ROK XXIV GRUDZIEN 1951 ZESZYT 12

MECHANIK

MIESIECZNIK TECHNICZNY

ORGAN
STOWARZYSZENIA INZYNIEROW | TECHNIKOW MECHANIKOW POLSKICH

REDAKCJA: WARSZAWA, ULICA MICKIEWICZA 18 ADMINISTRACJA: WARSZAWA. ULICA CZACKIEGO 375

Wspélnym wysitkiem

przezwyciezymy obecne trudnosci

Jest rzeczq bezsporng, e w toku realizacji Planu 6-letniego osiggneliSmy znaczne sukcesy
w uprzemystowieniu kraju, we wzroscie jego sty i kultury i temu rozwojowi towarzyszyl stale
wzrost dobrobytu. Ostatnio jednak przezywamy tmadnoscz w dziedzinie zaopatrzenia ludnodci
w. szereg wainych artykuléow.

Podstawowg przyczyng i podstawowym tem, na ktérym rozwijajq sie obecnie trudnoset
w tch obecnej formie jest znana dysproporcja miedzy rozwojem przemystu socjalistycznego.
a tempem rozwoju rolnictwa, pozostajgcego w przewasnej swojej czesci no torach gospodarki
indywidualneg, drobnotowarowej, lub kapitalistyczne;.

O ile przed wojng wiekszo$é ludnosei stanowita ludnosé rolwicza, o tyle juz w 1950 7
wiekszq czeéé ludnosei stanowi ludnoéé poza rolnictwem, przy czym w 1951 r. nastapit nowy
waczny przyrost ludnoset poza rolnictwem. Jasne jest, Ze ten wzrost ludnodci poza rolwic-.
twem, wzrost wywolany szybkim tempem uprzemyslowienia kraju, stworza powaine dodatko-.
we zapotrzebowania ma produkty rolnicze i jest jednym ze Zrédet trudnodci w zaopatrzeniu
miast.

Jak nadgza rolnictwo za tym wzrostem zapoirzebowania ¢ jakic jest w porowwanin z tem-
pem war ostu przemysly — tempo wzrostu naszego rolnictwa? Jezeli przyjgé za 100 produk-.
cje przemystu  wielkiego ¢ $redniego w roku 1938, to wedlug planu ne rok 1951 produkcja
ta wyniesie 268, przy czym nalezy sgdzié, te nie baczqe na pewne przeszkody w  wykonaniu
planu przemystowego, ktére zarysowaly sig szczegélnie w trzectm kwartale, plon ten w skali
catego roku zostanie wykonany. Jeteli przyjqé za 100 globulng produkcie rolwictwa w 1938
roku, to wedtug plany na rok 1951 wyniesie ona 106, — przy czym w 2wiqzku 2z pewnym
zmmniejszeniem hodowli trzody chlewnej © stabym wurodzajem ziemniakdw wywolanym suszg,
ten plan w zakresie rolnictwa nmie zostanie w petni wylkonany. Widzimy wige wyraing dys-
proporeje miedzy tempem rozwoju prrzemystu soecjalistycznego i tempem rozwoju rolnictwa.
Ta dysproporcja istwiale juz w okresie planu 3-letniego, ale poglebila sig ona ¢ zaostrzyta
w okresie Planu 6-letniego, a zwlaszcza w roku 1951.

Swiadezg o tym mnastepujgcee liczby: jeseli przyjgé za 100 produkcje wielkiego
1 $redniego socjalistycznego przemystu w roku 1949, to znaczy pod koniec planu 3-letniego —
to produkcja w roku 1951, wedtug przewidywanego wykonania, wyniesie 151, Jezeli natomiast
prayigé za 100 produkcje rolniczg w kovicu planu 3-letniego, to miala ona wyniesé wedlug
planu na rok 1951, ktéry to plan z przyczyny pewnego cofniccia sie hodowli trzody chlewnej
oraz slabego urodzaju ziemniakow © jarzyn, nie zostante w pelni wykonany, tylko 123. W ten
sposéb dysproporcja migdzy tempem rozwoju produkcji przemystowej i produkcji rolniczej,
ktora istniala juz w okresie planu 3-letniego, poglebila sie .1 zaostrzyla, zwlaszcza w roku
1951, w Ektérym na pewnych odcinkach, gtéwnie wskutek wamnkow klimatycznych, nastg-
pito pewne zmniejszenie produkceji rolmczeg
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Powstaje pytanie: jeieli rolnictwo nie moie nadqiyé za tempem rozwoju industriali-
zacji kraju, czy. maley rozwijaé industrializacje kraju w takim tempie, w jakim my jg roz-
wz’famy? Zalézmy sobie na chwile, choé jest to rzecz mieprawdopodobna ¢ absurdalna, ze zatrzy-
mujemy mdustmalzzacy@ kraju. Co to znacey? To znaczy, ie zatrudnienie zmmeyszyloby sie
o setkt tysigcy 1 miliony 0séb. Spowodowaloby to wielki spadek sity nabywczej ludnodci miej-
skiej 1 zwezilo rynek zbytu dla artykuléw rolniczych. A przeciez, jak wiadomo, brak szero-
kiego rynku zdbytu dla artykuléw rolwiczych, byt w okresie przedwojennym jedng z przyczyn
nedzy wst.

Zwolnienie tempa industrializacii, wstrzymanie tempa industrializacji przeszkodziloby
utrwaleniu i rozwojowi systemu socjalistycznego we wszystkich dziedzinach naszej gospo-
darki i sprzyjalby odrodzeniu sit kapitalistycznych, byloby wiee blednym, szkodliwym, niedo-
puszczalnym z punktu widzenia interesow pasistwa, intereséw narodu, intereséw robotnikéw,
intereséw chlopéw pracujqceych, intereséw socjalizmu.

Moze wiec wobec tego, e nie moina zmiejszaé tempa industrializacsi, nalezy sforsowaé
tempo rozwoju rolnictwa przez sztuczne forsowamwie spéldzielczosci produkeyjnej. Rzecz
jasna, Ze i takie rozwigzanie byloby bledne i szkodliwe. Przejseie rolnictwa indywidualnego na
tory gospoda'rki zespolowej jest procesem diugotrwalym, opartym o narastenie sit material-
nych panstwa i jego rezerw, o wzorst produkeji przemystowej 1 w szczegdlnosei, zwlaszeza w za-
kresie artykulow produkcyjnych obstugujqeych rolnictwo, o wzrost sty finansowej paristwa,
o przefom w $wiadomoser chlopskief, o zrozumienie komecznoscz tego procesu, o pelng dobro-
wolnodé 1 o narastanie dostatecznych kadr chlopskich dla poprowadzenia przysztych zespoléw
i wreszeie — 0 umocnienie i rozwdoj istniejgeych spétdzielni, jako przykladu dla masy chiop-
skiej. Wszelkie sztuczne forsowanie, wszelkie przeskakiwanie etapéw byloby tylko szkodliwe
i podrywaloby calg sprawe przejécia na tory spoldzielczodci produkcyjne;.

Skoro wiec nie mozina zatrzymadé 1 nie wolno zatrzymaeé tempa industrializacii, skoro
wige nie mozne i nie wolno sztucznie forsoweé tempa przechodzenia gospodarki indywidual-
nej na gospodarke zespoltowq — to trzeba zrozumied, e dysproporcje miedzy tempem rozwoju
przemystu i tempem rozwoju rolwictwa sq mieuntknione i na diuiszy okres sq zjawiskiem to-
WATZYSZQCYmM NAszemu roZwojows gospodarczemu.

Musimy postawié przed sobq pytanie, jakie sq drogi przezwycieienia obecnych trudnosct.

Chlopi pracujgcy malo i sredniorolni muszq jak najpredziej w calej pelni zrozumieé, a na-
sza propaganda i agitacje must im do tego dopomde, e sojusz robotniczo-chlopski nie moze
byé jednostronny. Sojusz ten wyraia sie miedzy innymi na platformie gospodarczej. Wiadomo,
Ze ustroj kapitalistyczny cechowala hustawka cen. Wiadza ludowa robi, kosztem czasem wiel-
kich wysitkéw finansowych, wszystko, aby nie dopuscié do powodujgcej wielkie straty dla
chtopéw hustawki cen na artykuly rolnicze.

Czy stusznym jest ¢ sprawiedliwym, 2eby parstwo ludowe i klasa robotnicza i caly naréd
ponosity wielkie koszta, zwigzane z utrzymaniem cen w okresie nadmiaru niektérych artyku-
téw po to, ateby w okresie braku tych artykuléw kulacko-spekulanckie - elementy wusitowaly
-podbijaé te ceny. Rzecz jasna, Ze to jest niestuszne. Muszq to zrozumieé chlopi pracujgcy mato
t $redniorolni ¢ nasza propaganda i agitacja musi im zrozumienie tego w petni ulatwié.

Wyijatek z referatu wygloszonego dnia

9 pazdziernika br. przez
wicepremiera Hilarego Minca.

Walczcie o jak najwiekszq oszczednosé
surowcéw, paliwa i energii elekirycznej!
Starajcie sie jak najlepiej wykorzystaé
posiadane maszyny, narzedzia i urzqdzenia!
Obnizajcie koszty produkcji —
polepszajcie stale jej jakosé!
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PLANOWANIE OBROBKI | DOBOR WLASCIWYCH WARUNKOW
SKRAWANIA ZASADNICZYMI ELEMENTAMI EKONOMIZACII
PRODUKCJI

Wykladnikiem prawidlowej gospodarki za-
kladu przemystowego, wskaznikiem ekonomicz-
nym tej gospodarki jest koszt wlasny produkeji
na ktéry skladaja sie: robocizna, koszty surow-
cOw, energii, amortyzacji maszyn i urzadzen, ko-
szty administracyjne, personelu technicznego
i kierowniczego. *

Dazeniem kazdego socjalistycznego przedsie-
- biorstwa przemystowego powinno byé state
obnizanie kosztéw produkeji
wlasnej przez wprowadzanie nowych Srodkéw
i metod produkeji, lepsze zorganizowanie pracy
oraz krzewienie ruchu racjonalizatorskiego i no-
watorskiego, bedgcego wyzsza formg wspdlza-
wodnictwa pracy, co w rezultacie stwarza realne
mozliwoSel podniesienia iloSciowego produkeji,
obnizenia kosztu wyrobdéw, jak rowniez moz-
liwo&é wzrostu zarobkéw pracownikéw.

Obliczanie norm wyrobu, ezyli ilo§ci pracy na
jednostke czasu, na przyklad ilosci sztuk wyko-
nanych w ciggu 8-mio godzinnego dnia pracy
(jednej zmiany), lub obliczanie norm czasu,
czyli czasu na jednostke pracy (na jedna sztu-
ke) moze byé dokonane na drodze do$wiadczal-
no-statystycznej, badz na drodze analizy pracy,
podziatu jej na elementy i obliczenie odnoénych
poszczegoblnych okreséw czasu. Ten drugi spo-
s6b obliczania oparty jest na przestankach na-
ukowych i powinien byé wylacznie stosowany.

Analiza pracy prowadzi do ustalenia w da-
nych konkretnych warunkach technicznych do
norm techniczny ch czasu, bedgeych
nie tylko wynikiem naukowego podejscia do te-
go zagadnienia, ale rOwniez czynnikiem aktywi-
rujageym i mobilizujgeym pracownikéw socja-
listycznej produkeji.

Analizujgc warunki produkeji, pod katem wi-
dzenia, najekonomiczniejszego wyprodukowa-
nia danego przedmiotu zgodnie z wymaganiami
konstruktora, nalezy zestawié te elementy, kto-
re bedaec $rodkami dla przeprowadzenia nie-
zbednego procesu technicznego, dadzg sie wy-
korzystaé najekonomiczniej.

Sg jednak takie sytuacje w produkeji, kiedy
przestanki ekonomiczne dla niektérych ogniw
procesu produkeyjnego nie moga byé decyduja-
cymi., Ma to miejsce na przyklad przy istnie-
niu ,,waskich gardel w produkcji; woéwezas
dla - zabezpieczenia ogdlnej ekonomicznej wy-
dajnosei, stwarza sie dla niektérych ogniw pro-
dukeyjnych warunki maksymalnej wydajnoSci.

Dla ustalenia podstaw, na ktérych powinna
byé sporzadzona techniczna norma eczasu, ha-
lezy przeprowadzi¢ dokladna analize procesu
produkeyjnego, na ktéry skladaja sie elemen-
tarne ruchy robocze tworzace czyny robocze,
czynnodci, zabiegi i operacje. Ustalenie tych po-

je¢ oraz ich granic jest niezbedne dla jedno-
znacznego operowania nimi we wszystkich za-
kladach przemyslowych.

Operacjsag nazywamy skladowy czesé
procesu produkeyjnego, ktéra jest wykonywana
przez jednego robotnika lub kilku robotnikéw
(zespbl, brygade), na jednym stanowisku robo-
czym, w odniesieniu do jednego okreSlonego
przedmiotu (rys. 1).

12825181

Rys. 1. Operacja.

Z, powyzszego wynika, Ze operacja jest dzia-
laniem w ramach ustalonej sytuacji, ktérg okre-
§la czlowiek, stanowisko robocze i przedmiot.
Stanowiskiem roboczym . nazywamy zespdi
wszelkich $rodkéw (wyposazenie obrabiarek,
maszyn, narzedzia, przyrzady i uchwyty, urzg-
dzenia podno$ne i transportowe), niezbednych
dla wyoknania okre§lonej operacji.

Zabiegiem nazywamy skladowsg czesé.
operacji, ktora jest wykonywana przez jedne-
go robotnika lub kilku robotnikéw (zespdt, bry-
gade) na jednym stanowisku roboczym, w od-
niesieniu do jednego okreflonego prrzedmiotu
1 przy jednym okre§lonym zamocowaniu tego
przedmiotu i jednej pozycji tego przedmiotu
(rys. 2).

ZJabieg |
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Rys. 2. Zabieg,

Z podanego okreslenia wynika, Ze zabieg jest
dzialaniem w ramach bardziej szezegélowo
ustalonej sytuacji, ktérg okre§la: cztowiek, sta-
nowisko robocze, przedmiot, jego zamocowanie
i pozycja.
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Czynnosécia nazywamy skladows czesé
zabiegu, ktéra jest wykonywana przez jednego
lub kilku robotnikéw (zespél, brygade), na jed-
nym stanowisku roboczym w odniesieniu do
jednego przedmiotu przy jednym zamocowaniu,
jednej jego pozycji i dotyczaca okreSlonej ob-
rabianej powierzchni, przy okre§lonej pred-
koSci obrotowej lub postepowej przedmiotu ob-
rabianego wzglednie narzedzia oraz przy usta-
lonym przekroju warstwy skrawanej lub zmie-
niajacym sie w sposéb ustalony, uwarunkowa-
ny kinematyka skrawania (rys. 3).

Ty
) S —————
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Rys. 3. Czynnosé.

Czynnoéé jest wiee dzialaniem w ramach bar-
dzo szczegétowo ustalonej sytuacji, okredlonej
dodatkowo w stosunku do zabiegu obrablana
pow1erzchma, przekrojem warstwy skrawanej
i szybkoscia skrawania.

Czynem roboczym nazywamy skla-
dowg czesé czynnofei, stanowiacy zespélt ruchdéw
roboczych, niezbednych do wypelnienia elemen-
tarnego zadania wykonawczego wlasciwego lub
pomocniczego (rys. 4).

Rys. 4. Czyn roboczy.

Ruchem roboczym
prostszy i najmniejszy,
pracy maszynowej, maszynowo-recznej lub
recznej, wyrazajacej sie w jednorazowym prze-
mieszezeniu jakiegokolwiek czynnika material-
nego (rys. 5).

nazywamy naj-

Rys. 5. Ruch roboczy.

