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Nadto mamy &, . cos (8,, ac) = A ae. Przesunigcie &,
wyznacza sie jako prosta, ktérej dane sa rzuty na kierunki
ac i be.

Prowadzac w punktach ¢, i ¢, prostopadle do tych
kierunkdéw, wyznaczamy ¢ ¢y = 0.

Przechodzac nastepnie do wezla d, bedziemy réwniez
mieli wielkosci rzutéw przesunigeia 8; na kierunki od i cd.
Tym sposobem mozemy wyznaczy¢ przesunigeia wszystkich
wezléw.

Jak widzimy z wykresu, skala wydiuzen pretéw moze

Rys. 14.

by¢ wybrana niezaleznie od skali, w ktérej wykreslony jest
uklad. Zalete tego sposobu stanowi fatwosé wykonania rze-
ezywistyeh warunkéw oparcia. Jezeli naprzyklad wezel n
ma spoezywaé na torze pochylym n’n', to trzeba uklad
obrécié okolo wezla @ o kat n; an,. Punkt n, wyznacza sig
jako przecigeie luku, zakreSlonego promieniem an,, z kie-
runkiem 7' n'' réwnoleglym do toru. Ostatecznie miedzy
ain, trzeba wykreslic wielobok réwny odksztalconemu,
ktory dla jasnosei rysunku nie jest pokazany.

Przy jednostajnem podniesieniu temperatury wszyst-
kie prety wydluzaja sie proporcyonalnie do pierwotnej swej
diugosei, i trdjkaty z ktérych uklad sig sklada sa podobne
do odksztaleconych.

‘Wada podanego wykresu tkwi w tem, jak réwniez
i w znanym sposobie Villota, ze prostopadle do kierunkdw
pretéw ukladu przecinaja sig pod ostrymi katami, i poloze-
nia przesunie¢ wyznaczajs sig niedokladnie, Dlatego w wy-
padkach, gdy chodzi o dokladno$é, nalezy wykres zastapié

wyliczeniem. Zadanie sprowadza si¢ do wyliczenia przekat-
nej w ezworoboku o dwéeh katach prostych, w kiérym dane
sa: dwa boki i kat zawarty miedzy nimi.

Drugi sposdb wyznaczenia odksztalcenia {(rys. 15).
Rzuty pionowe przesunieé¢ sa dane przez ugigeie wezlGw.
Rzuty za$ w kierunku pretéw znajdujemy jak wyzej z wy-
dluzenia pretéw. Z dwdeh rzutéw wyznaczamy wielkosé
i kierunek przesunigé. :

Niech dla ukltadu abede ... dane beds ugiecia b b,,
ce,,dd, iee, ...oraz wydluzenia pretéw Aab, Abe, Acd...

Rys. 15.

Przyjmujae polozenie wgzla @ za niezmienne, odeina-
my b by = Aab i prowadzimy b, b, | do ab i b, b, poziomo.
Przecigeie tyeh dwdch prostych da punkt &, ,lkt.dry bedzie
polozeniem wezla b po odksztalceniu ukladu. Nastgpnie
projektujemy przesuniecie b b, na kierunek preta dc¢ i odei-
namy cc,=Abc—bb,. Prowadzimy: ¢,e, | do beic, ¢,
poziomo. Punkt ¢, przecigeia tych prostyeh wyznaczy prze-
suniecie ¢ ¢, = 8, wezla ¢. Nastepnie z wydluzenia preta cd
wyznaczamy d dy = Acd — c ¢, oraz S3==dd, i t. d.

Jezeli warunki oparcia zostaly wykonane przy wyzna-
czeniu ugiecia, to b b,, ¢ ¢, , d d, beda ostatecznemi przesu-
nigeiami odksztalconego ukladu.

Zaleta tego sposobu polega na moznosei wyznaczenia
przesunieé wezléw kazdego pasa niezaleznie. Cheac naprzy-
klad wyznaezyé przesunigeie weztéw dolnego pasa, z wydlu-
zenia pretéw Aac, Ace. .. znajdujemy rzuty przesunieé na
kierunki ae, ce . .. i nastgpnie same przesunigeia cey, €é,. ..

(C. d. n)

Postgpy w dziedzinie obrobki kol zebatych.

Podatl Henryk Mierzejewski, inz, mech.
(Ciag dalszy do str. 268 w N 25 i 26 1. b.)

Metody profilowania obwiedniowego kol stozkowych.

