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Jedng z powazniejszych wytworni obrabiarek jest nowozbudowana
| Fabryka w Rzeszowie Sp. Akc. H. Cegielski w Poznaniu. Fabryka ta,
wyposazona w najbardziej nowoczesne urzqdzenia, korzystajoca dzieki
‘ posiadanym licencjom z dlugoletniego doswiadczenia angielskich i ame-
rykanskich wytwdérni obrabiarek, przystapila do produkcji wysokowar-

[ tosciowych, nowoczesnych obrabiarek do metali...

»Kurier Polski®, 1 styczen 1939 r.

YSOKIE wymagania, jakie pod wzgledem konstrukcji i dokladnoéci wykonania sta-
wia dzisiejsza technika obrabiarkom do metali, byly glowna przeszkoda rozwoju na-
szego przemystu obrabiarkowego. Wymaganiom tym sprostaé moze tylko nowo-
czesna fabryka specjalnie przystosowana do produkeji obrabiarek, wyposazona
w precyzyjne maszyny i majaca do dyspozycji fachowcow obznajmionych z ta dzie-
dzina produkcji.
Opracowanie wlasnego nowego typu obrabiarki, ktoryby posiadal wszelkie zalety nowo-
czesnej maszyny i cena nie przekraczal pewnej dopuszczalnej granicy, moze nastapi¢ jedynie ,
droga eksperymentow i stopniowego ulepszania prototypu, Wzorowanie sie na konstrukeji obcej, |

dzi$§ nieuniknione w technice, moze by¢ stosowane tylko w pewnych granicach i juz tak wazne
kwestie, jakimi sy tolerancje wykonania lub obrobka {iermiczna, nie moga by¢ rozwigzane
jedynie na podstawie posiadanego wzoru,

Okolicznoéci te zostaly wziete przez nas pod uwage przy ustalaniu programu produkeji
naszej nowej fabryki obrabiarek w Rzeszowie. Wiekszo$¢ typéw produkowana jest przez nas
na podstawie licencji znanych angielskich i amerykanskich wytwérni obrabiarek, jak H. W.
Ward & Co. Lid. Birmingham, B. S. A. Tools Ltd. Birmingham i The New Britain Machine
Co. Conn. U, S. A.

Mozno$¢ korzystania z doSwiadczenia tych wytworni oraz bogate wyposazenie naszej fa-
bryki w majbardziej nowoczesne maszyny daje nam pewno$é¢, iz dostarczymy krajowi obrabia-
[ rek niczym nieustepujacych wyrobom zagranicznym.
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Rewolwerowki

z glowica rewolwerowa o osi pionowej

wg. licencji Warda. |

Rewolwerowka szybkobiezna typ B 25

do robét z preta: £ max. 25 mm lub w uchwy-
cie: najwieksza & toczenia 274 mm. 12 obrotow
wrzeciona od 75 do 4130 min. Nadaje sie
dzieki duzej iloSci i szerokiemu zakresowi obro-
tow zaréwno do obrébki stali, jak i metali lek-
kich.

Suport rewolwerowy — najwieksza od-
legloé¢ miedzy uchwytem zaciskowym a licem
glowicy rewolw. 280 mm, najwigkszy skok glow.
rewolw. 115 mm.

Suport poprzeczny — najwiekszy prze-
suw wzdiuz loza 150 mm.

Rewolweréwka typ B 25 Naped jednostkowy. Moc 3 KM. Waga ok. 880 kg.

Rewolwerowki typu B32 i B 38

do robé6t z preta — z podajnikiem i szybkobiez-
nym uchwytem zaciskowym lub do robét uchwy-
towych.

Wrzeciono — po 6 obrotéw w prawo i lewo.

Suport rewolwerowy — z automatycz-
nym posuwen.

Suport poprzeczny — na zadanie auto-
matyczny posuw wzdluzny.

Naped jednostkowy.

Rewolweréwka typ B 32.

Wazntejsze wymiary Typ B32 Typ B38

Przelot uchwytu zaciskowego . . . . I I, Y o 32 38

Najwieksza érednica toczenia nad lozem = 306 350
| Najwieksza odlegtos¢ miedzy uchwytem a l:cem
glowicy rewolw. . . . . . . . . o U] catey s ® 380 506
Zakres obrotow w:zecmna P P O WP 01 o) o o 1ol 48—2040 | 421650
‘Moc ....... d BN 3 4
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Rewolwerowka uniwersalna typ B 66

‘ z patentowanymi ochraniaczami loza, do robdt
z preta: £ max. 66 mm Iub w uchwycie:
&/ max. toczenia 406 mm.

