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OD REDAKCIJI

Ogrom postawionych zadan oraz zawrotne tempo, w jakim Polska Ludowa odbudowuye
zniszezenia spowodowane ostatniq barbarzyniskq wojng 1 dolconu]e przebudowy struktury
gospodarczej i politycznej kraju, stawia trudne, ale zarazem porywajgce zadanie przed
polskim Swiatem technicznym.

W zespolonym wyszlku twérczym bierze udzial caly polskz Swiat techniczny 1 zaden
uczciwy czlowiek pracy mie moze pozostaé na. uboczu.

Jednym z zasadniczych elementéw zamierzonej przebudowy i rozwoju gospodarczego
kraju jest planowany poteiny rozwdj-motoryzacji w oparciu przede wszystkim o wlasng
produkcje sprzetu motorowego.

Stawia to wielkie zadania 1 obowiqzki przed Polskim Przemyslem Motoryzacyjnym
i polskimi techmikami motoryzacyjnymai.

Wypelmeme tych zadahi oprécz ogromu nakladu $rodkéw materialnych wymagaé be-
dzie zapewnienia odpowiednich kadr fachowych o wysokim poziomie technicznym wzedzy mo-
toryzacyjnes.

Istniejgce pewne zacofame techniczne t© brak polskiej literatury fachowej z zakresu
motoryzacji stwo'rzyty koniecznosé omawwmamgadmen 2z zakresu techniki motoryzacyjnej
w skali znacznie szerszej i bardziej pogl@bzoney, niz to bylo moiliwe w ramach istniejgcych
czasopism technicznych.

W docenianiu powyzszych czynnikéw wledze Polski Ludowej © Naczelna Organizacjo
Techniczna powolaty do zycia w 1951 roku, nowe czasoznsmo fachowe poswiecone zagadnie-
niom przemysitu motoryzacyjnego i dziedzinom zwigzanym pod MAZwg

,,TECHNIKA MOTORYZACYJNA“

., Technika Motoryzacyjna — czasopismo techniczno-naukowe — poruszaé bgdzie na
swych lamach przede wszystkim zagadnienia zwigzane z bietgcymti problemami organizacsi
1 rozwoju polskiego przemyslu motoryzacyynego 2 odpowtednim uwzglednieniem czynniléw
postepu technicznego, rozwoju & osiggnigé tworczej mysli technicznes.

Poswiecajgc 'naywzgcey mze]sca technologii produkcn orgamzacyz 1 planowaniu czaso-
pzsmo prowadzié bedzie réwniez state dziaty poswiecone konstrukcji ¢ badaniom, zagadme-
niom obstugi, racjonalizatorstwa i nowatorstwa oraz stownictwu motoryzacyjnemu, jok réw-
nie kronike, sprawozdania z obcej prasy fachowej, recenzje wydawnictw technicznych, przeg-
lgd bibliograficzny 1 inne. ‘

Doceniajge znaczente bogatych dosSwiadczen i uzyskanych wynikéw w przebytym etapie
rozwoju przez motoryzacje radzieckq — bedziemy czerpalz z nich nouke 1 wskazania oraz
mformowalz o mich polskiego czytelnika.

Pierwszy zeszyt czasopisma zostal poswzgcony omowieniu, problemowych zagadmen naj-
istotniejszych w obecnym etapie rozwojowym na odcinku zagadniern motoryzacyjnych.

W nastepnym etapie zagadnienia te zostang w sposéb planowy rozwinigte, poglebione
i uzupelnione.

Czasopismo techwiczne spelnia swe zadanie, gdy niezaleinie od poprawnej i wlasciwie
dobranej tematyki — potrafi wzbudzié tywy oddiwiek u czytelnikéw, nawigzaé z nimi Scisty
kontakt i wspdtdziatanie, odzwierciadlié nurtujgce problemy techniczne, zainteresowania,
potrzeby.

’ ngmemy, by nasze czasopismo bylo Zywe i gleboko powz@zane z aktualnymi zagadnie-
niami rozwoju motoryzacji. Prosimy wigc naszych Czytelnikéw 1 Sympatykéw 0 wspolpra-
c¢ 1 pomoc, konstruktywnq, Erytyke, jasne formutowanie swych zainteresowarn i potrzeb, dzie-
lenie sie z nami swym doSwiadczeniem 1 o0siagnigciami.

Wytkmete cele i przyjete wytyczne do ich osiggnigcia, mamy nadzieje, skutecznie przy-
czynig ste do realizacji idei Zmotoryzowa'ney Polski.

KOMITET REDAKCYJNY
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Zeszyt 1

TECHNIKA MOTORYZACYJNA

Rok 1

Inz. mech. GDULEWSKI RYSZARD

ZADANIA MOTORYZACJI W PLANIE 6-LETNIM

Zadania jakie plan 6 letni stawia przed motoryzacja, maja zasadniczy wplyw na przebudowe
gospodarczg i polityczna kraju. Dla wykonania tych zadan, naleZy zorganizowaé produkcje po-
trzebnego sprzetu na nalezytym poziomie, oraz eksploatacje ze stacjami obstug i zakladami na-
praw zapobiegaweczych i glownych. Dla otrzymania jak najlepszych wynikow w najkrotszym cza-
sie, nalezy witasciwie postawié¢ i rozwigzaé: zagadienie szkolenia kadr dla wszystkich poziomow
pracownixéw, potrzebnych w motoryzacji. W samej produkcji i gospodarce nalezy stosowaé naj-

bardziej ekonomiczne metody dziatania, a wiec: jak najszerzzj typizacje sprzetu,

normalizacje;

podnosi¢ jakosé, stosowaé¢ szeroko racjonalizacje, wspolzawodnictwo i postep techniczny; podnosié
kulture techniczna w motoryzacji przez sport, przysposobienie motorowe, szkolnictwo i propa-

gande.

Wszystkie te zagadnienia wymagaja koordynacji na szczeblu paﬁstwov&iych wladz naczelnych.

WSTEP

W latach péltorawiekowej niewoli Polska
rozdarta przez trzy imperialistyczne mocarstwa
byla zaniedbana i zacofana gospodarczo, a roz-
woj jej przemystu byl celowo hamowany.

Polska okresu miedzywojennego, rzadzona
przez klike, wystugujaca sie kapitatowi miedzy-
narodowemu, byla przez tenze kapital trakto-
wana jak kolonia. Jezeli w tym czasie powsta-
waty fabryki, to jedynie tylko w przypadkach,
gdy to nie godzilo w interes kapitalu, eksploa-
tujacego Polske.

Polska Ludowa wyzwoliwszy sie z niewoli
politycznej i uwolniwszy lud z ucisku klasowego
oparta swoéj byt niepodlegly o sojusz ze Zwiaz-
kiem Radzieckim — krajem sprawiedliwoseci
spotecznej. W oparciu o sasiedzka pomoc przo-
dujacego gospodarczo kraju zaistniat dla na-
szej ojezyzny jedyny moment w dziejach, poz-
walajacy na przebudowe gospodarcza, polityczna,
kulturalng i umozliwiajacy osiagniecie takiego
poziomu, jaki nigdy nie bylby osiggalny w in-
nym ustroju i w innym momencie dziejowym.
Tej dziejowej okazji rzad Polski Ludowej nie
przeoczyl i rozpoczal planowa odbudowe oraz
przebudowe kraju. W tych warunkach zakon-
czyliSmy plan 3-letni jako pierwszy etap odbu-
‘dowy kraju, zniszczonego barbarzynstwem oku-
panta. :

POSTAWIENIE ZADAN GEOWNYCH
W DZIEDZINACH ZYCIA GOSPODARCZEGO

RozpoczeliSmy realizacje planu 6-letniego,
jako drugi etap — etap przebudowy struktury
politycznej i gospodarczej.

Zadania, jakie plan 6-letni postawit przed po-
szezegollnymi dziedzinami naszego zycia gospo-
darczego, nie sg tatwe i wymagaja duzego wy-
sitku oraz mobilizacji wszystkich rozporzadzal-
nych sil i §rodkéw. Prawie we wszystkich dzie-
dzinach gospodarczych wspoétudziat motoryzacji
w realizacji tego planu jest bardzo duzy, a w
wielu tak dominujacy, ze bez odpowiednio moc-
nego postawienia zagadnien — wprost nie wy-
konalny.

W poczuciu odpowiedzialnoéci, jaka cigzy na
nas, pracownikach i twoércach polskiej motory-
zacji, za wykonanie tego wielkiego dziela, mu-
simy te zagadnienia postawié¢ na porzadku dzien-
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‘nym, przedyskutowaé je,

poddaé rzeczowej
i tworczej krytyce, wyciagnaé wnioski organi-
zacyjne 1 umozliwi¢ naszemu rzgdowi wyciag-
niecie wnioskow oraz powzigcie potrzebnych
decyzji.

Sprzet- motoryzacyjny ma tak wszechstron-
ne zastosowanie i tak sie z nim na kazdym kro-
ku spotykamy, Ze nie wyobrazamy sobie zadne]
dzicdziny gospodarczej, bez udzialu w niej moto-
ryzacji. Nie bedzie to przesada, jezeli powiemy,
7e nie ma nowoczesnego panstwa bez motory-
zacji. .

Aby oceni¢ znaczenie i role motoryzacji w
naszym zyciu gospodarczym, omoéwmy pokrotce,
jakie prace i czynnosci ma ona wykonaé¢ w Pol-
sce na obecnym etapie jej rozwoju politycznego
i gospodarczego.

1. Rolnictwo i leénictwo
Zacznijmy od podstawowej dziedziny naszej

.gospodarki — od rolnictwa.

Rolnictwo jest jedna z najbardziej zacofa-
nych dziedzin naszego zycia gospodarczego i je-
szeze do niedawna mozna bylo sie tu zetknaé z
formami feudalnego &redniowiecza. Panstwo
Ludowe odrabia te wiekowe zaniedbania, przez
przebudowe struktury agrarnej wsi.

Aby podnie$é dobrobyt kraju, musimy w go-
spodarstwach rolnych pracowaé szybciej i le-
piej. Zamiast wiec pojedyficzego pluga zaprzeg-
nietego w konie, musza pracowa¢ ciagniki, ciag-
nace ptugi wieloskibowe i poruszajace sie znacz-
nie szybeiej. Zamiast siewu recznego, stosujemy
siew rzedowy. Zamiast recznego zecia sierpami,
a w najlepszym przypadku kosiarkami o zaprze-
gu konnym, stosujemy zniwiarko-snopowiazal-
ki o wlasnym napedzie silnikowym, lub kombaj-
ny uprzatajace zboze i mldcace je na miejscu,
a zbierajace z pola gotowe ziarno. Uprawa pol
przez maszyny o napeédzie silnikowym daje ol-
brzymia ekonomie wysitkéw w stosunku do zy-
wej sity ludzi i zwierzat pociagowych. Ze sprze-
tu motoryzacyjnego, oproécz najroéznorodniej-
szych maszyn stosowanych do upraw, szerokie
zastosowanie w rolnictwie maja silniki spalino-
we typu statego dla poruszania maszyn gospo-
darskich jak: mlockarnie, wialnie, sieczkarnie,
mlynki do paszy, wirdwki do mleka, oraz do
napedzania pomp przeciwpozarowych i zasila-
jacych gospodarstwa w wode.
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Gospodarstwa rolne produkeje swoja, prze-
znaczong dla przemystu, wyzywienia miast, czy
tez na eksport, odwozi¢ beda do pobliskich fa-

bryk lub stacji kolejowej sprzetem zmotoryzo-

wanym, Dla mozliwie najekonomiczniejszego
wykorzystania. ciagnika lub samochodu powin-

ny one w gospodarstwie rolnym by¢ zaopatrzo--

ne w odpowiednia ilo§¢ przyczep, aby przy prze-
wozeniu towarow mogly zostawiaé przyczepy do
wyladowania a zabrawszy wyladowane mogly
jecha¢ po nowy transport.

Jasnym wiec jest, ze bez sprzetu motoryza-
cyjnego w odpowiedniej ilosci i asortymencie —
przebudowy wsi nie da sie dokonacé.

Rownolegle z rolnictwem radykalnej prze-
mianie ulega réwniez i nasza gospodarka le$na,
ktora w oparciu o bogate doSwiadczenie radziec-
kie mechanizuje sie i motoryzuje. Wyrebu do-
konuje sie elektrycznymi pilami,
agregatami o napedzie silnikiem spalinowym, a
do najbardziej ucigzliwych prac — do zrywki
i transportu — uzywa sie specjalnych ciagni-
kow i przyczep klonicowych.

2. Komunikacja, transport i turystyka

Druga wielka dziedzina gospodarczg, przybie-
rajaca nowa postaé, jest wymiana towarowa,
wymagajacego odpowiedniego postawienia za-
zadnienia transportu.

Zmiana ustroju, a co za tym idzie socjali-
styczny stosunek do zagadniefi gospodarczych

kraju i do czlowieka, postawily przed transpor-

tem i komunikacja zagadnienia zupelnie inne
i na skale, niewspolmiernie wieksza.

Panstwo kapitalistyczne nie interesowalo sie,
w jaki sposob masa towarowa wsi, wyproduko-
wana przez prywatnych wytwoércow, dostanie
sie do konsumenta miejskiego, czy do prywat-
nego przemystu przetworczego, tak jak nie in-
teresowato sie, w jaki sposéb produkecja fabryk
dotrze do konsumenta wiejskiego, kto i w jaki
sposOb na tej wymianie i transporcie zarobi,
ani, ile najbiedniejszy konsument miasta i wsi
zaplaci za ten przeplyw masy towarowej. Nic
wiec dziwnego, Ze obok nedzy szerokich mas
rosty fortuny spekulantéw, ktérzy z nedzarza
wyciagali w pocie czola zapracowany ostatni
gerosz za wszelkiego rodzaju ustugi, a przede
wszystkim za transport i komunikacje.

Panstwo Ludowe regulujac w planowej go-
spodarce wszystkie zagadnienia gospodarcze
planuje takze ilo$¢ i rodzaj potrzebnej masy to-
warowej i potrzebne $rodki transportu. W zwiaz-
ku z tym w planie panstwowym istnieja olbrzy-
mie ilo$ci potrzebnego taboru zmotoryzowanego
dla przewozenia produkcji rolnej do magistrali
kolejowych oraz dla dostarczania wsi produkeji
fabrycznej. Rozwdéj fabryk i budowa ich w te-
renach, obfitujacych w niewykorzystane rece
do pracy, zmusza takze Panstwo do zaopatrze-
nia fabryk w odpowiednia ilo$¢ taboru zmoto-
ryzowanego, stuzacego do dowozenia ludzi do
miejsca pracy.

zasilanymi -

Zagadnienie nalezytego postawienia komu-
nikacji i transportu samochodowego jest bardzo
obszerne. Wymaga ono opracowania i rozstrzy-
gniecia szeregu probleméw: transportu publicz-
nego oraz transportu wilasnego duzych i matych
gospodarstw samochodowych; roli, zadan i wila-
Sciwego wykorzystania samochodoéw osobowych
itp. Bt

Pamietaé przytem nalezy, ze samochéd ma
do spelnienia nie tylko S$cisle gospodarcze, ale
réwniez i ogélniejsze spoteczne zadania. Wobec
tego, ze Panstwo Ludowe pracuje nad podnie-
sieniem stopy Zyciowej i poziomu umystowego
mieszkancow wsi i osiedli, jego organa musza
dociera¢ do najbardziej zapadilych zakatkéw w .
ramach wszelkiego rodzaju akeji oSwiatowych
(kina, teatry, biblioteki), stuzby zdrowia, opie-
ki nad oSrodkami maszynowymi, handlowej ob-
stugi wsi (skup produkeji rolnej i bydla, sklepy
objazdowe itp., akeji zniwnych itd.). Wszystkie
te akcje sa wykonalne tylko taborem zmotory-
zowanym.

Panstwo Ludowe zmieniwszy swoéj stosunek
do szarego obywatela powiazato sie z nim wielu
zagadnieniami: politycznymi, spolecznymi, os-
wiatowymi, wychowania fizycznego, opieki nad
jego zdrowiem itp. W zwiazku z tym powstala
konieczno$¢ zaréwno dotarcia do obywateli, za-
mieszkujacych najbardziej odlegte miejscowosci,
jak i umozliwienia im przybycia do oSrodkéw
powiatowych, wojewddzkich wzglednie do sto-
licy. Stabo rozwinieta sie¢ kolejowa nie wystar-
cza do zaspokojenia tych wszystkich potrzeb
i‘obok kolei, jako jej uzupehienie, a czesto nie-
zaleznie od niej — jako samoistne zagadnienie,
powstala sie¢ miedzymiastowej komunikacji sa-
mochodowej. W duzych miastach do obstugi ru-
chu osobowego miejskiego oraz ruchu podmiej-
skiego rozwinela sie komunikacja autobusowa,
lecz nie pokrywa ona jeszcze w dostatecznym
stopniu istotnych potrzeb miast i osiedli pod-
miejskich. Obok tego zagadnienia powstaje no-
we — zagadnienie turystyki. Przed wojna tu-
rystyka miala charakter elitarny i byla upra-
wiana wylacznie przez warstwy zamozne. Pain-
stwo Ludowe w peli oceniajac wychowawcze
znaczenie turystyki umozliwia jej uprawianie
najszerszym masom robotniczym i chlopskim.
Poznanie piekna naszego kraju i jego mozliwo-
§ci gospodarczych jest najlatwiejsze, a w wielu
przypadkach jedynie mozliwe przy uzyciu sprze-
tu motoryzacy jnego.

3. Budownictwo

Trzecia wazna dziedzina przebudowy Polski
jest socjalistyczne budownictwo.

Zniszczenie kraju przez okupanta, a w szcze-
g6inosei wielkich miast, jak Warszawa, Wro-
ctaw, Szczecin, Gdansk oraz oSrodkéw przemy-
stowych, postawilo nasze budownictwo przed
wielkim zadaniem odbudowy zniszezen w ciagu
bardzo kroétkiego czasu. To, co bylo dorobkiem
pracy i wynikiem budownictwa wielu pokolen,
osiggnietym w ciggu calych wiekéw, musi zo-
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sta¢ odbudowane w ciagu zaledwie kilku 'lat.
Niezaleznie od tego, przebudowa struktury spo-
lecznej i nastawienie Panstwa Ludowego wyma-
gaja budowy nowych obiektéw. Tam nawet,
gdzie obiekty nie ulegly zniszczeniu, powstaja
podyktewane konieczno$cia dzisiejszego rozwo-
ju nowe szkoly, przedszkola, stacje opieki, oérod-
ki-zdrowia i wezaséw, zaklady przemyslowe,
warsztaty, spotdzielnie, domy towarowe i miesz-
kalne, kina, teatry, drogi, mosty itd. W kraju
naszym, w ktorym w okresie rzadow kliki sana-
cyjnej problem bezrobocia byt jedna z klesk
spotecznych, zabraklo rak do pracy. Budownict-
wo wiec musialo zmieni¢ metody i tempo pracy.
Budynki, ktore przed wojng powstawaly w cia-
‘gu kilku lat czy kilkunastu miesiecy, obecnie
powstajg w ciagu kilku miesiecy, lub kilkuna-
stu dni.

Zmiana metod i tempa pracy zostala osiag-
nieta przez zastosowanie zmotoryzowanego
sprzetu. Zamiast wiec recznego plantowania te-
renu, wykonywanego setkami rak ludzkich,
uzbrojonych w szpadle, robia to spychacze (bul-
dozery) ; wykopy robiag koparki motorowe (eks-
kawatory) ; materialy potrzebne do budowy po-
daje sie dzwigiem lub tas§ma napedzana stalym
silnikiem spalinowym. Gruz z wykopu i mate-
rialy budowlane przewoza albo zwykle samocho-
‘dy ciezarowe, albo rdéznych typow wywrotki,
ciggniki itp. Przy budowach powstaja cale fa-
bryki elementéw prefabrykowanych. Szerokie
zastosowanie znajduja jako Zrddio sily napedo-
wej w tych fablykach silniki spalinowe.

Jasnym wiec jest, ze bez sprzetu 'notoryza—
cyjnego nie moze byé tempa w odbudowie i nie
ma terminowej odbudowy i przebudowy kraju.

4, Inne zastosowania

Sa zagadnienia, ktére moga by¢ w pehi roz-
wigzane tylko przy uzyciu sprzetu zmotoryzowa-
nego. Do takich nalezy zagadnienie akcji prze-
ciwpozarowe]. Najszybszym Srodkiem dotarcia
do ogniska pozaru sa samochody wyposazone
w motopompy i sprzet przeciwpozarowy. Po-
szezegblne obiekty o duzym znaczeniu gospo-
darczym musza by¢ takze wyposazone w zmo-
toryzowany sprzet przeciwpozarowy.

Innym zagadnieniem, znajdujacym peine roz-
wigzanie przy pomocy sprzetu zmotoryzowane-
go, jest zagadnienie higieny i czystoSei miast.
Specjalne samochody do bezpylnego usuwania
S$mieci, mechaniczne _zamiataezki, polewaczki
ulic, samochody do czyszczenia kanaldéw itp. u-
walniaja tysigce “ludzi od ciezkiej i brudnej
pracy oraz podnosza ogdlng higiene i zdrowot-
no$é miast.

Zagadnienie pierwszej pomoc:y lekarskleJ
w narr}ych wypadkach daje sie najlepiej rozwia-
zaé przy pomocy sprzetu zmotoryzowanego, tak
jak i interwencja wiladz bezpleczenstwa W przy-
padkach zagrozenia mienia czy interesow, za-
réowno spotecznych jak i osobistych obywatela
We wszystkich tych przypadkach motocykl, sa-
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mochdéd, 16dZ motorowa, samolot — sg najszyb-
szymi §rodkami lokomocji.

Silnik spalinowy takze w komunikacji mor-
skiej skuteczniej walczy o lepsze z maszyna
i turbing parowa. Ma on zastosowanie zardéwno
na wielkich pasazerskich liniowcach jak i na
kutrach rybackich, szybkich jednostkach mary-
narki wojennej i na lodziach podwodnych.

Do najszybszych $rodkéw transportu i ko-
munikacji nalezy lotnictwo. Tam, gdzie zaréw-
no w kraju jak i w stosunkach =z zagranica
wechodzi w rachube czas i szybko$¢, uzycie sa-
molotu staje sie nieodzowne.

Walke ze szkodnikami w lasach czy rolnic-
twie mozna skutecznie prowadzi¢ przez opylanie
zagrozonych terenéw z samolotéw §Srodkami
owadobojezymi. ,

Transport wewnetrzny w wielu zakladach
przemystowych, kopalniach, hutach, tartakach,
w gospodarstwach rolnych i leSnych daje sie
dobrze rozwigzaé przy pomocy sprzetu zmotory-
zowanego o roznych odmianach i o réznym prze-
znaczeniu.

Szybki ruch kolejowy ma duzych odecinkach
niezelektryfikowanych odbywa sie przy pomocy
wagonéw silnikowych, a w wielu krajach uzy-
wane sa lokomotywy silnikowe (Diesla) do
przetaczania taboru na stacjach.

LICZBY PLANU 6-LETNIEGO

Jakie wiec zadania przed motoryzacja stawia
plan 6-letni?

Na V Plenum K. C. PZPR wicepremier Hila-
ry Minc powiedziat: ,,GIéwny mnacisk polozony
jest na rozbudowe produkeji samochodéw z tym,
ze produkeja samochodéw ciezarowych 3,5 ton
csiggnie w 1955 r. 13.000 sztuk, samochodow
ciezarowych 2,5 ton — 12.000 sztuk i produk-
cja samochodéw osobowych — 12.000 sztuk®.

W kraju, w ktéorym w 1938 r. (wedlug.rocz-
nika statystycznego) produkowano ponad 400
samochodow ciezarowych i osobowych — pro-
dukeja w tej dziedzinie w 1955 roku osiagnie za-
wrotng jak na nasze stosunki liczbe 37.000 sztuk.

Oprocz juz produkujgcej fabryki samocho-
déw ciezarowych, powstaja dwie nowe fabryki
samochodéw ciezarowych i osobowych.

Do drugiej wojny $wiatowej nie produkowa-
lismy ciggnikéw w ogoéle. Zapoczatkowana pro-
dukecja w planie 3-letnim osiagneta w 1949 r.
liczbe 2.340 sztuk rocznie, a w planie szeScio-
letnim — w 1955 r. osiggnie liczbe 11.000 sztuk.

W jednej z najbardziej zacofanych dziedzin
naszej gospodarki — w budownictwie — rozpo-
cznie sie produkeje kopaczek, buldozeréw, zgar-
niaczy itp. sprzetu budowlanego i drogowego.
W 1955 r. roczna produkecja ‘kopaczek - bedzie
wynosita 75 sztuk. Produkcja silnikéw spalino-
wych wysokopreznych zostanie jeszeze bardziej
rezwinieta i w planie 6-letnim przewiduje sie
uruchomienie nowej wytworni. Rowniez w pla-
nie 6-letnim zostanie uruchomiona produkcja
lokomotyw spalinowych.
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Produkeja motocykli, zapoczatkowana w pla-
nie 3-letnim, ktoéra w 1949 r. osiagnela liczbe
4200 sztuk — w 1955 roku osiagnie liczbe
32.000 sztuk, a rowery z 91.000 w 1949 r. —
osiagng 340.000 sztuk w roku 1955.

Oczywiscie tych kilka liczb, przytoczonych
powyzej, nie wyczerpuje danych rozwojowych
planu 6-letniego. Stuza one raczej dla zoriento-
wania czytelnikéw w tempie rozwoju motoryza-
cji w planie 6-letnim.-

CZYNNIKI NIEZBEDNE DLA REALIZACJI
PLANU

1. Sprzet

Dla wypelnienia zadan, nalezy dostarczyé-

sprzetu zaréowno w dostatecznych ilosciach, jak
1 dostosowanego do stawianych mu wymagan.

Dla uprzytomnienia sobie, jakie znaczenie
gospodarcze ma zastosowanie sprzetu motoryza-
cyijnego w zyeiu gospodarczym i jaki daje zysk,
niech postuzy kilka ponizej przytoczonych przy-
kladow.

Jeden dzieti roboezy kosiarko-snopowiazatki
daje oszezedno§é 50 roboczo-dnidwek ludzlkich,
a jednego kombajnu — 50 do 120 roboczo-dnio-
wek, zaleznie od typu. Kopaczka w ciggu jedne-
go dnia wykonuje prace réwna pracy kilkudzie-
sieciu do kilkuset ludzi, uzbrojonych w szpadle.

‘Inne wurzadzenia i narzedzia mechaniczne
daja nie mniejsze efekty i dlatego stosowanie
ich w przebudowie naszego kraju ma kolosalne
znaczenie, gdyz pokrywa nam niedobdr sit ro-
boezych, bardzo znacznie obniza koszt wykony-
wanych robét, przyspiesza wielokrotnie ich wy-
konanie i nie wyniszeza nadmierng i ciezka pra-
ca naszej ludnosci. '

2 Warunki eksploatacii

Jak juz wyzej powiedzieliSmy, sprzet ten
jest do§é skomplikowany w swojej budowie i dla-
tego, by mu zapewni¢ mozliwie jaknajdluzszy
okres eksploatacji, nie wystarcza zapewnienie
obstugi nawet przez najlepszych kierowcoéw. Od
chwili wyprodukowania go w fabryce az do cal-
kowitego zuzycia i przekazania na zlom, wyma-
ga on stalej, systematycznej, sumiennej i fa-
chowej opieki z okresowymi przegladami i ob-
stuga zapobiegawcza, wymaga napraw z wy-
miang zuZytych czeSci oraz glownych napraw
z wymiang catych zespoléw. Ta cecha powoduje,
ze w gospodarce narodowej dia obstugi sprzetu
motoryzacyjnego i opieki nad nim musi istnieé
sieé stacji obstugi, zakladéw $rednich napraw
i zakladéw napraw gtéwnych. Te stacje obstugi
i zaklady naprawecze wymagaja kosztownych
urzadzen technicznych, zaopatrzenia w czedci
zamienne i materialy oraz licznej kadry fachow-
cow, stojacych na wysokim poziomie swej spe-
cjalnosei.

3. Czynnik ludzki

Sprzet motoryzacyjny posiada kilka zasad-
niczych cech, ktérym nalezy posSwieci¢ troche
uwagi.

Wykonujac rézne zadania sprzet ten ma je-
dna wspdlng ceche, mianowicie kazda jednostka
jest wyposazona w jeden, lub wiecej silnikéw
indywidualnych, wymagajacych indywidualnego
prowadzenia. Nastepstwem tego faktu jest ko-
niecznod§¢ szkolenia duzej iloéei kierowedw po-
jazdow i narzedzi zmotoryzowanych. Kierowey
ci musza by¢é na odpowiednim poziomie facho-
wym i dostatecznie sumienni, w przeciwnym bo-
wiem razie bedg powodowali czeste wypadki oraz
zniszezenie lub przedwezesne zuzycie sprzetu.

Aby sprzet motoryzacyjny spehil swe zada-
nie gospodarcze, aby byt celowo i wlasciwie wy-
korzystany i, aby do wlasciwego zadania byl
uzyty odpowiedni sprzet, potrzeba, by gospodar-
kg tym sprzetem kierowali ludzie, znajacy moz-
liwosci jego zastosowania, oraz orientujacy sie
w gospodarczych potrzebach kraju.

To wszystko stawia przed nami olbrzymi
problem szkolenia i doskonalenia kadr inzynie-
row i technikéw, mechanikéw, rzemie§lnikéow
i wszelkiego rodzaju specjalistow samochodo-
wych nalezytego rozwoju szkolnictwa techni-
cznego oraz placowek naukowych i badawezych,
przed ktérymi stoja zadania podnoszenia pozio-
mu techniki samochodowej w dziedzinie wy-
tworczodei, eksploatacji i obstugi.

Naturalnym zrédlem sit potrzebnych dla réz-
nych dziedzin gospodarki narodowej jest wies.
Aby jednak méc ze wsi wycigegngé ludzi po-
trzebnych dla przemystu, transportu, handlu
i budownictwa, musimy na wsi prace, dotychczas
wykonywana recznie lub przy uzyciu zywej sity
pociggowe]j, zastapi¢ praca sprzetu zmotoryzo-
wanego. Niezaleznie od tego, zaréwno w budow-
nictwie jak i przemysle oraz we wszystkich in-
nych dziedzinach gospodarki narodowej, musi-
my przez zmechanizowanie i zmotoryzowanie
pracy moéc wyciagnaé dalsze potrzebne nam ka-
dry. Slowem, wykonanie planu 6-letniego uza-
leznione jest od motoryzacji i bez dostatecznego
jej rozwoju — w ogole niewykonalne.

ORGANIZACJA PRODUKCJI

Sanacyjna Polska nie potrafila stworzyé
przemystu motoryzacyjnego, odpowiadajacego
potrzebom gospodarczym. kraju i jego mozli-
wosciom. Niemiecki okupant §wiadomie nie roz-
budowal tego przemystu, a uciekajac z naszych
ziem, zniszezyl go zupelnie. Przed wladzami
Polski Ludowej powstala konieczno$é odrabia-
nia zaniedban i budowy przemystu od podstaw.

QOdrobienie tego zacofania w motoryzacji
zmusza nas do stosowania dosé ostrego tempa.
Tempo to nie byloby do osiagniecia bez zapew-
nienia solie pomocy Zwigzku Radzieckiego, nie-
mniej dla wykonania tego badz co badZ trudne-
2o planu musimy zorganizowaé wszystkie moz-
liwe i rozporzadzalne $rodki, Musi wiec dla wy-
konania zadan motoryzacyjnych, obok podsta-.
wowego przemystu motoryzacyjnego, powstaé
przemyst pomocniczy jak: specjalne odlewnie
dla celow motoryzacyjnych, walcownie, kuZnie,
fabryki lozysk tocznych, produkeja $rub, nitéw,
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podkladek, uszczelek skorzano-metalowych i gu-
mowo-metalowych, azbestowo-miedzianych, os-
przetu elektrotechnicznego itp. W tym tez cza-
sie musi nastapi¢ rozwdj i uruchomienie dal-
szych zakladéw naprawy i obstugi eksploatowa-
wanych przez krajowy przemyst macierzysty.

ORGANIZACJA OBSLUGI

Po wypedzeniu okupanta pozostalo na tere-
nach Polski troche sprzetu poniemieckiego, zra-
bowanego w réznych krajach okupowanych a
zniszczonego eksploatacja wojenng w okresie
kleski. OczywiScie dla naszego budzacego sie zy-

“cia panstwowego nie mial on znaczenia. Otrzy-
many sprzet od Zwigzku Radzieckiego w ramach
pomocy sgsiedzkiej, oraz zakupiony z dostaw
UNRRA, takze nie pokryl naszych potrzeb go-
spodarczych i wkrétce musieliSmy zakupié za
granicg duzo sprzetu w asortymentach potrzeb-
nych naszej gospodarce narodowej.

Zaréwno sprzet pozostawiony przez Niem-
cow, jak i z dostaw UNRRA, przedstawia bo-
gatyg mozaike wielu typow i marek, a zakupy
czynione zagranica zwiekszaja liczbe typow
stwarzajac bardzo ciezkie warunki dla obslugi
tego taboru i zaopatrzenia go w czeSci potrzeb-
ne do naprawy. Oczywidcie w podobnej impro-
wizacji gospodarczej nie obeszlo sie bez popel-
niania licznych, a czesto nawet zasadniczych
bltedéw.

Kapitalistyczni dostawey potrafili wykorzy-
sta¢ nieSwiadomo$§é naszych przedstawicieli
1 dostarczali przewaznie kréotkie serie sprzetu nie
gwarantujac zabezpieczenia go w potrzebne do
napraw czesci. Zupelnego uporzadkowania sy-
tuacji na tym odcinku mozna sie spodziewaé do-
piero wtedy, gdy zaczynajace produkcje moto-
ryzacyjna krajowe wytwornie osiagna taka wy-
dajno$é, ze pokryja cale zapotrzebowanie.