Zgbatee przy kolach walcowyeh odpowiada plaskie
kolo pierseieniowe, ezyli korona zebata. Jest nia kolo stoz-
kowe o 180°%-owym kacie wierzcholkowym stozka podziato-
wego (rys. 67). Warunek kojarzenia sig doboru kél stozko-
wych wymaga, by zazgbialy si¢ one prawidlowo z korona

Rys. 67. Korona zgbata, odpowiadajgca zgbatce przy koltach czolowych,

zebata. Jezeli przyjaé za profil zgbéw korony plaszezyzne, |

na wzer zebatki ewolwentowej, to zwykly plaski néz heblar-
ski, odbywajacy ruch prostoliniowy w kierunku wierzchol-
ka stozka (linia LL na rys. 68) da mozno$é zastosowania
metodi profilowania chwytowego. Poniewaz teoretyczny
profil kola stozkowego lezy na powierzchni kuli, przeto sta-
nowi go w danym razie odcinek KK wielkiego kola, na-
chylonego pod katem 75° do obwodu podzialowego T'T' ko-

rony zgbatej. Linig przyporu nie bedzie jednak kolo wiel-
kie, nachylone pod katem 15° do linii podzialowej T'T, lecz
lemniskata kulista, posiadajaca, jak wiadomo, ksztalt Gsem-
ki, na podstawie czego ten rodzaj zazebienia jest nazywany
oktoidalnym. Wladciwa ewolwenta kulista daje dla korony

Rys. 68. Linia przyporu przy zazebieniu oktoidalnem,

zgbate] profil o podwdéjnej krzywiznie, nieodpowiedni na
ksztalt krawedzi tnacej narzedzia.

Najlepsza, w obecnej chwili i najbardziej zastuzong
slawg posiada strugarka do k6l stozkowych, zbudowana
przez amerykanina Bilgrama, a wytwarzana réwniez i przez
Reineckera w Chemnitz. Przewyzsza ona dokladnoseig
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wykonanej roboty inne obrabiarki, ustepujac im jedynie pod
wzgledem wydajnodei.

Metoda profilowania chwytowego jest urzeczywistnio-
na w strugarce Bilgrama w nastepujacy sposcb:

Narzedzie ksztaltu trapezoidalnego W (rys. 69) posia-
da ruch roboczy prostoliniowy tam i z powrotem, podobnie
jak w zwylkdej strugarce, bez wszelkich dodatkowych ru-
chéw posuwowych. Narzedzie odpowiada zgbowi nierucho-
mej, urojonej korony. Naodwrét kolo obrabiane R posiada
oba ruchy obrotowe: obrdt okolo wlasnej osi V7 i okolo osi

Rys. 69, Schemat dziatania obrabiarki Bilgrama.

Vg urojonego zgba tworzacego (ksztaltujacego) G. Stozek po-
dzialowy kola obrabianego toczy sig bez dlizgania po pla-
szezyinie VGK (prostopadie] do plaszezyzny rysunku), sta-
nowigeej powierzechnig podzialows, urojonej korony zebatej.
Gdy kolo R toczy sie wprawo i wlewo, prowadzone sztyw-
nie przez mechanizm, narzedzie wyrzyna stozkowy wrab
w kole.

Cala trudnosé konstrukeyjna polega na zapewnieniu
kolu R owego sztywnego, przymusowego toczenia sie bez
éliziﬁnia stozkéw podzialowych kola obrabianego i korony
profilujacej. Bilgram pokonal te trudnosé, przedluzajac
wrzeciono AB poza wierzcholek V i osadzajac na otrzyma-
nem przedluzeniu gladki stozek €, symetryezny Scisle wzgle-
dem podzialowego stozka kola E. Stozek ten toczy sig po
plaszezyznie G'K', bedacej powierzehnia podziatows korony.
Tym sposobem powierzehnie podzialowe pozyskaly, mozna
powiedzieé, urzeczywistnienie materyalne; pozostawalo jedy-
nie toczyé je po sobie bez §lizgania.

W tym celu osadzono wrzeciono AB w lozysku E, obra-
cajacem sig w oprawie widelkowe] 1), obracajace] sig zndw

W

Rys. 70. Strugarka Bilgrama do kot stozkowych,

wokolo osi pionowej Vg. Aby usunaé w zupelnosei §lizga-
nie sig przy toczeniu stozka po plaszezyinie pod wplywem
silnego boeznego nacisku noza. Bilgram zastosowal pomy-
slowe urzadzenie, skladajace sig¢ z dwéch wsteg stalowych
N N,, przymocowanych z jednej strony do stozka C, a z dru-
giej w punktach nn; do plaszezyzny nieruchomej G. Ponie-
waz wstegi te sa rozmieszezone najzupelniej symetrycznie,
przeto stozek moze sig¢ z nich swobodnie odwija¢ w jedns
czy druga strong, nie §lizgajac sie ani troche po powierzch-
ni toczenia. )

Stozek C, a racze] palak, zastepujacy go konstrukeyj-
nie, posiada ten sam kat wierzcholkowya, co istozek podzia-
towy kola obrabianego. Wynika z tego, ze kazdy kat o wyma-
ga stosowania specyalnego palaka. Mozna tego uniknag, sto-

sujac palaki ze stopniowaniem co 5° kata . Dla katéw po-
$rednich odchyla sig nieco plaszezyzng toczenia: wynikaja-
cy stad blad nie ma znaczenia powazniejszego. Dodamy,
ze mechanizmy posuwowe, podzialowe, zmiany predkosei
skrawania, urzadzenia do nastawiania kola obrabianego
przedstawiaja caly szereg szezegdléw konstrukeyjnych
pierwszorzednej wartosei, ktérych nie mozemy rozpatrywaé
na tem miejscu, odsylajac czytelnika do wyezerpujacej pra-
cy prof. Alfreda (Galassini z Turynu?!) o obrabiarkach do
két stozkowych bez szablonu.

