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TECHNIKA RADZIECKA PRZODUIJE

Zwigzek Radziecki jest krajem nie tylko
szybkiego rozwoju wytwdrczosci, ale takze
wspanialego rozkwitu techniki.

Socjalizm (i w jeszcze wyzszym stopniu
komunizm) opiera si¢ o nowa, najbardziej
przodujgcag tschnike, dazy do jej szybkiego
rozwoju i do jak najszerszego stosowania jej
w produkcii.

Celem socjalizmu w jego walce o podnie-
sienie poziomu zyciowego mas pracujacych
jest w ostatecznym rezultacie podniesienie
dochodu spotecznego, co daje sie osiggnac
tylko przez podniesienie wydajnosci produk-
cji, to za$ z kolei jest mozliwe glownie przez
zastosowanie nowych metod pracy i organi-
zacji oraz zdobyczy nowoczesnej techniki.

Niemal od pierwszej chwili zdobycia wta-
dzy partia bolszewicka rozniecala w narodzie
wiare w mozliwo$¢ i koniecznos$é szybkiej
likwidacji wielkiego =zacofania kraju i to
w ten sposéb, aby nie tylko dopedzi¢, ale
i przeScigngé przodujace kraje kapitalistyczne.

Walka o nieprzerwany postep techniczny
stala sie wazna i trwalg czescia skladowa
walki o rozwdj socjalistycznej gospodarki.
Kazdy plen piecioletni oprécz powiekszenia
produkcji stanowil ogromny krok naprzéd na
drodze opanowania nowoczesnej techniki.

Panstwo radzieckie 1ozy olbrzymie sumy
na rozwoéj nauki i techniki, na budowe i urzg-
dzenia naukowo-badawczych laboratoriow, in-
stytutéw, do$wiadczalnych stacyj rolniczych,
na naukowe wydawnictwa.

Zasadniczg idea, ktdéra okresla tendencje
rozwojowe radzieckiej techniki jest daznosé
do powiekszenia wydajnosci produkcji, dla
zapewnienia wiegkszej iloéci wytworéw przy-
padajacych na mieszkanca, przy rdéwnoczes-
nym zmniejszeniu ciezkiej pracy fizycznej
czlowieka, :

Glownym zadaniem nowej techniki radziec-
kiej jest przys$pieszenie proceséw produkcyj-

nych, ich mechanizacja, elekiryfikacja i auto-
matyzacja. ’

Mechanizacja umozliwia zastgpienie pracy
czlowieka praca maszyn, pozostawiajagc mu
role kierowania, dozorowania i obslugi ma-
szyn, automatyzacja zas zastepuje czlowieka
w znacznej mierze, takze w tej jego ostatniej
funkcji. Automatyzacja otwiera wprost nie-
ograniczone mozliwosci wzrostu wydajnosci
pracy i zmienia zasadniczo jej charakter.

Mechanizacja 1 automatyzacja proceséw
wytworczych mozliwa jest jedynie przy
elektryfikacji. Elektryczno$é jest tym rodza-
jem energii, ktérej przesylanie i uzytkowanie,
a w pewnej mierze takze wytwarzanie, wy-
maga najmniejszego wkladu ciezkiej pracy
fizycznej. Dlatego elektryfikacja odgrywa
szczegdblnie wielky role w rozwoju radzieckiej
techniki, ,

Wszystkie te zasadnicze tendencje radziec-
kiej techniki mozna zaobserwowaé w rozwoju
poszczegolnych galezi przemystu, a takze
rolnictwa i transportu.

PrzySpieszenie i mechanizacja wiercenia
szybéw i chodnikéw osiggnieta zostala
przez zastosowanie $widréw pneumatycznych,
umieszczonych na specjalnych woézkach wiert-
niczych kolowych lub gasienicowych.

Urobek wegla zostal zmechanizowany przez
zastosowanie wrebdowek, niemal nieznanych
w Rosji carskiej. W 1940 r. zmechanizowano
w ZSRR 94,8% robot wrebowych (w St. Zjedn.
tylko 84,6%0).

Mechanizacja transportu podziemnego zo-
stdla osiagnieta przez zastosowanie kopalnia-
nych lokomotyw elektrycznych; juz w 1940 r.
3/4 wegla przewozono do szybow mechanicz-
nie.

Hutnictwo radzieckie jest najbardziej no=
woczesne na $wiecie. ZSRR posiada najwyzszy
na $wiecie procent surowki wytapianej w no-
woczesnych wielkich piecach, o pojemnosci
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ponad 1000 m3, najwyzszy uzysk suréwki
z jednostki objetosci pieca i najnizszy rozchéd
koksu. ,

Hutnictwo radzieckie przoduje w wytopie
stali jako$ciowych. W 1940 r. w ZSRR wy-
produkowano 23% stali jakoéciowych, pod-
czas gdy hutnictwo amerykanskie nigdy nie
przekroczyto 15% stali jakosciowych w ogdl-
nym wytopie stali.

Poteznie rozwineta sie w okresie pigciola-
tek i w czasie wojny budowa maszyn, ktéra
jest ,sercem ciezkiego przemyshu".

W przededniu wojny przemys! maszynowy
radziecki dawat 50 razy wieksza produkcje niz
przemyst Rosji carskiej! Jeszcze przed wojng
przemyst maszynowy dawal !5 wartosci pro-
dukcji. Pod wzgledem udzialu wartosci pro-
dukcji przemystu maszynowego w produkciji
ogoblnej, ZSRR wysungl sie na pierwsze miej-
sce w $wiecie. W czasie wojny udzial ten je-
szcze wzrost, osiagajac 42%.

Rozwoj techniki budowy maszyn szedl za-
rowno w kierunku nowych konstrukcji, jak
réwniez w kierunku unowocze$nienia metod
wykonania.

Radziecki przemyst budowy obrabiarek do-
starczytl fabrykom maszyn najnowszych wy-
sokowydajnych obrabiarek, pracujacych réow-
" noczeénie kilkoma lub nawet kilkudziesiecio-
ma narzedziami, o zautomatyzowanym cyklu
produkcji. Ostatnim sukcesem radzieckiego
budownictwa obrabiarek jest stworzenie auto-
matycznych linii obrabiarkowych.

Rozwoj techniki wytwarzania nie ominat
i wsi radzieckiej.

Dzieki kolektywizacji stata sig¢ mozliwa me-
chanizacja cigzkiej pracy obrdbki ziemi. Je-
szcze w 1928 1. przewazala w ZSRR praca
reczna na roli. W roku tym zaorano jeszcze
10% mpol uprawnych sochg, zasiano regcznie
74,1% ziarna, zzeto sierpem i kosa 44,4%
zboza, omlécono recznie 40,7% zebranego
zboza. Ale juz po 10 latach, w 1938 r., zao-
rano ciggnikami 71,5%, zasiano zbdéz siewni-
kami 56,7%, omlécono mechanicznie 95% ze-
branego zboza.

Nowoczesna technika w przemysle i rol-
nictwie radzieckim byla jedna z gléwnych
(cho¢ nie jedynag) dZzwignig wzrostu wydaj-
nosci pracy.

Nie ulega watpliwosci, Zze obok polepsze-
nia warunkéw bytu, wzrostu dyscypliny pra-
¢y i rozwoju wspoélzawodnictwa — wlasnie
rozwoj nowej techniki, mechanizacja i auto-
matyzacja procesow technologicznych — by-
ly decydujgcymi czynnikami wzrostu wydaj-
nosci pracy.

Polska wstepuje na droge budowy zrebow
ustroju socjalistycznego. Dlatego tez, cho¢
nie mozemy stawia¢ sobie tych samych za-
dan, ktére stawia sobie Zwigzek Radziecki
na odcinku techniki wytwarzania, doswiad-
czenia Zwigzku Radzieckiego sg dla nas
szczegblnie cenne. Dlatego, walczac o socja-
lizm w Polsce i dzwigajac z ruin nasz prze-
mys!, powinni$my poznawaé¢ przodujaca tech-
nike radziecka.

PRZEMYSt OBRABIARKOWY W ZSRR”

Wstep

Przedrewolucyjna Rosja w dziedzinie urzg-
dzen przemystowych byla niemal calkowicie
uzalezniona od importu. Produkcja obrabiarek
do metali znajdowala si¢ w stadium poczatko-
wym. Nie bylo wyspecjalizowanych zaktadéw
budowy obrabiarek. Fabryki maszyn, ktore
zajmowaty sie dorywczo rowniez produkcijag
obrabiarek, wytwarzaly ich rocznie ponizej
pottora tysigca sztuk. Okolo dwukrotnie wiek-
szg ilo$¢ obrabiarek importowano corocznie,
przede wszystkim z Niemiec.

Obcy kapitalidci, opanowawszy - pozycje
kluczowe w rosyjskim przemysle, a w szcze-
golnosci w przemysle maszynowym, rozpow-
szechniali teorie o r1zekomej niezdolnosci
Rosjan do wytwarzania skomplikowanych
maszyn i na tej podstawie powolywali do ro-
syjskich zakladdw cudzoziemcéw, - czesto
o niskich kwalifikacjach fachowych, w cha-

1) Opracowano na podstawie zeszytu Nr 11/47 cza-
sopisma ,.Stanki i instrument.
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rakterze dyrektoréw, kierownikow oddzialow
fabrycznych i mistrzéow.

Rozwéj radzieckiego przemystu
obrabiarkowego

Wielka Rewolucja Pazdziernikowa urato-
wala Rosje od niebezpieczenstwa ujarzmienia
jej przez zagranicznych kapitalistéw. Partia
Lenina — Stalina zmobilizowala bowiem ener-
gie naroddéw radzieckich dla sprawy odbudo-
wy narodowej gospodarki.

Szereg istniejgcych fabryk — ., Krasnyj
Proletarij* (,Czerwony Proletariusz”), fabryka
im. Swierdlowa i inne, ktére posiadaly juz
pewne do$wiadczenie w budowie obrabiarek,
przestawiono na ich wylgczng produkcije.
Juz na poczatku pierwszej pigciolatki zostal
przekroczony poziom produkcji obrabiarek
w stosunku do okresu przedrewolucyjnego.

Okresy dalszych pieciolatek byly latami
tworzenia w Zwigzku Radzieckim silnego prze-
myshu obrabiarkowego, zajmujgcego -jedno
z pierwszych miejsc w $wiecie, zar6wno pod
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wzgledem ilosci, jak i réznorodnosci wytwa-
rzanych typéw.

Gdy w przedrewolucyjnej Rosji warto$é
wyprodukowanych w roku 1912 obrabiarek
stanowita okoto 1% wartosci calej produkcji
przemystu maszynowego, to w roku 1932,
przy powaznym wzroscie produkcji catego
przemystu maszynowego, wartos¢ produkcji
mobrabiarek stanowita juz 2%, a w r. 1937 —
3,2% wartosci og6lnej produkcji maszynowej
ZSRR.

W 1941 r. zostalo zorganizowane Minister-
stwo Budowy Obrabiarek ZSRR, jednoczace
podstawowe zaktady produkcji obrabiarek do
metali, narzedzi skrawajacych, przyrzadow
pomiarowych, maszyn do obrébki plastycz-
nej, oraz szereg zaktadéw z pokrewnych dzie-
dzin, jak aparatury elektrycznej, napedéw
hydraulicznych i odlewni zeliwa. Oprocz tego
w ciggu catego okresu rozwoju radzieckiego,
przemystu obrabiarkowego znaczna ilos¢
obrabiarek byta wytwarzana w zakladach
innych gatezi przemystu: uzbrojeniowego, lot-
niczego, o0golno-maszynowego i przemystu
miejscowego.

W latach 1939 — 1940, a w szczegolnosci
w okresie Drugiej Wojny Swiatowej, rozpo-
czeto sie planowe przestawianie szeregu
fabryk przemystu obrabiarkowego na wielko-
seryjng produkcje obrabiarek.

W pierwszych latach organizacji radziec-
kiego przemystu obrabiarkowego (przed ro-
kiem 1931), produkcja obrabiarek rozwijata
sie w starych fabrykach, ktdre posiadaty juz
uprzednio pewne doswiadczenie w ich wy-
twarzaniu. W celu zorganizowania w tych
fabrykach wielkoseryjnej produkcji obrabia-
rek, nalezato je gruntownie przebudowaé, za-
opatrzy¢ w nowe obrabiarki i wielkg ilo$¢
sprzetu technicznego.

Gtdwnym jednak czynnikiem powiekszenia
potencjatu przemystu obrabiarkowego byla
budowa nowych fabryk, ktéra kontynuowana
byta nawet w latach wojny. W roku 1943
zbudowano fabryke obrabiarek im. Lenina
w Sterlitamaku, a Nowosybirskie Zaktady Bu-
dowy Wielkich Obrabiarek przygotowuja sie
do rozpoczecia produkcji. Ta bardzo niekom-
pletna lista nie obejmuje calego szeregu no-
wych fabryk obrabiarek.

Produkcja obrabiarek w latach przedwojen-
nych pieciolatek rosta w wyjatkowo szybkim
tempie.

Gdy w 1913 r. zostato wyprodukowane
1490 obrabiarek, to w pierwszym roku pierw-
szej pieciolatki 1927/28 — 2000 obrabiarek,
w 1932 — 19700, w 1937 r. — 48400 i w
1939 r. — 55000 obrabiarek.

Trwaty wzrost produkcji obrabiarek, szedt
w parze ze znacznym powiekszeniem iloSci
typow. W roku 1941 radziecki przemyst obra-
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biarkowy rozporzadzat przeszto 450 typo-
wielko$ciami obrabiarek.

Osiaggniecia te wptynety decydujgco na

uprzemystowienie kraju, a w szczeg6lnosci
daty podstawe stworzenia silnego przemystu
maszynowego, zaopatrzonego gtownie w kra-
jowe obrabiarki. Przed 20-tu laty, w poczat-
kach 1928 r. caly park obrabiarkowy ZSRR
wynosit okoto 93000 sztuk. W dniu 10 kwie-
tnia 1932 r., w czasie wszechzwigzkowego spi-
su sprzetu technicznego, wzrost on juz nie-
mal dwukrotnie i osiggngt 181400 obrabiarek.
Plan odbudowy i rozwoju gospodarki narodo-
wej ZSRR przewiduje na okres 1946 — 1950
doprowadzenie parku obrabiarkowego do ilo-
§ci 1.300.000 sztuk, co oznacza 14-krotne po-
wiekszenie wobec stanu z r. 1928.

Wzrost ilosci typow obrabiarek i unowo-
czes$nienie sprzetu przemystowego

Park obrabiarek do metali otrzymany
w spadku po carskiej Rosji nie tylko byt
skapy ilosciowo, ale i jakoSciowo przesta-

rzaty. Konieczne wiec byto prowadzenie prac,
majacych na celu konstrukcje obrabiarek
nowoczesnych typéw. Nalezato wiec pro-
dukowaé np. walcarki do gwintow i przecig-
garki, ktorych zastosowanie pozwolitoby
powiekszy¢ wydajnos¢ 10, 60, a nawet
100-krotnie. Nieodzowna byta budowa obra-
biarek specjalnych, obrabiarek automatycz-
nych i pétautomatycznych, obrabiarek zespo-
towych, wreszcie obrabiarek dla wielkoseryj-

nej i ciagtej produkcji. Bez tego rodzaju
obrabiarek, unowocze$nienie urzadzen prze-
mystowych i wprowadzenie nowoczesnych

metod wytwarzania byto niemozliwe.

Rys. 1. Seryjny montaz obrabiarek w Fabryce
Obrabiarek im. Ordzonikidze w Moskwie.

Rozwdéj przemystu samochodowego, ciggni-
kowego, okretowego, ciezkiego i innych dzia-
tow przemystu maszynowego, a w szczegdl-
nosci przemystu wojennego — obronnego nie
mogt by¢ urzeczywistniony bez nasycenia ich
obrabiarkami, ktére pozwolityby produkowac
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wysokojakosciowe maszyny i zapewnityby
moznos$¢ przestawienia wytwdrczosci na wiel-
koseryjng czy masowa.

Fabryki obrabiarek, uruchomione w pierw-

szym okresie produkowaty rewolwerdowki
specjalne oraz obrabiarki automatyczne
w ograniczonej ilosci, i to jedynie dla do-

kompletowania parku obrabiarkowego istnie-
jacych fabryk obrabiarek. Przy koncu drugiej
pieciolatki, aczkolwiek radziecki przemyst
obrabiarkowy wykrystalizowat sie jako sa-
modzielna gatagZ wytwdrczosci, to jednak pro-
dukowat w dalszym ciagu gtéwnie obrabiarki
uniwersalne.

Rys. 2. Montaz automatycznej linii obrabiarkowej:.
Fabryka Obrabiarek im. Ordzonikidze w Moskwie.

W trzeciej pieciolatce na podstawie nagro-
madzonego doswiadczenia fabryki obrabiarek
przystgpity do produkcji specjalnych obra-
biarek zespotowych przeznaczonych dla réz-
nych gatezi przemystu maszynowego, a przede
wszystkim samochodowego i ciggnikowego.

Doswiadczalny Instytut Naukowo-Badawczy
ENIMS zaczat wykonywa¢ w 1935 r. w swych
zaktadach doswiadczalnych ,Stankokonstruk-
cja" pierwsze obrabiarki zespotowe, a w 1937
r. bylty wytwarzane juz liczne typy obrabiarek
zespotowych dla nowych i przebudowanych
fabryk samochodowych, ciggnikowych i in.

Fabryka im. S. Ordzonikidze zaczeta pro-
dukowa¢ udoskonalone wielonozowe pot-
automaty i obrabiarki specjalne.

Fabryka ,,Krasnyj Proletarij” przystgpita do

wykonywania wielowrzecionowych  piono-
wych pdétautomatow.
Gorkowska Fabryka Frezarek rozpoczeta

produkcje wielowrzecionowych frezarek po-
dtuznych.

Fabryka im. Mototowa zrealizowata pro-
dukcje obrabiarek specjalnych do szlifowania
elementéw silnikéw przemystu samochodowo-
ciggnikowego. Dato to poczatek wytwarzaniu
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obrabiarek specjalnych, ktorymi dokompleto-
wano park obrabiarkowy juz istniejgcych,
nowobudujgcych sie i przebudowanych fabryk
maszyn. ]

W okresie Drugiej Wojny Swiatowej ra-
dziecki przemyst obrabiarkowy otrzymat no-
wy bodziec w kierunku dalszego rozwijania
najbardziej nowoczesnych konstrukcyj. Sumu-
jac wyniki pracy przemystu obrabiarkowego
za ten okres mozna rzec, ze pokryt on catko-
wicie zapotrzebowanie na obrabiarki specjal-
ne zespotowe przemystu motoryzacyjnego,
lotniczego i czolgowego, uniezalezniajgc w
ten sposéb Zwigzek Radziecki od importu.

W okresie nowej stalinowskiej pieciolatki,
t. zw. ,pieciolatki odbudowy gospodarki na-

rodowej*, konstruktorzy obrabiarek majg
pogtebi¢ swag role ,gtownego technologa“
przemystu maszynowego, zaopatrujgc prze-

myst nie tylko w obrabiarki uniwersalne i ze-
spotowe, ale réwniez i w automatyczne linie
obrabiarek zespotowych. Wprowadzenie tych
linii  podwyzszyto wielokrotnie wydajnosé
i obnizyto koszt wytwarzania.

Poczynajagc od 1946 r. konstruktorzy obra-
biarek opracowujg nowe konstrukcje specjal-
nych i zespotowych obrabiarek o wielkiej réz-
norodnosci typéw. Obrabiarki specjalne i ze-
spotowe zaczety by¢ stosowane w nowych
gateziach przemystu. Do takich konsumentow
mozna zaliczy¢ przemyst kolejowy, okretowy,
metalurgiczny, naftowy, weglowy i przemyst
maszyn rolniczych.

Fabryki ,Krasnyj Proletarij”, im. Ordzoni-
kidze, ,Stankokonstrukcja“, MSZ, ZWSZS,
Gorkowska Fabryka Frezarek i inne zaczety
wypuszcza¢ na rynek obrabiarki, posiadajgce
w petni zautomatyzowany cykl pracy, dzieki
czemu powstata mozliwo$¢ stosowania przy-
uczonych sit roboczych, przy czym wprowa-
dzono zasade obstugi kilku obrabiarek przez
jednego robotnika.

Rys. 3. Walce do walcowania cienkich blach. Zaktady
..Zaporiozstal“.

Stworzono szereg typdw obrabiarek spec-
jalnych do operacyj wykanczajacych. Rézne
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typy szlifierek zostaly zaopatrzone w apara-
ture automatyczng nie tylko organdéw steru-
jacych i mechanizméw roboczych, lecz row-
niez i organéw kontroli wyrobéw w czasie
procesu obrobki.

Stworzono szereg konstrukcyj rozmaitych
specjalnych i zespolowych obrabiarek. Uko-
ronowano za$ to dzielo przez wprowadzenie
autcmatycznych linii obrabiarkowych, ktére
2nalazly zastosowanie w masowej produkciji
fabryk samochodowo-ciggnikowych.

Radziecki przemyst narzedziowy zaopatruje
juz przemyst maszynowy w doskonale na-
rzedzia, nie wylaczajac takich jak przecig-
gacze, frezy specjalne i narzedzia do gwintow
oraz w przyrzady pomiarowe.

Obok tego przemyst narzedziowy, w opar-
ciu o prace swego Biura Naukowo-Badawcze-
go, rozpoczgl produkcje automatycznych przy-
rzadow pomiarowych, udoskonalajgc tym sa-
mym kontrole i redukujac w ten sposob do
minimum ilos¢ pracownikdw, zajetych przy
kontroli produkciji.

W ciagu. ubieglych 30 lat przemyst obra-
biarkowy okrzept i stangt na silnych podsta-
wach. Zawdzigcza¢ to nalezy temu, ze potra-

fiono stworzy¢ nie tylko kadry wykwalifiko-
wanych robotnikéw i mistrzow, ale i WYyzZ-
szego personelu kierowniczego. W okresie
tym stworzono trzy wyzsze zaklady naukowe;
jeden z nich — Instytut Obrabiarkowo-Narze-
dziowy im. Stalina — stanowi chlube Zwigzku
Radzieckiego. Instytut ten potrafil przygoto-
wac¢ ponad dwa tysigce inzynieré6w o wyso-
kich kwalifikacjach. Przewazajaca ilosé¢ per-
sonelu kierowniczego Ministerstwa Budowy
Obrabiarek, biur, fabryk, zakladéw badaw-
czych 1 naukowych wukonczyla Instytuty,
stworzone dzieki wysitkom przemystu obra-
biarkowego.

W tym samym okresie zorganizowano 18
szkdl technicznych, specjalizujacych w dzie-
dzinie budowy obrabiarek. W pierwszym pél-
roczu 1947 r. szkoty te wypuscilty 500 techni-
kéw réznych specjalnodci z zakresu budowy
obrabiarek.

Z podanego pobieznego przegladu wida¢, ze
przemyst obrabiarkowy ZSRR kroczy naprzod,
posiadajgc za soba olbrzymie sukcesy i za-
opatrujac  w pelni przemyst maszynowy
w najbardziej nowoczesne obrabiarki i narze-
dzia.

LENINGRADZKA KONFERENCJA W SPRAWIE OBROBKI
PRZY BARDZO WYSOKICH SZYBKOSCIACH SKRAWANIA

Zagadnienia zwigzane 2z zastosowaniem
~ bardzo wysokich szybkoéci skrawania, po-
zwalajacych w pelni wykorzysta¢ wlasciwosci
stopow spiekanych, znane sa na naszym tere-
nie dotychczas jedynie z rozwazan teoretycz-
nych w odniesieniu do pracy ostrza o ujem-
nym kacie natarcia.- Bardzo ciekawe nowe
o$wietlenia tego zagadnienia poruszono w de-
batach na specjalnie w tym celu zorganizo-
wanej konferencji, ktéra odbyla sie w Lenin-
gradzie w okresie od 11 do 15 maja 1948 r,,
przy udziale® 1222 przedstawicieli fabryk,
organizacyj naukowych i wladz przemysto-
wych. W konferencji brato udzial 106 przo-
downikoéw pracy, ktérzy wyréznili sie w dzie-
' dzinie obrébki o wysokich szybko$ciach skra-
wania. Wygloszono ogolem 23 referaty, o za-
stosowaniu tych metod obréobki w przemysle
metalowym. :

Nalezy tu zaznaczyé¢, ze pod pojeciem
obrobki o wysokich szybkosciach skrawania
rozumieé¢ bedziemy te metody obroébki, w kto-
rych szybkosci skrawania znacznie przewyz-
szajg wielkoséci normalnie przyjete do czaséw
drugiej wojny $wiatowej. Metody te opierajg
siec na wykorzystaniu narzedzi ze stopow
spiekanych przy zastosowaniu nowych ksztal-
téw geometrycznych ostrzy, a szczegolnie
ujemnych katéw natarcia.

1) Opracowano na podstawie zeszytu '9/48 czasopis-
ma ,,Stanki i instrument®,

Mozliwos$ci i celowo$¢ pracy nozy o ujem-
nych katach natarcia szczegoélowo sformuto-
watl jeszcze w roku 1937 inz. N. I. Szczetko-
nogow.

Obecnie w radzieckich wytwoérniach stosuje
sie metody obrobki o wysokich szybkos$ciach
w dziedzinach frezowania czolowego, toczenia
zgrubnego i wykafczajgcego, wytaczania,
obrébki gwintéw wirujagcymi nozami i in-
nych. )

Szerokie zastosowanie nowych metod ob-
r6bki umozliwily w powaznym stopniu prace
naukowo-badawcze prowadzone przez insty-
tuty badawcze i wyzsze techniczne zaklady
naukowe. Interesujace i dla naszych warun-
kéw jest, ze zastosowanie metod obrébki
o wysokich szybkosciach skrawania nie ko-
niecznie wymaga specjalnych do tego celu
obrabiarek, ale jest mozliwe réwniez na nie-
ktéorych obrabiarkach konstrukcji dotychcza-
sowej. Podczas wprowadzania tych nowych
metod obrébki nalezy rownolegle pamigtac
o zastosowaniu $rodkow, majgcych na celu
skrocenie czasu pomocniczego, a wigc czasu
zamocowywania i zdejmowania przedmiotu.

