskazan wzrasta przytem
wraz z twardoscia stali.

Sam przyrzad, jak to jest widoczne z rysunku,
sklada si¢ w zasadzie z zaopatrzonej w skale szklanej
rurki pionowej, w ktérej porusza si¢ stalowy mtoteczek
w ksztalcie walca z ostrzem djamentowem lub w ksztal-
cie walca zakoficzonego stozkiem, majacym stepiony
zlekka wierzchotek. Mtoteczek umocowany jest u samej
gory w specjalnych szczekach, ktore za posrednictwem
pompki mozna rozsuwa¢ pozwalajac miotkowi spadaé
swobodnie na badang powierzchnig. Po wykonaniu
uderzenia mioteczek moze by¢ sprowadzony do pier-
wotnego polozenia przez wttoczenie do rurki powietrza
zapomocq wspomnianej pompki. Mloteczek porusza sig
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w rurce z pewna gra, aby podczas ruchu zggszczone po-
wietrze mogto bokami uj$¢ do gory, a stamtagd nazew-
natrz przez odpowiednia, na czas otwartg klapke, nie
tamujac jego ruchu. Badany przedmiot zamocowany
jest w zacisku, ktéry mozna nastawia¢ zapomocg wi-
docznej na rysunku rgczki na sworzniu, zakonczonym
kotkiem zebatem i zazebiajacym sie z zgbatkg zaci-
skiem. Na rysunku jest przyci$niety gryz. Przy uzywa-
niu skleroskopu nalezy przestrzegaé, aby przyrzad
zajmowat doktadnie pionowe potozenie, co utatwia za-
wieszony na nim pion. Précz tego, w razie powtarzania
préb nalezy zmienia¢ miejsce uderzenia mioteczka,
poniewaz materjal, zgeszczony przez pierwsze uderzenie,
daje nieprawidtowe i mylne odbicie. Wysokos¢ odskoku
obserwuje sie na skali przez lupe, przyczem lupa posia-
da wskazowke, ktorg nastawia si¢ mniej wigcej w prze-
widywanem miejscu skali.

SN

e geste fragh b i

NS

AT
3 r Lin ol
24

s

Rys. 1.

Précz tego na rysunku pokazany jest stojak, na
ktérym mozna umocowa¢ skleroskop po uwolnieniu go
z podstawki zasadniczej, przy badaniu takich przedmio-
téw, jak naprz. kota zgbate.

Zapomoca skleroskopu mozna badaé nietylko

twardo$¢, lecz wiele innych zjawisk z nig zwigzanych.
Wspomnimy tu o niektérych.
‘Do nich nalezy przedewszystkiem okreslenie,
t. zw. krytycznej temperatury hartowania, t. j. tempera-
tury (nie wdajac si¢ w teoretyczne wyjasnienia) w ktdrej
nalezy dany przedmiot ostudzi¢. Badanie przeprowa-
dza sig w ten sposob, ze prébne sztuki wktada sig jedno-
cze$nie do pieca hartowniczego, zaopatrzonego w pyro-
metr, i kazdg sztuke ostudza si¢ po zagrzaniu do roz-
nych temperatur. Przedmiot, hartowany we wiasciwej’
temperaturze, okaze najwigksza twardos¢ skleroskopows.
Skleroskop, oczywiscie, nie moze wskazaé, czy
wlasciwa temperatura zostata osiagnigta, czy tez prze-

|

kroczona, lecz dla praktyki warsztatowej jest to naogét
bez wigkszego znaczenia. O ile hartowana stal zostala
przegrzang, to wyzarzenie i powtdrne hartowanie na-
prawi bigd, jesli za$ temperatura byla za nizka, nalezy
zagrzac jq po raz drugi do wyzszej temperatury.

Duza wagg posiada t. zw. odpuszczanie. Ot6z zau-
wazono, ze stal hartowana we wilasciwej temperaturze,
czyli jak wyzej powiedziano, posiadajgca najwyzsza
twardo$¢ skleroskopowq, najwydatniej poddaje sig¢ dzia-
laniu tego zabiegu: przedmioty bfednie hartowane pra-
wie nie tracg swych brakéw. Stad wskazane jest ba-
dac twardos¢ stali przed odpuszczeniem zapomocy skle-
roskopu i przedmioty niewtasciwie hartowane odrzucac.

Na zakoriczenie podajemy ponizej tablice wskazu-
jacq sposéb uzycia i skalg twardosci skleroskopu
Shore’a.

Sposéb uzycia i skala twardos$ci.

1. Wskazania skleroskopu oparte sg na tem, ze
spadajgcy zawsze z jednakowej wysokosci twardy mio-
teczek w kazdym materjale mniej lub wiecej grzeznie.
W migkkim materjale grze¢Znie on glebiej i odska-
kuje nizej.

2. Przed prébg przyrzad nalezy ustawi¢ pionowo.
Gtadka powierzchnia przedmiotu powinna by¢ poziomo
przyci$nigta do spodu przyrzgdu.

3. Po kazdem uderzeniu mioteczka nalezy zmie-
nia¢ miejsce uderzenia gdyz materjat w tem miejscu
sig zggszcza i wykazuje wigkszg twardosé. Procz tego
mloteczek moze spadac na brzeg wglebienia i dqzy¢ do
odskakiwania w bok.

4. Normalnym miloteczkiem jest djamentowy. Mio-
teczek stalowy odskakuje wyzej i stuzy do badania migk-
kich materjaléw. Zamiana wskazaii na normalne odby-
wa sig zapomocq wspétczynnika, lub tabliczki, dotgczo-
nych zwykle do aparatu,

5. Przyblizone stopnie wedt. skleroskopu Shore’a
wykazuje nastgpujaca tablica: 3
3 wyzarzony przekuty

Otéw lany . 2—5 3—7
Biaty metal . . e e, G —
VA ol is i e VR i P S i B e 5 8
QUEBED o = e S IR 6 20—30
Mosigdz lany . : 7—35 =
Mosigdz ciggniony . e o o« o+ 10—-15 24—25
Cyna ceysta lania, = = 0ol 00 08 8 12
Bistngtrlannss =2 sl 9 ==
R s e & 10 17
MNieds Iaha o - T v e S 6 14-20
Cyhkddny o0 ori S o e 8 20
Zeldzbienysic s, o TR e 18 25—30
Migkka stal (0,15% wegla) . 22 30 - 45
Nikghlany: . < 00, 31 55
Zeliwo szare 30—45 —
Zeliwo twardzone. = 6. . 50—90 -—
Stal narzedziowa (1% wegla) . . 30—45 40-50
s 3 (1,65% wegla) . 35—40 —
Stal szybkotngca hartowana . . . — 70 —105
Stal weglista hartowana ; — 70—-110
Stal wanadowa . . 35 -45 —
Stal chromo-niklowa. L 47 —
Stal niklowa hartowana. . . . . - 60 95

Zastosowanie,

6. Skleroskop stuzy gtéwnie do poréwnania réz-
nych stopni twardosci przy hartowaniu jednego i tego
samego gatunku stali. Poréwnywanie réznych gatun-
kow nie daje rezultatéw pewnych. :

7. Okreslenie krytycznego punktu stali.
Przy hartowaniu kazda stal powinna by¢ nagrzana do
okreslonej temperatury (punkt krytyczny pomiedzy
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700 - 800° C). Aby okresli¢ ta temperaturg nalezy kilka
kawalkéw stali ogrza¢ do rozmaitych temperatur,
mierzonych zapomoca pyrometru i ostudzi¢ nagle w wa-
runkach $cisle jednakowych. Skleroskop wykaze, ktory
z tych kawalkéw jest najtwardszy t.j. ktory z nich
ogrzany byt do punktu krytycznego. Dla przedmiotow
grubszych krytyczny punkt bedzie nieco wyzszy niz dla
przedmiotéw cienkich.

