Nr. 33—34. Tom LXIV.

PRZEGLAD TECHNICZNY

TYGODNIK POSWIECONY SPRAWOM TECHNIKI I PRZEMYSLU.
POLSKI PRZEMYSE OBRABIARKOWY.

Tres$¢ zeszylu jest podana na str. 472. :

Warszawa, dnia 1 wrzeénia 1926 r

Sommaire du numero v. page 472.

Prasa techniczna powinna byé odbiciem Zycia naukowo-technicznego i przemyslowo-gospodarczego tego
osredka, kiéry jest przez niq reprezentowany. Stqd jednem z jej zadan jest obrazowanie stanu i potrzeb poszcze-
golnych dziedzin wytwérczosci tego: osrodka.

Majqc to na wzgledzie, pragniemy przysiqpi¢ do zestawienia materjalow, charakieryzujqcych rozmaite ga-
lezie przemysiu polskiege, i — jako pierwszy etap na fej dredze — obieramy przemys! podstawowy dla dzialu
mechanicznege, mianewicie przemysl obrabiarkowy.

W zeszycie niniejszym zamieszczamy tedy dane o produkcji wainiejszych naszych wyfwérni obrabiarek
(do metali i drzewa) i oswietlamy pare zagadnied wainych i akiualnych dla rozweju tej prodikeji.

Pcdajqc opisy prac peszczegélnych zakludsw przemyslowych, cheielismy jednak nie tylko daé ich ,cdbi-
cie”, nie tylko podkresli¢, e w latach powsjennych — mime wielu trudnosci — osiqgnielo w ftej dziedzinie du-
ze pasiepy, muelismy stowem nie tylko cel sprawczdawczy na wzgledzie, lecz cheielismy daé zarazem mater-
jal o bardziej trwalej wartcsci, ktoryby postuzyl do dalszego rozwoju omawianej galezi przemysiu, przez jej
racjonalizacje, . zn. przez nalezyty wybér typéw, oparty na normalizacji, i przez specjalizacje wylwérni. W fym
glownie celu podajemy programy wyltwérczosci zakladéw przemysfowych.

W koiicu zaznaczamy, ze inicjaiywa wydania niniejszego zeszytu, pechodzqca od Profescra Peolitechniki War-
szawskiej p. H. Mierzeiewskiego, spotkala sie z Zywem i owocnem wspéldzialaniem Podgrupy Obrabiarek w Polsk,
Zw. Przem. Metalowych. Tej wlasnie inicjatywie | wspéldzialaniu zawdzieczamy ukazanie sie po raz pierwszy tego
redzaju zeszytu , Przegladu Technicznego®, obrazujqcego catokszialt jednej z dziedzin przemysfu polskiego. Wszysi-

kie bowiem powazne wylwornie krajowe przedstawity w nim calkowily swoj dorobek z ostatnich lal.

Od Redakcji.

alezyte wyzyskanie bogactw naturalnych i zrédel
energji Polski wymaga zywego wspéldziatania
przemystu maszynowego. Jego to, niedorozwéj
na ziemiach polskich sprawil, ze Polsko-Slaskie zagte-
bie, liczace tak wiellka liczbe niezmiernie bogatych

przemysiu mechanicznego i chemicznego, przerabia-
jacego plody rolnictwa i podnoszacego w ten sposéb
jedo decydujace znaczenie w gospodarce krajowej.

Wymiana i wspotdziatanie musza by¢ przytem
cbustronne. Wylwérczcéé melalurgiczna musi w prze-

Rys. 1. Sala obrabiarek w Laboratorjum

pokladéw wegla pierwszorzednej jakosci, znajduja-
cych sie na stosunkowo nieznacznej gltebokosci pod
ziemia, pozostawalo w tyle w poréwnaniu z szybkim
rozwojem zachodnio-europejskich zaglebi weglo-
wych. Z pewnemi zmianami moznaby to samo po-
wiedzieé¢ o rozwoju naszego przemyslu naftowego i
gazoéw ziemnych, o wyzyskaniu sit wodnych Podkar-
pacia ild, W nalezytym rozwoju przemyslu maszyno-

Obrobki Metali Politechniki Warszawskiej.

mysle maszynowym znalezé powaznego odbiorce ze-
laza, stali zwyklej i szlachetnej, wywozonej cbecnie
sléwnie zagranice. Musimy uprzytomni¢ sobie fakt, ze
Gorny Slask wytwarza cenne gatunki stali, uzywanej
do budowy samochodéw i silnikéw lotniczych, jak ré-
wniez pierwszorzednej jakcéci stal narzedziowa. Te
wytwory musza by¢ w kraju w dalszym ciagu prze-
rabiane.

wego sa zainteresowane tez roznorodne dalezie Nie wszyscy zdaja sobie u nas sprawe z tego, ze
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nie mozna mys$le¢ na serjo o wzmozeniu spozycia we-
gla polskiego wewnatrz kraju, je§li ktérakolwiek
z wiekszych wytwoérni nie zdecyduje sie u nas podjaé
np. budowy turbin parowych, bez ktérych nie moga
sie oby¢ centrale energetyczne wytwérni chemicz-
nych i mechanicznych. Czyz rozrostoby sie tak szyb-
ko i tak poteznie zaglebie westfalskie, gdyby nie ini-
cjatywa niemieckiego przemystu maszynowego, ele-
ktrycznego i chemicznego? A w zasadniczej postaci
owego wspoldziatania, czy o rozwoju tym nie zade-
cydowala budowa maszyn i aparatéw, wysoki po-
ziom techniki warsztatowej, umiejetne przezwycie-
zanie trudnosci technologicznych? Czyz mozna wy-
obrazi¢ sobie nalezyta organizacje jakiejkolwiek ga-
lezi przemystu, posiadajacego naturalne warunki roz-
woju, bez zapewnienia mu wtasciwej opieki ze stro-
ny specjalnych wytwérni maszynowych? Pobiezne
wejrzenie w postepy takich gatezi przemysluy, jak cu-
krownictwo, gorzelnictwo 1§ t. p., wystarczy, by
u$wiadomié sobie role wytwérni, dostarczajacych im
nie tylko maszyn i aparatéw, ale przedewszystkiem
ludzi, poczynajac od skromnych, ale wyspecjalizowa-
nych pracownikéw, a koriczac na organizatorach,
przeszczepiajacych metody pracy fabrycznej do réz-
nych zakatkéw kraju.

Geneza przemysiy obrabiarkowego

w Polsce.

W dazeniu do postawienia na nalezytym pozio-
mie przemyslu maszynowego, wyrosta potrzeba
wlasnych wytwérni obrabiarek. Zaczely one wyra-
staé stopniowo z mniejszych warsztatéw, w miare
modernizowania sie naszego zycia przemyslowego.
Na szersza skale inicjatywa przejawila sie w po-
wstaniu przed wojna wytwérni , Gerlach i Pulst”
w Warszawie, ktéra wkrotce zajeta przynalezine jej
miejsce w szeregu europejskich firm obrabiarko-
wych,

Wojna zniszczyla bezpowrotnie te placowke,
ale nie zlikwidowatla przemystu obrabiarkowego, kté-
ry wkrotce zmeznial i rozwinal sie. Jak wiadomo,
systematyczne i zlosliwe niszczenie przez okupan-
téw przemystu na ziemiach polskich wywotlalo zro-
zumiaty , silny odruch inicjatywy przemystowej w od-
rodzonej Polsce. Pomiedzy innemi, rzucone zostalo
hasto budowy obrabiarek w réznych wytwérniach,
na potrzeby wlasne i dla rynku krajowego, w mysl
samowystarczalnosci przemysfowej, O ile przed woj-
na, w tak duzej wytwérni, jak , Gerlach i Pulst”, bu-
dowano obrabiarki przewaznie pojedyficzo, o tyle
w okresie powojennym wprowadzono powszechnie
produkcje seryjna. Zachecone powodzeniem, nie-
ktére wytwornie wprowadzily na stale dzial budo-
wy obrabiarek.

Do spopularyzowania w kotach przemyslowych
roli wytwérczosci obrabiarkowej przyczynila sie
w wysokim stopniu inicjatywa emigracji amerykan-
skiej powolania do zycia placowek pracy w tej dzie-
dzinie. Nie bylo to rzecza przypadku, ze emigracja za-
oceanowa budowe obrabiarek przyjeta za punkt
wyjscia uprzemystowienia Polski. W Stanach Zjed-
noczonych kazdy, nawet mniej wyrobiony pracow-
nik przemystowy, zdawal sobie sprawe z tego, ze do-
brze pomyslana i starannie wykonana, a potem umie-
jetnie wyzyskana obrabiarka, jest gtéwnym czynni-
kiem rozwoju przemyslu maszynowego, a tem sa-
mem i calosci produkcji amerykanskiej.

Podstawa gospodarcza przemysltu

obrabiarkowego.

W chwili obecnej nasz przemyst obrabiarkowy
zaspakaja gléwnie potrzeby kolejnictwa, obrony
panstwa, przemyslu goérniczego, maszynowego i t- p.,
wreszcie mniejszych wytwérni mechanicznych i war-
sztatéw remontowych. Wplyw kryzysu odczuwa po-
érednio w postaci cigzkich warunkéw kredytu. Od
wspélzawodnictwa zagraniczngo chronia go umiar-
kowane cla. Eksport zagranice jest dotychczas spo-
radyczny, jednak w ostatnich czasach ozywil sie.

Jakkolwiek lwia czes¢ produkcji pochlaniaja
zambwienia rzadowe, nie mozna dzi§ nawet jeszcze
powiedzieé, by zdolnosé produkcyjna naszego prze-
mystu obrabiarkowego byla nalezycie uwzgledniona
i wyzyskana.

Z opisanych w zeszycie niniejszym programéw
wytworczoéci poszczegélnych wytwoérni wynika, ze
zasadnicze potrzeby warsztatéw kolejowych, tak
wagonowych jak i parowozowych, sa juz dzi$ za-
spakajane przez rodzimy przemys! obrabiarkowy.
To samo datoby sie obecnie powiedzie¢ i o maszy-
nach, stosowanych w przemysle wojennym, W kra-
ju wykonywane sa wszystkie, nawet najbardziej pre-
cyzyjne, narzedzia tnace-

Podane ponizej widoki seryj obrabiarek, wyko-
nanych przez poszczegdlne wytwornie, jak réwniez
fotografje licznych przyrzadéw i uchwytéw robo-
czych, s3 wymownym dokumentem, stwierdzajagcym,
ze techniczne warunki produkcji nie sa u nas ani na
jote gorsze, niz w Niemczech. Nasze wytwérnie obra-
biarkowe sa w tem szcze$liwem potozeniu, ze jest
ich niewiele i dzieki temu nie przeszkadzaja one so-
bie wzajemnie, jak sie to dzieje w Niemczech, Budo-
wane u nas serje maszyn sa naogél wieksze, niz
w wytwoérniach niemieckich tej samej wielkosci.

Pod wzgledem celowosci konstrukeji i doklad-
noéci wykonania, nie ustgpujemy naszym sasiadom
zachodnim, przynajmniej w zakresie wytwarzanych
przez nas typéw. Wraz z zakoniczeniem wojny i zaku-
pem duzych partyj obrabiarek ze sktad6w mobiliza-
cyjnych, znalazl sie w naszych wytwoérniach pokaz-
ny procent obrabiarek amerykafiskich najlepszych
typow. Wywotalo to zainteresowanie i pobudzito do
pozadanego nasladownictwa. Sprawa zamiennosci
czesci i doktadnosci wykonania zostala od samego
poczatku postawiona na wlasciwym gruncie. Po-
wojenny przemysl obrabiarkowy powstal nie droga
ewolucji zrutynizowanych w rzemieslniczej trady-
cji warsztatow, lecz jako przemysl nowy. Specjali-
stow znalazl on wéréd pracownikéw wytworni
przedwojennych i pomiedzy reemigrantami z Ame-
ryki i Niemiec. Gléwny odbiorca, w osobie wtladz
kolejowych i wo;skowych, ujmowal wymagania
w spos6b teoretyczny, byl twardy i nieustepliwy,
zmuszal niejednokrotnie do duzych wysitkéw mlo-
de wytwornie-

Najblizsze zadania przemysiu

obrabiarkowego.

Z zestawienia programéw wytwérczosci wynika,
ze musza byé one uzupelnione, przy
réwnoczesnem przej$ciudodals ze]
specjalizaciji Zwraca uwage fakt, ze nie
wyrabiamy dotychczas rewolwerowek cigz-
kiego typu, lekkich karuzelowelk,
maszyn pé6tautomatycznych, jakie wcho-
dza juz do powszechnego uzytku. Przemys! prywat-
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ny zaczyna tez odczuwac potrzebe szlifierek
do watkéw. Innym waznym dzialem jest budowa
ciezkich obrabiarek mna potrzeby prze-
mystu goérniczego i hutniczego. Pobud~_
ka w tym kierunku powinny by¢ tradycje wytwérni
,»Gerlach i Pulst”. _

Zorganizowanie sekcji obrabiarkowej przy Pol-
skim Zwiazku Przemyslowcow Metalpwych' l}}atv'v'l
porozumienie w duchu podzialu pracy 1 spe'clahzacu’.
Typy bardziej prze starzale powinny by¢
doraznie zarzucone lub przekazane po-
mniejszym wytwoérniom. Niezmiernie wazna rzecza
bytoby oddzialanie na malte wytwornie w duchu
badz zlikwidowania dzialu obrabiarkowego,
badz podjecia budowy mprostszyc h maszyn,
wchodzacych w ogélno-narodowy program wytwor-
czoséci obrabiarkowej.

Obok precyzyjnych narzedzi 'tn'a‘cych, jakie sa
juz wyrabiane w ilosciach, pokrywa]a‘cych powazna
cze$é zapotrzebowania krajowego, nalezy roz w I~
naé wyréb prostych, tanich narzg d zi,
sprowadzanych obecnie masowo z zagranicy. \X/ain_q
rzecza byloby rozwinaé¢ dzial wytwarzanie zasadni-
czych narzedzi mierniczych i spraw-
dzianodow.

Wplyw intelektualny narozwdj
przemystu obrabiarkowego.

Moéwiac o zdrowych warunkach gospodarc-zych
i pomyslnych konjunkturach rozwoju przemystu
obrabiarkowego w Polsce, niepodobna nie wspom-
nie¢ o czynnikach intelektualnych, wplywajacych na

jego samodzielno$é. Jest to nader szczesliwa oko-
liczno$é, ze zapoczatkowaniu na szersza skale tej
waznej galezi przemyslu towarzyszylo zalozenie la-
boratorjéw, o charakterze pracowni badawczych,
przy Politechnice warszawskiej i lwowskiej, oraz ca-
tego szeregu pierwszorzednych szkét technicznych,
w ktérych obrébke metali i technike warsztatowa
postawiono na pierwszym planie,

Laboratorja politechniczne sa w chwili obecnej
przygotowane do podejmowania réznorodnych ba-
dan, umozliwiajacych samodzielne rozwiazywanie
nastreczajacych sie trudnosci, zwlaszcza przy wyro-
bie narzedzi tnacych, mierniczych, jak rowniez pre-
cyzyjnych obrabiarek i przyrzadéw. Programy zajeé
szkolnych w kilkunastu szkotach technicznych, roz-
sianych po calym kraju, przewiduja do$¢ daleko po-
sunieta specjalizacje, co wplynie niewatpliwie do-
datnio na ugruntowanie sie nowoczesnego $wiatopo-
gladu przemystowego w kolach sredniego i drobne-
go przemystu maszynowego. Waznym czynnikiem
postepu stalo si¢ tez zalozenie w r. 1920 przez Stow.
Mechanikéow Polskich z Ameryki specjalnego czaso-
pisma zawodowego ,Mechanik”, poSwigconego
gléwnie technice warsztatowej i obrabiarkom.

Nalezy wyrazi¢ réwniez zyczenie, by niniejszy
zeszyt ,,Przegladu Technicznego”, poswiecony w ca-
losci nadziejom i troskom naszego przemysiu obra-
biarkowego, wydany w okresie kryzysu gos-
podarczego, przyczynit sie do skupienia
wysiltké6w organizacyjnych, wzbudzil
zaufanie w szerokich kotach przemystu i ufa-
twif tym sposobem zdobycie rynku zbytu krajo-
wego i cudzoziemskiego.

Rejestracja oporow frezowania.
Napisal ins. 8. Ceglinski.
(Z Laboratorjum Obrébki Metali Politechniki Warszawskiej).

he¢ doktadnego poznania sit wystepujacych pod-
czas frezowania, a dzialajacych zaréwno na na-
rzedzie jak i na sama obrabiarke, byla powodem
zaprojektowania takiego przyrzadu, ktéryby rejestro-
wal szybkie zmiany oporéw skrawania. Do badan zo-
stala wyznaczona ifrezarka pozioma, zatem nalezalo
zwréci¢ uwage gléwnie na opory]iposuwowe— poziome,
jak je nastepnie bedziemy nazywali, i prostopadte do
stolu — pionowe. Postawione w ten sposob zadanie
okreslito w gltownych zarysach przyrzad. Pozostato
dobraé¢ odpowiednie dynamometry i zaprojektowaé do
nich rejestracje o tyle czula, aby mogla dokladnie od-
wzorowaé zmiennoéé oporéw skrawania.

Ze wzgledu na ten ostatni warunek, przeprowa-
dzono badania dynamometru, zbudowanego na zasa-
dzie zmiennosci oporu elekirycznego -slupka' zlozone-
go z plytek weglowych, w zaleznoéci od obciazenia ).
Jakkolwiek otrzymano wyniki zadawalniajace, jed-
nak rejestracja wystepujacych przy skrawaniu sif,
w warunkach warsztatowych, do jakich mial by¢ za-
stosowany przyrzad, byla bardzo skomplikowana.

1) Sprawozd. i prace Polsk. Tow. Fiz, ze-
szyt 5, 1925 r, Opor elektiryczny stupka zlozonego z plytek
mikrofonowych. H. Mierzejewski i S. Cegliniski.

Wtedy zatrzymano sie na dynamometrze przepono-
wym, Jest to plaskie, okragle, zamkniete naczynie gru-
boscienne, napelnione rtecia. Wskutek nacisku na
przepong, pojemnos$é¢ jego zmniejsza sig i rteé zosta-
je wypchnieta nazewnatrz. Przy projektowaniu, shu-
zyl jako pierwowzér przyrzad J. Airey'a i J. Oxfor-

Rys. 1. Widok przyrzadu podczas pracy.
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d‘a®). Podobnie jak tam, sily poziome przejmuje dy-
namometr A (rys. 2), ustawiony w plaszczyznie pio-
nowej. Do mierzenia sil pionowych, wymienieni wy-
zej badacze ustawili dwa dynamomeiry, na ktérych
koficami wspieral sie st6! z umocowana na nim pro6b-
kg skrawana. Poniewaz odpory sa zalezne od punktu
przylozenia sily dzialajacej, przeto wskazania tych
dynamometréw byly zmienne i zalezne od miejsca,
w jakiem w danej chwili pracowal frez. Calkowity
nacisk pionowy otrzymywano przez sumowanie wska-
zan obu powyzszych dynamometréw. Celem unikniecia
tej niedogodnosci, w zaprojektowanym przezemnie
przyrzadzie umieszczono jeden dynamomelr pozio-
my B, na ktéry przenosi sie dzialanie sil w sposéb
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tacza cztery plaskie sprezyny, umocowane po rogach
stotu.