Wrzeciono — po 8 obrotébw w prawo i lewo
w zakresie 27 — 536, 37 — 750 lub 50 — 1000 min,

Suport rewolwerowy — najwieksza od-
leglo§é miedzy kolnierzem wrzeciona i licem
glowicy rewolwerowej 1117 mm. 10 posuwow
automatycznych od 0,1 — 2 mmyobr.

Suport poprzeczny — 10 posuwow auto- [
matycznych do toczenia i planowania oraz urzg- |
dzenie do nacinania gwintéw $&rubag pociagowa.
Samoczynny przesuw suportu wzdluz loza
Rewolweréwka typ B 66, 864 mm.

Naped jednostkowy. Moc 7 KM. Waga ok.
2528 kg.

| Rewolwerowki

‘ z glowica rewolwerowa o osi poziomej

- E —= =_—0 - =

do robot z preta: © max. 45 mm lub
w uchwycie: max. & toczenia 220 mm.
Nadaje sie do rob6t prostych jak i bardziej

|
|
Rewolwerowka typ D 45 ‘
i

skomplikowanych. :
Wrzeciono — po 8 obrotow w prawo ‘
i lewo w zakresie 37 — 990 obr./min.

Suport rewolwerowy — po 8 po-
suwow wzdluznych oraz do planowania.
Zakres posuwow wzdluznych 0,063 —
0,65 mm/obr.,, do planowania 0,046 —
0,48 mm/obr,

Glowica rewolwerowa — 16
otworow narzedziowych. Naped jednostko-
wy. Moc 55 KM. Waga ok. 1700 kg.
Dodatki specjalne — uchwyt zaci-
skowy szybkebiezny, podajnik wychylny,
urzadzenie do gwintowania patronem, ko-
piowania itp.

| Rewolweréwka typ D 45.
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FABRYKA OBRABIAREK WRZESZOWIE

ROK 19y
—1%

‘ Tokarki produkcyjne wielonozowe

0 najwiekszej $rednicy toczenia nad lozem
& 440 mm i rozstawieniu kléw 530 mm.
Dzieki zastosowaniu imakéw wielonozo-
wych pozwalajacych na jednoczesna pra-
ce kilkoma nozami oraz czesciowemu zauto-
matlyzowaniu pracy uzyskuje sie znaczne
skrocenie czasu obrébki.

Wrzeciono — po 8 obrotéw w prawo
i lewo w zakresie 67 — 750 obr./min.

Suport — po 8 posuwéw w kierunku
wzdluznym i poprzecznym w zakresie
0,066 — 0,8 mm/obr.

Naped jednostkowy. Moc 7 KM. Waga ok.
1300 kg.

Dodatki specjalne urzadzenie
do kopiowania, imaki wielonozowe, sze-
Sciokatna glowica rewolwerowa itp.

Tokarka wielonozowa typ L 44,

‘ p Wierci otwory z pelnego w stali £ max. 40 mm,
] w zeliwie £ max. 50 mm.

Wiellkkos¢ W 41, Wysieg 1000 mm, Waga 2800 kg.
Wielkos¢ W 42, Wysieg 1250 mm, Waga 3400 kg.
Wielko$¢ W 43, Wysieg 1500 mm, Waga 3800 kg.

)

i 3

Obroty wrzeciona — 12 w zakresie 48 —
2100 obr./min. Stozek wrzeciona Morse Nr. 4.
Glebokos¢é wiercenia 330 mm.

B
i..Jﬁ__{

Wiertarka promieniowa tyo W4

Obsluga wszystkich ruchéw maszyny odbywa sie
2z jednego miejsca; zacisk slupa wiertarki, ra-
mienia i glowicy uskutecznia sie¢ jedna diwignia.

41

8

1.m'- |
»

1888

Moc silnika napedowego 4 — 5,5 KM,
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=}

wg. licencji B. 8. A. Tools Lid.

] Automaty tokarskie jednowrzecionowe

- Automaty typu A16 i A 20

| do masowej produkcji drobnych czesci z pretow
0 najwiekszej diugosci toczenia 50 mm.

Wrzeciono — 8 réznych szybkosei w lewo.
16 réznych szybkosci w prawo.

