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i analogieznie do réwnania (85) jest:

SAB = SJ[ - S“ = () . (34}
czyli entropia ciale zloZonego stalego lub plynnego przy
zerze bezwzglednem rdwna sie sumie entropii cial skla-
dowycl.

18) Wnioski prof. M. Plancka. W wydaniu czwartem
swej Termodynamiki (Vorlesungen iiber Thermodynamik
r. 1918) prof. M. Planck z twicrdzenia Nernsta wyprowadza
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wniosek nastepujacy (§ 282): , Wartos¢ entropii posiada do-
wolna, stala, ktéra przy 7'= 0 mozemy bez szkody dla ogdl-
nodei (rozamowan) przyjaé za réwna zern i wtedy twicrdze-
nie Nernsta daje sie wyslowié, iz przy temperaturze zera
bezwzglednego entropia kazdego chemieznie jednorodnego
ciala stalego lub plynnego ma wartoéé zero“. Wniosek ten
jednak bezposrednio z twierdzenia Nernsta nie wynika, co
zreszta, prof. M. Planck stwierdza w przypisku: ,Takie uje-
cie twierdzenia jest co do tresci dale] idaece niz podane
przez Nernsta samego, wedlug ktérego przy T'= 0 tylko
réznica entropii eiala w dwdeh modylikaeyach jest réwna

zeru*., Wniosek prof. Plancka ma jednak pewne kouse-
kwencye, nad ktéremi zastanowimy sie blizej. Jezeli przy
T'= 0 wartodé entropii S, eiala skondensowanego przyjmic-
my S, =0, wtedy jest:

T

P
' C
sz[‘;{ = e,
0 i

eayli przy T=0 jest C,=0, to jest cieplik wlasciwy wszysi-
kich ecial skondensowanyeh zbliza sie do zera przy zblizanin
sic do zera bezwzglydnego. Twierdzenie fo zostalo do-
swiadezalnie stwierdzone przez Nernsta i jego ueznidw.
Whniosek ten wyjadnimy jeszeze na wykresie entropowym.
Rézme stany skupienia cial wyznaczaja sie wykredinie w roz-
nych polach wykresu, rozdzielonyeh liniami granieznemi
(rys. 4). Obie krzywe graniczne w gornej czesei wykroesu
schodza, sie w punkeie krytycznym (%), jaka zas jest postac
krzywyeh tyeh przy nizszyeh temperaturach, blizej nie zna-
my. W gazowym stanie skupienia stan ciala wyznaczony
jest przez dwa parametry (71 S) i mozliwe jest, ze w stanic
wielkiego rozrzedzenia cialo moze znajdowaé si¢ w blizkodei
zera bezwzglednego w stanie gazowym. W tym przypadkn
wyzsza krzywa graniczna przecina of odeigtyeh w pewnym
punkeie, jedli za§ premodé gazdw zbliza sie do zera przy
T'= 0, wtedy krzywa ta zbliza sig do osi odeigtych asympto-
tyeznie.

Nizsza krzywa graniczna ma postaé ustalony przoez
wniosek prof. Plancka i twierdzenie Nernsta. Jezeli bowiem
entropia ciala skondensowanego przy T'= 0 od modyfikacyi
ciala nie zalezy, a wedlug prof. Plancka jost ona pray T =0
réwna zeru, to znaczy, ze krzywa ta przechodzi przez po-
ezatek osi odeietych, dla ktérego S, = 0. Jest to wlasciwie
nowa hypoteza prof. Plancka, poniewaz zadnego hezposred-
niego dowodu, iz tak byé winno, nie posiadamy. Posrednio
hypoteze te potwierdzajn doswiadezenia, ze przy zblizaniu
gig do T'=10 i cieplik wlasciwy cial skondensowanych zbli-
7a sie do zera. Hypoteza Plancka, nie stajae w kolizyi
z twierdzeniami Termodynamiki, wprowadza pewne upro-
szezenie wzordw, pozwala bowiem dla cial skondensowa-
nych opuszezaé stala, calkowania S, iliczyé entropie od zera
bezwzglednego.

Wielka heblarka-frezarka podtuina 2 napedem elektrycznym,

wykonana w zakiadach mechanicznych Tow. Akc. Gerlach i Pulst w Warszawie.