Projektujac poszezegdlne elementy skladowe
procesu produkeyjnego nalezy zanalizowaé czas
pracy przeznaczony ha wykonanie operacji, a po
dokonaniu tej analizy ustali¢ te elementy i obli-
czyé techniczng norme czasu, czyli najmniejszy
niezbedny okres czasu w danych warunkach pro-
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wymierzalny element.

dukcyjnych konieczny do wykonania wyznaczo-
nej operacji w normalnych warunkach pracy.

Techniczng norme czasu t oblicza
sie z wzoréw:

of [1]

os

Tub

Ty
in = '——‘Z:D + Losw + twp + Zos + tof [2]

gdzie:
T). — czas na zaznajomienie sie z rysun-
kiem, procesem technologicznym, na
przygotowanie obrabiarki i jej uz-
brojenie w narzedzia, przyrzady
i uchwyty i na jej rozbrojenie po
wykonaniu pracy (czas potrzebny
‘na pobranie i dostarczenie z narze-
dziowni narzedzi, przyrzadéw i uch-
Wytow, materialu do obrébki, jak
réwniez czas na oddanie i odniesie-
nie narzedzi, przyrzadéw i uchwy-
téw oraz wykonanego przedmiotu
hie powinien byé Wliczony do T, );
) — ilo§é eczynnosei, operacji lub przed-
miotéw obrabianych;
tww — czas wykonania wlasciwy (techno-
logiczny) czyli czas maszynowy,
czas maszynowo-reczny lub reczny;
Lup -— a) czas na zamocowanie i zdjecie
przedmiotu obrabianego,
b) cza3s na pomiary obrabianego
przedmlotu
¢) czas zwiazany z zabiegiem, uza-
lezniony od dokladnosei i glad-
koSci obrabianej powierzehni, od
konstrukeji mechanizméw oraz
od konsitrukeji narzedzi,

a) czasu l. — obstugi organizacyjnej,
b) eczasu to, — obstlugi technicznej,
teo — czas potrzebny na ulozenie i zebra-
nie narzedzi, czas na smarowanie
i oczyszezenie obrab’arki,
tor — czas na zmiane stepionego narze-
dzia, regulacje obrabiarki, dogla-
dzanie narzedzi osetka, czas na usu-
wanie wioérow;
tof — czas przeznaczony ha odpoczynek
robotnika i na zalatwianie potrzeb
fizjologicznych.

Wykreélnie ujetg analize procesu produkeyj-

nego przedstawia tabl. 1.

Na czynniki okre§lajgce normalne warunki

pracy sklada sie:

1) kwalifikacje robotnika niezbedne dla wy-
konania danej operacji;

2) wlasciwe naddatki materialowe, zabez-
pieczajace mozliwo§é przeprowadzenia
danej operacji przy réwnoczesnej oszczed-
nosci materiatu;

3) dobér i wykorzystanie

wzgledem :

a) mocy,

obrabiarki pod
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. TABLICA I . warunki obrébki lub woarunki najwyiszej wy-
Analiza czasu produkeji i technieznej normy czasu dajnodci. Jak wiadomo, ekonomiczny‘ okres
~ o] 1o 2 prvcren To Technicina trwaloSei ostrza mozna wyrazié przybliZonym
B . .
- 3 -§ E przeszkod tfechmcznychf— 702{”1 ey wzorem
SIZBISe—————— 1 ¥ |wonmial < | § : KRr
315888 $ [wykonania| § | 8 T =1p(s— 1) Atgy + <= [3]
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§ § é _i%l i 21, nasc § § § -é g gdZIe:
3 ig als g 5|8 T.. min — ekonomiczny okres trwaloSci
S 187 | 1, Zoteiny od procownike | S | S | & | & < ostrza,
S ! s 33]° ’ ! ]
tor Zaliczany do normy czasu s p=—= |
{adpoczynek « potrzedy fizjolog ) - I L I+ w, 4 w,
238 . T t
*ﬁ_ 7 [ K S ] . ;e .
| |32 foo OgunIACYTY Vil ! L mn — jest dlugoscia skrawania, lmm — dhu-
£ 5§ tor techniczn crprt . goscia obrabianego przedmiotu, w;
8 8 & o Y i) ;ﬁ:ee{ | i ws mm — biegiem i wybiegiem na-
Q N I + 3
g b o rzedzia
] = tw Czas reczn N i ’ . X
& Egh_,, ! %' U E R = s — wykladnik potegi we wzorze Taylora
x4 1 [
I . gg Toaw C2as masz -reczny : : ‘L':/ ; : 7 o= *Ci S,
£ 5§88 Lt %ﬁ : 2
5 § S, S [ fem Cras maszynowy : ! H |
51 %o Y : ; t-, min — czas potrzebny do zmiany narzedzia,
R ve .
31 515 tor Cras recany D \ ! ! K, 7zt — koszt eksploatacji narzedzia przypa-
> S 5 A s e
MR- j 'L T dajacy na ckres trwalosei ostrza T,
~ | §.§ lfome Lzas masz -receny L-.%’"“J ! czyli koszt zaostrzenia i koszt narze-
By 551 Gl Jatowy ; : dzia pr‘zypadajgcy na jedno ostrzenie,
3 i.sggg]fm [ r— } 20 7t — }a,czny' kobsu jednej mlnl{ty pracy
I Coms t obrabiarki, zarobku robotnika i tych
o . ’ »
praygotowawcro - rakariczeniowy -t wszystkich kosztéw nakladowych, kto-
— re w odniesieniu do jednostki czasu
et nie ulegaja zmianie, mimo zmiennych
b) szybkosci obrotowej, warunkow skrawania.
¢) doktadnoéci, Okres najwyzszej wydajno$ei T,, wyraza
d) wymiaru, sie wzorem:
e) urzadzen pomocniczych, stanowiacych, Tw = (s — 1) .t,, min [41]
normalne wyposazenie obrabiarki; Ekonomiczny okres trwaloSei ostrza T.. od-
4) dobodr i wykorzystanie narzedzia ze wzgle- powiada najnizszemu kosztowi wlasnemu ope-
du na: racji, co nie znaczy jednak, aby réwnoczednie -

a) material narzedzia,

b) ksztalt geometryczny ostrzy i czedci chwy-
towej,

¢) sposéb zamocowania obrabiarki i calego

narzedzia,

sposéb ostrzenia,

e) kryterium stepienia;
5) dobér wilasciwych warunkéw skrawania:
a) szybkodci z uwzglednieniem czynnikéw

ograniczajacych szybkosé, jak obrabiarka,
narzedzie i pozostale warunki skrawania,
posuwu 1 czynnik6éw ograniczajgcych po-
suw, jak gladkosé powierzchni, ksztalt
ostrza narzedzia i wytrzymalo$é mechani-
Zmow posuwl,
gtebokosel skrawania i czynnikéw ogra-
niczajgcych te gleboko§é, jak naddatki
materialowe, stopien dokladnodei i glad-
kosci przedmiotu,
chiodzenie i eczynniki ograniczajace
skuteczno$é wplywu chlodzenia;

6) organizacja stanowiska roboczego.

Dazac do skracania czasu maszynowego nale-
7y zawsze mieé¢ na uwadze, zZe zasadniczym ce-
lem jest stworzenie takich warunkéw pracy,
przy ktorych wlasne koszty produkceji beda naj-
nizsze., Mamy tutaj do wyboru ekonomiczne

c)

d)

i zawsze odpowiadal najnizszym kosztem pro-
dukeji catego zakladu przemystowego.

Moze si¢ na przykiad zdarzyé, ze w niekto-
rych ogniwach linii potokowych, aby uzyskaé
najnizsze koszty wilasne produkeji nalezy zasto-
sowaé okres najwyzszej wydajnosei Tpy.

W tych zakladach przemyslowych, w ktérych
produkcja jest ustalona, szczegélnie przy pro-
dukeji wielkoseryjnej i masowej, powinno sie
wyzZnacza¢ ekonomiczne okresy trwaloSeci ost-
rza w zalezno$ei od rodzaju narzedzia, mate-
rialu skrawanego i rodzaju skrawania. Tabl.
IT podaje przykladowo okresy trwaloSci ostrzy
T, zalecane przez przemyst radziecki.

TABLICA II

Ekonomiczne okresy trwaloSci ostrza 7. min stoso-
wane w ZSRR dla narzedzi ze sali szybkotnacej

Tg v b "Eﬁ Wievrt;a % Frezy Rt%ZI;;]i:r-
= g ‘g N 5 chwy'tem chwytem
=03 2 eylin, | stoz. fwale.] ezot. | eylin. | stoz.
gy |l 20 | 10 | 12 212160 | 19 | 87
B o 5 | 52 | 75 | 356 [ 266 | 59 | 169
e |Termis] 80 | 19 | 21 | 870 | 280 | 83 | 64
Hwo 17,40 70 | 56 | 131 | 622 | 465 | 96 | 802
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Aby dobrze zaplanowaé proces
technologiczny nalezy dokonaé¢ po
pierwsze: wlasciwego wyboru obrabiarki, po
drugie: wlasciwego wyboru narzedzia, po trze-
cie: wladciwego wyboru warunkéw skrawania.

Przy wyborze obabiarki winniSmny
sie kierowaé poza charakterystycznymi, tech-
nicznymi cechami, ktére sg niezbedne dla wy-
konania danej operacji, jak wymiary, kinema-
tyka i inne, mozliwogcig uzyskania zadanej do-
kladnoéci ksztaltu i wymiaréw przedmiotu ob-
rabianego oraz wlasciwe] gladkosci powierzch-
ni.

Oproéez tych cech winniémy uwzglednic te ce-
chy techniczne, ktére wplywaja na czas przy-
gotowawczo-zakonczeniowy T,. oraz czas ma-
SZynowy t,.

MaJac na przyklad do wyboru Wykoname
pewnej ilosci przedmiotéw na tokarce lub na re-
wolwer6wee, musimy zanalizowaé przy jakiej
ilosci sztuk oplaca sie uzywaé rewolweréwke.
Jak wynika z rys. 6, wobec wiekszego okresu
czasu przygotowawczo-zakonczeniowego dla. re-
wolwer6wki niz dla tokarki Ty > T, nato-
miast mniejszych czaséw maszynowych na re-
wolwerdéwce niz na tokarce t,, > 1, istnieje
taka ilodé sztuk <,, powyzej ktérej laczny czas
obrébki T, b@dzle mniejszy przy obrobce na
rewolwerdwee niz na tokarce.

tokarka - X
-~ rewolwerdwka

T ~

L ——
)
PLaf — — MY

/<<q<

N Lo <l tms >t
Toz, ﬁﬁ RN a2y o2y < lpzr o Ty 2 tmp

{s
Hos¢ sztuk i

Czas T min

21-282/51-R6
Rys. 6.

Jezeli chodzi o wyboér rodzaju na-
rzedzia, to nalezy wyb’eraé takie, przy kto-
rym czas maszynowy t, bedzie najmniejszy
przy zachowaniu przemystowo-ekonomicznego
okresu jego trwaloéci, uzaleznionego od jego
cech materiatowych, geometryeznych i od pozo-
stalych warunkow skrawania, czyli od posuwu,
glebokosei i szybkosei skrawania.

Obliczajge dia przykladu czas maszynowy,
niezbedny dla zebrania pewnej warstwy mate-
riatu z plyty,
z trzech sposobéw obrébki: przy pomocy freza
czolowego, freza tarczowego i noza strugar-
skiego, czas maszynowy t, frezowania glowi-
cg frezarskg jest najmniejszy.

Biorac nastepnie pod uwage czas potrzebny
na uzbrojenie obrabiarki nalezy dokonaé wia-
§ciwego doboru obrabiarki i narzedzia.

Przystepujac do wyznaczenia najwla§-
ciwszych .warunkdéw skrawania
w oparciu o ekonomiczny okres frwatosci ostrza
T , badZz w oparciu o okres najwyzszej wydaj-
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dochodzimy do wniosku, ZzZe-

noéci ostrza T,, , nalezy przeanalizowaé dwie
nastepujace zaleznosei:

C
————— min [5]
v P g

Q = 1000.v.p .9 mm3/min

T =

(6]

Wzor [5] przedstawia zalezno§é miedzy szyb-
kodcig - skrawania v, posuwem p i glebokoscia
skrawania g, a okresem trwaloSci ostrza T. Wy-
razenie [6] przedstawia zaleznoSé miedzy szyb-
kodcig skrawania v, posuwem p i glebokoscig
skrawania g, a Wydajnosciq narzedzia @ mie-
rzong objetoscia wiéréow w mms3, zeskrawanych
w ciggu jednej minuty.

dJezeli T = Ty, lub T = T, czyi T =
= const, wéwezas zmiana jakiegokolw’ek czyn-
nika v, p lub ¢ we wzorze [5] wywoluje ko-
niecznosé zmiany dwoch pozostalych tak, aby
iloczyn

74 . Pb - g
byt wielko§ciag stala, co nie oznacza jednak, zZe
iloczyn

v-p-g

we wzorze [6] bedzie wielkoScia stala, gdyz wy-
kladniki potegowe a, b, ¢, we wzorze [5] nie sa
gobie réwne. Na podstawie licznych doswiad-
czen stwierdzono, iz ukladajg su; one w sposé6b
nastepujacy:

a>b>ec
Na przykiad przy toczeniu stalami szybkotna—
cymi SW18
stali weglowych
C
T = 255 L phd . g2 4
stali chromoniklowych
T = K

zeliwa

o1 . phb L ghb

przy toczeniu spiekanymi weglikami metali ty-
pu S1 — stali weglowych

P
T = - N
p50 L p20 L I0

typu H1 — zZeliwa

T—— ¢ ;

220 . p20 L gho

Z podanych rozwazafi wynika, Ze zmieniajac
czynniki we wzorze [5] w taki sposéb, aby T
zachowalo warto$é staly, powodujemy zmiane
wartoéci Q.

Poniewaz Q przedstawia ilo§¢ mm3 materialu
zeskrawanego w ciggu jednej minuty, wobec
tego powinniSmy dazyé do tego, aby ilosé ta
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7. Ksztalt ostrza jnoza z zaokraglonym wierz-
chotkiem.

byta jak najwieksza. Osiggnac to mozna, zacho-
wujac Te&k = const, lub Tnw — const, przez
zwiekszenie glebokosci skrawania g kosztem
zmniejszenia posuwu p i szybkosci skrawania v
lub tylko posuwu p. Mniej korzystne jest zwiek-
szenie posuwu p. Zwiekszenie szybkosci skra-
wania v powoduje konieczno$¢ takiego zmniej-

Rys.

Rys. 8 Ostrze noza z rys. 7 (powiekszone X 15).

Rys. 9. Powierzchnie watka ze stali 0 Rr — 58 kG/mm2,
81 mm, skrawanego nozem z rys. 7,

na tokarce o napedzie cigglym, o mocy N = 10 kW,
15 mm,

1,04 mm/obr, v.— 100 m/min. Wysoko$¢ nieréw-

0 Srednicy D =

typu ,Gustlof“. Warunki skrawania: g =

p:

nosci H = 200n.

MECHANIK
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Rys. 10. Ksztalt ostrza noza ze Scigtym wierzchotkiem.

szenia posuwu p lub glebokosci skrawania g,
badz rownoczesnie obu czynnikow, ze wydaj-
nos¢ narzedzia zmniejsza sie.

Mozemy stad wysnué¢ wniosek, ze do otrzyma-
nia maksymalnej wydajnosci ostrza mierzonej
objetoscig widréw zeskrawanych w jednostce
czasu przy ustalonym ekonomicznym okresie

Rys. 11. Ostrze noza z rys. 10 (powigekszone X 15).