Suport rewolwerowy — 6 otworéw na-
rzedziowych w glowicy rewolw. Najwieksza od-
legtosé glowicy rewolw. od wrzeciona 130 mm.

Suporty poprzeczne — o0 specjalnie szty-

wnej konstrukcji do toczenia profilowego. Naj-
wiekszy przesuw suportéw 32 mm.

Automatyczna zmiana szybkosei wrzeciona z
prawych na lewe lub z wolnych na szybkie

i przeciwnie.

Automat jednowrzecionowy typ A 16, Ilo&¢ roznych okreséw obrébki — 62, |
Naped indywidualny, moc 4 KM, waga 1300 ke. '

‘ Wa;'nle;sze wymiary Typ A 16 | Typ A 20
Najwieksza ' preta ohtag}egu 3l . mm ' 16 20,6

| Najwiekszy gwint nacinany w stali/ w blane B | M12/M14 Mi2/M14

[ | Zakres szybkich obrotéw wrzeciona w lewo. obr,/min, 522 — 4070 545 — 3250 I ‘

[ | Zakres obrotéw wrzeciona w prawo . . obr./min. 104 — 1750 110 — 1660 I

Automaty typu A 25 i A 38

do masowej produkcji drobnych czeéei z pretow
‘ 0 najwiekszej diugoéci foczenia 76 mm.
| Wrzeciono — automatyczna zmiana szyb-
| kosci w dwoch stopniach i w obu kierunkach.
Suport rewolwerowy — 6 otworéw na-
rzedziowych w glowicy rewolw. Najwieksza od-
| leglo$é glowicy rewolw. od wrzeciona 171 mm.
Suporty poprzeczne — o specjalnie
sztywnej konstrukeji do toczenia profilowego.
Najwiekszy przesuw suportéow 45 mm.
Ilo§¢ réznych’ okreséw obrébki — 48,
| Naped indywidualny, moc 4 — 5 KM.
Waga okolo 1950 kg.

: | \X'aznlejsze wymiary | Typ A 25 Typ A 38
‘ Najwieksza @ preta okraglego . . . mm 25,4 | 38,1
Najwiekszy gwint nacmany w stali/w blaz;e Fl M16/M20 M20/M24
Iloé¢ szybkosSci wrzeciona w lewo . . . . ;. g 16 14
Zakres obrotéw wrzeciona w lewo . . . . obr._"min. 224 — 2740 180 — 1790
llos¢ szybkoSci wrzeciona w prawo. . . . . . . . . 16 14
|  Zakres obrotéw wrzeciona w prawo . . . obr,/min. 112 — 1370 | 90 — 895
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Tokarki polautomatyczne uchwytowe

wg. licencji B. S. A. Tools Lid.

Pétautomat typ C 24 |
pracuje calkowicie automatycznie z wyjatkiem
zamocowania przedmiotu. Nadaje sie do obrébki ‘
odkuwek, odlewow, czeSci prasowanych, mate-
riatu pocietego itp. Najwieksza §rednica toczenia
nad lozem 240 mm,
Wrzeciono — przeswit & 63,5 mm., Automa-
tyczna zmiana szybko$ei wrzeciona z wolnej na
szybka i odwrotnie. 9 obrotéw wrzeciona, wol-

ne w zakresie 32 — 188 obr./min., zakres szyb-
kich obrotow 41 — 845 obr./min.
Glowica rewolwerowa — 4 otwory na-

rzedziowe, najwiekszy skok suportu rewolw.
160 mm.

2 niezaleinie dzialajace suporty poprzecz-
ne, Najwiekszy skok 82 mm.

Poélautomat tokarski typ C24. Naped indywidualny. Moc 5 — 6 KM. Waga ok.
3000 kg.

Autom_aty tokarskie 6-(;0 Wr_zeclonowe

wg. licencji New Britain — Gridley.

== : S e, L - i

_Autom_aty 6-05 wfzecignowe typu ﬁ /25, A_VI_,.-"41
i AVI/51 |

do roboét z pretow. Przeznaczone specjalnie do
masowej produkcji jak np. amunicji, czeSci sa-
mochodowych, rowerowych itp.

Suport gté6wny — 6-cio katny, sterowany
w obu kierunkach zapomoca bebna krzywko-
wego.

Suporty poprzeczne — sterowane krzy-
wkami typu tarczowego.