Dynamometry, zapomoca rurek M i N, doprowa-
dzaja rte¢ do cylinderkéw, zamknietych tloczkami L.
Przy projektowaniu przyrzadu zdazano do tego, aby
strzalki ugiecia dynamometréw, pod naciskiem stolu
w czasie pracy freza, byly mozliwie mate, t, j. wyno-
sity zaledwie kilka setnych milimetra, a to w celu u-
nikniecia znaczniejszych zmian grubosci warstwy skra-
wanej. Konsekwencja tego byla bardzo nieznaczna
ilog¢ rteci wyciskanej z dynamometru, a co za tem
idzie — stosunkowo mata $rednica tloczkéw. Cienka
blonka gumowa, umieszczona miedzy tloczkiem a cie-
cza, daje zupefne zabezpieczenie od strat przez nie-
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Rys. 2. Przyrzad do rejestrowania oporéw frezowania.

nast.: sté6t C wywiera za posrednictwem nozy G nacisk
na dzwignie D, podparte w jednym koricu na nozach
E, za$ drugiemi koncami na kulkach F, ktére przeno-
sza sily na powyzszy dynamometr. W ten sposéb da-
je on calkowity nacisk pioncwy niezaleznie od polo-
zenia punktu skrawania w stosunkd do podpér G.
Wobec umieszczenia dynamometréw w dwoéch
plaszczyznach prostopadiych do siebie, powstata ko-
niecznoéé dania swobodnego przesuwu w tych plasz-
czyznach, co zostalo osiagniete zapomoca wsparcia
stolu na nozach G i kamieniu H, ktére nie tylko daja
odpowiedniag swobode ruchu, ale zarazem usuwaja
niemal tarcie. Przesuniecia poprzeczne stolu w plasz-
czyznie poziomej uniemozliwiaja nadlewy, podpiera-
ne obustronnie zapomocg palcéw J, podtrzymywanych
przez cztery s$ruby regulacyjne K. St6l z podstawa

) Mech. Engineering grudzien 1921 r., str. 783,

szczelnodé, co jest wazne, jesli sie wezmie pod uwa-
ge, ze objeto$é dynamometréw jest stata. Uzupelnie-
nie ewentualnych strat lub zmian objetosci powodo-
wanych temperaturg uskutecznia si¢ zapomoca $rub
regulacyjnych O, wkrecanych wewnatrz dynamome-
tréow i uszezelnianych dlawnicami.

Kazdy tleczek podpiera zapemoca igly krétkie
ramie dwuramiennej dzwigni P. Sprezynka dociska je
do tloczka, lworzac z nim jedna calosé, dluzsze zas
ramie tej ostatniej, zapomocy specjalnych widetek (po-
laczenie kardanowe), dziala na uchwyt strzatki R,
stanowiacy pionowa jej ¢$ cbrotu.

Poniewaz opory skrawania, jako zalezne od ma-
terjalu, przekroju skrawanej warstwy i posuwu na
zab, moga sie zmieniaé w bardzo szerokich granicach,
zastosowano zmienng przekladnie. Mianowicie widel-
ki, bedace tacznikiem miedzy diwigienka P i uchwy-
tem strzatki R, moga zaczepiaé ten ostatni w trzech
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réznych punktach w stosunku do jego osi obrotu, co
daje na strzalce trzy przekladnie. Waobec tego sa one
umocowane na suporcikach S, przesuwanych wzdtuz

prowadnic T, w tym celu, aby punkt chwytu widetek
znajdowal si¢ w plaszczyznie obrotu dzwigienki P.
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Rys. 3—7. Wykresy, obrazujgce wyniki badania, skrawa- pgsié sie i opadaé na papier, dociskajac sie don wlas-

nia w postaci ilogci lg wiéré6w na KM-godz.. w zaleznosci od

liczby obrotéw, posuwéw i przekroju warstwy skrawane;j.

W dolnej czesci rysunkéw podane sa wykresy doktadnosci

zaszlifowania poszczegolnych zehéw badanego freza.

nym ciezarem. W tym celu uchwyt jest zaopatrzony
w widetki sprezynujace f, z gniazdkami trzymajacemi
pozioma o$ strzatki. Ta ostatnia za$ jest to rureczka,
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posiadajaca w jednym koncu rysik z wloskowatym o-
tworkiem, a drugim zanurzona w naczyriko g, napel-
nione tuszem. W czasie ruchu strzatki, tusz jest prze-
lewany, jakby syfonem, z naczynka na przesuwajaca
sie taséme papieru, nawinieta na dolng szpulke, z kto-
rej po waleczkach dochodzi ona do stolika, ciagnigta
przez szpulke h, otrzymujaca naped od samej frezar-
ki. Nalezy nadmieni¢, ze papier jest zaopatrywany na
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Rys. 8. Wykresy oporéw skrawania réznemi irezami.

samym' przyrzadzie w linje zerowe, kreslone przez
matle tarczki, zanurzone czescig ocbwodu w tusz 1'do-
ciskane od dotu do watka k. W ten sposéb pomiary
sa uniezaleznione od mozliwych przesunigé tasmy,
gdyz zero skali nie jest zwigzane z papierem, a z sa-
mym przyrzadem. Dalej przyrzad jest zaopatrzony
w elektromagnetyczna rejestracje obrotéw freza, po-
legajaca na kresleniu na wykresie pracy grubej linji,
przerywanej raz na obr6t, co ulatwia planimetro-
wanie.

Duza trudnoséé stanowito napelnienie przyrzadu
rtecia. Pecherzyki powietrza, pozostajace wewnatrz,
pozbawiaja rejestracje ostrosci, bedac sprezysta po-
duszka, przejmujaca przesunigcia poszczegblnych cza-
stek cieczy.

Do probnego skrawania, uzyto stali o twardosci
B = 135, Prébki miaty szerokoéé 40 mm. Liczby obro-
tow ifreza na minuté byly: 32, 49 i 72, posuwy zas:
0,120, 0,168, 0,225, 0,306 mm/obr. Zbadano nastepu-
jace frezy walcowe:

A frezowany 60 14 16 0

B zataczany m s 13 "

C frezowany 21 15 .

D . L 14 9,5 10

E g o 8 1+ 8 30 6
(ztozony)

Wyniki badania, w postaci ilo§ci wiéréw w kg na
konia mechanicznego i godzing, w zaleznoéci od obro-
tow, posuwdéw i przekroju warstwy skrawanej, zesta-
wiono w wykresy, dodajac do tego wykresy doklad-
nosci zaszlifowania poszczegélnych zebéw, gdyz to
mialo wplyw na wydajnosé wioréw (rys. 3 — 7).

Dla blizszego scharakteryzowania pracy kazdego
freza, podaje wykresy oporéw skrawania przy 49
obr/min, przy posuwie 0,225 mm/obr. i 4 mm gicbo-
kosci skrawania (szeroko$é 40 m/m) (rys. 8). Jako na
ceche ogblng wykreséw, nalezy wskazaé na przewage
sit poziomych nad pionowemi, aczkolwiek frezarka po-

zioma jest konstruowana dla wrecz odwrotnego roz-
ktadu naciskow.

Gdyby konstrukcja tej obrabiarki byla poprze-
dzona odpowiedniemi badaniami, dzisiejsza frezarka
pozioma otrzymalaby ksztalty zupeinie odmienne od
posiadanych: waskie prowadnice pionowe musza byé
wzmocnione, kosztem urzgdzenia, podtrzymujacego
stol od dotu.

Nowe wydawnictwa.

Sprawozdania i Prace Polskiego T-wa Fizycznego. Zesz.
VI. Warszawa 1926 (z zasilku M. W. R. i O. P.),

Zbiér ustaw i rozporzgdzed drogowych, wydanych od dn.
1 stycznia 1923 do 1 stycznia 1926, Zebral inz. M. Nestorowicz,
dyr. depart. drogowego M. R. P. Tom II. Str. 264 z 2-ma tabl.
rys. Warszawa 1926,

Nowy system tanich doméw mieszkalnych. Opis zastrze-
zonego w Urzedzie Pat. systemu budowy domkéw o szkiele-
tach zelaznych, wypelnionych skrzynkami drewnianemi z po-
wlokg zelbetowa. :

Cz. Skotnicki, prof. Chcesz zostaé inzynierem? Poradnik
dla mlodziezy przy wyborze zawodu. Str. 19, Wyd. Br. Pomo-
cy stud. Politechmki Warsz., Warszawa 1926,

Sprawozdanie Stowarzyszenia zawodowego przemysiow-
céw budowlanych za r. 1925. Str. 70. T r e § ¢é: Dzialalnosé Sto-
warzyszenia; Sprawozdania z IV-go Miedzynarodowego Kon-
gresu Budowlanego w Paryiu; Memorjaly i okélniki. Warsza-
wa 1926,

Szkoly techniczne. Spis pafistw. szkél technicznych, szkot
majstréow i dozorcéw, przem. artystycznego, kolejowych, pilo-
téw, kurséw techn. i majstrow, kurséw rzemiesln.-przem. przy
szkotach technicznych, zakladéw badawczych. Warunki przy-
jecia, czas i charakter wyksztalcenia, Wyd, M. W, R, i O. P.
Bvdgoszcz 1926.

Sprawozdanie z dzial. T-wa Kurséw Technicznych w War-
szawie za r. 1924/25 z opisem urzadzeri warsztatowych i zajeé
praktycznych w warsztatach, podanym przez inz. L. Uzaro-
wicza, Str. 64, z rys. Warszawa 1926,
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Wytworczosé zakiadow przemystu obrabiarkowego.

Rys. 1.

Ogolny widok wytworni Stow. Mechanikéw w Pruszkowie.

Stowarzyszenie Mechanikéw Polskich z Ameryki.

towarzyszenie Mechanikéw zostalo zalozone w ro-

ku 1919 przez polskich emigrantow w-Ameryce,

ktérzy pojmujac znaczenie przemyslu dla ugrunto-
wania niepodlegtosci narodowej i uwazajac, Ze jedna
z dr6g dazacych do tego celu jest stworzenie prze-
mystu obrabiarkowego, chcieli si¢ w ten sposéb
przyczynié¢ do dobra kraju.

Okoto 18 000 akcjonarjuszy ztozyto 1500000 do-
laréw- Za te kwote nabyto i uruchomiono w Polsce
kilka przedsiebiorstw. Najwazniejsze z nich sa to wy-
twornie w Pruszkowie pod Warszawa i w Porebie
pod Zawierciem.

W sklad personelu technicznego i robotniczego
wchodza wykwalifikowani pracownicy — reemigran-
ci z Ameryki. Czesé administracji technicznej sklada
sie z bylych pracowniké6w znanej przed wojna w
Polsce i w Rosji wytwérni obrabiarek Gerlacha i Pulsta.

Wytwornie obrabiarek w Pruszkowie i Porgbie
zajmuja pewierzchnie okolo 11500 m’, Précz tego
posiadaja rozlegle tereny przylegajace do obu wy-

tworni, co umozliwia dalszy rozwd6j przedsiebior-
stwa.
Stowarzyszenie ma wlasna odlewnie w Porebie,

jedna z najwigkszych w Polsce, ktéra poza odlewem

Rys. 2, Wnetrze hali maszynowej wytworni w Porebie.

Wytwérnia w Pruszkowie zostala zainstalowana
przez Stowarzyszenie w r. 1920. W Porebie zas war-
sztaty mechaniczne, wyrabiajace obrabiarki, istnialy
jui przed wojna. W r. 1922 Stowarzyszenie znacznie
je powiekszylo, uzupelniajac ich wyekwipowanie spe-
cjalnemi obrabiarkami i urzadzeniami transportowe-
mi,

czesci maszyn dla wlasnej przerdbki i dla wytwoérni
w Pruszkowie oraz rur kanalizacyjnych i wodocia-
gowych, zaopatruje sasiednie huty w Zaglebiu i na
Gérnym Slasku w odlewy do celéw hutniczych, np.
w zlewnice (kokile]) oraz koleje Zzelazne w odlewy
cylindréw parowozowych, przy ogélnej wytwoérczosei
miesiecznej 200 do 300 ¢.
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Wytwornie Stowarzyszenia sa zaopatrzone w ma-
szyny i urzadzenia, pozwalajgce na wykonywanie naj-
réznorodniejszych robét z dzialu obrébki metali.

Duze obrabiarki Poreby umozliwiaja wykonanie
specjalnych ciezkich maszyn, jak np. tokarek do obta-
czania zespolow ko6l parocwozowych o ciezarze 36 i
Najwieksze wymiary poszczegélnych czesci maszyn,
ktére moga byé obrabiane na obrabiarkach w Pore-
bie, dochodza do 7 metréw $rednicy dla czesci toczo-
nych { 2,5 X 8 metréow dla czesci struganych.

Obie wytwérnie posiadaja 365 czynnych obrabia-
rek. W Pruszkowie miesci sie biuro techniczne Stow.,
przeznaczone do opracowywania rysunkéow obrabia-
rek do metali, narzedzi, oraz przyrzadéw i uchwytow
roboczych. Biuro techniczne wytwérni w Porebie ma
za zadanie wykonywanie rysunkéw obrabiarek do
drzewa oraz przyrzadéw i uchwytéw do obrébki cze-
éci maszyn, budowanych w Porebie.

Kierownictwo biura ktadzie nacisk na dokladne
wykonanie rysunkéw warsztatowych. Oddzielne, na-
wet najdrobniejsze czesci, poza znormalizowanemi, sa
wykonywane na oddzielnych kartkach, Wyszczeg6l-
nienia zZawieraja wszystkie czgéci wraz ze szkicem, na
ktérym podane sa gléwne wymiary, co ulatwia ma-
gazynierom i monterom odszukiwanie czesci bez zmud-
nego przerzucania setek rysunkéw.

Do kierowania produkcji, obie wytwoérnie posia-
daja ,Biuro Rozdzielcze"”, ktére wskazuje kolejnos¢
czynnoéci, wyznacza czas roboczy, opracowuje sposo-
by i metody pracy. Na tak zwanych kartach obrébko-
wych jest wskazana kolejnosé operacyj, czyli kolej-
no$¢ z jaka ma przej$é wykonywany przedmiot przez
rozmaite grupy maszyn (oddzialy). Karta ta, po wyj-
éciu z Biura Rozdzielczego wraz z rysunkiem przed-
miotu, jest przesylana do magazynu materjaléw, skad
wraz z odpowiednim materjalem i rysunkiem prze-
chodzi automatycznie przez wszystkie oddzialy (gru-
py maszyn). Na karcie sa notowane, przez przodowni-
ka danej grupy lub przez inspektoréw, daty wykona-
nia odpowiedniej operacji i slwierdzony fakt przyjgcia
jej przez inspektora, jak réwniez Nr. maszyny i Nr.
pracownika, a nawet czas trwania operacji.

Szerckie stosowanie obrébki w przyrzadach, facz-
nie z uzyciem sprawdzianéw réznicowych, i wyréb
czesci skladowych na zapas ulatwia osiagniecie do-
ktadnoséci wykonania, zamienno$ci czesci, oszczedno-
éci czasu i rownomiernego obciazenia warsztatu.

Scista kontrola wykonywanych przedmiotéw po
kazdej operacji przez wyszkolonych inspektoréw

Rys. 3. Galerja w hali maszynowej.

zmniejsza ilos¢ brakéow, umozliwia sprawiedliwe wy-
znaczenie czasu pracy na operacje¢ i znacznie skraca
montaz.

Wszystkie maszyny wykonane w wytwérniach
Stow. Mech, sa badane na dokladnosé. Sposob bada-
nia i dopuszczalne tolerancje dokladnosci sa $cisle
wyznaczone dla kazdego typu maszyn przez Biuro Te-
chniczne. Wyniki badania dokladnosci obrabiarek sa
zapisywane na tak zwanych metrykach maszyn i na
zadanie doreczane odbiorcom,

Kalkulacja kosztéw wlasnych wytwarzania jest
oparta na obliczeniu kosztéow wspolnych dla pewne-
go stanowiska pracy, facznie z kosztami robocizny.
Koszty wspélne oblicza sie badz dla calego oddzia-
tu, jesli wartoéci obrabiarek w danym oddziale i sto-
pien ich wyzyskania niewiele si¢ miedzy soba réznia,
badz dla poszczegolnych obrabiarek, jesli te réznice
sa wieksze. To ostatnie tyczy sie specjalnie ciezkich
obrabiarek Poreby, z natury rzeczy rzadziej uzy-
wanych. ;

W celu zapewnienia sobie stalego doptywu mlo-
dych wykwalifikowanych pracownikéw, Stowarzy-
szenie zalozylo i prowadzi z wlasnych funduszéw
Szkote Techniczno - Rzemieélnicza w Pruszkowie
przy wytwoérni. Program szkolny obejmuje kurs czte-
roletni. W wytworni zorganizowane sa warsztaty
szkolne: stolarski, §lusarski i mechaniczny., Liczba
uczniéw dochodzi do 80.

Stowarzyszenie, jako instytucja zalozona w ce-
lach nietylko zarobkowych, lecz i obywatelskich,
prowadzi zalozony przez siebie w 1920 r. dwutygod-
nik ,,Mechanik", majac na wzgledzie rozwéj techniki
warsztatowej w Polsce i techniczne doskonalenie sie
szerokich warstw mechanikéw polskich.

Spétka buduje prawie wszystkie najczesciej uzy-
wane obrabiarki do metali i drzewa oraz maszyny
specjalne, np. automaty, wedlug dostarczonych wzo-
row lub wlasnej konstruke;ji.

Jako specjalno$é swoja Stowarzyszenie wybra-
lo przedewszystkiem maszyny typéw wydajnych
i nowoczesnych, wzglednie drozszych, nie cofajac sie
przed najdalej idaca precyzyjnoscia ich wykonania
i trudno$ciami konstrukcyjnemi. Scisty program wy-
twérczosci obejmuje nastepujace abrabiarki, budo-
wane wiekszemi serjami w przyrzadach:

Precyzyjna tokarka stolowa, w k.
90 mm przeznaczona do drobnych precyzyjnych ro-
bot tokarskich, wiertarskich i szlifierskich. Specjal-

Rys. 4.

Grupa karuzelowek w wytwoérni w Porebie.
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ne przyrzady do gwintowania, automatycznego to-
czenia, szlifowania i frezowania oraz podzielnica na
konik rozszerzaja znacznie zakres stosowalnosci ma-
szyny.

