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ZADANIA SZKOLNICTWA ZAWODOWEGO W NOWYM
ROKU SZKOLNYM

Dotychczasowy stan szkolnictwa zawodowego

Rozwéj zycia gospodarczego kraju zazezny jest od
dostatecznej ilosci odpowiednio wyszkolonych kadr
fachowych. Plan 6-letni stawia przed nami wyrazne
zadania: blisko 3 miliony nowych pracownikéw ma
wilaczy¢ sie do pracy w zakiladach przemystowych
i ustugowych (poza rolnictwem), w czym kadr wy-
kwalifikowanych, czyli zawodowo przeszkolonych,
milion dwiescie tysiecy.

Budowa socjalizmu w Polsce, burzac wiele wstecz-
nych zasad i stwarzajagc nowe warunki pracy i roz-
woju zycia godspodarczego przeorata réwniez zagad-
nienie szkolenia i pracy mitodziezy. Widmo bezrobo-
cia, jakie trapito mitodziez robotnicza i chtopska Pol-
ski kapitalistycznej nalezy do bezpowrotnej prze-
sztoéci. Zwyciestwo idei socjalizmu doprowadzito do
gruntownej przebudowy gospodarstwa narodowego,
wyrazajgcej, sie znacznym wzrostem uprzemystowie-
nia kraju, co z kolei gwarantuje miodziezy zatrud-
nienie i szerokie mozliwosci awansu zawodowego
i spotecznego. Nie bezrobocie grozi mitodziezy w dzi-
siejszej Polsce, ale powstaje zagadnienie odwrotne:
panstwo zapewni¢ sobie musi taki system szkolenia
i takie formy doptywu miodziezy do zycia gospodar-
czego, aby stato sie mozliwe wykonanie Planu 6-let-
niego na wszystkich odcinkach.

Tymczasem analiza zapotrzebowania na kadry i
analiza stanu zatrudnienia wskazujg na to, ze sy-
stem szkolenia realizowany w ostatnich latach nie
zabezpieczat w nalezyty sposéb wykonania zadan
stojacych przed szkolnictwem zawodowym.

System dwustopniowego  szkolenia (trzyletnia
szkota stopnia pierwszego i oparta na niej dwuletnia
szkota stopnia drugiego) przedtuzal w rezultacie
okres ksztatcenia technika o jeden rok, stwarzal nie-
potrzebne trudnosci programowe, wprowadzat zbedne
partie materiatlu w szkolenie na stopniu pierwszym.

Niezawezanie specjalnosci szkét powodowato w kon-
sekwencji przediuzanie czasokresu nauki, zmniej-
szato przepustowos$¢ tych szkét, a mimo to dawato

absolwenta o nieco szerszym moze, ale znacznie po-
wierzchowniejszym zakresie wiadomosci zawodo-
wych.

Jednakowa ilo$¢ lat nauczania w szkotach stopnia
pierwszego bez wzgledu na to, czy szkolono uczniéw
do robét wysokokwalifikowanych czy do prostych —
powodowata znaczne koszty i opdzniata doptyw kadr
do masowych zawodoéw.

Brak wyraznie okreslonych stopni
nych (tytutéw) dla absolwentéw wszystkich form
i stopni szkolenia (zaréwno kursow, jak tez szkot)
utrudniat prawidtowe zaszeregowanie absolwenta w
miejscu pracy, umozliwiat nieprawidtowa i rozrzutnag
gospodarke kadrowa, a takze wyptywat na zwieksze-
nie liczby ,odsiewu” uczniéw, dla ktérych ukonczenie
nauki i zdobycie $wiadectwa nie stanowi dostatecznej
atrakcji.

Zbyt staby nacisk potozony na kierowanie dziew-
czat do szkoét zawodowych dat w rezultacie niewspoét-
miernie mate zatrudnienie kobiet w przemysle.

kwalifikacyj-

Reforma szkolnictwa zawodowego

Nasza sytuacja pod wzgledem zapotrzebowania na
kadry jest zblizona do sytuacji w ZSRR w okresie
jego pierwszych pieciolatek.

Zwigzek Radziecki opracowat juz wiasciwy system
szkolenia i zapewnit odpowiedni doptyw sit facho-
wych dla potrzeb swej gospodarki. Ze wzoréw ra-
dzieckich, z doswiadczenia ZSRR popartego wynika-
mi Kkilkudziesieciu lat, szkolnictwo polskie czerpie
przykiady bardzo szeroko.

Juz w ubiegtym roku szkolnym rozpoczeto wpro-
wadzanie w ustrdj szkolnictwa istotnych zmian,
zmierzajacych z jednej strony do zaspokojenia potrzeb
kadrowych Planu 6-letniego, a z drugiej strony do
zapewnienia najszerszym masom miodziezy i doro-
stych odpowiedniego wychowania i przygotowania
zawodowego do pracy. Od wrze$nia 1950 r.:

1. zerwano z dotychczasowym nauczaniem,

2. wprowadzono trzy niezalezne od siebie typy szkoét,
ksztatcgcych miodocianych.
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a) szkoty przysposobienia przemysto-
wego (SPP), przygotowujace przyuczonych robot-
nikdbw w okresie nauczania 6 i 11 miesiecznym,

b) zasadnicze szkoty zawodowe (ZS2),
oparte na podbudowie 7 klas szkoly podstawowej
o dwuletnim cyklu nauczania (poza szkotami weglo-
wymi o cyklu trzyletnim), przewaznie dla miodziezy
pracujacej, przygotowujace robotnikéw kwalifiko-
wanych oraz

c) przygotowujace technikéw, oparte réwniez na
podbudowie 7 klas szkoly podstawowej, technika,
majace jako zasade czteroletni cykl nauczania (je-
dynie dla kierunku handlowego i gospodarczego usta-
lono cykl nauczania kroétszy — trzyletni). Dla mio-
dziezy, ktéra posiadata wyksztatcenie 9 klas szkoty
ogoélnoksztatcacej — program nauki w technikum
skrécono do lat dwéch.

3. Poniewaz wyzej podane trzy typy szkoét oparto
o istotne potrzeby zycia gospodarczego i poniewaz ce-
lowos¢ istnienia takiego wiasnie uktadu potwierdzaja
doswiadczenia radzieckie — zacigg do wiekszosci po-
zostatych typéw S$rednich szkét zawodowych, ktére
istniaty dotychczas zostat wstrzymany. W r. ub. me
robiono juz zaciggu do Publicznych Srednich Szkét
Zawodowych, do Szkét Przemystowych, Licedw |
stopnia, Gimnazjoéw Przemystowych i Liceéw Zawo-
dowych cztero i piecioletnich. Szkoly te jednak po-
zostaly czynne nadal, jakkolwiek bez klas pierw-
szych i maja by¢ prowadzone az do wygasniecia, przy
jednoczesnym narastaniu klas w szkotach nowego typu
(zasadniczych szkotach zawodowych i technikach).

4. Potozono wielki nacisk na szkolenie dorostych,
utrzymujac technika dla wysunietych robotnikéw
urlopowanych z zaktadéw pracy i szkolonych w wa-
runkach internatowych oraz rozbudowujac sie¢ wie-
czorowych szkét dla dorostych, uczacych sie bez od-
rywania od pracy. Wychodzac z zatozenia, ze szkota
wieczorowa to droga do awansu zawodowego robot-
nika — za jedyny warunek przyjmowania do tych
szkét postawiono egzamind wstepny, rezygnujac
z przedstawienia przez kandydata Swiadectw, stwier-
dzajgcych ukonczenie stopni nizszych.

5. Rozpoczeto wstepne prace, zmierzajace do zwigk-
szenia ilosci kierunkéw specjalizacji, a tym samym
do zawezenia specjalizacji.

6. Potozono nacisk na intensyfikacje nauczania po-
przez zwigkszenie dyscypliny nauki, poprawe wyni-
kéw nauczania, walke z drugorocznoscig, odsiewem
itp.

7. Zwiekszono wysitek w kierunku wiasciwego wy-
posazenia warsztatdbw rozumiejgc, ze tylko dobry
warsztat szkolny moze zapewni¢ wiasciwe przygoto-
wanie do pracy technika, a juz tym bardziej wysoko-
kwalifikowanego robotnika. Niezaleznie od zakupu
obrabiarek potozono bardzo silny nacisk na produk-
cje wilasnych warsztatobw i wyposazenie tg pro-
dukcja, a wiec obrabiarkami, narzedziami, meblami
szkolnymi i pomocami naukowymi innych, stabych
warsztatéw. Wprowadzono nie tylko produkcje okre-
Slong przez plan (w r. b. wartos¢ produkcji szkolnych
warsztatow wyniesie okoto 230 milionéw ztotych) ale
réwniez po raz pierwszy w historii szkolnictwa za-
wodowego wprowadzono wiasciwe zasady produkcji,
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kalkulacje, dokumentacje warsztatow i sprawozdaw-
czos$¢, zblizone do stosowanych w przemysle.

Rok ubiegty byt poczatkiem nowego etapu w roz-
woju szkét zawodowych. Biezacy rok szkolny przy-
niesie dalszy, powazny postep W rozwoju pracy
szkot, przyniesie konsekwentne zmiany, specjalnie
powazne i donioste w skutkach w odniesieniu do
szk6t przygotowujgcych kadry kwalikowanych ro-
botnikow.

Wyszkolenie zawodowe robotnikéw

Nowy ustréj szkolnictwa przewiduje znaczne roz-
szerzenie mozliwosci zdobycia kwalifikacji zawodo-
wych uczacych sie. Staje sie to mozliwe dzieki znie-
sieniu obowigzku uczeszczania miodziezy pracujacej
do szkoét doksztatcajacych.

Zawodowa szkota doksztatcajgca w zatozeniu po-
winna dawac¢ teoretyczne wyksztatcenie zawodowe,
uzupetniajgce praktyczng nauke zawodu osiggang w
zaktadzie pracy. Skutkiem jednak tego, ze w jednej
klasie gromadzita sie mtodziez z najréznorodniejszych,
a bynajmniej nie pokrewnych zaktadéw pracy, oraz
skutkiem nieprowadzenia przez zaktad pracy syste-
matycznej, opartej o okreslony program praktycznej
nauki zawodu — szkota ta nie miata przewaznie
okreslonej specjalnosci i w rezultacie nie dawata
zadanego konkretnego przygotowania zawodowego.
Szkota realizowata trzyletni cykl nauczania, bez
wzgledu na to w jakim zawodzie pracowali jej u-
czniowie, bo tak nakazywaty tradycje przejete jeszcze
z rzemiosta (trzy lata uczono precyzyjnego S$lusarza,
rowniez trzyletnia byla szkota przadek). Ten nie-
zmienny, trzyletni okres nauczania majacy charakter
~terminowania“, i bedacy finalem nauczania egzamin
praktyczny, a sprowadzajacy sie czesto do zrobienia
»Sztuki czeladniczej“, majacy znowu wszelkie podo-
bienstwo do wyzwolin czeladnika u majstra — te
wszystkie formy az nadto przypominatly Sredniowie-
cze, cechowo-rzemieslnicze przezytki.

Poniewaz szkoty doksztatcajgce byty przeznaczone
nieomal wylacznie dla pracujacych, rekrutowaty za-
tem miodziez, ktéra miata ukonczone 15 lat, gdyz
tylko taka miodziez mogta by¢ zatrudniona. Kon-
czacy wiec szkote podstawowa w wieku lat 14, cze-
stokro¢ zdolniejsi, fizycznie dobrze rozwinieci, peni
mozliwosci i zapatu do nauki chiopcy i dziewczeta
marnujac czas czekali rok na to, aby sie dosta¢ do
pracy i do szkoty zawodowej.

Zatozenie, ze do szkoly uczeszcza tylko miodziez
pracujaca, zwalniata szkote od obowigzku organizo-
wania warsztatow. Zaktady pracy za$, fakt uczeszcza-
nia miodocianych pracownikéw do szkoty doksztat-
cajacej przyjmowatly jako zwolnienie ich od troski
o prawidiowe szkolenie zawodowe i kierowaty mio-
dziez na stanowiska pracy w zadnym stopniu me
zapewniajgce systematycznego podnoszenia kwalifi-
kacyj zawodowych.

Szko6t nie profilowano wedtug wezszej specjalizacji
— i tak bylo sukcesem, jes$li zamiast szkoty ogodlno-
zawodowej zjawiata sie mechaniczna, elektryczna,
drzewna itp. Jedynie grupa szkét tzw. przemysto-
wych, majacych te same zasady organizacyjne co
szkolty doksztatcajgce, a stworzonych w ramach b.
MP i H, jako szkoty oparte o zakiady pracy dawata
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wyrazniejszy kierunek specjalizacji. | tu jednak z ko-
niecznosci grupowano w jednych klasach miodziez
z réznych oddziatéw produkcyjnych, nierzadko kran-
cowo odbiegajacych od siebie zawodowo.

Doda¢ wreszcie nalezy, ze obowigzek doksztatcania
trwal do 18 roku zycia, czyli ze uczen w trakcie szko-
lenia konczac lat 18, przerywat nauke bez wzgledu na
to, w ktorej byt klasie. Powodowato to zbedne koszty,
a miodziez nie zdobywata okresSlonych kwalifikacji.

Podane braki systemu szkolenia w szkole doksztat-
cajacej, az nadto dostatecznie uzasadniajg twierdze-
nie, ze system ten byt raczej hamulcem w szybkim
doptywie miodziezy do przemystu, byt réwniez ha-
mulcem w jej awansowaniu zawodowym. Utrudniat
w rezultacie dostep do pracy, nie stwarzat mozli-
wosci wiasciwego ksztatcenia zawodowego, wymagat
zatem radykalnej zmiany.

Nowy system przewiduje, ze miodziez
osiggnie przygotowanie zawodowe na kwalifikowa-
nego robotnika poprzez:

szkolenie praktyczne w produkcji,

przysposobienie zawodowe,

przeszkolenie w zasadniczych
wych.

Szkolenie praktyczne w produkcji. Mtodziez w wie-
ku powyzej lat 15 bez uprzedniego przygotowania za-
wodowego, moze wstgpi¢ do zaktadu pracy i sta¢ sie
czescig jego zatogi. Zaktad pracy zapewni jej planowe
i systematycznie zorganizowane szkolenie, obejmu-
jace zréwno praktyczng nauke zawodu, jak i teore-
tyczne uzupetnienie droga kurséw. Poszczeg6lne
etapy nauki koniczy¢ sie¢ beda egzaminem dla uzy-
skania kolejnych stopni kwalifikacyjnych (kategorii),
sktadanym przed zaktadowg komisjg egzaminacyjna.
Obowiagzek doksztatcania zostaje zniesiony.

Przysposobienie zawodowe. Przed przystgpieniem
do pracy moga by¢ zorganizowane dla kandydatéw
krotkoterminowe kursy lub tez dla zawodéw wyma-
gajacych dtuzszego szkolenia (nie przekraczajgcego
jednak 1 roku) — szkoty przysposobienia zawodowe-
go. Kursy obejmowac¢ bedg miodziez powyzej lat 16
i organizowane bedg w zaleznosci od potrzeb przez
zaktady pracy lub przez ich nadrzedne jednostki.
Ukonczenie kursu nie bedzie dawato okreslonych
stopni kwalifikacyjnych, ale umozliwi szybsze ich
zdobycie w trakcie pracy w zaktadzie. Szkoty Przy-
sposobienia Zawodowego bedg przyjmowaty miodziez
réwniez w wieku powyzej lat 16 na okres nauki od
5 do 11 miesiecy zaleznie od specjalizacji. Program
nauki obejmie cze$¢ ogdélnoksztatcaca i zawodowa,
przy czym praktyczne szkolenie zawodowe realizo-
wane bedzie albo w szkolnych warsztatach albo w
zaktadzie pracy na zasadzie umowy zawartej miedzy
szkotg a zaktadem.

Ukonczenie szkoly przysposobienia zawodowego
daje absolwentowi okreslony stopien kwalifikacji, wg
ktoérego bedzie zaszeregowany w zakladzie pracy po
ukonczeniu nauki.

szkotach zawodo-

Zasadnicza szkota zawodowa przygotowuje robot-
nikéw o okreslonej wyraznie kwalifikacji dla tych
zawodow, ktére wymagajg dwuletniego cyklu na-
uczania, a ktére wymienia specjalnie opracowana
nomenklatura zawodéw. Szkota przymuje w zasa-
dzie miodziez w wieku powyzej 14 lat i ze Swiade-
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ctwem ukonczenia 7 klas szkoty podstawowej. Nieco
inne warunki stawiajga szkoly gornicze, hutnicze i od-
lewnicze; miodziez wstepujgca do tych szkét musi
by¢ o rok starsza, a cenzus wyksztalceniowy moze
mie¢ nieco nizszy.

Zasadnicza szkota zawodowa nie ma juz charak-
teru szkoty doksztatcajacej, obejmuje tylko miodziez
niepracujaca, musi zatem posiada¢ odpowiednie war-
sztaty dla praktycznej nauki zawodu, ktérg realizuje
wg specjalnego programu.

W wypadku za$ niemoznosci zorganizowania wias-
nego warsztatu (zwitaszcza w gornictwie, hutnictwie,
budownictwie) praktyczna nauka zawodu jest zreali-
zowana w zakladach pracy pod kierunkiem szkol-
nych instruktoréw, na zasadzie specjalnej umowy
miedzy szkolg a zakiadem pracy. Nauka w szkole
konczy sie egzaminem kwalifikacyjnym, dajacym
absolwentowi okreslony stopienn kwalifikacyjny (ka-
tegorie) wg ktérego bedzie zaszeregowany w miejscu
pracy.

Podane zasady odnoszg sie tylko do uczniéw
klas pierwszych szkét zasadniczych organizowanych
w roku szkolnym 1951/52. Uczniowie klas drugich
tych szkét, oraz wygasajacych klas trzecich dawnych
szkét przemystowych wzglednie publicznych $red-
nich szkét zawodowych, pozostaja do konca nastep-
nego roku szkolnego tj. do wygasniecia tych szkoét
na dotychczasowych warunkach pracy i nauki.

Organizujagc w nowym systemie zasadnicze szkoty
zawodowe opracowano jednoczesnie nomenklature
specjalnosci. Nomenklatura ZSZ obejmuje ponad 200
specjalnosci, ujetych w 21 grupach (metalowa, elek-
tryczna, energetyczna, odlewnicza, hutnicza itd).
Tylko w granicach tej nomenklatury mogg miesci¢
sie propozycje, odnoszace sie do kierunku szkolenia
w ZSZ. Po przeanalizowaniu sieci szkoét, przy uwzgle-
dnieniu planéw zapotrzebowania i jednoczesnym
zbadaniu jakosci wyposazenia szkolnych warsztatéw,
ustalono nowa sie¢, wykazujaca juz odpowiednio za-
wezone specjalizacje. Zamiast szkét mechanicznych

powstalty klasy tokarzy uniwersalnych, narzedzio-

wych, precyzyjnych, klasy $lusarzy maszynowych,
wzorcarzy, S$lusarzy samochodowych, maszyn rolni-
czych, parowozowych, wagonowych i wiele innych.

Szkoty nastawia sie na szkolenie $cisle okreslonych
specjalistow wg odpowiednio przygotowanych pro-
gramoéw. Szkolne warsztaty przez skoncentrowanie
wilasciwego doboru obrabiarek i wyposazenia nie
beda przygotowywaty uniwersalistow, ktérzy prze-
chodzili wszystkie mozliwe dzialy produkcji, ale da-
dzag wykwalifikowanych pracownikéw o waskiej spe-
cjalizacji.

W pierwszym stadium organizacji wtasciwe zapro-
filowanie szkoét byto dos$¢ trudne. Zalezne byto bo-
wiem od sprecyzowania potrzeb kadrowych poszcze-
gélnych resortéw z rozbiciem na $cis$le okreslone
specjalnosci. Zalezne réwniez byto od mozliwosci wy-
posazenia szkolnych warsztatéw, przygotowania od-
powiednich wyktadowcéw i nauczycieli zawodu. Za-
pewne uklad szkoét ustalony na nowy rok szkolny
nie do$¢ precyzyjnie odzwierciadla potrzeby przemy-
stu. Jednak praca ta jest wielkim krokiem naprzéd
i w roku nastepnym bedzie wymagata jedynie ko-
rekty.
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Szkolenie zawodowe technikéow

Technika nie ulegaja w nowym roku szkolnym tak
znacznym zmianom organizacyjnym jak szkoly za-
sadnicze. Nastgpi natomiast uporzadkowanie tych
typow szkoét, a przede wszystkim Sciste okres$lenie ich
specjalizacji uzaleznione od potrzeb zycia gospodar-
czego.

Znacznym uporzadkowaniem sieci bedzie zlikwido-
wanie juz w biezgcym roku szkolnym wszystkich
klas w wygasajacych szkotach drugiego stopnia,
a wigczenie ich jako odpowiednie klasy do techni-
kow. W ten sposéb technika posiadajgce obecnie
tylko klasy pierwsze automatycznie, dzieki unifikacji
wszystkich typéw szkét drugiego stopnia, uzyskujg
wszystkie klasy wyzsze. Dzieki unifikacji wiec beda
istniaty w biezacym roku szkolnym nastepujace typy
noszgace nazwy technikow:

a) Technika na podbudowie 7 klas szkoty podsta-
wowej o czteroletnim cyklu nauczania (dla wszyst-
kich kierunkéw technicznych i dla Kkilku kierunkéw
handlowych),

b) Technika na podbudowie 7 klas szkoty podsta-
wowej o trzyletnim cyklu nauczania (dla kierunkéw
administracyjno-handlowych),

c) Technika na podbudowie 9 klas szkoly ogélno-
ksztatcacej o dwuletnim cyklu nauczania (dla kie-
runkéw administracyjno-handlowych i niektérych
technicznych),

d) Technika dla pracujacych o réznym czasokresie
nauczania uzaleznionym od kierunku szkolenia,

e) Technika zaocznego szkolenia (koresponden-
cyjne).

Do technikdéw mitodziezowych, czyli do
trzech pierwszych zwyzej wymienionych grup, przyj-
muje sie miodziez w wieku powyzej lat 14. Pozo-
state dwa typy nie stawiajg ograniczen wieku.

Za podstawowy typ przyjmuje sie dwa pierwsze
typy technikoéw, tj. trzy lub czteroletnie dla niepra-
cujacych, oparte na podbudowie 7 klas szkoty ogdlno-
ksztatcgcej. Technikum moze by¢ wielowydziatowe
i wowczas nazwa wydziatu okresla specjalizacje. Po-
zostate trzy sposréd wymienionych wyzej typéw tech-
nikébw nie beda w zasadzie stanowitly oddzielnych
jednostek administracyjnych, ale moga by¢ organi-
zowane jako wydziaty w technikach 3 lub 4 letnich.
W takich przypadkach w nazwie wydziatu oproécz
specjalnosci nastgpi uzupetniajace okreslenie.

Przyktadowo biorac technikum mechaniczno- elek-
tryczne moze mieé nastepujaca organizacje:

wydziat obrébki metali skrawaniem, wydziat bu-
dowy okretéw, wydziat budowy maszyn okretowych,
wydziat budowy okretéw (dla pracujacych), wydziat
obrébki metali skrawaniem (zaoczny), wydziatl ma-
szyn elektrycznych, wydziat urzadzen i instalacji
elektrycznych okretéw, wydziat maszyn elektrycz-
nych (dla pracujacych).

W dotychczasowym systemie organizacyjnym byty-
by to cztery jednostki administracyjne: dwa technika
(mechaniczne i elektryczne) dla miodocianych i dwa
dla pracujacych.

Powazng praca, ktéra umozliwi narzuci¢ technikom
okreslone specjalizacje, byto zestawienie nomenkla-
tury specjalnosci w technikach. Zebrane dane od
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wszystkich resortéw i jednoczesne przeanalizowanie
stanu faktycznego oraz wiasnych mozliwosci pozwo-
lito na ustalenie 230 specjalizacji, ujetych w 27 gru-
pach zasadniczych. To tez podobnie jak przy oma-
wianiu ZSZ i tu mozna powiedzie¢, ze wprowadzenie
specjalnosci w technikach jest fazg poczatkowa. Wo-
bec nieustalenia dostatecznie $cisle zapotrzebowania
na technikéw poszczegdlnych specjalnosci, wobec
ograniczonych wiasnych mozliwosci pod wzgledem
wyposazenia laboratoriéw, pracowni i warsztatéw nie
wszystkie specjalnosci niewatpliwie potrzebne w na-
szym zyciu gospodarczym zostang w nadchodzacym
roku szkolnym wprowadzone, nie wszystkie te, ktére
beda realizowane, zachowujg w stosunku do potrzeb
witasciwag proporcje. Sam fakt jednak ustalenia
i wprowadzenia specjalnosci jest wydarzeniem prze-
tomowym. Dos$¢ powiedzie¢, ze kiedy w obecnym
roku szkolnym byto zaledwie kilka typdw réznigcych
sie programowo technikéw (czyli liceéw Il stopnia)
o kierunku mechanicznym, to w biezacym roku
szkolnym wystapi ich ponad 30. Swiadczy to o znacz-
nym zawezaniu sie specjalizacji naszych szkét, daje
zatem gwarancje lepszego przygotowania zawodo-
wego absolwentéw.

Wreszcie pare stobw o technikach dla doro-
tych. Rozwédj tych szkét, to sprawa o doniostym
znaczeniu natury gospodarczej i politycznej. Techni-
kum dla wysunietych robotnikéw urlopowanych
z przemystu na dwuletni okres nauczania ma juz
ustalong tradycje. Kilkuset absolwentéw tych szkoét,
droga odpowiedniej selekcji wybranych spos$réd ro-
botnikéw hut, kopalh i zakltadéw przetwdrczych,
najlepszych cztonkéw klasy robotniczej, zajmuje od-
powiedzialne, czestokro¢ Kkierownicze stanowiska w
przemysle, tworzac nowa inteligencje techniczna.
Technika dla pracujacych, prowadzone systemem wie-
czorowym bez odrywania od pracy bedg mozliwie
najszerzej rozbudowywane. Cykl ich nauczania usta-
lono na lat cztery lub pieé, zaleznie od kierunku
szkolenia. Od wstepujacych wymaga sie jedynie Kkil-
kuletniej praktyki oraz zdania wstepnego egzaminu
z zakresu szkoty podstawowej. Pracujacy robotnicy,
majacy dostateczne wiadomosci zawodowe oraz wiek-
szy zakres wiadomosci niz daje szkota podstawowa,
moga zdawaé¢ egzamin do ktérejkolwiek z klas wyz-
szych.

Podane w ogélnych zarysach zasady organizacji
szk6t zawodowych w biezacym roku szkolnym zmie-
rzaja do uporzadkowania sieci i typow szkét, do
powigzania szkét z zyciem gospodarczym przez ich
specjalizowanie. Czotowym zadaniem szkét zawodo-
wych jest dobrze wychowa¢ oraz w mozliwie naj-
krétszym czasie, mozliwie najlepiej wyszkoli¢ przy-
sztego uswiadomionego pracownika panstwowej lub
uspotecznionej gospodarki. Tego jednak nie zapewni
nawet najlepiej pomyslany ustréj szkolnictwa. To
zalezy od wspoélnej postawy ucznidéw, nauczycieli i ad-
ministracji szkolnej. Od uczniéw rozumiejacych, ze
od ich wysitku i rzetelnosci w zdobywaniu wiedzy
zaleze¢ bedzie wartos¢ ich pézniejszej pracy, od per-
sonelu podegogicznego, zdajgcego sobie z tego spra-
we, ze wychowanie miodziezy, praca w Kkierunku
podnoszenia poziomu nauki, walka o wyniki naucza-
nia to walka o pokdj i Plan 6-letni.
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WYZNACZANIE NORM CZASOWYCH ZUZYCIA
NARZEDZI TNACYCH

Artykut okres$la pojecie ,czasowej normy zuzycia narzedzi“, oma-
wia jej skltadniki i zalety. W dalszym ciggu rozpatrzone sg dane ra-
dzieckie z tej dziedziny i po poréwnaniu réznic w warunkach pracy
obu przemystéw, wskazane sg mozliwosci zastosowania danych radziec-
kich do naszego przemystu;

1. Wstep

Jednym z warunkéw planowej gospodarki
przemystowej jest racjonalna gospodarka na-
rzedziowa. Aby byla mozliwa kontrola zuzycia
narzedzi i prawidtowe okreslanie ich zapotrze-
bowania muszg istnie¢ odpowiednie normy zu-
zycia.

Zagadnienie, w jakiej formie i w jakich jed-
nostkach nalezy ustala¢ normy zuzycia narze-
dzi tnacych, ma powazne znaczenie dla prak-
tycznego ich zastosowania. Jak to juz zostato
wskazanel) najracjonalniejszymi normami zu-
zycia narzedzi tnacych, jakie wskazne byloby
wprowadzi¢ do zaktadéw przemystu metalowego
bylyby normy wyrazone w jednostkach czasu.

Przyjecie czasowych norm zuzycia narzedzi
tnacych wyrazonych w godzinach pracy jest
bardzo dogodne, gdyz:

1) normy zuzycia wszystkich narzedzi tna-
cych dadza sie wyrazi¢ w tej samej jednostce;

2) obcigzenie narzedzi oblicza sie przy kalku-
lacji analitycznej na ogét w minutach, a wiec
tez w jednostce czasu, nie potrzeba przeprowa-
dza¢ dodatkowych przeliczen, wystarczy bowiem
sporzadzi¢ odpowiednie wyciagi z kart kalkula-
cyjnych i operacyjnych;

3) pozwalajag w pore zauwazy¢ anormalnosc
rozchodu narzedzi i poczyni¢ natychmiastowe
interwencje ku jej usunieciu;

4) pozwalajg poréwnywaé ze sobg normy zu-
zycia wyznaczone przez rozne zaklady pracy2

5) podstawowy skiadnik normy zuzycia, to
jest trwato$¢ ostrza miedzy dwoma naostrze-
niami jest okreslona w minutach. W tej samej
jednostce czasu we wszystkich krajach przyjeto
oblicza¢ tzw. ekonomiczng trwato$¢ ostrza, be-
daca podstawg do wyznaczania racjonalnych
warunkéw skrawania, a w szczego6lnosci do spo-
rzadzania kalkulacyjnych tablic szybkosci
skrawania. W ten spos6b czasowa norma zuzy-
cia moze by¢ bezposrednio zwigzana z ustalo-
nym czasem ekonomicznej trwatosSci ostrza.

2. Sktadniki normy czasowej
Pod normg czasowa, oznaczong dalej przez Z,
rozumie¢ nalezy ten okres czasu bezposredniej

X) Patrz artykut autora pt. ,Podstawy planowania
zuzycia narzedzi tnacych“ w czasopi$émie ,Mechanik*”
Nr 4/51.

pracy narzedzia, po ktérym staje sie ono nie-
zdolne do dalszej eksploatacji, kiedy to nie
mozna przywroci¢ narzedziu dalszej zdolnosci
eksploatacyjnej ani ostrzeniem, ani tez drobng
naprawg. Znaczy to, ze nastgpit moment zu-
petnego zuzycia roboczej czesci narzedzia.

W catkowitym czasie eksploatacji narzedzie
tngce podlegato n razy naostrzeniom. Miedzy
jednym, a drugim ostrzeniem pracowato ono
przez T minut (przez prace narzedzia rozumie
sie wylacznie czas bezposredniej jego pracy,
okreslany w kalkulacji jako tzw. czas maszyno-
wy obrobki). Okres ten, oznaczany w wiekszo-
8ci krajow literg T, nazywa sie trwatoscig o-
strza narzedzia. Po przepracowaniu tego okre-
su, harzedzie jako juz stepione podlega nowemu
ostrzeniu.

