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TOKARKI WIELONARZEDZIOWE.

Rownowaznikiem pracy, ktérg wykonata np. to-
karka, toczac przez pewien okres czasu, jest ciezar
skrojonego w tym czasie wibra. Jezeli  oznacza
przekrdj wiora w mm2 v predko$¢ skrawania w m/min,
T ciezar witasciwy obrabianego materjatu w kg/dm3 to
waga wiora zdjetego w ciggu minuty wyrazi sie wzo-

\Y . . . . ;-
rem:y S kg. lloczyn gV jest wiec miarg intensywnosci

skrawania; powiekszenie warto$ci iloczynu qv oznacza
jednoczes$nie skrocenie czasu obrébki. Naddatek ma-
terjatu, zostawionego do skrojenia, oraz posuw, Kkto-
rego wielko$¢ zalezy w znacznej mierze od stopnia
gtadkosci obrobionej powierzchni, okres$lajg bezposred-
nio przekrdj wiéra q. Majgc dany przekr6j widra, oblicza
sie najdogodniejszg predko$¢ skrawania vV zapomocg

znanego z teorji skrawania wzoru V= m/min.

(Cv,ev sg to wielkosci state, zalezne od obrabignego ma-
terjatu, oraz materjatu narzedzia skrawajacego). Rozto-
zywszy naprzyktad przekr6j widra g réwnomiernie mie-
dzy z rydet, z ktérych kazde rydto obrabia rownoczes$nie
inng cze$¢ diugosci przedmiotu, mozna powiekszyc¢
najdogodniejsza predko$¢ skrawania poszczeg6inych

*= rowno-

rydet vz w stosunku: y - powiekszajac

cze$nie wyrazenie qV przy tym samym tgcznym prze-
kroju wiéra q (vl jest predkoscig skrawania w wy-
padku jednego rydta pracujacego). Wprawdzie zapo-
trzebowanie mocy w czasie takiego rodzaju pracy jest

0-1)

jedno rydto, zdejmujac ten sam przekrdj widra, jednak

razy wieksze od mocy, ktérg zuzytoby

i Narzedzi Rolniczych. —

strate te wynagradza skrdcony czas obrdbki, dzieki
powiekszonej predkosci skrawania i zmniejszonej dro-
dze rydet. Nalezy zwr6ci¢ uwage i na te okolicznosé,
ze umieszczenie tak po jednej, jak i po drugiej stronie
obrabianego przedmiotu szeregu rydet w ogo6lnosci
umozliwia obrobke duzym przekrojem widra, poniewaz
sity odporowe rydet znoszg sie wzajemnie, nie wygina-
jac przedmiotu. Przytoczone wzgledy ttumacza przy-
czyne powstania oraz silny rozwoj obrabiarek wielo-
narzedziowych. Pojecie wielonarzedziowosci jest poje-
ciem bardzo ogélnem; automaty, potautomaty, gtowice
rewolwerowe pozwalajg skrawaé réwnocze$nie kilku
narzedziami, jezeli wyposazy sie wymienione obra-
biarki w odpowiednie imaki do ujecia rydet. Jednak
stabe umocowanie przedmiotu obrabianego w gtowicy
samocentrujacej, albo w specjalnym uchwycie, mata
moc rozporzadzalna automatow i rewolwerowek skta-
dajg sie na to, ze wspomniane obrabiarki nie nadajg
sie do obrdbki metoda wielonarzedziowg takich przed-
miotéw, ktére ze wzgledu na swg diugo$s¢ wymagajg
zamocowania miedzy kltami. Do szybkiej a doktadnej
obrobki dituzszych przedmiotow zbudowano tokarki
specjalne — o duzych mocach oraz silnej konstrukcji.
W przemys$le przyjeto sie kilka typéw takich tokarek,
z ktorych kazda odmiana ma sobie wilasciwy zakres
dziatania. Jako pierwsze pojawiaja sie t. zw. tokarki
wielosuportowe, ktére sg przeznaczone do réwnocze-
snego toczenia w Kkilku miejscach dtugich watkdéw.
Stosownie do warunkéw, w jakich pracujg tokarki wie-
losuportowe, projektujac je, potozono silny nacisk na
dostatecznie sztywng budowe. Szerokie prowadnice
ksztattu pryzmatycznego przyjmujg duze naciski, nie
zuzywajac sie zbyt szybko. Skrzynkowa budowa toza,
ktére jest usztywnione licznemi zebrami, zapewnia spo-
kojng prace tokarki, wykluczajgc drgania. Po jednej
stronie, wzdtuz toza tokarki, przesuwa sie szereg su-
portéw. llos¢ suportéow zalezy od wielkosci maszyny
i ksztattu obrabianego przedmiotu. W tokarkach du-
zego typu dochodzi ich liczba do szeSciu. W czasie
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toczenia pracuje kilka suportéw réwnocze$nie, kazdy
z nich obrabia inng cze$¢ diugosci przedmiotu. Po
ukonczeniu pracy posuw odno$nego suportu zostaje
wytgczony odpowiednim zderzakiem. Przed rozpocze-
ciem obrobki szeregu przedmiotéw rozmieszcza sie zde-
rzaki, stosownie do rodzaju pracy, na watku rozrzadczym.
Liczba zderzakéw musi oczywiscie odpowiadac ilosci
pracujacych suportéw. Praca tokarek wielosuportowych
ogranicza sie tylko do toczenia wzdtuznego, dlatego tez
zastosowanie znalazty w wytworniach produkujacych
w wiekszej ilosci wrzeciona obrabiarek, osie, watki ob-
taczane na rdzne $rednice it. d. Jako ich zalety mozna
wymienié: krotki czas toczenia przedmiotu, tatwe przy-
gotowanie tokarki do okres$lonej pracy, dobre wyzy-

Fig. 1

skanie narzedzi, dzieki duzej liczbie rozporzadzalnych
szybkos$ci skrawania. Tokarke takg wytworni Heiden-
reich & Harbeck, przedstawia Fig. 1. Opr6cz powyz-
szej, w Europie wykonywajg tokarki wielosuportowe
wytwaornie: C. Weipert, Wotan-Werke, Fogarty.