Rys. 12. Powierzchnia watka ze stali o Rx = 58 kG/mm2,
o $rednicy D — 81 cm, skrawanego nozem z rys. 10,
na tokarce o napedzie ciggtym, o mocy N = 10 kW,

typu ,Gustloff*. Warunki skrawania: g — 15 mm,
p = 1,04 mm/obr, v = 100 m/min. Wysokos$¢ nierdw-
nosci H = 10ji.
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trwalo$ci ostrza T.. lub przy okresie najwyz-
szej wydajnosci ostrza T, nalezy stosowaé:

1) mozliwie najwicksze przekroje warstwy
skrawania F',

2) mozliwie najwieksza glebokoéé skrawania
g, jezeli przy okre§lonym przekroju po-
przecznym warstwy skrawanej gleboko§é
skrawania moze byé zwickszona kosztem
posuwu,

3) mozliwie najwiekszy posuw p, dla danego
przekroju poprzecznego warstwy skrawa-
nej. '

KorzySci jakie moze przynie§é zwiekszenie

glebokoéci skrawania g sprowadzaja sie nie
tylko do zwiekszenia wydajnosci ostrza, ale
réwniez do zmniejszenia iloSci przejséé narzedzia
dla zebrania warstwy naddatku. Oczywiécie, ze
istnieja czynniki ograniczajace zwickszenie
glebokosdei warstwy skrawanej g jak i posuwu
p. Czynnikiem ograniczajacym glebokosé skra-
wania g jest przede wszystkim moc obrabiarki,
sila miedzyzebna w ukladzie k61 zebatych, od-
ksztalcenia narzedzia i przedmiotu obrabiane-
go oraz drgania jakie mogg wystapié podczas
obréobki. Zwiekszenie posuwu moze byé ponad-
to ograniczone wymaganym dopuszczalny_m
stopniem gladko§ci powierzehni.

Nalezy stwierdzié, ze istniejg pewne rezerwy
mocy i wytrzymalosci obrabiarek, umozliwiaja-
ce zwiekszenia szybko$ei, posuwu i glebokosel
skrawania, istniejg realne mozliwoSei lepszego
wykorzystania wlasnosci skrawajacych narze-
dzi na drodze stosowania optymalnych ksztal-
tow ostrza, wlasciwej obrdébki cieplnej narze-
dzia, azotowania, chromowania a nawet mie-
dziowania narzedzi oraz na drodze wlasciwego
ostrzenia i elektropolerowania ostrzy.

Dobierajac warunki skrawania winniémy wo-
bec najczeéciej ustalonej glebokoSci skrawania,
odpowiadajgcej naddatkowi materialowemu na
obrébke, staraé sie zwigkszyé przede wszystkim
posuw, a nastepnie szybko§é skrawania.

Ograniczenie posuwu ze wzgledu na wyma-
gang gladko§é powierzchni moze byé znacznie
zmniejszone przez wiasciwg konstrukeje ostrza,
ktérego pomocnicza krawedZ skrawajaca po-
winna byé tak uksztaltowana, azeby wielkosé
nier6wnod$ci wynikajaecych z odwzorowania
ksztaltu ostrza byla mozliwie najmniejsza.

Stosujge na przyklad néz tokarski posiadajg-
¢y pomocniczg krawedZ skrawajaca réwnolegla

na diugosei okoto 1,5 do 2 posuwdéw do osi toczo-
nego przedmiotu, mozemy — jak wykazuje do-
Swiadczenie — zmniejszyé wielko§é nieré6wnoseci
kilkadziesigt razy. Fakt ten potwierdzajga wyni-
ki pomiaréw gladkosei powierzchni 1), dokona-
nych metoda cienia (aparatem WB4), walka ze
stali weglowej o wytrzymaloéei R, =58 kG/mm?2,
obrabianego nozami o promieniu zaokraglenia
r = 1 mm (rys. 7, 8, 9) i nozami ze Scietym
wierzchotkim (rys. 10, 11, 12). Jak wynika
z pomiaréw wysoko§é nieréwnodei powierzch-
ni walka toczonego mnozem z werzchotkiem
Scietym jest 20-krotnie mniejsza od wyso-
kosci nieréwnosci powstalych przy obrébce no-
zem o promieniu zaokraglenia krawedzi tngcej
r = 1 mm. Podkre§li¢ nalezy, ze trwalosé ostrzy
ze Scietym wierzcholkiem, jak to wynika z prac
wlasnych autora, nie jest mniejsza od trwalosei
ostrzy z wierzcholkiem zaokraglonym, a nawet,
jak podajg Zrédla radzieckie, powinna byé wiek-
sza o 10 do 209/,.

Jezeli znaczne zwickszenie posuwu mogloby
spowodowaé nadmierny wzrost sily poosiowej
i przekroczenie dopuszczalnych naprezenn w naj-

-slabszych elementach mechanizméw posuwo-

wych (np. przy tokarkach — koélka zebatego
wspdlpracujacego z zebatks), lub mogloby nad-
miernie zwiekszyé moment i grozié¢ wylamaniem
zebow mnajslabszej pary kot zebatyech wrzecien-
nika, wéwezas pozostaje jako jedynie wlasciwy
spos6b zwiekszenia wydajnosei — zwiekszenie
szybkoSci skrawania w celu pelnego wykorzy-
stania mocy siln‘ka obrabiarki, lub o ile moc sil-
nika jest w pelmi wykorzystana — przez zamia-
ne silnika na silnik o wiekszej] mocy i zazwy-
czaj czeSciowa modernizacje obrabiarki.

Poniewaz zwiekszenie szybkoSel skrawania
powoduje obnizenie trwaloSci ostrza, nalezy
wykorzystaé mozliwosé jaka nam daje zmiana
ksztaltu ostrza, a przede wszystkim zastosowa-
nie ostrzy ze sniekanych weglikéw metali (o ile
nie byly przed tym uzywane) i1 wiladciwy do-
bér ksztattu ostrzy stosowanych przy szybko-
§ciowej obrdébee, w zalezno$ei od materialu ob-
rabianego, sposobu i rodzaju obrobki.

1) Dane przytoczone z pracy autora prowadzonej
w Zaktadzie Mechanicznej Obrébki Materiatow Aka-
demii Gorniczo-Hutniczej w Krakowie przy udziale inZ.
Stanistawa Markowskiego, adiunkta Zakladu MOM.

Od Twoich osiggnie¢ produkcyjnych

Od sily Polski

zalezy sila Polski!

zalezy Twoja przyszlosé
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ZASADY WIERCENIA OTWOROW KWADRATOWYCH
| SZESCIOKATNYCH

Artykul! omawia sposoby wykonywania otworéw kwadratowych
i szeSciokatnych przy pomocy odpowiednio do tego celu uksztaltowanych
wiertel. Omowiona jest ogdlnie konstrukcja zarysu poprzecznego wiertta
do wykonywania otworéw kwadratowych oraz do otworéw sze§ciokat-
nych, przy czym podane sg przyktadowo rozwigzania konstrukcyjne wier-
tel tego rodzaju i odpowiednich przyrzagddéw oraz sposoby ich wykonania.

Wsiep

Przy zastosowaniu odpowiednich narzedzi
i przyrzadéw wiercenie otworéw kwadratowych
lub szeSciokgtnyeh moze byé dokonane na kaz-
dej obrabiarce, posiadajgcej wrzeciono obroto-
we; najodpowiedniejsza do tego celu jest wier-
tarka pionowa. Wiercenie otworéw kwadrato-
wych moze znaleié zastosowanie nie tylko
w produkeji masowej (budownictwo, przemyst
samochodowy i wagonowy, np. otwory w klam-
kach drzwiowych), lecz réwniez ze wzgledu na
maly naklad na pomoce warsztatowe -— przy
produkeji matoseryjnej jak np. w narzedziow-
niach przy obrébce czesei uchwytéw i narzedzi
recznych, zaopatrzonych w otwory kwadratowe
lub szeéciokatne.

W czasie wiercenia otworu cylindrycznego
konce krawedzi tngcych wiertta zataczaja kolo
o Srednicy wierconego otworu. Aby wywier-
cié np. otwor kwadratowy nalezalo by skonstru-
owaé wiertlo o takim zarysie przekroju po-
przecznego, aby kornice krawedzi tngcych pod-
czas obrotu wiertla zataczaly kwadrat. Dokona-
nie tego w sposéb bezpoéredni jest niemozliwe,
a wiec nalezy obraé droge poSrednia przez:

a) dobranie odpowiedniego zarysu wiertla,

b) zapewnienie dodatkowego ruchu (oprdcz
ruchu roboezego-obrotowego), ktoéry by umo-
zliwial ruch koncy krawedzi tnacych wiertla po
odpowiednim torze (np. kwadracie).

1. Wiertlo do etworéw kwadratowych
A. Otwér z krawedziami zaokroglonymi
Konstrukeja zarysu przekroju poprzecznego
wiertla oparta jest na trojkacie réwnobocznym
o boku k (rys. 1), przy czym bok trojkata jest
réwny bokowi wierconego kwadratu.

Zarys  zewnetrzny
przekroju poprzecznego
wiertla powstaje z lu-
kéw opartych na bokach
tréjkata réwnobocznego,
opisanych promieniem
r = k, z przeciwleglych
wierzchotkéw tréjkata.
Obracajac narzedzie te-
go typu w otworze kwa-
dratowym, mozna za-
uwazy¢, ze jezeli §rodek
narzedzia ma moznosé
wahania sie, wierzchot-
ki zarysu beda opisywaé
w przyblizeniu kwadrat.

" m-15/54-R1

Rys. 1. Zarys zewnetrzny
przekroju poprzecznego
wiertta do otworow

kwadratowych.

Jezeli 0§ obracajacego sie wiertla bedzie po-
ruszala sie po okregu kota o Srednicy

d; = 0,16 k

wéwezas wierzcholki ostrza skrawajacego, uze-
bione na czole, beda opisywaé tor zblizony do
kwadratu o narozach zaokraglonych promie-
niem

r=~= 0,05 &

Poniewaz Polskie Normy (PN/N-280, ,,Kwa-
dratowe chwyty narzedziowe i gniazda chwy-
téw narzedziowych®) przewiduja podobne zao-
kraglenia dla gniazd chwytéw narzedziowych,
opicana metoda moze byé z powodzeniem sto-
sowana do wykonywania tych gniazd .

Rys. 2. Przyktad narzedzia stosowanego do wiercenia
otworéw kwadratowych o boku k = 20 mm.

Celem umozliwienia wykonania ostrza skra-
wajacego 1 odprowadzania widréw, nalezy
w czole wiertla wykonaé otwér o Srednicy
(0,4 — 0,5) k i glebokoSei row-
nej glebokofei otworu wierco-
nego (rys. 2). Ostrze skrawa- 7
jace buduje sie jak ostrze zwy-
klego zeba czolowego (rys. 3).

Ruch wahadlowy wiertla
wzgledem obrabianego przed-
miotu mozna uzyskaé trzema
sposobami :

a) przez sprezynowanie wiertla,

b) za pomocg wahliwej oprawki wiertla,

¢) przez umozliwienie przesuwania sie obra-
bianego przedmiotu w stosunku do narzedzia.

a) Aby zapewnié sprezynowanie
wiertla, stosunek wymiaréw zasadniczych
elementéw wiertla winien byé jak na rys. 4,
przy czym 1>k 4 2k, gdzie b — glebokosé
wierconego otworu. Duza diugos$é czesei robo-
czej wiertla jest konieczna ze wzgledu na do-
bre prowadzenie wiertta w tulejce wiertarskiej.

Rys. 5 przedstawia schematycznie zasade wy-
konywania otworu kwadratowego w precie sta-
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zeba wiertia.
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w p—f &t 4 j
?_Ej A.__f——g"—‘* o i5/51-R 4

Rys. 4. Wymiary wiertla sprezynujacego.

lowym przy pomocy wiertla sprezynujacego;
na pret 1, zamocowany
w imadle, nalozona jest
nasada 2, z tulejka wier-
tarska 4, przy czym
otwoér kwadratowy w tu-

ok o 4

PNV |

7

-
i /; ‘X‘
L AL, i kewadratowy w |
Y T T4 ¢ lejee jest taki sam, jak
Lses NEEN 3 otwér wiercony. Nasa-
1B N da 2 umocowana jest na
@5 I & , bprecie trzema wkreta-
| -+ mi 3. Poprzez tulejke 4
O | nawiercamy otwoér wier-
‘ tlem o $rednicy réwnej
\ Ssereht 1 bokowi kwadratu, naste-
LEG imagta pnie drugim Wi.er’tleén
e gze ed-
Rys. 5. Schemat wyko- 0 nleco mhie J Sr

nicy wiercimy otwér na
zadang glehokosé i wy-
kanczamy go wiertlem
specjalnym do otworéw kwadratowych.

b) Oprawke wahliwa do zamocowa-
nia wiertla przedstawia rys. 6; wiertlo 1
znaczinie krdtsze W pordwnaniu z uzywanym
W poprzedniej metodzie, zamocowane jest
W oprawee 2 przy czym otwor w oprawee jest
wiekszy od éredmicy chwytu wiertla. Kolek 8

nywania otworéw kwa-
dratowych.

’+/1 15/51-R6

Rys. 6.
Oprawka wahliwa.

MR 3 )
Rys. 7. Oprawka przesuwna.

‘weidniely w chwyt wiertla, moze sie dosé swo-
bodnie poruszaé w otworach oprawki, w ceiu
umozliwienia ruchu poprzecznego  wiertla
w czasie pracy. Ouér poosiowy w czasie wierce-
nia jest przenoszony przez kulke 4, ktéra opie-
ra sie o polerowany otwdr stozkowy w chwycie
wiertla.

Inny typ oprawki, umozliwiajacej poprzecz-
ne ruchy wiertla, pokazany jest na rys. 7.
Oprawka skiada sie z dwoch cze$ei: chwytu 1
i obsady 2, polaczonych poprzez wkladke 3
z wpustami krzyzowymi, za pomocg pierscienia
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4 1 wkretéw 5. Wiertlo, ktére zamocowuje sie
w oprawce wkretami 6 zostalo przedstawione
na rys. 2.

H-15/56-06

Rys. 8. Uchwyt umozliwiajacy przesuwanie sie obra-
bianej cze$ci w stosunku do narzedzia.

¢) Przesuwanie czeS§ci obra-
bianej w stosunku do narze-
d z i a umozliwia uchwyt przedstawiony na
rys. 8, Jest on oparty
na trzech stalowych
kulkach i zaopatrzo-
ny w tulejke prowa-

v

Yy

dzacag o przekroju \ o Z
kwadratowym tej sa- \ .
mej wielko$ei jak

7
77\ R
wiercony otwor. Aby 7/7/ \ X %
uchwyt nie obracat 7
sie podczas wierce- Y
nia, w podstawie je-

'd
/
tawle Je- - o 7
go przewidziany jest TN s

otwér O, w ktory
wklada si¢ odpowied- Rys. 9. Zarys zewnetrzny
niej dlugodci trzpjen Przekroju poprzecznego

wiertta do otworow kwad-
ratowych z ostrymi krawe-
dziami.

unieruchamiany
cznie.

re-

B. Otwér o krawedziach ostrych

Zarys zewnetrzny przekroju poprzecznego
wiertla do otworéw kwadratowych z ostrymi
krawedziami przedstawiony jest na rys. 9.
Wiertlo musi byé osadzone w oprawce (rys. 10)
0 specjalnym zarysie przekroju poprzecznego,
prowadzonej w tulejece o kwadratowym otwo-
rze, przy czym otwoér ten jest znacznie wigkszy
od zarysu otworu obrab’anego.

]

7y N
77777 4

e »-..J
M-15/51-R10

Rys. 10. Oprawka z krzywka.

Wielkosé K boku otworu w tulejce prowadza-
cej znajdziemy na podstawie przytoczonych da-
lej rozwazan. Przypusémy, ze kraweds tngea A
(rys. 11) znajduje sie w wierzchholku wierco-
nego kwadratu. Punkt ten jest jednocze§nie
§rodkiem tuku, ktéry tworzy jeden bok krzyw-
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M-15/51-R 12

Rys. 11.

ki. Krzywka powinna mieé zarys zapewniajacy
ciggle zetkniecie z tulejka prowadzaca w czte-
rech - punktach; warunkom tym odpowiada
krzywka o czterech tukach, z ktérych dwa opi-
sane s3 z punktu A4, a dwa pozostale z punktow
BiC, przy czym suma promieni By, =
=R, = K, gdzie K — bok kwadratu prowa-
dzacego.