Precyzyjna tokarka szybkobie2-
na narzedziowa 150 X 750, z napedem od
pojedyficzego lub 4-stopniowego kota pasowego, ze
sprzeglem ciernem, 16 predkosciami wrzeciona, jest
zbudowana do doktadnych robét tokarskich i narze-
dziarskich,

Suport otrzymuje posuw za posrednictwem $ru-
by pociagowej lub waltka pociagowego i zebatki. Po-
suwy suportu podiuzny i poprzeczny sa reczne i au-
tomatyczne, samoczynnie wylaczalne, oraz zabezpie-

ny od $ruby pociagowej lub watka pociagowego. Mo-
zliwe jest nacinanie 8 réznych gwintéw bez klopotli-
wej zmiany ko6l na gitarze. Skala nacinanych gwin-
tow jest bardzo szeroka, mianowicie od 50 zwojéw
na 1" az do 1 zwoju na 2" i gwinty metryczne od
0,5 mm skoku, jak rowniez gwinty o bardzo duzym
skoku,

Konik zbudowany jest w ten sposéb, ze przy
przesuwaniu nie wyciera prowadnicy toza i jest zao-
patrzony w przesuw poprzeczny do toczenia dlu-
gich stozkow.

Diutownica — strugarka dla narze-
dziarni (dlutowanie pionowe 90 mm, struganie pozio-
me 180 mm, stuzy do szybkiego strugania malych po-

Rys. 5. Program wytwérczosci w zakresie obrabiarek do metali.

czone przez ryglowanie od jednoczesnego wlaczania.

Dla ulatwienia nacinania gwintéw metrycznych,
calowych i ,,dzikich”, tokarka posiada specjalne urza-
dzenie.

Przyrzad do stozkéw jest zaopatrzony w po-
dziatke katowa i procentowa zbieznoSci.

Na specjalne zaméwienie budowane sa te tokar-
ki z przyrzadem do zataczania grzbietéow frezéw.

Tokarki szybkobiezne z pojedynczem
koltem pasowem 225, 275, 350 i 500 mm wzniesienia
kléw, przeznaczone do wszelkich roboét tokarskich,
a zwlaszcza do wydajnego toczenia wiekszych przed-
miotéw mnozami ze stali szybkotnacej, posiadaja w
tym celu odpowiednio mocna konstrukcije .

Wrzeciono posiada 16 predkosci, przetaczalnych
za posrednictwem dzwigni. Powrotny ruch i wylacza-
nie wrzeciona odbywa sie zapomoca dZwigni, umie-
szczonej na suporcie tokarki. Suport jest napedza-

wierzchni, a w szczegélnosc1 skosnych wykrojow
(odchylenie do 10°).

Diutownica wuniwersalna, o sko
ku 150 mm, mocno zbudowana, jest iprzeznaczona
do wszelkich doktadnych robét dlutowniczych, np.
wykrojow ksztaltowych, krzywek, kétek i t. p.

Stél dlutownicy posiada posuw reczny w kie-
runku pionowym oraz reczny i automatyczny, samo-
czynnie w dowolnem miejscu wylaczalny, w kierun-
ku podtuznym i poprzecznym.

Na zamo6wienie, dlutownica moze byé zaopa-
trzona w stél okragly, posiadajacy automatyczny
i reczny ruch obrotowy oraz urzadzenie podzial-
kowe. i

Strugarki poprzeczne 2z pojedyiczem
kotem pasowem, mocnej budowy, o skoku 250, 400
i 600 mm, sa przeznaczone do szybkiego zdzierania
grubym wiérem niewielkich powierzchni.
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Frezarka uniwersalna
600 X 180 X 450, z pojedyriczem
kolem pasowem, stluzy do wszel-
kiego rodzaju precyzyjnych robét
frezarskich. Stol frezarki posiada
wszystkie 3 posuwy automatyczne
i zaopatrzony jest w urzadzenie
do skrecania go, umozliwia zatem
w zwiazku z uniwersalna podziel-
nica, konikiem i uniwersalnym
przyrzadem do frezowania— wy-
konywanie wszelkich profilowych -
robot frezarskich. Wrzeciono po-
siada 16 predkosci, stél 20 réz-
nych posuwow,

Préocz wyzej wymienionych
obrabiarek, odpowiadajacych pod
wzgledem konstrukeji i wykona-
nia najwyzszym wymaganiom,
Stowarzyszenie buduje caly sze-
reg tanszych maszyn o
prostszej konstrukecji i
dokladnem wykonaniu, a wigc:

Precyzyjne tokarki po-
ciggowe (pasowe i nozne) o
wzniesieniu ktéw 150 mimn, sluzace
do wszelkiego rodzaju robét to-
karskich i do gwintowania.

Tokarki pociagowe o
185 mm wzniesienia kiow, z
3-stopniowem kolem pasowem,
6-ma predkosciami -wrzeciona,
pryzmatycznemi prowadnicami
tfoza, z konikiem nastawnym w kie-
runku poprzecznym — do tocze- - e
i dlugich stozkow, ze squtem Rys. 6 i 7. Przyrzady iduchwyty robocze..
suportu, sa przeznaczone do iy :
wszelkiego rodzaju lzejszych robét tokarskich i do na-  tarki ‘pionowe, czterech rozmiaréw, do otworéw
cinania gwintéw calowych oraz metrycznych. o $rednicy 32—75 mm, automatyczne wiertarki pro-

Tokarki pociagowe o wznicsieniu kibw mieniowe trzech rozmiaréw, do otworéw o ¢ .50 —
225 mm, z 4-stopniowem kolem pasowem, z 8-ma 90 mm, strugarki podluzne pieciu rozmiaréw, od
predkosciami wrzeciona, z gwintowanym watkiem 550 X 500 X 1500 do 1500 X 1500 X 8000,
pociaggowym, samoczynnym posuwem Supoftug Maszyna do szlifowania i ryflowania walcow

wzdluznym i poprzecznym, ze skretem csuportu za-% miynskich 4 600 X 1000.

opatrzonym w podziatke, z konikiem przesuwnymfpy: Szlifierka o 2 tarczach do 300 mm © .

w kierunku poprzecznym, nadaja sie do wszelkiego™ i Prasa mimosrodowa o naczisku 20 tnnn i skoku
rodzaju robét tokarskich. ¢ 100 mm,

Rys. 8 i 9. fPrzyrzady i uchwyty robocze.

Poza wymienionemi obrabiarkami, towarzy- Z obrabiarek specialnych zasluguig
szenie posiada modele nastepujacych maszyn, ktére na uwage: tokarki do walcéw, osi, przenosne frezar-
réwniez wykonywa. Sa to: ki do zwierciadel cylindréw parowozowych i prze-

Precyzyjne stupowe wiertarki szybkobiezne do nosne wytaczarki do cylindréw parowozowych,
otworéw @ 16 mmi ¢ 22 mm, automatyczie wier- a przedewszystkiem: tokarki do zestawow
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k6t wagonowych,tendrowychi paro- Wydajno$é¢é maszyny waha sie od 10 — 16 zesta-
wozowych, trzech wielkoséci. Sg one zaopatrzo- wow na 8-godzinny dziefi roboczy, zaleznie od éred-

ne w suporty szablonowe najnowszej konstrukeiji, da-
jace dokladny profil obrzeza i tak mocno zbudowa-

Rys. 10. Serja tokarek.

Rys. 14. Serja wiertarek cigzkich. Rys. 15. Serja wiertarek lekkich.

ne, ze umozliwiaja wyzyskanie silnika o mocy nicy obrabianych kél. Charakterystyczna cecha tych
35 KM. obrabiarek jest mozno$é otrzymania duzej wydajnos-
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ci przy malem obciazeniu nozy i moznosci ustawia-
nia na nich, bez dodatkowych urzadzen, réznorod-
nych typéw zestawéw, ktorych tak wiele jest na ko-
lejach polskich. ;

Z dzialu maszyn do obrobki drze-
wa, Stowarzyszenie buduje: tartaki dwupietrowe
o przeswicie ramy 25/ i 307, pily tarczowe, waha-
dlowe i tasmowe, wyrowniarki trzech wymiarow dla
szerokosci strugania od 400 mm do 600 mm, strugar-
ki grubosciowe, strugarki kombinowane, strugarki
3-boczne, strugarki 4-boczne, frezarki, wiertarki 1 to-
karki. . ‘

Kazda obrabiarka zaopatrzona
wiednie tablice, ulatwiajace obstuge. W celu pod-
niesienia wydajnosci, obrabiarki =zaopatrzone sa

r—

Rys. 25,

jest w odpo—'

1926

AP —
._~.i\\.\‘~.~.‘_\\\_\\\\:;\-.

Program wytworczosci narzedzi.

w wanny, zbiorniki i pompki do plynu chlodzacego
narzedzia.

Wszystkie maszyny wykonywa sie serjami,
w iloéci od 5 do 50 sztuk w kazdej.
W dziale narzedziowym  Stowarzy-

szenie wytwarza na sprzedaz wiertla, gwintowniki,
narzynki, rozwiertaki, frezy profilowe, frezy §lima-
kowe i tarczowe do wyrobu két zebatych, glowy
frezowe oraz rézine narzedzia specjalne na zaméwie-
nie,

llos¢ pracownikéw (robotnikéw i urzednikow),
zatrudniowych w dziale obrabiarkowym Stowarzy-
nia, dochodzi do 750.

W roku 1925 wykonano 300 obrabiarek o cieza-
rze okolo 500 tonn.

Program wytworczosci w zakresie obrabiarek do drzewa.
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Poniie]' podaiemy; Obrabiarki do drzewa.
WYKAZ MASZYN I NARZEDZI, N oW Waga
wykonanych w Stowarzyszeniu od stycznia 1922 r.. wraz ze LUANAT IR £=0 w tonnach
znajdujacemi si¢ w wykonaniu do dnia dzisiejszego: = - —
Obrabiarki do metali. Tartaki dwupietrowe 25" 12 76
= Wasa Tokarki. . . , 19 6.3
Nazwy maszyn Ilos¢ w toérfmch Wiertarki. 30 11,4
Pity. i 96 45,5
Tolkaglediy ™ . B= 8 A e T | a5 677.4 tarczowe LR 50 17.2
stolowe. . . . . . . . . . 82 8 taémo'we it T men [T S O, 46 28,3
pociagowe od 150 do 275 mm . 341 303 Heblar ki . 24 22
¥ od 350 do 500 mm . 23 150,4 Frezarki , 11 6.9
rewolwerowe. . . . . . . . 20 16 Wyré6wniarki . . 5 . . . . 98 69.6
do obtaczania zespolow két wa- , Strugarki grubosciowe uniwer-
gonowych i parowozowych . 10 200 salne SO T 5 1 0.8
Wiertdeki. . o . o 132 59.6 Szlifierki do ostrzenia nozy . 18 19
stupowe . . . . . .. : 13g ‘1136 Ramy do pil tarczowych . 60 3
promieniowe . Ml - - :
B 1 liltsREnific el o a s P R 35 95,2 Obrabiarek do drzewa razem 369 | 243.4
Strugarki . ..o %gg ?gg Obrabiarek dometaliidrzewa M= e
poprzegzme . . b o s e SR 1537 1802.1
podtuzpe . . . . . . . . 50 I :
i o v PR - s 96 202,3 oo
<rog illlr:ilzvlers'alne R . o W 21 204 Narzedzia i przyrzady.
§ . 3 0.9
przenosne . . . , . . . . v Wag:
bezramienne kolumnowe . . - 30 18 Nazwy ’ Ilogé *; toleli’;ch
wikrlmrnlon, Tet = LSS EREE T g 162
specjalne . . ., ... - ?30 48 Narzedzia do metali . ’ 26100 14
rric 2 B vinli e ., R i A S ' :
wiertla . 3000 2
SELmfln'clei o b0 = Bt . 110 455 S A 7000 5
dwutarczowe. . . . . . . . 1(1)8 535 frezy i specjalne narzedzia 16100 7
YA LEGE T I T . e e L .
Wytaczarki do cylindréow. . 14 5.9 Przylza‘c‘ly.'. . f ; -k- 218 11
e e T T 75 205,1 podzielnice do rezared 4 et 50 =
mimo$rodowa Bliss'a . . . . . 10 12,1 " 1 przyrz. do lrezow.
> 25 29 do tokarek. e —y A ) T 31 —
SER ORI N SR, « 40 164 suporty rewolwerowe do tokarek 10 —
= LG Il s ok przyrzady do gwintowania, 70 .
Stwilltnieliag kil - LIRE alat B L4l 15 105 A » szlifowania. ; 20 —
Maszyny specjalne . . . . | 10 8 o » toczenia stozkéw i
Automaty specjalne . . . . . 25 20 réine 37 =1
Obrabiarek do metali razem . | 1168 1558.,3 Narzedzi i przyrzadow , — |

Tow. Akc. Fabryki Transmisji, Maszyn i Odlewni zelaza

»J- John'

ogélnej budowy maszyn, o przewadze pedni i ma-
szyn dla miejscowego przemysh.l wlékienniczego,
P6zniej — okolo 1890 r., — rozszerzajac swoj rynek na

I abryka zostala zalozona w r. 1866, poczatkowo dla

‘w k.odzi.

25 tonn

Rosje, wyspecjalizowala sie na najwiekszg na cale byle
Imperjum fabryke pedni, zatrudniajaca juz wtedy okolo
700 robotnikéw. W roku 1907 firma zostala zamienio-
na na Tow. Akcyjne, obejmujace précz fabryki pedni,

Rys. 1. Widok ogélny zakiadéw Tow. Akc. J. John w bodzi
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1926

Rys. 2. Program wytworczosci obrabiarek do metali.

jeszcze dwie fabryki: wygladziarek (kalandréw) i ko-
ttéw Strebel’'a do centralnych ogrzewas (rys. 1). W ro-
ku 1914 firma zatrudniala® przeszlo 1000 robotnikéw
i okolo 1500 urzednikéw,finzynieréw i technikéw.

Rys. 3. Serja tokarek pociggowych.

Z utrata rynku’rosyjskiego, aby utrzymac na pew-
nym poziomie} produkcje, firma zmuszona zostala do
rozszerzenia specjalnosci. Juz podczas wojny, azeby
zabezpieczy¢ fabryke przed rekwizycja okupantéw, za-
czeto budowe specjalnych tokarek do toczenia grana-

tow. Takich tokarek, réznych [wielkosci, sprzedano

réznym firmom niemieckim przeszlto 100 sztuk.

W tym tez czasie, w roku 1917, firma podjeta
budowe serjami tokarek pociggowych normal-
nych, lecz typu ciezkiego —
odpowiednio do wymagan prze-
mystu wojennego (rys. 3). Z te-
go typu powstala dzisiejsza to-
karka ciezka, o wzniesieniu kléw
nad tozem 300 mm, o 8-miu pred-
kosciach wrzeciona, ze $ruba po-
ciagowa do toczenia gwintow i
walkiem pociagowym o 4-ch
predkosciach, osiaganych zapo-
moca rekojesci (rys. 6, p. tabl. II1).

Dla rynku prywatnego zbu
dowano w roku 1919 tokarke
lzejsza, z ktérej droga ciaglych
ulepszen powstal wyrabiany dzi$
typ tokarki ze skrzynka Nortona
do toczenia gwintéw (rys. 7).
Zaleta konstrukcji tej skrzynki
jest nieprzecieta $ruba pociago-
wa, umozliwiajaca — po wyla-
czeniu kolek skrzynki — stoso-
wanie zwyklej gitary w razie to-
czenia gwintéw nienormalnych,
lub tez wiecej doktadnych niz mo-
ze da¢ skrzynka Nortona.

Do tej tokarki dostarczamy
rézne przyrzady,jak uchwytsamo-
centrujacyi8-miosrubowy, wskaz-

nik do nastawiania suportu przy toczeniu gwintéw, przy-
rzad do toczenia stozkéw, miske do oliwy i pompke. Wie-
lokrotnie tokarka ta byla przerabiana na kompletna

zataczarke do frezéw tarczowych i §limakowych
(rys. 8).
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Trzeci typ tokarki, najlzejszy,
przeznaczony zaréwno do napg-
du mechanicznego jak i noznego,
posiada wysokos¢ kiéw nad lo-
zem 150 mm, rozstawienie 600,
1000 i 1500 mm. Posuw i toczenie
gwintow uskutecznia tylko $ruba
pociagowa.

Loza powyzszych tokarek, zgo-
dnie z praktyka amerykanska,
s plaskie, szlifowane. Réwniez
wrzeciono gléwne i wazniejsze
waleczki sa szlifowane.

Wszystkie trzy typy tokarek
zostaly w miare potrzeby dosto-
sowane tez do jednostkowego na-
pedu elektrycznego, z pozosta-
wieniem ko6l pasowych stopnio-
wych, co— jak wiadomo — jest

czesto pozadane dla toczenia’

gladkiego. W koficu 1924 roku
firma podjeta budowe wiertarek
stupowych dwu wielkosci (rys. 9),
wedlug najlepszych wzoréw za-
granicznych. Wszystkie rekojes-

RyS. 4. Serja wiertarek stupowych.

ci, stuzace do obstugi, umieszczone sa z jednej strony w r. 1925 -— 25 sztuk. W pewnych okresach czasu wy-
i sa tatwo dostepne ze stanowiska _rObOCzego.ﬂ Po na- twoérczosé¢ dochodzita do 30 obrabiarek miesigecznie.
stawieniu samoczynnego wylaczania posuwu, obstuga  Wszystkie obrabiarki budowane sa serjami po 10 od
wiertarki przy robocie masowej ogranicza si¢’do obstu-  25]sztuk. Czesci ich obrabiane sa na specjalnych przy-

gi jednej diwigni o ruchu podwéjnym.

unrzadach (rys. 5,i'10), z'zastosowaniem sprawdzianéw to-

Rys. 5. Serja wiertarek stupowych.

Ogoélna ilosé zbudowanych dotad przez firme to- lerancyjnych. Kazda obrabiarka po wykoficzeniu jest
karek wynosi 1250. Najwiecej ich zbudowano w roku prébowana i kontrolowana na dokladnos¢ wykonania
1923, bo 218. Wiertarek w roku 1924 zbudowano 50, wedtug opracowanego zgéry schematu.
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Tow. Akc. W. Fitzner i K. Gamper w Sosnowecu.

o ukoriczeniu wojny, fabryki powyzszych zakta-

déw odczuwaly dotkliwy brak obrabiarek, ktére  tokarskim.
zostaly zarekwirowane. Pragnac temu zaradzi¢, Program

przystapita powyzsza spélka akcyjna do budowy to-

k'arek w fabryce Dabrowskiej, poczatkowo wylacz-
nie dla swego uzytku. Poniewaz te pierwsze poczy-

nania daly dobre przystapiono do budowy

serjami przyjete-
go typu tokarek.
W tym czasie za-
opatrzono w no-
woczesne obra-
biarki warsztaty
mechaniczne obu
fabryk i pragnac
wyzyskaé urza-
dzenia fabrycz-
ne, rozszerzono
znacznie  pro-
gram  budowy
" obrabiarek, Je-
dnoczes$nie w
1923 r. zostal
utworzony Wy-
dziat Budowy
Obrabiarek, kto-
ry -ustalit pro-
gram wytwa-
rzania maszyn,

wyniki,

Rys. 1.