Na strugarce Bilgrama obrébka sklada sig z trzech
operacyi: zdzierania zgruba zapomoes specyalnego mno-
za, a nastepnie wykonezania prawego i lewego boku wre-
ba. Wobee tego, ze zdzieranie nie wymaga specyalnej do-
kladnoséci, lepiej przeniesé je na inng, obrabiarke o wigksze]
wydajnosei.

Strugarke Bilgrama przedstawia rys. 70. Jest ona wy-
konywana w réznych wielkoseiach, jako automat i pdi-
automat.

Tow. (leason w Rochester (St. Zjedn.), budujace od
wielu lat strugarki do kél stozkowyeh z szablonem wykony-
wa od killeu lat strugarki bez szablonu, dzialajace wedlug
zasady profilowania chwytowego. Dwa noze, posiadajace
krawedz prostoliniows, z pochyleniem, odpowiadajacem cha-
rakterowi ewolwenty, obrabiajs réwnoczeénie oba boki wre-
bu. Zapomocs pojedyiiczego noza mozna obrobié zgby

Rys. 71. Schemat dzialania strugarki do két stozkowych Gleasona.

zgruba. Tym sposobem obrébka calkowita sklada sie
z dwéch operacyi, a nie z trzech, jak na obrabiarce Bilgrama.

Whrew sposobowi dzialania strugarki Bilgrama obie
osi, zaréwno korony zgbatej Vg jak i obrabianego kola Vr,
pozostaja nieruchome w przestrzeni. Zato kolo profilujace &
1 obrabiane R ofrzymujs takie ruchy obrotowe, jak gdyby
toczyly sie po sobie bez §lizgania. Dzieki unieruchomie-
niu osi kola B podparcie wrzeciona jest o wiele prostsze
i moeniejsze, niz w obrabiarce Bilgrama, zato suport nozo-
wy jest bardziej zlozony. Strugarka obrabia zab po zgbie:
odpowiednio do tego mechanizm podzialowy dziala z przer-
wami.

Kinematycznie strugarka (Gleasona zbliza sie do obra-
biarki Bilgrama, konstrukeyjnie i praktycznie rézni sie od
niej znacznie.

Na rys. 71 R przedstawia kolo obrabiane, G—korone
profilujaca, ktdrej jeden zab stanowi krawedz tnaca noza W.
Dwa sektory zebate M i G zapewniajg obrdt kola R i noza W.
Segment, M jest przediuzeniem kola obrabianego i posiada
ten sam kat wierzcholkowy o jedynie przy wigkszem pro-
mieniu VE > VF, tak, ze narzedzie W moze swobodnie od-
bywaé ruch roboezy. Drugi segment G jest ezescia korony.
profilujacej o promieniu VE. Oba segmenty posiadaja drob-
ne precyzyjne zgby i sg stale we chwycie. Rdznice w sto-
sunku do obrabiarki Bilgrama polegajy na umieszezeniu
stozkéw podzialowyeh C'1 @ po te] same] stronie wierzchol-

Y Werkstatts Technik r. 1013. Kegelraederschneidmaschi-
nen ohne Schablone. Zeszyt 10. Kegelraederhobelmaschine von Bil-
gram-Reinecker, 7 pracy tej zapozyczone zostaly miektére podane
w tekéeie rysunki i schematy.

2
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ka V, co i kolo R, oraz na uzyciu segmentéw zebatych za-
miast gladkich z wstegami. '

Charakterystyczna cechs obrabiarki (leasona jest pa-
lak 4, obracajacy sie¢ wokolo osi»V7’ i podtrzymujacy za
posrednictwem piasty 2 walek 1 z zaklinowanym segmen-
tem M i kolem R. Jezeli obréeié palak 4 na kat ¢ zapomo-
ca mechanizmu korbowego, to obrdei sie na ten sam kat
segment M i kolo R. Rdéwnocze$nie segment M poruszy
w odpowiedni sposéb segment @, ramig R i narzedzie W.
Tym sposobem urzeczywistnia sig ruch wzgledny narzedzia
W i kola E.

Odsuwanie nozy od kola obrabianego odbywa sig przez
podnoszenie konica H ramienia B w szczelinie K segmen-
tu . Schemat obrdébki przedstawia sie w nastepujacy spo-
s6b: majpierw noze wysuniete (I) posuwa si¢ w kierunku
wrebu (L), az do dojécia do kraficowego polozenia, poczem
zapomocs nadania ruchu palakowi 4 nadaje sig wzgledny
ruch obu segmentom. Zardwno zab jak noze przechodza
stopniowo do swego najwyzszego polozenia, okreélonego
przez luk chwytu kola profilujacego i obrabianego (1), po-
czem odbywaja podobny ruch na dél (IV), a wreszeie do po-

" Jozenia poczatkowego (V). Po odsunieciu nozy (VI) obréb-
ke zeba nalezy uwazaé za skoficzong,

Opréez strugarek do kél stozkowyeh istnieja jeszeze
i frezarki.