Amerykanska wytwérnia Pratt & Whitney wprowa-
dzita na rynek obrabiarkowy pewna odmiane tokarki
wielosuportowej—mianowicie samoczynng tokarke dwu-
suportowg, Fig. 2. Nadaje sie ona do masowego wytwa-
rzania krotkich watkéw, o wymiarach: Imax = 457 mm,
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Fig. 2.

dmax = 28,5 mm, ktére to waltki, ze wzgledu na do-
ktadng obrébke, muszg by¢ toczone miedzy kiami.
Walki surowe, obciete na zgdang-dtugos$¢, oraz opa-
trzone nakietkami, umieszcza sie w magazynie tokarki,
skad stosownym transporterem dostajg sie miedzy kity
konika i wrzeciona. Samoczynnie, bez udziatu pracow-
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nika, zaciska sie¢ na watku zabieracz i dosuwa konik.
Obydwa suporty wprowadza w ruch beben krzywkowy,
ktéry po skonczonej pracy cofa je ruchem przyspie-
szonym do poczatkowego potozenia. Tokarka pracuje
bez przerwy, zwalniajac kolejno przedmiot obrobiony
i zaktadajgc nastepny, az do wyczerpania sie w ma-
gazynie tokarki zapasu surowych watkdéw. Tokarek
Pratt & Whitney uzywaja chetnie wytwornie samocho-
déw, samolotéw, maszyn do szycia i t. d., dzieki
tatwej obstudze i bardzo szybkiej pracy.

Wydajnos$¢ skrawania rownocze$nie kilku narze-
dziami nasuneta mysl, aby zastosowaé ten sposob
pracy nietylko do toczenia wzdtuznego, jak to ma
miejsce w wypadku tokarek wielosuportowych. Wyto-
nita sie potrzeba budowania tokarek o takim charak-
terze, aby pozwolity obrabia¢ metoda wielonarzedzio-
wa przedmioty, o ksztaltach wymagajacych réznorod-
nych operacyj. Do tego celu stuza tokarki, ktére no-
sza nazwe wiasciwych tokarek wielonarzedziowych.
R6znig sie one znacznie miedzy soba lakiem, czy in-
nem rozwigzaniem konstrukcyjnem, lecz wszystkie majg
wspolny uktad zasadniczy suportéw. Wiekszos¢ wia-
$ciwych tym tokarkom operacyj obrébczych sprowadza
sie do toczenia wzdtuznego, poprzecznego (planowa-
nia, przecinania) wzglednie do toczenia ksztattowego.
Otwordw na wtasciwych tokarkach wielonarzedzio-
wych zasadniczo sie¢ nie obrabia; jezeli wiec zajdzie
konieczno$¢ obrobienia otworu, mozna to uskutecznié
jedynie zapomocg specjalnych urzadzeh pomocniczych.
Wspomniane wyzej rodzaje pracy podyktowaly roz-
mieszczenie suportow oraz ich ruchy robocze. Tokarka
wielonarzedziowa posiada dwa suporty: przedni suport
na przedniej stronie toza (strona obstugujgcego pra-
cownika), tylny suport po przeciwnej stronie toza.
Przedni suport posuwa sie w czasie pracy réwnolegle
do toza i toczy przedmiot wzdtuz osi. Gorng jego
czes¢ moze pracownik przesuwaé recznie prostopadle
do toza, nastawiajac potrzebne S$rednice toczenia. Je-
zeli przedmiot obrabiany wymaga toczenia powierz-
chni stozkowych wzglednie ksztattowych, natenczas
zaktada sie na przedni suport prowadnice, ktére Kkieruja
ruchem rydta. Tylny suport moze pracownik ustawic
w dowolnem miejscu na tylnej czesci toza, natomiast
sam suport w czasie pracy przesuwa sie prostopadle
do osi toczenia. Stuzy wiec do toczenia poprzecz-
nego, przecinania, oraz do toczenia ksztattéw, sposobem
prostopadtego dosuwania rydel o odpowiednim obry-
sie do osi obrabianego przedmiotu. Zderzaki nasta-
wione przed rozpoczeciem obrobki ograniczajg ruchy
suportdw, wylaczajagc ich posuwy z doktadnoscig do
1/100 mm. Tokarki wielonarzedziowe sg bardzo wy-
godne w obstudze. Minimalna ilos¢ dzwigni pomocni-
czych, umieszczonych na przedzie maszyny, pozwala
pracownikowi szybko zatgczaé wszelkie potrzebne ru-
chy. Oprocz ruchoéw roboczych, ktére przystosowuje
sie kazdorazowo do rodzaju wykonywanej pracy, po-
siadajg suporty szybki ruch pomocniczy. Ruchem tym
wracajg po ukonczeniu skrawania na swoje miejsca
wyjsciowe. Najczesciej tokarki wielonarzedziowe nape-
dza silnik elektryczny wbudowany wprost w tokarke
(silnik krezowy), albo ustawiony obok niej i pota-
czony pasem z kotem napedowern tokarki. Schemat
whasciwej tokarki wielonarzedziowej, wytwérni L. Loe-
we & Co, przedstawia Fig. 3. Uwidocznia on jasno
rozmieszczenie mechanizméw ruchu roboczego, posu-
wowego, oraz pomochiczego przyspieszonego. Obroty
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Fig. 3.

wrzeciona oraz posuwy suportow nastawia sie zapo-
mocg kot zmianowych. Wprawdzie wymiana kot po-
wieksza nieco czas przygotowania tokarki, jednak jej
budowa jest prostsza i sztywniejsza, dzieki mniejszej
liczbie przektadni, watkéw, sprzegiet i t. d. Zastuguje
rowniez na uwage niezalezno$s¢ od siebie posuwow
wzdtuznych i poprzecznych, ktéra pozwala wygodnie
dostosowaé¢ ruchy suportow do rodzaju skrawania.