Z rys. 11 otrzymarﬁy?kzble;k+k:K;_k[l]
R,=AC = R, sin 45° = K '_22_ ;121
Po podstawieniu {1] w réwnanie [2] otrzy-
mamy 3
K= —0n
V2—1

2. Wiertla do otworéw szesciokaginych
Zarys przekroju poprzecznego wiertta do ot-
woru szesciokatnego jest pieciokatem (rys. 12),
gdyz pieciokat jest najwiekszg regularng figu-
ra geometryczng, mogacg obracaé sie wewnatrz
szeSciokata.

D S Fperatt oo
H-rg51-R12

Zarys sze$ciokata, powstalego z obrotu pie-
ciokata, bedzie posiadal boki lekko wkiesle, na
skutek powstajacego luzu przy obrocie (rys.
12). Wielko$é tego luzu jest bardzo mala i mo-
Zna jg pominaé.

Wyznaczenie wymiaréw zarysy wiertla

Do obliczenia wymiaréw wiertla potrzebne

sa: dlugosé boku pieciokata, oraz Srednica kola

wpisanego i opisanego na pieciokgcie. Z rys, 12
znajdziemy : ,
z &N NLO /2 = Fj2tg 30° = 0,288 F
z &5 KEN C = /2 sin 36° = 0,169 F
B = /2 cos 36° = 0,233 F
7z NKEM A =C ctg 24° = 0,380 F
a wiec P =44+ B=0613 F
d = Pctg 36" =0845F
D = Pecsc 36° = 1,044 F
Przy wierceniu otworow szesSciokgtnych na-
lezy trzymaé sie tych samych wskazoéwek jakie
podano przy wierceniu otworéw kwadratowych
z tym, ze tulejka prowadzaca posiada ksztalt
szedciokata o wielkodci rownej wykonywanerau
otworowi. Rozwigzanie konstrukcyjne wiertia
do otworéw szedciokatnych podane jest na
rys. 13.

S
A

Rys. 13. Wiertta do otworéw szeSciokatnych.

15/51-R1D

3. Wykonywanie wiertel

Do wiercenia w stali cze§é robocza wiertla
musi byé wykonana ze stali szybkotngeej. Dla
materialéw bardziej miekkich — ze stali na-
rzedziowe] weglowej.

Zarys wiertla trojkatnego (do otworu kwa-
dratcwego) mozemy wykonaé dwoma Sposo-
bami: a) przez toczenie lub b) przez frezowa-
nie profilowe.

Przy toczeniu musimy na konicach waltka wyj-
Sciowego pozostawié dwie cze$ei cylindryczne,
w ktoryeh wykonuje sig nakietki, rozmieszezone
na wierzchotkach trojkata réwnobocznego

#-18/51-R14

Rys. 14. Schemat wykonania zarysu wiertla przez
toczenie.

(rys. 14), odpowiadajgcego wymiarom wiertla;
nastepnie obrabia sie calkowicie walek na dany
profil, mocujac go kolejno w nakietkach A, B,
C. Po wykonaniu otworu na czole wiertla, har-
tuje sie i nastepnie szlifuje profile lukowe na
gotowo. Po obcieciu czeéei cylindrycznych wy- -
konuje sie chwyt wiertla.

Obrdobke frezem ksztaltowym przedstawia

rys. 15. |
/)
/

Q

|
|
S

——1

M-15/58-R15

Rys. 15. Schemat wykonywania zarysu wiertla przez

frezowanie.
Wiertla pieciokatne (doy otworéw szeSciokat-

nych) wykonuje sie przez frezowanie przy po-
mocy podzielnicy.
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Ing.-mech. LEON GOSZTOWTT

MECHANIZACJA TRANSPORTU MATERIALOW PRZY PRASACH
HYDRAULICZNYCH

Warunki jakim powinien odpowiadaé transport materialéw w dziale
pras hydraulicznych. Opis urzadzen transportowych zastosowany przy
produkeji przedmiotéw tloczonych, a nastepnie przecigganych.

Do uzyskania nalezytej wydajnosci pras hy-
draulicznych, nie wystarczy jedynie usprawnie-
nie dzialania i utrzymywania w nienagannym
stanie instalacji hydraulicznej oraz zastosowa-
nie odpowiednio wydajnego wyposazenia, lecz
nalezy ponadto zorganizowaé transport mate-
rialow przy prasach.

Przepustowosé dzialu pras hydraulicznych
winna by¢ zsynchronizowana z przepustowoscia
magzyn pomochiczych jak nozye, pil, lamaczy
oraz piecow grzewcezych. Dobrze zorganizowany
i zmechanizowany transport winien byé zsyn-
chronizowany z praca tak pras hydraulicznyvch
jak i wymienionych urzgdzehn pomoeniczych,
a mianowicie szybko§é ruchu strumienia ma-
terialu plynacego poprzez urzadzenia pomocni-
cze do pras hydraulicznych winna byé dostoso-
wana do szybkosci pracy pras i innych maszyn
wspolpracujacych. Sposéb zmechanizowania
transportu jest uzalezniony od rodzaju i wiel-
kos$ci ezesei troczonych.

W niniejszym artykule rozpatrzymy przykla-
dowo mechanizacje transportu lekkich czeéci
stalowych kielichowych, masowo tloczonych
i przeciaganych na goraco na prasach hydra-
ulieznych. Zaznajomimy sie pokrétee z przebie-
giem procesu wytwoérczego takich czeSci. Ma-
teriat wyjSciowy w postaci pretéw walcowanych
a (rys. 1) o przekroju okragtym lub zblizonym
do kwadratowego, zostaje pociety nozycami iub
pila, albo polamany na lamaczach — zwykle hy-
draulicznych — na krétkie kawalki b, ktdre
z kolei sa nagrzewane w piecu grzewczym i na
prasie do tloczenia wyttoczone do postaci miski
¢; po obrébce na prasie do przeciggania otrzy-
mujg ksztalt jak na rysunku d.

a) d

|
ki
|

|
|
|

1}

|
1 g,
|

Y %
N-283,/51R1

Rys. 1. Poszczegdlne fazy produkeji kielichow
na goraco.

Teraz przejdziemy do omoéwienia wladciwej
mechanizacji transportu materiatu, umozliwia-
jacej jak najbardziej sprawne wykonanie opi-
sanego procesu technologicznego. Na rys. 2
przedstawiono ogélny plan rozmieszczenia lama-

czy, pras hydraulicznych, piecéw grzewezych
1 urzadzen transportowych,

I
h OO0 - 7
[ 3 T
g
A
f‘
7

Rys. 2. Ogdlny schemat rozmieszezenia obrabiarek
i urzadzen transportowych przy produkcji kielichéw
na gorgco.

Transport obejmuje nastepujace czynnosei:
@ — przywoz surowca w postaci pretéow wa-
gonami kolejowymi,

b — rozladunek wagonow,

¢ — transport pretéw do lamaczy,

d — transport materiatu polamanego do pie-
cOw grzewezych,

¢ — transport materialu nagrzanego do pras

__hydraulicznych do tloczenia,

f — transport wytloczonych goracych pél-
fabrykatéw do pras hydraulicznych do
przeciagania,

9 — transport przeciagnietych  goracych
przedmiotéw do stanowiska ich chlo-
dzenia,

h — transport ostudzonych kielichéw do dal-
szej obrobki mechanicznej. -

Na rysunku ponadto oznacza: I — tor po kté-
rym jest przywozony surowiec na wagonach ko-
lejowych, 2 — pomost dla umieszczenia pretéw
wyladowanych z wagonéw kolejowych, 8§ —
suwnica obstugujaca plac przed hala prasowni,
4 — prasownia, 5 — lamacze hydrauliczne, 6 —
piece grzewcze, 7 — prasy hydrauliczne do tlo-
czenia, 8 — prasy hydrauliczne do przeciggania,
9 — stanowisko chlodzenia przeciggnietych
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przedmiotéw, 10 — tor betonowy dla wozkow
transportowych, 11 — wozek do transportu
przedmiotow.

Rozpatrzymy po kolei
transportu.

poszczegblne etapy

a. Transport kolejowy surotuca w pretach

Walcowane prety sg przywozone wagonami
kolejowymi na plac przed prasownia. Zagadnie-
nia tego etapu transportu nie bedziemy oma-
wiaé, gdyz stanowi on zagadnienie wychodzace
poza ramy dziatu pras.

Rys. 3. Roztadunek wagonéw kolejowych przy pomocy
suwnicy z odpowiednim chwytakiem.

b. Roztadunek wagonéw

W przypadku, gdy plac przed prasownig jest
obstugiwany przez suwnice, jak to przedstawio-
no na rys. 2, roztadunek wagonéw dokonywuje
sie przy pomocy tejze suwnicy. Rys. 3 przed-
stawia roztadunek pretéw przy pomocy odpo-
wiedniego chwytaka, podwieszonego na haku
suwnicy. Walcowane prety sg przenoszone z wa-
gonu kolejowego na pomost utworzony z belek
stalowych.

983/51

Rys. 4. Roztadunek wagondéw kolejowych przy pomocy
belek stalowych tworzgcych réwnie pochyta.

W przypadku, gdy plac przed prasownia nie
jest wyposazony w suwnice lub inne urzadzenie
do mechanicznego transportu, roztadunek wago-
noéw jest dokonywany recznie, w spos6b przed-
stawiony na rys. 4; prety 1 z wagonu kolejowe-
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go 2 sg zsuwane na pomost 3 po pochyto utozo-
nych belkach stalowych 4-

c. Transport pretéw do tamaczy

Pomosty do sktadowania walcowanych pretéw
stalowych sg zwykle wykonane z szyn kolejo-
wych, umocowanych pochyto ze spadkiem w Kie-
runku do toru kolejowego (rys. 4). Surowiec
utozony w pretach na pomoscie jest w mnigj-
szych zaktadach zsuwany recznie w Kkierunku
spadku na przenos$nik rolkowy 5. W wiekszych
zaktadach prety walcowane sg zsuwane po po-
moscie na przeno$nik rolkowy przy pomocy
przenos$nikéw tancuchowych cztonowych. Pret
walcowany przy pomocy przenosnika rolkowego
i przenosnikéw rolkowych rozdzielczych, do-
staje sie do tamaczy.

d. Transport materiatu potamanego do pie-
coéw grzeiuczych.

W famaczu 1 (rys. 5) pret 2 zostaje potamany
na kawatki 3, ktére przenos$nikiem rolkowym 4
sg dostarczane do pieca grzewczego 5.

e. Transport materialu nagrzanego do pras
hydraulicznych ttoczeniowych

Nagrzane kawatki materiatu 6 transportowa-
ne sg z pieca grzewczego 5 do prasy hydraulicz-
nej ttoczeniowej 7 przy pomocy przenosnika
rolkowego 8. Robotnicy obstugujgcy prase pod-
nosza nagrzany materiat przy pomocy kleszczy,'
zwykle zawieszonych na fancuchu, dla zmniej-
szenia wysitku fizycznego przy podnoszeniu,
i wkladajg materiat do foremnika umocowane-
go w dolnej czesci prasy.

/. Transport tuyttoczonych gorgcych potfa-
brykatéw do pras hydraulicznych do przecigga-
nia

Wyttoczone na prasie hydraulicznej 7 pétfa-
brykaty 9 w ksztalcie misek zostaja recznie
przy pomocy Kkleszczy utozone na przenosniku
rolkowym 10, po ktérym zeslizgujg sie w Kkie-
runku prasy do przeciggania 11.

Obstuga prasy podnosi pétfabrykaty przy po-
mocy kleszczy i naklada wyjeciami misek na

drag przeciggowy prasy.

g. Transport przeciggnietych goracych Kkie-
lichow do stanoiuiska ich chiodzenia

Przeciggniete przedmioty 12, przy ruchu po-
wrotnym prasy zostaja zerwane z draga prze-
ciggowego i opadajg na przenosnik rolkowy 13,
po ktérym zeslizguja sie do stanowiska chtodze-
nia 14. Stanowisko chitodzenia jest zwykle po-
wierzchnig pokrytg piaskiem, w ktdry przy po-
mocy kleszczy wciskane sa przedmioty 15 dnem
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ku dotowi. W ten sposéb otrzymuje sie naj-
wiekszg powierzchnie chiodzenia kielichow.

h. Transport przedmiotéw do dalszej obréb-
ki mechanicznej

Ostudzone kielichy tadujemy do skrzyn 16,
zaopatrzonych w nézki. Pod skrzynie wsuwa sie
nastepnie woézek z podnoszong platformag Iub
widtowy, ktérym podnosi sie wypetniona Kkieli-
chami skrzynie i przewozi ja po torze betono-
wym 10 (rys. 2) do dalszej obrébki mechanicz-
nej.

Rys. 6. Woézek reczny z podnoszonag platforma.

W matych zakladach przemystowych trans-
port ten odbywa sie przy pomocy recznych woz-
kéw z podnoszong platformag. Wézek taki przed-
stawia rys. 6. W wiekszych zaktadach uzywane
sa wozki z napedem elektrycznym (rys. 7),
z platforma podnoszong elektrycznie lub hydra-
ulicznie, lub tez wozki napedzane silnikami spa-
linowymi.

Opisana metoda transportu przy pomocy
przenosnikéw rolkowych jest catkowicie zsyn-
chronizowana z pracg poszczegdlnych urzadzen.
Jezeli przepustowosé tych urzadzen jest nalezy-
cie dobrana, a wiec wydajnos¢ tamaczy i piecow
grzewczych nieco wieksza od wydajnosci pras
hydraulicznych, ze wzgledu na braki powstate
przy tamaniu i ogrzewaniu, ta metoda transpor-
tu daje bardzo dobre wyniki.

Rowniez czesto spotykane jest powigzanie
pieca grzewczego i prasy hydraulicznej do tio-
czenia oraz tej ostatniej i prasy hydraulicznej
do przeciggania przy pomocy dwuteowych be-
lek jezdnych (rys. 8), po ktorych poruszajg sie

MECHANIK
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Rys. 7. Woézek z napedem elektrycznym i hydraulicznym

podnoszeniem platformy.

zawieszone na nich lekkie wozki. Do wozkéw
tych przyczepione $g tancuchami kleszcze, kto-
rymi obstuga podtrzymuje materiat surowy lub
potfabrykat i pchajgc kleszczami w kierunku
réownoleglym do osi belki powoduje jazde woz-
ka po belce i transport materiatu. Przy tym roz-
wigzaniu konstrukcyjnym, wobec podwieszenia
uktadu materiat - kleszcze, w poblizu srodka
ciezkosci, wysitek obstugujacych jest ograni-
czony jedynie do lekkiego podtrzymywania

Rys. 8. Zastosowanie woézkéw podwieszonych na bel-
kach dwuetowych do transportu materiatow i pot-
fabrykatow.

materiatu przy jezdzie i wywierania niewielkiej
sity potrzebnej dla jazdy wézka z podwieszonym
ciezarem.

Mechanizacja procesow pracy jest tanowq dla
nas i decydujaca sitg, bez ktorej
niemozliwe jest utrzymanie ani naszego tempa, ani

n o w e j s k ali
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NOWA SZLIFIERKA DO WIERTEL KRETYCH

Wiertta krete powinny posiada¢ w swej cze-
&ci roboczej lekkag zbieznos¢ w Kierunku chwy-
tu, wyndszaea w zaleznosci od srednicy wiertta,
0,02-70,05 mm na 100 mm dtugosci (rys. 1).
Koniecz(nos¢ uzyskania tej zbieznosci powodu-
je znaczne kiopoty przy ich wytwarzaniu.