Rys. 72. Dzialanie frezéw w obrablarce Bealea,

Jak wiadomo powszechnie, frezowanie posiada tyle za-
let pod wzgledem dokladnosei i predkosei obrébki przed-
miot6w o specyalnym ksztalcie, ze od wielu lat prébowano
wykonywaé kola stozkowe na frezarkach. Poezatkowo sto-
sowano frez ksztaltowy, poniewaz jednak dawal on profile
przyblizone, przeto mozna go uzywaé jedynie do obrdébki
zgruba. Gdy wynaleziono nowoezesne strugarki profilujace
obwiedniowo kola stozkowe, zabrano sie z zapalem do zasta-
pienia prostoliniowego ruchu noza strugarskiego tam iz po-
wrotem przez jednokierunkowy ruch freza, przyezem zacho-
wano metode profilowania chwytowego. Pierwszy zbudo-
wal taka frezarke Warren; buduje ja Tow. Ake. Ludwik Loe-
we w Berlinie od r. 1895. W kilka lat potem Beale zbudowal
nowsy, frezarke, wykonywana przez Tow. Ake. Brown Sharpe,
rézniaca, sie znacznie od poprzedniej: pomysly Bealea pobu-
dzily do pewnych ulepszen w obrabiarce Warrena. Wreszcie
francuz Chambon wynalaz! nader pomystows metodg obréb-
ki k6l stozkowyceh zapomocs specyalnego freza slimakowe-
go i zbudowal maszyne, ktéra aczkolwiek zawiodla nieco po-
kladane w niej nadzieje, jednak posiada pierwszorzedna
warto§é konstrukeyjna,.

Beale zastosowal do narzynania wrebdw dwa wielkie
frezy krazkowe z wstawianymi zebami, z krawgdziami tna-
cemi 7, 21 3. Wlasciwemi krawedziami profilujacemi sa
krawedzie 221 2' 2 (vys. 72), prostopadie do osi ff i f'f'.
Frezy te mozna nastawiaé pod dowolnym katem, odpowia-
dajacym pochyleniu ewolwenty urojonej korony zgbatej G.
Bardzo pigknym pomyslem bylo zastosowanie mijania sig
kolejnego zgbéw obu frezéw, dzigki czemu mogg one profi-
lowaé réwnoczesnie ten sam wrab.

Przez zastosowanie frezéw o duzej $rednicy Beale
uproscil znakomicie caly mechanizm obrabiarki. Frezy
obrabiajg odrazu cala dlugo$é zeba (rys. 78), wobec czego
odpada koniecznosé posuwania ich wzdluz tworzacych po-
wierzehni stozkowej obrabianego kola. Prawda, ze otrzy-

muje sig przytem zeby z wglebieniem (rys. 74) nieznacznem
wobec znaczne] érednicy frezéw i nie przedstawiajacych za-
dnych niedogodnoéei praktycznych.

Jak widzimy z powyZszego opisu, zasada uzyta przez
Bealea odznacza sig wybitna oryginalnoscia. Posiada ona
wielkie zalety praktyczne: osi frez6w otrzymuja stale nie-
zmienne polozenie, obrabiarka jest prosta pod wzgledem
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Rys. 73. Schemat dzialania obrabiarki Bealea.

budowy i dzialania, wyrdzniajac sie tem od wszystkich in-
nych, w ktérych narzedzie otrzymuje ruch posuwowy wzdhuz
tworzgeych stozka. :

Kolo obrabiane otrzymuje dwa ruchy obrotowe: okolo
wlasnej osi i okolo tworzacej zgba urojonej korony zgbatej,
tak, ze jego stozek podzialowy toczy sie po plaszezyznie po-
dzialowej hVh korony @.

Kolo R jest zamocowane na krétkiem moenem wrzecio-
nie P, osadzonem w eylindryeznej oprawie LK, umozliwia-
jace] nastawienie kola na dany kat wierzeholkowy » Vi =a.
Suwak K mozna przestawiaé na wysoko§é zapomocs sruby
24, co daje moznos¢é umieszezenia wierzcholka stozka po-
dzialowego w centralnym punkeie maszyny V.

Ruch wahadlowy kola R wzgledem poziomej osi gVy,
bedacej osig kola profilujacego G i zarazem gléwng osia
obrabiarki, jest osiagniety w nastgpujacy sposéb: oprawa Kl
wraz z kolem R znajduje sig na duzym suporcie skretnym H,
osadzonym na wrzecionie 4. Naped daje stale obracajacy
siq walek 7, mechanizm z tarcza, korbowg 8, 9, 10, segment
zgbaty 11, kola zgbate 12, 13 i 14. Wychylenie wahania re-
guluje przesuwek 9 w tarezy korbowej 8.