W czasie zalgczania pomocniczego przyspieszonego
ruchu suportéw, S$limaki c wylacza sie z chwytu.
Konstrukcyjne zestawienie tokarki L. Loewe & Co
przedstawia Fig. 4. Tokarki wielonarzedziowe: Gebro
Heinemann, C. Weipert, Magdeburger-Werkzeugmaschi-
nenfabrik, majg bardziej ztozong budowe. Potozono
bowiem duzy nacisk na mozliwie szybkg i prostg
ich obstuge. Do tego typu tokarek nalezy réwniez
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amerykanska tokarka ,,Multicut® wytworni Le Blond,
Fig. 5. Posiada ona bardzo szerokie prowadnice da-
chowe, oraz witasciwy sobie sposdb zmiany posuwoéw
suportu tylnego, zapomocg sko$nie ustawionego lineatu,
Fig. 6. Prdcz wspomnianej obrabiarki, tokarki wielo-
narzedziowe wykonywajg wytwdrnie amerykanskie:
Sundstrand Machine Tool Co, Gisholt Machine Co
i angielska wytwérnia Drummond Ltd. Ekonomiczny
sposob skrawania, tatwa i szybka obstuga oraz uniwer-
salny charakter tokarek wielonarzedziowych zapewnity
im szybki rozwdj i duze zastosowanie. Najbardziej roz-
powszechnity sie w Europie, odpowiadajac tez tutej-
szemu charakterowi produkcji. Najlepiej nadajg sie one

Fig.15.

do wytwarzania wybitnie szeregowego. Jednak moga
optaci¢ sie jeszcze w wypadku szeregéw o matej ilosci
sztuk, jezeli koszt uzytych do pracy narzedzi nie sta-
nowi zbyt wysokiej pozycji w kosztach witasnych wy-
konania przedmiotu. Zastosowanie znalazty wiasciwe
tokarki wielonarzedziowe w wytwdrniach: silnikéw,
obrabiarek, pedni, obrabiajagc: cylindry, tloki, watki,
wrzeciona, sprzegta i t. d. W Ameryce, gdzie przed-

Fig.,6.
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mioty wytwarza sie najczesSciej masowo albo w du-
zych szeregach, rozwinety sie potsamoczynne*) tokarki
wielonarzedziowe. Ro6znig sie tem od wiasciwych to-
karek wielonarzedziowych, ze zatgczanie kolejnych ru-
chow roboczych suportow odbywa sie samoczynnie,
zapomocg bebnéw sterujgcych. Ukonczywszy prace,
potsamoczynna tokarka zatrzymuje sie, pracownik za-
ktada nastepny przedmiot do obrébki i uruchamia ma-
szyne. Aby czas zamocowania przedmiotu mozliwie
skréci¢, czesto stosujag szybko dziatajace powietrzne
mocowadta. Jeden cztowiek obstuguje w ruchu kilka
takich tokarek. Praca suportéw nie jest $cisle rozdzie-
lona na toczenie tylko wzdtuzne wzglednie tylko po-
przeczne: suport tak przedni, jak i tylny moze wykony-
waé wymienione operacje, tacznie z toczeniem ksztatto-
wem, zaleznie od tego, w jaki sposéb i jakie krzywki
umieszczono na bebnach sterujgcych. Pierwszg potsa-
moczynng tokarke wielonarzedziowg zbudowata amery-
kanska wytwérnia Jones & Lamson. Nowoczesng kon-
strukcje tej obrabiarki, zwanej tokarkg Fay’a, przed-
stawia Fig. 7. Beben krzywkowy, umieszczony za
wrzeciennikiem, steruje suporty przednie krzywkami,
umocowanemi na swej zewnetrznej powierzchni. Do

Fig. 7.

suportéw tylnych stuzg krzywki wewnatrz
bebna. Tokarke Fay’a, ktora jest obrabiarkg bardzo
wydajng i o wszechstronnem zastosowaniu, spotyka
sie nietylko w wytwdérniach amerykanskich, lecz cze-
sto i w Europie. Tokarka potsamoczynna Le Blond
posiada bebny krzywkowe umieszczone wprost w su-
portach. Naped bebnéw odgatezia sie od gtdwnego
napedu wrzeciona za poSrednictwem k&t zmianowych
oraz watkéw napedowych. Zupeinie symetryczng bu-
dowg odznacza sie tokarka Duomatic wytwdrni Lodge
Shipley. Obydwie wymienione tokarki sg pochodzenia
amerykanskiego. Uzywanie pdisamoczynnych tokarek
wielonarzedziowych jest tem wiecej wskazane, im wy-
twarzanie jest bardziej masowe, albo w dostatecznie du-
zych szeregach. Nastawianie ruchéw, przygotowywanie
krzywek wymagajg czasu i pracy kosztownego personelu
wykwalifikowanego. Zaoszczedzony samoczynng pracg
tokarek czas a zarazem koszt wytwarzania, moga tatwo
znie$¢ wydatki na prace przygotowawcze. Naturalnie
niema zadnych prawidet lub przepisow, nakazujacych
stosowanie tokarek potsamoczynnych w tym lub innym
wypadku; najlepszym wskaznikiem moze by¢ staty-
styka wykonanych robo6t, wzglednie kazdorazowa skru-
pulatna kalkulacja. Jednak warto zwrd6ci¢ uwage, na
mozliwo$¢ zastosowania i w naszym przemys$le pot-

napedu

*) Pod nazwa obrabiarki pétsamoczynnej rozumie sie taka
maszyne, ktéra recznie zamocowany przedmiot obrabia sama,
bez udziatu obstugujgcego pracownika.
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samoczynnych tokarek wielonarzedziowych, szczegdl-
nie w wytworniach silnikéw lotniczych i samochodo-
wych. Silniki lotnicze, pracujagc bardzo intensywnie,

zuzywajg sie szybko. Mozna je wiec wytwarza¢ w du-
zych szeregach, a poszczeg6lne konstrukcyjne ele-
menty, nie wytgczajagc cylindréw oraz gtowic z zeber-
kowem chtodzeniem, dadzg sie z tatwos$cig obrabiac
na tokarkach wielonarzedziowych. W Niemczech spo-
tyka sie takze rewolwerdwki, przystosowane do pracy
wielonarzedziowej. Nalezy do nich rewolweréwka F.
A. Scheu, Fig. 8, ktorej gtowica wykonywa samo-
czynny ruch wzdtuz toza do toczenia wzdtuznego, wier-
cenia i rozwiercania oraz ruch wpoprzek toza, do to-

Fig. 8.

czenia poprzecznego. Podobnie wytwdrnia Pittler bu-
duje rewolweréwki z gtowicg pozioma, ktéra to gto-
wica toczy poprzecznie, obracajgc sie dokota swej osi.