Rys. 2.

Serja tokarek pocigagowych.

ten

Program wytwoérczos$ci obrabiarek.

potrzebnych w kazdym nowoczesnym warsztacie

obejmuje: obcinarki, centréwki,
sworzniéwki i tokarki réznych wielkosci od 150 do

260 mm wysokosci klow oraz wciskark; do trzpieni
tokarskich. Uwzgledniajac zapotrzebowanie zwia-
zanych z powyzsza spotka akcyjna zakladéw prze-

mystowych, roz-
poczeto précz te-
go budowe stru-
garek poprzecz-
nych, wiertarek i
gwinciarek.
Wszystkie wy-
mienione wyzej
obrabiarki budu-
je sie serjami, w
ilosci od 10 do 20
sztuk kazdego
typu, stosujac
sprawdziany to-
lerancyjneiprzy-
rzady do maso-

‘wej fabrykaciji,

wobec czego cze-
§ci tych maszyn
sazamienne.Cze-
§ci  obrabiarek
wykonywane sa
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z materjatow do-
stosowanych do
ich obciazen.
Mniejsze koétka
zebate i wszyst-
kie wrzeciona i
walki wykony-
wane s3 ze stali
marteno wskiej o
wysokie] wytrzy-
malosci, Wrze-
ciona i walki sg
szlifowane, kél-
ka zgbate czoto-
we sg frezowane
na specjalnych
frezarkach {fre-
zami $limakowe-
mi, za$ kota stoz-
kowe — struga-
ne na specjal-
nych automatach
i sprawdzane na
dokladno$é wy-
konania na odpo-
wiednich przy-
rzadach. Wszy-
stkie plaszczy-
zny trace sa naj-
staranniej tuszo-
wane, dzieki cze-
mu jest osiggnie-
ta wysoka i dtu-
gotrwala precy-
zja prowadzenia.

Do badania bu-

Jowanych obrabiarek utworzona jest specjalna sta-
cja prébna, zaopatrzona w niezbedne aparaty do

Rys. 3. Zbior przyrzadow i uchwytéw roboczych.

Ustr6j budowanych obrabiarek, pozwala dobrze
wyzyska¢ narzedzia z najlepszej stali szybkotnace;.

Kazda obrabiar-
ka zaopatrzona
jest] w odpowie-
dnie tablice, ula-
twiajace jej ob-
stluge. W celu
podniesienia wy-
dajnosci, obra-
biarkizaopatrzo-
ne sa w wanny,
zbiorniki i pomp-
ki dla plynu
ochladzajacego
narzedzia,

£ Warsztat bu-
dowy * obrabia-
rek wyposazony
jest obecnie we
wszystkie  po-
trzebne do wy-
twarzania wyzej
wymienionych

Rys. 4. Serja lekkich tokarek. typéw urzadze-
nia i posiada fa-
chowy personel

sprawdzania dokfadnosci i sprawnosci, ktéra bada techniczny. Istnieje zamiar rozszerzenia go i wy-

kazda wykonana obrabiarke.

dzielenia w osobna fabryke.
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Zagadnienia organizacyjne
polskiego przemystu obrabiarkowego.

Napisat inz Ign. Gruszczynski.

latach spadku marki polskiej, a wiec iuciecz-
ki od niej, wytworzylasie pomyétna konjunktura
dla przemystu obrabiarkowego, skutkiem czego
obok wytwérni powaznych, pracujacych na podstawie

Rys. 5.

pewnego programu fabrykacyjnego, powstawaly zaklady
zajmujace sig przygodnie budowa obrabiarek. Stabili-
zacja waluty polozyta kres tego rodzaju poczyna-
niom, gdyz na rynku, wobec poteznej konkurencji za-
granicznej, mogly utrzymaé si¢ jedynie wytwornie,
oparte o racjonalne programy i dazace do postawie-
nia tej galezi przemyslu na nowoczesnym poziomie
pod wzgledem konstrukcyjnym, dokladnego wykona-
nia i metod fabrykaciji.

Statystyka za rok 1925 data materjal, umozliwia-
jacy zorjentowanie sie¢ w pojemnosci maszego rynku.
Przywo6z obrabiarek wyrazil sie liczba 5600 tonn,
wartosci 12 miljn- ztotych, ¢dy produkcja krajowa,
obliczona w przyblizeniu na 1 500 tonn o wartosci ok,
4 miljn. z}., pokrywala zaledwie '/r ogélnego zapo-
trzebowania.

Zaznaczy¢ nalezy, ze w pozycji przywozu mies-
ci sie powazna ilos¢ obrabiarek, niewyrabianych
w kraju, a ktérych produkcja w najblizszych latach
nie powstanie wobec malego zapotrzebowania.

Wobec niezbyt wielkiej pojemnos$ci naszego ryn-
ku, jednym z pierwszorzednych czynnikéw rozwoju
jest takie ustosunkowanie programéw fabrykacyj-
nych wytwoéni obrabiarek, by te wzajemnie sig uzu-
pelnialy, a nie zawieraly typéw i wielkosci identycz-
nych lub zblizonych, co sprowadzi¢ musi nasycenie
rynku, z jego groznemi skutkami, Przemyst obra-

Naped elektryczny tokarki pociagowej (bud. fabr. Fitzmer i Gamper).

biarkowy, tak wazny dla caloksztaltu gospodarstwa
narodowego, jak i dla obrony pafstwa, musi zaspa-
kajaé potrzeby kraju w mozliwie szerokim zakresie,
i dlatego wzajemne porozumienie wytwérni co do
programoéw fabryka-
cyjnych, jak i wciela-
nie tej tezy w zycie
przez najwigkszych
odbiorcow, jakiemi sa
instytucje  rzadowe
(Min. Kolei, Min. Spr.
Wojsk., Min. Wyzn.,
Rel.iOéw.Publ),przez
racjonalny{podzial za-
méwien, sa kardynal-
nemi podstawami roz-
woju tego przemyslu;
w*przeciwnym razie
walka konkurencyjna
oraz rozpraszanie wy-
sitkbw  spowodowaé
moze wegetacje, a na-
wet upadek tej, tak
waznej, gatezi przemy-
shu.

Celem wigc uzgod-
nienia programoéw fa-
brykacyjnych,  wy-
twornie  obrabiarek
zrzeszone w Polskim

Rys. 6. Wciskarka (fabr. Fitzner i Gamper).
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Obrabiarki Tow. Rkc. J. John w Lodzi.

Rys. 9. Wiertarka stupowa.




TABELA V. PRZEGLAD TECHNICZNY t. LXIV, N 33 — 34,

Obrabiarki budowy Stow. Mechanikéw Polskich z Ameryki

Rys. 17. Frezarka uniwersalna. Rys. 18. Precyzyjna tokarka stolowa.

Rys. 19, Wiertarka slupowa. Rys. 20. Dlutownica uniwersalna.
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Obrabiarki budowy Stow. Mechanikéw Polskich z Ameryki.

wagonowych.

Rys. 22. Strugarka poprzeczna. Rys. 23. Wiertarka promieniowa.

Rys. 24. Szybkobiezna tokarka pociagowa z jednostopniowem kolem pasowem.




PRZEGLAD TECHNICZNY t. LXIV, N 33— 34, | oy TABLICA V1,

Obrabiarki Tow. Akc. W. Fitzner i K. Gamper w Sosnowcu.

Rys. 11. Tokarka z napedem elekirycznym.

Rys. 8. Wiertarka slupowa.
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Rys. 7. Linjalydo toczenia~stozkow (Fitzner i Gamper).

456

Zwiazku Przemyslowcéw Metalowych, zorganizowa-
ty sie w Podgrupe Obrabiarek i Narzedzi, wiaczajac
do swego programu postulaty, zmierzajace do:

1) obrony przemysiu obrabiarkowego przy roz-
wazaniu zagadnied celnych, z tytulu zawieranych
przez Panstwo uméw handlowych, rewizyj taryly cel-
nej, udzielania znizek celnych { t. p.;

2) zapewnienia tej galezi przemystu warunkéw

uprzywilejowanych w dziedzinach: podatkowej, kre-
dytowej i eksportowe;j;
3) poczynienia staran w instytucjach rzadowych, ja-
ko u najwiekszych odbiorcé6w, by opracowaly plan
zaopatrzenia ~w  obrabiarki swych zakladéw
w ciagu najblizszych 2 —3 lat, celem przystosowania
programéw fabrykacyjnych do przyszlego zapotrze-
bowania.

Zaktady Mechaniczne Rohn, Zijelinski i S-ka w Warszawie.

Fabryka jest jedna z pierwszych, ktére weszly podiuzne o dlugosci “strugania 2 m i szerokosci

na droge racjonalnej wytwoérczosci seryjnej, Ocenia-
jac jej doniosltosé, fa-
bryka juz 30 lat te-
mu wprowadzila wy-
réb czesci sktadowych
na zapas i obrobke fw
przyrzadach, osiaga-
jac ta droga doklad-
no$é wykonania, o-
szczedno$é czasu i
réwnomierne obciaze-
nie warsztatu. Dosko-
nalac te metody, za-
stosowane pierwotnie
do wyrobu pomp, prze-
niesiono je na dzial
budowy obrabiarek,
ktéry powstal w roku
1916, kiedy dla za-
stapienia zmniejszo-
nego zapotrzebowania
pomp, rozszerzono
program wytworni.
Fabryka buduje
specjalnie: jeden typ
tokarek S$redniej
wagi, o plaskiem lozu,
o wysokosci klow 230
mm i dlugosci tocze-
nia 1, 1Y,,2 1 2Y, m,
ze $ruba pociggowas i
przewierconem wrze-
cionem, strugarki
poprzeczne lek-
kie o skoku 450 mm,
z napedem przez lis-
twy zebate i zmiang
na ruchu zapomoca
sprzegla ciernego,
strugarki p o-
przeczune, lekkie,
o skoku 400 mm, z na-
pedem jarzmowym i
skrzynka  biegow i
wreszcie struglarki

Rys. 1.

Whnetrze wytworni i serja wykonanych

800 mm,

w niej tokarek.
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Rys. 1.

Widok og6lny zakladow Huty Baildona (,Baildonstal®).

Wytwornia wiertel Huty Baildona Sp. Akc. w Katowicach.

Huta Baildona jest jedna =z najstarszych na
Goérnym Slasku. Zatozona w r. 1823 jako pudlingow-
nia, przeksztalcila sie w stopniowym rozwoju w no-
wocz sna stalownie, wytwarzajaca i1 przerabiajaca
stal szlachetna wszelkich gatunkéw.

W zakres produlkcji wchodzi stal narzedzio-
wa, stopowa ; niestopowa, stal szybkotnaca, stal
do wyrobu sztanc, nozy, narzynakéw, wiertel, ma-
tryc, lozysk kulkowych i t. p., a wigc do obrébki me-
tali na zimno i goraco, stal konstrukcyjna dla
réznych dziedzin przemystu, a w szczegélnosci dla
przemyslu samochodowego, lotniczego i parowozo-
wego, wreszcie stal dla przemysiu elektrotec h-
nicznego.

Dalsza obrobka stali prowadzona jest w wal-
cowni, kuZni oraz oddzialach przetwérczych.

Z réznych wyrobéw huty wymienimy wiertla
krete, ktorych wytwarzanie, rozpoczete w 1910 ro-
ku, doprowadzone zostalo do doskonalosci, dzieki
zastosowaniu nowoczesnych maszyn oraz racjonal-
nych metod pracy.- Produkcja wiertel doprowadzona
zostala obecnie do 150 — 200 000 sztuk miesiecznie,
zatrudniajac 150 ludzi, Duza cze$¢ produkeji jest eks-
portowana.

Zrozumienie roli, jaka w calym przemysle meta-
lowym odgrywaja szybkotnace wiertla krete, oraz

wciagz wrzrastajgce wymagania co do ich wydajnos-
ci, spowodowaly szybki rozwéj w zakresie jakosci
i ekonomicznoéci tych narzedzi, Rézne metody ich
wytwarzania (frezowanie z pretéw okraglych, lub
z zelaza prolilowego, lub wreszcie odkuwanie), wy-
kazujg rozne cechy dodatnie, maja jednak i swe stro-
ny ujemne. Huta Baildona, na mocy dlugoletniego
doswiadczenia, podjeta wyréb wiertel przy zastoso-
waniu specjalnej metody walcowania, dajacej znacz-
n'e lepsze wyniki od wspomnianych wyzej metod.

Porownanie wiertel, poddanych dziataniu 10%
kwasu siarkowego, wykazuje po uplywie 96 godzin
znaczne zalety wiertel, wykonanych metoda walco-
wania, a wiec wysoka wytrzymalosé¢ na skrecanie
oraz wyzsza zdolnoé¢ ckrawania, dzieki temu, ze
wiékna po walcowaniu w stanie goracym ulozyly sie
Srubowo, nie naruszajac swej ciaglo$ci, gdy tymecza-
sem wiertla otrzymane metoda frezowania wykazujg
calkowity prawie rozpad, wskutek przerwania spo-
istoéci widkien réwnolegtych do osi wiertla.

Dzieki wymienicnej metcdzie fabrykacii oraz dal-
szej racjonalnej termicznej obrébce, wiertta szybko-
tnace marki ,,Express' znacznie przewyzszaja pod
wzgledem wydajnosci i {rwalosci wiertla innych wy-
twoérni.

Wiertta do obrébki

normalnej wyrabiane sa

Rys. 2.

Widok stalowni i oddziatéw przetworczych.

Rys, 3. Wnetrze oddziatu wiertel.
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Rys. 4. Wiertla poddane dzialaniu

10%,-go kwasu siarkcwago w ciggu 96 godzin;

u gory — frezowane, u dotu — walcowane.

z wysokiego gatunku stali weglistej, otrzymenej
2z wlasnej stalowni, marki ,Specjalna elekiro-narze-

dziowa", wskutek czego odznaczaja sie wysoka zdol-
noscia skrawania i trwaloscia.

Zaktady ,Pocisk”, Sp. Akc, w Warszawie.

o budowy maszyn, narzedzii przyrzadéw, Zaklady
posiadaja budynek zelbetowy uwidoczniony na
rys. 2. Ogolna powierzchnia wszystkich 4 pieter

budynku wynosi 4000 m*, Jest on wyposazony w no-

wych i 2 piecach elekirycznych; wzorcownie (58
masz.); izbe pomiaréw doktadnych, 2z archiwum
sprawdziandéw i wzorcéw,

Podzial pracy, obcigzenie maszyn, notowanie

Rys. 1.

woczesne maszyny, urzadzenia mechaniczne i sani-
tarno-techniczne i dzieli sie na dzialy nast.: przygo-
towania materjatléw, posiadajacy 32 cbrabiarki, kuz-
" nie z mtotem sprezynowym, czterema kotlinami, jed-
nym piecem, do nagrzewania duzych blokéw; dzial
obrabiarek ciezkich, majacy 46 maszyn i obrabiarek
lekkich — o 50 obrabiarkach, warsztat szkolny z 16
maszynami; hartownie¢ o 13 piecach gazowo-nalto-

Program wytworczosci w zakresie obrabiarek do metali.

przestojéw, catkowita kontrola migdzyoperacyjna
i ostateczna prowadzone sa wedlug nowoczesnych
sposobow organizacji. Obecnie wszystkie dzialy za-
trudniaja okolo 400 ludzi, w tej liczbie robotnikéow
371, majstréow 9 i 20 urzednikow.
Zaklady wyrabiaja:
Obrabiarki zwykle;

glowica rewolwerowa,

tokarki
szlifierki

normalne

i z do ostrze-
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Rys. 4.= Sala obrabiarek typu ciezkiego.

nia nozy, frezarki-gwinciarki, pilniki mechanicz-
ne, prasy korbowe nmapedowe i srubowe reczne.
Obrabiarki specjalne do celéw wojsko-
wych.
Maszyny hutnicze: prasy hydrauliczne do

ofe

- S NS ai

ﬂ...!-._.l olo o

Rys. 5.. Narzedziownia, dzial tokarski.

jace: frezy wszelkiego rodzaju — proste i spiralne,
rozwiertaki, noze okragle fasonowe, gwintowniki
i gwintownice, kalibry hartowane, szlifowane i do-
cierane, — érubowe, szczekowe, walcowe, fasonowe
i inne.

il

lelll

Rys. 6. Program wytworczosci w zakresie narzedzi.

300 tonn, rozdzielacze do pras, tlokowe i grzybko-
we, pily tarczowe i skokowe do ciecia metalu na

goraco i na zimno, walce do blachy.
Narzedzia i przyrzady

komtrolu-

Piece wszelk'ieago rodzaju do obrébki termicz-
nej metali, a wiec do: cementowania, hartowania
stali zwyklej i szybkotnacej w chlorku baru, soli,
olowiu i innych, napawania stali na zelazo. Wanny
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Rys. 7. Kontrola wyrobu narzedzi.

specjalne do hartowania narzedzi w wodzie, naicie,
oliwie i innych plynach, z cyrkulacja samej cieczy
i chtodzeniem zewnetrznem,

Witryskiwacze do ropy naftowej, spalajace od
5—30 kg na godzine, pracujace przy cisnieniu od
500—1500 mm stupa wody.

Rys. 8. Sprawdzanie dokladnosci wyrabianych sprawdzianéw.

Kotliny zeliwne kowalskie, jedno i dwuogniowe.
Stoly slusarskie i imadla maszynowe.

Wozki transportowe z podnoszonem podwoziem.
Szatki do ubran robotniczych,

Szatki do narzedzi dla robotnikéow.

Fabryka Obrabiarek ,Pionier",

abryka ,Pionier” rozwinela sie w ostatnich la-

tach do$¢ znacznie, mimo trudnych warunkéw,

w jakich sie przemysl znajdowal. Budynki wy-
twérni zostaly rozbudowane 2!/y-krotnie i wyposazo-
ne w nowe i nowoczesne maszyny.

Zakres fabrykacji obrabiarek do metalu nie doznat
rozszerzenia; zatrzymano sie tylko na wytwarzaniu to-
karek, ktére oparto na podstawach normalizacji cze-
éci, odpow. systemie pasowan i zastosowaniu przyrza-
déw. Natomiast starano sie podnie$é¢ jakos¢ wyrobéw,
tak pod wzgledem doboru materjaléw, jak i celowosci
konstrukeji i doktadnosci obrébki.

Zreszta od r. 1924 wprowadzita wytwérnia dzial
wysoko-precyzyjnych maszyn specjalnych, ktérego or-
ganizacja i prowadzenie wymaga jduzo’ uwagi, pracy
1 §rodkéw. w0 T

Obecnie fabryka®moze zatrudnié wgjednej zmianie
180 robotnikéw fachowcow.

Rys. 2. Serja tokarek.