8. Odpuszczanie. Frezy, rozwiertaki, gwintow-
niki, stemple, matryce i t. p., zwykle sig odpuszcza dla
zwiekszenia wytrzymatosci. Odpuszczanie—stosownie
do potrzeby — odbywa 'si¢ przy temperaturze od
130 - 300° C. Jezeli stal przy hartowaniu nie byfa do-
prowadzona do punktu krytycznego, lub tez byta prze-
grzana, to po odpuszczeniu wykazuje twardos¢ mniej-
sza.. Dlatego nalezaloby probowac stal hartowang przed
jej odpuszczeniem.

9. Stal szybkotnaca. Jezeli nagrzewanie przy
hartowaniu (przy temperaturze 1000° i wyzej) odbywa
sie dtuzej to stal traci na twardosci. Nalezy nagrzewac
powoli az do koloru jasno czerwonego a potem szybko
az do biatosci i ostudzi¢ zaraz. Jezeli skleroskop wy-
kazuje twardo$¢ mniejszq od twardosci wlasciwej danej
stali, to znaczy, ze stal byta hartowang wadliwie.

g 10. Naweglanie. Wysokosc¢ odskakiwania mio-

teczka wzrasta wraz z grubodcig warstwy naweglonej.
Mozna wiec ze wskazafi skleroskopu sadzi¢ o gtgbokosci
naweglenia; nie mozna jednak wskazan stali hartowa-
nej zapomocg naweglania powierzchniowego porowny-
waé ze wskazaniami, jakie wykazuje stal nawskro$ har-
towana.

11. Zapomocg skleroskopu mozna poréwnywac
z soba i ocenia¢ rozmaite materjaty naweglajgce.
W tym celu okreslasig stopien twardosci kawatko wstali
jednego gatunku naweglonych zapomocg réznych ma-
terjatow naweglajacych. :

12. Pré6bowanie surowych materjatow.
Do przerébki materjalu pretowego na rewolweréwkach
i automatach wazne jest aby twardo$¢ materjalu byla
jednakowa we wszystkich pretach; w przeciwnym razie

I

narzedzia specjalne ulegaja szybkiemu zniszczenit.
Materjat taki moze by¢ prébowany nawet na sktadach
skleroskopem trzymanym w reku bez podtrzymki. R6w-
niez materjat do wyciskania i prasowania winien posia-
da¢ twardo$¢ okreslong, aby nie powodowat szybkiego
zuzywania si¢ narzedzi i posiadal dostateczng plasty-
cznos¢.

13. Pré6ba stopéw metalowych. W pew-
nych razach mozna okreli¢ stosunek czesci sktado-
wych stopu. Naprzykiad stop mosigdzu i cyny wyka-
wykazuje nastgpujace rezultaty: :

Miedz % 100 90 80 70 65
CYiy s e e, 0---10--20 30530
Stopieri wedtug skleroskopu 617 32 43 44

14. Badanie powierzchni tracych sig po
sobie. W tozyskach, cylindrach, suwakach, prowad-
nicach zuzywanie si¢ materjatu jest znaczniejsze, jezeli
trace sie¢ o siebie przedmioty wykonywane z jednako-
wego materjatu zelazo lane na zelazo lane, stal na stal
i t. p. wykazujg duzg réznicg twardosci. Skleroskopem
moze by¢ ta réznica wykryta.

15. Przy zakupie materjatéw skleroskop moze od-
da¢ cenne ustugi. Moze naprzyklad szybko wykazaé
ktory z zaofiarowanych gatunkow spizu jest najtwardszy,
czy blacha przeznaczona do wyciskania nie jest zbyt
twarda, czy zelazo nie jest zbyt migkkie i t. p.

16. Pomiedzy stopniami skleroskopu i stopniami
twardosci otrzymanemi przy pomocy kulki sposobem
Brinella niema statego stosunku. W przyblizeniu jednak
mozna przyjac:

Hy: Hy = 7 dla stali Siemens-Martenowskiej

Hp: Hy = 9—10 dla stali tyglowej

Hp : Hy = 10 dla stali chromo-niklowej

gdzie Hp jest stopien twardosci wedt. Brinella, a Hs—
stop. skleroskopu.

Stosunek pomiedzy wytrzymatoscia materjatu
a twardo$cig okreslong sposobem Brinella jest rowniez
rozmaity dla réznych materjatéw. Dla stali w przybli-
zeniu mozna przyjaé K, = 0,324 do 0,362 Hp.

~ Obrabiarki z Demobilu Wojskowego.

W ciggu ostatnich tygodni Redakcja otrzymata kilka
listow w sprawie demobilu obrabiarkowego w Aleksandro-
wie Kujawskim. Po zasiggnigciu blizszych informacji mozemy
udzieli¢ pierwszej odpowiedzi zainteresowanym przemy-
slowcom, liczac na dalsze informacje i wymiang pogladow
w tej waznej sprawie ze strony czytelnikow Mechanika.

Obrabiarek pozostaje w sktadach po komorze cel-
nej w Aleksandrowie Kujawskim okoto trzech tysigcy.
Ze wzgledu na przeladowanie skitadéw skrzyniami
i przewlekanie odbioru zabiergnych z powrotem przez
wladze wojskowe maszyn, znakomita ich wigkszo$¢ nie
zostala dotychczas rozpakowana. Racjonalny podziat
catosci utrudnia ta okoliczno$¢, ze spisy maszyn, spo-
rzadzone w swoim czasie przez niefachowcéw z wojsko-
wej misji zakupéw, sg zasadniczo bledne. Sadzac z wy-
tadowanych dotychczas kilkuset skrzyrf, materjat jest

pierwszorzedny, obejmuje zaréwno maszyny lekkie, jak-

i ciezkie, najlepszych wytworni amerykafiskich, francus-
kich+i angielskich. Dzigki skrzyniom z podwoéjnemi
$cianami i nadzwyczaj starannemu opakowaniu amery-
kanskiemu, obrabiarki pomimo kilkakrotnego ich przeta-
dowywania nie zostaly uszkodzone’ Pewien procent

obrabiarek jest bardzo zniszczonych; wigkszos¢ jednak
przywieziona z Ameryki do Francji zostala rozpakowa-
na dopiero w Aleksandrowie i jest zupelnie nowa.

O podziale demobilu zdecydowata Rada Ministrow,
dajac pierwszenstwo wojskowosci, nastepnie szkolnictwu
zawodowemu, kolejnictwu, a w ostatnim rzgdzie prze-
mystowi prywatnemu. .

a Przy znanej powolnosci dziatania wiadz wojsko-
wych odwleka to demobilizacjg obrabiarkowg do nie-
skoniczonosci. Wobec tego, ze wydzial przemystu wo-
jennego M. S. Wojsk. nie moze zaspokoi¢ istotnych
potrzeb wytworni wojskowych, ratuje on sytuacje szafo-
waniem obrabiarek demobilowych. W ten sposéb cigz-
kie obrabiarki wedrujg do wytworni lekkich maso-
wych przedmiotéw. Niektére wytwoérnie rzadowe, nie
pomne na to, ze pafistwo polskie obowigzuje dzis zasa-
da oszczednos$ci 1 racjonalnego zuzytkowania cennego
kapitatu technicznego i ze w Polsce musi kazdy czlo-

‘wiek i kazda maszyna pracowac, zadajq przydziatu_

obrabiarek, jakkolwiek wiedzg, ze nie bgda one uru-
chomione zaraz lub, co gorsze, biorag maszyny dla
nich zbedne, uwazajac je za przedmiot wymiany
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na inne maszyny, o ktére nie moga si¢ doprosi¢ u od-
powiednich wiadz.

Przemyst zdaje sobie sprawg, ze otrzymanie obra-
biarek z demobilu polaczone jest z wielkiemi trudno-
ciami i woli i$¢ po linji najmniejszego oporu i zadac
kredytéw na zakup obrabiarek w Niemczech. A ponie-
waz pafnstwu zalezy na wagonach, lokomotywach i t. p.
przedmiotach, a z drugiej strony posiada bezrobotuych,
przeto kredyty przyznaje. '

Glos w sprawie demobilu obrabiarkowego musi
zabra¢ Ministerstwo Przemystu i Handlu. Réwniez
i Ministerstwo Skarbu ma tu duzo do powiedzenia,
gdyz wartos¢ demobilu obrabiarkowego oszacowa¢

BRUNER ZYGMUNT, Inz.