Omoéwiwszy zgrubsza dziat tokarek wielonarzedzio-
wych, nalezy zastanowi¢ sie jeszcze nad sprawg narzedzi
i urzadzen pomocniczych. Rzecz przedstawia si¢ roznie,
zaleznie od tego, czy odnosi sie do tokarek potsa-
moczynnych, czy tez wiasciwych wielonarzedziowych.
Wyposazajgc pétsamoczynng tokarke wielonarzedziowa,
zwraca sie gtdwnie uwage na jaknajlepsze przystoso-
wanie narzedzi do pracy. Koszt wykonania narzedzia
odgrywa mniejszg role, poniewaz w wytwarzaniu ma-
sowem lub w wielkich szeregach mozna by¢ pewnym
amortyzacji wktadow. Liczac sie z zespolowg pracg
rydel, ktorych wzajemne potozenia sg okresSlone wy-
miarami przedmiotu obrabianego, najlepiej jest zamo-
cowac rydla w imakach narzedziowych, specjalnie zbu-
dowanych do pewnej pracy. Rydta w imaku ustawia
sie albo na podstawie rysunku konstrukcyjnego, albo
prosciej — postugujac sie wprost przedmiotem uprzed-
nio obrobionym na innej obrabiarce. Projektujagc imak
nalezy przewidzie¢ dogodng i odpowiednio czutg re-
gulacje rydet (mozliwo$¢ nastawiania w dwu prosto-
padtych do siebie kierunkach) oraz zwréci¢ uwage na
sztywng budowe. Rydila nastawia sie zapomocg S$rub
i klinbw o matej zbieznosci. Ogdlnie przyjeta sie
skrzynkowa forma imakéw, zapewniajgca doktadng ob-
rébke. Rydfa w imaku umocowuje najczesciej narze-
dziarz — narzedziarnia wydaje pracownikowi przygo-
towany do pracy zesp6t Fig. 9 przedstawia imaki
narzedziowe, budowane przez wytwdrnie L. Loewe &Co.
Trudniejsza jest sprawa wyposazenia narzedziowego
witasciwych tokarek wielonarzedziowych. Rentownos$¢
tokarki zalezy w znacznej mierze od trafnego rozwig-
zania tego zagadnienia. Na tokarkach wielonarzedzio-
wych obrabia sie najczesSciej przedmioty szeregowo,
koszt wykonania narzedzia wptywa wiec wobec malej
iloSci sztuk wytwarzanych na cene wytworu. Mozna
podzieli¢ szeregi wytwarzanycli przedmiotow na dwa



No 16

o
Fig. 9.

rodzaje: szeregi powtarzajace sie co pewien czas i sze-
regi wytwarzane jednorazowo lub w bardzo duzych
odstepach czasu. W pierwszym wypadku stosowanie
imakéw narzedziowych jest jeszcze wskazane. Traktuje
sie imak jako przyrzad specjalny, ktéry po ukonicze-
niu pracy wraca do narzedziami. Majac w zapasie na-
rzedzie przygotowane do pracy, zyskuje sie na czasie
i na kosztach przygotowania, wytgczajagc droga prace
narzedziarza. Jednak budowa imaka winna by¢ mozli-
wie prosta, niekiedy nawet lepiej zrezygnowaé¢ z spec-
jalnie przekonstruowanej nastawialnosci rydet. Mozna
czesto obmyslié konstrukcje bardziej uniwersalng tak,
aby ten sam imak uzy¢ do kilku rodzai robdt. Jezeli
jednak szeregi powtarzajg sie w wytwdrczosci bardzo
rzadko lub tylko jednorazowo, to budowanie specjal-
nych przyrzadéw, jakiemi sa imaki, nie optaci sie.

Fig. 10.

1w tym jednak wypadku mozna obrabia¢ na tokar-
kach wielonarzedziowych, uzywajac uniwersalnych opra-
wek do rydet Fig. 10. Oprawki te zapewniajg silne
uchwycenie rydta i dadza sie dogodnie umocowywac
na suportach.

Waznym czynnikiem w pracy obrabiarek wielo-
narzedziowych jest chtodzenie narzedzi. Rydia pracujg
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w gorszych warunkach, anizeli normalne, odprowadze-
nie widréw jest trudniejsze, narzedzia nagrzewajg sie
nadmiernie.

Stosowanie na narzedzia drogiej stali szybkotna-
cej pocigga za soba znaczne koszta, zwitaszcza wobec
duzych wymiaréw rydet. Lepiej moze sie optaci¢ na-
rzedzie ze zwyczajnej stali weglistej, jezeli zapewni
sie w czasie pracy obfite chtodzenie. NajczeSciej kazde
rydto otrzymuje oddzielny lejek, ktory kieruje strumien
cieczy chtodzacej na skrawajgce ostrze. Niektore wy-
twornie buduja skrzynki wodne z wymienialnem dnem;
dno posiada wycietg szpare (o ksztalcie, odpowiada-
jacym obrysowi obrabianego przedmiotu), ktéra rozpro-
wadza ciecz réwnomiernie. Skrzynka wodna utatwia
w czasie pracy obstuge tokarki, ktéra w wypadku

oddzielnych lejkéw jest najezona przewodami dopro-
wadzajgcemi plyn.
ZE 50min.
-910-
—V 50 min.
990-
30 min.
930-
25 min.
770 Czas obraébki
Fig. 11.

Przytoczone na zakonczenie przykitady najlepiej
wyjasnig rodzaje prac, wykonywanych na opisanych
obrabiarkach. Fig. 11 podaje kilka elementow obra-
biarkowych, ktére wykonano na tokarce wielosupor-
towej Heidenreich & Harbeck. Obrdbke ttoka silnika
Diesel’a na wielonarzedziowej tokarce Gebr. Heine-
mann widzimy na Fig. 12. Tylny suport tokarki po-
siada specjalne urzadzenie, ktdre prowadzi rydio obra-
biajagce stozkowe dno ttoka.