“ﬁ;ug ."Jmll_r,zl : _ -
ponad suportem gléwnym, sterowany oddzielnie.

- [RGESIELSKI S A : Zderzak materialowy — umieszczony ‘
|

e L . Naped indywidualny.
Automat 6-cio wrzecionowy typ A VI;25,

Wazniejsze wymiary ' -Typ A VI.25 i Typ AVI4 | Tvp ;I?l |

| Najwieksza @ pretéw okraglych . . . . . ... mm I 25 ' 41 51

Najwieksza dlugos¢ toczenia . . . . . . . ... mm | 100 150 150 |

Tlosé suportéw poprzeeznyech . . . . . . . .. 1 5 5

Zakres obrotow wrzeciona . . . . . . . . . obr/min 320—3875 178—2527 118—1675

e e D el B o e T2k B 0" rer .- KM 10 15 20

Waga \preybHZOBA. . 5 @l o o 5 se s e e B kg 3600 6360 6600
Generalne przedstawicielstwo na Polske z wylaczeniem Woj. Eoédzkiego 1 Slaskiego:
BIURO TECHNICZNO-HANDLOWE Inz Janislaw Kamienski, Warszawa, Al. Jerozolimskie 26,

tel. 5-70-80.

Przedstawicielstwo na Woj. Lddzkie: Inz. K. BOGUCKI, Eédz, yl. Piotrowska 106, tel. 148-88.
Przedstawicielstwo na woj. Slaskie: Inz. J. BERETA, Katowice, ul. Sokolska, tel. 304-82.
Zapytania prosimy kierowaé¢ do Przedstawicieli lub Centrali w Poznaniu.
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AZNOSCIA firmy od czasu wprowadzenia dzialu obrabiarek bylo zajecie przoduja-
cego miejsca w kraju w budowie tokarek pociagowych éredniej wielkosci. Cecha zna-

mienna nowoczesnych tokarek jest wcigz zwiekszajaca sig wydajno§é i dokladnosé
toczenia, a wiec wzrost obrotow wrzeciona gléwnego, ciezaru maszyn i ulatwienie
obstugi. Zwlaszcza wprowadzenie do budowy maszyn metali lekkich i nozy tokarskich
z twardych stopéw wywolalo konieczno$¢ stosowania tokarek o obrotach wrzeciona glownego

ponad 1000 na min przy drobnych posuwach.

Wszystkie przytoczone nizej typy tokarek posiadajg loza sko$ne uzebrowane, o prowadni-
cach pryzmatycznych z twardego zeliwa, spoczywajace na podstawach lub mnogach skrzynko-
wych. Naped tokarki otrzymuja od silnikow elektrycznych, umieszczonych u spodu przy modze
skrzynkowej, lub od transmisji za pomoca jednostopniowego kota pasowego. Wlaczanie i wyla-
czanie silnika odbywa sie przez wiacznik guzikowy, polaczony z automatem. Przyspieszone
zatrzymywanie wrzeciona, wzgl. bieg prawy i lewy, osiaga sie przez wlaczenie sprzegiel cier-
nych wieloplytkowych syst. Ortlinghaus'a (z tarczami stalowymi sprezynujacymi) za pomoca
dzwigni recznej, ktéra zarazem wlacza hamulec, zatrzymujacy ruch wrzeciona. Zmiana predko-
éci wrzeciona uskutecznia sie za pomoca przesuwnych kol zebatych, osadzonych mna walkach
o profilu 6-klinowym. Kola zegbate wykonane sa ze stali chromowo-niklowej z zebami cemen-
towanymi, hartowanymi szlifowanymi'). |

Wszystkie wymienione wyzej obrabiarki firma buduje tylko seriami. Kazda wykonczona |
obrabiarka prébowana jest i kontrolowana wedl. nowoczesnych norm przyjetych i zaopatrywana
w odpowiedni protokél.