Charakterystyk

1. Srezarka nniwersalna.

Przy konstrukcji obrabiarek wazng jest rzecza
zdoby¢ dane liczbowe, tyczace si¢ napedu mecha
nizm6éw maszyn juz zbudowanych i dobrze pracuja-
cych. Podamy przeto kolejno szereg schematow na-
pedu pierwszorzednych obrabiarek amerykarskich,
i przeliczei wykonanych w
Centralnem Biurze Kon-
strukcyjnem Stowarzyszenia
Mechanikéw w Pruszkowie.
Jako najciekawsze omawiam
w tym artykule przelicze-
nie frezarki uniwersalnej
firmy Brown and Sharpe,

i
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mozna w przyblizeniu na pigc¢ do szesciu miljardéw ma-
rek. O ile demobil bedzie marnowany jak obecnie
i op6zniony, panistwo bedzie musialo wyda¢ omawiang
kwote na zakupy w Niemczech, wobec odczuwanego
powszechnie braku obrabiarek.

Przy sposobnosci nalezy zaznaczy¢ dziwng rolg
sejmowych obroficéw przemystu. Gdy szlo o obrong
zyskow fabrykantow tytuniowych zmobilizowali oni caty
sejm. Gdy idzie o sprawg bez watpienia wazniejszg dla
rozwoju przemystu, milczg, aczkolwiek spregzyste pokiero-
wanie demobilem obrabiarkowym wpltyngloby na wzmo-
zenie naszej wytworczosci, powstrzymatoby przywoz
maszyn zagranicznych i przyczynitoby sig do podniesie-
nia spadajacej waluty.

i obrabiarek.

W tablicy [-ej zestawiono uktad predkosci wrzeciona
od najmniejszych do najwigkszych (przyjmujgc liczbe
obrotéw przystawki n, = 170).

Wyniki tablicy I-ej ujeto w wykres (rys. 2), gdzie
na osi odcigtych odtozono w réwnych odstgpach kolejno
stopnie, podczas gdy na osi rzgdnych — liczby obrotow
wrzeciona.
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Providence, U. S. A.
Rysunek 1 uwidocznia
calkowity schemat mecha-
nizméw zaréowno napedu
wrzeciona, jak rowniez auto-
matycznych posuwo6w stohu.
Poczatkowo oméwimy
naped wrzeciona. Ruch prze-
nosi sie tu po przez czte-
rostopniowe kolo pasowe
i ewentualng przystawke
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z dwuch par k6t zgbatych. [P vty
Srednice kota pasowego g :umnds
wynosza: 280, 237,° 194 @ty - dus

i 150 mm. Przez zachowanie

s 3216 //
statego spadku na $redni-
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cy zapewniono prawidlowg
prace pasa; uklad jednak
powyzszy odbiega nieco od
przyjetej zasady stopmio-
wania szybkosci wedtug po-
stepu geometrycznego, co
jest widoczne ze stosunkéw
kolejnych $rednic:

280 237 194
= e = bl ey = U5 g

Do sprawdzania egzystujacej konstrukcji, bardzo
wygodng metodg liczenia jest metoda tablicowa, szcze-
gélnie przy uzyciu suwaka logarytmicznego. Oblicze-
nie idzie wéwczas nadzwyczaj szybko, pewnie i wszel-
kie mozliwe biedy odrazu dajg si¢ wykry¢, przez to,
iz tworza one w szeregach -tablicy przerwy ciagtosci.
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Rys. 1. Schemat mechanizméw napedu wrzeciona i automatycznych posuwow stotu frezarki uniwer-
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salnej Brown and Sharpe.

Otrzymana krzywa nie tworzy zupetnie prawidto-
wej paraboli. Zatamania pochodzg z niezbyt prawi-
dtowo dobranych $rednic kota pasowego — jednakze
odstepstwa sg drobne, wobec czego uktad napgdu uznac
mozemy za wystarczajgco prawidtowy. .

Moc, spotrzebowywana przez maszyng, jest naj-
wieksza, gdy pas pracuje na najmniejszym stopniu kota
pasowego maszyny. Woéwczas mamy zaleznosc:

N\



190 . MECHANIK & 5
15 2N =P . TABLICA II.
dzie N — moc w koniach, P — sila przenoszona przez | 5N .
gas (w kg), za$ v — szybkosé pasa (v&[r) m/sek.) 5 - E ’ > 1% fi Eﬁ[ﬁi Raﬁgé’;efemgs'a e
s O ot | 82 —
v = ngo—n’ gdzie D — $rednica najmniejszego ;\ g g"g 1§§ g nll =
stopnia w metrach, n — liczba obrotéw kota na minute. Lg‘ 5 =3 :gg EE’ s 18 z | | R
IERE TS RN S R
TABLICA L 2| 5 |2 RESERE|PN|Z 8 Pls| 5 | ¥
322‘33225(’32' D n%er:li:vélg[l’?;jYT“ olB‘rccfgtc)si\, [}Zsyt‘éifudgég_ 1 ‘ 97 “f 4 91,05 650 | 5,4 | 120 |50|35| 0,88 | 2,7
maszyl przy- | Dp Sta“%‘jlﬁbatel WIZEClond | petrycznego 2| 65 { 4 | 3801560 | 13,0 | 120 |57|35| 0,88 | 2,4
| e stawce 5 ﬂ—ﬁ_mf M ¢ 3| 3 | 4] 3801560 | 6,07 260 |51|40/ 1 |50
| bm | Dp Dp m : '
J 4’ 62 | 4| 185 ‘ 3200 | 12,4 | 260 |57 40, 1|46
1,280 | 150 | 1,86 9,25 18,5
o1 9237 | 194 | 1,22 6,05 28 1,46 _Z wyliczonej sily’ obwodowej, wediug tablic
3| 194 | 237 | 082 4,07 49 1,50 Lewis’a ) otrzymuje wspo%czynmk K %
1,62 =T Ry 1 2
e e s e
: | 153 Jak wida¢ z wynikéw rachunku, najwigcej obcigzone
Soradei . A9 1399 e i 5 jest koto No 3, jednakze nawet w tych warunkach $miato
7| 194 | 237 1 0,82 | 207 ‘ e mogtoby ono by¢ wykonane z zeliwa; jedynie wzglad na
8| 150 | 280 0,535 | 318 » 1,54 to, iz do rachunku przyjeliSmy dolng warto$¢ spét-
‘ : czynnika k naciggu pasa i dla zwiekszenia bezpie-
czefistwa konstrukcji powinniSmy kolo Ne 3 zbudowaé
ze stali kutej.
TABLICA 1II.
Posuwy| a b = d e 7 1 8 (]
> ‘ |
& S IR
s 1}43‘16}14;16!35 20 (41 |37 | .
! T ga 116 1412035 90 133 -1 30 ]’20
| 3 |43 |16 | 14 | 24 | 35 | 20 2,74 |25 1’20
: 4 %43 | 16 |4 | 29 | 35| 201227 |21 | 1’20
5 (43 | 16 | 14 35 [ 35 | 20 [1,88 {17 :
6 | 43| 16 | 14 ’ 16 [ 20 | 35 |1,3¢ |12 | :’;2
7 |43 16 | 14 ‘ 20 | 20 | 35 | 1,08 [0,97 | 1’20
e o e 8 |43 |16 | 14 | 24 | 20 | 35 |090 | 082 i
w—e  STOPNIE 9 |43 | 16| 14| 29 | 20 | 35 | 074 |067 | 1’21
Rys. 2. Tablica I w postaci wykresu. 10 4354 16 I 1435 201 35:| 061 10,55, [
11 16 | 43 | 14 | 16 | 35 | 20 | 0,57 |0,52 f o
P=Fk.b,gdzieb — szeroko$¢ pasa w cm, zaS§ k — 12 16. | 43 | 14 1 20 | 35 | 20 | 045 |041 E 1,25
wl,\{lng}czynnik, wyrazajacy naciag pasa (w kg/cm szero- 13 16 | 43 | 14 i o4 | 35 90 ‘0,38 0,34 | 1’3(1)
i pasa ;
b I?ods'gawta]qc otrzymamy : 14 | 16 | 43 | 14 | 29 | 35 | 20 | 0314|0,29 1’25
k.b.z.D.n__ = 15 |16 | 43 | 14 | 35 | 35 | 20 [0,250(0,23 | ’
Nt e~ — 756 60 - A, U7 n zatem 16 |16 | 43 | 14 | 16 | 20 |. 35 {0,186|07 | ¢
N =0,0007 . %.Dn.bm. n zwykle w praktyce k — 17 | 16| 43| 14 |20 | 20 | 35 0149|0135 "2
7—9 kg/cm wowczas 18 | 16 | 43 | 14 | 24 | 20 | 35 | 0,124 0,115 el
N=0005.D.b.n 19 |16 |43 | 14 | 20 | 20 | 35 0,108| 0002 V%P
W naszym przyktadzie: D = 0,15 m; b = 6,5 cm; | 920 16 | 43 | 14| 35 | 20 | 35 | 0,085 | 0,075 1,21
n = 318 na min. | 1

