i; »Ze wszystkich zdobyczy, osiggnietych
ii po wyzwoleniu z kapitalistycznej niewoli,
i naréd polski ceni najbardziej przyjazn na-

li rodow Radzieckich.

IHIUSHUS Nie ma i nie moze by¢ nic bardziej

ii cennego i bardziej zaszczytnego, anizel
H ta przyjazn. Ona ozywia i zwieksza twor-
=i cze sity narodu polskiego“

g Bolestaw Bierut
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APEL ADMINISTRACJI CZASOPISM
TECHNICZNYCH NOT

W zwigzku ze zblizajgcym sie koricem roku
prosimy o uregulowanie naleznosci z tytutu za-

legtej prenumeraty ,,Mechanika*“ za rok 1950.

Wysytanie upomnien do prenumeratoréow

stwarza niepotrzebne koszty manipulacyjne

i utrudnia sprawne rozprowadzenie czasopism.

W przypadku nieoptacenia prenumeraty be-
dziemy zmuszeni wstrzymaé¢ wysytke czaso-
pisma, co uniemozliwi prenumeratorom skom-
pletowanie catego rocznika. Powtérne zamoé-
wienie brakujgcych zeszytow nie zawsze moze
by¢ uwzgledniane ze wzgledu na ewentualne

wyczerpanie nakladu czasopisma.

Prosimy o optacanie prenumeraty z gory za
okresy co najmniej kwartalne.

BIBLIOTEKA

DO CZLONKOW STOWARZYSZEN
INZYNIEROW | TECHNIKOW

Administracja czasopism technicznych NC
prosi o dokiadne i czytelne wypetnianie kt
zamoéwienia na prenumerate ulgowa czasopis
technicznych.

Na karcie zamowienia nalezy podac:
tytuty zamawianych czasopism,
ilos¢ egzemplarzy,
sume wptacong z tytutu prenumeraty ulg

wej (kwartalnej, pé6trocznej, rocznej) d
kazdego czasopisma oddzielnie,

taczna sume wptacona na konto PKO 1-1659
date rozpoczecia wysyiki,
imie i nazwisko, doktadny adres prenumerator
nazwe Stowarzyszenia, ktérego zgtaszajacy pr
numerate jest cztonkiem.

Brak wymienionych danych oraz nieczytelr
wypetnianie kart zaméwien i przekazéw PK
uniemozliwiajg sprawne i terminowe wysyh
nie zamoéwionych czasopism.
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posiada

czytelnie czasopism:

obejmujgcq 700 tytuldw czasopism technicznych

biblioteke podreczne:

z dziakami encyklopedii
podrecznikow
stonwnikow

ksiegozbior:

.w 450 voluminach
.w 330 N
w 140

w ilodci 7000,volumindw, obejmujgcy wydawnictwa techniczne, techniczno-
gospodarcze i liter atu re marksistowskg

zakupuje:
uzupetnia

zamawia
nych branz techniki

jest czynna

wszelkie nowe publikacje techniczne polskie i radzieckie
swg ksiegozbior wydawnictwami nalbywanymi - antykwarycznie

dzieta w jezykach obcych, zapotrzebowane przez specjalistow z poszczegol-

codziennie w dni powszednie w godz. 9—19.
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ROZWO] GOSPODARKI BADZIECKIE]

Jednym z decydujacych czynnikéw, jakie wplynely na niebywaty rozwdj socjalistycznej
gospodarki w okresie powojennej stalinowskiej. pieciolatki, jest niewqtpliwie postep techniczny
i jego wszechstronne zastosowanie. Z roku na rok bowiem ro$nie techniczne wyposaZenie za-
ktadéw i w $lad za nim wydajnosé pracy, podnrosi sie materialny i kulturalny poziom Zycia
radzieckich narodéw, umacnia sie sila gospodarcza i obronna kraju.

W przeméwieniu z dnia 9 lutego 1946 roku Stalin rozwingl wspanialy program rozwoju
nowej poteznej gospodarki narodowej, program, ktéry ma stworzyé warunki materialne dla
przejécia spoleczenstwa radzieckiego z socjalizmu do komunizmu. Postawit zadanie: w ciagu
trzech kolejnych pieciolatek potroié wytwoérczo$é. przemystowq ZSRR i osiggnaé produkcje:
stali 60.000.000 ton, wegla 500.000.000 ton, ropy 60.000.000 ton itd.

Rzecz jasna, ze ma osiggniecie tak §miatego celu ztozyé sie muszq wszystkie dostepne czyn-
niki w gospodarce mnarodowej. Elektryfikacja, mechanizacja, automatyzacja, wprowadzenie
najnowoczesniejszych metod produkcji, najpeiniejsze wyzyskanie 2rédet surowcowych, zasto-
sowanie energii atomowej do celéow pokojowych — oto najwazniejsze tendencje w zakresie
techniki, ktére winny doprowadzié do stworzenia materialno-technicznej podstawy komu-
nizmau.

Wartos§é postepu technicznego dla gospodarki radzieckiej byla doceniana od dawna. Za-
réwno Lenin jak i Stalin podkreslali stale jego wyjatkowo wielkie znaczenie dla budowy
komunizmu. Lepsza technika, to wyzsza wydajro$é pracy, a wyzsza wydajnosé pracy jest naj-
wazniejszym warunkiem zwyciestwa mnowego ustroju. W krajach kapitalistycznych jedynym
bédzcem rozwoju technicznego jest zysk; w Zwiazku Radzieckim celem rozwoju techniki jest
przyniesienie czltowiekowi jak majwiekszej ulgi w pracy @ wzrost dobrobytu.

Ale technika — uczy Stalin — bez ludzi, ktérzy sie nig potrafiq postugiwaé, jest martwa.
Totez zaréwno partia bolszewicka jak panstwo radzieckie dokonaty olbrzymiej pracy, stwa-
rzajac kadry wykwalifikowanych robotnikéw i inzynieréw, ktérzy opanowali technike. Po-
$réd nich wysuneli sie na czolo stachanowcy, ktérzy nie tylko wyrdiniaja sie szybkoscia
pracy, ale przedcigajq sie w pomyslach nowatorskich, otwierajgc nowe drogi zaréwno dla tech-
niki jak dla nauki, — ktérzy wprowadzili wspdlzawodnictwo w dziedzinie technologii i kul-
tury produkcji przez osiqganie najlepszej jakosci wyprodukowanego towaru, przez oszczednosc
surowcéw i paliwae, obnizanie kosztéw, jak najpeiniejsze wyzyskanie mozliwodci produkcyj-
nych, skracanie cyklu produkcyjnego.

Nastawienie stachanowskie pracownika dato w Zwigzku Radzieckim imponujace rezultaty.
W jednym tylko 1949 roku i wylgcznie w dziedzinie przemyslowej wyzyskano w produkceji
450.000 wynalazkéw i udoskonalenn produkcyjnych, upraszczajacych procesy wytwoircze.

Uczeni, opierajqc sie na do$wiadczeniach warsztatu, na drodze teoretycznej dochodzili do
rozwigzania najtrudniejszych zagadnien, zasilajac technike radzieckq wynalazkami o $wiato-
wym znaczeniu.

Jedno$é teorii i praktyki stala sie cechq podstawowq nauki radzieckiej. Miarg wielkich osiq-

gnieé nauki radzieckiej w zakresie techniki jest fakt, ze w r. 1950 Rada Ministréw ZSRR przy-
znale nagrody Stalinowskie za dzialalnosé navkowaq, wynalazki i zasadnicze ulepszenia metod
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produkcji, dokonane w roku ubieglym, 1285 uczonym, inzynierom, wynalazcom i nowato-
rom produkcji — stachanowcom.

Zaréwno nagrody, jek i plany racjonalizatorskie objely wszystkie galezie gospodarki narodo-
wej — radziecki postep techniczny bowiem, w przeciwienstwie do praktyk kapitalizmu, ce-
chuje réwnomierne rozlozenie ma wszystkie dziedziny ekonomiczne i wszystkie punkty geo-
graficzne rozlegtego kraju. Plan obejmuje mechanizacje robét ucigzliwych, konstrukcje no-
wych maszyn i mechanizméw, automatyzacje proceséw wytwdrczych, produkcje nowych ga-
tunkéw materiatéw i produktow, wazniejsze prace konstrukcyjne i doSwiadczalne.

Dziedzing, w ktérej postep techniczny jest najbardziej znamienny, jest budowa maszyn.
Nic tez dziwnego, ze zaréwno partia jak i panstwo przykladaly tutaj szczegdlng wage i 2e juz
w roku 1936 Zwigzek Radziecki stangl na pierwszym miejscu w Europie, a na drugim w $wie-
cie, pod wzgledem iloéci i jakodci produkeji maszyn. Gléwny wysilek skierowano na budowe
obrabiarek, stosujac w tym dziale najnowsze metody produkcji ciggtej i seryjnej. Za pro-
dukcje uniwersalnych szybkosciowych frezarek zostali odznaczeni nagrodg Stalinowskq inzy-
rowie zakladéw w Gorkach B.I. PietiaszinW. A. Anufriew, B N. Murawiew, M. L.
ITwanow i N. M, Chitrun. )

Wyprodukowana w Moskiewskich Zakladach Szlifierek szlifierka-automat sama szlifuje cze-
Sci wedtug odpowiedniego rysunku, gotowe przedmioty usuwa bez pomocy reki ludzkiej, przyj-
muje nowy material i notuje ilo$é obrobionych przedmiotéw.

‘W moskiewskich zakladach ,,Krasnyj Proletaryj“ produkuje sie seryjnie pélautomatyczne
tokarki wielonoZowe do wyrobu walkéw rozrzqdezych silnikéw spalinowych oraz specjalne ma-
szyny do toczenia osi wagonowych, ktérych wydajnosé przewyzsza o 20% najwyiszq wydaj-
no$é analogicznych obrabiarek amerykanskich.

W r. 1933 produkowano w Zwigzku Radzieckim 55 typow obrabiarek, w 1940 wykonywano
juz ponad 500 modeli obrabiarek uniwersalnych i specjalnych; w 1950 r. ilo§¢ modeli obra-
biarek produkowanych w zakladach radzieckich przekracza 2.000, o znacznie wyzszej precy-
.2yjnodci, przy czym zwieksza sie ilo§é modeli automatycznych i pélautomatycznych oraz spe-
cjalnych i zespolowych. Jedna obrabiarka zespolowa zastepuje kilka uniwersalnych, zwalniajac
tym samym znaczng ilo$é kwalifikowanych robotnikéw do innych prac. Nowe typy obrabia-
rek specjalnych sq niekiedy 10--15 razy wydajniejsze, anizeli dawne typy uniwersalne.

W ciggu czterech lat powojennej pieciolatki produkcja maszyn w Zwigzku Radzieckim
wzrosla niepomiernie. I tak: produkcja ciggnikéw wzrosta w tym okresie 11,4 krotnie, tur-
bin parowych 6,7 krotnie itd.

Pomimo tak wielkiego rozwoju mozliwoéci dalszego wzrostu produkcji sq wcigz olbrzymie
i stale sie zwiekszajq. Niewyczerpanym wprost Zrédlem sq rezerwy, kryjace si¢ w nowej tech-
nice, udoskonalaniu metod wytwarzania, mechanizacji pracy i zwiekszaniu ekonomii pro-
dukcji. Jaskrawym przykladem postepu technicznego w gospodarce radzieckiej jest fakt, ze
w r. 1949 wprowadzono do produkcji przeszto 300 nowych typéw maszyn i instalacji.

Fabryki samochodéw i ciggnikéw wprowadzity produkcje nowych typéw samochodéw oso-
bowych i ciezarowych, odznaczajacych sie doniostymi ulepszeniami: sq one szybsze, silniejsze,
ekonomiczniejsze od poprzednich typéw. Przemyst lotniczy zastosowal najnowsze zdobycze
techniki w dziedzinie silnikéw odrzutowych i produkuje szereg typéw o przeznaczeniu spe-
cjalnym.

Dla transportu kolejowego ‘zorganizowano produkcje poteznych lokomotyw parowych, elek-
trycznych i spalinowych, zbudowano liczne fabryki wagondéw osobowych i ciezarowych, pro-
dukujgcych réwniez wagony specjalne, jak np. wagony z urzqdzeniami do automatycznego
wyladunku.

Przemyst ciezki wyrabia maszyny i sprzet dla walcowni, do produkcji szyn i rur, piecéw
hutniczych itd. Za wyprodukowanie kompletu maszyn dla fabryki szyn grupa robotnikéw
z Uralskich Zaktadéw Maszynowych zostala odznaczona w r. 1950 nagrodq Stalinowskaq.

Takqg samgq nagrode otrzymal zespdt pracownikéw, ktéry wyprodukowat najnowszy typ
turbin wodnych. Z innych maszyn przemystu energetycznego wspomieé nalezy o turbinach
parowych o mocy do 100.000 kW; nadto o kotlach bebnowych wysokiego ci$nienia, wytwa-
rzajgcych 170 ton pary na godzine.

Produkcja maszyn przemystu energetycznego ma wyjatkowo szeroki zasieg: produkuje sie
poteine turbogeneratory z ochladzaniem wodnym, nowe asynchroniczne silniki réinej mocy,
transformatory, urzqdzenia do spawania, aparaty Roentgena, aparaty telewizyjne,  radio-
odbiorniki, sprzet radiowy i radiolokacyjny, aparature dla telemechaniki i wszelkiego ro-
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dzaju automatéw, wreszcie aparatury prézniowe, lampowe itp. W tym zakresie, dzieki sta-
raniom partii i zarzedzeniom wladz, juz w r. 1948 osiggnieto poziom produkciji, przewidziany
na rok 1950.

Caty sprzet potrzebny do dobywania i przetwarzania ropy produkowany jest w kraju.
Znacznie poszerzono produkcje maszyn dla przemystu tekstylnego, lekkiego i spozywczego.
Z roku na rok przybywajq nowe typy kompresoréw, aparatury chemicznej, chlodni, jak réw-
niez maszyn drukarskich, sprzetu przeciwpozarowego itp.

Konstruktorzy radzieccy nie na$ladujq miewolniczo wzoréw zagranicznych. Ide swoimi
drogami, ktadgc gtéwny nacisk na mozliwie najwyzszq unifikacje i mormalizacje przy se-
ryjnej i masowej produkcji maszyn oraz czesci wymiennych i uwzgledniajoc mozliwosé pracy
maszyn w niekorzystnych warunkach, jak wielkie szybkosci oraz wysokie temperatury.
Takie nastawienie w budowie maszyn produkcyjnych daje w rezultacie zwiekszenie wydaj-
nosci pracy, skrécenie cyklu wytwdrczego, oszczedno$é materialédw i obmiZenie kosztéw
produkcyjnych.

Decydujacy wptyw ma postep techniczny, na rozwdj gospodarki marodowej w ogéle, ma
elektryfikacja kraju. Zaréwno Lenin jak i Stalin ktadli na jej rozwéj szczegélny nacisk. Po-
wstal wielki plan elektryfikacyjny; zdolno§é wytwoércza Zrédel energii elektrycznej wzrasta
nie tylko wskutek wypetnienia programu i budowy coraz to nowych stacji, ale takze wskutek
podnoszenia sie poziomu technicznego elektrowni.

Zwigzek Radziecki jest krajem obfitujgcym w ,,biaty wegiel“ — w sile wodng. Totez elek-
trownie wodne ZSRR dajq dzisiaj trzy razy wiecej energii, anizeli elektrownie cieplne. Nie
potrzebujq paliwa i wymagajq minimalnej obslugi, tak Ze moga byé niemal catkowicie zauto-
matyzowane. Nowobudowana najwieksza w $wiecie elektrownia wodna na Wotdze pod Kuj-
byszewem posiadaé bedzie moc 2.000.000 kW.

Przed energetykq radzieckq stanety dwa pilne i wymagajace Scistej koordynacji zadania;
1) przestawienie fabryk i zakladéw ma naped elektryczny i 2) wyprodukowanie odpowiednich -
maszyn. Z tym drugim zagadnieniem wigZe sie stosowanie elektrycznodci do obrébki
metali — zwlaszcza kolorowych i lekkich.

Kiedy w lutym 1947 r. Plenum KC WKP(b) dato wytyczne dla powojennej odbudowy wsi,
zostaty stworzone dla elektryfikacji szerokie mozliwodci rozwojowe. Elektryfikacja wsi utat-
wia bowiem mechanizacje i przysdpiesza wykonanie roboét rolnych, podnoszqe znacznie wy-
dajnosé pracy w gospodarce rolnej i spozywczo-przetwérezej, a tym samym stwarzajac warunki
dla wyréwania przeciwienistw pomiedzy wsig i miastem.

W okresie powojennego planu piecioletniego uzyskano w tym zakresie wielkie postepy.
Zelektryfikowanych kotchozéw jest obecnie trzy razy wiecej, niz w ostatnim roku przed-
wojennym. Niektére okregi sq juz zelektryfikowane catkowicie. Obecny plan piecioletnt
przewiduje elektryfikacje wszystkich sowchozdéw, osrodkéw maszynowych, rolniczych stacji
do$wiadczalnych i selekcyjnych oraz dziesigthéw tysiecy kotchozéw.

W mysl wskazani Stalina, ze mechanizacja jest tq decydujacq silq, bez ktérej nie mozna
wytrzymaé ani wladciwego tempa, ani mowej skali produkcji, Zwigzek Radziecki przywigzy- -
wal do zagadnien mechanizacji specjalng wage. Juz przed wojng zmechanizowanie wydobycia
wegla i torfu przewyzszalo osiggniecia catego Swiata, a jeszcze wyziszy poziom osiggnela me-
chanizacja gospodarstw rolnych oraz mechanizacja robét budowlanych.

Po wojnie rozszerzono znacznie zasieg mechanizacji, rozciggajac jg réwniez na kopalnie
rudy, przemyst lesny, budownictwo, a takze na przeladunek i transport. W ostatnich latach
zwrécono szczegblng uwage na mechanizacje proceséw produkcyjnych. W r. 1949 mecha-
nizacja objela caly proces dobycia wegla, az do jego zatadowania na wagony; wprowadzono
w tym celu wecinarki najnowszych typoéw, przenosniki i pociqgi elektryczne.

Pily elektryczne, ciagniki, samochody ze specjalnymi przyczepami, lokomotywy wasko-
torowe z platformami i dfwigi ladownicze usprawniajg gospodarke leing. W n 1949 mechani-
zacja wyrebu lasu wzrosla o 94% w stosunku do roku poprzedniego, dowozu drzewa cztero-.
krotnie, zaladowania drzewa o 36%. W §lad za tym. wydajno$é jednego robotnika przekro-
czyla przedwojenng 2,3 krotnie.

Duze postepy poczynila mechanizacjo w dziedzinie budownictwa. Tutaj wszakze, pomimo
zastosowania mnajnowszych zdobyczy technicznych, istniejq jeszcze duze mozliwodci przyspie-
szeniatempa przez wypuszczenie ulepszonych typéw kopaczek, spychaczy, diwigéw, %adowq-
czy samochodowych i ciggnikowych. Gléwna role w przyspieszeniu tempa w budownictwie
odgrywa zatem przemyst budowy maszyn.
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Przez zastosowanie metody sztucznego odwadniania torfu, przemyst torfowy straci w maj-
blizszym czasie swéj charakter sezonowy. Dokonane préby daty doskonate rezultaty, pozwa-
lajac na dobywanie torfu w ciggu calego roku bez wzgledu na temperature i pogode.

Poziom mechanizacji w zakresie przeladunkéw wzrasta z roku na rok. Wprawdzie jesz-
cze obecnie w dziale tym znajduje zatrudnienie kilkaset tysiecy robotnikow, jednak wobec
coraz szerszego stosowania automatycznych urzgdzen przeladunkowych, praca re¢czna be-
dzie w najblizszych latach catkowicie usunieta.

Ogromny postep zaznacza si¢ w okresie powojennym w mechanizacji gospodarki rolnej.
Zaopatrzenie jej w maszyny w ostatniej pieciolatce znacznie przekroczylo stan przedwojenny.
W 1949 r. przekazano do robét rolnych trzy do czterech razy wiecej samochodéw, ciggnikéw
i maszyn rolniczych, anizeli w 1940 roku. Sieé o$rodkéw maszynowych osiggneta 8.100 punk-
téw. W kolchozach w 1950 r. 85—90% orki oraz 65% zasiewéw dokonanych bylo przy
uzyciu ciagnikéw. Mechanizacja obejmuje coraz powszechniej nietylko uprawe roslin, ale
réwniez i hodowle. W Zwigzku Radzieckim gospodarka rolna coraz bardziej przemienia sig
w gospodarke przemystowaq.

Przemyst budowy maszyn rolniczych wypuscil w ostatnich latach szereg nowych typéw:
ciagniki gasienicowe .,.DT-54“ z silnikiem o mocy 54 KM i , Kirowiec D-35%, oraz kotowy
»Uniwersal z silnikiem 24 KM; nadto w prébach jest poteiny ciggnik ,,C-80%, przeznaczony
takze do innych robét poza rolnictwem. Dla Tobdt ogrodowych i pomocniczych wypuszczono
specjalne ciagniki typu lekkiego. Jak wielkqg wage przywigzuje sie w ZSRR do produkcji
rolnej dowodzi fakt, ze nowe maszyny wypuszczone w 1949 r. z przeznaczeniem dla rolnictwa
stanowig 75% wszystkich maszyn, wyprodukowanych w tym roku; takiego postepu nie wy-
kazuje zaden kraj kapitalistyczny. Podréd nich pierwsze miejsce zajmujq kombajny ze spe-
cjalnym przeznaczeniem: do sadzenia i zbioru kartofli, burakéw cukrowych, Inu, bawelny,
do omlotu i czyszczenia zboza, konopi, do zasiewu i sprzetu traw. ‘

Olbrzymi stalinowski plan zalesienia wymaga specjalnej mechanizacji gospodarki leénej.
Przemyst maszynowy zaopatrzyl w ciagniki i maszyny w 1949 roku 119 osrodkéw lesnych,
‘e w r. 1950 nowych 191 stacji. ‘

W wyniku przeprowadzonej 'dotychczas mechanizacji wydajnosé pracy w r. 1949 np. w le-
$nictwie zwiekszyla sie o 115%, w gérnictwie o 64%, w budownictwie mieszkaniowym
0 50—75%, w produkcji torfu 6 25%.

Automatyzacje, ktéra stanowi dalszy etap mechanizacji, zastosowano szeroko przede
wszystkim przy budowie maszyn, gdzie caly zespdél czynnosci odbywa sie w sposéb ciggty.
Uzyskana przy tym oszczedno$é czasu jest ogromna. Np. obrébka kadluba silnika ciggniko-
wego na obrabiarkach uniwersalnych trwala 195 minut; obecnie przy automatyzacji trwae
zaledwie 3,5 minut. Wykonany w zakladach im. OrdZonikidze zespét automatyczny zlo-
Zony z 8 pionowo ustawionych wiertarek w ciggu jednej minuty wywierca 79 réinych otwo-
16w w grzbietowych belkach wagonu towarowego. ‘

W zakladzie Naukowo-Badawczym Instytutu Skrawania Metali (ENIIMS) wyproduko-
wano zaprojektowany przez robotnikéw zespét obrabiarkowy do wykonywania tlokéw sil-
nikéw spolinowych. Caty proces produkcyjny poczqwszy od wyladowania. surowca, az do za-
pakowania gotowego wyrobu odbywa sie automatycznie. W wyniku zastosowania automa-
tyzacji okazalo sie, e potrzeba pie¢ razy mniej robotnikéw, ze wydajno§é pracy wzrasta prze-
szlo o§miokrotnie, a koszt producji spada do !/s. Zainstalowanie urzadzen automatycznych do
obslugi piecéw martenowskich w Zakladach Niznie-Tagielskich podwoito ilo§¢ wytopdw
i dato okoto 35%¢ oszczednosdci paliwa.

) Automatyzacje zastosowano w szerokim zakresie w ostatnich latach w energetyce i w wielu
innych przemystach, co wplyneto m. in. powaznie na rozwdj telemechaniki.

Ostatnio wiele uwagi podwieca sie telewizji. Za opracowanie nowego systemu telewizyj-
mego przyznano grupie inzynieréw z W. . Kreicerem na czele nagrode Stalinowska 1950 7.

Postep techniczny w dziedzinie metod wytwdérczoéci jest miemal niewyczerpanym Zro-
dtem ulepszet, zaréwno co do ilosci jak % jakosci produkcji. - Totez we wszystkich dzialach
gospodarki marodowej stosuje sie majnowsze procesy technologiczne i przestawia sie zaktady
na nowe metody produkcji. Obok korzysci natury ogdlnej, jak lepsze wyzyskanie podsta-
wowych $rodkéw produkcji, jak skrécenie cyklu produkcyjnego — nowy system przyczynia
sie do wzrostu produkcji i obnizenia jej kosztéw.

Poza tym postep techniczny bedac potesng diwigniq gospodarki marodowej jest skutecz-
nym narzedziem budowy komunistycznego spoleczenstwa.

A Z.
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RADZIECKI SPRZET MIERNICZY DLA PRZEMYStU
METALOWEGO

Artykut omawia radzieckie przyrzady miernicze dla przemystu me-
talowego, a mianowicie: mikroskopy warsztatowe i uniwersalne, czuj-
niki optyczne, optimetry, optyczne gtowice podzialowe, projektory mier-
nicze, dtugosciomierze, plytki interferencyjne, przyrzady do automatycz-

nej kontroli wymiaréw, oraz przyrzady do badania gtadkosci po-
wierzchni.
Swiadectwem kultury technicznej kazdego Niez,miernie przyjazne ustosunkowanie sie

narodu uprzemystowionego jest poziom wyko-
nania, zakres zastosowania oraz .stopien roz-
powszechnienia srodkéw mierniczych, poniewaz
daje to obraz opanowania wytwdérczosci.

Wielka wydajnos¢ produkcji jest nierozigcz-
nie zwigzana z wysoko postawionymi pomia-
rami, totez w Zwigzku Radzieckim zwrdcono
ogromng uwage pa produkcje srodkoéw mierni-
czych i organizacje kontroli technicznej.

W ZSRR powstaly liczne zaklady produku-
jace sprzet mierniczy, Kktorym przodujg
ogromne zakiady ,Kalibr“ w Moskwie, wytwa-
rzajgce gtdwnie narzedzia i przyrzady uniwer-
salne miernicze. Wyroby fabryki ,Kalibr*
przewyzszaja, tak pod wzgledem jakosci jak
i rozmaitosci produkowanego sprzetu, podobne
zaktady najbardziej uprzemystowionych panstw
kapitalistycznych.

Rys. 1 Mikroskop uniwersalny model UIM-21.

Rzad Radziecki intensywnie rozbudowuje
zaktady wytwarzajgce sprzet mierniczy oraz

popiera wydatnie instytuty i laboratoria nau-.

kowo-badawcze, ktérych zadaniem jest state
ulepszanie istniejgcych i konstruowanie no-
wych wzordéw, opracowywanie coraz sprawniej-
szych metod kontroli oraz przeprowadzanie
studiow nad dostosowaniem odpowiednich Srod-
kéw mierniczych do coraz szybciej wzrastajg-
cego tempa wytwdrczosci zaktadow przemysto-
wych. Produkcja suniwersalnego sprzetu mier-
niczego jest tak dalece opanowana, ze pokrywa
catkowicie zapotrzebowanie wewnetrzne oraz
umozliwia eksport duzych ilosci i rodzajow
sprzetu, przede wszystkim do panstw demo-
kracji ludowe;j.

Zwigzku Radzieckiego umozliwia réwniez za-
opatrzenie naszego przemystu i instytutow
naukowo-badawczych w podstawowe precy-
zyjne przyrzady miernicze, bez ktérych zorga-
nizowanie laboratoriow pomiarowych bytoby
nie do pomyslenia.

Rys. 2 Mikroskop .warsztatowy model BMI.

Nalezy w tym miejscu podkresli¢, ze wiek-
szos$¢ panstw  kapitalistycznych  wiaczyty
sprzet mierniczy do wykazu towarow wzbro-
nionych do eksportu; bez pomocy wiec Zwigzku
Radzieckiego racjonalne postawienie kontroli
jakosci w przemysle metalowym bytoby nie-
zmiernie utrudnione i opdéznione.

WsSréd takich najbardziej potrzebnych przy-
rzadéw mierniczych, produkowanych seryjnie
w ZSRR nalezy na pierwszym miejscu posta-

Rys. 3. Mikroskop warsztatowy model IT.
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.wi¢ uniwersalny mikroskop model U1lM-21
(rys. 1) oraz mikroskopy warsztatowe wykony-
wane w dwoch wielkosciach: typ duzy, model
BMI (rys. 2) oraz zwykty mikroskop warszta-
towy model IT (rys. 3).

Mikroskop uniwer-
salny stanowi,,serce”
kazdego S$redniego i

wiekszego laborato-
rium pomiarowego,
umozliwia bowiem
iprecyzyjne pomiary
ditugosci i katéw
przedmiotéw w ukita-
dzie wspo6trzednych

prostokatnych i bie-
gunowych. Jest nie-
ocenionym srodkiem
mierniczym do po-
miaru wszystkich
wymiaréw charakte-
rystycznych spraw-
dzianow gwinto-
wych gwintownikow, nozy do gwintéw, nozy
ksztattowych, frezéw sSlimakowych, wzornikow,
stozkéw, krzywek, spiral itd.

Mikroskopy warsztatowe pozwalajg mierzyc¢
podobne przedmioty, lecz O mniejszych wymia-
rach i z mniejsza dokladnoscig, gdyz wykonuje
sie pomiary wedtug rysek okularowych, co
zwieksza blgd mierniczy.

Wsréd innych doktadnych przyrzadéw mier-
niczych powszechnego uzytku laboratoryjnego,
przewidzianych w programie eksportowym
ZSRR nalezy wymienic:

Rys. 4. Optimetr pionowy
model IKW.

Rys. 5 Optimetr poziomy model IKG.

Czujnik optyczny o pojedynczej przekiadni
optycznej tzw. optimetr, konstruowany w ukia-
dzie pionowym-i poziomym.; na rys. 4 przed-
stawiony jest optimetr pionowy model KW,
a narys. 5 — optimetr poziomy model IKG.

Optyczna gtowica podziatowa model ODG
(rys. 6).

Projektor mierniczy model BP przedsta-
wiony na rys. 7, umozliwiajagcy powiekszenia:
10-, 20-, 50-krotne, w polu widzenia 60,

MECHANIK

Zeszyt 11

i 10 mm; najwieksze wymiary przedmiotu jakie
mozna umiesci¢ na stoliku mierniczym: dtu-
gos¢ 330 mm, Srednica 150 mm.

Przyrzagd do szybkich, dokiadnych i bezpo-
Srednich pomiaréw diugosci tzw. dtugoscio-
mierz systemu Abbego (rys. 8), umozliwiajgcy
pomiary przedmiotéw do wysokosci 200 mm;
przyrzad ten wyposazony jest w podziatke spi-
ralng, i dziatka elementarna 1 u.

Wsréd eksportowanych ze Zwigzku Radzie-
ckiego narzedzi mierniczych znajdujg sie po-
nadto pilytki szklane interferencyjne ptasko-
réwnolegte, mikrometry, czujniki, itd.

Rys. 6. Optyczna gtowica podziatowa model ODG

Ptytki szklane (O 60 X 20 mm) ptasko-
rownolegte model PW przeznaczone do spraw-
dzania metodg interferencyjng stanu powierz-
chni ptytek wzorcowych i innych doktadnie
obrobionych powierzchni narzedzi mierniczych
oraz do pomiaru diugosci ptytek wzorcowych
przez poréwnanie ich z piytkami wzorcowymi
podstawowymi 0 znanym wymiarze rzeczywi-
stym; wykazujg odchylenie réwnolegtosci pta-
szczyzn nie przekraczajagce + 0,3 u

Podstawowa tendencja techniki radzieckiej
powiekszenia wydajnosci przez mechanizacje
i automatyzacje pro-
cesbw technologicz-
nych, znalazta swdj
odpowiednik w roz-
woju konstrukcji
urzadzen zmechani-
zowanych i zauto-
matyzowanych. W tej
dziedzinie rozwigza-
nia radzieckie od-
znaczaja sie prostotg
konstrukcji, pewno-
Scig dziatania i wy-
soka wydajnosci.

Automatyzacja
operacji kontrol-
nych ma na celu:
podniesienie wydaj-
nosci kontroli i osig-
gniecie catkowitej

Rys. 7. Projektor mierniczy
model BP.
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obiektywnosci pomia-
row. W wielu przypad-
kach koniecznym wa-
runkiem dla urzeczy-
wistnienia  automaty-
zacji proceséw techno-
logicznych jest ustale-
nie metody kontroli.