Sprzet ten w naszych ciezkich warunkach
klimatycznych jest przewaznie garazowany na
otwartych przestrzeniach, nie myty, bez okreso-
wej zmiany smaréw, nie przegladany w $cisle
okre§lonych terminach; ulega on przeto przed-
wezesnemu zuzyciu i zniszezeniu. Brak sieci sta-
cji obstug i zakladéw napraw zapobiegawczych
powoduje, iz sprzet ten zupehie zniszczony nad-
mierng eksploatacja, nie konserwowany w spo-
s6b wlasciwy i we wlaseiwym czasie nie przegla-
dany, przychodzi do naprawy gléwnej w stanie,

wymagajacym raczej odbudowy, niz naprawy.

Sie¢ zakladow napraw giéwnych juz dzi§ jest
‘niedostateczna, a ich przepustowos$é jest za ni-
ska w stosunku do istotnych potrzeb na tym od-
cinku. Zapoczatkowana w kraju produkeja po-
trzebnych czesci zamiennych natrafia czesto na
trudno$ci nie do pokonania. Wszystkie te trud-
_noéci zostana rozwiazane pod koniec planu 6-
letniego przez uruchomienie potrzebnej ilo$ei
stacji obslug, zakladéw $rednich i gléwnych na-
praw, pracujacych przy uzyciu czesci produko-
wanych przez krajowy przemyst macierzysty.
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ORGANIZACJA SZKOLENIA

Stabo rozwiniety w Polsce przedwojennej
przemyst motoryzacyjny byl zasilany w kadry
inzynierskie i konstruktorskie z nielicznych sek-
cji. samochodowych wydzialéw mechanicznych
politechnik przez inzynieré6w konstruktoréw
w kadry technikéw — warsztatoweow — lub ze
szk6t.  Szkolnictwo przedwojenne nie dostar-
czato ani technologéw dla przemystu samocho-
dowego, ani eksploatatoréw na Srednim czy wyz-
szym poziomie, ani obslugoweéw taboru, ani
organizatoré6w przemystu, obstugi czy eksploa-

tacji.

Szybko wrzrastajace potrzeby w tak wielu
dziedzinach zycia gospodarczego i politycznego
zmusity Panstwo Ludowe do zakupu potrzebne-
go sprzetu. Zaimprowizowano organizacje, - shu-
zace do obstugi tych zagadnien, przeszkolono
kierowcdw. Kierowey ci, czesto niedostatecznie
przygotowani do wykonywania swego fachu, a
czesto takze niesumienni lub nie rozumiejaey,
jak sprzet powinien byé eksploatowany i jak
nalezy sie nim opiekowaé, powoduja przedweze-
sne niszczenie taboru przecigzajac go ponad do-
puszczalng norme, stosujac nadmierne szybkosei
w okresie docierania na zlych drogach lub bez-
drozach itd .

Gorzej jednak przedstawia sie sprawa kadr
na stanowiskach kierownictwa technicznego,
gdyz bledy organizacyjne, bltedy w kierownict-
wie, przynosza gospodarce narodowej straty nie-
wspotmiernie wieksze,

Potrzeby rozbudowujacego sie przemystu
i eksploatacji, zar6wno w rolnictwie, transporcie
jak i innych dziedzinach, stwarzajg znaczne za-
potrzebowanie wyszkolonego personelu na
wszystkich poziomach.

Powoduje to koniecznosé zaréwno doszkala-
nia juz zatrudnionego personelu, jak i postawie-
nia zagadnienia szkolenia potrzebnych w przy-
szto§ei kadr. Plan szkolenia, opracowany przez
Ministerstwo Nauk i Szkét Wyzszych, oraz
C.U.S.Z., nie uwzglednia w dostatecznym stop-
niu potrzeb przemystu i eksploatacji. Aby zara-
dzi¢ ztu, zaréwno przemysl, jak i organizacje,
zajmujace sie eksploatacja, musza sprecyzowac
swe potrzeby i spowodowaé, by jednostki orga-
nizujace szkolenie, mogty ich potrzeby zaspo-
koié, dostosowujac program i zakres nauczania
do zadan.

EKONOMIKA DZIALANIA

Zmiszczenie naszego kraju dziataniami wojen-
nymi i konieczno$é jego odbudowy oraz rozmach,
jaki cechuje bujny rozwdj naszego zycia poli-
tycznego i gospodarczego, pociaga za soba ko-
niecznodé inwestowania olbrzymich sum.

Spoleczenstwo nasze ciezar tych inwestycji
ponosi z olbrzymia patriotyczng ofiarnoscig.
Tymbardziej ta ofiarno$§é zobowiazuje nas do
dzialania dajacego jak najwieksze wyniki przy
jak najmniejszym wysitku finansowym.
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Stosowane przez nas metody muszg pozwo-
li¢ na wygospodarowanie takich oszczednoSci,
ktére by umozliwity wykonanie czeSci planu 6-
letniego z sum zaoszczedzonych.

1. Typizacja i sprzet pochodny

Jednym ze Zrédel tych oszczednoS$ei jest ty-
pizacja sprzetu. Sprzet wytwarzany w Polsce,
mimo réznych zadan i wielko$ci, powinien byé
oparty na elementach powtarzajacych sie we
wszystkich typach wozéw. Umozliwi to przemy-
stowi produkecje znacznie wiekszej iloSci tego sa-
mego elementu, co pociagnie za sobg znaczne
obnizenie jednostkowego kosztu. Konstrukeja
jednostek specjalnych (np. naczepy, przyczepy,
autobusy, czy sanitarki) powinna by¢ oparta na
zastosowaniu elementéw uzytych do konstrukeji
produkcji zasadniczej. Powstaly w ten sposéb
sprzet pochodny przyniesie dalsze bardzo znacz-
ne oszczednoSci.

2. Normalizacja

Nastepnym zZrédiem bardzo znacznych osz-
czednosci, bedzie wprowadzenie jaknajdalej po-
sunietej normalizacji czeSci uzywanych w prze-
my§le motoryzacyjnym. Normalizacja ta powin-
na obejmowaé wszystkie potrzebne czesSeci, os-
przet, narzedzia, przyrzady i wyposazenie, ma-
jace zastosowanie w produkecji wszystkich je-
dnostek sprzetu motoryzacyjnego, co pozwoli na
zastosowanie w przemysle podstawowym i po-
mocniczym bardziej ekonomicznych metod wy-
twarzania .

3. Walka o jakos¢

Sprzet motoryzacyjny na skutek swojej
skomplikowanej budowy jest kosztowny i dla-
tego, by jego eksploatacja byla optacalna, musi
on sie zuzywaé niezbyt szybko, a wigc materia-
ly, z ktoryeh jest wykonywany, musza byé od-
powiedniej jakoSei. Stad wymagania przemyshu
motoryzacyjnego podnosza poziom przemysiow
podstawowych i pomocniczych, jak: hutnictwa,
odlewnictwa, przemystu metalowego, tworzyw
sztueznych, widkienniczego i innych. Sam prze-
myst motoryzacyjny jest przemyslem precyzyj-
nym, wymagajacym fachowcéw o duzych kwali-
fikacjach zawodowych. Wplywa wiec on bardzo
mocno na podniesienie poziomu techniki calego
kraju, przyczynia sie.do powstawania kultury
technicznej, szkoli liczne rzesze fachowcéw, oraz
wywoluje powstawanie przemystu pomocniczego,
dla ktérego rozwoju Polska posiada wszystkie
warunki materialne i rezerwy ludzkie.

‘ Jak z poprzednio przytoczonych rozwazan

wynika, niedostatecznie wyszkolone nasze kadry
nie sg na wilasciwym poziomie. Daje to w pew-
nych przypadkach produkcje nie na wilaSciwym
poziomie. Aby podnie$é jako§é, musimy w na-
szym przemyS$le i eksploatacji przeprowadzié mo-
bilizacje zaldg. Trzeba omawiaé i analizowa¢ na

wspélnych naradach przyczyny wytwarzanych

brakéw. Trzeba pietnowaé osobnikéw wytwarza-

jaeych braki podkre§lajac zaslugi wytwarzaja-
cych wlaSciwa produkeje; wzmacniaé¢ kontrole;
podnosié¢ kwalifikacje kadr przez ich doszkala-
nie; organizowa¢ produkcje i eksploatacje tak,
by kazdy pracownik zdawal sobie sprawe, za co
jest odpowiedzialny i po wykonaniu braku mégt
natychmiast usunaé przyczyne jego powstania.
Trzeba regularnie przeprowadzaé zapobiegawcza
kontrole maszyn i narzedzi. Nalezy sprawdzac
surowce i péifabrykaty, by uniknaé powstawa-
nia brakow z przyczyn wad materialowych,

ujawnianych po czeSciowej obrébce lub po Zle.
wykonanej poprzedniej operacji.

4. Racjonalizacja, wspolzawodnictwo i postep
techniczny

W samym przemys$le motoryzachnym kto-
ry Jest jednym z nowoczesmeJ szych przemysltow,
musimy zastosowaé nowoczesniejsze metody wy-
twarzania, niz stosowane do dzisiaj.

W przemys§le metalowym stosujemy cztery
metody produkcji: odlewanie, obrébke plastycz-
na (kucie, prasowanie), obrébke wiérowa i ob-
robke termiczna. W produkeji sprzetu motory-
zacyjnego nalezy jak najszerzej przej$é na ob-
robke plastyczna i odlewy pod ci$nieniem, daje
to bowiem pod wzgledem budowy material zna-
cznie lepszy, co, ze wzgledu na bezpieczenstwo
wymagane w budownictwie motoryzacyjnym,
jest jednym z wazniejszych czynnikéw. Poza-
tem obrébka widrowa przedmiotéw kutych
i lanych daje sie ograniczy¢ do znacznie mniej-
szej ilosci zdejmowanego widra, a wiec wielo-
krotnie skraca czas tej najkosztowniejszej czyn-
nosci.

W wytwérniach o duzej wydaJnosm nalezy
przechodzié¢ na produkcje potokows, ktérej sto-
sowanie w Zwigzku Radzieckim wykazalo, zZe
przy tej metodzie otrzymano czasy wykonania
wielokrotnie krotsze.

Stosowaé jak najczeSciej obrabiarki wydaj-
niejsze, jak: wielonozéwki, automaty, rewolwe-
rowki itp. Przechodzié na mechanizacje proce-
soOw technologicznych. Zautomatyzowaé trans-
port wewnetrzny, a w istniejacych juz wytwor-
niach — usprawni¢ go.

W naszych fabrykach tkwi jeszcze bardzo
wiele btedéw organizacyjnych, dzieki ktérym
istnieja olbrzymie rezerwy mozliwo$ci produk-
cyjnych. Nalezy niezwlocznie przystapi¢ do ich
wykrywama i wykorzystanla Nalezy specjalng
uwage zwroci¢ na organizacje i przygotowame
miejsca pracy, na planowanie produkeji i har-
monijne obcigzanie miejsc wytwoérezych, wal-
czyé ze szturmowos$cia i przej§é na rytmiczne
wytwarzanie. Jest to mozliwe tylko wtedy, gdy
organizacja zaopatrzenia bedzie dzialala dosta-
tecznie sprawnie. Trzeba zwroéci¢c uwage na
oszczedzanie surowebéw, wykorzystywanie odpa-
déw, oszczedzanie paliwa, energii, wody itp.
Jak najszerzej stosowaé socjalistyczne formy
wspdlzawodnictwa. Pobudzaé racjonalizator-
stwo. Skracaé cykle produkcyjne. Plan dopro-
wadzaé nie tylko do oddzialu produkeyjnego,
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ale do kazdej brygady, do kazdego miejsca pra-

¢y i na kazda zmiane aby, w ten sposdb spowo- -

dowaé zainteresowanie wykonaniem planu, nie
tylko kazdego zespolu wytwoérezego, ale kazdego
robotnika oddzielnie. Na naradach omawiaé na-
lezy zarowno zagadnienia wytworczosei, jak i
kosztéw warsztatowych, by kazdy robotnik zda-
wat sobie sprawe, jakie korzySei materialne
osiaga panstwo ludowe. dzieki osobistym wysil-
kom pracownikéw. W ten sposéb kazdy pracow-
nik stanie sie §wiadomym budowniczym tego
wielkiego dziela, jakim jest plan 6-letni.

Musimy sobie zdawaé sprawe z tego, Ze plan
ten jest trudny, Ze jest on nie tylko programem
gospodarczym i politycznym, Ze ma on przebu-
dowa¢ nie tylko gospodarke naszego kraju, ale
musi takze zmienié sposéb rozumowania ludzi,
ich podejscie do zagadnien gospodarczych i po-
lityeznych. Za liczbami planu 6-letniego stoja
zywi ludzie; ktorzy ten plan maja wykonaé i bez
udziatu ktérych, udzialu nie formalnego, ale
serdecznego, entuzjastycznego i §wiadomego —
plan ten bylby niewykonalny.

KULTURA MOTORYZACYJNA

Stabo' rozwinieta przed wojna motoryzacja
Polski nie zdazyla wytworzyé kultury motory-
zacyjnej, niezbednej dla naszego zZycia.

W planie 6-letnim kultura ta bedzie sie wy-
twarzala wokoét nastepujacych zagadniefi:

1. Sport

Od chwili powstania motoryzacji, rownolegle
z nig i w oparciu o jej sprzet powstal sport
motorowy. Byl to sport drogi, dostepny tylko dla
warstw zamoznych i dlatego mial on charakter
elitarny. Od wielu lat uprawiane sg wyScigi sa-
mochodowe 1 motocyklowe, rajdy, konkursy
zrecznosci i opanowania maszyn, chalange lotni-
cze, jazdy patrolowe i nocne itp.

W Polsce do niedawna istniaty dwie organi-
zacje sportu motorowego: Automobilklub Pol-
ski i Polski Zwiazek Motocyklowy. W styczniu
1950 r. aktywisci obu tych organizacji, S$wiado-
mi celéow i zadan, jakie - stoja przed polskim
sportem motorowym, przeprowadzili polaczenie
w jedna wspdlng organizacje pod nazwa Polski
Zwiazek Motorowy.

W ten sposob zespoliwszy wysitki wszystkich
aktywistow sportu spodziewamy sie latwie]j
i szybeciej zrealizowaé nasze zadania.

W krajach kapitalistycznych sport motoro-
wy jest uprawiany albo przez bogatych snobdéw,
albo przez zawodowcoéw, a majac na celu reklame
sprzetu, jest finansowany przez zainteresowa-
ny przemyst.

W przec1w1enstw1e do tych celow, kraje de-
mokracji ludowej stawiaja przed sportem inne
zagadnienia. Tu sport ma wypelnié¢ przede
wszystkim okreS§lone czynnosci spoleczne. W
krajach demokracji ludowej obok szlachetne]j
rywalizacji miedzy wysokiej klasy sportoweami
wyezynowymi, sport ma na celu popularyzacje

8

motoryzacji wréd najszerszych rzesz mlodziezy
robotniczej, ch}opskiej i inteligencji, by w ten
sposob podnies¢ jej sprawnosé fizyczna, sile
i zdrowotnosé.

2. Przysposobienie motoryzacyjne

Musimy zwiekszyé ilo§¢é ludzi umiejacych
prowadzi¢ pojazdy mechaniczne, oswoié ich z ty-
mi pojazdami; obudzi¢ zainteresowaé i spopula-
ryzowac¢ zamitowanie do sprzetu motorowego.

W ten sposob podniesiemy sprawno$é obstugi

si, ktéora w zwiazku z przebudows gospodar-
czg ma przej$¢ na mechaniczna obréobke ziemi
i mechanizacj@ czynnoSci gospodarskich. Wply-
nie to oczyw1sc1e na podniesienie obronnoseci
kraju.

3. Szkolnictwo i propaganda

Propagujac wéréd mlodziezy sporty moto-
rowe, musimy te mlodziez zainteresowaé wszyst-
kimi zagadnieniami motoryzacyjnymi, podnosié
jej poziom fachowy, zachecaé ja do rozwiazywa-
nia zagadnien motoryzacyjnych i daé jej za-
réwno gruntownsg znajomo$é zagadnien S$cisle
motoryzacyjnych, jak i podnie$é jej uSwiado-
mienie i wyrobienie polityczne, by w ten spo-
s6b wychowa¢ nowe kadry Swiadomych budow-
niczych panstwa socjalistycznego. -

KOORDYNACJA

- Zagadnienie motoryzacji nalezy podz1e11c na
trzy grupy zagadnien.

Pierwsza grupa — to zagadnienia panstwo-
wego przemystu motoryzacyjnego, instytutéow
naukowych, fabryk wytwarzajacych, handlu,
dystrybucji, transportu i napraw. Sa to zagad-
nienia wielkie, niezmiernie wazne, kluczowe.

Druga grupe stanowia zagadnienia stowarzy-
szen branzowych. Do nich nalezy wymiana do$-
wiadczen zawodowych, poglebianie wiedzy tech-
nicznej, tworzenie kultury technicznej, spotecz-
ny czynnik naszej gospodarki na tym odcinku,
ksztalcenie i samoksztalcenie pracownikéw prze-
mystu na stanowiskach kierowniczych. Do tych
zagadnien nalezeé beda takze zagadnienia po-
pularyzacji motoryzacji przez akcje odczytows,
prase zawodowa oraz inne czynniki propagandy.

Trzecia grupe stanowia zagadnienia zwig-
zane ze sportem motorowym, wychowaniem fi-
zycznym, przysposobieniem motorowym i pro-
paganda.

We wszystkich tych grupach zagadniefi pa-
nuje jeszcze kompletny chaos. Panstwo nasze,
w miare stabilizacji stosunkéw, porzadkuje po-
szczegblne sektory gospodarki narodowej i sta-
wia zagadnienia na wilasciwe miejsce.

Zagadnienia motoryzacji podlegaly wielu re-
sortom w kilku ministerstwach i czesto byly
traktowane po macoszemu przez pracownikow
tych resortéow, ktorzy nie znajac zagadnien, ani
nie doceniajgc ich znaczenia dla zycia politycz-
nego i gospodarczego kraju, zalatwiali je od
przypadku do przypadku.




TECHNIKA MOTORYZACYJNA

Zeszyt 1

Rok 1 .

Nowopowstale Ministerstwo Transportu Dro-
gowego i Lotniczego wiekszo$é tych zagadnien
przyjmuje jako zasadniczy zakres swej dzialal-
noéci. Jest to ostateczne uporzadkowanie pro-
bleméw motoryzacyjnych mna odcinku gospo-
darki panstwowej.

Na odcinku drugiej grupy zagadnien — sto-
warzyszen branzowych — mamy nadzieje, ze
zagadnienia te, po uporzadkowaniu pierwszej
grupy tj. zagadnien gospodarki motoryzacyjnej,
zostana przez NOT odpowiednio ustawione, co
umozliwi wlasciwy rozwéj zycia stowarzysze-
niowego na tym odcinku.

Nieliczna garstka fachowcéw w tej dziedzi-
nie, rozproszona po wszystkich resortach prze-
mystu i handlu, ma minimalny wplyw na zakup,
zaopatrzenie, produkcje, obsluge i naprawe
sprzetu, a ich wysitki nie daja dostatecznego
efektu.

Nalezac do réznych jednostek administra-
cyjnych inzynierowie, technicy, majstrowie i fa-

Inz. D. JUNG
C. Z. P. MOT.

chowcy nie maja dotychezas nawet wspodlnego
stowarzyszenia branzowego, na terenie ktérego
wszystkie te zagadnienia i problemy moglyby
byé¢ dyskutowane i odpowiednio naswietlane,
a krytyczne uwagi i wnioski sygnalizowaly by
wladzom panstwowym o usterkach i brakach
na tym odcinku gospodarczym.

Uporzadkowanie na odcinku trzeciej grupy
zagadnien, tj. sportu, jak to juz wyzej powie-
dzieliSmy, zostalo wykonane.

Podsumowujac nalezy stwierdzié, ze w sze-
rokich rzeszach spoleczenistwa powstaje zrozu-
mienie dla zagadnien motoryzacyjnych i znacze-
nia tych zagadnien dla sprawy przebudowy go-
spodarczej kraju.

Napawa to nas nadzieja, ze praca nasza przy-
czynimy sie do rozbudowy polskiej motoryzacji
a tym samym i do realizacji tak wielkich i po-
rywajacych dziel, jak plan 6-letni i przebudowa
gospodarcza i polityczna Polski Ludowej.

TECHNICZNE PRZYGOTOWANIE PRZEMYStU
MOTORYZACYJNEGO

Zadanie uruchomienia i rozwoju produkcji motoryzacyjnej w planie 6-letnim, wymaga prze-

analizowania i usuniecia dolychczasowych mniedociqgnieé

nowych wyrobow.

i brakow, na odcinku przygotowania

W pracach tych naleiy oprze¢ sig na doswiadczeniach i osiggnieciach ZSRR i wykorzy-
sta¢ zdobycze radzizckich metod szybkosciowego przygotowania produkcji.

Autor analizuje poszczegdlne etapy prac przygotowawczych, wysuwa wnioski i wskazania
dla ich: przyspieszonej realizacji na tle zadan, wynikajgcych z planu 6-letniego.

1. ZADANIA PLANU 6-LETNIEGO, DOTYCHCZA-
SOWE OSIAGNIECIA I ANALIZA NIEDOCIAGNIEC

Wielkie zadania, postawione przez plan 6-letni
przemystowi motoryzacyjnemu, polegaja praktycz-
nie na zbudowaniu w krotkim czasie szeregu no-
wych fabryk dla produkcji seryjnej i masowej, oraz
na rozszerzeniu i modernizacji fabryk istniejgcych.

Ilo$ci samochodéw, ciagnikéw, silnikow, motocv-
kli, rowerow i innego sprzetu, przewidziane planem
do dostarczenia gospodarce, beda ulegaé szybkiemu
zwiekszaniu w rocznych etapach planu. Jednoczes-
nie musi byé¢ uzyskiwany coraz wyzszy poziom ja-
kosci, przy stalym obnizaniu kosztéw wytwarzania.

Wypeklienie tych zadan bedzie mozliwe przez
odpowiednie zorganizowanie produkcji, ktora juz
w drugiej polowie planu 6-letniezo bedzie miata
wyrazne cechy produkeji potokowej — ciaglej.

Potokowa metoda produkcji, charakterystyczna
dla wytworczosci motoryzacyjnej tak na odcinku
przemystu macierzystego jak i pomocniczego, jest
formg organizacji i techniki wytwarzania, przy kto-
rej cykle produkcyjne i koszty wytwarzania sg naj-
mniejsze a obieg Srodkow obrotowych najkrotszy.

Uzyskuje sie to przez:

a) ciaglo§¢ wszystkich etapéw produkeyjnych
lagcznie z dostawami, ich rownomternosc
i sharmonizowanie z procesem technologicz-
nym,

b) skierowanie procesu technologicznego w Sci-
§le okreSlonym kierunku dzieki stosowzg.niu
specjalnych $rodkéw transportowych jak:
przenoéniki ciagte tasmowe, tancuchowe, wal-
kowe, podnos$niki, wyciagi itd.,

¢) wprowadzanie S$ciSle ustalonego, rownomier-

nego tempa produkcji (taktu produkeyjnego),

d) wysoka intensyfikacje wszystkich procesow

produkcyjnych,

e) racjonalnie przemys$lang organizacje miejsc

pracy. 4

Porownanie poziomu organizacyjno-technicznego
przemystu motoryzacyjnego przy Kkoncu planu 3-
letniego 1 w pierwszym roku planu 6-letniego z za-
mierzonym do osiagniecia stanem scharakteryzo-
wanym w treSci punktéow a) do e) uwidacznia, jaki
musi by¢é dokonany skok rewolucyjny w technice
i organizacji produkecji w stosunkowo krétkim okre-
?i% czasu, w ciggu Kkilkunastu miesiecy do dwdch
at.

Wykonanie tych zadan wymaga od catego prze-
mystu motoryzacyjnego mobilizacji wszysikich sit
1 Srodkow. Wielkg pomoc na odcinku uruchomienia
przemystu samochodowego okazuje nam Zwigzek
Radziecki, niemniej jednak nalezy sobie uswiado-
mié nasz brak doswiadczenia i kadr oraz rozmiary
zagadnien, ktére majg byé zrealizowane przez mo-
toryzacje polska.

Wytkniete cele moga byé osiagniete jedynie
przy silnej koncentracji uwagi catej obsady perso-
nalnej tego przemystu, szczegblnie za$§ na najwaz-
niejszym odecinku prac zwigzanych z przygotowa-
niem i uruchomieniem nowych produkcji.

Mozna zaryzykowaé twierdzenie, ze sukces pla-
nu szeécioletniego na odecinku motoryzacji uzalez-
niony jest od tego, jak sprawnie, szybko i skrupu-
latnie przemyst potrafi zakoriczyé przygotowania
organizacyjno-techniczne do uruchomienia nowych
fabryk, opanowania nowych zrekonstruowanych
lub ulepszonych konstrukeji, nowej technologii
i organizacji produkecji.
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Plan trzyletni i 1950 rok wskazal na nasze ol-
brzymie mozliwo$ci. W tym okresie czasu opracowa-
no samodzielng konstrukeje i uruchomiono produk-
cje samochodu ciezarowego ,,Star — 20“, uruchomio-
no produkcje silnikow S60 i S64, zapoczgtkowano
produkcje rodziny silnikéw wysokopreznych. Opra-
cowano w oparciu o wzory zagraniczne konstrukecje
ciaggnika rolniczo-drogowego i motocykla oraz uru-
chomiono ich produkcje. Niemniej jednak ten sam
okres wskazal na caly szereg bledéw i niedociag-
nie¢. Z naJwaznlerzych nalezy wymienié:

a) improwizacje w planowaniu przygotowania

i uruchomienia produkeji, ujemnych skutkow
ktoreJ uniknieto jedynie dzieki wielkiej ofiar-
nosci przede wszystkim zaldg produkeyjnych
i malo, wzglednie sredmoseryjne] produkcjl
mniej CZU.]IE] na zaburzenia i nieré6wnomier-
nosci. Bylo to bezposrednia konsekwencja sta-
bego przygotowania organizacyjno technicz-
nego;

b) zupelne zaniedbanie przemysiu pomocniczego

i wspolpracujacego z przemystem motoryza-
cyjnym, w wyniku czego przy starcie do pla-
nu szeécioletniego brak jest polskiej motory-
zacp niezbednego zaplecza wytworczego, ko-
niecznego dla produkeji motoryzacyjnej,

¢) zacofanie organizacyjno-techniczne, szczegdél-

niej jaskrawe na odcinkach odlewm kuzni,
ttoczni. Technologia obrobki Wi()rkowej po-
zostawia rowniez jeszcze wiele do zyczenia,

d) zaniedbanie rozbudowy wydzialow narze-

dziowych i niezorganizowanie wlasciwej go-
spodarki narzedziowej i wydzialow napraw-
czych.

2. WYTYCZNE SZYBKOSCIOWEGO PRZYGOTO-
WANIA NOWEJ PRODUKCJI

W oparciu o doswiadczenia minionego okresu
jak réwniez wzorujac sie na wielkich osiggnieciach
Zwigzku Radzieckiego w dziedzinie uruchomienia
nowych wyrobow, nasz przemyst motoryzacyjny wi-
nien przygotowaé¢ sie do uruchomienia nowych pro-
dukeji przy wykorzystaniu zdobyczy nowoczesnej
technologii i organizacji.

Zadanie polega na tym, by w pierwszym rzedzie
stworzy¢ plan technicznego przygotowania i uru-
" chomienia produkcji, opracowany na bazie me-
tod szybkos$ciowego opanowania nowych wyrobow,
metod szeroko. opracowanych i stosowanych w Zw.
Radzieckim. Dzigki np. wprowadzeniu takiej meto-
dy organizacji pracy, fabryka samochodéw ZIS po-
trafita przejs¢ z produkeji 3 ton. samochodu cieza-
rowego ZIS—b5 na 4 ton. samochod ZIS—150 w spo-
s6b dotychczas nie spotykany, mianowicie bez zad-
nej przerwy w produkcji, nawet bez przejsciowego
spadku produkcji. Przez stosowanie tych metod
organizacyjnych ZSRR. potrafil w ciggu ostatniej
stalinowskiej powojennej pieciolatki wprowadzi¢ do
produkcji szereg nowych typow samochodow cieza-
rowych wraz z pochodnymi odmianami, ciggnikow,
motocykli itp. w bardzo krotkim czasie przy jed-
noczesnym usprawnieniu i modernizacji procesow
technologicznych i organizacji produkcji.

Podstawowg zasada szybkos$ciowego technicznego
przygotowania do uruchomienia nowej produkeji
winna by¢ zasada rownolegiego, a nie szeregowego
wykonywania prac z tym zwigzanych. Zasada ta
powinna byé uwzgledniona juz we wstepnych har-
monogramach przygotowania konstrukeji i techno-
logii, a wiec zarowno Ww etapie opracowywania
konstrukeji i technologii, jak réwniez wykonywa-
nia oprzyrzadowania, urzadzen warsztatowych, uru-
chomienia proébnej serii, az do etapu rozpoczecia
pracy w warunkach planowanego potoku.

2. 1. Etap opracowania konstrukecyjno-
technologicznego

Na odcinku pracy biur konstrukeyjnych do wy-
konama zadan motoryzacji w 6-latce, szczegodlnie
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w Centralnym Biurze Konstrukcyjnym, nastapié
powinny powazne zmiany organizacyjne, takie ktore
umozliwialyby skrécenie czasu na przygotowanie
dokumentacji technicznej.” W normalnych warun-
kach, prace konstrukeyjne, lacznie z wykonaniem
prototypu zajmuja okolo 25 — 35% calkowitego
czasu, potrzebnego do szybkosciowego przygotowa-
nia produkcji, tzn. okresu czasu od daty otrzyma-
nia zadania technicznego wykonania projektu do
daty uruchomienia produkcji. Z tego wynika, ze
od sprawno$ci i tempa pracy konstruktorow w po-
waznej mierze uzaleznione jest tempo przygotowa-
nia produkeji. W tym celu muszg byé w biurach
konstrukeyjnych silnie rozbudowane komorki nor-
mahzachne i 1nforma031 technlczneJ, dzieki ktorym
mozna bedzie przyspieszyé konstruowanie wykorzy-
stujac znormalizowane gotowe czesci, zespoly, nawet
niektére typowe rozwiazania konstrukecyjne itp.

Nasze biura konstrukcyjne pozostawiaja jeszcze
wiele do zyczenia odnosnie wydajnosci konstruk-
torow i ]akosc1 opracowan. W warunkach przygo-
towania sig¢ przemystu do produkeji potokowej
opracowanie Kkonstrukecyjne musi przede wszystkim
by¢ przemyslane pod wzgledem technologicznym,
aby uniknaé koniecznos$ci pdzniejszych zmian i po-
prawek, co niestety zachodzilo dotychczas.

Dla zlikwidowania tych niedociagnieé, przewi-
dzie¢ nalezy zwiekszenie nadzoru nad konstrukcja-
mi zaréwno w fazie ich opracowania, jak i prze-
kazywania dokumentacji do produkeji. Nadzor taki
powinna wykonywaé grupa gldwnych Konstrukto-
row oraz grupa technologiczna. Nalezy roéwniez
dazyé do poglebienia wsréd konstruktoréw okres-
lonych zakresow specjalizacji dla podwyzszenia
jakosci opracowan.

Bedzie to mialo bezposredni wplyw na przys-
pieszenie przygotowania w nastepnym etapie tech-
nologicznym, ktory w cyklu przygotowania i urucho-
mienia produkcji zajmuje w czasie 35 — 45%,

Dalszym czynnikiem, umozliwiajagcym skroécenie
etapu technologicznego przygotowania, jest stoso-
wanie w bardzo szerokim zakresie zasad normaliza-
cji i typizacji procesow technologicznych.

Dodatkowe trudnos$ci, jakie wylaniaja sie na tym
odcinku, powodowane sa brakiem doswiadczonych
kadr szczegélnie w technologii ttocznictwa, kuznic-
twa i odlewnictwa. Najwieksze zaniedbania wyste-
puja szczegllnie jaskrawo w odlewnictwie i na tym
zagadnieniu nalezy skoncentrowaé¢ duze wysitki
i wprowadzi¢ radykalne ich usunigcie. Wymaga ono
odpowiedniego wzmocnienia grup technologlcznych
zaréwno w biurach technologicznych jak i konstruk-
cyjnych oraz wprowadzenia Scistej wspotpracy tech-
nologéw z konstruktorami.

Ze wzgledu na szczuplosé kadr nalezy zorgani-
zowa¢ W pierwszym rzedzie komorki normalizacyj-
no-typizacyjne oraz informacji technicznej. Wtas-
nie dlatego, ze w technologii odlewnictwa i mode-
larstwa oraz kuziennictwa i tlocznictwa brak dos-
tatecznie opracowanej typizacji procesow, jak to

-ma miejsce w obrébce wiorowej, nalezy, w dobrze

postawionych biurach giéwnego matalurga i tech-
nologa, opracowywac te problemy w SPOSOb general-
ny i przekazaé je do wykorzystania innym zakla-
dom przemystu motoryzacyjnego.

2. 2. Etap wykonywania oprzyrzadowania i wszyst-
kich pomocy warsztatowych

Nastepnym bardzo waznym etapem przygotowa-
nia technicznego do uruchomienia produkeji Jest
etap wykonania oprzyrzadowania i wszystkich in-
nych pomocy. warsztatowych. Udziat tego etapu
w cyklu szybkoSciowego przygotowania produkeji
jest podobny do udziatu etapu przygotowawczego —
technologicznego, wynosi bowiem okolo 40 diu-
gosci cyklu.