N = 0,005.0,15.6,5. 318 = 1,5 KM.
Sprawdzenia wytrzymatosci k6t zgbatych dokony-
wamy znowu metodq tablicowg (tablica II). Moment
przenoszony przez koto Ne | liczg wzorem: M =P .r =

=k.b.~121 Rae L % — 455 . %; dla biegu naj-
wolniejszego, podczas ktérego kola zgbate najcigzej
pracuja — D == 280,

M = 650 kg . cm.
Momenty przenoszone przez kola nastepne (2, 3, 4)
przeliczam odwrotnie proporcjonalnie do liczb obrotéw.

Co sie tyczy sprawdzenia napedu posuwéw auto-
matycznych, to znowu uciec si¢ tu musiano do tablicy III.
Pozycje a, b, ¢, d, e, f podajq kolejno liczby zgbow
kot od Ne 5 do No 18, ulozone w takim porzadku, iz

stosunek przeniesienia ¢, = 7 da]e ciagly szereg

a.
P = d
liczb malejacych. Stosunek przektadni lancuchowej
migdzy wrzecionem a skrzynkg biegéw i kot skrzynki

) por. Mechanik r. 1921, str. 56—57 i 103—104.
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zmiany kierunku posuwu (kota od Ne 19 do Ne 23) daje
si¢ ujg¢ wyrazeniem
? 10.12.24

14.28 .34 :
Stad ostateczny stosunek obrotow watu 4 wzgledem
obrotéw wrzeciona maszyny wyraza sig:

M4

=216

1, =

o =Jo=1; . i

Stosunek przeniesienia uktadu kot Ne 24 do Ne 29:
e 1880 1o 05 07
Sl e U8 e

Zatem posuw pod{uzny = Spodt. = Skok sruby . 7, . Ju.
Spodt. =38, . by =1 0.0,216. 07 =094,

Dla posuwu poprzecznego i, = %—1 ,7 (kota Ne 33, 32).
Spoprz.=8, . i, . Y Y 25 0216 1,7=09¥.
2 16 =8,5(kola

Dla posuwu pionowego i, = 19 39
Ne 33 do Ne 38).
Spion. = S;. 4, . % .

Jak widzimy,
wszystkie posuwy wy-
padajg jednakowe, ko-
ta zatem dobrane sa
prawidtowo; dalszem
sprawdzeniem jest wy-
liczenie dla kazdego
posuwu wspétczynni-
ka postepu geometry-
cznego @ iwykres para-
boli posuwow. Naogot
wyniki sg wzglednie
zadawalniajace(rys. 3).

Sprawdzenia wy-
trzymatosci 39-ciu két
zg¢batych, przenosza-
- cych ruch posuwu, od-
byto si¢ przy pomocy
tablicy IV-ej (podane;j
ze wzgledu na brak
miejsca tylko czescio-
wo). Z modutu, liczby
zgboéw i szerokoSci
kota wyliczono podiug
tablic Lewis’a sity i mo- ! s
ment, jakie kazde po-
szczegdlne kolo moze
przenosic.

W rubrykach @ do % podano liczby zgbow kot
ktére przenoszg ruch od kota badanego az do watu 4—
wielko$¢ 4, — wyraza nam stosunek tegoz przeniesienia.

14.

T8 0216 . 8,622 091 - 5.

P LSy

N I 20

5
oy STOPNIE

Rys. 3. Tablica 11l w postaci wykresu.

Mnozgc moment (Mo), jaki dane koto moze bez-
piecznie przenies¢, przez 6w stosunek ¢, — otrzymuje-
. my moment (M), sprowadzony do watu 4; dalej, dzie-
lac go przez i, wzglednie 4, lub é; otrzymamy moment
M, M, lub M; na odpowiednich Srubach pociggowych.

Oczywiscie najmniejszy z tych momentéw da nam
na kazdej srubie pociggowej najwiekszg sile, jaka mo-
zemy przez owq Srube przenosi¢ (maksymalny nacisk
od freza).

74

=
y
s

B oAby B SR
x

V P =NVAC/SHK NOZ4

Rys. 4. Sprawdzenie obcigzefi pociggowych.

W kierunku podtuznym koto Ne 29 dato moment
najmniejszy = M, = 385 kg : em (koto to jest najsil-
niej obcigzone). Z teorji Sruby otrzymujemy (rys. 4):

tg ly e @
e D Q
M =0 97 P = 1§
Q WM. 2w 2 Mz
Pl _ =
s tg = Tl h
W naszym przykladzie P = 3_?)8'65_n = 4000 %g.
)
Jezeli policzy¢ $ruby na rozerwanie, to otrzymamy :
P 4000 4
K= *{62— = Q,g— = 1400 kg/CTn 3
4

co jest wogdle jeszcze wielkoscig dopuszczalng (przy
stosowaniu doborowej stali); podobniez nacisk na zwo-
jach nakretki wypada = 190 kg/em? w granicach prak-
tycznego stosowania.

Naogét jednak zaznaczy¢ nalezy, iz sity takie przy
frezowaniu nie wystepuja, jak to wskaze dalsze oblicze-
nie, wskutek czego moznaby, wnioskujac z tablicy 1V-gj,
tylko kota mate i polozone blizko Sruby pociggowej
budowa¢ ze stali, reszte za$ kol, dla ktérych momenty M
wypadty stosunkowo duze, budowa¢ z zelaza lanego.

Zaznaczy¢ tu nalezy dla Scistosci, iz przy oblicze-
niu powyzszem uwzglgdniono jedynie warunki statycz-

TABLICA 1V.
Przyjeto dla stali K= 17,5.
] | wa | | | | i
k‘(]:‘?a - , | b !b/]an‘Zt;:hcj’LewPa | 12)_ Mo E a b 1 (i d e | 7 g | h i J k l" i4 ‘! My M,
| [ s | u
5 2,5 \ 43| 15| 06" | 21 220 | 54 | 1190 |43 | 16 | 14 | 35| 20 |35 | 12 | 28 ‘ 24 | 34| 54 || 6400 9200
6 2.5 | 161006 -0 168 | 2 336 14 | 35|20 | 35| 12 | 28 | 24 | 34 || 14,6 '; 4900 7000
¢ 2,57 116 4-15-120,6 16 16812 336 |16 | 43 | 14 {35 (20 | 35| 12 | 28 | 24 | 34 || 39 ”i 13000 18600
=9 25 “1-43 1315 10,6 21 220 | 54 | 1190 “ 14 1 35|20 (35|12 |28 |24 | 34| 145 | 17300 25000
10 251471 14 1086 -1 16 156 | 1,75 ' 272 | .["14°1385]20|35|12 28|24 | 34 | 14,5 [' 3900 5600
11 2,5 | 34 | 14 | 0,56 | 20 195 | 4,2 820 14 |1 385 (20|35 |12 | 28 | 24 34 14,5° 1 11900 17000
12 2,5 | 16 i 14 i‘ 0,56 1 16 156 |2 312 l ’ { 20 | 35| 12 | 28 | 24 . 341\’ 5,8 ’ 1800 2600
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nej réwnowagi momentéw; gdyby wprowadzi¢ tu
warunki ruchu, a zatem ruchu mas mechanizmow
i skutki uzyteczne — warunki pracy owych két zmieni-
tyby sig. Jednakowoz, jako rachunek orjentacyjny, ra-
chunek nasz jest wystarczajaco Scisty.