Kazde nowe narzedzie do momentu zupetnego
zuzycia bedzie miatlo (n + 1) okreséw trwa-
toSci T. Zatem peing zdolno$¢ narzedzia do wy-
konywania pracy, nazywang normg zuzycia Z,
okresli¢c mozna ze wzoru:

z=(nxINT
60 (1]

Wyznaczenie i przyjecie obliczen przecietnych
i racjonalnych zarazem wielkosci sktadnikéw
normy zuzycia, tj. Ti n, dla kazdego typu i wiel-
kosci narzedzia winno sie odby¢ w ustalonych
i kontrolowanych warunkach ich eksploatacji.
Jest rzecza niewatpliwg, ze odmienne warunki
pracy moga by¢ i sa czesto przyczyna powaz-
nych nieraz réznic w wielkosci tych sktadni-
kéw.

Przez ustalone warunki eksploatacji rozumie
sie, ze:

1) narzedzie we wilasciwym czasie zostaje wy-
mieniane, a kryterium stepienia nie tylko jest
jednoznacznie ustalone, ale i przestrzegane
W pracy przez robotnika;

2) jakos$¢ naostrzenia odpowiada wymogom
optymalnej skrawalnosci krawedzi tnacej i wia-
sciwego przebiegu zuzywania sie powierzchni
roboczych ostrza;

3) warunki skrawania stosowane w pracy
przez robotnikéw lezg w granicach wytyczonych
przez przyjeta teoretyczng trwatos¢ ostrza.
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3. Trwatos$¢ ostrza

Optymalne warunki skrawania, ktére uwa-
runkowujg ustalanie trwatosci T ostrzy narze-
dzi tngcych, moga by¢ okreslne wg dwoch kry-
teridw ;

a) aby koszt danej operacji byt najmniejszy,

b) aby uzyska¢ najwieksza wydajnos$¢ danej
operacji w jednostce czasu.

Wzgledy ekonomiczne decyduja i dlatego
pierwsze kryterium jest miarodajne dla wyzna-
czenia trwatoSci ostrza, zwanej trwatoscig eko-
nomiczng Tek . Zagadnienie ekonomicznej trwa-
tosci byto juz przedmiotem badari Taylora (rok
1906) i na jej okreslenie wyprowadzono od te-
go czasu caty szereg wzoréw teoretycznych
i empirycznych. Réwniez i w Polsce ukazywaty
sie publikacje na ten temat2).

Ustalenie warunkéw ekonomicznego skrawa-
nia jest problemem ziozonym. Ekonomiczny o-
kres trwatosci Tek jest ,funkcjg organizacji
technicznych i gospodarczych warunkéw zakta-
du przemystowego™ . Analiza tych zaleznosci wy-
kazata, ze wielkos¢ trwatosci ostrza narzedzia
winna by¢, jesli ma by¢ ekonomiczna, tym wigk-
sza, im drozsze jest narzedzie, im diuzszy czas
jest potrzebny na jego wymiane i ostrzenie, im
wieksze powstajg koszty wytwarzania odniesio-
ne do 1 minuty pracy stanowiska produkcyjne-
go, na ktdrym pracuje dane narzedzie. Jesli wiec
robotnik sam ostrzy narzedzie lub dtugo czeka
na ostrzenie, to okres trwatosci ekonomicznej
winien by¢ wiekszy, niz w przypadku sprawnie
dziatajacej centralnej ostrzalni narzedzi.

Stad oczywiste, ze ekonomiczna trwatos¢
ostrza nie bedzie jednakowa we wszystkich
warsztatach i grupach obrabiarek. O ile np.
przyjmuje sie dla noza ze stali szybkotnacej
pracujacego na tokarce okres trwatosci T =
60 minut, to dla automatéw, gdzie czas wymia-
ny noza zostaje przedtuzony wskutek koniecz-
nosci ponownego dokladnego ustawiania narze-
dzia, okres ten przyjmuje sie znacznie wiekszy,
wynoszacy 120-i-180 minut.

W Zwigzku Radzieckim przyjeto dla nozy to-
karskich nakladanych ptytkami z weglikéw
spiekanych ekonomiczny okres trwatosci Tek—
90 minut, podczas gdy niemieckie tablice AWF
bazowaty na trwatosci Tek= 240 -f- 480 minut.
Gldwna przyczyna lezy w tym, ze w Zwigzku
Radzieckim sprawniej nastepuje ostrzenie na-
rzedzi nakiadanymi takimi ptytkami, a ponadto
tansze sg plytki z weglikdw spiekanych niz to
byto w Niemczech w okresie powstawania tab-
lic AWF. Jesli uwzgledni sie polskie warunki
w ostrzalniach narzedzi, nasze trudnosci w za-
opatrzeniu sie w tarcze karborundowe, jesli
uwzgledni sie trudnosci w upowszechnianiu
elektro-anodowych i podobnych metod ostrze-

2) Patrz np. artykut inz. M. Wakalskiego ,Eko-
nomiczna szybko$¢ skrawania w obrobce szybkoscio-
wej“, ,Przeglad Meechaniczny“ Nr 3/51.
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nia narzedzi nakfadnych weglikami spiekany-
mi, to oczywiste, ze w Polsce warunki skrawa-
nia dla tych nozy winno sie bazowa¢ na trwato-
Sci Tk = 180 -f- 240 minut. Dlatego w naszych
zaktadach stosuje sie nizsze szybkosci skrawa-
nia niz w zakladach radzieckich. Jednakze w
okresie kilku lat realizacji planu 6-letniego win-
nismy osiggnaé mozliwos¢ stosowania radziec-
kich szybkosci skrawania i utrzymania ich trwa-
tosci ekonomicznych Teék = 90 min. Jesli w
chwili obecnej przyjmie sie Tek = 180 minut,
to normy zuzycia nozy tokarskich wypadng dwa
razy wieksze niz w Zwiazku Radzieckim. Nale-
zy te okolicznos¢ mie¢ na uwadze przy zesta-
wianiu ze sobg dla celédw poréwnawczych réza-
nych norm zuzycia. Kontrolowanie przyjetej
trwatosci T jest w takich warunkach konieczno-
Scig.

Im narzedzie jest prostsze i tansze, tym war-
tos¢ T jest mniejsza i odwrotnie: narzedzia
drogie i trudne w ostrzeniu wymagaja przyje-
cia wiekszej trwatosci T. Tak wiec np. dla wier-
tet kretych 0 2 -f- 5 mm przyjmuje sie okres
trwatosci T = 6 -h 12 minut, dla frezéw wal-
cowych 0 60 -f- 110 mm T = 120 -y 300 minut,
a dla pit tarczowych segmentowych 0 710 mm
dochodzi sie do T = 720 - 960 minut.

Jak juz zaznaczono, w tzw. ustalonych wa-
runkach eksploatacji jest rzecza wazng wyz-
naczenie i przestrzeganie kryterium stepienia
ostrza. Momentowi stepienia ostrza towarzy-
szy pojawienie sie na powierzchni skrawania
pewnych widocznych dla robotnika objawow ze-
wnetrznych, a wielkos¢ samego stepienia ostrza,
mierzona na powierzchni natarcia i przytozenia,
ma okreslone wymiary geometryczne.

Przyktad. Dla nozy tokarskich zdzierakéw na-
ktadanych ptytkami z tytanowych weglikéw spieka-
nych (gatunki Sl -r- S3) przy obrdébce stali i przy po-
suwach ponad 0,3 mm/obr, momentowi stepienia to-
warzyszy pojawienie sie na powierzchni skrawania
czarnych lub zéktych smug, a na powierzchni obro-
bionej sg widoczne przylepione czarne wioérki. Na
powierzchni za$ przytozenia ostrza noza wielkos$¢ zu-
zycia (wytarcia powierzchniowego) wynosi h =
15 -f- 20 mm (rys. 1).

Rys. 1. Charakterystyka stepienia ostrza noza tokar-
skiego naktadanego ptytka ze spiekanych weglikéw.

W podobny sposéb okres$la sie kryteria stepie-
nia innych narzedzi tnacych. Znajomos$¢ tych
kryteriow jest nieodzownym warunkiem racjo-
nalnego wykorzystania narzedzia.
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Pozostaje na koniec zagadnienie, czy dla wy-
znaczenia norm zuzycia narzedzi w warunkach
naszych zakladoéw nalezy ustala¢ empirycznie
wielkos$¢ trwatosci Tek dla wszystkich narzedzi
tnacych, czy tez wystarczy przyja¢ gotowe war-
tosci np. z radzieckich zrédet. Zgodnie z tym co
powiedziano poprzednio o trwalosci nozy to-
karskich naktadanych plytkami z weglikow
spiekanych, nalezy wysuna¢ wniosek, ze spraw-
dzenie takie nalezy przeprowadzi¢ w tych wy-
padkach, gdy nasze ekonomiczne szybkosci
skrawania réznig sie od danych radzieckich.
Jednakze radzieckie tablice warunkéw3) skra-
wania majg te dodatkowag zalete, Zze podajag
wspoétczynniki przeliczeniowe szybkosci skrawa-
nia na zmienione wartosci trwatosci Tek

Przyktad. Dla wiertta kretego ze stali szybko-
tnacej o S$rednicy 0 5 mm przy obroébce stali
Rr = 75 kG/mm2, trwato$¢ ekonomiczna wg norm
radzieckich wynosi Tek — 6 min3). Jezeli przyjmiemy
posuw p = 0,07 mm/obr, to ekonomiczna szybkos¢
skrawania wyniesie Vek = 43,1 m/min. Jes$li w war-
sztacie stosuje sie przecietnie szybkosci skrawania
mniejsze, np. v = 30 m/min, to obnizenie szybkosci
o ok. 30% daje ok. 6-krotne zwiekszenie trwatosci,
czyli nalezy oczekiwaé, ze Tek = 6.6 = 36 minut.
Wielko$¢ te nalezy bezposrednio sprawdzi¢ w war-
sztacie. W podobny sposéb postepujac dla kilku in-
nych wielkosci wiertet, mozna wyznaczy¢ dla danego
zaktadu wspotczynniki do radzieckich norm trwa-
tosci ekonomicznej Tek

Ta droga, przy pomocy niewielkiej ilosci prob,
mozliwe jest ustalenie w warunkach danego za-
ktadu norm trwatosci T dla réznych rodzajow
narzedzi tnacych.

4. 1loS¢ ostrzen

Sprawa okreslania ilosci ostrzen wigze sie
Scisle z kryterium stepienia ostrza. Grubo$¢ bo-
wiem warstwy zdejmowanej z ostrza przy kaz-
dym ostrzeniu ustala
sie wychodzgc wilasnie
z wymiaréw stepienia,
z geometrii  samego
ostrza i z naddatku na
wykonczenie  szlifowa-
niem powierzchni robo-
czych ostrza. Zagadnie-
nie to najlepiej zilustru-
je przyktad okreslenia

Nn-208/5)fi2

Rys. 2. Szkic charakte-
rystycznych elementéw

ilosci ostrzen dla fre- zeba freza V\;lalcovyleglq
“ wyznaczajacyc ilos¢
zow walcowych (rys. 2). ooiraen.

Wymiarowe kryte-
rium stepienia frez6w walcowych przy obrébce
zgrubnej stali okresla wielko$¢ zuzycia powierz-
chni przytozenia wynoszaca h — 0,4 h- 0,6 mm.
Grubo$¢ warstwy zdejmowanej przy kazdym
ostrzeniu bedzie.
AH= /r,-)-ar— h stga+ --——-- 2]
gdzie: a — kat przylozenia réwny 12 16°,
a — dodatkowa grubos$¢ warstwy zdej-
mowanej z powierzchni przylozenia dla jej wy-

3) Patrz ,Rezimy rezania metalow instrumentami
iz bystrorezuszczej stali“ Moskwa, 1950.
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konczenia po usunieciu Sladéw stepienia; wy-
nosi ona — zaleznie od jakosci ostrzenia — od
0,04 do 0,08 mm.

Przyjmujac np a = 16° i a =
wg wzoru [2]:

0,66 mm, wypadnie

0,006
(0,4 -4- 0,6) =tg 16° + — --—---~ 0,18 -f- 0,23 mMm
cos 16°

Zatem przy racjonalnej eksploatacji i ostrzeniu
freza grubos$¢ warstwy zdejmowanej przy jednym
ostrzeniu winna wynosi¢ w przyblizeniu AH«; 0,2 mm.

llos¢ mozliwych do przeprowadzenia ostrzen
do momentu petnego zuzycia freza ogranicza,
przy podanym rodzaju zuzycia i kierunku zdej-
mowania warstw przy ostrzeniu, wysokos¢ ze-
ba H. Koniecznos¢ utrzymania prawidtowego
przebiegu procesu skrawania, a przede wszyst-
kim pozostawienia minimalnej gtebokosci row-
kéw dla widréw, ogranicza stopienn zmniejsze-
nia tej wysokosci zeba; droga kolejnych ostrzen
mozna zmniejszy¢ zab freza o wielkos¢ HIf kto-
ra dla frezéw walcowych wynosi:

H1 = 05 <H. [3]
Wysokos$¢ zeba H jest uzalezniona od kon-

strukcji freza i wzrasta z wielkoscig $rednicy
freza. Poniewaz ilo$¢ ostrzen wynosi:

AH =

n AH [4]

wiec ze wzrostem S$rednicy freza walcowego ro-
$nie ilos¢ mozliwych przeostrzen, a tym samym
powieksza sie norma zuzycia Z w mys$l wzo-
ru [1].

Jedli dla freza
0 60mm wypada H =8 mmiH1=4 mm
0 75mm  wypada H =10 mmi Hx=5 mm
0 90mm wypada H =12 mmiH1=6 mm
0 110mm  wypada H =13 mmi H1= 6,5 mm

to przyjmujac na jedno ostrzenie AH = 0,2 mm,

wypadng nastepujace ilosci ostrzen n:

dla freza 0 60 0 70 0 90 0 110
n=20 25 30 32

Hx
Wspotczynnik y :~rritj.stosunek dopuszczalne-

go zmniejszenia wielkosci ostrza do petnej jego
wielkosci, nazywa sie wspoétczynnikiem dopu-
szczalnego zmniejszenia ostrza. Wzor [3]
w ogoélnej postaci bedzie wiec:

Hx=1y .H [5]

Jak wynika z przytoczonego przykiadu freza
walcowego, okreslenie ilosci ostrzen dla dowol-
nego narzedzia tngcego wymaga:

1) ustalenia grubosci warstwy hlf koniecznej
do usuniecia $ladéw stepienia; pomiar grubosci
winien nastepowa¢ w tym kierunku, w ktérym
mierzona wielko$¢ ostrza ograniczy ilos¢ o-
strzen;

2) ustalenia dodatkowej grubosci warstwy a
dla wykonczenia powierzchni ostrzonej,
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Zestawienie wielkosci charakterystycznthASlel?nleﬁt'gw Iostrza narzedzi ograniczajgcych ilos¢ ostrzen
Element ograniczajacy Dopusz_czalne zmniej- Grubos¢ zeszlifO\_Nania
Rodzaj narzedzia ilos¢ ostrzen szar:e EI%TJE?;U Ar;'a} iz?sgé‘enges
H L B S mm mm
noze zdzieraki jednolite wysokos¢ H 0,35 =H o> o8
noze wykanczaki jednolite wysokos¢ H 0,35 «H 0,3 = 0,7
noze krazkowe dtugosé toku L 07 =L 0,5 -4- 0,8
noze przecinaki jednolite dtugo$¢ mku L 05 -L 0,8 4 11
" kow spiekanyn 2 P grubose s 06 =S 0.25-105
wiertta krete diugosé L 0,7 mL 0,3 1,8
frezy trzpieniowe wysokos¢ zeba H 05 <H 0,2 4- 0,3
frezy Slimakowe szerokos$¢ zeba po tuku B 0,6 mB (e o
frezy walcowe wysokos$¢ zeba H 05 mH °Q ©°g
rozwiertaki wykanczajace szerokos$¢ fazki B 03 =B 0,03
gwintowniki szerokos$¢ pidra B 0,6 mB 0,2 -7- 0,3
narzynki okragte szeroko$¢ pidra B 0,6 =B 0,3 -4- 0,7
narzynki promieniowe dtugos¢ gwintu L L — (2 skoki gwintu) na 2 skoki gwintu

3) ustalenia wspoétczynnika dopuszczalnego ostrzen, jakie przecietnie dopuszcza sie zmniej-
zmniejszenia decydujacego elementu ostrza szenie tego elementu i jakie grubo$ci warstwy

(oznaczonego literg vy). zdejmuje sie przy kazdym ostrzeniu. Rys. 3 jest
Tablica | podaje dla réznych rodzajéow na- interpretacja geometryczng tej tablicy.
rzedzi, ktéry element ostrza ogranicza ilos¢
Przyktad ustalania norm zuzycia Z dla frezéw walco-
S0 70rerak _ ) o wych ze stali szybkotnacej.
| wikarzakd Noze do gwint zewn Przecirekd Jesli trwatosé ostrza T przy obrébce stali miedzy
dwoma naostrzeniami wynosi:

dla freza 0 60mm & 75mm 0 90mm 0110 mm

T = 120 180 240 300 min
. . . to, uwzgledniajac obliczone ilosci ostrzen, normy zu-
Noze neldecane Noze krgglone . zycia Z wg wzoru [1] przedstawiaja sie nastepujaco:
MMa: dla freza 0 60mm & 75mm 0 90 mm 0110 mm
Z = 42 78 124 165 godz.

Powyzsze wyniki przedstawione sa wykreslnie na
rys. 4.

Qmeczenie. - Dopuszczalna granica zaostrzen
: — -—--Linia pierwszegp cstrzenia

Rys. 3. Szkice elementéw ostrza ograniczajacych ilos¢ Rys. 4. Normy zuzycia Z i trwatosci ostrza T dla fre-
ostrzen dla réznych narzedzi tnacych. z6w walcowych jednolitych ze stali szybkotnacej.
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Rys. 5. Normy zuzycia Z dla wiertet kretych
ze stali szybkotnacej z chwytem stozkowym .

Analogicznie postepujgc, mozna wyznaczy¢
normy zuzycia Z dla innych narzedzi, jak np.
dla wiertet kretych (rys. 5).

5. Rzeczywiste normy zuzycia

Poniewaz narzedzia w warunkach warszta-
towych ulegajg zlamaniom i innego rodzaju
zniszczeniom wskutek wad materiatlowych w
narzedziu, braku umiejetnosci i .niedbatosci
uzytkowania itd., wiec nigdy nie uzyskuje sie
petnej normy. Zatem nalezy uwzgledni¢ tzw.
wspotczynnik wykorzystania normy, okres$laja-
cy, jakg czes¢ normy mozna wykorzystaé, jesli
uwzgledni sie wypadki przedwczesnych znisz-
czen, wzglednie przyspieszonego w sposob anor-
malny zuzycia.

Norma realna, produkcyjna, wazna dla da-
nego zakladu musi uwzgledni¢ warunki tech-
niczno-organizacyjne w nim panujace. Na war-
tos¢ wspotczynnika K wykorzystania petnej
normy zuzycia Z sktadajg sie nastepujace wpty-
wy:

a) organizacja gospodarki narzedziowej,

b) organizacja miejisc roboczych,

c) stan maszyn i wyposazenia,

d) jakosé narzedzia,

e) wielko$¢ narzedzia,

f) kwalifikacje uzytkownika.

Tak np. wiertta matej Srednicy wskutek sta-
bego ostrza tatwo sie tamig z przyczyn, ktére
dla wiertet duzej Srednicy nie moga odgrywaé
wiekszej roli. Uwzgledniajac do tego i inne wa-
runki pracy, okaze sie, ze wartos¢ wspétczyn-
nika K dla wiertet 0 5 moze wynosi¢ przeciet-
nie K = 0,55. Dla narzedzi wiekszych na ogét
K = 0,7 4 0,85. Jedli dla frezé6w walcowych
0 60 mm przyjmie sie K = 0,8 oraz wyliczona
norma zuzycia zostata okreslona jako Z = 42
godziny, to w rzeczywistosci do obliczen ilosci
frez6w potrzebnych do produkcji, nalezy wzigé
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norme zmniejszong tzw.
uzytkowa Zu
Zu=K .Z = 08 .42 = 83,5 godzin.

Ustalenie wspoétczynnika K wymaga dbuzsze-
go czasu obserwacji w kazdym zaktadzie i w
szczego6lnosci ewidencji tzw. kart zniszczeh na-
rzedzi. Nie mozna przyjmowac¢ go dla wszyst-
kich zaktadéw jednakowo ze wzgledu na ist-
niejgce réznice warunkow warsztatowych. War-
tos¢ jego waha sie w duzej nieraz rozpietosci
od 0,9 do 0,4, a nawet dla bardzo matych na-
rzedzi wartos¢ K spada do 0,2 -f- 0,1. Ogdlng
przecietng wartoscig okazuje sie K = 0,7-4- 0,8.

Najbardziej prawidtowym sposobem okresle-
nia przecietnego wspétczynnika K dla danego
rodzaju i wielkosci narzedzia jest okreslenie
przy kazdym zniszczonym narzedziu stopnia
rzeczywistego zuzycia ostrza przed momentem
zniszczenia. Kazde narzedzie majgce by¢ roz-
chodowane z kartoteki wypozyczalni narzedzi
jako zuzyte czy tez zniszczone, winno posiadac
karte zniszczenia narzedzia, na ktorej odnoto-
wywatoby sie dla poszczeg6lnego wypadku rze-
czywiste wspotczynniki stopnia wyzyskania K, =
Narzedzie zuzyte w sposéb normalny otrzyma-
toby wspétczynnik K =1,0, za$ narzedzie zia-
mane w potowie mozliwego do wyzyskania o-
strza miatoby wspdtczynnik Ki = 0,5.

Przecietny wspoétczynnik K wypadiby za ja-
kis okreslony okres obserwacji, minimum 3 mie-
sigce, jako Srednia arytmetyczna:

norme rzeczywistg

gdzie: 2 — suma algebraiczna wartosci
wspotczynnikéw K{ zuzytych w rozpatrywa-
nym okresie narzedzi, i — ilos¢ zuzytych na-
rzedzi.

6. Zakonczenie

W oparciu o wyznaczone w opisany spos6b
normy techniczne zuzycia narzedzi tnacych
mozna przystgpi¢ do racjonalnego normowania
rozchodu narzedzi w zakiadzie i do planowa-
nia zaopatrzenia zakladu w narzedzia tnhace wg
asortymentow i wielkosci.
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OBLICZANIE | ZASTOSOWANIE DOCISKOW MIMOSRODO-

WYCH W KONSTRUKCJACH PRZYRZADuW

Dociski mimosrodowe sa dociskami szybkosprawnymi. Obliczanie
warunkéw samohamownosci dociskéw mimosrodowych: obliczanie ko-
niecznej mimosrodowosci, okreslenie warunkéw samohamownosci. Za-
stosowanie dociskéw mimosrodowych: sprawdzanie podstawowych wy-
miaréw; dociski mimosrodowe jednokierunkowe, dwukierunkowe
i o duzym skoku; watki mimosrodowe; uchwyty z dociskami mimosro-

dowymi. Korzysci stosowania dociskéw mimosrodowych.

Zagadnienie szybkiego, prostego, a zarazem
pewnego zamocowania przedmiotu ma w kon-
strukcjach przyrzgdéw podstawowe znaczenie.
Dociski mimosrodowe naleza do szybkospraw-
nych zaciskéw. Stosuje sie je do mocowania
przedmiotéw, ktére nie wykazujg zbyt duzych
réznic wymiarowych.

Sprawa wiasciwego obliczania i zastosowa-
nia dociskbw mimosrodowych ma powazniejsze
znaczenie, niz przy innych sposobach mocowa-
nia przedmiotéw. Brak umiejetnosci w tym za-
kresie powoduje, ze konstruktorzy starajg sie
unika¢ tego rodzaju konstrukcji i wolg zwykie
dociski $Srubowe, ktérych nalezytego dziatania
sg pewni bez specjalnych obliczen. Obawa kon-
struktura wynika stad, ze wiele zaprojektowa-
nych przez niego mimosrodéw nie spetnito swe-
go zadania i bylo zamienianych przez warsztat
na inne zaciski.

W praktyce warsztatowej wystepujg najcze-
Sciej nastepujace wady dociskow mimosrodo-
wych ;

1. wielko$¢ mimosrodowosci przyjeta w do-
cisku jest za mata, wskutek czego nie
wszystkie przedmioty moga by¢ nim za-
cidniete,

2. dociski mimosrodowe nie zawsze okazujg
sie samohamowne i w pracy czesto luzuja
sie.

Te ,wady“ pozornie tylko dyskwalifikuja
przydatnos¢ dociskéw mimosrodowych. Istota
wilasnie jest to, by konstruktor, opierajac sie na
tym, w jakich granicach moze sie waha¢ wy-
miar grubosci przedmiotu pod dociskiem (tzn.
jaka jest tolerancja tego wymiaru) umiat okre-
$li¢, jakie wymiary konstrukcyjne nalezy przy-
ja¢ dla mimosrodu, aby spetnit on warunki sa-
mohamownosci przy rzeczywistych wahaniach
grubosci przedmiotu.

Nieumiejetnos¢ rozwigzywania tego zagad-
nienia moze wyklucza¢ stosowanie szybkospraw-
nych dociskéw mimosrodowych.

1. Okreslanie warunkéw samohamownosci doci-
skéw mimosrodowych.
1. Obliczanie 'potrzebnej mimosrodoiuosci

Najczesciej stosowany jest docisk mimosro-
dowy kotowy (rys. 1). Zagadnienie doboru mi-
mosrodowosci OE — e winno by¢ rozwigzywa-
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ne przede wszystkim z punktu widzenia wahan
grubosci przedmiotu dociskanego.

Niech grubo$é przedmiotu g waha sie w gra-
nicach gnav i gnin (rys. 2), przy czym réznica
grex — gmnin = Tp jest tolerancjg gruboSci.
Przy maksymalnej grubosci gmax musi istnie¢
miedzy mimosrodem a przedmiotem minimalny
luz Lnin, ktory umozliwia swobodne zaktadanie
i zdejmowanie przedmiotu. Luz ten usuwa sie
przez obrot mimosrodu o kat a0, przy czym na-
stepuje obnizenie Srodka E kola mimosrodu
o0 odcinek (E) E' (rys. 2b) przy czym
Lmn=E'(E) = 0(E) —OE'=e—e «ccfac—e(1—cciog[1]
Wartos¢ kata a0 dobiera sie w zaleznosci od wa-
runkow konstrukcyjnych, najczesciej w zalez-

nosci od wielkosci miejsca na obrét raczki do-
cisku; zwykle a0 = 60°.

Rys. 3

Zacisniecie przedmiotu o grubosci gmn na-
stepuje dopiero w punkcie D (rys. 2c) po do-
datkowym obrdceniu mimosrodu o kat ar , przy
czym ze wzgledu na niezawodno$¢ dziatania do-
cisku punkt B z najwyzszego potozenia (rys.
2a) nie powinien przesunag¢ sie az do punktu
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D (rys. 2c). Powstaty w ten sposdb kat zapaso-
wego obrotu az ogranicza wielko$¢ kata ar ro-
boczego docisku, uwzgledniajac luzy i toleran-
cje wykonania czesci sktadowych docisku mimo-
srodowego oraz ich zuzycie w miare eksploata-
cji, kat zapasowy az przyjmuje sie najczesciej
rowny 60°, ale spotyka sie rowniez dociski z ka-
tem az mniejszym, np. 30°. Taki docisk, przy
duzych luzach w osadzeniu na czopie, wyniktych
wskutek zuzycia sig, nie jest pewny i moze nie
zaciska¢ przedmiotéw o grubosci gnine

W rezultacie kgt roboczy ar dla dociskow ko-
towych wypada w granicach od 60° do 90°.

Po obréceniu o kat o¢  $rodek E obnizy sie
o wielkos¢ E'E" (rys. 2c¢) rbéwnag odcinkowi
(C)D tj. tolerancji grubosci przedmiotu Tp:
Tp= E'E" = e cosaO-f e cosa”™ = e (cosalj-cosa?), [2]
skad mimosrodowos¢

cos @ cos d [3]

Gdy postugiwanie sie kgtami a0, ar, az jest

niewygodne, na przykiad wtedy, gdy wychodzi

sie bezposrednio z wielkosci Lnin i Tp , mimo-

srodowos¢ e mozna okresli¢ w inny spos6b. Dla

niezawodnosci dziatania docisku mimosrodowe-

go stawia sie (zamiast kata az) warunek, aby

zapas na obnizenie punktu E (rys. 2c) réwny
odcinkowi E"F wynosit 0,5 Tp.

Tp= E'E"= 2ee- Lmn- 05 <Tp
i wtedy potrzebna mimosrodowos$¢ wynosié¢ be-
dzie:

3Tp ¥+ 2Lr

[4]

Przyktad. Wahania grubosci przedmiotu wy-
noszag Tp = 2 mm. Pozadany najmniejszy luz przy
zaktadaniu przedmiotu Lmin = 15 mm. Wobec tego
potrzebna mimosrodowos¢ e obliczona ze wzoru [4]
wyniesie:

3 -2 +4 215 = 225 mm

Przy takich obliczeniach zachodzi koniecznos$¢
sprawdzania katéw a0 i oz, w celu ustalenia potozen
docisku mimosrodowego przy granicznych grubo-
Sciach przedmiotu.

Z rys. 2b wynika, ze:

OEl1 _ e— Lmn
cos ao ~E < e Bl
a z rys. 2c:
OE" OF — E"F e— 05 Tp
cos 0z = qE — qgE — e 16i

W przytoczonym przyktadzie,
ao i az da nastepujace wyniki:

sprawdzenie katow

cos «,, = 2,252y 5:— = 0,333 a, = 70« 30

cos a, = 235 — = °-666 ok

Oprocz dociskdw mimosrodowych kotowych
stosuje sie dociski w postaci wycinka kotowe-
go (rys. 3). W tym przypadku a ~ 30°" a

60°.

Ksztatt docisku powoduje, ze teoretyczny
kat zapasowy az zostat zmniejszony do wiel-
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kosci alz . Jednakze, aby obliczy¢ dopuszczalne
wahania grubosci przedmiotu nalezy do wozru
[2] przyjac teoretyczny kat az, a nie kat a/, wy-
nikajacy z uksztattowania docisku. Kat

a, = 180° — [a0-f an = 75°

Tp = e (cos 45° -jy cos 75°) ~ 0,97 e [7]

Podobnie przedstawia sie zagadnienie w przy-
padku mimosrodowego docisku hakowego. Z ry-
sunku 4 wynika, ze a2 = 180° — (@0an = 90,
wobec czego

Tp= e (cos 45° -]- cos 0°) ~ 0,7 e [8]

Jak wida¢ z wzoru [7] i [8], dociski mimo-
$rodoiue wycinkowe (zwane tez kutakowymi)
mozna stosowa¢ do mocowania przedmiotéw
0 wezszej tolerancji. Dociski mimosrodowe te-
go typu stosuje sie najczesciej do zamykania
pokryw przyrzadow wiertarskich.

2. Okre$lenie warunkéw samohamownosci

Przy rozpatrywaniu warunkéw samohamow-
nosci docisku mimosrodowego nalezy przeana-
lizowa¢ dwa przypadki:

1) gdy sily wystepujgce podczas obrdébki
dziatajg w kierunku zakleszczania mimosrodu,

2) gdy sily wystepujgce podczas obroébki
dziatajg w kierunku zluzowania mimosrodu.

W pierwszym przypadku warunek samoha-
mownosci musi by¢ spetniony zaréwno wtedy,
gdy mimosréd ma skionnos$é do otworzenia sie,
jak i do dalszego zakleszczania sie.

Aby nie nastgpito zluzowanie wystarczy, by
moment sity N (odpychajgcej mimosrod od
przedmiotu) wzgledem osi obrotu O byt mniej-
szy lub co najwyzej réwny sumie momentu sit
tarcia T mimosrodu o przedmiot i momentu sit
tarcia Tx na czopie mimosrodu (rys. 5):

N.a< T.b+ .r [9]
Aby mimosrod nie zakleszczat sie bardziej pod-
czas obrdébki, konieczne jest, by moment sit tar-
c$80 T2'mimosrodu o przedmiot nie przewyzszat
sumy momentow sity odporowej N i sily tarcia
Ti na czopie (rys. 6):
T.b~AN.a + T-i.r [10]
Wielkosci a i b wynikajg z zaleznosci geome-
trycznych :
b=R + esin a,

a=-ecosa [11]

379




Zeszyt 9

Sity tarcia sa odpowiednio réwne:
T=1] N [12]
Tt = i =5 [13]
gdzie p — wspétczynnik tarcia mimosrodu
0 przedmiot (lub podkiadke lezaca miedzy
przedmiotem a dociskiem), a ~ — wspdiczyn-
nik tarcia czopa o otwdr w docisku.