W obrébce obrabiarek przyjeto nastepujace meto-
dy: wszystkie loza i powierzchnie robocze sa stale tylko

Rys. 1. Tokarka.

strugane i dokladanie szabrowane. Jest to
sposob nie nowy i kosztowny, jednak sto-
sowany dotychczas przez te fabryki, ktére
postawily sobie za zadanie dokladnosé wy-
robow, jak Ludwig Loewe & Co, Gilde-
meister & Co i inne. Frezowanie 1 szlifo-
wanie jest naogol szybsze i tansze, jednak
ma swe ujemne strony. Wszystkie walki
sa szlifowane z zastosowaniem pasowar
typu dokladnych, wedl. norm niemiec-
kich, systemu stalego otworu. Glowice,
suporty i koniki sa obrabiane serjami,
z zastosowaniem skrzynek roboczych z
wymienialnemi tulejkami hartowanemi.

Specjalng uwage zwrécono tez na do-
ktadna obrébke kél zebatych, ktére sa
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frezowane i kilkakrotnie badane przyrzadami na pro-
fil i jako$é zazebienia.

Zastosowano réwniez frezowanie gwintéw, Do-
séwiadczenia w tym kierunku wykazaly znacznie wyz-
sza dokladnod¢ gwintu i czystosé nitki, przy niewielkiej

réznicy w czasie obrébki .Frezy talerzowe sa szlifowa-
ne na specjalnych, wylacznie dla nich przeznaczonych
szlifierkach, zapewniajacych duza dokladnosé obrabia-
nych narzedzi, a zatem i zamienno§é wytwarzanych te-
mi narzedziami gwintéw.

Wytwoérnia Mechaniczna ,Ludwik Geyer, Sp. Akc.,, Lodz.

Rys. 1. Wnetrze warsztatu mechanicznego.

rzy zakladach
przemystu ba-
welnianego ,Lu-
dwik Geyer” czynna
jest Wytwornia Me-
chaniczna, zafrudnia-
jaca obecnie okoto 250
pracownikéw.
Wytwoérnia  po-
wstala z warsztatu na-
prawczego, gdy kilka
lat temu trzeba bylo
wykonacédla zaktadéw
w krotkim terminie
wieksza ilo§¢ automa-
tow przedzalniczych
wlasnej konstrukcji.
Wyposazenie warszta-
téw uzupelniono wte-
dy odpowiedniemi o-
brabiarkami, i automa-
ty zostaly zbudowane.
Uwzgledniajac zapo-
trzebowanie rynku
krajowego, a réwno-
czeénie chcac osiagnaé
réwnomierne obcigze-
nie warsztatu, ktérego
glownem  zadaniem

1 urzadzen Zakladéw,
postanowiono przysta-
pi¢ do fabrykaciji pral-
nic i kot zebatych fre-
zowanych. Nie chcac
sprowadzaé¢ z zagra-
nicy obrabiarek do kot
zebatych, wykonano je
u siebie w warsztacie,
co wypadlo taniej od
cen zagranicznych,

Wobec tego przy-
stapiono na stale do
produkeji irezarek do
kol zebatych.

W ten sposob war-
sztat naprawczy za-
mienil si¢ na wytwor-
nie o $cisle ograniczo-
nym programie, obej-
mujacym kilka typow
pralnic i frezarke do
kol czolowych, §rubo-
wych i $limakowych,
budowana w trzech
wielkosciach. Naj-
mniejszaznichfabryka
wykonywa w niewiel-

jest naprawa maszyn Rys. 2. Frezarka do. kol zebatych, kich serjach na sklad.
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LKraj“, Sp. Akc, Fabryka maszyn i narzedzi rolniczych.

rogram produkcji przedwojennej fabryki ,Kraj", Typ ten jest budowany w 5-iu wielkosciach, od

na ktéry skladato si¢ kilkanascie réznych typéw 1 do 3-ch m diugosci. Tokarki sa budowane serjami

tokarek, obecnie, na skutek porozumienia si¢ po 10 sztuk. Proécztego wytwérnia buduje tarczowki
z innymi wytwércami, oraz w celu skoncentrowania do $rednicy 2500 mm.

Rys. 1. Wnetrze wytworni.

wylwoérczosci na $cisle okreslonych typach, ulest Wytwornia wykonata w 1913 r. 182 tokarki, wagi
zasadniczej zmianie. 234 tonn, przy zatrudnieniu okolo 60 ludzi. Okolo %/,

Uwage skierowano na specj:allny typ tokarek, wytwarzanejilosci wysylano woéwczas do Rosji. Obe-
odpowiadajacy wymaganiom prowmleorl_éllnYCh war- cnie produkcja nie dochodzi do powyiszej normy, ze
sztatébw mechanicznych, zwlaszcza zajmujacych si¢ na-  wzgledu na warunki czasu obecnego i ogélny brak
prawa maszyn rolniczych. $rodkoéw obrotowych.

Fabr. maszyn i odlewnia Waldemar Krusche i S-ka, Pabjanice.

Typy wytwarzanych przez fabryke W. Krusche
1 S-ka maszyn, ilustruja zalaczone rysunki,

he i = L

Rys. 1. Frezarka uniwersalna. Rys. 2, Serja wiertarek slupowych.
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Program wytwérczosci fabryki obejmuje nastepu-

jace obrabiarki:
frezarki uniwersalne (rys. 1),

Rys. 4.

wiertarki stupowe (rys. 2), szybkobiezne dla otworéw

o érednicy od 16 do 40 mm.

Zbikowskie

aktady te obejmujg 2 dzialy
zasadnicze:

1) tyglowa wytwornie
stali narzedziowej,

2) dzial wyrobu pilnikéw.

Wytwérnia stali narzedzio-
wej powstala w r. 1925,

Celem jej jest wytwoérczosé
cenniejszych gatunkéw stali na-
rzedziowej, dotychczas w central-
nych czesciach Rzeczypospolitej
Polskiej nie wytwarzanych.

Wytwérnia zbudowana zo-
stala podlug wzoréw Sheffieldz-
kich i posluguje sie piecami tyg-
lowemi, opalanemi koksem.

Przy stalowni uruchomiona
zostala wlasna produkcja tygli
z glinek ogniotrwalych, réwniez
systemem Sheffieldzkim. ;

Sposéb fabrykacji w tyglach,
jakkolwiek  najkosztowniejszy,
daje jednakowoz mozno$é osia-
gniecia stopéw o wysokiej do-
kladnosci i wyjatkowej czystosci,
niemozliwej do osiagniecia zad-
nym innym sposobem,

Pomiedzy gatunkami stali, wytwarzanemi w Zbi-
kowie, gléwnym artykulem wytworczym sg stale spe-
cjalne, zawierajace chrom, nikiel, kobalt, wolfram, mo-

libden, wanad i inne skladniki.

Dzial wytwérni pilnik6w istnieje od roku 1901.

Z biegiem czasu, dzial ten stale sie rozwijal
i w obecnej chwili urzadzenia maszynowe skladaja sie
z 45 maszyn do nacinania pilnikéw i okolo 30 maszyn

pomocniczych.

Szlifierka dwutarczowa.

Rys. 3. Centrowka.

- Nadto: centréwki do nawiercania'nakietkéw (rys. 3)
orazfszlifierki dwutarczowe (rys. 4).

Obrabiarki budowane sa serjami, jak to uwidocznia
rysunek serjijwiertarek stupowych.

Zaktady Stalowe ,Hossyb“ Sp..Akc.

Rys. 1.

Sala maszyn do nacinania pilnikéow,

Normalna produkcja dzienna wynosi}od jednego
do dwéch tysiecy sztuk pilnikéw rozmaitych wymia-
row, ksztaltéw i naciec.

Rys. 1 przedstawia widok jednej z sal maszyno-
wej produkcji pilnikow.

W zakladach istnieje réwniez warsztat mechanicz-
ny, w ktérym précz remontéw wlasnych, budowane sg
czeSci maszynowe na zamoéwienia specjalne. Nadto
warsztat posiada wlasna modelarnie ; stolarnie.
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Spawanie i ciecie metali.
(Sp. Akc. ,,Perun“ w Warszawie).

ow. Akc. , Perun” powstalo w 1910 r.

i jest najstarsza w Polsce fabryka ga-

z6w sprezonych: tlenu, rozpuszczo-
nego acetylenu (dissous), azotu, oraz
sprezonego i cieklego powietrza.

Wytwarzanie gazéw oparte jest na skra-
planiu i dystylacji powietrza systemem Clau-
de’'a. Rys. 1 uwidocznia hale fabryczna
z kolumna powyzszego systemu, skad od-
dzielone juz gazy (tlen i azot) przechodza do
balonéw ze specjalnej materji, zastgpujacych
metalowe zbiorniki dla gazéw. Nastepnie
gazy te sprezane sa zapomocg spreiarki
i wttaczane do butli stalowych.

Jako gaz palny, najwigcej rozpow-
szechniony jest acetylen, a to dzigki ta-

twemu otrzymywaniu go przez dzialanie
wody na karbid.

Palnik6w acetylenowych, manometréw reduk-
cyjnych i t. p. odpowiednio skonstruowanych, do ro-
ku 1919 w Polsce nie wytwarzano. 'W roku tym by-
lismy odcieci od Zachodu i potrzebnych aparatéw do

Rys. 2,

Urzadzenie do wytwarzania acetylenu.

spawania i cigcia otrzymywaé stamtad nie moglidmy,
wynikla wiec potrzeba budowy tych aparatéw w kra-
ju.Wtedy toTow.,Perun" organizuje ad hoc przy swej
fabryce gazéw dzial aparatéow i przyrzadéw do spa-
wania i ciecia metali, zatrudniajac w nim obecnie
20 ludzi.

= Rys. 1. Sela z urzadzeniem do dystylacji powietrza.

Rys. 2 przedstawia urzadzenie do wytwarzania
acetylenu, systemu ,,Rekoid". Urzadzenia te budo-
wane sa dla rozmaitych wydajnosci gazu, o 2 skrzyn-
kach, i na karbid dowolnej granulacji, z samoczynnym
doptywem wody. Dzieki moznosci zamiany kazdej
skrzynki z osobna, aparat ten dziala bez przerwy.
Oproécz tego posiada on oczyszczacz gazu i zawor
wodny (bezpiecznik).

Z palniké6w najwiecej rozpowszechnionym na
rynku jest palnik o zamiennych koncéwkach (,,Rex")
do spawania metalj od 0,5 do 40 mm, jak réwniez pal-
nik uniwersalny, ktéry oprocz koncowek do spawa-
nia, posiada koncéwke do cigcia metali do grubosci
150 mm z kompletem odpowiednich dysz i gilz.

Ustr6j powyzszego palnika polega na tem, ze
posiadajac jedna rekojesé, w zaleznosci od grubosci
spawanego materjalu, zamienia si¢ calg koncéwke,

Rys. 3. Palnik typu iglowego,do spawania.
zawieraja inzektor do porywania gazéw, i wylot,
odpowiadajacy swemi wymiarami wielkosci inze-
ktcra.

Niezaleznie od wspomnianych wyzej palnikéw,
wyrabiane sa palniki typu iglowego (rys. 3), w kté-
rych — w zaleznosci od spawanego metalu — zamie-
nia sie tylko wylot, regulujac wielko$é¢ otworu wspol-
nego inzektora przesuwaniem igly w nim umieszczo-
nej.

Do cigcia uzywa sie palnik zblizony do sy-
stemu iglowego, ktorym, laczac odpowiednie dy-
sze i gilzy w zaleznoéci od materjatu, cia¢ mozna od 5
do 150 mm zelazo lub stal.

Jak wspominalismy, gazy dostaja sie¢ do konsu-
menta sprezone na znaczne ci$nienie (tlen i azot
150 a, acetylen rozpuszczony 15 at), powstaje zatem
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konieczno$¢ redukowania ciénienia do normalnie uzy-

Rys. 4.

Palnik do ciecia metali.

wanego, t.j. od 1 do 10 at. W tym celu Tow. ,Perun”
rozganizowalo wyréb zaworéw redukcyjnych z ma-

nometrami. Zawor posiada 2 manometry: jeden wska-
zuje ci$nienie w butli ( a wiec dla tlenu i azotu
do 150 at, dla rozpuszczonego acetylenu 30 at),
za$é drugi stuzy do regulowania ciénienia robo-
czego.

Skladowe czzsci wszystkich palnikow, jak
koricowki, wyloty, inzektory, dyszle, gilzy i t. p.,
traktowane sa jako cze$ci zamienne.

W fabryce Tow. Akc. ,Perun”’wyrabiane sa
réwniez materjaly wchodzace w zakres spawania,
a wiec: proszki, druty, palteczki do spawania zelaza,
surowca, aluminjum i stopéw miedzi,

Tow. Akc. ,,Wiepofana“ w Poznaniu.

Grupa rzemieélnikéw, reemigrantow z kolonji
polskiej w Berlinie, powrociwszy w roku 1919 do
kraju z zaoszczedzonemi pieniedzmi, zrzeszyla sig
i powolala do zycia nowa placéwke przemystowa pod
firma: ,,Wielkopolska Odlewn’a i Fabryka maszyn
i narzedzi', sp. z ogr. odp, w Poznaniu. Obecnie jej
kapital akcyjny wynosi zi. 150 000.

Spotka poczatkowo wyrabiala narzedzia me-
chaniczne, wiertarki, tokarnie, §ciernice, prasy recz-
ne i mimosrodowe i t. p.

W roku 1921 warsztat mechaniczny zostal po-
wiekszony i uruchomiono wlasng odlewnie zeliwa.

Fabryka zajmuje wlasne dwa budynki murowa-
ne o ogélnej powierzchni ckolo 4000 m’,

Cbecnie fabryka, zatrudniajac okolo 120 pra-
cownik6w, wyrabia jako specjalnosé: tokarki 1,
1'» i 2 metrowe, prasy reczne i mimosrodowe, wier-
tarki stupkowe i stotowe, szlifierki stupowe i sto-
lowe, imadla oraz érutowniki walcowe i talerzowe.

Tow. Akc. ,Wiepofana” od paru lat stano-
wi jakby oddzial fabryki maszyn i odlewni zelaza
St. Weigt i S-ka w Lodzi i jest administrowane przez
zarzad powyzszej firmy.

Fabryka Maszyn i Odlewnia Zelaza
St. Weigt i S-ka w Lodzi.

Fabrvka Maszyn i Odlewnia Zelaza St. Weigt
i S-ka w Lodzi zostala zalozona w 1907 r.

Wytwoérnia wytwarza wszelkie maszyny for-
mierskie, jak maszyny uniwersalne z plytami obro-
towemi, maszyny o recznem prasowaniu form, gnio-
towniki, bebny do czyszczenia odlewow, trzepaki do
wspolchniania piasku, rdzeniarki, piece 'kopulo-
we (zeliwiaki) i t. p., i zaczela podejmowac sig urza-
dzen kompletnych odlewni.

Fabryka jest zelektryfikowana.
silnik6w wynosi 110 KM. - )

Odlewy sa czyszczone zapomoca mechanicznej
piaskowni.

Oprécz zeliwiakéw, jest czynny w fabryce
dla specjalnych odlewéw piec plomienny to-
powy ,Ideal”, ktory jest budowany przez fabryke
i dostarczany odbiorcom.

Do wybuchu wojny fabryka zatrudniata oko-
to 250 pracownikéw i wytwarzata do 180 tonn
odlewdw tygodniowo.

W czasie powojennym ilo§é pracownikéw spa-
dla do 200 1udzi a produkeia tysodniowa do 100 tonn
i zaspakaja wylacznie potrzeby krajowe.

Fabryka posiada wlasne warsztaty mechaniczne.

Ogoélna moc

Polsko-slaska Fabryka Pit i Narzedzi
w Wapiennicy pod Bielskiem.

Fabryka wyrabia rozmaite gatunki pil do cie-
cia drzewa i zelaza. Jej pily trakowe, ze stali tyglowej,
wytrzymuja bez przerwy 10 — 12 godzin pracy
bez ostrzenia, czyli dluzszy okres niz sie to normalnie
spotyka (ok. 6 godz.) Wyroby fabryki stoja naréwni
z najlepszemi pilami zagranicznemi.

Gléwne rodzaje wykonywanych przez wytwor-
nie pil do metalu, sa nast: pily tarczowe do ciecia
zelaza na zimno dwéch rodzai oraz pily do ciecia szyn
kolejowych. Poza tem wyrabiane sa, jak wspomnia-
no, pity (tarczowe i trakowe) do drzewa.

Nowe wydawnictwa.
(Dalszy ciag do str. 442).

Stowarzyszenie Dozoru Kotléw w Warszawie. Sprawoz-
danie za r. 1925. Str. 150 z liczn. rys. Warszawa, 1926.
Précz wykazu wiadz i personelu oraz sprawozdan, ksigzka
(w czesci Il-ej) zawiera kilka artykuléw sprawozdawczych,
dotyczacych spraw rast.: uszkodzen kotlé6w plomienicowych (pe-
kan, wydeé, wyrdzewien), pekania komér spawanych w kottach
optomkowych, uszkodzen kottéw oplomkowych z plytami szty-
wnemi, ktére to artykuly opisuja wypadki zaszle na obszarze
objetym przez Stowarzyszenie. Nadio podane sa uwagi, doty-
czace propozycyj zmian obliczenia grubosci blachy wypu-
klych dennic, walczakéw spawanych, badania mlocari pa-
rewych, badan cieplnych i elektrycznych mniejszych elek-
trowni, badan cukrowni, wreszcie reklamowanych  obecnie
$rodkow przeciwko tworzeniu sie kamien‘a kottowego.

Ze sprawozdania technicznego widzimy, ze liczba ko-
tléw zarejestrowanych w Stow. wzrosla w r. ub, o 5,1%, osia-
gajac cylfre 13733 (1,8 kotla na 1 przedsiebiorstwo). W okre-
sie sprawozdawczym Stowarzyszenie zorganizowalo, poza
zwyklemi rewizjami kotléw, 9 kurséw 2-tygodniowych dla
palaczy, ktore mialy 499 sluchaczy, przeprowadzilo eksperty-
zy techn. w 179 przedsiebiorstwach, prowadzilo samodzielnie
wydawnictwo pisma ,Technika Cieplna", urzadzilo kursy do-
ksztalcajace dla inzynieréw (we Lwowie) oraz takiez kursy
w Krakowie, wreszcie zorganizowalo pare wycieczek zagrani-
ce, celem zaznajomienia sig ze stanem sprawy koitowej ma Za-
chodzie,

Rocznik Statystyczny Warszawy. 1923 i 1924, Wyl Wy-
dzialu Statystycznego Magistratu m. Warszawy, Warszawa,
1926 r.

Rzeczy piekne. Rocznik V, zeszyt 9 — 12, Miesigcznik
pod red. K. Witkiewicza. : )

3 polaczone zeszyty pcéwiecone sa cale zeszlorocznej
Wystawie Sztulki Dckoracyjnej w Paryzu. Obszerny opis
ogolny Wystawy oraz poszczegblnych jej dzialéw (szkolnego,
polskiego, ceramiki, ksiazki), uzupelniony 36-ma tablicami
rysunkéw, stanowi jedna z pielicznych publikacji polskich,
poswiecosych temu tematowi a tem od innych sie rézniaca,
7e trakiuje temat w spos¢b bardziej szczegétowy.