Nowe metody obrébki pozwalajg niejedno-
krotnie zastosowa¢ zamiast kosztownego na-
rzedzia wieloostrzowego, narzedzie znacznie
prostsze, a wiec np. frezy o znacznej ilosci
ostrzy sa zastepowane frezami o niewielkiej
ich liczbie, czesto o dwdch lub nawet jednym
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ostrzu; zamiast rozwiercania przy zastosowa-
niu drogich rozwiertakéw stosuje sig wyta-
czanie przy zastosowaniu prostego mnoza.
Szlifowanie staje sie w wielu wypadkach
zbyteczne, gdyz zaréwno dokladnos¢ wymia-
row i ksztattow jak i gladko§¢ powierzchni
uzyskana przy bardzo wysokiej szybkosci
skrawania spelniajg Zzadane wysokie wyma-
gania.

Nalezy tu podkre$li¢ wybitny udzial przo-
downikéw pracy w procesie rewolucyjnego
unowoczesnienia techniki obrobki metali.
I tak np. tokarz Kozanow w Fabryce Kijow-
skiej stosuje szybko$é skrawania 500 m/min,
a tokarz Bitkin w tejze fabryce 640 m/min.
W wielu wypadkach przodownicy pracy dajg
impuls do przerdbki napedéw, w celu uzyska-
nia wysokich szybkosci. Na szczegolne wy-
roznienie zasluguje tokarz Bortkiewicz z fa-
bryki im. Swierdlowa, ktéry zastosowal bar-
dzo interesujacy sposob dla skrocenia czasow
pomocniczych przy pracy na tokarce.

Osiagane ostatnio szybkosci skrawania do-
chodza do 700 m/min i wiecej podczas ob-
robki miekkiej stali w warunkach obrobki
wykanczajacej i potwykanczajagcej. W wa-
runkach obrébki zgrubmej, gdy przekroj wiora
waha sie w granicach od 1 do 4 mm? — sto-
sowana szybko$é skrawania wynosi 100+ 300
m/min. Podczas obrobki zeliwa szybko$¢ skra-
wania wynosi 70 do 180 m/min., a podczas
obrobki stopéw lekkich — do 2000 m/min.,

Przekrsj

Przekroj I

Rys. 1. Néz tokarski do obrdbki przy bardzo
wysokich szybkosciach skrawania.
Charakterystyczne ksztalty nozy tokarskich
stosowanych przy obrdbce toczeniem o wy-
sokich szybkoéciach  przedstawiajg rysunki
11i 2. N6z wg rys. 1 charakteryzuje sie katem
przystawienia wynoszacym 10--209 Kat na-
tarcia wynosi —59. Noze tego rodzaju umo-
zliwiaja (wg prof. W. A. Kriwouchowa) ob-
robke trudno obrabialnych materialow przy

szybkoéciach skrawania 170 = 300 m/min.
(gstebokosci skrawania 1 -+ 2 mm, posuw 0,2
mm/obr.).

N6z przedstawiony na rys. 2 (wg projektu
tokarza Bortkiewicza) posiada kat pochylenia
powierzchni natarcia 8--10°, oraz wzdluz
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krawedzi tnacej faze o szerokosci 1,5 mm
o ujemnym kacie natarcia — 29 (rys. 3). Kat
pochylenia gléwnej krawedzi tnacej jest do-
datni i wynosi A = 20,

W warunkach frezowania czolowego stali
stosowane sa szybkoéci skrawania w grani-
cach 100-+-300, a nawet 350 m/min, posuw
zas na 1 zab — 0,06+-0,2 mm.
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v
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Rys. 2. N6# tokarski konstrukeji przodownika pracy
Bortkiewicza.

Podczas frezowania stopdéw lekkich szyb-
ko$¢ skrawania moze wynosi¢ nawet 7000
m/min, jednak przy obecnie stosowanych
obrabiarkach nie przekracza zazwyczaj 1200 —
2000 m/min, a posuwy na 1 zgb 0,15--04
mm. Ustalone obecnie dla glowic frezowych
wielko$ci katéw natarcia: promieniowego
i osiowego — 109 zapewniajg dobre wyniki
przy frezowaniu réznych gatunkéw stali
z wysokimi szybkos$ciami skrawania.

W dziedzinie geometrii ostrzy glowic fre-
zowych istnieje jeszcze caly szereg zagadnien
nierozwigzanych.

Zwykly, ptaski ksztaltt powierzchni natar-
cia ostrzy jest najbardziej rozpowszechniony.
Jednak czesto stosuje sie rdwniez Lksztalt
ostrzy gltowic frezowych, w ktérym tylko faza
posiada ujemny kat natarcia. Wedlug da-
nych kand. nauk. techn. doc. A. W. Szczegole-
wa nalezy przyjmowaé szerokos$¢ fazy o ujem-
nym kacie natarcia réwng 3 = 5 posuwom na
1 zab.

Wazng role odgrywa rodzaj stopow spie-
kanych, ktére maja by¢ stosowane na narze-
dzia do obrébki przy wysokich szybkosciach
skrawania. Radzieckie stopy spiekane marek
T15K6Y i TI15K6C oraz przy obrébce zeliwa

(—
/ /‘o‘;f
faza —— o

~ &
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Rys. 3. Powierzchnia natarcia ostrza noza z faza
o ujemnym kgcie natarcia.

BK8 i BK6, zapewniaja uzyskanie dobrych

wynikow obrébki.




Rok XXI

MECHANIK

Zeszyt 12

Ostatnio produkowany stop spiekany T15K6C
wykazuje jeszcze znacznie lepsze wlasnosci,
a stop T3OK4 juz przy pierwszych probach
wykazal wysokie wilasnosci i szczegdlnie na-
daje sie do toczenia wykaniczajgcego stali
przy matych przekrojach widrow.

Prace badawcze nad nowym gatunkiem sto-
péw spiekanych sg dalej prowadzone.

42i/48-R4

Rys. 4. Glowica frezowa o ostrzach z fazg o ujemnym
kacie natarcia.

Bardzo .szczegdlowo rozpatrywane byly na
konferencji zagadnienia zwigzane z ostrze-
niem narzedzi ze stopdw spiekanych.

Duze znaczenie posiada obrobka gwintéw
przy zastosowaniu wysokich szybkosci skra-
wania. Szeroko jest wprowadzona metoda ob-
robki gwintéw na tokarce przy zastosowaniu
specjalnego przyrzadu za pomocag wirujgcych
nozy.

Na szczegélne uwzglednienie zastuguje sze-
roko omawiana na konferencji sprawa doklad-
nej obrobki wykanczajacej (tzw. diamento-
wania). Obrdbke te przeprowadza sie przy b.
matych glebokosciach skrawania i b. malych
posuwach (p < 0,1 mm/obr). Do tego celu
stosuje sie w produkcji masowej bardzo do-
ktadne obrabiarki. Tego rodzaju obrébka w
odniesieniu do metali i stopéw kolorowych
oraz w pewnej czesci do zeliwa jest juz daw-
no opanowana, ale obrobka stali ta metoda
w dalszym ciggu przedstawia pewne trudno-
sci. Na uwage zastuguje referat Basowa, kt6-
ry omawial zagadnienie dokladnego toczenia
wykanczajacego waléw wykorbionych. Sto-
sowano szybko$¢ skrawania 150 m/min, glte-
bokosé¢ skrawania 0,2 mm, posuw 0,06 mm/obr
przy czym uzyskano gladkosc pow1erzchn1
7—8 klasy wg norm GOCT 0,5+1 p). Do-
ktadno$¢ wymiaru czopoéw wynosita 4 0,012
mm przy Srednicy 54,99 mm.

Doswiadczenia W. A. Skragana nad do-
ktadnym toczeniem wykanczajgcym waltow
stalowych o $érednicy ponad 100 mm, wyka-
zaly, ze tego rodzaju obrébka precyzyjna
mozliwa jest rowniez na tokarkach zwyklej
konstrukciji.

Typowa dokladna obrébka wykanczajgca
toczeniem, charakteryzujaca sie wielkimi
szybko$ciami skrawania i bardzo matymi po-
suwami, dajaca doskonale rezultaty przy ob-
réobce mniejszych przedmiotow, staje sig na-

og6l malo wydajna podczas obrobki przed-
miotéw o znacznych rozmiarach. W ciezkim
przemyséle maszynowym waty o duzych $red-
nicach sg wykanczane przez toczenie nozami
o prostych szerokich krawedziach tnacych,
rownolegtych do osi toczenia. Wtedy podczas
obrobki wykanczajacej stosuje sie duze po-
suwy, a wigc pomimo matych szybkosci skra-
wania czas obrobki moze byé¢ maly. I tak np.
podczas obrébki wykanczajacej walu o $red-
nicy 500 mm przy ilosci obrotéw n =— 2 na
minute (szybko$¢ skrawania v = ok. 3 m/min)
ale przy posuwie p=20 mm/obr, uzyskana
dtugo$¢ toczenia w ciggu godziny wynosi
2400 mm. Gdyby przeprowadzi¢ te obrébke
wykanczajaca w warunkach wysokiej szyb-
kosci np. 150 m/min, a bardzo malego posuwu
(np. 0,06 mm/obr) liczba obrotéw przedmiotu
wynositaby n=—100 na minute, ale dlugos¢
toczenia w ciggu godziny wynosilaby tylko
360 mm, to jest niemal 7 razy mniej niz przy
dawnej metodzie, polegajacej na zastosowa-
niu szerokich nozy gtadzikéow.

W Laboratorium Technologii Budowy Maszyn
przeprowadzone zostaly przez inz. I. S. Ano-
sowa i inz. W. A. Blumberga préby toczenia
wykanczajgcego przy zastosowaniu szerokich
nozy gladzikéw. Zastosowano noze szczegodl-
nego ksztaltu (rys. 95). KrawedZz tnaca tego
noza lezy w plaszczyznie pionowej, réwno-
legtej do osi toczenia, ale jest skrecona o pe-
wien kat. Kat natarcia jest ujemny i wynosi

—59, Glebokos¢ skrawania wynosi mniej niz
05
¢ o
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&
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Rys. 5. N6z tokarski do wykanczajgcej obrobki waléw
o duzej $rednicy.

0,1 mm. Przy predkoéci skrawania 150 m/min
i posuwie 3,5 mm/obr, n6z taki przy obrdobce
walu stalowego o $rednicy 200 mm pozwala
uzyska¢ dlugos¢ toczenia 380 mm w ciggu
minuty, co odpowiadaloby dtugosci obrobio-

nego walka 50 m w ciggu godziny.
- 515
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Uzyskuje sie wysoka gladkosé¢, ktérag moz-
na poprawi¢ przez zastosowanie ,superfini-
shu®.

Szeroko omawiane byly réwniez zagadnie-
nia zwigzane z mozliwoscig uzycia obrabia-
rek dotychczasowej konstrukcji do obrobki
o wysokich szybkosciach skrawania. Stwier-
dzono, ze w wielu wypadkach nowa metoda
obrébki jest mozliwa rowniez na obrabiar-
kach dotychczasowej konstrukcji, nawet bez
potrzeby jakichkolwiek ich przerébki. Jedno-
cze$nie przystgpiono do opracowywania no-
wych konstrukcyj, przystosowanych do no-
wych metod obrobki.

W wielu wypadkach mozna przystosowa¢
istniejgcg obrabiarke do obrobki przy wyso-
kich szybkosciach przez proste zmiany w na-
pedzie, jak silnika, kot itp.

Nalezy zwroci¢ uwage, ze zwiekszenie mo-
cy napedowej ‘w obrabiarkach przystosowa-
nych do nowej metody obrobki, jest wyni-
kiem zwiekszonej szybkosci skrawania, a nie
wystepujacych sil, gdyz przekroje wiéréw nie
sg powiekszone.

Wobec tego, ze opory wlasciwe skrawania
przy bardzo duzych szybkosciach s mniej-
sze, wiec nalezy sie liczy¢ nawet z obnize-
niem wystepujacych sit i momentéw obroto-
wych. Dlatego tez wystepujgce sity nie prze-
kraczajg wielkosci, ktére byly brane pod
uwage przy projektowaniu obecnych obra-
biarek. Powiekszajac szybkos¢ obrotu przy
tym samym lub nawet mniejszym momencie
obrotowym, stwarza si¢ warunki pracy moz-
liwe do zrealizowania na wielu obecnych ob-
rabiarkach. Opierajac sie na tych przestan-
kach przerobiono w Laboratorium Technolo-
gii Budowy Maszyn naped frezarki pionowej,
zastepujac dawny silnik o mocy 10 KM, dwo-
ma silnikami: jednym o mocy 30 KM dla
napedu ruchu roboczego i drugim o mocy
4 KM dla napedu ruchu posuwowego. Liczbe
obrotéw wrzeciona podwyzszono z 500 do
1100 na minute. Uzyskano dobre wyniki, sto-
sujac szybkos¢ skrawania przy obrobce stali
166 m/min; iloéé skrawanych wiéréw w ciggu
minuty wynosita 4 kg.

Jako przyklad specjalnych zagadnien zwig-
zanych z obrobka o wysokich szybkosciach
skrawania wymieni¢ nalezy odpowiednie
przystosowanie kléw tokarek; chodzi tu oczy-
wiscie o kiel! konika. Obrébka tokarska w
uchwytach nie powoduje przy wprowadzeniu
bardzo wysokich szybkosci szczegélnych klo-
potdéw, natomiast obrébka w kilach nastrecza
szereg trudnosci, ktére sqa w sposob swoisty
rozwigzywane. Mozna stwierdzi¢, ze obrobka

przedmiotéw stalowych w zwyklych ktach
nieruchomych jest praktycznie niemozliwa.
Rowniez wiekszosé dotychczasowych kon-
strukcyj kléw obrotowych nie nadaje sig do
tej obrobki; sg one malo sztywne, szybko sie
zuzywaja i s3 przyczyna powstawania drgan.
Sa tu stosowane kly z ostrzami ze stopéw
spiekanych oraz specjalne konstrukcje kiow
obrotowych. Przykiad rozwiagzania takiego kla
(wedlug projektu inz. W. A. Blumberga)
przedstawia rys. 6. .

(o
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Rys. 6. Obrotowy kiet tokarki przystosowany do

obrébki przy bardzc wysokich szybkoSciach skrawa-

nia; a — panewka, b — obsada, ¢ — podkiadka
odleglosciowa.

Innym waznym zagadnieniem zwigzanym
z wprowadzeniem wysokich szybkosci jest
kwestia podtrzymek (lunet); zagadnienie to
nie zostalo dotychczas w sposob korzystny
rozwigzane. Okoliczno$¢ ta moze silnie za-
wazy¢ na wprowadzeniu metod obrobki o wy-
sokich szybko$ciach skrawania w cigzkim
przemyséle maszynowym,

Zagadnienie zuzywania sig¢ obrabiarek pra-
cujgcych przy wysokich szybkosciach skra-
wania posiada wyjatkowo powazne znacze-
nie. Powazniejszych badan w tym kierunku
nie przeprowadzono. Podczas szczegdlowej
inspekcji leningradzkich fabryk, stosujg-
cych nowe metody obrobki, nigdzie nie
stwierdzono katastrofalnego zuzycia. Nie by-
o réwniez w wypowiedziach referentow ak-
centéow, ktéreby przedstawialy takie niebez-
pieczenstwo. Odnos$nie tego zagadnienia na
duza uwage zastuguje referat inz. W. M. Gier-
sta, ktéry przytacza wyniki badan dwoch fre-
zarek po 6000 i 7000 godzinach pracy przy
wysokich szybkosciach skrawania.

Czytelnikom i Sympatykom naszego czasopisma

NAJLEPSZE ZYCZENIA SWIATECZNE I NOWOROCZNE
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ZASTOSOWANIE ZJAWISK ELEKTRYCZNYCH DO POMIARU
WIELKOSCI NIEELEKTRYCZNYCH

(dokonczenie)

Jako jeszcze jeden przyktad zastosowania
lamp trdjelektrodowych do pomiaréw niech
postuzy manometr jonizacyjny, mierzacy b.
niskie cisnienia, rzedu 10"7 mm stupa rteci.
Zasade dziatania tego przyrzadu wyjasnia
rys. 19.

Banka lampy fgczy
sie odnoga C z prze-
strzenig gazu, Kktore-
go cisnienie mierzymy.
Ujemne elektrony, pty-
nagce od katody, zde-
rzajg sie z czasteczka-
mi gazu, powodujac
jego jonizacje. Dodat-
nie jony gazu sg przy-
ciggane przez siatke,
posiadajaca ujemny
potencjat i dzieki temu w obwodzie siatki po-
wstaje prad Is (podczas gdy w obwodzie ano-
dy ptynie prad la). Prad I3 jest zalezny od
liczby dodatnich jondéw gazu, a ta jest pro-
porcjonalna do cisnienia gazu. Tak wiec
prad | s daje miare cisnienia.

nometru jonizacyjnego.

7. Zastosowanie oscylograféw kotodowych

W ostatnich czasach duze rozpowszechnie-
nie znalazty oscylografy katodowe, pozwala-
jace zapisywac przebieg réznego rodzaju zja-
wisk, zachodzacych nawet wiele tysiecy razy
w ciggu sekundy, o ile tylko istnieje moz-
no$¢ zwigzania ich ze zmianami napiecia elek-
trycznego. Przyrzady te, znane juz od dawna,
odegraty wazng role w badaniach nad budo-
wa materii.

Rys. 20. Schemat oscylografu katodowego.

Zasade dziatania oscylografu katodowego
wyjasnia rys. 20. Zbiezna wigzka elektrondw,
wychodzgca z katody K przebiega pomiedzy
oktadkami dwdch kondensatorow XX. i YY
i, padajgc na szklany ekran E, pokryty sub-
stancja fluoryzujgcg (np. siarczkiem cynku)
wytwarza na nim krotkotrwaty $lad w po-
staci zielonkawo- niebieskiej plamki. Na
oktadkach kondensatora XX wzbudzane sa
zmienne, SciSle okreslone napiecia elektrycz-

ne. Napiecie wzrasta w ciggu utamka sekun-
dy (np. /50) proporcjonalnie do czasu, aby
po tym niezmiernie szybko spas¢ do zera.
Przy tym wzroscie wigzka elektronéw ulega
odchyleniu i plamka na ekranie porusza sie
ruchem jednostajnym po linii poziomej; po
dojsciu w ten sposob do skrajnego potozenia
z wielka szybkos$cig wraca ona do drugiego
skrajnego potozenia. Otrzymujemy wiec na
ekranie obraz niejako osi wspdtrzednej cza-
su. Na oktadkach kondensatora YY sg wzbu-
dzane zmienne napiecia proporcjonalne do

Rys. 21. Oscylograf katodowy.

badanej wielkosci (lub w inny sposéb z nia
zwiazane) np. zmiennego cisnienia w cylin-
drze silnika spalinowego. Wywotujg one ruch
wigzki w kierunku prostopadtym do poprzed-
niego i gdyby nie byto kondensatora XX
woéwczas plamka poruszataby sie w plaszczyz-
nie pionowej, dajac obraz drugiej osi wspot-
rzednych (np. ci$nie). Przy jednoczesnym
wspdtdziataniu obu pdl elektrycznych plamka
na ekranie opisuje krzywa, przedstawiajaca
zmiany mierzonej wielko$ci w funkcji czasu.
Jezeli rozpatrywane zjawisko jest okresowe,
to mozna za pomocg odpowiedniego uktadu
elektrycznego zrowna¢ czestotliwosci zmian
napiecia na obu kondensatorach (czyli zsyn-
chronizowac je), a wtedy otrzymamy na ekra-
nie obraz nieruchomy. Za pomocg przyktada-
nia do kondensatora napie¢ statych, mozna
oscylograf wywzorcowac¢ i uczyni¢ z niego
przyrzad mierniczy. Wazna czescig sktadowgq
oscylografu jest anoda A o potencjale w sto-
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sunku do katody K dodatnim i bardzo wy-
sokim tak, Ze elektrony osiggaja znaczne
szybkoéci. Potencjat na cylindrze z otworem
(siatce) S reguluje jasnos¢ obrazu.

Rys. 21 przedstawia jeden z wielu typow
oscylografow.

8. Zastosowanie zjawiska piezo-
elekirycznego

Krysztalty niektérych cial (np. turmaling,
kwarcu, soli Seignette’a) majg wlasnos¢, ze
pod dziataniem sit Sciskajacych lub rozcigga-
jacych indukuja sie na nich ladunki elek-
tryczne. Jest to tzw. zjawisko piezoelektrycz-
ne, zbadane przez braci P. i J. Curie (r. 1880).
Praktycznie stosuje sie przewaznie do wy-
wolywania tego zjawiska krysztat kwarcu,
z ktdrego wycina sie plytke prostopadioscien-
na o krawedziach w $cisle okres$lonych polo-
zeniach wzgledem osi
Ladunki réznoimiennych znakéw, indukowane
przy rozcigganiu lub S$ciskaniu takiej ptytki
na jej $cianach sg $cisle proporcjonalne do
sit dziatajgcych; mierzac zatem ladunki otrzy-
mujemy miare tych sil. Réznica potencjatow
na plytce jest b. mala i przed pomiarem musi
by¢ wzmocniona za pomocg wzmacniacza
lampowego.

Szczegolnle nadaje sie ta metoda do pomla-
row ci$nienia (wzglednie sily) w polgczeniu
z oscylografem katodowym. Zaréwno piezo-
kwarc jak i oscylograf nie okazuja praktycz-
nie zadnej bezwladnosci, moga by¢ wiec sto-
sowane przy pomiarze wielkosci szybkozmien-
nych.

Zjawisko piezoelek-
tryczne jest odwracal-
ne: jezeli plytke lub
pret kwarcowy (piezo-
kwarc) umiescimy w
polu elektrycznym (np.
zaopatrujac $ciany plyt-
ki w elektrody i dopro-
wadzajac do nich la-
dunki odwrotnych zna-
kéw), to ptytka ulegnie odksztalceniu, sta-
rajac sie, stosownie do prawa przekory, prze-
ciwstawia¢ przytozonemu polu. Gdy pole to
jest zmienne, plytka zaczyna drga¢, przy
czym, o ile czestotliwo$é zmian pola jest réw-
na czestotliwosci wtasnych drgan kwarcy,
otrzymuje sie drgania rezonansowe o znacznej
amplitudzie. Synchronizacja tych czestotliwo-
$ci dokonywuje sie automatycznie, a osiag-
nieta stalo$¢ jest niezmiernie wysoka. Dzieki
tej stalo$ci drgan opisane zjawisko znalazlo
zastosowanie do pomiaréw czasu najwyzszej
doktadnos$ci w postaci zegaréw kwarcowych.
W zegarze kwarcowym stabilizacja czestotli-
wosci pola elektrycznego pobudzajacego do
drgan piezokwarc dokonywa sie przez sam
piezokwarc przy pomocy sterujacego uktadu
lampowego. Schemat takiego ukladu. {t. zw.

§52/47-R21

Rys. 22. Schemat ukla-
du Pierce'la w zega-
rze kwarcowym.

krystalograficznych. -

uklad Pierce’a) podaje rys. 22, na ktorym K
oznacza piezokwarc. Wzbudzony prad zmien-
ny o statej czestotliwosci uruchamia silnik
synchroniczny, a wiec posiadajacy szybkosé
katowa $cisle odpowiadajgcg czestotliwosci
pradu zmiennego; uruchamia on mechanizm
zegarowy, podobny do zwyklego zegara elek-
trycznego na prad zmienny. Jednakze bezpo-
srednie uruchomienie silnika pradem z ob-
wodu drgajacego jest niemozliwe, poniewaz
prad ten jest bardzo staby i posiada zbyt wy-
soka czestotliwo§é (60000 do 100000 Hz).
Najpierw trzeba wiec prad ten wzmocni¢, co
dokonywa sie za pomoca wielostopniowego
wzmacniacza lampowego, a nastepnie nalezy
obnizy¢ jego czestotliwos§é np. do 250 Hz za
pomocy szeregu specjalnych transformatorow.
Rys. 23 przedstawia schemat calodci urzadze-
nia, na ktorym K oznacza piezokwarc, umie-
szczony w termostacie T, St — uklad lampo-
wy pobudzajgcy, W — wzmacniacz, C —
transformator czestotliwosci, M —— silnik syn~
chroniczny.

K M

C ssz/er-az2

T S W

Schemat rcatkowitej aparatury =zegara

kwarcowego.

Rys. 23.

Piezokwarc nadaje sie szczegdlnie do po-
miaréw sit i ci$nien szybkozmiennych np. ja-
ko indykator silnikéw spalinowych szybko-
obrotowych. Pod wzgledem czutosci i doktad-
nosci zajmuje on pierwsze miejsce wsréd te-
go rodzaju przyrzadéw, a wazng jego zaleta
jest ponadto prawie zupelna niezalezno$¢ od
temperatury az do ok. 450 C. Rowniez istotng
zaleta jest to, ze drgania jego, jako b. male,
nie wplywaja na pojemnos¢ robocza cylindra.
Poniewaz energia uzyskana w piezokwarcu
bezpoérednio podczas jednego okresu pracy
silnika jest znikoma (rzedu 10° W) i nie
wystarcza do uruchomienia mechanizmu sa-
mopiszacego, przeto musi by¢ wzmocniona.
Do tego celu sg stosowane wzmacniacze lam-
powe.

552/47-223

Rys. 24. Element indykatora piezokwarcowego od-
bierajigcy ci$nienie i nadajacy impulsy elektryczne.

Rys. 24 przedstawia element piezokwarco-
wy odbierajagcy mierzone cisnienie. K ozna-
cza dwie ptytki kwarcowe, M — przepone
sprezynujacg ze stali kobaltowej, dajaca
wstepne ci$nienie, P — kabel odprowadzaja-
cy uzyskane napiecie (rzedu czesci wolta).
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9. Zastosowanie zjawisk fotoelekirycznych

W elektrycznych przyrzadach prozniowych,
opisanych w pp. 6 i 7, bezposrednim zrodiem
energii jest cieplo: katoda ogrzewana pragdem
elektrycznym emituje elektrony. Ale mozna
otrzyma¢ emisje elektronéw rowniez przez
o$wietlenie katody, pobudzajac jg do wydzie-
lania elektrondéw. Przyrzady oparte na tej za-
sadzie nazywaja sie foloelementami i maja
dzi§ wiele réznorodnych zastosowan. Podob-
nie jak lampy katodowe, przyrzady fotoelek-
tryczne nie ujawniaja bezwladnosci i reaguja

natychmiast na impul-

Ko A sy z zewnafrz.
= ,/iri Przeksztalcenie §wia-
% tla na prad elektrycz-

ny moze by¢ osiggnie-

te réznymi drogami.