Aby rozwiaza¢ nieréwnosci [9] i [10] nalezy
wyznaczy¢ zalezno$¢ miedzy sitami S (nacisk
mimosrodu na czop) i N (rys. 7).

Zalezno$¢ te okreslimy z warunkéw réwno-
wagi sit; suma rzutéw na o0$ x

—T— Tx.cosft+ S.sin0=0 [14]
suma rzutéw sit na oS vy :

N— 31 .siw™"— S.cos ft=0 [15]

Po podstawieniu wartosci T i z wzoréw

[12] i [13] réwnania [14] i [15] przyjma po-
stac:
—iji N PieS ecos ft — Sesin 0 [147]
N pi-S esin it + Se cos ft [15]
Dla wyrugowania kata ft oba réwnania nalezy
podnies¢ do kwadratu i dodac:
iI2N2 = 52(p!2 .cos2t—2\iT-sinft cosft + sinZt)
N2 = 52([i12. sinZt + 2\Xi. sinft
N2 (1+g2) = S2 (1 + \ii2) [161
Zastepujac Xi przez tg pitg pif gdzie pi p
sg odpowiednimi katami tarcia, znajdziemy
N2 (@1 + tg2p) = S2 (1 + tg2px), skad
N2 S2 . N S

- [17]
COS2p cos p COS Pi
Ze wzoru [17] wynika, ze gdyby byt ten sam
kat tarcia na czopie i miedzy mimosrodem a
przedmiotem, to sita nacisku na czop réwnata-
by sie odporowi mimosrodu od przedmiotu.
Uwzgledniajac  wyprowadzone  zaleznosci

[11] mozemy przedstawi¢ wzory [9] i [10]
W postaci:
N .e .cos tg p.N(R + e.sina) +

_____ — oy

-&tgPi.ﬁr
cos p
tgp.N (R + e .sin a) N .e.cos a-j-
i SBA.
+{'gp|.|<\PTCCSPr

Fref
i po uproszczeniu otrzymamy:
e. cos(a + pi) <; R.sin p+ r.sin pt [18]
e. cos(@a + p) > R.sinp=—r. sin pa [19]
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Bioragc za podstawe niekorzystne przypadki po-
tozen mimosrodu, wg wzoru [18'] gdy
cos (a + p) = 1, co odpowiada wychyleniu $rod-
ka E od poziomu o kata = - p, awg wzoru [17']
gdy cos (a + p) osigga minimum przy najwiek-
szym wychyleniu Srodka E, to wzory [18]
i [19] przyjma postac
em R .sin p+ r . sin px [20]
e.[cos (@ + plnn > R .sin p=r .sin X
[21]

Warunek, by wartos¢ [cos (a + p)] wypadia
najmniejsza, spetnia najwiekszy kat odchyle-
nia linii mimosrodu OE od osi x przy granicz-
nych potozeniach kata roboczego ar. Z rys. 8
wynika, ze graniczne wartosci wychylen a be-
da:

= 90° — a0 [22]
a2 = ar — o [23]
W obliczanym juz przyktadzie, gdzie 0 = 70°30',

a ar = 180« — (a0 +
= 53°18', wypada:
ai = 900 70030" = 19030
a2 = 53018 — 19030" = 33048
Zatem warto$¢ [cos (a + p] min nalezy liczy¢ przy

a*) = 180« — (70030' + 56012*")

_cosft +C0$2ft)§2 = 33°48'. Jednakze taka konstrukcja nie jest po-

adana, gdyz nalezy dazy¢, by ai i a2 byly sobie
réwne tj. by wychylenie punktu E od poziomu przy
granicznych potozeniach docisku mimosrodowego byto
symetryczne.
Z nieréwnosci [20] i [21] mozemy znaleZé
wzér okre$lajgcy promien r czopa mimosrodu:
e 1 — [cos (@ -j-
L [cos (@ -j- I [24]
2 sin pi
Zwykle w tych przypadkach przelicza sie czop
na nacisk powierzchniowy, przyjmujac, ze na-
cisk dopuszczalny pdP = 1 p 1,5 kG/mm2; wg

WZzO0ru :X)
T T
" h b epapen
gdzie P kG — sita dziatajaca na przedmiot

w czasie obrdbki, b mm — szerokos¢ (grubosg)
docisku mimosrodowego. Wieksza wartos¢
z wzoréw [24] i [25] jest miarodajna do przy-
jecia wielkosci promienia czopa r. Zwykle war-
to$¢ na r wg wzoru [24] wypada za mata, a de-
cyduje warunek [25] przy uwzglednieniu naj-

X) Zagadnienie okre$lenia sity P wymaga oddziel-
nego omowienia i wykracza poza zakres tematu arty-
kutu.

[25]
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wiekszej sity przytozonej na rekojesci docisku
mimosrodowego.

Po przyjeciu wartosci r, nalezy okresli¢ pro-
mien kota mimosrodu R z nieréwnosci [20]
i [21], z ktérych wynika, ze R moze sie wahaé
w granicach:

mr -sin & R -[cos («+p)mm-+r-sin
sin p sin p J

Spetnienie wiec obu warunkéw [24] i [26]
zapewnia samohamownos$¢ zacisku mimosrodo-
wego w wypadku, gdy sity w czasie skrawania
dziataja w Kierunku zakleszczania mimosrodu
(na rys. 5 w lewo).

W przypadku drugim gdy sity te wspotdzia-
tajg z sitg N w zluzowaniu zacisku (rys. 9), to
jedynie mogg temu przeciwdziata¢ opory tarcia
Tx w czopie mimosrodu. Skutecznos¢ przeciw-
dziatania nastgpi wtedy, gdy

Tl.r>N.a + T.b [27]
skad T .r>- N .e.cosa+ T (R + e .sin a)
[27°]

Postepujac podobnie jak z
i [10] otrzymamy:
e.cos (@a— p) + R.sinp r .sin pi  [28]
Lewa strona réwnania [28] osigga najwieksza
wartosé, gdy cos (a — p) = 1,tj. gdy a = q.
W tym najbardziej niekorzystnym potozeniu
warunek samohamowania otrzyma postac
e + R .sin p< r .sin pi [29]
Poniewaz zazwyczaj p > Di, spelnienie wa-
runku [29] jest mozliwe, gdy promien R zaci-

rownaniem [9]

sku mimosrodowego jest znacznie mniejszy od
promienia czopa r. W takim przypadku docisk
mimosrodowy ma konstrukcje jak na rys. 9,
przy ktérej nawet zmienny kierunek dziatania
sit P w czasie obrébki nie naruszy samohamow-
nosci.

Wyprowadzenie wzoréw [20] i [21] zostato
oparte na zatozeniu, ze docisk mimosrodowy sta-
nowi zespot ciat sztywnych i ze nastepuje wza-
jemne punktowe przyleganie. W rzeczywistosci
nalezy uwzgledni¢ fakt, ze ciala te sg sprezy-
ste i ze w zwiazku z tym, nie ma punktowego
przylegania (rys. 10). Przeprowadzone rozwa-
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Zania teoretyczne poparte doswiadczeniami wy-
kazaty, ze nalezy uwzgledni¢ wpltyw rozkiadu
naciskéw na czopie
mimosrodu, nato-
miast miedzy mi-
mosrodem i przed-
miotem mozna
przyja¢ punktowe
przyleganie. Za-
ktadajac, ze naci-
ski te rozkladajg
sie réwnomiernie
na catym potobwo-
dzie czopa oraz ze
przewaznie kat ro-
boczy ar docisku
nie przekracza 60°,
przy czym wychylenia a uktadajg sie symetrycz-
nie do osi X, wyprowadzono nastepujace warun-
ki samohamownosci:

e< re- *sin B [30]

e = [cos(a-fp)] i?-sin p—r*~ sin pi [81]

Na og6t obliczenia wg wzoru [30] nie wymaga-
ja przeliczen czopa na dopuszczalny nacisk po-

wierzchniowy, w przeciwienstwie do wzo-
ru [24].
Przyktad. W warunkach warsztatowych przy

lekkim zanieczyszczeniu smarem wspétczynnik tarcia
wynosi g = 0,1 -f- 0,2, $rednio 0,15. Przy pracy docisku
w warunkach zalewania go chtodziwem, nalezy przyj-
mowa¢ g = 0,1. Przeliczajac podany poprzednio przy-
ktad liczbowy, gdzie mimosrodowos¢ wynosita e —
— 2,25 mm i przyjmujac, ze w przyblizeniu g = ai =
= gi = tgp = tgpi = sinp = sin pi = 0,15, co od-
powiada katowi p = pi = 8°30', wypadnie wg wzoru
[24]

4,5 + [cos (33'48"' + 8°30")]

2" 0,15
skad promien czopa r > 3,9 mm.
Liczac wg wzoru [30] otrzymamy w tych samych wa-
runkach: r> 19j2 mm.

Przyjmujgc zatem r = 20 mm wg wzoru [26] mo-
zemy obliczy¢ graniczne wartosci R:

45—20015 . < 4,5 <[cos (33048 — 8°30")1 + 20.0,15
0.15 LR 0,15
10 < R < 422
Do przyjecia pozostaje wiec np. R = 40 mm. Spraw-

dzajac wg wzoru [31] otrzymamy warunek R < 536.
mm, ktéry jest spetniony.
3. Whnioski

Do obliczern dociskéw mimosrodowych nalezy
stosowal nastepujgce wzory:

a) na wielko$¢ mimosrodowosci e — wzor
[3], lub [4], [5] i [6];

b) na graniczne wychylenia ax i a2 srodka E
kota mimosrodu od linii réwnolegtej do plaszr-
czyzny dociskanej przedmiotu — wzory [22]
i [23], przy czym wskazane jest tak dobieraé
konstrukcje, by katy a! i a2 byty w przyblize-
zeniu réwne; w tym celu a0 i az powinny by¢
przyjete jednakowe;

€) na promien czopa r — wzor [30],

d) na promien kota docisku mimosrodowego
R — wzor [26]. (c. d. n)
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OBROBKA CIAGLA

(dokonczenie)

2) Frezarki ze stotfem o ruchu obrotowym
wykonywanym skokami

Stoty obrotowe stosowane w tej metodzie mo-
ga by¢ obracane skokami samoczynnie lub recz-
nie. Pierwszy z wymienionych sposobéw wyma-
ga najczesciej zastosowania obrabiarki specjal-
nej konstrukcji, ktéra by zapewniata obrét o po-
zadany kat i zatrzymywanie stolu w stosownie
dobranych okresach. Druga odmiana stotéw
moze by¢ uzyta na frezarkach zwyktych z tym
jednakze warunkiem, by zastosowany stét obro-
towy posiadat mozliwosé przekrecania go do-
kladnie o pozagdany kat i szybkiego mocowania
w ustalonym potozeniu.

Rys. 20

Na rys. 20a widzimy stét obrotowy zastoso-
wany w sposéb opisany poprzednio. Obraca sie
on w kierunku strzatki a ruchem obrotowym
cigglym. Na jego obwodzie umieszczono znaczng
ilos¢ przedmiotéw P, ktérych okragta czesc
0 srednicy np. 50 mm podlega frezowaniu przez
gtowice frezarska G. Rozpatrujgc dtugos¢ luku
zajetg na obwodzie przez 4 przedmioty P stwier-
dzamy, iz wynosi ona, wliczajac konieczny od-
step miedzy przedmiotami, co najmniej 250 mm.
Latwo jest zatem obliczy¢, iz wobec przyjetego
posuwu minutowego, wynoszacego np. 200
mm/min, czas frezowania 4 sztuk bedzie wyno-
sit 250 : 200 = 1,25 minuty.

Rozpatrzmy nastepnie dziatanie uktadu przed-
stawionego na rys. 20b. Widzimy tu okragty
stot S, w ktoérego 4 miejscach umieszczono pét-
kulisto roztozone grupy po 4 przedmioty P o wy-
miarach doktadnie takich samych jak na rys. a.
W potozeniu uwidocznionym na rysunku gtowi-
ca frezarska G konczy frezowanie grupy A
przedmiotéw, przy czym potozenie to osiggnieto
przez przesuniecie o ok. 80 mm gtowicy frezar-
skiej z potozenia G'. W nastepnej chwili glowica
G przechodzi z powrotem do potozenia poczatko-
wego G", zas stot £ przekreca sie o kat 90°
w kierunku strzatki b. Naprzeciw gtowicy fre-
zarskiej znajduje sie teraz grupa B przedmio-
tow, ktéra podlega frezowaniu podczas ponow-
nego przesuwu glowicy frezarskiej ku $rod-
kowi stotu. Podczas pracy gtowicy i przyspieszo-
nego wycofywania jej, stot jest nieruchomy
1 mozna zdjaé grupe obrobionych przedmiotéw
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A oraz zastgpi¢ czterema nieobrobionymi
przedmiotami. Uzyskang ta metodg oszczed-
nos¢ czasu mozna obliczy¢ w spos6b nastepujacy.
Przypusémy, iz dla zmienionych nieco warun-
kéw frezowania posuw minutowy bedzie wynosit
przy zastosowaniu nowej metody nie 200 lecz
tylko 180 mm/min, wowczas czas przejscia gto-
wicy frezarskiej potrzebny do przefrezowania 4
przedmiotow bedzie wynosit 80 : 180 = 0,445
min. W poréwnaniu z metoda poprzednig czas
trwania obrébki skroci sie 1,25 : 0, 445 — 2,8
krotnie, a po uwzglednieniu czasu koniecznego
na przyspieszone wycofywanie gtowicy frezar-
skiej i obrot stolu o 90°, przyspieszenie ob-
robki bedzie co najmniej 2,4 krotne, tym bar-
dziej, iz w dalszym ciggu korzystamy z zalet
ciggtego frezowania w postaci zmniejszonych
czaséw pomocniczych.

Zastosowanie opisywanej metody do obrébki
4 bokéw przedmiotéw P o przekroju kwadrato-
wym przedstawione jest na rys. 21. Na obwo-
dzie stolu S sg rozmieszczone w 4 miejscach (co
90°) po 1 przedmiocie P, ktérych boki majg pod-
lega¢ frezowaniu. Umieszczony obok trzpien
frezarki T, zaopatrzony w 2 zespoty odpowied-
nio rozstawionych frezéw uzupetnia opisywane
urzadzenie. Jezeli ruchem posuwowym wrkie-
runku strzatki b zblizamy st6t do trzpienia fre-
zarskiego, wéwczas poddajemy obrébce naj-
pierw 2 boki przedmiotu umieszczonego w miej-
scu A, a nastepnie 2 boki przedmiotu zamocowa-
nego w B. Warunkiem
koniecznym  jest, by
przedmiot umieszczony
w A przeszedt poprzed-
nio obrdbke 2 pozosta-
tych bokéw w pozycji
B. W ciaglym ruchu
urzadzenia kolejnos¢ ta-
ka jest zapewniona sa-
moczynnie. Po zakon-
czonej obrdbce obydwu
bokdéw, stét wycofuje
sie  ruchem przyspie-
szonym w kierunku strzatki ¢, po czym
nastepuje jego obrét o kat 90° w kierunku
strzatlki a. Nastepnie powtarza sie poprzednio
wykonany cykl roboczy celem obrobki niefrezo-
wanych jeszcze bokéw przedmiotu B oraz no-
wego przedmiotu umieszczonego w C. Natomiast
wykonczony przedmiot A zostaje wymieniony
na nowy nieobrobiony przedmiot na stanowisku
D. Przedstawiony cykl, przebiegajgcy w prosty
spos6b, pozwala na poczynienie znacznych osz-
czednosci czasu. Mozliwosci pozostajace w tym
przypadku do wykorzystania nie ograniczajg sie
do obrébki kwadratéw lecz moga byé rédwniez
zastosowane przy odpowiednim roztozeniu

Rys. 21
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przedmiotéw oraz przy przekrecaniu stotu o od-
powiedni kat, do obrébki prostokgtéw, szescio-
katow itd.

Bardzo korzystny spos6b obrobki, wymagajg-
cy jednak uzycia obrabiarki o specjalnej kon-
strukcji, przedstawiono schematycznie na rys.
22. W przypadku przedstawionym na rysunku
chodzi o obrobke 3 ptaszczyzn rury wydechowej

R silnika spalinowego. Rure R umieszcza sie
w miejscu obstugi A na stole S mocujac ja w od-
powiednio skonstruowanym uchwycie. Z kolei
nastepuje obrot stotu S w kierunku strzatki a
0 kat 180°. Gdy rura R znajduje sie w potoze-
niu B, wéwczas zostaje wilgczony posuw wrze-
ciennika W (w kierunku strzatki b) zaopatrzo-
nego w 3 frezy F, przy czym frezy w koricowej
chwili obrébki zajmujg potozenie F'. Tym spo-
sobem przeprowadza sie obrdbke zgrubng
wszystkich 3 obrabianych powierzcnni réwno-
cze$nie. Po odsunieciu wrzeciennika W na od-
powiednig odlegtos¢ w kierunku strzatki ¢ na-
stepuje dalszy obrét w kierunku strzatki a o kat
180°. Podczas tego obrotu obrobiona z gruba
rura R przesuwa sie pod ostrzami umieszczonego
z boku w odpowiedniej oprawie Z ptaskiego
przeciggacza P, ktéry przeprowadza obrobke
wykarnczajaca wszystkich 3 powierzchni. Obroét
koniczy sie zatrzymaniem w miejscu A, w kto-
rym nastepuje zdjecie przedmiotu obrobionego
1 zatlozenie nowego. Jasne jest, ze obroty stotu
muszg by¢ w tej metodzie obrobki samoczynne,
albowiem znaczna sita niezbedna do przeciggania
podczas ruchu obrotowego wytgcza mozliwosé
zastosowania obrotu recznego.

d Frezowanie w przyrzadzie
obrotowym

Metoda ta ma za zadanie utatwi¢ obrdbke bar-
dzo prostych szczegotow na drobnych cze-
Sciach, np. frezowanie rowka pod wkretak we
wkretach z tbami walcowymi. Aby wyjasni¢
dziatanie przyrzadu obrotowego, rozpatrzmy
schemat przedstawiony na rys. 23. Widzimy tu
wat W z kulistym czopem C, umieszczonym po-
srodku. Wat ten utozyskowany z obydwu stron
czopa kulistego jest napedzany powolnym ru-
chem obrotowym za posrednictwem przektadni
Slimakowej ztozonej z kota $limakowego K oraz
Slimaka S. Ten ostatni napedzany jest od ko-
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lejnego elementu nieuwidocznionego na rysun-
ku. Na czopie kulistym C umieszczone sg 2 tar-
cze chwytowe i T2, ktére posiadajg na obwo-
dzie szereg pétokragtych otworéw. Promienie
tych otwordw sg dostosowane do Srednicy Srub,
majacych podlega¢ frezowaniu. Tarcze chwyto-
we T1i T2 sg osadzone odpowiednio uksztatto-
wanymi otworami na czopie kulistym i zabie-
rane za pomocg osadzonych w czopie kulistym
kotkéw A, tkwigcych w odpowiednich kanatach
wykonanych w otworach tarcz. Pdlokragte
otwory umieszczone na obwodzie tarcz T1i T2
znajdujg sie dokladnie naprzeciw siebie. Obyd-
wie te tarcze sg przyciskane wzajemnie do sie-
bie dwoma watkami stozkowymi Bl i B2, znaj-
dujagcymi sie pod naciskiem nieuwidocznionych
na rysunku sprezyn dziatajgcych w kierunku b.
Obydwa stozki sa umieszczone w plaszczyznie
przechodzacej przez o$ trzpienia frezarskiego
i osadzonego na nim freza F, stuzgcego do ob-
robki rowkdéw w tbach wkretéw. Jezeli wyobra-
zimy sobie, iz watek W obraca sie w kierunku
strzatki a, zas tarcze T1i T2 nie sa ptaskie lecz
lekko stozkowe po stronie wewnetrznej, wow-
czas po stronie przeciwlegtej frezowi F tarcze

te bedg sie podczas obrotu rozchyla¢. Pozwoli to
na swobodne wkiadanie podlegajacych obrébce
przedmiotow (wkretow) P w otwory, znajdujace
sie przed plaszczyznag rysunku. Sruby te opie-
raja sie thami o sptaszczong przy kazdym pétot-
worze czes$¢ obwodu tarcz T1i T2. W ten sposéb
zachowuje sie stalg glebokos¢ rowka frezowa-
nego w thie wkretu. W miare zblizania sie wetk-
nietego wkretu do potozenia pokazanego na rvs.
23 zostaje on coraz mocniej zakleszczony po-
miedzy obydwoma tarczami pod wptywem dzia-
tania sit wywieranych za posrednictwem stoz-
kéw Bt i B2. W chwili przecinania rowka
w tbie wkretu P jest on najsilniej zamocowany.
Przy dalszym obrocie zacisk staje sie coraz to
luzniejszy, by po obrocie o odpowiedni kat zluz-
ni¢ sie do takiego stopnia, iz obrobiony wkret
wypada swobodnie do specjalnie podstawionego
zbiornika. Urzadzenie wykazuje znaczng samo-
czynnos$¢ dziatania, albowiem obstuga polega je-
dynie na wkladaniu podlegajgcych obrdbce
wkretéw do otworéw w obracajacych sie tar-
czach. Reszta czynnosci pomocniczych, wiacznie
z usuwaniem obrobionych wkretow, odbywa sie
samoczynnie.

383
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e. Frezowanie z posuwem
obrotowym

Sposrod pozostatych metod frezowania ciag-
tego wymieni¢ mozna jeszcze frezowanie z posu-
wem obrotowym, czyli tzw. ,rotomil”. Metoda
ta nie jest dotychczas czesto stosowana, a jej
znaczniejszemu rozpowszechnieniu stoi na prze-
szkodzie brak odpowiednio ;konstruowanych ob-
rabiarek. Odznacza sie ona wyjatkowo krotkimi
czasami obrobki maszynowej, co wraz z wyla-
czeniem czasOw pomocniczych, daje tak znaczne
korzysci, iz mozna sposéb ten zaliczy¢ do naj-
sprawniejszych w obroébce ksztattow zewnetrz-
nych. Istote tej metody objasnimy na schemacie
umieszczonym na rys. 24. Widzimy tu 4 kolejno

pG sobie wystepujace fazy obrdbki okragtego
prz,edmiotu P. W ‘fazie pierwszej (rys. a) przed-
miot P od poczatkowego potozenia | przesunie-
ty zostaje na drodze | przy$pieszonym przesu-
w/sm do potozenia Il, w ktdrym wchodzi w zetk-
niecie z zebami dwu po bokach umieszczonych
frezéw F1i F2. Frezy te obracajg sie w Kierun-
kach wskazanych na rysunku strzatkami. Po
przeciwnej stronie moze by¢ rozpoczete zdejmo-
wanie juz obrobionego poprzednio przedmiotu
i zamocowywanie nowego przedmiotu P1 w celu
pézniejszej jego obrobki. W potozeniu b przed-
miot P przesuwa sie na drodze  ruchem posu-
wowym zwolnionym (roboczym); podczas tego
ruchu ksztatt jego zmienia Sie z okragltego na
przedstawiony na rysunku. W czasie przebywa-
nia drogi  moze odbywaé sie w dalszym ciggu
mocowanie przedmiotu . W potozeniu ¢ przed-
stawiono moment, w ktérym przedmiot P po
obrocie o kat nieco wiekszy od 360° ma juz cal-
kowicie obrobiong przez oba frezy powierzchnie
walcowa,.

Czas przesuniecia przedmiotu na drodze
oraz czas jego obrotu dokota wtasnej osi jest sto-
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sunkowo bardzo krotki, wskutek czego metoda
ta wykazuje wielkie zalety. W potozeniu d wi-
dzimy przedmiot P odsuniety ruchem przys$pie-
szonym od frezéw na odlegtos$¢ 12«Réwnoczesnie
podchodzi do poczatkowego potozenia obrdébki
zamocowany poprzednio przedmiot PIf ktérego
cykl obrébkowy jest taki sam jak przedmiotu P.
Obrobiony przedmiot P moze by¢ podczas tego
wymieniony na nowy, ktérego obrobke przewi-
duje sie po przeprowadzeniu frezowania przed-
miotu Pz

Jak wida¢ opisywana metoda realizuje zasa-
de obrobki ciggtej w sposéb, ktérego celowosé
wyroznia go dodatnio w pordéwnaniu z innymi
metodami. Aby uzupetlni¢ charakterystyke tej
metody nalezy zaznaczy¢, iz zespoly frezéw sag
dostosowane do ksztattéw obrabianego przed-
miotu w ten sposob, iz catkowity, niejednokrot-
nie bardzo ztozony zarys, uzyskuje sie na zasa-
dzie wspotdziatania dwéch zespotdw. Rozkiad
pracy frezédw winien by¢ taki, azeby obciazenie
obydwu zespotdw byto w przyblizeniu jednako-
we. Koszt ztozonych zespotéw frezéw jest znacz-
ny, co przyczynia sie rowniez do ograniczonego
zastosowania metody, spotykanej zazwyczaj tyl-
ko w produkcji masowej. Gdy w szczegélnym
przypadku obydwa zespoty frezéw sa jednakowe,
wowczas kat obrotu przedmiotu P (potozenie c)
moze wynosi¢ tylko nieco wiecej od 180°. Ostat-
nio wymieniona witasciwos¢ zmniejsza jeszcze
bardziej czas obrébki maszynowej.

3. Obroébka ciggta na wiertarkach

Obrébka ciggta jest stosowana w operacjach
wiertarskich rzadziej niz we frezowaniu. Objaw
ten nie jest wiasciwie uzasadniony, albowiem
w wielu przypadkach mozna tak zaprojektowaé
prace na wiertarkach, aby ciggto$¢ obrobki mo-
gla byé w znacznym stopniu zapewniona.
W szczegolnosci metoda obrobki ciggltej w wier-
ceniu daje wowczas korzystne wyniki, gdy po-
lega ona na wykonywaniu otworéw jednakowej
$rednicy bez koniecznosci wymiany narzedzia.
Wymiana ta zajmuje sporo czasu pomocniczego,
ktorego dtugos¢ sprawia, iz nie daje sie ona wy-
kona¢ podczas obrdbki na wiertarkach jedno-
wrzecionowych. Inaczej sprawa przedstawia sie
woéweczas, gdy wiertarka posiada wieksza liczbe
wrzecion roboczych niezaleznie napedzanych,
w ktoérych mozna osadzi¢ na state wiertta lub
inne narzedzia konieczne do wykonania danej
operacji. Wiertarki takie spotyka sie w postaci
3 lub 4 wiertarek pojedynczych umieszczonych
przy wspolnym stole, na ktorym obrabia sie
przedmiot bez potrzeby kazdorazowej wymiany
narzedzi niezbednych do obrébki. Jako przyktad,
mozna poda¢ obrobke przedmiotu (w skrzynce
wiertarskiej), ktéora wymaga wiercenia otwo-
row o Srednicach 10, 6 i 4 mm. Posiadajgc
wiertarke o 3 wrzecionach mozna ja uzy¢ do tej
pracy umieszczajac w kazdym z wrzecion wiert-
to o odpowiedniej $rednicy. Gdy zostosujemy po-
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nadto drugg skrzynke wiertarska, a czynnosci
pomocnicze bedzie wykonywat inny pracownik,
woéwczas wyjmowanie i zaktadanie przedmiotéw
moze by¢ wykonywane podczas wiercenia dru-
giego przedmiotu w innym przyrzadzie. Ponie-
waz obserwacja i dozor pracy wiertet zajmuje
uwage obstugujacego, przeto wyjmowanie i za-
ktadanie przedmiotéw musi by¢ najczesciej wy-
konywane przez drugiego pracownika.

Jezeli chodzi o zastosowanie wiercenia ciggte-
go przy pomocy stotu przekrecanego, mozna za-
gadnienie to rozwigza¢ w spos6b przedstawiony

na rys. 25. Na rysunku widzimy umieszczony
na stole wiertarki wielowrzecionowej przyrzad

wiertarski, stuzacy do obrébki piast P wierco-
nych obustronnie. Plyta podstawowa A przyrza-
du posiada czop centrujacy C, okoto ktérego mo-
zna przekreca¢ stét S. Na stole 5 znajduja sie 2
czopy rozprezne R, stuzgce do mocowania piast
P, ktérych wewnetrzne Srednice zostaty poprzed-
nio doktadnie obrobione. Mocowanie odbywa
sie przez dokrecanie sruby B, ktéra przesuwa
ku dotowi stozkowa tuleje T i w ten sposob roz-
preza naciety w kilku miejscach czop R ze stoz-
kowym otworem. Luzowanie zamocowanej pia-
sty przeprowadza sie drogg wykrecania Sruby
B, co pozwala na podsuwanie ku gérze tulei T
pod dziataniem sprezyny D. Ustawianie stotu
w prawidtowych potozeniach uzyskuje sie dzieki
trzpieniowi ustalajgcemu U poruszanemu za po-
Srednictwem kota zebatego Z i dzwigni recznej
E. Trzpien U wchodzi na przemian w dwie tu-
leje ustalajgce F rozmieszczone ldoktadnie co
180°. Do prowadzenia wiertet stuzag tulejki osa-
dzone w ptycie wiertarskiej W, umieszczonej na
odpowiednej wysokosci i zamocowanej nha state
do podstawy A. \

Wiercenie przeprowadza sie w taki sposéb, iz
przede wszystkim mocuje sie niewiercong piaste
P na czopie R, znajdujacym sie w potozeniu
przeciwleglym do ptyty W, a po zamocowaniu
przekreca sie stdt N oraz ustala tak, by przed-
miot znalazt sie pod ptytg W. Nastepuje wier-
cenie przedmiotu, w czasie ktérego na przeciw-
legtym czopie R dokonywa $ie zdejmowanie i za-
ktadanie nowego przedmiotu. Poniewaz piasta
P posiada otwory wiercone w obydwu tarczach,
przeto po wywierceniu otworéw z jednej strony
przedmiotu zaklada sie go nastepnie na drugi
czop R korzystajac z ustalenia na dwustronnie
scietym kotku K, ktéry spetnia zadanie uzgad-
niania potozenia osi wierconych otworéw w obu
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kotnierzach. Gdy w poszczegélnych przypadkach
nie mozna wywierci¢ od razu wszystkich otwo-
row z powodu ich zbyt gestego rozmieszczenia,
woéwczas wierci sie czes¢ otworéw w jednym,
za$ pozostate w drugim potozeniu stotu S. Po
uwzglednieniu koniecznosci wiercenia otworéw
w obu kotnierzach, stét S przekreca sie w tym
wypadku nie o kat 180°, lecz tylko 90°.

Schemat przebiegu obrdbki ciggtej na wier-
tarce specjalnej przedstawiono na rys. 26. Ry-
sunek pokazuje schematycznie stét S wiertarki
specjalnej. Posiada on na swej okragtej po-
wierzchni 4 uchwyty U przystosowane do szyb-
kiego mocowania przedmiotow P w postaci od-
ku¢ korbowodéw. Odkucia te mocowane sg
przez obstugujacego w miejscu | i nastepnie
podlegaja dalszej obrdbce na pozostatych stano-
wiskach oznaczonych przez II, 111 i IV. Obrébki
dokonywuja narzedzia umieszczone we wrzecio-
nach roboczych znajdujgcych sie ponad stotem.
Wrzecion tych jest 6 (po dwa na stanowiskach
I, 111 i 1V). Ich ruch roboczy oraz posuwowy
odbywa sie samoczynnie, podobnie jak ruch ob-
rotowy stolu w kierunku strzatki a, wykonywa-
ny skokami w stosownych odstepach czasu. Kat
obrotu stotu wynosi kazdorazowo 90°. W poto-
zeniu Il ma miejsce wiercenie mniejszego otwo-
ru A oraz zgrubne roztaczanie wiekszego otworu

M

B w korbowodzie P. W potozeniu Il1 oba otwory
podlegaja zgrubnemu rozwierceniu, natomiast
w miejscu 1V odbywa Sie rozwiercanie wykan-
czajgce tych otworow.