Pomoce warsztatowe w produkeji masowej od-
grywajga decydujaca role. W przemysle samocho-
dowo-ciagnikowym ZSRR np. procentowa wartosé
pomocy warsztatowych w stosunku do kapitatu ob-
rotowego wynosi 25 — 40% (dane zaczerpniete
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z ksigzki N. N. Rykowa: ,Rezerwy instrumentalno-
wo chozjajstwa maszinostroiteinowo zawoda“
Maszgiz 1950 r.). Zagadnienie to rozbija sie w za-
kresie naszych rozwazan na dwa odrebne problemy:

a) projektowania oraz

b) wykonania.

Jezeli chodzi o projektowanie, metoda postepo-
wania i kierunek, w jakim powinien po6jsé przemyst
motoryzacyjny, podobne sa do zasad z etapu pierw-
szego — konstrukcyjnego. .

Korzystaé tu nalezy, przede wszystkim w opar-
ciu o odpowiednio rozszerzone grupy normalizacyj-
no-informacyjne, z gotowych normalnych rozwia-
zan elementow uchwytow, narzedzi lub tez catych
uchwytéw wzglednie narzedzi, rozw1azan koncepcyj-
nych itp. Sprawa jako$ci opracowan i ekonomicz-
nosci stosowania takiego lub innego rozw1azama
konstrukecyjnego przyrzadu jest rowniez obecnie
staba strona opracowan konstrukeyjnych pomocy
warsztatowych i nie jest dostatecznie doceniana.
Na ten fragment opracowan konstrukcyjnych winni
zZwrocié szczegdlng uwage zaréwno Konstruktorzy
pomocy warsztatowych, jak i kierownictwo tech-
niczne. Nalezy wzmocni¢ wspolprace konstruktoréow
pomocy z warsztatami produkcyjnymi, blizej ich
zwiazaé i zaostrzyé kontrole opracowanych pomo-
¢y, przy jednoczesnym zwiekszeniu specjalizacji. To
sg $rodki, ktore pozwolg znacznie przyspieszy¢ opra-
cowanie konstrukcyjne pomocy warsztatowych.

3. OPRACOWANIE PROCESOW KONTROLNYCH

Waznym odcinkiem w grupie konstrukcyjnych
opracowan pomocy warsztatowych sa opracowa-
nia pomocy kontrolnych, ktére w procesie. tech-
nologicznym przy produkcji potokowej zajmuja po-
wazniejsze miejsce w pracochlonnosci wyrobu. Ope-
racje kontrolne wlaczone w linie potokowe winny
by¢ wykonywane w takcie, odpowiadajacym tak-
towi produkcyjnemu. Postugiwanie sie metodami
stosowanymi dotychczas w produkeji moze SPOwo-
dowaé¢ znaczne zwigkszenie pracochlonnosci oraz
wydtuzenie cyklu produkcyjnego ,a W niektérych
przypadkach hamowaé postep i utrudniaé zorgani-
zowanie produkcji potokowej. Przy opracowaniu
tego zagadnienia w ramach przygotowania technicz-
nego nalezy przewidzie¢ Kkonieczno$¢ zmechanizo-
wania a nawet zautomatyzowania proceséw kontrol-
nych. W grupach tak technologicznych, jak i kon-
struujacych pomoce, wskazane jest wyodrebnienie
specjalistow dla opracowywania poszczegdlnych
zagadnien, technologii kontroli.

4. ZADANIA I GOSPODARKA NARZEDZIOWNI

Specjalnym problemem w zagadnieniu przygoto-
wania produkeji jest przepustowosc i kultura tech-
niczna narzedziowni. Nie ma mowy o szybko$ciowym
przygotowaniu produkecji przy stabej narzedziowni.
- Przyrzady, narzedzia i pomoce stanowia jeden
z gtownych sktadnikéw urzadzen produkeyjnych,
ktorych Kkoszt wykonania wynosi przecigtnie ok.
25 lacznego kosztu urzadzen. Wilasciwe 1 termi-
nowe wykonanie tych prac bedzie mozliwe jedynie
przy zorganizowaniu silnej bazy wykonawczej.

Dla przys$pieszenia robot w narzedziowni, w opar-
ciu o normalizacje przewidziana w opracowaniach
konstrukeyjnych powinny istnie¢ w magazynach
przejsciowych zapasy normalnych narzedzi i przy-
rzady oraz skladowe czeSci normalne oprzyrzadowa-
nia, jak np. elementy zaciskowe, bazujace itp.

Pozwala to z jednej strony taniej produkowagé,
gdyz daje moznosc seryjnego, a nie indywidualnego
wykonania elementow oprzyrzadowania, z drugie]
za$ strony przyspiesza wykonanie.

Niemniej . wazny czynnik przys$pieszenia tempa
wykonania oprzyrzgdowania stanowia $cisle opra-
cowane plany obciazenia narzedziowni, uwzglednia-

jace mozliwosci rozbicia wykonywania pomocy war- -

sztatowych na kilka grup wedlug pilnosci, w zalez-
nos$ci od potrzeb wynikajacych z ogolnego harmo-
nogramu uruchomienia produkcji. Wreszcie, tak jak
we wszystkich poprzednich etapach, obowiazuje za-
sada rownoleglo$ci wykonywania prac w narzedziow-

ni z pracami konstrukeyjnymi. Winna by¢ ona $cisle
przestrzegana, dla przySpieszenia tempa prac uru-
chomienia produkeji.

Poza omowionym zadaniem przygotowania narze-
dziowni, wazna rola przypada gospodarce narzedzio-
wej, w zakres ktorej wchodzi miedzy innymi, pra-
widlowe, ciagle zaopatrywanie miejsc pracy w narze~
dzia, przyrzady i inne pomoce warsztatowe oraz ich
konserwacja i naprawy zapobiegawcze.

Zagadnienie to jest wazne rowniez dla zapewnie-
nia, okresowo$ci wymiany, ktéra w wielu przypad-
kach warunkuje cigglo$¢ pracy linii. Koniecznym
wiec jest zapewnienie dostatecznej ilosci zapasow
dla wymiany oraz przewidzenie odpowiedniej orga-
nizacji dla przeprowadzenia zarowno wymian, jak
i konserwacji i napraw. CzynnoS$ci te winny byé
przeprowadzone w sposob systematyczny i ciagly,
w oparciu o odpowiednio zorganizowany i wyposa-
zony wydzial narzedziowy.

5. NAPRAWY OBRABIAREK

Odrebnym zagadnieniem przygotowania sie do
produkcji potokowej jest sprawa naprawy obra-
biarek i wurzadzen produkeyjnyeh, ustawionych
w liniach. :

Przy produkcji seryjnej problem ten sprowadza
sie teoretycznie i praktycznie do ogdlnych zasad
planowania i przeprowadzenia profiliktyki napraw-
czej.

Nie nastrecza to specjalnych trudnosei, gdyz
z tytulu uniwersalnosci urzadzen mozna w razie
nadej$cia okresu planowanej naprawy przerzucié
produkecje na inng obrabiarke. W warunkach pro-
dukeji potokowej sprawa znacznie sie komplikuje.

Przeglady i profilaktyke nalezy dlatego przepro-
wadzaé¢ w okresach swigtecznych, lub przy postojach
maszyn, gdyz dana operacja w zasadzie przeznaczo-
na jest do wykonania tylko na tej wlasdnie, a nie na
innej-obrabiarce i zatrzymanie obrabiarki na diuz.
szy okres czasu mogloby spowodowaé zatrzymanie
produkeji.

Zagadnienie to nalezy do gldownych zadan me-
chanikéw, ktorzy powinni wypracowaé metody prze-
prowadzama napraw obrabiarek w poszczegolnych
liniach, wychodzac z zaloZzenia, Ze okres naprawy
nie moze wplyna¢ na zahamowanie produkeji.

Sprawa ta jest bardzo wazna nie tylko ze wzgle-
du na dotychczasowe zaniedbanie na odcinku wy-
dziatéw naprawczych, ale i ze wzgledu na koniecz-
no$¢ organizowania napraw szybkosciowych, wyma-
gajacych odpowiednio wysokiej kultury technicznej

warsztatow naprawczych 1 sprezystej organizacji
produkecji.
Czasy przestojow, powodowane Kkoniecznoscia

prac naprawczych musza byé uwzglednione w pla-
nach produkeyjnych dla tworzenia niezbednych
zapasOéw ‘miedzyoperacyjnych, zapewniajacych ciag-
10s¢ produkceji.

Odprowadzenie obrabiarek na dluzszy okres czasu
do glownych lub $rednich napraw oraz tworzenie
zapasoOw miedzyoperacyjnych bez mnozenia jednak
srodkéw obrotowych — wymaga przede wszystkim
planowama napraw obrabiarek danej linii w kolej-
nosc1 odwrotowej, niz blegme proces technologiczny
i rownoczesnego zorganizowania pracy brygad na-
prawczych na trzy zmiany.

Problem napraw, pozornie prosty i nieistotny
dla przygotowania technicznego uruchomienia no-
wych produkeji, wymaga jednak zwrocenia uwagi
kierownictwa technicznego i roéwnolegtego opraco-
wania z technologia wytwarzania, kontrolg itd.

Omowiony w skrocie szklcowym program prac
skladajacy si¢ na calo$¢ technicznego przygotowa-
nia przemysiu motoryzacyjnego do wypetnienia pos-
tawionych mu przez Plan 6-letni zadan produkeyj-
nych, wskazuje zaréwno na najbardziej istoine
zagadnienia, jak i na ich zakres oraz trudnosci wy-
konawcze.

W oparciu jednak o przodujaca technike i dos-
wiadczenie Zwigzku Radzieckiego i przy solidarnym
wysitku wszystkich pracownikéw przemystu motory-
zacyjnego, zadanie to moze i musi by¢é wykonane.
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PRZED PIERWSZYM KONGRESEM NAUKI POLSKIEJ

Przygotowania do Pierwszego Kongresu Na-
uki Polskiej sa w pelnym toku. Zadaniem Kon-
gresu bedzie skierowanie Nauki Polskiej na no-
we tory, wprzegniecie jej w stuzbe ludu dla
podniesienia dobrobytu i potencjatu Polski Lu-
dowej i uczynienie z nauki poteznego narzedzia
walki o pokdj i sprawiedliwo$¢ spoleczng.

Sam Kongres bedzie nadaniem ostatecznego
wyrazu toczacym sie juz od roku pracom przy-
gotowawczym, na ktére sklada sie analiza do-
tychezasowego polskiego dorobku w poszezegol-
nych dziedzinach nauki, ocena obecnego stanu
prac naukowych, prac oSrodkéw badawczych
itp., ustalenie zadan, ktére powinny by¢ podjete
przez nauke i ktére wynikaja z przebudowy
i rozbudowy Polski pod wzgledem spolecznym,
politycznym i gospodarczym, ustalenie nowych
metod pracy naukowej, wynikajacych z nowych
jej zadan, jak réwniez ustalenie potrzeb nauki
w dziedzinie organizacji, planowania, wyposa-
zenia itp., by zadaniom tym mogla ona spro-
stac.

Prace przygotowawcze do Kongresu prowa-
dzone sg w licznych Sekcjach i Podsekcjach,
obejmujacych poszczegdlne dziedziny mnauki
i techniki. W ramach Podsekecji Trakeji Ko-
munikacyjnej, ktéra pod przewodnictwem prof.
B. Stefanowskiego obejmuje zagadnienia mo-
toryzacji, lotnictwa, kolejnictwa i okretowni-
ctwa, ozywiong dzialalno§¢ rozwineta Grupa
Problemowa Samochodowa. W skiad jej weszli
inz. J. Dabrowski, prof. M. Debicki, prof. E.
Habich, prof. A. Minchejmer, inz. Z. Okolow,
prof. Rubczynski, inz. A. Rummel, prof. Z. Ry-
tel, pik. inz. P. Solski, prof. K. Studzinski, prof.
W. Sudra, prof. K. Taylor, inz. M. Wakalski
i prof. Jerzy Werner.

Grupa Problemowa Samochodowa odbyla
w okresie przygotowawczym 6 zebran, na kto-
rych zostaly obszernie przedyskutowane spe-
cjalne referaty, dotyczace dotychczasowego do-
robku twoérczego — naukowego, a mianowicie:
kostrukeyjnego w dziedzinie techniki motoryza-
cyjnej, organizacji prac naukowych w Instytu-
tach i na Wyzszych Uczelniach oraz powiazania
ich z nauczaniem, wspélpracy Instytutéw Uczel-
nianych, Instytutu Motoryzacji i placowek do-
Swiadczalnych przemystu; zasad planowania
i rozdzialu prac naukowych miedzy poszczegdl-

ne placowki, jak rowniez zakresu i tematyki
prac badawczych z dziedziny motoryzacji,
ktore powinny byé podjete w najblizszym
okresie.

Warunki panujace u nas w okresie przed-
wojennym nie sprzyjaly rozwojowi planowej
pracy naukowej w dziedzinie motoryzacji. Ni-
kte i przypadkowe prace naukowe wykonywane
byly na uboczu pracy przemystowej. Jedy-
nym dorobkiem byly prace konstrukeyjne nie-
licznego grona fachowcéw oraz szkolenie sie
ludzi w przemySsle.

Chwiejna polityka rzadéw sanacyjnych
w dziedzinie motoryzacji oraz uleganie wply-
wom obcego kapitalu, penetrujgcego wewnetrz-
ny rynek, hamowaty rozwdéj przemystu motory-
zacyjnego i prac naukowych.

Wyzwolenie kraju oraz wejscie na droge pla-
nowej gospodarki i planowego podnoszénia my-
§li tworezej stworzyly warunki nalezytego roz-
woju motoryzacji kraju, ktorej SzeScioletni
Plan postepu gospodarczego i budowy podstaw
socjalizmu postawil do spelnienia wielkie za-
danie.

Zorganizowane zostaly osrodki prac kon-
strukeyjnych i badawczych, za§ na wiekszoSci
Wyzszych Uczelni Technicznych stworzone zo-
staly studia w zakresie motoryzacji. Prace na-
ukows podjelo grono oséb, majacych doswiad-
czenie przemystowe.

Dotychezas jednak usitlowania w stosunku
do rozwoju nauk motoryzacyjnych nie dajg na-
lezytych wynikéw, brak jeszcze bowiem konkre-
tnego planu prac naukowych i tworczosci kon-
strukeyjnej, bedacej ich praktyczna realizacjg;
brak nalezytego wyposazenia badaweczego, brak
systematycznego przygotowania pracownikéw
naukowych. Braki te i trudnosci wystepuja
réowniez i na innych odcinkach nauk technicz-
nych.

Wilagnie jednym z zadan Pierwszego Kon-
gresu Nauki Polskiej bedzie ustalenie wytycz-
nych dla nalezytego rozwigzania tych wszystkich
zagadnien, stanowiacych dotychczasowe prze-
szkody dla wlasciwego rozwoju nauki, a kté-
rych usuniecie i pokonanie pozwoli nauce
réwniez i na odeinku motoryzacji spemié zada-
nia, ktérych oczekuje od niej Polska Ludowa.

Prof. A. MINCHEJMER
Przewodniczacy
Grupy Problemowej Samochodowej
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Mgr -Inz. K. DEBSKI

KONSTRUKCJA | BADANIA NOWYCH TYPOW SPRZETU
MOTOROWEGO

,Arxtylf,ut omawia kolejne fazy przygoiowania produkcji.

W pierwszej fazie przygotowana jest konstrukcja nowego wyrobu. Winna -ona spelniac
zaingzm{z kopgt_rukcm‘ne i umozliwiaé zastosowanie ekonomicznych metod produkcji odpowiednio
do jej wielko$ci i dysponowanych urzqdzen produkcyjnych. Szczegdlna vwaga powinna byé 2wré-
cona na prawidtowy wybor typu sprzetu w skali potrzeb ogdlnych oraz na normalizacje konstrukcji.

Druga faza poswiecona jest na proby i badania prototypéw i serii prébnej. Doswiadczenia
te powinny by¢c ‘prowadzone planowo i wyczerpujgco w celu wyeliminowania bledow i niedoma-
gan konst_qucyynych i’materiaiowych. Plan badan nowych wyrobéw przemystu motoryzacyj-
nego powinien zawiera¢ pomiary wielkosci konstrukcyjnych, stwierdzajacych . zgodno$é wyrobu
2 r'ysunkamz, pomiary laboratoryjne calosci wyrobu, glownych zespotow i czesci, pomiary trak-
cyjne oraz proby zmeczeniowe w normalnych warunkach eksploatacyi.

W trzeciej fazie nastepuje przygotowanie techmologii, maszyn i urzqdzen oraz personelu

do produkcji seryjnej.

. Opisany przqglqyl czynnosci poprzedzejdeych produkcje serying zwraca uwage na ko-
niecznos$¢ planowania i-koordynacji pracy biur konstrukcyjnych, fabrykacyjnych i instytucji

badawczych.

Plan 6-letni stawia przed przemystem motoryza-
cyjnym zadanie zorganizowania 1 uruchomienia
wlasnej bazy zaopatrzenia w sprzet motorowy. Ma-
my przelamaé dotychczasowa tradycje importowa-
nia sprzetu najrozmaitszych marek i typow i stwo-
rzy¢ zdrowe podstawy dla rozwoju motoryzacji
w oparciu o wlasng produkcje samochodéw, ciggni-
kow i motocykli oraz czeSci potrzebnych do ich eks-
ploatacji. ’

W Kkolejno$ci tworzenia przemystu motoryzacyj-
nego na czoto zagadnien wysuwaja sie problemy
przygotowania i uruchomienia produkecji. Sa to
czynnosci nalezace do zakresu prac biur konstruk-
cyjnych, instytucji badawczych i biur fabrykacyj-
nych wytworni przemystu motoryzacyjnego i prze-
mysiow wspoipracujgcych.

PoniewaZz okres przygotowania produkeji nowych
typow sprzetu od chwili podjecia konstrukejido
uruchomienia produkeji serii probnej moze trwaé
od dwoch do kilku lat, jest ze wszech miar wska-
zane, aby pracom tego okresu posSwieci¢ wiece]j
uwagi, by odpowiednio do zadan zorganizowa¢ wspot-
prace biur konstrukeyjnych i fabrykacyjnych oraz
instytucji badawczych oraz zharmonizowaé¢ ich
plany:

Podstaws planowania prac biur konstrukecyjnych
jest plan uruchomienia produkecji nowych wyrobow.
Jest on bazowany na diugofalowym planie zapo-
trzebowania na sprzet motorowy i opracowywany na
podstawie wnioskow ‘i opinii biur konstrukeyjnych
i instytucji badawczych. dla przemystu motoryzacyj-
nego.

NORM_IALIZACJA KONSTRUKCJL

Plan- uruchomienia - produkcji nowych typow
sprzetu motorowego winien w najszerszym zakresie
uwzgledniaé zasade normalizacji konstrukeji. Tak
naprzyklad w oparciu o zapotrzebowane typy pojaz-
déw i agregatéw:nalezy dobra¢ minimalng ale wy-
starczajaca game silnikow. Zakres zgdanych mocy
bedzie sie miescil w granicach od kilku do stu kil-
kudziesieciu KM. Pod wzgledem wymagan konstruk-
cyjnych moga to byé¢ silniki wolno i szybkobiezne,
na paliwo lekkie i ciezkie, chtodzone woda i powie-
trzem. Dazenie do zaspokojenia wszystkich potrzeb
przez produkcje wlasna byloby nieokonomiczne
i nierealne. Dlatego tez plan uruchomienia produk-
cji nowych typow sprzetu motorowego bedzie zawie-
ral te typy, dla ktorych produkcja bedzie optacalna
i mozliwa do opanowania, pozostawiajac inne typy
do realizacji na drodze wspolpracy miedzynaro-

dowej.

Wspomniang wyzej game silnikow, przeznaczona
do produkcji wlasnej, nalezy podzieli¢ na grupy,
ktore powinny jak najdalej uwzgledni¢ pokrewien-
stwo konstrukecyjne. Te same wymiary cylindrow,
zespotu korbowodu i tloka, elementow rozrzadu
i instalacji elektrycznej oraz innych czeSci silnika,
daja w wyniku wielkie korzysci ekonomiczne przez

‘powiekszenie wielko$ei serii produkcyjnej oraz utat-

wiaja opracowanie technologii i przygotowanie
produkeji.

Typowym przykladem normalizacji konstrukeji
sg silniki radzieckich samochodow: ciezarowego
GAZ 51 i osobowego M 20 — ,Pobieda“. Tiok, kor-
bowod, elementy mechanizméw rozrzgdu i osprzetu
elektrycznego sa wspdlne dla obydwu silnikéw. No-
wy samochod osobowy radziecki ZIM, idgcy obecnie
do produkeji w Zakladach im. Molotowa w Gorkim,
posiada w podwoziu okoto 50% czeSei wspolnych
7z samochodami GAZ—51 i M—20.

Stosowanie tych samych elementow konstruk-
cyjnych w ramach jednego przemystu prowadzi do
wytworzenia norm wewnetrznych albo branzowych.
Im bardziej normy te sa rozbudowane, tym latwiej-
sze i szybsze staje sig przygotowanie nowej pro-
dukceji.

Specjalng uwage nalezy zwréci¢é ns normalizacje
materiatow: stali konstrukeyjnych, gatunkéw zeliwa,
stopdw lekkich i kolorowych daZac do ograniczenia
asortymentu i do wytypowania materialow za-
stepczych w ramach mozliwosci naszego przemystu
hutniczego. Przy doborze materialow konstrukeyj-
nych, poza wzgledami technicznymi, jak odpowied-
nie wymiary i wiasnosci fizyczne i chemiczne, nale-
7y braé¢ pod uwage takie czynniki jak: latwosé do-
stawy, mozliwoéci technologiczne zakiadow produk-
cyjnych oraz ceny handlowe.

Zarowno normy wewnetrzne jak i materialowe
przemystu motoryzacyjnego powinny jak najbardzie]j
opieraé sie o normy ogélno-panstwowe. .

Przy wspdlpracy miedzynarodowej Ww zakresie
importu i produkcji- sprzetu motorowego powstaje
zagadnienie powiazania naszych norm z obcymi,
a w szezegolnosei wykorzystania norm radzieckich
w nowych konstrukcjach sprzetu motorowego.
Oparcie sie¢ na normach radzieckich daje moznosc
korzystania z radzieckich materialow, poédifabryka-
tow 1 gotowych zespolow w trudnym okresie rozru-
chu przemysiu motoryzacyjnego.

WYMAGANIA KONSTRUKCYJNE

Podstawa do rozpoczecia prac kpnstrukcyjnych
jest zlecenie dane na podstawie zatwierdzonego pla-
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nu uruchomienia produkecji, do ktorego winny byé
dolaczone mozliwie szczegolowe wymagania kon-
strukcyjne, a mianowicie:

a) charakterystyka techniczna, jak: szybko$é po-
jazdu, badz moc dla silnika, obciazenie uzy-
teczne, wymiary, ciezar wilasny itp.,

b) charakterystyka eksploatacyjna, jak: zdol-
nosci terenowe, ciagniecie przyczepy, szcze-
gélne wymagania odno$nie obciazenia, ja-
kosci paliwa oraz jego zuzycia itp.

Wymagania konstrukcyjne winny byé uzgodnio-

ne i potwierdzone przez uzytkownika, dla ktdrego

i Tt
i

Rys. 1. Hamownia dynamiczna Froude‘a Mark X

0 zdolnosci hamowania do 150 KM

przewidziana jest przyszta produkcja. Polecenie wy-
konania projektu otrzymujg zainteresowane insty-
tucje, a mianowicie: zaklad przewidziany do pro-
dukeji, biuro konstrukcyjne, biuro fabrykacyjne,
instytucje badawcze.

WSTEPNE STUDIUM KONSTRUKCIJI

Na podstawie otrzymanych wymagan, po ich
przeanalizowaniu biuro konstrukeyjne opracowuje
wstepne studium konstrukeji, ktore powinnc za-
wieraé:

a) szkic podajacy Kkoncepcje rozwigzania kon-

 strukeji i rozplanowanie gldéwnych zespolow,

b) wykresy i obliczenia Kkinematyczne i dyna-

miczne,

¢) szkice konstrukeji glownych zespoldw,

d) obliczenie gldwnych wartoSci charakterystyki
technicznej i eksploatacyjnej projektowanej
konstrukeji,

e) krotki opis techniczny.

Wstepne studium konstrukcji powinno byé prze-
analizowane przez instytucje badawczg i omowio-
ne z uzytkownikami w celu potwierdzenia kierunku
rozwoju konstrukcji oraz zgloszenia tematow, wy-
magajacych glebszych studidow konstrukcyjnych lub
badan naukowo-technicznych.

PROJEKT WSTEPNY

Na podstawie zatwierdzonego wstepnego studium
nastepuje opracowanie projektu wstepnego, w skiad
ktorego wchodzg:

a) rysunki zestawieniowe calosci i zespaiow,

b) rysunki najwazniejszych czesci,

c¢) wykresy i obliczenia kinematyczne

miczne,

d) szkice instalacji pomocniczych jak: elektrycz-
na, hydrauliczna, pneumatyczna,

i dyna-

e) obliczenia wytrzymalosciowe i dobér materia-
16w dla glowniejszych czesci z uwzglednieniem
technologii wykonania jak: odlewy, okucia,
wyttoczki, obrébka mechaniczna,

f) krotki opis techniczny, zawierajacy sposoby

wspoldziatania zespoldw i wazniejszych czesci,

oraz urzgdzen sterowniczych,

niekiedy dla- wazniejszych wyrobéw wykony-

wany jest model z drzewa lub innych mate-

rialéw zastepczych dla sprawdzenia celowosci
rozmieszczenia zespolow i urzgdzen oraz wy-
gody obstugi.

Przy projekcie wstepnym nalezy uwzglednié

w mozliwie najszerszym zakresie zasady normali-

zacji mechanizmow, jak rowniez zespoldw, czeSci

i materiatow.

Projekt wstepny powinien byé przedyskutowany,
tym razem ze szczegdélnym uwzglednieniem techno-
logii wykonania. Biuro fabrykacyjne zakladu pro-
dukcyjnego winno przestudiowaé projekt pod wzgle-
dem mozliwo$ci wykonania projektowanych proce-
sOw technologicznych i w razie potrzeby zglosic¢
postulaty odnos$nie zmiany technologii.

Po uwzglednieniu opinii zainteresowanych in-
stytucji projekt wstepny powinien byé zatwierdzony
przez upowaznione czynniki.

h

~

PROJEKT SZCZEGOLOWY

projektowanie konstrukecji
oraz rozmieszczenie

Nastepuje
gélnych zespoléw
1 wyposazenia.

Podczas projektowania wylaniajg sie zazwyczaj
problemy Kkonstrukcyjne lub materialowe, ktore
wymagajg prowadzenia prob lub badan o charak-
terze naukowym, Potrzebne proby i do$wiadczenia
mogg byé prowadzone w ramach oddzialu do$wiad-
czalnego biura konstrukcyjnego lub tez w przypad-
ku potrzeby badan naukowych — mogg byé powo-
lane do wspdlpracy specjalne oddzialy badawcze

poszcze-
urzadzen

Rys. 2. Stanowisko laboratoryjne do badania tem-
peratury lozysk

instytutéw naukowo-technicznych. W wielu przy-
padkach prowadzenie prac badawczych wymaga
doinwestowania odpowiednich urzadzen i z tego
wzgledu prace tego rodzaju powinny by¢ zgloszone
mozliwie wcze$nie.

W dalszej kolejnoSci biuro konstrukeyjne opra-

cowuje rysunki konstrukcyjne i warsztatowe dla
prototypow, Rysunki te powinny byé omawiane
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z biurami fabrykacyjnymi zakladéw w Kktérych
przewiduje sie produkcje wyrobow w tym celu, aby
w jak najwiekszej mierze uwzgledni¢ wykorzystanie
maszyn produkeyjnych oraz umozliwi¢ uproszcze-
nie i potanienie metod fabrykacyjnych. Im S$cislej-
szy bedzie w tej fazie kontakt konstruktorow z za-
kladami dostarczajgcymi poédifabrykaty lub gotowe
zespoly, tym szybciej nastapi budowa prototypu
i probnej serii i tym szybciej beda mogly byé poko-
nane trudnosci przygotowania nowe;j produkcji.

Rys. 3. Aparat TEL do pcmiaru szybkosci przyspie-
szen i opéznien podczas prob drogowych

Projekt szczegélowy powinien zawieraé:

a) rysunki zestawieniowe calo$ci oraz zespoldw
7z podaniem gldwnych wymiaréw oraz dopusz-
czalnych luzow dla kontroli montazowej,

b) rysunki konstrukcyjne wszystkich czeSci,

c) specyfikacje czesci,

d) schematy i opisy montazowe projektowanej
konstrukcji, instalacji i urzadzen pomocni-
czych,

e) obliczenia kinematyczne,
trzymatosciowe,

1) instrukecje i metody badania wyrobu w zakta-
dzie produkeyjnym.

Ponadto po wyprébowaniu prototypu, a przy
przekazywaniu rysunkéw dla serii probnej nalezy
dolgczyé:

g) warunki techniczne odbioru calosci, zespoléw,

czesSci i materiatow,

h) katalogi cze$ci zamiennych i narzedzi mon-
tazowo-obstugowych.

dynamiczne i wy-

BUDOWA PROTOTYPU

Nastepuje budowa prototypu,
4 sztuki.

Instytucja budujgca prototypy zleca swemu od-
dziatlowi fabrykacyjnemu opracowanie procesow
technologicznych, oddzialowi zaopatrzenia — za-
moéwienie odpowiednich materialéw oraz poifabry-
katow i zespoldow, ktore musza byé oddane na zew-
natrz, narzedziowni — wykonanie potrzebnych na-
rzedzi i przyrzadow, a oddzialowi doswiadczalne-
mu — wykonanie czesci i montaz calos$ci prototypu.

W tym czasie typowana jest zazwyczaj lista za-
kladow wspdlpracujacych, Kktére beda dostarczaé
materialy, poéifabrykaty i gotowe zespoty dla nor-
malnej produkeji zakladu macierzystego. Jest to
wazny czynnik w procesie przygotowania nowej pro-
dukeji, gdyz chodzi o spowodowanie rownoleglego
wstepnego zaplanowania nowej produkeji w prze-
myslach wspodlpracujgcych na rzecz przemystu
motoryzacyjnego.

zazwyczaj 3 lub

Z chwila wybudowania prototypdéw przygotowa-
nie produkcji wchodzi w decydujacg faze. Naste-
puje okres prob i badan, na podstawie ktorych be-
dzie podjeta decyzja ewentualnego uruchomienia
produkcji.

Im bardziej wyczerpujace i diugotrwale bedg ba-
dania i proby, tym lepsza bedzie jako$¢é produkeji
pierwszych serii. Jest to bezsporne. Jednak, aby
w pelni wykorzystaé¢ prerogatywy, jakie daje moz-
nos¢ planowania w zakresie przygotowania nowej
produkcji, szereg czynnosci, ktére dotychczas na-
stepowaly po sobie, nalezy wykonywaé rownolegle.
Dlatego tez konieczne jest wczesne podjecie decyzji,
czy w zasadzie konstrukcja speinia postawione jej
wymagania i, czy maja byé planowane dalsze fazy
przygotowania produkcji. Decyzja tego rodzaju za-
lezy od wynikow badan i prob.

BADANIA I PROBY PROTOTYPU

Zakres badan nowych typow sprzetu motorowego
moze byC¢ bardzo szeroki. W pierwszej kolejnosci
prowadzone sg badania sprawdzajace, majace na
celu ustalenie charakterystyki technicznej i spra-
wdzenie zalozen konstrukcyjnych.

~ W ramach zakladu budujacego prototypy silni-
kow i samochodow nast¢pujace czynniki zazwyczaj
podlegaja badaniom:

badania laboratoryjne silnika:

dobor najwlasciwszej komory sprezania oraz najod-
powiedniejszego rozrzadu i zaplonu, ilo$é i sklad
mieszanki doprowadzanej do cylindra, ciSnienie
i temperatura w przewodach ssacych i wydechowych,
temperatura glownych czeSci silnika, powietrza
chtodzgcego, wody i oleju, pomiary mocy efektywnej
i indykowanej oraz zuzycia paliwa i oleju.

~ Proby trakcyjne samochodu: opory
Jazdy, szybko$¢ maksymalna i minimalna, czas roz-
pedu, przyspieszenie, hamowanie, zuzycie paliwa.

okladzin

Rys. 4. Maszyna do badania

sprzegiel i hamulcow. Pomiary opéznienia,

mentu obrotowego oraz temperatury na powierzch-
niach ciernych

ciernych
mo-

Te badania oraz rézne pomiary sprawdzajace,
poparte probg zmeczeniowa calo$ci konstrukeji po-
winny by¢ wystarczajace aby podjaé zasadniczg de-
cyzje dalszego planowania przygotowania produkeji.
W wypadku pozytywnej decyzji prowadzone sg da-
lej badania zmeczeniowe oraz naukowe i anali-
tyczne.

Celem tych ostatnich jest poszukiwanie przyczyn
zjawisk zachodzacych w badanym sprzecie. Zakres
tych badan jest obszerny i obejmuje materialy kon-
strukecyjne, paliwa, smary oraz zjawiska chemiczne
i fizyczne. Stosownie do zakresu tych badan insty-
tucje naukowo-badawcze s3 wyposazone w odpo-
wiednie urzadzenia i aparature.
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Rys. 5. Stanowiske do badania
wtrysku w silnikach wysokoprez-
nych, pozwalajaca Sledzié¢ przebieg
wirysku przy pomocy zdjeé filmo-
wych

Podczas badania prototypu za-
*hodzi wielokrotnie potrzeba pro-
wadzenia badan naukowo-techni-
cznych. Do tego rodzaju badan
miedzy innymi zaliczy¢ mozna:
drgania walu Kkorbowego silnika,
dobor materiatow  tozyskowych,
wplyw stosunku sprezania na moc
i sprawnosé silnika, pomiary spraw-
nosci mechanicznej przektadni, za-
§écosowanie materiatow zastepczych
itp.