-— Jedna z nich polega na

I t.zw. zjawisku fotoelek-

— “ﬁ| + lrycznym zewneltrz-
ss7iar-eas nym;  wyjasnia je

Iys. 26. W bance szkla-
nej, z ktérej wypompo-
wano powietrze, jest
umieszczona plytka
metalowa (katoda) K, a rownolegle do niej
metalowa siatka (anoda) A; katoda jest po-
Yaczona z ujemnym, a anoda z dodatnim bie-
gunem baterii B, Jezeli o$wietlimy katode K,
poptynie staby prad od A do K, co stwierdzi-
my na galwanometrze G. Gdy o$wietlenie
usuniemy, prad ustaje. Zjawisko to tlomaczy
sig tym, ze czasteczki $wiatla wyrywaja z ka-
tody elektrony, ktére biegnag ku anodzie (czyli
ladunki dodatnie — od A do K); na miejsce
emitowanych elektronéw wcigz nowe doply-
wajg z baterii. Prad bedzie plynal, choé¢ dale-
ko slabszy, jezeli nawet baterie B usuniemy
z obwodu. Materialem katody moze by¢ ja-
kikolwiek metal, jednak najkorzystniejszy
efekt daja: cez, rubid, potas i séd. Préznia
w bance fotoelementu jest rzedu 107¢do 10-%
mm st rteci. Zaleta takiego fotoelementu
prézniowego z punktu widzenia techniki po-
miarowej jest proporcjonalno$¢ pomiedzy silg
Swiatta, padajgcego na katode, a sila pradu
fotoelektrycznego. W fotoelementach napel-
nionych gazem (np. argonem, helem) o ci$nie-
niu rzedu 0,001 do 0,01 mm st rt. otrzymuje-
my dzieki jonizacji gazu podczas przelotu
elektrondw, znacznie silniejszy prad, jednak
wspomniana proporcjonalno$¢ juz nie zacho-
dzi. Zwiekszajgc napiecie na anodzie mozna
rowniez uzyska¢ zwiekszenie pradu fotoelek-
trycznego, jednak tylko do pewnej granicy.

Rys. 25. Zasada zja-
wiska fotoelektryczne-
g0 zewnetrznego.

Inna metoda przeksztalcenia swiatta na prad
opiera sie na zjawisku fotoelekirycznym we-
wnetrznym, polegajacym na tym, ze niektére
ciala (np. selen) maja wlasnosci zwiekszania
swego przewodnictwa elektrycznego (czyli
zmniejszania oporu) pod wplywem padajace-

go na nie $wiatla. Tlumaczy sie to tym, ze
Swiatlo padajgc na komoérke selenowa, prze-
nika ja na niewielka glebokos$¢ i wyrywa
z niej elektrony, ulatwiajac przez to przeplyw
pradu; zjawisko jest jednak bardziej skom-
plikowane wskutek  procesow wtdérnych.
Wzrost pradu nie jest proporcjonalny do sity

Sswiatla, lecz wolniej-
Swiatto SZY.
9 Wreszcie wspomni-

my o trzecim jeszcze
sposobie otrzymywania
pradéw fotoelektrycz-
nych, posiadajacym te
wlasciwos¢, ze nie wy-
maga zadnego ubocz-
nego zrédla pradu.
Polega on na =zastosowaniu fotoelementéw
z warstwq zaporowq, jak to schematycznie
przedstawia rys. 26. Plytka miedziana (Cu)
jest powleczona z jednej strony przezroczysta
warstewka poélprzewodnika — tlenku miedzi
(Cuz0), na ktérej znowu znajduje sie poét
przezroczysta warstewka jakiego$ innego me-
talu np. srebra (Ag). Miedzy plytka miedzia-
na i warstewka tlenku miedzi tworzy sie war-
stwa zaporowa grubosci rzedu 10-% cm. Gdy
polaczymy przewodnikiem plytke miedziang
oraz warstewke srebrng i oswietlimy te os-
tatnig, to przez przewodnik poptynie prad.

Jak stwierdza do$wiadczenie, pod wplywem
$wiatla zachodzi wyrywanie elektronéw na
granicy CusO i warstwy zaporowej. Cu0O
(pdiprzewodnik) w silniejszym stopniu ulega
dzialaniu fotoelektrycznemu, niz Cu (prze-
wodnik) i z tego powodu z CusO przez war-
stwe zaporowa bedzie przeplywaé¢ wieksza
liczba elektronéw, niz z Cu do CugO. Powsta-
la réznica napie¢ na Cu i CusO nie zalezy
od wielkoséci powierzchni plytki.

Prady fotoelekiryczne sa bardzo stabe i dla-
tego sg wzmacniane przy pomocy lampy ka-
todowej.

: |
s
8;

Rys. 27. Schemat wzmacniacza pradu fotoelektrycz-
' nego.

"III/II/IIIIIII/IIII/;‘.
" B NN

$52/47-R26

Rys. 26, Schemat fo-
toelementu z warstwa
Zaporowa.

=l
8,

$57/47-227 3
2

Rys. 27 przedstawia najprostszy schemat
wzmacniacza. Oznaczaja na nim 1 — fotoele-
ment polgczony w szereg z duzym oporem R,
2 — lampe trojelektrodowq, Bs,— baterig siat-
kowg, B;— baterie zarzenia, Ba-—— baterig
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anodowg, 3 — przyrzad, ktéry ma by¢ uru-
chamiany za pomocg pradu fotoelektrycznego.

Gdy na fotoelement pada $wiatlo, powstaje
prad fotoelektryczny i, ktéry przeptywajgc
przez opdér R powoduje na nim spadek napie-
cia. Wskutek tego wzrasta napiecie siatki
i wzrasta rowniez prad anodowy, w obwodzie
ktoérego znajduje sie przyrzad 3. Im wigkszy
jest opdr R, tym wieksze jest wzmocnienie
pradu.

Przejdzmy teraz do interesujgcych nas za-
stosowan fotoelektrycznosci do pomiardow.
Pierwsza grupe tych zastosowan stanowia
urzadzenia mierzace i rejestrujgce, oparte na
zasadzie przerywania strumienia $wiatla.

Jednym z nich sg automatyczne liczniki
ilosci przedmiotdw, majace zastosowanie
szczegoélnie przy produkcji ta$mowej.

Przedmiot, przesuwajgcy sie na konwejorze
(rys. 28) napotyka w pewnym miejscu stru-
-miend $wiatlta, przebiegajacy prostopadle do
konwejora =ze 2rddla, znajdujacego sig po
jednej jego stronie do fotokomorki po stronie
przeciwnej. Gdy przedmiot przetnie éw stru-
mien, nastepuje przerwa pradu fotoelektrycz-
nego, co powoduje za pomoca odpowiednie-
go przekaznika obroét liczydla o jednostke.

552/47-R25 -
Rys. 28. Fotoelektryczny licznik ilo$ci przedm’otéw.

Rowniez do tej kategorii urzadzen naleza
elementy rejestrujace wag wuchylnych, kto-
rych zasade wyjasnia rys. 29. Dzwignia wagi
jest zaopatrzona w ,grzebien” 1. Zeby grze-
bienia przecinajg droge strumienia $wietlne-
go 2, padajgcego na fotokomérke 3 i powo-
dujg impulsy, uruchamiajgce mechanizm li-
czgcy. Liczba tych przecie¢, rejestrowana
przez odpowiedni mechanizm, odpowiada
liczbie jednostek wazonej masy.

Takie wagi moga byé¢ stosowane do auto-
matycznego sortowania przedmiotéw wedlug
ich masy. W tym celu mechanizm sortujgcy
zostaje zwiazany z fotokomorkg. W zalezno-
sci od liczby impulséow otwiera sie ten lub
inny kanal.

Podobne urzadzenia sg stosowane w wa-
gach automatycznych do ciat sypkich.
W chwili osiggniecia rownowagi, dZwignia
przecina strumien $wiatla, co powoduje prze-
rwe w doplywy materiatu.

dziemv mieli

Zaletg fotoelektrycznych urzadzen rejestru-
jacych w wagach jest to, Ze dzwignia nie
jest obcigzona zadnymi dodatkowymi przy-
rzadami, a rejestracja z latwo$ciag moze by¢
przeniesiona w dowolne miejsce.

Jasne jest, ze takie same urzadzenia reje-
strujace moga by¢ stosowane rowniez w in-
nych przyrzadach mierniczych, a w szczegol-
nosci do automatycznej regulacji réznych
wielkosci.

o) 2Q

|
N7 LD

doprzekaznika l

S52/a1-239

|

S

532/47-R30

Rys. 29, Fotoelek- Rys. 30. Zasada po-
tryczne urzgdzenia re- miaru szybko$eci me-~
jestrujgce w wagach todg fotoelektryczna.

uchylnych.

Stosuje sie fotoelementy do pomiaru i kon-
troli szybkosci pojazdow, oparte na nastepu-
jacej zasadzie (rys. 30). Z punktow 1 i 2,
znajdujacych sie wzdtuz toru w $cisle okres-
lonej od siebie odleglo$ci 5 wysytane sg stru-
mienie $wietlne prostopadle do toru, a na
drugiej stronie jezdni sg umieszczone foto-
komorki. Z chwilg, gdy pojazd, ktérego szyb-

- ko$¢ mierzymy, przetnie strumien $Swiatla, zo-

staje wlaczony za posrednictwem fotokomor-
ki i odpowiedniego przekaznika zegar lub in-
ne urzadzenie rejestrujgce czas; przy przecig-
ciu drugiego strumienia zegar zostaje zatrzy-
many. Przyjmujgc, ze ruch jest jednostajny,
wyznaczymy szybkos¢ z wzoru v=s/t, gdzie
t oznacza czas biegu zegara. Wobec stalosci s
mozna wywzorcowacé¢ zegar w ten sposob,
aby bezposrednio wskazywal szybkos¢. Jezeli
ruch jest niejednostajny, to pomiar powyzszy
da szybkos$¢ Srednia.

Jezeli oprocz powyzszych dwoch punktow
swietlnych ustawimy jeszcze trzeci, to be-
mozno$¢ pomiaru Sredniego
przyspieszenia.

Wreszcie do rozpatrywanej grupy zastoso-
wan nalezy uzycie fotoelementu w zegarach
gtéwnych, uruchamiajacych sie¢ zegarow
wtornych za pomocag okreslonych sygnatow,
nadawanych przy kazdorazowym ruchu waha-
dla. W tym wypadku w okreslonym potoze-
niu wahadta nastepuje przerwanie strumie-
nia $wietlnego i wlaczenie odpowiedniego
mechanizmu uruchamiajgcego zegary wtorne.

Korzys¢, wynikajgca z zastosowania do te-
go celu fotoelementéw polega na tym, ze
wtedy wahadlo nie jest obcigzone oddzialy-
waniem zadnego dodatkowego mechanizmu
(np. wylacznika kontaktowego elektromagne-
su), wplywajacego ujemnie na chod zegara.
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Réwniez w obserwatoriach -astronomicz-
nych dla celéw stuzby czasu z powodzeniem
moze by¢ stosowana fotokomoérka: gdy ob-
serwowana gwiazda znajdzie sie w polu wi-
dzenia lunety, zostaje ciwietlony fotoele-
ment, co powoduje wlaczenie generatora
dzwiekowego; w chwili, gdy obraz gwiazdy
przechodzi przez krzyz, utworzony przez nit-
ki lunety, fotcelement zostaje zaciemniony
i dzwiek zostaje przerwany. Przerwanie dzwig-
ku pozwalana o wiele dokladniejsze uchwyce-
nie momentu przzjscia, niz obserwacja okiem.

Przejdziemy teraz do drugiej grupy zasto-
sowan fotoelektrycznoéci, gdzie znaczenie ma
nie tylko istnienie czy nieistnienie strumie-
nia swiatla, ale réwniez jego natezenie i zwig-
zek ilo$ciowy pomiedzy tym natezeniem i pra-
dem fotoelektrycznym.

Tu wypada przypomnie¢, ze odrozniamy
1) natezenie zrédia Swiatia, mierzone w $wie-
cach miedzynarodowych i niezalezne od po-
wierzchni, na ktore Swiatlo pada, 2) strumien
Swiatla — ilo$¢ Swiatla, wysylana w ciggu
1 sekundy w glab pswnego kata brytowego;
jego jednostka jest lumen tj. ilo$é $wiatla,
wysylana przez zréodlo o natezeniu 1 $wiecy
miedzynarodowej w ciggu 1 sek w glab jed-
nostkowego kata brylowego, 3) oSwietlenie
tj. stosunek strumienia $wiatla do wielkosci
powierzchni o$wietlonej prostopadtej do stru-
mienia; mierzy sie je w luxach. 1 lux jest to
odwietlenie przez strumien 1 lumena po-
wierzchni 1 m?2

Do pomiaru natezenia swiatta i oswietlenia
sg stosowane fotometry, oparte na zasadzie
porownywania jasnos$ci dwoéch powierzchni:
jedna jest o$wietlona zréodiem o znanym na-
tezeniu, a druga — mierzonym. Gdy obie po-
wierzchnie wydaja sie jednakowo jasne —
oba natezenia sg réwne. Poréwnywanie tych
oswietlen wprost okiem, bedace podstawa
fotometrii subiektywnej, daje powazne zrédla
bledéw wskutek niedoskonalosci i indywidu-
alnych wlasnosci wzroku poszczegdlnych lu-
dzi. Natomiast cbserwacja za posrednictwem
komorki fotoelektrycznej — czyli metoda
- obiektywna — wolna jest od tych bledow.
Poza tym mozliwe jest dzieki temu dokladne
mierzenie bardzo stabych natezen i strumieni,
porownywanie zrédet roznobarwnych, a tak-
ze rozciggniecie zakresu pomiaréow na $wia-
tlo nadfiotkowe i podczerwone. :

Najprostszy sche-
mat  fotometru foto-
elekirycznego — ,lux-
metru* = przedstawia

rys. 31, Strumien $wiat-
1a o$wietla fotoelement,
w ktérego obwodzie
znajduje sie miliampe-
rometr lub galwanometr, wywzorcowany od-
razu w odpowiednich jednostkach $wietlnych:

S52/47-R 3

Rys. 3L
Schemat luxmetru.

$wiecach Tub luxach. W razie potrzeby prad
fotoelektryczny moze by¢ wzmocniony. Wazne
jest, aby czulo$é fotoelementu na poszczegol-
ne barwy zgadzala sie jaknajbardziej z czu-
toscia normalnego oka. Uzgodnienie to moze
by¢ dokonane za pomoca odpowiednich fil-
trow. Wazna jest tez w tym wypadku Scisla
proporcjonalno$¢ pradu fotoelektrycznego do
natezenia $wiatla.

i
4

/ 2
A

Rys. 32. Zasada pomiaru przezroczystosci.

£5/47-R32

Dalej wspomnimy o pomiarze przezroczy-
stosci dowolnego o$rodka np. cieczy, gazu.
Zasade pomiaru wyjasnia rys. 32. Wiazka
swiatla ze Zrodlta 1 przeksztalcona przez so-
czewke 2 w wiazke rdwnolegla przechodzi
przez naczynie 3, zawierajace cialo, ktérego
przezroczysto$¢ mierzymy. Strumien pada na
fotoelement 4, a powstaly prad (lub jego
zmiane) mierzymy miliamperometrem 5. Moz-
na w ten sposob mierzy¢ i rejestrowaé np.
gestos¢ dymu, stosowa¢ do automatycznej
analizy chemicznej metoda miareczkowania,
mierzy¢ zmetnienie.
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Rys. 33. Zasada metoda

pomiaru
fotcelektryczng,

powierzchni

Z mnostwa innych zastosowan fotoelek-
trycznos$ci podamy nierozpowszechniony, ale
majacy przed soba przyszto$é, pomiar po-
wierzchni, ktérego zasade wyjasnia rys. 33.
W naczyniu skladajacym sie z.-dwodch czesci:
gornej 1 i dolnej 2, wybielonych wewnatrz,
znajduje sie lampa 3, oswietlajaca dwie mlecz-
ne szyby 4 i 5, dzigki kiérym otrzymuje sig
zupelnie réwnomierne os$wietlenie catej po-
wierzchni szyby 6. W odgalezieniu 7 znaj-
duje sie fotoelement 8, zas miedzy szybami
5 i 6 umieszcza sie ciato, ktérego powierzch-
nie mierzymy. Spowodowana tym zmiana
o$wietlenia czes$ci naczynia 2 wywotluje zmia-
ne natezenia prgdu w obwodzie fotoelementu.
Na odpowiednio wywzorcowanym ampero-
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metrze mozemy wiec mie¢ bezposrednie wska-
zania wielkosci powierzchni.

Stosuje sie tez fotoelementy w koloryme-
trii — do pomiaru barw.

Poruszymy wreszcie bardzo wazna w prak-
tyce dziedzine obiektywnej pirometrii op-
tycznej.

Rys. 34.
Zasada konstrukeji pirometru fotoelektrycznego.

Jeden ze sposobdéw pomiaru wysokich tem-
peratur polega, jak wiadomo, na poréwny-
waniu jasnosci dwoch $wiecgcych po-
wierzchni, z ktérych jedna jest rozzarzonym
cialem o nieznanej temperaturze, a druga —
drucikiem odpowiednio wywzorcowanej za-
rowki. Regulujgc prad w zarowce, a przez to
temperature drucika i jego rozzarzenie, osig-
gamy to, ze drucik ,zanika" na tle ciala
o mierzonej temperaturze. Swiadczy to, przy
pewnych zalozeniach, o réwnosci obu tempe-
ratur; odczytujemy te temperature bezposred-
nio na urzadzeniu regulujagcym prad w za-
réwce. Mamy wiec tu opisang juz poprzednio
zwykla metode fotometryczna.

Tak samo wiec, jak w poprzednio opisa-
nym fotometrze, znajduje w danym razie za-
stosowanie fotoelement, dajgc moznos$¢ po-
réwnania obiektywnego.

Zasade konstrukcji takiego obiektywnego
piromeiru fotoelektrycznego podaje rys. 34.
Mamy tu dwa.jednakowe fotoelementy 1, 2;
na jeden z nich pada $wiatlo z wiadomego
zrodta, na drugi — z mierzonego. Jezeli pa-
dajace strumienie $wiatla sg rowne, to przy
podanym schemacie prgd nie bedzie plynatl
przez opo6r R. Gdy jednak strumienie nie beda
réwne, prad poplynie i zmieni sie napiecie

siatki lampy wzmacniajgcej 4 i prad anodowy
w jej obwodzie. Lampa 4 oraz druga 5 sa wia-
czone w uklad mostkowy w ten sposob, ze
gdy przez obie lampy plynie jednakowy prad,
wowczas galwanometr 8 nie wychyla sie.
Zmiana napiecia siatki lampy 4 powoduje
jednak zakl6cenie réwnowagi pradow i gal-
wanometr wychyla sie. Wtedy, przesuwajgc
kontakt potencjometru 3, kompensujemy
zmienione napiecie siatki, az uktad powrdci
do réwnowagi. Potencjometr moze by¢ tak
wywzorcowany, ze skala jego bedzie wska-
zywala roznice strumieni swietlnych, a wigc
i réznice temperatur.

Poniewaz fotoelementy sa czule réwniez na
promieniowanie podczerwone, przeto moga
by¢ stosowane w pirometrii w znacznie szer-
szym zakresie temperatur, niz pirometry op-
tyczne subiektywne.

*
* *

W tym krétkim rzucie oka na pomiary
roznych wielkosci nieelektrycznych metodami
elektrycznymi pominieto szereg dziedzin, wy-
korzystujacych inne jeszcze zjawiska elek-
tryczne jak np. zagadnienia radaru lub pro-
mieni X.

Jednak nawet te dos$¢ przypadkowo wy-
brane przyklady, sa wystarczajgce dla wska-
zania, jak wybitng role odgrywaja dzi§ w me-
trologii metody elektryczne i jak znaczne ko-
rzy$ci daja one czesto w poréwnaniu z inny-
mi metodami.
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PRZEMYSE METALOWY WYRONAL ROCZNY PLAN PRODUKCII

Dnia 26 listopada b. r. Polski Przemyst Metalowy wykonal swéj roczny plan produkcii.
Osiagniecie to jest tym cenniejsze, ze wyprodukowane wytwory posiadaja warto$é 1 miliarda
19 milionéw zlotych wedlug cen z 1937 roku, oraz Ze stanowi to produkcje o 54°/, wieksza od
najwyiszej przedwojennej produkcji rocznej naszego przemyslu metalowego.

Decydujace znaczenie dla uzgskania tych wspanialych osiagnieé mialo zastosowanie nowo-
czesngch metod wytwarzania oraz podjecie przez prawie wszystkie zalogi zakladowe wspol-

zawodnictwa pracy.
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ROZWOJ RADZIECKIEGO PRZEMYStU SAMOCHODOWEGO
| CIAGNIKOWEGO

\W ramach realizacji planu uprzemystowie-
nia, bedacego jednym z gtéwnych czynnikéw
spotecznej i gospodarczej przebudowy ustro-
ju, ktoéra umozliwita w Rosji Rewolucja
Pazdziernikowa, wazng i doniosta role wy-
znaczono przemystowi samochodowemu i cig-

gnikowemu.
Miat on dostarczyé przemystowi S$rodki
transportowe, a rolnictwu, budowanemu na

nowych uspotecznionych podstawach, maszyn

roboczych.
W Rosji carskiej nie byto wcale witasci-
wego przemystu samochodowego. Juz w

pierwszych latach po rewolucji uruchomiono
produkcje samochodéw w moskiewskiej fa-
bryce AMO i w roku 1924 rozpoczeta zostata
niewielka produkcja samochodéw ciezarowych
ZAMO-F-15“, Gdy przystepowano do opra-
cowywania pierwszej pieciolatki, zdawano
sobie doskonale sprawe, ze dotychczasowe
poczynania nie beda mogty rozwigzaé zagad-
nienia motoryzacji na nalezytym poziomie.
Postanowiono wiec zbudowaé trzy wielkie fa-
bryki zdolne do samodzielnej produkcji samo-
chodéw w dostatecznie duzych iloSciach.
Wobec braku wiasnego technicznego dorobku
w tej dziedzinie postanowiono oprze¢ sie na
wzorach obcych. Bioragc pod uwage warunki
drogowe i terenowe, oraz brak wyszkolonej
obstugi technicznej, wybrano na wzér male
ciezarowe i osobowe samochody Forda typu
LAA" 1 typu A", ktére przyczynily sie do
zhiotoryzowania Stanéw Zjednoczonych.

Rys. 1. Pas montazowy nadwozia samoehodowega.

W roku 1929 rozpoczeto budowe wielkiej
fabryki w Gorkim, zdolnej do rocznej pro-

dukcji 100.000 samochodéw, a w roku 1932
rozpoczeta  sie  produkcja  samochodow
.,GAZ — AA" ciezarébwki o tadownosci 1,5
tony, oraz ,,GAZ — A4 — otwartego samocho-
du osobowego.

W tym samym okresie przystgpiono do
catkowitej przebudowy moskiewskich zakta-
déw samochodowych, przystosowujgc je do
rocznej produkcji 25.000 sztuk trzytonowych
ciezarowek i w roku 1930 przystgpiono do
produkcji samochodu ,,AMO — 3", opartego
pod wzgledem konstrukcji na amerykanskiej
ciezarowce ,Autocar". Samochoéd ten okazat
sie jednak nieprzydatnym do warunkow ra-
dzieckich i w roku 1933 rozpoczeta sie pro-
dukcja catkowicie juz przekonstruowanej
ciezarowki 3-tonowej ,ZIS — 5".

Rys. 2. Nowy typ .4-tonowego samochodu ciezarowego
»ZIS — 150%.

W Jarostawiu zostata rozbudowana, uru-
chomiona jeszcze w roku 1925, trzecia z fa-
bryk, nastawiona na produkcje duzych samo-

chodéw ciezarowych: ,,Ja — 5" — ciezaréwki
5-tonowej i ,,Ja — 6" autobusu oraz od roku
1931 ,JaG — 10" — ciezaréwki o tadownosci
8 ton.

W toku uruchamiania produkcji podjeto
w tych fabrykach na szerokg skale akcje
szkolenia kadr fachowcoéw.

Poza placowkami badawczymi w samych
wytworniach zatozono specjalny instytut na-
ukowy, ktory rozpoczat .systematyczne bada-
nia z dziedziny produkcji, konstrukcji i ek-
sploatacji samochodéw i ciggnikdw. Powstaty
réwniez specjalne uczelnie techniczne.

Osiggane wyniki badan i zdobywane do-
Swiadczenia znalazty wkrétce odbicie w pro-
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dukcji, ktdrej natezenie podnosi sie tak
szybko, ze juz w roku 1936 radziecka wy-
tworczo$¢ samochodéw ciezarowych przekra-
cza tgczng produkcje tych wozéw we Francji
i w Niemczech, a w roku 1938 #3czng produk-
cje samochoddw ciezarowych we wszystkich
krajach europejskich wraz z Anglig, wysuwa-
jac tym samym radziecki przemyst samocho-
dowy pod tym wzgledem na drugie miejsce
na Swiecie.

Rys. 3. Male samochody osobowe ,,Moskwicz*.