Fig. 12

nie wyczerpuje w zupeinosci
materjatu, odnoszacego sie do tokarek wielonarzedzio-
wych. Jego celem jest raczej zwr6cenie uwagi na ten
specjalny dziat obrabiarek, wywalczajgcych sobie z dnia
na dziefi coraz wieksze pole pracy.

Niniejszy artykut
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UTWORZENIE KOMISJI PRZEWOZOW PORTOWYCH.

Ministerstwo Przemystu i Handlu nadestato do
Polskiego Zwigzku Przemystowcow Metalowych Ko-
munikat tre$ci nastepujacej:

Zarzadzeniem Pana Ministra Przemystu i Handlu z dnia
12 lutego b. r. powotana zostata do zycia przy Departamencie
Morskim Komisja Przewozéw Portowych. Zadaniem jej jest
wszechstronne zbadanie przyczyn, wptywajgcych hamujgco na
kierowanie niektorych artykutéw przez porty w Gdansku i Gdyni
oraz zgtaszanie wnioskéw i projektéw zarzadzen, ktoére zmierza-
tyby do zapewnienia dalszego rozwoju tym portom. Prace te
prowadzone by¢ mogg pomys$lnie tylko w wypadku jaknajszer-
szej wspoipracy z zainteresowanemi sferami gospodarczemi.

W zwigzku z powyzszem Ministerstwo prosi o wspdétdzia-
tanie z rzeczong Komisjg przez dostarczanie potrzebnych mater-
jatow oraz zgtaszanie postulatéw z zakresu dziatania Komisji.

NOWA WYTWORCZOSC FABRYKI ZWIAZKOWEJ.

Stocznia Gdanska rozpoczeta wyrdb tuszczarek
do ziarn stonecznikowych, ktére dotad byty sprowa-
dzane z zagranicy. Budowa tych maszyn uskutecznia-
na jest w Stoczni Gdanskiej na podstawie wyprobo-
wanych w ciggu szeregu lat konstrukcyj zagranicznych
opatentowanych. Dzieki wprowadzeniu nowego arty-
kutu zmniejszy sie import do terenu celnego Rzeczy-
pospolitej Polskiej i zwiekszy zatrudnienie w przemysle
maszynowem.

V MIEDZYNARODOWY KONGRES NAUKOWEJ ORGA-
NIZACJI W AMSTERDAMIE W DNIACH 18 - 23
LIPCA 1932 ROKU.

Polski Komitet Naukowej Organizacji zawiadamia,
ze wobec ograniczonego naktadu, jedynie uczestnicy
Kongresu, ktorzy zgtosza uczestnictwo przed dniem
1 maja r. b. otrzymajg w druku zbi6r referatow, jakie
bedg stanowity materjat dyskusyjny na posiedzeniach
Kongresu. Referaty drukowane otrzymajg wymienieni
powyzej uczestnicy w ciggu miesigca maja 1932 roku.

WIADOMOSCI Z ZAGRANICY.

Jak w Szwajcarji Kasy Chorych fabrykujg ma-
sowo choroby. Prasa szwajcarska donosi o ciekawych
stosunkach wytwarzajagcych sie na terenie szwajcar-
skich Kas Chorych. Wydatki Kas tych wzrastajg z ro-
ku na rok, podobnie jak frekwencja chorych i prze-
cietny czas trwania choroby. Szczegdlnie osoby ubez-
pieczone przymusowo (w Szwajcarji istnieje i dobro-
wolne ubezpieczenie chorobowe) starajg powetowac
sobie ptacenie sktadek drogag pobierania zapomdég cho-
robowych; z kazdym drobiazgiem udajg sie one do
Kasy Chorych i kazdy wypadek choroby w miare
mozno$ci przewlekajg.

Uderza szczeg6lnie ogromny wzrost frekwencji
pacjentéw, oraz wzrost dni zasitkowych i sum wypta-
canych zasitkéw. Gdy w roku 1911 na 100 ubezpie-
czonych byto 35 wypadkéw choroby, to stosunek ten
wzrost w r. 1930 do 44. Liczba pacjentow wzrosta
0 122%, gdy liczba ubezpieczonych tylko o 77%.

Widocznem jest, iz ubezpieczeni udajg sie do
Kasy Chorych w przypadkach drobnych, na ktére
dawniej nie zwracano uwagi i ktére konsultacji lekar-
skiej ani leczenia nie wymagaja. Zato o wiele wiecej
wzrosta liczba dni zasitkowych, t. j. dni, w kt6rych
chorzy byli niezdolni do pracy i pobierali zasitki.
W roku 1911 przypadato na jednego ubezpieczonego
przecietnie 5,8 dni zasitkowych, a w r. 1930 — 11,2
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dni; w r. 1911 na jednego pacjenta przypadato 16,4
dni zasitkowych a w roku 1930 — 25,2 dni.

Jak widzimy gospodarka w szwajcarskich Ka-
sach Chorych domaga sie jak wszedzie, gruntownej
reformy. Wine dziwnych analogij, wystepujgcych w gos-
podarce Kas Chorych rdznych krajow ponoszg nie-
watpliwie fatszywe zatozenia moralno-psychologiczne,
lezace u podstaw obecnego systemu ubezpieczenia

chorobowego. —memmeeemeeeee-

Produkcja stali Miedzynarodowego Kartelu Stali.
Jezeli w chwili obecnej istniejg powazne trudnosci
w odbudowie Miedzynarodowego Kartelu Stali, to nie-
poslednig przyczyne stanowi tu niezadowolenie z po-
lityki Kartelu, ktdry nie zdotat ani utrzymac cen rynku
Swiatowego, ani nie umiat podtrzymac¢ produkcji czton-
kéw Miedzynarodowego Kartelu Stali.