Pozostawaloby obecnie zbadad, jakie sity dziatajg
na frez i jakie ilo$ci wiéréw moznaby zdziera¢ na go-
dzine.

 Przyjmujac najwiekszg $rednicg freza D =300 mm
otrzymamy przy najwolniejszych obrotach

p— 71620 N _ 7162015 _ g0,

URTURe R e E S
Stad sita na frezie:
p_M.2_2.5800

D 30
Przekr6j wiéra wyliczymy ze wzoru empirycznego
Fipe=2b . N

~ 390 ky.

Z warsztatow i pracowni.

- Ii
lMienmiejetna naprawa koftéw parowych.

Ze naprawa uszkodzen kotléw parowych nie nalezy
do rzeczy latwych, ze bardzo cz¢sto wymaga wigkszej
znajomosci fachu, anizeli budowa kotléw nowych, jest
tu juz dawno uznane A jednak do tego wniosku docho-
dza ludzie nieraz bardzo dregim kosztem. Szczegélnie
dotyczy to Sredniego i drobnego przemystu.

Dwa przyktady z ostatnich czasow niech postuzg
ku przestrodze tych, ktérzy lekkomyslnie traktujq
uszkodzenia kottéw parowych.

Pierwszy wypadek zdarzyt sig¢ z kotlem wodnoru-
rowym o 20 m? pow. ogrz. i 8 atm. ci$nienia roboczego.
Gorny walczak w czasie pracy ujawnial nieszczelnosci,
powotano przeto pierwszego z brzegu majstra, ktéry
zapewnil, ze si¢ zna na rzeczy. Poniewaz obiecal, ze
naprawi tanio i pregdko, zgoda stangta odrazu. Zdjat on
obmurze, obnazajac podtuzny szew walczaka, uszczelnit
go, pokryl napowrét obmurzem i pobrat zaptate.
Wkrétce jednak nieszczelnosci zjawily sie¢ ponownie
i zostaly przez tegoz majstra w ten sam sposob usu-
nigte. W parg dni po ostatniej ,naprawie“ fabryka na-
gle staneta, gdyz nie mozna bylo utrzymaé cisnienia
pary w kotle.

Teraz dopiero wezwano inzyniera ze Stowarzysze-
nia kotlowego. Nieszczelno$¢ musiata by¢ znaczna,
gdyz stychac byto gtosny szum pary w kanatach dymo-
wych. Ogien zostat wygarnigty, kociot zlekka ostudzony
poczem usitowano dokona¢ préby zapomoca cisnienia.
Préba ta si¢ niepowiodta, gdyz nawet bez ci$nienia wo-
da wydobywata sig¢ obficie ze szwa podtuznego. Po zdje-
ciu obmurowania okazalo sie, ze szew ten na dtugosci
jednego metra, i Srodkowy szew poprzeczny od miejsca
zbiegu 3-ch blach (weksla) byty tak solidnie ,doszczel-
nione“, ze az krawedzie blach sig¢ odwinety.

Dalszej naprawy podjat sie odpowiedzialny war-
sztat kotlarski. Po $cigciu krawedzi blach, przy ponow-
nem doszczelnianiu zauwazono na szwie poprzecznym
pomigdzy nitami, tuz przy szwie podiuznym, ryse dtu-
gosci 80 mm, ktorag niedawno miedzig zaklinowano.
Trzeba wigc bylo wycia¢ uszkodzong blache plaszcza
i da¢ latg znaczniejszych rozmiaréw, co wywotato duzy
koszt i doprowadzily do kapitalnego ostabienia kotta.

J

gdzie f oznacza przekr6j wiora w kwadratowych mm;
v oznacza posuw w metrach na sekundg (Srednio =
0,025 m/sek.); N oznacza liczbg koni mech. dostarcza-
nych na pasiel). :
U nas:
25 1D
s 0,025

Waga wiéréw zdzieranych w ciagu godziny (v — cigzar
wlasny zelaza)

G=71.1,60 7=—=156.25 60 72

= 1500 mm?2.

| :
co daje na 1 konia mechanicznego
G 16

AT e 10,8 kg/KM.

1) por. J. Piotrowski,—,Metoda obliczania czasu roboczego
na obrabiarkach®.

Drugi przyktad dotyczy lokomobili rolniczej od
mlocarni. Lokomobila ta byta czesto wypozyczana sg-
siadom i przewozona po zlych drogach, grudzie i ka-
mieniach. W rezultacie ciekly stale $ruby, mocujgce
obsade osi prawego kota z ptaszczem skrzyni palenisko-
wej, Znalazt si¢ w poblizu kowal, wyrocznia okolicy
w sprawach mechaniki wszelkiej, ktéry podjal sig nie-
szcze$ciu temu zaradzi¢. Poniewaz posiadal aparat do
spawania acetylenem, zastosowal go w tym wypadku
zalewajac $ruby obsady, aby raz na zawsze nieszczel-
nos¢ usung¢. Niestety, najblizsze rozpalenie kotla po-
kazato, ze nietylko $ruby nie ,trzymajq“ ale na $cianie
bocznej zjawit si¢ caly szereg miejsc nieszczelnych.
Przy spawaniu blacha §ciany zostata przepalona. Po-
wstaly w niej rysy i pegknigcia. Jedynie wigc gruntowna
i kosztowna naprawa mogta obecnie doprowadzi¢ ko-
ciot do stanu uzywalnosci.

Witasciciel kotta ptaci za swg lekkomy$lnos¢ po-
waznemi stratami. Surowiej jednak ocenia¢ nalezy brak
poczucia odpowiedzialnosci, z jakim liczni partacze po-
dejmujq si¢ wykonania robét, do ktérych nie dorosli.

Naprawa kottéw parowych powinna by¢
powierzana specjalistom, Swiadomym swej
odpowiedzialnosci. Chodzi bowiem nietylko o wy-
datek niepotrzebny lecz przedewszystkiem o zycie ludz-
kie i o catos¢ przedsiebiorstwa.

(Zeitschrift d. Bayerischen Revisions- Vereins).

IL.
Pytania i odpowiedzi.

1) sprawie uksztattowania kamieni $lizgowych w stawidtach
jarzmowych (kulisowych).

Pytanie 5. Czy kamien Slizgowy kulisy do ma-
szyn parowych musi by¢ szescioboczny, czy nie
mogiby by¢ okragly, t. j. w ksztalcie walca? Zapytuje,
poniewaz sadz¢ ze w tym wypadku, obrébka wypa-
dfaby taniej, bo mozna by kulis¢ na gryzarce wy-
gryzowaé¢, potem wyszlifowaé, kamien po obtoczeniu
tez i gtéwna a ucigzliwa praca na imadle odpadiaby.
Nie trzebaby kulisy po wydiutowaniu wykaricza¢ pilni-
kiem pg. wzorca. A iz kamieniem tyle roboty, ze aZ
strach. Pituj go jak ze strugarki przyjdzie. Przeciez to
szkoda czasu. - Czy to si¢ wszedzie tak robi? A z usta-
wianiem mimosrod6éw jak si¢ ma sprawa? Sgdze, ze gdy
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mimosrody raz si¢ ustawi (przy prowizorycznem zakli
nowaniu) celem ustawienia suwakow, to si¢ juz nie po-
winno w t¢ i w owg strone ich pobijaé, poniewaz powin-
ny by¢ one w stosunku do korby pod pewnym katem
ustawione. Pod jakim katem?

Czytelnik R. T. w G. Marjampolskim.