W okresie drugiej pieciolatki Stalinowskiej
ulegt rowniez zmianie ustréj przemystu samo-
chodowego: rozwija sie przemyst pomocniczy,
powstaja specjalne wytwornie czesci zamien-
nych i montownie. Jednoczes$nie rozpoczeto
produkcje samochodéw przystosowanych do
specjalnych zadan, jak autobusy ,ZIS — 8",
SZIS — 12¢, [ ZIS — 16" i ,,GAZ — 03 — 307,
samochody sanitarne ,,GAZ — 55%, samochody
szeSciokotowe ~ZIS — 6“ i ,,GAZ — 30,
ciggniki siodtowe ,ZIS — 10“, samochody
z samowytadowujacg skrzynig ,,GAZ — 410”.
W roku 1939 — précz modelu ,,GAZ — AA”
produkowany jest model ,,GAZ—MM* z silni-
kiem o wiekszej mocy. W roku 1936 zaktady
imienia Mototowa w Gorkim, wypuszczajg
zupeinie nowy model osobowego samochodu
-M — 1% a zakilady imienia Stalina w Mo-

skwie duzy luksusowy samochod osobowy
WZIS — 1017,
Opracowany roOwniez zostaje maly samo-

chod osobowy ,,KIM — 10“, ktérego produk-
cja, rozpoczeta w roku 1940 w specjalnie
zbudowanej nowej fabryce w Moskwie, przer-
wana zostata wybuchem wojny. Od roku 1936
zaktady w Jarostawiu rozpoczety produkcje
trolleybusow.

Historia rozwoju radzieckiego przemystu
ciggnikowego byta podobna do historii prze-
mystu samochodowego. Juz w latach 1918 —
1923 szereg wytwdrn jak Zaklady Pudiow-
skie w Leningradzie, wytwdrnia parowozéw
w Charkowie, Zaktady Mechaniczne w Koto-
mensku i inne, podjety préby produkcji
ciagnikdéw, opierajac sie na roznych wzorach
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zagranicznych lub tez na rodzimej konstruk-
cji.

W  roku 1930 rozpoczynajg produkcje
olbrzymie zaktady ciggnikowe imienia Dzier-
zynskiego w Stalingradzie, a w roku 1932
zaktady imienia Ordzonikidze w Charkowie.
Obie te wytwornie produkowaly kotowe
ciagniki ,,CT3” i ,XT3“ oparte na amerykan-
skim ciaggniku ,International“. W roku 1933
zakonczono budowe Zaktadow Ciggnikowych
w Czelabinsku, ktére rozpoczety produkcje
gasienicowych ciggnikéw ,,Staliniec C — 60",
opartych na wzorach , Caterpillar — 60*.

Zaktady Pudtowskie (obecnie imienia Kiro-
wa) zarzucity w tym okresie dotychczasowg
produkcje ciggnikow typu ,Fordson” i prze-
szty na masowga produkcje kotowych ciagni-
kéw do uprawy miedzyrzedowej ,Y — 1¢
i ,Y — 27, opartych na wzorach ,Universal®.

Na poczatku 1936 roku byto juz w Zwigzku
Radzieckim blisko 380.000 ciggnikéw a w cig-
gu drugiej pieciolatki produkcja przemystu
ciggnikowego osiggneta 512.000 sztuk, wysu-
wajac Zwigzek Radziecki na pierwsze miejsce
w Swiecie. Rédwnolegle z rozwojem przemystu
ciggnikowego nastepowata rozbudowa sieci
stacji motorowo-ciggnikowych (MTC), beda-
cych osrodkami obstugi i naprawy ciggni-
kow.

W wyniku samodzielnych prac badawczych
i konstrukcyjnych skonstruowano drogowa
odmiane ciagnika ,,CT3“, a od roku 1937 za-
ktady w Stalingradzie i Charkowie rozpoczety
produkcje gasienicowego ciaggnika ,,CT3 —
NATI”, zaktady w Czelabinsku produkcje ga-
sienicowego ciggnika ,Staliniec — C — 65”
z silnikiem wysokopreznym, Zakitady Kirowa
zaczety produkowaé¢ réwniez gasienicow
ciggnik do uprawy miedzyrzedowej ,Y — 3“
Charkowska wytwdrnig parowozow rozpocze-
ta produkcje wielkich ciggnikdw gasienico-
wych ,Komintern” z silnikiem wysokoprez-
nym.

Rys. 4. Luksusowe samochody ,ZIS 110“.

W czasie drugiej wojny $Swiatowej, pomimo
ciosow zadanych przez wroga, wielkie zakla-
dy w Charkowie i Stalingradzie ulegly
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zniszczeniu, a zaktady ZIS musiaty sie ewa-
kuowa¢ — przemyst ten w rekordowym cza-
sie wybudowat szereg nowych zakladéw na
Uralu i w Syberii, w zwiekszonych nawet
iloSciach zaopatrywat walczacg armie w sprzet
dotychczasowych typow, jak i w specjalne
pojazdy mechaniczne jak np. samochod
,GAZ — 67* bedacy odpowiednikiem amery-
kanskich ,jeepéw", oparty na zespotach wo-
z6w ,,GAZ — AA" i ,M — 1"

5. Zastosowanie ‘ciezkich ciggnikéw gasienico-

Rys.
rob6t ziemnych w Zwigzku Radzieckim.

wych do

Po wojnie, opierajagc sie na dorobku dotych-
czasowych doswiadczen, badan i prac kon-
strukcyjnych, przystagpiono do uruchamiania
produkcji catej gamy nowych ulepszonych
samochodow. ,,GAZ — AA“ i ,GAZ — MM"
zastgpione zostaty 2,5 tonowym samochodem
.,GAZ — 51" oraz jego terenowg odmiang
~,GAZ —m63", 3-tonowy ,ZIS — 5" 4%ono-
wym ,ZIS — 150“ i jego szeSciokotowq
odmiang ,ZIS — 151, duzy osobowy -samo-
chéd ,ZIS — 101" — typem ,ZIS — 110", 0so-
bowy ,M — 1* — wybitnie nowoczesnym sa-
mochodem ,M — 20 Pobieda"”, z -samoniosg-
cym nadwoziem i z niezaleznym zawieszeniem
0 bardzo dobrej charakterystyce dynamicznej,
LKIM — 10" — popularnym samochodem
»Moskwicz". Zaklady imienia Stalina w Mo-
skwie oraz zaktady w Jarostawiu przystapity
do produkcji dwusuwowych silnikow wysoko-
preznych, ktore znalazly zastosowanie w wo-
zach ,ZIS — 253" — 4 tonowa ciezardwka,
2Z1S — 154" — autobus z samoniosgcym nad-
woziem, silnikiem umieszczonym z tytu i elek-
tryczng przektadniag, ,,JAZ — 200“ — 7 tonowa
ciezaréwka, ,,JAZ — 205" 5 tonowa ciezarow-
ka z -samowyladowujacg skrzynig, ,JAZ —
210" — 12 tonowa szeSciokotowg ciezaréwka.
Podjeto réwniez produkcje nowych typow
trolleybusow.

Wprowadzenie nowych typéw o wiekszej
niz poprzednio tadownosci i z silnikami wiek-
szej mocy, ma na celu usprawnienie transportu
samochodowego. W konstrukcji tych wozdw
wida¢ umiejetne przystosowanie do -specyficz-
nych warunkéw ruchu na rozlegtych i réz-
norodnych terenach Zwigzku Radzieckiego
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oraz dazenie do uzyskania wysokiej jakosci
technicznej i ekonomicznosci eksploatacji.
Uruchamiajgc produkcje nowych typow
wozoéw wprowadzono réwnocze$nie znaczne
usprawnienie i unowocze$nienie metod wy-
tworczych. Wprowadzono -samoczynne linie
obrébkowe, zastosowano liczne samoczynne
obrabiarki agregatowe, przeciggarki do obrdb-

ki kadtubow silnikow, frezowanie frezami
0 ujemnych katach natarcia, indukcyjne
utwardzanie powierzchni pradami wysokiej

czestotliwosci, obrébke cieplng -stali austeni-
tycznych przy zastosowaniu temperatur po-
nizej 0C, oporowe i stykowe zagrzewanie
odkuwek itp.

Cata struktura przemystu samochodowego
ulega réwnocze$nie przebudowie i rozwojowi.
W ielkie zaktady przygotowujg -sie do produk-
cji podstawowych nowych typéw, nowe za$
wytwaérnie, zbudowane w czasie wojny lub
po jej zakonczeniu, przeznaczone zostaty do
montazu lub produkcji samochoddw specjal-
nych, do produkcji pomocniczej i czesci za-
miennych oraz do produkcji dawniejszych
typow.

W roku 1950 produkcja przemystu samocho-
dowego ma osiggng¢ 500.000 sztuk rocznie,
w tym przeszto 70.000 samochoddéw osobo-
wych.

Rys. 6. Wykanczanie trolleybuséw ,MTB — 82“
w Zaktadach w Jarostawiu.
Analogicznej przebudowie i rozwojowi

ulegt réwniez i przemyst ciggnikowy. Wielkie
zaktady w Stalingradzie i Charkowie zostaty
juz odbudowane, liczne za$ nowe, Srednie
i mniejsze zaklady przestawity sie na nowg
produkcje. Obecny program produkcyjny
obejmuje odmiane gasienicowego ciggnika
,CT3 —mNATI“ z silnikiem wysokopreznym,
ciezkie ciagniki gasienicowe ,Staliniec" typ
,C — 65" oraz jego silniejszg odmiane
,C—8", wreszcie lekie ciggniki gasienicowe
.Kirowiec D — 35". Charakterystyczne, jest,
ze program ten obejmuje jedynie gasienicowe
ciggniki z silnikami wyskopreznymi, a wiec
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odznaczajace sie zarowno najwieksza spraw-
noscig uciagu jak i najmniejszym jednostko-
wym zuzyciem paliwa. W roku 1950 zamie-
rzona jest produkcja 112.000 ciggnikéw rocz-
nie,

Obecny wspanialy rozwdj radzieckiego
przemystu samochodowego i ciagnikowego
jest wynikiem wieloletniego wysitku inzynie-
réw i robotnikéw, owocem pracy naukowo-
badawczej i szkoleniowej, ktora przygotowala
dostatecznie liczne kadry pierwszorzednych
fachowcow, zdolnych do tworczej pracy na
polu techniki. W szeregach pracownikéw prze-
mystu samochodowego jest 41 laureatéw na-
grody Stalinowskiej — przodownikoéw pracy,
inzynieréw i konstruktorow. W Naukowo-

Inz,-mech. ADAM MINCHEJMER

Badawczym Instytucie Samochodowo-Ciaggni-
kowym, w laboratoriach badawczych przy fa-
brykach i w oddzialach badawczo-doswiad-
czalnych, powstal liczny zesp6t naukowcdow,
wsrdd ktorych jest teraz 50 doktorow i kan-.
dydatow nauk technicznych.

Wazng role w ksztalceniu pracownikow
i w upowszechnieniu zdobyczy naukowych
i technicznych spelnil nalezyty rozwdéj lite-
ratury technicznej i czasopi$miennictwa a wy-
dawnictwa takie, jak ksigzki Czudakowa,
Lwowa, Pietrowa, Kalisza, Brilinego, Grinsbur-
ga itd. oraz czasopisma , Awtomobilnaja pro-
myszlenost”, , Awtomobil” i ,Maszino Trak-
tornaja Stancja” mogg stuzyé za wzér wy-
dawnictw w tej dziedzinie.

PRZYKLADY ZASTOSOWANIA PRZENOSNIKOW
W PRZEMYSLE MOTORYZACYINYM

(dokofliczenie)

Drugi przyktad dotyczy fabryki ,Standard
Motor Co Ltd.” w Banner Lane pod Coventry,
przeznaczonej do produkcji rolniczych cigg-
nikéw typu ,Ferguson” w ilosci do 250 sztuk
dziennie 1).

Fabryka umieszczona jest w trzech, polo-
zonych obok siebie halach o wymiarach
76x215 m. W hali 1 (rys. 6) znajduje sie war-
sztat mechaniczny do obrdbki kot zebatych,
walkdow i innych czesci skladowych skrzynki
biegow i przekiadni. W hali 2 znajduja sig
warsztaty mechaniczne do obrébki odlewow
oraz do obrébki drobnych czesci ‘na rewol-
werdowkach i automatach. W hali 3 umiesz-
czone sg magazyny przejéciowe i odbywa sig
montaz ciggnikow.

W warsztatach mechanicznych obrabiarki
zgrupowane sa w liniach i gniazdach obréb-
czych i do transportu obrabianych czesci od
stanowiska do stanowiska sluza przenosniki
rolkowe (rys. 7).

Poza tym warsztaty zaopatrzone sa w sze-
reg przenosnikow mechanicznych o réznych
przeznaczeniach. Widzimy tu przede wszyst-
kim: ‘

I. przenosniki stuzgce do transportu goto-
wych czesci z warsztatéw do magazynu
przejSciowego, a mianowicie przenoénik
a, obshugujacy hale 1 i przenos$nik b,
obshlugujacy hale 2,

II. przenosniki, ktére zabieraja czesci w to-
ku produkciji z linii obrébkowej do spec-

1) Na podstawie .Standard traktor plant..”* ,The
Machinist* No 47 March 1948.

jalnego dzialu i dostarczaja je pozniej
z powrotem na linie, a mianowicie prze-
nosnik ¢, obstugujacy dzial mycia i cja-
nowania drobniejszych czesci oraz prze-
nosnik d, obstugujgcy dzial naweglania
i obrobki cieplnej wiekszych' czesci,
III. przenosniki, ktdre sluza do samoczyn-
nego wykonywania specjalnych proce-
sOw, a mianowicie przeno$nik e — urzg-
dzenia do piaskowania odlewoéw oraz
przenosnik f — urzqdzenia do lakiero-
wania odlewOw przez zanurzenie.
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Rys. 6. Ogdlny .plan fabryki ciagnikéw ,Standard".

Przenosniki: a-—1lgczacy hale I z magazynami przej-
Sciowymi, b —laczgcy hale 2 z magazynami przej§cio-
wymi, ¢-—dzialu myeia i cjanowania, d— urzadzenia
do piaskowania odlewéw, e —dzialu naweglania i ob-
rébki cieplnej, f—urzadzenia do lakierowania odlewo6w.
A —dzial mycia, B —dzial cjanowania, C-—dzial na-
weglania, D — dzial obrobki cieplnej, FE — urzadzenie
do piaskowania odlewoéw, F —urzadzenie do lakiero-
wania odlewdéw, G — magazyny przejSciowe.
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Rys. 7. Podajniki rolkowe na linii obrdbkowej.

Wszystkie te przeno$niki sg typu wiszace-
go i sktadajg sie z pojedynczej, podwieszonej
szyny bieznej, po ktdrej tocza sie wozki, za-
opatrzone w uchwyty, dostosowane do ksztat-
tu zabieranych przedmiotow. Wozki te, przy
pomocy specjalnych zaczepéw dotgczane sg
do ftancucha typu Galla, ktéry przebiega
wzdtuz szyny bieznej i jest mechanicznie na-
pedzany.

Szyna biezna nie jest pozioma lecz opuszcza
sie na tych odcinkach, na ktérych odbywa
sie tadowanie lub zdejmowanie czesci, poza
tym biegnie na takiej wysoko$ci, ze mozna
swobodnie poruszaé¢ sie pod zatadowanym
przenosnikiem. Przenos$niki sg umieszczone
w roznych poziomach tak, ze moga sie krzy-
zowac.

Rys. 8. Przenos$nik urzadzenia do piaskowania od-

lewow: A —zebate koto tancuchowe obracajace wie-

szak, B —przegub preta wieszaka, C— podnoszone cze-
$ci przenosnika rolkowego.
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Uchwyty przenosnika d (rys. 6) obstuguja-
cego urzadzenie do piaskowania odlewow
(rys. 8), zawieszone sg na obrotowych pre-
tach, zaopatrzonych w zebate kota tancucho-
we A, ktore zazebiajg sie z nieruchomym
tancuchem, dzieki czemu odlewy obracajg sie
w czasie przechodzenia przez piaskownice.
Prety te posiadajg przegub B dla umozliwie-
nia swobodnych ruchéw odlewoéw, a na od-
cinku, na ktéorym odbywa sie zatadowywanie
znajduje sie jeszcze krétki przenosnik rolko-
wy na poziomie podtogi. Czes¢ C tego prze-
nosnika moze by¢ podnoszona dzwigarkg
pneumatyczng dla utatwienia zawieszania na
uchwytach ciezkich odlewow.

Po opiaskowaniu odlewy zostajg przetado-
wane na przeno$nik urzgdzenia do lakiero-
wania. Przenos$nik ten, jak wida¢ na rys. 6,
kilkakrotnie nawraca, poniewaz czas lakiero-
wania odlewu wynosi przeszto 55 minut. Od-
lewy zanurzone zostajg do kadzi z lakierem,
nastepnie przez 25 minut obciekajg i obsy-
chajg, poczym przez 30 minut przechodzg
przez piec, wypalajgcy lakier w temperaturze
okoto 180 C (350 F). Ten sam przenos$nik do-
starcza polakierowane odlewy na 'linie ob-
rébkowe.

Zwrdci¢ tu warto uwage, Ze przy ciagtej
lub masowej produkcji odlewy, odkucia i tto-
czone poifabrykaty, w ktérych obrabiane sg
tylko niektére powierzchnie, sg lakierowane,
a Scislej moéwiagc — gruntowane, przed ob-
rébka mechaniczna.

Montazowo-magazynowa hala 3 zaopatrzo-
na jest w gestg sie¢ roznorodnych przenos-
nikow (rys. 9). Przebiegajag przez nig wspom-
niane juz przenos$niki a i b, dostarczajace do
magazynu czesci obrobione w hali 1i 2, poza
tym za$ znajdujg sie w niej:

I. ptytowe taSmy montazowe do montazu
catego ciagnika,

Il. ptytowe lub wézkowe taSmy montazowe
do montazu zespotdw,

Ill. przenosnik do kompletowania czesci
w magazynie przejSciowym i dostarcza-
nia ich na stanowiska pracy na tasmach
montazowych,

IV. przeno$niki do dostarczania na stano-
wiska montazowe oddzielnie magazyno-
wanych wiekszych czesci lub zespotéw
jak silniki, oblachowania, kota,

V. przenos$niki urzadzen do lakierowania.
Magazyny przejSciowe zawieraja zapas
czeSci na 1 dzien pracy i rozmieszczone s

wzdtuz zewnetrznych $cian hali, aby utatwic
dostawe czesci z poza fabryki.

Ogumione kota i oblachowania, ktoére sg
dostarczane ,z zewnatrz", sktadane sg w ma-
gazynach A i B i dostarczane na taSmy mon-
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Rys. 9. Plan hali 3—magazynowo-montazowej. Prze-
nos$niki: a—+#taczacy hale 1 z magazynem, b—taczacy
hale 2 z magazynem, g —tgczacy magazyn két z mon-
tazem, h—14gczacy magazyn oblachowania z monta-
zem, k—do kompletowania cze$ci w magazynie przej-
sciowym, |—magazynu silnikéw, m —1tgczacy tasme
montazowag z lakiernig ciggnikéw. A —magazyn kot
B — magazyn oblachowania, C— lakiernia dla oblacho-
wania, D —gtéwne stojaki magazynu przejSciowego,
E —gtéwne tasmy montazowe, F —tasmy montazowe
podzespotéw, G — kabiny lakiernicze dla ciggnikéw, H —
piec do wypalania lakieru, K — stanowisko montazu koét,
L — kabiny préb i regulacji, M —przenosnik koncowej
regulacji ciggnika.

tazowe przenos$nikami g i h. Przenos$nik h ob-
stuguje rownoczes$nie lakiernie C, gdzie ob-
lachowania zanurzane zostajg w kadziach, ob-
suszone i wypalone w piecu, i stad dostajg
sie na taSme montazowa.

Czesci obrobione w halach 1 i 2 oraz
drobniejsze czesSci i akcesoria dostarczane
z zewnatrz sktadane sg w magazynie D, kté-

528

MECHANIK

Rok XXI

rego S$rodkiem przebiega przenos$nik k do
kompletowania cze$ci do montazu. Magazyn
ten zaopatrzony jest w 2 zespoty specjalnych
stojakdw z rolkowymi pochylniami, na kt6-
rych ustawiane sg skrzynie i kosze z czeScia-
mi. Pochylnie te obnizajg sie ku przenos$ni-
kowi k, a naplywajace do magazynu czesci
uktadane sg na pochylni na zewnetrznym
wyzszym koncu. Skrzynie i kosze posuwajg
sie wcigz w jednym Kkierunku i czesci ,wy-
dawane“ sg z magazynu w tej samej kolej-
nosci, w jakiej zostaty dostarczone. Puste
skrzynie i kosze powracajg na poczatek sto-
jakow druga, przeciwnie opadajacg, pochyl-
nig.

aﬁ’rzenoénik k (rys. 9 i 10) jest typu wiszg-
cego i komplet czesci na 1 ciggnik, zostaje
rozmieszczony na 22 kolejnych wieszakach
ze specjalnymi uchwytami dla poszczeg6l-
nych czesci.

Zespot wieszakow z 1 kompletem czesci
zajmuje 22,5 metra (7313 stopy). Przenos$nik
k, po wyjsciu poza obszar magazynu D, prze-

biega tamang linig przez obszar oddziatu
montazowego, zaopatrujgc w odpowiedniej
kolejnosci  poszczeg6lne stanowiska tasm

montazowych. Widzimy wiec i na tym przy-
ktadzie, ze w magazynie przejSciowym czesci
gromadzone sg w spos6b dostosowany do
planu montazu i‘ze zastosowany zostat spec-
jalny przenos$nik do przygotowania kompletu
czesci do montazu. Przenos$nik ten nie jest
jednak wstepng czeScig tasmy montazowej,
a czesci skompletowane w 22 oddzielnych
grupach dostarczane sg przez przenosnik na
poszczegdlne stanowiska montazowe.

Giéwna tasma montazowa E, typu piyto-
wego, przebiega wzdtuz hali, a krétkie tasmy
montazowe zespotdéw i podzespotdw F prze-
biegajace w poprzek, rozmieszczone sg w ten
spos6b, ze ich konce znajdujg sie na wyso-
koSci stanowisk, przeznaczonych do zamon-
towania na ciagniku danego zespotu.

Wyjsciowg czesciag do montazu ciggnika
jest kadtub skrzynki biegéw, utozony w po-
przek tasmy montazowej (rys. 11). Przy ta-
kim ukladzie, dalsze zespoty, ktore znajduja

Rys. 10. Przenos$nik do kompletowania cze$ci w ma-
m gazynie przejSciowym.
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Poczatkowy odcinek gtownej tasmy monta-

Zowej.

Rys. 11.

sie przed skrzynkg biegéw jak np. silnik,
przednia 0§, kierownica, chtodnica itp. doita-
czane sg przez robotnikéw znajdujacych sie
po jednej stronie tasmy, a zespoty ,tylne"
jak np. tylny most, hamulce, hydrauliczny
podnos$nik narzedzi rolniczych itp. dofgczane
sg przez robotnikdw znajdujgcych sie po
przeciwnej stronie taSmy. Uklad ten skraca
réwniez diugos¢ gtéwnej tasmy montazowej.

Tasmy montazowe zespotdw sg typu woz-
kowego: obrotowe i nastawne na wysokos$¢
uchwyty montazowe zamocowane Sg ha ra-
mach matych wadzkéw, ktérych koéitka toczg
sie po korytkowych szynach utozonych na
podtodze. Biegnacy miedzy szynami tancuch

Rys. 12. Wo6zki tasmy montazowej zespotu tylnej osi.
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zabiera i przesuwa wozki (rys. 12). Po doj-
$ciu do konca tasmy wozek odigcza sie od
fancucha i jest recznie przetaczany do gtow-
nej taSmy montazowej. Przy dotgczaniu ze-
spotu do montowanego ciagnika, zesp6t — na
podanym rysunku tylny most — pozostaje
w uchwycie, a wozek tymczasem przesuwa
sie wraz z gtéwng taSmg montazowg, ponie-
waz ma zwrotne kotka. Po dolgczeniu ze-
spotu, uchwyt zostaje otwarty, a wézek prze-
toczony recznie na poczatek tasmy montazu
zespotu.

Rys. 13. Woézek do silnika.

Ciekawe jest rozwigzanie sprawy przejscio-
wego magazynowania silnikow, ktére przy-
sytane sg z innej fabryki partiami po kilka-
dziesigt sztuk kilka razy w ciggu dnia.
Wszystkie silniki zostajg zawieszone na od-
dzielnym przenos$niku 1, bedacym w ciggtym
ruchu, a w czasie wedréwki na przenosniku
uzupetniane sg akcesoriami i urzgdzeniami
pomocniczymi. Silnik zostaje nastepnie umie-
szczony na wézku (rys. 13), analogicznym do
poprzednio opisanych i dopiero na tym wdz-
ku przetaczany jest do gtéwnej taSsmy mon-
tazowej.

Gtéowna taSma montazowa skiada sie
z dwéch oddzielnych odcinkéw. jNa pierw-
szym z nich odbywa sie montaz mechaniz-
mow ciggnika. Po zakonczeniu montazu ciagg-
nik zostaje zawieszony ha przenosniku m
(rys. 14) i przeniesiony do umieszczonej na
wyzszym poziomie lakierni G, gdzie jest la-
kierowany natryskowo, a nastepnie do pie-
cow H do wypalania lakieru.
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Rys. 14.
gnik do lakierni.

Stamtagd wraca na drugi odcinek gtdwnej

taimy, gdzie zaktadane jest oblachowanie
i akcesoria.
Na konhAcu gtéownej tasmy montazowej

zbiorniki napetnione zostajg paliwem, olejem
i woda, po czym ciggnik zostaje uchwycony
przez dzwig i ustawiony na specjalnym sta-
nowisku K, gdzie zakiadane sg kota. Stad
.0 wihasnych juz sitach® ciggnik jedzie do
jednej z kabin L (rys. 15), gdzie odbywa sie
préba oraz regulacja silnika i mechanizmow
hydraulicznych.

Po wyjsciu z kabiny ciagnik wjezdza na
szeroki niski przenosnik M, na ktérym odby-
wa sie ostateczna regulacja i sprawdzanie.