Rezultaty produkcyjne 1931 roku S$wiadczg wy-
mownie o stratach, jakie poniesli cztonkowie Kartelu
wskutek niemoznos$ci wyzyskania w petni kwot karte-
lowych. Program produkcyjny Kartelu przewidywat na
1931 rok produkcje 26 260000 tonn stali, tymczasem
rezultaty produkcyjne wykazaty tylko 22 721 000 tonn,
co stanowi 86,5% programu.

Ponizsze zestawienie ilustruje stosunek rezulta-
tow produkcyjnych do kwoty kartelowej poszczegol-
nych cztonkéw Miedzynarodowego Kartelu Stali.
wykonano

Kraj kwota w sumie w0 kwoty
Niemcy . 11 568 000 8 287 000 71,6
Francja . 7 920 000 7 809 000 08,7
Belgja 3012000 3055 000 101,4
Luksemburg . 2 112000 1668 000 96,2
Zagtebie Saary 1668 000 1537 000 92,1

Jak wida¢, z wyjatkiem Belgji, wszystkie parnstwa
nie mogty wykorzystaé przyznanych im kwot produk-
cyjnych, pomimo, ze kwoty Miedzynarodowego Kar-
telu Stali odbiegajg bardzo od produkcyjnych zdol-
nosci cztonkéw Kartelu. Og6lna zdolno$¢ produkcyjna
Miedzynarodowego Kartelu Stali wynosi na podstawie
ankiety Kartelu z 1926 roku 37 044 000 tonn, czyli ze
rezultaty z 1931 roku objety tylko 61% zdolnosci
produkcyjnej Kartelu. Rezultaty produkcyjne poszcze-
gélnych krajéow wykazujg w r. 1931 nastepujacy sto-
sunek procentowy do zdolno$ci produkcyjnej.

Francja 77,0% Zagtebie Saary . 65,0%
Belgja. 71,0% Niemcy 47,2%
Luksemburg. 68,0%

Ceny eksportowe $wiatowego rynku zelaza. Po-
nizej podajemy obecne ceny zelaza eksportowego
w ztotych funtach sterlingach fob Antwerpja:

surdwka odlewnicza 1.9.0 SZYNY .iinnnns 5.12.6
zelazo sztabowe . 2.6.6  bednarka 3. 7.6
knyple.iiieas 2.4.0 gwozdzie druciane. 5.10.0
dzwigary 2.6.0

Produkcja ztota w 1931 roku*). W okresie, gdy
we wszystkich dziatach produkcji widzimy znaczne
zmniejszenie sie wytwdérczosci, produkcja ztota stano-
wi jedyny wyjatek.

Wydobycie ztota wykazuje w 1931 roku w po-
rownaniu z 1930 rokiem zwiekszenie o okoto miljona

*) patrz art. p. t. .Ztoto w gospodarce Swiatowej* .Prze-

myst Metalowy' N? 43 z 1931 r.
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uncyj, co stanowi wzrost o 5,5°/0. Jest rzeczg zna-
mienng, ze ten stosunkowo znaczny przyrost produk-
cji ztota nie byt notowany od 1908 roku, a w catej
historji wyaobycia ztota znamy tylko osiem lat, w ktd-
rych produkcja wykazywata znaczniejszy przyrost.

Wedle posiadanych danych wydobycie ztota
w Swiecie wyniosto w 1931 roku 17959000 uncyj,
czyli o 937 000 uncyj wiecej, anizeli w roku poprzed-
nim. W poszczegbélnych najwazniejszych krajach pro-
dukcyjnych stosunek ten przedstawia sie w sposob
nastepujacy (w tys. uncyj):

19,30 r. 1931 r.
Transvaal . .10 719,8 10874,2
Kanada 2 102,1 2679,2
Stany Zjednoczone 2285,6 2365,9
Ptd. Rodezja. 547,6 532,1
Zachodnia Australja 419,8 510,6
Indje i 328,2 329,6

Jak wida¢ z powyzszego zestawienia, najwiekszy
wzrost produkcji wykazuje Kanada. Przyrost produkcji
ztota w Kanadzie, ktéry wynidst 28%. sprawit, ze za-
jeta ona drugie miejsce ws$réd Swiatowych producen-
tow tego metalu (najbogatsze ztoza ztota w Kanadzie
znajdujg sie w okolicach jeziora Ontario).

Z szwajcarskiego przemystu zegarkowego. Jed-
na z najwiekszych szwajcarskich fabryk zegarkow
w La Chaux — de Fonds, ktéra zatrudniata z g6rg 500
robotnik6w, zostata zamknieta. Przyczyng unierucho-
mienia fabryki sg zte wyniki roku 1931.

Rumurnskie motory na rynku syryjskim. ,,Industrie
und Handelszeitung" podaje nastepujacg wiadomos¢,
Swiadczacg wymownie, ze traktujac interesy eksporto-
we w nalezyty sposéb, mozna osigga¢ rezultaty nawet
w tych dziatach, w ktérych konkurencja z poteznemi
koncernami Zachodu wydaje sie pozornie niemozliwa.
Rumunskie fabryki motoréw, ktérych produkcja byta
obliczona wytacznie na wewnetrzne potrzeby krajowe
rolnictwa i przemystu, zostaly zmuszone, wobec
zmniejszonego zapotrzebowania, do szukania rynkow
eksportowych. Majagc niskie koszty robocizny, fabryki
te mogty oferowaé swoje wyroby po szczegdlnie niskich
cenach. Dzieki temu w niektérych krajach Bliskiego
Wschodu dokonano szeregu tranzakcyj rumuniskiemi
motorami. Dotyczy to szczegdlnie Syrji, gdzie rumun-
skie motory stanowig juz powazng konkurencje dla
producentdéw europejskich.

Przemyst aluminjowy we Francji. We Francji
istnieje 14 fabryk wyrobow aluminjowych o tgcznej
zdolnosci produkcyjnej 40000 tonn rocznie.

Produkcja wyrobéw aluminjowych  wyniosta
w 1931 roku 24 000 tonn, czyli prawie o 4000 tonn
mniej, anizeli w 1930 roku.