Badania prototypu powinny byé
prowadzone w normalnych wa-
runkach pracy przy udziale przedstawicieli uzyt-
kownikow, instytucji naukowo-badaweczych oraz za-
ktadéw produkeyjnych.

RYSUNKI DLA PRODUKCJI SERYJNEJ

Z chwilg podjecia decyzji dalszego przygotowania
produkcji, konstrukeja prototypu winna byé podda-
na gruntownej analizie pod wzgledem najkorzy-
stniejszego doboru technologii produkeji. Nastepnie
wprowadzane s3 ewentualne poprawki lub zmiany,
wynikajgce z-przebiegu badan prototypoéw, po czym
nag’cepuje opracowanie rysunkéw do produkcji se-
ryjnej.

Instytucja, kiora opracowuje rysunki do produ-
kcji seryjnej winna pamigtaé o rownoczesnym przy-
golowaniu warunkéw technicznych. Warunki tech-
niczne obok rysunkéw konstrukeyjnych stanowia
nieodloczng czes¢ dokumentacji technicznej. Spoz-
nione ich opracowanie jest zaprzeczeniem plano-
wania w przygotowaniu produkeji nowych wyrobow.

Podczas badania prototypu zachodzi wielokrotnie
potrzeba prowadzenia badan naukowo-technicznych.
Do tego rodzaju badan miedzy innymi zaliczyé mo-
zna : drgania walu korbowego silnika, dobor ma-
terialdw lozyskowych, wplyw stosunku sprezania na
moc i sprawno$¢ silnika, pomiary sprawnosci me-
chanieznej przektadni, zastosowanie materiatow
zastepczych itp.

Badania prototypu powinny by¢ prowadzone
w normalnych warunkach pracy przy udziale przed-

W tym czasie nastepuje zakonczenie prob zme-
czeniowych, na podstawie ktorych zostaje podjeta
(}){SQateczna decyzja i termin uruchomienia produ-

cji.

Rysunki do produkcji seryjnej, wraz z wykazami
materiatlowymi i warunkami technicznymi przesy-
tane sg partiami do macierzystego zakladu pro-
dukeyjnego. Na podstawie tych rysunkdw zaklad
macierzysty i zaklady wspoipracujace opracowuja
plany uruchomienia produkcji, zglaszaja zapotrze-
bowania na materialy dla serii prébnej i przyste-
puja do opracowania fabrykacji.

16

Biura fabrykacyjne opracowujg procesy techno-
logiczne, rysunki przyrzadéw i narzedzi, poczym na-
rzedziownie przystepujag do ich wykonania.

WYKONANIE SERII PROBNEJ I JEJ BADANIE
PRODUKCJA SERYJNA

Nastepuje skolei wykonanie serii probnej w iloSci
20 — 25 sztuk, ktéra rowniez podlega dokladnym
badaniom . ‘

a) Biuro konstrukeyjne sprawdza na egzempla-
rzach serii probnej zgodno$¢ wykonania po-
szezegolnych elementow 2z rysunkami kon-
strukeyjnymi. JeSli wzgledy technologiczne
powoduja powstanie odchylen od rysunkéw
konstrukeyjnych, sprawa winna by¢ przeana-
lizowana przez Biuro Konstrukcyjne, do ktore-
go kompetencji nalezy akceptowanie wszel-
kich zmian.

b) Biuro Fabrykacyjne sprawdza wykonanie pro-
cesOw technologicznych oraz rysunki przyrzg-
dow i narzedzi. Podczas badan prototypow
i serii probnej wielokrotnie zachodzi¢ moze
potrzeba wprowadzenia zmiany technologii. .
Zmiany te moga by¢ rowniez konieczne z pun-
ktu widzenia usprawnien, majacych na celu
podniesienie jakosci produkcji, lub tez wpro-
wadzenie oszczednosci w kosztach wilasnych.
Egzemplarze serii probnej poddawane sg row-
niez prébom zmeczeniowym o charakterze
eksploatacyjnym w warunkach normalnej
pracy dla danego sprzetu. Proby te majg bar-
dzo powazne znaczenie. Podczas tych prob
wychodzg na jaw w dalszym ciggu niedoma-
gania konstrukcyjne i materialowe. Eksploa-
tacja egzemplarzy serii proébnej powinna byé
bardzo dokladnie ewidencjonowana, wszelkie
uszkodzenia lub niedomagania muszg byé
skrupulatnie rejestrowane w funkeji przeby-
tej drogi lub czasu.

Na podstawie statystyki, jaka sie otrzymuje

z prob i eksploatacji serii prébnej powinny

by¢ opracowane:

— przepisy dotyczace zuzywania sie czesci
danego wyrobu, czas ich eksploatacji oraz
wskazowki odnos$nie magazynowania i za-
opatrywania w czeSci zamienne, zaleznie
od ilosci eksploatowanego sprzetu i nate-
zenia eksploatacji,

— przepisy obstugi i konserwacji, zawierajace
opisy dziatania mechanizmow oraz spe-
cjalne instrukecje dla rozpoznania i usuwa-
nia niedomagan oraz instrukcje dla kon-
serwacji i eksploatacji sprzetu w specjal-
nych warunkach,

— przepisy naprawy, zawierajace wskazania
odnosnie przegladow, czasokresy napraw:
drobnych, srednich i glownych oraz szcze-
g6towe instrukcje dla rozbierania i skia-
dania cato$ci i poszczegdélnych zespoilow,
a takze wskazowki wymiany, naprawy i re-
generacji zuzytych czesci,

— wreszcie na podstawie prob eksploatacyj-
nych mogg by¢ zaprojektowane narzedzia
garazowe oraz specjalne oprzyrzadowanie
obstugi i naprawy sprzetu.

(¢

d

PRODUKCJA SERYJNA

Po zakonczeniu badan serii prébnej zaklad pro-
dukeyjny przygotowuje sie do normalnej seryjnej
produkeji 1 w tym' celu zamawia materialy, pédifa-
brykaty i gotowe zespoly z zewnatrz, oraz wykonuje
we wlasnym =zakresie potrzebne do produkcji po-
moce warsztatowe.

Odpowiednio do wielkoSei produkeji, jej prze-
biegu 'i oprzyrzadowania winny by¢ przygotowane
urzgdzenia produkcyjne i pomocnicze. Wielokrotnie
zajdzie potrzeba przestawienia lub doinwestowania
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maszyn, przystosowania transportu wewnetrznego,
a niekiedy rozoudowy zakladu produkcyjnego.

Przy wykonaniu pierwszej serii normalnej pro-
dukcji, pierwszy jej egzemplarz uwazany jest za
wzorzec 1 z tego wzgledu jest on poddany doktadnej
analizie konstrukcyjnej i technologicznej z puktu
widzenia seryjnej produkeji. Celem tej analizy jest
sprawdzenie zgodnos$ci wzorca z rysunkami do se-
ryjnej produkeji oraz sprawdzenie dokladnoS$ci
sprawdzianow oraz pomocy warsztatowych. Na pod-
stawie tej analizy mogg by¢ jeszcze wniesione osta-
teczne poprawki i uzupeinienia, po czym nastepuje
normalna seryjna produkcja. .

Zasadniczo produkcja seryjna nie powinna byé
w dalszym ciggu zakl6cona zmianami. Tym niemniej
na skutek postepu technicznego, wynalazczo$ci i ra-
cjonalizatorstwa robotnikéw, technikow i inzynie-
row produkujacych sprzet, konstruktorow oraz pra-
cownikow eksploatujagcych dany -sprzet, moga by¢
zglaszane usprawnienia natury konstrukcyjnej lub
technologicznej.

Wnioski tego rodzaju powinny byé dokladnie
rozpatrzone przez biura konstrukcyjne i fabryka-
cyjne lub instytuty badawcze, a w przypadkach za-
stugujgeych na przyjecie — winny by¢é wprowadza-
ne do produkcji. Jednakowoz zmiany takie musza
byé wprowadzane grupami i okresowo, a to w tym
celu, aby rytm pracy w zakladzie produkcyjnym,
w jego biurach i wydzialach przygotowujacych
zmiany byt spokojny i rownomierny. RoOwniez
z punktu widzenia uzytkownika musi by¢ zachowa-
na cigglos¢ i wymienno$é czesci, co wigze sie ze
sposobem wprowadzenia zmian.

Artykul ten jest przegladem czynnoS$ci, jakie
zachedzg podczas przygotowywania . produkeji no-
wych wyrobow, od koncepcji do uruchomienia pro-
dukcji seryjnej.

Inz. T. SZUJSKI

Rys. 6. Stanowisko do badania ciSnien w rurze wy-
dechowej przy uzyciu piezoelektrycznego czujnika
i oscylografu

Poniewaz rozbudowa naszej gospodarki narodo-
wej bazowana jest na tworzeniu rzeczy nowych, na
wykorzystaniu postepu technicznego i sit twérczych
naszej kadry technicznej i robotniczej, winniSmy
dazyé do tego, aby wartosci te byly w peni wyko-
rzystane i aby przez odpowiednie zorganizowane
i zaplanowane prace biur konstrukcyjnych, fabryka-
cyjnych, instytucji badawczych i zakladéow produk-
cyjnych plan 6-letni rozbudowy przemystu moto-
ryzacyjnego byl w pelni zrealizowany.

ROLA | ORGANIZACJA PRZEMYSLOW POMOCNICZYCH
W PRODUKCJI PRZEMYSLU MOTORYZACYINEGO

Zagadnienie powiqzania produkcji zakiadow macierzystych z produkciq przemystéw pomoc-
niczych posiada specjalne znaczenie dla wytworczosci motoryzacyjnej, zorgantzowanej na zasadzie
potokowej. Zadanie to stawia planowaniu wspolpracy konieczno$¢ realizacji- w przemystach po-
mocniczych nastepujgcych gtéwnych postulatow racjonalnej polityki technicznej: specjalizacje,
@mniejszenie asortymentow produkcji w danym zaktadzie, organizacje produkcji - potokowej.
W planowaniu mowych zakiadow i rozbudowie isiniejgcych istotne jest lqczne zapotrzebowanie:
zaktadow macierzystych do budowy nowego sprzetu i zapoilrzebowanie na usytek eksploatacii,
poniewa? to ostatnie jest w wielu przypadkach wielokrotnie wieksze od zapotrzebowania do bu-

dowy mnowego sprzetu. Normalizacja i ujednolicenie sq

w produkcji opartej na specjalizacji.

WSTEP

Zagadnienie roli i organizacji przemystow pomoc-
niczych, obstugujacych produktami swojej wytwor-
czo$ci przemyst motoryzacyjny, jest zagadnieniem
ztozonym. Ograniczenie rozwazan tylko do spraw
obstugi przemystu motoryzacyjnego, na odcinku
produkecji nowego sprzetu i czeSci zamiennych do
jego obstugi, prowadziloby do ustalenia .mylnych
zalozen projektow budowy nowych zakladow, jak
i rozbudowy istniejacych i planowania wspolpracy
przemystowej.

Wytworzenie sobie jasnego pogladu na role prze-
mystow pomocniczych w rozwoju rodzimego przemy-
stu motoryzacyjnego wymaga blizszego omowienia
i na$wietlenia zagadnienia produkcji na potrzeby
motoryzacji w ogole.

Na tym tle jadniejsze stana sie kierunki poli-
tyki planowania, ktérej celem jest stworzenie naj-
korzystniejszych warunkéw rozwojowych przemysiu

motoryzacyjnego i zapewnienie gospodarce Kraju_

zasadniczymi postulatami ekonomiki

potrzebnej ilo$ci pojazdéw w ruchu — w kolejnych
etapach wzrostu zapotrzebowania.

PRODUKCJA NOWEGO SPRZETU, CZESCI
ZAMIENNYCH I MATERIALOW RUCHOWYCH

Na cato$¢ wytworczosei na potrzeby motoryzacji

sktada sie:

A. produkcja nowego sprzetu,

B. produkcja czesci zamiennych, przeznaczonych
do obstugi sprzetu wiasnej produkeji i sprzetu
obcego pochodzenia,

C. produkcja materialow ruchowych.

Na produkcje nowego sprzetu, sklada sie:

a) produkcja zakladéw motoryzacyjnych macie-
rzystych, tj. takich, ktére wypuszczaja na ry-
nek sprzet gotowy do uzytku, -

b) produkcja zakladow pomocniczych, nalezgcych
do réznych organizacyj branzowych, zaopa-
trujacych przemyst motoryzacyjny w surowce,
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péifabrykaty, zespoly, podzespolty i czeSci
wchodzace w sklad gotowego sprzetu, wzgled-
nie niezbedne do jego wytworzenia oraz na-
rzedzia do obrébki.

Na produkcje czeSci zamiennych sklada sie:

a) produkcja zakladéw motoryzacyjnych macie-
rzystych dla obstugi rynku w czes$ci zamien-
ne, w asortymencie wytwarzanym. przez te
zaklady do budowy nowego sprzetu,

b) produkcja specjalnych zakladdéw dla obstugi
wi czeSci zamienne sprzetu obcego pochodze-
nia,

¢) produkecja zakladdéw pomocniczych branzo-
wych dla obstugi rynku w czeSci zamienne,
w asortymencie, ktory jest przedmiotem do-
staw dla przemysiu motoryzacyjnego do bu-
dowy nowego sprzetu, oraz do sprzetu obcego
pochodzenia, w asortymencie niewytwarza-
nym przez zaklady specjalne,

d) produkcja zakiadow pomocniczych, nalezg-
cych do réznych organizacyj branzowych, za-
opatrujgcych przemyst motoryzacyjny i za-
klady specjalne w materialy wchodzace
w sklad czeSci zamiennych, wzglednie po-
trzebnych do ich wytworzenia.

Na produkcje materialéw ruchowych tj. paliw,
olejow, smarow, ogumienia, plynéw hamulcowych,
plynéw amortyzatorowych, srodkow do Konserwacji,
sktadajg sie Zaklady Przemystu Naftowego, Weglo-
wego, Drzewnego, Fermentacyjnego, Chemicznego
i Gumowego.

Dla uproszczenia sprawy — jako wytwoérnie ma-
cierzyste uwazaé bedziemy nie tylko wytwornie,
wypuszczajgce na rynek gotowy sprzet, ale wogole
zesp6l zakladow nalezacych do jednej organizacji
przemystu motoryzacyjnego, charakteryzujacy sie
tym, ze programem jego wytwoérczosci objety jest
nowy sprzet i potrzebne do jego eksploatacji.czesci
zamienne, w asortymencie wytwarzanym przez te
zaklady do budowy nowego sprzetu.

Jako potrzeby eksploatacji nalezy rozumieé za-
rowno potrzeby warsztatéw napraweczych, jak i ma-
terialy stalego zuzywania sie, przeznaczone do uzu-
pelnienia przez uzytkownikow, np.: paliwo smary,
ogumienie, $§wiece, ptyny hamulcowe i amortyzato-
rowe.

Jak wiec widzimy, zadaniem przemysiéw po-
mocniczych branzowych jest produkcja, oparta na
Scistej kooperacji z przemyslem motoryzacyjnym
i produkcja na potrzeby eksploatacji — w asorty-
mencie przedmiotéw, potrzebnych do budowy no-
wego sprzetu, czeSci zamiennych do jego eksploa-
tacji, czeSci zamiennych do eksploatacji sprzetu
obcego pochodzenia, oraz materialow konsumeyj-
nych ruchowych.

Zaopatrzenie przemystu macierzystego musi byé
dostosowane do jego zapotrzebowania, ktorego wiel-
kos$é jest scisle zalezna od przepustowosci urzadzen
wytworezych.

Przepustowo$¢ wyraza sie ilo$cig jednostek wy-
twarzanych w danym czasie. Zaopatrzenie za$ ryn-
ku-w czeSci zamienne opiera sie na danych, ktore sg
wynikiem do$Swiadczen 1 studjow statystycznych
z wlasnego rynku i rynkoéw obcych.

Planowanie zapotrzebowania w przemysle mo-
toryzacyjnym, na odcinku produkcji nowego sprze-
tu moze by¢ wzglednie &ciste, gdyz laczy sie ono
7z wydajnoscig urzgdzen wytworczych o ustalonych
przepustowosciach. Planowanie natomiast zapotrze-
bowania na produkcje czeSci zamiennych jest mniej
Sciste, a to ze wzgledu na wiele zmiennych czynni-
kow, wplywajacych na wielko$¢ i charakter zuzy-
wania sie poszczegdlnych elementow, wzglednie ze-
Spolow.

Poza tym nie dadza si¢ w planie dlugofalowym
przewidzie¢ rodzaje i jakosci sprzetu uzupelniane-
go z importu i z gory nie jest wiadomym, jakie i w
jakiej iloSci czesci zamienne bedzie mozna otrzymad
z importu.
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Na odcinku produkeji czeSci zamiennych dla
obstugi rynku wazne jest, czy i w jakim =zakresie
czeScl zamienne sprzetu obcego pochodzenia réz-
nig sie od czesci, wechodzacych w skiad sprzetu pro-
dukeji zakladow macierzystych.

‘W pewnych asortymentach przedmioty produkcji
przemysiéw pomocniczych dla obsitugi obu tych
dziedzin, tj. nowej produkcji i eksploatacji, pokry-
waja sie wzajemnie t.zn. sg dla obu dziedzin wspol-
ne, w pewnych za$ asortymentach réznig sie czesto
zasadniczo, pod wzgledem konstrukeji, wiasnosci itd.

Okoliczno$¢ ta stwarza duze trudnosci w regu-
larnej obstudze, co powoduje czesto zaniedbanie
ekonomicznej strony zagadnienia na odcinku pro-
dukcji. Wystepuje to w przypaaku, gdy np. utrzy-
manie w ruchu jednostek pozbawionych z jakich-
kolwiek powodéw czeSci zamiennych z importu,
staje sie zagadnieniem glownym.

PRODUKCJA STANDARDOWA I SPECJALNA

Drugim zagadnieniem, je$li chodzi o rodzaj wy-
tworczosci przemystow branzowych, jest sprawa
zakresu zastosowania wyrobow, t.zn. zorientowanie
sie, w jakich w ogodle dziedzinach, nie tylko motory-
zacyjnej, dane wyroby maja wzglednie mogg mieé
zastosowanie., Dokladna analiza tego zagadnienia
jest rowniez niezbedna dla dobrego planowania,
zgodnie 2z wymaganiami ekonomii i zapewnienia
postepu i rozwoju.

Wsréd asortymentu roznorodhych przedmiotéw
wytworczosci przemystow branzowych, jedne maja
zastosowanie ogélne w rozmaitych galeziach wy-
tworezosci wzglednie uzytkowania i znajdujg zasto-
sowanie w przemysle motoryzacyjnym bez zadnych
zmian — inne musza by¢ dostosowane do wymagan
motoryzacji, t.zn. musza byé wykonane wg specjal-
nych zgdan, podyktowanych warunkami. pracy,
wzgledami konstrukcyjnymi, technologia dalszego
przerobu itd. Zagdania te okreslajg $ciSle rysunki,
warunki techniczne i odbiorcze wzglednie specjalhe
normy branzy motoryzacyjnej.

Do pierwszej grupy wyrobow (powszechnego za-
stosowania) nalezg wyroby standardowe roéznych

‘branzowych przemystow, tj. takie, ktore objete sa

stalym programem produkecyjnym danej branzy i sa
znormalizowane pod wzgledem skladu, stanu, wy-
miaréw itd.

Do nich naleza np. materialy wyjsciowe dla od-
lewni zeliwa, staliwa i metali kolorowych, metale
i stopy wyjséciowe przeznaczane do obrobki plastycz-
nej, oraz obrobki wiorowej i bezwiérowej jak np.
poétwyroby hutnicze, prety walcowane i ciggnione,
blachy ,druty, liny, lancuchy, rury; materiaty che-
miczne jak np.: sole do cementacji i do obrobki
cieplnej, sole do galwanizacji, $rodki do wytwarza-
nia powlok ochronnych, kity, kleje itd., oleje i sma-
ry, paliwo; drobne czesci normalne masowej wy-
twoérezosei jak: Sruby, nakretki, podkiadki zwyczaj-
ne i sprezynowe, zawleczki, nity, gwozdzie, sprezyny
tapicerskie, pierScienie zabezpieczajace, pierscienie
uszczelniajace, tozyska toczne, kulki, igly; wytwory
gumowe jak: weze piyty; wytwory papiernicze jak:
kartony, papiery i wytwory wilokiennicze jak: nici,
tkaniny obiciowe, wata, wojtok; masy plastyczne,
jako materialy wyjsciowe do dalszej przerobki pla-
stycznej i jako wyroby w postaci pretow, rur, piyt;
materialy instalacyj elektrycznych jak: przewody,
tasmy i koszulki izolacyjne, pancerze ochronne.

Jedne z tych artykulow wchodza bezposrednio
w sktad wytworzonego sprzetu motoryzacyjnego, in-
ne za$ maja zastosowanie posrednie, to znaczy nie

~ wchodzg w sklad sprzetu, zuzywaja sie jednak
w_ procesie produkcyjnym.
Do drugiej grupy nalezg wyroby, ktore maja

charakter specjalny i rozniag sie od standardowych
skiadem, wilasnos$ciami, postaciag i nie majg w tym
stanie zastosowania powszechnego, tj. w innych

_dziedzinach poza motoryzacja.
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W tej drugiej grupie wytworczosci przemystow
branzowych nalezy rozrézni¢ dwa glowne rodzaje
przedmiotow; do pierwszego rodzaju naleza takie
wyroby, ktérych specjalnosé charakteryzuje sie ko-
niecznoscia posiadania odrebnych materiatow wyj-
Sciowych, odrebnych urzadzen wytworezych, dos-
wiadczonych specjalistow, specjalnych urzadzen,
stanowisk kontrolnych itp. Nalezag tu: sprzet elek-
tryczny, instalacja paliwowa, bhenzynowa i wyso-
koprezna, zegary i wskazniki, instalacja hamulco-
wa, ogumienie i niektére czesci gumowe jak: silen-
bloki i weze hamulcowe.

Do drugiego rodzaju nalezg przedmioty takie,
ktére oparte sa na bazie typowych i powszechnie
uzywanych materiatéw wyjsciowych, ale odrebno$é
ich charakteryzuje sie specjalng postacia i wymia-
rami. Nalezg tu specjalne metalowe profile walco-
wane i ciggnione, odlewy, okucia, akcesoria, narze-
dzia wyposazenia, szyby ksztattowe ze szkla harto-
wanego, narzedzia specjalne do obrébki, spraw-
dziany, specjalne uszczelki, drobna armatura, nie-
normalne drobne czesSci masowej wytworczosei itd.

WSPOEPRACA PRZEMYSEOW POMOCNICZYCH
NA TLE PLANU ROZWOJOWEGO PRODUKCJI
PRZEMYSLEU MOTORYZACYJNEGO

Aby odpowiedzie¢ na pytanie, jaki nalezatoby
planowaé asortyment produkecji w zakladach, na-
lezacych do organizacji przemystu motoryzacyjnego,
a jaki w innych organizacjach przemystowych —
przede wszystkim nalezaloby rozwazy¢ dla poszcze-
golnych przypadkéw wzgledy techniczne i gospo-
darcze. Podporzadkowanie jakiej$ galezi wytwor-
czosci danej organizacji branzowej, musi by¢ uza-
sadnione zwiazanymi z tym korzysciami. Jasne jest,
ze zasadniczo nie ma celu wilaczania do programu
wytworczosei przemystu motoryzacyjnego przedmio-
tow typu standardowego, a wiec majacych pow-
szechne zastosowanie, gdyz najlepiej w danym przy-
padku wywiagze sie na tym odcinku wlasciwy prze-
myst branzowy, Kktéry specjalizowaé sie bedzie
w okreSlonym Kkierunku. Instalacje beda woéwczas
najlepiej wykorzystane i koszty produkecji najnizsze.

Inaczej natomiast przedstawia sie sprawa, jesli
chodzi o wyroby noszace cechy specjalnego zasto-
sowania wylacznie w motoryzacji. W tej dziedzinie
przemyst motoryzacyjny moze wigczyé do swojej
produkeji: odlewy, okucia, wyroby prasowane i tto-
czone z blachy, narzedzia specjalne, artykuly Sru-
bowe, niektore akcesoria i galanterie metalowg,
niektére narzedzia wyposaZenia kierowcoOw instala-
cje paliwowa, benzynowsg i wysokoprezna, sprzet
elektryczny, instalacje hamulcowa hydrauliczng
i powietrzng.

Z planowaniem zapotrzebowania przemystu mo-
toryzacyjnego macierzystego i eksploatacji taczy sie
zagadnienie synchronizacji planéw produkcyjnych
w przemystach pomocniczych, wspodlpracujacych.

Jest sprawa bardzo trudna dostosowanie produ-
kecji calego wachlarza zakladdw pomocniczych do
kolejno zmieniajacych sie taktéw produkeyjnych
w zakladach macierzystych w przypadku, gdy pro-
dukcja zakladow macierzystych wzrasta etapami.
Jezeli przyjmiemy dla uproszczenia, ze wzrost pro-
dukcji zakladéw macierzystych odbywa sie w zale-
zno$ci od stopnia nasycania zakladéw maszynami,
oprzyrzadowaniem, dokumentacja, kadrami itp., to
dla spelnienia warunku maksymalnego wykorzysta-
nia zdolnosci produkeyjnej w kazdym etapie, doptyw
materialu do produkeji musialby byé rownolegle re-
gulowany w zakladach przemystu pomocniczego.

Rozwigzanie zagadnienia na odcinku materialow
majacych powszechne zastosowanie nie bedzie na-
streczalo wigkszych trudnoéci przez odpowiednia
regulacje zbytu.

Inaczej rzecz sie przedstawia, jesli chodzi o prze-
dmioty wykonywane wg specjalnych wymagan mo-
toryzacji, tj. gdy wchodzg w gre specjalne instalacje,

oprzyrzadowanie i materialy wyjsciowe, wzglednie
procesy wytworcze. Zadanie dostosowania taktu
takiej produkcji do zmiennego wzrostu zapotrzebo-
wania przemystu motoryzacyjnego macierzystego,
moze prowadzi¢ do hamowania mozliwosei produ-
keyjnych, wzglednie Zgdanie takie moze sie okazaé
w ogole niemozliwe do spelnienia, w przypadku, gdy
rodzaj procesu technologicznego moze niedopu-
szcza¢ do wolnej regulacji tempa produkeji. W pew-
nych przypadkach produkecja rozwijalaby sie skoka-
mi na przemian, przy maksymalnym takcie produk-
cyjnym i przestojach. W obu przypadkach mielibys$-
my nie wykorzystane w pelmi mozliwosci produkeyj-
ne. Gdybysmy sie- natomiast zdecydowali na peine
wykorzystanie wytworczosci bez przestojow wzglednie
hamowania tempa, mielibySmy z kolei nadmiary
produkcyjne nie wykorzystane w produkeji zaktadow
macierzystych. Zbytu nadmiaru produkeji wzglednie
uzytkowania jej nalezaloby wowezas szukaé¢ w innych
dziedzinach przemystu, jak roéwniez nalezatoby
wzia¢ pod uwage mozliwosci eksportu.

W pewnych przypadkach moze sie okazaé, ze pro-
dukcja danego artykulu nie bedzie sie rozwijala
w tempie, jakie odpowiadaé¢ winno nasyceniu za-
kladow macierzystych, ale bedzie wzrastaé wolniej
ze wzgledu na trudnosci techniczne, przeciagajace
sie w czasie badania itp.

W danym przypadku deficyt musialby byé prze-
widziany z importu, wzglednie nalezaloby znalesé
tymeczasowe rozwiazanie zastepcze, do czasu opano-
wania produkeji w skali projektowanej. Rozwigza-
niem takim moze by¢ rozdzielenie produkecji w ok-
resie przejSciowym miedzy mniejsze zaklady, ktore
wskutek swojej skali wielkosci bylyby. dostatecznie
elastyczne, aby zadanie takie wykonag.

Najwlasciwsza droga do zmniejszenia niekorzy-
stnych skutkow, jakie pociaga za soba wielokrotne
dostrajanie tempa produkcji roéznych gatezi prze-
mystu do produkcji macierzystych zakladéw moto-
ryzacyjnych, jest zmniejszenie do maksimum iloSci
przestrojen i skrécenie czasu przej$cia na produkcje
o ustalonym limicie wydajnosci.

Przemysty branzowe pomocnicze obstuguja je-
dnak nie tylko produkcje nowego sprzetu, ale réow-
niez musza pokryé zapotrzebowanie rynku w czesci
zamienne. Wielko$¢ zapotrzebowania czesci zamie-
nnych w danym czasie pozostaje w zalezno$ci od
ilosci sprzetu w eksploatacji, ilosci danego elementu
w jednostce sprzetu, okresOw miedzynaprawczych
i normy zuzycia. Posiadanie wymienionych danych
powoduje uzyskanie wstepnego zaplanowanego za-
potrzebowania, droga prostych obliczen.

O wazno$ci zagadnienia planowania produkeji
pomocniczych zakladow przemysiow branzowych,
zarowno z punktu widzenia potrzeb przemysiu mo-
toryzacyjnego, jak i zaopatrzenia w czeSci zamienne
sprzetu bedacego w eksploatacji, Swiadcza dane sta-
tystyczne Stanow Zjednoczonych z r. 1949 przytoczo-
ne ponizej.

Jezeli przyjac ilosé sztuk czesci do produkeji no-
wego sprzetu za 1000,, to w stosunku do produkeji
tych ilosci ilo$¢ czeSci zamiennych wytwarzanych
rownolegle na obstuge rynku, przedstawia sie pro-
centowo dla samochodéw osobowych nastepujaco:

silniki benzynowe 23,3
5 wysokoprezne 154
gazniki Lo 68,0 ,,
tioki P8 @ W OB 3 i & B 123,0 ,,
pierscienie tlokowe zgarniajace 313,0 ,,
. ,, uszczelniajace . 475,0 ,,
pompki wodne & B 5 5 B 71,0 ,,
akumulatory 575,0 ,,
pradnice 22,5 ,,
rozruszniki 22,5 .,
Swiece 720,0 ,,
ttumiki . . 190,0 ,,
rury wydechowe 74,0 ,,
chtodnice 242
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TECHNIKA MOTORYZACYJNA

Zeszyt 1

Rok I
kotla 17,8 ,,
przeguby 86,0 ,,
amortyzatory 278,0 ,,
paski klinowe 527,0 ,,
tarcze sprzegia z okladzmaml : 164,0 ,,

Stosunek za$ wartosci produkeji czeSci zamien-
nych do warto$ci produkeji pojazdow przedstawia
sie w Stanach Zjednoczonych w zakresie lat 1945
— 1949 nastepujaco:

1945
1946
1947
1948
1949

Analiza rozdziatu produkcji w Stanach Zjedno-
czonych dotyczaca zespolow i podzespotdow samo-
chodowych wykazuje, ze nie istnieje tam jednolita
zasada, ktora kieruja sie’ poszczegblne wytwornie
samochodowe na odcinku wspéipracy z przemystami
pomocniczymi. W tablicy I oznaczono znakiem ()
przedmioty wytwarzane we wlasnym zakresie przez
wymienione wytwodrnie samochodow. W tej samej
tablicy podano dla poréwnania réwniez dane do-
tyczace pojazdéw angielskich: -Hillman, Humber
i Sunbeam — Talbot.

1,1
0.7
0,6
0,5
04

oRBRn

SPECJALIZACJA I WSPOLPRACA, JAKO
PODSTAWOWE SKLADNIKI RACJONALNEJ
POLITYKI TECHNICZNEJ

Z ogolnych przytoczonych rozwazan wynika, ze
oba te zagadmema tj. rozwoj przemystu macierzyste-
go i rozwdj przemysldw pomocniczych musza byé
traktowane roéwnolegle, przyczym w planowamu
rozwoju przemystow pomocniczych w wielu przy-
padkach decydujaca jest sprawa konsumcji na po-
trzeby eksploatacji. Obbiuga réznorodnego sprzetu
pociagga za soba duze i wielorakie trudno$ci natury
technicznej i zaopatrzenia w ogromnym wachlarzu
wytworczosei i dlatego na pierwszym miejscu wszel.-
kich prac, zmierzajacych do zlagodzenia stopnia
tych trudnos$ci, uwazane sa prace na polu norma-
lizacji i ujednolicenia calego sprzetu, zespotow i pod-
zespolow wraz z materialami niezbednymi do ich
wytworzenia. Ostrosé tego zagadnienia maleje
w miare zwigkszania sie produkcji rodzimej i prze-
suwania sie na odcinku eksploatacji punktu ciez-
koSci z obstugi sprzetu obcego pochodzenia w Kie-
runku obstugi sprzetu produkecji rodzimej. Na tym
tle jasno uwypuklaja sie korzysci ptynace dla catej
gospodarki kraju z produkeji sprzetu motoryzacyj-
nego, opartej na Scistéj wspdlpracy ze Zwigzkiem
Radzieckim, ktérego pomoc dla organizacji w na-
szym Kkraju pothnego przemysiu motoryzacyjnego
macierzystego i’ przemysiow pomocniczych wspoi-
pracujacych daje gwaranCJe rozwigzania trudnosci
na odcinku produkeji i eksploatacji.

Wielki i $mialy rozwdj produkcji przemystu mo-
toryzacyjnego w planie 6-letnim zlikwiduje zarazem
powolne tempo pochodu normalizacji 1 ujednoli-
cenia wyrobow gotowych materialow wyjsciowych
w postaci surowcow i poifabrykatéw, zespolow, pod-
zespolow 1 czesci.