Po przejsciu wszystkich stanowisk, obrobiony
korbowdd powraca do potozenia I, w ktérym zo-
staje wymieniony na nowy. Wszystkie operacje
na stanowiskach od I do IV powinny trwac row-
nie dtugo, skad wyptywa koniecznos$¢ odpowied-
niego doboru warunkéw obrébki (liczby obro-
tow i posuwow) dla wszystkich zabiegéw zarow-
no zgrubnych jak i wykanczajacych, jak tez od-
powiednio sprawnego systemu mocowania.
Wiertarki tego typu stosowane sg w produkcji
wielkoseryjnej, jakkolwiek kosztowne, optacajg
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sie sowicie dzieki ogromnym oszczednosciom
czasu uzyskiwanym dzieki ich zastosowaniu.

4. Obroébka ciggta na wytaczarkach

Obrdbka ciagta przy wytaczaniu spotykana
jest najczesciej na wytaczarkach wykanczaja-
cych. Obrabiarki tego typu nadajg sie do zasto-
sowania obrébki ciggtej wowczas, gdy budowa
ich wykazuje nastepujace cechy. Stét przedmio-
towy umieszczony jest posrodku miedzy dwoma
wrzeciennikami i moze poruszac sie ruchem po-
suwowym badz w jednym bagdz w drugim Kie-
runku. Sytuacje takag przedstawia rys. 27. Wi-
dzimy tu stét przedmiotowy S, poruszajgcy sie
po prowadnicach A toza wytaczarki. Na stole S
umocowano w potozeniu Srodkowym uchwyt U,
posiadajacy 2 miejsca przeznaczone do moco-
wania obrabianych przedmiotéw P. Obrébka ich
polega na wykanczajacym wytaczaniu otworéw
O, dokonywanym za pomocg naprzeciw siebie
ustawionych wrzecion wytaczarskich Wx i W2.
Wrzeciona te przeprowadzajg obrobke otworow
ze znaczna szybkoscig obrotéw i przy matym po-

suwie. Czas przejscia wrzeciona powinien by¢
tak dtugi, by pozwolit na wymiane przedmiotu
na tym stanowisku, na ktérym w danym okre-
sie nie odbywa sie obrébka. W sytuacji pokaza-
nej na rys. 27 stét 5 podsunieto ruchem przy-
$pieszonym do wrzeciona W!. W tym momencie
wigcza sie ruch obrotowy wrzeciona W1 oraz
roboczy ruch posuwowy stolu S w  kierunku
strzatki a. Warunki te utrzymuja sie do czasu
przejscia noza N1 na drugg strone otworu wy-
taczanego. Podczas tego przeprowadza sie wy-
miane prawego przedmiotu P, ktéra to czynnos¢
powinna by¢ zakoriczona przed ukonczeniem ob-
robki lewego przedmiotu. Po osiggnieciu tego
stanu zatrzymuje sie ruch obrotowy wrzeciona
Wt i whacza sie przyspieszony ruch posuwowy
stolu w kierunku strzatki b. Ruch ten trwa do-
tad, dokad sytuacja wskazana po lewej stronie
nie powtorzy sie po prawej stronie. Dalszy cigg
czynnosci nalezy przeprowadzaé¢ scisle jak po-
przednio. Jasne jest, iz kazdy podwdjny skok
stotu (20 -i- 40 mm/min) stanowi wydajnos¢ za-
dowalajacg w dostatecznym stopniu nowoczesne
wymagania.

5. Obrobka ciggta w toczeniu i szlifowaniu

Obrobka ciggta w toczeniu i szlifowaniu na
okragto moze by¢ stosowana tylko w pewnych
szczeg6lnych przypadkach. Przyczyng ograni-
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czenia zastosowania obrobki ciagtej w tych ro-
dzajach obrobki jest to, iz przedmiot obrabiany
jest zamocowywany na elemencie obrabiarki,
ktéry podczas pracy wykonywa szybki ruch
obrotowy. Powyzsza wilasciwosé nie pozwala
na wymiane przedmiotu juz obrobionego na
nowy podczas trwania obrobki. Mozliwe nato-
miast jest zastosowanie drugiego uchwytu,

obrabiarka przez drugiego pracownika, wspoét-
pracujacego z obstugujacym. Podang metode
mozna wyjasni¢ na nastepujacym przykia-
dzie. Przypusémy, iz obrébka wykonywana
na tokarce polega na toczeniu Srednicy zew-
netrznej szeregu pierscieni P umieszczonych na
odpowiednim trzpieniu (rys. 28). PiersScienie P,
w ktorych poprzednio obrobiono doktadnie ot-
wor, oba czota i rowek na wpust, osadza sie
w liczbie 4 na trzpieniu T oraz mocuje za po-
Srednictwem podkiadki nakretkg N. Przypusc-
my, iz zastosowanie w tym przypadku podkiadki
przecietej jest niemozliwe z przyczyny zbyt ma-
tego wymiaru otworu, ktéry nalezy wykonaé
w pierscieniu.  Okoliczno$¢ ta przedituza czas
mocowania przedmiotéw. Celem unikniecia pow-
stajgcych stad strat czasu mozna zastosowaé 2
trzpienie, z ktérych jeden bedzie oprézniany i ta-
dowany w czasie, gdy na drugim przeprowadza-
na jest obrébka. Spos6b ten daje dobre wyniki
dzieki temu, iz zakladanie trzpienia pracujgacego
w kiach jest bardzo proste i zajmuje mato czasu.

Rys. 29
Podobnie przedstawia sie sprawa wowczas,
gdy zaktadanie przedmiotu o bardziej ztozonych
ksztattach wymaga diuzszego czasu ze wzgledu
na trudnosci specjalne. W tym przypadku row-
niez mozna sie postuzy¢ posredniczacym elemen-
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tem uchwytu, na ktéry zakladamy przedmiot
poza obrabiarka, azeby nastepnie element ten
wraz z przedmiotem szybko umocowac¢ na po-
zostajgcej stale na obrabiarce zasadniczej czesci
uchwytu. Celem wyjasnienia tego sposobu roz-
patrzmy przykiad podany na rys. 29. W przed-
miocie P, posiadajgcym ksztatt nieokragly na-
lezy obrobi¢ wystajgcy czop C. Ustalenie przed-
miotu w uchwycie tokarskim moze byé doko-
nane np. wedtug rys R wyrytych na plycie A.
Zamocowywanie przedmiotu na tej ptycie prze-
prowadzi¢ mozna za pomoca S$ruby i nakretki
N, 2 srub nastawczych St i S2 oraz docisku D.
Zamocowywanie oraz zdejmowanie przedmiotu,
jako czynnosci bardziej zlozone i diugotrwale
moga odbywac sie poza obrabiarka podczas ob-
robki przedmiotu juz poprzednio zamocowanego
na drugiej, takiej samej ptycie A. Jest to moz-
liwe dzieki temu, iz posredniczaca ptyte A Srod-
kuje sie i mocuje w uchwycie samocentrujgcym
U za pomocg 3 miekkich szczek B wytoczonych
na Srednice umieszczonego z tytu ptyty A cen-
trujgcego czopa E. Jasne jest, iz z pomoca ta-
kiego urzadzenia mozna znacznie skroci¢ czas
mocowania i zdejmowania przedmiotu z obra-
biarki. Uzyskana w ten spos6b mozliwosé skro-
cenia czasu obrobki musi by¢ jednakze okupiona
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dodatkowa pracg pomocnika zatrudnionego przy
zdejmowaniu i zakladaniu przedmiotéw na
piyte A.
6. Uwagi koncowe

Podane opisy i przyktady zastosowania obrdb-
ki ciggtej nie wyczerpuja oczywiscie tego zagad-
nienia. Niemniej mozna niektére z nich bar-
dziej proste i dostepne wprowadzaé¢ bez wiek-
szych ograniczen w tych wszystkich przypad-
kach, gdy zakres produkcji i posiadane srodki
krok taki usprawiedliwiajg. Poczynione w ten
spos6b usprawnienia beda stanowity niewielkie
moze, jednak skuteczne Srodki przyspieszenia
wynikéw gospodarki planowej. W wigkszosci
wypadkéw w produkcji seryjnej zwiekszone wy-
datki na kosztowniejsze uchwyty, jak tez na ko-
szty dodatkowego pracownika sowicie sie opta-
caja, ze wzgledu na znaczne oszczednosci czasu
trwania procesu obrdbkowego.
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ZASTOSOWANIE SPREZYN KRAZKOWYCH W BUDOWIE
TEOCZNIKOW

W grupie elementdéw sprezynujgcych stoso-
wanych w tlocznikach rozpowszechnione sg
sprezyny zwojowe ze stali sprezynowej i po-
duszki gumowe. W latach wojennych i powojen-
nych zaczeto stosowaé¢ w konstrukcji ttocznikow
sprezyny krazkowe zwane czestokro¢ sprezy-
nami Belerilla, ktére swymi wiasciwosciami
przewyzszajag w wielu wypadkach elementy
sprezyste dwdch pierwszych typow. Artykut
niniejszy ma za zadanie zaznajomienie czytelni-
kéw z mato jeszcze rozpowszechnionymi u nas
sprezynami krazkowymi, omawia ich ogdlne ce-
chy, spos6b obliczenia, wykonania, przykiady
zastosowan w konstrukcji ttocznikéw oraz po-
réwnuje je ze sprezynami zwojowymi i podusz-
kami gumowymi.

1. Budowa i obliczanie sprezyn krazkowych

Pojedyncza sprezyna krazkowa ma ksztatt
pierscienia stozkowego o wysokosci h, Srednicy

zewnetrznej D, wew-
netrznej d i grubosci

g (rys. 1). Krazki
sa skladane ze soba,
tworzac elementy

sprezyny, ktére mo-
ga by¢ zaleznie od
ilosci par krazkow:

sprezyna krazkowa, jedno, dwu, trzy... n

warstwowe (rys. 2). Rys,3 przedstawia zespét
sprezynowy ztozony z elementéw jednowarstwo-

3 b) 0 o) €) f)

H->18/s| P2

Rys. 2. Elementy ztozone ze sprezyn krazkowych.

wych, ktore sg najczesciej stosowane. W podob-
ny sposéb mozna tworzy¢ zespoty z elementow
dwu i wielowarstwowych.

Przy czesto zmiennych obcigzeniach zalecane
jest stosowanie zespoldw ztozonych najwyzej
z elementéw dwuwarstwowych. Zespoty ztozone

«A35S)
Rys. 3. Zesp6t ztozony z jednowarstwowych elemen-
tow sprezyn krazkowych: H — wysokos$¢ zespotu w
stanie swobodnym, U — ugiecie wstepne, jmax —
ugiecie maksymalne.

z elementéw tréj i wiecej warstwowych powin-
ny byé stosowane jedynie przy obcigzeniach
rzadko zmiennych. Zalecenia te sg spowodowa-
ne duzym tarciem przylegajacych do siebie
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krazkéw, wywotujagcym straty energii oraz
zwiekszenie sztywnosci zespotu. Celem uniknie-
cia tarcia krazkéw o sworzen, powinien by¢ za-
chowany odpowiedni luz; jest to jeden z pod-
stawowych warunkéw dobrej pracy sprezyn te-
go typu. Zespoty ztozone z elementéw jednowar-
stwowych wymagaja minimalnego smarowania.
Natomiast zespoly ztozone z elementdéw wielo-
warstwowych wymagajg bardzo dobrego sma-
rowania, zwlaszcza przy czesciej zmiennych
i nagtych obcigzeniach.

Podany w dalszym ciagu spos6b obliczenia
jest sposobem uproszczonym. Czytelnicy prag-
nacy pozna¢ dokladny sposob obliczeh znajda
odpowiednie wiadomosci w literaturze zesta-
wionej na koncu artykutu.

Sprezyny krazkowe majg charakterystyke
nieliniowg okreslong wzorem:

gdzie: E kG/cm2 — modut sprezystosci (=
2,1 . 106 dla stali),

p — liczba Poissona (= 0,3
dla stali),

fi cm — ugiecie jednego krazka,

g cm — grubos¢ krazka,

D cm — S$rednica zewnetrzna kraz-
ka,

d cm — S$rednica wewnetrzna kraz-
ka, i

h cm — wysokosé powierzchni
stozkowej,

D

BO, B, BIf B2 — sg wspotczynnika-
mi zaleznymi od m i p; ich wielkosci
mozna okresli¢ na podstawie wykresu
podanego na rys. 4

Rys. 4. Wartosci wspétczynnikéw A, B, BO Bi, B2
D

w zaleznosci od m =

388 -

przy a — 0,3.
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Przy m -< 2,5 wz6r [1] przyjmuje uproszczo-
ng postac:

P ~(I-B fAV h /m>e<*-_ A 4 2]

Najwieksze ie jednego krazka przy pmex
nie moze przewyzsza¢ wartosci:

A\ mex 0,8 h [3]
zas kata nachylenia powierzchni stozkowej do
podstawy (dla sprezyny nieobcigzonej):

a< 6° [4]
Najwieksze naprezenia wystepujg na obwo-
dzie otworu krgzka. Obliczamy je wg wzoru:

<W = ic ED{" (h-C,-/, =c, + g) < kt [5]

k — sa tutaj naprezeniami dopuszczalnymi,
ktore dla stali sprezynowej przyjmuje sie réwne
150 kG/mm2.

Rys. 5 Wartosci wspot-
czynnikébw C, CO i Ci

w zaleznosci od m

przy a = 0,3.

Wspodtczynniki C, C+ i CO zalezg od stosunku
= m i liczby Poissona p. Podaje je wykres

na rys. 5.

0 00L 002 003 004 005 006 007 008 00
Ugieciefcm

Rys. 6. Przykiad charakterystyki sprezyny krazkowej.

Rys. 6 przedstawia charakterystyke jednego
krazka o wymiarach D = 32 mm, d = 10 mm,
g=2mm, h = 1mm.

2. Materiat i spos6b wykonania sprezyn
krazkowych

Aby sprezyny krazkowe podotaly stawianym
im wymaganiom musza by¢ poddane odpowied-
niej obrobce cieplnej i mechanicznej, zapew-
niajacych ich niezawodnos¢ i trwatos¢ w czasie
pracy.

Jako przyktad podamy wg zroédet radzieckich
materiat i przebieg obrobki dla sprezyny kragz-
kowej przedstawionej na rys. 6. Krazki byty
wykonywane ze stali weglowej z podwyzszong
zawartoscig manganu o nastepujacym sktadzie:
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C= 0,60 0,70%, Mn = 0,90 -f- 1,20%,
Si =0,17 = 0,37%, Cr < 0,30, Ni < 0,30%,
S< 0,045%, P <0,040% lub C== 0,55 -f-0,65%,
Mn = 0,70 -i- 0,0%, Si= 0,17 -b 0,37%,
Cr< 0,30%, Ni < 0,30°0,S< 0,04% P < 0,04%.

Krazki wycinane byly z tasmy wycinakiem
dwutaktowym z prowadnica ptytowa, przed-
stawionym na rys. 7. Stempel 1 wycina otwdr

| Srodkowy, stempel 2

wycina krazek, nadajac

i mu jednoczesSnie ksztaht

stozka. Obrobka ciepl-

' ! na krazkéw byta naste-

ml e

pujaca:
H 1. normalizacja w
2 4 L J temperaturze 870°
' w czasie 2,5 3
11 1 el min,

) 2. nagrzanie do tem-
1| » peratury 810° i o-
) chlodzenie w ole-

N 11 I jU, .
P Il 3. odpuszczanie ~ w

Rys. 7. Wycinak do wy-

cinania kragzkow zrys. 6. temperaturze 300

= 350° w czasie
45 min. Twardos¢ krgzka powinna wyno-
si¢ 44. 47 HaC

Po obrébce cieplnej szlifuje sie krawedzie
przy uzyciu uchwytu magnetycznego, tworzac
w ten sposéb powierzchnie oparcia. Przed za-
tozeniem sprezyn do ttocznikéw sg one podda-
wane specjalnej obrobce, tzw. prasowaniu, po-
legajacemu na utrzymaniu sprezyn w stanie
petnego napiecia w czasie 24 godz. Sprezyny,
ktore ulegly odksztatceniom trwatym wiekszym

niz 10% zostaja odrzucone.

3. Przyktady zastosowania

Na wstepie nalezy zaznaczy¢, ze nie trzeba
we wszystkich przypadkach dazy¢ do zastgpie-
nia sprezynami kragzkowymi wyproébowanych
juz w praktyce sprezyn zwojowych czy tez po-
duszek gumowych, gdyz w wielu przypadkach
jest to niecelowe. Sprezyny krgzkowe nalezy
stosowaé tam, gdzie nie dysponujemy odpowied-
nim miejscem dla umieszczenia sprezyn zwojo-
wych lub poduszek gumowych, gdzie wymaga

Rys. 8. Wycinak jednoczesny z prowadnicami
stupowymi.

sie niezawodnosci i dtugiej zywotnosci elemen-

MECHANIK

Zeszyt 9

téw sprezystych oraz gdzie tego wymagaja
szczeg6lne warunki pracy tltocznika. Rysunki
8 f- 15 przedstawiaja przykiady zastosowan
tych sprezyn w konstrukcjach ttocznikéw. Rys.
8 przedstawia wycinak jednoczesny z prowad-
nicami stupowymi, za$ rysunek 9 wykrojnik
z ruchoma ptyta prowadzaca.

Rys, 9. Wycinak z ruchoma ptyta prowadzaca.

Zastosowanie zespotow sprezyn krazkowych
dla dociskaczy, wypychaczy i spychaczy przed-
stawiaja rysunki 10, 11, 12, 13. Regulowanie sity
nacisku isprezyn odbywa sie przy pomocy na-
kretki (rys. 10 i 11) lub
przy pomocy wkretéw,
tzw. korkow (rys. 12
i 13).

Duza sztywno$¢ spre-
zyn krazkowych pozwa-
la stosowac je w ttocz-
nikach gnacych jak
wskazuje rys. 14.

Na rys. 15 przedsta-
wiony jest wycinak jed-
noczesny stuzacy do wy-
cinania pierscieni wspot-
srodkowych.  Jest to
mozliwe dzieki duzej
sztywnosci ziespotow
sprezyn krazkowych,
ktéore w poczatkowej
fazie pozwalajg wyciaé
otwdr stemplem S. Przy
dalszym ruchu go6rnej
czesci przyrzadu zostajg wyciete pozostate kra-
wedzie pierscieni.

Rys. 10. Wykrojnik-
ciggownik.

Rys. 11. Wypy-
chacz w stole prasy.

Rys. 12. Wypychacz.
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Ciekawe rozwigzania konstrukcyjne amorty-
zatoréw z zastosowaniem zespotdw sprezyn
krazkowych przedstawiaja rysunki 16 i 17.

4. Poréwnanie sprezyn krazkowych

ze sprezynami zwojowymi i poduszkami

gumowymi

Sprezyny kragzkowe w zastosowaniu do ttocz-
nikéw posiadajg nastepujace zalety:

1) W granicach dopuszczalnych obciazen po-
siadajg prawie nieograniczong zywotnosé.

2) Nacisk sprezyny jest zawsze osiowy, po-
niewaz nie zachodzi wyboczenie.

3) Duze ugiecie w poréwnaniu z wysokoscia
sprezyny.

Rys. 13. Spychacz. Rys. 14. Ttocznik gnacy.
(Np. ugiecie zespotu ztozonego z pojedynczych
elementéw o wymiarach D — 32 mm,
dr=10mm, g —2mm ih = 3 mm wynosi w
stosunku do pierwotnej wysokosci catej sprezy-

ny 20 23%, a przy elementach o D = 28 mm,
d — 10 mm, ¢ = 1 mm, h = 2 mm wynosi
30 -i- 37%.

4) Duze naciski w

stosunku do poprzeczne-
go rzutu sprezyny, wy-
noszace do 70 kG/cm2
powierzchni rzutu spre-
zyny.

5) Duza sztywnosc¢.

6) Duza zdolnos¢ ttu-
mienia drgan dzieki
tarciu miedzy poszcze-
gélnymi kragzkami.

7) tatwosé skiadania
zespotdw o roéznych na-

ciskach i ugieciach z
pojedynczych  elemen-

tow.
Rys. 15. Wycinak jedno- W por_(')wnaniu Z po-
czesny do wykonywania duszkami gumowymi
dwu  wspétsrodkowych  gprezyny krazkowe
plerscient wymagaja mniej miej-
sca. Nacisk poduszek gumowych odniesiony

do ich przekroju wynosi 20 -f- 35 kGem2, ugie-
cie za$ 35 -r- 45%. Poduszki gumowe ulegaja
uszkodzeniu wskutek obecnosci oliwy, ktérej
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prawie nigdy nie da sie unikna¢ w pracy ttocz-
nikéw (oliwa powoduje pogorszenie whasnosci
sprezystych gumy).

B-B a-a

Rys. 16. Amortyzator Rys. 17.
z gniazdami Amortyzator
ze sprezynami
krazkowymi.

Zastosowanie sprezyn kragzkowych jest spe-
cjalnie celowe w tych przypadkach, w ktoérych
muszg by¢ wyeliminowane przerwy w pracy na
skutek pekania sprezyn zwojowych lub utraty
sprezystosci poduszek gumowych. Podkresli¢
nalezy, ze w przypadku pekniecia jednego kraz-
ka nie zachodzi potrzeba wymiany catego zespo-
tu; wystarczy jedynie wymieni¢ pekniety kra-
zek na dobry. Poza tym, w wielu wypadkach
stwierdzono, ze dzieki zastosowaniu sprezyn
krazkowych uzyskano obnizenie kosztéw wyko-
nania ttocznikdéw.
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NOWE PRZYRZADY DO MIERZENIA WEWNETRZNYCH
WYMIAROW

Podane na rys. 1 -r- 4 konstrukcje przyrza-
dow radzieckich o charakterze sprawdzianéw
umozliwiaja sprawdzanie z duza doktadnoscig
wewnetrznych $rednic na wiekszych gteboko-
Sciach, a takze wytoczen itp.

Przyrzad wg rys. 1, sto-
sowany przy matych toleran-
cjach sklada sie z dwdch

rozsuwanych szczek 1 i 2,
ktéore  wprowadza sie w
sprawdzany otwor, poczym

zostaja one docisniete spre-

zyng 3. Pomiedzy przeciw-

legte wewnetrzne plaszczyz-

ny szczek wprowadza sie

sprawdzian topatkowy (ktérego wymiary uw-

zgledniajg grubos¢ szczek) najpierw strong
przechodnig potem nieprzechodnia.

Wymiary o wiekszych tolerancjach mozna

mierzy¢ przyrzadem wg rys. 2. Przyrzad ma

dwie szczeki ruchoma 1 i stalg 2. Pod wptywem

sprezyny 3 szczeki te majg tendencje do roz-
suwania sie. Zderzak U uniemozliwia zbyt dale-
kie wysuniecie szczeki 1. Dla dokonania pomia-
ru wprowadza sie do sprawdzanego otworu
szczeki, jak pokazuje rysunek. Wymiar kontro-
luje sie sprawdzianem 5 potgczonym na stale
z korpusem przyrzadu.

Gdy wymiar osiaga gorng swa granice pla-
szczyzna A szczeki ruchomej zbiega sie z pla-
szczyzng B sprawdzianu, gdy za$ osigga dolng
granice, to z ptaszczyzng A zbiega sie ptaszczyz-
na C. Sprawdzenie tego odbywa sie na dotyk,

Petne
urzqgdzen i

wydatne

wykorzystanie

zwiekszenie

wodzgc palcem po odpowiednich ptaszczyznach.
Pomiar jest wygodny i szybki.

Przy pomiarach ot-
woréw o matych to-
lerancjach uzywa sie
bardziej ztozonego

- przyrzadu z trzema
kulkami przedstawio-
nego na rys. 3. Przy-
rzad sklada sie z
cienkosciennej  rur-

ki 1 z otworkami w ktorych umieszczone sg 3

kulki 2 w ten spodb, ze moga sie nieco przesu-
wac w kierunku promieniowym. Przyrzad wsu-
wa sie w mierzony otwor, a potem pomiedzy kul-
ki wprowadza sie sprawdzian ttoczkowy 3 naj-
pierw strong przechodnig, p6zniej nieprzechod-
nig. Jezeli wymiar jest w granicach toleranciji,
to strona przechodnia przejdzie, nieprzechodnig
zostanie zatrzymana. Wymiary sprawdzianu
tloczkowego Dp  ($redni strony przechodniej)
i D, (Sredni strony nieprzechodniej) obli-
cza sie z wzoréw i
Dp — Dnin 2d
Dne Dnax  2d,
gdzie Dnin i Dnax oznaczajg graniczne $red-
nice otworu, a d — S$rednice kulek.
Do pomiaru $rednic gtebokich otworéw stuzy
przyrzad wg rys. 4. Ramie 1 jest sztywne, zas
ramie 2 moze sie nieco odchylaé. Po wprowa-

« 107/5111

Rys. 3

dzeniu przyrzadu do otworu sprezyna 3 zapew-
nia zetkniecie szczek ze sciankami otworu. Diu-
ga wskazowka U pozwala odczytywaé za pomo-
cg odpowiednich wskaznikéw odchylenia od wy-
miaru nominalnego. Zderzak 5 ogranicza ruch
wskazowki.

J.O.

maszyn,
narzedzi, to
produkcji!
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O NIEKTORYCH BtEDACH KONSTRUKCYJNYCH
MIKROMETROW

Mimo, ze mikrometr stosowany jest od oko-
to 100 lat, w konstrukcji jego nie zostaty doko-
nane zadne zasadnicze zmiany, z wyjatkiem sto-
sowania roznych typéw sprzegiet jak réwniez
zaciskow unieruchamiajgcych obrot wrzeciona
ze Srubg mikrometryczna.

Najczesciej spotykanym urzgdzeniem, zapew-
niajagcym staly docisk $ruby mikrometrycznej
jest tzw. grzechotka. Wg przepiséw Gldéwnego
Urzedu Miar poz. 3,166/1 nacisk ten powinien
wynosi¢ 700£200 G. Urzadzenie to nie zapew-
nia jednak statosci docisku na przedmiot mie-
rzony. Zasadniczym bledem konstrukcyjnym
jest to, ze wrzeciono stanowi jedng catos¢ ze
Srubg mikrometryczng, przez co wykonuje zio-
zony ruch  Srubowy.
Wskutek obrotu wrze-
ciona po zetknieciu sie
Z przedmiotem spraw-
dzanym wystepujg sity

Sita wywierana
przez grzechotke

Sita igrcig miedzi/
elementami wrzeciona

. o tarcia wplywajac uje-
Situ tarcia miedzj mnie na  dokladnosé
irzed/motem pomiaru.

Rozktad sit dzialajg-
cych w  mikrometrze
podany jest na rys. 1

Nacisk grzechotki zro-
bit réwnowazacych site wnowazony zostaje trze-
wywieranga przéz grze- . Lo -

chotke. ma sitami: tarciem ru-
chomych czesci mikro-
metru miedzy soba, tarciem wrzeciona o przed-
miot mierzony, co w duzym stopniu zalezne jest
od gtadkosci wykonania powierzchni oraz na-
ciskiem mierniczym, tj. sitag dziatajacg wzdluz
osi Sruby mikrometrycznej na powierzchnie
badanego przedmiotu.

Podczas sprawdzania przedmiotéow o jedna-
kowych wymiarach, lecz réznych pod wzgle-
dem ksztattu (cylinder, kula, ptaszczyzna)
otrzymujemy rézne wskazania.

W czasie sprawdzania przedmiotéw z miek-
kiego materialu wystepuje zgniot nieréwnosci

AB

l'osiowg ) wrzeciona
<®2'7/5hlti

Rys. 1. Schemat ukitadu

przedmiot
mierzony

wrzeciona

Rys. 2. Schemat
wghniecenia wytwo-
rzonego przez wrze-
ciono przy pomiarze
przedmiotéw z miek-

kich metali.

Rys. 3. Zes$lizgiwanie sie
mikrometru z przed-
miotu wskutek obrotu
wrzeciona dookota osi
BB przechodzacej przez
punkt zetkniecia.
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co powoduje widoczny odcisk wrzeciona jak to
wskazano na rys. 2.

Nieréwnosci wystepujace na powierzchniach
Zle obrobionych powoduja, ze przy obrocie wrze-
ciona powstaje moment sit, wywotujgcy zesliz-
giwanie sie mikrometru z przedmiotu badane-
go (rys. 3).

Celem usuniecia podanych wad dotychczas
stosowanych mikrometréw nalezy dazy¢ do te-
go, aby mikrometr byt tak skonstruowany, ze-
by zapewniat réwnomierny docisk, a wrzecio-
no nie posiadato ruchu obrotowego. Przykiad
takiej konstrukcji podany jest na rys. 4.

Rys. 4. Urzadzenie za pomoca ktdérego wrzeciono
wykonywa ruch postepowo-zwrotny bez obrotu.

Wrzeciono 1 potaczone jest ze Sruba mikro-
metryczng przy pomocy tulejki 2 i sruby z them
potkulistym 3. Przeeiwnakretka 4 i wkret usta-
lajacy 6 zapewniajg statos¢ polgczenia. Obrot
Sruby mikrometrycznej 5 w nakretce 7 powo-
duje przesuw wrzeciona. Wkret ustalajgcy 8
uniemozliwia obracanie sie wrzeciona, ktére ma
tylko ruch posuwisty. Wrzeciono 1, tulejka 2
i teb Sruby 3 w miejscach ich styku powinny
posiada¢ jednakowg twardosc.

W celu unikniecia innej wady mikrometréw,
a mianowicie luzu wrzeciona w tulei nalezy sto-
sowaé dla wrzeciona i tulei pasowanie suwliwe
H6/h5. Ponadto powinna byé zwrécona uwaga
na konstrukcje zacisku 9. Pod tym wzgledem
celowa okazata sie konstrukcja w postaci prze-
cietej w trzech miejscach tulejki stozkowej
z gwintem, ktdrg zaciska nakretka ze stozko-
wym gniazdem.

Na podstawie artykutu G. P. Malimona
w czasopismie ,Stanki i Instrument®
r. 1950 zeszyt 5 opracowat

P. Kt
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TRANSPORT MIEDZYOPERACYJINY

Stan i znaczenie transportu miedzyoperacyjnego.
mechanizacji

tzw. malej

Opis $rodkéw

transportu miedzyoperacyjnego: woézkoéw

transportowych, przenosnikow-slizgéw, przenosnikéw rolkowych. Opis
konstrukcyjny skiadowych czesci przenosnika rolkowego.

Transport . wewnetrzny jest zagadnieniem
0 wielkim znaczeniu. Mozna $miato stwierdzic,
ze wilasciwe rozwigzanie transportu wewnetrz-
nego moze da¢ naszej gospodarce wielomiliono-
we oszczednosci, oraz wydatne skrocenie cykléw
produkcyjnych. Unowocze$nienie i zmechanizo-
wanie transportu wewnetrznego jest jednym
z warunkéw wykonania zadan Planu 6-letniego.

Jedng z czesci sktadowych transportu wew-
netrznego jest transport miedzyoperacyjny.
W naszych zakladach przemystowych zagadnie-
nie transportu wewnetrznego nie byto nalezycie
doceniane, jego stan w wielu zaktadach przemy-
stu metalowego stoi na bardzo niskim poziomie.
Powodem tego jest mata znajomos¢é zagadnienia
oraz specyficzne warunki w jakich powstawaty
nasze zaktady. W okresie przedwojennym zakia-
dy te, przewaznie niewielkie i przestarzale, nie
bylty wilasciwie zaopatrzone w zadne Srodki
transportu wewnetrznego, a tania sita robocza
nie zmuszata wiascicieli fabryk do zmechanizo-
wania i usprawienia transportu, Obecnie w go-
spodarce uspotecznionej dazenie do wyelimino-
wania ciezkiej pracy fizycznej oraz ogromny
rozwoéj uprzemystowienia, wyrazajacy sie roz-
budowa, unowocze$nieniem i budowa nowych,
wielkich zaktadow, wymagajg wprowadzenia
rowniez do przemystu metalowego, sprawnego
1 zmechanizowanego transportu miedzyopera-
cyjnego.