Tokarka szybkobiezna typ TJN 230°

przeznaczona jest do pracy nozami ze stali szybkotnacej.
Wrzeciono szlifowane o panewkach z twariego brazu z powierzchnia zewnetrzng stozkowa
do nastawiania napedzane jest tylko jednym kolem o zebach skosnych.
Posuwy i gwinty calowe od 0,25 do 4 i od 4 do 28 zwoi na 1” otrzymuje sie za pomoca skrzynki
Norton'a; gwinty milimetrowe o skoku od 0,04 do 6 i od 6 do 104 mm — za pomoca ko6t zmia-
nowych. h
Wzniesienie kiéw 230 mm
Rozstawienie kléw od 1000 — 4000 mm
Obroty wrzeciona 12 — 600 na min
wzgl. 15 — 750 =
Posuw wzdluzny (w liczbie 6) od 0,05 — 1,6 mm
.  poprzeczny od 0,035 — 1,14 mm

1y Dokladny opis poszczegélnych obrabiarek znajduje sie w prospektach, ktore firma
dostarcza na kazde zadanie. -
5) Cyfry obok liter okre§laja wysoko§¢ kiow nad lozem w mm.
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| Szybkobiezne tokarki‘ uniwersalne
| typ TJS 150 i TJS 200

I] przeznaczone sa do pracy nozami z twardych stopow, Wrzeciono mna lozyskach rolkowych do
|| nastawiania. Koto na wrzecionie o zebach skosnych posiada osobne lozyska odcigzajace wrze-

ciono od nacisku zebow.
4

Samoczynne wylE;/czanie posuwu z dokladnoécia 0,01 mm odbywa sie za pomoca zderzakow
oporowych. Do posuwéw i gwintéw o skoku 0,25—6 mm i 6—54 mm stuzy skrzynka Norton‘a.

Tokarka TJS 150

| Gwinty calowe toczy sie za pomoca kél zmianowych. Loze mniejszej tokarki — bez mostka,
wiekszej — z mostkiem. Prowadnice pryzmatyczne osloniete sa od wiorow.

7 posuwow wzdluznych w granicach 0,04 — 2,56 mm
7 posuwoéw poprzecznych w granicach 0,028 — 1,8 mm

Tokarka TJS 200 |

Tokarka TJS-150 z rozstawieniem klow do 800 mm moze posiada¢ na zadanie Srube pociggo-
wa, wykonang z dokladnoscia skoku 0,02 mm na dlug. 300 mm, Ze wzgledu na dokltadnosc
wykonania tokarki TJS sa stosowane jako tokarki narzedziowe.

| TIS 150 TJIS 200 ‘
| e = | e e =4 =
| Wzniesienie ktéw . . . . .. . ... ... .. mm 150 200
Rozstawienie klow . . . i o te e BTN ] 600—1000 1000—2000
Moc . . PRI | E 3 5

Tloéé obrotéw wrzeciona na minute . . . . . . . . . 25 - 1250 ‘
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Wysoce szybkobiezna
typ TSH 150
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Tokarka TSH 150

bez &ruby pociagowej, stuzy do toczenia przedmiotéw z miekkiej stali i przy stosowaniu nozy
z twardych stopéw, oraz do toczenia twardych materialéw przy drobnym posuwie. Ciagla (bez-
stopniowa) zmienno$¢ obrotow otrzymuje tokarka za pomocg przekladni syst. Heynau‘a, Wrze- !
ciono gléwne odcigzone spoczywa na loZyskach rolkowych do nastawiania i otrzymuje ruch przez
kolo pasowe. ‘

Wzniesienie klow i . .+ 150 mm ‘
Obroty wrzeciona [ an = . . . . . 500 —2500 na min
wzgl. 400 — 2000 %
i U260 =1250. ¢

0,025 — 0,8 mm |
0,017 — 056 |

Posuw wzdluzny (6) od
» Dboprzeczny (6) . .

Szybkobiezne tokarki uniwersalne
uproszezonego typu TUS 175 i TUS 230 |

najnowsze, bedace juz w wykonaniu, posiadaja wszystkie cechy tokarek nowoczesnych, przyto-
czonych we wstepie niniejszego opisu. Te wzgledy, w polaczeniu z niska cena, pozwalaja prze-
widywaé rozpowszechnienie sie tych tokarek, co umozliwi ich produkeje wigkszymi seriami
z zupelna zamienno$cia poszczegdlnych czescl,
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Yozysko przednie wrzeciona jest z brazu twardego, tyl.'ne — rolkowe.