W ostatnich czasach fabryki maszyn zwrdeily baczna
uwage na racyonalny wybdr i opracowanie metod obrébki
mechanicznej wytwarzanyech przez nie przedmiotéw. Na
dazno§é powyzsza, zlozyly sie dwa nowoczesne warunki
techniczne, znajdujace sig we wzajemnej zaleznodei: precy-
zya i predkos¢ wykonania. Sa to czynniki tak wazne
w chwili obecne]j, ze fabryki nie przystosowywujace sie do
zmienionych warunkéw 1 potrzeb badz upadaja w walce
konkurencyjnegl, badz tez w najlepszym razie ich powolny
rozwGj mnie odpowiada predkiemu wzrostowi przemyslu
wspolezesnego. Zwlaszeza fabryki maszyn i turbin paro-
wych, oraz silnikéw spalinowych, zmuszone sa do staranne-
go obmy§lania metod obrébki, opracowywania szczegéléw
1 usnwania wszelkich przeszkéd na drodze do osiagniecia
zadane] precyzyi i skrécenia terminéw wykonania. Prace
na tem polu dziels one w coraz wigkszym stopniu z fabry-
kami obrabiarek, ktdre, korzystajac z wlasnego doswiad-
czenia i rutyny, specyalizuja sig w dziedzinie metod nauko-
wych obrébki i tym sposobem stajg sig czynnikiem orga-
nizatorskim w przemysle.

Przy obrabianiu wielkich i ciezkich przedmiotéw pre-
cyzya i predkost wykonania posiadaja obecnie takiez zna-
czenie jak i przy produkeyi masowej przedmiotéw mniej-
szych wymiaréw. O znaczeniu tem $wiadezy posrednio
powodzenie przemyslowe tych fabryk maszyn, ktére wpro-
wadzily do swych warsztatéw mechanicznych metody fa-
brykacyi zamiennej, przy ktérej poszezegdlne czesei maszyn
sq wykonywane precyzyjnie wedlug zasad wytwdrezosei

masowej. W zwiazku z tem istnieje dazno$¢é do ogranicza-
nia, a nawel wrecz do unikania, przenoszenia wielkich
i cigzkich przedmiotéw z jednej obrabiarki na druga, w celu
dokonania réznorodnych robét mechanicznych. Dotyezy to
w szezegGlnosei obrébki kadlubéw wielkich silnikéw gazo-
wych i ropowych Diesela, wielkich plyt z lozyskami do
silnikéw i maszyn roboezych, kadlubéw turbin parowych
it. p. ezeSei. Przy przestawianin i zakladanin na maszyng
przedmiotéw obrabianych tej wielkosei zachodzg zawsze
przesunigeia i odksztalcenia, na pozér niewielkie, a jednak
bardzo niepozadane ze wzgledu na péiniejsze trudnodei
montazowe i na brak precyzyi w ostatecznem dopasowaniu.
Fakt powyzszy jest obecnie powszechnie uznany i wywoluje
sluszne dazenie do usunigeia zupelnego lub zmniejszenia do
mozliwych granic owych przesunieé 1 niedokladnodei przez
zastosowanie racyonalnej kolejnosei obrébki i przez przy-
stosowanie obrabiarek do danej roboty. Nalezy dodaé, ze
przez odpowiednie przystosowanie niektérych przynajmniej
obrabiarek do wszechstronnej i réznorodnej roboty zyskuje
sig nie tylko na dokladnodei wykonania, lecz i na czasie
ustawiania i przestawiania ciezkich przedmiotdw, ktéry

rzewyzsza bardzo czesto czas wladciwe] obrébki. Aby wiel-

ie obrabiarki, obejmujace kilka rodzajéw obrébki, odpo-
wiadaly rzeczywidcie potrzebom praktycznym, przerwy
pomigdzy kolejnemi operacyami powinny byé krétkie; ope-
racye zasadnicze powinny byé¢ uskuteczniane mozliwie
predko dzieki zastosowaniu duzej sily mechanicznej i pred-
kosei oraz dzigki nzyciu naraz kilku narzedzi, zas operacye
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drugorzedne, ktére nie moga odbywaé si¢ rdwnoczesnio Powyzsza krdtka i pobiezna charvakterystyka nowo-
z zasadniczemi, powinny by¢ oparte na takiej metodzie  ezesnyceh metod olhwdbki ciezkich przedmiotdw ulatwi ocene