Z chaosu i zacofania rézne galezie naszych prze-

mysiow branzowych wchodzg na droge wyprobowa-
nych wzoréw, uporzadkowanej dokumentacji, no-
woczesnej technologii i otrzymujg zadania produ-
keyjne w zakresie, ktory wymaga daleko posunietych
specjalizacji.
- Specjalizacja produkcji pojdzie w dwoch kierun-
kach. Jednym z nich bedme specjalizacja przedmio-
towa, charakteryzujaca sie tym, ze przedmiotem jej
szczegolneJ spec;alnosm beda skonczone gotowe wy-
roby takie, jakie nie byly do tej pory wytwarzane
albo byly wytwarzane w Igcznosci z inng pro-
dukcjg.

Druga, forma specjalizacji bedzie polegala na
przeksztalceniu poszczegélnych faz produkeji jed-

" nego, lub szeregu wyrobdéw na samodzielne galezie

produkeji.

Obie te formy specjalizacji beda realizowane
przez planowe zamkniecie asortymentow przedmio-
tow produkeji w okreslonych granicach. Scista za$
wspoOipraca miedzy poszczegdlnymi zakladami, na-
lezacymi do réznych organizacyj branzowych, stwo-
rzy wraz z zespotem zakladow macierzystych prze-
mystu motoryzacyjnego organicznag wiez produ-
keyjna.

Planowanie wspdlpracy, stanowigce zasadniczy
element planowania produkecyjnego, ma za zadanie
osiagniecie nastepujacych podstawowych celow ra-
cjonalnej polityki technicznej:

i speCJahzaCJg,

2. zmniejszenie iloSci asortymentéow
przypadajacych na dany zakltad,

3. likwidacje rownolegto$ci w produkeji jednych
i tych samych elementow wszedzie tam, gdzie
nie ma uzasadnienia potrzeby odmiennego po-
stepowania,

4. organizacje produkcji potokowej, )

5. zwigzanie wspdlpraca , wyspecjalizowanych za-
ktadéw produkecyjnych.

Taki plan i taka jego realizacja, doprowadzg do
osiggniecia celu ostatecznego jakim jest powstanie
w planie 6-letnim nowoczesnej, dobrze zorganizo-
wanej, wielkiej wytwoérczosci sprzetu motoryzacyj-
nego. )

Zlaczony z produkcjg sprzetu motoryzacyjnego
wysoki poziom techniczny i organizacyjny bedzie
miat bezposredni wplyw na szybko$é rozwoju i po-
step w ogromnym zasiggu innych specjalnosci jak:
obrabiarki, narzedzia i przyrzady, aparatury kon-
trolne i badawcze, roézne maszyny, mechanizmy
i urzadzenia produkcyjne oraz transportowe, su-
rowce i poifabrykaty. Dolacza sie do tego nowe pro-
cesy obrobki plastycznej, widrowej i bezwidrowej,
cieplnej i chemicznej.

Rezultaty tych osiagnie¢ wybiegng daleko, poza
potrzeby samej dziedziny motoryzacji i beda mialy
wplyw na szybkie podniesienie potencjatu wytwor-
czego w ogromnym zasiegu gospodarki przemystowej
na potrzeby inwestycyjne i konsumcyjne.

Konstruktorzy, metalurdzy, chemicy, elektrycy
i technolodzy réznych speCJalnosm otrzymaja pewne
i szerokie bazy w postaci surowcoéw, poifabrykatow,
maszyn, urzadzen, procesow i metod na, ktérych
beda mogli sie opieraé¢ w tworzeniu nowych kon-
cepcyj i rozwigzan na —drodze dalszego rozwoju
i postepu.

produkeji,

Silny przemyst motoryzacyjny —

to podstawa obronnosci

i postepu technicznego kraju
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J. WOJAKOWSKI
C. Z. P. Mot.

RACJONALIZACIA | WYNALAZCZOSC PRACOWNICZA

Racionalizacia jest nieodzownym czynnikiem realizacii postepu technicznego, gospodarczego
i spoteczmego. Dotychczasowy rozwdj ruchu racjonalizatorskiego i wynalazczo$ci pracownicze]
w przemysle motoryzacyjnym wykazuje pownine osiqgniecia i stale wearastajgce tempo rozwoju.
Istnieie jednak jeszcze szereg brakow, do ktérych naleiy przede wszystkim zaliczycé: opieszalose
i nadmiar formalistyki przy zatatwianiu zgtaszanych projektow, niedostateczne wytyczne wiasciwych

kierunkéw prac na odcinku racjonalizacyjnym,

nie zawsze witasciwe obsadzenie referentow up-

rawnien. Dla uzyskanin winsciwych wynikéw naledy korzystaé z doSwiadczen i wszelkich osiqg-
nieé na tym polu ZSRR. Wydanie dekretu o wynalazczo$ci pracowniczej stwarza wilasciwg baze
dla dalszych prac i rozwoju tej akcji w przemysle motoryzacyjnym.

Plan 6-letni stawia przed przemystem motory-
zacyjnym powazne, trudne i porywajace zarazem
zadania. Plan ten wymaga od nas zmiany dotychcza-
sowego systemu pracy i przygotowania sie do no-
wych zadan tak jak tego wymaga nowa socjalisty-
czna technika. Jednym z tych zadan jest walka o po-
step techniczny.

Postep techniczny to sita napedowa urzeczywi-
stnienia Planu 6-letniego, mobilizacja inicjatywy,
zdolno$ei i talentow szerokich mas pracujacych,
walka o nowe metody pracy, o pelniejsze wykorzysta-
nie techniki (mechanizacja i automatyzacja), o
zwiekszenie transportu, zastosowanie ulepszonych
lub tanszych materialow, oszczednos$é surowcoOw, ma-
szyn, narzedzi, energii itp.

Nieodzownym czynnikiem realizacji postepu tech-
nicznego jest racjonalizacja; dlatego kazdy z nas
winien sobie zdaé sprawe ze znaczenia usprawnien
i wynalazkow dla postepu technicznego.

Ruch ten jest dzwignig postepu technicznego,
wzrostu wydajnosci pracy i Zrédiem oszczednoSci.
Stat sie on nieodlgczng czeSciag walki polskiej Kklasy
robotniczej o lepsza technike, o lepsze metody wy-
twarzania, o lepsze jutro, o socjalizm.

Ruch racjonalizatorski ogarnal w sposéb zywio-
lowy réwniez produkcje motoryzacying w zakladach
podleglych Centralnemu Zarzadowi Przemystu Mo-
toryzacyjnego. Wartosciowe pomysty racjonaliza-
torskie dalty juz przemystowi motoryzacyjnemu wie-
le milionow oszczedno$ci i zapewnily szybsze wyko-
nanie planéw produkcyjnych.

Nasi robotnicy, technicy i inzynierowie, Swiado-
mi wielkich zadan Planu 6-letniego, nie ograniczyli
sie jedynie do wypelniania normalnych zadan i obo-
wigzkow, lecz rozpoczeli walke o szybsze wprowa-
dzenie nowoczesnej techniki w zakladach pracy.

Inzynierowie i technicy nie tylko sami zgtaszaja
wlasne projekty usprawnien, ale w Kilkudziesigciu
Klubach Techniki i Racjonalizacji przychodza z po-
moca robotnikom przy opracowywaniu opiséw i ry-
sunkéw, potrzebnych do zgloszenia usprawnien.

W klubach Techniki i Racjonalizacji rodzi si¢ nie-
zwykle serdeczna przyjazn miedzy robotnikami, tech
nikami i inZynierami naszego przemystu. .

Jednym z czotowych nowych Klubéw, to Klub T.
i R. przy Zakladach Mechanicznych ,Ursus®.

Klub, dobrze wyposazony w pomoce naukowe,
stal sie cérodkiem $cistej wspoipracy przodujacych
robotnikéw z inzynierami i technikami. W dalszym
rozwoju nalezy dazyé, by prace racjonalizatorskie
w produkeji ogarnely wszystkie hierarchie praco-
wnikéw, od fizycznych do umystowych. Rozwojowi
temu winno towarzyszyé zrozumienie, Ze pomyst ra-
cjonalizatorski pomnaza dorobek spoleczny, a za-
tem i nasz osobisty — staje on sie wiec czynnym
elementem tworzenia dobra spolecznego.

Dokonywanie i zglaszanie usprawnien jest za-
szezytem i moralnym obowiazkiem kazdego praco-
wnika przemystu motoryzacyjnego.

Tempo rozwoju ruchu racjonalizatorskiego ilu-
struje statystyka wynalazczo$ci pracowniczej w prze-
mysle motoryzacyjnym. Ilo§é¢é wnioskéw racjonali-
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zatorskich zgloszona w 1950 r. jest 2 razy wigksza
niz w 1949 r., za§ suma zaoszczedzona — 2,5 razy
wieksza.

Przemyst motoryzacyjny poszczyci¢é sie moze li-
stg  wybitnyech racjonalizatoré6w produkeji, na
ktérej obok robotnikow nie brak przedstawicieli
kierowniczego personelu technicznego.

Méwiae o pewnych wydatnych osiggnieciach
stwierdzié musimy rownoczes$nie szereg brakow
w ruchu racjonalizatorskim, ktére dla zapewnienia
jego dalszego rozwoju winny byé w najblizszym
czasie usuniete. Kompetentne komorki zakladowe
odnosza sie czesto zbyt biurokratycznie i bezdusznie
do projektow usprawnien, co znajduje wyraz w po-
wolnym zalatwianiu spraw, w powaznych zalegto-
$ciach w zalatwianiu zgloszonych projektéw. W du-
zej mierze hamuje to dalszy rozwoj masowego ruchu
racjonalizacji i nowatorstwa. Temu objawowi na-
lezy wydaé bezwzgledna i bezlitosng walke.

Waznym zagadnieniem dla rozwoju ruchu rac-
jonalizatorskiego jest slabe periodyczne opracowanie
i publikowanie przez kierownictwo zakladdéw pracy
aktualnych z punktu widzenia potrzeb zakladu te-
matow z dziedziny przyspieszenia procesOw pro-
dukejnych, mechanizacji, automatyzacji, rozszerze-
nia ,waskich gardel“ aparatu produkecyjnego itp.
Racjonalizatorzy czesto bowiem nie wiedza, jakie
sa najwazniejsze wezlowe zagadnienia techniczne
na ich odcinku pracy i kierujag w pewnych przy-
padkach swoj wysilek wynalazezy na nieistotne
i blahe zagadnienia. Z referatéw usprawnien nalezy
wyeliminowaé¢ jaknajszybciej jednostki bezduszne,
biurokratyczne nie bedgce wartoSciowymi, bojowymi
rewolucyjnymi jednostkami, takimi ktére rozumieja
zarowno znaczenie ruchu racjonalizatorskiego jak
i to, ze Polske mozna budowaé tylko we wspdlnym
wysitku z klasa robotnicza. Nasi technicy i inzy-
nierowie winni ujaé w swoje rece inicjatywe na od-
cinku racjonalizacji.

W udoskonaleniu nowych metod pracy przy Kkie-
rowaniu ruchem racjonalizatorskim winnismy wzo-
rowaé sie na przykladach Zwigzku Radzieckiego, na
przykladach przodownikow racjonalizacji techniki
ZSRR.

Od pierwszej chwili istnienie Zwigzku Radziec-
kiego technika rozwijata sie w nim nieprzerwanie
i w coraz szybszym tempie. Proces techniczny udo-
skonalen charakteryzowala $miato$é i oryginalnosé
przepojona duchem nowatorskim. '

Olbrzymie znaczenie i osiagniecia ruchu racjo-
nalizatorskiego w budownictwie socjalistycznym
Zwigzku Radzieckiego daje nam pojecie, czym jest
racjonalizacja w ZSRR i czym moze by¢é u nas.
W pazdzierniku 1950 r. zostat w Polsce wydany de-
kret o wynalazczo$ci pracowniczej, Kktory bedzie
mial decydujacy wplyw na dalszy rozwdj ruchu
racjonalizacji i wynalazczos$ci pracowniczej. Uchwa-
lenie tego dekretu nalezy uwazac¢ za wydarzenie wy-
soce sprzyjajgce dalszemu rozwojowi ruchu racjo-
nalizatorstwa, nowatorstwa i wynalazczo$ci w prze-
mySsle motoryzacyjnym w Polsce.
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UWAGI O ORGANIZACJI PRODUKCJI SAMOCHODOW

Autor przedstawia w zarysie gléwne cechy charakteryzujqce wytwdorczosé samochodow i ana-
lizuje jej sktadniki tj. metody produkcji, organizacje fabryk , srodki techniczne i procesy technolo-
giczne, Srodki transportu i organizacje pracy w oddziatach wytwdrczych. :

Zastosowanie samochodu jako powszechnego
ekonomicznego narzedzia pracy w transporcie i prze-
wozach osobowych nastapito dopiero woéwczas, gdy
przemysty samochodowe, dzigki specyficznym meto-
dom organizacji produkeji, osiagnety obecny niski
poziom Kkosztow wytwarzania oraz wysoka jakosc,
przy zachowaniu jednorodnosci wykonania.

Wymagania ze strony eksploatacji dotyczace
jako$ci samochodu mozna scharakteryzowa¢ w spo-
sOb nastepujacy:

1. Poziom wykonania technicznego musi zapewnia¢:

a) pelne bezpieczenstwo jazdy,

b) odpowiednig dla samochodu okreslonej kon-
strukeji (klasy) diugotrwalo$é pracy w zalozo-
nych warunkach eksploatacyjnych,

¢) niezawodnos$é pracy samochodu oraz niezawod-
no$é dziatania jego mechanizméw przy jak
najmniejszym zuzywaniu sie ich czesci sktado-
wych, na skutek stosowania odpowiednich ma-
teriatéw i wlasciwej dokladnosci wykonania.

2. Organizacja przebiegu produkecji musi zapewniaé
jednorodno$¢ wykonania technicznego, utrzyma-
nego na ustalonym poziomie technicznym.

Jednorodno$¢ wykonania dotyczy:

a) materiatéw produkcyjnych,

b) dokladno$ci wykonania poszczegolnych czesci,

¢) skladania (montazu),

d) wykonczenia.

Jednorodnos$é wykonania stanowi o uzyskaniu:

a) pelmej wymiennosci zespoldw i czesci,

b) jednolitej charakterystyki eksploatacji dla
poszczegdlnych samochodéw o tej samej kon-
strukeji.

A. PRODUKCJA CIAGEA

Metody organizacji produkcji spotykane w prze-
mys$le samochodowym polegaja na stosowaniu syste-
mu produkeji cigglej. Warunkiem decydujacym
o mozliwosci zorganizowania w sposéb ekonomicz-
nie uzasadniony produkeji ciaglej, zwanej inaczej
potokowa, jest odpowiednia ilo§¢ przewidzianych
do wykonania samochoddéw jednege typu.

Jedynie przy produkecji ciagtej wielkich ilosci sa-
mochodow jednakowego typu mogag by¢é spemione
wymagania stawiane przemystowi samochodowemu
przez eksploatacje.

Przy wytwarzaniu systemem produkeji ciagglej
uzyskujemy cztery zasadnicze korzysci:

1. wysoka jako$¢ wyrobow, utrzymang na tym sa-
mym, z gbéry zalozonym poziomie technicznym,

2. jednorodno$¢ przebiegu poszczegolnych procesow
technologicznych,

3. wielokrotnie nizsze czasy produkcyjne niz w przy-
padku stosowania metod, spotykanych przy
produkeji maloseryjnej,

4. minimalne zamrozenie $rodkow obrotowych w za-

sobach materialowych i w toku produkcji, dzieki

rownomiernemu przeptywowi produkcji i odpty-
wowi wyrobow gotowych.

System produkcji ciaglej pociaga za soba koniecz-~
no$é¢ stosowania specyficznych metod »rganizacji
przebiegu produkecji i organizacji pracy oraz stoso-
wania specjalnych $rodkow technicznych wytwa-
rzania.

Celem sprecyzowania charakterystyki tego syste-
mu, rozpatrzymy cztery zasadnicze warunki stano-
wigce podstawy prawidlowo zorganizowanej produk-
cji cigglej:
=y g');

Warunek 1. Ciaglo$é pracy na poszczegolnych
stanowiskach wytworczych.

Oznacza to, ze na kazdym wytworczym stanowis-
ku pracy wykonywany jest stale ten sam proces
technologiczny, ta sama operacja obrobkowa lub
montazowa. Poszczegoélne stanowiska pracy przysto-
sowane sa do wykonywania stale tej samej czynnosci,
co pozwala na zastosowanie specjalnych maszyn
i urzadzen wielkiej wydajnosci i zmechanizowanym
przebiegu procesu technologicznego. (Rys. 1)

Stanowisko robocze pracuje w danym przypadku
bez przerwy w sposob ciagly, a dopuszczalne przerwy
w pracy mogg dotyczyé jedynie zdjecia i zaloZenia
materialu oraz wymiany zuzytych narzedzi. Stale
i catkowite obciazenie takiego stanowiska pracy mo-
ze by¢ uzyskane tylko w przypadku wytwarzania
wielkiej ilo$ci jednakowych czesci, ilo$ci dostosowa-
sktadania. Poszczegolne stanowiska pracy przysto-
nej do przepustowosci tego stanowiska. Wysoka war-
to$é stosowanych maszyn i urzadzen moze byé eko-
nomicznie amortyzowana dzieki:

a) pelnemu obciazeniu stanowisk pracy,

b) wysokiemu potencjalowi wytworczemu stano-

wisk, zmniejszajacemu wielokrotnie czasy pro-
dukeyjne.

Warunek 2. Ciaglos¢ procesow technologicznych
obrobkowych i montazowych.

Oznacza to, ze stanowiska pracy, przewidziane
procesem technologicznym dotyczacym wytworzenia
pewnego przedmiotu lub zlozenia (zmontowania)
pewnego zespohlu, ustawiane sa w kolejnos$ci naste-
pujacych po sobie operacji wytworczych.

Zespol stanowisk pracy niezbedny dla wykonania
pewnego procesu -technologicznego tworzy linig
obrobkowa, lub pas do sktadania.

Dla umozliwienia przeplywu przedmiotu obrabia-
nego lub sktadanego — z jednego stanowiska na na-
stepne, linie obrobkowe lub pasy montazowe zao-
patrzone sa w odpowiednie urzadzenia transportowe.
(Rys. 2).

Warunek 3. Ciaglosé przebiegu produkeji.

Przebieg produkcji przez poszczegolne oddziaty
produkeyjne jest wowczas ciagly, gdy poszczegodlne
stanowiska pracy pracuja w sposob ciagly (war. 1)
i procesy technologiczne przebiegaja w sposob ciagly
(war. 2).

a) Przebieg produkeji okresowo-ciagly.

Jezeli poszczegdlne stanowiska pracy w ramach
linii przestawiane sa na inne czynnos$ci i okreso-
wo wykonuje sie seriami na tych przedstawio-
nych stanowiskach inne przedmioty, réwniez
w sposob ciggly (proces technologiczny ciaglyr,
to taki przebieg produkcji na linii i oddziale pro-
dukeyjnym nazywamy przebiegiem okresowo-cig-
glym. W przypadku tym, wydajnos¢ stanowisk
pracy jest mniejsza z powodu przerw w pracy na
przestawienie tych stanowisk oraz powstaje wte-
dy wzrost wielkos$ei toku produkeji.




Zeszyt 1

TECHNIKA MOTORYZACYJNA

Rok 1

Magazyn

Kota { ogu- |Surowce { potfabrykaty do | Wyroby |Surowce i potfabrykaty do Tor
mienie  |silnika ( skrzyni biegow | gotowe zespotfow podwozia kolejowy

B R REEE

| = |
3 { E’{ : ; 1! ~+§I | §l I gl cl
DN A I TRy gl | gl | $ ;:‘nl
- .1 BTN T~
I I g NI 31§

s LS 1gE 8 sl sl 8w

S| | 3 & £ S| | J| | 9, ] £
s 2 8 R & s
et T~ Q Q
T

¥

| [Magazyn przejsciowyw robow| o _ | _ _ ~|Magazyn przejsciowy wyro-

| [[19§azdn praejsciony by ! g0z przejsciony

: gotowych do montazu M/gm‘az, | bow gotowych domontozu

skrzyni ,

| AT T T o begiw |  pZ] ] S

| ] B! B ey

' \ vV vy ¥ > ’ §?_, gg. & Q‘é)

v - Pas montazowy silnika_ | =y Sy ©

e —— h#i#‘

Montaz podwozia

Rys. 1.

b) Przebieg produkeji przerywanie-ciagly.

Jezeli pewne operacje wykonywane sa na stano-
wiskach pracy nie ustawionych we wtasciwe)
kplejnoSci wynikajacej z planu obrébkowego
(operacyjnego) i material jest przenoszony na te
stanowiska w ramach tej samej linni lub na inng
linig, to wowczas przebieg produkeji na danej
linii i oddziale produkcyjnym nazywamy prze-
biegiem przerywanie-ciagtlym. Jasnym jest, ze
w tym przypadku stanowisko nie ustawione we
wlasciwej kolejnosci moze pracowaé w sposob
okresowo-ciagly, a z powodu dodatkowego trans-
portu powstaja dodatkowe koszty podrazajace
produkecje.

Warunek 4. Ciaglosé przeplywu produkeji .

Materiat w postaci surowca, badz potfabrykatow
powinien przeplywaé jednokierunkowo przez fabry-
ke z magazynu przez poszczegolne oddziaty i z od-
dziatu na oddzial, az do chwili opuszczenia ostat-
niego stanowiska pracy w postaci gotowego wyrobu.

O catosci przeptywu produkeji przez fabryke de-
cyduje wiasSciwie zaprojektowany plan techniczny
fabryki, ustalajacy prawidlowe rozlokowanie od-
dziatow produkcyjnych, prawidlowe uksztaltowanie
ich obrysu jak'i wymiary hal fabrycznych. Z pra-
widtowo zorganizowanego ciaglego przeplywu pro-
dukeji wyptywaja trzy korzysci:

a) najbardziej racjonalny transport wielkich ilo$ci
materialow przeptywajacych przez fabryke,

b) najmniejsze iloSci materiatéw w toku produkeji,

¢) przejrzysto$¢ przeptywu utatwiajgca kierownictwo

i kontrole prawidlowosci przebiegu produkeji pod

wzgledem organizacyjnym i technicznym.
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Analizujac cztery omowione warunki, stanowigce
0 organizacji produkeji ciagtej, latwo wysnué wnio-
sek, ze najbardziej ekonomiczne zorganizowanie
w pelnym tego stowa znaczeniu produkcji ciagtej,
moze zachodzié¢ tylko w przypadku dostatecznie wiel-
kiej produkeji, zaspakajajacej iloSciowo przepusto-
woSC poszezegolnych stanowisk pracy, linii i oddzia-
16w produkcyjnych.

Wielko$¢é produlzeji stanowi o doborze stanowisk
pracy z punktu widzenia ich potencjalu wytworczego,
jak i specjalizacji badz uniwersalno$ci wytworezej.

Przy dostatecznie wielkiej produkeji mozemy sto-
sowat¢ wieksza specjalizacje stanowisk pracy, a wiec
i wieksza mechanizacje procesow wytwarzania, a na-
wet automatyzacje tych proceséw. (Rys. 3).

W wyniku tej specjalizacji i mechanizacji osig-
gamy wiekszg pewnos¢ jednorodnosci wykonania jak
i wyzszy poziom jako$ciowy wyrobow, o ktéorym decy-
duje poziom techniczny maszyn i urzadzen.

W wyniku tej specjalizacji i mechanizacji osiaga-
my mniejsze czasy produkcyjne, a wiec i nizsze
koszty wytwarzania.

W wypadku zbyt malej produkcji zachodzg omo-
wione (w warunku 3) zjawiska znieksztalcenia pra-
widiowego przebiegu produkeji ciaglej. Przy zbyt ma-
tej ilosciowo produkeji stanowiska pracy o duzej
przepustowosei (wydajnosci) nie beda dociazone.
Wezgledy ekonomiczne powoduja woéwczas koniecz-
nos¢ wykorzystywania takich stanowisk do wykony-
wania kilku czynnosci technologicznych okresowo.
W tych miejscach przebieg produkeji nabiera cech
przebiegu okresowo-ciggtego, przerywanie-ciaglego
lub okresowo-przerywanie-ciagtego, ktore sa mniej
ekonomiczne niz wielkoseryjna Kklasyczna produk-
cja calkowicie ciagla.
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B. CHARAKTERYSTYCZNE CECHY ORGANIZACJI
FABRYK SAMOCHODOW

W zakres dzialalnosci typowej fabryki samocho-
déw wchodza nastepujace zagadnienia wytworeze:
1. wytwarzanie czeSci samochodowych, stanowiacych
istote prawidlowego dzialania mechanizméw samo-
chodu i wymagajacych specjalnych $rodkéow wytwa-
rzania,
2. skladanie poszczegodlnych zespolow samochodu,
3. sktadanie podwozi i calosci samochodu,
4. skladanie nadwozi seryjnych.

Fabryka samochodow jest fabryka przetworczg

2.

w surowce, poifabrykaty i wyroby gotowe przez inne
przemysty branzowe.

Jest ona odpowiedzialna za jakosé¢ produkowa-
nych samochodoéw pomimo tego, ze materialy do
wytwarzania jak i znaczna ilo$¢ czesci skladowych
w postaci wyrobéw gotowych — dostarczana jest
z zewnatrz.

Zabezpieczenie produkeji przed nieodpowiednimi
jakoSciowo materialami fabryka uzyskuje droga zor-
ganizowania doktadnej kontroli technicznej dostaw
i droga nadzoru technicznego nad przebiegiem pro-
dukeji u dostawcow.

Fabryke samochodow przystosowang do pracy
systemem produkcji cigglej charakteryzuja naste-

z zakresu przemystu metalowego, zaopatrywana pujace cechy:
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1. organizacja wspoélpracy z przemystami zaopatru-
jacymi oparta na zasadzie cigglosSci dostaw za-
pewnia zaspokojenie wymagan fabryki na od-
cinku otrzymywania materialéw produkecyjnych
posiadajacych odpowiednig jakosé i jednorodnosé
wykonania,

2. organizacja przebiegu produkcji, oparta jest na
metodach technologicznych wymagajacych sto-
sowania  specjalnych $rodkéw  technicznych
wytwarzania oraz procesow technologicznych
o wysokim potencjale wytworeczym i umozliwia
uzyskanie wymaganej jakosSci i jednorodnosci
wykonania oraz niskich kosztow wytwarzania,

3. organizacja cigglego przebiegu produkcji na
poszezegdlnych stanowiskach pracy i oddziatach
produkcyjnych oparta jest o wlasciwag organiza-
cje pracy,

4. organizacja jednokierunkowego przeplywu pro-
dukcji przez fabryke, przez poszczegélne oddzialy
produkeyjne i przez poszczegolne stanowiska pra-
cy wytworeze i kontrolne, oparta jest na prawid-
towo opracowanym planie technicznym i na wtas-
ciwej- organizacji transportu wewnetrznego.

Na podstawie zakresu dziatalno$ci fabryki samo-
chodow o podanej charakterystyce, mozna ustalié
jej strukture organizacyjna na odecinku wytworezym.

Fabryka taka skladaé sie bedzie z nastepujacych
oddzmIow produkecyjnych.

. Warsztaty mechaniczne:

a) oddziaty obrébki mechanicznej,

b) oddzial obrobki ciepinej,

¢) narzedziownia.

2. Warsztaty skladania zespolow:

a) skitadanie silnikow,

b) hamownia silnikow,

¢) sktadanie zespolow — skrzynki biegow, tyl-
nego mostu, przedniej osi, kierownicy i watu
pednego.

3. Warsztaty sktadania podwozi i samochodow:

a) sktadanie ram,

b) skladanie podwozi i samochodow,

¢) oddzial préb, regulacji i wykonczenia samo-
chodoéw.

4. Warsztaty nadwoziowe: )

a) prasownia (wyrdb specjalnych elem. z bla-

chy),

b) stolarnia (wyrdb elem. z drzewa i skitada-
nie),

c) blacharma montazowa (sktadanie oblacho-
wania),

d) lakiernia,
e) wykonczalnia wnetrza.

C. ORGANIZACJA WSPOLPRACY FABRYKI
SAMOCHODOW Z PRZEMYSLAMI
ZAOPATRUJACYMI

Biorgce pod uwage ciaglo$é przeplywu produkeji
przez oddzialy produkecyjne w fabryce samochodéw
nalezy stworzy¢ warunki umozliwiajace dostarczanie
materiatéw do warsztatow w sposob ciagly. .

Przy produkeji jednego typu samochodu przez
fabryke przepltywa i musi by¢ przetworzona dziennie
znaczna ilosé stale tych samych materiatéw.

Organizowanie magazynéw ‘w sposéb przyjety
w produkeji maloseryjnej i réoznorodnej, bytoby w fa-
bryce samochodow kosztowne i -nieekonomiczne,
gdyz zamrazaloby znaczne $rodki obrotowe w za-
pasach..

Magazyn w fabryce samochodéw zazwyczaj posia-
da charakter magazynu przechodniego i w zasadzie
stanowi pomieszczenia regulujace przeplyw mate-
rialéw miedzy dostawcag a warsztatami fabryki sa-
mochodow.

W magazynie takim powinny istnieé rezerwy ko-
nieczne jedynie dla wyrownywania pulsowania cigg-
losci dostaw zewnetrznych, jak réwniez pulsowania
ciagtosci przeptywu produkeji przez fabryke.

Magazynowanie wiekszych zapasow jest tu nie-
wskazane i niedopuszczalne ze wzgledow ekonomicz-
nych i przeczyloby zalozeniom organizacji produkeji
ciaglej.

Wynika z tego, ze materialy powinny doplywacé
do magazynu od dostawcow sukcesywnie w ilosciach
odpowiadajacych iloSciom pochlanianym przez fab-
ryke samochodow.

Spos6éb wspolpracy przemyslow zaopatrujacych
z fabrykg samochodéw musi byé dostosowany do
potrzeb i zalozen organizacyjnych tej fabryki.

Przemysly zaopatrujgce postawione sa ze wzgle-
du na te wymagania wobec dwu mozliwosci:

1. magazynowania u siebie znacznych zapasoéw i wy-

sytania materiatéw w sposdb ciagly w oparciu o te

zapasy, )

2. zorganizowania u siebie produkcji w sposob cig-
gty na wzor fabryki samochoddw i zsynchronizo-
wania tej produkeji z odbiorcg.

Jasnym jest Zze sposob pierwszy jest nieekono-
miczny. Z punktu widzenia racjonalnej gospodarki
konieczne jest stosowanie sposobu drugiego z tym,
ze czeSci proste w wykonaniu i drobne moga byé
wykonywane seriami i dostarczane periodycznie.

Dla zabezpieczenia ciagtoSci dostaw i utrzymania
ich na wymaganym poziomie technicznym, fabryka
samochoddw musi posiadaé¢ odpowiednio zorganizo-
wane aparaty: zaopatrzeniowy i odbioru zewne-
trznego. .

D. WYTYCZNE DLA OPRACOWYWANIA
PRZEBIEGU PROCESOW TECHNOLOGICZNYCH

Przy opracowywaniu procesow technologicznych
obrobkowych stosuje sie¢ operacje ztozone. Unika sig
natomiast stosowania operacyj elementarnych spo-
tykanych przy produkecji maloseryjnej. Np. zamiast
operacji elementarnej toczenia jednym nozem na to-
karce, stosuje sie operacje ztozong toczenia na wielo-
nozowce; zamiast wiercenia jednym wiertlem na
wiertarce jednowrzecionowej uzywa sie wiertarek
wielowrzecionowych itp.

W oparciu ‘0 specjalne maszyny i urzadzenia
montuje si¢ operacje zlozone drogg stosowania spec-
jalnych przyrzadéw i narzedzi.

W ten sposob powstaje zmechanizowany przebieg
procesu technologicznego i zmniejsza sie indywidu-
alny wplyw obstugi na:
sposOb mocowania przedmiotu,
sposob ustawienia narzedzia,
warunki przebiegu obrobki, ,
sposob przeprowadzania skladania ,a wiec na
jako$é wykonania.

O jakoSci i jednorodnosci wykonania decyduje
zmechanizowany przebieg pracy na danym stano-
wisku wytwérezym.

Wytyczne . jakimi nalezy sie kierowaé przy opra-
cowywaniu fabrykacu samochodéw w mysl przyto-
czonych zalozen uja¢ mozna nastepujaco.

1. Stosowanie maszyn i urzgdzen 0 wysokim poten-
cjale wytworczym.

2. Stosowanie specjalnych uchwytow do mocowania
narzedzi, umozliwiajacych samoczynne ustawia-
nie ich w stosunku do maszyny jak i przedmiotu.

1o

3. Stosowanie przyrzadow pozwalajacych na szybkie

i latwe zamocowywanie przedmiotu, przy jedno-
czesnym samoczynnym ustalaniu potozenia tego
przedmiotu w stosunku do maszyny.

4. Stosowanie zmechanizowanych operacyj ztozo-
nych, posiadajacych znaczny potencjal (znaczng
wydajnosé).

5. Zmniejszenie do minimum czaséw traconych na
przestawianie zmechanizowanych stanowisk, a to
droga wykonywania na tych stanowiskach sta-
tych operacji lub operacji zmienianych okresowo
(system ciagloSei pracy na stanowiskach wyt-
woérezych).
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6. Zmniejszenie transportu miedzyoperacyjnego,
skrocenie czasu przeplywu produkcji przez wias-
ciwe ustawienie stanowisk pracy obok siebie w ko-
lejnosci operacji (system ciaglo$ci- przebiegu pro-
cesoOw technologicznych).