Toczenie gwintéw calowych 3—28 zwoi na 1” i metrycanych o skoku 0,5—8 mm odbywa
sig za pomocy kél zmianowych. Eoze, usztywnione uzebrowaniem skoénym, posiada prowa-
dzenie pryzmatyczne szlifowane i spoczywa, przy rozstawieniu kléw do 2000 mm, na jednej pod-
stawie skrzynkowej. Mostek w lozu stosuje si¢ tylko w tokarce TUS-230: w tokarce TUS-175

— na zadanie.
. B TUS 175 | TUS 230
Wzniesienie kiéw . . . . . . S s & omm 175 I' 230
Rozstawienie k6w . . . . . . . . . . . . . .. .mm 750 — 1500 1000 — 4000
Tlos¢ obrotéw wrzeciona na minute . . ., . . . . . . 24 - 700 20 — 333
(53 — 900) (45 — T50)

Liczba posuwéw . . . . . . . . | [rre) AR 6
Wielkoé¢ posuwéw wzdiuznych mm/1 obr, . S 0,14 — 1,7

» » poprzecznych £ ORI G : 01 — 1.2

Tokarki ze stopniowym kolem pasowym

Oproécz poprzednio opisanych tokarek nowoczesnych 8y jeszcze poszukiwane dla drobnych
warsztatéw pomocniczych i reparacyjnych takze tokarki starszego typu TWN-230, TL-150 z ko-

tami pasowymi stopniowymi z napedem od przystawek sufitowych. Do takich nalezg znane
fokarki:

TWN-230 o 9 predkosciach wrzeciona 10—300 obr/min i

TL-150 o 6 predkoSciach wrzeciona od 18 do 600 obr./min.

Obie tokarki mogg tez otrzymywaé naped elektryczny od silnikéw 3 KM i 2 KM, umoco-
wanych do loza lub nogi tokarek.

DODATKI SPECJALNE. Uchwyt samocentrujacy Cushman‘a lub Forkardt'a, uchwyt 8-sru-
bowy, feb rewolwerowy dla 6 narzedzi, przyrzad do toczenia stozkéw, wskaznik ulatwiajacy na-
stawienie suportu przy toczeniu gwintéw, pompka i armatura do plynu chlodzacego i wiele in-
nych przyrzadéw, wymienionych w prospektach poszczegélnych maszyn, a zwlaszeza tokarek TUS.

Tokarka rewolwerowa JR 62

z lbem 6-bocznym o osi pionowej. Nowoczesna precyzyina do seryinej i masowej produkeji.

Przelob-wezeslons . . . v ool e e e 62 mm
18 obrotéw wrzeciona . . . . . . . .. 21 — 960 obr./min
Posuw wzdluzny (12) . . . . . .. . . . 007—1,86 mm

- poprzeczny (12) . . . . . . . . . 0,03—0,83

"
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Plyta zamkowa, w przeciwienstwie do innych rewolweréwek, umocowana jest na stale posrod-
ku loza i zawiera 2 skrzynki posuwow: dla 12 posuwdw wzdluznych suportu rewolwerowego
i 12 poprzecanych suportu poprzecznego. Przy takim urzadzeniu tokarz ze swego stanowiska
moze zmieniaé posuwy, polozenie obu suportéw oraz uskutecznia¢ wszelkie przelgczenia

Rewolwerowka JR 62

w glowicy. Posuw wzdluzny suportu poprzecznego ograniczony jest zderzakami nastawnymi
na 4-zlobkowym walku sterowniczym.
DODATKI SPECJALNE. Uchwyty, narzedzia, przyrzady.

Précz znanych od dawnawiertarek slupowych Wa-32
i Wb-40, firma wprowadzila u siebie budowe nowoczesnych
wiertarek kadlubowych W II-40, w opracowaniu za§ znaj-
duje sie wiertarka mniejsza W II-25.

Typ W II-40

najwieksza glebokoée wiercenia 200 m

ilos¢é obrotéw wrzeciona na min. 110—1020

posuw w mm/l obr. 0,14—04

moc 3 KM !
Ciggla (bezstopniowa) zmiana ilo$ci obrotéw wrzeciona.

Po nastawieniu na zadana gleboko$é¢ wylaczenie i ruch po-

wrotny wrzeciona w gore nastepuja samoczynnie. Glowica

i st6l moga byé¢ przesuwane na kadlubie na najdogodniejsza |

wysoko$¢ i oddalenie od siebie. Wiertarka zaopatrzona jest |

w calkowite urzadzenie do rozprowadzania plynu chlodza-

cego oraz pompke elektr.