Biorgc pod uwage zasadniczy ksztait wiertla
z chwytem cylindrycznym, uzasadnione staje sie
dazenie wytwdércow do wykorzystania przy ich
wytwarzaniu szlifowania bezklowego metoda
przelotowag. Osigga sie bowiem przy tej meto-
dzie duzg wydajnosé, wynoszaca ,np. przy wier-
tle o Srednicy 8 mm, 500—600 szt. na godzine.
Zbieznos¢ wiertta do tylu, przy tym sposobie
szlifowania, osiggano wykorzystujgc pewne
roznice w przebiegu procesu szlifowania czesci
chwytowej i czesci roboczej, zaopatrzonej w
Srubowe rowki widrowe. Réznica ta, jak to wy-
kazaty préby z praktykil), polega na tym, ze

ETO) |

Kierunek Iposuwu
Rys. 2

tarcza szlifierska, obrabiajgca ostabiony prze-
kr6j czesci roboczej, ,chwyta“ go giebiej niz
pelpiy materiat chwytu. Opisane zjawisko wy-
korzystano w ten spos6b, ze przepuszczajac
przez szlifierke wiertta w sposéb pokazany na
rys. 2, uzyskuje sie wieksze Srednice chwytu

Rys. 3

b Por. art. inz.-mech. Adama Wilczynskiego ,O wy-
twarzaniu wiertet kretych* ,Mechanik* zeszyt 10—
11/46.

2) Konstrukcja firmy ,Arthur Scrivener Ltd.“ Bir-
mingham.

i czesci wierzchotkowej wiertta. W tym osta-
tnim przypadku bowiem tarcza szlifierska
Swspiera sie“ na chwycie nastepnego wiertia.
Nie potrzeba dodawa¢ ze zachowanie w tych
warunkach okreslonej i stalej zbieznosci jest
watpliwe.

Nowa bezklowa szlifierka do wiertet kre-
tych 2), opierajac sie w zasadzie na metodzie
szlifowania wgtebnego — dazy do uzyskania
duzej wydajnosci przez wprowadzenie p6t lub
nawet catkowicie automatycznego cyklu pro-
dukcyjnego.

Rys. 4

Rys. 3 przedstawia mniejszy model (Nr 1)
szlifierki przeznaczonej do pétautomatycznego
szlifowania wiertet z chwytem cylindrycznym
0 mniejszych rozmiarach (do ok. 12 mm).
W miejscu A znajduje sie magazynek potfabry-
katdw. Przez przesuniecie raczki B wiertto zo-
staje wsuniete pomiedzy tarcze. Caly pozostaty
cykl, ztozony z dosuniecia tarcz, szlifowania,

rozsuniecia tarcz i usuniecia obrabianego
przedmiotu, odbywa sie automatycznie. Tar-
cze w szlifierce tego typu zaprofilowane sa wg
ksztattu wiertta, a wiec szlifowanie czesci robo-
czej (zbieznej) i chwytu przeprowadza sie je-
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Rys. 6

dnocze$nie. Wydajnos¢ uzyskana na tej szli-
fierce zbliza sie do ok. 600 szt. na godzine,
a wiec nie ustepuje szlifowaniu przelotowemu.

Rys. 4 przedstawia wiekszy model opisywa-
nej szlifierki (Nr 2). Jest to typ przeznaczo-
ny do wiekszych wiertet (powyzej ok. 12 mm).

TECHNIKA POMIAROWA PRZY

Wymagania stawiane dzisiejszym konstrukcjom sa-
mochodowym stwarzajg konieczno$¢ doktadnego ich
wykonania i kontroli.

100% kontrola koricowa wymaga S$rodkéw dla skro-
cenia czasu sprawdzania. Skrécenie to mozna osigg-
na¢ przez zastosowanie specjalnych sprawdzianéw
stacyjnych oraz przyrzadéw wielosprawdzianowych.

Sprawdzian stacyjny jest potgczeniem Kilku przy-
rzadéw mierniczych na wspoélnej ptycie podstawowej.
Rys. 1 przedstawia taki sprawdzian dla tulejki z kot-
nierzem. Z rysunku widaé, ze mozna kolejno spraw-
dzac¢: otwory, zewnetrzng Srednice, dtugos¢ szyjki,
catkowita dtugos¢ i w koncu bicie tulejki. Sprawdzian

Rys. 1

stacyjny pozostaje w miejscu pracy kontrolera; jest
sprawdzany raz w tygodniu przez specjalnych kontro-
leréw dziatu kontroli techniczne;j.

Dalsze udoskonalenia sprawdzianéw stacyjnych sta-
nowig przyrzady wielosprawdzianowe. Sg one tak
skonstruowane, ze przy jednym zamocowaniu mie-
rzonego przedmiotu mozna dokona¢ réwnoczes$nie
kilku pomiaréw. Rys. 2 przedstawia taki przyrzad
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Praca szlifierki jest w zasadzie zblizona do po-
przedniej, z tym ze w tym przypadku cykl pro-
dukcyjny (tacznie z tadowaniem) jest automa-
tyczny. Wydajnos$¢ teij szlifierki wynosi w przy-
blizaniu réwniez ok. 600 szt. na godzine.

Szlifierka Nr 2 moze by¢ wyzyskana do szli-
fowania wiertet z chwytem stozkowym. Réznica
w poréwnaniu z obrébka wiertet z chwytem cy-
lindrycznym, polega na tym, ze na szlifierce za-
kla;ja sie inne urzadzenia podajnikowe (rys. 5
i 6).

Dziatanie tego urzadzenia jest identyczne
Z rozwigzaniem zastosowanym w szlifierce Nr 1,
proces szlifowania jest wiec poétautomatyczny.

Tarcze: szlifujgca i prowadzgca sg oprofilo-
wane dwustozkowo, stosownie do ksztattu
wiertta. Cale wiertlo jest wiec szlifowane je-
dnoczesnie.

Wydajnos¢ szlifierki siega w tym przypadku
przy wierttach o $rednicach 3 do 13 mm ok.
250 szt. na godzine.

PRODUKCJI SAMOCHODOW

do sprawdzania zaworéw. Po wilozeniu zaworu, lampy
sygnatowe uruchomione przez specjalne czujniki ,EI-
Milimess* wskazujg czy wymiary znajdujg sie w gra-
nicach tolerancji. Sygnaly Swietlne sa sterowane za
pomocag czutego przekaznika. Dokiadnos¢ kontaktow
wynosi 5 a.

Rys. 2

Oto dwa przyktady wziete z systemu kontroli za-
stosowanej w jednej z fabryk samochodéw. Tylko
dzieki wysokiemu poziomowi techniki pomiarowej
mozna osiggng¢ taki stopien jakosSci, jaki wyro6znia
nowoczesne pojazdy.

Z Feinwerktechnik” zeszyt 10—11/51
przettumaczyli J. O. i J. T.
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RACJONALIZACJA 1 USPRAWNIENIA

NOWE PRZEPISY WYNAGRODZEN ZA USPRAWNIENIA PRACOWNICZE

Prezydium Rzadu uchwalilo nowe przepisy w spra-
wie wynagradzania twoércéw wynalazkéw pracowni-
czych, udoskonaleh technicznych i usprawnie.

W my$l uchwaly, za kazde udoskonalenie techniczne
lub .usprawnienie zastosowane w produkeji, autorowi
tychze przystuguje odpowiednie wynagrodzenie. Wy-
sokos¢ tego wynagrodzenia okrefla sie w zaleznosci
od technicznego znaczenia projektu, oszczedno$ci lub
innej korzysci, osiggnigtej przez gospodarke narodowa.

W przypadku, gdy zgloszone wynalazki lub uspraw-
nienia umozliwiaja uruchomienie nowej gatezi pro-
dukcji lub tworza nowe rodzaje materialéw, zastepu-
jace materialy deficytowe, wéwezas autor pomystu ko-
rzysta z dodatkowego wynagrodzenia.

Mozliwo$¢é podwyzszenia stawek istnieje réwniez
wtedy, gdy projektodawca réwnoczeénie z projektem
zlozy opis techniczny, niezbedne rysunki lub model.

Za projekty, ktorych zastosowanie przynosi oszczed-
nosci trudne do wyliczenia jak np. projekty z dzie-
dziny bezpieczefistwa i higieny pracy — wynagrodze-
nie okres$la sie szacunkowo.

SKRZYNIA AMONIAKALNA DO WYWOLYWANIA
RYSUNKOW

Skrzynie amoniakalne do wywolywania rysunkéw
sg najczesciej niedostatecznie zabezpieczone przed ulat-
nianiem si¢ amoniaku do pomieszczenia wySwietlarni.
Pary amoniaku zatruwaja powietrze utrudniajgc prace.
Zainstalowany w wyswietlarni wentylator okienny ma-
jacy za zadanie wycigganie zanieczyszczonego powie-
trza nie spelnia zadania w sposéb zadawalajgcy.

Znaczng poprawe warunkoéw pracy mozna uzyskaé
przez zastosowanie specjalnego urzadzenia przedsta-
wionego na rysunku.

T
2
6 Przesirzen gazéw
N amoniakalnych
=0 Powietrze
g

- 251(51-R1

Rys. 1

Urzgdzenie to sklada sie ze skrzyni amoniakalnej 1
umieszczonej wewnatrz drugiej skrzyni 2 polaczonej
rurg 3 z otworem okiennym, w ktorym umieszczony
jest wentylator wyciagowy 4.

Skrzynia amoniakalna, w ktorej znajduje sie wanna 5
z amoniakiem oraz siatka 6, na ktérej umieszcza sie
wywotywane rysunki, zaopatrzona jest w otwér 7 znaj-
dujgcy sie naprzeciw rury wyciagowej 3. Rysunki

Nowe przepisy odnosza sie wylacznie do wynalazkow
i udoskonalenn z zakresu proceséw technologicznych,
ktoére moga by¢ bezpos$rednio zastosowane w produkeji,
nie obejmujg natomiast usprawnien administracyjnych
i usprawnien z zakresu organizacji i kierownictwa za-
ktadu.

Wynagrodzenia za wynalazki i usprawnienia przy-
stugujg wszystkim projektodawcom niezaleznie od sta-
nowiska zajmowanego w zakladzie i tytulu zawodo-
wego.

Przepisy podaja réwniez terminy wyplat za udosko-
nalenia oraz ustalaja, ze wyplaty te realizuje zaktad,
w ktérym wynalazca lub racjonalizator jest zatrud-
niony.

Wyptate zleca na wniosek odpowiedniej komisji wy-
nalazczo$ci, kierownik zaktadu, dyrektor Centralnego
Zarzadu lub minister, w zalezno$ci od wielkoSci sumy
wyplacane] projektodawcy.

Nowe przepisy, wprowadzajgce wynagrodzenia o
wiele wyzisze od dawniej istniejacych, bedg dla pra-
cownikéw przemystu, obok czynnikéw ideowych, sil-
nym bodZzcem podjecia pracy tworczej wokéot zagad-
nien racjonalizatorstwa i wynalazczosci.

i wanne z amoniakiem wsuwa sie przez otwor zamy-
kany za pomocag zasuwy §.

Drzieki takiemu urzadzeniu wyciagane przez wenty-
lator 4 powietrze, oplywajace skrzynie amoniakalng 1
nie dopuszcza do ulatniania sie par amoniakalnych do
pomieszczenia wy$wietlarni.

Twoérca usprawnienia
inz. Zygfryd Osieglowski

z-ca kierownika biura fabrykacji
Wytworni Sprzetu Komunikacyj-
nego.

BLASZANE OCHRANIACZE NOG SPAWACZY

Podczas pracy spawacza bardzo czesto zdarzaja sig
drobne poparzenia nég oraz niszczenie ubrania i obu-
wia. W celu zabezpieczenia spawaczy przed tego ro-

Rys. 1

dzaju wypadkami skonstruowano z cienkiej blachy sta-
lowej specjalne ochraniacze nég uwidocznione na ry-
sunku.
Usprawnienie Romana Ludwiczka,
referenta bezpieczenstwa i higieny
pracy w ,Fabryce Maszyn GoOrni-

529




Zeszyt 12

MECHANIK

PRZYRZADY DO GIECIA I WYGLADZANIA RUR

Ogodlnie stosowane przyrzady do giecia. rur tylko
wowcezas umozliwiajg poprawne wykonanie, gdy rura
zostanie uprzednio wypeliona piaskiem, wskutek cze-
go operacja ta trwa dilugo i jest klopotliwa. Specjalne
maszyny do gigcia, samoczynnie wypelniajgce rury
piaskiem mogg by¢ zastosowane przy produkceji wiel-
koseryjnej.

Jezeli jednak mamy do czynienia z produkcja mato-

seryjng, wowezas mozna uciec sie do zastosowania
przyrzaddw opisanych dalej.

)\’\l
o

H-224/51-R1

Rys. 1

Rys. 1 przedstawia jeden z takich przyrzadow do
gigecia, w ogodlne] zasadzie nie wiele rdéznigey sie od
poprzednio stosowanych. Sktada sie on z plyty 1 w
ktérej jest osadzony wzornik 2, wg kiérego ma byé
uksztaltowana rura. Elementami wyginajacymi rure
sa rolki 3 osadzone obrotowo no sworzniach 6, prze-
stawnych w dzwigni wykonujacej obrét dookota sworz-
nia 7. Razem z dzwigniami wykonujg ruch obrotowy

naktadki 4, w ktérych sg osadzone czopy 8, zabierajgce
trzpienie (rdzenie) 5 kalibrujace gigta rurg od Srodka.
Trzpienie 5 spelniajg ponadto role utrzymania popraw-
nego ksztalttu wyginanej rury.

Inny przyrzad o podobne] zasadzie dziatania przed-
stawia rys. 2. W tym przypadku dzwignia 1 z rolkg 2

Rok XXIV

stuzy do wyginania rury, zas diwignia'(? — do prze-

. ciggania linki stalowej 7 ze stalowymi koralikami 5,

miedzy ktérymi znajduja sie sprezynki 6. Linka 7 jest

z jednej strony zaczepiona na czopie 4 dzwigni 3, za$

na drugim koncu jest zaopatrzona w zaczep oporowy 8.
na podstawie czasopisma

sFertigungstechnik® Nr 1 z r. 1949
opracowatl . Zb. M.

URZADZENIE DO ZLUZNIANIA KURKA PRZY

WODOWSKAZIE
Kurki stozkowe przy wodowskazach kotlowych
Klingera, zamykajgce polaczenie pomiedzy kolttem

a wodowskazem zapiekaja sie czesto, a w razie ko-
nieczno$ci odciecia doplywu wody do wodowskazu
kurek nie daje sie przekrecié. Wykonanie tej czyn-
nosci silg grozi urwaniem raczki lub ukreceniem wrze-
ciona. Rys. 1 przedstawia wodowskaz dotychczasowej
konstrukeji.

NG
I

N N-108/51-R1

1108 /51-R%

Rys. 1. Rys 2.

W celu utatwienia uruchomienia zapieczonego czo-
pa 1 (rys. 2), zastosowano urzgdzenie pozwalajace na
bezpieczne zluZnienie go. W korku 2 wkreconym
w korpus kurka wywierconego otwoér, nagwintowano go
i wkrecono do niego $rubeg 3 z uchwytem kwadrato-
wym. Gdy zachodzi konieczno$é zluznienia zapieczo-
nego kurka, nalezy popus$ci¢ nieco nakretke 4 przy-
frzymujgca sfoZek, a nastepnie przez wkrecanie Sru-
by 3 wywrzeé nacisk na czop 1 od strony jego mniej-
szej $rednicy. Po takim zluzZnieniu kurek daje sie juz
zwykle latwo uruchomié¢ za pomocg raczki.