Nad rozwigzaniem
podstawowych zaga-
dnien w tej dziedzinie
pomiaréw technicznych
pracuje w ZSRR Kil-
ka naukowo-badaw-
czych instytutéw oraz
wiele laboratoriow po-
miarowych przoduja-
cych zakitadéw budowy
maszyn. Wsréd nich
czolowe miejsce zaj-
muje Naukowo-Badaw-
cze Biuro Wymiennosci
(Nauczno Izsliedowa-
tielskoje Biuro Wzai-
mozamieniajemosti —
NIBW). Biuro to dzieli sie na kilka sekcji spe-
cjalizacyjnych jak np. mechaniczna, elektro-
dynamiczna pneumatyczna itd., z ktérych
kazda prowadzi prace w odpowiednim dziale
srodkéw mierniczych.

Szczegolnie duze osiggniecia przypadajg
dziatowi konstrukcji urzadzern automatycznych
z glowicami mierniczymi typu elektrokontak-
towego. Juz w roku 1937 zostata zbudowana
sortownica automatyczna z tego rodzaju gto-
wicg o wydajnosci 2400 szt/godz, przy czym
btad pomiaru nie przekraczat 2 ju

Rys. 8 Diugosciomiferz
systemu Abbego.

Rys 9. Gtowica elektrokontaktowa NIBW:
a— zasada dziatania, b— schemat.

Unowoczesnione w ostatnich latach glowice
elektro-kontaktowe NIBW (rys. 9 i 10), ujete
nawet obecnie normg GOST 3899/47, stanowig
podstawe miernicza dla pojektowanych ro6-
znych przyrzadéw i automatéw kontrolnych.

Od roku 1944 do prac NIBW w dziedzinie
automatyzacji- kontroli przytaczyto sie Nauko-
wo-Badawcze Laboratorium Elektroautomatyki
(Nauezno-lzsliedowatielskaja Laboratoria Elek-
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troautomatyki — NIEL) dziatajace przy Mini-
sterstwie Maszyn Transportowych. W samym
tylko okresie 1944— 1947 zostato tam skonstruo-
wane ok. 50 urzadzern mierniczych réznych ty-
péw. NIEL razem z NIBW zamuje sie ujedno-
liceniem i normalizowaniem podstawowych ze-
spotéw konstrukcyjnych mechanicznych i elek-
trycznych w urzadzeniach automatycznych.

Powazny wkiad do
zagadnienn automatyza-
cji  kontroli ' wniosty
réwniez prace Instytu-
tu Automatyki i Tele-
mechaniki Akademii
Nauk ZSRR, szczegdl-
nie w dziale pomiaréw
z odlegtosci i regulacji
automatycznej  proce-
cesow technologicz-
nych, oraz prace Cen-
tralnego Instytutu Pra-
cy i Mechanizacji (Cen-
tralnyj Instytut Truda
i Miechanizacji —
CITM), ws$réd ktorych
znajduje sie szereg cen-
nych prac prof. N. A
Trapieznikowa.

mr o, . . . Rys. 10. Gtowica elek-

‘W dziedzinie metod trokontaktowa w naj-
mierniczych  opartych prostszym  zastosowa-
na zasadzie indukcji niu 3ko czujnik,

oraz pojemnosci elek-

trycznej jak rowniez opartych na wykorzysta-
niu zjawisk foto-elektrycznych bardzo duzo
zdziatat Wszechzwigzkowy Instytut Elektro-
techniczny im. Lenina (WEI).

W ostatnich latach bardzo duzo ciekawych
rozwigzan mechanizacji i automatyzacji kon-
troli, w dziedzinie jej zastosowania do produk-
cji silnikéw samolotéw, dat Naukowo-Badawczy
Instytut Lotnictwa (Nauczno Izsliedowatiel-
kij Institut Awiaejonnoj Technologii — NIAT).
W pracach NIAT nalezy szczeg6lnie podkresli¢
duzg rozmaitos¢ wilasnych typéw glowic elek-
tro-kontaktowych i indukcyjnych.

Wsroéd wielu zaktadéw przodujacych, ktore
najbardziej przyczynity sie do rozwoju mecha-
nizacji i automatyzacji kontroli, nalezy wymie-
ni¢ przede wszystkim: zaktady ,Kalibr®, Za-
ktady Samochodowe Stalina (ZIS), Zaklady Sa-
mochodowe w Gorkowie (GPZ-1).

Celem koordynacji catoksztattu prac w dzie-
dzinie automatyzacji i mechanizacji kontroli
w réznych dziedzinach przemystu metglowo-
przetworczego, zostata utworzona w koncu
r. 1946 przy Ministerstwie Budowy Obrabiarek
specjalna Miedzybranzowa Komisja do Spraw
Kontroli pod przewodnictwem prof. I. E. Go-
rodeckiego.

Kazdy rok i miesigc powieksza zakres prac
wymienionych instytucji, do ktérych dotaczaja
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Rys. 11. Automat do segregowania kulek tozyskowych
produkcji fabryki ,Kalibr®.

sie inne i sg stale rozwigzywane nowe zagad-
nienia miernicze oraz nowe metody automaty-
zacji kontroli.

Na rys. 11 pokazany jest dos¢ prostej kon-
strukcji automat zaktadu ,Kalibr“ do segrego-
wania kulek tozyskowych o wydajnosci 1800 do
2500 szt/godz. Kulki sg segregowane w grupy co
2 ji catkowicie automatycznie w czasie przesu-
wania kulek pod trzpieniami mierniczymi usta-
wionymi na stopniowanych oddaleniach od
podstawy. Kulka ktéra napotkata na luz
miedzy zakonczeniem trzpienia, a pochyta pod-
stawg, wpada do odpowiedniej przegrodki.

Rys. 12 przedstawia przyrzad do sprawdza-
nia (,za duze“, ,dobre“, ,za maite*) watkow
o wielu réznych $rednicach przy pomocy tzw.
tro-kontaktowe gtowice miernicze jako ruchome
.mszczek plywajgcych”, zaopatrzonych w elek-
kowadetka szczek. Nazwa ,ptywajgce” pocho-
dzi stad, ze szczeki sg osadzone wahliwie
na plaskich sprezynach, celem swobodnego,
w pewnych granicach, ich ustawiania sie pod-
czas wsuwania sprawdzanych trzpieni. Glo-
wice sg potaczone przewodami ze skrzynkag
aparatury elektrycznej, zaopatrzonej w 3 lampki
dla kazdego obszaru wymiarowego (+, D, —).

Specjalny dziat stanowig urzadzenia do recz-
nego lub samoczynnego mierzenia przemiotéw
w czasie ich wykonywania na obrabiarkach.

Rys. 12. Przyrzad do automatycznej kontroli wymia-
row przedmiotéw przj® pomocy tzw. ,szczek plywa-
jacych*.
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Przyrzady te, najczeSciej zaopatrzone w urzg-
dzenia przekaznikowe elektryczne lub hydrau-
liczne do réwnoczesnego automatycznego prze-
suwu suportu narzedziowego w miare zuzywa-
nia sie narzedzia, znajdujg zastosowanie prze-
waznie na réznego typu szlifierkach.

Pelna automatyzacja kontroli w czasie ob-
rébki jest jednym z najbardziej skutecznych
srodkéw zapobiegania brakom, powiekszajac
réwnoczesnie wydajnos¢ pracy, gdyz odpada
czas na zatrzymanie obrabiarki, reczne opero-
wanie sprawdzianami, nastepne ustawienie
obrabiarki i ponowne jej wiaczanie. Przyrzady
do automatycznej kontroli znajduja zastosowa-
nie w wielu ostatnio produkowanych radzie-
ckich obrabiarkach precyzyjnych. Z takich
konstrukcji nalezy wspomnie¢ o elektro-auto-
matycznym kopiowaniu wedtug wzornika oraz
fotoelektrycznym urzadzeniu do ksztattowego
szlifowania wedtug rysunku.

Radzieckich przyrzadéw do mechanicznej'
i automatycznej kontroli jest ogromna ilos¢.
Zainteresowani moga znalez¢ bardzo wiele
wiadomosci o nich w fachowej literaturze ra-
dzieckiej.])

Rys. 13. Mikroskop podwdéjny prof. Linnilca

model MIS-11.

W Zwigzku Radzieckim wazno$¢ gtadko-
§ci powierzchni obrabianych przedmio-
tow jest nalezycie doceniona. Samodzielne
prace w tym kierunku przescignety osiggnie-
cia innych krajow o wysokim poziomie tech-
niki. Zostata powotana specjalna Komisja dla
Jakosci Powierzchni przy Instytucie Mechaniki
Akademii Nauk ZSRR (Komisja po Kaczestwu
Powierchnoisti pri Institutie Maszinowiedienja);
niezaleznie od tego prace badawcze w tym Kie-
runku prowadzone sg przez Wszechzwigzkowy
Instytut Badawczy Doktadnej Obrébki Maszyn
(Wsiesojuznyj Nauczno lzsliedowatielskij Insti-
tut Tocznoj Obrabotki Maszin — WNITOMASZ).
Obydwie te instytucje dla wytyczenia pro-

*» A. N. Malow ,Kontrolnyje stanki i prisposo-
blenia“, A. A. Bekser ,Potocznyje proilzwodstwo boje-
pripasow"; ,Maszinostrojenie® tom V; I|. E. Goro-
deckij ,Automaticzeskij kontrol razmierow*; ,Wiest-
nlk Maszinostrojenia“ Nr 10/48.
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gramu prac oraz dla omowienia doswiadczen
i osiggnie¢ zwotuja okresowo konferencje
wszechzwigzkowe.

Stopien gtadkosci powierzchni czesci maszyn
posiada donioste znaczenie praktyczne, gdyz
jest z tym zwigzana ich wytrzymatosc¢ i trwa-
tos¢, doktadnos¢ pracy i odpornos¢ na wpitywy
zewnetrzne.

Badanie stopnia gladkosci zawsze sprowadza
sie do pomiaru nieréwnosci powierzchniowych
(profilu) lub do ich poréwnania z okreslonym
wzorcem.

Istniejg dwie me-
tody badawcze, bez-
stykowa i stykowa.
Metoda bezstykowa
pozwala na ocene
wielko$ci nieréwno-
sci powierzchnio-
wych bez zetkniecia
sie elementéw przy-
rzadéw z powierz-
chnig badang; meto-
da stykowa polega na
przeprowadzeniu po
powierzchni  przed-
miotu igly stalowej, szafirowej lub diamento-
wej, ktérej ruchy powiekszone w sposéb me-
chaniczny, optyczny lub elektryczny pozwalajg
odtworzy¢ obraz powierzchni na tasmie urzag-
dzenia samochodu rejestrujgcego (np. graficz-
nego, fotograficznego).

Rys. 14. Mikroskop inter-
ferencyjny model

Precyzyjny przemyst radziecki w obydwéch
rodzajach metod opracowat i wykonuje na
skale przemystowa wlasne typy przyrzadow,
odznaczajgce sie prostotg konstrukcji i doktad-
noscig pomiarow.

Sposrod przyrzagdéw bezstykowych nalezy
przede wszystkim wymienic:

Mikroskop podwojny prof. Linnika model
MIS-11 (rys. 13), przeznaczony do liczbowego
okreslania profilu powierzchni przedmiotéw,
oparty jest na zasadzie tzw. ,Swietlnego prze-
kroju powierzchni“. Przyrzad ten pozwala na
pomiar wysokosci nieréwnosci w granicach od
09 do 60 ju powiekszenie 17X. Mikroskop
MIS-11 stuzy do badania zewnetrznej powierz-
chni przedmiotéw ptaskich i cylindrycznych,
w szczegolnosci po szlifowaniu lub docieraniu.

Interferencyjny mikroskop MI1-1 (rys. 14)
skonstruowany przez inz. N. T. Szelajewa,
dziatla na zasadzie metody opracowanej przez
prof. Linnika. Pozwala on na okreslenie od-
chylen badanej powierzchni za pomoca praz-
kéw interferencyjnych. Doktadnos¢ pomiaru
siega 0,05 dtugosci fali Swietlnej tj. do 0,027 ja
(ok. 0,1 szerokosci prazka interferencyjnego)
i pozwala na pomiar nieréwnosci od 0,027 do
1ju A wiec mikroskop MII-1 stosuje sie wOw-
czas, kiedy mikroskop MIS-11 okazuje sie za
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mato doktadny. Powiekszenie 70X, 105X. Przy-
rzad wyposazony jest w urzadzenie do zdjec
fotograficznych.

Mikroskop poréw-
nawczy model MS-48
(rys. 15) stuzy do
warsztatowego, do-
raznego poréwny-
wania powierzchni
wykonanego przed-
miotu z jego wzor-
cem gtadkosci. Wzo-
rzec kladzie sie na
powierzchni , przed-
miotu, a mikroskop
ustawia sie w ten
sposéb, aby o0$ tu-
busa byta prostopa-
dta do powierzchni;
w polu widzenia ob-
serwuje sie obydwie
powierzchnie.

Rys.
rownawczy model

15. Mikroskop po-
MS-48.

Z przyrzadow, stykowych nalezy wymienic¢
profilograf Lewina 1ZP-17 (rys. 16), przewi-
dziany do powszechnego zastosowania warszta-
towego. Wyrdznia sie¢ on porecznoscia i zaj-
muje mato miejsca. Przyrzad zapisuje metodg
fotograficzng przez rejestrowanie ruchu punk-
tu Swietlnego na przesuwajacej sie tasmie
Swiatoczutego papieru. Profilograf 1ZP-17 znaj-
duje zastosowanie do oceny gtadkosci powierz-
chni przedmiotéw metalowych, drewnianych,
lakierowanych metodami ceramicznymi itp. Po-
wiekszenie rzednych pionowych od 250X do
5000X, poziomych — od 25X do 500X; pomiar
nieréwnosci od 0,06 do 120 ju Zasada dziatania
polega na przesuwaniu ostrza diamentowego,
ktore za posrednictwem odpowiedniej prze-
ktadni wywotuje ruchy lusterka, odbijajgcego
promien Swietlny, padajgcy na papier Swia-
tltoczuty.

Na podobnej za-
sadzie zbudowany
jest profilograf Am-
mona.

Opisane przyrzady
sg jedynie rozwigza-
niami bardziej zna-
miennymi wsrod wie-
lu innych radziec-
kich konstrukcji sty-
kowych i bezstyko-
wych przyrzadéw do
badania gtadkosci.2

Robiac przeglad
produkcji  Srodkéw
Rys. 16. Profilograf Lewina uuerniczych, stanu

model 1ZP-17. wyposazenia w sprzet
2 Czytelnicy moga znalezé blizsze szczegotly
w pracach: W. A. Barun ,Mikrogeometria obrabo-
tnoj mietaliczeskoj powierchnosti i jeja izmierenia“;
~Sprawocznik instrumientalszczyka“ t. Il; ,Wiestnik
Maszinostrojenia“ nr 10749, str. 46—52 i innych.
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pomiarowy zakladéw i instytucji badawczych
oraz whikngwszy w sprawe organizacji kon-
troli w naszym kraju, nalezy stwierdzi¢, ze
mamy bardzo wiele do zdzialania. Musimy
stwierdzié, ze jesteSmy jeszcze niewspoimiernie
zacofani w poréwnaniu do osiggnie¢ przoduja-

cej techniki Zwigzku Radzieckiego; np. w dzie-

dzinie oceny gtadkosci powierzchni jeszcze nie
wyszlidémy poza stadium prac normalizacyj-
nych, wiec tym samym — w odniesieniu do
praktycznego stosowania poje¢ — jesteSmy
w fazie poszukiwania droég.

Plan 6-letni w przemysle metalowo-prze-
tworczym naklada trudne zadania, ktére muszag

Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI

by¢ nie tylko wypelnione ale i przekroczone.
Aby wiec spehni¢ zadania wytyczone planem,

‘dajac produkcje jakoSciowo dobra przy zacho-

waniu norm ilo§ciowych, trzeba zwiekszyé wy-
sitek jednostek 1 zespolow w przyswajaniu
zrodet postepu, jakimi sa fachowe publikacje
oraz konstrukcje radzieckie, jak réwniez prze-
mysle¢ racjonalne i wystarczajgce wyposaze-
nie punktéw badawczych i kontrolnych w od- °
powiedni sprzet mierniczy, ktéry beda nam
mogly dostarczy¢é panstwa demokracji ludo-
wej ze Zwigzkiem Radzieckim na czele.

ROZWQOJ SPAWALNICTWA W ZWIAZKU RADZIECKIM

Artykul przedstawia wklad Rosjan do rozwoju spawama i procesow
pokrewnych oraz intensywny postep w dz1edzm1e spawania w ZSRR za
czaséw wiadzy radzieckiej.

- Wkiad Rosjan do rozwoju spawania datuje
sie jeszcze z poczatku Zeszlego' stulecia. Juz
w roku 1802 W. Pietrow czyni do$wiadczenia
z lukiem elektrycznym. Wyniki swoich do-
$wiadczenn opublikowal Pietrow w r. 1803
w ksigzce: s Wiadomosé o doswiadezeniach
‘Galvani-Voltowych, jakie przeprowadzit pro-
fesor fizyki Wasyli Pietrow przy pomocy nhie-
zwykle silnej baterii.... W niej to komunikuje
Pietrow o swoim doriostym odkryciu, ze mig-
dzy weglami umieszczonymi na szklanej ptytce
i polgczonymi z biegunami olbrzymiej baterii,
,powstaje plomien, od ki6rego ciemny pokoj
moze byé oSwietlony dos¢ jasno... Kiedy
cienki drut zelazny polaczony z jednym biegu-
nem .olbrzymiej baterii zostanie uzyty do do-
$§wiadczen i przyblizony do wegla, woéwczas
pomiedzy nimi pojawia sie tez plomien mniej
lub wiecej jaskrawy, od ktoérego..... koniec dru-
tu czerwienieje prawie ze w okamgnieniu, topl
sie szybko i zaczyna pali¢ sie¢ plomieniem®.

Odkrycia W. Pietrowa pozostaty przez diuz-
szy czas niewykorzystane. Dopiero po ok. 70
latach zastosowano zaobserwowane przez niego
zjawisko do o$wietlenia oraz do topienia i spa-
wania metali.

Zastosowanie  praktyczne do spawania
uzyskal tuk Pietrowa dzieki pracom wybitnych
rosyjskich inzynieréw Benardosa i Stawianowa.
Prace nad stworzeniem baterii akumulatorowe]
doprowadzajg Benardosa w-r. 1882 do wyna-
lezienia ,,sposobu lgczenia i dzielenia metali
bezposrednim dziataniem pradu elektryczne-
.go'. Bylo to spawanie tukowe elektrodg we-
glowa.

W poézniejszym czasie Benardos przeprowa-
dzil szereg zmian i opracowal urzgdzenia do
swej metody oraz skonstruowal specjalny typ
akumulatoréw do zasilania tuku.

Benardos opracowal jednocze$nie: ,,spawa-
nie dzialajgcym skoénie tukiem, zarzgcym sie
rmedzv dwiema lub wiecej elektrodami® (zna-
ne pézniej jako metoda Zerenera), ,spawanie
w strumieniu gazu* (znane obecnie pod nazwa
metody Aleksandera), ,kierowanie magnetycz-
ne lukiem spawalniczym® (ktére znalazlo za-
stosowanie w automatach Lincolna), wreszcie
,,ciecie metali przy pomocy tuku, zaréwno na
powierzehni jak i pod wodg™.

W latach 1888—1890 M. Stawienow wudo-
skonala sposoby wykorzystania ciepta tuku
elektrycznego do celow przemystowych przez
opracowanie — jak sam nazwal: ,metody
elektrycznego odlewu metali”. Praca ta oma-
wia elektryczne spawanie metali za pomoca
tuku elektrycznego, wytworzonego miedzy
obrabianym przedmiotem, a elektrodg metalo-
wa. W ksigzce ,,Elektryczne odlewnictwo me-
tali“ (Petersburg 1892) Stawianow podaje jak
najécislejsze wiadomosci o technologii procesu,
i budowie opracowanego przez siebie automatu
do spawania elektroda metalows.

Przyépieszone tempo rozwoju przemysiu
i budownictwa po Rewolucji Pazdziernikowej
stworzylo réwniez ‘dla spawalnictwa nadzwy—
czaJ korzystne warunki rozwoju. Oto najwaz-
niejsze daty w rozwoju spawalnictwa w Zwig-
zku Radzieckim:

W 1928 roku =zostaje zwolany Pierwszy
Wszechzwigzkowy Zjazd Spawalniczy.

W roku 1929 Rada Pracy i Obrony (Sowiet
Truda i Obrony) podejmuje uchwale o koniecz-
noéci szybkiego rozwoju spawalnictwa. Na pod-
stawie tej uchwaly wytwornia ,Elektrik* roz-
poczyna produkcje spawalnic tukowych.

W tym samym roku Konferencja Pracowni-
kéw Przemystu Spawalniczego powoluje do zy-
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Rys. 1 Gtlowica maszyny do automatycznego spa-

wania tukiem krytym (pod topnikiem) konstrukcji

CNIITMASZ; max. grub, metalu spawanego 1 war-
stwg — 60 mm.

cia Komitet Spawalnictwa (Awtogiennyj Komi-
tet), ktory rozpoczyna wydawac¢ miesiecznik
~Awtogiennoje Dieto“.

W r. 1930 powstaje Wszechzwigzkowe Towa-
rzystwo Naukowe Inzynieréw i Technikéw
Spawaczy (Wsiesojuznoje Naucznoje Inzynier-

no Techniczeskoje Obszczestwo Swarszczikow
WNITOS).

W r. 1932 — na podstawie uchwat XVII
Konferencji Partii zostaje opracowany wykaz
wyrobow, do produkcji ktérych nalezy zastoso-
wac spawanie.

W r. 1934 — WNITOS zwotuje pierwszy
Wszechzwigzkowy Zjazd Spawalniczy, na kto6-
rym osrodki badawcze przy wyzszych technicz-
nych zakladach naukowych oraz przy insty-
tucjach naukowo-badawczych zdajg sprawoz-
dania z wykonanych prac badawczych w spa-
walnictwie.

Rys. 2. Spawanie tukiem krytym zbiornikéw o Srednicy
35 m i dlug. 40 m (Wszechzwiazkowy Trust Acetyle-
nowy, Centralne Warsztaty Spawalnicze).
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W r. 1937 zostaje wydane przy udziale 100
autorow dzieto O osiaggnieciach spawalnictwa
w ZSRR pod tytutem ,Swarocznoje dieto
w SSSR“.

Wojna nie wstrzymuje rozwoju spawal-
nictwa. W okresie wojny wytezona praca nad
zastosowaniem spawania do produkcji sprzetu
wojennego powoduje rozwigzanie szeregu za-
gadnient z dziedziny spawania stali weglowych
i stopowych oraz automatyzacji spawania.

Pierwsze prace w dziedzinie mechanizacji
i automatyzacji spawania przeprowadzone
przez D. A. Dulczewskiego, A. A. Aleksiejewa,
Instytut Spawalnictwa Elektrycznego Akademii
Nauk, fabryke .,Elektrik“ i inne, byly poswie-
cone zagadnieniom spawania przy pomocy lu-
ku ,odkrytego“.

Rys. 3 Maszyna do spawania automatycznego tukiem
tréjfazowym (Michaitéw i Siunow). A i C elektrody,
B — przedmiot spawany.

Najwieksza trudno$¢ w spawaniu automa-
tycznym  przedstawiato zagadnienie otulin
elektrodowych, bez ktérych dobre spawanie jest
niemozliwe. Rozwigzanie tego waznego zada-
nia poszto zgodnie ze wskazéwkami N. G. Sta-
wianowa zalecajgcego, aby roztopiony metal
w czasie spawania byt pokryty zuzlem. Pierw-
szym krokiem bylo opracowanie przez D. A.
Dulczewskiego tukowego spawania miedzi pod
warstwa proszkéw, a nastepnie przez S1 T. Na-
zarowa — tukowego spawania automatycznego
z wprowadzeniem do tuku drobno ziarnistego
topnika. Drugim udanym rozwigzaniem oka-
zalo sie naktadanie topnika na zigcza; wéwczas
luk zarzy sie pod warstwa topnika, dzieki cze-
mu straty ciepta w tuku sa mniejsze. Sze-
rokie wprowadzenie do przemystu spawania
tukiem krytym (pod topnikiem) znane w in-
nych krajach pod nazwg ,Unionmelt® i ,Elli-
ra“ nalezy zawdziecza¢ pracom E. O. Patona.
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Rys. 4. Spawanie tukowe peczkami elektrod (Wolodin)

zastosowane w budowie rurociggu naftowego Tuj-
mazy-Ufa.

Prace, przeprowadzone w radzieckich in-
stytutach naukowo-badawczych pozwolity wy-
korzysta¢ jako topniki do spawania naturalne
zuzle pochodzace z proces6w hutniczych; to-
pniki te odznaczajg sie wysoka jakoscig i bar-
dzo niskg cena.

Spawanie pod topnikami pozwolito na bu-
dowe mostéw i innych konstrukcji o znacznym
ciezarze i wielkosci. Zwigzek Radziecki jako
jeden z pierwszych zastosowal spawanie do
budowy okretéw.

Sekcja Spawania Elektrycznego Ak. Nauk
pod przewodnictwem W. P. Nikitina, opraco-
wata nowag metode spawania tukowego, w kto6-
rej zrealizowano rozdziat topienia elektrody od
topienia metalu rodzimego', co pozwala na re-
gulowanie nagrzewania metalu rodzimego.

Bardzo szeroko rozwineto sie zgrzewanie
oporowe — punktowe, liniowe i doczotowe.
Szereg powaznych prac teoretycznych dato pod-
stawe do budowy nowych typoéw zgrzewarek
przez przodujace wytwoérnie przemystu elek-
trotechnicznego, co wysuneto Zw. Radziecki na
czotowe miejsce wsrod producentéw tych ma-

szyn.
Zgrzewanie acetylenowe, ktére w innych
krajach nieSmiato stawia pierwsze Kkroki,

w Zwigzku Radzieckim, dzieki pracom T. A.
Wiadimirskiego i M. S. Nikitina, ktdérzy opra-
cowali odpowiednie maszyny i palniki wielo-

Rys. 5 Maszyna do automatycznego zgrzewania ace-
tylenowego rur o nacisku hydraulicznym.
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ptomieniowe, jest dzi$ juz szeroko stosowane do
taczenia szyn oraz budowy rurociggow daleko-
sieznych.

Ws$rod nowych metod, ktérych opracowania
teoretyczne i praktyczne sg tematem dziatal-
nosci instytucji wspétpracujacych nad rozwo-
jem spawania, nalezy zacytowacé spawanie i cie-
cie podwodne, spawanie tukowe w atmosferze
argonu reczne i automatyczne, zgrzewanie ace-
tylenowo-tlenowe, spawanie tukiem Krytym
elektroda nietopliwa, weglowa, Ilub wolfra-
mowag, spawanie tukowe przy rozdziale procesu
topienia metalu rodzimego od topienia spoiwa,
spawanie pradami wysokiej czestotliwosci i in.

Wsréd nowych metod kontroli jakosci zigcz
spawanych zastuguje na uwage opracowanie
metody badan promieniami gamma i wpro-
wadzanie jej do przemystu.

Rys. 6. Maszyna z rys. 5 zamontowana na ciggniku
zaopatrzonym w zuraw, podczas wykonywania ruro-
ciggu dalekosieznego na trasie Saratow — Moskwa.

Szerokie zastosowanie spawalnictwa w kon-
strukcjach zaczelo sie wraz z uprzemystowie-
niem kraju w okresie pierwszej i drugiej pie-
ciolatki Stalinowskiej. Juz od poczatku r. 1930
znaczna ilos¢ konstrukcji stalowych przy budo-
wie Zakladéw w Magnitogorsku, Stalinsku,
Swierdlowsku, Zaporozu itd. zostata wykona-
na z zastosowaniem, spawania. Specjalnie pod-
kresli¢ tu nalezy przodujaca role Zwigzku Ra-
dzieckiego w zastosowaniu spawalnictwa przy
budowie dzwigéw, wagonoéw, kottéw, samocho-
déw. Juz w r. 1932 Zaktady Moskiewskie ,,Pod-
jomnik® wprowadzity spawanie do catej swojej
produkcji. W r. 1935 wszystkie wagony
w ZSRR byly wykonywane jako spawane.

Rozlegtos¢ stosowania spawania w ZSRR
w okresie przedwojennym ilustrujg najlepiej
nastepujgce dane: instalacji spawalniczych tu-
kowych istniatlo ponad 65 tysiecy; wykonane
przy ich pomocy konstrukcje stalowe wazyty
5 milionéw ton. W chwili obecnej zastosowanie
spawalnictwa ustawicznie rozszerza sie.
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W Zwigzku Radzieckim stworzono szereg
wytwoérni sprzetu do spawania i ciecia acety-
lenowego oraz gazéw (tlenu i acetylenu).

Zwigzek Radziecki jest krajem, ktory w spa-
waniu i cieciu podwodnym poczynit najwieksze
postepy. Metoda spawania i ciecia tukowego
pod wodag opracowana przez K. K. Chrenowa
znalazta szerokie rozpowszechnienie na catym
Swiecie.

Tak olbrzymie zastosowanie spawania wy-
maga przygotowania kadr specjalistow w tej
edziedzinie. Jak wielki rozwdéj osiagneto szkole-
nie kadr spawalnikéw w ZSRR niech Swiadczy
fakt, ze podczas gdy Instytut Spawania w Pa-
ryzu, jedyna wyzsza szkota spawania w pan-
stwach kapitalistycznych, wypuszcza rocznie
25 inzynier6w spawaczy, to w ciagu jednej
pieciolatki w Zw. Radzieckim wyksztatcono ich
6000. Juz w roku 1931 utworzony zostat w Mo-
skwie Wyzszy Zakitad Naukowy dla spawalni-
kéw, ktéry od 1933 roku stanowi osobny Wy-
dzial Moskiewskiej  Politechniki.  Obecnie
w jwielu politechnikach radzieckich znajdujg
sie wydziaty spawalnicze.

Rys. 7. Zgrzewarka punktowa typu ATA—175—1
0 mocy 175 kW do zgrzewania blach o grubosci do
5 mm; sterowanie i nacisk od silnika elektrycznego.

Bogata radziecka literatura spawalnicza
liczy juz dziesigtki pozycji, z ktérych na szcze-
g6lng uwage zastuguja: Nikitin ,Spawalnice
tukowe“, Klebanow ,Spawanie Gazowe“, Niko-
tajew i Gielman ,Elementy spawanych kon-
strukcji“, Chrenow i Jarcha , Spawanie tuko-
we“, Pogodin i Aleksiejew ,Teoria procesow
spawalniczych®, Aleksiejew i Auchun ,Zgrze-
nie oporowe“, Gielman ,Technologia zgrzewa-
wania oporowego“, N. N. Rykalin ,Podstawy
cieplne spawania“, N. O. Okerblom Naprezenia
1 odksztatcenia spawalnicze*, K. K. Chrenow
i S. T. Nazarow ,Spawanie tukowe automa-
tyczne“, A. A. Atlow, K. W. Liubawskij, I. t.
Brinberg i A. S. Gelman ,Zagadnienia proce-
so6w spawalniczych*.

WsSréd najpowazniejszych zadan oczeku-
jacych swiat spawalniczy radziecki w najbliz-
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Rys. 8. Zgrzewarka wieloelektrodowa, zastosowana do

produkcji masowej drzwi samochodowych. Maszyna

wykonuje 60 punktéw jednoczesnie. Docisk hydrau-
liczny.

szym czasie, zastuguje na specjalne podkresle-
nie: automatyzacja proceséw technologicznych,

racjonalizacja ustrojéw spawanych, obrébka
gazowa, zgrzewanie oporowe, udoskonalenie
elektrod, mechanizacja robo6t przygotowaw-

czych, wzmozenie szkolenia.

Sumujgc postepy spawalnictwa w Zwigzku
Radzieckim, mozna stwierdzi¢, ze gigantyczny
rozwoj gospodarstwa narodowego byt wspoma-
gany bardzo wydatnie przez spawalnictwo, kto-
re w ustroju socjalistycznym osiggneto w szyb-
kim tempie nadzwyczaj wysoki poziom.

W latach wiladzy radzieckiej spawalnictwo
przeszto droge peing stawy. Rozwijajgc dzie-
dzictwo po wybitnych uczonych i wynalazcach
rosyjskich, twdrcach spawalnictwa elektrycz-
nego: W. W. Pietrowie, N. N. Benardosie i N. G.
Stawianowie, opracowujgc nowe procesy tech-
nologiczne i maszyny, radzieccy specjalisci na
polu spawalnictwa bedg sie starali niewatpliwie
nadal dzierzy¢ w swych rekach pierwszenstwo
sowieckiej nauki i techniki w tej dziedzinie,
aby zgodnie ze stowami Stalina ,nie tylko do-
goni¢, ale przescigna¢ w najblizszym czasie
zdobycze naukowe dokonane poza granicami
ZSRR".

Nasz przemyst wchodzac dzieki Uchwale
Prezydium Rzgadu z dnia 11 sierpnia br. na
droge przyspieszonego rozwoju spawalnictwa,
w dosdwiadczeniach i osiagnieciach Zwigzku Ra-
dzieckiego znajdzie wzér i podniete do jak naj-
wiekszych wysitkéw na tym polu.