Szybkos$ci posuwania sie poszczeg6lnych
przeno$nikow sg rozne, ale S$ciSle ze sobg
zwigzane. Zalezg one od taktu produkcji, ilo-
Sci obstugiwanych stanowisk oraz odlegtosci
miedzy nimi. Gdy takt produkcji zostaje
zmieniony, szybkosci wszystkich przeno$ni-
kéw zostajg zmienione w tym samym sto-
sunku. W tym celu mechanizmy napedowe
wszystkich przeno$nikdw sg zaopatrzone w
jednakowe trzynastoprzektadniowe skrzynki.
Przy wigczeniu we wszystkich tych .skrzyn-
kach np. najwyzszej 13-ej przekiadni, prze-
nosniki posuwajg sie z .szybkoscig, odpowia-
dajacg najkrotszemu taktowi produkcji, ktd-

Rys. 15.
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ry wynosi 2 minuty (wydajno$¢ 30 ciggnikow
na godzineg). Gtéowna taSma montazowa, o sta-
nowiskach co 24 m (8 stop) posuwa sie wWoOw-
czas z szybkosciag 1,2 m/m;n (4 stép/min),
przeno$nik lakierni ciggnikéw o wieszakach
rozmieszczonych co 3,6 m (12 stép) posuwa
sie z szybkosciag 18 m/min (6 stép/min),
a przenos$nik do kompletowania czesSci w ma-
gazynie, ktérego odcinek zatadowany czes-
ciami na 1 ciggnik ma dtugo$¢ 225 m (73%3
stopy), posuwa sie z szybkoscig 11,25 m/min
(362/ 3 stop/min).

Przy diuzszym takcie produkcji wynosza-
cym np. 2,5 minuty (przy wydajnosci 24 ciag-
niki na godzing) we wszystkich skrzynkach
wigczona zotaje przekladnia Nr 9, a wspom-
niane przenosniki posuwaja sie wowczas
z szybkosciami 3,2, 4,8 i 2912 stop na minute.

*

Opisane powyzej przykiady wykazujg wiel-
ka roznorodno$¢ zastosowania przenos$nikow.
Najprostszym i gtéwnym ich zadaniem jest
utatwienie transportu — przenos$niki rolko-
we, oraz wykonywanie transportu — prze-
nosniki mechaniczne, ktore zabierajg czesci
z jednych stanowisk pracy i dostarczaja je
na inne stanowiska lub do magazynow.

Trudno$¢ zupetnego i statego zharmonizo-
wania pracy warsztatu wytworczego z cigg-
tym montazem nie pozwala na bezpos$rednie
dostarczanie p-zeno$nikami czeSci z warszta-
tu na stanowiska montazowe i konieczne jest
tworzenie magazyndéw przejsciowych, do Kkto-
rych trafiajg rowniez czesci i mechanizmy
z innych wytworni i zakupywane zzewnatrz.
Natomiast nalezyta organizacja magazynéw
przejsciowych pozwala na zastosowanie ta-
kich przenos$nikow, ktore dostarczajg na po-
szczegblne stanowiska montazowe w odpo-
wiednim czasie i w odpowiedniej kolejnosci
potrzebne na danym stanowisku czesci.

Drugim zadaniem przeno$nikéw jest na-
rzucanie okres$’onej szybkosci i taktu mon-
tazu zespotéw lub catoSci maszyny i ich wza-
jemne harmonizowanie oraz stworzenie dla
robotnikow naidogodniejszych warunkéw do
sprawnego wykonywania pracy.

Trzecim wreszc:e zadaniem przeno$nikow
jest samoczynne wykonywanie pomocmczych
procesow wytworczych jak mycie, lakiero-
wanie itp.

We wszystkich tych postaciach przenosniki
usprawniajg produkcje, obnizajg koszty ro-
bocizny pomocniczej, zmniejszajg ilos¢ ma-
teriatow, uwiezionych w warsztatach wytwor-
czych i magazynach, oraz pozwalajg na lep-
sze wykorzystanie miejsca. Przy ich zasto-
sowaniu nie tylko operacje obrobkowe i mon-
tazowe, ale rowniez i wszystkie czynnosci
zwigzane z transportem i manipulowaniem
materiatami moga by¢ S$cisle planowane i kie-
rowane.
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MtODY MECHANIK

Inz.-mech. ANTONI BOGLEWSKI

JAZDA NA ROWERZE W SWIETLE PRAW MECHANIKI

(dokoriczenie)

Rower ma tylko dwa punkty podparcia
w miejscach styku két z jezdnia, ktére ozna-
czyliSmy na poprzednich rysunkach literami
Ji 1 Jo.

Srodek ciezkosci S roweru wraz z siedzg-
cym na nim kolarzem znajduje sie wyzej od
punktéw podparcia, a wigc zgodnie z zasa-
dami mechaniki, rownowaga jest chwiejna
i najmniejsze odchylenie plaszczyzny syme-
trii roweru od polozenia pionowego powocdu-
je jego upadek. Aby utrzymac¢ rower w po-
zycji stojacej, nalezy przytrzymaé go np. za
~ siodetko.

Rower wychylony o
kat B (rys. 8) z poto-
zenia plonowego ma
tendencje wywrocenia
sie w kierunku nachy-
lenia, a to wskutek
dzialania momentu sity
ciezkosci Q, zaczepio-
nej w srodku ciezkosci
S, i ktéry réowna sieilo-
czynowi tej sily przez
ramie y, ktére jest od-

278/48-A8

Rys. 8.

legloscig kierunku dzia-

ilania sity Q od prostej
laczacej punkty sty-
ku kot Jy i Jo wzg'e-
dem ktérej nastepuje obrét. Aby utrzymaé
réwnowage, musimy wywolaé moment row-
ny co do wartosci poprzedniemu, lecz od-
wrotnie skierowany. Powodujemy to przez
trzymanie roweru np. za siodetko, wywiera-
jac sile P’ dziatajaca w cdlegloéci h od pro-
stej J1 J2. Warunki réwnowagi ujmuje na-
stepujace réwnanie momentdw:

Q.y— P HW=0,

czyl
Q.y=Pr'.I',
stad
Q0
P - hl )

Przy nachyleniu roweru pod katem § do
pionu otrzymamy:
y=~h.sing
wtedy
Q.h.sinf

P = -

Przyklad: Ciezar roweru wraz z kolarzem Q-84 kG;
odlegto$é Srodka ciezko$ci S od linii styku két z zie-
mig B — 120 cm, wysoko$é siodeltka A’ = 110 cm;
kat machylenia § = 10% wysoko§é ramienia jezdzca
nad poziomem drogi I’/ = 165 cm.

P — Q.h.sing  84.12).sn10°

n’ 110
81.120.0174 .
= 0 = 16 kG.
Q h.sin 8%.120.0,174
PI’ = = ! =
= = 10,5 kG.

Widzimy, ze w drugim wypadku sila, po-
trzebna do utrzymania réwnowagi jest mniej-
sza, niz w pierwszym, a to odwrotnie propor-
cjonalnie do odleglosci od osi obrotu JiJs.
Z doswiadczenia zreszta wiemy, ze latwiej
utrzymaé w réwnowadze rower, trzymajac za
kierownik, niz za pedal.

Podczas jazdy natomiast jezdziec na rowe-
rze utrzymuje réwnowage bez pomocy z ze-
wnatrz, z czego widaé, ze podczas jazdy ist-
nieje pewna sita P, ktéra umozliwia utrzy-
manie réwnowagi.

Rozpatrzmy teraz warunki réwnowagi sit
dzialajacych na jezdzca wraz z rowerem w
chwilowym polozeniu podczas jazdy ma za-
krecie.

Niech np. promien tuku krzywizny w da-
nym chwilowym polozeniu wynosi r, a szyb-
kos¢ jazdy w tym samym momencie niech
wynosi v metrow na sekunde, to na jezdzZca
z rowerem dziala sita odsrodkowa C przylo-
zona w $rodku ciezkoséci i skierowana od
$rodka wzdluz promienia krzywizny w plasz-
czyznie poziomej, jak to widzimy mna ry-
sunku 9. v :

Wielko$¢ tej sily wynosi:

2
C—_ MY
r
gdzie m oznacza masg roweru wraz z kola-
rzem.

Z rysunku widaé¢, ze sila C wywoluje mo-
ment

M=C.n"
ktory stara sie wywroéci¢ rower.

Azeby temu przeciwdziala¢, kolarz musi sig
wraz z rowerem wychyli¢ z polozenia piono-
wego w kierunku przeciwnym do dzialania

sity odérodkowej C.
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Wskutek pochylenia sie np. o kat 8, prze-
suwa sie $rodek ciezkosci S w kierunku od-
wrotnym do dzialania sity odérodkowej C
i dzieki temu sita Q wywoluje moment skie-
rowany przeciwnie w stosunku do momentu
silty odérodkowej C.

- Warunek réwnowagi wymaga, aby bez-
wzgledne warto$ci momentéw byty sobie row-
ne, a wiec

C.h""=0Q.y

Podstawiajac w powyzszym réwnaniu war-
tos§¢ C z poprzedniego wzoru i odczytujac
z rysunku y==h""tg B otrzymamy

m v®

= -hIHZQ'h’Hth

a wiedzac, ze

Q

m=g
gdzie g jest przySpieszeniem ziemskim, znaj-
dziemy

Q v? "o__ 177
= T T =Qh"tgp,
skad
1 v?

Widzimy, Ze kat nachylenia nie zalezy od
masy ani tez od wysokosci polozenia $rodka

cigzkosci, lecz jest wprost proporcjonalny do

kwadratu szybkosci.i odwrotnie proporcjo-
nalny do promienia krzywizny zakretu.

Staje sig teraz zupelnie zrozumiate dlaczego
przy szybkiej jezdzie i mna ostrym zakrecie
musimy sie bardziej nachyla¢, niz na zakrecie
tagodnym i przy matej szybkosci. Jako przy-
ktady mogag tu sluzy¢ obserwowane podczas
wys$cigow kolarskich, czy tez motocyklowych
pozycje jedzcow mna zakretach.

Z wyrazenia zalezno$ci kata nachylenia od
szybkosci jazdy i promienia krzywizny wyni-
kaloby, Ze nawet przy bardzo wielkiej szyb-
kosci i bardzo malym promieniu krzywizny
moznaby przeciwdziala¢ sile od$rodkowej
przez nachylenie sie do polozenia prawie po-
ziomego, a wiec tak, by kat 8 byt bliski 90°.
Zbadajmy jednak, czy kat B moze osiggnac
warto§¢ dowolnie bliskg 900 przy jezdzie po
poziomej jezdni. W tym celu przesuniemy
punkt przylozenia sity wypadkowej W (rys.9)
w kierunku jej dzialania do punktu polozonego
na poziomie jezdni.

‘Widzimy, ze sila C stara si¢ zsuna¢ kola
roweru z toru jazdy. Tej sile przeciwdziala
réwna co do wielkosci lecz odwrotnie skie-
rowana sita R, istniejaca dzigki tarciu migdzy
kolem a powierzchnig jezdni. Poniewaz sila
tarcia zalezy tylko od sily dzialajacej prosto-

padle do powierzchni trgcych i od wspolczyn-
nika tarcia ., przeto poslizg kola nie nastapi
dopdki sita odsrodkowa bedzie mniejsza, a co
najwyzej rowna sile tarcia T

C=Rc<T=p.Q

Q podczas jazdy si¢ nie
¢  zmienia, | za§ zalezy
tylko od rodzaju i stanu
powierzchni kot i jez-
dni i jak wiemy
=1gp,
gdzie p oznacza kat
tarcia. '

B

Wstawiajac ostatnie
wyrazenie na . w wyra-
zenie poprzednie, otrzy-
mamy

C<Q.tge,

ustali-

uprzednio za$

lismy
C = Q . tg p 3
a poréwnujac oba ostatnie wzory otrzymujemy

tgB<tgep,

278/48-R9

Rys. 9.

czyli
B<e

a wiec kat nachylenia § moze mieé¢ wartos§é
mniejszg lub co najwyze] réwna katowi tar-
cia p.

Przy pochyleniu roweru o kat wiekszy od
kata p nastapi poslizg kola, a ¢o za tym idzie
upadek roweru.

Przyklad. Pod jakim katem nalezy sie nachyli¢ pod-
czas jazdy na rowerze, z szybkoscia v = 20 km/godz,
na zakrecie o promieniu krzywizny r = 25 m. Zba-
da¢ przy tym, czy nie grozi poslizg, jesli wspélczynnik
tarcia miedzy gumowsa opona kola, a zwilzona jez-
dnig p = 0,45; jaka wartosé bedzie miala sila odsrod-
kowa C, jesli cigzar kolarza wraz z rowerem Q = 84 kG.

1 v
t = —, —
BE=—. 2
20000 .
= m** — 5,6 m/sek.
1 - 562
t = — L e — . — 70907-
88 = gai - “gs = 0129 B = 70207

p=tgp =045 p = 240157 ,

a wiec
B = 7920 < p = 24°15" ,
m, v® Q vt 84 5,62
C=——"= ", — = — = = .
r g ".r 9,81 25 10,55 kG

Na torach, na ktérych odbywaja sie wy-
§cigi motocyklowe i rowerowe, stosowane sg
ze wzgledu na szczupto$é miejsca dos¢ ostre
krzywizny; kat nachylenia, potrzebny do
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utrzymania réwnowagi przy znacznej sile
odsrodkowej, wywotanej duza szybkoscig

i matym promieniem krzywizny, mogtby prze-
kroczy¢ warto$¢ graniczna kata tarcia. Azeby
' temu zapobiec, na za-
kretach (wirazach) po-
wierzchnia jezdni jest
pochylona tak, aby
wypadkowa W sit Q
i. C dla najwickszej
szybkosci  osiggalnej
przez maszyny na da-
nym itorze, byla pro-
stopadta do  jezdni
(rys. 10).

Tor jest zbudowany
w ten sposéb, ze przej-
$cie od linii prostej do
najwigkszej krzywizny
jest stopniowe, t. zn. promien krzywizny od
wartosci nieskoficzenie wielkiej maleje stop-
niowo przechodzgc do wielkosci najmniejszej
na danym torze r (rys. 11), a nastepnie zwigk-
sza si¢ stopniowo przechodzac w linig prosia.
Réwniez nachylenie powierzchni jest stopnio-
we i osigga swa maksymalng wielko$é
u szczytu toru.

Przejdzmy teraz jeszcze do rozpatrzenia
warunkéw jazdy po linii prostej. Z do$wiad-
czenia wiemy, ze przy bardzo powolnej jezdzie
utrzymanie réownowagi sprawia nam wielka
trudno$¢. Dzieje sie to dlatego, ze naciskajac
na pedaly wykonujemy ruchy, powodujace
wychylenie $rodka ciezkosci. Zeby rownowage
ponownie przywréci¢, musimy stale wykony-
wac¢ dosé ostre i szybkie skrety kierownikiem,
to w lewo, to w prawo. Kola roweru zosta-
wiaja wtedy $lady podobne do pokazanych
na rys. 12a.

Takie postepowanie podyktowane jest po-
trzebg przeciwdzialania sile wywracajgcej ro-
wer spowodowanej mimowolnym przesunig-
ciem érodka ciezkos$ci, przez wywotanie sily
odsrodkowej odwrotnie skierowanej, za po-
‘moca wykonania odpowiedniego skretu. We
2

v —
—— przy

bardzo matej szybkosci jazdy, licznik jest
maty, a wiec jezeli chcemy uzyskaé potrzeb-
nag wielkos¢ sity odérodkowej, mianownik r,
czyli promien krzywizny musi by¢ takze
maty, a zatem skret ostry. Poniewaz skret

278/48-R10

Rys. '10.

wzorze na sitle odsrodkowa C =

w jednym kierunku oddala nas od linii pro-
stej, musimy skierowa¢ rower w odwroing
strone celem powrotu do zamierzonego
toru jazdy, tj. linii prostej. Wywolujemy
wowcezas sile odsrodkowa odwrotnie skiero-
wang niz poprzednia, a zatem dla utrzymania
réwnowagi musimy takze w odwrotnym kie-
runku przesungé srodek ciezkosci przez po-
chylenie ciata. Ten drugi skret powoduje
znow przeciwne odchylenie od prostego kie-
runku jazdy i zmusza nas do nastepnej zmiany
skretu. Te manewry powtarzajg sie stale i po-
woduja, ze kola roweru zostawiajg Slady
w ksztalcie linii falistej, przeplatanej z drugg
linig prawie prosta. Pierwszg linie pozostawia
po sobie przednie kolo, drugg — tylne.

W miare zwiekszania szybkosci, jazda staje
sie latwiejsza, poniewaz przy ewentualnym
skrecie roweru, wielkosé powstajacej sity od-
srodkowej wzrasta szybko,” (proporcjonalnie
do kwadratu szybko$ci), zatem i promien
krzywizny moze by¢ znacznie zwiekszony, to
znaczy zakret bardziej tagodny i wowczas ro-
wer zostawia $lady podobnie jak na rys. 12b.
Wreszcie przy szybkiej jezdzie $lady roweru
wygladajg jak na rys. 12c, to znaczy $lad
przedniego kola prawie pokrywa sie ze S$la-
dem kota tylnego..

a) o\ c)‘

' 278/48-R12

Rys. 11.

Rys. 12.

Doda¢ naleiy, ze przy szybkiej jezdzie
trzymanie si¢ linii prostej ulatwione jest nadto
dzieki wzrastajacemu oddzialywaniu bezwtad-
nosciowemu mas obracajgcych sie kot Te
zjawiska, a wiec i szybkos¢ i bezwladnosé
obracajacych sie koél, przeciwdzialaja wytrg-
ceniu jedzdzca wraz z rowerem z polozenia
réwnowagi. Krétko méwige umiejetnosé jazdy
na rowerze (uirzymania-réwnowagi), polega
na zrecznym, stalym manewrowaniu celem
wytworzenia réwnowagi miedzy silami od-
s§rodkowymi a silg ciezko$ci.

CZAS ODNOWIC PRENUMERATE ZA ROK 1949!

Nalezno$ci z tytulu prenumeraty prosimy wptaca¢ na konto nasze PKO I-624
podajac na blankiecie w sposéb czytelny: 1) imie i nazwisko, 2) dokladny adres,
3) ilo$¢ egzemplarzy, 4) okres, za ktéry prenumerata zostata optacona.
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BEZSTOPNIOWA PRZEKLADNIA CIERNA

W dziedzinie napeddw, pozwalajgcych na
ciggta (bezstopniowg) zmiane liczby obro-
tbw watka napedzanego przy niezmiennej

Rys. 1

ilosSci obrotow waltka napedzajacego, poja-
wiajg sie coraz nowe konstrukcje i to za-
rowno w dziedzinie przektadni hydraulicz-
nych jak i mechanicznych ) (ciernych). Po-
damy tu opis jednej z nowych konstrukcyj
przektadni ciernej do bezstopniowej zmiany
liczby obrotow. Zewnetrzny widok tej prze-
ktadni przedstawiony jest na rys. 1, przekroj
na rys. 2, a widok przektadni po wyjeciu jej
z obudowy na rys. 3.

Rys. 2.

Przekladnia ta charakteryzuje sie zwartg
budowa, przy czym osie watka napedzanego
i napedzajgcego pokrywaja sie.

Na watku napedzajagcym 1 (rys. 2) osadzo-
na jest tarcza ksztattowa 2, na watku zas$ na-
pedzanym 4, tarcza 3. Zarysy tarcz 2 i 3
tworzg tuki kot zakreSlone ze $rodka watka
0; ruch z tarczy 2 na tarcze 3 przenosi .sie za
posrednictwem przestawnych rolek 5. Zmie-
niajac potozenie rolek 5 przez obrdt dzwigiem
6 mozemy uzyska¢ styk rolek na ro6znych

i) Otrs typowych pr7Pktadni ciernych patrz ar-

tykut inz -merh. A. Zielinski — ,Mechanik®* 1947
zeszyt 1 — 2 str. 53.

$rednicach tarcz 2 i 3, a przez to zmieniag¢,
wartos¢ przetozenia.
Rozpietos¢ zakresu obrotow watka nape-

dzanego wynosi dla tej przektadni

rex A

Tain
przy czym maksymalna liczba obrotow watka
napedzanego jest 1,6-krotnie zwiekszona,
a minimalna ok. 4,5-krotnie zmniejszona
w stosunku do .liczby obrotow watka nape-
dzajgcego.

Rys. 3.

Jesli np. watek napedzajacy 1 wykonuje
1400 obr/min, to mozemy uzyska¢ przez te
przektadnie dowolng liczbe obrotéw watka
napedzanego 2, w granicach od 2240 do 310
obr/min.

Obrét rolek 5, a wiec i zmiana liczby obro-
tbw odbywa sie przez pokrecanie kétka
‘recznego K (rys. 1); tarcza skalowa T pozwala
odczyta¢ liczbe obrotéw watka napedzanego.

Przektadnie takie sg budowane, "w Kkilku
wielkos$ciach d’a mocy od 0,5 do 10 KM.

Na rys. 4 widzimy zespét, sktadajacy sie
z silnika elektrycznego E, przektadni ciernej
A i reduktor R (sktadaiacego sie z jednej

Rys. 4.

pary kot zebatych); liczba obrPtow watka W
moze sie zmienia¢ w sposdb ciggty w grani-
cach od 80 do 560 obr/min.

W. G.
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Inz.-chem. JOZEF MICHAELOWSKI

OLEJE SKALNE

Czesto ludzie ulegaja podnietom, dla kté-
rych nie wahajg sie ryzykowa¢ wilasnym zy-
ciem, co wiecej: wazg si¢ nawet na poswie-
cenie Zycia innych. Rzadko kiedy motywami
tych podniet sa idee wzniosle, podyktowane
np. obronag bytu narodu, czy myslg o popra-
wie losu ludzkosci. Czesciej — niestety — im-~
pulsy te opieraja sie na niskich instynktach,
drzemigcych w duszy ludzkiej od czasow,
gdy nieznanym bylo czlowiekowi pojecie
moralnosci indywidualnej, a zwlaszcza zbio-
rowej. O poczynaniach ludzkich decydowala
wtedy che¢ zdobycia, wtladania i uzywania
bez granic i skruputow. Pdéiniejsza cywiliza-
cja 1 religia natozyly wprawdzie kajdany na
te nieposkromione zgdze. Prawo i zasady
wspolzycia spolecznego zakredlilty czlowieko-
wi granice postepowan’a, przekroczenie kto-
rych potraklowane zostalo jako karalne wy-
kroczenie przeciw panstwu i spoleczenstwu.

Jezeli jednak w wewnetrznym zyciu zorga-
nizowanych panstw udaje sie w wielu wy-
padkach poskromié nadmierne ludzkie apety-
ty, lo awanturn'cze poczynania w skali mie-
dzynarodowej, niczym juz nie hamowane,
prowadzg n‘euchronnie do chaosu, gwaltu
i wojny. Z historii woj=n wiemy, ze gléwnym
ich celem bylo zawtladniecie zrédlami surow-
chw, stanowigcych o bogactwie i o wtadzy.
Walka o metale, a zwlaszcza o zloto, o za-
soby mineralne, o bawelne, wegiel kamien-
ny, kauczuk, czy — jak ostatnio — o rude
uranowa, oto tre§¢ poczynan rywalizuigcego
i zawistnego $wiata. Do listy pasjonujacych
zadze ludzka surowcow dolaczy¢ nalezy tak-
ze i rope naftowq. Stara jej historia toczyla
sie rowno i spokoinie az do polowy XIX wie-
ku. Od dawna bylo wiadomo, ze w starozyt-
nej Persji ku czci boga Ahuramazdy palono
pochodnie napeilnione gorejgcym plvnem.
Wiedziano rowniez, ze w Chinach odkryto
zrodla oleju ska'n=go, zwanego dzi$ ropa naf-
towsa, jeszcze w III. wieku przed Chrystusem.
Précz uzywania jej w stanie naturalnym do
uswietniania obchoddéw religijnych i jako
§rodka leczniczego nie -znajdowano dla ropy
wiekszych zastosowan. Czesto samorzutne
wytryskiwanie jej bylo nawet Zrddlem trosk
i klopotow: oto ropa niszczyla dokota siebie
ro$linnosé, a splywajac do potokdéw, rzek
i jezior zatruwala j= i pozbawiala ryb. Totez
przez dilugi szereg wiekéw nie byla ropa
obiektem niczyich pozadan.

Az dopiero w poczg'ku XIX wieku jeden
z bakijskich chandow wpadt na pomyst wy-
dzielenia z ropy frakcji bardziej plynnej
i uzycia jej do o$wietlania. Ze te poczynania
minely bez wiekszego wrazenia, dowodem
jest fakt, ze w roku 1840 Petersburska Aka-
dentia Umiejetnosci wydala orzeczenie o

przydatno$ci smarowania
wozow.

Ale era nafty zblizala sie juz szybkimi kro-
kami. Niezadlugo juz ludzi ogarnia gorgczka
nafty, ktoéra niebawem ochrzczona zostanie
mianem ,plynnego zlota”. W roku 1918 Cle-
menceau powie, ze ,kropla nafty jest warta
kropli krwi”, a niedtugo potem znany czeski
publicysta Anton Zischka wyda ksiazke pod
znamiennym d'a epoki tytulem: , Nafta rzadzi
$wiatem™. Swiat zdal juz sobie sprawe, ze
posiadanie nafty zapewnia panowanie na lg-
dzie, na morzu i w powietrzu.

Wielka datg w nowoczesnej kréotkotrwatej,
a tak bogatej w wydarzenia historii nafty
(nalezaloby raczej powiedzieé: ropy nafto-
wej) jest rok 1838, w ktérym amerykanin
Drake rozpoczyna rafinacje odkrytei w Pen-
sylwanii nafty., Wkrotce w miasteczku Titus-
ville powstaje wielki o$rodek naftowy. W ro-
ku 1870 pracuie juz tam 60 tysiecy robotni-
koéw. Jednocze$nie prawie rodzi sie przemyst
naftowy rosyjski w Baku.

Okolo 1900 roku znany austriacki geolog
Kurt d'Arcy po dlugoletnich poszukiwaniach
odkrywa jedno z najbogatszych zrodel nafty
w okolicach zatoki perskiej. Zrodlo te staje
sie podwaling angielskiej potggi naftowej,
osiagnietej — podobnie jak w wypadku kau-
czuku — podstgrem i oszustwem.

Warto tedy stow pare poswiecié na pobiez-
ne cho¢by zapoznanie sie z giéwnymi cecha-
mi oleju skalnego, dzi$ obiektu tak wielkich
pozadan ludzkich.

A wiec olej skalny (ropa naftowa) przed-
stawia sie w formie gestej, oleistej, pra-
wie czarnej masy o przykrym swoistym za-
pachu (porownaj artykul pt. ,,Wegiel jako
zrodto energ’'i” ,Mechanik" 12/47 str. 50—52).