7. Stosowanie zmechanizowanych metod Kkontroli
technicznej miedzyoperacyjnej 1 ostatecznej
w oparciu o specjalne urzadzenia i przyrzady
kontrolne.

8. Stosowanie zmechanizowanych urzgdzen trans-
portowych do transportu miedzyoperacyjnego
i odleglosciowego materialéw oraz do zakladania
lub podawania przedmiotéw na stanowiskach
pracy.

E. SRODKI TECHNICZNE WYTWARZANIA

Dla uzyskania procesow wytwoérczych o wysokim
potencjale muszg byé stosowane obrabiarki i urza-
dzenia o duzej wydajnosci w wielu przypadkach spe-
cjalnie budowane dla produkecji samochodow.

Obrabiarki te musza nadawac¢ si¢ do wykonywa-
nia operacji zlozonych, tj. do wykonywania jedno-
cze$nie kilku, lub kilkunastu operacji elementar-
nych. Obrabiarki w potaczeniu z odpowiednim oprzy-
rzadowaniem i narzedziami o duzej wydajnosci
ustawione sg przez ustawiaczy — brygadzistow dla
wykonania okreslonej operacji.

Rola obstugi maszyny sprowadza sie¢ do zaklada-
nia przedmiotéw obrabianych i nadzorowania pra-
widlowosci pracy maszyny. Wymiane zuzytych narze-
dzi przeprowadza obstuga maszyny przy pomocy
ustawiacza-brygadzisty, do ktérego obowiazkéw na-
lezy ustawianie mechanizméw obrabiarek oraz przy-
rzgdow i narzedzi. Narzedzia wymienne, zawczasu
przygotowane przez narzedziownie, sg zamocowywa-
ne w imakach lub oprawkach szybkozmiennych, co
umozliwia samoczynne, wiasciwe ustawianie sie ich
na maszynie w stosunku do przedmiotu obrabianego.

Obrabiarek elementarnych, wymagajacych obstu-
gi indywidualnej, przystosowanych do pracy jednym
narzedziem, w zasadzie nie stosuje sie.

Niejednokrotnie dla wykonania operacyj ztozo-
nych, do ktorych nie mozna dobraé¢ maszyn rynko-
wych, buduje sie specjalne urzgdzenia obrébcze stu-
zace tylko dla pewnej czeSci, a nawet wykonuje sie
obrabiarki specjalne. Urzadzenia takie skladaja sie
z agregatow np. wiertarskich lub frezarskich, posia-
dajacych wlasny naped, mocowanych na specjalnie
zaprojektowanych tozach w taki sposob, aby mozna
bylo wykonaé¢ zaplanowang operacje ztozona.

Rys. 4. Fragment linii obrobki bloku cylindrowego
w fabryce o produkeji 1 bloku na godzine

F. CHARAKTERYSTYKA STOSOWANYCH
PROCESOW TECHNOLOGICZNYCH

Zgodnie z zatozeniami systemu produkeji ciagtlej,
przy opracowywaniu proceséw technologicznych na-
lezy dazyé do tego, aby:

1. przy przetwarzaniu surowcéw i porfabrykatéow
w warsztatach mechanicznych fabryki samochodoéw
stosowane byly operacje obrébkowe zlozone,

2. przy przeprowadzaniu skladania podzespotow,
zespoléw, podwozi i nadwozi samochodowych — sto-
sowany byl system tasmowy.

Jak wspomniano poprzednio, operacje ztozone
moga by¢ wprowadzane w przypadku wykonywania
tych samych operacyj obrobkowych na poszczegol-
nych maszynach. Odpowiednio opracowane przyrzg-
dy do mocowania przedmiotu obrabianego, uchwyty
do narzedzi i szybkosprawne narzedzia, daja moznosé
osiagniecia wielkiego potencjatu wytworczego i zme-
chanizowania pracy.

Rys. 5. Fragiment linii automatycznej obrobki bloku
cylindrowego w fabryce o produkcji masowej. Li-
nia o wydajnosci 68 blockow na godzine.

W wyniku opracowania przebiegu fabrykacji dla
poszczegdlnych wytworezych stanowisk pracy, w sktad
ktérych wchodzg nie tylko obrabiarki ale i wszelkie
stanowiska pomocnicze reczne i kontrolne, zachodzi
potrzeba rozpatrzenia sposobu ugrupowania wzajem-
nego tych stanowisk pracy w ramach procesu tech-
nologicznego dotyczacego wykonania pewnego przed-
miotu. .

Warsztaty mechaniczne podzielone sg na linie
obrébkowe, przeznaczone do obrobki jednej, badz
kilku czesci o zblizonych ksztaitach i charakterysty-
ce produkeyjnej, w ktorych stanowiska pracy usta-
wiane sa w kolejno$ci seperacji, tak aby przedmiot
obrabiany przesuwal sig¢ jednokierunkowo przez linie
Z operacji na operacje.

Na linii przeznaczonej dla jednej cze$ci (linia
pojedyncza) przebieg produkcji jest ciggly, a na linii
przystosowanej do przetwarzania kilku czesci (linia
zbiorowa) przebieg produkcji jest okresowo-ciggly.
Pierwszy przypadek zachodzi wowczas gdy:

1. produkcja jest dostatecznie wielka iloSciowo i sta-
nowiska pracy na linii sg calkowicie obcigzone,
badz

2. zesp6l maszyn na linii stanowig maszyny spec-
jalne, nadajace sie tylko do obrobki danego
przedmiotu i nawet w przypadku niedocigzenia
stanowisk pracy, na linii tej nie moga byé obra-
biane inne cze$ci (np. linia obrébki watéw korbo-
wych). .
Wynika 2z tego, ze linie zbiorowe skladaja sie

z obrabiarek o charakterystyce bardziej uniwersalnej

(np. linie do obrobki czesci z materialéw pretowych).

Warsztaty mechaniczne, linie obrébkowe i posz-
czegblne stanowiska pracy posiadajg zdolno$é¢ wyko-
nania w ciagu okreslonego czasu (np. 1 zmiany 8 go-
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dzinnej) pewnej. iloSci czeSci w kompletach na
1 samochod, tzn. posiadajg przepustowosé X samo-
chodéw na 1 zmiane.

O wielkosci przepustowos$ci warsztatow mecha-
nicznych decyduje przepustowosé linii obrébkowych,
a w rezultacie przepustowo$é stanowisk pracy cal-
‘kowicie obciazonych (tzw. waskich przej$é). Aby po-
wigkszy¢ przepustowo$é warsztatow, a wiec zwiekszyé
produkcje, nalezy powiekszaé przepustowosé calkowi-
cie obciazonych stanowisk, drogg usprawnienia ich
pracy, badz powigkszenia iloSci tych stanowisk.

Przepustowos$¢ najbardziej obcigzonych stanowisk
pracy decyduje o wielkoSci produkeji na jednostke
czasu. (Rys. 4,5, 61 17).

Procesy technologiczne montazowe dzielimy, po-
dobnie jak przy obrébce mechanicznej, na szereg
operacyj wykonywanych na poszczegélnych stano-
wiskach pracy. ,

Stanowiska skladania dla pewnego zespolu (np.
silnika) ustawiane sg w kolejnosci przewidzianej
widzianej przebiegiem procesu technologicznego, tak
ze skladany przedmiot (zespdél) musi przechodzié ze
stanowiska na stanowisko, az do catkowitego zakon-
czenia skladania. W czasie przeptywu zespotu przez
poszczegllne stanowiska montazowe, obstuga tych
stanowisk pozostaje na miejscu.

Poszczegolne operacje sktadania, obejmujace sze-
reg czynnosci, sg tak dobrane, aby czas potrzebny
na wykonanie kazdej operacji byt jednakowy.

W ten sposob zorganizowany montaz nazywamy
montazem ciaglym, tasmowym albo potokowym,
a czas trwania kazdej operacji nazywamy ,taktem
pasa montazowego.

Gotowy zespot schodzi wobec tego ze skladania
co pewien okreSlony czas, zgodny z taktem ta$my
do skladania. :

Prawidilowy przebieg pracy na pasie montazo-
wym uzalezniony jest od szeregu okoliczno$ci, jak:

1. sposéb zaopatrywania pasa montazowego w cze-
Sci do skladania winien gwarantowaé zabezpie-
czenie nieprzerwanej pracy, ‘

‘2. przy skladaniu cigglym nie moze byé indywidu-
alnego pasowania, badZ dobierania czeSci. Dla-
tego muszg by¢ one wysokiej jakosei i wykonane
jednorodnie,

3. prawidlowy podzia} skladania na operacje dla uzy-
skania jednakowych czasow — taktu dla kazdej
operacji, stanowi o wlasciwym przebiegu pracy,

4. zapewnienie jak najwigkszej wydajnosci, wyeli-
minowanie indywidualnego wplywu na jakosé
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Rys. 6. Przyklad linii
zautomatyzowanej w
zastosowaniu do pro-
dukeji masowej o wy-
dajnosci 212 Kkorpusow
sprezarki na godzine

skladania celem uzyskania jednorodno$ci wyko-
nania oraz utrzymanie prac na poszczegélnych
stanowiskach w ramach taktu osigga sie¢ drogg
stosowania specjalnych narzedzi i przyrzadow
dla wykonania poszczegdlnych czynnosci sktada-
nia,

5. wlasciwy dobor personelu przyuczonego do wyko-
nywania operacji przewidzianych dla poszczegdl-
nych stanowisk montazowych stanowi o utrzy-
maniu opracowanego technologicznie taktu pa-
sa montazowego.

-O wielkosci produkeji fabryki, tj. o iloSci samo-.
chodow na jednostke czasu decyduje takt pasa mon-
tazowego, ktory winien byé skoordynowany z prze-
pustowoscia warsztatow mechanicznych.

G. SRODKI TRANSPORTU WEWNETRZNEGO

Wtiasciwe zorganizowanie transportu wewne-
trznego wielkich iloSci surowcow, poéifabrykatow,
wyrob6w gotowych i zespoldw przeptywajacych co-
dziennie przez fabryke, jest zagadnieniem zasadni-
czym dla prawidtowego przeptywu produkcji ciggtej
1 powaznym czynnikiem wywierajacym wplyw na
koszty wytwarzania.
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Przy opracowywaniu przeplywu materialow
przez fabryke nalezy dazy¢ do unikania transportu
odlegto$ciowego sprowadzajac transport do bezpo-
$redniego przeplywu materialdow z operacji na ope-
racje i z oddzialu na oddzial tj. do tzw. przeptywu
samoczynnego.

Jak widaé z zatgczonych schematéw plandéw tech-
nicznych fabryk, tworzg sie jednak na tle przeptywu
materiatéw odleglosci transportowe (a, b i ¢), kto-
rych nie mozna wyeliminowaé¢. Transport materia-
10w w tych przypadkach przeprowadza sie droga
stosowania Srodkow transportowych mechanicznych
w postaci wozkéw elektrycznych, przeno$nikéow pod-
wieszonych, lokalnych podno$nikow szynowych pod-
wieszonych, recznych i elektrycznych.

W przypadku tzw. samoczynnego przeptywu ma-
teriatow, transport miedzyoperacyjny i miedzyod-
dzialowy -dokonywany jest przez obstuge poszczegol-
nych stanowisk wytworczych, kontrolnych i maga-
zynowych, w czasie pelnienia przez nie normalnej
pracy, droga przesuwania poszczegdlnych czesSci lub
koszy zbiorczych z materiatem recznie, przy pomocy
przenosnikow watkowych, szynowych badz przeno-
$nikow podwieszonych. -

W ten sposdb material przedostaje sie z maga-
zynu bezposrednio na linie obrobkowg, nastepnie
przesuwany jest stopniowo ze stanowiska na stano-
wisko, w miare wykonywania kolejnych operacji,
a po przejsciu przez stanowisko kontroli ostatecznej
i przez magazyn przechodni, dostaje sig bezposred-
nio na montaz zespotow, skad w postaci zespotu na
montaz podwozia.

Rys. 7. Linia skladania silnikow w fabryce o pro-
dukeji 1 silnika na godzine

Specjalne zagadnienie stanowiag Srodki .transpor—
towe i urzadzenia uzywane do przenoszenia zespoiu
w trakcie montazu pasowego od jednego stanowi-
ska montazowego do nastepnego.

Stosuje sie tu przeno$niki lancuchowe, woézkowe
i plytowe poruszane mechanicznie, na ktorych w cza-
sie powolnego ich ruchu sklada sie zespoly oraz pogi—
wozia samochodu lub nadwozia i catkowicie wykan-
cza samochody.

H. ORGANIZACJA PRZEPLYWU PRODUKCJI

Po ustaleniu $rodkow technicznych wytwarzania,
ugrupowanych w postaci stanowisk pracy oraz pla-
nu rozlokowania tych stanowisk, zgodnie z opraco-
wanym przebiegiem produkcji w ramach kazdego
oddziatu produkcyjnego, moze byé opracowany plan
techniczny fabryki. ‘

Plan techniczny ustala wzajemne rozlokowanie
oddzialéow produkeyjnych w sposob zapewniajacy
ciagglosé i jednokierunkowo$§¢ przeptywu produkeji
przez fabryke.

Zasadnicze wytyczne, niezbedne ‘przy opracowy-
waniu planu technicznego fabryki, dotyczace kolej-
nosci przeptywu produkcji przez poszczegdlne od-
dzaly wytworcze, charakteryzuje schemat podany
na rysunku 1. )

Na schemacie tym uwidoczniony jest podzial ma-
gazynu, warsziatow mechanicznych oraz montazy
na zasadnicze oddzialy o okre§lonym zakresie dzia-
tana oraz zasadnicze Kierunki przeplywu materiatow.

Typowe przykiady planoéw technicznych fabryk,
ujete schematycznie, podane sg na rysunkach.

Schematy te wskazuja orientacyjnie zakres dzia-
tania poszczegolnych linii obrébkowych i paséw mon-=
tazowych, wzajemne polozenie oddzialéw produk-
cyjnych, kierunek i sposoéb przeptywu produkcji, od-
legtoSci transportowe oraz ksztaity hal fabrycznych
pozwalajgce na swobodny przebieg produkeji.

Schmemat fabryk podany na rys. 2 dotyczy tzw.
poprzecznego przeplywu produkeji przez fabryke.

Na rys. 3 widoczny jest schemat planu technicz-
nego fabryki zaprojektowany na zasadzie przeply-
wu wzdiluznego — dosrodkowego.

Analizujac zalgczone schematy plandw technicz-
nych, tatwo zaobserwowaé, iz na skutek odmiennych
w obu przypadkach kierunkéw przeplywu, inaczej
ksztaltujg sie odleglo$ci transportowe i rozwigzania
transportu wewnetrzego.

Zaleznie od wielko$ci fabryk i programu pro-
dukeji zatgczone typowe plany techniczne fabryk
mogg ulega¢ wiekszym lub mniejszym odksztat-
ceniom.

Zalaczone plany techniczne dotycza tylko dzia-
0w zwigzanych z produkcja podwozi i nie uwzgle-
dniaja dzialow nadwoziowych.

Dzialy produkujace nadwozia zazwyczaj lokuje
sie¢ w ten sposob, aby gotowe nadwozia wychodzace
z wykonczalni mogly przedostawaé sie bezposirednio
na pas montazowy podwozi.

Uzyskuje sie wowczas mozno$é¢ sktadania na tym
pasie gotowych samochodéw, wyposazonych w nad-
wozia.

W zwiazku z tym nadwoziownia moze bYé- loko-

-wana pod warsztatami podwoziowymi (podziemie),

nad warsztatami podwoziowymi (pietro)
hali podwoziowej, po
podwozi.

lub obok
stronie pasa montazowego

J. CHARAKTERYSTYKA ORGANIZACJI PRACY
W ODDZIALACH WYTWORCZYCH

Opracowywanie planéw operacyjnych, ustalenie
Srodkow technicznych wytwarzania, ugrupowanie
stanowisk pracy w linie obréobkowe i w oddziaty mon-
tazowe posiadajace staly program produkcji dokony-
wane jest przy zalozeniu stosowanego w fabrykach
samochodéw systemu organizacji pracy. Organi-

Rys. 8. Linia skladania silnikéw w fabryce o pro-

dukeji okolo 30 samochodow na godzineg
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" Pas skladania w fabryce o produkeji 1 sa-
mochodu na godzine

Rys.l 9.

zac;a ta polega na bardzo S$cistym podziale pracy
wzajemnie wspoéldziatajacych komorek orgamzach—
nych obshugujacych produkcje.

Niezaleznie od ogoélnego kierownictwa dzialdéw
i oddziatow produkcyjnych, kazda linia produkcyjna
pracuje pod nadzorem ustawiaczy-brygadzistow od-
powiedzialnym za prawidlowe dziatanie i wyniki
~ pracy maszyn i urzadzen a kazde stanowisko na linii
pracuje pod nadzorem obstugi (przy czym jeden
cztowiek moze .obstugiwaé¢ kilka zmechanizowanych
stanowisk — wielowarsztatowosé).

Na kazdej linii i na oddziatach montazowych
znajduja sie poza tym starowiska kontroli tech-
nicznej miedzyoperacyjnej nadzorujacej i spraw-
dzajacej prawidlowos$¢ i jednorodnosé¢ wykonania
kazdej operacji w czasie cigglego przeplywu pro-
dukeji, celem niedopuszczenia ewentualnych bra-
kéw do nastepnej operacji. Oprécz kontroli mie-
dzyoperacyjnej istnieja stanowiska odbioru tech-
nicznego ostatecznego sprawdzajace gotowy przed-
miot badZ zlozony podzespol i zespodl przed zakwali-
fikowaniem go do dalszego skladania lub do maga-
zynu jako cze$é lub zespot zamienny.

Stanowiska kontroli technicznej zaopatrzone sa
w przyrzady, urzgdzenia i sprawdziany Kkontrolne,
pozwalajace w szybki i niezawodny sposéb na kwa-
lifikowanie cze$ci przez brakarza i usuwanie bra-
kow z produkeji.

Specjalne stanowiska odbioru technicznego zew-
netrznego czuwajg nad jakoscia materialéw do-
starczonych z zewnatrz celem niedopuszczenia bra-
kow w produkeji.

Czas obstugi stanowisk wytwoérczych wyko-
rzystany jest wylacznie dla celéw produkcji bez-
posredniej.

Dodatkowe czynnosci zwiazane Z:
dostawg materialow,

ustawieniem mechanizmow maszyn,
ustawieniem przyrzadéw i narzedzi,
konserwacja maszyn i urzadzen,

konserwacja silnikow elektrycznych i urzadzen
napedowych,

porzadkowaniem stanowmk pracy,

O W

(=2

Rys. 10. Fragment pasa do skladania w fabryce
1) produkc;n okolo 30 samochodow na godzine

naleza do obowigzkéw specjalnych brygad facho-
wych, centralnie kierowanych i odpowiedzialnych
za, umozliwienie niezawodnej pracy obstudze po-
szezegdlnych stanowisk wytworezych. -

»Przemyst musi nietylko zrekonstruowaé na nowej podstawie technicznej

sam siebie, nietylko wszystkie galezie przemystu, w tej liczbie réwniez przemyst

lekki, przemyst spozywczy, przemyst drzewny ale musi jeszcze zrekonstruowaé

.wszystkie galezie transportu i wszystkie galezie rolnictwa.

Moze on jednak

spetni¢ to zadanie jedynie wiedy, jezeli przemyst budowy ;naszyn, ta zasadnicza

dzwignia rekonstrukcji gospodarstwa narodowego — zajmie w nim przewazajqce

miejscex,
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Rok I TECHNIKA MOTORYZACYJNA Zeszyt 1
SEOWNICTWO SAMOCHODOWE
Prace nad uporzadkowaniem i ujednoliceniem slownictwa samochodowego, rozpoczete

przez Podkomisje Stownictwa Samochodowego PKN, wymagaja upowszechnienia. Ogé6t inzy-
nieré6w i technikéw samochodowych powinien sie z nimi zapoznaé i wzig¢ w nich udziat oraz
wspéldzialaé w utrwalaniu sie prawidlowego slownictwa. Srodkiem do nawigzania tego wspot-
dzialania i wzajemnego porozumienia sa lamy czasopism technicznych.

W czasopi$mie ,,Mechanik® w zeszycie 1-3/48 umieszczony byl w ramach Polskiej Ency-
klopedii Mechaniki artykul p. t. ,,Pojazdy Mechaniczne, zawierajacy ogélne definicje i okre-
§lenia, dotyczace calo§ci pojazdow oraz ich skladowych mechanizméw, a w zeszycie 4-6/50
artykul p. t. ,,O0 poprawne slownictwo samochdydowe®, omawiajacy historie oraz obecny stan
i organizacje prac nad stownictwem samochod>wym. Ponadto w czasopiSmie ,,Przeglad Me-
chaniczny“ w zeszycie 9/50 zamieszczony byt artykul p. t. ,,Zasady' tworzenia nazw czesci po-
jazdéw mechanicznych®.

Obecnie, jeszcze przed zakofczeniem prac nad calo$ciag stownictwa samochodowego, roz-
poczyna sie na lamach , Techniki Motoryzacyjnej* druk cyklu wielojezycznych zestawien
nazw podstawowych czesci sktadowych poszezegdlnych zespotow i mechanizméw. Zestawienia
te opracowane sa na podstawie materiatéw juz przyjetych przez b. Podkomisje Stownictwa
Samochodowego PKN.

W dalszych zeszytach ,,Techniki Motoryzicyjnej* drukowane beda réwniez podobne zes-
tawienia ogélnych okreslen, dotyczacych pojaziéw lub silnikéw oraz krétkie artykuly dysku-
syjne, omawiajace zagadnienia stownicze, nas‘reczajace wieksze trudnoSci lub watpliwosei.

Udzial jak najliczniejszego grona Czytelnikkéw w takich dyskusjach oraz uwagi kryty-
czne w sprawie zestawiefi nazw czeSci skladowy:h przyczynia si¢ do szerszego zainteresowania
sie ogétu inzynieréw i technikéw samochodowych sprawami stowniczymi i pomogag w pracach

Podkomisji Stownictwa Samochodowego.

b.

Mgr inz. ADAM MINCHEJMER

Przewodniczacy
Podkomisji Stownictwa Samochodowego PKN

Objasnienie znakéw

Po wyrazie gldwnym Kkazdego okre§lenia we wszystkich jezykach znajduje si¢ drukowane kursywa
oznaczenie literowe, okreslajace wyraz jak nastepuje:

s — rzeczownik sn — rzeczownik rodzaju nijakiego
sm — rzeczownik rodzaju meskiego a — przymiotnik
st — rzeczownik rodzaju zenskiego P — oznaczenie liczby mnogiej

1. Kadhlub silnika 6. sruba (sf) dwustronna glowicy cylindréow

1. Eadiih (sm stiniks E;rg;nbxa (sf) gpenuieHus rosoBKM OJ0Ka LMINH-
GyioK  (SM) [MIAMEZPOB cylinder head stud (s)
cylinderblock (s) goujon (sm) de culasse
groupe (sf) de cylindres; block (sm) moteur Stiftschraube (sf) des Zylinderkopfes
Zylinderkurbelgehduse (sn) . .

" . . 7. nakretka (sf) S$ruby dwustronnej. glowicy cy-

2. glowica (sf) cylindrow lindrow
rososka (Sf) Gyi0Ka UMAMHAPOB rafika (Sf) mOMABKM TONOBRM GJI0KA LMIMHAPOB
cylinder head (s) nut (s) for cylinder head stud
culasse (sf) écrou (sm) pour goujon de culasse
Zylinderkopf (sm) Mutter (sf) fiir Stiftschraube des Zylinderkopfes

3. uszczelka (sf) glowicy cylindréow 8. pokrywa (sf) Komory popychaczy
npoknagka (sf) ronosrm GioKa LMIAMHAPOB kpoimka (Sf) rnamamsHO) KOPOoOKU
cylinder head gasket (s) push rod cover (s)
joint (sm) de culasse plaque (sf) cache-soupape
Zylinderkopfdichtung (sf) Ventilkammerverkleidung (sf)

4. pokrywa (sf) glowicy cylindrow 9. uszczelka (sf) pokrywy komory popychaczy
kpbiuka (Sf) rosoBrmu 610Ka LMAMHAPOB npokrnanka (sf) kpwiuky KjanasHHO KOpobrm
‘cylinder head cover (s) push rod cover gasket (s)
couvercle (sm) de culasse joint (sm) de plague cache-soupape
Zylinderkopfhaube (sf) Ventilkammerverkleidungsdichtung (sf)

5. uszczelka (sf) pokrywy glowicy cylindréow 10. pokrywa (sf) komory napegdu rozrzadu

npoxyanka (Sf) Kpbiuky rosoBy 6J10Ka IMHAPOB

cylinder head cover gasket (s)
joint (sm) de couvercle de culasse
Zylinderkopfhaubendichtung (sf)

kpoiuka (Sf) pacnpenenurenbHbIX LIECTEPEH
timing gear cover (s)

plague (sf) de carter de distribution
Steuerungsgehiusedeckel (sm)

Oparte na materialach P. K. N.
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11. uszczelka (sf) pokrywy komory napedu rozrzgdu
nporaazaka (Sf) KpbelILRM pacnpenenauTenbHbIX IIe-
CTEepEeH. :
timing gear cover gasket (s)
joint (sm) de la plaque de carter de
distribution
Steuerungsgehiusedeckeldichtung (sf) 13. uszezelka, (sf) plyty wspornikowej

12. plyta (sf) wspornikowa silnika npokaanka (Sf) mmacTuHbLl KPLILWKYM pacnpeienu-
nnactuua (Sf) KpelluKM pacrnpegennTenbHLIX IUe- TeIbHBIX IIeCTePeH ‘
crepeH supporting plate gasket (s) ‘
engine supporting plate (s) joint (sm) de plateau avant de moteur

plateau (sm) avant du moteur Dichtung (sf) zur vorderen Motoraufhangungs-
Tragplatte (sf) zur vorderen Motoraufhangung platte

Oparte na materialach P.K. N,
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14a.

14b.

14c.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

pokrywa (sf) przedniego lozyska walu
korbowego ‘

kpbimka (Sf) RopeHHOro mopmMIIHMKA NEepefHAd
crankshaft front bearing cap (s)

chapeau (sm) de palier avant de vilebrequin
Deckel (sm) des vorderen Kurbelwellenlagers

pokrywa (sf) Srodkowego lozyska walu
korbowego

kpoimka (sf) xkopenHoro mopmmmmHMKA cpeaHAA
crankshaft middle bearing cap (s)

chapeau (sm) de palier median de vilebrequin
Deckel (sm) des mittleren Kurbelwellenlagers

pokrywa (sf) tylnego lozyska watu korbowego
kpoiuga (Sf) gopenHOro mojAlIMIIHMEA 3aA4HAA
crankshaft end bearing cap (8) .
chapeau (sm) de palier arriére de vilebrequin
Deckel (sm) des hinteren  Kurbelwellenlagers

Sruba (sf) lozyska waltu korbowego
6oar (sf) mommmnnmga KOJEHYATOro EBJA
crankshaft bearing stud (s)

goujon (sm) de palier de vilebrequin
Schraube (sf) des Kurbelwellenlagers

nakretka (sf) Sruby lozyska watu korbowego
raviga (sf) Gosra mopmuMmHMKA KOJEHYATOTO BaJa
crankshaft bearing nut (s)

écrou (sm) de goujon de palier de vilebrequin
Mutter (sf) des Kurbelwellenlagers

kurek (sm) spustowy
CryCKHOM Kpan (Sm)
drain cock (s)

robinet (sm) de vidange
Ablasshahn (sm)

uszezelka (sf) miski olejowej

npoknazka (sf) macnamuoro xaprepa

oil pan.gasket (s)

joint (sm) de cuvette inférieure du carter
Oelwannedichtung (sf)

miska (sf) olejowa

MacJAHHBLI Kaprep (sm)

oil pan (s) .

cuvette (sf) intérieure du carter
Oelwanne (sf)

uszezelka (sf) korka spustowego miski olejowej
npoknaznka (Sf) cmycknoit mpoBky MacAHHOTO Kap-
Tepa .

seal (s) of oil pan drain plug

joint (sm) du bouchon de vidange de carter
Oelablasschraubendichtung (sf) "

korek (sm) spustowy miski olejowe]
cnyckaasa npobra (Sf) macnamoro raprepa
oil pan drain plug (s)

bouchon (sm) de vidange de carter
Oelablassschraube (sf)

II. Mechanizin korbowy

ttok (sm)
rnopiieHs (Sm)
piston (s)
piston (sm)
Kolben (sm)

pier§cien (sm) tlokowy uszczelniajacy
KOJbI0 (SN) mopliHeBoe KOMIIPECCHMOHHOe
compression pistong ring (s)

segment (sm) de compression de piston
Kolbenverdichtungsring (sm)

pierScien (sm) tlokowy zgarniajacy

KOJbI[O (SN) IOPLIHEBOE MAacCJIOCHLEMHOE

oil scraper piston ring (s), scraper ring (s)
segment (sm) racleur de piston
Kolbengslabstreifring (sm)

25.

26.

217.

28.

© 29,

30.

31.

32.

- 33.

34.

35.

36.

317.

sworzen (sm) tlokowy

naser; (SM) 1OPIIHEBO

piston pin (s); gudgeon pin (s)
axe (sm) de piston
Kolbenbolzen (sm)

piericien (sm) zabezpieczajacy sworznia
KOJbIIO- (SN1) CTOMOpPHOE MOPIIHEBOTO Majablia
tlokowego

securing ring (s) for piston pin
segment (sm) d‘arrét de l‘axe de piston
Kolbenbolzensicherungsring (sm)

korbowdd (sm)
marys (sn)
connecting-rod (s)
bielle (sf)
Pleuelstange (sf)

leb (sm) korbowodu

HyKHAA rososka (sf) miarysa

connecting-rod big-end (s)

téte (sf) de bielle

Pleuelkopf (sm) an der Kurbelseite; Pleuelfuss
(sm)

gtowka (sf) korbowodu
BepxHAs rososka (sf) marysa
connecting-rod small-end (s)
pied (sm) de bielle
Pleuelkopf (sm)

trzon (sm) korbowodu
cTepxkenb (SM) matyHa

“connecting-rod shank (s)

corps (sm) de bielle
Pleuelstangen-Schaft (sm)

tulejka (sf) gldwki korbowodu
Brynka (sf) Bepxmeit rosoBru marysa -
piston pin- bush (s)

douille (sf) de pied de bielle
Pleuelbuchse (sf)

pokrywa (sf) ba korbowodu.

gpbiuka (Sf) HmzKkHe roJoBRM 1aTyHa
connecting-rod cap (s)

chapeau (sm) de palier de téte de bielle
Pleueldeckel (sm)

sruba (sf) pokrywy lba korbowodu
Gonr (SM) KpBIUIKM LIATyHA
connecting-rod cap screw (s)

vis (sm) de la téte de bielle
Pleuelschraube (sf)

nakretka (sf) Sruby pokrywy lba korbowodu
raviga (sf) Gosra KpbIUKK HMIATYHA
connecting-rod cap nut (s)

écrou (sm) .de la téte de bielle

Mutter (sf) fiir Pleuelschraube

panewka (sf) goérna korbowodu

BRJAALIUI (SM) maryHa BepXHMUI
connecting-rod bearing lining upper half (s)
coussinet (sm) supérieur de bielle
Pleuellagerschale-Oberteil (sm)

panewka (sf) dolna korbowodu

BRJIAABII (SM) IuaTyHa HMZKHWNI
connecting-rod bearing lining lower half (s)
coussinet (sm) inférieur de bielle
Pleuellagerschale-Unterteil (sm)

wal (sm) korbowy
KoJIeHYaTelil Baa (sm)
crankshaft (s)
vilebrequin (sm)
Kurbelwelle (sf)

Oparte na materialach P. K. N.
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Zeszyt 1 TECHNIKA MOTORYZACYJNA ‘ Rok 1

23 26 25 29 31

38. czop (sm) korbowy 42. odrzutnik (sm) oleju walu korbowego
maryHsaa ieika (sf) MacJjooTpazxkarenb (SM) KOJeH4YaToro BaJja
crank pin (s) crankshaft oil sling (s)
maneton (sm) de vilebrequin déflecteur (sm) d‘huile de vilebrequin
Kurbelzapfen (sm) Olschleuderring (sm) der Kurbelwelle

39. ramie (sn) korby -
meka (sf) xosena KoJsieHuyaToro Baja . 43. ::gi%g;sél)(sﬁ?a(:howe
crank web (s) flywheel (s)
flasque (sf) de vilebrequin Vg'l:nt ey
Kurbelarm (sm) Schwungrad (sm)

40. czop (sm) lozyskowy walu korbowego
kKopenHnaa mrefika (sf) xonemuaroro Banma 44. wieniec (sm) zebaty kola zamachowego
crankshaft main journal (s) 3y6uaThii BeHerl (SM) MaxoBHMKa
tourillon (sm) de vilebrequin flywheel ring gear (s)
Kurbelwellenzapfen (sm) couronne (sf) d‘engrenage du démarreur

41. kolnierz (sm) walu korbowego Anlasszahnkranz (sm) des Schwungrades

cbnaner; (SM) KoJsieHYaTOro Bajia

crankshaft flange (s) ) D
plateau (sm) de fixation de volant

Kurbelwellenflansche (sf)

o A

Oparte na materialach P. K. N.