Rys. 9. Piec do masowego lutowania nakiadek ze spie-
kanych weglikéw z trzonkami narzedzi, w atmosferze

ochronnej wodoru.
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WYCISKANIE STALI NA ZIMNO

Artykul opisuje dos$wiadczenia radzieckie przeprowadzone nad wy-
ciskaniem stali na zimno i ich wyniki.

Wyeciskaniem nazywamy operacje, przy kto-
rej material wyplywa z matrycy pod dziata-
‘niem nacisku stempla. Metoda ta byla oddawna
stosowana do obrobki metali kolorowych jak:
stopy olowiu, cyny, miedzi i glinu. Przykladem
zastosowania tej metody moze by¢ wyrob cien-
kosciennych tubek metalowych. Obrébka stali
przy pomocy wyciskania na zimno zapoczgtko-
wana byla dopiero w czasie ostatniej wojny
Swiatowej. '

Rys. 1. Przebieg wyciskania.

Najprostszy przykilad wyciskania przedsta-
wiony jest na rys. 1. Material w postaci krazka
utozony jest we wglebieniu i naciskany stem-
plem (rys. la). Na rys. 1lb przedstawione jest
wyplywanie metalu i wypelnianie szczeliny
miedzy stemplem i matrycg. Ostateczny ksztalt
wyttoczonego przedmiotu uwidoczniony jest na
rys. le. Kierunek ptyniecia metalu zaznaczono
biatymi strzatkami.

.

Wyeciskanie stali na zimno otwiera wielkie
mozliwoéci masowej produkeji przedmiotow
wydrgzonych o réznych ksztattach. Zalety tej
metody obrébki plastycznej sg nastepujgce:

1. dobre wykorzystanie materialu,

2. zmniejszenie ilo$ci potrzebnych operacji
w stosunku do innych metod,

3. zachowanie doklfadnych wymiaréw przed-
miotéw wyciskanych, dzieki czemu unika sie
obrobki wykanczajacej, '

4. podwyzszenie wlasnosci wytrzymatoscio-
wych wytwarzanych przedmiotéw bez stosowa-
nia obrébki cieplnej.

W Zwigzku Radzieckim pierwsze proby wy-
ciskania na zimno przedmiotéw stalowych wy-
konywane byly w roku 1943 przez J. A. Nori-
cyna, a nastepnie w roku 1947 przez L. W.
Prozorowa. Proby te wykazaly, ze proces wy-

ciskania na zimno mozna stosowaé. nie tylko -

do obrobki metali kolorowych, lecz rdéwnicz
do stali niskoweglowych.

Przy pomocy wyciskania mozna osiggnaé
znacznie wiekszy stopien odksztalcenia, niz
przy innych sposobach obrébki plastycznej.
Czynnikiem ograniczajgcym mozliwosci wy-
ciskania na zimno przedmiotéw stalowych jest
wytrzymatosé narzedzi, Metoda ta wymaga bo-
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wiem stosowania bardzo wysokich naciskow je-
dnostkowych.

W zaleznodci od kierunku ruchu materialu
wzgledem kierunku ruchu stempla rozréznia
sie: '

1. wyciskanie przeciwbiezne,

2. wyciskanie wspbétbiezne,

3. wyciskanie dwukierunkowe.

Wyciskaniem przeciwbieznym (rys. 2a) na-
zywamy taki rodzaj wyciskania, przy-ktérym
material obrabiany plynie w kierunku prze-
ciwnym do ruchu stempla. Przy wyciskaniu
wspétbieznym (rys. 2b) metal plynie w Kkie-
runku zgodnym z ruchem stempla, a przy wy-
ciskaniu dwukierunkowym metal ptynie jedno-
czesnie w kierunku zgodnym i w kierunku
przeciwnym do ruchu stempla (rys. 2c).

W roku 1949 wykonano w Zwigzku Ra-
dzieckim préby majgce na celu ustalenie mo-
zliwosci wyciskania na zimno przedmiotéw sta-
lowych o ksztaltach przedstawionych na rys. 2.
Jako material do prob uzyto dwa rodzaje stali
weglowej 10 i 35, odpowiadajace stali 010

i 035 wedlug Polskich Norm.

9

R, I P .
Rys. 2. Bodzaje wyciskania. a« — przeciwbiezne, b —
wspo6lbiezne, ¢ — dwukierunkowe.
1 — stempel, 2 — matryca, 3 — material wyjsciowy

(krazek), 4 — wykonany przedmiot,

W celu wykrycia wplywu réznych zmien-
nych czynnikéw na proces wyciskania badano
wielkos¢ naciskéw jednostkowych gq i sit P
dzialajagcych na powierzchnie przekroju po-
przecznego stempla. W wyniku przeprowadzo-
nych préb ustalono charakter zmiennosci sity na—
cisku stempla w funkcji jego drogih = h,—hy
gdzie h, jest gruboscig materiatu wyjsciowego,
has — grubosciag dna przedmiotu zmieniajaca
sie w miare wyciskania. Typowy wykres- sity
nacisku P przedstawiony jest na rys. 3. Wy-
kres ten =zostal wustalony przy wyciskaniu
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przeciwbieznym. Na krzywej mozna roz-
rozni¢ cztery charakterystyczne punkty: A,
B, C, D. Na odcinku OA nastepuje szybki wzrost
sity nacisku w poczatkowym etapie wyciskania.
Odcinek AB odpowiada okresowi, w ktérym
metal zaczyna plyngé. Na odcinku BC metal
plynie przy prawie stalej sile nacisku, a na-
stepnie na docinku CD daje sie zaobserwowact
spadek sity nacisku, zwigzany ze zmniejszeniem
objetosci odksztalcajacego sie materiatu. Poza
punktem D sila nacisku szybko wzrasta w mia-
re zblizania sie stempla do matrycy. Poczatek
wzrastania sity nagisku jest sygnalem, ze proces
nalezy przerwa¢, gdyz w przeciwnym przy-
padku narzedzie ulegloby zniszczeniu.

Przy wyciskaniu przedmiotéw o ksztattach
przedstawionych na rys. 2 badano wplyw na-
stepujacych czynnikéw na wielko§¢ mnacisku
jednostkowego: grubosci materiatu wyjscio-
‘wego, gruboéci $cianki przedmiotu oraz wspol-
czynnika wyciskania. Wspétczynnik wyciskania
réwny jest stosunkowi powierzchni przekroju
poprzecznego materiatu wyjsciowego F, do po-
wierzehni przekroju poprzecznego, wycisnig-
tego przedmiotu ‘F. W przypadku przedmiotu
o ksztalcie jak na rys. 2a wspdélczynnik wy-
ciskania K oblicza sie ze wzoru:

— FO . D2 .
K=F = p g

Dla przedmiotéw o ksztalcie jak na rys. 2b:
_F, Di—a&
K=Fr~=p—a&

W przypadku wyciskania dwukierunkowego
obligza sie dwa wspdlczynniki:
: D2 D2
K=, 1 Ky=-",
1 D2 — d12 1 K— dzz
-odnoszace sie odpowiednio do goérnej i dolnej
czesci-przedmiotu.

Pt BC) C
aj 40 AR
e 20w |

‘ 30
| ) bl
1} 20 I

0-2 46 8hom

538/50-R3

Rys. 3. Wykres sily nacisku stempla przy wyciskaniu

‘przeciwbieznym przedmiotéw ze stali weglowej o za-

wartos$ci 0,10% C. a — material wyjsciowy, b — wy-
konany przedmiot,

Do$wiadczenia przeprowadzone nad prze-
ciwbieznym wyciskaniem przedmiotow ze stali
weglowej o zawartoéci okoto 0,10% C, o $redni-
cach D = 20, 16, 15, 11, 7 mm wykazaty:

Nacisk jednostkowy przy wyciskaniu wzra-
sta tylko nieznacznie wraz ze zwiekszaniem sie
grubosci materialu wyjSciowego. Przedmioty
ze Sciankami o grubosci 2 mm wyciskane bytly
z krazkéw $rednicy 16 mm o grubosciach:
h, =10, 14, 16 mm. Nacisk jednostkowy
wzrost z 226 do 230 kG/mm?, a wiec zaledwie
o niecate 2%.

Przy wyciskaniu przedmiotéw o grubosci
$cianki 1,35 mm z krgzkow o $rednicy 11,7 mm
zmieniano grubosé krazkéw w granicach od 12
do 16 mm. Nacisk jednostkowy wzrastat wraz
ze zwiekszaniem sie grubosci krazkéw z 240 do
252 kG/mm? (o okolo 5%). ,

2. Nacisk jednostkowy potrzebny do wy-
ciskania wzrasta wraz ze wzrostem wspdlczyn-

nika wyciskania przy niezmieniajgcych sie wy-

miarach materialtu wyjsciowego. Przy wyciska-
niu przedmiotéow z krgzkoéw o Srednicy 20 mm

"i wysokosei 10 mm zmieniano wspoélczynnik

wyciskania w granicach od 1,3 do 2,6; nacisk
jednostkowy zwiekszal sie wowczas z 192 do
208 kG/mm?.

3. Nacisk jednostkowy wzrasta w miare
zmniejszania grubos$ci $cianki przedmiotu.
Rys. 4 przedstawia ¢
zalezno$c miedzy #6/mm ] ] ]
wielkoscia . nacisku BER
jednostkowego. g a \/
gruboscig $cianki 2} \Eg
przedmiotu S. Krzy~ l “‘k |
wa 1 otrzymano przy 200 24—
wyciskaniu  przed- i =
mictow z krazkéw o B ———3 s
roznych  érednicach o

Rys. 4. Wykres zalezno$ci
nacisku jednostkowego g od
grubos$ci S scianki
wyciskanego przedmiotu.

przy stalym wspél-
czynniku wyciskania
K = 1,9. Krzywg 2
otrzymano przy wy-
ciskaniu przedmiotéow z krazkéw o statej Sre-
dnicy D=20 mm i przy zmiennym wspol-
czynniku wyciskania. Z przebiegu obu krzy-
wych wynika, ze nacisk jednostkowy wzrasta
wraz ze zmniejszeniem sie grubosci Scianki,
przedmiotu. Przyklady przedmiotéw w ksztal-
cie tulei wyciskanych metoda wspoibiezng
z pierécieni przedstawia rys. 5. Srednica ze-
wnetrzna pierscieni D, byla réwna:

D, = D, — 0,1 mm,
gdzie D; oznacza érednice grubszej czesci stem-
pla, a $rednica otworu d, w pierScieniu wy-
nosita:

d, = d + 0,1 mm,

przy czym d oznacza Srednice cienszej czeéci
stempla (rys. 2b).

Wspéltbiezne wyciskanie przedmiotow wy-
maga znacznie mniejszych naciskéw jednostko-
wych niz wyciskanie przeciwbiezne (przy tych
samych wspélczynnikach wyciskania 1 grubo-
$ciach Scianek).

Jezeli do wyciskania przedmiotéw o ksztal-
cie jak na rys. 2a, ze stali weglowej o zawar-

479



MECHANIK

Rok XXIIT

Zeszyt 11 -
[ gl H
T35 ~
2e1ld EREEIE:
$ERE Szkic ] Sg §§ Wykres
3T IgT przedmoty |[§ 2| ST = st
s 8/8[%) Sole s
23 S| Q o 3= 3
S 2gls = A 8
° 5| &
15 ~ Pton
N SRS 15
S /5|0 l%nf Dol 23 | K2 | 2 0
x 3 ) 5
< H W@ 0
w7 24 6hmm
p-(‘Ull
[« 2 Y
2 ) 15
< 2014 228 | 205 1 102 10 /
X 5
U458 hmm
Plon s
AT
©
3¢ /5/
< |20|120 182 | 24 96 10/
X 5
[S)
0226 80 hmn

$38/50-RS

Rys. 5,

tosci okoto 0,1% C potrzebny jest nacisk je-
dnostkowy réwny s$rednio 200 = 250 kG/mm?,
to do wyciskania przedmiotéw o ksztatcie jak na
rys. 2b, w takich samych granicach wartosci
wspolczynnika wyciskania (K = 1,3 = 2,6)
i grubosci Scianek (S = 1,5 -+5 mm) potrzebny
nacisk jednostkowy g wynosi od 80 do 120
kG/mm?2. :

Przy wyciskaniu wspoélbieznym dlugosc
stempla moze by¢ znacznie mniejsza od dtu-
goSci gotowego przedmiotu, wskutek czego
stempel staje sie bardziej odporny na wy-
boczenie.

Wymienione czynniki stwarzajg warunki
umozliwiajgce stosowanie wiekszych stopni od-
ksztalcenia przy wyciskaniu wspétbieznym, niz
przy wyciskaniu przeciwbieznym.

Proby wykonane nad wyciskaniem dwukie-
runkowym wykazaly mozliwo$ci wykonywania
przedmiotéw o postaci jak na rys. 2c, sklada-
jacych sie z cze$ci wydrazonej i cze$ci cien-
szej — pelnej. Przy prébach tych ustalono na-
stepujace cechy wyciskania dwukierunkowego:

Stosunek dlugosci czesci wydrazonej do diu-
gosci cienszej czeSci pelnej wzrasta ze zmniej-
szeniem stosunku wspodlczynnika wyciskania
czeSci wydrazonej do wspdlczynnika wyciska-
nia cienszej czesci przedmiotu | Klﬁ)'

Na rys. 6 podano przyklady przedmiotéow
wyciskanych dwukierunkowo i wykresy sit od-
ksztalcenia. Z wykreséw tych widaé, ze w pro-

cesie wyciskania sita odksztalcajgca nieco ma-
leje w miare zmniejszania grubosdci denka.
Jednakze po zmniejszeniu grubosci denka do
2 = 1,5 mm sila odksztalcenia zaczyna szybko
wzrastac.

Do dwukierunkowego wyciskania przedmio-
tow o ksztalcie jak na.rys. 2c potrzebny jest
mniejszy nacisk jednostkowy, niz do wyciska-
nia przeciwbieznego przedmiotéw o postaci jak
na rys. 2a, przy jednakowych grubosciach $cia-
nek i przy jednakowych wspdtczynnikach wy-
ciskania cze$ci wydrazonych. Zmniejszenie na-
cisku jednostkowego wynosi przy tym 30 —=- 80%

1
K,’

Dos$wiadczenia wykazaly, Zze roéwniez przy
wyciskaniu dwukierunkowym nacisk jednost-
kowy wzrasta ze wzrostem wspéiczynnika wy-
ciskania i ze zmniejszeniem gruboéci $cianki
przedmiotu.

w zaleznogéci od stosunku

o 8 ~ ? —}
$3|5% Te iz s }
S B £5 |eg|gk
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Rys. 6.

Przy zastosowaniu stali weglowej o zawar—
to$ci okolo 0,35% C nacisk jednostkowy po-
trzebny do wyciskania byt 25 do 30% wickszy
niz do wyciskania przedmiotéw ze stali weglo-
wej o zawartosei 0,10% C. Wyciskanie na zimno
przedmiotow ze stali weglowej o zawartosci
0,35% C moze wiec mieé zastosowanie tylko
przy stosunkowo matych stopniach odksztalcen,
ze wzgledu na wytrzymatosé narzedzi tto-
czacych.

Artykul opracowany na podstawie pracy inz. T. I.
Kreczetowa ,,Primienienie mietoda chatadnogo wida-~
wliwanja dla izgotowlenja stalnych - potych izdielii‘®
»Wiestnik Maszinostrojenia“ zeszyt 8/50.

inz. K. S.

~Mechanizacia proceséw pracy jest tg nowq dla nas sitg, bez kiérej

niemozliwe jest utrzymanie ani nowego tempa, ani nowej skali produkcji*

). STALIN
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Inz.-mech. STEFAN LIPOWSKI

RADZIECKIE ZURAWIE JEZDZACE

Ogodlne wiadomosci o zurawiach jezdzgcych. Krotkie opisy kilku ty-
row radzieckich zurawi na podwoziach samochodowych i specjalnych
oraz ich dane charakterystyczne. Zastosowanie zurawi jezdzacych.

Czynnosciami proceséw produkeyjnych, za-
bierajacymi znaczne ilo$ci pracy, jest wytadu-
nek surowca, przetadunek i zatadunek produk-
tow gotowych. Aby usprawni¢ produkcje
i uwolni¢ tysigce robotnikéw od ciezkiej pracy
przy przetadunkach w Zwiagzku Radzieckim
wprowadzono w szerokim zakresie transport
w kontenerach (pojemnikach) oraz materiatéw
sypkich — w wagonach samooproézniaczach.
Zaladowywanie i wyladowywanie ciezkiego
kontenera musi by¢ jednak wykonywane nie
recznie, lecz przy pomocy mechanicznych $rod-
kéw transportu. Jak wykazata praktyka ra-
dziecka, najlepszymi do tego celu sg zurawie
jezdzace, ktére poza tym moga by¢ zazwyczaj
wykorzystywane rowniez do montazu ciezkich
maszyn 1 urzadzen transportu wewnatrz zakla-
déw, rob6t ziemnych itp.

Zurawie jezdzgce mozna podzieli¢ na dwie
grupy zaleznie od tego czy sg zbudowane na
podwoziach samochodowych czy tez na podwo-
ziach specjalnych. W ZSRR opracowano kilka
typoéw zurawi obu wymienionych grup. Sg one
stale udoskonalane, tak ze kazda nowa seria
jest lepiej przystosowana do potrzeb, jakim ma
stuzyeé.

W ZSRR glowne wymiary i udzwigi zurawi
jezdzacych sa znormalizowane (GOST 518—41
i GOST 877—41).

Zurawie jezdzace posiadaja zazwyczaj dwu-
bebnowg weciggarke do podnoszenia cigzaréw
i wowcezas moga pracowaé rowniez chwytakiem
lub tyzka jako koparki. Kazdy beben jest wla-
czany oddzielnym sprzeglem, co umozliwia nie-
zalezng prace przy réznym osprzecie.

AN
X L

Rys. 1. Zuraw na podwoziu samochodu ZIS-6.

Weciggarka do podnoszenia i opuszczania wy-
siegnika jest budowana przewaznie jako jedno-
bebnowa, jedynie w zurawiach duzych, awaryj-
nych — dwubebnowa. Wciggarka jest nape-
dzana przekladnig $limakowsg 2z hamulcem
utrzymujgcym wysiegnik z ciezarem w dowol-
nym polozeniu. Maksymalne podniesienie wy-
siegnika ogranicza automatyczny wylacznik.

554[50-R2

Rys. 2. Zuraw model K-51 na podwoziu samochodu
JAZ-200,

Platforma moze byé obracana o 360° w obu
kierunkach, dzieki zastosowaniu specjalnych
skrzynek przekladniowych. W zurawiach bu-
dowanych na podwoziach samochodowych do
zmiany kierunku ruchu platformy wykorzysty-
wana jest skrzynka biegéw samochodu (bieg
przedni i wsteczny).

Zurawie na podwoziach samochodowych

Naped platformy i mechanizmu podnoszenia
zurawi budowanych na podwoziach samocho-
dowych jest uzyskiwany od silnika samochodu
za pomocg przekladni zebatych lub tancucho-
wych albo od dodatkowego silnika ustawionego
na platformie obrotowej zurawia. Istniejg réw-
niez rozwigzania, w ktérych silnik spalinowy
jest sprzegniety z pradnica, ktéra zasila energia
elektryczna silniki poszczegélnych mechani-
Zmow.

Rys. 1 przedstawia zuraw na normalnym
podwoziu samochodu ciezarowego ZIS-6. Posia-
da on dodatkowe tapy dla ustawienia na stale;
uniemozliwia to przejazd podczas podnoszenia
cigzaru, lecz pozwala na znaczne zwiekszenie
udzwigu.
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Podnoszenie ciezaru i opuszczanie wysiggnika
moze byé wykonywane niezaleznie i jednocze-
$nie, co skraca.czas ladowania.

Zurawie na podwoziach specjalnych

Zurawie na specjalnych podwoziach s3 za-
opatrzone w ogumione kota i mogg porusza¢ sie
z szybko$cig okoto 20 km/godz. Posiadajg one
jeden silnik ustawiony na platformie obrotowej,
ktéry napedza mechanizm jazdy oraz mechani-
zmy obrotu i podnoszenia.

50 \ Oznaczema

45 — dla 2urawia £ 255
=== dla Zurawia K 51

a1\
3

|~ 30 ‘\\_D[d wysiegnikd: "

>25
2
S
15 \\ Dia_wysiegnika
A ' N tamanego 18m |

Rys. 3. Zuraw model E-255 na podwoziu specjalnym.

¥4

18

: . . . 05 =~

Jeden z najnowszych. modeli tego zurawia ~~ —
(rys. 2) jest budowany na podwoziu samochodu 0 74 6 & w0 2 4 1
JAZ-200. Posiada on wysieg dtugosci 7,5 m, . Wysieg od os: obroty w m
ktory moze byé wydluzany do 12 m. UStanODy Rys. 4. Wykres udéwigu zurawi E-255 i K-51 w zale-
na podpérkach ma udzwig 5 t, bez podpérek 3 t* znosci od wielko$ci wysiegu.

TABLICA I
Dane charakterystyczne kilku radzieckich zurawi jezdzacych '

Model zurawia AKE|AKM | AK 11 { K-51|E -~ 255

na pod- | na pod- ‘ na pod- | na pod-|na pod- | na pod-
'woziu sa~woziu sa- woziusa-| woziu woziu woziu

Ty p podwozia ) mocho~ | mocho- | mocho- | specjal- [samocho-| specjal-
dowym | dowym | dowym nym dowym nym
‘ z podporami 3,0 3,0 3,0 | 5
5 Wi t 10,0
Udawig w | bez podper — 0,64 0,64 3 5
| Nominalny wysieg w m _ 2,75 2,5 25 3,5 3,8 3
Wysoko$¢ wzniesienia haka w m ‘ — 5,8 5,8 44 75 | 72
jazdy | 2 cigzarem 50 |d0100 do50 [do100] — | 225
w km/godz. i bez ciezaru 30,0 do 30,0 | do 30,0 | do 10,0 — 22,5
szybkosci - — _
v podnoszenia ciezaru w m/min 55-10,0| 7,249 | 11,4 | 16-24 _ 108
obrotu platformy w obr/min 2,0 1,7 29| 20 3,0--5,9 — 7
"Czas podniesienia wysiegnika z jednego skrajnego T : . —
polozenia do drugiego w sek 27 30 15 30--60 - -
] normalny 6,7. 5,75 5,5 10,0 75 ‘g
Diugoéé wysiegnika w m wydtuzony 180 | 12 | 18
. . "~ lod silnika . .
Naved _dla mechanizmu jazdy samoch. | 04 silnika od 5111‘mka odsilnikaOd silpika
ape dla mechanizmdéw podnoszenia od elekiro-| Samochodu SF")";elr:)O‘ samoch, | spalino-
i zmiany wysiegu ceneratora 8 wego
Pojemnoéé chwytaka w m? 0,351) — 1,52) o 0,257
/ catkowita — 8,75 8,75 23;5 k — 11.7
Waga zurawia w tonach ! bez podwozia 3,08 50 -

1) Dla ladunkéw o ciezarze przestrzennym do 1,0 t/m*
2) Maksymalny udzwig 3 t.
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. Jednym z najnowszych radzieckich zurawi

tego typu jest model E-255 (rys. 3). Jest on na-
pedzany silnikiem o mocy 59 KM, posiada mo-
zliwo$ei zmiany wysiegnika i osprzetu (hak,
chwytak, lyzka) i moze pracowaé jako dzwig,
koparka tyzkowa nasigbierna i podsiebierna,
jak réwniez jako koparka chwytakowa.

Zastosowania zurawi jezdzacych

Duzg zaletg zurawi jezdzacych jest mozliwosé
dowolnego przesuwania sie. Przy przetadowy-
waniu np. konteneré6w z wagonéw na samocho-
dy, zuraw taki moze przesuwaé sie wzdtuz usta-
wionego pociggu i przeladowywa¢ kontenery
bez potrzeby orzesuwania wagonéow. Wyposazo-
ny w chwytak moze ladowa¢ materialy sypkie
lub w brytach jak wegiel, kruszywo, zwir i po-
suwa¢ sie wzdtuz estakady, z ktorej wytadowu-

=‘T:‘:ill

11§

4

Rys. 5. Zastosowanie zurawia na podwoziu samocho-
dowym do tadowania diugich i ciezkich przedmiotow.

554{50-RS

Niektére z zurawi jezdzgcych, jak np. E-255,
ktéry ma mozno$¢ wydluzania wysiegnika az do
18 m, moga by¢ réwniez stosowane przy mon-
tazu. Wykres na rys. 4 podaje dla zurawia E-255

S S RS TS AR

2180+2610 |
-~ 4760+5250
5370+5870

VATESTRS
fa———

Rys. 6. Zuraw model E-255 pracujacy jako koparka.

Pojemnos¢ tyzki 0,25 m? najwieksza sila na linie tyzki-

6,4 t, szybko$¢ podnoszenia 0,5 m/sek, szybkosé obrotu
7 obr/min, ilosé cyklow pracy okolo 4 na minute.

zalezno$¢ udzwigu od wysiegu przy roéznych diu-
gosciach wysiggu i przy pracy jako Zurawia i ja-
ko koparki. Wykres daje réwniez poréwnanie
z zurawiem K-51 na podwoziu samochodowym.

Rys. 5 przedstawia zastosowanie zurawia na
podwoziu samochodowym do tadowania dtugich,
ciezkich przedmiotéw, jak np. pni drzew. Aby
uzyskaé duzy wysieg i zabezpieczy¢ zuraw przed
wywroceniem podpiera sie wysiegnik zastrza-
tami.

*
* *

W .naszych warunkach zagadnienie stosowa-
nia i produkcji zurawi jezdzgcych, wobec zamie-
rzonego w planie 6-letnim przej$cia na masowy
“transport kontenerowy, jest specjalnie wazne.

Radzieckie zurawie jezdzace, ktére w prakty-
ce wykazaly wielkie zalety, bedg niewatpliwie
wzorem dla naszych konstrukcji tego rodzaju
$rodkéw transportu.

PRZEGLAD RADZIECKICH NORM ELEMENTOW

PRZYRZADOW

| UCHWYTOW

Artykul przedstawia znormalizowane w ZSRR elementy .ustalajace,

podpierajace,

zamocowujace, ustalajace potozenie narzedzia, korpusy

przyrzadow i uchwytow, elementy do bezpoS$redniego zamocowywania
przedmiotéw na obrabiarce.

Normalizacja elementow przyrzadéw i uchwy-
tow specjalnych ulatwia 1 przy$piesza za-
réwno projektowanie jak i wykonywanie wy-
posazenia specjalnego obrabiarek. W artykule
niniejszym zostang omoéwione elementy przy-
rzadéw i uchwytéw, ktére zostaly znormalizo-
wane w skali ogélnopanstwowej w ZSRR.

Elementy ustalajace

W tej grupie elementéw uchwytéow i przy-
rzadéw znormalizowane sa kolki oporowe state
(GOST 4083—48) w trzech odmianach: zlob-
kowe (rys. la), plaskie (rys. 1b) i kuliste (rys. lc)-

Norma przewiduje kotki o $rednicach D od 6
do 40 mm (8 wielkoSci) przy czym kazdej Sre-
dnicy D odpowiadaja dwie wysokosci h od 4
do 40 mm.

= pp 0 -= ]

Rys. 1
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Wszystkie trzy odmiany kolkéw stuza glow-
nie do ustalania przedmiotéw na plaszczyznach
nieobrobionych (surowe powierzchnie odlewow
i odku¢). Najczesciej stosowane sg kolki pla-
skie, gdyz tatwo je przeszlifowa¢ na jedna wy-
sokos$¢ h po wbiciu w korpus uchwytu. Kotki

zlobkowe stosowane

\& sg w przypadkach,

N\ gdy maja one prze-

nosi¢ sily dziatajgce

w plaszczyznie czo-

ta kotka. Przyklad

zastosowania kotkéow

ptaskich przedstawia
rys. 2.

Wszystkie trzy odmiany koltkéw sg nawe-
glane i hartowane.

Al

g S

Elementy podpierajace

Grupa elementéw podpierajgcych obejmuje
trzy odmiany $rub oporowych nastawnych
(rys. 3). Sruby z rys. 3a (GOST 4084—48) znor-
malizowane sa w dziesieciu wielko$ciach, od
M8 do M36 i o dtugosciach L od 30 do 250 mm,
Sruby z rys. 3b (GOST 4085—48) w siedmiu

e e

i
548/50-R3

Rys. 3

wielko$ciach. od M8 do M30 i o diugosciach !
do 25 do 150 mm, za$ Sruby z rys. 3¢ (GOST
4086—48) w szeSciu wielkosciach, od M6 do
M20 i o dlugosciach L od 25 do 130 mm. Sruby
z rys. 3c sg podobne do kotkéw oporowych na-
stawnych wg PN/M-61204.

Sruby  oporowe
nastawne stuzg gld-
wnie jako elementy
podpierajgce dodat-
kowo w stabych miej-
scach przedmioty
ustalone na trzech
kolkach statych.
Przyklad zastosowa-
nia $ruby z rys. 3a

' przedstawia rys. 4.

Elementy zamocowujace

Do zamocowywania przedmiotéw obrabia-
nych oraz do laczenia cze$ci przyrzadow
i uchwytdéw stosuje sie gtownie S$ruby i na-
kretki powszechnie stosowane w budowie ma-
szyn. Z elementdéw specjalnych, stuzacych do

T

L sesiso-rs

zamocowywania przedmiotdow w uchwytach
i przyrzadach, znormalizowano w ZSRR:

a) Sruby dociskowe

1) z rekojescig (rys. 5a — GOST 3381-—46)
w czterech wielko$ciach, od M10 do M20, o dlu-
gosciach 1 od 25 do 102 mm,

2) z nasadzanym 1bem radetkowanym (rys.
5b — GOST 3382—46) w czterech wielko$ciach
od M5 do M10, o dtugosciach 1 od 14 do 51 mm,

3) z nasadzanym lbem skrzydetkowym (rys.
5c — GOST 3384—46) w pieciu wielkosciach
od M5 do M12, o dtugosciach 1 od 15 do 59 mm,

4) z przetyczkg statg (rys. 5d — GOST
3386—46) w czterech wielkosciach od M10 do
M20, o diugosciach I od 50 do 150 mm.

5) z przetyczka przesuwng (rys. 5e — GOST
3387—46) w czterech wielkosciach od M10 do
M20, o dtugosciach 1 od 50 do 150 mm,

Sruby te sluzyé moga do
bezposredniego  dociskania
przedmiotu i wtedy zakon-
czone sg czopem soczewko-
wym (rys. 5), badz do zamo-
cowania za poSrednictwem
znormalizowanego  docisku
wahliwego (rys. 6 — GOST
3390—46) lub docisku spe-
cjalnego. W obu ostatnich
przypadkach $ruby zakon-
czone sSg czopem podtoczo-
nym, jak na rys. 6.

b) Nakretki: radetkowane (rys. 5b -—
GOST 3383—46), skrzydetkowe (rys. 5c¢

; o
/ przed/n/uot f///
A

rrrrr 7-26

Rys. 6

GOST 3385—46), z przetyczksg stalg (rys. Ta
GOST 3388—46), z przetyczka przesuwng (rys.
b — GOST 3389—46) i ptaskie stuzag do za-
mykania pokryw przyrzadéw (rys. Tc).
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Ca)

AN

; | _
\&

Rys. 8.

c) Podkltadki: z wycieciem (rys. 8a —
‘GOST 4087—48), radetkowane na obwodzie,
podobne do podkiadek wg PN/N-426; pod-
kladki z kolnierzem (rys. 8b — GOST 4090—48)
uzywane lacznie z nakretkami kulistymi z kot-
nierzem oraz podkiadki kuliste wypukte i stoz-
kowe wklesle (rys. 8¢ — GOST 3391—486).

Elementy ustalajace polozenie narzedzia

Z elementow ustalajacych polozenie narze-
dzia w stosunku do przyrzadu znormalizowane

sg plytki ustalajgce plaskie (rys. 9aib — GOST

O O
| '
| ol
o= |
s Y \@

Rys. 9.

-1
1

1
i
J
i
0
|

; i
548/50-#10

4091-—48) i plytki ustalajgce katowe (rys. 10a
i b ~— GOST 4092—48). Ptytki plaskie stuzg
glownie do ustawiania frezéw walcowych
i gltowic frezowych na wysoko$¢ (rys. 1la) lub
zespoldéw frezéw (rys. 11b). Plytki katowe stuzg

_plytka
2 ustaweza

=i Tl
i \fiyl/f_a o /

ustawcza /
7 a)5g-R

Rys. 11.
e — e —
a) b)
Plytka _plytka
uystawcza ustawezg
“—

]

‘
\____\_/' 548/50-R12
Rys. 12.

do ustalania polozenia frezéw tarczowych (rys.
12), trzpieniowych itd.