Droga frakcjonowanej destylacji otrzymu-
jemy z ropy szereg cennych lotnych plynow
od lekkiego eteru naffowego (gazoliny) po-
przez lekkq, éredniq i ciezkq benzyne, az po
nafte. Gdy po odpedzeniu tej ostatniej prze-
rwie sie destylacie i oziebi pozostaly pro-
dukt, powstang dwie odcinajace sie od siebie
substancje: stala i plynna. Stala, krystalizu-
jaca sie w postaci tusek — to parafina, be-
daca mieszaning wyzszych weglowodoréw
nasyconvch. homologdéw metanu, o ogoélnvm
wzorze Cn Hanis przv czvm n wynosi 22, 24,
26 lub 28. Punkt tooliwosci parafiny miesci
sie miedzv 48 i 62C w zaleznos$ci od ilosci
poszczegolnych skladnikéw mieszaniny. Nie
wszystkie gatunki ropy na swiecie posiadaia
jednakowy sklad chemiczny; nie wszystkie
tez daja jednakowe ilosci parafiny.

Najbardziej bogata w parafing jest ropa
pensylwanska. Najmniejsze jej ilosci daje

ropy jedynie do
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nafta rumunska, w sktad jej bowiem wcho-
dzg nie weglowodory parafinowe o wzorze
podanym, lecz weglowodory nalezgce do gru-
194 zwiqzkéw aromatycznych, o budowie
pierscieniowej.

Substancja plynna, ktérg odd21e11c mozna

od parafiny przez filtrowanie pod ci$nieniem,
- zawiera bardzo dzi$ cenione materialy smar-
ne, zwane olejami mineralnymi. Znaczenie
smaréw dla naszego zycia gospodarczego tak
jest dzi§ wielkie, Ze bez obawy ryzyka po-
stawi¢ mozna twierdzenie, iz bez smaréw nie
mogltby sprawnie funkcjonowaé¢ nasz dzi-
siejszy zmechanizowany system zZyciowy.
Smaréw znamy cala game, ciggnaca sie nie-
przerwanym szeregiem -od rzadkich olejow
az do gestych smarow zestalonych, choéby
o typie powszechnie stosowanego smaru To-
votte’a. Pomniejszanoby bardzo znaczenie
smardéw, gdyby ich zadanie ograniczano wy-
tacznie do ,smarowania”, a wigc zmniejsza-
nia oporéw tarcia. Zasieg uzytecznosci sma-
réow jest bardziej rozlegly: stluzg one takze
do chiodzenia, a wigc do odprowadzania ciep-
la gromadzacego sie w plaszczyznie tarcia,
do izolowania przewoddéw transformatoro-
wych, do przenoszenia ci$nien w pompach
i urzadzeniach hydraulicznych, wreszcie do
ochrony powierzchni metalowych od chemicz-
nego i elektrochemicznego dziatania koro-
zyjnego. Dopiero tak pojeta przydatnos¢ sma-
row umozliwia ocene ich w calej petni.

. Dla dokonczenia tego pobieinego przegladu
przetworéow z ropy naftowej, zwanych zwykle
przetworamj naftowymi, nalezy wymienic
rowniez i wazeline, Produkt ten stanowi mie-
szanine weglowodorow stalych i ciekiych
i otrzymuje sie przy niecalkowitym wymro-
zeniu parafiny.

-Wazelina amerykarniska, tak bardzo cenio-
na, zawiera weglowodory nie typu parafino-
wego, zbudowane szeregowo, lecz weglowo-
dory rozgalezione o ilodci 35—50 atoméw
wegla w czesteczce.

Utozenie wszystkich przetworéw naftowych
W pewien uszeregowany katalog jest sprawg
wzgledna, zalezng od wymagan danego tyn-
ku. Przetwory wyrabiane i stosowane w Pol-
sce ujete sg w normy wydane przez Polski
Komitet Normalizacyjny w roku 1937.

Z pomiedzy produktéw otrzymywanych z
ropy nie smary i nie parafina sa gléwnym
przedmiotem zainteresowan $wiata. Najwie-
ksze pozadanie wzbudzajg frakcje lotne: ga-
zolina, 7zlozona glownie z heksanu (CgHi4)
i heptanu (C;Hyg), benzyna lekka o punkcie
wrzenia 80—120C, oraz benzyna ciezka,
wrzaca pomiedzy 120 i 150 C. Te wtaénie
produkty stanowia bezcenny material pedny
w samochodach i samolotach. Dysponowanie
nimi — to zapewnienie moZnosci uruchomie-
nia miezliczonych silnikéw spalinowych, w
-celu zaréwo powiegkszenia wlasnego poten-

cjalu gospodarczego, jak tez dla przeciw-
stawienia sie obcej agresji. Ale silniki zmo-
toryzowanych armii tworza réwniez ten ol-
brzymi potencjal wojenny, przy pomocy kto-
rego $lepi na glos rozsadku $wiatoburcy prag-
na realizowa¢ swe szalenncze marzenia o
wladzy.

Niemniej niz benzyna dla ludzi interesu
jest pozadania godna ciezsza od niej frakcja
naftowa: nafta oswietleniowa (kerozyna),
wystepujaca w ropie obficiej, anizeli inne
frakcje. Wprawdzie nafta do uruchomienia
silnikow spalinowych uzy¢ sie bezposrednio
nie daje, jednak dzieki powszechnie dzi$ sto-
sowanej metodzie ,krakowania” (patrz arty-
kut ,, Wegiel jako zrodio energii” , Mechanik*
12/47, str. 50—52) jest ona przerabiana na lek-
ka, tak bardzo potrzebna gazoline. Nafta po-
nadto znalazla obecnie zastosowanie jako
jedno z paliw poruszajacych silniki odrzu-
towe. Powigksza to jeszcze bardziej jej zna-
czenie i wartos¢.

Glowne zloza ropy naftowej znajduja sie
na terenie Standéw Zjednoczonych, Rosji, We-
nezueli, Persji, Indii Holenderskich, Rumunii
i Meksyku. Wydobycie ropy w ostatnich la-
tach wzrasta niepomiernie szybko. W tabli-
cy I podajemy za ,Malym Rocznikiem Sta-
tystycznym” z roku 1939 pare cyfr z tej dzie-
dziny.

TABLICA 1.
Wydobycie ropy naftowej w milionach tonn.
1913 | 1928 | 1936 | 1937
Produkcja $wiatowa 53,7 | 183,8 | 246,5 | 278,6
w tym:
Stany Zjednoczone . 34,0 | 123,6 | 148,9 | 173,0
Z.S. S.R . .. Coe 92 | 123| 274 | 2738
Polska . . = . . . . .. 1,1 0,7 0,5 0,5

Z podanych cyfr wynika, Zze w produkciji
ropy przoduja bezapelacyjnie Stany Zjedno-
czone. Ilo§¢ wydobytej przez nie ropy prze-
kracza 60% produkcji $wiatowej.

Rozmiary eksploatacji ropy rosngce z roku
na rok kazg sie zastanowi¢ nad kwestig ob-
fitosci jej zl6z Swiatowych. Sprawa na jak
dlugo wystarcza zapasy woleju skalnego jest
sprawa o znaczeniu zasadniczym. Ameryka-
nie w roku 1922 obliczyli rezerwy $wiata na
okolo 70 miliardéw barylek (10 miliardéow
tonn), z czego na Stany Zjednoczone przypa-
da ledwie 10% ogoélnej jej ilosci. Stosownie
do 6wczesnego zuzycia nafty, powinno by jej
wystarczy¢ na lat 50. Biorac jednak pod
uwage progresje zapotrzebowania ropy, 0sg-
dzono, ze wystarczy jej $wiatu na lat oko-
o 20. Dziwnie niepewnie przedstawiala sie
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w tym o$wietleniu zwlaszcza przyszto$é ame-
rykanskiego przemystu naftowego, ktéry wy-
dobywajac ponad 60% ogdlnej ilosci ropy,
szybko powinien byl wyczerpa¢ swe niezbyt
wielkie zasoby.

Jesli nie byliSmy i obecnie jeszcze nie je-

steSmy $wiadkami zapowiedzianego kryzysu

w rozwinigtym na olbrzymia skale przemysle
naftowym Stanéw Zjednoczonych, przypisac
to mozemy nastepujacym okolicznos$ciom:

a) obliczenie z16z ropy — jak wida¢ —
sporzadzone bylo zbyt pesymistycznie,

b) na $wiecie odkryto w miedzyczasie no-
we zapasy ropy, z pomiedzy nich niektére
bardzo bogate (Wenezuela),

c) na rynku pojawila sie benzyna synte-
tyczna.

Zwtlaszcza ta ostatnia okolicznos¢ sprawi-
la, zZe zagadnienie naftowe zmienilo zasadni-
czo swoje oblicze. Monopolistyczne wtadanie
benzyna zostalo utrudnione dzieki temu, ze
pojawila sie mozno$§é produkowania benzyny
nie tylko w poblizu zrédet naftowych, ale
tez i wszedzie tam gdzie znajduja sie pokla-
dy wegla brunatnego i kamiennego. Bowiem
nowymi surowcami benzyny staly sie te dwa
produkty, posiadajgce na $wiecie zloza wie-
lokroé bogatsze, anizeli zloza 1opy. Jak te
nowe mozliwosci potrafilty wykorzysta¢ nie
posiadajace wlasnej ropy Niemcy w okresie
ostatniej wojny, wiemy dokladnie z wydarzen
miedzy 1938 a 1945 rokiem.

Dwie podstawowe metody wiodgce do
otrzymania syntetycznej benzyny droga ,u-

wodorniania” wegla powstaly na terenie Nie-
miec. Jedna z nich opracowana przez Ber-
giusa polega na ogrzewaniu pod ci$nieniem
200 at mieszaniny sproszkowanego wegla
i oleju mineralnego. Do otrzymania pozytyw-
nych wynikéw konieczne jest zastosowanie
odpowiednich katalizator6w. Druga metoda,
zwana metoda Fischera prowadzi do otrzy-
mania benzyny z gazu wodnego, ktéry pod
wplywem temperatury i w obecnosci kata-
lizator6w kobaltowych przechodzi w miesza-
ning weglowodoréw o laficuchu prostym.
Weglowodory te poddane odpowiedniej prze-
rébce daja benzyny o niskim punkcie wrze-
nia. : :

Nie lekajmy sie wiec braku benzyny. Po-
myS$lmy raczej, aby korzystanie z jej zaso-
béw bylo mozliwie réwnomierne na $wiecie
rozlozone, nie za$§ monopolizowalto sie w jed-
nych rekach. Obraz tego paradoksalnego
scentralizowania rzaddéw nafta podaje Anton
Zischka w takim zestawieniu z roku 1934.

Zainwestowanie kapitaléw w roku 1934 w przemy-

sle naftowym:

Stany Zjednoczone ok. 76 miliardéw zlotych
Imperium Brytyjskie ok.
Z S. R R. ok.
Inne krzje ok.

60 miliardéw zlotych
18 miliardéw zlotych
2,5 miliardéw zlotych.
Czy nie jest razgca ta dysproporcja i czyz
nie widoczne sg dzisiejsze jej konsekwencje?
Jakze wiele znojnych wysitkéw trzeba be-

dzie dokona¢, aby wreszcie nafta przestala
rzadzi¢ $wiatem!

POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

PRZYRZAD DO KRESKOWANIA

W celu uzyskania réwnomiernego kresko-
wania przekrojéw na rysunkach uciekamy sie
niejednokrotnie do rozmaitych sposobdéw.

7
- .

4 *
d

%
i
{

316]48- A1

Rys. 1.

Przedstawiony na rysunku przyrzad umozli-
wia nie tylko réwnomierne kreskowanie, lecz

rowniez moze by¢ zmieniana wielkos¢ od-
stepu kreski od kreski.

Przyrzad ten skiada sie z linijki 1, statego
zderzaka 2 oraz ze zderzaka nastawnego 3.
Przyrzad ten opiera si¢ na przykladnicy i przy-
trzymuje palcem lewej reki. Na przyrzad na-
klada sie tréjkat w ten sposoéb, aby bok b do-
tykat zderzaka stalego 2. W potozeniu tym
kredlimy wzdluz boku c¢ linie. Nastepnie,
przytrzymujgc trojkgt na miejscu, przesuwa-
my linijke 1 tak, aby zderzak 3 opart sie
o trojkat, po czym przesuwamy tréjkat, az do
oparcia sie bokiem b o zderzak 2 j kreélimy
nastepna linie.

W podobny sposéb mozemy kresli¢ linie
w kierunku prostopadlym do poprzednich
przez przestawienie tréjkata tak, aby bok b
opartl sie o linijke 1.

K. O.
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PRZYRZAD DO WYTACZANIA

Obrébka zaokrgglen na przedmiotach to-
czonych lub wytaczanych odbywa sig prze-
waznle za pomocg nozy ksztattowych. Oczy-
wiscie wowczas dla zaokraglen o réinych
promieniach nalezy stosowa¢ odrebne noze.
Wrykonywanie takich nozy jest kosztowne
i kitopotliwe. W niektérych jednak wypad-
kach promienie zaokraglen sa tak duze, Ze

:Er

Zeszyt 12

Rys. 1

obrébka nozami ksztaltowymi bylaby w ogdle
niemozliwa. I tak np. w lozyskach walcow
hutniczych promien zaokrag'enia wynosi 75
do 150 mm, a nawet wiecej. Obrobka zaokra-
glen nozem ksztaltowym powoduje bardzo
szybkie niszczenie noza, szczegdlnie przy usu-

ZAOKRAGLONYCH OBRZEZY

waniu zewnetrznej skorupy odlewu i nie
umozliwia osiggnigcia odpowiedniej gladkosci.

Dla tego rodzaju robét zostal wykonany
przyrzad, umozliwiajacy toczenie zaokraglen
przy zastosowaniu zwyklego noza.

Dzieki temu przyrzgdowi przystosowanemu
do wiertarko-frezarki uzyskano duza doklad-
no$¢ i gladkos¢ powierzchni oraz skrocono
czas obrobki nlemal dwukrotnie.

Przyrzad sklada sie z korpusa A, osadzone-
go na tarczy wrzeciona wytaczarki. Na kor-
pusie A zamocowany jest uchwyt B dla wy-
taczadla z nozem C, kiéry stuzy do obrébki
wewnetrznej czesci cylindrycznej obrabiane-
go tozyska; ruch pesuwowy wykonuje w tym
wypadku sté! S wraz z przedmiotem obra-
bianym.

Wilasciwy przyrzad do toczenia zaokrgg'en
sklada sie z korpusu D (umocowanego na
korpusie A), na ktérym znajdujg sie¢ prowad-
nice lukowe E i sanki F, na ktéorych zamo-
cowany jest néz H.

Ruch posuwowy.noza H po luku uzyskuje
sie przez ruch posuwowy prostoliniowy wrze-
ciona W, W tym celu sanki F sa polgczone
lgcznikiem £ z koncéwkag K osadzong w gniez-
dzie wrzeciona.

Obrobke lczyska przeprowadzamy w ten
sposob, ze najpierw wytaczamy cze$¢ cylin-
dryczng nozem C, a nasiepnie zaokraglenie

nozem H.
S. W. Andruszko

(,Stanki i instrument' Nr 7/48)

USUWANIE TLUSTYCH PLAM

Czesto w warsztacie mamy do czynienia
z réznego rodzaju smarami, ktére rozlane na

szyby lub podloge wywolujg brzydkie,
ttuste plamy.
Plamy te usuwamy ze szkla matowego,

pocierajac je galgankiem zwilzonym w roz-
czynie sporzadzonym z 250 g sody (Na2COj)
oraz 1/3 1 wody. Nastepnie przemywamy
czysta wodag. Niekiedy wystarczy potrzec

Szklane naczynie zatluszczone, najlepiej
oczys$ci sie, jesli wlejemy do niego troche
spirytusu skazonego i bedziemy potrzgsac

“nim. Nastepnie nalezy naczynie wyplukaé

zimng woda.

Plame na podlodze usuwa sie, nakladajgc na
nig papke, zlozong z gaszonego wapna oraz
nafty. Gdy nalozona powloka wyschnie, usu-
wa sie ja ostrg szczotka 1 zmywa wodg,

szklo terpeniyna, rozpuszczona w skazonym W Kktérej rozpuszczone jest trochg sody
spirytusie, po czym przemy¢ woda i wytrze¢ Kkaustycznej.
welnianym galgankiem. H. Ch.
Juz ukazala sie w druku ksigzka
dr inz. Stefan Neumark
~MECHANIKA TECHNICZNA". Czet¢1 ,STATYKA".
Wydanie drugie. Format A5, stron XII +- 394, rysunkéw 317. Cena zl 1200.~.

Ksiazka ta, zarzadzeniem Ministerstwa OS$uwiaty Nr VI Oc—789/47 z dnia 18 paZdziernika
1947 r. zostata zatwrierdzona do uzytku szkoluego, jako podieczuik dia licedw mecha-
niczoych oraz do biblioiek szké! technicznych. ‘
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M. D. Piekarskij, A. 8. Lerner, W. J. Klimow, L. N.
Smirnow. ,MIETALLOREZUSZCZE INSTRUMIENTY.
SPRAWOCZNIK KONSTRUKTORA®“. Format 165 X 125
mm, str. 412, Maszgiz. Moskwa. 1947,

Podrecznik zawiera dane, potrzebne przy projekto-
waniu podstawowych rodzajéw narzedzi do obrébki
skrawaniem, a wiec nozy, wiertel, rozwiertakéw, pogle-
biaczy, frezéw, przeciaga:czy i narzedzi do obrébki kot
zebatych. '

Tresé ujeta jest w ten sposdb, Ze zawiera uklad wzo-
réw w takim porzadku, - jakie sa potrzebne
obliczen przy projektowaniu.

podczas

Podrecznilz przeznaczony jest zasadniczo dla inzy-
nieréw i technikéw, pracujacych w dziedzinie projekto-
wania narzedzi, moze jednak stanowié bardzo wartocs-
ciowa pomoc dla studentéw wyzszych
nych.

T. W. Tolczenow ,TECHNICZESKOJE NORMI-
ROWANJE STANOCZYCH I SLERARNO-SBOROCZ-
NYCH RABOT". Format 256 X 167, str. 208. Moskwa,
1948.

W ksigzce tej omawiana jest metodyka i technilka
wyznaczania czasu roboczego metoda obserwacji i pod-
stawy technicznego normowania obrébki mechanicznej
na obrabiarkach i robét Slusarsko - montazowych.

Ksigzka jest przeznaczona zasadniczo jako podrecz-
nik dla stuchaczéw szkét technicznych, moze jednak
byé wykorzystana do doksztalcania kalkulatorow.

szkol technicz-

4. P. Mastow, ,2MECHANICZESKAJA OBRABOT-
KA DIETALIEJ“, tom I Format 260x165 mm. Stron
560. Glawnaja Redakcja Awiaczionnej Literatury (Obo-
rongiz). Moskwa 1947.

W obszernej tej ksigzce rozpatrywane sz metody
mechanicznej obrébki glownych elementéow silnikow
lotniczych. Obok tego sa nasSwietlone szeroko podsta-
wowe zagadnienia z dziedziny projektowania procesow
technologicznych, ktore wystepuja w budowie silnikéw
lotniczych.

M. P. Nowikow, A. W. Siwaj i A. I. Troszew ,MON-
TAZ AWIACZIONNYCH DWIGATIELEJ — MONTAZ-
NYJE PRISPOSOBLENJA“. Format 220 X 140 mm.
Oborongiz. Moskwa, 1947.

Ksiazka obejmuje opis przyrzadéw, uchwytéw i na-
rzedzi uzywanych przy montazu i demontazu silnikéw
lotniczych, a ponadto opis urzadzen do sprawdzania
dokiladnoSci montazu oraz typowego wyposazenia od-
dzialu montazu silnikéw lotniczych. Ksiazka ta jest
przeznaczona dla stuchaczéw szkol technicznych jako
podrecznik nauki o wytworczosci silnikéw lotniczych
oraz dla pracownikdéw przemysiu lotniczego.

Prof. dr N. F. Bolchowitinow, ,.METALOWIE-
DIENJE I TERMICZESKAJA OBRABOTKA“. For-
mat 220 ¥ 165, stron 340. Maszgiz. Moskwa, 1947,

Jest to podrecznik dla studentéw wyzszych szkét
technicznych.
Pierwsze dwa rozdzialy zawierajg systematycz-

ny wyklad podstaw teoretycznych metaloznawstwa,
a mianowicie o budowie krystalicznej i deformacji pla-

stycznej, teorie stopéw i uklad Zelazo-wegicl. Rozdzial
3 podaje podstawy obrébki cieplnej stali; rozdz. 4 trak-
tuje o utwardzaniu powierzchniowym. Rozdz. 5, 6, 7
opisuja po kolei szczegélowo: stale konstrukeyine i na-
rzedziowe, Zeliwo szare i ciagliwe, stopy kolorowe i lo-
zyskowe. W rozdz. 8 zostaly omowione zagadnienia wy-
trzymaloSci inetali. Podrecznik napisany jasno, przej-
rzyScie z uwzglednieniem najnowszych ‘zdobyczy meta-
loznawstwa; wielka jego zaleta jest podawanie doklad-
nych definicji poszczegélnych rodzajéw obrébki cieplnej
i bardzo przejrzyscie wyjaSnione wykresy izotermicz-
nych przemian austenitu dla réznweh rodzajéw stali.

Przy kaidym rozdziale podany jest spis literatury
rosyjskiej i zagranicznej.

Prof.” 8. 8. Steinberg, ,,OSNOWY TERMICZESKOJ
OBRABOTKI STALI“. Format 220 % 165, stron 156.
Metalurgizdat. Moskwa, 1945.

Ksigzka ta jest zredagowana przez wspélpracowni-
kéw zmarlego w 1940 r. znanego metalurga rosyiskiego
8. 8. Steinberga na podstawie jego notatek do rozpocze-
tej pracy o termicznej obrébce stali.

Rozpatrywane sa przede wszystkim zagadnienia, kté-
rymi najwiecej zajmowal sie prof. Steinberg:
izotermiczny i przemiany martenzytyczne
oraz zagadnienia wielkoSci ziarna stali.

Ksiagzka daje szereg oryginalnych ujeé i naswietled
poszczegblnych zagadnien i jest b. cenna dla interesu-
jacych sie glebiej podstawami obrébki cieplnej stall.
Praktyka zainteresuje rozdz. 5 o defektach przy har-
towaniu — odksztalceniach, rysach i peknieciach oraz
rozdz. 6 o oSrodkach chlodzgcych przy hartowaniu.

Kand. nauk techn. J. A. Geller | in2. W. 8. Babajew,
HSJINSTRUMIENTALNAJA STALY, Format 220 X 165,
stron 332. Metalurgizdat. Moskwa, 1945.

rozpad
austenitu

Ksiagzka zgodnie z zamierzeniami autoréw, podany-
mi w przedmowie, obejmuje calosé¢ zagadnied dotyczg-
cych termicznej obrébki stali narzedziowych: weglo-
wych, stopowych i szybkotnacych, zaczynajae od od-
bioru stali, poprzez wszystkie rodzaje obrdébki cieplnej, -
a konczac na remoncie narzedzi zuzytych. Uwzglednio-
ne sg nowsze procesy jak hartowanje indukcyjne, cja-
nowanie stali szybkotnacych, chromowanie narzedzi itd.
Poszezegblne zagadnienia traktowane sa przede wszyst-
kim z punktu widzenia praktyki.

Do najlepiej i najgruntowniej opracowanych naleig
rozdzialy dotyczace obrébki cieplnej staii szybkotng-
cych.

Ksiazka oparta jest na dobrze zebranym i przestu-
diowanym najnowszym materiale pochodza,cymA z ksig-
zek, monografii i artykuléw. Przeznaczona jest zasa-.
dniczo dla inZzynieréw zatrudnionych w przemysle i dla
korzystania z niej niezbedna jest znajomosé =zasad
metalografii i obrobki cieplnej.:

Uklad materialu i sposdéb podania przejrzysty, styl
tatwy i zrozumialy — widaé ze autorzy mieli dobrze
opanowany material teoretyczny i praktycznv. Ogdlnie
biorae, jest to jédna z najlepszych rosyjskich ksigzek
z dzialu obrébki cieplnej metali.

P. K.
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,DOPUSKI I TECHNICZESKIJE
stron 476, rysunkéw

A. F. Lesochin
IZMIERENJA“. Format 220x140,
341. Oborongiz. Moskwa, 1946.

Pierwsza cze$c tegb podrecznika omawia doktadnosé

wytwarzania elementéw maszyn niezbedna dla zabez-

pieczenia wymiennoSeci, zasady prawidlowych pasowan,
podstawy obliczania tolerancyj laficucha wymiaréw,
pasowania selekcyjne, tolerancje dla elementdéw zlozo-
nych, klasyfikacje gladkoSci powierzchni i zasady pra-
widtowego jej doboru. Druga czesé ksigzki zaznajamia
z zasadami techniki pomiaréw, zasadami zachowania
jedno$ci miar w panstwie, a w szezegélnodci w przemysle,
z konstrukeja przyrzadéw mierniczych i z technicznymi
metodami pomiaréw Podrecznik uwzglednia szczegédlnie
potrzeby lotnictwa.

S. W. Grum-Grzimajlo ,,OSNOWY WZAIMOZAMIE-
NIAJEMOSTI W MASZINOSTROJENII“ Cz. I. Format
245x210. stron 192, rysunkéw 198. Cz. II stron 144, rysun-
koéw 183, Maszgiz, Moskwa 1946.

Ksigzka ta podaje zasady projektowania i
cowywania planéw produkeji maszyn z czeSciami pa-
sowanymi. Zagadnienia wymienno$Sci sa oméwione ob-
szernie; rozpatrzone sa: wybdér typu maszyny i kon-
strukcji, opracowanie rysunkéw roboczych, wykonanie
prototypu i wreszcie uruchomienie produkcji seryjnej
lub masowej.

Ksigzka =zawiera liczne dane technologiczne,
zbedne dla konstruktoréw, dla ktérych przede wszyst-
kim jest przeznaczona.