Polski mechanik

moéwi po polsku
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Rok I

TECHNIKA MOTORYZACYJNA

Zeszyt 1

SPRZET MOTORYZACYINY KRAJOWEJ PRODUKCII

W pierwszym numerze naszego czasopisma podajemy przeglad sprzetu, produkowanego seryjnie
w ramach Centralnego Zarzadu Przemystu Motoryzacyjnego. Zwazywszy, Ze nasz przemyst motory-
zacyjny powstal ze zgliszcz i popioldw pozogi wojennej, Ze nie mamy na poczatku nic do dyspozycji
procz rak i mozgéw do pracy, nalezy podkreslic wielki wkiad inicjatywy i energii polskiego robotnika,
technika i inzyniera w dzielo budowy nowego przemystu.
i Rndgaj sprzetu jest dostosowany do pilnosci najniezbgdniejszych potrzeb naszej gospodarki pan-
stwowej.

L | alsR s

Sk B e L i

SAMOCHOD CIEZAROWY
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350 3
P
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Pod obciazeniem

&—— 100 —s~a—
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Zastosowanie:

Samochéd ciezarowy przeznaczony

darczego.

Dane techniczne glowne:

Typ

Ladownos$é

Rozstaw kot

Uzyteczna dilugo$é ramy
Szeroko$§¢é ramy
Szeroko$§¢é samochodu

Najmniejszy promien zawracania

Najmniejsza szerokoéé skretu
Ciezar wlasny samochodu

Najwiekszy dopuszczalny ciezar samochodu

Obcigzenie na 0§ przednia
Obcigzenie na 0§ tylng

Dane techniczne uzupekiajace:

Silnik

Srednica cylindra
Skok ttoka
Pojemno$¢é skokowa
Stopien sprezania
Moc nominalna

Najwiekszy moment obroto-
wy

Zuzycie paliwa

Ciezar silnika suchego
Rozruch

Sprzeglo

Skrzynka biegéw »

przekladnia

dla transportu gospo-
STAR 20 /
3500 kg
1600 mm
3800 mm
855 mm
2200 mm
600 mm
3800 mm  Tylny most
3s0u KE
7250 kg
2370 kg
4880 kg Uktad kierowniczy
Kota
Typ S 42, niskoprezny, cztero-
suwowy, gaznikowy, 6-cio cy- Hamulce
lindrowy
92 mm
105 mm
4188 cm3
6,2
85 KM przy 2800 obr/min Rama

26,5 kgm przy 1800 obr/min Skrzynia ladunkowa

240 g/KM/h

350 kg

przy pomocy rozrusznika
12V — 1,8 KM

cierne, suche, jednotarczowe

Instalacja elektryczna

4 biegi wprzéd, 1 wstecz
3 i 4 bieg cichobiezny o stalym

zazebieniu
1-sza 1:6,4 Szybkos¢é maksymalna na
2-ga 1:3,24 szosie gladkiej, poziomej
3-cia 1:1,82 Zuzycie paliwa
4-ta 1:1
wstecz 1:8,7 Zuzycie oleju -

przekladnia pojedyncza 6,13:1
kota o zebach tukowych typu
Mammano

przektadnia $§limakowa globo-
idalna, przelozenie S$rednie
1:20

tarczowe, profil plaski
opony 8,25x20¢

ci$nienie powietrza 4,5 kg/cm2
hamulec nozny hydrauliczny,
wspomagany mechanizmem
prézniowym,

hamulec reczny niezalezny,
ggialajacy na szezeki tylnych

1

127x20

spawana

odkryta, boczne §ciany i tylna
otwieralne

wymiary 3800x2100x600mm
powierzchnia ladowania 8m2
pojemnosé 4,8 m3

12 V pradnica o mocy 200 W
Akumulator o pojemnosci
105 Ah

Dane eksploatacyjne z pelnym ladunkiem:

ok. 83 km/godz przy 3000
obr/min silnika

ok. 26 1tr/100 km przy szyb-
kos$ei 55 km/godz

ok. 0,4 1tr/100 km
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Zeszyt 1 TECHNIKA MOTORYZACYJNA Rok I
CIAGNIK KOLOWY ROLNICZO - DROGOWY
S
S
N
N X o
2 B D
750 3
N
)
F ~ o
700-20 Yo g
I D R
2035 >t 1050 —
~ . 3522 -
Zastosowanie; Kota przednie ogumione  tarcze kot plaskie 5x20 L
opony 7,00x20
Rolnictwo — pociag maszyn rolniczych na roli, naped ma- ci$n. pow. rola 2 kg/em2
szyn rolniczych na postoju i w czasie ruchu ,, =-Szosa 2,5 kglem2
Transport — holowanie przyczep samochodowych i specjal- przednie stalowe sxedmca kota 840 mm
nych. szeroko§é ,, 150 mm
$rednica kotla z prowadnlca
i ) . 920 mm
Dane techniczne giowne: tyliie BEERIGHE obrecie B0 TSR
Typ URSUS 45 opony 12,75x28%¢
Rozstaw kot przednich 1470 mm 83;8 mm; cisn. pow. srzoolsaa 12 llc{ggllgrrrrlé
Rozstaw kot tylnych 1505 mm mm s
Dlugo$é ciagnika 3522 mm (3542 mm) tylne stalowe lsfgedmca kolal Zs ostrogami
Szeroko$é ciagnika 1835 mm (1675 mm) Sred mmk szerokosSci 200 mm
Wysoko$é ciggnika ok. 2200 mm ok. (2300 mm) ‘"12551‘;3:m ola z obreczg
N:f(r;ler;f]szy promieh 4400 mm Hamulce nony, mechaniczny dziata
Cigzar wtlasny ciggnika ok. 3680 kg ok. (3380 kg) ;’laa rf:czs?ililzy};(gq 1&2@1})}&/ dzia-
N?:jig‘;fsg?’qu?&‘fz;zig&ﬁn_ Instalacja elektryczna 6 V pradnica o mocy 90 W.
kiem ok. 3930 kg ok. (3630 kg) Akumulator o poj. 75 Ah
Obciazenie na 0§ przednig
w czasie pracy 1450 kg (1350 kg) Dane eksploatacyjne'
Obciazenie na o$§ tylng .
w czasie pracy 2480 kg (2280 kg) Szybko&é: a) bez przyipieszicza
;-szy bieg 2,2‘ Em/godz (3,5 km/godz)
N 4 i
Dane techniczne uzupelniajace: oo G o kgl/gggi E‘é; lérrg;gggg
o . . teczny bieg 4,1 km/godz (4,4 km/godz
Silnik niskoprezny, dwusuwowy, ws . 8 ) godz)
wiryskowy z gruszka zarowa, b) 1Z—q$§zy§i%l§sza zemg 4 kmjgod
jednocylindrowy 5 g1 12’6 km/aod;
Srednica cylindra 225 mm 3a " Hid km/ggodz
gl;?é{m‘gglgéa skokowa 2(158,;}?1} Najwys stte"zny bieg 11,9 km/godz
Stopiea sprezania 6,3 wyzsza sila pociagowa 2300 kg (1800 kg)
Moc nominalna 45 KM )
Moc trwata 38 KM Urzadzenia dodatkowe:

Najwyzsza ilo§¢é obrotow 630 obr/min

Ilo$¢é obrotéw biegu jato-
wego

Zuzycia paliwa

Zuzycie oleju silnikowego

Rozruch:

Sprzegto

Skrzynia przekladniowa

300 — 350 obr/min

260 g/KM/godz

ok. 8 g/KM/godz

reczny

cierne, suche, dwutarczowe

3 biegi wprzdéd 1 wstecz
(wolniejsze)

Dodatkowa przekladnia (przy-
spieszona) 3 biegi wprzéd
1 wstecz

Uklad kierowniczy przelozenie 1:8,25

36

Kolo pasowe napedu ma-
szyn roln. na postoju

Wat przekaznikowy napedu
maszyn rolniczych

Uwaga:

$rednica 500 mm
szeroko$¢ 185 mm
il. obr. 600 obr/min

il. obr. 6090 obr/min

Wartoéei podane w nawiasach dotycza ciggnika na kolach

stalowych.




Rok I. TECHNIKA MOTORYZACYJNA Zeszyt 1
MOTOCYKL
r— ~~~~~ Skok ttoka 58 mm
G Pojemno$¢ skokowa 123 cm3
| Stopien sprezania 6
| 4 Moc nominalna 4 KM przy 4250 obr/min
| & @ — Najwiekszy moment obro-
! towy 0,7 kGm przy 3000 obr/min
8 Al Zuzycie paliwa 350 g/KM/godz
RS O Ciezar zespoiu silnika 20,5 kg
Rozruch nozny

o
I

= 665 ——=

[
2
1295 - H
- 2025 o
Dane techniczne gléwne:
Typ ; ) SHL 125
Ciezar wlasny motocykla 80 kg
Najwiekszy dopuszczalny
ciezar motocykla obcig-
zonego 180 kg
Obcigzenie na kolo przed-
nie 64 kg
Obcigzenie na kolo tylne 116 kg
Dane techniczne uzupelniajace:

Silnik Typ SO}, niskoprezny, dwu-
suwowy, gaznikowy, jednocy-
) lindrowy
- Srednia cylindra 52 mm

Sprzeglo

Przeniesienie silnik -
- sprzegto

Skrzynka biegbéw

Przeniesienie skrzynka
biegow — tylne kolo

Kota

Hamulce

Rama

Instalacja elektryczna

Dane eksploatacyjne:

Szybko§é maksymalna
szosie gladkiej
Zuzycie paliwa

SILNIK SPALINOWY WYSOKOPREZNY

A

- 3:30——~-»l4/70j 120 a—

. 700
Zastosowanie:
Rolnictwo — mtlocarnie, sieczkarnie, inne maszyny rolnicze
. Przemysl — zespoly elekiryczne, napedy urzadzen mle-
czarni, urzadzenia dzwigowe i transportowe,
- betoniarki, mieszalniki.
Zegluga

— promy motorowe

Dane techniczne:

Typ SBOE, wysokoprezny, czte-

rosuwowy, l-cylindrowy
- poziomy
Srednica cylindra 110 mm
Skok tloka 160 mm
‘PojemnosS¢ skokowa 1520 cm3
. Stopien - sprezania 1:17

Moc s nominalna 7 KM przy 750 obr/min
(Zmiane.mocy uzyskuje sie
przez zmiane -ciezark6w i
regulatora) ' 9 KM przy 1000 obr/min
11 KM przy 1200 obr/min

13 KM przy 1500 obr/min

2]

na

3-tarczowe z wktadkami Kkor-
kowymi zanurzone w oleju

11:25 lancuch rolkowy

1/,°%5,21 o 35 ogniwach

3 biegi wprzdd, zmiana prze-
tozenia dzwignia nozng

1 bieg 1:3,16
2, 1:1,49
3 Y XA
12:41

1/44x5,21 lancuch rolkowy
o 114 ogniwach
szprychowe z obrecza 1,85x15¢
opony 3,00x19
nozne, dzialajg na szczeki
tyln. kola, reczne — na
szczeki przedniego kota
montowana z belek stalowych
korytkowych
iskrownik-pradnica pradu
zmiennego 6V o mocy 17 W

65 km/godz
2,5 1tr/100 km

Kadiub

Naped watka rozrzadczego

Tlok
Doprowadzenie paliwa:

Pompa wtryskowa
Wtryskiwacz

Rozpylacz
Rodzaj wtrysku

Ci$nienie wtrysku
Paliwo
Chtodzenie

Rozruch
Ciezar silnika suchego
Wymiary

Odbiér energii

Ly

125 |

- 600 ———]

Jednolity z tuleja cylindrowa
mokra y

Lancuch. rolkowy dwurzedowy

Plaskodenny zeliwny

PAL typ PCIB80P116c

PAL typ VZ50S170

PAL typ DC40S620a-czopikowy

z komora wirows,
umieszczona pod zaworem
wydechowym

140 kg/em2

Olej napedowy (gazowy)

wodne przez odparowanie

reczny za pomoca Kkorby przy
uzyciu odpreznika

375 kg

wysokosé — 700 mm

szeroko§¢ — 850 mm

diugo§é — 1000 mm

przez koto pasowe
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Zeszyt 1 - TECHNIKA MOTORYZACYJNA

Rok 1

SILNIK SPALINOWY WYSOKOPREZNY

Dane techniczne:
Typ

Srednica cylindra

Skok tloka

Pojemno$¢é skokowa

Stopien sprezania

Moc nominalna

(Zmiang mocy uzyskuje sie
pizez zmiane typu regula-
tora PAL)

Kadlub silnika

%

Fom T ——y

Naped watka rozrzgdczego

Tiok
Doprowadzenie paliwa:
Pompa wtryskowa

rjo Sl

<] 9o e, L),
do0 @,g g@ Wtryskiwacz
Seox oo Rozpylacz

L—ZSS"L—ZSS-—;L-?QS&-J <90 Rodzaj wtrysku
- 678 —

‘ : TiSnienie wtrysku
| ~1193 Paliwo o
L ~/320 - Chlodzenie

Zastosowanie:

9
)

j
3 [S—

:J I — J

")

—————

(e— 280—

- ~/a/o‘-—-»-~ﬁ

4 +§

e—— % 980

. Rozruch
Przemyst — zespoly elektryczne, zespoly ze sprezarkag, na-
ped urzadzen mtynéw, naped urzadzen tarta- Ciezar silnika suchego
kow, naped urzadzen stolarni, naped urzadzen Wymiary
warsztatow $lusarskich, naped urzadzen dzwi-
gowych i transportowych, walce drogowe, be-
toniarki, granulatory.
Zegluga — kutry, zespoly elektryczne — oS$wietleniowe. Odbiér energii
Trakcja — loFemotywy waskotorowe, ciggniki.

SILNIK SPALINOWY NISKOPREZNY

Zastosowanie:

i szlamowe

Dane techniczne:

Typ

Srednica cylindra

Skok tloka

Pojemno$é¢ skokowa
Stopien sprezania

Moc znamionowa
Najwiekszy moment obr.
Regulator #
Paliwo

Zuzycie paliwa
Chtodzenie

Rozruch

Instalacja elektryczna

Ciezar silnika suchego

Wymiary

Odbiér energil

S64H1 wysokoprezny, czterosu-
wowy, 4-cylindrowy, pionowy
110 mm
160 mm
6080 cm3
1:17

28 km przy 750 obr/min
36 km przy 1000 obr/min
44 km przy 1200 obr/min
52 km przy 1500 obr/min
Jednolity z tulejami cylindréw
mokrymi
kota zebate czotlowe z zazebie-
niem sko$nym
plaskodenny, zeliwny

PAL typ PV4B8OL621lc

PAL typ VZ50S170

PAL typ DC40S620a-czopikowy

z komora wirowg umieszczong
pod zaworem wydechowym

170 kg/em?2

olej napedowy (gazowy)

wodne, z pompa, wiatrakiem
w chtodnicy typu samocho-
dowego

reczny za pomocag korby przy -
uzyciu odpreznikéw

okoto 900 kg

Wwysoko$é (z chtodnicg) 1010 mm
szerok. ( T ) 660 mm

diug. (z chtodnicg i kolem za-
machowym) 1320 mm

poéredni zaleznie od zastoso-
wania silnika .

Pozarnictwo — motopompy pozarnicze M200 i M1500
Przemyst — agregaty elektryczne, pompy przemystowe

Trakcja — drezyny kolejowe.

S82 niskoprezny, dwusuwowy,
gaznikowy, jednocylindrowy
72 mm
85 mm

343 cm3
5,7 ) .

8 KM przy 3000 obr/min
2,2 kGm przy 2000 obr/min
mechaniczny :

mieszanka oleju silnikowego
z paliwem samochodowym
w stosunku objegtoSciowym
1:20

do 400 g/KM/godz N
powietrzne, pradem powietrza
z dmuchawy
reczny, przy pomocy diwigni
z wycinkiem kola zebatego
Iskrownik - pradnica pradu
zmiennego 6 V o mocy 5 W

(z ttumikiem i zbiornikiem
paliwa) ok. 60 kg

dtugosé ok. 546 mm
szerokos$é ok. 550 mm
wysoko§é ok. 650 mm

przez wat korbowy zakonczo-
ny czopem




Rok I

TECHNIKA MOTORYZACYJNA

ROWERY

Zeszyt 1

' t tycs t i |
Nazwa turystyczny meski turystyczny damski i urys yc;fg Sip ortowy. ‘ wyéclgz\;rgo‘s‘z osowy dziecigcy
Typ R 11 R 13 R 12 B R 15 A 7 R 18
_ ‘ — |- -
Szeroko$¢ (kierownica) 520 mm "’ 520 mm 520 mm : 435 mm | 420 mm
S S : 1 sl
PrzeloZenie lanicucho- ‘ i 1 %
wego mechanizmu ‘ 46 : 20 | 46 : 20 ] 48 : 18 patrz uwaga ! 28 : 20
napedowego (il. zg¢bow) | } _— ‘
Cigzar roweru & - e
kompl. wyposazonego | 17,5 kg 18,2 kg 15,6 kg } 11 kg ‘ 9 kg
Wymiary }ancucha X - DRI SEVAL X gl 7,7 X g™ »lm TR
ilo$¢ ogniw 112 112 104 116 74

- Opona

Piasta kola tylnego

cem aucomat, !
(typ Torpedo) i

cem automat,
(typ Torpedo)

_lub DR 26 x 1%,

$redn. zewn. 685 mm DR 16 x 17/

\
wolnobiezna

Kota ‘ 36 szprychowe 36 szprychowe l 36 szprychowe | 36 szprychows 24 szprychowe
.\ - " - J } l ini | i
Obrecz i stalowa FT 28x 1Y, stalowa FT 28 x 1'/, | stalowa DR 26 x 1'/, | éredr? ‘;g:lg;v; mm | stalowa DR 16 x 1%/
A | ! i
| DR 2 I j |
2 fartuchem - J 2 fartuchem | R 26 x 17, specjalna 1

wielorzedowa t.zw. ,,0stre kolo”

Hamulce

tyl— patrz piasta !
| przéd —reczny, dzwig- |

niowy, klockowy, ‘
| dzialajacy na opong

tyl — patrz piasta
przod —reczny, diwig-

niowy, klockowy,
dzialajacy na opon¢

}x wolnobiezna z hamul- | wolnobiezna z hamul-
| |
|

tyl i prz6d szczegkowe
na obreczach kot
uruchamiane gigtkimi
cieglami

wolnobiezna, [
|
|
|

tyt i przod szczekowe |
na obreczach kot
uruchamiane gig¢tkami
cigglami

tyl—patrz piasta
przoéd —nie ma

Uwaga: przelozenie lancuchowe dla roweru wyscigowego R 15 A dla kola na-

pedowego pojedynczego: 49 : 205 49 : 18; 49 : 16; 49 : 14 ;o
dla kota napedowego podwojnego: 49 : 20; 49 : 18; 49 : 16; 49 : 14 '}
46 :20; 46 : 18; 46 : 16: 46 : 14 | i
| |
o ‘
! )
i S
= | ')
Foll 2 : ey ) ’ .
\ = \ 4 !
h‘ / i e — o0 — 4 f
\; - 8 28X Z ‘ RPN S S ) S
L S— -~
/515 . 555
- T
i -
)
T £ T
LR ) &
=) = S o
K = < H
? ! 3
| i / _
1
, : .
|
! QJ -t 1035 ;
e - 1720 -
445 ——mr
T —
<SS
3 c» T
: R 1]
S
- w
: i
16x734 Q \__// é
———g/p —+——
- 1335 ——— e
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Zeszyt 1 TECHNIKA MOTORYZACYJNA Rok 1

KOMUNIKAT

Przewodnlczacy Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego powolal zarzadzeniem Nr 205
z dnia 5 sierpnia 1950 r. Komisje do walki z korozja metali majaca za zadanie:

a) opracowanie planu prac naukowo-badawczych nad korozja metali, ich stopow oraz nad metodami
walki z korozjg metali i ich stopow dla ustalenia na3wlasc1wszych tworzyw metalowych i najsku-
teczniejszych metod ochrony tych tworzyw przed Korozja,

b) koordynowanie prac placéwek naukowo-badawczych w ramach ustalonych planéw w zakresie badan
nad korozjg tworzyw metalowych i walki z nia,

¢) ustalenie najbardziej pilnej potrzeby w poszczagdlnych dziedzinach gospodarki w zakresie walki
Z korozja tworzyw metalowych i podame srodkow zaradczych,

d) opracowanie prOJektow wytycznych i przepisOw w zakresie walki z korozja tworzyw metalowych,

e) propagowanie i popularyzowanie idei walki z korozja tworzyw metalowych za posrednictwem od-
czytow, kurséw, wykladow, wydawnictw, filméw itp.

f) wspopraca z analoglcznynu organizacjami zagranicznymi.

Prowadzenie Sekretariatu Komisji objal Departament Techniki Panstwowej Komisji Planowania
Gospodarczego.

Komisja na pierwszym swoim zebraniu, ktére odbylo sie w PKPG dnia 21 wrzeénia r. ub. posta-
nowila przede wszystkim zgromadzié¢ dane co do obecnego stanu, trudno$ci i potrzeb na polu walki
z korozja metali w poszczegélnych galeziach gospodarki, aby zdac sobie sprawe z ogoélnego bilansu
korozji. W bilansie tym po jednej stronie znajdzie sie:

1. zestawienie naszych obecnych mozliwosci w zakresie wyrobu tworzyw odpornych na Kkorozje
i w zakresie srodkow ochrony przed korozja,
po drugiej zas:

2. zestawienie najwazniejszych zZrddel strat wyweclanych przebiegiem korozji.

Odnosnie punktu 1 w rachube wchodza nastep ujace zagadnienia:

a) produkcja stali nierdzewnych, kwasoodpornych i ognioodpornych, zeliw, staliw oraz stopow o zwig-
kszonej odporno$ci na dzialanie czynnikéw chemicznych,

b) produkcja farb i lakieré6w rdzoochronnych,

¢) produkcja gumy i tworzyw sztucznych,

d) produkeja materialdw izolacyjnych,

e) produkcja kwasoodpornych materialdw ceramicznych,

f) powlekanie metali i stopéw warstwami metalicznymi, ‘tlenkowymi, fosforowanymi, emaliowymi
itp.

g) mozliwo$¢ stosowania ochrony katodowej,

W zakresie punktu 2 nalezy zestawi¢ najwazniejsze bolaczkl W poszczegdlnych gal@ziach g0oSpo-
darki, a mianowicie:

a) w przemysle metalowym,

b) w przemysle chemicznym,

c¢) w przemysle wildkienniczym,

d) w przemyS$le rolniczym i spozywczym,

e) w gornictwie,

f) w energetyce,

g) w elektrotechnice,

h) w gazownictwie, wodociggach i kanalizacji,

g) w uzdrowiskach,

h) w komunikacji ladowej wodnej i powietrznej.

Ponadto komlSJa postanowila zebraé¢ dane odnos$ne mozliwo$ci prowadzenia badan doswiadczal-
nych nad korozjg i zabezpieczeniem metali przed korozja w poszczegélnych placowkach naukowych
i przemystowych.

Ze wzgledu na znaczenie walki z korozjg dla caloksztaltu gospodarki narodowej, Komisja ape-
luje do wszystkich_ktérzy posiadaja jakiekolwiek dane lub spostrzezema majace szersze znaczenie dla
problemu walki z Kkorozja, wzglednie ktorzy mogliby na swoim odcinku pracy prowadzi¢ proby i dos-
wiadczenia nad stosowaniem metod ochronnych, aby skomunikowali sie z sekretariatem Komisji lub
jej przewodniczacym.

Adres sekretariatu Kom1s31 Panstwowa Komisja Planowania Gospodarczego,” Departament Te-
chniki, Wydzial Prac Naukowo - Badawczych, Warszawa, Pl. Trzech Krzyzy 5. )
~ Adres przewodniczacego Komisji: Prof. Michal Smialowski, Instytut Metalurgii im. St. Staszyca,
Gliwice, ul. Karola Miarki 12-14.

_ Wydawca: NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA — Warszawa, ul. Czackiego 3/5
Jﬁlf:‘\ “=Redaktor Naczelny Czasopion Mechaniczinych: inz..mech. MARIAN WAKALSKI
BINOeh, TN Redaktor Naczelny: inz. RYSZARD GDULEWSKI
‘ Redaguje KOMITET REDAKCYJNY
) Adres Redalcji: Warszawa, ul. Czackiego 3/5, tel. 8-75-21
7 Adres Administracji: Warszawa, ul. Czackiego 3/5, tel. 8-95-10 do 15
PEK QO Nr konta I—19030/110
Cena pojedynczego zeszytu zi. 7,50
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PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY MOTORYZACII

OPRACOWANY PRZEZ INSTYTUT MOTORYZACII

DODATEK DO KWARTALNIKA ,,TECHNIKA MOTORYZACYJNA"
ROCZNIK 1| STYCZEN — LUTY — MARZEC ZESZYT 1
B — FIZYKA t. 2. n. 2, luty 1950 s. 58. 21 X 29 cm. 2 str. 3 for.

B 4 tab. — Tematem artykulu jest zagadnienie tran-

536.23 C, sportu w gospodarce le$nej ZSRR, a mianowicie:

Dunnig J. E. P. Pomiar temperatury peruszajacych
si¢ gazow o niskiej gestosei. ,,The Measurement of
the Temperature of Low Density Moving Gases“.
Proceedings of the 7 th Int, Congress for Applied
Mechanies. t. 3. 1948 s. 252. 16 X 20 cm. 13 str. 4
rys. — Omoéwienie zasady pirometru uzytego do
pomiaru temperatury gazéw w turbinie lotniczej.
Podstawowym warunkiem pomiaru- jest oplywanie
termopary przez gaz z szybko$cig dzwieku, co zape-
wnia maksymalny odbidr ciepla przez termopare.
B

620.9.001-1-533.7 C»
Erhart Frantisek Ing. CKD Werks. Praga  Prawa

naglyeh zmian stanu gazéw zastosowane do teorii .

fal nadei$nienia. ,Laws for Sudden Changes of the
State of Gases Applied to the Teory of Overpre-
ssure Waves* Proceedings of the 7 th Congress for
Applied Mechanics t. 3. 1948 s. 154. 16 X 20 cm. 9
str. 3 rys. 5 wykr. — Rozprawa nad uproszczong
metoda ustalania praw rzadzacych falami nadci-
$nienia. Obliczenie pracy odksztalcenia wywigzujacej

sig energii kinetycznej gazu przy gwalttownym
wstrzymaniu jego przeplywu.

B
536.21 o)

Fishenden M. i Kepinski A. Opér w przenoszeniu
ciepia przez szezeline powstala przy zetknieciu dwuch
réwnoleglych powierzchni. , Resistance to Heat Tran-
sfer in Gap Between Two Parallel Surfaces in Con-
tact”. Proceedings of the 7 th Int. Congress for Ap-
plied Mechanics t. 3. 1948 s. 193. 16 X 20 cm. 3 str.
2 tab. — Wyniki do$wiadczenia nad przenoszeniem
ciepta przeprowadzone na drazku metalowym_ ktéry
zostat przeciety i zetkniety z powrotem. Spadek
temperatury po przecieciu postuzyt do obliczenia
oporu przenoszenia ciepta, ktora to wartosé podano
w opdowiadajacych grubosciach warstw powietrza.

B

532-1-533 Cs
Gurney G. Sily powierzchniowe w plynach i cialach
stalych. ,Surface Forces in Liquids and Solids‘“.
Preceedings of the 7 th Int. Congress for Applied
Mechanics t. 3. 1948 s. 13 16 X 20 cm. 6 str. 1 rys.
5 poz. bibl. — Nowe teorie napie¢ powierzchniowych
oparte na zasadzie potozenia i ruchu drobin rozsze-
rzone z plyndw na powierzchnie eial statych w wy-
sokich temperaturach.

B

536.23 Cs
Mayercas R. British Iron Steel Researh Ass. Pomiar
temperatury gazu powyzej 15000 C. ,Gas Tempera-
ture Measurement above 15007 C.“ Procedings of
the 7 th Int. Congress for Applied Mechanics. t.3.
1948 s. 310. 16 X 20 cm. 1 str. Opis metody mierze-
nia temperatury gazu powyzej 15609 C. przy pomocy
specjalnego kalorymetru i czujnika.

D — FIZJOLOGIA, BIOLOGIA, NAUKI
PRZYRODNICZE
D
388:629.114:631.37 Co
Czereyski Kazimierz inz. Transport w gospodarce
lesnej ZSRR Transport i Spedycja, Warszawa, mies.

transport kolejowy, samochodowy, konny i wodny.
Podaje szereg danych statystycznych. Co do tran-
sportu samochodowego autor wspomina o ciggniku
gasienicowym KT-12, samochodach ZIS 50 i ZIS
150, motorowych réznych typdw, ciagnikach elek-
trycznych.

I' — BADANIA, NAUKOWE I TECHNICZNE

F
620.93.001 Cs
Carriere P. Metoda wyroznikéw zastosoewana do za-
gadnien wewnetrznej balistyki. , The Method of
Characteristics Applied to the Problems of Inter-
nal Ballistics. Proceedings of the 7 th Int. Congress
for Applied Mechanics t. 3. 1948 s. 139 16 X 20 cm.
24 str. 4 rys. — Na przykladzie zaplonu i wzrostu
cisnienia w rakiecie prochowej i przykiadzie strzelby
pokazano rozwigzanie rownan wewnetrznej bali-
styki przy pominieciu lepko$ci i przewodnosci ciepta
we wizglednie latwy sposéb, stosujac metode wy-
roznikow. Dotychczas praktyczne rozwigzanie teore-
tycznych problemow wewnetrznej balistyki byto
rozwigzywane droga upraszczajacych przypuszczen.

F:L.K

621.43.01-1-629.113.001 Cy
,s,LThe Institution of Automobile Engineers“. Spra-
wozdania z posiedzenia 1945 — 46. Proceedings Vo-
lume XL : Session 15645 — 46. tom 40. wyd. 1. London
1946, The Institution of Automobile Engineers. D.
A 5, 484 str. 80 fot, 79 rys. 44 wykr. Sprawozdanie
z posiedzenia Stowarzyszenia Inzynierow Samocho-
dowych. Bardzo interesujace referaty odnoszace sig
do ostatnio przeprowadzonych badan laboratoryj-
nych i eksploatacji roznych typow samochodow,
silnikéw spalinowych ich zespolow i czes$ci. Oprocz
tego ciekawe referaty wygloszone na temat zasto-
sowania aluminium w budowie samochodu i na
temat doboru wymiaru silnika ze specjalnym uw-
zglednieniem stopnia sprezania. Poza samymi re-
feratami podano dyskusje jakie sie wywigzaly po ich
wygloszeniu.

G — NORMY I WARUNKI TECHNICZNE

G: T
083.7:621.9 Co
Latwiejsza produkcja wielowypustéw doprowadziia

" do nowej normy SAE. | Easier Spline Manufacture

Laid to New SAE Standard“. SAE Journal Nowy
York, mies. t. 53, n. 2. luty 50, 26 s. 22 X 29 cm. 2
str. 1 rys. — Artykul omawia zmiane norm amery-
kanskich dotyczacych wykonania i pasowan wielo-
wypustow. Nowe normy oparte na pasowaniach dla
kot zebatych uwzgledniaé beda mimosrodowosé wy-
konania wielopustow.

H — INSTRUKCJE, NOMOGRAMY, TABLI-
CE, SLOWNIKI, KALENDARZE,
KATALOGI ITP.

H
629 . ' Co
Jerusalimskij W. i Kolczanow B. Modele Szkolne do
nauki o samochodzie, — , Uczebnyje modeli dla izu-

czenga awtomobila“.” Awtomobil, Moskwa, mies. t. 28

1




Zeszyt 1 PRZzZRELAD BIBLIOGRAFICZNY MOTORYZACJI Rok I
n. 1 stycz. 1950 s. 24. 22 > 29 m. 1,5 str. 2 fot. 5 J:N
rys. — Doswiadczenia szeregy gf0! wykazaly zalety  662.753.12.1 622.764 Cs

pogladowej metody dla wyjagnjaia niektérych zja-
wisk 1 trudniejszych zasad teqrj Opis modeli szkol-
nych ilustrujacych szybkogci tatowe przegubdw,
zasady dzialania gardzieli wgaZniku, potrzebe
zbieznosci i pochylenia két prgenich.

J. — TEORIA POJAZDoW MECHANICZ-
NYCH, ZASADY OBLICZExNI KONSTRUKCJI

J

629.113.001:531.4 _ Co
Horak Z. — Teoria tarcia obrotovego i jej sprawdze-
nie dosSwiadczalne. ' Theory of Rotational Friction
and its Experimental verification“. Proceedings. of
the 7 th Int. Congress for Applied Mechanics t. 3
1948 s. 302. 16 <X 20 ecm. 1, 75 str. — Opis doswiad-
czenia wykonanego celem udowodnienia uprzednio
wygltoszonej teorii tarcia obrotowego, opartej na
teorii S$lizgania kul i walkow Hertza.

J

629.113 .
Zespo6l autorow — redaktor G. W. Zimielew. Sa-
mochéd. Kurs opisowy. , Awtomobil — Opisatelnyj
kurs“. Wyd. 2 Moskwa 1950, G. N. T. J. Masz. Lit.
26 rub. 60 kop. D, B, 611 str. 784 rys. 29 tab. 51 poz.
bibl. Ogodélne wiadomosci o budowie samochodu
i przeznaczeniu jego poszczegdlnych mechanizmow.
Opws kKoustrukeji 1 zasad dzialania tych mechani-
zmoOw ujety w mnast.! grupy: silnik, urzadzenia zasi-
lajace silnikéw gaznikowych, wysokopreznych i ga-
zowych, instalacja elektryczna i urzadzenia zaplo-
nowe, mechanizmy napsdowe, mechanizmy nosne
oraz ukiad kierowniczy. Koncowy rozdzial rozpatru-
je szereg typowych rozwigzan konstrukcyjnych sa-
mochodow osobowych, ciezarowych, autobusow i sa-
mochodoéw specjalnych. W ksigzce obejmujacej
catos¢ samochodu zostaty uwzglednione najnowsze
osiggnigcia z dziedziny budowy samochodow. Liczne
© schematy i rysunki zaczerpniete przewaznie z kon-
strukeji. radzieckich ulatwiaja zrozumienie._ tgkstu
i podnosza warto$é naukowo-techniczng ksiazki.