zasadniczych  wilaseiwo-
$ei podluznej heblarko-
frezarki, wykonanej nie-
dawno w zakladach Tow.
Ake. Gerlach i Pulst
w Warszawie i zashigu-
jace] na uwage ze wagle-
du na celowosé i nowo-
czesnosé  swej  budowy
oraz wielkosz.
Obrabiarka powyz-
sza jest przeznaczona do
do posdpiesznego wyko-
nywania rdznorodnych
robdt, a mianowicie do
obrébki, by zabieraly one jak najmmniej czasu i odpowia- heblowania, frezowania, wiercenia i gwintowania. Do heblo-
daly zasadzie wielkie] wydanodei maszyny. Obsluga wiel- wania stuza cztery suporty: dwa na belee suportowej, a dwa
na stojakach boeznych
(rys. 1). Kazdy suport
posiada przesuw pozio-
my, pionowy i ukosny.
Do frezowania sluzy spe-
cyalny wielki suport fre-
zowy z dwoma wrzecio-
nami, z ktdérych wieksze
jest przeznaczone do fre-
zowania przy pomocy
osiowych i tarczowyveh
frezdw najwickszyeh wy-
miardw, a drugie mniej-
sze do frezowania zapo-
moca, malych frezéw
i do wiercenia oraz gwin-
towania otwordw. Frezo-
wanie odbywa sie wzdluz
i wpoprzek. Przechodze-
nie od heblowania do
frezowania,  wiercenia
i gwintowania odbywa
si¢ bardzo predko. Prze-
stawianie suportéw od-’
bywa sie automatycznie.
Predkosei roboeze i po-
suwy moga by¢ Seisle
przystosowane o rézno-

A

Rys, 4,

kiej obrabiarki winna by¢ prosta i dogoduna, dzwignic kie- rodnych ezymnosei przewidywanych na obrabiarce. Zasa-
rownicze zeSrodkowane w kilku zasadniczych punktach. dnicze wymiary przedmiotGw obrabianych sa nastepujace:
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Wysokodé przedmiotdw obrabianyeh . . . . 4000 mm
Szerokosé 3 % don o ox o« 36000 4
Dlugosé 3 i v oa o« s LODOD: 4

Przy obrébee jeszeze wigkszyeh przedmiotdw, ktore
nie przechodza pomiedzy gldwnymi stojakami, stosuje si¢
dodatkowy stojak boeczny =z suportem, kidrego przymoco-
wanie do loza oraz naped jest przewidziany w budowie
obrabiarki. Powyzsze wrzadzenie dodatkowe daje moznoséé
oheblowywania spoddw kadlubdw silnikéw Diesela najwick-
szych rozmiarGw.

Heblowanie. Do napedu obrabiarki przy heblowaniu
uzyty zostal nawrotny silnik elektryczny do pradu stalego
ze zmienna predkosceia, obrotowa, 0 mocy 50 k. m. (rys. 2).
Przy biegu roboezym silnik powyzszy daje 20 zmian (stopni)
predkosei, przyezem stosunek najwicksze] do najmmicjszej
wynosi 2,6: 1. Przy hiegu powrotnym predkosé obrotowa jest
stala 1 odpowiada najwickszej predkosei robocezej. Silnik,
umieszezony z tyh loza heblarki, napgdza za posrednictwem
przekladni, skladajacej sie wylacznie z cylindryeznych kol
rebatych, dwie wielkie Sruby pociagowe, wywolujace ruch
stolu tam i z powrotem. Przekladnia zebata sluzy jedynie
o przenoszenia ruchu i nie daje zmian predkosei, ktdre
otrzymuje sie wylacznie przez regulowanie silnika. Przela-
czanie silnika odbywa
si¢ automatycznie zapo-
moca,  specyalnego me-
chanizmu wzorowanego
na mechanizmie uzywa-
nym przy heblarkach
z napedem pasowym
(rys. 3). Sklada sig on
ze zderzakdw, praymo-
cowywanych w odpo-
wiednich punktach do
hocznej $eiany ruchome-
go stolu i dzialajacych
na dzwignie nastawni-
ey elektryezne]. Zderzaki
reguluja skok stolu o wie-
le dokladniej niz przy na-

Rys. 5. pedzie pasowymn, dzieki
specyalnym przyrzadom
elektrycznym do wzmac-

niania pola magnetycznego w silniku natychmiast po prze-
laczeniu na najmniejsza, predkodé; przyrzady te, na ktdre
dzialaja bezposdrednio zderzaki stolu, tworza zwarcie w opor-
niku boeznikowym i przez to wzmacniaja dzialanie hamu-
jace silnika. Przy przelaczanin energia rozpegdu silnika
1 mechanizmu napedowego, dzieki odwracalnodei silnika
elektrycznego, zwraca sig czesciowo w postaci pradu, wy-
sylanego z powrotem do sieci. Przy heblarce jest dzwignia
reezna, zapomocy ktére] mozna w kazdej chwili dowol-
nie zatrzymaé stdl, lub zmienié kierunek.