Ustawianie narze-
= —— @ dzi odbywa sie za

posrednictwem ply-
tek ustaweczych do

77 . narzedzi (rys. 13),
LMA 48150510 :7'!—] d‘ZiQ‘ki czemu unika
Rys. 13 sie zetkniecia narze-
T dzia z plytka ustala-
a) b) r;} .
| h b
“ S48/50 R4
Rys. 14.

jaca, osadzong w przyrzadzie i ewentualnego
uszkodzenia ptytki lub narzedzia. Ptytki usta-
lajace sa naweglane, hartowane i szlifowane.
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Korpusy przyrzadéw i uchwytéow

Poza omowionymi juz na lamach , Mecha-
nika‘ ksztaltownikami i pétfabrykatami kor-
puséw przyrzadéw i uchwytéw!), znormalizo-
wany jest szereg odmian katownikéw (rys. 14
— GOST 1558—42), stuzacych do zamocowy-
wania przedmiotéw obrabianych na stolach
obrabiarek.

1) ,Normalizacja korpuséw uchwytéw i przyrzadéow
specjalnych w ZSRR“ ,Mechanik* zeszyt 10—11/49 str.
384—389.

Elementy do bezpoSredniego zamocowywania
przedmiotéw na obrabiarkach

Do elementéw tych (GOST 1552-42—
1560-42) naleza ro6zne odmiany dociskéw, ptytki
oporowe, podstawki, kliny i $ruby dociskowe
oraz rozporki. Przyklady zastosowania tych
elementéw przedstawione sg na rys. 15, nie wy-
magajg objasnien.

T. D.

Z OSIAGNIEC RADZIECKIEGO TOKARZA SZYBKOSCIOWEGO
H. BORTKIEWICZA

Artykul omawia osiggniecia radzieckiego tokarza H. Bortkiewicza
uzyskane dzieki ustawianiu suportu wg wspéirzednych, stosowaniu spe-
cjalnych nozy, odpowiedniemu obejSciu zaryséw przedmiotéow, uzyciu
wspoéldziatajacych $rodkéw zamocowania przedmiotu i rytmicznej pracy

Wstep

Imie i posta¢ Henryka Bortkiewicza, toka-
rza Fabryki Obrabiarek im. Swierdlowa w Le-
ningradzie, staly sie popularne wéréd pra-
cownikéw technicznych fabryk metalowych
w Leningradzie, kiedy dla upamie¢tnienia trzy-
dziestej rocznicy powstania Armii Radzieckie]
osiggnat on na swojej tokarce przy seryjnej
produkcji szybko§é skrawania 700 m/min.
Wkrétce imie jego bylo juz znane i w Moskwie
i w innych ofrodkach przemyslowych ZSRR,
dzieki wielkim osiggnieciom w dziedzinie szyb-
ko$ciowego skrawania.

W ksigzce E. D. Termana i M. M. Turina pod
tytutem ,,Szybkosciowe metody pracy tokarza
H. S. Bortkiewicza‘?) podany jest krotki zarys
sposobow, dzieki ktéorym osiagnagt on tak wy-
bitne rezultaty. Ksigzka ta pokazuje nam jak
Bortkiewicz z niestabngcg energig krok za kro-
kiem wywalcza podwyzszenie szybkosci ob-
robki, jak systematycznie usuwa przeszkody na
drodze do wytknietego sobie celu.

Przystosowanie obrabiarki, zastosowanie na-
rzedzi z weglikéw spiekanych, ustalenie najod-
powiednieszych katow noza, dogladzanie ostrza
noza, zmniejszanie czaséw pomocniczych, usta-
lenie najekonomiczniejszego obejscia zarysu
przedmiotu, zastosowanie specjalnych tamaczy
wibréw, zwiekszenie sztywno$ci zamocowania
przedmiotéw — sa to miedzy innymi elementy
sktadowe metody Bortkiewicza, majacej na celu
zwiekszenie wydajnosci obroébki.

Dla zaznajomienia czytelnikéw ze stylem
pracy Bortkiewicza podajemy fragment wymie-
nionej ksiazki.

Y ®

Skrawajac przy bardzo wysokich szybko-
Sciach Bortkiewicz skrocil czas maszynowy
obrébki nawet najbardziej. ztozonych przed-

1) Polskie tlumaczenie tej ksigzki wkrétcee. ukaze sie
nakladem Panstwowych Wydawnictw Technicznych.

miotow. Strata czasu na przesuwanie suportu,
pomiar przedmiotéw itp. powodowata pomniej-
szenie osiggnietego efektu szybkosciowego skra-
wania. Udzial pomocniczego czasu w ogélnym
bilansie catkowicie zuzytego czasu silnie sie
podniost. Gléwne zagadnienie osiggniecia dal-
szego podniesienia wydajnoéci.produkeji ulegto
zmianie. Bortkiewicz rozpoczal poszukiwanie
dré6g wiodacych do skrocenia pomocniczych cza-
séw obrobki.

Ustawianie suportu wedlug wspélrzednych

Przede wszystkim Bortkiewicz zdecydowatl
pozby¢ sie diugotrwatych pomiaréw przedmio-
tow, zastepujac je ustawieniem noza wedlug
zasady wspéirzednych. Obrabiarka jego w zu-
peinosci zezwalata na stosowanie takiego usta-
wiania, poniewaz dokladno$¢ $ruby pociggowej
suportu poprzecznego byla zupelnie dostatecz--
na, a kotka reczne do posuwu zaopatrzone byly
w skalowane tarcze z dokladnymi podziatkami.
Wykwalifikowani tokarze stosuja promieniowe
przesuwanie noza wedlug podzialki nacietej na
tarczy suportu poprzecznego, lecz Bortkiewicz
pierwszy zastosowal przesuwanie noza wedlug
skalowanej tarczy réwniez i w kierunku podiuz-
nym; zastosowal on ponadto na zwyktej to-
karce ustawienie noza wedlug wspblrzednych,
tak jak sie to odbywa na precyzyjnych wyta-
czarkach, Oto jak opisuje on te metody pracy:

,»,Obrabiajagc pierwszy przedmiot, planuje
najpierw zasadnicza powierzchnie czotows,
przy czym skalowang tarcze posuwu wzdiuznego-
ustawiam w polozeniu zerowym. Nastepnie ob-
taczam pierwszy stopien przedmiotu stosownie:
do rysunku (pomiaru dokonuje suwmiarka)
i odnotowuje jakiej podzialce skalowanej tar-
czy odpowiada pierwszy osiowy wymiar. W ta-
kiej samej kolejnoséci przeprowadzam obrobke
wszystkich dalszych stopni pierwszego przed-
miotu, notujgc odpowiednie polozenia skalowa-
nej tarczy w stosunku do wskaznika. Po wyko-

486



Rok XXIII

Zeszyt 11

naniu pierwszego przedmiotu, znajac wszystkie
poszczegblne polozenia skalowanej tarczy, po-

zostate przedmioty tej partii obrabiam juz bez:

pomiarow, kierujac sie tylko wskazaniami ska-
lowanej tarczy. Tak kontynuuje obrébke az do
czasu stepienia noza. Pomiary kontrolne wy-
konuje woéwcezas gdy zlobek na powierzchni
natarcia noza zanadto przyblizy sie do krawe-
dzi tnacej; zwykle ma to miejsce po obrobie-
‘niu 5—8 przedmiotow tj. Srednio 3—4 razy
w ciggu obrébki jednej partii. Ustawianie noza
za pomocy skalowanej tarczy jest pewniejsze
i szybsze niz przy zastosowaniu zderzakéw,
gdyz w tym ostatnim wypadku traci sie pewng
ilo§é czasu (ok. 10 sek.) na kazdy stopien; pra-
cujgc za$ za pomoca skalowanej tarczy nie
trace zupelnie czasu®.

Korzystajac ze skalowanej tarczy, Bortkie-
wicz, poczatkowo w celu usprawnienia pracy
sporzadzal tablice pomiaréw w zwigzku z przy-

jetg przez niego metoda kolejnosci obrébki po- -

szezegblnych odeinkéw przedmiotéw. W prak-
tyce jednak okazalo sie, Ze po krétkim bardzo
- czasie, czasami nawet po trzech sztukach, po-
trzeba uzywania takiej tablicy odpadata, gdyz
potozenie na skalowanej tarczy utrwala sie
w pamieci samo przez sie.

Stosowanie specjalnych nozy

Po opanowaniu obrobki z zastosowaniem
skalowanych tarcz, Bortkiewicz rozpoczal po-
szukiwanie nowych Zrddel oszczedno$ci. Brat
pod uwage to, ze im mniejsza ilo$¢ nozy roéz-
nych rodzajow bedzie stosowana w celu wyko-
nania cyklu obrobkowego, tym mmniej czasu
traci on na zwroty imaka. W celu zaoszczedze-
nia tego czasu Bortkiewicz skonstruowal noz
o dwbch krawedziach tngcych. Nozem tym ob-
rabial on réwniez $ciecia, toczyl rowki i wgle-
bienia na powierzchni czotowej. Dodatkowe no-
ze byly stosowane przez Bortkiewicza tylko
‘w przypadkach koniecznych, jak na przyklad
do nacinania gwintéw.

Najszybsze obejsScie zarysu przedmiotu

Obrabiajgc specjalnym nozem o dwodch kra-
‘wedziach tngcych, Bortkiewicz opracowal
jeszeze jeden sposOb zaoszczedzenia czasu po-
‘mocniczego. Zauwazy! on, ze jezeli toczyé¢ po-
wierzchnie przedmiotu w réznej kolejnosci, to
-czas obrobki jest rozny. Zalezne to jest od ko-
lejnoéci i wlasciwoéel ruchu suportu oraz od
zarysu przedmiotu. Zwykle (rys. 1) zaczyna sig
od toczenia mniejszej czolowej powierzchni,
nastepnie recznie cofa sie nézgdo siebie, obra-
cajac w tym celu koétkiem Sruby pociggowe]j
suportu poprzecznego, dalej przetacza sie
‘pierwszy stopien, cofa sie suport do siebie, pla-
‘nuje sie nastepng powierzchnie czolows, znéw
tym samym sposobem cofa si¢ suport, przetacza
sig drugi stopien itd.

Kolejnosé toczenia moze byé réwniez inna,
np. odwrotna do podanej poprzednio. W tym wy-
padku (rys. 2) toczy sie poczatkowo ostatnia
(lewa) powierzchnie walcowa (ostatni stopien)
i cofa sie néz na prawo do czolowej powierz-
chni ostatniego stopnia, obracajac w tym celu
kétko reczne zebatki do przesuwu suportu, na-
stepnie planuje sie prawg czolowg powierzchnie
ostatniego stopnia, odsuwa.sie suport na pra-
wo, az noz podejdzie do poczatku przedostat-
niego stopnia, przetacza sie go, zndéw odsuwa sie
suport na prawo, planuje sie czolowg p(leerz-
chme przedostatmego stopnia itd.

7

//// .

v

a73(50-R1

%5

473150-R2
Rys. L. Rys. 2.

Oba te sposoby przesuwania noza posiadaja
swoje zalety i wady. Pierwszy sposéb daje za-
zwyczaj krétszg droge noza, natomiast przy
drugim sposobie powtarzaja sie tylko podiuine
przesuwy noza, w przeciwienstwie do pierw-
szego sposobu, gdzie powtarzajg sie tylko po-
przeczne. Przesuwanie za$ reczne w kierunku
podiuznym mozna wykonaé znacznie szybciej
i'jest mniej meczace, niz w kierunku poprzecz-
nym, poniewaz dokonuje sie za pomocg kota
zgbatego i zebatki, a mnie Sruby pociggowej;
précz tego reczne koétko posuwu podtuznego jest
wieksze od kotka posuwu poprzecznego.

—

$73/50-73 T a0 R4

Rys. 3. Rys. 4.

Po stwierdzeniu tego Bortkiewicz wyciggnal
nastepujace wnioski. Przy toczeniu przedmio-
tow z waskimi czotowymi i szerokimi walco-
wymi stopniami nalezy stosowaé zwykly me-
tode obejscia zarysu przedmiotu (rys. 3), na-
tomiast przy toczeniu przedmiotéw z szerokimi
czotowymi powierzchniami i waskimi stopnia-
mi — wylgcznie odwrotng metode (rys. 4).
W pierwszym wypadku zaoszczedza sie skraca-
jac droge, ktéra przechodzi néz, w drugim wy-
padku uzyskuje sie duza szybko$é ruchu po
dluzszej drodze.

Lamanie wiéréow przez zwickszenie posuwu

Ciagly wior okrecajac sie wokdt noza moze
spowodowac niepotrzebng strate czasu na cof-
nigcie noza w celu zdjecia z niego wiéra ha-
czykiem. I dlatego dla tokarza szybko$ciowca
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Rys. 5.

jest wazng rzecza otrzymywanie wiéra prze-
rywanego. Stosowane sg w tym celu specjalne
lamacze wiéréw w formie przeszkody na dro-
dze przejScia witra, Jeden z wielu typoéw la-
maczy wibréw stosowanych przez Bortkiewicza
przedstawia rys. 5. Bortkiewicz znalazl jeszcze
inng racjonalng metode lamania wioréw. Za-
uwazyt on, ze im widr jest grubszy, tym latwiej
ulega kruszeniu i dlatego, gdy powstaje wiér
ciggty, Bortkiewicz zwigksza posuw.

W tokarce, ktérg Bortkiewicz mial do dyspo-
zycji, cigg wielkoéci posuwoéw posiadatl przerwe
w granicach od 0,22 do 0,43 mm/obr i z tego
powodu stosowanie tego sposobu .byto ograni-
czone, W obecnej chwili na skutek préby Bort-
kiewicza silnik jego obrabiarki zostal zastg-
piony silnikiem o wiekszej mocy, co pozwoli
w pelni na stosowanie duzych posuwéw.

Wspéldzialanie Srodkéw zamocowujacych
przedmiot

Obroébka przedmiotéw, z ktéorymi Bortkie-
wicz mial do czynienia, a mianowicie posiada-
jacych stopniowane S$rednice zewnetrzne oraz
otwory przelotowe i o znacznej dlugosci, wyko-
nywana byta dotychczas z umocowaniem na
trzpieniach tokarskich statych. Ten sposéb za-
mocowania wymaga wiecej czasu anizeli usta-
wienie na niepodpartym klem konika trzpie-
niu rozpreznym. To spostrzezenie sklonito Bort-
kiewicza do zastosowania i w tym wypadku
nowego rozwigzania.

Przedmioty nalezace do wspomnianej grupy
posiadajg z reguly $rednice stopni zwiekszajgce
sie w jedng strone, zwlaszcza w przedmiotach
diugich. Naddatek na obrobke wszystkich po-
wierzchni jest mniej wigcej jednakowy. O ile
Bortkiewicz cala obrobke prowadzi przy je-
dnakowej glebokosci skrawania i posuwie, to
sita skrawania powinna by¢ takze jednakowa
dla wszystkich stopni. W tym wypadku zas$ mo-
ment obrotowy na wrzecionie jest proporcjo-
nalny do $rednicy stopnia. Bortkiewicz wycig-
gnal stad wniosek, ze zasadnicze trudnofci przy
obrébce diugich stopniowanych przedmiotow
osadzonych na niepodpartych trzpieniach, o ile
nawet powstang wskutek niedostatecznej sztyw-
nos$ci umocowania, to jednak tylko przy ob-
rébce jednej strony przedmiotu, w miejscu
skoncentrowania sie stopni o najwiekszych Sre-
dnicach.

Whniosek ten zostal potwierdzony praktycz-
nie przy obrobce stozkowego kota zebatego

" (rys. 6) ze stosunkowo diugsa piasta, ustawio-

nego na niepodpartym trzpieniu. Przedmiot by?
osadzony na rozpreznym trzpieniu w ten spo-
sOb, ze wieksza $rednica byla zwrécona w kie-
runku wrzeciennika. Obrobka byla wykony-
wana zwyklymi sposobami, przy czym sztyw-
nosé¢ takiego zamocowania okazata sie w zupel-
noéci wystarczajacg do stosowania szybkodcio-
wego skrawania.
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Rys. 6.

Pozostato jeszcze do znalezienia rozwigzanie
dla drugiej czesci zadania, a mianowicie spo-
sobu wzmocnienia umocowania dla obrébki
przeciwnej strony podobnych przedmiotow.
Bortkiewicz znalazl bardzo proste rozwigzanie.
Zastosowal on polagczenie dwdch Srodkéw za-
mocowania (rys. 7), uzupelniajac osadzenie na
rozpreznym trzpieniu odwréconego przed-
miotu przez zewnetrzne dodatkowe zamoco-
wanie go za pomocg samocentrujacego uchwy-
tu, osadzonego na wrzecionie przed obrébka.
Ten spos6b zamocowania jest korzystny jeszcze
z tego powodu, ze stanowi kolo zamachowe,
ktore pozwala w razie niedostatecznej mocy sil-
nika nie zmniejsza¢ szybkoSci wrzeciona przy
toczeniu bocznej powierzchni najwiekszej stop-
niowej czesci przedmiotu. ‘
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Wiadomo, ze gléwna podstawa obrobkowa
(baza) moze by¢ tylko jedna, oraz ze kazdy
uchwyt samocentrujgcy daje automatycznie
takg podstawe. W przypadku stosowania
trzpieni tokarskich podstawg obrébkows jest
otwor przedmiotu, przy stosowaniu za§ samo-
centrujgcych uchwytéw — zewnetrzna powierz-
chnia walcowa przedmiotu. Poniewaz dwodch
doktadnych baz w zasadzie by¢ nie moze, wiec
i jednoczesne zastosowanie dwoch samocentru-
jacych $rodk6éw zamocowania jest mozliwe
tylko przy obnizonych wymaganiach dokladno-
§ei. W danym przypadku dokladno$é trzpieni
i uchwytow jest dostatecznie wysoka i chociaz
pelna wspblosiowoéé ich $rodkowania jest nie-
mozliwa, to w najgorszym przypadku blad nie
przekroczy 0,08 — 0,06 mm i co najwazniejsze
-— przejawia sie tylko czeSciowo: trzpien i osa-
dzony na nim przedmiot przeciwstawiajag sie
sitom odksztalcajgcym wewnetrznymi silami
sprezystosci. Dzieki temu blad niewspoélosio-
wosci wewnetrznych i zewnetrznych powierz-
chni, powstajacy przy polaczeniu samocentru-
jacych $rodkéw zamocowania, nie spowoduje
réznicy przewyzszajacej 0,1 mm, co jest w da—
nym przypadku do przyjecia.

Rytm pracy

Chronometraz pracy Bortkiewicza wykazuje
Scisty rytm wykonywanych przez niego zabie-
goéw, zaréowno podczas wlasciwego skrawania
jak i recznych zabiegéw pomocniczych. Réznice
czasu przy obrébce przedmlotow tej same]
partii wynoszg zaledwie 1,5 = 2,5 sekundy. Na
przykiad przy toczeniu 10 przedrmotow wedlug
rys. 6 na obrébke stopni miedzy Srednicami 56
i 68 mm zuzy! on na poszczegblne przedmioty
odpowiednio 33, 32, 31, 30, 32, 30, 30 itd. sek.

Jeszcze bardziej interesujace sg ogdlne dane

chronometrazu. Podczas obrébki przy samo-
czynnym posuwie i w statych warunkach czas
maszynowy powinien by¢ samo przez sie jedna-
kowy dla poszczegélnych sztuk jednej partii.
Odmiennie przedstawia sie sprawa recznych
operacji. W przytoczonych liczbach czas reczny
nie jest oddzielony od maszynowego. Jak to
widaé z tabl. I staly rytm jest organicznym ele-
mentem calej pracy Bortkiewicza przy recz-
nych operacjach.

Z przytoczonego fragmentu osiggnie¢ Bort-
kiewicza widaé jakie powazne rezultaty mozna
osiggnaé przy stosowaniu jego metody.

Dla ilustracji podamy jeszcze pare cyfr cha-
rakteryzujacych dotychczasowe wyniki Bort-
kiewicza. I tak norma czasu dla obrobki pew-
nego walcowego kola zebatego wynosita do-
tychezas 20 min; Bortkiewicz za$ wykonal ob-

rébke tego kola swojg
metodg w ciggu okolo
3 minut. Norma czasu
dla obrébki stozkowego
kota zebatego. wynosita
pierwotnie 2 godziny,
norma czasu opracowa-
na juz wedlug jego me-
tody miala wynosi¢
29,5 minut, Bortkiewicz
za§ wykonat obrobke
tego kola w czasie
7 minut.

Cerysoce

Rys. 8.

TABLICA 1.
Chronometraz pracy tokarza H, Bortkiewicza.

Przedmiot: walcowe koto zebate (rys. 8); material-
stal, operacja — toczenie wykanczajgce z umocowa-
niem przedmiotu na niepodpartym trzpieniu rozpre-
znym; ilo§¢é obrotéw n = 1350 obr/min; szybko$é skra-
wania na $rednicy 154,2 mm — 653 m/min na $rednicy
65—276 m/min; posuw wdluzny — 0,22 mm/obr; bo-
suw poprzeczny — 0,18 mm/obr,

i Czas wsek. dlakolejnych |§redni
Nazwa czynnosci przedmiotéw czas
| 1] 2| 3] 4] 5 6] 7 8 gfto] 5K
Osadzenie na trzpie- ! ‘ | " |
niu i zamocowanie. ! | ;
Wiaczenie silnika 101012131011 1211 131210 11,3
Dosuniecie noza. o ﬂr B “,f
Obtoczenie g 1542 | | .
i pow. czolowej 44 44 45(4842.45 4848{444245 45
Dosuniecie noza. e - \f!‘_ BEE 7
Przetoczenie » 65 L :
i pow. czotowej. 35 36 3538.36 36 3840]3b 3635 36,5
Dosuniecie noza. 7 B ! B
Wykonanie §ciecia | | .
(fazy) 22 21 22i22:2525 23 22l21'23 231 22,4
Odsuniecie noza. T ‘ R
Zatrzymanie obra- ? !
biarki. Zdjecie | |
przedmibtu. 9'1012 9 9l101210111210/ 10,4
*
* *

Przyktady te wskazuja, jakie olbrzymie zna-
czenie ma zwiekszenie szybkosei skrawania
i skrécenie czaséw pomocniczych, jakie to jest
zrodlo utajonych rezerw oszczednosci. Problem
ten jest tym bardziej aktualny u nas w okre-
sie plerwszego roku planu szescioletniego,

Pierwsza Ogodlnopolska Konferencja Szyb-
kosSciowego Skrawania, Lktéra odbyla sie
w dniach 11 i 12 maja br. w Poznaniu, posta-
wila zagadnienie szybkoéciowego skrawania
w szeregu najpilniejszych zadan. Przykiad
Bortkiewicza winien by¢ bodzcem do ropo-
wszechnienia wysitkéw dla rozwigzania proble-
mu, ktéry niewatpliwie bedzie mial ogromny
wplyw na wykonanie Planu 6-letniego.

,,Bez norm technicznych niemozliwa jest planowa

gospodarka“

J. STALIN
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DYNAMICZNY tAMACZ WIORA

Radziecka konstrukcja dynamicznego lamacza wiéra, zalety jego sto-
sowania, konstrukcja noza wspoélpracujacego z dynamicznym lamaczem,
dobo6r warunkow skrawania.

W stosowanych dotad !amaczach wibra,
w postaci np. specjalnego zaszlifowanego schod-
ka biegngcego wzdluz krawedzi tnacej, kanali-
kéw zaszlifowanych prostopadle Iub ukoénie do
krawedzi tngcej, nakladek itp., wiér nie sply-
wal swobodnie z plaszczyzny natarcia, gdyz za-
lezalo w tym wypadku na zwigkszaniu sit zgi-
najagcych zwitke wibra, aby doprowadzi¢ do
jego ztamania. W zwigzku z tym przy zastoso-
waniu tego rodzaju lamaczy wibéra wystepo-
waly drgania narzedzia i przedmiotu obrabia-
nego, a takze zwiekszenie mocy skrawania.

309/50-R1

Rys. 1. Konstrukcja lamacza dynamicznego.

Przy obrobce skrawaniem z duzymi'szybko-
$ciami problem zastosowania wlasciwych ta-
maczy widra nabiera szczegbélnego znaczenia ze
wzgledu na bezpieczenstwo pracy, gdyz przy
tego rodzaju skrawaniu tempeératura widra sie-
ga okoto 700°. Ponadto wiér powinien byé¢
w taki spos6b tamany i odprowadzany, aby nie
kaleczy! obrabianej powierzchni materiatu.
Stosowanie haczykéw do odprowadzania_ wid-
row nie moze byé¢ w zadnym wypadku stoso-
wane w obrobce szybko$ciowej.

Na rys. 1 przedstawiony jest dynamiczny %a-
macz wibra opracowany przez inZ. N.
Joffego. Lamacz ten sklada sie z moletowane]
rolki 1 osadzonej na trzpieniu 3 za poSre-
dnictwem tozyska kulkowego 2. Trzpien 3 jest
osadzony na gwincie w oprawie 4, zamocowa-
nej w imaku nozowym. Wysokosé ustawienia
rolki nad nozem moze byé regulowana przez
wykrecanie trzpienia 3. Przeciwnakretka 5 za-
bezpiecza przed przesunieciem trzpienia.

Rys. 2 przedstawia przebieg splywania wiora
przy zastosowaniu opisanego dynamicznego la-

‘macza widra. Wskutek tarcia widra o mole-

towang powierzchnie rolki nastepuje ruch
obrotowy rolki, Jak widaé z rys. 2, rolka po-
siada dwa wglebienia na obwodzie moletowa-
nej czeSci i w momencie zetkniecia wglebienia

309/50 -R2

Przebieg sptywania widra.

Rys. 2

z plynagcym widérem nastepuje lamanie wibra,
ktory spada w postaci pélpierscieni. Dyna-
miczny lamacz widra zastosowany przy obrébce
stali weglowej o wytrzymalosci R, = 51,6
kG/mm? przy szybkosci v = 115 m/min., gle-
bokoéci g = 2+4 mm, posuwie p = 0,2-+0,8
mm/obr, dal wiéry w formie polpierscieni
o promieniu krzywizny okoto 11 mm. Rolka
lamacza obracala sie w kierunku posuwu noza,
jak to jest pokazane na rys. 3. Przy tej ob-
rébce byl zastosowany néz przedstawiony na
rys. 4. Posiadal on nalutowana plytke z wegli-
koéw spiekanych, wystajaca nieco nad gérna po-
wierzchnie trzonka moza. To podwyzszenie
ptytki ma na celu ulatwienie wprowadzenia
wiéra na rolke tamacza, Trzonek noza posiadal
wymiary 20 X 30 mm.

W czasie skrawania wglebienie powstajace
na plaszczyznie natarcia plytki powoduje, ze
w okresie poprzedzajgcym stepienie noza po-
jawia sie wiér w postaci zwijek o malej Sre-
dnicy.

Dla zapewnienia wlasciwego lamania widra
zaleca sie zmniejszaé gleboko$¢ skrawania
zwiekszajge posuw. Wzrost szybkosci skrawania
wplywa dodatnio na proces lamania sie wiéra.

»n/50-R3

Rys. 3. Przebieg toczenia.

Przeprowadzone proby z dynamicznym la-
maczem wi6ra mialy na celu:
1. ustalenie zakres6w glebokosci skrawania
i posuwu, '
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2. wpltywu szybkosci skrawania,
3. wplywu wielko$ci kata natarcia y, N T
4. wplywu szerokosci plytki ze spiekanych g\ ¥ |07 |03 |04 000807
weglikéw (mierzonej w kierunku prosto- 05 T '
padlym do krawedzi tnacej) na proces la- /1
mania wiora. 1077 7 A
Do préb uizyto stal stopows (ZOHGSA) wy- o=
zarzong, o wytrzymatoéci R, == 85 kG/mm?. To- wy
karka posiadata wznios k6w 250 mm, moc 307
N =8 kW, liczba obrotéw zmienna w sposdb 2 B
ciggly w granicach od 12 do 800 obr/min, 40 1
Uzyty do préb materiat byt w postaci wal- N ¢
kow o §rednicy 90 mm i dlugosci 480 mm. Wa- "V

lek byl z jednej strony uchwycony w tréj-
szczekowym uchwycie samocentrujacym,
a z drugiej strony podparty klem obrofowym.

Skrawano zdzierakami prawymi, z nalu-
towana plytka ze spiekanych weglikow metali
T15K6, o geometrii: y = 0° =120 » = 450,
2, = 12° 2 =10°% r =1 mm.

Przeprowadzono szereg préb stosujac szyb-
ko$¢ skrawania 155 m/min, glebokoséé skrawa-
nia ¢g=05+5 mm i posuw p = 0,1--0,7
mm/obr. Szeroko$¢ plytek ze spiekanych we-
glikow metali wynosila 6--8 mm. Uzyskano
wior w postaci polpierScieni o promieniu
krzywizny od 11 do 16 mm, w zaleznosci od
réznych  przekrojow  warstwy  skrawanej

F=mp.9.
Widok z kierunku 8
&

©9/50-R4

20w

Rys. 4. N6z stosowany do prob toczenia.

Na rys. 5 podane jest zestawienie wynikéw
préb dla réznych posuwodw i glebokosei. Jak
widaé z tego zestawienia przy glebokoSciach
skrawania ¢ — 2-+5 mm, oraz posuwie p =
=0,2--0,7 mm/obr, mialo miejsce prawidlowe
lamanie wi6éra, z wyjatkiem F = 0,2 X4,0
i F=0,2X5,0, w ktérym to zakresie pojawiat
sie wiér w formie krotkich zwitek.

Podczas préb, ktére miaty na celu zbadanie
wptywu szybkosci skrawania, zmieniano szyb-

308/50-RS
Rys. 5. Zestawienie wynikéw prob (g — glebokoié
warstwy w mm, p — posuw w mm). A — zakres la-
mania wiéra w postaci poéipierScieni, z przejSciem
w zwijki, przy szerokosci ptytki z weglikow spieka-
nych 3 mm; B — zakres prawidlowego lamania widra,
przy szeroko$ci plytki ze spiekanych weglikéw do
8 mm; C — zakres tworzenia sie krotkich zwijek
wibra przy szeroko$ci ptytki ze spiekanych weglikow
metali do 8 mm. W zakreskowanych obszarach otrzy-
mano wiér wstegowy.

kos¢ w zakresie v = 100--200 m/min., przy
czym stwierdzono, ze wzrost szybkosci wptywa
dodatnio na proces lamania wiéra.

W odniesieniu do kgta natarcia y stwier-
dzono, ze w zakresie od 0° do — 10¢ nie uwi-
docznil sie jego wplyw na proces lamania
wibra, natomiast proby przeprowadzone przy
kacie natarcia y = 8% wykazaly gorsze lamanie
wiora.

W czasie prob stosowano szerokos$¢ plytki ze
spiekanych weglik6w w zakresie 2,53 mm,
oraz 7--8 mm i stwierdzono, Ze przy szerokosci
plytki 2,53 mm, -oraz przekroju warstwy
skrawanej F = 10,3 mm? F =1 X 0,4 mm?*
F=1X0,5 mm? pojawia sie¢ wiér w postaci
krotkich spirali, dlatego tez zaleca sie raczej
stosowaé¢ szeroko$¢ ptytki w zakresie 7-~8 mm.

Rolki l!amaczy wiora posiadaty Srednice
d =28 mm i d = 34 mm. Tego rodzaje tama-
cze wibra zaleca sie stosowaé przy produkeji
seryjnej. Zachodzi tu-bowiem konieczno$é re-
gulowania wysokosci rolki przy kazdej zmia-
nie noza oraz stosowania nozy z ptytka ze spie-
kanych weglikéw podniesiong ponad plasz-
czyzne natarcia. Ponad to wymagane jest
sztywne zamocowanie calego ukladu.

Opracowal na podstawie artykuléw:
N. M. Joffe ,Dinamiczeskij struzkotom, ,Stanki
i Instrument®, zeszyt Nr 11/49. )
A. S. Kondratow. ,,Rezultaty isledowania dynamicz-
nego struzkotomatiela®. ,Stanki i Instrument®, ze-
szyt 4/50.
Inz. Stanistaw Markowski

Racjonalizator —

to chorazy postepu technicznego
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SZYBKOSCIOWE WYTACZANIE ZAMIAST SZLlFOWANIA

Artykut opisuje konstrukcje glowicy nozowej, ktéra pozwolita na
znaczne usprawnienie obrébki gladzi cylindrowych pompy.

W artykule niniejszym rozpatrzymy obrobke
dwoéch otwordéw (gtadzi cylindrowych) w kadtu-
bie pompy. Jeden z tych otwordéw posiada sre-
dnice 190 mm, drugi 290 mm. Blok jest wyko-
nany z zeliwa o twardosci 180 — 220 H,,.

Obrébka musi byé przeprowadzona z zacho-
waniem wysokich dokladnosci. Szczeg6lnie cho-
dzi tu o réwnoleglosé osi otworéw i prawidto-
woséé ksztaltu cylindrycznego, tj. unikniecie
stozkowato$ci i owalizacji otworu. Podobnie
wysokie wymagania stawiane sg gladkosci po-
wierzchni, przy czym wysoko$¢é nieré6wnosci H
nie powinna przekracza¢ 0,83 <+ 1,61 u (9 klasa
dokladno$ci wg normy GOST 2789—45; hyy —=
= 0,2 +—04 ,LL)

Do roku 1948 przebieg obrobki gladzi cylin-
drowych w korpusie pompy przedstawial sie
nastepujgco:

1) Wstepne, nastepujace po sobie, wytacza-
nia otworéw o $Srednicy 190 i 290 mm na
tokarce karuzelowej wytaczadlem jedno-
nozowym. Norma czasu na wytoczenie
obu cylindréw wynosita 70 min.