LZKACZESTWO POWIERCHNOSTIY.
stron 284, rysunkéw 136. Maszgiz,

opra-

nie-

G. Szlezinger
Format 220x140,
Moskwa, 1947.

Przeklad z angielskiego znanej ksiazki o gladkosci
powierzchni, przeznaczonej dla inzynieréw pracujacych
w przemySle i instytutach naukowo-badawczych.

P. P. Zagreckii ,, TOKAR-LEKALSZCZIK". Format
220x140, stron 216, rysunkéow 188. Maszgiz. Moskwa -—
Leningrad 1948.

Podrecznik dla szk6l rzemieslniezych, zawierajacy
wiadomosci o tolerancjach i wszelkiego rodzaju paso-
waniach, o sprawdzianach, warsztatowych przyrzadach
mierniczych, podstawowych operacjach przy wykonywa-
niu sprawdzianéw i ich wyrobie.

N. K. Toporkow ,MECHANIZACJA LEKAILNYCH
RABOT“. Format 195x130, stron 128, rysunkéw 108.
Maszgiz. Moskwa 1948,

Ksigzka ta przeznaczona
towecow i majstrow podaje metody wyrcbu wzornikéw,
ich sprawdzanie i omawia rézne inne zagadnienia z tym

dla inzynieréw-warszta-

Zwigzane,

B. I. Kustow i 8. B. Wisielwbskij ,,PRIBORY TIE-
‘PLOWO KONTROLA“. Format 220x145, stron 346, ry-
sunkéw 278. Methtupgoizdat Moskwa, 1946.

Ksigzka opisuje metody i przyrzady, stosowane w
przemysle chemicznym do pomiaréw, kontroli i regulacji.
Autorzy rozpatruja nastepujace zagadnienia: pomiar
ciSnienn, pomiar natezen i iloSci przeplywajacej cieczy,
gazéw 1 par (przyrzady zwezkowe, rurki spietrzajace
i in)), automatyczna regulacje ci$nien i iloSci przeply-
wajacej cieczy, pomiar temperatur, analize gazéw, auto-
matyczna kontrole w zakladach koksowniczych.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieré6w i techni-
kéw zatrudnionych przy pomiarach i kontroli.

J. G. Kornilow i W. D. Piwen ,,OSNOWY TEORII
AWTOMATICZESKOWO REGULIROWANJA W PRI-
LLOZENII K TIEPLOSILOWYM USTANOWKAM*. For-
mat 195x130, stron 308, rysunkoéw 113. Maszgiz. Mo-
skwa, 1947.

Podrecznik dla
automatycznej regulacji agregatéw z jednym lub wielo-
ma regulowanymi parametrami; praktyczne zastosowanie
teorii jest podane w odniesieniu do urzadzen sitowni
sg podane nowoczesne konstrukeje regula-

studentéw i inzynieréw o teorii

cieplnych;
toré6w i sposéb ich obliczenia.

N. G. Wiostrokniutow HSELEKTRICZESKIJE
SZCZOTCZIKI I ICH EKSPLOATACJA“ Format
190x125, stron 288, rysunkow 193, Gosenergoizdat. Mo-
skwa-Leningrad, 1947. :

Poradnik dla elektromonteréow i
kowcow, podajacy podstawowe dane o przyrzadach mier-
niczych i transformatorach, a w szczegélnoSci o liczni-
ich regulacji, sprawdzaniu

technikéw liczni-

kach energii elektrycznej,
montazu itd.

SWIESY“. Praca zbiorowa. Format 220x145, stron
247. Gizmiestprom. Moskwa 1948.

Podrecznik o réznego rodzaju wagach handlowych
i przemystowych, omawiajacy wyrob, regulacje, spraw-
dzanie i remont tych najpowszechniejszych przyrzadéw
mierniczych.

Z. M. Alselrod ,,CZASOWYJE MECHANIZMY.
TEORIA, RASCZOT I PROJEKTIROWANJE". Format
220x145, stron 360, rysunkéw 265. Maszgiz. Moskwa -—
Leningrad, 1947.

Podrecznik dla pracownikéw biur konstrukcyjnych
i laboratoriow fabryk zegaréw, a takze do uzytku stu-
dentow. Ksigzka ta podaje teorie, obliczanie i projekto-
wanie mechanizméw zegarowych (przenosnych i sta-
cyjnych).

§8. G. Popow. ,JZMIERENJE WOZDUSZNYCH PO-
TOKOW“, Format 200x125, stron 296, rysunkéw 118.
Ogiz. Moskwa — Leningrad, 1947.

Ksigzka ta zawiera teoretyczne i praktyczne zasady
pomiaru szybkoSci i natezen przeplywu gazéw. Omé-
wione sa pomiary za pomoca rurek spietrzajacych, rur
Venturi‘ego, anemometréw, termoanemometréw, w za-
stosowaniu do przeplywéw ustalonych i zmiennych. Cie-
kawy jest rozdzial o wizualizacji przeplywow.

ZANGLO — RUSKIJ POLITECHNICZESKIJ SLO-
WAR"“ pod redakcja L. D. Belkinda. Format 260x180,
stron 500. Ogiz. Moskwa, 1946.

~ Slownik ten nalezy do najlepszych stownikéw tech-

nicznych; jest wyczerpujacy pod wzgledem treSci i bez
zarzutu pod wzgledem uktadu. Jest on dostosowany do
wspblezesnej literatury technicznej i w odréznieniu od
wielu innych wydawnictw tego rodzaju, nie jest obar-
czony balastem wyrazéw nigdy nie uzywanych, przy
braku wyrazéw najpotrzebniejszych. Cenny jest row-
niez dodatek zawierajacy stosowane w Anglii i USA
skroty nazw instytucyj zwiazanych z technika oraz
szereg wyrazen technicznych.

Stownik ten w postaci skréconej jest wydany jako
stownik kieszonkowy pt. ,KRATKIJ ANGLO-RUSKILJ
POLITECHNICZESKIJ SLOWAR“. J. O.

540



Rok XX1I

MECHANIK

Zeszyt 12

Ing. Jan Obrebski ,2WYROB NARZEDZI DO OB-
ROBKI METALI I DREWNA —DOBOR STALI, ZA-
GADNIENIA NATURY TECHNOLOGICZNEJ, OB-
ROBKA CIEPLNA®“ Format 160 x 200, stron 52, rysun-
kow 49. Wydawnictwo: Biblioteka ,,Przegladu Motory-
zacyjnego*, Edinburgh, 1947.

Ksiazka ta stanowiaca podrecznik pomocniczy w
szkoleniu zawodowym, napisana jest w sposbéb przy-
stepny. Zadanie swoje moze czeSciowo spelnié w zakresie
doboru materialéw i procesé6w technologicznych przy
wytwarzania narzedzi, mimo, ze material nie jest ujety
w sposGb systematyczny i wyczerpujacy. Zagadnienia
ksztaltu i wymiaréw narzedzi autor nie porusza.

Przeczytanie ksigzki moze przynie§é pozytek réw-
niez pracownikom warsztatowym, nawet na wyzszym
szczeblu. Ksigzeczka zawiera bowiem znaczna ilo$é pra-
ktycznych wskazéwek zaczerpnietych z wilasnych do-
Swiadczen autora i fachowej literatury. Czytelnik znaj-
dzie w niej niejedna podniete do wprowadzenia ulepszen
w wytwarzaniu narzedzi.

Styl i terminologia na ogél poprawme.

T. O.

Inz. R. Sosinski ,,PODSTAWY ELEKTROTECHNI-
KI DLA LICEQOW ZAWODOWYCH". Cze$S¢ I. Format
A5, stron 188, rysunkéw 95. Cena 1zt 158.— Czesé IL
Format A5, stron 218, rysunkow 225. Cena 2zl 180.—
Panstwowe Zaklady Wydawnictw Szkolnych. Warsza-
wa, 19486.

Cze$¢ I podaje czytelnikowi elementarne zasady
elektrotechniki, poswigecajac miedzy innymi duzo uwa-
gi mauce o zjawiskach magnetycznych, elektromagne-
tycznych i elektrostatyce. Wszystkie zasadnicze prawa
zostaly uwzglednione i w zadaniach cyfrowo przedy-
skutowane.

Czes§é II traktuje o pradach zmiennych, o pradach
tréjfazowych, o pradach odksztalconych i o stanach
nieustalonych. Stanowi ona doskonale przygotowanie do
nauki o pradach szybkozmiennych —czyli do nauki o
radiotechnice.

Material zostal obszernie potraktowany, a pojecia
podstawowe wyprowadzono droga rachunku rézniczko-
wego 1 catkowego. Takie podejScie do tematow wy-
maga od studiujacego pewnego wyrobienia matematycz-
nego oraz wyczucia zjawisk elektirycznych, aby wnio-
ski otrzymane mogly sie sta¢ plastyczne i zrozumiate.
Nalezy si¢ obawiaé, ze wlaSnie ten stosunkowo wysoki
poziom podrecznika przeznaczonego dla liceéw zawo-
dowych bedzie utrudnieniem dla mlodziezy.

Poniewaz autor w omawianych dwéch czeSciach
swojej pracy pomingl zupelnie dzial maszyn elektrycz-
nych — dziat tak wazny dla ksztalcacych sie w zawo-
dzie elektrotechnicznym — przeto nalezy przypuszczaé —
ze zostanie opracowana cze$é III ,Podstaw elektrote-
chniki* — poSwigcona wylacznie. maszynom elektrycz-
nym. Bez tego uzupelnienia wydane dwie czeSci nie
wyczerpuja tematu, wchodzgcego w 2zakres ,Podstaw
elektrotechniki*,

ing. St. Wyporek.

Dr Aleksy Jagielski. ,TEMPERATURY I TERMO-
METRY". Format A5. Stron 76, rysunkéw 36. Nakiadem

Ksigznicy Slaskiej w Mikolowie. Mikoléow 1948 r. Cena

.zh 240,

Z uznaniem chcielibySmy powitaé wydanie ksigzki
tej treSei i tak przystepnie ujetej, ze moznaby ja uwa-
zaé (choé autor wyraznie o tym nie wspomina), jako
szkolng lekture uzupelniajacg kurs fizyki. Wyczer-
pujacym réwniez jest plan tej ksiaZeczki. Niestety nie
jest ona wolng od szeregu dokuczliwych mnieScisloSei,
znacznie obnizajacych jej wartosé;
matu jest za malo techniczne. Niektore rysunki sg wadli-

ponadto ujecie te-

wie wykonane, co nie powinno mie¢ miejsca w ksigzce
prucznaczonej dla mlodziezy.

Rys. T (str. 18)
czeSciowym zanurzeniu zbiormika (a nie banki) i tc w
dodatku v/ suchym lodzie jest niedopuszczalnym ble-
dem. Zreszta sam autor dalej o tym wyraznie pisze
(str. 22). Rys. 9 (str. 23) jest zupelnie niezrozumialy.
Tajemnica jest réwniez jak przez rurke d (rys. 32, str.
64) mozna wyciagnaé pary etylenu.

Takze i tekst nie jest wolny od nieScistoSci. Opis
zmian wskazan termometrow, spowodowanych zmiana-
mi strukturalnymi szkla i jego histereza termiczng, jest
i niejasny i niesScisly. Nie radzitbym nikomu np. ,,po-
starzaé” termometr poddajac go naglym zmianom tem-
peratury (str. 21). Réwniez nie uwazam, by ,termo-
metry do wysokich temperatur byly niebezpieczne”
(str. 22). Opis termometru Beckmanna (str. 24) nie za-
wiera najbardziej charakterystycznej jego wlasciwosei,
jaka jest zmienna, a - regulowana zaleznie od zakresu
pomiaru, ilo§é rteci w zbiorniku tego termometru. Prez-
nosé par nasyconych, jako wlasno§é termometryczng,
stosuje sie nietylko do pomiaru niskich temperatur
(str. 27). Sformulowanie rozszerzalno$ci gazéw bez wy-
raznego podania jak o poczatkowej objetoSci w temp.
0 C jest nieSciste (str. 29 i 380). Od temperatury — 192 C
do temperatur helowych, w ktérych dopiero wystepuje
nadprzewodnictwo (str. 38) jest stosunkowo dosyé da-
leko, Nie istnieja dwie odmiany stalego helu, lecz
cieklego (str. 67). Nikielchrom stosowany do térmopa.r
zawiera 10% Cr, a nie 15% (str. 44). W opisie doswiad-
czenia wykazujacym efekt Peltiera (str. 48) przy poda-
nym zestawieniu metali ciecz w manometrze nie bedzie

— wzorcowanie termometru przy

w ,rownowadze“ (lepiej pisaé, ze na réwnych pozio-

mach), co zre_s*zta, wyraznie zaznacza rys. 24.

Specjalnie chcialbym ostrzec przed takimi zapisa-
mi wielkosSci jakie autor stosuje w tablicy na str. 54 i 55.
Czytajac: .
3000,00 P.T. tungstenu (wolframu)
rozumiem, ze liczba ta podana jest z dokladnoscia co
najmniej paru setnych stopnia. Ot6z temperatura toymie-
nia wolframu, a jest to wazny tzw. wtérny punkt termo-
metryczny, 3380 C. Pomijajac nawet sprawe
bledu (niedopuszczalnego zreszta w ksigzce o termo-
metrii), razacym jest sam zapis z dokiadnoScia setnych
stopnia w tak wysokich temperaturach. Réwniez w
polskim slownictwie chemicznym uzywamy nazwy wol-
fram, a nie tungsten; skr6t P. T. dla oznaczenia punktu
topienia takze nie jest szczeSliwy.

wynosi

Nie jest to bynajmniej pelny rejestr zauwazonych
uchybien, lecz i tych wystarczy, by stwierdzié, ze czy-
taé te ksigzke nalezy z cala ostroznoScia.

mgr Z. Gajewski.
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Dr Janusz Trzcieniecki ,,SKROT USTAWODAW-
STWA PRACY" Format A6. Stron 78, Wydawnictwo
Departamentu Kadr Min, Przemysiu i Handlu z cyklu
»Biblioteka Gospodarcza®“. Warszawa, 1947.

Ksigzeczka zawiera zasadnicze wiadomoSci z dzie-
dziny obowiazujacego w Polsce ustawodawstwa pracy.
Omawia ona w sposéb zwiezly i przystepny zagadnie-
nie umowy o prace i wszystkie wyplywajace z niej
konsekwencje, prawa i obowiazki wiazace obie strony;
omawia nastepnie uklady zbiorowe, przepisy prawne
dotyczace czasu pracy, pracy mlodocianych i kobiet,
zagadnienie bezpieczenstwa i higieny pracy, role zwiaz-
kéw zawodowyech i rad zakladowych, sadéw pracy i
inspekeji pracy.

Wybrana przez autora forme pytan i odpowiedzi
nalezy uznaé za celowa; ujety w ten sposdéb skroét usta-
wodawstwa pracy staje sie ciekawszy i latwiejszy do
przyswojenia. Dlatego tez ksiazeczka moze oddaé duze
ustugi dla upowszechnienia tak waznych dla kazdego
wiadomosci. Wada tego wydawnictwa jest stosunkowo
znaczna ilo§é usterek stylistyeznych.

img. M. Krainski

»VADE MECUM SPAWACZA“ (Spawanie tukowe i
acetylenowo-tlenowe). Tlumaczenie ,Notes on Welding
Technique for the use of Welders"”. Przettumaczyt C. S.
Format 120 x 180, stron 116, rysunkéw 40, tablic 9. Wy-
dawnictwo Wojskowego Instytutu Technicznego, Wydzial
Broni Pancernej i Motoryzacji. Edinburgh, 1947.

» Przetlumaczenie w czasie wojny angielskiego zbiorku

uzytecznych wiadomosei z zakresu spawalnictwa dla pol-
skich warsztatéw naprawy sprzetu wojskowego i wy-
danie go na powielaczu bylo konieczne, ale wydawa-
nie drukiem ,,Vade Mecum Spawacza® w r. 1947 w po-
staci pierwotnej budzi powazne zastrzezenia. Angielski
sprzet do spawania acetylenowego (butle do gazéw, re-
duktory) rézni sie od naszego, co powoduje koniecz-
no$é gruntownej przerdbki tej czesSei podrecznika. Poza
tym, o ile w manuskrypcie powielonym rézne usterki
w terminologii oraz bledy gramatyczne i stylistyczne
byly usprawiedliwione po&piechem wojennym, to w wy-
dawnictwie drukowanym 2z 1947 r. trudno je pominaé
milczeniem. Nie brak tez i blednych wskazéwek.

Autor odréznia zawdr ,glowny“ i zawér ,,wylotowy*
butli, tymeczasem butla ma jeden zawdr i niewiadomo
chodzi, tym bardziej, zZe napisy na rysunkach
nie odpowiadaja tekstowi. Rys. 1 i 2 i napisy

o co
butli

CZASOPISMA

H»AWTOMOBILNAJA PROMYSZLENNOSCY, zeszy-
ty 6, 7, 8 i 9/48. Do grupy najpowazniejszych radziec-
kich 'czasopism technicznych nalezy miedzy innymi
organ Ministerstwa Przemystu Samochodowego i Cig-
gnikowego p.t. ,, Awtomobilnaja Promyszlennosé*. O za-
kresie i rodzaju poruszanych na jegce lamach zaga-
dnien $wiadezy najlepiej przeglad artykuléw ogloszo-
nych w ostatnim poéiroczu.

W ,Dziale konstrukcyjno-badawczym" zamieszczo-
ne zostaly nastepujace artykuly: Kand. Nawk. Techn.
A. W. Osipiana ,Zasady konstrukcji két zebatych o du-
2ej trwaloSci”, omawiajacy zostosowanie zazebien o gra-
nicznej korekcji x4y = —x9 =1; W. 8. Chamina ,Do-
bér grupy szybkobieznych silnikéw wysokopreznych,

na nich nie sg zgodne ze soba, choé¢ dotycza tej sa-
mej butli acetylenowej.

Autor
butle, ,,chlonie acetylen®,
jest nasiaknigta acetonem (o ktérym sie nie wspomi-
na) i dopiero aceton chilonie acetylen.

ze porowata wypelniajgca
tymczasem porowata masa

podaje, masa,

Ponijewaz nigdzie nie wspomniano, ze ksigzka opi-
suje urzgdzenia angielskie, a nawet ,spolszczono” tekst
zamieniajac miary angielskie (stopy, funty i cale) mia-

rami metrycznymi, podrecznik ten jest niebezpieczny
na naszym gruncie, a jego rozpowszechnianie powinno

by¢ zakazane, gdyz zawiera tre$é niezgodna z naszymi
przepisami bezpieczenstwa. ’

Co do usterek gramatycznych i stylistycznych, oraz
swoistej terminologii i stowotworstwa, oto kilka przy-
kladéw: ,,podstawsg drutu z brazu krzemowego i niklo-
wego jest mosiadz 60/40” ,zestaw kluczy jest dostoso-
wany do operowania zaworami butli, zmontowania i roz-
montowania zestawu i wymiany koncéwek palnika“;
,nalezy uzy¢ koncowki o jedna wielkoS¢é mniejsza'; o
aluminium: ,,w bliskosci temp. topienia (650 C) zacho-
dzi jego rozpad'; ,material opalowy tworza tlen i ace-
tylen“; ,grzewczy piomien palnika“; , przewody uzie-
mniajgce”; ,nalezy osiagnac¢ dostateczny stopien i prze-
nikniecia metali tworzacych spoineg”; , spawanie moze byé
wykonane z powodzeniem przez podgrzanie odlewu
przed spawaniem i nastepnie regulowane studzenie;
.cieplo spawania skupione jest na matej przestrzeni
i przez to eliminuje niebezpieczenstwo pekania®; ,drut
ten jest normalnie nalozony na dang powierzchnie przy
pomocy sposobu nakladania. Sposéb nakladania polega
na uzyciu naweglajacego plomienia“; , ptynne zeliwo jest
trudne do skontrolowania i dlatego plomien nie powi-
nien go zbytnio pogrzewad’; ,w czasie pracy redukto-
ry wkrecone sa do zaworéw wylotowych butli%, a da-

lej: ,w celu zapewnienia szczelnego polaczenia miedzy
zaworem giéwnym i x:eduktorem...“; ,hasrubek zawiera-
jacy*; ,podane wielkoSci koncéwek dla danej gruboSci

stali majg tylko charakter orientacyjny i w praktyce
réznig sie zaleznie od wprawy spawacza“; ,przydatnosé
wymienionej koncowki pewnej wielkoSci pokrywa sie
czeSciowo z przydatnoscia koncéwek o wielkoSeiach sa-

siednich”; ,skuteczne spawanie zeliwa wymaga staran-
nego rozpatrzenia“; ,nalezy stosowaé szablony i chilod-
niki“; w tekscie: ,spoiny stykowe; w tabeli: ,spoiny
rowkowe*. Z. D.

NADEStANE

zastosowanych w nowych typach samochodéw radzie-
ckich; 8. B. Cristozwonowa ,Drogi rozwoju silnikéw
samochoddéw ciezarowych”, O. M. Maliszkina ,,Wspél-
czesne tendencje rozwoju silnikéw samochodowych®,
I. G. Alpierowicza ,Rozwbj samoczynnych przekiadni
samochodowych*; M. I. Eysowa ,Rozwdj konstrukeji
mechanizméw kierowniczych”, W. W. Osiepowigowa
,Samochody ciezarowe o najwiekszej tadownosci’, I. 4.
Dolmetowskiego ,Z zagadnien historii samochodu® —
cykl tych artykuléw analizuje wspélczesne . kierunki
rozwoju konstrukeji radzieckich i zagranicznych samo-
chodéw; G. B. Rutembwrga ,,Stopien wykorzystania mo-
cy silnika przy rozpedzaniu samochodu*, opisujacy cie-
kawy samozapisujacy przyrzad do. rejestrowania prze-
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biegu rozpedzania samochodu i omawiajacy wnioski z
przeprowadzonych préb; Kand. Nauk. Techn. 8. RE. Lej-
dermana ,Charakterystyki silnikéw samochodowych®,
analizujacy dotychczas stosowane empiryczne wzory dla
zewnetrznych charakterystyk silnikéw i proponujacy
nowy empiryczny wzér autora; N. F. Strunnikowa
,Wplyw niesymetrycznosci korbowodéw i
otworéw olejowych na zuzywanie sie waléw korbo-
wych silnika GAZ —51“; Kand. Nawk. Techn. M. J.
Chabienskiego , Dobdr cieczy do termostatéw silnikéw
samochodowych*; Kand. Nauk. Techn. B. W. Golda
i Kand. Nawk. Techn. T. T. Bielousowa ,,Analiza dzia-
lania synchronizatoréw do skrzynek biegéw", Kand.
Nauwk, Tech. J. 8. Wiernikowa. ,Ocena mechanizméw
jezdnych ciagnikéw rolniczych®.

‘W dziale
Z. Jasmwogrodzkiego
cie”, omawiajgecy nowa metode ogrzewania i mozliwoSei
jej zastosowania do obrébki cieplnej i kuZnictwa; W.
,,Grupowe samoczynne linie obrébkowe*,

nachylenia

znajdujemy artykuly: M.
w  elektroli-

,,Technologia"
,Nagrzewanie metali

A. Morowa
omawiajacy automatyzacje pracy linii obrébkowych, na
ktérych réwnoczesnie obrabiane jest kilka réznych cze-
§ci; I. Basowa ,Wydajne metody walcowania gwintéw
do wyrobu czeSci samochodowych i narzedzi“; W. S.
Krupiennikowa ,Ciagla metoda obrdbki cieplnej na-
rzedzi®.

W dziale ,,Ekonomika i organizacja produkecji“ za-
mieszczone sa artykuly: W. I. Szochowcew ,Ku obni-
zeniu kosztéw produkeji samochodowych 1 ciagniko-
wych instalacji elektrycznych®, omawiajacy racjonali-
zacje pracy, przeprowadzona w Zakladach ,Glawanto-
elektropribory”; D. R. Maniewicee ,Wyniki gospodar-
cze Charkowskich Zakladéw Ciagnikowych im. Ordzo-
nikidze“, D. J. Romanowa ,Stopienn wyzyskania i koszt
energii, zuzywanej na 1 tone metalu przy réznych me-
todach ogrzewania®.

W dziale informacyjnym poruszone sa m. in. na-
stepujace zagadnienia: ,Nowosci z dziedziny budowy
lozysk tocznych, ,DoSwiadczenia przy przechodzeniu
z odkuwek na odlewy®, ,Dokladne wytaczanie przed-
miotéw stalowych®, ,Hydrauliczne amortyzatory do
przyrzadéw obrébkowych®, ,,Oczyszczanie zgorzeliny z
nagrzanych do kucia odkuwek®, ,Panewki ze stopéw
aluminium*, ,,Beztarciowy przyrzad do pomiaru ci-
$nien na powierzchni pierscieni tlokowych*.

Poza tym kazdy zeszyt zawiera obszerny dzial bi-
bliograficzny i dzial krytyki.

A M.

W zeszycie 10/48 czasopisma ,,BEZPIECZENSTWO
I HIGIENA PRACY* zostaly ogloszone m. in. artykutly:
dr Iea Cwojdziiska-Gajdeikiewicz ,,Choroby zawodowe
w przemySle metalowym®, dr Henryk Hummel ,Zatru-
cia zawodowe rtecia”, ,,Metoda natryskowa w przemysle®,
ing. 8. Filipkowski ,Wskazéwki urzadzania i uzytkowa-
nia instalacji do lakierowania natryskowego*, Stanisiaw
Michalski ,SzkodliwosSci zagrazajace zZyciu spawacza‘.

W Nr 2/48 czasopisma ,HORYZONTY TECHNIKI“
znajdujemy artykuly: ind. Wiadyslaw Rwtkowski ,Pod
znakiem Sw. Floriana®, ins. Andrzej Soraj ,Technika
w naszym zyciu®, ing. Stanislaw Witkowski ,Klopoty
konstruktora z prawami natury“, dr. Wiodzimierz Zonn

,Fizyka na codzien”, ,Zaklady hutnicze do przetwarza-
nia rudy zelaznej na elektrostal*.