Omawiany naped elektryczny posiada duze zalety,
polegajace na tem, ze przekladnia jest bardzo prosta, zaj-
muje malo miejsea i pochlania malo energii. Poniewaz
sprawnosé silnikéw elekfryeznych typu bocznikowego nie
zalezy od predkosei obrotowej, przeto zuzycie pradu jest
nader oszczgdne. Ruch nawrotny odbywa sig bez szarpai
(lzigki zastosowaniu hamowania elektrycznego. Przelaczanie
jest predkie, punkt zwrotny stolu daje sig Scigle wyznaczaé.
Naped elektryczny usuwa nieekonomiczne i niesprawne
dzialanie paséw, ktdre przy przelaczaniu pochlaniaja przez
tarcie o kola pasowe rozped samyech kél oraz stolu z przed-
miotem obrabianym i wskutek tego ulegaja predkiemu
zuzyein. Przez uproszezenie przekladni, koszt wykonania,
a wige i cena sprzedazna wlasciwej maszyny zmuiejsza sie,
pokrywajac czeSciowo koszt nabycia silnika elektrycznego.
O ile uwzglednié zmniejszenie wydatkéw na pasy, a prze-
dewszystkiem male zuzycie energii w stosunku do wykony-
wanej pracy, to przewaga w kazdym wzgledzie okaze sie
niewatpliwie po stronie napedu elektryeznego z nawrotnym
regulowanym silnikiem bocznikowym.

Stél heblarki przesuwa sig wzdluz prostokatnych pro-
wadnic loza, zaopatrzonych w automatyezne urzadzenia do
smarowania, za posrednictwem dwdeh §rub pociagowych
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m—walek napedowy do ruchu wrzeciona wiertniczego:

heblarskich; p—walek napedowy do posuwu suportu frezowego; n—nastawnica mniej-

jalowy);
szego motoru; I, IT, III—polozenia diéwigni kierujacej obrotami wrzeciona: 4, B, 1, 2, 3, 4—polozenia dZ

b—déwignia do wliczania posuwu stolu; e—dZwignia do zmiany kierunku
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d—dzwignia do przyépieszenia posuwu stolu (bie

n—walek napedowy do posuw
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Rys. 6. a—d#wignia do wylaczania posuwu stohu;

posuwul
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2z poezwlrnym gwintem o duzym skoku, ktdre zostaly za-
stosowane z¢ wzgledu na koniecznosé réwnego i spokojnego
biegu przy frezowaniu. Sila skrawajaca na powierzehni
stolu wynosi 12500 kg. Nacisk osiowy odbieraja, dwa wiel-
kie pierscieniowe lozyska kulkowe (rys. 4), dzieki ktérym
obrabiarka pracuje z duzym spdélezynnikiem sprawnosei.
Predkosc roboeza stolu wynosi od 6,9 do 18 m/min., hiegn
powroinego 18 m/min. Stol i loze posiadaja bardzo moena
hudowe, praystosowany do wielkodei i ciezaru obrabianych
przedmiotéw  oraz rodzaju pracy, do jakiej przeznaczona
lesl maszyna.

Suporty na belee suportowej posiadaja przesuwy anto-
matyezne i reezne w kierunku poziomyn, pionowym i ukos-
nym. Zmiang wiclkodei posuwéw (na jeden skok stolu).
otrzymuje sig zapomoca przestawiania przesuwka w tarezy
korbowej, znajdujacej sie na samej belee i odbierajacej rueh
wahadlowy od pionowego walka obrotowego. Zmiana kie-
runku przesuwania i wylaczaniem kieruja dzwignie, wmie-
szezone na belee suportowej 1 przelaczajace sprzggla.
Posuwy suportéw sa niezalezne od kievunku. Do przesuwa-
nia w kierunku pionowym stluzy duze kdlko reczne umie-
szezone 7z przodu suportu. Suporty mozna oddzielnie wla-
czad i wylaezac, Obracajae nakrgtke na Srubie pociagowej
zapomocs mechanizmu, umieszezonego na suporeie, 1mozna
przesuwac powoli suport wzdluz belki, co wlatwia ezynnoci
przygotowaweze. Préez tego suporty mozna przesuwac
wzdluz belki predko i automatyeznie, co jest wazne przy
przechodzeniu do frezowania.