Forma zewnetrzma wydawnictwa — ilustracje i druk —
zasluguja na wyroinienie.

L. Adamczewski. Klucz do wymierzania podatku deccho-
dowego od uposazen, emerytur i wynagrodzen za prace najem-
na. Zatw, przez Ministerjum Skarbu, Warszawa 1925. Cena
zt. 4.50.
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Przemyst obrabiarkowy zagranicg i

u nas.

Napisal Inz. Cyfracki,

rzemysl obrabiarkowy jest podstawa przemystu

maszynowego, tak ze uprzemyslowienie danego

kraju mozna mierzyé wielkoscia jego przemyshu
obrabiarkowego.

Kraje najbardziej uprzemystowione, jak Amery-
ka, Niemcy i Anglja, cechuje rozrost tej galezi prze-

"mystu, umozliwiajacego podejmowanie inicjatywy
w réznorodnych dziatach przemystu maszynowego,
wplywajacego dodatnio na poziom techniki i organi-
zacji warsztatowej. ' 1 .

Nie potrzeba tez dodawa¢, ze w czasie wojny
$wiatowej przemysl obrabiarkowy odegral wybitna
role. Zawdzieczajac jego silnemu rozwojowi, St.
Zjedn. Am. PéIn. byly w stanie w ciagu niewielu mie-
siecy uzbroié¢ catkowicie i stale zaopatrywaé w bron
i amunicje swych sojusznikéw. Natomiast Rosja, pra-
wie ze nie posiadajaca wytwérni obrabiarek i odgro-
dzona od sojusznikéw wielkiemi przesltrzemami, bar-
dzo cierpiala z powodu braku amunicji.

W krajach wysoce uprzemyslowionych, gléwnym
odbiorca obrabiarek sa ich wlasne rynki wewnetrzne,
To wewnetrzne zapctrzebowanie nie wzrasta z ogél-
nym wzrostem wytwérczosci. .

Stany Zjedn. Am. Po6ln. zuzywaja z wytwarza-
nych w ogélnej liczbie obrabiarek okolo 82%, Niemcy
za§ okolo 62%. : d

Produkcja obrabiarek w ovstat'n{ch latach w Niem-
czech i St. Zjedn. Am. Péin, wynosita:

|
1910 b 1911 ‘ 1912 1913 1923 1924
1
NIEMCY:, ‘
warto§é wm. dol.| 36 36 i 40 49
waga w tonnach | 172 000| 172 000( 190 000! 234 000
z tego wywoz l
w tonnach | 66000| 66 000‘ 72 000% 90‘000‘ 50000 | 44 000
ST. ZJEDN.: ' '
warto$é wm. dol. 38 53 | 60 62 137
waga w tonnach | 182 000| 260,000{ 250 000| 300 000
2 tego wywobz
w tonnach | 33 000' 48 000| 54 000| 53 000

O produkciji Niemiec w roku 1923 i 1924 danych
brak. Wiele jednak wzgledow przemawi_a za tem, ze
osiagnela ona wielko$é prawie przedwojenna.

Z powyzszej tablicy widzimy, Ze wytwdrczosé
obrabiarek w St. Zjedn. wzrosta 3%2-krotnie w ciagu
ostatnich lat pietnastu. Natomiast wywoz, a zatem
zdolnos¢ konkuvrencyjna cbrabiarek niemieckich spa-
dla prawie do polowy. Tlomaczy si¢ to nie tylko strata
przedwojennych rynkéw zbytu, trudnesciami powojen-
nego nawiazania stcsunkéw handlowych, lecz 1 pew-
nemi usterkami technicznemi, ktére przemys! niemiecki
posiada. Kilkoletnia jzolacja od amerykanskiego i an-
gielskiego przemystu bardzo ujemnie wplynela na jego
powojenny rozwdj. Précz tego, wielkie znaczenie
- w tym wzgledzie mialo odciaganie od pracy fachowe;j
najlepszych i najmtodszych sit do okopéw strzeleckich,

Wielka wojna narzucita wielkie zadanie reorgani-

zacyjne przemystowi amerykafiskiemu, nauczyla go
dziata¢ spotem, nie uznawa¢, a nawet popularyzowaé
t. zw. tajemnice fachowe, umocnila znaczenie badan
i laboratorjéw fabrycznych dla produkcji przemysto-
wej. | oto teraz Niemcy, ktére jeszcze w roku 1914
byly gléwnym dostawca obrabiarek na rynku $wiato-
wym, musza bra¢ wzory z metod pracy i organizacji
amerykanskiej. Juz od lat kilku wybitni inzynierowie
niemieccy jezdza specjalnie do Ameryki, by posiaéc
tam sekret taniego wytwarzania.

Jednym z najwazniejszych warunkéw dobrego
prospercwania zakladu przemyslowego jest zaopatrze-
nie go w odpowiednio wydajne maszyny. W Europie
zwraca sie na to z wielu wzgledow mniej uwagi, niz
w Ameryce. Ponizej zamieszczony wykaz niektérych
cbrabiarek wykonanych w Stanach Zjednoczonych
w roku 1923 jasno obrazuje stosunek zapotrzebowania
tak wysockowydajnych maszyn jak automaty, frezarki,
mloty pneumatyczne, tokarki rewolwerowe, wiertarki
wielowrzecionowe, prasy hydrauliczne do zapotrzebo-
wania maszyn mniej wydajnych, jak: tokarki pociago-
we, wiertarki jedncwrzecionowe, mtety spadowe i t. p.

Szczegblnie zastanawia nas wzmozone zapotrze-
bowanie pras hydraulicznych, szliferek i cobrabiarek
przenosénych w stosunku do tckarek. Ttomaczy sie to
wybitnie masowym charakterem amerykafiskiej prze-
twérezej produkceji metalowej. W tej masowosci wazna
role odgrywaja maszyny do wyiwarzania samocho-
déw. Jak wiadomo przeciez */s zuzytej stali pochla-
nia w Ameryce przemysl automobilowy, ktéry po-
krywa okolo 90% zapotrzebowania swiatowego.

Masowos$é, doprowadzona prawie do ostatecznej
granicy mozliwcséci, wywolala stworzenie calego sze-
regu specjalnych, wysokowvdajnych typéw maszyn do
obrobki czesci automobilowych 1 duze zmiany w sposo-
bach obrébki. Mozna émialo powiedzieé, ze obecnie
wzorem wydajnosci pracy dla calego §wiata sgq zakla-
dy Forda. >

Wieckszo§é amerykanskich wytwérni obrabiarek
ma ograniczony program produkcji, ktéry przewaznie
sktada sie z kilku typéw maszyn. Dodaé nalezy, ze
kazdy typ maszyny jest stopniowany w kilku wielko-
$ciach. Jednak pod tym wzgledem duzo jeszcze i w A-
meryce jest do zrobienia. Moze tylko 2 — 3 wytwor-
nie buduje jeden rodzaj maszyn o kilku wielkoéciach.
Jest jeszcze caly szereg fabryk, wytwarzajacych wiele
réznych typéw maszyn. Lecz nie spotyka sie juz pra-
wie wytwoérni o programie uniwersalnym, ktéry dzig
jeszcze wiele przodujacych firm niemieckich posiada.
Ograniczenie programu predukcji w amerykariskich
wytwérniach przyczynilo sie znacznie do zmniejszenia
kosztow wlasnych i ulepszenia urzadzen. Duzy wplyw
na koszty wylwarzania wywiera zmiana konstrukciji,
poniewaz pociaga ona za soba wielkie straty kosztow-
nych przyrzadéw i uchwytéw. Tak naprzyklad firma
Jones and Lamson szczyci sie, ze pominawszy niezna-
czne ulepszenia nie zmienila swej konstrukeji w ciagu
15 lat. Takie powazne firmy jak Brown Sharp, Norton,
Fellow, Cleveland-Automatic twierdza, ze tajemnica
taniego wytwarzania lezy czesciowo w konserwatyw-
nej i dobrej konstrukcji. Pomimo tych zasad pracuja
one bardzo postepowo: kazde ulepszenie jest dlugo i
starannie badane i tylko wtedy wypuszczane na rynek,
¢dy niema juz najmniejszej watpliwosci co do jego ce-
lowosci.



1926

PRZEGLAD TECHNICZNY

466

TABELA II

(E9 =] 3 5
: | 358|242 Palzial gl 3 gl B
Firma i ?_g 8 gg Program produkciji ,:8‘ E E—;gl § 5 g g g RO
!é-‘i’EF g el A AT
Procram uniwersalny:
Schiess-Defries A. G., 1866 | :
Diisseldorf 6 800 | Przewaznie b. ciezkie maszyny . 3000 | 100 30 37 012
Wagner & Co, 1865 \ |
Dortmund 50 350 | » A 5 " 2250 | 80 28 65| 022
Collet Engelhart, 1862 [
Offenbach a. M. 25 300 = T u, = . 1400 243 57 4,7 0.8
Richard Hartmann, A. G., | 1837
Chemnitz 3 460 4 ‘i ) 5 2000 | — — 4,3 —
I. E. Reinecker, A. G., 1859 Maszyny éredniej wielkosci i male, z wyjatkiem
Chemnitz-Gablentz 14 2340 Cortear o T Lo T N S 2L 15T Tl s 1400 | 740 1,9 1,7 - 0,31
Schiess-Defries A. G., Wszelkiego rodzaju obrabiarki skrawajace oraz
Heerdt. 1900 | 450 maszyny kowalskie . . ., . | | | ap Nl 800 100 8 1.8 | 022
Hermann et Co,
Alired Escher Chemnitz | 1874 | 1500 | Précz poziomych frezarek . — | 3000 | — — 2
Program ograniczony:
Fritz Werner A. G.,
Berlin-Marienfelde 1896 | 1600 Frezarki, tokarki rewolwerowe i szlifierki . 980 — — 0,6 —
Zimmermann-WerkeA.G., | 1854 Tokarki o 165—400 mm w. ki, wiertarki promie-
Chemnitz 50 2400 niowe. wytaczarki poziome, szlifierki narzedziowe
i powierzchniowe, maszyny do obrébki két ze-
batych, czolowych i stozkowych 5 2655 | 1447 | 1850 1.1 0.6
Gustaw Wa.gner. 1895 Maszyny do ostrzenia pil, gwinciark’, przecmarkl
Reutlingen 2 500 tarczowe . . o o i 900 | — — 1.8 | —
Curd Nube, 1888 Frezarki pionowe, mlszv'v,' do wycinaaia, kopjo- [
Offenbach am Main 2 100 wania . b e o p 150’ 105 | 1.43 15| 105
Max Hasse & Comp.A. G., | 1871 Rewolweréwki, automaty zwykife i do srub, fre-
Berlin 10 350 zarki poziome i uniwersalne, maszyny specjalne
do wyrobu maszyn do szycia i tancuchéw rowe- i
rowych, prasy hydrauliczne . 4C0 420 | 095 1,1 1,2
|
Bernhard Glaess, 18¢0 Wszelkiego rodza;u tokarki i rewolweréwki, stru-
Chemnitz 2 4C0 garki podluzne i poprzeczne mas7yny do row- ‘
kéw.ma Rliny \w . & . o, <4 .. |20004 900 | 22 5| 225
Gildemeister & Co A.G., J
Bielefeld 1870 | 4C0 | Tokarki rewolwerowe, automaty i frezarki . 53 — — == =i
|
Gebr. Heller, | 1823 Wiertarki promlemowe, maszyny do centrowania,
Niirtingen 4 230 przecinarki tarczowe i szlifierki do ostrzenia pll
| tarczcowych . 5 - . 550 366 1.4 2.4 1.6
Hermann Pfauter, 1901
Chemnitz 6 500 10 typéw obrabiarek do két zebatych, 3 rodza;e
szlifierek do ostrzenia narzedzi. 670 | 469 1.4 1,3 | 096
|
Zendemann & Stier A. G, |
Chemnitz . 1857 800 Karuzeléwki i diutownice . . . . 2000 | — — 21511 RS
Heidenreich Harbeck, 1868 Tokarki szybkobiezne, 4 wielkosci o 180—300 mm
Hamburg 11 550 wys. kb, tokarki do waléw i samoczynne stri-
garki do stozkowych két zebatych 740 | 230 32 1,35 | 042
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AL S >~ 3
NES Iy L@ "a_',g,:'r:l :|m5|:3
Lo5la o @ | > 8 >l a -5
E e ﬁg:-gﬁé Program produkeiji é 3 ‘8—25\ ‘%’5 g E| 8 a
—— | —— g v
;é.o-g__lﬂ-_gl EE‘Aggiag _9.-4|E“
e — g
Program ograniczony z podzialem wykonania w odrebnych oddziatach:
Gebr. Bohringer 1845 Tokarki. . | 1300 l
Goéppingen 2 1300 Rewolweréwki . s 150 " Lol fim
Strugarki e et L eemE T A 130 ]
Ludwig Loewe & C-0 A.G. | 1870 Tokarki pociagowe, do $rutowania i do zatacza-
Berlin 21 | 4000 nia grzbietéw frezéw, obrzynarki, maszyny do |
centrowania, frezarki réinych typéw. szlifierki
do watkéw i narzedziowe, rewolweréwki, réz-
nego typu dlutownice i wiertarki stupowe. 2600 | — = 065 —
Alfred H. Schiitte, 1902 | Wielowrzecionowe automaty, szlifierki do watkéw
Ké'n-Deutz 50 | 3000 i narzedzi, uchwyty, gwintownice (oddz. w Kéln-

Ograniczenie programu do jednego rodzaju obrabiarki ze wszystkiemi typami i wielkosciami:

H. Wohlenberg A. G.,

Hannover

Gebr. Reinhold,

Gera Lusan

Hille Werke A. G,,

Dresden

Mayer & Schmidt
Offenbach a. M.

Friedrich Schmatz
Offenbach a. M.

Rudolf Schénherr,

Chemnitz

Pittler

Hasenderer A. G.,
Diisseldorf

Malmedie & C-0 A. G,
Diisseldorf-Oberbilk

Wagner, Ficker & Shmidt.
Reutlinger

L. Schuler A. G,,
Géppingen

Weingarten, vormals

H. Schatz A.G.Weingarten

Schaerer & Co,
Karlsruhe

Magdeburger Werkreug-
maschinenfabrik A. G.,
Magdeburg

Diskuswerke,
Frankfurt a. M.

Raboma
Herrman Schoening,

Belin-Borsigwalde

|

|

1872

30 550
1891

4 520
1879

30 400
1873

15 1060
1884

3 400
1889

12 136
1889 | 1200
1883

12 380
1873

20 500
1893

3 275
1839

3 1350
1866

30 1000
1906

15 300
1910

40 1000
1911

16 90
1900

6 400

Deutz).

Jednowrzecionowe automaty, rewolweréwki. fre-
zarki, wielowrzecionowe wiertarki (oddz. w Ber-
linie).

Wiertarki slupowe, promieniowe i kottowe (od-
dzial w Siegen).

Automaty do kot zebatych, gwinciarki frezarko-
we i obrabiarki do slimakéw (oddziat w Kéln
Ehrenfeld)

Tokarki narzedziowe (oddzial w Rastatt)
Szlifierki. maszyny do polerowania, gwinciarki
narzynkowe (oddzial w Solingen)

Tokarki z wielostopniowem i pojedyfczem kotem
pasowem od 190 do 500 mn w. k., tokarki z poje-

dyficzem kolem pasowem od 520 do 800 mm w. kt.,
tokarki tarczowe i specjalne . .

Wiertarki stupowe, promieniowe i przy$cienne

Wiertarki stupowe, promieniowe

i , przy$cienne, wie-
lowrzecionowe i specjalne. .- o o

Szlifierki do watkéw, plaszczyzn, do wewnetrz-

nych robét, do wiertet spiralnych i tarcze szmer-
glowe ., , — L

Szlifigr}(i wszelkiego rodzaju i tokarki do obre-
czy kél wagonowych i parowozowych .

Szlifierki wiekszych wymiaréw .

Rewolwerowki,

jedno i wielowrzecionowe pét-
automaty . s ; Lls B

Maszyny kowalskie do $rub, nakretek i nitow,
gwinciarki narzynkowe i tloczace .

W§z'elkiego rodzaju maszyny do wyrobu drutu,
nitdw, nakretek, tancuchéw, srub do drzewa.

Maszyny specjalne do tancuchéw, hakéw, siatek
drucianych i t. p..

Najroznorodniecjsze maszyny do obroébki blachy .

Maszyny do obrébki blachy i zelaza profilowego .

Tokarki szybkobiezne, rewolweréwki, automaty,
razem 16 modeli . . .o
Tokarki i rewolweréwki

Szlifierki powierzchniowe o duzej wydajnosci.

Wiertarki promieniowe .

1412

1000

4000

675

400

1800

1700

1060

360

5050

3000

Program ograniczony az do zupelnej specjalizacji:

1820

240

803 |

368

340

540

1100

400 |

898

110

1.6

4,25

2:2

1.5

4,5

2.7

0,67

0.65

0.9

1,05

0.9

1.2
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TABELA L
Liczba :\X/artos'é
TYP OBRABIARKI wykona- | wykon.
nych maszyn
maszyn | wtys.dol.
1. Automaty 2113 4841
w tem jednowrze-
cionowych 1159 na sume 2006 tys.
dol.
» wielowrze-
cionowych 954 n 2834 ,
2. Tokarki 11986 18990
pociagowych 7295 ,» 8889 ,,
stostowych . 950 ., .. 462 ,,
rewolwerow. 2543 ,, . 5320 .,
3. Wiertarki 8121 8140
w tem wielowrze-
cionowych 2081 ,, . 3432 .,
., promieniow. 922 ,, 2431 .,
. czulych . 2612 1228 .,
.» pionowych 2506 ,, ., 1048 ,,
Wiertarki poziome (lekkie wytacz.) 477 1231
4. Frezarki 2906 6047
recznych 274 ,, " 9 ,,
zwykl.poziom.1063 ,, , 1882 ,,
uniwersalnych 453 ,, » 960 ,,
pionowych. 328 ,, a1
typu Linkolna 194 ,, » 439,
typu strugark. 56 ,, e O3 o
5. Gwinciarki 857 1088
narzynkowych 162 ,, e
frezarkowych 115 ,, o WS
toczac. gwint 580 ., . 440 ,,
6. Mloty (nie przenosne) 1977 876
parow.pneum. 1435 ,, b, =388,
spadowych. .122 1 164 ,,
pasowych . ,420 ,, & W27 i
7. Obrabiarki do k6! zebatych 1107 3506
automatyczn. 453 ,, w 1235 ,,
do frezow kszt. 35 ,, » 106 ,,
§limakow 229 ,, » 468 ,,
dtutownicit.p. 390 ,, . 1516 ,,
8. Prasy 12 745 6143
hydrauliczn. 8633 ,, » 3821 ,,
do ksztattow. 8359 ,, » 3697
kowalskich. 274 ,, » 124,
do wyttaczania
z blachy 4112 ,, 23328,
9. Szlifierki . 19535 7782
do watkéw 3591 ,, 4 1322915
do ptaszczyzn 3789 ,, v 8120
narzedziow. 571 ,, R 0HES
do wewnetrzn.
robot . 515 ., 888 .,
typoéw pozost. 11069 ,, 1137 .,
10. Strugarki 302 2110
11. Strugarki poprzeczne(Shaping) 1569 2053
12. Dtutownice 81 446
13. Karuzelowki . 326 2346

| Liczba lWartoéé I

TYP OBRABIARK]I I soal T ey con,
nych maszyn
maszyn |w tys.dol.
14. Przecinarki 951 612
tarczowych 299 ., . 404 ,,
pit. 652, . 208 .
15. Obrabiarki (narzedzia) przenosne | 124420 9313
wiertarek elektryczn.
i pneum.. 96729 ,, 5393 .,
mtotkéw it.p. 160 053 ., 2842 .,
szlif. elektr. 10894,, ,, 813 .,

Jesli przejrzeé¢ dane staty:tyczne o liczbie robot-
nikéw, zatrudnionych w amerykanskich wytwérniach
cbrabiarek, to rzucaja sie w oczy dwa fakty. Jednym
z nich jest zesrodkowanie produkcji w kilkudziesieciu
wiekszych fabrykach, zatrudniajacych $rednio po ty-
siac robotnikéw. Drugim faktem jest znaczna liczba
mniejszych wytwoérni, przewaznie specjalnych, zatru-
dniajacych czesto do dwudziestu robotnikéw. Takich
mniejszych wytwérni St. Zjedn. posiadaja kilkaset.