HSHUTNIK®. W zeszytach 7—8 i 9/48 znajdujemy arty-
kuly: im3. Jerzy Piaskowski ,Nieniszczace badania
wnetrza metali metodsg echa ultradzwicku®, ins. Kazi-
mierz Radiwicki ,,WlaSciwe wykorzystanie odpadkéw
stali stopowej”, inz. Stanistaw Klimczyk ,Wady zeliw-
nych walcéw poitwardych®, in2. Jan Figiel ,,Wyciskanie
stopéw aluminiowych*, ins  Wojciech Nowakowski
»Sztuczne zywice fenolowe i ich zastosowanie w wal-
cownictwie®, inz. Cyryl Niewiadomski , Mosiadze specjal-
ne“, Feliks Markiewicz ,Historia $wiatowej walki o cyne
i obecna sytuacja na rynku cynowym®, inz2. Pawel Zmi-
jewski ,,Racjonalne o$wietlenie Swiatlem dziennym hal
i budynkéw warsztatowych®.

LPOLITECHNIKAY W nr 5 — 6/48 zostaly oglo-
szone m. in. artykuly: ini. Jerzy Piaskowski ,,O tworze-
inz. Jézef Domamus ,Radio-
Zemobiusz Klebowski ,Znaki

niu stopow metali“, mgr
logia przemystowa*, dr
sit, momentéw i katow.

W zeszytach 10 i 11/48 ,PRZEGLADU ORGANI-
ZACJI“ zostaly zamieszczone artykuly: Guy Palmade
,Psychologia i1 socjologia przemystowa"”, mgr Jerzy
Trzciemiecki , Wspblezynnik jakoSciowy w systemach
plac®, imz. Alfred Kwiecifiski ,,Rytmogram — nowy gra-
ficzny spos6b planowania i kontroli wykonania robét®,
Z. Z. ,,Przenoénik wiszacy*, ,,Transport w skiadach ma-
terialdow technicznych®, inz. P. Matejko ,Zastosowanie
wykreséw przy badaniu pracy przedsiebiorstw®, mgr
A. Bildeiukiewicz , Technika spisywania zapaséw®.

JPRZEGLAD MECHANICZNY“. W zeszycie 9/48 zo-
staly opublikowane artykuly: prof. dr ind. Eugeniusz
Kuczynski ,,Obliczanie przekladni két zebatych metoda
wykladnikéw®, inz.-mech. Tadeusz Wiseniewski. »Przy-
czynek do teorii resorowania wézkéw wagonéw osobo-
wych", ing-mech. Tadeusz Pietrzkiewicz ,NowoSci w
dziedzinie sprawdzianoéw, inz.-mech. Edward Habich
»Sprawno$é ciagnikéw rolniczych i drogowych®, iné. A.
M. ,Poréwnanie teorii skrawania opracowanych przez
Merchanta i Zworykina“, ins. Andreej Zielinski ,,Czego
wymagaé od olejé6w hydraulicznych®, S. S. ,Scieranie,
wyzarcie (erozja) i zzarcie (korozja) jako rodzaje uszko-
dzen powierzchni metalu“, 8. S. ,Szlifierka do czopéw
korbowych* S. 8. ,,Przyrzad do giecia rur i pretow*.

W zeszycie 1/48 czasopisma ,,TECHNIKA LOTNI-
CZA" znajdujemy artykuly: ,Pamieci §p. prof. Czestawa
Witoszynskiego®“, , W czterdziestolecie pracy naukowej
prof. Maksymiliana Tytwsa Hubera”, in2. Wiadyslaw
Nowakowski, ,Kilka uwag o momencie podluznym,
poprzecznym i kierunkowym skrzydia“, ing Jerzy Ro-
linski ,,Regulacja silnikéw strumieniowych na przykla-
dach systemdéw Junkersa i Lucasa®, img. Jom Oderfeld
,Pionierskie laﬁa“.

W nr 8 i 9/48 ,WIADOMOSCI PKN*“ zostaly oglo-
szone artykuly: im2. Witold Szymanowski ,Uwagi w
sprawie najwlaSciwszego szeregu skokéw w zwiazku z
mi¢dzynarodowa normalizacja gwintéw, prof. dr ing.
Wactaw Moszynski ,,W sprawie miedzynarodowej uni-
fikacji gwintéw zlacznych®, pik. ind. St. Witkowski ,,Nor-
malizacja w stuzbie obronnosci panstwa oraz normy:
Rysownice®, ,Przykladnice”, ,Tréjkaty”, ,Przymiary”,

,, Katomierze“.
W. Gr.
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OTWARCIE NOWYCH LABORATORIOW | ZJAZD NAUKOWY W AKADEMII
GORNICZO —HUTNICZEJ W KRAKOWIE

Dmnia 30 pazdziernika b. r. w Akademii Gérniczo-

Hutniczej w Krakowie nastapilo otwarcie pieciu no-

wych laboratoriéw przy Zaktadach: Mechaniczne]j

" Obrébki Materialéw, Elektryfikacji Urzadzen Goérni-
czych, Chemii Ogoélnej, Chemii Goérniczej oraz Chemii
Fizycznej i Elektrochemii. Odbudowanie i zbudowanie
tych laboratoriéw bylo podyktowane nie tylko koniecz-
noScia prowadzenia normalnych, niezbednych ¢Ewiczen
studenckich, lecz réwniez rozszerzonym zakresem nau-
czania na Wydziale Goérniczym i Hutniczym oraz po-
wstaniem nowych Wydzialéw: Elektro-Mechanicznego
i Geologiczno-Mierniczego.

NowoczeSnie wyposazone laboratoria stuzyé¢ beda
nie tylko dla prac dydaktycznych lecz réwniez dla prac
naukowych i bada.wczych.

W laboratorium Mechanicznej Obrébki Materialéw
wyposazonym W nowoczesne obrabiarki, narzedzia,

przyrzady pomiarowe, hartownie elektryczna i na rope
naftowsa, prowadzi sie¢ pod kierunkiem prof. in2. Witol-
da Biernawskiego prace nad stopami spiekanymi i nad
obrabialnoScia materialéow, a wiec nad zagadnieniem
tkwigecym korzeniami w procesach metalurgicznych,
a wystepujacym w warsztatach mechanicznych,
ekonomizacja produkcji przez dobér wilasciwych mate-
rialéw narzedziowych, warunkéw obrébki ‘itp.

Nalezy podkreslié, ze odbudowe i budowe nowych
laboratoriéw zawdzieczaé nalezy zgodnej, pelnej po-
Swiecenia pracy wszystkich pracownikéw naukowych
i fizycznych oraz wielkim wysitkom prof. dr Walerego
Goetla rektora Akademii Goérniczo - Hutniczej.

nad

Po otwarciu laboratoriéw rozpoczal dwudniowe
obrady pierwszy w Polsce Zjazd Pracownikéw Nauko-
wych z dziedziny obrébki materialéw skrawaniem i bu-
~dowy obrabiarek, ze wszystkich wyzszych szkél tech-
nicznych.

Zjazd, zwolany z inicjatywy kierownictwa Zakladu
Mechanicznej Obrébki Materialow Akademii Goérniczo-
Hutniczej, niemal calkowicie sfinansowany przez Cen-
tralny Zarzad Przemystu Metalowego, dzieki General-
nemu dyrektorowi inz. Mieczysiaowowi Leszowi, skupil

niemal wszystkich pracownikéw naukowych ze szkdl
akademickich i inzynierskich. W Zjezdzie wzieli udzial:
przedstawiciel Ministerstwa Oswiaty, nacz. ims. Witold
z6tkowski oraz przedstawiciele przemystu: dyr., inz.
Ignacy Brach, dyr. ind. Stanistaw Jablonski oraz dyr.
iné. Jan Piotrowski. v

Celem Zjazdu bylo nawiazanie bezposSredniej lacz-
noSci miedzy naukowcami, przedyskutowanie jedenastu
wygloszonych referatéow, oméwienie metod dydaktycz-
nych w zwiazku z reforma studidéw w wyzszym szkol-
nictwie technicznym (szeregowa dwustopniowo§é) oraz
oméwienie wspélpracy zakladéw naukowych z przemy-
stem. .

Po wystaniu depesz do Prezydenta R. P. Bolesltawa
Bieruta, Ministra O$wiaty dr Stanislawa Skrzeszewskie-
go oraz Ministra Przemysiu i Handlu Hilarego Minca,
Zjazd powzial n,a,stepuja‘ca, uchwale:

»Stojac w obliczu doniostych przemian w systemie

gospodarki narodowej, odbywajacych sie pod hastem
planowania i stwierdzajac koniecznos¢ planowania
w nauce — w celu nalezytego wyzyskania szczuplych

sit duchowych i materialnych, Zjazd uchwala zapoczat-
kowanie planowania prac naukowo-badawczych w swo-
jej dziedzinie, to jest obrébce materiaiéw.

W tym celu Zjazd postanawia: utrzymaé ciagla
laczno$é i zwolywaé okresowe zjazdy dla wymiany my-
§li i podzialu prac w dziedzinach:

1) nauki Scistej,
2) dydaktyki,
3) wspblpracy z przemyslem,

W celu zrealizowania powyzszej uchwaly w zakre-
sie nauki Scistej i dydaktyki
Koordynacyjna w nastepujacym skladzie:

Prof. ing. Witold Biermawski — Prorektor Akade-
mii Gérniczo - Hutniczej w Krakowie,

‘Prof. imé. Edmuwnd Oska — Politechnika Warszaw-
ska,

Prof. inz. Lwdwik Uearowicz — Rektor Szkoly In-
zynierskiej w Warszawie.

Zjazd powolat Komisje

WIADOMOSCI SIMP

PROFESOROWIE, ASYSTENCI | STUDENCI POLITECHNIKI W BRNIE
GOSCMI SIMP

W dniu 1-szym i 2-gim listopada br. bawila w War-
szawie 38-mio osobowa wycieczka profesoréw, asysten-
tow i studentéw Politechniki w Brnie pod kierownictwem
Profesora Piska, ktory jest rowniez Prezesem Stowa-
rzyszenia Odlewnikéw Czeskich.

Uczestnicy wycieczki, jako mechanicy, byli go§émi
Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw
Polskich, Politechniki Warszawskiej oraz Centralnego
Zarzadu Przemyslu Metalowego.

‘W pierwszym dniu pobytu zwiedzili oni War-
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szawe, interesujac sie szczegéblnie planami odbudowy
stolicy i podziwiajac dotychczasowe osiggniecia w jej
odbudowie,

Szezegdlne zainteresowanie wzbudzilo dzwigajace sie
z gruzéw Stare Miasto oraz budowa trasy W — Z.

Na wspolnym obiedzie, urzadzonym z inicjatywy na-
szego Stowarzyszenia, goSci czeskich przywital Prezes
SIMP iné. M. Wakalski, ktéry w goracych stowach pod-
kre§lit przyjazn laczaca obydwa narody.
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Prezes miedzy innymi méwit:

»Masy pracujace czechoslowackie i polskie od wie-
kéw laczyly wezly przyjazni i braterstwa, one zawsze
sie wzajemnie rozumiaty. Na przeszkodzie w wspélpra-
cy stal wrogi kapitalizm, zerujacy na trudzie naszych
przodkéw, ojedw i braci, stala germanska bestia od wie-
kéow wywolujaca miedzy nami niesnaski i nieporozumie-
nia. Aby sie bogacié, aby mieé niewolnikéw, kapitalifci
obydwu krajow robili wszelkie wysitki, aby do zbratania
nia doszlo, stali na strazy tego, aby Polak i Stowak nie
byli braémi.' Trzeba bylo ciezkich doSwiadeczefi dziejo-
wych, olbrzymich ofiar poniesionych przez oba kraje,
oraz zniszczenia kapitalizmu w Polsce i Czechoslowaciji,
aby masy pracujace i ludowe Rzady obydwu Demokra-
tycznych Republik mogly zbudowaé fundamenty bra-
terskiej wspélpracy oraz wspélnego marszu do dobro-
bytu i szczeScia bratnich narodéw. Dzi§ nas wszystko
taczy a nic nie dzieli. L.aczy nas wspdélna granica prze-
dluzona przez Nyse i Odre, ktérej gwarantem jest Zwia-
zek Radziecki, laczy nas w wspoélpracy slowianska rze-
ka Odra z naszym wspolnym portem i wylotem na drogi
catego Swiata, Szczecinem®. :

Przeméwienie swoje Prezes zakoficzyt apelem na-
wolujacym rzesze robotnikéw, technikéw i inzynieréw
czechostowackich i polskich do jeszcze wiekszego za-
ciSniecia wiezéw przyjaZni i braterstwa przez stale dzie-
lenie sie zdobytymi w studiach i w praktyce dos§wiad-
czeniami, bo to jest wlaSciwa dla Swiata technicznego
droga, ewarantujaca Czechostowacji i Polsce rozkwit, si-
e, utrwalenie zdobyczy socjalistycznych i pokoju.

W odpowiedzi zabral glos Prezes prof. Pisek, ktory
serdecznie podziekowal za tak zyczliwe i braterskie przy-
jecie mechanikéw Czeskich w Warszawie, a nastepnie
stwierdzil:

»My Czesi cieszymy sie, gdy pomySlimy, ze jestes-
cie naszymi najblizszymi sprzymierzenicami na polu po-
lityeznym, gospodarczym i spolecznym.

My i Wy jesteSmy Swiadomi tego,
wspblpraca laczy nasze braterskie narody, ale podobny

ze nie tylko

jezyk i kultura, ktore gwarantuja nam piekng i szcze§li-
wa przysziosé.

Nasi nieprzyjaciele — mowil Prof. -Pisek — czeka-
ja na nasza stabo$é, przeto musimy sie zjednoczyé, sta-

nowiac narody slowianskie, wysuniete najbardziej na

~zach6d, musimy sie oprzeé¢ o najwieksze slowianskie

plemie i panistwo ZSRR i z nim wspélnie budowaé lepsze
i sprawiedliwsze JUTRO!“.

Jeszcze tego samego dnia goScie czescy zwiedzili
Politechnike Warszawska oraz byli podejmowani her-
batka przez profesoréw i studentéw Politechniki.

W nastepnym dniu pobytu — uczestnicy wycieczki
zwiedzili fabryke ,Ursus“ oraz byli podejmowani obia-
dem przez Centralny Zarzad Przemysiu Metalowego.

W nastroju braterskiej serdecznosci, lgczgcej obydwa
narody — goScie czescy wielokrotnie okazywali swoéj
podziw dla bohaterskiej stolicy Warszawy i jej miesz-
kancéw, dla wspanialych wysitkéw i osiagnieé robotni |
kéw, technikéw i inZynieréw polskich, dla wydajnoseci
pracy, ktéra zostala osiagnieta dzieki wzorowo zorga-
nizowanej akcji masowego wspoéizawodnictwa pracy i
dzieki entuzjazmowi z jakim robotnik polski pracuje.

SPRAWOZDANIE Z WYCIECZKI POLSKICH INZYNIEROW | TECHNIKOW
DO CZECHOStLOWACII

W dniach od 6 do 17 listopada bawila w Czechosto-
wacji wycieczka, zorganizowana przez Naczelng Orga-
nizacje Techniczng. Wycieczka ta, liczaca 57 inzynieréw
i technikéw z Prezesem NOT Vicemimistrem Bolestawem
- Ruminskim na czele, wzigla udzial w Kongresie Inzy-
nieréw Czeskich SIA, w dniu 7.XI148 r.

W wycieczce tej, najwieksza grupe, bo liczaca 16
kolegéw, stanowili czlonkowie SIMP.

Grupa ta zwiedzila nastepujace fabryki:

1. Ceskomoravska-Kolben-Danek v Praze, Praga-Li-
ban, ’

2. Ceskomoravska-Kolben-Danek w Praze,
Wysoczany,

3. Skodove Zavody v Praze

4. Skodove Zavody v Plzni,

5. Skodove Zavody v Hradci Kralove,

6. Fabryka mydta , Josef Pilnacek® w Hradci Kralove,

7. Odlewnia w Hradci Kralove,

Praga-

8. Prvni Brnenska a Kralovopolska Strojirna Gottwal-
dovy Zavody Brno (Pierwsze Bernenskie Towarzy-
stwo Fabryk MaSzyn),

9. Spojene brnenske slevarny a strojirny v Brne,
10. Bat‘a Zlin. ’

Poza tym grupa ta zwiedzila zabytki miasta Pragi
jak Hradczany, palac Walensteina i inne, miasto Hradce
Kralovy, Politechnike¢ w Brnie, groty pod géra Maco-
cha, palac biskupi w Kromeryzu.

Witani i wszedzie serdecznie przez
czechostowackich inzynieréow i technikéw oraz przedsta-
wicieli Swiata nauki i wladz samorzadowych, wyniesli
uczestnicy wycieczki jak najlepsze wspomnienia z mile
i pozytecznie spedzonych dni w atmosferze szczerej,
braterskiej i stowianskiej przyjazni, zrodzonej na podio-
zu wspolnej . waltki wyzwolenczej spod jarzma hitlerow-
skiego i spod ucisku kapitalistéw rodzimych.

podejmowani

CZLONKOWIE SIMP ZWERYFIKOWANI PRZEZ GLOWNA KOMISJE KWALIFIKACYJNA

ODDZIAL KRAKOW

Bajowski Tadeusz, Bytom, Olejniczaka 3.
.Bielinaczki Aleksander, Krakéw, Librowszczyzna 7
m. 1.

Bogucki Wincenty, Chrzanéw, Trzebinska 55 m. 1.

. Boron Izydor, Krakoéw, Dietla 113 m. 7.

. Brzozowski Wladystaw, Krakéw, Gen. Bema 6 m. 3.
ChodyA Jan, Krakéw, Zwierzyniecka 27 m, 7.

. Cichy Andrzej, Wista 1022, Slask Cieszyniski

SOOUR®  pop

8. Czajka Leopold, Krakow, Sienkiewicza 7 m. 9.

9. Czothan Edward, Krakéw, Filarecka 20 m. 10.

10. Czarnecki Stefan, Jaworzno, Zacisze 2.

11. Gologorski Janusz, Krakéw, Wenecja 17 m. 3.

12. Gorgon Andrzej, Chrzan6éw, Fabryka Lokomotyw.
13. Gramatyka Eugeniusz, Krakéw, Wybickiego 1 m. 3.
14, Hajto Karol, Bienczyce 170, pow. Mogila.

15. Hentrich Ludwik. Krakéw, Krakowska 7 m. 17.
16. Janas Marian, Krakéw Sw. Krzvia 16 m. 16.
17. Jaworski Feliks, Krakow, Kosciuszki 19 m. 4.
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. Kaczor Stanistaw, Krakoéw, Juliusza Lea 7a.

ODDZIAL, LODZ.

19. Kajewski Alfred, Libigz 482,
20. Kaminski Wiodzimierz, Blelsko Grottgera 4. 1. Cyranski Jan, F.6dz, Piotrkowska 124 m. T.
21. Kluk Kazimierz, Krakow, Brodowicza 3 m. 17. 2. Garczynski Jerzv E6dz, Préchnika 20.
22. Kolka Teofil, Szczakowa, Nadbrzezna 96. 3. Godlewski Michal, Lodz Limanowskiego 28 m. 22.
23. Komenda Ludwomlr Krakdow, Kielecka 19 m. 4. 4, Hordynsk1 Leon Ryszard ¥.6dz, Piotrkowska 275
24. Kramarz Stanistaw, Krakow 'Plac Kossaka 6. 8.
25. Kruczkowski Stanistaw, Kra,kow Al. 29 Listopada 5. Ma]cher Wtiadystaw, 1.6dz, Radogoszcz, Stoneczna 14.
47T m. 5 6. Paszkowski Jerzy, Lddz, Jaracza 58 m. 15.
26. Krudzielski Z., Krakéw, Krowoderska 69.
'2); If‘abuz %omslav}% ?lll{rzaxgw, Fa{goll{{ o 3 ODDZIAY., POZA-WARSZAWSKI
28. Lysoh ojzy, Bielsko runwaldzka m. 14.
29, Marzyhski Wiadysiaw, Krakéw, Swietokrzyska 14 % %?S%?r?ﬁ?s15@‘35@3(;1113%1}’5%\;5;%2?&1 Nr 13.
m. 4, 3. Ludwikowski Bogdan, Ihpce Nr 13, k. Gdanska
30. Mirecki Eugeniusz, Krakéw, Szymanowskiego 4 m. 5 4. Monkiewicz Bonifacy, Kalisz, Rzemleslmcza 6.
31. Misiag Marian, Krakéw, Grodzka 12 m. 3. 5. Sobinski Janusz, Kalisz, Zymierskiego 1 m. 1.
32. Morze Jozef, Krakéw, Emanusa 7 m. 7. 6. Chominski Zbigniew, Warszawa, %Zjedn. Przem.
33. Namyslowski Zygmunt, Szczakowa, Nadbrzeina 544. Drozdzowego.
gg 85%{31.{1%‘%(!1 dAnltom, BKrla.kcEv, kOrze}s{zkoIviIeJ 6 m. 2%0.
. Pola adystaw. iala Krakowska, Legionow .
36. Piwonski Tadeusz, Krakéw, Borek Falecki, Gléwna ODDZIAL POZNAN
152. 1. Pilatowicz Kazimierz, Poznan, Fabryvczna 20 m. 13.
37. Ratz Emilia, Krakéw, Nowowiejska 28 m. 8. 2. Priegnitz Herman, Poznan, "Al.  Marcinkowskiego .
gg %o%ef{vdeJa.n %}:gfan, I((Jr}'lakowl Koﬁcﬁsikl 74 m. 12. 22 m. 5
. Rolski am ery, rzanow, Fa .
40. Rozalowski Tadeusz, Krakéw, Plac na Groblach 6/8. ODDZIAL: RZESZOW
g g?é{leglgzefilecrgé‘ginoghrglno{:/en%‘l:bltq‘: m. 13. 1. Dziana Kazimierz, Rzeszéw, Staroniwa 18.
ﬁ: Sl%mtmn%)c‘lmkldmgs?liqder'PKr?kowi Wa‘?g% 12 m2 s 2. Misztal Zygmunt, Rzeszéw, Szopena 33
. Sobota war ielsko, artyzantow m. 2.
45. Szablowski Kazimierz, Krakéw, Staszica 7 m. 3. ODDZIAL SKARZYSKO
46 nrW:la%;czak Janusz, Krakow, Skawinska Boczna 10 1. Krysifska XKarolina, Skarzvsﬁto Kam., %{Oi'cmmjlaal
47, Was Mieczystaw, Krakéw, Konfederacka 27 m. 6. 2 gf,‘fﬁ“gg}“ Marcin,” Skarzysko Kam. Kolonia  Ro-
48. Wawozny Kazumerz, Chrzanéw, Fablok 3. Kluczewski Wiladystaw, Skarzysko Xam. Zerom-
49, Wojtasik Jézef. Wieliczka, Siercza 184. skiego 8
50. Woltowmz Marian, Krakow 2-Lagiewniki, Struga 200 4. Sarzyhski Marian, Skarzysko Kam., Slowackiego 11.
51. Wrobel Tadeusz, Krakow, Radziwilowska 8 m. 12. 5. Siwkiewicz Franciszek, ~Skarzysko Kam., Kolonia
52. Zapalowicz Zbigniew, Kra.kow, Rynek 5 m. 8. 40 m. 35.
53. Zdaniewski August, Krakéw, Asnyka 6, ,Zemper". 6. Starachowski Joézef, Skarzysko Kam., Pilsudskiego 68
z dziatalnosci SIMP za [l kwartat 1948 r.
1. Ogoélna liczba czlonkéw na dzier 30.X.1948 r. wynosi 2014, z czego na poszczeg6lne Oddzialy i Kola
przypada:
Stan na | Ubylo P Przybyplo Stan na
Nazwa oddzialu (kola) dzien | w okresie ozo- ¢ w I kw. |dzief 30.1X.
30648 | sprawozd)| S0 | jogg p 1948 1.
|
I. 0Oddzial Dolno-Slaski 199 | — 199 — ; 199
IL. .+ Krakowski 221 | 6 215 3 218
ML .»  Poznarski . 112 1 111 — S 1§
1v. " Slasko-Dabrowski . . 274 : 10 264 — 264
V. W Redzki . .. ... L L. 196 | — 196 — 196
VI. . Starachowicki . 84 } — 84 25 109
Vil . Pomorski . 60 — 60 — 60
VIIL " w Skariysku 89 — 89 2 91
X, " Warszawski 448 — 448 45 493
X. " Poza-Warszawski 116 | 14 102 2 104
XI. Kolo w Szczecinie . 45 } — 45 — 45
XIL »  w Mielcu . 36 — 36 - 36
XIIL " w Kielcach . 31 —_ 31 — 31
X\V. ” w Rzeszowie . . . . . . . 57 — 57 — i 57
[
1968 31 1937 77 : 2014
— |
2. Przgpuszczalna liczba inignieréw i technikéw mechanikow nie nalezqcych mszﬁje:{ﬁ& Stowarzyszenia
wynosi ok. 1400. o
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3. Pozostaja nadal w organizacji Kola:

*) Przenieéli si¢ do innych Oddzialéw i Kot

Radom, Czestochowa, Gdansk.
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., WESOLEGO MECHANIKA*

przesyta

FREZ ZATACZANY

ROZRYWKI UMYSLOWE

WIZYTOWKI

Przestawiajqc litery nazwiska, odczytaé zawéd
kazdego posiadacza wizytowki.

R.SZALUS

H BRACZLA

DR ZEMOLA

Za trafne rozwigzanie zadan Redakcja prze-
zndcza 3 cenne nagrody ksigzkowe.

Rozwigzania nalezy nadsylaé do Redakeii
czasopisma , Mechanik”, Warszawa 32, ulica
Dygasinskiego 34, do dnia 25 stycznia 1949 r.

ROZWIAZANIE LOGOGRYFU
z zeszytu 9/48.
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Za trafne rozwigzanie niniejszego zadania
nagrody ksigzkowe otrzymali:

1. K. Szkudlarek, Starachowice, uvl. Wanacja 95.
KOLA ZEBATE" inz.-mech. K. Ocheduszki.

2. T. Grudnik, Kwidzyh ul. 22 Lipca 14, TOR.
,RYSUNEK TECHNICZNY" T. Dobrzanskiego.

3. St. Jop, Starachowice, ul. Stowackiego 17 a.

.. SKRAWANIE NARZEDZIAM!. ZE STOPOW
SPIEKANYCH" inz.-mech. M. Wakalskiego.
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