2) Wykanczajace wytaczanie na wytaczarce
R80 takze jednonozowym wytaczadlem.
Norma czasu 90 min. ‘

3) Szlifowanie obu otworéw na szlifierce
planetowe]j do otworéw za pomoca tarcz
karborundowych. Norma czasu dla obu
cylindréw 153 min.

Catkowity wiec czas obrobki w tym wypad-

ku-wynosit 313 min.

=

1.

TR
89/50-%1

Rys. 1. Schemat wytaczarki LR6.

W walce o obnizenie kosztow obrobki,
zmniejszenie iloéci brakéw i zaoszczedzenie
karborundowych tarcz szlifierskich zostal opra-
cowany spos6b szybkosciowego wytaczania cy-
lindréw.

Do tego celu zostala zaprojektowana spe-
cjalna obrabiarka LR (rys. 1) w oparciu o mo-
del wytaczarki 262 G,

Na stole 8, ktéory posiada ruch posuwowy
podluzny i poprzeczny, wmontowane jest urza-
dzenie 7 do zamocowywania przedmiotu obra-
bianego 5 dociskami 4 i 6. Pomiedzy stolem 8,
a glowicg 1 umieszczona jest glowica 2 z dwo-
ma dokladnie ulozyskowanymi wrzecionami. Dla

otrzymania jednakowych szybkos$ci skrawania
obu otworow, wrzeciona polgczone sg ze sobg
przekladniag zebata o przelozeniu i = 1,35.
Wrzeciona glowicy 2 zaopatrzone sg w spe-
cjalne glowice nozowe 3. Korpus 1 glowicy
(rys. 2) zakonczony jest chwytem stozkowym
Morse‘a, umieszczonym mimoérodowo w sto-
sunku do czopa 8.

Rys. 2. Glowica nozowa.

Obsada dla nozy 3 moze byé¢ pokrecana na
czopie 8 i ustalana w zadanym polozeniu przy
pomcey kotka 5 wchodzacego w wyciecie
w korpusie 1. Do zamocowania obsady 3 na
korpusie 1 stuzy Sruba 4. Obsada 3 posiada 4

"noze: dwa w przekroju A—A oraz dwa w prze-

kroju C—C. Noze 2 sg osadzone w kolejnosci
ich pracy. Ustawianie nozy na wymiar do-
konuje sie wkretkami 6, a zamocowanie wkre-
tami 7. Mimosrodowe umieszczenie obsady 3
na korpusie 1 daje mozno$é usuwania nozy po
wykonaniu pracy. Kolek 5 zapewnia utrzyma-
nie stalego wymiaru podczas wytaczania. Tego
rodzaju glowice nozowe dajg dobre wyniki.
w eksploatacji. ~

Wedlug nowej metody wytaczanie cylin-
drow przebiega: nastepujgco:

Przede wszystkim wytacza sie zgrubnie
zdejmujgc naskoérek odlewniczy przy glebo-
kosci skrawania ok. 2,6 mm. Po tym pierw-
szym przejSciu. noéz ustawia sie najpierw mi-
mos$rodowo w potozenie niepracujgce, a nastep-
nie na jego miejsce zostaje ustawiony néz na-
stepny, ktéry skrawa jeszcze jedng warstwe
o glebokosei 1,5 mm. .

Podobnie zostaje nastepnie wprowadzony
w prace dalszy néz, ktérym przeprowadzamy
wytaczanie wykanczajace przy glebokosci skra-
wania 0,5 mm,

Szybkosé podczas skrawania wykanczajgcego
wynosi 128 m/min i 114 m/min, posuwy 0,07
i 0,095 mm/obrét (dla cylindra ¢ — 190
i ¢ — 290).
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.0 gladkiej powierzchni nie zostaly dotychczas
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W konficu nastepuje zmiana noza i wytocze-
nie $cie¢ (fazek) z obu stron cylindra. Caltko-
wity czas obrobki wg nowej metody wynosi
200 min, .czyli ulegl zmniejszeniu o 36%,
a koszt obrobki zmniejszyt sie o 45%. Za-
oszczedzone zostaly drogie tarcze karborun-

dowe, zwolnione dwie obrabiarki, jeden szli-
fierz.
- 458 Widok z kierunku A
R g

139/50-R3

Rys. 3. Polozenie ostrzy glowicy przy obroébece wykan-
czajgcej otworow (cylindréow) o $rednicy 190 mm
(290 mm).

Okres trwalto$ci ostrza noza do obrébki wy-
kanczajacej rowny jest Srednio czasowi obroéb-

ki czterech ofworow.

Jak wykazata praktyka, nawet matle obnize-
nie gladkosci krawedzi tnacej noza do obroéb-
ki wykanczajgcej powoduje powstawanie ry-
sek na powierzchni obrobionej. Zuzycie poja-

‘wia sie najpierw od strony powierzchni przy-

tozenia w postaci rysek, ktére powiekszajg sie

Inz, JERZY LUTOSEAWSKI

w czasie dalszej obrobki i powodujg zniszczenie
krawedzi tngcej; przedmiot traci woéwcezas wy-
miar, a powierzchnia obrabiana ma taki wy-
glad jak po obrébce zgrubnej.

Rodzaj spiekanych weglikéw metali oraz
ksztalt geometryczny ostrzy nozy zostaly usta-
lone na podstawie poéirocznych préb w warun-
kach produkcyjnych.

Wobec nizszych wlasno$ci mechanicznych
spiekanych weglikbw metali WK3 zalecanych
do obrobki zeliwa, zostaly zastosowane ptytki
ze spiekanych weglikow metali WK6, ktorych
wlasnosci okazaly sie lepsze,

Rys. 3 przedstawia néz przeznaczony do ob-
rébki wykanczajacej w potozeniu pracy. Geo-
metryczne katy ostrza «, i y; nie odpowia-
dajg rzczywistym katom skrawania w czasie
pracy, poniewaz krawedz tnaca ze wzgledéw
konstrukcyjnych zostala ustawiona ponizej osi
przedmiotu o 35 mm. Rzeczywiste katy wyste-
pujace podczas wytaczania wykaniczajgcego
otworu o Srednicy 190 mm wynosza:

7= 7.1 + a,=—20+arc singg = —20+20=90
o= = ar tg 2 arc sin'?-§ =
CoT e T A G g 05
= 330 30’ N 200 — 130 301

Na przykladzie tym widzimy, ze odpowie-
dnie dobranie geometrii ostrza narzedzia oraz
dobre wykonczenie krawedzi tngcej pozwalaja
przy zastosowaniu zwiekszonych szybkosci
skrawania zastapié w wielu wypadkach szlifo-
wanie, a przez to podnie$¢ wydajno$é i obnizyé
koszty produkcji.

Na podstawie . artykutu:

wzamen wnutrennego szlifowanja“
ment“ zeszyt 2/50 opracowal

Inz.-mech, Kazimierz Albinski

,Skorostnaja rastocka
»Stanki i Instru-

DOSWIADCZENIA NAD JAKOSCIA POWIERZCHNI ODLEWOW

W ZWIAZKU RADZIECKIM

Wzarcia jako ucigzliwa wada odlewoéw, szczegllnie stahwnych Ba-
danie jakosci powierzchni odlewéw. DoSwiadczenia wyjasniajace wplyw
ziarnistosci piasku. Trzy grupy objasnien mechanizmu powstawania
wzaré. Warunki otfrzymywania odlewow staliwnych bez wzaré. Nie-
stusznos$¢ utartych norm przepuszczalnosc1 mas formierskich. Maczka
kwarcytowa jako material w walce z wzarciami na odlewach staliwnych.

Pomimo wielowiekowych doSwiadczen od-
warunki otrzymywania odlewéw

dostatecznie zbadane. Czesto wystepujgesg

i niekiedy bardzo trudng do uniknigcia wada
-powierzchni odlewoéw sa wzarcia, bedace wyni-

kiem przywierania ziarn piasku do powierzchni
odlewu. Wade te spotyka sie szczegdlnie czesto
w odlewach staliwnych i je$li nawet nie powo-

duje ona zabrakowania, to znacznie powigksza

koszty wykonczenia i obniza warto$¢ odlewu.

Wzarcia wystepowaé moga rowniez na odle-
wach Zzeliwnych i brazowych, a nawet alumi-
niowych i magnezowych. A

Brak jest ogblnej i1 jednoznacznej teori:
objasniajacej mechanizm przywierania piasku
do powierzchni odlewu. Zawiloéé fizyko-che-
micznych proceséw, zachodzacych pomiedzy
metalem a powierzchniag formy, roéznorodnosé
przemian, ktéorym wulega material formierski
pod wplywem wysokiej temperatury metalu
w czasie zalewanla, wplyw naciskow wywo~
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tanych skurczem odlewu i licznych innych
czynnikéw sg powodem, ze zadnej z licznych
préb wyjasnienia tego zjawiska nie mozna
uznaé za wyczerpujace.

Radzieccy odlewnicy, naukowcy i praktycy
poswiecajg wiele uwagi zagadnieniu powsta-
wania wzaré. Przeprowadzono szereg doswiad-
czen praktycznych, a takze skutecznie wza-
jemnie powigzano, wyjasniono i uzupelniono
istniejagce na ten temat liczne przypuszczenia.

Dla okre$lenia jakos$ci powierzchni odlewoéw
otrzymywanych w réznych warunkach postu-
giwano sie nastepujacymi metodami:

1) Droga pomiaru grubo$ci przywierajacej
warstwy materiatu formierskiego i opisowego
okre§lenia ‘jakoSci powierzchni odlewu (szor-
stka, zadawalajaca, dobra).

2) Przez wykonanie powiekszonych zdje¢
fotograficznych szlifu przekroju prébki, prosto-
padlego do powierzchni badanej. Zazwyczaj
uprzednio rozpuszczano przywarty piasek za
pomocg kwasu fluorowodorowego a nastepnie
dla zachowania naturalnego profilu badang po-
wierzchnie pokrywano elektrolitycznie mie-
dzig, lub zalewano latwo topliwym stopem (np.
cyna, otowiem, stopem Wooda lub tp.).

3) Przez wykreslenie w znacznym powiek-
szeniu profilu badanej powierzchni za pomoca
profilografu’).

85

. 147

539/50-R1

Rys. 1. Ksztalt odlewu uzywanego do prob na wzarcie.

Dla przekonania sie jak wplywa wielkoéé
ziarn piasku formierskiego na gladko$é odle-
wow wykonano szereg odlewéw prébnych
(rys. 1), zaformowanych w masach sporzgdzo-
nych z piasku kwarcowego o rozmaitych wy-
miarach ziarn z dodatkiem 4% tugu posulfito-
wego. Obserwujgc szlify przekrojow, wycie-
tych z odlewu prébnego, stwierdzono oprocz
zwyklych nieréwnosci powierzchni takze prze-
nikanie metalu w pory formy. Wyniki badan
‘przedstawia tablica I.

Z tablicy tej widaé, ze dla otrzymania do-
brej powierzchni naleZzy stosowaé stosunkowo
drobne piaski. Niebezpieczenstwo powstawania
pecherzy gazowych, wywolanych odpowiednio
zmniejszong przepuszczalno$cia formy, mozna
w pewnych granicach usunaé¢, dbajac aby prze-
puszczalno$é masy powiekszala sie w miare od-
dalania sie od modelu. Dlatego zadanie, aby np.
warstwa czernidla posiadata duzg przepuszezal-
no$¢ jest nieuzasadnione. Podobnie dodatek
20% maczki kwarcytowej do masy przymode-

1) Patrz artykut inZ T. Sawickiego ,Osiagniecia
techpik§ radzieckiej w dziedzinie sprzetu mierniczego*
W niniejszym zeszycie ,Mechanika‘.
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lowej oddzialywa dodatnio na gladkos$¢ po-
wierzchni odlewéw, nie powodujgc trudnosci,
ktérych moznaby sie spodziewaé wskutek

zmniejszenia przepuszczalno$ci masy.

Rézne objasnienia przyczyn powstawania
wzar¢ dadza sie zgrupowa¢é w nastepujacy
sposob:

1) Pod wplywem wysokiej temperatury
w warstwie materiatu formierskiego dolegajg-
cej do odlewu zachodzi¢ moga rozmaite prze-
obrazenia. Z reguly obserwujemy powstawa-
nie dokota odlewu spieczonej ,tupiny* grubosci
kilku milimetréw. tupina ta powstawaé moze
przez spieczenie ziarn kwarcu w stanie stalym,
czesciej jednak poprzez powstawanie cieklego
zuzla, zlepiajacego ziarna. Ziarna kwarcu two-
rzgc tupine sg czeSciowo potrzaskane, czeéciowo
nadtopione, czeSciowo za$ przechodzg w po-
krewne kwarcowi mineraly (krystobalit try-
dymit). A. P. Gonczorow zauwazyl, ze ilos¢
ziarn kwarcu podlegajgcego tym przemianom
wynosi na ogél nie wiecej niz 40%. W tworze-
niu sie zuzla duza role odgrywaja =ziarenka
gliny obecnej w masie formierskiej jako le-
piszcze, a takze tlenki zelaza przenikajace do
formy z metalu. Tworzenie sie spoistej, nie-
przenikliwej lupiny, latwo odstajacej od od-
lewu, wyklucza powstawanie wzaré, jest wiec
pozadane.

Powstawaniu takiej tupiny sprzyja obecnose
drobnych, kanciastych ziarn kwarcu. Tym sig
ttumaczy korzystny wplyw dodatku maczki
kwarcytowej do masy przymodelowej.” Je-
dnakze zbyt weczesne pojawienie sie cieklego
zuzla powoduje przyleganie tupiny do powierz-
chni odlewu. Totez =zawarto$é materiatdéw,
tworzgcych z krzemionksg latwotopliwe stopy
jak np. glina, powinna by¢ w masie przymode-
lowej jak najmniejsza.

2) Na powierzchni wypelniajacego forme
metalu znajduje sie zawsze warstwa tlenkéw.
Sposréd nich tlenek zelaza (FeO) posiada tem-
perature topliwosci 1380° a wiec o blisko 200°
nizsza niz stosowana zwykle temperatura sta-
liwa przy zalewaniu. Warstwa FeO jest wiec
nawet po zakrzepnieciu odlewu jeszcze znacznie
przegrzana, rzadkoplynna i ruchliwa. Stopiony
tlenek tatwo przenika w bardzo nawet drobne
pory formy. Tworzy on ponadto z krzemionka
kwarcu szereg zwigzkéw chemicznych (krze-
mian6éw), odznaczajgcych sie niskg temperatura
topliwosci, fzedu 1160—1200°. Na podstawie
tych zjawisk A. A. Ryzykow sformulowal na-
stepujace tezy:

a) Wytwarzajgce sie plynne tlenki metali
moga stanowi¢ mechaniczne wigzadlo pomiedzy
odlewem i materialem formy.

b) Tlenki metali, wchodzgc w reakcje z krze-
mionkg .formy, tworza nowe rzadkoplynne
zwigzki, powiekszajgce ilo§¢ wspomnianego
wigzadla i tym samym zwieckszajace grubosé
przystajgcej do odlewu warstwy masy.
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TABLICA 1
Odlew sgaliwny o Odlew ieliwn,y
W miar ! . | e
ziar’; pia:ku Wysokosé G*"‘b?llz"s‘? Wysokosé G*‘?b?llzos?
nieréwnogci | PT2CEAMA) 1ap6sa powierzchni nier()wnoéci;przem anal yagosé powierzchni
mm metalu . i metalu :
mm mm
mim mm
0,84 - 1,68 0,35 1,6 Szorstka, wzarcie 0,33 l 1,6 Szorstka, wzarcie
042 - 0,84 0,30 1,0 Szorstka, wiarcie 0,25 1,3 Szorstka, wiarcie
T 021 - 042 0,22 0,25 Zadawalajaca 0,20 0,28 Zadawalajaca
0,149 — 0,21 0,15 0,15 Dobra 0,15 0,15 Dobra
0,105 — 0.149 | 010 0,20 Dobra 0,10 0,10 Dobra
| R : | - : —
0,074 - 0,105 0,18 0,25 | Zadawalajgca 0,05 ] 0,05 | Dobra

c¢) Grubos¢é wzarcia jest tym wieksza, im
wiecej tlenkéw tworzy sie na powierzchni od-
lewu. Ilo$¢ tlenkéw zalezy od szybkosci styg-
niecia odlewu, stopnia odtlenienia i sktadu stali
oraz atmosfery pomiedzy formga i odlewem,

Przenikanie tlenkéw zelaza w pory formy
i tworzenie sie krzemiandéw zachodzi oczywiscie
o wiele energiczniej w rdzeniach i wystepach
form ze wzgledu na silniejsze nagrzanie. Po-
nadto w rdzeniach kontakt metalu z masg for-
mierskg jest $ciSlejszy wskutek dzialania
skurczu.

Jednakze trzeba stwierdzié, ze jakkolwiek
opisane zjawiska w mniejszym lub wickszym
stopniu zachodzg przy odlewaniu stali, to je-
dnak nie zawsze powodujg przyleganie tupiny
do powierzchni odlewu. W tatwo odpadajgcych
lupinach stwierdza sie bowiem réwniez obec-
nos¢ FeO w ilosei ok. 18%. Powstawanie wzarc
przy odlewaniu brazu i metali lekkich nie moze
byé wyttumaczone reakcjami tlenek metalu —
krzemionka, gdyz reakcje takie nie mogg za-
chodziée. ,

3) Najbardziej ogdlna przyczyna tworzenia
sie wzaré jest niewatpliwie przenikanie metalu
w pory formy. Przenikanie to moze przy wyso-
kim nagrzaniu i wystarczajacej porowatosci
formy byé¢ stosunkowo bardzo glebokie. Znane
sg wypadki powstawania wzaré¢ grubosci rzedu
100 mm. Wysoka ognicodporno$¢ masy for-
mierskiej nie przeciwdziala przenikaniu me-
talu; czesto dzieje sie przeciwnie jak to juz
wspomnieliSmy w punkcie 1. Najwieksze zna-
czenie ma tu niewatpliwie stopien porowato$ci
przymodelowej warstwy masy formierskiej
i czernidta. Jak podaliSmy na wstepie (ta-
blica I) stosowanie piaskdéw. o drobnym ziarnie
zmniejsza lub nawet catkowicie usuwa powsta-
wanie wzare.

Rozpatrujac mechanizm przedostawania sie
metalu w pory formy trzeba stwierdzi¢, ze
moze ono mieé miejsce wylgcznie wéwezas, gdy
zachodzi zwilZenie formy metalem. W warun-
kach zetkniecia niepokrytej tlenkami kropli
metalu z powierzchnig porowatej formy z ziarn

krzemionki zwilzenie nie nastepuje. Inaczej
dzieje sig, jezeli na powierzchni metalu znaj-
dujg sie stopione warstwy tlenku. Tlenek zwil-
zajagc ziarna kwarcu jest wciggany w pory,
tworzgce wloskowate kanaly i pociggnaé moze
za soba metal. Je$li przy tym nastepuje jesz-
cze rozpuszczanie krzemionki przez tlenek me-
talu — pory ulegaja rozszerzeniu i warstwa
wzarcia jest grubsza 1 silniej przylega do po-
wierzchni odlewu. A. A. RyZykow wyrazit po-
glad, ze stal moze przenika¢ w pory formy
nawet juz po wytworzeniu sie zakrzeplej jej
warstwy na powierzchni odlewu. Twierdzi on,
ze wskutek skurczu wytworzone] zakrzeple]
warstwy stali, zawarta w jej wnetrzu faza cie-
kia moze by¢ przez mikroskopijne pory miedzy
pierwotnymi krysztalami wycisnietar na ze-
wnatrz i zapeilni¢ pory formy. Istnienie nie-
przenikliwej warstewki czernidia powstrzymac
ma to zjawisko.

Bardzo duzy wplyw na powstawanie wzaré
ma ci$nienie wywierane przez metal na po-
wierzchnie formy. Moze to byé zar6wno cisnie-
nie plynnego metalu jak i ci$nienie wywolane
skurczem.

Z przeprowadzonych rozwazan wysnuwamy
wniosek, ze dla unikniecia wzaré nalezy staraé
sie przylegajacg do modelu warstwe formy za-
opatrzyé w pokrycie mozliwie nieporowate,
wytrzymale, ogniotrwale, obojetne chemicznie
na dziatanie metali i jego tlenkéw. Przepu-
szczalno$¢ warstwy przymodelowej powinna
by¢é przy tym jak najnizsza.

Prof. P. P. Berg stusznie zauwazyl, ze im
mniej forma wydziela gazéw, tym nizsza moze
by¢ jej przepuszczalnosé bez obawy wywolania
wad odlewu. Formy z materialu nie wydzie-
lajacego gazéw moga byé w ogéle nieprzepu-
szczalne (np. formy metalowe). Na podstawie
praktyki produkcyjnej stwierdzono, ze zazwy-
czaj zalecane normy przepuszczalno$ei mas for-
mierskich sg o wiele za wysokie. I tak dla
form suchych i dla ciezkich rdzeni wystarcza
przepuszczalno$é 10 — 20 cm#*/min. Formy
zalewane na $wiezo i drobne rdzenie wymagaja.
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masy o przepuszczalnosci wiekszej, a miano-
wicie odpowiednio 80 - 100 cm*/min i 120
‘cm*/min.

Najwazniejszym materiatem, niezbednym do
sporzadzania pokryé¢ formy (czernidel), uzywa-

nym takze jako dodatek do przymodelowych

mas formierskich, odpowiadajacych warunkom
stawianym formom dla staliwa jest maczka
kwarcytowa. W Zwigzku Radzieckim znajduje
sie kilka z16z naturalnej maczki kwarcytowej,
zwanej marszalitem. Marszalit zawiera 87 —+
- 95% SiO,. Pod mikroskopem, w Swietle
przechodzgcym, mozna stwierdzié, ze wiekszos¢
ziarn marszalitu jest przezroczysta. Mineral
zawiera wiec bardzo znaczne iloSci piasku
kwarcowego o mikroskopijnych ziarenkach.
Dodatek 20% marszalitu do masy formierskiej,
skladajgcej sie z piasku kwarcowego i glinki
ogniotrwalej, obniza jej przepuszczalnosé z 300
do 100" cm*/min. Uzycie takiej masy jako
przymodelowej zmniejszylo przenikanie metalu
z 0,5 mm do 0,1 mm, calkowicie usuwajac
wzarcia. Zamiast marszalitu mozna z réwnie

dobrym skutkiem stosowaé maczke otrzymang -

przez przemielenie kwarcytu, Niektore jednak
gatunki kwarcytu, majace bardzo twarde ziar-
na. powoduja nadmierne zuzycie cze$ci robo-
czych maszyn rozdrabniajacych. Maczka kwar-
cytowa zawieraé moze wowczas do .0,2% pylu
metalicznego. Dla ulatwienia przemialu mozna
kwarcyt prazy¢ w ciaggu jednej godziny w tem-
peraturze 1000" z nastepnym studzeniem w wo-
dzie. Najbardziej szerokie zastosowanie ma
kwarcyt w odlewnidch jako material do przy-

Inz. JANUSZ HOLTORP
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gotowania pokry¢ (czernidel). Dla ustalenia
najkorzystniejszego skladu czernidla przepro-
wadzono w ZSRR szereg préb. Najlepsze re-
zultaty osiagnieto z nastepujacymi czernidtami:
I. maczka kwarcytowa 1,7 cz. obj.
dekstryna (roztwoér o ciezarze
wiasciwym 1,1) 1,5 cz. obj.
Zawiesina wykazuje ciezar wlasciwy 1,5
II. melasa (ciezar wtasciwy 1,1) . 1 cz. obj.
tug sulfitowy (ciezar wlasciwy 1,05) 1 cz. obj.

Maczka kwarcytowa — w takiej ilosci, aby
zawiesina wykazala ciezar wlasciwy 1,5.

Grubos¢ pokrycia powinna wynosi¢ od 0,4
do 1,5 mm. Pokrycia nie nalezy gtadzié.

Istnieje jeszcze caly szereg pokry¢ form na
odlewy staliwne. Nalezg tu pokrycia grafitowe,
magnezytowe, z mielonego dynasu i szereg
innych. Nie rozpatrujemy ich tu jednak blizej,
gdyz dajg one rezultaty mniej korzystne niz
pokrycia marszalitowe. ‘

Przy operowaniu maczkg kwarcytowg w sta-
nie suchym trzeba pamieta¢, Ze oddychanie
atmosferg przesycona pylem kwarcytowym po-
woduje u robotnikéw pylice krzemows. Przy
takich wiec pracach jak mielenie kwarcytu,
przesiewanie lub przesypywanie imgczki, na-
lezy stosowaé odpowiednie §rodki ostrozno$ci.

LITERATURA:
A. D. Popow ,,Czistota powierchnostej otliwok*, Masz-

giz, 1950.

P. Z. Kuzin i A. D. Popow ,Prigar i zasory na stal-

nych ofliwkach®., Maszgiz, 1949.

J. A. Nechendzi ,Stalnoje litjo* Metallurgizdat, 1948.

W. M. Andrejew ,,Osnowy technologii litiejnych form*
Maszgiz, 1947.

O URZADZENIACH BEZPIECZENSTWA PRACY
W PRZEMYSLE ODLEWNICZYM ZSRR

(dokoriczenie)

Wykonywanie form i rdzeni
Stworzenie bezpiecznych warunkéw pracy
formowania maszynowego polega na sprawnym
zaopatrzeniu stanowisk formierzy w mase i na
szybkim usuwaniu jej nadmiaru, co pozwala na
peing swobode ruchéw.

Jesli chodzi o samo formowanie, to wyste-
pujgce tu wypadki, poza okaleczeniami spowo-
dowanymi przedmiotami metalowymi znajdu-
jacymi sie w masie, sg obrazeniami wywotywa-
nymi niespodziewanym uruchomieniem maszyn
formierskich wskutek , zmiany pozycji zbyt
luzno osadzonej dzwigni, pod dzialaniem
wtasnego ciezaru lub nieumys$lnego jej urucho-
mienia np. luzno zwisajgcy czescia odziezy.

W nowych maszynach konstrukcji radziec-
kiej przed tego rodzaju wypadkami zabezpie-
czaja samoczynne urzadzenia blokujace dzwi-
gnie sterujace w kazdym ich polozeniu.

Statystyka radziecka wskazuje, ze 23,8%
og6lu wypadkow przy formowaniu wydarza sie
podczas zakladania i zdejmowania z maszyn

skrzynek formierskich oraz przy ukladaniu pu-
stych skrzynek w stosy. Gléwna przyczyna tych
wypadkdéw jest nieprawidlowe rozmieszezenie
i niewiasciwy ksztatt uchwytéw. Przeprowa-
dzona w ZSRR normalizacja skrzynek formier-
skich, uwzgledniajgca czynnik bezpieczenstwa
pracy, przyniosla radykalng poprawe na tym
odcinku.

Przyklady czesto stosowanych konstrukeji

skrzynek nieprawidlowych z punktu widzenia
bezpieczenstwa pracy pokazuje rys. 10, wzér
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Rys. 10. Skrzynki formierskie o konstrukcji niepra-
widlowej z punktu widzenia bezpieczenstwa pracy.
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Rys. 11, Pra\mdlowowy— Rys. 12. Zaciski mimo-

konane skrzynki for- srodowe skrzynek for-

mierskie (wg norm ra- mierskich.
radzieckich).

za$ wiadciwie skonstruowanej skrzynki wyko-
nanej wg norm radzieckich — rys. 11.

Dla usprawnienia pracy skladania form
i dla zwieckszenia jej bezpieczenstwa zastoso-
wane zostaly w pewnych wypadkach zaciski
mimosrodowe, przedstawione na rys. 12, czy-
nigce zbednym obcigzanie formy w czasle na-
pelniania jej plynnym metalem.

Powracajgc jeszeze do maszyn formierskich,
nalezy przypomnie¢, ze najwieksza trudno$e,
zwlaszcza przy maszynach z plyta obracalng,
sprawia szybkie i pewne przymocowanie
skrzynki formierskiej do plyty. Sposéb tego za-
mocowania przechodzil stopniowe ulepszenia,
aby znalezé w koncu rozwigzanie w formie
automatycznie dzialajacego zacisku pneumaty-
cznego. Dwa przyklady takich zaciskéw uzywa-
nych w ZSRR pokazuje rys. 13.
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Rys. 13. Zaciski pneumatyczne do przymocowania
skrzynek do plyt maszyn formierskich.

W rezwigzaniu z rys. 13a tloczek A pod dzia-
taniem sprezonego powietrza przesuwa sie
w prawo i powoduje obrét trzpienia B, posiada-
jacego gwint o duzym skoku i przechodzacego
przez - nagwintowany otwér w dnie tloczka.
Obroét trzpienia B powoduje z kolei obroét lapy
C ktéra przyciska skrzynke do stolu maszyny
formierskiej.

W rozwigzaniu z rys. 13b tloczek polgczony
na state z trzpieniem A pod dzialaniem sprezo-
nego powietrza przesuwa sie w prawo i po-
woduje obr6ot zaczepu B dokota osi C. Przy
tym ruchu koniec zaczepu wysuwa sie ze
swojej ostony i powoduje przycis$niecie skrzynki
zaopatrzonej w odpowiednie nadlewy do stolu
maszyny.

Przy omawianiu urzadzen bezpieczenstwa
pracy w dziale formowania i wykonywania
rdzeni nie mozna pomingé sprawy suszenia
form i rdzeni jak réwniez urzadzen stuzacych
do tego celu.

Praca przy suszarniach naraza obstugujacych
na niebezpieczenstwa zwigzane z dzialaniem
wysokiej temperatury i trujacych gazéw, jak
gaz Swietlny uzywany do ogrzewania suszari,
tlenek wegla bedacy produktem niezupelnego
spalania wegla lub koksu oraz akroleina, be-
daca produktem rozpadu olejow organicznych
w wysokich temperaturach.

Najwieksza jednak ilo$¢ wypadkéw ma
miejsce przy zaladowywaniu, a zwlaszcza przy
wyladowywaniu z suszarni form i rdzeni.

Prostym, czesto stosowanym w ZSRR, spo-
sobem ulatwiajgcym wycigganie z suszarni
natadowanego wobzka jest ukladanie toru we-
wnatrz suszarni ze spadkiem w kierunku
wejscia

-_.1 405/50 -R14

do kontroli stanu wysuszenia
formy.

Rys. 14. Urzadzenie

Do wyciggania woézkéw z suszarni, o ile na
to pozwalaja m‘fejscowe warunki, wykorzystuje
sie czesto suwnice i uklad linowo-krazkowy,
przy ktorym jeden z krazkoéw umieszczony jest
na tylnej $cianie suszarni. Stosowanie tego
sposobu ladowania wymaga jednak odpowie-
dniego wzajemnego usytuowania suszarnii toru
suwnicy, co nalezy uwzgledni¢ juz przy pro-
jektowaniu.

Inny sposéb bezplecznego wprowadzania do
suszarni wozkow z formami uzyskuje sie
stosujac ciggnik elektryczny sprzegany z woz-
kami przy pomocy samoczynnie dziatajacego
sprzegla, dzieki czemu wchodzenie do suszarni
jest zbedne.

Przy suszeniu drobme‘szych rdzeni stoso-
wane s§ akumulatorowe wozki lub nawet re-
czne z podnoszonym pomostem, ktére umozli-
wiajg bezposredni transport potek z rdzeniami
wprost do suszarni.

Wchodzenia do suszarni dla sprawdzenia
stopnia wysuszenia form lub rdzeni unika sie
przez zastosowanie kontrolnego urzadzenia
elektrycznego. Urzadzenie takie (rys. 14) skla-
da sie z kilku par elektrod mosieznych A
umieszczonych w rurkach szklanych, z ktérych
wystaja tylko swoimi koncami, potgczonych
przewodami z galwanometrem B i z wlgczonym
szeregowo zrodlem pradu. W miare postepu-
jacego suszenia formy czy rdzenia, a wiec
zmniejszania sie jej wilgotnos$ci, opér elektry-
czny masy ros$nie, a wiec zmniejsza sie ilosé
plynacego pradu i wychylenia galwanometru
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malejg. Moment, w ktéorym wychylenia galwa-
nometru przestajg wystepowa¢, Swiadezy o za-
konczeniu procesu suszenia. Oczywiscie tego
rodzaju urzadzenia mogg mieé zastosowanie
tylko do wiekszych form lub rdzeni.

Powracajac do spraw wydzielania sie
w suszarniach szkodliwych dla zdrowia gazow,
to poza niezbednymi dla ich odprowadzania
kominami i okapami, zwraca sie staranna
uwage na sposob szczelnego zamykania drzwi.
Jednym =z najprostszych 1 wystarczajaco
pewnie dzialajgcych sposobow to montowanie
drzwi z nachyleniem w strone suszarni, powo-
dujacym ich samouszczelnianie sie pod dzia-
laniem wlasnego cigzaru.