Obrét kola R okolo swej wlasnej
osi daje wahadlowy ruch suportu H. \
Trybik 6 toczy sig mianowicie po nie-
ruchomym wiericu 5 duzego kola po-
dziatowego D i przenosi ruch za po-
srednictwem kél ezolowych 15, 16, 17,
15, walka 19, ké! érubowych i wre-
szcie .stozkowych 20, 21. Kola 15, 16,
17, 18 stanowia przekladnie zmianows,
(@), ktéra ma za zadanie uzgodnié
obrdt kola @G okolo osi Vg i kola R okolo
osi Vr i posiadajacej to samo znacze-
nie co wstegi stalowe w strugarce Bil-
grama.

_ Mechanizm podzialowy otrzymuje naped ze skrzynki
zmianowe] Ci sklada sig z przekladni zmianowej 22, zapo-
mocea, ktore] wyznaczasig liczbe zgbéw kola obrabianego,
kot stozkowych 23, nowej przekladni zmianowej (Q) o zna-
czeniu drugorzednem, kiérej celu nie bedziemy na tem miej-
scu omawiaé, walka 25 i §limaka 4, obracajacego bezposred-
nio §limakowe kolo podzialowe D.

Rys. 75 przedstawia ogélny widok tej wyjatkowo inte-

Zewnetrzny
obwod frezdw

Wglebienie

Rys. 74. Woglebianie sie
frezéw przy obrébce.



resujacej obrabiarki. Na podstawie podanego opisu mozna
z tatwoscia rozpoznaé glowicq z suportem roboezym, mecha-
nizmem podzialowym i t. p. Suport frezowy przesuwa sie
po lozu. Jest on zaopatrzony w mechanizm do nastawiania
frezéw pod nachyleniem wzajemnem.

W obrabiarce Warrena zastosowane zostaly dwa frezy
tarczowe, obrabiajace boki dwéeh sasiednich zgbdw (rys. 76).
Frezy te dotykaja sie zebéw profilowanych tylko na czesei

Rys, 75. Frezarka do kol stozkowych Bealea.

swe] dlugosdei, wobec czego musza, otrzymywaé posuw w kie-
runku wierzcholka stozka podzialowego. W nowej kon-
strukeyi zostaly one zwigkszone w poréwnaniu z dawnymi,
a ich ksztalt zostal zmieniony na wzér frezéw Bealea.

Schemat dzialania obrabiarki jest przedstawiony na
rys. 77. Kolo obrabiane 7 jest zalozone na wrzecionie 2,
obracanem zapomoca, kola stozkowego 3 i 4, osadzonego na
walku 5. Na walku tym zaklinowana jest dzwignia 6, pola-
czona zapomocy drazka 7 z diwignig 8 tej samej dlugoses,
stanowiace] calo$é z segmentem zcbatym 9, zazgbiajacym
sig z pochwa, zebatkows 11, przesuwajaea sig wzdluz pro-
wadnika 12, 12'. Pochwa 11 jest zaopatrzona w skret z row-
kiem, w ktorym siedzi przesuwek 14, obracajacy sig na czo-
piku 13. Latwo zrozumieé, ze przesuwanie pochwy 11 wy-
woluje podnoszenie sig lub opuszezanie zebatki 15, obrdt
kola 16, osadzonego na watku 17
wraz z tarcza, 18, na ktdrej znajdu-
je sig suporcik frezowy. Segment
zebaty 9 otrzymuje ruch wahadlo-
wy od wahaka 19, polaczonego
z tareza korbowa. Tym sposobem
obrét powyzszej tarczy korbowej
wywoluje ruch wahadlowy zardwno
kola obrabianego okolo osi aa, jak
i suportu frezowego okolo osi bb.
Wychylenie ostatniego ruchu wa-
hadlowego reguluje si¢ zapomocs
nastawienia przesuwka 4.

Opisane obrabiarki Bilgrama;
(Gleasona, Bealea i Warrena wyko-
nywuja, na czysto kola stozkowe,
zmniejszg lub wigkszg dokladnoseia,.
Mechanizmy poszezegdlnych obra-
biarek dajg przy obrébee bledy, wynikajace z ich dzialania.
Inna kategorye bledéw stanowi zakladanie k¢l obrabianych
na maszyng, szlifowanie nozy it. p. Zbadanie i obliczenie
wszystkich tych bledéw przekracza zakres niniejszej pracy").

Opréez wymienionych obrabiarek, dajacych gotowe
precyzyjne kola stozkowe mniejszych rozmiaréw (kola wigk-
sze sa, wykonywane na strugarkach z szablonami), nzywane
sa jeszeze inne, dajace badz kola obrobione zgruba, wykon-

Rys, 76. Frezy w nowej
obrabiarce Warrena, .