Usprawnienie Waclawa Sierostaw-
skiego, kotlowego 4 Cukrowni
Chelmica.-

530



Rok XXIV

MECHANIK

Zeszyt 12

PODKLEJANIE ROZDARTYCH RYSUNKOW
WYKONANYCH NA KALCE RYSUNKOWEJ

Kalka rysunkowa ulega latwo rozdarciu, stwarzajac
niebezpieczenstwo zniszczenia rysunku, co pocigga za
sobg konieczno$é jego przerysowywania. Przerysowy-
wanie jest polgczone ze znacznymi kosztami, a po-
nadto ze stratg czasu. Dlatego rysunki niejednokrotnie
podkleja sie. Do podklejania rozdaré nie nadaje sig
papier, gdyz jest mato przezroczysty, ani {ez zwykly
klej biurowy, bo powoduje marszezenie sig miejse pod-
klejonych. Odbitki wykonane z tak podklejonych ry-
sunkéw sg niewyrazne w miejscach klejenia.

Znacznie korzystniej przedstawia sie sprawa, gdy
do podklejenia uzyje sie cienki, przezroczysty celofan
i klej do gumy (przyrzadzony na benzynie) z dodat-
kiem zywicy lub kalafonii. Klej taki lgczy kalke z ce-
lofanem, a ponadto nie powoduje marszczenia.

Przebieg podklejania jest nastepujgcy: pasek celo-
fanu odpowiedniej diugoseci powleka sie klejem o po-
danym skladzie i odklada sie na 1 minute w celu
przeschniecia. Miejsce rozerwane podkleja sie tym
paskiem od spodu arkusza i mocno przyciska. Wysta-
jacy poza skraj arkusza koniec paska celofanu nalezy
zagigé na przednig strone arkusza i przykleic.

Tworca usprawnienia Tomasz Filu§,
Kierownik Sekcji Rysunkéw Centr. Biura
Konstrukeyjnego Maszyn Goérn. w Bytomiu.

WEKRADKI PRZEDLUZAJACE CZAS PRACY
KLOCKOW HAMULCOWYCH

Klocki hamulcowe byly dotychczas wykorzystywane
w granicach mozliwo$ci nastawiania drgzkéw hamul-
cowych. Aby przediuzy¢ ich czas pracy zastosowano

Uchwyt Klocka. Klocek hamulcowy

hemulcowego

Whtadka

N
N

Witadka

= U

-304/518)
Rys. L

wktadki wstawiane migdzy uchwyt i klocek, jak to po-

kazuje rysunek. Wkiadki takie mozna zastosowa¢ do
wszystkich pojazdéw szynowych.

Twérca usprawnienia K. Gottschalk,

mistrz §lusarski i O. Werner, mistrz §lu-

sarski KWU der Stadt Nordhausen (NRD).

ZABEZPILCZENIE NOZY STRUGARSKICH PRZED
WYKRUSZENIEM

Noze strugarskie z nakladkami z weglikéw spieka-
nych muszg bjé starannie zabezpieczone przed far-
ciem podczas ruchu powrotnego gdyz inaczej ulegaja
latwo zniszczeniu przez wykruszenie ostrza. Normalnie
strugarki podiuzne sa zaopatrzone w mechanizm uno-
szacy no6z podczas powrotnego ruchu, lecz niejeédno-
krotnie mechanizmy te nie dzialajg bez zarzutu albo
wskutek zacinania sie, albo wadliwego ustawienia.
Strugarki poprzeczne na ogoél takiego mechanizmu nie
posiadaja.

¢)

N

(&
Rys. 1

Z tych powoddéw korzystnie jest zastosowaé bardzo
proste urzadzenie przedstawione na rys. 1. Zastoso-
wano tutaj klapke 3 o szerokiej podstawie 4 swobodnie
wahajacg sie okolo czopa 5 osadzonego w trzonku
noza 1 zaopatrzonego w plytke 2 z weglikdéw spieka-
nych.

Klapka 3 podczas ruchu roboczego (rys. la) odchyla
sie nie utrudniajgc pracy noza. W momencie zwrot-
nym (rys. 1b) klapka 3 opada ku dolowi, aby podczas
ruchu powrotnego (rys. 1c) trac o przedmiot obra-
biany spowodowaé odchylenie sie noza.

A. O.

WAZENIE SAMOQCHODOW Z PODWOJINYMI
KOEAMI

Wazenie samochodéw o podwojnych (blizniaczych)
kotach, a wiec o szerszym od normalnego rozstawie-
niu kol, nastrecza znaczne trudno$ci, gdy pomost wagi
jest za waski.

‘%%‘ﬁ%l

M-335(5-Rf

Rys. 1

Trudnoéé te mozna usunaé przez przybicie belek
wzdluz podiuznych brzegéw pomostu wagi (patrz ry-
sunek). Samochdéd wjezdza wewnetrznymi kolami na

" te belki, wskutek czego zewnetrzne kola sg zawieszone

w powietrzu nie stwarzajac trudnosci podczas wazenia.
Wozy konne posiadajace wezszy rozstaw kot moga
wiezdzaé miedzy belki, przez co eliminuje si¢ niewla-
Sciwe ustawienie tadunku. ‘
Twoérca usprawnienia
Henryk Kuczera, wagowy kop. ,Zabrze®.

531



Zeszyt 12

MECHANIK

Rok XXIV

SKRZYNKA TECHNICZNA

Ob. Jan Kubusz, Bydgoszcz

Zapytujecie, jak jest zbudowane urzadzenie do
kreskowania w aparacie do kre§lenia
typu ,,Nestler®.

Urzadzenie o ktére pytacie dziala na podobnej zasa-
dzie, jak przesuwanie materialu w maszynach do szy-
cia. Moletowana listwa poruszajgca sie w specjalnych
prowadnicach, zostaje najpierw docisnieta do deski
rysunkowej, a nastepnie przesunieta o pewien okreslo-
ny odcinek. Wskutek duzej sily tarcia listwy o papier
zostaje przesunieta cata glowica aparatu w kierunku
przeciwnym.

B Z
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Z chwilg gdy listwa oprze sie o deske rysunkowa, tulej-
ka 6 zatrzymuje sie, za$§ wystep sworznia 8 naciska
na dzwignie 5 powodujac ruch listwy w lewo. W tym
okresie listwa dociskana jest do deski z silg nacisku
na sworzen 8 zmniejszong o sile¢ sprezyny 7.

Aby w ogole wywola¢é przesuniecie listwy 1 musi
sita dzialajagca na sworzen 8 przekroczyé site spre-
zyny 10. Jest to zrobione w tym celu, aby przy opo-
rach przesuwania gtéwki, nie przekraczajacych pewnej
wielko$ci listwa byla samohamowana, tzn. aby nie
$lizgata sie po papierze, niezaleznie od zmieniajgcych
sie w tych granicach cporéw.

Ruch listwy ograniczony jest pio-
nowym wystepem dzwigni 11 opie-
rajgcym sie o krzywke 12 posiada-
jacg zarys spirali Archimedesa.
Krzywke te mozna obracaé sworz-
niem 13 zamieniajgc przez to gestosé
kreskowania.

Cale urzadzenie otrzymuje naped
od dzwigni 14 naciskanej w kierun-
) ku strzatki (rys. la) poprzez diwig-
() nie 15 i 11. Dzwignia 15 osadzona
3 jest obrotowo w dzwigni katowej 21.
Mechanizm  wylgcza sie obracajac
dzwignie 21 w lewo.

Polozenie wszystkich diwigni po
wytaczeniu urzadzenia do kreskowa-
nia pokazane jest na rys. 1b. Nacis-
kajgec na dzwignie 14 w kierunku
strzatki powodujemy wylacznie za-
trzasku gtéwki 16 bezposrednio przez
dzwignie 17, Obracajac dzwignie 14
w przeciwnym kierunku (pokazanym
linig kreskowana) powodujemy ten
sam skutek lecz za pos$rednictwem
dzwigni 18 i ciegla 19 z tym, ze wte~
dy wylaczamy zatrzask na state.

Przekr6dj przez glowice aparatu typu ,Nestler” po-
kazany jest na rys. la. Na razie ograniczymy sie do
opisu samego urzadzenia do kreskowania, pomijajac
dzwignie uruchamiajgce, poniewaz te ostatnie stuzg
takze do obstugi aparatu przy wylaczonym mecha-
nizmie do kreskowania.

Moletowana listwa 1 jest csadzona w wycieciu kol-
nierza tulei 2 i moZe sie¢ w nim przesuwaé wzdiuz swo-
jej osi oraz w pewnych granicach do goéry i na dét.
Sprezynka zaczepiona w otworze 3 stara sie przesunaé
ja w prawo, a dwie piaskie sprezynki 4 (patrz prze-
kréj AA) unoszg jg do gbry.

Mechanizm poruszajgcy listwe znajduje sie we-
wnatrz tulei 2; sktada sie on z diZwigni katowej 5
obracajgcej sie na osi w przecieciu tulejki 6, ktora
moze przesuwaé sie pionowo w tulei 2 i jest wypycha-
na do goéry slabg sprezynka 7. W tulei 6 znajduje sie
przewiercony sworzen 8, posiadajgcy wystep, ktory
naciska na dzwignie 5. Przez podiuzne otwory w obu
tulejach oraz w sworzniu przechodzi koteczek 9 1g-
czgcy wszystko w jedna cato§é. Sworzen 8 wypychany
jest do gory silna sprezyng 10, ktéra na dole opiera
sie o dno tulei 6. Calos¢ urzgdzenia za poSrednictwem
kolnierza tulei 2 umocowana jest Srubami do tej czedci
giowki, ktdéra potaczona jest z réwnoleglobokiem apa-
ratu. Obrotowa cze$é glowki lozyskowana jest na ze-
wnetrzne) powierzehni tulei 2.

Dzialanie mechanizmu jest nastepujgce. Po nacis-
nieciu na sworzen 8, zaczyna on poruszaé sie wraz
z tulejg 6 w dol, przy czym dno tulei 6 naciska na
listwe 1 z sita réwng rdéwnicy sit sprezyn 10 i 7.

Zatrzask jest dociskany sprezyng
20 za poSrednictwem diwigni 17.
Drugi koniec sprezyny stara sie od-
chyli¢ dZzwignie 21 w lewo.

Mechanizm do kreskowania mozemy wilgczyé tylko
wtedy, gdy dzwignia 14 znajduje sie w potozeniu zazna-
czonym linig kreskowana na rys. 1b. W tym celu obra-
camy dzwigni¢ 21 w lewo za po$rednictwem wystaja-
cego konca osi dzwigni 15 1 cofamy dzwignie do jej
pierwotnego polozenia. Wtedy koniec poziomego ra-
mienia dzwigni 21 zazebi sie z wycieciem dzwigni 17
ustalajgc potozenie jak na rys. la. Wylgczenie mecha-
nizmu nastepuje przez obrét diwigni 14 w potozenie
oznaczone linig kreskowang na rys. 1b wskutek dziata-
nia sprezyny 20. inz. St. K.

Ob. J. P. z WZ.P.T. w Koszalinie

Zapytujecie, w jaki sposéb wykonaé¢ cylinder
szczelny odtugosci 9 m i wiecej. Cylinder skla-
da¢ sie ma z segmentdéw, ktoérych diugosci zalezeé
beda od tego na jakg maksymalng dilugos¢ L (patrz
rysunek) mozna bedzie wtloczyé koszulke miedziang
grubosei 2 mm.

Odpowiadamy.

Ciasne wtloczenie rury miedzianej do surowej rury
stalowej nie jest w ogéle mozliwe, gdyz dopuszezalne
odchytki $rednicy  rury stalowej wynoszg wg norm
1,5%, tj. +3 mm. Nalezaloby zatem rure uprzednio
roztoczy¢ na doktadng Srednice i wg niej zamowié rure
miedziang. Jednak nawet w tym rozwigzaniu sita po-
trzebna do wtloczenia parometrowej rury mogltaby
okazaé¢ sie tak wielks, ze czolowe powierzchnie rury
miedzianej o grubosci 2 mm tj. o przekroju tylko 12 cm?
uleglyby zgnieceniu.
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Sadzimy, ze prawidiowym rozwigzaniem byloby
wsuniecie rury z pewnym luzem, a nastepnie roztto-
czenie jej przy pomocy ci$nienia hydraulicznego lub
przez rozwalcowanie. W tym rozwigzaniu diugo$é rury
moglaby byé¢ znacznie wieksza.®

W pisdmie Waszym nie podaliScie ciSnienia robocze-
go, na jakie rura ma by¢ obliczona; przy wiekszym
ci$nieniu zachodzitaby réwniez mozliwo§é zgniecenia
czotowych powierzchni rury miedzianej przez site §rub
taczacych kolnierze.

Wytwoérni, kidéra moglaby podjaé¢ sie tej produkeji,
nie znamy. W kazdym razie koszty zwigzane z uru-
chomieniem produkeji beda naszym- zdaniem znaczne.

J. K.

Ob. Stanislaw Kowalec, Zabrze

Jestescie studentem, studiujecie budowe samochodbéw
i pytacie o literature dotyczaca teorii pojazdow
mechanicznych., Jest bardzo dobra ksigzka ra-
dziecka wydana w r. 1950 ,Teoria awtomobila“ napi-
sana przez Akademika E. A. Czudakowa. W Kksigzce tej
znajdziecie omoéwienie wielu interesujgcych Was za-
gadnien, !acznie z ekonomig uzytkowania pojazdéw.
Ksigzka zaopatrzona jest w-wiele rysunkéw i wykre-
sow tak, ze znajac jezyk rosyjski nawet bardzo stabo,
bedziecie sie nig mogli postugiwaé. Zyczymy powodze-
nia w studiach.

Ob. Stanistaw Gozdecki, Cieplice

Piszecie do nas w zwigzku z ,Referatem Podsekcji
Obrobki Skrawaniem I Kongresu Nauki Polskiej“
opracowanym przez prof. dr inz. W. Szymanowskiego
i ogloszonym w zeszycie 5/51 ,Przeglgdu Mechaniczne-
go“: ,Zaciekawienie moje budzi okreSlenie narze-
dzia z ostrzami przestawnymi, gdyz musze
sie przyznaé, ze jakkolwiek sprawg narzedzi intere-
suj€¢ sie juz od dawna, jednak o narzedziach takich do-
tychezas nie styszatem®.

‘Odpowiadamy:

Narzedzia z ostrzami przestawnymi nalezg w ogolno-
$ci do grupy narzedzi dajacych sie regulowaé (nastaw-
nych). Uzycie okres§lenia ,przestawne* wskazuje na pe-
wng specyficzng ceche tej nastawnosci. Ot6z ostrza w
czasie zabiegu nastawiania sg przestawiane do sgsied-
nich gniazd. Tak wiec np. w przypadku freza po ope-
racji nastawiania wszystkie ostrza zmieniajg swoje
potozenie w stosunku do korpusu freza przesuwajac
sie o jedng podziatke miedzyzebng. Ten typ narzedzi

nastawnych nazwano wiec w literaturze narzedziami

z ostrzami przestawnymi.

Regulacja narzedzi z ostrzami przestawnymi posiada
pewne zalety techniczne, ktérych jednakze nie mozna
w tak krotkiej wzmiance szerzej oméwié. Zamierzamy
oglosi¢ w ,,Mechaniku* artykul o tych narzedziach, kté-
ry zaznajomitby Czytelnikéw z ich kostrukcja. Nie
mozemy jednak podaé¢ blizej terminu ukazania sie ar-
tykutu.