Topienie metalu i zalewanie form

Wysoka temperatura (L) dochodzgca do 30° na -

pomoscie wsadowym 1 przy rynnie spustowej,
w czasie spustu podnosi sie w tych miejscach
do 60°, stwarzajagc w ten spos6éb ciezkie wa-
runki pracy dla obslugi zeliwiakéw. Zdrowiu
obstugi zZeliwiakéw zagrazajg ponadto wy-
dzielajace sie podczas pracy zeliwiaka szko-
dliwe gazy jak tlenek wegla i dwutlenek siarki.
Jedno z rozwig-
zah technicznych,
majgcych na celu za-
bezpieczenie obstugi
pomostu wsadowego
przed dziataniem ga-
zé6w, wysokiej tem-
peratury i iskier wy-
. dobywajacych sie z
okna wsadowego po-
kazuje rys. 15.
Urzadzenie to
sktada sie z oslony
azbestowej A, umie-
szczonej wspodlsrod-
kowo z osia zeliwia-
ka w odleglosci ok.
100 mm od jego. pta-
szcza oraz z dwéch
rur pionowych B za-
~opatrzonych w dysze
nachylone pod ka-
Rys. 15,  Zabezpieczenie tem 60° do poziomu
przed wydzielaniem si¢ 5 skierowane do
gazow z okna wsadowego. e e
wnetrza  zeliwiaka.
Do rur tych wtlacza
sie powietrze, ktore wydobywa sie z dysz
z szybkoscig ok. 12 m/sek tworzgc zastone za-
pobiegajaca wydostawaniu sie na zewngtrz ga-
zow 1 iskier. .
Wiekszo$¢ wypadkow przy obstudze zeli-
wiaka ma miejsce przy recznym zaladunku
wsadu, spuscie zeliwa i szlaki oraz przy opréz-
nianiu zeliwiaka po zakonczeniu jego biegu.

40s/50-R15

Zmechanizowanie zatadunku zeliwiaka usu-
wa niebezpieczne i szkodliwe dla zdrowia wa-
runki dla tej grupy obstugi, ktéra przy recz-
nym zaladunku zatrudniona jest na pomoscie
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Rys. 16. Mechaniczne ladowanie zeliwiaka.

wsadowym. Sooséb mechanicznego zatadowania
zeliwiaka, u nas stosunkowo mato rozpo-
wszechniony, przedstawia rys. 16.

Jesli chodzi o przebijanie i zamykanie
otworu spustowego, to przy obecnym stanie
techniki najsprawniej i najbezpieczniej doko-
nywa sie te operacje recznie a jedynie przy
duzych zeliwiakach o wydajnosci powyzej
10 ton/godzine stosuje sie pélmechaniczne za-
mykanie i o'wieranie tego otworu.

Jedng z najbardziej niebezpiecznych czyn-
nosci przy obstudze zeliwiaka jest jego oproz-
nianie po zakonczeniu biegu.

[l Dlatego tez w daze-
7 niu do zmniejszenia
{  wypadkowo$ci przy tej
h czynno$ci zostal opra-
szereg syste-

IQ'{
cowany
. / 2 méw mechanicznego za-
CH //"'\ mykania 1 otwierania
O

dna zeliwiaka. Naj-
prostsze rozwiazanie
pokazuje rys. 17. Skla-
da sie ono 2z rucho-
mego rusztu umieszczo-
nege pod dnem zZeli-
wiaka, w ktéorym usta-
wia sie rozpore I, unie-
mozliwiajgcg otwarcie
drzwiczek dennych. Po zakonczonym biegu ro-
botnik stojacy na zewnatrz za Scianka ochron-
na, pocigga ruszt przy pomocy stalowe] liny

He) o ©f H

= ’ = =

Rys. 17. Proste urza-

dzenie do oprézniania

zeliwiaka po zakoficzo-
nym biegu.

nawinietej na beben, powodujac wywrécenie

sie zapory, otwarcie drzwiczek dennych na sku-
tek nacisku na nig poprzeczki 2 i wysypanie
pozostatodci na ruszt. Przy dalszym nawijaniu
liny na beben ruszt wraz z pozostalo$cig zo-
staje wyciagniety na zewnatrz odlewni i zalany
wodag. .

Inne rozwigzanie, stosowane w wiekszych
zeliwiakach pokazuje rys. 18. Sktada sie ono
z dzwigien A osadzonych obrotowo i zaopatrzo-
nych w rolki B. Osie dzwigni wprowadzane sg
w ruch obrotowy za pomocg korby recznej C
i przekladni $limakowej D. Celem zmniejszenia
sity niezbednej do poruszania mechanizmu. na
osi dZwigni osadzone jest kétko linowe E, przez
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Dlatego tez obowigzujg tu

szczegotowe przepisy dotyczace
stosowania osobistych ochron,

uzywania odpowiednich narze-
dzi i sposcbéw pracy.

- Dobre warunki bezpieczen-
stwa w tym dziale odlewni za-

AORNNEANNANNANN N

Rys. 13. Urzadzenie do oprozniania zeliwiaka po zakonczonym biegu.

ktére przewinieta jest lina stalowa z umoco-
wang na jej koncu przeciwwagg F. Urzadzenie
uzupelniaja zderzaki G dla oc}'lrony kolumn
wspierajacych przed uszkodzeniem. Jako do-
datkowe zabezpieczenie stosuje sie rozpore,
ktéra- jest usuwana Ppo zakohczeniu biegu,
a przed otwarciem drzwiczek.

Rys. 19. :
wykonywania remontu zeliwiaka.
Stanowisko robotnika poruszajacego kprbq
jest zabezpieczone ostong z blachy stalowel. _
Jes§li chodzi o wypadki przy remoncie zeli-
wiaka, to zapobiega sie nim réznymi sposo-
bami. ‘ )
Jednym z najbardziej celowych i jednoczes-
nie prostych sposobow (rys. 19) jest wsuniecie
przez okno wsadowe sktadanej siatki mocnej
konstrukeji, zapobiegajgce] zranieniu przez
spadajace cze$ci obmurza z gornej jego'cze_sm,
robotnika zatrudnionego wewnatrz.
Inny sposéb to podwieszanie nad pracuja-
cym blaszanego daszka ochronnego (r_ys._ 2.0)‘
W duzych i o znacznej wysokosci zeliwia-
kach stosuje sie ruchome pomosty (rys. 21) za-
bezpieczone od gory daszkiem ochror}nym,
a spuszczane do wnetrza Zzeliwiaka na linach.
Na takim pomoscie znajduje sie murarz wraz
z narzedziami i potrzebnym do naprawy ma-
teriatem.

Wybijanie i oczyszczanie odlewéw

Wedlug danych radzieckich 13,7% ogoine]j
liczby wypadkéw w odlewniach ma miejsce
przy wybijaniu i wykanczaniu odlewow.

Siatka zabezpieczajaca robotnika podczas

pewni¢ moze jedynie jak naj-
dalej posunieta mechanizacja.

Pierwsza po zalaniu formy
operacja, wymagajaca wybija-
nia odlew6w, odbywa sie w atmosferze prze-
syconej pytem i zwykle w wysokiej tempera-
turze. Dla zmniejszenia wysitku i dla oddalenia
wybijaczy od miejsca powstawania pytu i wy-
dzielania sie gorgca =zastosowano szeroko
w ZSRR pneumatyczne urzadzenia do wybija-
nia form.

Umieszczenie urzadzenn do wybijania form
w zamknietych pomieszczeniach, zwykle w pod-

<0550 .8

ziemnych tunelach, zastosowanie dodatko-
wych urzadzen do odciggania pylu i chlodzenia
wybitych odlewéw -— radykalnie poprawilo

warunki tej pracy w odlewniach ZSRR i po-
lepszylo znacznie jej bezpieczenistwo.
Dalszym postepem, zwlaszcza w zwalczaniu
pytu i jego skutkéw, bylto zastosowanie hydrau-
licznych urzadzenn do usuwania rdzeni z odle-
woéw. Usuwanie, a wla$ciwie wymywanie, od-
bywa si¢ w zamknietych komorach przy uzyciu
silnego strumienia wody. Uderzenie zatrudnio-
nego w komorze robotnika takim strumieniem
wody mogloby spowodowaé ciezkie obrazenia
i dlatego tez w tego rodzaju urzadzeniach sto-
suje sie automatyczng blokade, uniemozliwia-
jaca uruchomienie wyptywu wody, dopoéki
drzwi komory nie sg szczelnie zamkniete.
Rozpowszechnione w odlewnictwie oczysz-
czanie odlewoéw przy uzyciu bebnéw obroto-
wych wymaga, wbrew pozorom, starannego za-
bezpieczenia z punktu widzenia bezpieczen-

L re | .
Rys. 21. Ruchomy po-
most dla robotnika wy-
konujacego remont ze-
liwiaka.

Rys. 20. Daszek ochron-

ny zabezpieczajacy ro-

botnika - podczas wyko-

nywania remontu zeli-
" wiaka.
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stwa pracy. W ZSRR zwrécono przede wszyst-
kim szczeg6lng uwage na wilasciwe zabezpie-
czenie mechanizméw napedowych, jak réwniez
na sposoby zabezpieczania przed nieprzewidzia-
nym otwarciem sie pokrywy bebna w czasie
jego ruchu. W nowszych urzadzeniach zastoso-
wano mechanizmy uniemozliwiajgce w ogoéle
otwieranie bebna w czasie ruchu. Zwrdécona
zostata réwniez uwaga na zagadnienie zwalcza-
nia przy ,bebnowaniu“ odlewéw — Kkurzu
i halasu. Kurz odcigga sie przy pomocy urzg-
dzen dziatajacych pod ci$nieniem, hatas za$
spowodowany uderzaniem odlewéw o Scianki
bebna ttumi sie przez zastosowanie oston obi-
tych materiatem izolujacym akustycznie, jak
np. wojtokiem.

MONTAZ SAMOCHODOW
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W odlewniach o duzej produkcji, zwlaszcza
odlewéw drobnych i Sredniej wielkosci, zasto-
sowano na szerokg skale urzadzenia utatwiajgce
transport i sortowanie odlewéw oraz odprowa-
dzanie wybitego z odlewu piasku, przyczy-
niajac sie w ten spos6b do znacznego usprawnie-
nia pracy przy jednoczesnym polepszeniu wa-
runkéw bezpieczenstwa i higieny pracy.

Niniejsze omdwienie technicznych rozwigzah
urzadzen bezpieczenstwa pracy, stosowanych
w przemysle odlewniczym ZSRR, nie jest ani
petne, ani wyczerpujgce, ma jednak za zada-
nie przedstawienie kierunkéw rozwoju techniki
radzieckiej na polu walki z wypadkami w od-
lewniach i pobudzenie na tym odcinku twoérczej
inicjatywy polskich odlewnikéw.

OSOBOWYCH ,,POBIEDA*

O NADWOZIU SAMONIOSACYM

Montaz samochodéw ramowych i o nadwoziu samoniosacym,
Uktad paséw montazowych dla samochodow

dzgce roéznice.

zacho-
»Pobieda“

w Zaktadach im. Mototowa. Opis poszczegdlnych etapéw montazu i za-
stosowanych urzadzen oraz metod pracy. Uwagi koncowe.

Montaz samochodéw o konstrukcji ramowej
rozpoczyna sie od ustawiania ramy na pasie
montazowym, do ktorej zostajg nastepnie za-
mocowywane poszczegllne zespoly i pod-
zespoly. W jednej z koncowych operacji usta-
wione zostaje na ramie nadwozie. Kolejnos¢
operacji montazowych samochodu o nadwoziu
samoniosacym (bezramowym) jest inna, gdyz
na poczatkowe stanowiska montazowe dostar-
czane jest catkowicie wykonczone nadwoziel,
do ktérego zamontowane zostajg kolejno zespo-
ty i podzespoty, przy czym szereg zespotow
musi by¢ zaktadany od dotu.

W czasopiSmie ,Awtomobilnaja Promysz-
lennost® Nr 10 z r. 1949 K. J. Cziwkunow opi-
suje w artykule pt. ,Sborka bezramnych lieg-
kowych awtomobilej* ciekawy przekréj mon-
tazu w Zakladach im. Mototowa, samochodéw
osobowych ,Pobieda“, posiadajgcych samonio-
sgce nadwozia.

Rys. 1 Nadwozia samoniosgce samochodéw ,,Pobieda“.
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Urzadzenia, w ktore zaopatrzony jest dziat
montazu samochodéw ,Pobieda“, odbiegajg za-
sadniczo od dotad stosowanego szablonu i od-
znaczajgq sie najdalej idacym przystosowaniem
do warunkéw wykonania poszczegélnych ope-
racji montazowych, oraz majg na celu zape-
wnienie robotnikom wygody i higienicznych
warunkéw pracy.

Montaz podzielono na pie¢ etapéw, przy
czym dla kazdego etapu zastosowano specjalna
konstrukcje pasa montazowego.

Pierwszym etapem jest wstepny montaz
nadwozia, na pasie o dwéch tancuchach, na kté-
rym nadwozia posuwajg sie w poprzek do kie-
runku ruchu paséw montazu gtéwnego.

W drugim etapie — mocowania gtéwnych
zespotow, zastosowano pas montazowy z woOz-
kami krgazacymi po torze zamknietym.

Trzeci etap — montazu od dotu i z bokoéw
pomocniczych mechanizméw, posiada pas mon-
tazowy o podwojnym tancuchu, umieszczony na
wyso.kosci cziowieka i zaopatrzony w boczne
platformy.

W czwartym etapie — montazu wykonczaja-
cego, zastosowano szeroki pas ptytowy na po-
ziomie podtogi oraz dodatkowy transporter
0 tej samej konstrukcji dla odprowadzania sa-
mochodoéw wadliwych.

Wreszcie w pigtym etapie — proéb i osta-
tecznego wykonczenia, zastosowano pas mon-
tazowy o odcinkach taricuchowych i ptytowych,
na poziomie podtogi oraz na stupach.

Schemat ukfadu paséw montazowych wska-
zuje rys. 2
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Rys. 2 Uklad paséw montazowych. 1 — pasy mon-
tazu gtdbwnego; 2 — pas montazowy woézkowy o zam-
knietym obwodzie; 3 — pas montazowy na stupach;
4 —a pas montazowy plytowy na poziomie podtogi;
5 — pas ptytowy do usuwania samochodéw wadli-
Wsrch; 6 — pasy montazu wykanczajgcego; 7 — pas
ptytowy i tancuchowy na poziomie podtogi; 8 — ka-
biny 1-go i 2-go mycia wozu; 9 — suszarnia; 10 — pas
ptytowy na poziomie podiogi.

Wstepny montaz nadwozi wykonywany na
pasie montazowym pokazanym na rys. 3, obej-
muje wmontowywanie wspornikéw (np. dla
ustawienia silnika), zbiornika paliwa, tylnych
amortyzatoréw, ttumika, przewodéw benzy-
nowych, hamulcéw hydraulicznych, pedatéw
sprzegta i hamulcow. Szeroko$¢ pasa jest tak
dobrana, zeby dno nadwozia byto dostepne dla
wykonywania czynnosci montazowych. Odleg-
tos¢ miedzy limami tancuchdéw wynosi 39 m,
zas szybkos$¢ posuwu pasa 0,81 -u 1,62 m/min.

Po zakonczeniu wstepnego montazu prze-
rzuca sie nadwozia za pomocg podsufitowej
wciggarki elektrycznej na pas wézkowy o zam-
knietym obwodzie (rys. 4). Pas ten jest wy-
posazony w ptaskie wozki, ktére poruszajg sie
na poziomie podiogi i posiadajg stupy, na kto-
rych ustawia sie, na wyskosci wzrostu czto-
wieka, silnik z przymocowanymi do niego po-
przeczkami i przednim zawieszeniem wraz

Z resorami.
AA

Rys. 3. Pas montazowy wstepnego montazu nadwozi:

1 — odcinek zaktadania nadwozi; 2 — odcinek prac

montazowych na podwyzszonym poziomie; 3 — odci-
nek gotowych nadwozi.

Po opuszczeniu z goOry nadwozia punkty
umocowania poprzeczek oraz uszu resoréw na
nadwoziu trafiajg na siebie, a nastepnie zosta-
ja przymocowane (rys. 5. W dalszych opera-
cjach zatozony zostaje od dotu wat napedowy
oraz ogumione kota.

Wozki napedzane sg specjalnie skonstruowa-
nym tancuchem z kompensacjg (zamiast urza-
dzen do naciagu taricucha). Specjalnie dobrany
ksztatt wézkéw umozliwia monterom porusza-
nie sie wraz z nimi podczas pracy. Szybkosci
posuwu pasa wynosza: 1; 1,3; 1,6 m/min. Dla
utatwienia pracy samochod oswietlony jlest od
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spodu lampami umieszczonymi w  woOzku
i przykrytymi mlecznymi szybami. Lampy za-
silane sg pragdem niskiego napiecia, pobieranym
z szyn zbiorczych, znajdujgcych sie w podtodze.
Magazyn zespotéw oraz stanowiska wstepnego
montazu silnikéw, tylnych mostéw i két znaj-
dujg sie w bezposrednim sasiedztwie. Prace na
gtdbwnym woézkowym pasie montazowym ilu-
struje rys. 6.

Przeniesienie samochodu na stupowy pas
nastepnego etapu montazowego odbywa sie za
pomoca podsufitowej wciggarki elektrycznej.
W tym etapie od dotu i z bokéw uzupetnia sie
tylne zawieszenie i zamontowuje chtodnice,
fartuchy pod silnikiem, urzgdzenie wydechowe,

Rys. 4. Pas montazowy woézkowy o zamknietym
obwodzie.

dzwignie recznego hamulca; napetnia sie prze-
wody ptynem hamulcowym, reguluje sie ha-
mulce hydrauliczne, pedaty sprzegta i hamul-
cowy, smaruje sie i przeprowadza operacje
kontrolne dobrego wykonania montazu. Ponie-
waz wymienione operacje wymagajg dostepu do
samochodu od dotu i z bokéw, czes¢ robotnikéw
pracuje stojagc na podiodze, a czes¢ na pomo-
stach. Na stupach rozmieszczone sag szerokie
belki korytkowe, w ktorych posuwajg sie spec-
jalne dwurzedowe rolkowe taricuchy, na kté-
rych ustawia sie samochdd przeniesiony z po-
przedniego pasa wozkowego. Szybkosci posuwu
tancucha wynosza: 1, 1,33; 2 m/min. Dzieki
odpowiedniej konstrukcji pasa montazowego

Rys. 5 Potozenie gtéwnych zespotéw przy montazu:
1 — powierzchnia mocowania przedniego zawieszenia;
2 -- powierzchnia mocowania silnika;, 3— poprzeczka;

4 — przednie zawieszenie silnika; 5 — tylne zawie-
szenie silnika; 8 m— zawieszenie resoréw; 7 — uszy
resorow.
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Rys. 6. Praca na gtbwnym woézkowym pasie mon-

tazowym.

(rys, 7), montaz odbywa sie z poziomu podiogi,
co jest wygodniejsze i bezpieczniejsze w pracy
dla monteréw od stosowanych nieraz kanatéw
montazowych w podtodze.

Do dalszego etapu montazowego samochod
przeciggany jest po pochylni na ptytowy pas.

Czwarty etap stanowi montaz ostateczny,
wymagajacy pracy robotnikéw wokét catego
samochodu i dlatego zastosowano tu szeroki pas
ptytowy, pracujacy na poziomie podiogi, skia-
dajacy sie z tasmy o szerokosci 3,37 m, poru-
szajgcej sie z szybkosciami™ 1; 1,33; 2 m/min,
pokrytej waskimi ptytami z debiny. Na pasie
tym wykonywane sa nastepujgce czynnosci:
zmontowanie maski oblicowanie chtodnicy,
zatozenie zaluzji, zaston, kota zapasowego, aku-
mulatora, potgczenie instalacji elektrycznej, za-
tozenie pokryw na kota, znakowanie i cechowa-
nie, napetnienie paliwem i wodag, uruchomienie
silnika i jego regulacja, ogélna kontrola wozu
i przygotowanie do préob drogowych. Dla od-
prowadzenia gazéw spalinowych na pasie sa
specjalne urzadzenia tgczone wezem elastycz-
nym z rurg wydechowg samochodu. Dla unik-
niecia ewentualnych zatrzyman w strumienio-
wym montazu zastosowano przy pasie gtébwnym
dodatkowy ptaski tasmowy pas umieszczony
prostopadle do niego dla usuwania samocho-
déw, ktére moga z réznych przyczyn wstrzy-

1w 3B 100 3B 1D

Rys. 7. Pas montazowy
na stupach, a) widok
ogélny: 1 — powrotna,
linia tancuchéw; 2 —
napinanie tancuchow;
3 — naped; b) przekrdj:

4 — boczne oSwietle-
nie; 5 — osSwietlenie
dolne; 6 — niosgce cze-

Sci tancucha.

6B/501
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mac ciggtos¢ pracy. Dodatkowy pas uruchamia-
ny jest tylko w razie potrzeby.

Przed ostatnim etapem montazu samochdd
przechodzi préby drogowe (z ewentualnym wy-
regulowaniem pracy zespotdéw), zas przed od-
daniem gotowego wozu nastepuje mycie, ze
sprawdzeniem nadwozi na szczelnos$¢, suszenie
po umyciu, usuniecie wszelkich niedokladnosci
wykonania, ostateczne polerowanie nadwozia

Rys. 8. Schemat uktadu paséw na odcinku mycia: 1—

kabina mycia wstepnego; 2 — kabina mycia ostatecz-

nego; 3 — komora suszenia; 4 — przenosnik tancu-
chowy podwéjny; 5 — przenosnik plytowy.

oraz kontrola (na tasmie). Pasy montazowe
wykanczania ustawione sg w jednej linii
i posiadajg szybkosci: 1,3; 1,7, 2,6 m/min. Do
mycia przeznaczone sg 2 kabiny, za$ do susze-
nia — jedna komora.

Rys. 8 pokazuje schemat ukiadu taricucho-
wych ptytowych paséw na odcinku mycia.
Ptaski ptytowy przenosnik jest przedituzeniem
dwurzedowego tancuchowego przeno$nika my-
cia i suszenia. Rys. 9eprzedstawia kabine
mycia.

Rys. 9. Kabina mycia: 1 — fancuchy transportera;

2 — pompy wodne.

Kabinjr mycia sg oszklone i posiadaja
urzadzenia natryskowe, zbiorniki wody odpty-
wowej i pompy wodne. Dach kabiny jest meta-
lowy z wyciggami, wjazd i wyjazd opatrzone
zastonami. Urzadzenie natryskowe sklada sie
z systemu rur z otworami i koncéwkami rozto-
zonymi w ten sposéb, by mozna bylo samo-
chéd umy¢ ze wszystkich stron. Koncéwki sag

sterowane recznie przez obstugujacego, znaj-
dujacego sie z zewnatrz kabiny.
Pompy wodne zastosowano odsrodkowe

o wydajnosci 70u-100 m3godz i ci$nieniu 5 :-6
atmosfer.

Pierwsza kabina wstepnego mycia wodag
obiegowg i od spodu posiada zbiornik z osa-
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Rys., 10, Przelotowa komora suszenia: ! — kanal
przenodnika tancuchowego; 2 — lancuch przenosnika.

dnikiem. W kabinie mycia ostatecznego woda
po myciu jest odprowadzana do kanalizacji.

Rys. 9 wskazuje przelotowa komore susze-
nia. Komora posiada podwdjne izolowane
$ciany metalowe. Diugos$¢ jej wynosi 15 m,
szeroko$¢ 2 m, wysokos¢ 1,8 m. Komora
ogrzewana jest wezownicag parowa. Krazenie
powietrza uzyskuje sie za pomoca 4 dmuchaw.

- MECHANIK
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Temperatura w komorze wynosi 50-+-60°.
Zuzycie pary 100--120 kg/godz.

W opisanym przebiegu montazu samochodu
nalezy podkreslic dodatkowo specjalng uwage
jaka zostala zwrécona na usprawnienie pracy
przez zastosowanie szybko$ciowego oprzyrza-
dowania (jak np. elektryczne klucze nasadowe),
zracjonalizowanie transportu, wlasciwe roz-
mieszczenie magazynéw zespoldw i podze-
spotéw i sprawne dostarczanie cze$ci na pasy
montazowe. Ponadto poszczegélne pasy zostaly
zaopatrzone w punkty telefoniczne, co pozwala
na szybkie nadawanie dyspozycji. Sie¢ sygnali-
zacyjna $wietlna pozwala kontrolowaé ruch po-
szczegbdlnych paséw montazowych a zastosowa-

nie optycznych  przyrzadéw  kontrolnych,
zautomatyzowalo  obliczanie zmontowanych
i zdanych samochodow.

Inz. Wt. B.

JEZYKOZNAWSTWO W SWIETLE MARKSIZMU

Dziennik radziecki , Prawda“ zainicjowat na
swych famach dyskusje w sprawie jezykozna-
wstwa. Punktem kulminacyjnym tej ‘dysku-
sji, w ktérej brali udzial czolowi przedstawi-
ciele jezykoznawstwa radzieckiego, bylo oglo-
szenie artykulu Jézefa Stalina pt. ,,W sprawie
marksizmu w jezykoznawstwie. Artykul ten,
zawierajacy szereg glebokich, rewolucyjnych
pogladéow na zagadnienie jezykoznawstwa,
byl niezwyklym wydarzeniem naukowym; nie
tylko wnidst Swiezy powiew w dziedzine jezy-
koznawstwa, ale naswietlit w sposéb autory-
tatywny szereg waznych tez marksistowskie]
dialektyki.

Poniewaz zagadnienie jezyka dotyczy nie-
mal wszystkich przejawéw duchowej dziatal-
no$ci spoleczenstwa ludzkiego, a zatem i roz-
woju nauk i umiejetnosci technicznych, nie
od rzeczy bedzie zaznajomi¢ czytelnikow
z glownymi tezami artykulu Jézefa Stalina
o jezykoznawstwie.

Pytanie pierwsze, na ktoére odpowiedziat

Stalin, brzmi: Czy stuszny jest poglad, Ze jezyk °

jest nadbudowaq bazy? Nie, niestuszny — odpo-
wiada Stalin. Baza — jest to ustr6j ekonomicz-
ny spoleczenstwa w danym etapie jego rozwoju.
Nadbudowa — to polityczne, prawne, religijne,
artystyczne, filozoficzne poglady spoleczenstwa
oraz odpowiadajgce im instytucje polityczne,
prawne i inne. Kazda baza ma swoja, odpowia-
dajacg jej nadbudowe. Jezeli baza ulega zmia-
nie i likwidacji, to w $lad za nig ulega zmianie
i likwidacji jej nadbudowa; jezeli powstaje
nowa baza, to w $lad za nig powstaje odpowia-
dajgca jej nadbudowa.

- na

Pod tym wzgledem jezyk ro6zni sie zasadni-
czo od nadbudowy. Przy likwidacji starej bazy
i tworzenia sie nowej stownictwo wzbogaca sie
znaczng iloscig nowych stéw i wyrazen wskutek
pojawienia si2 nowych form ustrojowych, kul-
turalnych, oraz rozwoju nauki i techniki. Zmie-
nia sie znaczenie szeregu stow 1 wyrazen, odpo-
wiadajgcych nowym pojeciom; natomiast pod-
stawowy zasob stéw 1 struktura gramatyczna
jezyka zachowuje sie niemal w calosci i nie pod-
lega powazniejszym zmianom.

Nadbudowa wyrasta z bazy, ale nie znaczy
to bynajmniej, ze jest ona tylko odbiciem bazy,
ze jest bierna, neutralna, ze zachowuje si¢ obo-
jetnie wobec losu swojej bazy, wobec losu klas,
charakteru ustroju. Przeciwnie, skoro sie zjawia,
staje sie ogromna, aktywng sila, dopomaga swej

_bazie w ksztaltowsniu sie i utrwalaniu, czyni

wszystko, aby dopoméc mnowemu ustrojowl
w zlikwidowaniu starej bazy i starych klas.

Jezyk roézni sie zasadniczo od nadbudowy. Je--
zyk nie jest wytworem tej czy innej, dawnej czy
nowej bazy wewnatrz danego spoleczenstwa,
lecz wytworem calego przebiegu historii spole-
czenstwa i historii baz w ciagu stuleci. Nie zo-
stat on stworzony przez jakg$ jedng klase, lecz
przez cate spoleczenstwo, wysitkiem setek poko-
lenn dla zaspokojenia potrzeb calego spoleczen- -
stwa, jako wspolny dla wszystkich czlonkow
spoteczenstwa jezyk ogdlnonarodowy. Wobec
tego stuzebna rola jezyka jako $rodka obcowa-
nia pomiedzy ludzmi nie polega na obslugiwa-
niu jednej klasy ze szkoda dla innych klas, lecz
jednakowym obstugiwaniu calege spole-
czenstwa. Wystarczy tylko, by jezyk zszedt

503




Zeszyt 11

MECHANIK

Rok XXIII

z tej pozycji ogbélnonarodowej, wystarczy tylko,
by stanal na pozycji uprzywilejowania i popie-
rania ktérejkolwiek badz grupy socjalnej ze
szkoda dla innych grup spoleczenstwa, aby
przestal byé s$rodkiem obcowania pomiedzy
ludzmi w spoteczenstwie i poczal chyli¢ sie ku
upadkowi.

Pod tym wzgledem jezyk rézni sie zasadni-
czo od nadbudowy, nie rézni sie natomiast od
narzedzi produkcji, powiedzmy od maszyn, kt6-
re zupelnie tak samo moga obstugiwa¢ zaréwno
ustréj kapitalistyczny, jak i socjalistyczny.

Nadbudowa jest wytworem okreslonej epoki,
w ciggu ktorej zyje i dziala dana baza ekono-
miczna. Totez nadbudowa zyje niedtugo i znika
wraz z likwidacja danej bazy.

Jezyk natomiast, przeciwnie, jest wytworem
dlugiego szeregu epok, w przeciggu ktérych
ksztaltuje sie, wzbogaca, rozwija sie. i szlifuje.
Totez jezyk zyje niezréwnanie diuzej, niz jaka-
kolwiek baza i jakakolwiek nadbudowa. '

Wreszcie jest jeszeze jedna kardynalna réz-
nica miedzy nadbudows i jezykiem. Nadbudowa
nie jest bezposrednio zwigzana z dziatalno$cig
produkcyjng czlowieka, lecz jedynie za posre-
dnictwem ekonomii. Dlatego tez nadbudowa
nie od razu i nie bezpoSrednio odzwierciedla
zmiany w poziomie rozwoju sit wytwoérezych,
lecz po zmianach w bazie.

Jezyk natomiast zwigzany jest nie tylko
z dziatalnoscia produkcyjng, lecz takze z dzia-
talno$cig czlowieka we wszystkich dziedzinach
jego pracy. Dlatego tez sfera dzialania jezyka,
ktory obejmuje wszystkie dziedziny dziatalno-
Sci czlowieka, jest o wiele szersze i bardziej
réznorodna, niz sfera dzialania nadbudowy. Co
wiecej jest ona niemal Ze nieograniczona.

Tym sie wlasnie przede wszystkim tlumaczy,
ze jezyk — Scile jego slownictwo — ulega
stalym przemianom. Nieustanny rozwdéj prze-
mystu i rolnictwa, handlu i tramsportu, tech-
niki i nauki wymaga od jezyka uzupelnienia
jego stownictwa przez nowe wyrazy i wyraze-
nia. - Jezyk odzwierciedlajge bezposrednio te
potrzeby, uzupelnia swéj stownik nowymi wy-
razami i doskonali swg budowe gramatyczna.

Odpowiadajac na drugie pytanie: Czy stu-
szne jest, ze jezyk byl zawsze i nadal pozostaje
klasowym, Ze nie ma jednego i wspélnego je-
zyka dla calego spoteczenstwa, jezyka niekla-
sowego, ogoélnonarodowego? — Stalin polemi-
zuje ze zwolennikami klasowego charakteru
jezyka, podkreflajac, iz wszedzie, we wszyst-
kich stadiach rozwoju, jezyk jako $rodek obco-
wania pomiedzy ludzmi w spoleczehstwie byt
jeden i wspolny dla spoleczenstwa, obstugujac
na réwni wszystkich cztonkéw spolteczenstwa
niezaleznie od ich sytuacji spotecznej. Oczy-
wiscie, byly obok tego dialekty, miejscowe na-
. rzecza, ale gérowat nad nimi i podporzadkowy-
wat je sobie wspdlny jezyk plemienia lub

504

narodowosci. Historia dowodzi, ze jezyki naro-
dowe nie sg jezykami klasowymi, lecz jezy-
kami  ogélnonarodowymi, wspélnymi dla
wszystkich czionkéw narodu i jedynymi dla
narodow. ,

Zwolennicy charakteru klasowego jezyka
popelniaja co najmniej dwa bledy. Pierwszy
polega na tym, ze myla oni jezyk z nadbudowas.
Sadzg oni, ze skoro nadbudowa ma charakter
klasowy, to jezyk powmnien byé nie ogélno-
narodowy, lecz klasowy.