Co sie tyczy Niemiec, to tam jeszcze przed wojna
przemysiowcy obrabiarkowi zawiazali Stowarzyszenie,
ktore juz w roku zatozenia liczylo 108 cztonkéw. Po
wojnie, kiedy warunki zbytu sie pogorszyly, $wiado-
mos$¢ koniecznosci wspélnego dziatania sie powiekszy-
ta, Stowarzyszenie zjednoczylo w sobie wszystkich wy-
twoércow obrabiarek w liczbie 350.

Ponizej podajemy charakterystyczne dane z r.
1925 o 37 bardziej znanych niemieckich firmach obra-
biarkowych (tab, II).

Dane te sa bardzo pouczajace. Wykazuja
one ze: wiekszoéé niemieckich wytwor-
ni obrabiarek sag to niewielkie fabry-
ki; liczace zaledwie 100—400 pracow n i-

6 w; tego rodzaju przedsiebiorstwa, o 100 pracow-
nikach, nalezy uwaza¢ za zupelnie zdolne do racjonal-
nej produkcji 1 — 2 typoéw cbrabiarek o kilku wielko-
Sciach; przecigtna fabryka niemiecka wyrabia wiel-
kg réznorodnosé typéw maszyn. Znana firma Schiess-
Defries buduje 128 typéw ciezkich maszyn w bardzo
niewielkich serjach, a nawet po 1 sztuce. Nawel wy-
twoérnie o écisle ograniczonym programie, jak np. ,Ra-
boma' . maja po kilkanascie modeli maszyn. Wiele fa-
bryk buduje te same typy obrabiarek.

Sprawa podziatu pragramu produkcji postepuje
bardzo wolno. Dla przyktadu wystarczy przyteczyé, ze
w Niemczech obecnie ok. 100 wytworni buduje to-
karki, gdy w Ameryce tylko 50, Jesli uwzglednimy
stosunek przemystu amerykanskiego do niemieckiego,
to liczba ta nie powinna przekracza¢ w Niemczech
15—20, W innych dziatach jest nie lepiej; 53 fabryki
wytwarza pily tasmowe, 28—tartaki, 60—wagony.
Najbardziej dotkliwa w skutkach ekonomicznych, ze
wzgledu na konkurencje amerykanska, jest gospodar-
ka w przemys$le samochodowym. Tuzin fabryk sa-
mochodéw buduje dla malopojemnego (w poréwna-
niu z amerykanskim) rynku niemieckiego wigcej niz
100 modeli. ‘ !

Jak wplywa specjalizacja na pctanienie, wskazuje
przyklad z dzialu wyrobu maszyn papierniczych. Przez
wprowadzenie specjalizacji, zaoszczedzono tam 23%
na robociznie. Podobniez w pewnej fabryce budujacej
maszyny drukarskie, przez zmniejszenie liczby typéw
z 28 1 119 modeli do jednego typu w 4 wielkosciach,
osiagnieto podwyzszenie wydajnoéci o 30 do 4090,
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Jak wielkie sa do osiagniecia mozliwosci w tym kierun-
ku, najlepiej dowedzi wydajno$é zaktadéw Forda. Oto
na pracownika wypada tam ok. 20 samochodéw rocz-
nie, W najlepiej zorganizowanych niemieckich fabry-
kach obrabiarek, wydajnosé, jak to widzielisSiny wyzej,
nie przekracza dwéch 1,5 - tonnowych maszyn rocz-
nie. Dodaé nalezy, ze wykonanie samochodu wymaga
wiekszej pracy, niz 1,5-tonncwej obrabiarki (samochoéd
ma ok. 5000 czesci, 1,5-lonnowa obrabiarka — ponad
1000 czedci).

W ostatnich latach przemysl niemiecki, podobnie
jak u nas, mial do przezwycieienia wielkie trudnosci
finansowe. Dewaluacja, trudnoéci otrzymania kredytu
i jego drozyzna, brak doplywu kapitatu, spowodowany
zmniejszona oszczednos$cia ludnosci i czgsto niepewna
sytuacja polityczna, sa to wszystko przyczyny, ktore
w znacznej mierze zahamowaly wzrast przemystu nie-
mieckiego. Obecnie daje si¢ odczuwaé w Niemczech
ped do reorganizacji przemysiu. Czynione sa w tym
kierunku wielkie wysilki, Duze nadzieje pokltadaja
Niemcy, jak to wida¢ z referatéow znanych specjali-
stéw, w normalizacji przemystowej. Uwazaja, ze jest
ona niezbedna do specjalizacji i do stworzenia fabryk
poszczegdlnych normalnych czesci maszyn, naprz. za-
tyczek, kotkow, kotek recznych, kot zebatych, sprze-
giet i t. p.

Ameryka cddawna juz w ten sposéb pracuje.

Przemysl obrabiarkowy na ziemiach polskich
przed wojna prawie nie istnial, g¢dyz nie mozna nazy-
waé przemysiem istnienia 2 wytworni: fabryki obra-
biarek do drzewa w Bydgcszczy (czynnej dotychczas)
i fabryki obrabiarek 'do metali |,Gerlach i Pulst”
w Warszawie (wywiezicnej do Rosji w r. 1914 i tym
sposcbem zlikwidowanej). Obie te wytwérnie staly pod
wzgledem technicznym mna poziomie zachodnic-euro-
pejskim. ,,Gerlach i Pulst” mial bardzo cbszerny pre-
gram produkcji. Specjalnoscia tej wytworni byly ciez-
kie maszyny. Np. wykonano w niej strugarko-frezarke
o wymiarach 3600 > 10000, tckarki o mocy 100 KM
i t.p. Powodowato to wielkie trudnoséci konstrukcyjne,
pokonywano je jednak z powodzeniem, dzieki dcbrze
wyszkolonemu personelowi technicznemu.

Prawie wszystkie wykonywane wéwczas w Polsce
cbrabiarki byly wywozone do Rosji, a Polska kerzy-
stata wylaczne z obrabiarek niemieckich.

W czasie wielkiej wojny, gdy rynek rosyjski zo-
stal zamkniety dla polskiego eksportu metalowego,
niektére wytwornie maszyn podjely produkcje obra-
biarek. Naprzyklad fabryki ,John” w fodzi, Rohn
i Zielinski w Warszawie, pézniej Fitzner i Gamper
w Sosnowcu zaczely budowaé kilka typéw tokarek po-
ciagowych i innych maszyn, Nieomal od tego czasu
datuje sie spozycie polskich obrabiarek w kraju.

Po wojnie zalozono w kraju kilka wytworni obra-
biarek: dwie ,Stowarzyszenia Mechanikéw Polskich
z Ameryki", jedna w Pruszkowie pod Warszawa, dru-
ga w Porebie pod Zawierciem, ,Picnier” i inne.

Personel wszystkich polskich fabryk obrabiarek
nie przekracza liczby 2000 pracownikéw, a roczna wy-
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dajncs¢ w 1924 roku moze byé occeniona przynaj-
mniej na sume 3 miljonéw zlotych, przy wykonaniu ok.
1000 sztuk maszyn,

Brak danych nie pozwala na dokladne okreslenie
wartoéci produkeji w 1925 r, Prawdopodobnie nie prze-
kroczyla ona sumy 5000 000 zlotych.

Zapotrzebowanie obrabiarek w kraju pokrywa
w znacznej czesci przywdéz z zagranicy. W 1925 roku
naprzyklad, dostarczeno =z zagranicy, przewaznie
z Niemiec, réznych obrabiarek za 10,5 miljonéw zlo-
tych o wadze tacznie 4816 ¢, Z tego wida¢, ze produ-
kcja krajowa pokrywa obecnie zaledwie s spozycia
obrabiarek.

Przecigtna roczna wyscke$é spozycia obrabiarek
réwna sie 13—20 miljonom ztotych, jest wiec mala jak
na panstwo o 27-miljonowej ludnosci.

Ponizej podana tabelka spozycia
w ciagu lat ostatnich jasno tego dowodzi:

TABELA IIL

obrabiarek

Ameryka “ Niemcy

jednego mieszkanca w dol.

|
|
Spozycie roczne obrabiarek na ] \

Zuzywamy wiec prawie 5 razy mniej, niz sasiednie
Niemcy. Tlomaczy si¢ to przewaznie naszem ogélnem
zacofaniem technicznem i gospodarczo - kulturalnem.

Polski przemys! obrabiarkowy ma przed soba
trudne, lecz wdzieczne zadanie zdobycia catego ryn-
ku 27-miljonowego panstwa. A moze to uczynié¢ tyl-
ko przy rozroScie naszego przetwoérczego przemystu
metalowego, ktérego szybki rozwéj jest niezbedny
réowniez dla normalnej pracy naszego bogatego prze-
mystu metalurgicznego.

Nalezy wiec popieraé czynnie i mcralnie wszelkie
poczynania, rebione w kierunku rczwoju przetwoércze-
go przemysiu metalowego.

Wytwoérczoéé obrabiarek, ta najmlodsza gatez
przemysiu polskiego, stawia pierwsze krcki, i stawia je
dzielnie; wymaga ona jeszcze opieki i jest jej warta.

Najstarsze z naszych wytworni sa zalozone za-
ledwie przed 5 — 6 laty i dopiero co przeszly ogniowa
prébe okresu organizacyjnego w ciezkich inflacyjnych
i drogokredytowych czasach.

Nie stoimy w tyle za Nemcami, ani ped wzgledem
rozumienia waznosSci specjalizacji, normalizacji, ra-
cjonalnej obrébki i umiejetnego jej praktycznego za-
stoscwania, ani ograniczenia programu produkciji.
W tem cstainiem nawet je przewyzszamy. Nasze
przedsiebiorstwa obrabiarkowe sa nacgol bardziej
zblizone pod tym wzgledem do typu wytwérni amery-
kanskich, niz niemieckich.

Potrzeba nam jeszcze troche czasu do ostatecz-
nego wyrobienia i zharmonizowania zespoléw fa-
brycznych, brak nam normalnoprocentowego kredy-
tu i bardziej normalnych warunkéw pracy.

Przemyst obrabiarkowy w oswietleniu celnem.

Napisal Inz. I. Gruszczynski.

Obrabiarki

dometali:

arunki dla rozwoju przemystu obrabiarkowego
i narzedziowego nie ukfadaly, sie zbyt pomysl-
nie fod ’powstania {Parnistwa Polskiego. Brak

ny celnej, wskutek pobierania cel w deprecjonujacych
sie z dnia na dzied markach polskich, uprzedzenie ryn-

ku do wyrobéw krajowych, czasem brak zrozumienia
u czynnikéw rzadzacych, ze pesiadanie wlasnego prze-
mystu cbrabiarkowego jest sprawa pierwszorzednej
wagi dla cbrony panstwa, byly przyczynami, dzieki
ktérym przemys! obrabiarkowy z trudem utrwalal sie
na wlasnym obszarze celnym.

Wprowadzenie waluty zlotowej, z jej ustabilizo-
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wanym kursem, oraz podwyzszenie stawek celnych na
obrabiarki w roku 1924 (poz. 167 p. 18 taryiy celnej)
zahamowaly w pewnym stopniu doplyw maszyn z za-
granicy, gdyz krajowe obrabiarki kalkulowaly sie ta-
niej, nie ustepujac zaré6wno pod wzgledem konstruk-
cyjnym, jak i wykonania wyrobom zagranicznym. Za-
jecie za§ zyczliwego stanowiska wobec rodzimego
przemystu przez najwiekszych odbiorcéw, jakiemi sa
instytucje panstwowe (Min. Spraw Wojskowych, Min.
Kolei oraz Min, Wyznan Rel. i Oéw. Publ.) bylo pun-
ktem zwrotnym w wytworczosci obrabiarek, gdyz da-
walo mozno$§é ustalenia pewnego programu fabryka-
cyjnego, celem zaspokojenia potrzeb wymienionych
intytucyj oraz rynku. Pomimo to, przywéz obrabiarek
do metali do Polski w roku 1925 nie zmniejszy! sie
w poréwnaniu do roku 1924, a raczej wzmégl sie, jak
to .wykazuje ponizej zamieszczona tabelka, uloZona
wedlug danych, zaczerpmietych z wydawnictwa Gl
U. St. ,,Handel Zagraniczny Razplitej Polskiej":

TABELA L
Przywoz obrabicrek do metali.

Nazwy sprowadzonych 1925 r. 1A
obrabiarek tys. zL | kwintali | tys. zt. | kwintali
Tokarek. . . . . 393 1556 242 1281
Wiertarek . . . . 100 409 116 457
Strugarek podiuznych| 335 1883 46 336
g poprzeczn. 147 529 30 122
Dhutownic. . . . 0.2 . 1 4 11
Frezarek uniwersaln. 9 26 172 561
nie wymien. 96 325 321 1317
Szlifierek . . . . 317 1459 33 192
Innych obrab. (nie wy-

szczeg6lnionych) 9237 41971 5936 23999
Razem s | 10634,2 ' 48159 I 6900 29276

Dla kompletnego zobrazowania przywozu poda-
jemy sumaryczne cyiry w kwintalach za okres czasu
1922—1925:

rok
Przyw. obrabiarek do
metali

1925 1924 1923 1922

48 259 29276 36688 34278 q.
Przywoz tak znacznej ilosci obrabiarek tlomaczy
sie zwiekszonem zapotrzebowaniem, ktéremu wytwoér-
nie nie mogly sprostaé w krétkich terminach, niedo-
stateczna ochrona celna oraz nieodpowiedniem zréz-

niczkowaniem stawek celnych.

Woprowadzenie z dniem 1 stycznia r. b. nowych
stawek celnych stworzylo warunki odpowiednie dla
rozwoju przemystu obrabiarkowego, przez zapewnie-
nie dostatecznej ochrony celnej, o ile ta nie zostanie
uszczuplona przy zawieraniu traktatéw handlowych
lub przez spadek zlotego, gdyz ustosunkowana zosta-
ta przy uwzglednieniu cla w zlocie.

Obrabiarki do

Zabezpieczenie celne dla obrabiarek do drzewa
(poz. 167 p. 17) juz od czasu rewizji taryly celnej
w 1924 1. bylo dostateczne, wobec czego przemyst ten
rozwija si¢, a przywdz w tym dziale stale zmniejsza
sie (p. tabele II).

drzewa:

1926
TABELA IL
Przywdz obrabiarelk do drzewa.

!

'Nazwy sprowadzonych 1924 r. 1925 |
obrabiarek do drzewa | tys. zL. | kwintali | tys. zl. !‘ kwintali
Pit tagiiowyeh o . 8 | 17 63 254

, okraglych . . 40 210 81 427
Trakéw ramowych. 243 | 1617 375 3049
Strugarek, frezarek itd. 44 171 107 ‘ 501
Maszyn prostych z czg- |

§ciami drewnianemi 1 7 12 112
Warsztatéw  stolar-

skieh= " . < = . 26 178 21 149
Innych, osobno nie

wyszczegblnionych 706 3422 414 2555

Razem . 1098 5782 1073 . 7047

Sumarycznie przywoéz za okres czasu 1922—1925
r. przedstawia sie tak:

rok 1925 1924 F1923 1922
Przyw. obrabiarek do
drzewa kwintali 5782 7047 15855 9074

Dla calosci obrazu podajemy dane, dotyczace wy-
wozu obrabiarek w kwintalach za okres czasu 1922—
1925, swiadczace o usilowaniach tej galezi przemyslu
zdobywania rynkéw poza granicami kraju. Wywéz
obrabiarek do metali stanowit w r. 1925 8% przywo-
zu, do drzewa za$§ — 10%.

TABELA III
Wywéz obrabiarek w kwintalach.

Nazwy wywiezionyeh| ygoec | 1004r, 1923r, | 1922r.
obrabiarek

Obrabiarek do mctalil 3992 2346 480 2347
- do drzewa 353 275 596 305

Zagadnienie celne dla przemyslu narzedziowego,
objetego poz. 161 taryfy celnej, nie zostalo dotad
szcze$liwie rozwiazane, Przeprowadzona w roku u-
bieglym rewizja taryly celnej dala pewne zabezpie-
czenie tylko dla pewnych kategoryj narzedzi, wogéle
jednak jest ono niedostateczne, wskutek czego rynek
zalany jest wyrcbami zagranicznemi. Przywéz roczny
wyraza sie dlbrzymiag suma 16 miljonéw ztotych, w tem
wiertel spiralnych, rozwiertakéw, gwintownikéw, fre-
z6w i t. p. — za 1424000 zlotych, pomimo istnienia
kilku zakladéw przemystowych, jak Huta Baildona,
Stowarzyszenie Mechanikéw Polskich z Ameryki, Sp.
Akec., ,Pocisk”, Sp. Akec., ,Dziewulski i S-ka” o po-
waznej produkcji, postawionej na wysckim poziomie.
Wadliwa taryfikacja, niedostateczne zrézniczkowanie
stawek celnych oraz mala ich wysokosé¢, powodujaca
niewystarczajace zabezpieczenie celne, sg jednym
z czynnikéw wplywajacych na to, ze ten dzial wy-
twérczoéci rozwija sig wolniej, niz nalezatoby ocze-
kiwaé,

Drugim z czynnikéw, wplywajacych ujemnie na
rozwéj przemystu narzedziarskiego, jest brak norma-
lizacji typéw i wymiaréw, co znacznie powieksza ko-
szta produkcji i wprowadza pewien chaos w tej dzie-
dzinie. Z chwila wprowadzenia w zycie juz rozpocze-
tej normalizacji narzedzi, jak réwniez zalatwienia za-
gadnienia celnego, nastapi niewatpliwie rozwbéj tej ga-
tezi przemystu.
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BUDOWNICTWO.
Pale zelbetowe syst. ,,Vibro”.