Przemyst metalowy ze wzgledu na réznorod-
nos¢ produkcji, tak pod wzgledem asortymentu
jak i proceséw technologicznych, rézni sie od in-
nych galezi przemystu. Produkowanie przed-
miotéw bardzo duzych i ciezkich obok przedmio-
téw drobnych i bardzo lekkich oraz montaz w
jedna catos¢ kilku, Kkilkudziesieciu a nawet Kkil-
ku tysiecy czesci powoduje, ze zagadnienie
transportu miedzyoperacyjnego jest zagadnie-
niem trudnym i wymagajacym kazdorazowo
gruntownego przeanalizowania proceséw tech-
nologicznych oraz uwzglednienia miejscowych
warunkéw.

W artykule oméwimy Srodki tzw. ,matej me-
chanizacji“ transportu miedzyoperacyjnego, a
wiec wozki, przenosniki — zeslizgi proste i Sru-
bowe oraz przenosniki rolkowe (,rolgangi“).
Urzadzenia te o bardzo prostej budowie i tatwe
w uzyciu moga by¢ w wielu przypadkach wyko-
nane przez zaklady we wlasnym zakresie.

Sprawny transport miedzyoperacyjny wy-
maga zastosowania urzgdzenia odpowiedniego
typu, dlatego tez przystepujac do unowoczes-

nienia transportu nalezy temu zagadnieniu po-
Swiecié szczeg6lng uwage. Aby dane urzadzenie
spetnito nalezycie swe zadanie nalezy przy jego
projektowaniu dazy¢ do:

1) wyeliminowania wysitku fizycznego pra-
cownikow ;

2) zapewnienia minimum operacji transpor-
wych — a wiec np. umozliwia¢ transportowa-
nie tadunkéw zamiast pojedynczych sztuk;

3) zastepowaé prace recznag pracg mechanicz-
ng; o ile to mozliwe wykorzystac site ciezkosci.

Wybdér odpowiednich s$rodkéw transporto-
wych zalezy od charakteru procesu produkcyj-
nego, od wielkosci produkcji jak roéwniez od
wielkosci przedmiotéw ktére majg byé trans-
portowane.

1 Wozki transportowe

Wozki transportoiue sg jednym z najprost-
szych w uzyciu $rodkéw transportu miedzyope-
racyjnego. Uzywa sie je do transportu czesci
matych lub sredniej wielkosci, obrabianych w
wiekszych partiach. Wézki te musze mieé taka
konstrukcje, by czesci w nich umieszczone znaj-
dowaty sie na wysokosci rgk oraz w pozycji do-
godnej dla pracujgcego. Przyktadem takiego

Rys. i.

wozka jest wozek przewozny na kotkach ze
skrzynig ustawiong na wysokich nézkach (rys.
1), tak ze gorna krawedZ znajduje sie na wyso-
kosci 850 mm od dotu, co zapewnia wygodne ko-
rzystanie z niego. Na stanowisku pracy ustawia
sie przy obrabiarce dwa wozki. W jednym z nich
znajduja sie czesci do obrobki, a w drugim ukia-
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Rys. 2.

da sie czesci juz obrobione na danej obrabiarce.
Mozna takze uzywaé jednego wozka. W tym
przypadku w wdzku robi sie przegrode, oddzie-
lajaca czesci obrobione od nieobrobionych.

Innego rodzaju wdzki przedstawiajg rysun-
ki 2 i 3, sg to wozki przewozne z dwustronnymi
stalugami w ksztalcie piramidy. W stalugach
tych osadzone sg potki na czesci. Potek takich
jest od 4 do 7 z kazdej strony. Sa one lekko po-
chylone do wewnatrz co zabezpiecza czesci przed
wypadaniem w czasie transportu oraz ulatwia
sptywanie smaru i cieczy do umieszczonej w do-
le wanny. PoOtki moga byc¢ gladkie lub zaopa-
trzone w przegrody, otwory, gniazda itp.

Przy obrobce matych przedmiotéw wiekszymi
seriami stosuje sie wdzki zaopatrzone w eta-
zerki z wysuwanymi pétkami. Charakterystycz-

Rys. 3.

na konstrukcje takiej etazerki z wysuwanymi
pétkami pokazuje rys. 4. Potki tej etazerki su-
waja sie po katownikach w ten sposob, ze w jed-
ng strone wysuwajg sie jedynie do potowy tak,
ze po napetnieniu poétek lub ich opréznieniu do
potowy nalezy wozek obrécié o 180° i wowczas
mozna wkiada¢ lub wyjmowaé przedmioty z
drugiej potowy pétek.

Etazerke ze zdejmowanymi pétkami widzimy
na rys. 5 Wyjetg z etazerki potke ustawia sie
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w czasie obrobki czesci na wierzchu etazerki
lub bezposrednio na obrabiarce, a po ukoncze-
niu obrobki potke wsuwa sie na odpowiednie
miejsce w etazerce. Po ukoriczeniu obroébki
wszystkich czesci, znajdujacych sie na pétkach
etazerki, przewozi sie jg na miejsce nastepnej
operaciji.

Rys. 6 pokazuje wozek ze stojakiem typu cho-
inkowego, przeznaczonego do przewozenia pier-
Scieni tlokowych. Sklada sie on z rury pionowej
ustawionej w Srodku wdzka, na ktérej zatozo-
nych jest kilka pierscieni obrotowych z zamo-
cowanymi w nich pretami. Na prety te zakiada
sie obrabiane pierscienie. Robotnik zdejmuje
najpierw z etazerki partie pierscieni i przewie-

Rys. 4.

sza je na pret zamocowany do obrabiarki, skad
bierze pierscienie do obrobki. Po obrébce calej
partii zawiesza ja z powrotem na precie stoja-
ka.

Rys. 7 przedstawia rézne rozwigzania wozkow
skrzyniowych, stalugowych i etazerkowych.

Oprocz wozkéw przewoznych, w transporcie
miedzyoperacyjnym stosuje sie réznego rodzaju
stalugi, podstawki i skrzynie stuzace do trans-
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Rys. 6.

portu czesci przy pomocy wozkéw podnosnych.
Zamiast kdétek umieszcza sie nozki pozwalajgce
na podjechanie woézkiem podnosnym.

2. Przenos$niki - S$lizgi
W produkcji seryjnej i masowej zamiast wéz-
kéw i podstawek, stosuje sie w transporcie mie-
dzyoperacyjnym przeno$niki — S$lizgi. Sg to
urzgdzenia po ktérych przedmioty obrabiane
staczajg sie lub zeslizgujg pod dziatniem wias-
nego ciezaru.
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Slizgi moga by¢ dwéch rodzajow: krétkie sek-
cje miedzy dwoma sasiednimi stanowiska-
mi pracy lub o wiekszej dtugosci, taczace kilka
stanowisk. Najczesciej jednak $lizgi stosuje sie
tylko do obstugi dwu sgsiadujacych ze soba
miejsc pracy ze wzgledu na to, ze tarcie przy
Slizganiu ogranicza ich diugosé. Na rys. 8 po-
dano schematy rozmieszczenia $lizgéw, tacza-
cych dwie lub kilka obrabiarek.

Najwygodniejszym jest.$lizg umieszczony nad
obrabiarkami (rys. 8a) lub miedzy obrabiarka-
mi a robotnikiem. Robotnik wtedy nie przenosi
czesci z miejsca na miejsce, nie obraca sie przy
przektadaniu czesci ze slizgu na obrabiarke lub
z powrotem. Rozmieszczenie $lizgdéw z obu stron
robotnika (rys. 8b), z tylu lub z boku pod ka-
tem (rys. 8c) jest mniej wygodne, czesto jed-
nak nie daje sie unikng¢ (np. przy wysokich
obrabiarkach). W tych przypadkach nalezy da-

O (Uo CO
d)
) -
|:| 0
.2 = -
s
slizg
corabiarka
O stanowisko obstugujacego

Rys. 8.
waé¢ mozliwie mate odstepy miedzy Slizgiem
a obrabiarka.

Nalezy unika¢ rozmieszczenia $lizgéw jak na
rys. 8d, szczegblnie przy diugich obrabiarkach,
poniewaz robotnik przy przetadunku czesci nie
tylko musi sie obracac, ale i schodzi¢ ze swego
stanowiska. Ten sposéb umieszczenia $lizgéw
nalezy stosowaé jedynie w przypadku obstugi
dwu obrabiarek przez jednego robotnika.

Przy ustawianiu $lizgébw wzgledem obrabia-
rek rowniez nalezy bra¢ pod uwage, ktérg rekg
robotnikowi wygodnie jest uktadaé czesci obra-
bione, lub braé czesci do obroébki.

Rys. 9 przedstawia $lizg stuzacy do trans-
portu miedzyoperacyjnego ttokow.

Powierzchnie robocze $lizgdw powinny by¢
tak uksztattowane, aby przy ustawieniu lub
zdejmowaniu czedci nie trzeba byto ich prze-
wracac. Unika sie wtedy zbednych ruchow.

3f Przenos$niki rolkowe

Przenosniki rolkowe (tzw. , rolgangi“) stuzg
do transportu miedzyoperacyjnego czesci, pro-
dukowanych seryjnie i masowo. Dzieki prostocie
konstrukcji, tatwosci montazu i demontazu oraz
duzej wydajnosci w pracy, znalazty one szerokie
zastosowanie.
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Rys. 9.

Przy pomocy przenosnikéw rolkowych mozna
transportowaé przedmioty o réznych ksztattach

i wielkosciach oraz o réznym ciezarze — przy
czym moga one by¢ bez opakowania jak i tez
w opakowaniu — w wozkach lub skrzyniach
(rys. 10).

W zaktadach obrébki mechanicznej przy po-
mocy przenosnikow rolkowych transportuje sie
czesci od obrabiarki do obrabiarki (rys. 11).

W oddziatach montazowych na przenosnikach
tych montuje sie zespoty lub cate maszyny. W
odlewniach stuzg one do transportu odlewdw
i form, na nich tez sklada sie formy i zalewa
metalem (rys. 12).

Przenosniki rolkowe moga by¢ poziome lub
pochyte. Na przeno$nikach rolkowych pozio-
mych przesuwa sie przedmioty recznie lub w
przypadku bardzo ciezkich przedmiotéow przy

Rys. 10.

pomocy specjalnych popychaczy mechanicznych,
hydraulicznych lub pneumatycznych. Po prze-
nosnikach pochytych ruch przedmiotéw naste-
puje pod dziataniem wiasnego ciezaru przy czym
konieczne pochylenie zalezy od konstrukcji ro-
lek (a wiasciwie ich tozysk) oraz od charakte-
ru powierzchni przenoszonego przedmiotu. Wg
danych radzieckich przy transporcie przedmie-
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tow w skrzynkach drewnianych wymagane po-
chylenie wynosi 3-f-4%, a w skrzynkach meta-
lowych — 2-y2,5%.

Przenosniki rolkowe moga by¢ proste lub za-
krzywione, przy czym promien zaokraglenia nie
moze by¢ zbyt maly ze wzgledu na obcigzenie
rolek. Zalecany jest promien krzywizny 3-y-4
krotnie wiekszy od szerokosci przenosnika. Aby
jednak promienie krzywizny nie wypadaty zbyt
wielkie, szczeg6lnie przy przenosnikach szero-
kich (>- 650mm), na krzywiznach daje sie dwa
rzedy rolek. Mozna tez dla zmniejszenia obcig-
zenia dawac¢ na zakrzywieniach rolki stozko-
we, jednak stosownie ich nie jest polecane. Cze-
sto stosuje sie przenosniki rolkowe o dwu rze-
dach rolek réwniez i na odcinkach prostych,
jesli przenoszone przedmioty sg ciezkie lub bar-
dzo duze oraz, gdy chcemy transportowaé w

Rys. 11.

jednym Kierunku czesci do obrdbki a w drugim
czesci obrabiane.

Przy ustawianiu przeno$nikéw rolkowycn
przy obrabiarkach nalezy kierowac sie tymi sa-
mymi wzgledami co i przy slizgach. Nalezy wiec
przeno$niki ustawia¢ jak najblizej obrabiarek,
co szczegOlnie jest wazne przy transportowa-
niu czesci bez opakowania, a przede wszystkim
przedmiotéw duzych i ciezkich.

Przenoszenie ciezkich przedmiotdéw z przeno-
$nika na obrabiarke lub odwrotnie dokonywa-
ne jest najczesciej recznie lub przy pomocy
wciggarki. Recznie przenosi sie czesci w tych
przypadkach, w ktdrych odlegtos¢ miedzy prze-

nosnikiem i obrabiarka
jest mniejsza od dtugo-
sci przedmiotéw.

Przy nieduzych, krot-
kich obrabiarkach naj-
wygodniej  umieszczac
przenosniki rolkowe z
boku robotnika przy sa-
mych obrabiarkach. U-
stawienie takie pozwa-
la robotnikowi brac cze-
sci z przenosnika nie
obracajac sie i nie scho-
dzac ze stanowiska pra-
cy. Takie ustawienie
przenosnika mozna pole-
ci¢ rowniez w przypa-
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dku dtuzszych obrabiarek, lecz wowczas obra-
biarki powinny by¢ ustawione nieco sko$nie
w stosunku do przenosnika.

Czesto zdarza sie, ze przenosniki rolkowe
muszg sie przecina¢ pod katem (rys. 13).
Przenoszenie przedmiotéw ciezkich z jednego
przenosnika na drugi odbywa sie w miejscu
przeciecia przy pomocy obrotnic; lzejsze przed-
mioty przenosi sie recznie. Dla przedmiotow

lekkich nie potrzeba wiec dawac przenosnikow
zaokraglonych zajmujgcych duzo miejsca, lecz
raczej taczace sie przenos$niki ustawione pod
odpowiednim katem.

W miejscach gdzie przenoski rolkowe przeci-
naja drogi transportowe nalezy przewidzie¢
sekcje odchylne.

4. Sktadowe czesci przenosnika rolkowego
a) Rolki.
W zaleznosci od ksztatltu transportowanych
przedmiotdw przenosniki zaopatruje sie w rolki
cylindryczne, ksztattowe lub tarczowe, utozys-

Rys. 14.

kowane S$lizgowo lub na elementach tocznych.
W przypadku tozyskowania $lizgowego czop
moze sie obraca¢ wraz z rolkg w korpusie prze-
nosnika (rys. 14) lub na nieruchomym czopie
obraca sie rolka (rys. 15), przy czym sam czop
moze by¢ cylindryczny (rys. 15) lub stozkowy
w postaci kia (rys. 16). tozyskowanie toczne
rolki pokazano na rys. 17.
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Rolki cylindryczne wykonuje sie z rur stalo-
wych, zeliwnych lub z twardego drewna; rolki
ksztattowe z zeliwa lub drewna, a toczone z ze-
liwa lub stali.

W zaleznosci od ciezaru przenoszonych przed-
miotéw S$rednice rolek wahajg sie w granicach
50-7160 mm. Najbardziej rozpowszechnione sg

Rys. 16.

rolki o $rednicy 73 i 105 mm wyrabiane z rur
stalowych o Srednicy zewnetrznej 76 i 108 mm.

Dopuszczalne obcigzenie dla rolek na tozys-
kach tocznych w zaleznosci od Srednicy wynosi:

Srednica rolki obciazenie
73 mm 600 kG
105 mm 1200 kG
155 mm 2500 kG

Dla rolek na tozyskach $lizgowych z czopami
cylindrycznymi oraz stozkowymi, dopuszczalne
obcigzenia sg znacznie nizsze i nie przekracza-
ja 200 kG. Przy wyborze $rednicy rolki nalezy
bra¢ pod uwage, ze ciezar rozktada sie na rolki
nierownomiernie. Wg danych radzieckich cie-
zar, przypadajacy na jednag rolke wynosi przy
przeno$nikach jednorzedowych 0,7 ciezaru
transportowanego, a przy przenosnikach dwu-
rzedowych 0,4 ciezaru transportowanego.

Odlegtos¢ miedzy osiami rolek wyznacza sie
w zaleznosci od diugosci przenoszonych przed-
miotéw oraz od tego, czy przedmiot ma sie prze-
suwaé¢ pltynnie czy tez moze by¢ narazony na
wstrzgsy. Np. dla przedmiotéw metalowych, pu-
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Rys. 17.

stych form odlewniczych podziatke przyjmuje
sie rdwna 1/3 dtugosci przedmiotu transporto-
wanego, natomiast dla przedmiotéw wymaga-
jacych spokojnego transportu wynosi¢ ona po-
winna nie wiecej niz X4 diugosci przedmiotu.

Literatura radziecka zaleca nastepujgce po-
dziatki t dla rolek o Srednicy:

0 73 mm t = 100 mm
0 105 mm t = 150 mm
0 125 mm t - 200 mm
0 150 mm t = 200 mm
0 200 mm t = 300 mm
0 300 mm t = 400 mm

Odlegtos¢ miedzy rolkami w przenosnikach dwu-
rzedowych zalezy jedynie od powierzchni przed-
miotu transportowanego oraz jego sztywnosci.

Szeroko$¢ robocza przenosnika zwykle jest
nieznacznie wieksza od szerokosci transporto-
wanego przedmiotu.

b) Podstawa przenos$nika

Podstawa przenosnika rolkowego sklada sie
z oddzielnych sekcji. Rama przenosnika jedno-
rzedowego skiada sie z dwu belek wykonanych

Inz. JAN WACLAW CZARNOWSKI
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z ksztattownikow stalowych, w ktérych osadzo-
ne sg osie rolek. Rama przenos$nika dwurzedo-
wego skiada sie z trzech lub czterech belek.

Nogi podstawy sa najczesciej spawane z ka-
townikéw. Rame przymocowuje sie do nifih przy
pomocy $rub. W przenosnikach poziomych no-
gi majg -jednakowg wysokos¢, w przenosnikach
pochytych wysokos$¢ nog jest rozna, przy czym
rama moze by¢ do nich zamocowana na state
lub tez jej pochylenie moze by¢ regulowane.

Wysokosé przenosnika jest zalezna od miej-
scowych warunkow; najczesciej waha sie w gra-
nicach 300-P-800 mm. Odlegtos¢ miedzy nogami
przenos$nika zalezy od obcigzenia i wynosi naj-
czesciej I-f-2 m.

Odchylne czesci przeno$nika najczesciej przy-
mocowane sg do czesci stalej przy pomocy za-
wiasow, przy czym dla tatwiejszego podnosze-

nia, do czesci podnoszonej przymocowuje sie
przeciwciezar (rys. 18).

Obrotnice sg najczesciej wykonywane w po-
staci obrotowych okragtych stotéw, na ktérych
zamocowana jest rama z rolkami. Stét taki ob-
raca sie wokét czopa, opierajac sie na utozonych
promieniowo rolkach.

KORESPONDENCYJNE SZKOLENIE KADR TECHNICZNYCH

Ustalono, ze dla prawidiowej realizacji Planu
6-letniego niezbedne jest dostarczenie gospodarce
narodowej 420.000 os6b ze s$rednim wyksztatceniem
technicznym oraz 54.000 os6b z wyzszym wyksztat-
ceniem.

Najdalej idace mozliwosci szkot istniejacych typow,
zarowno stopnia licealnego, jak i stopnia wyzszego,
daja pokrycie zapotrzebowania dla grupy pierwszej
w 71%, dla grupy drugiej w ok. 85%.

Deficyt 125.000 os6b o Srednim i 9.000 oséb o wyz-
szym wyksztatceniu technicznym, musi wiec by¢ poé-
kiyty innymi niz dotychczas drogami. Zenon Nowak
w swym referacie pt. ,Zagadnienie kadr w Swietle
zadan planu 6-letniego”* wygtoszonym na V Plenum
KC PZPR podajac powyzsze liczby, podaje jedno-
cze$nie drogi i sposoby, jakich nalezy uzy¢ dla po-
krycia tego deficytu.
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Metoda
jest tam dwukrotnie wymieniana, raz gdy moéwi sie

zaocznego szkolenia korespondencyjnego
0 technikach, drugi raz gdy moéwi sie o kadrach in-
zynierskich.

W obu wypadkach podkresla sie koniecznos$¢ roz-
szerzenia sieci i metod szkolenia korespondencyjnego.

Szkolenie korespondencyjne jest dotychczas w Pol-
sce mato stosowang metoda ksztatcenia nowych kadr.
Wiemy, ze ten typ szkolenia jest niezwykle szeroko
1 z duzym powodzeniem stosowany w Zwiazku Ra-
dzieckim i to zaréwno na poziomie S$rednim jak
i wyzszym. Wilasnie ze Zwigzku Radzieckiego, za-
réwno z literatury jak i z osobistych wypowiedzi
specjalistéw radzieckich, ktérzy bawili w rb. w Pol-
sce mamy caly szereg cennych informacji i wskazan.
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Zalety szkolenia korespondencyjnego

Jakie sg istotne cechy i zalety szkolenia
korespondencyjnego?

Pierwszg zaletg jest masowo$é. Zaden inny typ
szkolenia dotychczas stosowanego nie jest w stanie tak
jak szkolenie korespondencyjne, obja¢ swoim za-
siegiem tak wielkiej ilosci stuchaczy i to bez wzgledu
na ich wiek i rozmieszczenie w terenie.

Dla mieszkanca najbardziej gtuchego i oddalonego
zakatka kraju, ta szkota jest réwnie bliska, jak dla
mieszkanca stolicy.

Szkolenie korespondencyjne jest wiec formg po-
zwalajaca na efektywne, zyciowe rozszerzenie mozli-
wosci realizacji jednej z zasad ustroju socjalistycz-
nego — zapewnienia dostepu do nauki wszystkim
obywatelom.

Druga zaleta to mozno$¢ szkolenia bez odrywania
studiujgcych od pracy zawodowej. W naszych wa-
runkach dysproporcji miedzy szczuptymi kadrami
technicznymi, a niezwyktym tempem rozwoju zycia
gospodarczego, odejscie na diuzszy czas od warsztatu
pracy kazdego pracownika jest dalszym pogarszaniem
sytuacji w dziedzinie rozporzagdzalnych sit technicz-
nych, tym bardziej jes$li sie zwazy, ze ludzie decydu-
jacy sie na dalsze studia naleza z reguty do aktyw-
niejszych i zdolniejszych w swoim $rodowisku zawo-
dowym.

Z mozliwosciag nauki bez odrywania sie od pracy
wigze sie réwniez drugi problem duzej wagi. Zatoze-
nia programowe szkolnictwa dla pracujgcych opie-
rajag sie na kojarzeniu wiadomosci wyktadanych w
szkole z wiadomosciami nabytymi w pracy zawodo-
wej. To wiasnie pozwala w konsekwencji uzyskac
wzgledne skroécenie okresu nauczania, z zachowaniem
pewnosci, ze absolwent szkoty bedzie jednak moégt
wykazac¢ sie petng umiejetnoscia rozwigzywania za-
dan naukowo-technicznych, wprawdzie w zakresie
waskiej specjalnosci zawodu wykonywanego, lecz na
poziomie rownym absolwentom normalnych szkét.

Nauczanie korespondencyjne, nie odrywajac od
pracy zawodowej nie odrywa tez studiujgcego od obo-
wiazkéw rodzinnych i spotecznych, co réwniez za-
pisa¢ nalezy na powazny jego plus.

Trzecia zaleta to tanio$¢ studiow. Wynika to przede
wszystkim z dwoéch zalet poprzednich, masowosci
i nieodrywania od pracy i domu.

Studiujacy w dziennej szkole z regutly nie jest
czynny produkcyjnie, a Panstwo w trosce o umozli-
wienie synom robotnikéw i chtopéw uzyskania wyz-
szego wyksztatcenia, daje im w coraz szerszym za-
kresie stypendia, buduje domy akademickie, stotéwki
itp. Dzienna, a nawet wieczorowa szkota inzynierska,
wymaga obszernych pomieszczen na sale wyktadowe,
laboratoria, kreslarnie, pracownie itp. Te wszystkie
wysokie, zaréwno w inwestcji jak i w utrzymaniu
wydatki, przy szkoleniu korespondencyjnym czescio-
wo odpadaja zupeinie, czesciowo za$ redukujg sie do
matego procentu.

Zmniejszenie jednostkowych wydatkéw zwigzanych
ze szkoleniem przy jednoczesnym utrzymaniu normal-
nego wkitadu produkcyjnego pracy zawodowej stu-
diujgcego, to powazna oszczedno$¢ dla gospodarki na-
rodowej.
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Czwarta zaleta to elastycznos¢ formy nauczania.
Wiemy z doswiadczenia wieczorowych szkoét, jak po-
wazne trudnosci powstajg wskutek startu studiujag-
cych z niewyréwnanego poziomu naukowego.

Tempo wyktadéw szkoty dobrane do normalnego
statutowego poziomu nowowstepujacych nie moze
indywidualizowa¢, to tez stabiej przygotowani stu-
denci z kazdym dalszym dniem pierwszego semestru,
coraz bardziej pozostaja w tyle za kursem i najcze-
éciej odpadaja w ogodle z uczelni. Szkolenie korespon-
dencyjne, musi mieé, rzecz oczywista, réwniez swoje
terminy i tempo, lecz tempo to uczen moze w du-
zych granicach dostosowa¢ do swoich indywidual-
nych mozliwosci.

Elastyczno$¢ wymagan szkolenia korespondencyj-
nego, ktére nie narzuca rygorystycznych dni i godzin
pracy w szkole, pozwala wykorzystywaé¢ w szerokim
zakresie kazdy nawet wolny okres czasu. Powstaje
dzieki mozliwosciom szkolenia korespondencyjnego
jak gdyby zbiornica oszczednosci czasu ludzkiego, co
w masowym wkitadzie da¢ moze znaczny efekt ogdlno-
gospodarczy.

Pigta zaleta to umozliwienie awansu naukowo-
technicznego, a wiec i spotecznego najszerszym ma-
som pracujagcym. Przygotowanie nowych kadr tech-
nicznych ma zasadnicze znaczenie dla rozwoju naszej
gospodarki w Planie 6-letnim, dlatego tez musi by¢
rozpatrywane réwniez w sensie spotecznym i poli-
tycznym.

Walka o nowe kadry to jednoczesnie walka o nowag
inteligencje techniczng sposroéd klasy robotniczej
i pracujacego chiopstwa.

Szkolenie korespondencyjne umozliwia w szerokim
zakresie dostep do nauki ludziom pracujacym; moze
ono i powinno by¢ — obok wieczorowych szkét —
jednym z bardzo powaznych zrédet doptywu nowych
ludowych kadr inteligencji techniczej.

Ludzie, ktérzy ta droga, pracujac zawodowo i uczac
sie, jednocze$nie dochodza do opanowania wiedzy
technicznej na wyzszym niz dotychczas posiadali po-
ziomie, oprocz zdanych przepisowych egzaminéw
szkolnych maja zdany nieréwnie wartosciowszy egza-
min z wytrwatej pracy, z dyscypliny wewnetrznej
i silnej woli. Takich ludzi potrzebuje jak najwiecej

panstwo ludowe w okresie budowy fundamentéw
socjalizmu.
Szkolenie- korespondencyjne jest wiec nie tylko

metoda szkolenia, jest jednocze$nie naturalng meto-
da wychowania i selekcji jednostek wartosSciowych.

Wady szkolenia korespondencyjnego

\

Przy wszystkich zaletach, z ktérych najistotniejsze
zostaty tu wyliczone — szkolenie korespondencyjne
moze tez mie¢ szereg wad. Podkreslamy stowo moze
mie¢, gdyz dokiadne przemyslenie warunkéw, w Kkto-
rych odbywa sie nauczanie studentéw szkét korespon-
dencyjnych pozwala, w drodze wilasciwej organizacji
nauki, zmniejszy¢ do minimum wady wynikajace ze
specyfiki tej metody nauczania.

Pierwsze i zasadnicze wymagania, ktére nalezy po-
stawi¢ przy opracowaniu elementéw szkolenia ko-
respondencyjnego — to petna s$wiadomo$¢ od-
niiennosci tej metody od nauczania
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w normalnych dziennych szkotach.
Nalezy odcig¢ sie od przyzwyczajen i tradycji normal-
nej dziennej szkoty, a samodzielnie i metodycznie bu-
dowaé¢ zupelnie niezaleznie nowy system. Wiemy
z doswiadczenia ze szkotami wieczorowymi, ze ta
jasna i prosta zdawatoby sie zasada, jest bardzo trud-
na do wprowadzenia w zycie.

Studiujacy w normalnej dziennej szkole jest w sta-
tym osobistym kontakcie z wyktadowcami i jest mniej
lub wiecej, w zaleznosci od poziomu organizacyjnego
szkoty, ,prowadzony za reke“. Duzg pomocg w ucze-
niu sie jest tez dla studenta dziennej szkoty Srodo-
wisko jego kolegéw wspoélnie studiujacych. Student
w tych warunkach nie jest uzalezniony wylacznie
od podrecznika, kazdy brak moze uzupetnié¢, a trud-
nosci usung¢ w badzo tatwy sposéb i w krétkim cza-
sie.

Studiujacy w szkole korespondencyjnej uczy sie
samodzielnie, zdany jest z reguly tylko na wiasne
sity, opierajac sie na materiatach, jakie szkota mu
przysyta. Braki lub niejasnosci podrecznika hamujac
jego postepy naukowe, zrazaja go i zniechecajg do
studiéw, a bardzo czesto doprowadzaja do niewiary
we wiasne mozliwosci, w konsekwencji za$ do rezygna-
cji z nauki.

Tu lezy gtéwne zrédio matej procentowo przepu-
stowosci szkét korespondencyjnych.

Prawidtowa organizacja szkolenia korespondencyjnego

Jakie
brac¢
ganizowaniu
korespondencyjnego,
rezultaty?

Pierwsze zagadnienie —mto baza rekrutacyjna. Do
szkoty korespondencyjnej powinni by¢ w zasadzie
dopuszczani tylko ludzig pracujacy i to w tym za-
wodzie, ktéry na szczeblu naukowym wyzszym, niz
posiadaja,, zamierzaja studiowac.

W pelni jest wiec wowczas przestrzegana zasada,

momenty i zagadnienia nalezy
pod uwage przy ustawianiu i or-
technicznego szkolenia
aby otrzymac¢ najlepsze

ze praca uzupetnia nauke, a wiadomosci praktyczne
pracy kojarza sie z wiadomosciami naukowymi
szkoty.

Drugie zagadnienie — to zakres szkolenia. Studiu-

jacy ma juz wybrany i wykonywany zawdd. Zakres
szkolenia powinien byc¢ $cisle dostosowany do zawodu
a wiec celem szkolenia korespondencyjnego jest przy-
gotowanie specjalistow waskiej specjalnosci. Kazde
odchylenie od tej zasady w naszych warunkach byto-
by biedem i marnotrawstwem.

Drogg szkolenia korespondencyjnego chcemy wy-
chowac¢ technikéw i inzynieréw o zgoéry okreslonym
polu dziatania.

Trzecie zagadnienie — to program. Program na-
uczania musi uwzglednia¢ zywego cztowieka, jego
mozliwosci pracy w warunkach szkolenia korespon-
dencyjnego oraz $cisle przestrzega¢ z goéry utozonego
waskiego zakresu specjalnosci.

Dotyczy to zaréwno zakresu przedmiotéw Scisle
zawodowych, jak i zakresu przedmiotéw podstawo-
wych jak: matematyka, fizyka, chemia, wytrzymatos¢
materiatéw itd. oraz niezbednych przedmiotéw po-
mocniczych: jak bezpieczenstwo pracy, socjalistyczna
organizacja pracy itd. Ponadto program musi uwzgle-
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dnia¢, ze inzynier i technik w spoleczenstwie socja-
listycznym jest jednocze$nie wspottwérca nowych
form spotecznych i panstwowych, totez wychowanie
ideowo polityczne musi by¢ traktowane na réwni
z nauczaniem zawodowym.