Wiertarka WII 40
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Motoreduktory i przekladnie zebate

Motoreduktory stupkowe
PZT i PZTS

stosuje sie w wypadkach, gdzie zachodzi potrze-
ba uniezaleznienia napedu tokarek od transmisji,
Wykonywane sa przez firme w 10 wielkosciach
do mocy od 05 — 10 KM. Pas wtedy pracuje
stale na najwiekszym stopniu kota stopniowego.
Zmiana za$ predko$ci i kierunku obrotu wrze-
ciona odbywa sie w typie PZT za pomoca prze-
lacznika guzikowego i dzwigni recznej ze sta-
nowiska roboczego. W typie za$§ PZTS motore-
duktora stupkowego, dzieki zastosowaniu sprze-
gla wieloptytkowego podwdinego, bieg prawy i
lewy oraz zmiane ilodci obrotéw wrzeciona osig-
ga sie za pomocg 2 dzwigien bez zatrzymywania
silnika.

Oprécz wspomnianych wyzej motoreduktorow
stupkowych, przeznaczonych gléwnie do nape-
du elekirycznego tokarek dawnego typu z kola
mi pasowymi stopniowymi, specjalnoscia firmy
jest budowa przekladni zebatych dla dowol-
nych mocy i przelozen, umieszczonych wraz
z lozyskami w skrzyniach oliwnych i zaopatrzo
nych w potrzebne urzadzenia do chlodzenia
= = i smarowania. Przekladnie jednostopniowe J o
przelozeniach 1:1,5 do 1:9 i przekladnie dwustop-
niowe D o przelozeniach 1:9 do 1:60 sa znorma
lizowane. Rowniez znormalizowane sa motoreduktory M, w ktérych przekladnia umocowana
jest do silnika w jedna calo§¢ i motoreduktory PV i PH, w ktorych silniki mocowane sg do
przekladni, tworzac z nimi calo$é. Procz powvzszych, firma buduje tez przekladnie o przeloze
niach zmiennych (skrzynki biegéw), o ruchu zwrotnym (np. do obiektow plywajacych) i o
przelozeniach o zmiennosci bezstopniowej syst. Heynau'a do malych mocy i duzych obrotow
oraz syst. Flendera do wiekszych mocy przy malych obrotach.

Srodki techniczne

Zeliwo i inne surowce, stosowane przez firme, ulegaja stalej kontroli i prébom przez labo-
ratorium chemiczne i szereg aparatéw mierniczych do badania twardogci i wytrzymalo$ci. Do
frezowania $rub pociagowych o doktadnoéci 0,03 mm na dlug. 300 mm shuzy dostosowana do
tego tokarka o sSrubie pociagowej, wykonanej z odpowiednig dokladnoécia. Dla &rub pociggo-
wych o diugosei do 800 mm przy tokarkach TJS-150 sluzy inna frezarka, pozwalajaca do osia-
gniecia dokladnoSci skoku nawet 0,02 mm na dlug. 300 mm. Do szlifowania prowadnic pry-
zmatycznych 16z i suportéw firma posiada 2 specjalne szlifierki. Szczegolne jednak wyma-
gania stawiane sa obecnie co do dokladnogci wykonania kot zgbatych, bez czego wspélezesne
obrabiarki szybkobiezne nie moga dokladnie 1 spokojnie pracowac. Do produkeji takich kot
niezhedny jest wszakze komplet kosztownych obrabiarek specjalnych, na ktérych zakup moze
sie zdoby¢ tylko fabryka o duzej produkcii kél zebatych. Firma, précz wielu samoczynnych
frezarek i dlutownic do kél czolowych o zebach prostych, skoénych i daszkowych, pracujacych
sposobem obwiedniowym, posiada tez liczne strugarki samoczynne do kd! stozkowych o zebach
prostych i skosnych, pracujacych sposcbem ksztaltowym, jak réwniez obwiedniowym, i frezarki
samoczynne do zaokraglen brzegéw kot czolowych przesuwnych. Précz tego firma posiada szli-
fierke Maaga do profilowania obwiedniowego zebéw kot czolowych, docieraczki samoczynne
2-wrzecionowe o 3-ch ruchach do ko6l czolowych, frezarke samoczynna do $limakéw i walkéw
o profilu wielorowkowym, pracujgca sposobem obwiedniowym, samoczynna szlifierke do tychze
| walkéw, szlifierki do otworéw, wykonywanych w zaleznosci od Srednic podzialowych k6l ze-
' batych, przyrzady do kontroli podzialek i zaryséw zebow itp. Wydajnos¢ tych obrabiarek prze-
wyZsza zapotrzebowanie wilasnej fabryki i obliczone jest na zaméwienia innych fabryk obra-
biarek, ktére nie beda w stanie skompletowaé sobie tak kosztownych $rodkéw technicznych,