Handel zagraniczny w Stanach Zjednoczonych
'w 1931 r. Jak wynika z oficjalnych danych staty-
stycznych Standéw Zjednoczonych, obroty handlu za-
granicznego wyniosty w 1931 r. w poréwnaniu z ro-
kiem 1930, (w milj. dolaréw):

1930 r. 1931 r.
przywoz 3061 2090
wywoz. 3843 2424
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Jak wida¢ z powyzszego, spadek obrotow wy-
nosi w dziale przywozu 32%. a w dziale wywozu 37%-
Pierwsze miejsce w dziale eksportu zajmujg wy-
roby przemystu metalowo - maszynowego. Odnosne
cyfry 1931 roku w pordéwnaniu z 1930 rokiem przed-
stawiajg sie w spos6b nastepujacy (w milj. dolaréw):

1930 r. 1931 r. spadek

MASZYNY o 517,2 318,3 198,9

samochody i cze$ci samoch. 277,4 146,7 130,7
zelazo i stal i wyroby z ze-

laza i stali...eieiiennen, 204.,4 100,3 104,1

miedz i wyroby z miedzi 105,3 54,7 50,6

1104,3 620,0 484,3

Stan zatrudnienia amerykanskiego przemystu sa-
mochodowego w marcu r. b. Amerykanski przemyst
samochodowy pracowat w marcu r. b. przy wyzyska-
niu 26% swoich normalnych zdolnosci produkcyjnych.

W sprawie produkcji ptugéw w Turcji. Tureckie
Ministerstwo Rolnictwa przeprowadza obecnie ankiete
w sprawie stosunku krajowej produkcji ptugéow do im-
portu. Ankieta przeprowadza jednocze$nie statystyke
uzywanych typow ptugéw. Celem ankiety jest ustale-
nie najpotrzebniejszych typéw piugoéw i odpowiednie
rozwiniecie produkcji Kkrajowej.

Jak wiadomo, turecka produkcja ptugéw jest na-
razie bardzo stabo rozwinieta, tak ze jeszcze przez
dtugi czas rolnictwo tego kraju bedzie musiato zaopa-
trywac¢ sie w phugi zagraniczne.

Obrady Miedzynarodowego Kartelu Cyny. ,L’Usi-
ne Belge" w numerze z dnia 2 b. m. pisze:

W dniu 22 marca r. b. odbyty sie w Paryzu ob-
rady Miedzynarodowego Kartelu Cyny. Na obradach
tych stwierdzono, ze eksport ze wszystkich krajow
produkujacych cyne zmniejszyt sie w ciggu lutego b. r.
0 10%. co stanowi 5% w stosunku do kwot kartelo-
wych. Zapasy pozostaty nienaruszone.

Podczas dyskusji cztonkowie Kartelu wysuneli
projekt narzucenia producentom dalszych ogranicze$
produkcji, lecz zadna decyzja w tej sprawie nie za-
padta.

W rezultacie obrady nie przyniosty nic nowego
1 sytuacja na rynku cyny pozostata nadal bez zmian.

Z SYNDYKATU FABRYK MASZYN | NARZEDZI
ROLNICZYCH.

W ostatnich dniach do Syndykatu Fabryk Ma-
szyn i Narzedzi Rolniczych przystapita ,Fabryka Odle-
wow Zelaznych i Narzedzi Rolniczych oraz Warszta-
ty Mechaniczne Sp. Akc. Ostrowek'. Syndykat obej-
muje obecnie 7 najpowazniejszych fabryk narzedzi
i maszyn rolniczych.

W lutym Centralne Biuro Sprzedazy Syndykatu
Maszyn i Narzedzi Rolniczych wydato pierwszy wspol-
ny cennik dla fabryk, bedacych cztonkami Syndykatu.

W cenniku pomieszczone s3a przedewszystkiem
warunki sprzedazy i dostawy, jednakowe dla fabryk
tego Syndykatu. Nastepnie sg pomieszczone ceny phu-
géw, narzedzi rolniczych i siewnikéw, budowanych
w fabryce Sp. Akc. .Unia" Zjednoczone Fabryki Ma-
szyn w Grudzigdzu, ceny miocarni, wialni i siecz-
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karni, budowanych w fabryce Sp. Akc. ,,Unia* w Cheim-
nie. Na trzeciem miejscu znajdujemy ceny ptugdw,
bron i wypielaczy, budowanych w fabryce ptugéw J.
Sucheni w Gidlach. Na czwartem miejscu sg pomie-
szczone ceny miocarni, manezy, sieczkarni i siewnikéw
rzedowych do zboza, budowanych w fabryce maszyn
i narzedzi rolniczych Sp. Akc. ,,Kraj* w Kutnie. Na
pigtem miejscu sg ceny parowych garnituré6w milocar-
nianych, stertnikbw, manezy, siewnikéw, bron talerzo-
wych i innych maszyn, budowanych w fabryce Sp.
Akc. H. Cegielski w Poznaniu. Na szdstem miejscu
znajdujg sie ceny roéznych narzedzi, manezy, miocarni,
wialni i sieczkarni, budowanych w fabryce Sp. AKc.
M. Wolski i S-ka w Lublinie.

Nalezy zaznaczyé, ze wszystkie ceny tego no-
wego cennika sg od 5 do 10% nizsze od cen stycz-
niowych r. b.

Na ostatniem posiedzeniu Zarzadu Syndykatu Ma-
szyn i Narzedzi Rolniczych zostat wybrany prezesem
Syndykatu p. Mieczystaw Myslinski, naczelny dyrektor
Sp. Akc. ,Kraj“, procz tego zostat wytoniony Komitet
Wykonawczy, do ktérego weszli pp. W. Loewenstein,
dyrektor Sp. Akc. ,Ostréwek”, M. Myslinski (prezes
Syndykatu) i kooptowany na cztonka Zarzadu inz. K
Pichelski.

OFIARY NA RZECZ POMOCY BEZROBOTNYM.

W dalszym ciggu podajemy wykaz firm, naleza-
cych do P. Z. P. M., ktére sktadajag ofiary na rzecz
pomocy bezrobotnym.

Pierwsza Fabryka Lokomotyw w Polsce — cztonkowie
Rady Nadzorczej, Zarzadu oraz pracownicy Zaktadéw za miesiac
marzec b. r. zt. 3524,19.