Drugi btad polega na tym, Ze ujmujg oni
przeciwienstwo intereséw burzuazji i proleta-
riatu, ich zaciekly walke klasowa jako zerwa-
nie wszelkich zwigzkéw miedzy wrogimi klasa-
mi, wobec czego uwazajg, Ze niepotrzebny tez
jest wsp6lny jezyk dla spoleczenstwa i nie-
potrzebny jezyk mnarodowy. Lecz zerwanie
wszystkich wiezi ekonomicznych miedzy kla-
sami oznacza przerwanie wszelkiej produkcji,
a prowadzi do zaglady spoleczenstwa, do
zaglady samych klas. Rozumie sie, Ze Zzadna
klasa nie zechce pdj$¢é na zaglade. Dlatego tez
walka klasowa, chotby byla najostrzejsza, nie
moze doprowadzi¢ do rozpadu spoleczenstwa.

Nie nalezy utozsamiaé i1 mieszaé¢ jezyka
z kulturg. Kultura i jezyk to dwie rézne rze-
czy. Kultura moze by¢ i burzuazyjna, i socja-
listyczna; jezyk natomiast, jako Srodek obco-
wania, jest zawsze jezykiem ogélnonarodowym

‘i moze obstugiwa¢ zarowno Kkulture burzu-

azyjna, jak i socjalistyczna.

Méwiae o dwoéch kulturach, Lenin wycho-
dzit wlasnie z zalozenia, ze istnienie dwédch
kultur nie moze prowadzi¢ do negowania
wspolnego jezyka i utworzenia sie dwoéch je-
zykdw, ze jezyk powinien byé jeden. Lenin
zwalczat kulture burzuazyjng, lecz nie jezyk
narodowy, ktorego konieczno$¢ uwazat za bez-
sporng. Nalezaloby przypomnie¢ sobie naste-
pujace stowa Lenina:

»Jezyk jest najwazniejszym srodkiem obco-
wania pomiedzy ludZmi; jedno$é jezyka i nie-
skrepowany jego rozwéj — to jeden z najwaz-
niejszych warunkéw rzeczywiscie swobodnego
i szerokiego grupowania sie ludnofci wedlug
klas*.

Kyltura zmienia sie w swej tre$ci z kazdym
nowym okresem rozwoju spolteczenstwa, pod-
czas gdy jezyk pozostaje ten sam na przestrzeni
kilku okreséw, obstugujac jednakowo zaréwno
nowg kulture, jak i dawna.

A wiec: '

a) jezyk ‘jako Srodek obcowania zawsze byl

i pozostaje jeden dla- spoteczenstwa
1 wspolny dla jego cztonkéw;

b) istnienie narzeczy i dialektéw nie negu-
je, lecz potwierdza istnienie jezyka og6l-
nonarodowego;

c) formuda ,klasowosci jezyka jest formu-
1a bledna, nie marksistowsks,
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Na pytanie {trzecie: Jakie sq charaktery-
styczne cechy jezyka? — Stalin odpowiada
nastepujgco:

Jezyk nalezy do zjawisk spolecznych, dzia-
lajacych przez caly czas istnienia spoleczenstwa.
Rodzi sie on i rozwija wraz z narodzinami spo-
leczenstwa; umiera wraz z jego $miercig. Poza
spoteczenistwem nie ma jezyka. Dlatego tez
jezyk i prawa jego rozwoju mozna zrozumieé
tylko w tym wypadku, gdy bada sie go w nie-
rozerwalnym zwigzku z historig spoteczenstwa,
z historiag narodu, do ktérego badany jezyk
nalezy 1 ktory jest tworca tego jezyka.

Jezyk jest Srodkiem, narzedziem, przy kto-
‘rego pomocy ludzie obcujg ze soba, wymieniajg
mysli i osiagaja wzajemne zrozumienie. Jako
zwiazany bezposrednio z myS$leniem, jezyk re-
jestruje i utrwala w slowach i zdaniach wyniki
myslenia, osiggniecia pracy poznawczej czlo-
wieka i w ten spos6b umozliwia wymiane
mysli w spoleczenstwie ludzkim. Jezyk jako
narzedzie obcowania jest zarazem narzedziem
walki i rozwoju spoteczenstwa.

Jak wiadomo, wszystkie wyrazy istniejgce
w jezyku stanowig razem tzw. stownictwo je-
zyka. Rzeczg gléwng w stownictwie jezyka jest
podstawowy zaséb stéw. Jest on znacznie mniej
obszerny niz stownictwo jezyka, lecz zyje bar-
dzo dlugo, w ciggu stuleci i dostarcza jezykowi
bazy do tworzenia nowych wyrazéw. Slowni-
ctwo jest odbiciem stanu jezyka; im bogatsze
i ré6znorodniejsze jest stownictwo, tym bogatszy
i bardziej rozwiniety jest jezyk.

Jednakze s’ownictwo samo przez sie nie jest
jeszeze jezykiem — jest ono raczej materialem
budowlanym jezyka. Ale stownictwo uzyskuje
ogromne znaczenie, gdy zostaje oddane do dy-
spozycii gramatyki jezyka, ktora okresla regutly
1aczenia wyrazow w zdania i-w ten spos6b na-
daje jezykowi harmonijny charakter. Dzieki
gramatyce jezyk uzyskuje mozno$¢ przyobleka-
nia my$li ludzkich w szate jezykowa.

Stownictwo zmienia sie nie jak nadbudowa,
nie droga unicestwienia tego, co stare i budowy
tego, co nowe, lecz droga stopniowego uzupel-
niania istniejacego stownictwa nowymi wyra-
zami, powstalymi w zwiazku ze zmianami ustro-
ju socjalistycznego, z rozwojem nauki 1 techniki.
Mimo ze ze stownictwa zwykle wypada pewna
ilo§¢ wyrazéw przestarzalych, przybywa mu

znacznie wieksza liczba wyrazéw nowych. Jedli
za$ chodzi o podstawowy zasédb stéw — to utrzy-
muje si¢ on niemal bez zmiany.

Budowa gramatyczna, ktéra wypracowana
zostata na przestrzeni epok i stala sie czeScig
organiczng jezyka, zmienia sie jeszcze wolnie]j
anizeli podstawowy zasob stéow.

Historia podkresla wielka trwaloé¢ i olbrzy-
mia odporno$é jezyka wobec przymusowej asy-
milacji. Trwalo$é jezyka ttumaczy sie trwatoscia
jego budowy gramatycznej i podstawowego
zasobu stéw.

Z tego wszystkiego wynika, ze jezyk nie
jest wytworem jakiej§ pojedynczej epoki, lecz
szeregu epok.

Byloby jednak wielkim bledem sadzi¢, ze roz-
woj jezyka odbywatl sie w ten sam sposéb, jak
rozwéj nadbudowy, drogg unicestwienia za je-
dnym zamachem tego co istniato i budowania
od nowa. W istocie rzeczy rozwdéj jezyka odby-
wa sie drogg rozwijania i doskonalenia podsta-
wowych elementéw istniejacego jezyka, i two-
rzenia z nich nowej struktury jezyka.

Powiadaja, ze teoria stadialnego rozwoju
jezyka jest teorig marksistowska, uznaje bo-
wiem konieczno$é nagltych wybuchow jako wa-
runku przejécia jezyka od dawnej jakosci do
nowej. Jest to oczywiscie niestuszne, Marksizm
nie uznaje nagtych wybuchéw w rozwoju jezy-
ka, naglej zaglady istniejgcego jezyka i naglego
powstawania nowego jezyka.

Prawo przechodzenia od dawnej jakosci do
nowej drogg wybuchu nie daje sie zastosowaé
nie tylko do historii rozwoju jezyka — nie
zawsze daje sie ono zastosowaé réwniez do in-
nych zjawisk spotecznych, nalezgcych do kate-
gorii bazy lub nadbudowy. Obowigzuje ono
w stosunku do spoteczenstwa podzielonego na
wrogie klasy. Nie ma ono natomiast zupelnie
mocy obowigzujgcej dla spoleczenstwa nie
majacego wrogich klas.

Oto gtéwny watek rozwazan Stalina o jezy-
koznawstwie, Poniewaz dusza narodu przeja-
wia sie najpefniej w jego mowie, przeto glebo-
kie my$li, zawarte w artykule Jézefa Stalina,
przekraczajg swym zasiegiem dziedzine jezy-
koznawstwa i kierujg my$l ku filozofii dziejow.

AT T

Prawidlowe normy pracy

sa wyrazem postepu technicznego
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NIEKTORE PRZODUJACE METODY W RUCHU STACHANOWSKIM
| WSPOLZAWODNICTWIE PRACY W FABRYKACH ZSRR

Nowe metody opracowywania i realizowania planu oszczednosci jake
bodziec racjonalizacji i postepu technicznego. Metoda indywidualnego
rozrachunku gospodarczegc miejsc pracy i jej znaczenie ekonomiczne
i polityczno-wychowawecze.

Socjalistyczne wspolzawodnictwo pracy.i przodu-
jace metody ruchu stachanowskiego ulegajac stalym
zmianom, tworzg coraz to nowe doskonalsze formy so-

cjalistycznej organizacji pracy — fgrmy twéx_‘czego,
kolektywnego wysilku pracownikoéw fizycznych i umy-
stowych.

W latach 1948—1950 w przoduj.atcych fabr:ykach
ZSRR postep w tej dziedzinie zroblll olbg'zym1 krok
naprzéd, osiggajac rewelacyjne Wyn'ﬂ’n zaréwno w_za-
kresie pelniejszego wykorzystania sgogil{ow produk-
cyjnych, jak i podniesienia wydajno$ci pracy, przy-
$pieszenia obiegu Srodkéw obrotowych oraz pbmzema
kosztoéw wlasnych wytwarzania. Osiagniecia te zo-
staly uzyskane przez zastosowanie kolektywnych me-
tod socjalistycznego wspodtzawodnictwa, polegajacy_'ch
przede wszystkim na opanowaniu przez wszystkich
pracownikéw stachanowskich metod pracy. . )

Wspétudzial w socjalistycznym wspélzawodmgtvym
technologéw, konstruktoréow, planistéw, ekonomistow

i buchalterow daje nowe sity ruchowi stacha-
nowskiemu. ) )
Coraz bardziej rozpowszechnia sie kolektywna

twoércza wspolpraca pomiedzy robotnikami a in?ynie-
rami, technikami, aparatem administracyjnym 1 pra-
cownikami nauki — przechodzac od stachanowskich
metod pracy poszczegélnych robotnikoéw. czy brygad
_ do kolektywnej stachanowskiej pracy calych od-
dzialow. Powstaja w zakladach pracy rady stacha-
nowskie, do ktorych, obok najlepszych stachanowcow,
wchodza przodujacy inzynierowie, racjonalizatorzy
i pracownicy naukowi.

Jednym z podstawowych elementéw kolektywnegp
ruchu stachanowskiego jest stale podnoszenie kwali-
fikacji wszystkich pracownikow zakladu na drodze
odpowiedniego doszkalania, przy czym oprocz Wykla-
déw z dziedziny Scistej specjalizacji, prowadzi sie wy-
ktady z ekonomiii planowania, przeprowadza sie ana-
lize gospodarczej dzialalnosci przedsigbiorstwa itp.
W rezultacie pracownik zaczyna glebiej wnikac
w dziatalno§é przedsigbiorstwa, zaczyna S$wiadomie
walczyé o podniesiene technicznych i ekonomicznych
wskaznikow produkeji

Przed kolektywem zakladu lub oddziatu stawia sie
problem rentowno$ci produkcji, zagadnienie przy$pie-
szenia obiegu $rodkow obrotowych i zwigkszenie wy-
korzystania posiadanych urzadzen produkcyjnych.

W tym celu wprowadzone zostaty dla kazdego od-
dzialu wskazniki wykorzystania srodkéw obrotowych
oraz rozrachunek gospodarczy. W dalszym etapie roz-
rachunek - gospodarczy wprowadzony dla kazdego
miejsca pracy, a w systemie premiowania robotnikéw
zostaje uwzgledniony wzrost wykorzystania $rodkow
obrotowych.

Jedna z nowych metod socjalistycznego wspéiza-
wodnictwa jest stworzenie odpowiednich warunkéw
dla weciggniecia fachowcéw (konstruktoréw, techno-
logéw, metalurgéw, energetykow, ekonomistow i pla-
nistow) z wydziatow funkcyjnych (tj. oddz. gt kon-
struktora, g¥. metalurga, gt. technologa, gt. mechanika,
wydz. planowania) do bezposredniego udzialu w walce
o wykonanie i przekroczenie planu produkcyjnego,
a przede wszystkim zblizenie ich do oddzialéw pro-
dukcyjnych przez natozenie na nich odpowiedzialno$ci
za ostateczny efekt ich pracy na tych oddziatach.

Metody te nakladajg na pracownikéw obowigzek
dokonania oceny wlasnej pracy na podstawie wplywu,
jaki ona wywiera na gospodarke =zakladu. Stad

w ocenie wynikéw wspotzawodnictwa pracownikéw
wydzialéw technicznych musialy znalez¢ sie réwniez
kryteria techniczno-ekonomiczne, okreslajgce pomoc
okazana przez tych pracownikéow oddzialom produk-
cyjnym w opanowaniu opracowan (np. nowej techno-
logii produkcji) wykonanych przez wydz. techniczne.

Druga formg udzialu pracownikéow wydziatow
funkecyjnych w walce o podniesienie wykorzystania
rezerw produkcyjnych i $§rodkéw obrotowych jest
wprowadzenie oceny dziatalno$ci tych wydzialow na
obnizenie kosztéw produkeji. Okreslono przy pomocy
odpowiednich wskaznikow —— zalezno$¢ pomiedzy cha-
rakterem pracy poszczegélnych wydzialéw a rodza-
jem kosztéw 1 ustalono dla kazdego wydzialu wy-
tyczne obnizenia — odpowiednio — poszczegblnych '
kosztéw produkcji, nakladajgc obowiazek np.: na wy-
dziat gl. mechanika — obnizenie zuzycia energii i pa-
liwa, na wydz. gl. technologa -— obnizenie kosztow
materialéw bezposrednich i posrednich, na wydz. za-
opatrzenia - obnizenie strat wynikajacych z dostawy
niewlasciwego materiatu itp.

Ustalenie wskaznikéw obnizenia kosztéw jak i od-
powiedzialno§¢ za ich uzyskanie powaznie zaktywi-
zowalo wszystkie wydzialy funkcyjne i zmusito je do
glebszego wnikniecia w zagadnienia ekonomiczne
pracy zaktadu. .

Spowodowalo to, ze np. pracownicy oddzialu za-
opatrzenia zaczeli czeSciej korzysta¢ z transportu ko-
lejowego — jako tanszego — zamiast samochodowego,
poczeli bardziej szczegdtowo badaé¢ ceny materialow,

doktadniej sprawdzaé¢ kalkulacje dostawcow dopilno-

wywa¢ by materialy dostarczane odpowiadaty zada-
nym warunkom technicznym. Oddziat technologiczny
zaczal stawiaé wieksze wymagania biurom konstruk-
cyjnym w zakresie dostosowania konstrukeji do wa-
runkéw wykonania oraz zracjonalizowania procesdw
technologicznych. Narzedziownia zaczela wykorzysty-
waé zapasy niepotrzebnych i zuzytych narzedzi. Qd-
dzial odlewniczy zwiekszyl kontrole skladu wsadu
i walczyt o obniZzenie brakéw w odlewniach itd.

W rezultacie uporczywej metodycznej i skoordy-
nowanej pracy wszystkich wydzialéw i pracownikéw
uzyskano bardzo powazne obnizenia poszczegélnych
kosztéw produkecji. .

Za osiggniete wyniki wydzialy te byly premiowane
kwartalnie z funduszu dyrektorskiego

W dazeniu do lepszego wykorzystania mozliwosci
produkcyjnych zmieniono metode opracowywania
i realiozowania planéw usprawnien techniczno-orga-
nizacyinych.

W dotychczasowej praktyce plan usprawnien tech-
niczno-organizacyjnych byl ustalony na podstawie ze-
branych propozycji poszczegdlnych pracownikow, przy
czym nie byt on powiazany z okre$long kwota oszcze-
dno$ci, jaka winna by¢ osiggnieta w planowanym
okresie. Niedostateczne powigzanie planéw poszcze-
golnych oddzialéw produkcyjnych w jedna calosé po-
wodowalo to, ze wykonanie usprawnien bylo czesto
hamowane przez brak odpowiedniej koordynacji pracy
poszczegbinych oddziatéw.

‘Udzial wydzialéw funkeyjnych w realizacji nakre-
§lonych usprawnien by! nieobowigzkowy, a praco-
wnicy tych wydzialéw w zasadzie nie odpowiadali za
wprowadzenie swoich projektéw do produkeji, na
skutek czego czesto pojekty te nie byly dostatecznie
przepracowane. Nie byly takze ustalone formy orga-
nizacyjne wspoéldziatania funkcyjnych wydzialéw
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funkcyjnych z oddzialami produkeyjnymi w celu prak-
tycznego wprowadzenia projektowanych usprawnien
w zycie. Poza tym wydzialy funkcyjne nie otrzymy-
waty limitéw planowanej oszczednesci.

Obecnie przy zestawieniu planéw techniczno-orga-
nizacyjnych usprawnien wychodzi sie z wysokosci
kwoty, ktéra winna by¢ zacszczedzona. Kwote te roz-
dziela sig¢ na poszczegdlne oddzialy, dla ktérych sta-
nowi ona minimalng sume oszczednoSci.

Przy organizacji opracowania planu usprawnien
podzielono $ciSle role pomiedzy wydz. planowania
a komisjg ogolno-zaktadows: i komisjami oddziato-
wymi, powolanymi do jego opracowania. Wydz. pla-
nowania opracowuje sumy oszczednos$ci, wskazniki
oszczednoSciowe i instrukcje zestawienia planu.

Komisja ogélnozaktadowa przeprowadza narady
personelu kierowniczego wszystkich wydziatéw i od-
dzialéw, ustala harmonogramy prac komisji oddziato-
wych, zatwierdza plany poszczegolnych oddzialéw i ze-
stawia plan ogélno-zaktadowy. Komisje oddziatowe
organizuja brygady przodownikéw, mistrzéw i tech-
nologéw (dla przeprowadzenia doboru poszczegélnych

usprgwni.eﬁ), opracowujg oddzialowe plany uspra-
wnien i przeprowadzaja obliczenie planowanych
oszczednosci.

Rozgraniczono $ci$le pojecie ,limitu“ tj. sumy pla-
nowanych oszczedno$ci, ktdrg nalezy osiggngé w da-
nym oddziale poprzez realizacje planowanych uspra-
wnien i pomystéw racjonalizatorskich od pojecia ,,za-
dania“, jakie stoi przed pracownikami oddzialu t;j.
sumy oszczednos$ci, jaka nalezy osiagnaé¢ poprzez rea-
lizacje usprawnien: a) zaproponowanych przez dany
oddzial i wplywajgcych na obnizenie wskaznika jego
kosztéw wlasnych, b) zaproponowanych przez dany
oddziat i wptywajacych na obnizenie kosztéw wtasnych
innych oddzialéw, ¢) zaproponowanych przez inne od-
dzialy, a wplywajacych na obnizenie wskaznikéw
kosztu danego oddzialu. Oddziat odpowiada za reali-
zacje wszystkich sktadowych tego zadania. Wszystkie
wydzialy funkcyjne (konstrukeyjny, technologiczny,
zaopatrzenia energetyki itp.) opracowuja wiasne plany
usp_rawnieﬁ. Wszystkie wnioski racjonalizatorskie zo-
staja sprawdzane przez wydzia! planowania z punktu
widzenia ich realno$ci i efektu oszczednos$ciowego, co
poquzilo pracownikéw do szczeg6lowego skontrolo-
wania swych pomystéw z punktu widzenia cen, zu-
zycia materialow itp.

Wiaczenie do osiagnie¢ oszczedno$ciowych danego
oddziatu poszczegbélnych pomysiéw, ktdérych realizacja
wplywa na oszczedno$¢ w inych oddziatach, pobudzito
inicjatywe pracownikéw, a wtérna analiza pojektdéw
wykazala wszystkie uboczne straty, ktére niekiedy
przewyzszaly planowane korzysci.

Obecnie wiec oddziaty produkcyjne i funkcyjne sa
powiazane ze soba zaréwno wykonaniem wspoélnie
opracowanego planu jak i koniecznoscia odpowiedniej
wspoélpracy i wzajemnej pomocy przy jego reali-
zowaniu.

System ten daje najbardziej celowe i proste, wza-
jemne powigzanie poszczegdélnych oddzialéw produk-
eyjnych i funkcyjnych w ogélnej akcji racjonaliza-
torskiej zakladu.

Szezegdlnym rodzajem wspélzawodnictwa o ponad-
planowsg oszczedno$é jest metoda tzw. ,.indywidual-

nego rozrachunku gospodarczego miejsca pracy, be-
daca jeszeze jednym rodzajem wspélzawodnictwa ro-
botnikéw-stachanowcow, majstréw i ekonomistow.

Na podstawie wskaznikéw ustala sie¢ dla danego
miejsca pracy, bedagcego na rozrachunku gospodar-
czym, planowe zuzycie materialéw, narzedzi, smaréw,
wydajnosé pracy, oraz wymaganag jakos¢ produkcji
(dopuszczalny procent brakéw i odpadkéw). Wskaznik
zuzycia materialéw narzedzi itp. podaje sie w postaci
planowej normy zuzycia. Normy te sa zatwierdzane
na okres 6 miesiecy. Zadaniem pracownika pracuja-
cego na podstawie rozrachunku, jest zmniejszenie ko-
sztdéw wytwarzania w stosunku do zaplanowanych
norm.

Robotnik, ktéry osiagnal obniZenie przewidzianych
norm zuzycia przy dotrzymaniu technicznych warun-
runkéw wykonania wyrobu i ustalonej wydajnosci
pracy, jest premiowany w =zalezno$ci od wielkosci
uzyskanych wynikow.

System ten wymaga uprzedniego opracowania orga-
nizacji kosztéw wiasnych i dzialéw rachuby zaréwno
dla ustalenia norm jak i uzyskanych wynikéw.

Przejéciu na rozrachunek gospodarczy musi towa-
rzyszy¢é praca szkoleniowa w celu zaznajo_lmema
ogotu robotnikéw z doswiadczeniami i metodami pracy
stachanowcéw, a takze rozpowszechnienia koniecznych
wiadomoseci technicznych i ekonomicznych. W tym
stanie rzeczy robotnik musi orientowa¢ si¢ w proble-
matyce ekonomicznej swego oddziatu i miejsca pracy.
Zadanie to wykonywuja tzw. ,szkoly rentownosci®,
w ktorych nauka jest w dwoch kierunkach.

Ekonomisci zaznajamiaja robotnika z zasadami
obliczania kosztow wilasnych, stosowang metoda roz-
rachunku gospodarczego, z normami i cenami, uzy-
tych w jego oddziale materiatéw, z kosztami vy}g-
snymi produkowanych wyrobow itp. Jednoczes1}1e
mistrzowie i technolodzy doksztalcaja robotnikow
w zakresie zagadnien technologicznych i organiza-
cji produkcji.

Na program tego rodzaju szko6l, obejmujacych sze-
rokie rzesze robotnikdéw, sklada sie: plan 5-letni,
ogbélna produkeyjna i ekonomiczna charakterystyka
oddzialu, normy i ceny, koszt wiasny produkcji, straty
w procesie produkcji, obnizenie kosztéw wlasnych,
podniesienie wydajnos$ci pracy, oszczednoS¢ materia-
16w, narzedzi, paliwa, smaréw itp., wspdlzawodnictwo
socjalistyczne na odcinku oszczednosci i przyépiesze-
nia obiegu $érodkéw obrotowych, rozrachunek gospo-
darczy.

Rozrachunek gospodarczy miejsca pracy oraz
.szkoly rentowno$ci“ maja obok bezposrednich ko-
rzy$ci gospodarczych olbrzymie znaczenie polityczne,
wciagajac szeroki ogdél pracownikow do walki o socja-
listyczna akumulacje $rodkéw, podnoszac poziom kul-
tury technicznej i ekonomicznej, oraz tworzac sze-
rokie pole dla twoérczej inicjatywy mas

Podany krotki opis postepu w stachanowskich me-
todach pracy wskazuje na stale i systematvczne-two-
rzenie nowych form pracy zespolowej socjalistycznego
wspoéizawodnictwa.

ZRODEA:

»Wiestnik Maszinostrojenia® zeszyt 7/50,

sAwtomobilnaja i Traktornaja Promeszlennost
zeszyt 7/50

WYNAGRADZANIE WYNALAZCZOSCI PRACOWNICZE)
W ZSRR

Mozna zaryzykowa¢ twierdzenie, ze wskazni-
kiem troski o rozwdj i poziom uprzemystowie-
nia kraju jest wielko$¢ pomocy i opieki jaka
panstwo otacza wynalazezo$¢ pracownicza.

Rozwoju wynalazczo$ci pracowniczej nie
mozna spowodowaé ani szumnymi haslami ani
zarzadzeniami. Nie rozwinie sie ona réwniez
sama. Trzeba wychowaé ludzi o odpowiedniej
kulturze technicznej, trzeba stworzy¢ twoércom

pomystéw optymalne warunki dla =zaistnienia
klimatu wynalazczego.

Bez wszelkie] przesady mozna powiedzieé,
ze takie optymalne warunki dla wynalazczosci
pracownicze) stworzyl u siebie Zwigzek Ra-
dziecki.

Na podstawie danych liczbowych jak tez
obserwacji rozwoju przemysiu w Zwiazku Ra-
dzieckim stwierdzi¢ mozna, ze wynalazczosé
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TABLICA 1.

Suma

Wysokos$é¢

wynagrodzenia

rocznej oszczednosci .
za wynalazki

za projekty
racjonalizatorskie

{ za ulepszenia
techniczne

do 1000 rubli

309; oszczednoSci |
lecz nie mniej niz 200 r. 'Iecz nie mniej niz 150 r.

12,5% oszczednosci
lecz nie mniej niz 100 r.

259% oszczednoSci

130 r. 6

od 1000 do 5000 rubli 15% + 100 r. 12 %4 %+ 651
od 5000 do 10000 rubli 12% + 250 r. 8 %+ 3%0r. | 4 %+ 170r
od 10000 do 50000 rubli 109% + 450 r. 5 %+ 60r | 25 %+ 350 r.
od 50000 do 100000 rubli 6% + 2500 r. 3 % -+ 1600 r. } 15 % + 850 r.
od 100000 do 250000 rubli 5% + 3500 r. 25 % + 2200 r. _i 1,25 % + 1100 r.
od 250000 do 500000 rubli 4% 4 6000 r. > %+ sa00r | 1 % +1700r
od 500000 do 1000000 rubli 3% + 11000 r. 159% + 6000 r. . 075% 3000 .
- 295 4 21000 r. 1 9% 411000 . | 05 % 45500 r.
ponad 1000000 rubli lecz nie wiecej niz lecz nie wigcej niz l lecz nie wiecej niz
200000 . 100000 r. | 25000 r.

pracowmcza w ZSRR sto1 na najwyzszym po-
ziomie.

Oto w kilku stowach zasadnicze wytyczne
regulujace zagadnienie wynalazczo$ci praco-
wniczej w Zwigzku Radzieckim.

Pomysly pracownicze kwalifikuje sie do
trzech grup.

Pierwszg z nich stanow1a wynalazki praco-
wnicze. Jest to najwyzsza klasa pomysléw, no-

szacych niewatpliwie cechy nowosci. Tworca
takiego wynalazku otrzymuje $Swiadectwo
autorskie.

Drugg grupe stanowig ulepszenia techniczne,
ktorymi sa pomysty istotnie zmieniajgce pro-
cesy technologiczne lub konstrukcje. Tworcy
otrzymujg odpowiednie zaswiadczenia o doko-
naniu ulepszenia technicznego.

Trzecig grupe stanowia projekty racjonaliza-
torskie. Te sg najliczniejsze. Dotyczg one lepsze-
go wykorzystania narzedzi pracy, materialéw
lub sity roboczej, nie zmieniajg jednak ani kon-
strukeji, ani zasadniczych proceséw technolo-
gicznych.

Wszystkie projekty przyjete do wykorzysta-
nia sg wynagradzane. Wysoko$¢é wynagrodzenia
okrefla sie w zaleznosci od technicznego, ekono-
micznego lub innego efektu, otrzymywanego
w gospodarstwie narodowym przez zastosowa-
nie nrojektu Na wysokos¢ wynagrodzenia ma
rowniez wplyw stopien Wykonczema projektu
przez autora.

Wytyczne obliczania wysoko$ci wynagrodze-
nia zalezg od sumy rocznej oszczednoSci uzy-
skiwanej z zastosowania projektu wg tablicy I.

Jezeli zastosowanie projektu nie daje osz-
czednosSei, lecz znaczenie jego polega na po-
lepszeniu warunkoéw pracy (jej higieny i bez-
pieczenstwa), na polepszeniu jakosci pro-
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dukeji itp., wowczas wysokos¢ wynagrodzenia
okre$la kierownik zakladu pracy, ktory przyjal
ten projekt do realizacji.

Za wynalazki odslaniajace nowe galezie pro- -
dukcji lub tworzgce nowe rodzaje cennych ma-
terialéw, maszyny lub wyroby, nie wytwarzane
przedtem w ZSRR, wysoko$¢ wynagrodzenia
moze byé podwyzszona przez odpowiednie
zwierzchnie organy do 100% w zaleznosci od
znaczenia wynalazku.

Za projekty, ktore nie mogg by¢ realizo-
wane w gospodarstwie narodowym w skali ma-
sowej, a ktére wykorzystuje sie w niewielkich
rozmiarach lub w produkecji pojedynczych
egzemplarzy, wynagrodzenie autorskie moze
byé¢ zwiekszone przez odpowiednie organy do
300%s w poréwnaniu z wynagrodzeniem wyni-
kajgcym z tabeli.

W zaleznosci od stopnia opracowania tech-
nicznego wynalazkéw i ulepszen istnieje mo-
zliwo$¢ powiekszenia wynagrodzenia autorskie-
go: za opracowanie projektu technicznego
0 109, za przedstawienie rysunkéw wykonaw-
czych — do 20%, za przedstawienie modelu —
0 309% wynagrodzenia obliczonego na podstawie
tabeli.

Wszystkie wartoSciowe projekty sg roz-
powszechniane.

Istnieje obowigzek stosowania opublikowa-
nych projektéw ulepszen technicznych i pomy-
stow racjonalizatorskich.

.ZSRR prowadzi miedzynarodowa wymiane
op156w Wynalazkow ulepszen technicznych

i usprawnien, z ktérej to wymiany w calej roz-
ciggtoscei korzysta Polska.

Zb. M.
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LINSTRUMENTY DLA SKOROSTNOWO RIEZANJA
MIETALLOW®, Format 145X220 mm, stron 228, ry-
sunkéw 162, tablic 54. Maszgiz. Moskwa 1950.

Tre$¢ ksigzki mozna podzieli¢ na trzy czesci
W pierwszej omowione s3a rodzaje gatunkéw i zasto-
sowanie weglikéw spiekanych produkowanych w ZSRR
i innych krajach oraz fabrykacja plytek z weglikow
spiekanych.

Cze$¢ druga poswiecona jest konstrukeji narzedzi
do szybko$ciowego skrawania, ze szczegdlnym uwzgle-
dnieniem ksztaltéw geometrycznych ostrzy narzedzi.
‘W cze$ci tej, zawierajacej wiele rysunkéw konstruk-
cyjnych typowych narzedzi oraz tablic z wymiarami,
znajdujg sie réwniez wskazéowki dotyczace uzytkowa-
nia tych narzedzi i zalecane warto$ci szybko$ci skra-
wania, posuwdéw 1 giebokosci skrawania do szybko-
Sciowej obrdébki réznych metali.

W ostatniej czeSci omdéwione sa operacje, chaktery-
styczne dla wytwarzania narzedzi z pilytkami wegli-
kéw spiekanych, a mianowicie: nalutowywanie plytek
i ostrzenie narzedzi.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw-techno-
logéw i konstruktoréow narzedzi do obrébki skrawa-
niem oraz mistrzéw i przodownikéw pracy.

T. D.

E. O. Pieszkow. ,SLESARNAJA I MECHANICZE-
SKAJA OBRABOTKA IZDELIJ“, str. 186, Maszgiz,
Moskwa 1950.

Szkolnictwo zawodowe w Zwigzku Radzieckim
i w Polsce stawia przed warsztatami szkolnymi wazne
zadanie: ,uczyé — produkujac przedmioty uzytkowe®.

Ksigzka niniejsza stuzy temu celowi, Jest bowiem
cennym zbiorem wykonawczych rysunkéw nieskom-
plikowanych narzedzi, przyrzadéw i przedmiotéw co-
dziennego uzytku, ktére z powodzeniem mozna wy-
kona¢ w warsztacie szkolnym.

Rysunki opracowane sg starannie, zawieraja wszy-
stkie potrzebne do produkcji informacje, jak wy-
miary, telerancje, znaki obrébcze, material rodzsje
obrobki cieplinej itp.