W ostatnich czasach rozpowszechnit sie w Anglji sposob
budowy pali betonowych nazwany ,,Vibro concrete piling system”,
polegajacy na tem, ze rure stalowa, zakonczona zeliwna koncow-
ka stozkowg, wbija sie do ziemi zapomoca kafara parowego,
ukfada uzbrojenie (wkiadki), po czem — zapelniajac otwér beto-
nem — wycigga si¢ stopniowo rur¢ zapomoca tegoz kafara, lecz
nie w sposéb ciggly, tylko ruchem przerywanym ponownem opa-
raniem rury.

Wobec takiego ruchu rury, dolna jej krawedZ ubija b. dobrze
obwdd tworzacego sie pola, ktérego powierzchnia zewnetrzna
przybiera ksztalt falisty, powodujgc szereg wgtlebien na obwodzie,
Zarazem cala ‘masa betonu zostaje wstrzasnieta, a wigc wszelkie
szczeliny si¢ zapelniaja.

Sposéb ten ma t¢ glownie zalete, ze pozwala na uzycie
stosunkowo b. stabych kafaréw, bo tylko 2-tonnowych, wéwczas
gdy dotychczasowe metody ciagltego wyciagania rury wymagaly
znacznie silniejszych mechanizmow.

Kafar 2-tonnowy wystarczal do wyciggania rur 20 m dhy-
gosci, z gruntu sktadajacego si¢ z piasku i gliny. Ilo$¢ uderzen
wynosita 80 na min, skok — 0,45 m. Op6ér gruniu wynosii ok,
/2 t na stope zanurzenia pala. Ta sama instalacja wystarczala
réwniez przy wbijaniu pali do twardego gruntu, przy oporze 150 ¢,

Obcigzenie takiego pala dopuszcza si¢ do 150 ¢ (,,Enginee-
ring®, 26 lutego 1926 r.).

Dzialanie zwiazkow fluorowych na beton.

Powierzchnie betonowe, pokryte plynem zawierajacym
roztwory wodne zwigzkéw fluorowych, jak 3SiF,, 2AIF,
i 3MgSiF;, wykazuja zwigkszona wytrzymalo§¢ na zuzycie me-
chaniczne oraz na wplywy zmian temperatury. Wskazuje to na
tworzenie si¢ nowych zwiazkéw z czesci sktadowych rozezyny
oraz CaO betonu. Beton pokryty powyzsza ciecza nie ulega fez
zadnym wpltywom szkodliwym rozcienczonych kwasow.

Uzycie tego sposobu zabezpieczenia i wzmocnienia po-
wierzchniowego betonu jest szczegélnie wskazane dla ustrojow,
pozostajacych w otoczeniu wilgotnem oraz ulegajacych wpty-
wom bezwodnikéw kwaséw weglowego i siarkowego lub kwasow
organicznych. (,,Tonindustrie Zeitung®™).

ELEKTROTECHNIKA.
Galwanoplastyczne powlekanie kauczukiem.

Dr-wi Sheppardowi udato si¢ niedawno wynaleZ¢ metode
przemytows wytwarzania cienkich blon kauczukowych metody
galwanoplastyki. Prace nad elektroliza kauczuku bylty wprawdzie
prowadzone juz oddawna, jednakze mimo wyja$nienia mozliwosci
samej elektrolizy, nie znano dotad wyrobu takiego jej wykonania,
ktéryby ze wzgledu na koszta i technike nadawal sie do szersze-
go stosowania w praktyce przemystowej.

Zjawisko elekrolizy kauczuku, jako dielekiryka, wydaje
si¢ na pierwszy rzut oka dziwnem, wiemy bowiem, ze tylko me-
tale w postaci jonéw (o fadunkach dodatnich) daza do katody,
na ktorej pozostajg, tworzac jej pokrycie, jako warstwa przewod-
nika. Okazalo si¢ jednak, ze kauczuk ulega réwniez elektrolizie,
lecz tylko w postaci koloidalnej, przyczem czastki zawiesiny (gu-
my), majac tadunek ujemny, osiadaja na anodzie,

Metode Shepparda, ujeta przez T-wo Anode Rubber Co, opi-
suje Le Génie Civil (1. 88, str. 83—85) wedlug Scientific American
z grudnia r. ub. Wedtug niej, sok z drzewa kauczukowego, czyli roz-
twor koloidalny gumy w proteinie, nalezy nczyni¢ przewodnikiem,
dodajac troche (0,5%) amonjaku oraz sktadnikdw niezbednych zwy-
kle do obrobki przemystowej kauczuku, a wiec siarki (zmniejsza-
jacej plastyczno$¢ gumy), pigmentéw i in, Mieszanina tych sklad-
nikéw, nadzwyczajjednostajna, wytwarza si¢ sama podczas elektro-

lizy, odpadaja zatem urzadzenia mechaniczne do mieszania (miyn-
ki, mieszarki, prasy i . d.), gdyz proteina pochiania dodawane
czeSci sktadowe mieszaniny. Metoda ta nadaje sie rowniez do
zastosowania do slarego kauczuku, uZywanego, po rozpuszczeniu
np. w benzynie, zemulsjonowaniu i dodaniu siarki koloidalnej.

Napiecie stosowane do elektrolizy wynosi ok. 100 V, na-
tezenie za$ pradu — od 0,001 4 do1 A na 1 cal kw., najlepiej
0,5 4, czyli 0,08 4 na 1 em®. Warstwa kauczuku, otrzymana
galwanoplastycznie, moze by¢ 1—5lub wiecej mm grubosci, przy-
tem 1 mm-wa tworzy si¢ w ciagn zaledwie kilku minut. Mozna
ja osadza¢ badZ na metaluy, badZ tez na metoloidzie, jak drzewo,
tkanina i t. p.

Jak wspomniano, przedmiot majacy by¢ pokryty kauczu-
kiem ma by¢ anoda, katode za§ {worzy samo naczynie, w kté-
rem odbywa sig elektroliza (grafitowe). Ten sam sposéb stuzy do
wytwarzania cienkich arkuszy kauczuku, ktéry osadza si¢ elektro-
litycznie na tkaninie Iub cienkiej blasze, t¢ zas, w postaci tas-
my bez Kofica, rozpiglej na szeregu walkow, stopniowo sie
wycigga ze zbiornika, ptocze, suszy i zdejmuje z niej ostrzem no-
za warstwe kauczuku, podczas gdy dalsza czes¢ tasmy przecho-
przez zbiornik z rozworem kauczuku,

KOTLY PAROWE.

Kotly opalane pylem weglowym
w nowem wykonaniu.

Elektrownia w Dover, ustawiajac nowy kociot na 13 600 kg/h
pary, spotkata si¢ z trudno$ciami ze wzgledu na brak miejsca na
normalnie uksztaltowana komore spalinowa do opalania pytem
weglowym. Trudnosci te pokonano w interesujacy sposéb, przez
nadanie komorze postaci dwu wielkich garnkéw, o przekroju
owalnym, szeroko olwartych na gérze. Diugosci obu osi przekroju
owalnego wynoszg 2,7 m i 2,3m, wysokos¢ za$ komory — 2,3 m.
Oktadziny ogniotrwate maja wytrzymywac temp. 1850° C. Roczne
wydatki na naprawe oktadzin wynosza 1000 — 1250 fr. zt. Pyt
weglowy jest wdmuchiwany powietrzem w kierunku stycznym do
obwodu przekroju komory, skutkiem czego nastepuje wirowanie
mieszanki i dobre spalanie.

Popidt wyrzucany jest sita odsrodkowa i krzepnac przy-
lepia si¢ do Scianek, tworzac warstwe ochronng na obmurzu,
nie grubsza jednak ponad pewien wymiar, gdyz czes¢ zuzla
sptywa na dol. Zawarlod¢ wegla w zuzlu wynosi tylko 19,

Wokolo palnikéw doprowadzajacych paliwo do komory
utworzone sg otwory dla powietrza wtérnego. Spalany wegiel
ma wart. opatowa W = 6370 Kal/kg, posiada 20,79% cze$ci lot-
nych, 15,384 popiotu i 3,37% wilgoci. Sprawnosé¢ kotla wynosic
ma Srednio (przy badaniu) 83%, zawartos¢ CO,—9,83%, najwyzsza
temperatura w komorze spalinowej 1350°C, zas temperatura
spalin odlotowych (poza podgrzewaczem) 159° C. (,,The Engineer¢
19 marca 1926 oraz ,VDI“ Nr. 14 z r. b.).

SILNIK! SPALINOWE, PALIWOQ.
Spirytus jako paliwo do silnikéow.

Na angielskim Kongresie Chemikéw wygtosil referat na
powyzszy temat Dr. Ormandy, podnoszac pomysine wyniki za-
stosowania spirytusu, jako paliwa silnikowego. Zastosowanie al-
koholu 90—95%-wego (objet.) nie powodowato najmniejszych
trudnosci w ciagu szeregu lat pracy silnikow; nie zauwazono tez
zadnych §ladow rdzewienia. Jednak paliwo to nie we wszystkich
silnikach daje sie zuzytkowywaé korzystnie z punktn widzenia
gospodarczego. Najlepsze wyniki wykazata mieszanina spirytusu
z benzolem (70:30), oraz mieszanina alkoholu z naily i benzolem
("2 : Yy :Yy), wyprobowana w omnibusach.

Dla uzyskania spirytusu opatowego, ma by¢ z pomocy
Rzadu zbudowana instalacja do przerwarzania w tym celu melasu
i cukru (w Queensland). Wydajnosc jej jest obliczana na 90 tys. il
spirytusu rocznie,
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Kronika.

KOLEJNICTWO.

Otwarcie dworca kolejowego w G yni.

' Dn. 15-go lipca r. b. nastapilo uroczyste otwarcie dworca
koleljoweg'o w Gdyni. Budynek dworca, jak réwniez rozbudowe
cale]l‘slaqi w Gdyni, opiszemy wkrotce w ,Przegladzie Technicz-
nym®.

Rozbudowa wezla kolejowego w Kutnie.

3 Stacja kolejowa w Kutnie sfaje si¢ obecnie duzym weziem
kolejowym, wobec zbiegajacych sie na niej 5-ciu linij: Kuino —
Strzatkéw, Zgierz — Kutno, Kutno — Plock, Kutno — Warszawa
i Kutno—Toruf. To tez Min. Kolei przystepuje obecnie do robot
zwigzanych z rozbudowa wezla kutnowskiego, w mys$l opracowa-
nych juz dawniej projektéw.

Pierwszy parowoz fabr. H. Cegielskiego.

Niedawno odbyly si¢ proby pierwszego parowozu fowaro-
zbudowanego calkowicie w zaki. H. Cegielskiego w Poznaniu.
Parow6z jest o 5-ciu osiach sprze¢Zonych i 1 osi tocznej na prze-
dzie. Ciezar wlasny jego wynosi 85 /, sila pociggowa do 22 030 kg.
Moze on przewozi¢ pociggi o wadze 2000 tonn i rozwija¢ do
60 km szybkosci. Fabryka wypuszcza¢ ma na razie po dwa takie
parowozy miesigcznie.

Sprawa katastrofy pod Starogardem.

W konicu lipca r. b. zapad! wyrok trybunalu rozjemczego,
kiory zasiada w Gdansku, w sprawie znanej katastrofy pod Sta-
rogardem, jakiej ulegl w r. ub. pociag tranzytowy, idacy z Prus
Wsch. do Berlina. Trybunal przychylit si¢ calkowicie do tezy pol-
skiej, odrzucajac twierdzenie Niemiec, iz katastrofe spowodowato
wadliwe utrzymywanie linji przez polskie wtadze kolejowe. W mo-
tywach wyroku stwierdzono — przeciwnie — ze Rzad Polski utrzy-
muje linje kolejowe na Pomorzu w stanie doskonatym i ze wszyst-
kie prace remontowe przedsiewzigte byly we wlasciwym czasie,
dla zapewnienia zupelnego bezpieczefistwa ruchu tranzytowego.

PRZEMYSL. WEGLOWY.

Przemys!l weglowy W lipcu r. b.

W lipcu r. b. gbérnoslaski przemyst weglowy osiagnat re-
kordowa cyire, mianowicie wydobyto 2 565 00 tonn. przez co zbli-
zono sie o niecale 100000 tonn do ilosci wydobytej w 1913 r.
Z wydcbytej ilosci zuzyto ogolem 1070000 tonn w kraju, miano-
wicie: 620 000 tonn w samem zagtebin Gérnoslaskiem i 400 0CO tonn
w innych dzielnicach Polski. Uwzgledniwszy produkcje wszyst-
kich trzech zaglebi weglowych, t. zn., Gérnego Slgska, zaglebia
Dabrowskiego i Krakowskiego, nalezy stwicrdzié, ze ogdlem wy-
wieziono wegla z Polski zagranice 1835 0C0 tenn, mianowicie: do
Anglji 637 000 tonn, do Szwecji 265 000 tonn, do Austrji 177 000 tonn,
do Wioch 124 000 tonn, do Danji 104 000 tonn, do Wegier 62 000
tonn, do Czechostowacji 44 000 tonn. do Belgji 12 000 tonn, do Rosji
6 000 tonn, Eksport gérno$laski powiekszyt sie w lipcu w stosunku
do czerwca o okoto 300000 tonn, czyli o 23%, eksport zaglgbia
Dabrowskiego za$ o przeszio 130 000 tonn, czyli o 82%,. Najwick-
szy przyrost wskazuje eksport zaglebia Krakowskiego, ktory wy-
nosit w lipcu 19 000 tonn, w przeciwienstwie do niecalych 800 torn
w zesztym miesiacu. Eksport odbywat sie w lipcu przez Gdansk,
ktory wywiozl 268 000 tonn, przez Gdynie poszio 35000 tonn, przez
porty rzeczne w ogolnej cyfrze okoto 80000 tonn, przez Hamburg
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414 000 tonn, przez Szczecin 89 000 tonn, przez Breme 49000 tonn
i przez Hamburg 23 000 tonn.

Wywoéoz wegla przez Gdank.

W  zwiazku z zamknieciem w r. ub. granicy niemieckiej
dla naszego wegla, wzrost — jak wiadomo — b. znacznie wywoz
tego towaru przez Gdansk. Obrazuja to liczby nastepujace:

w r. 1923 wywoz wegla wynidst . 2¢0 tys. tonn
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,» ciagn pierwszych 4 mies. 1924 r. . 718 tys. tonn

Sredni miesigczny wige wywoz na poczatku r. b. byl prawie

71y razy wighszy, niz w r. 1923,

ROZNE.

Ruch meljoracyjny w Polsce.

Ruch meljoracyjny, ktéry w pierwszych latach po wojnie
zupelnie zamarl, pod wplywem diugoterminowych Kredytow rza-
dowych (w r. b. 8 milj. zL.) wszczal sic z nowa sita, nabierajac
zywiotowego niemal rozpedu. Na opéng powierzchnie kraju, wyno-
szaca 36 milj. ha, mamy do meljorowania 18 milj, ha. Przepro-
wadzone na taka skale roboty dadza nam nadwyzke plonu zboza
48 620 000 m? i 153 milj. m* okopowych, co stanowi laczng war-
tos¢ 1 100000 000 zi.

Dotvchezas meljoracje wykonywane byly prawie wyljcz-
nie w wiekszych majatkach, w ostatnim za$ roku dzialalno$¢
w tym kierunku ogromnie si¢ wzmogla, obejmujac, czego dotych-
czas nie notowano prawie, znaczne obszary drobnej  wihasno$ci
ziemskiej. -

Celem wyzyskania kredytéw, tworza si¢ z mniejszej i wiek-
wlasnoéci spotki, ktére po zatwierdzeniu odpowiednichi planow
wykonywuja roboty meljoracyjne na wiekszych obszarach. Cha-
rakterystyczne jest, ze przeszlo 50 proc. ziemi, reprezentowanej
przez te spolki, nalezy do wloscian. Obecnie organizuje si¢ prze-
szto 200 spotek, obejmujacych okolo 50 000 ha ziemi.

W wickszo$ci wypadkéw odbywa si¢ osuszanie gruntow.
Najwiekszy ruch panuje w b. Kongreséwce, glownie w zachod-
nich jej powiatach: Kaliskim, Wioctawskim, Nieszawskim, Leczyn-
skim oraz w powiecie Wysoko-Mazowieckim i'we wschodniej
cze$ci kraju. W Poznanskim i na Pomorzu ruch jest stosunkowo
stabszy z powodu wiekszych trudnosci w zawiazywaniu spoélek
i przyzwyczajenia do dogodnych kredytow. Matopolska, kiéra
korzystala dawniej z subsydjow rzadowych na meljoracje, rowniez
korzysta z kredytow rzadowych. W wojewddziwach wschodnich
ruch sie dopiero wszczyna, ale zapowiada si¢ bardzo dobrze, z po-
wodu wielkiego zainteresowania sie sprawa meljoracji zaréwno
wiaScicieli ziemskich, jak i chlopdw. Szezuple z koniecznosci kre-
dyty rzadowe, przyznane na ten cel, okaza sie wkrolce niewy-
starczajace, jest wszakze nadzieja uzyvskaniaznaczniejszych kredy-
tow zagranicznych, ktore popchng sprawe meljoracji w Polsce na
szersze tosy.

Kongres przedstawicieli miast.

Miedzy 14 {1 19 wrzesnia r. b. odbedzie si¢ w Wiedniu
mi¢dzynarodowy kongres miast, poswigcony specjalnie zagadnie-
niom polityki gruntowej i regulacyjnej miast oraz systemowi za-
budowy miast. Podczas kongresu otwarla bedzie miedzynarodowa
wystawa miast, ktorej eksponaty beda odpowiadaly programowi
prac kongresu.

Zwiazek miast polskish weZmie udzisl w tym kongresie
przez wystanie specjalnej delegacji, referaty na kongres i obesla-
nie wystawy.

TR RaS-&

Od Redakcji (Polski przemysl obrabiarkowy,
jego geneza, stan obecny, drogirozwojui za-
dania przyszlosci).

Rejestracja oporéw frezowania, nap.inz. St. Ceglinski.

Programy wytwérczosci zakladéw przemysio-
wych polskich, wytwarzajacych obrabiarki
oraznarzedzia doobrobki metalii drzewa,

Zagadnienia organizacyjne przemystu obra-

biarkowego, nap. inz. Ign. Gruszczynski.

Przemyst obrabiarkowy w Polsce i zagranica,
nap. J. Cyfracki, inz.

Przemystobrabiarkowy w oswietleniucelnem,
nap. inz. Ign. Gruszczynski,

Przeglad pismtechnicznych.
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