OdpowiedZz. W normalnych konstrukcjach stawi-
det jarzmowych (kulisowych) kamien $lizgowy powinien
miec¢ ksztalt zblizony do kostki, gdyz wtedy ptaszczyzna
przylegania kamienia do jarzma jest dostosowana do
przejmowania naciskéw pochodzacych od mechanizmu
stawidtowego, a dziatajgcych na kamien. Gdyby kamien

“Slizgowy byt okragly to ptaszczyzna, na ktorej naste-
puje zetkniecie dwu tych elementéw, wiec kamienia
1 jarzma, zredukowataby sie¢ do linji prostej, a znaczne
naciski i drgania wystepujace w ruchu rychlo zmienity-
by okragly kamiern na wieloboczny i zuzyly szybko
wewnetrzng powierzchnie §lizgowg jarzma. Spotykamy
nawrotnice i o odmiennych jarzmach np. Klotza, gdzie
kamiefi §lizgowy obejmuje jarzmo, majgce ksztalt pod-
wojnej litery 7. Dopasowanie kamienia jest tu znacznie
uproszczone. &

Co do mimosrodéw, to musza by¢ one zaklino-
wane wzgledem korb pod statemi katami, wynikajgcemi
z danej konstrukcji. Polozenie ich nie moze ulegaé
zmianie przy ustawianiu suwakéw. Postugujemy sie tu
jedynie: 1) skréceniem lub wydtuzeniem drazka suwa-
kowego, 2) zmiang dtugosci drgzk6w mimosrodow, wig-
czajac dopasowane blaszki pomiedzy iby drazkéw
i pierscieni mimosrodéw. Wielko$¢ katéw pod jakiemi
zaklinowane sg mimosrody wzgledem korb zalezg od
wyprzedzenia linijnego suwaka i poczatku ekspans;ji,
ktore przy projektowaniu danego stawidla zatozono.
Ponowne okreslenie tego kata daloby si¢ uskuteczni¢
przez wykreslenie wykreséw suwakowych, przyczem na-
lezaloby wprowadzic’ najczesciej stosowane napelnienie.

Zrzeszenie fldministracji Technicznej Warsztatow
i Parowozowni Polskich Kolei Panstwowych.

Drukujemy ponizej komunikat Zrzeszenia zyczac ze
swej strony tej organizacji jaknajpomyS$lniejszego rozwoju
i wyrazajac nadzieje, ze . dzialalno$¢ Zrzeszenia zazna-
czy sie niejednokrotnie i na ltamach Mechanika w postaci
artykulow i krétszych notatek z zakresu techniki kolejowej
tej pierwszorzednej i podstawowej galezi naszego 2ycia
gospodarczego i przemystowego.

Z inicjatywy Sekcji Werkmistrz6w Matopolskich zostat
zwolany w/ Krakowie dnia 12 lutego b. r. 1 Ogélny Zjazd pra-
cownikéw administracyjnych z zamiarem opracowania ‘memorjatu
0 potrzebach i celach *Zrzeszenia. Zjazd ten jako organizacyjny,
powolat w tym celu specjalna komisje. Na II Zjezdzie, odbytym
w Warszawie dn. 26 marca, w my$l uchwaly I Zjazdu, zdecydowa-
no ztozy¢ rozpatrzony na Zjezdzie memorjal Ministerstwu Kolei i Po-
slom za poSrednictwem delegacji z trzech dzielnic. Jednoczes$nie
Il Zjazd uchwalit utworzenie samodzielnej organizacji, a do czasu
zalegalizowania statutu, powolal tymeczasowe wtadze: Rade Gt,
sktadajaca sie z przedstawicieli wszystkich Dyrekcji oraz Zarzad
Gt jako organ wykonawczy nowego Zrzeszenia. Wedlug tym-
czasowego regulaminu czlonkowie z miejsc pracy komunikuja sie
z Zarzagdem Gl za posrednictwem czlonkéw Rady Gt., skladki
za$ czlonkowskie (100 mk. mies.) przesylaja bezposrednio na

konto Zarzadu Gt. w P. K. O. Jako zasadnicze problematy Zrze-

szenie wysuwa: pogitebienie wiedzy fachowej, dga-
z2enie do ujednostajnienia organizacji warszta-
téw kolejowych, opracowanie ogdlnego stow-

nictwa
bytu.

Tymcz. Rade Gt stanowia: z Dyrekcji Gdariskiej — Hoffman
Franciszek (Bydgoszcz W-ty Gt Kol.); Poznanskiej—Menka Leon
(Poznan W-ty Gt Kol.); Warszawskiej—Hampel Karol (Pruszkéw
W-ty Gl Kol.); Radomskiej — vacat (do czasu wyboru: Banderski
Jan, Radom W-ty Gt. Kol.); Wileriskiej — Staniewicz Michat (Lapy
W-ty Gh Kol.); Krakowskiej — Lisiewicz Jakéb (Nowy-Sacz W-ty
GL Kol.); Stanistawowskiej — Miller] Maksymiljan (Stanistawo6w
W-ty Gk Kol.) i Lwowskiej—Dydek Ignacy (Lwéw W-ty Gt. Kol.),

Tymczas. Zarzad Gt : Stankiewicz Ludwik (Przewodniczacy),
Skrofiski Jan (Skarbnik Gt.), Zawadzki Aleksander (Sekretarz Gt.)
oraz Lechotycki Jézef i Wiechowski Celestyn (zastepcy).

Tymcz. Komisja Rewizyjna: Trypka Jan (Lwéw), Majewski
Ignacy (Bydgoszcz) i Frackiewicz Wactaw (Lazy Warsz. Dyr.).

Adres pocztowy Zarzadu Gi.: Warszawa 9. Konto czekowe
w P. K. O. Ne 4690.

warsztatowego jak réwniez poprawe

N\

Szkola Rzemies$lniczo-Techniczna
S. M. P.

Wpisy do Szkoty Rzemie$lniczo-Technicznej przy wytworni
Stow. Mechanikéw w Pruszkowie odbeda sie na rok szkolny
1922/23 w dniu 29 i 30 sierpnia 1922. Wstepne egzaminy dnia
31 sierpnia. Poczatek lekcji d 1 wrze$nia 1922.

Kandydaci zgtaszaé sie mdszq osobiScie. Nie mozna zama-
wia¢ sobie miejsc listownie. Kandydat powinien mie¢ ‘skoficzo-
nych lat 14 i nie przekroczy¢ wieku lat 16; ma mie¢ ukoficzona
szkole powszechna, ponadto podda¢ si¢ egzaminowi wstepnemu
celem przyjecia na kurs I. Uczen musi mie¢ wlasne utrzymanie
podczas nauki i kupowac sobie wszelkie potrzebne przybory
szkolne.. Nauka jest bezptatng. Nauka trwa lat 4, podczas kt6-
rych uczefl przez pét dnia korzysta z wykladéw, przez drugie p6t
dnia za$ pracuje w warsztatach wytworni pod kierunkiem fachow-
céw rzemie$lnikow.

Pierwszenistwo w korzystaniu z nauki
Stow. Mech. tudziez najblizsi- krewni.

Zgloszen po oznaczonym terminie kierownictwo szkoty bez-
warunkowo nie uwzgledni.

maja czlonkowie

Z dzialalnosci S.M.P.

Wytwérnia S. M. P. w Pruszkowie otrzymata za posred-
nictwem Dyrektora Banku Stow Mech. p. Kobylafiskiego 24 ka-
watki stali szybkotngcej H 3, 58 X 32 X 10 mm ogélnej
wagi — 34 kg, ofiarowanej Stowarzyszeniu przez cziunka S M. P,
p. L. A. Kupferwassera z Cleveland Ohio

Wolne posady.

W Paniskwowej Szkole Przemystowej we Lwowie wakuja
posady:

a) Kierownika warsztatow, dla inzyniera z praktyka war-
sztatowa.

b) Nauczyciela nauk mechaniczno-technicznych.

Sprostowania.

Od p. A. Skalskiego cztonka S.M P. i czlonka Rady Nad-
zorczej Spétki ,Ampol“ w Bydgoszczy otrzymujemy wyja$nienie
z ktérego wynika, ze Spotka ta rozwija sie pomySinie i normalnie.