Motoreduktor slupkowy do napsdu obrabiarek
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PWU stosujac u siebie szeroko pojete zasady produkcii masowe]j, posiada w swym

taborze obrabiarkowym wiele maszyn o charakterze wybitnie specjalnym,
przeznaczonych tylko do jednego rodzaju robdt lub tylko do jednej operacji. Trudnosci w na-
bywaniu takich maszyn, dlugie terminy dostaw, czy tez warunki lokalne, zmusity fabryki P.W.U.
do projektowania i wykonywania tych obrabiarek we wilasnym zakresie. Istnienie przy kazdej
z fabryk stosunkowo licznego i dobrze wyposazonego oddzialu remontu i konserwacji maszyn
stwarzalo warunki dogodne do calkowitego ich wykonywania. Na tym ftle powstal z czasem
w P. W. U. program produkcji obrabiarek. Zostal wprowadzony na rynek krajowy szereg maszyn

réznych typéw wyrobu P. W. U., zar6wno maszyn specjalnych, jak i maszyn o szerszej uzy-

tecznosci. Stale wzrastajacy zbyt i popyt dowodzi, ze maszyny te sa szerzej potrzebne i ze wy-
rob obrabiarek przez P. W. U. przyczynia sie skutecznie do wypierania z rynku krajowego
maszyn pochodzenia zagranicznego.

Program produkcji obrabiarek P. W. U., przedstawiony jest oddzielnie dla kazdej z fa-

bryk posiadajacych ten dzial produkeji, do kiérych naleza:

FABRYKA KARABINOW W WARSZAWIE !
FABRYKA BRONI W RADOMIU

FABRYKA AMUNICJI W SKARZYSKU
FABRYKA SPRAWDZIANOW W WARSZAWIE i
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FABRYKA KARABINOW W WARSZAWIE

Program produkcji obrabiarek w Fabryce Karabinéw w Warszawie dzieli sie na dwie cze-
Sci. Pierwsza czeS§¢ obejmuje obrabiarki ogolnego uzytku, mogace znaleié¢ zastosowanie w wie-
lu warsztatach, Do grupy tej nalezg: pitka do ciecia metali, niciarka, pionowa frezarka stolo-
wa, motoredukfor stupkowy. Druga grupa obejmuje obrabiarki specjalne, przeznaczone do pro-
dukcji sprzetu wojskowego, Przedstawicielka tej grupy jest t. zw. rewolweréwka gilzowa, obra-
biarka przeznaczona do wykonywania seryjnego dlugich i dokladnych otwordw.

Program produkcji przewiduje powazniejsza rozbudowe grupy drugiej, W opracowaniu
znajduje sie szereg obrabiarek specjalnych, dotychezas w kraju nie wytwarzanych.

Pitka do cigcia metali FK.

Pitka do ciecia metali

zbudowana zostala jako typ ramowy. Naciski pilki regu-
lowane sa hydraulicznie. Pitka jest dociskana tylko pod-
Czas suwu roboczego, a przy ruchu powrolnym zostaje
nieco unoszona i nie trze o materiat przecinany. Najwyz-
sza szerokos¢ i wysoko$¢ cietego materialu wynosi
180 X 150 mm.

Moc silnika elektrycznego do napedu pitkd: . L. E A

Zapotrzebowanie miejsca 12008001100 mm

Niciarka mtoteczkowa

Niciarka miloteczkowa FK

sluZy do wykonywania zlgcz nitami o $rednicy do 5 mm.
Wrzeciono (bijak) ma ruch uderzajacy i obrotowy. Dzieki
obrotowl wrzeciona otrzymujemy réwnomiernoéé nitowania.
Niciarka moze byé ustawiona na specjalnej podstawie lub
tez na stole. Naped jej moze odbywaé sie od pedni lub od
silnika elektrycznego. Skok wrzeciona regulowany jest
W granicach od 25 do 70 mm przez przesuniecie osi obrotu
wahaka.

Silnik elektryezny posiada moec. . . . . . . . . . 0.2 kW
Zapotrzebowanie miejsea. . . . . . . . . . .00 > 310 mm
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