J
629.113.002 Cs
Cudakow E. A. Obliczanie samochodu. ,Razczot Aw-
tomobila“. Moskwa. 1947, Maszgiz. D, By, 586 str.
stwowej. 295 rys. 111 tabl. 188 wykr. Ogélne omowie-
nie. Wilasnosci mechaniczne stali stosowanych do wy-
robu cze$ei samochodowych, ich obrébka cieplna
oraz wplyw dokladnosci obrobki mechanicznej na
zuzywanie sie elementow. Zasady obliczania po-
szczegOlnych mechanizmow i zespoldw podwozia
samochodu, ich czesci skiadowych na wytrzyma-
10§¢ i zuzycie z podaniem Wyprowadzen wzorow oraz
analiza sit na nie dziatajacych. Przy obliczeniach
skrzynek przekladniowych podano rc’)wniez_ temjie
wspoipracy kot zebatych 1 metody ich obliczania.
W koncu ksiazki znajduja sl przykiady wykonywa-
nia rysunkoéw warsztatowych czesei samochodowych.

J:E
629.113-1-388.1 Cs
Canestrini Giovanni. Wpiyw czynnikéw ekonomicz-
nych i psychologicznych na konstrukeje. ,Influenza
dei fattori economici e psicoogici sulla tecnica con-
struttiva®“. Inter Auto. Medolan. mies. t. 8. n. 2,
luty 1950 s. 9. 24 x 32 cm. 4,5str. 1 ywkr. — Przeglad
§wiatowych rynkow zbytu la samochody ze szeze-
golnym uwzglednieniem rylku wioskiego. Ilos¢ sa-
mochodoéw posiadanych We Wioszech wg. zawodow
ich wiasdcicieli. Poroéwnane oplat podatkowych
w réznych krajach EuroDy.Analiza kosztow eksplo-
atacji. Czynniki trwaloscl jamochodu.

2

Fishenden M. i Malherbe M. C. Promieniowanie plo-
mienia gazu $wietlnego i benzyny,  Radiation from
Town‘s Gas and Petrol Flames“. — Proceedings of
the 7 Int. Congress for Applied Mechanics t. 3,1948.
S. 266. 16 x 20 cm. 6 str. 4 wykr. — Badania przepro-
wadzone nad promieniowaniem -cieplnym plomieni
gazu Swietlnego i benzyny celem dobrania jaknaj-
odpowiedniejszych plomieni do rozpedzania mgty
na lotniskach.

K — POJAZDY MECHANICZNE

K

629.114.6 C.
Zawsze noweczesna f-ma SIATA przedstawia samo-
chéd ,,DAINA“ oparty na elementach samochodu
Fiat 1400. ,La SIATA sempre tempestiva presenta
»la DAINA“ derivata della Fiat 1400¢. — Auto Ita-
liana, Mediolan, dwutyg. t. 31, n. 7, 1 kw. 1950, s. 41.
22 x 29 cm. 2 str. 3 fot. 1 tab. — Luksusowy samo-
chod sportowy wykonany przez F-me SIA.T.A.
W oparciu o elementy Fiata 1400. Silnik o zwiekszo-
nym stopniu sprezenia do 7.2 zaopatrzony w dwa
gazniki . opadowe w polaczeniu z pieciobiegows
skrzynka przekladniowa pozwala na osiagniecie
szybko$ei 150 km/godz. utrzymujac rownoczesnie zu-
zycie paliwa w normalnych warunkach eksploatacji
na poziomie 13 1/100 km. Kroétka charakterystyka
techniczna podaje najbardziej zasadnicze dane cy-
frowe, oraz rozwigzania konstrukeyjne.

K

629.114.4 Ce
Trzy nowe lekkie samochody ci¢zarowe. ,Tre no-
vita nel campo dell autocarro leggero“. Inter Auto,
Mediolan, mies. t. 8, n. 4, kw. 1950, 45 s. 24 X 32 cm.
5,5 str. 3 fot. 2 rys. 1 wykr. — Dane charakterysty-
czne, krotki opis i fotografie 3 nowych lekkich sa-
mochodow ciezarowych produkcji wioskiej: OM Il
Leoncino“, Lancia ,Beta“, Bianchi Sforcesco. Cha-
rakterystyka zewnetrzna pelnej mocy silnika OM —-
Il Leoncino*.

629.114.6 -Co
Scalona konstrukeja w nowym odkrytym wozie o ma-
tym rozstawie osi ,Unitized construction extended
to new short wheelbase convertible“. Product Engi-
neering, Nowy Jork, mies. t. 21, Nr. 5, maj 50, s. 98.
21 x 29 cm. 2 str., 7 fot. — Opis konstrukeji ze spe-
cjalnym omoéwieniem nowo$eci konstrukeyjnych no-
wego 5-cio osobowego wozu Nash ,Rambler, -

K
629.113:631.36 Cy
Cudakow D. Traktory ,Uniwersal“ z zawieszonymi
systemami. , Traktory , Uniwersal“ z .awiesnymi si-
stiemami“. Maszino traktornaja stancja Moskwa
mies. t. 10. Nr. 5, maj 50, s. 31 B5 4,5 str. 1 fot. 5
rys. — Ciekawa konstrukecja ulepszonego mechaniz-
mu do mechanicznej obrébki ziemi ornej, zasady
dzialania pompy hydraulicznej stuzacej do podnosze-
nia i -opuszczania narzedzi rolniczych ciagnionych
przez traktor; przyrzgdy do automatycznej regulacji
glebokosci ornej, przystosowanych do pracy z trak-
torem ,Uniwersal“. Podano niektére charaktery-
styczne dane mechanizmu hydraulicznego oraz spo-
sob obstugi.

K

629.114.8 Cs
Samochoéd dla kierowey sportowego. ,Wagen fir
Sportlichen Fahrer® Auto, Bern, mies. n. 3,15 marz.
1950 s. 75. 21 x 30 cm. 3 str. fot. — Wskazowki dla
automobilistow checacych braé¢ udzialt w imprezach
sportowych dla ulatwienia doboru odpowiedniego
wozu do konkurencji w ktérej chcag stawaé. Glow-
nie sg brane pod uwage wozy angielskie i wloskie.

K
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K ) K:I

629.114.8' C., 629.113 ) L ) C

Zagraniczne samochody sportowe i wyScigowe. W. I. Anochin Samochody radzieckie. ,Sowietskije

,Vetture sport e corsa straniere“. Inter Auto, Me-
diolan, mies. t. S. n. 2 luty 1950. s. 31 24 x 32 cm.
2,5 str. 3.fot. 4 schem. 1 wykr. 1 tab. — Opis wozu
wyscigowego Veritas 2000 produkowanego po wojnie
w Trizonii przez bylych 'inzynierow f-my B.M.W.
wzorowanego na BMW 328. Poréwnanie z samocho-
dem Bristol Sport 328, i BMW 328. Opis sportowej
wersji samochodu Tatraplan.

K
629.113 Ce
N. Kuniajew i E. Jakub. Nadwozia sainochodu M —
20 ,Pobieda” i ich konserwacja. ;Kuzowy awtomo-
bila M 20 ,Pobieda“ i uchod za nimi“. Awtomobil,
Moskwa, mies. t. 28 n. 7 lipiec 50, s. 14 29x22, 4,5
str. 11 rys. — Opis samono$nego nadwozia samocho-
du ,,Pobieda” ze szczegOlnym uwzglednieniem kon-
strukeji drzwi wraz z mechanizmem do podnoszenia
szyb. Podano sposoby zakladania nowych szyb wza-
ian uszkodzonych. Zalaczona jest szczegolowa
lica smarowania nadwozia ze schematem i recep-

smarow specjalnych.

. K

629.114 Co
L. Afanasjew. Nowy typ podnosnika samochodowe-
go. ,,Nowyj tip awtomobilaowo podjomnika. Awtomo-
bil Moskwa, mies:-t. 28, 1, 2, luty 1950 s. 20. 22X 29
em. 3 str. 4 rys. —~Podno$nik 5 tonowy systemu
Krywszyna przeznaczofiy do obstugi technicznej
Zz mechanizmem ,samopednoszacym*, napgdzanym
od kot podnoszonego sam@chodu. Krotka charakte-
rystyka techniczna nowegohpodnosnika, opis kon-
strukeji i dzialania. '

629.114.2 = C2
Gorozankin W. inz. Traktor z '(silnikiem Diesla DT —
54. ,Dizelnyj traktor DT — jb4. Maszinotraktornaja
Stancja, Moskwa, mies, t. 10, n. 7, lip. 1950, s. 24.

%028, P00 B350str. 1. feou. 1 Tys. — Zasadnicze wy-
miary zewnetrzne traktora, jego szybkos¢ na po-
szezegOlnych biegach, niektére parametry charakte-
ryzujace silnik. Podano ciekawsze rozwigzania kon-
strukeyjne silnika i porownano z odpowiednim roz-
wigzaniem w silniku SCHT. Z—Wat., system chio-
dzenia i smarowania silnika wraz z filtrami, z chto-
dzeniem i smarowaniem w silniku IMA. Uklad zasi-
lajacy paliwem, jego obstuga i sposéb ustawienia
pompki paliwowej wraz z jej opisem dzialania. Opis
silnika dwutaktowego, stuzacego do zapuszczania sil-
nika glownego i sposob obstugi.

K:F
629.114.2 C2
Pogorietyj J. P. Czystiakow W. D. Zukanow M. A.
Naprawa ciagnikéw ,Riemont traktorow“. 3 wyd.
Moskwa, 1948, Ogiz — Sielchozgiz, 11 rub. 80 k. D.
12,5 x 20 cm. 648 str. 483 rys. 24 poz. bibl. — Zbior
wskazowek dotyczacych naprawy silnikéw i innych
mechanizméw ciggnikow kolowych i gasienicowych.
Cze$é pierwsza zawiera ogoélne wiadomosci o paso-
waniach, narzedziach pomiarowo-kontrolnych, o spa-
waniu gazowym i elektrycznym oraz o elekirometa-
lizacji. W dalszych dwuch cze$ciach opisano rézne
rodzaje zuzycia i uszkodzen najczesciej spotykanych
w ciggnikach radzieckich, jak réowniez podano tech-
nologie napraw oddzielnych czesci oraz metody mon-
tazu, regulacji i kontroli mechanizmoéw i zespotow.
Duzo miejsca po$wiecono naprawie panewek lozysk,
walu korbowego oraz regeneracji tozysk tocznych.
Ksigzka moze oddaé powazne ustugi kierownikom
}'I%lfmtnicznym zakladow naprawczych 1 placowek
u.

awtomobili“. Tom I. Wyd. 2, Moskwa 1949, Gos. N.
Techn. Izd. Masz. Lit. 38 rub. 70 kop. D. Bj, 613 str. 11
wklejek, 303 rys. — Szczegélowe charakterystyki
samochodéw radzieckich marek GAZ, ZIS, JAG,
KIM wytwarzanych przed 1946 rokiem. Materiat
zgrupowany wedtug ukladow, zespotow i mechaniz-
mow samochodu zawiera techniczne charakterystyki
mechanizméw, ich cechy specjalne, wiadomosci do-
tyczace obliczania, badania i wiasciwosci eksploata-
cyjnych, informacje o materiale i procesie obrobki
wazniejszych czesci. Podane sa sposoby regulacji
i zasady dzialania bardziej zlozonych mechanizmow
i zespoldéw ilustrowane schematami i rysunkami ze-
stawieniowymi. Dane dotyczace eksploatacji i wypo-
sazenia samochodu zebrane sg w osobnym rozdziale.
W czesci koncowej podane sa krotkie charaktery-
styki nowych modeli produkowanych od roku 1946.
Ksiazka wszechstronnie zaznajamia z konstrukecjag
samochodéw radzieckich oraz daje material poréow-
nawczy przy projektowaniu nowych Kkonstrukeji.

K:J
629.118.5 , (o2
Jerusalimskij A. M. Teoria, konstrukecja i obliczanie
motocykla. ,Teoria, konstrukecja i rasczot motoci-
kla“., Wyd. 2 Moskwa Leningrad 1947, Gos. N.
Techn. Izd. Masz. Lit. 37 rub. D, Aj;, 415 str. 329 rys.
Cze$é teoretyczna zawiera przeglad wazniejszych
typéw motocykli oraz metode okre$lania ich wtasci-
wosei dynamicznych. W czesci konstrukcyjnej poda-
ne sa podstawowe parametry, obliczenia ¢ieplne oraz
zasady projektowania silnika motocyklowego, me-
chanizmow napedowych oraz ukladu nosnego moto-
cykla. Przytoczono liczne przyklady obliczania na
wytrzymatosé, poszczegolnych czesci. Najszerzej ujeto
projektowanie elementéw mechanizmu,,korbowego
i rozrzadu. W rozdziale koncowym podane sa kon-
strukeje przyczepek i wplyw ich na dynamike mo-
tocykla. :
K:L

629.113-1-621.431.73 Cs
Nowy samochéd cigzarowy Dodge 154 konny silnik
z podwéjnym gaznikiem. ,New Dodge Truck has 154
HP twin Carburator Engine“. Automot. Industr. Fi-
ladelfia, péimies. t. 102, n. 3. 1 luty 1950 s. 34 21x 29
cm. 3 str. 3 fot. 2 tabl. — Krotki artykut omawia-
jacy nowy model ciezaréwki Dodge 4 tonowej z sil-
nikiem gaznikowym 6-cio cylindrowym o mocy 154
KM przy 3000 obr/min.

K:L:V
621.431.72:625.2.061.4 Ca
S. C. Nowe wagony z silnikami wysokopreznymi dla
kolei pafistwowych wystawione na targach mediolan-
skich. ,Nuove automotrici Diesel per le Ferrovie
delle Stato alla Fiera di Milano“. Inter Auto, Medio-
lan, mies. t. S n, 4, kwiec. 1950. s. 65 24 x 32 cm.

* 4 str. 9 fot. 1 tab. Bardzo szczegdlowy opis konstru-

keji i wyposazenia trzech nowych i nowocze$nie roz-
wiazanych wagonoéow silnikowych dla panstwowych
kolei wloskich: OM Aen 990 Fiat Aen 990 i Breda
Aen 880. Zalgczona tablica podaje liczbowg szcze-
gb6towg charakterystyke w/w wagonow.

KL_LLM:P
629.113:656.13

C
Kazarew W. I. Prof. Remont maszyn (trakforéw, sa8
mochodéw i maszyn rolniczych). ,Remont maszin
(traktorow awtomobiliej i sielsko choziajstwiennych
maszin). wyd. 2. Moskwa. 1949, Gosp. Izd. Siels. Lit.
D, As, str. 361 rys. 22 wykr. 104 tab. 41 poz. bibl. —
Sposoby regeneracji zuzytych mechanizmoéw wraz
z dokladnym oméwieniem nowoczesnych procesow
technologicznych. Metody wykonywania remontu
poszezegblnych czesei silnikéw i podwozi samocho-
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dowych i traktorowych. Opis obrabiarek i przyrzg-
déw potrzebnych do regeneracji. Sposoby sprawdze-
nia dokladnosci obrébki mechanicznej, oraz tole-
rancji jakie powinny byé zachowane w poszczegdl-
nych czesciach réznych typow wozéw produkeji ra-
dzieckiej. Wspomniano o metodach remontu maszyn
rolniczych. Dokladnie opisano organizacje zakla-
dow przeznaczonych do wykonywania napraw bie-
zgeyeh, gilownyceh, podajac przyklady organizacji
wzorowych zakladéw radzieckich.
K:N -

629.113:668.41 Cs
Lawrie James dr. Guma w budowie samochodow
jako czynnik zmniejszajacy niebezpieczenstwo przy
wypadkach. Ruber in car design. How its use can
reduce accident and injuries“. The Mater, Londyn,
tyg. t. 95, n. 2465, 6 kwiec. 49, s. 250. 20 x 29 cm. 1 str.
1 rys. — Kroétkie zestawienie rozwazan i badan ame-
rykanskich sfer lekarskich ‘oraz Brytyjskiego In-
stytutu Rozwoju Zastosowania Gumy, dotyczacych
mozliwo$ei 1 celowodci zastosowania gumy w budo-
wie nadwozi, jako $rodka chronigcege przed obra-
zeniami przy wypadkach. Dotyczg one w . pierwszym
rzedzie gumowych zderzakow przednich i tylnych,
zderzakow na krawedzi deski czolowej i innych we-
wnetrznych krawedziach, obicia wnetrza na.dwozxa
Z porowateJ gumy itp.

K:N:P
629.114.2:662.75:656.13 Cs
Treskunowa S. inz. W. I. M. Organizacja zaopatrze-
nia w paliwo traktorow KD — 35. ,,Organizacja za-
prawki traktorow KD — 35“ Maszinotraktornaja
Stancja, Moskwa, mies. t. 10. n..6, czerw. 1950. s. 39.
17 x 25 em. 2,5 str. 3 rys. — Szczegotowy opis wozka
zaopatrujacego silnik wysokoprezny traktora KD —
35 w paliwo oczyszczone z zanieczyszczen mechanicz-
nych i umieszczonych na nim urzadzen stuzacych
do tego celu, oraz filtra adsorbcyjnego. Porowna-
nie tej metody oczyszczania ropy z metoda tzw.
,odklarowywania‘“. Organizacja zaopatrywania w pa-
liwo brygady traktorow pracujacych w polu.

\ K:P
656.13 Ca
Troickij L. Skréci¢ przestéj traktorow S — 80 z po-
wodu remontu ukladu zasilajacego. ,,Sokratit pro-
stoj traktorow S—=80 iz za remonta topliwnoj appa-
ratury“. Maszinotraktornaja Stancja. Moskwa, mies.
t. 10, n. 7 lip. 1950. s. 48. 17x25 cm. 2 str. 1 rys. — Spo-
s6b wymiany cze$ci pompki paliwowej traktora
S —80, z podaniem danych technicznych koniecz-
nych do wykonania regulacji pompki bez pomocy
stacji obstugi. Potrzeba posiadania przy kazdej sa-
modzielnej brygadzie traktorowej czeSci zamien-
nych do uktadu zasilajgcego, w celu unikniecia ko-
nieczno$ci natychmiastowego ich sprowadzania
wzglednie odstawienia traktora do zakladu remon-
towego.
) K:P
629.114.3:388 - G
Zakin. J.
chodowych. ,,Osobiennosti eksploatacji awtopojez-
dow*. Awtomobil, Moskwa, mies. t. 28, n. 1 stycz.
1950. s. 3. 22 x 29 cm. 3 str. 4 rys. 2 tab. — Korzysci
dla gospodarki panstwowej wynikajace ze stosowa-
nia przyczep w transporcie drogowym. Trudniejsze
warunki pracy ciezaréwek — ciagnikéw. Wzmocnio-
na obstuga techniczna winna obéjmowaé nie tylko
same ciezaréwki ale i przyczepy. Program obstugi
technicznej przyczep. Prowadzenie pociagdéw samo-
chodowych wymaga uwaznych i odpowiednio prze-
~ szkolonych kierowcow.
. K:V
629.113 Ca
Corradi Manlio. Rozw¢j konstrukeji samochodow
w ostatnim poélwieku. ,,Quali progressi ha compiuto
I‘automobile nel mezzo secolo“. Auto Italiana, Me-
diolan, twutyg. t. 31, n 9, 1—15 maj 1950 )

4

Wiasciwosei eksploatacji pociagéw samo-

38.:22-X

29 cm. 4 str. 13 fot. 1 rys. — Kierunki rozwojowe
konstrukeji samechoddéw osobowych na Swiecie w
ostatnich 50 latach. Zagadnienia ekonomicznej eks-
ploatacji i niskiej ceny nabycia i wplyw ich na kon-
strukeje samochodu. Rozwdj mechanizmoéw przenie-
sienia napedu, zawieszeria, ogumienia mechaniz-
mow prowadzenia i nadwozi, osprzetu nadwoziowego.

K:V
624.114:061.4 ) (02
Magnani Gino. Salon samochodowy w Turynie. ,Il
Salone di Torino“. Auto Italiana Mediolan, dwutyg.
t. 31, n. 9, 1—15 maj 1950 s. 30. 22 x 29 cm. 8 str.
9 fot. — Opis salonu. Przeglad warunkéw produkeji
i eksploatacji i nasycenie rynku samochodami
w wiekszych krajach Europy i USA. Przeglad nowej
produkecji wtoskiej.

K:V .
629.114:061.4 Cs.
Produkcja f-my Alfa Romeo w Salonie turynsklm
,La produzione Alfa Romeo al Salone di Torino“.
Auto Italiana, Mediolan, dwutyg. t. 31 n. 9, 1—15
maj 1950 s. 75 22 x 29 cm. 3 str. 5 fot. — OplS kon-
strukeji nowego modelu Alfa Romeo 1900 charakte-
rystycznego duza szybkoScia maksymalna 145 k
godz i niskim zuzyciem paliwa w normalnej eksg,
atacji, a wynoszacym 10.51 1/100 km. Pobiezny pj
glad konstrukeji modelu 2500 — III, samoch
ciezarowych T — 430, T — 800, T' - - 250 T
i ich autobusow T — 450 A. 140 A i 901 A.

K :V

.629.118:061.4 Ca

S. C. Przemyst motocyklo:vy na/Targach Mediolan-
skich. ,I’industria motocu:l,,hca alla Fiera di Mi-
lano“. Inter Auto, Mediolgn, mies. t. 8, 1. 4. kw.
1950. 71. 5. 24 x 33 cm. 2 ftr, 4 fot. — Przeglad do-

robku pOWOJennego ‘wlogkiego ,przemyslu motocy-
klowego, jego zalozem konstrukeyjne, kierunki
rozZwojowe.

K :V .
629.114:65.012.2 B Co

Studebaker przygotowyyie trzy modele wozow na
rynek w r. 1950. Stude “;ker Gfbomas Its Three Mo-
dels for 1950 Buyers N%rket Automotive Industries,
Filadelfia, poilmies. © 101 n, 51 wrz. 1950 s. 28.
21 x_29.cm. 4 str. 9 fot. .Uipws. — - Qpis J%..‘iQ‘J"\V
trzech nowych modeli i samocnoaow osobowych
Studebakera: Champion, Commander i Land Crui-
ser. Wozy te posiadaja nowy typ przedniego zawie-
szenia na spr@zynach spiralnych o specjalnej cha-
rakterystyce
L

621.43.73:621.79 T Co
Liwszic L. Kand. Nauk. Techn. Hartowanie bocz-
nych powierzchni rowkow pod pierScienie tlokowe.
»Zakalka opornych powierchnostiej kolcewych ka-
nawok porszniej“. Maszinotraktornaja Stancija, Mo-

‘skwa, mies. t. 10, n. 6, czerw. 1950, s. 45. B;, 2 str.

2 tab. — Wplyw,( porowatego chromowania piersScie-
ni tlokowych i hartowanie gtadzi cylindrowej na
zuzycie tych czeSci, Omowiono hartowanie po-
wierzchni bocznych rowkow ttoka w celu zwigksze-
nia czasu_pracy chromowanych pierscieni ttoko- -
wych i tloka oraz sposob ich hartowania. Opis prze-
prowadzonych badan z podaniem otrzymanych wy-
nikow.
L

621.43.73 Co
Lazarew A. CzesSei wymienne silnikow traktorow S—
80 i S—65. ,,Wzaimozamieniajemnyje dietali dwiga-
tielej traktorow C — 80 i C 65“. Maszino trak-
tornaja stancja Moskwa, mies, t. 10, nr. 5, maj 50,
s. 39 Bj, 3 str. 2 fot. 4 rys. — Podano liczbe czesci
zamiennych, ktére mogg byé zastosowane przy re-
moncie silnika traktora S — 80 jak i traktora S —
65 bez zadnych zmian i poprawek. Autor wymienia
niektére czesci zamienne silnika traktora S — 8G,
ktore po niewielkich zmianach mozna zastosowaé
do silnika traktora S — 65 oraz jakie zmiany na-
lezy w tym celu wykonag.
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Podajemy nizej tresé¢ wytycznych udziotu stowarzyszen technicznych w ruchu wspotza-
wodnictwa i wynalazczosci pracowniczej. Wytyczne te, opracowane przez Gidwng Komisje
Wspétzawodniciwa Pracy NOT i uzgodnione 2 Centralnqg Radq Zwigzkéw Zawodowych, stwa-
rzaja mowe warunki rozwoju tej, tak donioslej dziedziny, stojacej nie tylko na czele zagadnien
statutowych NOT, lecz bedqgcej rowniez jednym 2 centralnych zagadnien Planu 6 letniego
w drugim roku jego realizacji. ]

Torowanie mnowych drég dla rozwoju wspétzawodnictwa pracy i wynalazczo$ci pracow-
niczej, walka o osiggniecie przez realizacje postepu technicznego usprawnienia produkcji, wzro-
stu wydajnosci pracy i obnidki kosztow wlasnych, to sq zadania w realizacji ktorych powinny sie
koncentrowaé i mobilizowaé wysitki i prace indynieréw i technikow, a wiec i organizacji Swia-
ta technicznego.

Uchwata Prezydium Rady Giéwnej NOT z dnia 20 lutego br., podjete prace przygotowaw-
cze do organizacji Krajowej Narady Aklywu Technicznego, dla kidrych wytyczne niniejsze majq
znaczenie kluczowe, stanowiq wainy moment zwrotny w kierunku zaktywizowania prac stowa-
rzyszen technicznych i powigzania ich bezposrednio z walkqg o wykonanie i przekroczenie dru-
giego roku_Planu 6 letniego.

Wytyczne udzialu Stowarzyszen Technicznych NOT

» w ruchu wspotzawodnictwa i wynalazczo$ci pracowniczej.

1. Wykonanie Planu 6 leiniego budowy podstaw Socjalizmu w Polsce, a w szczegolnosci
przyspieszenie jego wykonania, wymaga wszechstronnego rozwoju wspdtzawodnictwa i wynalaz-
czosci pracowniczej. Ruch ten, podjety przez najbardziej sSwiadomych i ofiarnych przedstawi-
cieli klasy roboiniczej, przeksztalcit si¢ w ruch masowy. :

Do ruchu wspétzawodnictwa i wynalazczosci pracowniczej wiqczyta sie sSwiadoma i poste-
powa cze$é¢ inteligencji technicznej, rozwijajqc i pogiebiajgc go razem 2z klasqg robotniczq. Bie-
dne byloby sformutowanie roli inteligencji technicznej tylko, jeko czynnika  pomocniczego
w wielkim ruchu wspotzawodnictwa pracy i wynalazczosci pracowniczej. Indynierowie i techni-
cy nie tylko winni przodowaé we wspotzawodnictwie i wynalazczosci pracowniczej, Zecz win-
ni réowniez torowaé nowe drogi dla rozwoju tego ruchu.

Czynne wiqczenie sie ogotu indynierow i technikow do ruchu wspdétzawodnictwa i wynalaz—
czosci pracowniczej pozwoli na szybsze pokonywanie przeszkod natury technicznej i da seersze
podstawy rozwoju tego ruchu; przyspieszy wprowadzenie nowej techniki do maszych warszta-
tow pracy, oraz otworzy droge nowym, rewolucyjnym metodom pracy.

Wspoétzawodnictwo i wynalazczo$¢ robolnikow, indynieréow i technikéw rodzi sie 2 jednego
pnia, 2 nowego, socjalistycznego stosunku do pracy.

II. W celu zapewnienia peinego wigczenia sie indynierow i technikéw do masowego ruchu
wspotzawodnictwa i wynalazczosci pracowniczej Naczelna Organizacja Techniczna w porozu-
mieniu z Centralng Radq Zwigzkow Zawodowych zaleca wszystkim cztonkom NOT podjecie na -
tychmiastowej akiywnej dziatalnos$ci w tym kierunku przez:

1. Wszmozenie i rozwinigcie bezposredniego udziatu w akcji technicznej szkolemia i doskona-
lenia zawodowego.

2. Wzmozenie dziatalnoSci odczytowej przez opracowywanie i wyglaszanie referatow przede
wszystkim o tematyce opartej o postep techmiczny, a w szczegolnosci o przodujgcq nauke
i technike radzieckq. -

3. Zasilanie prasy zwiqzkowej artykulami 2z dziedziny naukowo-technicznej.

4. Czynny udzial i konkretna pomoc w organizowaniu zjazdéw, konferencji, pokazéw, wycie-
czek itp. .

5. Roztaczanie statej opieki i udzielanie konkreinej pomocy Klubom Techniki i-Racjonalizacji
oraz Gabinetom Technicznym -itp.

6. Opracowywanie tematow i programow dla kierowanej wynalazczosci pracowniczej.

7. Rozpracowywanie 2 przodownikami pracy i racjonalizatorami mowych form wspétzawodnic-
twa i wynalazczosci pracowniczej oraz ich rozwoju i upowszechnienia.

8. Tworzenie brygad inZyniersko - robotniczych dla likwidacji waqskich gardet i usuwania
wszelkich przeszkod w produkceji i organizacji pracy.

II1. Ustala sig¢ nastepujgce szczeble wspotpracy techniczno - zwiqzkowej .
Naczelna Organizacja Techniczna z Centralng Radq Zwigzkéw Zawodowych.
Oddziaty NOT 2z Okregowymi Radami Zw. Zawodowych.
Zarzqdy Glowne Stowarzyszen Techn. z Zarzqdami Giownymi Zw. Zaw.
Oddzialy wzglednie Kota Stowarzyszein Technicznych, z Zarzqdami Okregowymi (Oddziala-
mi) Zw. Zawodowych.
Przedstawiciele Oddziatow, wzglednie Kot (tqcznicy) Stowarzyszen Technicznych 2z Radami
Zaktadowymi — Miejscowymi.

Niezwloczne pelne wlqczenie sie inZynierow i technikéw do ruchu wspdétzawodnictwa i wy-
nalazczosci pracowniczej oraz systematycznai stata praca w tej wainej dziedzinie, przyczyni sie
do przedterminowego wykonania Planu 6 letniego, budowy podstaw socjalizmu w Polsce i zapew-
nienia Pokoju.

AN N
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s TR A 00135 Pismo Okélne Nr 7
nak: = z dnia 17 lutego 1951 7.

W zwiqzku ze stale powtarzajgcymi sie wypadkami mewiasczwego zgtaszania wynalazkow
i usprawnien,, Dep. Techniki PKPG wyjasnia:

1. Caloksziait spraw zwigzanych g ruchem wynalazczo$ci normuje Dekret z dnia. 12 paidzier-
nika 1950 r.

2. Uchwate K.ERM. z 9.VIII49 r. ustala nastepujqcy bieg zgtaszenia usprawnien pracowniczych:

a) wynalazek wg usprawnienia zgiaszaé naley do komdrki wynalazczosci tego zakiadu,
w ktorym projektodawca pracuje, niezaleénie od tego czy usprawnienie moiZe bYE
w danym zakladzie zastosowane czy nie.

b) o ile usprawnienie nie moie byé zastosowane w zaktadzie pracy, w kitérym pracuje pro-
jektodawca, Komisja Usprawnienn ma obowigzek przekazania projekiu wraz z calaq doku-
mentacjq Centr. Zarzgdowi celem przestania zainleresowanej usprawnieniami jed-
nostce.

3. Art. 4 dekretu z 12.X.50 r. ustala obowiqzek ze strony =zakladu pracy wudzielenia swoim
pracownikom pomocy i opieki potrzebnej dla dokonania wynalazku, udoskonalenia tech-
nicznego lub usprawnienia.

Art. 14 pkt. 1 zobowiqzuje zaktad pracy do dokonania niezbednych czynnosci dla uzyskania
patentu na wynalazek pracowniczy przyjely do -wykorzystania. Koszty zwigzane 2z uzyska-
niem patentu pokrywa zakiad pracy.

4. Zglaszanie projektow z pominieciem poszczegolnych instytucji oceniajgcych usprawnienie,
wzglednie przysytanie ich bezposrednio do PKPG opdinia jedynie realizacje usprawnien.

5. Procedure zgtaszania usprawnien przez  0soby nie bedqce pracownikami gosp. uspotecznio-
nej unormuje osobne zarzqdzenie Przewodniczgcego PKPG.

6. Zaleca sie Ministerstwom wydania podlegtym jednostkom polecenia podania treSci powyz-
szego pisma do ogdlnej wiadomosci przez wywieszenie go na widocznych miejscach we

wszystkich  podlegtych zakladach pracy.
Dyrg[ctor Departamentu
(—) iné. IGNACY BURSZTYN

KOMUNIKAT

wZMIANY W NOMENKLATURZE ZAWODOW I SPECJALNOSCI TECHNICZNYCH*

Dla przeprowadzonej w paddziernikur. ub. rejestracji iniynieréw i technikéow, NOT
przy wspétudziale Stowarzyszen branfowych — opracowata dla polrzeb rejestracji:
L NOMENKLATURA ZAWODOW I SPECJALNOSCI TECHNICZNYCH“.
zatwierdzong nastepnie przez PKPG.

‘W czasie rejestracji stwierdzono, #e opracowaenie to posiada pewne braki zaréwno
w ukladzie jak i w tresci. - :

Dlatego tez NOT, prosi wszystkie Stowarzyszenia braniowe, oraz poszczegdlnych Kolegow
0 zglaszanie wnioskéw w sprawie uzupelnienia nomenklalury zawodow i specjalnodci technicz-
nych.

Powyzsze wnioski po przeprowadzeniu bedq przekazane do decyzji PKPG.

Wnioski prosimy kierowaé pod adresem: Naczelna Organizacja Techniczna, Biuro Rejestru,
Warszawa, Czackiego 3/5. ’