Czwarte zagadnienie — to plan nauczania. Jedno-
czesne studiowanie wielu przedmiotéw, wiasciwe dla
godzinowego uktadu normalnych studiéw daje bar-
dzo zte rezultaty w szkoleniu korespondencyjnym.

Studiujacy rozprasza swe wysitki, gubi sie w wiel-
kiej ilosci jednoczes$nie zjawiajacych sie problemoéw
i nie ma widocznych rezultatbw mobilizujagcych go
do dalszych wysitkéw.

Dlatego tez stuszne jest, aby plan nauczania ko-
respondencyjnego oparty byt na systemie przedmio-
towym, z tym, by ilos¢ przedmiotdw na semestr byta
rzedu 2 do 3.

Tak ustawiony plan utatwia zaréwno przyswajanie
wiadomosci jak i odrabianie laboratoriéw i zdawanie
egzaminow.

Oczywiscie, przy tym systemie tak samo, jak i przy
innym, nalezy uwzgledni¢ i przestrzega¢ logicznej
kolejnosci i zazebiania sie przedmiotéw, bez czego
mogga powstaé powazne zatory w postepach studiu-
jacego.

Pigte zagadnienie — to $rodki nauczania. Program
studiéw roztozony w czasie wedtug planu nauczania
musi trafi¢ do studiujgcych w formie konkretnych
materialnych $Srodkéw, a wiec podrecznikéw, pomocy
naukowych, wskazéwek metodycznych, pracowni itp.

Opracowanie wszystkich powyzszych elementow
musi by¢ traktowane zespotowo w Scistym wzajem-
nym powigzaniu.

Liczenie na to, ze najlepszy nawet podrecznik,
w formie skryptu czy ksigzki, wystarczy studiuja-
cemu bytoby zasadniczym biedem. W $lad za dobrze
i celowo opracowanym podrecznikiem muszg iS¢ po-
moce naukowe w formie tablic, atlaséw, wykresow,
wyciagoéw bibliograficznych itp.

Zanim jednak studiujacy zasigdzie do pierwszej
ksigzki, traktujacej o przedmiotach programowych,
powinien on dosta¢ i przestudiowa¢ doktadnie wska-
z6wki metodyczne nauki korespondencyjnej, opra-
cowane przejrzyscie, jasno i prosto.

Wskazoéwki metodyczne sg wiasnie méwiac w prze-
nosni, reka prowadzaca studiujgcego, wskazujgca mu
wiasciwy wyboér drég, metod, a nawet techniki ucze-
nia sie, reka podpierajaca go w trudniejszych mo-
mentach jego nauki.

Szczeg6towe dobrze przemyslane i dobrze opraco-
wane wskazowki metodyczne, to wiecej niz polowa

gwarancji osiggniecia celu nauczania, nie tylko
w sensie ogo6lno-spotecznym.
Ogolne wskazowki metodyczne, dostarczone stu-

diujacym jako pierwsza ksiazka szkoty, oczywiscie
nie wyczerpujg zagadnienia. Wszystkiemu co wycho-
dzi z uczelni korespondencyjnej do studiujagcego —
czy to jest zadanie kontrolne, czy dodatkowo, aktual-
ny referat informacyjny z techniki i przemystu —
wszystkiemu powinny towarzyszy¢ choéby najkroétsze
wskazéwki metodyczne utatwiajgce przyswojenie ma-
teriatlu i kierujgce mys$l odbiorcy w namierzonym
kierunku nauczania.
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Szoste zagadnienie to organizacja ogélna i we-
netrzna studiéw korespondencyjnych. Rozwigzanie
tego zagadnienia nalezy uzyska¢ w drodze przenie-
sienia doswiadczen radzieckich na nasz grunt,
z uwzglednieniem poprawek wynikajacych z okolicz-
nosci czasu i miejsca.

Szkolenie korespondencyjne na stopienn technika
jest juz uruchomione we wiasciwym miejscu tj. w
Cusz.

Jedynym wiasciwym miejscem dla korespondencyj-
nych studiéw inzynierskich jest resort Ministerstwa
Szkoét Wyzszych i Nauki.

W Zwigzku Radzieckim w Ministerstwie Szkot
Wyzszych istnieje nawet specjalny wydziat szkolenia
korespondencyjnego.

U nas Ministerstwo Szkét Wyzszych i Nauki po-
wotatoby do zycia Inzynierska Szkole Koresponden-
cyjnag na ogoélnych zasadach organizacyjnych szkot
inzynierskich wielowydziatowych.

1lo$¢ wydziatdow Inzynierskich Szkét Koresponden-
cyjnych bytaby ograniczona do paru najbardziej de-
ficytowych zawodéw z jednoczesnym uwzglednie-
niem mozliwosci ich nauczania w warunkach szkole-
nia korespondencyjnego.

Programy, podreczniki, pomoce naukowe, wska-
zo6wki metodologiczne oparlibySmy na materiale ra-
dzieckim w drodze racjonalnie przemys$lanej adap-
tacji.

Laboratoria i pracownie na czas sesji egzamina-
cyjno-laboratoryjnych Inzynierska Szkota Korespon-
dencyjna mogtaby przejsciowo uzyska¢ w dziennych
szkotach inzynierskich podczas wakacji.

W przysztosci szkota miataby wlasne laboratoria,
ktére, aby nie opéznia¢ odrabiania ¢wiczen i zdawa-
nia egzaminéw, pracowataby caty rok dla kolejnych
turnusoéw.

Rozmiary takich laboratoriéow nie musiatyby by¢
wielkie, natomiast dobdér ¢wiczen i tryb ich prowa-
dzenia wigzatby sie $cisle ze specyfikg nauczania ko-
respondencyjnego. Temu zadaniu odpowiada¢ tez
musi niezwykle staranny dobér personelu oraz szcze-
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gotowe, zaréwno w tresci przedmiotowej jak i meto-
dycznej, podreczniki dla odrabiania c¢wiczen. Naj-
lepiej nawet dziatajagca centrala szkoty koresponden-
cyjnej nie mogtaby mie¢ dobrych efektéw bez sze-
rokiej organizacji pomocniczej, w postaci terenowych
ko6t studiujacych oraz naukowych punktéw konsulta-
cyjnych.

Terenowe kota studiujacych, o typie ko6t samo-
ksztatceniowych, grupowatyby wedlug miejsca za-
mieszkania lub pracy, w oparciu o oddziaty stowa-
rzyszenn technicznych, wszystkich studentéw tego sa-
mego wydziatu i kursu.

Punkty naukowo-konsultacyjne opieratyby sie na
personelu naukowym istniejacych normalnych uczelni
inzynierskich z zachowaniem ich catkowitej nieza-
leznosci od tych uczelni, a $cistego powiazania dyspo-
zycyjnego ze szkola korespondencyjna.

Realizujmy szybko szkolenie korespondencyjne

W ten sposob wyczerpaliSmy zaréwno opis charak-
terystycznych cech i zalet szkolenia korespondencyj-
nego jak i zasadniczych zagadnienn i form organiza-
cyjnych.

Napewno nie bedzie przesadg twierdzenie, ze
w Polsce w chwili biezagcej na umasowienie
i usprawnienie szkolenia korespon-
dencyjnego na poziomie $rednim, oraz
na jak najszybsze uruchomienie korespondencyjnej
szkoty inzynierskiej, czeka tysigce ludzi.

Masowemu, zywiotowemu wprost pedowi tych lu-
dzi do nauki, wywotanemu przez rewolucyjne prze-
miany ustrojowe, przez nieznane przed tym perspek-
tywy twoérczej pracy technicznej, towarzyszy z dru-
giej strony stale rosnace w tempie niezwykiego roz-
woju gospodarczego zapotrzebowanie na kadry tech-
niczne. 1

Plan 6-letni zada inzynieréw i technikéw.

Ludzie z terenu wotajg o danie im moznosci ucze-
nia sie.

Zwiazek Radziecki daje nam bogate materiaty, do-
Swiadczenia i rady.

Trzeba tylko decyzji i realizacji.

PRZEGLADAJCIE BIBLIOGRAFIE

Coraz czesciej spotyka sie w czasopismach techni-
cznych ,Przeglady Bibliograficzne”, omawiajace bie-
zaco literature fachowa, publikowang w réznych
czasopismach krajowych i zagranicznych. Sa to pierw-
sze jaskoiki, szeroko zakrojonej akcji majacej na celu
zblizenie pracownika przemystowego do literatury
naukowej.

Wyksztatcenie jakie otrzymujemy w szkotach ogol-
nych czy tez zawodowych, ma za zadanie zaznajo-
mienie nas z rzeczami i zjawiskami, wyjasni¢ elemen-
tarne prawa przyrody i wskaza¢ drogi rozwoju ludz-
kosci w jej wielostronnej, stale wzmagajacej sie
tworczosci.

Najwazniejszym narzedziem, w Kktére uzbrojony

zostat cztowiek — jest zdolno$¢ myslenia. Szkota uczy

nas przede wszystkim mys$le¢, uczy nas, jak nalezy
przystgpowac¢ do rozwigzywania zagadnien, jakie be-
dzie nam stawiac¢ zycie. Natomiast szkota nie moze
nas zaopatrzy¢ we wszystkie wiadomosci, jakie beda
nam niezbedne do codziennej pracy. Szkota daje nam
tylko zasadnicze fundamenty, na ktérych sami mu-
simy wznosi¢ gmach naszej wiedzy. Materialty na ten
gmach musimy przejg¢ od innych, czy to bezposred-
nio stuchajac zywego stowa, czy tez studiujac ze-
brane doswiadczenia i przekazane w stowie druko-
wanym.

Wymiana nieustanna wzajemna doswiadczen mie-
dzy ludzmi jest jedng z podstaw pracy socjalistycz-
nej. Wszyscy jesteSmy nauczycielami i wszyscy
uczniami przez cate zycie.
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Literatura techniczna
Konieczno$¢ koordynowania wysitkéw wielu tech-
nikéw nad jednym dzietem, stworzyta potrzebe jed-
nolitych podrecznikéw, a szybko postepujgce po sobie
wynalazki i odkrycia powotaty do zycia na poczatku
naszego stulecia potezng prase technicznag. Z biegiem
czasu juz nie wystarcza uzupeinianie podrecznikéw

nowymi zdobyczami wiedzy co kilka lat, w formie
nowych wydan; postep jest tak réznorodny, tak
szybki, ze trzeba o nim sygnalizowa¢ w znacznie

czestszych okresach, niz to sie praktykuje dla kolej-
nych wydan ksigzek. Powstaje prasa techniczna, co-
raz liczniejsza i coraz bogatsza. Ksigzki — dziela
podstawowe — stajg sie tylko zestawieniem wiado-
mosci, ktére juz przed tym zostalty opublikowane
w czasopismach.
Potrzeba informacji

Jezeli o wydaniu ksigzki mozna sie jeszcze dowie-
dzie¢ obserwujgc wystawy ksiegarskie lub przeglada-
jac katalogi, to o istnieniu interesujacego nas arty-
kutu w czasopismie mozemy dowiedzie¢ sie dopiero,
biorgc to czasopismo do ragk. Poniewaz wydawanie
ksigzek i czasopism ma u nas charakter stuzby spo-
tecznej, w interesie ogo6tu lezy, aby wszyscy, ktorzy
moga skorzysta¢ z danej ksigzki lub z danego arty-
kutu, czy to dla podniesienia poziomu swego wy-
ksztatcenia fachowego, czy tez bezposrednio w swej
biezacej pracy, zaznajomili sie z tymi publikacjami
i przyswoili sobie ich tres¢. W tych warunkach po-
trzebna jest stuzba informacyjna, ktéraby sygnali-
zowata ukazywanie sie ksigzek i artykutéw tym,
ktérzy ich wilasnie potrzebujg. Podstawowym narze-
dziem tej stuzby jest wiasnie bibliografia.

Bibliografia
Bibliografia to jest tresSciwy opis (ksigzki lub ar-
tykutu). Opis ten powinien zawiera¢ na wstepie: na-

zwisko autora; tytut; dane, dotyczace pochodzenia
dokumentu, a wiec dla ksigzki — wydawce, miejsce
i date wydania, a dla artykutu — nazwe czasopisma,
rok i numer; ilo$s¢ stron, fotografii, rysunkéw itp.
W ten spos6b sporzadzona bibliografia, stanowigca
opis zewnetrzny ksiazki, rejestruje tylko jej istnie-
nie. Nazwisko autora, brzmienie tytutu i ilo$¢ stron

i rysunkéw informuje nas o jej zawartosci w bardzo
niedoktadnym stopniu, tym bardziej, ze tytut me
zawsze jest Scisty. Dlatego peina bibliografia oproécz
opisu zewnetrznego zawiera takze analize dokumentu,
tj. rozbior tresci ksigzki czy artykutu. W analizie po-
daje sie w kilku zdaniach, z jakich zatozen wychodzit
autor, jakie zagadnienie omawia, co nowego podaje
w poréwnaniu do innych prac istniejacych juz na
ten sam temat, dla kogo przeznaczona jest publika-
cja itp. Analiza ma za zadanie da¢ czytelnikowi tyle
informacji o ksiazce, czy o artykule i w takiej formie,
aby mogt on zorientowac sig, czy ma zaznajomic sie
z trescia danego dokumentu, czy tez nie.

Bibliografia jest pomostem miedzy literaturg tech-
niczng 1 czytelnikiem. Czytelnik bowiem zamiast
chodzi¢ do biblioteki i przeglada¢ stosy ksigzek
i czasopism, przeglada bibliografie, a nastepnie za-
znajamia sie z artykutami czy ksigzkami wybranymi.
Zaoszczedza sie przez to duzo czasu zuzywanego ha
poszukiwania.
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Os$rodki dokumentacji

Od dobrej analizy dzieta zalezy wartos$¢ bibliografii.
Zanalizowa¢ artykut techniczny moze tylko facho-
wiec, ktory zna literature na temat omawiany w da-
nym artykule i moze ocenié¢, czy dany artykut za-
wiera istotnie wazne wiadomosci, ktére mozna by
u nas wykorzystac.

Czasopisma i inne wydawnictwa fachowe groma-
dzone sg w Polsce przede wszystkim w instytutach
naukowo-badawczych. Dlatego obowigzkiem opraco-
wywania bibliografii z poszczegélnych dziedzin wie-
dzy technicznej obarczono te instytuty. Przyjeto za-
sade, ze kazda ksiazka, kazdy artykut w czasopismie
krajowym i zagranicznym, przychodzacym do Pol-
ski, powinien by¢ wkrétce po nadejsciu przeczytany
i opisany w postaci analizy bibliograficznej. Poszcze-
go6lne czasopisma przydziela sie fachowcom sposréd
pracownikéw instytutu, lub wybitnym specjalistom
z poza instytutu, ktdérzy zobowigzuja sie do sporza-
dzenia bibliografii.

Dla kazdej specjalnosci technicznej istnieje jedna
biblioteka, zazwyczaj przy instytucie naukowo-ba-
dawczym danej specjalnosci, ktéra ma obowigzek
gromadzi¢ literature krajowg i zagraniczng dotyczgca
danej specjalnosci i sporzadzi¢ bibliografie groma-
dzonej literatury. Dotyczy to nietylko dziet i broszur
naukowych oraz czasopism, ale réwniez norm, pa-
tentéw, podrecznikéw, kalendarzy technicznych, ka-
talogéw i réznych innych publikacji. Poniewaz te
prace przekraczaja znacznie normy dziatalnosci bi-
bliotek, organizuje sie do tych celéw przy instytu-
tach ,,Osrodki Dokumentacji“, obejmujgce biblioteki,
dziat biblografii i dziat informacji. Takich Os$rodkéw
Dokumentacji istnieje w dziedzinie nauk techniczno-
ekonomicznych okoto 50.

Na odcinku przez siebie uprawianym kazdy OSro-
dek obowiagzany jest od r. 1951 bibliografowaé¢ biezgco
otrzymywane dzieta i dawac¢ je do druku czaso-
pismom fachowym.

Giéwny Instytut Dokumentacji

Osrodki Dokumentacji, ktoére zajmuja sie tylko
pewnym dziatem wiedzy, nazywamy Os$rodkami
Dziatowymi. Takimi OsSrodkami beda: Os$rodek Do-
kumentacji Odlewnictwa, Chemii, Elektrotechniki
itp. Aby zapewni¢ jednolito$¢ w pracach osrodkéw
dziatowych, utworzony zostat Giéwny Instytut Do-
kumentacji Naukowo-Technicznej, ktéry koordynuje
ich dziatalnos¢ i sam jest centralnym os$rodkiem do-
kumentacji ogoélno-technicznej. W Giownym Insty-
tucie skupione sa wszystkie zagadnienia dotyczace
dokumentacji technicznej i stad wychodzg dyrekty-
wy do osrodkéw dziatowych.

Przeglady bibliograficzne

Bibliografia, tworzona biezaco przez Os$rodek Do-
kumentacji przy instytucie naukowym, jest drukowa-
na w czasopismie fachowym danego dziatu techniki.
Bibliografia dotyczaca mechaniki — w ,Przegladzie
Mechanicznym®, dotyczaca elektrotechniki — w
.Przegladzie Elektrotechnicznym* itd.

Kazdy technik powinien oczywiscie czyta¢ czaso-
pismo fachowe ze swej specjalnosci. Przy tym czaso-
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pismie fachowym znajdzie bibliografie nowosci. Z tej
bibliografii — zgdny wiedzy czytelnik wynotuje in-
teresujgce go artykuly i ksigzki, a nastepnie postara
sie je przeczytad.

Droga od bibliografii do dokumentéw

Ksigzki i czasopisma wydawane w Polsce sg tatwo
dostepne; w kazdym miescie, w kazdym wiekszym
osrodku przemystowym sa Dbiblioteki zawierajace
wszystkie czasopisma fachowe i wydawnictwa ksigz-
kowe polskie.

Co do literatury obcej — to osoby znajace obce
jezyki moga sie zwraca¢ za posrednictwem instytucji,
w ktérych pracujg, o wypozyczenie oryginatu lub
0 przystanie odbitki fotograficznej, jezeli zaintereso-
wany nie moze bezposrednio uda¢ sie do tej biblio-
teki, ktéra posiada dane ksigzki czy czasopisma za-
graniczne.

Zetkniecie sie czytelnika z literaturg zagraniczng
zostanie niedtugo nadzwyczaj utatwione. Przy wszyst-
kich osrodkach dokumentacyjnych beda aparaty do
sporzadzania mikrofilméw. Dwie strony czasopisma
czy ksigzki mozna zmiesci¢ na 1 klatce tasmy filmo-
wej o0 wymiarach 35X25 mm; tym sposobem nie-
wielki pasek filmu zawiera¢ moze nawet duzy arty-
kut, a duze dzieto miesci sie juz na kilku metrach
tasmy.

Do odczytywania mikrofilméw stuza odpowiednie
aparaty. Sg to niewielkie skrzynki z lustrzang szyba,
na ktérej wyswietla sie film w wielkosci np. 2 razy
wiekszej, niz wynosi wielko$¢ strony w naturze. Apa-
raty te pozwalaja odczytywaé¢ filmy przy Swietle
dziennym bez zaciemniania. Nie sg one kosztowne
1 beda w nie zaopatrzone odpowiednie instytucje
i zaktady pracy.

Thtumaczenia

W przysztosci sprawa tlumaczen bedzie zorganizo-
wana w ten sposob, ze zamiar wykonania ttumacze-
nia dostownego lub w streszczeniu bedzie zawczasu
zakomunikowany Gtéwnemu Instytutowi
tacji Naukowej i dopiero po uzyskaniu zgody bedzie
sie przystgpowaé¢ do tlumaczenia, aby unikna¢ tiu-
maczenia tych samych materiatéw w réznych osrod-
kach.

Dokumen-

Te ttumaczenia wchodza do nabytkéw odpowied-
nich bibliotek fachowych, ktére sporzadzaja z nich
bibliografie i przez biuletyny bibliograficzne ogét zo-
staje zawiadomiony, ze tlumaczenie istnieje i mozna
je otrzyma¢ w osrodku dokumentacyjnym. Gdziekol-
wiek bowiem ttumaczenie bytoby wykonane, musi
ono i$¢ do skontrolowania do wilasciwego Os$rodka,
ktéry reprezentuje dany dziat wiedzy, a potem ten
osrodek musi je wigczy¢ do ksiegozbioru i bibliogra-
fowac.
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Wykorzystywanie biezacej bibliografii

Os$rodki Dokumentacji otrzymuja ksigzki i czaso-
pisma, krajowe i zagraniczne, sporzadzajg same lub
otrzymuja od innych instytucji tlumaczenia zagra-
nicznej literatury, materiaty te bibliografuja, przesy-
taja bibliografie radakcjom czasopism fachowych, re-
dakcje drukuja przeglady bibliograficzne, w ktérych
te materiaty sa pogrupowane wediug tematéw, czy-
telnik czasopisma fachowego dowiaduje sie tym spo-
sobem co sie ukazalo nowego na tematy go interesu-
jace i stara sie dosta¢ zgdane dokumenty do wgladu
i uzyskane na tej drodze wiadomosci spozytkowac
w swej pracy. To jest moze najwazniejsza rola Osrod-
koéw Dokumentacji — state podnoszenie poziomu fa-
chowego pracownikéw przemystu i techniki przez
umozliwienie im regularnego studiowania literatury.
W dobie rozwoju wynalazczosci i usprawnien zna-
jomos¢ literatury naukowo-technicznej jest absolutnie
niezbedna, o tym nikogo przekonywac nie trzeba.

Zastosowania bibliografii

Bibliografia stanowi punkt wyjscia do wszystkich
innych czynnosci Osrodka Dokumentacji. Sporzadzo-
na na sztywnych Kkartach, oddzielnie dla kazdego
artykutu czy ksigzki i utlozona w kartotece wedtug
tematéw, tworzy systematyczny katalog, na podstawie
ktérego w kazdej chwili mozna wiedzie¢ jakie pu-
blikacje na dany temat istniejg w bibliotece. Opisy
tresci dokumentéw zamieszczone na kartach pozwa-
laja zorientowac¢ sie czytelnikowi w jakich artyku-
tach czy dzielach znalezé mozna informacje, ktdérych
poszukuje.

Jak widzimy podstawa organizacji dokumentacji
naukowej — tego nieocenionego zrédia informacji —
jest bibliografia. Ta bibliografia drukowana w prze-
gladach bibliograficznych czasopism technicznych
omawia wszystkie ,nowosci“ i kazdy w dobrze zrozu-
mialym interesie powinien sie z nimi
przegladajac regularnie czasopisma. Niezaleznie od
tego, bibliografia przelana na karty katalogowe i skla-
syfikowana, tworzy state zrédia informacji dla oséb
poszukujacych odpowiedzi na rézne zagadnienia tech-
niczne, zwigzane z ich praca lub studiami. Wszyscy
pracownicy powinni zrozumie¢ korzysci, jakie ptyna
dla nich osobiscie i dla spoteczenstwa z przeglgdania
bibliografii.

nalizatorzy i

zaznajomic,

Szczeg6lniej naukowcy, autorzy, racjo-
wynalazcy znajda w bibliografii nie-
oceniong pomoc — jest bowiem jasne, ze gdy pragnie
sie pracowac tworczo, trzeba wiedzie¢, co inni na tym
samym odcinku robia, co osiaggneli, nad czym pracuja.
Postep jest szybki, dlatego regularne przyswajanie
sobie wynikéw prac przez badaczy i praktykéw pu-
blikowanych w literaturze Kkrajowej i zagranicznej

jest niezbedne dla kazdego postepowego technika.

TO TWOJ PRZYJACIEL!
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DOPROWADZAC PLANY DO MIEJSC ROBOCZYCH

Panstwowy plan narodowo-gospodarczy jest czyn-
nikiem, ktéry pozwoli na stworzenie bazy gospodar-
czej dla przebudowy naszego ustroju spotecznego,
dla przeksztatcenia naszego kraju z rolniczo-przemy-
stowego na przemystowo-rolny, dla zbudowania so-
cjalizmu.

Plan panstwowy nie tylko opiera si¢ na potrzebach
kraju i zadaniach, jakie panstwo postawito przed
sobg, lecz réwniez na planach poszczegdélnych przed-
siebiorstw uspotecznionych, odzwierciedlajgcych mo-
zliwosci produkcyjne tych przedsigebiorstw.

Jest zatem sprawag niezmiernie wazna, aby plany
tych przedsiebiorstw opracowane byty z uwzglednie-
niem wykorzystania wszystkich istniejgcych rezerw
i zasobéw i przewidywaty dynamike wzrostu wydaj-
noséci pracy i rozwoju postepu technicznego.

Zadaniem
zaktadowego

planowania
jest:

wewnetrzno-

1) dogtebne opracowanie roboczych planéw tech-
niczno-przemystowo-finansowych na podstawie wskaz-
nikéw techniczno-ekonomicznych i doktadnych obli-
czen;

2) przycigganie do opracowania tych planéw sze-
rokich mas robotnikéw i pracownikéw inzynieryjno-
technicznych fabryki przez organizowanie narad wy-
tworczych, majacych w swym programie dyskusje
nad planami i projektowanymi wskaznikami techni-
czno-ekonomicznymi oraz projektowanie na podsta-
wie tych dyskusji poprawek do planu w kierunku
silniejszego ich napiecia;

3) periodyczne doprowadzanie zadan planowych do
oddziatéw fabrycznych, zaréwno odnosnie wskazni-
koéw ilosciowych jak i jakosciowych, co przyczyni Sie
do weciagniecia wszystkich robotnikéw do aktywnej
walki o wykonanie wskaznikéw planu;

4) rozpowszechnienie i propagowanie nowych me-
tod pracy, opartych o plan w postaci harmonogramu,
sprzyjajacego pracy kazdego oddziatu,
kazdego stanowiska roboczego;

rytmicznej
5) doprowadzenie do stanowisk roboczych zadan
w postaci planéw na dobe, na zmiane, pozwalajacych
na poznanie przez robotnikéw wielkosci przypadaja-
cego na nich zadania i pozwalajacych na zorganizo-
wanie odpowiednich przygotowan.

WydajnosC produkcji to nie tylko

— lecz

404

rowniez jakosc¢ i

Wicepremier Hilary Minc podkreslit koniecznosé
walki o ekonomiczne wyniki dziatalnosci przedsie-
biorstw, moéwiac:

.Wczoraj wystarczato uruchomi¢ fabryke, dzisiaj
to juz nie wystarczy — dzisiaj trzeba juz nowe ma-
szyny produkowac, i plan wykonaé, i ilo$¢ podnosic,
i jakos¢ podnosi¢, i rezerwy mobilizowac¢, i koszty
zniza¢. Kto pozostanie w tyle, kto nie uchwyci no-
wego rytmu pracy, kto nie dostrzeze, ze sprawy
finansowe, sprawy kosztéw wiasnych, stajg sie decy-
dujacymi sprawami — ten kiedy$ moze bardzo tatwo
pozosta¢ w tyle. Ani sie nie obejrzy, jak bedzie juz
cztowiekiem nie rozumiejagcym nowych zmian w zy-
ciu, nie rozumiejgcym co sie dzieje“l).

Udzial mas pracujacych w zarzadzaniu przedsie-
biorstwem przejawia sie wiasnie w naradach wy-
twérczych, odbywajacych sie w poszczegélnych od-
dziatach fabrycznych, na ktérych robotnicy powinni
— przede wszystkim — omawia¢ sprawy zwigzane
z planami produkcyjnymi oraz z ich wykonaniem.
Dyskusje nad planami mobilizujg zatoge do jeszcze
wydajniejszej pracy i stawiajag przed nig wyrazne
zadania, ktérych wykonanie i przekroczenie jest obo-
wigzkiem spotecznym.

Planowanie i spos6b opracowania planéw nie stoi
jeszcze u nas na takim poziomie, ktdéry zapewnitby
catkowicie sprawne funkcjonowanie aparatu produk-
cyjnego i wykorzystanie wszystkich posiadanych re-
zerw i zasobow. W szczegd6lnosci stabo rozpowszech-
nione jest planowanie wewnetrzno-zakitadowe
wnetrzno-zaktadowy rozrachunek gospodarczy.

Swiadomos$¢ potrzeby wprowadzenia planowania
wewnetrzno-zaktadowego i zaznajomienia robotnikéw
z wyznaczonymi im zadaniami coraz bardziej prze-
nika do kregu pracownikéw planowania i kierowni-
kéw przedsiebiorstw, a dodatnie rezultaty osiggniete
przez przedsigebiorstwa, ktére system ten u siebie

i we-

wprowadzity, przyczyniag sie do dalszego rozwoju
tego ruchu.
Znajomo$¢ wiasnych zadan planowych i podziat

ich na okreslone odcinki czasu dla kazdego robotnika
produkcyjnego podkresli role kazdego robotnika,
jaka speitnia on w wykonaniu wielkich zadan Planu
Szescioletniego i skutecznie pomoze do przedtermino-
wego wykonania tego planu przez cate spoteczenstwo.

1) ,Nowe Drogi“ nr 4-1950, str. 221.

ilos¢

Ve

tanios¢
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU
PRZYMIAR, SUWMIARKA, MIKROMETR, CZUJNIK

Nazwy gtéwnych czesSci

Przymiar koncowo kreskowy Mikrometr

1. Czolowa gran miernicza poczatkowa
2. Czolowa gran miernicza koricowa
3. Wzdtuzna gran miernicza 1. Kabtak
4. Kreska 2. Kowadetko
5. Podziatka (zbior kresek) ]
a — dziatka elementarna 3 Wrz_emono
b — dziatka centymetrowa 4. Za0|§k . .
5. Tuleja z podziatkg podituzng
Suwmiarka 6. Beben
7. Sprzegto
Czujnik zegarowy
1. Prowadnica z podziatka gtéwng
2. Szczeka stata 1. Przesuwny trzpien mierniczy
3. Szczeka przesuwna 2. Koncéwka wymienna
4., Ramka z noniuszem 3. Tuleja
5 i 6. Sruby zaciskowe 4. Wskazéwka duza
7. Suwak dodatkowy 5. Tarcza z podziatka
8. Sruba nastawcza 6. Wskazowka mata
9. i 10. Szczeki do pomiaréw wewnetrznych 7. Wskaznik milimetréw
11. Zacisk samoczynny 8. Ostona mechanizmu czujnika
12. Wysuwka glebokosciomierza 9. Ucho do umocowania w uchwycie
g — Grubo$¢ miernicza szczek suwmiarki 10 i 11. Nastawne wskazniki tolerancji
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| USPRAWNIENIA
| RACJONALNE

WYKORZYSTANIE ODPADKOW

Odpadki w produkcji

Stalty wzrost produkcji przemystowej powoduje
rownolegty wzrost wszelkiego rodzaju odpadkéw po-
wstajacych przy tej produkcji. W prawidtowo jednak
i nowoczesnie prowadzonej fabryce wzrost ilosci od-
padkéw musi by¢ mozliwie maty i stanowic¢ istotnie
»zto konieczne“, a nie przejaw lekkomy$lnego marno-
trawstwa cennych surowcéw. W ustroju bowiem so-
cjalistycznym, w ktoérym $rodki produkcji sa wia-
snoscig spoteczenstwa, marnotrawstwo w jakiejkol-
wiek postaci z punktu widzenia dobra ogdélnego me
moze byc¢ tolerowane.

Walka o oszczedng gospodarke materiatowa, walka
o peilne wykorzystanie surowcéw produkcyjnych roz-
wija sie u nas dos¢ pomyslinie, ale jeszcze nie w tym
natezeniu w jakim moze i powinna przebiegacd.
Uchwata Rady Ministréow z 19 lutego 1949 r. o wpro-
wadzeniu planowego systemu oszczedzania oraz wy-
tyczne VI plenum KC PZPR w zakresie obnizenia
kosztow wiasnych produkcji, stawiajg przed pracow-
nikami przemystu metalowego powazne zadania na
tym odcinku.

Prace nad zmniejszeniem ilosci odpadkéw oraz
prace nad ich racjonalnym wykorzystaniem nalezy
prowadzi¢ stale i metodycznie.