S. K.

Ob. Stanistaw Kozlowski, Bydgoszez
Pytacie co to sg karty limitu?
Odpowiadamy:

Jednym ze sposobéw walki o obnizenie kosztéw pro-
dukeji, na odeinku oszczedno$ci w zuzyciu materia-
16w pomocniczych i paliw jest wprowadzenie limitéw

(tzn. w tym przypadku maksymalnych dopuszczalnych
ilosci tych materialéw) dla poszczegblnych warsztatéow
lub oddzialéw. Po ustaleniu wielkosci miesigcznych li-
mitéw zuzycia dla danej jednostki, sg one wpisywane
do karty limitu tej jednostki. W ciggu miesigca ma-
terialy sg pobierane z magazynu na podstawie karty li-
mitu w ktérej odnotowuje sie pobierane ilosci. Maga-
zyn wydaje materiaty do wysokosci limitu. W przy-

- padku' potrzeby pobrania wiekszych iloSci materia-

16w niz przewiduje limit, konieczne jest uzasadnienie
zwiekszonego zuzycia oraz zatwierdzenia podwyzZsze-
nia* limitu przez dyrektora lub gléwnego inzyniera.
W przypadku zuzywania ktoérego§ z materialéw w
mniejsze]j ilosci, limity tego materialu na nastepne mie-
sigce powinny zostaé skorygowane.

System kart limitu, jak wykazuje praktyka Zwigzku

. Radzieckiego, a takze niektdérych naszych zaktadow,

zmusza pracownikéw do oszczednego gospodarowania
materiatami, a poza tym powoduje bardzo powazine
ograniczenie iloéci dowoddéw pobrania materialéw w
poréownaniu z systemami dotychczas stosowanymi.
Wiecej wiadomos$ci o karcie limitu i systemie limi-
towania znajdziecie w artykule Jana Kujawskiego pt.
»Karty limitu w walce o oszczedna gospodarke ma-
terialowa* zamieszczonego w zeszycie 9/51 czasopisma
»Ekonomika i organizacja pracy‘
J. P.

Ob. Czestaw Jarocki, Jelenia Gora

Zapytujecie co rozumieé pod pojeciami produkcja
gniazdowa i gniazdo obrdbcze, z ktérymi
czesto spotykacie sie na lamach . prasy technicznej:

Odpowiadamy:

Produkcja gniczdowa jest jedng z odmian produkeji
petokowej 1 w klasyfikacji typow produkeji nosi nazwe
przedmiotowo-potokowe]. Stosowana jest ona do se-
ryjnej produkcji przedmictéw jednorodnych pod wzgle-
dem technologicznym, ktére transportuje sie z operacji
na operacje partiami. Obrabiarki rozstawione sg z
punktéw widzenia procesu technologicznego typowej
czesci lub obrébki catej grupy technologicznej. W wy-
niku tego obrabiane czesci nie wedruja po catym war-
sztacie produkcyjnym, lecz wykonywane sa na nie-
wielkiej przestrzeni, stanowigcej tzw. gniazdo obrobeze.
Daje to nie tylko oszczedno$§é na transporcie, lecz row-
niez skraca cykl produkeyjny i zwieksza wydajnosé,
dzigki specjalizacji pracownikéw i mozliwosci stoso-
wania specjalnego oprzyrzgdowania obrabiarek.

inz, Z. Z.

©b. ob. Cioch Kazimierz, Doniagala Stanislaw, Zdybat
Stanistaw w Chrzanowie.

. Z listu Waszego wynika, ze w roku obecnym ukon-
czyliScie Liceum Mechaniczne II stopnia i dostaliscie
skierowanie do pracy w Fabryce Lokomotyw w Chrza-
nowie. ChcieliScie zapisa¢ sie do Wieczorowej Szkoly
Inzynierskiej; nie przyjeto Was i pytacie jak zapisaé
sie¢ na kurs korespondencyjny.

Odnosimy wrazenie, ze nie bardzo orientujecie sie
w zagadnieniu. Poniewaz jestes$cie absolwentami liceum
technicznego mozecie staraé sie o przyjecie do dzien-
uej Szkoly Inzynierskiej. Do Wieczorowych Szkét Inzy -
nierskich” przyjmowani sg kandydaci 'z maturg i co
najmniej dwuletnia prakiyksg przemystows, kierowani
przez zakiady pracy. Kursy korespondencyjne przygo-
towujgce kandydatéw starajacych sie zdobyé tytul inzy-
niera, sg przeznaczone dla tych, ktérzy pracujac diuz-
szy czas w przemySle nabyli odpowiednie wiadomosci
praktyczne i teoretyczne. Na kursy takie sa przyimo-
wani technicy, ktoérzy maja za sobg co najmniej 5 lat
praktyki, w tym 3 lata na stanowisku, ktore powierza
si¢ inZynierowi, oraz pracownicy, ktoérzy nie majac ty-
tulu technikéw posiadajg co najmniej 10 lat prakiyki.
Osoby te przechodzg specjalne szkolenie, a po zdaniu
egzamindéw otrzymujg dyplom inzyniera.

J. P.
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Inz. W. GQGostiew ,KONTROLA TECHNICZNA
I ZWALCZANIE BRAKOW W PRZEMYSLE MASZY-
NOWYM“. Z rosyjskiego. przettumaczytl inz, Stanistaw
Kowalczyk. Format A5, str. 75, tabl. 5. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne, Warszawa, 1951 r.

W okresie szybkiej rozbudowy naszego przemysiu
w ramach Planu 6-letniego zagadnienie kontroli ja-
ko$ci wyrobow nabiera specjalnego znaczenia. Wzrost
ilodciowy produkeji wymaga zastosowania nowych me-
tod kontroli przemystowe]j, zapewniajgcych zmniejsze-
nie nakladu pracy personelu kontroli oraz umozliwia-
jacych biezacy nadzér nad dokladnogcig i innymi ce-
chami jakosSciowymi produkowanych wyrobéw. W
nowoczesnej produkcji kontrola zostata §SciSle zwigza-
na i wlaczona organicznie w cykl produkcyjny. Za-
gadnienia dotyczgce kontroli przemystowej w produk-
cji wielkoseryjnej nie znalazty dotychczas dostatecz-
nego naswietlenia w krajowej literaturze fachowej.
Z tego wzgledu nalezy powitaé z zadowoleniem udo-
stepnienie polskim <czytelnikom ksigzki inz. W. Go-
stiewa, omawiajgcej w popularny sposéb metody sto-
sowane w kontroli przemysloweJ

Na wstepie autor omawia pojecia braku i jakoéci
oraz zwraca uwage na czeste mieszanie tych pojeé
przy ocenie produkcji lub wyrobu.

W dalszym ciagu omoéwione sg przyczyny powsta-
wania brakéw i podany szereg przykladoéw zaczerp-
nietych z wytwoérni samochodéw. Interesujace sg da-
ne pordéwnawcze ilo$ci brakéow wystepujacych w po-
szezegbdlnyeh wydziatach zakladu przemystowego.

Cze$é nastepna pracy zaznajamia czytelnika z ro-
dzajami kontroli stosowanej w przemysle. maszyno-
wym oraz z metodami zwalczania brakéw w produkeji.
W cze$ci tej omdéwiono rodzaje kontroli stosowanej
w . zakladzie przemysltowym przez poszczegdlne dziaty
zaktadu.

Dalej znajdujemy opis réznych metod kontroli, a m.
in. sprawdzania gladko$ci powierzchni, przy$pieszo-
nej kontroli sktadu chemicznego metali przy pomocy
anahzy spektralneJ, magnetoskopu defetoskopii fluo-
ryzacyjnej oraz mechanizacji i automatyzacji kon-
troli.

Przy niewatpliwych wartoéciach, jakie reprezentuje
omawiana ksigzka sg w niej réwniez nieznaczne mnie-
dociggniecia. Pewne zastrzezenia budzi ogélny uklad
ksigzki. Brak jest dokladniejszego usystematyzowania
omawianego materiatu. Metody pomiaréw wlasnosci
materialéw i defetoskopja powinny byé omoéwione w
-oddzielnym rozdziale ze wzgledu na nieznajomos¢ tego
tematu dla polskiego czytelnika.

Szereg konstrukcp przyrzadéw i rodzajéw metod sta- -

nowi nowoéé dla naszego personelu warsztatowego.
7Z tego wzgledu nalezatoby rozszerzyé opisy konkret-
nych przyrzgdéw oraz uzupelni¢ je rysunkami, wy-
“janiajgcymi zasade ich dzialania. W obecnym stanie
ksigzka informuje, ale nie zawsze tlumaczy. Na wste~
pie rozdzialu omawiajgcego kontrole statystyczna na-
lezatoby dodaé¢ kroétkg definicje tej metody i uzupelnic
rysunkiem wyjadniajgcym znaczenie poszczegdlnych
wielko$ei stosowanych nastepnie w obliczeniach. Przy
niektérych rysunkach nalezatoby podaé¢ opis dziala-

nia, lub odwolaé sie do literatury omawiajgcej blizej"

te przyrzady. Rys. 6 nalezatoby uzupelnié schematem
zasady dziatania profilometru igielkowego, a na
rys. 7 —— okre$li¢ miejsce i podaé¢ sposéb w jaki po-
wstaje tuk ' elekiryczny. Podobnie uzupelnienia wy-
magatyvby rys. 9, 10, 11, 14 i 21.

- Omowione tutaj zastrzezenia nie zmniejszajg prak-
tycznej przydatnosci materialu podanego w. ksigzce.
Poziom ksigzki jest dostosowany do potrzeb wykwali-
fikowanego rzemie§lnika oraz kontrolera w przemysle
maszynowym. inz. T. Pietrzkiewicz

Prof. dr M. Smiatowski i mgr J. Foryst ,KOROZJA
METALI I JEJ SKUTKI“. Format A5, str. 37, rys. 21.
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Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa, 1951.
Cena zi. 1,50.

Jak zaznaczono w adnotacn na.str. 2, jest to bro-
szura popularna, przeznaczona dla maJstrow, techni-
kéw i roboinikéow. Co do przydatno$ci broszury dla
tych ostatnich mozna by mie¢ pewne zastrzezenia, po-
niewaz dla zrozumienia broszury konieczna jest zna-
jomosé takich pojeé¢ jak: normalny potencjal elek-
trolityczny, polaryzacja, depolaryzacja, nadnapigcie
wodorowe itd. )

Omoéwione sg kolejno: podstawowe wiadomos$ci o bu-
dowie materii, szereg napieciowy metali, elektroche-
miczna teoria korozji, nadnapiecie wodorowe i depo-
laryzacja, rodzaje korozji elektrochemicznej, inne ro-
dzaje korozji, sposoby zabezpieczania metali przed
korozjg i wreszeie gospodarcze znaczenie oraz rodzaje
strat spowodowanych przez korozje.

Broszura napisana jest na og6ét przystepnie i jasno;
pewne zastrzezenia mie¢ mozna, co do okre$lenia nad-
napiecia wodorowego. Zbyt krétko, bo tylko na 3
stronach opisano zagadnienia zabezpieczenia metali
przed korozja.

Przy omawianiu rodzaju strat spowodowanych ko-
rozjg okre§lono je niestusznie jako koszty (poérednie
i bezposrednie). Mozna moéwié o kosztach otrzymania
réznych powlok ochronnych, ale réwnoczeénie o wie-
kosci strat (a nie kosztéw) spowodowanych np. przez
korozje aparatury i urzadzen przemystowych.

Poniewaz zagadnienia korozji i walki z nia sg bar-
dzo wazne, a jednocze$nie mato znane wiekszosci pra-
cownikéw technicznych przemystu metalowego wige
broszurke moze przeczytaé z pozytkiem rdéwniez kaz-
dy¥ z nich, nie wylgczajge inzynieréw. P. K.

LINSTRUKCJA O STOSOWANIU LOZYSKOWYCH
STOPOW CYNOWYCH O OSNOWIE CYNOWEJ
I OLOWIOWEJ ORAZ WYLEWANIU NIMI PANE-
WEK ROZYSKOWYCH“ opracowana przez Komisje
Stopéw Rozyskowych, powotang przez Ministra Cigi-
kiego Przemystu. Format A5, str. 59, rys. 19. Panstwo-
we Wydawnictwa Techniczne, Warszawa 1951, Cena
z}. 4,50.

Instrukcja ma na celu, jak zaznaczono na wstepie,
zaznajomienie ogolu pracownikéw przemystow stosu-
jacych tozyska $lizgowe, z rodzajami lozyskowych sto-
péw cynowych na osnowie cynowej i otowiowej, pro-
dukowanymi przez zaklady podlegie Centralnemu Za-
rzgdowi Przemystu Metali Niezelaznych oraz udziela-
nie niezbednych wskazéwek doboru najodpowiedniej-
szego stopu tozyskowego dla danego typu lozyska oraz
techniki odlewania i kontroli.

Instrukcja podzielona jest na pieé¢ czeSci:

I. Ogbélne wiadomosci o lozyskowych stopach cyno-
wych o osnowie cynowej i otowiowej,

II. Spis lozyskowych stopdéw cynowych zaleconych
do uzytku w przemys$le,

I11. Instrukcja podajgca zakresy stosowania lozys-
kowych stopéw cynowych,

IV. Instrukcja wylewania panewek i ich kontroli,

V. Badania nad stopami lozyskowymi zaleconymi

‘w- instrukeji, przeprowadzone przez Zaklad Metalurgii

Tech. Metali Akademii Goérniczo-Hutnicze] w Krako—
wie.

Dane do instrukeji zostaly zaczerpniete ze zrédel ra-
dzieckich (gtéwnie: Smiriagin A. i Szpagin A. ,,0Olo-
wianistyje bronzy babbity, pripoji i ich zamienitieli
Moskwa, 1949). Napisana jest ona przejrzyscie i bar-
dzo zwiezle, co stanowi jej duza zalete. Jednak wy-

.daje sie, ze cz. I padajgca wiadomosei ogélne o oma-

wianych stopach jest potraktowana za krétko.

Wada ksigzki sg niewyraZne reprodukcje zdje¢ mi-
krograficznych. Nalezy stwierdzié, ze zadania zalozone
we wstepie instrukcja spetnia w wysokim stopniu; po-
winna by¢é wiec ona udostepniona i przestudiowana
przez wszystkich pracownikéw zainteresowanych tym
zagadnieniem.
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Jacek Troskolanski ,MATEMATYRKA W ZARYSIE®
w zakresie szko6l §rednich. Format A5, str. 276, rys. 203.
PWT., Warszawa 1951. Cena zl. 18,50.

Ksigzka zawiera ujety zwarcie caloksztalt podstaw
matematyki, wyktadanych w ogolnoksztalcgeych szko-
lach $rednich. Jej przeznaczeniem jest danie studiujg- -
cemu wszystkich wiadomo$ci z algebry, planimetrii,
stereometrii, trygonometrii, analizy matematycznej
1 geometrii analitycznej nauczanych w szkole $rednie],
w sposéb umozliwiajgcy nie tylko przypomnienie lecz
réowniez samodzielne nauczenie sig podstawowych praw
matematycznych i nabycia umiejetnosci rozwigzywa-
nia zadan. Nalezy stwierdzié¢, ze ksigzka ‘prawie catko-
wicie spelnia postawione zadania.

Ksigzka obejmuje:

I. Algebra: liczby wzgledne, potegi, jednomiany, su-
my algebraiczne, réwnania I stopnia, ré6wnania utam-
kowe, proporcje, pojecie funkcji, funkcja liniowa, pier-
wiastki kwadratowe, réwnania kwadratowe, nieré6w-
nosci, uogdlnienie pojecia potegi, logorytmy, postepy
i ciggi.

II. Planimetria: wiadomo$ci wstepne, rownosé tréj-
katoéw, proste réwnolegle, przekszetatcenia figur plas-
kich, miejsca geometryczne, figury w kole, mierzenie
odcinkéw, podobienstwo figur plaskich, mierzenie pdl,
zwigzki miarowe figur.

ITI. Stereometria: proste i plaszezyzny w przestrze-
ni, wielo$ciany, ich powierzchnie i objetosci.

IV. Trygonometria: mierzenie katéw, funkcje try-
gonometryczne, troéjkaty prostokatne, wzory redukcyj-
ne, rozwigzywanie tréjkatéw, funkcje sumy i réznicy
katow, sumy i rdéznice funkecji trygonometryczych.