1) Zainteresowanego czytelnika odsylamy do prac Bartha:
Grundlagen der Zahnradbearbeitung, oraz Alfreda Galassiniego: Ke-
gelraederschneidemaschinen ohne Schablone,

L ]
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czane nastepnie na poprzednich, badz kola gotowe do uzyt-
ku, od ktérych nie wymaga sig specyalnej precyzyi. Obra-
biarek tych istnieje kilka, dzialajs one wedlug réznych me-
tod: strugarka specyalna do obrébki zgruba Brown Sharpea,
Hamiltona, Nardina (wykonywana przez Alzackie Tow. bu-
dowy maszyn dawniej Ducommun), Smith and Cowentry
iinne. Pod wzgledem oryginalnosei metody obrébki i kon-
strukeyjnego rozwiazania obrabiarki wyrdzniajg sig z nich:

Rys. 77. Schemat dziatania obrabiarki Warrena.

strugarka Dubosca i frezarka Chambona. Wynalazey wy-
mienieni mieli zamiar stworzyé obrabiarki do wykonywa-
nia na ezysto kdl stozkowych, nie udalo sig im to wszakze
dotychezas w zupelnosei.

W obrabiarce Dubosca, ktdra obudzila wielkie zaitere-
sowanie na wystawie w Turynie w r. 1911, zastosowano me-
todg przyblizonego profilowania kdél stozkowych (wykreslno-
tworzaca).

Rys. 78. Frezarka Warrena do kdt stozkowych,

W obrabiarce Dubosca (réwniez jak i w maszynie Ro-
bey Smith w Cowentry) profiluje zeby néz W, poruszajacy
sig prostopadle do plaszezyzny rysunku (rys. 79) i opisujacy
krzywa HK, rozpoczynajaca sig w punkeie 0.

Profil HK jest wypadkowa, dwdeh ruchéw: przesuwu
w kierunku X i posuwn profilujacego w kierunku Y. Nasche-
macie przedstawionym posuwz daje kolo M, obracane przez
kolo grzechotkowe z zapadka S i opisujace w réwnych od-
stgpach czasu katy AB—=B(C = (D=DE=EF=FG. Daje
.ono réwne posuwy ab = be=cd = de=ef = fg. Posuwy
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w kierunku y daje gérne kolo ): s one proporeyonalne do
predkosei katowej tego kola, ktéra jest zazwyezaj zmienna.
Kolo ) jest polaczone mianowicie z kolem M zapomocs me-
chanizmu dzwigniowego MNP{. Réwnym podzialkom
obrotu kola M odpowiadaja malejace podzialki obrotu kola @
Ay By = B0y = i .o e > F\, Gy, jak rdwniez posuwy
a, b, > b, ¢, > f,9, Tak powstaje krzywa HE. Jesli czworo-

Rys. 79. Schemat dziatania mechanizmu profilujacego.

bok dzwigniowy posiada ksztalt réwnolegloboku, to krzywa
HEK jest prosta o pochyleniu, odpowiadajacem przekladni
k¢l zebatych. Mozna jej nzyé jako profilu korony zgbate].

Jak widzimy z tego, zagadnienie jest rozwiazane czy-
sto empiryeznie: profil HK przylega mniej lub wigeej do
ewolwenty teoretycznej. Przy wigksze] liezbie zghéw kola
obrabianego udaje sig to bardzo dobrze, naodwrét przy ma-
lej liczbie otrzymuje sie profil niedokladny.

W strugarce Dubosca kolo obrabiane jest nieruchome.
Jest ono osadzone na wrzecionie mechanizmu podzialowego,

Rys. 80. Schemat dzialania strugarki Dubosca,

ktdry dziala w czasie kolejnyeh przerw obrébki podczas
obracania kola na nastepna podziatke, ezyli zab. Schemat
obrébki (rys. 82) jest $cisle wzorowany wedlug rys. 79, z ta
réznica, ze ruchy ramienia prowadnikowego z suporcikiem
nozowym nie sa prostoliniowe, lecz obrotowe. W czasie
obrdbki narzedzie W przesuwa sie wzdluz ramienia B, zmie-
rzajac zawsze od lub do centralnego punktu maszyny V. Na-
rzedzie otrzymuje dwa ruchy: w kierunku Y przez obrét ra-
mienia B okolo osi @VL i w kierunku X przez obrét wiel-
kiego palaka S, ktéry podtrzymuje caly mechanizm obra-
biarki i obraca sig okolo gléwne] osi pionowej CVD maszy-
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ny. Posuw X otrzymuje si¢ zapomocs §limaka 22 i kola §li-
makowego 23, posuw Y zapomoca, §limaka 387 i sektora 32.
Walek 13 napedzajacy caly mechanizm posuwowy jest osa-
dzony w palaku S, otrzymuje on powolny obrét w kierunku

Rys. 81. Strugarka Dubosca do kol stozkowych,

strzalki zegara za posrednictwem zapadki 16 i kdlka 17
i predki w odwrotnym kierunku za poérednictwem Slimacz-
ka 48 i kélka 46. 'Walek 13 dziala mna posuw X zapomocy
ka6t 18, 19, 20 oraz §limaka 22 i zapomocg mechanizmu draz-
kowego MNP(Q) i kél 27, 81, 42 na posuw Y.

Takie jest w gléwnym zarysie dzialanie obrabiarki, po-
siadajacej znakomicie opracowane szczegGly. Niektére za-
stosowane w niej mechanizmy posiadaja duza bezwzgledna
warto$é uzytkows. Z rys. 81, przedstawiajacego ogélny wi-
dok strugarki Dubosca, mozna sobie wyrobié pojecie o jej
budowie.