Normy zuzycia materiatow

Pierwszym zadaniem racjonalizatoréw jest stwier-
dzenie, czy w ich zakltadach pracy istnieja normy
zuzycia materiatéw podstawowych i
pomocniczych. Jedli tych norm nie ma, to trze-
ba je w mozliwie krétkim czasie opracowac¢ i wpro-
wadzié, jesli za$ sa, to trzeba poddawac¢ je okresowo
rewizji, albowiem wprowadzane usprawnienia oraz
nowe, doskonalsze metody technologiczne i organiza-
cyjne moga powodowaé¢ i napewno powoduja po-
Srednio zmniejszanie sie ilosci odpadkéw przy pro-
dukciji.

Przy wytyczaniu nowych stusznych norm zuzycia
materiatdw podstawowych, nalezy réwnolegle opra-
cowywac i normy zuzycia materiatdbw pomocniczycn,
ktére to materialty sa réwniez cennym, a niekiedy
nawet naszym deficytowym surowcem i w bilansje
wydatkéw zajmuja poczesne miejsce.

Wykorzystanie odpadkow

Drugim waznym etapem i jednocze$nie drugim
zadaniem dla racjonalizatoréw — to wytyczenie moz-
liwosci wykorzystania odpadkoéw jako su-
rowca wyjsciowego dla dodatkowej produkcji w za-
ktadach macierzystych lub obcych. Niezaleznie bo-
wiem od rodzaju produkcji nawet przy wytyczeniu
najbardziej oszczednych norm zuzycia materiatow
powstaje pewna ilos¢ odpadkoéw, ktére stanowi¢ moga
witasnie 6w cenny materiat wyjsciowy do produkcji
innego rodzaju przedmiotéw.

| tak bezwartosciowe pozornie wiéry sa cennym
surowcem dla hut i odlewni, odcinki blach i pretéw

sa wartosciowym materiatem dla produkcji matych
wymiarowo elementéw maszyn itd. itd.; zreszta piek-
nych przykiadéw w tej dziedzinie dostarczy historia
ruchu korabielnikowcéw, ktorzy wiasnie sa oredow-
nikami sprawyeprodukcji przedmiotéw uzytkowych
z pozornie ,bezwartosciowych* odpadkdéw.

0 nieprzebranych mozliwosciach w tej dziedzinie
moéwi fakt, ze w ZSRR produkcja drobnej wytwor-
czosci opiera sie w 80% na materiatach odpadkowych,
podczas gdy u nas materialy odpadkowe stanowig
zaledwie 8% materiatéw wyjsciowych.

A zatem i na tym odcinku pomystowos$¢ racjonali-
zatorska ma przeogromne pole do popisu tym bar-
dziej, ze zagadnienie jest calkowicie prawie nie ru-
szone.

Bezodpadkowy proces technologiczny

Wreszcie zadanie trzecie. Tak jak w strategii utarto
sie powiedzenie, ze najlepsza obrong jest atak, tak
i w produkcji triumfy'swieci¢ winno hasto, ze naj-
wiekszym wrogiem odpadkéw jest taka metoda
technologiczna, ktéra uniemozliwia powstawa-
nie tychze odpadkoéw.

1 stusznie. Po co bowiem walczy¢ *o zmniejszenie
ilosci odpadkéw, jesli mozna wytworzy¢é przedmioty,
stosujac bezodpadkowy proces technologiczny. Przy-
ktadow z tej dziedziny dostarczy produkcja odlewa-
nych zeliwnych watéw wykorbionych, produkcja
gwintow walcowanych, produkcja przedmiotow spa-
wanych lub wykrawanych w catosci zamiast jak do-
tad produkowanych nieekonomiczng metodag obroébki
skrawaniem.

Niewatpliwie jest w tej dziedzinie bardzo wiele do
zrobienia, kazdy niemal bowiem produkt nasuwa py-
tanie, czy nie mozna go Wykonywac¢ sprawniej bez
straty materiatowej.

Uwagi korncowe

W wyniku tych kroétkich rozwazan dojdziemy nie-
watpliwie do stwierdzenia ze:

1) wytyczenie stusznych norm zuzycia materiatow
podstawowych i pomocniczych to zapobiezenie $wia-
domemu lub mimowolnemu marnotrawstwu cennych
surowcow, ktérych posiadamy tak mato;

2) wytyczenie drog wykorzystania odpadkéw jako
surowca wyjsciowego dla .dodatkowej produkcji, to
odkrycie nowej bazy zaopatrzeniowej dla przemystu,
to umozliwienie uruchomienia nowej wartosciowej
produkcji, wreszcie

3) podjecie walki o wyrugowanie odpadkéw z pro-
dukcji, to walka o nowg technike i postep.

Jesli przeprowadzimy skutecznie akcje na tych
trzech odcinkach, to przyczynimy sie niewatpliwie
wydatnie do obnizenia kosztow produkcji, a nowe
wyzwolone w ten sposéb wartosci bedzie mozna z po-
zytkiem zuzy¢ dla ogélnej sprawy podniesienia do-
brobytu mas pracujacych. H. Ch.



Rok XXIV

KOMBINOWANA WIERTARKO-SZLIFIERKA

W warsztatach, w ktérych ostrzenie wiertet nie
odbywa sie centralnie, lecz wykonywane jest biezgco
przez pracownika obstugujacego wiertarke, duze
ustugi moze odda¢ konstrukcja przedstawiona na
rys. 1, umozliwiajgca przybudowanie do wiertarki
matej szlifierki. Oprécz bezposredniej bliskosci tarczy
szlifierskiej sposéb ten pozwala zaoszczedzi¢ koszt
dodatkowego silnika oraz jego instalacji.

Konstrukcje podang na rys. 1 i 2 mozna zastosowac
do zwyktej wiertarki stotowej lub stupowej, w ktoérej
wrzeciono uzyskuje naped od silnika elektrycznego 1
umieszczonego pionowo. Na dolnej czesci przediuzo-
nego watu 2 silnika zaklinowana jest tarcza ciernia 3,
napedzajgca poprzez druga tarcze ciernig 9 (zwykle
skérzana) wrzeciono 6 szlifierki.

Rama szlifierki osadzona jest obrotowo we wspor-
niku 5, ktéry moze by¢ przesuwany wzdiuz stupa
wiertarki. Na wrzecionie 6, osadzonym w dwéch to-
zyskach 7, przesuwa sie tuleja 8 z nasadzong na nig
tarcza skoOrzang 9; jest ona zwigzana z wrzecionem
przy pomocy wpustu; w tulei znajduje sie wyciecie,
w ktérym spoczywajg widetki przelacznika 10, za-
opatrzonego w dolnej czesci w koétko zebate 11, za-
zebiajagce sie z zebatka nacietg na ramie szlifierki.
Przez obrét kétka 12 przetgcznik 10 przesuwa sie po
ramie szlifierki wraz z tulejg i tarcza 9 w Kierunku
promieniowym do tarczy ciernej 3; umozliwia to re-
gulacje obrotéw oraz wytaczanie szlifierki. Dociska-
nie tarczy 3 do tarczy 9 zapewnia sprezyna 4, znaj-
dujaca sie pomiedzy tozyskiem oporowym tarczy i to-
zyskiem silnika.

MECHANIK

Zeszyt 9

Rys. 2 przedstawia czesSciowy przekrdj omawianej
szlifierki; na rysunku tym szlifierka jest przedsta-
wiona w stanie wylgczonym.

W. K.

PODWOJNY IMAK NOZOWY DLA STRUGAREK

Od dawna juz dazono do wykorzystania ruchu po-
wrotnego w strugarkach zaréwno wzdtuznych jak tez
poprzecznych.

Podwyzszenie sprawnosci strugania przez wykorzy-
stanie ruchu powrotnego moze by¢ ocenione na co
najmniej 90%, przy jednakowych czasach przygoto-
wawczych.

Urzadzenie takie zbudowane moze by¢ nastepujaco.

W uchwycie 1 (rys. 1) prostopadle do osi wahania
osadzone sg w oprawie tozyskowej 2 dwa imaki no-

— — 407
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zowe 3 i 4 na dwoéch czopach 5. Wahliwy ruch zwrot-
ny jest samoczynnie sterowany wediug wzoru zna-
nych urzadzen uchwytowych przy zmianie kierunku
biegu maszyny. Symetrycznie do siebie ulozone noze
sg wygiete. Skutkiem tego, przy struganiu materia-
téw o wysokiej wytrzymatosci, zapobiega sie skutecz-
nie wytamywaniu koncéw ostrzy nozy roboczycn,
a rownoczes$nie zmniejsza si¢ znacznie jatlowy bieg
maszyny.

Mocowania noza 6 do strugania przy biegu ma-
szyny w przoéd dokonuje sie w znany sposéb za po-
mocag zacisku 7. Do zamocowania noza 8 do pracy
przy biegu powrotnym maszyny zastosowano dwa
mimosrody 9 osadzone w imaku 4. Wyciecia w uchwy-
cie 2 umozliwiajg obstuge mimosrodéw. Mimosréd
zaciskowy jest zabezpieczony przez zaciggnigcie na-
kretki szesciokatnej 10.

Posuw noza lub stotu (w strugarce poprzecznej)
potrzebny przy biegu powrotnym osigga sie przez
zastosowanie dodatkowej zapadki 11 (rys. 2). Za-
rowno ta zapadka, jak tez zapadka przesuwowa '12
(dla biegu w przéd) sa oddzielnie osadzone obrotowo
na Srubie 13. Dzwignie 14 z zapadkami 11 i 12 sa
potaczone z wodzikiem posuwowym 25 za posredni-
ctwem dwoch tgcznikéw 16 osadzonych przegubowo
na sworzniach 27 i 18. Wodzik 25 suwa sie¢ w tozy-
sku 19. Ruchy wahajace wodzika umozliwia dwu-
dzielna panewka kulowa 20.

Posuw noza jest uruchamiany nastepujgco:

Przesuw w przéd wodzika 25 powoduje ruch ro-
boczy zapadki 12, a wolwczas zapadka 22 wykonuje
ruch luzem. Przy posuwie w tyt wodzika 15 prze-
suw noza uruchamiany jest przez zapadke 11, przy
czym zapadka 12 wykonuje ruch luzem. Zmniejsze-
nie szybkosci biegu powrotnego maszyny mozna
uzyskaé¢ przez zmiane kot napedowych albo kot ze-
batych.

Na podstawie czasopisma
technik® opracowat Zb. M.

~Fertigungs-
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SKRZYNKA DO ODDZIELANIA PODKEADEK OD
ODPADKOW PODCZAS ICH WYCINANIA
NA PRASIE

Przy wycinaniu podktadek na prasie za pomoca wy-
kréjnika dwutaktowego, otrzymuje sie produkt
zmieszany z odpadkami. Odpadki te, powstate przy
dziurkowaniu, zazwyczaj sa oddzielane od podkiadek
za pomocg Ssit.

Obecnie zastosowano specjalng skrzynke 1 (umoco-
wang pod stolem prasy) umozliwiajacg atomatyczne
oddzielenie podkitadek od odpadkéw podczas wycina-
nia. Podktadki, (jak wida¢ z rysunku) wpadaja do
skrzynki, a odpadki powstate przy wycinaniu otwo-
réow dostajg sie do leja 2, ktorym sg usuwane na ze-
wnatrz.

Usprawnienie Romunalda Ossowskiego
Kontrolera obrabiarek i narzedzi fa-
bryki Narzedzi Rolniczych ,Unia“
w Grudzigdzu.

KLIN DO WYBIJANIA NARZEDZI
WIERTARKI

Z WRZECIONA

Dotychczas stosowany klin do wybijania narzedzi
z wrzeciona wiertarki byt wprowadzany w szczeline
wrzeciona i wbijany za pomoca miotka. Poniewaz
lewa reka robotnika trzymata narzedzie, wiec zda-
rzato sie, ze przy uderzeniu miotkiem klin wypadat
na podtoge. Przy takim sposobie pracy wystepowata
strata czasu roboczego a narzedzie ulegato niejedno-
krotnie uszkodzeniu.

3 2 4 1

£f - 4
1 bssrssas)

AN

Rys. 1

Przedstawione na rysunku usprawnienie polega na
zastosowaniu klina 2 do wybijania zaopatrzonego na
swym wolnym korncu w sworzen 2, wzdtuz ktérego
mozna przesuwaé recznie ciezarek 3. Po wilozeniu
klina w szczeling wrzeciona wiertarki, lewg reka
przytrzymuje sie usuwane narzedzie, a prawa reka
wykonuje sie uderzenie przez szybkie przesunigcie
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ciezarka w kierunku kotnierza 4. Przez zastosowanie
tego usprawnienia usuwa sie przyczyne ewentual-
nego uszkodzenia narzedzi. Kliny tego rodzaju nalezy
wykonaé¢ w dwoéch wielkosciach; wielko$¢ pierwsza
nadaje sie do zastosowania do stozkéw Morse’a do

SCIAGACZ DO LOZYSK KULKOWYCH
SAMOCHODOW MARKI ,CITROEN*

Scigganie tozysk kulkowych z piasty, w celu sma-
rowania ich lub dokonania wymiany, zabierato do-
tychczas wiele czasu, przy czym nastepowato nie-
jednokrotnie uszkodzenie tozysk.

W celu usprawnienia tej czynnosci zastosowano
Sciggacz sktadajacy sie z dwudzielnego korpusu ob-
chwytujacego 1 z zaczepami, kotnierza 2 z otworem
gwintowym na $rube i $ruby stalowej 3.

Przyrzadem tym tozyska $ciggane sa w czasie sto-
sunkowo kroétkim i w stanie nieuszkodzonym.

Twoércy usprawnienia mechanicy: Bole-
staw Spalik, Ignacy Burzynski, Julian
Krawczyk. Warsztaty mechaniczne par-
ku samochodowego Ministerstwa Le$ni-
ctwa w Warszawie.
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Nr 3, a wielko$¢ druga do stozkéw Morse’a o nume-
rach wiekszych od 3.
Usprawnienie F. Borscherdinga $lusarza,
IFA, Zaktady Schonecbeck (Niemiecka
Republika Demokratyczna).

SCIAGACZ DO BEBNOW HAMULCOWYCH
SAMOCHODOW MARKI ,,CITROEN“

Bebny hamulcowe w samochodach marki ,Citroen”
wymagaja stosunkowo czestego zdejmowania w celu
regulowania hamulcéw, wymiany ttoczkéw, tozysk
itd. Scigganie bebnéw zabierato dotychczas duzo
czasu, przy czym niejednokrotnie nastepowato uszko-
dzenie $rub i nakretek bebna. Przez zastosowanie
Sciggacza skladajgcego sie ze $Sruby 1, korpusu 2

Rys. 1

z otworem gwintowanym na S$rube i otworami dla
kotkéw oraz dwéch kotkéw stozkowych 3 dopasowa-
nych do bebna hamulcowego i speiniajacych role
klinbw uzyskuje sie zwiekszenie wydajnosci pracy
i obnizenie kosztéw S$ciggania bebnoéw.
Twoércy usprawnienia: Ignacy Burzyniski'
mechanik, Bolestaw Spalik mechanik,
Julian Krawczyk mechanik. Warsztaty
mechaniczne parku samochodowego Mi-
nisterstwa LesSnictwa w Warszawie.

STOL ULATWIAJACY CIECIE BLACH ACETYLENEM

Przy przecinaniu lub wycinaniu acetylenem duzych
powierzchni w blachach, robotnik wykonujacy te

prace jest zmuszony co chwila albo przesuwaé blache
lezaca zwykle na podktadkach, albo przestawiac¢ pod-

ktadki.
W celu utatwienia pracy
skonstruowano  specjalny

stot zaopatrzony w kolce

stozkowe zastepujace nie-

wygodne w uzyciu rucho-

me podkiadki. Blache po-
tozong na kolcach mozna tatwo przesuwac i obracac,
a przestrzen pod blachg umozliwia przenikanie pto-
mienia podczas ciecia.

Do budowy stotu mozna zastosowaé stare szyny
kolejowe.

Usprawnienie Tadeusza Fraczka kresla-
rza. Zaktady Budowy Urzadzen Kotlar-
sko-Mechanicznych w Gliwicach.

409
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SKRZYNKA TECHNICZNA

Ob. Jézef Krassowski, Katowice
W dalszym ciggu odpowiemy Wam na drugie py-

tanie, dotyczace budowy i dziatania zamkodéw
otwieranych przez odpowiednie nasta-
wianie szeregu tarcz, zaopatrzonych w litery
lub cyfry.

Najprostsza konstrukcje takiego zamka, zbudowa-
nego w postaci kioédki, przedstawia rys. 1; na rys. 2
uwidocznione sa najwazniejsze czesSci tego zamka.
Na tulei A, ktéra posiada wzdiluzne przeciecie a jest
osadzony szereg pierscieni obrotowych B, z cyframi

A B C

Rys. 2.

lub literami na obwodzie. W kazdym z tych pierscieni
jest wyciety rowek b oraz wytoczenie, w ktérym musi
sie swobodnie miesci¢ rygiel c sworznia C. Zamek
tylko wtedy da sie otworzy¢, jezeli ustawimy wszyst-
kie pierscienie B w ten sposéb, ze przeciecia b znajda
sie naprzeciw rygli c. Wéwczas mozemy rozdzieli¢
ktédke na dwie czesci.

Nieco inng konstrukcje kiodki tego typu, posiada-
jaca tarcze zegarowa i wskazéwki, przedstawia rys. 3.
Otwiera si¢ ona przy nastawieniu odpowiedniej ,go-
dziny“. Z wskazéwka Ai potaczona jest tarcza Bi,
a ze wskazéwkag Ao — tarcza B2. Tarcze posiadaja na

obwodzie wycigecia a. Tylna $ciana C kidédki umoco-
wana jest obrotowo na sworzniu D i posiada dwa ry-

gielki Ei i Eo oraz guzik F ulatwiajacy otwieranie.
Rygiel B% zazebia sie z uchem kitoédki G. Rygielek Ei
po nastawieniu odpowiedniej ,godziny“ znajduje sie
naprzeciw wyciecia. Naciskajac na guzik E (strzatka
w) powodujemy obrét catej tylnej Sciany naokoto

sworznia D w kierunku strzatki, przy czym rygiel d
zwalnia ucho kitédki.

ZamKki te, bardzo prostej konstrukcji posiadaja jed-
nak pewne wady i dlatego stosuje sie je tylko do za-
mykania niezbyt waznych obiektéw. Pierwszg i naj-
wazniejszg wada jest mozliwos¢ ich otwarcia przy
stosunkowo niewielkiej ilosci préb, wskutek niedo-
ktadnosci wykonania, lub zuzycia niektérych czesci.
Jasne jest, ze nie wszystkie rygielki ¢ sworznia C
(rys. 2) beda opierac sie jednakowo mocno o pierscie-
nie B, wskutek chociazby niejednakowych odstepéw
miedzy nimi. Krecac pierscieniem, ktéry przy roz-
cigganiu kioédki w kierunku strzatek (rys. 1) wyka-
zuje najwiekszy opoér, mozna znalez¢ potozenie pier-
Scienia, w ktérym opoér ten zniknie. Bedzie to miato
miejsce wowczas, gdy wyciecie b pokryje sie z ry-
glem c. To samo mozna zrobi¢ kolejno z pozostatymi
pierscieniami i otworzy¢ kiédke w stosunkowo kroét-
kim czasie. ldentycznie przedstawia sie sprawa
z kitédka z rys. 3. Sprawa jest tu o tyle tatwiejsza,
ze mamy do czynienia tylko z
dwiema tarczami. Chcac sie za-
bezpieczy¢ przed otwieraniem
zamka przez osoby niepozadane,
mozne w pierscieniach B wyko-
na¢ dodatkowo szereg wgiebien,
jak to pokazuje rys. 4. Wtedy
kazda proba otwarcia kiodki
poprzednio powoduje unierucho-
mienie — opisanym sposobem wszystkich pierscieni B.

Jeszcze jedng wada omawianych zamkow jest to,
ze kto$ niepowotany moze odkry¢ liczbe czy wyraz
nastawiany przy otwieraniu i wéwczas zamek nalezy
wyrzuci¢. Otéz zamki stosowane do wazniejszych
obiektéw posiadajg mozliwo$¢ kazdorazowego nasta-
wiania ich na dowolng liczbe lub wyraz.

X-X

Jedng z bardzo pomystowych konstrukcji zamka
tego rodzaju przedstawia w przekroju rys. 5; na rys. 6
widzimy najwazniejsze jego czesci. Zamek ten dosto-
sowany jest do zamykania drzwi. Watek osadzony jest
przesuwnie w oprawie B. Przed obréceniem jest on
zabezpieczony wpustem C. Na watku osadzone sa
obrotowo pierscienie D z cyframi, majace na po-
wierzchni czolowej dziesie¢ wycie¢. Wewnatrz nich
znajduja sie pierscienie E, z ktérych kazdy ma tylko
jedno przeciecie na obwodzie, a w nim umieszczony
jest rygielek F osadzony na koteczku G. Watek A
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posiada szereg otworow, w ktérych znajduja sie za-
trzaski H, wypychane sprezynkami |, ustalajace po-
tozenie pierscienia D. Rygielki F jednym koncem
wchodzg w wyciecie pierscienia D, za$ drugim —
w wytoczenie watka A, przez co nie moga sie obréci¢
na okoto osi i sprzegaja pierscienie D i F.

Otwarcie zamka nastepuje przez przesuniecie wat-
ka w prawo, mniej wiecej o szerokos$¢ jednego pier-
Scienia D. Jest to mozliwe tylko wtedy, gdy wszyst-
kie wyciecia w pierscieniach E znajda sie na linii
zastrzaskéw H. W przeciwnym razie, ktéry$ z za-
trzaskéw po nieznacznym przesunieciu sie w prawo
oprze sie swa czotowa powierzchnig o pierscien F,
a jednocze$nie zostang unieruchomione wszystkie
pierscienie D, dzieki wystepom a. Otwieranie zamka
metodg préb opisang wyzej jest niemozliwe.

Z chwila, gdy ustawimy wszystkie piersécienie w
odpowiednim potozeniu, watek wraz z zatrzaskami
bedzie moégt przesunaé sie w prawo. Wystepy a za-
trzaskéw obréca rygielki F o 30 stopni i rozigcza
w ten sposob pierscienie D i F. Pierscienie F beda

unieruchomione przez wystepy a, za$ pierscienie D
bedg sie swobodnie obraca¢ umozliwiajgc nastawianie
nowego numeru, ktory od tej chwili bedzie otwierat
zamek. Po powrocie watka A w dawne potozenie
rygielki F potacza ponownie pierscienie Di F. Zmiana
numeru jest wiec mozliwa tylko po uprzednim otwar-
ciu zamka. Nie podajemy tutaj sposobu zamocowania
zamka we drzwiach. Zaznaczy¢ jedynie nalezy, ze
we drzwiach jest mate okienko, w ktérym znajduja
sie pierscien C, ktéory mozemy zewnatrz swobodnie
pokrecac.
llo§¢ mozliwych nastawien dla zamka z rys. 5, po-
siadajacego 4 tarcze D wynosi 104 = 10.000.
inz. St. K.
Ob. Wiestaw Sztejnike, Kwidzyn
Piszecie: ,,W zeszycie 5/51 ,Mechanika“ ukazat sie
artykut F. Matczynskiego pt. ,Ustalanie potaczen
gwintowych*; przesytam jako uzupeinienie jedno ze
stosowanych w przemys$le, zwlaszcza zagranicznym,
rozwigzan z tej dziedziny“.
Oto jego opis. Nakretka
sktada sie¢ z dwu czesci: na-
kretki wiasciwej 1 oraz osto-
ny 2, ktéra posiada na swym
obwodzie dwa wasy W zabez-
pieczajagce przed wypadnie-
ciem nakretki 1 z ostony 2,
gdy nakretka nie jest jeszcze
osadzona na S$rubie 3. Przy
dokreceniu $ruby 3, nakretka
2 przesuwa sie w kierunku
czesci taczonych 4 i 5 i jej stozkowa zewnetrzna
powierzchnia rozpiera ostone 2 zakleszczajac sie”.
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Artykut F. Matczynskiego oczywiscie nie podaje
wszystkich rozwigzan, omawia tylko typowe, a zatem
nie wyczerpuje catkowicie tematu.

Nadestane przez Was rozwigzanie jest niewatpliwie
cennym uzupetnieniem, ale nie jedynym. Wasz list

jest godnym nasladowania przykiadem twodrczej po-
stawy czytelnika wobec czasopisma.
H. Ch.

Ob. Stanistaw Mazur, Elblag

Piszecie; ,Przygladajac sie tozysku kulkowemu
jednorzedowemu promieniowemu nie moge zrozumiecé
w jaki spos6b jest ono zmontowane, skoro na obwo-
dzie piersécieni nie ma nigdzie miejsca
umozliwiajagcego wprowadzenie kulek.

Prosze o wyjasnienie sposobu monto-
wania tego rodzaju tozysk*“.

Mimo pozornych trudnosci, montaz
tozyska, ktére podajecie jest bar-
dzo prosty. Zeby go lepiej zrozu-
mie¢ przyjrzyjmy sie budowie kulko-
wego tozyska promieniowego (rys. 1).

Skiada sie ono z pierscienia zewnetrz-
nego 1, wewnetrznego 2, kulek 3 oraz
koszyka 4. Obydwa pierscienie posia-
daja potkoliste wytoczenia, ktére sta-

nowia bieznie dla kulek. Koszyk skita-
da sie z dwoéch jednakowych, znitowanych ze sobag

paskéw blachy odpowiednio uksztattowanych. Na rys. 2
przedstawiony jest schematycznie koszyk w rozwinie-

Montaz odbywa sie naste-
nit pujaco: wewnetrzny pier-
Scien przesuwamy wzgle-
dem zewnetrznego o wiel-
ko$¢ nieco wiekszg od su-
my wgtebien w obu pierscie-
niach. Nastepnie w miej-
scu, w ktorym jest najwigk-
szy odstep miedzy obydwoma pierscieniami wsuwa-
my kulki, ktére zajmuja potozenie wskazane na rys. 3.
Czynno$¢ nastepna — to wspotsrodkowe ustawienie
pierscienia wewnetrznego i zewnetrznego oraz roz-
mieszczenie kulek w réwnych od siebie odstepach.
W tym stanie zaktada sie z obydwéch stron tozyska

Rys. 2.

dwie symetryczne potowki koszyka i znitowuje sie
je. Ta ostatnia operacja czyni tozysko nierozbieral-
nym bez zdjecia koszyka, co stwarza pozory jakich$

specjalnych trudnosci montazowych.
inz. J. W.



Zeszyt 9

MECHANIK

Rok XXIV

BIBLIOGRAFIA
NAGRODY PANSTWOWYCH WYDAWNICTW TECHNICZNYCH

za najlepsze ksiqgzki

W trosce o rozwéj pismiennictwa polskiego w za-
kresie nauk technicznych Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne ustanowity coroczne nagrody za najlepsze
dzieta oryginalne i najlepsze ttumaczenia dziet obcych
na jezyk polski, wydane przez te instytucje.

W dniu 20 lipca odbyta sie uroczysto$¢ wreczenia
tych nagroéd.

Nagrody przyznane przez Rade Programowag PWT,
skladajaca sie z przedstawicieli Ministerstw gospo-
darczych i Naczelnej Organizacji Technicznej sa na-
stepujace:

za najlepsze dzieta oryginalne:

nagroda | — w wysokosci zt 4.000.—

mgr inz. Kazimierz Ocheduszko za prace pt. ,KOLA
ZEBATE®” — tom II;

nagroda Il — w wysokosci zt 3.000.—

prof. mgr inz. Wiodzimierz Mermon za prace pt.

~ZASADY KONSTRUKCJI PRZYRZADOW, U-
CHWYTOW | SPRAWDZIANOW SPECJALNYCH*“
— tom I,

nagroda Il — w wysokosci zt 3.000.—

prof. dr inz. Jo6zef Szczesny-Turski oraz mgr inz.
Czestaw Demel, mgr inz. Jan Gierlach, prof. mgr inz.
Jézef Maizner, mgr inz. Bolestaw Tarchalski za prace
pt. ,CZERN ANILINOWA*;

wydane w roku 1950

nagroda Il — w wysokosci zt 2.500.—

prof. mgr inz. Eugeniusz Pijanowski i mgr inz. Zy-
gmunt Wasilewski za prace pt. ,ZARYS TECHNO-
LOGII WINIARSTWA*.

Za najlepsze tlumaczenia dwie pierwsze réwno-
rzedne nagrody w wysokosci po zt 2.500.— otrzymali:

prof. dr inz. Witold Nowicki za ttumaczenie pracy
radzieckiej prof. Dobrowolskiego pt. ,SYSTEMY TE-
LEFONI DALEKOSIEZNEJ",

mgr inz. Witold Kamler za ttumaczenie pracy nie-
mieckiej prof. Rietschla pt. ,PODRECZNIK OGRZE-
WANIA | WIETRZENIA* cz. Il

Jako kryterium do oceny byly przede wszystkim
brane pod uwage nastepujace cechy ksiazki i jej
opracowania:

1. poprawno$¢ opracowania tematu, tj. prawidto-
wos$¢ i celowos¢ dyspozycji wyktadu, jasnos¢ i pre-
cyzja ujecia tematu, petnos¢ wyczerpania tematu,
uwzglednienie obowigzujagcych norm technicznych,
instrukcji i przepiséw, uwzglednienie najnowszych
osiggnie¢ postepu techniki, rownomierno$s¢ omoéwie-
nia poszczegélnych zagadnien i rozdziatéw itp.

2. oryginalnos$¢ ujecia i opracowania tematu,

3. trudnos$¢ tematu,

4. poprawno$¢ stownictwa technicznego i znakow-
nictwa,

5. poprawnos$¢ jezykowa,

6. celowos¢, trafnos¢ i poprawnos¢ zilustrowania
tresci rysunkami, wykresami i fotografiami,

7. wkiad pracy,

8. jakos$¢ przygotowania maszynopisu tj. komplet-
nos$¢, bezblednos¢ oraz posta¢ dostarczonego maszy-
nopisu i ilustracji.

Dla ttumaczen byty brane pod uwage:

1. trudnos$¢ tematu,

2. poprawnos¢ jezykowa ttumaczenia,

3. poprawnos$¢ stownictwa i znakownictwa techni-
cznego,

4. jako$¢ przygotowania maszynopisu i ilustracji,

5. dostosowanie do warunkéw polskich.

Podkreslajac doniostos¢ i waznos¢ wydarzenia przy-
znania powyzszych nagréd, ktére niewatpliwie po-
budzg wszystkich autoréw do zwiekszenia wysitku
majacego na celu pogiebienie tresci dzieta i podnie-
sienia poziomu jego opracowania, zwracamy jedno-
cze$nie uwage swym czytelnikom, iz zdobywca | na-
grody inz. K. Ocheduszko jest naszym statym wspo6t-
pracownikiem jako redaktor dziatu usprawnien, za$
zdobywca Il nagrody prof. W. Mermon jest autorem
wielu artykutéw drukowanych w ,Mechaniku®.

KSIAZKI NADESLANE

Inz.-mech. Kazimierz Ocheduszko. ,KOtLA ZEBATE
W PRZYSTEPNYM ZARYSIE“ Tom Il. ,WYKONA-
NIE I.MONTAZ*. Format A5, str. XVI — 471, rys. 394,
tabl. 76. Warszawa, 1950 r. Cena zt 38,—.

Ukazanie sie Il tomu ,Ko6t zebatych*, zawieraja-
cych wykonanie i montaz, zamyka 3 tomowa prace

412

inz. K. Ocheduszko o kotach zebatych. Tom I — ,,Kon-
strukcja“ i tom IlIl — ,Sprawdzanie“ ukazatly sie
wczesniej.

Nalezy z naciskiem podkresli¢, ze w naszej litera-
turze technicznej jest to praca pionierska, wykonana
przez fachowca rozmitowanego w swoim przedmiocie,
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fachowca, ktéry jest znawca zaréwno teoretycznej
jak i praktycznej strony zagadnienia.
Na tom Il skladajg sie: wstep i 4 czeéci zawiera-

1) obrébke walcowych két zebatych,

2) obroébke przektadni slimakowych,

3) obrébke stozkowych koét zebatych,

4) planowanie obrobki i montaz kot
W 14 rozdziatach autor zebrat obszerny, praktyczny
I co najwazniejsze przystepnie opracowany materiat,
dotyczacy wykonywania kot zebatych.