Na speeyalng uwage zasluguja granice, w jakich zmie-
niaja’ sic posuwy. Poziomy posuw suportu (na jeden skok
stolu) zmienia sie w granicach od 0,625 do 25 mm, pionowy
zad od 0,375 do 15 mm. Daje to moznodé stosowania przy
operacyi wygladzania nozy z szerokiemi prostolinijnemi
krawedziami, ktére przy duzym posuwie zbieraja doskonale
nieréwnoéei, pozostajace po obrébee zgriba. Stosowanie nozy
plaskich stanowi znana nowoczesna i racyonalna, ze wzgledu
na pospiech, metode wykonezania.

Belka suportowa posiada predki antomatyczny prze-
suw pionowy wzdluz stojakéw. Po nastawieniu na zadana
wysokodé, zaciska sie ja mocno do stojakdéw zapomoea Srub
zaciskowych, Wazdluz stojakdw przesnwajq sig rdwniez dwa
suporly boezne, automatyeznie lub recznie zapomocsa Srub
pociagowych, niezaleznyeh od $rub pociagowych do prze-
suwania belki.  Ruchy suportdw boeznyeh sa niczalezne
wzgledem siebie i suportéw na belee. Poziomy i pionowy
posuw tych suportéw daja walki pionowe; wielkosei posu-
wéw zmienia sie, przestawiajac przesuwek ze wskazdwka
na tavezy korbowej (rys. 5).

Wiacezaniem, wylaezaniem i zmiana kierunku posuwéw
kieruje jedna dzwignia, poreczna w uzyeiu. Do przesuwania
suportu przy nastawianin shizy duze kolko reeme tak
nmieszezone, ze robotnik moze nim kierowaé nie spuszeza-
jac oka z narzedzia. Do nastawiania suportu boeznego
w kierunku pionowym shuzy walek z koiicem krawedzio-
wym do korbki. Oba suporty boczne sa wyréwnowazone.

7 opisn i zalaczonych rysunkéw widzimy, ze czynnoseci
zasadnicze przy heblowaniu, jak nastawianie stolu na dany
skok, regulowanie biegu silnika elektrycznego, podnoszenie
belki suportowej, sa ze§rodkowane przy prawym stojaku.
Wszystkie natomiast wlasciwe ruechy suportéw przy ezyn-
nodciach przygotowawezych odbywaja, sie przy pomocy
dzwigni, umieszezonyeh bads bezposrednio na suportach,
badz na belee suportowej (predkie ruchy automatyczne).
Dzieki temu ukladowi robotnik znajduje potrzebne mu
w danej chwili dzwignie zawsze pod reka 1 na roboty przy-
gotowaweze traci on malo czasu. W ezasie heblowania
suport frezowy znajduje sie na skrajnym lewym koncu
belki suportowej tak, ze nie tamuje ruchéw suportéw do
heblowania.

Frezowanie. Na belce poprzecznej znajduje sig suport
do Irezowania z dwoma wrzecionami pionowemi. Wielkie
wrzeciono, ktérego rednica w dolnej czesei wynosi 185 mn,
jest przeznaczone do frezowania zapomoca, wielkich frezow
7 osia, pionowa, a nawet i pozioma. W tym ostatnim wy-
padku przymocowywuje si¢ specyalng przekladnie zebaty
do dolnego lozyska wrzecionowego, na ktérego powierzehni
czolowej znajduje sie rowek pierdcieniowy do grub zacisko-
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wych; w podobny sposdh przykreca sie okulary typu oston
nieckowyeh, podtrzymujace drugostronnie sworznie dlugich
Irezéw walcowyeh. Mniejsze wrzeciono o Srednicy 75 mamn
shuzy do frezowania zapomocy mniejszych frezéw. do wier-
cenia i gwintowania.

Do napedu wrzecion w suporeie frezowym oraz do
poruszania mechanizmu posuwowego sluzy speeyaluy regu-
lowany silnik elekfryezuy o mocy 28 k. m. z 20 stopniami
predkosei, ustawiony z hoku loza obrabiarki. Ziniane pred-
koSei obrotowyeh daja 12 przekladni zgbatych, nszerego-
wanych w trzy grupy: predkodei duze, Srednie imale, tak
ze ogdlna liezba zmian predkodei wynosi 60. Przekla-
dnie powyzsze sa  umieszezone w o szezelnie zamkuiete]
skrzynee z zelaza lanego i kierowane zapomoca, dswigni
wedlug tabliczki znajdujacej sic na skrzynce i okreflajace]
liczbe obrotéw w zaleznodei od polozenia diwigni: przekla-
dnie powyzsze sa zanurzone w kapieli ze smaru (rys. 6).
Przekladnie w samym suporeie skladaja sic z eylindrycz-
nveh kdl zebatych, kola osadzone bezposrednio na wrzeeio-
nach posiadaja duze vednice i znaczng liezhe zebdw w eelu
osiagnigeia rownego biegu i duzej sprawnodei.  Nacisk osio-
wyv wrzecion odbieraja, lozyska kulkowe.