Ciekawy pomys! freza §limakowego do obrébki kdl

Rys. 82, Metoda Chambona profllowénia kot stozkowych,

stozkowych dal cytowany przez nas poprzednio Chambon.
Aby otrzymaé zwezenie zeba w miare zblizania sig do
wierzcholka stozka, zastapit on profilujacs korone przez frez
limakowy ze zmiennem pochyleniem gwintu przy poszcze-
gélnych zgbach. Ksztalt tego freza jest ograniczony przez
powierzchnie §rubowe odpowiadajace profilom zewnetrznym
1 wewngtrznym obrabianego kola stozkowego (rys. 82).

Frez ten dziala w podobny sposéb jak zwykly frez §li-
makowy. Kazdemu obrotowi freza musi odpowiadaé prze-
sunigeie na jedng podzialke kola obrabianego. Posuwowi
roboezemu freza w kierunku dlugosei zgba musi odpowia-



N 31132

da¢ zmiana kata pochylenia osi freza, Wlasciwyeh kra-
wedzi profilujacych jest zaledwie dwie, inne skrawaja je-
dynie materyal zgruba, wobec czego nalezy przepuszezaé
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frez kilkakrotnie przez wreby, zmieniajac jego polozenie po-
czatkowe,
(D. )

Z TOWARZYSTW TECHNICZNYCH.

Stowarzyszenie Technikéw w Warszawie. Sprawozda-
nie & posiedzenia technicznego w d. 26 maja v. b.

Przewodniczyl zebraniu inz. 1. Radziszewski. Po przyje-
cin porzadku obrad, przewodniczacy zaznaczyl, izw skizynce
zapytan nic nie znaleziono, za$ w sprawach biezgeych odezy-
tat list od Senatu Politechniki Warszawskiej z podzickowaniem
za szbandar, ofiarowany przez Stowarzyszenie Technikéw. Na-
stepnie zabral glos p. Gustaw Kamienski i zaznajomil zebra-
nych z zatwierdzong ,,Ustawg Tow. Przyjaciél Politechniki‘,
nastepnie wyjadnial niektére pavagrafy ustawy i zachecal ze-
branych do zapisywania sig na czlonkéw Towarzystwa, przy-
czem wyrazit nadzieje, ze nowountworzone Towarzystwo znaj-
dzie siedzibe swoja w gmachu Stowarzyszenia, korzystajac bez-
interesownie z jednego z licznyeh lokali. Z lkolei zabral glos
inz. Feliks Kwaskowski, wyglaszajac odezyt na temat:

yTechnika broni wspotczesnej*.

Ze wzgledu na obszerny materyal prelegent zastrzeg! sie,
ze wiele rzeczy pobieznie zmuszony bedzie traktowaé, pomi-
mo to jednak w odezycie zamknaé zdolal caloksztalt, zapo-
wiedziany tytutem. Zwlaszeza karabiny wojskowe uzywane
obecnie we wszystkich walezgcych panstwach byly oméwione
i pokazywane na licznych przezroczach. Prelegent zaznajomit
zebranych z uzywanemi obecnie kulami i ich dzialaniem, wy-
jasnit, jakie i dlaczego uzywane sy kalibry karabinéw, wplyw
sity odrzutu na kaliber i konstrukeye broni, rodzaje zamknigé
i magazyndéw, celowniki, wreszcie w tablicy dal zestawienie ty-
péw i dziatania uzywanych broni. Nastepnie wyjaénione zo-
stalo dziatanie i opisane byly systemy karabinéw maszyno-
wych, mianowicie Schwarzlose, Hotchkin, Maxim, Vickers
iinne. Przeszedlszy do artyleryi, scharakteryzowat prelegent
réznice w dziataniu i zastosowaniu pociskéw, a wige granaty,
szrapnele i bomby fugasowe. Wryjadniajac réznice pomiedzy
armata, haubicg 1 mo%dzierzem, wskazal na zakres ich zastoso-
wania i skofiezyl przedstawieniem i omdéwieniem francuskie]
armaty 75-milimetrowej, austryackiej t. zw. 8-centymetrowe]
polowej 1 granatnika niemieckiego, szezegdlnie zwracajac uwa-
ge na zmienny odrzut tegoz.

‘W dyskusyi zabierali glos pp. Trylski, Radziszewski i Sam-
borski, przyczem prelegent obiecal przychyli¢ sie do #adania
zebranych i ciag dalszy odezytu o broni stosowanej we flocie,
wyglosié na jednem z majblizszych posiedzeri pigtkowych.
Whniosku zadnego nie zgloszono, posiedzenie wige na tem zo-
stato zamknigte.