Wobec tego z prawdziwa przyjemnoscig prostujemy notatke
nasza w cierwcowym zeszycie Mechanika b. r., zyczac przed-
sigbiorstwu jaknajwigkszej pomy$lno$ci.



Na zasadzie uchwaly Walnego Zgromadzenia Akcjonarjuszéow z d. 8 lutego r.b. i zezwolenia Mini-
ster. Skarbu w porozumieniu z Minister. Przem. i Handlu z d. 21 czerwca 1922 r. za Nr DK (987) IIIL.

Bank Stowarzyszenia Mechanikow,

SPOELX A AXCTIINNA
w WARSZAWIE, ul. SWIETOKRZYSKA Nr 35, (dom wiasny)
przystepuje do podwyzszenia kapitalu zakladowego o 120,000,000 mkp. czyli do wysokosci

marek 150,000,000,

przez emisje 120,000 sztuk nowych akeji II emisji po 1,000 mk, wartosci nominalnej na warunkach nastepujacych:
Akcje bq;{ial imienne i prawo nabycia ich majs wylacznie czlonkowie Stowarzyszenia Mechanikéw Polskich
z Ameryki.

2. Pierwszefistwo do nabycia akeji IT emisji przysluguje dotychczasowym akcjonarjuszom Banku w stosunku
czterech akcji nowej emisji na kazda posiadany akcje I emisji.

3. Kurs emisyjny nowych akeji oznacza sig na mk. 1,500 dla dawnych akcjonarjuszéw i na mk. 2,500 dla no-
wych. Z ceny tej 1,000 mk. bedzie zaliczone do kapitalu zakladowego, reszta za$ po potraceniu kosztéw
emisji do kapitalu zasobowego.

4. Zapisy na akcje II emisji przyjmowane beda w ciagu 4 miesiecy od dnia 10-go lipca 1922 r.

5. Akcjonarjusze, pragnacy Eorzystaé z prawa nabycia akeji II emisji, winni do wskazanego wyzej terminu
wplacié pelna ceng emisyjng po 1,500 mk. za kazdg akejg.

6. Po uplywie terminu 4-miesigecznego wszystkie nierozebrane przez akcjonarjuszéw akcje II emisji zostang
przydzielone innym subskrybentom po kursie nie nizszym od ceny emisyjnej wedlug uzoania Rady i z za-
strzezeniem repartycji.

7. Akcje II emisji beds braly udzial w zyskach Banku, poczgwszy od dnia 1-go stycznia 1923 r. 0Od dnia zas
wplaty do 1-go stycznia 1928 r. subskrybenci otrzymaja bonifikacjg 5% w stosunku rocznym. Wplaty na akcje
przyjmuje

Bank Stowarzyszenia Mechanikow Sp. Ake.w Warszawie

ul. Swictokrzyslta INr 35, (dom wlasny).
Oddzial tegoz Banku w Gdansku, ul. Pfefferstadt Nr 43, (dom wlasuy),
i Stowarzyszenie Mechanikéw Polskich w Ameryce, New-York, 224 —East, 57—th Str.
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WARSZAWA, Krolewska 27, Tel. 105-65. Adres telegr.. ,TRANSATPOL”. Oddz: ROWNE, Szosowa 45, BARANOWICZE, Szosowa 134.
Najwieksze Towarzystwo okrgtowe w Swiecie — 120 wlasnych okretow, ktore zawieraja: 1,038,458
(jeden miljon trzydziesci osm tysiecy, czterysta pigdziesiagt o$m) ton.

Kazdy Polak udajacy sig do Stanéw Zjednoczonych Ameryki Pélnocnej powinien wiedzieé, Ze odbyé podréz przez
Ocean najwygodniej, najbezpieczniej i najprzyjemniej moze na okretach Towarzystwa y,French Line’’,
powinien wiedzie¢, ze podréz te odbyé moze na istnych plywajacych patacach — okretach: ,France’ i y,Paris’’,
ktére sa niezaprzeczenie najostatniejszym wyrazem nowoczesnej techniki, wygody i bezpieczenstwa,
powinien wiedzie¢ ponadto, Ze 4,FRENCH LINE“ jest linja francuska, ze personel okretowy skiada
sie z francuzéw, pod kazdym wzgledem i bez zastrzeien przyjaznych polakom, (ktéz zreszta o tem
nie wie?) ze na kazdym okrecie znajduja si¢ tlomacze — polacy.

Wiedzac powyzsze, zaden Polak nie bedzie sig zbyt dlugo namy$lal nad wybraniem linji okret., a napewno zwrdéci sig do na-
szego Tow., by skorzystaé z jego uslug i pomocy, & przekona sie, ze slowa nasze sg najéwigtszg prawds, a nie pusts reklama,

Wszelkie informacje bezplatnie. = Wszyscy pasazerowie w 2, 4 1 6 osobowych kajutach.

& dni cd EEAVERE U do NEW-YORKTT. g
q.'/

&’ Cena biletu lll=ej klasy od Warszawy 106 dolaréw (8 dolaréw — podatek pogléwny amerykanski) V2
/7 ll-a klasa od Havre’u 120 dolaréw i wyzej. ot. 1 .\o q

w
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Bezwzglednie najlepsze pasy pedne

i

w bardzo wysokim gatunku poleca ze skladu

FRANK REDDAWAY

Warszawa, Krolewska 39, tel. 17-90.
e

dla przemysiu i rolnictwa

' oraz

Fabryka Maszyn

nowoczesny dom, elektr, Swiatto i gaz,
biuro, telefon, budow. w roku 1910,
w miescie powiatowem z gimnazjum.

Wszelkie maszyny i zapasy
cena 7,500,000 Mkp.

Wielki wybér dalszych
korzystnych objektéw,

A. WIECZOREK

POSREDNICTWO NIBRUCHOMOSOCI

BYDGOSZCZ,
ul. Dworcowa INT 78.
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ierwsza.Krajowa Wylwérnia Opornikéw Elekirycznych

WARSZTATY
ELEKTROMECHANICZNE

3. KLEMAN

Warszawa, Leszno Nr 37 (dom wlasny)

TELEFON Nr 134-26.

POLECA W PIERWSZORZEDNEM WYKONANIU:

Regulatory do motoréw | Wylaczniki drazkowe I,
i dynamomaszyn, pradu II i ITI biegunowe.

stalego i zmiennego.
‘Przelgczniki z gwiazdy

Rozruszniki z ochladza- w tréjkat.
niem powietrznem :
T olioe o Bezpieczniki paskowe.

Piorunochrony rozkowe.
Wylaczniki oliwne e y

dla wysokiego napiecia. | Szyny i konsole do motor.

Budowa tablic rozdzielezysh i aparatéw elektrycznych.

Przewijanie i naprawa motoréw,

Dynamomaszyn i transformatoréw.
BB, L
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ZAKELADY ELEKTROTECHRNICZNE

~ WAGLAW BRYGIEWICZ MICHAL ZUCKER i 3-ka

w WARSZ A IE.
Larzad, Biuro Instalacyjne i Sktady: Marszatkowska 119, Telefony: 37-40 i 274-84. Warsztaty: Mazowiecka 11, Tel. 9-98 dawny,
G

Dziat Instalacyjny: Budowa elektrowni, instalacje w zakladach przemystowych rolnych
i wszelkie inne mstaIaCJe pradow silnych.

DZIALX DOSTAW: Dynamomaszyny, Elektromotory, Transformatory, Przewody elektryczne
oraz wszelki materjal instalacyjny. Sklady znacznie zaopatrzone.

Dziat Wytwérczy: Przebudowainaprawa maszyn elektrycznych i transformatoréw, Wytwor-
nia wszelkich opornikéw i rozrusznikéw, kolektor6w przyrzadéw komu-
tacyjnych, pierscieni slizgowych, trzymadel do szczotek i t. p.

WYROB TRANSFORMATOROW.
Nagrodzona zostala na 1-ej Wystawie Technicznej w Warszawle 1913 roku wielkim medalem srebrnym.
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drzewo opatowe poleca Tow. Eksploatacji Lasow

DESK l modtel arzeweny Henryk Olszewski i §-ka

nowo i ze skladu w Warszawie Warszawa, Traugutta 3, tel. 40-39.