.Pocisk’ Zaktady Amunicyjne S. A. — pracownicy umy-
stowi z premji za miesigc luty b. r. z+ 109,39.

Ceny metali wedtug notowan gietdy londynskiej
w dn. 14. 1V. 1932 r. w ztotych po kursie dnia za tonne metr.

Aluminjum ..o — Miedz standard . . . 978
ANtymon ... 689 Otéw miekki . . . . . 365
Cyna standard 3438 Nikiel ..o
Cynk hutniczy . . . . 370 Rte€. .
Miedz elektrolityczna . 1138 Srebro za 1 kg . . . . 75

Ceny metali w Warszawie.

Dom handlowy A. Gepner notowat w ostatnim tygodniu
nastepujace ceny metali:
Cyna Banka w blokach za kg zt 5,50

Otéw hutniczy . . . . , 0,75
Cynk hutniczy 0,80
ANtYymon ... 1,40
Aluminjum hutnicze 3,50
Blacha miedziana 3,10—3,50
Blacha mosiezna . 2,70—3,80
Blacha cynkowa 1,13
Nikiel w kostkach 8,—

Ceny wyrobéw ogniotrwatych.

Zwigzek Fabryk Wyrobéw Szamotowych i Ogniotrwatych
notuje nastepujace ceny z waznoscig od dn. 10 wrzes$nia 1930 r.
az do odwotania. Ceny rozumiejg sie w ztotych za 100 kg. franco
wagon stacja zatadowania.

Cegta ogniotrwata Cegta kottowa

zwyczajna . . . zt 8,80 normalna........ zt 20,50
Cegta kopulakowa Cegta kottowa

normalna 14,30 fasonowa....eeenen. 23,—
Cegta kopulakowa Zapraw a . v 8,—

fasonowa 15,40 i 1050
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Cena zelaza handlowego.

Syndykat Polskich Hut Zelaznych notuje od d. 1.V.1928 cene
zasadniczg zelaza handlowego za 1 t. franco wagon stacja Cheb-
zie — 350 ztotych-f-2%.

Cena odlewéw zeliwnych.

Podtug notowan Grupy V (Odlewni) Polskiego Zwiazku
Przemystowcéw Metalowych cena odlew6éw zeliwnych surowych
dla Warszawy wynosi od dnia 25.V.29. od 0,78 zt do 1,61 zt za
1kg.loco fabryka.

Ceny odlewéw glinowych.

Warszawskie odlewnie notujg ceny surowych odlewéw
glinowych (aluminjowych) od 9 do 14 ziotych za kilogram

Cena blachy cynkowej.

Biuro Sprzedazy Polskich Walcowni Cynku w Katowicach
notuje nastepujace ceny blachy cynkowej:

I. Dla hurtownikéw przy kupnie na witasny rachunek i do
sprzedazy w drodze komisowej:

przy kupnie 30 t. naraz . .

przy kupnie mniej niz 30 t.

00 5 tiiiiiireeeee zt. 976,— za 1000 kg

Il. Przy sprzedazy przez hurtownikéw i kupcéw uprzywi-
lejowanych nie w drodze komisowej — odsprzedawcom:

zt. 1019,50 za 1000 kg

zt. 954,50 za 1000 kg

11 Przy sprzedazy przez hurtownikéw i kupcéw uprzywi-

lejowanych ze sktadu konsumentom:
zt. 1063,— za 1000 kg

Parytet: st. kol. Chebzie.

Cena blachy ocynkowanej.

Cynkownia Warszawska notuje od d. 1. I. 1932. nastepujace
ceny blachy zelaznej ocynkowanej za 1kg. franco stacja Warszawa.
Blacha zelazna ocynkowana gatunku najwyzszego:
711x1 422x0,45 MM..ciiiiicee 1 zt. 05gr.
711x1422X0,50 mm.. !
3 1000X2 000X0,50 mMmM....ccoevcrrrricnnne 4. 07
Blachy 2-go gatunku o 6°/0 tansze.
Ceny bez zobowigzania.

Patenty udzielone przez Urzad Patentowy.

13382. Wayne Tank & Pupm Co. Udoskonalony zawér regulu-
jacy, zwilaszcza do samoczynnych przyrzadéw do zmiek-
czania wody. Dodatkowy do patentu Ns 13381.

Wayne Tank 6- Pump Co. Spos6b zmiekczania wody.
Petr S. Golyszewsky. Warsztat tkacki do wyrobu wezéw
lub szerokich tkanin.

Firma Georg Schwabe. Hamulec do walu osnowy, dzia-
tajacy sitag napiecia sprezyny.

Firma Georg Schwabe. Przyrzad do zwalniania osnowy
na wtérnych nawojach tkackich.

Stefan Mystkowski. Urzadzenie do saturowania pienig-
cych sie ptynoéw, zwihaszcza sokéw buraczanych.
Carlshiltte Actien-Gesellschaft fiir Fisengiesserei
Maschinen. Ruszt do sortowania.

Otto Wiencke. Przesiewacz obrotowy.

Anciens Ftablissements Barbier, Benard & Turenne Soc.
Ame. Nierzucajacy cieni przyrzad oSwietlajacy.

Junker (% Ruch A. G. Whkretka ustalajaca czop kurka,
zwilaszcza gazowego.

Bronistaw Vopalka. Przyrzad do dtawienia albo zamy-
kania doptywu paliwa lub $rodka grzejnego w urzadze-
niach do gotowania.

Maschinenfabrik Augsburg-Ntlrnberg A. G. Zbiornik te-
leskopowy do gazu bez czaszy i donic wodnych.

13381.
13284.

13401.
13410.
13288.
und

13681.

13566.
13658.

13626.

13565.

13516.

13633. Spoétka dla przedsiebiorstw gérniczych i budowy szybéw

Sp. z o. por. Urzadzenie pomostowe do pedzenia szybu.
Spoétka dla przedsiebiorstw gdrniczych i budowy szybéw
Sp. z o. por. Podatna obudowa kopalniana.

Vereinigte Stahlwerke Aktiengesellschaft. Walce do wal-
carek kalibrowych.

13617.

13496.

zaktady Graficzne Slraszewlczéw, Warszawa, |eazno 112.