Ksiazke niniejsza powinni poznaé gruntownie na-
uczyciele zawodu szkdl metalowych, uktadajac pro-
gram prac warsztatowych — znajdg tu bowiem wiele

cennego materialu.

H. CH.

CZASOPISMA

LHUTNIK® zeszyt 7—=8/50 przynosi artykuly: prof.
inz. Gabriel Kniaginin ,,Kierunki rozwoju odlewnictwa
polskiego®, inz. Cezary Murski ,Obliczanie éredn}c
walcow walcowni bruzdowych®, inZ. Kezimierz quo-
recki ,Podstawy indukcyjnego ogrzewania stali i Jjego
zastosowanie w kuznictwie“, dr inz. Roman Skorski
»Tytan i jego rola w metalurgii stali®, inZ. Aleksander
Udrycki ,,Oléw iako tworzywo*, inz Eugeniusz Ho-
roszko ,Ekspolatacja chwytnika elektromagnetyczne-
go*, ,Sharczki w stalach stopowych®, ,/ Twarde spieki
nie zawierajace weglika wolframu®.

.~ W zeszytach 7—8 i 9/50 czasopisma ,,GAZ, WODA
I TECHNIKA SANITARNA“ znajdujemy artykuly:
inZ. Henryk Przytecki ,,Polski stopiefh twardosci wody “,

Dzielo zbiorowe. Format 145230 mm. Tom I — str.
410, liczne rysunki i tablice, tom II — stron 524, rys.
449, tablic 279. Maszgiz, Moskwa, 1949.

Ksigzka ta stanowi wzorowy poradnik narzedziowca
w zakladach budowy maszyn. Jak wynika z przed-
mowy, inicjatorzy tego wydawnictwa postawili sobie
za zadanie daé¢ w nim odpowiedz na wszystkie za-
sadnicze zagadnienia, ktére mogg powstaé przy kon-
struowaniu i wykonywaniu narzedzi. Cel w zupelno-

$ci osiagneli. Na bogata tresé tomu I skladaja sie: ma-

tematyka w ujeciu przewaznie tablicowym, tolerancje
i pasowania, zasady kre§lenia technicznego, zasady
zamocowywania narzedzi, polgczenia $Srubowe, pola-
czenia klinowe, wpustowe i wypustowe, polaczenia
klinowe i stozkowe, dla narzedzi, przekladnie zebate
i §limakowe, materialy.

Tom II obejmuje: przyrzady miernicze i przybory
(sprawdziany, uniwersalne S$rodki miernicze, $rodki
zabezpieczajace jedno$é miar w zakladach, racjonalny
wybor stali na przyrzady miernicze) oraz technologie
wyrobu przyrzadéw mierniczych i przyboréw (dokla-
dnoé¢ i jakosé¢ produkcji obrobki przyrzadéw mierni-
czych, podstawowe operacje technologiczne, technolo-
gie wyrobu sprawdzianéw i elementéw przyrzadéw,
zuzycie i korozje Srodkéw mierniczych, regeneracje
i remont sprawdzianéw, remont i regulacje uniwer-
salnych $rodkéw mierniczych, obrébke cieplng przy-
rzaddéw mierniczych),

Kazdy rozdzial podaje najnowsza radziecka lite-
rature przedmiotu. J. O.

A. N. Matow , KONTROLNYJE STANKI I PRI-
SPOSOBLENJA®. Format 145X23¢ mm, stron 222,
1ys. 182. Maszgiz, Moskwa, 1948.

Zadaniem tej niezmiernie wartoSclowej ksigzki jest
Zaznajomienie czytelnika z caloksztaltem zagadnienia
mechanizacji i automatyzacji pomiaréw warsztato-
wych. W ksiazce tej opisano znaczng liczbe konstrukeji
przyrzadow i urzadzen stuzacych do tego celu, zaczy-
najac od najprostszych przyboréw przyspieszajacych
poemiar az do urzadzen catkowicie zautomatyzowanych.

Poszezegolne rozdziaty ksigzki obejmuja nastepujace
zagadnienia: przybory kontrolne, automaty i poétauto-
maty o dzialaniu mechanicznym, takiez przyrzady
¢ dzialaniu pneumatycznym i elektrycznym, przyrza-
dy do pomiaru gwintdéw, automatyzacje pomiaru wy-
robéw podczas obriébki. J. O.

NADEStANE

inz. Kazimierz Osinski ,Normalizacja przepuszczalno-
$ci wodomierzy na tle nowwch przepiséw legalizacyj-
nych®, ini. Jerzy Kowalski ,Urzadzenia mechaniczne
i mechanizacja pracy w gazowniach®, ing. Grzegorz
Wasylyszyn ,,Generatory gazu wodnego®.

Zeszyt 950 miesigcznika ,MOTORYZACJA® przy-
nosi artykuly: ,Nowe pomysly racjonalizatorskie,
Krzysztof Kodeiszewski ,Diwignie naszych motocykli
»Nadwozia autobusowe skladane z gotowych elemen-
tow*

W zeszycie 8/50 czasopisma ,.NAFTA“ zostal oglo-
szony artykut inz. Zbigniew Turkowski ,,Zagadnie-

nie dynamiki ukladu kieratowego*.
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W ,,PRZEGLADZIE BUDOWLANYM zeszyt 7—8/50
znajdujemy artykulty: Alfred Wislicki ,,WskaZznik me-
chanizacji®, Zdzistaw Debowski ,Liny druciane®.

W . zeszycie 7/50 ,,PRZEGLADU KOLEJOWEGO“
ukazaly sie artykuly: doc. A. Koztow ,,CzeSci skladovye
taboru kolejowego moga i powinny stuzyé¢ diuzej“,
Edmund Leszek ,,Zrédla przyczyn grzania sie osi wa-
gondéw towarowych®, in2. Leon Gehorsam ,,O potrzebie
koordynacji nauki z pracg kolejnictwa‘.

W zeszycie 8/50 ukazaly sie artykuly: inz: Stefan
Fleszar ,,Zadania stuzby mechanicznej w okresie prze-
wozéw jesiennych®, in2. Tadeusz Krogulski ,,Naprawa
kotléw parowozowych“, Ludwik Blatton ,Transport
wewnetrzny na kolei“, Bolestaw Bachowski ,,Sorto-
wnice i prace sortownicze®,

L,PRZEGLAD MECHANICZNY" zeszyt 7—8/50 przy-
nosi artykutly: ,Plan 6-letni planem wall.zi 0‘pok0]“,
prof. inz. Witold Biernawski ,,Podstawy i historia szyl?—
kosSciowego skrawania®, prof. dr inz. Waclaw Moszyn-
ski ,.Zagadnienie wytrzymato$ci zmeczeniowo—kszt_al-
towej w ujeciu I. A. Odinga“, inZ.-mech. Aleksander
Tomaszewski ,,Wplyw temperatury na dokladno$¢ po-
miaréw plytek wzorcowych®, inz.-mech. Stanistaw Ko-
morowski ,,Powierzchniowe hartowanie két zebatych
pradami wysokiej czestotliwosei®, prof. dr inz. Wactaw
Moszynski ,Wytrzymalo§¢ zmeczeniowo-ksztaltowa
czeSci maszynowych®, inz.-mech. Czestaw Adamski
»Gazy . w stopach miedzi, inZ.-mech. Czestaw Kalata
i inZ.-mech. Andrzej Paraszczak ,,O pelne wykorzysta-
nie zeliwa jako materiatu konstrukcyjnego, inz.-mech.
Jan Brosch ,,Bezkorbowa silniko-sprezarka i proby jej
zastosowania w procesie turbiny gazowej“, inz.-mech.
Henryk Leskiewicz ,,Najkorzystniejsze parametrv kon-
strukcyjne regereracyjnego podgrzewania wody za-
silajacej“, prof. dr inz. Robert Szewalski ,,O program
nauczania specjalno$ci®, ,,Cieplne maszyny wirnikowe*,

»PRZEGLAD SPAWALNICTWA®“. W zeszycie
7—8/50 ukazaly sie artykutly: inZ. Zdzistaw Stawinski
i inz, Jan Wegrzyn ,Zagadnienie spawalno$ci stali

K—52%, .Zlobienie tlenem“, prof. dr inz. Franciszek
Faltus ,,Wzmacniacze zlgcz doczolowych pelnosScien-
nych dzwigaréw spawanych®, inz. Mieczystaw Rzecki
»Wymagania bezpieczenstwa przy manipulowaniu bu-
tlami gazowymi, in2. Jozef Biernacki ,,Zmierzch nito-
wania“, ,,Spawania odgalezien, kroccow i koinierzy
rurowych®,

W zeszycie 9—10/50 znajdujemy: inz. Wiadystaw
Pac ,Spawane walczaki kotlowe®, techn.-mech. Zbi-
gniew Samborski ,,Wskazéwki dotyczace bezpieczen-
stwa pracy przy spawaniu walczakow kotlowych, inz.
Wiadystaw Pac ,Kontrola i odbiér spawanych wal-
czakéw kotltowych®, inz. Mieczyslaw Rzecki ,,Budowa
spawanych kotléw i zbiornikéw parowych w przepi-
sach i normach radzieckich®, ,,Obliczanie kosztéw spa-
wania lukiem elektrycznym®.

HSPRZEGLAD TECHNICZNY*“ zeszyt 7—8/50 publi~
kuje artykuty: ,Plan 6-letni — to program pulsujacy
potezng rewolucyjna trescig spolteczng* (przemowie-
nie Prez. Boleslawa Bieruta), ,SzeScioletni plan roz-
woju gospodarczego i budowy socjalizmu w Polsce*
(referat v-premiera Hilarego Minca), inz. Mieczystaw
Lesz , Transport jest czeScia procesu produkeyjnego®,
inz. Jan Smigielski ,,Sprawozdanie z konferencji trans-
portu wewnetrznego w zakladach pracy, ins. Bohdan
M@czewski-Rowi'r’zski »Mozliwo$ci usprawnienia tech-
nllki cieplnej w naszych zakladach pracy®, inz. Roman
Zimmermann ,Kontrola proceséw produkcyjnych przy
pomecy miernikéw elektrycznych®, G. S. Bielajew
»Profilowanie i zataczanie frezéw metoda anodowo-
mechaniczng®, K. P, Osminkin i A. F. Burmistrowa
»Suszenie promieniami podczerwonymi®, inz. Jézef
leq_rczyk »O koniecznosci racjonalizacji i mechani-
zacli spawalnictwa“, inz. Janusz Tymowski , Mecha-
nizacja gospodarki sktadowej“.

W zeszycie 7—8/50 ,,WIADOMOSCI ELEKTRO-
TECHNICZNYCH* znajdujemy artykul: ,Nagrzewanie
promieniami podczerwonymi‘ (tlumaczenie art. inz.
Karola Havlicka pt. ,,Ohrew infracervenym zarenim‘
»Blektrotechnika“ zeszyt 4/50).

WIADOMOSCI SIMP
ORGANIZACIJA STOWARZYSZEN TECHNICZNYCH W ZSRR

Celem niniejszego artykulu jest zaznajomienie kolegéw — Simpowcoyg z formami
organizacyjnymi stowarzyszen branzowych w Zwigzku Radzieckim. Objetos¢ arty-
kulu pozwala omowit zaledwie tylko schemat organizacyjny tych Stowarzyszen
i czeSciowo zakres ich pracy, ktory jest tak duzy, ze nalezaloby temu zagadnieniu
poswieci¢ specjalny zeszyt lub broszure.

Radziecki $wiat techniczny skupiony w szeregach Stowarzyszeniowych, zapatrzony
w s'wietlanq przysztos¢ swego Kraju i catego $wiata, sluzy wielkiej sprawie, wyko-
rzystujgc energie atomowa do budowy kanaléw, zmiany biegu rzek, znoszenia prze-
szkod goérskich, nawadniania terenéw pustynnych — w wyniku czego ulega prze-
obrazeniom klimat, a nieuzytki przemieniajg sie w zyzne pola.

Stale postepuiace uprzemystowienie kraju,

elektryfkacja bezkresnych terenow

i mechanizacja produkcjii sprzyja wydatnie sprawie postepu technicznego w stuzbie
podnoszenia dobrobytu mas i utrwalania sprawy pokoju Swiatowego.

Radziecki $wiat techniczny jest =zorganizowany
w Wszechzwigzkowych Naukowych Stowarzyszeniach
Inzynier6w i Technikow.

Poszezegdlne Stowarzyszenia branzowe sg organi-
zacjamj samodzielnymi, posiadajacymi osobowos¢
prawng i opierajacymi swa dziatalno$¢ na ustawie
0 zrzeszeniach. '

Czlonkostwo w stowarzyszeniach branzowych jest
dobrowolne, przy czym czlonkami moga by¢ osoby fi-
zyczne jak inzynierowie, technicy, fachowcy danej
branzy réznych stopni, przodownicy, racjonalizatorzy,

wynalazcy oraz osoby prawne jak przedsiebiorstwa,
urzedy, szkoly, zaklady produkcyjne itp. Poszczegdlni
czlonkowie moga naleze¢ do kilku stowarzyszen.

Organizacja Stowarzyszen

Na catym terytorium Zwiazku Radzieckiego wszyst-
kie stowarzyszenia branzowe (Wsiesojuznoje Naucz-
noje Inzynierno-Tiechniczeskoje Obczestwo —
WNITO) posiadajg jednolita forme organizacyjng i sa
zrzeszone w ,,Wsiesojuznyj Sowiet Naucznych Inzy-
nierno- Tiechniczeskich Obszczestw — WSNITO (od-
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powiednik NOT). Rada Naczelna WSNITO sklada sie
7z prezeséw i czlonkéw zarzaddw stowarzyszen. Orga-
nem ‘Rady jest czasopismo techniczne , Wiadomoseci
Inzynieréw i Technikdéw*,

WSNITO dzieli sie na oddzia}y terenowe w po-
szezegblnych republikach, prowincjach i miastach,
ktore to oddzialy centralizuja Zzycie organizacjne po-
szczegblnych sekeji fachowych, dziatajacych na da-
nym terenie.

WSNITO grupuje okolo 30 stowarzyszen branzo-
wych — ktére posiadaja swoje oddzialy na calym te-
rytorium Zwigzku Radzieckiego. Zorganizowane sa

nastepujgce stowarzyszenia branzowe pracownikéw
przemystow: papierniczego, goérniczego, skorzanego,
kuzniczego, tartacznego, odlewniczege, budowy ma-

szyn, hutniczego, milynarskiego, naftowego, spozyw-
czego, poligraficznego, radiotechnicznego, gumowego,
spawalniczego, rolniczego, budowy okretéow, tekstyl-
nego, energetycznego, lekkiego, a poza tym wodocia-
gowcow, transportowcow, budowniczych, architek-
tow itd.

Rada Naczelna WSNITO poprzez swe oddzialy te-
renowe Kkieruje praca i koordynuje wspdiprace sto-
warzyszen WNITO i ich oddziatéw.

WNITO wcigga do pracy w stowarzyszeniach
przedstawicieli miejscowych organéw partyjnych,
pracownikéw instytucji — zwolujac konferencje

ogolne, zjazdy, uruchamiajac odpowiednie wydawni-
ctwa itp,

Gléwnym celem stowarzyszen jest podnoszenie
wiedzy fachowej czlonkéw, uswiadamianie ich poli-
tycznie, wymiana fachowo-technicznych i naukowych
umiejetno$ci, zaznajamianie czlonkéw z najnowszymi
zdobyczami wiedzy technicznej i wykorzystywaniem
ich w praktyce. Motorem prac stowarzyszen jest za-
pewnienie technicznego rozwoju ZSRR i wypelnienie
planéw gospodarczych.

Dzialtalnoé§¢ stowarzyszen branzowych

Zrzeszenia branzowe (np. Stowarzyszenie Inzynie-
10w 1 Technikéw Budowy Maszyn) sy czlonkami
WSNITO i w szeregach swych skupiajg pracowni-
kéw danych przemystéw — inzynieréw i technikéw,
stachanowcédw, racjonalizatoréw i wynalazcéw. Czion-
kostwo jest dobrowolne i wynika z zamilowan za-
wodowych.

Stowarzyszenie jest kierowane przez obierany Ko-
mitet (Zarzad Giéwny Stowarzyszenia) oraz przez
aparat administracyjny staly (platuny). Odzialy tere-
nowe w republikach, prowincjach i miastach posia-
daja obieralne miejscowe kierownictwo (Rady).

Na czele komitetu stowarzyszenia stoi Rada, skla-
dajgca sie z prezesa, viceprezesa, sekretarza general-
nego oraz pewnej ilo$ci czlonkéw wybranych na
zjezdzie.

Kazde ze stowarzyszen zasiegiem swego dzialania
obejmuje caty obszar ZSRR, zas oddzialy i filie
(sekcje fachowe) — przynalezny im teren wg po-
dzialu administracyjnego.

Stowarzyszenia branzowe sg tak powaznymi zgro-
madzenjami, ze ich porady, spostrzezenia i zalecenia
sg miarodajne i czesto wigzace dla Ministerstw i dla
Wladz przemystowych ZSRR.

Sekcje fachowe stowarzyszen poglebiaja specjali-
zacje swych czltonkéw przez:

1. propagande wiedzy technicznej,

2. wymiane doswiadczen (zjazdy, wyklady, nara-
dy techniczne),

3. zalecenia, porady, zglaszanie problemow tech-
nicznych,
opracowywanie problemdéw technicznych,

pozyskiwanie fachowcéw dla badan i opraco-
wan okre§lonych zagadnien,

6. opracowywanie norm, standartéw i przepisow,

udziat w opracowywaniu planu rozwoju tech-
nicznego,

8. recenzowanie i
nicznych,

redagowanie ksigzek tech-

9. redagowanie czasopism technicznych,

10. konferencje i zjazdy czytelnikéw,

11. organizowanie ko6t fabrycznych,

12, wspoélprace z przemystem i instytucjami nau-

kowymi.

Urzadzane przez sekcje liczne konferencje facho-
we dajg moznos¢ wymiany doswiadczen i mobilizuja
specjalistow wokél pewnych zagadnien. Na przyklad
stowarzyszenie inzynieréw i technikéw budowy ma-
szyn zorganizowalo Leningradzka Konferencje Szyb-
kosciowego Skrawania w dniach 11—15 maja 1948 r.,
w ktérej udziat wzieto 1224 przedstawicieli przemystu,
instytucji naukowych, wladz przemyslowych oraz 106
przodownikow pracy-szybkoScioweéow. Na konferen-
cji wygloszono 23 referaty, ktoére zostaly nastepnic
wydane drukiem.

W ZSRR wychodzi wiele czasopism technicznych
i ksigzek wydawanych przez panstwowe przedsie-
biorstwa wydawnicze. Nalezy jednak podkres$li¢, ze
stowarzyszenia branzowe biorg udziat w pracach Ko-
mitetéw redakcyjnych poszczegélnych czasopism jak
i wielkich dziel zbiorowych oraz uczestniczg w obra-
dach Rad Propagandowych instytucji wydawniczych.
Stowarzyszenie opracowuje na zlecenie ksigzki szkol-
ne, dorywcze prace, tlumaczenia z literatury obcej.
Wnikliwa krytyka i dobre redagowanie zapewnia
wysoki poziom publikacji technicznych ZSRR.

Silay rozwdj techniki we wszystkich galeziach go-
spodarki narodowej ZSRR spowodowal szybkie i da-
leko idace prace w dziedzinie normalizacji. Jakkol-
wiek stowarzyszenia same nie opracowujg norm-
(standartéw) przyczyniaja sie jednak 'w duzej mierze
do ich powstawania przez krytyke projektéw opra-
cowywanych przez wlasnych cztonkéw lub nadesta-
nych przez odpowiednie instytucje.

Na koniec nalezy poda¢, iz praca stowarzyszen
spotyka sie¢ z wielkim — zaréwno moralnym jak
i materialnym — poparciem Panstwa, czego dowodem
sa choby wspaniate Domy Inzynieré6w i Technikow
wybudowane zaréwno. w Moskwie jak w innych
miastach,

Artykul niniejszy nie wyczerpuje oczywiscie te-
matu, jest zaledwie skromnym szkicem, ktéry ma
z grubsza zaznajomi¢ naszych kolegéw z pracami sto-
warzyszen branzowych w ZSRR.

E. M.
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ODCZYT SPECJALISTY RADZIECKIEGO INZ. ZEDZA

W dniu 16 pazdziernika br. w Domu Technika
w Warszawie odbyl sie odczyt specjalny radzieckiego
iné. Zedza na temat ,,Planowanie wewnatrzzakladowe
w przemysle maszynowym?”,

Prezes NOT min. Boleslaw Ruminski powital goseia,
podkreslajae w swym przeméwieniu pomoc Zwiazku
Radzieckiego dla przemystu polskiego oraz poglebia-
jaea sie wspélprace na polu techniki. Nastepnie
w imieniu SIMP powital inz. ZedZa viceprezes kol.
Jan Kozarzewsks.

Iné. Zed: w poltoragodzinnym referacie oméwil
wszechstronnie planowanie wewnatrzzaktadowe w prze-
mysle metalowym.

Na poczatku prelegent poddal wnikliwej analizie
zapoczatkowane przez nasz przemyst obrabiarkowy pla-
nowanie wewnatrzzakladowe, jego braki i drogi roz-
wojowe. Poruszyl tez miedzy innymi sprawe wykwali-
fikowanych robotnikéw. Zdaniem prelegenta przemyst
nasz posiada wyborowa kadre wysokowartoSciowych
rzemie$lnikow, co ma duze znaczenie dla przyszlego
TOZWOju naszego przemystu.
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Nastepnie prelegent przeszedt do oméwienia za-
gadniefn planowania wewnatrzzakladowego w przemy§le
radzieckim. Na poczatku przedstawil ogélne zasady
planowania, nastepnie organizacje (planowanie ekono-
miczno-techniczne i planowanie operatywno-kalenda-
rzowe), przebieg, dokumentacje itd. Na zakoficzenie
inZ. Zedz zobrazowal szczegélowo na przyktadach ra-
dzieckiego przemyslu procesy planowania.

Po odczycie liczni stuchacze zadawali prelegentowi
szereg pytan, a ini. Zedz udzielit wyczerpujacych odpo-
wiedzi i wyja$nien. Po odczycie w sali klubowej inz.
ZedZ w mniejszym gronie prowadzit dyskusje na za-
gadnienia organizacji i planowania.

Pierwsze zetkniecie si¢ polskich mechanikéw na

plaszezyinie stowarzyszeniowej z radzieckim przedsta-
wicielem odbylo sie w miltej i przyjacielskiej atmosferze.

Odczyt wzbudzil duze zainteresowanie wérdéd licz-
nych uczestnikéw, w duzej mierze czlonkéw Oddzialu
Warszawskiego SIMP.
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WARUNKI PRZEDPLATY | CENY CZASOPISM
NA ROK 1951

Instytucje wydajgce czasopisma techniczne, a mianowicie:

Naczelna Organizacja Techniczna,
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne,
Wydawnictwa Komunikacyjne,

— dziatajgc na podstawie wytycznych Komisji Wydawnictw Technicznych przy Panstwo-
wej Komisji Planowania Gospodarczego,

— biorac pod uwage doniosta role, jakg prasa techniczna powinna spetnia¢ przy realizacji
planu 6-letniego,

— w dazeniu do uprzystepnienia literatury fachowej jak najszerszym rzeszom pracow-
nikéw
ujednolicity warunki przedptaty i ceny czasopism na rok 1951.

Wysoko$¢é normalnej przedptaty zostata uzalezniona od objetosci czasopisma, przedptate ulgowa ustalo-
no dla wszystkich czasopism jednakowo w wysokosci zt 1,50 badz zt 3— za jeden zeszyt poszczegd6lnego
czasopisma bez wzgledu na objetos¢.

Wyzej wymienione instytucje wydawnicze prosza urzedy, instytucje i przedsiebiorstwa gospodarki uspo-
tecznionej o zapewnienie w swych budzetach, badz planach finansowo-gospodarczych, na rok 1951 potrzeb-
nych na ten cel $rodkéw finansowych. J

Ponadto uprasza sie zwigzki zawodowe, stowarzyszenia inzynierow i technikéw, kluby racjonalizatoréw,
dyrekcje szkét zawodowych oraz kota naukowe studentéw szkét wyzszych i szkét technicznych, a6y przy-
stgpity do organizowania zbiorowej przedptaty czasopism technicznych.

1 Czasopisma wydawane przez Naczelng Organiz;/cje Technicznag
grupa A
o, g~ Przedptata Przedptata.
) o fe.2 g Tg sd normalna ulgowa
Nazwa czasopisma wag gS N9
© g ©  kwar- pot- kwar- pot-

. 2 " 3 talna roczna "°“*" talna roczna "°¢%"2
Architektura e mies. 15,- 45,- 90— 180,— 18— 36— 72,-
Gospodarka W 0 d N @ ...cocoeeeeeiiiiiinieenen e, . mies. 750 2250 45— 90— 9— 18,- 36—
Inzynieria i Budownictwo P mies. 9— 27,- 54,- 108— 9— .18,- 36—
Przeglad Elektrotechniczny T mies. 9— ' 27,- 54— 108— 9,- 18— 36—
Przeglgd GeodeZY NY .ooooiiiiiiiiieeeeeeeeieee e mies. 6 — 18- 36— 72— 9 - 18— 36—
Przeglad MechaniCzNny .....coooiiiiiiiiiiiiiiiiieieceeeee e mies. 6,— 18— 36— 72— 9_ 18— 36—
Przeglad Papierniczy.. mies. 450 1350 27,- 54,- 9— 18— 36—
Przeglad Techniczny ..cccooviiiiiiiiiiinen s mies. 9,— 27- 54,- 108— 4,50 9 - 18—
Przeglad Telekomunikacyjny . . . . . . . mies. 6— 18,- 36— 72,- 9— 18,- 36—
Przemyst Chemiczny.....ccccoooiniiiiininns eees mies. 12- 36— 72,- 144,— o9o— 18— 36—
Technika LOtNiCZa . iiiiiiiiia e kwart. 6,— 6— 12,- 24,- 3. 6— 12-
Technika Morza i Wybrzeza . . . . . . mies. 6- 18- 36— 72,- 9. 18— 36—

grupa B*
%)

Energetyka ... mies. 6,- 18,- 36— 72,- 9,- 18,- 36—
Gazeta Cukrownicza mies. 4,50 1350 27,- 54,- 9,- 18,- 36—
Gaz, Woda i Technika Sanitarna . . . . . . mies. 6,- 18,- 36,- 72— 9,- 18,- 36—
Materiaty Budowlane e mies. 6,- 18,- 36,- 72, - 9,- 18— 36,—
Mechanik . . . . - e e e e e e e mies. 9 - 27,— 54,- 108,- g9,- 18— 36—
PapPierNiK oo mies. 3 ,- 9,- 18,- 36,- 450 g9,- 18,-
Przeglad Budow lany ...oocoooeeieieeiiiiiiiiiiieiiieeeees ee mies. 9 - 27,- 54,- 108,- g9,- 18,- 36—
Przeglad SKOIrzany...ccocooveiiiiieeiieienens auns mies. 4,50 1350 27,- 54,- 9,- 18,- 36—
Przeglad SpawalniCtWa ........cooovvvuieeeiiiiiiiee e , mies. 4,50 1350 27,- 54,- 9,- 18,- 36, -
Przemyst Motoryzacyjny . . . . . . . . kwart. 7,50 75 15,- 30— 3,-- 6,- 12,-
Przemyst DrZeWNY .  ooocreiovieeeeeeieeeeeeee e mies. 450 1350 27- 54,- g9,- 18,- 36,-
Przemyst ROINY i SPOZYWCZY . ieeeiieiieeeieeeieieieieeeeeeeeeeeens mies. 750 2250 45— 90,- 9,- 18— .36—
Przemyst WHOKIieNNiCzy ...oooooovvvveveverenvnennnnn, . mies. 9,- 27,- 54,- 108,- 9,- 18,- 36—
SZKIO i Ceramika .oooooiiiiieeieeee e mies. 4,50 1350 27, - 54,- 9,- 18,- 36—
Wiadomos$ci Elektrotechniczne........coccooiviiiiiiiiiiiinnennns mies. 3,— 9,- 18— 36,- 450 9,- 18'?

Wiadomosci Telekomunikacyjne.....oooccccvveeeeeeeens mies. 3,- 9,- 18,- 36— 450 9,- 18,-



2. Czasopisma wydawane przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

grupa A
o, g 5 - Przedptata Przedptata
N - =
) [l = P g;g normalna ulgowa
Nazwa czasopisma 285 9=N9
N3z © Eo kwar- pot- kwar- pot-
o O N 3 roczna roczna
c talna roczna talna roczna
Biuletyn Przemystu Materiatobw Ogniotrwatych, kon-
to PKO nr I11-5571/110, adres admin: Gliwice, pot-
£AbedZKa 45 .oiiiiiicieeeee e roczn. 6,- 12,- 6—
Przeglad Goérniczy, konto PKO nr 111-5572/110, adres
admin: Katowice, ul. Stawowa 19......ccccceeeeurennnn. mies. 9 ,- 27,- 54,- 18— 9 - 18,- 36—
Hutnik konto PKO nr 111-5574/110, adres admin:
Katowice, ul. Stawowa .19 .....ccccooiveeeeeeeeiiiiieeeennnns mies. 9 - 27,- 54— 108— 9— 18,- 36—
grupa B
Cement, konto PKO nr 111-5315/110, adres admin.:
Sosnowiec, Ul. 3 Maja 2 2 s mies. 450 1350 27,- 54,- 9 . 18— 36,-
Cheniik, konto PKO nr 111-5570/110, adres admin:
Katowice, ul. Stawowa 19 . . . mies. 4,50 1350 27,- 54,- 450 9,- 18,-
Nafta, konto PKO nr 1V-2651, adres admin: Kra-
KOW, LODZOWSKA 4 9 i mies. 6,— 18,- 36— 72,- 9,- 18- 36—
Przeglad Odlewniczy, pismo nowe {bedzie wydawane
00 1.1.5 1 ) oo sess e sesssnenn mies. 6 - 18- 36— 72,- 9— 18,- 36—
Wiadomosci Goérnicze, konto PKO nr [11-5573/110,
adres admin: Katowice, Stawowa 19 . . . mies. 4,50 1350 27,- 54,- 450 9,- 18—
Wiadomosci Hutnicze, konto PKO nr [I11-5575/110,
adres admin: Katowice, ul. Stawowa 19 .\ . mies. 450 1350 27,- 54,- 450 9 - 18,-

3. Czasopisma wydawane przez Wydawnictwa Komunikacyjne
grupa A

Drogownictwo, konto PKO nr 1-8523, adres admin:
Warszawa, ul. Kazimierzowska 52 ....ccccccoeeveeeennnnnns mies. 6,- 88— 36— 72,- 9,- 18,- 36—

Motoryzacja, konto PKO nr 1-1955/110, adres admin:

Warszawa, ul. Zurawia 24a, m. 21 ...ccccccveunnnnnnnnnnn. mies. 4,50 1350 27,- 54,- 450 9,- 18,-
grupa B
Przeglad kolejowy, konto PKO nr 1-8523, adres
admin: Warszawa, ul. Kazimierzowska 52 mies. 7,50 2250 45,- 90,- 9,- 18,- 36,-

Do korzystania z przedptat ulgowych sg uprawnieni:

W grupie A n
Cztonkowie stowarzyszen technicznych zrzeszonych w NOT przy abonowaniu co najmniej pieciu

egzemplarzy czasopism wydawanych przez PWT PWK poprzez oddziat NOT lub oddziat stowarzyszenia tech-
nicznego.

Studenci wyzszych uczelni przy abonowaniu co najmniej pieciu egzemplarzy poprzez kota naukowe lub
inne zrzeszenia studentéw wyzszych uczelni. ' I

WTgrupie B

Cztonkowie zwiazkéw zawodowych przy abonowaniu co najmniej pieciu egzemplarzy poprzez oddziat
zwigzku, kota zwigzku lub rade zaktadowa.

Cztonkowie stowarzyszen technicznych zrzeszonych w NOT przy abonowaniu co najmniej pieciu egzem-
plarzy czasopism, wydanych przez PWT i WK poprzez oddziat NOT lub oddziat stowarzyszenia technicznego.

Studenci wyzszych uczelni przy abonowaniu co najmniej pieciu egzemplarzy poprzez kota naukowe lub
inne zrzeszenia studentéw wyzszych uczelni.

Uczniowie szkét zawodowych przy abonowaniu conajmniej pieciu egzemplarzy poprzez dyrekcje szkoty.

Kluby racjonalizatorskie przy abonowaniu co najmniej pieciu egzemplarzy.

Jednoczes$nie przypominamy, ze sprawe przedptaty ulgowej czasopism wydawanych przez NOT dla czion-
kéw stowarzyszenn technicznych zrzeszonych w NOT reguluje Okdélnik NOT znak 7461/8008/9008/50 z dnia
7 sierpnia br., przewidujacy ulgi przy indywidualnych przedptatach czasopisma ,,Przeglad Techniczny“ i je-
dnego czasopisma branzowego dla cztonkéw stowarzyszen zrzeszonych w NOT.