Gl
R R N T B I O T,

wszelkich wymiarow

roleca

Blulj Techniczne ,ARTOS”

: owogrodzka 42, Tel. "15 07.5

FABRYKA =can <
modeli 1 drew. I A M U L L E y Grzybowska 41
két pasowanych = = Telefon 134-18. I

"a s I‘ZEdai parcela 10 morg. magd. z budynkami biurowymi

p z ewentualnem polaczeniem kolej. tuz przy stacji
wezlowej, w duzem miescie powiat. Wielkopolski, w poblizu granicy slaskiej, nadajaca sie jako
teren fabryczny. Réwniez na sprzedaz obok polozona willa o 16 wolnych pokojach w pigk-

PR R |

nym ogrodzie. Zgloszenia pod H. R. do Adm. ,Mechanika®. Wi, 1
\[ .
MOTOR Y 2g22owe ropo- Bardzo dobrze utrzymana
we, benzynowe ’
TARTAKI i LOKOMOBILE |
MONTAZ
kompletnych instalacji
LOZYSKA KULKOWE i KULKI | | syst.Lehnick,VetschauN.L.7 Atm. bud. 1901
poleca korzystnie na sprzedaz.
BIURO TECHNICZNE ?
FRANCISZEK PANCER ing. PRZEWORSKI
Warszawa, ul. Szpitalna Nr. 3, Tel. 243-41. STAROGARD — POMORZE.
or. 1 B Rk. 1

Prosimy o odnowienie prenumeraty.



od 1 do 3 mtr. toczenia.

Do podluinego i poprzecznego to-
czenia, oraz riniecia gwintow.

Dla mniejszych warsztatow mecha-
mczn)"ch polecamy; uniwersalne
AMERYKANSKIE, TOKARKI JEDNOMETROWE,
DO PEDU NOZNEGO I DO TRANSMISJI.

Fabryka 99 Spodtka

MASZYN ”KRA Akcyjna

dawniej iALFRED VAEDTKE
Zarzgd fabryki i biuro sprzedazy

Warszawa, Chmielna Nr 26, telefon Nr 241-33.

Cenniki, oferty na zadanie, W.w.2.

BIURO TECHNICZNE

MINC i WYGANOWSKI

Warszawa, Bracka {2, tel. 128-08.
B O-I-E CA:

Gumy techniczne, gumy powozowe, rowerowe, masywy,
pneumatyki, weze ssace i tloczace, pakunki azbestowe,
grafitowane, lojowane i inne, azbest w arkuszach, nici
azbestowe i wlékna, ebonity, uszczelnienia, pasy i t. p.

Tylko wysokie gatunki towaréw.

Ceny konkurencyjne.
Sb. 6. J
RS

29

\

BLACHY DZIURKOWANE
(Sita), dowolnych

rozmiaréw i grubosei,
£ stosownie do wszyst-
| kich celow, w staran-
nem i doktadnem wy-
konaniu, oraz masowe
artykuty sztancowane

poleca

Wytwornia Blach Dziurkowych ,,SITQ’

WARSZAWA, ul. Dobra Nr 86. Telefon Nr 1=-92.
KOSZTORYSY i KATALOGI NA ZADANIE. Ot. 2—1 _AS

L

P DOMY:
DREWNIANE

i% B (paTENT 1n2.KOLB).
L ARCHITEKTURA
=ISWOJISKAS
DOSKONALE WY-

§ (PATENT STEPHAN).
e ——
HAL FABRYCINYCH
DOTAD WYKOMANO
3MILIONY M. O.
KONSTR. DACHOWYCH .
Koszrowsye dgoanc BESANE TN A TAMIA ; SOLDNA KOSLTIRNSY 1A LYDANIE,

"ronne . POLS TEFAN 5o

HOZA 49. Tee 25481

-
Biuro Techniczne

Inz. J. ZUKOWSKI

Krako6w, ul, P. Michatlowskiego Nr 1.

Dostarcza ze skladu w Krakowie:
Pradnice, motory i transformatory,
Kable i przewodniki miedziane,
Zar6éwki oraz armatury do oswietlenia.

Gléwne zastgpstwo na Polske:
Fabryk elektrotechnicznych ,Fr. Kiizik“ w Pra-
dze, Zakladow elektrotechnicznych ,Bergmann®
w Podmoklem. WL b.

POMPY do wodyjoraz do®wszelkich”ptynéw w przemysle
gérniczym i fabrycznym, reczne, transmisyjne i parowe,
SIKAWKI i przybory dla strazy, WEZE gumowe i par-
ciane, BECZKI asenizacyjue i wodne poleca fabryka

Stanistawa TREBICKIEGO

Warszawa, ulica Kopernika Nr 33. Rk. b.

00000 DOCOSTISTOODOOODOEOSCOCODOOS OO

Towarzystwo Przemyslowo-Handlowe

OXINSKI i S-ka Inzynierowie

Spoéika z ogr. odpow.

WLASCICIELE: Inz. L. Ksiazkiewicz, Bud. Fr. Mazurkie-
wicz, Inz. T. Oxifiski, Inz: M. Slésarski.

Warszawa, Obozna 11. Tel. 234-48 i 158-72,
Adres telegraficzny: ,,OXACO“.

TECHNIKA — PRZEMYSL — HANDEL

1) Maszyny do obrébki metali i drzewa. Lokomotywy, loko-
mobile, kolejki waskotorowe.

2) Artykuly techniczne, narzedzia, metale.

8) Silniki elektryczne, parowe i gazowe.

4) Nikiel czysty we wszelkich ksztaltach, przedstawicielstwo
na Polske: Usines de Nickei de la Néthé w Duffel (Belgja).

5) Proszek do spawania glinu ,Alumin® przedstawicielstwo na
Polske T-wa ,La Italotecnica“ w Medjolanie.

6) Siarka sycylijska reprezentacja firmy Arno Helmholz w Ka-
tanji (Sycylja). * Mo p
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Warszawa New- @York Chicago

Stowarzyszenie Mechanikdw Polskich 2 Ameryki

Warszawa, Marszatkowska 46. Tel. 106-99. Adres felegr.: , PMECHANICS, Warszawa”

Przedsiebiorstwa wtasne w ,,Porebie”” pod Zawierciem, w Pru-
szkowie, Zbikowie, Wyszkowie i Bydgoszczy.

Warsztaty mechaniczne zaopatrzone w najlepsze obrabiarki amerykanskie.

1 +  Obrabiarki do metali: tokarki,
Produ ku gt heblarki, strugarki, ryflarki, wiertar-

ki, szlifiarki, maszyny do gwintowa-
nia, karuzeléwki, wiertarki promie-
niowe i frezarki (w przygotowaniu).

Aparaty do frezowania dlg
tokarek.

2 Fzﬁa’mi’f{;';';"é;u Podzielnice do frezarek.
= # Hola zebate czotowe i stozkowe
z zgbami surowemi i obrobionemi.

Imadla, rozwiertaki, gwinto-
wniki, — gryzy |wszelk|ego
rodzaju maszyny precyzyjne.

Obrabiarki do drzewas: heblar-
ki, wyréwniarki, wiertarki, pity tas-
mowe, pity tarczowe, traki.

'I'ransmisje — sprzegta Benna.
Maszyny rolmnicze: kieraty, siecz-
karki, mfocarki, wialnie.

Odlewy z Zelaza i stali z wlasnych
lub nadestanych modeli. Oylin=
dry porowozowe — odlewy
z obrébka.

Rury kanalicacyjne i wodo-
ciggowe.

Garnki i naczynia emal]o-
wane.

Prezedmioty uiytku sanitar-
nego: wanny emaljowane, zlewy,
klozety, umywalnie.

Wegiel.
Oegla czerwona i biala.

Specjalna uwaga: Mamy na skfadzie 50 gotowych ciggowek (traktoréw) ||
wiedenskiej firmy ,Stamag®, ktére sprzedamy tanio.

A. G.—10—4-22—1
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