Sprawozdanie z posiedzenia technicznego w d. Y ézerwea r. b.
Przewodniczyl p. St. Kossuth; sekretarzem byt p. Ig. Radzi-
szewski, Protoké! mie byl odezytany, gdyz w tym tygodniu
Praeglad Techniczny mie wyszedl. W ,skrzynce zapytan® nic
nie znaleziono. W ,sprawach biezgeych® p. M. Chorzewski od-
czytat: 1) zawiadomienie ,Kooperatywy Stowarzyszen War-
szawskich* o przyjmowaniu zaméwiein na wegiel kamienny
przez Kooperatywe; 2) list Towarzystwa pomocy ofiarom woj-
ny o zorganizowaniu odezytu p. H. Eilego p. t.: ,Opieka nad
inwalidami, ze szezegllnem uwszglednieniem ich powrotu do
pracy i zajeé zawodowych®; 8) o utworzeniu Komitetu Wy-
borezego Technikéw, do ktérego weszli od Stow. Technikéw
pp.: Alfons Kiihn, Jan Rogowicz, Wactaw Paszkowski, Ignacy
Gruszezynski, Stan. Manduk, Tomasz Ruskiewicz; od Kasy po-
mocy dla technikéw—p. F. Putawski, oraz przedstawiciel sena-
tu Politechniki Warszawskiej. Przewodniczacym jest p. J. Ro-
gowicz, sekretarzem—p. S, Manduk. ‘W nastepstwie zabiera
glos p. Rugkiewicz, dajac w imieniu Komitetu Wyborezego
Technikéw wyjasnienia w sprawie ordynacyi wyborczej. Po
tych wyjaénieniach szereg czionkéw dawal zapytania, z prosbg
wyjaénien pewnych watpliwosci.

Nastepnym punktem porzgdku dziennego byt odezyt
p. Jozefa Barana na temat:

,,Szkota zawodowa a przemyst Zelazny“.

Szkola zawodowa o charakterze, zwiazanym z przemyslem
zelaznym, znajdowala sie u nas w warunkach anormalnych.
Polskich szkdl yzemiost nie mieliémy weale. Byly one w rekach
elementu obcego, ktéry, nie liczac sig z wymaganiami przemy-
stu, wychowywal malkontentéw. Szkoly polskie techniczne,
pozbawione poparcia materyalnego ze strony patistwa i racyo-
nalnej opieki spoleczefistwa, nie mialy moznodei stanaé na wy-
sokosci zadania. "W wyniku jedyna szkola techniczna im. Wa-
welberga i Rotwanda, na gruncie warszawskim przynajmniej,
dostarczala przemystowi pracownikéw, nalezycie przygotowa-
nych do #ycia praktycznego. Szkola ta jednak, o poziomie nau-
kowym wyzszym, mogla zapeiniaé¢ tylke niektore luki w prze-
mys$le. Wychowankdéw innych szkél, ktérych programy nie li-
czylty siq z wymaganiami przemystu, rzadko spotykamy na od-
powiednich stanowiskach,

Liczbowe dane, dotyczace niektdrych pracownikéw w me-
talowych fabrykach warszawskich, wyraznie wypuklaja zjawi-
sko powyzsze: na 126 majstréw w 27 fabrykach byto 116 bez
wyksztalcenia szkolnego, 10 tylko z wyksztalceniem; z liczby
10-cin szkole zawodows za granica skoriezylo G-ciu, 4-ch za$
w kraju, t. j. okoto 3°/,.

Podobny stan rzeczy odbié sig moze w przyszlodei nad-
zwyczaj ujemnie na naszym przemy$le, o ile szkolnictwo za-
wodowe nie bedzie zreorganizowane w myél wymagan tego
przemystu. Cheae wige wskazaé wytyczng dla reorganizacyi
szk¢t zawodowyceh, przedewszystkiem rozejizeé sig nalesy w da-
nych statystycznych, dotyezacych przemystu zelaznego i po
krewnych z nim galezi z lat ostatnich.

Przemyst weglowy.

Rok Wytworezosé wia- | Przywéz z Rosyi | Przywdz z Gdrn,
sna tys. tonn tys. tonn laska tys. fonn

1900 ! 4109,1 — 874

1910 5468,7 — 960

1911 5769,9 - 794

1912 6315,4 — 1008

1913 6833,5 88 1283

Przemyst zelazny.
a) Ruda.
Rok Wytwérezosé wlasna Przywéz z Rosyi
0 mil, pud. mil, pud.

1900 29,5 15,2

1909 7,5 15,8

1810 10,1 17,3

191), 15,7 27,4

1912 179 30,5

b) Surowiee.
e = : e ——
Rok Wytwérczosé wla- | Praywoz z Rosyi [Przywéz 7 zagrani-
9 sna mil. pud. mil. pud. cy mil. pud.

1909 13,2 9,8 l 0,1

1910 15,3 7,3 ! 0,1

1911 21,2 7,8 1,0

1912 23,9 7,9 1,6

1913 25,5 - —

Obrét zelazem.
| Wywbzdo | Wywés | Praywés | Praywézr
Rok Rosyi zagranice z Rosyi 7z zagranicy
mil. pud. mil, pud. mil, pud. mil. pud

1901 7.8 ‘ 1,0 — 1,7
1909 43 — 3.4 0,3
1010 6,0 0,1 2.0 0,4
1911 7.2 0,1 45 0,4
1912 5,5 0,1 5,5 | 0,4