Oba wrzeciona nmieszezone sa na wspélnym suwaku,
ktéry mozna przesuwa¢ w kierunku pionowyin zapomoc:
fruby pociagowej. Mniejsze wrzeciono wiertnieze posiada
automatyczny posuw pionowy z eczterema réznemi pred-
kosciami.

Na rys. 7, przedstawia-
jacym suport frezowy, widzi-
my: duze kétko reczne do
podnoszenia i opuszezania
suwaka zwrzecionami, dZwi-
gnie z tylu za powyzszem
kélkiem do prawego i le-
wego obrotu wrzecion, oraz
do ich wlaezania Inb wyla-
ezania, nieco nizej na prawo
male kdlko reczne do zimia-
ny automatyeznego posu-
wu wrzeciona wiertniezego,
jeszeze zas nize] koltko recz-
ne do powolnego idzwignic
dwuramienna do predkie-
g0 opuszezania wrzeeiona
wiertniczego. 7 lewej stro-
ny suportu zanwazyé latwo
walek z koncem krawedzio-
wym do korbki, zapomoca
ktdrej mozna przesuwaé po-
woli suport wzdluz belki. Ruch powyzszy jest otrzymany, po-
dobnie jak i przy suportach do heblowania, zapomoes, obra-
cania nakretki na §rubie pociagowej. Na rysunku nie widac
jedynie malego kélka rqeznego. znajdujacego sie z boku po
prawej stronie suportu, do przelaczania przekladni nape-
dzajacej badz wrzeeiono frezowe, badz wiertnicze.

Przy frezowanin podluznem stosuje sie ruch stohn,
przy poprzecznem za ruch suportu wzdluz belki. Przesu-
wanie stolu odbywa sie zapomocy Srub poeciqggowyeh: wtym
celu mechanizm napedowy $rub jest polaczony zapomoca
walka i przekladni zebate] z mniejszym silnikiem clektryez-
nym. Specyalne zabezpieczenia ryglujace usuwaja mozli-
wosé¢ wlaczenia napeddw stolu od obu silnikéw naraz. Do
zmiany posuwu stolhu przy frezowanin sluzy skrzvika zmiano-
wa z przekladniami ze¢batemi, ktére mosma przelaczac w bie-
gu podobnie, jak i przekladnie do zmiany obrotéw wrzecion
(rys. 6). Powyzsza skrzynka zmianowa daje po 8 posuwéw
dla predkosci obrotowych wrzecion duzyeh, Srednich i ma-
lyeh. Ruch stolu moze byé automatyeznie wylaczany w do-
wolnym punkeie zapomoca zderzakdw, wmieszezonyel po
tej same] stronie stolu co i silnik, a po przeciwnej jak zde-
rzaki do heblowania. Posuw suportu frezowego wzdhiz
belki przy frezowaniu poprzecznem odbywa sie zapomocs
sruby pociagowej. Do zmiany posuwdéw sluzy ta sama
skrzynka zmianowa, co i przy frezowaniu podluznem; daje
ona po 8 posuwéw na kazda grupe predkosci obrotowych.

Suport do frezowania, podobnie jak i suporty do heblo-
wania, posiada predki automatyezny przesuw wzdluz belki.

Rys 7.
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Pionowy przesuw suwaka frezowego wynosi 250 mm.
Predkosei obrotowe sa tak dobrane, ze mozna stosowac naj-
wmipelnie] racyonalnie frezy tarezowe o Srednicy 700 mam.
Za pofrednictwem mniejszego wrzeciona mozna wiercié
otwory o drednicy 75 mm i o glebokoSei 400 mm.

Uklad mechanizmdéw i dzwigni kierujaeych lrezowa-
niem i wierceniem jest podobny jak i przy heblowaniu.
Skrzynki zmianowe do obrotéw wrzeciona i posuwéw wraz
7z odpowiedniemi dzwigniami sa umieszezone przy lewym

7 TOWARZYSTW

Stowarzyszenie Technikéw w Warszawie. Sprawozda-
nie z posiedzenia technicznego z d. 16 styecznia v. b,

Po odezytanin i prayjecin sprawozdania. z posiedzenia
poprzedniego, praystapiono do wypelnienia porzadku dziennego.