V. Analiza matematyczna: funkcje zmiennej rze-
czywistej, pochodne i badanie funkcji.

VI. Geometria analityczna (ptaska).

Szata graficzna na wysokim poziomie.

Razgca jest ogromna ilo§é bledéw drukarskich, ktére
w ksigzce o typie podrecznika dla szkél §rednich nie
powiny mieé miejsca. Podanie erraty (o objetosci pra-
wie 3 stron) nie rozwigzuje zagadnienia 5w

" Henryk Krajczok ,KATALOG WYROBOW Z WE-
GLIKOW SPIEKANYCH“ Format B5, str. 68, rys. 71,
tabl. 51, PWT. Katowice, 1951 r. Cena z1 4.

CZASOPISMA

»wHUTNIK* zeszyt 9/51 przyniést artykuly: dr inz.
Zygmunt Wusatowski ,,Zadania i cele dla nauki o wal-
cownictwie i ciegarstwie w Planie 6-letnim* (6), inz.
Aleksander Makomaski ,,Korzysci i zastosowania cien-
kich walcow roboczych przy walcowaniu drutu“ (3,5),
inz. Ignacy Muydlarz ,,Urzadzenie do odmrazania la-
dunkow kolejowych® (3), inz. Marian Orman ,Produk-
cja aluminium hutniczego droga elektrolizy glinu“
(5,5). : .

Zeszyt 10/51 poswiecony jest zagadnieniom metali
niezelaznych; zawiera on artykuly: inz. Marian Orman
»Elektroliza tlenku glinu“ (4,5), in2. Alfred Jenta
,Przerobka odpadkéw miedzionoénych na miedZz kon-
wertorowa* (4), inz. Zygmunt Syryczynski ,,Trzy me-
tody produkcji cynku w $wietle Planu 6-letniego® (3,5),
inz. Stefan Bolicki ,,Stop lozyskowy wapniowy* (5),
inz. Kazimierz Kurski ,Platerowanie blachy stalowej
metalami niezelaznymi“ (4), ,,Postep techniczny w roz-
woju przemystu aluminiowego w ostatnich dwudziestu
latach® (2), ,,Tytan — nowy metal uzytkowy* (9), ,,Sto-
py aluminiowe o wysokiej wytrzymatosci typu Al-Zn-
Mg“ (5).

»~MATERIALY BUDOWLANE®“. W zeszycie 9/51 za-
mieszczono artykul inz. Adama Czezowskiego ,,Nowo-
czesne narzedzia kamieniarskie o ostrzach ze spiekéw
metali (5).

HSNAFTA“ Zeszyt 9/561 poswiecony. jest racjonaliza-
torstwu w przemys$le naftowym. W dziale  ,Nauka
i technika radziecka* zamieszczony zostal artykul

Katalog opracowany zostal pod pewnym specjalnym
katem widzenia, okreslonym w przedmowie od wydaw-
cow jak nastepuje: ,Katalog weglikéw spiekanych ma
na celu racjonalne wykorzystanie wyrobow produkeji
niemieckiej, pochodzacych z okresu okupacji lub z do-
staw powojennych. W katalogu podano tablice plytek
i gotowych narzedzi z weglikow spiekanych, uwzgled-
niajac normy niemieckie i nawigzujac do norm. pol-
skich, gdzie to bylo mozliwe“,

Poza czedcig $cisle ,katalogowa“, obejmujaca tabli-
ce 1 rysunki, w pierwszej czesci wydawnictwa omo-
wiono na kilkunastu stronach nastepujgce zagadnie-
nia: co to sg wegliki spiekane, korzysci stosowania na-
rzedzi z plytkami z weglikéw spiekanych, podstawowe
zasady skrawania narzedziami z weglikéw spiekanych,
przyczyny niszczenia plytek przy pracy, nalutowywa-
nie plytek na trzonkach narzedzi, szlifowanie, katy
i szybkosci skrawania dla narzedzi z weglikéw spieka-
nych. W ten sposéb katalog stanowi réwnoczesnie
krotki informator techniczny.

Slownictwo uzywane w katalogu jest na ogdt popraw-
ne i zgodne z obowigzujgcymi normami i literaturg
techniczng. Z zauwazonych usterek na wzmianke za-
stuguje nazwa frez pociggowy (?) (str. 63, 64) zamiast
frez do rowkéw na wpusty.

Z watpliwos$ci natury merytorycznej wymienié¢ nale-
zy zalecanie wykonywania na obrzezu gniazda pod

" ptytkg wzniesienia (przy pomocy miotka — p. str. 11).

Zachodzi tu bowiem obawa, ze stosujgc podkladke
z blachy stalowej (jak podano na rys. 2) — plytka nie
bedzie mogla wesprzet¢ sie nalezycie o gniazdo. Przy-
omawianiu sposobow nalutowywania ptytek, pominieto
najbardziej nowoczesny sposob lutowania przy uzyciu
pradéw indukeyjnych.

W rozdziale o szlifowaniu brak jest wzmianki o szli-
fowaniu trzonka noza, przez co nie tlumaczy sie kat 20
podany na rys. 8. Na rys. 8 blednie oznaczono kat fi.
Wzmianke o ujemnych kgtach i Scinach (str. 15) nale-
Zatoby nieco rozwingé.

Najmniej fortunnie przedstawia sie zwiazek nowego
katalogu z Polskimi Normami; numery Polskich Norm
podawane s3 z reguly niewladciwie, pomimo, zZe wiek~

.szo§¢ norm z tej dziedziny obowiazuje juz od 1949—

50 r. Jest to niewaipliwie powazne przeoczenie.
S. K.

NADEStANE

,Wiertnice do malosrednicowych wiercenn rdzenio-
wych* (6,5). .

»wPRZEGLAD BUDOWLANY* zeszyt 9/51 zawiera m.
in. artykuly: ,,Obliczanie wielkos$ci wciggarek, olinowa-
nia i zbloczy dla wyposazenia dzwigu typu Derrich® (2),
»Gietarki mechaniczne do rur® (1).

»wPRZEGLAD GORNICZY*“. W zeszycie 10/51 znajdu-
jemy artykuly: B. M. Bonentritier ,Przodujgca rola
ZSRR w budowie maszyn zespolowych dla wybierania
wegla kamiennego* (6), inz. Jerzy Kowalezyk i inz. Mi-
chal Pofelski ,,Unifikacja kopalnianych lin wyciggo-
wych¥,

»PRZEGLAD MECHANICZNY*“ Zeszyt 9/51 przynosi
artykuly: inZ. Edward Eysakowski ,Obliczanie wy-
trzymatoSciowe przekiadni réwnoleglej z uzebieniem
prostym* (4), inz. Piotr Wrzosek ,Racjonalizacja w
dziedzinie obrébki skrawaniem® (3,5), prof. inz. Michal
Skarbinski i inz. Wiedystaw Stolarek ,, Tematyka i spo-
séb prowadzenia zajeé praktycznych z zakresu organi-
zacji i planowania produkecji na wydzialach mechani-
cznych Politechniki® (5), inZ. Stanistaw Jabltonski i mgr
Czestaw Skibka ,Zastosowanie ogrzewania za pomoca
promieni podczerwonych w przemysle (dokonczenie —
5), ,Nagrzewanie pradami wysokiej czestotliwo$ci (in-
dukcyjne) materiatéw do kucia foremnikowego“ (5),
inz. Wojciech Brzozowski ,,Aerodynamiczne podstawy
projektowania ukladu lopatkowego maszyn wirniko-

wych“ (8).
535



Zeszyt 12

MECHANIK

Rok XXIV

W zeszycie 10/51 znajdujemy artykuly: inZ. Adam
Minchejmer ,,Po pierwszym Kongresie Nauki Polskiej*
(3), inz. Jan Obualski ,,Zasady doboru narzedzi mierni-
czych® (9,5), inz. Edward Lysakowski ,,Obliczanie wy-
trzymatosciowe przektadni réwnoleglej z uzebieniem
prostym¢* {(dokonczenie — 4,5), inz. Wtadyslew Trylifi-
ski ,,Mechanika drobna czy precyzyjna“ (2), prof. dr
iné. Michat Broszko ,,Zaklady o sile wodnej (dokoncze-
nie — 6), prof. in2. Aleksander Uklanski ,, Turbiny pa-
rowe o mocy granicznej“ (dyskusja — 3).

»PRZEGLAD ODLEWNICTWA® zeszyt 9/51 przynosi
artykuly: prof. inz. Jerzy Weber ,,W sprawie wykorzy-
stania zeliwa wysokojakosciowego jako materiatu kon-
strukcyjnego¥, (2), inz. Mikolaj Dubowicki ,,Obrébka
cieplna zeliwa szarego® (4), in2. Ryszard Chudzikiewicz
,,Zasady projektowania modelarni“ (6), in2; Jan Koziel-
ski ,,Wplyw prowadzenia topu w piecu zasadowym
martenowskim na jako$é odlewow staliwnych® (4,5),
inz, Wtadystaw Chabowski ,Podstawowe zagadnienia
przerdébki mas formierskich* (6), dr med. Henryk Kop-
czyk ,,O zatruciu otowiem‘ (4,5), P. W. Sardzin ,Nie-
ktére uwagi o sprawdzaniu odlewdédw w produkcji in-
dywidualnej i matoseryjnej* (2).

W zeszycie 10/51 znajdujemy artykuty: inz. Jerzy Lu-
tostawski ,,Osiggniecia stachanowcéw odlewnikéw w
Zwiazku Radzieckim®, (13,5), in2. Jerzy Piaskowski ,,Ze-
liwo sferoidalne w ZSRR‘ (4,5), inZ. Roman Krzeszew-
ski ,Rozwo6] metalografii w Zwigzku Radzieckim* (3),
inz. Michat Skarbinski ,Projektowanie procesu tech-
nologicznego wykonania odlewu* (15,5), inz. Mikotaj
Dubowicki ,,Obrébka cieplna zeliwa szarego (dokon-
czenie — 6), A. W. Guniew ,Metoda inz. Kowalowa w
odlewnictwie‘ (2).

LWIADOMOSCI PKN“ w zeszycie 7/51 znajdujemy
artykuly: dr inz. Wusatowski ,,Zmiany w Polskich Nor-
mach katownikow i teownikéw ze stali“ (2), ,Piaty
kurs normalizatorow* (3), ,,O koniecznosci zmian ukia-
du pasowan w zakresie wymiarow do 6 mm* (1), ,,Na-
ciecia krzyzowe 1bow wkretow** (0,5); wsrod projektow
norm zamieszezono: ,,Zeliwo ciggliwe biale. Klasyfika-
cja“, ,,Zeliwo. ciggliwe czarne. Klasyfikacja“, ,,Stal we-
glowa walcowana. Kgtowniki rownoramienne. Wymia-
ry“, ,,Stal weglowa walcowana. Katowniki nieréwno-
ramienne. ‘Wymiary*“,

»WIADOMOSCI URZEDU PATENTOWEGO“ zeszyt
4/51. W zeszycie znajdujemy: ,,Uchwata Rady Ministréow
w sprawie struktury organizacyjnej PKPGY, ,Za-
rzadzenie Przewodniczacego PKPG w sprawie okre§le-
nia organdéw wlasciwych do przyjmowania i oceniania
pracowniczych wynalazkéw, udoskonalen technicz-
nych i usprawnien, do rozstrzygania sporéw o wyso-
kos¢ wynagrodzenia za te wynalazki, udoskonalenia
i usprawnienia, jak réwniez trybu postepowania tych
organdéw’, inz. Zbigniew Muszynski ,Wynalazczosé
pracownicza lat minionych i w Planie 6-letnim wi-
dziana z perspektywy Urzedu Patentowego R. P.“,
F. Kowalow ,,Stale obserwujemy najlepsze metody pra-
cy“, Adolf Klicha ,Socjalistyczne wspdlzawodnictwo
konstruktoréw®, ,Zwigzek miedzy ruchem racjonali-
zatorskim i ruchem  stachanowskim®, , Wojewodzka
wystawa prac racjonalizatorskich®, ,Przyczynek do
analizy ruchdéw roboczych®, A. G. Alapin ,Racjonali-
zacja gospodarki smarami®, , Warunek podwyzszenia
predkoéci skrawania®, ,Przyrzad do docierania gniazd
zaworow*, ,Oszczedne wykorzystanie materialu przy
wycinaniu, , Wychylny dwukolowy wézek warsztato-
wy*, ,,Przyrzad do napelniania grafionu tuszem*, ,,Przy-
rzgd do dokladnego nastawiania glebokosciomierza“.

KRONIKA

Nowe budowle Planu 6-letniego

* Dnia 7 listopada, w 34 rocznice Rewolucji Pazdzier-
nikowej rozpoczeta prace Lubelska Fabryka Samocho-
dow Cigzarowych. )

* Tegoz dnia uruchomiono w Szczecinie wielki tas-
mowiec, ktéry stanowi najnowocze$niejsze urzgdzenie
przetadunkowe do wegla.

* Dnia 6 listopada ruszylta potezna fabryka bawelnia-
na w Piotrkowie.

* W dniu rocznicy Rewolucji Pazdz1ern1kowe3 odby-
ta sig wielka uroczysto§¢ uruchomienia Fabryki Samo-
chodéw Osobowych na Zeraniu. Pierwsze samochody
»M-20 Warszawa* opuscily fabryke.

* Nowowybudowana nowoczesna cukrownia ,,Soko-
16w* rozpoczelta w. dniu 20 listopada pierwszg kam-
panie cukrowniczg.

Ustawa o Polskiej Akademii Nauk

Sejm Ustawodawczy RP na posiedzeniu w dniu
30.10.51 powolal do dzialania Polskg Akademie Nauk,
ktoérej zadaniem bedzie prowadzenie badan naukowych,
szczegdlnie waznych dla rozwoju gospodarki i kultury
narodowej.

Ponadto PAN prowadzi¢ bedzie dziatalno§¢ wydaw-
niczg i ksztalci¢ kadry pracownikéw naukowych, na-
dawa¢é stopnie naukowe oraz wytyczac ogélny kierunek
rozpowszechniania wiedzy w spoieczeﬁstwie

Nadzér nad Akademig sprawowaé bedzie Prezydlum
Rzgdu.

Wydzial Budownictwa Przemyslowego Polltechmkx

Warszawskiej
Na Politechnice Warszawskiej utworzono nowy wy-
dzial — Budownictwa Przemystowego, ktéry ksztalcié

bedzie inZynieréw wyspecjalizowanych w zagadnie-
niach budowy obiektéw przemystowych oraz zagospo-
darowania terenéw przyfabrycznych.

Przedruk z ,Mechanika”

Czasopismo ,,Technicka Prace® zeszyt 9/51 zamie$cito
skrét artykutu inz.-mech. Stefana Goéreckiego pt. ,,No-
we noze w obrébce skrawaniem, ktéry to artykut ukai-
zal sie w zeszycie 6/61 ,,Mechanika“.

Przemyst metalowy wykonuje przedterminowe plan
roku 1952

O przedterminowym wykonaniu rocznego = planu
przemysiowego pierwsze zameldowaly zatogi huty ,,Sos-
nowiec*, , Maltapanew*, ,,Pok6j* i ,,Zabrze’. Za tymi
meldunkami naptywajg bez przerwy dalsze ze wszyst-
kich zakatkéw Polski — ze wszystkich branz.

Prad ze Slaska dla Warszawy

Dnia 25 listopada ‘oddano do uzytku nowsg, wielkg
linie wysokiego napiecia, ktdéra doprowadzaé bedzie
prad elektryczny ze Slaskich elektrowni do Warszawy.
W ten sposoéb wsparta zostanie elektrownia warszaw-
ska oraz zapewniony bedzie doplyw energii elektrycz-
nej dla rozbudowujgcego sig przemystu warszawskiego,
jak rowniez dla zelektryfikowanego wezla kolejowego.
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