Materiat jest opracowany w ten sposéb, ze dla ty-
powych rodzajéw obroébki oraz dla obrabiarek stoso-
wanych najczesciej w naszym przemysle podano pra-
wie wszystkie dane potrzebne do wykonania narze-
dzia, ustawienia obrabiarki, obliczenia két zmiano-
wych, zamocowania narzedzia i przedmiotu, ustale-
nia warunkéw obrébki. Tom Il, podobnie jak tom IlI,
jest wiec gtéwnie przeznaczony dla warsztatowcow,
ktérzy z pewnoscig najlepiej ocenia bogactwo zawar-
tego w tych tomach materiatu. Konstruktorom kot
zebatych przestudiowanie Il tomu pozwoli na zazna-
jomienie sie z wymaganiami warsztatu dotyczacych
rysunkéw wykonawczych i trudnosci, ktére warsztat
musi pokonaé¢, azeby kota wykonywaé¢ dobrze, szybko
i tanio. Z ksigzki moga korzysta¢ réwniez rzemie-
Slnicy zatrudnieni przy produkcji ko6t zebatych, po-
niewaz autor umie we wiasciwy sobie sposéb wy-
jasnia¢ przystepnie i zrozumiale nawet skompliko-
wane zagadnienia, ktéorych mamy sporo w obroébce
kot zebatych. Materiat przykiadowy podnosi znako-
micie warto$¢ uzytkowa ksigzki.

Pewne zastrzezenia nasuwaja dane kalkulacyjne,
podane w ustepie pt. ,Koszt wykonania kota“ na
str. 176 i nastepnych. Szybkosci skrawania zebrane
w tablicach wigczonych do tego ustepu (tabl. XXXI1I
na str. 180 i tabl. XXXV na str. 189) sa zbyt niskie.
Chociaz sa to wartosci srednie i jak autor podaje na
str. 181.. ,przy ukladzie korbowym mniej wiecej
w potowie skoku narzedzia wystepuja znacznie wiek-
sze predkosci, dochodzace w niektérych wypadkach
do wielkosci dwa razy wiekszych® — nalezy Smiato
poleca¢ szybkosci skrawania o ok. 100% wyzsze. Na-
sze warsztaty sa pod tym wzgledem bardzo konser-
watywne. Doswiadczenia radzieckie wykazuja, ze
w obrébce ko6t zebatych moga mie¢ réwniez zastoso-
wanie szybkosciowe metody skrawania, szczegodlnie
w obrébce zgrubnej, do ktérej mozemy stosowaé na-
rzedzia mato doktadne, a wiec tanie. Szybsze zuzy-
wanie sie tych narzedzi jest optacalne, poniewaz
skracamy znacznie czas obrébki. Naturalnie, ze tech-
niczne normowanie czaséw obroébki két zebatych jest
trudne. Wymaga ono wieloletniego doswiadczenia,
specjalnych badan i indywidualnego uwzglednienia
warunkéw miejscowych. Nalezy jednak zerwac z prze-
starzatymi metodami kalkulacyjnymi.

Ustepy: ,Wykanczanie przekiadni Sslimakowych*“ na
str. 279 i ,,Obrébka globoidalnej przektadni slimako-

wej“ na str. 280 tworza niepotrzebnie osobne roz-
dziaty w cz. Il. Czytelnik znajdujac w skorowidzu
odrebne rozdzialy poswiecone tym zagadnieniom,

spodziewa sie opracowania ich w zakresie bardziej
wyczerpujagcym. To samo mozna powiedzie¢ o ob-
robce $limakéw walcowych, ktérej autor poswiecit
rozdziat | w czesci Il na str. 256 i nastgpnych. Znaj-
dujemy w tym rozdziale raczej rejestracje metod
obrébki sSlimakéw, anizeli dane warsztatowe, szcze-
golnie jesli chodzi o geometrie narzedzi do toczenia
Slimakoéw. Toczenie S$limakéw nalezy do nader cze-
stych operacji, wykonywanych na warsztacie i czy-
telnik stusznie bedzie sie domagal bardziej szczeg6-
towych danych z tej dziedziny.

Nalezy sie spodziewaé, ze autor po wydaniu 3-to-
mowej monografii o kotach zebatych, ktéra zaspo-
kaja zaledwie pierwsze potrzeby naszej literatury
technicznej o kotach zebatych — bedzie kontynuowat
prace w tej dziedzinie. Braki mamy jeszcze bardzo
duze, ze wymienie tylko brak osobnej obszerniejszej
ksigzki o narzedziach do ko6t zebatych, monografii
o przekiadniach slimakowych, o przekitadniach plane-
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tarnych oraz obszerniejszych publikacji tych metod
obroébki, ktére nie mogty by¢ poruszone szczegétowiej
w omawianej ksigzce.

inz.-mech. B. Kiepuszewski

Inz. B. Junosza-Humiecki: ,CO KAZDY PALACZ
KOTLOWY WIEDZIEC POWINIEN“. Wydanie II.
Format A5, str. 70, rys. 36. Parnstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa, 1951. Cena zt 3,50.

Oszczedno$¢ wegla, to problem obecnie b. aktualny.
Poniewaz mamy w kraju w ruchu Kkilkadziesigt ty-
siecy kottow, zatem w rekach palaczy kottowych leza
przeogromne mozliwosci zaoszczedzania tego paliwa.

Ksigzka jest przeznaczona dla palaczy obstugujgych
najprostsze typy kottow.

W dalszym ciggu bede omawial prace, z punktu
widzenia jej przydatnosci dla tej kategorii pracowni-
Kow.

Wrozdz. | pkt. 3 podano, ze materiatem uzywa-
nym na kotty (walczaki) jest blacha stalowa i miedz;
nie wspomniano zupeinie o materiatach stosowanych
na optomki i ptomieniéwki.

W rozdz. | pkt 4 nalezatoby zaznaczy¢, ze wielkosé
kotta okreslamy nie tylko w m2 powierzchni ogrze-
walnej, ale réwniez i w t/h, kg/h, a w kottach cen-
tralnego ogrzewania w kcal/h.

Rozdz. Il pkt. 15 podaje, ze para wodna jest ztym
przewodnikiem ciepta. Jak ma wobec tego palacz
zrozumieé, ze pare przegrzewa sie. Nalezatoby to
zagadnienie omoéwic¢ szerzej i wyttumaczy¢ doktadnie.
Warto wobec tego rozszerzy¢ pkt. 23, méwiacy o pa-
rze przegrzanej.

W pkcie 43 autor opisuje pomiar sity ciggu i po-
daje, ze dla spalania miatu wynosi ona 14— 16 mm
HoO. Brakuje tu omowienia. Sa przeciez kotty mate
(o wydajnosci ok. 4 t/h) centralnego ogrzewania opa-
lane miatem, majace zapotrzebowanie ciaggu 4—6 mm
stupa wody, sa kotly ptomienicowe wysokosprawne
z przegrzewaczem i zebrowanym podgrzewaczem
wody, majgce zapotrzebowanie ciggu przeszto 25 mm
st. w.

Pkt. 79/7 — ustep, moéwiacy o rozpalaniu kotta przy
opalaniu gazami, nalezatoby rozszerzyé. Nie jest tu
bowiem zwrécona uwaga czytelnikowi na moment,
gdy trwa doptyw gazu, a podpat zgast. Palacz musi
wowczas dobrze komore i kanaty przewietrzy¢ i po-
wtérnie rozpoczaé¢ rozpalanie, gdyz inaczej o wypa-
dek nie trudno.

W ksigzce podane sg rysunki kottéw archaicznych.
Podany jest rysunek podgrzewacza wody Greena, typ
od lat niebudowany, nie ma rysunku rozpowszechnio-
nego podgrzewacza zebrowego.

Wymieniwszy niedociggniecia, nalezy podkresli¢
zalety ksigzki. Uklad jest przejrzysty, jezyk tatwy.
Ksigzka porusza wszystkie istotne problemy, wyste-
pujace w pracy palacza, jest napisana dla palaczy
obstugujacych proste kotlty, przewaznie 2z rusztami
recznymi. Ksigzka jest przydatna réwniez i dla pa-
laczy wiekszych kottow, bardziej skomplikowanych,
i niewatpliwie przyczyni sig¢ ona do zrozumienia sze-
regu zjawisk, wystepujacych przy obstudze kotta.

Omawiang ksigzke warto rozpowszechni¢ jak naj-
szerzej wsréd wszystkich palaczy kottowych.

inz. P. Ortowski.

Inz. Maciej Radwan ,,ZARYS RAIOGRAFII PRZE-
MYSELOWEJ“. Format B5, str. 148, rys. 142, tabl. 26.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne“, Katowice 1950.
Cena zt 33,—.

Radiologia jako dziedzina techniki jest wiedzg sto-
sunkowo mioda. Zastosowanie jej w naszym przemy-
Sle datuje sie od kilkunastu lat. Rozwijajacy sie jed-
nak przemyst, w daznosci do statlej poprawy jakosci
wyroboéw postuguje sie aparatami rentgenowskimi co-
raz czesciej. Stad tez wzrasta zainteresowanie tg dzie-
dzing kontroli, a wobec braku odpowiednich osrodkéw
szkoleniowych — potrzeba odpowiedniej literatury fa-
chowej byta wprost palaca.

Zasadnicza i najwazniejsza cze$¢ omawianej ksigzki
poswiecona jest badaniu radiologicznemu spoin i odle-
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wow. Omowiono przy tym zaréwno zwykie badania
rentgenowskie, jak rowniez metody specjalne (promie-
nie gamma, badania jonizacyjne, mikroradiografie).
Koncowa czes$¢ ksigzki poswiecona jest oméwieniu pra-
cy w laboratorium radiologicznym (rozplanowanie urza-
dzen, bezpieczenstwo pracy).

Srodkowa czeéé pracy, omawiajgca sposoby wykony-
wania badan i zastosowanie ich w réznych dziedzinach
przemystu metalowego, podaje w sposoéb jasny i przej-
rzysty streszczenie najwazniejszych wiadomosci z tej
dziedziny. Dla os6b nie wprowadzonych jeszcze w za-
gadnienia radiologiczne specjalnie cenny jest rozdziat
poswiecony zasadom radiografii. Zaznajamia on bo-
wiem czytelnika z rentgenowskimi materiatami $Swia-
ttoczutymi i sposobami postugiwania sie nimi. Daje on
réowniez podstawy do sporzadzania tablic naswietlen
dla kazdego aparatu rentgenowskiego .

Glowny nacisk i najwiecej miejsca poswieca autor
omoéwieniu zastosowania radiologii w spawalnictwie
i odlewnictwie. Czytelnik interesujacy sie ta dziedzing
ze specjalnym zainteresowaniem przeczyta rozdziaty
o systematyce wad i ich klasyfikacji, zwlaszcza, ze da-
ne te zestawione sg w przejrzystych tablicach i poparte
przyktadami zdje¢ spoin i odlewéw. Niestety, nieodpo-
wiedni papier ksigzki w wielu przypadkach nie poz-
wala na korzystanie z reprodukcji zdje¢ rentgenow-
skich, gdyz sg one zupetnie nieczytelne. Uwaga powyz-
sza odnosi sie rowniez do wiekszosci fotografii za-
mieszczonych w tekscie, ktére na skutek nieodpowied-
niego opracowania graficznego tracg duzo na czytel-
nosci. Rysunki natomiast wykonane sg starannie,
w sposob jasny i czytelny.

W przeciwienstwie do czesci, omawiajacej zagadnie-
nia eksplotacyjne radiografii przemystowej, ta czes¢
ksigzki, ktéra omawia same aparaty i lampy rentge-
nowskie budzi szereg zastrzezen. Zastrzezenia te doty-
czg gtéwnie sposobu przedstawienia czesci elektrycznej
aparatury jak roéwniez stownictwa uzywanego przez
autora. Autor bowiem nie stosuje stownictwa opraco-
wanego w dziedzinie radiologii przez Centralng Ko-
misje Stownictwa Elektrycznego Stowarzyszenia Elek-
trykéw Polskich, przez co niektére ustepy ksiazki sa
wrecz niezrozumiate.

Przechodzac do szczegétowego omoédwienia poszcze-
golnych rozdziatéw, nalezy stwierdzi¢, ze juz w pierw-
szym rozdziale (o promieniach X) napotyka sie na
mylne definiowanie tak zasadniczych poje¢, jak prze-
Swietlenia (radioskopia) i zdjecia rentgenowskie (radio-
grafia). To pomieszanie poje¢ powtarza sie w calej
pracy, wprowadzajac czesto w biad czytelnika.

Rozdziat o wytwarzaniu promieni X (lampy rentge-
nowskie) podaje niewtasciwy podziat lamp i bledne
nazwy ich poszczegélncyh czesci. Tak np. nazwanie
lampy ,jednobiegunowag” sprzeczne jest z okresleniami
ustalonymi w elektrotechnice. Oznaczenia stosowane na
schematach ukladéw potgczenn w tym rozdziale nie-
zgodne sa z symbolami graficznymi PN/E. Koncowy
ustep rozdzialu o wytwarzaniu promieni X tlumaczy
w sposéb mylny dziatanie aparatu na 1 MV.

Podobne zastrzezenia nasuwaja sie przy Czytaniu roz-
dziatlu o aparatach rentgenowskich, gdzie autor czesto
odbiega od poje¢ dawno juz przyjetych w catej elek-
trotechnice. Tak jak w poprzednim rozdziale przed-
stawiono w spos6b btedny dziatanie aparatow mega-
woltowych (na 1i 2 MV), réwniez opis dziatania beta-
tronu nie zupetnie odpowiada rzeczywistosci. Dane od-
noszace sie do poszczegélnych typéw aparatéw rent-
genowskich sa w wielu przypadkach niedoktadne.
Ustep o uszkodzeniach aparatéw rentgenowskich za-
wiera szereg niejasnosci, powstaltych na skutek ztego
przettumaczenia pewnych poje¢. Zawiera on réwniez
szereg zbednych danych, odnoszacych sie do aparatéw
nieochronnych, nieuzywanych obecnie w kraju.

Rozdzial o zasadach radiografii nie budzi specjalnych
zastrzezen. Pozgdane bytoby blizsze wyjasnienie spo-
sobu okreslania zaczernienia btony i podanie opisu
densitometru. Ustep o ekranach fluoryzujacych za-
wiera pewne niescistosci, gdy mowa jest o szkle jako
podstawie ekranu (w rzeczywistosci jest to karton).
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Bardzo cenne sg natomiast dane poréwnawcze 0 wzor-
cach kontrolnych.

Rozdzial o badaniu spoin nalezy do najcenniejszych
czesci ksigzki. Wartos¢ jego jednakze obniza zta jakos¢
reprodukowanych zdjec.

W rozdziale o badaniu odlewéw nalezatoby poswieci¢
wiecej miejsca opisowi réznych metod wyréwnywania
nieréwnomiernosci ksztattu odlewu. Opis taki winien
by¢ poparty odpowiednim materiatem ilustracyjnym,
pokazujacym sposoby stosowania filtrow, piyt i wy-
petniaczy.

Opis postugiwania sie promeniami gamma daje czy-
telnikowi nalezyty poglad na to zagadnienie, zaréwno
od strony teoretycznej jak i praktycznej.

Rozdziat o specjalnych metodach badania nalezy bez-
wzglednie uzupetni¢ opisem dawkomierza kondensato-
rowego, uzywanego nhajczesciej do pomiaréw natezenia
promieni X. W rozdziale tym nie oméwiono réwniez
sposobu pomiaréw grubosci wyrobéw walcowanych, jak
réwniez radiografii udarowej (zdjecia przedmiotéw po-
ruszajacych sie).

Mikroradiografia opisana jest w spos6éb pozwalajgcy
na zorientowanie sie co do jej uzytecznosci w meta-
lurgii.

Rozdziat o laboratoriach radiograficznych nalezatoby
uzupetni¢ podaniem kilku przynajmniej przykitadéw
réznych sposobéw rozplanowania instalacji, danymi co
do przekroju elektrycznych linii zasilajgcych i bliz-
szymi danymi na temat wykonywania oston przed pro-
mieniami X.

Rozdziat o bezpieczenstwie pracy nie zawiera dosta-
tecznie Scistych danych. Omawiajac ochrone przed wy-
sokim napieciem oraz materiaty izolacyjne nalezy bez-
wzglednie powotywacé sie na oddpowiednie obowigzujag-
ce przepisy (PN/E-10 i PN/E-41). Poza tym nalezy omoé-
wi¢ sposoby uziemiania instalacji rentgenowskich. Nie
omoéwiono tu réwniez sprawy odpowiedniego przewie-
trzania i dostepu Swiatta dziennego do pomieszczen la-
boratorium. Oprécz przytaczania norm DIN nalezato
réwniez powota¢ sie na odpowiednie normy GOST

i ASA. Wyciag z przepiséw miedzynarodowych jest
miejscami zupeinie niezrozumiaty ze wzgledu na biedne
ttumaczenie niektérych pojec.

Tablice podane na koncu ksigzki stanowig cenne jej
uzupetnienie. Natomiast stownik wyrazen technicznych
zawiera w wiekszosci pojecia i definicje niezgodne
z okresleniami, przyjetymi przez CKSE — SEP. Obszer-
ny wykaz literatury na koncu ksigzki pozwoli czytelni-
kowi na pogiebienie wiadomosci w interesujacej go
dziedzinie.

mgr inz. J. Domanus

Dr inz. Arvid Palmgren ,LOZYSKA TOCZNE*“. For-
mat B5, str. 235, rys. 195, tabl. 37, z angielskiego ttuma-
czyt inz.-mech. Janusz Babinski. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne, Warszawa 1950.

Jak wynika z opracowanej przez autora przedmowy,
ksigzka jest przeznaczona dla konstruktoréw i uzyt-
kownikéw, ktérzy pragng zaznajomi¢ si¢ w sposéb
ogoélny z zagadnieniem tozysk tocznych. Autor uzywa
celowo stowa ,,0g6lny“, stwierdza bowiem, ze norma-
lizacja tozysk zwalnia konstruktoréw od potrzeby szcze-
goétowych studidw.

Ksigzka dzieli sie na nastepujgce rozdziaty: 1. Zwy-
kie tozyska toczne“, 2. ,Sity wystepujace w tozyskach
i ruchy ich czesci“, 3. ,,Nosnos$¢ tozysk kulkowych
i wateczkowych®, 4. ,Wybor tozyska“, 5. ,Wytyczne
stosowania tozysk tocznych", 6. ,Zaktadanie i zdejmo-
wanie tozysk tocznych*, 7. ,Smarowanie i konserwacja
tozysk“, 8. ,Uszkodzenia tozysk“, 9. ,Tablice”.

Wieksza cze$s¢ wiadomosci objetych ksiazkg jest
przeznaczona dla praktykéw. Czytelnicy tej kategorii
moga z powodzeniem opusci¢ catkowicie rozdziat 2
oraz niektére czesci rozdziatéw 3 i 4, natomiast odczujg
oni niewatpliwie brak przykiadowych obliczen tozysk,
ktérych podanie zwigkszyloby przejrzysto$¢ i zrozu-
miatos¢ wywodoéw, dotyczacych spraw obliczeniowych.

Jedng z najbardziej wartosciowych czesci ksigzki jest
rozdziat 5, zawierajacy 81 rysunkow, ktére przedsta-
wiaja szereg typowych rozwigzan konstrukcyjnych ma-
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szyn i urzadzen, w ktérych zastosowano tozyska toczne.
Podkresli¢ réowniez nalezy wielka wartos¢ informaciji
zawartych w rozdziale 8. Warto$¢ tego rozdziatu pod-
nosza doskonate fotografie, ilustrujgce uszkodzenia
tozysk. O ile mi wiadomo, autorowi przypada zastuga
ogtoszenia po raz pierwszy w dostepny dla wszystkich
spos6b tego rodzaju cennych danych.

Czesci o charakterze bardziej teoretycznym, majag
niewatpliwie za zadanie zaznajomic¢ czytelnikéw z teo-
retycznym podejsciem do niektérych zagadnien kon-
strukcji tozysk. Nie mozna mie¢ do autora pretensji
o to, ze tym sprawom poswiecit stosunkowo mato miej-
sca, nakazat mu to bowiem zbyt specjalny charakter
tych zagadnien i ograniczone ramy, w ktérych musiat
on zamknag¢ swe dzieto. Mimo to nie mozna oprze¢ sie
wrazeniu, ze o wyborze informacji, ktére w ksigzce zo-
staty poruszone, zdecydowata raczej che¢ nieujawniania
istotnych szczeg6téw, anizeli dbato$¢ o dostarczenie
czytelnikowi pewnego catoksztattu wiadomosci. A wigc
np. autor omoéwit bardzo pobieznie zagadnienia ma-
teriatowe, przepisy dobierania wewnetrznych wymia-
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row i luzéw tozysk i inne informacje, ktére kapitali-
styczny przemyst wytwarzajacy tozyska utrzymuje
w tajemnicy.

Dzieki zrozumiatemu jezykowi autora i wysokiemu
poziomowi ttumaczenia czytelnicy beda mieli zadanie
znacznie ufatwione. Na wyrazy prawdziwego uznania
zastuguje roéwniez strona ilustracyjna, co nalezy za-
wdziecza¢ zaktadom SKF, ktére dostarczyty wszystkich
klisz.

Pewne zastrzezenie nasuwa uzyte w ksigzce stow-
nictwo techniczne. Nie chcac przeksztatca¢ recenzji
w polemike na ten temat, ogranicze sie¢ do uwagi, ze
lepiej bytoby utrzymac¢ podziat tozysk na promieniowe
i osiowe, nie za$ na poprzeczne i wzdtuzne, jak wpro-
wadzit w swych pracach prof. dr inz. Wactaw Moszyn-
ski. Dotychczasowa terminologia zgodna z duchem je-
zyka polskiego, przyjeta sie od diuzszego czasu i od-
powiada réwniez terminom stosowanym w wielu jezy-
kach obcych.

inz.-mech. Jan Tuszynski

WIADOMOSCI SIMP

Kursy Przygotowawcze do Szkd6t Inzynierskich

Oproécz normalnej sieci Szkét Inzynierskich i Poli-
technik — wyzsze szkolnictwo techniczne zostato uzu-
petnione przez Wieczorowe Szkoty Inzy-
nierskie, ktére umozliwiaja technikom zatrudnio-
nym w przemysle uzyskanie poza godzinami pracy
zawodowej drogg normalnych studiéw wyksztatcenie
inzynierskie.

W chwili obecnej uruchomione zostaty Wieczorowe
Szkoty Inzynierskie z nastepujacymi Wydziatami:

w Biatymstoku — ul. Biata 1. Wydziaty: me-
chaniczny, elektryczny;

w Bydgoszczy: Wydziat mechaniczny,

w Gdansku — Gdansk-Wrzeszcz — gmach Poli-

techniki. Wydziatly: mechaniczny, elektryczny, inzy-
nierii lgdowej i wodnej, architektury;
w Katowicach — ul. Krasinskiego 86 Wy-

dziaty: mechaniczny, elektryczny, chemiczny (Gliwice),
wiokienniczy (Bielsko), budowlany, goérniczy, hutniczy;

w Krakowie — ul. Dluga lla. Wydziaty: me-
chaniczny, elektryczny, hutniczy, inzynieryjno-budo-
wlany, chemiczny;

w todzi — ul. Czerwona 3. Wydziaty: mecha-

niczny, elektryczny, budowlany, wiékienniczy;
w Poznaniu — ul. Mielzynskiego 23. Wydziaty:
mechaniczny, elektryczny, inzynierii lagdowej;

w Radomiu — ul. Kosciuszki 7. Wydziat: me-
chaniczny;
w Warszawie — ul. Narbutta 84. Wydziaty:

mechaniczny, elektryczny, budowlany;

we Wroctawiu — Gen. Swierczewskiego 74.
Wydziaty: mechaniczny, elektryczny, budowlany, ar-
chitektury;

W zwiazku z naborem nowych stuchaczéw do Wie-
czorowych Szkoét Inzynierskich zostaly uruchomione
w poszczegdlnych osrodkach kursy przygoto-
wawcze dla kandydatéw. Np. w Warszawie SIMP
uruchomit 11 turnuséw o tacznej ilosci 600 stuchaczéw.
Kurs ten obejmuje nastepujgce przedmioty: matema-
tyke, fizyke, chemie i zagadnienia spoteczne — 1gcznie
120 godzin wyktadow.

W najblizszej przysztosci SIMP projektuje zorgani-
zowanie rocznego kursu przygotowawczego dla przo-

downikéw pracy przemystu metalowego, ktérzy nie
posiadaja $redniego wyksztatcenia technicznego.
Ukonczenie kursu pozwoli im na studiowanie w za-
kresie ich specjalnosci w Wieczorowej Szkole Inzy-
nierskiej, co przysporzy Krajowi nowych sit inzynier-
skich.

Kurs obrébki cieplnej

W okresie jesiennym SIMP uruchomi w zakresie
obrébki cieplnej nastepujace kursy:

Kurs doskonalacy dla kierownikéw hartowni i tech-
nikow. Materiat wyktadowy jest objety specjalnie wy-
danym przez SIMP skryptem, bedacym w posiadaniu
Oddziatow i Kot terenowych SIMP.

Przewidywany Kurs odbedzie sie w Warszawie
w m-cu wrzes$niu br. Wyktady i ¢wiczenia prowadzone
beda na Politechnice Warszawskiej.

Nastepny Kurs z zakresu pomiaréw temperatur be-
dzie obejmowat zagadnienia specjalne, ktérych podtoze,
teoretyczne opracowane jest na poziomie wyzszym.

Powyzszy Kurs bedzie zorganizowany przez SIMP
tacznie z Instytutem Metaloznawstwa i Obroébki.

Kurs ten przeznaczony jest dla stuchaczéw, ktérzy
zajmuja w przemysle kierownicze stanowiska, a wiec
dla doswiadczonych technikéw i inzynieréw. Wykta-
dowcami bedag wybitni specjalisci-naukowcy,
pewni wysoki poziom Kursu.

Akcja odczytowa SIMP

W akcji odczytowej pierwszego poétrocza br. SIMP
zorganizowal 160 odczytow. Odczyty te byly wygto-
szone w Oddziatach i Kotach terenowych oraz w za-
ktadach pracy przemystu metalowego.

W tymze czasie zostalo wygtoszonych 24 refera-
tow — w ramach konferencji naukowo-technicznych.
Referaty te obejmowalty zagadnienia specjalne, ktérych
podtoze teoretyczne, opracowane przez wybitnych spe-
cjalistow, przyczynito sie do popularyzacji nowej tech-

Co za-

niki, nowych metod technologicznych, konstrukcyj-
nych, oraz obliczen w zakresie wytrzymatosci ma-
teriatéw.

Nadmieni¢ nalezy, ze w zbiorze referatéw Komisji
Odczytowej SIMP znajduje sie duzy wybér materiatow
o réznorodnej tematyce, ktére sg do dyspozycji Oddzia-
6w i K6t terenowych.
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I KONGRES NAUKI ZAKONCZONY.

I Kongres Nauki Polskiej, ktéry obradowat w
dniach 29 czerwca — 2 lipca br. w gmachu Politech-
niki Warszawskiej, zakonczyt swe obrady, wytyczajac
nauce polskiej nowe drogi rozwoju.

Uczeni polscy, $Swiadomi doniostych zadan™ jakie
stoja przed naszg nauka, zadeklarowali w specjalnej
uchwale petna gotowos$¢ czynnego udziatu w realiza-
cji Planu 6-letniego.

Podejmujac te uchwate pracownicy nauki pod-
kreslili, ze Sciste powigzanie nauki z zyciem prowadzi
do wzbogacenia badann naukowych, do powiekszenia
zrodet inwencji twoérczej naukowcéw i podniesienia
autorytetu nauki w spoteczenstwie.

Szczegblnie waznym aktem, dokonanym przez
Kongres, jest powotanie do zycia Polskiej Akademii
Nauk, majacej za zadania dbdanie o wszechstronny
rozwdj nauki polskiej we wszystkich jej dziedzinach
oraz wspotdziatanie w planowym wykorzystywaniu
naukowych osiggnie¢ dla celéw rozwoju sit gospodar-
czych Polski.

NARODOWY PLAN GOSPODARCZY | POLROCZA
1951 R. WYKONANY Z NADWYZKA.

Plan produkcji przemystu na Il kwartat 1951 r.
wg wartosci w cenach niezmiennych zostat wykonany
w 102,3%, a warto$¢ produkcji tego przemystu wzro-
sta w poréwnaniu z Il kwartatem ubiegtego roku
o okoto 29%.

Plan za okres | po6trocza 1951 r. zostat wykonany
tgcznie w 102%.

GORZOW — FABRYKA WLOKIEN SZTUCZNYCH
W potowie lipca uruchomiono nowa wielkg fabryke
wiékien sztucznych.
Nowy odcinek inwestycji przemystowych przewi-
dzianych w Planie 6-letnim zostat zrealizowany!

LAUREACI NAGROD PANSTWOWYCH.
Prezydium Rzadu przyznato nagrody panstwowe
za rok 1951 m. in. nastepujagcym osobom:
W dziale nauki:
Nagrode | stopnia prof. Michatowi Broszko za
osiggniecia naukowe w dziedzinie hydromechaniki
teoretycznej.

Zawiadamiamy

wszystkich prenumerator6w naszego czasopisma,
urzedy pocztowe oraz

wrzesnia b. .
bedg wptaty na prenumerate w
miesigc nastepny i okresy dalsze.

Nagrode Il stopnia prof. Wactawowi Moszynskiemu
za prace naukowe w dziedzinie maszynoznawstwa.
W dziale postepu technicznego:

Nagrode 111 stopnia prof. Witoldowi Biernawskiemu
za inicjowanie i rozwijanie wspo6ipracy uczelni i in-
stytutu badawczego z robotnikami w dziedzinie ob-
robki skrawaniem.

Inz. Jerzemu Mirackiemu za opracowanie techno-
logii i oprzyrzadowania do produkcji potokowej sa-
mochodu ,,Star 20“.

NOWA STALOWANIA.

W potowie czerwca br. nastgpit pierwszy spust stali
z nowowybudowanego pieca martenowskiego sta-
lowni huty ,Czestochowa"“. W potowie sierpnia na-
stgpito uruchomienie drugiego jeszcze wiekszego
pieca. Huta ta jest jednym z wielkich obiektéw, po-
wstajacych w ramach Planu 6-letniego, ktéry umoz-
liwi wzrost niemal dwukrotny produkcji stali w Pol-
sce, stwarzajac tym samym mocng baze surowcowg
dla przemystu metalowego.

WYDZIAL AGROMECHANICZNY
NA POLITECHNICE WARSZAWSKIEJ.

Szybki postep mechanizacji naszego rolnictwa wy-
maga odpowiednio przygotowanych kadr specjalistow.
To tez donioste znaczenie posiada decyzja Rzadu w
sprawie utworzenia od nowego roku akademickiego
pierwszego w Polsce wydziatlu agromechanicznego
przy Politechnice Warszawskiej.

Okres nauczania na tym wydziale trwac¢ bedzie
3 lata. Program pierwszego i drugiego roku studiow
zblizony jest do programu wydziatu mechanicznego,
natomiast na trzecim roku wprowadzona bedzie da-
leko posunieta specjalizacji powigzana $cisle z zagad-
nieniami rolnictwa.

NARODOWA POZYCZKA ROZWOJU SIt POLSKI

Narodowa pozyczka rozwoju Sit Polski rozpisana
przez Rzad RP na sume 1200 milionéw zt spotkata sie
z poparciem catego narodu, albowiem w ciggu za-
ledwie 20 dni 8,5 miliona obywateli subskrybowato
okoto 1.580.000.000 zt.

ze poczawszy od miesigca
listonosze wiejscy i miejscy przyjmowac

terminie do dnia 15 kazdego miesigca na

Prenumerate ulgowg wptacaé nalezy wytgcznie za pomocag blankietow PKO na

wtasciwe konto.
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