Przewodniczaey odezytal pytanie wyjete ze skrzynki; na
oddzielne jego czesei postanowiono prosié o odpowiedsz Wydziat
oceny wynalazkéw, d-ra Hantowera oraz inz. Lebiedzinskiego.

Nastepnie przewodniczacy udzielil glosu inz. St. Kruszew-
skiemu, ktéry wyglosit odezyt p. t.:

,,Badania poréwnawcze wegli kamiennych z Zagtebi: Dabrowskiego,
Donieckiego i angielskich, jako paliwa pod kottami parowozowymi*’.

Koleje panstwowe rosyjskie unzywaja obok drzewa i od-
padkéw naftowych znaczne iloei wegla kamiennego z rézmych
raglebi. Wegle te, co do wlagciwosei swych, rdzniy sig znacznie,
okrveslenie wige ich wartosei opalowej, zwlaszeza dla pewnych
paséw, gdzie dostawa nie przewaza szali na jedng lub drogn
strone, jest nader wazne. Dotiychezasowe prdby ograniczaly
sie przewaznie do badan laboratoryjnych, ktdre nie mogty by¢
dostatecznie miarodajnemi. W kofeu r. 1912 ministeryum
podjeto préby na kolei Warsz.-Petersburskiej na wielky skalg
w eelu okre§lenia wartosei pordwnawezyeh wegli donieckich
i dabrowskich droga bezpodrednich doswiadcezen spalania pod
parowozem. Prelegent bral udzial w tych prébach jako przed-
stawiciel Rady Zjazdu Przemystowedw Gorniezych.

Préby ezynione byly przy zachowaniu wszelkich ostroz-
nosei, a przedewszystkiem zwracano uwage, aby kazde paliwo
otrzymato warunki spalania najdogodnisjsze dla swych wlasei-
wosel fizyeznych i chemicznych.

Wiymiki byly nastepujace: Stosunek wzajemny wartosei
techniczne] wegli donieckich koksowych do  dgbrowskich
wypadl jak 100 do 116,2, gdy Ministerynum Komunikacyi
okreslato dotychezas stosunek ten krzywdzaco dla wegli da-
browskich, t. j. jak 100:130. Stosunek wegli angielskich

stojaku.  Wlasdeiwe ruchy suportu frezowego sa uzaleznione
od dzwigni, znajdujacych sie na samym suporcie. Podezas
frezowania suporty do heblowania sa odsuniete na skrajny
prawy koniee belki tak, ze nie przeszkadzaja ruchowi supor-
tu frezowego.

Cigzar opisanej obrabiarki wynidsl 122000 kg. Wyko-
nanie calkowite maszyny, a wiee sporzadzenie rysunkdéw
konstrukeyinyeh, modeli oraz rohoty warsztatowe zajely zale-
dwie 10 miesigey. H M,

TECHNICZNYCH.

(Yorkshire, Neweastle) do  dabrowskich otrzymano Srednio
jak 100 11,8, .

Poza tem prébne jazdy ujawnily cenna niezmiernie zan-
letg wegli dabrowskich w pordwnaniu z donieckimi koksowymi,
a nawel z angielskimi, a mianowicie ich fatwosé spalania,
ktéra czyni kociol podatniejszym przy zmiennej jego pracy,
a zwlaszeza w wypadkach wzmocnione] pracy. Tlosé Srednia
spalanego wegla na godzing i metr kwadr. paleniska docho-
dzita, do G90 kg przy wytwarzanin 49 kg pary na metr kw.
powierzehni ogrzewalnej. Odpowiednie liczby dla wegli doniec-
lkich wynioslty 428 ky wegla 1 35 kg pary. Ujawniono tez
daleko lepsze przechowywanie sie wegli dabrowskich w po-
réwnanin z donieckimi, ktére predko wietrzejae, rozsypuja sig.
Prelegent zwrdcil uwage na oszezednosé osingann, przez stoso-
wanie sklepien ogniotrwalych w palenisku. Odezyt ilustro-
wany byl lieznemi przezroczami i wylkresami.

W ozywionej dyskusyi brali udzial pp.: Korwin-IKrukow-
ski, Kolebski, Bakowski, Podworski, Budzinski, Shucki i inni.

Zebraniu przewodniczyl inz. 1. Radziszewski, sekretarzem
byl inz. Cz. Skotnicki.  Obeenych bylo oséh 140,

Sprawozdanic z posiedzeniu technicznego z d. 23 stycznia r. b.

Po prayjeciu protokéiu z preedostatniego zebrania, prze-
wodniezaey p. J. Eberhardt udzielit glosu p. doeentowi inz.
0. Stelmachowskiemu, ktéry wyglosil odezyt p. t.:

,,Hale réznych systeméw na balony sterowe‘,

Poniewaz odezyt ten bedzie w catodei drukowany w Prze-
gladzie Technicznym, przeto streszezenin odezytn na tem miej-
seu nie pomieszezamy.

Odezyt p. Stelmachowskiego, bogato ilustrowany wieln
pigknemi przezroczami, wywolal ozywiona dyskusye, w ktorej
brali udzial pp.: Budzinski, Eberhardt, Boretti, Tatkiewicz,
Mieczynski i prelegent.

Sekretarzem posiedzenia byt p. . Bakowski.

KRONIK A

Nowe radyatory ,Rational“. Jedna z odlewni turyriskich wy-
konywa nowe radyatory, przy ktérych po hokach elementéw dodano
zebra pionowe, co powieksza po-
wierzehnig promieniujaca przy
jednoczesnem wytwarzanin cig-
o pionowego. Wzmozony cigg
powietrza zmnicjsza ilosé ku-
vzu, osiadajacego ma  Seianach
poza vadyatorami. Ciezar nowych
radyatoréw wynosi 25 kg, ilosé
wody 34 na 1 m? powierzchni,
Gromadzacy sie miaedzy Zebra-
mi pionowemi kurz usuwaé moz-
na tatwo przy pomocy szezot-
ki cienkiej. Ponizej przedsta-
wiony jest szkic radyatora ,Ra-
tional*. Calkowity spolezynnik
przewodnictwa jest prawie taki
sam, jak przy radyatorach zwy-
ktych, co uzasadnié¢ mozna tem,
iz powierzchnia Zeber stanowi lL
okoto 509/, calkowitej powierzch-
ni promieniujacej, oraz wzrostem
prazewodnictwa wskutek wzmo-
ronego ciggu powietrza. Radya-
tory te, ktdryech cena jest sto-
sunkowo nizka, zasfosowane sg
w wielu instalacyach podobno
% dobrym wynikiem.

Ramy ochronne przy Scinaniu metali. Rys. ponizszy przedstawia
rame, ustawiona na podlodze w warszfacie. Celem ramy jest za-

BIEZACA.,

traymywanie odskakujaeyeh pray Seinaniu  czpstek materyalu, oraz
zabezpieczenie robotnikéw pracujiceyeh w blizkodei od skaleezenia.
Rama sklada sie = ;
dwu deian bocznych, po-
tezonych  z tylng pray
pomocey zawias, Sciany
obite sy wewnailbrz grubem
plétnem. Rame praysuwa
sig mozliwie jaknajblize]
do przedmiotu obrabia-
nego, posiada ona zafem
szezegdlng  wartosé pray
obrébee wickszyeh ezesel.
Przy obrdhee czgsei
mniejszych, umocowywa-
nych w imadle, stosuje
sie ramg ochronna, przedstawiony na tymze rysunkn z prawej strony
i skladajaeq siqzdwéch deianek, obityeh réwniez plétnem. W tym
wypadku rame nalezy przymocowaé do stoln warsztatowego. '
Turbiny parowe o mooy 40000 k. m. Jak podaje Electrical
World, Parsons Steam Turbine Co. ma dostarczyé w krétkim ezasio
dla clektrowni Chicagoskie] Tow. Commonwealth Rdison Co. cztery
turbiny parowe, z ktérych kazda posiadaé bedzie moc 40000 k. m.
S to zatem jedne z najwigkszych turbin parowyeh, jakie dotychezas
zbudowano. Bedy one bezpodrednio sprzezone z pradnicami (dynamo)
pradu tréjfazowego o napiecin 4500 v. i 25 okresach., Liczba obrotdw
na min. bedzie wynosita 750,
Grodnem uwagi jest jeszeze i fo, Ze rzeczone turbiny, whbrew
ustalonemu zwyczajowl, sy budowane jako czysto naporowe.
; Przestrzen, jaky zajmie kazda z tych turbin, bedzie wzglednie
niewielka: 22 m na dlugo$é i 5 m na szerokodé. |

I



